
201 不锈钢门加工、安装操作规范

一、适用范围

本规范适用于以 201 不锈钢为主要材质的门体加工与安装工程，

涵盖住宅、商业场所、工业建筑等不同场景下 201 不锈钢门的定制、

生产及现场安装作业，确保施工质量与安全。

二、施工准备

（一）材料要求

201 不锈钢板材

质量标准：板材需具备质量合格证明文件、产品检测报告，确保

含碳量、镍铬含量等化学成分及机械性能符合国家标准（如 GB/T

3280） ，屈服强度、抗拉强度等指标应满足设计要求。表面应平整

光滑，无明显划痕、凹陷、锈斑、裂纹等缺陷。

规格要求：根据门的尺寸、使用场景及承重需求，合理选择板材

厚度，如门扇面板厚度宜为 0.6 - 0.8mm，门框厚度宜为 1.0 -

1.2mm ，偏差控制在 ±0.05mm 内。板材宽度、长度尺寸需与设计

图纸一致，误差不超过 ±2mm。

五金配件

锁具：选择与 201 不锈钢门适配的防盗锁，锁芯应具备一定防

盗等级（如 C 级），锁体材质建议采用不锈钢或锌合金，表面处理

需防锈耐磨，确保开启灵活、锁闭牢固。

合页：根据门的重量和尺寸，选用合适规格的不锈钢合页，承重

能力应大于门体重量的 1.5 倍，合页轴芯需转动顺畅，无卡滞现象，



表面无锈迹、毛刺。

其他配件：拉手、门吸、闭门器等配件材质应与门体协调，具有

良好的防锈性能，表面处理工艺统一，安装孔位精准。

辅助材料

密封胶：选用中性硅酮密封胶，具有良好的耐候性、粘结性和弹

性，与 201 不锈钢无化学反应，颜色与门体相近，符合环保标准。

膨胀螺丝：规格应根据门体重量和墙体材质选择，材质为不锈钢

或热镀锌，保证锚固强度，螺纹清晰、无缺损。

泡沫填充剂：用于填充门框与墙体间缝隙，需具备良好的膨胀性、

密封性和耐水性，固化后无收缩、开裂现象。

（二）工具设备

加工设备：数控剪板机、折弯机、冲床、氩弧焊机、等离子切割

机、打磨抛光机等，确保设备运行稳定，精度满足加工要求，定期进

行维护保养和校准。

安装工具：电钻、冲击钻、水平仪、卷尺、角尺、扳手、螺丝刀、

吊线锤、切割机等，测量工具需经专业机构检测合格，保证测量精度。

（三）人员要求

加工人员：具备不锈钢加工专业技能，熟悉 201 不锈钢特性，

掌握剪板、折弯、焊接等工艺，持有焊工证等相关职业资格证书，能

熟练操作加工设备。

安装人员：具有丰富的门窗安装经验，熟悉建筑结构和安装规范，

掌握水平测量、固定安装等技术，经过安全培训，考核合格后上岗。



三、201 不锈钢门加工工艺

（一）下料

根据设计图纸和实际测量尺寸，使用数控剪板机对 201 不锈钢

板材进行裁剪。裁剪前需检查板材表面质量，确保无瑕疵。

严格控制下料尺寸精度，长度、宽度误差不超过 ±1mm，对角

线误差不超过 ±2mm 。对于复杂形状的部件，可先制作样板，再依

样板下料。

下料后的板材边缘应整齐，无毛刺、缺口，采用打磨机对边缘进

行倒角处理，防止划伤人员和影响后续加工。

（二）折弯成型

将裁剪好的板材送入折弯机，按照设计要求的角度和尺寸进行折

弯。折弯前需调整好模具，试折小样，检查角度和尺寸是否符合要求。

折弯过程中，控制板材的进给速度，避免因速度过快导致板材变

形或裂纹。对于较厚板材，可分多次折弯，逐步达到设计角度。

折弯后的部件应角度准确，直线度误差不超过 ±1.5mm/m，表

面无明显折痕、压痕。

（三）焊接组装

焊接准备：焊接前清理板材焊接部位的油污、锈迹、灰尘等杂质，

采用砂纸打磨或酸洗处理，露出金属光泽。根据板材厚度选择合适的

焊接参数，如氩弧焊电流、电压、焊接速度等，选用匹配的不锈钢焊

丝（如 ER308）。

焊接工艺：采用氩弧焊进行焊接，焊接时保持焊枪稳定，匀速移



动，焊缝应均匀、饱满，无气孔、夹渣、虚焊、漏焊等缺陷。对于重

要部位的焊接，可采用双面焊或多层焊，确保焊接强度。

焊缝处理：焊接完成后，使用打磨机对焊缝进行打磨、抛光处理，

使焊缝表面与板材表面平齐，过渡自然，无明显凸起或凹陷。打磨过

程中避免过度打磨，损伤板材表面防锈层。

（四）表面处理

打磨抛光：使用不同型号的砂纸、抛光轮对门体表面进行打磨抛

光，从粗砂纸到细砂纸逐步打磨，去除表面划痕、焊渣等，最终使门

体表面达到设计的光洁度要求，如镜面抛光或哑光处理。

防锈处理：打磨抛光后，对门体表面进行防锈处理，可喷涂防锈

漆或进行表面钝化处理，增强门体的防锈能力。喷涂防锈漆时，应均

匀喷涂，无流挂、漏喷现象。

（五）配件安装

按照设计图纸和安装说明书，安装锁具、合页、拉手等五金配件。

安装前检查配件尺寸和安装孔位是否匹配，确保安装位置准确。

锁具安装时，保证锁芯与锁孔同心，锁舌伸缩灵活，安装牢固。

合页安装应保证门体开启顺畅，无异响，两侧合页安装高度一致。拉

手安装应垂直、牢固，便于使用。

四、201 不锈钢门安装工艺

（一）安装准备

现场勘查：安装前对安装现场进行勘查，检查门洞尺寸、垂直度、

水平度是否符合设计要求。门洞宽度、高度尺寸误差不超过 ±5mm，



对角线误差不超过 ±8mm ，墙体表面应平整、坚实，无空鼓、裂缝

等缺陷。

材料运输：将加工好的 201 不锈钢门及配件运输至安装现场，

运输过程中做好防护措施，避免门体表面划伤、变形。搬运时轻拿轻

放，防止碰撞。

（二）门框安装

将门框放入门洞，使用水平仪、吊线锤调整门框的水平度和垂直

度，确保门框横平竖直。通过在门框与墙体之间增减垫片调整间隙，

使门框与门洞四周间隙均匀，一般控制在 5 - 8mm。

确定门框位置无误后，使用膨胀螺丝将门框固定在墙体上。膨胀

螺丝间距不超过 600mm，每个侧边不少于 3 个固定点 。固定时先

预紧螺丝，待门框调整到位后再拧紧。

对于混凝土墙体，可直接使用电钻钻孔安装膨胀螺丝；对于空心

砖或轻质墙体，应采用预埋木砖或专用固定件进行固定，确保门框安

装牢固。

（三）门扇安装

将门扇通过合页与门框连接，调整合页位置和门扇间隙，使门扇

开启灵活，关闭后与门框贴合紧密，缝隙均匀，上下缝隙控制在 3 -

5mm，左右缝隙控制在 2 - 3mm。

安装过程中，检查门扇与门框是否存在摩擦、碰撞现象，如有问

题及时调整。安装完成后，多次开关门扇，检查门的开启、关闭是否

顺畅，无异响。



（四）密封处理

使用泡沫填充剂对门框与墙体之间的缝隙进行填充，填充时从底

部开始，自下而上均匀填充，确保缝隙填满，无空洞。填充后等待泡

沫填充剂固化（一般 24 小时），用刀片将多余部分切除。

在门框与门扇之间的缝隙处安装密封胶条，密封胶条应安装牢固，

接口严密，保证门的密封性能和隔音性能。在门框周边与墙体交接处，

涂抹密封胶，密封胶应均匀、光滑，无裂缝、气泡。

五、质量检验

（一）加工质量检验

尺寸检验：使用卷尺、角尺等工具检查门体的长、宽、高尺寸及

对角线尺寸，误差应符合加工工艺要求。

外观检验：观察门体表面是否平整光滑，无划痕、锈斑、凹陷、

变形等缺陷，焊缝是否均匀、饱满，表面处理是否符合设计要求。

配件检验：检查五金配件安装是否牢固，开启是否灵活，配件表

面是否有损坏、锈迹。

（二）安装质量检验

安装位置检验：检查门框的水平度、垂直度和安装位置是否符合

设计要求，门框与墙体固定是否牢固，膨胀螺丝数量、间距是否满足

规范。

开启性能检验：多次开关门扇，检查门的开启、关闭是否顺畅，

无异响、卡滞现象，关闭后密封性能是否良好。

密封性能检验：检查密封胶条安装是否严密，密封胶涂抹是否均



匀，门框与墙体之间的缝隙填充是否密实。

六、安全注意事项

加工安全

操作加工设备前，检查设备运行状态，确保安全防护装置齐全有

效。操作人员需严格按照设备操作规程进行操作，严禁违规作业。

焊接作业时，穿戴好防护面罩、手套、工作服等防护用品，防止

电弧光、焊渣烫伤。焊接现场应配备灭火器材，保持通风良好，避免

发生火灾和中毒事故。

使用打磨机、切割机等设备时，佩戴护目镜，防止飞溅物伤害眼

睛。设备的砂轮片、锯片等易损件应定期检查更换，确保使用安全。

安装安全

高处作业时，作业人员必须系好安全带，安全带应高挂低用，固

定在牢固可靠的地方。搭设的脚手架或操作平台应稳固，符合安全要

求。

搬运不锈钢门时，多人协作，统一指挥，防止门体滑落伤人。使

用起重设备时，严格按照操作规程操作，确保吊装安全。

施工现场应设置明显的安全警示标志，严禁无关人员进入。临时

用电应符合相关规范要求，电线电缆无破损、漏电现象，配电箱设置

漏电保护器。


