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1 应用范围

本标准规定了方、 矩形空心型材焊管(焊管〉的交货技术条件， 其规格

尺寸如DIN 2395第一部分所述。材料见第4款。

本标准要求铜管尺寸精度高、 薄壁、 表面质量有特殊要求。

本标准不含方冷弯成型结构用方、矩形焊管。此种管在D肘EN 1 02 1 9第

一和第二部分(目前是草本〉中有迹。

2 质量等级

钢管要符合以下质量等级:

A级: 最终交货条件M， 无特殊要求， 钢材料等级由供货方确定无商检验

文件。

B级: 有特殊要求 ， 相关测试方法应在订单中注明 。

3 订货细则

买方应提供以下信息:

A级质量钢管:

a) 数量
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b) 本参考标准

c) 侧边尺寸和壁厚

d) 钢管长度类型

B级质量钢管: 除上述外， 另话ì. : 

e) 钢级(见表 1 ) 

。 最终交货条件〈见表2)

g) 所需检验文件

在订货中如无特别说明 ， 钢管按A级8.7款中长度及供方提供的交货条件

提供。

订货示例:

无特殊要求 (A级〉铜管， 长6000m， 高h=50mm， 宽b=30mm， 厚T=3mm

6000m空心型材DIN 239S--A--SOx30x3 

有特殊要求 (B级)钢管， 长6000m， 材料 RSt52-3 ， 最终交货条件NBK， 定

尺长度4000m， 按DIN 50049规定提供2.2款检验证明。

4 材料

6000m空IC.'型材DIN239S--B--RStS2-3

NBKSOx30x3x4000-2.2 

一般按照DIN EN 10025表 l 中规定的非合金钢制取铜管。 如订货中无特殊

要求钢级由供方确定。
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表1

钢级定义

同标准DINEN 10027 同标准DINEN 10027 原定义

第一部分 第二部分
8185 1.0035 8t33 

S235JR02 1.0038 RS t37-2 
8355J203 1.0570 St52-3 

其它钢级应在合同中特别注明。

5 最终交货条件

如无特殊要求， 铜管按M或BKM条件提供。根据协议，也可以由冷轧fif

钢制取。

如最终交货条件是BKM或NBK， 在订货协议中应注明(见表2) 。

表2

交货条件 标记 说 明 质量等级

M 
焊接并娇直后不经热处理。可适当

A或B
焊接并整形 进一步成型处理。不去氧化皮。

BKM 与M相似并经磨光。

正火 NBK 
上述冷弯成型过程完成后 ， 在可控

B 
制的环境中进行退火处理。

6 机械性能

6.1 A级焊管不需要有特别机械性能。

6.2 B级焊管应符合相应倒级机械性能及约定交货条件。 8.2款应考虑在内。 正

火焊营的抗拉强度和屈服强度应符合相应钢级标准。

6.3 在表l所示钢级中，只有RST37-2和ST52-3适用于焊接。

7 表面质量

7.1 焊管经辘压成型， 表面平滑。
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根据协议， 有特殊表面质量要求的焊管可以由冷轧带钢制取。此种铜管

应以B级供货 。

7.2 允许制造过程中形成的轻微缺陷， 如结疤、划道、刮伤。 此类缺陷可通过

适当方式消除。只要保持在壁厚公差范围之内 ， 就可交货。

7.3 外毛刺应去除， 但焊痕可见。

方矩形焊管可有内毛刺。

根据协议， B级钢管可进行加工打磨。加工后残余毛刺高度不应超过公称

壁厚的 10% ， 或当壁厚不超过3mm时 ， 毛刺高度不超过0.3mm。 应避免产生凹

度。

7.4 如焊缝位置有特殊要求， 要在合同中注明。

7.5 不经热处理的钢管，日IJM或BKM条件下的钢管， 一般内外表面应涂有润滑

剂或汹膜。 去除方式由双方协定。

正火铜管可有烧痕， 但不可有松动表皮。

7.6 如考虑对制管表面进行进一步处理〈如电镀) ， 制管表面应达到一定要求。

这一要求在签订合同时注明。

7.7 为了商业目的，钢管在出售前应具备一定的临时性防锈保护。 如需特殊防

锈保护，或不需要保护，都要在合同中注明。

8 尺寸和极限公差

8.1钢管的。"边尺寸和壁厚详见DIN 2395第一部分。如另约定中间尺寸， 可采
用下一个最大尺寸(参照本标准第一部分)。

对于特殊侧边尺寸， 参照从端部取100mm的最小距离的测量值。

壁厚公差不考虑焊接区域和棱角部位。(参照7.3款〉

8.2 棱角

棱角的尺寸用a表示。
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图1

小于壁厚2.5mm的铜管可以较尖的棱角(即 : a:::r)供货。厚度大于3 0 0 

的铜管的棱角较困 ( a~2xT ) 0 aÓ<:J计算 ， 见图 l。因技术上的原因，棱角可各

不相同。

具有尖角的铜管静态和动态性能不能保证。

8.3 凹度和凸度

铜管的侧边可在公差范围内略带凸度和凹度。

8.4 方度〈垂直度)

钢管四边的方度(垂直度)不超过1 0 。

8 .5 扭曲度

每米不超·过 1 0 。

8.6 平直度

平直皮误差f不超过长度l的0.25%， 如图2所示。甜甘定义是: 连接1000MM
的两个端点所形成的强到铜管表面的距离。

图2

8.7 长度

可 以两种长度供货:

DIN 2395 第二部分 方矩形焊接空心型材(焊管〉交货技术条件

http://gang.josen.net



a) 切断长度4000-1 2000mm，极 Il[t误差是+lOOmm。

如在订货是未作特别说明 ， 钢管的供货长度是6000mm。短尺钢管(最小

2000mm) 数量， 应不超过订货数量的5%。

b) 定尺长度

除特别说明外， 定尺长度应符合以下极限误差:

500mm以下 : +2mm 
0 

500--2000mm: +3mm 
0 

2000- 5000mm: +5mm 
0 

5000-7000mm: +lOmm 
0 

7000mm以上 : 根据双方约定。

8.8 端音I~

钢管切断后，其端部应垂直于断面输线并不存在影响到尺寸计量并超出

D刑 2395第一部分限定的过量毛刺。

定尺长度下对端部的精整约定是强制性的 。

8.9 定货数量和实际交货数量的偏差

如以定尺长度定货 ， 便不允许在供货时发生数量短缺。但20%以内的超量

供货是允许的。

9 测试

9.1 无需提供检验文件的铜管 (A或B级〉

A级钢管无括:提供检验文件。 如无特别说明 ， B级钢管也不能'要提供检验

文件。

9.2 帝要检验文件的铜管 ( B级)

对于D级钢管，如果鼠'要DlN 50049规定的检验证明 ， 鼠'要在订货时注明。

9.2.1 检验范围

铜管按批改检验。检验时，可按倒官'等级、 最终供货条件及规格分成200

根一批。剩余不足20根， 可将其平均分配到各批次内 。 剩余20--200根而且供
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货量小于200根时， 可作为一整批次。

9.2 .2 抽样

在每一检验批次中任意抽取钢管一根纵向切断进行抗拉强度检测 。

检测焊接效果， 选择正火钢管进行压扁试验。 为此， 把测试钢管从端部

切开。

9 .2.3 检验步骤和测试结果

所有检验应在DIN 500 14规定的温度下进行。

9.2.3 .1 抗拉试验应按照DIN EN 10002第一部分规定进行。 试件应从钢管的非
焊缝一侧切开。对NBK条件的铜管进行试验应符合相应钢级的屈服强度。

至于BKM条件铜管， 由双方约定测试值。

9.2.3.2 对制管进行压扁试验时， ;埠缝与压扁方向呈900 。压至两压板的问距

H达到表3规定值(考虑8.2款)

表3: 压扁试验参数

钢级 壁厚 T 压板间距离

St33 3 . T 
RSt37-2 全部 4.T 
St52-3 5. T 

9 .2.4 复验

9.2.4.1 在9.2.3.1和9.2.3.2中检测的铜管如不符合要求， 予以剔除 。 在同一批次
中另取二根提交试验。 如其中一根不能满足要求 ， 整批可视为不合格。

9.2.4.2 如果缺陷或不足可通过热处理或其它适当方式予以修复， 应给予供货
商一个机会对剔除的铜管批改进行复验。如果经检验仍不能满足要求 ， 此

批次被视为不合格。

9.3 检验文件

检验文件的签发应符合DIN 50049规定。

10 标记

标有以下信息的耐久标签应牢固地枯贴在每一捆铜管土:
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a) 制造商标记

b) 相关标准(交货技术条件)及质量等级

c) 尺寸

如有约定， 也可标注:

d ) 钢级

e ) 最终交货条件

。检验部门标记，指按DIN 50049提交检验文件的钢管。

11 打包

铜管一般由钢带打捆。其它打捆形式可另行约定。

12 投诉

质量投诉只能以本标准或合同约定为依据。

买方应将易IJ除的钢管或其它样管提供给卖方，给其机会判断此投诉的公

正性。

引用标准

DIN2395第一部分: 方矩形空，心型材(焊管) ;尺寸

DIN50014 : 技术应用的人工环境:标准大气压

DIN50049: 金属制品交货检验文件

DIN ENI0002第一部分: 金属材料: 抗拉强度: 环境iMt度检测方式(包括修改
AC1: 1990 ) 

DIN ENI0025: 热轧非合金结构钢制品交货技术条件(包括修改Al : 1993 ) 

DIN ENI0027第一部分: 钢的命名体系;钢的名称和主要符号

DIN ENI0027第二部分: 钢的命名体系:数字系统

DIN ENI02I9第一部分 : (目前是草本〉非合金细晶粒结构钢冷弯空心型材交
货技术条件

DIN ENI0219第二部分: (目前是草本〉非合金细晶粒结构钢冷弯空心型材尺

寸 、 公差及静压值
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旧版标准

DIN2395-2: 1981-08 

修改记录

与 1981年8月版相比，本版本具有下列修改:

a) 质量等级A和B及最终交货条件经重新定义。

b) 增加了含有钢级的表 l 。

C) 对外观规范进行了修改。

D) 规范订货数量与交货数量之间分歧，限制定尺长度。
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表1: 外形尺寸及单位重量

外形尺寸

公称尺寸

公称尺寸

h 和 b

极限偏差

单位重量〈约〉

kglm， 厚度:T

厚度公差土10蝇，最大土0.3加皿

普通规格范围通过厚度边疆递增线表示.标有单位重量的规格是供货范围内的规格.

重量是以公称尺寸为基础进行计算的.采用的是以下平均半径: T:画2.5皿:
0.5xT; T=3-钮皿: 1. 75xT; 非同5皿: 2xT 
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