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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN 10374:2021) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 459 , ECISS — Europaisches
Komitee fiir Eisen- und Stahlnormung“ erarbeitet, dessen Sekretariat von AFNOR (Frankreich) gehalten
wird.

Das zustdndige nationale Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 003-01-14 AA , Armaturen fiir die
Lebensmittelindustrie” im DIN-Normenausschuss Armaturen (NAA).

Fiir die in diesem Dokument zitierten Dokumente wird im Folgenden auf die entsprechenden deutschen
Dokumente hingewiesen:

ISO 2768-1 siehe DIN ISO 2768-1
[SO 13715 siehe DIN EN ISO 13715

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument kénnen tliber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch
eine Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden.

Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN ISO 13715, Technische Produktdokumentation— Kanten mit unbestimmter Gestalt — Angaben und
BemafSung

DIN ISO 2768-1, Allgemeintoleranzen — Toleranzen fiir Ldngen- und WinkelmafSe ohne einzelne
Toleranzeintragung
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EUROPAISCHE NORM EN 10374
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE August 2021

ICS 23.040.40

Deutsche Fassung

Formstiicke zum Anschweifden
in der Lebensmittel- und chemischen Industrie —
T-Stiicke, Bogen und Reduzierstiicke zum Anschweifden

Welded fittings for the food and chemical industries — Raccords soudés pour
Tees, bends and reducers for welding 'industrie alimentaire et chimique —
Tés, coudes et réductions a souder

Diese Europdische Norm wurde vom CEN am 11. Juli 2021 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschaftsordnung zu erfiillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter
denen dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzten Stand
befindliche Listen dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim CEN-CENELEC-Management-
Zentrum oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage erhaltlich.

Diese Europdische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzdsisch). Eine Fassung in einer anderen
Sprache, die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem
Management-Zentrum mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, Estland, Finnland,
Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen,
Osterreich, Polen, Portugal, der Republik Nordmazedonien, Ruménien, Schweden, der Schweiz, Serbien, der Slowakei, Slowenien,
Spanien, der Tschechischen Republik, der Tiirkei, Ungarn, dem Vereinigten Kénigreich und Zypern.

. — |

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION

CEN-CENELEC Management-Zentrum: Rue de la Science 23, B-1040 Briissel
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (EN 10374:2021) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 459/SC 10 ,Stahlrohre und
Fittings aus Eisen und Stahl“ erarbeitet, dessen Sekretariat von UNI gehalten wird.

Diese Europdische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Februar 2022, und etwaige entgegenstehende
nationale Normen miissen bis Februar 2022 zuriickgezogen werden.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. CEN ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.

Riickmeldungen oder Fragen zu diesem Dokument sollten an das jeweilige nationale Normungsinstitut des
Anwenders gerichtet werden. Eine vollstdndige Liste dieser Institute ist auf den Internetseiten von CEN
abrufbar.

Entsprechend der CEN-CENELEC-Geschiftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europdische Norm zu iibernehmen: Belgien, Bulgarien, Ddnemark, Deutschland, die
Republik Nordmazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien,
Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruminien,
Schweden, Schweiz, Serbien, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Tirkei, Ungarn,
Vereinigtes Konigreich und Zypern.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt die Abmessungen, Toleranzen, Eigenschaften der Innen- und Aufdenoberflachen sowie
die Kennzeichnung von Formstiicken zum Anschweifien fiir die Lebensmittel- und chemische Industrie fest.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon
oder ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieflich aller Anderungen).

EN 10028-7, Flacherzeugnisse aus Druckbehdlterstidhlen — Teil 7: Nichtrostende Stihle

EN 10088-1, Nichtrostende Stihle — Teil 1: Verzeichnis der nichtrostenden Stdhle

EN 10088-2, Nichtrostende Stdhle — Teil 2: Technische Lieferbedingungen fiir Blech und Band aus
korrosionsbestdndigen Stdhlen fiir allgemeine Verwendung

EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

EN 10216-5, Nahtlose Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 5: Rohre
aus nichtrostenden Stdhlen

EN 10217-7, GeschweifSte Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 7:
Rohre aus nichtrostenden Stihlen

EN 10253-4, Formstiicke zum Einschweifsen — Teil 4: Austenitische und austenitisch-ferritische
(Duplex-)Stdhle mit besonderen Priifanforderungen

EN 10357, Austenitische, austenitisch-ferritische und ferritische ldingsnahtgeschweifste Rohre aus
nichtrostendem Stahl fiir die Lebensmittel- und chemische Industrie

EN 13018, Zerstérungsfreie Priifung — Sichtpriifung — Allgemeine Grundlagen
EN 13480 (alle Teile), Metallische industrielle Rohrleitungen
EN ISO 1127, Nichtrostende Stahlrohre — MafSe, GrenzabmafSe und ldngenbezogene Masse (ISO 1127)

EN ISO 4288, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — Oberfldchenbeschaffenheit: Tastschnittverfahren —
Regeln und Verfahren fiir die Beurteilung der Oberfldchenbeschaffenheit (1SO 4288)

EN ISO 6520-1, SchweifSen und verwandte Prozesse — Einteilung von geometrischen UnregelmdfSigkeiten an
metallischen Werkstoffen — Teil 1: SchmelzschweifSen (1SO 6520-1)

ISO 13715, Technical product documentation — Edges of undefined shape — Indication and dimensioning
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3 Begriffe

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN ISO 6520-1 und die folgenden Begrifte.

[SO und IEC stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— IEC Electropedia: verfligbar unter https://www.electropedia.org/
— IS0 Online Browsing Platform: verfiigbar unter https://www.iso.org/obp

3.1

Bogen

gebogenes Formstiick, um eine Richtungsanderung der Rohrleitung mit einem Biegewinkel von 45°, 90° oder
180° zu ermdglichen

3.1.1
Bogen Form BS
Bogen mit standardmafiigen Schweifienden

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Kurze Ausfiithrung.

3.1.2
Bogen Form BL
Bogen mit verldngerten Schweifenden

Anmerkung 1 zum Begriff:  Lange Ausfithrung.

3.2
Reduzierstiick
Formstiick, die die Grofse der Rohrleitung von einem grofieren zu einem kleineren Durchmesser dndert

3.2.1
Reduzierstiick Form RCS
konzentrisches Reduzierstiick mit kurzer Lange

Anmerkung 1 zum Begriff:  Kurze Bauart.

3.2.2
Reduzierstiick Form RCL
konzentrisches Reduzierstiick mit grofder Lange

Anmerkung 1 zum Begriff:  Lange Bauart.

3.2.3

Reduzierstiick Form RES

exzentrisches Reduzierstiick mit kurzer Lange
Anmerkung 1 zum Begriff:  Kurze Bauart.

3.2.4

Reduzierstiick Form REL

exzentrisches Reduzierstiick mit grofder Lange

Anmerkung 1 zum Begriff:  Lange Bauart.
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3.3
T-Stiick
Formstilick mit T-Form mit Durchgang und einem Abzweig senkrecht zum Durchgang

3.3.1
T-Stiick Form TL
T-Stlick mit egalen Rohrdurchmessern

3.3.2
T-Stiick Form TS
T-Stlick mit kurzem Abzweig und egalen Rohrdurchmessern

3.3.3
T-Stiick Form TRL
T-Stlick mit einem Rohrdurchmesser des Abzweigs, der kleiner ist, als der Rohrdurchmesser des Durchgangs

3.34

T-Stiick Form TRS

T-Stiick mit einem kurzen Abzweig und einem Rohrdurchmesser des Abzweigs, der kleiner ist als der
Rohrdurchmesser des Durchgangs

4 Symbole und Abkiirzungen

Fiir die Anwendung dieses Dokuments miissen die in Tabelle 1 angegebenen Symbole und Abkiirzungen

verwendet werden.
Tabelle 1 — Symbole und Abkiirzungen
Symbol Einheit Beschreibung
di, dz mm angegebener Innendurchmesser von Reduzierstiicken
D, D1, D; mm angegebener Aufdendurchmesser von T-Stiicken und Bogen
— Abstand von der Achse des Abzweigausgangs bis zum Anschweifdende
des Mittelkorpers eines T-Stiicks
I — Abstand von der Mitte eines Schweifdendes bis zur Mitte eines Bogens
0 mm Form BS-90, gemessen an den Schweifdenden
— Abstand von einem Schweifdende bis zur Achse der Mittellinie eines
Bogens Form BS-180
I mm — Abstand von der Mitte eines Schweifdendes bis zur Mitte eines Bogens
0BSS Form BS5-90, gemessen an den Schweifsenden
— Abstand von der Mitte eines Schweifendes bis zur Mitte eines Bogens
Form BL-90, gemessen an den Schweifsenden
4 mm — Abstand von einem Schweifdende bis zur Achse der Mittellinie eines
Bogens Form BL-180
— Bauldnge von Reduzierstiick Form RCL
Documents
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Symbol Einheit Beschreibung

— Abstand von der Achse der Mittellinie des Durchgangs bis zum
Anschweifdende des Abzweigausgangs eines T-Stlicks

L mm — Abstand von einem Schweifdende bis zur Mitte eines Bogens Form
BL-45

— Bauldnge eines Reduzierstiicks Form REL

— Unterschied zwischen Bogen Form BL5-90 und BS5-90, BL-45 und
I3 mm BS-45, BL-90 und BS-90, BL-180 und BS-180 an den Schweifdenden,
auch Tangentenldnge genannt

Ls mm Mittelpunktabstand von 180°-Bogen

Abstand von der Mitte eines Schweifdendes bis zur Mitte eines Bogens Form

lipis mm BL5-90, gemessen an den Schweifdenden

Abstand von der Bogenaufdenseite eines Bogens Form BS-45, oder BL-45

I mm :
zum Anschweifsende

0 % Unrundheit

R, Rgss, RpLs mm Biegewinkel von Bogen
angegebene Wanddicke am Schweifiende von T-Stiicken, Bogen und
S, 81,52 mm

Reduzierstiicken

5 Bezeichnung der Formstiicke und Stahlsorten

5.1 Bezeichnung der Formstiicke

Formstiicke werden mit ihrem Namen und den folgenden Parametern bezeichnet.
5.2 Bogen

Bogen werden mit den folgenden Parametern bezeichnet:

a) Form (BS, BL, BS5, BL5);

b) Winkel (45°, 90°, 180°);

c) Rohrmafde (Aufdendurchmesser und Wanddicke).

5.3 Reduzierstiick

Reduzierstiicke werden mit den folgenden Parametern bezeichnet:

a) Form (RCS, RCL, RES oder REL);

b) Rohrmafde mit grofem Durchmesser (Aufiendurchmesser und Wanddicke);

c) Rohrmafie mit kleinem Durchmesser (Aufdendurchmesser und Wanddicke).
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5.4 T-Stiick

5.4.1 T-Stiick Form TL und TS

Egale T-Stiicke werden mit den folgenden Parametern bezeichnet:

a) Form (TL oder TS);

b) Rohrmafde (Auflendurchmesser und Wanddicke).

5.4.2  T-Stiick Form TRL und TRS

Reduzierte T-Stlicke werden mit den folgenden Parametern bezeichnet:

a) Form (TRL oder TRS);

b) Rohrmafie mit Durchmesser des Durchgangs (Aufdendurchmesser und Wanddicke);
c¢) Rohrmafie mit Durchmesser des Abzweigs (Aufdendurchmesser und Wanddicke).
5.5 Bezeichnung der Stahlsorten

Die Stahlbezeichnung fiir Formstiicke besteht aus dem Kurznamen nach EN 10027-1 oder der nach
EN 10027-2 zugewiesenen Stahlnummern.

6 Bestellangaben

6.1 Verbindliche Angaben

Bei Anfrage und Bestellung muss der Besteller folgende Angaben machen:

a) verlangte Menge (Stiickzahl);

b) Bezugnahme auf dieses Dokument;

c) Bezeichnung der Formstiicke (siehe 5.1);

d) Kurzname des Stahls nach EN 10088-1;

e) Warmebehandlung (siehe 7.2.3).

6.2 Optionen

Dieses Dokument legt eine Reihe von Optionen fest, die nachstehend aufgefiihrt sind. Falls die Anfrage und
Bestellung keine Anforderungen enthalt, miissen die Produkte nach den grundsatzlichen Festlegungen

(siehe 6.1) geliefert werden.

a) Die Schweifdndhte missen durch Schleifen und/oder mechanischem Polieren nachbearbeitet werden
(siehe 7.2.2).

b) Prifbescheinigung nach EN 10204 (siehe 9.2).

Fiir ergdnzende Informationen beziiglich zusatzlicher Bestellinformationen tiber Herstellungsmdglichkeiten
siehe auch Anhang A (informativ).
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6.3 Bestellbeispiele
Beispiel 1

500 Bogen nach diesem Dokument, Form BS-90, fiir Rohrleitungen mit einem Aufdendurchmesser 41 mm,
Wanddicke 1,5 mm, Stahlsorte 1.4301, Warmebehandlung ,a“.

500 Bogen — EN 10374 — BS-90 41x1,5 — 1.4301 — a.
Beispiel 2

100 Reduzierstiicke nach diesem Dokument, Form REL, Rohraufdendurchmesser von 85 mm und 70 mm,
Wanddicke 2 mm, Stahlsorte 1.4301, Warmebehandlung ,a“.

100 Reduzierstiicke — EN 10374 — REL 85x2/70x2 — 1.4301 — a.
Beispiel 3

300 T-Stiicke nach diesem Dokument, Form TS, fiir Rohrleitungen mit einem Auflendurchmesser 29 mm,
Wanddicke 1,5 mm, Stahlsorte 1.4301, Warmebehandlung ,u“. Schweifdindhte miissen nach dem
Schweifen (f) nachbearbeitet werden, Abnahmepriifzeugnis "3.1" nach EN 10204 fiir das Vormaterial.

300 T-Stiicke — EN 10374 — TL 29x1,5 — 1.4301 — u — Option 7.2.2 (f) — Option 9.2 (a).

7 Anforderungen

7.1 Werkstoff

Die hergestellten Formstiicke miissen aus nichtrostendem Stahl bestehen.

Die chemische Zusammensetzung der Formstiicke aus nichtrostendem Stahl muss EN 10088-1 entsprechen.
Als Anleitung sind in Anhang B (Tabelle B.1) die am haufigsten verwendeten Werkstoffe aufgefiihrt.

7.2 Herstellungsverfahren

7.2.1 Allgemeines

Das Herstellungsverfahren und die entsprechenden Formen des Ausgangsprodukts liegen im Ermessen des
Herstellers. Bei der Herstellung von Formstiicken aus geschweifdten Rohren miissen die Rohre entsprechend
EN 10357 oder EN 10217-7 bereitgestellt und geliefert werden. Bei der Herstellung von Formstiicken aus
nahtlosen Rohren miissen die Rohre entsprechend EN 10216-5 bereitgestellt und geliefert werden. Bei der
Herstellung verwendete Bleche und Bédnder miissen entsprechend EN 10088-2 oder EN 10028-7
bereitgestellt und geliefert werden.

7.2.2 Schweifen

Schweifdverfahren, die bei der Herstellung von Formstiicken verwendet werden, diirfen Gas-Wolfram-
Lichtbogenschweifden (GTAW), Laserstrahlschweifien oder Elektronenstrahlschweiféen sein. Die
Schweifdindhte miissen im geschweifdten Zustand belassen (Kennungw) oder nach dem Schweifen
nachbearbeitet werden (Kennung f) (siehe 6.2, Option a). Wenn zum Zeitpunkt der Anfrage und Bestellung
nicht angegeben, liegt der Zustand der Schweifdndhte im Ermessen des Herstellers. Schweifdnihte, die im
geschweifdten Zustand verwendet werden, miissen die Abnahmekriterien nach Tabelle 2 erfiillen. Die nach
dem Schweifden nachbearbeiteten Schweifdndhte miissen biindig mit dem Grundwerkstoff abschlief;en und
die Abnahmekriterien nach Tabelle 2 erfiillen. Die nach dem Schweifien nachbearbeiteten Schweifdndhte
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miissen blindig mit dem Grundwerkstoff abschliefien und die Abnahmekriterien nach Tabelle 2 und die

Ra-Anforderungen nach 7.2.4 erfiillen.

Tabelle 2 — Abnahmekriterien fiir die Sichtpriifung von Fugenschweifdnihten an Stofdverbindungen?

Klassifizierung von Unregelmifdigkeiten nach EN ISO 6520-1

Anforderungen an

Ref. Nr. Bezeichnung Formstiicke
100 Riss Keine zulassig
104 Endkraterriss Keine zulassig
2017 Oberflachenpore Keine zulassig
2025 Offener Endkraterlunker Keine zulassig
Schlackeneinschliisse sind
301 Schlackeneinschluss zulassig, solange sie an der
Oberflache haften
401 Bindefehler (unvollstandige Bindung) Keine zulassig
4021 Ungentigender Wurzeleinbrand Keine zulassig
5011 Durchlaufende Einbrandkerbe Keine zuldssigP
5012 Nicht durchlaufende Einbrandkerbe Keine zuldssigP
5013 Wurzelkerbe Keine zulassigP
(Kerben, die auf beiden Seiten der Wurzellage sichtbar sind)
502 Zu grof3e Nahtiiberhohung (Stumpfnaht) <0,15¢tbc
504 Zu grofde Wurzeliiberh6hung (Stumpfnaht) <0,15¢tbc
5072 Kantenversatz (der Anschweifdenden) bei Rohren <0,15¢tbc
509 Verlaufenes SchweiRgut < 0,15 ¢tbe
511 Decklagenunterwolbung (Stumpfnaht) <0,15¢tbc
515 Wurzelriickfall (Stumpfnaht) <0,15¢tbc
516 Wurzelporositat Keine zulassig
601 Zlndstelle Keine zulassig
602 Schweif3spritzer Keine zulassig
610 Anlauffarben Keine zulassig

Bestandteil dieses Dokuments. Siehe EN 13018 fiir Leitfaden zur Sichtpriifung.
Bewertungskriterium bezieht sich ausschlief3lich auf die Innenoberflache.

t = Nennwanddicke, bei unterschiedlichen Nominalwanddicken gilt die jeweils kleinere.

2 Die Beurteilung von SchweifRnidhten geschieht durch Sicht- und MaRpriifung von Oberflichenunregelmifigkeiten bzw.
Unregelmafigkeiten der Nahtgeometrie. Priifungen der Unregelmafligkeiten innerhalb der Schweifindhte sind nicht
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