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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 10242:2022) 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 082-00-10 AA , Fittings“im DIN-Nor-
menausschuss Rohrleitungen und Dampfkesselanlagen (NARD).

Um Zweifelsfalle in der Ubersetzung auszuschlieRen, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die Nutzungs-
bedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafden auch fiir den englischen Text.

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

[SO 2859-1 siehe DINISO 2859-1

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

Anderungen
Gegeniiber DIN EN 10242:1995-03 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Dokument wurde auf den aktuellen Stand der Technik gebracht;

b) Anwendungsbereich wurde gescharft, um andere als im Dokument behandelte permanente Beschichtun-
gen auszuschliefden;

c) Begriffe wurden liberarbeitet;

d) Materialklassen EN-GJMW-350-5 und EN-GJMB-300-6 wurden entfernt;
e) chemische Zusammensetzung der Feuerverzinkung wurde aktualisiert;
f) Verweisungen auf EN 10226-2 wurden gestrichen;

g) Anhang A wurde gestrichen;

h) Literaturhinweise wurden aktualisiert;

i) redaktionelle Uberarbeitung der Norm.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN ISO 2859-1, Annahmestichprobenpriifung anhand der Anzahl fehlerhafter Einheiten oder Fehler
(Attributpriifung) — Teil 1: Nach der annehmbaren Qualitdtsgrenzlage (AQL) geordnete Stichprobenpldne fiir
die Priifung einer Serie von Losen (1S0 2859-1:1999 + Cor. 1:2001 + Amd.1:2011); Text in Deutsch und Englisch
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 10242:2022) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 459 ,ECISS — Europaisches
Komitee fiir Eisen- und Stahlnormung*! erarbeitet, dessen Sekretariat von AFNOR gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN 10242:1994 ersetzen.

1 Durch dessen Unterkomitee CEN/TC 459/SC 10 ,Stahlrohre und Fittings aus Eisen und Stahl“ (ﬁg‘wd"ﬁthl%l\ghts
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt die Anforderungen an die Konstruktion und Gebrauchseigenschaften von Gewindefit-
tings in Temperguss mit unverzinkten oder feuerverzinkten Oberflachen fest.

Diese Fittings dienen allgemein der Ubertragung von Fluiden und Gasen bis zu den in diesem Dokument fest-
gelegten Druck- und Temperaturgrenzen. Sie sind bestimmt fiir die Verbindung von Teilen mit Gewinden nach

EN 10226-1, GroRen % bis 6.

Fittings mit alternativen dauerhaften Beschichtungen oder dauerhaften Beschichtungen iiber der Feuerverzin-
kung fallen nicht in den Anwendungsbereich dieses Dokumentes.

ANMERKUNG  Eine wesentliche Anwendung ist die Verbindung unlegierter Stahlrohre nach EN 10255 und mit Unter-
stiitzung des Gewindeanschlusses durch Verwendung von Dichtungswerkstoffen nach EN 751 (alle Teile).

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 1562, Giefsereiwesen — Temperguss
EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

EN 10216-1, Nahtlose Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 1: Rohre
aus unlegierten Stdhlen mit festgelegten Eigenschaften bei Raumtemperatur

EN 10216-2, Nahtlose Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 2: Rohre
aus unlegierten und legierten Stihlen mit festgelegten Eigenschaften bei erhéhten Temperaturen

EN 10217-1, GeschweifSte Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 1:
Elektrisch geschweifSste und unterpulvergeschweifSte Rohre aus unlegierten Stihlen mit festgelegten
Eigenschaften bei Raumtemperatur

EN 10217-2, Geschweifste Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 2:
Elektrisch geschweifSte Rohre aus unlegierten und legierten Stdhlen mit festgelegten Eigenschaften bei erhéhten
Temperaturen

EN 10226-1, Rohrgewinde fiir im Gewinde dichtende Verbindungen — Teil 1: Kegelige AufSengewinde und
zylindrische Innengewinde — MafSe, Toleranzen und Bezeichnung

EN 10255, Rohre aus unlegiertem Stahl mit Eignung zum Schweifsen und Gewindeschneiden — Technische
Lieferbedingungen

EN ISO 228-1, Rohrgewinde fiir nicht im Gewinde dichtende Verbindungen — Teil 1: MafSe, Toleranzen und
Bezeichnung (1S0 228-1)

ENISO 1460, Metallische Uberziige — Feuerverzinken auf Eisenwerkstoffen — Gravimetrisches Verfahren zur
Bestimmung der fldchenbezogenen Masse (1SO 1460)

EN ISO 2178, Nichtmagnetische Uberziige auf magnetischen Grundmetallen — Messen der Schichtdicke —
Magnetverfahren (1SO2178)

ENISO 6892-1, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priifverfahren bei Raumtemperatur (ISO 6892-1)
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SO 2859-1, Sampling procedures for inspection by attributes — Part 1: Sampling schemes indexed by
acceptance quality limit (AQL) for lot-by-lot inspection

3 Begriffe

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

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

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

31
Fitting
aus einem oder mehreren Teilen bestehendes Verbindungsstiick fiir Rohre und sonstiges Rohrleitungszubehor

3.2
Anschlussgewinde
Gewinde nach EN 10226-1

3.3
Befestigungsgewinde
Gewinde nach EN ISO 228-1

3.4
Fittinggrofde
Nennweite des/der Verbindungsrohre(s) (aus Stahl)

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe auch 8.1.

3.5
Bezeichnung der Gewindegrofie
Grofienbezeichnung des Gewindes in Zoll nach EN 10226-1

3.6

Nennweite

DN

alphanumerische Bezeichnung der Grofde fiir Bauteile in einem Rohrleitungssystem, die fiir Referenzzwecke
verwendet wird

Anmerkung 1 zum Begriff:  Sie umfasst die Buchstaben DN, gefolgt von einer dimensionslosen ganzen Zahl, die indi-
rekt mit der physikalischen Grofie der Bohrung oder Aufdendurchmesser der Anschliisse, ausgedriickt in Millimetern, in
Beziehung steht.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Die Nennweite (DN) sollte nicht fiir die Bezeichnung der Fittinggrofie verwendet werden.

Anmerkung 3 zum Begriff:  Der Zusammenhang zwischen der Fittinggréfie und der Nennweite (DN) ist in Tabelle 3 zu
Informationszwecken angegeben.

[QUELLE: ENISO 6708:1995, 2.1, modifiziert - Teile der Definitionen wurden zu Anmerkungen zum Begriff
umformatiert.]
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3.7
Randverstirkung
Werkstoffverdickung am Aufsendurchmesser eines Fittings mit Innengewinde in Form einer Wulst

BEISPIEL

Bild 1 — Randverstidrkung in Form einer Wulst

3.8

Rippe

axial angeordnete Ortliche Werkstoffverdickung nach aufden oder innen an einem Fitting zur Erleichterung der
Montage oder der Herstellung

3.9
Abgang
Ende eines Fittings fiir den Anschluss an ein Rohr oder sonstiges Rohrleitungszubehor

3.10
Durchgang
zwei im Wesentlichen axial angeordnete Abgéinge eines T-Stiicks oder Kreuz-Fittings

3.11
Abzweig
seitliche(r) Abgang/Abginge eines T-Stiicks oder Kreuz-Fittings

3.12

Anfasung

Abtrag einer kegeligen Partie am Anfang eines Gewindes zur Erleichterung der Montage und zum Schutz des
Gewindeanfangs vor Beschadigung

3.13
Maf3 Stirnseite-Stirnseite
Abstand zwischen den beiden parallelen Stirnseiten von axial angeordneten Abgangen eines Fittings

3.14

Maf3 Stirnseite-Mitte

Abstand zwischen der Stirnseite eines Abgangs und der Mittelachse eines dazu in einem Winkel angeordneten
Abgangs

3.15

Einbaulinge

mittlerer Abstand zwischen dem eingebautem Rohrende und der Achse des Fittings oder zwischen den Enden
zweier eingebauter Rohre

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe auch 8.3.
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4 Fittingtypen

Tabelle 1 enthalt ein Verzeichnis der Typen, Formen und Kurzzeichen von Fittings. Die Kurzzeichen ermogli-
chen die Identifizierung von Fittings und missen fiir die Bezeichnung verwendet werden (siehe 13.1).

Tabelle 1 — Verzeichnis der Fittingtypen, Kurzzeichen und Verweisung auf Tabellen und Formen

Typen

Formen

Kurz-
zeichen

Al

A1/45°

A4

A4/45°

A
Winkel

(@

iy

Tabelle 9

Tabelle 10

Tabelle 11

Tabelle 9

Tabelle 10

Tabelle 11

Kurz-
zeichen

B1

B
T-Stiicke

2

i

[

Tabelle 12

Tabelle 12

Tabelle 13

Tabelle 13

Kurz-
zeichen

C1

C

Kreuz-
stlicke

Tabelle 9

Tabelle 14

Kurz-
zeichen

D1

D4

D

kurze
Bogen

Tabelle 15

Tabelle 15

Kurz-
zeichen

El

E2

E

Bogen-T-,
Zwei-
bogen-T-
Stiicke

Tabelle 15

Tabelle 16

Tabelle 16

Tabelle 16

Tabelle 15

Tabelle 17

Kurz-
zeichen

G1

G1/45°

G4

G4/45°

G8

lange
Bogen

-

Tabelle 18

Tabelle 19

Tabelle 18

Tabelle 19

Tabelle 18
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Tabelle 1 ( fortgesetzt)

Typen

Formen

Kurz-
zeichen

M2

M4

M
Muffen

]

Tabelle 20

Tabelle 20

Tabelle 21

Tabelle 21

Kurz-
zeichen

N4

N

Reduzier-
nippel
mit
Aufen-
und
Innen-
gewinde,
Doppel-
nippel

i

{5

Tabelle 22

Tabelle 22

Tabelle 22

Tabelle 23

Tabelle 23

Kurz-
zeichen

P4

P

Gegen-
muttern

Tabelle 24

Kurzzei-
chen

T1

T8

T9

T11

T

Kappen,
Stopfen

[T

Tabelle 25

Tabelle 25

Tabelle 25

Tabelle 25

Kurz-
zeichen

U1

8)//

U11

U12

U

Ver-
schrau-
bung

®

L
|

Tabelle 26

Tabelle 26

Tabelle 26

Tabelle 26

Kurz-
zeichen

UA1

UA2

UA11

UA12

UA

Winkel-
ver-
schrau-
bungen

L

Tabelle 27

Tabelle 27

Tabelle 27

Tabelle 27
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Tabelle 1 ( fortgesetzt)

Typen Formen

K_urz- Zal Za2
zeichen

A0 Py
= 01

Winkel- == ]

und T- T
Verteiler Tabelle 9 Tabelle 9

5 Werkstoffe
5.1 Allgemeines

Alle Werkstoffe des Fittingkorpers und der Bauteile miissen dem Medium der jeweiligen Anwendung gegen-
liber widerstandsfahig sein.

ANMERKUNG  Bei Trinkwasseranwendungen gelten nationale Hygieneanforderungen.
5.2 Werkstoff des Fittings
5.2.1 Temperguss

Der verwendete Werkstoff muss Temperguss nach EN 1562 sein. Die verwendete Werkstoff-Sorte muss unter
den folgenden Sorten ausgewahlt werden (siehe Abschnitt 7):

— Sorte EN-GJMW-400-5 fiir Fittings aus weifsen Temperguss;
— Sorte EN-GJMB-350-10 fiir Fittings aus schwarzem Temperguss.
5.2.2 Andere Eisenwerkstoffe

Ungeachtet dieser Anforderung diirfen fiir gerade Fittings, ausgenommen Verschraubungen, mit Gréfien bis
hochstens 5 beliebige andere Eisenwerkstoffe als in Ubereinstimmung mit dieser Norm betrachtet werden,

wenn diese mindestens gleichwertige mechanische Eigenschaften aufweisen wie die in EN 1562 festgelegten
Tempergusssorten.

6 Korrosionsschutz
6.1 Allgemeines

Bei Anwendungen, bei denen Werkstoffe anfallig fiir Korrosion sind, miissen die Bauteile angemessen wie in
6.2 festgelegt geschiitzt werden.

6.2 Feuerverzinkung
6.2.1 Allgemeines

Wird ein Zinkiiberzug als Schutz gefordert, dann muss das Verfahren der Feuerverzinkung angewendet und
die folgenden Anforderungen miissen erfiillt werden.

Fittings mit alternativen dauerhaften Beschichtungen oder dauerhaften Beschichtungen iiber der Feuerverzin-
kung fallen nicht in den Anwendungsbereich dieses Dokumentes.
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Fiir Fittings, die in anderen Eisenwerkstoffen geliefert werden (wie z. B. Kohlenstoffstahl, siehe 5.2.2), darf nach
Absprache mit dem Kéufer ein anderes Verzinkungsverfahren angewendet werden.

6.2.2 Chemische Zusammensetzung des Zinkiiberzugs

Der Massenanteil der Begleitelemente im fertigen Zinkiiberzug darf die folgenden Hochstwerte nicht tiber-

schreiten:
Antimon (Sb) 0,01%
Arsen (As) 0,02 %
Wismut (Bi) 0,01%
Cadmium (Cd) 0,01%
Blei (Pb) 0,1%

ANMERKUNG  Die chemische Zusammensetzung ist im Hinblick auf die Begrenzung gefahrlicher Stoffe auch in Bezug
auf Trinkwasseranwendungen eingeschrankt. Wenn Fittings in Trinkwasseranwendungen verwendet werden, gelten ent-
sprechende nationale Hygienevorschriften.

6.2.3 Flichenbezogene Masse des Uberzugs und Schichtdicke

Die flichenbezogene Masse des Zinkiiberzugs darf nicht weniger als 500g/m? betragen, was einer

Schichtdicke von 70 pm entspricht. Diese Beschrankungen beziehen sich auf einen Durchschnitt von
5 Fittings mit je 10 Messungen, statistisch verteilt liber das Fitting. Die an einer einzelnen Probe gemessene
Schichtmasse/Schichtdicke darf nicht weniger als 450 g/m? (63 um) betragen.

Die mittlere Schichtdickes des Zinkiiberzugs in pum muss durch Anwendung der folgenden Ndherungsglei-
chung berechnet werden:

- mp
*T 72
Dabei ist

my die flichenbezogene Masse des Zinkiiberzugs in g/m?.
6.2.4 Oberflichenbeschaffenheit des Zinkiiberzugs
Der Zinkiliberzug auf der Innenoberfldche des Fittings muss geschlossen sein, mit Ausnahme bearbeiteter
unverzinkter Flachen. Im Sonderfall grofierer Werkstoffquerschnitte kénnen die Eisen-Zink-Legierungsphasen
durchwachsen. Der innere Zinkiiberzug muss frei sein von Zinkperlen, Zinkbarten und nichtmetallischen
Riickstdanden.
6.3 Gefihrliche Stoffe
6.3.1 Allgemeines

Hinsichtlich der Verwendung von Fittings, die nach diesem Dokument hergestellt werden, ist es angebracht,
nationale Vorschriften beziiglich der Freisetzung gefahrlicher Stoffe einzuhalten.

6.3.2 Feuerverzinkung

Die chemische Zusammensetzung des Zinkiiberzugs darf die Grenzwerte in 6.2.1 nicht iiberschreiten.
6.3.3 Versandbedingungen fiir fertige Fittings

Die Oberflachen der Fittings miissen frei von polycyclischen aromatischen Kohlenwasserstoffen sein.
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7 Konstruktion
7.1 Allgemeines

Die Fittings sind mit Rohren nach EN 10255, EN 10216-1, EN 10216-2, EN 10217-1 und EN 10217-2 montier-
bar.

Der Anwender muss bei Befolgung der Anforderungen in EN 10255 die zum Gewindeschneiden erforderlichen
Mindestwanddicken berticksichtigen.

7.2 Konstruktions-Symbol

Fittings miissen durch das in Tabelle 2 angegebene Konstruktions-Symbol entsprechend dem gewéahlten Werk-
stoff (siehe 5.2.1) und der Wahl des Gewindes (siehe 9.1.1) identifiziert werden.

Tabelle 2 — Konstruktions-Symbol

Gewindeart
Konstruktions-Symbol - - Werkstoffsorte
Auf3engewinde Innengewinde
EN-GJMW-400-5 oder
A R Rp
EN-GJMB-350-10

Die Zeichnungen in Tabelle 9 bis Tabelle 27 sind schematisch und fiir die hergestellte Form nicht bindend.

Die mafilich genormten Typen und Grofden sind in Tabelle 9 bis Tabelle 27 enthalten.

Die Fittings miissen an den Anschliissen mit Innengewinde eine Verstarkung in Form eines Wulstes aufweisen,
wobei polygonal gestaltete Anschliisse mit Schliisselflachen oder wenn die Fittings seitliche Abgange haben
(Typ Zal und Za2) davon ausgenommen sind. Fittings mit Innengewinden nach EN 10226-1 (Rp) sollten einen
Waulst als Randverstdarkung aufweisen.

Hersteller diirfen nach ihrem Ermessen Rippen anbringen. Rippen diirfen den Wulst nicht iiberragen.
Gegenmuttern diirfen flach oder mit Aussparung ausgefiihrt und an einer Flache bearbeitet sein.

Tabelle 26 und Tabelle 27 zeigen zwei typische Arten der Dichtflichen von Verschraubungen und deren
Bezeichnung. Andere Dichtungsarten und Werkstoffe der Dichtflachen miissen als dieser Norm entsprechend
betrachtet werden, vorausgesetzt, die Ubereinstimmung mit den Mafien in Tabelle 26 und Tabelle 27 sowie

den Anforderungen dieser Norm kann nachgewiesen werden. Solche Verschraubungen haben nach dieser
Norm keine spezifische Bezeichnung.

8 Mafle und Grenzabmafie

8.1 Zusammenhang zwischen der Fittinggrof3e und der Nennweite (DN)

Der Zusammenhang zwischen der Bezeichnung der Gewindegrofie, die die Fittinggrofe ist, und der Nennweite
(DN) wird in Tabelle 3 nur als Leitlinie angegeben.

Tabelle 3 — Gewindebezeichnung und Nennweite

1 1

Bezeichnung der 17 | 13 2 2% 3 4 5 6

Gewindegrofe /Fittinggrofie

®lw

1
2

D w
[y

| ®|R
| BIr

Nennweite, DN 10 | 15 | 20 | 25 | 32 | 40 | 50 | 65 | 80 | 100 | 125 | 150
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8.2 Grenzabmafle

Fittings miissen die entsprechenden Mafe nach Tabelle 9 bis Tabelle 27 aufweisen. Wenn keine Hochst- oder
Mindestmafie angegeben sind, miissen fiir die Mafde Stirnseite-Stirnseite und Stirnseite-Mitte die in Tabelle 4
angegebenen Grenzabmafie eingehalten werden.

ANMERKUNG1 In Klammern angegebene Fittinggrofen sind wahlfreie Groéfden.

ANMERKUNG2  Die Mafe Stirnseite-Stirnseite und Stirnseite-Mitte von Verschraubungen konnen das angegebene
Grenzabmaf aufgrund des Zusammenwirkens der Grenzabmaf3e der Einzelteile in der End-Baugruppe iiberschreiten.

Tabelle 4 — Grenzabmalfs fiir die Lange
Maf3e in Millimeter

Fitting-Abmessung? Grenzabmaf3

<30 +1,5
>30<50 +2,0
>50<75 *2,5
>75<100 £3,0
>100<150 *3,5
>150<200 *4,0
>200 +5,0

a4 Abmessungen nach Tabelle 9 bis Tabelle 27.

8.3 Einschraublingen

Einbauldngen sind als Hilfe und Leitlinie fiir die Installation angegeben. Ihre Genauigkeit hdngt von den in 8.2
angegebenen Grenzabmafen ab sowie von den in EN 10226-1 festgelegten Grenzabmafien der Gewinde. Die
Maf3e z in Tabelle 8 bis Tabelle 26 sind der mittlere Abstand vom Rohrende zur Achse des Fittings (siehe Bild 2)
oder von Rohrende zu Rohrende (siehe Bild 3).

Diese Einbauldngen werden berechnet durch Subtraktion der mittleren Einschraublangen von den Mafden
Stirnseite-Stirnseite oder Stirnseite-Mitte, die in den Tabellen angegeben sind. Die mittleren Einschraublan-

gen sind gerundete Werte der in EN 10226-1 angegebenen Mafde und sind in Tabelle 5 angegeben.

Tabelle 5 — Einschraubldngen

Bezeichnung der 1 1 3 1 3 1 1 1
Gewindegrofie 8 4 8 2 4 1 1 4 1 2 2 2 2 3 4 5 6
Einschraublinge, 7 | 10 | 10 | 13 | 15 | 17 | 19 | 19 | 24 | 27 | 30 | 36 | 40 | 40
mm
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Bild 2 — Einbauldngen z im Falle eines abgewinkelten Fittings
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Bild 3 — Einbauldngen z im Falle eines axial ausgerichteten Fittings

8.4 Schliisselweiten
8.4.1 Allgemeines

Die Maf3e der Schliisselweiten hiangen von der Konstruktion der Fittings ab und liegen im Ermessen des Her-
stellers.

8.4.2 Konstruktion von Schliisselflachen

AuRere Schliisselflichen an Stopfen miissen Vierkante sein. Schliisselflichen an anderen Fittings bis ein-
schliefilich Grofde % sollten Sechskante sein. Schliisselfldchen an anderen Fittings oberhalb der Grofie % diirfen

Sechs- oder Achtkante sein. Schliisselflichen an Verschraubungsteilen, ausgenommen Uberwurfmuttern,
dirfen Sechskante, Achtkante oder Zehnkante sein.

8.4.3 Mindesthohe der Schliisselflichen
Die Mindesthohe der Schliisselflichen, gemessen an den Ecken, muss den Werten in Tabelle 6 entsprechen.

Bei Gegenmuttern darf das in Tabelle 6 angegebene Mindestmaf fiir die Hohe der Schliisselflache durch eine
Anfasung nicht unterschritten werden.
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Tabelle 6 — Mindesthohe von Schliisselflichen

Bezeichnung der 1 1 3 1 3 1 1 1

Gewindegrofie 8 4 8 2 4 1 13 1 2 23 3 4 > 6
Mindesthohe von

Schliisselflichen, 4 4 5 5 55 6 6,5 | 65 7 7 7,5 8 8 8
mm

8.5 Brandverhalten
Temperguss entspricht der Klasse Al nach der Entscheidung der Kommission96/603/EWG vom

4.0Oktober 1996, gedndert durch die Entscheidung des Rates vom 28.September 2000, und bedarf
daher keiner Priifung des Brandverhaltens.

9 Gewinde
9.1 Wahl des Gewindes
9.1.1 Anschlussgewinde

Fittinggewinde miissen EN 10226-1 entsprechen. Aufiengewinde miissen kegelig (R), Innengewinde
zylindrisch (Rp) sein.

9.1.2 Befestigungsgewinde

Gewinde von Gegenmuttern, von Uberwurfmuttern und deren Gegengewinde miissen ENISO 228-1 entspre-
chen.

9.2 Maf3haltigkeit der Gewinde

Die Achsen der Schraubgewinde miissen innerhalb des festgelegten Winkels +0,5° liegen.
9.3 Anfasung

Die Anschlussgewinde der Fittings miissen angefast sein.

Innengewinde miissen unter einem eingeschlossenen Winkel von 90° bis 120° angefast sein, und der Anfas-
durchmesser an der Stirnseite muss grofier sein als der Aufdendurchmesser des Gewindes.

Aufengewinde miissen unter einem eingeschlossenen Winkel von 60° bis 90° angefast sein, und der Durch-
messer an der Stirnseite darf nicht grofier sein als der Kerndurchmesser des Gewindes an dieser Stirnseite.

10 Herstellung
Fittings diirfen keinen Werkstoff enthalten, der sich bei ihrem Gebrauch als schadlich erweist. Sie miissen glatt

sein und frei von Sand, Lunkern, Rissen und sonstigen schidlichen Fehlern. Sie diirfen nicht impréagniert wer-
den, um solche Fehler zu iiberdecken.

11 Geforderte Eigenschaften

11.1 Zulassiger Betriebsdruck und zulédssige Betriebstemperatur

Die Fittings aller Grofsen miissen fiir die in Tabelle 7 angegebenen zuldssigen Hochstbetriebsdriicke innerhalb
der Temperaturbereiche geeignet sein. Dazwischenliegende Druckstufen bei Temperaturen zwischen +120 °C
und +300 °C miissen durch lineare Interpolation bestimmt werden. Bei iiblichen Anwendungen betragt die

niedrigste Betriebstemperatur fiir Fittings -20 °C.
Documents
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Bei besonderen Anwendungen bei Temperaturen unter —20 °C sollte der Hersteller befragt werden.

Tabelle 7 — Druck-/Temperatur-Stufen

Temperatur Zuldssiger Hochstbetriebsdruck
°C MPa?
-20 bis +120 2,5
zwischen +120 und +300 interpolierte Werte
+300 2,0
2 1bar=10>N/m%=0,1 MPa.

-20 0 120 300 T

Legende

P Druck, in MPa
T Temperatur, in °C

Bild 4 — Druck-/Temperatur-Stufen
11.2 Festigkeit der Konstruktion
Druckbeaufschlagte Fittings, einschliefdlich der Verschraubungsteile, miissen so ausgelegt sein, dass sie einem
Konstruktions-Priifdruck nach Tabelle 8 widerstehen. Drei Fittings jeder Grofdengruppe und jedes Fittingtyps

miissen nach Tabelle 8 einer Typpriifung unterzogen werden.

Tabelle 8 — Konstruktions-Priifdriicke

Hydrostatischer Konstruktions-Priifdruck (Manometerdruck)

Grofde % bis Grofe 4 Grofde 5 und Grofie 6

10 MPa? 6,4 MPa?

3 1bar=10°N/m?=0,1 MPa.

Bei Verschraubungen ist es zuldssig, wenn die Abdichtung einer Verschraubung bei einem niedrigeren Druck
als in Tabelle 8 angegeben undicht wird. Die Undichtigkeit sollte nicht bei einem Druck kleiner oder gleich dem
1,5-fachen hochstzuldssigen Betriebsdruck bei Umgebungstemperatur auftreten (siehe 11.1).

11.3 Montage

Die Fittings miissen in der Lage sein, einer Kraft standzuhalten, die tiblicherweise wiahrend der Montage von
Gewinden nach 9.1 aufgebracht wird.
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12 Priifung und Inspektion
12.1 Temperguss

Der Hersteller muss durch Priifungen in Ubereinstimmung mit EN ISO 6892-1 sicherstellen, dass der Temper-
guss die Anforderungen der in 5.2.1 festgelegten Werkstoffsorte nach EN 1562 erfillt.

Zusatzlich zu den Priifanforderungen nach EN 1562 muss der Hersteller nach dem Glithen und vor der maschi-
nellen Bearbeitung geeignete Priifungen durchfiihren, um sicherzustellen, dass alle Fittings ausreichend
getempert sind.

12.2 Feuerverzinkung

Wird ein Zinkiiberzug als Schutz festgelegt, muss der Hersteller die chemische Zusammensetzung nach 6.2
priifen. Die in 6.2.2 festgelegten Elemente missen durch Spektroskopie oder chemische Nassanalyseverfahren
bestimmt werden.

Das Verfahren zur Bestimmung der flichenbezogenen Masse des Uberzugs, siehe 6.2.3, muss nach EN ISO 1460
angewendet werden. Alternativ muss die Dicke des Uberzugs mit kalibrierten elektronischen oder magneti-
schen Messgeraten nach EN ISO 2178 oder durch mikroskopische Untersuchung tiberpriift werden. Die in 6.2.3
angegebenen Grenzen beziehen sich auf den Durchschnitt von 5 Fittings mit jeweils 10 Messungen, statistisch

verteilt tiber das Fitting.

Feuerverzinkte Fittings miissen einer Sichtpriifung auf Geschlossenheit des Zinkiiberzugs nach Stichproben-
planen unterzogen werden, die in ISO 2859-1 angegeben sind.

12.3 Gewinde
12.3.1 Anschlussgewinde

Der Hersteller muss durch angemessene Kontrollen sicherstellen, dass die Anschlussgewinde die Anforderun-
gen nach EN 10226-1 erfiillen.

ANMERKUNG EN10226-3 enthdlt ein empfohlenes Lehrensystem, wobei jedoch auch andere Lehrensysteme
verwendet werden konnen, wenn sichergestellt ist, dass damit gleichwertige Ergebnisse erzielt werden und die Gewinde
EN 10226-1 entsprechen.

12.3.2 Befestigungsgewinde

Befestigungsgewinde miissen den Anforderungen nach EN ISO 228-1 entsprechen.

ANMERKUNG  ENISO228-2 enthélt ein empfohlenes Lehrensystem, wobei jedoch auch andere Lehrensysteme
verwendet werden konnen, wenn sichergestellt ist, dass damit gleichwertige Ergebnisse erzielt werden und die Gewinde
ENISO 228-1 entsprechen.

12.3.3 Maf3haltigkeit

Die Mafshaltigkeit der Gewinde muss den in 9.2 festgelegten Anforderungen entsprechen.

12.4 Dichtheitspriifung

Alle drucktragenden Fittings miissen nach der maschinellen Bearbeitung durch eines der folgenden Verfah-
ren gepriift werden. Kein Fitting, das diesen Priifungen unterzogen wurde, darf Anzeichen von Undichtheit
aufweisen:

a) Beaufschlagung mit einem hydrostatischen Innendruck von mindestens 2,0 MPa; oder
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b) Beaufschlagung mit Druckluft von mindestens 0,5 MPa Innendruck, wobei das Fitting vollstindig in Wasser
oder diinnfliissigem Ol eingetaucht ist; oder

c) andere Priifungen, die eine gleichwertige Qualitit sicherstellen.
Fittings, die der gewahlten Priifung nicht geniigen, miissen ausgesondert werden.
12.5 Abschlief3ende Sichtpriifung

Die Fittings miissen frei von sichtbaren Guss- oder Gewindeschneidfehlern sein. Die diesbezligliche Verifizie-
rung muss durch eine angemessene Sichtpriifung erfolgen.

12.6 Annahmepriifungen fiir hohere Anforderungen

12.6.1 Allgemeines

Wenn der Kunde fiir hohere Anforderungen Annahmepriifungen verlangt, miissen diese bei der Anfrage oder
in der Bestellphase festgelegt und vereinbart werden. Der Kdufer muss die Kosten der Annahmepriifungen
tragen. Annahmepriifungen sollten mit geeigneten Einrichtungen und Personal des Herstellers durchgefiihrt
werden.

12.6.2 Priifungen mit hydrostatischem Uberdruck

Annahmepriifungen fiir Betriebsiiberdriicke iiber 2,5 MPa miissen entsprechend der Vereinbarung in der
Bestellphase mit hydrostatischem Uberdruck durchgefiihrt werden. Der Priifdruck darf den Grenzwert nicht
liberschreiten, iiber dem bleibende Verformungen und Anderungen der Gewindemaf3e auftreten wiirden.

12.7 Analyse polycyclischer aromatischer Kohlenwasserstoffe

Die Verifizierung dieser Anforderung (siehe 6.2) muss mittels effektiver Chromatographieverfahren - Massen-
spektrometrie oder anderer relevanter chemischer Analyseverfahren - durchgefiihrt werden.

12.8 Priifbescheinigungen

Sofern zwischen dem Kiufer und dem Lieferanten vereinbart, muss der Lieferant Priifdokumente in Uberein-
stimmung mit EN 10204 - entweder eine Konformitatserklarung ,2.1“ oder einen Priifbericht,2.2“ - vorlegen.

13 Bezeichnung der Fittings

13.1 Elemente der Bezeichnung fiir die Bestellung

Fittings, die dieser Norm entsprechen, miissen fiir Kaufzwecke wie folgt bezeichnet werden:

a) Typ des Fittings, siehe Tabelle 1;

b) EN 10242;

c) Kurzzeichen, siehe Tabelle 2;

d) Fittinggrofie, siehe 13.2 und Tabelle 9 bis Tabelle 27;

e) Oberflachenbeschaffenheit, ob schwarz (Kurzzeichen Fe) oder feuerverzinkt (Kurzzeichen Zn);

f) Konstruktions-Symbol, sieche Abschnitt 7.
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13.2 Zusitzliche Anmerkungen zur Gréf3enbezeichnung

Gleiche Fittings, bei denen alle Abgdnge den gleichen Anschlussdurchmesser haben, werden durch diese Groéfde
bezeichnet, unabhadngig von der Anzahl der Abgange.

Reduzier-Fittings mit zwei Abgangen werden durch Nennung der Gréf3en dieser Abgénge in absteigender Rei-
henfolge bezeichnet (grofser Abgang - kleiner Abgang).

Reduzier-Fittings mit mehr als zwei Abgangen, jedoch nicht reduziert im Durchgang, werden wie folgt bezeich-
net:

a) T-Stiicke B1 und E1 mit einem vergrofierten oder verkleinerten Abgang am Abzweig werden bezeichnet
durch Angabe der Grofie des Durchgangs, gefolgt von der Grofde des Abzweigs, z.B. 1 x Z (siehe Tabelle 12
und Tabelle 16);

b) reduzierende Zweibogen-T-Stiicke E2. Die Grofde des grofien Abgangs wird genannt, gefolgt von der Grofie
der beiden kleineren Abgange, z.B. 1 % x1 % (siehe Tabelle 17);

c) reduzierende Kreuzstiicke C1. Die Grofie des grofiten Durchgangs wird genannt, gefolgt von der Grofde der
beiden kleineren (aber gleichen) Abzweige, z. B. 1 % x 1 (siehe Tabelle 14).

Reduzier-Fittings mit mehr als zwei Abgdngen und im Durchgang reduziert oder mit drei unterschiedlichen
Abgéngen diirfen wie in Bild 5 gezeigt bezeichnet werden.

I

Bild 5 — Reihenfolge der Bezeichnung von Abgingen

13.3 Bezeichnungsbeispiel

i) Winkel mit gleichen Abgiangen mit Innengewinde der Grofde 2, Ausfithrung schwarz, Konstruktions-
Symbol A:

Winkel EN 10242-A1-2-Fe-A;

ii) reduzierendes T-Stiick mit Durchgang der Gréfde 2 und Abzweig der Grofde 1, feuerverzinkt, Konstruktions-
Symbol A:
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T-Stiick EN 10242-B1-2x1-Zn-A;

iii) reduzierendes T-Stiick mit Durchgang der Gréf3en 1 und % und Abzweig der Grofde %, Ausfiihrung schwarz,
Konstruktions-Symbol A:

T-Stiick EN 10242-B1-1x%x%-Fe-A.

14 Kennzeichnung

Fittings miissen mindestens mit folgenden eingegossenen Angaben gekennzeichnet werden, es sei denn, dies
ist aus herstellungstechnisch bedingtem Platzmangel praktisch nicht moglich:

a) Name oder Warenzeichen des Herstellers;
b) Fittinggrofde (wie in 3.4 festgelegt).

Sonstige Kennzeichnungen diirfen zu den in a) und b) festgelegten Kennzeichnungen nicht im Widerspruch
stehen.

Wenn die Kennzeichnung von Fittings aufgrund von durch das Gussverfahren bedingten Platzbeschrankungen
praktisch nicht durchfiihrbar ist, ist es zuldssig, eine oder beide der in a) und b) beschriebenen Kennzeichnun-
gen wegzulassen, sofern diese auf der Verpackung angebracht werden. In diesem Fall darf jedoch keine andere
Kennzeichnung auf dem Fitting erfolgen.
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15 Tabellen mit Mafden

Tabelle 9 — Winkel (A1); Winkel mit Innen- und Auf3engewinde (A4); T-Stiicke (B1);
Kreuzstiicke (C1); Winkelverteiler (Zal) und T-Verteiler (ZaZ2)

Al A4 Zal Za2
z [ //
N 7 Py
= [\
//T L ‘ J‘E__Ej’ P4 ] |
/ —
N / ‘ .fJ:_"’ b = |
H__il:? Al X () 1_
- N N L
e sSS 0k
B1 C1 : i. f T
a
z G Z
z
[ L z
T ]| p -
4 ) | |
N il = ] /
N T { N _TJ LT_W N i \r_— e f\ -—1—
el |y L,>!<,_l ; - NN
== N BN S
N jme O ]
a a
Mafe Einbauldnge
Fittinggrofde
mm mm
Al A4 B1 Cc1 Zal Za2 a b z
£ 1 £ — — — 19 25 12
8 8 8
£l £ £l & — — 21 28 11
4 4 4 4
3 3 3 3 3 3
1 1 1 1 1 B 28 37 15
2 2 2 2 2 2
3 3 3 3 3 ) 33 43 18
4 4 4 4 4 4
1 1 1 1 (1) (1) 38 52 21
11 11 1 11 — — 45 60 26
1 1 1 1
15 17 15 17 — — 50 65 31
2 2 2 2 — — 58 74 34
1 1 1 1
25 23 2 (23) — — 69 88 42
3 3 3 3) — — 78 98 48
4 4 4 (4) — — 96 118 60
(5) — (5) — — — 115 — 75
(6) — (6) — — — 131 — 91
Nicht festgelegte Mafie bleiben der Wahl des Herstellers iiberlassen.
(): siehe 8.1.
Grenzabmafle: siehe Tabelle 4.
Gewinde: nach EN 10226-1.
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Tabelle 10 — Winkel, reduzierend (A1); Winkel mit Innen- und Auf3engewinde, reduzierend (A4)

Al A4
Z7
R A S Lo
|l /- 1
1l T T
=i KR
Mafie Einbauléingen
Fittinggrofien
mm mm
Al A4 a b c Z1 Zy
Gxh — 23 23 — 13 13
8 4
1.3 1.3 26 26 33 13 16
2 8 2 8
G« — 28 28 — 13 18
4 8
3.1 3.1 30 31 40 15 18
4 2 4 2
1x L — 32 34 — 15 21
2
1x 3 x 3 35 36 46 18 21
4 4
11,3 — 36 41 — 17 26
4 4
11 %1 111 40 42 56 21 25
4
(12 x 1) — 42 46 — 23 29
2
1,12 — 46 48 — 27 29
12 x 14
2x1% — 52 55 — 28 36
2
(22 x 2) — 61 66 — 34 42
2
Nicht festgelegte Maf3e bleiben der Wahl des Herstellers tiberlassen.
(): siehe 8.1.
Grenzabmafe: siehe Tabelle 4.
Gewinde: nach EN 10226-1.
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Tabelle 11 — Winkel 45° (A1/45°); Winkel mit Innen- und Aufdengewinde 45° (A4/45°)

24

Full document details: E DIN EN 10242:2022-06

(A1/45°) (A4/45°)
? Y
G
S I / N/ N l /
ik an =
f f
Mafie Einbauldnge
Fittinggrofien
mm mm
A1/45° A4/45° a b z
3 3 20 25 10
8 8
1 1 22 28 9
2 2
3 3 25 32 10
4 4
1 1 28 37 11
11 11 33 43 14
4 4
1 1 36 46 17
13 13
2 2 43 55 19
Nicht festgelegte Maf3e bleiben der Wahl des Herstellers iiberlassen.
Grenzabmafe: siehe Tabelle 4.
Gewinde: nach EN 10226-1.
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Tabelle 12 — T-Stiicke, Abzweig reduziert (B1); T-Stiicke, Abzweig vergréfiert (B1)

T, Abzweig reduziert (B1)

<7
| |
j T
— - 4]
N i
N AL
| h\
| |
b

T, Abzweig vergrofiert (B1)
232

b

Z1

21

|
|
T
|
Ly

H il
0 )
I |

b

T-Stiicke, Abzweig reduziert

T-Stiicke, Abzweig reduziert

Full document details: E DIN EN 10242:2022-06

Fitting- Mafie Einbauldngen Fitting- Mafie Einbaulingen
grofden grofden
mm mm mm mm
a b Zq Zy a b Zq Zy
3.1 23 23 13 13 3x1 51 67 21 50
8 4
1 55 70 25 51
(3x17)
1,1 24 24 11 14 3x 1L 58 71 28 52
2 4 2
1,3 26 26 13 16 3x2 64 73 34 49
2 8
3 x 2% 72 76 42 49
Cxd 26 27 11 17
4 4
343 28 28 13 18 4x2 70 86 34 62
4 8
3,1 30 31 15 18 4x3 84 92 48 62
4 2
(1% %) 28 31 11 21
1 x Z 30 32 13 22
1x L 32 34 15 21
2
1x 32 35 36 18 21
4
(12 x 32y 32 36 13 26 T-Stiicke, Abzweig vergrofert
4 8
111 34 38 15 25 Fitting- Mafie Einbaulingen
grofden
1143 36 41 17 26 mm mm
4 4
1% x1 40 42 21 25 a b 71 7z
1141 36 42 17 29 3.1 26 26 16 13
2 2 8 2
1143 38 44 19 29
2 4
1% x1 42 46 23 29 % x % 31 30 18 15
11412 46 48 27 29 2t x1 34 32 21 15
4 2
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Tabelle 12 ( fortgesetzt)

26
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2x L 38 48 14 35 341 36 35 21 18
2 4
2x 32 40 50 16 35 G x1d 41 36 26 17
4 4 "a
2x1 44 52 20 35
2x1% 48 54 24 35 1x 1+ 42 40 25 21
4 4
2x1% 52 55 28 36 (1x 11) 46 42 29 23
2 2
2% x 1 47 60 20 43 1% x 1% 48 46 29 27
1,41 52 62 25 43 1 54 48 35 24
25 %13 (13 x2)
1,11 55 63 28 44
2 > % 1 >
21,9 61 66 34 42 12 x2 55 52 36 28
2
Nicht festgelegte Mafie bleiben der Wahl des Herstellers iiberlassen.
(): siehe 8.1.
Grenzabmafie: siehe Tabelle 4.
Gewinde: nach EN 10226-1.
Verfahren zur Bezeichnung der Fittinggrofien: siehe 13.2.
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Tabelle 13 — T-Stiicke, Durchgang reduziert und Abzweig reduziert (B1); T-Stiicke, Durchgang reduziert und Abzweig gleich (B1)

T-Stiicke, Durchgang reduziert und Abzweig reduziert (B1) T-Stiicke, Durchgang reduziert und Abzweig gleich (B1)
3 3
Z; 27
| |
(I == (Y i (P
< Ty, N )
A =
N T ] =L_'° N ==y4—"
I | [ |
i # i i
b b
1 1
T-Stiicke, Durchgang reduziert und Abzweig reduziert T-Stiicke, Durchgang reduziert und Abzweig gleich
Fittinggrofde Mafie Einbauléingen Fittinggrofde Mafie Einbauldngen
mm mm mm mm
a b c Zq Zy z3 a b c 71 Zy z3
1,33 26 26 25 13 16 15 1,13 28 28 26 15 15 16
2 8 8 2 2 8
3,341 28 28 26 13 18 13 3,343 33 33 28 18 18 18
4 8 2 4 4 8
3,1,3 30 31 26 15 18 16 3,341 33 33 31 18 18 18
4 2 8 4 4 2
3,11 30 31 28 15 18 15
4 2 2
1 x % % % 32 34 28 15 21 15 (1x1x g) 38 38 32 21 21 22 -
=)
1X%X% 32 34 30 15 21 15 1x1x% 38 38 34 21 21 21 ==
Iy
1x3x1 35 36 31 18 21 18 1x1x2 38 38 36 21 21 21 Zz
4 2 4 =
(=}
1x3x3 35 36 33 18 21 18 oS
4 4 s N
S
R
S S
NS
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