
RACCORDI ZINCATI IN GHISA MALLEABILE EN 10242 Classe A
A MARCHIO         - MADE IN ITALY

1.Scopo e campo di applicazione
La norma EN 10242 specifica i requisiti inerenti alla progettazione e alle prestazioni dei raccordi zincati e filettati 
di ghisa malleabile.
La nostra produzione di raccordi è destinata ad impieghi generali nel campo del trasporto di FLUIDI, ACQUA POTABILE e GAS, 
fino ai limiti di pressione e temperatura specificati nella norma stessa.
Sono previsti per la giunzione di elementi filettati secondo la ISO 7-1, dimensioni da 1/8 a 6".

5.15.1 MATERIALE DEL RACCORDO

5.1.1 Ghisa malleabile
Il materiale utilizzato è di ghisa malleabile conforme alle prescrizioni della EN 1562.
Il tipo di materiale utilizzato è scelto tra i seguenti tipi, in funzione del simbolo di progettazione 
(Classe) prescelto (vedere punto 6.1):
- tipo EN-GJMB-350-10 Classe A.

5.2 Zincatura per immersione a caldo
Il riIl rivestimento di zinco è applicato con processo per immersione a caldo.

5.2.1 Composizione chimica del rivestimento di zinco
I tenori in massa degli elementi di lega presenti nel rivestimento di zinco finito non devono risultare maggiori dei seguenti
 valori massimi:
-(AI) 0,1%
-(Sb) 0,01%
-(As) 0,02%
-(Bi) 0,01%-(Bi) 0,01%
-(Cd) 0,01%
-(Cu) 0,1%
-(Pb) 1,6%, in singoli casi 1,8%
-(Sn)0,1%

5.2.3 Stato superficiale del rivestimento di zinco
Il rivestimento di zinco sulla superficie interna del raccordo è continuo, con l’eccezione delle superfici nere
(non ri(non rivestite) lavorate in macchina.

6. PROGETTAZIONE
6.1 Progettazione raccordi
I raccordi sono identificati mediante simboli di progettazione (Classe), a seconda del materiale prescelto
e della scelta della filettatura secondo quanto indicato nel prospetto 2.

8.1.1 Filettature di accoppiamento
I raccordi sono filettati secondo la ISO 7-1. Le filettature esterne sono coniche (R), quelle interne devono essere 
cilindriche (Rp).cilindriche (Rp).

8.1.2 Filettature di fissaggio
Le filettature dei controdadi, dei dadi per bocchettoni e le relative filettature associate sono conformi 
alla ISO 228-1.

8.2 Allineamento delle filettature
Lo scostamento limite di allineamento degli assi di filettatura è di +/- 1/2 ° in rapporto all’angolo specificato.

8.3 Svasatura
Le bocche dei Le bocche dei raccordi sono svasate. Sulle filettature interne, la svasatura presenta un angolo inscritto minimo di 90° ed ha un 
diametro di imbocco sulla faccia maggiore del diametro esterno della filettatura.
Sulle filettature esterne, sulla svasatura è presente un angolo inscritto minimo di 60º ed il diametro di imbocco sulla faccia non 
è maggiore del diametro interno della filettatura in corrispondenza di questa faccia.

10.1 Pressione e temperatura di esercizio ammissibili
I raccordi di tutte le dimensioni sono idonei per le pressioni di esercizio massime ammissibili entro le gamme di temperatura in-
dicate nel prospetto 6 (Diagramma di Pressione e Temperatura).

13. Marcatura
I raccordi sono marcati riportando in fase di fusione del getto i seguenti dati, salvo nel caso in cui ciò non sia 
tecnicamente possibile per motivi di spazio dovute al metodo di fusione:
a) il marchio del fabbricante:        
b) la dimensione del raccordo.
La marcatura CE ed eventuali altre marcature figurano nei documenti commerciali di accompagnamento 
ed imballaggio.
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