FINLANDS BYGGBESTAMMELSESAMLING

Avkopplingar for PEX-ror
Typgodkannanderegler 2008

Miljoministeriets forordning
om typgodkiannande av kopplingar for PEX-ror

Given i Helsingfors den 10 november 2008

I enlighet med miljoministeriets beslut foreskrivs med stod av 10 § i lagen av den 13 mars 2003 om god-
kidnnande av byggprodukter (230/2003) samt 13 § i markanvéndnings- och bygglagen (132/1999) av den 5 feb-
ruari 1999 foljande regler att iakttas vid typgodkénnande av kopplingar for PEX-ror.

Denna forordning tréder i kraft den 15 november 2008.

Helsingfors den 10 november 2008

Bostadsminister Jan Vapaavuori

Overingenjér Timo Huhtaluoma




FINLANDS BYGGBESTAMMELSESAMLING
MILJOMINISTERIET, Avdelningen for den byggda miljén
Typgodkiannande av byggprodukter

Typgodkannande av kopplingar for
PEX-ror

Regler 2008

Innehall

1 TILLAMPNINGSOMRADE
2 BYGGFORESKRIFTER OCH -ANVISNINGAR

3 GRUNDER FOR GODKANNANDE
3.1 Dimensioner

3.2  Material

3.3 Tillamplighet for systembruk

3.4 Testbeskrivning

4 TESTMETODER

4.1 Dimensioner

42  Material

4.3  Lamplighet for systembruk

5 TYPGRANSKNING OCH -PROV

5.1  Granskning av dokument

52  Typprov

6 TILLVERKNINGSKONTROLL

6.1  Allmént

6.2 Intern tillverkningskontroll

6.3  Extern tillverkningskontroll

6.4  Avtal om tillverkningskontroll

7 MARKNING

8 UPPGIFTER SOM SKALL ANGES I ANSOKAN
BILAGA 1 TESTMETODER

BILAGA 2 TESTMETOD FOR UPPLOSNING AV TUNGA METALLER
BILAGA 3 TEST INOM TILLVERKNINGSKONTROLLEN

BILAGA 4 HANVISNINGAR




1

TILLAMPNINGSOMRADE

Dessa regler géller typgodkénnande av kopplingar for korsfornidtade polyetenror som installeras i fas-
tigheters kall- och varmvattensystem.

I dessa regler avses med koppling en mekanisk koppling som fésts vid roret med kopplingens pressde-
lar. Kopplingen fortdtas vid roret med en pressring, o-ring eller motsvarande titning. I kopplingen
anvinds en stodholk som fors in i réret. Holken kan hora till kopplingen eller vara separat.

Dessa regler omfattar kopplingar som ar ldmpliga for anvdndning i samband med de PEX-rér som
omfattas av typgodkannandet. Rérens nominella yttre diameter 4r10 mm — 63 mm.

Till den del egenskaperna hos PEX-rérens kopplingar inte kan anges genom CE-mérkning pa grundval

av en harmoniserad produktstandard eller europeiskt tekniskt godkénnande kan typgodkénnande av
kopplingarna beviljas for alla de egenskaper som anges i dessa regler.
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BYGGFORESKRIFTER OCH -ANVISNINGAR

Rordelarna berdrs av foljande foreskrifter och anvisningar:

Finlands Byggbestimmelsesamling, delarna:

- D1 Vatten- och avloppsinstallationer for fastigheter. Foreskrifter och anvisningar 2007.
- C1 Ljudisolering och bullerbekdmpning i fastigheter. Foreskrifter och anvisningar 1998.
- C2 Fukt. Foreskrifter och anvisningar 1998.
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GRUNDERNA FOR GODKANNANDE

Kopplingen bor uppfylla i detta avsnitt och i denna standard de i standarden SFS-EN ISO 15875-3 presen-
terade kraven pé egenskaper som presenteras i tabell 1 av bilaga 1.
3.1 Dimensioner

Kopplingens nominella diameter bor motsvara PEX-rorets, som omfattas av typgodkénnandet, nomi-
nella yttre diameter enligt tabell 1 enligt standarden SFS-EN ISO 15875-2.




Tabell 1. Dimensionerna for PEX-rorens kopplingar och motsvarande PEX-rérs dimensioner vilka berdrs av
typgodkdnnandet. Rérens nominella viggtjocklek motsvarar bruksklass 2 och dimensioneringstryck
1000 kPa (SFS-EN ISO 15875-1 och 2).

Kopplingens nominella diameter, d, mm 10 [ 121518 |22 (25|28 |32]|40 50|63

PEX-rorets nominella yttre diameter, d,, mm 1012151822 (25|28 32|40 | 50| 63

Rorets nominella vaggtjocklek, e, mm 1,8(2,0(2,512,5]13,013,5[40(44(5,5(6,9]38,7

Dimensionerna for kopplingens Ovriga delar och géngkoppling for folja standarden SFS-EN ISO
15875-3.

3.2 Material

3.2.1 Kopplingar av missing

Materialkonsistens

Tillverkaren bor ge en redogdrelse dver materialet i kopplingen. Méssingsdelarna bor vara tillverkade
av en kopparlegering i enlighet med den tekniska specifikationen CEN/TS 13388.

Upplosning av tunga metaller

Vid test enligt bilaga 2 far totalmidngden upplost kadmium vid tva deltest (9. och 10. dygnet) i vardera
vara hogst 2 pg.

Den tillatna totalméngden upplost bly dr beroende av rérdelens nominella dimension enligt tabell 2.

Tabell 2. Den tillatna méngden upplost bly i medeltal vid tva deltest (9. och 10. dygnet).

Kopplingens nominella diameter, d, mm| <15 18 22 25 28 35 42 50 63
Blymingd ug 5 10 15 20 20 50 100 | 250 | 350

Avzinkningstolerans

Vid test i enlighet med standarden SFS-EN ISO 6509 far medeltalet av avzinkningens djup vara hogst
200 pm och maximivérdet hogst 400 pm fér méissningskopplingsdelar som kommer i berdring med
vatten.

Spénningskorrosionstolerans

Vid granskning efter test i enlighet med standarden ISO 6957 far det inte féorekomma sprickor, vilkas
djup overstiger 1/3 del av ifragavarande punkts materialtjocklek.

3.2.2 Kopplingar av plast

Lamplighet att leda tappvatten

Materialkonsistensen for delar av kopplingen som kommer i beréring med vatten bor uppfylla géllan-
de krav vad tillsatsémnen betréffar.




3.3 Léamplighet for systembruk

Ett rorsystem som bildas av kopplingar och de PEX-rér som omfattas av typgodkidnnandet bér uppfyl-
la kraven i standarden SFS-EN ISO 15875-5. 1 ett rorsystem kan vattnets kontinuerliga temperatur
vara hogst 70 °C tillfalligt 95 °C (bruksklass 2) samt dimensionstrycket (maximalt drifttryck) 1 MPa
(10 bar).

3.4 Testbeskrivning

Testinrdttningen ger en testbeskrivning ur vilken framgar typgranskningens resultat och att produkten
uppfyller kraven i punkterna 3.1 — 3.3.
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TESTMETODER

Liittimet testataan tdssd luvussa ja liitteen 1 taulukossa 1 esitetyilld koemenetelmillé ja ndyteméaarilla.

4.1 Mitat

Tarkastetaan liittimen mitat ja niiden yhdenmukaisuus standardin SFS-EN ISO 15875-3 ja tuotepiirus-
tusten kanssa.

4.2 Material

4.2.1 Kopplingar av méssing

Materialkonsistens

De materialkonsistensuppgifter som tillverkaren givit bedoms. Vid behov gors en analys.
4.2.2 Upplosning av tunga metaller

Testet utfors genom testmetod enligt bilaga 2.

4.2.3 Avzinkningstolerans

Testet utfors enligt standarden SFS-EN ISO 6509.

4.2.4 Spanningskorrosionsbestindighet

Testet utfors enligt standarden ISO 6957.

4.2.5 Kopplingar av plast

Lamplighet att leda tappvatten

Materialkonsistensen for delar av kopplingen som kommer i beréring med vatten kontrolleras och
jamfors med gillande krav vad tillsatsimnen betréffar.
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4.3 Lamplighet for systembruk
Kopplingens lamplighet i ett PEX-rorsystem (fogens tdthet och mekanisk héllfasthet under olika péfrest-

ningar) testas enligt testmetoder i standarden SFS-EN ISO 15875-5, vilka presenteras i bilaga 1 tabell 1. 1
tabellen presenteras dven dragfasthetsprovets testvirden, vilka avviker frén de standardenliga testvédrdena.

5

TYPGRANSKNING

Vid typgranskningen utreder testinréttningen hur produkten uppfyller kraven pé ett typgodkédnnande.

5.1 Granskning av dokument
For kopplingarna levereras foljande dokument till testinrdttningen:

a) Utredning &ver kopplingarna och deras konstruktion

- produktforteckning som omfattar produktidentifikation och dimensioner
- produktritningar

- materialintyg

- tillverkningsmetod.

b) Eventuella tidigare godkdnnanden och utforda test betrdffande kopplingarna, vilka ansdkaren vill abe-
ropa.

¢) Utredning &ver kopplingarnas anvéndning
- anvéndningsandamal
- eventuella begrinsningar i anvéndningen.

d) Anvisningar géllande kopplingarna
- installationsanvisningar

- anvandnings- och serviceanvisningar
- utredning om ateranvéndning.

5.2 Typprov

For de typprov som testinrdttningen utfor utvéljs provexemplar enligt testinrédttningens anvisningar.
Prov tas av varje kopplingsdimension som skall typgodkénnas i enlighet med bilaga 1.

Proverna testas enligt testmetoderna i avsnitt 4. Proverna installeras enligt tillverkarens anvisningar.

Alla testresultat redovisas i testrapporten, ur vilken bor framgé att de i avsnitt 3 presenterade kraven
uppfylls.
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TILLVERKNINGSKONTROLL

6.1 Allmant

Ett typgodkinnande forutsétter att tillverkaren har intern tillverkningskontroll. Tillverkaren bor ha en
skriftlig beskrivning 6ver det interna tillverkningskontrollforfarandet.

Tillverkaren skall dessutom sluta avtal om fortlopande extern kvalitetskontroll med tillverkningsover-
vakare som ar godkédnd av den som utfardar beslutet om typgodkdnnande. Tillverkningsdvervakaren
har rétt att i samband med extern tillverkningskontroll ta del av tillverkarens handlingar som géller
intern tillverkningskontroll samt besoka produktens tillverknings- och lagerutrymmen. Om mottagaren
av typgodkénnandet inte dr produktens tillverkare skall han sorja for att tillverkningsdvervakaren far
uppgifter om tillverkarens handlingar som géller intern tillverkningskontroll.

Om det i de typgodkidnda produktens kvalitet eller tillverkning, inklusive installationsmetoder och
—tillbehor sker sddana fordndringar som kan inverka pa produktens typgodkinda egenskaper, &r till-
verkaren skyldig att i forvig skriftligt anmédla om detta &t den som utfirdar godkénnande och &t till-
verkningsdvervakaren. Behovet av fornyat test bestims pé grundval av den tekniska specifikationen
CEN/TS 15875-7.

6.2 Intern tillverkningskontroll

Tillverkaren &r skyldig att genom skriftligt beskrivna metoder och anvisningar pavisa att de kopplingar
som berdrs av typgodkdnnandet uppfyller kraven och att de motsvarar de kopplingar som typgrans-
kats.

Tillverkaren utfor test inom ramen for den interna kvalitetskontrollen minst i den omfattning som pre-
senteras 1 bilaga 3, tabell 1. Utdver test- och kontrolluppguifter bér ur protokollen for den interna till-
verkningskontrollen framgé ramaterialintyg och tidpunkten for varje tillverkningsparti.

Tillverkaren arkiverar alla dokument over sin kvalitetskontroll i minst tio &r.

Tillverkaren bor ha ett &ndamalsenligt forfarande for mottagning och behandling av reklamationer.

Tillverkaren ombesorjer att produkter, vilka till sina egenskaper inte uppfyller kraven for typgodkén-
nande varken séljs eller Gverlats forsedda med mérke for typgodkidnnande.

6.3 Extern tillverkningskontroll

Den externa tillverkningskontrollen omfattar granskning av tillverkarens interna tillverkningskontroll,
provtagning och produkttest. Den externa tillverkningskontrollen sker en gang per ar.

Den granskning som tillverkaren utfor inom ramen for tillverkningskontrollen omfattar
- tillverkningskontrollhandlingarna

- tillverkarens testapparatur samt kalibrering av den och métinstrumenten

- lagring, forpackning och leverans av slutprodukten.

Proven tas ur tillverkarens lager s4, att de representerar tillverkarens produktion.

Testning av proven gors minst i den omfattning som presenteras i bilaga 3, tabell 2.




Tillverkningsdvervakaren rapporterar om tillverkningskontrollresultaten till kopplingstillverkaren. Om
det vid tillverkningskontrollen inte framkommit brister levererar tillverkningsdvervakaren ett rapport-
sammandrag till den som erhallit typgodkénnandet och till den som beviljat det. Om det déremot vid
granskningsbesoket uppdagas brister eller fel i kopplingen eller om det i dvrigt finns orsak att miss-
tanka att dess egenskaper har fordndrats, bor tillverkningsovervakaren omedelbart underritta rortill-
verkaren, den som erhallit och den som beviljat beslutet.

6.4 Avtal om tillverkningskontroll

Tillverkare och tillverkningsovervakare skall ingd avtal om extern tillverkningskontroll foére typgod-
kdnnande beviljas. Avtalsparterna faststdller i samrdd med den som beviljar typgodkdnnandet pro-
duktvis det detaljerade innehéllet i avtalet om tillverkningskontroll.

Ur avtalet eller dess bilagor bor framga foljande:

- de produkter som omfattas av tillverkningskontrollen och var de tillverkas

- detaljerade uppgifter om produkterna och deras egenskaper

- tillverkningskontrollens &ndamal och innehall

- tillverkarens skyldigheter (tillverkarens interna tillverkningskontroll, skyldighet att anmila om
fordndringar i produktens rématerial, tillverkning eller kvalitet for tillverkningskontrollen an-
svarig person)

- tillverkningsovervakarens skyldigheter (den av tillverkningsdvervakaren utforda granskningen
och rapporteringen till tillverkaren och den som beviljat godkénnandet, kontaktperson ansvarig
for tillverkningskontrollen)

- grunderna for kostnaderna

- forandringar i avtalet och dess bilagor

— avtalets giltighetstid och uppsigning

- ovriga villkor.
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MARKNING

Produkterna bor forses med typgodkénningsmérke samt dvriga mirken som typgodkédnningsavtalet for-
utsétter.
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UPPGIFTER SOM SKALL ANGES I ANSOKAN

Typgodkinnande kan ansdkas genom fritt formulerad ansokan eller med ans6kningsblankett. Ur ansdkan
och dess bilagor bor framga foljande:

- sokande (foretagets namn och kontaktuppgifter)

- tillverkare (foretagets namn och kontaktuppgifter)

- fullmakt, om ansokaren inte sjilv tillverkar produkten

- kontaktuppgifterna till den person som handhar drendet

- uppgifter om produkten och dess tillverkning

- redogorelse for den interna tillverkningskontrollen

- testbeskrivning i enlighet med punkt 3.4

- eventuella dvriga utredningar betréffande produktens duglighet
- produktens installations anvisningar

- produktens monterings- och anvindningsanvisningar

- utredning om situationen for CE-méarkning av produkten.




BILAGA 1

TESTMETODET

Tabell 1.

Egenskaper som testas vid typprov for kopplingar till PEX-rér och produktexemplar som testas.

Egenskap

Standard/
testmetod

Prover som testas

Ytor och utseende

SFS-EN ISO 15875-3, punkt 5.1

1 st /dim, alla dimensioner

Nominell dimension och dimen-
sioner

Denna anvisnings punkt 3.1
SFS-EN ISO 15875-3, punkt 5.2

1 st /dim, alla dimensioner

Miissingskopplingar

Materialkonsistens

Kemisk analys

1 st, 1 dimension

Upplosning av tunga metaller

Bilaga 2

1 -2 st/ d,28 mm eller ndrmaste
dimension

Avzinkningstolerans SFS-EN ISO 6509 1 st, 1 dim
Spénningskorrosion ISO 6957 3 st/dim, 1 dimension
Kopplingar av plast

Transparens SFS-EN ISO 15875-3, punkt 5.2 | 1 prov/minsta viggtjocklek
Lamplighet att leda tappvatten forteckning over tillsatsimnen " | -

Langtidshérdighet SFS-EN ISO 15875-3, punkt 4.1 | 1 uppskattn/material
Virmestabilite SFS-EN ISO 15875-3, k. 4.1.2.2 | 1 prov/material
Tryckbestiandighet SFS-EN ISO 15875-3, avsnitt 7 | 3 prov/dimension,

2 dim/dim.grupp

Korsforndtningsgrad (PEX)

SFS-EN ISO 15875-3, avsnitt 8

2 st/dim.grupp

Rorsystem Testvirden SFS-EN ISO 15875-5

Tathet vid dvertryck SFS-EN ISO 1167-1 For test av varje egenskap, 3 prov/
bdjning SFS-EN 713 dimension
temperaturvixlingar SFS-EN 12293 3 - 5 dim/dim.grupp, innehaller
undertryck SFS-EN 12294 minsta och storsta dim..
tryckvixlingar SFS-EN 12295 Bdgjningsprov endast for kopplingar

)

Dragbelastningstolerans

SFS-EN 712

d, >32 mm

D" HIM férordning 953/2002 (direktiv 2002/72/EY) och
rekommendationer for polymerer som kommer i berdring med livsmedel

2)

3 x F vid testtemperaturen 23 °C och 2 x F vid 95 °C.

I stéllet for dragprov testvérden enligt standardens SFS-EN ISO 15875-5 tabell 4 anvénds testvdrden

For test viljs kopplingsdimensioner pé basen av tabellerna 2 och 3.

Tabell 2. Kopplingarnas dimensionsgruppering.
Nominell diameter Dimensionsgrup
d, (mm)
10<d,<32 1
32<d, <63 2
Tabell 3. Kopplingsdimensioner som vdljs for test om alla kopplingar dr likartade till sin konstruktion
(samma kopplingsgrupp).
Antal kopplings- Kopplingsdimensioner som testas
dimensioner
1-3 Alla
4-9 Alla dimensioner fran dim.grupp 1, dock hogst 3.
Dessutom 2 dimensioner fran dim.grupp 2 om sédan
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BILAGA 2

TESTMETOD FOR UPPLOSNING AV TUNGA
METALLER

Av de kopplingsmaterial som kommer i kontakt med vatten testas upplosningen av de tunga metallerna (kadmi-
um och bly). Testningen utfors pa en oanvénd kopplingil med hjélp av ett test som racker 10 dagar.

Testlosning

Testlosningen (syntetiskt hushallsvatten) framstélls genom att uppviga 50 mg NaCl, 50 mg Na,SO4 och 50 mg
CaCOs; (alla av p.a.-kvalitet) per liter destillerat och/eller ioniserat vatten. Losningen blandas och till den tillfors
bornerad CO; tills all CaCO; har upplosts. Direfter tillfors 16sningen bornerad luft under omroring tills pH har
natt virdet 7,0 + 0,1. Eftersom CaCO; upploses mycket l&ngsamt bor man forsikra sig om att all CaCO; har
upplosts innan luften borneras, annars blir 16sningen inte stabil.

Testlosningen kan dven framstéillas genom att viga 50 mg NaCl, 50 mg Na,SO, och 37 mg Ca(OH), (alla av
p.a.-kvalitet) per liter destillerat och/eller ioniserat vatten. Losningen omrérs tills Ca(OH), ér sa gott som upplost
och déri borneras CO;: tills pH-vérdet ar under 5. Darefter tillfors 16sningen bornerad luft under omréring, tills
pH har stigit till vardet 7,0 + 0,1. Genom denna framstéllningsmetod upploses salterna littare.

Det syntetiska hushallsvattnet framstélls endera omedelbart fore varje vattenutbyte eller sa sékerstiller man, att
16sningen ar klar och att dess pH ar 7,0 £ 0,1 atminstone i samband med vattenutbytet det 4:de, 8:de och 9:de
dygnet. Ett nollprov tas av 1dsningen i samband med vattenutbytet det 8:de och 9:de dygnet

Analysapparatur

En atomabsorptionsspektrometer forsedd med grafitugn eller annan tillrackligt kénslig métapparatur. Métnings-
gransen bor vara minst 0,5 pg/l for kadmium (Cd) och 5 pg/l for bly (Pb).

Testmetod

De delar av kopplingen som kommer i berdring med hushéllsvatten, rengdrs fran fett med ren etanol. Dérefter
placeras kopplingen i en testbdank och genomstrommas under en timmes tid av vattenledningsvatten med en
stromningen 0,3 — 0,4 1/s.

Kopplingens stromningsoppningar forses med proppar av farglds polyeten eller proppar som ar dverdragna med
polyetenfilm. Propparna kan dven vara av annat material, forutsatt att de inte avsdndrar cadmium eller bly.
Kopplingen skoljs omdelbart med syntetiskt hushéllsvatten genom att fylla den till hélften och skaka den om-
kring en halv minut, varefter vattnet hills ut. Genast efter det hér fylls kopplingen med syntetiskt hushallsvatten
sa, att ingen luft stannar kvar i den, varefter kopplingen proppas igen.

Det syntetiska hushallsvattnet far st i testkopplingen i ett dygn, varefter den toms. Vattenmingden uppmits
varpa kopplingen aterfylls. Det syntetiska hushallsvattnet byts ut i kopplingen efter 1, 2, 3, 4, 7, 8 och 9 dygn.
Efter varje gang kontrolleras det att den uttémda vattenméngden hélls konstant (+ 10 %).

Ur vattenproven som utbytts efter det 8:de och 9:de dygnet (testtiden 9 och 10 dygn) analyseras kadmium och
bly. De uppmétta halterna minskade med noll-provens motsvarande halter rapporteras i resultaten (ng/l). Dessut-
om uppges totalmidngden (ug) av kadmium och bly som ridknats ut fran halterna och kopplingens vattenvolym
samt kopplingens vattenvolym i liter.
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BILAGA 3

TEST INOM TILLVERKNINGSKONTROLLEN

Tabell 1.

len och minimiantal kontroller.

Kontroll av tillverkning avkopplingar forPEX-rér inom ramen for den interna tillverkningskontrol-

Kontroll V

Kontrollomfattning "

Materialmottagningskontroll

avvikelser bokfors.

Varje mottaget parti, alla materialintyg, kontrollerna och upptéckta

Tillverkningsprocess

Under tillverkningsprocessens olika skeden bor kontrollen vara sa
omfattande att produkternas kontinuerliga kvalitet sdkerstélls.

" Vid bestamningen foljs den tekniska specifikationen CEN/TS 15875-7.

Tabell 2. Kontroll av tillverkning av kopplingar forPEX-rér inom ramen for den externa tillverkningskon-
trollen och minimiantal kontroller.
Egenskap Standard/ Testomfattning
testmetod

Ytor och utseende

SFS-EN ISO 15875-3, punkt 5.1

3 st/dim, 2 st/ar. Dimensioner som
testas alterneras arligen.

Dimensioner Denna anvisnings punkt 3.1
SFS-EN ISO 15875-3, punkt 5.2
Miissingskopplingar
Materialkonsistens Kemisk analys 1st/1-2ar
Avzinkningstolerans SFS-EN ISO 6509 Testbehov pa basen av kemisk analys
Kopplingar av plast "
Tryckbestiandighet SFS-EN ISO 15875-3 prov/dim.grupp
(95 °C, 1000 h) avsnitt 7
Korsfornitningsgrad (PEX) SFS-EN ISO 15875-3, avsnitt 8 | 3 prov/dim.grupp
Rorsystem Testvirden SFS-EN ISO 15875-5 Vardera provet: 3 st/dim,
Tathet vid overtryck SFS-EN ISO 1167-1 2 st/ar. Dimensioner som testas

Dragbelastningstolerans *

EN 712

alterneras arligen..

Mirkningar

Denna anvisnings avsnitt 7

Alla ovan ndmnda prover.

1

specifikationen CEN/TS 15875-7.

2)

Vid testmetoder och provméngder for plastkopplingars dvriga egenskaper foljs den tekniska

Testtemperatur 23 °C, som dragkraft anvinds provvirdet fran dragprovet vid typtesten.
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BILAGA 4

HANVISNINGAR

10.

11.

12.

13.

SFS-EN ISO 15875-1 Muoviputkijarjestelmit kuuma- ja kylmévesiasennuksiin - Ristisilloitettu polyetee-
ni (PE-X) - Osa 1: Yleistd. SFS-EN ISO 15875-2 Muoviputkijérjestelmét kuuma- ja kylmévesiasennuk-
siin - Ristisilloitettu polyeteeni (PE-X) - Osa 2: Putket.

SFS-EN ISO 15875-3 Plastics piping systems for hot and cold water installations. Crosslinked polyethyl-
ene (PE-X). Part 3: Fittings.

SFS-EN ISO 15875-5: Plastics piping systems for hot and cold water installations. Crosslinked polyethyl-
ene (PE-X). Part 5: Fitness for purpose of the system.

CEN ISO/TS 15875-7 Plastics piping systems for hot and cold water installations. Crosslinked polyeth-
ylene (PE-X). Part 7: Guidance for the assessment of conformity.

CEN/TS 13388 Kupari ja kupariseokset. Yhteenveto kemiallisista koostumuksista ja tuotemuodoista.
SFS-EN ISO 6509:en Messingin sinkinkadonkestdvyyden méérittiminen.
ISO 6957 Copper alloys -- Ammonia test for stress corrosion resistance.

SFS-EN ISO 1167-1 Kestomuoviputket, -putkiyhteet ja -asennusyhdistelmit nesteiden johtamiseen. Si-
sdisen paineenkestdvyyden médritys. Osa 1: Yleinen menetelma.

SFS-EN 712 Thermoplastics piping systems. End-load bearing mechanical joints between pressure pipes
and fittings. Test method for resistance to pull-out under constant longitudinal force.

SFS-EN 713 Plastics piping systems. Mechanical joints between fittings and polyolefin pressure pipes.
Test method for leaktightness under internal pressure of assemblies subjected to bending.

SFS-EN 12293 Plastics piping systems. Thermoplastics pipes and fittings for hot and cold water. Test
method for the resistance of mounted assemblies to temperature cycling.

SFS-EN 12294 Plastics piping systems. Systems for hot and cold water. Test method for leaktightness
under vacuum.

SFS-EN 12295 Plastics piping systems. Thermoplastics pipes and associated fittings for hot and cold
water. Test method for resistance of joints to pressure cycling.
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