FINLANDS BYGGBESTAMMELSESAMLING

Rordelar av massing och koppar
Typgodkannanderegler 2008

Miljoministeriets férordning
om typgodk&nnande av roérdelar av massing och koppar

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 rordelar av méssing och koppar.

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
Typgodkannande av byggprodukter

Typgodkannande av rordelar av

massing och koppar
Regler 2008

Innehall
] TILLAMPNINGSOMRADE
2 BYGGFORESKRIFTER OCH -ANVISNINGAR

3 GRUNDERNA FOR GODKANNANDE

3.1 Struktur
3.2  Material
33 Téthet

3.4 Testbeskrivning

4 TESTMETODER

4.1 Struktur
4.2 Material
43 Téthet

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 TESTMETOD FOR UPPLOSNING AV TUNGA METALLER

BILAGA2 HANVISNINGAR




1

TILLAMPNINGSOMRADE

Dessa regler giller typgodkidnnande av rordelar av méssing och koppar som anvénds vid installation
av fastigheters kall- och varmvattensystem.

I dessa regler avses med rordel en rordel av méssing som ar forsedd med gangkopplingséndor eller
gingkopplingsdnda och kapilldrkopplingsédnda. Rordelen kan dven vara tillverkad av koppar och ér da
forsedd med kapilldrkopplingsdndor (kapilldrdel). Med kapilldrkopplingsédnda avses for 16dkoppling
av kopparror tillverkad muffliknande kopplingsidnda. Lodningar som anvinds vid kapilldrkopplingar
berdrs inte av typgodkénnandet.

Dessa regler tiacker rordelar vilkas gangkopplingsdndor har en nominell diameter pA DN 8 — DN 80 (V4
- 3). Rordelarnas kapillarkopplingsédndor géller d&ven motsvarande kopparrér som omfattas av typgod-
kdnnandet och vilkas nominella yttre diameter ar 10 - 108 mm.

Till den del egenskaperna hos presskopplingar for kopparror inte kan anges genom CE-mirkning pa

grundval av en harmoniserad produktstandard eller europeiskt tekniskt godkénnande kan typgodkén-
nande av presskopplingar for kopparror beviljas for alla de egenskaper som anges i dessa regler.

2

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.

3

GRUNDERNA FOR GODKANNANDE

3.1 Struktur

3.1.1 Ytor

Pa en rordels ytor far inte forekomma ojimnheter eller skarpa kanter.

3.1.2 Dimensioner

En rordels gingkopplingsénda bor folja standarden SFS-EN 10226-1 (SF-ISO 7-1) eller standarden SFS-

EN ISO 228-1 anvéndas (icketitande rorgéngor). Rordelarnas nominella dimensioner och dem motsva-
rande rorgéngor samt minimivaggtjocklek presenteras i tabell 1.




Tabell 1. Nominella diametrar, mot dem svarande gangdimensioner samt vaggtjocklekens mininitjocklek for
gangférsedda rérdelar som omfattas av typgodkannandet.

Nominell diameter, DN 8 [10[15]20]125]|32|40| 50| 65| 80
Génga Va |l % | % | % |1 |14A|llAa] 2 |24]3
1) Minimivéggtjocklek, e, —mm 14(1,511,71201(2,1(2,212,5(2,7]12,8](3,2
2) Minimivaggtjocklek, e,;, mm 1,5(1,711,812312,7(2,713,0(3,5]3,6(3,9
1) Bearbetad kopparlegering 2) Gjutlegering

Kapilldrgingdndan bor vara dimensionerad s&, att den kan lodas till ett kopparror enligt standarden
SFS-EN 1057, som berdrs av typgodkidnnandet. Kapilldrkopplingsdndans nominella diameter motsva-
rar kopparrdrets nominella yttre diameter enligt tabell 2.

Dimensionerna for kapillirgdngéndan samt minimivaggtjocklekarna forkapillirdelarna av koppar pre-
senteras i standarderna SFS-EN 1254-1 och SFS-EN 1254-5 (hardlodda korta kapilldrkopplingar).

Tabell 2. Kapillarkopplingsdndans och motsvarande kopparrérs nominella yttre diametrar

Kapilldrkopplingséndans nominella diameter, DN | 10 [ 12 [ 15 | 18 | 22 | 28 | 35| 42 | 54 | 64 [76,1(88,9| 108

Kopparrorets nominella yttre diameter d, mm 101215182228 (35(42 54|64 |76,1|88,9|108

3.2 Material

3.2.1 Rordelar av méssing

Materialkonsistens

Tillverkaren bor ge en utredning &ver rordelens material. Rordelen bor vara tillverkad av en kopparle-
gering i enlighet med den tekniska specifikationen CEN/TS 13388, som giller produkter av kopparle-
geringar.

Upplosning av tunga metaller

Vid test enligt bilaga 1 far totalmingden upplost kadmium vid tva deltest (9. och 10. dygnet) i vardera
vara hogst 2 pg.

Den tillatna totalmadngden upplost bly ér beroende av rordelens nominella dimension enligt tabell 3.

Tabell 3. Den tillatna totalmangden upplést bly vid tva deltest (9. och 10. dygnet)

Rordelens nominella diameter, DN <10 15 20 25 32 40 50 65 80
Blymingd ug 5 10 15 20 100 | 200 | 500 | 500 | 600

Avzinkningstolerans

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




Spéanningskorrosionstolerans

Spénningskorrosionstoleransen hos en rordel testas om det vid en visuell granskningen av rordelen
upptécks att dess struktur har en benigenhet for spanningskorrosion.

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

3.2.2 Kapillardelar av koppar

Kapilldrdelarna av koppar bor vara tillverkade av koppar vars kemiska konsistens uppfyller kraven i
standarden SFS-EN 1057.

3.3 Tithet

En rordels téthet testas om det vid en visuell granskningen av rordelen upptécks att dess struktur innehél-
ler punkter som har bendgenhet for lackage, t.ex. en konkopplings ojdmna titningsytor. En rordel bor vara

tdt i enlighet med testet i punkt 4.3

Vid testning enligt punkt 4.3 bor rordelen vara tét.

3.4 Testbeskrivning

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

4

TESTMETODER

Rordelarna testas med i detta avsnitt och tabell 4 presenterade testmetoder och antal provexemplar.

4.1 Struktur

Rordelens struktur och ytor kontrolleras.

Rordelens dimensioner och dverrensstimmelse med de i punkt 3.1 nimnda standarderna och produkt-
ritningarna kontrolleras.

4.2 Material

4.2.1 Rordelar av méssing

Materialkonsistens

De materialkonsistensuppgifter som tillverkaren givit beddms och en analys gors.




Uppldsning av tunga metaller

Testet utfors genom provmetod enligt bilaga 1.

Avzinkningstolerans

Testet utfors emligt standarden SFS-EN ISO 65009.

Spéanningskorrosionstolerans

En visuell kontroll av rordelens bendgenhet for spanningskorrosion utfors, t.ex. den tunnviggiga
spannmuttern i en konkoppling.

Tester gors enligt standarden 1SO 6957.
4.2.2 Kapilldrdelar av koppar

Den kemiska sammansittningen hos kapilldrdelar av koppar analyseras enligt standarden
SFS-EN 1057.

4.3 Tathet

De faktorer som péaverkar tétheten hos en rordel kontrolleras visuellt, t.ex. formen hos tétningsytorna
och ytans kvalitet hos en konkoppling.

Rordelens téthet testas med provtrycket 2,5 + 0,05 MPa (25 £+ 0,5 bar) med kallt vatten (5 — 25 °C).
Testtiden dr 15 minuter.

5

TYPGRANSKNING

Vid typgranskningen utreder provningsanstalten hur produkten uppfyller kraven pa ett typgodkannande.

5.1 Granskning av dokument

For kopplingarna levereras foljande dokument till provningsanstalten:

a) Utredning 6ver kopplingarna och deras konstruktio

- produktforteckning som omfattar produktidentifikation och dimensioner
- produktritningar

- materialintyg

- tillverkningsmetod.

b) Eventuella tidigare godkdnnanden och utforda test betrdffande kopplingarna, vilka ansdkaren vill
aberopa.

¢) Utredning 6ver kopplingarnas anvéndning

- anvindningsdndamal

- eventuella begransningar i anvdndningen.

d) Anvisningar géllande réren

- installationsanvisningar

- anvindnings- och serviceanvisningar

- utredning om ateranvéndning.




5.2 Typprov

For de typprov som testinrdttningen utfor utviljs provexemplar enligt testinrdttningens anvisningar.
Prov tas av varje kopplingsdimension som skall typgodkénnas i enlighet med tabell 4.

Tabell 4. Rordelars egenskaper som testas vid typprov och prover som testas.

Egenskap Standard/ Prover for test

testmetod
Struktur, ytor och dimensioner Punkt 4.1 1 st /dim., alla dimensioner
Rédelar av massing
Materialkonsistens Kemisk analys 1 st/dim., 3 rordelar av olika typ
Uppldsning av tunga metaller Bilaga 1 1—2st, DN 25—DN 80
Avzinkningsbesténdighet SFS-EN ISO 6509 1 st/dim., 2 rordelar av olika typ
Spénningskorrosion ISO 6957 Pé basen av kontroll enligt 4.2
Tathet Punkt 4.3 Pé basn av kontroll enligt 4.3
Kapillérdelar av koppar
Materialkonsistens Kemisk analys 1 st/dim., 3 dimensioner

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

Alla testresultat redovisas i testrapporten, ur vilken bor framga att de 1 avsnitt 3 presenterade kraven
uppfylls.

6
TILLVERKNINGSKONTROLL

6.1 Allmant

Ett typgodkénnande forutsatter att tillverkaren har intern tillverkningskontroll. Tillverkaren skall ha
skriftlig beskrivning 6ver det interna tillverkningskontrollforfarandet.

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

Om det i de typgodkdnda produktens kvalitet eller tillverkning, inklusive installationsmetoder
och —tillbehor sker sddana fordandringar som kan inverka pa produktens typgodkinda egenskaper, ér
tillverkaren skyldig att i forvig skriftligt anméla om detta a4t den som utfirdar godkdnnande och at
tillverkningsovervakaren. Behovet av fornyat test bestims fran fall till fall pa grundval av dndringens
betydelse.




6.2 Intern tillverkningskontroll

Tillverkaren ar skyldig att genom skriftligt beskrivna metoder och anvisningar pavisa att de rordelar
som berors av typgodkénnasndet uppfyller kraven och att de motsvarar de rodelar som typgranskats.

Tillverkaren utfor test inom ramen for den interna kvalitetskontrollen minst i den omfattning som pre-
senteras 1 tabell 5. Utdver test- och kontrolluppguifter bor ur protokollen for den interna tillverknings-
kontrollen framgé ramaterialintyg och tidpunkten for varje tillverkningsparti.

Tabell 5. Den interna tillverkningskontrollen av rordelar - kontroller och deras minimiomfattning.
Kontroll Kontrollomfattning "
Materialens mottagningskontroll Varje mottaget parti, kontroll och konst. avvikelser bokfors.
Tillverkningsprocess Vid tillverkningsprocessens olika skeden bor kontrollen vara sa omfat-
tande, att produkternas kontinuerliga kvalitet sikerstalls.

Y Tillverkaren bor vad personal, produktionsanordningar samt mét- och testapparatur betriffar ha tillrickliga
mojligheter att producera produkter av jamn kvalitet, som motsvsrar de typtestade proverna. Tillverkaren bor
ha en kontinuerlig intern tillverkningskontroll. Férutséttningarna kan avses tillrickliga om tillverkaren har ett
kvalitetssystem som uppfyller kraven i standarden SFS-EN ISO 9001. (SFS-EN ISO 9001 Laadunhallintajér-
jestelmat. Vaatimukset).

Tillverkaren arkiverar alla dokument dver sin kvalitetskontroll i minst tio (10) ar.
Tillverkaren bor ha ett &ndamalsenligt forfarande for mottagning och behandling av reklamationer.

Tillverkaren ombesorjer att produkter, vilka till sina egenskaper inte uppfyller kraven for typgodkadnnande
varken siljs eller Overlats 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 utfér 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 sa, att de representerar tillverkarens produktion.

Testning av proven gors minst i den omfattning som presenteras i tabell 6.




Tabell 6. Egenskaper som testas vid den externa tillverkningskontrollen av rérdelar och deras minimion+

fattning.
Egenskap Standard/ Testomfattning
testmetod

Struktur, ytor och dimensioner Punkt 4.1 3 st/dim., 3 dim./ar. Dimensioner som
testas alterneras arligen.

Roérdelar av massing

Materialkonsistens Kemisk analys 1 st/dim., 3 dim./&r

Avzikningsbestindighet SFS-EN ISO 6509 Testbehov avgdrs pa basen av
kemisk analys

Kapillérdelar av koppar

Materialkonsistens Kemisk analys 1 st/dim., 3 dim./&r

Mairkning Avsnitt 7 Alla ovan ndmnda prover

Tillverkningsovervakaren rapporterar om tillverkningskontrollresultaten till rortillverkaren. Om det
vid tillverkningskontrollen inte framkommit brister levererar tillverkningskontrollanten ett rapport-
sammandrag till den som erhallit typgodkénnandet och till den som beviljat det. Om det déremot vid
granskningsbesoket uppdagas brister eller fel i roret eller om det i 6vrigt finns orsak att misstéinka att
dess egenskaper har fordndrats, bor tillverkningsovervakaren omedelbart underrétta rortillverkaren,
den som erhallit och den som beviljat beslutet.

6.4 Avtal om tillverkningskontroll

Tillverkare och tillverkningsovervakare skall ingé avtal om extern tillverkningskontroll fore typgod-
kdnnande beviljas. Avtalsparterna faststiller i samrad med den som beviljar typgodkédnnandet pro-
duktvis det detaljerade innehéllet i avtalet om tillverkningskontroll.

Ur avtalet eller dess bilagor bor framga foljande:

anmala om

- de produkter som omfattas av tillverkningskontrollen och var de tillverkas

- detaljerade uppgifter om produkterna och deras egenskaper

- tillverkningskontrollens &ndamal och innehéll

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

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

- grunderna for kostnaderna

- fordndringar i avtalet och dess bilagor

- avtalets giltighetstid och uppségning

- ovriga villkor.

7

MARKNING

Produkterna bor forses med typgodkénningsmérke samt vriga mérken som typgodkénningsavtalet for-
utsétter.




8

UPPGIFTER SOM SKALL ANGES I ANSOKAN

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

- sokande (foretagets namn och kontaktuppgifter)

- tillverkare (foretagets namn och kontaktuppgifter)

- fullmakt, om ansdkaren 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-mérkning av produkten.

10




BILAGA 1

TESTMETOD FOR UPPLOSNING AV TUNGA
METALLER

Av de rordelsmaterial som kommer i kontakt med vatten testas upplosningen av de tunga metallerna (kadmium
och bly). Testningen utfors pé en oanvind rordel med hjélp av ett test som ricker 10 dygn.

Testlosning

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

Testlosningen kan dven framstillas genom att viga 50 mg NaCl, 50 mg Na,SO4 och 37 mg Ca(OH), (alla av
p-a.-kvalitet) per liter destillerat och/eller ioniserat vatten. Losningen omrors tills Ca(OH), &r s gott som upplost
och déri borneras CO;: tills pH-vérdet ar under 5. Darefter tillfors 16sningen bornerad luft under omroéring, tills
pH har stigit till viardet 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 &r 7,0 = 0,1 atminstone i samband med vattenutbytet det 4:de, 8:de och 9:de
dygnet. Ett nollprov tas av 16sningen i samband med vattenutbytet det 8:de och 9:de dygnet

Analysapparatur

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

Testmetod

De delar av rérdelen som anvéinds som provstycke vilka kommer i berdring med hushallsvatten, rengors fran fett
med ren etanol. Dérefter placeras rordelen i en testbdnk och genomstrdémmas under en timmes tid av vattenled-
ningsvatten med en strdomningen 0,3 — 0,4 1/s.

Provexemplarets stromningsdppningar forses med proppar av firglos polyeten eller proppar som dr dverdragna
med polyetenfilm. Propparna kan &ven vara av annat material, forutsatt att de inte avsondrar cadmium eller bly.
Provexemplaret skoljs omdelbart med syntetiskt hushallsvatten genom att fylla det till hélften och skaka det
omkring en halv minut, varefter vattnet hélls ut. Genast efter det hér fylls rordelen med syntetiskt hushéllsvatten
sa, att ingen luft stannar kvar i den, varefter dess strdmningsdppningar proppas igen.

Det syntetiska hushéllsvattnet far std i rordelen i ett dygn, varefter den toms. Vattenmingden uppméts varpa
provexemplaret aterfylls. Det syntetiska hushallsvattnet byts ut i rordelen efter 1, 2, 3, 4, 7, 8 och 9 dygn. Efter
varje géng kontrolleras det att den uttdmda 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 uppmatta halterna minskade med noll-provens motsvarande halter rapporteras i resultaten (pg/l). Dessut-
om uppges totalméngden (pg) av kadmium och bly som réknats ut fran halterna och rérdelens vattenvolym samt
dess vattenvolym i liter.
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BILAGA 2

HANVISNINGAR

I. SFS-EN 10226-1 Pipe threads where pressure tight joints are made on the threads. Part 1: Taper external
threads and parallel internal threads. Dimensions, tolerances and designation.

2. SFS-ISO 7-1 Putkikierteet, joissa painetiiviit liitokset saadaan aikaan kierteilla (itsetiivistyvat putkikier-
teet). Osa 1: Merkinnit, mitat ja toleranssit.

3. SFS-EN ISO 228-1:en Pipe threads where pressure-tight joints are not made on the threads. Part 1: Di-
mensions, tolerances and designation.

4. SFS-EN 1057 Kupari ja kupariseokset, saumattomat pyoredt kupariputket LVI-kéyttoon.

5. SFS-EN 1254-1:en Kupari ja kupariseokset. Putkiston osat. Osa 1: Kupariputken juotettavat kapillaariliit-
timet.

6. SFS-EN 1254-5:en Kupari ja kupariseokset. Putkiston osat. Osa 5: Kupariputken kovajuotettavat lyhyet
kapillaariliittimet.

7. CEN/TS 13388 Kupari ja kupariseokset. Yhteenveto kemiallisista koostumuksista ja tuotemuodoista.

8. SFS-EN ISO 6509 Corrosion of metals and alloys. Determination of dezincification resistance of brass.
Metallien ja niiden seosten korroosio. Messingin sinkinkadonkestidvyyden méérittiminen.

9. ISO 6957 Copper alloys -- Ammonia test for stress corrosion resistance.
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