2/19
Miljéministeriets férordning
om typgodkannande av kopparror avsedda for vatteninstallationer i byggnader

I enlighet med miljéministeriets beslut foreskrivs med stéd av 6 § 3 mom., 9 § 2 mom. och
10 8 3 mom. i lagen om produktgodkannanden for vissa byggprodukter (954/2012):

1§
Tillampningsomrade
Denna forordning galler krav for typgodkannande av kopparror i vatteninstallationer som

anvands for att leda hushallsvatten och varmt bruksvatten i byggnader och pa fastigheter.
Denna férordning omfattar kopparrér med en nominell ytterdiameter pa 10-108 millimeter.

238
Pavisande av 6verensstammelse med kraven
Genom typgodkéannande kan pavisas att kopparror uppfyller de vasentliga tekniska krav som

anges i 117 ¢ § i markanvandnings- och bygglagen (132/1999), sadan paragrafen lyder i lag
(958/2012), och de vasentliga tekniska krav som foreskrivs med stdd av den paragrafen.

3§
Kemisk sammanséttning
Ett ackrediterat provningslaboratorium ska analysera kopparrdrs kemiska sammanséttning.
Kopparrérs kemiska sammanséttning ska analyseras med hjalp av en europeisk eller
internationell analysmetod.
48§
Métning av brottgrans och brottférlangning
Ett ackrediterat provningslaboratorium ska méta kopparroérs brottgrans och brottférlangning.

Kopparrors brottgréans och brottforlangning ska matas genom dragprovning i enlighet med en
europeisk eller internationell testmetod.

5§
Dimensioner och toleranser

Ett ackrediterat provningslaboratorium ska kontrollera kopparrérs dimensioner och
toleranser.
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6§
Avsaknad av defekter

Ett ackrediterat provningslaboratorium ska genom virvelstromsprovning sakerstalla att
kopparror inte har nagra defekter.

78
Ytornas egenskaper

Ett ackrediterat provningslaboratorium ska gora en okuldr besiktning av kopparrors inre och
yttre yta utan forstoring.

Ett ackrediterat provningslaboratorium ska med hjalp av en kvantitativ férbranningsmetod
bestamma méangden kol pa kopparrérs inre yta.

Ett ackrediterat provningslaboratorium ska med hjalp av ett kolfilmstest kvalitativt kontrollera
forekomsten av en kolfilm pa den inre ytan.

8§
Bojningstest

Ett ackrediterat provningslaboratorium ska med hjalp av ett bojningstest testa sadana
kopparror med leveranstillstand R290 (hart) som har en nominell ytterdiameter pa 10-18
millimeter. Testet ska goras i rumstemperatur utan en invandig dorn. Provexemplaret ska bojas
till 90 graders vinkel med en minsta bdjningsradie som anges i tabell 1. Under testet far roret
inte uppvisa nagra synbara spar av tillplattning. Flytlinjer i béjriktningen far forekomma.
Tabell 1. Minsta bojningsradier.

Dimensioner i millimeter

Nominell Minsta béjningsradier
ytterdiameter Inre Neutralaxelns
dn béjningsradie radie
10 35 40
12 39 45
15 48 55
18 61 70
9§

Konutvidgningstest

Ett ackrediterat provningslaboratorium ska med hjalp av konutvidgning testa sadana
kopparrér med leveranstillstand R220 (glodgat) och R250 (halvhart) som har en nominell
ytterdiameter pa 10-18 millimeter. Under konutvidgningstestet ska rérandans ytterdiameter
utvidgas 30 procent genom anvandning av en 45-gradig konisk dorn. Under
konutvidgningstestet far réret inte uppvisa nagra synliga sprickor, vek eller spar av tillplattning.



10§
Markning

Ett ackrediterat provningslaboratorium ska kontrollera kopparrérs markningar.

11§
Typprovning

Ett ackrediterat provningslaboratorium ska for typgodkénnande utféra typprovning av
kopparror i enlighet med den testomfattning som anges i tabell 1.1 i bilaga 1. FOr typprovningen
ska tillverkaren utéver prover lamna in information om ramaterialets kemiska sammansattning,
rordimensionerna och leveranstillstand.

12§
Tillverkningskontroll som galler typgodkénnande

Ett organ for certifiering av tillverkningskontroll ska sakerstalla att kopparror uppfyller kraven
for typgodkénnande och dessutom uppfyller de villkor som stélls i beslutet om typgodkannande.

Ett organ for certifiering av tillverkningskontroll ska utféra en forsta besiktning av
produktionen och en fortldpande Gvervakning av den interna tillverkningskontrollen inom
produktionen samt genomfora val och test av stickprov en gang per ar eller oftare, om
produkterna inte uppfyller kraven for typgodk&nnande. Provningsomfattningen for stickprov
anges i tabell 1.2 i bilaga 1.

Den interna tillverkningskontroll av produktionen som utfors av tillverkaren ska omfatta
atminstone de kontroller och provningar som anges i tabell 2.1 i bilaga 2.

13§
Ikrafttrédande
Denna forordning tréder i kraft den 1 januari 2020.

Helsingfors den 9 april 2019

Bostads-, energi- och miljéminister Kimmo Tiilikainen

Specialist Tomi Marjamaki



Typprovning av kopparrér samt extern tillverkningskontroll

Bilaga 1

Tabell 1.1. De egenskaper hos kopparrdr som ska testas med hjalp av typprovning samt antalet

prover.
Egenskap som ska testas | Testmetod Prover som ska testas V)
Kemisk sammansattning Analys Alla prover
Mekaniska egenskaper Dragprovning Alla prover
Dimensioner och Bestdmning av rorets Alla prover

toleranser

tvarsnittsdimensioner

Avsaknad av defekter

Virvelstrdmsprovning

Minst 2 olika rérdimensioner

Ytans kvalitet

Okulér besiktning av ytans kvalitet,
bestamning av halten kol pa ytan och
kolfilmstest

Alla prover

Bojning

Bojningstest

1 prov/rérdimension,
avgransning i 8 §

Konutvidgning

Konutvidgningstest

1 prov/rérdimension,
avgransning i 9 §

Maérkning

Kontroll av rorets markningar

Alla prover

1y Minst 10 kopparrér, inklusive olika rérdimensioner och leveranstillstand.

Tabell 1.2. Test av kopparrdr inom ramen for den externa tillverkningskontrollen samt antalet

prover.
Egenskap som ska testas | Testmetod Prover som ska testas V)
Kemisk sammanséttning Analys Alla prover
Mekaniska egenskaper Dragprovning Alla prover
Dimensioner och Bestamning av rorets Alla prover
toleranser tvarsnittsdimensioner
Ytans kvalitet Okulér besiktning av ytans kvalitet, Alla prover

bestamning av halten kol pa ytan och
kolfilmstest

Bdjning

Bojningstest

1 prov/rérdimension,
avgransning i 8 §

Konutvidgning

Konutvidgningstest

1 prov/rérdimension,
avgransning i 9 8

Markning

Kontroll av roérets markningar

Alla prover

1 Minst 3 kopparror per ar, inklusive olika rérdimensioner och leveranstillstand.




Bilaga 2

Test inom ramen for tillverkarens interna tillverkningskontroll

Tabell 2.1. Test inom ramen for den interna tillverkningskontrollen av kopparror.

Forfarande Atgarder
Metoder Produktionsmetoderna maste vara dokumenterade.
Personal De anstélldas ansvarsomraden, befogenheter och

inbdrdes forhallanden ska faststallas.

Regelbundna kontroller

Det ska regelbundet kontrolleras att utrustningen
uppfyller kraven.

Tester/utvarderingar

Tillverkaren ska regelbundet utféra dragprovning
av produkter och faststalla brottgrans och
brottférlangning, kontrollera dimensioner och
avsaknad av defekter, bestamma halten kol pa ytan
samt utfora kolfilmstest och bdjningstest.

Mottagningskontroll av ramaterial

Specifikationer for ramaterial och alla kontroller
ska dokumenteras.

Regelbunden kontroll av utrustning, processer
och produkter

Den utrustning som anvénds for att kontrollera att
alla produkter uppfyller kraven ska vara kalibrerad
eller godkand.

Awvvikande produkter

Det ska finnas skriftliga instruktioner for
hanteringen av avvikande produkter.




