
Straight female connector. press-fit x BSP parallel female thread.

S2/6270G Size Pattern No. Pack 1 Qty Pack 2 Qty Code Barcode Price (£) ex VAT

12mm x 3/8" S2/6270G 5 250 38082 5022050202673 £6.33

12mm x 1/2" S2/6270G 5 150 38081 5022050202833 £6.21

15mm x 3/8" S2/6270G 5 175 38083 5022050202994 £6.46

15mm x 1/2" S2/6270G 10 150 38090 5022050380906 £7.30

15mm x 3/4" S2/6270G 5 100 38091 5022050203298 £7.66

18mm x 1/2" S2/6270G 5 100 38084 5022050203458 £8.44

18mm x 3/4" S2/6270G 5 100 38085 5022050203618 £10.21

22mm x 1/2" S2/6270G 5 100 38086 5022050203779 £9.15

22mm x 3/4" S2/6270G 5 75 38092 5022050380920 £9.63

22mm x 1" S2/6270G 5 75 38087 5022050203939 £10.59

28mm x 3/4" S2/6270G 5 50 38088 5022050204097 £17.82

28mm x 1" S2/6270G 5 50 38093 5022050380937 £12.99

28mm x 1.1/4" S2/6270G 5 50 38103 5022050211361 £18.69

35mm x 3/4" S2/6270G 5 50 38080 5022050226433 £25.38

35mm x 1" S2/6270G 5 40 38089 5022050204295 £25.38

35mm x 1 1/4" S2/6270G 5 25 38094 5022050380944 £25.38

42mm x 1.1/4" S2/6270G 1 15 38101 5022050204370 £33.67

42mm x 1 1/2" S2/6270G 1 10 38095 5022050380951 £36.26

54mm x 2" S2/6270G 1 8 38096 5022050380968 £62.16

64mm x 2.1/2" S2/6270G 1 0 38954 5022050389541 £113.83

S2/6270G Code

38082

38081

38083

38090

38091

38084

38085

38086

38092

38087

38088

38093

38103

38080

38089

38094

38101

38095

38096

38954

Description l1 d1 D1 es1 z1 l2 es2 z2 slw2 sks2 DN1 DN2

12mm x 3/8" S2/6270G 17.0 12.0 19.2 17.0 0.0 13.7 7.5 6.2 20.0 21.1 DN10 3/8" (DN10)

12mm x 1/2" S2/6270G 17.7 12.0 19.2 17.0 0.0 17.3 9.5 7.8 22.0 25.8 DN10 1/2" (DN15)

15mm x 3/8 S2/6270G 19.5 15.0 22.9 18.0 1.5 13.8 7.5 6.3 20.0 21.1 DN12 3/4" (DN20)

15mm x 1/2" S2/6270G 20.0 15.0 22.9 17.5 2.5 17.5 9.5 8.0 25.0 28.8 DN12 1/2" (DN15)

15mm x 3/4" S2/6270G 20.8 15.0 22.9 15.5 5.3 18.6 10.5 8.1 30.0 31.9 DN12 3/8" (DN10)

18mm x 1/2" S2/6270G 19.3 18.0 25.9 17.5 1.8 17.7 9.5 8.2 25.0 26.6 DN15 1/2" (DN15)

18mm x 3/4" S2/6270G 20.0 18.0 25.9 18.0 2.0 19.0 10.5 8.5 30.0 31.9 DN15 3/4" (DN20)

22mm x 1/2" S2/6270G 19.9 22.0 31.1 18.5 1.4 16.6 9.5 7.1 30.0 31.9 DN20 3/4" (DN20)

22mm x 3/4" S2/6270G 19.9 22.0 31.1 20.0 0.1 19.1 10.5 8.6 30.0 31.9 DN20 1" (DN25)

22mm x 1" S2/6270G 20.8 22.0 31.1 18.0 2.8 21.8 12.0 10.8 37.0 39.0 DN20 1/2" (DN15)

28mm x 3/4" S2/6270G 22.5 28.0 36.7 22.0 2.5 17.3 10.5 7.3 37.0 39.0 DN25 1 1/4" (DN32)

28mm x 1" S2/6270G 22.5 28.0 36.7 19.5 3.0 22.0 12.0 10.0 37.0 39.0 DN25 3/4" (DN20)

28mm x 1.1/4" S2/6270G 23.7 28.0 36.7 21.5 2.2 24.2 14.0 10.2 46.0 49.0 DN25 1" (DN25)

35mm x 3/4" S2/6270G 28.9 35.0 43.9 24.5 4.4 14.9 10.5 4.4 30.0 31.9 DN32 1 1/4" (DN32)

35mm x 1" S2/6270G 24.0 35.0 43.9 19.0 5.0 21.7 12.0 9.7 42.0 43.5 DN32 3/4" (DN20)

35mm x 1 1/4" S2/6270G 25.0 35.0 43.9 22.5 2.5 24.5 14.0 10.5 46.0 49.0 DN32 1" (DN25)

42mm x 1.1/4" S2/6270G 30.0 42.0 53.1 30.0 0.0 22.0 14.0 8.0 46.0 49.0 DN40 1 1/2" (DN40)

42mm x 1 1/2"S2/6270G 28.8 42.0 53.1 25.5 3.3 24.8 14.0 10.8 48.0 56.0 DN40 1 1/4" (DN32)

54mm x 2" S2/6270G 33.8 54.0 65.1 30.5 3.3 24.8 14.0 10.8 48.0 56.0 DN50 1 1/4" (DN32)

64mm x 2.1/2" S2/6270G 49.0 64.0 79.5 50.0 1.0 40.0 30.2 9.2 82.0 84.7 DN60 2 1/2" (DN65)

Pegler Yorkshire reserve the right to change specifications

Pegler Yorkshire XPress Copper, Gas, Stainless and Solar fittings Guarantee - Terms and Conditions 

Products are subject to a guarantee that is between Pegler Yorkshire and the final purchaser of the product.
When correctly assembled with the stated tubes and pipe the length of guarantee is as follows: 



25 Years
The Xpress Copper, Gas, Stainless and Solar ranges are guaranteed for 25 years when installed along with
other manufacturers’ pipeline components conforming to the specified standard. 

30 Years
Where pipelines are constructed exclusively from compatible XPress Copper, Gas, Stainless and Solar
fittings and tubes, the resulting installations will be deemed XPress Systems and qualify for a 30 year
guarantee. Qualifying systems are: 

Xpress Copper fittings and Yorkex* copper tube
Xpress Gas fittings and Yorkex* copper tube
Xpress Stainless fittings and stainless steel 316 System tube
Xpress Solar fittings and Kuterlon* copper tube

* Yorkex and Kuterlon are brand names of Yorkshire Copper Tube/KME Group

The guarantee is subject to proof of purchase being supplied. 

This guarantee does not affect any statutory rights the consumer may have in law. 

The guarantee covers manufacturing or material defects when installed in accordance with our instructions
on specified tube materials and applications, and does not cover parts subject to normal wear and tear. 

This product range has been designed for the use of homeowners, domestic and commercial applications
and therefore the Guarantee is subject to the product being properly selected for their intended service
conditions. 

The guarantee is not applicable where the product is fitted contrary to the conditions in the fitting
instructions. 

This is reinforced where valves are covered by the European Pressure Equipment Directive (PED97/23/EC)
where Installation, Operating and Maintenance Instructions are supplied with each product and/or carton. 

Provided it is installed correctly and receives adequate preventative maintenance it should give years of
trouble–free service. 

Abusive behaviour and accidental damage to the product are not covered by this guarantee. 

The extent of this liability is limited to the cost of the replacement of the defective item and not to installation
or consequential damages.

XPress Fitting Tube/pipe used with Min temperature and pressure Max temperature and pressure

XPress Copper Copper 24˚C at 16bar 110˚C at 16bar

Care 
No regular aesthetic care is required for this product

Maintenance 
No regular maintenance is required for this product. 

For any further help please contact the Service Support Team on: 0800 1560050.

Pegler Yorkshire Group Ltd, St Catherine's Ave, Doncaster, S Yorkshire, DN4 8DF 

Telephone: Phone +44 (0) 844 243 4400 Fax: +44 (0) 844 243 9870 Website: www.pegleryorkshire.co.uk

Registered office : Pegler Yorkshire Group Ltd, St Catherine's Ave, Doncaster, S Yorkshire, DN4 8DF Company no : 00401507
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This Licence remains the property of The British Standards Institution and shall be returned immediately upon request.
To check its validity telephone +44 (0)845 080 9000

Information and contact: BSI, Kitemark Court, Davy Avenue, Knowlhill, Milton Keynes MK5 8PP. Tel: +44 845 080 9000.
BSI Assurance UK Limited, registered in England under number 7805321, at 389 Chiswick High Road, London, W4 4AL, UK.
A member of the BSI Group of Companies.

This is to certify that: Pegler Yorkshire Group Limited
Belmont Works
St. Catherines Avenue
Doncaster
DN4 8DF
United Kingdom

Holds Kitemark Licence Number: KM 586758

In respect of:
BS 8537
Press ends of plumbing fittings for use with metallic tubes
 
This  issues  the  right  and  Licence  to  use  the  Kitemark  in  accordance  with  the  Kitemark  Terms  and  Conditions
governing  the  use  of  the  Kitemark,  as  may  be  updated  from  time  to  time  by  BSI  Assurance  UK  Ltd  (the
"Conditions"). All defined terms in this Licence shall have the same meaning as in the Conditions.

The use of the Kitemark is authorized in respect of the Product(s) detailed on this Licence provided at or from the
above address.

For and on behalf of BSI:

First Issued:  31/10/2012   Latest Issue:   6/03/2014

 Page   1   of   4      

Gary Fenton, Global Assurance Director
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BS 8537:2010   - Copper and copper alloys. Plumbing fittings. Specification for press ends
of plumbing fittings for use with metallic tubes.

PeglerYorkshire XPress range of press fittings suitable for use with hard and half-hard copper tube.

Type 1 Fittings

Ambient Temperature Range:  15°C to 95°C.     Maximum Operating Pressure (MOP): 16 bar.
Available in any combination of press-end sizes:   12mm, 15mm, 22mm, 28mm, 35mm, 42mm, 54mm, 66.7mm,

76.1mm and 108mm.

Part Number Description Part Number Description
S1/7270 Straight coupling S21/7041 Obtuse elbow
S1/R/7240 Reduced coupling S21S/7040 Obtuse street elbow
SI/Slip/7270S Straight coupling slip pattern S22/7086 Partial crossover
S2/6270G Straight female connector S23/7085 Full crossover
S3/6243G Straight male connector S24/7130 Equal tee
S6/7243 Reducer S25/7130 Tee reducing branch
S7/6246/G Female adapter S26/7130 Tee one end reduced
S8/6280G Male adapter S27/7130 Tee one end and branch reduced
S11/6330 Union coupling S28/7130 Tee both ends reduced
S12/7002A 90° elbow S30/6130G Female branch tee
S12R/7002A 90° reduced elbow coupling S61/7301 Stop end
S12S/7001A Street elbow S65F/6096G 90° connector
S13/6092G Male elbow S68FF/6359 Union coupling
S14/6090G Female elbow S69/6331G Straight male union connector
S15/6472G Backplate elbow S69F/6330G Straight female union connector
S15L/6472L Backplate elbow long pattern S32/6131 Brass coupling with threaded port

Type 1 Fittings Materials

Material Standard(s) Composition Relevant Fittings
Copper – SF-Cu EN 1787 Cu 99.9% – P 0.015-0.040% All copper fittings

Copper – Cu-DHP EN 1652
EN 1653 Cu 99.9% – P 0.015-0.040% 6130, 7085, 7086,

7301

Brass EN 1982
CC491K (Rg5)

CuSn5Zn5Pb5-C – Cu 83/87%, Ni 2%,
P 0.1%, Pb 4/6%, Sn 4/6%, Zn 4/6% All brass fittings

Brazing DIN 2856
EN 1254-4 N/A 6090, 6092, 6472

Seals
Superior EP1/1/5

EN681-1
WRAS

Ethylene-propylene elastomer.
Peroxide cured. All Type 1 fittings
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BS 8537:2010   - Copper and copper alloys. Plumbing fittings. Specification for press ends
of plumbing fittings for use with metallic tubes (continued).

PeglerYorkshire XPress range of press fittings suitable for use with hard and half-hard copper tube.

Type 2 Fittings

Ambient Temperature Range:  -20°C to +70°C. High Thermal Capacity:  650°C for 30 mins.
MOP:  5 bar (external above ground), 1 bar (within buildings that are subject to fire regulations).
Available in any combination of press-end sizes:   12mm, 15mm, 22mm, 28mm, 35mm, 42mm, 54mm, 66.7mm,

76.1mm and 108mm.

Part Number Description Part Number Description
SG1/G7270 Straight coupling SG21/G7041 Obtuse elbow
SG1/Slip/G7270S Straight coupling slip pattern SG21S/G7040 Obtuse street elbow male end for

insertion to press fitting
SG2/G6270G Straight female connector SG22/G7086 Partial crossover male end for

insertion to press fitting
SG3/G6243G Straight male connector SG23/G7085 Full crossover
SG6/G7243 Reducer larger end male insertion

to press fitting
SG24/G7130 Equal tee

SG11/G6340 Union coupling SG25/G7130 Tee reduced branch
SG12/G7002A 90° elbow coupling SG26/G7130 Tee one end reduced
SG12S/G7001A Street elbow male end for

insertion to press fitting
SG27/G7130 Tee one end and branch reduced

SG13/G6092G Male elbow connector SG30/G6130G Female branch tee

SG14/G6090G Female elbow connector SG61/G7301 Stop end
SG15/G6471G Backplate elbow SG68FF/SG6360 Flat faced union adapter

Type 2 Fittings Materials

Material Standard(s) Composition Relevant Fittings
Copper – SF-Cu EN 1787 Cu 99.9% – P 0.015-0.040% All copper fittings

Copper – Cu-DHP EN 1652
EN 1653 Cu 99.9% – P 0.015-0.040% 6130, 7085, 7086,

7301

Brass EN 1982
CC491K (Rg5)

CuSn5Zn5Pb5-C – Cu 83/87%, Ni 2%,
P 0.1%, Pb 4/6%, Sn 4/6%, Zn 4/6% All brass fittings

Seals
Superior TH5/03/1

EN 682
EN 549 HNBR - yellow All type 2 fittings



 
 

This Licence remains the property of The British Standards Institution and shall be returned immediately upon request.
To check its validity telephone +44 (0)845 080 9000

Information and contact: BSI, Kitemark Court, Davy Avenue, Knowlhill, Milton Keynes MK5 8PP. Tel: +44 845 080 9000.
BSI Assurance UK Limited, registered in England under number 7805321, at 389 Chiswick High Road, London, W4 4AL, UK.
A member of the BSI Group of Companies.

No. KM 586758

First Issued:   31/10/2012    Latest Issue:    6/03/2014

Page   4   of   4   

Manufacturing Locations:

Pegler Yorkshire Group Ltd
Haigh Park Road
Stourton
Leeds
LS10 1RT
United Kingdom

and

Yorkshire Fittings Gyártó Kft
H-1106 Budapest
Maglódi út 16
Budapest
Hungary 
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Union beige pour l'Agrement technique dans la construction

Service Public Federal (SPF) Economie, P.M.E., Classes moyennes et Energie

Qualite et Securite, Qualite et Innovation, Construction

WTC 3, 6ieme etage, Boulevard Simon Bolivar 30,1000 Bruxelles

Tel. : 0032 (0)2 277 81 76, Fax: 0032 (0)2 277 54 44

Membre de l'Union europeenne pour l'Agrement technique dans la construction
(UEAtc)

Agrement technique Avec certification

Systeme de distribution sous pression d'eau sanitaire froide ou chaude, ou
d'eau de chauffage, realise a I'aide de raccords a sertir et de tuyaux normalises

en cuivre NBN EN 105709/2439
« Yorkshire Press Fit Fittings »

Valable

du

21/04/2009

au

20/04/2012

Importateur / distributeur

VSH Flow Control NV

Vosveld, 17 A
2110 - Wijnegem

Tel.: 033263426
Fax: 03 326 34 28

itulaire

Yorkshire Fittings limited

DO Box 166
510 1 RT - Leeds (Royaume Uni)

T ei. :++ 44 (0) 113 270 1104
fax: ++ 44(0) 113272 5291

www.yorkshirefittinas.co.uk

Uitrusting

Ausrustung

6.3

Equipement

Equipment

Portee

1 Generalites

L'agrement technique (ATG) est une publication de l'UBAtc de la description d'un produit ou d'un
systeme de construction qui a obtenu un avis favorable d'aptitude a I'emploi pour Ie domaine
d'utilisation defini dans I'agrement. L'evaluation se fait sur base:

- de directives de l'UBAtc pour I'agrement de tels produits ou systemes, dans la mesure ou

ces directives existent, so it,

- d'une analyse technique de I'equivalence des performances du produit ou du systeme, a

ceux posees a des produits et ou systemes analogues decrits dans leg normes eUou
cahiers de charges type.

L'agrement Technique avec certification est un agrement technique comprenant des contr61es
externes realises par I'UBAtc de la maitrise de qualite par Ie producteur a repondre aux exigences de
qualite decrites dans I'agrement.

Celie certification de I'UBAtc donne au producteur Ie droit d'apposer la marque A TG sur leg produits
conformes a cet agrement technique.

2 Agrement des systemes de tuyaux en cuivre pour la distribution d'eau sanitaire
chaude ou froide ou d'eau de chauffage

L'agrement avec certification de leis systemes de canalisations sous pression, concerne leg raccords
a sertir pour I'assemblage de tuyaux normalises en cuivre selon la NBN EN 1057, la technique
d'assemblage de ceux-ci, leg accessoires, I'outillage ainsi que leg recommandations de mise en



AG 070816 Yorkshire Fittings - Xpress Pressfittings 2/10

reuvre proposees par Ie fabricant, pour autant qu'il n'en so it fait mention autrement ci-apres. II ne
concerne pas la qualite de I'execution sur chantier.

La certification est accordee sur base de I'autocontrole industriel accepte par l'UBAtc et d'un controle
externe periodique effectue par l'UBAtc, compte tenu du systeme de qualite certifie chez Ie producteur
(BS EN ISO 9001 : 2004)

3 Validite

Le prescripteur et I'entrepreneur doivent c'assurer que cet agrement technique est encore valable et
que la mise en ceuvre est en accordance avec les prescriptions de cet agrement technique.

Description

1 Objet

Systeme de conduites normalisees en cuivre conformes a la NBN EN 1057 dont I'assemblage se fait
par des raccords a sertir, a I'aide de I'outillage decrit en 2.4., pour une gamme de diametres exterieurs
compris entre 12 mm et maximum 108 mm pour la distribution d'eau sanitaire ou de chauffage, les
raccords a sertir sont indemontables et leur encastrement, si inevitable, ne peut etre realise qu'apres
accord des partenaires a I'acte de construire.

Par la ductilite elevee du cuivre utilise pour Ie raccord et les tubes, ceux-ci se deforment
simultanement sous I'action des machoires ou des chaines de la pince, comprimant en meme temps
Ie joint en EPDM. La coupe transversale (figure 1) montre Ie raccord avant et apres sertissage.

Le systeme peut etre utilise pour les applications suivantes :

- la distribution d'eau froide dans les installations sanitaires jusqu'a une pression de service

maximale de 16 bar,
- la distribution d'eau chaude dans les installations sanitaires avec une temperature de service

maximale de 110°C et une pression de service maximale de 16 bar,

- la distribution d'eau de chauffage dans les installations avec une temperature maximale de

service de 110°C et une pression maximale de service de 10 bar.

Dans la situation ou les conditions d'utilisation rapprochent les temperatures et press ions mentionnes
ci-dessus, Ie prescripteur et I'installateur sont exhorte de s'informer dument des dispositions de
securite appropries. Rappelons que sauf justification particuliere les conditions de service repris dans
Ie Tableau 1 ci-dessous sont d'application.

Tableau 1

Domaine d'application Temperature en service continu Pression de service

Eau sanitaire chaude et froide 60°C

80°C

10bar

3 barEau de chauffage

2 Materiaux

2.1 Tubes

Les tubes utilises sont des tubes en cuivre selon la norme NBN EN 1057.

La designation des tubes est conforme a la norme, les tubes portent les marquages suivants :
- la marque du producteur,

- denomination (Tube en cuivre),

- reference a la norme (EN 1057),

- designation de I'etat metallurgique (par exemple R220 pour un tube doux, R250 pour un
tube demi dur, R290 pour un tube dur),
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- dimensions nominales de la section droite (diametre exterieur x epaisseur de paroi, en mm,
voir Ie tableau ci-apres)

Les dimensions des tuyaux pour lesquels des manchons a sertir sont disponibles, sont reprises dans
Ie Tableau 2 ci-apres.

Tableau 2

Diametre exterieur du tuyau x epaisseur de paroi du tuyau (mm x mm)

doux demi dur dur doux demi dur dur

R220 R250 R290 R220 R250 R290

12 x 0,7* 12 x 0,7* 12 x 0,7* 35 x 1,2 35 x 1,2

12 x 1,0 12 x 1,0 12x1,O 35 x 1,5 35 x 1,5

15xO,7* 15 x 0,8* 15 x 0,8* 42 x 1,2 42 x 1,2

15 x 1,0 15 x 1,0 15 x 1,0 42 x 1,5 42 x 1,5

18 x 0,8* 18 x 0,8* 18xO,8* 54 x 1,2 54 x 1,2

18 x 1,0 18 x 1,0 18x 1,0 54 x 2,0 54 x 2,0

18 x 1,2 18 x 1,2 64 x 2

18x 1,5 18 x 1,5 66,7 x 1,2

22 x 0,9 * 22 x 0,9* 22 x 0,9* 76 x 1,5 76x 1,5

22 x 1,0 22 x 1,0 22 x 1,0 76x 2

28 x 0,9 * 88,9 x 2

28 x 1,0 108 x 1,5 108x1,5

28 x 1,2 28 x 1,2 108x2,5

28 x 1,5 28 x 1,5

* Les tuyaux dont I'epaisseur de paroi est inferieure a 1,0 mm ne peuvent etre utilises que pour des

installations de chauffage.

2.2 Raccords

Les raccords sont fabriques:
- en cuivre de la nuance Cu-DHP/CW024A a partir de tuyaux conformes a la NBN EN 1057

pour les raccords et manchons a sertir ;
- en alliage de cuivre (bronze et laiton) pour les raccords a filetage (raccords, Tes et coudes

de transition), d'une part et d'autre part en cuivre comme ci-devant, pour les parties a sertir.

Ces pieces avec raccords a filetage et a sertir sont assemblees par brasure entre I'element en cuivre
et celui en bronze, ou obtenues par usinage d'une piece en bronze.

Certaines pieces a sertir (par exemple les pieces en « Te »} sont assemblees par soudure.

Les dimensions des emboitements sont donnees dans Ie Tableau 3 ci-dessous.

Tableau 3
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mm mm mm

12,200/+0.1512

15

17f:1

20 f: 1

20 f: 1

15,2 -0'+0015

18,2 -0/+0,1518

22,2 -0/+0.1522

28

21:t 1

28,2 -0/+0.1523 t 1

26 t 1 35,3 -0/+0.1535

42,300'+0.1542 30 :t 1

54,3 -0/+0.1554

64

35 :t 1

64,5 -0/+0.1547:t 1

67,0 -0/+0.1567 47:t 1

76,6 -0'+0.1576

89

47:t 1

89,2 -0/+0.1559 :t 1

64:t1 108,6 -0'+0,15108

Les dimensions des differents raccords en bronze et ou en cuivre et des differends accessoires
(coudes, appliques murales, Tes, raccords mixtes (d'une part a sertir, d'autre part, a filetage ou a
souder) sont mentionnes au catalogue Xpress data book - January 2004 et sur Ie site
http://www.vorkshirefittinas.co.uk.

lis portent Ie marquage suivant :

Sur leg raccords : estampille de forme circulaire mentionnant RYW DVGW KIWA et Ie 0 en mm

Les emballages, en polyethylene mentionnent d'un cote:
- N° de catalogue, diametre en mm, nombre de pieces, BS EN ISO 9001 :2000

- Differents n° de code et leg sigles des differends agrements obtenus

- date de fabrication, nature du joint

- logo et n° de I'ATG

- code bar

Lateralement une serie de lignes de couleur avec des surimpressions successives : Xpress, Y
Yorkshire Fittings Limited, Woeste 'Yorkshire', Raccord Orleanais, Aalberts Industries, Type de
raccord, International/ TA

Sur I'autre cote des croquis reprennent leg recommandations principales de mise en oouvre.

2.3 a-ring

Les raccords sont prevus d'un O-ring en EPDM.

Ces joints sont lubrifies en usine et n'admettent pas de lubrification complementaire.

Le raccord serti et Ie tube se deforment simultanement sous I'action des machoires ou des chaines de
la pince, comprimant en meme temps Ie joint en EPDM. La coupe transversale de la figure 1 montre Ie
raccord avant et apres sertissage.

L'etat parfait du joint et son positionnement exact sont verifies a chaque mise en place: il ya lieu de
se referer au manuel du producteur si Ie joint est a rem placer.

2.4 Outillage de sertissage

Les outillages a sertir a utiliser sont donnes dans Ie Tableau 4 ci-dessous.

Tableau 4

Marque Type Gamme de
d)ametre du tuyau

ParticularitesAlimentation
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(0Ex!)

12-54NOVOPRESS 110 V-240 V Tete orientablePro press
S200/EFP2

Pressboy 12-54 110 V-240 V au
batteries

Indicateur
lumineux de fin de

sertissage

Pressmax
SO3/ECO3

12- 54 (108) 110 V - 240 V

REMS Powerpress 2000

S401

12-35 110V-240V Contr61e visuel de
fin de sertissage

Akku-Press

8403

12-35 batteries Signal acoustique
fin de sertissage

Les machoires et chaines de sertissage sont fournies par les fabricants de NOVOPRESS et REMS

II y a lieu de se conformer aux recommandations des fournisseurs respectivement sur leur site web

http://www.novopress.de ou http://www.rems.de.

Fig. 1 :

A: avant sertissage

B: apres sertissage

1 gorge reprenant les efforts mecaniques.

2 etancheite realisee par deformation de l'O-ring.

Mise en oeuvre3

3.1 Generalites

Les prescriptions de montage et d'installation de la firme Yorkshire Press Fit sont a suivre sauf
mention contra ire dans Ie present agrement.

3.2 Instructions d'assemblage

3.2.1 Recommandations d'application pour Ie sertissage des manchons de taus les diametres

- Verification de la qualite des tubes et du marquage ;

- Tron<;onna~e orthogonal des tubes aux dimensions requises a I'aide d'un coupe-tube a
roulettes. Ebarbage et chanfreinage externe des extremites sectionnees, avec une fraise
pour tuyaux; calibrage interne et externe successifs pour leg tuyaux de la nuance R 220
(doux) ;

- Ebarbage exterieur et interieur des extremites sectionnees a I'aide d'une fraise pour tuyaux
ou a I'aide d'une lime a main pour leg grands diametres, suivi d'un nettoyage. Pour leg
diametres 35 a 54 mm il existe par diametre un ebarbeur a percussion qui realise en meme
temps Ie chanfreinage adequat de I'extremite du tuyau ;

- Marquage de la longueur a emboiter sur Ie tube de preference avec une encre indelebile a
I'eau (voir tableau 2) ;

- Verification de la presence des joints toriques, de leur proprete et de leur positionnement
dans leg gorges des raccords. Les joints sont pre lubrifies en usine et ne peuvent etre
graisses supplementairement ;

- Introduction des tubes dans leg raccords par rotation et pression legere dans Ie gens axial
jusqu'au fond de butee, c'est a dire lorsque la marque realisee affleure Ie manchon ;

- Montage de I'installation complete y compris leg raccordements filetes ;

- Pour leg manchons en bronze, I'assemblage par filetage est a realiser en premier lieu suivi
de celui par sertissage.
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Recommandations supplementaires, d'application pour Ie sertissage des manchons avec
diametres de 12 a 35 mm

Sertissage des raccords a I'aide de I'outil prescrit. Le sertissage est complet a la fermeture
totale des machoires. Cette operation est a realiser en une seule passe et completement. II y
a donG lieu, de verifier si I'alimentation electrique est assuree ou que les batteries aient une
charge suffisante.

Les outils de sertissage, les machoires et chaines demandent un entretien et des revisions
conformement aux recommandations des fournisseurs.

Recommandations supplementaires, d'application pour Ie sertissage des manchons avec
diametres de 42 a 108 mm

- Ces manchons sont sertis avec leg outils mentionnes a I'aide de chaines a sertir destines
aux tuyaux de cuivre et marques comme tels.

- L'utilisation d'un lubrifiant est imperative: la gorge dans leg maillons des sertissage est a
nettoyer et a relubrifier, taus leg 50 sertissages pour leg raccords avec un diametre de 42 a
76 mm, et taus leg 5 sertissages pour leg raccords avec un diametre de 108 mm. Ce
lubrifiant est fourni par Ie fabricant du systeme.

- La chaine correspond ante au diametre est ouverte par degagement de la goupille a ressort
et placee sur Ie manchon deja emboite sur Ie tuyau a assembler. Prendre garde que la
gorge de la chaine s'emboite sur la rainure du manchon et que Ie flasque de support de
chaine prenne appui sur Ie tuyau a assembler.

- Refermer ensuite la chaine et la bloquer a I'aide de la goupille a ressort; faire tourner
I'ensemble de fac;on a s'aligner sur I'outil de sertissage.

- L'outil de sertissage, muni de son adaptateur, vient s'agripper, en position ouverte et aussi
loin que possible, sur leg tenons de la chaine.

- Pour leg manchons avec diametres de 42 a 76 mm, Ie sertissage est realise par
enfoncement de la commande de I'outil. A la fin du cycle de sertissage I'adaptateur est
degage par I'ouverture des machoires de I'outil et I'enlevement de la chaine de sertissage.

- Pour leg manchons avec diametre de 108 mm ces operations sont necessairement
completes par un second sertissage : la chaine utilisee est laissee en place et un adaptateur
secondaire est fixe, comme Ie premier, a I'outil de sertissage. Apres une verification de la
profondeur d'emboitement realisee, on procede a I'aide de cet adaptateur et de la meme
maniere au second sertissage. Cette chaine est la seule a portee I'indication « for copper
only»

- Les outils de sertissage, leg machoires et chaines demandent un entretien et des revisions
conformement aux recommandations des fournisseurs.

3.3 Prescriptions de pose

Pour la pose des canalisations, il y a lieu de respecter les prescriptions de la norme beige NBN 345 et
de la NIT 154 du CSTC : « Recommandations pour I'utilisation des tubes en cuivre pour la distribution
d'eau sanitaire chaude et froide » datant de 1984.

3.3.1 Encombrement

L'espace minimum requis pour I'operation de sertissage (encombrement de I'outil de sertissage) sont
donnes dans Ie Tableau 5 ci-dessous.

Espace libre requis pour Ie sertissage des
manchons avec diametres de 12 a 35 mm. Espace libre requis pour Ie sertissage des
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manchons avec diametres de 42 a 108 mm

Tableau 5

Diametre
exterieur
du tuyau
(0Ext)

mm

A B c 0

mm mm mm mm
10

12

25

25

25

28

28

28

75 131

75

75

131

131

150

18

22

28

35

31

31

31

75

35 80

35 80 150

44

75

85

80

115

120

170

265

290

42

54

64

85

100

100

100

100

115

145

145

165

345

67 345

39576

89

108

115

125 125 185 435

135 135 200 470

3.3.2 Dilatation

Des dispositions pour la resorption de la dilatation sont necessaires (coefficient de dilatation de
1 7.10-6 K-1)

3.3.3 Torsion

Le trace doit eviter des bras de levier entrainant un angle de torsion superieur a 5°,

3.3.4 Fixations

L'ecart maximal entre supports est donne dans Ie Tableau 6 ci-dessous. Pour les epaisseurs de paroi
de moins de 1 mm, la pose par fixations n'est pas autorisee.

Tableau 6
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3,00

3,60

3,60

3,60

3,60

3,60

54

64

2,70

3,00

3,00

3,00

3,00

3,00

67

76

89

108

Toute sollicitation mecanique (chocs, passage de brouettes, etc.) des tubes est a eviter.

Tout redressement du tube do it se faire avant Ie sertissage du raccord.

Tout raccord a sertir doit se situer au mains a 300 mm d'une soudure deja effectuee car la chaleur
degagee lors de cette operation rend Ie cuivre du tuyau trap doux pour Ie sertissage. De meme, tout
soudage doit s'effectuer a au mains 300 mm d'un manchon serti pour que la chaleur degagee ne
degrade pas leg joints d'etancheite.

3.3.5 Entredistance et ecart minimum entre manchons

L'entredistance et ecart minimum entre manchons sont donnes dans Ie Tableau 7 ci-dessous.

Tableau 7

Diametre exterieur du
tuyau (0Ext)

mm

Entredistance
minimum

Ecart minimum

mm mm

12

15

10 40

40

40

10

1018

22

28

35

10 40

10

10

60

70

42 20 70

54

64

20

30

30

70

70

7067

76

89

40 80

50

50

90

100108

3.3.6 Resistance a la corrosion

3.3.6.a Resistance a la corrosion interieure

Avant d'ajouter eventuellement un additif a I'eau d'un circuit de chauffage, il taut verifier que celui-ci
est compatible avec Ie systeme en consultant prealablement Ie fabricant.

3.3.6.b Resistance a la corrosion exterieure

Dans Ie cas d'une mise en place dans la chape, une protection anticorrosion est a prevoir.

3.3.6.c Resistance a la corrosion galvanique

Dans les installations dites « mixtes », comprenant des tubes en cuivre et des tubes galvanises, des
corrosions de contact peuvent se produire. Pour eviter cette corrosion, les tuyaux en cuivre seront
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necessairement places a I'ava! des tuyaux galvanises et separees galvaniquement (par exemple par
un element comme une valve en bronze ou en matiere plastique). Pour des installations a faible debit,
saisonniere ou en continu, celie precaution ne suffit pas: dans Ie cas d'installations a faible debit on
doit eviter de concevoir une installation mixte.

3.3.7 Continuite de conductibilite

Comme pour tout element metallique dans une construction, I'installation est a raccorder a la masse
et la continuite de la conductibilite electrique est a verifier.

3.3.8 Rubans chauffant

Les rubans chauffants sont admis pour leg installations sanitaires en cuivre.

3.3.9 Isolation

L'isolation des tuyaux en cuivre ne peut etre execute qu'avec des systemes d'isolation agrees.

3.3.10 Epreuve hydraulique

L'epreuve hydraulique de la tuyauterie est executee comme pour les installations courantes.

Les manchons sont munis d'un systeme qui fait que les connections non serties se mettent en
evidence plus rapidement : les fuites causees par des manchons non sertis sont de haul debit.

Si une connexion sertie s'avere etre non etanche, il faut sectionner Ie tuyau de part et d'autre de celui-
ci et retablir la continuite a I'aide d'un nouveau tron90n de tuyau et de deux manchons a sertir.

4 Performances

Les systemes a base de tuyaux normalises NBN EN 1057 en cuivre et assembles avec leg raccords a
sertir decrits satisfont aux exigences de la directive d'agrement de raccords a sertir pour tuyaux
metalliques (version 04 novembre 1999) de l'UBAtc.

5 Declaration de garantie

Se referer aux conditions generales de vente de la societe Yorkshire Fittings Limited.

6 Avertissement

Le prescripteur et "entrepreneur doivent :
- consulter les recommandations du fabricant et du distributeur concernant, pour les elements

et accessoires :
- Ie transport,

- Ie slackage,

- I'execution et plus particulierement la technique et I'outillage necessaires pour
I'execution des raccords, et

- la mise en service;

- de contr61er visuellement :

- la conformite de la fourniture a la commande,

- la conformite des marquages, et

- I'absence de toute deterioration aux emballages, elements et accessoires.
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Decision

Vu l'Arrete ministeriel du 6 septembre 1991 relatif a I'organisation de I'agrement technique et a
I'etablissement de specifications-types dans la construction (Moniteur beige du 29 octobre 1991).

Vu la demande introduite par Yorkshire Fittings Limited, PO Box 166, LS10 1RT - Leeds (Royaume
Uni) sous Ie numero A/G 070816.

Vu I'avis du Groupe Specialise "Equipement" de la Commission de I'agrement technique formule lors
de sa reunion du 23/10/2008 sur la base du rapport presente par Ie Bureau executif "Equipement".

Vu la convention signee par Ie fabriquant par laquelle il se sou met au controle sur Ie respect des
conditions de cet agrement.

L'agrement technique avec certification est delivre a Yorkshire Fittings Limited pour Ie systeme de
distribution sous pression d'eau sanitaire froide ou chaude, ou d'eau de chauffage, realise a I'aide de
raccords a sertir et de tuyaux normalises en cuivre NBN EN 1057, sous la denomination de
« Yorkshire Press Fit Fittings », tel que decrit ci-dessus.

Get agrement est soumis a renouvellement Ie 20/04/2012.

Bruxelles, Ie 23 .04- 2009
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APROBATA
TECHNICZNA

Numer
AT/2001-02-1110

Jednoslka aprobujqca:

Centralny Osrodek
Badawczo - Rozwojowy

Techniki Instalacyjnej

"INSTAL"
PL 02 - 656 Warszawa

UI. Ksawerow 21
Tel./Fax: (0-22) 843-71-65

Nazwa wyrobu:

LlJ.czniki zaprasowywane RYW do rur miedzianych

Stron: 7

Strona 1/7

Wnioskodawca:

R. Woeste & Co. "Yorkshire" GmbH
Werkstrasse 10
D-52531 Ubach-Palenberg
~~cy

A. AKCEPT ACJA

Na podstawie rozpor~dzenia Ministra Spraw Wewn~trznych i Administracji z dnia 5 sierpnia 1998 r. w sprawie
aprobat i kryteri6w technicznych orazjednostkowego stosowania wyrob6w budowlanych (Oz. U. Nr 107, z 1998r.
paz. 679), w wyniku post~powania aprobacyjnego dokonanego w Centralnym Osrodku Badawczo-
Rozwojowym Techniki Instalacyjnej INSTAL

stwierdza sie orzvdatnosc do stosowania w budownictwie wvrobu budowlane!!o Dod nazwa:

L~czniki zaprasowywane RYW do rur miedzianych
produkowanego przez:
R. Woeste & Co. "Yorkshire" GmbH, Werkstrasse 10, 0-52531 Ubach-Palenberg, Niemcy

opisanego w niniejszej aprobacie w cz~sci 8 pkt I. 0 przeznaczeniu, zakresie i warunkach stosowania jak
w cz~sci 8 pkt 2. Miejsce (a) produkcji wyrobu, kt6rego dotyczy niniejsza AT podano w cz~sci C pkt 4.
aprobaty.
Aprobata techniczna nie jest dokumentem dopuszczaj!t.cym wyr6b do stosowania w budownictwie w Polsce,
stanowi jedynie podstaw~ do wydania takich dokument6w zgodnie z ustaleniami w cz~sci 8 pkt 5.1.1. niniejszej
aprobaty.
Niniejsza aprobata zawiera 7 stron i moze byc udost~pniana wyt!t.cznie w catosci z zachowaniem ustalen
formalnych podanych w cz~sci 8 pkt 5.2. Dopuszcza si~ wykorzystanie reprodukcji str. pierwszej niniejszej
aprobaty w celach promocyjnych przez Dostawc~ wyrobl1..Reprodukcja taka nie zast~puje kompletnej aprobaty.

Termin waznosci
Aprobata Techniczna COBRTI INSTAL Nr AT/2001-02-1110

wazna jest do dnia 26.06.2006 r.

Kierownik Jednostki Aprobujllcej

Miejsce i data wydania aprobaty
Warszawa, dnia 27.06.2001 r.
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B.OPIS
1. Przedmiot Aprobaty
1.1. Og61na charakterystyka techniczna
Przedmiotem aprobaty s~ l~czniki miedziane (seria 7000) z koDc6wkami zaprasowywanymi oraz l~czniki z
br~zu (seria 6000) z koDc6wkami zaprasowywanymi tub zaprasowywanymi i gwintowanymi z gwintem
wewn~trznym ISO 7/1 Rp tub zewn~trznym ISO 7/1 R.
L~czniki posiadaj~koDc6wki zaprasowywane do rur 0 srednicach 12, 15, 18,22,28,35,42 i 54 mm oraz
kODC6wki z gwintem wewn~trznym lub zewn~trznym 0 wielkosciach 0/8, ~, 314, I, I Y4, I ~, 2.
Pol~czenie z rur~ uzyskuje si~ przez zaprasowanie kODC6wki l~cznika na bosym kODCU rury za pomoc~ narz~dzi

wskazanych przez producenta l~cznik6w.
Asortyment l~cznik6w obejmuje nast~puj~ce rodzaje: kolana, tr6jniki, zl~czki i dwuzl~czki proste, zaslepki.
L~czniki mog~ wyst~powac w odmianie r6wnoprzelotowej lub redukcyjnej.
Wszystkie rodzaje i wymiary l~cznik6w podane s~ w katalogu "Zl~czki zaciskowe RYW - Techniczny katalog"
wyd. przez Woeste "Yorkshire" marzec 2001.

Rys. 1 LlJccznik serii 6000 z konc6wklJc zaprasowywanlJc i gwintowanlJc.

1.3 Oznaczenie
Oznaczenie l'i.cznik6w powinno w spos6b jednoznaczny identyfikowac wyr6b i zawierac co najrnniej
nast~puj'i.ce dane:

- nazw~ wyrobu: IlJccznik zaprasowywany RYW
- rodzaj
- wymiar,
- nr katalogowy

Przyklad oznaczenia tr6jnika z konc6wkami zaprasowywanymi <I> 12 mm:
IlJccznik zaprasowywany RYW - tr6jnik <I> 12, nr katalogowy 7130

1.3.1. Kod wyrobu

SWW 0561-14 PKWiU 27.44.26 - 30.11

2. Przeznaczenie i warunki stosowania
L!!:.czniki przeznaczone s!!:. do l!!:.czenia rur miedzianych w instalacjach wodocill:.gowych wody zimnej i cieplej i
instalacji ogrzewania wodnego.
Maksymalne cisnienia przy dopuszczalnej temperaturze Die mag!!:. przekraczac nast~puj!!:.cych wartosci:
- dopuszczalne cisnienie robocze 16 bar,
- dopuszczalna temperatura robocza 120 °C

Maksymalne cisnienia w instalacjach wodocill:.gowych wody zimnej i cieplej oraz c.o. powinny byc
przyjmowane zgodnie z Polskimi Normami i warunkami technicznymi wykonania i odbioru tych instalacji.
L!!:.czniki powinny byc montowane zgodnie z instrukcj!!:. montaZu "Instrukcja montaZu dla l!!:.czenia ruT
miedzianych przy uZyciu zl!!:.czek zaciskowych Press Fittings RYW" i za pomoc!!:. wskazanych tam narz~dzi.

3. Wlasciwosci i ich sprawdzanie
3.1. Materialy
3.1.1. Opis
Materiaiy UZyte do produkcji Il\.cznik6w:- miedi Cu-DHP wg DIN EN 1412,
- brl\.Z CuSn5Zn5Pb5-C wg DIN EN 1982,
- kauczuk etylowo-propylenowy EPDM.
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3.1.2. Wymagania formalne
Kazda dostawa materiatow musi byc identyfikowalna, przez etykiety lub przywieszk~ na opakowaniach.
Etykieta lub przywieszka powinna zawierac co najmniej nast~puj&.ce informacje:- nazw~ poddostawcy, .

- nazw~ i symbol wyrobu,
- numer partii i dat~ produkcji,
- ilosc w danym opakowaniu,
- znak kontroli jakosci poddostawcy.

Do kazdej dostawy materialow wymagane jest dol&.czenie swiadectwa kontroli jakosci.
Producent ma obowi&.zek przechowywac swiadectwa kontroli jakosci materialow i podzespolow w swoim
archiwum.

3.1.3. Wymagania podlegajllce sprawdzeniu przy dostawach

Kazda partia dostaw jest kontrolowana wedlug instrukcji kontrolijakosci. Badanie partii polega na sprawdzaniu:
- dokumentow identyfikuj&.cych dostaw~,
- swiadectw jakosciowych,
- stanu opakowania,
- ogolnego wygl&.du wyrobu.

W przypadku stwierdzenia niezgodnosci, partia nie maze byc dopuszczona do produkcji, do czasu pozytywnego
post~powania wyjasniaj'lcego. Potwierdzenie wymaganych wtasnosci maze byc uzyskane u dostawcy, lub z
niezaleznego laboratorium na podstawie badan metod'l spektrometryczn'l alba chemiczn'l zgodnie z
obowi'lzuj'lcymi normami.

3.2. Wyr6b

Wlasciwosci uzytkowe i wlasnosci techniczne wyrobu, dotycza,.ce wymagan podstawowych wg tablicyl

Tablica I
Zestawienie wlasciwosci uzytkowych i wlasnosci technicznych dotYCZllcych wymagait podstawowych

3.2.1. Wymagania
3.2.1.1. Stan powierzchni l~cznik6w
Powierzchnie zewn~trzne i wewn~trzne t'4.cznikow powinny byc czyste, bez widocznych produktow utlenienia
oraz defektow po obrobce mechanicznej (rys, porow, wad szlifowania).

3.2.1.2. Znakowanie
Kazdy l't.cznik jest znakowany czytelnie i trwale:
- znakiem l't.cznik6w R YW,
- srednic't. kol'lc6wki zaprasowywanej w mm i/lub wielkosci't. gwintu.

Przyklad: RYW 22 X '12
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3.2.1.3. Wymiary
Wymiary t(\.cznikow i ich cz~sci sktadowych powinny byc zgodne z dokumentacj(\. konstrukcyjn(\. producenta.
Gwinty przyt(\.czeniowe musZ'\. byc zgodne z wymaganiami normy PN-ISO 7- I: 1995.

3.2.1.4. Szczelnosc pol~czenia przy nadcisnieniu
Potqczenie tqcznika i rury poddane pr6bie cisnieniowej przy nadcisnieniu nie maze wykazywac objaw6w
nieszczelnosci ani trwatych odksztatcen.

3.2.1.5. Szczelnosc polllczenia w warunkach podcisnienia
Pol(\.czenie l(\.cznika i rury poddane pr6bie cisnieniowej przy podcisnieniu wewn~trznym nie moze wykazywac
objaw6w nieszczelnosci, a zmiana cisnienia nie moze byc wi~ksza niz 0,05 bar podczas badania w czasie
I godziny.

3.2.1.6. Odpornosc pol~czenia w warunkach cisnienia wewn~trznego na cykliczne zmiany temperatury
Pol(\.czenie I(\.cznika i rury poddawane dzialaniu zmiennych temperatur nie maze wykazywac objaw6w
nieszczelnosci ani odksztalcen w obr~bie pol(\.czenia w czasie i po zakonczeniu badania.

3.2.1.7. Odpornosc pol!!czenia na cykliczne zmiany cisnienia wewnftrznego
Pot'i\.czenie t'i\.cznika i rury poddane badaniu na cykliczne zmiany cisnienia wewn~trznego nie maze wykazywac
objaw6w nieszczelnosci ani odksztatcen w obr~bie pot'i\.czenia w czasie i po zakonczeniu badania.

3.2.2. Program badan sprawdzajjJ.cych

3.2.2.1 Rodzaje badaii
- Badania tVDU maj~ na celu potwierdzenie, ze l~czniki spelniaj~ wszystkie wymagania postawione w aprobacie
technicznej. Badania typu przeprowadza si~ przed dopuszczeniem l~cznik6w do produkcji, w przypadku zmian
konstrukcyjnych i technologicznych, oraz okresowo co najmniej raz na 3 lata.
Zakres bad an typu - wg tablicy 1 oraz sprawdzenie material6w wg pkt. 3.1.3.
- Badania odbiorcze przeprowadza si~ podczas biez~cej kontroli jakosci kurk6w.
Zakres badan odbiorczych - tab. 1 paz. 1 + 3.

3.2.2.2 Pobieranie pr6bek i kontrola jakosci
Badania typu przeprowadza si~ na pr6bkach 0 licznosci jedna sztuka dla:trzech wybranych wymiar6w z
kazdego rodzaju l(l.cznika, pobierane w spos6b losowy w przypadku bad an w Polsce wg PN-83/N-O30 1 O.
Pr6bki do badan odbiorczych pobierane s(l. z biez(l.cej produkcji zgodnie z planem badania producenta oraz
norm(l. PN-ISO 2859-1 +AC: 1996 - I og61ny poziom kontroli (przyj~ty akceptowany poziom jakosci AQL=6,5

przy sprawdzaniu stanu powierzchni i znakowania i AQL=2,5 przy sprawdzaniu wymiar6w).

3.2.3. Metody badan
3.2.3.1. Stan powierzchni l~cznik6w i znakowanie
Stan powierzchni l'l.cznik6w orazjakosc wykonania oznakowania natezy ocenic nieuzbrojonym okiem tub, w
przypadku w'l.tptiwosci, przy IO-cio krotnym powi~kszeniu.

3.2.3.2. Wymiary
Sprawdzenie wymiar6w nale-zy przeprowadzic uniwersalnymi przyrz~dami pomiarowymi zapewniaj~cymi
wymagan~ dokladnosc pomiar6w, lub za pomoc~ sprawdzian6w.

3.2.3.3. Szczelnosc polllczenia przy nadcisnieniu
Do wykonania pr6by l~cznik nalezy pol~czyc z rur~ 0 odpowiedniej srednicy wg instrukcji montazu producenta i
za pomoc~ wskazanych tam przyrz~d6w. Pol~czenie nalezy poddac pr6bie hydraulicznej przy cisnieniu co
najrnniej 15 bar przy temperaturach (25 :f:2) °C i (93 :f:2) °c w czasie 48 godzin oraz przy cisnieniu co najmniej25 bar przy temperaturze (25 :f:2) °c w czasie 48 godzin. .

3.2.3.4. Szczelnosc polllczenia w warunkach podcisnienia
Do wykonania pr6by t'l.cznik nalezy pot'l.czyc z rur'l. 0 odpowiednie.i srednicy wg instrukcji montazu producenta
za pomoc'l. wskazanych tam przyrz'l.d6w i poddac pr6bie hydraulicznej przy ujemnym cisnieniu wewn~trznym
0,8 bar ponizej cisnienia atmosferycznego.
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3.2.3.5. Odpornosc pollJ.czenia w warunkach cisnienia wewn~trznego na cykliczne zmiany temperatury
Uklad zlozony z rur i l'lcznik6w poddawany jest dzialaniu stalego cisnienia wewn~trznego przy zmieniaj'lcej si~
cyklicznie temperaturze wody. Pr6bajest przeprowadzana w nast~puj'lcych parametrach:
temperatura wody zimnej: (20:t 5)OC, .
temperatura wody cieplej: (93 :t 2)OC,
cisnienie: min. 10 bar,
minimalna pr~dkosc przeplywu wody w rurach: 0,5 mis,
czas przeplywu wody cieplej: 15:1:1 min.,
czas przepiywu wody zimnej: 15:1:1 min,
czas zmiany temperatury wody w ukladzie z cieplej na zimn'l i odwrotnie: max 1 minuta,
ilosc 30 minutowych cykli: 5000,

3.2.3.6. Odpornosc poll);czenia na cykliczne zmiany cisnienia wewn~trznego
Uklad zlozony z rur i t'l.cznik6w poddawany jest dzialaniu zmiennego cisnienia wody w statej temperaturze.
Pr6bajest przeprowadzana w nast~puj'l.cych parametrach.
temperatura: (23 :t 2)OC.
cisnienie: (I :t 0,5) bar i (25 :t 0,5) bar
cz~stotliwosc zmian cisnienia: 30:i:5/minut~,
ilosc cykli: 10000.

3.3. Ocena wynik6w badait
Parti~ wyrob6w nalezy uznac za dobr(\., jezeli wszystkie badania zakol'lczone S(t. wynikiem pozytywnym.

3.4. Kryteria techniczne na potrzeby certyfikacji na znak bezpieczenstwa
Wlasciwosci uzytkowe i wlasnosci techniczne podane w tablicy 1 i przypisane im w tej tablicy wymagania i
metody badan wraz z programem bad an typu podanym w pkt. 3.2.2. stanowi~ kryteria techniczne do certyfikacji
na znak bezpieczenstwa.

4. Wytyczne dotycz,,!ce pakowania, przechowywani i transportu
4.1. Pakowanie
L&.czniki pakuje si~ w worki z folii polietylenowej lub pudelka kartonowe. Na opakowaniu powinny byc
umieszczone charakterystyczne dane l&.cznika: producent, wymiar, numer katalogowy, ilosc.

4.2. Przechowywanie
L'\.czniki nalezy przechowywac w opakowaniach jednostkowych w pomieszczeniach zabezpieczonych przed
wplywami atmosferycznymi i czynnikami powoduj'\.cymi korozj~. (

4.3. Transport
Lqczniki powinny byc przewozone krytymi srodkami transportu. Opakowaniajednostkowe powinny byc
zabezpieczone przed przemieszczeniem i uszkodzeniami mechanicznymi.

5. Ustalenia formalno - prawne
5.1. Warunki dostawy
5.1.1. Aprobata Techniczna nie jest dokumentem dopuszczaj'qcym do stosowania w budownictwie i obrotu
towarowego na terenie RP.
Aprobatajest dokumentem odniesienia ustalaj'qcym zestaw wymagan dla wyrobu, kt6rego dotyczy.
Wyr6b budowlany, kt6rego dotyczy niniejsza Aprobata Technicma COBRTI INSTAL, moze byc wprowadzony do
obrotu towarowego oraz uzyty przy wykonywaniu rob6t budowlanych rozumianych zgodnie z Art. 3 ustawy
Prawo Budowlane, jesli dla przedmiotowego wyrobu dokonano oceny zgodnosci z niniejsZ'q Aprobat'q Techniczn'q i
wydano certyfikat lub deklaracj~ zgodnosci zgodnie z Art. 10 ust. 2 pkt I lit. b) ustawy Prawo Budowlane
5.1.2. Wyr6b powinien byc dostarczony do odbiorcy z zachowaniem warunk6w dotycZ'qcych pakowania,
przechowywania i transportu podanych w pkt. 4 niniejszej Aprobaty Technicznej. Warunek ten obowi'qZuje
Dostawc~ (Dostawc6w) na wszystkich etapach dystrybucji wyrobu od producenta do odbiorcy koncowego.
5.1.3. Za jakosc wyrobu budowlanego, kazdej partii tego wyrobu i pojedynczych jego egzemplarzy, kt6rych

dotyczy niniejsza Aprobata Techniczna, odpowiada Dostawca.
5.1.4. Gwarancji na wyr6b budowlany, kt6rego dotyczy niniejsza Aprobata Techniczna, zobowi'qzany jest udzielic
Dostawca na podstawie odr~bnych przepis6w.
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5.2. Korzystanie z Aprobaty Technicznej
5.2.1. Dostawca, ktory uzyskal Aprobat~ Techniczn!\. COBRTI INSTAL, jest obowi!\.zany powolywac si~ na jej
udzielenie w cresci dokumentow zwi!\.zanych z wprowadzeniem do obrotu i stosowaniem przedmiotu Aprobaty
podaj!\.c kazdorazowo numer i termin wai.nosci Aprobaty Technicznej. Tekst i rysunki w katalogach, folderach
i innych materialach dotycZ(\.cych wyrobu nie mog!\. byc sprzeczne z niniejsiq Aprobat!\. Techniczn!\..
5.2.2. Aprobata Techniczna COBRTI INSTAL nie zast~puje pozwoleil wladz budowlanych niezb~dnych do
prowadzenia robot budowlanych.
Aprobat~ t~ nalei.y na z!\.danie wladz budowlanych, odbiorcy wyrobow lub innych zainteresowanych przedstawic
w postaci uwierzytelnionej kopii tub egzemplarzy wydawnictwa COBRTIINSTAL.
5.2.3. Aprobata Techniczna COBRTI INSTAL moze byc przedstawiona zainteresowanym wyl!\.cznie w calosci.
Dopuszcza si~ wykorzystanie reprodukcji str. pierwszej niniejszej Aprobaty przez Dostawc~ wyrobu w celach
promocyjnych. Reprodukcja taka nie zast~puje kompletnej Aprobaty. Inne przedruki cz~sci Aprobaty Technicznej
s!\. niedozwolone.
5.2.4. COBRTI INSTAL wydaje i rozpowszechnia Aprobat~ Techniczn!\.. Przedruk ewentualne kopiowanie
Aprobaty Technicznej w celujej rozpowszechniania bez zgody COBRTllNSTALjest niedozwolone.
5.3. Ochrona praw wylllcznych
Niniejsza Aprobata Techniczna nie narusza ewentualnych uprawnieil osob trzecich wynikaj!\.cych z przepisow 0
ochronie wlasnosci przemyslowej, a w szczegolnosci obwieszczenia Prezesa Rady Ministrow z dnia 17 marca
1993 r. w sprawie obwieszczenia jednolitego tekstu Ustawy z dnia 19 paidziemika 1972 r. 0 wynalazczosci
(Dz.U. nr 26, poz. 117), oraz Ustawy z dnia 31 stycznia 1985 r. 0 znakach towarowych (Dz.U. Nr.5, poz. 17)
Zabezpieczenie tych uprawnieil nalezy do obowi!\.zkow Producenta i Dystrybutorow korzystaj!\.cych z rozwi~nia
technicznego uprzedmiotowionego w wyrobie b~d!\.cym przedmiotem niniejszej Aprobaty Technicznej COBRTI
INSTAL.
5.4. Zmiany i uzupelnienia Aprobaty Technicznej
5.4.1. Wymagania Aprobaty Technicznej mog!\. byc zmienione przez jednostk~, ktora j!\. wydala, na wniosek
producenta wyrobu zamierzaj!\.cego dokonac zmian materialowych, konstrukcyjnych, technologicznych, mog!\.cych
miec istotny wPlyW na wlasciwosci ui.ytkowe wyrobu, tub rozszerzenia zakresu stosowania.
Zmiana wymagail Aprobaty Technicznej nast~puje w trybie zmiany aprobaty, po przeprowadzeniu post~powania
aprobacyjnego w stosownym do zmian zakresie.
5.4.2. Wai.nosc Aprobaty Technicznej COBRTIINSTAL podana w punkcie A aprobaty moze byc przedluzona,
bez przeprowadzania ponownej procedury aprobacyjnej jezeli jej Wnioskodawca, lub formalny nast~pca,
wyst-a,pi w tej sprawie do COBRTI INSTAL z odpowiednim wnioskiem nie poiniej niz 3 miesi!\.ce przed
uplywem terminu wai.nosci tego dokumentu. .
5.5. Uchylenie Aprobaty Technicznej
5.5.1. Aprobata Techniczna moze byc uchylona przez jednostk~ aprobuj!\.c!\." ktora j!\. wydala, w przypadku zmian
w odr~bnych przepisach, obowi!\.zuj!\.cych Polskich Normach, normach i przepisach ustanowionych przez
organizacje mi~dzynarodowe, jezeli wynika to z zawartych umow, istotnych zmian w podstawach naukowych
stanie wiedzy praktycznej oraz niepotwierdzenia, w trakcie stosowania, pozytywnej oceny przydatnosci wyrobu.
5.5.2. Aprobata Techniczna moze byc uchylona przez COBRTI INSTAL z inicjatywy wlasnej lub na wniosek
Glownego Inspektora Nadzoru Budowlanego, po przeprowadzeniu post~powania wyjasniaj!\.cego z udzialem
Wnioskodawcy i uzyskaniu opinii Komisji Aprobat Technicznych COBRTIINSTAL.



C. INFORMACJE DODA TKOWE

I. Informacje 0 warunkach stosowania wyrob6w w budownictwie
Wyr6b nalezy stosowac zgodnie z wytycznymi do stosowania i wykonY'Yania montazu, opracowywanymi przez
producenta wyrobu z uwzgl~dnieniem cresci podanej w cz~sci B pkt 2. niniejszej aprobaty.
Wyr6b obj~ty niniejszq aprobat(\. powinien byc oznaczony znakiem budowlanym B, zgodnie z Rozporzqdzeniem
MSWiA z dnia 31.07.98 r. w sprawie oceny system6w zgodnosci, wzoru deklaracji zgodnosci oraz sposobu
znakowania wyrob6w budowlanych dopuszczonych do obrotu i powszechnego stosowania w budownictwie (Oz.
u. Nr 113 paz. 728, 1998 r.).

2. Normy i dokumenty zwi~zane
PN-83/N- 030 I 0 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wyb6r jednostek produktu do pr6bki.
PN-[SO 7- I: 1995 Gwinty rurowe pol!\.czen ze szczelnosci!\. uzyskiwan!\. na gwincie. Wymiary,

tolerancje, oznaczenie
PN ISO 2859-1 +AC I: 1996 Procedury kontroli wyrywkowej metod!\. altematywn!\.. Plany badania na

podstawie akceptowanego poziomu jakosci (AQL) stosowane podczas
kontroli partii za parti!\.

DIN EN 1412: 1995 Copper and copper alloys - European numbering system
DIN EN 1982: 1998 Copper and copper alloys - Ingots and castings
EN 1254-2: 1998 Copper and copper alloys - Plumbing fittings - Part 2: Fittings with

compression ends for use with copper tubes (Miedi i stopy miedzi - L!\.czniki
rurowe - Cz~sc 2: L!\.czniki z konc6wkami zaciskowymi do rur miedzianych)

Katalog "ZI!\.czki zaciskowe RYW - Techniczny katalog" 03/0 I.
"Instrukcja montazu rur miedzianych przy uzyciu zl!\.czek zaciskowych RYW"

3. Dokumenty wykorzystywane w post~powaniu aprobacyjnym (w tym wykaz raport6w z badail wyrobu)
- Atest Higieniczny nr HK/W/0640/01/2000 z listopada 2000 na l(!.czniki zaciskowe produkcji Woeste

"Yorkshire",
- Raporty z badan 1(!.cznik6w zaprasowywanych Woeste "Yorkshire" cJ>12""" cJ> 54 mm wykonanych przez

MPA NRW Materialprufungsamt Nordrhein-Westfalen, Dortmund w czasie kwiecien 1999 - styczen
2000r.,

- Swiadectwo kontroli w zakladzie producenta zl(!.czek wykonane przez MPA NRW Materialprufungsamt
Nordrhein-Westfalen, Dortmund w czasie grudzien 1998 - kwiecien 1999 r.,

4. Informacje dotycz1lce miejsca produkcji
R. Woeste & Co. "Yorkshire" GmbH
Werkstrasse 10
0-52531Ubach-Palenberg
Niemcy

5. Sprawdzono:

~~~~~~~~:~~44~~~
mgr in%. Wanda Fonda/inska

CENT~~L1IY OSROOEK BAOAWCZO-ROZ\VOJOWY

TECH~IKI INSTALACYJNEJ ,,1 N S TAL"
uf. Ksawerow 21

02-6.56 Warszawa

KONIEC



Ie futur en construction

Organisme certificateur

Systemes de canalisations de distribution d'eau
Decision no 1155-95-881 du 2 avril 2009

attachee a l'Avis Technique nO 14/04-881 et son modificatif

Cette decision annule et remplace la decision no 718-95-881 du 3 avril 2008

Ie produit :

XPRESS

De la societe YORKSHIRE FITTINGS LIMITED
Haigh Park Road PO Box 166
GB - LS10 IRT IRT STOURTON NR LEEDS
GB - LS10 IRT IRT STOURTON NR LEEDSUsine de

beneficie de la marque CSTBat en application des exigences generales de la certification
CSTBat et du reglement technique no15.1. Cette decision atteste que Ie produit ci-dessus est
certifie conformement aces referentiels.

CHAUFFAGE ET DISTRIBUTION

." ~

.=CSTBat
'-~

-95-881

CARACTERISTIQUES CERTIFIEES
Ce certificat com porte 1 page.

Corresgondant :

Joel QUILLEROU

Tel. : 01 64 68 82 75

Fax: 01 64 68 8444

Conformite a l'Avis Technique no14/04-881 et son modificatif
NATURE DU SYSTEME : Raccords metalliques a sertir

- Caracteristiques dimensionnelles
- Resistance a la pression
- Resistance aux pressions alternees

Sauf retrait, suspension ou modification, Ie
droit d'usage de ce certificat est reconduit
tousles 15 mois.

La liste des certificats est tenue a jour au
CSTB et disponible sur Ie site internet
www.cstb.fr.

Quiconque presente ce certificat doit
egalement produire in extenso l'Avis
Technique correspondant.
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