NAVOD K POUZITI

Navod ke spojovani vicevrstvych trubek ALPEX, TURATEC a
PEX 20x2 mm s lisovacimi fitinky typu IVAR.PRESS

1.1

1.2

1.3

1.4

1.5

1.6

1.7

Vseobecné pozadavky na montaz

Pro realizaci rozvod(d ze systému vicevrstvych trubek musi byt pouzito komponentd, které
jsou kompatibilni podle pokynt vyrobce trubek nebo jeho zastupce s tim, Ze trubky a lisovaci
fitinky musi tvofit jednotny systém s garanci vyrobce trubek nebo jeho zastupce. Pocet spojl
na systému vicevrstvych trubek musi byt omezen na minimum.

Uprava trubky musi byt provedena vyhradné pomdckami urcenymi vyrobcem systému
vicevrstvych trubek nebo jeho zastupcem.

Lisované spoje smi byt provedeny vyhradné lisovacim zafizenim ur¢enym vyrobcem systému
trubek ALPEX nebo jeho zastupcem.

Lisovaci zafizeni pro realizaci lisovanych spojli musi byt uzivano a kontrolovano v souladu
s pokyny vyrobce, které jsou soucasti prlivodni dokumentace.

Ukonceni spravného lisovaciho procesu musi byt pro obsluhu jasné identifikovatelné, napr.
akusticky.

Systém IVAR.PRESS nesmi byt pfi transportu, skladovani a instalaci vystaven klimatickym
vlivdm, jako je napf. slunecni UV zareni, vitr, dést, snih apod. Pfed témito vlivy musi byt
ulozen v ochranné trubce, v Sachté, kanalku, v zemi nebo pod omitkou stén. V pripadé
pouZziti trubek ALPEX a TURATEC v ochranné trubce je zarucena dostatecna ochrana proti
UV zareni za predpokladu, ze tento parametr ochranna trubka splfiuje. Mimo jiné mohou
funkci ochrany proti UV zareni u trubek ALPEX, TURATEC a PEX prevzit také oplasténi tepelné
izolaCnim materialem.

Systém IVAR.PRESS se nesmi pouzivat nebo spolec¢né pouzivat ani jako ochranné a provozni
uzemnéni, ani jako elektricky ochranny vodic.

Pozadavky na naradi
Lisovaci zafizeni a Celisti

PFi pouZziti lisovaciho zafizeni je nezbytné nutné postupovat podle navodu vyrobce.

Systém IVAR.PRESS se smi realizovat vyhradné s technicky bezvadné fungujicimi lisovacimi
zarizenimi.

Jako lisovaci zafizeni se mohou pouzivat vyhradné lisovaci zafizeni schvalena podle seznamu
kompatibility (viz Tabulka 1a), u kterych je pravidelné provadéna kontrola a Udrzba. Jina
lisovaci zafizeni se nesmi pouZivat.

Tabulka 1a — Seznam kompatibility schvélenych hydraulickych lisovacich zafizeni

Vyrobce Typ Sit’ / Akumulator
REMS IVAR.MINI-PRESS ACC akumulator 14,4 V
REMS IVAR.MINI-PRESS 22V ACC akumulator 21,6 V
REMS IVAR.POWER-PRESS 230V
REMS IVAR.POWER-PRESS ACC 230V
NOVOPRESS IVAR.ACO 103 BT akumulator 12 V
NOVOPRESS IVAR.ACO 203 XL BT akumulator 18 V

1/11

IVAR.PRESS_ALPEX_NAVOD_10/2020 IVAR CS spol. sr.o., Velvarska 9 - Podhorany, 277 51 Nelahozeves WWW.ivarcs.cz
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2.1.4 K realizaci systému IVAR.PRESS je schvaleno pouzivat vyhradné lisovaci Celisti s konturou B,
F a TH odpovidajici danému prdméru potrubi (viz Tabulka 1b).

Tabulka 1b — Seznam kompatibility schvalenych lisovacich celisti

Mosazné lisovaci fitinky PT Plastové lisovaci fitinky PPSU
Rozmér Lisovaci Lisovaci Lisovaci Lisovaci Lisovaci Lisovaci
lisovaciho Celisti s Celisti s Celisti s Celisti s Celisti s Celisti s
fitinku (mm) konturou B konturou F konturou TH = konturou B konturou F konturou TH
16x 2,0 ANO ANO ANO ANO ANO ANO
18x 2,0 ANO ANO ANO = = =
20x 2,0 ANO ANO ANO ANO ANO ANO
26 x 3,0 ANO NE ANO ANO ANO ANO
32x3,0 ANO NE ANO ANO ANO NE
40 x 3,5 NE ANO ANO NE ANO NE
50 x 4,0 NE ANO ANO NE ANO NE
63 x4,5 NE ANO ANO NE ANO NE
75x 5,0 NE ANO ~ - - -

Poznamka: Vyhrazujeme si pravo na zmény bez predchoziho upozornéni. Aktualizace na www.ivarcs.cz

2.1.5 Opotiebené lisovaci Celisti, defektni lisovaci Celisti a lisovaci Celisti s jinymi konturami nebo
lisovaci Celisti neodpovidajici aktualnim standarddim se nesmi pouzivat.

2.1.6  Pred pouZitim lisovaciho zafizeni zkontrolujte jeho stav a stav lisovacich Celisti, zda
nevykazuji praskliny, nadmérnou vili v uchyceni ¢epl, zda nejsou necistoty v misté stisku
Celisti nebo jind poskozeni, kterda mohou negativné ovlivnit kvalitu spoje (viz Obr. 1).

Obr. 1 — Priklad kontroly stavu lisovacich celisti

2.1.7 Lisovaci Celisti musi byt podrobovany pravidelné servisni Udrzbé 1x za rok. Lisovaci Celisti
nesmi byt starsi 8 let, pokud vyrobcem ureny autorizovany servis nestanovi prodlouzeni
Zivotnosti na zakladé provéreni jejich stavu.

2.1.8 Priklad doby pouZiti lisovacich Celisti vypliva z udajt (viz Obr. 2).
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Obr. 2 — Oznaceni lisovacich celisti a vyznam ciselného znaceni data vyroby

PRIKLAD OZNACENi CELISTI DATEM

VYROBCE/OZNACENI VYROBY

/

REMS
VyraZené oznaceni B20, B26 nebo B32 Priklad 308:
Vyrobeno ve 3. Etvrtleti 2008

Trimistné vyraZené oznaceni v horni ¢asti Celisti

2.2 Odhrotovaci a kalibra¢ni pomiicky

2.2.1 K realizaci systému IVAR.PRESS se smi pouzivat vyhradné originalni odhrotovaci a kalibracni
naradi IVAR.UNIK, IVAR.UNI, IVAR.OHYV, originalni ohybacky a fezaci naradi (viz Obr. 3, 4,
5a6).

2.2.2 Provéfte, zda kalibracni trn pozadovaného prliméru neni zdeformovany nebo jinak
mechanicky poskozeny, v opacném pripadé by mohlo dojit k poskozeni vnitfni stény trubky
a nasledné netésnosti spoje.

Obr. 3 — ALPEX odhrotovaci a kalibracni naradi IVAR.UNI (kéd 79000213)

el
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Obr. 4 — ALPEX odhrotovaci a kalibracni sada IVAR.UNIK (kod 79000250)

Obr. 5 — Pomdicky pro déleni trubek

I "
Y ez
L] . ‘m & <
/a
L ]
Koleckovy fezék IVAR.RE (kdd 290000) Nizky IVAR.ROS P 35 A (kdd 291220)

Obr. 6 — Ohybacka IVAR.SWING SET (kod 153023)
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2.2.3  Vizualné zkontrolujte Cistotu a neporusenost bfitli odhrotovaci frézy, ktera musi hladce a bez
otfepd sefiznout Celo trubky a vniténi hranu cela trubky.

2.2.4 Zkontrolujte, zda se kalibracni trn s frézou neprotaci v plastové zakladné v ptipadé pouziti
kalibracniho naradi IVAR.UNI a IVAR.OHV. V opacném prfipadé utahnéte upevnovaci matici
(viz Obr. 7).

Obr. 7 — Kontrola kalibracniho trnu a odhrotovaci frézy

ANO

T {kﬂ upEvnovaci

mafice

fréza

3. Priprava a postup pred zalisovanim spoje
3.1 Pfiprava trubky

3.1.1 Vpfipadé trubek v navinu je potfeba odstranit ochranny obal tak, aby nemohlo dojit
k poskozeni trubek, nesmi se postupovat rozfiznutim obalu napfi¢ vinutim trubek (viz Obr.
8).

3.1.2 V piipadé trubek opatfenych navlekovou tepelnou izolaci je nutno postupovat tak, aby
nedoslo k poskozeni povrchu trubek (viz Obr. 9).

Obr. 8 — Nepovoleny zpdsob Obr. 9 — Povoleny a zakdzany postup
pri odstrariovani obalu pri odstrariovani naviekové tepelné izolace

Y,
e
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3.2 Déleni trubky

3.2.1 Déleni trubky musi byt provedeno kolmo na jeji osu (pod Uhlem 90°) k tomu uréenym

koleCkovym fezakem trubek nebo ntizkami.

3.2.2 Spravné a chybné oddéleni trubky je uvedeno na Obr. 10.

Obr. 10 — Spravné a chybné oddéleni trubky

el

7
- —

3.3 Kalibrace a odhrotovani trubky

Rozmér potrubi

16x2.0
20x2.0
26x3.0
32x3.0
40x35
50x4.0
63 x4.5
75x5.0

Délka L (mm)

60mm
60mm
70mm
80mm
100mm
110mm
120mm
150mm

3.3.1 Kalibrace a odhrotovani Cela trubky musi byt provadéno s maximalni opatrnosti a peclivosti,
nebot’ tato operace ma znacny vliv na kvalitu a Zivotnost spoje.
3.3.2  Poskozeni ¢i pripadné posunuti tésniciho O-krouzku zptisobuje zpravidla Spatné odhrotované

Celo trubky.

3.3.3  Kalibracni pfipravek pfislusného priméru musi byt do trubky vkladan za neustalého otaceni
ve sméru hodinovych rucicek tak dlouho, dokud fezaci hrana frézy rovhomérné nesefizne
Celo trubky a nasledné vnitini hranu Cela trubky pod Ghlem 45° (viz Obr. 11).
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3.4 Spojeni trubky s lisovaci fitinkem

3.4.1  P¥i vkladani trubky do lisovaciho fitinku je nutno se ujistit, ze osa trubky i fitinku jsou osové
vyrovnany, poté se vtlaci fitinek na trubku bez jejiho otaceni (viz Obr. 12).

3.4.2  Proces nasunuti lisovaciho fitinku na trubku se mdze usnadnit navih¢enim trubky nebo fitinku
vodou. Nesmi se pouZzit olej nebo jiné mazivo, aby nedoslo k nevratnému poskozeni tésnicich
O-krouzk@.

3.4.3  Spravné uloZeni trubky v lisovacim fitinku pred vlastnim zalisovanim je indikovano v otvorech
plastového areta¢niho krouzku.

3.4.4 Pred kaZzdou lisovaci operaci musi byt provedena vizualni kontrola spravného ulozeni trubky
v lisovacim fitinku (viz Obr. 12).

Obr. 11 — Postup pri kalibraci a seriznuti cela trubky
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4.1

4.2

4.3

4.4

4.5

Slisovani trubky s lisovacim fitinkem

Lisovaci Celist daného typu (kontura B, F nebo TH) a rozméru se umisti na nerezovou
objimku lisovaciho fitinku tak, aby aretacni prihledovy plastovy krouzek u rozméru tvarovek
16 + 32 mm bezpecné zapadl do stranového vybrani lisovaci Celisti z pravé Ci z levé strany
(viz Obr. 13). U lisovacich fitinké rozmér 40 + 75 mm se lisovaci Celist umisti na nerezovou
objimku tak, aby aretacni prlhledovy plastovy krouzek byl v tésném kontaktu s bokem
lisovaci Celisti (viz Obr. 14).

Pred zapocetim vlastni lisovaci operace je potfeba ovéfit, zda nedoslo ke zméné spravného
ulozeni trubky v lisovacim fitinku a zda jsou lisovaci Celisti spravné zalozené kolmo
k lisovacimu fitinku (viz Obr. 13 a 14).

Nerezovy plast’ lisovaciho fitinku musi byt béhem lisovaciho procesu stlacovan rovhomeérné,
kruhovité (radidlné) a bez jakychkoli nezadoucich deformaci.

Pokud dojde k deformaci nerezového plasté lisovaciho fitinku a jeho vtlaceni do prostoru
stykovych ploch Celisti, znamena to, ze lisovaci Celist je nadmérné opotrebovana a je nutné
je vyménit za novou.

Pro bezproblémové lisovani je nutno udrzovat lisovaci Celisti v naprosté Cistoté a nedopustit
zrezivéni vnitfni kruhové plochy Celisti. Lisovaci Celisti je tfeba pravidelné Cistit a oSetrovat
olejem nebo mazacim tukem.

Obr. 13 — Spravné a chybné usazeni lisovaci celisti na lisovacim fitinku rozmér 16 = 32 mm

Lisovaci €elisti umistéte vidy radidlné na
nerezovou objimku.

|

[

Rozmér potrubl A B C Rozmér potrubl A C
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
16x2.0 31 30 77 16x2.0 21 48
20x2.0 31 30 77 20x2.0 21 50
26x3.0 31 34 20 26x3.0 26 77
32x3 .0 31 52 90 32x3 .0 28 77
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Obr. 14 — Spravné a chybné usazeni lisovaci Celisti na lisovacim fitinku rozmér 40 = 75 mm

Lisovaci celisti umistéte vzdy radidlné na
nerezovou objimku.

Rozmér potrubl A B

[mm] [mm] [mm]

40x3 5 80 130

50x4.0 a0 140

63x4 .5 110 160

75x50 170 230
5. Kontrola kvality zalisovaného spoje
5.1

Ovefeni kvality zalisovaného spoje pomoci vizualni kontroly nerezové objimky je uvedeno na
Obr. 15. Celo trubky musi byt viditelné v prdizorech plastového aretacniho krouzku.

Obr. 15 — Kontrola kvality zalisovaného spoje pomodi
vizualni kontroly nerezové objimky lisovaciho fitinku

ANO
PRESS objimka
deformace
ocelové objimky
NE
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5.2 Pro kontrolu spravnosti stlaceného profilu lisovaciho fitinku se pouZije posuvné méfitko 1/20,
kterym se ovéfi, zda doslo k pfedepsanému stlaCeni nerezového objimky lisovaciho fitinku
na rozméry uvedené v Tabulce 2.

Tabulka 2 — Udaje pro kontrolu rozmérd podle Obr. 16

Tvarovka PRESS T ) & A max & B max
@ 20 : 20.65 21.85
& 26 26.6 279
@32 [ 32.65 339
5.3 Pokud by naméfené hodnoty neodpovidaly Udajlim v Tabulce 2 a Obr. 16, pak je ziejmé, Ze

lisovaci operace nebyla pIné ucinna a mize dojit k nasledné netésnosti spoje.

Obr. 16 — Schéma méricich mist na lisovacim fitinku

5.4 Pfi zjiSténi uvedeného stavu je tfeba neprodlené proveérit Cistotu lisovacich Celisti v misté
Celnich stykovych ploch, zda neni zrezivéld vnitfni kruhova plocha Celisti, zda nedoslo
k vtlaeni nerezového plasteé lisovaciho fitinku mezi stykové plochy celisti, pfipadné& proveérit
pohmatem, zda Celisti nemaiji pfiliSnou vali v cepovém ulozeni.

5.5 Pokud nebyla zjisténa pricina nedostatetného stlaceni (deformace) nerezové objimky
lisovaciho fitinku, pak je nutné vyménit lisovaci Celist za novou. V pfipadé, Ze zavada trva,
je neprodlené nutné problém fesit s dodavatelem systému IVAR.PRESS.
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6.1

6.2

7.1
7.2
7.3
7.4
7.5
7.6
7.7

7.8

Instalace zavitovych armatur

Pfi instalaci zavitovych armatur (kulovych uzavérd, rohovych ventild apod.) do lisovacich
fitinkG s vnéjsim nebo vnitfnim pfipojovacim zavitem, je nutné pridrZet télo lisovaciho fitinku
proti sméru pohybu dotahované zavitové armatury. V opacném pripadé hrozi nezadouci
protoceni potrubi v misté lisovaného spoje.

U zavitovych fitinkd typu IVAR.PRESS s provedenim zavitd dle normy CSN EN 10226-1
doporucujeme jako tésnéni pouzit teflonovou nit nebo teflonovou pasku. Pfi pouziti
konopného vldkna ve spojeni se schvalenou pastou je potfeba zachovat viditelnost vrcholu
zavitQ. PFi pouziti velkého mnozstvi konopi nebo nadmérného krouticiho momentu hrozi
poskozeni lisovaciho fitinku s vlivem i na tésnost lisovaného spoje.

Bezpecnostni opatreni

Nesmi se provadét lisovaci operace po dlouhou nepretrZitou dobu, to by vedlo k prehrati
lisovaciho zafizeni. Maximalné po 50 lisovacich operacich je nutné nechat lisovaci zatizeni
vychladnout minimalné 15 minut.

Nesmi se pouZivat lisovaci fitinky, které byly jiz jednou slisovany.

NeudrZované (neservisované) lisovaci zafizeni mlze zplsobit netésnost ¢i poskozeni
potrubniho systému.

Montaz prvkl IVAR.PRESS musi byt provedena bez jakéhokoli namahani, poskozeni vnéjsi
vrstvy trubky a pfidavnych sil.

Podle druhu instalace je bezpodminecné nutné zohlednovat délkové kompenzace potrubi.
Je nepfipustné zaménovat nebo kombinovat potrubi a lisovaci fitinky jinych vyrobcg.
Instruktazni video lisovani naleznete na https://www.ivarcs.cz/katalog/vytapeni-
ivartrio/potrubi-a-press-fitinky-alpex-pex-c719/#video

V pripadé jakychkoli doplfujicich dotazl nebo pochybnosti kontaktujte nase regionalni
obchodni  zastupce nebo  technické oddéleni.  Kontakty naleznete na
https://www.ivarcs.cz/katalog/vytapeni-ivartrio/#persons

Upozornéni:

e Spolecnost IVAR CS spol. s r.0. si vyhrazuje pravo provadét v jakémkoliv momentu a bez
predchoziho upozornéni zmény technického nebo obchodniho charakteru u vyrobkd,
uvedenych v tomto navodu k pouziti.

e Vzhledem k dalSimu vyvoji vyrobkd si vyhrazujeme pravo provadét technické zmény nebo
vylepSeni bez oznameni, odchylky mezi vyobrazenimi vyrobk{ jsou mozné.

e Informace uvedené v tomto technickém sdéleni nezbavuiji uzivatele povinnosti dodrzovat
platné normativy a platné technické predpisy.

e Dokument je chranén autorskym pravem. Takto zaloZena prava, zvlasté prava prekladu,
rozhlasového vysilani, reprodukce fotomechanikou, nebo podobnou cestou a ulozeni
v zafizeni na zpracovani dat z(istavaji vyhrazena.

e Za tiskové chyby nebo chybné udaje neprebirame zadnou zodpovédnost.
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