Press fitinky pro lisované spoje - mosazné TOPENI

T-KUS PRESS X ZAVIT VNITRNiI
IVAR.PT 5722

B pro napojeni potrubi ALPEX na armaturu s vnéjs$im zavitem;
B material: téleso - niklovana mosaz OT 58;
lisovaci objimka - nerez ocel AlSI 304;
tésnici O-krouzky - EPDM peroxid;
oddelovaci krouzek - polykarbonat;
B maximalni provozni tlak PN 10;
B maximalni provozni teplota 120°C

TECHNICKY NAKRES A ROZMERY >

F Kop ROIMER A (mm) B (mm) C (mm) E (mm) F 6 (mm)
512022 16x1/2"Fx16 93 46,5 25 16 1/2" 16
512028 16x3/4"Fx16 96 48 25 16 3/4" 16
512065  18x1/2"Fx18 93 46,5 25 18 1/2" 18
Ol 52065 18x3/4"Fx18 96 48 25 18 3/4" 18
L [’7 I 512027 20x1/2"Fx20 93 46,5 25 20 1/2" 20
o 512023 20 x 3/4"Fx 20 96 48 48 20 3/4" 20
B B 512047 26x1/2"Fx20 96 48 48 26 1/2" 20
512046 26x1/2"Fx26 96 48 48 26 1/2" 26
512042 26x3/4"Fx26 93 46,5 25 26 3/4" 26
512043 32x3/4"Fx32 106 53 34 32 3/4" 32
512044 32x1"Fx 32 106 53 34 32 1 32
512040 40 x 3/4" F x 40 139 69,5 325 40 3/4" 40
512087 40 x 1" Fx 40 139 69,5 425 40 " 40
512041 50 x 3/4"F x 50 162 81 36,5 50 3/4" 50
512088 50 x 1" F x 50 162 81 39,5 50 K 50
510115 50 x 5/4" F x 50 162 81 48 50 5/4" 50
510060 63x1"Fx63 188 94 45 63 K 63
510061 63 x 5/4"F x 63 188 94 435 63 5/4" 63

T-KUS PRESS

IVAR.PT 5720

B pro napojeni potrubi ALPEX stejného prameéru;

B material: teleso - niklovana mosaz OT 58;
lisovaci objimka - nerez ocel AlSI 304;
tesnici O-krouzky - EPDM peroxid;
oddelovaci krouzek - polykarbonat;

B maximalni provozni tlak PN 10;

B maximalni provozni teplota 120°C

TECHNICKY NAKRES A ROZMERY >
oD ROIMER A (mm) B (mm) G (mm) D (mm) E (mm) F (mm) G (mm)
512001 16x16x16 93 46,5 46,5 46,5 16 16 16
512054 18x18x18 93 46,5 46,5 46,5 18 18 18
512002 20 x 20 x 20 93 46,5 46,5 46,5 20 20 20
@) 512003 26 x 26 x 26 105 52,5 52,5 52,5 26 26 26
512020 32x32x32 115 57,5 57,5 57,5 32 32 32
_ 512035 40 x 40 x 40 139 69,5 69,5 69,5 40 40 40
o 512036 50 x 50 x 50 162 81 81 81 50 50 50
510058 63 x 63 x 63 188 94 94 94 63 63 63
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TOPENI| Press fitinky pro lisované spoje - mosazné

Doplnuijici informace pro spojovani potrubi Alpex s fitinkami typu PRESS

LISOVANI TVAROVEK PRESS

oddelovaci krouzek s otvory

pro kontrolu polohy trubky sedlo pro krouzek

A UPOZORNENI:
Pouziti ¢elisti TYPU B pro rozmeéry 16, 18, 20, 26, 32 a TYPU F pro rozméry 40, 50, 63.

POTRUBI A PRESS FITINKY

Tvarovky PRESS zajistuji rychlou a bezpecnou instalaci, diky spojovaci technice pouzivajici specialni celisti, kterymi se lisuji pressfitinky
na pétivrstveé polyetylén-hlinikové potrubi.
Tato metoda zarucuje vyborne a dlouhotrvajici tésnici schopnosti pro tlak i teplotu a zjednodusuje pfipojeni potrubi.

POUZITE MATERIALY:

Mosazné casti: mosaz CW 617 N-EN 12165

Tésneni: EPDM peroxid - O-krouzky

Ocelove casti: nerez Zihana ocel AlSI 304 - lisovaci objimka
Plastoveé casti: Polykarbonat - oddélovaci krouzek

PODMINKY PRO POUZITI

Maximalni provozni teplota 120C
Maximalni provozni tlak PN 10 (10 bar)

VNITRNi PRUMERY TVAROVEK

Rozmér Vnitinl pramér
16 7 mm
18 9 mm
20 10 mm
26 14 mm
32 19 mm
40 24 mm
50 33 mm
63 44 mm
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Press fitinky pro lisované spoje - mosazné

Pokyny ke spojovani vicevrstvych trubek ALPEX s press fitinky typu IVAR PRESS:

Systém vicevrstvych trubek ALPEX, COSMOFLEX a TURATEC spolu
s lisovaci technologii IVAR PRESS predstavuje nejprogresivngjsi
zpusob napojovani potrubnich rozvodd pro topenaiske a san-
itarni ucely, veéetné domovnich rozvodu plynu. Spravna funkénost
celeho systétmu vyZaduje, aby instalace probihala podle téchto
zakladnich montaznich postupl a instrukci.

1 Kontrola a pfiprava naradi

1.1 Lisovaci nastroj a jeho celisti

B podrobné se seznamte s navodem k pouziti lisovaciho nastroje

B zkontrolujte stav lisovacich celisti, zda nevykazuji praskliny,
nadmérnou vuli uchyceni ¢epud, zda nejsou necistoty v misté
stisku cCelisti nebo jiné poskozeni, které muze negativne
ovlivnit kvalitu spoje

B oznaceni Celisti musi odpovidat danému pruameru potrubi

A Upozoreni

Pouziti Celisti nespravneho typu nebo primeéru je zakazano, nebot
nezarucuje garantovanou spolehlivost spoje (viz. obr. 1)

obr. 1

1.2 Kalibrace a odhrotovani

B proverte, ze kalibra¢ni trn pozadovaného prumeéru neni zde-
formovany nebo jinak mechanicky poskozeny, v opacném pii-
pade by mohlo dojit k poskozeni vnitini stény trubky a nasled-
né netésnosti spoje

B vizualné zkontrolujte cistotu a neporusenost bfitd odhrotovaci
frézy, kterd musi hladce a bez otfepu sefiznout vnitini hranu
cela trubky

B zkontrolujte, zda se kalibracni trn s rézou neprotaci v plastove
zakladné, v opacneém pfipade utahnéte matici (viz. obr. 2)

obr. 2
tn
frézka
ANO
upevriovaci
matice

fréza

2 Pokyny pro instalaci (spojovani) potrubi

2.1 Priprava trubky
obr. 3
B dejte pozor, abyste pfi
odstrariovani kartonu, nebo NE
balici folie neposkodili potrubi
(viz. obr. 3)

B v pfipade, ze je potrubi izolovano navliekovou izolaci, dbejte,
abyste v zadnem pripadé neposkodili potrubi pfi fezani izo-
lacni vrstvy (viz. obr. 4)

obr. 4
NE

2.2 Déleni trubky

B trubku oddelujeme kolmo na jeji osu (uhel 90°) k tomu urce-
nymi ndzkami na plast nebo koleckovym rezakem

B Sikmy ¢i nerovny stfih (fez) muze mit za nasledek nespravne
odhroceni ¢ela trubky (viz. obr. 5 a, b)

ANO

obr.5a 90°

pravouhly fez

NE $ikmy fez

3 o

obr.5b |

NE nerovny fez

2.3 Kalibrace a odhrotovani

B kalibrace a odhrotovani ¢ela trubky musi byt provadena s ma-
ximalni opatrnosti a peclivosti, nebot primarne ovlivruje kvali-
tu a zivotnost spoje

B poskozeni, pripadné posunuti tésniciho ,O” krouZku zpusobu-
je zpravidla $patné odhrocené celo trubky (viz. obr. 6 a, b)

B kalibracni pripravek prislusného prameéru musi byt do trubky
vkladan za neustalého otaceni ve sméru hodinovych rucicek
tak dlouho, az fezaci hrana frézy rovhomerne sefizne vnitrni
hranu cela trubky pod uhlem 45° (viz. obr. 7 a, b)
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TOPENI| Press fitinky pro lisované spoje - mosazné

AN o vsuvka PRESS 0O-krouzek obr. 8 fitink PRESS t,rlMa
NO ‘,
-1
nesedici
trubka
obr.6a = =
zaobleny kraj - Iil
NE kaPRESS ~ O-krouzek
i o B spravné ulozeni trubky ve fitinku pred viastnim slisovanim je
indikovano v otvorech plastoveho areta¢nino krouzku na pa-
te kazdeho fitinku typu PRESS
B kazde lisovaci operaci musi predchazet vizualni kontrola
Kalibrace spravneho ulozeni trubky ve fitinku (viz. obr. 9)
a zahloubenf
obr.6b O-krouzek

nevodivy krouzek
vsuvka s pruzorem pro kontrolu
ANO PRESS  polohy trubky trubk
S rubka

obr. 9

B kalibracni pripravek prislusneho prameéru musi byt do trubky
vkladan za neustaleho otaceni ve sméru hodinovych rucicek
tak dlouho, az fezaci hrana frézy rovhomérné sefizne vnitrni
hranu cela trubky pod uhlem 45° (viz. obr. 7 a, b)

3 Slisovani trubky s fitinkem PRESS

S B umistéte lisovaci Celisti daného typu a prumeéru na ocelovou
kalibra¢ni o - .. . , , Y
nafadi objimku fitinku tak, aby aretacni (pruhledovy) plastovy krouzek
—= bezpecné zapadl do stranového vybrani lisovacich celisti
z prave ci leve strany
obr.7a B pred zapocetim viastni lisovaci operace se ujistéte, Ze nedoslo
ke zmené spravneho ulozZeni trubky v press fitinku a lisovaci

—_—— ] celisti jsou spravné zalozene a kolmo k press fitinku (viz. obr.
NE GE + — 10a b, c d)

feznd hrana
hlinik b

obr. 10b
ANO — H+ —
kalibraéni nafadi
obr.7b N E N E -
nepravouhla
NE - T trubka
2.4 Spojeni trubky s press fitinkem typu PRESS
B pii vkladani trubky do press fitinku se ujistéte, ze osa potrubi obr. 10 ¢
i fitinku jsou vyrovnany, pote vtlacte fitinku na trubku bez jejino
otaceni (viz. obr. 8)
B proces nasunuti fitinku na trubku mudzeme usnadnit navihce-
nim trubky nebo fitinku vodou
NE - - -

A Pozorl
Nikdy nepouzivejte k tomuto Ucelu olej nebo jiné mazivo, jinak
dojde k nevratnému poskozeni tésniciho ,O" krouzku.

lisovaci nastroj
v nekolmé poloze

POTRUBI A PRESSFITINKY



Press fitinky pro lisované spoje - mosazné

obr. 10¢

lisovaci nastroj
v nekolmé poloze

obr. 10d

aretacni profil elisti

aretacni
krouzek '

Celist

B nerezovy plast fitinku musi byt béhem lisovaciho procesu
stlacovan rovnomeérne, kruhovité a bez jakychkoliv nezadou-
cich deformaci

B pokud dojde k deformaci nerezoveho plaste fitinku a jeho
vtlaceni do prostoru stykovych ploch celisti, znamena to, ze
lisovaci cCelisti jsou nadmérné opotifebovany a je nutne je
vymenit za nove

Pro bezproblémove lisovani je nutno udrzovat lisovaci celisti v na-
proste cistoté a nedopustit zreziveni vnitini kruhoveé plochy celisti,
lisovaci Celisti pravidelne cistéte a osetrujte olejem nebo mazacim
tukem (viz. obr. TT1).

obr. 11
AN o trubka
ocelova
PRESS objimka
deformace
NE

4 Kontrola kvality spoje PRESS

B pro kontrolu spravnosti stlaceného profilu lisovaci fitinky pou-
Zijte posuvne mefitko 1/20, kterym overte, ze doslo k pre-
depsanému stlaceni nerezového lemu fitinku na rozmeéry uve-
dene v tabulce (viz. obr. 12 a, b)

obr.12a

obr. ] %) %)

1op PRESS fitink A max B max
@14 14.55 15.75
16 16.6 17.8
18 18.6 19.8
@20 20.65 21.85
26 26.6 279
@32 32.65 339
40 40.65 41.85
& 50 50.8 51.9
& 63 63.7 64.9

B pokud by naméfeneé hodnoty neodpovidaly udajum dle
obr. 12, pak je ziejmé, Ze lisovaci operace nebyla plné ucinna
a muze dojit k nasledné netésnosti spoje

B pii zjisténi uvedeneého stavu neprodiené provérte cistotu liso-
vacich cCelisti v misté celnich stykovych ploch, zda neni zrezivela
vnitini kruhova plocha celisti, zda nedoslo k vtlaceni nere-
zoveho plasté fitinku mezi predni stykove plochy celisti, pfipad-
né proveéfte pohmatem, zda celisti nemaji priliSnou vuli
v ¢epoveém ulozeni

B pokud nebyla zjisténa a odstranéna pri¢ina nedostatecného
stlaceni (deformace) nerezoveho plaste fitinku, pak je nutne
vymenit lisovaci Celisti  za nové. V pfipadé, Ze zavada trva,
neprodlené se obratte na prodejce (servis) Vaseho lisovaciho
naradi

5 Bezpecnostni opatieni

a) Neprovadejte lisovaci operace po dlouhou, nepretrzitou dobu,
to by vedlo k prehrati lisovaciho nastroje. Maximalné po 50 liso-
vacich operacich nechte naradi vychladnout alespori 15 minut.

b) Nikdy nepouzivejte fitinky, ktereé byly jiz jednou slisovany.

¢) Neudrzované (neservisovane) naradi muze zapficinit netésnost
¢i poskozeni potrubniho systému.

d) Peclivé se seznamte s navodem na pouzivani a udrzbu Vaseho
naradi.

e) Dbejte bezpecnostnich pokynd vyrobce.

A Upozornéni

U zavitovych fitinkd typu PRESS Ize pouZit viechny beézné tésnici
pripravky na zavity. Nadmérny kroutici moment muze poskodit
télo mosazného fitinku.

A UPOZORNENI:

Nutnost pouziti odhrotovaciho pripravku a lisovacich celisti typu B pro rozmeéry 16, 18, 20, 26 a 32 nebo typ F pro rozméry 40, 50 a 63
je nezbytnou podminkou pro bezchybnou instalaci potrubnich rozvodd a garanci kvality.

Je neplipustneé zamenovat potrubi ¢i fitinky s produkty jinych vyrobcu.

Podle druhu instalace je nutno zohlednovat kompenzaci délkove roztaznosti potrubi Alpex.

Je nutné zohlednovat normy a pozadavky pro vedeni potrubi stavebnimi konstrukcemi a jeho izolovani.

POTRUBI A PRESSFITINKY
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