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POTRUBÍ A PRESSFITINKY 13

Press fitinky pro lisované spoje - mosazné TOPENÍ

KÓD ROZMĚR A (mm) B (mm) C (mm) E (mm) F G (mm)

512022 16 x 1/2" F x 16 93 46,5 25 16 1/2" 16
512028 16 x 3/4" F x 16 96 48 25 16 3/4" 16
512065 18 x 1/2" F x 18 93 46,5 25 18 1/2" 18
512045 18 x 3/4" F x 18 96 48 25 18 3/4" 18
512027 20 x 1/2" F x 20 93 46,5 25 20 1/2" 20
512023 20 x 3/4" F x 20 96 48 48 20 3/4" 20
512047 26 x 1/2" F x 20 96 48 48 26 1/2" 20
512046 26 x 1/2" F x 26 96 48 48 26 1/2" 26
512042 26 x 3/4" F x 26 93 46,5 25 26 3/4" 26
512043 32 x 3/4" F x 32 106 53 34 32 3/4" 32
512044 32 x 1" F x 32 106 53 34 32 1" 32
512040 40 x 3/4" F x 40 139 69,5 32,5 40 3/4" 40
512087 40 x 1" F x 40 139 69,5 42,5 40 1" 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 1" 50
510115 50 x 5/4" F x 50 162 81 48 50 5/4" 50
510060 63 x 1" F x 63 188 94 45 63 1" 63
510061 63 x 5/4" F x 63 188 94 43,5 63 5/4" 63

T-KUS PRESS X ZÁVIT VNITØNÍ  

IVAR.PT 5722  
� pro napojení potrubí ALPEX na armaturu s vnìjším závitem; 
� materiál: tìleso - niklovaná mosaz OT 58; 

lisovací objímka - nerez ocel AISI 304; 
tìsnicí O-krou�ky - EPDM peroxid; 
oddìlovací krou�ek - polykarbonát; 

� maximální provozní tlak PN 10; 
� maximální provozní teplota 120°C

KÓD ROZMĚR A (mm) B (mm) C (mm) D (mm) E (mm) F (mm) G (mm)

512001 16 x 16 x 16 93 46,5 46,5 46,5 16 16 16
512054 18 x 18 x 18 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 32 x 32 x 32 115 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
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

T-KUS PRESS  

IVAR.PT 5720  
� pro napojení potrubí ALPEX stejného prùmìru; 
� materiál: tìleso - niklovaná mosaz OT 58; 

lisovací objímka - nerez ocel AISI 304; 
tìsnicí O-krou�ky - EPDM peroxid; 
oddìlovací krou�ek - polykarbonát; 

� maximální provozní tlak PN 10; 
� maximální provozní teplota 120°C

TECHNICKÝ NÁKRES A ROZMÌRY  
�

TECHNICKÝ NÁKRES A ROZMÌRY  
�
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Press fitinky pro lisované spoje - mosazné 

Doplòující informace pro spojování potrubí Alpex s fitinkami typu PRESS

sedlo pro krou�ek
oddìlovací krou�ek s otvory 
pro kontrolu polohy trubky

LISOVÁNÍ TVAROVEK PRESS

��UPOZORNÌNÍ: 

Pou�ití èelistí TYPU B pro rozmìry 16, 18, 20, 26, 32 a TYPU F pro rozmìry 40, 50, 63.

Tvarovky PRESS zajiš�ují rychlou a bezpeènou instalaci, díky spojovací technice pou�ívající speciální èelisti, kterými se lisují pressfitinky 
na pìtivrstvé polyetylén-hliníkové potrubí.
Tato metoda zaruèuje výborné a dlouhotrvající tìsnicí schopnosti pro tlak i teplotu a zjednodušuje pøipojení potrubí.

POU�ITÉ MATERIÁLY:

Mosazné èásti: mosaz CW 617 N - EN 12165
Tìsnìní: EPDM peroxid - O-krou�ky
Ocelové èásti: nerez �íhaná ocel AISI 304 - lisovací objímka
Plastové èásti: Polykarbonát - oddìlovací krou�ek

PODMÍNKY PRO POU�ITÍ

Maximální provozní teplota 120°C
Maximální provozní tlak PN 10 (10 bar)

VNITØNÍ PRÙMÌRY TVAROVEK

Rozmìr Vnitøní prùmìr
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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TOPENÍPress fitinky pro lisované spoje - mosazné 

Pokyny ke spojování vícevrstvých trubek ALPEX s press fitinky typu IVAR PRESS:

Systém vícevrstvých trubek ALPEX, COSMOFLEX a TURATEC spolu
s lisovací technologií IVAR PRESS pøedstavuje nejprogresivnìjší
zpùsob napojování potrubních rozvodù pro topenáøské a san-
itární úèely, vèetnì domovních rozvodù plynu. Správná funkènost
celého systému vy�aduje, aby instalace probíhala podle tìchto
základních montá�ních postupù a instrukcí. 

1 Kontrola a pøíprava náøadí

1.1 Lisovací nástroj a jeho èelisti

� podrobnì se seznamte s návodem k pou�ití lisovacího nástroje
� zkontrolujte stav lisovacích èelistí, zda nevykazují praskliny,

nadmìrnou vùli uchycení èepù, zda nejsou neèistoty v místì
stisku èelistí nebo jiné poškození, které mù�e negativnì
ovlivnit kvalitu spoje

� oznaèení èelistí musí odpovídat danému prùmìru potrubí

� Upozornìní
Pou�ití èelistí nesprávného typu nebo prùmìru je zakázáno, nebo�
nezaruèuje garantovanou spolehlivost spoje (viz. obr. 1)

1.2 Kalibrace a odhrotování

� provìøte, �e kalibraèní trn po�adovaného prùmìru není zde-
formovaný nebo jinak mechanicky poškozený, v opaèném pøí-
padì by mohlo dojít k poškození vnitøní stìny trubky a násled-
né netìsnosti spoje

� vizuálnì zkontrolujte èistotu a neporušenost bøitù odhrotovací
frézy, která musí hladce a bez otøepù seøíznout vnitøní hranu
èela trubky

� zkontrolujte, zda se kalibraèní trn s rézou neprotáèí v plastové
základnì, v opaèném pøípadì utáhnìte matici (viz. obr. 2)

2 Pokyny pro instalaci (spojování) potrubí

2.1 Pøíprava trubky

� dejte pozor, abyste pøi
odstraòování kartonu, nebo
balící fólie nepoškodili potrubí
(viz. obr. 3)

� v pøípadì, �e je potrubí izolováno návlekovou izolací, dbejte,
abyste v �ádném pøípadì nepoškodili potrubí pøi øezání izo-
laèní vrstvy (viz. obr. 4)

2.2 Dìlení trubky

� trubku oddìlujeme kolmo na její osu (úhel 90°) k tomu urèe-
nými nù�kami na plast nebo koleèkovým øezákem

� šikmý èi nerovný støih (øez) mù�e mít za následek nesprávné
odhrocení èela trubky (viz. obr. 5 a, b)

2.3 Kalibrace a odhrotování

� kalibrace a odhrotování èela trubky musí být provádìna s ma-
ximální opatrností a peèlivostí, nebo� primárnì ovlivòuje kvali-
tu a �ivotnost spoje

� poškození, pøípadné posunutí tìsnícího „O“ krou�ku zpùsobu-
je zpravidla špatnì odhrocené èelo trubky (viz. obr. 6 a, b)

� kalibraèní pøípravek pøíslušného prùmìru musí být do trubky
vkládán za neustálého otáèení ve smìru hodinových ruèièek
tak dlouho, a� øezací hrana frézy rovnomìrnì seøízne vnitøní
hranu èela trubky pod úhlem 45° (viz. obr. 7 a, b)

NEobr. 1

NE

obr. 3

NE

ANO

obr. 4

ANO pravoúhlý řez

90o

šikmý řezNE

NE nerovný řez

90o

90o

obr. 5 a

obr. 5 b

ANO

trn

frézka

upevňovací 
matice

NE

fréza

obr. 2
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Press fitinky pro lisované spoje - mosazné 

� kalibraèní pøípravek pøíslušného prùmìru musí být do trubky 
vkládán za neustálého otáèení ve smìru hodinových ruèièek
tak dlouho, a� øezací hrana frézy rovnomìrnì seøízne vnitøní 
hranu èela trubky pod úhlem 45° (viz. obr. 7 a, b)

2.4 Spojení trubky s press fitinkem typu PRESS

� pøi vkládání trubky do press fitinku se ujistìte, �e osa potrubí 
i fitinku jsou vyrovnány, poté vtlaète fitinku na trubku bez jejího
otáèení (viz. obr. 8)

� proces nasunutí fitinku na trubku mù�eme usnadnit navlhèe-
ním trubky nebo fitinku vodou

� Pozor!
Nikdy nepou�ívejte k tomuto úèelu olej nebo jiné mazivo, jinak
dojde k nevratnému poškození tìsnícího „O“ krou�ku.

� správné ulo�ení trubky ve fitinku pøed vlastním slisováním je
indikováno v otvorech  plastového aretaèního krou�ku na pa-
tì ka�dého fitinku typu PRESS

� ka�dé lisovací operaci musí pøedcházet vizuální kontrola
správného ulo�ení trubky ve fitinku (viz. obr. 9)

3 Slisování trubky s fitinkem PRESS

� umístìte lisovací èelisti daného typu a prùmìru na ocelovou 
objímku fitinku tak, aby aretaèní (prùhledový) plastový krou�ek 
bezpeènì zapadl do stranového vybrání lisovacích èelistí
z pravé èi levé strany

� pøed zapoèetím vlastní lisovací operace se ujistìte, �e nedošlo
ke zmìnì správného ulo�ení trubky v press fitinku a lisovací 
èelisti jsou správnì zalo�ené a kolmo k press fitinku (viz. obr.
10 a, b, c, d)

ANO vsuvka PRESS O-kroužek

trubka 
s kalibrací 
a zahloubením

O-kroužek

zaoblený kraj

NE vsuvka PRESS O-kroužek

trubka bez 
kalibrace 
a zahloubení

O-kroužek

ostrý kraj

obr. 6 a

obr. 6 b

tvarovka PRESS
ANO

NE

NE

trubka

nesedící 
trubka

obr. 8

nevodivý kroužek 
s průzorem pro kontrolu 
polohy trubkyANO vsuvka

PRESS
trubkaobr. 9

NE

90o

nepravoúhlá 

trubka

NE

90o

lisovací nástroj 

v nekolmé poloze

obr. 10 b

obr. 10 c

NE

ANO

trubka
kalibrační 

nářadí

obr. 7 a

řezná hrana 
hliník

ANO

NE

kalibrační nářadí

NEobr. 7 b

fitink PRESS
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TOPENÍPress fitinky pro lisované spoje - mosazné 

� nerezový pláš� fitinku musí být bìhem lisovacího procesu
stlaèován rovnomìrnì, kruhovitì a bez jakýchkoliv ne�ádou-
cích deformací 

� pokud dojde k deformaci nerezového pláštì fitinku a jeho
vtlaèení do prostoru stykových ploch èelistí, znamená to, �e 
lisovací èelisti jsou nadmìrnì opotøebovány a je nutné je
vymìnit za nové 

Pro bezproblémové  lisování je nutno udr�ovat lisovací èelisti  v na-
prosté èistotì a nedopustit zrezivìní vnitøní kruhové plochy èelistí,
lisovací èelisti  pravidelnì èistìte a ošetøujte olejem nebo mazacím
tukem (viz. obr. 11).

4 Kontrola kvality spoje PRESS

� pro kontrolu správnosti  stlaèeného profilu lisovací fitinky pou-
�ijte posuvné mìøítko 1/20, kterým ovìøte, �e došlo k pøe-
depsanému stlaèení nerezového lemu fitinku na rozmìry uve-
dené v tabulce (viz. obr. 12 a, b)

� pokud by namìøené hodnoty neodpovídaly údajùm dle 
obr. 12, pak je zøejmé, �e lisovací operace nebyla plnì úèinná
a mù�e dojít k následné netìsnosti spoje

� pøi zjištìní uvedeného stavu neprodlenì provìøte èistotu liso-
vacích èelistí v místì èelních stykových ploch, zda není zrezivìlá
vnitøní kruhová plocha èelisti, zda nedošlo k vtlaèení nere-
zového pláštì  fitinku mezi pøední stykové plochy èelisti, pøípad-
nì provìøte pohmatem, zda èelisti nemají pøílišnou vùli 
v èepovém ulo�ení 

� pokud nebyla zjištìna a odstranìna pøíèina nedostateèného 
stlaèení  (deformace) nerezového pláštì fitinku, pak je nutné 
vymìnit lisovací èelisti  za nové. V pøípadì, �e závada trvá,
neprodlenì se obra�te na prodejce (servis) Vašeho lisovacího
náøadí

5 Bezpeènostní opatøení 

a) Neprovádìjte lisovací operace po dlouhou, nepøetr�itou dobu,
to by vedlo k pøehøátí lisovacího nástroje. Maximálnì po 50 liso-
vacích operacích nechte náøadí  vychladnout alespoò 15 minut. 

b) Nikdy nepou�ívejte fitinky, které byly ji� jednou slisovány.
c) Neudr�ované (neservisované) náøadí mù�e zapøièinit netìsnost

èi poškození potrubního systému.
d) Peèlivì se seznamte s návodem na pou�ívání a údr�bu Vašeho

náøadí.
e) Dbejte bezpeènostních pokynù výrobce. 

� Upozornìní
U závitových  fitinkù typu PRESS lze pou�ít všechny bì�né tìsnicí
pøípravky na závity. Nadmìrný krouticí moment mù�e poškodit
tìlo mosazného fitinku.

NE

90o

lisovací nástroj 

v nekolmé poloze

čelist

aretační profil čelisti

aretační 
kroužek

obr. 10 c

obr. 10 d

NE

tvarovka 
PRESS

deformace 
ocelové objímky

ANO

tvarovka 
PRESS

ocelová 
objímka

trubka

obr. 11

A AB

BA A

obr. 12 a

 ∅ ∅
Tvarovka PRESS 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 27.9
∅ 32 32.65 33.9
∅ 40 40.65 41.85
∅ 50 50.8 51.9
∅ 63 63.7 64.9

obr. 
12 b

� UPOZORNÌNÍ:

Nutnost pou�ití odhrotovacího pøípravku a lisovacích èelistí typu B pro rozmìry 16, 18, 20, 26 a 32 nebo typ F pro rozmìry 40, 50 a 63
je nezbytnou podmínkou pro bezchybnou instalaci potrubních rozvodù a garanci kvality.
Je nepøípustné zamìòovat potrubí èi fitinky s produkty jiných výrobcù.
Podle druhu instalace je nutno zohledòovat kompenzaci délkové rozta�nosti potrubí Alpex.
Je nutné zohledòovat normy a po�adavky pro vedení potrubí stavebními konstrukcemi a jeho izolování.

PRESS fitink

fitink

fitink


