NAVOD NA POUZITIE

Navod na spajanie viacvrstvovych rurok ALPEX, TURATEC a
PEX 20x2 mm s lisovacimi fitingmi typu IVAR.PRESS

1. V8eobecné poziadavky na montaz

1.1 Pre realizaciu rozvodov zo systému viacvrstvovych rirok musia byt pouZité komponenty,
ktoré st kompatibilné podl'a pokynov vyrobcu rdrok alebo jeho zastupcu s tym, Ze rarky a
lisovacie fitingy musia tvorit’ jednotny systém s garanciou vyrobcu rdrok alebo jeho
zastupcu. Pocet spojov na systéme viacvrstvovych rdrok musi byt obmedzeny na
minimum.

1.2 Uprava rurky musi byt vykonana vyhradne poméckami ur¢enymi vyrobcom systému
viacvrstvovych rarok alebo jeho zastupcom.

1.3 Lisované spoje mozZu byt vykonané vyhradne lisovacim zariadenim uréenym vyrobcom
systému rurok ALPEX alebo jeho zastupcom.

1.4 Lisovacie zariadenie na realizaciu lisovanych spojov musi byt’ pouzivané a kontrolované v
sulade s pokynmi vyrobcu, ktoré su sucast'ou sprievodnej dokumentacie.

1.5 Ukoncenie spravneho lisovacieho procesu musi byt’ pre obsluhu jasne identifikovatelné,
napr. akusticky.

1.6 Systém IVAR.PRESS nesmie byt’ pri transporte, skladovani a instalacii vystaveny
klimatickym vplyvom, ako je napr. sinec¢né UV Ziarenie, vietor, dazd’, sneh a pod. Pred
tymito vplyvmi musi byt’ uloZzeny v ochrannej rurke, v Sachte, kanaliku, v zemi alebo pod
omietkou stien. V pripade pouZitia rdrok ALPEX a TURATEC v ochrannej rurke je zarucend
dostatocna ochrana proti UV Ziareniu za predpokladu, Ze tento parameter ochranna rarka
splfia. Okrem iného mé6ze funkciu ochrany proti UV Ziareniu pri rdrkach ALPEX, TURATEC
a PEX prevziat’ aj oplastenie tepelne izolaCnym materialom.

1.7 Systém IVAR.PRESS sa nesmie pouzivat’ alebo spolocne pouzivat’ ako ochranné a
prevadzkové uzemnenie, ani ako elektricky ochranny vodic.

2. Poziadavky na naradie
2.1 Lisovacie zariadenia a ¢el'uste

2.1.1  Pri pouziti lisovacieho zariadenia je nevyhnutné postupovat’ podla navodu vyrobcu.

2.1.2 Systém IVAR.PRESS sa mdZe realizovat’ vyhradne s technicky bezchybne fungujdcimi
lisovacimi zariadeniami.

2.1.3  Ako lisovacie zariadenia sa m6zu pouzivat’ vyhradne lisovacie zariadenia schvalené podla
zoznamu kompatibility (vid” Tabulka 1a), pri ktorych je pravidelne vykonavana kontrola a
Udrzba. Iné lisovacie zariadenia sa nesmu pouzivat'.

Tabulka 1a — Zoznam kompatibility schvalenych hydraulickych lisovacich zariadeni

Vyrobca Typ Siet’ / 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
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2.1.4 Na realizaciu systému IVAR.PRESS je schvalené pouZivat’ vyhradne lisovacie Celuste s
kontUrou B, F a TH zodpovedajlice danému priemeru potrubia (pozri Tabul'ka 1b).

Tabulka 1b — Zoznam kompatibility schvaélenych lisovacich celusti

Mosadzné lisovacie fitingy PT Plastové lisovacie fitingy PPSU
Rozmer Lisovacie Lisovacie Lisovacie Lisovacie Lisovacie Lisovacie
lisovacieho Cel'uste s Cel'uste s Celiste s Cel'uste s Cel'uste s Cel'uste s
fitingu (mm) kontdrou B kontdrou F kontdrou TH kontdrou B kontdrou F kontdrou TH
16 x2,0 ANO ANO ANO ANO ANO ANO
18x2,0 ANO ANO ANO - - -
20x 2,0 ANO ANO ANO ANO ANO ANO
26 x 3,0 ANO ANO ANO ANO ANO ANO
32x3,0 ANO ANO ANO ANO ANO NIE
40 x 3,5 NIE ANO ANO NIE ANO NIE
50x4,0 NIE ANO ANO NIE ANO NIE
63 x 4,5 NIE ANO ANO NIE ANO NIE
75x5,0 NIE ANO NIE - - -

Poznamka: Vyhradzujeme si pravo na zmeny bez predchadzajiceho upozornenia. Aktualizacia na
WWW.ivarcs.cz

Upozornenie: Lisovacie ¢el'uste s konturou TH v rozmeroch 16 aZz 63 mm sa nasadzuju vybranim
cez aretacny krdzok lisovacieho fitingu.
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2.1.5 Opotrebované lisovacie Cel'uste, defektné lisovacie Cel'uste a lisovacie Cel'uste s inymi
konttrami alebo lisovacie Cel'uste nezodpovedajlice aktualnym standardom sa nesmu
pouzivat’.

2.1.6  Pred pouzitim lisovacieho zariadenia skontrolujte jeho stav a stav lisovacich Cel'usti, Ci
nevykazuju praskliny, nadmernt vol'u v uchyteni ¢apov, ¢i nie su necistoty v mieste
stlaCenia Cel'usti alebo iné poskodenia, ktoré mézu negativne ovplyvnit’ kvalitu spoja (vid’
Obr. 1).

Obr. 1 — Priklad kontroly stavu lisovacich celusti

2.1.7 Lisovacie Cel'uste sa musia podrobovat’ pravidelnej servisnej Udrzbe 1x za rok. Lisovacie
Celuste nesmu byt starSie ako 8 rokov, pokial vyrobcom urCeny autorizovany servis
nestanovi predizenie Zivotnosti na zaklade preverenia ich stavu.

2.1.8 Priklad doby poutzitia lisovacich Cel'usti vyplava z Udajov (vid’ Obr. 2).

Obr. 2 — Oznacenie lisovacich celusti a vyznam ciselného znacenia datumu vyroby

PRIKLAD OZNACENIA CELUSTE

VYROBCA/OZNACENIE DATUMOM VYROBY

I Trojmiestne vyrazené oznacenie v hornej Casti Cel'usti
REMS

, v Priklad 308:
Vyrazenée oznacenie B20, B26 alebo B32 s

Vvrobené v 3. Stvrtroci 2008
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2.2 Odhrotovacie a kalibracné pomacky

2.2.1 Na realizaciu systému IVAR.PRESS sa mdZe pouzivat’ vyhradne originalne odhrotovacie a
kalibracné naradie IVAR.UNIK, IVAR.UNI, IVAR.OHYV, originalne ohybacky a rezacie
naradie (vid Obr. 3,4, 5, 6 a 7).

2.2.2  Preverte, Ci kalibracny tfii pozadovaného priemeru nie je zdeformovany alebo inak
mechanicky poskodeny, v opacnom pripade by mohlo dojst’ k poSkodeniu vnutornej steny
rarky a naslednej netesnosti spoja.

Obr. 3 — ALPEX odhrotovacie a kalibracné ndradie IVAR.UNI (kod 79000213)

Obr. 4 — ALPEX odhrotovacia a kalibracna sada Obr. 5 — IVAR.OHF ohybacka
IVAR.UNIK (kod 79000250) riarok ALPEX

Obr. 6 — Pomdcky na delenie rirok

4/12
IVAR.PRESS_ALPEX_NAVOD_01/2025 IVAR SK, spol. s r.o., Tura Luka 241, 907 03 Myjava 3 www.ivarsk.sk




NAVOD NA POUZITIE & [VARLS

VODA KURENIE PLYN

L
i B
-"\_ et

Kolieskovy rezak IVAR.RE (kod 290000) Noznice IVAR.ROS P 35 A (kod 291220)

Obr. 7 — Ohybacka IVAR.SWING SET (kéd 153023)

2.2.3  Vizuélne skontrolujte Cistotu a neporusenost’ Cepielok odhrotovacej frézy, ktora musi
hladko a bez otrasov zrezat’ Celo rdrky a vnatornd hranu cela rarky.

2.2.4  Skontrolujte, Ci sa kalibraCny tff s frézou nepretaca v plastovej zakladni v pripade pouZitia
kalibratného naradia IVAR.UNI a IVAR.OHV. V opacnom pripade utiahnite upeviovaciu
maticu (vid’ Obr. 8).

Obr. 8 — Kontrola kalibracného trria a odhrotovacej frézy

frézka

upeviiovacia

fréza matica
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3.1

3.1.1

3.1.2

3.2
3.2.1

3.2.2

Priprava a postup pred zalisovanim spoja

Priprava rarky

V pripade rurok v navine je potrebné odstranit’ ochranny obal tak, aby nemohlo dojst’ k
poskodeniu rurok, nesmie sa postupovat’ rozrezanim obalu naprieC vinutim rirok (vid’ Obr.
9).

V pripade rurok opatrenych navlekovou tepelnou izolaciou je nutné postupovat’ tak, aby
nedos$lo k poskodeniu povrchu rarok (vid” Obr. 10).

Obr. 9 — Nepovoleny spésob Obr. 10 — Povoleny a zakdzany postup
pri odstrariovani obalu pri odstrariovan/ naviekovej tepelnej izoldcie

9 NIE

Delenie rarky

Delenie rarky musi byt vykonané kolmo na jej os (pod uhlom 90°) na to uréenym
kolieskovym rezakom rarok alebo noznicami.
Spravne a chybné oddelenie rarky je uvedené na Obr. 11.

Obr. 11 — Sprdvne a chybné oddelenie rdrky
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Rozmér potrubi Délka L (mm)

16x2.0 60mm

20x20 60mm

26x3.0 70mm

~ 32x30 80mm

40x35 100mm

50x4.0 110mm

| 63x4.5 120mm

75x5.0 150mm

3.3 Kalibracia a odhrotovanie ruarky Minimalna dizka instalacie

3.3.1 Kalibracia a odhrotovanie Cela rarky sa musi vykonavat' s maximalnou opatrnostou a
starostlivostou, pretoze tato operacia ma znacny vplyv na kvalitu a Zivotnost’ spoja.

3.3.2 Poskodenie ¢i pripadné posunutie tesniaceho O-krizku spdsobuje zvyCajne nespravne
odhrotované Celo rurky.

3.3.3 Kalibracny pripravok prislusného priemeru musi byt do rurky vkladany za neustaleho
otacania v smere hodinovych ruciciek tak dlho, pokial rezacia hrana frézy rovnomerne
nezreze Celo rdrky a nasledne vnatornd hranu ¢ela rirky pod uhlom 45° (vid’ Obr. 14).

3.4 Ohybanie rurky

3.4.1 Minimalne polomery ohybu (R) (vid' Obr. 12) musia byt dodrzané. Proces ohybania rarky
nesmie viest' k poskodeniu alebo stlaceniu na vnitornej strane rurky alebo inej deformacii.
VonkajsSia vrstva PE potrubia IVAR.ALPEX nesmie byt poSkodena.

3.4.2 V pripade pouZitia ohybacieho pripravku IVAR.OHV pre rozmery potrubia ALPEX 16X2 mm mm
20x2 mm su minimalne polomery ohybu 2x vonkajsi priemer rarky tzn. pri potrubi 20x2 mm
/ 40 mm a pri potrubf 16x2 mm / 32 mm.
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Obr. 12 — Minimalne polomery ohybu rurky

Rozmer Polomer Polomer Polomer
S R rarky da x s ohybu R ohybu R ohybu R
+ * (mm) bez nastroja s ohybacou s ohybacim

d (mm) pruzinou nastrojom
— o~ A | d, ne i

16x2 5xd,-80 | 3xd -48 |55
20x2 5xd,-100 |3xd,-60 |79
26x3 88
32x3 128
40x3.5 4.0xd,-160
50x 4.0 4.0xd,-200
63x4.5 4.0xd,-252

3.5 Spojenie rurky s lisovacim fitingom

3.5.1  Pri vkladani rdrky do lisovacieho fitingu je nutné sa uistit/, ze os rurky aj fitingu st osovo
vyrovnané, potom sa vtlaci fiting na rdrku bez jej otacania (vid’ Obr. 15).

3.5.2  Proces nasunutia lisovacieho fitingu na rdrku sa moéze ul'ah¢it’ navihéenim rurky alebo fitingu
vodou. Nesmie sa pouzit' olej alebo iné mazivo, aby nedoslo k nevratnému poskodeniu
tesniacich O-kruzkov.

3.5.3 Spravne ulozenie rarky v lisovacom fitingu pred vlastnym zalisovanim je indikované v
otvoroch plastového aretacného kruzku.

3.5.4 Pred kazdou lisovacou operaciou musi byt’ vykonana vizualna kontrola spravneho ulozZenia
rurky v lisovacom fitingu (vid' Obr. 15).

Obr. 14 — Postup pri kalibracii a zrezani cela rirky
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4. Zlisovanie rurky s lisovacim fitingom

4.1 Lisovacia Celust’ daného typu (kontura B, F alebo TH) a rozmeru sa umiestni na nerezovu
objimku lisovacieho fitingu tak, aby aretacny priehl'adovy plastovy krdzok, pri rozmere
tvaroviek 16 + 32 mm, bezpecne zapadol do stranového vybrania lisovacej Cel'uste z pravej
alebo z l'avej strany (vid’ Obr. 16). Pri lisovacich fitingoch rozmer 40 = 75 mm sa lisovacia
Cel'ust’ umiestni na nerezovu objimku tak, aby aretacny priehl'adovy plastovy kruzok bol v

tesnom kontakte s bokom lisovacej Cel'uste (vid Obr. 17).

4.2 Pred zacatim vlastnej lisovacej operacie je potrebné overit, ¢i nedoslo k zmene spravneho
uloZzenia rurky v lisovacom fitingu a ¢i su lisovacie Celuste spravne zalozené kolmo k

lisovaciemu fitingu (vid" Obr. 16 a 17).

4.3 Nerezovy plast’ lisovacieho fitingu musi byt’ pocas lisovacieho procesu stlacany rovnomerne,

kruhovito (radidlne) a bez akychkol'vek neziaducich deformacii.

IVAR.PRESS_ALPEX_NAVOD_01/2025 IVAR SK, spol. s r.o., Tura Luka 241, 907 03 Myjava 3
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4.4 Pokial’ dojde k deformacii nerezového plasta lisovacieho fitingu a jeho vtlaceniu do priestoru
stykovych ploch cel'usti, znamena to, Ze lisovacia Celust’ je nadmerne opotrebovana a je
nutné ju vymenit’ za novd.

4.5 Pre bezproblémové lisovanie je nutné udrZovat' lisovacie Celuste v Uplnej Cistote a
nedopustit’ zhrdzavenie vnitornej kruhovej plochy cel'usti. Lisovacie Cel'uste treba pravidelne
Cistit’ a oSetrovat’ olejom alebo mazacim tukom.

Obr. 16 — Spravne a chybné usadenie lisovacej celuste na lisovacom fitingu rozmer 16 + 32 mm

Lisovacie Cel'uste umiestnite vzdy
radialne na nerezovu objimku.

| 1

Rozmer potrubia A B C Rozmer potrubia A C
(mm) [mm] [mm] [mm] (mm) [mm] [mm]
16x2.0 31 30 77 16x2.0 21 48
20%2 .0 31 30 77 20x2 0 21 50
26x3.0 31 34 9Q 26x3 .0 26 77
32x3 .0 31 52 a0 32x3 .0 28 77

Obr. 17 — Spravne a chybné usadenie lisovacej celuste na lisovacom fitingu rozmer 40 = 75 mm
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Lisovacie Cel'uste umiestnite vzdy
radialne na nerezovi objimku.

| | A B
‘”‘T AT A Py
AN \LJ

Rozmer potrubia A B
(mm) [mm] [mm]
40%3 .5 80 130
50x4.0 90 140
63x4.5 110 160
75%5.0 170 230

5. Kontrola kvality zalisovaného spoja

5.1 Overenie kvality zalisovaného spoja pomocou vizualnej kontroly nerezovej objimky je

uvedené na Obr. 18. Celo rirky musi byt viditelné v priezoroch plastového aretaéného
krazku.

Obr. 18 — Kontrola kvality zalisovaného spoja pomocou
vizualnej kontroly nerezovef obfimky lisovacieho fitingu

ANO :| | rarka

ocelovéa
tvarovka obiimka
PRESS

T
NIE M

tvarovka
PRFSS

deformécia
ocel'ovei obiimky
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5.2 Na kontrolu spravnosti stlaceného profilu lisovacieho fitingu sa pouzije posuvné meradlo
1/20, ktorym sa overi, ¢i doslo k predpisanému stlaceniu nerezovej objimky lisovacieho
fitingu na rozmery uvedené v Tabul'ke 2.

Tabulka 2 — Udaje na kontrolu rozmerov podla Obr. 16

Tvarovka PRESS | @ A max @ B max
& 20 | 20.65 21.85
& 26 | 26.6 279
@ 32 | 32.65 33.9
5.3 Pokial’ by namerané hodnoty nezodpovedali Gdajom v Tabulke 2 a Obr. 19, potom je zrejmé,

Ze lisovacia operéacia nebola plne Uc¢inna a moze dojst’ k naslednej netesnosti spoja.

Obr. 19 — Schéma meracich miest na lisovacom fitingu

A B A
SUtTe au pUF

|

& B A

5.4 Pri zisteni uvedeného stavu je potrebné bezodkladne preverit’ Cistotu lisovacich Cel'usti v
mieste Celnych stykovych ploch, Ci nie je zhrdzavena vndtorna kruhova plocha Celuste, Ci
nedoslo k vtlaceniu nerezového plasta lisovacieho fitingu medzi stykové plochy cel'usti,
pripadne preverit’ po hmate, Ci Cel'uste nemaju prilis velkd vol'u v capovom uloZeni .

5.5 Pokial' nebola zistena priCina nedostatocného stlacenia (deformdcie) nerezovej objimky
lisovacieho fitingu, potom je nutné vymenit’ lisovaciu ¢el'ust’ za novu. V pripade, Ze zavada
trva, je bezodkladne nutné problém riesit’ s dodavatel'om systému IVAR.PRESS.

6. Instal4cia zavitovych armatuar
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6.1

6.2

7.1
7.2
7.3
7.4
7.5
7.6
7.7

7.8

Pri inStalacii zavitovych armatur (gul'ovych uzaverov, rohovych ventilov a pod.) do lisovacich
fitingov s vonkajSim alebo vndtornym pripojovacim zavitom, je nutné pridrzat telo
lisovacieho fitingu proti smeru pohybu dot'ahovanej zavitovej armatury. V opacnom pripade
hrozi neZiaduce pretocCenie potrubia v mieste lisovaného spoja.

Pri zavitovych fitingoch typu IVAR.PRESS s prevedenim zavitov podl'a normy STN EN 10226-
1 odporiCame ako tesnenie pouzit’ teflénovld nit' alebo teflénovd pasku. Pri pouziti
konopného vlakna v spojeni so schvalenou pastou je potrebné zachovat’ viditel'nost’ vrcholu
zavitov. Pri pouziti vel'kého mnoZstva konope alebo nadmerného krdtiaceho momentu hrozi
poskodenie lisovacieho fitingu s vplyvom aj na tesnost’ lisovaného spoja.

Bezpecnostné opatrenia

Lisovacie operacie sa nesmu vykonavat' po dlhd, nepretrziti dobu. DIhé, nepretrzité lisovacie
operacie by viedli k prehriatiu lisovacieho zariadenia. Maximalne po 50 lisovacich operaciach
je nutné nechat’ lisovacie zariadenie vychladnit’ minimalne 15 minut.

NesmU sa pouzivat’ lisovacie fitingy, ktoré boli uz raz zlisované.

NeudrZované (neservisované) lisovacie zariadenie moZe spOsobit’ netesnost’ ¢i poskodenie
potrubného systému.

Montdaz prvkov IVAR.PRESS musi byt vykonana bez akéhokol'vek namahania, poskodenia
vonkajSej vrstvy rarky a pridavnych sil. )

Podl'a druhu instalacie je nevyhnutné zohl'adnovat’ dizkové kompenzacie potrubia.

Je nepripustné zamienat’ alebo kombinovat’ potrubia a lisovacie fitingy inych vyrobcov.
InStruktdZzne video lisovania najdete na https://www.ivarsk.sk/katalog/vykurovanie-
ivartrio/potrubie-a-press-fitingy-alpex-pex-c719/#video

V pripade akychkolvek doplfujicich otazok alebo pochybnosti kontaktujte nasich
regionalnych obchodno-technickych zastupcov, alebo obchodno-technickd kancelariu IVAR
SK. Kontakty najdete na https://www.ivarsk.sk/katalog/vykurovanie-ivartrio/#persons

Upozornenie:

e Spoloc¢nost’ IVAR CS spol. s r.o. si vyhradzuje pravo vykonavat’ v akomkol'vek
momente a bez predchadzajliceho upozornenia zmeny technického alebo obchodného
charakteru pri vyrobkoch, uvedenych v tomto navode na pouzitie.

e Vzhl'adom na dalsi vyvoj vyrobkov si vyhradzujeme pravo vykonavat' technické zmeny
alebo vylepSenia bez oznamenia, odchylky medzi vyobrazeniami vyrobkov si mozné.

e Informacie uvedené v tomto navode na pouZitie nezbavuju uzivatela povinnosti
dodrziavat’ platné normativy a platné technické predpisy.

e Dokument je chraneny autorskym pravom. Takto zaloZzené prava, najma prava
prekladu, rozhlasového vysielania, reprodukcie fotomechanikou, alebo podobnou
cestou a uloZenie v zariadeni na spracovanie dat zostavaju vyhradené.

e Zatlacové chyby alebo chybné Udaje nepreberame ziadnu zodpovednost'.
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