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Производитель оставляет за собой право без предварительного уведомления покупателя вносить   
изменения в конструкцию и внешний вид изделий без изменения рабочих характеристик.  
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1. Назначение и область применения 
 

   Пресс-система NiroPress® 316L состоит из труб и фитингов из нержавеющей стали марки 
1.4404 (AISI 316L). Область применения и рабочие характеристики системы определяются 
используемыми пресс-фитингами с различными уплотнениями.  
 
Рабочая среда: 

- питьевая вода (холодная и горячая), с содержанием хлоридов не более 300 мг/л, 
- вода систем отопления и холодоснабжения, а также прочие водные растворы гликолей с 
концентрацией до 40% 
- полностью или частично опреснённая вода 
- дождевая вода 
- пар низкого давления до температуры 120 0С 
- конденсат пара до температуры 120 0С 
- горючие газы (пресс-фитинги с соответствующим уплотнительным кольцом) 

       - технические газы (нетоксичные, невзрывоопасные) 
       - системы пожаротушения 
 
   Полная совместимость с трубами и фитингами SANHA®.     
   Трубы холоднокатанные c продольным сварным швом. Изготовлены по DIN EN 10312, DVGW 
GW 541 и ТУ TTD-9000-T из стали марки AISI 316L. Внутренняя поверхность очищена от 
углеродного остатка, загрязнений и остатков смазочных средств в соответствии с 
требованиями DIN EN 10312 и DVGW– рабочего листа W 534.  
   Пресс-фитинги изготовлены из нержавеющих сталей марок AISI 316 L, AISI 316 (прецизионное 
литье), AISI 316 Ti (резьбовая часть).  
   Специальная геометрия пресс-фитингов позволяет обеспечить быстрое, прочное и 
герметичное соединение путем прессования пресс-инструментом с насадками типа «М» и 
«SA». Полимерное кольцо, из этилен-пропилен-диен-каучука с пероксидацией (EPDM) 
установленное непосредственно в пресс-фитинг, служит для достижения окончательной 
герметизации пресс-соединения. 
   Ассортимент пресс-фитингов включает в себя отводы, тройники, соединительные муфты, 
переходы диаметров, переходы на резьбу, фланцы, компенсаторы и прочее. 
Для реализации разъемных соединений и перехода с пресс-соединения на резьбовое, 
используется резьба: 
- внутренняя резьба тип Rp по DIN EN 10226-1 для всех позиций, кроме соединений с накидной 
гайкой под плоское уплотнение, для них используется резьба тип G по DIN EN ISO 228. 
- наружная резьба тип R по DIN EN 10226-1 
  
   Трубы и пресс-фитинги подвергаются светлому или диффузному отжигу для снятия 
внутренних напряжений, увеличению коррозионной стойкости и обеспечению гарантированного 
длительного герметичного соединения, а также для придания финишного внешнего вида.  
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2. Технические характеристики 

 

Материал труб: 

Марка стали по EN 10088 
(AISI) 

C, % Cr, % Ni, % Мо, % N, % Ti, % 

1.4404 (316L) ≤ 0,04 16,5 – 18,5 10,0 – 13,0 2,3 – 2,5 ≤ 0,11 –– 

 

Рабочие параметры: 

Внешний диаметр трубы [мм] 15…22 28…35 42…168 

Номинальное давление PN [кг/см2]   40 25 16 

Максимальная температура с уплотнением из EPDM  -30… 120° С  

 
Наружный диаметр и толщина стенки труб: 

 DN Наружный диаметр Толщина стенки 

d, мм допуск, мм s, мм допуск, мм 

12 15 ±0,10 1,0 ±0,10 

15 18 ±0,10 1,0 ±0,10 

20 22 ±0,11 1,2 ±0,10 

25 28 ±0,14 1,2 ±0,10 

32 35 ±0,18 1,5 ±0,10 

40 42 ±0,21 1,5 ±0,10 

50 54 ±0,27 1,5 ±0,10 

65 76,1 ±0,38 2,0 ±0,15 

80 88,9 ±0,44 2,0 ±0,15 

100 108 ±0,54 2,0 ±0,15 

125 139,7 ±0,54 2,6 ±0,15 

150 168,3 ±0,54 2,6 ±0,15 

 
Трубы поставляются в штангах длиной 6 и 3 м. 
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3. Номенклатура и габаритные размеры 

 

    
 
9000  9500 
NiroPress 316L -труба в штангах L = 6 м  NiroPress 316L -труба в штангах L = 3 м 
нержавеющая сталь 1.4404, AISI 316L  нержавеющая сталь 1.4404, AISI 316L 

Артикул 
Размер 

D x s 
(мм) 

Вес 
пустой 

трубы, кг 

Водяной 
объем, л 

 

Артикул 
Размер  

D x s    
(мм) 

Вес 
пустой 

трубы, кг 

Водяной 
объем, л 

6900015.3 15 х 1,0 2,106 0,798  6950015.3 15 х 1,0 1,053 0,339 
6900018.3 18 х 1,0 2,556 1,206  6950018.3 18 х 1,0 1,278 0,603 
6900022.3 22 х 1,2 3,756 1,812  6950022.3 22 х 1,2 1,878 0,906 
6900028.3 28 х 1,2 4,836 3,09  6950028.3 28 х 1,2 2,418 1,545 
6900035.3 35 х 1,5 7,56 4,824  6950035.3 35 х 1,5 3,78 2,412 
6900042.3 42 х 1,5 9,138 7,17  6950042.3 42 х 1,5 4,569 3,585 
6900054.3 54 х 1,5 11,844 12,258  6950054.3 54 х 1,5 5,922 6,129 
6900076.3 76,1 х 2,0 22,29 24,498  6950076.3 76,1 х 2,0 11,145 12,249 
6900089.3 88,9 х 2,0 26,142 33,966  6950089.3 88,9 х 2,0 13,071 16,983 
69000108.3 108 х 2,0 31,89 50,97  69500108.3 108 х 2,0 15,945 25,485 
69000140.3 139,7 х 2,6 53,616 85,248  69500140.3 139,7 х 2,6 26,808 42,624 
69000168.3 168,3 х 2,6 64,806 125,358  69500168.3 168,3 х 2,6 32,403 62,679 
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4. Указания по монтажу и эксплуатации 

4.1 Общие требования 
Все работы по монтажу системы NiroPress® должны выполняться квалифицированными 
специалистами. Работы производить в соответствии с требованиями СП 73.13330.2016 
«Внутренние санитарно-технические системы зданий» и «Технического пособия по монтажу 
SANHA®». 
 
4.2 Монтаж 
Оборудование, необходимое для монтажа пресс-системы: 
- роликовый труборез (ножовка по металлу, сабельная либо дисковая пила для работы с 
нержавеющей сталью) 
- гратосниматель либо напильник 
- маркер 
- пресс-машина с необходимым комплектом пресс-насадок 
Все работы производить в соответствии с Техническим пособием по монтажу ЗАНА. 
 
Последовательность операций: 
1) Определить необходимый участок трубы (отмеряя необходимую длину, учитывать глубину 
вставки трубы в фитинг). Глубина вставки Е - см. табл. 1 и рис.1. 

 
Табл. 1 
Диаметр d, мм 15 18 22 28 35 42 54 76,1 88,9 108 139,7 168,3 
Глубина вставки 
E, мм 

20 21 21 22 29 31 36 55 62 79 100 120 

 
Рис. 1 
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2) Отрезать трубу перпендикулярно ее оси, используя роликовый труборез. Допускается 
использование других инструментов, таких как ножовка по металлу, сабельная или дисковая 
пила. При использовании электроинструмента установить скорость резания настолько низкой, 
чтобы избежать сенсибилизации стали в результате нагрева. При этом учитывать, чтобы 
режущая или дисковая поверхность предназначалась для нержавеющей стали и не 
использовалась перед этим для резки углеродистой (нелегированной) стали и цветных 
металлов.  
Не допускается использование угловых шлифовальных машин (болгарка)! 
 
3) Используя гратосниматель (напильник), зачистить наружный и внутренний конец отрезанной 
трубы, удаляя стружку и все заусенцы, способные повредить уплотнительное кольцо фитинга 
в процессе монтажа. После зачистки участок трубы под установку фитинга протереть чистой 
ветошью. 
 
4) Перед монтажом проконтролировать наличие и состояние уплотнительного кольца в фитинге 
(правильность посадки в гофре, отсутствие загрязнений и повреждений). Чтобы получить 
надежное соединение, необходимо обеспечить соответствующую глубину вставки трубы в 
фитинг. Надвинуть фитинг на трубу до упора. Допускается легкое проворачивание. При 
одевании фитинга запрещается использовать смазку. Отметить маркером на трубе рядом с 
краем фитинга глубину вставки. При одновременном монтаже большого количества 
соединений (сборка), перед опрессовкой каждого отдельного фитинга проверить глубину 
вставки по маркерной отметке. Убедиться, что расстояние между соседними фитингами не 
меньше допустимого. Минимальные расстояния между фитингами А min см. табл.2 и рис.1. 
 
Табл.2 
Диаметр, мм 15 18 22 28 35 42 54 76,1 88,9 108 139,7 168,3 
Расстояние 
между 
фитингами  
А min, мм 

10 10 10 10 10 20 20  30  30  30  60  60 

 
5) Установить пресс-клещи на фитинг и убедиться, что они установлены правильно. Произвести 
пуск. После запуска опрессовки процесс происходит автоматически и не может быть 
остановлен. Если по какой-то причине он прервался, соединение необходимо вырезать и 
выполнить правильно. 
 

5 Требования к пресс-инструменту 

Для фитингов NiroPress® применяются пресс-клещи и пресс-хомуты с профилем обжатия «М» 
и «SA». 

Требования к пресс-машине по усилию обжатия для диаметров: 

 - до 28 мм – компактные пресс-машины с усилием ≥ 18 кН 
 - до 108 мм – пресс-машины с электронным контролем с усилием ≥ 30 кН 

 - 139,7 – 168,3 мм – пресс-машины с электронным контролем с усилием ≥ 100 кН 

Пресс-инструмент должен проходить обязательное техническое обслуживание в соответствии 
с рекомендациями изготовителя для сохранения гарантии на монтаж системы. 
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6 Условия хранения и транспортировки 

При хранении и транспортировке следует избегать повреждений и загрязнений. Трубы и 
фитинги должны храниться в сухом непыльном помещении.  
Защитную упаковку и защитные колпачки следует снимать только непосредственно перед 
использованием продукции. 
Трубы и пресс-фитинги допускается перевозить любым видом транспорта в соответствии с 
правилами перевозки грузов, действующими на данном виде транспорта.       
Во избежание механических повреждений трубы запрещается сбрасывать с транспортного 
средства, при разгрузке рекомендуется пользоваться складским погрузчиком, при 
использовании крана необходимо применять грузовые стропы на текстильной основе.  

 
7 Утилизация 

Утилизация изделий (переплавка, захоронение, перепродажа) производится в порядке, 
установленном Законами РФ: №96-ФЗ «Об охране атмосферного воздуха», №89-ФЗ «Об 
отходах производства и потребления», №52-ФЗ «О санитарно-эпидемиологическом 
благополучии населения», а так же другими российскими и региональными нормами, актами, 
правилами и распоряжениями, принятыми во исполнение указанных законов.  

 

8 Гарантийные обязательства 

Гарантийный срок, установленный заводом-изготовителем – 1 год. 
 
Гарантия не распространяется на дефекты, возникшие в случаях нарушения паспортных 
режимов хранения, монтажа, эксплуатации и обслуживания изделия; ненадлежащей 
транспортировки и погрузочно-разгрузочных работ; наличия следов воздействия веществ, 
агрессивных к материалам изделия; наличия повреждений, вызванных пожаром, стихией, 
форс-мажорными обстоятельствами; повреждений, вызванных неправильными действиями 
потребителя; наличия следов постороннего вмешательства в конструкцию изделия.  
 
В случае обнаружения технических недостатков необходимо незамедлительно обратиться к 
ответственному региональному представителю компании или в Представительство, 
находящееся по адресу: 

  
127273, г. Москва, ул. Отрадная, д. 2Б, стр. 6, офис 306 
тел.: +7 495 789 70 77 (многоканальный) 


