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Systemy rurowe – materiały i podziały

Materiał rury:
• tworzywo sztuczne – rury jednorodne, do których 
zaliczamy: polietylen usieciowany (PE-X), polietylen 
o zwiększonej odporności na temperaturę (PE-RT), 
polipropylen (PP-R), polichlorek winylu (PVC-C), po-
libutylen (PB);
• tworzywo sztuczne – rury wielowarstwowe (rys. 2), 
których poszczególne warstwy mogą być następu-
jące: PE-X lub PE-RT jako warstwa wewnętrzna, Al – 
warstwa aluminium w formie taśmy łączona ze sobą 
doczołowo lub na tzw. zakład za pomocą lasera lub 
ultradźwięków oraz PE-X, PE-RT lub PE-HD (poliety-
len o zwiększonej gęstości) jako warstwa zewnętrz-

na. Wszystkie warstwy są ze sobą połączone, spe-
cjalnie przeznaczonym do tego, klejem adhezyjnym.
• stal nierdzewna (rys. 3), stal węglowa i niskowęglo-
wa (rys. 4) – rury z tych materiałów wykorzystywane 
są w przeważającej części w instalacjach wody lodo-
wej, ciepła technologicznego, solarnych, oleju opa-
łowego czy też sprężonego powietrza;
• miedź (rys. 5). Rury wykonane z miedzi jeszcze kil-

Aktualnie do dyspozycji osób, które przygoto-
wują dokumentację projektową dotyczącą instala-
cji oraz dla osób, które stoją przed faktem wyboru 
już danego systemu (czy to będzie instalator, czy 
też już klient końcowy), jest dostępna bardzo sze-
roka gama różnorakich rozwiązań i technologii do-
stosowanych do potrzeb. 
Jak sobie poradzić w tym dzisiejszym gąszczu, któ-
re rozwiązania warto rozważyć, czym się kierować, 
o czym należy pamiętać podczas montażu, na co 
zwracać szczególną uwagę przy produktach dostar-
czanych przez różnych producentów? To są pyta-
nia, które spędzają sen z powiek nie tylko inwesto-
rom, ale przede wszystkim instalatorom i klientom 
końcowym.

Każda instalacja rurowa (grzewcza, c.w.u., cyrkulacji…) składa się z elementów składowych, które w połączeniu ze sobą tworzą 
integralną całość. Do poszczególnych części danej instalacji możemy zaliczyć przewody (rury) oraz całą gamę łączników  
(tzw. złączek), za pomocą których możliwe jest połączenie prostych odcinków rury. 

O łączeniu systemów rurowych 
Podziały, wskazówki montażowe i błędy instalatorskie

TOMASZ PODLEŚ
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trzymałości i odporności wystarczy 60% stopnia usieciowania (metody che-
miczne wymagają wyższego stopnia usieciowania dla uzyskania tych sa-
mych parametrów). Trwałość obu rodzajów rur w typowych warunkach 
pracy w instalacjach grzewczych i wody użytkowej wynosi co najmniej 50 
lat. 
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1. Warstwa PE-RT lub PE-X
2. Warstwa kleju
3. Warstwa aluminium spawanego doczołowo
4. Warstwa kleju
5. Warstwa PE-RT lub PE-X/PE-HD

Typ rury PE-RT/AL/PE-RT PE-X/AL/PE-X

Wymiary rur 16x2 20x2 26x3 32x3 40x3,5 50x4 63x4,5

Średnica zewnętrzna, nominalna [mm] 16 20 26 32 40 50 63
Grubość ścianki, nominalna [mm] 2 2 3 3 3,5 4 4,5

Średnica wewnętrzna, nominalna [mm] 12 16 20 26 33 42 54
Waga rury [g/m] 105 148 240 323 605 870 1315

Waga rury z wodą [g/m] 218 337 554 854 1460 2255 3605
Objętość wewnętrzna [l/m] 0,113 0,189 0,314 0,531 0,855 1,385 2,29

Przewodność ciepła [W/m*K] 0,4 0,4 0,4 0,4 0,43 0,43 0,43
Wydłużalność termiczna [mm/m*K] 0,025 0,025 0,025 0,025 0,024 0,024 0,024

Chropowatość wewnętrzna rury [μm] 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5
Dyfuzja tlenu [mg/l*d] 0 0 0 0 0 0 0

Maksymalna temperatura pracy [°C] 95 95 95 95 95 95 95
Maksymalne ciśnienie pracy [bar] 10 10 10 10 10 10 10

Temperatura pracy ciągłej dla 10 bar [°C] 70 70 70 70 95 95 95
Minimalny promień gięcia bez narzędzia 5xD* 5xD* 5xD* 5xD* x x x
Minimalny promień gięcia z narzędziem 3,5xD* 3,5xD* 3,5xD* 3,5xD* 3,5xD* 3,5xD* 3,5xD*

 *D – średnica zewnętrzna nominalna

Rysunek. Struktura łańcucha polietylenu.

Rysunek. Bombardowanie wiązką elektronów, powodujące 
odrywanie się atomów wodoru.

Rysunek. Powstawanie bezpośrednich wiązań pomiędzy 
atomami węgla tzw. sieciowanie.

PORADNIK TECHNICZNY
SYSTEMY RUROWE
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Techniki łączenia
Każda z tych złączek może być połączona z odpo-
wiednim przewodem, elementem końcowym lub 
urządzeniem, za pomocą specjalnej techniki moco-
wania, do którego możemy zaliczyć:
•	skręcany oparty na gwintach umieszczonych na ele-
mentach łącznikowych, występujący w instalacjach  
o małych średnicach. Są to połączenia rozłączne, 
dlatego nie można ich wykonywać pod warstwą wy-
lewki. W pozostałych technikach połączenia są nie-
rozłączne,
•	zaprasowywany oparty na stalowych pierścieniach 
(rys. 8),
•	zaciskowy z nasuwanym pierścieniem (rys. 9),
•	zaciskowy skręcany z przeciętym pierścieniem
(rys. 10),
•	zgrzewany (rys. 11),
•	wciskany (rys. 12).

Wskazówki montażowe i błędy 
instalatorskie

Z uwagi na liczbę i różnorodność dostępnych na ryn-
ku systemów nie sposób zapamiętać wszystkich wy-
tycznych, obostrzeń, zaleceń dla nich, o których piszą 
szczegółowo konkretni producenci. Poniżej kilkana-
ście wskazówek, porad i błędów, o których powinni-
śmy pamiętać i się do nich stosować.
Odpowiedni wybór rury do instalacji. Przed do-
konaniem zakupu należy zasięgnąć informacji, naj-
lepiej od danego producenta, czy przewody, który-
mi w danym momencie się interesujemy są dla nas 
odpowiednie i do tego na pewno się nadają. Każdy 
z producentów rur tworzywowych w swoich mate-
riałach technicznych, w formie drukowanej lub elek-
tronicznej, jest zobligowany do poinformowania, jaki 
jest zakres zastosowania danego produktu (rury).

kanaście lat temu przeważały w instalacjach we-
wnętrznych, jednakże z biegiem czasu i wraz z rosną-
cymi cenami materiału i robocizny zostały wyparte 
na rzecz instalacji rurowych z tworzyw sztucznych. 

Łączniki
Innym podziałem systemów jest rozróżnienie ich 
pod względem stosowanych łączników (złączek). 

Możemy w nim doszukać się następujących łączni-
ków wykonanych z:
• mosiądzu (rys. 6),
•	PPSU (rys. 7) – polifenylosulfon,
•	PB – polibutylen, PP z wkładką aluminiową lub np. 
włókno szklane – polipropylen,
•	stali nierdzewnej,
•	stali węglowej.

1 System KAN-therm Push/Push Platinum24

Elementy połączenia skręcanego 
do rur Platinum.

1. Kształtka – np. trójnik z GW.
2. Korpus złączki z GZ  

(z uszczelnieniem typu O‑Ring).
3. Pierścień przecięty.

4. Nakrętka dociskowa.
5. Rura PE‑RT lub PE‑Xc.

Uwaga: złącza skręcane do rur 
PE‑RT /PE‑Xc oraz Platinum nie 

są zamienne!

1 2 3 4 5

Złączki i armatura z GW 
współpracujące ze złączkami 

skręcanymi.

Połączenie wykonuje się w następującej kolejności:

1.	Korpus złączki wkręcić w kształtkę (armaturę) uszczelniając gwint konopiami lub taśmą teflonową,

2.	Nałożyć na rurę nakrętkę dociskową a następnie osadzić na końcu rury pierścień, przy czym 
jego krawędź powinna być odległa od krawędzi rury od 0,5 do 1 mm,

3.	 Rurę nasunąć do oporu na króciec złączki (nie stosować żadnych środków „poślizgowych”, nie 
wykonywać ruchu skrętnego kształtki względem rury),

4.	Nakręcić nakrętkę zaciskającą pierścień na rurze.

Połączenie można traktować jako rozbieralne pod warunkiem, że po wyjęciu króćca złączki z rury 
odetniemy zużytą końcówkę rury i następnie wykonamy nowe połączenie.

Uwaga
Ze względu 

na niebezpieczeństwo 
pęknięcia mosiężnego korpusu, 

należy przyjąć zasadę, że 
złącza KAN‑therm z gwintami 

wewnętrznymi nie powinny być 
łączone z elementami poza 

systemowymi.

Złączka mosiężna z gwintem zewnętrznym 
System KAN‑therm Push, KAN‑therm Press

Złączka stalowa z gwintem wewnętrznym 
System KAN‑therm Steel, KAN‑therm Inox
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1 System KAN-therm Push/Push Platinum16

Ciśnienie robocze dla poszczególnych klas zastosowań zależne jest od serii rur S (szereg wymiarowy)

S	=	(dn–	en)	/	2	en

gdzie dn – średnica zewnętrzna rury; en – grubość ścianki rury

1.4 Transport i składowanie
Rury PE‑RT i PE‑Xc oraz wielowarstwowe Platinum mogą być składowane w temperaturach nie 
przekraczających +30 °C. Mogą być też przechowywane w temperaturach poniżej 0 °C, należy 
wówczas szczególnie je chronić przed obciążeniami dynamicznymi. Podczas transportu chronić 
przed uszkodzeniami mechanicznymi. Ze względu na wrażliwość na działanie promieni ultrafiole‑
towych rury należy chronić przed bezpośrednim długotrwałym działaniem promieni słonecznych.

1.5 Połączenia w instalacjach z rur PE-Xc,  
PE-RT i PE-Xc/Al/PE-HD Platinum
Podstawową techniką łączenia rur w Systemie KAN‑therm jest technika zaciskowa Push z nasu‑
wanym mosiężnym pierścieniem. Do przyłączania rur do urządzeń i armatury można też stoso‑
wać połączenia zaciskowe skręcane.

Połączenia	zaciskowe	Push	z pierścieniem	nasuwanym

Złączki w systemie Push posiadają specjalnie wyprofilowane króćce (bez dodatkowych uszczel‑
nień), które wkłada się w rozszerzony wcześniej koniec rury a następnie nasuwa na połączenie 
mosiężny pierścień. Rura zaciśnięta jest promieniowo na króćcu złączki w kilku miejscach. Taki 
sposób połączenia umożliwia prowadzenie instalacji w przegrodach budowlanych (w szlichcie 
podłogowej i pod tynkiem) bez żadnych ograniczeń. W Systemie KAN‑therm Push złączki są 
uniwersalne dla wszystkich rodzajów rur.

Elementy składowe połączenia 
Push

a. Złączka do połączeń Push
b.	Pierścień mosiężny 

do połączeń Push
c. Rura PE‑RT, PE‑Xc  

lub PE‑Xc/Al/PE‑HD Platinum
d.	Sfazowana wewnętrzna 

krawędź pierścienia
A B CD

Przekrój połączenia Push

25
ISO 9001

Połączenia	zaciskowe	skręcane	–	śrubunkowe

Jest to odmiana połączeń skręcanych, w którym podstawowym elementem jest króciec zacisko‑
wy z uszczelnieniem stożkowym z O‑Ringiem, niewymagającym dodatkowych środków uszczel‑
niających. Można je traktować jako rozłączne pod warunkiem pozostawienia zaciśniętej rury 
na króćcu. Występują dwie odmiany tych połączeń: 1 – do rur PE‑RT i PE‑Xc; 2 – do rur wielowar‑
stwowych Platinum.

Elementy połączenia skręcanego  
śrubunkowego

1. Kształtka – np. trójnik z GZ.
2. Korpus śrubunka  

(z czarnym O‑Ringiem 
na grzybku).

3. Pierścień przecięty.
4. Nakrętka dociskowa.

5. Rura PE‑RT lub PE‑Xc. 1 2 3 4 5

Elementy połączenia skręcanego  
śrubunkowego

1. Kształtka – np. trójnik z GZ.
2. Korpus śrubunka  

(z czarnym O‑Ringiem 
na grzybku).

3. Pierścień przecięty.
4. Nakrętka dociskowa.

5. Rura PE‑Xc/Al/PE‑HD Platinum. 1 2 3 4 5

Połączenia śrubunkowe współpracują z:

serią kształtek KAN‑therm 9012 z gwintami zewnętrznymi,

rozdzielaczami KAN‑therm uzbrojonymi w specjalnie nyple ¾”,

zaworami przygrzejnikowymi zespolonymi.

Złączki i armatura z GZ 
współpracujące ze złączkami 

skręcanymi śrubunkowymi

Uwaga
Połączeń zaciskowych 

skręcanych nie należy chować 
w posadzkach podłóg, muszą 

być lokalizowane miejscach 
dostępnych.
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niem oraz zapewni ciągłość wkładce aluminiowej, któ-
ra pod żadnym pozorem nie może ulec przerwaniu.
Odpowiednie narzędzia systemowe. Każdy sys-
tem rurowy niezależnie od techniki łączenia wyma-
ga obligatoryjnie stosowania odpowiednich narzę-
dzi. Są to proste przyrządy do cięcia przewodów, do 
ich wyginania, kalibracji i obróbki, do wykonywania 
połączeń, jak zaciskarki ręczne, elektryczne, np. za-
ciskarka elektryczna Novopress ECO 202 (rys. 13). 
Szczególną uwagę należy zwrócić na profile stoso-
wane w łączeniu kształtek zaprasowywanych ze sta-
lowymi pierścieniami (rys. 14). Bardzo łatwo pomylić 
się np. gdy jedna firma wykonawcza oparta na kil-
ku grupach instalatorskich wykonuje prace na kilku 
obiektach, na których stosowane są systemy prze-
wodów różnych producentów. W takich sytuacjach 
zdarza się wykonywanie połączeń profilem przezna-
czonym do innego systemu. Na pierwszy rzut oka 
wszystko przebiega poprawnie, ale konsekwencje 
nieprawidłowo zaciśniętej złączki mogą być opłaka-
ne w skutkach. Dlatego jakże ważną czynnością jest 
przeprowadzenie próby szczelności, podczas której 
mogą wyjść przecieki na złączkach. 

Złączki z możliwością lokalizacji wycieku czyn-
nika przed zaprasowaniem. Wielu producentów 
oferuje złączki oparte na funkcji LBP (Leak Before 
Press), co w tłumaczeniu oznacza przeciek przed za-
prasowaniem. Jest to bardzo przydatna funkcja dla 
instalatorów, którzy w ferworze czasu i wykonywa-
nia ogromnej ilości tej samej pracy, jaką jest zapraso-
wywanie, mogą nie ustrzec się ominięcia jednej lub 

Maksymalna temperatura pracy. Jedna z najbar-
dziej pomijanych rzeczy to właśnie maksymalna tem-
peratura pracy, w jakiej może pracować dana rura, 
po jej przekroczeniu zaś, w znacznym stopniu wzra-
sta ryzyko awarii. W danych technicznych można 
znaleźć trzy wartości temperatury dla konkretnego 
rodzaju przewodów. Jest to temperatura robocza, 
temperatura maksymalna i temperatura awarii (ta-
bela 1). Przekroczenie tej ostatniej wartości skutkuje 
nieodwracalnym uszkodzeniem przewodu, co prze-
kłada się na utratę jego właściwości.
Maksymalne ciśnienie pracy – analogicznie jak  
w przypadku temperatury każdy rodzaj rury ma odpo-
wiednie parametry pracy pod względem ciśnienia, któ-
rych przekroczenie może być skutkować nieprzyjemną 
sytuacją: awarią, pojawieniem się przecieku (tabela 1).
Minimalna temperatura otoczenia podczas wy-
konywania połączeń. Parametr bardzo często po-
mijany przez instalatorów lub firmy wykonawcze, 
które pod presją czasu, podpisanymi umowami,  
a w ostateczności wizją poniesienia grzywny za brak 
dotrzymania terminów oddania instalacji wykonują 
prace połączeniowe nawet w niesprzyjających wa-
runkach atmosferycznych. Dotyczy to szczególnie 
instalacji opartych na tworzywie sztucznym, któ-
rych właściwości wytrzymałościowe poniżej mini-
malnej temperatury otoczenia drastycznie spadają, 
a połączenia nie są wykonane z należytą staranno-
ścią i dbałością oraz narażają potencjalnych użyt-

kowników na wystąpienie awarii (np. zalanie) już na 
samym początku pracy instalacji. Dlatego też każdy  
z producentów danego systemu rurowego podaje tę 
wartość, aby potencjalni nabywcy (czy to inwesto-
rzy, instalatorzy czy też klienci końcowi) byli świado-
mi ewentualnych konsekwencji wykonywania robót 
instalacyjnych w warunkach, gdy temperatura oto-
czenia spada poniżej wartości. 
Cięcie przewodów. Czynność ta w coraz mniejszym 
stopniu jest lekceważona przez instalatorów, którzy 
dzięki szkoleniom i praktyce mają pełną świadomość 
konieczności wykonywania prawidłowo tej opera-
cji. Należy stosować ostre narzędzia do cięcia prze-
wodów, które nie powodują powstawania drobnych 
opiłków i postrzępionej linii cięcia, co może bowiem 
spowodować uszkodzenie znajdujących się na złącz-
ce o-ringów służących do uszczelnienia połączenia. 
Natomiast ewentualne drobne kawałki rury, które już 
znalazły się w instalacji mogą przemieścić się wraz 
z czynnikiem. Zatykają wtedy rury lub uszkadza-
ją końcowe urządzenia instalacji. I tak np. zatkanie 
nastawy na wkładce termostatycznej umieszczonej  
w grzejniku ograniczy dostarczanie wymaganej ilo-
ści czynnika grzewczego, a tym samym spowoduje 
nieprawidłowe jego funkcjonowanie.
Gięcie przewodów. Z pozoru zagadnienie wygląda 
niewinnie, jednakże brak wiedzy na ten temat spowo-
dować może groźne w skutkach uszkodzenia. Pod-
czas gięcia przewodów z tworzywa, należy pamiętać 
o tym, że jeśli nie używamy specjalistycznych narzę-
dzi promień gięcia powinien być większy niż 5-krot-
ność średnicy wyginanej rury. Jeśli mamy pod ręką 
odpowiednie narzędzie to promień gięcia nie może 
być mniejszy niż 3,5-krotność jego średnicy (tabela 2).  
Do najprostszych narzędzi specjalistycznych zalicza się 
nawet sprężyna. Jednakże dobrą praktyka jest spraw-
dzenie u danego wytwórcy tej danej, ponieważ warto-
ści mogą się znacznie różnić i sięgać nawet 3-krotnej 
średnicy zewnętrznej, gdy używa się odpowiedniego 
narzędzia. Wiedza na ten temat uchroni zarówno we-
wnętrzną, jak i zewnętrzną warstwę przed uszkodze-

Tabela 1

Tabela 2
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cze powszechnego uznania i nie zdominował rynku.
Zabezpieczanie złączek. Przed zabetonowaniem 
lub zatynkowaniem, złączki mosiężne należy odpo-
wiednio zabezpieczyć (np. otuliną lub kawałkiem sty-
ropianu), przed bezpośrednim kontaktem z wylewką 
lub tynkiem. W instalacjach wody pitnej może wystą-
pić korozja galwaniczna na styku mosiądzu ze sta-
lą nierdzewną, a najbardziej narażone są połączenia 
gwintowane. Aby tego uniknąć, gwinty mosiężne na-
leży odpowiednio zabezpieczyć konopiami i zasto-
sować właściwą pastę uszczelniającą. W przypadku 
złączek PPSU nie można ich oklejać, malować ani za-
bezpieczać piankami monterskimi, ponieważ wspo-
mniane środki zawierają szkodliwe substancje, któ-
re prowadzą do uszkodzenia kształtek.
Odporność na korozję. Wszelkie systemy rurowe  
z tworzyw sztucznych są odporne na korozję i na po-
wstawanie osadów wewnątrz rury, ponieważ charak-
teryzują się bardzo niską chropowatością powierzch-
ni i praktycznie całkowitym brakiem „przyklejania” 
się do ścianek innych, obcych substancji.
Zgrzewanie. Niełatwym procesem łączenia rury  
z kształtką jest proces zgrzewania, który wymaga od 
instalatora praktyki. W takim połączeniu bardzo ła-
two jest spowodować uszkodzenie złączki, czy też 
rury poprzez nieumiejętne wykonanie poszczegól-
nych etapów łączenia. Najwięcej problemów spra-
wia odpowiednia temperatura oraz czas nagrze-

wania łączonych elementów. Istotnym zaleceniem,  
o którym często zapominają monterzy, jest fakt, że 
podczas wsuwania uplastycznionych dwóch warstw 
nie wykonuje się pod żadnym pozorem ruchu obro-
towego. Taka czynność powoduje drastyczną zmia-
nę przekroju danego przewodu.
Prawidłowy montaż wszystkich elementów. Na-
leży zawsze zapoznać się z instrukcją montażu dane-
go systemu, w szczególności gdy nie mieliśmy z nim 
wcześniej do czynienia. Bardzo częstym błędem po-
czątkujących jest np. odwrotne włożenie pierścienia 
na przewód w technologii zaciskanej (rys. 18). Na nim 
po jednej wewnętrznej stronie jest zrobiona odpo-
wiednia faza, która powinna być zwrócona w stronę 

kilku złączek. Podczas próby szczelności przy ciśnie-
niu nawet około 1 bara złączka taka będzie przecie-
kała (rys. 15), co oczywiście nie powinno ujść uwa-
dze osób biorących udział w sprawdzaniu. Łączniki  
z taką funkcją (rys. 16 i 17) można rozpoznać po cha-
rakterystycznych otworach kontrolnych na stalo-
wym pierścieniu lub w przypadku instalacji ze stali 
nierdzewnej są to specjalne o-ringi.
Czynniki inne niż woda. Wartym poruszenia wąt-
kiem są instalacje z czynnikiem innym niż standar-
dowe medium, jakim jest woda, szczególnie instala-
cje nietypowe, jak systemy transportu wody lodowej, 
sprężonego powietrza, roztworów z glikolem, wody 
deszczowej… Każdorazowo mając do czynienia  
z nietypowym przypadkiem, powinniśmy nie dzia-
łać na własną rękę, czy kierować się ewentualnymi 
doświadczeniami lub „dobrą radą” kolegi, a skon-
sultować ją w dziale technicznym konkretnego pro-
ducenta i uzyskać od niego pisemne potwierdzenie.
Szybkość montażu. Instalacje miedziane zostały 
wyparte przez systemy tworzywowe z uwagi także 
m.in. na wielokrotnie szybszy czas montażu jedne-
go łącznika, co przyczyniło się do zwiększenie wydaj-
ności pracy. Zastosowanie zaciskarek elektrycznych 
zwielokrotniło liczbę wykonywanych zaprasowań  
w porównaniu do liczby połączeń miedzianych w tym 
samym czasie. Na uwagę zasługuje system wciska-
ny, który nie wymaga w ogóle specjalistycznych na-
rzędzi, jednakże z uwagi na cenę i dostępność tylko 
w małych średnicach (do 26 mm) nie zdobył jesz-

4  System KAN-therm KAN-therm  Inox68

1.  Działanie O-Ringów z funkcją 
sygnalizacji niezaprasowanych 

połączeń LBP
2.  O-Ringi LBP z funkcją 

sygnalizacją niezaprasowanych 
połączeń

1 2

4.5  

W technice instalacyjnej mogą występować różne typy korozji: chemiczna, elektrochemiczna, we-
wnętrzna albo zewnętrzna, korozja punktowa, korozja wywołana prądami błądzącymi itd. Zjawiska 

-
teriałów instalacyjnych, parametrami przewodzonych mediów, warunkami zewnętrznymi a także 
montażem instalacji. Poniżej przedstawiono wskazówki, które należy uwzględnić przy projekto-
waniu, montażu i eksploatacji instalacji KAN-therm Steel i Inox w celu uniknięcia niepożądanych 
zjawisk korozyjnych zachodzących w instalacjach metalowych.

Prawdopodobieństwo wystąpienia korozji instalacji metalowych wywołanej prądami błądzącymi 
(przepływ prądu stałego do gruntu przez materiał rurociągu przy uszkodzeniu naturalnych warstw 
izolacyjnych jak ściany, izolacje rur itd.) jest bardzo małe. Zjawisko to jest dodatkowo redukowane 
poprzez wprowadzenie uziemienia instalacji.

Korozja  wewnętrzna

Instalacje KAN-therm Steel

Rury i kształtki KAN-therm Steel wykonane z wysokiej jakości cienkościennej stali węglowej, prze-
znaczone są do stosowania w instalacjach zamkniętych. Tlen rozpuszczony w wodzie sprzyja 
korozji, dlatego w czasie eksploatacji jego zawartość w wodzie instalacyjnej powinna być utrzy-
mywana na poziomie nie przekraczającym 0,1 mg/l.

W instalacji zamkniętej dostęp tlenu z powietrza zewnętrznego jest całkowicie ograniczony. Nie-
wielka ilość tlenu zawarta w wodzie podczas napełniania instalacji, po uruchomieniu jest wiązana 
na powierzchni wewnętrznej rur w postaci cienkiej warstwy tlenków żelaza, stanowiących natural-
ną barierę antykorozyjną. Dlatego też należy unikać opróżniania napełnionych wodą instalacji. Je-
śli po próbie ciśnieniowej instalacja miałaby zostać opróżniona i nie eksploatowana przez dłuższy 
czas, zaleca się stosowanie do prób sprężonego powietrza.

Stosowanie środków zapobiegających zamarzaniu oraz inhibitorów korozji powinno być 
uzgodnione z KAN.

Instalacje KAN-therm Inox

Rury i kształtki KAN-therm Inox doskonale nadają się do transportu wody pitnej (zarówno zimnej 
jak i ciepłej), mogą też być stosowane do wody uzdatnionej (zmiękczonej, dejonizowanej, desty-
lowanej), nawet o przewodnictwie poniżej 0,1 μS/cm.

Stal nierdzewna jest odporna na działanie większości składników mediów występujących w in-
stalacjach. Uwagę należy zwrócić w przypadku rozpuszczonych chlorków (halogenków), ich 
oddziałowywanie zależy od stężenia i temperatury (maks. 250 mg/l w temperaturze „pokojowej”). 
Wszystkie elementy nie powinny być narażone na kontakt z jonami rozpuszczonych chlorków 
o dużym stężeniu w temperaturach powyżej 50 °C, dlatego należy:
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kształtki. Pozwala to na łatwiejsze wykonanie połą-
czenia, a także chroni przewód przed uszkodzeniem 
warstwy zewnętrznej. 
Mocowanie przewodów do przegród budowlanych.  
Elementami, które służą do przymocowywania 
przewodów do przegród są różnego rodzaju obej-
my. Ich budowa uwarunkowana jest od wielkości 
(średnicy) i materiału, z jakiego wytworzona jest 
rura, parametrów pracy instalacji oraz sposobu 
jej układania. Na rynku możemy spotkać obejmy  
z tworzywa sztucznego lub metalu (rys. 19). Uchwy-
ty plastikowe należy stosować wyłącznie jako 
punkty przesuwne, a do mocowania rurociągów 
prowadzonych w posadzkach i bruzdach ściennych 
można stosować haki i obejmy tworzywowe z koł-
kiem rozporowym. Uchwyty metalowe (wykonane 
ze stali ocynkowanej) wyposażone są we wkładkę 
elastyczną tłumiącą drgania i dźwięki. Mogą one 
spełniać funkcję punktów przesuwnych lub punk-
tów stałych prowadzonych natynkowo. Jest to bar-
dzo istotna uwaga wpływająca na trwałość syste-
mu, ponieważ gdy się użyje uchwytów metalowych 
bez wkładek, uszkodzić one mogą powierzchnię 
zewnętrzną tworzywa (np. barierę antydyfuzyjną 
EVOH przy rurach jednorodnych). W późniejszym 
okresie może to spowodować przedostawanie się 

tlenu do wewnątrz instalacji, a taka sytuacja jest 
początkiem bardzo niekorzystnego procesu, jakim 
jest pojawienie się korozji wewnętrznej w grzejni-
kach stalowych.
Odległości pomiędzy uchwytami i rodzaje punktów.  
Z pozoru zagadnienie to wydaje się proste, jednak-
że nastręcza sporo problemów w szczególności na 
budowie. Zagadnienie powinno być bardzo dobrze 
rozpisane już w dokumentacji projektowej, ponie-
waż tworzywowe systemy rurowe charakteryzują się 
tzw. wydłużalnością liniową (termiczną). Jest to zmia-
na długości przewodu w zależności od zmieniają-
cych się wartości temperatury pracy pomiędzy za-
silaniem a powrotem. W trakcie pracy instalacji 
uchwyty montażowe mają za zadanie podtrzymać 
instalację oraz przejąć zmiany długości rurociągów. 
Istnieją dwa typy uchwytów: punkty stałe (trwałe)  
i ruchome (przesuwne), które umożliwiają ruch wzdłuż 
osi przewodów. Przebiegi trasy rurociągów nie mogą 
uniemożliwiać wydłużeń termicznych. Punkty rucho-
me muszą być zlokalizowane tak, aby w trakcie pra-
cy instalacji nie przeistoczyły się w punkty stałe. Nie 
można lokalizować punktów stałych w miejscach 
połączeń zaprasowywanych. Temat jest bardzo ob-
szerny i dość szczegółowy i tak naprawdę wymaga 
oddzielnego artykułu.

Tworzywowe systemy rurowe są aktualnie najbardziej rozpowszechnione w insta-
latorstwie oraz stosowane do wielu instalacji. Są różnorodne pod względem tech-
nik łączenia, czy zastosowanych materiałów. Nierzadko jeden producent ma  
w swojej ofercie nawet po kilka systemów. Jednakże bardzo ważne jest odpo-
wiednie przygotowanie instalatora (jego wiedza na temat systemów) oraz uży-
wanie właściwych narzędzi. Niespełnienie tych warunków może spowodować 
nieprzyjemne w skutkach następstwa, nie tylko finansowe. Z drugiej strony tech-
nologie oferowane przez producentów zapewniają pełną kontrolę szczelności insta-
lacji (system LBP), tak aby wyeliminować wszelkie potknięcia na etapie montażu. 
Wytwórcy także dbają o swoich klientów/instalatorów, organizując dla nich szereg 
szkoleń teoretycznych oraz warsztatów praktycznych w celu propagowania dobrych 
nawyków i dbania o szczegóły podczas prac instalacyjnych.

Zapowiedź raportu „Rynek fotowoltaiki w Polsce 2017”

Instytut Energetyki Odnawialnej zapowiada przygoto-
wanie piątej edycji raportu „Rynek fotowoltaiki w Pol-
sce 2017”. Głównym celem przedsięwzięcia jest przed-
stawienie aktualnego stanu i potencjału przemysłowego 
oraz rynkowego z podziałem na kluczowe segmenty:
- energetyki korporacyjnej,
- gospodarstw domowych,
- firm – tzw. „autoproducentów przemysłowych”.
W nowej formule raportu, zostaną szerzej przedstawio-
ne korzyści płynące z wytwarzania energii elektrycznej 
z perspektywy tzw. prosumenta biznesowego, czyli – 
autoproducenta korzystającego z OZE. Z analiz prowa-
dzonych przez Instytut Energetyki Odnawialnej wynika, 
że obecnie najwięcej za energię płacą firmy należące do 
grup taryfowych C, a więc w dużej mierze małe i średnie 
firmy, przyłączone do sieci niskiego lub średniego na-
pięcia. 1 MWh energii elektrycznej dla odbiorców w ta-
ryfie C w 2015 roku kosztowała ponad dwukrotnie wię-
cej niż w przypadku taryf grupy A, z których korzystają 
duże przedsiębiorstwa. 

W celu promowania społecznie odpowiedzialnych firm, 
w ramach raportu zostanie przygotowana mapa, na któ-
rej zostaną zaznaczone przedsiębiorstwa posiadające 
własne instalacje fotowoltaiczne.
Patronat nad tegorocznym raportem objęło Narodowe 
Centrum Badań i Rozwoju oraz Polska Agencja Informa-
cji i Inwestycji Zagranicznych.
Źródło: opracowanie IEO na podstawie URE
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