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ТЕХНІЧНА КАРТА ГЕОТЕРМАЛЬНОГО 
ЗОНДУ TERRA FUTURA



1. Конструкція геотермальної головки Futura

Головка FUTURA спроєктована таким чином, щоб гарантувати 
ергономічність та безпеку під час монтажу. Виріб виготовлений із 
поліетилену високої щільності групи PE100RC. Зменшені зовнішні розміри 
головки дозволяють знизити діаметр бурового монтажного отвору. 
Клиноподібна форма торця головки полегшує проходження зонда через 
окремі нашарування ґрунту та його безпечне розміщення на 
спроєктованій глибині, а також відведення бурового розчину з отвору.

Аксесуарним обладнанням головки PRAWTECH є з’єднувачі та штовхачі 
в різних конфігураціях залежно від потреби. У разі бажання замовити зонд 
із додатковим оснащенням з’єднувача (отвір під обтяжувач, нарізання 
різьби під штовхач тощо) необхідно звернутися до представника 
PRAWTECH sp. z o.o.

Головка зонда дозволяє опціонально здійснювати введення рідини та 
заповнення кільцевого простору монтажного отвору/свердловини. 
Головка зонда PRAWTECH має монолітну конструкцію і повністю 
виготовляється під час автоматизованого виробничого процесу.

Система контролю виробництва зондів PRAWTECH належить до групи 
MES (Manufacturing Execution System) — систем, що збирають виробничі 
дані в режимі реального часу, дозволяючи аналізувати процес 
виробництва та контролювати запущені виробничі замовлення з 
урахуванням оптимальності планування.

Для зонда Terra FUTURA LAMELA доступний штовхач.

Геотермальний зонд PRAWTECH серії Terra FUTURA є одним із 
найважливіших елементів системи нижнього джерела тепла.

Теплообмінник складається з пластикової геотермальної головки з 
підвищеною ергономікою, що утворює монолітну цілісність із 
трубопроводами, виготовленими з поліетилену високої щільності групи 
PE100RC.

Зонд спроєктований таким чином, щоб оптимізувати процес 
встановлення теплообмінника в монтажний отвір і підвищити безпеку 
роботи системи нижнього джерела тепла.

Сучасна технологія виробництва зонда базується на сировині 
найвищої якості та постійному контролі якості виробничих і логістичних 
процесів.

Модель 2 x 32 мм та 2 x 40 мм.
Геотермальний зонд Terra Futura

PRAWTECH sp. z o.o., ul. Garbarska 43, 32-340 Wolbrom, Poland
tel.: +48 32 644 27 78, e-mail: handel@prawtech.pl NIP: PL 637-141-14-27

Мал. 1. Геотермальна головка Futura

Мал. 2. Схема геотермальної головки



Геотермальний зонд встановлюється у вертикальний монтажний отвір/
свердловину для теплових насосів. Перед кожним застосуванням зонду 
необхідно провести візуальний огляд, а також випробування на 
герметичність і пропускну здатність, щоб виключити випадки пошкодження 
виробу під час транспортування або зберігання. Детальна процедура 
монтажу наведена в документі «Вимоги до виконання інсталяцій 
доступному на сайті www.prawtech.pl.

Монтаж геотермального зонда слід виконувати відповідно до чинних 
правових вимог, правил охорони праці (БHP), а також рекомендацій PORT 
PC. Виконання бурових робіт мають здійснювати виключно уповноважені 
особи, які володіють відповідною кваліфікацією.

Виробник НЕ ДОПУСКАЄ використання геотермальних зондів на 
територіях гірничих пошкоджень та зсувних ділянках.

Усі геотермальні зонди PRAWTECH постачаються клієнту лише після 
успішного проходження випробувань на тиск і витрату відповідно до 
внутрішньозаводської процедури контролю якості. Продукти додатково 
ретельно пакуються та захищаються перед відправленням.

Кожен із теплообмінників має свій індивідуальний серійний номер. 
Виробник рекомендує користуватися цим номером під час ведення 
будівельного журналу/журналу буріння, а також у разі подальшого 
контакту з постачальником чи виробником.

3. Застосування та монтаж геотермальних зондів

2. Основні функції геотермального зонда та 
параметри роботи

Геотермальний зонд відповідає за збалансований відбір тепла, 
накопиченого в грунтових породах, та подачу робочого середовища зі 
стабільною температурою до ґрунтового теплового насоса.

Геотермальний зонд PRAWTECH спроєктований для роботи як у функції 
нагрівання, так і охолодження. В обох випадках рекомендується таке 
проєктування технології роботи теплового насоса, щоб температура 
низькозамерзаючої рідини перебувала в діапазоні 0…30 °C.

Допускається короткочасна робота при від’ємних температурах, 
однак у такому разі слід належним чином визначити параметри матеріалу, 
яким заповнено монтажний отвір зонда (так званий параметр 
морозостійкості).

Короткочасна робота при температурах вище рекомендованого 
нормативу можлива за умови дотримання рекомендацій геолога, 
виробника теплового насоса, а також з урахуванням обмежень, що 
випливають із максимальної робочої температури поліетилену групи 
PE100RC (макс. +40 °C).

УВАГА!
Зміна температурних та тискових параметрів роботи зонда може 

вплинути на довговічність зонду  і повинна бути погоджена з виробником ще 
на етапі проєктування.

Геотермальний зонд Terra FUTURA випускається у двох стандартних 
розмірних варіантах:

• 2 x 32 мм: труби зонда виготовлені з поліетилену високої щільності 
PE100RC, стійкого до розповсюдження тріщин типу RC (Crack resistant), 
зовнішній діаметр кожної труби – 32 мм.

• 2 x 40 мм: труби зонда виготовлені з поліетилену високої щільності 
PE100RC, стійкого до розповсюдження тріщин типу RC (Crack resistant), 
зовнішній діаметр кожної труби – 40 мм.

Геотермальний зонд Terra FUTURA пропонується у таких тискових 
класах:

• PN 10 (SDR 17)

• PN 12,5 (SDR 13,6)

• PN 16 (SDR 11)

Мал. 3. Штовхач FUTURA

Мал. 4. Геотермальні зонди у транспортній формі

4. Технологія зʼєднання геотермальних зондів у 
межах інсталяції

Для з’єднання зондів марки PRAWTECH із розподільними 
трубопроводами та колодязями/розподільниками нижнього джерела тепла 
застосовуються електрозварні фасонні деталі, що відповідають вимогам 
норм PN-EN 1555-3 та PN-EN 12201-3. Фасонні деталі, які пропонує 
PRAWTECH, виготовлені з поліетилену класу PE100 і доступні у двох 
розмірних рядах – SDR 11 та SDR 17.



Недостатнє видалення окисленого шару та неналежне очищення 
поверхні труби можуть стати причиною НЕСПРАВНОГО З’ЄДНАННЯ.

Недостатнє очищення поверхні фасонної деталі може стати причиною 
НЕСПРАВНОГО З’ЄДНАННЯ.

Кожна фасонна деталь має етикетку, на якій вказані всі необхідні 
параметри зварювання та штрих-код для автоматизованого процесу 
зварювання.

Час охолодження, зазначений на етикетці, — це час, після якого 
фасонну деталь можна від’єднати від електрозварювального апарата.
Час, після якого можна провести випробування на герметичність, залежить 
від діаметра використаної труби й фасонної деталі, і наведений у Таблиці 1.УВАГА!

УВАГА!

УВАГА!



5. Матеріалознавча карта зонда
У Таблиці 2 наведено найважливіші матеріальні параметри грануляту, 

що використовується для виробництва геотермальних зондів PRAWTECH.

ОФІЦІЙНИЙ 
ІМПОРТЕР 


