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Osiem krokow
do idealnej lini

Kable Pod koniec 2016 r. Grupa Lapp kupita firme Ceam Cavi Speciali, wiodgcego
v ! producenta przemystowych kabli do transmisji danych przez Ethernet i Fieldbus.
iy stadajesie | | zdecydowata sie pokazag, jak wyglada czasochtonna produkcja kabli.

z cienkich, mie- Ines Stotz
dzianych, poje-
dynczych dru-
tow, ktore sa
splecione.
eam Cavi Speciali to nowy
w grupie Lapp specjalista
od kabli do transmisji
danych. Przejecie lidera
technologicznego w Veneto
we Wloszech wzmacnia pozycje
specjalistow ds. kabli w Stuttgarcie
na rosnacym rynku przemystowych
kabli do transmisji danych - ,$ciezek
nerwowych” w dobie Industry 4.0.
W zakladzie Ceam w miejscowosci
Monselice pod Padwa 110 pracowni-
kow opracowuje i produkuje kable
Unitronic i Etherline do przemysto-
wych sieci Ethernet i magistrali
polowych zgodnie z wysokimi stan-
dardami jakosci. Transmisja danych
to kluczowy element strategii rozwo-
ju firmy. Produkty Ceam sa uwazane
za szczegblnie niezawodne w zakre-
sie charakterystyki przesytu danych
" oraz trwatosci — réwniez dzieki za-
e AT e awansowanemu i wysoce zautomaty-
zowanemu procesowi produkgji oraz
wieloletniemu do$wiadczeniu. Firma
Lapp zdecydowala sie zaprezentowaé
produkcje swoich przemystowych
kabli do transmisji danych.
Odbywa sie to w oémiu krokach.

zrédto: Lapp Kabel

AESTE

Krok 1 - Skrecanie w skretki

Poszczegélne zyty skladaja sie
z cienkich, miedzianych, pojedyn-
czych drutéw, ktére sg splecione.
Istnieja rézne sposoby splatania
drucikéw, a ich liczba zalezy miedzy
innymi od oczekiwanej elastycznosci
i wymaganego przekroju zyly.

Ceam przetwarza druty miedziane
6. klasy dla cienkich, wydajnych kabli
Ethernet i preferuje strukture dru-
téw splecionych koncentrycznie.
Oznacza to, ze w centrum znajduje
sie drut, wokot ktérego inne sa owi-
niete.

Ceam sam skreca pasma drucikéw
w zyly, aby zagwarantowac niezmien-
nie wysoka jakos$¢ — najmniejsze
bowiem odchylenia w budowie kabla
natychmiast prowadza do strat
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w jakosci transmisji, szczegdlnie na
wiekszych odleglosciach.

Krok 2 - Izolacja

Tworzywo sztuczne - zwykle
poliolefina - wytlaczane jest wokot
wiazki zyty miedzianej, co tworzy jej
izolacje.

Dla szczegélnie wydajnych kabli,
ktére produkuje Ceam, istnieje pro-
ces, w ktérym trzy warstwy izolacji
nanosi sie réwnoczeénie z trzech
wytlaczarek. Wytlaczarki1i 3 wy-
twarzajg gltadka powierzchnie po
wewnetrznej i zewnetrznej stronie
izolacji, a warstwa posrednia spie-
niana jest azotem w momencie wy-
tlaczania. Z jednej strony zapewnia
to wysokie predkosci transmisji na
wieksze odlegtosci, z drugiej zag
sprawia, ze izolacja moze by¢ cien-
sza, co zmniejsza $rednice calego
kabla. W procesie tym konieczne jest
osiagniecie odpowiedniej wielko$ci
iréwnomiernego rozmieszczenia
pecherzykéw azotu. Potrzebna do
tego wiedza opracowana zostata
przez Ceam na przestrzeni wielu
dziesiecioleci.

Oprocz tej fizycznej metody istnie-
je tez inny, mniej kosztowny spos6b
wytwarzania izolacji tréjwarstwowej
typu Skin-Foam-Skin. To metoda che-
miczna, w ktérej dodatki miesza sie
z surowcem i odgazowuje, gdy sa
ogrzewane podczas procesu wyttacza-
nia. Jednak rozmiar i rozklad peche-
rzykéw nie moga tu by¢ kontrolowa-
ne tak dobrze, jak przy zastosowaniu
metody fizycznej. Wyzszy jest odse-

zrddto: Lapp Kabel

tek rozprezen, dlatego tez Ceam
uzywa tylko metody fizycznej.

Krok 3 - Skrecanie, zwijanie

Na tym stanowisku izolowane
splatane zyly sg splatane. Wazne jest,
aby dlugos¢ skrecania — odlegtos¢ dla
pelnego obrotu splecionych zyt — za-
wsze pozostala taka sama. Wazne jest
réwniez, aby same zyly nie ulegaly
skrecaniu, w przeciwnym razie bo-
wiem izolacja moglaby sta¢ sie krucha
podczas diugiego uzytkowania.

Zazwyczaj zyly sa splecione w parach,
ktére nastepnie splatane s3 z kolejna
para badz trzema innymi parami
(patrz krok 4).

Dla szczeg6lnie kompaktowych
kabli o 4 zytach i predkosci transmisji
danych do 100 Mbit/s stosuje sie inny
sposéb splatania, tzw. czwérke gwiaz-
dowa. W ten sposéb $rednica calego
splotu jest tylko 2,4 razy wieksza niz
poszczegdlne zyly, co sprawia, ze kabel
jest 0 40% cienszy niz kable z dwoma
oddzielnymi parami przewodéw. Cho¢

LAPP KABEL

Kompleksowa obstuga, rozwigzania systemowe

Jakie trendy obserwuja Paristwo na polskim rynku przedsie-
biorstw przemystowych w zakresie oferowanych przez Pan-

stwa firme produktow?

Konsekwentnie od kilku lat widzimy, ze dla klientow wazna jest
kompleksowos¢ obstugi. Dostepnosc rozwigzan systemowych
od jednego dostawcy. Oznacza to, ze poszczegolne elementy s3
optymalnie dobrane pod katem trwatosci oraz kosztéw. Coraz
czesciej wiec na wystawianych przez nas fakturach obok prze-
wodow elektrycznych s3 takze dfawnice kablowe, weze ostono-
we czy ztacza. ldgc tym tropem, zaczelismy swiadczyc takze
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ustugi inzynierskie polegajace na projektowaniu kompletnych
prowadnic tancuchowych. Klient wowczas otrzymuje komplet-

ny produkt gotowy do zamontowania i nie musi do tego anga-

zowac wiasnych zasobow.

Jakie technologie i nowe rozwigzania wprowadzili Paristwo
ostatnio lub planujg wdrozy¢ w najblizszym czasie?

Klienci oczekujg, ze umozliwimy im zbieranie danych z dowol-
nego punktu procesu produkcyjnego, niezaleznie od panuja-
cych tam warunkow. Dlatego konsekwentnie rozszerzamy

Mariusz Pajkowski,
zastepca dyrektora ds. technicznych
Lapp Kabel

rodzine przewodoéw ETHERLINE® o nowe wersje, odporne na

chemie, promieniowanie UV czy uszkodzenia mechaniczne.
Najnowszymi produktami sg przewody Cat. 7 do Ethernetu

przemystowego w wersjach odpornych na regularne zginanie

i skrecanie, idealne do pracy na ramionach robotow przemysto-
wych. Na bazie tych przewodoéw konstruujemy tez nasze
patchcordy do zastosowan przemystowych, wyposazone

w szczelne ztacza M12, kodowanie X.

www.e-elektrotechnik.pl

<« Tworzywo
sztuczne - zwykle
poliolefina -
wyttaczane jest
wokot wigzki zyty
miedzianej, co
tworzy jej
izolacje.
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» Dla kompak-
towych kabli
stosuje sig inny
sposob splatania,
tzw. czworke
gwiazdowa.

» Cienkie druty
cynowanej
miedzi s3 splata-
ne wokot wigzki
zyt, podobnie
jak cewka
dziewiarska.

Ines Stotz,
redaktor naczelna
Lelektrotechnik
AUTOMATISIERUNG*

www.e-elektrotechnik.pl

wydaje sie to proste, wymaga specjal-
nych maszyn i wyrafinowanego sprze-
tu, a takze oprogramowania, inzynierii
i materialéw kompozytowych. Nie
kazdy producent jest w stanie osiggna¢
taka strukture.

Krok 4 - Pary skrecone

Jesli 100 Mbit/s nie jest wystarcza-
jaco szybkie — na przyktad przy ka-
blach z kat. 6A lub kat. 7 z 10 Gbit/s
- dwie pary przewod6w nie wystar-
cz3. Dlatego skrecane sa cztery pod-
stawowe pary, tworzac zwarty i ela-
styczny pakiet.

Krok 5 - Ekran z plecionki

Ten krok decyduje o tym, czy
transmisja jest dobrze zabezpieczona
przed zakléceniami elektromagne-
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tycznymi. Cienkie druty cynowanej
miedzi sa splatane wokét wigzki zyl,
podobnie jak cewka dziewiarska.
Druty biegna od rolek, ktére poru-
szaja sie szybko wokét siebie, two-
rzac charakterystyczny drobny wzor.
W przypadku szczegdlnie trudnych
zastosowann EMC pod oplotem moz-
na dodac folie aluminiows.
Splatanie ekranéw w Ceam jest
wysoce zautomatyzowane; wykorzy-
stuje sie tu duzg liczbe oplatarek.
Wazng zmienna jest kat splotu
miedzy orientacja plecionki a osig
kabla. Pod duzymi katami nakltada
sie wiecej drutu na dlugosé. Zwieksza
to koszt, ale jest korzystne przy
przemieszczaniu sie przewoddéw
z minimalnymi promieniami giecia,

zrédto: Lapp Kabel
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poniewaz takie produkty sa szczeg6l-
nie elastyczne.

Krok 6 - Izolacja

Rézne rodzaje plaszcza chronia
przed obcigzeniami mechanicznymi
i chemicznymi powodowanymi przez
oleje, pogode czy promieniowanie
UV. Na tym etapie wytlaczarka
wstrzykuje podgrzane i zmieszane
granulki z tworzywa sztucznego do
glowicy natryskowej, gdzie tworzywo
sztuczne uktada sie jak ciasny waz
wokét oplotu ekranujacego.

Po schtodzeniu powtoka jest gtad-
kairéwna, a przede wszystkim ma
pozadang grubos¢. Czujniki monito-
ruja caly proces i gwarantuja, ze ilo§¢
dostarczanego plastiku i predkosc¢
przeplywu sa zawsze odpowiednie.
Gwarantuja réwniez, ze przewéd
przebiega dokladnie posrodku formy
wtryskowej, a takze wychodzi ze
$rodka ustnika.

Bezposrednio po wytlaczarce gora-
cy przewdd o temperaturze okolo
200°C biegnie z duza predkoscia
przez faznie wodna. Po sekgeji chto-
dzenia wentylator usuwa wilgo¢
i kabel po zwinieciu go na bebnie jest
catkowicie suchy.

W przypadku kabli przemystowych
istnieje wiele materialéw powtok,
ktére maja ogromny wplyw na zy-
wotnos¢ kabla. Dla kabli o wysokiej
wydajnosci w zastosowaniach rucho-
mych lub narazonych na dziatanie
wysokich naprezen mechanicznych
Ceam uzywa powtok poliuretano-
wych. Inng opcja jest opatentowany
przez firme Lapp material odporny
na bardzo wysokie i niskie tempera-
tury, naprezenia mechaniczne oraz
oddziatywanie bioolejéow i agresyw-
nych srodkéw czyszczacych. Brud na
nim nie osiada, co jest szczegdlnie
wazne przy stosowaniu kabli w prze-
mysle spozywczym, gdzie instalacje
musza by¢ regularnie czyszczone.

Warto zauwazy¢, ze powloka wy-
trzymalych kabli przemystowych
nigdy nie jest gtadka il$nigca, ale
raczej zmatowiata. Zapobiega to
sklejaniu sie kabli lub wydawaniu
odgloséw podczas tarcia kabli o sie-
bie. S3 one réwniez dzieki temu
trwalsze.

Krok 7 - Znakowanie

Chlodzony kabel biegnie pod gto-
wicg drukujaca, ktora naktada na-
druk z nazwa kabla - podobnie jak
drukarka atramentowa w biurze,
tylko znacznie szybciej i solidniej.
Opis jest wprowadzany przez opera-
tora na terminalu.

Krok 8 - Pakowanie

Na koniec kable s3 nawijane na
szpule i owijane folia, ktéra stuzy
jako ochrona i oznakowanie produk-
tu. Na obu koncach kabla znajduja
sie zatyczki.



