
Produkcja ceg≥y klinkierowej to z≥o-
øony proces, w ktÛrym oprÛcz jako-
úci surowca waøna jest takøe dba-

≥oúÊ o jak najlepsze parametry na kaødym
etapie produkcji.

Wydobycie 
surowca

Zaraz za fabrykπ Rˆben w årodzie ålπ-
skiej zlokalizowane jest wyrobisko o g≥Í-
bokoúci 20 metrÛw, z ktÛrego wydobywa-
na jest glina. Surowiec do produkcji stano-
wi mieszankÍ tlenku, gliny, kwarcu i rÛø-
nych minera≥Ûw. Ze wzglÍdu na koniecz-
noúÊ mieszania, glina zbierana jest cienki-
mi warstwami i nastÍpnie trafia do zasila-
cza, ktÛry podaje jπ rÛwnomiernie na ta-
úmociπg. Do zasilania obwodÛw sterowni-
czych i si≥owych taúmociπgu wykorzysta-
no przewody Lapp Kabel ñ ÷lflex Classic
110 Black 0,6/1kV. Poniewaø wiÍkszoúÊ
urzπdzeÒ pracujπcych przy taúmociπgu
znajduje siÍ na otwartym powietrzu, przy
wyborze przewodÛw waønym kryterium
by≥a bardzo dobra odpornoúÊ na warunki
atmosferyczne, bardzo dobra odpornoúÊ
termiczna oraz odpornoúÊ na promienio-
wanie UV. ÷lflex Classic 110 Black
0,6/1kV (rys. 2) dziÍki budowie øy≥ w 5
klasie giÍtkoúci nie sprawia problemÛw
przy uk≥adaniu, rÛwnieø w dolnych zakre-
sach temperatur (do -5oC). Wysokie bez-
pieczeÒstwo instalacji zapewnia napiÍcie
prÛby 4 kV. PrzewÛd wystÍpuje rÛwnieø
w wersji ekranowanej ÷lflex Classic 110
CY Black.

PrzerÛb wstÍpny

Przed dalszπ obrÛbkπ glina jest przygo-
towywana w rÛønych urzπdzeniach. Po do-
daniu surowcÛw polepszajπcych jakoúÊ
(piasek, bazalt itp.), glinÍ rozdrabnia siÍ
w gniotowniku ko≥owym ñ za pomocπ kÛ≥
na poziomym dnie misy gniotownika. Na-
stÍpnie materia≥ kierowany jest na walce
g≥adkie i mieszad≥a. Do zasilenia napÍdu
gniotownika wykorzystano przewÛd ÷lflex
Classic 100 CY 4G120 mm2 (rys. 3) ñ wy-
soce giÍtki przewÛd zasilajπcy i sterowni-
czy, bÍdπcy podstawπ oferty firmy Lapp
Kabel. Cechuje go materia≥ izolacji PVC
P8/1, napiÍcie prÛby 4 kV i przezroczysty

p≥aszcz zewnÍtrzny na bazie PVC ñ samo-
gasnπcy (IEC 60332-1-2). DziÍki podwyø-
szonej giÍtkoúci øy≥ (klasa 5) i mniejszym
úrednicom zewnÍtrznym uzyskano oszczÍ-
dnoúÊ miejsca w korytach kablowych. 

Zapewnienie kompatybilnoúci elektro-
magnetycznej pod≥πczanego przewodu
ekranowanego przy jednoczesnym jego
uszczelnieniu uzyskuje siÍ dziÍki d≥awni-
com mosiÍønym z uziemieniem ekranu
Skintop MS-M Brush (rys. 4) firmy Lapp
Kabel. Zastosowanie tych produktÛw za-
pewnia szybszy i ≥atwiejszy kontakt z ekra-
nem w porÛwnaniu z innymi systemami ≥π-
czenia ekranu oraz duøπ swobodÍ manew-
rowania przewodem podczas montaøu.
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Produkty Lapp Kabel
w cegielni Roben
w Środzie Śląskiej
Wojciech Zając

Firma Rˆben naleøy do czo≥Ûwki producentÛw ceramiki budowlanej. Obecnie przedsiÍbior-
stwo posiada zak≥ady produkcyjne w Europie i Stanach Zjednoczonych, dostarczajπc ponad
1500 rodzajÛw materia≥Ûw w poszczegÛlnych segmentach. W polskiej fabryce w årodzie ålπ-
skiej wypalana jest ceg≥a klinkierowa i dachÛwka ceramiczna. Artyku≥ prezentuje produkty
Lapp Kabel zastosowane na poszczegÛlnych etapach produkcji ceg≥y klinkierowej.

Rys. 1. Taúmociπg ktÛrym do fabryki dostarczana jest glina

Rys. 2. PrzewÛd ÷lflex Classic 110 Black 0,6/1kV zastosowany przy taúmociπgu



Kolejnπ istotnπ cechπ jest bardzo szeroki
i p≥ynny zakres d≥awionych úrednic ñ od
9 mm do aø 98 mm. DziÍki licznym posia-
danym aprobatom moøliwe jest stosowa-
nie tych d≥awnic na wielu rynkach úwiato-
wych. 

Ujednolicanie w do≥owniku

Otrzymanπ po przerobie wstÍpnym mie-
szankÍ w dalszej kolejnoúci transportuje
siÍ przenoúnikami taúmowymi do do≥ow-

nika. Tu nastÍpuje jej ujednolicenie ñ dziÍ-
ki przebiegajπcej diagonalnie cienkowar-
stwowej eksploatacji miesza siÍ glinÍ jesz-
cze raz bardzo dok≥adnie. By utrzymaÊ od-
powiedniπ wilgotnoúÊ gliny, zrasza siÍ jπ
w zaleønoúci od potrzeby. Do≥ownik pe≥ni
rÛwnieø rolÍ magazynu surowca. Sterowa-
na przez formiarkÍ koparka ≥aÒcuchowo-
-kube≥kowa (rys. 5) pobiera w zaleønoúci
od potrzeb z do≥ownika gotowy surowiec.
Zasilanie i sterowanie koparki zrealizowa-
no przy uøyciu przewodÛw p≥askich
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Rys. 3. ÷lflex Classic 100 CY zastosowany do zasilenia napÍdu gniotownika

Rys. 4. MosiÍøne d≥awnice Skintop MS-M Brush
z uziemieniem ekranu

Rys. 5. Koparka ≥aÒcuchowo-kube≥kowa pracujπca w do≥owniku

Rys. 6. Przewody p≥askie: ÷lflex Crane F i jego ekranowany odpowiednik ÷lflex Crane CF
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umieszczonych na ruchomych wÛzkach. 
System szyn i wÛzkÛw dla przewodÛw

p≥askich oraz przewody p≥askie rÛwnieø
znajdujπ siÍ w ofercie firmy Lapp Kabel.
Do pracy w wÛzkach nadaje siÍ przewÛd
p≥aski ÷lflex Crane F (rys. 6). Dopuszcza
on znacznie mniejsze promienie giÍcia niø
dla przewodÛw okrπg≥ych ñ posiada øy≥y
o przekroju do 25 mm2 zbudowane z cien-
kich drucikÛw klasy 6; a od 35 mm2 klasy 5.
Moøna przez to znacznie zaoszczÍdziÊ
miejsce w przestrzeni wokÛ≥ szyny noúnej.
Izolacja øy≥ i p≥aszcza zewnÍtrznego wyko-
nana jest z gumy, co zapewnia bardzo do-
brπ odpornoúÊ na warunki pogodowe. Dla
po≥πczeÒ ruchomych przewÛd moøe praco-
waÊ w zakresie temperatur od -25 do 90oC.

Nowoúciπ w ofercie Lapp Kabel jest p≥a-
ski przewÛd ekranowany ÷lflex Crane CF
(rys. 6) ñ oplot miedziany zapewnia kom-
patybilnoúÊ elektromagnetycznπ (EMC)
oraz ekranuje przed zak≥Ûceniami elektro-
magnetycznymi. Jest to szczegÛlnie waøne
w przypadku rÛwnoleg≥ego montaøu w jed-
nym wÛzku (jeden na drugim) przewodÛw
zasilajπcych i sterowniczych. 

Podobnym do opisanych wyøej przewo-
dÛw jest ÷lflex Lift F, w ktÛrym izolacja na
øy≥ach oraz p≥aszcz zewnÍtrzny wykonane
sπ z PVC, przez co przewÛd moøe byÊ sto-
sowany w wÍøszym zakresie temperatur.

Pobrany z do≥ownika surowiec w kolej-
nym kroku trafia do przecieraka sitowego
(rys. 7), w ktÛrym podlega ponownemu
spulchnieniu poprzez dodanie wody. 

Formowanie, suszenie 
oraz wypalanie ceg≥y

Po starannym przygotowaniu surowca
nastÍpuje formowanie kszta≥tu ceg≥y
w prasie. Glina jest odpowietrzana, wypy-
chana przez wa≥ úlimakowy i formowana
za pomocπ ustnikÛw na pasma gliny. Kost-
ki w ustniku pozostawiajπ otwory w cegle.
DziÍki ciúnieniu prasy pasmo ceg≥y zacho-
wuje swÛj kszta≥t zanim zostanie pociÍte
na kostki okreúlonej wysokoúci. NastÍpnie
kostki sπ podawane do suszarki. Przy prze-
ciπganiu wÛzkÛw suszarniczych zastoso-
wano prowadnicÍ Brevetti Stendalto (rys.
8), ktÛrej dystrybutorem jest Lapp Kabel.
Formowanie i suszenie ceg≥y to trudny,
precyzyjny, w pe≥ni automatyczny proces,
ktÛry wymaga zsynchronizowania pracy
kilkudziesiÍciu napÍdÛw, co w zak≥adzie
w årodzie ålπskiej zrealizowano za pomo-
cπ sieci Profibus. Dedykowanπ do tej sieci
grupπ przewodÛw w ofercie Lapp Kabel
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Rys. 7. Przecierak sitowy

Rys. 8. Prowadnica Brevetti Stendalto zastosowana przy przeciπganiu wÛzkÛw suszarniczych

Rys. 9. Roboty wykorzystywane do za≥adunku wÛzkÛw piecowych



jest seria Unitronic BUS. Obejmuje ona
duøπ liczbÍ typÛw przewodÛw w zaleøno-
úci od rodzaju aplikacji.

W komorach suszarniczych surowiec
przebywa przez 46 godzin i jest ogrzewa-
ny powietrzem o temperaturze 80-120oC
pochodzπcym ze strefy ch≥odzenia pieca
(odzyskiwanie ciep≥a). Suszenie to waøny
etap produkcji, jego istota polega na usu-
niÍciu zbÍdnej wilgoci oraz takim podgrza-
niu, aby w procesie wypa≥u ceg≥y nie pÍka-
≥y. Istotne jest zatem, aby w suszarni pa-
nowa≥a rÛwnomierna temperatura. Aby to
osiπgnπÊ, zastosowano licznπ grupÍ czujni-
kÛw typu termopara, z ktÛrych transmisjÍ
pomiarÛw temperatury zrealizowano za
pomocπ przewodÛw kompensacyjnych fir-
my Lapp Kabel. W zaleønoúci od zakresu
temperatur moøliwe jest stosowanie prze-
wodÛw w izolacji PVC, silikonowej lub
z w≥Ûkna szklanego. Po wielogodzinnym
suszeniu pÛ≥fabrykaty sπ roz≥adowywane
z suszarki i ≥adowane na wÛzki piecowe.
W celu maksymalnego skrÛcenia procesu
produkcji ceg≥y i ograniczenia kosztÛw, do
za≥adunku jak i roz≥adunku wÛzkÛw pie-
cowych zastosowano roboty (rys. 9).

Dedykowanym, ekranowanym przewo-
dem Lapp Kabel do robotyki, po≥πczeÒ
o obciπøeniu zginajπcym i skrÍcajπcym jest

÷lflex Robot 900 DP (rys. 10). DziÍki
swojej specyficznej budowie moøe byÊ on
stosowany na ramionach robotÛw monta-
øowych i innych miejscach o wieloosiowej
pracy przewodu. Øy≥y zbudowano z bar-
dzo cienkich drucikÛw z miedzi elektroli-
tycznej, natomiast izolacjÍ øy≥ z termopla-
stycznych elastomerÛw TPE. SkrÍcone ra-
zem øy≥y pokryto obwojem poúlizgowym
zapobiegajπcym tarciu miÍdzy nimi, co
znacznie zwiÍksza øywotnoúÊ przewodu.
Aby uchroniÊ przewÛd przed uszkodzenia-
mi zewnÍtrznymi, p≥aszcz zewnÍtrzny wy-
konano z czarnego poliuretanu (RAL
9005). PrzewÛd posiada duøy zakres kπta
skrÍcania podczas pracy. W przypadku
÷lflex Robot 900 DP wynosi on ±180o na
jeden metr przewodu ñ w nieekranowanej
wersji ±360o.

Przygotowane wÛzki piecowe po przejúciu
przez ogrzewacz wprowadzane sπ do pieca
tunelowego o d≥ugoúci 150 metrÛw. W pie-
cu, po bokach oraz na gÛrze, umieszczone sπ
palniki gazowe, co gwarantuje osiπgniÍcie
odpowiedniej temperatury w kaødej z trzech
stref. Strefa pierwsza odpowiada fazie pod-
grzania, strefa druga odpowiada fazie wypa-
lania ceg≥y w temperaturze 1050oC. W ostat-
niej, trzeciej strefie nastÍpuje sch≥adzanie do
temperatury oko≥o 60oC. 

W poszczegÛlnych aplikacjach suszarni
i pieca tunelowego zastosowano przewo-
dy Lapp Kabel o podwyøszonych wyma-
ganiach temperaturowych. W ofercie fir-
my w tej grupie produktÛw moøna znaleüÊ
wykonania umoøliwiajπce pracÍ w tempe-
raturach od 90oC do nawet 400oC (rys. 11).
Sπ to wykonania zarÛwno jednoøy≥owe jak
i wieloøy≥owe.

Roz≥adunek i pakowanie

Po procesie wypalania ceg≥y sπ gotowe
i nastÍpuje ich roz≥adunek z pieca. Ostatnim
etapem produkcji jest uk≥adanie gotowych
cegie≥ w sztaplach na palecie i zak≥adanie fo-
lii ochronnej przez urzπdzenie zwane palety-
zerem. PoszczegÛlne czÍúci paletyzera po-
ruszajπ siÍ w trzech osiach. W maszynie za-
stosowano licznπ grupÍ przewodÛw z ozna-
czeniem ÑFDî firmy Lapp Kabel, ktÛre
z uwagi na koniecznoúÊ wymuszonego pro-
wadzenia w okreúlonych p≥aszczyznach
umieszczono w prowadnicach Brevetti Sten-
dalto. Przewody te zaprojektowane sπ do
pracy w ≥aÒcuchach kablowych, gdzie wy-
trzymujπ kilka milionÛw cykli zginania.

Nowoúciπ Lapp Kabel wúrÛd przewodÛw
do prowadnic ≥aÒcuchowych jest ÷lflex Se-
rvo FD 796 CP (rys. 12). S≥uøy on do pod≥π-
czania silnikÛw, a wszed≥ na rynek pod ha-
s≥em Ñ7 przewodÛw w jednymî. Moøe byÊ
stosowany w miejsce siedmiu przewodÛw
z grupy ÷lflex Servo FD (755CP / -755CP
Desina / -781CP / -785CP / -785CP Desina /
-790CP / -795CP), oferujπc szereg dodatko-
wych korzyúci. ÷lflex Servo FD 796 CP jest
bardzo wytrzyma≥y, kompaktowy i lekki.
Sprawdza siÍ w pracy przy duøej prÍdkoúci
w prowadnicach ≥aÒcuchowych. Pozwala to
na uzyskanie wiÍkszych prÍdkoúci i przy-
úpieszeÒ maszyn, co znacznie podnosi wy-
dajnoúÊ produkcji. Umoøliwia teø zmniejsze-
nie czasu przestojÛw nawet o 96%.

Wojciech Zajπc

Autor jest pracownikiem 

firmy Lapp Kabel
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Rys. 10. PrzewÛd ÷lflex Robot 900 DP

Rys. 12. PrzewÛd ÷lflex Servo FD 796 CP

Rys. 11. Przewody Lapp Kabel do pracy w wysokich temperaturach: 
a ñ ÷lflex Heat 105 MC,
b ñ ÷lflex Heat 180 SiHF,
c ñ ÷lflex Heat 180 EWKF, 
d ñ ÷lflex Heat 205 MC,
e ñ ÷lflex Heat 260 GLS,
f ñ ÷lflex Heat 305 SC,
g ñ ÷lflex Heat 1565 MC

a)

b)

c)

d)

e)

f)

g)

Lapp Kabel Sp. z o.o.

ul. Wroc≥awska 33 d
D≥ugo≥Íka  55-095 MirkÛw

tel. (71) 330 63 00
fax (71) 330 63 06
e-mail: info@lapppolska.pl
www. lapppolska.pl


