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Przewody Lapp w zakladach
produkcji paneli podtogowych

Michat Sobdtka

W zaktadach wytwarzajacych panele podtogowe wystepuja wyjatkowo trudne warunki dla pra-
cy przewodow. Okablowanie linii produkcyjnych w tego rodzaju fabrykach musi charakteryzo-
wac sie cechami takimi jak: odpornos¢ na warunki atmosferyczne, wysoka temperature, odpor-
nos¢ na srodki chemiczne czy wytrzymatos¢ podczas pracy w prowadnicach kablowych.

roces produkcji paneli podtogo-

wych jest podzielony na kilka eta-

pow, w ktorych drewno dostarcza-
ne do zakladu w balach jest przeksztalcane
w produkt finalny. Kazdy z etapéw charak-
teryzuje sie innymi wymaganiami stawia-
nymi przed stosowanymi przewodami. Ca-
to$¢ obrobki mozna opisac w szesciu punk-
tach: rozdrabnianie, zaklejanie, prasowa-
nie, uszlachetnianie, ciecie z profilowa-
niem, pakowanie. Artykul charakteryzuje
krétko kazdg z faz oraz prezentuje typy
przewodéw Lapp optymalne dla danego
procesu.

Rozdrabnianie

Pierwszym etapem produkgji paneli jest
rozdrabnianie dostarczanych bali drewna.
Proces rozpoczyna si¢ na zewnatrz hali.
Rozdrabnianie jest podzielone na kilka faz,
az do uzyskania zadowalajacego efektu.
Dostarczane drewno nie zawsze jest wy-
starczajaca wysuszone, dlatego w niektd-
rych przypadkach wymagane jest dodatko-
we suszenie. Przewody sterujace i zasilaja-
ce wykorzystywane w tego typu aplika-
¢jach muszg charakteryzowac si¢ odporno-
$cig na warunki atmosferyczne, promie-
niowanie UV i zwiekszong wytrzymatoécia
mechaniczng, dajaca odpornos¢ na odtam-
ki drewna mogace uszkodzi¢ przewdd.
Bardzo dobrym rozwigzaniem do takich
aplikacji jest jeden z najpopularniejszych
i najlepiej dostepnych przewodéw Lapp
- Olflex Classic 100 BK 0,6/1kV, Olflex

Classic 110 Black 0,6/1kV (rys. 1) lub jego
ekranowany odpowiednik. Przewody te
charakteryzuja sie czarng izolacjg, grubsza
niz w standardowych przewodach prze-
znaczonych do pracy w hali. Dzieki takie-
mu wykonaniu mogg pracowaé w aplika-
cjach na zewnatrz. Dodatkowym zabezpie-
czeniem przed uszkodzeniami mechanicz-
nymi moze by¢ rowniez peszel, np. Silvyn
Rill PA 6 (rys. 2) w kolorze czarnym, kté-
ry réwniez moze by¢ wystawiony na dzia-
tanie promieni UV.

Zaklejanie

Wszystkie kolejne fazy procesu obrobki
odbywaja si¢ juz w hali produkcyjnej. Za-
klejanie to proces, w ktérym uzyskane wio-
ry drewna s3 domieszkowane klejami, co
ma na celu utworzenie jednolitej i trwalej
struktury panelu. Kleje stosowane w tej fa-
zie s3 dobierane zaleznie od wymaganego
rodzaju, twardosci, gietkosci produktu fi-
nalnego. Dzieki katalogowi Lapp i zalaczo-
nej w nim tabeli odpornosci chemicznej
kabli i przewodéw, mozna dobra¢ odpo-
wiednie rozwigzanie odporne na wystepu-
jace w klejach zwiazki chemiczne. W przy-
padku bezposredniego kontaktu przewo-
du z substancja mozna wybra¢ produkt
charakteryzujacy sie najlepsza dostepna
odpornoscig chemiczng — Olflex Heat 205
(rys. 3), lub 260 (rys. 4). Zastosowano
w nich izolacje na bazie teflonu, odporne
na wiekszo$¢ chemikaliow stosowanych
w produkgji.

Rys. 2. Peszel Silvyn Rill PA 6

Prasowanie

Po uzyskaniu wlasciwej mieszanki kleju
z wiérami wymagane jest odpowiednie
sprasowanie materiatu przy jednoczesnym
podgrzewaniu, co w efekcie daje jednolitg
plyte o pozadanej grubosci. Podgrzewanie
plyty powoduje w otoczeniu maszyny tem-
perature przekraczajaca 100°C. Standardo-
we przewody mogg pracowaé w tempera-
turach do 80°C, z tego tez wzgledu wyma-
gane jest zastosowanie przewodu o zwigk-
szonym zakresie temperaturowym. Do-
brym rozwigzaniem w takich aplikacjach
s3 przewody z grupy Olflex Heat. Najcze-
$ciej stosowanymi wersjami z tej grupy sa
przewody z izolacjami z silikonu, np.
Olflex Heat 180 SiHF (rys. 5), ktére moga
pracowaé w temperaturach do 180°C. Je-
zeli maksymalny zakres temperaturowy dla
silikonu jest niewystarczajacy, mozna wy-
korzysta¢ rozwiazania na bazie teflonu
z wytrzymatoscig do 260°C, lub widkna
szklanego z wytrzymalosciag do 360°C.
W celu dokladnego monitorowania tem-
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Rys. 1. Przewéd Lapp Olflex Classic 110 Black 0,6/1kV
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Rys. 3. Przewéd Lapp Olflex Heat 205

Rys. 4. Przewéd Lapp Olflex Heat 260

Rys. 5. Przewéd Lapp Olflex Heat 180 SiHF

Rys. 7. Przewéd Lapp Olflex FD 855 CP

peratury procesu stosowane sa czujniki
Pt100, ktére mozna podlaczy¢ za pomoca
przewodéw kompensacyjnych zbudowa-
nych z wykorzystaniem wyzej wymienio-
nych izolacji.

Ciecie i profilowanie

Fazg poprzedzajacy etap cigcia jest uszla-
chetnianie, czyli oklejanie plyty zewnetrz-
nym laminatem. W tym etapie wymagania
stawiane przewodom sg zblizone do pro-
cesu ciecia i profilowania.

Dla zakladéw produkujacych panele
bardzo istotng kwestig jest szybko$¢ pro-
dukcji. W celu maksymalizowania ilosci
wytworzonych elementow zaklady chca
wykonywa¢ wszelkie operacje bez zatrzy-
mywania linii. Z tego tez wzgledu ciecie
paneli odbywa sie przy przesuwie plyty. Pi-
fa przycina deski na dlugos¢ jednoczesnie
poruszajac si¢ wzdluznie. W zwigzku z tym
wymagane jest zastosowanie prowadnic
kablowych dzialajacych w osiach X, Y oraz,
ze wzgledu na duza predkos¢ ruchu, odpo-
wiednich przewodéw prowadnicowych.
Ponadto do sterowania pila wykorzystywa-
ne sa serwonapedy, w zwiazku z tym wy-
magany jest rowniez serwoprzew6d. Wia-
$ciwg kombinacjg przewodow jest w tym
przypadku Olflex Servo FD 7DSL (rys. 6)

oraz Olflex FD 855 CP (rys. 7). Oba prze-
wody s3 wykonane na bazie izolacji poli-
uretanowej, ktéra daje bardzo dobrg od-
pornoé¢ na $cieranie w prowadnicy. Dzie-
ki odpowiedniemu skretowi zyt w przewo-
dzie oraz wytrzymalym materialom prze-
wody te moga pracowa¢ przez dlugi czas
w aplikacjach, gdzie wystepuja duze przy-
spieszenia i czestotliwos$¢ ruchu.

Pakowanie

Ostatnim etapem produkcji przed wy-
sylka towaru jest jego posortowanie i opa-
kowanie. Tutaj rowniez, jak we wczesniej-
szej fazie, wymagany jest dobdr przewo-
déw z grupy FD, o réznej budowie, zalez-
nie od predkosci pakowania i iloéci prze-
wodow wchodzacych do prowadnicy. Do-
datkowo, w celu sprawdzenia poprawno-
$ci zapakowanych paneli stosowane s3
czujniki indukcyjne. Czujniki montowane
s3 na elementach nieruchomych, jak i ru-
chomych, w zwigzku z tym nalezy odpo-
wiednio dobra¢ przewody do polaczen ele-
mentoéw pomiarowych. Do tego celu moz-
na zaproponowac przewody z grupy Uni-
tronic Sensor M8 lub M12 (rys. 8). Dostep-
ne sg rozwigzania w dwoch izolacjach ze-
wnetrznych — PVC lub poliuretan. Wersje
poliuretanowe daja mozliwos¢ pracy

Rys. 8. Przewéd Lapp Unitronic Sensor M12 - ztacze M12 na wolnym koncu przewodu

w aplikacjach ruchomych w prowadnicach
kablowych.

Podsumowanie

Zaktady produkujace panele podlogowe
sa wyjatkowo trudnymi miejscami pracy
przewodow. Proces obrobki drewna zaczy-
na sie na zewnatrz hali, natomiast w dal-
szych etapach pojawiajg si¢ wymagania do-
tyczace zwigkszonego zakresu temperatu-
ry, odpornosci chemicznej czy pracy
w prowadnicach z bardzo duza czestotli-
woscig ruchu. Niezaleznie od tego, jakiego
rodzaju oczekiwania moga by¢ postawio-
ne przed kablami, firma Lapp jest w stanie
zaproponowac ze swojej szerokiej gamy
produktow rozwigzanie o odpowiednich
wlasciwosciach.
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