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Przewody Lapp w zakładach
produkcji paneli podłogowych

W za kła dach wy twa rza ją cych pa ne le pod ło go we wy stę pu ją wy jąt ko wo trud ne wa run ki dla pra-
cy prze wo dów. Oka blo wa nie li nii pro duk cyj nych w te go ro dza ju fa bry kach mu si cha rak te ry zo -
wać się ce cha mi ta ki mi jak: od por ność na wa run ki at mos fe rycz ne, wy so ką tem pe ra tu rę, od por -
ność na środ ki che micz ne czy wy trzy ma łość pod czas pra cy w pro wad ni cach ka blo wych.

Pro ces pro duk cji pa ne li pod ło go -
wych jest po dzie lo ny na kil ka eta -
pów, w któ rych drew no do star cza -

ne do za kła du w ba lach jest prze kształ ca ne
w pro dukt fi nal ny. Każ dy z eta pów cha rak -
te ry zu je się in ny mi wy ma ga nia mi sta wia -
ny mi przed sto so wa ny mi prze wo da mi. Ca -
łość ob rób ki moż na opi sać w sze ściu punk -
tach: roz drab nia nie, za kle ja nie, pra so wa -
nie, uszla chet nia nie, cię cie z pro fi lo wa -
niem, pa ko wa nie. Ar ty kuł cha rak te ry zu je
krót ko każ dą z faz oraz pre zen tu je ty py
prze wo dów Lapp opty mal ne dla da ne go
pro ce su. 

Roz drab nia nie

Pierw szym eta pem pro duk cji pa ne li jest
roz drab nia nie do star cza nych ba li drew na.
Pro ces roz po czy na się na ze wnątrz ha li.
Roz drab nia nie jest po dzie lo ne na kil ka faz,
aż do uzy ska nia za do wa la ją ce go efek tu.
Do star cza ne drew no nie za wsze jest wy -
star cza ją ca wy su szo ne, dla te go w nie któ -
rych przy pad kach wy ma ga ne jest do dat ko -
we su sze nie. Prze wo dy ste ru ją ce i za si la ją -
ce wy ko rzy sty wa ne w te go ty pu apli ka -
cjach mu szą cha rak te ry zo wać się od por no -
ścią na wa run ki at mos fe rycz ne, pro mie -
nio wa nie UV i zwięk szo ną wy trzy ma ło ścią
me cha nicz ną, da ją cą od por ność na odłam -
ki drew na mo gą ce uszko dzić prze wód.
Bar dzo do brym roz wią za niem do ta kich
apli ka cji jest je den z naj po pu lar niej szych
i naj le piej do stęp nych prze wo dów Lapp
– Ölflex Clas sic 100 BK 0,6/1kV, Ölflex

Clas sic 110 Black 0,6/1kV (rys. 1) lub je go
ekra no wa ny od po wied nik. Prze wo dy te
cha rak te ry zu ją się czar ną izo la cją, grub szą
niż w stan dar do wych prze wo dach prze -
zna czo nych do pra cy w ha li. Dzię ki ta kie -
mu wy ko na niu mo gą pra co wać w apli ka -
cjach na ze wnątrz. Do dat ko wym za bez pie -
cze niem przed uszko dze nia mi me cha nicz -
ny mi mo że być rów nież pe szel, np. Si lvyn
Rill PA 6 (rys. 2) w ko lo rze czar nym, któ-
ry rów nież mo że być wy sta wio ny na dzia -
ła nie pro mie ni UV.

Za kle ja nie

Wszyst kie ko lej ne fa zy pro ce su ob rób ki
od by wa ją się już w ha li pro duk cyj nej. Za -
kle ja nie to pro ces, w któ rym uzy ska ne wió -
ry drew na są do miesz ko wa ne kle ja mi, co
ma na ce lu utwo rze nie jed no li tej i trwa łej
struk tu ry pa ne lu. Kle je sto so wa ne w tej fa -
zie są do bie ra ne za leż nie od wy ma ga ne go
ro dza ju, twar do ści, gięt ko ści pro duk tu fi -
nal ne go. Dzię ki ka ta lo go wi Lapp i za łą czo -
nej w nim ta be li od por no ści che micz nej
ka bli i prze wo dów, moż na do brać od po -
wied nie roz wią za nie od por ne na wy stę pu -
ją ce w kle jach związ ki che micz ne. W przy -
pad ku bez po śred nie go kon tak tu prze wo-
du z sub stan cją moż na wy brać pro dukt
cha rak te ry zu ją cy się naj lep szą do stęp ną
od por no ścią che micz ną – Ölflex He at 205
(rys. 3), lub 260 (rys. 4). Za sto so wa no
w nich izo la cje na ba zie te flo nu, od por ne
na więk szość che mi ka liów sto so wa nych
w pro duk cji.

Pra so wa nie

Po uzy ska niu wła ści wej mie szan ki kle ju
z wió ra mi wy ma ga ne jest od po wied nie
spra so wa nie ma te ria łu przy jed no cze snym
pod grze wa niu, co w efek cie da je jed no li tą
pły tę o po żą da nej gru bo ści. Pod grze wa nie
pły ty po wo du je w oto cze niu ma szy ny tem -
pe ra tu rę prze kra cza ją cą 100oC. Stan dar do -
we prze wo dy mo gą pra co wać w tem pe ra -
tu rach do 80oC, z te go też wzglę du wy ma -
ga ne jest za sto so wa nie prze wo du o zwięk -
szo nym za kre sie tem pe ra tu ro wym. Do -
brym roz wią za niem w ta kich apli ka cjach
są prze wo dy z gru py Ölflex He at. Naj czę -
ściej sto so wa ny mi wer sja mi z tej gru py są
prze wo dy z izo la cja mi z si li ko nu, np.
Ölflex He at 180 SiHF (rys. 5), któ re mo gą
pra co wać w tem pe ra tu rach do 180oC. Je -
że li mak sy mal ny za kres tem pe ra tu ro wy dla
si li ko nu jest nie wy star cza ją cy, moż na wy -
ko rzy stać roz wią za nia na ba zie te flo nu
z wy trzy ma ło ścią do 260oC, lub włók na
szkla ne go z wy trzy ma ło ścią do 360oC.
W ce lu do kład ne go mo ni to ro wa nia tem -
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Rys. 1. Prze wód Lapp Ölflex Clas sic 110 Black 0,6/1kV

Rys. 2. Pe szel Si lvyn Rill PA 6



pe ra tu ry pro ce su sto so wa ne są czuj ni ki
Pt10 0, któ re moż na pod łą czyć za po mo cą
prze wo dów kom pen sa cyj nych zbu do wa -
nych z wy ko rzy sta niem wy żej wy mie nio -
nych izo la cji.

Cię cie i pro fi lo wa nie

Fa zą po prze dza ją cą etap cię cia jest uszla -
chet nia nie, czy li okle ja nie pły ty ze wnętrz -
nym la mi na tem. W tym eta pie wy ma ga nia
sta wia ne prze wo dom są zbli żo ne do pro -
ce su cię cia i pro fi lo wa nia.

Dla za kła dów pro du ku ją cych pa ne le
bar dzo istot ną kwe stią jest szyb kość pro -
duk cji. W ce lu mak sy ma li zo wa nia ilo ści
wy two rzo nych ele men tów za kła dy chcą
wy ko ny wać wszel kie ope ra cje bez za trzy -
my wa nia li nii. Z te go też wzglę du cię cie
pa ne li od by wa się przy prze su wie pły ty. Pi -
ła przy ci na de ski na dłu gość jed no cze śnie
po ru sza jąc się wzdłuż nie. W związ ku z tym
wy ma ga ne jest za sto so wa nie pro wad nic
ka blo wych dzia ła ją cych w osiach X, Y oraz,
ze wzglę du na du żą pręd kość ru chu, od po -
wied nich prze wo dów pro wad ni co wych.
Po nad to do ste ro wa nia pi łą wy ko rzy sty wa -
ne są ser wo na pę dy, w związ ku z tym wy -
ma ga ny jest rów nież ser wo prze wód. Wła -
ści wą kom bi na cją prze wo dów jest w tym
przy pad ku Ölflex Se rvo FD 7DSL (rys. 6)

oraz Ölflex FD 855 CP (rys. 7). Oba prze -
wo dy są wy ko na ne na ba zie izo la cji po li -
ure ta no wej, któ ra da je bar dzo do brą od -
por ność na ście ra nie w pro wad ni cy. Dzię -
ki od po wied nie mu skrę to wi żył w prze wo -
dzie oraz wy trzy ma łym ma te ria łom prze -
wo dy te mo gą pra co wać przez dłu gi czas
w apli ka cjach, gdzie wy stę pu ją du że przy -
spie sze nia i czę sto tli wość ru chu.

Pa ko wa nie

Ostat nim eta pem pro duk cji przed wy -
sył ką to wa ru jest je go po sor to wa nie i opa -
ko wa nie. Tu taj rów nież, jak we wcze śniej -
szej fa zie, wy ma ga ny jest do bór prze wo -
dów z gru py FD, o róż nej bu do wie, za leż -
nie od pręd ko ści pa ko wa nia i ilo ści prze -
wo dów wcho dzą cych do pro wad ni cy. Do -
dat ko wo, w ce lu spraw dze nia po praw no-
ści za pa ko wa nych pa ne li sto so wa ne są
czuj ni ki in duk cyj ne. Czuj ni ki mon to wa ne
są na ele men tach nie ru cho mych, jak i ru -
cho mych, w związ ku z tym na le ży od po -
wied nio do brać prze wo dy do po łą czeń ele -
men tów po mia ro wych. Do te go ce lu moż -
na za pro po no wać prze wo dy z gru py Uni -
tro nic Sen sor M8 lub M12 (rys. 8). Do stęp -
ne są roz wią za nia w dwóch izo la cjach ze -
wnętrz nych – PVC lub po li ure tan. Wer sje
po li ure ta no we da ją moż li wość pra cy

w apli ka cjach ru cho mych w pro wad ni cach
ka blo wych.

Pod su mo wa nie

Za kła dy pro du ku ją ce pa ne le pod ło go we
są wy jąt ko wo trud ny mi miej sca mi pra cy
prze wo dów. Pro ces ob rób ki drew na za czy -
na się na ze wnątrz ha li, na to miast w dal -
szych eta pach po ja wia ją się wy ma ga nia do -
ty czą ce zwięk szo ne go za kre su tem pe ra tu -
ry, od por no ści che micz nej czy pra cy
w pro wad ni cach z bar dzo du żą czę sto tli -
wo ścią ru chu. Nie za leż nie od te go, ja kie go
ro dza ju ocze ki wa nia mo gą być po sta wio-
ne przed ka bla mi, fir ma Lapp jest w sta nie
za pro po no wać ze swo jej sze ro kiej ga my
pro duk tów roz wią za nie o od po wied nich
wła ści wo ściach.

Mi chał So bót ka
Au tor jest pra cow ni kiem

fir my Lapp Ka bel
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Rys. 3. Prze wód Lapp Ölflex He at 205

Rys. 4. Prze wód Lapp Ölflex He at 260

Rys. 5. Prze wód Lapp Ölflex He at 180 SiHF

Rys. 6. Prze wód Lapp Ölflex Se rvo FD 7DSL

Rys. 7. Prze wód Lapp Ölflex FD 855 CP

Rys. 8. Prze wód Lapp Uni tro nic Sen sor M12 – złą cze M12 na wol nym koń cu prze wo du
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