
CEAM Ca vi Spe cia li jest w Gru pie
Lapp no wą jed nost ką spe cja li zu ją -
cą się w za kre sie prze wo dów

do prze sy łu da nych. Na by cie spe cjal nych
tech no lo gii ugrun to wa ło po zy cję Lapp
na roz wi ja ją cym się ryn ku prze my sło wych
prze wo dów ether ne to wych – bę dą cych
głów nym kom po nen tem tech no lo gii de dy -
ko wa nych do Prze my słu 4.0. Fa bry ka CE-
AM jest zlo ka li zo wa na w miej sco wo ści
Mon se li ce obok Pa dwy, w pół noc nych
Wło szech, za trud nia 110 osób i pro du ku je
prze wo dy z grup: Uni tro nic i Ether li ne dla
Ether ne tu Prze my sło we go oraz wy ro by
z gru py field bus. Prze wo dy wło skiej fir my
są uwa ża ne za szcze gól nie nie za wod ne, ze
wzglę du na ja kość i szyb kość trans mi sji da -
nych, spre cy zo wa ne pa ra me try oraz dłu gą
ży wot ność. Pro ces pro duk cji od by wa się
w ośmiu eta pach, pro wa dząc do po wsta -
wa nia w peł ni po wta rzal nych, wy so kiej ja -
ko ści roz wią zań.

Etap 1. Lin ki z cien kich dru ci ków

Po je dyn cze ży ły, z któ rych skła da się
prze wód, są zro bio ne z cien kich dru ci ków
skrę co nych ra zem i two rzą cych lin kę. Jest
kil ka spo so bów skrę ca nia, zna cze nie ma
rów nież ilość uży tych dru ci ków – dzię ki
te mu uzy sku je się róż ne wy trzy ma ło ści
i gięt ko ści. Fa bry ka CEAM uży wa do pro -
duk cji swo ich prze wo dów Ether ne to wych
cien kich dru tów 6 ka te go rii gięt ko ści oraz
spe cjal ne go skrę tu. W prak ty ce ży ła skła-
da się z po je dyn cze go dru tu w środ ku oraz
po zo sta łych dru ci ków skrę co nych wo kół
w kon cen trycz ną war stwę. Ca łość two rzy

ide al nie okrą gły na ca łej dłu go ści prze wod -
nik. Część pro du cen tów ko rzy sta z go to -
wych li nek do stęp nych na ryn ku, jed nak
ja kość tych pół pro duk tów nie od po wia da
wy ma ga niom fa bry ki CEAM. Na wet ma łe
nie do sko na ło ści w uło że niu dru ci ków ma -
ją wpływ na ja kość trans mi sji da nych.

Etap 2. Izo la cja żył

Two rzy wo – za zwy czaj z gru py po lio le -
fin – na kła da ne wo kół ży ły two rzy izo la cję.
W prze wo dach o wy so kiej wy daj no ści pro -
du ko wa nych w CEAM sto su je się tech no -
lo gię na kła da nia trzech warstw izo la cji jed -
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Produkcja przewodów 
Lapp Kabel 
do transmisji danych

W październiku 2016 roku Grupa Lapp zakupiła fabrykę CEAM Cavi Speciali – włoskiego produ-
centa przewodów do przesyłu danych dla systemów Ethernetu Przemysłowego i grupy fieldbus.
Lapp oferuje pełny wgląd w proces produkcji swoich rozwiązań – artykuł prezentuje ośmioetapowy
ciąg technologiczny prowadzący do wytworzenia przewodów o wysokiej prędkości transmisji. 

Remigiusz Buczek

Rys. 1. Żyły przewodów ethernetowych zbudowane są z cienkich miedzianych drucików, odpowiednio
skręconych ze sobą w linkę.



no cze śnie. Pierw sza i trze cia wtry skar ka
two rzą dwie cien kie „skór ki” na ży le, pod -
czas gdy war stwa po mię dzy jest spie nia -
na przy po mo cy azo tu. Azot jest bar dzo
do brym izo la to rem, co po zwa la zre du ko -
wać sta łą die lek trycz ną po wło ki. Za le ty ta -
kiej tech no lo gii two rze nia izo la cji to: moż -
li wa trans mi sja w pa śmie wy so kich czę sto -
tli wo ści na wet przy du żych od le gło ściach,
wy trzy ma ła, cien ka izo la cja, któ ra umoż li -
wia zre du ko wa nie śred nic prze wo dów.
Me to da ta wy ma ga cią głych ba dań ja ko -
ścio wych, któ re to wa rzy szą pro ce so wi pro -
duk cji.

Etap 3. Skrę ca nie żył

Na tym eta pie za izo lo wa ne ży ły są ze so -
bą skrę ca ne. Bar dzo waż ne jest za pew nie -
nie od po wied nie go skrę tu żył – na ca łej
dłu go ści prze wo du skręt po wi nien być jed -
na ko wy. Istot ne jest rów nież, aby ży ły nie
by ły pod da wa ne żad nym na prę że niom
(nie skrę ca ły się sa mo ist nie), po nie waż
mo że to po wo do wać uszko dze nie izo la cji
w dłuż szym okre sie użyt ko wa nia. Za zwy -
czaj ży ły są skrę ca ne w pa ry, któ re po tem
skrę ca ne są z ko lej ną jed ną lub trze ma pa -

ra mi. W spe cjal nych kom pak to wych wer -
sjach prze wo dów, gdzie trans mi sja da nych
się ga 100 Mbit/s, ży ły skrę ca ne są w spe -
cjal ne czwór ki gwiaz do we. Dzię ki te mu
śred ni ca ca ło ści wy no si tyl ko 2,4 x śred ni-
ca uży tych żył. Roz wią za nia te są o 30%
cień sze od tra dy cyj nych prze wo dów skrę -
ca nych w pa ry. Sto so wa na tech no lo gia
skrę ca nia wy ma ga spe cjal nych ma szyn
oraz od po wied nie go ste ro wa nia i opro gra -
mo wa nia.

Etap 4. Skrę ca nie par

Kie dy pręd kość trans mi sji 100 Mbit/s
nie jest wy star cza ją ca – dla przy kła du wy -
ma ga ne są prze wo dy Cat 6A i Cat 7
z trans mi sją 10 Gbit/s – dwie pa ry żył nie
są wy star cza ją ce i wy ma ga ne jest za sto so -
wa nie czte rech par. Czte ry osob ne pa ry
skrę ca ne są ze so bą (gwiaz do wa ósem ka
nie jest moż li wa ze wzglę dów tech nicz -
nych) i w re zul ta cie po wsta je kom pak to wa,
bar dzo gięt ka wiąz ka.

Etap 5. Ekra no wa nie 

Ten etap de cy du je o od por no ści prze wo -
du na za kłó ce nia elek tro ma gne tycz ne.
Cien kie dru ci ki z mie dzi lub mie dzi cy no -
wa nej są opla ta ne na wiąz ce od po wied nio
skrę co nych żył w re gu lar ny spo sób. Dru -
ci ki z du żą pręd ko ścią opla ta ją ży ły ukła -
da jąc się w cha rak te ry stycz ną ple cion kę.
Dla bar dzo wy ma ga ją cych apli ka cji lub
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Rys. 2. Proces nakładania izolacji zewnętrznej jest szczególnie ważny dla osiągnięcia wymaganej ja-
kości. Poprzez użycie azotu do spieniania izolacji stała dielektryczna materiału jest zredukowana, w
rezultacie otrzymuje się cienki przewód z dużymi możliwościami przesyłu

Rys. 3. Technologia skręcania żył w czwórki gwiazdowe przyczynia się do zredukowania średnic zewnętrznych przewodów.



bar dzo du żych pręd ko ści prze sy łu da nych
pod oplo tem sto su je się do dat ko wo fo lię
alu mi nio wą. W fa bry ce CEAM pro ces
ekra no wa nia jest wy so ce zauto ma ty zo wa -
ny. Klu czem jest tu taj kąt opla ta nia czy li
kąt po mię dzy kie run kiem dru tu ekra nu ją -
ce go a osią prze wo du. Du ży kąt wy ma ga
więk szej ilo ści ma te ria łu ekra nu ją ce go, co
zwięk sza koszt wy two rze nia prze wo du, ale
da je du żo ko rzy ści w przy pad ku apli ka cji
ru cho mych. Ta kie ką ty sto su je się rów nież
w prze wo dach de dy ko wa nych do pra cy
w pro wad ni cach łań cu cho wych lub apli ka -
cjach skrę ca ją cych. Je że li nie ma ta kiej po -
trze by, ką ty ekra nu mo gą być mniej sze.

Etap 6. Płaszcz ze wnętrz ny

Róż ne ty py izo la cji ze wnętrz nej ofe ru ją
ochro nę prze wo du przed me cha nicz ny mi
lub che micz nym czyn ni ka mi, jak ole je, wa -
run ki po go do we, pro mie nio wa nie UV
i wie le in nych. Pod czas te go eta pu wtry -
skar ka wpro wa dza roz grza ny gra nu lat
do gło wi cy, gdzie two rzy wo for mo wa ne
jest w ści śle do pa so wa ną po wło kę wo kół
ekra nu prze wo du. Po schło dze niu izo la cja
ze wnętrz na jest bar dzo gład ka i ma od po -
wied nią gru bość. Ca ły pro ces mo ni to ru ją
czuj ni ki, spraw dza ją ce ilość po da wa ne go
ma te ria łu i cen trycz ność po wło ki. Na tych -
miast po wy ko na niu roz grza nej do oko -

ło 200oC po wło ki jest ona schła dza na wo -
dą. Po eta pie chło dze nia wen ty la to ry osu -
sza ją prze wód, da lej jest on trans por to wa -
ny na rol kach. 

Róż ne ro dza je izo la cji wy stę pu ją szcze -
gól nie w prze wo dach de dy ko wa nych
do za sto so wań prze my sło wych – ma te ria -
ły te ma ją zna czą cy wpływ na ży wot ność
prze wo du. W naj wyż szej ja ko ści prze wo -
dach de dy ko wa nych do ru cho mych apli -
ka cji lub dla miejsc, gdzie prze wo dy pod -
da wa ne są du żym ob cią że niom me cha -
nicz nym, fa bry ka CEAM sto su je po wło ki
po li ure ta no we. In ną opcją izo la cji do pra -
cy w bar dzo trud nych wa run kach jest opa -
ten to wa na przez Lapp izo la cja ty pu Ro -
bust – ja ko szcze gól nie od por na na wy so -
kie i ni skie tem pe ra tu ry, uszko dze nia me -
cha nicz ne, ole je oraz agre syw ne środ ki
czysz czą ce. Po nad to do te go ma te ria łu nie
przy wie ra brud, co czy ni go bar dzo przy -
dat nym w apli ka cjach w prze my śle spo -
żyw czym, gdzie wy ma ga ne jest re gu lar ne
my cie. Two rzy wo z cza sem nie tra ci swo -
ich wła ści wo ści, za bez pie cza też prze wo dy
przez skle ja niem się.

Etap 7. Ozna cza nie

Po schło dze niu prze wód prze cho dzi
pod gło wi cą dru ku ją cą dru kar ki prze my -
sło wej, któ ra na no si ozna cze nia. Treść na -

pi sów jest wpro wa dza na przez ope ra to ra
po przez ter mi nal. Więk szość pro du cen tów
ozna cza swo je prze wo dy za raz po na ło że -
niu po wło ki ze wnętrz nej, w fa bry ce CEAM
jest to zu peł nie osob ny pro ces.

Etap 8. Pa ko wa nie

Po na dru ko wa niu ozna czeń, prze wo dy
są na wi ja ne na bęb ny, a na stęp nie za bez -
pie cza ne fo lią. Na kle ja na jest na klej ka in -
for ma cyj na od no śnie ty pu prze wo du,
na koń ce prze wo du na kła da ne są kap tur-
ki. Tak za bez pie czo ne prze wo dy są trans -
por to wa ne do ma ga zy nu, gdzie ocze ku ją
na wy sła nie do klien ta.

Re mi giusz Bu czek
Au tor jest pra cow ni kiem 

fir my Lapp Ka bel
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Rys. 4. Podczas ekranowania, cienkie druciki z czystej miedzi lub miedzi cynowanej są oplatane wokół skręconych par żył – uodparniając przewód na za-
kłócenia elektromagnetyczne
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