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Przewody Lapp Kabel
W procesie odlewania
aluminium

Mariusz Pajkowski

Artykut opisuje proces produkcji jednego z kluczowych elementéw uktadu hamulcowego
— aluminiowych zaciskow hamulcowych. Do obstugi i zasilania wszystkich aplikaciji linii
produkcyjnej wykorzystane zostaty przewody zasilajace i sterownicze firmy Lapp Kabel.

roces produkcyjny jest podzielony
Pna dwa gtéwne etapy, realizowane

na odrebnych wydziatach. Pierw-
szym jest odlewnia, gdzie elementom na-
daje si¢ ich podstawowy ksztatt, drugim
jest wydziat obrébki mechanicznej, na kto-
rym nastepuje ostateczne wykonczenie za-
ciskow, frezowanie i precyzyjne wiercenie
otworéw. Po obrébce elementy przecho-
dza ostatnig kontrole jakosci i po zapako-
waniu trafiaja do ostatecznego odbiorcy
— producentéw uktadéw hamulcowych
montowanych w niemieckich i francuskich
samochodach.

Odlewnia

Warunki panujace w odlewni to przede
wszystkim duze zapylenie, duza liczba ele-
mentéw ruchomych oraz wysoka tempera-
tura. Jednoczesnie jest to produkcja ener-
gochtonna, dlatego szczegdlnie wazne jest
zapewnienie ciggtosci pracy. Stosowane
do budowy maszyn produkcyjnych kom-
ponenty muszg by¢ najwyzszej jakosci.

Wsadem dla odlewni sa ,,gaski”, czyli
sztaby aluminium wysokiej jakosci. ,,Ga-
ski” sg topione w piecu gazowym, a na-
stepnie ptynne aluminium jest przelewane
do kadzi podgrzewanych elektrycznie,
czyli termosow (rys. 1). Moc elektryczna
pobierana przez termos to az 72 kW, co
wymaga stosowania przewodow o znacz-
nych przekrojach przy jednoczesnej od-
pornosci na wysoka temperature. W miej-
scu tym zastosowano przewody w izolacji
silikonowej Olflex Heat 180 SiF. Wyste-
puja one w przekrojach do 185 mm? i mo-
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Rys. 1. Do zasilania termoséw z ptynnym aluminium wykorzystano przewody Olflex Heat 180 SiF

ga pracowaé w temperaturach do 180°C.
Jednoczesnie, dzigki zytom z ocynowanej
miedzi,
w punktach podtaczenia i zachowuja no-
minalng obcigzalno$¢ pradowa az do
150°C. Pozwala to na stosowanie przewo-
déw o praktycznie potowe mniejszych
przekrojach niz przy podtaczeniu zwykty-
mi zytami miedzianymi. Temperatura
wsadu jest Scisle okreslona i wymaga sta-
fego, precyzyjnego pomiaru. Stosowane
sg do niego czujniki termoparowe podta-
czone przewodami kompensacyjnymi
w izolacji silikonowe;j.

przewody nie utleniaja si¢

Roboty zalewajace

Aluminium pobierane jest z termosu
przez tyzke robota zalewajacego, transpor-
towane i wlewane do form odlewniczych
zwanych kokilami. Termosy stoja przy
kazdej z czterech linii odlewniczych. Dwie
linie zbudowane sa w formie karuzeli,
gdzie kokilarki umieszczone sa na platfor-
mie obrotowej, dwie pozostate pracuja li-
miowo, gdzie kokilarki pozostaja nieru-
chome w jednym miejscu. W obu przypad-
kach roboty zalewajace poruszaja si¢ po li-
niach prostych na specjalnej konstrukcji.
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Rys. 2. Do zasilenia robota odlewajacego uzywane sa przewody Olflex FD 810 CY, a do transmisji sy-
gnatow pomiarowych i sterujacych Unitronic FD CP (TP), w kilku przypadkach uzyto przewodu Olflex

Servo FD 785 CP

Roboty zasilane i sterowane sg przewoda-
mi zamocowanymi w prowadnicach tancu-
chowych, poruszajacych si¢ wraz z nim.
Na zdjeciu (rys. 2) widoczna jest prowad-
nica firmy Brevetti Stendalto z charaktery-
stycznymi z6ttymi pinami.

Roboty zalewajace poruszaja si¢ bez
przerw, poniewaz kazdy z nich obstuguje
do o$miu form. Z tego powodu do ich pod-
faczenia zastosowano przewody o szcze-
gblnej wytrzymatosci na wielokrotne zgi-
nanie — nawet do 5 milionéw cykli. Do za-
silenia robota uzywane sa przewody Olflex
FD 810 CY, a do transmisji sygnalow po-

miarowych i sterujacych Unitronic FD CP
(TP). Poniewaz ruch robota realizowany
jest przez napedy zasilane z przetwornika
czestotliwosci, oba typy przewoddow posia-
daja ekrany z plecionki miedzianej, maja-
ce chroni¢ niskonapieciowe sygnaty cyfro-
we przed zaktdceniami elektromagnetycz-
nymi generowanymi przez przetwornik
czestotliwosci. W kilku przypadkach uzy-
to przewodu typu Olflex Servo FD 785 CP,
ktéry poprzez zyty o réznych przekrojach
umozliwia jednoczesne zasilanie napedu
i transmisj¢ sygnaléw pomiarowych, np.
z czujnika temperatury. | — RES
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odbierajacego zastygte odlewy

Rys. 3. Przewody odporne na skrecanie — Olflex Robot 900 DP wykorzystano do podtaczenia robota

Rys. 4. System sterowania robotami pracujacymi liniowo stworzono przy wykorzystaniu fioletowych
przewodow Unitronic Bus

[ =+ | Pierwsza obrébka
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Aluminium zastyga w kokilach z regulo-
wanym chfodzeniem odlewu, po czym jest
wyjmowane z formy przez robota odbiera-
jacego, chtodzone w wodzie i przekazywa-
ne do pity. Przy karuzeli, gdzie kokilarki
si¢ przesuwaja, robot odbierajacy zabudo-
wany jest na state i odbiera odlewy ruchem
obrotowym (rys. 3). Dlatego do jego pod-
taczenia niezbedne byto uzycie przewo-
déw odpornych na skrecanie — Olflex Ro-
bot 900 DP. Przy formach ustawionych li-
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niowo robot odbierajacy przesuwa si¢ po
tych samych szynach co robot zalewajacy
(rys. 4). Aby unikna¢ kolizji, obydwoma
robotami steruje ten sam system oparty na
sieci ProfiBus. Wykorzystano w nim fiole-
towe przewody Unitronic Bus do zastoso-
wan stacjonarnych i Unitronic Bus FD do
zastosowan ruchomych w prowadnicach.
Schtodzone odlewy podawane sg na pi-
f¢, ktéra odcina nadlewy, nadajac elemen-
towi pozadany wymiar. Podtaczenie pity,
tak jak wigkszos¢ instalacji w zaktadzie,
wykonane jest popularnym przewodem
Olflex Classic 110. Nastepnie odlewy sa

i .
Rys. 5. Réznica w wygladzie elementow przed
i po obrobce mechanicznej

przeswietlane w komorze rentgenowskiej
w celu wyeliminowania wyrobéw posia-
dajacych wewnetrzne wady. Kolejny etap
to gratowanie, jedna z nielicznych czynno-
Sci wykonywanych recznie, czyli usuwa-
nie pilnikiem duzych nieréwnosci, zaokra-
glanie ostrych krawedzi i jednoczes$nie ko-
lejna kontrola wzrokowa. Odlewy ukfada-
ne sg na paletach i czekaja na obrébke
cieplng w agregacie do uszlachetniania.
Agregat to piec tunelowy o o$§miu komo-
rach, w ktorych nastepuja procesy przesy-
cania (w temperaturze 550°C) i starzenia
(160°C), majace na celu nadanie wyrobom
odpowiedniej twardosci i wytrzymatosci.
Czas przejscia przez agregat to okoto
osiem godzin.

Obrdbka mechniczna

Kolejnym etapem produkcji jest obréb-
ka mechaniczna odlewéw, po ktérej uzy-
skuja one finalng posta¢ zaciskow hamul-
cowych. Zaktad postuguje sie dwoma ro-
dzajami maszyn obrébczych. Wielowrze-
cionowe centra obrébcze dokonuja catko-
witej obrébki elementéw poprzez frezowa-
nie, wiercenie i gwintowanie otworéw.
Natomiast dedykowane linie obrabiarek
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Rys. 6. Inne wykorzystane typy przewodéw to m. in.(od géry) Olflex Classic 110 — obecne w wiekszo-
$ci instalacji w zaktadzie, Olflex Classic 110 SY z pancerzem stalowym, odporne na metalowe wiéry

oraz Olflex Crane F

Rys. 7. Do ochrony przewodow w strefie goracej uzyto metalowych wezy ostonowych Silvyn Edu-AS

numerycznych, z ktérych kazda wykonuje
tylko jedna czynnos$¢, wymagaja prze-
mieszczania elementéw miedzy urzadze-
niami. Réznice w wygladzie elementow
przed i po obrébce mechanicznej ukazuje
rys. 5. Ostatnimi czynno$ciami jest mycie
i pakowanie zaciskéw, ktore trafiaja do
w pelni zautomatyzowanego magazynu
wysokiego sktadowania.

Inne zastosowania

Oprécz wymienionych w tekscie pro-
duktow, stuzby utrzymania ruchu korzy-
staja takze z innych wyrobow firmy Lapp
Kabel. Sa to stosowane powszechnie do
ochrony przewodow w strefie goracej me-
talowe weze ostonowe Silvyn Edu-AS
(rys. 7) oraz, w strefie zimnej, weze Silvyn
LCC-2. Na suwnicach pracuja ptaskie
przewody grupy Olflex Lift F, a na obra-
biarkach odporne na metalowe widry
Olflex Classic 110 SY z pancerzem stalo-
wym. W celu usprawnienia wymiany
uszkodzonych w wyniku awarii przewo-

déw, w zaktadzie powszechnie stosuje si¢
ztacza elektryczne. Do serwonapeddw sa
to ztacza okragte serii Epic Circon M23,
a przy kokilach ztacza prostokatne typu
Epic. Wieloletnia wspétpraca miedzy pro-
ducentem zaciskéw i firma Lapp Kabel po-
zwolifa na dobranie i zastosowanie wtasci-
wych produktéw w szczegdlnie wrazli-
wych miejscach zaktadu, dzieki czemu
udato si¢ osiagnaé zmniejszenie liczby
awarii i kosztownych przestojow.
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