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Proces produkcyjny w zielonogÛr-
skim zak≥adzie jest podzielony na
dwa g≥Ûwne etapy. Pierwszym jest

linia sortowania, gdzie nastÍpuje wstÍpna
selekcja i korowanie k≥Ûd drzewnych, dru-
gim jest linia przetarcia drewna (uprosz-
czony schemat poglπdowy na rys. 2), na
ktÛrej nastÍpuje ostateczna obrÛbka k≥ody.
Na kaødym z tych etapÛw do minimum re-
dukowany jest negatywny wp≥yw procesu
na úrodowisko naturalne, poprzez wyko-
rzystywanie wy≥πcznie certyfikowanego
drewna oraz zastosowanie technologii pro-
dukcji bezodpadowej.

Linia sortownicza 

Na poczπtku sortowania k≥ody ≥adowane
sπ na rampÍ za≥adowczπ. NastÍpnie po-
przez podajnik schodowy (ktÛrego zada-
niem jest rÛwnomierne roz≥oøenie k≥Ûd)
przekazywane sπ na transporter podajπcy
je do cewki wykrywajπcej obecnoúÊ meta-
lu w drewnie (rys. 3). Dalej odbywa siÍ po-
miar drewna w korze (pomiar 3D). Dopie-
ro po tej wstÍpnej selekcji k≥ody sπ prze-

puszczane przez program sortujπcy do ko-
rowarki. Dane z czujnikÛw docierajπ do
centrali sterujπcej przewodami Unitronic
LiYCY, ktÛre posiadajπ oplot ekranujπcy,
chroniπcy przed wp≥ywami zewnÍtrznych

zak≥ÛceÒ i zapewniajπcy dok≥adnπ transmi-
sjÍ sygna≥Ûw. 

Ca≥a linia stawia wysokie wymagania
techniczne i jakoúciowe zarÛwno wobec in-
stalacji elektrycznej, jak i urzπdzeÒ mecha-
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Przewody firmy Lapp Kabel 
w zakładzie obróbki drewna
Tomasz Nowacki

Artyku≥ opisuje proces technologiczny linii przetarcia drewna w nowo wybudowanym zak≥a-
dzie firmy Stelmet w Zielonej GÛrze. Fabryka wytwarza wyroby drewniane przeznaczone do
grodzenia, wyposaøenia i dekoracji ogrodÛw, parkÛw, tarasÛw i innych przestrzeni o charak-
terze rekreacyjnym. W procesie obrÛbki zastosowane zosta≥y przewody firmy Lapp Kabel.

Rys. 1. Linia obrÛbki drewna w trakcie montaøu ñ widok ze sterowni 



nicznych. Ze wzglÍdu na to, øe czÍúÊ linii
sortowniczej zlokalizowana jest na otwartej
przestrzeni zdecydowano siÍ na zastosowa-
nie przewodÛw Olflex Classic 110 CY
Black w izolacji zewnÍtrznej na bazie PCV,
ale w odrÛønieniu od zwyk≥ych pow≥ok
ñ odpornej na promieniowanie UV i warun-
ki atmosferyczne. K≥ody ktÛre zastanπ wy-
kryte jako surowiec z metalem oraz posia-
dajπce zbyt duøe szerokoúci lub krzywizny
zastajπ zrzucone do specjalnych boksÛw
umieszczonych w linii sortowniczej, ale
jeszcze przed korowarkπ. Po przejúciu
wszystkich pomiarÛw k≥oda trafia do koro-
warki (rys. 4), gdzie szybkoobrotowe g≥o-
wice oczyszczajπ k≥ody z kory. Z boksÛw
linii sortowania k≥ody sπ przewoøone na
rampÍ za≥adowczπ linii przetarcia drewna.

Linia przetarcia drewna

Ten etap obrÛbki rozpoczyna przetrans-
portowanie k≥Ûd z boksÛw linii sortujπcej

na rampÍ za≥adowczπ linii przetarcia drew-
na. Stπd k≥ody przekazywane sπ na g≥Ûwny
transporter podajπcy. Na transporterze k≥o-
dy przechodzπ kolejno wszystkie etapy po-
miarÛw, co ma za zadanie wyeliminowaÊ
k≥ody bardzo krzywe lub zbyt cienkie. Po
tej czynnoúci k≥oda przechodzπca przez
uk≥ad rolek centrujπcych wprowadzana jest
do rÍbaka nr 1 (zwanego teø R1). Kaødy
rÍbak napÍdzany jest dwoma silnikami,
kaødy o mocy 90 kW. Silnik zasilany jest
kablem ÷lflex Classic 100CY z falowni-
ka, ktÛry umieszczony jest w stycznikow-
ni. PrzewÛd ten jest pokryty ekranem mie-
dzianym, charakteryzujπcym siÍ duøym
stopniem pokrycia oraz bardzo ma≥π impe-
dancjπ sprzÍgania (max 250 Ω/km przy 30
MHz). Stosuje siÍ go wszÍdzie tam, gdzie
pola elektromagnetyczne mogπ zak≥ÛcaÊ
transmisjÍ sygna≥Ûw np. przy silnikach ste-
rowanych czÍstotliwoúciowo (rys. 5).

Za R1 urzπdzenie zwane obrotnicπ ob-
raca k≥odÍ o 90 stopni, aby w dalszej czÍ-

przewody Lapp Kabel  w zak≥adzie obrÛbki  drewna

Rys. 2. Schemat poglπdowy linii przetarcia drewna

Rys. 3. Sortownik ñ bramka wykrywajπca metal w k≥odach
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úci rÍbak nr 2 mÛg≥ wykonaÊ úciÍcie k≥ody
po stronach nieobrobionych wczeúniej. Po
tych czynnoúciach element obrobiony
przez oba rÍbaki nosi nazwÍ brusa. 

ObrÛbka brusa

Dalszπ obrÛbkπ na linii zajmujπ siÍ agre-
gaty profilujπce z wielopi≥π, zwane teø
PKA lub Ñkombajnamiî. Brus przecho-

dzπc przez PKA podlega obrÛbce, w wyni-
ku ktÛrej uzyskuje siÍ po przeciwleg≥ych
stronach brusa deski, ktÛre zostanπ zrzu-
cone automatycznie na sztaplarkÍ znajdu-
jπcπ siÍ za PKA. Za kaødym kombajnem
znajduje siÍ sztaplarka dla produktÛw
w nich powstajπcych. W zaleønoúci od ty-
pu ciÍcia, w produkcji moøe braÊ udzia≥ je-
den lub dwa kombajny, a w niektÛrych
przypadkach nawet trzy. Ostatnim, ale nie
mniej waønym elementem na linii jest
urzπdzenie zwane wielopi≥π. Wewnπtrz
wielopi≥y odbywa siÍ ciÍcie brusa (zmniej-
szonego wczeúniej w PKA) na elementy.
Pierwsze ciÍcie wykonuje pakiet pi≥ pio-
nowych, a kolejne pi≥y poziome. Elemen-
ty wyciÍte wrzucane sπ na sztaplarki 4 i 5.

Okablowanie linii przetarcia

Przy 120 metrach ca≥kowitej d≥ugoúci li-
nii przetarcia i zastosowaniu kilkudziesiÍ-
ciu silnikÛw (bez rampy za≥adowczej) jest
ona okablowana przewodami firmy Lapp
Kabel o ≥πcznej d≥ugoúci oko≥o 48 tys. me-
trÛw. Z pomieszczenia stycznikowni (rys.
7), z uwagi na wydzielajπcπ siÍ duøπ iloúÊ
ciep≥a podczas pracy linii przetarcia, wy-
dzielono osobne pomieszczenie na szafy
z rezystorami hamujπcymi. Ca≥a rezysto-
rownia, dla wyeliminowanie zak≥ÛceÒ elek-
tromagnetycznych, okablowana zosta≥a
przewodami w ekranie z grupy przewodÛw
÷lflex Classic 110 CY i 100 CY (rys. 8). 

Systemy odbioru kory

Systemy odbioru kory z rampy za≥adow-
czej oraz zrÍbkÛw i trocin spod linii wy-
konano w oparciu o system podwiesi ka-
blowych, w ktÛrych sk≥ad wchodzπ: szyny
SGZ i wÛzki jezdne MWZ z oferty Lapp
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Rys. 4. Sortownik ñ widok na korowarkÍ

Rys. 5. Przewody zasilajπce 90-kilowatowy silnik rÍbaka z falownika i silnik podczas eksploatacji



Kabel. Do zasilania napÍdÛw elektrycznych i elementÛw sterow-
niczych zasilanych poprzez system podwiesi wykorzystano p≥a-
skie przewody ÷lflex Crane F (rys. 9), ktÛre w pe≥ni zaspokoi≥y
wymagania aplikacji. Jest to system, ktÛry zosta≥ zastosowany we
wszystkich systemach odbioru kory, trocin i zrÍbkÛw, we wszyst-
kich zak≥adach firmy Stelmet.

p r z e w o d y  L a p p  K a b e l . . .

Rys. 6. Przewody firmy Lapp Kabel zastosowane w zak≥adzie produkcji
drewnianej architektury ogrodowej Stelmet (od gÛry): ÷lflex Classic 100,
÷lflex Classic 100 CY, ÷lflex Classic 110, ÷lflex Classic 110 CY, Unitronic
LiYCY i Untronic Bus DP / FMS Unitronic Bus FIP

Rys. 7. Stycznikownia linii ñ widok kana≥u kablowego oraz pola szafy S

Rys. 8. Rezystorownia
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Elementy systemu podwiesi

Elementy do systemÛw podwiesi kablo-
wych wykonane sπ z ocynkowanej stali.
KÛ≥ka mocowane sπ na ≥oøyskach kulko-
wych i zapewniajπ lekkie i bezzak≥Ûcenio-
we prowadzenie w specjalnie wyprofilo-
wanych szynach. W miejscach podwiesza-
nia kabla dla jego ochrony stosuje siÍ gu-
mowe p≥ytki dociskowe o odpowiednio
wyprofilowanych zgiÍciach. Natomiast
przewody p≥askie wymagajπ mniej miej-
sca niø okrπg≥e i zastÍpujπ czÍsto inne, dro-
gie rozwiπzania, np. szyny prπdowe. W od-
rÛønieniu od przewodÛw okrπg≥ych prze-

wody p≥askie pozwalajπ, przy tej samej
liczbie øy≥, na znacznie mniejsze promie-
nie zginania przewodu podczas pracy.
Przewody te nie tylko w pe≥ni spe≥niajπ
wymagania zharmonizowanej nomenkla-
tury H07VVH6-F, ale ponadto wykazujπ:
wyøszπ giÍtkoúÊ dziÍki uøyciu cieÒszych
drucikÛw w linkach oraz rozszerzony za-
kres temperatur pracy. 

Inne zastosowania 

OprÛcz produktÛw wymienionych w ar-
tykule dzia≥y utrzymania ruchu korzystajπ

takøe z innych wyrobÛw firmy Lapp Ka-
bel. Sπ to przede wszystkim d≥awnice ka-
blowe metalowe MS-SC do kabli ekrano-
wanych, gdyø wiÍkszoúÊ zastosowanych
przewodÛw to przewody ekranowane, uøy-
te w celu wyeliminowania zak≥ÛceÒ elek-
tromagnetycznych. Naleøy takøe wymie-
niÊ przewody do transmisji danych w sie-
ci Profibus, ktÛra zarzπdza ca≥ym proce-
sem, jak rÛwnieø wiele innych typÛw prze-
wodÛw do zastosowaÒ na zewnπtrz budyn-
ku, jak np. ÷lflex Classic 110 black w izo-
lacji odpornej na UV.

Autor artyku≥u sk≥ada podziÍkowania
zarzπdowi firmy Stelmet oraz Jerzemu
Frπckowiakowi za konsultacje i udostÍp-
nienie materia≥Ûw

Tomasz Nowacki

Autor jest pracownikiem 

firmy Lapp Kabel
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R E K L A M A

Rys. 9. Do zasilania napÍdÛw elektrycznych i elementÛw sterowniczych zasilanych poprzez system
podwiesi wykorzystano p≥askie przewody ÷lflex Crane F
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