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JAK POWSTAJA KABLE ... CZ. 5
Krok 5: Oplatanie

Przy produkcji kabli i przewodow liczy sie kazdy najmniejszy szczego6t. W piatej czeSci naszej
serii dowiesz sie, jak wykonuje sie oploty na kablach i przewodach oraz do czego one stuza.

Po skreceniu poszczeg6lnych zyt w przewod, okoto 70 procent z nich trafia do oplatarek.
Tam 35 maszyn czeka, aby uruchomi¢ szpule i wykona¢ oplot na przewodach. Oplatanie
stuzy jednemu z dwoch celéw: gwarantuje kompatybilno$¢ elektromagnetyczng (EMC) lub
chroni przed naprezeniami mechanicznymi. Oploty wykonane z gotych lub ocynowanych
drutéw miedzianych sg zwykle stosowane w celu zapewnienia odpornos$ci na zaktocenia
elektromagnetyczne. W zaleznosci od zastosowania zapobiegaja one wydostawaniu sie
promieniowania z kabla i/lub uniemozliwiaja przenikanie do niego niepozadanych
sygnatow. Oba przypadki moga prowadzi¢ do awarii instalacji i przestojow. Oploty stalowe,
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z przedzy lub tekstylne chronig przewody przed obcigzeniami zewnetrznymi. Przyktady ich
zalet w codziennych zastosowaniach to odpornos$¢ na odtamki, ugryzienia gryzoni, ochrona
w przypadku nadepniecia oraz zredukowanie naprezen przy podnoszeniu urzadzen.

Oplatarki w zaktadzie w Windsbach zostaty zaprojektowane do wykonywania oplotow
plecionych (ekrany typu C) na kablach o $rednicach od 1,9 do 75 milimetréw. Oprécz tych
maszyn stosowane sg owijarki, ktére wykonuja tzw. oploty owijane (ekrany typu D). Ekrany
obwojowe powstajg poprzez utozenie drutéw miedzianych réwnolegle wzgledem siebie
wokdt kabla. W wyniku tego otrzymywany jest ekran o gestosci krycia od 95 do 100 procent
odporny na cykle zginania i skrecania. Z kolei ekrany oplotowe z tatwoscig wytrzymuja cykle
zginania jakie towarzysza w prowadnikach kablowych, a ich gesto$¢ krycia wynosi okoto
85%. Ogolnie rzecz biorgc, w przypadku ekranu oplotowego obowigzuje nastepujaca zasada:
im wiekszy skok oplotu, tzn. kat poszczegdlnych drutéw oplotu, tym bardziej gietki jest
przewdd. Im mniejszy kat oplotu, tym gestszy jest oplot, a tym samym lepsza ochrona
Srodowiskowa.

Co oznacza termin ,pancerz”?

Naprezenia rozciggajace i Sciskajace moga powodowac uszkodzenia mechaniczne kabli
i przewodow. Pancerz, zwany réwniez wzmocnieniem, tworzy warstwe ochronng wokét
skreconych zyl, aby w petni zachowa¢ ich funkcjonalno$¢. Zwykle jest on wykonany w
postaci siatki z okragtych lub ptaskich drutéw stalowych, taSm stalowych lub kombinacji
tych materiatéw.

Zapytaj eksperta
Panie Schneider, co z Pana punktu widzenia jest wazne w procesie oplatania?

Po pierwsze, materiat: zastosowany drut ma zasadnicze znaczenie dla ekranowania.
Aby uzyska¢ optymalne ekranowanie i elastycznos$¢, najczesciej stosujemy miedZ pokryta
cyng, ktéra zapewnia lepsza ochrone przed korozja. Wazna jest réwniez jako$¢ samego
procesu - zaczyna sie on od rownomiernego nawijania drutu na szpule, aby zminimalizowac¢
pekniecia drutu w oplatarce. I wreszcie, co nie mniej wazne, stawiamy na nowoczesne
maszyny z odpowiednim oprzyrzadowaniem, dzieki ktérym mozemy naktada¢ wysokie;j
jakosci oploty i taSmy oraz monitorowac ten proces.

Czes¢ tego procesu wymaga regularnej wymiany szpul w oplatarce. Co nalezy wzig¢
pod uwage na tym etapie?

Przed wtozeniem szpuli nalezy sprawdzi¢, czy drut i korpus szpuli nie posiada uszkodzen
mechanicznych oraz upewnic sie, ze wigzka drutu przebiega optymalnie. Po wprowadzeniu
drutu nalezy ponownie sprawdzi¢ wszystkie elementy. Wigzka drutu musi by¢ precyzyjnie
prowadzona po rolkach, a nastepnie wpleciona w oplot. Nastepnie trzeba wykonac
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i skontrolowa¢ prébny oplot - wymaga to duzej precyzji. Dopiero wtedy mozna wznowic
produkcje.

Jakie sa wymagania zwigzane z wykonaniem oplotu z réznych materiatlow?
Kazdy materiat ma okres$lone naprezenia rozciggajace. Dlatego do réznych materiatow

i splotow musimy dostosowaé odpowiednig site hamowania i odciggania. Dobieramy
réwniez odpowiednig oplatarke w zaleznosci od uzywanego materiatu.

0 ekspercie

Od 2021 r. Frank Schneider jest kierownikiem grupy produktéw w dziale oplatania
w zaktadzie w Windsbach. Ten 33-letni ojciec dwdjki dzieci pracuje przy produkcji kabli
w firmie HELUKABEL od 2011 roku.



