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KORZYŚCI ZASTOSOWANIA TWORZYW SZTUCZNYCH W PRZENOŚNIKACH REDLERA DO TRANS­
PORTU ROZDROBNIONYCH MATERIAŁÓW DRZEWNYCH

Streszczenie. W pracy przedstawiono wyniki badań nad zastosowaniem 
tworzyw sztucznych w przenośnikach Redlera do transportu rozdrobnio­
nych materiałów drzewnych. Scharakteryzowano materiały drzewne trans­
portowane przenośnikami Redlera przy wytwarzaniu płyt wiórowych. Omó­
wiono elementy przenośników proponowane do wykonywania z tworzyw 
sztucznych oraz gatunki tworzyw sztucznych przewidziane do zastosowa­
nia w przenośnikach Redlera. Przeprowadzono analizę porównawczą prze­
nośnika wykonanego ze stali z przenośnikiem z tworzyw sztucznych.

Wstęp
W zakładach płyt wiórowych Jako środek transportowy rozdrobnionych ma­

teriałów drzewnych pomiędzy poszczególnymi maszynami technologicznymi sto­
suje się przenośniki zgarniakowe systemu Redlera [1 ,2]. Przewidywany 
wzrost produkcji przenośników Redlera dla przemysłu płyt wiórowych w la­
tach 1975-f80 był powodem rozpoczęcia badań doświadczalnych nad zastosowa­
niem tworzyw sztucznych w tych przenośnikach. Zastosowanie tworzyw sztucz­
nych powinno pozwolić na zmniejszenie ciężaru własnego przenośników, wy­
dłużenie drogi transportu przy pomocy jednego przenośnika, uproszczenie 
technologii wytwarzania jak również obniżenie kosztów wykonania elemen­
tów przenośników.

Charakterystyka materiałów transportowanych przy wytwarzaniu płyt wióro­
wych

W procesie technologicznym wytwarzania płyt wiórowych istnieje koniecz­
ność transportowania kilku rodzajów rozdrobnionych materiałów drzewnych. 
Różnorodność materiałów transportowanych wynika z warstwowej budowy płyt 
wiórowych. Ponadto z przebiegiem procesu technologicznego związany jest 
stan transportowanych materiałów: mokry o wilgotności do 160$ 3uchy o wil­
gotności 5$-7$ oraz nasycony klejem mocznikowo-fermaldehydowym. Charakte­
rystykę materiałów drzewnych przedstawiono w tablicy I.
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Tablica 1
Charakterystyka rozdrobnionych materiałów drzewnych transportowanych przy

wytwarzaniu płyt wiórowych

Rodzaj

m a te r ia łu

drzewnego

Oznaczerue 
m ateria  tu  
nienasyco­
nego klejem

Oznaczenie 
ma feria  tu  
nasycone' 
ym klejem

Maksym*

grubość

z ia re n

Maksym . 
Szerokość 

z ia re n

Maksym.

d ługość
z ia re n

Pne m a c i.  
na wacsTwę 
p ły ty  trzy-
rtarstovonej

P ueznac7.
na warstwę 
płyty ptęcm 
warstwowej

- — ---- — EumJ [ j i m l C u m l - -
1 2 3 4 S 6 7 8 3
1 ?rf6ki yrvóf ZR - 10.000 10.000 26.000 — —
2 Z rfb k i N * 7 800 10.000 16.000 Ś rodkow a neu n ę trłna

3 Z r fb t i NZ n n z 300 4.000 26.000 zewnętrzne, p o ś re d n i

4 tlik ro m ó ry M N M N Z to o 600 5.000 - o k ła d o w a

5 W łó kna m . N Ł Z 100 100 10.000 - o k ła d o w a

6 V
•

P t P i l 400 400 4 00 - o k ła d o w a

Elementy przenośników proponowane do wykonywania z tworzyw sztucznych
Do wykonywania z tworzyw sztucznych przewiduje się następujące elemen­

ty przenośników: ' i-
- rynna,
- prowadnice łańcucha,
- łańcuch ze zgarniakami.

Rynny przenośników wykonywane są ze stali StOS, Ciężar rynny stanowi 
przściętnie 70$ ciężaru własnego przenośnika. W tablicy II zestawiono 
grubości blach stosowanych na rynny przenośników. Prowadnice łańcucha wy­
konywane są w postaci płaskowników ze stali loG2 lub St4.
' W przenośnikach Redlera stosowano szereg rozwiązań konstrukcyjnych 

łańcuchów, które stopniowo wycofywano na sfcutek trudności wykonawczych i 
eksploatacyjnych. Przodujące w świecie firmy wytwarzające przenośniki Red­
lera stosują łańcuchy przedstawione na rys. 1, przy czym najwięcej zalet

4  /

Rys. 1. Łańcuchy o ogniwńch specjalnej konstrukcji
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posiada łańcuch wg rys. 1c [4]. Łańcuchy tej konstrukcji wytwarzane są w 
kraju. Ogniwa łańcucha wykonywane są jako odkruwki matrycowe ze a tali 
18HGT, natomiast zgarniaki ze stali St3S. Zgarniaki są spawane do ogniwa 
łańcucha.

Tahlica 2
Grubości blach na rynny przenośników Redlera

Sreco/tosc 
rynny b 
[mm J

-
Grubości blach Cmttj

9i 92 93
; 2 3 4 5 H  s
1 ISO 0,

-  ł0
l i
1 1 <4- O

1

l 3 4

1 tso 2 3 • 4
3 400 3 4 6
4 500 3 4 • 6
5 £30 3 5 8
6 m -i £_Q ■§

I f

4 e 10
7 1000 4 & 10
0 ¡250 4 £ 10

Wybór gatunków tworzyw sztucznych na elementy przenośników
Przy wyborze gatunków tworzyw sztucznych na elementy przenośników Red­

lera kierowano się następującymi względami:
- wytwarzanymi w kraju gatunkami tworzyw,
- możliwościami wykonawczymi elementów z tworzyw sztucznych,
- własnościami tworzyw sztucznych predystynującymi je do stosowania w bu­
dowie przenośników,

- rodzajem obciążeń rozpatrywanych elementów przenośników,
- warunkami pracy tych elementów w przenośnikach.

Tworzywo na rynny przenośników powinno posiadać wysoką wytrzymałość ne 
zginanie gdyż rynna stanowi jednocześnie ustrój nośny przenośnika. Ponad­
to współczynnik tarcia materiału drzewnego po tworzywie rynny powinien 
być możliwie mały, aby uzyskać minimalne opory transportu nosiwa.

Na rynny przenośników wybrano:
- tworzywo bakelitowo-tekstylne TFK-2,
- laminat epoksydowo-szklany.

Tworzywa te posiadają wysoką wytrzymałość na zginanie i wytwarzane są
w postaci płyt przez Gliwickie Zakłady Tworzyw Sztucznych. Własności me­
chaniczne wymienionych tworzyw zestawiono w tablicy III.
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Tablica 3

Własności mechaniczne tworzyw na rynny przenośników

V

k/lasnoścć
mechaniczne

Rodzaj tuorzgua.

Oakeliiouo tekstylneepoktydouo -szklane
1. i 3 4

1.
Masa utlaiciua 

£ 1
<300-1450 1940

2
Hfjtriymątoii na 
rexiąganiefn£,] 83 24£/2f6

3
Ugtngmatoii na 
zginanie 138 314

4.
UaLarnoić

« 7
30 HO

S
Tuardośi ŚrtnetĆb 

/  —  1 30 38

Na prowadnice łańcucha proponuje się następujące gatunki tworzyw ¡3, 5]
- poliamidy,
- tekstolit,
- lignofol samosmarowny.

Wymienione gatunki tworzyw posiadają dużą odporność na zużycie i wytwa­
rzane są w kraju.

Tworzywa sztuczne' na ogniwa winny posiadać wysoką wytrzymałość na roz­
ciąganie, odporność na zużycie i małą liczbę tarcia po tworzywie prowad­
nic łańcucha. Tworzywo na zgarniaki powinno posiadać ponadto wysoką wy­
trzymałość na zginanie, gdyż w czasie ruchu łańcucha! zgarniaki zaczepiają 
o boczne ściany rynny, co wywołuje obciążenie zgarniaków momentem zgina­
jącym. W przypadku gdy zgarniaki współdziałają z prowadnicami łańcucha 
tworzywo zgarniaków winno posiadać mały współczynnik tarcia po tworzywie 
prowadnic łańcucha. Na ogniwa łańcuchów i zgarniaki zastosowano produko­
wane w kraju [7] żywice poliestrowe wzmocnione włóknem szklanym (polima- 
le i epidiany) - poliamidy (tarnamid) oraz polliamidy wzmocnione włóknem 
szklanym (itam d).

Badania własne 4
Przeprowadzono pomiary współczynnika tarcią rozdrobnionych materiałów 

drzewnych po laminacie epoksydowo-szkłanym oraz współczynników tarcia 
pomiędzy tworzywami ogniw łańcucha, zgarniaków i prowadnic łańcucha. Po­
miary współczynnika tarcia wykonano dla wszystkich materiałów drzewnych, 
będących przedmiotem transportu przy wytwarzaniu płyt wiórowych.





124 Cz. Dzwonnik, J. Adamczyk

M
1.0

H9

0,8

0,7

ft£
o,s

0,4

0,2

ft»

0-

--------- -i |--------------- - c_____
— i Ł— ; K  - - i

Rys. 3. Zależność współczynnika tarcia tworzyw łańcucha po lignofolu sa-
mosmarownym:

a - żywica poliestrowa wzmocniona włóknem szklanym, b - itemid, c -stal45

Zakres wilgotności badanych materiałów odpowiadały zakresom wilgot­
ności materiałów transportowanych w zakładach płyt wiórowych. Przy pomia­
rach współczynników tarcia tworzyw pomiędzy powierzchnie próbki i przeciw 
próbki wprowadzano rozdrobnione drewno celem odwzorowania rzeczywistych 
warunków pracy tworzyw w przenośnikach.

Pomiary przeprowadzono za pomocą, czterokanałowej aparatury tensome- 
trycznej f-my Kelvin and Hughes. Wyniki pomiarów opracowano metodami sta­
tystyki matematycznej i analizy błędów. Obliczenia statystyczne wykonano 
na elektronicznej maszynie cyfrowej ODRA 1204. Wyniki badań współczynnika 
tarcia mikrowiórów MW po laminacie epoksydowo-szklanym w funkcji wilgot­
ności i współczynnika tarcia mikrowiórów MW po stali przedstawia rys. 2,na­
tomiast wyniki t dań współczynnika tarcia żywicy poliestrowej, poliamidu 
wzmocnionego włóknem szklanym i stali 43 po lignofolu samosmarownym - 
- rys. 3.

Analiza porównawcza przenośnika stalowego z przenośnikiem z tworzyw 
sztucznych

Porównano przenośnik stalowy z przenośnikiem, którego niektóre elemen­
ty wykonano z tworzyw sztucznych. Do analizy porównawczej przyjęto prze-
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nośniki przeznaczone do transportu mikrowiórów MW. Geometryczna postać 
trasy przenośników poddanych analizie: prostoliniowa o nachyleniu do po­
ziomu pod kątem />= 45 
nas tępujących tworzyw:

<*J- *®

Założono, że elementy przenośnika są wykonane z

Rys. 4. Przekroje poprzeczne przenośników przyjętych do analizy porównaw­
czej

a - przenośnik stalowy, b - przenośnik z tworzyw sztucznych

- rynna z laminatu epoksydowo-szklanego,
- prowadnice łańcucha z lignofolu samosmarownego,
- ogniwa łańcucha ze stali 18HGT,
- zgarniaki z poliamidu wzmocnionego włóknem szklanym (itamidu).

Przekroje poprzeczne porównywanych przenośników przedstawia rys. 4, 
zaś postać konstrukcyjną ogniwa łańcucha ze zgarniakiem współdziałającym 
z prowadnicami łańcucha rys. 5.

Jako kryteria porównawcze wymienionych przenośników przyjęto:
- jednostkowy ciężar rynny,
- jednostkowy ciężar łańcucha ze zgarniakami,
- jednostkowy opór transportu nosiwa,
- jednostkowy opór przemieszczania łańcucha,
- jednostkowy opór transportu nosiwa i łańcucha,
- koszt wykonania metra bieżącego łańcucha.

Jednostkowe opory transportu nosiwa i łańcuach wyznaczono wg [6]. We­
dług informacji otrzymanych z zakładu wytwarzającego przenośniki Redlera 
koszt wykonania 1 kg łańcucha o ogniwach ze stali 18HGT i zgarniakach ze 
stali St3S wynosi 50zł, czyli koszt wykonania 1 mb łańcucha wynosi 
750 zł. Koszt wykonania 1 kg łańcucha o ogniwach ze stali 18HGT i zgarnia­
kach z itamidu obliczono uwzględniając koszt tworzywa zgarniaków (42 zł
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za 1 kg itamidu), koszt robocizny przy produkcji seryjnej (5 zł za wytło­
czenie 1 zgarniaka) i 150$ narzut. Przybliżony koszt wykonania 1 mb łań­
cucha ze zgarniakami z tworzyw sztucznych wynosi więc około 570 zł. Wyni­
ki analizy porównawczej przenośników zestawiono w tablicy IV.

€3
A\

IŚD
160

Rys. 5. Ogniwo łańcucha ze zgarniakiem z tworzywa sztucznego

Tablica 4
Wyniki analizy porównawczej przenośników

LP

Kryterium
porównawcze.

Przenośnik
staiouy.

Przenośnik 
7 tworzyw 
sztucznych.

Kótnica
wzyiędna.
-r  i°o%

1. 2. 3 4. s.

1.
Jednostkowy ciężar 
rynny [wm~ij 1160 600 93

2.
Jednostkowy ciężar tóó- 
cucha z1 loąrniakamcLHm’1]

147 102 44

3
Jednostkowy opór pne- 
mieszczanlanasiwofuf. 236 110 39

4
Jednostkowy opór pac - 
mieszczantą łańcucha, 

[km']
13S 87 53

5.
Jednostkowy opór pne- 
mierzczania łańcucką 
i nosiua CkrfJ. 371 237 45

e.
Koszt wykonania imt 
łoócucha zt ziarniaka­

mi CwCj JSO 570 32

Omówienie wyników badań
Z przeprowadzonych pomiarów współczynników tarcia drzewnych materia­

łów rozdrobnionych po laminacie epoksydowo-szklanym (proponowanym tworzy­
wie rynien przenośników) wynika, że współczynnik tarcia po laminacie jest 
znacznie mniejszy od współczynnika tarcia tych materiałów po stali.Współ­
czynnik tarcia materiałów drzewnych o małej wilgotności po laminacie jest
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przeciętnie 2,6 razy mniejszy od współczynnika tarcia po stali. Przy wił- 
gotnościaeh dużych współczynnik tarcia po laminacie jest przeciętnie 1,3 
razy mniejszy od współczynnika tarcia po stali.

Współczynnik tarcia tworzyw przewidzianych na ogniwa łańcucha i zgar- 
niaki po lignofolu samosmarownym (tworzywie prowadnic łańcucha) jest
mniejszy od współczynnika tarcia stali po stali, przeciętnie 1,5 raza.

Ciężar łańcucha ze zgarniakami z tworzyw sztucznych jest mniejszy od 
ciężaru łańcucha stalowego, co wpływa na zmniejszenie obciążeń dynamicz­
nych oddziaływujących na łańcuch w czasie jego ruchu.

Wymienione czynniki powodują poważne zmniejszenie oporów transportu a 
co za tym idzie zwiększenie drogi transportu jednym przenośnikiem, a tak­
że osiągnięcie istotnych korzyści jak: zmniejszenie liczby przenośników i 
zmniejszenie zapotrzebowania na energię elektryczną. Mniejszy ciężar włas­
ny przenośnika, uzyskany przez wykonanie rynny i prowadnic łańcucha z two­
rzyw sztucznych pozwala na zmniejszenie ciężaru ustroju wsporczego prze­
nośnika.

Koszty wykonania łańcucha ze zgarniakami z tworzyw sztucznych są znacz­
nie mniejsze od kosztów wykonania łańcucha stalowego.
Również technologia wykonania łańcucha z tworzyw sztucznych wydaje się 
prostsza.

Wnioski
Z przeprowadzonych badań wynika, że zastosowanie tworzyw sztucznych w 

przenośnikach Redlera do transportu drzewnych materiałów rozdrobnionych 
pozwala na osiągnięcie istotnych korzyści a mianowicie:
- wydłużenie drogi transportu przy pomocy jednego przenośnika,
- zmniejszenie ciężaru własnego przenośników,
- obniżenie kosztów wytwarzania,
- uproszczenie technologii wykonania elementów przenośników,
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BiiTOflU HHaUEHEHkJi 1LHACTMACC 3 TAHCIIOPTEPAX PĘUJIEPA flJIh TPAHCHOPTKPOBAHI.a PASivIEJIBAEHHiJX flPEBEOHUX 1.1AT EH. AJÎ03

P e 3 B M e

3 pafioTe cnKCUBariToa nccjieflOBaHHa no npHMeaeHHB naacTwacc b TpancnopTe- 
pax Pexaepa jna TpaHcnopTHpoBasna pa3Me;ibveHHbix apeBeCHbix MaTepnaJioB, Xa- 
paKTepH3yioToa xpesecHHe uaTepuaJiH TpaHcncpTupyeMbie aa KOHBeüepax Pe^aepa 
npz npoKSBOAOTae $n6poBh¡x mut. OnucŁiBawTca jeTana xoHBeiïepoB, KOTopue mo- 
ryTi 6HTb H3roTOBaeHH H3 naaoTMacc u Tznu naacTMaoc npeaycMOTpeHHue una 
npHMeHeHHa b KOHBenepax Pejaepa. UpoBeseH cpaBhhtejibaun aHann3 Tpaacnop- 
T;epa H3roTOBJieHHoro H3 CTaaH k TpaHonopTepa H3 iuiaciMacc,

ADVANTAGES OF THE UTILISATION OF PLASTICS IN THE DESIGNING OF REDDER 
SYSTEM CONVEYORS FOR THE TRANSPORT OF THE WOODEN MATERIALS

S u m m a r y

In the paper a research on the ustilisation of plastics in Redler sy­
stem conveyors used for the transport of crushed wooden materials was 
showen. Materials for producing chip-plates and transported by Redler con­
veyors has been characterised. Conveyor elements proposed te be made of 
plastics as well as the species of plastics predicted to be used in the 
designing of Redler system conveyors has been disscused. Then, the auth­
ors have made the comparable análisis of the conveyor made of steel with 
the one produced of plastics.
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