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STANOVENI NORMATIVU PRO OBNOVU DVOUSTAVOVYCH
STROJNICH PRVKU S JEDNORAZOVYM POUZITIM

V. Legat

LEGAT, V. (Vysoki $kola zemédélska, Praha): Stanoveni normativu pro obnovu dvoustavo-
vych strojnich proki s jednordzovym pouZitim. Zeméd. Techn., 36, 1990 (1): 1—13.

V prispévku jsme resili problematiku souvisejici s optimalni pééi o stroje a jejich prvky
v provozu. Provedli jsme podrobny rozbor kritéria pro stanoveni normativi diagnostickych
signdli pro optimalni spolehlivost a obnovu dvoustavovych strojnich prvka s jednordzovym
pouzitim. Kritériem jsou stfedni jednotkové ndklady na provoz a obnovu prvku a jejich mini-
mum urcuje hledané normativy pro obnovu. Déle jsme se zabyvali rozborem vlivu pouZité
diagnostické metody na hodnotu optimalni spolehlivosti a normativii pro obnovu. Naznaceno
je 1 feSeni situace, kdy nelze experimentdlné sledovat soubor strojnich prvka az do havarijni
poruchy. MoZnosti aplikace uvedené obecné metodiky jsme ukdzali na prikladu vypoctu
normativi optimalni spolehlivosti a obnovy strojniho prvku.

normativ pro obnovu; dvoustavovy prvek; jednotkové niklady na provoz a obnovu; normativ
diagnostického signdlu; optimalizace obnovy

Racionalizace systému provozni péce o stroje vyzaduje znalost celé fady vstupnich
udaji, k nimz patfi udaje o dobé provozu, o pofizovacich a provoznich nikladech,
o pravdépodobnosti poruch a dosazeni fyzickych meznich stavi, o pracnostech pecova-
telskych zdsahd, o potfebé ndhradnich prvka apod. K urcovani okamziku vykonani peco-
vatelského zasahu, jako dulezitého racionaliza¢niho opatfeni, je dulezity normativ pro
obnovu objektu, pficemZ timto normativem se rozumi takova hodnota diagnostického
signalu (doby pouzivani, doby provozu, provozniho parametru, strukturniho parametru
nakladového ukazatele), pfi niZ je dosazeno minima jednotkovych nédkladii na provoz
a obnovu daného objektu. Uplatnéni téchto normativii v oblasti péée o stroje vede ke
snizovani nakladl na provoz a obnovu stroju jako celki, a tim se racionalizuje cely systém
provozni péce.

Konkrétni objekty, napf. strojni soustavy, jsou tvofeny zpravidla velkym poctem
prvki s raznymi funkénimi a spolehlivostnimi vlastnostmi, s rozdilnou sloZitosti, cenou
apod. Z hlediska obnovy je muzeme rozdélit do dvou velkych skupin:

— prvky s jednordazovym pouZitim, obnovované jejich vyménou za nové,

— prvky s vicendsobnym pouZitim, obnovované riaznymi renova¢nimi metodami.

Stejné tak je mozno rozdélit prvky z hlediska vnitfnich zmén jejich technického
stavu do jinych dvou skupin (Havliéek, 1987):

— dvoustavové prvky, u nichZ probihajici vnitini zmény technického stavu v di-
sledku jejich provozu nemaji pozorovatelny, méfitelny nebo vyznamny prabézny vnéjsi
projev ve zménich technicko-ekonomickych parametrti; jedinym divodem obnovy
dvoustavovych prvku je riziko havarijni poruchy,

— vicestavové prvky, u nichZ probihajici zmény technického stavu maji pribézny,
vyznamny a méfitelny vnéjsi projev ve zménach technicko-ekonomickych parametri;
divodem k obnové je prubézné zhorSovani provozné-ekonomickych parametri.
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Predkladand prace se zabyva feSenim problematiky stanoveni normativi pro obnovu
dvoustavovych strojnich prvki s jednordzovym pouzitim s cilem racionalizace systému
provozni péce o stroje.

METODIKA STANOVENI NORMATIVU PRO OBNOVU

Predpoklddejme, Ze existuje redlna moznost experimentalné sledovat soubor dvoustavovych
strojnich prvka s jednorazovym pouzitim (kluznd loZiska, ozubend kola, Ziarovky, ruzné elektro-
technické a elektronické prvky aj.) az do jejich havarijni poruchy (do mezniho fyzického stavu)
a tim ziskat i pfislu$né hodnoty jejich fyzického Zivota. Jak jiz bylo uvedeno, dvoustavové prvky
jsou uréovany tim, Ze vnitfni zmény jejich technického stavu nemaji méfitelny nebo vyznamny
technicko-ekonomicky vnéjsi projev (napf. jejich opotfebeni ¢&i starnuti nevyvoldava zhorSovani
provozné-ekonomickych parametra stroje ¢i zafizeni) az do vzniku havarijni (tj. nahlé a uplné)
poruchy. Predpokladejme déle, Ze u uvedenych prvku lze prubézné sledovat a zjiStovat zmény
jejich technického stavu riznymi diagnostickymi signaly (dobou pouzivani, dobou provozu,
diagnostickymi a strukturnimi parametry), pomoci ruznych diagnostickych metod, pristroja a re-
gistracnich zafizeni.

Z rozboru ukazatelu spolehlivosti (ziskanych z nazna¢eného experimentu) je zfejmé, Ze obnova
prvku, vykonand pfi razné urovni ukazatele technického stavu a tim i spolehlivosti dané pravdé-
podobnosti poruchy F(S) ma tyvto ekonomické dopady:

je-li obnova vykondna prfi nizké hodnoté ukazatele technického stavu — diagnostického
signalu § nizké hodnoté F(S) a vysoké hodnoté R(S) dojde na jedné strané k nizkému rela-
tivnimu poctu havarijnich poruch a tim i k vynalozeni malych provoznich nakladu ve formé havarij-
nich ztrat a ndklad na diagnostiku a na strané druhé pfi odpovidajici nizké hodnoté stredni doby
provozu dochazi k malému vyuziti ndkladi na obnovu, pficemz jednotka doby provozu je témito
naklady nadmérné zatézovana,

je-li obnova vykondna pri vysoké hodnoté ukazatele technického stavu § — vysoké hod-
noté F(S) a nizké hodnoté R(S), dojde sice k lep§imu vyuziti ndkladi na obnovu (jednotkové na-
klady na obnovu klesaji), ale vyrazné rostou ndklady spojené s provozem prvku, vyvolané velkym
relativnim poctem havarijnich poruch (havarijnimi naklady) a vy$§imi naklady na diagnostiku.

Na zdkladé protichtudnych ndkladovych trendu je mozné stanovit optimalni hodnotu ukazatele
technického stavu (diagnostického signdlu) a tim i optimalni spolehlivosti prvku v okamziku dosa-
zeni minimalni hodnoty strednich jednotkovych nakladt na provoz a obnovu, které jsou i pro dany
pripad optimaliza¢nim kritériem. Pro praktické feSeni této optimalizace spolehlivosti a obnovy
prvku je tedy nutné blize specifikovat uvedené nakladové polozky a jejich prubéhy.

NAKLADY NA OBNOVU STROJNIHO PRVKU

vY7

Stiedni naklady na obnovu Ny (ndklady na obnovu resp. v uz$im smyslu naklady
na vykondni pecovatelského zdsahu) jsou tvofeny jednordazovymi vklady do objektu,
zmen$enymi o jednordzové pfijmy (porizovaci cena zmenS$ena o zustatkovou cenu prvku
apod.). Jedn4 se o finan¢ni vyjadfeni té ¢asti pofizovaci ceny, resp. vlastnich nakladu,
ktera byla spotifebovana béhem uplynulého obdobi provozu a musi byt pfi obnové na-
hrazena. U dvoustavového prvku s jednorazovym pouZzitim (pfi obnové se vymeéiiuje)
jsou naklady na obnovu Ny tvofeny témito polozkami:

— porizovaci cenou, resp. vyrobnimi naklady N, [K¢&s],
- ndklady na individuédlni vyménu — demontdz a montaz — N, [K{s],
— naklady na dopravu a prostoje, spojené s individudlni vyménou Nq [K¢s],
— zustatkovou cenou prvku s jednordzovym pouZitim — zpravidla je vyjadfena cenou
srotu N, [Kcs].
Néklady na obnovu pro dany pfipad se rovnaji

No = N, -+ Ny + Npg — N2y~ [Kis) (1
v jednotkové formé
uo(t) = No .71 [Ké&.h 1] 2)
kde: r — stfedni doba provozu prvku [h]
Poznamka: t je pouzivano v textu celého prispévku misto symbolu 'i; pultucéné t pred-

stavuje prosté t. Uprava byla provedena z technickych divodu.
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Izolované uvazované podporuji tyto naklady oddalovani okamziku obnovy, protoZe se
jedna o funkci, kterd s narastajici dobou provozu trvale klesa — obr. 1.

Poznamka: Stfedni doba provozu ¢ muZe byt vedle béZzné Casové jednotky hodina [h]
vyjadfena i v dalSich jednotkach, napf. v kilometrech, tunokilometrech,
litrech spotfebovaného paliva, motohodindch, hektarech, v tunach zpraco-
vaného materidlu apod.

NAKLADY SPOJENE S PROVOZEM PRVKU

Kumulativni stfedni néklady Np(z) spojené s provozem dvoustavového prvku jsou
tvofeny naklady z rizika havérie tohoto prvku a naklady na jeho diagnostiku (pokud je
uplatnéna).

Néklady z rizika havarie Npj dvoustavového prvku jsou disledkem vzniku nihlych
a uplnych (havarijnich) poruch. Jejich podstatu lze objasnit pomoci tzv. havarijnich
ztrat Zy,:

— predpokladejme, Zze byl obnoven (opraven, vyménén) soubor prvka t&sné pied
vznikem havarijni poruchy pii stfednich nakladech na obnovu jednoho prvku N, ; jedna
se o tytéz prvky, pracujici v riznych strojich,

- predpokladejme dale, Ze obdobny soubor prvka byl obnoven po vzniku havarijni
poruchy se stfednimi naklady na obnovu jednoho prvku Ny ; 1ze ofekavat, Ze tyto niklady
budou vyssi nez veli¢ina N,.

Platnost tvrzeni, ze Nj = Ny, lze oCekavat:

~ s ohledem na vznik zavislych poruch (pii havarijni poruse se obvykle poskodi
nejenom uvazovany prvek, ale i dal$i prvky ve strojni soustave),

— s ohledem na vznik prostoj, k nimz dojde ve vSech pfipadech, protoZe k hava-
rijni poruse muze dojit pouze pii provozu (obnova se nevykondva preventivné).

Definujeme diferenci obou hodnot

Zp = Np — Ny [K¢s] 3)

Jako tzv. havarijni ztratu Z;. Tato ztrata se v plné velikosti projevi u primérného prvku
ze zkoumaného vybérového souboru az po vzniku havérie u vSech prvka daného souboru.
P#i daném technickém stavu S je pramérny prvek zatizen takovou ¢asti havarijni ztraty
Zn, ktera je umérnd pravdépodobnosti havarijni poruchy F(S) (neboli pravdépodobnosti
dosazeni mezniho fyzického stavu) pri daném technickém stavu, tj. Z;. F(S), takze plati,
ze v okamziku S lze ocekavat nakladové riziko havarijni poruchy

Npp(S) = Zy . F(S) [Kés] (4)
resp. s ohledem na skutecnost, ze F(S) — F(z) téz
Npi(t) = Zn . F(2) [Kés) (5)

Naéklady a rizika havarijni poruchy mohou tedy pro S. <= S <= Snax nabyvat hod-
not 0 az Z; S, je pocatecni hodnota diagnostického signalu, pro niz F(r) = F(S:) = 0.
Tento druh nakladi roste i v jednotkovém vyjadieni

Nens) _ 4w ¥6)

le],([) = ; P [KéS . h_]] (6)
i ve formé okamzitych stfednich jednotkovych naklada
dNpp(t dF(t 2 s
DL} e - ‘-_’di(l = Zy s a,f ) _27,. f)  [Ké.h!] (7
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1. Schéma stanoveni normativl optimalni
spolehlivosti a obnovy dvoustavového
strojniho prvku s jednorazovym pouZi-
tim — Prescriptive standards of perfect
reliability and renewal of single double-
state machine element: diagram. of intro-
duction

Celkové lze shrnout, Ze izolované uvazované niklady z rizika havarijni poruchy
pusobi ve sméru zkracovani technického Zivota dvoustavového prvku — viz obr. 1.

Néklady na diagnostiku Npg(z) dvoustavového prvku lze rozdélit na dvé zakladni
polozky:

— néklady spojené s méfenim hodnot zvoleného diagnostického signélu,

— néklady vyplyvajici z kvality pouZitého diagnostického signédlu, z kvality (pfes-
nosti — vypovidajici schopnosti) diagndézy a presnosti prognozy.

Pro konkrétni diagnostickou metodu a dany dvoustavovy prvek lze kumulativni
néklady na diagnostiku Npa(z) v zavislosti na stfedni dobé provozu vyjadfit vztahem

di(t) = Updq . L [Kc':s] (8)
kde: ups — stiedni jednotkové ndklady na diagnostiku [Ké&s.h 1].

Naéklady spojené s pouzitim diagnostiky, na nichZ se podili kvalita pouzité diagnos-
tické metody, jsou ve vypoétech normativii v plné mife zahrnuty v poloZce provoznich
néklada.

Lze tedy shrnout, Ze stfedni kumulativni néklady Np(z) spojené s provozem dvou-
stavového prvku, jsou dany souctem uvedenych nakladovych polozek, ¢ili

Np(t) = Npu(t) 4 Npa(t) = Zn . F(t) + upa . 1 [K¢s] 9)
stfedni jednotkové néklady u,(z) spojené s provozem dvoustavového prvku
F(z
up(t) = Zj Y ) Upa [Kés.h1] (10)
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a okamzité stfedni jednotkové naklady
vp(t) = Zn . f(t) + vpa [Kés.h™1] (11)

kde: vpe — okamzité stfedni jednotkové ndklady na diagnostiku prvku; v daném pfipadé vps =
= upq [K&s.h"1]

Soucet stfednich jednotkovych nékladii na obnovu (2) a provoz (10) predstavuje
ucelovou funkci obnovy u(z)
alf) = No + Zn . F(t)

) +upa  [Ké&.h] (12)

kde: 1(S) — stfedni doba provozu v zavislosti na diagnostickém signalu [h]

Minimalizaci uvedené ucelové funkce lze ziskat tyto hledané optimélni veliCiny:

— optimilni spolehlivost, danou pravdépodobnosti bezporuchového provozu R(S,)
resp. R(t,) strojniho prvku,

— normativ diagnostického signilu S, ve formé& diagnostického parametru, ktery
charakterizuje optimdlni virovenl technického stavu pro obnovu, nebo normativ prosté
doby provozu t, (jako zvlastni formu S,) v pfipad&, kdy neni aplikovana diagnostika,

— normativ stfedni doby provozu 7(S,) v zavislosti na diagnostickém parametru S
nebo normativ stfedni doby provozu #(t,) v zévislosti na prosté dob& provozu t,

— normativ stfednich jednotkovych nékladt « [2(S,)] na provoz a obnovu (jejich
minimélni hodnotu) a normativ okamzitych stfednich jednotkovych nakladi vp [2(So)]
spojenych s provozem daného strojniho prvku.

Pribéh viech uvedenych optimalizovanych velicin je zfejmy z obr. 1.

Optiméalni spolehlivost a tim i optim4lni varianta obnovy dvoustavového prvku
s jednorazovym pouZitim bude odpovidat tomu diagnostickému signélu (dobé provozu),

rvyvs

ktery vykaZe nejnizsi stfedni jednotkové néklady na provoz a obnovu tohoto prvku.

VLIV POUZITE DIAGNOSTICKE METODY NA HODNOTU OPTIMALNTI
SPOLEHLIVOSTI A NORMATIVU PRO OBNOVU

Z vySe naznaleného feSeni optimélni spolehlivosti a obnovy prvkd vyplyvd, Ze
normativy pro obnovu a tim i uroveri optimalni spolehlivosti jsou ovlivnény pouze nékla-
dovymi polozkami a funkci pravdépodobnosti poruchy a stfedni doby provozu. Pfi
bliz§im zkoumdéni Ize dojit k zavéru, Ze uvedené optimalizované veli¢iny jsou ovliviioviny
i pouzitym diagnostickym signilem a pfisluSnou diagnostickou metodou. UvaZujme
napi. kluzné loZiska, u nichZ jsou pouzity tfi formy diagnostického signélu:

— nejméné presnd a nejméné ndkladna doba provozu t,

— stfedné pfesny a stfedné ndkladny diagnosticky parametr Si,

— nejpfesnéj$i a nejndkladnéj§i strukturni parametr Sz a pro uvedené nihodné
veli¢iny diagnostickych signdl jsou experimentdlné stanoveny distribucni funkce
pravdépodobnosti havarijni poruchy F(t), F(S1), F(S2) a dale pfislu$né funkce stfedni
doby provozu (t), 2(S1) a #(S2) — viz obr. 2. Primérni funkce pravdépodobnosti poruchy
jsou pfevedeny pies funkce stfedni doby provozu na nové vyjadieni pravdépodobnosti
poruchy Fy(t), Fs1(z) a Fs2(z). Uvedené funkce pravdépodobnosti poruchy v zavislosti
na stfedni dob& provozu jiz umoZfiuji porovnavat kvalitu jednotlivych diagnostickych
signali (stfedni doba provozu se stdva ,,spolenym jmenovatelem pro viechny pouzité
a sledované signély), ov§em pouze z technického hlediska. Koneénou volbu optimilni
diagnostické metody (signalu) lze provést (s ohledem na zaji§téni optimalni spolehlivosti
a obnovy) aZ po pfihlédnuti k nakladovému kritériu. Proto podle rovnice (11) stanovime
pribéhy okamzitych stfednich jednotkovych provoznich nikladd vpi(z), vpsi(f) a
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2. Vliv pouzité diagnostické metody na hodnotu optimalni spolehlivosti a normativi
pro obnovu — The influence of the used diagnostic method on perfect reliability
value and renewal directions

vpsa(t), pii pouziti uvedenych diagnostickych signala. S pouZitim obecné teorie obnovy
se pomoci nidkladi na obnovu Ny (Srafované plosky na obr. 2 vidy se stejné velkou
plochou rovnou Ny) stanovi normativy stiednich dob provozu (t,), #(Se1) a #(Se2),
normativy diagnostickych signald t,, So1, Soz a optimalni spolehhvosu dané pravde-
podobnosn poruchy F(t,), F(So1) a F(So2). Z uvedeného obrazku je zfejmé, ze i kdyZ je
uvazovin stejny prvek (vZdy stejnd hodnota No a Zp), v dusledku pouziti rtzného
diagnostického signalu, jsou ziskiny rozdilné hodnoty optimalni spolehlivosti i hodnoty
normativii pro obmnovu. V uvedeném piikladu dava nejpfiznivéj$i vysledky pouziti
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tretiho diagnostického signalu, kdy néklady na diagnostiku vpas2 jsou sice nejvyssi, ale

je dosazeno nejnizsich jednotkovych nakladi na provoz 2 obnovu u[#(S,2)] a nejmensi
hodnota pravdépodobnosti poruchy.

PRIKLAD VYPOCTU NORMATIVU PRO OBNOVU

Pfi konkretizaci vypoctu normativii pro obnovu 2(S,) a S, vychazime z vySe uvede-
nych obecnych zasad s tim, Ze hleddme konkrétni vyjadfeni obecnych funkénich zavis-
losti R(S), F(S), 1(S), F(t) a vp(z).

Pro vyjadieni pravdépodobnosti poruchy je v nauce o spolehlivosti nejvice rozsifeno
a pouzivino Weibullovo rozdéleni. Pfedpokladejme tedy, Ze ndhodnd veli¢éina — dia-
gnosticky signdl S v okamziku poruchy (dosaZeni fyzického mezniho stavu) ma Weibul-
lovo rozdéleni s pravdépodobnosti bezporuchového provozu

S— 8.\
R(S) = exp [ - (~— p = ) ] pro S > S (13)
R(S)=1pro S < S.
kde: S:  hodnota diagnostického signalu v okamziku zahdjeni provozu (odpovidd parametru
polohy)
a — parametr méritka
[ parametr tvaru

a pravdépodobnost poruchy F(S) lze vyjadfit z rovnice (13) jako doplnék do jednicky

ot (5] mes o
=0prod < §;

Prubéh stfedni doby provozu #(S) v zdvislosti na diagnostickém signalu S se vyzna-
¢uje degresivnim prirastkem, pri¢emz maximalni hodnota stfedni doby provozu je
ohrani¢ena stfednim fyzickym Zivotem ¢y prvku pfi S = Smax (empirické vyjadieni)
a § — oo pro teoretické vyjadreni zavislosti. Témto pozadavkam odpovida napf. tato
funkce

uS) =t —trexp [~B(S — S2)] (15)
kde: B parametr funkce stfedni doby provozu zjiStény metodami korela¢ni a regresni analyzy

V praxi se muZeme setkat s pripady, kdy je nutné pro lepsi analytické vyjadrieni
funkce #(S) pouzit dvé funkéni zavislosti; jednu funkci v intervalu < S;; 81 > a druhou
funkci v intervalu < 815 Smax >, pfitemz S: < S1 < Smax-

Hledanou zavislost pravdépodobnosti poruchy F(z) na stfedni dobé provozu z
ziskame porovnanim rovnice (14) a (15) — z rovnice (15) vypocitime hodnotu (S — §;)
a dosadime do vztahu (14), cili

F) — 1 —exp |— [——:Q;B —] J pro 0 < t < & (16)

Kumulativni naklady N,(7) spojené s provozem dvoustavového prvku ziskdme
z rovnice (9) dosazenim F(z) ze vztahu (16)

[ u=t\ 7]
Ny(t) = Zn — Zp . €xp i ¢ {_E_<_[[ ----- > —] I + Upq . 1 (17)
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a okamzité stfedni jednotkové néklady vp(z) ziskdme z rovnice (7) a (17) prvni derivaci

N(2) podle ¢
m(tf—t_) A-1 4 [ m(lf_i) B
"a.B 'a.B(zf—z)'l P ~a:B (1’;‘;

Normativ stfedni doby provozu ?, stanovime derivaci funkce (12) u(z) podle ¢
a poloZenim této derivace rovno nule, ¢ili

vp(t) = Zn .

_dNy(to)

du(r) g T [No + Ni(to)]

dt o2

=D (19)

a po upravé (pro z, > 0) dostaneme po srovnani s rovnici (7) vztah

i) = Eﬁ’é}iﬁi _ No o+ Nelta) _ s 20)

Lo

Z rovnice (20) vyplyv4, Ze hledany normativ stfedni doby provozu z, je vodorovnou
soufadnici (iseckou) pruseéiku funkce stfednich jednotkovych nékladd «(z) a okamzitych
stfednich jednotkovych nékladt vp(z), pfiCemZ svisld soufadnice (pofadnice) tohoto
pruseciku predstavuje minimalni stfedni jednotkové naklady na provoz a obnovu prvku
u(t,) a soucasné i normativ okamzitych stfednich jednotkovych nikladd vp(z,). Priseéik
téchto funkci uréime grafickou nebo numerickou metodou s vyuZitim pocitace.

Normativ diagnostického signélu S, stanovime z rovnice (15) po upravich takto

ti (2—_’)
[ T T 21)
o z _ B
a optimdlni hodnotu pravdépodobnosti bezporuchového provozu R(S,) ziskime dosa-
zenim S, z rovnice (21) do vztahu (13).
Oznacime-li pomér Z, a N symbolem k, miZeme zjistit vliv velikosti havarijnich
ztrat Z; na hodunotu normativu stiedni doby provozu t,, normativu diagnostického

1. Zavislost sledovanych veli¢in na diagnostickém signalu S — Dependence of the
observed quantities on the diagnostic signal S
S 1,5 2,0 2,1 | 2.5 i 3,0 5,0 7,0
F(S) 0,027 ! 0,105 0,126 0,221 0,359 0,831 | 0,982
R(S) 0,973 | 0,895 0,874 0,779 0,641 0,169 0,018
°(S) 3,935 6,321 6,671 7,769 8.647 9.817 9,975
uo(S) 254,150 158,200 149,500 128,720 115,650 101,870 100,250
up(S) 70,890 99,910 | 106,570 | 135,420 | 174,490 | 303,950 | 345,240
w(S) 325,040 | 258,110 | 256,470 | 264,140 | 290,150 405,810 | 445,490
vp(S) 103,450 | 212,160 | 242,590 | 399,03C ’ 681,700 |2510,750 !3005,620 |
i — i l SRR s et
So = 2,14192 i 1, = 6,80793 ! F(S,) = 0,13488 ’ R(S,) = 0,86512 l u(t) = 256,32 |
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3. Zavislost sledovanych ukazateltt spo-
lehlivosti a obnovy na diagnostickém

signalu a stredni dobé provozu — De-
pendence of the observed indicators of 400 T _
reliability and renewal on diagnostic = =
signal and mean operation rate > A
= 300 + & !
2 ulty) 2v,itg) = 256,32
A -0
200 4+ MNp=1000 T 08
Z =300 =
h o v_(t) r 0,6
P
100 + t 04
pg F(!_o);(fj/ +02
+ + + ¥ B — : i
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Sz 1 1 -
6,808
2
3 i1s)
3 i
€ -
6 +
|
7 4
i
°1
i x
t:=10
4 9 + i
7 Py U l —re—

} 02 04 05 08 10

= F )

signdlu S,, pravdépodobnosti bezporuchového provozu R(S,) a minimaélnich jednotko-
vych nakladu #(z,) = 2(z,). Z obr. 4 je zfejmé, Zze s rostouci hodnotou poméru k =
= Zy/No veli€iny 2, a S, Klesaji a veli¢iny R(S,) a u(t,) rostou.

Piiklad: Ze zkouSky zivotnosti souboru dvoustavovych strojnich prvki s jedno-
razovym pouZitim a z jejich diagnostického sledovani (méfeni) a obnovy byly zjiitény
tyto vstupni hodnoty: « = 3,8 = 2,1, =10, B = 1, §, = 1, No = 1000, Z, = 3000.

eSeni: Ze vztahu (2), (10), (12) az (21) jsme vypocetli hledané hodnoty F(S), 12(S),
uo(2), u(t) 2 vp(r) v zévislosti na diagnostickém signdlu S. Numerickou metodou pileni
intervali byl vypocten normativ stfedni doby provozu Zos diagnostického signdlu S,,
pravdépodobnosti bezporuchového provozu R(S,) a minima stfednich jednotkovych
nakladt na provoz a obnovu u(z,) = vp(t,). Takto vypocitané hodnoty jednotlivych
veli¢in jsou uvedeny v tab. I a pro zvySeni ndzornosti jsou vyneseny do grafii na obr. 3.

II. Zavislost sledovanych veli¢in na poméru havarijnich ztrat a nakladi na obnovu
k — Dependence of the observed quantities on the ratio of breakdown losses and
reneval costs k

|
B |02 10 } 40 1 \ 10,0
7ok) l 9,630 l 8.231 7360 | 6400 | 5818 | 5404 | 5087
| |

Solk) | 4207 | 2,732 2,33" | 2022 | 1872 | 1,777 | 1,711
R(So, &) | 0200 | 0,716 0,800 | 0019 | 0,035 | 0,945
b, B5 | 168,400 l 34,480 | 274,690 i 305,390 | 331,190 | 355,800 |

|
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4, Zavislost normativa
pro obnovu na pomeéru
havarijnich ztrat a na-
kladt na obnovu — De-
pendence of the renewal
directions on the ratio
of breakdown losses and
renewal costs

—- u (;o,k]

| 52:1, £33, B:2,B=1, tf=10, N°:1oco l

>k = ZL
No

Déle jsme pro stejné vstupni udaje vypocetli normativy stiedni doby provozu
t,(k), diagnostického signalu S,(k), pravdépodobnosti bezporuchového provozu R(S,, k)
a stifednich jednotkovych nékladt na provoz a obnovu u(z,, k) v zavislosti na poméru
havarijnich ztrat a nakladu na obnovu & = Z,/Ny, pfi¢emz hodnota Ny — 1000 zistala
nezménéna. Takto vypocitané hodnoty jednotlivych veli¢in jsou uvedeny v tab. II
a pro zvySeni nazornosti vyneseny do grafu na obr. 4.

OPTIMALIZACE SPOLEHLIVOSTI A OBNOVY PRVKU, KTERE NELZE
EXPERIMENTALNE SLEDOVAT DO HAVARIJNI PORUCHY

Néklady z rizika havarijni poruchy, resp. jejich vychozi podklady - havarijni
ztraty Zp a pravdépodobnost poruchy F(S) = F(r) — maji mezi ostatnimi nakladovymi
polozkami dvoustavovych prvka urcité zvlastni postaveni. Nelze je totiZz ve vSech pfi-
padech experimentalné vubec zjistovat, pfedev§im u prvkad, které mohou vznikem hava-
rijni poruchy vyvolat nebezpecné (ohrozujici zdravi ¢i Zivoty lidi), nebo tézké (velmi
nékladné) dusledky; nelze napf. v provozu pfimo zjiStovat pravdépodobnost vzniku
mezniho fyzického stavu u zakladnich prvka v jaderné energetice, u letecké techniky
apod. Stanovené optimdlni spolehlivosti a okamZiky obnovy téchto prvka je nutno
z uvedenych davodua zaloZit na progndézich, opirajicich se o udaje dané konstrukéné
1 provoznimi podminkami podobnych prvkia z jinych situaci, o vysledky zkouSek na
modelech, ¢i velmi naro¢né teoretické a praktické prace, zaméfené na vybér vhodného
diagnostického signalu, ktery ma zékladni poslani v tom, velmi citlivé a okamzité signali-
zovat i velmi malé zmény technického stavu prvku, které by mohly byt pfi¢inou havarijni
poruchy. S pouhym sledovanim doby provozu se v téchto rizikovych piipadech nevystaci

~ uplatnéni diagnostiky je nezbytné.

U téchto prvka musi byt nedostupnost stochastické informace tedy plné nahrazena
automatizovanym diagnostickym sledovanim technického stavu pomoci ¢idel a snimac,
které méfi razné fyzikalni veli¢iny (teplotu, tlak, napéti, proud, vibrace, emitovany
ultrazvuk, uroven radiace apod.), elektronicky pfendsené do méficich ustieden osaze-
nych mikropocitaci ¢i minipoéitadi, kde se naméfené veliiny zpracovivaji a vyhodno-
cuji. Toto vyhodnoceni lze zalozit predev§im na analyze rychlosti ¢i diferenci zmén
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(zhorSovani) jednotlivych diagnostickych parametrt, pficemz dosaZeni zdivodnéného
technického mezniho stavu (v tomto pripadé vzdy musi pfedchézet fyzickému meznimu
stavu) je vizudlné, piipadné akusticky signalizovano operatorovi tohoto zafizeni. V né-
kterych pripadech zafizeni tohoto typu automaticky reaguje na uvedené zmény formou
autoregulace (zmenSenim vykonu, vypnutim apod.), ¢i pfepnutim na ziloZni prvek,
aniz by Cekalo na zasah operatora.

VYSLEDKY

K zikladnim dosaZenym vysledkim patfi vypracovany matematicky model opti-
malni obnovy dvoustavovych strojnich prvka s jednorazovym pouZzitim, metodika vy-
poctu normativi pro jejich obnovu a objasnéni vlivu pouzité diagnostické metody na
optimalizaci obnovy. Na zékladé provedenych teoretickych uvah a analyzy konkretizo-
vaného modelu obnovy lze shrnout dosazené dil¢i vysledky do téchto bodu:

1. Uroven optimélni spolehlivosti a obnovy strojniho prvku je ddna velikosti a pria-
béhem stiednich jednotkovych nékladti na obnovu, nékladi z rizika jeho havarijni po-
ruchy a nakladd na diagnostiku.

2. Prabéh uvedenych nakladovych poloZek zavisi na funkci stiedni doby provozu
a na funkci pravdépodobnosti havarijni poruchy.

3. Optimalni hodnota spolehlivosti a hodnota normativu diagnostického signélu
pro obnovu zavisi dale na kvalité (vypovidaci schopnosti) pouzité diagnostické metody.

4. Cim je diagnostickd metoda presnéjsi (diagnosticky signal kvalitn&j$i), tim blize
ke stfednimu fyzickému Zivotu 7y udrZuje funkce F(7) hodnotu F(z) — 0; idedlni dia-
gnostickd metoda (bez uvaZovani nakladovosti) se vyznacuje nulovou uvedenou pravdé-
podobnosti poruchy aZ do stiedniho fyzického Zivota a v okamZiku jeho dosaZeni se méni
skokem na velikost F(z) = 1.

5. S ristem poméru k havarijnich ztrat a ndkladi na obnovu Ny (pfi konstantni
hodnoté ostatnich parametrd véetné Ny) dochézi k poklesu hodnot normativu stfedni
doby provozu 7, a normativu diagnostického signilu S, a k rstu normativu pravdé-
podobnosti bezporuchového provozu R(S,) a stiednich jednotkovych naklada na provoz
a obnovu #(z,).

6. Optimaélni spolehlivost a optimalni okamzik obnovy prvkid, které nelze experi-
mentainé sledovat do havarijni poruchy, se odhaduje na zakladé probihajicich a prognoé-
zovanych zmén sledovanych diagnostickych signala.

DISKUSE A ZAVER

V praci pouzité metody feSeni problematiky optimalizace obnovy dvoustavovych
prvki s jednordzovym pouZitim vyrazné meéni dosavadni pristup ke stanoveni tzv.
meznich stavid, definovanych CSN 01 0102 a CSN 01 0601. Podle téchto norem je
mezni stav, po jehoz dosaZeni je nutné vykonat obnovu, urcen zdsadné miro teorii
spolehlivosri (vyrobcem nebo uzivatelem objektu), jako pevnd mez dané neodstranitelnym
porusenim pozadavki bezpe¢nosti, neodstranitelnymi odchylkami zadanych parametra
od stanovenych piipustnych mezi, neodstranitelnym sniZzenim efektivnosti provozu pod
piipustnou mez a nezbytnosti generilni opravy. V novém pojeti je jako pevnd mez pro
dvoustavové prvky oznacen pouze fyzicky mezni stav, ktery se projevuje vznikem nahlé
a tplné (havarijni) poruchy. Mezni stav (na rozdil od CSN 01 0102) je v prici chdpan
jako optimalni stav pro obnovu, definovany dosazenim minima stfednich jednotkovych
nékladt na provoz a obnovu daného prvku. Timto pojetim ztraci mezni stav charakter
pevné nepiekrocitelné meze a stava se optiméalnim stavem pro obnovu, pfi¢emz ukazate-
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lem tohoto stavu je normativ stfedni doby provozu 7, a diagnostického signilu S,.
Uvedené ukazatele maji charakter optimélnich veliin a jejich nedodrZeni je v praxi
moZné a Casto i tcelné pfi respektovani planovaného Zivota stroje jako celku, seskupovéni
pecovatelskych zdsahti a s ohledem na provozni prostoje a dilenské kapacity.

Konkrétni stanoveni normativii pro obnovu dvoustavovych prvki s jednorizovym
pouzitim vyZzaduje v provoznich podminkich experimentalné urdit ukazatele Zivotnosti,
zavislost doby provozu na diagnostickém signdlu a ndklady na obnovu, diagnostiku
a ztrity z havarijni poruchy. K ziskani hodnot fyzického Zivota je nutné nechat experi-
ment (zkou$ku Zivotnosti) probéhnout az do dosaZeni fyzického mezniho stavu jednotli-
vych sledovanych prvkid, coZz soucasné umoziuje i ziskdni havarijni ztraty a funkce
stfedni doby provozu. Néklady na obnovu lze stanovit jednoduchym zptsobem z evi-
dence nebo kalkulace pfislu$nych ndkladovych poloZzek. Praktické stanoveni normativii
je tedy podminéno nejenom realizaci pfislu$né zkousky Zivotnosti, ale i systematickym
sledovinim danych nékladovych poloZek a jejich archivaci, coZ je v sou¢asné dob& umoz-
néno zavidénim vypoletni techniky a jejim vyuZitim v podminkich zemédélské prvo-
vyroby.
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NETAT, B. (CenbCKkox03siiCTBEHHbIW WHCTWUTYT, [lpara): YcraHoBneHWe HopMaTuBa ANs
OGHOBNEHUs] ABYCTAHOUHBbIX MAlWMWHHBIX SNEMEHTOB C O0JHOPAa30BLIM WCNONbL30BaHUEM.
Zemeéd. Techn., 36, 1990 (1) : 1-13.

B cTtaTbTe Mbl pewanu npo6nemMaTuky, Kacalwylcs ONTUManbHOro yxoga 3a MaluMHamu
W WX 3NEeMeHTaMu B akcnayaTaumu. Mbl npoeenu noapo6GHbi pa3bop KpUTEPUEB ANs yCTa-
HOBKM HOPMaTMBOB AMAarHOCTMUECKUX CUrHanoB AN ONTUManbHOW HaAEXHOCTW C oGHoBNe-
HUEM ABYCTaHOUHbIX MalMHHbIX 3NEMEHTOB C OAHOPa30BbIM Mcnonb3oBaHueM. Kputepuem
ABNKIOTCH CpeAHWE eAMHWUHbIe 3aTpaThl Ha 3KCnnyaTauuio M OGHOBNEHME 3NEMEHTOB U UX
MUHUMYM onpeaenset Heob6xoauMblie HopMaTuBbl aAns ob6HosBneHus. Janee Mbl 3aHUManUCb
pa360poM BNUAHWUS WCNONb30BaHWUs AMArHOCTMUECKOrO MeToAa Ha OLEeHKY ONTUManbHOM
HaexXHOCTH U HOPMaTUBOB /AN OOHOBNEHMs. Ha3HaueHo W pelueHUe CuTyauuu, Koraa
HeNb29 sKCnepuUmeHTanbHo HabniogaTb COBOKYNHOCTb MalMHHbIX 9/1€MEHTOB M3-3a aBapHii-
HblX HeuCcnpaBHOCTEW. BO3MOXHOCTM MCNONb30CBaHWA NPUBEAEHHOW O6GWEN METOAWKHU Mbl
nexasainM Ha npumepe BbLIUMCNEHWS HOPMaTMBOB ONTUMaAbHOW HaAEXHOCTW U O6HOBNEHUS
MaLIMHHOrO 3anemMeHTa.

HOpMaTHUe Ans 06HOBAEHUS; ABYCT&HOUYHbIA 3NEMEHT; efuHUUHble 3aTpaTbl Ha 3KCNAyaTauuio
U OGHOBNEHMUE; HOpMaTUB AWArHOCTUUECKOro curHana; onTtumManuiauuvsa o6HOBNEHHUA

LEGAT, V. (Agricultural College, Praha): Institution of prescriptive standard for
single use doublestate machine elements renewal. Zeméd. Techn., 36, 1990 (1) : 1-13.

Problems concerning perfect maintenance ofmachinesandtheir elements were dealt
with in the paper. The criterion of the prescriptive standard of the diagnostic signals
for perfect reliability and single use doublestate machine renewal was scrutinized.
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The criterion itself is the mean unit cost of operating and renewal of the ale-
ments and their minimum determines the demanded renewal directions. Besides,
the diagnostic method’s influence on optimum reliability value and renewal direction
was analysed. We also suggested a solution of the situation when the set of machine
elements cannot be observed until till itsfinal breakdown. The possibilities of
- the mentioned general method application were shown on the example of optimum
reliability directive and machine element renewal calculation.

direction for renewal; doublestate element; unit costs of operating and renewal;
directions for diagnostic signal; renewal perfection

LEGAT, V. (Landwirtschaftliche Hochschule, Praha): Festlegung des Normativs fiir
die Erneuerung der Maschinendoppelstandelemente mit einmaliger Benutzung. Ze-
med. Techn., 36, 1990 (1) :1-13.

Wir untersuchten Probleme, die mit einer optimalen Pflege der Maschinen und
deren Elemente unter Betriebsbedingungen zusammenhingen. Wir fiihrten eie aus-
fiihrliche Analyse des Kriteriums fiir die Festlegung der Normative der diagno-
stischen Signale flir eine optimale Zuverldssigkeit und fiir die Erneuerung der
Maschinendoppelstandelemente mit einmaliger Benutzung durch. Als Kriterium
nutzten wir die mittleren Einheitskosten fiir den Betrieb und die Erneuerung des
Elements und ihr Minimum bestimmt die gesuchten Normative fiir die Erneuerung.
Ferner befassten wir uns auch mit der Analyse des Einflusses der angewendeten
diagnostischen Methode auf den Wert optimalen Zuverlissigkeit und der Normative
fir die Erneuerung. Angedeutet wird auch die Losung einer Lage, bei der eine Gruppe
Maschinenelemente bis zur Havarie experimentell nicht verfolgt werden kann. Die
Moglichkeiten zur Anwendung der angefiihrten allgemeinen Methodik zeigten wir
am Beispiel der Berechnung der Normative der optimalen Zuverlidssigkeit und der
Erneuerung des Maschinenelements.

Normativ flir die Erneuerung; Doppelstandelement; Einheitskosten fiir Betrieb und
Erneuerung; Normativ des diagnostischen Signals; Optimierung der Erneuerung
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Pisar, J. Chudy: Simulator na meranie stupfia utla-

Cania poédy pneumatikami vykonnych mobilnych energe-
tickych prostriedkov

P. KoZik, O. Fehér, E. Domsitz, V. Satura: Zisto-

M.

vanie presnosti vysevu sejaciek na kukuricu
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TRIBOLOGIA OBRABANYCH POVRCHOV A JEJ VYZNAM
V PREVADZKE TECHNIKY

B. Batora

BATORA, B. (Vysoka S§kola poInohospodarska, Nitra): Tribolégia obrdabanych
povrchov a jej vyznam v prevadzke techniky. Zeméd. Techn., 36, 1990 (1) :15-23.
Technolégia vyroby vyznamne vplyva na prevadzkové vlastnosti casti strojov
a mechanizmov. V predloZzenej praci je skimany problém vplyvu technologie
obrabania funkénych ploch c¢asti strojov na procesy ich opotrebenia. Pozornost
je venovana zmenam akostnych ukazovatelov obrabanych povrchov a ich vply-
vu na tribologické charakteristiky. Experimendlne tu bolo dokazané, Ze akakol-
vek zmena podmienok obrabania sposobuje zmenu opotrebenia obrobenych po-
vrchov.

akos{ obrabanych povrchov: prevadzkové vlastnosti strojov; tribolégia obraba-
nych povrchov

Zivotnost modernych strojov zédvisi od radu konStrukcénych, tech-
nologickych a prevadzkovych faktorov. V réznych prevadzkovych pod-
mienkach nadobtdaji v konkrétnych pripadoch mimoriadny vyznam Spe-
cifické vlastnosti Casti strojov, ako st odolnost proti opotrebeniu, citli-
vost ku koncentracii napétia, odolnost proti poruSovaniu pri statickych,
razovych a striedavych cyklickych zataZeniach, odolnost proti koroézii
a iné. Zvlast v prevadzke polnohospodéarskych strojov nadobudaja tieto
vlastnosti velky vyznam, pretoZe tato prevadzka sa vyznacuje neobvyklou
roznorodostou a Specifickymi zvlaStnostami staZujicimi ich pracovné
podmienky. Z tohto dévodu je potrebné pri vyrobe polnohospodarskych
strojov vyuZivat vSetky rezervy na zlepSenie ich prevadzkovych vlast-
nosti.

Velky vyznam pre Zivotnost strojovych casti méa tribolégia ich
funkénych pléch, formovand akostnymi ukazovatelmi. Hodnoty ukazo-
vatelov akosti povrchov strojovych &asti treba hladat v samotnej tech-
nologii vyroby, hlavne pri trieskovom obrdbani. KaZdad technoldgia obra-
bania na povrchu zanechdva urcité charakteristické znaky — formuje
konkrétny stav povrchu. Na obrobenej ploche vznikaji mikronerovnosti.
Silovymi tcinkami pracovného néstroja pri obrdbani sa tenka povrchova
vrstva pod obrobenym povrchom deformuje. V désledku deformaécie
a ohrievania povrchovej vrstvy teplom, ktoré vZdy pri obrdbani vznika,
sa v tejto vrstve tvoria napédtia a menia sa jej fyzikdlno-mechanické
vlastnosti. Akost obrobeného povrchu charakterizuje (Buda a i., 1983):

— geometria obrobeného povrchu — najmd mikronerovnosti,
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— fyzikdlno-mechanické vlastnosti povrchovej vrstvy — tvrdost,
spevnenie a zvySkové napatia,

— fyzikdlno-chemicky stav povrchu.

Mikrogeometria — drsnost povrchu — je charakterizovana stiborom
nerovnosti (vyvy$enin a priehlbin), ktoré tvoria reliéf povrchu. U nas
sa drsnost hodnoti systémom strednej iary podla CSN 01 4450 (1981).
Charakter a velkost drsnosti sivisi hlavne s tvarom néstroja a kinemati-
kou rezného procesu, bude teda zdvisld od spdsobu obrébania, reznych
pomerov, geometrie reznej casti néstroja, ale i obrdbanych materialov.
Teoreticky sled poléh reznej hrany dany kinematickou schémou obra-
bania sa meni eSte dalSimi faktormi sprevaddzajucimi rezanie, a to pruz-
nou a plastickou deforméciou v ¢ase tvorenia triesky (tvorby ndarastku
a vytrhdvanie Castic), chvenim technologickej stistavy a trenim chrbta
rezného klina o obrobeni plochu.

Z hladiska prevadzkového (Korous, 1964) sd na drsnost povrchu
kladené Specidlne poZiadavky. NajvyhodnejSia drsnost povrchu je taka,
ktora sa bliZi k drsnosti, ktorti ziskame po spravnom zabehu funkénych
pléch zdruZenych c¢asti. Cim je tdto drsnost bliZ$ia, tym krat$ia je doba
zdbehu a tym mensSie je opotrebenie poCas zdabehu. To ma priaznivy vplyv
i na dal8iu periodu ustaleného (prevadzkového) opotrebenia.

Spevnenie povrchu pri obrdbani je spésobené plastickou deforma-
ciou. Okrem deformadcie triesky pri obrdbani sa deformuje aj obrobeny
povrch. Prvotnou pridinou tejto deformécie (Dacdenko a Jakob-
son, 1951) je zaoblend reznd hrana ndstroja, ktorej urcitou cCastou je
materidl do obrobeného povrchu zatlaCany, a tym speviiovany. Okrem
vplyvu polomeru zaoblenia reznej hrany tu eSte vystupuji faktory Sirenia
plastickej deformaécie bezprostredne pred reznou hranou a zatekanie
plastického materidlu zabrzdenej vrstvy na obrobend plochu.

Deformacia povrchovej vrstvy pri obrdbani vyvoldva zmenu mikro-
Struktury a zmenu jej niektorych fyzikdlno-mechanickych vlastnosti,
najméd mikrotvrdosti. Stav povrchovej vrstvy po ststruZeni (ziskany
Strukturdlnymi rozbormi a meranim mikrotvrdosti) je schematicky zna-
zorneny na obr. 1. Prva Cast povrchovej vrstvy predstavuje taky defor-
movany kov, ktory mé& poruSenu Struktaru krys$tdlov, v druhej ¢asti vrstvy
je deformovany a spevneny kov a pod touto vrstvou je uZ pévodny kov
nedeformovany.

Spevnenie povrchu je charakterizované stupiiom a hibkou spevnenia,
ktoré zdvisia od vlastnosti obrdbaného materidlu, od reznych pomerov,
geometrie a opotrebenia néastrojov. Vyskumy, ktoré popisali Dacenko
a Jakobson (1951) a dalsi autori ukazuji, Ze napriklad stupeii spev-
nenia povrchu po sistruZzeni mékkej ocele dosahuje 50 % a tvrdej ocele
25 %. Hlbka spevnenia dosahuje niekolko stotin, ba aj desatin milimetra
v zavislosti od volenych premennych faktorov obrdbania.

Plasticka deformécia obrobeného povrchu spolu s vplyvom teplo-
ty rezania su pri¢inou vzniku zvySkovych napéti v povrchovych vrstvach.
Hlavne v zéavislosti od teploty obrdbania tu moéZu vznikntut napdétia tla-
kové (nizke teploty) alebo tahové (vysoké teploty). Druh a velkost
zvySkovych napéti v povrchovych vrstvach obrobenej plochy bude funk-
ciou obrabaného materidlu, spésobu obrdbania a reznych pomerov.

Fyzikdlno-chemicky stav obrobenej plochy mda velky vyznam najmé
pri brisenych a inych dokonCovacich metédach obrdbania. Na obr. 2 je
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vo zvdcC3enej miere schematicky znazornena Struktura povrchovej vrstvy
ocele, ako ju uvadzaju Buda a Békés (1977) po jemnom briseni
(a), po leSteni (b) a po superfiniSovani {c). Prva vrstva (I) predstavuje
film plynov absorbovanych z atmosféry. Tento film sa na kove udrZuje
aj po starostlivom ocisteni a ohriati. Jeho hribka je velmi mald. Druhé
vrstva (II) je po réznych sposoboch obrabania rézna. Po briseni predsta-
vuje nepevnu vdzbu oxidov, nitridov a ¢astic kovu oduhlicenych pdésobe-
nim vysokych teplét. Po leSteni sa tato vrstva skladd z oxidov, Castic
brusiva a pilin. Po superfiniSovani je tato Cast podobnd, len bez Castic
brusiva. Tretia vrstva (III) je pri v3etkych spdsoboch obrdbania vytvo-
rené z deformovanych zfn kovu (spevnenie).

Field (1974), Skrinivasa Bairi a Radhakrishnan
(1975), Buda a Békés (1977) poukazuji aj na fdzové premeny
v povrchovych vrstvach ocele po briaseni, v ktorych sa tvoria Styri zony:

Prva zona je austeniticko-martenzitickd. Metalograficky sa javi ako
nerovnorodd, slabo leptatelna vrstva. Jej zvlaStnostou — v porovnani so
Struktirou kalenej ocele — je zmena stupiia tetragondlnosti martenzitu
a v mnohych pripadoch zvédc3enie parametrov mrieZky fazy y. Zona sa
tvori pri nadkritickych teplotach.

Druhd zona obsahuje popusteny martenzit alebo ferit, austenit a ma-
1é mnozZstvo sekundarneho martenzitu. Z metalografického hladiska je
to zona prechodnd. Jej zvlaStnostami si zmenSené parametre mriezky
feritu a zvdc3ené parametre austenitickej fazy.

Tretia zona predstavuje ferit a karbidy. Je dobre leptatelna. Ma
zmensené parametre mriezky feritu, blokova Struktira fazy « je vacsia
a karbidicka faza je malozrnita.

Stvrta zona, Strukturdlne prechodnd, vznika z vysokého popustania
k zakladnému tepelnému spracovaniu. Obsahuje martenzit premennej
tetragondlnosti a do hibky rozptyleny zvy3kovy austenit.

Vznik tychto zon zéavisi od reznych pomerov. Pri vysokych reznych
pomeroch sa objavuju vSetky Styri zony. Nizkymi rychlostami kotica
a malymi prieCnymi posuvmi vznika len §tvrtd, alebo Stvrtd a tretia zona.

Ako vyplyva z uvedeného rozboru, akost obrobenych povrchov sa
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prezentuje Sirokou $kdalou charakteristik ovplyvilovanych radom cinite-
lov sprevadzajucich proces obrabania. Tieto Cinitele su Casto vo vzajom-
nej interakcii, ¢im narastd moZnost réznych variantov pésobenia.

Matalin (1968) nazyva subor charakteristiik urcujicich akost
obrobeného povrchu tzv. technologickou dedi¢nostou, ktora utvara bu-
dice prevadzkové vlastnosti strojovych suciastok. Podobne Bartoni-
cek (1966), Field (1974), Buda a Békés (1977) a ini pouka-
zuju na vplyv akosti obrobenych povrchov na ich prevadzkové vlast-
nosti. Mnohi pracovnici vyskumu poukazuji na doleZitost problemati-
Ky skimania akosti povrchov a vyzyvaji ku komplexnym vyskumom.
Ciel vidia v preneseni poznatkov vyskumu do vyroby vo forme pred-
pisov a noriem, ktoré by urcovali podmienky obrdbania na dosiahnutie
takej akosti povrchov, aby boli zaruCené dobré prevadzkové vlastnosti
a dlha Zivotnost strojovych Casti.

Tieto poznatky boli podnetom pre vyskum vplyvu technoldogie obra-
bania na prevadzkové vlastnosti obrobenych povrchov, uskutocCiiovany
dlhodobe na Katedre spolahlivosti strojov VSP v Nitre. Na zdklade po-
znatkov o formovani obrabanych povrchov, ako i niektorych diel¢ich po-
znatkov citovanych autorov o prevddzkovych vlastnostiach obrobenych
povrchov bolo moZné pre uvedeny vyskum formulovat tieto pracovné
hypotézy:

1. Rozdielna drsnost obrobenych povrchov bude vplyvat na priebeh
a velkost ich prevddzkového opotrebenia.

2. Rézne charakteristiky spevnenia povrchu, dosiahnuté obrdbanim,
vyvolavaji zmenu ich odolnosti proti opotrebeniu.

3. Charakter a velkost zvySkovych napdti v obrobenych povrchoch
spésobuje zmenu dynamickych vlastnosti strojovych suciastok a ich
odolnost proti opotrebeniu.

4. Fyzikédlno-chemicky stav obrobenych ploch bude ovplyviiovat ich
trecie vlastnosti, odolnost proti opotrebeniu a rychlost ich kor6zneho
rozruSovania.

5. Stav a akost povrchu bude stborne ovplyviiovat jeho tribologic-
ké charakteristiky, o je pre prevadzku strojov velmi vyznamné.

METODA

Cielom predlozeného prispevku je dokumentovaf vplyv technolégie obrabania
na tribologické charakteristiky obrobenych povrchov. Z rozsiahlych experimentov
predmetného zamerania tu predkladame casf. a to tak, aby sa na rieSsenti problema-
tiku ziskal uceleny a realny nazor.

Na pripravenych vzorkach bola merana drsnosf povrchu a spevnena vrstva.
V nadviznosti na tieto merania prebehli skusky opotrebenia. Drsnosf povrchu sme
merali pristrojom HOMMELLTESTER T-1000. Setrenie spevnenej vrstvy obrobeného
povrchu sme robili meranim tvrdosti mikrotvrdometrom PMT-3 podla CSN 42 0375
(1983) na tangencidlnom reze vzoriek. Skusky opotrebenia sme robili na pristroji
vlastnej konStrukeie podla autorského osvedéenia (Batora a i., 1976). Z kazdého
pokusu sme Setrili po dve vzorky, z ktorych sme hodnotli priemerné vysledky.

VYSLEDKY

Prva cCast vysledkov (obr. 3) dokumentuje vyrazny vplyv drsnosti na
priebeh opotrebenia sustruzenych povrchov. SkidSobnym materidlom tu
bola ocel 11 523. Réznu drsnost povrchu sme dosiahli zmenou uhlov na-
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stavenia reznych hran x a »1 a pouZitim réznych sustruznickych noZov.
Na vzorkéch sustruZenych pouZitymi noZami sme dosiahli tieto drsnosti
povrchu: vyhnuty ubera¢ — R, = 4,8 um, priamy ubera¢ — R, = 4,1 um,
stranovy ubera¢ — R, = 3,4 um a 8iroky hladiaci n6Z — R = 2,6 um.

Na obr. 3 st grafické zavislosti opotrebenia od Casu trenia skiiSob-
nych vzoriek ststruZzenych pouZitymi noZami. Priebeh opotrebenia po-
vrchu sistruzeného Sirokym hladiacim noZom znézoriiuje krivka 1, stra-
novym uberacom — Kkrivka 2, priamym uberactom — Kkrivka 3 a vyhnutym
uberatom — krivka 4. V3etky zdvislosti sleduju tvar klasickej krivky
opotrebenia. Z uvedenych zavislosti mozno kon&tatovat zvdcSenie opotre-
benia s rastom drsnosti povrchu.

Obr. 4 dokumentuje vplyv spevnenia povrchu na proces opotrebenia.
Ako skuSobny material tu bola ocel 11 373. Sledovali sme dva povrchy:
jeden bol obrobeny ststruZnickym noZom bez tvarovaca triesky, druhy
takym istym noZom, ale s tvarovacom. Pri rovnakej drsnosti oboch ski-
manych povrchov je z hladiska opotrebenia vyhodnej$i povrch obrdbhany
priloZenym tvarovacom triesky, kde stupeii spevnenia dosiahol hodnoty
¢ = 36,8 % na rozdiel od povrchu obrobeného noZom bez tvarovaca, kde
stupeil spevnenia dosiahol hodnoty len ¢ = 11,7 %. Preukazne sa tu na
zvySeni odolnosti proti opotrebeniu prezentuje vécsia tvrdost povrchu
obrobeného noZom s tvarovacom triesky.
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Tretia Cast experimentov (obr. 5 aZ 7) poukazuje na vplyv para-
metrov brusenia do gulata na zmenu akostnych ukazovatelov povrchu
ocele 11 600 a v nadvidznosti na to aj vplyv na zmenu hodndt opotrebe-
nia. Z obrazkov vidiet, Ze vSetky tri sledované parametre, t. j. obvodova
rychlost obrobku, pozdiZny posuv a hibka rezu, ovplyviiuje ako drsnost
povrchu, tak aj spevnenie. Cez zmeny ukazovatelov akosti povrchu sa
vplyvy parametrov obrdbania premietaji i na zmeny hodnét ich opotre-
benia. VSeobecne tu moZno konStatovat, Ze povrch je odolnejsi proti
opotrebeniu tym viac, ¢im ma menS$iu drsnost a vacSiu tvrdost povrchu.

Obr. 8 dokumentuje vplyv technologie obrdabania na priebeh opotre-
benia povrchu ocele 11 600. Skumany bol povrch bruseny, drsnost do-
siahla hodnoty R, = 0,562 um a stupeii spevnenia ¢ = 20 %. Dalej bol
skimany spevneny povrch dynamickym valCekovanim, drsnost dosiahla
hodnotu R, = 0,25 wm a stupeil spevnenia ¢ = 32 %. Porovnanim oboch
grafickych zavislosti moZno konStatovat vyrazny vplyv technologie obra-
bania na priebeh opotrebenia. Krivka opotrebenia spevneného povrchu
ma vyhodnejsi plochy priebeh a hodnoty opotrebenia si v celom sledo-
vanom pasme podstatne niZSie ako na krivke opotrebenia briseného
povrchu.

DISKUSIA

Dokumentované vysledky zmien akostnych charakteristik povrchov
obrdbanych réznym spdsobom sa v podstate zhoduju s vysledkami cito-
vanych autorov. Vyrazny je tu najmé vplyv tvaru rezného ndstroja a rez-
nych pomerov.

V hraniciach sledovanych oblasti potvrdili skisky opotrebenia skii-
manych povrchov formulované hypotézy. Vplyv drsnosti povrchov na
priebeh opotrebenia z hladiska mechanizmu narastania nosného podielu
povrchu v priebehu zdbehu je logicky vysvetlitelny.

Pri sustruzeni néastrojom s tvarovacom triesky staviame odchodu
triesky na Cele akusi hrddzu, ktora spésobuje dodatocné plastické de-
formédcie materidlu, a tym vacSie zatekanie plastického materidalu na
obrobentd plochu a vécSie spevnenie. Tato skuto¢nost sa prejavi vidcSou
odolnostou takto obrobeného povrchu proti opotrebeniu.
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V brisnych pochodoch, ako ukazuju vysledky experimentov, se pre-
naseji zmeny parametrov brusenia na obrobeny povrch zvlast citlivo
a prejavuji sa zmenami ako akostnych ukazovatelov povrchu, tak aj
tribologickych charakteristik. KaZdd zmena parametrov brisenia sa
okamZite odzrkadluje na tribologii briseného povrchu.

Pri dokoncovacich technologiach nadobiidaji na doéleZitosti prejavy
akostnych ukazovatelov povrchu na procesy opotrebenia. Rozhodujice
je, za aky Cas a pri akom radidlnom opotrebeni sa na povrchu vytvori
tzv. optimélny nosny podiel povrchu, umoZiiujici vytvorenie olejového
filmu medzi tracimi sa povrchmi a zdroven umoZiiujici kotvenie tohoto
filmu na trecich povrchoch. Sledovana technolégia mechanického spev-
fiovania valCekovanim sa na obrobenom povrchu prezentuje takymi akost-
nymi ukazovatelmi, ktoré vytvaraju priaznivejSie podmienky pre pre-
vadzkové opotrebenie ako technologia brisenia.

ZAVER

Experimentami zameranymi na overenie tribologickych charakte-
ristik obrdbanych povrchov bol dokdzany vplyv technolégie obrdbania na
prevadzkové vlastnosti funkénych pléch Casti strojov.

Zmenami technologie obrabania, podmienok a parametrov obrédbania,
ako i reznych néstrojov sa preukazal vplyv na akostné ukazovatele obro-
benych povrchov. Zmeny akostnych ukazovatelov spésobuji zmeny v pod-
mienkach trenia a opotrebenia obrédbanych povrchov.

Uvedené poznatky st vyznamné ako pre vyrobcov, tak aj pre uZiva-
telov techniky a moéZu posliZit na zvySovanie akosti vyrobkov a predlZo-
vanie ich Zivotnosti.
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Doslo dna 20. 2. 1989

BATOPA, B. (Cenbckox03siCTBEHHbIN WMHCTUTYT, Hutpa): Tpu6onorus o6paGatbiBaeMbix
NOBEpPXHOCTeli M ee 3HaYeHWe B IKCnAyaTtauuu texHuku. Zeméd. Techn., 36, 1990 (1) :
1 15-23.

TexHonoruss NpousBOACTBA 3HAUWTENbHO BAWMAET Ha 3KCNAyaTalUMOHHbIE CBONMCTBA uvacTei
MawuH U MexaHusmos. B nepacraBneHoil pa6oTe u3yualotr npoGneMy BAWUSHWUA TEXHOMOTWUU
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06paboTkn yHKUMOHHbIX NAOWaAEeln MaliiH Ha NMPOUEecCbl UX M3HoCa. BHUMaHue yaeneHo
M3MEHEHUAM KaueCTBEHHbIX Moka3aTeneit ob6pabGaTbiBa€MblX MOBEPXHOCTEH W WX ACHCTBUA
Ha TPUBONOrMUECKUE XapakTEPUCTUKWU. DKCNEPUMEHTaNbHO 34€Cb NOATBEPAUNMU, uTo Nlo6oe
M3MEeHeHWe yCnoBui 06paboTku BbI3blBAaET M3MEHEHWUS W3HOCa 00paboTaHHbIX MOBEPXHOCTEN.

KauecTso o6pabaTbiBaeMblXx NOBEPXHOCTEN; 9KCMNyaTauMOHHble CBOWCTBa MallWH; TPHGO-
norus obpabdaTbiBaeMbIX NOBEPXHOCTEH

BATORA, B. (University of Agriculture, Nitra): T'ribology of machined surfaces and
its importance in the operation of machines. Zemeéd. Techn., 36, 1990 (1) :15-23.
Production technology has a significant influence on the operation characteristics
of machine parts and mechanisms., The author studied the problem of the effect of
the technology of machining the functional surfaces of machine parts on the pro-
cesses of their wear. Attention is paid to changes in the quality parameters of the
machined surfaces and their effect on the tribological characleristics. It was ex-
perimentally demonstrated that any changz in the conditions of machining causes
a change in the wear of the surfaces machined.

quality of machined surfaces; operation characteristics of machines; tribology of
machined surface.

BATORA, B. (Landwirtschaftliche Hochschule, Nitra): Tribologie bearbeiteter
Oberflichen und ihre Bedeutung im Betrieb der Landtechnik. Zemed. Techn., 36,
1990 (1) :15-23.

Betriebseigenschaften von Maschinenteilen und -mechanismen werden in wesent-
lichem Mafe durch die Herstellungstechnologie beeinflufit. In der vorliegenden Ar-
beit wird das Problem des Einflusses der Bearbeitungstechnologie der Funktions-
flichen der Landmaschinen auf deren Abnutzungsprozesse untersucht. Hervorgeho-
ben werden die Verdnderungen der Qualitidtsparameter der bearbeiteten Oberflichen
und deren EinfluB auf die tribologischen Charakteristika. Es wurde experimentell
nachgewiesen, dafi sidmtliche Verdnderungen der Bearbeitungsbedingungen Ver-
inderungen des Abnutzungsgrads der bearbeiteten Oberfldchen verursachen.

Qualiiit der bearbeiteten Oberflichen; Betriebseigenschaften der Maschinen; Tribo-
logie bearbeiteter Oberflichen

Adresa autora:

Doc. ing. Bohumil Batora, CSc.. Vysoka Skola polnohospodarska. Lomonosova 2,
949 76 Nitra
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INFORMACE .

Kolokvium o simulaci systémi

Ustiedni odborna sekce Simulace systému pfi Ceském vyboru komitétu apliko-
vané kybernetiky a informatiky CSVTS spolu s pobo¢kou CSVTS usporadala ve dnech
5—17. 9. kolokvium nazvané Vybrané problémy simula¢nich modelu. Bylo to jiz
11, takové kolokvium. Z pocatecnich prognosticky zamérenych setkani se béhem let
vyvinula kolokvia zaméfend na odbornou stranku metodologie simulace na poéita-
¢ich, nyni vesmés na ¢islicovych vypodetnich systémech. Nejde o piehled nejruznéj-
Sich aplikaci — tomu jsou u nas vénovana specialni sympozia uskuteéiovana v kvétnu,
nybrz spiSe o vyjasnéni spornych a nejasnych otdzek. S tim souvisi i pomérné mala
ucast, néco pres 40 ucastniku, veétsinou zku$enych odbornikil v pocitadové simulaci.

Kolokvium se konalo v Krnové v pékném prostredi adaptované barokni budovy
a vice méné spontanné se zameérilo na simulaci vyrobnich procesti; z tohoto oboru
zaznelo nejvice referata. Celkovy pocet prispévka byl pres tricet a pro kazdy z nich
byla uréena jedna ¢i dvé ¢tvrthodiny. Nékolik prispévki bylo zaméieno i na zkuse-
nosti ze zahranic¢i a kursovni prednaska, jez by meéla zvysit vSeobecné vzdélani vsech
ucastnik(, byla orientovana na podstatu objektové orientovaného programovani.

Kolokvium ukazalo nejen aktualni obecné problémy simulace systému a jejich
reseni, ale i Siroké spektrum konkrétnich aplikaci — od strojirenské vyroby az po
ekologii. Byly vydany abstrakty prispévki a v druhém dile materiala kolokvia jesté
kratka cizojazyéna résumé prispéevka nabidnutych na mezinarodni sympozium o si-
mulaci, které se u nas uskutec¢nilo v kvétnu, Ucéastnici kolokvia dostali kromé téchto
dvou svazku jesté bibliograficky piehled publikaci o simulaci systému, jez vysSly na
vsech kolokviich i na vsech kvétnovych sympoziich. Tento prehled, ktery vystizné
informuje o tom, co bylo u nas v oblasti simulace systémt udélano, neni vazan na
ucast na kolokviu a vrele ho doporucé¢ujeme na$im c¢tenarum, nebof je v ném i rada
informaci o aplikci simulace v zemédélské technice a v zemédélstvi viubec. Lze ho
objednat u odborného garanta kolokvia, Ing. J. Stefana. ve Vyzkumném ustavu hut-
nictvi zeleza. Hasic¢ska 52. 705 00 Ostrava Hrabuvka.

PhDr. RNDr, EvZzen Kindler, CSc.,
Vypoéetni centrum University Karlovy, Praha
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ZAVADZANIE CYKLICKYCH OPRAV VYMENNYM SPOSOBOM

P. Tomlein, M. Sfbecki

TOMLEIN, P. SRBECKY, M. (Vyskumny tustav polnohospodarskej techniky, kombi-
natny podnik, Rovinka): Zavddzanie cyklickych oprdv vymennym spésobom. Zeméd. Techn.,
36, 1990 (1): 25 —35.

V prispevku sme posudili zavadzanie cyklickych oprav dojacich suprav vymennym sposobom
v celom komplexe pricin a ich ndsledkov v oblasti linky na generalne opravy dojacich stprav
v Ziline. Na hodnotenie priebehu je pouzita zabehova krivka vyvoja mesaénych produkcii
oprav a pracnosti v zavislosti od ¢asu alebo kumulovaného poctu oprdav od zahdjenia pro-
dukcie. Navrhnuty je postup pre planovanie kontrolovateiného zdbehu oprav s planovito
nabiehajicim vymennym spdsobom opriav. Vychadzali sme z cielovej mesacnej produkcie,
s kone¢nym cielom urychlit zavadzanie cyklickych oprav.

linka na generilne opravy dojacich suprav; vymenny spdsob cyklickych oprav; mesaéné pro-
dukcia oprav; pracnost; ¢asovy fond opravovne; zabeh oprav

Linka generalnych oprav dojacich stprav (GO DS) Zilina bola oficidlne uveden
do prevadzky v novembri 1982. Postupne sa zacal realizovat navrhnuty systém zaistenia
generalnych oprav dojacich stprav (Tomlein, 1983, 1986). V roku 1983 sa stala tato
oblast modelovou, t. j. prioritnou po strinke materidlno-technického zabezpecenia
s cielom ziskat a zovSeobecnit skusenosti z realizicie navrhnutého systému a spdsobu
dopravy DS do GO a spit. Jeho zabezpecovanim bol charakterizovany rozvijajuici sa
vymenny spdsob cyklickych oprav dojacich stprav s priamymi dosledkami na tempo
a Cas zavadzania GO DS vplyvom rozsirovania sa zdrojov, t. j. postupného priberania
dalSich odberatelov a zabezpecovania StvrtroCnej periddy oprav.

METODA

Vyhodnotenice realizicie navrhnutého uzavret¢ho cyklu dopravy DS do GO a spit pri za-
vadzani generdlnych oprav dojacich stprav v oblasti linky GO DS Zilina a vypracovanie postupu
prioravy podkladov pre zabeh opréav s planovitym ndbehom vymenného sp6sobu oprav sme riesili
nasledovne: -

1. hodnotenic pripravenosti odberatelov v oblasti linky GO DS Zilina na realizaciu uzavre-
t¢ho cyklu dopravy DS do GO a spiit podla podmienok k dodrzaniu grafikonu kruhovej dopravy
dojacich suprav; ;

2. porovnanie skuto¢né¢ho (linka GO DS Zilina) a teoretického tempa (Pokorny, 1975)
zvySovania mesaénych produkcii GO DS v zdvislosti od kumulovaného po¢tu GO DS. K posu-
deniu vplyvu zmien v mesacnych vyuziteInych ¢asovych fondoch opravovne, si mesaéné produkcie
GO DS prepocitané na pricmerny mesacny ¢asovy fond, ktory bol na linke GO DS Zilina pocas
sledovanych 20 mesiacov. Teoretick¢ krivky vyvoja mesaénych produkcii oprav st vypocitané
zo vztahu pre vypocet mesacnej produkcie oprav po dosadeni zabehovej funkcie précnosti pre
vys8iu a nizdiu technologicku vybavenost opravarskeho procesu (Pokorny, 1975). Zabeh GO DS
je povazovany za ukonceny, ak narast priemernej mesaénej produkcie uz nevplyva na zabezpecenie
trojmesacného sposobu oprav DS pri KTS DZ a v pripade potreby mdze byt nahradeny poistnou
zasobou DS vo vymennych fondoch. Tento predpoklad ma byt splneny pre cielova zédbehovu
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mesacnu produkciu Q:. Po dosadeni a uprave rovnice pre vypocet relativneho zvySenia mesaénej
produkcie oprav je vypocitané zabehové mnozstvo GO DS x:;

3. hodnotenie vyvoja pracnosti v zavislosti od ¢asu a kumulovaného poctu GO DS podla
teoretickych predpokladov (Pokorny, 1975) a projektovanych parametrov (Stefdnik a Ko§tan,
1980); -

4. spolocna konstrukcia teoretického vyvoja priemernej mesacnej produkcie GO DS Q (x; 1)
a pracnosti 7 (x;¢) v zavislosti od casu, ako aj od kumulovaného poc¢tu GO DS pri konstantnom

mesaénom &asovom fonde linky GO DS do skonéenia zdbehu na cielovii mesaénti produkciu O:.
Teoretickd krivka vyvoja mesacnej produkcie oprav je vypocitana zo vztahu pre vypocet mesacnej

produkcie oprdv po dosadeni zabehovej funkcie pracnosti pre zname parametre x:, Q:, b. Ak sa
uvazuje v cielovom mesiaci zdbehu mesa¢nd produkcia oprav Q. = 1533 ks v intervale
xe-7 18396 — Z_):; 18396 -, neznamy pomer — sa vypocita po uprave zo vztahu pre vypocet Q.
a

" I — > A - [ oz F : ; :
z podielu v8etkych Q v danom intervale (£Qy) a Q.. Vypocitany pomer g — e dosadeny do vzta-
hu pre vypoéet Q: (x; ¢) podla predchadzajiicej uvahy po vypoéitani integralu (SQq) v intervale
XE < Xme; Xm, -+ Qe > RieSenim su priemerné mesacné produkcie O, ktoré su vypocitané itera-
tivne, po vypocitani mesaénej produkcie v prvom mesiaci aZ po splnenie podmienky pre dosiah-
nutie zdbehového mnozstva GO DS - x:. Priemernd mesa¢na pracnost je vypocitana ako podiel
kons$tantného mesa¢ného casového fondu linky GO DS a priemernej mesacnej produkcie oprav.
Rovnica zdbehovej funkcie pracnosti y (x; ) je vypocitana pre zadané parametre b, vz, x-. Vysledné
teoretické zavislosti st zakreslené spolu so skuto¢nymi priebehmi do grafov a vzajomne porovnané.

Vzhladom na beZne pouzivany spdscb planovania a vyhodnocovania su udaje zo zavadzania
cyklickych oprav porovnané v mesiacoch (21 pracovnych dni), ¢o neobmedzuje metodicky postup
vypoctu na iné ¢asové useky.

HODNOTENIE PRIPRAVENOSTI ODBERATELOV

V hodnotenych mesiacoch 1 az 10 1983 boli na linke GO DS Zilina problémy
s materidlno-technickym zabezpeCenim oprav a tieZz s nibehom vymenného spdsobu
cyklickych oprav dojacich stiprav. Vzhladom na to sa zacal v priebehu rie$enia postup-
ne sledovat aj vplyv nepravidelného predzasobenia linky GO DS na tempo nibehu na
plnu opravarsku produkciu z hladiska moZnosti planovitého uzatvarania dopravného
cyklu DS do GO a spit.

V mesiacoch 7 az 11 1983 bolo vykonanych sedem rozvozov DS kruhovou dopravou.
Hodnotenie pripravenosti odberatelov na realizaciu uzavretého cyklu dopravy DS do GO
a spit podla podmienok k dodrZeniu grafikonu kruhovej dopravy DS v oblasti Zilina,
je v tab. I. Odberatelia STS Povazskd Bystrica, Prievidza, Kremnicka nepripravili DS
k vymene trikrdt zo siedmich sledovanych rozvozov, pri¢om k pozadovanym poctom DS
k vymene pri Td = tyzdeii sa priblizili iba STS Zilina a Turcianske Teplice, ktoré
vykondvali KTS DZ plinovite podla harmonogramov. Podmienky k dodrZaniu cyklu
doplnania zasob 7d kruhovou dopravou kazdé dva tyzdne boli vytvorené len na STS
Zilina a STS Turcianske Teplice. K 10. 11. 1983 sa podstatne zlepsila situacia v budovani
skladovych priestorov az na STS Kremnicku, ktord k tomuto terminu urcila len miestnost
spolo¢nu pre DS k oprave aj po oprave.

POROVNANIE SKUTOCNEHO A TEORETICKEHO TEMPA ZVYSOVANIA
MESACNYCH PRODUKCII OPRAV

Porovnanie skuto¢ného a korigovaného tempa zvySovania mesacnych produkecii
oprav na linke GO DS Zilina s teoretickymi priebehmi funkcii Q = f(x) pre niZ8iu
a vyssiu technologicku vybavenost opravarenského procesu je na obr. 1.

Lomend plnd Ciara znazoriluje skutocny podiel z cielovej — zibehovej mesacnej
produkcie Q. = 1533 ks v percentach v zavislosti od kumulovaného poctu opravenych
kusov.
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I. Hodnotenie pripravenosti odberatelov linky GO DS Zilina na realizaciu uzavretého cyklu dopravy DS do GO a spit podla
grafikonu na kruhovu dopravu k 10. novembru 1983 — The assessment of Zilina customers' readiness for implementation of the
closed transportation cycle of milking-sets to overhaul line and back according to the flow sheet on November 10, 1983
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1. Porovnanie teoretického, skutoéného a korigovaného tempa zvysovania mesacnych
produkcii @ k cielovej mesa¢nej produkcii GO DS (®Qz = 1533 ks) pri planovanej
ro¢nej produkcii oprav na linke GO DS Zilina .18 396 ks — A comparison of theo-
retical, real and corrected rate of monthly production growth ® with the aimed
monthly production of milking-set overhauls (®, = 1533 pieces): planned production
per year on Zilina line being 18 396 pieces

Lomend preruSovana ciara zna/ornu;c p0d1c1 Q:v percentach podla korigovanych
mesacnych produkcii na priemerny mesa¢ny vyuzitelny c¢asovy fond opravovne F;, —
= 880 h, ktory bol na linke GO DS Zilina pocas hodnotenych 20-tich mesiacov. Ko-
rekcia umoznuje posudit vplyv zmien mesacnych Casovych fondov F; na mesacné opra-
varske produkcie Q.

Mocninové funkcie Qq(x) a Qu(x) st vypocitané pre teoretické zvySovanie mesacnych
produkeif GO DS v zavislosti od kumulovaného poc¢tu GO DS pre nizsiu a vyssiu techno-
logicku vybavenost strojovo-ruéného charakteru opravéarskcho procesu. Definiénym
oborom oboch zabehovych funkcii je D [Q(x)], xe (O3 x>, kde x; je zdbehové mnoZstvo
v kusoch.

Zabehova krivka Qp(x) vychadza z bodu o suradniciach (1; 6) a konéi v bode Z
o suradniciach (x;; Q). Odvodend je podla metodiky, body 2 a 4.

Zibeh GO DS je povazovany za ukonceny, ak nirast priemernej mesacnej pro-
dukcie oprdv uZ nevplyva na zabezpeCenie trojmesaéného vymenného spdésobu oprav
DS pri KTS DZ a v pripade potreby moze byt nahradeny poistnou zasobou DS vo vy-
mennych fondoch u odberatelov (13 kusov) alebo u dodévatela (24 kusov).

Z tohoto pohladu je mozné stanovit pre zabehovu funkciu Qy(x) velkost x. vtedy,
ked nérast priemernej mesacnej produkcie AQ; bude mensi, nanajvy$ rovny celkovej
poistnej zasobe dojacich stiprav (37 kusov) v oblasti linky GO DS Zilina:

AQ: = Q1 — Qr < 37 [ks] ¢))
Tento predpoklad méa byt splneny pre Q. = 1533 ks. Zabehové mnozstvo x. sa
potom vypocita nasledovne.
Relativne zvySenie mesacnej produkcie sa vypocita ako prvéa derivacia rovnice (9),
kde - =a: dQ

SO e -b—1
a Ix a.b.x @)
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AQ; z podmienky (1) je splnené pre x, ktoré je rieSenim nerovnice:

AQ; = ‘;iig_ O <a.b.xt1. q.x  [ks] 3

z toho
1
2 (Z2)7T @
aZ.b

Dosadenim:
AQ: = 37
a = 92,16
b = 0,2863

x > 17907 ks

To znamena, Ze podmienka (1) je pre x; = 18 396 ks — Co je zdrovenl planovana
ro¢na produkcia oprdv — splnend a zdbeh na cielovi mesacnu produkciu Q. = 1533 ks
sa moze povazovat za ukonCeny.

HODNOTENIE VYVOJA PRACNOSTI V ZAVISLOSTI OD CASU
A KUMULOVANEHO POCTU OPRAV

Hodnotenie vyvoja pricnosti oprav na linke GO DS Zilina je vykonané podla sku-
toénych hodndt pricnosti a vyrovnanim skutoénych hodnét pracnosti metédou naj-
mensich Stvorcov mocninovymi funkciami v tvare:

y' — 6,3785.7-0.6516  [h.ks"]] (5)
¥ = 52,61, x0.4344 [h.ks™1] (6)

-0,6516

¥* =6,3785 . t

i s ey T cn ety s e g e 77

I
105 210 315 420

———= % [4]
2. Krivka pracnosti ¥y’ = f(t) pri zavadzani GO DS v nasavacej oblasti linky GO DS
Zilina — The curve describing the quantity of work invested ¥y = f(t) in the imple-
mentation of milking-set overhauls in the range serviced by the overhaul line in
Zilina
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¥ = 52,61 , x~Or4344

y [n.u"‘]
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3. Krivka pracnosti ¥’ = f(x) pri zavidzani GO DS v nasavacej oblasti linky GO DS
Zilina — The curve describing the quantity of work invested y° = f(x) in the im-
plementation of milking-set overhauls in the range serviced by the overhaul line in
Zilina

Mocninova funkcia (5) (obr. 2) dosiahla v dvadsiatom mesiaci pracnost 0,9 h.ks™1
a to napriek tomu, Ze funkcia dosahuje 36,49, pokles pracnosti pri kazdom zdvojnasobeni
poctu mesiacov. Je to spdsobené najmi vysokymi pociatoénymi pracnostami GO DS.
Funkcia y’ = f(r) postupne zmierfiuje pociatoény rychly pokles a bliZi sa k saturacnej
medzi, ktord v sledovanom 20-tom mesiaci nedosahuje uvazovanu pracnost 0,5 h.ks 1.
Predpoklad jej dosiahnutia pri danom tempe poklesu je az v 49. mesiaci zdbehu, ¢o zna-
mend po priblizne 4 rokoch.

Mocninova funkcia (6) (obr. 3) dosiahla pri produkcii 12 420 kusov za sledovanych
20 mesiacov pracnost 0,876 h.ks~! s 269, poklesom pracnosti pri kazdom zdvojnasobeni
poctu GO DS. Po dosiahnuti x. = 18 396 kusov, ¢o je zaroven planovana ro¢na pro-
dukcia oprév na linke GO DS Zilina, je predpokladana pracnost 0,74 h.ks~!. Predpoklad
pre dosiahnutie pracnosti 0,5 h.ks~! je po vyprodukovani x —= 44 753 ks GO DS, ¢o pri
konstantnom casovom fonde linky GO DS znamena viac ako trojroéné obdobie zébehu
na cielovii mesacnu produkciu GO DS — Q..

KONSTRUKCIA TEORETICKYCH ZAVISLOSTI PRE POTREBY PLANOVANIA
NABEHU VYMENNEHO SPOSOEBU CYKLICKYCH OPRAV

Krivky pracnosti y" — f(z), ¥ = f(x) na linke GO DS Zilina (obr. 2, 3) a porovnanie
teoretického, skuto¢ného, korigovaného zvySovania mesaénych produkcii oprav O = f(x)
(obr. 1) st zavislosti, ktoré sa zatial nedaju spoloéne hodnotit, pretoze na obr. 1 chyba
transformacia Q = f(x) 2 Q = f(r) na funkciu Q = f(x; 7) a dalej na obr. 2, 3 chyba
transformdcia y = f(z) a y = f(x) na funkciu y = f(x; r). Vznikéa otazka, akd sa ma pred-
pokladat priemerna mesacna produkcia Q; (x; ¢) v jednotlivych mesiacoch 7 = 1, 2,
3, ..., tz tak, aby sa dosiahla na konci zdbehu mesa¢na produkcia Q. — 1533 ks pre
x; = 18396 ks GO DS pri kon$tantnom mesa¢nom ¢asovom fonde linky GO DS F
podla priebehu mocninovej funkcie pracnosti v tvare:

=18, 5" [h.ks1] (7)
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Dosadenim zabehovej funkcie pracnosti (7) do vztahu pre vypocet mesacnej produkcie
oprav:

F;
= - k
O Y, [ks] )
bude mat rovnica pre vypocet priemernych mesac¢nych produkcii oprav v bode x tvar:
- F
Q=" .2 [ks] ©
Dosadenim:
b = 0,2863
Q (x;; tz) = l 533 kS
Xz = 18 396 ks

sa vypocita nezndmy pomer g = 92,16. Potom funkcia pre vypocet priemernych me-
sacnych produkcii pri zadanych parametroch md tvar:

O (x;1) = 92,16 . x0.2863  [ks] (10)

Ak sa uvazuje cielovy mesiac zabehu na plni mesaénu produkciu oprav Q, = 1533

ks v intervale xe <2 16 863; 18 396 >, nezndmy pomer — sa vypocita z rovnice:

18 396
‘. E . xb . dx

0. — L}@S?—_;._ S [ks] (11)

Pre dalsi vypocet priemernych mesaénych produkcii Q; (x;1?) je pouzitd rovnica

F 5
(11) po vypocitani pomeru — == 93,294 a rovnice:

‘5\'"1‘, + Q!
a.xt.dx
S Xm
Oplgt) = ——— (ks] (12)
O (x51)
pricom plati: )
O = (xm, + Q1) — Xm, [ks] (13)
Vypocitanim integralu rovnice (12) plati vztah:
O\l b1
0, - l/ {ig(xvrz, ‘*‘b(;;_)—l Xm0 +L) [ks] (14)

Riesenim rovnice (14) st priemerné mesacné produkcie Q;. Pre prvy mesiac zabehu
plati:

Xmy = 05 Xmy + Ql == Ql [kS] (15)

potom rovnica pre vypocet priemernej mesacnej produkcie v prvom mesiaci ma po vy-
pocitani rovnice (14) tvar:

R . B (16)
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oleXovd mesalnd produkoia Q, Q, Qxst)

5 -I 100 - p=
Fu Q.’-(x..' + Q-,)-x-.,
3 l 09 Q= 93,204 . x0r2083
F] = y =8, . x 02863
‘-: :v QI = 70 % Q, = 1072 ks
3 d i., = 0,715 h.ks~
| | Xy, - 766,5 h = P
f ’ Q,' = 1333 ks
5 —l ! ¥, = 0,5 huka~
| ]
1
! | e
L e Y. (x3%)
B R T
x [)u]
i R
————— t 4]

4. Priemerna mesa¢na produkcia GO DS, priemerné pracnosti a kumulativna prac-
n0s{ na mesacénu produkciu GO DS v zavislosti od ¢asu a kumulovaného poétu GO
DS pri konstantnom mesa¢nom vyuzitelnom c¢asovom fonde opravovne — Mean
monthly production of milking-set overhauls, mean quantities of work invested
and cumulated quantity of work required for manthly production of milking-set
overhauls depending on time and the cumulated number of the milking-set over-
hauls, monthly time available for the repairs being constant

V dalSom vypocte dosadzovanim X, = xm,—; + Q-1 sa iterativne rie§i rovnica
(14) az po splnenic podmienky pre dosiahnutie zdbehového mnoZstva GO DS «x., to
znamena podmienky pre ukonéenie zdbehu:

Xme + Q¢ = x; = 18396 [ks] a7

Vysledné rieSenie zavislosti priemernych mesaénych produkcii Q, priemernych
mesacnych pricnosti y; a kumulativnych mesaénych pricnosti Y; v zavislosti od ¢asu
kumulovaného poétu GO DS x pri kon$tantnom mesaénom ¢asovom fonde linky GO DS
je na obr. 4. Popisany je siedmy mesiac zibehového obdobia.

DISKUSIA

Zo vzijomného porovnania naznacenych zavislosti na obr. 5 vyplyva:

1. priebeh Qupor rozloZzeny podla ¢asovej osi sa vzdialil od teoretického priebehu
Q(x #) v porovnani s obr. 1, pretoze v danom ¢ase na linke GO DS Zilina nevyproduko-
vali dostatoéné mnozstvo GO DS. Uvedené vyplyva aj z porovnania priemernych mesac-
nych produkcu za hodnotené obdobie, v ktorom linka GO DS Zilina dosiahla Q — 621
kusov, ¢o 1e 51,5 9, z teoretickej priemernej produkcie O = 1206 ks pre x; —= 18 396 ks
a 18 9, zvysenie Q po kazdom zdvojnasobeni poctu opravenych kusov. Rozdiel skuto¢ne
vyprodukovaného poctu GO DS vodi teoretickému je znézorneny polom, ktoré je ohra-
nicené Q (x;1) a thor;

2.2 prxebehov 9" = f(£) 2 y' = f(x) vidiet, Ze linka GO DS Zilina mala strmsi
pokles pracnosti ako ocakdvany (teoreticky). Strm81 znacéne kolisajuci pokles pracnosti
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x - skutoZné prdcncati v Jase t y' (t) =6,38 . 3065 Q (x;t)-SJ.ZS‘.:’o'ms
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5. Porovnanie teoretického a skuto¢ného — korigovaného vyvoja mesaénych produk-
cii GO DS a pracnosti v zavislosti od ¢asu, alebo kumulovaného poé¢tu GO DS —
The comparison of theoretical and real — corrected development of monthly pro-

duction of milking-set overhauls and the quantity of work invested, depending on
time or cumulated number of milking-set overhauls

vychadzajici z vysokych pociatoénych hodndt bol zapri¢ineny najmi nabehom vymen-
ného spdsobu oprav BS pri vykondvani KTS DZ, to znamend nedostatcne zabezpece-
nymi dopravnymi vizbami strojovych a traktorovych stanic v starostlivosti o dojacie
supravy a dal$imi okolnostami, v suvislosti s materialno-technickym zabezpecenim GO
DS, KTS DZ, prebichajicou inovaciou DS na rad DZ a pod.,

3. priebehy v' = f(1), " = f(x) a Quror = f(z) potvrdzuju predpoklady poklesu
pracnosti a zvySovania mesacnych produkcii GO DS. Tym je dand moznost ich plano-
vania pri zabezpeceni Cinitelov pdsobiacich pred a pocas zabehu, k comu je potrebné
prispdsobit plin a organizdciu ndbehu vymenného sposobu oprav z hladiska jeho postup-
ného roz$irovania — priberania dal$ich odberatelov aZ po naplnenie dopravnych vizieb,
ktoré boli rieSené na cielovy stav planovitého cyklického vykondvania KTS DZ v troj-
mesacnych periddach.

ZAVER

Uvedeny postup ma vyznam pre planovanie kontrolovatelného zabehu oprav
s planovito nabiehajicim vymennym spdsobom cyklickych oprav, ked sa vychadza
z dosiahnutia cielovej mesaénej produkcie z hladiska nadvidzujicich vyrob a pod.

Z hodnotenia zavddzania GO DS v oblasti Zilina sa mdze predpokladat, Ze zabezpe-
Cenim Cinitelov pdsobiacich pred a pocéas zibehu by sa vyvoj mesaénych produkcii
a pracnostt priblizil k teoretickym predpokladom. Tym je dand moZnost planovania
nadbehu vymenného spésobu cyklickych oprav aZz po cielovy stav, ktory bol vzaty za
zdklad pre riesenie uzavretého cyklu dopravy dojacich stuprav do GO a spit, s kone¢nym
cielom urychlit proces zavddzania cyklickych oprav.
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Pouzité oznadenie

DS dojacia suprava

GO DS — generalna oprava dojacej supravy

KTS DZ - kontrola technického stavu dojacieho zariadenia

Td - cyklus dopinania dojacich suprav vo vymennych fondoch

a — pracnost prvého kusa yi. Urcuje polohu mocninovej funkcie zabehovej krivky
pracnosti [h]

b - parameter urcujici strmost zdbehovej krivky pracnosti s degresivnym rastom pre
exponent 0 < b < 1, ktory je zlozitym exponentom vyjadrujicim percentualny
pokles pracnosti pri kazdom zdvojndsobeni poctu opravenych kusov

Fi mesaény vyuzitelny ¢asovy fond v 7z-tom mesiaci, ktory je, alebo moze byt na linke
GO DS odpracovany [h]

Qr mesacna produkcia oprav v 7-tom mesiaci

Otror - mesacna produkcia oprav v r-tom mesiaci korigovand na priemerny mesacény vy-
uzitelny ¢asovy fond opravovne [ks]

QO (x;1) priemerna mesa¢na produkcia oprav zavisla od kumulovaného poctu opravenych
kusov a casu [ks]

0: — zébehova mesacna produkcia oprav [ks]

r —  korelaCny koeficient

X —  kumulovany poéet opravenych kusov [ks]

Xm — poradie prvej opravy v danej n-tej davke (mesiaci) [ks]

Xn - poradie poslednej opravy v danej n-tej davke (mesiaci) [ks]

Xz — zadbehové mnoZstvo oprav pre zadané podmienky [ks]

Y. priemernd pracnost v 7-tom mesiaci [h.ks 1]

Ye(xs1) priemernd mesacnd pracnost zdvisld od kumulovaného poctu opravenych kusov
a ¢asu [h.ks!]

Y: cielova zdbehova pracnost pre zadané podmienky [h.ks™!]

Y, — kumulativna précnost v z-tom mesiaci [h]

a pomer mesacného ¢asového fondu opravovne F; a pracnosti prvého opraveného
kusa a [ks]
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TOMNEWH, N. — CPBEUKW, M. (HayuHo-UCCneaoBaTENbCKMiA WHCTUTYT CENbCKOXO3SW-
CTBEHHCH TEXHUKW, KOMOGWHaTHoe npegnpustue, PosuHka): BBegeHne uMknNMueckux pe-
MOHTOB 06MeHHbIM cnoco6om. Zemed. Techn., 36, 1990 (1) : 25-35.

B crathbe Mbl 0GCyaunu BBEAEHUE UUMKNMYECKUX PEMOHTOB AOWHbLIX KOMMNNEKTOB OOMEHHbIM
Cnoco6oM B O6WEM KOMNNEKCe NPUUMH U WX NOCNEeACTBUW B 06NaCTU NUHWUW Ha reHepanb-
Hble PEeMOHTbl AOWHbIX koMnnekToB B XunuHe. Ha oueHKy TeueHus MCnonb3oBaHa KpuBas
HayanbHOro pasBUTUS MECAUHLIX NPOAYKUMA PEMOHTOB M TPYAOEMKOCTM B 3aBMCHMMOCTH
OT BpPEMEHU MNU KYMYNSITUBHOrO KO/NUUECTBA PEMOHTOB OT Hauana npoaykuuu. lMpeanoxeH
MeToa AN NNaHUPOBaHWUS KOHTPONMPYEMOro Hauyana pPEeMOHTOB C MNAaHOBO HapacCTalouwum
O6MEeHHbIM CnoCco60M pemMOHTOB. Mcxoaunu Mbl M3 obulei MEecsuHoM npoAYKLUMM, C OKOH-
yaTenbHOW UENb YCKOPUTb BBEAEHWE LUMKNUUECKUX PEMOHTOB.

NMUHUS ANS TEHEepPaNbHbIX PEMOHTOB AOWHbIX KOMMNNEKTOB; OGMEHHbIA Crnoco6 UMKNUUECKHX
PEMOHTOB; MECsiuHas NPOAYKUMS PEMOHTOB; TPYAOEMKOCTb; BPEMEHHON (hOHA MaCTepCKOW;
Hauano PEeMOHTOB
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TOMLEIN, P, — SRBECKY, M. (Research Institute for Agricultural Engineering,
Rovinka): The introduction of cyclic repairs by the process of replacement. Zeméd.
Techn., 36, 1990 (1) : 25-35.

The introduction of milking-sets’ cvelic repairs by the process of replacement on the
overhaul line in Zilina was generally assesed in our paper. The running-in course
of the development of monthly repairs’ production and quantity of the work in-
vested depending on time or on the cummulated number of repairs since start of
production was used in assessmeni. A process of controllable repairs’ running-in and
step-by-step introduction of the replacement way of repairs was suggested. We
started frem the aimed monthly production with the target to speed up the intro-
duction of cyclic repairs.

milking-sets overhaul line; cyclic repairs by the process of replacement; monthly
repairs’ production; quantity of work invested; work rate; running-in of the repairs

TOMLEIN, P. — SRBECKY, M. (Forschungsinstitut fiir Landtechnik, Kombinat-
betrieb, Rovinka): Einfithrung zyklischer Reparaturen auf dem Wege des Austausch-
verfahrens. Zemed. Techn., 36, 1990 (1) : 25-35.

Wir beurteilten die Einfiihrung der zyklischen Reparaturen der Melkaggregate auf
dem Wege des Austauschverfahrens unter einen ganzen Komplex von Ursachen und
deren Folgen im Bereich der Generalreparatur-Linie fiir Melkaggregate in Zilina.
Flir die Bewertung des Verlaufs wird die Eingangskurve der Entwicklung der Mo-
natsproduktion der Reparaturen und des Arbeitsaufwandes in Abhéingigkeit von
der Zeit oder von der kummulierten Zahl der Reparaturen von der Inbetriebnahme
der Produktion an genutzt. Es konnte ein Verfahren zur Planung des kontrollier-
baren Eingangs der Reparaturen mit dem planmaissig beginnenden Austauschsystem
der Reparaturen entwickelt werden. Wir gingen von der festgelegten monatlichen
Produktion aus mit dem Ziel, die Einfithrung der zyklischen Reparaturen zu be-
schleunigen.

Generalreparatur-Linie der Melkaggregate; Austauschsystem der zyklischen Repara-
turen:: monatliche Produktion der Reparaturen; Arbeitsaufwendigkeit: Zeitfonds
der Werkstatt; Eingang der Reparaturen
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natny podnik, 900 41 Rovinka
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‘Bratislava
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ZE ZAHRANICI

SIROKOZABEROVE MOSTOVE PODVOZXKY

V zahrani¢i se stile ve vétsi mire pouZivaji Sirokozabérové konstrukce samo-
jizdnych podvozki — nosi¢l naradi uréenych k mechanizaci péstovani a sklizné raz-
nych rostlin od obilovin az po zeleninu. Tyto mostové podvozky nabizeji uzivatelim
znac¢né vyhody. Patii sem zejména

— mensi poskozovani porostu (zvlast vyznamné napi. pri probirkové sklizni

kvétaku apod.),

— mensi poskozovani struktury pudy,

— umoznéni pristupu na pole i pri velmi vysoké vlhkosti pudy (pfi sniZzene

prujezdnosti),

— zlep§ené pracovni podminky pii obsluze stroje,

— zvysena vykonnost v dusledku vysoké kapacity (nosnosti).

V' nedavn¢é minulosti byvlo nékolik mostovych podvozka vyrobeno v ruznych
zemich uz 1 pro komeréni ucely. VéiSina stroji ma pracovni zabér od 6 do 12 m,
v nékterych piipadech i 21 m (Svycarsko). Podvozek je ¢tyikolovy a umoziuje jizdu
i ve sméru kolmém na pracovni jizdu. Vyjimku tvori konstrukce vytvorena Vyzkum-
nym ustavem zemeédelské techniky (AFRC) ve Velké Britanii, kterd ma dva pasové
podvozky. Pro dopravu na pole slouzi dva dvoukolové podvozky na koncich stroje.
Pracovni zabér je 9 m. V pripadé, ze se stroj pouziva pri péstovani obilovin (seti,
aplikace hnojiv a chemickych pripravki) je obsluhovan pouze ridicem, pri sklizni
zeleniny na stroji pracuje az 9 pracovniku kromé ridice, ktefi odrezavaji zeleninu,
tridi ji. vazi a plni do kontejnert. Nosnost je kolem 3 i vice tun. U mostového pod-
vozkiu AFRC jsou kontejnery umistovany na vidlicich, u jinych konstrukei na privésu
tazeném strojem. TirebaZe je mnoho zplsobl rizeni Sirokozabérového podvozku, uka-
zalo se jako nejvhodnéjsi automatické rizeni pomoci kabelu zahrnutého v zemi
v hloubce 350 mm. Stroj pojizdi po stalych kolejich.
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VLIV ORGANIZACE POROSTU MRKVE NA VYKONNOST
A KVALITU PRACE SKLIZECI SOUPRAVY

J. Zufanek, B. Groda

ZUFANEK, J. — GRODA, B. (Vysoka skola zemé&délska, Brno): Vliv organizace
porostu mrkve na vykonnost a kvalitu prdce sklizeci soupravy. Zeméd. Techn.,
36, 1990 (1) : 37-45.

U péti zakladnich odrid mrkve (Daucus carota L.) jsme hodnotili vliv poétu je-
dinct, zapojeni porostu na vykonnost sklizefe a jakost sklizné, tj. procento po-
Skozeni korenu a ztrat zpusobenych nevyoranim a propadem. Porovnali jsme
dvé odlisné lokality a to pidy lehké a tézké s rozdilnym tdhrnem sriazek béhem
vegetace. Zvyseny pocet jedinci a souvisly porost (bez mezer) se pozitivné pro-
jevil na zvySeni vykonnosti sklizeée a také na sniZeni ztrat a poskozeni. Sou-
¢asné priznivé ovlivnil vysi vynosu jeho kvalitativni sloZeni. Optimalni se jevil
pocet jedincu 1,2.10% ks na ha, kdy nepretrZity proud rostlin podorany radlici
a vytazeny pryzovymi pasy zamezuje kyvavému pohybu, nisledkem kterého do-
chazi k utrzeni naté a také poSkozeni hlav.korenu. Procento ztrat i poskozeni
je zavislé také na odrudé, resp. tvaru korene a olisténi.

mechanizovana sklizen; mrkev; vykonnost; organizace porostu; ztraty; posko-
zeni

Mechanizace zemé&délstvi proSla v poslednich letech prudkym vy-
vojem, ktery se vyznaCuje koncentraci a specializaci, vyZadujici podstat-
né zvySovani produktivity prace zavadénim moderni a vykonné techniky
v kompletnich strojnich linkdch. Rozhodujici pfitom je, Ze dochazi
k tplnému zmechanizovani v8ech pracovnich procesl pi#i postupném do-
sahovani poZadovanych technicko-ekonomickych parametri jednotlivych
prvkl strojnich linek, které podminiuji dosaZeni cile — priimyslového
zplisobu vyroby. Moderni organizace s plynulym pracovnim procesem
a vysokou kvalitou prace jsou rozhodujicimi Ciniteli pro dosaZeni vysoké
intenzity vyroby pfFi stédle stoupajici produktivité. Rozhodujicimi faktory
jsou pritom nizké vyrobni ndklady a potfeba Zivé préace. Zvlast citelné
se tato skutecnost projevuje na tseku specidlnich plodin, pfedevSim pak
v zelindFské vyrobe, kde je rozhodujici podil vysoké potfeby Zivé price
prfedstavovan skliziiovym procesem (asi 70 % z celkové potfehy).

Koncentrovand a specializovana zelinarskd velkovyroba tedy vy-
Zaduje, vzhledem k poZadované vysoké produktivité prédce, vfkonné stro-
je s vysokou pracovni rychlosti, poZadovanou kvalitou sklizné a s vyso-
kou provozni spolehlivosti. PFitom nemohou byt opomijeny vné&jSi skliz-
nové podminky, které mohou vyznamné ovlivnit jak vykonnost, tak i kva-
litu sklizné a vlastné celkovy efekt péstovdni urcité plodiny.

Zufdnek a Groda (1988) posuzovali vliv morfologickych zna-
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ki kofene mrkve na kvalitu sklizné€ s doporuc¢enim odrdd pro jednotlivé
zplsoby sklizné. V tomto prispévku uvadime rozbor vlivu organizace
porostu (poctu jedinc a vyrovnanost porostu) na vykonnost a na vysi
ztrat a poSkozeni sklizeného produktu — kofenli mrkve.

MATERIAL A METODA

Pro stanoveni zavislosti uvedenych veli¢in (po¢tu jedinci a vyrovnanosti po-
rostu, vykonnosti ztrat) byla odzkou$ena sklizeci souprava, tvorena traktorem Z 5645
a jednoradkovym sklizeéem mrkve EM-11, ktery pracuje na principu vytazeni pod-
oranych uvolnénych rostlin za naf a jejich nasledném odnaténi.

Pro objektivnost posouzeni vlivu zkoumanych veli¢in na exploata¢ni ukazatele
sklize¢e byly vybrany dva zemeédélské podniky s odliSnymi ptidné klimatickymi
podminkami. JZD ,RA“ Hustopete (dale H) s padou lehkou. nizkymi desfovymi
srazkami a JZD Uherské Hradisté, zavod 06 Kunovice (dale K) s pudou tézkou, hli-
nitou, srazkami 550—570 mm za rok. V obou pripadech nebyly pokusné parcely za-
vlazovany, takze vlahové rozdily v prubéhu vegetace byly patrné i na vysi vynosu
a jeho kvaliteé.

Obé pokusné parcely mély vyméru 0,5 ha, s prumérnou délkou 350 m, svahovi-
tosti 0—7°. Piedplodinou byly okurky (K) a pSenice (H). Vysev byl proveden secim
strojem SAXONIA A 591 (K) a A 761 (H), vzdalenost radkua 0,35 m a vysevek 4.5
kg—1. Polet vegetaénich dni — 209 (K) a 222 (H).

Pro experimentalni Gcéely byly vybrany odrady:

Delicia — kofen valcovity, dlouhy 120—130 mm, zakonéeny pievazné tupé

Karotina — koren dlouhy 120—140 mm, téméi valcovity, az mirné koénicky, tupé
zakonceny, naf jemna
Larosa — koren dlouhy 180—200 mm, valcovity, ke spodni ¢asti znatelné zuzeny,

Spi¢até az tupé zakonéeny, nat stfedni aZ silnéjsi

Chantenay-lysska — Kkofen dlouhy 60—130 mm, kénicky, pifevaziné tupé zakoncéeny,

naf je vyssi, mohutna

Nantéska — koren valcovity, dlouhy 130—140 mm, prevazné tupé zakonceny, naf

stredni

Organizace méreni byla podrizena organizaci skliziiovych praci v jednotlivych
zemeédélskych podnicich. Odebrani vzorku pro kazdou odriadu se uskuteénilo na-
sledovné:

— Pro stanoveni vynosu a zastoupeni jednotlivych jakostnich trid (CSN 46 4345)
byly vytyCeny 4 useky po 10 metrech prumérného porostu. Mrkev byla sklizena
ruc¢né, oc¢isténa od hliny, zbavena naté a u koienu prislusnych trid byla stanovena
hmotnost. Propo¢tem byl pak stanoven priumeérny vynos a pocet jedincu na 1 hek-
tar. Procenticky byla pak vyjadrena struktura vynosu.

— Hodnoceni kvalitativnicih ukazatela prace sklize¢e probéhlo rovnéz na vytyce-
nych udsecich (4 X 10 m) prumérného porostu. Pracovni rychlost sklizeci soupravy
byla zavisla na celkovych podminkach sklizné, predevsim stavu pudy a sklizené-
ho porostu. Hloubka podoravani byla podle zjisténé maximalni délky korene. Ko-
reny. které byly poskozeny podoravaci radlici sklizeée byly oddéleny. Koteny
propadané a zbylé v zemi (nevyorané) byly vyhodnoceny jako ztraty.

Z celkového mnozstvi (zdravych poskozenych a neslklwenych) koteni a jejich
hmotnosti byl stanoven procenticky podil jednotlivych tiid.

Na stejnych usecich byla méfena pracovni rychlost sklizeci soupravy.

Vzajemné souvislosti zkoumanych veli¢in byly statisticky a graficky zpracovany.

VYSLEDKY A DISKUSE

Vykonnost sklizeCe je jednim z rozhodujicich technickoexploatac-
nich ukazatell,, ktery charakterizuje vyuZiti skliziiové soupravy. Vykon-
nost je primo umeérnd rychlosti, pracovnimu zdhéru sklizece a hektaro-
vému vynosu sklizené plochy. Pracovni zdbér je dany konstrukénimi pa-

v w2

rametry stroje, popfipadé rozteci radkd plodiny; je veli¢inou konstantni.

38 ZEMEDELSKA TECHNIKA — 1990



Pracovni rychlost je ovlivnéna stavem sklizeného porostu, ptidné klima-
tickymi podminkami a organizaCnimi opatfenimi; je veliinou pro-
ménnou.

Proménnou veliCinou je také vynos, dany pocCtem jedincl, odridou
a agrotechnickymi opatfenimi. Vliv poctu jedinc a pracovni rychlosti
na vykonnost sklizeci soupravy vyplyva z analyzy zdvislosti vztahu da-
ného rovnicemi tvaru y' = a.x.x,*® (Dufek a Kubidek, 1978).
Pro jednotlivd mista mé&feni pak plati:

Kunovice (K)

y/ = 0 43920 . X10.20638 ) le..67202 [1]
Hustopece (H)
y' = 0,67569 X, 283963 x,2.16272 (2)
’ . - X2
kde: ¢’ — vykonnost sklizeci soupravy [t. h—1]
x1 — pocet jedinct [ks.108. ha-1]
x2 — pracovni rychlost [km . h-1]

b1, bz — koeficienty

Zavislost je znazornéna na obr. 1 a 2.

Na zvy3eni vykonnosti md v obou piipadech pozitivni vliv poCet
jedinc@, charakterizovany koeficientem pruZnosti e, ktery je roven ex-
ponentim b,, tj. 0,20638 a 2,83963.

ProloZime-li vykonnostnim povrchem grafu rovinu kolmou k roviné
faktort x;, x, a rovnob&Znou s osou faktoru x, (pracovni rychlost), tzn.,
Ze x, (pocet jedincti) bude konstantni, obdrZime krivky, charakterizujici
zavislost vykonnosti y’ na pracovni rychlosti pfi konstantnich poctech

2,8

Vykonnost [t.h™Y]
%

T
/” ’\
152 PR \‘f"“
Pig X
1,0 | 7 6\\
1 - )
= 1 -~ o

0,8 - 1 /// | P i <

SN . = v

T T "

0,3 0,5 0,7 0,9 L i3
potat jedincii [ks.106.ha™1]

1. Zavislost vykonnosti sklize¢e W07 na pocétu jedinct a pracovni rychlosti (Kunovice)
— Dependence of the harvester Wor performance on the number of plants and work
rate (Kunovice)
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2. Zavislost vykonnosti sklize¢e Wo7 na poc¢tu jedine a pracovni rychlosti (Hustope-
¢e) — Dependence of the harvester Wo7 performance on the number of plants and
work rate (Hustopece)

jedinc urcité turovné. KrFivky budou dany obecnym vztahem:
y =A.x" (3)

kde: A = a.x15 = konstanta

Pro urCity pocet jedinci x, bude platit zavislost, znazornéna na obr. 3, 4.

Vliv pracovni rychlosti na vykonnost v danych podminkéach cha-
rakterizuji exponenty b,, tj. 1,67202 a 2,16272. Znamena to, Ze zvySenim
pracovni rychlosti o 1 % urcité drovné, relativné vzroste vykonnost skli-
zeCe o0 1,67 a 2,16 % (rovnice 1, 2). Toto zvy3eni se projevi hlavné na
zméné soucinitele vyuZiti celkového Casu nasazeni K, vyjadfujici prav-
dépodobnost s jakou bude souprava v ¢innosti bez poruchy béhem urci-
tého Casového obdobi (bude nabyvat vy$8ich numerickych hodnot bliZi-
cich se k 1,0) a sniZenim ztrat nesebranim.

Horizontalnim rezem vvkonnostniho povrchu (obr. 1, 2) ziskame
krivky, které charakterizuji vzajemnou zavislost poCtu jedinc a pra-
covni rychlosti pfi konstantni vykonnosti (obr. 5, 6). Bude platit:

b,

= (pp (4)

- a. xlb!
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3. Zavislost vykonnosti sklizece na pra-
covni rychlosti pri konstantnim poc¢tu je-
dinctt (Kunovice) — Dependence of the
harvester performance on the work rate
with steady number of plants (Kunovi-
ce)
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5. Zavislost pracovni rychlosti sklizece
na poc¢tu jedincu pri konstantni vykon-
nosti (Kunovice) — Dependence of the
work rate of the harvester on the num-
ber of plants with steady work perform-
ance (Kunovice)

2,2 2,4 2,6 2.8 5,0 3,2

pracowni rychiost fon.h™

4, Zavislost vykonnosti sklizete na pra-
covni rychlosti pri konstantnim poétu je-
dinci (Hustopece) — Dependence of the
harvester performance on the work rate
with steady number of plants (Hustope-
ce)

N I

Ll | O L | |
0,2 0,5 0,7 0,9 1,1 13
s Ert IR 6, -1
pofet jedined {ks.107.ha™ "] —_—
6. Zavislost pracovni rychlosti sklizece

na poc¢tu jedinct pri konstantni vykon-
nosti (Hustopete) — Dependence of the
work rate of the harvester on the num-
ber of plants with steady work perform-
ance (Hustopece)

Stejné vykonnosti, jak je patrno z obr. 5 a 6, je moZno dosdhnout i pfi
sniZzené pracovni rychlosti v, za pfedpokladu, Ze pocet jedinct zvySime.
Zvlast vyrazné se tato zAavislost projevuje v podminké&ch pad lehcich
(H), v rozsahu poétu jedinct 0,3—0,9. 108 ks . ha-1. Hodinové vykonnosti
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3 t.h~! (obr. 6) miZe byt dosaZeno pfi pocCtu jedinct 0,7 .10% ks.ha~!
a pracovni rychlosti 3,2 km .h~1. Stejné vykonnosti vSak bude dosaZeno
pfi poc¢tu jedinct 1,2.10° ks.ha~! a pracovni rychlosti 1,6 km.h-1. Ve
skutec¢nosti se tato varianta projevi zvySenim vynosu, zlepSenim jeho
strukturdlniho sloZeni (kvalitou), sniZenim skliziiovych ztrat (Zufa -
nek, 1980) a z energetického hlediska sniZenim mérné spotfeby ener-
gie. VySSi pocet jedincth jiZ negativné ovlivni kvalitativni zastoupeni ko-
fenu.

VLIV VYKONNOSTI SKLIZECE NA POSKOZEN{ A ZTRATY

Pfi posuzovani kvality sklizné byl ovéfovan také vliv vykonnosti
sklizeCe na vyS$i ztrdat [% ] a poSkozeni kofent [%!]. Vykonnost byla
posuzovdna v t.h-1 tak aby mimo pracovni rychlosti byl postihnut
i faktor — hustota porostu. MéfFena byla pracovni rychlost na stanove-
nych tsecich, Casy pro vypocCet koeficientu vyuZiti operativniho Casu
sklizeCe Koz, Casu nasazenl Ko7 a hmotnost sklizeného produktu (kofe-
ni1). Na tomtéZ tseku byly zjiStény ztraty a poSkozeni. Vykonnost byla
vypocCtena ze vztahu:

Wi = 01,80, [ha.h-1] (5)
Wos, = W1.Qy,. Koz [t.h~1] (6)
kde: W1 — vykonnost sklize¢e za ¢as hlavni [ha.h~1]

By — pracovni zabér [m)]

v; — pracovni rychlost [km . h~1]

Woz; — operativni vykonnost sklizece [t.h—1]

Qna — hektarovy vynos [t .h—1]

Koz — koeficient operativniho ¢asu nasazeni

Zakladni parametry (konstanty rovnic) krivek uvadi tab. I. V obou
pfipadech jak je patrno z obr. 7 a 8 a rovnic regresnich kfivek (hyperbol)
maji ztraty i poSkozeni v zavislosti na vykonnosti sklizede klesajici ten-
denci. Je to tim, Ze pri vyrovnaném, pfiméfené hustém (kontinudlnim)
proudu rostlin, jak pri vytahovani, tak i dopravé gumovymi pasy a ofe-
zavani, vykazuji jednotlivé kofeny minimdalni vykyvné pohyby, které by-
vaji pfifinou utrZeni naté pri vytahovani rostliny a mechanickych po-

I. Konstanty rovnic krivek (hyperbol) zavislosti ztrat ‘a poskozeni na vykonnosti
sklize¢e — The constants of the equations of the curves (hyperbolas) describing the
dependence of losses and damage on harvester performance

Kunovice Hustopece
Méfend velicina e
a b a b
Poskozeni strojem 3,338 14,620 9,937 61,567
Ztraty (nesebranim) 3,490 7,152 0,309 11,562
Ztraty celkem 17,012 20,526 25,038 49,724
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Skozeni hlav korenl pii dopravé a hlavné pak odd€lovdni naté. Téz
nepfetrZity proud oddé€lenych korend do pfrivésu sniZuje nebezpeCi pfe-
lomeni, ¢i prasknuti korene pri padu.

Vys8§ich pracovnich rychlosti bylo vSeobecné dosahovdno v pod-
minkach pld lehcich (H) a pri vy35im pocCtu jedinct. Naopak minimal-
nich pracovnich rychlosti (1,65—1,85 km.h~1) bylo dosahovdno v pod-
minkéach s pldami téZkymi (K).
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ZAVER

V provoznich podminkdch byl ovéfFovan vliv organizace porostu
a vn&jSich podminek sklizné na exploataCni ukazatele (vykonnost, kva-
litu sklizné) sklizeci soupravy. Tato byla tvofena traktorem 7 5645
a sklizeCem EM-11 (NDR — jednofadkovym]). Bylo zjiSténo, Ze zvySeny
pocet jedinct (aZ na droveii 1,2 . 10% ks . ha~1) pfi zachovéni roztece rad-
ki (0,3 m) se pozitivné projevi jak na zvySeni vynosu a kvalitativnim
sloZeni kofent, tak také na sniZeni procenta poskozeni a ztrat. Soucasne
1ze zvy$it i pracovni rychlost a tim vykonnost [t.h~1]. Tato skutec¢nost
je zvyraznéna zejména u pdd lehCich s ohledem na jejich stav a struktu-
ru v obdobi sklizné.
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ZUFANEK, J. — GRODA, B.: Zefektivnéni skliziového procesu korenovych zelenir
vyuzitim znalosti morfologickych znakl kofene. Zeméd. Techn., 34, 1988, ¢. 11, s
683-698.
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KXYPAHEK, M. — TPOJAA, B. (Cenbckoxo3siCTBEHHbIH WHCTUTYT, BpHO): BnuaHue opra
HU3auuu HacaxJaeHWd MOPKOBM Ha MOWHOCTL M KauyeCTBO yGopouHoro arperara. Zeméd
Techn., 36, 1990 (1) : 37-45.

Y natu ocHOBHbIX COpToB MopkoBu (Daucus carota L.) Mbl OUEeHUNW BAUSHWE KONMUECTB:
€LWHUL, BKNIOUEHWE HaCax/AEHWH Ha MOWHOCTb YGOPOUHOro arperata W KauecTBO Y6OpPKM
T. €. NPOUEHT NOBPEXACHUA KOPHEU U noTepb, 06YCNOBAEHHbIX HEBbLIKOMAHWMEM M MPOBanNu
BaHUEM, CpaBHHBaIWICb ABa pa3HbiXx yuyaCTKa, a TO TMOUBblI NErkue U Taxenoie C pa3HbIM
KONMUECTBOM OCajfKOB BO Bpems Beretauuu. MoBbilleHHOE KONMUYECTBO €AUHMUL U CNAOLIHOE
HacaxgaeHue (6e3 NPOMEXYTKOB) MONOXWUTENbHO MPOSBUAWCL Ha MNOBbILIEHUH MOUIHOCT}
y6opouHoro arperaTa W Takxe Ha CHUXEHUM NOTEpb W noBpexaeHuin. OAHOBPEMEHHO no
NOXWUTENbHO MOBNWANKM Ha KONMUECTBO YpPOXas M €ro KauecTBEHHbl cocTaB. OnTUManbHC
6bino konuuecTeo eauHuy 1,2. 106 wT. Ha ra, Koraa HENpPepbiBHLIA NOTOK PaCTEHWi, Bbl
NnaxaHHbIK NEMEXOM U BbITﬂHyTblﬁ pe3nHoBbIMKM nNosCaMu, opraHMYnBaeT konebatenbHoe ABH
XEHWe, B pes3ynbTaTe KOTOPOro HaCTynaeT OTpbiB GOTBbl M NOBPEXAEHUE TONOB KOPHEWH
MpoueHT noTepb U NOBPEXAEHUIT 3aBUCUT OT COPTa, MNW & OT (OPMbl KOPHA M NOKPbLITH:
NUCTbSAMMH,

MexaHu3uposaHHas Y6Opka; MOPKOBb; MOWMHOCTb; OpPraHWM3auus HacaxAeHWi; MoTepu; no
BpeXAEeHUS

ZUFANEK, J. — GRODA. B. (Agrocultural College. Brno): The influence of the
carrots crop organization on the harvesting equipment performance and quality o
work, Zeméd. Techn., 36. 1990 (1) : 37-45.

The influence of the number of plants and stand density on the performance of
the harvester and the quality of the harvest. i.e. the percentage of root damage
and losses caused by left and dropped plants. was assessed at five principal car
rot varieties (Daucus carota L.). Two different areas were compared: light anc
heavy soil with different rainfall during vegetation. The increased number of plant:
and the crop without gaps influenced positively the increase of harvester perform
ance and also decrease of the losses and damage. At the same time it affected
the harvest quantity and quality positively. The number of 1.2.106 plants’ha appeanr:
to be optimum, as the continuous flow of plants, share-nloughed and extracted hb:
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rubber belts, prevents swinging which causes picking of the tops and also damage
of the roots’ heads. Loss and damage percentage depends also on the variety, the
shape of the root and stalks.

machanized harvest; carrots; work performance; crop organization; losses; damage'

ZUFANEK, J. — GRODA, B. (Landwirtschaftliche Hochschule, Brno): Einfluss der
Organisation des Mohrenbestandes auf Leistung und Arbeitsqualitit der Ernte-
maschine, Zeméd, Techn., 36, 1990 (1) : 37-45.

Bei 5 wichtigsten Mohrensortern (Daucus Carota L.) bewerteten wir den Einfluss der
Zahl der Einzelpflanzen, den Bestandsschluss in bezug auf die Leistung
der Erntemaschine und die Erntequalitit, d. h. den Prozentsatz der Wur-
zelbeschiidigung und der durch unvollkommene Rodung und durch Siebdurch-
gang verursachten Verluste. Wir verglichen zwei unterschiedliche Lokalititen —
Leicht- und Schwerboden — mit unterschiedlicher Niederschlagssumme wihrend
der Vegetation. Die hohere Zahl der Einzelpflanzen und der lickenlose zusammen-
hingende Bestand wirkten sich positiv auf die Leistung der Erntemaschine aus und
hatten auch eine Senkung der Ernteverluste und der Beschddigungsrate zur Folge.
Sie beeinflussten gleichzeitig positiv die Ertragshohe und -qualitdat. Filir optimal kann
die Zahl der Einzelpflanzen von 1,2.10% Stiick/ha LN gehalten werden, wo ein un-
unterbrochener Strom von mittels Schar unterackerten und mit Hilfe von Gummi-
bidndern herausgenommenen Pflanzen die Schwingbewegung verhindert, die das
Abreissen des Krautes und die Beschiddigugng der Wurzelkopfe zur Folge hat. Die
Verlust- und Beschddigungsrate ist auch von der Sorte bzw. Wurzelform und vom
Blattapparat abhingig.

Mechanisierte Ernte; Mohre: Leistung; Bestandsorganisation; Verluste; Beschadigung
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POKYNY PRO AUTORY VEDECKYCH CASOPISU CSAZ

Casopis uverejriuje puvodni védecké prace, kratka sdéleni a piehledné refe-
raty, tzn. prace, jejichz podkladem je studium literatury a které shrnuji nejnovéjsi
poznatky a soudasny stav v dané oblasti.

Autor je plné odpovédny za puvodnost prace a za jeji vécnou i formalni sprav-
nost. K praci musi byt pfipojen souhlas vedouciho pracovisté s publi-
kaci ¢élanku a prohlaSeni autora o tom, Ze prace nebyla publikovana jinde.

Jednotlivé prace nemaji presahovat rozsah 12 stran psanych na stro-
ji véetné tabulek, obrazku a grafu. V praci je nuiné pouzZivat jednotky odpovidajici
soustavé mérovych jednotek SI (CSN 01 1300).

Technicka tuprava rukopisu

Uprava rukopisu ma odpovidat statni normé& CSN 88 0220 (format A4, 30 radek
na stranku, 60 Uhozt na fadek, mezi Fadky dvojité mezery). Ilustrace, grafy, ta-
bulky a fotografie se dodavaji zvlasf, nepodlepuji se. Na zadni strané¢ se vyznad{
tuzkou poradové ¢islo obrazku nebo grafu a napiSe se jméno autora ¢lanku. Texty
k obrazkim a grafium se dodavaji na zvlastnim listé, umisténi se oznacuje na le-
vém okraji prislusné strany rukopisu ¢éislici v krouzku. Tabulky se ¢isluji zvlast
rimskymi ¢islicemi.

Vlastni tiprava priace

Nazev prace (titul) nema presahovat 85 uhozl. Jména autori se uvadéji bez
titulht s pocate¢nim pismenem jména.

Souhrn — Vypracovani souhrnu je nutné vénovat obzvlastni péci. Autor
do ného ma shrnout vse. co je na jeho praci pozoruhodné a nové a co ma byt do-
kumentovano. Souhrn ma byt nekritickym informaénim vybérem vvznamneého ob-
sahu a zavéru c¢lanku, nikoliv v8ak jeho pouhym popisem. Musi vyjadrit vSechno
podstatné, cc je obsazeno ve védecké praci, nema ji vS8ak nahradit. Nesmi prekrocit
rozsah 170 slov. Je tfeba, aby byl psan celymi vétami a ne telegrafickym zpusobem.
Souhrn zadina jménem autoru, adresou pracovisté, titulem ¢lanku a citaci ¢asopisu.

Klicova slova (Key words, index terms) — Pripojuji se po vynechani
radku pod souhrn. Kli¢ovym slovem rozumime substantivum, které je nutné pro
vécné zarazeni predlozené prace. Kli¢ova slova se radi smérem od obecnéjsich vy-
razi ke konkrétnim. Zadéinaji malym pismenem a oddéluji se stfednikem. Jejich
polet zavisi na povaze prace a nemél by klesnout pod tri a prevysit dvanact slov.

Uvod — Ma obsahovat hlavni duvody, pro¢ byla prace uskuteénéna a velmi
struénou formou stav studované otazky. Je nutno se v ném vyhnout rozsahlym
historickym piehledim. Uvadi se bez nadpisu, je mozné v ném uvést k praci se
vztahujici autory, pricemz se doporucéuje co nejniz8i pocet autoru.

Material a metoda — Metody se popisuji pouze tehdy, jsou-li ptvodni,
jinak postacuje citovat autora metod a uvadét jen pripadné odchylky. Je v nich
popsan pokusny material. Popis metody by mél umoznit, aby kdokcliv z odborniku
mohl podle ného a pfi pouziti uvedenych citaci praci opakovat.

Vysledky — Doporuc¢uje se nepouzivat k vyjadfeni kvantitativnich stava
tabulek a dat prednost grafum, anebo tabulky shrnout v statistickém hodnoceni
namérenych hodnot. Tato ¢éast by neméla obsahovat teoretické zavéry ani dedukce,
ale pouze faktické nalezy.

Diskuse — Obsahuje zhodnoceni prace, diskutuje se o moznych nedostat-
cich a prace se konfrontuje s vysledky drive publikovanymi (pozaduje se ocitovat
jen ty autory, kterfi maji k publikované praci bliz§i vztah), pokud maji scuvislost
nebo jsou s piredlozenou praci néjak srcvnatelné,

Literatura — Musi odpovidat statni normé CSN 01 0197, tj. citace seradit
abecedné podle jména prvnich autort; pfijmeni (verzalkami); zkratka jména (dvoj-
te¢ka); plny nazev prace (te¢ka); uredni zkratka ¢éasopisu, ro¢nik, rck vydani, éislo,
prvni stranka — posledni stranka (pred ¢islo se uvadi zkratka ¢ a pred prvni
stranku s.); u knih je uvedeno misto vydani, vydavatel a rok. Odkazy na literaturu
v textu jsou uvedeny jménem autora (Carka) a rokem vydani. Do seznamu se za-
radi jen prace citované v textu.

Pokud auter pouziva v praci zkratek jakéhokoliv druhu, je nutné je vysvétlit,
aby se predeSlo omylum pri prekladech. V nazvu prace a v souhrnu je lépe zkra-
tek nepouzivat.

Na zvlastnim listé uvede autor plné jméno (i u spoluautoru), akademické,

yvédecké a pedagogické tituly a podrobnou adresu pracoviité s PSC.



ZAVISLOST RYCHLOSTI SEDIMENTACIE OD HMOTNOSTNEJ
KONCENTRACIE SUSINY VO VYKALOCH OSIPANYCH

J. Juriéek

JURICEK, J. (Vyskumny tstav ekonomiky polnohospodérstva a potravinarstva, Bratis-
lava): Zdvislost rychlosti sedimentdcie od hmotnostnej koncentrdcie susiny vo vykaloch osipanych.
Zeméd. Techn., 36, 1990 (1) : 47 —50.

Sledovanie rychlosti sedimenticie sme zamerali na zistovanie vplyvu hmotnostnej kon-
centracie suSiny na priemernu rychlost sedimentacie oSipanych pri sedimentacnej dobe 0,33;
0,67; 1,05 2,05 3,05 4,05 6,05 8,05 10,0 a 24,0 hodin. Hmotnostn4 koncentracie susiny splacho-
vanych vykalov sa menila od 1,49 do 7,07 °,. Najvid$ia priemerna rychlost sedimenticie
bola do 0,33 h. Vyhodnotili sme funkéné zivislosti priemernej sedimentatnej rychlosti od
hmotnostnej koncentracie susiny pri konstantnych ¢asoch sedimentécie.

vykaly osipanych; priemernd rychlost sedimenticie; hmotnostnd koncentricia susiny

Vplyvom gravitacie dochddza k rozdelovaniu heterogénnych kvapalin, k ich usadzo-
vaniu, sedimentécii. Rychlost sedimenticie zavisi najmid od mernej hmotnosti Castic,
ich tvaru a velkosti. Proces sedimentacie sa riadi zdkonmi voIného padu telies v prostredi,
ktoré kladie odpor. Rychlost sedimentacie je tym vécsia, ¢im vicSie st Castice rozptylené
v roztoku a ¢im vicsi je rozdiel mernych hmotnosti roztoku a sedimentovanych Castic.
Rychlost usadzujicej sa Castice sa najskor zvicsuje, avsak po urcitom Case, ak sa hodnota
prostredia vyrovnd hodnote gravitacnej sily, dosiahne Castica maximéilnu kon$tantnu
sedimentacnu rychlost V,, (Jelinek, 1971):

Vm = ]/; (0( — Qk) g 4 (l)

kde: o — merna hmotnost Castice [kg.m 3]
0 — mernd hmotnost kvapaliny [kg.m 3]
zemské tiazové zrychlenie [m.s 2]
priemer Castice [m]
- sucinitel odporu

e QLT

Pri lamindrnom charaktere padu Castice v kvapaline je moZné maximilnu rychlost
vypocitat podla vztahu

Vylam =

(0: — ox).g.d>
18.7 @

kde: », — dynamicka viskozita [N.s.m 2]

Charakter sedimenticie je mozné urcovat i podla maximilneho priemeru castic
(Pilat, 1959). Sedimentacia mé turbulentny charakrer vtedy, ak Re > 1000 a pre maxi-
malny priemer Castic plati vztah:
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doae > 692 U 3)
e or . (0c — 0x) - &

Lamindrny charakter ma sedimentécia vtedy, ak Re < 0,4 a plati vztah:
3

n? 4

dmax < 1,93. = 4)

Sedimenticia vykalov o$ipanych prebieha najrychlejSie v intervale 0 az 6 hodin

a sedimenticia separovanej tekutej frakcie v intervale 0 aZ 4 hodiny (Podstavek, 1972).

Najrychlejiie prebieha sedimenticia do jednej hodiny (Juricek, 1982). Podobny

priebeh je i pri vykaloch hovidzieho dobytka (Ramcsay, 1972). Rychlost sedimentécie

vykalov oipanych (Bdlke, 1973) pri tom istom obsahu suSiny je dvakrit vicSia ako

rychlost sedimentécie vykalov hovidzieho dobytka. Tento rozdiel je dosledkom velkého
podielu rozptylenych malych hlienistych &astic vo vykaloch hovddzieho dobytka.
Uvedeni autori poukazuji na vplyv obsahu susiny na priebeh sedimentacie.

MATERIAL A METODY

K sledovaniu rychlosti sedimentécic sme pouzili splachované tekuté vykaly osipanych s hmot-
nostou 80 az 100 kg. Zvierata boli kfmené jadrovou kfmnou zmesou. Hmotnostnd koncentracia
susiny sa pohybovala od 1,49 do 7,07 %,. Sedimenta¢nu rychlost sme zistovali od¢itavanim objemu
sedimentu v sedimentaénom valci v tychto ¢asovvch intervaloch: 0,33; 0,67; 1,05 2,05 3,05 4,03
6,03 8,05 10,0 a 24,0 hodin. Sedimentaéné valce mali priemer 60 mm a objem vzorku bol 1 dm3.
Objemy usadenim sme prepoditali na vysky usadenim v sedimentaénom vilci. Z rozdielov vysiek
usadenim za prisluiny ¢as sme vvpocitali priemerné rychlosti sedimentacie. )

Namerané hodnoty boli spracované a vyhodnotené na pocita¢i WANG 2200 vo VUPT, k. p.,
Rovinka. IZodnoty beli testované na hladine vyznamnosti P == 0,05.

VYSLEDKY

Z objemov usadenim nameranych v stanovenych ¢asovych intervaloch boli vypoci-
tané priemerné rychlosti sedimentacie. Z hodndt rychlosti jednoznacne vidiet, Ze naj-
vicsia priemernd sedimentacnd rychlost je v ¢asovom intervale 0 az 0,33 hodin, a to pri
vietkych hmotnostnych koncentraciach suSiny. Priemernd sedimenta¢na rychlost po-
stupne Klesa.

Podrobnejsie boli vyhodnotené priemerné sedimentacné rychlosti v zavislosti od
zmeny hmotnostnej koncentricie suiny pri tych istych ¢asoch sedimentédcie. Vzhladom
na to, Ze sedimentacné rychlosti po dvoch hodinich sedimentécie st velmi malé, nebol
zisteny vplyv hmotnostnej koncentracie susiny na rychlost sedimenticie.

Zavislosti zmeny priemernej rychlosti sedimenticie od hmotnostnej koncentracie
suSiny v intervale od 1,49 do 7,07 9/, pri Case sedimenticie od 0 do 2 hodin vyhovuje
exponencidlna rovnica tvaru:

y=a.eb” (5)
kde: ¢, b konstanty

% hmotnostna koncentracia susinv [Y,]

Z krivick na obr. 1 vidiet, Ze zvySovanim hmotnostnej koncentracie susiny pri case
sedimentécie od 0 do 0,33 hodin priemerna rychlost velmi klesa a pri ¢ase od 0,33 do
0,67 hodin pozvolne sttpa.

Pri dobe sedimentacie od 0,67 do 1 hodiny priemerna rychlost sedimenticie ne-
patrne stupa a pri dobe od jednej do dvoch hodin je mal4, takmer kons$tantna. Pri dobe
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1. Zavislost priemernej
sedimentaénej rychlosti
od hmotnostnej koncen- 700
tracie suSiny vo vyka-
loch osipanych (1 — do-
ba sedimentacie od 0,33
do 0,67 h, 2 — doba se-

dimentacie od 0 do 0,33 5. "
h, 3 — doba sedimenta- ¢
cie od 0,67 do 1 h, 4 — E
doba sedimentacie od 1
do 2 h) — Dependence .3 500;
of average sedimentat- €
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(1 — sedimentation pe-

riod from 033 to 067 £ |

hours; 2 — sedimenta- @.
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0.33 hours, 3 — sedimen- 300 1
tation period from 0.67 /S
to 1 hour, 4 — sedimen-

tation period from 1 to /

2 hOUrS) 200*
|
i
|

100 + 3

| Y oaed
4______1\;/i
0 1 2 3 4 5 6 7

hmotnostné koncentracia sudiny [%/s]

sedimenticie nad dve hodiny je jej priemernd rychlost velmi mal4 a nebol zisteny vplyv
hmotnostnej koncentricie susiny na priemernd sedimentaént rychlost.

ZAVER

Hmotnostnd koncentracia su$iny méd vplyv na rychlost sedimenticie vykalov o$ipa-
nych. Najvicsia rychlost je pri Case sedimentécie od 0 do 0,33 hodin. ZvySovanim hmot-
nostnej koncentricie susiny rychlost velmi kles4. Opaény priebeh mé rychlost sedimen-
tacie pri €ase od 0,33 do 0,67 hodin, pri ¢ase od 0,67 do 1 hodiny zvySovanim hmotnostne;j
koncentricie su$iny vo vykaloch nepatrne stipa a pri ¢ase od jednej do dvoch hodin je
mald. Hmotnostn4 koncentréicia susiny vo vykaloch sa menila od 1,49 do 7,07 %,.
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HOPUYEK, §. (HayuyHO-uccneaoBaTtenbCKUM WMHCTUTYT CENbCKOro XO3AWCTBa M NPOAOBONb-
cteus, Bpatucnasa): 3aBMCUMOCTL CKOPOCTH CEAVMMEHTauuM OT BECOBOH KOHUEHTpauuu cy-
XOro sewecrea B 3KCKpeMeHTaxX cBUHel. Zeméd. Techn., 36, 1990 (1) : 47-50.

Mbi npocnexusanu 3a 3TOM 3aBMCUMOCTbIO npu cpoke ceaumeHTtauuu 0,33; 0,67; 1,0; 2,0;
3,0; 4,0; 6,0; 80; 10,0 u 24,0 uac. BecoBas koHUueHTpauus MeHsnacb ot 1,49 go 7,07 Y.
MakcumanbHas CpeaHss CKOpPOCTb CeguMeHTauuun Gbina ao 0,33 u. Mbl nogbiToxXuBanu
DYHKUMOHANbHYIO 33aBMCMMOCTb 3TOW CKOPOCTW OT BECOBOW KOHLEHTpaluWW Cyxoro Be-
WecTsa B NOCTOAHHbIE OTPE3KWU BPEMEHU CEAUMEHTaLUMU.

CBUHbIE 3KCKPEMEeHTbl, CpeaHAs CKOPOCTb CeAMMEHTaluW;, BECOBasi KOHUEHTpauus cyxoro
BewecTBa

JURICEK, J. (Research Institute for Agriculture and food Production, Bratislava):
The dependence of sedimentation velocity on the mass concentration of dry matter
in porcine faeces. Zeméd. Techn., 36, 1990 (1) : 47-50.

The observation of sedimentation velocity was aimed at the determination of the
influence of the mass concentration of dry matter on the average sedimentation
velocity of porcine faeces over sedimentation periods of 0.33; 0.67; 1.0; 2.0; 3.0; 4.0;
6.0; 10.0; and 24.0 hours. The mass concentration of dry matter of flushed faeces
varied from 1.49 to 7.07",. The highest average sedimentation velocity occured in
0.33 hours. We evaluated the functional dependence of average sedimentation velo-
city on the mass concentration of dry matter over constant sedimentation times.

porcine faeces; average sedimentation velocity: mass concentration of dry matter

JURICEK, J. (Forschungsinstitut fiir Land- und Nahrungsgiiterwirtschaft, Bratisla-
va): Abhdngigkeit der Sedimentationsgeschwindigkeit von der Gewichtskonzentration
der Trockensubstanz in Schweineexkrementen, Zeméd. Techn., 36. 1990 (1) : 47-50.

Unsere Untersuchungen iiber die Sedimentationsgeschwindigkeit orientierten wir auf
die Ermittlung des Einflusses der Gewichtskonzentration der Trockensubstanz auf
die mittlere Sedimentationsgeschwindigkeit von Schweineexkrementen bei Sedimen-
tationszeiten von 0,33: 0,67; 1,0: 2,0; 3,0: 4,0: 6,0: 8,0; 10,0 und 24,0 Stunden. Die Ge-
wichtskonzentration der Trockensubstanz der weggespiilten Exkremente bewegte
sich von 1,49 bis 7,07 9, Die hochste mittlere Sedimentationsgeschwindigkeit wurde
bei den 0,33 Stunden verzeichnet. Ausgewertet wurden die Funktionsabhingigkeiten
der mittleren Sedimentationsgeschwindigkeit von der Gewichtskonzentration der
Trockensubstanz bei konstanten Sedimentationszeiten.

Schweineexkremente; mittlere Sedimentationsgeschwindigkeit; Gewichtskonzentra-
tion der Trockensubstanz

Adresa autora:

Ing. Jan Juric¢ek, CSc., Vyskumny uGstav polInohospodarstva a potravinarstva,
Trencianska 55. 880 27 Bratislava
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INFORMACE

FORMULACE POZADAVEKU NA MECHANIZACNI PROSTREDKY POUZIVANE
Vv CS. ZEMEDELSTVI

Vyzkumny ustav zemédélské techniky prubézné res$i vypracovani podkladi pro
zaméieni zemédélské technické politiky v jednotlivych planovacich obdobich (péti-
letych planech). Soucasti téchto podkladl jsou nasledujici materialy:

— Progndza rozvoje zemédélské techniky predstavuje oéekavané
dlouhodobé sméry rozvoje zemédélské techniky. Je zpracovana zpravidla na ob-
dobi 15 az 20 let. ‘

— Koncepce rozvoje zemédélské techniky vychazi z prognozy
rozvoje a je vypracovana ve formé podrobnéjSich podkladi na krat$i obdobi,
zpravidla v navaznosti na narodohospodarské pétileté plany. )

— Rejstirik stroju je soubornym piehledem vSech mechaniza¢nich a energetic-
kych prostredkt zarazenych v -&s. soustavé stroju pro dané planovaci obdobi. Je
sestaven tak, aby zachycoval vSechny nejdulezitéj$i tidaje potfebné pro planovani
rozvoje zemédélské techniky na dalsi obdobi.

— Karty pozadavku  predstavuji spoletenskou objednavku zemédélského
resortu na ostatni dodavatelské resorty na zajisténi vhodné zemédélské techniky
pro vyhledové obdobi. ‘

Karty pozadavku piedstavuji velmi dulezity podkladovy material, ktery muze
zna¢nou meérou ovliviiovat vhodnost dodavané techniky. Proto je vénovana trvala
pozornost, jak vhodné strukture jejich pozadavku, tak jejich obsahovému zpracovani.

NAVRH STRUKTURY POZADAVKU NA STROJE ZARAZENE V CS. SOUSTAVE
STROJU

V ramci Mezinarodni soustavy stroji zemi RVHP a ¢s. soustavy stroju jsou po-
uzivany tzv. karty pozadavku, které ve vybrané strukture ukazateltt formuluji poza-
davky na jednotlivé mechanizaéni prostiedky.

Udajova struktura téchto karet poZadavki obsahuje zejména technologicié,
agrotechnické, technické a exploataéni pozadavky ve formé ukazatelu kvality préce,
potreby energie, pripustnych pracovnich rychlosti. vykonnosti, poétu obsluhujicich
aj. s prihlédnutim ke specifickym vlastnostem jednotlivych plodin.

Struktura uvadénych udaju se pri dosavadnim vyuzivani karet pozadavku v za-
sadé osveédcila. Presto vSak je nutné brat v tvahu pokracujici vyvoj a ve strukture
karet pozadavku doplnit eventualné zdaraznit tdaje, na které bude v piistim obdo-
bi zamérena vétsi pozornost. Jedna se zejména o doplnéni poZzadavki na automati-
zaéni a elektronizac¢ni prvky (systémy), rozSifeni ukazateli zptusobu agregace, zdu-
raznéni mérnych spotieb a maximadalnich tlaktt na ptdu, rozsifeni exploataé¢nich uka-
zatel(i, roz§ifeni tdajii o srovnatelnych vyrobeich, pifechod od textovych tdaji na
maximalni miru udaju ¢iselnych, prizptsobeni strukiury tdaju pro podéitacové zpra-
covani aj.

V tomto smyslu byla struktura karet pozadavkt doplnéna a upravena. Uvadéné
udaje nyni obsahuji vSechny nejdulezitéjsi ukazatele pro charakterizovani jakostni
a funkéni ¢innosti z hlediska uzivateli zemédélské techniky a to véetné pozadavkl
na prunik elektronickych systému.

FORMA A OBSAH KARET POZADAVKU

Pro prehlednost a pozadované stru¢né vyjadreni byla zvolena tabulkova forma.
uvadéjici oddélené jednotlivé skupiny ukazatel(i. Obsah udajt je rozdélen do deviti
skupin.

I. Nutné zakladni identifikaéni udaje ve vazbé na ¢s. soustavu stroji a mezi-
narodni soustavu stroju zemi RVHP.

II. VSechny varianty stroje, které mohou byt pouzity k provedeni stejnych pra-
covnich operaci.
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III. Technologické poZadavky na provedeni dané pracovni operace zejména
s ohledem na oblast a podminky pouziti a druh a vlastnosti zpracovavaného ma-
terialu.

IV. Vlastni agro-zoo-technické poZadavky na stav zpracovavaného materialu
pied a po provedeni operace a pozadavky na jakost prace.

V. Nejdulezitéjsi technické pozadavky pro provedeni dané pracovni operace.

VI. Nejdulezitéjsi pozadavky s ohledem na uplatnéni automatiza¢nich a elek-
tronickych prvka (systému).

VII. Zakladni exploataéni pozadavky s ohledem na poZadovanou vykonnost, po-
¢et obsluhujicich a potrebu lidské prace.

VIII. Souhrn ostatnich nejdulezitéjsich poZadavka (organizacénich, udrzbaisko-
-opravarenskych, zvla$tnich pozadavklu na automatizaéni systémy, pozadavky ochra-
ny a bezpeénosti prace, ochrana Zivotniho prostredi aj.).

IX. Udaje o srovnatelnych technickych prostfedcich ze zemi RVHP a nesocia-
listickych zemi, které by mély odpovidat parametrim stanovenym v kartich poZa-
davkau.

Vlastni forma karet pozadavku spolu se vSemi obsazenymi udaji je patrna
z uvedeného souboru deviti tabulek.

SPECIFIKACE UDAJU OBSAZENYCH V KARTACH POZADAVKU

Pro odstranéni nejednotnosti pri sestaveni textovych a hodnotovych udaju jed-
notlivych ukazateli je uveden nasledujici popis a vysvétlivky

Karta pozadavki éis.
— do prvého obdélniéku se uvadi ¢iselné oznaceni odvétvi €s. soustavy stroju
pro které je karta pozadavku vypracovana
— do druhéhto obdélnié¢ku se uvadi poradové ¢&islo karty poZadavku v ramci
daného odvétvi. Napi. 11 01 — c¢iselné oznaéeni odvétvi obiloviny 11, prva
karta v tomto odvétvi 01. Ciselné oznadeni odvétvi je shodné s é&islovanim
odvétvi v ramci mezinarodni soustavy stroju zemi RVHP.

I. Identifikace
— identifikaéni Udaje karty pozadavku
1. Nazev stroje — zafizeni
— nazev stroje — zarizeni v navaznosti na rejstfik ¢s. soustavy stroju (rejstiik
uvadi seznam vSech stroju poZadovanych pro &s. zemédélstvi v daném péti-
letém obdobi), maximailni délka nazvu je 2)X 20 znaku
pocet stran
— pocet stran prislusné karty pozadavku
pocet variant
— pocet variant prislu§ného stroje — zarizeni
pocet pol. rejstriku
— pocet pol. rejstiiku, které zahrnuje karta pozadavku
2. Navazujici karty pozadavkl ¢s. soustavy stroju
— C¢islo karty (karet) pozadavk(i ¢s. soustavy stroju, které bezprostredné sou-
visi s danym strojem
3. Odpovidajici karty pozadavki mezinarodni soustavy stroju zemi RVHP
— ¢islo karty (karet) pozadavku mezinarodni soustavy stroji — stroje plné
odpovidajiciho nebo analogického

II. Varianty stroje — zarizeni

— vsechny varianty stroje, které se lisi od zakladniho modelu a slouzi k vyko-
navani stejnych operaci. U linek se vypisi vSechny jejich prvky piip. sou-
casti komplexu. U kazdé varianty se uvede jeji nazev, hlavni technicky
ukazatel a rejstiikové éislo (pokud je obsazena v rejstiiku). U linek se uvede
i pocet jejich prvku. Cislo varianty se pak pribéZné uvadi u vsech bodu
struktury karet pozadavk.

Datum zpracovan{
— datum vypracovani
Lhuta platnosti

— u(;rede se Casovy horizont pro néjz jsou pozadavky zpracovany (napi. 1995,

2000)
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II1. Technologické pozadavky

1.

Oblast a podminky pouziti
— ur¢i se usek pracovniho procesu a podminky pouziti:

rostlinna vyroba: sklizen, orba, seti, hnojeni, vyméry pozemku, klimatické
podminky, svahova dostupnost apod.

zivoc¢isna vyroba: priprava krmiv, krmeni, dojeni, odkliz hnoje, kapacity
objektl, typ a velikost krmené skupiny apod.

doprava: vnitini, vnéjsi, jizda na nezpevnénych vozovkach, dopravni vzda-
lenosti apod.

Pro automatizaéni systémy se uvadéji vSechny dulezité udaje charakterizu-
jiei provozni podminky., ve ktervch bude automatizac¢ni systém nasazen,
tj. predevsim vsSechny vlivy, které budou negativné pulsobit na systém nebo
nékteré jeho prvky. Jsou to zejména: vibrace (je vhodné uvést velikost v g
nebo Hz), vlhkost prostiedi v 9,, vliv agresivnich latek, rozpoustédel a vody,
vznik napéfovych §piéek (opravy stroji svarenim el. proudem, el. spotrebi-
¢em s induktivnim charakterem apod.), moznost vzniku vysokofrekvenéniho
ruSeni (tyristorové meénice, kolektorové motory apod.), nebezpeé¢i zkratu ve
spojovacich vedenich atd.

2. Druh a vlastnosti zpracovaného materialu

— vlastnosti materialu pred zpracovanim, napr. vynos, vlhkost, fyzikalné me-

chanické vlastnosti materialu, struktura, korozivni u¢inky apod.

3. Provadéné operace

— uvedou se presné vSechny operace vcéetné jejich charakteristiky

rostlinna vyroba: prima sklizen. jednoceni, hluboka orba, plnéni secich stro-
jua apod.

zivo¢isna vyroba: zakladani krmiv, uchovani mléka, napajeni apod.

doprava: vykladka, nakladka, manipulace s materialem apod.

1V. Agro-Zoo-technické pozadavky

— stav zpracovavaného materialu pred a po provedeni operace

rostlinnd vyroba: hloubka orby, presnost a rovnomérnost vysevu, ziraty, po-
skozeni, primési, davky hnojiv apod.

zivodisna vyroba: presnost davkovani, ¢istota. nerovnomeérnost, promiseni
krmiv, podtlak apod.

Jakost prace .

doprava: hlavni kvalitativni parametry (zména fyzikalnich vlastnosti, posko-
zeni materialu, nerovnomeérnost davkovani apod.).

V niipadech, kdy ma podstatny vyznam zptlsob stanoveni skuteénych para-

metrid, doporucuje se uvést metodu stanoveni, prip. odvolavku na CSN nebo

mezinarodni normy

V. Technické pozadavky

1. Energeticky prostredek
— pozadavek na druh (traktor, vlastni motor, elektromotor, spoti‘ebu tepla),

vykonovou tridu [kW] energetického prostredku. Energetickd naroc¢nost
(1.ha-1 1.t-! atd) se uvadi pro vykonnost Wos pro priumérné podminky
charalkteristické pro danou operaci a svazitost do 5°.
Traktorové a automobilové zemédélské mechanizaéni prostiedky se podle
zpusobu pripojeni déli na: privésné, navésné, nesené a podle mist pripojeni
na: zadni, mezinapravové, bo¢ni a ¢elni.

2. Rychlosti

pozadavek na rozsah pracovnich a piepravnich rychlosti [km .h—1]. Neozna-
¢eny sloupec slouzi pro uvedeni dalSich potrebnych rychlosti napi. obvodové
a k oznaceni stacionarniho stroje

3. Zdakladi technické udaje

— udaje majici vliv na moznost pouziti (mérny tlak na pudu, pruchodnost, za-

bér, rozmeéry stroje, zpusob plnéni, plnici vy$ka, uZiteéna hmotnost, sveét-
lost, druh a pocet prac. organi, pneumatiky, kabina, zatiZeni naprav, navaz-
nost na stavebni reSeni, prehled adaptérd, pozadavky na material apod.).

VI. Automatiza¢ni pozadavky

1.

funkce
— struény popis funkce nebo veli¢iny zabezpecované automatizaénim systémem
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2. Parametry a dimenze
— rozméry a dimenze vyjadiujici hlavni parametr funkce v rozmezich a to-
lerancich
3. Objekt
— nazvy komponentii (blok(, prvkl) rizenych akénimi ¢leny automatizaéniho
systému
4. Parametry a dimenze
— rozméry véetné toleranci a dimenze podle CSN akénim élenem ménéné hod-
noty komponenta (ze sloupce 3)
5. Informaéni ¢len
— tedkou se oznadi pozZadovana charakteristika dle legendy pro sloupce 5 a 6
uvedené ve spodni ¢asti tabulky

VII. Exploata¢ni pozadavky
1. Vykonnosti
— vykonnost W1 v ¢ase T1 [j.h~!] Wos v ¢ase Tws [j .h—1], roéni vykonnost W,
[j .r—1] vykonnost za Zivotnost W, [j.z—1], plicemz plati:
W1 — vykonnost v hlavnim ¢ase
W4 — vykonnost v produktivnim ¢ase
T1 — hlavni cas
Tos — produktivni ¢as
2. Pocet obsluhujicich
— rozliSuje se dle kvalifikace (fidi¢ a ostatni)
3. Potreba prace
— potieba prace na jednotku vykonnosti v éase T1 a To4

VIII. Ostatni pozadavky
1. Organizaéni

— uréeni vzajemné navaznosti stroju, zptisob nasazeni apod.
2. Udrzbaisko-opravarenské

— pozadavky na konstrukeci z hlediska udrzovani a oprav (pracnost udrzby,
optimalni Zivotnost hlavnich skupin a prvku, koeficient oprav, trvanlivost
soucasti, vymeénitelnost prvka, unifikace apod.)

3. Zvlastni pozadavky na automatizaéni systém nebo vybavu

— v této casti se uvadéji veskeré zvlastni pozadavky jako napr. umisténi nékte-
rych c¢asti systému na uréité misto (napr. umisténi centralni ridici jed-
notky privésného stroje na traktor, instalaci urcéitych zobrazovacu téze funk-
ce na vice mistech technologického objektu apod.), instalaci palubniho poci-
tace, spolehlivost casto rozpojovanych konektortt (uvést které a cCetnost
rozpojovani za urc¢itou dobu) apod.

— dale se uvadéji doporucCeni pro cely automatizaéni systém nebo nékterych
prvka z hlediska konstrukce, obsluhy, Gdrzby, oprav, napf. pouziti sensoro-
vych tlacditek, maximalni rozméry nékterych komponentt systému, pristup-
nost k nékterym prvkim, vyuziti prvka z jinych aplikaci, zejména jiz v ze-
meédélstvi existujicich apod.

4. Bezpec¢nostni, hygienické, ergonomické, ochrana zZivotniho prostredi

— likvidace zplodin a odpadi, hluénost, prasnost, zneéisfovani prostiedi, vibra-

ce, naro¢nost na fyzické zatiZzeni obsluhy apocd.
5. Souvisejici normy a predpisy

— uvadi se vycet norem a piredpist souvisejicich s jednotlivymi body struktury
karty pozadavku, které je nutné pri reSeni respektovat (véetné bezpeénosti
a hygieny prace)

IX. Srovnatelny technicky prostredek

— pro blizdi orientaci se uvede typ technického prostredku z CSSR, zemi
RVHP a nesocialistickych zemi se srovnatelnymi technickymi parametry
(jejich nazev se dosadi do sloupcu oznacenych x, y, z) s uvedenim orientaéni
ceny v tis. K¢s

ZAVER
Novelizovana struktura karet pozadavkt respektujici hlavni sméry vyvoje ze-

meédélské techniky a zejména pozadovany prunik automatizaénich a elektronickych
systémlt do zemédélskych technologii bude vyuzita v dalich pracich pii vypracovani
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KARTA POZADAVKTU ¢is.
1. IDENTIFIKACE

1. Nézev stroje — zafizeni

pocet stran

pocet variant

[T I rrrygd
HEREEREERERNEERENEN

|

pocet pol. rejstiiku

2. Navazujici karty pozadavka Cs. soustavy stroju:

3. Odpovidajici karty pozadavka MSS:

II. VARIANTY STROJE — ZARIZENI

Var. , Hlavni Pocet Cislo
&is. Nézev technicky ukazatel (ks) rejstiiku
1 I
2
3
4
5
6
7
8
9
10
Datum zpracovani: Lhuta platnosti:
% . Var !
II1I. TECHNOLOGICKE POZADAVKY &s. |
1. Oblast a podminky pouZiti:
] _é. Druh—a' \jiastno;ii zpracovavaného matcri:’alu:_ o -
8, Provideneopetaces
" Var.
1IV. AGRO/ZOOTECHNICKE POZADAVKY, JAKOST PRACE &is.
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[ Var. |
V. TECHNICKE POZADAVKY &is.
1. Energeticky prostredek
Druh Vykonnostni Energetickd Zpusob Misto
u trida narocnost pripojeni pripojeni
2. Rychlosti
Pracovni l Pfepravni l
3. Zakladni technické udaje
Nazev , Jednotka Hodnota
VI. AUTOMATIZACNI POZADAVKY
Rizeni
(sﬁl:lr;lfrgfxé Parametry Informacni Pienos o Va
veli¢ina) a dimenze objekt | Parametry systém informaci i
) a dimenze
5 6
1 2 3 4 7

1|2]3|4|5|6|7|1]|2|3]4|5]6

Legenda k sloupci 5 ,,Informac¢ni systém®

1 — Svétlo indikujici funkci technologického
a jiného zarizeni

2 — Svétlo indikujici pouze mezni stavy

— Digitédlni displej

— Analogovy displej nebo pristroj

— Zvukovy (vystrazny signal)

Hlasova informace (synteticka rec)

Jiné (v poznamce uvést specifikaci)

NSO bW

Legenda k slouci 6 ,,Prenos informaci

1 — Prenosovy systém fonicky (radiostanice,
opt. syst....)

2 — Prienosovy systém fonicky -- digitalni

3 — Prenosovy systém digitalni

4 — Zaznamové zafizeni (mgf. paska, elektr.
pamét. . .)

5 — Pfimé napojeni na jiny (vy$§i) systém

6 — Jiny systém (v poznamce uvést specifikaci)
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/1. EXPLOATACNI POZADAVKY

- ; , 2. Pocet 3. Potfeba
L. V¥konnosti obsluhujicich ‘prace Var.
Cis.
W, ’ Wos ‘ W, ‘ W, fidi¢ | ostatni | Lhy L
Var.
Cis.

VIII. OSTATNI POZADAVKY

1. Organizalni:

2. Udrzbatsko-opravérenské :

3. Zvlastni pozadavky na automatizac¢ni systém nebo vybavu:

4. Bezpec¢nostni, hygicnické, ergonomické, ochrana Zivotniho prostfedi:

. Souvisejici normy a predpisy:

W

.

IX. SROVNATELNY TECHNICKY PROSTREDEK

Fein Typ B iélflac?ﬂx technické parametry Orlceen;:cm e
vyrobce stroje % 7 7 (tis. K&s) Cis.
1. CSSR
2. RVHP
3. NSZ
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podkladu zemédélské technické politiky na pri$ti obdobi. V souladu s ni budou vy-
pracovany karty poZadavkl na vSechny polozky rejstfiku €s. soustavy stroji platného
pro obdobi let 1991 aZ 1995.

Takto vypracované karty poZadavku budou ridicimi orgdny ¢&s. zemédélstvi po-
uzity jako souddst spoletenské objedndvky na vybaveni &s. zemédélstvi vhodnou
strojovou technikou od dodavatelskych resorti v tomto vyhledovém obdobi.

Literatura

VISINSKY, J. — HLINKA, J. — KACEROVSKY, J.: Soubor metodik pro uptesnéni
¢s. soustavy strojii. [Zavéredna zprava.] Praha, Vyzkumny ustav zemédélské tech-
niky 1981.

VISINSKY, J. — HLINKA, J. — KACEROVSKY, J.: Soustava stroju v zemédélstvi
na obdobi 1991 — 1995. [Zavérec¢nda zprava.] Praha, Vyzkumny tstav zemédélské tech-
niky 1987.

KOLEKTIV: Mezdunarodnaja sistema masin dlja kompleksnoj mechanizacii selskogo

i lesnogo chozjajstva. Moskva 1981.
Doslo dne 7. 4. 1989

Ing. Jiti Kacerovsky, CSc., ing. Josef Hlinka, Josef Viinsky,
Cgc. Vyzkumny ustav zemédélské techniky, K $ancim 50, 163 07 Praha 6 -
- Lepy

58 ZEMEDELSKA TECHNIKA — 1990



0661 — VIINHOWL VISTIATNITZ

6S

TERMINOLOGIE V OBORU ZEMEDELSKA TECHNIKA

Hesla definovali ¢lenové nazvoslovné subkomise pro zemédélskou techniku, k tisku vybral a pripravil doe. ing. Karel Zak, CSc.,

z Vysoké Skoly zemédélské v Ceskych Budéjovicich

Pluhy

Nazev operace, stroje

Obréazek

Definice

1. Orba
orba
BCnawka
Pflugarbeit
ploughing; am. plowing

2. pluh
pluh
nnyr
Pflug
plough; am. plow

3. orebni ustroji
orbové ustrojenstvo
nepouzivaji
Pflugwerkzeug
moldboard plough bottom

4. orebni téleso
orbové téleso
Kopnyc nnyra
Pflugkorper
plough bottom; plough body

zakladni zpusob zpracovani pudy pluhem

stroj pro orbu

zarizeni vykondavajici orbu; zpravidla se
sklada 2z orebniho télesa, predradliéky,
krojidla, popri. podryvaku a z pomocnych
¢asti, kterymi jsou obvykle slupice, plaz,
vzpéra a pero

nezbytna ¢ast orebniho ustroji, jehoZ ¢in-
nou casti je radlice (radliéni orebni té-
leso) nebo talit (talifové orebni téleso)
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Nazev operace, stroje

Obréazek

Definice

5. radlice
radlica
oTBanbHO-NE€MelWwHaa yaCtb Kopnyca nnayra
nepouzivaji
plough share

6. predradlicka
predradli¢ka; predpluzok
NpeAnnyXHUK
Vorschiler
skim coulter: jointer

7. zahrnovac
zahrnovac
3a4€enbiBalOUWUA AUCK
Leitblech
trashboard

¢innd ¢ast orebniho télesa sestavena ob-
vykle z ¢epele a odhrnovacéky

pracovni ¢ast orebniho ustroji, ktera od-
déluje a pieklapi horni ¢ast padni skyvy
a uklada ji spolu s rostlinnymi zbytky na
dno brazdy: jeji ¢innou casti je radlice
nebo talif, pomocnou ¢asti slupice

doplnkové zarizeni k odhrnovacce, které
zaklapi horni c¢ast padni skyvy a uklada
ji spolu s rostlinnymi zbytky na dno braz-
dy
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8.

10.

11.

kotoucové krojidlo
kotucéové krajadlo
AVCKOBbIA HOX
Scheibensech

rolling coulter; disc coulter

krojidlo, jehoZ éinnou é&asti je kotoué, po-
mocnymi ¢éastmi slupice krojidla, vidlice,
loziska a ¢ep; muZe byt odpruZené

nozové krojidlo
nozové krajadlo
UEPEHKOBbIN HOX
Messersech
knife coulter

krojidlo, jehoz ¢innou d¢asti je nuaZ, po-
mocnou ¢asti drzdk a tfmen

podryvik

podryvak

nousorny6utenn
Untergrundlockerer: Tieflockerer
subsoil plough; subsoiler;

subsoil attachment

pracovni ¢ast orebniho ustroji, ktera roz-
rusuje podbrazdi, ale neobraci ptdu

éepel ¢innd ¢ast radlice, ktera odrezava skyvu
lemes ode dna brazdy, zveda ji na pracovni po-
nemex vrch radlice a ¢asteéné ji drobi: podle tva-
Schar ru je &epel lichobeZnikova ,dlatova (s pev-

share nym nebo vyménnym dlatem), d&lend, pat-
kova nebo zobakova
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Nazev operace, stroje Obrazek Definice

12. odhrnovacka hlavni éast radlice, kterd pudu drobi, zve-
odhrnovacka R da a kypri, provzdusfiuje a obraci; odie-
oTBan zava skyvu ve svislé roviné; podle kon-
Streichblech strukce je odrhnovac¢ka valcova, kulturni,
mouldboard polosroubova nebo §roubova

'/——-—.._..__.‘.s.

13. slupice soucast orebniho télesa, ktera slouzi k u-
stlpik “ pevnéni jednotlivych ¢&asti orebniho téle-
CToiKa, GawMak sa a k jejich pfipojeni k ramu pluhu
Rumpf
leg; am. frog

14, plaz ocelova liSta nebo kotoué pripojeny ke
plaz £ & slupici, ktery zachycuje sily ptsobici na
noneeas AoCka orebni téleso a pfenasi je na dno a sténu
Anlage brazdy; plazy jsou ploché s pevnou nebo
landside vymeénitelnou patkou, bez patky, dlouhé,

zkracené a plazové kole¢ko
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15.

16.

1T

pojistka pluhu

poistka pluhu
npeaoxpaHUTe/NbHoEe YCTPOHCTBO
Pflugsicherung

overload mechanism

ram pluhu
ram pluhu
pamMa nayra
Pflugrahmen
beam

valcova radlice

valcova radlica

KOpNyC C BanbLeBOW NOBEPXHOCTbIO
Zylindrischformpflugkorper
digger bottom

jistici zarizeni pro ochranu pluhu nebo je-
ho ¢asti pred poskozenim; pojistky jsou
individualni nebo skupinové, mechanic-
ké (pevné, pruzné, kombinované), hydrau-
lické nebo hydropenumatické, poloautoma-
tické nebo automatické

kostra pluhu, k niZ jsou pripojeny vsSech-
ny hlavni ¢asti pluhu (orebni ustroji) i
jeho pomocné mechanismy

radlice, jejiz pracovni povrch tvoii para-
bolicky valec s horizontalnimi primkami
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Nazev operace, stroje

Definice

Obrazek

18.

19.

20.

kulturni radlice

kultirna radlica

KOpNyC C KYAbTYpHOW NOBEPXHOCTbIO
Kulturformpflugkorper
general-purpose bottom

polosroubova radlice

poloskrutkova radlica

KOpNyC C NONYBHHTOBOW NOBEPXHOCTbIO
Wendelformpflugkorper

blackland bottom

Sroubova radlice

skrutkova radlica

KOPNyC C BUHTOBOW NOBEPXHOCTHIO
Schraubenformpflugkorper
spiral bottom

RN
ANRN

radlice je vhodna pro drobeni pudy se
soudasnym obracenim; jeji pracovni po-
vrch tvofi horizontalni konoid

radlice vhodna pro dokonalejsi obraceni
skyvy; jeji pracovni povrch tvori horizon-
talni konoid

radlice vhodna pro dokonalej$i obraceni
skyvy; jeji pracovni povrch tvori S$rou-
bova plocha, ktera vznikda rovnomérnym
posouvanim a natafenim tvoricim primky
nebo krivky
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