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ABSTRAKT:

Diplomova prace je zaméiena na lisy na valcové a hranolovité baliky, jejich

vvvvvv

vvvvvv

celky obou typli. Ve druhé ¢asti prace je uvedeno polné laboratorni méteni, kde jsou
hodnoceny parametry hmotnosti baliku v zavislosti na jeho stlaceni. Dale je hodnocena

vykonnost lisu v zavislosti na rozdilnych parametrech.

Kli¢ova slova: lis, balik, hmotnost, slisovanost, vykonnost

ABSTRACT:

Diploma thesis is focused on a roller and prismatic bales, their the most important
functional units and description this units followed by practical measurement selected
parameters. First part contains a distribution presses on a round baller and square baller
and their inclusion into agricultural machinery lines. The following describes the most
important functional units of both types. Second part contains field-laboratory
measurement, there are evaluated weight package parameters depending on its

compression. Furthemore, performance is evaluated based on different parameters.
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1 UVOD

V poslednich letech je mozné pozorovat zvétSujici se pocty populace a to ne jen ve
svété ale i v Ceské republice. S tim souvisi rostouci poteba zajistit dostateéné mnozstvi
kvalitnich potravin pro uziveni lidstva. Proti tomuto trendu stoji ubytek poctu lidi
pracujicich v zeméd¢lstvi a ubytek orné piidy vhodné k péstovani zemédélskych plodin.
To se déje zejména v disledku zastavovani zeméd€lsky obhospodarované pudy
spedi¢nimi sklady, rostoucimi mésty a dalS$imi stavebnimi upravami.

Toto jsou hlavni divody, které vedou k intenzifikaci zeméd¢€lstvi a hledani ¢i
zavadeéni novych technologii, které by vedli k zefektivnéni prace provadéné zemédélci.
Pravé za pomoci vyuzivani nejnovéjSich postupti a technologii, které maji snizit
naklady, se zeméd¢lci snazi reagovat na stale se zvysujici vstupy do vyroby jednotky
(tuny, litru, kusu), vysledného produktu. Dalsi moznosti jak se vypotadat s nepfiznivou
situaci je snaha zemé&d€lci se orientovat i na nezeméd¢€lské aktivity, které pomohou ke
stabilizaci podniku. Sem patfi naptiklad vyroba elektfiny v bioplynovych stanicich,

péstovani rychle rostoucich dfevin nebo vyuzivani slamy pro energetické ucely.

Diive se slama pouzivala, jakozto druhotny produkt ze zeméd¢€lské produkce, pouze
pro podestylku dobytka. V dne$ni dob¢, kdy moderni kraviny ¢i odchovny prasat jsou
budovany na bezstelivovém zpisobu ustajeni, jiz neni potieba takové mnozstvi slamy.
Piebytky, které by jinak byly rozdrceny a rozhozeny po poli se tedy sbiraji a dochazi
K jejich vyuziti pro energetické Gcely. Vyroba elektiiny z obnovitelnych zdroju energie
je stale perspektivnéjsi a tak dochazi i k riistu zajmu o technologie potiebné k produkci
obnovitelnych zdroji. Prodejem biomasy pro energetické vyuziti dochazi ke zlepseni
ekonomické situace v podniku.

Pro potieby spalovani biomasy se pouZivaji zejména stébelnaté materialy jako seno
a slama a to jak obilni tak i fepkova. Tyto materialy byvaji soustied’ovany do spaloven
z velkého okoli a tak bylo nutné vytesit dopravu tohoto specifického materialu, ktery se
vyznacuje zejména malou objemovou hmotnosti, coz ma za nasledek zvysené naklady
na prepravu. Tento problém lze fesit vice zpusoby, avSak jediny v praxi pouzitelny je
lisovani stébelnin do valcovych ¢i hranolovych balikt.

Lisy, jak se nazyvaji stroje pro formovani balikli stébelnatého materialu, nachézeji

uplatnéni 1 v klasické prvovyrobé. Vyuzivaji se k tvorbé balikli, které diky svym



kompaktnim rozmérim a mnozstvi hmoty v nich zformované, znaénym zplhsobem
uleh¢uji manipulaci a dopravu s jinak obtizn€ manipulovatelnym materiadlem.

Dalsi vyhodou je moznost lisovani sendze do balikt coz je vyhoda pro zemédélce,
ktefi nedisponuji vhodnymi skladovacimi prostory. Lisovani stébelnatého materialu se
tedy vyuziva pro své nesporné vyhody, diky kterym lze snizit naklady na manipulaci a
uskladnéni tohoto materidlu. Nejedna se vSak pouze o dominantu velkych podnika ¢i
podnikt sluzeb. Lisy ¢im dal vice nachéazeji své uplatnéni 1 u mensich zemédélct a pro
fadu z nich tvofi nedilnou soucast linky na sklizen pice zejména pak pro zeméd¢lce
obhospodarujici obtizn¢ obhospodatrovatelné pozemky nachézejici se v horskych
oblastech.

Dalsi moznosti jak prepravovat tyto velkoobjemové materidly je vyuziti sbéraciho
vozu a nésledné¢ materidl stohovat jako volné lozeny. Pfi vétSim mnoZstvi
prepravovaného materidlu a vétsi vzdalenosti je vSak tento zptisob velmi neekonomicky.
V ptipadé, ze je stébelnaty materidl vyuzivan pro energetické ucely, je volné lozeny
nestlateny materidl naprosto nepiijatelny pro skladovani a ptepravu, zde je pozadavek
skladovani. Ve své praci se tedy budu zabyvat nejcastéji pouzivanymi stroji na

formovani materialu, tedy lisy na hranolovité a valcové baliky.

Pieprava slamy a sena z pole na farmu tvofil do vynalezu listi velmi téZkou praci.
Seno se vidlemi nakladalo na viz, kde ho dalsi ¢lovek musel srovnat a utlacit. Svazeni
sldmy nebylo 0 moc jednodussi. Prvni zaci vazace, které slamu ihned svazaly do snopti
béhem znuti, byly vyrobeny roku 1872. Koncem 19. stoleti se zaaly vyuzivat
stacionarni lisy na slamu. Slisované a svazané baliky zna¢né& usnadnily dopravu a
nasledné uloZeni sldmy do skladu. Vyznamny postup ptfedstavoval vyndlez sbérace
(pick-upu), to melo za nasledek, Ze tazené lisy nyni mohly sbirat fadky a material
lisovat do balikti (vétSinou hranolovitych). Takto nalisované baliky se ale stale musely
ruéné vidlemi naklddat na viz, coz bylo fyzicky velmi naméhavé. Vyznamnym
okamzikem pro vétsi rozvoj listt byl pokrok u taznych prostiedki, kdy se traktory
zaCaly vybavovat vyvodovymi hfideli. Revoluci v zaci technice piedstavoval az
svinovaci lis na valcové baliky, ktery se zacal rozSifovat v sedmdesatych letech
20. stoleti. Tyto stroje pracovaly velkou rychlosti a s baliky mohl manipulovat napiiklad

¢elni nakladac, ktery je mohl snadno nalozit na vozy a nasledn¢ ukladat do skladu. [1]



2 CIL PRACE

Cilem diplomové préce je podat literarni ptehled o vyznamu sbéracich list a jejich
zafazeni ve strojnich linkach na sklizen picnin a slamy. Déle popsat hlavni konstruk¢ni
prvky, provedeni lisi a moderni trendy v oblasti lisovani. Cilem polné-laboratorniho
méfeni je posoudit vliv stlaeni hmoty na hmotnost baliku pfi zachovani rozméri

baliku.
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3 ZARAZENI LISU DO STROJNICH LINEK V ZEMEDELSTVI

Pii sklizni stébelnatého materidlu mizeme vyuzit odlisné technologické postupy.
Postup, ktery zvolime, zalezi na tom, k cemu bude dale sklizend hmota slouzit. Vyuziti
stébelnatého materidlu totiz mize byt pro potfeby zivocisné vyroby nebo pro
energetické vyuziti. Zamyslenému vyuziti je tedy tfeba pfizpisobit sestaveni strojni
linky tak, aby bylo dosazeno vhodnych parametri pro manipulaci a dopravu se
sklizenym materidlem, ale také aby byl material véas sklizen z pole v pozadované

kvalité.

3.1  Strojni linky pro sklizen stébelnatého materialu

Pii sklizni stébelnatého materidlu se v dneSni dobé vyuzivd nejmodernéjSich
technologii zejména s ohledem na kvalitu, rychlost a ekonomiku provedeni sklizné. To
jsou hlavni divody, pro¢ se zacaly do téchto linek zafazovat lisy na baliky. Jejich
vyuZiti stoupa zejména pro jejich vyhody a ptinosy, které vedou ke zlepSeni efektivity
sklizn€. K hlavnim vyhoddm list patii zvySeni produktivity prace v disledku moZznosti
prepravovat vétsi mnozstvi materidlu, ktery je zkomprimovan do dobfe manipulovatelné
formy, tedy do baliku a to bud’ valcového, nebo hranolového. Takto zkomprimovana
hmota dosahuje lepSich ptepravnich parametri neZ naptiklad volné loZzena hmota ve
sbéracim navésu. Déle dochazi k vyraznému zlepSeni skladovacich vlastnosti, kdy na
stejnou plochu skladu dokazeme naskladnit vétSi mnozstvi zkomprimovaného
materialu.

Lisy vSak maji i své nevyhody, ke kterym se fadi zejména vysoké pofizovaci
naklady a to pfedev§im pak u lisGi na hranolové baliky, dale néklady na obvazovy
material, kterym je balik drZzen pohromadé. V neposledni fad¢ také sloZitost stroje a

naklady na udrzbu oproti sbéracimu navésu. [2]

Strojni linky na sklizen stébelnatého material mizeme rozdélit na:
- strojni linky na sklizeni sldmy
- strojni linky na sklizenl picnin — sena a slamy
- strojni linky na sklizenl Inu

strojni linky na sklizen energetickych plodin
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3.2 Strojni linky na sklizen slamy

Slama, jakozto druhotny produkt pfi péstovani obilovin, se zejména v posledni dobé
dostala do pozice komodity, ktera nachazi zna¢né uplatnéni a uz davno neni chapana
jako odpad pii péstovani obilovin. Své vyuziti nachazi jak v zeméd¢lstvi, tak 1

Vv energetickém prumyslu a dale napiiklad ve stavebnictvi.

Slama jako komodita pro zemédélstvi

V zeméd€lstvi se slama vyuziva zejména pro podestylani hospodatskych zvitat na
hlubokych podestylkach nebo v provozech postavenych na tzv. ,hnojném
hospodafstvi“. V posledni dobé vSak dochazi k utlumu tohoto systému ustajeni a nove
budované stije jsou zalozeny na bezstelivovém principu tedy na tzv. ,kejdovém
hospodatstvi®“. Slama se vSak také vyuziva jako dopliikova slozka krmiva a ptidava se
do krmné davky, kdy se smichd v krmném voze s dal$imi sloZzkami krmiva. V tomto
piipadé jsou kladeny vysoké pozadavky na kvalitu slamy, tedy aby byla sklizena z pole
véas a v pozadované kvalité. Ke krmnym ucelim se vyuziva na jemno rozdrcend ¢i
nafezana sldma. V zeméd¢lstvi se tedy vyuziva jak volné€ loZena slama, tak i lisovana a
skladovéni se provadi bud’ na venkovnich plochach nedaleko farmy, nebo v uzavienych
halach k tomu urcenych. Podle zplisobu pouziti, uskladnéni, mnozstvi skladované slamy
a piepravnich vzdalenosti volime vhodny zpusob sklizné slamy z pole tak, aby bylo
dosazeno nejekonomictéj$i varianty pii zachovani poZadované kvality. Posledni
moznosti vyuZiti slamy v zemédé&lstvi je jeji rozdrceni sklizeci mlatickou a ponechani
na pozemku jakozto organického materialu, ktery se v pid¢ rozlozi a zlep$i nam pidni

strukturu.

Slama jako komodita pro energeticky priimysl

Slama je kvalifikovana jako pfirodni biomasa tedy jako organicky material, ve
kterém je ulozena slunecni energie. V energetickém prumyslu se slama vyuziva jako
palivo, které slouzi k vyrobé elektrické ¢i tepelné energie. K ziskdvani energie tedy
dochazi spalovanim a to vyhradné baliki sldmy, jelikoz manipulace s volné lozenou
slamou v takovém mnozstvi by byla krajné¢ neekonomicka a hife proveditelnd. Pii
tomto zplsobu vyuziti slamy se pouziva zdsadné technologie lisovani, kdy jsou

soustfedény velké objemy slisované hmoty do jednoho mista (spalovny). Baliky slamy
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byvaji nejcastéji soustiedény na krajich poli, pfipadné do uzavienych skladi a stavény

do velkych stoht, které jsou nasledn¢ dle potieby spalovny odvezeny ke spaleni.

Slama jako komodita pro stavebnictvi

Ve stavebnictvi se slama vyuziva pro stavbu domu, kdy se rozdrti a nadrcena hmota
se vylisuje na desky pozadovaného tvaru, ze kterych se pak stavi domy. Nebo se
vyuziva pouze jako izola¢ni materidl, kdy se slamou oblozi dievény skelet domu a jako

povrchova tUprava se vyuzije hlinéna omitka.

3.2.1  Sklizen volné loZené slamy

Pti sklizni volné lozené sldmy se vyuzivaji sbéraci navésy, které sbiraji volné
lozenou hmotu z tadku, které po sklizni zanechala sklizeci mlaticka. Sbiranou hmotu je
mozné v piipadé potieby nafezat za pomoci fezaciho ustroji, pokud je jim navés
vybaven. Takto sebranou slamu pak pfevezeme na misto skladovani, coz muze byt
volnad zpevnénd ¢i nezpevnéna plocha u farmy ¢i na kraji pole nebo uzavieny sklad.
Slama je pak nahrnovéna na co mozné nejvys$si hromadu za pomoci tzv. ,,stohaft* tak,
aby zabrala co mozné nejmensi skladovaci plochu.

sbéraci navés => manipulacni prostiedek (stoha#, manipuldtor, atd.) => podestylani

‘('?/‘_UJ&} Y\JLE‘_L‘%

DOPRAVA SKLADOVANT{ PODESTYLAN{
> € D€ >

Obr.1 Schématické znazornéni sklizné volné lozené slamy [3]

Pfi tomto zpisobu uklidu sldmy je vhodné nasazeni vice odvoznich prostiedku tedy
sbéracich vozil, aby bylo dosazeno optimalni vykonnosti. To 1ze odiivodnit tim, ze
prepravujeme velkoobjemovy material, ktery je pomérné malo stlateny, ¢imz nam

klesa vykonnost a stoupaji naklady na prepravu.
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3.2.2  SKklizen slamy lisovanim do baliku

Pti sklizni slamy lisovanim se vyuziva listi na tvorbu hranolovych nebo valcovych
balikti. Tento zptsob sklizn€ se vyuziva zejména pro své vyhody. Mezi hlavni vyhody
patii zlepSeni manipulace s materidlem, kdy se baliky daji 1épe prevazet a skladovat,
tedy stoupa i efektivita uskladnéni materialu. Dalsi vyhodou je lepsi vyuziti dopravnich
prostiedkli z divodu vétsiho mnozstvi pfepravované hmoty, kterd je komprimovana do
skladnych baliki, které mnohem Iépe vyuziji odvozni prostfedek. VSechny tyto vyhody
maji za dusledek zvySeni celkové efektivity sklizné, odvozu a uskladnéni tohoto jinak
Spatné manipulovatelného a uskladnitelného velkoobjemového materialu.

Pti vyuziti tohoto zplisobu sklizn€ je zapotiebi vyuziti lisu na valcové ¢i hranolové
baliky, odvozniho prostredku, na ktery jsou baliky nakldddny manipulaénim
prostiedkem (manipuldtor, traktor s celnim nakladacem, atd.) a v posledni fade
manipulacniho prostfedku, ktery baliky skladd z dopravniho prostfedku a rovnd do
stohu nebo do skladu. Manipulacni prostfedek miize byt nahrazen samo-naklddacim
vozem na piepravu baliki (napf.: SMS Rokycany, Arcusin, Walton), ktery dokaze
baliky na poli jak nalozit, tak je i vylozit a rovnat do stohu. Baliky vSak musi byt

rovnany na roving, aby stoh stal rovné a nedoslo k jeho sesypani.

Na obrazku 2,3,4 jsou uvedeny pracovni postupy sklizné slamy lisovanim do balikt

s naslednym odvozem balikd.

I3 ) N \
In Y “N 4
¢ 4 q )
ks ,u:'k»/’frm}\ L‘ W

LISOVANI DOPRAVA A SKLADOVANT{ PODESTYLANI
>l€

Obr. 2 Schématické zndzornéni sklizné slamy lisovanim [3]
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Obr. 3 Schématické zndzornéni sklizné slamy lisovanim s ndslednym iiklidem baliku samo-naklddacim

vozem na baliky [3]

LISOVANI

::@ZQ"'—.A

DOPRAVA A SKLADOVAN{

>

By =il

PODESTYLANI
€ >

Obr. 4 Schématické zndzornéni sklizné slamy lisovanim s naslednym vklidem balikii za pomoci

automobilu s hydraulickou rukou [3]
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3.3  Strojni linky na sklizen picnin

Picniny jsou jednou ze zakladnich slozek krmné zakladny pro dobytek. K jejich
zkrmovani dochazi jak v Cerstvém stavu, tak i v konzervované formé. K picninam
fadime zejména trvalé travni porosty tedy louky a pastviny. Dale sem patii viceleté
picniny, mezi které se fadi vojtéska, jetel a jednoleté picniny kam patii hlavné kukufice.
Cast pice pro zajisténi krmné zakladny se spotiebovava v erstvém stavu, ale vetsi ¢ast
se konzervuje tak, aby byl zajistén dostatek kvalitniho krmiva i pro zimni obdobi.
Jelikoz u nas trva letni krmné obdobi mezi 130 — 160 dny, musi se byt zajisténo krmeni
i po zbytek roku. [4]

Jednim ze zplsobl konzervace pice je suSeni a to do podoby sena. Jednd se o
konzervaci travni hmoty a jetelovin, kdy dochazi ke snizeni obsahu vody na 15 — 17 %.
Seno je kvalifikovdno jako objemna pice, ktera se vyznacuje dobrymi nutri¢nimi
vlastnostmi a vysokym obsahem suSiny, které je dosahovano nejcastéji suSenim na
pfimém slunci, ale je mozné seno dosouset i temperovanym vzduchem v senicich.

Dalsi zptisob konzervace pice se nazyva senazovani, coz je vyroba silaze s vysokym
podilem susiny mezi 40 - 50 %. Zakladnim principem pro dosaZeni kvalitniho krmiva je
zachovani anaerobniho prostiedi . Je tedy nutné dokonalé vytésnéni vzduchu z nafezané

hmoty a to bud’ dusanim napt.: traktorem, nebo lisovanim. [5]
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Na obrazku 5 jsou znazornény linky na sklizen pice metodou senaze s naslednym

uskladnénim hmoty do senazniho zlabu nebo vaku.

SENAZOVANI DO SENAZNIHO ZLABU PRIPADNE VAKU:

a)

b)

d)

rotacni Zaci stroj => obrace¢ pice => shrnova¢ => senaini ndvés =>
sendzni Zlab

rotacéni Zaci stroj => obrace¢ pice => shrnova¢ => senadini ndvés =>
vakovaci lis

rotacni Zaci stroj => obracec pice => shrnovac¢ => rFezacka => dopravni
prostiedek => senazni Zlab

rotacni Zaci stroj => obracec pice => shrnovaé => rezacka => dopravni

prostiredek => vakovaci lis

SKLIZEN REZANI A DOPRAVA VYSKLADNOVANI
€

v s

Obr. 5 Schématické zndzornéni sklizné metodou sendze s ndslednym ukladanim do sendZniho Zlabu
nebo vaku [3]
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Na obrazku ¢islo 6 je zndzornén postup tvorby senadze pii vyuziti technologického

postupu lisovani hmoty do sendznich balikl a jejich nésledného ulozeni.

SENAZOVANI DO BALIKU:

a) rotacni Zaci stroj => obrace¢ pice => shrnova¢ => lis na vilcové ¢
hranolové baliky => manipulacni prostiedek => odvozni prostiedek =>
ovijeci stroj => manipulacni prostiedek

b) rotacni Zaci stroj => obraceé pice => shrnova¢ => lis na vilcové baliky
S ovijecim zaFizenim => manipulacni prostiedek => odvozni prostiedek =>
manipulacni prostiedek

C) rotacni Zaci stroj => obrace¢ pice => shrnova¢ => lis na vilcové ¢i

hranolové baliky s ovijecim zaiizenim které je souldasti lisu nebo pracuje

zvlast’ => samonakladaci prostiedek

pded,

B e
YO g

SKLIZEN LISOVANI A DOPRAVA USKLADNOVANT{
>l€ 1€ >

Obr. 6 Schématické zndzornéni sklizné metodou sendze s ndaslednym lisovani do sendZnich baliki [3]
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Na obrazku ¢islo 7 a 8 jsou znazornény linky na sklizenn sena. Sklizen mtizeme
realizovat dvéma zptisoby. Prvni zptisob je lisovanim sena do baliki, coz je uvedeno na
obrazku 7 a nebo druhym zpiisobem a to volnym uskladnénim sena, kdy se material

pouze sebere sbéracim naveésem a naskladni do seniku.

ZPRACOVANI PICNIN NA SENO:
a) rotacni Zaci stroj => obracec pice => shrnova¢ => lis na vdlcové nebo
hranolové baliky => manipulacni prostiedek nebo samonakldadaci viiz =>

odvozni prostiedek => manipulacni prostiedek nebo samonakldadaci viiz

. m
b s
® 0 “' O

SKLIZEN LISOVANI A DOPRAVA USKLADNOVANI
>l€ D€ >

Obr. 7 Schématické zndzornéni sklizné picnin jako sena s ndslednym lisovanim do balikii [3]

19



b) rotacni Zaci stroj => obracec pice => shrnova¢ => sbéraci ndvés => senik

SKLIZEN SBER A DOPRAVA VYSKLADNOVANT{
D€ >

Obr. 8 Schématické zndzornéni sklizné picnin jako sena s volnym uloZenim do skladu [3]

3.4  Ostatni vyuziti lisa

Sbéraci lisy se dale vyuzivaji pii sklizni konopi a Inu na vlakno, kdy jsou stonky
délky 0,5 -0,6 m lisovany do hranolovitych ¢i valcovych balikt podle potieby. [6]

Dalsi vyuziti lisi nalézame v péstovani energetickych plodin jako je naptiklad
Ozdobnice ¢inska, Kiidlatka a dalsi, které se lisuji do baliki a poté spaluji nebo lisuji do

pelet. [7]

4 SBERACI LISY

Hlavnim tkolem sbéracich lisi je sebrat suchy stébelnaty material (slama, pice,
len), ktery je volné€ uloZen na pozemku a takto volné loZeny materidl slisovat a svazat
do stejnych balik. Pii tom musi byt zachovdna mozZnost sefidit velikost balikii a
slisovatelnost. Pii1 procesu lisovani dochdzi ke zvySeni objemové hmotnost materidlu,
coz nam piindsi mnoho vyhod jako napftiklad zlepSeni vyuziti dopravnich prostfedkt
nebo efektivnéjsi vyuziti zastavbového prostoru ve skladu. [§]

V pracovnich postupech sklizné€ picnin se sbéraci lisy vyuZzivaji kromé lisovani sena
1 pfi lisovani zavadlé pice s naslednym obalenim baliku folii (senaZovani pice v
balicich). V posledni dobé& sbéraci lisy nachazeji stale vétsi uplatnéni 1 v linkach pfi
lisovani Inu a slamy. Pfi sklizni sena je dilezité, aby suSina sbirané¢ho materidlu
dosahovala 81 az 83 %. V piipadé, ze by susina byla pod 75 %, dochazelo by k
napadeni pice plisnémi a tim k znehodnoceni lisovaného materialu jimi produkovanymi

toxiny. [9]
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4.2  Rozdéleni sbéracich lisa

| smiRaciuisy |

NAVESNE

HRANOLOVLE

— : :
B NIRRT,

: 77.;.:,7 :

l s

SAMOJIZDNE

s pevnou komorou

s variabilni komorou

hybridni

Obr. 9 Schématické zndzornéni rozdéleni lisii na baliky
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Podle Neubauera je uvadéno rozdéleni listu [4] dle hledisek:

Podle mobilnosti délime lisy na:

- stacionarni pro lisovani hmoty do vakut

- mobilni, které jezdi po poli a lisuji baliky, tzv. sbéraci, které mohou byt
traktorové, zpravidla navésné (agregované) nebo samojizdné

- nesené napiiklad na sklizeci mlaticce

Podle druhu a slisovatelnosti hmoty jsou:

- nizkotlaké (objemova hmotnost 50 az 100 kg.m™)
- vysokotlaké (objemova hmotnost 100 az 250 kg.m)

Podle velikosti a tvaru slisovanych balikl

- na baliky mal¢ hranolovité, rozméri (0,32 x 0,46) m x (0,4 x 0,5) m x (0,4 x 1,1)
m a hmotnosti 20 kg az 35 kg.

- na baliky &tvercového prifezu — hranolovité o rozmérech (Sx Vx D), (1,2 x
1,2 x (1,5 az 2,5) m o hmotnosti 380 kg az 600 kg.

- na baliky kruhového priutfezu — valcové o Sifce 1,2 m az 1,5 m, priméru 0,6 m az
1,8 m a hmotnosti 150 kg az 1000 kg dle praméru.

Podle konstrukéniho provedeni lisovaciho 1istroji

- pistové — kandlové, které podle pohybu pistu jsou bud’ s pfimovratnym pohybem
pistu v kanalu podéln€ nebo pticném uloZeni, nebo s kyvavym pohybem pistu
- svinovaci — rolovaci, které podle formovani jadra baliku jsou bud’ s utuZovanym
jaddrem baliku a maji valcové nebo latkové svinovaci ustroji, nebo s
neutuZovanym jadrem baliku a maji svinovaci véalce nebo pasové dopravniky
nebo svinovaci hrabicovy dopravnik.
Briketovaci (pistové, Snekové, prstencové)
Granulacni (s prstencovou nebo plochou matraci)
Peletovaci
Déale mizeme lisy rozd¢lit:

Podle upravy sklizeného materidlu

- lisy s fezacim ustrojim
- lisy bez fezaciho tstroji

Podle zptsobu ovijeni (pouze lisy na valcové baliky)

- Ovijeni motouzem
- ovijeni sitovinou
- ovijeni folii
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5 SBERACI LISY NA VALCOVE BALIKY

Tyto lisy jsou v nasich podminkach zna¢né rozsitené a nachazeji Siroké uplatnéni ve
strojnich linkach pouzivanych v zemédélstvi. Jejich pouziti je dano zejména diky
piinosim téchto stroji, které vedou ke zvysSeni vysledné efektivity prace a dosazeni
pozadované kvality vysledného produktu.

Lisy na valcové baliky se vyznacuji mnoha vyhodami, jednou z hlavnich vyhod je
niz8i porizovaci cena nez u listi na hranolové baliky, kde se cena mtize vySplhat az na
hranici 4 mil. K¢&. Naproti tomu u lisu na valcové baliky se dostaneme u lepsich lisii na
cenu kolem 1 mil. K¢, daji se vSak pofidit i levnéjsi lisy nebo naopak drazsi. Vyrazny
vliv na cenu stroje ma konstrukce lisu, znacka, ptiplatkovd vybava atd. Tyto polozky

ovliviluje zejména pouziti lisu a jeho zafazeni do strojnich linek, dle tohoto kritéria

bychom nasledné méli konfigurovat lis pro dané pouziti.

Obr. 10 Shéraci lis New Holland na vilcové baliky [10]

Jako dalsi vyhodu lze uvést potfebu nizSiho tazného prostiedku, kdy u lisu
vyuzivaného v zemédé€lstvi se pohybujeme mezi 55 kW — 120 kW. Pottebny vykon
tazného prostfedku vSak opét zéalezi na vyuziti lisu, jeho velikosti a terénnim
podminkam, ve kterych stroj pracuje. AvSak potad je tato hranice nizka oproti lisu na
hranolové baliky, kde se potifebny vykon tazného prosttedku pohybuje u nejvétsich list
I kolem 250 kW. Mensi lisy zacinaji na hranici, kde kon¢i lisy na valcové baliky, tedy

kolem 120 kW. Dalsi vyhodou téchto lisi je snadna tdrzba, oproti lisu na hranolové
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baliky, ktera je déna zejména jednodussi konstrukci celého stroje. Jako posledni
kladnou vlastnost téchto strojii lze uvést moznost tvorby sendzi. Ty se u nas lisuji
zpravidla do valcovych balikii a nasledn¢ zabali do neprodysné folie tak, aby bylo
dosazeno anaerobniho prostiedi. Pro toto vyuziti musi byt lisy konstrukéné uzptisobeny,
tedy jednd se zejména o lisy s variabilni komorou, aby bylo dosazeno potiebného
slisovani a vytésnéni vzduchu z hmoty a dale museji byt vybaveny fezacim Ustrojim.
Takto vybavené lisy jsou oblibené zejména u menSich farmait, kteti nedisponuji
vhodnymi skladovacimi prostory pro senaz a lisovani senaze do balikii je pro né
vhodnou variantou jak dosdhnout kvalitniho objemného krmiva pro hospodatska
zvitata. S oblibou tuto technologii konzervace pice vyuzivaji zemédélci hospodafici
Vv horskych a pastevnich oblastech, kdy je pro n¢ dulezité zajistit si dostatek krmiva pro
zimni obdobi. Navic tyto lisy jsou pomérné kompaktni a maji niz§i naroky na tazny
prostiedek, coz se pozitivné projevuje pii praci v kopcovitém terénu horskych oblasti.

Lisy na valcové baliky se vSak také vyznacuji nckolika nevyhodami. Mezi
hlavni nevyhody patii niz8i vykonnost oproti lisu na hranolové baliky. Tento fakt je dan
zejména nutnosti zastavit soupravu pii vykladani baliku na pole. Na trhu se vSak jiz
objevuji stroje, které dokazi tento nedostatek castecné ¢i uplné eliminovat. Dalsi
nevyhodou je niz$i hmotnost baliku a tim tedy méné hmoty v jednom baliku, nez
Vv baliku hranolovém. V neposledni fad¢ je zde také nutné uvést horsi manipulovatelnost
s baliky a skladovatelnost valcovych balikli, ¢imZz dochézi k hor§Simu vyuziti skladl a
také dopravnich prostiedkd, které tyto baliky prevazeji. Tento nedostatek je dan
zejména vyslednym tvarem baliki, kdy V ptfipad€¢ hranolovych balikti dochazi
k dokonalému piekryti a plnému vyuziti skladi a dopravnich prostredki.

U listi na valcové baliky dosahuje objemova hmotnost slisovanych stébelnin kolem
130 kg.m™ u slamy a az 390 kg.m™ u senaze. Valcové baliky dosahuji objemu kolem
0,6 — 3 m® a hmotnost takového baliku se pohybuje v rozmezi od 180 kg u slamy az do
580 kg u senadze. Zabér sbéraciho ustroji se pohybuje mezi 1,4 — 2,2 m a vykonnost
téchto listi dosahuje hodnoty kolem 10 t.h pfi lisovani slamy az 22 t.h™ pfi lisovani
senaze. [11], [12]

24



5.1 Rozdéleni lisi na valcové baliky

Na obrazku ¢islo 11 je schematicky zndzornéno zakladni rozdéleni listi na valcové

baliky podle zékladnich hledisek.

Lisy na valcové
baliky

Rozdéleni podle

lisovaci komory zpisobu vazani

Rozdéleni podle Rozdéleni podle
zpisobu upravy pice

A\l

“ s pevnou ﬂ [I do sité || s fezanim ﬂ
LN

| s variabilni |
[I do motouzu | [I bez rezani |

[ s castecné

proménlivou u do folie ﬂ

Obr. 11 Schéma rozdéleni lisii na vdilcové baliky

5.2  Sbéraci lis na valcové baliky s pevnou lisovaci komorou

Lisy s pevnou lisovaci komorou (viz. obr. 12) maji neménny prostor (1), kde
dochazi k shromazd’ovani lisovaného materialu (2). Tyto lisy se vyznacuji predev§im
svoji jednoduchosti a niZsi pofizovaci cenou oproti lisu s variabilni lisovaci komorou.
Cela komora je po obvodu tvofena kovovymi valci (3), které se otaceji a uvadé€ji hmotu

do rota¢niho pohybu.

Obr. 12 Lis na vdlcové baliky s pevnou lisovaci komorou [13]
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Material se nejdiive hromadi a az teprve kdyz ho je dostatek, tak je zachycen
rotujicimi valci (3) a je uveden do pohybu. Tim je zpiisobeno, ze jadro baliku neni
dostatecné stlacené a zformované. Tyto lisy se tedy vyznacuji tzv. neutuzenym jadrem.

Slisovanost baliku je tedy nejmensi v jadru a postupné roste az k obvodu, kde dosahuje

nejvyssiho stupné slisovanosti.

Obr. 13 Lis na vadlcové baliky firmy Krone s pevnou lisovaci komorou a piickovym dopravnikem [14]

Na obrazku 13 je zobrazen lis na valcové baliky, ktery vyuziva tzv. ptickového
fetézového dopravniku, ktery v tomto ptipadé nahrazuje kovové valce, které pouzivaji
ostatni vyrobci. Toto feSeni je vysadou firmy Krone a s uspéchem ho pouziva u vsech
svych list s pevnou nebo semi-variabilni komorou. Krone uvadi, ze diky fetézovému
dopravniku jsou sniZzeny ztraty tfenim materidlu a zvySuje se lisovaci vykon. Déle
uvadi, ze diky zaklinéni materidlu mezi pficky dochazi k intenzivnéjSimu otaceni

baliku, diky ¢emuz je mozné zpracovavat i vysoce suchou nebo naopak mokrou hmotu.
[15]

Obr. 14 Procesu lisovani v lisu Krone Belima s piti¢kovym dopravnikem [16]
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Jako dal$i technickou variantu mozného feSeni pevné lisovaci komory lze uvést
koncepci firmy Claas (viz. obr. 15), ktera vylepsila klasickou lisovaci komoru
systtmem MPS. Tento systém se sklad4d z klasické lisovaci komory s rotujicimi
kovovymi vélci (1). V této komote jsou vSak tfi valce umistény pohyblivé (2) a to jim
umoznuje jejich pohyb smérem doli do komory k materidlu. Tim dochdzi dfive ke
kontaktu materidlu svalci a tim i ke stlacovani hmoty a baliky dosahuji lepsi

slisovatelnosti.

Obr. 15 Procesu lisovani v lisu CLAAS Rolland se systémem MPS [17]

Obr. 16 Lis Claas Rolland se systémem MPS [18]

MPS 1I disponuje ,tlakem* az 1,3 t ke stlaeni jadra a o 20 % vys§im uzaviracim
»tlakem®, tzn. ,tlak* az 4,8 t pro stlateni baliki a diky tomu ROLLANT dodava
perfektné slisované baliky. [18]
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5.3  Sbéraci lis na valcové baliky s variabilni lisovaci komorou

Lisy s variabilni lisovaci komorou se vyznacuji oproti lisim s pevnou komorou
jednou zasadni vyhodou a to schopnosti utuzovat hmotu jiz od zacatku lisovani. Tim
dochazi k dosazeni rovnomérné slisovaného baliku jiz od jadra baliku. To ma pozitivni
vliv na slisovanost a tim 1 hmotnost baliku, kterd je u téchto stroji vyssi. Diky této
vyhod¢ byvaji tyto lisy o néco slozitéjsi nez lisy s pevnou komorou a to ma za nasledek
1 vy$si potizovaci cenu. V pfipadé, ze je lis vybaven fezacim Ustrojim je vSak mozné

dosdhnout vyssi kvality objemného krmiva diky lepsi slisovanosti baliku.

Obr. 17 Lis New Holland s variabilni lisovaci komorou [19]

Na obr. 17 a 18 jsou vyobrazeny lisy s variabilni lisovaci komorou a vyznaceny
jejich hlavni ¢asti. Tyto lisy se skladaji z napinaciho mechanismu (1), lisovaci komory
(2), z ramu s oji a jednonapravovym ¢i dvounapravovym podvozkem (3). Za sbéracim
ustrojim (5) je podavaci ustroji, které je bud’ hrabicové nebo rotorové (4), které¢ miize
byt jesté vybaveno fezacim ustrojim. Rotaci hmoty v lisu zaji$t'uji svinovaci pasy (6),
které¢ jsou, Vpiipadé¢ lisu Krone nahrazeny ftetézovym dopravnikem. Pro prvotni
zachyceni lisované hmoty a jeji podani déle do lisovaci komory slouzi pohyblivé dno
(7). Hotové baliky jsou ovazany siti nebo motouzem, dle vybavy stroje za pomoci

vazaciho mechanismu (8).
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Sbéracim ustrojim (5) je sebrana hmota ulozena na fadku a podavacim ustrojim (4)

je podana do lisovaci komory (2). V lisovaci komote dochazi k hromadéni lisované

hmoty a jeji formovani za pomoci lisovacich past (6). Pottebny pftitlak je vyvozovan

napinacim mechanismem (1), ktery pfitlacuje pasy (6) na lisovany material.

6

Je-li dosazeno pozadované velikosti baliku, spusti se vazaci ustroji (8) a balik je

ovinut siti nebo motouzem. Poslednim krokem je otevieni zadniho vika lisovaci komory

a balik je vyskladnén na pole. [20]

5.3.1 Lis s variabilni lisovaci komorou — proces tvorby baliku

Proces lisovani zafina sebranim hmoty
ztadku sbéracim ustrojim. Dale je tok
materidlu z0Zen na Sitku vkladaciho ustroji
a Vv pripad¢€ vyuziti fezani je nafezan. Takto
nafezany materidl je zachycen pohyblivym
dnem a pasy a zacind proces formovani
jddra  baliku. Poté nasleduje tvorba

samotného baliku.

Obr. 19 Lis New Holland s variabilni lisovaci komorou [21]
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V dalsi casti  je tvofen
samotny balik za pomoci
nekonecnych past, které jsou za
pomoci napinaciho mechanismu
neustale ptitlacovany na
utvateny balik. Tim dochazi
kjeho formovani a dosazeni

pravidelného tvaru.

Je-li balik hotov, je nutné
zastavit a kousek popojet zpét,
aby nedochazelo k vtahovani
hmoty. Nasledn¢ mulze zacit
proces vazani. To probihd bud’
do sité, nebo do motouzu dle
toho jak je lis vybaven. Hotovy
zavazany balik je za pomocCi
otevirané zadni ¢asti odloZen na
pole. Poslednim krokem je
uzavieni lisovaci komory a
proces lisovani mize zacit opét

od zacatku.

Obr. 20 Lis New Holland s variabilni lisovaci komorou [21]
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5.4 Sbéraci lis na valcové baliky s ¢asteCné proménlivou (semi -

variabilni komorou)

Tyto lisy na valcové baliky jsou technicky feSeny jako lisy s pevnou lisovaci
komorou, avsak umoznuji stupfiovitou zménu pruméru baliku a to v rozsahu od 1,25 —
1,50 m. Toto feSeni sebou nese vlastnosti jak pevné lisovaci komory, tak i variabilni.
Diky této konstrukei se lis vyznacuje jednoduchosti listi s pevnou lisovaci komorou, ale
zaroven umoziuje stupnovitou zménu velikosti baliku, coz je ptednost list s variabilni
lisovaci komorou.

Jadro téchto balikl je neutuzené, k lisovani dochézi, az kdyz dojde k dostate¢nému

nahromadéni hmoty, ktera je pak nasledné lisovana piickovym dopravnikem.

5.4.1 Popis funkce lisu s ¢aste¢né proménnou komorou

Pii zahajeni tvorby baliku je
materidl sebran sbéracim ustrojim
a postupuje do lisovaci komory
(1), ktera se zatim chovad jako
pevna. Material zachytava

fetézovy dopravnik NovoGrip (2),

ktery se pohybuje =zatim po
bocnich vodicich kladkach (3) a  Obr. 21 Lis Krone se semi-variabilni lisovaci komorou [22]

udéluje sbiranému materidlu rotaci.

Hotovy balik pln¢ vyplnil
prostor lisovaci komory (1).
Jelikoz neni umoznén posuv
prickového dopravniku nad bo¢ni
vodici kladky (3) je balik odlozen
na pole.

Obr. 22 Lis Krone se semi-variabilni lisovaci komorou [22]

31



Pohyb dopravniku nad vodici
kladky je omezen dorazovym
kolikem (4) na odpruzenych
teleskopickych tycich (5).

Na této ty¢i mizeme stupnovité
nastavit velikost baliku v rozsahu
1,25 — 1,50 m. Pokud je kolik nahote

neni umoznén pohyb dopravniku

nad vodici kladky a lisuje se balik

praméru 1,25 m.

Na obrazku ¢islo 24 je vidét
moznost  stupnovit¢  zmény
priaméru baliku od nejmensiho az
po nejveétsi pramér. To vSe pouze
pfesunutim dorazovych koliki

(6) do otvort (7).

V ptipadé lisovani
nejveétstho mozného prameéru
baliku, tedy 1,50 m dojde
K vychyleni ptickového
dopravniku  (2) nad bocni
vodici  kladky (3). Diky
dorazovému koliku, ktery je
upln¢ dole (6) je umoznéno
napinacimu mechanismu
poklesnout dol (7) a umoznit

zvétSeni lisovaci komory (1).

Obr. 25 Lis Krone se semi-variabilni lisovaci komorou [23]
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5.4 Popis nejvyznamnéjSich ¢asti listi na valcové baliky

Mezi nejdilezitéjsi casti listi na valcové baliky patii sbéraci stroji, fezaci Gstroji a
podvozek. Tyto €asti budou blize popsany nize v kapitole lisii na hranolovité baliky,

jelikoz jsou pro oba typy listt bud’ shodné, nebo alespon velmi podobné.

5.4.1 Lisovaci komora

Lisovaci komora (1) je nejdalezitéjsi Casti lisu, jelikoz v ni dochazi k formovani
samotné¢ho baliku. Princip lisovani spocivd v hromadéni sbirané hmoty, kterd je
zachycena lisovacim prostiedkem (2). Ten muze byt podle provedeni lisu bud’ fetézovy
dopravnik, gumové pasy nebo ocelové valce (viz. obr. 26). Tyto lisovaci elementy
uvadéji hmotu do rota¢niho pohybu a utahuji ji tak, aby bylo docileno maximalniho

stupné stlaceni a zformovani pravidelného baliku.

Retézovy
dopravnik

o WD MR R M R MR M e et e e e

Ocelovy
valec

Obr. 27 Lisovaci elementy u lisit na valcové baliky
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Dulezitym kvalitativnim prvkem lisi na valcové baliky je fakt, zda je jadro baliku
utuzené¢ nebo mekké. To je zplsobeno provedenim lisu, kdy lisy s variabilni lisovaci
komorou jsou schopny formovat hmotu jiz od jadra baliku a tak jsou baliky Iépe
slisovany a dosahuji 1 vys$§i hmotnosti. Naproti tomu lisy s pevnou lisovaci komorou
zacnou hmotu lisovat az v okamziku, kdy dojde k jejimu dostate¢nému nahromadéni
Vv lisovaci komote a tak ji mohou zachytit lisovaci elementy. V ptipadé listi s pevnou
lisovaci komorou se ve vétsin¢ ptipadl jedna o ocelové valce rozmisténé po obvodu

lisovaci komory (viz. obr. 28).

Obr. 28 Lis s pevnou lisovaci komorou a ocelovymi valci [21]

Siika lisovaci komory je nejéastéji 1,22 nebo 1,5 m. Existuji viak i specidlni lisy,
které maji specifickou $itku lisovaci komory, napiiklad lisy pro vinate s Sitkou komory
1 m. [11],[14], [20]

Gumové pasy (1) jakozto lisovaci element se
vyuZivaji u lisii s variabilni lisovaci komorou. Pésy
byvaji protkané textilii (nylon, polyester) kvili
zvySeni Zivotnosti. V zavislosti na vyrobci byva

v lisech 4 az 8 gumovych past (obr. 29).

Obr. 29 Lis s variabilni lisovaci
komorou a gumovymi pdsy [21]
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Z dtivodu lepsiho kontaktu lisované hmoty s gumovymi pasy, byva povrch pasi
smérem dovnitf lisovaci komory zdrsnén. Tim je dosaZzeno maximalni hodnoty tfeni a

materidl je difive zachycen a uveden do rotatniho pohybu. RUzné typy povrchl past
jsou uvedeny na obr. 30.

Obr. 30 Gumotextilni pdsy pro lisy s variabilni lisovaci komorou firmy Fomia [24]

Uprava plochy past:

1 - stiidavé vzorovani pro vihky i suchy materidl, 2 - jemny vzor pro suchy materidl,
3 - kosoctvercovy vzor, ktery je urcen pro univerzalni pouziti, 4 - zdrsnéné
vzorovani pro mokré materialy [24]

Firma Krone, jako jediny vyrobce, vyuZiva ve vSech svych lisech fetézovy
dopravnik NovoGrip (obr. 31), ktery nahradil jak ocelové valce, tak i gumotextilni pasy.
Pticky dopravniku jsou ptipevnéné v pryzové kostie past. Tyto pticky plisobi na balik
tzv. zubovym efektem, diky ¢emuz je zaruCeno otaceni baliku bez prokluzu i

Vv obtiznych podminkach. [16]

Obr. 31 Retézovy dopravnik NovoGrip firmy Krone [23]
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5.4.2 Vazaci mechanismus listi na valcové baliky

Kdyz je balik dokoncen, je fidi¢ na ovlddacim monitoru, pfipadné¢ zvukovym
signadlem upozornén, aby zastavil stroj a mohlo dojit k ovinuti baliku motouzem nebo
siti. VéEtSina prodavanych listi u nds je vybavena ovazovanim do sité, avSak vyrobci
stale nabizeji i moznost vazani motouzem. Ovazovani baliku do sité je lepsi z divodu
snizeni odletu hmoty z baliku a eliminaci vzduchovych kapes jelikoz je balik 1épe

obepnut.

Obr. 32 Cinnost vazaciho mechanismu u firmy New Holland [21]

Na obrazku 32 zobrazeno ovijeni baliku motouzem. Vodici trubka, kterd nese konec
motouzu, se priblizi k baliku, ktery zachyti motouz a za¢ne ho ovijet. Nasleduje ovinuti
celého baliku, zhruba 12 — 15 ovinuti a po skonéeni tohoto procesu je motouz odtiznut

instalovanym nozem. [20]

Obr. 33 Cinnost vizaciho mechanismu u firmy New Holland [21]
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Na obrazku 34 jsou uvedeny, zakladni ¢asti vazani do sité u lisu Krone Comprima.

Toto vazani funguje tak, ze se pomoci kyvné paky (7) klade sit’ na podéavaci valec (2) a

Z tohoto valce se mezi lisovacimi valci vede na balik a pak se z baliku vytahuje. Po

ukonceni navijeni se fezaci lista (1) vychyli a odtizne sit’.

W~ oo Pk Wk =

Obr. 34 Soucdsti vazdni do sité [23]

Rezaci lista 9 Pfidrzovaci trmen
Podavaci valec 10 Plastova plachta
Vyrovnani sité 11 Sit

Pridrzny plech 12 Sirokotazny tfmen
Brzda sité 13 Sirokotazna kladka
Pruzina brzdy sité 14 Plastové vedeni
Kyvna paka pro sit 15 Pevna pfiéna trubka
Vodici hfidel

Na obrazku 35 a) az c) je cely postup schematicky znazornén.

a) V této poloze je kyvné 11

rameno (7) s volnym
koncem sité (11)
odklonéno a  pfipraveno

k vazani.
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b) V této poloze dochazi k pocatku vazani, tedy kyvné rameno (7) posune ptidrzny
plech (4) spolu se siti (11) k podavacimu valci (2). Sit’ je predana a zavedena do

lisovaci komory, kde ji zachyti balik a dojde k jeho ovinuti.

c) Kyvné rameno (7) vrati pfidrzny plech (4) spolu se siti (11) zpét do vychozi
polohy. Balik stale tdhne sit’ pfes roztahovace do komory kde se oviji balik siti.
Kdyz dojde k dokonceni pozadovaného poctu ovinuti, aktivuje se fezaci

mechanismus (1) a odfizne napnutou sit’. [23]

Obr. 35 Schématické zndazornéni procesu ovijeni baliku siti v lisu Krone [23]

38



Tab. 5.1 Technicka data vybranych lisii na valcové baliky [32]

traktoru (kw/k)

Vyrobce : NEW HOLLAND
Typové oznaceni: Variant 385 RC Comprima V210 XC | Roll-Belt 180
Lisovaci komora L o, o
P e variabilni variabilni variabilni
(pevna,variabilni)
Typ sbéraciho ustroji , . .
P prstové prstové Easy Flow prstové
(prstové, jiné)
Sitka sbéraciho ustroji 21 215 23
(m)
Vkladaci ustroji typ , . .
PR rotorové rotorové rotorové
(rotorové, jiné)
Pocet nozu 14 17/26 15
Teoreticka délka Fezanky 70 64/42 130
(mm)
Prumer baliku x Sitka 0,9-1,80 x 1,2 1-2,05x 1,2 1,8x1,2
baliku (m)
Typ lisovaciho ustroji remeny pricky spojené pasy remeny
Pocet valcu/pasu, atp. 4 - 6
Lisovaci tlak (Mpa) 0-18 - 17,2
R 3 d2 p ” 4x provazek, sit, » ,
Vazani (sit/provazek) sit/motouz STl sit/ provazek
Celkova délka (mm) 4680 5530 4815
Celkova vyska (mm) 2800 3150 3090
Celkova sitka (mm) 2490 2610 2850
Pohotovostni hmotnost 5 850 i 3815
(kg)
Pozadovany vykon 73/100 66/90 78/105

Zvlastni vybava

HD vybava- zesileny
rotor a retézy, Pro-
spustitelné dno

vyhazovac balikd,
videokamera
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6 SBERACI LISY NA HRANOLOVITE BALIKY

Tyto lisy doznaly zna¢ného rozsiteni zejména v dasledku rostouci poptavky po
slamé jakozto zdroje obnovitelné energie a také v souvislosti s rostoucimi naroky na
vykonnosti a dodrzovani vcasnych agrotechnickych lhiit. Hlavni pfednosti téchto lisu je
schopnost vysokého stupné stlaceni lisovan¢ho materidlu do pravidelnych hranolovitych
baliki. Druhou hlavni ptfednosti téchto lisi je vykonnost, kterd je mnohdy az
dvojnéasobnd oproti lisiim na valcové baliky, coz je ddno zejména faktem, ze tidi¢ miize
udrzovat vyssi pojezdovou rychlost a nemusi pfi vyskladiiovani baliku zastavovat jako

je tomu u lisii na valcové baliky.

Obr. 36 Lis na hranolovité baliky firmy New Holland [21]

Hranolovity tvar balikd je velmi vyhodny zejména pii manipulaci, kdy je lze
Iépe skladat na sebe a také se vyznaCuji mnohem lepSi schopnosti pifepravy a
skladovani. To je dano zejména tvarem, diky kterému je mozné mnohem Iépe vyuzit
dopravni prostiedek a i sklad. Z tohoto diivodu se tyto lisy pouzivaji pti obchodovani se
slamou, kdy dochazi k pfepravé této komodity i na stovky kilometri nebo u velkych
zemédé€lskych podnikli poZadujicich maximalni vykony. Dalsi vyhodou téchto list je
relativné rovnomérné slisovani hmoty v baliku oproti lisu na valcové baliky, kde stifed
baliku je m&kky a smérem k obvodu se slisovanost zvysuje.

Trendem posledni doby je co mozna nejvySsi stupen stlaceni materidlu a
z tohoto diivodu dochézi k ur€itym konstrukénim zméndm téchto strojii. Zejména pak

lisy byvaji vybavovany piedfadnym drticim systémem, ktery je velmi podobny drtici
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materialu, kterymi jsou vybaveny sklizeci mlaticky. Pfes vSechny tyto vyhody byl tento
typ listi zejména v poslednich letech, kdy dochazelo k rozvoji ekologického zeméd¢lstvi
na ustupu a dochazelo spise k rtistu poctu listi na valcové baliky.

Tato skutecnost byla dana zejména nevyhodami, které tyto stroje maji. Mezi hlavni
nevyhody patii vysokd pofizovaci cena, kterd se u Spickovych stroji pohybuje kolem
castky 4 miliond korun. Také slozitost oproti lisim na valcové baliky je vyssi, s ¢imz
souvisi zvySené naroky na obsluhu i udrzbu stroje. Dalsi nevyhodou je velikost, kdy
tyto lisy dosahuji hmotnosti pfes 10 tun, coz sebou nese zvySené naroky na tazny
prostiedek. U nejvétSich listt na hranolovité baliky se doporucuje vykon tazného
prostiedku az 260 kW, pficemz vykonova hranice pro tyto lisy zac¢ind na 110 kW.
Naproti tomu lisy na valcové baliky si bez problému vysta¢i s vykonem tazného
prostfedku v rozsahu 74 az 103 kW v zavislosti na podminkéch sklizné. To je také jeden
z diivodd, pro¢ si tyto lisy potizuji mensi zeméedélei, ktefi nedisponuji tak silnymi
taznymi prostifedky a lisy na hranolovité baliky jsou vétSinou vysadou velkych podnik,

ktefi dokazi vyuzit potencial takového stroje. [2], [11], [25], [26]

6.1 Popis ¢innosti lisu na hranolovité baliky

Lisy na hranolovité baliky se skladdaji z n€kolika hlavnich ¢asti, které jsou popsany
na obrazku c¢islo 36. Proces lisovani zacind sebranim materidlu ze zemé sbéracim
ustrojim, odkud je material posunut ke kasaci, ¢irotaénimu vkladacimu ustroji, dle
vybavy stroje a postupuje dale do predlisovaci komory. Zde dochazi k akumulaci
materidlu a kdyz je ho pozadované mnozZstvi, dojde k otevieni pfidrznych palct, které
jsou v horni ¢asti piedlisovaci komory a material je dopraven do lisovaci komory pied
pist. Ten ho svym pfimocarym vratnym pohybem pfitlaci k slisovanému baliku, ktery je
Vv lisovaci komote pfed materidlem a tvoii tak oporu pro lisovani. Poté co je balik
dokonlen, je zavdzan do motouzu a vytlaten ven z lisovaci komory zase novym
balikem, ktery se tvofi. Po opusténi lisovaci komory je tedy balik samospadem odlozen
na pole, pfipadné mize byt lis vybaven akumula¢nim vozikem, ktery umozZiuje
odkladat dva baliky u sebe a to v misté¢ kde obsluha pozaduje, coz mize zna¢n¢ ulehcit

nasledny svoz balik.
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Mérici kolo délky

Uzlovace baliku
Pist Lisovaci
komora
Pridrzné palce plodiny ﬁ
‘ Valec

Predlisovaci
komora

hustoty

N

W r : - = y "“ }-
Péchovaci S w——— “
vidlice \ pﬂ

I/ \\‘1“\ '\ \k

Piipojna oj

lab na balik

eky sbérace Napravy

Rotor Jehly
Obr. 37 Hlavni ¢asti lisu na hranolovité baliky [21]

Bo¢ni dvere lisovaci
komory
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Lisovand plodina je nepfetrzit¢ sbirdna sbéracem (1), ke kterému je hmota
ptitlacovana vychylovacim plechem nebo rotacnim valeCkem (2), ktery napomaha
plynulému toku materialu a u nejmodernéjSich listi byva i1 aktivn€ pohanén. Jelikoz Sirka
sbérace je vEtsi nez $itka lisovaciho kanalu, jsou lisy vybaveny stfedicimi $neky (3),

které materidl usmériuji na Sifi lisovaciho kandlu. Za témito Sneky je kasaé, nebo

rotacni vkladaci ustroji (4), dle vybavy stroje.

Obr. 38 Cisti lisu Krone na hranolovité baliky [23]

V ptipadé potfeby miiZze byt lis vybaven fezacim ustrojim (5), které je schopné
riznou kombinaci poctu nozti nafezat rozdilnou délku materidlu. Poté material

postupuje do predlisovaci komory (6), kde dochazi akumulaci materialu.

5
Obr. 39 Cisti lisu NewHolland na hranolovité baliky [21]
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Material je v ptedlisovaci komote zadrzovan piidrznymi palci (7), které zabranuji
jeho pted¢asnému vniknuti do lisovaci komory (8). V této fazi lisovani je péchovaci

vidlice (9) v klidové poloze u spodniho konce piedlisovaci komory (6). (obr. 39)

Obr. 40 Zachyceni procesu lisovani v lisu NewHolland [21]

Na obrazku ¢islo 40 je znazornéna situace, kdy jiz doslo k zaplnéni predlisovaci
komory (6) a oteviely se pfidrzovaci palce (7). Nasledné péchovaci vidlice (9) dopravi
nahromadény material (10) do lisovaci komory (8) pted pist (11). Pohyb péchovace je
synchronizovéan s pohybem pistu.

Poté co je hmota dopravena do lisovaci komory (8), ptidrzné palce (7) se uzaviou
zpét a dochazi opét k akumulaci materialu v predlisovaci komoie (6). Mezi tim pist (11)
stlauje hmotu proti baliku (12), ktery se pfed nim formuje. Formovani se d&je diky
odporu, ktery kladou pohyblivé dvete lisovaci komory. Bo¢ni (13) i horni dvete (14)
lisovaci komory jsou zavéSeny a pomoci dvou ptimocarych hydromotori (15) se mohou

pohybovat.

14

15
12

13

Obr. 41 Proces lisovani v lisu Massey Ferguson [27]
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Dtivodem tohoto pohybu je tprava vystupni sekce lisovaci komory ¢imz se tidi
hustota slisovani baliku. Tato hustota je kontrolovana elektronicky pti kazdém pohybu
pistu. Vzdy, kdyz pist protlacuje materidl lisovaci komorou, se méfi zatizeni pistu a
podle toho dojde k setizeni hydraulického systému nastavovani hustoty baliku tak, aby
bylo dosazeno hodnoty nastavené obsluhou stroje.

Na obrazku cislo 42, je zobrazen princip méfeni délky baliku, ktery je zalozen na
otafejicim se méticim kolem (16), které je zabodnuto do baliku. Jak se balik posunuje,
tak se kolo otdc¢i, kdyz dojde k dosaZeni poZzadované délky baliku, kolo sepne

mechanismus uzlovace (17) a jehly (18), které jsou synchronizovany s pistem lisu.

17

Obr. 42 Proces lisovani v lisu Massey Ferguson [27]

Na kazdé stran€ lisu jsou umistény zasobniky pro klubka motouzu. Z nich je veden
motouz do zakladacich ramen motouzu, umisténych nad lisovaci komorou a poté do
jehel (18) umisténych pod lisovaci komorou. Béhém kompresniho zdvihu pistu se jehly

zvednou k uzlovac¢ium (17) a nesou spodni motouz (19) (obr. 44).

Obr. 43 Proces lisovani v lisu Massey Ferguson [27]
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V okamziku, kdy jehly dosahnou uzlovact (17), uchopi i horni motouzy. Oba
motouzy jsou nasledné vedeny do uzlovace, kde se svazi v uzel. Konce provazka se

odstfihnou a tim je balik dokoncen.

Obr. 44 Pohled na uzlovace lisu Massey Ferguson [27]

Dva zbyvajici konce motouzu jsou drZzeny v kotou¢i motouzu a béhem zasunovani
jehly (18) zpét dola do jeji pocatecni pozice se zatim uvaze druhy uzel. Pro vytvofeni
pocatku dal§iho baliku (12) se svaze horni a spodni motouz dohromady (obr. 45).
Nasledné, jak dochézi k lisovani hmoty a jejimu posunu lisovaci komorou, je motouz
podavan k horni a spodni ¢asti baliku a nemusi byt drZzen v kotou¢i motouzu. Tim je
vyfesen problém vytahovani motouzu z kotou¢e motouzu béhem lisovani baliku.

Hotové baliky jsou odsunuty k zadni ¢asti lisu a nasledné odlozeny na pole. [28]

Obr. 45 Utvoreni pocdtku dalSiho baliku [28]
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6.2 Popis nejdilezitéjSich ¢asti lisu na hranolovité baliky

K hlavnim c¢astem lisu na hranolovité baliky patii sbéraci ustroji, fezaci ustroji,
péchovaci ustroji, vazaci ustroji a podvozek stroje. Tyto ¢asti budou bliZe popsany

Vv této kapitole.

6.2.1 Sbéraci ustroji listi na hranolovité baliky

Ukolem sbéraciho ustroji je sebrat hmotu ze zemé a dopravit ji k podavacimu &i
fezacimu uGstroji (1). Pro tento ucel je vybaven pruznymi ocelovymi prsty (2), které se
pohybuji tésné nad zemi a sbiraji hmotu. Cist¢ sebrané tadky zavisi na spravném
sefizeni a kopirovani sbérace. To je zajiSténo nejcastéji gumovymi kolecky po stranach

sbérace (3), ptipadné kopirovacim ocelovym valeckem.

Obr. 46 Sbéraci ustroji lisu NewHolland [21]

Konstrukéné se sbéraci Ustroji shoduje s tim, které se pouziva naptiklad u lisi na
véalcové baliky, senaznich vozi nebo sbéracich vozi. Sitka sbéraciho astroji byva
v rozmezi 1,5 — 2 ,5 metru v zavislosti na pracovnim stroji. Co se tyka provedeni, tak
existuji dva typy sbéracl a to fizeny sbérac¢ s drahou (obr. 47) a nefizeny sbéraé bez

dréhy (obr. 48). Ten se vyznacuje jednodussi konstrukci.

Obr. 47 Rizené sbéraci uistroji lisu Obr. 48 Nefizené sbhéraci uistroji lisu Krone [23]
Massey Ferguson [27]
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K dalsim konstrukénim ¢astem sbéraciho Ustroji patii pfidrznad deska (1), ktera
muze byt v provedeni, jako je uvedeno na obrazku 49. Dalsi variantou je nahrazeni
desky stejnym ocelovym valeckem (2), ktery je pied ni, nebo nahrazeni obou valeck
jednim vétSim aktivné pohanénym. Vyznam téchto valeckid ¢i desky spociva
v usmériiovani toku materidlu a jeho pftitlacovani ke sbéraci, ¢imz se zamezi hromadéni

materialu a zlepsi se jeho tok. 3

Obr. 49 Shéraci ustroji lisu Krone [23]

Posledni casti sbérace jsou stiedici Sneky (3), které soustfed’uji sbirany material do
sttedu sbéraciho ustroji, tedy na Sitku vkladaciho nebo fezaciho ustroji. Sbéra¢ byva
pruzné zavéSen na ramu stroje tak, aby bylo mozné nastavit jeho vysku nad zemi.
K lepSimu kopirovacimu U¢inku napoméhaji 1 koleCka po strandch sbérace. Pohon
sbéraciho Ustroji byva feSen pies prevodovku kloubovym hiidelem, femenem nebo

fetézem. [11], [20], [23]

6.2.2 Rezaci tistroji list na hranolovité baliky

Lisy na baliky byvaji vybaveny fezacim ustrojim z diivodu natezani vstupniho
materidlu, diky ¢emuz je mozné dosahnout vyssi slisovanosti baliku. Nafezany material
totiz jde lépe zkomprimovat a baliky tak maji vyS$i objemovou hmotnost. To ma
pozitivni vliv na ekonomiku celého procesu sklizné slamy, zejména pak na dopravu a
skladovani balikti. Dalsim divodem proc€ jsou lisy timto Ustrojim vybaveny je schopnost
lisovat senazni baliky, kdy pro dosaZeni kvalitniho krmiva je nutné dodrZet co mozna

nejkratsi fezanku.

Obr. 50 Rezaci rotor lisu NewHolland [21]
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Pfed samotnym fezacim ustrojim byvaji jest€ usmérnovaci Sneky (obr.49), které
zuzuji tok materidlu na Sitku fezaciho Ustroji, jelikoz sbéraci ustroji byva vzdy Sirsi nez
fezaci. Zakladni Casti fezaciho ustroji je robustni rotor (1), ktery je tvofen ocelovymi
lamelami, které byvaji hvézdicového tvaru (2). Ty jsou poskladany na hiideli do
spirdlového tvaru, ¢imz je zajisténo rovnomérné rozdéleni pice a fezu, kdy nedochézi
k narazovym feztim vét§siho mnozstvi hmoty. Samotnym fezacim elementem jsou noze

(3), pies které rotor hmotu protlacuje a tim dochazi k jejimu zkraceni.

RLINIAE T
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Obr. 51 Hlavni éasti Fezaciho tistroji lisu Krone [23]

Drzak nozii byva rozdélen do jedné nebo dvou kazet (4) podle vyrobce stroje a tyto
kazety se daji hydraulicky odklopit (5) (obr.52) tak, aby je bylo mozné vysunout do

boku (obr. 53) a noze bezpetn¢ vyjimat ¢i vkladat.

Obr. 52 Hydraulické odklopeni Fezaciho Obr. 53 Vysunuti dridku noZii u lisu
ustroji lisu Krone [23] NewHolland [21]

Regulace délky fezanky se provadi zménou poctu nozu v drzaku. Aktivace neboli
vztyCeni nozli do zabéru se provadi vétSinou skupinoveé naptiklad matici na boku kazet.
Pomoci tohoto centradlniho systému je mozné vztyCit do zabéru bud vSechny noze,
poloviéni pocCet nozii nebo Z4dné noZe. To usnadiiuje praci obsluze a moZnost
prizptsobeni se pracovnim podminkam. V ptipad¢, Ze je tfeba pouzit jiny pocet nozu, je
nutné prazdnd mista v drzdku vyplnit tzv. slepymi nozi, aby nedochazelo k zalepeni

drzakt sbiranym materidlem.
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Z diivodu bezpecnosti a vydrze jsou noze ulozeny v drzaku jednotlivé a kazdy niz
r

je jistén pruzinou (obr.54). Toto feSeni je
pouzito jako bezpecnosti pojistka proti
vniknuti  ciziho télesa, aby nedoslo

k poskozeni noze.

Obr. 54 Jednotlivé jisténi nozi lisu
Krone [23]

V piipad¢, Ze dojde K vniknuti ciziho t€lesa (1), dojde diky systému jisténi (2)

k odklonéni noze (3) vzad a tak se zabrani jeho poskozeni.

Obr. 55 Princip jisténi noZe u Fezaciho tistroji lisu Krone [23]

V piipad¢, ze potiebujeme jesté vyssi rozmélnéni materialu, je mozné lis vybavit
tzv. ptredfadnym drti¢em (obr. 56, 57) (1). Diky nému je mozné docilit teoretické délky

fezanky 21 mm. Tento drti¢ je umistén pfed sbéracim ustrojim (2) a je pfipevnén k 0ji
(3) lisu.

Obr. 56 Lis Krone s piediadnym
drti¢em PreChop [23]

Obr. 57 Lis NewHolland s pireditadnym
drticem TwinCutter [21]
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wevr

lepsi nasakavost, 1épe se rozdruzuje pii podestylani a také dochazi k lepSimu rozkladu
hnoje pifi podestylani touto nadrcenou slamou. Tento materidl lze také vyuzit jako
dopln€k stravy pro skot jakoZto zdroj vldkniny. Jeho dal§i vyuziti miZeme nalézt
v driibezarnach, kde se vyuziva jako podestylka, k zakryvani zeminy pii péstovani
jahod atd. [23]

Toto zafizeni je prakticky stejné jako drtie pouzivané na sklizecich mlati¢kach.
Sklada se z rotoru (obr.58) (1), ktery je osazen pohyblivymi noZzi (2). Rotor s noZi se

1 a vrha material mezi dvé fady protiostii (3).

otaci rychlosti vice nez 3000 ot.min
Rozdrceny material pak ptimo dopadé na sbéraci ustroji lisu. Protiostii 1ze nastavit do

riznych poloh, ¢imz se reguluje délka fezanky. [23]

Obr. 58 Pitediadny drti¢ lisu Krone [23]

Vysku nad zemi je mozné nastavovat hydraulicky (obr.58) (4). Cely drti¢ je tak
nesen tésn¢ nad zemi a diky saci schopnosti rotoru, je mozné sebrat veskery material
ztadku.  Vpfipadé, ze  drceni
nepozadujeme, je mozné cely drti¢
vypnout, zvednout az do vysky 52 cm
a pouzivat lis bez ného. Pokud vSak
planujeme drtici systém nevyuZzivat
delsi dobu, je mozné ho jednoduse
demontovat a pomoci ptidavnych

kolec¢ek ho vysunout na bok (obr. 59).

Obr. 59 Demontds pitediadného drtiée lisu Krone [23]
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6.2.3 Péchovaci a lisovaci ustroji lisi na hranolovité baliky

Na obrazku ¢islo 60 je uvedeno, feSeni firmy Krone, kdy je lis vybaven rota¢nim
péchovacim ustrojim (1). Poté co byl material sebran ze zemé a nafezan pomoci
fezaciho ustroji (2), postupuje do péchovaci (pfedlisovaci) komory (3). Zde dochazi
k akumulaci a mirnému stlacovani lisovaného materialu pied tim, nez je dopraven pied

lisovaci pist (4). 4

Obr. 60 Péchovaci ustroji lisu Krone [23]

Pti tomto technickém feSeni pracuje v pfedlisovaci komote nékolik hrabic plnicich
(5) a jedny hrabice podavaci (6). Ty nahromadény material dopravi do lisovaci komory
pred pist (4). Ten nasledné stla¢i materidl a dojde k vytvofeni jednoho platu baliku.
Akumulovany materidl je v piedlisovaci komote (3) zadrzovan zddrznym systémem (7),
ktery brani pfedcasnému vniknuti nedostate¢ného mnozstvi materidlu do lisovaci
komory. Diky tomuto technickému feSeni jsou vSechny platy v baliku stejné¢ velké a
slisované. Zadrzny systém je totiz odklonén az v okamziku, kdy je dosazeno
nastaveného predlisovaciho tlaku. O kontrolu tohoto procesu se staraji tlakova ¢idla
v pfedlisovaci komote. Pred pist tedy putuje vzdy stejné mnozstvi materidlu, diky

¢emuz jsou baliky vyrovnané a tvarové stabilni. [22]

~

PP

Obr. 61 D0prvem ailu do lis. komory u lisu Krone [23]
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Dalsi moznosti, jak Ize vytesit proces péchovani v predlisovaci komote, je pouziti
klikového péchovaciho ustroji jak je vidét na obrazku Cislo 62. Toto konstrukéni feSeni
se sklada z péchovacich vidlic (1), které plynule odebiraji nafezany material od fezaciho
ustroji (2) a dopravuji ho do ptedlisovaci komory (3), kde se materidl shromazd'uje a

stlacuje.

-----

Obr. 62 Péchovaci ustroji lisu Massey Ferguson [27]

Poté co je v piedlisovaci komote (3) dosazeno potiebné hustoty piedlisovani, dojde
k odklonéni zadrzného systému (4) a ptedlisovany material (5) je podavacem (6)

dopraven pfed lisovaci pist.

Obr. 63 Péchovaci ustroji lisu Massey Ferguson [27]
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Hlavni c¢asti lisovaciho ustroji je pist (obr. 64), ktery stlatuje hmotu proti
predchazejicimu baliku a lisovaci komora (obr. 65), kterd klade odpor prochazejicimu
baliku a tim vytvari potiebny lisovaci tlak. Spodni hrana pistu je opatfena nozem, ktery
odfezdva prebyteCné mnozstvi materidlu. V pistu jsou také svislé drazky, které

umoziuji priichod jehel vazaciho Ustroji.

,4

~;"' -‘h
|| 5"1 m

Obr. 64 Pist lisu NewHolland [21]

Stupeni slisovani baliku zavisi zejména na
lisovacim tlaku, ktery se reguluje pomoci zmény
velikosti vystupniho prifezu lisovaci komory. To
se déje pomoci pohyblivych stén, kdy jsou bocni a
horni sténa lisovaci komory pomoci hydraulickych
pistt ovladany, ¢cimz se méni priiez a tim i lisovaci
tlak. Hustota baliku je fizena elektronicky, kdy
zatéZzovy snimac dava signal hydraulickym vélcim
lisovaci komory a zde dojde v pifipadé potieby
K upraveni lisovaciho tlaku tak, aby se dosahlo

operatorem pozadované hodnoty.

Obr. 66 Hydraulicky pist pro nastaveni
lisovaciho tlaku lisu NewHolland [21]
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K ptekondni Spi¢kovych tlakli a urcité akumulaci
energie slouzi setrvaénik s tfeci spojkou (obr.67). Ten
prispiva ke klidnéjsimu chodu celého lisu. Pohon
klikového Ttstroji je veden od vyvodového hiidele
traktoru (1) kloubovymi htideli (2) pfes volnobézku a
tteci spojku (3) k setrvaéniku (4) a odtud uz k hlavni

pievodovce (5).

Obr. 67 Prevodovka, setrvacnik a
volnobéina spojka lisu Krone [23]

Obr. 68 Lis Krone s hlavnimi funkénimi skupinami [23]

6.2.4 Napravy list na hranolovité baliky
Népravy lisi na hranolovité baliky byvaji v provedeni jednonipravovém C¢i
dvounapravovém. V piipad€ pouziti dvou ndprav navic byva zadni ndprava nabézné

fiditelna, coz snizuje polomér otadeni. | il

Obr. 69 Porovndni oticeni lisu Obr. 70 Jednondpravovy a dvoundpravovy
S jednou ndpravou a dvéma lis NewHolland [21]
NewHolland [21]
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6.2.4 Vazaci Gstroji lisi na hranolovité baliky

Pro vazani balikii se pouzivaji dva typy vdazacich ustroji a to Mac Cormick a
Deering. Ob¢ ustroji jsou téméi shodna az na to, ze véazaci Ustroji Deering ma jinak
feSen unase¢ a svérku motouzu a ma vykyvné rameno, které nese ntz. U dneSnich
modernich listi se také vyuziva systém dvojiho vazani, jehoz vyhodou je fakt, ze béhem
formovani baliku neni motouz drzen v uzlovaci, ¢imz se snizuje riziko jeho poskozeni.
Hlavnim divodem vyuzivani tohoto systému je zvétSovani velikosti balikii a jejich
slisovanosti, coz zvySuje odpor motouzu a tim je vyssi riziko poskozeni uzlovace.

Cinnost dvojiho vazani a uzlovate Deering je blize popsana v této kapitole. [9]

Na obrazku ¢islo 71 je vazaci ustroji lisi na hranolovité baliky S popisem
jednotlivych ¢asti. K hlavnim ¢astem patii téleso uzlovaée (1), hnaci ozubené kolo (2),
hnaci hiidel (na obrazku neni pouze otvor) (3), stahovaci rameno (4), ozubené kolo
(pastorek) uzlovace (5), motouzova svérka (pridrzova¢ neboli ¢lunek) (6), nozik (7),
vazaci roubik (uzlovac) (8), pastorek motouzové svérky (9), pevnd kleStina

uzlovace (10), pohybliva klestina uzlovace tzv. jazyéek (11). [9]

1
2

a
4 ™)
5 A

Nt
6
.
8

Obr. 71 Popis édsti uzlovadée [29]
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Vézaci Gstroji mé Ctyfi az Sest uzlovacl, u dneSnich nejvétSich listt se pomalu

za¢ina pouzivat az osm uzlovacl a to z divodu soudrznosti balika jelikoz dnesni lisy

dosahuji vyssich lisovacich tlaki a také se vyuziva fezaciho ustroji.

Obr. 72 Osm uzlovaéii lisu Krone BigPack HDP [23]

Vazaci ustroji je uloZeno nad lisovaci komorou a ma jeden spolecny hiidel, ktery
slouzi k pohonu vazani. Cely proces vazani tj. vlozeni motouzu do vazaciho Ustroji a
vytvoreni uzlu musi byt synchronizovani s pohybem pistu coz je zajisténo pomoci tzv.
zapinaciho (spoustéciho) ustroji. Po zapnuti pohonu hnaciho htidele uzlovace se
nejdiive zveda jehla (1), kterd obepne slisovany material a uloZi motouz pres klestiny

vazaciho roubiku (2) do horniho unaSece motouzu (3).

Obr. 73 Cinnost uzlovace v lisu Krone [23]
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V nejvyssi poloze jehly (1) se pooto¢i unaseci kotou¢ motouzu (3) o jeden zafez,
bere sebou oba motouzy (4) a unasi je k motouzové svérce (3). Otacdi-li se unasec
motouzu, zacne se otadfet vazaci roubik (5) a oba motouzy leZici na kleStinach kolem

nich obtoci.

Obr. 74 Popis procesu uzlovini [29]

Klestiny (6) se rozeviou (asi po %/ otacky) a oba motouzy mezi vazacim roubikem a

svérkou motouzu vklouznou mezi klestiny.

Obr. 75 Popis procesu uzlovdni [29]
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Vlivem svérky vazaciho roubiku pii dal$im otaceni se kleStiny (6) seviou a po
sevieni klestin se vykyvne rameno a pfipevnénym nozem (7) pretfizne oba motouzy
mezi vdzacim roubikem a svérkou motouzu. Pfi dal§Sim pohybu ramene stahne rameno
otoceny motouz z klestin vazaciho roubiku a protoze jsou oba konce kleStinami pevné
drzeny, provlékne se motouzem a tim vytvoii uzel. Tento zplsob vazani uzlu, tedy
Deering je rozsifenéjsi, jelikoz umoziiuje tvorbu lepsiho uzlu nez u zptisobu Cormick.
To je dano zejména pouzitim stahovace uzlu, coz umoziuje pouziti vétsi sily k drzeni

tvoficiho uzlu na roubiku ¢imz se docili lepsiho vytvoteni uzlu a stazeni z roubiku. [9]

RAUSSENDORF

MASCHINEN . UND GERATERAL GVB4

Obr. 77 Dokonéeni uzlu a jeho stazeni ramenem [29]
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Na obrazku cislo 78 je zobrazen cely proces tvorby uzlu tak, jak to probiha

Vv realnych podminkéch u lisu Krone.

Obr. 78 Proces tvorby uzlu v lisu Krone [23]
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Systém dvojitého vazani se vyuziva diky svym vyhodam, ke kterym patii zmenSeni
napnuti motouzu pro vyssi spolehlivost a zivotnost vazani. Jelikoz zvétSovani baliku a
délky obvazovani motouzem vedlo k ¢astym poruchdm motouzové svérky. Dale
zvySovanim slisovanosti dochazelo i ke zvySeni odporu motouzu pii obepinani. Tyto
problémy byly vyfeseny systémem dvojitého vazani, kdy béhem formovani baliku neni
motouz drzen v uzlovaci, ¢imz se snizuje riziko jeho poskozeni.

Cinnost dvojitého vazani je obdobna jako u vazani Deering, s tim rozdilem, Ze je
nutné vytvofit dva uzly za sebou a to nejprve uzel na konci baliku a nasledné uzel na
zaCatku nasledujiciho baliku. Pfi tomto zpisobu vazani je nutné vést motouz na
obvazovani baliku ze spodni strany a z horni strany, tedy ze dvou klubek, jak je vidét na

obrazku ¢islo 79. Je zde také patrné vidét, Ze motouz neni drzen v uzlovaci.

Obr. 79 Systém dvojitého uzlovini NewHolland [21]

Vazani uzlu je obdobné, jak jiz bylo popsdno vySe, tedy prvni uzel se vytvori
polozenim obou vétvi motouzu jehlou ptes klestiny roubiku na vyfez motouzové
sveérky. Vodici packa se zvedne a napinacim prstem, ktery se pootoc¢i napne dolni vétev
motouzu. Po otoCeni svérky a roubiku se vytvoii smycka. Pfi tom se jehla vraci zpét,
Celist roubiku se otevira, aby pfi nasledném zavieni seviela oba konce motouzu na
strané svérky a napinaci prst uvolituje motouz. Pii zpétném pohybu jehly byly oba
konce motouzu uloZeny do nasledujiciho vyfezu motouzové svérky pro vytvoifeni

druhého uzlu. V konec¢né fazi vazani prvniho uzlu dochazi k vytvoreni uzlu, odfiznuti
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koncti nozikem a staZeni stahovacim ramenem. Vodici paka soucasn¢ klesa a spolu
S napinacim prstem piipravuje zavdzani druhého uzlu na druhych koncich ufiznutych
veétvi motouzu. Druhy uzel se podobné jako prvni postupné vytvaii v uzlovaci, pticemz
jehla je v klidu, nebot’ oba konce motouzu byly jiz navléknuty a jsou v motouzové
svérce. Po dokonceni druhého uzlu se nachazi na zacatku tvoficiho se baliku a jehla
zustava v dolni poloze, tak aby usmériiovala tok motouzu. Soucasti uzlovace se po

zapnuti otac¢i dvakrat, zatimco jehla se z vychozi pozice pohybuje jen jednou. [9]

Pti prvnim kroku vstupuje

plodina do lisovaci komory a

motouz  obepind  lisovanou

plodinu shora i zespod. Zadny

motouz pii tom neni drzen

V uzlovaci.

Kdyz balik dosahne

poZzadované  délky, rohatka

aktivuje spojku vazani, ¢imz
dojde ke spusténi celého ustroji.

Pist se pohybuje smérem

k plodin¢ a stlacuje ji. Soucasné

piivadi jehly dolni motouz do =
uzlovach. (

" (/)

Obr. 80 Systém dvojitého uzlovini NewHolland [21]
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Ve treti fazi je horni a dolni motouz zaveden v uzlovaci za pomoci jehel. Nasledné

dojde k jejich svazani v uzel.

Obr. 81 Systém dvojitého uzlovani NewHolland [21]

Poslednim krokem je zataZeni jehel zpét do vychozi pozice. Oba motouzy jsou stale
drzeny V uzlovaci a je uvazan druhy motouz. Po vytvoreni druhého uzlu jiz neni zadny

motouz drZen v uzlovadi.

Tan®

Obr. 82 Systém dvojitého uzlovani NewHolland [21]
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Pro spravnou funkci vadzaciho ustroji je také dulezitd jeho Cistota. Ta je zajiSténa
pravidelnym ofukovanim celého ustroji. To je feSeno bud’ ventilatory, jak je uvedeno na
obrazku cislo 83, které jsou umisténé pted uzlovaci, nebo jako prvek vyssi vybavy se

pouziva individuélni ofuk jednotlivych uzlovaci, coz je uvedeno na obrazku cislo 84.

Obr. 83 Systém ofukovani pomoci ventildtorii NewHolland [21]

Systém cisténi se aktivuje automaticky po urcitych casovych intervalech, které si
nastavi obsluha, nebo je mozné systém spustit na vyzadani, kdy obsluha potiebuje.
V ptipadé zvysenych prasnych podminek poskytuje lepsi Cisténi individualni ofukovéni
uzlovacl, ktery lze také ovladat automatiky nebo na dle potfeby jak uzna obsluha za

vhodné.

Obr. 84 Systém individudlniho ofukovdni uzlovacii lisu Krone [23]
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DalSim dtlezitym prvkem procesu uzlovani jsou zasobniky motouzu, které
poskytuji dostateCnou zasobu motouzu pro praci lisu. Zasobniky musi byt snadno
pristupné a musi pojmout co nejvice klubi¢ek motouzu, ktera maji vSichni vyrobci

stejnd z davodu zamény klubicek u jednotlivych listi a vyrobcti motouzu.

Obr. 85 Umisténi klubi¢ek motouzu v lisu Krone [23]

Zasobniky byvaji u lisi na obou stranach a u nékterych lisi byvaji i spoustéci, ¢imz
se zlepsi ptistup k motouziim i k samotnému lisu jak je vidét na obrazku ¢islo 85. Zde je
vyobrazeno feSeni, které pouziva firma Krone. Lis muZze byt vybaven az 54 kusy
klubi¢ek motouzu. Nutno vSak podotknout, Ze tento lis je vybaven 8 uzlovaci.

Ostatni vyrobci pouzivaji zatim dvouradé umisténi motouzl jak je vidét na obrazku
¢islo 86, kdy jsou motouzy umistény ve dvou fadach nad sebou. Obecné Ize u tohoto
lisu pfi standardni velkosti baliku, ktera je 1,2 x 0,9 x 2,5 m udélat kolem 950 baliki na
jedno naplnéni. [21]

Obr. 86 Umisténi klubiéek motouzu v lisu NewHolland [21]
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Tab. 6.1 Technicka data vybranych lisii na hranolovité baliky [32]

New Holland

rychlost (km/hod)

Vyrobce : Claas Quadrant KRONE-BiG Pack
Typové oznaceni: 3400 RC 1290 HDP I XC Big Baler 1290
T ., .
Yp sberau,ht.). u§tr01| TR prvs,tove, TR
(prstové, jiné) nerizené
Sitka sbéraciho ustroji 235 235 2.4
(m)
Vkladaci astroji typ , , .
e e . rotorové rotorové rotorové
(rotorové, jiné)

Pocet nozi 25 26 33
'!'eoretlcka délka 45 nebo 90 44 39
fezanky (mm)

Moznost vyrazeni
. ano ano ano
fezani
Sifka x vySka x delka 1,2x1x1-3 1,2x0,9x1-3,2 1,2x0,9x2,5
baliku (m)
Pocet uzlovacu 6
Pocet naprav 2 1 nebo 2
Rozmér pneumatik 500/55-20 620/50-R 22,5 na prani
Brzdy vzduchové vzduchové vzduchové
Celkova délka (mm) 8965 9050 7600
Celkova vyska (mm) 3370 3800 3150
Celkova sitka (mm) 2970 2995 3200
Pohotovostni 12 860 15 800 9350
hmotnost (kg)
Pozadovany vykon 130 kw na PTO 240/320 110/150 na PTO
traktoru (kw/k)
Nejvyssi pfepravni 40 40 60

Zvlastni vybava

videokamera, vaha,
vlhkomér,

vaha, vlhkomér, 1SO-
Bus
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7 POLNE —- LABORATORNI MERENI

7.1  Charakteristika podniku

Mg¢fteni jsem provadél u soukromé hospodaticiho rolnika pana Rencina, ktery se
zabyva na své farmé chovem skotu s trzni produkci mléka.

Farma byla zalozena roku 1992, kdy zaCinala na vlastnich 20 hektarech. V soucasné
dob¢ farma obhospodaiuje kolem 149 hektari vcetné luk, pievazna cast pidy je
pronajata. Ze zacatku se zde péstovaly hlavné trzni plodiny urc¢ené k prodeji a to hlavné
cukrovka, psenice a jeémen. Zivo¢isna vyroba byla zastoupena 5 byky, ktefi byli
chovani ve starém chlévé. V roce 1997 se soukromnik rozhodl postavit novou stdj pro
70 kusti dojnic a 70 kustt mladého skotu s volnym ustijenim, urenych k produkci
mléka coz je dodnes hlavni ¢innost farmy. Mléko je dodavano do mlékarny Hlinsko.
Narozené jalovicky slouzi k obnové stdda a bycci putuji na odchov napiiklad do
Spanélska, Italie, Nizozemska atd. Pievazna ¢ast pady tedy slouzi k produkei krmeni
pro skot.

Co se tyka skladby plodin, péstuje se zde piiblizné 25 ha kukufice na siladz, 31 ha
jetele+tlouky, na kterych se provadi troje seCe do roka, 2 ha triticale, 3 ha ovsa a 37 ha
pSenice, toto obili slouzi ke krmeni dale jest¢ 21 ha fepky a 20 ha sladovnického
je€mene.

V roce 2000 soukromnik postavil 50 metri dlouhou ¢aste¢né zdé€nou halu. Ta je
urcena predevSim ke skladovani obili. Dale se zde skladuje seno a pfedevSim je zde
uschovéana zemédélska technika. V roce 2005 farmar postavil dalsi, ale celo plechovou
halu, ta slouzi hlavné k Gschové balikované slamy a zbylé misto je vyuZito k uschovani
stroji. V roce 2007 jesté postavil zdénou gardz uréenou k tschové nové sklizeci
mlaticky.

Cela farma je rodinnd a vystac¢i pouze s jednim zaméstnancem. Statek je také velice
dobfe technicky vybaven. V soufasné dobé¢ technika, kterd zde je by zvladla
obhospodarovat kolem 500 ha ptdy, ale kviili nedostatku ptidy v okoli to neni mozné.

Dalsi Cinnosti farmare jsou zeméde€lské sluzby provadéné moderni technikou, aby
doslo ke zlepSeni ekonomické situace farmy a zejména tak k rychlej$i ndvratnosti
investic do nakupu nové techniky. Tyto sluzby jsou provadény zejména sklizeci
mlatickou New Holland, lisem na hranolovité baliky, rozmetadlem statkovych hnojiv a
navésem za traktor.
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7.2 Cil polné - laboratorniho méreni

Cilem méfeni bylo, stanovit kvalitativni parametry lisovani. Vzhledem k tomu, ze
rozméry balikli jsou dany lisovacim tunelem, tak za jediny objektivné méfitelny
kvalitativni parametr lze povazovat slisovanost baliku. Za kvantitativni parametr Ize

povazovat vykonnost lisu.

7.3  Metodika polné - laboratorniho méreni

7.3.1 Stanoveni slisovanosti baliku pri zméné lisovaciho tlaku

Cilem tohoto méfeni bylo zjistit, jak se zméni slisovanost baliku, pokud budeme
meénit lisovaci tlak pfi zachovani rozmért baliku. Timto feSenim jsem dosahl rozdilné
hmotnosti balikil. Toto méfeni se provadélo na vice pozemcich, v riiznych podminkéach

a pro porovnani i v riznych plodinéch.

7.3.1.1 Varianty méreni

varianta A — Balik 1

e lisovand plodina: pSeni¢nd sldma

e lisovaci tlak: 20 [bar], 2000 [kPa]
- varianta B — Balik 2

e lisovand plodina: pSeni¢nd slama

e lisovaci tlak: 40 [bar], 4000 [kPa]
- varianta C — Balik 3

e lisovand plodina: pSeni¢nd slama

e lisovaci tlak: 70 [bar], 7000 [kPa]
- varianta D — Balik 4

e lisovand plodina: pSeni¢na slama (sucha)

e lisovaci tlak: 98 [bar], 9800 [kPa]
- varianta E — Balik 5

e lisovana plodina: fepkova sldma

e lisovaci tlak: 95 [bar], 9500 [kPa]
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7.3.1.2 Podminky méreni

Méfeni variant A,B, a C probihalo na shodném pozemku, kde byla sklizena pSenice
o pramérném vynosu 8,3 t.hal. Vzhledem k tomu, Ze lisovani probihalo az 2.9.2014 a
z diivodu velmi nestabilniho pocasi, které tuto sezonu panovalo slama musela byt
dvakrat obracena. Promoknuti sldmy a jeji ndsledné obraceni se projevilo na kvalité
lisovaného materialu a i vlhkost, ktera byla v dob¢ lisovani kolem 20 %, nebyla zcela
idealni.

Mg¢éteni D a E probihalo za idedlnich podminek, tedy 2 az 3 dny po sklizni zrna, kdy

material na rfadcich stihl dostate¢n¢ odlezet a proschnout.

7.3.1.3 Prubéh méreni

Lisovani balikti zajistovala souprava slozena zlisu New Holland BB9080
CropCutter a jako tazny prostiedek slouzil traktor New Holland T7070 BluePower. Pro
ucely méfeni byly slisovany 3 typy balikli o rozdilném lisovacim tlaku. Baliky byly
nejvyssi mozny lisovaci tlak, kterého bylo mozné vzhledem k podminkam dosédhnout.

Prakticky to probihalo tak, Ze bylo ménéno zatiZeni lisovaci komory (7), jelikoz
fidi¢ vyuzival automaticky reZim. Automatika si tedy dle nastavené hodnoty ménila
lisovaci tlak (1) tak, aby nedoslo k pfetizeni lisovaci komory (9). Pro lepsi pochopeni je
pod textem uveden obrazek Cislo 87 s vysvétlivkami.

Nastavili jsme tedy urcité zatiZzeni, nalisovali 3 baliky a nasledné zatiZeni lisovaci
komory zvedli a opé&t nalisovali 3 baliky a takto aZ po nejvyssi mozné zatiZeni, kterého
jsme mohli v danych podminkach docilit.

U balik1, které¢ byly ureny k méteni, jsem zaznamenal ihned po vypadnuti baliku
z lisu lisovaci tlak a zatiZzeni komory, coZ jsem zaznamenal na papir, ktery jsem vlozil
pod provazek. Tak bylo zaruCeno, ze kazdy balik, ur€eny k méteni, bude spravné
zafazen.

Po slisovani celého pole byly baliky naloZzeny a odvezeny k vazeni. Baliky jsem
vazil na véze, ktera je urcena nakladnim automobiliim a traktortim. Pro dosazeni vyssi
pfesnosti méfeni jsem baliky vazil spolu s manipulatorem, kdy jsem vdhu manipuldtoru

vzdy odecetl od celkové vahy.
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Po zvéZeni jsem si baliky, které byly ur€eny k méfeni rozrovnal na louce u aredlu a
poté je vSechny preméfil penetrometrem dle metodiky, kterou jsem si zvolil. Pro
porovnani slisovanosti jsem si zvlast zméfil a zvazil balik pSeni¢né slamy, ktery byl

lisovan za optimalnich podminek a balik fepkové slamy.

Obr. 87 Hlavni plocha na monitoru lisu pii praci [30]

1 — tlak lisovaci komory [bar]
e Vpfipadé, ze fidi¢ vyuziva automaticky rezim, je tlak fizen v zavislosti
na procentudlnim zatizeni lisovaci komory
e V pfipadé, ze fidi¢ jezdi na manualni rezim, tak si mize tlak nastavit sam
2 — otacky vyvodového hiidele
3 — pocet nefezanych balikl (pocitadlo se da vynulovat)
4 — celkovy pocet balikti stroje
5 — pocet fezanych baliki (pocitadlo se da vynulovat)
6 — pocet platt v baliku
7 —nastaveni automatického rezimu
e (iselna hodnota udava procentualni zatizeni lisovaci komory, podle
velikosti zatiZeni se tidi lisovaci tlak, ktery se této hodnoté ptizpisobuje
tak, aby nedoslo k pietizeni komory
8 — fezani / bez fezani

9 — zatizeni lisovaci komory (Cislo + grafické znazornéni)
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e toto Cislo se fidi podle toho, co je nastaveno obsluhou na automatice,
meéni se tedy podle hmoty a snazi se stale blizit nastavené hodnoté
10 — kapacita ptedlisovaci komory
e (islo udava pocet zdvihil na pohyb vkladacich vidli => pokud je ¢islo na
2 znamena to, ze 2 krat jede lisovaci pist a jednou vkladaci vidle vlozi
material do lisovaci komory, pokud je hodnota v grafu 1, jede jednou

lisovaci pist a jednou vkladaci vidle vlozi material

Pro ucely méfeni jsem si stanovil jednotné body (obr. 88), ve kterych byly baliky
méfeny. V téchto bodech jsem vtlacoval penetrometr do baliku a odecital hodnoty

v hloubce 150 mm, 300 mm a 450 mm.

Obr. 88 Balik s vyznaéenymi méiicimi body [23]

Tyto hodnoty jsem zvolil z divodu, Ze pfi vpichu dochazi nejdiive k nab&hu
pocatecni sily, kterd je nutna ke vniknuti do baliku, dale jak prostupuje hrot dochéazi
K navyseni sily, ktera uz v kone¢ném disledku je bud’ stejna nebo lehce vyssi nez
prostiedni hodnota. Nebylo tedy tfeba volit mensi hodnoty napiiklad po 50 mm, jelikoz
by bylo naméfeno velké mnozstvi hodnot, které by se od sebe bud’ viibec nelisily, nebo
jen malo.

U penetrometru je mozné meénit hroty v zévislosti na materidlu do kterého vnika, ja
jsem ke svému méfeni pouzil pouze hrot o plose 1 cm? Tento hrot byl nejmensim
hrotem a nejlépe pronikal do baliku Vv pfipad¢, Ze jsem hroty vyménil, nebylo mozné

nekteré baliky zméfit ¢i dostat vitbec hrot do baliku. Pro spravnost méfeni je totiz nutné
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plynule vnikat do baliku, coz s vétsimi hroty nebylo mozné. Narazovym zatlacenim
doslo ke skokovému naristu sily, ¢imz vznikla klamava hodnota nemajici objektivni
vyznam pro méfeni. Byl jsem tedy nucen pouzivat pouze hrot o plose 1 cm? Baliky
jsem také zméfil, zda jsou stejné dlouhé, jelikoz Sitka a vySka baliku jsou dany
lisovacim kandlem. Poslednim méfenym parametrem byla vlhkost, kterd byla métena za
pomoci tzv. vlhkoméru na obili, ke kterému se ptipoji ty¢ pro snimani vlhkosti a lze jim

m¢éfit vlhkost slamy.

Obr. 89 Postup méieni baliku - zde Fepkovd slama [30]

7.3.1.4 Stroje v strojni lince

Lis New Holland BB9080 CropCutter Traktor New Holland T7070 BluePower
Rok vyroby: 2010 Rok vyroby: 2010
Rozméry baliku: 1,2x0,9x1-2,6 [m]| Jmenovity vykon: 168 [kW]
Moznost fezani: ano Maximalni vykon: 198 [kW]
Pocet nozt: max. 29

Obr. 90 Souprava traktoru a lisu pouZitd k méieni [30]
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Manipulator Manitou

L it it o, R ¥

Obr. 91 Manipuldtor Manitou naklddajici baliky na vieky [30]

7.3.1.5 Pouzité zarizeni

Obsluzna
budka " .
Ptejezdna
vazici
plocha
Obr. 92 Viha pro vizeni zemédélskych strojit [30]
Penetrometr

Pro méfeni slisovanosti byl pouzit penetrometr Danské firmy Eikelkamp Agrisearch
Equipment, konrétné typ 06.01.
",g\ :\:\ bt

Obr. 93 Penetrometr Eikelkamp pouZity k méieni
slisovanosti balikii, vpravo jsou vidét
Jjednotlivé hroty uréené k méieni [30]
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7.4 Vysledky polné — laboratorniho méreni

V nasledujicich tabulkdch jsou uvedeny namétené vysledky. Jsou zde uvedeny

rozméry balikli, hmotnosti a hodnoty slisovanosti, které jsou dale prevadény.

Tab.1 Nameérené hodnoty tlaku, zatizeni komory, vahy, vlhkosti a rozméri balikii

Lisovaci tlak | ZatiZzeni komory i HQSIE,EEST Vlkost baliku SxVxD
4@;}%
Balik 1 20 30 305 19 1,2x09x2,2
Balik 2 40 66 395 19 1,2x09x2,2
Balik 3 70 87 476 19 1,2x09x2,2
Fepch:.:;kslséma a5 75 370 14 1,2x09x2,2
Tab.2 Namérené hodnoty — balik 1
Jednotky N

L O 1] 120 160 320

r: O 2| 2o 160 180

i O 3] 240 380 430

e O 4] 210 280 320

O 5| 200 250 340

p O 6] 190 250 250

i @ 7| 120 120 120

E @ 3| 125 125 125

u @ 9 130 130 130
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Tab. 3 Namérené hodnoty — balik 2

Jednotky N

L O 1| 240 280 400
r: O 2| 200 380 420
i O 3] 270 390 480
e O 4] 270 340 420
O 5| 250 330 420

p O 6| 230 320 390
i @ 7| 150 240 240
E @ 3| 210 300 320
u @ 9| 180 220 220

Tab. 4 Namérené hodnoty — balik 3
Jednotky N

L O 1| 240 380 520
r: O 2| 230 580 640
i O 3] 250 340 590
e O 4| 380 400 460
O 5| 340 480 480

p O 6| 330 380 400
i @ 7| 1% 250 250
E @ 3| 260 330 330
u @ 9 19 260 260
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Tab. 5 Namérené hodnoty — balik 4 (pSenicna slama sucha)

Jednotky N
Hloubka vpichu [mm]

. 150 300 450
L O 1| 130 150 220
r: O 2| 200 240 270
i O 3] 120 240 300
e O 4| 120 280 350
O 5| 140 320 320
D O 6| 160 240 320
‘ @ 7| 120 120 120
E @ 3| 140 160 180
u @ 9 150 150 180

Tab. 6 Namérené hodnoty — balik 5 (Fepkova slama)

Jednotky N

Hloubka vpichu [mm]

///% 50 300 a50

L O 1] 260 460 490
rI1 O 2| 120 180 350
i O 3| 220 350 600
© O 4| 110 130 190
O 5| 110 200 220

p O 6| 140 160 160
! @ 7| 210 320 450
:1 @ 3| 120 240 260
u @ o 120 250 320
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Tab. 7 Prepoctené hodnoty z penetrometru pro riizné hroty

Plocha kuzele

N

:;i!:aetr:z 1em® 2cm’ 3'/,em’ 5cm’
100N 100 50 30 20
150 N 150 75 45 30
200N 200 100 60 40
250N 250 125 75 50
300N 300 150 o0 60
350N 350 175 105 70
400 N 400 200 120 80
450 N 450 225 135 S0
500 N 500 250 150 100
600 N 600 300 180 120
700 N 700 350 210 140
800 N 800 400 240 160
900 N 900 450 270 180
1000 N 1000 500 300 200

Tabulka v N.cm™ (100 N.cm™ = 1000 kN.m* = 1 MPa)
(Nx1,45=PSI, Nx0,01 =MPa)

Tab. 8 Prepoctené hodnoty vysledkii na MPa: balik — 1

Jednotky MPa

L O 1 12 1,6 3,2
i O 2| os 1,6 1,8
? O 3] 24 3,8 4,3
e O 4 21 2,8 3,2

O 5 2 2,5 3,4
p O 6 19 2,5 2,5
i @ 7| 12 1,2 1,2
E @ 3| 1,25 1,25 1,25
u @ 9o 13 1,3 1,3
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Tab. 9 Prepoctené hodnoty vysledkit na MPa: balik — 2

Jednotky MPa

L O 1| 24 2,8 4
i O 2 2 3,8 4,2
? O 31 27 3,9 4,8
e O 4| 27 3,4 4,2
O 5| 25 3,3 4,2
D O 6 23 3,2 3,9
i @ 7| 15 2,4 2,4
E @ 3 21 3 3,2
u @ o 18 2,2 2,2
Tab. 10 Prepoctené hodnoty vysledkii na MPa: balik — 3
Jednotky MPa
L O 1| 24 3,8 5,2
i O 21 23 5,8 6,4
? O 31 25 3,4 5,9
e O 4 38 4 4,6
O 51 34 4,8 4,8
p O 6| 33 3,8 4
i @ 7| 19 2,5 2,5
; @ 3| 26 3,3 3,3
u @ 9 19 2,6 2,6
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Tab. 11 Prepoctené hodnoty vysledkii na MPa: balik — 4 (pSenicna slama sucha)

Jednotky MPa

% Hloubka vpichu [mm]

% 50 300 450
L O 1| 13 1,5 2,2
i O 2 2 2,4 2,7
? O 3 18 2,4 3
e O 4 18 2,8 3,5
y O 51 12 3,2 3,2
p O 6 16 2,4 3,2
i @ 7| 12 1,2 1,2
E @ 3 142 1,6 1,8
u @ 9| 15 1,5 1,8

Tab. 12 Prepoctené hodnoty vysledkii na MPa: balik — 5 (fepkova slama)

Jednotky MPa

% /// Hloubka vpichu [mm]
% 50 300 450
L O 1| 25 4,6 4,9
! O 2 12 1,8 3,5

? O 31 22 3,5 6
e O 4 11 1,3 1,9
O 5| 11 2 2,2
p O 6| 14 1,6 1,6
i @ 7| 21 32 4,5
E @ 3 12 2,4 2,6
u @ 9o i3 2,5 3,2
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Grafické znazornéni pro linii vpichu v bodé 10
[MPa] -

—

N al

) N ||

) N

: |

| !
45

0

Hloubka vpichu [mm]

m balik 1 = balik 2 = balik 3 = balik4 = balik 5

Obr. 94 Grafické zndzornéni naméienych hodnot v bodé 1 u jednotlivych baliki

Grafické znazornéni pro linii vpichu v bodé 20

[MPa]

o = N w H wn ()} ~N
l

Hloubka vpichu [mm]
m balik 1 = balik 2 = balik 3 = balik4 = balik 5

Obr. 95 Grafické znazornéni naméi‘enych hodnot v bodé 2 u jednotlivych balikii
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Grafické znazornéni pro linii vpichu v bodé 30

[MPa] 6_ || ‘
450

Hloubka vpichu [mm]

m balik1 = balik2 = balik3 = balik4 = balik 5

5 -

Obr. 96 Grafické znazornéni naméienych hodnot v bodé 3 u jednotlivych balikii

Grafické znazornéni pro linii vpichu v bodé 40
[MPa]

5 —
4,5
4
3,5
3
2,5
2
1,5
1
0,5
0

Hloubka vpichu [mm]

m balik 1 = balik2 = balik3 = balik4 = balik 5

Obr. 97 Grafické znazornéni naméienych hodnot v bodé 4 u jednotlivych balikii

81




Grafické znazornéni pro linii vpichu v bodé 50
[MPa]

4,5 -

3,5 1 =3
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1,5 -

\\\\

450

300

® balik 1 = balik2 = balik 3 = balik4 = balik 5

0,5 -

150

Hloubka vpichu [mm]

Obr. 98 Grafické znazornéni naméienych hodnot v bodé 5 u jednotlivych balikii

Grafické znazornéni pro linii vpichu v bodé 60

Hloubka vpichu [mm]
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3,5 -
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2,5 -
2
1,5 -
1
0,5 -
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® balik 1 = balik2 = balik3 = balik4 = balik 5

Obr. 99 Grafické znazornéni naméienych hodnot v bodé 6 u jednotlivych balikii
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Grafické znazornéni pro linii vpichu v bodé 7@
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Obr. 100 Grafické znazornéni naméienych hodnot v bodé 7 u jednotlivych balikit

Grafické znazornéni pro linii vpichu v bodé 8@
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Obr. 101 Grafické znazornéni naméienych hodnot v bodé 8 u jednotlivych baliki
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Grafické znazornéni pro linii vpichu v bodé 9 @
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\
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Obr. 102 Grafické zndzornéni naméienych hodnot v bodé 9 u jednotlivych baliki
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7.3.2 Stanoveni vykonnosti soupravy

Pro stanoveni vykonnosti soupravy bylo nutné zméfit jednotlivé Casy, ze kterych

jsem dodatecné vypocital jednotlivé vykonnosti. Méfeni probihalo na pozemku, ktery se
nachazi nedaleko farmy u byvalého letisté a jeho velikost je 26,21 ha. Tento pozemek je
v$ak z ditvodu st¥idani plodin rozd&len na mensi dily. Cast, na které jsem méfil, méla
velikost 6,3 ha. Po odecteni souvrati, které byly rozdrcené a nelisovaly se, mi zlstala
plocha 5,7 ha. Na této ploSe se nachédzelo 23 tadkl od sklizeci mlaticky, jejiz
konstrukéni zabér ¢inil 7,5 m. Na pozemku byla sklizena pSenice ozima, jejiz vynos se
pohyboval kolem 9,2 t.ha.
Délka tadku cinila kolem 340 m. Na méfené ploSe bylo nalisovano 127 balika slamy.
Z toho vyplyva, ze pii primérné hmotnosti baliku 360 kg jak je uvedeno vyse, vynos
slamy na pozemku ¢inil pfiblizné 8 t.ha. Za normalnich okolnosti se u pSenice uvazuje
vynos slamy v poméru k zrnu 1:1 [19]. Ovsem vzhledem K letosnim vysokym vynostm
tvofil vynos zrna vyssi ¢ast.

Jednotlivé ¢asy pro vypocet vykonnosti jsou uvedeny pod obrazkem.

Plocha k méteni
vykonnosti

1402123

Obr. 103 Pozemek, na kterém bylo realizovano méieni vpkonnosti [31]
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7.3.2.1 Namérené Casy a jejich uloha pri stanoveni vykonnosti soupravy
T1=4623s
e cas hlavni — cas, kdy mechanizacni prostfedek aktivné vykonava ¢innost pro
kterou je uren

e Vv nasem piipadé se jednd o lisovani

T>=391s
e c¢as vedlejsi — Cas, ktery se pravidelné opakuje a jedna se o pomocnou ¢innost

e Vv naSem piipadé se jedna o otaCeni soupravy na souvrati

T3=600s
e (¢as na udrzbu, pripravu a sefizeni mechanizacniho prostiedku

e Vv nasem piipadé se jednd zejména o doplnéni provazkii do zasobnikli

T4=480s
e (¢as na odstranéni poruch
e Vv nasSem piipad¢ se jednd zejména o opravu poruchy vazani (skiipnuty provazek

ve vazaci)

Ts=180s
e (as prostoji zpusobeny obsluhou

e Vv nasem piipadé se bude jednat o zdrZeni vlivem konverzace s vedoucim farmy

Te=540s
e (as pro zahajeni a ukon¢eni prace
e Vv naSem piipade¢ se bude jednat o piejezd od farmy na pole a pfestaveni stroje do

pracovni polohy (sklopeni zadniho skluzu, pfidélani kolecek ke sbéraci)

T7=180s
e (as ostatnich prostoji
e VnaSem piipad€ se jedna o Casovou ztratu zpliisobenou hledanim noZe na fezani

provazki, ktery spadl obsluze do fadku, kdyz dopliovala provéazek
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Cas operativni
e charakterizuje vyuziti idedlntho mechanizacniho prostiedku pii idealni
organizaci prace

Too=T1+T2=5014s

Cas produktivni
e vyjadfuje vyuziti mechaniza¢niho prostfedku pii bézné organizaci prace, ale
Vv objektivnich podminkach
Tos= T1+To+ T3+T4=6094 s

Cas provozni
e neboli celkovy Cas nasazeni, ktery je vyjadfovan za celkovou dobu préce,
smeénu, rok atd.

e charakterizuje bézné podminky

Tor=T1+To+ Ta+T4+T5+Te+T7=6 994 s

Soucinitel vyuZiti operativniho ¢asu

e Zjeho hodnoty lze posoudit pottebu vedlejSiho ¢asu pro provedeni prace

k02 =92.2 %

Soucinitel vyuZiti produktivniho ¢asu
e zahrnuje dal$i neproduktivni ¢asy nutné k ¢innosti soupravy v podminkach

skutecného provozu

o,
Koy = 75,9 %
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Soucinitel vyuziti provozniho ¢asu

[

— =k

. 07
ko; = 66,1 %

Vykonnost za ¢as hlavni (efektivni vykonnost) :

W; =0,1.B,.v, [ha.h™!]

W, =0,1.7,125.6 = 4,3 [ha.h™1]

kde: Wi - efektivni vykonnost mobilni soupravy [ha.h™]
Bp - pracovni zébér soupravy [m]

Vp - pracovni rychlost soupravy [km.h™]

Vzorec pro prepocet konstrukéniho zabéru na zabér pracovni:
B, = By.p [m]
B,=75.095=7125m
kde:  Bp - zabér pracovni [m]
Bk - zabér konstrukéni [m]

B - soucinitel vyuziti zabéru [-]

Operativni vykonnost
¢ je vykonnost dosahovana za ¢as operativni

Wo2= W1*Koz2 = 3,96 ha.h?

Produktivni vykonnost
e vypocitava se s piihlédnutim k dal$im ztratovym ¢asim, ale pouze K tém casim,
které bezprostfedné souvisi s ¢innosti daného stroje

Woa= W1*kos = 3,26 ha.h

Provozni vykonnost
e vypocitava se s piihlédnutim ke v§em ztratovym casiim, které vzniknou pfi

provozu stroje ¢i soupravy

Wo7= Wi*ko7 = 2,84 ha.ht
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Tab. 13 Tabulkové zpracovani vypoctenych hodnot a jejich prevedeni na jiné jednotky

Pracovni rychlost 6 km.h™

Vykonnost |Oznaceni| Hodnota | Jednotky | Pfepoéet | Jednotky | Pfepoéet | Jednotky
Efektivni w, 4,3 ha.h™ 34,4 th™ 96 baliki.h™*
Operativni W, 3,96 | ha.h™ 31,7 th™ 88 baliki.h ™
Produktivni | Wy, 3,26 | ha.h™ 26,1 th™ 73 baliki.h ™
Provozni W,, 2,84 | ha.h™ 22,7 t.h™ 63 baliki.h ™

Z tabulky je jasné patrné jak, se méni vykonnost vzhledem k zatazovani ztratovych
Cast, které byly popsany vySe. V tomto piipadé jsou Udaje zpracovany pro pracovni
rychlost 6 km.h™t. To je z divodu nadprimérného vynosu slamy, v piipadé daného
pozemku nebylo mozné jet rychleji, protoze by doslo k pietizeni lisu. Za normalni
situace se souprava b&zné pohybuje rychlosti 10 — 12 km.h™1. V piipadé malého fadku
vlivem mensiho zabéru sklizeci mlaticky nebo malého vynosu sldmy je mozné se
pohybovat rychlosti az 16 km.hL,

V tabulce ¢islo 14 uvadim pro porovnani teoreticky piepoctené hodnoty vykonnosti
za predpokladu, ze pifi zvySeni pracovni rychlosti na daném pozemku dojde pouze
K pomérové zméné ¢asu hlavniho. Ten se vlivem zvyseni pracovni rychlosti na hodnotu
10 km.h! snizi a podle toho jsem piepoéital i ostatni ¢asy a nasledné vykonnosti, které

se adekvatné zmeéni.

Tab. 14 Prepoctené hodnoty vykonnosti pro rychlost 10 km.h™

Pracovni rychlost 10 km.h™

Vykonnost |Oznaceni| Hodnota | Jednotky | Pfepocet | Jednotky | PFepoéet | Jednotky
Efektivni W, 7,1 ha.h™ 56,8 t.h™ 158 balikd.h ™
Operativni W, 6,2 ha.h™ 49,6 t.h™ 138 balikd.h ™
Produktivni Wy, 4,6 ha.h™ 36,8 t.h™ 102 balikd.h ™
Provozni W,, 3,8 ha.h™ 30,4 t.h™ 84 baliki.h™
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V dalsim pfipadé jsem uvazoval piipad, kdy by byla zachovéna pracovni rychlost
10 km.h, ale vynos slamy by se pohyboval na priimérné hodnoté, coz u nés ¢ini kolem
6 t.hal. V tomto ptipadé by doslo k poklesu hodinové vykonnosti, piesto, Ze by ziistaly
zachovany vSechny ostatni parametry. VIiv niz§itho vynosu slamy je zpracovan

v tabulce 15.

Tab. 15 Prepoctené hodnoty vykonnosti pro rychlost 10 km.h™a nizsi vynos slamy

Vykonnost |Oznaceni| Hodnota | Jednotky | PFepoéet | Jednotky | PFepoéet | Jednotky
Efektivni W, 7,1 ha.h? | 42,6 t.h” 118 | baliki.h™
Operativni W, 6,2 ha.h™ 37,2 th™ 103 baliki.h ™
Produktivni | Wy, 4,6 ha.h* | 27,6 t.h” 77 balikd.h™
Provozni W, 3,8 ha.h™ 22,8 t.h” 63 baliki.h™

Dosazené vysledky skute¢né vykonnosti, kterd byla naméfena na poli a jejich

prepoctené ekvivalenty pro piehlednost uvaddim v grafickém znézornéni.

Taa

Podéet balika za hodinu

\\\\

Efektivni Operativni Produktivni Provozni
Vykonnost
Pracovni rychlost 6 km.ht Pracovni rychlost 10 km.h™ [ Pracovni rychlost 10 km.h, Vynos sldmy 6 t.ha™

Obr. 104 Grafické zndzornéni jednotlivych vykonnosti a jejich piepocétenych hodnot
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7.4  Zhodnoceni vysledkii polné — laboratorniho méreni

Z vysledk, které byly naméfeny pii polnim méfenim, vyplyva zavislost lisovaciho
tlaku na hmotnosti baliku. Ta vlivem zvySeni tlaku vzrostla, coz mize mit v mnoha
ohledech pozitivni vliv na ekonomiku jak lisovani, tak i naslednych operaci jako je
doprava a skladovani balikd. Z grafického zndzornéni jasné¢ vyplyvéa zavislost zmény
lisovaciho tlaku na silu, kterd byla potiebna na zatlateni méticiho hrotu penetrometru
do baliku.

Na obrazku cislo 94 je grafické znazornéni pro linii vpichu v bod¢ 1, tedy z Celni
strany baliku. V tomto grafu lze vidét po€atecni tlak, ktery byl nutny pro vniknuti hrotu
u kterého byl nastaven nejnizsi lisovaci tlak 20 bar. Naopak nejvyssiho odporu tedy 2,6
MPa pfi pocateénim vniknuti bylo dosazeno pro balik 5, kdy se jednalo o variantu
tepkové slamy. Tyto diference lze vysvétlit zejména rozdilnym tlakem lisovani, kdy u
baliku fepkové slamy byl nastaven lisovaci tlak vice nez 4,5 nasobny coz vSak
neznamena, ze doslo i ke stejnému navyseni slisovanosti. Jelikoz odpor, ktery balik
kladl proti vnikdni penetrometru se zvysil pouze 2,2 krat Ize tedy konstatovat v tomto
ptipadé, Ze slisovanost neroste linearné s lisovacim tlakem. To je zplsobeno zejména
druhem lisovaného materidlu a jeho vlastnostmi. S rostouci hloubkou vpichu vSak
dochazelo i k nartstu tlaku, kterym penetrometr vnikal do balikd. Podle tohoto tvrzeni
tedy nejvyssiho tlaku bylo dosazeno v maximalni hloubce vpichu, coZ v tomto ptipadé
byla hloubka 450 mm a hodnota tlaku je 5,2 MPa pro balik ¢islo 3. Z toho lze
konstatovat, ze baliky nejsou rovnomérné slisované, nybrz s rostouci hloubkou roste 1
jejich slisovanost. Tuto nerovnomérnost lze piisuzovat zpusobu lisovani, kdy novému
baliku v lisovaci komote tvofi oporu motouz, ktery se opird o piedchozi balik, ktery je
jiz dokoncen. Prvni plat je tedy vtlaen do motouzu, druhému platu tvoii oporu plat
prvni a az teprve tieti plat baliku ma jiz dostatecnou oporu a drzi 1épe pohromadé. Tento
jev lze pozorovat i pfi rozd€lani baliku, kdy prvni a druhy plat jsou méné stlateny a
hafe drzi pohromadé¢, nez plat tieti, ktery je jiz stejny jako zbytek baliku. Z druhé strany
baliku je situace podobnd, jelikoZz pii vytvofeni poslednich dvou plath baliku dojde
k dokonceni baliku jeho zavazanim a vlivem vysokého stlaceni jak se material rozpina,
dochazi k deformaci poslednich dvou plata, které se mohou jesté trochu rozvolnit tim,
jak se material prvniho platu ,,zafezdva™ do motouzil. Tedy i z druhé strany baliku jsou

posledni dva platy méné slisované nez zbytek baliku a obé strany baliku dosahuji pfi
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méfeni z ¢elni strany velice podobnych hodnot, z toho diivodu uvadim méteni pouze
Z jedné Celni strany.

Podivame-li se na méfeni v bod¢ 2 tedy obrazek Cislo 95, zde je vidét obdobny
postup, ktery byl popsan vyse. To znamena, Ze s rostouci hloubkou roste i slisovanost a
nejvyssiho odporu bylo dosazeno ve vSech variantach méfeni v hloubce 450 mm.
Rozdilny je zde pocatecni tlak, ktery je o néco niz§i mimo variantu baliku 4, kdy u
tohoto baliku ve vSech variantach méfeni z ¢elni strany lze pozorovat vyrovnané
hodnoty. Pocatecni tlak potfebny pro vniknuti do hloubky 150 mm z Celni strany se u
tohoto baliku pohyboval v rozmezi 1,3 — 2 MPa a i dal$i hodnoty méteni jsou pomérné
vyrovnané, coz je dédno zejména vhodnymi podminkami, pii kterych byla slama
lisovana a to ma vyrazny vliv na kvalitu celé¢ho baliku. Tyto nuance v slisovanosti jsou
dany nerovnomérnosti slisovani. Naopak u fepkové sldmy jsou pomérné vyrazné
rozdily, coz je dano zejména skladbou materidlu, kdy fepkova slama se sklada
z pomérn¢ tvrdych stonkt a zbytkd Sesuli, které jsou v baliku slisovany.

Nejvyssi hodnoty odporu vnikani penetrometru bylo dosazeno u baliku 3, kde
byl nastaven nejvyssi lisovaci tlak 70 bar a hodnota odporu dosahovala v hloubce
450 mm velikosti 6,4 MPa. Vezmeme-li tedy balik 1 a balik 3, které byly lisovany za
stejnych podminek pii rozdilném tlaku, kdy lisovaci tlak byl u baliku jedna 20 bar,
u baliku tfi byl tlak 70 bar, coZ je nartst o 250 %, dojde k navyseni slisovanosti baliku.
Tato slisovanost roste témét linearné, jelikoz v hloubce 450 mm byla hodnota
slisovanosti u baliku jedna 1,8 MPa a u baliku tii ve stejné hloubce 6,4 MPa, coz je
narast o 256 %. Z tohoto lze vyvodit zaver, Ze pii lisovani stejného materialu dojde pii
zvyseni lisovaciho tlaku o x %, k téméf stejnému procentudlnimu nérdstu slisovanosti
avSak nikoliv ke stejnému hmotnostnimu piibytku, jelikoZ v daném ptipad¢ doSlo
K navySeni hmotnosti pouze o0 56 % a to z 305 kg u baliku jedna na 476 kg u baliku tfi.

Na obrazku ¢islo 96, kde je zobrazen graf naméfenych hodnot v bod¢ tf1, 1ze jasné
pozorovat pfi porovnani s grafy na obrdzku cCislo 94 a 95, Ze zde doSlo k nardstu
pocatecniho tlaku a téméf vSechny hodnoty jsou vyssi nez u grafii predchozich. Uvedu-
li konkrétni ptipad, tak u baliku jedna v bodé méfeni jedna byl pocatecni tlak pro vnik
penetrometru do hloubky 150 mm na hodnoté 1,2 MPa, pro bod dva byl tlak 0,8 MPa,
ale pro bod tti doslo k navyseni této hodnoty az na 2,4 MPa. To je dvojnasobné zvyseni
oproti bodu jedna. Vezmu-li tedy v uvahu balik z ¢elni plochy a budu-li vychazet
z danych naméfenych cisel, tak 1ze konstatovat, Ze nejvice je balik stlaCen v horni ¢asti

Vv oblasti bodu méfeni tii, naopak nejmén¢ stlacen je ve stiedni ¢asti, tedy v oblasti bodu
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dva. Tento fakt Ize pozorovat u balikli jedna, dva a tfi, které byly lisovany na stejném
poli za stejnych podminek u balikii ¢tyfi a pét jsou drobné nuance z divodu rozdilného
materidlu a jeho vlastnosti. Tento jev lze vysvétlit pfi bliz§im prozkouméani procesu
lisovani, kdy na obrazku ¢islo 40 je vysvétlen princip ptedlisovaci komory. Z toho
vyplyva, ze sbirany material je akumulovan v predlisovaci komofte a je v ni zadrzovan
pfidrznymi palci, které brani jeho vniknuti do lisovaci komory. Jak je materiél
akumulovan v ptedlisovaci komote, dochazi k jeho ¢astecnému péchovani, kdy nejvice
materidlu bude natlaceno v horni ¢asti této komory, tedy po otevieni piidrznych palcii a
dopraveni materidlu pted lisovaci pist v horni ¢asti daného platu baliku. V prostiedni
¢asti predlisovaci komory jiz nedochézi k tak velkému stlaceni, jelikoz material v této
¢asti se opira o stlateny material, ktery je nad nim a ze spodu ho péchuje dalsi material
do komory pfivadény. Ve spodni c¢asti predlisovaci komory je materidl stlacovan
podévacim ustrojim (péchovacim), které do komory vtlacuje dalsi material. Po dosazeni
pozadovaného mnozstvi hmoty v piedlisovaci komofe, dojde k otevieni piidrznych
palct a vyzdvihnuti veskeré hmoty za pomoci péchovacich vidlic pied lisovaci pist,
ktery z dané hmoty zformuje jeden plat baliku. Ten bude vlivem procesi, které
probihaji v predlisovaci komote nerovnomérné slisovan.

Na obrazku 97 az 99 jsou uvedena graficka znazornéni pro méteni v bodech 4,5,6,
tedy z horni strany baliku. V téchto grafech je vidét obdobna situace, jako pfi méteni
Z Celni strany a to sice Ze se vzrustajici hloubkou vpichu, roste i potfebny tlak. Hodnoty
Vv téchto grafech jsou vSak vice vyrovnané a az na drobné rozdily, Ize fici, Ze balik je
rovnomérné slisovan. Vysledky tohoto méfeni jsou dany faktem, Ze méfeni z horni 1
bocni strany balikli nelze brat zcela objektivné. To lze odiivodnit tak, Ze balik je
posklddan z jednotlivych platd, které jsou vysledkem jednotlivych udert lisovaciho
pistu. Diky tomu Ize balik po rozfiznuti motouzli jednoduse rozdélit na jednotlivé platy.
Pro tcely méteni vSak toto neni vhodny zpusob, jelikoz pii zatlaCovani penetrometru
nemohlo byt vzdy zaruceno, Ze hrot bude veden rovné. Tak se mohlo stat, Ze jednou
hrot pijde do platu, tak jak ho vytvofil lisovaci pist a podruhé zase do mezery, ktera je
mezi jednotlivymi platy. Z tohoto ditvodu nelze povazovat méteni z bo¢ni a horni strany
za zcela objektivni a nejvyssi miru objektivity 1ze ptisoudit méfeni z Celni strany baliku,
kdy hrot je veden vzdy stejné a to kolmo na jednotlivé platy baliku, kterymi pronikal

smérem do stiedu baliku.
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Dalsi dilezitou okolnosti, kterd méla vyznamny vliv na slisovanost balikt, byly
podminky, respektive kvalita materialu ktery byl lisovan. Tuto skute¢nost 1ze pozorovat
na obrazcich Cislo 94,95 a 96, kde je znazornéno méfeni baliki z ¢elni strany, z divodu
objektivity méfeni pouziju tedy toto méfeni pro vysvétleni. Zde je patrny vliv
rozdilnych podminek u balikl jedna, dva, tii a baliku 4, ktery byl lisovan za jinych
podminek. Baliky jedna, dva a tfi byly lisovany za horSich podminek s vyssi vlhkosti a
hmota se htfe lisovala, tyto baliky jak vyplyva z grafu na obrazku 94, vykazuji i vyssi
odpory proti vnikani penetrometru a to i pfesto, ze u baliku 4 byl nastaven nejvyssi
lisovaci tlak a to 98 bar. Naproti tomu u baliku jedna byl nastaven lisovaci tlak na
hodnotu 20 bar, coz je témét pét krat méné. Piesto, podivame-li se na obrazek 94, tak
balik jedna a balik ¢tyfi vykazuji téméf stejné hodnoty odporu a u obrazku 96 dokonce
vykazuje balik ¢tyfi niz8i hodnoty odporu nez balik jedna. Podle téchto vysledkl tedy
nelze jednoznacné fici, ze zvysi-li se lisovaci tlak, zvysi se i slisovanost balikti. Tato
teorie bude fungovat pouze za predpokladu, ze baliky budou lisovany na jednom
pozemku za stejnych podminek a Ize pfedpokladat, Ze materidl na celém pozemku je
homogenni, pak pfi zvySeni lisovaciho tlaku dojde ke zvySeni slisovanosti a tim i

Kk nardstu hmotnosti baliku pfi zachovani jeho rozmér.

Druhym méfenym kritériem byla vykonnost, jakoZto prostfedek kvantitativniho
posouzeni procesu lisovani. Ta byla méfena na vybraném pozemku o zndmé vymeéie,
jak je uvedeno na obrazku ¢islo 103. Za pomoci Casu, které jsem zméfil na poli, jsem
dopocetl jednotlivé druhy vykonnosti, které jsou uvedeny v tabulce ¢islo 13. Nejvyssi
objektivitu Ize prikladat provozni vykonnosti, ktera zahrnuje vSechny ztratové Casy,
které souvisi s provozem soupravy. Naopak pouze teoreticky zéklad ma vykonnost
efektivni, které v provozu nelze dosédhnout, jelikoZ by souprava nesméla vykonavat
zadné ztratové ¢innosti. Pro porovnani jsem vysledky naméfené vykonnosti prepocetl na
vykonnost pii vyssi pojezdové rychlosti a dale pii niz§im vynosu slamy tak, aby bylo
mozné vysledky porovnat a vyhodnotit jak se jednotlivé vykonnosti zméni. Tyto
vysledky jsem piepocetl jak na vykonnost v tundch za hodinu, tak i na baliky za hodinu
pii znamé hmotnosti baliku, ktera ¢inila 360 kg na daném pozemku.

Z grafického znazornéni, které je uvedeno na obrazku ¢islo 104, vyplyva zavislost
ztratovych Casti na vykonnosti soupravy. Vezmeme-li efektivni vykonnost pii rychlosti
10 km.h*, dosahujeme hodnot kolem 160 balikii za hodinu. Tato hodnota je

z praktického hlediska pouze teoretickd, avSak za redlnou hodnotu vykonnosti lze
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povazovat 84 balikd za hodinu, coz je udaj provozni vykonnosti. To je pokles o vice jak
devadesat procent pfi zahrnuti ztratovych cast. Dal§im dtlezitym kritériem je pracovni
rychlost soupravy, jejiz vliv je grafu zndzornén modrou barvou. V piipadé provozni
vykonnosti tak dojde pii zachovani vynosu slamy ale navySeni pracovni rychlosti
0 4 km.h! k nariistu vykonnosti o 21 balikl za hodinu, coZ je zvyseni o 33 %.

Podobny vliv na vykonnost md i vynos slamy, ktery ji muze zasadnim
zpusobem ovlivnit. Tento pfipad je uveden na obrazku ¢islo 104 zelenou barvou.
Z grafického znazornéni vyplyva, Zze pokud uvazujeme redlnou tedy provozni
vykonnost, tak pii zachovani pracovni rychlosti na hodnoté 10 km.h™ dojde pii poklesu
vynosu slamy z 8 t.ha! na pouhych 6 t.ha? ke snizeni vykonnosti o 33 %. To znamena,
ze se vykonnost snizi na stejnou hodnotu, jako by se souprava pohybovala
rychlosti 6 km.h%, ale p¥i vynosu slamy 8 t.ha™l. Pfi hodnoceni vykonnosti velmi zalezi
na podminkach sklizné, jelikoz ne vzdy je souprava schopna pracovat pii vyssi
pojezdové rychlosti. Zejména, kdyZ je nutné lisovat vlh¢i material nebo jsou fadky prilis
velké, mohlo by dojit k ucpani lisu a je tedy nutné se pohybovat nizsi pojezdovou

rychlosti.
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8 ZAVER

Tématem této prace je poskliziiova uprava stébelnin pomoci lisi na baliky. Ty se
Vv zemédé@lstvi vyuzivaji pro své piednosti, kterymi jsou snizeni nakladl na pfepravu
materidlu a jeho uskladnéni a dale zlepSeni manipulace s formovanym materidlem.
Rozsifeni téchto strojii ve strojnich linkdch nastalo az v poslednich letech, diive se
vyuzivaly sbéraci vozy a material se stohoval do velkych hromad. S rostoucim diirazem
na vykonnost strojnich linek a ekonomiku veSkerych operaci vSak dosSlo k velkému
rozvoji technologie lisovani materialu. Pes nemalé vstupni naklady do nakupu lisu vsak
tento stroj dokazal snizit ndklady na uskladnéni a dopravu materidlu a predevSim
v pracovnich Spickach dokazal zvysit vykonnost uklidu stébelnin a tim napoméhal
dodrzovani agrotechnickych lhiit. Té€chto vyhod jsou si védomi nejen velké zemédelské
podniky, ale i maly zemédélci, kteti zacali tyto stroje vyuzivat. Nutno vSak podotknout,
ze lisy jsou pomérné slozité stroje a jsou mezi nimi zna¢né konstrukéni rozdily, proto si
kazdy farmat ¢i podnik musi zvolit vhodny stroj do svych podminek.

Prace je rozdelena do nékolika ¢asti, kdy v prvni jsem se zabyval strojnimi linkami
pro sklizen sldmy a zafazenim lisi do téchto linek. Dale je rozdéleni lisi na baliky a
nasleduje kapitola lisi na vélcové a poté na hranolové baliky. V téchto kapitolach jsem
se zabyval zejména fungovanim téchto stroji, jednotlivymi technickymi feSeni a
popisem hlavnich konstruk¢nich celkd lisi. Tyto stroje jsou pomérné slozité a
pofizovaci cena se pohybuje v fadech nékolika miliond, proto je pfi koupi lisu nutno
vyuzivan a ro¢ni nasazeni, od toho se pak odviji konstrukéni feSeni lisu, které je nutné
zvolit. JelikoZ mezi lisy na baliky jsou zna¢né konstrukéni rozdily a to nejen mezi
valcovymi a hranolovymi, ale v posledni dobé& i mezi sobé ptisluSnymi, tedy mame na
trhu na vybér z n€kolika variant vélcovych lisi a n¢kolika variant hranolovych lisi.
Vybér lisu tedy neni jednoduchou zélezitosti a proto jsem se snazil v téchto kapitolach
popsat jednotlivé lisy, jejich konstrukéni prvky, vyhody a nevyhody.

Posledni ¢asti prace je polné laboratorni méteni, kde jsem se zabyval kvalitativnimi
parametry lisovani hranolovitych balik, tedy zejména slisovanosti, kterou lze
povazovat jako jediny meéfitelny kvalitativni Gdaj a vykonnosti lisu na hranolovité
baliky jakozto prostfedek kvantitativni analyzy procesu lisovani. Cilem kvalitativniho
méfeni bylo nalisovat nékolik balikli stejné plodiny za stejnych podminek avSak o

rozdilné slisovanosti a poté vyhodnotit rozdily a vliv zmény lisovaciho tlaku na tuto
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slisovanost. V danych podminkach byly pro ucely méfeni nalisovany tii baliky, kdy
prvni balik mél nejmensi mozny lisovaci tlak, tak aby byla zachovana jesté¢ soudrznost
baliku a tfeti balik byl naopak lisovan za nejvyssiho mozného lisovaciho tlaku, kterého
bylo mozné v danych podminkach dosahnout. Prostfedni balik byl lisovan za stiednich
hodnot. Jelikoz vyrazny vliv na slisovanost a hmotnost baliku maji i vlastnosti
materialu, ktery je lisovan a viibec samotny druh materidlu (fepkova sldma, pSeni¢na
slama, atd.), tak pro porovnani vlivu téchto aspekti byl méten i balik fepkové slamy a
balik pSeni¢né slamy, ktery byl lisovan za rozdilnych podminek a lisovany material se
vyznacoval rozdilnymi vlastnostmi. Z vysledkt kvalitativniho méfeni vySly zajimavé
vysledky, z kterych bylo mozné stanovit rozdily ve slisovanosti jednotlivych balikli a
nerovnomeérnosti slisovani hmoty v samotnych balicich.

Z méfeni vykonnosti jsem vypocital vSechny mozné druhy vykonnosti, od efektivni,
ktera je ryze teoretickd, az po provozni, kterd ma jiz vypovidajici schopnost a je nejblize
realnym podminkam. V této Casti jsem se také snazil vyhodnotit, jak by se zménila
vykonnost, pokud by doslo ke zméné€ zakladnich parametrii sklizn€, tedy zménila by se
pracovni rychlost nebo vynos sldmy pii zachovani pracovni rychlosti. Tyto parametry
jsem nasledné dopocital a vyhodnotil.

Lisy se v dnesni dobé¢ staly nedilnou soucasti modernich zeméd¢lskych podnikt a
jedna o stroje, které se neustale vyvijeji a zdokonaluji. Neustalé zlepSovani téchto stroji
je vyzadovéano zdjmem zeméd¢lcu, ktery o tento druhy techniky je. Rozvoj list je v
poslednich letech pomérné zna¢ny a to souvisi zejména s rostoucim zdjmem o biomasu
a jeji vyuzivani pro vyrobu tepla ¢i elekttiny s ¢imz souvisi zpracovani stébelnin a jejich
doprava a skladovani a pravé zde maji zejména lisy na hranolovité baliky
nezastupitelnou roli. Velkému rozsifeni lisi na vélcové baliky ptinesl rozvoj
ekologického zeméd¢lstvi, s ¢imZ souvisi rozSifeni chovu masného dobytka a
pastevnictvi. Pravé na pastviny je nutné¢ dovazet krmivo na ptikrmovani dobytka a také
zajistit dostatek krmiva pro zimni obdobi a k tomuto t¢elu se hojné vyuzivaji pravé lisy
na valcové baliky, které se vyborné hodi do horskych oblasti pro své vyhody. Da se tedy
ocekavat, ze podil lisi ve strojnich linkdch poroste a jedna se o stroje, které maji
potencial. Vyrobci lis jsou si tohoto faktu védomi a proto pfichazejic na trh

s neustalymi zlepSenimi a inovativnimi prvky téchto stojt.
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