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Capitolul 1

INTRODUCERE

1.1. Aspecte legate de evolutia agriculturii farii

Activitatea de recoltare, de culegere si strangere a roadelor paméantului, are un
trecut indelungat si bogat in evenimente, ea a aparut in epoca pietrei, cu mii de ani
inainte de inceputul practicari agriculturii si este una dintre activititile primordiale ale
omului,

In evolutia ei indelungata si zbuciumati, actul de recoltare a cunoscut diferite
faze de tranzit, a fost si este inca sarbatorita cu fast si proslavit (cunoscutele sarbatori
ale recoltei), a mai pierdut din stralucire odatd cu aparifia si dezvoltarea industriet,
dar a ramas totusi momentul de bilant, sau al adevarului, pentru activitatea globala a
unei ramuri de productie deosebit de importantd a economiei mondiale.

Cultivarea plantelor si cresterea animalelor domestice sunt ocupatii ce au
aparut inca din neolitic. In acea perioadi s-a dezvoltat mult cresterea vitelor ceea ce a
dus la despartirea triburilor de pastori de celelalte triburi, adica a apdrut prima
diviziune a muncii, un oarecare inceput de globalizare.

in perioada bronzului [87], odatd cu aparitia unor unelte mai performante,
productia agricold a fost mult mai mare, ceea ce a dus la dezvoltarea acestei
indeletniciri si crearea proprietatii funciare. Tot in aceastd perioadd apare posibilitatea
ca unele familii mari patriarhale sd-si insuseascad plusprodusul, impunandu-se ca o
adevdrata aristocratie tribala. Razboaiele dintre triburi, devin razboaie de jafuri si o
sursd de imbogatire pentru conducdtori victoriosi, iar pentru cei invingi devin
facatoare de sclavie.

Stramosii nostri daco-getii acordau o atentie deosebitd dezvoltarii agriculturii.
Poetul Ovidiu arata ca agricultura era atat de inrddacinata in viata dacilor incat acestia
nu-gi pardseau ogoarele nici in situatii critice, cand pamaéntul lor era invadat de
diferite semintii strdine.

Criton, medicul imparatului Traian, in timpul rdzboaielor cu dacii, aratd ca pe
mosiile regelui, nobilimii si al preotilor daci, lucrarea paméntului era incredintatad
dregétorilor, cu scopul de a realiza recolte mai mari.

Stau marturie gradului de dezvoltare a agriculturii dacice si alte numeroase
descoperiri cum ar fi: briazdare de plug din fier de diferite tipuri (specific dacice,
grecesti, celtice si romane), sape, coase, tdrnacoape, greble, etc. ; comertul cu cereale
orientat spre Grecia sau Roma. Din cele circa doudzeci de soiuri de plante cultivate,
locul cel mai important il ocupa graul, meiul, inul si canepa. Cultivarea paméantului se
{dcea prin rotatie.

Horafiu, aratd cd dacii i-51 mutau mereu tarina astfel ca niciodatd acelasi
pamant sd nu fie cultivat doi ani la rand. Cresterea animalelor, reprezenta o alta
preocupare principald a daco-getilor. Ei cresteau oi, bovine, cai, porcine. Rasele de
cai ale dacilor erau foarte apreciate.
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In evul mediu agricultura continui si fie ocupajia principald. Documentele
arata si atestd mari defrisari de paduri in vederea obtinerii de noi terenuri agricole.

Cultura plantelor, pomicultura, viticultura, gradindritul se practicau pe intregul
spatiu Carpato — Danubiano - Pontic. In ceea ce priveste cresterea animalelor,
documentele istorice pomenesc de bogatia in o1, cai, boi i stupi de albine a tarilor
romanesti.

Giovani Mario Angiolello secretarul sultanului Mehmet al II- lea si Matei de
Murano medicul lui Stefan cel Mare scria cd Moldova era foarte bogata in animale,
numarand printre altele circa 100000 de cai. Caii moldovenesti erau un valoros articol
de comert in toatd Europa. In cresterea oilor deosebit de numeroase, nelipsite practic
din nici o gospodarie se practica si transhumanta, mai ales din Transilvania spre
luncile din Moldova si Tara Roméaneasca.

Incepand cu secolul al XVII-lea in agriculturi se introduce cultura porumbului,
cartofului si a tutunului, toate acestea fiind aduse de pe continentul american, in urma
descoperirii acestuia de citre Columb 1n anul 1492, an ce marcheazd dupa cel mai
multi istorici, trecerea la epoca moderna.

Riaspandirea deosebita a culturii porumbului s-a datorat de o parte faptului ca
in tard erau condifil de clima si sol favorabile, iar pe de ald parte datoritd faptului ca
el nu era cerut de turci in cadrul obligatiilor in produse impuse de acestia. Cresterea
animalelor a devenit si ea o Tndeletnicire la indemana tuturor agricultorilor datoritd
valorii nutritive ridicatd a porumbului. La aceasta planta valorificarea ei in cresterea
animalelor se face in totalitate, de la stiulete pana la Intreaga tulpina.

Spre sfarsitul secolului al XIX-lea s-a manifestat tot mai puternic tendinta
orientdrii economiei roménesti spre economie de piata. Aceste tendinte erau ilustrate
si In agriculturd prin: madrirea suprafetelor cultivate; cresterea randamentului la
hectar; sporirea cantitétilor de produse agricole vandute pe pietele interne si externe;
cresterea suprafetelor cultivate cu plante tehnice; industrializarea produselor agricole;
tranzactionarea produselor agricole la bursele de mar{uri; etc.

In privinta utilizarii masinilor agricole, se constatd ci pana la Primul Razboi
Mondial ele defin o pondere extrem de scazutd in ansamblul muncii agricole.

Anul 1905 gaseste in vechea Romanie doar 55 de tractoare. 4539 locomobile,
4585 masini de treierat, 1215 masini de semédnat cu tractiune animald si 18451 de
magini de secerat cu tractiune animala.

Romania, respectiv agricultura ei a suferi pierderi imense in timpul primului
Razboi Mondial, atat datorita distrugerilor provocate de razboi cat si mai ales jafului
practicat de ocupantii din perioada 01.12.1916-31.10.1918. Din teritoriul ocupat au
fost trimise peste hotare 2165905 tone produse agricole, la care se adaugd un efectiv
considerabil de animale: 1400000 capete de bovine, 1000000 capete de porcine,
6400000 capete de oi si capre, 600000 capete de cabaline. Cifrele prezentate mai sus
trebuiesc completate desigur cu cele care s-au inscris in dreptul consumului efectuat
pe loc de cei 480000 de soldati si 140000 de cai ai ocupantilor.

Puterile centrale ocupante au sporit suprafetele cultivate, au impus
obligativitatea muncii pentru toate persoanele capabile de lucru-intre 14-60 ani, astfel
incat Roménia sa fie mentinuti ca granar al lor.

Dupa Reforma agrard din 1921 s-a dezvoltat mult piata interna, s-a accelerat
procesul de dezvoltare in general al agriculturii. Improprietarirea taranilor s-a facut
prin rdscumpdrarea mogiilor boieregti. Din sumele primite drept rdscumpirare,
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mosierimea si-a procurat (in parte) mai mult inventar mecanic si-a putut sa-si
angajeze mai multd fortd de munca, toate acestea au dus la accelerarea dezvoltarii
agriculturii.

In anii care urmeazi, din pacate, sectorul zootehnic cunoaste un recul
considerabil. Si in acest sector s-a facut simtita criza economica ce s-a prelungit pana
la inceputul Razboiului al II-lea Mondial.

Cea mai puternicd forma de manifestare a crizei agricole a fost scdderea
preturilor produselor vegetale si animaliere.

Neputandu-si cumpdra utilaje noi, taranii erau nevoiti sa-si foloseasca uneltele

agricole pana la degradarea lor totala.
In acest mod agricultura Romaniei s-a degradat in perioada crizei economice. Daca
pana in anul 1929 Romania se afla inaintea Spaniei, Portugaliei si Greciei in privinta
productiei de grau la ha, in timpul crizei se plaseaza in urma acestora si obtine de
doud ori mai putin decat Cehoslovacia.

Razboiul al II-lea Mondial aduce dupa el o distrugere nemaipomenitd in
econoinia mondiala §i in cea Roméaneasca. Accasta criza alimentara este amplificata
de o secetd cruntd urmatd imediat dupa incheierea ostilitatilor.

Agricultura roméaneascd nu reuseste sd-si revind dupa dezastrul suferit in
timpul Razboiului al II-lea Mondial si primeste o noud loviturd de gratie numita
colectivizare. Prin colectivizarea majoritatea suprafetelor de terenuri fertile si
adunarea efectivelor de animale din proprietatea taranilor si mosierilor la comun s-au
pus bazele agriculturii socialiste.

Desi s-a depus eforturi mari In mecanizarea si automatizarea lucrérilor agricole
de pe ogoare, in extinderea utilizarii ingrasamintelor chimice la fertilizarea solurilor,
etc., productii mari la hectar s-au obtinut doar pe hartie.

Culturile de cereale, efectivele de bovine, porcine si de pasari trimise la export
au fost folosite ca valuta forte pentru sustinerea modernizérii industriale a tarii ani la
rand ceea ce a cauzat mari dezechilibre in aprovizionarea populatiei cu produse agro-
alimentare.

I.2. Necesitatea aparitiei masinilor agricole de recoltat plante furajere

Recoltarea si adunarea furajelor in scopul cresterii animalelor este o traditie
strdveche, asa cum se aratd in ale lucrari:[16], [22], [52], [53], [54], [55], care se
pierde in negura vremii, aparitia a acestei indeletniciri se poate localiza in perioada
imediat premergétoare a aparifiei animalelor domestice, tinute in folosul oamenilor.

Aceasta indeletnicire in prima partea a ei se baza pe o forma de viatd nomada,
care presupunea migrare, adicd permanentd deplasare de la un {inut la altul, in
vederea cautdrii noilor pasuni bogate in furaje.

Mai tarziu, oamenii s-au stabilizat si au trecut la cultivarea terenurilor de langa
casele lor, iar animalele erau furajate partial din recoltele adunate de pe aceste
suprafete. Se poate observa cu usurintd cd recoltarea, constituie o activitate finald a
proceselor de producfie agricola, este punctul de convergentd a tuturor actiunilor
omului, a tuturor eforturilor materiale si spirituale investite de societate in procesul
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muncii din agriculturd in scopul producerii de bunuri materiale atat de necesare
existentei sale.

Oamenii au observat ca sporirea continud a fondului de hrand a lumii si
imbundtdtirea permanenta a structurii consumului alimentar sunt influentate
semnificativ de dezvoltarea zootehniei, de cresterea animalelor pe baze stiintifice.

Pentru obtinerea unei cresteri a efectivelor de animale, pentru sporirea
cantitdfilor de produse animaliere este necesarda dezvoitarea si modernizarea
permanentd a bazei furajere, a tehnologiilor de adunare a furajelor ce alcituiesc baza
de alimentatie a acestora. In scopul usuririi muncii grele de recoltat furaje, pentru
cresterea productivitati si eficientei muncii in acest domeniu, omul a creat si aplicat,
de-a lungul secolelor, o diversitate de mijloace de munca si tehnici de lucru, de la
cele mai simple unelte si dispozitive pana la masini complexe din zilele noastre.

Aceste mijloace de munca folosite pentru recoltarea produselor agricole in
general vegetale alcatuiesc marea familie a masinilor agricole de recoltat. Masinile de
recoltat sunt cele mai complexe si totodatd si cele mai costisitoare masini folosite
actualmente in agriculturd, fiindca inglobeazd in ele atdt mecanisme si organe de
lucru, cét si o multime de sisteme tehnice auxiliare, sisteme de reglare, de control si
automatizare s.a. si se poate afirma ca nu gresim atunci cand constatam ca aceste
masini sunt de fapt niste ,,uzini pe roti”.

Pentru a intelege un asemenea sistem tchnic complex, pentru a putea aduce
unele imbunatatiri in modul de functionare a lor, sunt necesare de cunostinte tehnice
generale de specialitate temeinice dar si de cunostinte din domeniile disciplinelor
teoretice fundamentale.

I.3. Noi provocari aparute in agricultura moderna

In intreaga lume au loc o serie de progrese uriase in mai toate domeniile
activitdfii sociale. Cu toate acestea existd o buna parte a populatiei terestre din diferite
regiuni, care zilnic se confruntd cu o problema generatd de capriciile climei si
anotimpurilor care duc la foamete si permanenta subnutritie.

O altd provocare, pentru Organizafia Natiunilor Unite pentru Agriculturad si
Alimentatie (F.A.O.), o reprezintd cresterea semnificativ a populatiei mai ales in
regiuni cu o slabd dezvoltate economica, cum ar fi lumea a treia (tdrile din Africa,
America latind si nu in ultimul rand unele tari din Asia), unde explozia demografica
cauzeaza adesea aparitia foametei.

Una dintre caile care duc la rezolvarea al acestui flagel mondial care o macina
omenirea ar fi gadsirea unor asemenea mijloace incat productia agricolda vegetala si
animald sa satisfacd in intregime nevoile de hrana ale omenirii.

Tot aici este bine de aminti despre tendinta demograficd crescitoare care
trebuie sustinutd cu realizarea unei agriculturi intensive, capabild s tind pasul cu
cerintele de hrand mereu crescande. Acest deziderat se poate realiza prin trecerea
agriculturii moderne de la faza extensivd, unde marirea productiilor se obtine pe
seama cresterii suprafetelor cultivate, la faza intensiva, unde sporurile de productie se
obtin pe baza utilizérii unor tehnologii moderne concomitent cu utilizarea unor soiuri
si hibrizi de plante care asigurd chiar si in conditii climaterice vitrege productii

t
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imbelsugate pe suprafete cultivate care devin din ce in ce mai reduse. Aceste
micsorari a suprafetei cultivate se datoreaza in mare parte eroziunii solului, in
anumite regiuni coroborat cu fenomene de secetd indelungata, care duc de regula la
creerea degerturilor, ce reprezintd la ora actuala mai bine de 30% din suprafata totala
a uscatului de pe globul pamantesc.

Pentru realizarea unor produse vegetale sdndtoase, nepericuloase consumului
uman, fard utilizarea ingrasamintelor, erbicidelor, insecticidelor. etc. care la randul
lor au efect asupra orgasmului uman, se utilizeaza procedeuri de productie ecologice.

Asigurarea unei productii agricole corespunzitoare acestui tel maref, este
posibila numai pe calea modernizérii $i mecanizdrii masive a tuturor lucrdrilor din
domeniul vast si variat al agriculturii. Sunt chemati specialistii sd creeze utilaje,
instalafii si masini tot mai perfectionate, care sa prezinte un randament ridicat si sa
execute lucrdri de cea mai buna calitate la un pre{ de cost minim posibil, ceea ce
reiese si din [16], [17], [25]. Acesti pasi, considerati marunti in domeniul tehnicii
contribuie esential la reducerea poluarii mediului Inconjurator, la stoparea distrugerii
a stratului de ozon atdt de important pentru protejarea vietii de pe suprafata Terrei.

in vederea sporirii septelului de animale, se impune dezvoltarea in mod
corespunzdtor a bazei furajere si implicit a masinilor si instalatiilor peutru recoltarea
si prepararea hranei. In acest cadru, un rol important privind calitatea lucrului,
productivitatea si pretul de cost, 1l au aparatele de tadiere si maruntire a plantelor
furajere.

Cantitatile de plante furajere prelucrate pentru hrana animalelor, de plante
tehnice si cerealiere recoltate prin tdiere, respectiv destinate insilozarii sunt foarte
mari. Pentru a realiza o apreciere realistd a sarcinilor ce le revin aparatelor de taiere
ale masinilor agricole de recoltat, trebuie sd tinem seama si de suprafetele cultivate cu
cereale cum sunt grau, orz, ovdz, porumb etc.

Structura suprafetelor cultivate in Roménia cu plante care se recolteaza prin
taiere este consemnatd in tabelul I.1. De aici reiese ca este necesard o coroborare a
muncii proiectantilor, constructorilor si nu in ultimul rdnd a cercetétorilor in vederea
realizarii in unor utilaje performante care sa asigure intensificarea procesului de
industrializarea a agriculturii In vederea alinierii la cerintele Uniunii Europene.

Structura suprafefelor agricole cultivate in Romdnia in anul 2005

Tabelul I.1.
Nr. | Denumirea culturii Suprafata cultivata
crt. mii ha

1 Cereale pentru boabe: grau 2860
porumb 3290
Plante tehnice 950
3 Plante uleioase: floarea soarelui 530
4 | Plante de nutret 1350

Asigurénd o mecanizare complexa si totald a proceselor agricole, se ajunge in
mod cert si la un spor ridicat de productie, spre binele tuturor. Sporirea productiei
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trebuie sa se facd cu un minim necesar de cheltuieli. Pentru a realiza acest tel maret,
utilajele si masinile destinate agriculturii trebuie sd aiba indici economici si de
calitate foarte buni, iar eforturile tuturor specialistilor care lucreazd In domeniul
industrializarii agriculturii trebuiesc focalizate in aceasta directie.

in agriculturd nu este de ajuns ca utilajele sa fie performante, acestea trebuie si
satisfacd si unele cerinte suplimentare, relativ noi, care se impun in dezvoltarea
moderna a tehnicii In agricultura. Se cere utilizarea resurselor energetice alternative,
nepoluante si mai pufin costisitoare cum ar fi: energia vantului (eoliand); energia
solara; utilizarea biocombustibililor in locul derivatelor obtinute din petrol (motorina
si benzinad).

Pentru realizarea unei agriculturi moderne, ecologicd, unde poluarea cu
produse petroliere, derivate chimice diferite de pesticide si erbicide este de
neconceput, dar productiile de cereale si celelalte plante cultivate sa creasca anual,
trebuie inventate unele solutii tehnicé si tehnologice corespunzatoare, care sa duca la
imbinarea celor doua cerinte, care la prima vedere par imposibil de armonizat.

I.4. Tendinte de orientare a industriei constructoare de masini de recoltat

Se poate considera, ca recoltarea produselor agricole constituie completarea si
incheierea procesului de productie agricola, fiind punctul de convergenta a tuturor
acfiunilor omului, a tuturor eforturilor materiale si spirituale investite de societate in
procesul muncii din agriculturd in scopul producerii de bunuri materiale atat de
necesare existentei si dezvoltérii sale. _

Globalizarea mondiala a productiei de bunuri de larg consum a reusit sa-si
puna amprenta printre altele si pe agriculturd, care in functie de zone geografice se
specializeazd in diferite directii, cum ar fi producerea unor anumite produse
alimentare de strictd necesitate omenirii sau producerea unor masinilor de recoltat,
etc. Zonele mari de cdmpie produc cereale, legume, zonele deluroase sunt rezervate
productiei de fructe si zonei viticole, iar in zonele muntoase se realizeazd cea mai
mare productie din domeniul zootehnic.

Pentru a-si usura munca, pentru a creste productivitatea si eficienta muncii in
cadrul recoltdrii produselor agricole, omul a creat si a aplicat, de-a lungul secolelor, o
diversitate uriasd de mijloace de muncd si tehnici de lucru, de la cele mai simple
unelte si dispozitive pand la masinile complexe denumite si ,, uzine ,, - combinele de
recoltat — din zilele noastre.

Mijloacele tehnice de munca folosite pentru recoltarea produselor agricole
vegetale alcituiesc marea grupd a masinilor agricole de recoltat.

Magsinile agricole de recoltat sunt printre cele mai complexe si mai costisitoare
masini folosite actualmente In agricultura si au caracteristic faptul ci ele cuprind in
componentd atat mecanisme §i organe de lucru speciale pentru executarea operatiilor
tehnologice particulare procesului de recoltare a unui anumit produs agricol, cét si o
multitudine de sisteme tehnice auxiliare ca :

» sursa energetica,
» sistemul de deplasare sau autodeplasare;
» sistemul de actionare (mecanici, hidrostatic3, electricd, combinatd),
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» sistemul de reglare, control i automatizare, etc.
si poate cd nu se face nici o exagerare cdnd se spune despre o anumitd combina
autopropulsatd moderna ca este o intreaga uzina pe roti.

Pentru a intelege un asemenea sistem tehnic complex si pentru a asigura
folosirea, intrefinerea si repararea lui in caz de nevoie in conditii de maxima eficienta,
sunt necesare cunostinfe tehnice temeinice atdt din domeniile disciplinelor
fundamentale, cat si din ale disciplinelor tehnice generale si de specialitate.

Printr-o sinteza si o Impletire judicios elaborate a notiunilor fundamentale ale
acestor grupe de discipline se poate forma o gandire tehnica inginereasca, o gandire
practicd, modelatoare, o gandire operatoare si prospectivd, asa cum ar trebui sa aiba
specialistul de la inceputul secolulur XXI.

Lucrarea de cercetare prezentatd in cele ce urmeaza constituie teza propriu-zisa
de doctorat elaborata cu intentia de a aduce unele imbunétatiri in functionarea si
constructia organelor de adunat si méaruntit furaje fibroase, organe care echipeazé o
gama relativ extinsd si bogatd de masini de recoltat care se regdsesc in fermele
moderne agro-zootehnice in aceastd etapa a dezvoltarii al agriculturii moderne.
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Capitolul 11.

OBIECTIVE PROPUSE DE REZOLVAT iN CADRUL TEZEI

~

Analizdind 1n ansamblu, functionarea 1in exploatare a remorcilor
autoincarcatoare de transportat fin, s-a constatat ca, in mare ele satisfac cerintele
generale pentru care a fost concepute si proiectate, dar exista si o serie de neajunsuri,
care se pot ameliora sau chiar elimina prin aprofundarea studierii proceselor de lucru
pe care le realizeaza..

Problemele aparute in timpul exploatiri efective ale remorcilor
autoincarcatoare de transportat fan sunt adesea trecute intr-un con de umbra de cétre
producitori, dar reclamate de beneficiari. In mare parte aceste neajunsuri se refera la
functionarea aparatului de strins, de adunat si de ridicat din brazda si la aparatul de
maruntire. La aparatele de adunat si ridicat din brazda de tip toba cu degete elastice
retractabile apar urmatoarele neajunsuri:

> ridicarea din brazda a furajelor fibroase se face cu un randament scazut,
inregistrand pierderi reletiv mari de materiale la viteza de inaintare
sporita; _

» scuturarea, prin lovire de cétre degetele elastice ale tobelor, a celor mai
valoroase parti nutritive ale furajelor (frunze sau inflorescente);

» destramarea si rasfirarea brazdei cosite si ldsatd pe miriste;

» impurificarea brazdei cu pamént, etc.

Un alt element sensibil al remorcilor autoincarcdtoare de transportat fan il
reprezintd dispozitivul de tocare-maruntire a furajelor adunate din brazda.
Dispozitivul de tocare-mdruntire trebuie sd facd fatd unor solicitari variabile
complexe, fard sd apard pregnant uzura taisului cutitelor sau deteriorarea mecanismul
de actionare. Cele mai frecvente probleme legate de functionarea dispozitivelor de
tocare-mdaruntire sunt urmatoarele: |

» solicitarea intensd in regim pulsatoriu cu efect distrugétor asupra tuturor
elementelor lantului cinematic si organelor de prindere a cutitelor in
timp cat dureazd faza de tdiere respectiv de trecere a materialului
aglomerat prin fata cufitelor;

» tocirea rapidi a taisului cutitelor de tocare, mai ales la furaje uscate;

» opriri dese pentru eventuale reascutiri sau schimbari de cutite, ceea ce
duce la pierdere de timp, productivitate de munca redusa;

» aparitia fenomenului de infundare a canalului de alimentare datorita
lipsei de tdiere, materialul furajer fibros este indoit sau rupt de citre
cutit, etc.

De asemenea, se poate afirma fara a gresi cd sunt de rezolvat unele probleme si
la sistemul de compactare a furajelor adunate in remorci si ceea ce priveste viteza de
descércare. De reguld nu asigurd un grad de compactare ridicat, fapt ce duce la
scdderea capacitdtii de lucru a remorcilor autoincarcitoare de transport fin, prin
opriri dese pentru efectuarea golirii utilajului.
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Dintre cele prezentate mai Tnainte, rezultd ca cele mai importante neajunsuri in
functionarea remorcilor autoincarcédtoare de transport fan se datoreaza dispozitivului
de adunat si ridicat din brazda si dispozitivului de maruntire a furajului.

IL1. imbunﬁtétirea parametrilor constructivi si functionali ai organelor de
adunat fan

Studiind atent cercetarile experimentele care au fost realizate in acest domeniu,
se gdsesc unele date referitoare la analiza influentei principalilor parametri
constructivi si functionali ai ridicétorului de plante asupra procesului de lucru.

Aceste cercetari s-au bazat pe unele conditii concrete de lucru cum ar fi :

- greutatea brazdei pe metru liniar;

- indltimea brazdei;

~ viteza de deplasare a masinii;

- reglajul pe verticala al ridicédtorului de plante, etc.

Cum am arédtat mai 1nainte, dacé alegerea acestor parameirii nu se face rational,
pierderile de material furajer pot atinge cote ridicate.

Majoritatea cercetérilor din domeniu au pus 1n evidenta faptul ca pierderile de
material furajer datorate dispozitivului de adunat si ridicat din brazda sunt legate de:

> caracterul miscdrii degetelor elastice In momentul patrunderii lor in
brazda de material furajer aflatd pe miriste;

> traiectoria degetelor elastice 1n timpul executarii procesului de
strangere(greblare) a materialului furajer;

» jocul dintre varful degetelor in pozitia inferioara si suprafata solului;

» marimea diametrului tamburului;

» lungimea degetelor elastice;

» dimensiunile §i forta de apésare rectilinie a brazdei de material furajer;

» viteza perifericd a degetelor si viteza masinii.

In toatd bibliografia studiata, care de altfel este foarte saraca, nu s-a gasit o
metoda rationald de determinare a parametrilor constructivi si functionali ai tobelor
cu degete elastice rabatabile, utilizate ca cele mai eficiente utilaje de ridicare a
furajelor cosite si lasate in brazde.

Cu toate ca pierderile de furaje fibroase pot ajunge la cote demne de luat in
seamd, totusi majoritatea producatorilor de utilaje agricole de recoltat plante furajere
fibroase nu le acorda atentie cuvenitd, motivand cd productiile sunt Indestuldtoare
pentru stadiul actual de dezvoltare al agriculturii, iar furajele neadunate raméan pe
mirigte, care putrezind devin un Ingrasdmant natural valoros, care la randul lui
contribuie la dezvoltarea plantelor, hranirea solului, ridicarea productiei pe hectar.

Pentru inldturarea neajunsurilor functionale semnalate in procesul de lucru al
dispozitivului de adunat si ridicat din brazda de tip toba cu degete elastice rabatabile
se propun realizarea urmaétoarelor obiective:

e corelarea vitezei de deplasare a masinii cu viteza perifericd a
varfurilor degetelor elastice in vederea cresterii zonei active a
degetelor in faza de strangere(greblare) a materialului furajer fibros;
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e stabilirea coordonatelor de miscare a degetelor in asa fel incat sa aiba
loc reducerea vitezei de impact in momentul pétrunderi lor in brazda
de material furajer fibros aflatd pe miriste in scopul diminuarii
pierderilor de furaje si inflorescentei prin scuturare;

e asigurarea orientdrii degetelor elastice pe directia miscarii absolute in
momentul patrunderea lor in brazda de material astfel ca trecerea lor
prin stratul de furaje sa se faca prin alunecare;

e reducerea probabilitidtii de impurificare a materialului furajer fibros
adunat din brazda;

e reducerea compactarii brazdei de material in faza de greblare prin
rabatarea usoara a degetelor elastice inapoi fajd de directia de
deplasare a masinii,

e reducerea numaruluj de bare cu degete elastice respectiv a numarului
de patrunderi 1n stratul de material al degetelor elastice pe unitatea de
deplasare a masinii;

e realizarea deplasdrii line a materialului furajer fibros catre
dispozitivul de alimentare si retragerea progresivd a degetelor din
stratul de material furajer.

In cadrul cercetarii modului de functionare al tobelor de ridicat furaje fibroase,
dotate cu degete elastice rabatabile, trebuie s@ se tina cont si de corelarea vitezei de
deplasare a masinii de recoltat cu viteza periferica a varful degetelor, in vederea
reducerii posibilitdtii de a pierde material furajer din cauza destramarii si rasfirarii
brazdei.

I1.2. Stabilirea profilului cutitelor aparatului de maruntire

Analizand cu atentie, fiecare parte componenta a unei masini autoincarcatoare
de transportat fan, s-a constatat cd mai are o parte relativ sensibild in functionare i
anume procesul de miaruntire a furajelor fibroase, care se realizeazi in canalul de
alimentare, proces care necesitd de fapt cel mai mare consum de energie.

Este cunoscut faptul céd cerintele agro-zootehnice impun o maruntire cat mai
intensd a furajelor fibroase, in vederea digerarii lor cat mai rapide si bune de catre
animale, reducerii consumului de energie pentru masticatie, respectiv obtinerea
sporului optim in greutate ale animalelor supuse la ingrésat.

Procesul de lucru executat de dispozitivul de maruntire a materialului furajer
fibros depinde de o multitudine de factori, printre care:

" factorii care privesc 1nsusirile materialului furajer caracterizat prin: -
felul plantelor; raportul intre tije si frunze; umiditatea plantelor; stadiul
de dezvoltare al plantelor; compozitia amestecului furajer; gradul de
imburuienare;

» factorii caracteristici conditiilor tehnice: - unghiul de ascutire al
cutitelor; grosimea tdisului cutitelor; profilul taisului cutitului; distanta
intre cutite; unghiul de inclinare al tdisului cutitului fatd de directia
fluxului de material furajer; configuratia lamelelor tdietoare;

10

BUPT



factorii tehnologici privind caracteristicile fluxului de material: -
grosimea si viteza stratului de material; pozitia firelor tulpinelor in raport
cu tdisul cutitelor; gradul de compactare a stratului de material;
distributia sarcinii de taiere de-a lungul fluxului tehnologic.

Pentru reducerea intensitatii solicitarilor produse dispozitivului de maruntire a
furajelor fibroase si modificarea caracterului lor dinamic, sunt evidente darea unor

solutii care,

in mod practic, au devenit obiective de cercetare in cadrul tezei de

doctorat. Acestea sunt urmatoarele:

\/
0’0

stabilirea profilului cutitelor si unghiului de ascutire in functie de
sarcinile de tdiere in conditiile realizdrii tdierii cu alunecare pentru un
factor de alunecare céruia ii corespunde un consum total de energie cat
mal mic;

corelarea dimensiunilor cutitelor si a dispunerii lor in canalul de
alimentare cu dimensiunile canalului si cu viteza de deplasare a
materialului furajer in asa fel sa se realizeze permanent o sarcind activa
constantd, adicd un coeficient de simultaneitate a cutitelor uniforme si
cat mai mic pentru a asigura functionarea linistitd a intregului utilaj.

Astfel se va putea realiza maruntirea corespunzatoare ale furajelor fibroase
cerutd de zootehnie cu o cheltuiald de energie redusd, ceea ce duce la o rentabilitate
mai ridicatd in gestionarea si exploatarea utilajelor agricole.

Totodata trebuie amintite si alte avantaje ce deriva din realizarea unui astfel de
dispozitiv, cum ar fi: ridicarea gradului de umplere a remorcilor autoincarcétoare de
transportat fan, prelungirea duratei de timp de utilizarea a remorcilor la adunatul
furajelor fibroase si nu in ultimul rdnd eliminarea stafiondrilor neproductive
ocazionate de ascufirea cutitelor ori pentru remedierea defectelor provocate de
suprasolicitari.

11
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Capitolul I11.

STUDIU PRIVIND DEZVOLTAREA MASINILOR DE ADUNAT SI
TRANSPORTAT FURAJE FIBROASE

I11.1. TEHNOLOGII DE RECOLTAT PLANTE FURAJERE

I11.1.1. Consideratii generale

Structura tehnologica de recoltare a plante furajere se poate determina in
functie de felul plantelor si felul furajului care urmeazi si se obtina, categoria de
animale pentru care se produce furajul, sistemul de crestere si modul de hranire ale
animalelor, mdrimea fermei zootehnice, productia totala de furaje, conditiile
atmosferice zonale in perioada recoltérii, si eficienta economica.

I11.1.2. Clasificarea tehnologiilor de recoltat plante furajere

Multi specialisti din domeniu sunt de parere cd, necesitatea folosirii mai multor
feluri de furaje pentru asigurarea unor ratii furajere echilibrate la aceeasi categorie de
animale, caracterul periodic al productiei agricole si diversitatea mare a plantelor
furajere au generat aplicarea unui numar insemnat de tehnologii de recoltat. In functie
de felul furajului se disting urmaétoarele tehnologii [16], [17], [22], [25], [37], [40],
[41], [49], [52], [53], [54], [56], [78], [80], [83]:

» tehnologii pentru recoltarea furajelor verzi;

» tehnologii pentru producerea furajelor insilozate;

» tehnologii pentru recoltat furaje grosiere;

» tehnologii pentru recoltat si prelucrat furaje s.a.

Tehnologiile pentru recoltat furaje verzi pot fi:

v' pentru furaje verzi proaspete;

v' pentru furaje verzi ofilite.

Pentru obfinerea fanului sunt cunoscute mai multe tehnologii care pot fi
grupate, in functie de starea finala a materialului in:

e tehnologii pentru fan vrac;

e tehnologii pentru fan balotat;

e tehnologii pentru fan capitat.

Principalele tehnologii mecanizate pentru fan vrac sunt:

% tehnologia traditionald alcatuitd din operatiile: taierea plantelor si lisarea lor

pe camp, strangerea in brazda cdnd materialul a ajuns la umiditate de 35-
40%, uscarea 1n brazdd pana la umiditatea de 18-20%, ridicarea fanului din
brazda, incdrcarea in mijloace de transport, transportul la locul de
depozitare si claditul in sir3;
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¢ tehnologia economicad alcdtuitd din operatiile: tdierea si condifionarea
plantelor furajere, lasarea materialului pe camp, strangerea in brazda la
umiditatea de 35-40%, ridicarea din brazda, incarcarea in mijloace de
transport, transportul la locul de depozitare, claditul pe platforme speciale
cu canale de aerare, uscarea prin ventilare cu aer rece sau incalzit pana cand
umiditatea scade la 18-20%.

Prin folosirea tehnologiilor de scurta duraté se obtine fan mai bogat in proteine,
saruri minerale si indeosebi in caroten decat in cazul folosirii tehnologiei traditionale.
Uscarea prin ventilare cu aer rece se poate utiliza cand umiditatea relativa a aerului
este sub 60%.

Tehnologiile pentru fan balotat sunt urmatoarele:

» tehnologia obtinutd din operatiile: tdierea plantelor si lasarea lor pe sol,
strAngerea in brazda cidnd umiditatea materialului a ajuns la 35-40%,
uscarea pe cdmp pand la umiditatea de 20-25%, ridicarea din brazda,
presarea si balotarea, lidsarea baloturilor pe miriste, uscarea baloturilor in
camp doud trei zile, Incédrcarea baloturilor intr-un mijloc de transport,
transportul si cladirea baloturilor la locul de depozitare;

* tehnologia de scurtd duratd alcatuitd din operatiile: tdierea si condifionarea
plantelor, uscarea pe cdmp pana la umiditate de 35-40%, strangerea in
brazda, uscarea in brazdd pana la umiditate de 30-35%, balotarea,
incarcarea baloturilor Intr-un mijloc de transport, transportul la locul de
depozitare, claditul pe platforma cu canal de aerare, uscarea prin ventilare
CU aer rece.

Tehnologia de capitare mecanizatd a fanului cuprinde operatiile: tdierea
plantelor, eventual si conditionarea lor, ldsarea pe cadmp pentru uscare pana la
umiditatea de 34-40 %, strangerea In brazda, lasarea brazdelor pe miriste pentru
uscare pand la umiditatea de 20-25 %, ridicarea din brazda, presarea, executarea
capitelor, lasarea lor pe cdmp doud trei zile pentru definitivarea uscdrii, incarcarea,
transportarea si descércarea capitelor la locul de pastrare, acoperirea cépitelor cu folie
de polietilena sau cu paie.

Tehnologiile pentru obtinerea fanului vrac sau balotat cu uscarea materialului
pe camp se folosesc numai in conditii specifice, regiuni montane §i premontane si
mai redus la ses, deoarece produc pierderi mari de material, necesitd un volum
insemnat de munca vie si faciliteaza degradarea furajului.

Tehnologia de scurta duratd are urmétoarele avantaje: asigura obtinerea unui
material furajer de calitate superioard, duce la eliberarea terenului intr-un timp scurt,
fapt ce favorizeaza cresterea otavei sau insamantarea altor culturi.

Tehnologiile pentru producerea furajelor insilozate sunt de o diversitate larga
intrucat difera atit in functie de felul materialului care se insilozeaza, cét si in functie
de tehnica de insilozare.

In principiu, ele cuprind doua grupe de operatii tehnologice, operatii specifice
procesului de recoltare si operatii specifice procesului de insilozare.

Prezinta urmitoare avantaje: asigurd reducerea pierderilor de material si de
substante nutritive cu 10-15 % fatd de 25-30 % constatate Ia alte tehnologii; asigurad
conservarea furajelor cu umiditate ridicata care, de regula, dau productii mari si pot fi
recoltate 11 momentul cel mai potrivit pentru unitatea producdtoare; utilizeazi
eficient capacitatea de depozitare deoarece Imc de siloz inmagazineazi 550-600 kg
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de furaje, cu un confinut de circa 150 kg de substanté; turajul insilozat este suculent,
poate f1 folosit in tot timpul anului si serveste la corectarea si echilibrarea ratiilor
furajere.

Conservarea furajelor prin insilozare se realizeaza cu ajutorul acizilor organici
prin tratarea cu acizi minerali, cu siruri minerale, cu antiseptice etc. In practica, se
utilizeazd cu precddere insilozarea cu ajutorul acizilor organici care se produc in
masa de material dintre care acidul lactic este prioritar.

Se cunosc mai multe tehnici de insilozare cum ar fi:

o Tinsilozare la rece sau cea obisnuita,

o insilozare cu adaos de preparate;

o Insilozare cu umiditate scazutd, insilozare la cald s.a.

Aceste procedee de insilozare sunt practice si economice din urmaétoarele
considerente: asigurd obtinerea unui furaj de calitate caracterizat printr-un continut
mic de acizi organici, iar reducerea acidita{ii permite cresterea ingestiei, deci
cresterea proportiei de participare a furajului insilozat in ratia =zilnicd a
rumegatoarelor; reduce pierderile in timpul conservarii cu circa 7 %, furajul contine
mai multd substantd uscatd la unitate de masa, respectiv are valoare nutritivd mai
ridicatd decét silozul obisnuit. In general, semisilozul contine 0,20-0,25 UN / kg, iar
silozul 0,15-0,20 UN / kg.

Insilozarea la cald se practica la o scard mai rcdusd in cazul amestecarii
furajelor cu dejectii susceptibile de agenti patogeni.

Tehnologiile de lucru pentru recoltarea plantelor furajere destinate insilozarii
se impart in doud grupe: monofazice si polifazice.

Pentru valorificarea avantajelor insilozarii furajelor este necesar ca timpul de
depunere a materialului in siloz pana la umplerea lui sa fie cat mai scurt 24-36 ore,
acoperirea sa fie etansd, materialul sd fie bine tasat. Pentru o tasare bund, lungimea
tocaturii trebuie sa fie mica mai ales in cazul plantelor cu o umiditate scazuta.

Tehnologiile pentru recoltarea si prelucrarea furajelor se impart in tehnologii
de prelucrare pe cale uscatd pentru obtinerea unui singur produs denumit brichete sau
granule si tehnologii pentru prelucrare pe cale umeda pentru obtinerea sucului de
plante. ,

Pentru recoltarea si prelucrarea furajelor pe cale uscata se folosesc urmatoarele
tehnologii:

» tehnologia cu pierderi reduse, utilizata in zonele cu precipitatii in timpul
recoltarii, alcdtuitd din operatiile: taierea si tocarea plantelor direct din lan,
incarcarea materialului tocat in mijloace de transport, transportarea la
instalatiile de prelucrare, uscarea, méicinarea, granularea sau brichetarea;

» tehnologia economica alcétuita din operatiile: tdierea si strivirea, frangerea,
defibrarea ori scdmosarea plantelor, lasarea pe cAmp pentru vestejire pana la
umiditatea de 55-60 %, strangerea in brazda, ridicarea din brazda, tocarea,
incdrcarea materialului tocat in mijloace de transport, transportarea la
instalatiile de preparare;

» tehnologia de recoltat si prelucrat in cAmp formatd din operatiile: taierea si
strivirea, frangerea, defibrarea ori scimosarea plantelor, strAngerea in
brazda, uscarea pe camp, ridicarea de pe sol si brichetarea materialului cu
masini mobile;
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» tehnologia de recoltare si prelucrare pe cale umeda a plantelor furajere
cuprinde urmatoarele operatii: taierea si tocarea plantelor direct din lan,
incarcarea si transportul la stafia de prelucrare, prelucrarea primard a
materialului, presarea, colectarea sucului, insilozarea partilor fibroase,
separarea si valorificarea substantelor nutritive din suc.

Prin presarea a 100 kg de plante ierboase verzi rezultd circa 50 kg de suc care
confine 5-7 % substantd uscatd. Substanta uscatd cuprinde 30-50 % proteina bruta,
cenusa. grasimi etc. Substantele nutritive din suc reprezintd 25 % din substantele
nutritive ale materialului initial, adica sunt echivalente cu pierderile care au loc in
cazul obtinerii prin uscare in brazde pe camp.

Prelucrarea furajelor prezinta unele avantaje privind asigurarea i péstrarea
calitdtilor furajelor, produsele obtinute se manipuleaza usor, necesitd spatii reduse
pentru depozitare, se pot doza cu precizie i amesteca usor, dar necesitd consumuri
specifice de energie mari. '

II1.2. CONSTRUCTIA MASINILOR AGRICOLE DE RECOLTAT
PLANTE FURAJERE

111.2.1. Clasificarea masinilor de recoltat plante furajere

Dupé felul operatiilor pe care le executd in cadrul procesului tehnologic,
maginile de recoltat plante furajere se impart in : masini de cosit si conditionat plante
furajere, masini de strans, intors si ravasit fan; masini de adun~t, Incarcat si
transportat fan vrac; masini de adunat, presat si cdpitat fan; masini de adunat, presat
si balotat fan; combine de recoltat plante furajere; masini de recoltat si prelucrat
plante [urajere etc.

I11.2.2. Masini de adunat, incircat si transportat fan vrac

S-a constatat, datoritd experientelor vaste efectuate, cd in cadrul tehnologiilor
de producere a fanului un loc important if ocupa, sub aspectul necesarului de forta de
muncd si al costurilor de productie, operatiile de adunat din brazde, incércat si
transportat. Furajele sub forma de fan vrac sunt voluminoase, se manipuleaza greu, se
compacteaza usor, particularititile ce implica conditii grele de lucru pentru utilajele
destinate executarii operatiilor specificate.

Executarea acestui grup de operatii se face dupd doua tehnologii de lucru:
tehnologia utilajelor cu functii distribuite; respectiv tehnologia utilajelor cu functii
multiple.

Tehnologia utilajelor cu functii distribuite are doua variante dupad cum sunt
executate operatiile tehnologice, in flux continuu sau in flux discontinuu. In cazul
primei variante adunatul din brazda al materialului furajer si incarcatul in mijlocul de
transport se executd de cétre un utilaj special, iar transportul se executd cu mijloace
de transport de uz general, adaptate pentru aceastd operatie. In cazul tehnologiei in
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flux discontinuu operatiile se executd in doud fazc: In prima faza se executd adunatul
din brazda urmat uneori de maruntirea sau tocarea materialului, colectarea, formarea
cipitelor si lasarea acestora pe sol, iar in faza a doua se executd incdrcatul si
transportul capitelor.

in cazul tehnologiilor cu utilaje cu functii multiple toate operatiile se executa
de cétre un singur utilaj.

Masinile de adunat, incércat si transportat fan vrac se impart dupa operatiile pe
care le executd In urmatoarele grupe: masini de adunat, incércat si transportat fan;
masini autoincarcatoare de transportat fan; masini de format capife; masini de
transportat capite.

I1L.2.3. Constructia masinilor autoincarcatoare de transportat fin

Masinile autoincarcatoare de transport fan executd ridicarea materialului
furajer de pe miriste, incarcarea lui in bena de colectare, transportul si descarcarea
acestuia la locul de depozitare sau utilizare. Unele magini executad odatd cu incarcarea
si maruntirea sau tocarea materialului. Acest lucru asigurd utilizarea mai bund a
spatiului de incarcare al masinii §t inlesneste manipularea ulterioard a materialului.
Principalele avantaje ale folosirii acestor masini sunt urmatoarele; se pot utiliza atat
pe terenuri orizontale cat si pe terenuri in pantd; pot fi descércate usor si rapid; au
cerin{d redusa fata de sursa energeticd; necesitd un singur om pentru utilizare etc.

Ca dezavantaje se evidentiazd urmdtoarele : capacitatea de lucru orarad scade
brusc cu cresterea distantei de transport; nu asigura tocarea furajelor la lungimi mici
si se infunda in cazul furajelor vestejite.

Aceste utilaje au eficientd economici ridicata pentru distante de transport de la
1,5 pana la 2 km, comparabild cu a altor utilaje pentru distante de transport de 2,3 —
3,5 km si sunt neeconomice pentru distante de transport peste 4 km.

Masinile autoincércatoare de transportat fan se impart in doud grupe: masini
tractate $i masini autopropulsate. |

Cele tractate sunt in general sub forma unor remorci monoax, iar cele
autopropulsate sub forma de autocamionete echipate cu bene speciale pentru fin.

In principiu o masind autoincircitoare de transportat fin este alcatuitd din:
dispozitivul de ridicare a materialului din brazdd, dispozitivul de incarcare,
dispozitivul pentru maruntirea materialului, bena, transportorul din podeaua benei si
sistemul de rulare [18], [55], [78], [80], [81].

Dispozitivele de ridicare si incércare pot fi dispuse in fata sau in spatele benel.
In cazul dispunerii in fata benei dispozitivul de ridicare este de reguld de tip toba cu
degete elastice. In cazul dispunerii in spatele benei dispozitivul de ridicare este de tip
elevator cu degete elastice orientabile. Latimea de lucru variaza intre [,2 — 1,65 m.
Dispozitivul de incédrcare a materialului in bend poate fi: tobd aruncitoare; furci
impingétoare; cdisori oscilanti; transportor cu lant; transportor elicoidal cu aruncéator
centrifugal si transportor tip melc.

Majoritate acestor utilaje sunt Inzestrate cu dispozitive pentru maruntirea
materialului furajer. Aceste dispozitive sunt de doua feluri: cu cutite fixe si cu cutite
mobile. Cutitele fixe sunt amplasate in canalul de trecere a materialului de la
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dispozitivul de incarcare cdtre bend. Ele pot fi dispuse pe unul sau doud randuri. Pe
latimea canalului de incarcare sunt 6 pana la 47 de cutite iar distanta intre ele este de
38 — 100 mm.

Numadrul mare de cutite micsoreaza lungimea medie a materialului, dar reduce
debitul de lucru al dispozitivului de incércare si conduce la cresteica consumului de
energie. Numarul de cutite este functie de umiditatea materialului. La valoarea redusa
a umiditatii materialului, apare pericolul de infundare a dispozitivilui de incércare. in
acest caz se folosesc 6 — 8 cutite pe latimea dispozitivului de cca. 1.2 m. Cutitele
trebuie ascutite cel putin o datd pe zi, dar la unele masini schimbarea cutitelor
dureaza peste o ord. Sunt masini cu dispozitive de siguranta care asigura escamotarea
cutitelor cand apar corpuri striine tari. In acest caz fiecare cutit este montat articulat
pe un ax de sustinere si este mentinut in canalul de trecere a materialului de catre un
arc elicoidal.

In podeaua masinii este dispus un transportor cu raclefi format din doua lanturi
continue pe care sunt prinsi racleti metalici executati din bare profilate. Axul motric
al transportorului este amplasat In partea posterioara a masinii si este actionat printr-
un mecanism cu clichet ori printr-un motor hidraulic. In general viteza liniara a
transportorului este reglabild. Transportul din podea asigura umplerea benei prin
impingerea treptata a materialului catre oblonul posterior al masinii.

Descarcarea benei se face cu ajutorul transportorului din podea sau prin
basculare. Unele utilaje sunt prevdzute cu dispozitive anexe de golire si dozare,
valturi cu degete de ravasire, transportoare elicoidale sau banda, care asigurd
descércarea materialului direct la locul de distribuire. Timpul de descércare a
materialului variaza in limite restranse la utilaje cu bena basculantd si ajunge la 10
minute in cazul utilajelor cu transportor in podea [17], [20], [21], [22], [41], [42],
[40], [78].

Magsinile autopropulsate, comparativ cu cele tractate au urmaétoarele avantaje:
capacitatea de manevrare mai bund; accesibilitatea pe terenuri in pantd mai mare;
realizeaza viteze de transport mai mari; au in general capacitati mai mari de lucru.
Dezavantajul lor constd in pretul mai ridicat cu cca. 30%.

Masinile autopropulsate se impart in doud grupe: masini cu o sigurd punte
motoare; magini cu doud punti motoare. Capacitatea de Incarcare la aceste masini
ajunge pana la 35 mc. Dispozitivul de ridicat din brazda si de incércat poate fi dispus

sub cabina sau in spatele benei. 1y ,, |UNTV. “POLITEHNICA”
g 2JddE -

’ TIMISOARA
%é 9 ? BIBLIOTECA CENTRALA
I11.2.4. Dispozitivul de adunat si ridicat din brazda

Acest dispozitiv executa strangerea materialului, ridicarea lui de pe miriste si
transmiterea la organele de incdrcare. Remorcile autoincdrcdtoare de fan sunt
echipate, de obicei, cu dispozitive de adunat si ridicat din brazda tip toba cu degete
elastice (fig.III.1. si fig.I11.2.).

Latimea de lucru a dispozitivului de ridicat variaza intre valorile cuprinse de
1,2-2,03 m

Toba dispozitivului cuprinde 4-6 bare cu degete elastice. Degetele sunt
realizate sub forma unor arcuri de torsiune cu capete prelungite. Degetele elastice au

17

BUPT



lungimea de 190-200 mm, pasul de 75-100 mm si viteza liniard in zona activa de
1,75-2,55 m /s. Turatia tobei de ridicare este de n = 45-65 rot /min. Functionarea
normald a dispozitivului de ridicare tip toba cu degete elastice, in conditiile unor
pierderi de materiale reduse, se asigura pentru viteze de pana la 2,2 m /s si brazda de
material cu masa de pana la S kg /m.

Pentru a se evita aglomerarea materialului in fata dispozitivului de ridicare,
viteza periferica a degetelor se alege mai mare decat viteza masinii. Puterea de
actionare a tobei de ridicare este de 0,59-0,88 kW /m latime de lucru.

Dispozitivul de ridicare se monteazd de reguld prin intermediul unui cadru
oscilant sustinut de arcuri compensatoare §i previdzut cu roti de copiere sau patine
pentru urmdrirea denivelarilor terenului. In lucru, varful degetelor elastice trebuie sa
treacd mai sus de nivelul solului cu aproximativ 25 mm pentru a nu impurifica
materialul furajer cu pamant.

In cazul in care atit parametrii constructivi si functionali ai aparatului de
ridicat nu sunt alesi rational, pierderile de material pot ajunge pana la 10-13%.

Avéand in vedere acest neajuns important pentru economia fondului furajer al
fiecarei ferme, s-a considerat oportund necesitatea studierii procesului de lucru
executate de dispozitivele de adunat si ridicat din brazda de tip toba cu degete elastice
orientabile, in vederea imbunatatirii parametrilor sdi constructivi §i functionali, prin
elaborarea unor solutii de modificare a caracterului cinematici §i dinamici ale
degetelor in faza de contact nemijlocit cu materialul furajer. Se estimeazi
posibilitatea extinderii zonei de activitate a degetelor elastice in faza de
strangere(greblare) a materialului furajer agezat pe suprafata miristii, concomitent cu
reducerea vitezei de lovire respectiv o reducere a gradului de scuturare a frunzelor si
inflorescentelor plantelor furajere fibroase, prin aplicarea unei miscéri relative barelor
port degete in sens invers sensului de rotatie al tobei.

)

Fig Il 1. Ridicdtor de plante utilizat de firma Claas.
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Fig Il1.2. Ridicator de plante utilizat de firma Krone.

II1.2.5. Mecanismul de transport si maruntire din canalul de alimentare

Preluarea si transportarea prin canalul de alimentare a furajelor se realizeaza cu
ajutorul mecanismului de transport care astfel realizeazi continuitatea deplasarii
furajului de la ridicédtorul de brazda la bena de colectare. Transmiterea materialelor
furajere se poate realiza cu ajutorul mai multor tipuri de dispozitive de incarcare cum
ar fi fig.111.4., [40], [41], [42] :

> tip toba aruncitoare (fig.I11.3.1) ;

» tip furci impingétoare (fig.I11.3.2);

» tip cidisor oscilanti (fig.I11.3.3);

> tip transportor cu lant (fig.I11.3.4);

» tip melc transportor (fig.I11.3.5) , etc.

Fig.111.3. Asezarea cutitelor in canalul de transport furaje
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Fig.ll1.4. Diferite modele de dispozitive de transmitere a materialelor furajere la incdrcarea
remorcilor.

Aceste tipuri de incarcatoare au avantajul ca asigurd trecerea brazdei in mod
continuu nerasfirat pand la capatul beuei, dar au dezavantajul cd nu reusesc si
realizeze un grad ridicat de umplere a remorcii, materialul furajer iesit liber din
canalul de alimentare se aglomereaza, putind provoca infundarea in scurt timp a
acestuia.

Dupa ce acest tip de remorca autoincércitoare furaje a fost utilizat mai multi
ani n anul 1965 a cunoscut o modificare importanta prin introducerea unui dispozitiv
de taiere in canalul de alimentare. La inceput rolul acestui dispozitiv de taiere a fost
de a impartii in mod egal continutul materialului furajer ce ajungea pe podeaua
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remorcii pentru a obtine un grad de umplere mai mare. Pe langd compactarea mai
buni a furajelor in remorca se poate realiza si 0 descircare mult mai ugoara si rapida.

La primele tipuri de utilaje autoincarcitoare de transportat furaje inzestrate cu
sistem de maruntire cutitele din interiorul canalului de alimentare erau asezate intr-un
rdnd, unul 1anga altul. Un canal era echipat cu un numir de 2 — 8 cutite (fig.I11.3.).
Distanta intre taisul cutitelor era intre 120 si 500 mm.

Criza de petrol, aparuta incepand cu anul 1973 a impus reducerea consumului
si economisirea carburantilor chiar si in agriculturd. Specialistii au fost pusi in situatia
de a reforma radical tehnologiile de conservare si conditionare a furajelor prin uscare,
stiind ca aceste metode traditionale erau energofage.

a.
FigIll.5.a. Spatiu amenajat pentru infiintarea unui siloz.

Fig II1.5.b. Umplerea silozului cu furaje adunate cu ajutorul remorcilor autoincarcdtoare

fan

Astfel s-a trecut la dezvoltarea si raspandirea tehnologiilor de pastrare a
furajelor prin insilozare, care se realizeaza cu un consum energetic sensibil mai redus,
fata de tehnologiile tradifionale.

In fig.II1.5.a. este prezentatd platforma betonati destinati infiintdrii unui siloz
de suprafats, iar in fig.IIL.5.b. modul in care se realizeazd umplerea silozului cu
continutul remorcii autoincarcéatoare de transportat furaje.

Deoarece, tehnologia de pastrare a produselor prin insilozare prevede utilizarea
furajelor bine maruntite, acest lucru se cere pentru asigurarea unei taséri, compactari
corespunzitoare, au aparut remorci autoincarcatoare fan dotate cu cutite de méruntire
din ce in ce mai multe la numar.

Dezavantajul acestui procedeu de maruntire a furajelor destinate pastrarii prin
insilozare ar consta in mérirea consumului de energie ce se risipeste la tocare, asociat
cu reducerea vitezei de lucru a utilajului. in figura II1.6. [56] se prezinti modul in
care se face umplerea unui siloz turn cu ajutorul unui ventilator aruncétor, care preia
materialul furajer fibros maruntit de la o remorca autoincércatoare de transportat fan.
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Fig 1I1.6. Insilozarea furajelor verzi in siloz turn.

Incepand cu anul 1985, remorcile autoincircitoare fan au fost dotate cu cutite
de diferite profiluri, asezate pe unul sau pe mai multe randuri, fixe sau mobile, usor
de inlocuite in caz de rupere sau deteriorare. Cutitele sunt prevazute cu sistem de
protectie in cazul patrunderii in raza lor de actiune a materialelor metalice sau a
pietrelor. Numarul cutitelor au ajuns chiar la 74 buc., ceea ce reprezintd o posibila
lungime de maruntire de 20 mm, ceea ce constituie o performanta pentru acest tip de
utilaj.

De remarcat faptul cd asezarea cutitelor permitea accesul la ele ori de cate ori
era nevoie, indiferent de starea de incarcare a remorcii (fig.I11.7.). Astfel se poate
interveni pentru inlocuirea a unui cutit rupt, pentru inlocuirea intregului rand de cutite
sau doar pentru ascutirea acestora (fig.II1.8.) [56].

[ g

Fig.IIl.7. Modul de agezare a cutitelor de maruntire in canalul de transport furaje
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Cutite sunt agezate de reguld pe unul sau doua randuri, introduse in canalul de
transport $i actioneazd asupra furajelor care se trece prin fata lor presate de
contracutite, care in unele cazuri constructive, sunt chiar degetele dispozitivelor de
incarcare i transmiterea a materialului furajer.

FigIIL.8. Asezarea cufitelor pe doud rdnduri §i tehnologia de ascutire a acestora

I1I1.2.6. Transportoare tip lant cu racleti

Acest element component de bazd al maginilor autoincércatoare de fan este
agezat in podeaua benei si serveste la descdrcarea rapidd a incarciturii sau la
asigurarea umplerii benei prin impingerea treptati a materialului cétre oblonul din
spate.

Unele tipuri de masini n-au in dotare astfel de sisteme de descarcare [95], [96],
ele in schimb au posibilitatea sd execute bascularea benei, astfel reusind golirea lor.

Transportorul din podea este alcatuit din doua sau trei lanfuri continue pe care
sunt prinsi raclefi pe un rand sau pe doua randuri care sunt confectionati din materiale
metalice executati din bare profilate, uneori captusite cu material lemnos.

Sursa motrica a transportorului o reprezintd un ax care este amplasata in partea
posterioard a maginii, actionarea lui provine de la un sistem cu clichet care
restrictioneaza totodata sensul de rotire al transportorului, iar in mod frecvent se
utilizeazd motoare hidraulice.

In figII1.9. se poate observa modul de asezare a transportoarelor cu lant la
magsini autoincarcatoare de transport fan.
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Fig.IIL 11. Valturi cu degete de ravdgire care asigurd scurtarea duratei de descdrcare §i
conditionarea furajelor.
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Uneori descércarea este ajutata si de asa zise utilaje anexe cum ar fi valturi cu
degete (fig.II1.11.) pentru ravésire sau transportoare cu banda (fig.I11.12.) [56].

Fig IIL 12. Transportor cu bandd pentru descarcarea materialului furajer in partea laterald a
remorcii.

II1.2.7. Caracteristicile constructive ale unor utilaje realizate de firme renumite
in domeniu

Se poate observa cu usurintd cd, de la aparifia primului model de remorca
autoincarcatoare, numita sugestiv Hamster si pana in zilele de azi, au aparut o serie
de imbunatatiri tehnice, dar in esentd masina din punctul de vedere conceptual nu s-a
modificat.

Analizand aria ei de raspandire, se poate afirma cé se utilizeaza cu precadere in
zonele muntoase, cu precipitatii multe. Aceasta zond montand uneori prealpina
permite cresterea animalelor, in special a rumegitorilor. In aceste zone s-au dezvoltat
mici ferme zootehnice specializate in cresterea vacilor de lapte.

Aceste gospodairii individuale reusesc sd-si mentina doar o parte mica din forta
de munca disponibila din localitatile respective, de aceea cei care au ramas trebuie sa
aiba utilaje performante cu capacitati de lucru ridicata, dar cu o conditie esentiala de a
necesita cat mai putind forta de munca vie. Din categoria aceasta face parte si
remorca autoincarcitoare fan.

Firmele din Austria, Germania, Italia, Ungaria, Cehia fabrica aceste utilaje
[95], [96], care sunt folosite cu precadere in gospodarii individuale, dar si in ferme
zootehnice moderne, in functie de sisteme de furajare adoptate.

Unele firme constructoare au realizat modele echipate cu masini de cosit, care
permite reducerea consumului de combustibili, realizeazd o tasare mai redusd a
pasunilor prin eliminarea a unei treceri suplimentare etc.

Dezavantajul acestor utilaje constd in viteza de lucru redusa.
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In continuare se prezinta cateva modele de referinti ale firmelor de renume in
fabricarea acestor utilaje .

IIL.2.8. Masini tractate autoincircitoare de transportat fan

Fig III.13. Remorcd autoincdrcdtoare de transportat fan echipatd cu echipament de cosit fabricatd
de firma Mengele modelul MLW3 10Quadro

Industria constructoare de masini a cunoscut o dezvoltare rapidd si
multilaterald, in asa fel incat in prezent este capabila sd producid masini agricole de o
inalta calitate tehnologicé, cu fiabilitate maritd considerabil fata de cele realizate pana
acuma.

In continuare se trec in revistd citeva modele uzuale, de succes fabricate de
firme cu traditie si experienta in domeniu.

Date tehnice ale unor tipuri de remorci autoincdrcdtoare de transportat fian fabricate de firma

germand Menghele
Tabelul II1.1.
Specificatii | U.m LW310 | LWI180 | LWI190 | LW200Duo | LW400
LW310/S Duo Duo LW200T Quatro
Quatro/33 Duo
0 1 2 3 4 5 6
Lungime mm | 7400/7950 | 5860 6180 6520 9750
Latime mm 2335 2095 2240 2095 2430
Inaltime mm 3240 2865 2890 2890 3310
Latime mm 1450 1450 1550 1500/1600 1650
ridicato
Nr. cutite | buc 17/33 6 6 6 16/31
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0 1 2 3 4 5 6
Masa kg 4000 2500 3600 4000 8000/11000
totala

Volumul m° 19,6 12,9 13,5 14,8/14,3 31,8
de transp.
Lungimea | mm 80/40 160 160 160 80/40
tocaturii

In figdIL.13. se prezinti un utilaj fabricat in Germania de apreciata firma
Mengele, care are uzine si in Franta, Austria, Elvetia.

Aceastd firma de masini agricole construieste o gama foarte largd de remorci
autoincdrcatoare de transportat fan, incepand de la remorci cu capacitate de incarcare
mai reduse dar ieftine pand la remorci gigantice utilizate in ferme mari de

industrializare a cresterii bovinelor. Unele valori ale datelor tehnice sunt prezentate in
tabelul II1.1.

Fig.III. 14. Remorcd autoincdrcdtoare de transportat fin model Claas Sprint 330S

O altd firm3 prestigioasd de masini agricole de recoltat, este fard indoiald
Claas-ul.

Sediul firmei se giseste in Germania, in localitatea Harsewinkel unde se
fabrici utilajele renumite pentru fiabilitatea lor, remorcile autoincarcatoare de
transportat fan, si alte masini agricole de recoltat utilizate pe scara larga si la noi in
tara.

In fig.Il1.14. se prezintd imaginea unei masini fabricate de firma Claas, iar in
tabelele II1.2., II1.3. si III.4. caracteristicile tehnice ale diferitelor tipuri de remorci
autoincércatoare de transportat fan.

Remorcile autoincircitoare de transportat fin sunt utilizate nu numai la
recoltarea, ridicarea, miruntirea si transportarea furajelor uscate, vestejite sau verzi ci
si pentru distribuirea lor direct la locul de utilizare, adicé in adaposturile de animale.

Majoritatea acestor utilaje construite dupa standarde ridicate de calitate si
fiabilitate permit dozarea furajelor direct printr-o singura trecere in grajduri, cu
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utilizarea unor transportoare elicoidale, ori cu benzi, care permite dozarea furajelor pe
cap de animal. Reglajele facute dinainte. permit ca dozarea furajelor sa fie constanta
si si nu fie afectata de viteza de deplasare a remorcii.

Reglarea distantei de la sol a degetelor elastice ale tobelor de ridicare se poate
executa ori manual ori cu ajutorul a unui singur sau a doi cilindrii hidraulici.

La descéarcarea continutul benelor se folosesc in marea majoritatea cazurilor de
transportoare cu lant si racleti, actionate si in timpul umplerii utilajelor. Comandarea
actiondrii a transportorului, precum si celelalte comenzi de actionare se dau din
cabina tractoristului.

Comenzile pot fi de mai multe feluri, clasice cum ar fi cele cu actionare
mecanicd, hidraulica sau electricd sau comenzi date cu ajutorul razelor infrarosii,
metodd moderna introdusa in agriculturd ru de mult timp.

Pentru asigurarea unei capacitdti mari de Inmagazinare a furajelor, benele
remorcilor autoincarcatoare de transportat fan de reguld sunt prevdzute cu diferite
sistenic de supraindltare a obloanelor laterale. Aceste sisteme de reguld sunt
detasabile sau rabatabile, usor de manevrat, dar de un real folos.
Se cunoaste faptul ca situarea terenurilor agricole si a fanetelor fatd de sediul fermei
zootehnice este Tn asa fel ca impune traversarea sau uiieori utilizarea unei porfiuni a
arterelor de circulatie aglomerate. Astfel c&, aceste utilaje sunt prevdzute din
fabricatie cu sisteme de semnalizare rutierd; sisteme performante de franare; anvelope
care permit in sigurantd dezvoltarea pe sosele o viteza de deplasare intre 40-80 km /h.

Greutatea vehiculului se repartizeazd pe una sau doua axe, In functie de

capacitate de transport si de greutatea proprie care uneori poate sd ajunga la valoarea
de 9 t.

Date tehnice ale unor remorci monoax autoincdrcdtoare de transportat fén fabricate de firma
germand Claas

Tabelul III.2._
Specificatii U.m. Claas Claas Claas Claas
Sprint445U | Sprint330U | Sprint445S | Sprint335S
0 1 2 3 4 5
Lungime mm 1650 1650 1650 1650
ridicator
Nr.de bare buc 5 4 5 5
al rotorului
Nr. cutite buc 16 16 16 16
superioare
Nr. cutite buc 15 15 15 15
inferioare
Lungimea mm 45 45 45 45
tocaturii
Volum. de m’ 23 19,2 232 19,7
incéarcare
Volum. de m’ 37 3] 36 3]
inc.la pres.
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0 1 2 3 4 5
Lungime m 5,60 4,70 5,60 4,70
platformei
Latimea m 1,065 1,65 1,65 1,065
platformet
Viteza m /min 12,5 12,5 12,5 12,5
transportor.
Lungimea m 9,02 8,12 9,02 8,12
totala
Latimea m 2,43 2.43 2,43 2,43
totala
Masa kg 4270 3960 4390 4070
proprie
Masa totala kg 8000 8000 8000 8000

Date tehnice ale unor remorci cu doud axe autoincdrcdtoare de transportat fan, fabricate de
firma Claas

Tabelul 111.3.
Specificatii U.m Claas Claas Claas Claas
Sprint Sprint Sprint Sprint
5000S/S- | 5000P/GT 4000S 4000p
16
0 1 2 3 4 5
Latimea mm 1,65 1,65 1,65 1,65
ridicator
Roata sustinere - 16%6,50-8 | 16*6,50-8 | 16*6,50-8 | 16%6,50-8
4PR 4PR 4PR 4PR
Nr. cutite buc 17 17 17 17
Superioare
Nr. cutite buc 16 16 16 16
Inferioare
Lungimea mm 45 45 45 45
taieturilor
Nr. buc 2 2 2 2
transportorilor
lant cu racleti
Anvelopa - 500/50-17 | 500/50-17 | 500/50-17 | 500/50-17
pt. 40km/h
Anvelopa - 555/45-17 | 555/45-17 | 555/45-17 | 555/45-17
pt. 80km/h 285/70- 285/70- 285/70- 285/70-
19,5 19,5 19,5 19,5
Nr.axelor buc 2 2 2 2
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0

Ecartamentul min 1850 1850 1850 1850
rotilor
Volumul 3 31 34 26,3 29,3
remorcii
Volumul . 48 53 45
remorcii la
presare medie
Lungimea mm 9250 9250 8160 8160
totala
Latimea totala min 2500 2500 2500 2500
Iniltimea totala mm 3600 3600 3600 3600
Masa proprie a kg 5760 5420 5380 5040

rem.

Date tehnice unor remorci autoincdrcdtoare de transportat fan fabricate de firma Claas

Tabelul I11.4.

SPECIFICATII | U. | CLAA | CLAAS | CLAA | CLAA | CLAA | CLAA
M. S SPRINT S S S S
SPRIN | 434K | SPRIN | SPRIN | SPRIN | SPRIN
T T T T T
445P 324K | 320K | 300K | 300T
0 1 2 3 4 5 6 7
Dis. minimd | mm | 300 300 300 300 300 300
ridicator- sol
Dis. maximd | mm 600 600 600 600 600 600
ridicator-
sol
Lungime mm | 1650 '1650 1650 1650 1650 1650
ridicator
Nr. bare de buc 5 4 4 3 3 3
rotor
Nr. cutite buc 16 16 16 13 13 13
superioare
Nr. cutite buc 15 15 15 12 . 12 12
inferioare
Lungimea mm 45 45 45 55 55 55
tocaturii
Volumul m | 24,5 24,5 20,5 | 205 18 18
remorcit
Volumulla | m’ 38 39 33 33 29 29
presare medie
Inaltimea m | 1,07 1,10 1,10 1,10 1,10 -
platformei
30

BUPT



0 1 2 3 4 5 6 7
Nr. lanturilor | buc 3 2 2 2 2 2
de la transp
Viteza m/ 12,5 12,5 12,5 12,5 12,5 12,5
transportor | min
Distanta dintre | m 1,70 1,70 1,50 1,50 1,50 1,50
roti
Lungimea m 8,80 8,62 7,72 7,72 7,12 7,12
Latimea m 2,36 2,22 2,22 2,22 2,22 2,22
Inaltimea m - 3,28 328 | 328 | 328 -
Masa propr.a | kg | 3580 2985 2646 2598 2438 -
rem.

O alti prestigioasa societate in domeniul constructiilor de masini agricole, este
denumitd Bernard-KRONE din Germania, care se remarca si prin producerea
remorcilor autoincarcitoare furaje, pe langa masini de cosit de diferite tipuri, masini
de greblat, de adunat si ravasit fan sau chiar masini de balotat. In fig.IIL.15. este
prezentatd imaginea remorcii autoincarcatoare de transportat fin model Krone Turbo
4200, iar in tabelul III.5. sunt trecute caracteristicile unor remorci autoincarcatoare de
transportat fan fabricate de firma Bernard-KRONE.

Fig.II1.15. Remorca autoincdrcdtoare de transportat fin maca Krone-Turbo 4200 in lucru.
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Date tehnice unor remorci autoincdrcdtoare de transporta fan fabricate de firma Krone

Tabelul I1I.5.

Specificatii U.m. | Krone | Krone | Krone | Krone | Krone | Krone | Krone | Krone
Torbo { Turbo | Turbo | Turbo | Turbo | Turbo | Titan | Titan
2500 | 3200 | 3500 | 4200 | 5000T | 6000T | 6/36D | 6/42
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Lungimea mm 6390 | 7740 | 8120 | 8920 | 8110 | 8900 8275 9175
totala
Lagimea mm 2430 | 2430 | 2500 | 2500 | 2250 | 2250 2480 2480
totala
fnﬁl;imea mm 3065 | 3065 | 3260 | 3360 | 3045 | 3135 3290 3440
totala
Grosimea mm 150 150 200 200 200 200 250 250
platformei |
inﬁltimea mm 1040 1040 | 1090 | 1190 | 1070 1190 - -
platformei
Latimea de mm 1650 | 1650 | 1650 1650 1650 1650 1650 1650
lucru a
ridicatorului
Distanta mm 55 55 55 55 55 55 55 55
dintii pick-up ‘
Ecartamentul mm 1500 | 15000 | 1700 | 1700 1700 | 1700 1700 1700
Anvelopa R 11,5/80- | 11,5/80- | 15,0/55- | 15,0/55- | 11,5/80- | 11,5/80- | 15,00/55- | 15,00/55-
utilizati 15,3 15,3 17 17 15,3 15.3 17 17
Volumul m’ 27 32 35 42 32 38 36 42
remorcii la
presare med.
Volumul m’ 19 22 26,5 30,5 19,5 23,5 21,5 26,5
remorcii
Puterea KW/CP | 22/30 | 30/40 | 33/45 | 37/50 | 33/45 | 37/50 | 60/80 | 06/90
consumata
Masa totala kg 4000 | 4000 | 5990 | 8000 | 6000 | 8000 8000 8000
autorizata ‘
Timpul de min 1-3 1-3 1-3 1-3 1-3 2-3 2-3 2-3
descarcare
Lungimea mm
tocaturilor in
6buc 240 240 240 240 240 240 240 240
12buc 160 160 160 160 160 160 160 160
18buc 80 80 80 80 80 80 80 80
35buc 40 40 40 40 40 40 40 40

Paralel cu fabricarea si raspandirea acestor utilaje tractate pentru adunat,
transportat i conditionat furaje, au apdrut pe vasta piatd a masinilor agricole si

masini autoincércétoare de transportat fan.
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I11.2.9. Masini autoincidrcitoare de transportat fan, autopropulsate

Dezvoltarea tehnicii, aplicarea tehnologiilor moderne la recoltarea plantelor
furajere, necesitatea utilizarii unor utilaje specializate cu grad de mobilitate mai
ridicat, care asigurd viteze de lucru mari, necesare in cazul schimbarii frecvente a
starii vremi, sunt conditii care au concurat la aparitia masinilor autopropulsate pentru
adunatul furajelor [5].

Aceste utilaje sunt construite pe un sasiu de autovehicul de teren de regula cu
doud punti motoare, ce poate asigura patrunderea si strabaterea unor terenuri
desfundate, greu accesibile.

Centrul de greutate al masinii se afla la micd inaltime ceea ce ii confera
stabilitate ridicata in migcare si abordarea curbelor de nivel cu siguranta ridicata.

Ridicatorul de brazda (pick-up-ul) este asezat in spatele masinii, iar incarcarea
se face pe sub oblonul posterior.

Din dotarea masinii nu lipsesc echipamentele de maruntire a furajelor; de
descarcare automata tip transportoare cu lanturi si racleti agezate in podeaua benei;
valturi de ravisirea furajelor sau transportoarele elicoidale cu benzi pentru dozarea

furajelor.

i .:‘ A .‘1';_3’ g:. A >,_ /‘ is‘;i: 4 ) ‘ 4
WL At s &S )Y XA e A R BRG]

[t

Fig Il 16. Autopropulsata Reform Muli400 la adunat furaje.

Modul de lucru nu diferd fatd de cea a remorcilor autoincéarcatoare de
transportat fan, brazdele de furaje se incalecd cu masina in timp ce ridicatul furajelor
este rezolvat cu ajutorul ridicatorului din brazda.

Existd o sincronizare perfecta intre aparatul de ridicat i viteza de deplasare a
vehiculului peniru a nu exisia pierderi. Puterea de actionare a motorului se imparte in
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doua. O parte semnificativd din ea se utilizeazd pentru punerea in miscare a
vehiculului, iar cealaltd la actionarea subsistemelor pentru- executarea procesului
tehnologic.

In fig.II1.16. se prezinta un model de masina autopropulsata de adunat furaje,
construitd in Elvetia, de firma Reformwerke, iar in tabelul II1.6 sunt indicate cateva
caracteristici tehnice si de exploatare ale acesteia.

Date tehnice ale remorci autoincdrcdtoare de transportat fan Muli 400 fahricati de firma
elvefiand Reform

Tabelul I11.6.
Specificatii U.m. Valori
0 1 2
Lungimea totald a mm 5450
masinii
Lungimea benei mm 2750
Latimea benei mm 1670
Grosimea platformei mm 300
Latimea pick-up mm 1650
Volumul benei m’ 8
Volumul benei la m’ 11
presare medie
Puterea motorului la KW/CP 28/38
c.c. 1865cmc si
2700rot/min
Transmisia - 8 viteze inainte
8 viteza inapoi
Viteza de lucru km /h 2,3-25
Priza de putere rot /min 540-la o turatie a
motorului de 2430 rot
/min
Anvelope utilizate C- 10,0/75-15,3-8PR fata
6,50-16-6PR spate cu
profil in V

I11.3. Concluzii

Analizand datele tehnice cunoscute de la utilaje fabricate in diferite {ari cu o
tradifie in acest domeniu, se poate constata cd o serie de valori ale acestora sunt
apropiate sau chiar identice.

La fel si in cazul solutiilor tehnice sunt unele abordari similare, inrudite intre
ele, indiferent de capacitatea de lucru al utilajului.
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Nu putem sa trecem cu vederea asupra faptului cd aceste solutii tehnice sunt in
marea majoritatea cazurilor impuse de costurile realizarii lor, care cresc vertiginos cu
cresterea:

» capacitatii de lucru,

» fiabilitatea masinii,

» folosirea solutiilor tehnice de ultima generatie, care solicitd cunoasterea
teoretica a fenomenelor ce se petrec in realitate si nu in ultimul rand
studierea acestora in conditii de laborator bine dotat cu aparaturad
performanta,

» nivelul folosirii a materialelor de calitate ireprosabile, etc.

In urma analizei solutiilor tehnice alese, comparindu-le cu cele teoretice care
converg spre valori ideale, am constatat unele reale posibilitdti de imbunatatire,
optimizare in ceea ce priveste functionarea lor.

Aplicarea unei imbunatatiri ih procesul de lucru a tobelor cu degete elastice,
utilizate pe scara larga in constructia masinilor agricole de recoltat plante furajere, ar
duce la reducerea unor pierderi cauzate de:

» lovirea masei de furaje si pierderea cele mai valoroase parti ale acesteia prin
scuturare, inflorescenta si frunzele, de catre dintii tobei, cand acestia ies la
prima fazd de miscare care o executd, denumitd greblarea sau strangerea
materialului;

» rasfirarea, aruncarea materialului furajer in fata dispozitivului de ridicat, in
locul executarii corecte fazei a doua de miscare denumitad ridicare, toate
aceste neajunsuri apar din cauza necoreldrii corecte a vitezei de inaintare cu
viteza de rotire a tobelor de ridicare;

» depasirea valorii unghiului de deviere a degetelor fatd de directia radiala cu
o anumita valoare, care depinde de natura materialului si umiditatea
acestuia, pierderile cresc datoritd faptului ca apare fenomenul de alunecare a
materialului de pe degete;

» nerespectarea conditiei de a mentine distanta constantd dintre vartu.ile
degetelor tobei si solul, care poate sa duca la impurificarea furajelor adunate
cu pamant; ,

» realizarea unor valori reduse ale vitezei de deplasare in lucru.

O bund parte din aceste probleme se leagd de gasirea a unui profil optim de
ghidare, corespunzator pentru barele cu dinti elastici care executd o miscare aproape
circulard imprimatd de o cama, respectiv asigurarea unei mentinere a degetului de
adunat cat mai mult timp In activitate de greblare propriu-zisa, ce asigura un grad
ridicat de adunare a furajelor fibroase lasate In brazda dupa recoltare.

Cercetand in continuare cu atentie posibilitatea de a optimiza funcfionarea
acestor utilaje, nu putem sd nu observam faptul cad o mare parte a consumului de
energie se realizeaza cu tocarea-maruntirea furajelor.

Desi cerintele a crescétorilor de animale se manifestd in privinta mentinerii,
chiar dezvoltérii In continuare a posibilitéti de tocare-maruntire a furajelor, in vederea
obtinerii unei furajeri corespunzéitoare a animalelor pentru a asigura o productie
ridicatd de lapte si carne, trebuie sd constatim cresterea consumului energetic cu
inmulfirea numaérului de cutite din canalele de alimentare ale remorcilor
autoincarcdtoare fan.

BUPT



in vederea reducerii al acestui consum ridicat de energie, coroborat cu mérirea
numarului de cutite, trebuie sd acfiondm la generalizarea optimizarii tdieri prin
alunecare, realizarea unor profile optime pentru cuiite si luarea in calcul grosimea
ideald ale acestora, care sd preteze deopotrivd pentru taierea-maruntirea furajelor
uscate, verzi sau vestejite.

O alta problema nerezolvatd in intregime ar fi gasirea unui dispozitiv de
alimentare care sa realizeze un consum energetic permanent §i constant, care sid nu
genereze vibratii ale sasiul remorcii autoincarcatoare fan.

Momente in care se intrerupe alimentarea constanta a canalului, sau materialul
furajer se introduce pe o portiune ingustd a latimii canalului, efortul de maruntire-
tocare se desfdsoara cu intermitente, care conduce la aparifia unor vibratii neavenite
si foarte nocive, care pot cauza ruperea accidentala a ochiului de imperechere,
provocand accidente.
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Capitolul 1V.

CONSIDERATII PRIVIND PARAMETRI CONSTRUCTIVI SI
FUNCTIONALI AI DISPOZITIVELOR DE ADUNAT SI RIDICAT DIN
BRAZDA

IV.1. Dispozitive de adunat si ridicat plante din brazda

Dispozitivul de adunat si ridicat plante din brazda este unul din organele de
lucru al combinelor de recoltat cereale paioase, al masinilor de recoltat plante furajere
si al preselor de balotat paie si fan, avand rolul de a ridica materialul furajer din
brazda si a-1 transmite organului urmaétor din fluxul tehnologic al masinii.

Din punct de vedere constructiv [17], [22], [36], [38], [40], [41], se disting mai
multe tipuri de dispozitive de adunat si ridicat din brazda, dintre care cele mai uzuale
sunt urmatoarele:

1. —toba cu degete elastice, fig.IV.1;

FigIV.1. Tobd cu degete elastice.

2. —toba cu degete escamotabile, fig.IV.2,;

Fig.1V.2. Schema tobei cu degete escamotabile.
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3. —elevator cu degete elastice, fig.IV.3. ;

_'lu_l"' _‘ [ ! L

Fig.1V.3. Schema transportorului cu degete elastice.

4. — elevator cu bare ghidate, fig.1V.4.
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Fig.1V.5. Schema ridicdtorului de plante de tip tambur cu bare cu degete elastice.
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Dintre acestea dispozitivul de tip tobda cu degetele elastice este cel mai
raspandit In constructia masinilor agricole de recoltat plante furajere ierboase.

Din punct de vedere constructiv, ridicatorul de plante de tip cu tambur si bare
cu degete elastice ( fig.IV.5.) este format dintr-un ax pe care sunt montate discurile
1; pe discuri sunt prevazute lagare in care se introduc barele 2, cu degetele elastice 3,
asemandtoare cu cele {olosite la greblele oblice. La unul din capetele fiecare bara este
prevazut cu cate o parghie cu rola 4, care urmareste profilul unei came fixe 5.
ansamblul este inconjurat de un gratar 6 sub forma de benzi, printre care se
deplaseaza degetele 3.

Toba are trei pana la sase bare cu deget elastice, lungimea de lucru de 1,1 — 4
m, diametrul la periferia barelor de 250 — 500 mm. Degetele elastice au lungimea
partii active de la 140 — 200 mm. Pasul degetelor este de 80 — 120 mm.

In timpu! procesului de lucru, axul 0 al tamburului primeste o miscare de
rotatie cu viteza unghiulard w,, pe care o imprimd barelor cu degete. Pentru
realizarea unui proces tehnologic optim de ridicare a materialului furajer din brazda si
pentru retragerea degetelor din material dupa ridicare, cama imprima barelor cu
degete o miscare suplimentard de rotatie cu viteza unghiulard @, In jurul axelor
proprii A. De asemenea, pentru evitarea pierderilor de material, pozitia ridicatorului
trebuie astfel aleasa ca degetele de lungime L, in pozitie limita inferioara, sa patrunda
sub nivelul inferior al brazdei, cu distanta h. Brazda de material este caracterizata prin
inaltimea h,, dispusa la distanta h,, de suprafata terenului.

1 rotatie = 1,35 m

— intarziere

accelerare

Fig. 1V.6. Traiectoria reald parcursd de un deget la o rotatie compleld.

Analizand cu atentie literatura de specialilate, se constata existen{a unui numar
relativ restrans de lucrdri consacrate studiului procesului de lucru al acestui tip de
ridicator de furaje [78], [80], [81], [89]. Unii autori au analizat influenta principalilor
parametri constructivi si functionali ai ridicatorului asupra procesului de lucru, in
functie de conditiile concrete de lucru [81], cum ar fi:

- greutatea brazdei pe metru liniar q (fig.IV.7.);
- 1ndlfimea brazdei M(fig.IV.7.);

- viteza de lucru a masinii;

- reglajul pe verticala al ridicatorului de plante.
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GREBLE TRANSVERSALE GREBLE CU TOBA LATERALA
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Fig.IV.7. Sectiunea transversald a brazdelor de material furajer adunate cu diferite tipuri de greble
mecanice.

unde: - M este indltimea brazdei; m este latimea pe care se extinde brazda; q este
greutatea specificd a materialului furajer.

Grosimea straturilor de material furajer variazd conform tipurilor de greble
utilizate la ravasirea (vezi fig.IV.7.) si imprastierea materialului furajer, iar dupa
uscare la strangerea acestuia.

In fig.IV.8., sunt indicate pierderile de material functie de regimul cinematic
fig.IV.8.a.[55] este indicata variatia pierderilor in cazul fanului de timoftica, cu masa
liniard a brazdei de 2 kg /m si la viteza de lucru a masinii de 3 m /s.
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Fig. 1V.8. Variatia pierderilor de material funclie de regimitl cinematic.
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Variatia pierderilor in cazul graului cu masa liniard a brazdei de 2,1 kg/m, la
vitezele de lucru diferite v,, = 1,08 m/s (curba 1), pana la v,, = 1,94 m/s (curba 4). Se
observa, cd pierderile minime de material furajer, conform graficelor, se obtin la
valorile tot mai mici ale indicelui regimului cinematic, atunci cand viteza de Inaintare
a maginilor in timpul lucrului creste. Cu ajutorul fig.1V.9.[40] prezentdm influenta
lungimii dintelui §i diametrul gratarului cu benzi asupra pierderilor de material
furajer.
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Fig IV.9. Pierderile de material furajer cauzate de lungimea dintelui §i diametrul grdatarului cu
benzi.

unde: 1 si 1 greutatea lineard a brazdei = 10 N / ml; 2 si 2 greutatea specifici a
materialului furajer = 20 N/ ml; lungimea media a firelor este de 29 cm; umiditatea
29 %; viteza masinii v, = 1,5 m /s.

Din aceste studii se observa ¢d in cazul in care nu sunt rational armonizate
parametrii constructivi si functionali, pierderile de material pot ajunge pana la valori
de 10 — 13%. Pierderile de material cresc direct proportional cu jocul dintre varful
degetelor in pozitie inferioara si suprafata solului, cu greutatea brazdei pe metru liniar
si cu marimea diametrului tamburului si lungimii degetelor.

Unul din parametrii care are o influentd mare asupra calititii procesului de
lucru si al limitarii pierderilor de material, este raportul dintre viteza periferica a
degetelor si viteza masinii. Din diferite studii efectuate rezultd ca exista un raport
optim Intre viteza perifericd a degetelor si viteza masinii pentru care pierderile sunt
minime. Pentru conditiile in care au fost facute experientele si pentru viteza masinii
cuprinsa intre v, = 3.9 — 7 km, acest raport are valoarea intre 1,5 - 2,5.

Din cele prezentate, se poate concluziona ca nu existd o metodi de determinare
a parametrilor constructivi si functionali ai ridicdtorului de plante, justificarea
numarului de bare cu degete cu care este prevazut tamburul si a turatiei acestuia
pentru realizarea productivitdfii impuse de deplasarea agregatului cu pierderi minime
de material forager.
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IV.2. Cercetiri cu privire la unii parametri ai dispozitivului de ridicat tip toba
cu degete elastice

IV.2.1. Analiza cinematicd a degetelor elastice
Fatd de un sistem de referintd O,XY solidar cu axul tobei [13], [14], ecuatiile
parametrice ale traiectoriei (IV.2.1.1), vitezei (IV.2.12) si acceleratiei varfului

(IV.2.13) unui deget elastic M, folosind notatiile din fig.IV.10. sunt:

X =vnt+ Rsinwy+ Lsin(w, +@,) t

(Iv.2.1.1)
Y =Y, + R(l- cos wt) + L[1- cos(w, + o, )t]
X=vn*+ Ro,cosmyt + L&t + w, + ) cos(w, + @)t
(1v.2.1.2)
Y = Ra,sinwyt + L(&t + w, + w,)sin(w, + o)t
X =- Ralsinwyt +2Le cos(w, + @)t — L(&t + 0, + ) *sin( o, + o) )t
(IvV.2.1.3)

Y = R} coswyt +2Lé sin(@, + o)t + L(st + w, + @,) cos(@, + o;t)

unde: - t este timpul; v, viteza masinii; », viteza unghiulard a tamburului ¢ = wy;
w, viteza unghiulard a degetului in migcare de rotatie in jurul axei barei cu degete
cunoscuta in cazul unei came cu profil dat @ = w; Y, distanta dintre varful degetului

in pozitie inferioard s1 suprafata solului; g acceleratia unghiulard a degetului
& =dw,/dt.

Y

Ly

Nod Y
1 a e
- ’
,’\* 7
- - - \' / //
L o Mixy)
Lo m.. -

Fig.IV.10. Schemd pentru determinarea ecuatiilor traiectoriei, vitezei §i acceleratiei varfului
degetului.
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Viteza absolutd v a varfului M al degetului este datd de relatia vectoriala:

V= 1 v (IV.2.1.4)

unde: - ueste viteza relativa a varfului degetului fatd de un sistem mobil Oxy, cu
originea in centrul tamburului fig.IV.11.si are expresia analitica:

1
u= [szj + Lt + @, + @, ) +2RLw, (gt + w, + @, )cos a)lt]E (IV.2.1.5)

Reprezentarea grafica a componentelor vitezei absolute v este datd in
figIV.11.

FigIV.11. Schema componentelor vitezei absolute a varfului degetului,

Expresia analitica a vitezei v este:

(V2R + et + @, + @, +2v, Rw, coswyt + 2
+2v, L(gt + @, + @, )eos(w, + @, )t +2RLw, (gt + w, + o, )eosat

m

(IV.2.1.6)

Acceleratia absolutd a a vérfului M al degetului este data de relatia vectoriali:

a=a+al, +d,, (IV.2.1.7)

unde: - a, este acceleratia barei A cu degete, in miscare de rotatie fatd de punctul 0,

a,,sia,, reprezintd acceleratia normald, respectiv tangentiala, a varfului M al
degetului, In migcarea de rotatie fata de axul A al barei cu degete.
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Reprezentarea grafica a componentelor acceleratiei absolute a este datd in fig.
IV. 12., expresia analitica a acesteia fiind:

1
a= [Rza)g + 8+ Dw, + o, + 6¢t) +2Rw}Le (o, + o, + 51) +4Rw. Le, sin w,t}l (IV.2.1.8)

Fig 1V.12. Componentele accelerafiei absolute a varfului degetului,

Un parametru important, de care depinde calitatea procesului de lucru, este
raportul A dintre viteza perifericd u a degetului si viteza masinii v, Deoarece

valoarea vitezei u este in functie de timp, rezultd cd 4 este un parametru variabil in
timp, datoritd miscérii suplimentare de rotatie a degetului. Cand degetul se afla pe
directia radiald, raportul 4 are valoarea 4, datd de expresia:

4 = R+ (IV.2.1.9)

v

n

Aceastd valoare poate fi folositd pentru caracterizarea regimului de functionare
a ridicatorului.

I1V.2.2. Stabilirea numarului minim de bare cu degete elastice

Reprezentarea traiectoriilor absolute ale varfurilor a doud degete succesive AM
si BN, in zona de inceput a procesului de ridicare a materialului furajer din brazda,
este vizualizat cu ajutorul fig.IV.13..
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Fig.IV.13. Reprezentare graficd a pozifiilor caracteristice a doud degete succesive, in timpul
procesului de ridicare a materialului furajer din brazdd.

Degetul AM a fost reprezentat in trei pozitii caracteristice:
- A M, pozitie verticald inferioara;
- A)M, pozifie corespunzitoare intersectiei traiectoriei varfului
degetului cu linia nivelului inferior al brazdei;
- A3M; pozitie corespunzatoare punctului de intersectie al traiectoriei
cu linia nivelului superior al brazdei.

Pozitia degetului urméator BN in situatiile respective sunt B4jNy, BsNs 51 B(Np.

Se observd cd pentru un proces de lucru optim este necesar ca, in punctul in
care varful unui deget intersecteaza linia nivelului inferior a! brazdei, degetul urmétor
sa ajunga in pozitie verticala.

In cazul cand aceastd conditie nu este indeplinitd si degetul BN ajunge in
punctul M; inclinat Tnapoi, poate sd apara fenomenul de impingere a materialului in
mirigte. Cand degetul ajunge inclinat, inseamna c& numirul de bare cu degete este
prea mare, ridicarea materialului putand fi facutd si cu un numar mai mic pentru care
degetele sa respecte conditia enunfata.

Aceasta este numdrul minim de bare notat cu z,;, pentru care nu se produc
pierderi datoritd impingerii materialului in miriste.

Dacid notdm cu ¢ unghiul care caracterizeaza pozitia barei cu degete A, in
momentul intrdrii varfului degetului AM 1in brazdd, respectiv cu «, unghiul
corespunzdtor al degetului fatd de directia radiald, timpul ty in care tamburul se
roteste cu unghiul ¢, dintre doud bare constructive se pate scrie:

_ ¢y _ Val +Rsing + Lsin{gp’ +af) (1V.2.2.10))

@, v

m

(=2 (IV.2.2.11)
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2n

P
y2

2, = (1V.2.2.12)

min
Dupa transformari, expresia numarului minim de bare se poate scrie:

27

Zmin = , — IvV.2.2.13
o Rsing + Lsin(go +a) ' ( )
R 4
R+ L
_ (R + L), L : . e . - .
unde: 4, =——"L este indice cinematic al varfului degetului elastic; valorile
A%

m

unghiurilor ¢sia’ se pot calcula prin rezolvarea urmatorului sistem de doua ecuatii:

( Rlcosqp.'—k'Lcos(ga#a'):R+L—h (IV.2.2.14)
a =alg)

Prima parte a relatiei de mai sus rezultd din proiectia elementelor geometrice
ale ridicatorului pe o axa verticald pe directia de Tnaintare a maginii, iar partea a doua
exprima legea de variatie a(p) a unghiului degetului fatd de directia radiald in functie
de unghiul de rotatie a tamburului, cunoscutd in cazul unei came cu profil dat.

Dacé nu se tine seama de migcarea suplimentard de rotatie a degetului in jurul
axului barei, o =0, expresia lui z,,;, devine:

27

— (IV.2.2.15)
Aysing + @

Zmin —

Se observd cd numarul minim de bare este invers proportional cu indicele
cinematic 4,. De asemenea, acesta depinde de parametrii constructivi R s1 L ai
dispozitivului si prin intermediul unghiului ¢ si distanta h cu care degetul depaseste
in pozitia verticald nivelul inferior al brazdei. Aceastd dependenta este reprezentata in

diagrama din fig.IV.14., in care sunt trasate curbele de variatic z,;, In functie de
distanta h pentru 4, =constant.

Zmin*

S

IO 1 # b
Fig.1V.14. Variatia numdrului minim de bare cu degete in functie de distanfa h, pentru diferite
valori A, = constant.
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Se poate observa, cd numarul de bare z,;, se méreste cu cat distanta h scade,
tinzand catre infinit pentru h = 0 si cu cét indicele cinematic /, se micgoreaza.
Valoarea indicelui cinematic 4, necesara pentru un numar de bare z dat rezulta:

(R+ L{-Zﬁ —~ go'j
R W S (1V.2.2.16)
Rsmg + Lsin{p +a)

In fig.1V.15., sunt reprezentate curbele de variatie 4,(k)pentru z = constant.
Indicele cinematic /,, rezultat din aceeasi conditie de functionare, creste cu

micgorarea distantei h i cu micsorarea numarului de bare z. Pentru punctele de
functionare 4, si h ale ridicatorului, situate sub curba /4,(h), apare pericolul
impingerii materialului in miriste, deci existenfa unor pierderi de material furajer,
neridicat, iar pentru punctele de deasupra curbei, numarul de bare cu degete este prea
mare, fiind necesar un numar mai mic.

W\ g

\.\\‘

H 3
Z{ /

rﬂ‘ﬂr— — "-;:-—
/ i *

2 L AMem7
= Yy e Tt T .
li Tﬁ—lv v r& T vEtr;v 'bf 3_ " j’ Mﬂuﬁbb

Fig 1V.15. Variajia indicelui cinematic A,1n funcfie de distangele h si h + hy, pentru diferite valori
ale numdrului de bare cu degete, z = const.

IV.2.3. Valoarea optima a indicelui cinematick,

Din fig.IV.13. se observa cd o bara cu degete ridica materialul numai din zona
hagurata M,M;3;NgNs, rezultatd din intersectia profilului brazdei cu traiectoriile
varfurilor M si N a doud degete succesive AM si BN.

In aceeasi figurd sunt prezentate si traiectoriile punctelor A si B la baza
degetelor. Se observa cd, in timpul procesului de lucru, materialul din zona dublu
hasuratd, rezultatd din intersectia profilului brazdei cu traiectoria varfului degetului
AM si cu traiectoria punctului B de la baza degetului urmator, este impins pe directia
de inaintare a masinii, Inainte de a fi ridicat. Acest fenomen este accentuat de gritarul
cu benzi care inconjoard tamburul ridicdtorului si a cérei pozitie este prezentatd in
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aceeasi figura prin traiectoria punctului G de intersectic a directiei degetului cu cercul
de raza R, a gratarului.

Pentru a evita impingerea materialului in fata tamburului, este necesar ca
punctele de intersectie Mj si B; ale traiectoriilor mai sus mentionate, cu linia ce
marcheaza nivelul superior al brazdei, sa coincida. Acest lucru are loc numai pentru o
singurd valoare a indicelui 4,, in funcfie de dimensiunile constructive ale

ridicatorului si dimensiunile geometrice ale brazdei de material. Dacad procesul de
lucru are loc cu 4 ,mai mare decat aceastd valoare, materialul va fi aglomerat in fata

ridicatorului, iar in cazul cand este mai mic, nu este folositd toata lungimea degetului
pentru antrenarea materialului, punctul B; este in urma lui M; fatd de directia de
inaintare.

Expresia acestei valori caracteristice a indicelui 4, rezultd din egalitatea

coordonatelor punctelor respective intr-un sistem de axe rectangulare, vezi fig.IV.10..

Folosind ecuatiile ale traiectoriei varfului unui deget, coordonatele punctului M3 vor
fi:

Xy, =V, +Rsing +Lsin(p +a’) (Iv.2.3.17)
Y, =Y, + R(l ~ cos (o")+ L[l - cos(w" —~a )J =h, +hn (IV.2.3.18)
unde t si ¢ sunt timpul, respectiv unghiul de rotatie al tamburului cind punctul M se
deplaseaza din M, in M, iar « este unghiul corespunzitor al degetului fatd de
directia radiala.

Coordonatele punctului B, de la baza degetului BN, pentru acelasi sistem de

axe, au expresiile:
X, =v,(t+1")+ Rsing” (IV.2.3.19)

Y, =Y, +L+R{-cosg")=h, +h, (IV.2.3.20)

unde ¢"sig" sunt timpul, respectiv unghiul de rotatie ale tamburului cand punctul B se
deplaseaza din B4 in B, iar ty este timpul In care tamburul se roteste cu unghiul ¢,
dintre doud bare succesive. Egaland Xy; = Xp7 si avand in vedere relatiile:

y = RE L) (IV.2.3.21)
Ay
b (g, +7)= REE [55 . ¢"') (1V.2.3.22)
0 4

se obtine expresia:
(R + L)(z—” -0 + (/)J
z

Rlsing’ —sing" )+ Lsin(gp’ +a’)

(IV.2.3.23)
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Valoarea unghiurilor ¢'sia’ se determind din relafia de mai sus, avand in
vedere si legea de variatie «(p) iar unghiul ¢ idem. Se observd cd principalul
parametru de care depinde aceste unghiuri, respectiv indicele 4,, este distanta de la

varful degetului in pozitia verticald inferioara. la nivelul superior al brazdei, data de
relatia:

hy +hy,—Yy=h+h,, (IV.2.3.24)

in fig.IV.15. sunt reprezentate si curbele de variaie a indicelui 4, in functie de
distanta h + h, , pentru un ridicdtor de plante cunoscut, pentru diferite valori ale
numadrului de bare z. Se observa cd 4, este direct proporfional cu inalfimea h, a

brazdei pentru aceeasi distantd h si invers proportional cu numarul de bare z al
ridicatorului de plante. Pentru punctele de functionare 4,; (h + hy), situate deasupra

curbei A, (h + hy), materialul va fi impins in fata inainte de a fi ridicat, producandu-se

o aglomerare in fata ridicdtorului, iar pentru punctele de sub curba, in procesul de
ridicare nu se va folosi toatd lungimea, acestea incércandu-sé¢ cu material numai in
zona dinspre varf.

Un regim de lucru 4,; h; hy, este prezentat in diagrama din fig.IV.15. prin doua
puncte caracteristice: unul avand coordonatele h si 4,, iar celdlalt coordonatele h +
hy; 4,. Pozitia acestor doua puncte fatd de curbele A (h)sid,(h+h,) caracterizeazd
complet regimul de lucru.

Regimul de lucru ideal este dat de o pereche de puncte care, avand acelasi 4,
se situeazi simultan pe cele doud curbe. In aceasta situatie, numirul de bare z este
egal cu numarul minim necesar. Degetele intrd in lucru in pozitie verticald, incepe sa
ridice treptat materialul, fara ca aceasta sa fie impins si aglomerat in fata ridicatorului

inainte de a fi preluat. In aceste conditii, pentru ridicarea plantelor se foloseste
intreaga lungime activa a degetelor.

Se observa ca, pentru regimul ideal, diferenta absciselor celor doud puncte
caracteristice prezinta inaltimea hy, a brazdei care trebuie ridicatd. Rezulta ca pentru o
brazda cu 1ndlfimea h, data, corespunde un singur regim ideal de lucru 4,.

Reprezentand variatia acestei valori caracteristice 4, in functie de inaltimea
brazdet hy, rezulta diagrama A,(h,), vezi fig.IV.16. Pentru punctele de functionare hy,;
4,, de sub curbele din aceastd diagrama si in cazul unui reglaj corect al distantei h,

materialul furajer va fi aglomerat, in procesul de lucru. in fafa ridicatorului, iar pentru
punctele de deasupra acestor curbe, degetele nu vor folosi pentru ridicarea
materialului intreaga lungime, incarcandu-se incomplet.
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Fig.IV.16. Variatia indicelui A, in functie de indltimea brazdei hy, pentru diferite valori ale

numdrului de bare cu degete, z = const.

IV.2.4. Capacitatea de lucru a dispozitivului de adunat si ridicat din brazda

Suprafata profilului brazdei fig.IV.13., cuprinsd intre traiectoriile varfurilor a
doua degete succesive, este egald cu produsul dintre pasul degetului py si indlfimea
brazdei hy. Pasul unui deget reprezintd distanta parcursd de masina in timpul in care
tamburul se roteste cu unghiul ¢, dintre doua bare succesive, avand expresia:

_ 27(R+L)

d
A,z

(1V.2.4.25)

Greutatea G, a unei portii de material ridicata de o bara cu degete va fi:

G1 = Pd hb b o (IV2426)

unde: - b este latimea brazdei; y, greutatea volumetrica a materialului furajer in

brazda.
Greutatea G a materialului ridicat la o rotatie completa a tamburului va fi:

G=Gz (IV.2.4.26)

Notand cu T, perioada de rotatie a ridicdtorului, expresia debitului notat cu
litera q este:

_ E _ Gz _ Phby zm,

=— = IV.2.428

=T "% Y ( )

wO

inlocuind expresia pasului degetului, se obtine:
(R + L)a)0
9="— L hby, (1v.2.4.29)
0
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tinand cont de raportul care defineste valoarea lui 4, si de faptul ca:

hyb y,= g (1v.2.4.30)
unde: g, este greutatea brazdei pe metru liniar, expresia debitului devine:

q=Vm &b (IV243 l)

relatie care exprima si debitul de lucru al masinii, debit realizat de ridicator in conditii
optime pentru raportul 4, determinat din fig.IV.16,

IV.2.5. Stabilirea turatiei tobei a dispozitivului de adunat si ridicat din brazda

Pentru raportul /4, determinat in functie de inaltimea brazdei h, si pentru o
vitezd de deplasare v,, , impusd de debitul de lucru al inasinii si de greutatea brazdei
pe metru linear, rezultd o singurd valoare pentru turatia ny a ridicatorului, datd de
relatia:

304,v
- 1V.2.5.32
o z(R+1L) ( )

Deoarece condifiile de lucru pot diferi de la o parceld la alta, rezultd ca
realizarea unui proces optim de lucru impune variatia parametrilor functionali vg; 4;;
h, ai ridicatorului.

Pentru determinarea rapidd a acestora, pentru un ridicétor dat, se poate folosi o
nomograma ca in fig.IV.17..

In cadranul I sunt prezentate curbele de variatie 4,(h,)si4,(h), pentru un numir
de bare z = const.(z =3, 4, 5).

in cadrul II sunt asezate curbele 4,(v,), pentru diverse turatii n, = const. ale
tamburului (ng = 10, 20, 30, ....100 rot. /min.), iar in cadrul III curbele v,,(gy), pentru
diverse debite de lucru q=const.(q=1,4, 2, 3, 4 kg s.).

In cadranul IV s-au reprezentat curbele hy(g,), pentru diverse greutiti
volumetrice y, = const.(y, = 5,7,5;10;15;20 kg/m®) si pentru latimea brazdei b=1m.

Nomograma se poate utiliza astfel: pentru o brazda cu g, cunoscuté si pentru
un anumit y, se determind inaltimea brazdei h,. Folosind curba 4, (h,) pentru numarul
de bare z ales, se determina regimul de lucru 4,, iar pentru acest 4, ,folosind curbele
A,(h) pentru acelasi z, se determina distanta de reglaj h corespunzéitoare. Pentru

acelasi gy, folosind curbele v, (gy) pentru debitul de lucru q adoptat pentru masina, se
determind valoarea vitezei de lucru v,,. Cunoscénd indicele 4,si viteza masinii vy,

din cadranul II al nomogramei rezultd valoarea turatiei ny a tamburului ridicatorului
corespunzdtoare pentru realizarea procesului de lucru optim.
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Fig IV.17. Nomogramd pentru determinarea parametrilor functionali ai ridicatorului de plante, in
functie de conditiile reale de lucru, pentru obfinerea unui proces optim de lucru.

1V.2.6. Concluzii

Pe baza studiului efectuat [13], [14], [93], rezultd cd indicele 4, dintre viteza

periferica a degetelor si viteza masinii, care caracterizeazd regimul de lucru al
ridicdtorului, depinde in mare masura de indlfimea brazdei h, si de numarul de bare
cu degete z, aceastd dependenta fiind reprezentatd in fig.IV.16.

Procesul de lucru are loc cu pierderi minime de material, atunci cand pentru /4,
ales functie de hy si z, se executa si reglajul distantei h, cu care varfurile degetelor
depédsesc nivelul inferior al brazdei, corespunzator diagramei 4,(k) din fig.IV.16.

Datoritd conditiilor de lucru variate, masina trebuie sa se deplaseze cu diferite
viteze v, pentru a lucra la debitul maxim, ceea ce determinid diverse indicele 4 1n
cazul cand turatia n a ridicdtorului este constanta.
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Acest lucru poate determina un proces de luciu necorespunzator, provocand
pierderi de material furajer fie prin impingerea acestuia in miriste, fie prin
aglomerarea in fata ridicatorului.

Pentru evitarea acestor fenomene, este necesarda mentincrea indicelui 4 la
valoarea optimd rezultatd din fig.IV.17., ceea ce se poate realiza cu ajutorul unui
variator de turatie care si modifice turatia ridicatorului, corespunzator valorilor
determinate grafic cu ajutorul nomogramei.

1V.3. Consideratii privind miscarea proprie a barelor cu degete elastice

Calitatea procesului de lucru a tobelor cu degete elastice depinde de o serie de
parametri constructivi precum si de miscarea imprimata degetelor. Aceastd migcare
este formata dintr-o translatie (viteza de deplasare a masinii), o rotatie in jurul axului
ridicdtorului (cu viteza unghiularad constantd) si o miscare de rotatie suplimentara in
jurul axelor barelor cu degete (vitezd unghiulard variabila). Aceasta din urma este
realizatd prin intermediul unei parghii cu rold care urmareste profilul unei came fixe.
Astfel, in timpul unei rotatii a tamburului ridicatorului, se modifica pozitia degetului
fatd de directia radiala In concordantd cu cerintele procesului tehnologic. Acestea
impun stabilirea corectd a profilului camei, care are o mare importantd asupra
pierderilor de material in timpul ridicérii.

Aceste pierderi pot fi cauzate din mai multe motive, cum ar fi: lovirea
degetelor escamotabile cu putere a materialului furajer la inceperea primei faze de
lucru, adicd greblarea, care duce la scuturarea inflorescentei sau a frunzelor,
ramanand doar tulpinile care nu au acelasi valoare nutritivd ridicatd; rasfirarea
brazdei din cauza imperfectiunii in miscarea degetelor; executarea cu gresuri
greblarea, din cauza rdmanerii in urma a degetelor, etc.

Stabilirea unui profil ideal pentru came, care sd elimine sau maéacar sa reduca
semnificativ pierderile materialului furajer a stat la baza multor cercetari.

in continuare se prezentd o modalitate de determinare a profilului camei, care
se poate utiliza la studiul procesului de lucru al ridicatorului si la proiectarea camei.

IV.3.1. Pozitiile degetelor elastice in cadrul unui ciclu de lucru

In timpul procesului de ridicare a materialului furajer, pentru evitarea
pierderilor, se impun miscarii degetului o serie de conditii:

» distanta cu care degetul, in pozifia verticala inferioara, patrunde sub
nivelul inferior al brazdei trebuie s aibd o anumitd valoare, din acest
considerent, in aceasta pozitie, degetul trebuie sa aiba directia radialg;

» in procesul de incércare cu material, degetul trebuie si se roteasci
suplimentar in directia de deplasare a masinii, altfel ca la iesire
deasupra nivelului superior al brazdei sia aibd cel putin directie
orizontald pentru a sustine materialul furajer, in cazul cand degetul
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este Inclinat in jos fatd de orizontald, materialul poate aluneca de pe
acesta, aglomerandu-se in fata ridicatorului;

» in timpul cat degetul, incdrcat cu material furajer, strabate zona de
ridicare propriu-zisa de la nivelul superior al brazdei si pana la partea
superioard a gratarului cu benzi care Inconjoard tamburul, pozifia
degetului fata de directia radiala trebuie sa ramana aceeasi la inceput,
apoi sd se modifice in sens invers rotatici tamburului, astfel ca in
pozitia maxima superioard directia degetului sa fie din nou radialg;

» in zona de retragere din materialul furajer ridicat, degetul trebuie sa
efectueze procesul de impingere al acestuia fara sa-l antreneze intre
benzile gratarului. Aceasta impune mentinerea pozitiei verticale pana
in momentul cand varful degetului se retrage sub nivelul gratarului,
pentru respectarea acestei conditii degetul trebuie sd primeascd, in
continuare, o miscare de rotatie suplimentara in sens invers rotatiei
tamburului.

» din momentul cand véarful degetului s-a retras sub gratar si padna cand
ajunge In pozitia verticala inferioard, aceasta trebuie si se roteasca
suplimentar in sensul de rotatie al tamburului, pentru a ajunge din
nou pe directie radiala.

Conditiile impuse miscarii degetului, vor fi lvate in considerare la stabilirea
profilului camei. Acest profil trebuie astfel stabilit incat sa nu produca variatii mari
ale acceleratiei unghiulare care pot duce la cdderea sau asvarlirea materialului de pe
deget; totodatd, trebuie avute In vedere si cerinfele impuse functiondrii corecte a
mecanismelor cu came.

4
{
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Fig.1V.18. Pozifiile caracteristice ale degetului fajd de directia radiald in timpul unei rotatii a
tamburului,

Pentru realizarea procesului de lucru [13] in conditii optime (fig.IV.18.),
respectdnd cerintele enumerate anterior, in afard de miscare de rotatie in jurul
punctului 0, barele cu degete primesc si 0 migcare de rotatie suplimentard in jurul
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punctului A, impusé de profilul camei fixe C, prin intermediul parghiei cu rola AK.
Aceastd miscare suplimentara modificd, in timp, valoarea unghiului «, dintre directia
degetului AM si directia radiala OA, in functie de unghiul de rotatie ¢ al tamburului.

Se considera ca rola care urmareste profilul camei se gaseste, fatd de sensul de
rotatie a tamburului, in urma barei port-degete respective. In acest caz, se asigurd
contactul permanent al rolei cu profilul camei, pe portiunea activd A;As, datorita
fortelor de rezistenta la ridicare si deplasare a materialului.

Pozitiile caracteristice ale barei cu degete, in timpul unei rotatii a tamburului
sunt:

A, pozitia limitd inferioard, cand degetele incep sd sc¢ incarce cu
material furajer din brazda;
- A, pozitia determinatda de momentul cand degetul se gaseste la
nivelul superior al brazdet neridicate;
- A; pozitie arbitrar aleass, de exemplu la jumitatea zonei A,A4 pe
care are loc ridicarea propriu-zisa a materialului furajer;
- Ay poritia limita superioara a degetului,
- As pozitia degetului in momentul cand varful acestuia s-a retras sub
nivelul gratarului. Punctul As este identic cu punctul A, directia razei
OA, constituind baza de madsurare a unghiului ¢ de rotatie a
tamburului.
Folosind notatiile din fig.IV.18., pentru unghiurile ¢ care definesc pozitiile de
mai sus §i pentru unghiurile o respective, rezultd urmatoarele valori:

@, =0

R-L
Q=7 - arccos—R—

R+1L—(h+h)

@, = @, + arccos

R
¢3=¢2+”—‘(i”22_"‘”_1) (IV.3.1.1)
Pe=p z
@s = 21
Respectiv:
@, —_(”“¢1)< 0
a =0
& =2-(p,-p)
279 V2 (Iv.3.1.2)
o, = Q,
a,=0
@ = &,
unde: - R este raza tamburului cu bare cu degete;

- L lungimea degetului,
- R, raza gratarului care inconjoara tamburul;
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- hy indlfimea brazdei de material furajer.

In cazul cand nivelul superior al brazdei coincide cu linia de deplasare a axului
ridicatorului sau se gaseste deasupra acestuia, nu mai este necesar ca pe zona A A4 s
i se mai imprime degetului miscare de rotatie suplimentard in jurul axei barei, acesta
fiind deja inclinat corespunzator fatd de orizontala in momentul iesirii din brazda. In
acest caz, pe aceastd zona, degetele vor avea direcfia radiald, iar profilul camei va fi
circular.

1V.3.2. Consideratii cu privire la legile de variatie a unghiului de pozitie al
degetelor eclastice

Pentru determinarea profilului camei, este necesara stabilirea unei legi de
variatie a(p) care sa respecte valorile particulare date de formula (IV.3.1.).

Deoarece procesul optim de lucru al ridicatorului impune conditia de limitare a
socurilor imprimate materialului de cétre degete, este indicat ca pentru a(g) sa se
foloseasca o lege de variatie parabolicd, cu un punct de inflexiune la mijlocul
intervalului de variatie (fig.IV.19.)

Aceastd lege de variatie se poate utiliza pe zonele: ApA;, In care degetul se
roteste suplimentar In sensul cresterii unghiului «, aceasta se considera pozitiv cand
directia degetului este deviata. fatd de directia radiald, in sensul rotatiei tamburului;
A;A,, in care miscarea suplimentara continui in acelasi sens; A3Ay, in care degetul se
roteste suplimentar in sensul descresterii lui «.

Pe zona AA; unghiul o{p) = constant, deci degetul nu se roteste suplimentar,
iar pe zona A4As, deoarece pozitia degetului trebuie sd ramana verticala, legea de
variatie a unghiului () este liniara.

‘ ol{<p)

o, ayf- - - — - - — - -

! 3
«*, ve(y — e el '

(74
as
X4 - &
as ;’ “ “ “ “% < ©
ve
=
aa‘ Ge/

oot L ~
B T - ) - 2 -
- E o 7y o b
4 / N S i >
.03 !

Fig.IV.23. Legile de variatie al funcjiilor a(qo), o (p), (), pentru o rotatie completd a
tamburului,
In fig.IV.19. este prezentatd variatia unghiului a(p) pentru intervalul ¢ < [0,27].
De asemenea, sunt reprezentate variatiile derivatelor de ordinul I si II ale unghiului
a(p) pe acelasi interval. Expresiile analitice ale functiilor reprezentate in fig.IV.19.

sunt trecute in tabel (tabelul I1V.1), pentru diferitele domenii de variatie al unghiului
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¢. Pentru intervalele in care legea de variatie a unghiului a(p) este parabolica, se

poate stabili o expresie generala de forma:

alp)=a, + (1) Clp-9,) (1v.3.2.3)

unde: - C este coeficient constant pentru un anumit interval considerat [p,;¢,], dat de

relafia:

2p, - a,) (IV.3.2.4)

C=2%"

(¢n - ¢I” )2

k si 1 sunt indici care depind de zona intervalului respectiv si anume:

pentru g e {(ﬂm;ﬁ'—;ﬁ} tk=m;i=0

q)m + ¢ll

pentru g e [——2—;(0,,} ck=mi=1

Legile de variatie al functiilor o(p),a (p),a'(p)
Tabelul IV.1.

Intervalul Legea de variatie a functiei
unghiului g de
rotatie a a(p) a(p) a'(p)
tamburului
4 7=ty — -2
2 "z 2 2
2a 4 4o
[ﬁ;@] 2(p-g) “(p-0) —
2 @ | o 2
= .
Pt o, 2a, ( da, da,
S B ] o-) (p-») T ——
_(01 2 ({”2 - 1)2 l ((”2 — & )2 l (% — @ )2
ote ||, 2% (-0 | -——2%(p-p) e
T ¢ ¢7 ¢ ¢2
L 2 2_ ’ ( 2 1)2 ’ ((”2"’(”1)2 ((”2"{91)2
;0] a = a,cons tant 0 0
] .(”3*‘¢747 a 204 ( v L 4y _ __ba
SR - 0-p,) (v-o)
2 ] (pma) R R N A (2.~ o)
r¢3+¢4.¢:| 2a, (¢—¢)2 4.al—(¢)_¢) 4a, B
2 (-0 ) ' (-0 " (@~ )
[0 o] a=g,—p -1 0

-, sunt valorile unghiului @ pentru inceputul si respectiv sfarsitul intervalului,

adicd pentru ¢ =g, sip=g,.
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Folosind notatii identice, pentru functiile «'(p)sia’ (@) se obtin urmatoarele
expresit;

a:y((/))I (- 1)'.26‘(w— ) (IV.3.2.5)
a'(p)=(-1)2¢

unde: C = constant

Aceste relafii sunt necesare pentru studiul procesului de lucru al ridicatorului
de plante, folosindu-le la stabilirea expresiilor vitezei unghiulare «, si a acceleratiei
unghiulare ¢ a degetului In migcarea de rotatie suplimentara in jurul axei barei cu
degete. Astfel:

w, = w0
= ) (IV.3.2.6)
& =aa(p)
unde: @, este viteza unghiulard de rotatie a tamburului.
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Capitolul V.

CERCETARI PRIVIND IMBUNATATIREA PROCESULUI DE LUCRU AL
DISPOZITIVULUI DE ADUNAT SI RIDICAT FURAJE DIN BRAZDA

V.1. Prezentarea modului de funcfionare al organelor de lucru de conceptie
noua, utilizate la dispozitivele de ridicat furaje din brazda de tip toba cu degete
elastice rabatabile

Majoritatea masinilor din domeniul de recoltat plante furajere fie ele verzi sau
uscate, au in dotarea lor un dispozitiv de adunat din brazda. Dcoarece aceasta operatie
tehnologica de ridicare din brazda a materialului furajer se executd cu o cheltuiala de
fortd de muncé si cu costuri de productie deloc neglijabile, se pune problema gasirii
unor solutii tehnice care poate imbunatatii functionarea acestor dispozitive.

Modificari esentiale n-au intervenit nici in viteza periferica obtinutd de cétre un
deget si nici in consumul de puterc necesara pentru actionarea tobei.

In ceea ce priveste modul de lucru al acestei tobe, putem afiima ci se pastreazi
binecunoscutele faze, care sunt in numar de trei:

» faza a I- a, se considera greblarea si adunarea materialului furajer de
catre degete elastice; in aceastd faza am intervenit cu o modificare in
miscarea degetului,

» faza a 1l- a, ridicarea materialului furajer din brazda,

» faza a IIl- a, transmiterea materialului la organele de transport —
maruntire.

Probleme tehnice legate de actionarea tobelor se ivesc chiar din prima faza,
unde trebuiesc corelate cerintele agro-zootehnice cu cele tehnice necesare pentru
realizarea a bunei functiondri ale acestora, astfel Incat sd nu avem pierderi In
strAngerea materialelor furajere, dar si sistemele tehnice alese sd fie accesibile
agriculturii, cu cheltuieli reduse de intretinere si in timpul utilizrii sa aiba un consum
de carburanti minim.

Greblarea materialului trebuie s& se faca astfel ca pierderile de material furajer
sa fie minime, s& se realizeze intr-un interval de timp relativ scurt, sd se pastreze
calitatile organoleptice ale furajelor adunate, sd nu se impurifice cu pamant sau alte
materiale, degetele sd actioneze delicat la intrarea lor in brazda pentru evitarea lovirii
excesive a materialelor furajere (mai ales a celor care sunt vestejite sau chiar uscate)
si scuturarea inflorescentei sau frunzelor, care reprezintd partea cea mai valoroasa,
din punct de vedere nutritiv, al furajelor.

Pentru realizarea unei greblari apropiate de cea ideald, adica fara pierderi de
materiale furajere, am propus o imbunétitire, o modificare in modul de actionare a
degetelor elastice. In majoritatea cazurilor la modele de tobe cunoscute si utilizate pe
scard largd in construci{ia de masini agricole, in faza de strdngere a materialului
furajer, orientarea degetelor elastice fatd de directia radiald se mentine, de regula
constanta.
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In varianta clasica fig.V.1., propusa in vederea studierii eficacitatii ei, degetele
actioneazd in brazda un interval limitat de timp in vederca strangerii materialului

furajer.
v 7 /—4—\/
- // /’fu\\\
T
" > grx
\H_,,, 2N

TIATN 777 N 77\ 77

Fig.V.1. Schema constructiva a ridicatorului clasic de plante cu tobd §i bare cu degete elastice.

in varianta noua fig.V.2., se modificd modul de actionare a degetelor elastice,
prelungind cu un interval de greblare prin retinerea barei port-degete in sensul rotirii
barei port-degete invers sensului de rotire al tobei. In acest fel se realizeaza cresterea
unghiului de greblare o, » a. Totodatd, datoritd rotirii barei port-degete se reduce
intensitatea actionarii degetelor de lovire a materialului din brazda si se diminueaza
pierderile prin scuturare. Datoritd modului de intrare a degetelor in brazda, mai

delicat, fara lovirea excesiva a furajelor se reduce posibile degradri ale acestora prin
scuturare.

Vm

Fig.V.2. Schema constructivd a ridicatorului de plante tip tobd cu degete elastice rabatabile.

60

BUPT



Metoda de rotire a degetelor in timpul greblarii, strangerea materialului furajer,
reduce la minim sau chiar exclude posibilitatea de a impurifica cu padmant, datoritd
pozitiei degetelor care formeazad un unghi de inclinare g # 0 fatd de raza tobel.
Eliminand actionarea degetelor elastice dispuse radial pe tobele clasice prin
inclinarea lor sub un unghi in directia actionarii, se reduce practic lungimea lor de
patrundere in miriste, evitdnd contactul cu neuniformitétile solului, dar pastrand utila
intreaga zona activa a lor (grosimea brazdei de furaje cosite).

Nu in ultimul rénd, trebuie mentionatad printre avantajele solutiei tehnice noi
alese si posibilitatea de reducere a numarului de bare cu degete elastice datorita
faptului ca degetul ce actioneaza un timp mai lung la greblare nu necesitd decat un
numdr redus de bare cu degete pentru realizarea acoperirii intregii suprafete de lucru.

De aici derivd si avantajul cresteri valorii regimului cinematice A fara
consecinte negative ca ruperea brazdei de material, ceea ce influenteaza negativ
asupra procesului de antrenare in masa a materialului furajer, determinand rasfirarea
lui 51 cdderea fragmentelor scurte .

l'aza a doua de lucru, enuntatd mai sus, adicd ridicarea si antrenarea
materialului furajer de catre degetele elastice trebuie sa se facd in asa fel incat aceasta
sd nu fie aruncat in fata dispozitivului, datoritd fortei centrituge.

Se cunoaste faptul cd viteza perifericd a tobei este limitatd de aruncarea
centrifugala a materialului furajer, de aceea se pot adopta unele modificdri de formd a
degetelor elastice, indoirea capatului activ al degetelor sub forma de gheara, care sunt
menite sd reduca rasfirarea materialului furajer si amplasarea unui gratar de ghidare
in jurul tobei si in fata ei.

Ca si in faza a doua, nici in faza a treia de lucru a 1obelor de ridicare cu degete
elastice a materialului furajer nu intervin schimbéari sau modificdri. Ea asigurd
transmiterea materialului la organele urmatoare prin impingerea lut de catre degete
elastice pe gratarul care infdsoara toba.

In zona de descarcare degetele se rotesc in sens invers sensului de rotatie al

tobei pentru evitarea infundarii dispozitivului.
Rotirea respectivd se face prin ajustarea corespunzitoare a profilului camei care
dirijeazd barele cu degete elastice. Tot cu ajutorul modificarii profilului camei se
obtine modificarea pozitiei degetelor, astfel incat sa se afle in pozitia dorita la o noua
intrare in brazda.

V.2. Consideratii cu privire la imbunatitirea procesului de lucru al tobei cu
degete elastice

Este binecunoscut faptul ca tobele cu degete elastice pe langa caracteristicile
constructive si functionale remarcabile (simplitate constructiva, siguranta ridicatd in
functionare, masa redusé, adaptabilitate la conditii foarte variate de lucru) au un mare
neajuns: capacitate specificd de lucru relativ redusi, datoritd vitezei de Tnaintare
scazuta.

Pentru marirea capacititii de lucru, in conditiile mentinerii indicelor calitativi
la cote admisibile (pierderi reduse de material furajer, evitarea desprinderi frunzelor
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si inflorescentelor de pe tijele plantelor si eliminarca impurificarii materialului furajer
cu pdmant) este necesar sa se gaseascd solutii de crestere a zonei active 4 degetelor
elastice in timpul procesului de greblare. Solutionarea acestei cerinte se poate realiza
prin aprofundarea studiului procesului de lucru executata de tobele cu degete elastice
rabatabile.

De fapt tobele cu degete elastice executa trei operatii tehnologice distincte:

» strangerea (greblarea) materialului furajer ramas pe miriste in urma unei
masini de cosit sau masini de cosit si conditionat (strivit, scdmosat, etc.),
masini de strans-intors si ravasit fan, etc.;

» ridicarea materialului de pe suprafata miristei la nivelul organelor de
lucru din fluxul tehnologic al masini (dispozitiv de alimentare, dispozitiv
de precomprimare, transportor intermediar, etc.) pe care vine montat
dispozitivul de adunat si ridicat din brazda;

> transmiterea (impingerea) materialului furajer la organele de lucru
urmédtoare aflati in componenta niasinii pe care se afld montat
dispozitivul.

Fiecare dintre aceste operatii tehnologice se realizeazd intr-un mod specific
prin actiunea elementelor componente ale dispozitivului de adunat de tip tobd cu
degete elastice asupra materialului furajer. Partea cea mai activa dintre componentele
acestui dispozitiv o reprezinta degetele elastice. Ele executd o miscare complexa,
diferita de la o operatie la alta si in cadrul fiecérei operatii de la o faza la alta.

Operatia cea mai complexa pe care o executd dispozitivul de tip toba cu degete
elastice rabatabile o reprezintd strangerea (greblarea) materialului furajer. Acest
material furajer se afla la o distantd mica deasupra solului aproximativ la nivelul
inaltimii medie a miristei depus neordonat rezemat pe tepii miristei. Strangerea lui de
catre degetele tobei constituie un proces de lucru alcatuit din doua faze:

» faza a I-a — patrunderea degetelor in brazda de material furajer;

» faza a Il-a — deplasarea materialului pe suprafata miristei.

Pentru patrunderea usoara a degetelor prin stratul de material furajer, un strat
poros alcatuit din tije si frunze vegetale care se Inlantuiesc aleator cu spatii insemnate
intre particule este necesar ca ele si execute o miscare de Tmpungere (intepare) a
stratulut.

Se considera fig.V.3. axul tobei notat cu O situat la indlfimea H fata de nivelul
solului si pozitia Ap a tobei cu degetele elastice in momentul in care varful degetului
atinge fata superioara a brazdei de material furajer a cérei grosime este hy,.

Raza de pozitie OAB, a barei cu degete formeaza unghiul «, cu axa orizontald
in momentul in care varful degetului atinge brazda. Toba se deplaseaza paralel cu
suprafata solului cu o vitezd v , (viteza de deplasare a masinii) i executd o miscare
de rotatie cu viteza » fatd de axa O in sens orar. Materialul furajer este sustinut de
miriste a cérei indl{ime medie este notatd cu h .
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Fig.V.3. Dispozitivul de tip tobd cu degete elastice rabatabi’e aflotd la faza a I-a de lucru.

Tinidnd seama de migcarile pe care le executd toba (migcare de transport —
translatie cu viteza controlata si o miscare relativa — rotatia uniforma) se poate deduce
ca pentru patrunderea degetelor elastice in stratul de material furajer este necesar ca:

w <
(V.2.1)

i

2
T
at+ fz—
ﬂz

in care: y - unghiul format de directia degetelor elastice cu fata superioara a brazdei
de material furajer; |

S - unghiul format intre directia degetelor cu directia razei de pozitie a barei
port-degete.

In cazul in care degetele elastice ar fi dispuse pe directia razei de pozitie a barei
port-degete (directia OB, reprezentatd cu linie Intreruptd) sau Inclinate in urma, asa
cum sunt la dispozitivele magsinilor actuale, este evident cid ele ar executat o
impingere in jos a stratului de furaje ceea ce ar duce la impanarea acestora in tepii
miristei. Urmare a acestei actiuni cresc pierderile de material furajer indeosebi prin
desprinderea frunzelor si inflorescentelor de pe tijele tulpinilor, componente deosebit
de valoroase din punct de vedere nutritiv in furajarea animalelor.

Pentru eliminarea acestui neajuns functional se considera folositoare
modificarea orientarii degetelor elastice. Prin orientarea degetelor cu partea
anterioara (varful lor) in sensul de inaintare al masinii se realizeazd un efect de
dislocare (ridicare) a stratului de material furajer si o coinpactare progresiva si usoara
a lui pe directia de migcare.
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Fig V. 4. Dispozitivul de tip tobd cu degete elastice rabatabile aflatd la faza a Il-a de lucru.

Astfel impactul dintre degetele si material furajer se transmite ca o unda
amortizata In brazda de material furajer, fard a provoca ruperea tijelor si desprinderea
frunzelor si a florilor.

Faza a [I- a numitd greblare propriu - zisa, incepe In momentul in care degetele
elastice ale tobei (vezi fig.V.4.) patrund printre tepii miristei, cand varfurile lor B, se
afla la nivelul Inaltimii medie a miristei (h ). .

In decursul acestei faze degetele executd deplasarea (impingerea) brazdei de
material pe suprafata miristei. Impingerea se realizeazd prin presare, densitatea
stratului de material creste treptat prin aglomerarea particulelor. Tensiunile din strat
cresc si variaza pe directia de impingere de la contactul cu degetele unde au valoarea
maximd péand la limita de influentd unde au valoarea minimd, corespunzitoare
tensiunilor din stratul de repaus.

Sfarsitul fazei a II- a corespunde momentului in care degetcle au iesit din
mirigte respectiv cand varfurile lor ‘notat cu B, au ajuns la nivelul h ,, . Faza de
greblare se realizeaza de-a lungul arcului B, By B, al traiectoriei descrisa de vérfurile
degetelor elastice si cuprinde doud zone:

» zona dc¢ aglomerare a materialului in fata degetelor elastice de-a lungul
arcului B; — By ;

» zona de impingere a materialului prin influentd de-a lungul arcului notat
By-B;.

In prima zona orientarea degetelor elastice fatd de directia razei de pozitie a
barei port-degete se mentine constantd. Aceasta inseamnd cd valoarea unghiurilor
£1=/po . Pozitia curentd a barei port-degete se modifica in timpul parcurgerii acestei
zone de la a; la @y . Corespunzitor acestei cresteri a unghiului de pozitie a se
modifica gi unghiul de patrundere y de la:

v, =r—(ay +5) (V.2.2.)
o =7 —(ag+f,) (V.2.3)
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Din relatiile anterioare rezultd cd y,<y, ceea ce inseamnd ca actiunea de
impingere in sus a materialului furajer si impinarea lui in fepii miristei se
diminueaza.

in zona de impingere a materialului, de-a lungul arcului By — B, raza de pozitie
a barei port degete se roteste fatd de axa tobei de la #,la a,. De-a lungul acestei zone

in fata degetelor elastice se afld adunatd o oarecare cantitate de material furajer ce
exercitd o rezisten{d la inaintare treptat crescatoare. Densitatea materialului cregte
progresiv si are loc o usoard compactare, intru-cat se produc deformatii remanente ale
tijelor plantelor sub influenta tensiunilor interne.

Lungimea acestei zone este influentatd de valoarea unghiului de rotire a barei
port-degete fatd de axa tobei din pozitia Ay pand la pozitia A,. Pentru extinderea
acestei zone se considera util sd se imprime o miscare de rotatie a barei port-degete
fata de axa sa cu viteza unghiulara o, in sens invers sensului de rotatie al tobei. Astfel
in momentul iesirii din miriste a degetelor elastice, (pozitia B,) directia razei de
pozitie a barei port degete formeaza unghiul g, cu degetele elastice, unghi méasurat in
sens trigonometric.

Rotirea degetelor elastice in sens invers fatd de sensul de deplasare a masinii
echipatd cu toba cu degete elastice retractabile asigura péstrarea in zond activd a
degetelor unei bare timp mai indelungat, astfel marindu-se lungimea efectivd a zonei
de greblare.

Legile de migcare ale varfurilor degetelor in timpul parcurgerii celor doud zone
ale fazei de greblare difera. Pentru stabilirea lor se alege un sistem de axe de
coordonate plan, cu originea punctului O in axa tobei dispozitivului (fig.V.4.). Axa
absciselor OX (orizontald) se alege la nivelul axei tobei orientatd in sensul de
deplasare al masinii. Axa ordonatelor OY (verticald) este orientatd in jos, trece prin
punctul By sfarsitul zonei de aglomerare si inceputul zonei de Impingere a
materialului furajer, cand raza de proiectie R a punctului By este verticala.

Valoarea razei de proiectie a punctului B este:

R= \/12 +r*+2rcos B, = H—a (V.2.4)

unde: | — lungimea degetelor elastice;
r — raza tobei;
H - distanta de la sol pana la axa tobei;
a — zona de protectie, distanta de la sol pana la varful degetelor elastice.
Pentru evitarea impurificdrii materialului furajer cu pamant este necesar ca
zona de protectie sd aiba valoare: a > 20 — 25 mm. _
Razele de pozitie ale varfurilor degetelor la intrarea si iesirea din faza de
greblare respectiv ale punctelor B; si B, sunt:

R, = 1>+ +2lrcos 3 (V.2.5)
R, = \/l2 +r* +2lrcos f3, (V.2.6.)
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Utilizand elementele geometrice din fig. V.4 . se pot scrie urmatoarele egalitati:
H—h = rsing, +Isin(a, + A) (V.2.7.)
H-h = rsing, +Isin(a, - 4,) (V.2.8))

unde: «, este unghiul format de raza de pozitie a barei port degete A; cu axa OX,
masurat in sens orar in momentul patrunderii degetelor elastice In miriste;

a, este unghiul format de raza de pozitie a barei port-degete A, cu axa OX, in
momentul iesirii degetelor din miriste;

A 4, sunt unghiurile de inclinare ale degetelor elastice fatd de directia razei de
pozitie a barei port-degete A; in momentul intrarii degetelor in miriste, respectiv A,
in momentul iesirii din miriste.

Pentru o valoare a unghiurilor aleasd g = fg,, rezulta inaltimea H de asezare a
tobei fatd de nivelul solului, care este:

H= \/12 +r? +2lrcos B +a (V.2.9)

Valoarea unghiului «, care caracterizeazd momentul patrunderii degetelor
elastice in miriste rezultd din relatia (V.2.7.)

1 - 2r —2lcos 4,
a, = 2arctg 2( s > - > 3 P 3 3
—Isin By —H +h)| + [4r® +8rlcos f5, + 4> cos® f, + 4l sin> B, —4H* +8Hh — 4k

(vV.2.10.)

ceea ce se mai poate scrie, dupd efectuarea simplificarilor:

r+lcosﬂ,v—\/r2 +1? +2rl cos f3, —(H—h )2

o, =2arctg _
[sing, +H —h

(V.2.11.)

In mod asemanitor unghiul o, corespunzator momentului iesirii degetelor din
mirigte rezulta din relatia (V.2.8.):

a, =7~ 2arctg{

—2r =20 cos B, ++4r* +8rlcos B, + 47 cos® f, + 41> sin? 3, —4H® +8Hh — 4k
2-Isin g, —H +h)

(V.2.12)
dupa efectuarea simplificarilor, devine:
o, = 70— 2aretg r+1cos f3, —\/r2 +1% +2rlcos g, —(H - h)’ (V.2.13)
? Isin B, + H —h R
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Unghiul ¢, format de raza de pozitie a barei port-degete A, cu axa orizontald in

momentul t = 0, cand varful degetelor se afla pe axa OY. rezulta un triunghi OA(By
(fig.V.5.):

@, = arccos —= /15111,5] (V.2.14.)
\/l“ +r° +2lrcos g,

Coordonatele curente ale capetelor degetelor elastice in timpul parcurgerii
arcului B, — Bg (Fig.V.6.) sunt:

Xi=vnti+ R sina, (V.2.15)
Y; =R, cos wr, (V.2.16.)

In care: t; — reprezinti timpul necesar pentru deplasarea degetului din pozitia B, pana
in pozitia By.

Raza de pozitie a punctului B, fatd de axa OY este determinata de unghiul &
masurat in sens invers sensului de rotatie a tobei. Deci se poate scrie:

wt, = —¢, (V.2.17))
de unde:
{=-5 (V.2.18)
w

in care o este viteza unghiulara a tobei cu degete elastice.
Variabila independenta din ecuatiile (V.2.15.) si (V.2.16.) este timpul. Prin
derivare se obtin ecuatiile componentelor vitezei varfului degetului, astfel:

1

X, =Vt (ucosa)z‘l\/l2 +r% +2lrcos g, (V.2.19))

Y,= - wsinart | +r? +2rcos f (V.2.20)

i

Derivénd a doua oard ecuatiile obtinem componentele acceleratiei:

X, =-o’sinar, \/12 +7% 4+ 2l cos g, (V.2.21))

Y, = ~a’ cosa, \/12 +7? +2lrcos S, (V.2.22)

1
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Fig V5. Dispozitivul de tip tobd cu degete elastice rabatabile aflatd la prima jumdtate a fazei a Il-a
de lucru.

Coordonatele punctului B; corespunziator momentului patrunderii degetelor
elastice in miriste sunt:

Xy =-Vnt; + R sinar, (V.2.23)
Y, =R, cosar, (V.2.24)
unde:
f=-% (V.2.25)
a
Din fig.V.5. rezulta: ‘

= %—% =_;E_grl —a (V.2.26.)

de unde:
&= o, —a, (V227)

Tinand cont de relatiile (V.2.5.) s1 (V.2.27.), relatiile (V.2.23.) 51 (V.2.24.) se
pot scrie:

-————a——-sm -a)) \/12 +r’ +2lrcos (V.2.28.)

Y1 = cos(a, -y Wi2 + 7 +2lrcos (V.2.29.)
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Coordonatele curente [2], [3] ale varfurilor degetelor de pe o bard port-degete

< A = . 27 . s <
decalata in urma cu unghiul ¢ unde ¢ = == in care z reprezintd numarul de bare de la
5 ,

toba, la trecerea prin zona de aglomerare vor fi:

Xp=Vnty + Ry sine, (V.2.30.)
Y, =R cosar, (V.2.31)
in care:
wt, =0-¢ ,
' tb — J-— é:x
a

Pozitia punctului de intrare in miriste a degetelor elastice de pe aceasta barad
este caracterizata de urmatoarele coordonate:

o—a,+a >
— . 2 2
Xp1 =V —2—"L +sin(d - a, + )\/1 +r? +2lrcos /3, (V.2.32)
w
— 2 2 j
Yo = COS(J—a/O+al)\/1 +r® +2lrcos f, (V.2.33)
. v -t 1 1
]
| el
, - —-:" ~, ~ , - a-' -y ~ w 7 3 ; -~ ~
vm / E \\ 7 ' \\ / ! \\
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Fig.V.6. Dispozitivul de tip tobd cu degete elastice rabatabile aflatd la a doua jumdtate a fazei a I11-
a de lucru.

Dupa ce varful degetelor elastice au trecut de axa verticala, incepe zona de
impingere a materialului furajer pe suprafata miristei. Procesul de deplasare a
materialului se realizeaza in regim de compactare libera in spatiu deschis, aseménator
cu procesul de stivuire in sird a materialelor fibroase
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[n aceastd zona, barele port-degete capitd o miscare de rotafie suplimentard in
sens invers sensului de rotatie al tobei. Se considera cd aceastd migscare de rotatie se
executd cu viteza unghiulard @, = const .

Coordonatele curente ale traiectoriei descrisd de varfurile degetelor in timpul
deplasérii de-a lungul arcului de curbid By — B, sunt:

Xe=Vmte—1cose, +1sind, (V.2.34)
Y.=rsine, +1coséd, (V.2.35)

unde: t. —timpul de miscare fatd de originea sistemului de axe XOY, unde t; = 0;
a, - unghiul format de raza de pozitie a barei port-degete cu axa orizontald;

6, - unghiul format de degetele elastice cu axa verticala.

e

In functie de pozitiile initiale, caracterizate prin unghiurile «, si ¢, se pot scrie:

Q, =a,+ o, (V.2.36.)
0, =06,+awt,-at, (V.2.37)

Din fig.V.6. rezulta:
0,=a,+f, ‘% (V.2.38.)

deci unghiul de pozitie curent al degetelor elastice:
6, :ao+ﬂ0—§+te((u—a)l) (V.2.39.)
Cu acestea ecuatiile (V.2.34.) si (V.2.35.) devin:
Xe =V te—1 cOS(, +an,)+cosla, + 4, +1.(w - w,)] (V.2.40.)
Y.=rsinla, + @1,)+Isinfa, + £, +1,(0-o,)] (V.2.41)

Componentele vitezei si acceleratiei pe cele doua directii conform [27] sunt:

X, =v, +rwsin(e, +at,)~ (0 - o, )sin|a, + £, +t, (0~ o,)] (V.2.42))
Y, = rocos(a, + at,)+ l(w—,)cos|a, + B, +t,(w-w,)| (V.2.43))
X, =ra’ cosle, +at,)~lo—o,) cosla, + B, +t.(w-w,)] (V.2.44)
Y, =—ro’sin(a, —at,)~lo-o,) sin|a, + 4, +t,(0-,)] (vV.2.45)
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Lungimea totala a fazei de greblare reprezintd suma.lungimilor celor doua
zone:

Xy =[x+, (V.2.46.)

unde: X;- reprezintd distanta de la axa OY pana la locul de patrundere a degetelor in
mirigte, punctul B, (fig.V.5.) din care se calculeaza cu relatia (V.2.28.);

X, — reprezintd distanta de la axa OY pénd la locul de iesire a degetelor
elastice din miriste, punctul B, fig.V.6. si se calculeaza cu relatia:

X, = v,t, — rcos(a, + at,) +lcos|a, + f, + 1 (0 - o, )] (V.2.47))

unde: t, — este timpul de rotire a barii port-degete din pozitia Aq In pozitia A, fig.V.6.;

= HZ% (V.2.48.)
w
relatia (V.2.47.) se mai poate scrie:
Xy =v, "% _ reosa, + lcos[ar0 + [, + %~ % (w- a)l)jl (V.2.49.)
w w
Aceste valori introduse in ecuatia (V.2.46.) conduc la:
|
-v, %% in(a, - a/l)\/l2 +r? + 2lrcos £ l +
w
Xr= | (v.2.50.)
+v, 227% _yoosa, +lcos[a0 + g+ 2% (a)—a)])J
o o |

Conditia esentiald ca sd nu ramana suprafete de lucru ne-trecute de degetele
elastice ale tobei, adicd sd nu rdmand zone ne-greblate este necesar ca locul de
patrundere 1n miriste a degetelor elastice de pe o bard sd nu depaseasca locul de
iegire din miriste a degetelor barei anterioare:

)(H)S;)(hl (\KZ.SI.)

unde: X, — distanta de la axa OY péna la locul de intrare a degetelor barei curente;
X, — distanta de la axa OY péna la locul de iesire din miriste a degetelor aflate
pe bara anterioara.
Din relatiile (V.2.32.), (V.2.49) si (V.2.51) rezulta:

5. . _
vy, 2%t sin(6 - o, + a'l)\[l2 +r2+2rcos f < vip 2 7% reosa, t
i w
N ,COS[% P _ao)l;w_n] (V.2.52.)
@
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Pentru o anumitd valoare aleasa a raportului intre viteza unghiulard «, a barei
port-degete si viteza unghiulara » a tobei putem scrie:

@,

c= (V.2.53)

w
conditia de asigurare a continuitatii suprafetelor greblate de degetele elastice devine:

o> vm(5+al_a2)

~ lcosla, + A2, + (e, —a, N1 - ¢)]- rcosa, — sin(5 — o, + afl)\/l2 +r? +2lrcos g,

(V.2.54.)

Daca ¢ = 1, viteza unghiulard a barei port-degete este egald cu viteza
unghiulara a tobei, @, =w, directia degetelor fatd de suprafata solului va ramane
constantda de-a lungul intregii zone de impingere a materialului furajer, ceea ce
inseamna ca, degetele vor exercita o actiune de impingere in planul brazdei.

O valoare a raportului ¢ > 1, nu este utild Intrucat ar avea loc alunecarea
materialului furajer de pe degetele elastice.

Relatia (V.2.54.) coreleaza principalii parametri constructivi si functionali ai
tobei cu degete elastice rabatabili cu parametrii de stare ai stratului de material
furajer. Din punct de vedere al capacitatii de lucru a tobei cu degete elastice de o
deosebitd importantd este lungimea fazei de greblare a carei valoare este influentata
de o multitudine de factori, cum ar fi: indl{imea miristei, diametrul tobei, lungimea
degetelor elastice, viteza unghiulard de rotire a tobei, inaltimea zonei de protectie,
etc.

V.3. Studiul efectelor variatiei elementelor de baza ce alcatuiesc ecuatiile
parametrice ale traiectoriei degetelor de la toba ridicatoare cu degete elastice
retractabile asupra lungimii zonei active

V.3.1. Studiul efectelor variatiei iniltimii zonei active de greblare h,
asupra distantei de greblare X a tobei ridicatoare cu degete elastice retractabile

Cum se stie, inaltimea miristi la fiecare furaj cosit si ldsat in brazdd depinde de
mai multi factori:
umiditatea relativa a plantelor cosite;
perioada zilei in care s-a facut taierea (dimineata, la pranz sau seara);
perioada anului cand se procedeaza la recoltare;
perioada ldsatd 1n brazda a furajelor tdiate in vederea vestejirii sau
uscarii:
numadrul de plante pe metru patrat existente in cultura respectiva,
lungimea si grosimea plantelor tiiate si lasate in brazda, etc.

VV VVVY
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in literaturd de specialitate se indicd valori diferite pentru inil{imea zonei
active in funcfie de specia de plante, de volumul de productie sau de Tnéltimea de
taiere acestora. Aceste valori n general variaza intre limite largi, dar pentru plantele
furajere se iau in calcul valori de la 50 Ia 110 mm.

Socotind valoarea constanti a lui @, = 30" (unghiul format de raza de pozitie a

max

barei port-degete cu axa orizontald) si inaltimea zonei active h = 50 mm, iar valoarea
lungimii degetului de greblat | = 130 mm, raza tobei de r = 150 mm, coroborat cu o
viteza de rotafie a tobei de n = 100 rot. /min. si viteza de inaintare a masinii V,,, = 1,8
m /s (tabelul V.1.), in functie de variatia unghiurilor g, de inclinarea degetului la
intrare in brazda, respectiv g, de inclinarea degetului la iesirea din brazda care

variaza intre limitele: -20° si +20°, putem alcétui un tabcl cu valorile lungimilor Xr
calculate (tabelul V.2.).

Tabelul V.1.
a (0) h(mm) | n(rot/min) Vin I{lmm) | r(mm) | Lung(m) | Pror_max(%)
o (m/s)
30 50 100 1.8 130 150 0.538 15.532
Tabelul V.2.
X1(m)
Bi )
-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20

-20 0.563 056 | 0556 0551 | 0544 0537 | 0527 0.517 | 0.505
-15 0575 | 0572 0568 | 0.563 | 0.556 | 0548 | 0.539| 0.529 | 0.517
-10 0.586 | 0.583 | 0.579| 0574 0.567 | 0.559 0.556| 0.539| 0.527
-5 0.595| 0592 | 0588 | 0583 | 0576 | 0.568 | 0.559 | 0.548 | 0.537
Bo () 0 0.603 06 0596 0591 | 0584 0.576 | 0.567 | 0.556 | 0.544
5 0.609 | 0.607 | 0603 0597 0591 0583 | 0574 | 0563 | 0.551
10 0615| 0612| 0608 | 0603 | 0596 | 0.588 ; 0.579 | 0.568 | 0.556
15 0.619{ 0.616| 0.612 | 0.607 0.6 0592 | 0.583| 0.572 0.56
20 0.621 )| 0619) 0.615) 0609 0603 | 0595 | 0586 | 0.575 0.563

—

Comparand valorile lungimii de greblare unui deget notat cu Xy, cu valoarea
lungimii de greblare unui deget neinclinat (tabelul V.3.), asezat radial pe o tobd cu
datele identice cu cele anunta*~ anterior, se obtin urmatoarele valori :

Tabelul V.3.

Diferente de lungimi =(X1- L deg. fix)(m)
Bi ()

-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20

.20 | 0.025| 0.023| 0.019] 0.013| 0.007 | -0.001 | -0.011 | -0.021 | -0.033
15 | 0.037 | 0.035| 0031| 0.025| 0.019| 0.011| 0.001 | -0.009 [ -0.021
.10 | 0.048] 0.045! 0041 | 0036| 0.029| 0.021| 0.012| 0.001 | -0.011
.5 | 0.057| 0054 0.05| 0.045| 0.038| 0.03| 0021| 0.011 | -0.001
Bo (*) 0 0.065 | 0.062| 0.058[ 0.053 | 0.046 | 0.038| 0.029| 0.019| 0.007
5 0072 | 0.069| 0.065| 006| 0.053| 0.045| 0.036| 0.025| 0.013
10 | 0.077| 0074 007| 0065| 0.058| 0.05| 0.041] 0.031| 0.019
15 | 0.081| 0.078| 0074 | 0.069| 0.062| 0.054| 0.045| 0.035| 0.023
20 | 0.084 | 0.081] 0.077 | 0.072| 0065 0.057 | 0.048| 0.037 | 0.025
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Reprezentdnd sub forma de grafic sporurile de lungimi obfinute prin
rabatarea degetelor tobei in timpul adundrii furajelor cosite i lasate in brazda (fig.
V.7.), se obtine o valoare maxima, care reprezintd in mm sporul de lungime de
greblare obtinut prin migcarea degetelor sub unghiurile enuntate anterior si la intrarea
lor in brazda, in brazda si pana la iesirea lor inclusiv.

diferente de lungimi (m)

unghiul beta | (grade)

—e— beta 0=-20(grade)
—=— beta o=-15(grade)

beta o=-10(grade)
beta o=-5(grade)

—»— beta o=0(grade)
—e— beta o=5(grade)
—+— beta o=10(grade)

beta o=15(grade)
beta o=20(grade

Fig. V.7. Sporuri de lungimi obtinute la greblare in functie de valorile unghiurilor de intrare §i de
iesire din brazdd a degetului

Exprimand diferentele in procente (tabelul V.4), obtinem urmatoarele valori:

Tabelul V 4.

Diferente expr. in procente(%)

Bi (°)

-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20
20 | 4693 4203 3459 2467 | 1231 | -0245| -1.964 | -3.929 | -6.146
15 6.91| 6421 | 5676| 4684 | 3449 | 1972 | 0254 | -1.711 | -3.929
.10 | 8875| 8386 | 7.641| 6649 | 5414 | 3937 | 2218 | 0254 | -1.964
.5 | 10594 [10.104 | 9.36 | 8367 | 7.132| 5656 | 3.937| 1.972| -0.245
Bo (*) 0 12.07 | 11581 | 10.836 | 9.844 | 8609 | 7.132| 5414 | 3.449| 1.231
5 |13.306 | 12.816 | 12.071 | 11.079| 9.844 | 8367 | 6649 | 4684 | 2467
10 | 14298 | 13.808 | 13.064 | 12.071 | 10.836 | 9.36 | 7.641| 5676 | 3.459
15 | 15.042 | 14.553 | 13.808 | 12.816 | 11.581 | 10.104 | 8.386 | 6.421 | 4.203
20 | 15.532 | 15.042 | 14298 | 13306 | 12.07 | 10.594 | 8.875| 6.91| 4693

Realizand un grafic cu aceste valori diferite a lui g5, obtinute si agezate in

tabelul V.4, vom realiza noud curbe diferite care semnificd in procente sporul de
lungime obtinut prin modificarea de inclinare al degetului care actioneaza in vederea
strangerii brazdei (fig.V.8.), pentru valorile bine stabilite al lungimii degetului,
vitezei de deplasare a masinii, raza tobei, vitezei de rotire a tobeli, etc.
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, 20 -

—e— beta o=-20(grade)
i = beta o=-15(grade)

beta o=-10(grade)

beta o=-5(grade)
—w— beta o=0(grade)

difererte ()

: —e— beta o=5(grade)

1 - -+ - beta o=10(grade)
beta o=15(grade)
- beta o=20(grade)

unghiul beta i (grade)

Fig.V.8. Variatia procentuald a diferentelor de lungimi in functie de valorile unghiurilor de intrere
si iegire din brazda a degetului.

Analiznd valorile calculate din tabel sau reprezentate in grafic putem afirma
cd sporul de lungime obtinut la procesul de lucru imbunatatit al degetului prin
rabaterea lui fatd de procesul de lucru al unui deget similar dar nerabatabil, asezat
razant pe tobd, este de 15,5%, respectdnd valorile date pentru lungimea degetului,
raza tobei, viteza de inaintare a masinii, viteza de rotire a tobei si inclinatia maxima a
degetului.

In vederea obtinerii unor date referitoare la influenta inaltimii zonei active
notat cu h, asupra lungimii de actionare a degetului in brazda Xy, in formula de calcul
schimbam valorile acestea, marind astfel ca h = 70 mm.

Tabelul V.5.
. (0) h(mm) | n(rot/min) | Viy(m/s) [ I(mm) | r(mm) | Lung(m) | Proc_max(%)
30 70 100 1.8 130 150 0,631 12,493

Cum de altfel se observa si din tabelul V.5., toate valorile initiale s-au pastrat,
cu exceptia iniltimii zonei active. In acest caz analizind valorile lungimii de
actionare a degetului in brazda, notat cu Xt din tabelul V.6., observim o crestere
usoara a valorii acesteia.

Tabelul V.6.

X1(m) _
Bi()

-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20

D0 | 0651 0648 | 0643 | 0638 | 0631| 0623 | 0614 | 0604 | 0593
15 | 0662 0659 | 0654 | 0649 | 0642| 0634 0625| 0615| 0604
10 | 0672 0669 | 0665| 0659 | 0652 | 0.644 | 0635| 0625| 0614
5 | 0681| 0678 0674| 0668 | 0661 | 0653 | 0644 | 0634 | 0623
Bo () 0 0689 | 0686| 0681| 0676| 0669 | 0661 | 0652 | 0642 0631
5 0696 | 0693 | 0688 | 0682 0676 | 0668 | 0659 | 0649 | 0.638
10 | 0.702| 0698 | 0694 | 0688 | 0681 | 0674 | 0.665| 0.654 | 0643
15 | 0.706| 0703 | 0698 | 0693 | 0686 | 0678 | 0669 | 0659 | 0.648
20 | 0709| 0.706 | 0.702 | 0696 | 0689 | 0681 | 0672| 0662 0651
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Tabelul V.7.

Diferene de lungimi =(Xt- L deg. fix)(m)

Bi ()
-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20

220 002| 0017 | 0.013| 0.007 0| -0.008 | -0.017 | -0.027 | -0.038
-15 | 0.032| 0.028| 0.024| 0.018| 0012 | 0.004 | -0.005 | -0.015 | -0.027
.10 | 0.042| 0.038| 0.034| 0.028| 0022| 0.014| 0.005]| -0.005 | -0.017
.S | 0051| 0047 0043| 0037 | 0.031| 0023| 0014 | 0.004 | -0.008
Bo () 0 0.059 | 0.055| 0.051| 0045 0038 | 0031 0022] 0.012 0
5 0.065| 0062 | 0.058| 0.052| 0.045| 0037 | 0.028 | 0.018| 0.007
10 | 0.071| 0068 | 0.063| 0.058 | 0.051| 0.043| 0034 | 0024 | 0013
15 | 0.075| 0072 | 0.068| 0.062| 0.055| 0.047| 0038 0.028| 0.017
20 | 0.079| 0075| 0.071| 0.065| 0059 | 0.051| 0.042| 0032| 0.02

Comparand valorile diferentei intre lungimea de actionare a degetului rabatat
cu lungimea de actionare a degetului asezat razant, diferenta rezulta ca fiind mai mica

fata de valorile obtinute la o indltime a zonei active mai mica.

Reprezentind grafic, avem:

0.1

cifererss de fungind (m)

25

unghiul beta o (grade)

—eo— beta 0=-20(grade)
« beta o=-15(grade)
beta o=-10(grade)

beta o=-5(grade)

- —»— beta o=0(grade)

—e— beta o=5(grade)
+ beta o=10(grade)
. —— beta o=15(grade)
- beta o=20(grade)

Fig.V.9. Sporuri de lungimi obtinute la greblare in functie de valorile unghiurilor de intrare §i de
iesire din brazda a degetului

Calculand procentual diferentele dintre cele doud variante de actionare a
tobelor cu caracteristici constructive identice, obfinem urmaétoarele valori:

Tabelul V.8.

Diferente expr. in procente(%o)

Bi (O

-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20
20 | 3248| 272| 2008 1116 | 0048 | -1.197 | -2618 | -4.217 | -5.997
.15 | 5.028 45| 3788 | 2897 | 1.828| 0584 | -0.837 | -2.436 | 4.217
10 | 6627 ] 6009 | 5387 | 4496 | 3427 | 2183 | 0762 | -0.837 | -2.618
-5 8048 | 752| 6808 | 5917 | 4848 3604 | 2.183| 0584 | -1.197
Bo (°) 0 9293 8765| 8053 7.161| 6.093| 4.848 | 3.427| 1.828 | 0.048
5 | 10361 9833 | 9121 | 823 7161 | 5917 | 4.496 | 2.897 | 1.116
10 | 11.253 [ 10.724 { 10.012 | 9.121| 8.053| 6.808 | 5.387 | 3.788 | 2.008
15 | 11.965 | 11.436 | 10.724 | 9.833| 8.765| 7.52| 6.099 45| 272
20 |12.493]11.965|11.253 | 10.361 | 9.293 | 8.048 | 6.627 | 5.028 | 3.248
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Reprezentand grafic, aceste procente avem:

a
|
i
i = |
|
4o

—e— beta 0=-20(grade)
—=— beta 0=-15(grade)
beta o=-10(grade)
beta o=-5(grade)
—»— beta o=0(grade)
—e— beta o=5(grade)
—+— beta 0=10(grade)
——— beta o=15(grade)
— beta o=20(grade)

unghiul beta i (grade)

Fig.V.10. Variafia procentuald a diferentelor de lungimi in functie de valorile unghiurilor de
intrere §i iegire din brazda a degetului.

Se poate constata o scddere sensibild a procentajului de spor de lungime de
actionare a degetului tobei in brazda, in cazul cresterii a inaltimii brazdei h.
In continuare, mérim valoarea inéltimii zonei active la h = 90 mm.

Tabelul V.9.
a., ) | h(mm) | n(rot/min) | Vm(m/s) | kmm) | r(mm) | Lung(m) | Proc_max(%)
30 90 100 1.8 130 150 0,708 10,661

Lungimea de actionare a degetului tobei Xy are valori cuprinse in tabelul de
mai jos:

Tabelul V.10.

Xt1(m)
Bi ()

20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20

20 | 0726 0722 0717 | 0711 | 0.704| 0697 | 0688 | 0678 | 0667
15 | 0736 | 0732 0.728] 0722 | 0.715| 0.707 | 0699 | 0689 | 0678
10 | 0746 | 0742 0737 | 0.732| 0725| 0.717 | 0.708 | 0.699 | 0.688
5 | 0755| 0.751| 0.746| 074| 0734 | 0726 0717 | 0.707 | 0.697
Bo () 0 0.763 | 0.759| 0.754| 0.748 | 0.741| 0734 | 0725 0.715| 0.704
5 0769 | 0.766| 0.761| 0.755| 0.748| 0.74| 0.732| 0.722 | 0.711
10 | 0775] 0771 0.767| 0.761| 0.754| 0.746| 0737 | 0728 | 0.717
15 078 | 0776 | 0771 | 0.766| 0.759 | 0.751 | 0.742| 0.732 | 0.722
20 | 0.784| 078 0.775| 0.769| 0.763| 0.755| 0.746| 0.736| 0.726

Iar diferentele de lungimi de actionare intre cele doud tipuri constructive de
tobe, sunt:
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Tabelul V.11.

Diferente de lungimi =(Xt- L deg. fix)(m)

Bi ()
-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20
20 0.017 | 0.013| 0.009 | 0.003 | -0.004 | -0.012 | -0.021 -0.03 | -0.041
-15 0.028 | 0.024 | 0.019| 0.014 ( 0.007 | -0.001 -0.01 -0.02 | -0.03
-10 0.038 | 0.034] 0.029 | 0.023| 0.016 | 0.009 -| -0.01 | -0.021
0.00006

-5 0.046 | 0.043| 0.038| 0.032 | 0.025] 0.017 0.009 | -0.001 | -0.012
Bo (©) 0 0.054 0.05 | 0.046 0.04 | 0.033 | 0.025 0.016 | 0.007 | -0.004
5 0.061 | 0.057 | 0.052 | 0.047 0.04 | 0.032 0.023 | 0.014| 0.003
10 0.067 | 0.063| 0.058 | 0.052| 0.046 | 0.038 0.029 | 0.019 | 0.009
15 0.072 | 0.068 | 0.063 | 0.057 0.05| 0.043 0.034{ 0.024 | 0.013
20 0.076 | 0.072}| 0.067 | 0.061| 0.054| 0.046 0.038 | 0.028 | 0.017

Reprezentand grafic, avem:

diferente de lungimi (m)

unghiul beta i (grade)

—e— beta 0=-20(grade)
—=— beta o=-15(grade)
beta o=-10(grade)
beta o=-5(grade)
—w— beta o=0(grade)
—e— beta o=5(grade)
—+— beta 0=10 rade)
—— beta o=15(grade)
beta o=20(grade)

Fig.V.11. Sporuri de lungimi obtinute la greblare in functie de valorile unghiurilor de intrare si de
iesire din brazda a degetului

Sporul de lungime de lucru obtinut prin rabatarea degetelor tobei sunt calculate

si tabelate:
Tabelul V.12.
Diferente expr. in procente(%o)
Bi ()
-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20
20 2431 | 1894 | 1213 | 0.392 | -0.568 | -1.667 | -2.904 | 4.281 -5.8
-15 3949 | 3412 2732 | 1911 0.95| -0.148 | -1.386 | -2.763 | -4.281
-10 5326 | 4789 | 4109 | 3.288| 2328 | 1229 -0.009 | -1.386 | -2.904
-5 6.564 | 6.026 | 5346 | 4.525| 3.565| 2466 | 1.229 | -0.148 | -1.667
Bo (*) 0 7662 | 7.125| 6.445| 5624 | 4664 | 3.565| 2.328 0.95 | -0.568
5 8623 | 8086 | 7.405| 6584 | 5624 | 4525| 3288 1.911| 0392
10 9444 | 8907 | 8226 | 7.405| 6.445| 5346 | 4109 2732 | 1.213
15 | 10.124| 9587 | 8907 | 8.086| 7.125| 6.026 | 4789 | 3.412| 1.894
20 | 10661 (10124 | 9444 | 8623 | 7662 | 6564 | 5326 | 3.949 | 2431
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Reprezentand grafic, se obtine:

.8
unghiul beta i (grade)

—e—- beta 0=-20(grade)

—a— beta o=-15(grade)
beta o=-10(grade)
beta o=-5(grade)

-—x— beta o=0(grade)

—eo— beta o=5(grade)
—+— beta o=10(grade)

beta o=15(grade)

— beta 0=20(grade)

Fig V.12. Variatia procentuald a diferentelor de lungimi in functie de valorile unghiurilor de

Se poate observa o scddere i mai accentuatd a diferentei intre lungimi de
actionare a celor doud tipuri de tobe exprimata in procente, datoratd majorérii valorii

intrere si iegire din brazda a degetului.

inaltimii brazdei h, a materialului furajer.

Ultima valoare experimentald luatd in calcul al inaltimii zonei active de
greblare este h = 110 mm. In continuare se péastreaza toate celelalte valori

constructiv— functionali la acelasi parametri.

Tabelul V.13.

a,,. O

h(mm)

n(rot/min)

Vim(m/s) | [{mm)

r(mm)

Lung(m)

Proc_max(%)

30

110

100

1.8

130

150

0,776

9,419

Lungimea activa de actionare a degetului Xy si in acest caz este reprezentat in

tabelul de mai jos:

Tabelul V.14.

XT(m)
Bi ()
-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20

-20 079 0786 | 0.781| 0.775| 0.768  0.761 | 0.752 | 0.742 | 0.732
-15 0801 0797 | 0792 | 0.786| 0.779| 0.771| 0.762 | 0.753 | 0.742
-10 081 0806 0801| 0795 0.788 078 | 0.772| 0.762 | 0.732
-5 0.819 ( 0.815 081 0.804| 0.797 | 0.789 0.78 | 0771 ] 0.761
Bo (*) 0 0.827| 0.822| 0817 | 0811| 0805 0.797| 0.788 | 0.779 | 0.768
5 0.833| 0829 0824 | 0818 0811 | 0804 0.795| 0.786 | 0.775
10 0.839 | 0.835 0.83| 0.824 | 0.817 081 0801 0.792 | 0.781
15 0.844 0.84| 0835] 0829 0822| 0815 0806 | 0.797 | 0.786
20 0849 0844 | 0839 | 0833| 0.827 | 0.819 0.81| 0.801 0.79
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Diferenta de zona activa de lucru dintre cele doua variante este:

Tabelul V.15.

Diferente de lungimi =(X- L deg. fix)(m)
Bi (0)

-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20

220 | 0.015| 0.011| 0.006 0| -0.007 | -0.015 | -0.024 | -0.033 | -0.044
-15 | 0.025| 0.021| 0.016| 001| 0003 [ -0.005 | -0.013 | -0.023 | -0.033
-10 | 0.035| 0.031| 0025| 0.019| 0.013| 0.005| -0.004 | -0.013 | -0.024
-5 | 0.043| 0039 0.034| 0028 | 0.021| 0.014| 0.005| -0.005 | -0.015
Bo () 0 0.051 | 0.047 | 0.042| 0.036 | 0.029| 0021| 0.013| 0.003 | -0.007
5 0.058 | 0.054 | 0049 | 0.043| 0.036| 0.028| 0019| 0.01 0
10 | 0064| 006] 0.055| 0049 | 0042 | 0.034| 0.025| 0016 | 0.006
15 | 0069| 0065| 006 0.054| 0.047 | 0039 | 0031| 0.021] 0.011
70 | 0073| 0069 | 0.064| 0.058| 0.051| 0043| 0035 0.025| 0.015

Valorile reprezentand grafic, se obtine:

cifeerse de lug (M)

0O0-04
—~ O

|

_0.06 - -
unghiul beta i (grade)

—e— beta o=-20(grade)

—a— beta o=-15(grade)

beta o=-10(grade)
beta o=-5(grade)

—w— beta o=0(grade)

—e— beta o=5(grade)

—— beta o=10(grade)

beta o=15(grade)
beta o=20(grade)

Fig.V.13. Sporuri de lungimi obfinute la greblare in functie de valorile unghiurilor de intrare si de
iesire din brazdd a degetului

Sporirea lungimi active a degetului in brazda de furaje obtinutd prin variatiile
unghiurilor de inclinare a degetului, este exprimat si in cazul de fatd prin procente,

care sunt tabelate cum urmeaza:

Tabelul V.16.

Diferente expr. in procente(%o)
Bi ()
-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20

20 | 1902 1.367| 0.714 | -0.054 | -0.937 | -1.935 | -3.047 | 4273 | -5.614
15 | 3244 2709 | 2.056 | 1.287 | 0.404 | -0.593 | -1.705 | -2.931 [ 4.273
10 447 | 30935| 3282 | 2514| 163 | 0.633| -0.479| -1.705 | -3.047
5 5582 | 5.046 | 4394 | 3625| 2742 | 1.745| 0633 | -0.593 | -1.935
Bo (°) 0 6579 | 6.044 | 5391 | 4623 | 3739 2742 163 | 0.404| -0.937
5 7462 | 6.927 | 6.274| 5506 | 4623 | 3.625| 2514 | 1.287 | -0.054
10 | 8231 | 7.695| 7.043| 6274 | 5391 | 4394 | 3282 | 2056 | 0.714
15 | 8.884 | 8348 | 7.695| 6.927 | 6.044 | 5046 | 3.935| 2709 | 1.367
20 | 9419 | 8884 | 8231 | 7462 | 6579 5582 | 4.47| 3.244| 1.902
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Reprezentand grafic, obtinem noua curbe in conformitate cu cele noua valori

de unghiuri alese arbitrar pentru inclinarea degetelor la intrarea si iesirea lor din
brazda de furaje.

—e— Series1
—a— Series2
; Series3
' Series4
—»— Series5
—e— Series6

diferente (%)

—+— Series?
Series8
— Series9

unghiul beta i (grade)

Fig. V.14. Variatia procentuald a diferentelor de lungimi in functie de valorile unghiurilor de
intrere si iesire din brazdd a degetului.

Se observa o scadere si mai pronuntatad a diferentei de zona activa, in metrii,
dintre cele doua variante tehnice, exprimate in procente, odatd cu cresterea in
inaltime a zonei active de greblare notatad cu h. Aceasta tendinta este totusi limitata,
deoarece experimental s-a stabilit cd In urma greblelor, fie ele rotative sau de altd
naturd constructivd, brazdele se pot impurifica cu pamant, datoritd contactelor
sporadice ale degetelor cu solul, unde terenul in prealabil infiintarii culturilor nu a
fost pregatit conform cerintelor agro-zootehnice.

V.3.1.1. Concluzii

Dupa cum se constata in urma analizei valorilor obtinute si tabelate de mai sus,
pentru o anumitd valoare ale elementelor constructive si functionali, care s-au ales
astfel ca si fie apropiate de cele deja existente in constructia utilajelor, care au
rezultate bune in domeniul ridicarii plantelor furajere din brazda. In cazul utilizarii
tobelor cu degete elastice rabatabile retractabile spatiul activ al unui deget care intra
in brazda in vederea greblarii — adunarii §i pana la iesirea lui este sensibil mai mare
fata de spatiul parcurs de un deget nerabatabil asezat razant pe o toba cu caracteristici
constructive identice.

In aceste conditii, mentinand constant in formula de calcul toate valorile cu
exceptia inaltimii zonei active de greblare notatd cu h, putem constata o scadere
continui a diferentei de lungime a zonei active obtinuta prin inclinarea degetelor fata
de varianta clasicd unde degetele sunt agezate radial pe toba. Exprimat in procente
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aceastd scadere este foarte vizibild, de la 15,6% péana la 9,5% pentru o crestere in
inaltime a zonei active de greblare de cca. 50%.

Lungimea zonei active a degetelor nerabatabile creste sensibil odatd cu
cresterea indltimii brazdei si scade odatd cu reducerea acesteia.

In continuare pastram in formula de calcul valoarea cea mai avantajoasd a
inaltimii zonei active de greblare h = 50 mm, la care s-a obfinut un spor de 15,5% a
zonei active de greblare a degetulut rabatat fatad de cel clasic si vom proceda la
madrirea vitezei unghiulare a tobei, notatd cu w. Parametri constructiv alesi raman
neschimbati, cum ar fi lungimea degetului, raza tobei, viteza de deplasare a masinii.

V.3.2. Stediul efectelor variatiei vitezei unghiulare a tobei @, asupra distantei de
greblare Xr, a tobei ridicatoare cu degete elastice retractabile

Urmaérind cu atentic modul de lucru al tobelor cu degete elastice retractabile,
observam ca in faza a doua de lucru a tobei, adica faza in care degetele realizeaza
ridicarea materialului furajer din brazda si transportul lui pana la un alt organ de
lucru, o importantd majora se acordd parametrului numit viteza unghiulard a tobei,
notata cu w.

Aceastd viteza unghiulara a tobei trebuie sa aibi o valoare lirnitata din punct de
vedere tehnic si functional.

Din punct de vedere tehnic, rotirea tobei trebuie asigurata astfel incéat sa
permita rotirea degetelor tobei, dupa terminarea fazei a IlI-a de lucru, in sens invers,
astfel incat la 0 noud intrarea lui in brazda in vederea executdrii primei faze de lucru,
greblarea. sd aiba o pozifie corespunzatoare, inclinat fata de raza tobei cu un unghi de
4, , denumit unghi de intrare in brazda a degetului.

Suplimentar, viteza de rotire a tobei ingadduie rotirea barei port - degetului pana
ce ajunge la valoarea ¢, ,unghi format intre raza port-degetului cu axa orizontala,

valoare atinsa maximai este de 30° in cazul calculelor noastre . Dupa atingerea valorii
maxime de inclinare a degetului tobei, In pozitia in care acesta trebuie sd poatd sa
execute o rotire in sens invers rotirii tobei pand ce ajunge la o valoare notata cu g,,
denumita unghi de iesire din brazda.

Toate aceste cerinte tehnice vizeaza si profilul camei, care dirijeaza si
supervizeaza migcarea barelor cu degete elastice.

Mai exista si o cerinta functionala care trebuie respectatd la stabilirea vitezei de
rotire unghiulard a tobei si anume ridicarea si antrenarea materialului furajer de catre
degetele elastice, ceea ce trebuie sd se realizeze in asa fel incat si nu fie aruncat in
fata dispozitivului materialul furajer. Acest lucru ar insemna o permanenta
aglomerare a materialului furajer in fata tobei, iar pierderile ar fi semnificative mai
ales in cazul furajelor mai uscate prin scuturarea frunzisului sau florescentelor care
reprezintd cea mai valoroasa parte nutritiva a furajelor.

Cum am procedat in prima parte, la mentinerea unor valori constructive ale
tobei constante i am variat un singur termen al relatiei de calcul al lungimii active de
greblare a mirigti §i in cazul de faid pastram valorile constructive alese anterior
constanti, cu o Indltime a zonei active de greblare h = 50 mm si o sd variem viteza de
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rotire a tobei, pentru a ne da seama ce influenta are asupra lungimii de greblare notata
cu Xt.
In tabelul V.17. prezentam valorile cu care se va executa calculele:

Tabelul V.17.
a,.. ©) h(mm) | n(rot/min) | Vn(m/s) | i(mm) | r(mm) | Lrmg(m) | Proc. may(%)
30 50 135 1.8 130 150 0,481 13,497

Corespunzator tabelului, doar valoarea vitezei unghiulare de rotire a tobei a
fost modificatd, ceea ce duce la modificarea valorilor X, dupd cum urmeaza:
Tabelul V.18.

X1(m)
Bi ()

20 | -15 | -100 | -5 0 5 1 10 15 20
20 | 0503 | 0502 | 0499 | 0496 | 0.491 | 0485| 0478 | 0.469 | 0.46
Bo(® | -15 | 0513 | 0511 0509 | 0.505| 0.501 | 0.495| 0.487 | 0.479 | 0.469
710 | 0521 052] 0517 0514 | 0509 | 0.503| 0.496| 0.487 | 0.478
5 | 0528 0527 | 0525| 0521 0516 051 | 0503 | 0495 0.485
0 | 0534 0533 | 0531 | 0527 | 0.522| 0516 0.509 | 0.501 | 0.491
5 | 0539| 0538 0535| 0532| 0527 | 0521 | 0514 | 0505| 0496
10 | 0543 | 0541 | 0539 | 0535| 0531 ] 0525 0517 | 0.509 | 0.499
15 | 0545 | 0544 | 0541 | 0538 | 0533 | 0527 | 052| 0511 | 0.502
20 | 0546 | 0.545| 0.543 | 0539 | 0.534 | 0.528 | 0521 | 0513 | 0503

Diferenta dintre lungimile active de lucru a degetelor celor dond variante
constructive de tobe este redata in tabelul V.19.:

Tabelul V., 19.
Diferenfe de lungimi =(Xr- L deg. fix)(m)

Bi ()

-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20
-20 0.022 | 0.021 | 0.018] 0.015 0.01| 0.004 | -0.003 | -0.012 | -0.021
Bo () -15 0.031 0.03} 0.028 | 0.024| 0.019| 0.013| 0.006 | -0.002 | -0.012
-10 0.04 ) 0.039| 0.036| 0.033| 0.028 | 0.022| 0.015| 0.006 | -0.003
-5 0.047 | 0.046 | 0.043 0.04 | 0.035| 0.029| 0.022{ 0.013| 0.004
0 0.0563 | 0.052| 0.049| 0.046 | 0.041| 0.035| 0.028 | 0.019 0.01

5 0.058 | 0.057 ) 0.054 | 0.051 | 0.046 0.04 | 0.033| 0.024 | 0.015
10 0.061 0.06| 0.058 | 0.0564 | 0.049( 0.043| 0.036 | 0.028 | 0.018
15 0.064 | 0.063 0.06 | 0.057 | 0.052| 0.046 | 0.039 0.03 | 0.021
20 0.065 | 0.064 | 0.061 | 0.058 | 0.053 | 0.047 0.0 | 0.031 | 0.022

Reprezentdnd grafic, se obtin o serie de curbe 1n numdr de noud,
corespunzitoare variatiei unghiurilor de intrare si de iesire a degetului tolei in si din
brazda de furaje.
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—e— beta 0=-20(grade)

—a— beta 0=-15(grade)
beta 0=-10(grade)
beta o=-5(grade)

—x— beta 0=0(grade)
—o— beta o=5(grade)
—+— beta 0=10(grade)
, —— beta o0=15(grade)
20 30 - beta 0=20(grade)

diferente de lungimi (m)
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-
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1
|
|
|
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ARG « ¥ o | SO
unghiul beta i (grade)

Fig V.15. Sporuri de lungimi obtinute la greblare in functie de valorile unghiurilor de intrare si de
iesire din brazda a degetului

Unele valori sunt cu semn negativ, ce reprezintd un caz aparte unde varianta de
toba cu degete variabil inclinate, nu are spor fata de toba cu degete asezate razant in
ceea ce priveste lungimea zonei active de greblare.

Diferentele dintre cele doua tipuri constructive de tobe se mai pot exprima i in
procente:

Tabelul V.20.

Diferente expr. in procente(%)

Bi ()
-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20
20 4523 | 4282 3.783| 3.031| 2.031| 0786 | -0.707 | -2.45| -4.451
Bo (*) -15 6.524 | 6.283 | 5784 | 5032 | 4.032| 2787 | 1294 | -045| -2.45
-10 8267 | 8027 | 7527 | 6775 5776 453 | 3.037 | 1294 -0.707
-5 9.76 | 9.519 9.02] 8268 7.269| 6.023 453 | 2787 | 0.786
0 11.005 | 10.765 | 10.265 | 9514 | 8514 | 7.269 | 5776 | 4.032 | 2.031
5 12.005 | 11.765 | 11.265 | 10.513 | 9.514 | 8268 | 6.775| 5032 | 3.031
10 | 12.757 | 12,5616 | 12.017 | 11.265 | 10.265 9.02 | 75627 | 5784 | 3.783
15 | 13.256 | 13.016 | 12.516 | 11.765 | 10.765 | 9.519 | 8.027 | 6.283 | 4.282
20 | 13.497 | 13.256 | 12.757 | 12.005 | 11.005 9.76 | 8.267 | 6.524 [ 4.523

Utilizand valorile din tabelul V.20, graficul trasat va ardta ca in figura V.16. :
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—e— beta o=-20(grade)
= beta o=-15(grade)
beta o=-10(grade)

beta o=-5(grade)

—m»— beta o=0(grade)

—e— beta o=5(grade)
4 beta o=10(grade)
beta o=15(grade)
b~ta o=20(grade)

unghiul beta i (grade)

Fig. V.16. Variatia procentuald a diferentelor de lungimi in functie de valorile unghiurilor de
intrere §i iegire din brazda a degetului.

In continuare majoram valoarea vitezei unghiulara a tobei:

Tabelul V.21.
a_. (%) [ hmm) | n(rotmin) | Vin(m/s) | I(mm) | r(mm) | Lung(m) | Proc_max(%)
30 50 170 18 130 | 150 | 0.448 12,059

Lungimile de greblare aferente sunt:
Tabelul V.22.

XTOn)
Bi (°)

-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20

D0 | 0468 | 0467 | 0466 | 0463 | 046| 0455| 0449 | 0442 | 0433
15 | 0.476| 0476 | 0474 | 0472 | 0.468 | 0463 | 0457 | 045| 0442
_10 | 0483 | 0483 | 0481 | 0.479| 0475| 047 | 0464| 0457 | 0449
3 0489 | 0489 | 0487 | 0485| 0481 | 0476 | 047 | 0463 | 0455
Bo (°) 0 0494 | 0.494 | 0492 | 0489 | 0486 | 0481 | 0475| 0468| 046
5 0498 | 0497 | 0496 | 0493 | 0489 | 0.485| 0479 | 0472 | 0463
10 05 05] 0498 0496 | 0492 | 0487 | 0.481| 0474 | 0.466
15 | 0502 | 0.501 05| 0497 | 0494 | 0489 | 0483 | 0476 | 0.467
20 | 0502 | 0502 05| 0498 | 0494 | 0489 | 0483 | 0476 | 0468

Diferentele de lungimi dintre cele doua variante constructive sunt:
Tabelul V.23.

Diferente de lungimi =(X1- L deg. fix)(m)

Bi (°)

-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20

20 002 | 0.019| 0.018| 0.015| 0.012| 0.007 | 0.001 | -0.006 | -0.015
-15 | 0028 | 0.028| 0.026 | 0024 0.02| 0.015| 0.009| 0.002 | -0.006
-10 | 0035 0.035| 0.033| 0031 0.027| 0.022| 0.016 | 0.009| 0.001
5 0.041 | 0041 | 0.039| 0.037 | 0033 0.028| 0.022| 0.015| 0.007
Bo (°) 0 0.046 | 0.046 | 0.044| 0042 0.038| 0033 0027 0.02[| 0.012
0.05| 0.049| 0.048| 0045 0042 | 0037 | 0.031] 0.024 | 0.015
10 | 0052 0.052| 0.051| 0048 | 0.044| 0.039| 0.033| 0.026| 0.018
15 | 0054 0053| 0.052| 0049 0046 ] 0.041| 0.035| 0.028 | 0.019
20 | 0.054| 0.054| 0.052| 0.05| 0046 0041| 0035| 0.028| 0.02
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Si in cazul de fata avem de a face cu unele valori negative, care ne exprima ca
valoarea lungimii active a degetului in brazda este mai mare in cazul tobei cu degete
asezate razant.

Reprezentand grafic diferentele de lungimi, obtinem:

|

! —e— beta o=-20(grade)

’ = . beta o=-15(grade)

‘ beta o=-10(grade)

l beta o=-5(grade)

l —x— beta o=0(grade)
—e—— beta o=5(grade)

- +— beta o=10(grade)
beta o=15(grade)
— beta o=20(grade)

cifererse do lungin (M)

unghiul beta i (grade)

Fig V.17. Sporuri de lungimi obtinute la greblare in functie de valorile unghiurilor de intrare i de
iesire din brazda a degetului
Exprimand diferentele procentual, obtinem:
Tabelul V.24.

Diferente expr. in procente(%)

Bi ()

-20 -15 -10 -5 0
20 4402 | 4338 | 4.012 343 | 2597 | 1514 0.181 | -1.406 | -3.254
Bo (®) -15 6.25| 6.186 | 5859 | 5277 | 4444 | 3362 | 2029 | 0442 | -1.406
-10 7838 | 7.773| 7447 | 6865| 6.032 | 4949 | 3616 2029} 0.181
-5 9.171 | 9.106 878 | 8198 | 7.365| 6.282 | 4949 | 3.362 | 1.514
0 10.253 | 10.189 | 9.862 928 | 8447 | 7.365| 6.032 | 4.444 | 2597
5 11.086 | 11.022 | 10.695 | 10.113 928 | 8198 | 6.865| 5277 3.43
10 | 11.668 | 11.604 | 11.277 | 10.695 | 9.862 8.78 | 7.447 | 5859 | 4.012
15 | 11995 11.93 | 11.604 | 11.022 | 10.189 | 9.106 | 7.773 | 6.186 | 4.338
20 | 12.059 | 11.995 | 11.668 | 11.086 | 10.253 | 9.171 | 7.838 6.25 | 4.402

Variatia procentuala reprezentata sub forma de grafice:

e - 14 - -

—eo— beta o=-20(grade)
—m— beta o=-15(grade)
beta o=-10(grade)
beta o=-5(grade)
—»—— beta o=0(grade)
—e— beta o=5(grade)
—+— beta o=10(grade)
beta o=15(grade)
- beta o=20(grade)

ciforarte (9

-30

e — _6 -
unghiul beta i (grade)

Fig.V.18. Variatia procentuald a diferentelor de lungimi in functie de valorile unghiurilor de
intrere §i iesire din brazda a degetului.
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Marim in continuare valoarea vitezei de rotatie:

Tabelul V.25.

& )

h(mm)

n(rot/min)

Vm(m/s)

l(mm)

r(mm)

Lung(m)

Proc_max(%)

30

50

205

1.8

130

150

0.426

11,123

Valorile lungimii zonei active al unui deget Xt sunt calculate si prezentate in

tabel: Tabelul V.26.
Xt(m)
Bi ()
-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20

20 0444 | 0445 0444 | 0442 | 0439 | 0435 043 | 0423 | 0.416

-15 0452 | 0452 0451 | 0449 | 0446 | 0442 | 0437 | 0431 | 0.423

-10 0.458 | 0.458 | 0457 | 0455 0452 | 0448 | 0443 | 0.437 0.43

-5 0463 | 0463 | 0463 | 0461 | 0458 | 0454 | 0448 | 0442 | 0435

Bo ) 0 0467 | 0468 | 0467 | 0465 | 0462 | 0458 | 0452 | 0446 | 0.439
5 047 | 0471 047 | 0468 | 0465 | 0461 | 0455 | 0449 0.442

10 0472 | 0472 | 0472 047 | 0467 | 0463 | 0457 | 0451 | 0444

15 0473 | 0473 | 0472 0471 | 0468 | 0463 | 0458 | 0.452 ( 0.445

20 0473 | 0473 | 0472 047 | 0467 | 0463 | 0458 | 0452 | 0444

Diferentele de lungimi sunt urmétoarele:
Tabelul V.27.
Diferente de lungimi =(Xt- L deg. fix)(m)
Bi ()
-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20

220 0.018 | 0.019| 0.018| 0.016| 0.013| 0.009| 0.004 | -0.003 | -0.01

-15 0.026 | 0.026 | 0.025 | 0.023 0.02| 0.016} 0.011| 0.005| -0.003

-10 0.032 | 0.032 | 0.031 0.03| 0.027 0.022 | 0.017 | 0.011 | 0.004

-5 0.037 | 0.037| 0.037| 0.035| 0.032| 0.028| 0.022| 0016 0.009

Bo ) 0 0.041] 0042 | 0041 | 0.039| 0.036 | 0.032| 0.027 0.02{ 0.013
5 0.044 | 0.045| 0044 | 0.042 | 0.039| 0.035 0.03] 0.023| 0.016

10 0.046 | 0.047 | 0.046 | 0.044| 0.041| 0037 0.031| 0.025| 0.018

15 0.047 | 0.047 | 0.047 | 0.045| 0042 | 0037 | 0032 | 0.026 | 0.019

20 0.047 | 0.047 | 0.046| 0.044| 0041 0.037| 0.032| 0.026 | 0.018

Reprezentand grafic diferentele de lungimi, obtinem:

0.05

dfrertscbiug (M)

0,02 -
unghiul beta | (grade)

 —e— beta o=-20(grade)

. —m— beta o=-15(grade)
beta o=-10(grade)
beta o=-5(grade)

| —»— beta o=0(grade)

. —e— beta o=5(grade)

: —+— beta o=10(grade)

beta o=15(grade)

— beta o=20(grade)

Fig.V.19. Sporuri de lungimi obtinute la greblare in functie de valorile unghiurilor de intrare §i de
iegire din brazdd a degetului
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Diferentele de lungimi ai zonei active al unui deget exprimat in procente:

Tabelul V.28.

Diferente expr. in procente(%)

B O
-20 -15 -10 -5 0
20 | 4313 438| 4182 | 3726 | 3.017 | 2.056| 0842 | -0.629 | -2.363
15 | 6.047| 6.114| 5916 | 546 | 4751 | 379| 2576 | 1.105| -0.629
.10 | 7518 7585 | 7.387 | 6931 | 6222 | 5261 | 4.047 | 2576 | 0.842
5 8732 | 8799 | 8601 | 8146 | 7436 | 6475 5261 | 3.79| 2056
Bo () 0 9694| 976| 9562 9.107 | 8398 | 7436 | 6222 4751 3.017
5 110.403|10469| 10271 | 9816 9107 | 8146 | 6.931| 546 3.726
10 | 10.858 [ 10.925 | 10.727 | 10271 | 9562 | 8601 | 7.387 | 5916 | 4.182
15 | 11.056 | 11.123 [ 10.925 | 10469 | 976 | 8799 | 7585 | 6.114| 438
20 | 10.989 | 11.056 | 10.858 | 10.403 | 9.694 | 8732 | 7.518| 6.047 | 4.313

Reprezentarea grafica a valorilor din tabel are forma:

—e— beta 0=-20(grade)

—a— beta o=-15(grade)
beta o=-10(grade)
beta o=-5(grade)

—x— beta o=0(grade)

——___ =_(9--2)
—+— beta 0=10(grade)
beta o=15(grade)

' ‘ — - ~ - beta o=20(grade)
-30 -20 10 ¢ 10 \\éb :10

N . ———
unghiul beta i (grade)

diferente (%)

Fig.V.20. Variatia procentuald a diferengelor de lungimi in functie de valorile unghiurilor de
intrere §i iesire din brazdd a degetului.

V.3.2.1. Concluzii

Dupi cum reiese din calcule, mérirea succesiva a valorii vitezei unghiulare a
tobei », nu duce la un spor scontat in cresterea lungimii active de greblare a
degetului. Tocmai invers, mdrirea vitezei unghiulare a tobei duce la micgorarea
lungimii zonei active a degetului rabatabil.
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Trebule sd mentionam si efectul negativ a maririi vitezei unghiulare a tobei
asupra camei de ghidare a barelor cu degete. Cresterea excesiva a vitezei unghiulare
de rotire a tobei ar duce la imposibilitatea tehnicd de copiere a profilului camei a
barelor, ceea ce ar duce la neefectuarea rabatarii degetelor tobei la intrare in brazda,
respectiv Tn brazda si la iesirea lor din brazda.

Viteza unghiulard de rotire a tobei mai scazutd favorizeaza continuitatea
brazdei de furaje, evitd fragmentarea acesteia prin rasfirarea ei sau aruncarea ei in
fata tobei. Dacd brazda este continud, pierderile prin scuturarea frunzelor si
inflorescentelor se reduce, furajul ridicat din brazda isi pastreaza valoarea nutritiva.

Dezavantajul unei viteze unghiulare a tobei de ridicare cu degete elastice
retractabile ar fi evidente in cazul vitezelor de inaintare excesive si necorelate cu
acesta. In majoritatea cazurilor, mai ales la masini de recoltat moderne aceste
probleme au fost rezolvate, existand perfecta corelare intre acesti termeni.

Valorile majorate chiar peste 100% al vitezei unghiulare a tobei totusi nu a
avut rezultatul scaderii excesive a diferentei de lungimi active de greblare notat cu Xt
a unui deget dintre cele doud variante constructive. Procentual sciderea ce a avut loc
de la 15,6% la 11,12%, reprezintd mai putin decat in cazul cresterii in indl{ime a
zonet active de greblare, unde cresterea cu peste100% a inaltimii zonei de greblare a
condus la o scadere de la 15,6% la 9,4%.

V.3.3. Studiul efectelor variatiei vitezei de deplasare a masinii de recoltat v,,,
asupra distantei de greblare Xt a tobei ridicatoare cu degete elastice retractabile

Se cunoaste din experienta de zi cu zi cd mérirea vitezei de deplasare a maginii
de recoltat atrage dupa ea drept consecintd pierderi de materiale furajere. Totusi, se
observa ca pierderile minime de material se obtin la valorile tot mai mici al indicelui
regimului cinematic notat cu 4, atunci cand viteza de naintare in lucru creste. Toate
aceste observatii sunt insd valabile pentru tobe cu degete asezate razant.

In continuare se analizeaza influenta vitezei de lucru, de deplasare a masinii,
asupra lungimii de greblare notati cu Xr, in cazul tobei cu degete inclinabile.

Procedam la mentinerea constantd a valorilor favorabile ce ne rezultau pana in
prezent din calcule efectuate, iar In continuare trecem la modificarea marimii vitezei
de deplasare a maginii.

Formula de calcul va avea urmatorii termeni:

Tabelul V.29,
. (°) | h(mm) | n(rot/min) | V(m/s) | kmm) | r(mm) | Lung(m) | Proc_max(%)
30 50 100 2 130 150 0.562 16,279

Calculand valorile lungimii active X al unui deget , obfinem valorile conform
tabelului V.30.:
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Tabelul V.30.

XTgm)
Bi ()

-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20

20 | 0589 0586 | 0581 | 0575 0567 | 0559 | 0.548| 0537 | 0524
-15 | 0602 0599 | 0594 | 0588| 058| 0572| 0561 055 0537
-10 | 0613| 061| 0605| 0599 | 0592| 0583 | 0573| 0.561| 0548
. -5 | 0623 062] 0615| 0609 | 0602 0593 | 0583 | 0572 0559
Bo () 0 | 0632| 0629] 0624 0618 | 0611| 0602| 0592| o058 0567
5 064| 0636| 0632] 0626| 0618| 0609 | 0599 | 0588 0575
10 | 0646 | 0642 0638 0632 | 0624 | 0615 0605| 0594 | 0581
15 065| 0647 | 0642 0636| 0629| 062| 061] 0599 | 0586
20 | 0654| 065| 0646| 064| 0632 0623 0613| 0602| 0.580

Se poate observa o oarecare crestere, ce-i drept micd, a valorilor lungimii
active Xt calculate in cazul dobei cu degete inclinabile in defavoarea tobei cu degete
asezate radial.

Diferenta de lungimi sunt calculate, tabelul V.31. si se prezinta astfel:

Tabelul V.31.

Diferente de lungimi =(Xr- L deg. fix)(m)
Bi ()

-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20

-20 0.027 | 0.023| 0.019| 0.013| 0.005) -0.004 | -0.014 | -0.025 | -0.038
-15 0.04| 0.036] 0.032 ] 0.026 | 0.018 | 0.009 | -0.001 | -0.012 | -0.025
-10 0.051]| 0.048 | 0.043 | 0.037 0.03] 0.021] 0.011}{ -0.001 | -0.014
o -5 0.061 ] 0.058 | 0.053 [ 0.047 0.04 | 0.031| 0.021 | 0.009 | -0.004
Bo ) 0 0.07 [ 0.067 | 0.062 [ 0.056 [ 0.049 0.04 0.03| 0.018 | 0.005
5 0.077 | 0.074 0.07 ) 0.063 | 0.056| 0.047 | 0.037 ]| 0.026 | 0.013
10 0.084 0.08 1 0.076 0.07 | 0.062 | 0.053 | 0.043] 0.032 ]| 0.019
15 0.088 | 0.085 0.08 | 0.074 | 0.067 | 0.058 | 0.048 | 0.036 | 0.023
20 0.092 | 0.088 | 0.084| 0.077 0.07 | 0.061 | 0.051 0.04 | 0.027

Reprezentand grafic, obtinem:

—e— beta o=-20(grade)
—a=— beta o=-15(grade)
beta o=-10(grade)
beta o=-5(grade)
—»— beta o=0(grade)
—e— beta o=5(grade)
—+— beta o=10(grade) .
——  beta o=15(grade)

. \'\\: o - beta o=20(grade)
04

-0.06 -
unghiul beta i (grade)

o] ,
}4]
-k . ’
/7 B A
N :
(=}
|
|
|
\

difararts de tungimi (m)

Fig.V.21. Sporuri de lungimi obtinute la greblare in functie de valorile unghiurilor de intrare §i de
iesire din brazda a degetului
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Diferentele intre valorile lungimilor active a degetelor dintre cele doua tipuri

constructive se pot exprima si in procente:

Tabelul V.32

Diferente expr. in procente(%)

BL )
-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20
-20 4755 | 4.175 3.34 | 2259 0938 | -0624 | -2.425 | 4471 | -6.768
-15 7.052 | 6.472 5637 | 4557 3.235 1674 | -0.128 | -2.174 | -4.471
-10 9.098 8.517 7683 | 6.602 5.281 3.719 1918 | -0.128 | -2.425
. -5 109 | 10.319 9.484 8.404 7.082 5.521 3.719 | 1674 | -0624
BO ) 0 12.461 11.88 | 11.046 9.965 8.643 7.082 | 5.281 3.235| 0.938
5 13.783 | 13.202 | 12.367 | 11.287 9.965 8404 | 6602 | 4557 | 2.259
10 14863 | 14.282 | 13.448 | 12.367 | 11.046 9484 | 7683 | 5637 3.34
15 15698 | 15.117 | 14282 | 13.202 1188 | 10.319 | 8517 | 6472 | 4.175
20 16.279 | 15698 | 14.863 | 13.783 | 12.461 109 | 9098 | 7.052| 4.755

Reprezentand grafic, obtinem urmatoarele curbe:

diferente (%)

unghiul beta i (m)

—e— beta 0=-20(grade)
—a— beta o=-15(grade)
beta 0=-10(grade)
beta o=-5(grade)
—x— beta o=0(grade)
—e— beta o=5(grade)
—+— beta o=10(grade)
beta o=15(grade)
— beta 0=20(grade)

Fig.V.22. Variatia procentuald a diferentelor de lungimi in functie de valorile unghiurilor de

intrere §i iegire din brazdd a degetului.

Proceddm in continuare la mérirea valorii vitezei de lucru a maginii:

Calculand lungimii active Xt ale degetelor, obtinem conform tabelului V.34.

Tabelul V.33.

A O

h(mm)

n(rot/min)

Vm(m/s) | l(mm)

r(mm)

Lung(m)

Proc_max(%)

30

50

100

2,2

130

160

0.586

16,963

urmadtoarele valori:

NO

—
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Tabelul V.34.

XTUn) _
Bi ()

-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20

-20 0615 | 0611 0605| 0.599 0.59 | 0.581 0.57 | 0.557 | 0.543
-15 0629 | 0625 0619 | 0612 | 0604 | 0595| 0584 | 0571 | 0.557
-10 0641 | 0637 | 0632 | 0625 0617 | 0607 | 0596 | 0.584 0.57
-5 0652 | 0648 0643 | 0636 | 0628 | 0618 | 0607 | 0595| 0.581
Bo (*) 0 0662 | 0658 0652 | 0645 0637 | 0628 0617 | 0.604 0.59
5 067 | 0666 | 0661| 0654 | 0645| 0636 | 0.625| 0612 ] 0.599
10 0677 | 0673 | 0667 | 0661| 0652 | 0643 | 0.632| 0619 | 0.605
15 0682 0678 | 0673 | 0666 | 0.658 | 0.648 | 0637 | 0.625| 0.611
20 0686 | 0682 0.677 067 0662 | 0652 | 0641 0629 | 0615

Diferentele de lungimi calculate, sunt prezentate sub forma de tabel:
Tabelul V.35

Diferente de lungimi =(Xq- L deg. fix)(m)
g g
)

Bi ()
-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20
20 0.028| 0024 | 0.019| 0012] 0004 | -0.006 | -0.017 | -0.029 | -0.043
-15 0.042 ]| 0038} 0.033]| 0026 | 0.018| 0.008 | -0.003 | -0.015 | -0.029
-10 0.055| 0.051 0.045 | 0.038 0.03 | 0.021 0.01 | -0.003 | -0.017
-5 0.066 ] 0.062 | 0.056| 0.049 | 0.041 0.032 | 0.021 0.008 | -0.006
Bo (o) 0 0.075 | 0.071 0.066 | 0.059 | 0.051 0.041 0.03]| 0.018| 0.004
5 0.083| 0.079{ 0074{ 0067 { 0059 ! 0049, 0038 | 0.026 | 0.012
10 0.09| 0.086 | 0.081 0.0741 0066 | 0056 | 0.045| 0.033| 0.019
15 0.096 | 0.092| 0.086} 0.079] 0.071 0.062 | 0.051 0.038 1 0.024
20 0.099 ] 0.096 009 0083 0075 0066 | 0.055| 0.042] 0.028

Reprezentand grafic, aceste diferente de lungimi, obtinem o serie de noud
curbe care sunt atasate celor noud valori ale unghiurilor de intrare in brazda a
degetului f3;, respectiv B,, unghiul de iesire din brazdd a degetului, in functie de
diferenta de lungime a zonei active masurata in metrii:

' —e— beta o=-20(grade)’
—=— beta o=-15(grade)
beta o=-10(grade)
beta o=-5(grade)
—»— beta o=0(grade)
—ea— beta o=5(grade)
—+— beta o=10(grade)
| —=—— beta o=15(grade)
— beta o=20(grade)

cifererse db lugimi (M)

unghiul beta i (grade)

Fig.V.23. Sporuri de lungimi obtinute la greblare in functie de valorile unghiurilor de intrare §i de
iegire din brazda a degetului
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Diferentele de lungimi se pot exprima si in procente:
Tabelul V.36.

Diferente expr. in procente(%)

Bi ()

-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20

20 4813 | 4.148 3.231 2.07 | 0.668 -0.97 | -2.848 | -4.968 | -7.338
-15 7183 | 6.518 5.601 4.439 3.038 14| -0478 | -2.598 | -4.968
-10 9303| 8638 | 7.721 6.56 | 5.159 352 1642 -0478 | -2.848
-5 11.18 | 10.516 9.599 8.437 7.036 5.397 3.52 14 -0.97
Bo (0) 0 12.819 | 12.155 1 11.238 | 10.076 | 8675 | 7.036 | 5159 | 3.038| 0.668
5 1422 | 13.556 | 12.639 | 11.477 | 10.076 | 8.437 6.56 | 4.439 2.07
10 15.382 | 14.717 138112639 | 11.238 | 9599 | 7.721 5.601 3.231
15 16.299 { 15634 | 14.717 | 13.556 | 12.155 | 10.516 | 8638 | 6.518 | 4.148
20 16.963 | 16.299 | 15.382 14.22 | 12.819 1118 9.303 | 7.183 | 4813

Reprezentand grafic aceste valori exprimate in procente, obtinem:

—e— beta 0=-20(grade)

! —s— beta o=-15(grade)

beta o=-10(grade)

‘ beta o=-5(grade)

| —x— beta o=0(grade)

‘ —e— beta o=5(grade)

| —— beta o=10(grade)

——— beta o=15(grade)
- beta 0=20(grade)

diferente (%)

¢}

t‘.)

)

1

N

o
P _e__.

U ¥ o Y S
unghiul beta i (grade)

Fig.V.24. Variatia procentuald a diferengelor de lungimi in functie de valorile unghiurilor de
intrere gi iegire din brazda a degetului.

Mentinand constant valorile constructive din formula de calcul, dar majorand
in continuare valoarea vitezei de lucru, avem:

Tabelul V.37.
Ay ©) h(mm) | n(rotmin) | V(m/s) | [(mm) [ r(mm) | Lung(m) | Proc_max(%)
30 50 100 2,4 130 150 0.611 17,594

Calculand si in acest caz valorile lungimilor Xr, conform tabelului V.38., se
obtine:
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Tabelul V.38

XTLm)
Bi ()
-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20

=20 064 | 0.636 063 0622 0613 | 0603 | 0591 0.578 | 0.563
-15 0655| 0651 | 0645 0637 | 0628 | 0618 | 0606 | 0.592 | 0578
-10 0669 | 0664 | 0.658 065| 0641 | 0631 ] 0619 | 0606 | 0.591
-5 0681 | 0676 067 0662 | 0653 | 0643 | 0631, 0618 | 0603
Bo () 0 0.691 | 0.686 068 | 0673 | 0664 | 0653 | 0641 | 0628 | 0613
5 07) 0695| 0689 | 0682 0673 | 0.662 065 0637 | 0.622
10 0.708 | 0.703 | 0.697 | 0.689 0.68 067 | 0.658 | 0.645 0.63
15 0.714| 0709 | 0.703| 0.695| 0686 | 0.676 | 0.664 | 0.651 | 0.636
20 0.718 | 0.714 | 0.708 0.7 0691 | 0681 | 0669 | 0.655 0.64

Diferentele de lungimi a zonei active intre cele doud variante constructive :

Tabelul V.39
Diferente de lungimi =(Xt- L deg. fix)(m)
Bi (%)

-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20
) 003 | 0025| 0019 0012 0003 | -0008| -0.02| -0.033| -0.048
15 | 0.045| 004| 0034| 0.026| 0017 | 0007 | -0.005 | -0.018 | -0.033
_10 | 0.058| 0053 | 0047| 004| 0031| 002] 0008] -0.005| -0.02
5 007 | 0065| 0.059| 0052 | 0043 0.032| 002| 0.007 | -0.008
Bo () 0 0.08| 0.076| 007[ 0062 | 0.053| 0.043| 0.031| 0.017 | 0.003
5 0.089 | 0085| 0079| 0071 | 0062| 0052| o004 0026| 0012
10 | 0097 | 0092] 0.086] 0.079| 0.07| 0059| 0.047 | 0.034| 0019
15 | 0.103| 0098 | 0.092| 0.085| 0.076 | 0.065| 0.053| 0.04| 0.025
20 | 0107 | 0.103| 0097 ] 0089 008| 007| 0058| 0.045| 0.03

Aceste diferente de lungimi se pot reprezenta grafic:

diferente de lungimi (m)

unghiul beta i (grade)

0

—e— beta 0=-20(grade)
—=— beta o=-15(grade)
beta o=-10(grade) .
beta o=-5(grade)
—»— beta o=0(grade)
—e— beta o=5(grade)
' —+— beta o=10(grade)
beta o=15(grade) ‘
i --— beta o=20(grade)

Fig.V.25. Sporuri de lungimi obtinute la greblare in functie de valorile unghiurilor de intrare si de
iesire din brazda a degetului
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Diferentele de lungimi sunt exprimate si sub forma de procente in tabelul

V.40.:
Tabelul V .40.
Diferente expr. in procente(%o)
Bi ()
-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20

20 | 4865| 4124 3131 | 1895 0421 -129| -3237 | -5426 | -7.863
-15 | 7.302| 6561| 5568 | 4.332| 2.858| 1.147 08| 2989 | -5.426
-10 | 9491 | 8749 7.756 | 6.521| 5046 | 3.336| 1.388 08| -3.237
-5 | 1143910697 | 9704 | 8468 | 6.994 | 5284 | 3336 | 1.147| -1.29
Bo () 0 [13.149]12.407 [ 11414 10.179| 8704 | 6994 | 5046 | 2.858 | 0.421
5 | 1462313881 | 12.889 | 11.653 | 10.179 | 8468 | 6521 | 4.332| 1.895
10 | 15.859 | 15.117 [ 14.125 | 12.889 | 11.414 | 9704 | 7.756 | 5568 | 3.131
15 |[16.852 | 16.11 | 15.117 | 13.881 [ 12.407 | 10697 | 8749 | 6.561 | 4.124
70 | 17.594 | 16.852 | 15.859 | 14.623 | 13.149 [ 11.439 | 9.491 | 7.302 | 4.865

Reprezentand grafic, avem:

20 - ]

—e— beta o=-20(grade)
—a— beta o=-15(grade)
beta o=-10(grade)

beta o=-5(grade)

—x— beta o=0(grade)

-—e— beta o=5(grade)
—+— beta o=10(grade)
———__.—0=..(g d)
- beta 0=20(gr-d-)

cifererie )

~ =10 J -
unghiul beta i (grade)

Fig.V.26. Variatia procentuald a diferentelor de lungimi in functie de valorile unghiurilor de
intrere §i iesire din brazdd a degetului.

V.3.3.1. Concluzii

Analizdnd cu atentie influenta variatiei vitezei de deplasare a masinii de
recoltat, notatd cu v ,, putem constata ca marirea vitezei de lucru de la valoarea de
calcul initial de v , = 1,8 m /s, treptat, cu un pas de 0,2 m /s, s-a obtinut o marire a
lungimii active parcursa de un deget rabatabil in brazda de furaje.

Aceastd majorare a lungimii de greblare, depinde de unghiul de inclinare a
degetului la intrare in zona activa, adica in brazda, notat cu g,,sig, unghiul de iesire a

degetului din zona activa.
Putem constata o majorare constantd a lungimii de greblare concomitent cu
marirea vitezei de lucru, ceea ce ne avantajeazi din punct de vedere al sporirii

capacitatii de lucru al utilajului cu reducerea posibilitétilor de pierdere a materialului
furajer, dar creste totodatd si riscul de rasfirarea brazdei. Acest lucru se poate
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contracara prin utilizarca unor scuturi deflectoare care impiedicd acest fenomen
nedorit.

Trebuie sd subliniam faptul ca inclinarea degetelor reduce socul loviturilor
aplicate de deget asupra brazdei de furaje in momentul intririi acestuia in zona de
lucru, astfel technologia de recoltare devine mai eficientd prin eliminarea
posibilitatilor de scuturare a frunzisului sau a florescentei. pastrand valoarea nutritiva
intactd a furajului de ridicat din brazda.

Valoarea diferentei maxime a lungimii active parcurse de un deget la cele doua
variante constructive este exprimata si in procente, care indica o crestere de la 15,6%
la 17.6%, majorare ce s-a obtinut la o marire a vitezci de 'iciu de aproximativ 33%.
O marire si mai accentuatd a vitezei de lucru ar avea rezultatul teoretic de o majorare
considerabild a lungimii active a degetului, dar avem o limitare in acest sens, limitare
care vine din partea tehnico — constructivd a masinii care are anumite limite in
deplasarea ei pe teren accidentat, in pantd sau in rampd, etc. respectiv trecerea ei
peste obstacole ivite accidental in brazda: pietre mari crengi de copac sau diferite
piese metalice sau nemetalice cazute din alte utilaje agricole.

V.3.4. Studiul efectelor variatiei lungimii degetelor 1, a tobei, asupra distantei de
greblare Xy a tobei ridicatoare cu degete elastice retractabile

S-a urmarit pana in prezent, influenta variatiei valorilor vitezei ¢ lucru, vitezei
unghiulare a tobei si indltimii brazdei de furaje asupra lungimii de greblare a
degetului tobei, pastrand constant valorile elementelor constructive cum ar fi:
lungimea degetelor sau raza tobei. In continuare incercam stabilirea influentei maririi
lungimii degetelor asupra variatiei distantei de greblare Xy, mentinand celelalte valori
din ecuatia de calcul constante. Astfel avem:

Tabelul V.41].
o (% | h(mm) | n(rot/min) | Vm(m/s) | (mm) | r(mm) | Lung(m) Proc_max(%)
30 50 100 2,4l 150 150 0.613 34,886

Valorile lungimilor active calculate pentru fiecare unghi de intrare si tesire al

unui deget sunt urmatoarele:
Tabelul V.42.

Xt(m)

Bi ()
-20 -15 -10 -5 0
20 | 0743 0737| 073] 0722 0712 0701 | 0688 | 0674 | 0.659
15 | 0758 | 0752 | 0.745| 0.737 | 0.727| 0.716 | 0.703| 069 0.674
-10 | 0772 0766 | 0.759 | 0.751| 0.741| 0.73] 0717} 0703 | 0.688
-5 0.784 | 0779 | 0.772| 0.763| 0.753| 0.742| 073| 0716 | 0.701
Bo () 0 0796 | 079 0783 0774 0.764 [ 0.753 | 0741 | 0.727 | 0.712
5 0.805 08| 0793 0784] 0774| 0763} 0751 | 0737 0722
10 | 0814] 0808 | 0801 0793 | 0783 | 0772 0.759| 0.745| 0.73
15 | 0827 0815] 0.808 08| 079 0779 0.766| 0.752 | 0.737
70 | 0827 | 0.821| 0814 | 0805| 0796 | 0784 | 0772 | 0758 | 0.743
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Diferentele de lungimi active intre cele doud variante constructive sunt
calculate si au valori reprezentate in tabelul V.43.:

Tabelul V.43.

Diferente de lungimi =(Xz- L deg. fix)(m)
Bi (")

-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20

220 0.13| 0124 | 0117 [ 0.109| 0.099 | 0088 | 0.075| 0061 | 0.046
-15 | 0.145| 014 0132 0124 | 0114 | 0103 | 0091 | 0077 | 0.061
-10 | 0.159| 0.153] 0.146| 0.138 | 0.128 | 0.117 | 0.104| 0091 | 0075
-5 | 0172 0166 | 0159 | 0.15| 0.141| 0.129| 0.117 | 0103 | 0.088
Bo (°) 0 0.183 | 0177 017] 0161 ] 0152 0141| 0128 | 0.114 | 0.099
5 0.193| 0187 018]| 0171 0161 | 015| 0138 | 0.124| 0.109
10 | 0201 | 0195| 0.188| 0.18| 017 | 0.159| 0146 0132 | 0.117
15 | 0208 | 0202 0.195| 0.187 | 0.177] 0166 | 0153 | 014 0.124
20 | 0214| 0208 0201 0193 0.183| 0.172| 0.159| 0.145| 0.13

Valorile ce reprezinté diferentele de lungimi se pot prezenta si grafic:

0.26 -
|
1
—e— beta o=-20(grade)
E = - beta o=-15(grade)
t R beta o=-10(grade)
g beta o=-5(grade)
i —m=— beta o=0(grade)
: —e— beta o=5(grade)
R + beta o=10(grade)
' —~- beta o=15(grade)
- beta 0=20(grade)
i
J
ol -
-25 -20 -15 -10 -5 o _ 10 15 20 25
unghiul beta | (grade)

Fig V.27. Sporuri de lungimi obtinute la greblare in functie de valorile unghiurilor de intrare si de
iesire din brazdd a degetului

Diferentele de lungimi ale zonei active se calculeazad intre cele variante
constructive, cea clasica si cea cu degete inclinabile, functie de valoarea unghiurilor

de intrare si de iesire a degetului tobei obtinem diferite valori, ce se prezintd in tabel:
Tabelul V.44.

Diferente expr. in procente(%)
Bi ()

-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20

20 | 21.215|20.285 | 19.127 | 17.747 | 16.147 | 14.329 | 12.291 | 10.031 | 7.543
-15 | 23.703 | 22.773 | 21.615 | 20.235 | 18.635 | 16.817 | 14.779 | 12.519 | 10.031
-10 | 25.963 | 25.033 | 23.875 | 22.495 | 20.895 | 19.077 | 17.039 | 14.779 | 12.291
-5 28 | 27.07 | 25913 | 24.532 | 22.933 | 21.115 | 19.077 | 16.817 | 14.329
Bo (°) 0 29.818 | 28.888 | 27.731 | 26.351 | 24.751 | 22.933 | 20.895 | 18.635 | 16.147
5 31.418 | 30.488 | 29.33 | 27.95 | 26.351 | 24.532 | 22.495 | 20.235 | 17.747
10 | 32.798 | 31.868 | 30.711 | 29.33 | 27.731 | 26.913 | 23.875 | 21.615 | 19.127
15 | 33.956 | 33.026 | 31.868 | 30.488 | 28.888 | 27.07 | 25.033 | 22.773 | 20.285
20 | 34.886 | 33.956 | 32.798 | 31.418 | 29.818 28 | 25.963 | 23.703 | 21.215
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Valorile din tabel se pot reprezenta si grafic:

! —eo— beta 0=-20(grade)

-=— beta 0=-15(grade)
beta o=-10(grade)
beta o=-5(grade)

—»— beta o=0(grade)

diferente (%)

: —e— beta o=5(grade)
! —+— beta o=10(grade)
—~— beta o=15(grade)

~ beta 0=20(grade)

-30 -20 -10 0 10 20 30
unghiul beta i (grade)

Fig V.28. Variatia procentuald a diferentelor de lungimi in functie de valorile unghiurilor de
intrere si iegire din brazda a degetului.

Mirind in continuare valoarea lungimii degetului tobei, dar mentinand celelalte
variabile constant, avem:

Tabelul V.45.
., (0) h(mm) | n(rot/min) | Vm(m/s) | If(mm) [ r(mm) | Lung(m) | Proc_max(%)

30 50 100 24 170 150 0.615 49,71

Calculand lungimea activa Xt a degetului in functie de unghiurile de intrare si
lesire, obtinem:

Tabelul V .46.

Xt1(m)

Bi (°)

-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20

D0 | 0832 0826 0818| 0809 0798 | 0.786 | 0.773 | 0.759 | 0.743
15 | 0848 | 0841] 0833 | 0824| 0814 | 0802 | 0789 | 0.775] 0.759
10 | 0862 | 0856 | 0848| 0839 0.828| 0816| 0.803| 0789 0.773
5 | 0875| 0869 | 0861| 0852 | 0841 0829 0816| 0802| 0.786
Bo (*) 0 0887 | 0881 0873| 0863 0853 | 0841 | 0828 0814 0.798
5 0898 | 0891 0883 0874| 0863 | 0852 | 0839 0824 | 0809
10 | 0.907 09| 0892| 0883 | 0873| 0861 0.848| 0833 | 0818
15 | 0915 0.908 09| 0891 0881 | 0869 | 0.856| 0841 0826
50 | 0921 0915| 0907 | 0898 | 0887 | 0875| 0862 0848 | 0.832

Diferentele intre lungimile active a celor doua tipuri de tobe sunt calculate si
prezentate in tabelul V.47.:
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Tabelul V.47.

Diferente de lungimi =(X;- L deg. fix)(m)

Bi ()

-20 -15 -10 -5 0 S 10 15 20
-20 0.217 021 0202 | 0193 0.183| 0.171| 0.158 | 0.143 | 0.128
-15 0.233 | 0226 | 0.218| 0.209| 0.198 | 0.187 | 0173 | 0.159 | 0.143
-10 0.247 024 | 0232 0223 0213 0201] 0.188| 0.173 | 0.158
. -5 026 0253 | 0245| 0.236| 0226 0214 | 0201 | 0187 | 0171
Bo () 0 0272 | 0265 0257 | 0.248| 0.237| 0226 0213| 0.198| 0.183
5 0282 | 0276 | 0268 0.258| 0248 | 0236 | 0223 ] 0209 | 0193
10 0291 | 0285| 0277 ] 0268 0257 | 0245| 0232 0218 0202
15 0299 | 0293 | 0285 0276 | 0.265| 0.253 024 | 0226 0.21
20 0306 | 0299 | 0.291] 0282 0272 026 | 0247 ) 0233 0217

Diferentele de valori se pot prezenta si grafic:

035

diferente de lungimi (m)

-10

unghiul beta i (grade)

20

30

—e— beta 0=-20(grade)
—a— beta o=-15(grade)
beta o=-10(grade)
beta o=-5(grade)
—»—— beta o=0(grade)
—e»— beta o=5(grade)
—+— beta o=10(grade)
—— beta o=15(grade)
-- beta o=20(grade)

Fig.V.29. Sporuri de lungimi obtinute la greblare in functie de valorile unghiurilor de intrare si de
iegire din brazda a degetului

Diferentele ale lungimii zonei active se pot exprima si procentual:

Tabelul V .48.

Diferente expr. in procente(%)

Bi ()

-20 -15 -10 -5 0 S5 10 15 20
20 | 35.239 | 34.162 | 32.872 | 31.375 | 2967 | 27.759 | 2564 | 23.311 | 20.767
_15 | 37.782 | 36.705 | 35.416 | 33.918 | 32.214 | 30.303 | 28.184 | 25.855 | 23.311
10 | 40111 | 39.034 | 37.745 | 36.248 | 34.543 | 32.632 | 30.513 | 28.184 | 25.64
5 | 4223 |41.153 | 39.864 | 38.366 | 36.662 | 34.751 | 32.632 | 30.303 | 27.759
Bo () 0 | 44.141 [43.064 | 41.775 | 40.277 | 38.573 | 36.662 | 34.543 | 32.214 | 29.67
5 | 45.846 | 44.769 | 43.48 | 41.982 | 40.277 | 38.366 | 36.248 | 33.918 | 31.375
10 | 47.344 | 46.267 | 44.978 | 4348 | 41.775 | 39.864 | 37.745 | 35.416 | 32.872
15 | 48.633 | 47.556 | 46.267 | 44.769 | 43.064 | 41.153 | 39.034 | 36.705 | 34.162
20 | 49.71 | 48.633 | 47.344 | 45846 | 44141 | 4223 [ 40111 | 37.782 | 35.239
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Aceste valori calculate $i exprimate in procente se pot reprezenta si grafic:

diferents (%)

[t}

-10 (o]
unghiul beta i (grade)

20

—e— beta 0=-20(grade)
—u-- beta o=-15(grade)
beta o=-10(grade)
beta o=-5(grade)
—w— beta o=0(grade)
—e— beta o=5(grade)
-—+— beta o=10(grade)
beta o=15(grade)
beta 0=20(grade)

Fig.V.30. Variatia procentuald a diferentelor de lungimi in functie de valorile unghiurilor de
intrere i iegire din brazda a degetului.

Continudm majorare valorii lungimii degetului tobei, mentinind valorile

celelalte constante in schema de calcul:

Tabelul V.49.
a.. (0) h(mm) [ n{rot/min) | Vp(m/s) | (mm) | r(mm) | Lung(m) | Proc_max(%)
30 50 100 24 190 150 0.619 62,77

Lungimile active Xt parcurse de degetele tobei in functie de unghiurile de
intrare $i de iesire ale acestora sunt calculate si reprezentate in tabelul urmator:

Tabelul V.50.

Xt(m) _
Bi ()
-20 -15 -10 -S 0 5 10 15 20

20 | 0913| 0906 | 0897 | 0887 | 0876| 0.864| 085| 0.835| 0.819
-15 | 0929 0922 0913| 0903 | 0.892| 0.88| 0.866| 0.852| 0.835
_10 | 0944 | 0937 | 0928| 0918 | 0907 | 0.895| 0.881 | 0.866| 0.85
5 | 0958 | 095| 0941 0932 0921 0908 | 0895| 0.88| 0.864
Bo (°) 0 097 | 0962 0954 | 0944 | 0933 | 0.921] 0.907| 0.892 | 0.876
5 0981 | 0974| 0965| 0955| 0944 | 0932 | 0918 | 0.903 | 0.887
10 | 0991 | 0983 | 0975| 0965| 0954 | 0941 | 0928 | 0913 | 0.897
15 | 0999 | 0992 0.983| 0974| 0962 | 095 0937 | 0922 | 0.906
70 | 1.007| 0999 | 0991 | 0981| 097 | 0958| 0944 | 0929 | 0913

Diferentele de lungimi active parcurse de degetele a celor douda tobe sunt
calculate, trecute in tabelul V.51. si au urmatoarele valori:
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Tabelul V.51.

Diferente de lungimi =(X1- L deg. fix)(m)

Bi ()
-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20

=20 0295| 0.287 | 0279 | 0.269 ] 0258 | 0245 0232] 0217 | 0201

-15 0311 0303 | 0295| 0.285| 0274 | 0261 0248 | 0233 | 0217

-10 0.325| 0.318| 0.309| 0299 | 0288 | 0276 | 0263 | 0248 | 0232

-5 0.339] 0.332| 0.323| 0313] 0.302 029 | 0276 ] 0261 0.245

. 0 0351 | 0344 | 0335| 0325| 0314 0302 | 0288] 0274 | 0258
Bo () 5 0.362 | 0.355( 0.346| 0.336| 0325 0.313| 0.299| 0285 0269
10 0372 | 0.365| 0.356| 0.346 | 0.335| 0.323| 0.309| 0295] 0279

15 0.381] 0373 | 0.365| 0.355| 0.344 | 0332| 0.318| 0.303| 0287

20 0.388 | 0.381 | 0372 | 0.362| 0.351| 0.339| 0.325| 0.311] 0295

Diferentele de lungimi putem reprezenta si sub forma de grafic in figura V.31.:

diferortale de lungimi (m)

-30

-1_

1-

unghiul beta i (grade)

20

—e— beta 0=-20(grade)
—a— beta o=-15(grade)
beta o=-10(grade)
beta o=-5(grade)
—»— beta o=0(grade)
—e— beta o=5(grade)
-—— beta o=10(grade)
beta o=15(grade)
— beta o=20(grade)

Fig.V.31. Sporuri de lungimi obtinute la greblare in functie de valorile unghiurilor de intrare si de
iesire din brazdd a degetului

Diferentele ale lungimii active a degetelor se pot exprima si in procente:

Tabelul V.52.

Diferente expr. in procente(%)

Bi ()

-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20
D0 | 47.617 | 46.421 | 45.024 | 43.428 | 41.635 | 39.643 | 37.453 | 35.062 | 32.465
_15 | 50214 | 49.018 | 47.621 | 46.025 | 44.231 | 4224 | 40.05 | 37.659 | 35.062
_10 | 52.606 | 51.409 | 50.012 | 48.416 | 46.623 | 44.632 | 42.442 | 40.05 | 37.453
5 | 54796 | 536 |52202 50606 | 48.813 | 46.822 | 44632 | 42.24 | 39.643
Bo () 0 | 56.787 | 55.591 | 54.193 | 52.598 | 50.804 | 48.813 | 46.623 | 44.231 | 41.635
5 | 58.581 | 57.384 | 55.987 | 54.391 | 52.598 | 50.606 | 48 416 | 46.025 | 43.428
10 | 60.176 | 58.98 | 57.582 | 55.987 | 54.193 | 52.202 | 50.012 | 47.621 | 45.024
15 | 61.574 | 60.377 | 58.98 | 57.384 | 55591 | 53.6 | 51.409 | 49.018 | 46.421
50 | 62.77 | 61.574 | 60.176 | 58.581 | 56.787 | 54.796 | 52.606 | 50.214 | 47.617
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Reprezentand grafic valorile obtinute in tabelul V.52., :

; —e— beta p=-20(grade)
, .=~ beta o=-15(grade)
g ‘ beta o=-10(grade)
beta o=-5(grade)
E : —»— beta o=0(grade)
g s e 23055 -- —e— beta o=5(grade)

: --+-- beta o=10(grade)
R T+ J -—— beta o=15(grade)
‘ 1 - beta 0=20(grade)

[ev]

-30 -20 -10 0 10 20 30
unghiul beta i (grade)

Fig.V.32. Variatia procentuala a diferentelor de lungimi in functie de valorile unghiurilor de
intrere i iegire din brazdd a degetului.

V.3.4.1. Concluzii

Din calcule ficute pand in prezent, prima datid cand se obtine o reald si
simtitoare imbunatatire a valorii lungimii reale de lucru a unui deget de greblare in
zona activd. Majordnd valoarea lungimii degetului in formula de calcul, fara si
actionam asupra valorilor restul termenilor, avem o permanenta crestere a lungimii
active.

Aceasta crestere este raportatd in permanenta la valoarea lungimii active a unui
deget asezat razant pe o toba cu dimensiuni identice cu toba cu degete inclinabile.

Calculele ne arata, ca la o majorare nesemnificativd a lungimii active a tobei
clasice, avem un spor de lungime sensibil crescut in cazul tobei cu degete inclinabile.
Acest spor exprimat in procente variazd de la 34,9%, pana la 62,77%, o crestere
uriasa si semnificativa fata de cele obtinute pana in prezent cu ocazia modificarii unor
termeni din relatia de calcul al lungimii active al unui deget inclinabil.

Trebuie mentionat faptul cd marirea in continuare a valorii lungimii degetului
de adunat al tobei ar insemna un spor de lungime activa foarte mare, valori care ar
tinde catre infinit, insd trebuie sa limitdm constructiv aceste valori, deoarece o
crestere peste valorile razei tobei al lungimii degetelor ar insemna un obstacol de
neintrecut din punct de vedere tehnic la realizarea readucerii degetului din faza a III-
a, de transmiterea materialului furajer la organul de transport-tocare, in faza a I-a de
strangere (greblare) a materialului furajer.

Aceasta rotire a degetului nu se poate realiza din punct de vedere tehnic, daca
creste fard masura valoarea lungimii degetului, nu existand loc corespunzitor pentru
executarea operatiunii de rotire efectiva.
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Din aceasta ratiune se va considera valoarea ideald a lungimii degetului tobei o
marime aproximativ egald cu valoarea razei tobei, uneori sensibil mai mare, dar nu cu

mult mai mult.

in practici, la masinile de recoltat se utilizeazi frecvent lungimi ale degetelor
tobei de adunat furaje din brazda intre 150mm s1 200mm.

V.3.5. Studiul efectelor variatiei lungimii razei tobei r, asupra distantei de

greblare Xt a tobei ridicitoare cu degete elastice retractabile

Pentru a obtine o valoare cat mai mare a zonei active Xy parcursd de un deget
inclinabil, am procedat la varierea termenilor din formula de calcul, astfel incét pe
rAnd am variat un singur termen restul mentinind constant. Rezultatele cele mai
favorabile se retineau, iar varierea urmaitorului termen din formuld de calcul al
lungimii de greblare se facea tot pe acelasi considerent, adicd in vederea obtinerii
unui spor de lungimi maxime.

In continuare se va modifica valoarea razei tobei, dupa cum urmeaza in tabelul

V.53.:
i Tabelul V.53.
a_ () | Mmm) | n(rot/min) | Vi(m/s) | I(mm) | r(mm) Lung(m) | Proc_max(%)
30 50 100 2,4 190 185 0,625 79,914

Distanta de greblare calculata in funciie de unghiurile de intrare si iesire din
brazda a degetului tobei, sunt prezentate in tabelul V.54 .:

Tabelul V.54,
XT(m)
Bi ()

-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20
=20 1.039 | 1.033| 1.025| 1.017 | 1007 | 0.995| 0.983 | 0969 | 0.954
-15 1.054 | 1.048 1.04 ) 1.032 1.022 1.01 0.998 1 0984 | 0.969
-10 1068 | 1062 1054 | 1045} 10351 1.024 | 1012| 0998 | 0.983
-5 1081 1074 ] 1066 1.058| 1048 1036 | 1.024 1.01 0.995
Po (0) 0 1092 | 1.085| 1078 1069 1059 | 1048} 1.035| 1.022 | 1.007
5 1.102 1.095 1.088 1.079 1.069 1.058 1.045 1.032 1.017
10 1.1 1.104 | 1096 | 1088 1078 | 1.066 | 1.054 1.04 | 1.025
15 1118 11121 1104} 1095| 1085 1074 | 1.062| 1.048 | 1.033
20 1124 | 1.118 1.1 1.102 1 1.092 1081 1068 | 1.054{ 1.039

Diferentele dintre

variante constructive diferite sunt calculate <i intabelate avand urmatoare valort:

lungimile de greblare intre cele doud tipuri de tobe de
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Tabelul V.55.

DIFERENTE DE LUNGIMI =(Xz- L DEG. FIX)(M)
Bi ()

-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20

20 | 0414 | 0408 0401 | 0392 | 0382| 0371 | 0358 | 0.344 | 0.33
-15 | 0429 0423] 0415| 0407 | 0397 | 0385 | 0.373| 0.359 | 0.344
.10 | 0443 0437 0429 042| 041 0399 | 0.387| 0373 | 0.358
5 | 0.455| 0449 | 0442 0433 | 0423 | 0412 | 0399 0.385[ 0.371
Bo () 0 0.467 | 0.46| 0453 | 0444 | 0434 | 0423 | 041 0.397 | 0.382
5 0477 | 047 | 0463 | 0454 | 0444 | 0433 | 042 0407 | 0.392
10 | 0485| 0479 | 0472 | 0463 | 0453 | 0442 | 0429 0415 0.401
15 | 0493 | 0487 | 0479 | 047| 046| 0449 | 0437 0423 | 0408
70 | 0499 | 0493 | 0485| 0477 | 0467 | 0455| 0.443| 0429 | 0414

Diferentele de lungimi se pot reprezenta si grafic, dupa cum urmeaza:

—e— beta 0=-20(grade)
—a—— beta o=-15(grade)
mem =1 )
beta o=-5(grade)
—x— beta o=0(grade)
—e— beta o=5(grade)
—+—— beta o=10(grade)
beta o=15(grade)
- . beta 0=20(grade)

diferente de lungirmi (m)

o

-30 -20 -10 0 10 20 30
unghiul beta i (grade)

Fig.V.33. Sporuri de lungimi obfinute la greblare in functie de valorile unghiurilor de intrare si de
iesire din brazdd a degetului

Se observi cu usurintd ca variatia dimensiunii razei tobei ridicatoare cu degete
elastice, in sensul de crestere, atrage dupa sine majorarea distantei active de lucru a
degetului in brazda de furaje cosite.

Aceastd majorare a distantei de greblare efective se exprima in metrii §i are o
suitd de valori care sunt calculate cu ajutorul formulei, luand in calcul si unghiul de
inclinare a degetului in momentul intrérii in brazda, notat cu B,si8,unghiul de iesire

din brazda.
Tot in formule de calcul se tine seama si de unghiul maxim de inclinare a port-
degetului, notat cu «,_ , care are valoarea de 30°.

Diferentele de lungimi se exprima si in procente conform valorilor calculate
din tabelul V.56.:
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Tabelul V.56.

Diferente expr. in procente(%)
Bi O)

-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20
20 | 66.326 | 65.314 | 64.104 | 62.698 | 61.097 | 59.301 | 57.311 | 55.124 | 62.739
Bo (©) -15 | 68.711 | 67.699 | 66.489 | 65.083 | 63.482 | 61.686 | 59.696 | 57.509 | 565.124
-10 | 70.898 | 69.886 | 68.676 | 67.27 | 65.669 | 63.873 | 61.883 | 59.696 | 57.311
-5 | 72889 |71.876 | 70.666 | 69.26 | 67.659 | 65.863 | 63.873 | 61.686 | 59.301

0 74684 | 73.672 | 72.462 | 71.055 | 69.454 | 67.659 | 65.669 | 63.482 | 61.097

5 76.285 | 75.273 | 74.063 | 72.656 | 71.055 | 69.26 | 67.27 | 65.083 | 62.698
10 | 77.691 | 76.679 | 75.469 | 74.063 | 72.462 | 70.666 | 68.676 | 66.489 | 64.104
15 | 78.901 | 77.889 | 76.679 | 75.273 | 73.672 | 71.876 | 69.886 | 67.699 | 65.314
20 |79.914 | 78.901 | 77.691 | 76.285 | 74.684 | 72.889 | 70.898 | 68.711 | 66.326

Reprezentarea grafica are forma:

—e— beta 0=-20(grade)
—a— beta o0=-15(grade)
] (* N
beta o=-5(grade)
—»— beta o=0(grade)
—e— beta o=5(grade)
—+— beta o=10(grade)
beta o=15(grade)
i 20 -— beta o=20(grade)

diferents (7o)
b
D

-30 -20 -10 0 10 20 30
unghiul beta i (m)

Fig.V.34. Variafia procentuald a diferentelor de lungimi in functie de valorile unghiurilor de
intrere §i iegire din brazdd a degetului.

Modificim valoarea razei tobei:

Tabelul V.57.
a__ (% | hmm) | n(rot/min) | Vi(m/s) | Kmm) | r(mm) | Lung(m) | Proc_max(%)
30 50 100 24 190 220 0,632 94,766

Valorile lungimilor active parcurse de cétre degetele inclinate la intrare in zona
activa si la iesirea lor din aceastd zona, calculate cu ajutorul formulei, se regasesc in
tabelul V.58.

Se poate observa ci, valorile din acest tabel depésesc cu mult valoarea lungimii
active calculate la o toba similara, dar la care degetele sunt dispuse radial.

Diferentele de valori au crescut odati cu majorarea valorii razei tobei.
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Tabelul V.58.

X1(m)
Bi ("
-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20
20 | 1153 | 1148 | 1141 1133 | 1124 | 1.114| 1.102| 109 1.076
15 | 1167 | 1162 | 1.155| 1147 | 1138 | 1.128| 1116 | 1104 | 1.09
10 | 118 1175| 1168 116] 1151 | 1.141] 1.129| 1116 | 1.102
5 | 1191 1186 1179 | 1172 | 1162] 1.152| 1141 1128 | 1114
Bo(®> [0 | 1202 1.196| 119| 1.182| 1173 | 1.162| 1151 | 1.138 | 1.124
5 | 1211| 1205| 1.199| 1191 | 1.182| 1.172| 1.16| 1147 | 1133
10 | 1.219| 1.213| 1207 | 1.199| 119| 1179 1168 | 1.155| 1.141
15 | 1225 122| 1213| 1205] 1196 | 1.186| 1.175| 1.162 ] 1.148
20 | 1231| 1225| 1219] 1211] 1202| 1191 1.18]| 1.167] 1.153

Diferentele intre lungimile ale distantei de greblare la cele doua tipuri de tobe,

sunt:
Tabelul V.59.
Diferente de lungimi =(X1- L deg. fix)(m)
Bi ()

-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20
20 | 0521] 0516 0509 | 0501 | 0492 | 0482] 047 | 0458 | 0444
.15 | 0535} 053] 0523] 0515 0506 | 0496 | 0.484 | 0.472 | 0458
.10 | 0548 0543 0536 0528 | 0.519| 0509 | 0.497 [ 0484 | 0.47
5 056 0554 | 0547 054| 053] 052] 0509| 0496 | 0.482
B [ 0 057 | 0564 | 0558 | 055| 0541 053 | 0519 0.506 | 0.492
5 0.579 | 0.573 ]| 0.567 | 0.559 0.55 054 | 0528 | 0515 0.501
10 0587 | 0.581| 0575| 0.567 | 0558 0547 | 0536 | 0523 | 0.509
15 0.593( 0588 | 0.581| 0573 | 0.564 | 0.554 | 0.543 053 | 0.516
20 0599 | 0593 | 0.587 | 0.579 0.57 0.56| 0.548 | 0535{ 0.521

Reprezentand grafic, avem:
— 0.7 -

diferente de lungimi (M)

(=}

10

unghiul beta i (grade)

20

30

—e— beta 0=-20(grade)
—=— beta o=-15(grade)
_e.a 0=-10 grade)
beta o=-5(grade)

. —w— beta o=0(grade)

. —e— beta o=5(grade)
—+— beta o=10(grade)
beta o=15(grade) .

beta o=20(grade)

Fig.V.35. Sporuri de lungimi obfinute la greblare in functie de valorile unghiurilor de intrare si de
iesire din brazdd a degetului
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Diferentele de lungimi se pot calcula si procentual, obtinind valorile prezentate
in tabelul V.60.:

Tabelul V.60.

Diferente expr. in procente(%)

Bi ()
-20 -15 -10 -5 0
=20 | 82.489 | 81.631 | 80.578 79.33 77.89 | 76.259 | 74436 | 72.421 | 70.213
-15 | 84697 | 83.839 | 82.786 | 81.538 | 80.098 | 78.467 | 76.644 | 74629 | 72.421
-10 | 86.712 | 85.854 | 84.801 | 83.553 | 82.113 | 80.482 | 78.659 ] 76.644 | 74.436
-5 88.535 | 87.677 | 86.624 | 85.376 | 83.936 | 82.305 | 80.482 | 78.467 | 76.259
Bo (o) 0 90.167 | 89.309 | 88.255 | 87.008 | 85.568 | 83.936 | 82.113 | 80.098 | 77.89
5 91.607 | 90.749 | 89.695 | 88.448 | 87.008 | 85.376 | 83.553 | 81.538 | 79.33
10 92.854 | 91.996 | 90.943 | 89.695 | 88.255 | 86.624 | 84.801 | 82.786 | 80.578
15 93.908 93.05(91.996 | 90.749 | 89.309 | 87.677 | 85.854 | 83.839 | 81.631
20 94.766 | 93.908 | 92.854 | 91.607 | 90.167 | 88.535 | 86.712 | 84.697 | 82.489

Valorile procentuale reprezentand grafic:

—e— beta 0=-20(grade)
—a— beta o=-15(grade)
beta o=-10(grade)

beta o=-5(grade)

—x— beta o=0(grade)

—e— beta o=5(grade)
: —+— beta 0=10(grade)
—36 - beta o=15(grade)
20 i L o ~ beta 0=20(grade)

ciferente (%)
J
I
|

10 _— e e e e
o

-30 -20 -10 0 10 20 30
unghiul beta | (m)

Fig.V.36. Variatia procentuald a diferentelor de lungimi in functie de valorile unghiurilor de
intrere si iegire din brazdd a degetului.

Un ultim pas in majorarea valorii razei tobei ne apropie de valoarea reala
utilizati in practica de zi cu zi al recoltarii furajelor pentru animale din fermele de

vaci si nu numai.

Tabelul V.61.
a (0) h(mm) | n(rotmin) | Vm(m/s) i(mm) | r(mm) | Lung(m) { Proc_max(%)
30 50 100 24 190 255 0.64 107,97

in continuare se calculeazi valorile lungimilor distantelor active de greblare,
notati cu Xr, valori care se regasesc in tabelul V.62.:
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Tabelul V.62.

XT(m) _
Bi ()
-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20
20 | 1259 | 1254 1248 1241 | 1233 1223 | 1212| 1201 | 1.187
215 | 1272 1267 1261 1254 | 1246 | 1236 | 1.226| 1214 1.201
210 | 1284 | 1279 1273 1266 | 1258 | 1248 | 1238 | 1226 1212
. -5 1295| 129| 1284 | 1277 | 1269| 1259 | 1248 | 1236 | 1.223
Bo () 0 1.304 13| 1294 1287 | 1278 1269 | 1258 | 1246 | 1.233
5 1313 | 1.308| 1.302| 1.295| 1287 | 1277 | 1266 | 1.254 | 1241
10 132 1315| 1.309| 1302 | 1294 | 1284 | 1273 | 1261 1.248
15 | 1.326| 1321 | 1.315| 1.308 13| 129 1279 1267 | 1254
20 133 1326 132| 1313| 1304| 1295| 1284 | 1272 | 1.259

Diferentele de lungimi active dintre cele doud variante

calculeaza cu formula si sunt urmatoarele valori:

Tabelul V.63.
Diferente de lungimi =(Xr- L deg. fix)(m)
Bi ()

-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20
20 | 0619| 0615| 0609 | 0601 | 0593 | 0584 | 0573 | 0.561 | 0.548
15 | 0632 0628 0622 0615| 0606 | 0.597 | 0.586| 0.574 | 0.561
10 | 0644 | 064| 0634| 0627 | 0618 0609 | 0598 | 0.586 | 0.573
5 | 0655| 065| 0644 0637 | 0629 | 0619| 0609 | 0597 | 0584
Bo (*) 0 0665| 066 0654 | 0647 | 0639 | 0629 0618 | 0606 | 0.593
5 0673 | 0668 | 0662 | 0655| 0647 | 0637 | 0627 | 0615| 0.601
10 068 | 0675| 0669 | 0662 | 0654 | 0644 | 0634 | 0622 | 0609
15 | 0686| 0681 0675| 0668| 066| 065| 064 0628 0.615
70 | 0691| 0686| 068| 0673| 0665| 0.655| 0644 0632 | 0619

Reprezentand grafic, obtinem:

cifarente de lunginrt (im)

e e e

-3uv

10

unghiul beta i (grade)

20

30

constructive se

. —x— beta o=0(grade)
' —e— beta o=5(grade)

1

—e— beta o=-20(grade)
—m— - beta o=-15(grade)
beta o=-10(grade)
beta o=-5(grade)

—— beta o=10(grade)
beta o=15(grade)
— beta o=20(grade)

Fig.V.37. Sporuri de lungimi obfinute la greblare in functie de valorile unghiurilor de intrare §i de

iesire din brazdd a degetului
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Exprimarea diferentelor de lungimi active se mai poate face si cu ajutorul
procentelor:

Tabelul V.64.

Diferente expr. in procente(%o)

Bi ()

20 | -15 | -10 5 0 5 10 15 | 20

=20 96.804 | 96.076 | 95.155 | 94.042 92.738 91.246 | 89.565 | 87.695 | 85638
-15 98.861 98.134 | 97.212 96099 | 94796 | 93.303 | 91.622 | 89.753 | 87.695
-10 100.73 | 100.003 | 99.081 97.968 96.665 | 95.172 | 93.491 | 91.622 | 89.565
-5 102.411 | 101.684 | 100.762 | 99649 | 98.346 | 96.853 | 95.172 | 93.303 | 91.246
Bo (0) 0 103.904 | 103.176 | 102.255 | 101.142 99839 | 98.346 | 96.665 | 94.796 | 92.738
5 105.207 104.48 | 103.558 | 102.445 | 101.142 99.649 | 97.968 | 96.099 | 94.042
10 106.32 | 105.593 | 104.671 | 103.558 | 102.255 | 100.762 | 99.081 | 97.212 | 95.155
15 107.242 | 106.514 | 105.593 10448 | 103.176 | 101.684 100 | 98.134 | 96.076
20 107.969 | 107.242 106.32 | 105.207 | 103.904 | 102.411 | 100.73 | 98.861 | 96.804

Prezentand grafic, diferentele de lungimi exprimate in procente, avem:

—e— beta 0=-20(grade)

{ . —=— beta o=-15(grade)

i " beta o=-10(grade)

; beta o=-5(grad~)

—»— beta o=0(grade)

! —e— beta o=5(grade)

. —+— beta o=10(grade)

—— beta o=15(grade)
— - beta 0=20(grade)

cifarente (%)
|
|
i
|
I

O
-30 -20 -10 (s} 10 20 30
unghiul beta i (M)

Fig.V.38. Variatia procentuald a diferentelor de lungimi in functie de valorile unghiurilor de
intrere si iegire din brazdd a degetului.

V.3.5.1. Concluzii

Se poate concluziona, dupa analiza a citorva pasi parcursi la mérirea valorii
razei tobei, ca odati cu cresterea valorii razei tobei in mod semnificativ a crescut §1

valoarea distantei de greblare notatad cu Xr. .
in cazul majorarii valorii razei tobei toate valorile obtinute prin calcul a
distantei de greblare depasesc in mod nesperat valorile obtinute din calcul a distantei

de greblare a tobei cu degete dispuse razant.
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Exprimat procentual, avem o crestere de aproximativ 108% a zonei active de
greblare intre cele doui tipuri de tobe, la o crestere a razei acestora de la 150mm la
255mm. '

Matematic, din calcule, obtinem prin cresterea valorii a raza tobe o crestere
nelimitata. cel putin teoretic, a diferentei de lungime activa intre cele doud modele de
tobe. Valorile razei tobei insi in practica trebuie si ne alegem constructiv astfel incat
sd nu ne deranjeze dimensiunile acesteia agabaritice, dar si aibi un randament
corespunzator in lucru.

In prezent, pe plan mondial se construiesc masini agricole de recoltat plante
furajere cu o variatd dimensiune referitoare la tobele de adunat. Aceste dimensiuni ale
razei tobei, oscileazad intre valorile de 150mm si 450mm, cele mai utilizate au
dimensiuni pana la 250mm.

V.3.6. Studiul efectelor variatiei unghiului de inclinare maxim al degetului «

max ¢

asupra distantei de greblare Xy a tobei ridicitoare cu degete clastice rabatabile

Urmarind telul de obtinere a unei zone active cit se poate de lunga, ce parcurge
un deget rabatabil de la intrarea lui in brazda de furaj cosit si pana la iesirea lui din
aceasta brazda, notatd cu Xy, am variat din formula de calcul rand pe rand tiecare
termen, iar din rezultatele obtinute ne-am pastrat valorile cele mai apropiate de cele
maximale, astfel incercind stabilirea valorilor ideale ale elementelor constructive a
masinilor de ridicat furaje din brazda dotate cu tobe de ridicare cu degete elastice
rabatabile.

In finalizarea acestui deziderat propus in subtitlul de mai sus, un ultim termen
al formulei de calcul a mai rdmas de variat si anume unghiul maxim de inclinare a
razei barei port-deget fata de axa orizontala, notat cv «,, , unghiul care s-a mentinut

max ?

constant in calculele de pana in prezent.
Deoarece am considerat ca fiind unghiul maxim de inclinare a barei port-
degete fatd de axa orizontald, «,, = 30’ , o valoare de la care pornind inlocuim in

max

formula de calcul treptat valori mai mici si anume:

Tabelul V.6S.
a (0) h(mm) | n(rot/min) | Vp(m/s) | I((mmj) | r(mm) | Lung(m) I?roc_max(%)
25 50 100 24 190 255 0.640 106,87

Calculand distantele active parcurse de cétre degetele tobei X, in functie de
unghiurile de intrare si de icgire ale acestora, obtinem urmatoarele valori:
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Tabelul V.66.

)(ﬂkn)
Bi ()
-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20

20 1252 1247 | 1241 | 1234 | 1226 | 1216 | 1205]| 1.193 1.18
Bo ©) -15 1.265 126 | 1254 | 1247 | 1239 | 1229 1219} 1.207 | 1.193
-10 1277 | 1272 1266 1259 | 1251 1241 | 1231| 1219 1.205
-5 1288 | 1.283 | 1.277 127} 1.262 | 1252 1.241| 1.229| 1.216
0 1297 | 1.293 | 1.287 1281 1271 1262 | 1251 1239 1.226
5 1306 | 1.301 | 1.295| 1.288 1.28 1.27 | 1289 | 1247 | 1234
10 1313 1308 | 1302 | 1.295| 1287 | 1277 | 1.266| 1.254 | 1.241
15 1319 1314 | 1308 | 1301 | 1.293 | 1.283| 1.272 1.26 | 1.247
20 1323 1319 ] 1313 | 1306 | 1297 | 1288 | 1277 1.265| 1.252

Diferentele de lungimi active intre
calculate si se gasesc in tabelul de mai jos:

cele doud modele

constructive sunt

Tabelul V.67.

Diferente de lungimi =(Xt- L deg. fix)(m)
Bi ()
-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20

220 0612 | 0607 | 0602 0595 | 0586 | 0577 | 0.566 | 0.554 | 0.541
Bo (°) -15 0625| 0621 | 0615 0.608 | 0.599 059 0579 0567 | 0.554
-10 0.637 | 0633 | 0.627 062 | 0611 | 0602 | 0591 0.579 | 0.566
-5 0648 | 0643 | 0.638 063 | 0622 0613} 0.602 0.59 | 0577
0 0.658 | 0653 | 0.647 064 | 0632 0622 | 0611 0599 0.586
5 0.666| 0661 | 0655 | 0.648 0.64 0.63 0.62| 0608 | 0.595
10 0673 ] 0668| 0663 | 0655| 0.647 | 0638 | 0627 0.615] 0.602
15 0679 0674 0668| 0661 | 0653 | 0643 | 0633 | 0.621| 0.607
20 0684 | 0679 0673| 0666 | 0658 0648 | 0637 | 0.625| 0.612

Reprezentand grafic, obtinem:

diferente de lungimi (m)

e e ]

©

2.

-.0

0

10 20 30

unghiul beta i (grade)

—e— beta 0=-20(grade)
' —m— beta 0=-15(grade)"
beta o=-10(grade)
beta o=-5(grade)
_—=— beta o=0(grade)
—e— beta 0=5(grade)
. —+— beta o=10(grade)
—— beta o=15(grade) .

I

. —-beta 0=20(grade)

Fig.V.39. Sporuri de lungimi obfinute la greblare in functie de valorile unghiurilor de intrare §i de
iesire din brazdd a degetului
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Putem exprima diferentele de lungimi in procente:

Tabelul V.68.

Diferente expr. in procente(%)

Bi (")

20 | -15 | -10 5 0 5 10 | 15 | 20

20 95.7 | 94977 | 94059 | 92.948 91646 | 90.152 | 88.469 | 86.597 | 84.534
-15 97.762 97.04 | 96.122 95.011 93.708 | 92.215 | 90.532 | 88.659 | 86.597
-10 99635 | 98912 | 97994 | 96883 | 95.581 94.087 | 92.404 | 90.532 | 88.469
-5 101.318 | 100.595 | 99.677 | 98566 | 97.264 95.77 | 94087 | 92.215 | 90.152
Bo (0) 0 102.811 | 102.088 | 101.171 | 100.059 | 98.757 | 97.264 | 95581 | 93.708 | 91.646
5 104.114 | 103.391 | 102.473 | 101.362 | 100.059 | 98.566 | 96.883 | 95.011 | 92.948
10 105.225 | 104.502 | 103.584 | 102.473 | 101.171 99.677 | 97.994 | 96.122 | 94.059
15 106.143 105.42 | 104.502 | 103.391 | 102.088 | 100.595 | 98.912 97.04 | 94.977
20 106.865 | 106.143 | 105.225 | 104.114 | 102.811 | 101.318 | 99.635 | 97.762 95.7

sau diferentele de lungimi exprimate in procente si le reprezentdm grafic:

—e— beta o=-26(grade)
' —a— beta o=-15(grade)
' beta o=-10(grade)
j beta o=-5(grade)
—»— beta o=0(grade)
—e— beta o=5(grade)
—+— beta 0=10(grade)
—— beta o=15(grade)
~ beta 0=20(grade)

diferente (%)
|
1
|
[

20- —_————

o |
-30 -20 -10 0 10 20 30
unghiul beta i (m)

Fig.V.40. Sporuri de lungimi obtinute la greblare in functie de valorile unghiurilor de intrare si de
iegire din brazdd a degetului

Procedim in continuare la sciderea valori unghiului maxim de inclinare a
degetului in timpul executirii fazei a I-a de lucru, adica greblarea:

Tabelul V.69.
a (0) h(mm) | n(rot/min) | Vm(m/s) | (mm) | r(mm) | Lung(m) Proc_max(%)
20 50 100 24 190 255 0.640 105,95

Cu ajutorul acestor valori stabilite calculim lungimile active la diferite
unghiuri de inclinare a degetelor la intrare si iesire din brazda:

o
P
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Tabelul V.70.

X1(m)
Bi (°)
-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20

20 | 1246 | 1241 1235| 1228 122 1.21 12| 1.188| 1174
215 | 1259 1254 | 1249 | 1242 | 1233 | 1224 | 1213| 1201 | 1.188
210 | 1271 | 1266 | 1.261| 1.254 | 1.245| 1236 | 1.225] 1213 1.2
5 | 1282 1277 1271 | 1264 | 1256 | 1246 | 1236 | 1224 1.21
Bo(®) [ 0 | 1291 1287 | 1281| 1274 1266 | 1256 | 1.245| 1233 | 122
5 13| 1295| 1289 | 1282 | 1274 | 1264 | 1254 | 1242 | 1.228
10 | 1.307 | 1.302| 1296 | 1289 | 1281 | 1271 | 1.261| 1249 | 1235
15 | 1313 ] 1.308 | 1302 | 1295| 1287 | 1277 | 1.266| 1254 1241
20 | 1317 | 1.313 | 1.307 13| 1291 1282] 1271 1259 | 1246

Diferentele de lungimi de greblare efective calculate in cazul tobelor cu degete
rabatabile si in cazul tobelor cu degetele dispuse radial sunt calculate si se pot citi din

tabelul V.71.:
Tabelul V.71.
Diferente de lungimi =(X1- L deg. fix)(m)
Bi ()
-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20
D0 | 0606| 0602 0596| 0589 | 058 0571 056| 0548 | 0.535
15 | 0619 | 0615| 0609 | 0602 | 0594 | 0584 | 0573 | 0.561| 0.548
-10 | 0631 | 0627 | 0621 0614 0606 | 059 | 0585| 0573 | 0.56
5 | 0642] 0638| 0632 0625| 0616 | 0607 | 0596 | 0584 0.571
Bo (*) 0 0652 | 0647 | 0641| 0634| 0626 | 0616 0.606 | 0594 | 058
5 066| 0656| 065| 0643| 0634| 0625 0614| 0602 | 0.589
10 | 0667 | 0663| 0657 | 065| 0641 0632| 0621| 0609 | 0.596
15 | 0673 | 0668 0663 | 0656 | 0647 | 0638] 0627 0615| 0.602
70 | 0678 | 0673| 0667| 066| 0652 0642| 0631| 0619 | 0.606

Diferentele dintre lungimile active se mai pot reprezenta si grafic:

difererte de lungini (m)

-10

Q

10

unghiul beta i (grade)

20

30

—e— beta 0=-20(grade)
—= - beta o=-15(grade)
beta o=-10(grade)
beta o=-5(grade) ‘
—»— beta o=0(grade)
. —e— beta o=5(grade)
—+— beta o=10(grade)
beta o=15(grade)
-~ beta o=20(grade)

e e e,

IRV, “F00 TR NICA

4 AN PR N
E_I.:V.‘u".j‘,_‘ .

e

BIBLIOTECA (£ HiTRALA

Fig.V.41. Sporuri de lungimi obinute la greblare in funcyie de valorile unghiurilor de intrare §i de

iesire din brazda a degetului
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Diferentele de lungimi se pot exprima si in procente:

Tabelul V.72.

Diferente expr. in procente(%)

Bi ()

-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20

20 | 94.785| 94066 | 93151 | 92042 | 90.74 | 89.246 | 87.561 | 85.686 | 83.619
15 | 96851 | 96133 | 95218 | 94.108 | 92.806 | 91.313 | 89.628 | 87.752 | 85.686
10 | 98.727 | 98.008 | 97.093 | 95984 | 94682 | 93.188 | 91.503 | 89.628 | 87.561
5 | 100412 | 99693 | 98.778 | 97.669 | 96.366 | 94.873 | 93.188 | 91.313 | 89.246
Bo (°) O | 101.905 | 101.187 | 100272 | 99.162 | 97.86 | 96.366 | 94.682 | 92.806 | 90.74
5 | 103208 | 102.489 | 101.574 | 100465 | 99.162 | 97.669 | 95984 | 94.108 | 92.042
10 | 104317 | 103598 | 102.683 | 101.574 | 100.272 | 98.778 | 97.093 | 95.218 | 93.151
15 | 105232 | 104.513 | 103.598 | 102.489 | 101.187 | 99.693 | 98.008 | 96.133 | 94.066
50 | 105.951 | 105.232 | 104.317 | 103.208 | 101.905 | 100.412 | 98.727 | 96.851 | 94.785

iar valorile exprimate astfel se pot reprezenta grafic figura V.42.:

—e— beta 0=-20(grade)

|

—s— beta o=-15(grade)
beta o=-10(grade)
~ beta o=-5(grade)
—x— beta o=0(grade)
--o— beta o=5(grade)

diferento (%)
8
|

—+— beta 0=10(grade)
-—— beta 0=15(grade)
- "beta p=2_0(grade) ‘

i 0O
-30 -20 -10 0 10 20 30
unghiul beta i (grade)

Fig.V.42. Variatia procentuald a diferentelor de lungimi in functie de valorile unghiurilor de
intrere §i iegire din brazdd a degetului.

Continuam reducerea valorii unghiului de inclinare maxim al degetului din
brazda:

Tabelul V.73.
a (0) h(mm) | n(rot/min) | Vp(m/s) | I(mm) | r(mm) | Lung(m) | Proc_max(%)
15 50 100 24 190 255 0.640 105,23

Lungimile calculate ale zonelor active al unui deget in functie de unghiul de
intrare si de iesire, sunt:

) v—
) —h
'
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Tabelul V.74

Xf@n) :
Bi ()

-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20

20 | 1241 1237 1231 1224 | 1215| 1206| 1.195| 1.183| 1.17
15 | 1254 125| 1244| 1237 1229 1219 1208 | 1.196| 1.183
.10 | 1267 1262 1256 | 1249 1241 1231 122 1208 1.195
-5 1277 1273] 1267 126 1251 | 1242 1231 1219| 1206
Bo () 0 1287 | 1282 1276 1269 1261 | 1251 1241 1229 1.215
5 1295 1291 1285 1278 1269 126 1249 1237 1.224
10 | 1.302| 1298 | 1292 1285| 1276 | 1267 | 1256 | 1.244| 1.231
15 | 1308 1304 1298 1291 1282 1273 1262 125 1.237
20 | 1.313| 1.308| 1.302| 1.295| 1287 | 1277 | 1267 | 1254 | 1.241

Diferentele dintre lungimile active, notate cu X7 , dintre cele doud tipuri
constructive de tobe, sunt calculate si prezentate in tabelul V.74.

In functie de unghiurile de inclinare a degetelor la intrare sau iesire din brazda,
avem de obtinut o multime de valori, care oscileaza intre anumite limite prezentate in
tabelul V.75.:

Tabelul V.75
Diferente de lungimi =(Xt- L deg. fix)(m)
Bi ()
-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20

20 0602 | 0597 | 0591 | 0584 | 0576 | 0.566 | 0.555| 0.543 0.53
Bo (°) -15 0.615 061| 0604 | 0597 0.589 0.58 | 0569 | 0.557 | 0.543
-10 0627 | 0622 | 0616 | 0609 | 0601 | 0592 | 0581 0569 | 0.555
-5 0638 | 0633} 0627 062| 0612 0602 | 0.592 0.58 | 0.566
0 0647 | 0.643 | 0.637 063 ] 0621 0612 | 0601 | 0.589 | 0576
5 0656 | 0.651| 0.645| 0.638 0.63 062 0609 0.597 | 0.584
10 0663 | 0.658 | 0652 | 0.645| 0637 | 0627 | 0.616 | 0604 | 0.591
15 0668 | 0664 | 0.658| 0.651| 0643 | 0.633 | 0.622 061 | 0.597
20 0673 | 0668 | 0663 | 0656 | 0647 | 0.638| 0627 | 0615 | 0.602

Reprezentand grafic aceste diferente calculate, obtinem:

—e— @ ao=-""'gra’e

—m=— beta o=-15(grade)
beta o=-10(grade)
beta o=-5(grade)

O-4 - . —»— beta o=0(grade)
. —e— boeta o=5(grade)
03— —+—— beta o=10(grade)

dferertsdsiugm i)

beta o=15(grade)
— beta o=20(grade)

[}

unghiul beta | (grade)

Fig.V.43. Sporuri de lungimi obfinute la greblare in functie de valorile unghiurilor de intrare i de
iegire din brazda a degetului
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Aceste diferente de lungimi se pot exprima si in procente, prezentate in tabelul

V.76.:
Tabelul V.76.
Diferente expr. in procente(%)
Bi ()

-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20
=20 94.066 93.351 92.438 91.33 90.028 | 88.534 | 86.848 84.97 829
Bo (°) -15 96.136 95.42 94.507 93.399 92.098 | 90.603 | 88.917 87.04 84.97
-10 98.013 97.298 96.385 95.277 93.975 | 92.481 | 90.795 | 88.917 | 86.848
-5 99.699 98.984 98.071 96.963 95.661 | 94.167 | 92.481 | 90.603 | 88.534
0 101.194 | 100.478 99.565 98.457 97.156 | 95.661 | 93.975 | 92.098 | 90.028
5 102.495 | 101.78 | 100867 | 99.759 | 98.457 | 96.963 | 95277 | 93.399 [ 91.33
10 103.603 | 102.888 { 101.975 | 100.867 99.565 | 98.071 | 96.385 | 94.507 | 92.438
15 104.516 | 103.801 | 102.888 101.78 | 100.478 | 98.984 | 97.298 9542 | 93.351
20 105.232 | 104.516 | 103.603 | 102.495 | 101.194 | 99.699 | 98.013 | 96.136 | 94.066

Toate aceste valori procentuale reprezentand grafic in figura V.44., se obtine:

T 1+ SR

diferente (%)

o W]
B°4

0

10

unghiul beta i (grade)

20

—e— beta 0=-20(grade)
—=— beta o=-15(grade)
beta o=-10(grade)
beta o=-5(grade)
—x— beta o=0(grade)
—e— beta o=5(grade)
—+— beta o=10(grade)
beta o=15(grade)
' —— - beta 0=20(grade)

Fig.V.44. Variatia procentuald a diferentelor de lungimi in functie de valorile unghiurilor de
intrere §i iegire din brazdd a degetului.

Pentru a observa mai bine influenta unghiului de inclinare maxima a razei barii
port-degete a tobei, notat cu «,, , asupra lungimii zonei active a degetului, am

procedat in continuare la sciderea valorii acestui unghi:

Tabelul V.77.
a (0) h(mm) | n(rot/min) | Vim(m/s) | I(mm) | r(mm) | Lung(m) | Proc_max(%)
10 50 100 24 190 255 0.640 104,71
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Lungimile active parcurse de un deget de la intrarea lui in brazda de furaje si
pana la iesirea lui, notatd cu Xr, se calculeaza si are urmatoarele valori:

Tabelul V.78.

X1(m)
Bi ()
-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20

20 | 1238 1233 1228 122 1212 1203 1.192| 1.18| 1.167
215 | 1251 1247 1241 1234 1225 1216 | 1205| 1.193| 1.18
210 | 1263 1259| 1253 1246 1237 | 1228 1217] 1205 1.192
5 1274 | 1269 | 1264 | 1257 | 1248 1239| 1228 1216 | 1.203
Bo (*) 0 1284 | 1279] 1273 1266 | 1258 | 1248 1237 1225 1212
5 1292 | 1287 | 1282 1274 1266 | 1257 | 1246 | 1234 | 1.22
10 | 1.299] 1294 1289 | 1282 1273| 1264 | 1253 | 1241 1228
15 | 1.305 13| 1294 1287 1279 1269 1259 | 1247 | 1233
20 | 1.309| 1.305| 1299 1292 | 1284 | 1274| 1263 | 1251 | 1238

Diferentele de lungimi active dintre cele doua tipuri constructive de tobe sunt
calculate si reprezentate in tabelul V.79.:

Tabelul V.79.

Diferente de lungimi =(Xt- L deg. fix)(m)
Bi ()
-20 -15 -10 -5 0 5 10 15 20

D0 | 0598 | 0594 | 0588| 0581 | 0573 | 0563 | 0552 | 054 0527
15 | 0612 0607 | 0601 | 0594 | 0586 | 0576 | 0.565| 0.553| 0.54
_10 | 0624| 0619 0613| 0606 | 0598 | 0588 | 0577 | 0.565| 0.552
5 | 0634| 063| 0624 0617 | 0609 | 0599 | 0588 | 0576 | 0.563
Bo (°) 0 0644 | 0639| 0634| 0626 | 0618 | 0609 | 0.598 | 0.586 | 0.573
5 0652 | 0648 | 0642 | 0635| 0626 | 0617 | 0606 | 0594 | 0.581
10 | 0659 | 0655| 0649 | 0642 | 0634 | 0624 | 0613 | 0601 | 0.588
15 | 0665| 0661 | 0655| 0648 | 0639| 063| 0619 0607 | 0.594
20 067 ] 0665| 0659 | 0652 | 0644 | 0634 | 0624 | 0612 | 0.598

Aceste valori se pot prezenta si sub forma de grafic, figura V.45.:

cifererse de lugimi (M)

.
: . : !
| __'.__._.l,.. ,,,_‘L«*_L«__J____J

3w 2.

1]

-.0 o 10
unghiul beta i (grade)

W
(]

. —e— beta o=-20(grade)‘
—a— beta o=-15(grade)
beta o=-10(grade)
beta o=-5(grade)
—»— beta o=0(grade)
—e— beta o=5(grade)
—+—- beta o=10(grade)
beta o=15(grade)
— beta o=20(grade)

Fig.V.45. Sporuri de lungimi obtinute la greblare in functie de valorile unghiurilor de intrare §i de
iesire din brazdd a degetului
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Diferentele de lungimi active se pot calcula si in procente:

Tabelul V.80.

Diferente expr. in procente(%)

Bi ()

20 | -15 | -10 5 0 5 10 15 | 20

D0 | 93548 | 92.835| 91.924 | 90.817 | 89.516 | 88.021 | 86.334 | 84.455 | 82.383
15 95.62 | 94.907 | 93.996 | 92.889 | 91.588 | 90.093 | 88.406 | 86.527 | 84.455
10 975 | 96.787 | 95875 | 94.768 | 93.467 | 91.972 | 90.285 | 88.406 | 86.334
5 | 99187 | 98474 | 97.562 | 96.455 | 95154 | 93659 | 91.972 | 90.093 | 88.021
Bo (© 0 | 100681 | 99.968 | 99.057 | 97.95| 96.648 | 95154 | 93.467 | 91.588 | 89.516
5 | 101.983 | 101.269 | 100.358 | 99.251 | 97.95 | 96.455 | 94.768 | 92.889 | 90.817
10 | 103.09 | 102.377 | 101.465 | 100.358 | 99.057 | 97.562 | 95.875 | 93.996 | 91.924
15 | 104.001 | 103288 | 102.377 | 101.269 | 99.968 | 98.474 | 96.787 | 94.907 | 92.835
50 | 104.714 | 104.001 | 103.09 | 101.983 | 100681 | 99.187 | 97.5| 9562 | 93.548

Reprezentarea grafica a diferentelor de lungimi active exprimate procentual are
forma:

—e— beta 0=-20(grade)
—=s— beta o=-15(grade)
beta o=-10(grade)
beta o=-5(grade)
—»— beta o=0(grade)
—e— beta o=5(grade)
—+— beta o=10(grade)
——— beta o=15(grade)
i i ! — beta 0=20(grade)

diferente (%)
-
i
!
|
|
|
!
x

unghiul beta i (grade)

Fig.V.46. Variatia procentuald a diferentelor de lungimi in functie de valorile unghiurilor de
intrere §i iesire din brazdd a degetului.

V.3.6.1. Concluzii

In cele prezentate de mai sus, se poate observa cd am operat in mod constant la
reducerea valorii unghiului de inclinare maxim a razei port-deget al tobe cu axa
orizontala, notat cu a,, , cu cate 5° facand mai multi pasi cu acesti valori pentru
determina influenta lor asupra variatiei lungimii de greblare al unui deget.

Din calcule ficute, unde s-au péstrat toti termenii constanti, singura variabila
fiind doar unghiul de inclinare maxim al degetului, putem constata ca la o scadere
semnificativa al valorii unghiului de inclinare maxim a razei port-deget cu axa
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orizontald, nu obtinem o crestere a valorii lungimii active al unui deget ci din potriva,
avem de a face cu o scadere al acestei valori.

Analizdnd mai atent aceastd scadere. constatam ca la o variatie de 20" al
unghiului maxim de inclinare a port-degetului tobei, o sciadere destul de mare si
spectaculoasd al acestui unghi, nu urmeazd o prabusire bruscd a diferentelor de
lungimi active calculate la cele doua tipuri constructive de tobe.

Scaderea valorii lungimii exprimate in procente reprezintd aproximativ 3%,
valoare carc nu este prea semnificativa.

Acest lucru oarecum era previzibil datorita faptului ca degetul executd oricum
o miscare de la intrarea lui in brazdai si pana la iesirea lui, miscare care se executd in
interiorul brazdei, antrenarea masei furajere fiind asiguratd in permanenta si fara
intrerupere, iar variatia unghiului de inclinare maxim al unui deget n-ar trebui sa aiba
o influentd semnificativa in siabilirea lungimii active de lucru al degetului.

Sunt insi unele cazuri extreme, In care unghiul de inclinare maxim exagerat de
mic al unui port-degete poate si ducad la pierderi de furaje in locul obtinerii
reducerilor de pierderi. Aceste cazuri se ivesc atunci cand aceastd valoare al
unghiului de inclinare maxim al unui port-degete scadc foarte mult si ajung la valoare
cand port-degetul este intr-o pozitie aproape paraleld cu miristea, nu mai avand loc
faza a I-a de lucru, adici greblarea, sau se va efectua superficial, existdnd premize de
ramanerea furajelor pe miriste, neexecutdnd faza de greblare si adunare al acestuia,
sau executand in mod defectuos, nesatisfacator.
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Capitolul VI.

CERCETARI PRIVIND iMBUN{&TATlREA PROCESULUI DE LUCRU AL
ORGANELOR DE MARUNTIT FURAJE FIBROASE

VL 1.Importanta cunoasterii procesului de tiiere-maruntire a tulpinilor de
plante furajere

Culturile agricole, in majoritatea cazurilor, se recolteaza prin tiierea tulpinilor
de pe cAdmp cu ajutorul magsinilor agricole de recoltat.

Pentru a ne da seama ce sarcini 'mari stau in fata masinilor agricole de recoltat
prezentdm in tabelul VI.1., unele date legate de suprafete cultivate cu diferite plante,

productia medie la hectar si productia totald a principalelor culturi care se recolteazi
prin taiere.

Suprafete cultivate in Romania si productiile obtinute in anul 2005.

Tabelul VI.1.
Nr.| Denumirea culturii Suprafata | Productia | Productia totald
crt. cultivata medie la t mii tone
mii ha /ha
1 grau 2860 2,40 6864
Cereale
pir. secara 59 1,56 92
boabe orz si 276 2,63 726
orzoaica
porumb 3290 2.54 8357
2 Floarea soarelui 530 1,42 753
3 Plante de nutret 1350 - -
4 | Perene vechi si noi ptr. 450 3,78 1701
fan: lucerna
trifoi 220 2,95 649
5 Anuale pentru fan 180 - 595
6 Anuale pentru inasa 210 - 4500
verde 4
7 Plante pentru 105 - 1350
insilozare
8 | Radacinoase de nutret 10 - 220

in procesul tehnologic al culturii unei plante furajere o lucrare de mare
insemnatate este recoltatul. Recoltarea plantelor furajere trebuie facutd in intervalul
optim indicat de cerintele agro-zootehnice corespunzatoare culturii respective, fara
pierderi sau deprecieri calitative care ar putea afecta calitatea productiei din
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zootehnie. Pentru a executa recoltarea plantelor furajere in perioada optima exista
mai multe solutii:

» realizarea unui numir mare de nwsini agricole de rccoltat plante
furajere;
» marirea productivititii masinilor de recolts! plante furajere.

Prima solutie pare a f1 o varianta greu de realizat din punct de vedere financiar,
deoarece durata scurtd de utilizare ale acestor utilaje in timpul unui an calendaristic ar
duce la amortizarea greoaie si de lungd duratd, astfrl masinile de recoltat plante
furajere ar suferii pe langa uzuri fizici si cea morala.

Solutia a doua se pare mai favorabila, insd si cresterea capacitatii muncii este
limitata de anumiti factori.

Pornind de la formula [84], [85], care exprimia capacitatea de lucru teoretici a
unui agregat de recoltat putem scoate in evidenta ncesti factori:

W, =0.1 B V. T (ha /schimb de lucru) (VL.1.1)

unde: - W,- capacitatea de lucru teoretici al unui agregat exprimatd in ha pe
schimb de lucru;

- B —latimea de lucrt constructiva a agregatului in m;
- V. —viteza teoretica de lucru in km /h;
- T —timpul teoretic de lucru intr-un schirab in ore.

Analizdnd cu atentie relatia (VI.1.1.), cu usurintd se poate da seama ci
productivitatea muncii teoreticd in cazul masinilor de recoltat plante furajere depinde
de trei factori. Daca presupunem ca printr-o insusire perfectd a tehnicii de lucru de
catre mecanizatorii care folosesc aceste masini de recoltat plante furajere si prin
realizarea unor agregate cu un coeficient de sigurantd in functionare de 100%,
presupunand utilizarea la maxim a timpului de lucru h /schimb, constatdm ca asupra
acestor factori nu se mai poate interveni.

In ceea ce priveste latimea de lucru, se constatd ci aceasta variaza, la masinile
de recoltat plante furajere, in limite largi st poate si atinga valori in jur de 6 m. Este
de observat cd 51 acest factor de marire a capacitatii muncii a unui agregat de recoltat
plante furajere este limitat de considerente constructive, cunoscut fiind faptul ¢ din
cauza neregularitatilor terenului furajele pot fi impurificate cu pamant, care ar duce la
compromiterea procesului de recoltat. Un alt neajuns il reprezintd punerea in
circulatie pe drumurile publice ale unor utilaje cu gabarite depdsite, care ar duce la
ingreunarea, incetinirea sau chiar blocarea circulatiei pe acele tronsoane, nu rareori
ducand la accidente grave de circulatie cu pagule materiale insemnate, sau in unele
cazuri extreme, la pierderi de vieti omenesti.

Ultimul factor al formulei capacititii de lucru il reprezinta viteza de deplasare a
agregatului de recoltat plante furajere. Acesta reprezintd principalul factor asupra
carui s-ar putea actiona in sensul maririi.

Dar madrirea vitezei de deplasare totusi trebuie sa tind seama de unele criterii
cum ar fi:

» corelarea capacititilor de lu~ru ale dispozitivelor din fluxul
tehnologic respectiv de cosit, de ridicat i de maruntit furaje;

» puterea disponibild a sursei energetice pentiu asigurarea deplasarea
sau autodeplasarea a agregatului de recoltat plante furajere;
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» asigurarea unui proces normal de lucru al organelor active cu
respectarea cerintelor agro-zootehnice privind calitatea si reducerea
pierderilor de material furajer si al consnmului de energie.

Analizand cele aratate mai sus, este evident faptul cd studierea functiondrii
aparatelor de ridicat din brazda si a dispozitivelor de incarcare — maruntire a
masinilor de recoltat si transportat materiale furajere ar permite gasirea unor solutii
tehnice mai bune, in vederea reducerii pierderilor de material furajer si al consumului
de energie.

VI.2. Procesul de maruntire a furajelor fibroase

Maruntirea sau altfel spus tocarea furajelor fibroase reprezintd un proces
tehnologic complex, diferit de procesul de forfecare a metalelor, sectionarea fibrelor
fiind precedatd de solicitari multiple la compresiune, strivire, incovoiere, intindere
etc. Rezistenta la taiere depinde atat de caracteristicile naturale ale tulpinilor, cat si de
factorii tehnici si tehnologici, cum ar fi: caracteristicile geometrice si cinematice ale
organelor de tdiere, caracteristicile fluxului de material etc.

Dupa modul de deplasare al tdisului cutitului fatd de directia fibrelor se
deosebesc doua categorii de taiere [©1]:

> taiere propriu — zisa sau de retezare;
» tdiere longitudinala sau de defibrare.

Dupa directia de deplasare a cutitului fata de linia taisului se realizeaza doud

feluri de taieri:
" taiere normald, cand vectorul vitezei cutitului este perpendiculara pe
tais;
= taierea cu alunecare, cand vectorul vitezei este inclinat fata de tais.
Taierile efective sunt de patru tipuri (fig. VL.1):
a. — taiere frontald, 6 =0%60=0";
b. — tdiere oblica, 0°<s5 <90°;0 = 0°;
c. —tdiere inclinatd, 6 =0%0° <8 <90°;
d. — tdiere combinati sau oblic inclinatd, 0° < 5 <90"0° <8 <90°;
Taierile longitudinale sunt de trei feluri:
e. —taiere de despicare longitudinald, 0 =90%,6 =0,
f. — taiere transversald, § =90";5 nu depinde de 6;
g. — taiere transversal — longitudinala, 0° <5 <90%;0 = 90".
unde: - § este unghiul de inclinare al planului de téiere fata de axa talpinii;

- @ este unghiul pe care il face planul de taiere (vectorul de vitezd) si planul
transversal (frontal);

- @ unghiul de tiiere situat intre planul de tdiere si planul frontal al tulpinii.

Cercetarile au fost indreptate asupra stabilirii legilor de variatie a energiei
consumate in functie de unghiurile & si 6, considerand ca marimi initiale energiile
necesare taierilor frontale, longitudinale si transversale.
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Fig VI 1. Prezentarea schematicd a tipurilor de tdicr.

Lucrul mecanic specific la tdieri frontale si transversale s-a determinat
experimental, iar lucrul mecanic necesar taierii longitudinale s-a stabilit prin
extrapolare, folosind valorile obtinute la taierea inclinatd. Astfel s-au stabilit relatii
pentru determinarea consumului de energie la taierea oblica, inclinata, oblic-inclinata
si longitudinal transversala.

Majoritatea dispozitivelor de tocare sunt concepute pentru realizarea tiierilor
propriu — zise de retezare, dar In functionarea lor se realizeazd elementele taierilor
oblici si oblic — inclinati. In cazul plantelor cu tulpina groasa rezistenta minima la
taiere se obtine in cazul tdierii transversale. Lucrul mecanic la tdierea transversald
este mai mic de 4 — 4,7 ori decét la tiierea frontala. Celelalte moduri de taiere ocupa
locuri intermediare in privinta consumului de energie. In cazul taierilor oblica,
inclinatd si oblicd — inclinata, lucrul mecanic pentru taiere scade in comparatie cu
lucrul mecanic la tdierea frontald. Reducerea maxir-i de aproximativ 20% si are loc
la tdierea oblica.

In procesul de taiere se disting doud faze, precomprimarea materialului cu
ajutorul cutitului si tdierea propriu — zisa. La tdierea frontalad cu deplasarea normald a
cutitului procesul incepe cu presarea st strivirea tulpinilor perpendicular pe fibre,
continud cu intdrirea materialului in zona de contact cu tdisul, apoi Incovoierea
fibrelor vecine, tractiunea celor incovoiate si in final, ruperea. La taierea cu alunecare
se adaugd inca o deformatie si tractiune transversald a fibrelor, iar distrugerea se
produce treptat printr — o izolare a elementelor fibroase mai putin rezistente. Forta de
tdiere in acest caz este mai micé decét la deplasarea normala.

in timpul trecerii cutitului prin stratul de material [S5] apar eforturi care
actioneazd asupra materialului si efectueazd distrugerea, taierea fibrelor si eforturi
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datorate rezistentei la patrunderea lamei in material. Fortele corespunzitoare acestor
eforturi sunt prezentate in figura de mai jos figura V1.2.

Fn
f"—_r—\ o
- ;Lqﬂr FA
F, F":t <m
N Iz Y g
Fr,’~§ e N (~«-«/ OL\~ Y .
d Lt — e 1L
._L c. . \
A1 PR — —_— ]
\ N e ] dFfeu
————— —— ——
Rl fov o

. b.

Fig VI 2. Reprezentarea schematica a rezistentelor la tdiere.

unde: - F, forta de taiere;
- N forta normala pe flancul taisului;
- F, forta de frecare a flancului taisului cu materialul;
- F, forta de frecare laterala;

- F, forta ce actioneaza asupra cutitului ca sd poatd sa treacd prin
material;
-t grosimea taisului;
- h grosimea stratului de material,
- h. precomprimarea materialului corespunzator inceperii tdierii;
- 1. unghiul de ascutire al cutitului;
- b grosimea lamei cutitului.
Forta care trebuie aplicata cutitului pentru trecerea prin material este:

Fn:F‘+FCV+F|+F2V (VI21)
Forta de taiere se poate scrie:
Fi\=tlo, (VI.2.2))

unde: - o, este tensiunea la rupere
Expresia analitici a tensiunii la rupere se poate scrie:

0’ =0cos’5+05, sin’ (VL.2.3)
unde: - o, este tensiunea de rupere la tdierea frontala;

- o,este tensiunea de rupere la tiierea transversala;
- & este unghiul de inclinatie al planului de taiere.
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Lucrul mecanic specific pentru taiere oblici (tdiere cu alunecare, unde ¢ <¢)
se scrie:

l,= I cos® 8 +17sin’ S (VI.2.4))

lar in cazul taierii fira alunecare, unde ¢ < ¢, relatia dc mai sus se poate scrie:

I = I cos? S +1; sin® 8 (V1.2.5.)

unde: - 1; este lucrul mecanic specific necesar tiierii frontale cu alunecare;

- 1, este lucru mecanic specific necesar tiierii frontale;

- 1, este lucrul mecanic specific necesar taierii transversale cu alunecare;

- I, este lucrul mecanic specific necesar tiierii transversale;

- ¢ unghiul de frecare a taisului cu tulpina plantei.

Deosebirile intre valorile lucrului mecanic specific se explicd prin faptul ci in
cazul taierii cu alunecare ruperea fibrelor se face prin despicare iar la tiierea fard
alunecare se face prin deformatie. Stabilind un raport intre cele doui categorii de
lucru mecauic specific de tdiere (frontal / transversal), rezulti un coeficient 5 al cirui

I 1 - . C g e . .
valoare n=-1 =-L creste odatad cu sciderea umiditatii materialului de tocat. Valoarea
2 2

lui creste odata si cu cresterea vitezei de tdiere. Daca se cunoaste valoarea lui n, se

poate afla lucrul mecanic specific al taierii oblice pentru orice valoare a unghiului & .
Lucrul mecanic total la tdierea oblicd este determinat cu formula:

77[12
: 4cos0

(V1.2.6.)

unde: - d este diametrul tulpinii in locul taierii;
-L, lucrul mecanic total in cazul tiierii frontale cu alunecare;
-6 unghiul de inclinare al planului de taiere.

Se poate observa in formula (VI1.2.6.) ca lucrul mecanic total necesar taierii
creste odata cu cresterea unghiului §. Aceasta cresic.e este mai lentd la inceput, dar
cunoagte o crestere spectaculoasa. Explicatia constd in aceea cd odatd cu cresterea
unghiului §, se mareste suprafata de tiiere prin apropierea de tdiere transversala.
Concluzia este cd in cazul taierii oblice fard alunecare nu se reduce consumul de
energie prin modificarea pozitiei cutitului. La taierea oblica cu alunecare se constata
ca pe masurd ce cregte unghiul 5, are loc o sciadere a energiei necesare taierii, dupa
care urmeaza o crestere de asemeni rapida.

S = arctg\/T], -2 (VI.2.7))

Din expresia (V1.2.7.) se deduce ca unghiul & corespunzator lucrului mecanic
minim de taiere depinde de raportul dintre lucrul mecanic specific la taierea frontala
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si transversald, iar micsorarea lucrului mecanic este posibild numai pentru valoarea
n>2.

In cazul taierii inclinatd, cercetirile au demonstrat ci tensiunile se pot
determina fard a se tine seama de alunecari. Prin distrugerea fibrelor are loc
despicarea tulpinii, chiar si in lipsa alunecarii cutitului.

Taierea inclinatad reprezintd trecerea de la cea frontald la longitudinald si se
caracterizeaza prin unghiul ¢ de inclinatie al planului de tdiere.

I, =1cos’@+1sin’ 6 = 1,(005Z 0+ ~sin’ 9] (VI.2.8.)
m

. . o e T . )
unde: - 15 este lucrul mecanic specific al tdierii longitudinale; 1ar , =-L.
3
La tdierea longitudinal-transversala o faza de trecere de la taiere longitudinala
la cea transversald si se supune acelorasi legi ca taierea oblicd, iar lucrul mecanic
specific de taiere este:

1= 1cos’ 5 +1,sin’ S = 13(0057 5+ sin’ 5]. (V1.2.9)
\ UL

unde: - 7, = 5—
T
Taierea oblic inclinatd este caracterizatd prin variatia ambelor unghiuri 5 i 6
in intreg interval de valori, ceea ce Inseamna c este cazul cel mai general de tdiere al
tulpinilor de plante furajere. '
Lucrul mecanic specific in cazul taierii oblice inclinat cu alunecare este dat de

relatia:

1, =1l;cos’ @ +Isin* 6 = (ll cos’ § +1,sin’* cS')cos2 6 +\l,cos’ & +1,sin’ (5)sin2 0 (V0L.2.10)

Fig. VI 3. Dependenta dintre lucrul mecanic specific al tdierui oblice inclinate si unghiurile & §i o
reprezentat in diagrama spafiala.

Relatia dintre lucrul specific al taierii oblice inclinate si unghiurile &si 0 se
reprezintd grafic sub forma unei diagrame spatiale (fig. V1.3.).
Tipurile principale de taicri [17], [55], [83] sunt reprezentate prin punctele:
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» a, tdierea frontald;
> a, taierea transversali;
> a; taierea longitudinali.
Curbele reprezintd cum urmeaza:
1. —taierea oblica;
2. —taierea inclinata;
3. —taierea longitudinal-transversala;
4. — taierea oblica-inclinata.

Linia dreaptd a suprafetei reprezintd tdierea transversald. pentru care lucrul
mecanic specific nu depinde de variatia unghiului 4. Restul suprafetei caracterizeaza
lucrul mecanic specific al taierii oblice inclinate sub diferite unghiuri. Suprafata
sinusoidald ly= f (5,0) cuprinde toate cazurile de tdiere posibile. Din diagrama
reiese ci lucrul mecanic specific este minim in cazul pozitiei transversale. In general,
lucrul mecanic necesar tdierii tulpinii este:

2 2
Ly=1-97 - 947 __ (VL2.11.)
" 4cosy 4cosd cosé
. 1 sino 1 ..
Ly =L, (cosdcosf+———1gd +—cosdsin0tgd (VL.2.12))
1, cosé ,

unde: - L, este lucrul mecanic necesar pentru tdierea frontald cu o inclinare ¢ a
cutitului, care sd asigure tiierea cu alunecare. In continuare se prezenti o diagrama
spatiald (fig.V1.4.), care ne aratd variatia lucrului mecanic in iunctie de unghiurile
5,6 1n cazul tdierii oblice cu alunecare,
unde: - A, taierea frontalg;

- 1 taierea oblicg;

- 2 taierea inclinatd;

- 3 taierea oblica inclinata;

- 4 linia valorilor minime a lucrului mechanic.

o5 G0 45 60 750 Grag
Fig.VI4. Variagia lucrului mecanic in functie de unghiurile 8 yi 8 in cazul tdierii oblice cu
alunecare.
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Se poate concluziona din cele aritate de mai sus, ci tiierea oblica se
caracterizeazad printr-un consum de lucru mecanic minim si pe masura trecerii in
pozitia inclinatd, lucrul mecanic creste pana la 80 — 90 % din valoarea lucrului
mecanic la taierea frontald. Suprafata curbilinie fornieaza zona valorilor minime, cu
inclinatie catre partea taierii oblice.

Pentru unele materiale este valabila relatia de proportionalitate:

oc,=¢k (VI.2.13)

unde: - E modulul de elasticitate;
- ¢ deformatia relativi la limita de taiere.

e = h./h (V1.2.14)
Deformarea relativd, respectiv precomprimarea pana incepe tdierea scad cu
cresterea vitezei de tiiere. Valoarea o, = 25 — 50 N/mm’.
Conform fig.VIL.2. rezulta:
N=F,,sini. +F..cosi, (VI.2.15.)
Forta de frecare laterala, I',, este:

F,=fF, (VI.2.16.)

in care f este coeficientul de frecare intre cutit si material.
Componenta verticala, F»,, a fortci de frecare F, = f N este data de relatia:

sin 2i .

F,, =fNcosi.=f(F., > ¢ 4 Fyycostic) (V1.2.17.)

Forta elementrrd ce produce precomprimarea materialului pe directia
transversala (se vede fig.V1.2.b.), raportata la o unitate de lungime de cutit, este:

chv=gde=gEdhctgiC:EfEdhctgic (V.2.18.)
Componenta verticala va fi:

.. " E 2.
Fey= - tgic jh dh, = o h tg i (V1.2.19.)

Componenta orizontald, F., produce deformarea materialului pe directia
longitudinali. Se considera ci deformarea relativa longitudinala ¢ = gu , unde u
este coeficientul lui Poisson, x4 = 0,08 — 0,1, pentru stratul de furaje fibroase.

Forta elementara orizontala este:

dF,,= ¢, Edh,= » % E dh, (V1.2.20.)
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de unde:

. h 2
Feo=u- [ hedho=p 2% (V1.2.21))
1 0

21

Cunoscand toate acestea, se poate determina forta totald pentru o unitate de
lungime de cutit, care este:

F,=to,+

Eziiz: [tgic+ fsin’i. + 4 (f+ cos’iy)] (VI.2.22.)
1

In relatia (V1.2.22.) primul termen reprezinta rezistenta la taiere, iar al doilea
termen reprezintd rezistentele parazite produse de material la patrunderea lamei
taietoare. In mare parte in cursul procesului de taiere 50 — 70% din energia totald de
taiere se datoreaza rezistentelor parazite, iar acestea sunt semnificativ influentate de
valoarea unghiului de ascutire i.. Micsorarea unghiului de ascutire i, duce la
patrunderea mai usoara a cutitului in stratul de plante [55], la diminuarea frecarilor cu
materialul si la reducerea consumului de energie. Neajunsul al acestui aspect il
reprezintd faptul cd la valori mici al unghiului de ascutire i. se reduce rezistenta
taisului la solicitdri mecanice si creste uzura. Valorile uzuale ale ughiului de ascutire
i. se situeazi intre 20° si 24°.

Fig.V.5. Reprezentarea schematicd a tdierii cu alunecare.

In cazul taierii cu alunecare, fig.V.5., cutitul se deplaseaza atat pe directia
normalia fatd de fibre, cit si pe directia longitudinala.
Din triunghiurile OAB si OAC rezulta:

. 0OA . . OA
== sl tg g T — VI1.2.23
tgie= o5 §1 Bla = o~ ( )
Prin impdrtire se obtine:
Bla = OB _ o5, (V1.2.24)
180, ocC
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de unde:
tg ic =tgiccosy (VI.2.25)

adica iy este mai mic de cat i, prin urmare unghiul efectiv de tdiere este mai mic
decat unghiul de ascutire al cutitului.

(738
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Fig.VI.6. Corelatia intre unghiul efectiv de tdierc si unghiul de ascugire al cufitului,

Micsorarea unghiului de taiere cfectiv are ca rezuitat, micsorarea rezistentei la
taiere prin reducerea rezistentelor parazite. Aceastd micsorare a unghiului de taiere in
cazul taierii cu alunecare se nun:cste transformare cinematica a unghiului de ascutire.

Analizénd relatia (V1.2.22.), observam ci primul termen, in ceea ce priveste
rezistenta la tdiere, depinde de grosimea tdisului. O tiiere ideald se poate obtine cu un
cutit al carui tdis are grosimea t = 1 =2 xm, dar practic un asemenea cutit se uzeazi

foarte repede. Odati cu cresterea grosimii taisnlui creste si consumul de energje.

J) : i . e -
tMa/t]" !

|

¢ / -+ +
L |
{ i :
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0 0.9 O 045 02 0.25 0%
) t{ men]

Fig. VL7. Variatia consumului specific de energie in functie de grosimea (disului.

Variatia consumului specific de energie functic de grosimea tdisului in cazul
tocarii plantelor furajere ierboase la lungimea I, = 24,5 mm este prezentata in graficul

din fig.VL.7. _
In cazul tocérii unui strat gros de tulpini de porumb cu un cutit cu unghi de

ascutire i. = 30°, lucrul mecanic specific de tdiere creste funcijie de grosimea taisului
dupa urmétoarea lege:
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[ =K 7 (Jlem?) (V1.2.26)

unde: - t grosimea taisului in 4 m; - K coeficientul de proportionalitate care variaza
intre valorile 0,12 — 0,2.

Pentru ¢ tdiere buni a furajelor fibroase cu consum de energie relativ scazut si
durata de utilizare a cutitelor acceptabild pentru practica, grosimea taisului trebuie s&
fie intre urmétoarele valori t = 15 — 150 4 m. Conditiile de tiiere se inrautitesc cand
t = 0,5 mm, iar daca ajunge la valori t > 1,5 mm, tdierez inceteazi si este inlocuitd cu
rupere.

Experimental s-a stabilit c# distanta dintre elementele perechii tiietoare, cutit si

contracutit, are influentd asupra energeticii procesului de tiiere, fapt ce reiese din
fig.VL.8.

€
[Maét]

/

0
0 ad 02

3
distonta  dlmm

Fig VLS. Variatia consumului specific de energie in functie de jocul dintre cutit §i contracutit.

Consumul specific de energie creste cu cresterea jocului § Iintre cutit si
contracutit datoritd faptului cd rezemarea tulpinilor de cétre contracutit se face la o
anumitd distanta fatd de sectiunea de tdiere si are loc incovoicrea tijelor. Partea
incovoiatd este strdnsd 1n spatiul ¢, necesitind eforturi suplimeuntare pentru
invingerea frecarilor. Marimea deformatiei la incovoiere a plantelor creste odata cu
cresterea fortei care o produce. Ca urmare, atunci cand rezistenta la taiere creste
datorita tocirii tiisului, vor creste sdgeata la incovoiere a tulpinilor Tn interstifiul activ
si efectul de impanare a cutitului in stratul de material. Jocul & arc o intluenta mai
mica in cazul cutitelor bine ascutite si al plantelor cu tija groasa.

Influenta distantei dintre cutit si contracutit este Jecatd si de forma
contracutitului. Dac3 unghiul de ascutire al placii contratdietoore se micgoreaza, se
reduce si consumul de energie ca urmare a inlaturarii sau diminuérii frecarii parazite
dintre stratul de material indoit pe marginea contracuiitului si strns intre fata
contracutitului si cutit. Totodatd, in cazul placii contratiietoare ascutite, se produce si
o contratdiere a stratului de material, deci o reducere a grosimii lui.
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Consumul specific de energie in procesul de tocare se apreciazd ca scade cu
cresterea vitezei de tdiere. Scdderea este evidentd atunci cind cea mai are parte din
energia consumatd se datoreazda deformarii stratului de material. Reducerea energiei
consumate la cresterea vitezei de tdiere se explicd prin aceea ca tensiunile in locul de
contact dintre cutit si tulpind se transmit cu o anumitd viteza de-a lungul tulpinii,
deformand fibrele nu numai sub tais si in portiunea invecinatid. Pentru aceasta se
consuma energie. Dacd viteza de tdiere creste, numai o mica parte a tensiunilor
reuseste sa se propage longitudinal, iar cea mai mare parte se conrentreaza in jurul
taisului producand ruperea fibrelor. Se apreciaza cé viteza optima de taiere este de 32
—-35m/s.

Dispozitivul de maruntire folosit la remorcile de adunat si incdrcat plante
furajere, trebuie sa indeplineasca urmaétoarele cerinte tehnologice:

» sd asigure maruntirea materialului la lungiriea prescrisa;

» sa realizeze o uniformitate ridicata a lungimii fragmentelor de
material furajer;

» s execute spargerea sau fibrarea fragmentelour de tulpini cu diametru
.are.

Vi.3. Concluzii

Din analiza principalelor studii si cercetari privind tdierea tulpinilor plantelor
agricole utilizate la furajarea animalelor, publicate in literaturd de specialitate, se
desprind urmétoarele concluzii:

1. cunoasterea rezistentei la taiere-maruntire a tulpinilor plantelor furajere este
necesard atdt pentru calculul §i proiectarea riasinilor agricole noi cat si la
exploatarea corecta a acestora,

2. rezistenta la tdiere a tulpinilor plantelor furajere este foarle schinbatoare,
depinzand de soiul plantei cultivate, fazele de dezvoltare ale acesteia,
conditiile de climi si sol, lucrarile agrotehnice aplicate, umiditatea mediului
inconjurator, etc.;

3. tulpinile plantelor furajere au o marc capacitate de a se deforma, sunt
caractcrizate prin neomogenitate ;i anizotropie, din aceastd cauzé este
necesara aplicarea sarcinilor de tiiere cu viteza suficient de mare;

4. marirea capacititilor de tocare-maruntire a plantelor furajere depinde in
primul rand de tipul aparatului de tocat utilizat i nu in ultimul rand de tipul
taierii;

5. studiile efectuate pana in prezent au reusit numai partial sa analizeze
procesul de tiiere a tulpinilor plantelor furajere in corelatie cu toti factorii
de care depinde acest fenomen complex, din cauza mulititudinii acestora
cum ar fi: geometria cutitului, viteza de téiere, fortele de frecare, traiectoria
cutitului, agezarea cutituiui fatd de contracutit, efc.;

6. consumul de energie necesar tdierii este influentat in mare masurd de
parametrii cinematici i construciiv ai cuplului taietor;

7 din cele aritate reiese evident motivul pentru care studiul procesului de
taiere-marumtire al tulpinilor de plante furajere trebuie sa tie continuat, in
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vederea gdsirii celor mai bune solutii de taicre in cazul aparatelor de tocare
ale remorcilor autoincarcitoare fin, pentru a reduce consumui de energie in
procesul de tdiere-maruntire, ce ar insemna implicit reducerca consumului
de carburanti ale utilajelor;

8. din dorinta de a contribui la imbunititirea constructiei de masini agricole si
la dezvoltarea mecanicii agricole ca stiinta, am propus Tmbu-atatirea
procesului de tdiere-mdruntire ce are loc in canalul de transport la remorcile
autoincarcatoare de transportat fan, precum si stabilirea unui profil de cutit
care sd realizeze acest lucru, permitand obtinerea unei tdieri cu consum
minim de energie, indiferent de influente perturbatoare < ~ ar fi variatia
umiditétii, felul furajului si gradul de dezvoltare al plantelor recoltate.

V1.4. Contributii privind determinares profilul cutitului de maruntire in
cazul tdierii cu alunecare

Pornind de la procesul de taiere ce se petrece intr-un canal de alimentare al
unei remorci autoincarcitoare fan [7], [12], se poate afirma cd acest lucru se
reprezentd in mod schematic conform fig.V1.9.

Ay

4

N

Fig. V1.9. Reprezentarea schematicd a procesuliii de tdiere din canalul de alimeritare alunei remarci
auloincarcdtoare fdan.

Toba de tocare, notatd cu 1 este echipatd cu contracutite 2, care sunt de forma
Jiterei ,,u” paralele, asezate astfel incét printre ele sa poata s# treaca cuti.ul propriu-
zis 3, care este asezat in canalul de alimentare 4. Cutitcle de reguld sunt articulate, in
functie de cerinicie tehnologice urmirite se pot iniroduce <au scocte din canal de
alimentare, numdrul lor variaza in stransa legaturd cu:

1 --felul furajului;
2. —umiditatea acestuia in moientu! marun;irii;
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3. — cerintele agro-zootehnice impuse;
4. — modalitatea de conservare al acestuia inainte de a da in consum, etc.

Acest sistem de articulare 5, permite totodata salvarea de ia distrugere sau
avarierea cutitelor caz de patrundere in canalul de alimentare a unor piese metalice si
a pietrelor sau alte materiale dure.

Rotatia tobei de tocare se noteazd cu w, iar razele sunt dupa cum urmeaza R

raza tobei de tocare echipat cu contracutit, r reprezinta raza tovei propriu-zisa.
In cazul rotirii iobei, contracutitul apucd materialul furajer si tinde si treaca peste
cutitul asezat in canalul de alimentare. Procesul de tdiere se desfasoard in conditii
bune daca se realizeaza deplasarea cutitului atat pe divectia radiald, cét si pe direciia
transverse'a, ceea ce reprezinti de {apt tdierea cu alunecare.

Dupa stabilirea tipului de taiere, trebuie sa stabilim si profilul cutitelor care ne
va permite executarea regimului de lucru ales.

Analizand miscarea unui punct material [45], [77] care se deplascaza pe taisul
cutitului, fortat de contracutit, intr-un sistem de ccordonate XOY, ¢ centrul ales in
centrnl de rotatie a tobet de tocare [7}. [17:

- se realizeazi tiierea cu alunecare daci la fiecare deplasare unghiulard d6
are loc o deplasare radiala do:

L) C
asd

(VL4.1.)

- k este n valoare constanta, reprezenia factorul de taiere cu alunecare;

do = k-‘;—‘s, (VL4.2))

inmultind egalitatea de mai sus cu dt, se obfin:

ﬁa’z‘-—k—ci(—g— V1.4.3
ir s (V14.3.)
odt = %‘5, (VL1.4.4))

unde: o este viteza unghiulara a tobei;

5 este lungimea misuratid din punctul O (centrul axelor de coordonate ce
coincide cu centrul de rotatie a tobei) pand la punctul material care s-a deplasat pe
taisul cutitului;

¢ unghiul realizat in sistemul "e coordonate XOY de punctul material in
timpul deplasarii pe tdisul cutitului socotit de la inceperea tdierii, pand la terminarea
taierii.

Integrand aceastd relatie, se obtine:

i s ds ’
o [dt =k 7‘ (V1.4.5.)

R
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I )
I (V1.4.6.)
0

. k, O - . . . . .
unde: 1 = —lnE, de unde rezultd ecuatia de miscare a punctului material pe taisul
@

cutitului, adicd curba care determina profilul cutitului:

e
0 = Re* (V1.4.7))
o

unde: w =2, =6 =kIn".
i R

In cazul cdnd 8=a =46 =r, unde r este raza tobei (vezi desen expiicativ
fig.V1.9.), ecuatia de mai sus devine de forma urmatoare:

r=Re’, (V1.4.8.)
%: ek (V1.4.9)
N (V1.4.10.)
lnL
R

unde: a reprezinta unghiul maxim la care s =r.

inlocuind in ecuatia ce descrie traiectoria de migcare a punctului material pe

taisul cutitului, se obtine:
‘o

a

5= Re"F — Real") (VI.4.11)
(r % g
n| — a
5o reli) R(RL) , (V1.4.12.)
L
5= R(%)""‘(%) . (V1.4.13)

Obtinand relatia de mai sus, putem sd inlocuim pentru verificarea ei unele
valori cunoscute de la utilajele existente care eu dat re;-ultate bune in exploatare.
Valorile unghiului 8 oscileazi intre & = 0 - 90°, iar in majoritatea cazurilor nu
depaseste 6 = 70°.
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R reprezinta lungimea degetului contracutitului la care se adauga raza r a tobei.
Valoarea lui R oscileaza intre limite largi, de reguli se tine seama de puterea necesara
pentru angrenarea tobei, de felul furajului care urmeazi a fi tocat, de umiditatea
acestuia, etc., astfel R = 250 — 450 mm, valorile tobei de ridicare-tocare de regula se
regasesc intre r = 150 — 350 mm.

Valoarea coeficientului k care tine seama de tipul taierii utilizat in cadrul
procesului de lucru oscileaza intre diferite valori. Acest lucru este firesc, tinand cont
ca este vorba de un raport de forte dintre cele care actioneaza pe verticala asupra
furajului §i cele care actioneazi pe plan orizontal in vederea deplasarii cutitului,
realizand o téiere cu alunecare, care presupune un consum redus de forte, realizarea
taieturii facandu-se continuu, fara socuri si vibratii.

Acest lucru ne permite construirea unor utilaje cu capacitate de lucru sporite,
pastrand nealterat calitatea impusa de cerintele agro-zootehnice.

Se poate observa cd valorile extreme a lui s oscileaza intre maxima, cand 6 =
0, 6 = R; minima atinge la valoarea « =6, s =r.

Reprezentand grafic aceste valori, figura V1.10., tindnd seama de plajele de
variatie ale acestora, se reuseste obtinerea §i construirea profilului cutitului. Pentru
fiecare valoare exacta a lui R si r, socotind valorile lui k se va trasa o familie de curbe
pentru variatii unghiulare 8de la 0 - 90°.

360 . S

0 10 . 30 {0 | 60 10 80 g0
unghi gr))
Fig VI.10. Reprezentarea graficd 6 = f ©) .
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VLS. Concluz..

Cercetirile teoretice §i exporimentale de laborator efectuate in scopul realizirii
unui profil de cujit universal utilizabil, care si faca fata tuturor cerintelor impuse din
punct de vedere tehnic 1 agro-zootehnic in conditiile de taiere cu alunecare, au fost
finalizate cu obtinerea unui profil care are urmétoarele avantaje in exploatare:

» datoritd consumului mic de forta de taiere specifici pe unitate de
suprafatd, in functionarea utilajului se realizeazi uir consum miiiim
de combustibil, fatd de utilaje asemanatoare care nu utilizeaza acest
tip de cutit;

» s-a corelat nrofilul cutituiui si a taisului cu dimensiunile constructive
de baza (R, r, k, etc.);

» s-a redus considerabil socurile produse in timpul executarii tdierilor
in canalul de alimentare al utilajului, deoarece taierea se realizeaza pe
intreagd lungime a cutitului, prin deplasarea continui a materialului
furajer pe taisul cutitului, totodatd existdnd si o fortd de presare
perpendiculara pe taisul cutitului (tdiere cu alunecare);

» eliminand socurile se reduce posibilitatea aparitiei vibratiilor atat de
daunitoare mecanismelor care ii intrd in componenta utilajului de
adunat, ridicat, maruntit si transportat furaje fibroa-e;

> se elimind timpul alocat schimbarii cutitclor, in functie de tipul si
umiditatea furajului de adunat si idruntit, iar numarul reascutirilor
cutitelor se reduce considerabil;

» nu in ultimul rdnd se obtine un furaj marurtit i1a lungimi
corespunzitoare cerintelor si standardelor agro-zootehnice moderne.
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Capitolul V1.

C!*]RCETARI EXPERiMENTALE ASUPRA ORGANELOR DE TAIERE-
MARUNTIRE A FURAJELOR FIBROASE UTILIZATE LA REMORCILE
AUTOINCARCATOARE DE TRANSPORTAT

VIIL.1. Obiective urmarite in cadrul cercetiirii experimentale

In procesul de recoltare a furajelor fibroase o cerintd importanta si de loc de
neglijat este indruntirea corespunzitoare a furajelor fibroase care intra direct sau
indirect In componenta hranei animalelor, indiferent dacd este vorba de furajc
fibroase proaspete, cu un grad de umiditate ridicat sau despre furaje vestejite sau
chiar uscate.

Gradul de maéruntire a furajelo: influenteazd in mod hotiritor viteza de
asimilare de catre animale a nutretului administrat, implicit sporui in greutate al
acestora, deci implicit, rentabilitatea de functionare a fermei respective de bovinc si
nu numai.

furajelor fibroase, cu precddere prin utilizarea a cutitelor multiple asezate pe mai
multe randuri in canalul de alimentare ale remorcilor autoincarcatoarc tan.

Aceste solutii tehnice insa prezintd si anumite dezavantaje in exploatare de zi
cu zi ale utilajelor de acest gen, cum ar fi:

e randamentul de lucru scazut datoritd frecventei mari de opriri pentru
reascutirea cutitelor de maruntire;

e pretul de cost ridicat al utilajelor de acest tip, din ca'tza utilizarii in lucru a mai
multor tipuri de cutite, cum ar fi pentru tdierea — maruntirea a furajelor verzi, a
celor vestejite sau chiar a celor uscate la soare;

e scoaterea si reintroducerea, respectiv manipularea acestor cutite cu un grad
ridicat de dificultate si consum ridicat de timp;

e consumul de carburanti ridicat, datorita alegerii neadecvate a tipului de cutit;

e aparitia vibratiilor nedorite, care duc la cazuri de rupere a unor parti al
utilajului care iese din uz pentru perioada de reparatii si remedieri;

e utilizarea cutitelor de bun calitate, confectionate din oteluri speciale foarte
costisitoare; etc.

Pentru a contracara toate aceste neajunsuri piezentate mai sus, am efectuat
unele cercetdri teoretice, in trma céreia a rezultat un profii de cufit universal, care
prezintd avantajul de utilizabilitate generala.

Profilul lui esie asa conceput incd din faza de proiectare incit sd faca fafa
cerintelor de maruntire — idier a tuturor tipuri de furaje fibroase utilizate in hranirea
efectivelor din zootehnii, indiferent de gradu! de umiditate ale acestora.

In cadrul cercetdrilor experimentale am efectuat o serie de incercéri de taiere -
miaruntire pe diferite tipuri §i feluri de furaje fibroase in vederea stabilirii
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corectitudinii in ceea ce priveste rezultatele cercetirii experime.itale si forma reali a
cu;itulgi obtinut in urma cercetérilor.

In acest scop am conceput, am pro.ectat si am executat un stand de incercari la
tdiere in cadrvl laboratorului, unde am uiilizat diferite forme de cutite, pentru
determinarea energiei specifice necesare taierii a diferitelor tipuri ic turaje fibroasc.

VIL.2. Echipamentul proiectat, exccutat si utilizat in cadru! cercetiarilor de
laborator

In vederea efectudrii incercarilor experimentale de Iehorator nentru atestarea
utilitatii si viabilitatii profilului de cutit proiectat, a fost necesar conceperea si
realizarea unui stand de Incercari, unde se putea efectua taieturi succesive, repetate cu
cutite cu diferite forme si unghiuri de ascutire, unde sectinnea epruvetelor de furaje
fibroase raménea constanta §i masurabild tot timpul. Schema de functionare efectiva
este redata in fig. VII.1.

O alta cerinta o reprezenta usuiinta, simplitate: si nu in ultimul rdnd, siguranta
de prindere a cutiteior de diferite forme ale taisurilor lor. Elementul de baza ale
incercarilor experimentale de laborator a fost ales ciocanul pendul Charpy [90],
pentru care am conceput §i realizat un dispozitiv-suport special pentru prinderea
usoara a cutitelor, respectiv a eprmetelor.

Acest suport permitea fixarea s1 despriniderea cutitelor cu usurintd 3i asigura
rigidizarea acestuia in timpul deruldrii experimentului de iaborator Uispozitivul de
prindere-fixare a cutitului este alcdtui dintr-o placd metalica de forma identicd cu
profilul pendulului. Rigidizarea acestei placi (suportul cutitului) de profiiul
pendulului sa realizat prin aplicarea a patru cdlcdie de fixare, sudate de suprafata
placii.

Pe suprafata discului am rigidizat prin sudare cu a.c electric, patru cleme
elastice de prindere, care servesc la rigidizarea cujitnlui de tiiere si maruntire in
timpul determinari!or, dar totodatd permite o schimbare usoara al acesti*a,

Echilibrarea accesoriilor aplicate pe suprafata profilului pendulului sa realizat
cu mare atentie, concomitent cu Inregistrarea acestor valori. Greutaten bratului de
ciocan initie!d de 2074 g. a ajuns dupa montarea dispozitivului de fixare a cufit-lor la
2530 g., Insa echilibrarea era asa de atent aleasa incat nu a modificat semnificativ
centrul de greutate al acestuia.

O altd necesitate stringentd s-a dovedit si asigurarea unei distante oarecare
dintre cutit si ciocan, nerespectarea acestei cerinte, de evacu rea partii detasate prin
tiiere din lungimea epruvetei, automat dvcea la blocarea cutit.ilul de tdiere in
materialul furajer utilizat ca epruvetd de incercare.

In vederea realizarii unei prinderi corespunzitoare a epruvetei de material
furajer si asigurarea unei sectiuni de taiere consian'? pe tot parcursul determindriior
am conceput si amn realizat si o menghind simpld de prindere, cu trei pereti rigidizati
si al patrulea 1n0bil. Asttel am asigurat o sectiune transversald a epn: ‘etei constanta
si masurabila. Peretele mobil al menghinei se actiona cu un surub de presare, iar
alimentarea menghinei era posibila prin detagarea completd a peretelui mobil si al
suportului acestuia prins in suruburi de rigidizare.
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Schita ciocanului-pendu! Charpy se prezintd in fig.VII.2., care ne permite
determinarea simpla a energiei specifice consumata la tiierea epruvete’ de furaje
fibroase si datele tehnice legate de acest dispozitiv fo asit in  determinarile
experimentale realizate in cadrul laboratorului se prezint? asttel:

c.ocan

——— {Oovire
L .
reazeme -l : —m

epruveta

Fig. VII 1. Schema de principii a incercdrii.

Fig VII.2. Schema de functionare a cio-anului Charpy.

unde: | — distanta de la axa de rotire + suspendare la centrul de taiere a lamelor de
cutit, in cazul nostru 1 = 0,380 m;

l; — distanta de la axa de rotire — suspendare la centrul de greutate, care are
urmatoare valoare ;= 0,335 m;

& — unghiul de lansare a ciocanului, in cazul de fatd & = 1300;

B — unghiul pozitiei maxime a ciocanului dupa tdierea epruvetei, valoare cititd
pe ecranul gradat al aparatului;

H — indltimea de lansare a ciocanului;

h — iniltimea la care se ridici ciocanul dupi tiierea epruvetei
In cazul sus amintit pentru pozitia de echilibru a ciocanului rendul oste satisficutd
conditia ca:

Gl+£G ] (VILZ.1)
unde: G, — greutatea ciocanului;
G — greutatea ciocanului redus in centrul de percutie
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Energi~ consumati la taierea unei epruvete de material furajer fibros este determinati
prin calculul diferentei dintre energiile potentiaie ale ciocanului pendul Charpy in
pozitia initia'i si finala.

Calculénd valoarea inaltimilor H si h, obtinem:

H=1+1; sin(¢-90% =1, (1 - cosa) (VII 2.2.)
h=1, -1, cosp=1, (1 - cosP) (VII.2.3))

din aceste doua relatii, rezultd valoarea euergiei W consvmati I tiierea epruvetei de
furaje fibrease:

W =G |y (cosR - cosi) (V1.2.4))

Cu ajutorul acestei valori de energie consumate la taiere calculate cu relatia de mai
sus, putem determina cu usurintd si valoarea energiei specifice utilizati la tiierea
unitatii de suprafat:

Wg = W/S() (VII25)
unde: Sp — suprafata sectiuni epiuvetei de material fui ‘er fihros.

Cunoscérd valorile unghiurilor, respectiv a greutatea ciocanului si luiigimea de
la ax de rotatie pana la centrul de taiere (valori determinate in cadrul experimentelor
de laborator), putem obtine valorile enerpiei si energiei snecifice de tiiere pentru
fiecare tdieturd in parte. Aceste valori calculate si intabelate se pot reprezenta si
grafic.

V11.3. Metodica incercirilor experimentaie a cutitelor utilizate la maruntirea
furaielor fibroase

Modul de lucru in cadru! experimentelor de laborator cu ciocanul-pendul
Charpy si epruvetele de material furajer fibros, practic se desfasoare dupa cum
urmeaza:

1. se pozitioneazd acul indicator la valoarea zero de pe cadran cu
ciocanul lasat liber in pozitie de echilibru static;

2. se ridica ciocanul si se fixeaza in . ilcdiele de <guranta, se aseaza in
suport cutitul ales;

3. se aseazd epruveta de material fuiajer "thros pe reazemul aparatului,
astfel ca un capat al acesteia sa fie prins in menghin4, iar al doilea
capat sa fie liber, se masoare dimensiunile epruvetei cu ajutorul unui
subler, se realizeaza ajustiri cu surubul entral daca este cazul;

4, se declangseaza caderea;

dupa taierea epruvetei se opreste ciocanul si se citesc de pe cadran
, nlorile indicate Je ac;

(9]
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6. se aduna materialul furajer méaruniit prin tdieri repetate in capsule. in
vederea stabiliri giadului de umiditate . epruvetei utilizat.

Aceste incercari s-au realizat in mod repetat pentru cutitc cu ungmiul 'e taiere
situat intre limitele: 0%, 20°, 25° respectiv 30", iar unghiul de ascutire a taisului de 20°.
Factorul de tdiere cu alunecare reprezintd tangenta unghiulard de tdierc si a avut
valorile k = 4,57 pentru a = 30"; k = 0,46 pentru a = 25" i k = 0,36 pentri u = 20",

Experimentul de laborator a fost realizat pe epruvete de material furajer fibros
ce se utilizeaza cu precadere in zootehnie pentru furajaica efectivelor de animale. Am
folosit astfel lucerna, in cele doua variante disponibile la momentul dat (in stare
preaspdtd, imeaiat dupa tdiere §i in stare vestejitd), respectiv tuipini de porumb
fraged, de floarea soarelui si iarba de pajiste lolium proaspat recoltate si am facut
unele incercari si pe paie uscat de grau. Dupid fiecare tdiere executatd am adunat
materialul detagat s1 am procedat la determinarea umiditatii epruvatei.

Materialul furajer fibros, detasat prin taiere de cutit a fost agezat in creuzete,
cantdrit, uscat in etuva, dupa care a fost din non cantarit. Datele asttel obtinute au tost
tabelate. Tot in aceste tabele sunt trecute si vaiorile indicaie de acul pe cadranui
gradat, ori de céte ori se efectuat tdieri. Cu fiecare profil de cutit s-a realizat mai
multe determindri. tocmai in vederea asigurdrii unei acciete in prelucrarea si
inicipretarea rezultatelor obtinnte pe baza ncercarilor experimentale ' 2 laborator.

VIV.4. Analiza dateior obtinute in urma determinérilor efectuate in cadrul
laboratorvivi

In urma determindrilor experimentale de laiorator efectuite cu ajutorul
ciocanului-pendul Charpy simuland tdierea reala a {uraje' r fibrnase ce se realizeaza
de citre cutitele de maruntire ale maginilor de adunat turaje din brazda in timpul
exploatdrii al acestuia, constatim cd se realizeazd o simulare aproape perfectd a
fenomenelor ce se petrec in realitate. _

Aici, mi refer la procesul de maruntire — tiier~ care este realicat de cutite,
existente in numdr mai mare sau mai riic, in interiorul canalul i de alime:..are, parte
constructivd a remorcilor autoincircitoare de transportat fin, cutite care realizeaza
taieri de diferite tipuri, in functie de tipul furajului, mclul de agezare a brazdei de
furaje in clipa patrunderii in canalul de alimentare, gradul umiditdtii al acestuia,
modul de asezare a cutitelor in canal, profilul liniei de tdiere aie acestora, unghiui de
ascutire, materialul utilizat la confestirnarea cutitului, frecventa ascutirii, etc.

Pastrand unghiul de ascutire la 20", incercam rand pe rAnd cutite cu diferite
unghiuri de inclinare a taisului, in vederea determinéri energiei specifice ia idiere.

Acest= incerciri expeiimentale de laborator ar trel'vi s& ne indice profilul ideal
al unui cutit care in cazul in care am calculat corect trebuie sA fie similard cel care
am obtinut din calcule.

Materialele furajere utilizate pentru epruvete de incercare sunt urméatoarele:

¢ lucerna proaspat recoltatd,
o lucerna vesteiitd,
o ,olium;
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® paie uscat de grau;
e tulpiii.i de porumo;
e tulpina de tloarca soarelui.
Rezultatele ¢otinute sunt trecute in tabelele dupa cum urmeaza:

Rezultatele experimentale obtinute la tiierea epruvetci de lucernd proaspiti . Cutit cu unghi de
tiiere 0°, unghi de ascutire 20°

Tabelul VII.1.

Nr. | Dimensiunile | Unghiul Ni. | U; | Energia | Eneraia | Obscrvatii
crt. | epruvetei | indicator | creuzet | % | necesara | specifica
(mm /mm) | cadran(’) | utilizat taier1 (J) | taieri
(J/em?)
1 27*%27 117 50 |84 1,5/ 0,58 Vartul
2 27*27 117 50 84| 1,57 0,58 tijei cu
3 27*27 16 50 185 1,70 0,53 frunze
4 27*27 114 44 |80 1,96 0,73 Tije cu
5 27*27 112 44 791 2,23 0,82 {1 nze
6 27%27 113 44 178 2,09 0,78
7 27%27 113 27 |77 2,09 0,78 Tije la
8 27%27 109 27 {771 2,64 0,98 | nivelul de
9 27727 109 27 (76| 2,64 0,98 reccltare

Rezisltatele experimentale obtinute la tiierea epruvetei de lucernd proaspatd. Cutit cu unghi de
tiiere 0°, unghi de ascutire 25°

Tabelul VII. 2.

Nr. | Dimensiunile | Unghiul | Nr. | U, | Energia | Energia | Observatii
crt. | epruvetei indicator | creuzet | % | necesar? | specifica
(mm /mm) cadran(®) | utilizat titeri (J) | tdieri
(J/em?) )

1 27%27 112 52 |85 2,23 0,82 Varful

2 27*27 1i2 52 |85 2,23 0,82 tijei cu

3 27%27 111 52 (84| 2,36 0,87 frunze

4 27*27 110 58 |79 2,50 0,93 Tije cu

5 27%27 110 58 78 2,50 0,93 friunze

6 27%27 109 58 |79] 2,64 0,98

7 27%27 105 59 78] 3,19 121_8__ﬁ Tije la
K 27*27 103 59 |76] 3,47 1,29 | nivelul de

9 27*27 101 59 (76| 3,76 1,31 recoltare
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Rezultatele experi-ientale obtinute la tidierea epruvetei dr lucernd ; vaspdta. Cutit cu unghi de
tiiere 0°, unghi de ascutire 30’
Tabelul VIL.3.

Nr. | Dimensiunile | Unghivl | Nr. |17, Energia | Energia | Observatii
crt. | epruv~tei | indicator | creuzet | %6 | necesard | specifica
(mm /mm) | cadran(®) | uuilizat (aies. (J) | taieri
(J/om?)
l 27*27 104 45 {85, 3,33 1,23 Varful
2 27*27 103 45 |85| 3,47 1,29 | tijeicu
3 27*27 103 45 |84| 347 1,29 | frunze
4 27*27 99 85 |79 404 T 150 Tije cu
5 27%27 97 85 [79] 433 | 1,60 frinze
6 27*27 95 85 |78] 4,62 1,71
7 27%27 94 9 |78 4,62 1,76 Tije la
8 27%27 94 9 |77 4,62 1,76 | nivelul de
9 27%27 92 96 |75! 5,05 1,87 recoltare

Rezultatele experimentale obtinute la tdierea epruvetei de lucernd veste;'ta. Cutit cu u::ghi de
tiiere 0°, unghi de ascutire 20°
Tabelul VII.4.

Nr. | Dimensiunile | Unghiul | Nr. | U;| Energia | Energia | Observatii
crt. | epruvetei | indicator | creuzet | % | necesard | specificd
(mm /mm) | cadran(’) | utilizat taieri (J) | tdieri
(J/em?)
1 27%27 105 23 {71} 3,19 1,i8 Vartul cu
2 27%27 104 23 |69, 333 | 1,23 frunze
3 27*27 104 23 68| 3,33 1,23
4 27%27 101 14 691 3,76 1,39 Tije cu.
5 27%27 101 14 68| 3,76 1,39 frunze
6 27*27 100 14 (66| 390 1,44 ]
7 27%27 98 13 |62, 4,19 1,55 ; Tiela
8 27%27 98 13 61 4,19 1,55 nivelul de
9 27*27 96 13 59| 4,19 | 1,66 cecoltare
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Rezultatele experinentale obtinute la tiicrea epruvetei de lucernd vestejita. Cutit cu unghi de
tiiere 0°, unghi ¢» ascutire 25°

Tabelul VIIL.5.

Nr. | Dimensiunile | Unghiul | Nr. | U, | Energia | Energia | Observatii
crt. | epruvetei | indicator | creuzet | % | necesara | specifica
(mm /mm) | cadran(’) | utilizat tateri (J) | taieri
(J/em?)
P 27*27 100 72 [70] 3,90 1,44 Vartful cu
2 27%27 98 72 {69 4,19 £,55 frunze
3 27%27 99 72 68| 4,04 1,50
4 27%27 95 54 169, 4,02 1,71 Tulpina
S, 27*27 95 54 | 67] 1,62 1,71 cu finnze
6 27*%27 93 54 [67] 4,90 1,82
7 27*27 92 46 62| 5,05 1,87 ' Tulpini la
3 27%27 90 46 | 62| 5,34 1,98 | nivelul de
9 27*27 89 46 60| 5,49 2,03 | recoltare

Rezultatele experimentale obtinute la tdierea epruvetei de Iucern? vestejiti. Cutit cu unchi de
tiiove 0°, unghi de ascutire 30"

Tabelul VIL6.
Nr. | Dimensiunile | Unghiul | Nr. |U,| Energia | Energia | Observatii
crt. | epruvetei | indicator | creuzet | % | necesara | specificd
(mm /mm) | cadran(®) | utilizat taicri (J) | taieri
N (J/em?)

1 27*27 94 94 69! 4,70 1,76 Vartful cu

2 27%27 93 94 69| 4,90 1,82 frunze

3 27%27 93 94 1691 4,90 1,82

4 27%27 92 78 | 68| 5,05 1,87 Tulpina

5 27*27 90 78 68| 5,34 1,98 cu frunze

6 27%27 Q) 78 |66 5,34 1,98

7 27%27 88 73 (63| 5,63 2,09 | Tulpini la

8 27%27 88 73 62| 5,63 2,09 | nivelul de

9 27%27 88 73 {60 5,63 2,09 recoltare
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Rezultatele experimentale :btinuto la tdierea epruvetei de paie de griu. Cutit cu iinghi de tiiere
0, unghi de ascutiv> 20°
‘labelui VIL7.

Nr. | Dimensiunile Unghiul | Nr. |U,| Energia | Energia | Observatii
crt. | epruvetei | indicator | creuzet | % | necesara | specifica
(mm /mm) | cadran(®) | utilizat tateri (J) | tdieri
(J/em?) |
1 27*27 90 27 5 5,34 1,98 Tije
2 27%27 89 27 5 5,49 2,03
3 27*27 89 27 5 5,49 2,02
4 27*27 87 35 5 5,78 2,14 Tije
[ 5 27*27 85 35 6 6,07 2,25
6 27*27 86 35 16| 592 2,19
7 27*27 84 44 7 6,21 2,30 Tije
8 27*27 84 44 7 6,21 2,30
9 27*27 82 44 8 6,50 2,41

Rezultatele experimentale obtinute la tdierea epruvetei de paie de grau. Cutit cu unghi de tdiere
0" unghi de ascutire 25"
. Tabelul VIL.§.

Nr. | Dimensiunile Unghiul | Nr. |U,| Energin | Energia | Observatii
cr epruvetei | indicator | creuzet | % | necesard | specifica

(mm /mm) | cadran(’) | utilizat taieri (J) | tdierl

L (J/lem®) | B

1 2727 88 13 4 5,63 2,00 | Tie
2 27%27 86 13 5 5.92 2,19
3 27%27 86 13 5 5,92 2,19
4 27%27 83 14 6 6,36 2,35 Tije
5 27*27 82 14 6 6,50 2,41
6 27%27 80 14 7 6,79 2,51
7 27%27 79 23 7 6,93 2,57 Tije
8 27*27 79 23 7 6,93 2,57 |
9 | 27*27 79 23 | 7] 6,93 2,57 |
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Rezultatele experimentale obtinute la tdierea cpruvatei de paie de gran. Cutit cu ungii de tiiere
0’ unghi de ascutire 30°

Tabelul VII.9.

Nr. | Dimensivnil | Unghiul Nr. U | Energia | Encigia | Oh<ervati
crt. | eepruvetei | indicator | creuzet | , | necesar | specific i

(mui /mm) | cadran(®) | utilizat | % | # taieri | a taieri |

(J) | (Jlem?)

1 27*27 83 45 51 6,36 2,35 Tije
2 27%27 82 45 51 6,50 2,41 |
3 27*27 83 45 5, 6,36 2,35
4 27*27 8. 46 5| 6,64 2,46 Tije
5 27%27 80 46 6| 6,69 2,51
6 27%27 79 46 6| 693 2,57
7 27*27 79 50 71 6,93 2,57 Tije
8 27*%27 75 50 71 7.50 2,78
9 27*%27 75 50 8| 7,50 2,78

Rezultatele experimentale obtinute la tiierea epruvetei de lolium. Cutit cu unghi de tiiere (”,
unghi de ascutire 20°

Tabelul VI11.10.

Nr. | Dimensiunile | Unghiul | Nr. | U, Energia | Energia | Observatii
crt. | epruvetei | indicator | creuzet | % | necesard ; specifica
(mm /m.n) | cadran(’) | utilizat taieri (J) | taieri
(Vem?)
1 27%27 28 30 |71, 4,19 1,55 1ulpini gi
2 27%27 97 30 |169] 4,33 1,60 frunze
3 27%27 96 30 [69] 44" 1 1,66
4 27*27 95 48 (64| 4,62 1,71 Tulpini si
5 27*27 93 48 163 | 4,90 1,82 frunze
6 27%27 91 48 |60| 5,20 1,92
7 27*27 8¢ 90 59 5,49 2,03 Tulpini si |
8 27*%27 89 90 57 5,49 2,03 | frunze
9 27*27 88 90 |55} 5,63 2,09 |
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Rezultatele experimentale obtinute la tdic-ea epruvetei de lolium. Cofit cu unghi de tdiiere 0°,
unghi de asc-tire 25°

'l'abelu_l VILLL.

Nr. | Dimensiunile | Unghiul | Nr. | U, Energia | Energia | Observatii
crt. | epruvetei | indicator | creuzet icceesara | specifica

(mm /mm) | cadran(®) | utilizat taieri (J) | tdieri

(4/cm?)

1 27*%27 91 24 |70 5,20 1,92 | Tulpini si
2 27%27 89 24 170 549 2,03 frunze
3 27%27 89 24 165| 5,49 2,03
4 27*27 87 21 62| 5,78 2,14 | Tulpini si
5 27%27 87 21 63| 5,78 2,14 anze
6 27%27 87 21 63| 5,78 2,1+
7 27%27 86 28 |59 5,92 2,19 | Tulpini si
8 27%27 86 28 58 5,92 2,19 frunze
9 27%27 85 28 | 57| 6,07 2,25

. 3 oxs [ o . . - )
Rezultate!c experimentalc obtinute la tiierea epruvetci de lolium. Cutit cu unghi de tdiere V",
ungh: de ascutire 30

rabelul VII.12.

Nr. | Dimensiunile | Unghiul Nr. | U;| Energia ' Energia | Observatii
crt. | epruvetei | indicator | creuzet | % | necesara | specificd
(mm /mm) | cadran(’) | utilizat taieri (J) | taien
(J/em?®)
] 27*27 87 92 |72] 5,78 2,14 Tije si
2 27%27 85 92 70| 0,07 2,25 frunze
3 27%27 g6 92 169, 592 2,i9
4 27%27 84 68 |61 6,21 2,30 Tije si
5 27%27 84 68 61 6,21 2,30 frunze
6 27*27 83 68 160 6,36 2,35
7 27*%27 82 37 |60 6,50 2,41 Tije st
8 27*%27 82 37 58] 6,50 2,41 frunze
9 27%27 82 37 156| 6,50 2,41
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Rezultatele experimentale obtinute la taterea epruvctei de porumb proaspat. Cutit cu unghi de
tiiere 0°, unghi de ascutire 20’

Tabelul VII.13.

T

Nr. | Dimensiunile | Unghiul | Nr. | U, Energia | Energia Observayii
crt. | eptuvetei | indicator | creuzet | % | necesard | specif~a
(mm /mm) | cadran(’) | util; zat taier: (J) | taieri
(J/em?)
1 27%27 109 44 89| 2,64 098 | Tijesi
2 27*27 108 4 189 2,77 1,03 frunze
3 | 2727 108 44__[88] 277 | 1,03 |
4 27%27 106 45 85| 3,05 1,13 Tiic 5,
5 27%27 105 45 84| 3,19 1,18 frinze
6 27*27 105 45 (84| 3,19 1,18
7 27*27 101 46 | 73| 3,76 1,39 Tije si
8 27*27 100 46 | 73] 3,90 1,44 tfrunze
9 27*27 95 46 (73| 4,04 1,50

Rezultatele experimentale obtinute la taterea epruvetei de porumb proaspat. Cutit cu unghi de
tiiere 0°, unghi de ascutire 25"

Tabelul VII.14.

Nr. | Dimensiunile | Unghiul | Nr. | U, | Energia | Energia | Observatii
crt. | epruvetei | indicator | creuzet | % | necesara | specifica
(mm /‘mm) | cadran(®) | utilizat taieri (J) | tdjeri
(J/em?)
1 27*27 102 i3 |89 3,6l 1,34 | Tijesi
2 27%27 101 i3 89| 3,77 1.39 frunze
3 27%27 101 13 |88 3,77 1,39
4 27%27 99 14 85| 4,04 1,50 Tije si
5 27*27 98 14 184 4,19 1,55 frunze
6 27%27 99 1183 4,04 1,50
7 27*27 98 27 |74 4,19 1,55 Tije si
8 27%27 97 27 73] 433 1,60 frunze
9 27*27 97 27 |73, 4733 1,60 |
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Rezuitatele experimentale obtinute la tiierea epruvetei de porumb proaspit. Cutit cu unghi de
tiiere 0, unghi de ascutire 30°

‘ ) Labolul VILTS.
Nr. | Dimensiunile | Unghiul | Nr. | U, | Energia | Energia | Obseivatii
crt. | epruvetei | indicator | creuzet | % | necesard | specifica

(mm /mm) | cadran(’) | utilizat taieri (J) | tdieri

(J/em?)

1 27%27 101 73 (89 3,76 1,39 Tije si
2 27*%27 99 73 891 4,04 1,50 frunze
3 27*27 99 73 |89 4,04 1,50
4 27*27 97 72 | 84| 4,33 1,60 [ije si
5 27*27 96 72 185 4,47 1,66 frunze
6 27%27 96 72 84| 4,47 1.66
7 27%27 93 78 {74 790 1,82 Tije si
8 27*27 94 78 |72 4,i6 1,76 | frunze
9 27%217 93 78 |72 4,90 1,82

Rezultatele - <perimentale obtinute la tTierea epruvetei de floarea soarelui prenspiti. Cufit cu
unghi de tiiere 0°, unghi de ascutire 20’

Tapg_ltll VII.16.

Nr. | Dimensiunile | Unghiul | Nr. | U; | Energia | Energia | Observatii
crt. | epruvewei | indicator | creuzet | % | necesara | sp~ificd
(mm /mm) | cadran(’) | utilizat taieri (J) | taieri
. (J/em?)
1 27*27 105 27 [90| 3,19 1,82 Cu
2 27%27 103 27 |89 347 1,29 | precidere
3| 27*27 104 7 188] 333 | 123 razlot
| frunze
4 [ 27*27 100 13 (85| 3,90 | 144 | Cu
5 27*27 160 13 |84 3,90 1,44 l"'f;:d?'e
6 27%27 99 7 ]84 4,4 1,50 rizlet
frunze
7 27%27 908 | 14 [73] 4,19 1,55 Cu
8 27*27 98 13 73] 4,19 1,55 P"fiszdfre
9 27*27 95 14 |72 40 1,71 ciizlet
frunze
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Rezultatele experimentale obtinute la tdierea epruvetei de floarea soarelui proaspdt*. Cufit cu
unghi de .iiere 0°, unghi de ascutire 25"

iabelul VII.17.

Nr.

Dimensiunile | Unghiul | Nr. | U, Energia | Energia | Observatii
Cit. | epruvetei | indicator | creuzet | % | nccesari sp.ecifica
(mm /mm) | cadran(®) | utilizat thieri (J) | taieri
| (J{cmi) -
1 27%27 97 | 73 |90 4,33 1,60 Cu
2 27*27 95 73 (89| 4,62 1,7] | precidere
3 27527 96 73 |89] 447 1,66 ritrlet
| ) fru...ze
4 27%27 95 78 186 4,62 1,71 Cu
5 27%27 94 78 |85] 4,7¢ 1,76 Prfi‘;i‘;‘i’m
27%27 93 78 183 4,90 1,82 rizlet
frunze
7 27%27 94 94 72| 476 1,0 Cu
8 | 27*27 93 94 721 490 1,82 f"ff;i‘;?'e
9 | 27*27 91 94 1721 5,20 1,92 rizlet
f l | frunze

K zzultatele experimentale obtinute la tiierea epruvetei de floarea soarelui proaspé:i. Cutit cu
unghi de tiiere 0°, unghi d- ascutire 30°

Tabcial VII.18.

Nr. | Dimensiurile ! Unghiul INr. | U; | Energia | Energia | Observatii
cri. | epruvetei | indicator | creuzet | % | necesard | specifica
(mm /mm) | cadran(’) | utilizat taieri (J) | tdieri
(J/em?)
1 27%27 93 58 (90 4,90 1,82 Cu
2 27%27 92 58 (88| 5,05 1,87 Prf}‘;ad*}*'e
3 27%27 92 58 |88] 5,05 1,87 rg;j;
frunze
4 27*%27 89 72 |86 5,49 2,03 Cu
5 2727 88 72 86| 563 | 2,09  Precidere
6 27%27 86 72 [81] 5,92 2,19 r;zléi
frunze
7 27*27 87 21 741 5,78 2,14 Cu
8 27%27 87 21 |73 5,78 2,14 Prf;;‘:d'ifre
9 27*77 85 Zi 72 6,07 2,25 r;zlz'g
i ! fljllll?.e

Din cele prezentate mai sus, reiese, ¢ cele mai bime rezultate din punct‘de
vedere al consumului de energie necesara tédierii epruvetelor de furaje fibroase au tost
realizate la utilizarea cutitelor cu unghiul de ascutire de 20°, iar in cazurile in care am
crescut valoarea unghiului de ascutire la 25", respectiv la 30°, aiu avut de aiace cu
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resterea semnificativd a consumului de energie la tiierea efectuatd pe esantioane de

pruvete.

In continuare, pastraim valoarea de ascutire cea mai convenabila obfinutd prin
ncercarile de laborator efectuate, adicii unghiul de #scutire rimane la valoarea de 20°
1 modificdm unghiul de inclinare a cutitului, astfel incét sa se realizeze un proces dc
iiere efectiv cu alunecare. Tot in aceeas manierd ca pand acim, vom proceda la
ilerea epruvetelor din materiale furajere fibroase, cu dJeosebi~a ca se modifica
mghml de inclinare a cutitului de tdiere, luand valori succesive de 20°, 25° respectiv

0°. Aplicand cele menticnate, obt’ -~m urm3ioarele valori experimentale

Rezultatele experimentale obtinute la tazerea epruvetei de Iucerna proespatd. Cutit cu unghi de
tiiere 20°, unghi de ascutire 20°

Tabelul VII.19.

! Nr. | Dimensiunile | Unghiul Nr. | U;| Energia | Energia ] Observatii
crt. | epruvetei ! indicator | creuzet | % | aeresard | specifica
(mm /mm) | cadran(®) ' utilizat taieri (J) | téieri |
| | (J/em’) i
1 27*27 1i6 50 92 1,70 0,63 Virtul
2 27*27 114 50 {89] 1,96 0,73 tijei cu
3 27*%27 114 50 89 1,96 0,73 frunze
4 27*27 110 35 871 2,50 0,93 Tije cu
5 27%27 109 35 84| 2,64 | 0,98 frunze
6 27*27 104 35 [78] 333 | 1,23
7 27*2 102 44 169] 3,61 | 1,34 | Tiela
2 1 27%27 98 44 |66| 4,19 1,55 | nivelul de |
9 |  27*27 97 44 166| 4,33 1,60 | recoltare !

Rezultatele expesimenta’s obiinute talerea epruvetei de Iucm nd proaspdtd. Cugii cu k. ghi de
taie:e 25°, unghi de ascutire 20"

Tabelul VII.20.

Nr. | Dimensiurile | Unghiul | Nr. | U, | Encrgia | Energia | Observatii
crt. epruvetei | indicator | creuzet | % | necesard | specifica
(mm /mm) cadran(®) | utilizat Aieri (J) ta?lieri7
(J/em?)

1 27*27 117 52 191 1,57 0,58 | Varful

2 27%27 116 52 90| 1,70 0,63 tijei cu

3 27*27 116 52 g9 1,70 0,63 frunze

4 27%27 111 58 |85| 2,36 | 087 | Tijecu

5 27*27 112 58 831 2,23 0,82 frunze

6 27*27 110 58 {83 2,50 0,93

7 27*27 109 59 |67 2,64 0,98 | Tijela

8 27*%27 107 59 67| 2,91 1,08 | nivelul de

9 27%27 107 50 ]65] 291 | 1,08 | recoltare |
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Rezultatele experimentale obtinute la tiierea epruvetei de lucernd proaspdtd. Cufit cu unghi de
tiiere 30°, unghi de ascutire 20"

Tabelul VII.21.

Nr. | Dimensiunile | Unghiul Nr. | U; | Energia | Energia | Observatii
crt. | epruvetei | indicator | creuzet | % | necesara | specifica
(mm /mm) | cadran(’) | utilizat taieii (J) | taieri
(J/em?)
1 27%27 119 45 190 1,31 0,49 Varful
2 27%27 118 45 190 1,44 0,53 tijei cu
3 27%27 116 45 90| 1,70 0,63 frunze
4 27%27 115 85 (87| 1,83 0,68 Tije cu
5 27%27 115 85 |85] 1,83 0,68 frunze
6 27%27 112 85 85| 2,23 0,82
7 27*27 111 96 65| 2,36 0,87 Tije la
8 27*27 109 9% (64| 2,64 0,98 | nivelul de
9 27%27 109 9 |64 2,64 0,98 recoltare

Rezultatele experimentale obtinute la tdierea epruvetei de lucernd vestejitd. Cutif cu unghi de
tiiere 20°, unghi de ascutire 20"

Tabelul VI]1.22.

Nr. | Dimensiunile | Unghiul Nr. |U, | Energia | Energia | Observatii
crt. I epruvetei | indicator | creuzet | % | necesara | specificd
(mm /mm) | cadran(’) | utilizat taieri /1) | tdieri
: (J/cmz)
1 27*%27 106 46 69| 3,05 1,13 Varful
2 27*27 105 46 69| 3,19 1,18 tijei cu
3 27*27 103 46 | 69| 3,47 1,29 frunze
|4 27*27 102 54 (69| 3,6l 1,34 Tije cu
5 27*27 102 54 (67| 3,61 1,34 frunze
6 27*27 99 54 166| 4,04 1,50
7 27%27 98 72 163] 4,19 1,55 Tije la
8 27%27 99 72 162 4,04 1,50 | nivelul de
9 27%27 08 72 |60] 4,19 1,55 re-oltare
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Rezultatele experimentale obtinute la tdierea epruvetei de lucerni vestejitd. Cutit cu unghi de
tdiere 25°, unghi de ascutire 20°

Tabelul VI11.23.

Nr. | Dimensiu | Unghiul Nr. | U; | Energia | Energia | Observatii
crt. nile indicator | creuzet | % | necesar | specific
epruvetei | cadran(’) | utilizat a taieri | a taieri
(mm /mm) (J) (J/em?)
1 27*27 108 13 70| 2,77 1,03 Varful
2 27*27 107 13 69| 2091 1,08 tijei cu
3 27*27 106 13 |68 3,05 1,13 frunze
4 27*27 105 14 69| 3,i9 1,18 Tije cu
5 27*27 103 14 67| 3,47 1,29 frunze
6 27*27 102 14 67| 3,61 1,34
7 27*27 100 23 62| 3,90 1,44 Tije la
8 27%27 98 23 62| 4,19 1,55 | nivelul de
9 27*27 98 23 60| 4,19 1,55 recoltare

Rezultatele experimentale obtinute la tdierea epruvetei de lucernd vestejitd. Cutit cu unghi de
taiere 30°, unghi de ascutire 20°

Tabelul VII.24.
Nr. | Dimensiunile | Unghiul | Nr. | U, | Energia | Energia | Observatii
crt.| epruvetei | indicator | creuzet | % | necesara | specificd
(mm /mm) cadran(®) | utilizat taieri (J) | tdieri
(J/em?)

1 27*%27 110 73 169 2,50 0,93 Varful

2 27*27 110 73 69| 2,50 0,93 tijei cu

3 27*%27 108 73 69| 2,77 1,03 frunze

4 27%27 107 78 169 2,77 1,08 Tije cu

5 27*27 104 78 |67 3,33 1,23 frunze

6 27%27 104 78 (66| 3,33 1,23

7 27*27 102 94 (62| 3,61 1,34 Tije la

8 27%27 99 94 62| 4,04 1,50 nivelul de

9 27*27 99 94 |61] 4,04 1,50 | recoltare
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Rezultatele experimentale obtinute la tdierea epruvetei de paie de grau. Cutit cu unghi de tiiere
20°, unghi de ascutire 20’
Tabelul VII.25.

Nr. | Dimensiunile | Unghiul | Nr. |U,| Energia | Energia | Observatii
crt. | epruvetei | indicator | creuzet | % | necesara | specifica
(mm /mm) | cadran(®) | utilizat taieri (J) | tdieri
(J/em?)
] 27%27 95 27 7 4,62 1,71 Tije
2 27*27 94 27 6 4,76 1,76
3 27*27 91 27 5 5,20 1,92
4 27*27 92 35 5 5,05 1,87 Tije
5 27%27 90 35 5 5,34 1,98
6 27*27 88 35 6 5,63 2,09
7 27*27 87 44 7 5,78 2,14 Tije
8 27*27 87 44 6 5,78 2,14
9 27*27 87 44 7 5,78 2,14

Rezultatele experimentale obtinute la tiierea epruvetei de paie de grau. Cutit cu unghi de tiiere
25° unghi de ascutire 20°

Tabelul VII.26.
Nr. | Dimensiunil | Unghiul Nr. U, | Energia | Energia | Observatii
crt. | e epruvetei | indicator | creuzet | % | necesar | specific
(mm /mm) cadran(’) | utilizat a tdteri | 4 tdieri
() | (J/em®)
1 27*27 97 13 51 4,33 1,60 Tije
2 27*27 97 13 4 4,33 1,60
3 27*27 95 13 5 4,62 1,71
4 27*27 94 14 6 4,76 1,76 Tije
5 27%27 94 14 7 4,76 1,76
6 27*27 93 14 7 4,90 1,82
7 27*%27 90 23 7 5,34 1,98 Tije
8 27*%27 91 23 7 5,20 1,92
9 27*27 90 23 6 5,34 1,98
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Rezultatele experimentale obtinute la tiierea epruvetei de paie de grau. Cutit cu unghi de tiiere
30°, unghi de ascutire 20’

Tabelul VII.27.
Nr. | Dimensiunile | Unghiul | Nr. | U;| Energia | Energia | Observatii
crt. | epruvetei | indicator | creuzet | % | necesara | specifica
(mm /mm) | cadran(’) | utilizat taieri (J) | tdieri
(J/em?)
1 27*27 99 45 6 | 4,04 1,50 Tije
2 27%27 98 45 5 4,19 1,55
3 27*27 97 45 6 4,33 1,60
4 27*27 97 46 5 4,33 1,60 Tije
5 27%27 94 46 5 4,76 1,76
6 27*27 94 46 6| 4,76 1,76
7 27%27 93 50 7 4,90 1,82 Tije
8 27*27 92 50 7 5,05 1,87
9 27%27 92 50 7 5,05 1,87

Rezultatele experimentale obtinute la tdierea epruvetei de porumb proaspdt. Cutit cu unghi de
tiiere 20°, unghi de ascutire 20°

Tabelul VII.28.

Nr. | Dimensiunile | Unghiul Nr. | U, | Energia | Energia | Observatii
crt. | epruvetei | indicator | creuzet | % | necesara | specifica
(mm /mm) | cadran(’) | utilizat taieri (J) | taieri
(J/em?)
1 27*%27 110 44 189 2,50 0,93 Tije si
2 27*27 109 44 88| 2,63 0,98 frunze
3 27%27 108 44 |89 277 1,03
4 27*27 108 45 | 84| 2,77 1,03 Tije si
5 27*27 105 45 85 3,19 1,18 frunze
6 27*27 102 45 84| 3,61 1,34
7 27%27 100 46 75| 3,90 1,44 Tije si
8 27*27 99 46 |73 4,04 1,50 frunze
9 27*27 97 46 |71 4,33 1,60
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Rezultatele experimentale obtinute la tdierea epruvetei de porumb proaspdt. Cutit cu unghi de
tiiere 25°, unghi de ascutire 20"

Tabelul VII.29.

Nr. | Dimensiunile | Unghiul | Nr. | U, | Energia | Energia | Observatii
crt. | epruvetei | indicator | creuzet | % | necesara | specifica
(mm /mm) | cadran(’) | utilizat taieri (J) | tdieri
(J/em?)
1 27*27 111 13 |88 2,36 0,87 Tije st
2 27*27 110 13 (89| 2,50 0,93 frunze
3 27*27 109 13 |89 2,63 0,98
4 27*27 109 14 |85 2,63 0,98 Tije si
5 27*%27 107 14 84| 2091 1,08 frunze
6 27*%27 106 14 |84 3,05 1,13
7 27*27 103 27 |73 3,47 1,29 Tije si
8 27*27 100 27 |73 3,90 1,44 frunze
9 27%27 99 27 73| 4,04 1,50

Rezultatele experimentale obtinute la tdierea epruvetei de porumb proaspdt. Cutit cu unghi de
tiiere 30°, unghi de ascutire 20°

Tabelul VII.30.

Nr. | Dimensiunile | Unghiul | Nr. | U;| Energia | Energia | Observatii
crt. | epruvetei | indicator | creuzet | % | necesard | specifica
(mm /mm) | cadran(®) | utilizat taieri (J) | taieri
_ (J/cmz)
1 27*27 116 72 |88} 1,70 0,63 Tije si
2 27*%27 114 72 |89 1,96 0,73 frunze
3 27*27 114 72 190| 1,96 0,73
4 27%27 112 73 85| 2,23 0,82 Tije si
5 27%27 111 73 841 2,36 0,87 frunze
6 27*27 107 73 (84| 291 1,08
7 27*27 105 78 173| 3,19 1,18 Tije si
8 27*%27 101 78 731 3,76 1,39 frunze
9 27%27 100 78 |72 3,90 1,44
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Rezultatele experimentale obtinute la tdierea epruvetei de floarea soarelui proaspdt. Cutit cu
unghi de tiiere 20°, unghi de ascutire 20"

Tabelul VII.31.
Nr. | Dimensiunile | Unghiul Nr. | U;| Energia | Energia | Observatii
crt. | epruvetei | indicator | creuzet | % | necesard | specificd
(mm /mm) | cadran(’) | utilizat taieri (J) | taieri
(J/em®)
1 27*27 107 13 90| 291 1,08 Cu
2 27%27 105 13 [89] 3,19 1,18 | precadere
3 27%27 103 13 |89 347 1,29 e st
: razlet
frunze
4 27*27 101 14 [85]| 3,76 1,39 Cu
5 27%27 100 14 85| 3,90 1,44 precidere
6 27%27 97 14 [84] 433 1,60 fye 9
razlet
frunze
7 27*27 97 27 |73 4,33 1,60 Cu
8 27%27 95 27 {721 4,62 1,71 | precadere
9 27%27 94 27 [71| 4,76 1,76 e 31
razlet
frunze

Tabelul 32. Rezultatele experimentale obtinute la tdierea epruvetei de floarea soarelui proaspat.
Cutit cu unghi de tdiere 257, unghi de ascutire 20

Tabelul VIL.32.

Nr. | Dimensiunile | Unghiul Nr. | U;| Energia | Energia | Observatii
crt. | epruvetei | indicator | creuzet | % | necesara | specifica
(mm /mm) | cadran(’) | utilizat taieri (J) | taieri
(J/em?)
1 27%27 110 73 88 2,50 0,93 Cu
2 27%27 108 73 |89 2,77 1,03 Prfit;i(;t;re
3 27%27 109 73 90 2,063 0,97 razlet
frunze
4 27%27 106 78 84| 3,05 1,13 Cu
5 27%27 105 78 |85] 3,19 1,18 | precadere
6 | 2727 103 78 | 84| 3,47 1,29 ot
frunze
7 27%27 102 94 73| 3,61 1,34 Cu
8 2727 99 94 | 73| 4,04 1,50 P"ff*"d?re
9 27%27 96 94 |72| 4,47 1,66 r‘;f.j;
frunze
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Rezultatele experimentale obtinute la tiierea epruvetei de floarea soarelui proaspiit. Cutit cu
unghi de tiiere 30°, unghi de ascutire 20’

Tabelul VII.33.

Nr. | Dimensiunile | Unghiul | Nr. | U, | Energia | Energia | Observatii
crt. | epruvetei | indicator | creuzet | % | necesard | specifica
(mm /mm) | cadran(’) | utilizat taieri (J) | taieri
(J/em?)
1 27%27 112 21 (89| 2,23 0,82 Cu
2 27%27 110 21 89| 2,50 0,93 | precadere
3 27%27 109 21 89| 2.63 0,98 tie si
' K razlet
frunze
4 27%27 109 58 |85] 2,63 0,98 Cu
5 27*27 106 58 [85| 3,05 1,13 | precadere
6 27%27 104 58 |82 3733 1,23 fije 51
rizlet
frunze
7 27%27 101 72 |74] 3,76 1,39 Cu
8 27%27 99 72 |73 4,04 1,50 | precadere
9 27%27 99 72 | 721 4,04 1,50 tije §1
razlet
frunze

Rezultatele experimentale obtinute la tiierea epruvetei de lolium. Cutit cu unghi de taiere 20°,

unghi de ascutire 20°
Tabelul VI1.34.
Nr. | Dimensiunile | Unghiul | Nr. |U,| Energia | Energia | Observatii
crt. | epruvetei | indicator | creuzet | % | necesard | specificd
(mm /mm) cadran(’) | utilizat taieri (J) | tateri
(J/em®)
] 27*27 104 30 |71 3,33 1,23 Tulpini si
2 27%27 103 30 (70| 3,47 1,29 frunze
3 27%27 102 30 [69] 3,61 1,34
4 27*27 102 48 | 61| 3,61 1,34 | Tulpini si
5 27%27 99 48 61 4,04 1,50 frunze
6 27*27 99 48 (61| 4,04 1,50
7 27*27 98 9 |60} 4,19 1,55 Tulpini si
8 27%27 97 90 57| 4,33 1,60 frunze
9 27%27 95 90 (57| 4,62 1,71
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Rezultatele experimentale obtinute la tiierea epruvetei de lolium. Cutit cu unghi de tiiere 25°,
unghi de ascutire 20°

Tabelul VII.35.

Nr. | Dimensiunile { Unghiul Nr. | U, | Energia | Energia | Observatii
crt. | epruvetei | indicator | creuzet | % | necesara | specitici
(mm /mm) | cadran(’) | utilizat taieri (J) | taiceri
(J/em?)
1 27%27 107 21 701 291 1,08 Tulpini si
2 27%27 105 21 69| 3,19 1,18 frunze
3 27%27 105 21 691 3,19 1,18
4 27%27 104 24 |63| 3,33 1,23 Tulpini si
5 27*%27 103 24 |63| 3,47 1,29 frunze
6 27*27 100 24 62| 3,90 1,44
7 27%27 100 28 58| 3,90 1,44 Tulpini si
8 27*%27 99 28 |57 4,04 1,50 frunze
9 27%27 98 28 |56 4,19 1,55

Rezultatele experimentale obtinute la tdierea epruvetei de lolium. Cugit cu unghi de tdiere 3 0,
unghi de ascutire 20"
Tabelul VII.36.

Nr. | Dimensiunile | Unghiul | Nr. | U, | Energia | Energia | Observatii
crt. | epruvetei | indicator | creuzet | % | necesara | specifica
(mm /mm) | cadran(’) | utilizat taieri (J) | taieri
(J/em?)
1 27*27 109 37 |71 2,64 0,98 Tulpini si
2 27*27 109 37 |69 2,64 0,98 frunze
3 27*%27 107 37 169 291 1,08
4 27%27 106 68 (64| 3,05 1,13 Tulpini si
5 27%27 105 68 |63 3,19 1,18 frunze
6 27%27 103 68 |62| 3,47 1,29
7 27%27 103 92 |57 3,47 1,29 | Tulpini si
8 27*27 101 92 56 3,76 1,39 frunze
9 27%27 100 92 |56} 3,90 1,44

Dupi o analiza simpl, se poate observa ca valorile energiei specifice de taiere
variazi nu numai in functie de umiditatea sau originea si felul epruvetei de material
furajer utilizat in timpul determinrilor experimentale de laborator, ci i in functie de
locul in care s-a executat tiierea dealungul tijei tulpinii, de unghiul de ascutire a
cutitelor si de gradul de inclinare a cutitului utilizat la tdiere, precum si o serie de alti
factori, care nu sunt luate in considerare in aceasta faza de cercetare.

Se constatd o sciddere, in unele cazuri chiar semnificativa, a valorii energiei
specifice de tdiere, incepand de la baza tulpinii, pana la varful acestuia. Acest lucru
am reprezentat in graficele de mai jos, grupand valorile energiei specifice de téiere in
trei grupe valorice, tindnd totodata seama si de unghiurile constructive al cutitului.
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Prima grupa reprezintd valorile energiei specifice de tiiere din zona superioara
ale tijelor de materiale furajere utilizate ca epruvete de incercare, unde tijele sunt in
marea majoritate subtiri, cu multe frunze, umiditatea relativa al acestei parti este mai
ridicatd si nu in ultimul rand tijele contin tesuturi tinere, moi. In aceasta prima grupa,
putem sa analizdm o varianta constructiva, care este varianta cutitelor drepte, unde se
modificd doar unghiul de ascutire i, dar unghiul de inclinare a cutitului alfa, este egal
cu zero; a = 0. In aceste conditii, obtinem conform fig.VIL.3. o crestere lentd a
valorilor energiei specifice de tdiere, datorita cresteri treptate a valorilor unghiului de
ascutire.

In realitate, acest fenomen se petrece in cazul utilizari a unor cutite neascutite,
tocite din cauza unui volum de lucru ridicat. Se mai distinge si un fenomen cunoscut,
adica cresterea energiei specifice la tdierea materialelor furajere cu o umiditate
redusa, cum este cazul tocari paielor de grau, unde umiditatea determinatd in timpul
experimentelor de laborator nu depasea valoarea de 6%(vezi tabelele de mai sus cu
datele referitoare la paie).

La valorile ridicate ale umiditdfii relativ ale plantelor, in cazul lucernei
proaspete sau a porumbului si al floarei soarelui, energia specifica la taiere capati
valori mai scazute, tiierea se poate efectua mai usor, iar de aici rezultd o serie de
avantaje functionale, de exploatare, cheltuieli mai mici socotite pe un kg de furaj
recoltat.

Mai trebuie sa amintim ca este foarte important, alegerea materialului din care
se confectioneazi cutitul. Materialele bune, otelurile de calitate sunt mai scumpe dar
rezista in timp, mentin unghiul de ascutire mai mult timp, uzura lor este mai redusa.
Otelurile de slab3 calitate costd mult mai putin, dar utilizarea lor este limitatd tocmai
din cauza repetatelor reascutiri si iesirea lor prematura din uz.

La aceste neajunsuri mai trebuie adaugatd si pierderile suferite de catre
societate prin neutilizarea, stagnarea utilajelor, in mare parte de capacitatii de lucru
sporite, dotate cu aceste cutite.

Fig.VIi.3. Variatia energiei specifice de tiiere in functie de unghiul de ascutire a
cutitului(unghiul de inclinare a cutitului, alfa = 0). Epruveta cu continut ridicat de frunze si tije
de la varfuri.
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Prelucrand datele experimentale reprezentate grafic in fig.VII.3. [30], obtinute
in conditii de laborator, cu ajutorul statisticii aplicate in matematica am trasat curbele
reale, obtinand niste drepte aferente taieturilor efectuate pe epruvetele de materiale
furajere confectionate din diferite furaje, conform legendei figurii, cu variatii strict
lineare, ceea ce ne-a confirmat presupunerea inifiala, adica, cresterea valorilor
unghiului de ascutire a cutitului de taiere-tocare, atrage dupa sine cresterea valorilor
energiilor specifice la taiere, ducand la cazuri extreme la forte asa de mari incat sa nu
mai aibi loc taierea propriu-zisd, ci ruperea materialului epruvetei, sau chiar oprirea
cutitului in materialul epruvetei de incercare utilizat (intepenirea cutitului sau altfel
spus, blocarea acestuia in materialul epruvetei de incercare a avut loc si in cadrul
experimentelor efectuate in cadrul determinarilor de laborator, acest fenomen, foarte
interesant de altfel, ar merita un studiu aparte, deoarece are la baza si o serie de alfi
factori de perturbare).

Fig.3.1. Variatia energiei specifice de tdiere prelucrata statistic, in functie de unghiul de
ascutire a cutitului(unghiut de inclinare a cutitului, alfa = 0). Epruveta cu continut ridicat de
frunze si tije de la varfuri.
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A doua grupa, reprezentata prin fig.VIL4., semnifica valorile energiei specifice
de taiere de la mijlocul lungimii epruvetei, adicd a zonei unde epruveta de material
furajer fibros are pe langa tije si frunze multe, in majoritatea cazurilor acest raport
este sensibil egal.

Se observd o crestere sensibild a energiei specifice, necesard efectuari taieri
epruvetelor din materiale furajere fata de valorile inregistrate la tiierea epruvetelor
formate din frunzis si tije de la varful plantelor.

Aceasti crestere se pune pe seama sciderii frunzisului si a crestrit numarului
de tije, care au o structurd ligninoasd mai pronuntatd in aceasta z.oné a plaptelqr.
Cresterea energiei specifice de tdiere exprimatd in procente reprezmt.a?l aproximativ
10-15% , copiind fidel procentual exprimat cresterea unghiului de ascutire a cutitului.
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Fig.VIl.4. Variatia energiei specifice de tiiere in functie de unghiul de ascutire a
cutitului(unghiul de inclinare a cutitului, alfa = 0). Epruveta cu continut de tije si frunze,
mijiocul plantelor.
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Fig.Vil.4.1. Variatia energiel specifice de taiere prelucrate statistic, in functie de unghiul de
ascutire a cutitului(unghiul de inclinare a cutitului, alfa = 0). Epruveta cu continut de tije gi
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Aplicand in mod identic, ca si in cazul precedent, prelucrarea statistica a
valorilor experimentale obtinute in cadrul determindrilor efectuate in laborator pe
epruvete de material furajer si reprezentind grafic, s-a obtinut tot o variatie lineara,
reprezentatd in figura VIL4.1.
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Iar in a treia grupd, reprezentatd prin fig.VIL5., se regédsesc valorile energiei
specifice de tdiere din zona inferioard a plantelor, din apropierea zonei de recoltare,
care s-au utilizat drept material de incercare la taieri.

Fig.VIl.5. Variatia energiei specifice de tdiere in functie de unghiul de ascutire a
cutitului(unghiul de inclinare a cutitului, alfa = 0). Epruveta cu continut ridicat de tije(partea
inferioara a tulpinilor).

28 JROU. e e oo =

! —e—lucema proaspata
—&— lucerna vestejita
paie de grau
‘ lotium
' —»—porumb
—eo— floarea soarelui

Ws energle specifica de tilere(J/cm2)

05 e s

ic=20 ic=25 ic=30
unghiul de ascutire a cutitului(grade)

Fig.VIl.5.1. Variatia energiei specifice de talere prelucrata statistic, in functie de unghiul de
ascutire a cutitului(unghiul de inclinare a cutitulul, alfa = 0). Epruveta cu continut ridicat de
tije(partea inferioard a tulpinilor).
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Aceasti zoni este bogata in tesuturi ligninoase, tari, imbatranite, totodata cu un
continut redus de umiditate, se constatd lipsa pregnantd a frunzelor. Tijele sunt
omniprezente in acest tip de epruveta, sectiunea transversala a tulpinilor este mult
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mai mare in comparatie cu sectiunea transversald a tijelor de la varfuri, sunt
caracterizate prin rezistenta mare la patrunderea lamei cutitului.

Dupa prelucrarea statistici a valorilor obtinute in cadrul determindrilor
efectuate in laborator la téierea epruvetelor din materiale furajere, obtinem conform
asteptarilor, tot o variatie lineara, dar cu valori mai ridicate decat in celelalte doua
cazuri studiate, fenomen explicabil daca tinem seama de rezistenta sporita a tulpinilor
imbatranite, ligninoase, cu un continut relativ de umiditate mai scazuta in comparatie
cu varfurile tijelor.

Unghiurile de ascutire, respectiv de inclinare a cutitului joaca si ele un rol
important in modificarea valorilor energiei de taiere specifice, alegerea lor corecta in
functie de materialul epruvetei, continutului de umiditate al acestuia si tinind seama
si de alti factori, poate sd ducad la o scddere semnificativdi a energiei specifice
consumate la tdierea materialului furajer utilizat la alcatuirea hranei zilnice ale
animalelor din fermele zootehnice.

Acest lucru reiese si din determinarile de laborator efectuate pe epruvete de
materiale furajere, unde am modificat doar unghiul de inclinare alfa a cutitului,
concomitent pastrand unghiul de ascutire cel mai convenabil, determinat cu ocazia
incercirilor experimentale efectuate, fiind i. = 20°. Epruveta in acest caz, contine in
mare parte frunze si tije subtiri de la varful plantei furajere, din acestea se poate
concluziona ca tidierea se desfasoara cu un efort energetic mai redus, conform
fig.VIL.6., avem valori care scad treptat cu marirea unghiului de inclinare a cutitului.

Aceasta scidere nu este foarte spectaculoasa si nu se poate fi realizata pana la
valori extreme, deoarece intervin niste conditii de exploatare si de proiectare a formel
cutitului si rezistenta acestuia in exploatare zilnicad. O inclinare cu peste 30° a
cutitului de tdiere-maruntire in cadrul experimentului efectuat in cadrul laboratorului
a dus la imposibilitatea tehnicd de executarea si utilizarea cutitului la dispozitivul
proiectat.

Fig.Vil.6. Variatia energiei specifice la tiierea epruvetelor de materiale furajere formate cu
precidere din frunze si tije de la varful plantelor, in functie de inclinarea cutitulul. unghiui de
ascutire ic = 20 grade.
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Dupa efectuarea prelucririi statistice ale datelor experimentale obtinute, putem

constata ca si de aceastd datd s-a obtinut o variatie lineara a energiilor specifice de
taiere, conform figuri VIL6.1. :

FigVIl..6.1. Variatia energiei specifice prelucrate statistic la thierea epruvetelor de materiale
furajere formate cu precadere din frunze si tije de la varful plantelor, in functie de inclinarea
2 _. cutitului. unghiul de ascutire ic = 20 grade.
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In cazul in care se pastreazi unghiul de ascutire a cutitului i, = 20°, dar variam
unghiul de inclinare, utilizdnd epruvete cu continut material furajer ridicat in tije si
frunze recoltat de la mijlocul plantelor furajere unde raportul dintre tije si frunze este
sensibil egal, se obtine valori reprezentate in fig. VIL.7.

Fig.Vll.7. Variatia energiei specifice !a tiierea epruveteior de material furajer cu un continut de
tije si frunze(mijlocul plantelor), in functie de inclinarea cutitului. Unghiul de ascutire ic = 20
grade.
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Flg.Vil.7.1. Variatia energlel specifice prelucrate statistic la télerea epruvetelor de material
furajer cu un continut de tije si frunze(mljlocul plantelor), in functle de inclinarea cutitulul.
225 Unghiut de ascutire ic = 20 grade.
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Cum se poate observa, si in acest caz s-a obtinut o scidere lineara a energiei
specifice necesare efectudri taieri epruvetei, ceea ce este redata in fig.VIL.6.1..

Fig.VIL.8. Variatia energiei specifice la tiierea epruvetelor de material furajer cu un continut
ridicat de tije, in functie de inclinarea cutitului. Unghiul de ascutire ic = 20 grade.
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Ultima evaluare a energiei specifice de tiiere, reprezentata prin fig.VIL8., care
se realizeaza in cazul tiierilor efectuate pe epruvete de materiale furajere alcatuite cu
precidere din tije, cu un continut ridicat de tesuturi dure si in aceste determinari se
pastreazi constanti valoarea unghiului de ascutire a cutitului la i. = 20°, dar se
modifica inclinarea cutitului, alfa, in acele trei trepte deja cunoscute, prezentate

anterior.
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Dupa prelucrarea statistica a datelor experimentale obtinute la tiierea
epruvetelor din materiale furajere cu un continut ridicat de tije si de aceasta data s-a
obtinut o variatie lineara a valorilor energiilor specifice de taiere, conform
fig. VIL.8.1..

Se constata o crestere relativd ale acestor valori fata de cele obtinute la
experimentele efectuate pe epruvete cu continut ridicat de frunze sau la cele
amestecate (frunze si tije) dar dupa o analiza realista s-a constatat ca este justificatd
aceasta crestere prin schimbarea structurii tijelor, care sunt mai dure, mai ligninoase,
continutul lor de apa redus si nu in ultimul rand constatam absenta totala sau prezenta
redusa a frunzelor.

Fig.VIl.8.1. Variatia energiei specifice prelucrate statistic la tdlerea epruvetelor de material
furajer cu un continut ridicat de tije, in functie de inclinarea cutitului. Unghiul de ascutire ic =

20 grade.
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VILS. Concluzii privind rezultatele obtinute in urma cercetirilor de laborator
asupra organelor de tiiere a furajelor fibroase

Pornind de la rezultatele experimentale obtinute in urma cercetdrilor de
laborator asupra organelor de tiiere a furajelor fibroase, s-a obtinut rezultate
concludente care dupa prelucrarea lor, a probat veridicitatea teoriei prezentate in
capitolele de mai sus referitor la proiectarea unui cutit de taiere care sa fie universal
utilizabil la tiierea-maruntirea a unei game sortimentale variate de furaje fibroase,
indiferent de starea de maturitate sau de timpul scurs de la recoltarea lor.

in prima parte a experimentelor, s-a utilizat cutite drepte si am variat doar
unghiurile de ascutire ale acestora, de la 20° la 25° respectiv 30°, astfel obtinand o
crestere permanentd a energiei specifice de taiere.

In partea a doua a experimentelor efectuate in cadrul laboratorului de cercetari
s-a ales unghiul de 20° cel mai convenabil unghi de ascutire a cutitului, la care
valorile energiei specifice de tiiere erau cele mai scazute §i am variat de aceasta data
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unghiul de inclinare a cutitului 20°, 25° si 30° carora le corespunde valorile factorului
de taiere corespunzitoare k = 0,36; k = 0,46 si k = 0,57.
Concluziile referitoare la rezultatele obtinute sunt urmatoarele:

1.

umiditatea plantelor influenteazi in mod semnificativ consumul
energiei specifice de taiere a plantelor furajere;

consumul de energie specifica de taiere variaza in tunctie de locul de
efectuarea taierii, mai mare la baza plantelor si treptat scade spre varful
acestora;

unghiul de ascutire a cutitelor are un rol important in stabilirea
bilantului energetic la taierea-maruntirea plantelor, unghi de ascutire
mic duce la un consum specific de energie de taiere redus iar daci
creste unghiul avem de aface cu o crestere semnificativd a energiei
specifice de taiere;

unghiul de ascutire sub 20° duce la o distrugere rapida a taisului
cutitului, rezultdnd o crestere a energiei specifice taierii, opririle pentru
reascutirea cutitelor cresc, productivitatea utilajelor scad, creste costul
de exploatare;

o rezolvare la aceastd problemd o reprezintd utilizarea cutitelor
confectionate din materiaie speciale, care nu necesitd repetate
reascutiri, dar costul cutitelor speciale ar fi prea ridicat, iar fragilitatea
lor la fel de mare, ceea ce ar duce la schimbarea lor dese cu opriri
repetate, pierderea timpului pretios de recoltare;

unghiul de ascutire peste 30" cauzeaza un consum de energie specifica
de tdiere excesiv mai ales in cazul furajelor mai uscate, deoarece
tdierea propriu-zisa este partial inlocuita cu ruperea materialului furajer
fibros, apar vibratii in timpul tdierii si chiar infundarea aparatului de
talere;

un consum de energie specifici de tAiere echilibrat si totodatd o uzura
minimd a tdisului cutitului in timpul lucrului am obtinut in cazul
unghiului de ascutire a cutitului de 25° chiar si la un material
nerecomandat pentru confectionarea cutitului;

pastrand unghiul de ascutire a cutitului la 20°, unde valorile energiei de
taiere specifice erau cele mai mici, am variat unghiul de inclinare a
cutitului prin care am obtinut tiierea cu alunecare, valorile energiel
specifice de tdiere scdzind treptat cu cresterea unghiului de inclinare a
cutitului;

valorile cele mai mari ale energiei specifice de tadiere au fost
inregistrate pentru unghiul de tiiere 20" si unghiul de inclinare a
cutitului tot de 20°, iar valorile cele mai scazute ale energiei specifice
de tiiere pentru unghiul de ascutire de 20" si unghiul de inclinare a
cutitului de30";

10.trecerea peste aceste valori atrage dupa sine unele probleme de executie

a cutitului, iar in cazuri extreme alunecarea materiatului de pe tais.
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Capitolul VIII.

CONCLUZII FINALE SI VALORIFICAREA REZULTATELOR CERCETARII

Prin cercetarea efectuatd asupra aparatului de ridicare din brazda tip toba cu
degete elastice retractabile folosite la ridicarea furajelor, in general fibroase, cosite si
Jasate in brazdd pe miriste, indiferent de gradul lor de umiditate, precum si asupra
cutitelor de maruntire, elemente componente integrate in sistema de masini
autoincarcatoare de ridicat si transportat furaje, au fost aduse urmatoarele contributii
originale:

1. contributii teoretice la imbunététirea procesului de lucru al tobelor cu
degete elastice retractabile;

2. stabilirea ecuatiilor de miscare a degetelor in procesul de lucru, adica in
faza de greblare, de la intrarea in miriste si pana la iesirea lor, pentru
determinarea lungimii de greblare;

3. studierea efectelor variatiei elementelor de baza din formula de calcul a
lungimii de greblare a unui deget, asupra lungimii de greblare;

4. determinarea prin calcule a valorilor cele mai convenabile a elementelor de
bazd a, B;, Bo, h, W, vy, 1, 1, din formula cu care se stabileste lungimea de
greblare astfel incat aceasta valoare sa fie maxima, prin modificarea pe rand
a valorilor acestora;

5. contributii teoretice la realizarea unui profil de cutit de méaruntire universal
in cazul tiierii cu alunecare;

6. corelarea dimensiunilor cutitelor in canalul de alimentare cu dimensiunile
acestuia, in corelatie cu alte elemente constructive al tobet;

7. conceperea, proiectarea si realizarea unui stand de incercéri experimentale;

8. cercetari experimentale asupra organelor de maruntire prin determinarea
consumului energiei specifice la tdierea unei sectiuni constante de epruveta
de material furajer;

9. determinarea rezistentei la tdiere a epruvetelor de materiale furajere
fibroase in functie de unghiul de ascutire si de taiere la diferite valori de
umiditate;

10.prelucrarea si analiza rezultatelor cercetérii de laborator.

Pe baza studiilor efectuate si a rezultatelor cercetirilor teoretice §i experimentale,
pot fi formulate urmitoarele concluzii finale:

Datoritd unor deficiente de functionare constatate in procesul de lucru efectuat de
catre tobele de ridicare din brazda a furajelor fibroase cu degete elastice retractabile am
realizat o serie de cercetdri teoretice si experimentale, care au condus la solutionarea
acestor deficiente si imbunatitirea procesului de lucru, reducénd pierderile de material
furajer. Printre aceste realizari putem enumera urmatoarele:

170

BUPT



reducerea pierderilor cauzate de lovirea furajelor de catre deget, prin rotirea
ale acestora astfel incét la intrarea lor in brazda sd se facd prin inteparea
brazdei si nu prin metoda de lovire;

. reducerea pierderilor de material furajer cauzate de efectuarea greblarii

miristei defectuoase a degetului, in acest caz s-a gasit o solutie tehnica de
mentinere a degetului de greblare, prin rotirea lui succesiva in doua directii
diferite, in miriste o perioadd mai indelungata de timp, adica s-a madrit
lungimea efectiva de greblare a unui deget in miriste;

reducerea compactérii brazdei de material furajer in faza de greblare prin
rabaterea usoara a degetelor elastice inapoi fatd de directia de deplasare a
masinii;

realizarea unei deplasédri line si compactd a materialului furajer fibros catre
dispozitivul de alimentare fara a fi rasfiratd sau aglomeratd, reducéand
producerea socurilor sau a vibratiilor in exploatarea utilajului

O atentie deosebitd s-a acordat in cadrul cercetdrii teoretice si practice cutitelor de
maruntire care reprezintd o sursd remarcabild de reducere a consumului de energie.
Datorita efectuarii unor calcule teoretice si realizarii a unor experimente de laborator s-a
putut realiza un model de cutit de maruntire care reuseste sa:

I

II.

1.

realizeaza o maruntire a furajelor fibroase in conditii de tdiere cu alunecare,
cu un consum redus de energie;

maéruntirea se efectueazi in conditii optime, indiferent de gradul de umiditate

foarte variata a furajelor fibroase lasate in brazda;

stabilirea dimensiunile cutitului in functie de elementele constructive de baza
(dimensiunile canalului de alimentare, raza tobei), a unghiurilor de ascutire
cele mai avantajoase din punct de vedere functional si al consumului de
energie si viteza de deplasare a materialului furajer, astfel realizind
permanent o sarcind activa constanta o functionare linistitd a intregului utilaj
fara trepidatii si vibratii cauzatoare de ruperi accidentale ale organelor
componente.

Rezultatele cercetarilor efectuate au fost valorificate pe mai multe céti, dintre care
acestea se remarca:

A. sustinerea in cadrul unor manifestiri stiintifice i publicarea unor lucréri si

rezultate privind tematica tezei;

B. brevetarea unor solutii rezultate in urma cercetaril.
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