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Proces sklizné cukrové fepy je ovliviiovdan znaénym mnoz-
stvim faktort, hlavnimi jsou pfedevsim vlastnosti pudy a porostu
i spravné sefizeni sklizeciho stroje. Jejich kombinaci je urcen
podil ztrit, o které se celkovy vynos a nasledné i zisk z péstovani
cukrovky snizuje.

Stav fepného porostu ma duleZity dopad na prabéh sklizné.
Charakterizuje jej pfedevsim mnozZstvi jedincti na hektar, vyska
nadzemni ¢asti bulvy a mezifadkova vzdilenosti, také vsak i typ,
vlhkost a penetra¢ni odpor pudy. Na zdkladé téchto parametrt
lze hodnotit nislednou kvalitu prace sklize¢u. Hlavnimi ukaza-
teli kvality sklizné jsou ztraty bulev za vyoravacem, poskozeni
kofent bulev, vyska stezu skrojki a mnozstvi zeminy ulpélé
na bulvach (1). V pfipadé nerovhomérného porostu (obr. 1.),
je ovSem technicky velmi obtizné zajistit kvalitu sfezu a mini-
malizovat poskozeni bulev.

Z tohoto duvodu je tfeba vénovat maximalni pozornost
predsetové pripravé i samotnému seti cukrové fepy. Jelikoz
se jednd o plodinu s vysokym pozadavkem na provzdusnéni
a prokypfeni pudy, je velice dulezita i samotna piiprava ptidniho
profilu. I kdyz klasicka orba je zna¢né energeticky naro¢nou
pracovni operaci, je nutné si ovSem uvédomit jeji nepostradatelny
vliv na pudni edafon. Snizeni finan¢nich ndkladt na zpracovani
pudy lze dosdhnout eliminaci abrazivniho opotiebeni funkénich
casti (Cepele, dlita), ale také celkovym sniZzenim tahového
odporu orebniho télesa. Minimalizace tfeni mezi pracovnim
ndstrojem a zpracovanou zeminou vede ke sniZeni spotfeby
pohonnych hmot tahového prostfedku. Jednou z moznosti je
vyuziti otéruvzdornych polymernich ¢asticovych kompoziti nebo
vhodného usporadini tvrdokovovych navart na pluzni Cepeli
(2, 3). Jak bylo dle experimentilnich testd potvrzeno, vhodné
usporadani tvrdokovovych ndvarl pfispiva ke vzniku pilového
ostfi. Pii dodrzeni vhodné geometrie ¢epele nastiva na zakladé
abrazivniho opotfebeni tzv. ,samoostiici efekt”, ktery pfiznivé
ovliviiuje fezny odpor v ptidnim substritu.

Vyuziti tvrdokovovych materialQi aplikovanych u sklizec¢t
cukrové fepy je naprosto nepostradatelné. Béhem sklizné na-
stavd v kazdé operaci pohybu materidlu pfimy kontakt fepnych
bulev a ptidniho substratu. Na zakladé tribologickych parametri
se jednd o kombinovanou interakci dvou—tii téles. Intenzita
opotiebeni je do zna¢né miry zavisla na tvaru a velikosti abra-
zivnich Castic (4, 5). Jelikoz veskeré funkéni prvky jsou vystaveny
dynamickému namdhini, nelze provést tepelné zpracovini
s cilem maximalizovat pouze tvrdost. U viech funk¢nich prvku
(vyoravaci radlice, noZe na odstranéni fepnych skrojk) musi byt
zaruCena predevsim houzevnatost pouzitého materidlu. Z tohoto
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hlediska aplikace tvrdokovovych navar umoziuje tvorbu vysoce
abrazivné odolného povrchu s minimalnim tepelnym ovlivnhénim
vnitfniho profilu soucasti.

Dle provedenych experimentilnich méfeni autofi Cico,
Kauncova, Korus (6), prokdzali zasadni vliv pouZzité metody
aplikace tvrdonavaru na jeho vyuziti a Zivotnost. Divodem je
promiSeni se ziakladnim materidlem a do jisté miry i jeho tepelné
zatizeni. Vysledna mikrostruktura, kterd je ovlivnéna rychlosti
chladnuti, ale pfedev§im chemickym slozenim navafovaného
materidlu maZze vykazovat mnozstvi defektt (trhliny, fediny),
které snizuji mechanické vlastnosti renovovanych soucasti.
Do provoznich podminek byly doporuceny klasické metody
MMA, ale rovnéZ i pfesné laserové navarovani s fizenou tloustkou
svarové housenky. Pro efektivni vyuziti je ovSem nutné pfesné
specifikovat podminky a prostiedi, kde maji byt tvrdokovové
materidly aplikovany (7, 8, 9).

Vyslednd aplikace abrazivné odolnych ledeburitickych,
austenitickych nebo martenzitickych navard musi splilovat
urcitd kritéria. Jednd se pfedevsim o nizké tepelné namahdni
podkladového materidlu i minimalni promiseni svarového kovu.
Z tohoto davodu jsou nejcastéji vyuziviany svarové housenky ve
dvou vrstvdch. Pro sériové vyroby strojnich soucisti, u kterych se
aplikuji tvrdokovové povlaky pfimo na novou soudist, 1ze pouzit
rovnéz metody MIG/MAG nebo laserové navarovani. Vyhody
téchto technologii spocivaji predevsim v dobré vytéznosti sva-
rového kovu a predevsim vysoké produktivité prace (10, 11).

Pro aplikaci tvrdych karbidovych navart lze rovnéz
vyuzit metody nastiiku kysliko-acetylenovym plamenem. Tato
nenaro¢nd metoda spociva v aplikaci tvrdokovového prasku
pomoci specidlniho hofdku pfimo na povrch ndstroje. JelikoZ
nedochazi k taveni zikladniho materialu, je promiseni s nava-
rem naprosto minimdlni (12). Dana technologie je vyuZivina
predevsim u funkénich prvka, kde musi byt zachovany fezné
ahly samotného nistroje.

Tvrdost karbid, jejich velikost a rozdé€leni v zdkladni
hmoté patii mezi urcujici hodnoty pfi posuzovani odolnosti
ndvaru proti opotfebeni. Dle experimentialnich méfeni bylo
prokizino, Ze se v piscité pudé ocel zakalena na tvrdost 60 HRC
opotiebovavi rychleji nez navar s tvrdosti 50 HRC, ktery obsahuje
tvrdé strukturni slozky, napfiklad karbidy Zeleza a chromu (13).
Zrna abraziva totiz vytvaieji ryhy po celé délce spolupusobeni
s oceli, kdeZto v ndvaru se ryhy pferusi, kdyz abrazivni ¢astice
narazi na tvrdy karbid, jehoZ tvrdost pfevysuje tvrdost abraziva.
Soucasnym trendem je vyuziti celych segmentu tvrdokovovych
desti¢ek v oblasti maximalniho abrazivniho namahani daného
ndstroje. Jedna se pfedevsim o vyordvaci radlice cukrové fepy
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Obr. 1. Nerovnomérnost bulev v nadzemni &asti porostu

Obr. 3. Rozmisténi méficich bodd na noZovém segmentu
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(obr. 2.), biity podryvaku i celé ¢asti
pluznich cepeli. Nevyhodou téchto
systému je predevsim jejich znacnd
tendence k fragmentaci celé desticky.
Tato vlastnost snizuje vyuziti téchto
materidla v pudich s vyssi skeletovi-
tosti (14).

Material a metody

Predlozeny experiment je oriento-
van na vyuziti tvrdokovovych praskl
s naslednou aplikaci na ofezavaci noze
sklize¢tu cukrové fepy. Experiment
lze rozdélit do dvou casti. Jednalo se
o provozni a laboratorni testy zaméfené
na metalografické vyhodnoceni a test
abrazivni odolnosti tvrdokovovych
nastfik(i. V provoznich podminkdch
byl testovian standardné pouzivany
nastfik na nozovém segmentu. Tento
tvrdokov byl nasledné v laboratornich
podminkdch porovndn s abrazivnimi
ubytky odlisnych materidlt o razném
chemickém sloZeni.

Polni testy byly provdadény u skli-
zeCe cukrové fepy znacky Holmer
Terra-Dos. JelikoZ se jednalo o sou-
kromy stroj pracujici vyhradné formou
sluzeb, byly z ¢asovych duavodu sle-
dovany pouze tfi nozové segmenty
oSetfené tvrdokovovym nastiikem
NiCrBSiFe 60. Ofezavaci nozovy seg-
ment (obr. 3.), byl rozdélen na devét
méficich bodu, u kterych byla sledova-
na délkova i tvarovd zména v zavislosti
na sklizené plode cukrovky. Interval
méfeni byl na zakladé plosného tbytku
stanoven na 60 ha.

Pracovni ¢ast nozového segmentu
je vystavena znacnému abrazivnimu
zatizeni pfedevsim v nibéhu fepného
skrojku (body 7, 8, 9). Jak je patrné
z obr. 4., pravé zde pfichdzi Cepel
do pifimého kontaktu s pudou, kterd
na zdklad¢ svého charakteristického
slozeni (druh, zrnitost, skelet) puasobi
jako zna¢né abrazivni médium. Vysledkem je tvarova zména
Cepele a nasledné sniZeni kvality price ofezdvaciho segmentu.

Laboratorni testy abrazivniho opotfebeni byly provedeny na
brusném platné. Jedna se o normalizovanou zkousku, ktera je
definovina normou CSN 01 5084. ZkuSebni vzorek s pudorysnym
rozmérem 10 X 10 mm je piitlacovan na rotujici brusné plitno
praméru 480 mm silou 32 N na drize 50 m. Pro zkousku bylo
pouZzivano brusné plitno s umélym korundem (ALO;) o zrnitosti
P 120. Mechanismus pfistroje svou konstrukci zajistuje, aby kaz-
dych 50 m drihy bylo brouseno na nové plose plitna. Hmotnostni
ubytky jednotlivych vzorkt pak byly porovniny s etalonem (15).
Jako etalon zkousky opotiebeni na brusném platné byl pouzit
vzorek z origindlnitho nozového segmentu bez pouziti tvrdokovu.
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U testovanych vzorkt byla vypocitina
pomeérna objemova odolnost proti abraziv-
nimu opotiebeni W¥,;,, podle vztahu:

Met. Ovzo

\IJ, = —
abr. Myz0- Qet ’

kde: m,, —hmotnostni ibytek etalonu (g),
m,,, — hmotnostni Gbytek vzorku (g),
o« — hustota etalonu (g-cm™),
Ovo — hustota vzorku (g-cm™).

Aplikace testovanych materidlQi byla
provedena na zdkladni ocelovy dil me-
todou nanaseni kysliko-acetylenovym
plamenem se specidlnim hofdkem MPK-2.
Technologie nastfika prasku plamenem se
pouziva hlavné pro nastiiky tzv. stavitel-
nych dvoufazovych NiCrBSi povlaku a tzv.
exotermickych (self-bonding) materidlu.
Chemické slozeni nandsenych tvrdokovu
je uvedeno v tab. L.

Vysledky

Nisledkem abrazivniho opotfebeni
dochizi nejenom k hmotnostnim ibytkim
fezného nastroje, ale pfedevsim ke zméné geometrického tvaru
ostii a ke zméné jeho feznych ahlu. V prabéhu pracovniho cyklu
dochizi vlivem tohoto procesu k poskozeni bulev a k nedo-
konalému ofezu fepnych skrojku.

Cilem polniho testu bylo analyzovat zménu tvaru ostii pasivni-
ho noZe pro ofez fepného chrastu. Pracovni ¢ast fezného nastroje
byla oSetfena tvrdokovovym néstiikem NiCrBSiFe 60. Tloustka
naneseného povlaku se pohybovala v rozmezi 0,5-0,8 mm.
Tato hodnota nesmi ovlivnit hlavni fezny thel (20°), ktery je
dan vyrobcem. Vychozim bodem méfeni nozového segmentu
byl koncovy bod (obr. 3.). Od tohoto mista byly v urcitych
intervalech stanoveny méfici body po celé délce nozového
segmentu, kterd Cinila 250 mm. Odecitani délkovych rozméra
bylo provedeno u tfech Cepeli vzdy po 60 ha odpracované plo-
chy. Pro grafické vyhodnoceni byla pouzita primérnd hodnota
jednotlivych méfeni.

Obr. 4. Pracovni &ast ofezdavaciho noze

|4

Na zakladé grafického zpracovani (obr. 5.), 1ze konsta-
tovat maximalni zatizeni v oblasti 160-190 mm délky Cepele.
Tato oblast odpovidd nidbéhu fepného skrojku na cepel.
V daném mist¢ dochdzi k maximdlnimu zatizeni pracovniho
nastroje feznym odporem a tudiz i zvySenym abrazivnim
namdhdnim. Zaznamenané délkové ubytky v této oblasti ¢ini
10,8 mm. Jednd se tedy o 1,9% vyssi ubytek nez v oblasti od
20-160 mm. Duvodem je plynuly pokles fezného odporu
smérem ke konci Cepele. Zaobleni koncového bodu je dano
konstrukei fezného segmentu. ProloZenim naméfenych bodu
polynomickou funkci Sestého stupné lze ziskat predstavu
o prubéhu opotfebeni béhem pracovniho procesu. Jednotlivé
koeficienty v zavislosti na odpracované plose 60, 180 a 300 ha jsou
uvedeny v tab. II.

Laboratorni zkousky abrazivniho opotfebeni maji pfedevsim
srovnavaci charakter jednotlivych testovanych materidla.

Tab. I. Chemické sloZeni testovanych materialt
Chemickeé slozeni (% hm.)
Testované materialy T(\Il-lrg%? (Iglf?:trgtg)
C Fe Si B Mn Cr Co W Ni

Vzorek 1 NiCrBSiFe 50 0,5 24 35 25 - 10 - - zhytek 54 48
Vzorek 2 NiCrBSiFe 60 0,7 33 4,8 33 = 16 = = zhytek 62 53
Vzorek 3 NiCrBSiFe + W,C 0,5 44 515 34 1,5 18 = * zbytek 65 6,9
Vzorek 4 NiCrBSiFe + W.C 0,5 5,2 6 39 04 20 - b zhytek 7 73
Vzorek 5 NiCrCoBSiFe + W,C 0,6 6,1 44 4 - 15 2,9 o zbytek 59 8,2
Vzorek 6 CoCrNiW 54 0,3 1,9 45 2,4 = 7 3,1 1,4 zbytek 55 8,9
Vzorek 7 zakladni materidl — etalon dodéno od vyrobce 36 7,7

* smés obsahuje 20 % W,C, ** smés obsahuje 40 % W.C, *** smés obsahuje 30 % W.C
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Obr. 5. Pribéh zmény ostii béhem pracovniho procesu
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Obr. 6. Relativni abrazivni odolnost testovanych materialt
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Nespornou vyhodou jsou pfedevsim konstantni podminky
prabéhu testu. Na zikladé normalizované zkousky CSN 01 5084
Ize objektivné srovnavat i materidly s rozdilnou hustotou.
Etalonem k hodnoceni abrazivni odolnosti byly zvoleny vzor-
ky vyrobené pfimo z originalniho dilu fezného segmentu sklizece
cukrové fepy. Jednd se o tepelné zpracovanou uhlikovou ocel
s vnitfni mikrostrukturou tvofenou predevsim sorbitem. Tvrdost
tohoto materidlu byla v celém prufezu cepele 36 HRC. Z dtvodu
dynamického zatizeni pracovniho nastroje je tato hodnota adek-
vatni pracovnim podminkdm, ve kterych dana soucdst pracuje.

S rustem tvrdosti se sice zvySuje abrazivni odolnost, ale neimérné
klesa houZzevnatost materilu, coz by mohlo vést k fragmentaci ce-
1ého nastroje. Tento aspekt je jednim z divoda vyuziti tvrdokovo-
vych nastiika.

Na zdkladé chemického sloZeni testovanych materialt byly
naméfeny hodnoty tvrdosti od 54 do 71 HRC, viz obr. 6. Jedna
se tedy o 1,97X vyssi tvrdost testovaného materidlu NiCrBSiFe
+ W,C (vzorek 4), nez je puvodni Cepel.

Nejlepsich hodnot abrazivni odolnosti vudi etalonu do-
sahoval vzorek ¢. 5 (NiCrCoBSiFe + W,C). Naméiené hodnoty
vykazovaly 4,25x vyssi odolnost vici vzorkiim z ptvodni Cepele.
Testovany materidl ma dobre vyvazené chemické sloZeni zdklad-
nich prvki. Jednd se pfedevsim o karbidy chromu a wolframu.
Tyto tvrdé castice jsou uloZeny v zakladni niklové matrici. Velice
dalezitym prvkem je rovnéz kobalt, ktery zvysuje soudrZnost
karbidickych zrn a zamezuje jejich vylamovani.

Velmi dobré vysledy vykazoval i material NiCrBSiFe + W,C
(vzorek ¢. 4). Jeho abrazivni odolnost byla 3,52x vySsi nez
u etalonu. Tento kovovy povlak vykazoval nejvyssi tvrdost mezi
testovanymi vzorky (71 HRC). Tato hodnota je ddna vysokym
zastoupenim karbidu wolframu, ktera u daného materialu ¢inila
priblizné 40 %.

Obdobnych vysledkt abrazivni odolnosti bylo dosazeno
i vzorku ¢. 3. Vudi etalonu lze konstatovat 3,12X vyssi odolnost.
Testovany materidl obsahuje v zakladni matici 20% podil W,C,
coz vede k velice dobré abrazivni odolnosti. Nevyhodou je ovsem
moznost vylamovani celych karbidickych zrn ze zdkladni kovové
matrice (obr. 7.). Pfi nespravném vyvazeni chemického sloZeni
muze dochdzet k poruseni vazebnych sil kovového substritu
s karbidy, coz mi za nisledek neustilé obnazovini kovové
matrice, kterd neni schopna v dusledku svych mechanickych
vlastnosti odolavat zvysenému abrazivnimu namahani.

U testovanych vzorku ¢. 1 a 2 jiz dochdzi k vyssim hmotnost-
nim Ubytkam, i kdyZ je stile jejich relativni opotiebeni cca 2,2x
nizsi nez u etalonu. Jednd se o materidly s niz§im podilem
tvrdych karbidotvornych prvkt, predevsim chromu (intersticidlni
karbidy) a boru (kovalentni karbidy).

Nejvyssi hmotnostni Ubytky byly zaznameniny u vzorku
€. 6 (CoCrNiW 54). Odolnost vuci etalonu byla 1,91x vyssi,
ale pii srovnani se vzorkem ¢. 5 tento materidl vykazuje 2,34x
horsi odolnost vuci abrazi pevnymi ¢dsticemi. I kdyz kobalt
+ nikl tvoii vysoce kvalitni houZevnatou matrici, dle chemického
slozeni, viz tab. L., lze prfedpokliadat nedostate¢né zastoupeni
prvka C, Cr, W.

Zaveér

Mechaniza¢ni prostfedky v zemédélské vyrobé jsou zati-
Zeny znacnym abrazivnim namdhanim. Je to ddno predevsim

Tab. Il. Koeficienty polynomické funkce aproximujici zménu geometrického tvaru cepele

Plocha a b G d e f g R?

60 ha 1,00E-12 —8,00E-10 2,00E-07 -3,00E-05 0,0020 -0,0762 1,1985 0,9954
180 ha 3,00E-12 —2,00E-09 4,00E-07 —-5,00E-05 0,0032 —0,1074 5,0049 0,9828
300 ha 9,00E-12 —6,00E-09 2,00E-06 -0,0002 0,0126 —-0,3535 9,9085 0,9968
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Obr. 7. Obvodova trhlina okolo karbidického zrna

prostfedim a materidlem, se kterym musi pracovat. Klasickym
piikladem mtiZe byt i oblast péstovini cukrové fepy. Od kvalitniho
zpracovani pudniho substratu az po vyorani a sklizen cukrové
bulvy jsou stroje vystaveny piimému pasobeni abrazivnich ¢astic.
Kvalitu price i ndslednou Zzivotnost strojniho zafizeni lze pak do
znacné miry ovlivnit pouzitymi materidly ur¢enymi pro vyrobu
pracovnich ndstroju.

Predlozena publikace je zaméfena na vyuZiti tvrdokovovych
praskt ur€enych pro zvySeni Zivotnosti pasivniho segmentu
ofezdvace cukrové fepy. Jelikoz tloustka aplikovaného povlaku
by neméla pfesahovat hodnotu cca 1-2 mm, je tento materidl
vhodny pravé pro nastroje s presné stanovenymi feznymi Ghly.
Vyznam téchto tvrdokovovych materidlti potvrdilo i polni méfenti,
kdy fezné Cepele oSetiené tvrdokovem NiCrBSiFe 60 dosahovaly
intervalu vymény cca 300 ha. Nejvyssi ndpor i opotiebeni ¢epele
byl zaznamendn v nabéhové casti, kde dochidzi k prvotnimu
kontaktu s fepnou bulvou.

Jelikoz se aplikace tvrdokovového nastfiku provadi po
celé délce Cepele ve stejné sifce cca 10 mm, bylo by vhodné
v daném misté provést Sirsi aplikaci nanidseného materidlu.
Uplatnéni téchto tvrdokovovych ndstfiki ma i nespornou vy-
hodu v docileni samoostiiciho efektu. Jedna se o mechanickou
podstatu, kdy mék¢i materidl (kterym je tvofena samotnd Ce-
peD se opotiebovava rychleji nez tvrdokovovy ndstfik, ktery
je aplikovan na jeho povrchu. Diky tomuto procesu zlstd-
vd oSetfend Cepel ostrd po celou dobu pracovniho procesu
oproti Cepeli, u které ochranny povlak aplikovin nebyl. Zde
nastdva postupné otupeni, ,zaobleni“ fezné hrany, coz vede
k poskozeni fepnych bulev v podobé nedokonalého ofezu
fepného skrojku.

V zavislosti na provedenych laboratornich testech lze kon-
statovat cca 2,2-2,5% prodlouZzeni Zivotnosti ofezavaci Cepele po
aplikaci tvrdokovového povlaku NiCrBSiFe 60 oproti puvodni
neosetfené Cepeli. Vhodnym materidlem urCenym pro osetfeni
ofezavaciho segmentu by ovsem mély byt tvrdokovové prasky
s vy$$im podilem karbidotvornych prvka.

JelikoZz ekonomickd ndrocnost kovovych povlakil souvisi
s jejich chemickym sloZenim, je nutné najit vZzdy kompromis mezi
intenzitou abrazivniho opotiebeni a cenou ochrannych prostiedka
urcenych k prodlouZeni Zivotnosti.
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Prispévek byl zpracovdn s podporou TP 4/2014 ,,Analyza degra-
dacnich procesit modernich materidlii pouZivanych v zemédelské
technice®.

Souhrn

Stroje pro sklizeni cukrové fepy jsou vystaveny béhem pracovniho
procesu znaénému abrazivnimu namahdni. Jedna se jak o vyordvaci
a ofezavaci Ustroji, tak i o samotné dopravniky nebo cistic segmenty.
Z tohoto diivodu jsou v drtivé vétsiné enormné namdhané strojni
dily opatieny tvrdokovovym povlakem. Vyhodou tvrdokovovych
navaru-nastiiki je moznost jejich vyuziti jak na opotfebovaném
dilu (u kterého by celkovad vyména pfedstavovala zna¢nou finan¢ni
zat€z), tak u novych soudasti, kterym prodlouzi jejich Zivotnost.
Pfednost ndstiika tvrdokovovych praska je pfedevsim v zachovani
puvodni geometrie pracovniho nastroje. Pfedlozeny piispévek je
zaméfen na moznosti vyuziti karbidovych nastiikli pro zvyseni
Zivotnosti Cepele na ofez fepného skrojku. Na zikladé polniho
méfeni byla lokalizovana oblast s maximalnim opotfebenim a sle-
dovin i samoostiici efekt v dusledku kombinace dvou materidlt
s odliSnou tvrdosti. Tento experiment poskytl vstupni informace
k vybéru chemického slozeni dalsich materidlti ur¢enych pro aplikaci
na fezné nastroje. Nasledné laboratorni testy byly zaméfeny na
metalografické hodnoceni pouzitych materidla. Pfedevsim vsak
byla hodnocena abrazivni odolnost vic¢i pevnym casticim AlOs
dle normy CSN 01 5084. V laboratornich podminkich byl sledovin
zasadni vliv chemického sloZeni (kovové matrice) na soudrznost
s karbidickymi zry predevsim chromu a wolframu. Na zakladé
vyvazené struktury chemickych prvkd lze i pii akceptovatelné
ekonomické niroc¢nosti dosihnout vysoce kvalitniho tvrdokovového
povlaku, ktery je schopen zidsadné prodlouzit Zivotnost i kvalitu
price fezného nistroje.

Klicova slova: sklize¢ cukrové fepy, ofezavaci Ustroji, Eepel, tvrdokovovy
nastfik, abrazivni opotrebeni.
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Votava J., Luptakova N., Kumbar V., Polcar A.: Hard-metal
Spray Application on Blade Segment of Sugar Beet Har-
vester Cutting Units

During operation, sugar beet harvesters are subject to an extensive
abrasive wear, especially both their ploughing-out and cutting units,
conveyers and cleaning segments. For this reason, the enormously
stressed machine parts are coated with hard-metal.

The benefit of hard metal welds-sprays is that they can be used both
to renovate the worn-out parts (whose replacement by a new part
would be costly) and to prolong the service life of new machine
parts. Preserving the original working tool geometry is also an
advantage of hard-metal sprays.

This paper focuses on the possibilities of using carbide sprays for
prolonging the service life of blades for cutting beet-crowns. Based
on field measurements, an area with maximum wear was localized
and self-sharpening effect was observed due to a combination of
two materials with different hardness This experiment has provided
input information for selecting the chemical composition of further
materials determined for application on cutting tools. Subsequent
laboratory tests focused on metallographic evaluation of the used
materials.

Above all, abrasive resistance to solid elements Al,O; was assessed
in compliance with the CSN 01 5084 standard. Under laboratory
conditions, the crucial effect of chemical composition (metal matrix)
on cohesion with carbide granules of chrome and wolfram was
observed. Based on a balanced structure of chemical elements, high
quality hard-metal coating can be achieved maintaining acceptable
costs, the coating is able to considerably prolong the service life
and working quality of the cutting tool.

Key word: sugar beet harvester, cutting unit, blade, hard-metal spray,
abrasive wear.
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