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Abstract:   
Possibilities for reparatory hard facing of the working parts of the snow plough are analyzed in this 
paper. The snow plough blades can be considered as working parts of the construction machinery, 
which during exploitation are exposed to simultaneous action of abrasive wear, corrosion and 
occasional impact loads of high intensity. During the snow removing those parts come to direct 
contact with hard road surface, while the highest intensity of wear occurs when the snow is being 
removed from the asphalt or concrete roads, since then they are in direct contact with rock minerals 
which are the constituents of asphalt or concrete. The objective of this paper was to investigate the 
possibility for reparation of the damaged blades and to propose the hard facing technology. The 
proposed technology was tested in tribological conditions on models and on the real working parts 
and it was proven as very successful. 
 

 UVOD 1.

u pri velikoj brzini 
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- 
 habanje, 

 

tehnologij
-7], kao i iskustva drugih autora koji su se 

bavili ovom problematikom [8-10]. 
 

 ENJE SNE  2.

 

slici 1(a) prikazan je 

habanja. 

mm. 

 

  
(a) (b) 

Slika 1. . 
 

propisivanje tehnologije navarivanja i izbora 
 

 
 OSNOVNI I DODATNI MATERIJALI 3.

1). 

karakteristika koje materijal mora da poseduje. Testirani dodatni materijali (FM) su predvidjeni za 
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rad u uslovima ekstremnog habanja. Takodje, osim habanja 
 Za dodatni 

materijal je izabrana legura komercijalne oznake E DUR 600  [11], (tablica 1). 
 

Tablica 1. Hemijski sastav osnovnog metala i dodatnih materijala [11] 

 
Steel/Electrodes 

Alloying elements  
[%] 

Hardne
ss, HRC 

C Cr Mo Si Mn Ni  

C45 0.42-
0.5 <0.4 <0.1 <0.4 0.5-

0.8 <0.4  

E DUR 600 
DIN 8555: E 6-UM-
60 

0.5 7.5 0.5 -   57 - 62 

 
Izabrani materijali 

a parametrima 
datim u tablici 2. 

 
Tablica 2. Parametri navarivanja za REL postupak 

Debljina OM
BM 
thickness  
s [mm] 

Oznaka 
elektrode 
Electrode 
designation 
(by 
producer) 

jezgra 
elektrode 
Electrode 
core 
diameter  
de [mm] 

Struja 
navarivanja 
Hard 
facing 
current 
I [A] 

Napon 
Voltage  
U [V] 

Brzina 
navarivanja 
Hard facing 
speed 
vz, [mm/s] 

Pogonska 
energija 
Driving 
energy  
ql [J/cm] 

20 E DUR 600 5.00 120-200 25-28 2 12000-22400 
 

 EKSPERIMENTALNA ISPITIVANJA OTPORNOSTI NA HABANJE 4.

4.1 odredjivanje mikrostrukture 

 metodom HV1. 
 

 
Slika 2.  

 

prikazani na slici 3. 
 FM  martenzitno-

karbidna sa zaostalim austenitom, 2  ZUT  grubozrna, 3  BM  perlitno-feritna struktura. 
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Slika 3.  

4.2 Odredjivanje otpornosti na habanje u laboratorijskim uslovima 
 

U cilju poredjenja rezultata dobijenih u realnim uslovima sa laboratorijskim, izvedeno je 

testiranju uzoraka. 

tribometru ostvarivan kontakt block-on-disc. Ispitivanje je izvedeno bez upotrebe maziva kako bi 
eksploatacije. Ispitivanje je izvedeno pri 

kao parametar za ocenu otpornosti materijala na habanje. Dobijeni rezultati su prikazani na slici 5. 
 

 
Slika 4. Tribometar. 

 ODREDJIVANJE OTPORNOSTI NA HABANJE U REALNIM 5.
RADNIM USLOVIMA 

Otpornost na habanje je odredjivana na osnovu gubitka mase materijala ispitivanih uzoraka 

 

slici 6. 
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Tablica 3. 
rada 

 
 

 
Reparatory hard faced and new knives 
1* 2* 3* 4* 5* 6* 

 
At the begining of tests 
kg 

46,80 48,00 48,00 46,80 48,00 48,00 

Na kraju isptivanja,  
At the end of tests 
kg 

40,40 41,00 43,40 14,00 14,40 12,00 

Masa pohabanog materijala 
Worn material mass 
 kg 

6,40 7,00 4,60 32,80 33,60 36,00 

Pohabana masa materijala 
Worn material mass 
% 

13,68 14,58 9,58 70,10 70,00 75,00 

*Napomena: 
 

*Note: Numbers 1 and 4 denote the sharpened blades and numbers 2, 3, 5 and 6 are not-sharpened 
blades, while the first three blades (1, 2 and 3) are not hard faced and the last three (4, 5 and 6) are 
the hard faced blades. 
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(a) (b) 

Slika 5.  pri 
 

 

 
Slika 6. 

rada. 
 
 snega izvedeno je dosta jednostavno, i to za tri 

otpornosti na habanje u radnim uslovima. Takodje, na osnovu iskustva, utvrdjen
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 (b) 

Slika 7. 
 

  6.

, 
debljini navarenog materijal

ja 

-
osno, dok njihova pohabanost po 

. 

klizanja, koje 
 

ednosti primene 
tehnologije proizvodnog i reparaturnog navarivanja radnih delova gradjevinske mehanizacije. 

 

 
 PRIZNANJE 7.

 

razvoj Republike Srbije u okviru projekata: ON174004, TR32036, TR34002, TR35024 i TR33015, 
kao i od strane "I

- ITMS 26220220183.  
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