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Nazov a stat zahrani¢éného pracoviska, ktoré spolupracovalo pri rieSeni

Bez spoluprace zo zahranicia

Udelené patenty/podané patentové prihlasky, vynalezy alebo uzitkové vzory, ktoré su
vysledkami projektu

Dzupon, M., Hnilica, R., Tavodova, M., Hnilicova, M., Petryshynets, |. Mechanické
drazkovanie funkénych &asti pracovnych nastrojov : prihlaska uzitkového vzoru €. 231-2020.
v konani.

Melichercik, J., Krilek, J. Odvetvovaci n6z s vymenitelnou reznou hranou : prihlaska
UZitkového vzoru &. 197-2018. Vestnik UPV SR &. 4/2019. Banska Bystrica : Urad
priemyselného vlastnictva Slovenskej republiky, 2019. 5 s.

Najvyznamnejsie publikacie (knihy, €lanky, prednasky, spravy a pod.) zhriiujuce
vysledky projektu — uved’te aj publikacie prijaté do tlace

Falat, L., Dzupon, M., Tavodova, M., Hnilica, R., Luptacikova, V., Ciripové, L., Homolova, V.,
Duriginova, K. Microstructure and abrasive wear resistance of various alloy hardfacings for
application on heavy-duty chipper tools in forestry shredding and mulching operations. In
Materials [elektronicky zdroj]. ISSN 1996-1944, 2019, vol. 12, issue 13, art. no. 2212 [16 p.].
Hnilica, R., Tavodova, M., Hnilicova, M., Matej, J., Messingerova, V. The innovative design
of the fire-fighting adapter for forest machinery. In Forests. ISSN 1999-4907, 2020, vol. 11,
issue 8, art. no. 843 [14 p.].

Ciripova, L., Falat, L., Sevc, P., Vojtko, M., DZzupon, M. Ageing Effects on Room-
Temperature Tensile Properties and Fracture Behavior of Quenched and Tempered
T92/TP316H Dissimilar Welded Joints with Ni-Based Weld Metal. Metals 2018, 8, 791.
Brykov, M.N., Petryshynets, I., Dzupon, M., Kalinin, Y.A., Efremenko, V.G., Makarenko,
N.A., Pimenov, D.Y., Kovac¢, F. Microstructure and Properties of Heat Affected Zone in High-
Carbon Steel after Welding with Fast Cooling in Water. Materials 2020, 13, 5059.

Uplatnenie vysledkov projektu

Problematika identifikovania mechanizmov opotrebenia, ktoré maju vyznamny vplyv na
pracovne nastroje a komponenty lesnej techniky v su€asnosti nie je uplne komplexne
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rieSena. Vysledky rieSenia s moznostou aplikovania tvrdonavarov na definované miesta
vybranych pracovnych nastrojov a komponentov lesnej techniky za u¢elom zvySenia ich
technologickej Zivotnosti je hlavnym prinosom tohto projektu. Aplikaciou poznatkov z oblasti
abrazivneho opotrebenia sme pomocou numerickych, vizualizaénych, simulaénych metéd a
pomocou svetelnej a elektrénovej mikroskopie, zistili priiny ubytku materialu pracovnych
nastrojov a komponentov a navrhli mozné rieSenia s ich naslednou aplikaciou v praxi.
PozZiadavka na rieSenie problematiky vyrazného a ¢astého opotrebenia pracovnych
nastrojov a komponentov prisla priamo z praxe a dosiahnuté vysledky z vykonanych
experimentov su v plnej miere aplikovatelné v lesnickej prevadzke. Péjde hlavne o pracovné
nastroje lesnych fréz (drvi¢ neziaducich narastov, mulcovac, pédna fréza, cestna fréza),
pracovneé nastroje harvestorov a procesorov (odvetvovacie noze) a komponenty ako su
kladky vyuzivané v lesnej tazbe (lanové systémy, smerové kladky) a snezné pluhy uréené
na Cistenie lesnych ciest. Moznost zvySenia technologickej zivotnosti tychto technickych
prvkov je preto praxou velmi Ziadana.

Suhrn vysledkov rieSenia projektu a naplnenia cielov projektu v slovenskom jazyku
(max. 20 riadkov)

Postup prac projektu a dosiahnuté vysledky rieSenia su pine v sulade so stanovenymi
ciefmi, v zmysle ¢asového a vecného harmonogramu projektu. Na zaklade komplexnych
analyz, abrazivnych testov sme vypracovali technické riedenia za u€elom zvy3enia
technologickej Zivotnosti technickych prvkov vybranych strojov pouzivanych v lesnickej
prevadzke.

Konkrétne rieSenia sa tykali pracovnych nastrojov (tzv. zubov) drvi€ov neziaducich narastov.
Zhodnotenim analyz mechanickych vlastnosti, mikroStruktury, kvality premieSania a
sudrznosti jednotlivych vrstiev materialov ako aj celkovej kvality navarovych tvrdokovov
predpokladame, Ze najlepSie vysledky sa budu dosahovat pri pracovnych nastrojoch s
tvrdonavarmi zhotovenymi rurkovym drétom HR HAG, elektrédou 53 N a navarovou
elektrédou E 520 RB. Pri navarani tvrdokovu na vybrané miesta na pracovnom nastroji je
délezité tento vopred upravit draZzkovanim na najexponovanejSich plochach a nasledne
aplikovat tvrdokov navaranim.

Technické rieenie prediZenia technologickej Zivotnosti pracovnych nastrojov cestnych fréz
zabezpedime aplikaciou navarov elektrédou E DUR 600 a ABRADUR 58 na funkéné plochy
pracovného nastroja.

Vychadzajuc z laboratérnych analyz vybratych spdsobov renovacie sneznych radlic sme
dospeli k dvom technickym rieSeniam predlzujucim technologicku Zivotnost, konkrétne
rieSenie sneznej radlice s vrstvou tvrdonavaru OK 84.58 a rieSenie sneznej radlice, ktorej
zakladny material je zvareny s materialom HARDOX 450 v miestach najviac vystavenych
opotrebeniu.

Pri kladkach sme dospeli k technickému rieeniu predizenia ich technologickej Zivotnosti
nanesenim tvrdej vrstvy do profilu kladky navarovou elektrédou ESAB 83.50, ktora je
najvhodnejsia na pouzitie z dévodu kvality zvarovych usadenin, vysokej tvrdosti a dobrych
vlastnosti v zéne tavenia.

Technické rieSenie prediZenia technologickej Zivotnosti odvetvovacieho noZa spoéiva v
uchyteni rezného nastroja na pevnej tvarovanej €elusti v spodnej Casti. Takéto prevedenie
znizuje naklady na prevadzku stroja, kedZe nie je potrebné vymienat cell odvetvovaciu
Gelust, ale iba reznu hranu.

Suhrn vysledkov rieSenia projektu a naplnenia cielov projektu v anglickom jazyku
(max. 20 riadkov)

The progress of the work and the results of the project solution are fully in line with the
objectives set, in accordance with the project’s time and material schedule. Based on
complex analyzes, abrasive tests, we have developed technical solutions in order to
increase the technological life of technical elements of selected machines used in forestry.
Specific solutions concern working tools (so-called teeth) for crushing undesirable growths.
By evaluating the analyzes of mechanical properties, microstructure, mixing quality and
cohesiveness of individual layers of materials, as well as the total quality of hard weld
deposit metals, we assume that the best results will be achieved with working tools with
hard weld deposit made of HR HAG tubular wire, 53 N electrode and E 520 RB welding
electrode. When hard surfacing of hard weld deposit metal to selected places on the work
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tool, it is important to pre-adjust the tool by grooving on the most exposed surfaces and then
apply the hard deposit metal by hard surfacing.

We provide a technical solution for extending the technological service life of work tools for
road milling machines by applying weld deposit metals with the E DUR 600 and ABRADUR
58 electrodes to the functional surfaces of the work tool.

Based on laboratory analyzes of selected methods of snow ploughshares renovation, we
arrived at two technical solutions extending the technological life, namely a snow
ploughshare solution with a hard weld deposit layer OK 84.58 and a snow ploughshare
solution whose base material is welded with HARDOX 450 material on places most exposed
to wear.

For rolllers, we arrived at technical solution to extend their technological life by applying a
hard weld deposid metal to the profile of the roller with a weld deposit electrode ESAB
83.50, which is most suitable for use due to the quality of welds, high hardness and good
properties in the melting zone.

The technical solution for extending the technological life of the branching knife consists in
attaching the cutting tool to a solid shaped jaw in the lower part. This variant reduces the
operating costs of the machine, because it is not necessary to replace the entire branched
jaw, but only the cutting edge.
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