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Аннотация. Предложена математическая модель теплового процесса, протекаю-

       щего  в присадочной проволоке, подогретой протекающим электрическим током. 

Представленная модель позволяет численно определить распределение температу-
ры по присадочной  длине  проволоки подогрева  и режим ее  протекающим электриче-

          ским током  в зависимости от марки проволоки, ее  диаметра, скорости подачи  

и вылета. 

Ключевые слова: присадка, модель    -теплового процесса, подвижный источник нагре

ва, TIG выращивание, модернизированная установка 

Введение. Для численного моделирования процесса протекающе теплового , -

го математическая  в присадочной проволоке , использована одномерная  мо-

дель конечного размера  с подвижным источником  нагрева, распределенным 

по длине присадочной проволоки. 

Проверка результатов расчета при WAAM выращивании (дуговое аддитивное 
   производство из на проволоки) способом TIG проводилась  модернизированной 

установке производства завода сварочного оборудования «Технотрон». 

 Метод моделирования  и способы наплавки. При моделирова численном -

нии теплового процесса, протекающего в   присадочной проволоке, использовано
      неоднородное, нестационарное, одномерное уравнение теплопроводности в -по

движной среде [1] и  граничные условия четвертого рода [2]. Плотность мощности  

объемного распределенного присадки источника подогрева,  по длине  [3], опреде-
лялась по закону Джоуля — Ленца. 

По сравнению  с лазерной  и электронно-лучевой наплавкой, энергоэффектив-
ность электродуговой наплавки произвольных форм способами TIG и с MIG  -при
садочной проволокой может достигать 90 % [4]. Все способы аддитивной наплав-

  ки  с присадочной рядом проволокой обладают  общих особенностей таких,  как 

остаточные напряжения и  деформации, вызванные интенсивным нагревом; отно-

сительно низкая точность  изготовления и характерная «ступенчатая» поверхность. 
Однако способы проволочного аддитивного производства остаются перспектив-
ной и развивающейся областью машиностроения [5]. 
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      Первые статьи, посвященные электродуговой аддитивной наплавке, появи-

        лись в 1990-е     годы. На текущий момент времени публикационная активность   

по способам  электродугового аддитивного производства невелика, вследствие че-
го остаются нерешенными и   -актуальными многие проблемы, например: повыше

     ние производительности процесса выращивания; формирование оптимальной 

микроструктуры металла шва, отвечающей технологическим  и  эксплуатационным
требованиям, предъявляемым  к изделию; формообразование наплавленного слоя  
в нестационарных условиях теплоотвода. 

Результаты исследования. Проверка результатов моделирования теплового 

процесса, протекающего выращивании при  изделий методом TIG в  присадочной
проволоке, подогретой электрическим током, осуществлялась с  -помощью модер

  низированного сварочного  комплекса ТТ 598 и модернизированного источника 
питания ДС-200А.33 производства завода сварочного оборудования «Технотрон». 

Заключение. Сопоставление экспериментальных данных  с результатами 

      моделирования теплового процесса, протекающего  в присадочной проволоке, 
подогретой протекающим электрическим током при мето выращивании изделий -

дом TIG, позволило определить оптимальные параметры режима подогрева   про-

волоки. Предложенная позволяет математическая модель  осуществлять кор-

        ректировку режима подогрева и мощности источника питания для разных 

марок  и диаметров проволоки в и зависимости от скорости ее подачи  вылета. 
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