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При восстановлении роликов машин непрерывного литья заготовок (МНЛЗ) методом дуговой наплавки в среде защитных газов с использованием дополнительной присадки важную роль играет положение точки ввода холодной проволоки в сварочную ванну [1]. От него зависят полнота расплавления присадочного материала, величина тепловложения в основной металл и качество формирования наплавленного валика [2]. Неправильный выбор данного параметра приводит к перегреву или недогреву присадки, что вызывает структурные дефекты и ухудшение механических свойств наплавленного слоя [3].

Целью работы является определение рационального положения точки ввода холодной проволоки и анализ влияния её смещения на температурный режим наплавки ролика МНЛЗ (∅180 мм, сталь 25Х1М1Ф) проволокой НП30ХГСА диаметром 4 мм при токе 360 А и напряжении 30 В. Для расчёта температурного поля использована аналитическая модель быстродвижущегося линейного источника тепла в пластине [4]. Исследованы три варианта расположения точки ввода в диапазоне скоростей подачи 0,15–0,35 м/мин.

1. В результате проделанной работы были решены следующие задачи:
2. Подтверждено, что расчётная точка ввода при скорости подачи 0,25 м/мин обеспечивает достижение целевой температуры;

3. Установлено, что смещение точки ввода приводит к перегреву, который не может быть скомпенсирован изменением скорости подачи в рабочем диапазоне;

4. Показано, что смещение вызывает недогрев, однако компенсация возможна путём снижения скорости подачи;
5. Установлен практический допуск на положение точки ввода от расчётной.
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