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В работе рассмотрена проблема устойчивости сварочной ванны при 

аргонодуговой наплавке в потолочном положении, возникающая при ремонтном 

восстановлении антикоррозионного покрытия главного разъема реактора ВВЭР. 

Необходимость выполнения наплавки на полностью собранной крышке с блоком 

электроразводок исключает возможность кантовки изделия, что определяет потолочное 

положение как единственно возможное. Целью исследования является математическое 

моделирование процесса формирования сварочной ванны для обоснования режимов, 

обеспечивающих удержание расплава силами поверхностного натяжения. 

Целью представляемой работы является: 

1) Разработка математической модели силового равновесия сварочной ванны при 

аргонодуговой наплавке в потолочном положении с учётом основных удерживающих 

факторов (силы тяжести, поверхностного натяжения) и динамических эффектов, 

снижающих предельно допустимый размер ванны. 

2)  Определение критической площади поперечного сечения наплавки и предельного 

отношения скоростей подачи проволоки и сварки, обеспечивающих устойчивое 

удержание расплавленного металла после прекращения горения дуги. 

3) Обоснование режимов наплавки (скорость сварки, скорость подачи проволоки), 

гарантирующих формирование качественного антикоррозионного слоя толщиной 5–

10 мм при восстановлении изношенного покрытия главного разъема реактора ВВЭР в 

соответствии с требованиями НП-104-18. 

В результате выполнения работы разработана математическая модель 

устойчивости сварочной ванны при аргонодуговой наплавке в потолочном положении, 

учитывающая баланс сил тяжести и поверхностного натяжения, а также динамические 

эффекты, снижающие предельно допустимые размеры ванны. На основе модели 

определены критические соотношения скоростей подачи проволоки и сварки, 

обеспечивающие удержание расплава после прекращения горения дуги. Обоснованы 

режимы наплавки, позволяющие восстановить изношенное антикоррозионное покрытие 

главного разъема реактора ВВЭР толщиной до 10 мм с соблюдением требований НП-

104-18.  
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