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В ТНТУ ім. Івана Пулюя розробляються інші ефективніші технологічні процеси 

індукційного наплавлення деталей машин з використанням екранування теплових і 

електромагнітних полів за допомогою додаткових технологічних операцій, а саме 

прикладанням інерційних сил (вібрацій), які дозволяють підвищити зносостійкість 

наплавленого шару металу в 1,5 рази у порівнянні з наплавленням без вібрації [4]. 

 Отже, екранування теплових та електромагнітних полів при індукційному 

нагріванні дозволяє концентрувати необхідну потужність в зоні наплавлення, обмежує 

нагрівання сусідніх ділянок виробу по відношенню до оброблюваної поверхні, 

підвищує технологічні показники процесу виготовлення деталей та зменшує 

енергетичні затрати при виробництві деталей з використанням індукційного 

нагрівання. 
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Для зміцнення робочих поверхонь деталей машин широке розповсюдження 

отримало індукційне наплавлення зносостійкими порошкоподібними твердими 

сплавами. Важливе значення при цьому має температурне поле в зоні наплавлення, 

оскільки порошкоподібний твердий сплав розплавляється від поверхні основного 

металу. 
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Метою даної роботи є розроблення математичної моделі для визначення 

температурного поля по ширині зони наплавлення зубчатих і суцільних дисків 

довільних діаметрів і розмірів зони наплавлення при наявності теплового і 

електромагнітного екранів. 

Для визначення необхідної температури в зоні наплавлення отримана 

математична модель, яка дозволяє визначати температуру в зоні наплавлення за 

відповідний проміжок часу, яка має вигляд: 
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де ( , )w r t - питома потужність, а 
2 2 2
v vl m= − ; 0 ( )vJ l r - функція Бесселя 

першого роду нульового порядку дійсного аргументу;  - коефіцієнт тепловіддачі; vl - 

корені, які визначаються з характеристичного рівняння. 

 

Для спрощення обчислень температури в зоні наплавлення, отримана формула 

(інженерний варіант), яка має вигляд: 
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На рисунку показано, розподіл температури по радіусу диска r2=0,125 м, для 

різних моментів часу (ширина зони наплавлення складає S=r2-r3=0,125-0,075=0,05 м) 

при нагріванні (Δ- точні результати, формула 1; суцільна лінія – приблизні результати, 

отримані за формулою 2). Розходження температури отриманої за формулою (1) в 

порівнянні з формулою (2) складає 5-7%. 

 


