Методические рекомендации по проведению демонстрационных испытаний
сварочной проволоки.

1.Перед проведением демонстрационных испытаний сварочной проволоки необходимо:
– убедиться в исправности и правильности настроек подкатушечного тормоза
–целостности направляющих втулок в подающем механизме
– исправном состоянии профильной канавки и всего ролика
–соответствию профиля канавки типу проволоки (для сплошной проволоки–V-образный)
2.Настройка катушечного тормоза и усилия прижима в подающем механизме-Установите катушку проволоки на штатное место, заправьте проволоку в ролики (необходимо также оценить износ роликов и соответствие типа и размера канавки роду и номиналу проволоки), протяните проволоку по горелке до выхода из адаптера.
 2.1Установите соответствующий токоподводящий наконечник, выпустите проволоку из наконечника на 30-60 мм, разблокируйте прижим роликов и потяните проволоку пальцами в направлении работы подающего механизма. Важно! Проволоку не загибать, плоскогубцы и другие подобные инструменты не использовать. Если проволока идёт плавно, без рывков, от руки-тормоз не перетянут, состояние проволокоподающего канала –удовлетворительное.
[bookmark: _GoBack]2.2 Для достижения оптимального тормозного усилия необходимо установить максимальную скорость подачи и отрегулировать тормоз так, чтобы останов катушки происходил практически синхронно с остановом двигателя подачи, при этом не должно быть подъёма витка проволоки с переходом через реборду катушки. После данной операции-проверьте тормоз катушки на соответствие п.2.1. Шланг-пакет горелки должен быть при этом максимально распрямлён, либо, если это невозможно, находится в положении, минимизирующем возникновение дополнительных тормозящих усилий от перегиба канала.
3. Прижимное усилие роликов (для стальной проволоки) настраивается в зависимости от типа прижимного механизма (один или два прижима), но таким образом, чтобы при номинальной подаче при сжатии пальцами проволоки на выходе из токоподводящего наконечника скорость проволоки снизилась, практически до останова, но, тем не менее, не прекратилась полностью. Шланг-пакет горелки должен быть при этом максимально распрямлён, либо, если это невозможно, находится в положении, минимизирующем возникновение дополнительных тормозящих усилий от перегиба канала. Также необходимо контролировать состояние направляющих втулок и их положении относительно направления входа/схода проволоки с ролика. Край втулки не должен иметь повреждений (проточек, заусенцев) и должен находится на минимально возможной дистанции от точки контакта ролика и проволоки. При полной принудительной   блокировке подачи (утыкаем наконечник в препятствие, предварительно обрезав проволоку заподлицо с краем наконечника) ролики подающего механизма должны проскальзывать, либо остановиться
3.Проволокоподающий канал–Если срок эксплуатации канала неизвестен, либо составляет более или около 200 часов(ориентировочно—1.5 месяца каждодневной работы) то канал необходимо заменить на новый, с соответствующей размерностью. Возьмите проволокоподающий канал соответствующего номинала. Снимите горелку, наконечник и адаптер. Вставьте канал в горелку. Со стороны евроконнектора зафиксируйте канал штатной гайкой. Определите тип отверстия в адаптере наконечника-проходное или нет. Если непроходное-то длину канала определяют с допуском в + 5-10мм от выхода из горелки. Далее канал необходимо обрезать, снять и обточить край канала под конус для плотного сопряжения с ответной частью адаптера.
3.1 Если отверстие в адаптере проходное-адаптер необходимо установить на горелку, отрезать канал с допуском в + 5-10мм от выхода из адаптера, обточить край канала под конус для плотного сопряжения с ответной частью токоподводящего наконечника.
4.Токоподводящие наконечники-перед проведением демонстрационных испытаний наконечник необходимо заменить на новый, соответствующего номинала.
5.Настройки режима-испытания рекомендуется проводить на не менее двух режимах-- переноса металла коротким замыканием и на режиме работы проволоки в условиях струйного переноса, либо на режимах сварки, утверждённой на конкретном предприятии. Настройки скорости нарастания тока короткого замыкания (индуктивность/динамика дуги) должны быть адекватны сварочному режиму для минимизации разбрызгивания.
6.Расход и род газа. При проведении испытаний с использованием СО2 редуктор должен иметь подогрев. При использовании смесей на основе аргона-желателен. Также подогрев смеси обязателен при температуре окружающей среды менее +20°С и расходах смеси более 10л/мин. Расход газа в л/мин определяется из расчёта 10-12Øпроволоки, или из соотношения– внутренний Ø сопла в ММ=расходу газа в Л/МИН. 
6. При точном соблюдении данных рекомендаций проблемы с демонстрационными испытаниями проволоки будут минимальны.  





