PRIVAROVANI SPRAHOVACICH TRNU
SD 16 x 50 na pasnici profilu

Termin

07.KT/2025

Dodavatel

Svarovaci prace provedl

Svarecsky dozor

PROWELD STUD WELDING

S.r.0.

Bc. Michal Karas, IWT
Ing. David Pospisil, IWE

Bc. Michal Karas, IWT
Ing. David Pospisil, IWE

Dodavatel svarovaciho stroje Bolte GmbH
Viyrobce sprahovacich trnii Bolte GmbH
Typ svarovaciho stroje a pistole POWER PACKAGE

2 x PRO-I 1300 a GD-22s

Maximalni nastavitelné
parametry svarovactho stroje a

Svarovact proud: 2.100 A
Svarovaci ¢as: 1.500 msec

pistole Zdvih pistole: 0,5-6,0 mm
Elektro pripojent 2x32A
Rozmer piivarovaného trnu SD 16 x 50 S235

Nastavené parametry

Svar. proud: 1.250 A
Svarovaci cas: 650 msec
Predsazeni trnu: 7,0 mm

Zdvih: 3,0 mm
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Postup provadéni a hodnocent

Postup
provadeéni

Po nastaveni svarovacich parametrit jsme
privarili 5 ks trni, které jsme zkontrolovali
vizualné a kontrolou zkraceni trnu po svaru a
ohnutim.

Zkusebni svary jsme privarili na nahradni
material, proto pri zatézovani ohybem se
zacaly trny vylamovat z plechu.

Vsechny provedené zkusebni svary byly
v poradku, proto jsme zahqgjili svarovani.

Trny jsme umistovali na oznaéena mista
dulcikem, do osy profilu.
Svarovanit bez problémai.

Zemnicti klesté jsme upinali na obou stranach
profilu tak, aby byly uhlopricné.

Vsechny svary v celkovém poctu 1.260 ks byly
vizualné v poradku (po odstranéni
keramického krouzku pravidelna tavenina).
Tri trny jsme odbrousili, protoze tavenina
nebyla uzavirena. Na misto odstranéného
trnu jsme privarili trn novy.

Kontrola
svarii/pevnost

U vsech privarenych svorniku byl odstranén
keramicky krouzek a provedena vizualni
kontrola a prstencova zkouska, tedy kontrola
kladivem (cinkant).
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