PRIVAROVANI SPRAHOVACICH TRNU
SD 16 x 125 S235 skrz trapézovy plech i
primo na profily stavajiciho stropu,
rekonstrukce éasti zamku Zd’ar n.S.

Termin

16.-23. KT/2025

Dodavatel
Svarovaci prace provedl

Svarecsky dozor

PROWELD STUD WELDING

S.r.o.

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

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

Dodavatel svarovaciho stroje Bolte GmbH
Vyrobce 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
Svarovact ¢as: 1.500 msec

pistole Zdvih pistole: 0,5-6,0 mm
Elektro pripojeni 2x32A
Rozmer piivarovaného trnu SD 16 x 125 S235

SD 16 x 75 S235




Nastavené parametry SD 16 skrz - Sv. proud: 1.250 A

Svarovact ¢as: 1.250 msec
Predsazeni trnu: 7,0 mm
Zdvih: 4,0 mm
SD 16 — Sv. proud 1.250 A
Svarovaci cas: 850 msec
Predsazeni trnu: 6,0 mm
Zdvih: 3,5 mm

Prodlouzeni kabelace Sitova: cca 25 m

Svarovacti: 10 m

Postup provadéni a hodnocent

Postup
provadeéni

Sprahovaci trny SD 16 x 125 S235, jsme
privarovali primo na ocisténé profily SD 16 x
75 1 skrz plech SD 16 x 125.

Pro nastaveni na SD 16 na profily jsme vyuzili
nabizeného nastaveni svarovactiho stroje

s prodlouzent svarovactho casu.

Pro nastaveni na SD 16 skrz plech ziistal
svarovaci proud stejné, pouze jsme
prodluzovali svarovaci éas podle
predchazejicich zkusenosti.

Zkusebni svary jsme na zkusebni plech
neprovadéli a zkousky jsme délali primo na
profily konstrukce stropu.

Po nastaveni jsme u prvnich cca 10 trnu
provedli vizualni kontrolu, kontrolu délky
privareného trnu a pevnost ohybem na 60°.
U dalsich cca 50 trnujsme kontrolovali
vizualné a délku trnu po privareni.

Potom jsme jiz privarovali na konstrukci,
pricemz po kazdé radé trnu (profilu) jsme
oklepali keramické krouzky a zkontrolovali
vizualné a provedli normou prredepsanou




prstencovou zkousku.

Zemnici klesté jsme upinali bud’ piimo na
profily, na které se privarovalo nebo
pripadné na trn privareny na profil.

V nékterych mistech jsme museli odstranit
plech a provést opravu.

Téch ale nebylo mnoho, protoze jsme zajistili
obrouseni mista svarovani, hornt pasnice
profili, pred svarovanim.

Kontrola
svarti/pevnost

U vsech privarrenych svorniku, celkem cca
8.500 ks, byl odstranén keramicky krouzek a
provedena vizualni kontrola taveniny a
kontrola kladivem, tzv. prstencova zkouska
CSN EN ISO 14555.

Pokud trn ,nezvonil“ byl odstranén a
piivaren trn novy.




