PRIVAROVANI SPRAHOVACICH TRNU
SD 16 x 75 skrz trapézovy plech na profily
ocelové konstrukce, rekonstrukce domu v

Brné

Termin

37.KT/2025

Dodavatel
Svarovaci prace provedl

Svarecsky dozor

PROWELD STUD WELDING
S.r.0.

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
pistole

Svarovact proud: 2.100 A
Svarovact ¢as: 1.500 msec
Zdvih pistole: 0,5-6,0 mm

Elektro pripojeni

Generator 275 kVA, 63 A

Rozmer piivarovaného trnu

SD 16 x 75 S235




Nastavené parametry SD 16 skrz

Svar. proud: 1.250 A
Svarovact cas: 1.050 msec
Predsazeni trnu: 6,0 mm
Zdvih: 4,0 mm

Prodlouzent kabelace Sttova: 4qom

Svarovacti: 10 m

Postup provadéni a hodnoceni

Postup
provadéni

Vétsinu sprahovacich trnit SD 16 x 75 S235,
Jjsme privarovali skrz vinity plech na profily.
Nastaveni svarovacich parametri podle
prednastavenych hodnot software, pouze
svarovaci ¢as prodlouzeny s ohledem na
privarovanti skrz plech a prodlouzent sitové
kabelace k priipojce cca 40 m.

Sprahovact trny SD 16 x 75 S235, které jsme
privarovali skrz plechy, jsme privarovali se
standardnim nastavenim svairovaci pistole
pro pirivarovani skrz plech, tedy predsazeni
trnu pred keramicky krouzek a velikost
zdvihu.

Po nastaveni kontrolovano a konfrontovano
cca 20 ks trnit. Provedena zkouska poklepem
kladivem a vizualni v navaznosti na normu
CSN EN ISO 14555.

Vsechny kontrolované kusy v poradku, proto

Jjsme zahajily privarovani.

Ve spajich plechi cca 10 vadnyjch svanrii.




U vsech privarenych trnit 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
privairen trn novy, viz. vyse v celkovém poctu

cca 10 ks.

Kontrola
svarii/pevnost







