PRIVAROVANI SPRAHOVACICH TRNU
SD 16 x 125 skrz trapézovy plech a SD 22 x
125 S355 na profily ocelové konstrukce
vestavby vyrobnit haly v Kreci

Termin 09.KT/2025

Dodavatel PROWELD STUD WELDING
S.1.0.

Svarovaci prace provedl
Bc. Michal Karas, IWT
Svarecsky dozor 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 Svarovact proud: 2.100 A
parametry svarovactho stroje a Svarovaci ¢as: 1.500 msec
pistole Zdvih pistole: 0,5-6,0 mm
Elektro pripojeni 2x20A
Rozmer piivarovaného trnu SD 16 x 125 S355

SD 22 x 125 S355




Nastavené parametry SD 16- Svar. proud: 1.250 A

Svarovact cas: 1.350 msec
Predsazeni trnu: 6,0 mm
Zdvih: 4,0 mm
SD 22 - Svar. proud: 2.100 A
Svarovact cas: 1.450 msec
Predsazeni trnu: 7,0 mm
Zdvih: 4,5 mm

Prodlouzent kabelace Sitova: cca 25 a 50 m

Svarovacti: 10 m

Postup provadéni a hodnocent

Postup
provadeéni

Sprahovaci trny SD 16 x 125 S355, jsme
privarovali skrz plech na profily. Nastaveni
svarovacich parametrii: svarovaci proud
podle prednastavenyich hodnot software,
pouze svarovaci ¢as prodlouzenyy na hodnoty
pro privarovant skrz plech. Nutné bylo
zvysent vétsiny parametriu proti normalu,
protoze po trapézovym plechem byl jesté
pozinkovany profil.

Sprahovaci trny SD 22 x 125 S355 jsme
privarovali na obrouseny profil na pri¢né
profily. Svarovaci proud nastaven podle
hodnoty nabizené software, svarovaci cas
zvyseny. Po kontrole vyhodnocovace jsme
zjistili, Ze méreny svarrovaci proud je pouze
1.700 A. Proto jsme svarovali s casem cca 1,5
sec.

Zkusebni svar 5-10 ks SD 16 i 22. Provedena
zkouska poklepem kladivem a vizualni

v nquaznosti na normu CSN EN ISO 14555.
Nasledné jsme privarili cca 20 ks, na kterych




jsme kontrolovali délku po privareni a
taveninu kolem priiméru trnu.

Vsechny kontrolované kusy v poradku, proto
jsme zahagjily privarovani.

Zemnicti klesté byly upnuty uhlopvicné na
konstrukci, ktera byla svarena.

Konstrukeci tvorily delst, podélné profily, na
které jsme privarovali SD 16 skrz plech a
priéné, bez prekryti trapézovym plechem a na
ném byly vybrouseny mista pro trn SD 22.
Pirivarovani jsme délali tak, ze nejdrive jsme
udélali SD 16 skrz a potom SD 22.

Navic u krajit jsme museli jesté upravovat
trapézovy plech kladivem a sekacem, protoze
diky konstrukci byl plech ve vzduchu. I presto
potom v krajni radé cca 20 ks oprav (celkovy
pocet cca 300 ks.

S ohledem na odpaiovani velkého mnozstvi
karcinogennich splodin, nent v uzavireném
prostoru vhodné privarovant skrz plech, pod
kterym je pozinkovany profil!

Kontrola
svarii/pevnost

U vsech privarenych svorniku, celkem 1.240
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
privaren trn novy, viz. vyse v celkovém pocétu
cca 40 ks (3 ks SD 22 a 47 ks SD 16) .
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