PRIVAROVANI SPRAHOVACICH TRNU
SD 19 x 150 na konstrukci/profily

Termin

35.KT/2025

Dodavatel

Svarovaci prace provedl

Svarecski dozor

PROWELD STUD WELDING
S.1r.0.

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

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

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

2 x PRO-I 1300 a GD-22s

Maximalni nastavitelné
parametry svarovaciho stroje a

Svarovact proud: 2.100 A
Svarovact ¢as: 1.500 msec

pistole Zdvih pistole: 0,5-6,0 mm
Elektro pripojeni 2x32A
Rozmer privarovaného trnu SD 19 x 150 S235

Nastavené parametry

Svar. proud: 1.650 A
Svarovact ¢cas: 900 msec
Predsazeni trnu: 7,0 mm

Zdvih: 4,0 mm




Prodlouzeni kabelace Svarovaci: 10 m




Postup provadéni a hodnocent

Postup
provadéni

Pro nastaveni svarovacich parametrit jsme
vyuzili nabidku software svarovaciho stroje.
Nastaventi predsazeni a zdvihu potom podle
nasich zkusenosti, predsazeni pred
keramicky krouzek cca 7 mm, zdvih 4,0 mm.
Privarili jsme, dle pozadavkii, 5 ks trnii, které
Jjsme zkontrolovali vizualné, kontrolou
zkraceni trnu po svaru.

Zpodatku jsme kontrolovali zkracenit a
vizualné krouzek kolem trnu.

Zemnicti klesté jsme upinali na obou stranach
konstrukce.

Vsechny svary jsme kontrolovali vizualné (po
odstranént keramického krouzku pravidelna
tavenina). V cca 5 pripadech byla tavenina
neuzaviena.

Po dohodé bude nutné dovaiit (CSN EN ISO
14555) jakoukoliv metodou (111, apod.)

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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