PRIVAROVANI SPRAHOVACICH TRNU
SD 19 x 90 na profily skrz plech

Termin

20.KT/2026

Dodavatel

Svarovaci prace provedl

Svarecsky dozor

PROWELD STUD WELDING

s.r.o.

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

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

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

2 x PRO-I11300 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 pripojeni Generator 220 kW
Prodlouzeni sit. kabelace 25m
Rozmeér privarovaného trnu SD 19 x 90 S235




Nastavené parametry

Vyhodnocovac stroje:

Svar. proud: 1.750 A
Svarovaci ¢as: 1.350 msec
Predsazeni trnu: 8,0 mm
Zdvih: 4,5 mm

Svar. proud: 1.624 A
Svar. ¢as: 1.399 msec
Predsazeni trnu: 8,0 mm
Zdvih: 4,2 mm
Hloubka pruvaru: 7,9 mm

Prodlouzeni kabelace

Svarovacti: 10 m




Postup provadéni a hodnoceni

Nastavent stroje a
pistole

Predvyrobni/Virobni
zkousky

Zemnici kabelace

Prubéh a problémy pri
svarovani

Nastavent stroje dle prednastavenych
svarovacich parametrit ulozenych

v software, svarovaci ¢as upraven na
privarovani skrz plech, tedy 1.350
msec.

Nastavent predsazeni a zdvihu jsme
zvysili, protoze mame odzkouseno, zZe to
Junguje. Predsazeni pred keramicky
krouzek cca 8,0 mm, zdvih 4,5 mm.
Vyhodnocovac stroje ukazoval
predsazeni 7,9 a zdvih presné 4,2 mm.

Vzhledem k tomu, Ze nebyl nachystan
zkusebni profil, pirivarili jsme trny na
proni profil konstrukce.

Pruni trn se pri ohyybant vylomil. Proto
jsme zvysovali délku svarovactho ¢éasu,
viz. vyse.

Potom jsme privarili nékolik trmu,
pricemz jsme kontrolovali taveninu a
zkraceni.

Zemnici klesté jsme upnuli na trny na
konstrukci ve dvou ruznych mistech
tak, aby se svarovalo mezi nima.

Po prijezdu na stavenisté bohuzel

z ditvodu destée nemohli zahajit
svarovant.

Cekali jsme tedy na konec desté.
Jakmile prestalo prset, jsme pomoci
metly vodu z plechu vymetli a vysusili
pomoci mopu.

Tim jsme plechy i vycistili.

Diky této priprave potom bylo
svarovant bez problémai.

7 svaru z 400 bylo spatnyjch. Trny jsme




Kontrola
svariti/pevnost

Opatreni k naprave

odstranili a privarili trmy nové.

U vsech privairenych svorniku byl
odstranén keramicky krouzek a
provedena vizualni kontrola a
prstencova zkouska, tedy kontrola
poklepem kladivem (CSN EN ISO
14555). Trny jsou spravné privareny,
pokud po uderu kladivem ,,zvoni*.

V pripadé vadnych svaru (porovitost,
neuplny nebo nerovnomérny vyronek,
neprijjatelna prstencova zkouska, délka
trnu po privareni mimo stanovenou
délku) musi byt na tomto trnu
provedena zkouska ohybem (15°).
Nesmi dojit k vylomeni trnu.

Opatrent k napravé bud’ odstranéni a
opakovanti privarent svorniku nebo
oprava vhodnou svarovact metodou.







