PRIVAROVANI SPRAHOVACICH TRNU
SD 22 x 150 a SD 22 x 175 na desky pro
konstrukci mostu v Duisburgu (Némecko)

Termin

25.KT/2024

Dodavatel

Svarovaci prace provedl

Svarecsky dozor

PROWELD STUD WELDING
S.r.o.

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

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

Dodavatel svarovaciho stroje Bolte GmbH
Vyrobce spirahovacich 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

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

Elektro pripojeni

Generator 200 kW

Rozmer piivarovaného trnu

SD 22 x 150 S355
SD 22x 175 8355




Nastavené parametry

Svar. proud: 2.000 A
Svarovact ¢as: 1,0 sec
Predsazeni trnu: 6,0 mm
Zdvih: 4,5 mm

Prodlouzent kabelace

Sitova: 15 m
Svarovacti: 10 m




Postup provadéni a hodnocent

Postup
provadeéni

Provedena zjednodusena vyrobni zkouska
pro odladéni svarovacich parametrii. Trny
byly privareny na ocelovou desku. Svar
vyhovujici vizualneé.

Provedena pevnostni zkouska ohybem
trubkou. Vysledky vyhovujici.

Zemnicti klesté pripevnény vzdy na desky, na
kterych se pravé svaiovalo.

Povurch ocistén brousentm v misté svaru,
znacent polohy diilcikem.

Z celkového poctu privarenych trnii, 1.180 ks,
u cca 40 ks neuzavrena tavenina.
Zkontrolovana délka trnii po privaient,
zkracenti trnit cca 5 mm. Svar byl opraven
pomoci metody MMA, 111.

V ostatnich pripadech privarovanti trnu, i

s ohledem na pouzity druh zdroje generator,
probihalo dobre.

Hodnoty nastaveni pouzity ty, které nabizel
svarovact stroj. Pritbézné jsme kontrolovali
svarovaci parametry na vyhodnocovaci
stroje.

Kontrola
svarii/pevnost

U vsech privarenych svorniku byl odstranén
keramicky krouzek a provedena vizualni
kontrola, kontrola kladivem, prip. zkraceni
trnu.

V pripadé nedotazené taveniny provedena
oprava metodou MMA, obalenou bazickou
elektrodou.







