PRIVAROVANI SPRAHOVACICH TRNU
SD 22 x 150 na konstrukci mostu

Termin

21.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 2x32A
Prodlouzeni sit. kabelace 25m
Rozmeér privarovaného trnu SD 22 x 150 S235




Nastavené parametry

Vyhodnocovac stroje:

Svar. proud: 2.050 A
Svarovaci ¢as: 1.250 msec
Predsazent trnu: 7,3 mm
Zdvih: 4,5 mm

Svar. proud: 2.018 A
Svar. ¢as: 1.249 msec
Predsazeni trnu: 6,8 mm
Zdvih: 4,80 mm
Hloubka pruvaru: 6,6 mm

Prodlouzent kabelace

Svarovacti: 10 m




Postup provadéni a hodnoceni

Nastavent stroje
a pistole

Predvyrobni
zkousky

Konstrukce

Nastavent stroje dle prednastavenyich
svarovacich parametrit ulozenyjch

v software a upravené.

Nastaveni predsazeni a zdvihu potom podle
nasich zkusenosti, predsazeni pred
keramicky krouzek cca +- 7,0 mm, zdvih 4,5
mm.

Vyhodnocovagé stroje ukazoval piredsazeni
7,3 a zdvih presné 4,5 mm.

SD 22 x 150

Privarili jsme, jako predvyrobni zkousku, 4
ks trmii, které jsme zkontrolovali vizualné,
tzn. uzavrena tavenina okolo priiméru trnu
a kontrolou zkraceni trnu po svaru.

3 ks jsme mechanicky ohnuli trubkou o 60°.
Vsechny ohybané trny byly v poradku po
ohnuti.

SD 25 x 250

Mimo SD 22 jsme puvodné méli privarovat i
SD 25.

Po provedent svarrovacich zkousek jsme
museli privarovani odmitnout.

Mame k dispozici pouze stroje,
POWERPACKAGE 2 x PRO-1 1300

s maximalnim svarovacim proudem 2.100 A.
Privarené zkusebni trny nemély uzavieny
krouzek taveniny okolo celého pritméru.

Konstrukce, na kterou jsme privairrovali byl
profil proménné vysky cca 1,5 — 1,7 m. Zkraje
nosniku jsme privarovali 3, resp. 4 trny
vedle sebe dale potom dva.

Krajni trny jsme navarovali cca 3 em od
kraje horni pasnice, coz mohlo zpiusobovat
SJoukani EO a nebezpecdi neuzaviceného
krouzku taveniny okolo trnu.




Viyrobni kontrola

Zemnici kabelace

Priibeh a
problémy pri
svarovant

Kontrola
svariil/pevnost

Opatieni k
naprave

Proto jsme pouzivali prilozku tloustky 25
mm, stejné jako tloustka pasnice, a rozmeériu
1.000 x 150 min.

Kontrolovali jsme zkraceni trnu a vizualné
krouzek kolem trnu u prvnich cca 20 ks trnu,
bezprostiredné po privarent.

Zemnici klesté jsme upinali na obou
stranach profilu, na ktery se svarovalo.

Svarovani probihalo, s ohledem na
podminky, bez problémii. Jen v ojedinélych
pripadech, cca 40 ks z 900 ks mély
neuzavreny krouzek taveniny.

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 ,,zvont*.

V pripadé vadnych svaru (porovitost,
neuplnyg nebo nerovnomérny vyronek,
neprijatelna prstencova zkouska, délka trnu
Ppo privairent mimo stanovenou délku) musi
byt na tomto trnu provedena zkouska
ohybem (15°). Nesmi dojit k vyloment trnu.
Opatirent k napravé bud’ odstranéni a
opakovani privarent svorniku nebo oprava
vhodnou svarovaci metodou.










