PRIVAROVANI SPRAHOVACICH TRNU
SD 19 x 150 na profily a éasti kostrukce

Termin

03.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 63 A
Prodlouzenti sit. kabelace cca 70
Rozmeér privarovaného trnu SD 19 x 100 S235




Nastavené parametry Svar. proud: 1.650 A

Svarovaci ¢as: 1.350 msec

Predsazent trnu: 8,0 mm
Zdvih: 4,5 mm

Vyhodnocovac stroje: Svar. proud: 1.550 A
Svar. ¢as: 1.378 msec
Predsazeni trnu: 8,4 mm
Zdvih: 4,5 mm
Hloubka pruvaru: 7,0 mm

Prodlouzenti kabelace Svarovaci: 1o m

e
exata

£

e ==

N

| ey
.:I
5

M s
e

oguns
eemla
-
enada

T
e

N
lj'l (T




Postup provadéni a hodnoceni

Nastavent stroje
a pistole

Predvyrobni
zkousky

Virobni kontrola

Zemnici kabelace

Pritbeh a
problémy pri
svarovdni

Nastavent stroje dle prednastavenyich
svarovacich parametrit ulozenych

v software, svarovaci ¢as pro privarovani
skrz plech, tedy 1.250 msec.

Nastavent predsazeni a zdvihu potom podle
nasich zkusenosti, predsazeni pred
keramicky krouzek cca 8 mm, zdvih 4,5 mm.
Vyhodnocovac stroje ukazoval predsazeni
8.5 a zdvih presné 4,5 mm.

Privarili jsme, jako predvyrobni zkousku, 10
ks trni, které jsme zkontrolovali vizualné,
tzn. uzavrena tavenina okolo priiméru trnu
a kontrolou zkraceni trnu po svaru.
Mechanicky jsme ohnuli trny trubkou
(kladivem) o 30°.

Bohuzel jeden tirn ze ti'i zkousenych nedrzel,
proto jsme zvysili svarovaci éas na
koneénych 1.4305 msec.

Kontrolovali jsme zkracent trnu a vizualné
krouzek kolem trnu u prvniho profilu (dle
poctu trniu cca 40 ks).

Zemnici klesté jsme upinali na obou
stranach profilu na trny primo na profilu,
na kterém se svarovalo.

Svarovani probihalo, s ohledem na
podminky, bez problémui. Problémy s
pirelozenim dvou a vice plechit nebyly,
protoze pri kladeni plechu byla drzha vrstva
plechu oriznuta.

Ve tiech pripadech byla tavenina nizka,
proto jsme trny odstranili a privarili nové.
Ostatni svary v poradku s uzavirenou
taveninou kolem pruméru trnu.




Kontrola
svarii/pevnost

Opatrenti k
naprave

U vsech privairenyich 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 vadnyjch svariu (porovitost,
neuplny nebo nerovnomérny vyronek,
neprijatelna prstencova zkouska, délka trnu
Ppo privareni mimo stanovenou délku) musti
byt na tomto trnu provedena zkouska
ohybem (15°). Nesmi dojit k vylomenti trnu.
Opatrent k napravé bud’ odstranéni a
opakovani privarent svorniku nebo oprava
vhodnou svarovaci metodou.







