PRIVAROVANI SPRAHOVACICH TRNU
SD 19 x 150 a SD 19 x 200 na profily

mostu Z00 Ostrava
Termin 13.KT/2026
Dodavatel PROWELD STUD WELDING

Svarovact prace provedl

Svarecsky dozor

S.r.0.

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

2x PRO-11300 a GD-22s

Maximalni nastavitelné
parametry svarovaciho stroje a

Svarovact proud: 2.100 A
Svarovaci ¢as: 1.500 msec

pistole Zdvih pistole: 0,5-6,0 mm
Elektro pripojeni Generator, 275 kVA, 63 A
Prodlouzent sit. kabelace 15+25 m
Rozmeér privarovaného trnu SD 19 x 175 S235




Nastavené parametry

Vyhodnocovac stroje:

Svar. proud: 1.650 A
Svarovaci ¢as: 850 msec
Predsazent trnu: 7,0 mm

Zdvih: 4,0 mm

Svar. proud: 1.630 A
Svar. ¢as: 860 msec
Predsazenit trnu: 7,7 mm
Zdvih: 4,1 mm
Hloubka pruvaru: 6,0 mm

Prodlouzeni kabelace

Svarovacti: 10 m




Postup provadéni a hodnoceni

Nastavent stroje a
pistole

Predvyrobni zkousky

Konstrukce/profily

Virobni kontrola

Zemnici kabelace
Priibéh a problémy
pri svarovani

Kontrola
svarii/pevnost

Nastavent stroje dle prednastavenych
svarovacich parametru ulozenych

v software.

Nastaventi predsazeni a zdvihu potom
podle nasich zkusenosti, predsazeni pired
keramicky krouzek cca 7,0 mm, zdvih 4,0
mm.

Vyhodnocovac stroje ukazoval
predsazeni cca 7,3 a zdvih presné 4,1 mm.

Prrivarili jsme, jako predvyrobni zkousku,
10 ks trnu, které jsme zkontrolovali
vizualné, tzn. uzavrena tavenina okolo
pruméru trnu a kontrolou zkraceni trnu
po svaru, ale v rameci profilu tedy ne na
samostatny plech.

Celkem 7 ks profilu a privarovali jsme
trny ve dvou radach.

Kontrolovali jsme zkraceni trnu a
vizualné krouzek kolem trnu u proniho
profilu a cca 50 trnii.

Zemnici klesté jsme upinali na obou
stranach profili, na které se svaiovalo.

Svarovani probihalo, s ohledem na
podminky, bez problémai.

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




Opatreni k napravé

V pripadé vadniyjch svaru (porovitost,
neuplnyg nebo nerovnomérny vyronek,
neprijatelna prstencova zkouska, délka
trnu po privareni mimo stanovenou
délku) musi byt na tomto trnu provedena
zkouska ohybem (15°). Nesmi dojit

k vylomenti trnu.

Opatireni k napravé bud’ odstranéni a
opakovani privaient svorniku nebo
oprava vhodnou svairovaci metodou.




