PRIVAROVANI SPRAHOVACICH TRNU
SD 16 x 80 S235 skrz plech na profily
konstrukce rekonstrukce protialkoholni
lécebna Ostrava, 2.etapa

Termin

31.KT/2024

Dodavatel
Svarovaci prace provedl

Svarecsky dozor

PROWELD STUD WELDING
S.r.0.

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

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

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

2 x PRO-I 1300 a GD-22s

Maximalni nastavitelné
parametry svarovactho stroje a

Svarovact proud: 2.100 A
Svarovact ¢as: 1.500 msec

pistole Zdvih pistole: 0,5-6,0 mm
Elektro pripojeni 2x32 A
Rozmer piivarovaného trnu SD 16 x 80 S235




Nastavené parametry Svar. proud: 1.300 A

Svarovaci cas: 850 msec

Predsazeni trnu: 5,0 mm
Zdvih: 4,0 mm

Prodlouzeni kabelace Sittova: cca 15 m
Svarovaci: 10 m

Postup provadéni a hodnocent

Postup Nastavent stroje i pistole standardni, na
provadeéni zakladé zkusenosti, s prihlédnutim ke stavu
profili i vinitého pozinkovaného plechu.

Odzkouseno primo na konstrukci 5 ks SD 16.
Nasledné odstranéna keramika a provedena
vizualni a ohybova zkouska v navaznosti na
normu CSN EN ISO 14555.

Vyhodnocovaci a kontrolni systém kvality,
tzn. svarrovaci proud a ¢as, napéti na EO,
zdvih, predsazeni pred ker. krouzkem,
hloubka pruvaru a ¢as zkratu, jsme rovnéz
kontrolovali a posuzovali pripadné rozdily u
jednotlivych svarii. Procentualné to bylo

v toleranci cca 3 %, coz je v poradku.

Zemnici klesté byly upnuty uhlopricéné na
konstrukci, ktera byla svarena. Na druhé
strané profilu jsme upinali zemnici klesté na
druhou stranu profilu.

Plechy polozeny dobie, ale v mistech spojut a i
jinde, kde bylo vice vrstev, nutné vysekavani.
Dohromady asti 15 ks oprav.




U vsech privarenyjch svorniku byl odstranén
keramicky krouzek a provedena vizualni
kontrola taveniny a kontrola kladivem.
Pokud trn ,nezvonil“ byl odstranén a
privairen trn novy, viz. vyse v celkovém poctu

cca 6 ks.

Kontrola
svarii/pevnost







