PRIVAROVANI SPRAHOVACICH TRNU
SD 22 x 125, SD 22 x 250 aSD 19 x 125, I11.
etapa rekonstrukce lihovaru Praha
Smichov

Termin 22 KT/2022

PROWELD STUD WELDING
S.r.0.

Dodavatel

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

Svarovaci prace provedl

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

Svarecsky dozor

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
pistole

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

Elektro pripojeni

63A/2x32A

Rozmer piivarovaného trnu

SD 22 x 125, SD 22 x 250 a SD
19 x 125 8355




Nastavené parametry

Svar. proud: 2.000 A
Svarovact cas: 1,4 sec
Predsazent trnu: 5,5 mm
Zdvih: 4,5 mm
Tl. plechu: 24 mm

Prodlouzent kabelace

Sitova: 15 a 25 m
Svarovacti: 10 m




Postup provadéni a hodnocent

Postup
provadeéni

S ohledem na jiz odzkousené a hodnoty, byly
prrivareny trny primo na profil a byla
provedena u prvnich 10 ks jejich zkouska.

Vizualni i ohybova zkouska vyhovujict, proto
bylo zapocato se svarovanim.

Zemnicti klesté pripeviiovany piimo ocelovou
konstrukci a jednotlivé profily. Vzhledem

k tomu, Ze se trny privarujit mimo konstrukci
a nasledné se budou montovat je pristup pro
moznost upnuti zemnicich klesti optimalni.

Povrch océistén brousenitm v misté svaru.

Z celkového poctu privarenych trnii, 1.290 ks,
byla neuzavrena tavenina kolem trnu u 5 ks.
Trn byl odzkousen ohybem na 15 ° dle CSN EN
ISO 14555. Oprava jinou svarovaci metodou
nebude provedena.

Tato neshoda zpiisobena zirejmé vétrem
(foukani oblouku ve sméru vétru) pripadné
vykyvy v sit.

Kontrola
svariti/pevnost

U vsech privarenyich svorniku byl odstranén
keramicky krouzek a provedena vizualni
kontrola a kontrola kladivem, namatkové trn
ohnut na 60 °.







