PRIVAROVANI SPRAHOVACICH TRNU
SD 13 x 60, 75 a 150 na obrousené ocelové
profily, rekonstrukce RD Trinec

Termin 14.KT/2024
Dodavatel PROWELD STUD WELDING
S.r.0.

Svarovaci prace provedl
Bce. Michal Karas, IWT
Svarecsky dozor Ing. David Pospisil, IWE

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

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

2 x PRO-I 1300 a GD-22s

Maximalni nastavitelné Svarovacit proud: 2.100 A
parametry svarovactho stroje a Svarovact ¢as: 1.500 msec
pistole Zdvih pistole: 0,5-6,0 mm

Elektro pripojeni 32A

Rozmeér privarovaného trnu SD 13 x 60, 75 a 150 S235




Nastavené parametry Svar. proud SD13: 900 A

Svarovact ¢cas SD13: 500 msec
Predsazeni trnu: 6,0 mm
Zdvih: 2,5 mm

Prodlouzeni kabelace Sitova: cca 25 m

Svarovacti: 10 m

Postup provadéni a hodnocent

Postup
provadeéni

Nastavent stroje i pistole standardni, na
zakladeé zkusenosti, s prihlédnutim ke stavu
profili, které byly obrousené v misté svaru.

Zkontrolovali jsme prredsazent trnu pred
keramicky krouzek P a zdvih L.

Po nastaveni parametrit jsme primo
privarovali jeden trn na profil. Krouzek
taveniny kolem trnu v poradku, zkraceni

v poradku. Neprovadéli jsme ohnuti, protoze
jsme méli obavu, ze by mohlo dojit k vytrzeni
horni pasnice profilu (tl. cca 4 mm).

Nasledné jsme privarili 10 ks trnii, u kterych
Jjsme mimo vyse uvedené provedlijesté poklep
kladivem. Vsechny trny ,,zvonily*, proto jsme
pokracovali v privarovani.

Obdobnou zkousku jsme provedli pii zmeéné
délky trnu, protoze prumeér byl stejnyj.

Zemnici klesté byly upnuty na kazdy
z profilu.

Mimo 2 trny SD 13 x 150, jsme privarili zbytek
trniu bez oprav.




Ditvodem neprivaicenti 2 ks trmit SD 13 x 150
bylo zirejmé spatné vybrousené misto pro
svar.

Kontrola U vsech privarenych svorniku byl odstranén
svarii/pevnost | keramicky krouzek a provedena vizualni
kontrola taveniny a kontrola kladivem.







