PRIVAROVANI SPRAHOVACICH TRNU
SD 16 x 100 skrz plech na profily
rekonstruovanych stropu obyiné budovy

v Brné

Termin

37.KT/2022

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 63 A
Rozmer piivarovaného trnu SD 16 x 100 S235




Nastavené parametry

Svar. proud: 1.300 A
Svarovact ¢as: 1150 msec
Predsazeni trnu: 5,0 mm

Zdvih: 3,7 mm

Prodlouzent kabelace

Sitova: 15 m
Svarovacti: 10 m




Postup provadéni a hodnocent

Postup
provadeéni

Zkouska provedena primo na profil
konstrukce, zkontrolovany prvnich 5 ks.
Vizualni i ohybova zkouska vyhovujici, proto
bylo zapocato se svarovanim.

Zemnicti klestée byly upinany na jednotlivé
konce profili.

U profilii, kde byly plechy dobie polozeny,
tzn. lezely primo na profilech bylo svarovani
bez problémai.

Neékolik profilit bylo ale o cca 1 cm nize nez
ostatni. V téchto pripadech mezera mezi
plechem a profilem byla prilis velka a
dochazelo k zhasinani EO. Proto byly do
plechu vysekany diry a svarovanit probihalo
primo na profil.

Opravovano asi 10 ks trnu. Tam, kde byla
mezera mezi plechem a profilem, coz bylo
viditelné ze spodniho patra byly vysekany
diry pro svar.

Kontrola
svariti/pevnost

U vsech privarenyjch svorniku byl odstranén
keramicky krouzek a provedena vizualni
kontrola a kontrola kladivem.

Pokud byla tavenina nerovnomérna, byl
proveden ohyb trnu na cca 15-20°.







