PRIVAROVANI SPRAHOVACICH TRNU
SD 19 x 125 na profily lavka Sluknov

Termin

10.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
Viyrobce 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
Svarovaci ¢as: 1.500 msec

pistole Zdvih pistole: 0,5-6,0 mm
Elektro pripojent 63 A
Rozmer piivarovaného trnu SD 19 x 125 S235

Nastavené parametry

Svar. proud: 1.750 A
Svarovact ¢as: 950 msec
Predsazeni trnu: 6,0 mm

Zdvih: 4,0 mm
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Postup provadéni a hodnocent

Postup
provadeéni

Po nastaventi stroje jsme nastavili pomoci
elektronického vyhodnocovactho systému

taky predsazeni prred keramickym krouzkem
a velikost zdvihu.

Potom jsme provedli 5 ks zkusebnich svarit. U
téchto jsme zkontrolovali zkracenit trnit po
svarovant a tvar taveniny.

Po provedent zkousky jsme trny ohnuli, cimz
jsme provedli zjednodusenou zkousku.

Po svarovant jsme pritbézné odstranovali
keramicky krouzek a kontrolovali uzavreni

taveniny. Namatkové pak rozdil vysky trnu
pred a po svarovani.

Zemnicti klesté byly upnuty na profilech na
jedné i druhé strané a svarovani bylo
provadéno mezi zemnicimi klestémai.

Celkem bylo na cca 450 ks trnii.
Tavenina uzaviena u vsech privairenych trnii

Kontrola
svarii/pevnost

U vsech privarenych svorniku byl odstranén
keramicky krouzek a provedena vizualni

kontrola a kontrola kladivem.




