PRIVAROVANI SPRAHOVACICH TRNU
SD 22 x 175 patky hala Praha vystavisté

Termin

04.KT/2024

Dodavatel

Svarovaci prace provedl

Svarecsky dozor

PROWELD STUD WELDING

S.r.0.

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

Bc. 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 2x32A
Rozmer piivarovaného trnu 2ksSD 22 x175S235

(pozadovana délka 350 mm)




Nastavené parametry

Svar. proud: 2.000 A
Svarovact ¢as: 1,0 sec
Predsazeni trnu: 6,0 mm
Zdvih: 4,5 mm

Prodlouzent kabelace

Sitova: 25 m
Svarovacti: 10 m
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PRO-I 1300




Postup provadéni a hodnocent

Postup
provadeéni

Provedena zjednodusena vyrobni zkouska
pro odladéni svarovacich parametrii. Trny
byly privareny na ocelovou desku. Svar
vyhovwjici. Potom privareny 2 trny na sebe

v poctu 2 kompleti, tedy 4 trni.

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

Pozadovana délka trnit 350 mm (tato délka se
nevyrabi). Proto privarovany 2 trny delky 175
mm na sebe.

Zemnicti klesté pripevnény na profil, na
kterém lezely desky (svarence).

Povrch ocistén brousenim v misté svaru.

Z celkového poctu privarenych trni, 260 ks,
nebylo nutné opravovat ani jeden trn.
Technologicky provadeéno tak, ze na desku se
privaril trn proni. Na jeho rozsiirenou ¢ast,
Lhlavu®, se potom privairil trn druhyj.

S privarenim nebyl zadny problém, protoze
se pouzivaly hodnoty nastaveni jako u trnu
pruvniho. Jedina komplikace s kolmosti
druhého trnu. Toto bylo ale mozné srovnat
kladivem.

Kontrola
svariti/pevnost

U vsech privarenych svorniku byl odstranén
keramicky krouzek a provedena vizualni
kontrola, kontrola kladivem, prip. zkraceni
trnu.







