PRIVAROVANI SPRAHOVACICH TRNU
SD 22x125,SD 22x250a SD 19 x 125
rekonstrukce lihovaru Praha Smichov

Termin

18.KT/2022

Dodavatel

Svarovaci prace provedl

Svarecsky dozor

PROWELD STUD WELDING

S.r.0.

Bce. Michal Karas, IWT
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
parametry svarovactho stroje a

Svarovacit proud: 2.100 A
Svarovact ¢as: 1.500 msec

pistole Zdvih pistole: 0,5-6,0 mm
Elektro pripojeni 2x32A
Rozmeér privarovaného trnu SD 22 x 125 S355
SD 22 x 250 S355

SD 19 x 125 S355




Nastavené parametry

Svar. proud: 2.000A/1.650 A
Svarovaci ¢as: 1.250/950 sec
Predsazeni trnu: 5,5/4,5 mm
Zdvih: 4,5/4,0 mm
Tl. plechu: 12 a 24 mm

Prodlouzent kabelace

Sitova: 25 m
Svarovacti: 10 m




Postup provadéni a hodnoceni

Postup
provadeéni

Provedena zjednodusena vyrobni zkouska.
Trny byly piivareny na ocelovou desku.
Vizualni i ohybova zkouska vyhovujict, proto
bylo zapocato se svarovanim.

Zemnicti klesté byly pripevinovany primo na
jednotlivé profily.

Povrch ocistén brousenim v misté svaru.

Z celkového poctu privarenych trnii, 920 ks, u
cca 20 ks (cca 2%) neuzavrena tavenina na
cca 10-20 % pruméru. Podle CSN EN ISO
14555 je mozna oprava tavnym svarovanim
MIG/MAG nebo EO koutovym svarem.

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.







Zobrazent svarovacich parametri

Is — svarovaci proud Ts — svatrovaci cas

Ul — napéti na obouku

MD — max. hloubka privaru

Fs — rychlost pohybu trnu

Mimo svarovaci parametry zobrazené na fotografii umoznuje software

LO — zdvih svarovaci pistole

tF — ¢as pohybu trnu

stroje ulozeni 10 poslednich svarii ( s rozsirenou paméti az 24.500

svariy).

Symbol REF umoznuje oznacit parametry jako referencéni a vsechny

ostatni svary budou porovnavany s referencénimi hodnotami. U vsech
hodnot je mozné nastavit tolerance. Timto zpiisobem je mozné dolozit

kvalitu svari. V pripadé vychylent kteréhokoli parametru mimo

nastavené tolerancni pole, upozorni strojy obsluhu, ktera privareny trn

v daném misté oznaci a nasledné jej miize destruktivné nebo
nedestruktivné odzkouset.



