Technologicky postup privarovani trnu skrz
plechy pro vytvoreni ZB sprazené konstrukce
stropu

Technologicky postup a popis:

Sprahovaci trmy
Pro tento zptisob vyztuzovani, sprazeni konstrukce stropii, se pouzivaji standardni
sprahovaci trny typ SD. Vzhledem k tomu, Ze dochazi k vétsimu priivaru pouzivaji
se specialni keramické krouzky, které umoznuji vétsi vyron taveniny okolo trnu.
Jako nahradni fesenti je mozné uziti keramickijch krouzkii s vétsim pritmérem, tedy
pro trny 16 mm krouzky 19, apod.

Velikost vin plechu
Pri ndauvrhu vinitého plechu je potom nutné zvazovat dostatecné velké viny,
protoze keramicky krouzek je upevnén pri svarovani v drzaku a ten
v pertinaxova desce, ktera ma urcité rozmeéry ( cca 75 mm x 50 mm v horni
casti).
V pripade 1zké viny je slozité umisteni krouzku v drzaku a pii nedotlaceni dojde
k nadmérnému rozstiiiku a spatné pevnosti.

Uchytavanti plechu k I profilium
Po ulozenti plechii na I profily je vhodné neprovadét jejich uchytavani do I
profilit pomocti nasticelovacich hiebikii. Pokud je to podle projektu nutné je
potrebné, aby hlavicky nastrelovacich trnit nebyly v ose I profilu, protoze tam maji
byt také privarené trny a neni mozné trny privarovat na nastielené upevriovaci



hrebiky. Pokud jsou tyto presto aplikovany je nezbyiné je ubrousit. Vinité plechy
jsou pripevnény k I profilitm po privarent a dojde tak k jejich zpevnéni.

Vice vrstev plechu a nadzvednuty plech
Rovnéz nevhodny je styk dvou a vice plechii v misté svaru pripadné nadzvednutiy
plech. Jsou- li dva plechy na sobé je jesté mozné zajistit kvalitni spojeni i kdyz
v techto pripadech je nutné nékdy provadét opravu svaru. Jsou- li na sobé
plechy tii nebo ¢tyiti svarovani sice mozné je, ale nedojde k pritvaru a
témeér ve sto procentech pripadit je nutné opravovat. V téchto pripadech se
provadi odsekmuti plechu a snizeni na max. 2 vrstvy.

Také v pripadeé nadzvednutych plechii dochazi k nedokonalym svariim. Toto vznika



tim, Ze nastaveny zdvih napr. 4,5 mm se zvysi o hodnotu nadzvednuti plechu, ¢imz
se zvysi také napéti na EO (az 8o V) a trny nejsou ditkladné dotlaceny do tavné
lazne.

Poloha trnit
Trny podle vétsiny projektil je nutné umistoval co nejblize ose profilu. Vzhledem
k tomu, Ze v nékterich pripadech se privaruji trny dva je diilezité znaceni a
predevsim hledani osy profilu. Tato ¢innost se provadi tak, zZe pomoci kladiva a
diil¢iku se najde poloha I profilu a oznaci se osa. Idealni situace by byla, kdyby
pri pokladant vinitého plechu oznacili pracovnici napr. sprejem na zdivo
osu profilu. To by zvysilo rychlost provadeént.

Povétrnostni podminky a teplota
Svarovani se miize provadet pouze v podminkach, kdy neprsi (jedna- li se o
venkovni stavbu). Znamena to, Ze by nemély byt mokré ani plechy, ani profily od
zateklé vody. V pripadé vétru je nutné chranit misto svaru, nebot miize dochazet ke
sfoukavani elektrického oblouku.
Teplota ovzdusi pii svarovani nesmi byt nizsi nez +5°C.

Jisténi a elektrické pripojeni
Pro provadeént svarovdani se pouzivaji svairovact stroje urcené specialné pro tuto
technologii. Tyto umoznuji vysoky svaiovaci proud, ktery se nastavuje podle
priiméru. Napi. SD 19 x 60 skrz plech tl. 1,2 mm 1.650 A, napéti na EO cca 40 V.
Pro zajisténi takového proudu je nutné taky dikladné elektrické



pripojent a piredevsim jisténi.
Vypoctem je mozné, pri znalosti svaiovaciho proudu a napéti na EO, urcit
optimalni zabezpeceni.
P= Isv x Neo= 1.650 x 40= 66.000 W= 66 kW
Jisténi= P/400 x 1,73= 66.000/ 692= 95 A
Diilezité je taky to, aby byla spravné navrzena kabelace, resp. jeji priumer.
V tomto momentu je nutno jesté zminit jednu skutecnost, Ze pri pouZiti svarovactho
stroje s transformatorem je nutné uvazovat s vyssim jisténim ( viz. priklad vyse
125 A) u invertoru s nizsim (viz. priklad vise 8o A).

Popis technologie privaieni trnu
Spiahovaci trn je zasunut do klestiny svarovaci pistole. Na této je nastaven zdvih
dle potieby. Vétsinou, vzhledem k tomu, Ze je nutné provarit vinity plech a trn
privarit jeste k I profilu, se uziva veétsi zdvih nez u normalniho privarovani ( SD 13/
3,5 mm, SD 16/ 4,5 mm, SD 19/ 5,5 mm). Tlumeni na svarovaci pistoli je mozné
vypnout, resp. pro prumer 19 mm jej nastavit na cca 25 %. Diilezita je taky
hodnota presahu trnu pred keramicky krouzek, ktera by méla byt podle priiméru
trnu az 5 mm, aby bylo dostatecné mnozstvi materidlu na odtaveni.

Na svarovacim stroji jsou nastaveny odpovidajici parametry svarovaciho proudu
a svarovactho ¢asu. Ten se nastavuje dlouhy, pro pr. 19 mm az 1,25 sec.
Zemnici svorky jsou pripojeny na I profil, na kterém se bude svarovat, pripadné na
profilech na jednom poli. Ve vétsiné pripadii je dostacujici prenos.
Svarovaci pistole je obsluhou ustavena do zahajovaci pozice na podkladni plech. Po
osazenti do této pozice dojde ke kontaktu a svaiovaci stroj tento stav signalizuje. Po
zajisteni kolmé polohy, je na svarovaci pistoli dan povel ke svarovani, stisknutim
tlacitka spoust.

Nasleduje zahdjeni svarovactho procesu, nadzdvihnuti svorniku do vysky
nastaveného zdvihu. Po dosazeni horni tivrati je svornik pustén proti plechu,
pricemz po kontaktu s nim dojde k zazehnuti elektrického oblouku, ktery hori po
dobu nastavenou na svarovacim stroji.

Na zavér po zchladnuti tavné lazné se rozbije keramicky krouzek a eventualné se



okoli svaru ocisti.
Nasleduje vizudlni kontrola svaru, a eventudlné zkouska pevnosti ohybem trnu na
normou pozadovany sklon. Ve vétsiné pripadii je vsak dostacujici vizualni kontrola
vytvoreného krouzku taveniny kolem trnu.

POZOR SHRNUTI:
* nesmi prset (jend- li se o venkovni stavbu), teplota vyssi +5°C
* dostatecné velké viny
* nepouzivat nastrelovaci trny pro uchytavani plechu k profilium
* pokud mozno pokladat plechy tak, aby nebylo v jednom misté
pirekryti 3 a vice plechu
* oznacit osu profilit sprejem na zdivo
* elektrojisténi dle privarovaného pruméru




MozZnost resent pri nizkém jisténi nebo nedostatecném vykonu
svarovactho stroje

SD 13 x 75 S235



SD 19 x 60 S235






