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• DIREKTNIM PROPUŠTANJEM EL.STRUJE KROZ OSNOVNI MATERIJAL

(KONTAKT), DOLAZI DO NJEGOVOG ZAGREVANJA ZBOG ELEKTRIČNOG

OTPORA. 

• MOŽE, A NE MORA DOLAZITI DO TOPLJENJA OSNOVNOG MATERIJALA –

VAŽNO DA JE MATERIJAL RAZMEKŠAN NA RELATIVNO MALOJ POVRŠINI (U 

KONTAKTNOJ TAČKI)



• OSNOVNA PODELA:

1. SUČEONO

2. PREKLOPNO

*ELEKTRIČNI OTPOR SE

IZRAŽAVA KAO ZBIR:

R=2RM+RK+2RE

RM- OTPOR OSNOVNOG MATERIJALA

RK – OTPOR KONTAKTA IZMEĐU DELOVA OSNOVNOG MATERIJALA

RE – OTPOR KONTAKTA IZMEĐU ELEKTRODE I OSNOVNOG MATERIJALA



• POSTUPCI ZAVARIVANJA ELEKTRIČNIM OTPOROM:

1. SUČEONO ZAVARIVANJE ZBIJANJEM

2. SUČEONO ZAVARIVANJE VARNIČENJEM

3. TAČKASTO ZAVARIVANJE

4. BRADAVIČASTO ZAVARIVANJE

5. ŠAVNO ZAVARIVANJE

Sučeoni

postupci

Preklopni

postupci



SUČEONO ZAVARIVANJE ZBIJANJEM:

 OSNOVNI MATERIJAL SE STEGNE U ČELJUSTI – JEDNA ČELJUST JE 

NEPOKRETNA, DRUGA JE POKRETNA

 UKLJUČI SE STRUJA, KONTAKT SE ZAGREJE (>1300OC), IZVRŠI SE PRITISAK

SILOM FZ I ISKLJUČI SE STRUJA.



PRIMENA I SPECIFIČNOSTI: 

 ZA PLASTIČNE MATERIJALE: NISKOUGLJENIČNI ČELIK, LEG. CU I AL.

 ZA JEDNOSTAVNE PRESEKE GDE JE MOGUĆE POSTIĆI RAVNOMERAN

PRITISAK PO PRESEKU (KRUŽNI, KVADRATNI, PRAVOUGAONI PRESEK

ŠIPKASTIH PROIZVODA), DIMENZIJA 3 – 10 MM.

 OBAVEZNA PRECIZNA OBRADA KONTAKTNIH POVRŠINA. 



SUČEONO ZAVARIVANJE

VARNIČENJEM:

 PRIMENA VEĆIH STRUJA NEGO KOD SUČ.ZAV.ZBIJANJEM – POSTIŽE SE 

TEMPERATURA TOPLJENJA I IZBACIVANJE MATERIJALA IZ SPOJA.

 OSTVARUJE SE KONTAKT U POJEDINIM TAČKAMA.

 NEPOTREBNA PRECIZNA OBRADA, ALI JE POTREBNO MAŠINSKO SKIDANJE

NASTALOG VENCA.



IŠ – STRUJA ŠANTIRANJA – STRUJA KOJA

OBILAZI ZATVORENU KONTURU DUŽIM

PUTEM. ZBOG TOGA SE STRUJA POVEĆAVA

ZA 20-50%:

I=IZ+IŠ

Ukupno skraćenje delova usled elektrootpornog zavarivanja

varničenjem:

luk =lv + lz



PRIMENA I SPECIFIČNOSTI:

MOGUĆNOST ZAVARIVANJA VELIKOG BROJA

MATERIJALA, KAO I RAZNORODNIH MATERIJALA: 

BRZOREZNIH I UGLJENIČNIH ČELIKA, BAKRA I

ALUMINIJUMA,… (ONI KOJI NE MOGU ZBIJANJEM).

SLOŽENIJE GEOMETRIJE NEGO KOD ZBIJANJA

(KARIKE, LANCI,…).

NEPOVOLJNIJA STRUKTURA OD ZAV.ZBIJANJEM.





•TAČKASTO

ZAVARIVANJE:

- NAJRASPROSTRANJENIJI POSTUPAK

ZAV.EL.OTPOROM

- PRITISAK SE POSTIŽE HLAĐENIM

ELEKTRODAMA PRI ČEMU SE DOBIJAJU

PREKLOPNI SPOJEVI

- PRI ZAVARIVANJU DOLAZI DO TOPLJENJA

OSNOVNOG MATERIJALA



• PROMENA TEMPERATURE:

*CEO PROCES ZAVARIVANJA

JE ZAVRŠEN ZA OKO 0,5 S, A 

MOGUĆE JE I KRAĆE

(NAJVIŠE DO 600 ZAVARA

U  MINUTI)-VISOKA

PRODUKTIVNOST

1-limovi pre zavarivanja

2-početak obrazovanja rastopljenog jezgra

3-konačno obrazovanje livenog jezgra

4-gotova zavarena tačka



• VRSTE TAČKASTOG ZAVARIVANJA:

a) JEDNOSTRANO

b) DVOSTRANO:



• IŠ – STRUJA ŠANTIRANJA – STRUJA PROTIČE KROZ PRETHODNO ZAVARENU

TAČKU. NEGATIVNA POJAVA – ZBOG TOGA JE POTREBNO IZVRŠITI

ZAVARIVANJE NA RASTOJANJU OD 3,4-4,5X VEĆEM OD PREČNIKA TAČKE

• IZRAŽENIJE KOD JEDNOSTRANOG ZAVARIVANJA NEGO KOD

DVOSTRANOG:



PRIMENA I SPECIFIČNOSTI:

 VELIKA PRODUKTIVNOST

 PRIMENA ZA NAJRAZLIČITIJE MATERIJALE, UKLJUČUJUĆI I TEŠKO

ZAVARLJIVE: LEG.TI, LEG. AL (AL-CU DURALUMINIJUM)

 TIPIČNA PRIMENA U AUTOMOBILSKOJ INDUSTRIJI

 NEMOGUĆNOST POSTIZANJA HERMETIČNIH SPOJEVA

 ZAVARIVANJE LIMOVA 0,1-6 MM



BRADAVIČASTO ZAVARIVANJE:

 LIMOVI KOJI SE ZAVARUJU IMAJU IZBOČINE

 U ISTO VREME SE VRŠI ZAVARIVANJE U VIŠE TAČAKA

NAKON ZAVARIVANJA SE IZBOČINE ILI NE VIDE ILI 

SLABO VIDE

 ELEKTRODE SU VELIKIH DIMENZIJA



PRIMENA I SPECIFIČNOSTI:

 ZA NISKOUGLJENIČNE ČELIKE

 VEĆA PRODUKTIVNOST NEGO KOD TAČKASTOG

 DUŽI VEK ELEKTRODA NEGO KOD TAČKASTOG

 POTREBNA VEĆA SNAGA UREĐAJA (VEĆA STRUJA I PRITISAK) NEGO KOD

TAČKASTOG (SKUPLJI UREĐAJ)

 SLOŽENIJA PRIPREMA LIMOVA NEGO KOD TAČKASTOG

 ZAVARIVANJE LIMOVA DEBLJINE 0,5-5 MM

 MOGUĆNOST ZAVARIVANJA TANKIH SA DEBELIM LIMOVIMA



ŠAVNO ZAVARIVANJE:

 KORISTE SE KRUŽNE ELEKTRODE IZMEĐU KOJIH SE KREĆE OSNOVNI 

MATERIJAL,

 A MOGUĆE JE I DA SU 

 ELEKTRODE POKRETNE.

 ZAVARENE TAČKE SE 

 MEĐUSOBNO PREKLAPAJU

 MOŽE BITI DVOSTRANO ILI 

 JEDNOSTRANO



UTICAJ PAUZE IZMEĐU PROPUŠTANJA STRUJE:

 VELIKA PAUZA: MANJE TAČAKA, ČVRSTOĆA MANJA, NEMA

HERMETIČNOSTI ALI RADNI VEK ELEKTRODA NAJDUŽI

 BEZ PAUZE: KONTINUALAN ŠAV, HERMETIČNOST, PREGREVANJE

ELEKTRODE, MOŽE ZA KRAĆE ŠAVOVE



PRIMENA I SPECIFIČNOSTI:

 - KORISTI SE ZA ZAVARIVANJE RAZLIČITIH MATERIJALA: 

NISKOUGLJENIČNIH I NERĐAJUĆIH ČELIKA, LEG.AL, CU, TI,...

 MOŽE DA SE POSTIGNE HERMETIČNOST NA 

TEČNOSTI I GASOVE

 DEBLJINE LIMOVA DO 3 MM

POTREBNA VEĆA SNAGA NEGO KOD

TAČKASTOG ZBOG VEĆEG ŠANTIRANJA

STRUJE



PREDNOSTI ZAVARIVANJA EL.OTPOROM:

 ŠIROK SPEKTAR MATERIJALA KOJI SE MOGU ZAVARIVATI

 VISOKA MOGUĆNOST AUTOMATIZACIJE

 MALI UTROŠAK ENERGIJE (VISOKA EKONOMIČNOST)

 VELIKA PRODUKTIVNOST

NEDOSTACI ZAVARIVANJA EL.OTPOROM :

 SKUPA OPREMA

 OPREMA NIJE POGODNA ZA PRENOŠENJE VAN POGONA (TERENSKI RAD)

 OGRANIČENJE DEBLJINE, ODNOSNO POPREČNOG PRESEKA OSNOVNOG

MATERIJALA


