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« DIREKTNIM PROPUSTANJEM EL.STRUJE KROZ OSNOVNI MATERIJAL
(KONTAKT), DOLAZI DO NJEGOVOG ZAGREVANJA ZBOG ELEKTRIENOG

OTPORA.

* MOZE, A NE MORA DOLAZITI DO TOPLJENJA OSNOVNOG MATERIJALA —
VAZNO DA JE MATERIJAL RAZMEKSAN NA RELATIVNO MALOJ POVRSINI (U
KONTAKTNOJ TACKI)



d b
+ OSNOVNA PODELA: " m R, |
1. SUCEONO %ET& i
2. PREKLOPNO | }‘__%—J i
K
C AIi =
. - RE'
RS
*ELEKTRICNI OTPOR SE | la

Slika IX¥.1. Podela savarivanja :arhi-:t:rﬂ'_&nﬁw otporom
a - suffeono zavarivande; ¢ - obrazevanfe savarivadkog

IZRAZAVA KAO ZBIR: b - preklopno savarivanje; — kemtakta.
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Ry- OTPOR OSNOVNOG MATERIJALA

R, — OTPOR KONTAKTA IZMEDU DELOVA OSNOVNOG MATERIJALA

R; — OTPOR KONTAKTA IZMEDU ELEKTRODE | OSNOVNOG MATERIJALA



« POSTUPCI ZAVARIVANJA ELEKTRICNIM OTPOROM:

1. SUCEONO ZAVARIVANJE ZBIJANJEM =

2. SUCEONO ZAVARIVANJE VARNICENJEM [ Suceon
postupci

3. TACKASTO ZAVARIVANJE

4. BRADAVICASTO ZAVARIVANJE

5. SAVNO ZAVARIVANJE Preklopni

P

postupci




SUCEONO ZAVARIVANJE ZBIJANJEM.

= OSNOVNI MATERIJAL SE STEGNE U CELJUSTI — JEDNA CELJUST JE
NEPOKRETNA, DRUGA JE POKRETNA

= UKLJUCI SE STRUJA, KONTAKT SE ZAGREJE (>1300°C), IZVRSI SE PRITISAK
SILOM F, | ISKLJUCI SE STRUJA.
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8lika IX.8. Sematski prikas sudeonog savarivanja sbijanjem varivanja zbijangem.

Fy = sila sa kojom se stegne osnovni materijal u deljust mqé'irfc;
l"g -~ gila sa kojom se ostvaruje pritisak potreban za iszvodjenje
aavarivania.



PRIMENA | SPECIFICNOSTI:

= ZA PLASTICNE MATERIJALE: NISKOUGLJENICNI CELIK, LEG. CU | AL.

= ZA JEDNOSTAVNE PRESEKE GDE JE MOGUCE POSTICI RAVNOMERAN
PRITISAK PO PRESEKU (KRUZNI, KVADRATNI, PRAVOUGAON!I PRESEK
SIPKASTIH PROIZVODA), DIMENZIJA 3 — 10 MM.

= OBAVEZNA PRECIZNA OBRADA KONTAKTNIH POVRSINA.



SUCEONO ZAVARIVANJE
VARNICENJEM.

= PRIMENA VECIH STRUJA NEGO KOD SUC.ZAV.ZBIJANJEM — POSTIZE SE
TEMPERATURA TOPLJENJA | IZBACIVANJE MATERIJALA IZ SPOJA.

= OSTVARUJE SE KONTAKT U POJEDINIM TACKAMA.

= NEPOTREBNA PRECIZNA OBRADA, ALl JE POTREBNO MASINSKO SKIDANJE
NASTALOG VENCA.
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G g {  Slika IX.13. Isgled eavarenog spoja
o -h....w.dtﬂL”_JEE nje Eb:jﬂﬂ;ft t‘m:eda:mg pe postupku sudecnog sava-
rivanja varnidenfen
1 = venac.

Ukupno skracenje delova usled elektrootpornog zavarivanja
varnicenjem:
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ls — STRUJA SANTIRANJA — STRUJA KOJA
OBILAZI ZATVORENU KONTURU DUZIM
PUTEM. ZBOG TOGA SE STRUJA POVECAVA

ZA 20-50%:
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PRIMENA | SPECIFICNOSTI:

* MOGUCNOST ZAVARIVANJA VELIKOG BROJA
MATERIJALA, KAO | RAZNORODNIH MATERIJALA:
BRZOREZNIH | UGLJENICNIH CELIKA, BAKRA |
ALUMINIJUMA, ... (ONI KOJI NE MOGU ZBIJANJEM).

= SLOZENIJE GEOMETRIJE NEGO KOD ZBIJANJA
(KARIKE, LANCI,....).

= NEPOVOLIJNIJA STRUKTURA OD ZAV.ZBIJANJEM.



« TACKASTO
Z AVARIVANVJE: T T A u

ZAV.ELOTPOROM g
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- NAJRASPROSTRANJENIJI POSTUPAK |

- PRITISAK SE POSTIZE HLADENIM
ELEKTRODAMA PRI CEMU SE DOBIJAJU - L
PREKLOPNI SPOJEV] . ) I

- PRI ZAVARIVANJU DOLAZI DO TOPLJENJA
OSNOVNOG MATERIJALA /;;:o.’:'o:o;o:o'o'o:o;o;w.
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Sitka IX.26. Isgied preseka savarene tadke
1 = liveno jezgro; & - zoma uticaja toplote.



* PROMENA TEMPERATURE:

*CEO PROCES ZAVARIVANJA
JE ZAVRSEN ZA OKO 0,5 S, A
MOGUCE JE | KRACE
(NAJVISE DO 600 ZAVARA

U MINUTI)-VISOKA

PRODUKTIVNOST
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1-limovi pre zavarivanja

2-pocetak obrazovanja rastoplijenog jezgra
3-konacno obrazovanije livenog jezgra
4-gotova zavarena tacka



e VRSTE TACKASTOG ZAVARIVANJA:
a) JEDNOSTRANO o
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Slika IX.27. Sema jedrostrancg tadkastog savaritvaenja
a — aa bakarnom podlogom; b - bam bakarme podioge;
@ = &g julovem alektrodom,

b) DVOSTRANO:
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* lg — STRUJA SANTIRANJA — STRUJA PROTICE KROZ PRETHODNO ZAVARENU
TACKU. NEGATIVNA POJAVA — ZBOG TOGA JE POTREBNO IZVRSITI
ZAVARIVANJE NA RASTOJANJU OD 3,4-4,5X VECEM OD PRECNIKA TACKE

* IZRAZENIJE KOD JEDNOSTRANOG ZAVARIVANJA NEGO KOD
DVOSTRANOG:
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a) jednostrano b) dvostrano




PRIMENA | SPECIFICNOSTI:

VELIKA PRODUKTIVNOST

PRIMENA ZA NAJRAZLICITIJE MATERIJALE, UKLJUCUJUCI | TESKO
ZAVARLJIVE: LEG.TI, LEG. AL (AL-CU DURALUMINIJUM)

TIPICNA PRIMENA U AUTOMOBILSKOJ INDUSTRIJI

NEMOGUCNOST POSTIZANJA HERMETICNIH SPOJEVA

ZAVARIVANIJE LIMOVA 0,1-6 MM



BRADAVICASTO ZAVARIVANIJE:

= LIMOVI KOJI SE ZAVARUJU IMAJU 1ZBOCINE

= U ISTO VREME SE VRSI ZAVARIVANJE U VISE TACAKA

= NAKON ZAVARIVANJA SE 1ZBOCINE ILI NE VIDE ILI
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| ! Stika IX.41. Sema bradavidastog '
zavarivanja
a - proces savarivanja; Slika IX.43. Oblik bradavica
b - mavarent elemenat.

b

a - za debljine limova & 2 mm;
b = za debljina limova » 2 mm.



PRIMENA | SPECIFICNOSTI:

= ZA NISKOUGLJENICNE CELIKE
= VECA PRODUKTIVNOST NEGO KOD TACKASTOG
= DUZI VEK ELEKTRODA NEGO KOD TACKASTOG

= POTREBNA VECA SNAGA UREDAJA (VECA STRUJA | PRITISAK) NEGO KOD
TACKASTOG (SKUPLJI UREDAJ)

= SLOZENIJA PRIPREMA LIMOVA NEGO KOD TACKASTOG
= ZAVARIVANJE LIMOVA DEBLJINE 0,5-5 MM

= MOGUCNOST ZAVARIVANJA TANKIH SA DEBELIM LIMOVIMA



SAVNO ZAVARIVANIJE.

= KORISTE SE KRUZNE ELEKTRODE IZMEBU KOJIH SE KRECE OSNOVNI

MATERIJAL,
A MOGUCE JE | DA SU
ELEKTRODE POKRETNE.

ZAVARENE TACKE SE
MEDUSOBNO PREKLAPAJU

MOZE BITI DVOSTRANO ILI
JEDNOSTRANO
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Slika IX.43. Sema Savmog aavarivaija elekiridnim otporom
a = droatrane Jarno eovarivanie;
b = Jednostrane Savno savarivanje;
o — usdufni presek Favag
d = tagled elektrode &a Aavns acvarivanie.




UTICAJ PAUZE IZMEPU PROPUSTANJA STRUJE:

= VELIKA PAUZA: MANJE TACAKA, CVRSTOCA MANJA, NEMA
HERMETICNOSTI ALl RADNI VEK ELEKTRODA NAJDUZI

= BEZ PAUZE: KONTINUALAN SAV, HERMETICNOST, PREGREVANJE
ELEKTRODE, MOZE ZA KRACE SAVOVE
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PRIMENA | SPECIFICNOSTI:

- KORISTI SE ZA ZAVARIVANJE RAZLICITIH MATERIJALA:
NISKOUGLJENICNIH | NERDAJUCIH CELIKA, LEG.AL, CU, TI,...

- moze pa st POSTIGNE HERMETICNOST NA
TECNOSTI | GASOVE

= DEBLJINE LIMOVA DO 3 MM

= POTREBNA VECA SNAGA NEGO KOD
TACKASTOG ZBOG VECEG SANTIRANJA
STRUJE



PREDNOSTI ZAVARIVANJA EL.OTPOROM:

SIROK SPEKTAR MATERIJALA KOJI SE MOGU ZAVARIVATI

VISOKA MOGUCNOST AUTOMATIZACIJE

MALI UTROSAK ENERGIJE (VISOKA EKONOMICNOST)

VELIKA PRODUKTIVNOST

NEDOSTACI ZAVARIVANJA EL.OTPOROM :

= SKUPA OPREMA
= OPREMA NIJE POGODNA ZA PRENOSENJE VAN POGONA (TERENSKI RAD)

= OGRANICENJE DEBLJINE, ODNOSNO POPRECNOG PRESEKA OSNOVNOG
MATERIJALA



