Spoiny jednosciegowe wykonuje si¢ prowadzac uchwyt ruchem jednostajnym postepowym,
bez wykonywania ruchéw poprzecznych.

W miejscach, gdzie pragniemy uzyskac plaskie lico spoiny, nalezy material nieco unies¢
jednym koncem i lekko pochyli¢ tak, aby byto mozliwe spawanie z géry na dot. Ciekly metal
spoiny $cieka i tworzy si¢ gladkie lico.

Drut elektrodowy

Ostona gazowa - CO,

Polozenie uchwytu spawlniczego wzgledem
przedmiotu przy spawaniu w ostonie CO,

Rys. 8. Schemat spawania elektroda topliwa w ostonie dwutlenku wegla [opracowanie wiasny].

Zgrzewanie

Zgrzewanie blach jest podstawowym sposobem faczenia elementow nadwozia
samochodowego. Polega ono na rozgrzaniu stykajacych si¢ powierzchni tak, aby przeszly
w stan plastyczny (ciastowaty) 1 docisnigciu ich. Uplastycznieniu ulega tylko niewielka
objetos¢ na granicy styku. W zaleznosci od stosowane] metody zgrzewania najpierw
nastgpuje docisk, a potem rozgrzewanie, albo odwrotnie, najpierw rozgrzewanie, a potem
docisk. Przy naprawach nawozi samochodowych stosowane jest zgrzewanie elektryczne
oporowe.

Zgrzewanie elektryczne oporowe dzieli si¢ na:

— doczolowe (zwarciowe, iskrowe),

— punktowe (jedno- i dwustronne),

— liniowe (na zaktadke, liniowo-doczotowe),
— garbowe.

Zgrzewanie elektryczne oporowe sktada si¢ z 3 faz. Faza I to faza, w ktorej dwa laczone
elementy lub wigcej zostaja poddane sile docisku dwodch elektrod, a po doci$nigciu zostaje
wlaczony prad elektryczny o wysokim natgzeniu. Na skutek jego przeptywu powstaje
zjawisko oporu elektrycznego, szczegodlnie duza warto§¢ oporu wystgpuje na styku
powierzchni taczonych elementow. W tym tez punkcie zaczyna si¢ tworzyC¢ strefa
roztopionego uplastycznionego metalu zw. jadrem zgrzejnym. Wraz ze wzrostem ilosci
powstajacego ciepla nastepuje rozrost jadra zgrzeiny (faza II). Proces zgrzewania musi by¢
tak zaprojektowany, aby jadro zgrzeiny (jego wielkos$¢) zapewnialo powstanie polaczenia
o wystarczajacej wytrzymatosci. W momencie wylaczenia pradu jadro zgrzeiny osiaga
maksymalna wielkos¢, jednakze zgrzeina pozostaje nadal pod dociskiem elektrod, dzigki
czemu moze rozpoczaé si¢ proces krzepnigcia (rekrystalizacji) metalu w jadrze zgrzeiny (faza
). Zgrzewanie doczolowe zwarciowe jest procesem zgrzewania oporowego, w ktdrym
trwale potaczenie migdzy S$cisle doci$nigtymi przedmiotami otrzymuje si¢ na calej
powierzchni styku dzigki nagrzaniu oporowemu tego obszaru przeplywajacym pradem
elektrycznym a nastgpnie odksztalceniu plastycznemu po osiagnieciu odpowiedniej
temperatury zgrzewania. Obszar zgrzewania nagrzewamy do uplastycznienia lub do
temperatur wyzszych od temperatur topnienia. Powierzchnie stykowe ogrzewanych
przedmiotdw muszg by¢ oczyszczone i1 przylega¢ do siebie. Jako$¢ polaczenia zgrzewanego
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