VASTUSHITSAUS

Vastuspistehitsauksessa liitettdvat kappaleet
puristetaan toisiaan vasten séhko6a johtavilla
elektrodeilla Puristuksen aikana elektodeille syétetéén
virtapulssi, joka kuumentaa liitettdvien kappaleiden
rajapinnan. Rajapinnalla séhkévastus on suurin ja
siella syntyy riittdvasti lamp6a kappaleiden
sulamiseen. Kun virransyo6ttd lakkaa, alkaa sulan
linssin jddhtyminen ja jahmettyminen hitsiksi.
Pistehitsausta kdytetdan ohutlevyjen liittamiseen.
Levyn paksuus on yleensa alle 3 mm.

Tyypillinen pistehitsikone koostuu saksimaisien
varsien pééssa olevista kahdesta kuparielektrodista ja
naita syottavasta teholahteesta. Hitsaus voi tapahtua
myos yksipuolisesti, jolloin maadoituselektrodi voi olla
hiilesta valmistettu. Hitsatessa voidaan saataa kahta
perusparametria: hitsausvirran voimakkuutta

seké hitsauksen kestoa. Lisaksi kehittyneimmissé
laitteissa voidaan saataa ns. esi- ja jalkipuristusta, ts.
elektrodien painamista yhteen - sek& voimaa etta
kestoa - ennen ja jalkeen hitsausvirran kulkua.



Vastushitsaus perustuu vastuslammeén ja puristuksen
kayttoon osien liittdmisessa toisiinsa. Sahkovirta
kulkee virtapiirissé vastuksena olevien liitettivien
tyokappaleiden kosketuskohdan lapi, jolloin
vastuslampoa kehittyy liitoskohdassa. Kun kappaleet
puristetaan toisiinsa, tapahtuu pehmenneiden ja
osittain sulaneiden pintojen yhteenliittyminen.

Yleisimmat vastushitsausmenetelmat ovat:
pistehitsaus

. kasnéahitsaus
. kiekkohitsaus

leimuhitsaus
. tyssahitsaus

Vastustushitsaus on terdsohutlevyjen yleisin
liitosmenetelmad. Hitsaus tapahtuu ilman lisdainetta ja
hitsisulan tarvitsema 1dmp6 syntyy yhteenliitettavien ty
kappaleiden vastuksista, kun niiden I4pi ohjataan korkea
hitsausvirta. Ty6kappaleiden viliin saadaan syntymain
sahkddjohtava kontaktipinta puristamalla niita vastakkain.
Kontakti saadaan aikaan joko yhteenliitettavien
kappaleiden hitsauspintojen tai elektrodien muotoilulla.



< pistehitsauskone

Vastushitsauksessa kdytetdan seostetusta kuparista
valmistettuja, vesijadhdytettyjs elektrodeja. Elektrodien
tehtavana on valittaa puristusvoima liitoskohtaan ja ohjata
hitsausvirta haluttua reittia liitokseen. Hitsauksen jalkeen
elektrodien tehtdvana on jadhdyttia hitsi nopeasti.



&< kansahitsaus

Vastushitsauksessa tydvaiheet ovat ovat erittdin nopeita.
Hitsattavia pintoja ei tarvitse yleensa puhdistaa ennen
hitsausta eika hitsi vaadi hiontaa tai jalkilampokasittelya.
Vastushitsaus on helposti automatisovassa.

& kiekkohitsaus



