
1.Ρύθμιση παραμέτρων
Τάση / ένταση 

(ταχύτητα προώθησης σύρματος)

Σε σύγκριση με τη χειροκίνητη μέθοδο

(Manual) Ε – ηλεκτρόδιο στην οποία η ρύθμι-

ση γίνεται με μία παράμετρο, στη μέθοδο

MAG η παραπάνω ρύθμιση για το συγκεκριμέ-

νο σημείο εργασίας (συγκόλλησης (3) εικ. 1)

γίνεται με δύο παραμέτρους.

ñ Η τάση συγκόλλησης (1) εικ. 1 ρυθμίζεται εί-

τε δια βαθμίδων με διακόπτες που διαθέτουν

μεγάλα και μικρά περιθώρια ρύθμισης, είτε με

σύστημα συνεχούς ρύθμισης (χωρίς βαθμί-

δες), μέσω μίας εκλεγόμενης στατικής χαρα-

κτηριστικής ευθείας σταθερής τάσης. 

ñ Το ρεύμα συγκόλλησης (η ένταση) (2) ανα-

προσαρμόζεται σύμφωνα με την τάση μέσω

του ποτενσιόμετρου προώθησης σύρματος,

όπου και λαμβάνουμε το σημείο εργασίας (3)

το οποίο είναι συνάρτηση δύο παραμέτρων.

Ιδιαίτερη σημασία πρέπει να δίνεται στη σχέ-
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ΑΝΤΙΜΕΤΩΠΙΣΗ

ΣΦΑΛΜΑΤΩΝ

Κατά τη συγκόλληση 

με τη

μέθοδο MAG

∏ μέθοδος MAG σε σύγκριση

με τις ευρύτατες δυνατότητες

χρήσης ως προς τα πάχη

ελασμάτων, θέσεις

συγκόλλησης, ισχύ

εναπόθεσης κλπ απαιτεί

ειδικές γνώσεις, τόσο από το

συγκολλητή, όσο και από την

επίβλεψη. 

Για την καλύτερη διευκρίνιση

των σχέσεων μεταξύ των

αιτιών που προκαλούν τα

σφάλματα, αλλά και τα

απαιτούμενα ληφθέντα μέτρα

προς αποφυγή σφαλμάτων

εξετάζουμε τα ειδικά

χαρακτηριστικά της μεθόδου,

τα οποία πρόσθετα

αναφέρονται στον κανονισμό
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ση μεταξύ τάσης – έντασης, γιατί σε κάθε διά-

μετρο σύρματος υπάρχουν πολυάριθμες δυ-

νατότητες εκλογής σημείων εργασίας (ζεύγη

– παραμέτρων) που μπορούμε να εκλέξουμε

π.χ. από τη χαμηλότερη ως την υψηλότερη πε-

ριοχή ισχύος:

ñ Από σημεία εργασίας με τις ελάχιστες δυνα-

τές τιμές συγκόλλησης (13-21 V) π.χ. για λε-

πτά ελάσματα συγκόλλησης ρίζας και γενικά

για δύσκολες θέσεις.

ñ Μέσω βραχέñ ς (κοντού) τόξου (22-25V) με

κανονικά βραχυκυκλώματα για δύσκολες θέ-

σεις π.χ. γωνιακές συγκολλήσεις σε κατεβατό.

ñ Έως τη φάση ψεκασμού ή με σφαιροειδούς

μορφής εναπόθεση (26-34V) σε περιοχή μεγά-

λης ισχύος για γωνιακές συγκολλήσεις – γεμί-

σματα – και πάσα επικαλύψεων και σε θέσεις

h, και w (οριζόντια και πλάκα). Σε όλες τις πα-

ραπάνω αναφερόμενες τιμές τάσεων προσαρ-

μόζεται και μία κατάλληλη τιμή ρεύματος

(ένταση) εικ. 1.

2. Ρύθμιση περιοχής

Περιοχή ισχύος εναπόθεσης

Κύριο χαρακτηριστικό της μεθόδου MAG είναι

ότι λόγω της ευρύτατης περιοχής ρύθμισης

παραμέτρων διαθέτει αντίστοιχη δυνατότητα

ρύθμισης ισχύος εναπόθεσης συγκολλητικού

υλικού δηλ. μία διάμετρος σύρματος εναποτί-

θεται από τη χαμηλότερη ως την υψηλότερη

περιοχή ισχύος εναπόθεσης. Η ίδια περιοχή

καλύπτει ηλεκτρόδια πολλών διαμέτρων εικό-

να 2.

Αυτό σημαίνει ότι η ισχύς εναπόθεσης στη μέ-

θοδο MAG κατά κανόνα είναι 2-2,5 φορές με-

γαλύτερη δηλ.:

ñ Σε σύγκριση με το ηλεκτρόδιο, στο ίδιο χρο-

νικό διάστημα, με το σύρμα εναποθέτουμε πά-

νω από τη διπλάσια ποσότητα συγκόλλησης. 

ñ Σε ίδια μήκη ραφών π.χ. γωνιακή  συγκόλλη-

ση με α=5mm και με συγκεκριμένη ισχύ η τα-

χύτητα συγκόλλησης στο μέθοδο MAG είναι

μεγαλύτερη.

3. Ισχύς εναπόθεσης

ταχύτητα συγκόλλησης. 

Η σχέση μεταξύ της ισχύος εναπόθεσης και

της (μετρημένης) ταχύτητας συγκόλλησης, εί-

ναι ο κύριος παράγοντας που λαμβάνει υπόψη

για την αντιμετώπιση σφαλμάτων σύνδεσης

και πόρων κατά τη συγκόλλησης κυρίως σε

μεγάλα πάχη με φρέζα «V» όπου εφαρμόζεται

η τεχνική πολλαπλών πάσων. 

Στη συγκόλληση μίας γωνιακής ραφής για το

συγκεκριμένο όγκο εναπόθεσης ενός πάσου

Eικ. 1:

Eκλογή

σημείου

εργασίας (3)

μα τάση (1)

και προώθηση

σύρματος (2)

(ρεύμα)

Eικ. 2:

Iσχύς

εναπόθεσης

(100% ED)

σύρμα /

ηλεκτρόδιο
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