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Συγκόλληση 

τύπου M.A.G. των

λεπτόκοκκων

κατασκευαστικών

χαλύβων
1. Εισαγωγή:
Η συγκόλληση τύπου MAG έχει εκτελέσει αξιοσημείωτη πρόοδο όχι μόνο στις περιπτώσεις των συνήθων

κατασκευαστικών χαλύβων, αλλά επιπρόσθετα και στην περίπτωση των λεπτόκοκκων (υψηλής αντοχής)

χαλύβων, λόγω της ευχρηστίας και των οικονομικών πλεονεκτημάτων της. 

Το εύρος των εφαρμογών εξαρτάται κατά μεγάλο ποσοστό από το είδος των χρησιμοποιουμένων προστα-

τευτικών αερίων, κυρίως όταν υπάρχουν ειδικές ποιοτικές απαιτήσεις. Παραδείγματος χάριν όταν υπάρχουν

απαιτήσεις υψηλής αντοχή σε κρούσεις σε υπομηδενικές θερμοκρασίες μέχρι και – 100% C,  αυτές μπο ρούν

να ικανοποιηθούν μόνο με μείγματα αερίων πλούσια σε Αργόν και φυσικά τα κατάλληλα ειδικά αναλώσιμα

υλικά (σύρματα συγκόλλησης).

Επομένως σ’ αυτό το άρθρο θα διαπραγματευθούμε τη μέθοδο MAG και θα παρουσιάσουμε μερικές πρα-

κτικές εφαρμογές, στις οποίες χρησιμοποιούμε στερεά καθώς και σωληνωτά σύρματα συγκόλλησης. Τέλος

θα ακολουθήσει μία επισκόπιση της πλήρως μηχανοποιημένης μεθόδου MAG με τη χρήση χονδρών (μεγά-

λης διαμέτρου) συρμάτων συγκόλλησης σε προστατευτικό πλούσιο με Αργόν αέριο.

Μελέτη και

στις

εφαρμογές;
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Συγκόλληση  τύπου M.A.G. 

των λεπτόκοκκων

κατασκευαστικών χαλύβων

2. Λεπτόκοκκοι χάλυβες – 

Οικονομικά στοιχεία:

Όπως είναι γνωστό υπάρχει μία πλειάδα χαλύβων

που μπορούν να χρησιμοποιηθούν σε μία τεχνική

εφαρμογή. Για να πάρουμε την πιο οικονομική από-

φαση δεν πρέπει να πάρουμε υπόψη μας μόνο την

τιμή αγοράς στη μονάδα του βάρους, αλλά επιπρό-

σθετα και το ίδιο βάρος της κατασκευής. Κριτήρια

για την επιλογή είναι οι ιδιότητες του υλικού, όπως

το όριο ελαστικότητας, το όριο θραύσης κ.λ.π

Στην κατασκευή οχημάτων, γερανών κ.λ.π. ένα άλλο

κριτήριο είναι ο λόγος του νεκρού προς το ωφέλιμο

φορτίο κ.λ.π. 

Όλα τα προαναφερθέντα έφεραν σαν αποτέλεσμα

την ενδεικνυόμενη χρήση των λεπτόκοκκων χαλύ-

βων. Εξ’ αιτίας των βελτιωμένων μηχανικών ιδιοτή-

των τους, λεπτότερες λαμαρίνες μπορούν να μετα-

φέρουν υψηλότερα φορτία, με τελικό αποτέλεσμα

την ελαφρότερη κατασκευή.

Δεν υπάρχει αμφιβολία ότι πρέπει να ληφθούν

βέβαια υπ’ όψη τα αυξημένα έξοδα για ελέγχους και

η μειωμένη εναπόθεση υλικού συγκόλλησης, σύμ-

φωνα με τους περιορισμούς της θερμικής παροχής

της συγκόλλησης.

Ο πίνακας Νο 1 παρουσιάζει μια σύγκριση εξόδων

συγκόλλησης σε διάφορες κατηγορίες χαλύβδινων

σωλήνων. Ξεκινώντας από την κατηγορία χάλυβα Η

ΙΙ με ένα πάχος λαμαρίνας 104mm παρατηρούμε ότι

οι βελτιωμένες μηχανικές ιδιότητες των χαλύβων

υψηλής αντοχής επιτρέπουν τη χρήση λεπτομερών

λαμαρινών, μέχρις ότου φθάσουμε στην κατηγορία

του λεπτόκοκκου χάλυβα St E 90, όπου το πάχος

κατεβαίνει στα 33mm. 

Αν και το κόστος για την δοκιμή του χάλυβα StE 690

είναι σχετικά μεγάλο, οικονομίες στο υλικό, όγκο

συγκόλλησης και χρόνο συγκόλλησης  στο άθροι-

σμα τους δίνουν μία τελική μείωση του κόστους

μέχρι 50%.

Π ί ν α κ α ς  1 .

Ποιότητα χάλυβα Η ΙΙ St E36 StE47 StE690

Όριο θραύσης Ν/mm2 215 330 430 690

Πάχος λαμαρίνας mm 104 67 51 33

Διατομή συγκόλλησης mm2 2026 943 611 369

Θερμική παροχή Kj/cm 30 30 25 25

Διαμόρφωση άκρου Χ – 30° Χ-30 Χ-30° Χ-40°

Κόστος ανά μήκος σωλήνα για:

Υλικό βάσης 13.797 9.020 8.040 6.739

Αναλώσιμο υλικό DM 871 399 389 252

Προθέρμανση 411 192 216 138

Συγκόλληση 2.625 1208 945 578

Δοκιμή 525 1.050 1.050 1.575

Ολική Δαπάνη DM 18.229 11.869 10.640 9.282

Δοκίμιο: σωλήνα

2500mm μήκος και

2500mm διάμετρο

Μία διαμήκη και μία

περιφερειακή

συγκόλληση

Εργατικά και

Μηχανοώρα DM 50/h.

Διαδικασία

συγκόλλησης:

βυθισμένο τόξο (SAW)

Ολική δαπάνη για

σωλήνες

διαφορετικών

ποιοτήτων χάλυβα.


