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Σφάλματα
στη

Σφάλματα στη συγκόλληση προκύπτουν κυρίως όπως είναι γνωστό κατά τη διάρκεια ή και

μετά τη συγκόλληση. Για την εμφάνιση ενός σφάλματος μεσολαβούν διάφορες παράμετροι

και μηχανισμοί, οι οποίοι κυρίως οφείλονται: στον ανθρώπινο παράγοντα, στη διαδικασία

συγκόλλησης, στο μέταλλο βάσης, στο υλικό εναπόθεσης, στις συνθήκες εργασίας κ.λ.π.

Πολλοί συγκολλητές που κατά περιόδους εξετάζονται συγκολλώντας δείγματα ξέρουν πολύ

καλά τη σημασία των σφαλμάτων και πως αυτά μπορούν να αποφευχθούν. Ανάλογα με τη

φύση του σφάλματος και λαμβάνοντας υπόψη τους παραπάνω παράγοντες μπορεί να

προσδιορισθεί η προέλευση του σφάλματος και να καταλογιστούν ευθύνες για τη συγκεκρι-

μένη περίπτωση. Ο ελεγκτής που αξιολογεί το σφάλμα θα πρέπει να διαθέτει αρκετή εμπει-

ρία και να είναι γνώστης των πραγμάτων, ώστε ο καταλογισμός ευθυνών να είναι δίκαιος.

Στην πράξη συνήθως τα σφάλματα που οφείλονται στον ανθρώπινο παράγοντα, τα επιβαρύ-

νεται ο συγκολλητής. Αυτό βέβαια δεν είναι πάντα σωστό, διότι σε πολλές περιπτώσεις ο

συγκολλητής ευθύνεται έμμεσα.

1. Εισαγωγή



2. Λανθασμένη διαμόρφωση άκρων

Σφάλματα στη συγκόλληση και κυρίως στη ρίζα μπορεί

να προκύψουν μεταξύ άλλων και από λάθος φρέζα.

Ως γνωστό, ανάλογα με τις απαιτήσεις της κατα-

σκευής, η φρέζα κατασκευάζεται βάσει προδιαγρα-

φών π.χ. DIN 8551 T1 για το χάλυβα, DIN 8552 T1 για

το αλουμίνιο, και DIN 8552 T3 για το χαλκό – ανάλο-

γα βέβαια με το πάχος του υλικού και τη μέθοδο συ-

γκόλλησης.

Οπωσδήποτε αν η φρέζα δεν είναι σωστά κατασκευ-

ασμένη δυσκολεύει το έργο του συγκολλητή, ιδίως

όταν πρόκειται για συγκόλληση πλήρους διείσδυσης

– εδώ θα πρέπει να τονίσουμε ότι τόσο για φρέζα

όσο και για το σωστό μοντάρισμα των δύο άκρων,

συνυπεύθυνος είναι και ο συγκολλητής κι’ αυτό γιατί

οφείλει, πριν το ξεκίνημα συγκόλλησης, να ελέγξει

το μοντάρισμα την ένωσης που πρόκειται να κολλή-

σει.

Σφάλματα λόγω φρέζας σε μια κατά μέτωπο ένωση

τύπου «V» ή κακής ευθυγράμμισης των κάτω άκρων,

είναι συνήθως η ατελής διείσδυση και η μονόπλευρη

τήξη των κάτω άκρων. Αυτό ισχύει και όταν το πάχος

των δύο άκρων είναι διαφορετικό. Κλασικά σφάλμα-

τα στη φρέζα που συνήθως επηρεάζουν την ποιότη-

τα της συγκόλλησης είναι: μικρή γωνία φρέζας, με-

γάλο πάχος των κάτω χειλών (στη ρίζα), μικρό διάκε-

νο μεταξύ των τεμαχίων. 

Τα σφάλματα που μπορεί να προκύψουν στη συγκόλ-

ληση λόγω φρέζας είναι: ατελής διείσδυση, σημεια-

κή ατελής τήξη μεταξύ βασικού μετάλλου και πάσου,

εγκλωβισμός κρούστας κ.λ.π.

Τοπική ατελής διείσδυση μπορεί να προκύψει και

από μεγάλες πονταρισιές στη ρίζα. Παρόμοιες κατα-

στάσεις έχουμε και όταν πρόκειται να κολλήσουμε

δύο τεμάχια με διαφορετικό πάχος. Ανάλογα με το

είδος φόρτισης και τη μορφή των δυνάμεων που θα

φορτιστεί η συγκόλληση, δίνεται η κατάλληλη δια-

μόρφωση των δύο άκρων βάσει ειδικών προδιαγρα-

φών συγκόλλησης. 

Ανάλογα με τη διαφορά παχών, γίνεται και κατάλλη-

λη διαμόρφωση των άκρων π.χ. κατά DIN 4100 ή DIN

18800 T1.

Σε τεμάχια με διαφορά πάχους μικρότερη από

10mm, γίνεται μια απλή φρέζα π.χ. τύπου «V» Σχ. 1α.

Πάνω από 10mm γίνεται μια εξομάλυνση 1:1 (σχ.1β).

Σε περίπτωση δυναμικών φορτίων, η εξομάλυνση γί-

νεται πολύ μεγαλύτερη και προδιαγράφεται σε διά-
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Σφάλματα 

στη συγκόλληση

Σχήμα 2


