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Polietilen boru qaynaginin texnologiyasi

GIRIS

Hormatli oxucu!

Miasir doévrde polietilen borular metal borularnt inamla sixisdirib
cixarmaqdadir, bu, har seydan 6nce onlarin iqtisadi coehatdan alverisli olmalari
sobabindan irali goalir ve tistlinliiklari asagidakilardir:

e Daha iri diametrli polietilen borularin istehsal oluna bilmasi;

e Bu borularin elastikliyi ve kimyavi miihite qarsi doziimliiliik;

e Texnoloji cohatdan asan montaj olunmasi (polietilen borulart uc-uca
gaynaq edarkan hec bir kenar detala ehtiyac duyulmur);

e Hidravliki tazyiqlara va catlar emalagalmays qars1 davamlilig;

e Uzunomuirliiliik ve korroziyaya garsi davamliliq va sair.

Buna gora da polietilen borularin totbiq sahalari kifayst gadar genis spektra
malikdir va onlar qaz ve su tachizatinda, drenaj sistemlarinda, neft kamarlarinin
¢okilmasinda va kimyavi maddalarin naqlinds istifads olunurlar.

Respublikamizda 6lks iqtisadiyyatinin siiratli inkisafi regionlarda yeni-yeni
iri layihalarin hayata kecirilmasins, istehsalin ve infrastrukturun miasir talablars
uygun yenidan qurulmasina, xalqin rifah halinin yaxsilasdirilmasi istiqgamatinda
islorin davam etdirilmasine sabab olur. Yeni magistral su ve gaz xatlarinin
cokilmasi, habels istismar miiddati basa ¢atmis metal borularin yeni polietilen

borularla avez olunmasi bu giin daha aktualdir.
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Umumiyyetla, polietilen boru kemarlerinin qaynag ve ya montaji zoehmat
tolob edon vo miirokkab prosesdir. Professional biliklore ve verdislorae malik
olmadan bu islari yerina yetirmak miimkiin deyil. Bu sahada ¢alisan miitoxassislar
polietilen materialinin xarakteristikalarini, bu materialdan hazirlanmis borularin
gaynaq tsullarini, bu iisullarin texnologiyasini ve qaynaq masinlarinin is
prinsiplarini miitlaq bilmalidirler.

Mahz bu saebabdan da polietilen borularin gaynaq ve montaj isloerini yerine
yetira bilan ixtisasli plastik boru qaynaqgilarina béyiik ehtiyac duyulur.

Bu modulu tamamladigdan sonra taleba polietilen borularin qaynaq
tisullarini manimsayacak, gaynaq avadanhgini idare eds bilacak, qaynaq isinin
toskili va yerina yetirilma ardicilligini bilacak, texnoloji parametrlari soraite uygun
olaraq 6zii segacakdir. Bundan alave, “muftali”, “uc-uca” ve “elektrofuzion” gaynaq
tisullarini tatbiq etmakls polietilen borular1 serbast gqaynaq etmayi bacaracaqdir.
Iri diametrli boru kemarlarinin ¢akilisinde miitexassis kimi ¢alisa bilacakdir.

Bu darsliyin peso tohsili miiassisalarinde insaat ve senaye sahalari liciin
miitoxassis hazirladigda dars vasaiti kimi istifade edilmasi magsadauygundur ve
ahamiyyatli hesab edils bilar.
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“Polietilen boru qaynaginin texnologiyas1”

modulunun spesifikasiyasi

Modulun adi: Polietilen boru qaynaginin texnologiyasi

Modulun iimumi maqgsadi: Bu modulu tamamladigdan sonra talaba uc-uca,

elektrofuzion gaynaq usullarinin texnologiyasini bilacek ve qaynaq etmayi

bacaracaqdir.

Talim naticasi 1: Boyiik diametrli borular: uc-uca qaynaq etmak ii¢iin lazim olan

alat vo avadanhqlar haqqinda bilir va onlarla isloamayi bacarir.

Qiymatlandirma meyarlari

. Polietilen borularin qaynagq iisullarini sadalaynr.

. Uc-uca qaynaq aparatinin is prinsipi hagqinda danisir.

. Polietilen borularin qaynagi zamani yardimg1 avadanliqlardan istifads edir.

BwWw N e

. Qaynaq aparatini is prosesina hazirlayir.
Talim naticasi 2: Polietilen borularin uc-uca qaynaq texnologiyasini bilir va
onunla qaynaq etmayi bacarir.
Qiymatlandirma meyarlari
1. Uc-uca qaynagq islarinda prosesin yerina yetirilmasi ardicilhigini sadalayr.
2. Uc-uca qaynaq texnologiyasinin fazalarini izah edir.
3. Uc-uca qaynaq prosesinin rejimlarini vo parametrlarini miiqayiss edir.
4. Qaynaq tikislarinin keyfiyyatine nazarat etmakla polietilen boru kemarlari tliciin
seqmentli qaynagq fitinglarini hazirlayir.
Talim naticasi 3: Elektrofuzion qaynagi prosesinin ardicilligini bilir va
onu hayata kecirmayi bacarir.
Qiymoatlondirma meyarlari
1. Elektrofuzion gaynaq tisulunun asas prinsiplarini sarh edir.
2. Elektrofuzion qaynaga hazirlq islarini yerinas yetirir.
3. Elektrofuzion qaynaq aparatini idars edir.

4. Polietilen borularin qaynagi zamani tahliikasizlik qaydalarini niimayis etdirir.
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TOLIM NOTIiCO9SI 1

Boyiik diametrli borulari uc-uca gqaynaq etmaKk ii¢iin
lazim olan alat vo avadanliqglar haqqinda bilir va onlarla
islamayi bacarir.

1.1. Polietilen borularin qaynagq iisullarini sadalayir.

> Polietilen borular

Polietilen borularin texnoloji va istismar xiisusiyyatlari polipropilen borularin
xassalari ilo eynidir - korroziyaya ugramirlar, daxili sathlarinda arp amsla galmir, kimyavi
reagentlarin tasirlerine garsi davamhdirlar, ekoloji temizdirlar, istismar qaydalarina
diizgiin amal olunduqda uzun miiddat istifads oluna bilirlar. Lakin ham miisbat, ham da
monfi xiisusiyyatlarinae gore biri-birindan farqglanirlar. Polietilenin istiliya davamlilig
nisbaten az oldugundan, ondan hazirlanmis borularla 40-50°C-dan yiiksak temperaturlu
maddalari naql etmak miimkiin olmur. Onlardan, asasan, soyuq su tachizatinda, qaz
komarlarinds, havalandirma sistemlarinda (ventilyasiya) va s. istifade olunur. Lakin
tikilmis polietilenlarden (cross-linked polietilen - PE-X, XLPE) hazirlanmis borulari
+95°C-ya qoder temperaturlarda istismar etmak olar. Polietilen borularin saxtaya
davamlilig yiiksak oldugundan (-70°C-ya gadar) onlardan soyuq zonalarda yeriistii boru
komarlarinin ¢okilmasinda genis istifada olunur.

Polietilen genis arima intervalina (70°C-den yuxar1) va arintisinin qatiliginin
nisbatan az olduguna gora yaxsi qaynaq olunan materiallar qrupuna aid edilir. Polietilen
borular ti¢ tisulla muftali, uc-uca ve elekromuftali qaynaqla (elektrofuzion) qaynaq
olunurlar (Sakil 1.1).

Sakil 1.1. Plastik borularin uc-uca gaynaq olunmasi
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» Muftali (va ya genagizli) gaynaq iisulu

Polipropilen borularin muftali gaynaq tisulundan farqli olarag, polietilen borularin
muftali qaynaq tisulu o gadar da genis yayllmamisdir, baxmayaraq ki, bu tisulun hayata
kecirilmasi texniki cohatdan daha sads va asandir. Bu, onunla slagadardir ki, polietilen
borular, asasan, uzun masafali vo déngalari az olan boru keamarlarinin ¢akilisinds istifada
olunurlar. Amma muftali gaynaq, malum oldugu kimi, daxili boru xatlarinin montajinda
0z ustinliyl ils forglenir, bu zaman kicik diametrli borulardan istifads edilir va
binalardaki déngalarin ve saxalonmalarin say1 daha ¢ox olur (Sakil 1.2).

>

Sakil 1.2. Mufta vasitasi ila plastik borunun qaynagi

Lakin buna baxmayaragq, texnoloji cohatdan polietilen borularin genagizli gaynagi
etibarli qaynaq tisulu sayilir. Qaynagin rejim parametrlari polipropilen borularin gaynaq
parametrlarinden praktiki olarag, o gader da forglonmirler. Istifade olunan avadanlyg,
totbiq olunan asas fondlar ve amsliyyatlar arasindaki zaman intervallar1 oldugu kimi
qalir.

» Uc-uca qaynaq

Muftali qaynaq tusulunda oldugu kimi, polietilen borularin uc-uca gaynaq
texnologiyasi da polipropilen borularin qaynaq tisulundan o gadar ds farglanmir. Lakin
farq ondadir ki, polipropilendan farqli olaraq, polietilenin qaynaginda daha az tazyiq (iitii
ilo qizdirilma ve uc-uca sixilma zamani) ve zaman (qizdirilma va soyutma zamani) sarf
olunur. Bu parametrlarin miiqayisali giymatlari asagida cadval 1.1-ds verilmisdir.

Uc-uca qaynaq tsulu diametri 50 mm-dan yuxari olan polietilen borulara tatbiq
olunur. By, onunla alagadardir ki, 50 mm diametrli borularin divar galinligi 5 mm-dan
yuxart1 olur ki, bu da qaynagin etibarli birlasmasina imkan verir. Uc-uca gqaynagq ti¢iin kicik
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diametrli borulardan istifads etmak maqgsadauygun sayilmir, ona gors ki, bu gaynaq tisulu
zamani alinan daxili qrat (boru uclarinin srimasi zamani yaranan “dodaq”) borunun o
gadar da boyiik olmayan daxili diametrini azaldir. Basqa s6zls, borunun kecidini daraldir.
Uc-uca gaynagq uisulu ila divar qalinliglar1 eyni olan borular1 qaynaq etmak maslahat
gorilir. Bazan bu qaydadan kenara ¢ixmalara yol verilir. Bu hallarda divar galinhigi boyiik
olan borunun oxuna dogru 15+3° bucaq altinda faska agilaraq borularin divar
galinlhighglar: eynilasdirilir ve borularin uclar1 eyni temas sathina malik olur.

Cadval 1.1. Polietilen va polipropilen borularin uc-uca
gaynaq rejiminin parametrlari

Parametrlar Borunun materiali*

ASPE YSPE PP
Qizdiricl alatin temperaturu, °C 220+10 200+10 200+10
Borunun uclar1 qizdirillan zamamn alats sixilma 0,02-0,05 0,02-0,05 0,04-0,08

tazyiqi, MPa
Qizdirilma vaxti, san., borunun divar qalinligina

gora mm**, 35 50 60

4 50 70 80

6 70 90 90

8 85 110 100
10 100 130 150
12 120 160 180
14 160 180 230
16

Boru uclarinin biri-birina sixilma tazyiqi, MPa 0,1-0,2 0,2-0,3 0,2-0,3

Boru uclarinin tazyiqls biri-birina sixilmaqla
birlasmanin soyuma vaxti, daqg. (borunun divar

galinligina gérs, mm 3-4 3-5 3-5
4-6 5-8 6-9 6-10
7-12 10-15 10-15 12-16
14-16

*ASPE va YSPE - uygun olaraq algaq sixligh va yiiksak sixligh polietilen;
PP - polipropilen
**Havanin temperaturu 20°C olduqda

Polietilen borularin uc-uca qaynaq tisulunun mahiyyasti ondan ibaratdir ki, borunun
uclar1 qizdiricr alatls aridilarak plastik vaziyyats gatirilir ve har iki uc biri-birina tezyiq
altinda sixilarag, birlesma tam soyuyana gadar saxlanilir (Sakil 1.3).

Polietilen borularin uc-uca qaynagi qaynaq aparati avadanliglarinda hayata kegcirilir
ki, bu da detallardan taskil olunmus bir nec¢a hissadan ibaratdir. Har bir hisse miiayyan
olunmus bir funksiyani yerina yetirir (Sakil 1.4).
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Moarkazlasdirici (sentrator) dérd xamitdan ibaratdir, onlardan ikisi harakatedici,
ikisi isa torpanmazdir. Sentratorun vazifasi borular1 marksz oxlar1 boyunca méhkam
tutub saxlamaqgdan ibaratdir.

Randa borularin uclarini yonub hamarlamagq ticiindiir.

Quzdiric alat (qaynaq giizgiisii) borularin uclarini qizdirilir.

Bundan alavs, qaynaq aparati, borularin uclarin1 qizdiran zamani onlar1 qizdirici
alote vo ya biri-birilerine yapisdiraraq mohkam sixa bilon sixic1 qurguya malikdir.
Elektrik gidalanma ve idarsetma bloklar1 qovsaqglar1 garginlikla tomin edir va biitiin
parametrlari laziml intervalda saxlayir.

Qazdirict alat

Boru

210°C %= 10°C

\ Qaynaq birlosmoasi

Sakil 1.3. Polietilen borularin uc-uca gaynaq olunmasi sxemi

Sakil 1.4. Plastik borulart uc-uca qaynaq etmak ticiin aparatin iimumi goruntist

11
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» Uc-uca qaynagq lisulunun asas parametrlari

Uc-uca qaynaq tisulunun asas parametrlarina aiddir: qizdiric1 alatin temperaturu,
borularin qizdiric1 alate va biri-birina sixilma tezyiqi ve amsaliyyatin yerina yetirilma
miiddati. Tezyiqin deyismasi asagida verilmis qrafikde daha aydin tasvir olunur (Sakil 1.5).

F1 t4 F3

Sakil 1.5. Polimer borularin uc-uca qaynagi qrafiki:
t1 — boru uclarinin arima vaxti; tz — qizdirilma vaxty;
ts— qizdirict alatin gotiiriilmasi zamani texnoloji pauzaya sarf olunan vaxt; ts - tazyiq altinda sixilma vaxty;
ts— qaynaq birlasmasinin tazyiq altinda soyudulma vaxty; tum — qaynaga sarf olunan timumi vaxt.
F1 - boru uclarinin aridilmasi zamani boru uclarinin qizdirici alata sixilma tazyiqi;
F2 - boru uclarinin qizdirilmasi zamant boru uclarinin qizdirici alata sixilma tazyiqi;
Fs - gaynaq birlasmasinin soyudulmasi zamant boru uclarinin sixilma tazyiqi.

Sixilma tezyiqini yaradan hidravlik nasosun monometrinin kdmayi ilo tezyiqs
nazarat hayata kecirilir. 9gar tozyiq ol ilo ve ya monometri olmayan qurgu vasitasila
yaradilirsa, onda nazarat amala galan qratin forma va 0lciilarina vizual hayata kegirilir.
Qaynaq amaliyyatlarinin vaxti saniya6l¢anle miisayyanlasdirilir.
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Qaynaq amaliyyatinin ardicilligl. Uc-uca gaynaq amaliyyatinin ardicilligi asagidaki
gaydadadir:

e Birlasdirilacak borularin uclar silinir va yagh vasitelardan temizlanir.

e Borular qaynaq qurgusunun sentratoruna bearkidilir ve markez oxuna
perpendikulyarligi temin etmak magsadi ilo borunun uclari yonulur. Yonuldugdan
sonra borular uc-uca qoyularaq uclar arasinda boslugun olub-olmamasi yoxlanilir.
Diametri 110 mm-dan Kkicik olan borular ticiin araliqg masafonin 0,3 mm-dan ¢ox
olmasina yol verilmir.

¢ Qaynaq avadanliginin talimatina uygun olaraq qizdirici alat ve ya qaynaq giizgiisii
borularin uclar arasina yerlasdirilir. Biitin markadan olan polietilenlar tg¢iin
alatin qizdirilma temperaturu 205-230°C intervalinda tonzimlanir.

¢ Boru uclar qizdiria alate F1 =4-6 kq/sm? tazyiqi ila sixilaraq boru ucunun ¢evrasi
boyu 0,5-2,0 mm hiindiirliiylinds qrat emals galona gadar saxlanilir. Bundan sonra
tozyiq 0,2-0,5 kq/sm? kemiyyatina gadar azaldilir ve biitiin qizdirilma zamani bu
gayda ile saxlanilir. Tezyiqin ve qazdirilma miiddatinin qiymatleri avadanhgin
tolimatlarinda verilir. Polietilen borular1 soyuq havada qaynaq edarken boru
uclarinin qizdirilmasi daha ¢ox zaman talab edir, bu zaman qaynagq islarini tez basa
catdirmaq Ug¢ln qizdiricl alatin temperaturunun ytikssaldilmasi yolverilmazdir.
Miixtalif ¢ol seraitlorinds optimal qizdirilma miiddatini teyin etmak li¢iin yararsiz
boru kasiklori iizerinde sinaq apararaq bu parametri toyin etmak daha
maqsadauygundur.

¢ Qizdirilma muddati basa ¢atdigdan sonra sentratorun harakatedici sixicilar ils
birlikds borular1 biri-birinden 5-6 sm aralayirlar, qaynaq zonasindan qizdirici alati
cixarirlar va borulari uc-uca yaxinlasdiraraq 1-3 kq/sm? soyudulma tozyiqi (F3) ile
biri-birine sixirlar. Bu zaman amsala galon qratin 6l¢iilarini ve konfiqurasiyasini
vizual olaraq nazaratde saxlayirlar. Biitiin soyuma miuddati arzinds soyudulma
tozyiqi saxlanilir.

¢ Qaynaq miuiddati basa ¢atdigdan sonra sentratorun sixicilari bosaldilir ve qaynaq
edilmis borular ¢ixarilr.

» Elektrofuzion qaynagq iisulu

Elektrofuzion qaynaq avadanligin isloamasi ¢atin olan ve ya gaynaq avadanliglari
yerlasmayan dar sahsalardas tatbiq olunur. Bu qaynaq tisulunda borunun diametrinin kigik
vo ya boyiik olmasinin heg bir shamiyyati yoxdur. Bu tisulla diametri 20 mm-dan yuxar1
biitiin borular1 qaynaq etmak miimkiindiir.
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Sakil 1.6. Elektrofuzion qaynaq

Qizdiricr elementlari olan fitinglerle borularin qaynagi zamani qaynaq yerinin
qizdirilmasi ve materialin arimasi prosesi metal maftildon hazirlanmis ve fitinqin
icarisina yerlasdirilmis spirala elektrik carayan1 vermakla hayata kegirilir (Sakil 1.6).
Qaynaq zonasindaki tezyiq ve birlasmanin Kipliyi borunun istilikden genislanmasi
hesabina bas verir. Elektrofuzion qaynagi hayata kecirmak tii¢iin elektroqaynaq muftasi
va qizdirici spirala garginlik vermak ticiin elektrogaynaq aparatindan istifada edilmalidir.

14
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1.2. Uc-uca gqaynaq aparatinin is prinsipi haqqinda danisir.

» Uc-uca qaynaq aparati

Uc-uca qaynaq aparatlar1 avtomatlasdirilmis sistem olub, orta va bdyilik diametrli
borular1 gaynaq etmak liglin nazarda tutulmusdur (Sakil 1.7). 9sasan, polietilen borulari
gaynaq edan bu qurgular elektron blokla tachiz olunmuslar. Elektron blok qizdirici alatin
temperaturu va hidravliki sistemdaki yagin tezyiqi barads malumatlar1 displeyin
vasitasile qaynaqgiya catdirir. Bazi yarimavtomat aqreqatlar bu ciir elektron bloklarla
tachiz olunmurlar.

Sakil 1.7. Uc-uca qaynaq aparatinin imumu gorintusu

Boru kemarlarinin montaji zamani terpanmaz bir boru (avvalcadan boru kamarina
gaynaq olunmus) digar bir harakat eds bilon boru (névbati gqaynaq olunacaq boru) ils
gaynaq olunur. Sex saraitinds uc-uca qaynaq birlagsmasini yerina yetirarkan bir qayda
olaraqg, har iki boru harekatedici olur. istenilon halda, uc-uca qaynaq rejimini yerina
yetirmak tl¢iin borularin bir markaz oxu boyunca yerlasmasini, habels boru uclarinin
avvalca qizdiricl alate dogru va sonra nazarat oluna bilacak bir giicls biri-birilerina taraf
sixilmasini temin etmak lazimdir. Bu maqgsadls markazlasdirici adlanan aparatdan
istifada olunur ($akil 1.8).
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Markazlasdirici - iki ve ya daha artiq istigamatlandiriciden ve qaynaq olunacaq
borular1 barkitmak ticiin iki ve ya daha artiq xamitdan ibarat olan qurgudur. Qaynaq
aparatlarini xarici dilde olan tslimatlarinin qgeyri-professional terciimslards “baza
masinl” va ya “ssas masin” kimi adlandirilir (ingilisce - Basic machine).
Markazlasdiricinin asas vazifasi — borular1 marksz oxlar1 boyunca 6ziinds barkitmak,
borularin ovalligini sixaraq diizaltmak, bir va ya har iki borunun markaz oxu boyunca
yerdayismasini tamin etmak, habels qizdirici alats va bir-birilarins teraf sixmagq.

MORKOZLOSDIRICI:
1.Dazgah

2.istiqgamatlandirici
3.Hidravliki silindr
4.Harakatedici sixicilar
5.Tarpanmaz sixicilar
6.Sixic1 qayka va vint
7.iclik

8.Fiksator

9.Hidroaqregatin qosulmasi
tiglin baglantilar

Sakil 1.8. Markazlasdirici

» Hoarakata gatirilma va avtomatlasdirilma daracalarina gora
morkoazlasdiricilarin tasnifati

Beynolxalq standart olan ISO 12176-1-s géra gaynaq aparatlar1 avtomatlasdiriima
daracalarina gors asagidaki tesnifata boliintrlar:

- Mexaniki tisulla harakats gatirilon avadanliglar. Burada biitiin amsliyyatlar alls
aparilir. Onlarin farqlari yalniz dastak vasitasils ve ya vint 6tiirmasi ile harakata
gotirilmasindadir.

- 9] nasosu vasitasila hidravliki qurgunun va 6z névbasinds markazlasdiricinin
harakate gatiricilari.

- Xarici elektrik sobakasinden qidalanan ve gaynaq tezyiqi slle yaradilan
yarimavtomat harakate gatiricilar.

- Xarici elektrik sabakasindan qidalanan, nazarat-6l¢l ve geydiyyat cihazlar ile
tomin olunmus orta daracali avtomat harakate gotiricilar.

- Qaynaqg¢inin miidaxilesi olmadan qaynaq prosesini idare edan ve qaynaq
parametrlarini geydiyyata alan tam avtomatlasdirilmis sistem.
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» Markazlasdiricinin harakats gatirilma variantlari

Borularin yerdayismasini va sixilmasini temin etmak iliciin nazari olarag, istanilan
harakatagatriciden - mexaniki, hidravliki, pnevmatik, elektrik, elektromaqgnit va s.
istifads etmak olar. Burada asas masals isin rahatliginda, avadanhigin etibarhiliginda va
onun texnoloji imkanlarinin na saviyyada olmasindadir. Col saraitinds istifads olunan
gaynaq aparatlarinin tokmilloasmasi prosesinin siiratlo getmasina baxmayaraq, cami iki
tip - mexaniki vo hidravliki tisulla harakate gatirilon masinlar hals da 6z zaruriliyini
goruyub saxlamaqdadirlar. Sexlards istifade etmak li¢iin pnevmatik tsulla harakate
gotirilon masinlara da rast galinir. Mexaniki tisulla harakate gatirilmanin iki asas novii
var: harakatetdirici dastak (Sakil 1.20) ve harakatetdirici vint ($akil 1.9). Ona gora da
moarkazlasdiricini harokate gatiran vasitalerin tiplarinden bahs etdikde onlarin
6zlinamaxsus Ustlinliiklarina va ¢atismazliglarina toxunmaq lazimdir:

» Dastayin vasitasila harakata gatirilon markazlasdiricilar.

UstiinliiKklori:

- Harakatedan borunun yerini ¢ox tez bir zamanda dayisdirir ve bunun sayasinda
3-cii fazanin (texnoloji pauzanin) miiddatini 1-2 saniyaye gadar azaldir. Bu,
hatta polivinilxloriddan olan borulari da qaynaq etmaya imkan verir.

- Harakatetdirici dastak (qol) - ¢ox ucuz texniki vasitadir.

Catismazhqlar::

- Xoandaklardas, baxis quyularinda va s. dar yerlarda isladilmasi rahat deyil.

- 7-8 kN-dan yuxar1 giic yaratmaq ¢atindir. Nozars alsaq ki, qaynaq tlg¢tln lazim
olan giic qaynaq olunacaq borunun en kasiyinin sahasi ile diiz miitenasibdir,
diametri 160 mm-dan yuxari borularin divar qalinliglar1 ¢ox oldugundan daha
artiq glicoe ehtiyac duyulur.

Dastoklo harakate gatirilon gaynaq aparatlar1 bazarda daha yaxsi satilsin deyas
qurgunun konstruktorlari onlara bazi uistiinliiklar vermakls totbiq sahalarini azaltdilar:

- Maya dayerini asagl salmaqdan 6trii boru xamitlarini ciit deyil, tak diizaltdilar,
har xamita dayaq birlasdirdiler.

- Bir halda ki bu clir aparatlardan dar yerlarda istifade etmak mumkiin deyil,
onda bela garara goalindi ki, aparata is masas1 alave olunsun, yonucu alati va
gaynagq glizguisiinu ise markazlasdiriciya yerlasdirdilar.

- Qaynaq olunacaq borularin diametrini ve qalinliglarint mahdudlasdirdilar.
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Boru xomutlari Elektrik

randasi

Borunun

yan dayag
Hoarakoats g‘\

gotirici
dastok Hoarakati qeyda
alan qurgu

Sakil 1.9. Dastakla harakata gatirilon markazlasdirici

» Vintla harakato gatirilon markazlasdiricilar.

UstiinliiKlari:
- Y1gcam konstruksiyaya malikdir, dar yerlarda islomaya imkan verir.
- Konstruksiyas1 sadadir, harakstetdirici vint hidravliki harakatetdiriciys
nisbatan ucuzdur.

Catismazhqlar::
- Aparatdan istifade zamani harakatedici borunun yerdayisma siirati ilo qaynaq
giicii arasinda asililiq yaratmaq miimkiin olmur.
- Diametri 160 mm-dan yuxar1 qalindivarli polietilen borular1 qaynaq etmak
imkanina malik deyil. Bu zaman ya qaynaq giicli catmir, ya da harakatedici boru
yavas harakat etdiyindan 3-cii faza (texnoloji pauza) haddindan artiq uzanir.

Qaynaq

giilzgiisii Boru
xomutlari
Mexaniki
yonucu
Hoarakatetdirici
Yonucu alat vint

v giizgii iiciin
althq

Sakil 1.10. Vintla harakata gatirilon markazlasdirici
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Harakatetdirici vintla islayan qaynaq aparatlarinin iistiinltiiklarine onu da alavs
etmak olar ki, onlar1 ¢ox vaxt dar yerlarin 6l¢iilarina uygun hesablayaraq diizaldirlar, bu
zaman onlarin o6lgiilsri ve ¢akilari maksimum daracads azalir. Yonucu alati ve gaynaq
glizglisiinlil markazlasdiriciys barkitmirlar, onlar ticiin ayrica althq diizaldirlar (Sakil 1.10).

» Hidravliki qurgu ila harakata gatirilon markazlasdirici

Borular saxlayan Yonucunun va Elektrik
Avtomatik xomutlar giizgiiniin rondasi
idaraetma alFllgl / ‘
qurgusu \ Qaynaq
) giizgiisii
Hidro- / '

aqreqat /

Sakil 1.11. Hidravliki qurgu ila harakata gatirilon markazlasdirici

Ustiinliiklari:

- Hidravliki qurgularin komayi ile harakate gatirilon markezlasdiriciler (Sakil
1.11) borularin gaynagi zamani istanilan gadar boyiik qaynaq giicii yaratmagq
gabiliyyatine malikdirlar. Istenilon diametrds ve istonilan divar qalinhiglarinda
olan borular1 gaynaq etmak imkanina malikdir.

- Markazlasdirici tarafinden yaradilan sixilma giiciinii asanligla 6l¢a bilir (hatta
elektron tabloda gostarir). Bunun tg¢in hidravliki qurguya tezyiq 6l¢en cihaz
qurasdirmaq kifayatdir. Bu, hidravliki qaynaq aparatlarinda prosesin
avtomatlasdirilmasi imkani yaradacaqdir.

- Hidravliki qurgunu ve markazlasdiricini biri-birine tezyigedavaml slanglarla
birlasdirmak ve ayirmaq miumkiindiir. Hidravliki qurgularla harakate gatirilon
kicik olciilii gaynaq aparatlarinin bir yerden basqa yera dasinmasi asandir.

Catismazhqlar::
- On asas ¢catismazliglar: - bels qurgularin ¢ox baha olmasidir.
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» Hidravliki aqreqat

Hidravliki aqreqat - markazlasdiricinin hidravliki qurgusu olarag, polietilen
borularin qaynaq aparatinin zaruri komponentlarinden biridir ($akil 1.12). Hidravliki
aqreqat markazlasdiriciys iki tez acilib-baglanan slanq vasitasils birlasir ve yagin nazarat
oluna bilacak tazyiqini yaradir. Hidravliki aqreqatlarin kiitlavi suratds istehsal olunmus
variantlarinda (avtomatlasdirilmamis) nasos va klapanh idarsedici organlar1 aqreqatin
on panelinds yerlasir. Aqreqatin dastayini sola va ya saga harakat etdirmakls aqreqatin
yag nasosu isa salinir ve borularin birlasmasini va ya ayrilmasini tomin edir. Teanzimlayici
klapan yag nasosu vasitssile yaradilan tazyiqin tenzimlanmasini yerina yetirir. Baypas
klapani ise sistemi tez bir zamanda tezyiqden azad etmak ii¢lindiir. Qurgu na gadar
miirakkab olarsa, daha ¢ox funksiyaya malik olar. C6l saraitinds istifade etmak li¢iin ¢ox
da boyik olmayan qurgular yalmiz harakst edan borunun markez xotti lzre
yerdayismasini tomin edir. Daha miirakkab va ¢atin ¢6l islarinds hidravlik masinlar
moarkazlasdiricinin xamitlarin1 a¢ib-baglamaq, habels borunun rolikli yan dayaqlarim
qaldirib-endirmak bacarigina malikdirlar. Sexlards istifads edilon hidravliki aqreqatlar
ronda va qaynaq glizgiisiini idara eda bilirlar.

Sakil 1.12. Hidravliki agreqat

» Bir olciidan digar olciiya kegmak liciin kecid i¢liklari

Markazlagdiricinin borunu tutub saxlamagq tg¢iin istifads olunan xamitlar1 qaynaq
aparatinin konkret gaynaq edsa bilacayi an boyik boruya uygun daxili diametra
malikdirler.

Lakin har bir qaynaq aparati borularin nominal diametrina uygun isci diapazona
hesablanmisdir — masalan, 90 mm-dan 315 mm-a gadar. 9gar xamitlarin daxili diametri
315 mm-dirss, istenilon kicik diametrli borulari gqaynaq aparatina barkitmak iiciin
xamitlarin i¢arisina uygun diametrli kecid i¢liklari (reduksion i¢liklar) qoyulur.

Adatan kecid i¢liklari xamitlara boltlar vasitasile barkidilir (Ssakil 1.13). Qaynaq
aparatinin bazi modellarinda i¢liklar biri-birina ke¢gma tisulu ils birlasdirilir. Bu hal yalniz
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cox da boylk olmayan diametrli borularin qaynagina aiddir ve burada qaynagin yerina
yetirilma dovrii o gadar da boytik deyil. 9gar galin divarli, yiiksak sixligh polietilendan
hazirlanmis @ 630 mm-lik borunun uc-uca qaynagina 2 saat sarf olunursa, onda igliklarin
dayisdirilmasi miiddatinin 5 daqigs va ya 30 saniya olmasinin els bir forqi yoxdur.

Hidravliki aparatlarin igliklari enli olurlar, yiiksak daqigliye malik mexaniki emalin
totbiqi ile istehsal olunurlar ve bahadirlar. Buna géra da aparatin terkibina icliklarin
biitiin standart dastlori daxil deyil. 9gor yalniz 315 mm va 250 mm diametrli borular
gaynaq edilacakss, coxlu digar i¢lik dastlarini almaga dayarmi?

Mexaniki aparatlarda bir qayda olaragq, i¢liklar sads olurlar - ¢ox vaxt stamplama
tisulu ile polad varagalardan alirlar. Buna géra de mexaniki qaynaq aparatlarinin dastina
biitiin is¢i diametrlara malik icliklar daxildir.

-
-
»
-
.
2
.
-
-
-
»

Sakil 1.13. Kegid icliklari (reduksion igliklar)

» Yonucu alat

Yonucu alat - uc-uca qaynaqdan 6nca borularin uclarini randslayarak diizaltmak
tctindir. Yonucu alatin asasini radial veziyyatds yerlasmis bicaqlara malik iki paralel
metallik disk teskil edir. Ona teraf sixilmis borularin arasinda yerlason bels “diskli
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rondalar” borularin uclarin1 yonaraq diizaldir va biri-birilarina yaxinlasmalarini ideal
suratds tomin edir (Sakil 1.14.).

Kicik Ol¢iili mexaniki qaynaq aparatlarinda (#110 mm-a gadar borular {igiin)
yonucu alati harakata gatirmak liciin disli dastekdan istifads olunur. Kigik diametrli
borular ii¢iin bu kifaystdir ve tamamila genaatbaxsdir. Orta 6l¢iilii mexaniki va hidravliki
gqaynaq aparatlarinda (adeaten, #110 mm-s gader borular ti¢lin) rondeni harakate
gotirmak ticiin kollektor miiharrikli elektrodreldan istifads edilir. Bu is liglin onun giicii
yetorlidir va bu tip elektrodrellar o gadar da baha deyil.

Sakil 1.14. Yonucu alat

Diametri 500 mm va daha ¢ox olan borular ii¢iin olan hidravliki gqaynaq
aparatlarinda elektrik drelinin gicti kifayat etmir. Buna gors de baha olmasina
baxmayaragq, reduktorlu asinxron miharrikdan istifads edilir .

Professional saviyyali hidravliki qaynaq aparatlarinda yonucu alat mikrokontakt
tohliikasizlikle temin olunmusdur, bels ki, yalmiz yonucu alst markszlasdiriciya
goyulduqda ise dusiir. Dasinma zamani va ya yerds yonucu alati isa salmaq mumkiin
deyil.

» Qizdirici alat

“Qizdirict” va ya “qaynaq glizgiisii” uc-uca qaynag yerina yetiran “qizdirici alat”dir.
Aparat i¢carisinda bir va ya bir ne¢a qizdirici elementlari olan aliiminiumdan hazirlanmis
yasti alatdir (Sakil 1.15). Yasti aliiminium alat borularin uclarina yapismasin deys teflon
ortiikls ortilmusdir. Dasinmasi asan olsun deys aliiminium alate dastek qoyulmusdur.
dlle dasinmasi mimikiin olmayan agir qizdirici giizgiilar ise kran vasitssile dasindig:
ticlin garmagq yeri ile tohciz olunmusdur. Qizdirici alata qosulan istilik tenzimlayicisi ya
alatin dastayinds, ya da ayrica blok saklinda yerlasdirilir.
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Sakil 1.15. Qaynaq aparatinin muixtalif tipli qizdirici alatlari

Bozi standartlarda “qaynaq glizgiisii” terminini hal-hazirda islenilsa ds, nadensa
“quizdirict” termini ilo avaz etmislar. Aparatin telimatinin qeyri-professional
torctimalarinda “qizdiricl lay” soziine do rast galmak olur (ingilisce “heater plate”).
Yiiksak sixligh polietilen borularin qaynagi ti¢iin alatin qizdirici elementlari borusakilli
qizdirict elementlardir (BQE, rusca T9H - Tpy64aTble HarpeBaTe/bHbIE 3J1eMeHTHI) Ki,
bazi qaynaq glizgiilarinin modellarinda onlar siradan ¢ixdigda dayismak olur.

Qizdiric1 element markazlasdiricinin tizarina yerlasdirilir (Sokil 1.26) ve lazim
goldikde onu qizdirilma zonasindan cald bir harakatla ¢ixarmaq olur. 9ksar hallarda
qizdirici alat ve yonucu alat bir dezgahin uizarinda yerlasdirilir ki, biitiin gaynaq dastini
istonilon yera dasimaq asan olsun. Boyilik qaynaq giizgileri ilmak halqgpalari ilo tachiz
olunmuslar ki, har hansi bir qaldirici mexanizmla onlar1 qaldirmaq miimkiin olsun.
Bundan slavs, boyiik qaynaq giizgiilari disk formasinda deyil, halga formasinda hazirlanir
ki, bu da qizdiric alatin ¢okisinin azalmasina ve aliminiuma genaat edilmasina gatirib
¢IXarir.

Istenilan halda yonucu alstin barkidilmasindan forgli olarag, qizdirici alstin
moarkazlasdiriciya barkidilmasi sistemi onun kimi méhkem deyil. Arasinda yerlasdiyi
borularin uclar: terafindan sixilir.

» Elektrik krani

Boyik diametrli borular gaynaq edildikds yonucu alati, qaynaq giizgustini va
borunu sixan xamitlari tist hissalarini qaldirmaq tgtin qaldirict qurgu taleb olunur. Buna
gora da, boylik gaynaq masinlarina alave olaraq elektrik krani da qosulur. Elektrik krani
moarkazlasdiriciya barkidilir ve uzaqdan komanda pultu ils idars olunur (Sakil 1.16).
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Sakil 1.16. Elektrik krani Sakil 1.17. Avtokran

Digoar terafden, boyiik diametrli borularin montaji zamani istenilon halda
avtokrandan istifada etmak lazim galir ($akil 1.17). Yonucu alati ve gaynaq glizgiisiini
galdirmagq ti¢iin ondan da istifads edilir.

Sakil 1.18. Istigamatlandirici roliklar

Boyik diametrli borularin uc-uca qaynagl zamani istiqgamatlandirici roliklardan
istifada edilir. Bu roliklar montaj islarini asanlasdirmaqla yanasi, borularin uc-uca taraz
saxlanmasin1 tomin edir, borunun miigavimat qiivvasini maksimum azaldir, borularin
xarici zadalanmsalarinin riskini minimuma endirir (Sakil 1.18).
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1.3. Polietilen borularin qaynagi zamani yardimg¢i avadanliqlardan istifads edir.

» Qaynaq zamani istifada olunan yardime¢i avadanhqlar

Polietilen borulardan tikinti islerinde ve su borular1 sabakslarinds, qaz
kamarlarinds va kanalizasiya qurgularinda genis miqyasda istifada olunmasi hal-hazirki
dovr ticiin miisbat meyldir. Polietilen borularin va onlarin birlasdirici detallarinin miisbat
istismar xtisusiyyatlarina - korroziyaya gars1 davamlilig, elastiklik, zarbaya davamligq,
asan montaj, kicik xiisusi ¢aki va s. malik olmasi onlar1 daha da aktual edir. Polietilen
birloasmalarinin gaynaq texnologiyasindan bu giin genis istifada edilir. Polimer boru
kamarlarinin yiiksak keyfiyyatli montaj islarini yerina yetirmak iiciin muasir gaynaq
texnikasindan istifade olunmasi1 zaruridir. Qaynaq birlasmasinin mohkamliyine veo
etibarliligina bir ne¢a amil tosir edir:

- Borularin va onlarin birlasdirici detallarinin keyfiyyati;
- Qaynagq texnologiyasina daqiq amal olunmasy;

- Qaynagin aparildigi serait;

- Qaynagq alatlarinin ve kdmakgi avadanligin secilmasi;

- Qaynaggilarin ve miitexassislarin ixtisaslasmasi.

$akil 1.19. Polietilen borulara giris nazarati zamani istifada olunan 6lgti alatlari

Talim proseslari zamani mitoxassislar torafinden talim markazlarinds va tikinti
meydancalarinda aparilmis polietilen borularin mixtslif qaynaq birlasmalarinin
yoxlanmasi va gimatlondirilmasi gosterdi ki, zay qaynaq birlagmalarinin 25%-2 gadari
gaynagqgllar terafindan xiisusi yardimg¢i avadanliglardan istifads edilmemasidir (Sakil 1.19).

Polietilen boru kemarlarinin tez va keyfiyyatli ¢akilmasi ti¢iin tikinti texnikasindan
vo qaynaq avadanhgindan alavs, kdmakgi alatlor vo mexanizmlar da lazimdir ki, bunlar
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da gaynaga hazirliq amaliyyatlarinin yerins yetirilmasinds va gaynaq prosesinin 6ziinda
istifads edilir. Bu mexanizmlar tekca gqaynaq birlasmalarinin keyfiyyatli getmasini toamin
etmak ticiin deyil, ham da kemarin ¢akilmasinda istirak edan is¢ilarin ve kemari istismar
edacak tagkilatlarin isinin ytingiillasdirilmasi tiglindiir.

Sakil 1.20. 9yri borularin dtizaldilmasi

Borularin va detallarin ilkin keyfiyyat gostaricilorina nazarat vizual baxisla ve asas
handasi parametrlari 6l¢makls hayata kecirilir. Bu maqgsadla sakilds gosterilmis 6l¢ii
alatlarindan istifads edilir.

Keyfiyyatli montaj islorina mane olan, borularin oxu istiqgamatinds olan ayriliklari
diizeltmak tli¢lin ol il islayan va ya hidravliki étiirmays malik diizlandiricilerdan istifada
edirlar (Sakil 1.20 ).

Sakil 1.21. Istigamatlandirici roliklar

63-800 mm diametrinda olan borularin uc-uca qaynag zamani istigamatlandirici
roliklardan istifads edilmasi maslahat goriiliir. Bu roliklar montaj islarini asanlasdirmaqgla
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yanasl, borularin uc-uca taraz saxlanmasini temin edir, borunun miigavimat qivvasini
maksimum azaldir, borularin xarici zedalanmalarinin riskini minimuma endirir ($akil 1.21).

Sakil 1.22. Miixtalif konstruksiyali pozisionerlar

Qizdiria elementlora malik birlasdirici detallarla qaz kemeari xatlarinin gaynaq
islorini yerina yetirarkan polietilen borulardan gaz xatlarinin layihslondirilmasi va
tikilmasi tizra normativ sanadlari rohbar tutmagq lazimdir. Burada deyilir ki, gaynagq islari
zamanl borularin uclarini pozisionerin sixaclar1 (markazlasdirici vasita) arasinda sixaraq
saxlamaq lazimdir. Buxtalara va ¢arxlara sarinmis borular1 uc-uca birlasdiran zamani
diizlandirici pozisionerlardan istifads olunur ($akil 1.22).

Qaynaq prosesi zamani ve gaynaq olunmus hissalarin soyudulmasi zamani
pozisionerlar borular1 barkitmak ti¢iin istifads olunur. Pozisionerlarin bir ne¢a névii var:

- Muftalar1 qaynaq etmak tli¢iin;

- Ugliiklari va dirsekleri qaynaq etmak ticiin (bu ciir modellards muftalar da
gaynaq edilir);

- Yoharlara saxalonmalar qaynaq etmak ticiin.

Sakil 1.23. Sixici-kalibrlayici

9gar qaynaq olunacaq borularin xarici diametrinds ovalliq 1,5%-dan yuxaridirsa,
onlara yumru forma vermak li¢iin qaynaqdan Oncs sixici-kalibrlayicilardan istifada
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olunur (Sakil 1.23), kalibrlayicilar borunun gaynaq olunacaq yerindan 15-30 mm aralida
qurasdirilir. Borularin ovalligini strubsin (mangsna) adlanan xiisusi qurgularin kémayi
ilo ds aradan qaldirmaq olar (Sakil 1.24).

e

Sakil 1.24. Borunun ovalligini dtizaltmak tictin strubsin

Sonraki vacib addim (elektrofuzion qaynaq zamani miitlaqdir) borunun kasilmasi
va tamizlanmasidir. Polietilen borular diiz bucaq altinda kasilir. Borunun har iki ucunun
kasiyinin perpendikulyar olmasini metal kiincliikla yoxlamaq lazimdir. Borular1 kesmak
liclin istifads edilan alatlar barada avvalki modulda kifayat godar malumat vermisik. Kigik
diametrli borulari kesmak ti¢ciin borukasan qayg¢ilardan, diametri 63 mm-dan yuxari olan
borularin kasilmasi ligiin iss xlisusi gilyotin tipli borukasanlardan istifadas edilir. Xiisusile
boru xandayin i¢arisinda yerlasirsa vo borunun altina girarak onu kasmak problemdirss,
bu alat cox avezsizdir. Iri diametrli polietilen borular1 (1200 mm-dan 1600 mm-s gadar)
kosmak ii¢iin zancirli elektrik misarindan istifade etmak ¢ox slverislidir (Sakil 1.25).

Sakil 1.25. Polimer materiallardan olan borulart kasmak iigtin zancirli elektrik misart
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Polietilen borularin ¢ap kasilmis uclar1 qaynaq zamani fitingin soyuq zonasini
azaldir va istilik axininin geyri-barabar paylanmasina sabab olur. Naticads, polietilen
materiali haddindan artiq ariyir, axaraq borunun i¢arisina tokiilur. Elektrofuzion qaynaq
fitinglarinin spirallarinin burumlari biri-birina qarisaraq elektrik qisa gapanmasi yaradir
vo naticada, qaynaq islari dayanir ve ya qaynaq birlasmasi zaiflayir. Belslikls, gaynaq
tikisinin keyfiyyati zaiflayir.

Polietilen borularin oksid gatini ¢ixarmagq li¢iin al gasovlarindan (Sakil 1.26) va ya
mexaniki temizlayici qurgulardan istifads edilir (Sakil 1.27). Bu, ona gors vacibdir ki,
glinas isiginin ultrabandvsayi siialari, habels havanin terkibinds olan oksigen va ozon
polietilen borunun sathinda oksidlasma yaradir va polietilenin molekulyar strukturunu
dayisir (stabillasdirici kimi borulara karbon garasi vurulmasina baxmayaraq). Qaynaq
olunacaq sathlards arintinin yaxsi qarismasini tomin etmak iiciin borular tizerindaki
oksidlasmis ortiiylin tomizlanmasi vacibdir. Temizlenma gozle goériinmalidir. Fitinglari
istehsal edan firmalar maslahat goriirlar ki, borularin uclarindaki oksidlasmis polietilen
gatini an az1 0,2 mm qalinliginda, barabar qaydada soyub ¢ixarmaq lazimdir. Bunun ii¢iin
ixtisaslasmis avadanliglar bu prosesin rahat va siiratli getmasini temin edirlar.

Qaynaq olunacaq borularin ve detallarin sathinin oksid qatin1 temizladikdan sonra
onlarin uizarini izopropil spirtina, asetona ve ya digar xilisusi halledicilara batirilmis
Xovsuz pambiq parg¢a ile ve yaxud salfetls silmak lazimdir.

Sakil 1.26. Polietilen borularin oksid qatini ¢cixarmagq tigtin al gasovu

Tomizlayici halledicilar asagidaki telablari temin etmalidirlar:
- Istifada olunan gatiliglarda insan organizmi {igiin zararli olmamahdir;
- Kirlari yaxs1 temizlamalidir;
- Borunun sathindan tez buxarlanmalidir;
- Buxarlanaraq u¢ub getdikdan sonra izlar goymamalidir;
- Qaynaq olunacaq polimerin istismar keyfiyyatlarini pislasdirmamalidir.
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Tomizloma prosesinda benzin, kerosin va dizel yanacagindan istifade etmak
gadagandir!

Polietilen borularda miixtalif nisanlama (isaralema) aparmaq liciin (masalan,
mexaniki emaldan gabag, muftanin darinliyina isare ve ya qaynaq birlasmasina iz
goyarkan) xtiisusi yuyulmayan markerlardan istifads etmak lazimdir.

Plastik boru qaynaqgcilar1 borularin birlasdirilma texnikasina aid macburi
biliklardan slavs, gaynaq islarine aid milli ve beynalxalq tenzimlayici normativlari da
bilmalidirlar. 9gar yeni, tanis olmayan polietilen boru mamulatindan istifads edacakss,
gaynaq¢l malin miisayiatedici texniki sanadlarini diggatle dyranmsalidir. Borularin va
onlarin birlasdirici hissalarinin va ya yeni avadanliqlarin alinmasi zamani istehsalgi
firmanin bitilin toévsiyalarini yerina yetirmaya calismalidir. Montaj zamani talab olunan
yardimg1 alatler va ya onlarin analoglari is zamani miitlaq istifade olunmahdir.

>

Sakil 1.27. Polietilen borularin oksid qatini ¢cixarmagq ti¢tin
mexaniki tamizlayici qurgu

Bundan alavs, polietilen borularin ve onlarin birlasdirici detallarinin istehsal ils
masgul olan xarici sirkatlar israr edirlar ki, montaj zamani yardime¢i avadanliq kimi
ozlunuzin taklif etdiyiniz ve islayib-hazirladiginiz avadanliqlardan da istifads eds
bilarsiniz (massalon, qaynaq islerini ytingillesdiran, keyfiyyati yaxsilasdiran, gaynaq
vaxtini qisaldan, masraflari azaldan va s.).

Yuxarida deyilanlorden bels gonaste galmak olar ki, miiasir yardimgi
avadanliglardan ve yiiksak keyfiyyatli alatlordan istifads edilmasi qaynaq prosesi zamani
zay mahsul alinmasi ehtimalini azaldir, hazirhq amsaliyyatlarini siiratlandirir, xarclari
azaldir, istehsalat madaniyyastini yiiksak saviyyays galdirir.
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1.4. Qaynaq aparatini is prosesina hazirlayir.

Qaynaq aparatinin is prosesina hazirliq marhalasina hidravliki qaynaq masinlarinin
niimunasinda baxagq.

» Borularin markazlasdiriciya barkidilmasi

Plastik borularin en kasiyi he¢ vaxt ideal suratde yumru formada olmur, o, az va ya
cox daracads ellipsa oxsayir, bazan, hatta gozle do bunu gérmak olur. 9gar borular uzun
miiddat stabelds Ust-liste y181lib gqalmissa, bazan lichucaga va ya ¢oxbucagliya oxsayir.
dgor terpanmaz va harakatedici boru deformasiyaya ugramissa, onlarin uclar1 uygun
galmirsa, onda borularin uclarinin biri-biri ile uzlasdirilmasi tiglin markazlasdiricinin
xamitlart méhkam ¢akilir ki, borular silindrik vaziyyate galsin. Xamitlar bu ciir méhkam
sixilmaya davamli olmalidirlar.

Ust qaykalar

“Alt qaykalar

Sakil 1.28. Borularin markazlasdiriciya barkidilmasi

Plastik borular1 markazlasdiriciys barkitmak ticiin (Sakil 1.28) asagidaki addimlari
atmagq lazimdir:

1. Borular1 markazlasdiriciys yerlasdiron zaman borularin uclar1 arasinda
masafs saxlamaq lazimdir ki, sonradan yonucu alati iki borunun uclari arasina
qoya bilasiniz.

2. Borular markazlasdiriciya qoyuldugdan sonra qaynaq zonasina yaxin (yani
har iki borunun uclarina yaxin) daxili xamitlarin tst hissalarini - (2) va (3)
barkidin. Bu, xamitlardaki borular1 ¢ap dayanmaga qoymayacag.
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3.(2) va (3) xamitlarinin gaykalarini ¢ox sixmaga cahd gostarmayin.
Randalanmadan sonra qaykalar1 tenzimlayici sixmagla boru uclarmin biri-
birina ideal yaxinlasmasini temin etmak miimiikiin olsun.

4. Sonra (1) va (4) xamitlarinin st hissalarini taxin. Bu xamitlarin qaykalarini
mohkam sixin ki, randsloma zamani borular xamitlarin icarisinda
torpanmasin va ya surismasin.

5. Xamitlar1 barkiderken, asag1 ve yuxari qaykalari eyni qaydada — barabar sixin.

Yol verila bilon sahv - qaynaqg1 yalniz iist qaykalar1 barkidir ve nazars almir ki,
xamitin Uist hissasi artiq alt hissasina diranib. Alt qaykalar isa hala barkidilmayib va boru
moarkazlasdiricida laxlayir.

» Yerdayisma tazyiqi

Plastik borularin uc-uca qaynaq texnologiyas1 teleb edir ki, borularin yonulub
hamarlanmis uclar1 miisyyan bir qiivve altinda avvalca qizdiricl alats, daha sonra biri-
birina taraf sixilsin. Har bir boru {li¢lin bu qiivvenin qiymati har bir konkret aparatin
qaynaq cadvallarinda verilmisdir. 9gar aparat hidravliki qurgu vasitasilo harakate
gotirilirss, hidravliki sistemdaki yagin tezyiqi hamin qiivvenin giymatine uygun galir.
Burada gaynaqg¢inin asas vazifesi ondan ibaratdir ki, sixilma aninda yagin lazim olan
tozyiqini gostaran monometrs nazarat etsin.

Bela ki, qaynaq edilacok novbati boru (bu borunu bazi hallarda “quyruq”
adlandirirlar) markazlasdiriciye barkidilonds onun aksar hissasi yerds qalir ve torpaq
Uzarinda siirtlinerak qaynaq aparatina yaxinlasir. Bundan slave, markazlasdiricinin
harakatedici hissalarinin da 6z daxili siirtiinmasi var. Daqiq isloeyen qaynaq masinlarinda
hidravliki agreqatin glict els hesablanmisdir ki, borunu yerdas saga-sola dondara bilsin va
bununla da siirtinmanin garsisini alsin. Bu amili uc-uca qaynaq prosesi zamani nazara
almaq lazimdir. Bunun tg¢in hidravliki aqreqat ise salinir ve sistemds yagin tozyiqi
todricon qaldirilir. Harakatedici boru yavas-yavas yerini dayismaya basladigda yagin
tozyiqi qeyda alinir. Bu tezyiq “yerdayisma tazyiqi” adlanir va qaynaq prosesinin birinci va
axirincl marhalslarinds onun qiymati tezyiq caedvalinda geyda alinir.

Lakin praktika gostarir ki, aslinds yerdayisma tozyiqi o gadar giiclii olur ki, boru
uclarini qizdirici alate ve daha sonra biri-birilarine teraf sixmagq ti¢iin boytik quivve telab
olunur. Yerdayisma tezyiqini azaltmaq ticin harakatedici borunun altina rolikli xtisusi
dayaglar qoyulur. 9n pis halda iss avtokrandan asilir (Sakil 1.29).
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Sakil 1.29. Borunun avtokrandan asilmasi

Borunun avtokrandan asilmasi roliklarls harakats nisbaten daha pisdir. ogar troslar
kifayat gadar uzun olmazsa, borunun yerdayismasi vaxti trosun saga-sola yellonmasi
naticasinds yerdayisma tozyiqi doyisecak. Yiiksok daraceds avtomatlasdirilmis qaynaq
masini iss bunu “sahv” kimi qeyda alacagq.

Daha bir vacib bir masala. Uc-uca qaynaq masinlarindan heg biri manfi yerdayisma
tazyiqina gors hesablanmamigdir. Siirtinmanin kompensasiya olunmasi — problem deyil,
bunun ti¢iin sistemda yagin tozyiqini qaldirmaq lazimdir. Lakin névbati harakatedici boru
topenin yamacina dogru tiziiyuxar1 istigamatlonmisdirsa va roliklar tizarinds yerlasirss,
onda bu boru 6z agirhig ile qaynaq aparatina dogru stiriisacak ve onu basib azacak. Bels
soraitds isa qaynagq islerini aparmaq mimkiin deyil. Bu halda rolikli dayaqlar gotiirtlir
vo yens avtokranin qaldiricisindan istifads olunur.

» Boru uclarinin yonulmasi

Borular marksazlasdiriciya yerlasdirildikden sonra yonucu alat borularin uclari
arasina qoyulur ve barkidilir (Sakil 1.30). Yonucu alatin barkidilmasi avtomatik hayata
kecirilir vo bunu miitlaq yoxlamaq lazimdir. 9ks halda yonucu alatin bicag boruya
diranacak va yonucu alat ¢ols ¢ixacaq.
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Yonucu alat

Hoarakatedici
boru

Sakil 1.30. Randaloma prosesi

Borularin yonucu alate dogru sixilma giicii kifayat gadar olmalidir ki, yonucunun
bigagl boru uclarinin sathina teraf sixilsin. Sixilma giiciiniin haddan artiq artirilmasi heg
da yonma prosesini stiratlondirmir, boru uclarinin haddan artiq qisalmasina ve elektrik
miiharrikinin ve reduktorun asinmasina sabab olur.

Digar bir tahliike do mdévcuddur. Yonucu alatin disklarini bdytk bir radial yastiq
firladir, hansi ki, yan qiivvalarin tesirine garsi o gadar de doziimlii deyil. Indi tesevviir
edin, milayyan bucaq altinda kasilmis iki borunu randalaemayas baslayirsiniz (Sakil 1.31 ).
ogar sixllma qiivvasi lazim oldugundan bir dafs ¢ox olarsa, onda yastiq yeyilacak va
tezlikloe laxlamaga baslayacagq.
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Sakil 1.31. Yonucu alata tasir edan yan qtivvalar

Istonilan uc-uca qaynaq aparatinin telimatinda yonulma zamani optimal sixilma
quvvasi gostarilir. Ona yalniz yerdayisma tezyiqinin qiymatini alave etmak lazimdir. 9gar
avadanliginizin vaxtindan avvasl siradan ¢ixarmasini istemirsinizsa, onda borunun yonucu
alata toraf daha giiclii sixilmasi manasizdir va heg¢ lazim da deyil.



Polietilen boru qaynaginin texnologiyasi

Randalamsa gaydasi beladir. Yonucu alati markazlasdiriciys yerlasdirin va isa salin.
Vb yalniz bundan sonra borular1 yaxinlasdirin va islayan randays toraf telimatda giymati
verilmis giic altinda sixin. Rands avvalce borunun uclarindan Kkicik girintilar qoparir va
tadrican bu qirintilar uzanaraq yumru halgaya ¢evrilirlar. Borunun divar qalinlig1 eninda
har iki tarafdan an azi1 iki yumru halgali yonqar ¢ixarsa, onda rendslenmani basa ¢atmis
hesab etmak olar. Yonucu alati o daqigs sondiirmays talosmayin! Borulari sixan tezyiqi
sifira salin, imkan verin yonucu alat 1-2 dovra da firlansin, borulari aralayin ve yalniz
bundan sonra randani sondiiriin. Bu tisul borularin uclarinda “pillakenvari” girinti-
cixintilarin amals galmasina imkan vermir.

Yonulma amsaliyyati boru uclarin1 hamarlamagqla yanasi, gaynaq olunacaq sathi
kirlorden va plastik materialin oksidlosma gatindan temizlayir ki, bu da gaynagin
keyfiyyatli alinmas1 ti¢ciin zaruridir. Bundan alavs, uc-uca qaynaq texnologiyasi boru
uclarinin randaloanmasindan sonra etil spirti ile silinmasini talob edir. Yonucu alatin
bicaglarini yaglamaq olmaz.

» Boru uclarinin biri-birina uygun galmasinin yoxlanmasi

Randalonmadan sonra demak olar ki, borular qaynaga tam hazirdirlar. Lakin boru
uclarinin biri-birina uygun geslmasini yoxlamaq lazimdir. Buna goéra da borulari uc-uca
qoyun.

DVS 2207-1 alman gaynaq texnologiyasi borularin diametrindan asili olaraq,
yonulmadan sonra borular arasindaki A moasafasinin buraxila bilean haddini
moahdudlagdirir (Sakil 1.32 ). Diametrlari 355 mm-a gadar olan borular ii¢iin bu masafs
0,5 mm-a gadar, 400+630 mm ig¢iin - 1,0 mm-s gadar, 630+-800 mm ti¢iin - 1,3 mm-o
gadar, 800+1000 mm {g¢ln - 1,5 mm-a gadar, diametri 1000 mm va daha yuxar1 olan
borular ti¢lin iss - 2,0 mm-s gadar.

A

Sakil 1.32. Boru uclari arasindaki masafa
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dgoar yonulma amsaliyyati mexaniki tisulla harakate
gotirilon markazlasdiricide yerina yetirilmisdirss, bu
araligin na sababdan ¢ox olmasinin izahi var: mexaniki
moarkoazlasdiricilorde boylik qlivve totbiq edildikds,
xamitlarin saquli vaziyyatdan aralanmasi miimkiindiir.
9goar hidravliki tsulla harakata gotirilon
moarkazlasdiricilorde yonma amsaliyyati zamani boytlik
araliq alinmisdirsa, onda problem har seydan o©nca

yonucu alatdadir. Yonucu alatin disklarinin paralel
olmasini yoxlayin.

Yonma amsaliyyatindan sonra ideal sakilds borularin Sakil 1.33. Boru uclarnin
divarlar1 biri-birilerina els uygun gelmslidir ki, he¢ bir sixilmast
uygunsuzluq nazara ¢arpmasin, hatta alls sigalladiqgda bela
hiss olunmasin. Bu isda biza daxili xamitlarin gaykalar1 kémak edacak, hansi ki, borulari
moarkazlasdiriciya barkiden zaman axiradek ¢gokmamisdik. Borular biri-birile agiz-agiza
uygun galana gadar hamin gaykalar: ¢akirik.

Boru uclarinin uygun galmamasinin maksimal giymati boru divarinin qalinliginin
10%-ni taskil edir. Uc-uca qaynaq texnologiyalarinin hamisinda bu qiymat asas gotiriiliir.
Nisbaton nazik divarliborular ti¢iin (SDR>17) bu qiymat macburidir. Borularin ekstruziya
tisulu istehsali zamani borunun divarinda polimers maxsus xiisusi garginlik galir ve
istehsaldan miiayyen bir miiddat ke¢dikdan sonra borularin uclar1 bir gadar i¢ariye dogru
sixilir (Sakil 1.33). 9gar sixilmis saha yaxsi rondslanarse, borularin uclarinin uygun
goalmasina nail olunacaq ve méhkam qaynagq tikislari alinacaqdir.
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*
ﬁ# Talabalar ticiin faaliyyatlar

.
. L]

® Polietilen borularin gqaynagq tisullarini arasdirin ve miizakira edin.

® Uc-uca gqaynaq usulu ilo muftali qaynaq Usulunun oxsar ve farqli cehatlarini
miiqayise edin.

/

» Polietilen borularin uc-uca texnoloji qaynaq sxemini ¢akin, miizakirs ti¢iin
prezentasiyaya ¢ixarin.
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» Qaynagq usullarina aid misallar gostarin.
» Markazlasdiricinin harakats gatirilma variantlarini géstarin.

* Uc-uca qaynagq tisulunun tatbiq sahalarine aid misallar gostarin.

Uc-uca gaynaq
usulunun
tatbiq sahalari

» Hidravliki aqreqatin is prinsipini internet vasitasi ilo arasdirin ve miizakire edin.
Movzuya uygun test tapsiriglar: tortib edin.

* Qaynaq zamani istifade olunan diger yardimgi alatlor hagqqinda miimkiin qadar
daqiq malumat toplayin.

* Montaj zamani yardimg¢l avadanliq kimi 6zlntiziin taklif etdiyiniz ve ya islayib-
hazirladiginiz avadanliglar: gostearin.

» Borularin merkazlasdiriciys birlasdirilmasi zamani hansi sahvlare yol verile
bilacayini arasdirin ve muzakirs edin.

» Borularin avtokrandan asilmasi sababina aydinliq gatirin.
* M6vzuya aid test niimunalari hazirlayin.
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P

I Qiymoatlondirmoa

v

v" Polietilen borularin hansi gaynagq tisullar1 mévcuddur?

v' No {lgiin polietilen borularin gaynaginda uc-uca va elektrofuzion qaynaq
tisullarina ustinluk verilir?

v" Polietilen borularin uc-uca gaynaq tisulunun mahiyysti nadan ibaratdir?

v Uc-uca qaynaq texnologiyasinin asas parametrlari hansilardir?

v Qaynaq aparatinin is prinsipi necadir?

v Qaynaq aparatinin elektron bloku hansi emaliyyati yerina yetirir?

v Na liglin qaynaqdan 6nca borular bir markaz oxu boyunca yerlasdirilir?

v’ Qaynaq avadanliglarinda markazlasdirici hansi vasitslarls harakate gatirilir?

v’ Qaynaq aparatinin hidravliki agreqati hansi rolu oynayir?

v’ Yonucu alatden hansi magsadls istifads olunur?

v’ Borularin uc-uca qaynaginda qizdirici alat hansi funksiyani yerins yetirir?

v" Na lc¢lin borularin qaynaqdan 6nce ovalliglarimi diizaldirlar ve bu zaman hansi
alatlardan istifade edilir?

v" Uc-uca qaynaq aparati is prosesina na ciir hazirlanir?

v" Polietilen borular1 markazlasdiriciys barkitmak {g¢iin hansi addimlari atmaq
lazimdir?

v Yerdayisma tozyiqi nadir?

v" Boru uclarini gaynagdan 6nca ns ti¢lin yonurlar?
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TOLIM NOTIiCOSI 2

Polietilen borularin uc-uca qaynaq texnologiyasini bilir
va onunla qaynaq etmayi bacarir.

2.1. Uc-uca qaynagq islarinda prosesin yerina yetirilmasi ardicilligini sadalayir.

» Uc-uca qaynaq prosesi

Qizdiria alat vasitesile polietilen borularin keyfiyyatli uc-uca gaynaq edilmasi
mohkam qaynaq tikislarinin amals galmasina sabab olur. Bu qaynaq tisulu onunla
xarakteriza olunur ki, borularin uc-uca qaynagl zamani slava birlasdirici detallara
(muftalara) ehtiyac yaranmir va bir qaynaq tikisi ile yerina yetirilir. Uc-uca qaynaq xiisusi
avadanligin kdmayi ile hayata kegirilir vo gaynaq zamani polimer materialin plastik hala
ke¢masina asaslanir. Borularin biri-birila va ya fitinglari ile uc-uca qaynagy, asasan, ¢ol
soraitinde aparilir. Dirsaklar, tUgliklar, kecidlor va diger birlasdirici detallar zavod
soraitinds, daha miirekkab avadanliglarda hazirlanir. Qizdirici alatin kdmayi ilo 50 mm
diametrdan (divar qalinligi 5 mm-dan az olmamagq sortile) 1200mm diametra gadar
polietilen borular qaynaq olunur (Sakil 2.1).

Sakil 2.1. (6l saraitinda uc-uca qaynagq islarinin aparilmasi
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Borularin uc-uca qaynagq islari havanin temperaturu -10°C-dan +30 °C daracayas
gadar olan seraitlarda yerina yetirilir. Qaynagin texnoloji rejimlari, bir qayda olaragq,
mahz bu temperatur intervalina ssasan hesablanmisdir. Daha genis temperatur
intervallar1 diapazonunda gaynaq islari gapali yerlards yerina yetirilmalidir. Manfi 10 °C-
don asagl temperaturlarda qaynaq islarinin aparilmasi maslahat gorulmiir, bels ki,
texnoloji pauza zamani arintinin haddindan artiq soyumasi bas veras bilar. Bundan salavs,
gaynaq olunan boru uclarinin tez bir zamanda soyumasi gaynaq zonasinda daxili
gorginliklarin yaranmasina sabab olur va arinti formalasmaga ve hamarlanmaga imkan
tapmuir. Belalikls, qaynaq ti¢iin atraf miihitin miiayysan olunmus temperatur intervali ( -10
°C-dan + 30 °C-ya kimi) qaynaq birlasmalarinin etibarliligini temin etmak tli¢lin yetarlidir.
dgor boru materiallarinin texniki sartlarinds, standartlarinda va ya sertifikatlarinda
gaynaq islarinin atraf miihitin daha genis temperatur intervallarinda aparilmasi miiayyan
olunmusdursa, xiisusi texnoloji rejim toayin edilmisdirss, onda qaynaq islarinin qapal
makanlarda aparilmasi taleb olunmur.

Qaynagq islarinin aparilmasi hazirlig marhalalarindan va borularin qaynaq prosesini
yerina yetirmakdan ibaratdir. Hazirliq amaliyyatlarina asagidakilari aid etmak olar:

- Qaynaq avadanliginin sazliginin yoxlanmasi va islak vaziyyata gatirilmasi;

- Qaynaq aparilacaq is yerinin hazirlanmasi ve gaynaq avadanliginin qaynaq
sahasinda yerlasdirilmasi;

- Zoaruri qaynaq parametrlarinin secilmasi;

- Qaynaq edilocek borularin ve birlagdirici detallarin qgaynaq masininin
moarkazlasdiricisina barkidilmasi ve markazlasdirilmasi;

- Qaynaq edilacak borularin ve detallarin uclarinin mexaniki emal..

Qaynaq avadanhgini ise hazirlayan zamani borularin diametrlerina uygun sixicilar
vo onlar ticin igliklar secilir. Sixicilarin i¢liklari tamiz olmalidir, borunun sathini korlaya
bilacak qopuq yerlari va ¢ixintilar1 olmamalidir. Qizdirici alat va polietilen borularin
uclarini yonan randa tozdan va polietilen qaliglarindan temizlendikden sonra temiz parca
ils, lazim goalarsa, halledici ils silinir. Qizdiric1 alate yapisib qalmis polietilen galiglarim
isti halda temizlayirlar. Elektrik kabellarini dolaglardan tamamils agaraq avtonom
elektrik gidalandiricisina (generator) va ya elektrik sabakasina qosurlar.

Avadanlhigin saz veziyyatds olmasi qaynaq masininin komplektlasdirici
qgovsagqlarina ve aparatlarinin hissalarina vizual baxisla miiayyan olunur. Bundan slavs,
uc-uca qaynaq masinlarinda merksazlasdiricinin herakat edan sixicillarinin ravan
yerdayismasi ve randanin isloamasi yoxlanilir. Elektrik kabellarinin izolyasiyasina va
avadanlhigin torpaqla birlesdirilma-sinin vizual yoxlanilisina xiisusi diqqat yetirilir.
Elektrik qidalandirici generatorlarin aqreqatlari yanacaq ils doldurularaq sinaq ti¢iin ise
salinir.
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Qaynaq aparati avvalcadan planlasdirilmis ve temizlanmis meydanc¢ada va ya boru
kamarinin trasinda yerlasdirilir. Lazim galdikda qaynaq yerini atmosfer yagintilarindan,
tozdan ve qumdan qorumagq ti¢tin ortiikla va ya cadirla értmak lazimdir.

Yagish ve nam havalarda qaynaq aparatini miihafize etmak ti¢ilin taxta I6vhalarden
istifade edilmasi maslahat goriiliir. Qaynaq zamani borularin azad uclar1 qapanir ki,
borularin i¢arisinda hava kiitlasi carayan edarak onlari soyutmasin.

Qizdiria alstin kdmayi ile uc-uca gaynaq prosesinin asas parametrlari — qizdirici
alatin temperaturu (T) va borulara tasir edan tazyiq (P) va ya sixic1 qiivva (F) ve gaynaq
miiddatindan (t) ibaratdir. 9lle haraksata gatirilon masinlar ticiin borularin biri-birina
yapismasl zamanl tazyiqin giiclandirilmasina sarf olunan miiddat nazara alinmir.

Qaynaq parametrlarinin giymati qaynaq avadanhgini diizaldan istehsal¢i-zavodun
verdiyi telimatda goOstorilir. Avtomatlasdirilmis masinlarda gaynaq parametrlari, bir
gayda olaraq, idarsedici qurgunun yaddas blokuna yerlasdirilir ve ya fotooptik
karandasin komayi ila plastik karta kogitriliir. Bels hallarda parametrlari istanilan kimi
doayismak miimkiin deyil vo ya avtomatik bloka xiisusi idarsedici kart (“master-kart”)
daxil etmakla dayismak miimkiindiir.

Qizdiricr alatin temperaturu firlanan diiymanin kémayi ilo idareetma panelinda
yerlasdirilmis temperatur tenzimlayicisi vasitasi ila artirillib-azaldilir. Qizdirici giizgliniin
sothindaki temperaturun na gadar olmasini indikatorlu isiq diodlarinin (qirmizi ve yasil)
kdomayi ilo miiayyan edirlar. Qirmizi isiq diodu yandiqda va yasil isiq “g6z vurduqda” onu
gostorir ki, faktiki temperatur, tayin olunmus temperaturdan asagidir. Tayin olunmus
temperatura ¢atdiqda yasil isigin diodu daimi yanir ve onun sénmasi qizdirici alatin ¢ox
qizmasinl gostarir. Irintinin temperaturunun galxmasi va ya diismasi qaynagq tikisinin
mohkamliyinin azalmasina sabab olur. Bu sebabdan ds, qaynaq tikisinds yaranan
tohliikali zadslarin aksariyyati boru uclarinin haddindsn artiq qizdirilmasi ve ya az
qizdirilmasi sebabindan bas verir.

Temperatur tonzimlayicisinin idarsetmsa panelinde gosterilon qiymat informasiya
xarakteri dasiyir. Buna gors de qaynaq islerine baslamazdan avval qizdirici alatin
temperaturunu ragamsal kontakt termometrinin koémayi ile yoxlamaq maslahat goriiliir.
Qizdirici alatin temperaturuna ragomsal kontakt termometrinin vasitasilo daima nezarat
etmak miimkiin deyilss, he¢ olmazsa bu nazarati haftoeds bir dafe yerine yetirmak
lazimdir (Sakil 2.2).
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Sakil 2.2. Qizdiricinin sathinda temperatura nazarat edilmasi

Qaynaq aparatina borularin yerlasdirilmasi, markszlasdirilmasi ve qaynaq olunacaq
borularin uclarinin barkidilmasi prosesloerini 6ziinde comlasdiran - gaynaq olunacaq
borularin ve detallarin yigilmasi prosesi, gaynaq masininin moarkazlasdiricisinin
sixicilarinda hayata kegirilir. Uc-uca gaynaq zamani borularin uclarinin sixicilari arasinda
(yeni araligdaki boru uclarinin uzunluglari) masafe 30-50 mm taskil edir (uclari qisa olan
detallar tiglin bu masafe 5 mm-dan az olmamalidir). Borularin sarbast qalan uclarinin
altina dayaqlar qoyulur ki, uftigi sath tizerinda onlar1 diizlandirmak miimkiin olsun.
Dayaqlar dézimli olmalidir ki, borularin agirhiglarina tab gatirsin ve borular 6z oxlari
istigamatinda irali-geri harakat eda bilsin ($akil 2.3).

Sakil 2.3. Qaynaq zamani borularin xtisusi dayaqlarin kémayi ila diiz vaziyyata gatirilmasi

Boyiik diametrli borular tigtin bu, daha vacibdir, bels ki, boru 6z agirliginin tasiri ils
gaynaq olunacaq uclarin vaziyyatina tasir eda bilar va uclar saquli bucaq istiqamatda 6z
yerlarini dayise biler. Bu, qaynaq texnologiyasinin birbasa pozulmasidir ve qaynagin
keyfiyyatine zoamanat verila bilmaz. Har boru tlg¢iin yalniz bir sixic1 alati olan masindan
(ikisixicili gaynaq masini) istifads edildikde dayaqlarin yerlasmasina xiisusi diqqgat
yetirmak lazimdir (Sakil 2.4).
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Sakil 2.4. Boytik diametrli borularin qaynagi zamani dayaqlardan istifada
edilmadikda boru uclarinin yerdayismasi

Birlasdirici fitinglerin qaynagi zamani da dayaqlardan istifade olunmasi talab
olunur. Qizdiria alstin kdmayi ile borularin ve detallarin uclari qaynaq edildikds xarici
sathlari ele markazlasdirirlor ki, borularin kenarlarinin yerdayismasi nominal divar
galinlhiglarinin 10%-dan ¢ox olmasin. Boru uclarinin daqiq ag1z-agiza galmasi (uzlasmasi)
ona gora vacibdir ki, boru kanarlarinin haddindan artiq yerdayismasi qaynaq tikisinin
keyfiyyatine manfi tosir gostarir. Qaynaq olunacaq borularin va ya birlasdirici detallarin
divar qalinhiglarinda farq olduqda, boyiik diametrli borularin oxu istigamatinds 15+3 °
bucaq altinda nazik divarlh borunun (ve ya fitinqin) qalinligina gadar ¢ap yonulur.
Yonulma xtisusi yonucu alatin kémayi ile va ya frezer avadanliginda hayata kegcirilir.

Qaynaq aparatina barkidilmis ve markazlasdirilmis borularin ve ya birlasdirici
detallarin uclar1 qaynaqdan 6nce mexaniki emala maruz qalir ki, burada asas maqsad
boru uclarinin temizlenmasi ve qaynaq olunacaq sathlorin hamarlanmasidir. Uc-uca
gqaynaq prosesindan 6nca boru uclarinin temizleanmasi (yonulmasi) gaynaq masininin
torkibina daxil olan xiisusi yonucu aletin komayi ile yerina yetirilir. Yonma zamani
cixarilan yonqarlarin qalinligi 0,1-0,3 mm toskil etmalidir.

Boru uclar1 yonuldugdan sonra onlar arasindaki araliq masafs 6l¢iiliir. Biri-birina
toxundurulan boru uclari arasinda qalan masafe: diametri 110 mm-s gadar olan borular
ti¢lin - 0,3 mm; 110 mm-dan 225 mm-a gadar - 0,5 mm; 225 mm-dan 400 mm-s qadar -
0,7 mm; diametri 400 mm-dan yuxar1 olan borular Ug¢ln ise - 1,0 mm-dan yuxari
olmamalidir.

Mexaniki emaldan sonra boru uclarinin kirlonmasina yol verilmir. Borularin vs ya
detallarin daxilindaki yonqarlar fir¢a vasitasile temizlanir. Boru uclarindak tiliskaler isa
bicagin koémayi ilo temizlenir. Qaynaqdan 6ncs aparatin ns qgadar tozyiq yigmasi
yoxlanilir. Qizdiricl alatin komayi ils uc-uca qaynaq asagidaki ardicilligla yerina yetirilir:

- Borunun qurasdirildig1 markazlasdiricinin sixicilarin1 harakate gatiran tezyiq
(ve ya quivva) olciltr;

- Lazimi temperatura gadar qizdirilmis qizdiricl alat borularin uclar arasina
yerlasdirilir;
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Sakil 2.5. Qizdirict alatin borunun uclari arasina qoyulmasi

- Borularin uclari lazim olan qiivva ila qizdirici alate dogru sixilir va arima prosesi
baslayir;

- 9rimis boru uclarinin biitiin perimetrlari boyu ilkin qratin emala galmasina gadar
tozyiq altinda saxlanilir;

- Ilkin grat amola goaldikden sonra sixilma tezyigi miisyyen goder azaldilir ve
borularin uclarinin qizdirilmasi tigiin miiayysan miiddat bu vaziyyatds saxlanilir;

- Quizdirilma prosesi basa catdigdan sonra markeazlasdiricinin harakat edsa bilan
sixicilar1 5-6 sm geri ¢akilir ve qizdirici alat qaynaq zonasindan ¢ixarilir;

- Borularin uclarini biri-birilarina toxunana gadar yaxinlasdirib miiayyan qiivva ila
sixirlar;

- Borular miiayyan bir miiddat arzinds soyuduldugdan sonra amsals galmis qratin
olctlarina va konfiqurasiyasina gors alimmis qaynaq birlosmasina vizual nazarat
hayata kecirilir;

- Borular markazlasdiricinin sixicilarindan ¢ixarilir ve markerli karandasla va ya
boya vasitasi ila borunun tizarinde qaynaq birlagsmasinin sira némrasi yazilir.

Borularin uc-uca qaynag prosesini sxematik olaraq asagidaki kimi géstarmak olar.

» Uc-uca qaynaq prosesinin prinsipial sxemlari

Uc-uca qaynaq mufta gaynagindan farqli olaraq bir az basqa ciir yerine yetirilir. Onu
farqglandiran asas cahat odur ki, gaynaq olunan detallar xarici ve daxili diametrlarina gora
eyni olur (Sakil 2.6).
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Sakil 2.6. Polietilen borularin uc-uca qaynaginin prinsipial sxemi Ne 1.

Burada ilkin addim boru uclarinin yonulub diizaldilmasidir ki, biri-birilarins ideal
suratds yaxinlasa bilsinlar.

E 3

Sakil 2.7. Polietilen borularin uc-uca qaynaginin prinsipial sxemi Ne 2.

Borular har iki terafden rendalayici alatin firlanan diskinin (2) bigaqlarina(3) toraf
sixilir (Sakil 2.7).
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Sakil 2.8. Polietilen borularin uc-uca qaynaginin prinsipial sxemi Ne 3.

Daha sonra randslayici alat ¢ixarilir, onun yerinas ikiterafli yasti qizdirici element (4)
qoyulur. Qizdirici alat borularin markez oxuna perpendikulyar yerlasdirilir. Borularin
uclar1 yeniden markaza - qizdirici alate dogru sixilir ve boru uclarinin galinligl boyda
arimis polipropilen sahasi (5) yaranir (Sakil 2.8).

1 ——— 1 ]

Sakil 2.9. Polietilen borularin uc-uca qaynaginin prinsipial sxemi Ne 4.

Daha sonra borular biri-birina sixilir ve naticods materialin diffuziyasi bas verir vo
mufta qaynagina analoji olaraq, qaynaq tikisi soyuyaraq etibarli birlasma amals gatirir
(Sakil 2.9).

Ik baxisdan bu qaynaq tisulu o goder de miirakkeb goriinmiir. Bu ciir gaynaq
texnologiyasinda muiayyanedici kemiyyat birlasdirilacaek detallarin deqiq markazlasdirilmasi
vo boylik giic altinda biri-birine teraf sixilmasidir. Qaynaq zamani tazyige nazarat
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hidravliki nasosun manometri vasitasilo hayata kecirilir, vaxti 6lgmak tlgln isa
saniyadlcandan istifads edilir. Qizdirilma va soyudulma vaxtlari, habela qizdiric alatin
temperaturu bazi hallarda atraf miihitin temperaturuna uygun olaraq tanzimlanir.

Qizdiricinin gaynaq zonasindan ¢ixarilmasina sarf olunan miiddat - texnoloji pauza
¢cox uzun sirmamsalidir. 9gar har hansi bir sababa gors texnoloji pauza uzanibsa va
gaynaq olunacaq sathlards temperatur normadan asag1 dustiibss (xiisusila qeyri-alverisli
hava soraitlarinda), onda qaynagin keyfiyyati zay olacaq. Bu halda borularin uclari
tokraran yenidan yonulur ve qaynaq olunur.

Har bir qaynaq birlasmasina bu birlasmani yerina yetiran gaynaqgi terafindan isara
(némra, damga, mohiir, markalama, iz va s.) qoyulmaldir. Alinmis qaynaq birlasmasi
soyuma prosesina baslayarken ve hals markazlasdiricinin sixicilar1 arasinda olarkan
yumsaq gaynaq qratina lazimi markalanma isarasi qoyulur. Markalanma (sifre ve ya
ndémra) qratin isti arintisine gaynaq¢inin damgasi ile vurulur. ©9gar gaynaq qrati
soyuyarsa, markalanma qizdirilmis damga ila vurulur. Miiayyan raeqamli ve ya harfli
damga har bir boru gaynaqgisina verilir ve bu baradas istehsalat jurnalinda qeyd aparilir.

Yiiksak va orta daracali avtomatlasdirilmis masinlardan istifads edildikds, qizdirici
alatin qoyulmasi (bazan da ¢ixarilmasi) va borularin sixaclardan ¢ixarilmasi prosesindan
basqa, galan biitiin proseslar qaynaq masininin idarsetma sisteminin komandasi ila
avtomatik yerina yetirilir. Bu halda qaynaqg¢inin vazifasi lazimi informasiyalari fotooptiki
karandasin ve strix-kodlu kartin kémayi ilo masinin yaddas qurgusuna vermak vea
avtomatik yerina yetirilon qaynaq prosesini gézls miisahids etmakdan ibaratdir.
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2.2. Uc-uca qaynaq texnologiyasinin fazalarini izah edir.

> Faza 1 - Boru uclarinin aridilmasi

Uc-uca qaynaq prosesindan 6nca boru uclarini na gadar yonub duzaltsak bels, boru
uclarinin va qizdiricl alatin sathinin biri-birilarins ilk toxunusunda 100 faizli kontakt
yaranmir. Bu, xiisusan, qizdirici alatin sathinin kalakotiir olmasi sababindandir.

Boru uclarinin biitiin sathi boyu qizdirilmanin effektiv (hava qati galmadan) va eyni
0lglide getmasi lglin, borularin uclar1 va qizdiric alat arasindaki tam kontakta tez bir
zamanda nail olmaga ¢alismaq lazimdir.

Bunun ii¢lin qizdirilmis alsti boru uclarina miiayysn qiivva ils els sixmaq lazimdir
ki, sarimis material axaraq boru uclarinin sathlari arasindaki boslugu doldura bilsin. Boru
uclarinin kasiyindan goriiniir ki, bu zaman arimis materialin bir hissasi borunun daxilina,
bir hissasi iss borunun xaricina basilib ¢ixarilir. Naticads, borularin birlasdiyi yerds
“dodaglara” oxsayan arinti qati amala galir ki, bunlara “qrat” deyilir ($akil 2.10).

Sakil 2.10. Boru uclarinin aridilmasi

Faza 1-in parametrlarinin normalasdirilmasi:

- Qizdiric alatin temperaturu T;

- Boru uclariin qizdirici elements dogru sixilma qiivvasi Fy;

- Qaynaq prosesinin birinci fazasinda boru ucunun perimetri boyu amsla galon
gratin hindirliyt Bs.

Boru uclarinin ariyarak lazim olan hiindiirliikda qrat alinana gadar arima prosesi
davam etdirildiyindan boru uclarinin arims miiddati normalasdirilmur.
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» Faza 2 - Boru uclarinin qizdirilmasi

Qizdiria alst va boru uclar1 arasinda tam istilik kontaktina nail oldugdan sonra
boru uclariin darin qizdirilmasi prosesi, yani qaynaq prosesinin ikinci fazasi baslayr.
Aydindir ki, qratin daha da boytidiilmasina ehtiyac yoxdur. Buna géra da boru uclarinin
qizdiric alate sixilma qlivvasi sifira gadar azaldilir. Boru uclarinin qizdirilma prosesi daha

da darinlasdirilir (Sakil 2.11) ve gratin yaranma prosesina nisbaten daha ¢ox vaxt sarf
olunur.

(D

Sakil 2.11. Boru uclarinin qizdirilmasi
Faza 2-nin parametrlarinin normalasdirilmasi:

- Qizdiricl alatin temperaturu T;
- Boru uclarinin qizdirici elements dogru sixilma qiivvasi Fy;
- Qizdirilma middati t..

» Faza 3 - Texnoloji pauza

Texnoloji pauza fazasi borularin har ikisinin arxaya ¢okilmasi, qizdirici alatin
gaynaq zonasindan ¢ixarilmasi va borularin uc-uca kontakt vaziyyatine gatirilmasindan

ibaratdir. Burada normalasdirilan parametr yalniz maksimal yerdayisma miiddatidir, t3-
dur (Sakil 2.12).

50



Polietilen boru qaynaginin texnologiyasi

Sakil 2.12. Texnoloji pauza

» Faza 4 - Borularin biri-birina oturusmasi

Qaynagq tikisinin oturusmasi borularin biri-birina sixilmasi va sixilma qiivvasinin
tadrican artirllmasidir (Sakil 2.13).

«

Sakil 2.13. Qaynaq tikisinin oturusmasi

Burada sixilma qiivvasinin zamandan asililiq qrafiki asagidaki parametrlardan asili
olaraq miitlaq verilmalidir:
- Oturusma giiciinlin yekunu - Fs sixilma giliciiniin artirilmasi, hansi ki, daha
sonra soyutma prosesi (faza 5) bas veracakdir;
- Bu giiclin tadricen ve barabar qaydada artirilmasi ticiin lazim olan t; zamanu.
Zamanin azaldilmasi xatas1 bas vers bilar. Lakin he¢ bir halda bu muddati
artirmaq olmaz.
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» Faza 5 - Soyuma

Sakil 2.14. Qaynagq tikisi sahasinin soyumasi

Qizdirilmis boru uclart sixilma giiciiniin tasiri altinda biri-birilorine daha da
yaxinlasirlar ki, naticads qaynaq birlasmasi zonasinda borularin divar galinhig artir va
bununla eyni zamanda daxili ve xarici qratlar tam formalasir (Sakil 2.14).

Boru ucunun divar qalinliginin artmasi 4-cii fazanin sonunda baslayir, 5-ci fazanin
(soyuma) avvelinde davam edir ve uc-uca gqaynaq birlesmasi zonasinin soyumasi
naticasinds tadricon dayanir. Divar qalinhigin1 artirmaqda maqsad - qaynaq tikisi
zonasinda boru materialinin destruksiyasinin, boru uclarinin sahv birlesmasinin, habela
digar miimkiin xatalarin garsisinin almasindan ibaratdir.

Boru uclari qalinliglarinin artirilmasi tedricen geri ddnma prosesina kegmasin deys,
gaynagq tikisi zonasi miiayyan temperatura gadar soyuyanacan borunun sixilma qiivvasini
saxlamagq lazimdir. Bir qayda olaraqg, soyuma prosesina sarf olunan vaxt avvalki fazalara
sorf olunan vaxtlarin comindan ¢oxdur.

Faza 5-in parametrlarinin normalasdirilmast:

- Borularin Fs sixilma giici;
- Qaynaq tikisinin minimal soyuma vaxti ts.

Soyuma vaxti basa ¢catdigdan sonra qaynaq tikisi birlasmasi hazirdir.

5-ci fazanin avvalinda boru divari uclarinin cizgilari formalasdigdan sonra qaynaq
tikisi tadricon soyumaga baslayir. Qaynaq birlasmasi zonasi qaynar halgaya banzayir,
soyuduqca 6z 06l¢iilarini, o climladan diametrini da kiciltmaya can atir. Naticads, qalinlig
artmis divarin “siskinliyi” borunun xarici sathinda tam diizalir, bazan hatta ¢okakliya
cevrilir. Daxili sathindas isa aksina siskinlik artir ($akil 2.15).
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Sakil 2.15. Qaynagq tikisinin son formasi

Boazan bela fikir soylanilir ki, qratin boytkliiyli qaynaq tikisinin méhkamliyini
artirir. Bu, yanlisdir. Méhkamlik divar galinliginin artmasi hesabina yaranir. Qrat ise
komoakeci effektdir.

Qaynaqdan sonra boru harayasa siiriinerak aparildiqda iifiiqi qazma islarinds,
asbest-sement va ya polad borularin temiri zamani onlarin daxilina polietilen borular
salindiqda xarici qrat manealar toradir (Sakil 2.16). Bels hallarda xarici qrati sads alat
olan gratsoyanlarla kasirlar. Tacriibali montajg¢ilar bunu, hatta adi iskananin kémayi ila
yerina yetirirlar. Burada asas masala borunun cizilaraq zadalanmamasidir.

Sakil 2.16. Ufiiqi qazma islarinda polietilen borularin tatbiqi

Daxili grat iki halda maneas toradir:

1. Yiiksak tozyiqli boru xatlarinda daxili qrat borunun buraxiciliq gabiliyyatini
asag salir. Borunun divar1 na gadar galindirsa, qratin da hundirliiyt bir o
gadar coxdur. 9gar boru qalin divarlidirsa, borunun buraxiciliq gabiliyyati
ahamiyyatli deracadas asag: distr.

2. Tazyigsiz kanalizasiya va drenaj sularinin axidilmasi tigiin istifads edilon nazik
divarli borularin ham daxili vo ham ds xarici qratlarn kicik oldugundan
borunun buraxiciliq qabiliyyatine o gadar ds tesir gostermir. Lakin bels
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borular terkibinda asili bark hissaciklar olan tazyigsiz mayelarin naqli ti¢lin
nazards tutulur. Hatta qratlar kicik olduqda bels, bu hissacikleri tutub
saxlayacaq ve naticads, tedricen tixac yaranacaqdir. Daxili qratin kasilib-
cixarilmasi ticiin daha miirakkab alatlardan istifada olunur.

» Movzuya aid qisa xiilasa

Borularin uc-uca qaynaq texnologiyasina aid yuxarida verilan qisa sarh, prinsipcs,
polietilen borularin gqaynagi iiciin kifayatdir. Qaynaq aparati alindiqda qaynaq prosesinin
har bir fazasi ili¢lin qaynaq parametrlarinin (temperatur, sixilma qlivvasi va vaxt) cadvali
verilir. Bu parametrlar ayri-ayriligda har bir boru névi ii¢iin, basqa s6zls, borunun
materiali Ug¢lin (polietilen, polipropilen va s.), borunun diametri ve divar qalinlig: tigiin
verilir.

Diqqat! Bir aparatin gqaynaq cadvalini digar qaynaq aparati lgtin istifada etmak
olmaz! Sixilma qiivvasinin vahidi konkret aparatin cadvalinda verilir. Masalan, hidravliki
aparatlarda borularin sixilma glicti hidrosistemdaki yagin tazyiqi ila 6l¢iiliir. Eyni yagin
tazyiqi miixtalif aparatlarda miixtalif sixma tazyiqi yarada bilar.

Comi 4 qaynaq parametri mévcuddur:

- Qizdiria alatin temperaturu T. Har bir boru ti¢lin bu temperatur bir dafs tayin
olunur va biitliin gaynaq prosesi zamani istifads edilir.

- Qaynaq prosesinin birinci fazasinda boru ucunun biitiin perimetri boyu yaranan
gratin hiindiirliyi Bs.

- Har bir fazanin 6zlins moxsus sixilma giicii F vo qaynaq prosesinin getma
miiddati t vardir. Uc-uca qaynaq prosesinin bu parametrlarini klassik qaynaq
diaqramu ila gostara bilarik (Sakil 2.17).

F?  Boru uclarimin srimasi.

F1=F:, """""""

FZ"__ | |
t1 t2t3 ts ts

Y

Sakil 2.17. Qaynaq diaqrami
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2.3. Uc-uca qaynaq prosesinin rejimlarini va parametrlarini miiqayiss edir.

» Uc-uca qaynaq proseslarin rejimlari

Uc-uca qaynaq parametrlari standartlarina galdikds, burada asasan, iki standarta
asaslanirlar - DVS (Almaniya Qaynaqgilar Assosiasiyasi) normalar1 va [SO 21307
standartlari. Lakin Avropada DVS 2207-1 normalarina daha ¢ox ustiinltk verirlar. Burada
borularin gaynaq prosesina hazirlanmasi normalari regamlarls ifads olunmusdur - boru
uclarinin yol verils bilan uygunsuzluglar1 ve qaynaq zamani boru uclari arasindaki yol
verila bilan masafalar gostarilmisdir . Borunun materialindan va divar qalinligindan asih
olan qizdiric alatin (gaynaq glizgiisii) temperaturu da burada daqiq verilmisdir.

Uc-uca qaynaq rejimlarinin qisa miiqayisasi:

Birinci rejim - Birqat asagi tazyiq altinda qaynaq

Polietilen borular ti¢iin olan bu gqaynaq rejimini klassik rejim adlandirmagq olar, bela
ki, bu rejim DVS 2207-1-9, digar Avropa 6lkslarinin milli texnologiyalarina, habels, Rusiya
normativlarina yaxindir:

- Uc-uca gaynagin Uglnci rejimindan farqgli olaraq, birinci rejim daha ucuz
gaynaq avadanliginda yerina yetirila bilar. Bu rejimin reqlamentinds qaynaq
tozyiqi 1,7 kq/sm? gosterilir. Qaynaq prosesini bu tezyiqden asag1 tezyiqlarda
aparmaq olmaz. Qaynaq vaxtini uzatmagqla va ya qizdirici alatin temperaturunu
artirmaqla méhkam qaynagq tikisi alde etmak miimkiin olmayacaq. 9n asagi
gaynaq tezyiqi rejimi onu bildirir ki, burada méhkem marksazlasdiriciya va
haddindan artiq giiclii hidravliki aparata ehtiyac yoxdur. Bu avadanligin avazini
gaynagq birloesmasinin fazalarinin miiddatini artirmaqla kompensasiya etmak olar.

- Uc-uca qaynagin ikinci rejimina nisbaten birinci rejim soyuma fazasinda tozyiqin
uzun miiddat saxlanilmasini talab edir. Bu da qizdirial alatin temperaturunun
asag salinmasina, qizdirilma middastini azalmasina, an baslicasi iss gaynaq
tikisina sarf olunan imumi muddatin qisaldilmasina imkan verir.

Ikinci rejim - Ikiqat asagi tazyiq altinda qaynaq
Polietilen borularin uc-uca qaynaginin bu rejimi els qaynaq aparatlari ti¢tin islonib
hazirlanmisdir ki, onlar 1,5 kq/sm?-dan yuxari qaynaq tazyiqi yarada bilmirlar, hatta

gostarilan tazyiqi da qisa bir miiddat arzindas saxlayirlar:
- Uc-uca gaynagin tugciinclii rejimindan farqgli olaraq, yiiksek qaynaq tezyiqi

yaradan bahali avadanliq talab etmir.

- Uc-uca qaynagin birinci rejimi iloe miiqayisada ikinci rejim uzun miiddat gaynaq
tozyiginin saxlanilmasini talsb etmir - bunun li¢iin soyuma prosesinin
baslangicinda cemi 10 saniys kifayatdir. Az miiddatda arzinda bas veran bela
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sixilmanin méhkam gaynagq tikisi yaratmasini temin etmak iiciin qizdirici alatin
temperaturunu va qizdirilma miiddatini artirmaq lazimdir.
Bazi miitexassislarin fikrincs, ikinci qaynaq rejiminin praktiki shamiyyati yoxdur.

Uciincii rejim - Birqat yiiksak tazyiq altinda qaynaq
Polietilen borularin bu gqaynaq rejimi uc-uca gaynagin getma miiddatini minimuma
endirir:
- Ugiincii rejim qaynaq vaxtini 2,0-2,5 dafa qisaldir. Tabii ki, bu, miisbat haldur.
- Ugiincii rejim 4,2+6,2 kq/sm? qaynaq tezyiqi talab edir. Bu, birinci rejimdskindan
3 dafs coxdur.

» Polietilen borularin al¢aq va yiiksak tazyiq altinda qaynaq
parametrlarinin miiqayisasi

Qizdirici alatin temperaturu

Qizdiric alatin T temperaturu qaynaq prosesinin comi iki fazasi ticiin shamiyyat
kasb edir - faza 1 (srima) va faza 2 (qizdirilma). Sonra qizdirici alat gaynaq zonasindan
cixarilir ve bir daha prosesda istirak etmir. Qizdirici alatin tek ve baslica vazifasi boru
uclarinin qizdirilmasidir. Borunun markaz oxu boyunca temperaturun yayilmasi qrafiki
biitlin qaynaq prosesi zamani fasilesiz olaraq dayisir. Maraqhdir ki, qizdirici alst
cixarlldigdan sonra qaynaq edilacak uclarin biri-birine toxunmasi aninda (texnoloji
pauza) onlarin temperaturu na gadar olur?

Malumdur ki, termoplastlar qizdirildiqda avvalcs plastik hala, daha sonra isa qati-

axici hala kegirlar. Bu aqreqat hallarin arasindaki sarhad qeyri-deqiqdir. Biz sarti olarag,
plastik vaziyyati qirmizi, qati-axici hali isa goy rangle isars edirik (Sakil 2.18).

Sakil 2.18. Qizdirict alat ¢cixarildigdan sonra boru uclarinda temperaturun dayismasi
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Har bir termoplast polimer 6ziiniin Tqa qati-axici halina kecid temperaturuna
malikdir. Bundan slavs, materialin sonraki axiciliq siirati qaynaq tezyiqindan asihdir.
Boru markalar1 lg¢ilin istifade olunan polietilen materialinin 1,5-1,7 kq/sm? gaynaq
tozyiqine hesablanmis gati-axiciliq temperaturu Tqa texminan 190-195°C-ys barabardir.
9gar bunu iciincli gaynaq rejimi liciin nazars alsaq, qaynaq tazyiqi 4,2-6,2 kq/sm? olan
hal tiglin polietilenin gati-axiciliq temperaturu Tqa toxminan 180-185°C-ya barabar olar.

Qeyd etmak lazimdir ki, polietilen borularin eyni markadan olan xammallarinin
xarakteristikalar1 miixtalif istehsal tisullarinda farglana bilarlar.

Texnoloji pauza zamani boru uclarinin sathi bir gadar soyumaga imkan tapir (Sakil
2.18). Qaynagq tazyiqinin tasiri altinda boru uclarinin biri-birina yapismasi iiciin soyumani
da nazara almaqla, boru uclarinin sathinin temperaturu Tqa temperaturundan yuxari
olmalidir.

Belalikla, har bir termoplast material lg¢lin qizdiric1 alatin temperaturu T vo
milayyan qaynaq tezyiqinin se¢ilmasi boru materialinin xarakteristikasindan asili olur:

- Bir terafdan qizdirici alatin temperaturu miimkiin gadar asag1 olmalidir ki, boru
materialinin termiki destruksiyasi (parcalanmasi) bas vermasin.

- Digar tarafdan iss, qizdirici alat kifayat gadar gaynar olmahdir ki, hatta texnoloji
pauzadan sonra bela boru uclarinin materiali qaynaq tazyiqinin tasiri altinda
lazim olan gadar axic1 olsun. Basqa sozls, qizdirici alatin temperaturu T
materialin qati-axiciliq temperaturundan Tqa az olmamalidir.

ogar yalniz bu ii¢ parametri nazara alsaq, onda istenilen divar galinligina malik
borunun gaynagi Ugilin qizdirici alatin temperaturu eyni olmalidir ve yalniz sonradan
veriloan gaynaq tezyiqindan asilidir. 9ger boru divarinin kasiyina baxsaq, gorarik ki,
borunun divari nazik oldugqca itirilan istilik da bir o gadar ¢ox olur (Sakil 2.19).

Sakil 2.19. Miixtalif qalinliqh borularin divarlarindan istiliyin yayilmasinin mtiqayisasi
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Buradan bels aydin olur ki, qizdirici alatin temperaturuna “bir az” temperatur slava
etmak lazimdir ki, borunun divari boyu yayilaraq iten temperaturu kompensasiya etsin.
Onda bels ¢ixir ki, qizdiric1 alatin optimal temperaturu T borunun divar qalinhigindan
asilidir. DVS 2207-1-s asasan, yliksak sixligl polietilen ticiin bu optimal temperatur sakil
2.20-ds olan grafika uygundur.
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Sakil 2.20. Qaynagq glizgiistiniin temperaturunun boru divarinin qalinligindan asililigi

Polietilen borularin qaynagi li¢iin birinci qaynaq rejiminda (algaq tezyiqli qaynaq)
qizdirict alstin temperaturu 200+245°C, Ug¢lincii gaynaq rejimi ii¢iin (yiiksak tozyiqli
qaynaq) 200+230°C taskil edir.

Boru uclarinin qizdirilmasina sarf olunan vaxt

Boru uclarinin qizdirilmasina sarf olunan vaxt tz (2-ci fazanin getms miiddati) bizim
nail olmagq istadiyimiz qizdirilma darinliyi ilo miiayyan olunur. Burada iki mahdudiyyat
movcuddur:

- 9gor qizdirilma darinliyi haddan artiq az olarsa, boruda toplanmuis istilik texnoloji
pauzaya bas etmayoacak. Borunun daxili qatlarindan istilik almadigindan, boru
uclarinin sathi tez bir zamanda soyuyacaq (Sakil 2.21a), qaynaq tezyiqi yaranan
anda yekun temperatur ¢ox asag1 olacaq.
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Sakil 2.21. Boru uclarinin qizdirilma darinliyi

- 9goar qizdirilma darinliyi haddindan artiq ¢ox olarsa, uzun boru parcasi qurulus

mohkamliyini itirar va biz borunu yapisma va soyuma vaxti biri-birina sixdiqgda
ayiler (Sakil 2.21 b)

Naticeada malum olur ki, har bir borunun darin qizdirilmasinin optimal qiymati
borunun divar galinligina barabardir ($akil 2.21c) - o zaman temperaturun boru boyu
yayllmasi rovan gedacak va yapisma vaxti boru ayilmayacak.

Indi optimal qizdirilma darinliyini, quizdiric1 alatin temperaturunu va polietilenin
istilik xtisusiyyatlarini bilarak, istonilon s gqalinliqli borunun optimal qizdirilma miiddatini
asanligla hesablaya bilarik. Har iki qaynaq tezyiqi t¢iin (algaq va yiksak) bu miuddati
(saniyalarla) asagidaki formula tizrs hesablayirlar: (11+1)-s.

Texnoloji pauzanin maksimal miiddati

Texnoloji pauzanin davametms miiddati t3, qizmis polimerin havada bas veran iki
asas prosesi ilo mahdudlasir - soyuma va oksidlasma. Reqlamentds nazarda tutulan vaxta
amal edilmadikds, ya boru uclar1 qaynaq tezyiqi altinda yapismayacagq, ya da ki materialin
nazik tobaqgasi qaynaq zonasinda oksidlagerak mohkam olmayacag.

Qaynar polietilenda oksidleasma o gadar da boyiik olmadigindan, texnoloji pauza
middati, asasen, soyuma prosesi ilo mahdudlasir. Belslikls, polietilen borular tgiin
texnoloji pauzanin maksimal miiddati soyuma strati (boru divarinin qalinhigindan asil
olur) va yekun minimal temperatur (sonraki qaynaq tezyiqindan asili olur) ila miiayyan
edilir. Polietilenin uc-uca gaynaginin birinci rejimi ti¢ciin (asagl qaynaq tezyiqinda)
texnoloji pauzanin maksimal miiddatini asagidaki formula ile hesablayirlar: 0,1's +4,
tclinci rejim tctn iss - 0,1+s +8. saniya.
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Qaynagq tazyiqi kamiyyati

Qizdirilmadan va texnoloji pauzadan sonra temperaturun borunun oxu boyunca
yayilmasi sakil 2.20-daki grafike uygun galir. Borunun harasi daha ¢ox istidirss, material
orada daha ¢ox destruksiyaya maruz qalir va soyuduqdan sonra daha az méhkam olur.
Cox da méhkam olmayan materialdan hazirlanmis borunun méhkamliyini saxlamagq ti¢iin
na etmak lazimdir? Cixis yolu borunun bu hissasinds boru divarinin qalinligim
artirmaqdir.

9gar xayalan borunu ¢ox kicik uzunluqlu sahalara boélsak (Sakil 2.22), aydin olar ki,
har bir saha miiayysan temperatura gadar qizmisdir, buna uygun olaraq, bu qizdirilma
naticasindes miiayyan gadar mohkamlik xassalari pislasmisdir ve bu pislasmani
kompensasiya etmak ii¢lin miiayyan gadar divar qalinliginin artirilmasini talab edir.

Sakil 2.22. Istiliyin borunun oxu boyunca yayilmast

Borunun bu ciir geyri-barabar divar qalinligini artirmaq ti¢iin gaynaq olunan
borularin qizmis qatlar1 soyumaga imkan tapmamis onlar1 biri-birilarina teraf giiclu
sixmaq lazimdir. Onda har bir boru sahasi “yastilanacaq” ve boru divarinin qalinlig
artacaq. Burada har sey aydindir, mantiglidir ve magsadauygundur. Bas borular1 hansi
quvve altinda biri-birilarine sixmaq lazimdir ki, har bir boru sahasinds divar qalinliginin
artmasi bu sahade materialin méhkamlik xassalerinin pislesmasini kompensasiya eda
bilsin?

Aydindir ki, nisbi genislanma kamiyyati qaynaq tezyiqindan asilidir. Basqa sozls,
eyni deracada qizdirildigda uc-uca qaynagin yiiksak tazyiqli rejiminds borunun galinlig
daha cox artacagq, nainki al¢aq tezyiqli gaynaq rejiminda. Lakin nazara almaq lazimdir ki,
sonraki soyuma zamani polietilen elastikliyini saxlayir ve temperatur diisdiikca bu
elastiklik de azalir. Qaynaq tezyiqi goturiildikdan sonra galinlasdirilmis divarlar bir
gadar dala ¢akilir. Tozyiq na gadar tez goturiilarss, qalinlasmis divarlar daha siiratla
geriya qayidar.
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Kicik qaynaq tezyiqi (1,5-1,7 kq/sm?) ona hesablanmisdir ki, polietilenin
temperaturu 40-45°C azalana gadar bu toezyiq saxlanilacaq. Qaynaq tezyiqi 4,2-6,2
Kq/sm? oldugu zaman divar galinliglar1 daha ¢ox artacaq. Bu zaman soyuma prosesi
tozyiq altinda daha tez basa catmis olacaq, divar qalinliginin artmasi kifayat edacak.

Oturusma miiddati

Texnoloji pauza miiddati basa catdigdan sonra qaynaq tezyiqine hamin an nail
olmaq miimkiin olmur, bu, bir gadar zaman aparir ki, buna da oturusma fazasi ve ya
tozyiqin qaldirilmasi fazasi deyilir. Ona gora yox ki, har hansi bir mexanizm bunu bir anin
icorisinda yerina yetirmaya gadir deyil. Bunun basqa sababi var.

Texnoloji pauzadan sonra borularin biri-birine toxunma aninda temperaturun
paylanmasi qrafikine yenidan nazar salaq ($akli 2.20). Qrafikdan goriindiiyt kimi, nazik
material qati-axic1 vaziyyatdadir, basqa sozls, istiliyi Tqa temperaturundan yuxaridir. Bu,
¢ox mithiim saraitdir, bu serait yaranmasa, temas vaxti borular biri-birils yapismaz. ogar
bu zaman kaskin qaynaq tezyiqi yaradilarsa, nazik arinti qati daxile ve xarica basilib
cixarilacaq. Materialin bu axiciigl manasiz yers daxili ve xarici qrati boyudacak ki,
naticads, daxili qaynagq tikisi yerinda boru xattinin keciriciliyini azaldacaq ($akil 2.23).

Sakil 2.23. Qaynaq tikisinin daxili va xarici qratinin béytimasi

Lakin asas problem basqadir. Borulararasi nazik mesafedon axan termoplast
material axini har iki terafe tokiilir ve kristallasaraq barkiyir ki, bu da borunun oxu
boyunca mohkamliyini azaldir. Qisasi, borulararasi nazik masafaedan termoplast axinina
yol vermak olmaz. Bu, o demakdir ki, gaynar material bir gadar soyuduqdan sonra qaynaq
tozyiqini vermak lazimdir. Bu zaman o, istiliyinin bir hissasini qonsu material gatina
vermays imkan tapacaq ($akil 2.24).
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Sakil 2.24. Temperaturun yayilmasi

Istiliyin yayilmasina bir neca saniya sorf olunur. Goriindiiyii kimi, boru divarinin
gqalinlig1 na gadar ¢ox olarsa, boru uclari bir o gadar darin qizar ve gati-axic1 material na
gedar qalin olarsa, istiliyin yayillmasi daha ¢ox vaxt aparar. Polietilen borularin
gaynaginin birinci rejimi Ugilin (asagl tazyiqli gaynaq) oturusma miiddati bu diisturla
miiayyan olunur: 0,4+s +2 (san).

Soyuma miiddati

Faza 4-da (oturusma fazasi) borular Fs qiivvasi ils sixildigda ve faza 5-da (soyuma)
hamin qiivve altinda qizdirilma zonasinda materialin deformasiya xarakteri, eyni
zamanda ham plastik (d6nmaz), ham da elastik (donar) ola bilar. Qaynaq tezyiqinin tesiri
altinda boru divari1 qalinlasir va Fs qilivvesina aks-tasir gostarir. 9gar har hansi bir
momentda sixic1 Fs qiivvasini gotiirsak, deformasiya geri qayidar (Seakil 2.25).

Sakil 2.25. Oturusma qiivvasinin dayanmasi
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Material1 hansi temperatura gadar soyutmaq lazimdir ki, sixic1 Fs qiivvasini
gotiirmak miimKiin olsun va deformasiya geriya qayitmasin? Har sey ondan asihidir
ki, ilkin olaraq na bdyiiklilyiinde deformasiya yaradilmisdir, basqa sézls, hansi
gaynaq tazyiqi onu yaratmisdir. 9gar divar qalinliglarinin artmasi ii¢iin ilkin
olaraq, alcaq gqaynaq tazyiqi (1,5-1,7 kq/sm?) verilmisdirsa, borunu 40-45°C-ya
gadar soyutmagq lazim galacak. Polietilen borularin birinci qaynaq rejimina gora (al¢aq
gaynaq tazyiqi altinda) soyuma ii¢iin lazim olan minimal zaman daqiqa ils, s +3
diisturu ila miiayyan edilir.

dgoar galinhiglarinin ilkin olaraq, artmasi tugiin yiiksak qaynaq tezyiqgindan istifads
edilmisdirss (4,2-6,2 kq/sm?), tazyiq alindaki soyumani 0,43+ s daqigedan sonra basa
catdirmagq olar.

Biitlin qaynaq rejimlari ti¢cliin imumi bir gayda moévcuddur: he¢ bir halda soyuma
prosesini tezlasdirmaya cahd etmak olmaz. Qaynaq birlasmasi zonasinin su ila va ya digar
metodlarla soyudulmasi yolverilmazdir. Bu, materialda daxili garginliyin yaradilmasina
gatirib cixara bilar va naticada qaynaq birlasmasi zaiflayar.

9rima tazyiqi,ilkin qratin hiindiirliiyii

Qaynaq prosesinin avvalina qayidagq.

Borunun uclarinin gaynaq giizgiisiine toxunmasinin ilk aninda boru uclarinin sathi
ilo qaynaq glizgiisii arasinda istilik kontaktina tez bir zamanda nail olmaq lazimdir. Bunun
liclin borunu qaynaq glizgiisiine ela bir qiivve ilo sixmaq lazimdir ki, arimis material
axmaga baslasin ve araliqda olan havani basib ¢ixarsin. Bu zaman arimis materialin
miayyan bir hissasi boru uclarinin bitiin perimetri boyunca basilib ¢ixarilacaq va
naticads daxili va xarici qrat amala galacak. Qratlarin amels gelmasi vaxti, tozyiq az
verildikda ilkin dodagin formalasmasi miiddati uzun ¢akir. Boru uclarinin srimasi tlgiin
birinci rejimds 1,7+0,2 kq/sm?, li¢lincii rejimds ise 5,2+1,0 kq/sm? tazyiq vermak
moaslahat gorilir.

Polietilen borularin uc-uca gaynaginin birinci qaynaq rejimi tg¢iin (algaq qaynaq
tozyiqi) ilkin amals galen gratin hiindiirliyt 0,1:s+0,5 millimetr olmaldir. Qizdirilma
qurtardigdan sonra amals qratin hiindiirliyii ise 0,15+s+1 millimetrs barabardir.
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2.4. Qaynagq tikislarin Keyfiyyatina nazarat etmakls polietilen boru
kamarlari liciin seqmentli gqaynaq fitinqlarini hazirlayir.

» Qaynagq fitinglarinin montaj xiisusiyyatlari

Polietilen boru xatlarinin komplektlasdirilmasi ligiin Avropa istehsalgilar: va yerli
istehsalcilar genis cesidda fitinglar teqdim edirlar ki, onlar1 da sarti olaraq, asagidaki
gruplara bélmak olar:

1. Diametri 20-110 mm olan borular1 al ile qurasdirmaq tigiin kompression
(“sixic1”) fitinglar;

2. Diametri 25-630 mm olan borularin mufta qaynagini aparmaq ii¢iin
elektroqaynagq fitinglari (i¢arisinda qizdirici spirallari olan);

3. Diametri 32-315 mm olan borularla tokme muftalarin uc-uca gaynagini
aparmagq Ugln fitinglar;

4. Diametri 315-1200 mm olan borular ii¢lin flans birlesmalarini ve bir diametrden

digar diametra kec¢idi temin edan fitinqglar;
5. Diametri 90-1200 mm olan borular ti¢lin qaynaq fitinqglari (Sakil 2.26).

— ;
J=d

Sakil 2.26. Qaynaq tisulu ila alinmis fitinglar

Polietilen boru xattinin har hansi bir sabakassini qurmaq ugiin sifaris¢i ve
layihalondirici arasinda layihenin hansi usullarla hall olunmasi miizakire olunur va
bunlarin i¢arisindan biitiin telablara cavab veran an optimal variant secilir. 9gar boru
xatti “yasil zonadan” kecirss, 1-ci qrup fitinglars ustiinliik verilir; ager montaj, masslan,
quyuda yerina yetirilirse vo donma bucagl ¢cox kompaktdirsa, 2-ci va ya 3-ci qrup
fitinglardan istifads olunur. 4-cti va 5-ci qrup fitinglar daha az vasait talab edirlar, bu
zaman 4-cii qrup fitinglar déngslarin daha “revan” qurulmasini tomin edir, 5-ci qrup
fitinglar iss daha ucuz va alverislidir.
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5-ci qrup fitinglar borularin istehsal edildiyi diametrlare uygun qaynaq tsulu ile

diizaldilir va onlarin asagidaki novlari var:

- Qaynagq tsulu ile alinmis 30°; 45°,60°, 90° dirsaklar;

- Barabar kecidli qaynaq t¢liyt;

- Qeyri-barabar kecidli (reduksion) qaynaq ug¢liyt (Sakil 2.27a);

- Qaynaq usulu ila alinmis ¢arpaz doérdliik - 90°;

- Flans vtulkalar (flans boru gaynagi);

- Qaynaq usulu ila alinmis mixtslif diametrli kecidlar (reduksion);

- Qaynaq usulu ila fardi cizgilar asasinda hazirlanmis detallar (Sakil 2.27b)

Sakil 2.27. Uc-uca qaynagq tisulu ilo alinmig birlasdirici detallar:
a) qeyri-barabar ke¢idli tigliik 900 x 200 mm; b) qeyri-barabar kegidli ticliik monolit
ticltiya 400 x 160 mm qaynaq olunmus 90°-1i dirsak.

Axirincl qrupun Uzarinde dayanaq ve onlar barade atrafli malumat verak.
Respublikamizda bu tip fitinglar, asasen, “Sumgqayit Texnologiyalar Parkinda” ve
“Azortexnoline” miuassisalarinds istehsal olunur. Qeyri-standart mamulatlar1 - 90-630
mm diametrinda olan fitinglari WM-630 (Georg Fischer - Omicron) qurgusunda, 630-
1200 mm diametrindas olan fitinqlari iss WIDOS-1200 markali qurguda gaynagq tisulu ila
alirlar ve istehsal olunan borularla komplektlasdirirlar. Avropa istehsali olan bu qurgular
qaynaq fitinglari ticiin nazarda tutulmusdur ve tam avtomatlasdirilmis rejimds islayirlar.
Bu texniki talablers fitingin daxili tezyige davamlihiginin ve dartilma zamani gaynaq
tikisinin mohksmliyinin yoxlanmasi da daxildir. Mamulatin keyfiyyatins, qaynaq
rejimlarina ve qaynaq avadanlhiginin vaziyyatina sistematik nazarat hayata kecirilir.

Konkret bir layihanin borularini ve onlara aid detallar1 komplektlasdirmak ti¢iin
qaynaq fitinqglari sifaris asasinda istehsal olunmus hamin boru materialindan ve hamin
istehsal partiyasindan (yeni istehsal olunmus borunun 6ziindan) gaynagq usulu ile zavod
soraitinda hazirlanir. Buna gors do, seqmentli fitinglar onlarin tokma analoqlarina
nisbaten ucuzdur, “fiting-boru” uc-uca qaynagl zamani borularin materiali va divar
qalinhiglar1 ideal suratda biri-birina uygun galir.
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Dirsak 30°
30°-1i dirsaklarin odlciilari sakil 2.28. va cadval 2.1-ds verilmis norma va talablara
uygun olmaldir.

2 T
3 ™
ol
Sakil 2.28. 30°-1i dirsaklarin cizgilari
Cadval 2.1. 30°-li dirsaklarin parametrlari
Sira Dirsayin Hissa 1 (2 adad)
sayl diametri, H L d
Ly mm mm mm
1 2 3 4 5

1. 110 327 180 110
2. 125 336 185 125
3. 140 345 190 140
4. 160 355 195 160
5. 180 360 200 180
6. 200 369 205 200
7. 225 379 210 225
8. 250 578 315 250
9. 280 578 315 280
10. 315 672 370 315
11. 355 672 370 355
12. 400 687 380 400
13. 450 793 430 450
14. 500 808 440 500
15. 560 827 440 560
16. 630 840 460 630
17. 710 1372 740 710
18. 800 1437 780 800

66



Polietilen boru qaynaginin texnologiyasi

Dirsak 45°
45°-1i dirsaklarin olgtlari sakil 2.29 va cadval 5-da verilmis norma vo talablars
uygun olmahdir.

— T
*
o
Sakil 2.29. 45°-1i dirsaklarin cizgilari
Cadval 2.2. 45°-li dirsaklarin parametrlari

Sira Dirsayin Hissa 1 (2 adad) Hissa 2 (1adad)

say1 diametri, H L d 1 d
mm mm mm mm mm mm

1 2 3 4 5 6 7
1. 110 360 180 110 80 110
2. 125 377 185 125 90 125
3. 140 403 190 140 100 140
4, 160 423 195 160 110 160
5. 180 434 200 180 120 180
6. 200 454 205 200 130 200
7. 225 486 210 225 150 225
8. 250 682 315 250 170 250
9, 280 682 315 280 175 280
10. 315 776 370 315 180 315
11. 355 789 370 355 190 355
12. 400 818 380 400 205 400
13. 450 858 430 450 245 450
14, 500 980 440 500 265 500
15. 560 1022 450 560 290 560
16. 630 1059 460 630 320 630
17. 710 2029 800 710 715 710
18. 800 2019 850 800 715 800
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Dirsak 60°
60°-1i dirsaklarin 6lgtlari sakil 2.30 va cadval 2.3-da verilmis norma va telablara
uygun olmaldir.

o
Sakil 2.30. 60°-1i dirsaklarin cizgilari

Cadval 2.3. 60°-li dirsaklarin parametrlari

Sira Dirsayin Hissa 1 (2 adad) Hissa 2 (1adad)

say1 diametri, H L d 1 d
mm mm mm mm mm mm

1 2 3 4 5 6 7
1. 110 315 180 110 85 110
2. 125 331 185 125 95 125
3. 140 351 190 140 105 140
4. 160 371 195 160 110 160
5. 180 383 200 180 115 180
6. 200 399 205 200 125 200
7. 225 425 210 225 150 225
8. 250 596 315 250 160 250
9. 280 591 315 280 165 280
10. 315 671 370 315 185 315
11. 355 691 370 355 190 355
12. 400 717 380 400 205 400
13. 450 752 410 450 240 450
14. 500 859 440 500 260 500
15. 560 894 450 560 290 560
16. 630 924 460 630 320 630
17. 710 1950 800 710 760 710
18. 800 2009 850 800 760 800
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Dirsak 90°
90°-li dirsaklarin o6lgtlari sakil 2.31 va cadval 4-ds verilmis norma va talablara
uygun olmaldir.

=

Sakil 2.31. 90°-1i dirsaklarin cizgilari

Cadval 2.4. 90°-li dirsaklarin parametrlari

Sira Dirsayin Hissa 1 (2 adad) Hissa 2 (2 adad)
sayl diametri, H L d 1 d
bt mm mm mm mm mm
1 2 3 4 5 6 7
1. 110 257 220 110 103 110
2. 125 276 230 125 108 125
3. 140 301 240 140 115 140
4. 160 326 250 160 118 160
5. 180 341 260 180 120 180
6. 200 359 270 200 125 200
7. 225 393 280 225 145 225
8. 250 508 320 250 155 250
9. 280 516 320 280 155 280
10. 315 567 390 315 185 315
11. 355 599 390 355 190 355
12. 400 628 390 400 210 400
13. 450 674 400 450 230 450
14. 500 764 500 500 250 500
15. 560 805 550 560 280 560
16. 630 843 600 630 300 630
17. 710 1795 730 710 760 710
18. 800 1860 820 800 760 800
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Ugliik 90°
90°-1i tg¢liiklarin olctilari sokil 2.32 va cadval 2.5-da verilmis norma vo talablars
uygun olmaldir.

H i=2
] 7£ l f i
& / !
~ 2 :
p
e 4k -
1 L

Sakil 2.32. 90°-li tigliiklarin cizgilari

Cadval 2.5. 90° -li iicliiklarin parametrlari

Sira Ugliiyiin Hissa 1 (1 adad) Hissa 2 (2 adad)
say1 diametri, H L 1 1-1 1-2
mm mm mm mm mm mm

1 2 3 4 5 6 7
1 110 260 520 315 260 205
2 125 275 550 338 275 212
3 140 290 580 360 290 220
4 160 310 620 390 310 230
5 180 330 660 420 330 240
6 200 350 700 450 350 250
7 225 375 750 488 375 263
8 250 500 1000 625 500 375
9 280 390 1060 670 530 390
10 315 615 1230 773 615 458
11 355 655 1310 833 655 478
12 400 700 1400 900 700 500
13 450 750 1500 975 750 525
14 500 850 1700 1100 850 600
15 560 910 1820 1160 910 630
16 630 1415 2830 1730 1415 1100
17 710 1455 2910 1810 1455 1100
18 800 1500 3000 1900 1500 1100
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» Qaynagq birloasmasinin Keyfiyyatina olan talablar

Yerina yetirilmis gqaynaq birlesmasinin parametrlari ve xarici goriiniisii miayyan
tolablara cavab vermalidir ki, onlar da asagidakilardan ibaratdir:
- Qratin olgulari sakil 2.33-da ve cadval 2.6-da verilmis ragamlara uygun
olmaldir.

A
B max /_

—r | | —

W
B min '

_—  —

Sakil 2.33. Qratin timumi gériintisti

Bu zaman alinmis qaynaq birlasmasinin méhkamliyi borunun 6z méhkamliyindan
yliksak olur. Dartici masinda uc-uca birlasma fragmenti niimunasinin sinaglr zamani
qirillma qaynaq tikisindan yox, materialin 6ziinds bas verir.

Sakil 2.34. Uc-uca qaynaq edilmis polimer niimunasinin dartiima
sinagi (1-ntimunanin 6z, 2 va 3 - dartilma marhalalari)
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Cadval 2.6. Xarici qratin parametrlari

Boru divarinin faktiki Qratin hiindiirliiyii V, mm Qratin eni B, mm
qalinligl, mm min. maks. min. maks.
5-a qader 1,5 2,5 3 6

5-7 1,5 3,5 4 7,5
7-10 2 4,5 5,5 10
10-13 2,5 5 6,5 13
13-16 3 55 9 16,5
16-20 3,5 6,5 11 21
20-25 4,5 8 14 25
25-30 5 10 17 28
30-35 5,5 11 18 30
35-40 6 12 19 32

- Qrat bir berabards olmalidir va birlasmanin cevrasi boyu simmetrik
paylanmalidir.

- Radial istigamatda qaynaq olunan boru divarlarinin biri-birine garismasi
onlarin qalinhqglarinin 10%-dan ¢ox olmamalidur.

- Qratlar arasindaki ¢okaklik, basqa sozls, qaynaq xatti (A) borularin xarici
sothindan asagida olmamalidir.

- Qratin rangi borunun rangi ile eyni olmalidir. Qratda ¢atlarin, masamalarin
va digar yad cisimlarin olmasi yolverilmazdir.

Asagidaki sakilda (sakil 2.35) biitiin texnoloji parametrlare amoal etmaklsa yerina
yetirilmis qaynaq tikisi verilmisdir. Gosterilon qaynaq tikisi miiayyen olunmus
giymatlarden kenara ¢ixmamagla, biitiin 6l¢cii ve formalara riayst olunmaqla yerina
yetirilmisdir:

- 3810 GAS - - — ASTM DZ2S1=

Sakil 2.35. Diizgtin formali qrat
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Texnologiyaya amal edimadikda alinan qaynaq tikislari asagidaki kimi gorinir
(Sakil 2.36):

Sakil 2.36. Qratin élctilorinin haddindan kigik olan qaynaq tikisi

Qaynaq tikisinda qrat dodaqlarinin 6l¢iilarinin haddindan artiq ki¢ik olmasi onu
gostarir ki, qizdiric alat vaxtindan avval gotiiriiliib, basqa s6zls, qizdirilma rejimina tam
amsal olunmayib va ya borular biri-birina lazimi tezyiqls sixilmayib.

Qaynagq tikisinds gqrat dodaglarinin él¢iilarinin haddindan artiq béyiik olmasi onu
gostarir ki, qizdirici alatin temperaturu ¢ox yiiksak olub (Sakil 2.37).

POLYPIPE BAS — = = — P

Sakil 2.37. Qratin 6lctilarinin haddindan boylik olan qaynaq tikisi

Qaynagq tikisinda grat dodaglarinin yerinin dayismasi onu gostarir ki, borular biri-
birina nazaran diizgiin markazlasdirilmayib va ya sixicilar borunu lazimi gadar sixmayib
(Sakil 2.38).
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Sakil 2.38. Qratin yerinin dayismasi ila bas vermis qaynagq tikisi

Borular uc-uca diizgiin markazlasdirilmadikds (uclar arasinda masafa qaldiqda)
borunun perimetri boyu qratin eyni qalinligda paylanmasina mane olur.

Daha aydin bayan olsun deya bir misal gosterak, saharin su kemarinds bas vermis
gezanin analizina baxaq: vaziyyat ¢ox ciddidir - 400 mm diametrinda boru kemari uc-uca
gaynaq birlasmasindan ve muftadan desilmisdir. Tabiidir ki, ilkin ¢ixarilan “h6kmla”
istehsal¢ini giinahlandirdilar - borular ve birlagdirici hissaler keyfiyyatsiz olmusdur.
Lakin aragdirmalar bunun aksini gostardi.

Sakil 2.40. Qaza bas vermis boru kamarinda borularin uc-uca qaynagq tikisinin kasiyi

Qaynagq tikisinin kasiyina baxdiqda gortiniir ki, birloasma yerinds borular agiz-agiza
ayri durub (Sakil 2.40 ). Demali, gqaynaq zamani qaynaq aparatinin markazlasdiricisindan
diizgln istifads olunmayib.
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Qazanin sonraki arasdirmasi gostardi ki, borularin mufta birlasmasindan
buraxmasinin asas sababi odur ki, gaynaq¢i qaynagdan 6nca materialin oksidlasmis
gatini ¢ixarmamis, basqa sozls, tamizlayici vasitalardan istifade etmamisdir (Sakil 2.41).

Sakil 2.41. Qaza bas vermis kamarda mufta qaynagq tikisinin kasiyi

Belalikls, gaynaq prosesinin iki sade amaliyyatinin yerina yetirilmamasi naticasinda
400 mm diametrinda boru xattinds goaza bas verdi. Biitiin bunlar sadace qaynaqg¢inin va
ya qaynaq miitexassislarinin sshlenkarliginin naticalaridir. Buradan bels naticays galmak
olar ki, polietilen boru xatlarinin montaj prosesina basdansovdu yanasilmasi, keyfiyyatli
boru moahsullar1 istehsalgilarinin isine ve ilmumiyystls, miithandis-kommunikasiya
sistemlarinda polietilen borularin tatbiqi ideyasina kolge salir.
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-*

] ﬁ# Talabalar iiciin faaliyyatlar

* Qizdirial alstlerin formalar1 ve noévleri haqqinda digar manbsalardan (kitablar,
internet va s.) axtarislar aparin, alds etdiklarinizas dair geydlar edin ve taqdimatini
hazirlayin.

-
G

» Boylik diametrli borularin gqaynagi zamani na ii¢ciin dayaqlardan istifads edildiyini
asaslandirin.
* Uc-uca qaynaq texnologiyasinin fazalarinin adlarini sxemda geyd edin.

* Uc-uca qaynagq rejimlarinin miiqayisasini aparin va birlikds muzakirs edin.

» Polietilen borularin algaq ve yiiksak tezyiq altinda qaynaq parametrlarinin
miiqayisasini aparin va birlikds miuizakira edin.
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* Har bir talabaya ayri-ayriligda nazari olaraq verilmis s qalinligh boruya gora har
iki gaynaq tezyiqi Uc¢lin (algag va yliksak) optimal qizdirilma middatini
(saniyalarla) hesablayin.

» Nozari olaraq verilmis s galinligh boruya gora texnoloji pauzanin maksimal
miiddatini hesablayin.

* Qaynagq fitinglarinin montaj xiisusiyyatlarini sadalayin.

* Qaynag fitinglari ile tokma fitinqlar arasindaki oxsar ve farqli cohatlari gostarin.

/

= Verilmis iki polietilen boru parcasini uc-uca qaynaq edin. Qaynaq soyuduqdan
sonra birlasmani ton ortadan kasarak miisahide aparin. Alinmis qratin 6l¢iilarini
analiz edin. Qaynagin diiz ve ya yanlis aparildigini miizakire edin. Hansi sahvlara
yol verildiyini aydinlasdirin.

* Basqa manbalardan istifads etmakla seqmentli fitinqlars dair axtarislar aparin va
toqdimatini hazirlayin.

» Mo6vzuya aid test niimunalari hazirlayin.
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P

I Qiymoatlondirmoa

v

v" Uc-uca qaynaq Gsulunun mufta gaynaq tisulundan asas tstiinliiyti nadan ibaratdir?

v' (ol soraitinds qaynagq islari havanin hansi temperaturlarinda aparila bilar?

v" Yagish ve nem hava soraitlerinds qaynagq islari na ciir yerina yetirilir?

v Boylik diametrli borularin gaynagi zamani na {i¢iin dayaglardan istifads edilir?

v Qizdiric alatin komayi ile uc-uca qaynaq hansi ardicilligla yerina yetirilir?

v Uc-uca gqaynaq texnologiyasinin hansi fazalari var?

v Uc-uca gqaynaq texnologiyasinin I fazasinda hansi proseslar bas verir?

v Uc-uca gqaynaq texnologiyasinin Il fazasinda hansi proseslar bas verir?

v Uc-uca gqaynaq texnologiyasinin Il fazasinda hansi proseslar bas verir?

v Uc-uca gqaynaq texnologiyasinin IV va V fazalarinda hansi proseslar bas verir?

v’ Hansi uc-uca qaynaq rejimlari mévcuddur?

v Qizdiria alat ¢ixarildigdan sonra boru uclarinda hansi proseslar gedir?

v" Texnoloji pauzanin maksimal miiddati na gadar olmalhdir?

v Borunun divar qalinligina nazaran qratin hiindirliyi ns ciir hesablanir?

v' Seqmentli fitinglar nadir ve na liglin onlar1 qaynaq tsulu ils hazirlayirlar?

v Qaynaq fitinglerinin hansi névleri var ve onlarin tokme tsulla alinmis
fitinglardan farqi nadir?
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TOLIM NOTIiCOSI 3

Elektrofuzion qaynagi prosesinin ardicilligini bilir vo
onu hayata kecirmayi bacarir.

3.1. Elektrofuzion qaynaq iisulunun asas prinsiplarini sarh edir.

» Elektrofuzion qaynagq iisulu

Bu iisulu bazan "qizdiria spirala malik fitinglar vasitasile gaynaq”, "qizdirici spiralla
gaynaq" va ya sadacs "elektromuftali gaynaq" adlandirirlar. Qaynaq metodunun akademik
adi onun fiziki mahiyyatini daqiq tesvir edir, buna gora da onu ¢ox vaxt "elektrofuzion
qaynaq" (ingilisce "electrofusion welding", rus terminlarinds ise "cBapka c 3ak/JajHBIMH
HarpeBaTesaMu" va ya qisaca "cBapka 3H") adlandirirlar. Su tachizati va qizdiric sistemlar
tcln elektroqaynagq fitinglari polietilen va polipropilendan, qaz xatlari lgiin ise yalniz
polietilendan hazirlanir va tabiidir ki, polietilen borulara qaynaq edilir (Sakil 3.1).

o

s

Sakil 3.1. Polietilen borularin elektrofuzion qaynagi

Elektroqaynaq fitinqinin daxilina spiral yerlasdirilir ve spiralin uclar1 (kontaktlar)
xarici sathina ¢ixarilir. Spirala elektrik carayani verildikda qaynaq olunacagq fitinqin daxili
sathini, borunun isa xarici sathini aridir ve naticads, qaynaq birlasmasi amsale galir.
Elektrofuzion gaynagin texnologiyasi, prinsipcs, asagidakilardan ibaratdir (Sakil 3.2 ):
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» Borularin uclari elektrogaynagq fitinqinin i¢arisina salinir, borunun xarici sathi
fitingin daxili sathina toxunur va ya olduqca minimal masafada yerlasir;

= Elektroqaynagq fitinglarinin kontaktlarina xiisusi qaynaq aparatinin nagqillari
gosulur va qizdiriciya (elektrik spiralina) elektrik carayani verilir;

= Spiral ektroqaynaq fitinqinin daxili sathini, borularin isa xarici sathini ariysna
gadar qizdirr, polietilen borularin vs fitingin materiallari bir-birina qarisir;

» Soyuduqdan sonra boru va fitinq vahid monolit detal amals gatirir;

= Spiral qaynaq birlagsmasinin daxilinda alavs effekt kimi qalir.

Sakil 3.2. Elektroqaynagq fitinqlarinin is prinsipi

Isin biitiin tafsilati ilo tanis olmadigda har sey sade gériiniir.
dgor darindan fikir versak gororik ki, elektrofuzion gaynagin o6ziinemaxsus
problemlari var vo onlar bazi sabablara gore bas verir:

- Plastik boru gaynaqgisi fitinglerin xiisusiyyatlerini ve ya qaynaq aparatinin
tolimatini derinden éyronmir;

- Qaynaqg1 gqaynagq islarinin hazirliq marhslasine lageyd yanasir;

- Qaynaqg1 maliyya vasaitine gonaat maqgsadils yardime¢1 avadanliglardan (rolikli
qasovlardan, pozisionerlardan, strubsinlordan vs s.) istifada etmir;

- 9n baslicasi- qaynaqg1 elektrofuzion gaynaq prosesinin fizikasini ve mantiqini
basa diismiir, buna gora da borularin, elektroqaynaq fitinglarinin ve gqaynaq
aparatinin seciminda sahvlara yol verir, telimatda gostarilon qaydalara etinasiz
yanasir.

» Elektrofuzion gqaynaq zamani fitinqda va boruda bas veran proseslar

Daha tipik olan bir misala nazar salag, niimuna tgciin verilir: tozyige davamh
polietilen elektroqaynaq fitingi, tezyige davaml poletilen boru, qizidirilma giictiniin
tonzimlanmasi metodu - 8+48 Volt diapazonunda qaynaq garginliyi.
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Elektrofuzion qaynaq zamani polietilen boru va fitinqds na bas verdiyini anlamaq
ticiin boru va fitinqin kasiyina nazar salaq (Sakil 3.3):

Kontakt |

Boru

Quzdinar
spiral

__________

Fitingin Dayaq
polietilen korpusu

Sakil 3.3. Elektrogaynagq fitinqinin va borunun en kasiyi

Qaynaq prosesini sarti olaraq bir ne¢a marhalays bolmak olar:

1.

Qizdiricl spirala carayan verildikdan sonra fitingin daxili sathindaki polietilen
tez bir zamanda ariyir ve qati-axic1 vaziyyate kecir, eyni zamanda genislanir.
Fitingin daha derin qatlar1 zireh kimi mohkem ve soyuq olur. 9riyarak
genislonan polietilenin bir ¢ixis yolu galir - fitinq ile boru arasindaki boslugu
doldurmag.

. Polietilen arintisi boruya toxunduqdan sonra qizdirici spiralin istiliyi iki

istigamata - fitinqin divarinin derinliyina va boru divarinin darinliyina dogru
axir. Polietilen axini genislanmakda davam edir ve boslugu dolduraraq qaynaq
tozyiqi yaradir. Lakin borunun va fitinqin daha derin gatlari soyuq ve méhkam
qalir. 9rintinin ¢ixmaga basqa yolu qalmir ve qizdiricidan saga va sola, daha
soyuq zonalara taraf harakat etmaya baslaynr.

. Daha sonra fitingin ve borunun divarlarinin daha derin gatlar1 tadricen

qizmaga baslayir, daha elastiki vaziyyat alir. Qaynaq zonasinda tezyiq artmir
vo polietilen arintisinin axmasi dayanir. Bu marhslads istilik qizdiricinin
indikatoruna c¢atir, arimis polietilen onu bayira basib cixarir ve yerini
doldurur.

. Qizdiric1 dayandirildigdan sonra qaynaq zonasinda toplanmis istilik fitingin ve

borunun divarlarinin daha darin gatlarina yayilir. Qizdiricinin atrafindaki
polietilen arintisi soyuyur va hacmca Kicilir. Fitingin ve borunun darin qgatlari
qizmaqda davam edir, genislonir ve yumsalir. Qaynaq birloasmasinin
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soyumasindan danismaq hals tezdir. Fiting ve borunun xarici qatlar1 da
qizmalidir Ki, istiliyi havaya étiirs bilsin (Sakil 3.4).

5. Istilik fiting ve borunun xarici qatlarina ¢atdigda havaya yayilir va qaynaq
birlasmasi tam sakilde soyumaga baslayir.

* ® o ® 2 ® ® ® 9 9 9 9@

Sakil 3.4. Qaynaq zonasinda bags veran arima prosesi

Elektrofuzion qaynaq prosesini analiz etdikde qaynaq prosesinin bazi miithiim
parametrlari aydin olur:

Prosesin 3-cii marhalasinda iki amaliyyatin sinxronlasdirilmasi zeruridir - (1)
arintinin optimal daracada axinina va (2) boru va fitingin divarinin yumsalmasina nail
olmaq. Qalin divarlh borulardan farqli olaraq, nazik divarli materiallar ti¢iin daha ¢ox
xususi qizdirilma giicii talab olunur. Polietilen fitingls boru arasindaki araliq na gadar
boyik olarsa, bir o gadar ¢ox xiisusi qizdirilma giicii sarf olunur.

Belslikls, elektrofuzion qaynagq tigiin birinci kritik vacib parametr, polietilen fitingin
vo borunun divar gqalinligindan asili olan xiisusi qizdirilma giict, habels, fitingls boru
arasinda qalan masafenin qiymatidir. 9gar xtisusi qizdirilma giicii haddindan artiq ¢ox
olarsa, borunun divarlar1 yumsalmamis polietilen arintisi tez axmaga baslayacaq. Xiisusi
qizdirilma giicii kifayat gedar olmadiqda iss, detallarin divarlari yumsalan anda polietilen
arintisi araliqg masafoni doldurmaga imkan tapmayacag.

Prosesin 5-ci marhalasindas polietilen fitinqin ve borunun divarlar1 qizdiriciya taraf
sixilmaga baslayir. Bu, o halda bas verir ki, qizdiricidan ayrilan iimumi istiliyin miqdari
gaynaq birlasmasini bitiin hacmi boyu tadricon qizdiraraq yiiksak elastik vaziyyate
gotire bilsin. Ogar istilik lazimi miqdarda olmazsa, divarlar asanligla sixlasa
bilmayacaklar va soyumus birlosmada garilma quivvalari qalacagq.

Belalikls, elektrofuzion gaynaq uctlin ikinci kritik vacib parametr — qizdiriciya
verilan imumi qaynaq enerjisi ve ya qizdirilma istiliyidir. Qizdirilmanin na zaman basa
catdirilmasi anin1 qaynagq enerjisi miiayyan edir.

Istehsal olunan biitiin elektroqaynag fitinglarinin &lgiilari standartlara asaslanr.
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Qaynaq birlasmasinin mohkamliyini temin etmak {li¢lin qaynaq zonasinin nominal
uzunlugu L; kifayat gadar bdyiik olmalidir. Qaynaq zonasinin an minimal uzunlugu har
bir elektroqaynagq fitinqginin diametrina uygun standartlarla miisayyan olunur.

Qizdirilmanin daha tez sinxronlasdirilmasina nail olmaq ti¢iin polietilen fitingin
daxili sathi ile borunun xarici sathi arasinda qalan araliq masafs ¢ox minimal olmalidir.
Standartlar talab edir ki, qizdirilma zonasinin orta hissasinin diametri D borunun nominal
diametrindan D, az olmamalidir. Fitinqin daxili diametri D, borunun daxili diametrindan
az olmamalidir ki, fitinq borunun kec¢idini sixaraq azaltmasin.

Elektrogaynaq fitinginin xarici soyuq zonasinin uzunlugu Lz -iin dl¢iisii ela olmahdir
ki, arimis polietileni gabul eda bilsin, yani an az1 5 mm olsun. Bu kemiyyat son deyil, belo
ki, arimis polietilenin ¢6la ¢cixmasi boru xattinin istismar xiisusiyyatlarina tasir gdstormir.
Elektroqaynaq fitinqinin daxili soyuq zonasinin uzunlugu L1 daha kritik zona sayilir, bela
ki, polietilen arintisinin fitinqin i¢arisina axmasi yolverilmazdir. Fitingin qurulusu ela
olmalidir ki, borular fitinqgin i¢arisina girarken miiayyan bir masafeds dayanmalidir. Yani
D; masafasi D-don az olmalidir.

» Elektroqaynagq fitinqinin qizdirici spiralinin a¢iq va qapal tiplari

Sakil 3.5. Qapali spiralli fitinqlar Sakil 3.6. A¢iq spiralli fitinglar

Elektroqaynaq fitinqglari qizdirici spirallarin yerlasma darinliyindan asili olaraq iki
qrupa boluntir:
1. “Qapall” spiralla qizdirilan fitinglar, burada spiral polietilenin i¢arisina 0,2+0,5
mm darinlikds yerlasdirilir (Sakil 3.5.).
2. “Aq1q” spiralla qizdirilan fitinglar, burada spiral 6z diametrinin 2/3 gadar
polietilenin i¢carisina batirilmisdir va gozls goruntr (Sakil 3.6).
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Boyiik diametrli sarinma kompozit borularin, habels gir¢inli borularin va onlarin
birlasdirici hissalarinin biri-biri ile birlasdirilmasi ticiin an etibarl iisul elektrofuzion
gaynaq iisuludur. Elektrofuzion qaynaq tisulu bu sahada da genis tatbiq olunur va polimer
boru sistemlarinin qurasdirilmasi ligiin an sada va rahat tisul sayilir. Har bir borunun bir
ucu “genagiz” saklinda (rastrub) hazirlanir ve termorezistorlu spiral moaftille tochizi
olunur (Sakil 3.7). Montaj avadanliginin kicik hacma va ¢akiys malik olmasi xandayin dar
soraitlarinda bels, qaynaq islarini operativ va keyfiyyatla yerina yetirmaya imkan verir.

TR

Sakil 3.7. Genagizli borularin elektrofuzion qaynaginda spiral maftilinin duiziltisti

Har bir yerlasma sxeminin nazari olaraq 6ziiniin dayarli ve catismayan cahatlari var.
Ikinci halda borunun sathinin qizmasi tez baslayir. Xiisusile bazi hallarda boru fitingin
icarisina kip otursun deya qaynaqdan 6nca borunun hacmini artirmagq u¢iin zeif qizdirilir.
Birinci halda boru fitinqin igerisine daxil olarken spiralin dolaglari mexaniki
zadalanmsalardan daha yaxs1 qorunur.

» Qaynagq goarginliyi vo qaynaq miiddati

Yuxarida deyildiyi kimi, qaynaq sahasinin vahidina diisan optimal qizdirilma giici
(xtisusi glic) ve qaynaq enerjisi fitinqin ve borunun qizdirilma darinliyindan asili olan
parametrlardir. Qizdirilma darinliyi iss, 6z ndvbasinds, iki mithiim amildan asilidir:

- Materialin arintisi soyuq zonaya axan zaman fitingin xarici qat1 ve borunun
daxili qati miisyyan bir mohkamliya/elastikliya malik olmalidir ki, gaynaq
zonasinda arintini miiayyan tozyiqls temin eda bilsin;

- Qizdirilma zamani spiraldan ayrilan istilik daha sonra fitinqin ve borunun bitiin
qatlarini tadrican qizdirmali va onlar1 yiiksak elastiki vaziyyate gatirmalidir ki,
polietilen material soyuduldugda qizdirici spiralin atrafinda sixlasa bilsinlar.
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Qizdirilma glictiniin secilmasini niimayis etdirmak ti¢ciin bels nazars alaq ki, optimal
qizdirilma darinliyi texminan borunun va fitingin qalinliginin yarisina gadar niifuz
etmisdir.

Nisbaten asagl qaynaq giliciinda arima tadrican bas verir. Polietilen arintisi soyuq
zonaya taraf basilir, fiting ve boru lazimi darinliye gqadar qizmaga imkan tapir. Asagi
gaynaq guct va ¢oxlu qizdirilma miiddati qalin divarh fitinqlars va borulara tatbiq edilir
(Sakil 3.8 a). Boru ils fitinq arasinda masafs az olduqda da asag1 qaynaq giiclindan istifada
olunur.

9dgor fiting ve boru nazik divarlidirsa (sakil 3.8b), optimal qizdirilma darinliyi daha
az olacaq. Buna uygun olaragq, qizdirilma miiddati de azalacaq. Bels ki, bu kicik miiddatda
polietilenin arintisi kifayat gadar genislonmays imkan tapmali va soyuq zonalari
doldurmalidir. Buna gora da daha yiiksak nisbi qizdirilma giictindan istifads olunur. Boru
ile fitinq arasinda masafa ¢ox olduqda da nisbi qaynaq giiciinii artirmaq lazim galir.

a) béytik qalinhiqh divarlar b) kigik galinhiqh divarlar
Sakil 3.8. Qizdirilmanin optimal darinliyi

Qaynaq enerjisinin divar gqalinligindan asilihgr daha aydin gérunir. Borunun va
fitingin divar galinhiglar1 ne gadar boyiik olarsa, yliksak elastikliye gadar qizdirilmaq
tciin lazim olan polietilenin hacmi da bir o gadar boyiik olar. Qizdirilmaya sarf olunan
enerjinin miqdari da ¢ox olar.

Hazir elektrogaynaq fitingi miiayyen elektrik miiqavimatli qizdirici elements
malikdir. Daha daqiq desak, bu miigavimat temperaturdan asilidir. Fitinglara malum
miiqavimate malik qaynaq gilicli vermak Uclin istehsalcilar lazim olan qizdirilma
gorginliyini hesablayirlar, bu parametr ham gaynaq aparatina, ham de qaynaqg¢iya
lazimdir. Malum qizdirilma gilicline malik qaynaq enerjisi vermak liciin - gaynaq
miiddatini miitlaq nazars almaq lazimdir. Qaynaq tlg¢iin lazim olan garginlik ve qaynaq
miuddati - elektrofuzion gqaynagin asas parametrlaridir, hansi ki, ham fitingin
barkodunda, ham das tizerinda gosterilir (Sakil 3.9).
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Ly
L2 L3
%%
& v,
qQ Q 3
1-kontaktlar L3+0,5L,
. 2-indikator
1 2 3 4 3-qaynaq parametrlori
4-barkod

Sakil 3.9. Elektrogaynagq fitinqlarinin timumi gortintisti va olgtilari

» Elektroqaynagq fitinqlarinin élcilari

Har bir elektrogaynaq fitinqgi miisyyan divar qalinliglarina malik borulara
hesablanmisdir. Fitinqin qaynaq parametrlari ela secilir ki, galin divarli borunun SDR
komiyyati fitingin SDR kemiyyatine uygun olsun. Nazik divarl boru ii¢iin ise lazim olan
fitingin SDR kemiyyatinin o gadar ds shamiyyati yoxdur. Nazari olarag, istenilan
elektrogaynagq fitinqini ona géra hesablanmamis nazik divarli boru ile qaynaq etmak olar.
Bunun tUg¢iin qizdirilma gliciinii artirmaq ve qaynaq enerjisini azaltmaq lazimdir.
Praktikada isa garginliyi artirmaq, qaynaq muiddatini azaltmaq lazimdir.

Boyiuik diametra malik ytiksak tozyiqli polietilen borular tUg¢iin gqaynagq fitinqlarinin
qizdirilma zonasi va qizdirici spiralin gict ¢ox boytk olur. Bu ciir boytk giicii yaratmagq
tctin boytik qalinliga malik mis spiraldan istifads edilir. Bels spirallar isa ¢ox gliclii gqaynaq
aparatlarinda olur va ¢ox giiman ki, 3-fazali elektrik sebakasindan qidalanir. Buna gora
do elektrogaynagq fitinglerinin istehsal¢ilar1 basqa yola sl atirlar - giicii azaldirlar va
gaynaq muddatini artirirlar. Bela qaynagq tisuly, fitingin qizdirilma darinliyini artirir ve an
kritik anda karkas mohkemliyini asag1 salir. Fitinglerin karkas mohkamliyinin
saxlanilmasi Ug¢iin xtisusi kamar geyindirilir ve ya fitinq xaricinden metal moftilla
sarinaraq mohkamlandirilir.
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3.2. Elektrofuzion qaynaga hazirhgq islarini yerina yetirir.

» Elektrofuzion gaynaga hazirhq isloari

Qaynagq islerina baslayarksn asagidaki ardicillia fikir vermak lazimdir:

1. Qaynaq olunacaq detallar eyni materialdan olmahdir.

Plastik materiallarin digar qaynaq tisullarinda oldugu kimi, elektrofuzion gaynaqda
istirak edan biitiin materiallar kimyavi tarkibce ve arintinin axma indeksina gors eyni
olmalidir. Polipropilen borunu polietilen elektrogaynaq muftasi ile qaynaq etmaya cahd
yaxsl natica vermayacak. Digar tarafden PE-80 markali borunu PE-100 markali fitinglarla
gaynaq etmaya icaza verilir. Bu halda gaynaq birlasmasinin méhlamliyinin azalmasi
gaynaq zonasl sahasinin boyiik olmasi ile kompensasiya edilir.

2. Qaynaq olunacaq detallarin sathi temiz olmaldir.

Digor gaynaq tsullarinda oldugu kimi, qaynaq olunacaq biitiin sathlar tomiz
olmalidir. Xisusila yagh maddslerin olmasi yolverilmazdir. DVS 2207-1 (Almaniya)
gaynaq normalarinda gostarilir ki, elektroqgaynagq fitinginin daxili sathini temiz salfetls vo
ya rangsiz vo Xov buraxmayan, hallediciya batirilmis aski ilo silmak lazimdir. Bels
tomizlonma usulu kimyavi Kkirlonmalari (xiisusila yaghh maddalari) va polietilenin
oksidlasmis qatin1 aradan qaldirir. Borularin tizerini ise mexaniki tomizloma tisulu ila
tomizlamak maqgsadauygundur.

3. Qaynaq olunmus detallarin tabii soyudulmasi edilir.

Istonilon digar plastik kiitlalorin qaynagq iisullarinda oldugu kimi, burada da gaynaq
olunmus birlasmalar tobii tisulla soyudulmaldir. Su ¢ilemakls ve ya hava ufiirmakla
soyuma prosesinin tezlasdirilmasi gqaynaq birlagsmasi zonasinda daxili gorginliklarin
yaranmasina sabab olur ve yolverilmazdir. Qaynaq birlagsmasini zadalanmsalarden
gorumaq Ug¢ln gaynaq olunmus borunu soyuma middati basa ¢atana gadar istenilon
mexaniKki tasirlordan qorumagq lazimdir.

Diqqat: Elektrofuzion gaynaq zamani soyuma prosesina basdansovdu yanasmaq
olmaz! Bazi hallarda buna qaynaq aparatlar1 sebab olur, qaynaq prosesinin sonunda
displeyin ekraninda "Qaynaq basa ¢atdi" yazilir. Bunu harfi manada basa diismak lazim
deyil, bu, o demakdir ki, qizdirilma prosesi basa ¢atmisdir, soyuma prosesi isa davam
etmalidir. Bu zaman hals boru ils fitinqin serhadinda polietilen arinti saklinds qalmis olur
vo o, 0z istiliyini detallarin darin gatlarina ve oradan da havaya otiirmslidir ki, soyuma
prosesi basa ¢atmis olsun.

» Elektrofuzion qaynagq iiciin lazim olan lavazimatlar

Elektrofuzion qaynaq li¢lin qaynaq aparatindan slave, asagidaki levazimatlar
zaruridir (Sakil 3.10):
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1. Elektrogaynaq fitinqi - birlasdirici muftalar, dirssakler, tcliiklar, kecidler,
qapayicilar va s;

2. Borularin barkidilmasi va ovalliqlarinin diizaldilmasi ligiin pozisionerlar;

3. Borularin tizerini oksid qatindan temizlamak ticiin al gasovu va ya mexaniki

arsin;

Borukason alatlar;

Boru va fitingin sathini yagh maddalardsn temizlamak tliciin halledicilar;

Tomiz salfet va ya aski parcgasi;

N o s

Plastik borularin izarina nisanlar qoymagq ti¢iin marker.

Sakil 3.10. Elektroqaynaq fitinqlarinin qaynagt tictin lazimi alatlar

» Borularin kasilmasi vo tomizlonmasi

Qaynagq Ug¢tn hazirlanan polietilen borular 6z oxuna perpendikulyar olaraq kasilir
vo qirintilardan, yonqgarlardan temizlanir (Sakil 3.11 va 3.12).

—

Sakil 3.11. Borunun diizgiin kasilmamasi Sakil 3.12. Borunun diizgiin kasilmasi
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9goar borunun ovalligl gozla goriiniirss, onu miitlaq diizaltmak lazimdir. Ovalliq
asagidaki gaydada hesablanir:

(Dmax - Dmin)/Dn * 100% (31)

Burada, Dmax— borunun maksimum diametri;
Dmin - borunun minimum diametri;
Dn - borunun nominal diametridir.

dgor borunun ovalligi buxtada gqaldigindan yaranmisdirsa, borun gqaynaq
edilmamisdan bir sutka 6nca buxtadan agilir ve bu da borunun ovalligini miiayyan gadar
diizaldir. Qaynaqdan 6nce borunun ovalligi 1,5%-dan yuxari olmamalidir. 9ks halda,
ovalligi diizeltmak ili¢clin xlisusi sixaclardan ve ya moéhkem xamitlara malik
pozisionerlardan istifade etmak lazimdir.

Polietilen borunun uclar avvalcodoan kirdon vo tozdan tomizlanir. Sonra isa, ol
gasovu va ya mexaniki arsinle tomizlanacak saha markerls nisanlanir (Sakil 3.13). Bu
sahanin uzunlugu borunun fitinqin i¢arisina daxil ola bilacayi uzunlugdan 10 mm ¢ox
olmalidir. 9gar polietilen fitingin daxili mahdudlasdiricisi varsa, borunun fitingsa daxil
olma dorinliyi mahdudlasdiricidan fitingin kenarina qader olan masafadir. Bazi
birlasdirici fitinqlards daxili mahdudlasdiricilar yoxdur, onda boru fitingin yarisina gadar
daxil ola bilar.

Sakil 3.13. Tamizlanacak hissanin uzunlugunun markerla nisanlanmasi

Borunun xarici sathindan polietilenin oksidlasmis gati tomizlenir. Bunun an sada
tsulu al gasovu vasitesile temizlenmadir (Sakil 3.14). Temizlonma barabar qaydada
aparilmalidir, diametri 63 mm-a gadar olan borular ticiin yonulma darinliyi 0,1 mm-a
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yaxin, diametri 63 mm-dsn yuxar1 borular iiciin iss 0,2 mm-s yaxin olmalidir.
Tomizlanmanin hamarligini1 gézayar toyin etmak olar. Yonqarlar temizlandikdan sonra
borunun ucunda 45°-li faska agilir.

Sakil 3.14. Borularin al qasovu ila tamizlanmasi

Yadda saxlamaq lazimdir ki, polietilen borularin oksid gatinin tamizlanmasi
amoaktutumlu va yavas gedan ¢atin prosesdir. Boyiik diametrli borularda bu, 6ziinti daha
qabariq gosterir, masalon, ¥225 mm-lik borular1 yuxari qaldirmaqg, cevirmak ve
tomizlomak ¢ox c¢atindir. Borunun alt terafi al qasovu il gozlyumulu temizlanir va
naticads, borunun sathinde temizlonmamis zolaqlar galir. Bu, qgaynagin yaxsi
getmamasina vo naticads, boru xattinin Kkipliyinin pozulmasina sabab olur.

Sakil 3.15. Borularin mexaniki arsinla tamizlanmasi

90



Polietilen boru qaynaginin texnologiyasi

Borularin oksid qatinin etibarli va bir barabards temizlanmasi ticiin professional
gaynaggilar mexaniki alatlorden istifade edirlor (Sakil 3.15). Keyfiyyate zomanatdon
alavs, bu ciir alatlar isin siiratini artirir ve naticeds, maya dayari azalir.

Polietilen borular1 mexaniki iisulla tamizlayarken abraziv vasitalarden - sumbata
kagizindan, bulév dasindan, bigaq tiyssindan istifade etmak olmaz. Bels temizlama tisulu
oksidlasmis polietilen gatin1 ¢ixarmir, yalniz onu czir ($akil 3.16). Bu isa son naticada
gaynagin yaxsl tutmamasina, boru va fitingin qopmasina sabab olur (Sakil 3.17).

Sakil 3.16. Abraziv vasitalarla tamizlonmis boru Sakil 3.17. Boru va fitinqin qopmast

Daha sonra elektroqaynaq fitinqi qablasdirilmis polietilen ortiikden ¢ixarilr,
tomizlayici mahlula batirilmis salfet ve ya parc¢a vasitssilo silinir (Sakil 3.18).

Diqqgat: Tomizloma prosesi basa ¢atdiqdan sonra barmaglar fitinqin daxili sathina
toxundurmaq olmaz!

Sakil 3.19. Fitingin silinmasi Sakil 3.19. Borunun silinmasi

Qaynagq edilacak borunun sathini ds bu qayda ile temizlamak lazimdir (Sakil 3.19).
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» Boru vs fitinqin 6z oxlar1 boyunca tarazlanmasi

Boru va fitingin bir ox boyunca taraz yerlasdirilmasini ve biitiin elektrogaynaq
prosesi zamani (o ciimladan, soyuma fazasinda) terpsnmaz galmasini tomin etmak
vacibdir. Bu maqgsadls pozisioner deyilan qurgulardan istifads edilir (Sakil 3.20) onlarin
funksiyalari asagidakilardan ibaratdir:

- Qaynaq olunacaq borulari va fitinglari bir ox boyunca yerlasdirmak;
- Borularin ovalligini diizaltmak;
- Qaynaq zamani ve soyuma prosesinda borular tutaraq saxlamag.

Polietilen borularin elektroqaynaq fitingins nazaran ovalligl va ya ¢apliyi boru ils
qizdiria spiral arasinda masafs galmasina sabab olur. Naticads, boru kifayst gadear
qizmir, elektroqaynagq fitinqi ise haddindan artiq qizaraq ariyir. 9rimis polietilen boyiik
araligdan ¢ola axir (Sakil 3.21). 9rintinin icari axmasi daha pisdir, bels ki, borunun daxili
kecidini daraldr.

Sakil 3.20. Pozisioner Sakil 3.21. Polietilen arintisinin axmasi

Tarazlanma zamani ikinci mithiim sart - qizdirilma zonasini (spirali) borunun tam
ortmasidir. Birlasdirici mufta vasitasile qaynaq zamani borunun uclar1 muftanin ortasina
gadar girmalidir.

dgor borunun uclarindan biri qizdirilma zonasinda ve ya qizdirilma zonasinin
sarhadinda yerlasarss, onda polietilen arintisi tadricen daxils tokiilacak ve borunun daxili
kecidini daraldacaq ($akil 3.22). 9n qorxulusu odur ki, boru qaynaq zonasini az qapayir
va qizdirici zonanin ¢ox hissasi isa sarbast qalir (Sakil 3.23). Bu halda istanilan gaza bas
vera bilar - polietilenin yanana gadar tiistiilanmasi, boru xattinin daxili ke¢idinin
tutulmasi, spiralin dolaglarinin qisagapanmasi ve gaynaq aparatinin xarab olmasi va s.
Istanilan halda, boru il fitinqin temas sahasinin Kicik olmasi gaynaq birlesmasinin lazimi
mohkamliyini temin etmayacak.
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Sakil 3.22. Borulardan birinin kifayat qadar Sakil 3.23. Har iki borunun kifayat qadar
fitinqga kegmamasi fitinqga kegmamasi

Borunun lazimi darinliys gadar fitinga girmasina (na az va na ¢ox) amin olmagq liciin
borunun fitings giracayi darinlik avvalcadan markerla nisanlanir (Sakil 3.24 ).

Diqqat: Elektroqaynaq fitinginin daxilinde dayagin olmasina arxayin olmayin! Boru
ile fitingi birlegdirarkan (xiisusile boylik diametrli borular1) daxili dayaga ¢atana qadar
kicik capliklora yol vers bilersiniz. Buna goéra de borunu avvalcoden nisanlamaga
tonballik etmayin!

Sakil 3.24. Boru tamizlandikdan sonra fitinga giracak hissasina nisan qoyulmasi

Elektrofuzion gaynagi aparmagq u¢iin asagidaki ardicilligl yerine yetirmak lazimdir:
Borulardan birini pozisionerin xamitlarina barkidin ve qaynaq firinqgini borunun
tizarindaki nisana qadar boruya kecirin (Sakil 3.25).
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Sakil 3.25. Birinci borunun barkidilmasi Sakil 3.26. [kinci borunun barkidilmasi

Ikinci borunu da nisana gadar boruya kecirin ve pozisionerin xamitlari il barkidin
(Sakil 3.26).

Maslahat gorilir ki, har iki boruda fitinge salinacaq hissenin nisanlanmasi
yuyulmayan markerls yerina yetirilsin, nisanlanmanin uzunlugu an azi borunun ¢evra
uzunlugunun 1/3-i gadar olmalidir. Bels nisanlanmalar qaynaqdan sonra fitinqgin ve ya
borunun yerinin dayisib-deyismamasini miiayyan etmaya imkan verir.

ogar pozisioner olmazsa, polietilen borunun va fitinqin 6z oxlar1 istiqgamatinda
torpanmaz qalmasini temin etmak ticiin al altinda olan asyalardan istifads etmak olar
(Sakil 3.2). Lakin borunun ovalligin1 diizeltmak ti¢iin miitlaq xtisusi qurgu lazimdir. Bu
maqsad Ug¢lin an sada qurgu sakil 3.28-ds gosterilmisdir.

Maslahat: Borunun ovalliginin diizalib-diizelmamasini yoxlamagq tli¢lin an sadas tisul
borunu fitingin i¢arisina salib firlatmaqdir. 9gar boru sarbast firlanirsa, demsli, ovalliq
aradan qaldirilmisdir.

Sakil 3.27. 9l altinda olan agyalardan Sakil 3.28. Ovalligin diizaldilmasinin
istifada edilmasi an sada tisulu
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Qaynaq aparatinin nagqillarini fitingin kontaktlarina qosun (Sakil 3.29).

Sakil 3.29. Qaynaq nagqillarinin qosulmasi

Bununla da gaynaq islarina hazirhq basa catdi. Indi iss elektrofuzion gaynaq
aparatinin is prinsipi ile tanis olun.
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3.3. Elektrofuzion qaynaq aparatini idars edir.

» Elektrofuzion qaynaq aparatinin qurulusu va prinsipial sxemi

Elektrofuzion qaynaq aparatinin asas veazifesi 220 V birfazali sabakadan
gidalanaraq qaynaq prosesini 8+48 V diapazonunda stabil qaynaq garginliyi ile tomin
etmakdir (Sakil 3.30).

Sakil 3.30. Elektrofuzion qaynaq aparatinin timumi gériintisti

Burada bir ne¢oe kalma tonzimlanan miimkiin garginlik dayiskenliyi barada soz
demak yerina dlsar:

- On sadas garginlik dayisdiricisi potensiometrdir. Potensiometrlar hom klassik (
hissalari horakat edan ve mexaniki kontaktli), heam da raegeamsal ola bilarlar. Har
iki halda potensiometrin ¢atismayan cahatlari var. Faydali is amsali asagidir va
tez qizir;

- Normal faydal is emsalin1 avtotransformator (ve ya LATR) verir. Lakin burada
asas problem c¢ixis goarginliyinin diskret dayismasidir, basqa sozls, diger bir
diizlandiriciys ehtiyac duyulur;

- Garginliyin an populyar tenzimlayicilari - dimmerlardir, ingilis dilinde harfi
manas! "tiindlasdirici, qaraldic1" demakdir. s prinsipi - deyisen cerayanin har
bir yarimdalgasinda agarin agilmasini langitmak. Acar tranzistorlu, tristorlu ve
ya simistorlu ola bilar.

torkibina transformator ve simistorlu acar (dimmer) daxildir. Transformator ilkin
gorginliyi ikinci garginliyse qadar azaldir ki, bu da 48 Voltdan yiiksak olur ($akil 3.31).
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Uilkin Uikinci
—

Uqaynaq
—

Daha sonra simistorlu acar hamin goarginliyi elektrogaynaq fitingina lazim olan
gaynaq garginliyina ¢evirir (Sakil 3.32).

ulaynaqT

/ /
/ /

Sakil 3.32. Simistor agarindan sonra garginliyin asillogrami

Elektrofuzion qaynaq aparatinin asas qurgusu 220 Voltu 8+48 Volta ¢eviran
transformatorlardir. Hal-hazirda transformatorlarin 3 asas formasi moévcuddur: I1-sakilli
0zayoa malik millardan ibarat, IlI-sakilli 6zaya malik zirehli ve halqavi 6zaya malik toroidal
transformatorlar. Toroidal transformator effektli oldugundan, ondan daha ¢ox istifada
olunur (Sakil 3.33).

Sakil 3.33. Millardan ibarat, zirehli va toroidal transformatorlar

on genis yayllmis gaynaq aparatlar1 3,5 kVt gqidalanma giictine malikdir. 220 V
gorginlikda bu giic 16 A carayana uygun galir ki, bu da birfazall maisat sabakasi li¢lin
yetorlidir. Qaynaq zamani bels aparatlar 100-110 A-s gadar qisamuddatli (isadiisma
aninda) va 60-65 A-a godar uzunmiiddatli carayan yarada bilirlar.
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Elektrofuzion gaynaq aparatinin is prinsipina nazar salaq ($akil 3.34).

N o s

© @

10.
11.
12.
13.
14.

Sakil 3.34. Elektrofuzion qaynaq aparatinin hissalari

Displey;

STOP diymasi (verilon malumatlar1 yaddasda saxlamamaqla menyudan
cix1s. Qaynaq prosesinin dayandirilmasi);

+ vo - menyunun diymslari (menyunu varaqlomak li¢ciin ve parametrlari
dayisdirmak ticiin istifads edilir);

OK diiymasi (qaynagin baslanmasi);

Dasimagq ug¢iin dastak;

Barkidici dayagq;

Printer /USB-ya qosulma (ingilisce Universal Serial Bus - universal ardicilliq
sinasi);

ON/OFF diiymasi (yandir/sondiir ditymasi);

Elektrik gidalandirici kabel;

Strix-kodu (barkodu) oxumagq ti¢iin skaner;

Qaynaq kontaktlari;

Skanerin ¢exolu;

Skanerin kecidi;

Nozaratedici panel.
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Elektrofuzion qaynaq aparatinin idaraedilmasi qaydalari (Sakil 3.35):

Aparati iso salin.

Aparati ise salmaq Ug¢lin x diymasini basin, menyunu varaqlamak tli¢iin + va -
diilymealarindan istifads edin.

~ | ARATHI

Strix-kodu oxuyan skanerin
kémayi ilo malumatlarin daxil
edilmasi.

READ BAR CODE

s LI T I~
[
TYPE BAR CODE

v A

38,5 0540

Strix-kodda verilan parametrlarin
alle daxil edilmasi

Garginliyin va vaxtin
giymatlarinin alla daxil edilmasi

USB vasitasile malumatlarin ¢ap
edilmasi ve 6tiiriilmasi

PRINTS & USB

v x A Tanzimlamalar va secimlar

OPTIONS AND TOOLS

Sakil 3.35. Elektrofuzion qaynaq aparatinin idaraedilmasi qaydalari
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» Strix-kodun (barkodun) névlari ve oxunmasi

l WELDING BAR CODE

- N
L LD (ST

1 R

I TRACEABILITY BAR CODE

Sakil 3.36. Elektroqaynaq fitinqlarinin barkodlari

Elektroqgaynaq fitinglarinin tizerinds adaten iki barkod olur (Sakil 3.36):

- Elektroqaynaq fitinginin qaynaq parametrlarinin strix-kodu (welding bar
code): Qaynaq parametrlarinin strix-kodu fitinq barada informasiya verir, o
cimladan tipi, markasi, gaynaq gorginliyi qaynaq miiddati ve diametri
gostarilir.

- Elektroqaynaq fitinqinin miisayiatedici strix-kodu (traceability bar code):
fitingin misayiatedici strix-kodu fitinq barade informasiya verir, o climladan
tipi, markasi, materiali, diametri, SDR kemiyyati, istehsal partiyasi, istehsal¢inin
adi1 va s. gosterilir.

Qeyd: Bu parametrlar aparatin yaddasinda saxlanilir, sonra ¢apa verilir vo ya
yaddas bazasinda qalir.

Qaynaq prosesindan oOnce elektroqaynaq fitinginin tzarindaki strix-kodlar:
(barkodlar1) oxumagq lazimdir. Bu prosesi skanyerlar yerina yetirirlar. Barkodlar1 oxumaq
tclin diinyada ¢oxlu miqdarda qurgular icad olunub va istehsal olunur. Elektrofuzion
gaynaq aparatlarinda, asasan, galom formali (Sakil 3.37) va ya tapanca formal (S$akil 3.38)
skanyerlardan istifada olunur. Qaleam formali skanyer ucuzdur, uzaq masafeden va ya
maili tutdugda bazan strix-kodlar1 oxuya bilmir. Tapanca formali skanyer ise bir az baha
olsa da, islamak tliciin rahatdir va tedrican skayner-galami sixisdirir.
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Sakil 3.37. Skanyer-qalam Sakil 3.38. Skanyer-tapanga

» Barkodun skanyerla oxunmasi vasitasila elektroqgaynagin hayata
Kecirilmasi

. IIIIIIWII ”

READ BARCODE

Junction type brand

I CPL ELO
voltage 40_0\[ 1105 time

diameter 2 IPS
OoK?

READ

TRACEABILITY
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Welding n°

Sakil 3.39. Barkodun skanyerla daxil edilmasi

» Barkodun 3l il aparata daxil edilmasi

- |||||||||||||||A
a
TYPE BARCODE

"Barkodun tipini" se¢in va
barkodu vermak tigtin OK
diiymasini basin.

TYPE BARCODE 24 ragamli kodu oxuyun va + ve - (ragami
artirmaq/azaltmaq) istifads etmakls raqamlari

I 0000000 daxil edin. OK dilymasini basmagla tesdiq edin
va ndvbati raqgeamsa kecin.

0 0 0 o 0 0 0 o 24 ragami daxil etdikdan sonra OK diiymasini

O 0 0 0 0 0 0 0 basaraq noévbati addima (II addima) keg¢in.

Sakil 3.40. Barkodun 3l ila daxil edilmasi
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» Qaynagq gorginliyinin va qaynaq vaxtinin slla daxil edilmasi

Diqqgat: Qaynaq goarginliyi ve gaynaq vaxti barads informasiyaniz yoxdursa, fitingin

istehsalcisi ila alaga saxlayin!

D

Volt sec

38,5 0540

Bu sakillar displeyin ekranina gslands gaynaq
gorginliyinin va vaxtin malumatlarini yiiklamak
tictin OK diiymasini sixin.

Kursoru qaynaq garginliyi kemiyyatinin birinci
rogemi Uzarine qoyun. + va - (regemi
artirmaq/azaltmaq) diiymasini basin va qaynaq
gorginliyi kemiyyatini daxil edin. Tasdiq etmak
lictin OK diiymasini basin va sonraki kemiyyats
kegin.

Sakil 3.41. Garginliyinin va qaynaq vaxtinin alla daxil edilmasi

Bitin kemiyystlar daxil edildikden sonra OK diymasini sixiaraq ndvbati addima

kecin (I addim).

» Verilanlari ¢cap etmak va ya USB-ya qosulmaq

"Cap etmak vo USB-ya qosulmaq" menyusuna girmak ticiin OK diiymasini sixin.

PRINTS & USB

Mbalumatlarin suratinin ¢ixarilmasi: **b*
Qaynagq prosesi barads informasiyalar1
yuklamak tligiin nazarda tutulmusdur. Fles-
kart1 USB-ya kecirin ve malumatlari fles-karta
kogtrtn.
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PRINTS & USB Sonadin ¢ap olunmasi:

Axirincl malumati cap etmak tligiin nazarda
1/ 2 tutulmusdur. 9vvalki malumatlar:1 da cap etmak

miumkiindir, + ve - diilymalarindan istifads
Copy to USB Y _
etmakls lazim olan malumati secin, sonra cap

P ri nt l ast etmak tictin OK diiymasini sixin.

Sakil 3.42. Malumatlarin suratinin ¢ixarilmasi va ¢apa verilmasi

Konar saxslerin qaynaq aparatina miidaxile etmamasi liciin hamin aparati daimi
isladan plastik boru qaynaqgis1 barads malumatlar magnit dasiyicida kodlasdirila bilar

(Sakil 3.43). Belo magqgnit dasiyict daha miiasir ve bahali elektrofuzion gqaynagi
aparatlarinda moévcuddur.

Sakil 3.43. Kodlasdirilmis maqnit dasiyici-agar
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3.4. Polietilen borularin qaynagi zamani tahliikasizlik qaydalarini niimayis
etdirir.

» Polimer borularin qaynagi zamani tahliikasizlik texnikasi va sanaye
sanitariyasi qaydalari

Polimer materiallardan olan boru xatlarinin hissalarinin hazirlanmasi ve onlarin
montaji zamani qanunvericilikle miiayyan olunmus tahliikasizlik texnikasi va amayin
miihafizasi qaydalarina riayat etmak lazimdir.

Qaynaq avadanliglari, mexanizmlari, qurgulari, cihazlar ve alatlari ile isladikda
onlarin istismar qaydalarini rahbar tutan xiisusi telimatlara amal etmak lazimdir.

Polimer materiallardan olan boru kamarlarinin montajina ve qaynagq islarina ilkin
tibbi miiayinaden kecmis, xiisusi tolim gérmiis, yasi 18-den yuxari sexsler buraxilir. is
yerinda gaynagq islarine baslamazdan 6nca tahliikasizlik texnikasi va yangin tahliikasizliyi
gaydalar1 barada ilkin talimatlandirilir va talimat aldig1 barads xiisusi jurnalda geydiyyat
aparilaraq imzalanur.

Boru kemearlarinin montajina yalniz islarin istehsalat layihasi oldugu halda icaza
verilir. Bir sira hallarda (¢atin olmayan montaj obyektlarinda) istehsalat layihasi texnoloji
xarita ila va ya isin yerina yetirilmasi li¢iin gostarislorla avez edils bilar.

Yiikqgaldirma islarini polad boru xatlarinin montajinda istifads olunan gqaldiric
qurgularin va alatlarin kdmayi ils yerina yetirmak olar. Bu zaman polimer materiallardan
olan borularin polad borulara nisbaten ¢okisinin az olmasini nazare alaraq, daha sads
konstruksiyali ve daha az yiikgaldirma qabiliyyetine malik qurgulardan va
mexanizmlardan istifads etmak olar.

Plastik borularin qaynaq avadanliglarindan istifade edsrken qaynaq masinini
istehsal edan zavod terafindan verilmis tahliikasizlik qaydalarina dair telimatlara emal
etmok lazimdir.

> Umumi tahliikasizlik qaydalar:

Polietilen borularin qaynaq¢isi miiassisads tocrilbbe kegon zaman hamin
miiassisadaki talimatlarin biitiin névleri - emak intizami ve amayin miihafizasi qaydalari
vo istehsalat sanitariyasi qaydalari ils yaxindan tanis olmalidir.

Polietilen borularin qaynaqgist Azsrbaycan Respublikasi Sahiyys Nazirliyi
torafindan tayin olunmus qaydalar asasinda vaxtasiri tibbi baxisdan kegmalidir.

Polietilen borularin qaynaqgisinin isi ile bagh toehliksli ve zerarli istehsalat
faktorlar1 barada tam tesavviiri olmalidir. Polimer borularin qaynag1 zamani istehsalat
travmasi bu sabablardan bas vera bilar: elektrik carayani vurmasi; qaynaq zamani ayrilan
aerozollarin va zararli qazlarin tasiri; kicik yaniqlar; istiliyin va diger amillarin tasiri.

Polimer boru gaynaqgisi asagidakilar1 bilmalidir:
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- Texnoloji telimatlarda gosterilan talablari;

- Qaynaq islarini yerina yetirarkan elektrik ve yangin tahliikasizliyi talablarini
va yanginsondiriicii vasitalardan istifads qaydalarini;

- Saha normativlarina asasan fahla va qulluqgulara verilon 6danissiz xiisusi
geyimlardan, ayaqqgabilardan, eynaklarden, slcaklarden ve diger fordi
miihafiza vasitelarinidan istifads edilmasini (Sakil 3.44).

Sakil 3.44. Xiisusi geyimla tachizi olunmus qaynaqgi

Zarargakan vo hadisenin sahidi istehsalatda bas versn har bir badbaxt hadiss
barads toxirs salinmadan ise rahbarlik edan soxss malumat vermalidir ve asagidakilari
etmak hamin soxsin borcudur:

- Zarargokmise ilkin yardim gosterilmaesini toskil etmsak ve onu tibb
mantagasina ¢atdirmag;

- Hadisa barads yuxari rahbarliys malumat vermak;

- Arasdiric1 komissiya ise baslayana gadar hadiss yerindaki vaziyyati oldugu
kimi saxlamaq.

Qaynaqg1 avadanligin, alatlarin ve digar cihazlarin nasazlig1 barads isin rahbarina
malumat vermali vo nasazliqlar aradan qaldirilmayana qadar ise baslamamalidir.

Qaynaqg1 asagidakilara gora cavabdehlik dasiyir:
- Qaynaq islarinin keyfiyyatla yerina yetirilmasins;
- Texnoloji telimatlarin ve omayin mihafizasi telimatlarinin, yangin
tohliikasizliyi qaydalarinin talablarini yerine yetirmayas;
- Daxili amak intizami qaydalarina riayat etmays;
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- Ona etibar edilmis avadanligin qorunmasina;

- Texnoloji telimatlara ve amayin miihafizasi qaydalarina amal etmadiyina
gora polimer boru gaynaqgisinin faaliyyati naticasinds bas vermis gazalara
vo digar xatalara gora.

Polimer boru qaynaqgisi amak intizamini pozduguna gors, amayin miithafizasinin
normativ-texniki telablarinin pozulmasina gors Azarbaycan Respublikasinin 9mak
Macallasi ila intizam masuliyyatina calb olunur.

Polimer boru gaynaqgisi amak miiqavilasinds gosterilmis islari yerina yetirmaya
borcludur.

Polimer boru gaynaqgisi xidmati ezamiyyatds olduqda va ya istehsalat tapsiriglarini
isladiyi toskilatin arazisinden kenarda yerina yetirdikds biitiin gosterilon tslimatlara,
normativ hiiquqi aktlara ve amak macallasinin miiddsalarina amal etmaya borcludur.

> Ise baglamazdan avval tahliikasizlik teloblori

Plastik boru gaynaqgisinin isladiyi toskilat qaynaq islarinin tehliikasiz yerina
yetirilmasini temin etmalidir.

Qaynagq islerinin getdiyi yerlare kanar sexslarin daxil olmasina yol verilmamsalidir.

Qaynaqg1 isa baslamazdan avval avadanhigin, alatlarin, cihazlarin vs istehsalat ticiin
zaruri olan digar inventarlarin komplektliyini va sazligini yoxlamahdir.

Plastik boru qaynaqgisi qaynaq avadanhgini ela yerlasdirmslidir ki, onun yolu
tutulmasin ve avadanligla islomak rahat va tehliikasiz olsun (Sakil 3.45).

An.

v

Sakil 3.45. Qaynaq avadanliginin optimal yerlasdirilmasi

Pillakanlari ve nardivanlar1 yoxlayarken onlarin texniki talablara cavab vermasina
va qusurlarin olmamasina diqgat yetirmak lazimdir.

Qaynaq aparatinin sazhigini yoxlayarkan ilk olaraq birlasdirici kabelin vaziyyatina
nazar salmaq lazimdir.
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Qaynaq aparatindan istifads edilarkan asagidakilar qadagandir:
- Qaynaq aparatini sokarak har hansi bir temir isi aparmag;
- Tahliikasizliyi qoruyan qurgulari sondiirmak va ya qurgudan aralamagq.

Polietilen boru kamarlarinin tikintisinds lazim olan materiallar1 ve qurgular1 diuz
yerlara y1gmagq lazimdir. Materiallar1 ve qurgulari is yerina els yigmaq lazimdir Ki, islari
yerina yetirarkan tohliiks yaratmasinlar.

Xandaklards islayan zaman xandayin yamaclarinin tahliikasiz vaziyysatda olmasina,
va etibarli barkidilmasina amin olmagq lazimdir (Sakil 3.46).

Sakil 3.46. Xandayin divarlarinin torpaq axinindan qorunmast va nardivanla tachiz olunmasi

Xandayin i¢ine dismak lciin dasina bilon nardivanlardan istifade edilmalidir.
Xandayin tizarindan ke¢gmak ti¢ilin kecid korpiilarindan istifads olunmalidir.

Xandayin dibinin ugub tékiilmis torpagdan, zibildan, daslardan temizlanmasi boru
xondaya diiziilmamisdan qabaq yerina yetirilmalidir. Xandayin dibi diiz, kip olmalidir ve
bark fraksiyalar olmamalidir.

» Qaynagq isi yerina yetirilan zaman tahliikasizlik talablari

Polimer borularin hansisa qaynaq islari yerins yetirilorkan asagidakilara nazarat
etmak lazimdir:
- Qaynaq zonasinda ayilma goarginliyinin olmamasina;
- Qaynaq zonasinin barabar qaydada qizdirilmasina;
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- Materialin kifayat gadar qizdirilmasina;
- Qaynaq zonasinin barabar qaydada soyudulmasina.

Is zamam qaynaq qurgusunun statik elektriklonmalorden qorunmasi {igiin
“torpaglanmalidir”. Elektrik travmalarindan qorunmagq ti¢iin gaynaqgi is zamani allarinin,
ayaqqabilarinin va paltarinin hamisa quru qalmasina fikir vermslidir.

Qaynaq qurgusunu isa hazirlayarken marksazlasdiricinin gaynaq blokunun sixicilarinin
borunun diametrine uygun icliklorini taxmaq lazimdir. Sixaclarin arasinda borunun
siirlismasi yolverilmazdir. Qaynaq masininin sixaclari arasina boru barkidildikden sonra
borunun sarbast ucunu dayaqlarin tizarins qoymagq lazimdir.

Borularin uclarin1 hamarlamagq ve oksidlasma gatindan temizlamak ticiin mexaniki
emala (rendalomak) maruz qoymagq lazimdir. Yonucu alatin bicaqlarinin itiliyini alla
yoxlamaq qadagandir! Mexaniki emaldan sonra borunun i¢arisindaki yongqarlari
fircanin komayi ils, tiliskalari isa bigagla tomizlomak lazimdir.

Qizdiria alatlarls isloayan zaman yaniglardan, elektrik vurmalarindan va tezalisan
maddalarin yanmasindan qorunmagq li¢iin asagidakilara miitlaq amal etmak lazimdir:

- Uzun fasilalar zamani qizdirici alati elektrik sebakasindan ayirmag;

- Qaynagq alatini istilikdan qoruyan ortiiklarda saxlamag;

- Har bir qaynaq prosesindan sonra qaynaq alatlerine yapismis material
arintilarini temizloamak.

Qizdiric alatin sathinds yaglarin ve diger Kkirlarin olmasi yolverilmazdir. Alatlarin
isci sathlari xovsuz pargalarla, halledicilarden istifade etmamakls tomizlenir.

Qaynaq avadanligl ils islayan zamani asagidakilar qadagan edilir:

- Qaynaqginin is yerinden miivaqqgati uzaqlasdigda qaynaq qurgusunu islak
vaziyyatda qoymasi;

- Elektrik sobakasindan ayirmadan gqaynaq aparatinin yerini deyismak;

- Elektrik sebakasindan ayirmadan qaynaq aparatinin xirda temiri ilo masgul
olmag.

- Qaynaqg1 asagidaki hallarda qaynaq avadanligini miutlaq séndiirmalidir:

- Isi miiveqqgati dayandirdiqda;

- Elektrik enerjisinin verilmasinds fasilalar yarandiqda;

- Qaynaq avadanhgini temizladikds;

- Avadanliqda nasazliq hiss etdikda.

Birlasdirici muftanin vasitasila polietilen borularin elektrofuzion gaynagini aparan
zamani asagidakilari etmak lazimdir:
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- Avadanliq boru xattinin avvalcadan planlasdirilmis els yerinda yerlasdirilir
ki, gaynaq zamani narahatliq yaratmasin;

- Qaynaq avadanligl tenzimlenir ve istehsal¢1 zavod terafindan verilmis
tolimat (pasport) asasinda parametrlarls temin olunur;

- Qaynagdan 6nca boru uclarinin oksidlesmis gatinin mexaniki emali xiisusi
yonucu cihazlar vasitssils edilir;

- Qaynaq prosesi aparilarken daimi nazaratds saxlanilr.

Qadagandir:
- Nasaz qaynaq avadanlig ils isa baslamag;
- Qaynaq aparatini nazaratsiz qoymagq;
- Kanar saxslori is yerina buraxmag;
- Miihafize olunmamis alla isti qizdirici alate toxunmag;
- Kifayat gadar isiglandirilmamis is yerinda isloamak;
- Qoruyucu ¢adir olmadan yagis va ya qar altinda islomak;
- Iso qosulmus elektrik xotlorine ve ya izolyasiyas1 zadslonmis naqillara

toxunmag;

- Kabellarla elektrik sabakasine qosulmus avadanligl bir yerdan diger yers
aparmag;

- Xondaklarin istiinden tullanmag, baxis quyularinin gapaginin {stiina
¢lxmag;

- Xlisusi nardivanlar olmadan xendaya enmak voe qalxmag;

- Qoruyucu kemar olmadan derin xandaklare enmak;

- Xandaya enan vo xandakdan ¢ixan zamani har hansi bir asyani alde saxlamagq.
[s ticiin lazim olan biitiin alatleri ve materiallar1 iscilor xandays enanden
sonra ¢antada va ya zanbille sallamaq lazimdir.

» Qoaza hallarinda tahliikasizlik talablari

Is yerinin yaxinhiginda yangin bas verdikds plastik boru qaynaqgis1 asagidakilar
etmaya borcudur:

- Qaynaq aparatinin elektrik corayanini sondiirmak (agar qaynagq islari yerine
yetirirsa);

- Yanginsondiiriicii  vasitalarle (yanginsondiiriici balon, qum) yangnin
sondiirilmasina ¢alismagqg. Su vasitasile yanginin sondiiriilmasi qadagandir;

- Lazim goaldikds geza xidmetina xabar vermak va yangindan miuhafize
xidmatina zang vurmag.

Plastik boru qaynagqgisi gaza hallarinda asagidakilar1 etmays borcudur:
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- Qaynaq aparatinin elektrik carayanini sondiirmak (agar qaynagq islari yerina
yetirirsa);

- Bas vermis gaza barada isa rohbarlik edan saxss malumat vermak;

- Qoza xidmatina malumat vermak.

Badbaxt hadisalar (travmalar, yaniqglar, elektrik carayani vurma, zaharlanms, gafil
xastolonma va s.) bas veran zamani hakim galena gadar plastik boru gaynaqgisi
zarargakmisa yardim gostarmaya borcludur.

> Is basa ¢atdigdan sonra tahliikasizlik teloblari

Plastik boru qaynagqgisi isini qurtardigdan sonra asagidakilari etmaya borcludur:

- Qaynaq islarini bitirdikden sonra gaynaq aparatini elektrik carayanindan
ayirmag;

- Qaynaq aparatini tamizlamak;

- Is yerini qaydaya salmag;

- Alatlari va gqoruyucu vasitsalari yigmag;

- Is paltarini ve ayaqqabilarini gixararaq xiisusi yera qoymag;

- Is zaman1 meydana ¢ixmis catismazliglar barads ise rahbarlik eden soxse
moalumat vermak.
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.*
.*}# Talabalar ticiin faaliyyatlar

» Elektrofuzion gaynaq tisulunun asas prinsiplarini sayin.
®» Polietilen borularin elektrofuzion qaynaginin prinsipial sxemini ¢akin va sxemi
l6vhaya asaraq miizakirs edin.

-

* Mufta qaynaq Usulunun elektromufta qaynaq tisulu ila oxsar ve farqli cahatlarini
gostarin.

A

» Elektrofuzion qaynaq tisulunun tatbiq sahalarini sxematik olaraq ¢akin.

B B B2 B B8

» Polietilen borularin elektrofuzion qaynagina dair materiallarin (internetdan,
kitablardan va s.) axtarisini aparin va taqdimat ti¢tin hazirlayin.
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» Elektroqaynagq fitinglarinin spiral diiziiltiislarinin farqini arasdirin.
» Misllim terafinden verilmis elektrogaynaq fitinginin barkodunu oxuyun va
aydinlasdirin.

E

» Miallim l6vhadas 3 siitundan ibarat cadval qurur va asagidaki bélmalari geyd edir:

Biliram Bilmak istayirom Oyrandim

= Sagirdler avval manimsamis olduqlar1 biliklari bir daha nazardan Kkegirir vo
oyronmak, cavabini tapmagq istediyi masalalari, suallar1 miiayyanlasdirir. Bu
magqsadla miiallim 6z ve ya sagirdlar ciitlar, qruplar halinda matni oxuyur. Ciitler
va ya qruplar mévzu barasinda avvalki biliklerine dair geydlar aparirlar. Matn
oxunduqdan sonra miuallim ikinci stitundaki suallara qayidir, ager matndas
suallarin cavablari verilibss, onlari liglinci siitunda qeyd etmayi tapsirir.
Sagirdlarin geydlari dinlanilir, magsadauygun sayilan cavablar miivafiq stitunda
geyd edilir. Sagirdler avvalki biliklarini (birinci siitunda qeyd edilenlori) yeni
oyrandiklari biliklerls (yeni dyranilanlar siitunundaki malumatla) miiqayiss edir,
naticalar ¢ixarir.

* M6vzuya uygun test niimunsalari tartib edin ve teqdimatini hazirlayin.
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P

I Qiymoatlondirmoa

v" Elektrofuzion gaynaq tisulu deyanda na basa diistltr?

v" Elektroqaynaq fitinqginin qurulusu necadir?

v" Elektrofuzion qaynagin texnologiyasi hansi marhalslardan ibaratdir ?

v" Elektrofuzion gaynagi yerina yetirarkan qaynaqgl, asasan, hansi sahvlara yol vera
bilar?

v Qaynaq zamani fitinqin daxilinds hansi proseslar gedir?

v" Elektroqaynaq fitinqlarinin hansi tiplerini tanmyirsiniz?

v’ Qaynagq darinliyi ve qaynaq miiddati nadir?

v" Elektroqaynaq fitinqlorin diametrlari ilo borularin diametrlari arasinda hansi
asililiq var?

v" Elektrofuzion qaynaga hazirlasarken hansi ardicilligla ve nalari etmak lazimdir?

v' Elektrofuzion qaynagq ti¢iin hansi lovazimatlar lazimdir?

v" Qaynaq prosesi ne¢a volt stabil qaynaq garginliyi ils isloyir?

v" Dimmerlarin vazifasi naden ibaratdir?

v" Elektrofuzion qaynaq aparatinin idaraedilmasi qaydalari na ctirdtir?

v" Elektroqaynaq muftasinin tizerindaki strix-kodlar na ti¢tindiir?

v' Qaynaq parametrlarinin strix-kodu fitinq barade hansi informasiyani verir?

v' Elektroqaynaq fitinginin miisayistedici strix-kodu fitinq barade hansi
informasiyani verir?
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