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1. Metalin Emali

Isin moqsadi : T5loba bu modulu bitirdikdon sonra:
1. Vernier pargarindan istifads etmoklo daxili va xarici diametri va doarinliyi neca 6l¢gmayi
Oyranacak;
2. Yonma amsliyyati zaman diizgiin vaziyyati se¢gmayi 0yronacak;
3. Drel alatini neca istifado etmoyi 6yranacak;
4. Misarm bigagim oyuga diizgiin yerlogsdirmayi vo misarlama zamani diizgiin vaziyyati se¢moyi
Oyranacok.

Tacriibo materiallar:
@ Yiingiil polad [6vha : t9 X 125 X 125 - 1adad
® Yiingiil polad I6vha: t6 X 125 X 125 - ladad

Avadanhq vo alatlar:
Hiindiirliik 6l¢an
Drel aloti
Uzunluq 6l¢on
Vernier porgari
Ol misar1

© 00

Moévzu ils slagali biliklor
1. 9l alotlorinin tohliikasizliyi

Olinizs zarar yetirmoayin qarsisini almaq iiciin ayanin iist hissasine tutacaq yerlosdirilmolidir (Sakil 1).
Is ticiin dogru alotdon istifade etmayi unutmamagq vacibdir. Bir aloti nozorda tutulmayan is iigiin istifado
etmoyo ¢alismayin.

Qaynaq isinds istifado olunan ol alstlori lazimi qaydada tomizlonmali vo toyinatina uygun olmayan
islordo istifado edilmomolidir. Is iiciin dogru vasitoni istifads etmoklo yarana bilocok bir cox qozanim
garsisini ala bilorsiniz .

Masalan, is Tligiin dogru 6l¢iilii alati istifado etmok ¢ox boylik vo ya ¢ox kicik alati istifado etmokdon
daha diizglindiir.

TANG — ALOTIN DOSTOYINS KECON ITI QUYRUQ HISSOSI
(Sakil 1) Oziiniizii iti ayadan qorumagq li¢iin har zaman onu tutacaqla istifads edin.

2. Drelin tohliikasiz istifadasi

Stoliistii vo dayaq tiizorindo yerloson desici drelin istifadosi, tomiri vo baximi zamani asagidaki
tohliikasizlik yoxlamalari va tadbirlori hoyata kegirilmalidir:

(1) Izolyasiya diiymosi sondiiriilmiis (OFF) voziyyotdo olmalidir. Qurgu istifade edilmodikda
elektrik sobakasindon ayrilmalidir.

(2) Drelin siiratinin isa uygun olub-olmadigini yoxlayin va ehtiyac oldugda onu uygun soviyyado
tonzimloyin.
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(3) Drelin ucluglarinin veziyystini yoxlaym. Onlar hor zaman iti olmali vo metal qirmtilarindan
tomizlonmalidir.
(4) Biitiin hissoalar diizgiin qurasdirilmali va tohliikesiz olmalidir.
(5) Burgulama prosesina baslamazdan 6ncs biitiin ayarlar1 vo parametrlori diggstle yoxlaym.
(6) Drel qurgusu va is sahasi tamiz olmali va metal qirmtilarindan tomizlonmalidir.
(7) Dalik agilacaq material {i¢iin har zaman diizgiin uclugu se¢in.
(8) Masanin lizorinds tam olaraq oturmayan materiallari burgulamaga cohd etmayin. Diiz formasi
olmayan materiallar tohliikasizlik {i¢iin vint va ya stampla barkidilmolidir.
(9) Drel ils iglayarkon allorinizi metal qirintilarindan tomizlayin.
(10) Drel islok vaziyyatda olarken dozgahda yaranan tullant1 materiallarini ¢gixarmaga ¢alismayin.
(11) Drel hals dos islok vaziyyatdadirsa, tixanmig drel ucluglarini tomizlomays ¢aligsmayin.
(12) Dazgahin istiinds toplanan va ya drelin ucluglarinda tixanan tullant1 materiallarini allarinizla
tomizlomoyin.
(13) ©gor material drelin ucluglarinda vo ya carxinda ilisib qalarsa, dorhal geri addim atin vo
qurgunu sondiiriin.
(14) Burgulama prosesi basa ¢atdiqda drelin bagligini ¢ixarin.

Tacriiba tahliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

1. Vernier pargarin formasini, novlarini va istifadasini 6yranin.
2. Oyeni olinizds diizgiin saxlamagi dyronin.
3. Drelin neca istifads edildiyini 6yronin.

Tacriiba marhaldlari

1. Vernier pargari ilo uzunlugun él¢iilmosi ”{i’“’“meawmgpm

Jaw lock screw

O

depth bar

(1) Vernier porgarin istifadosi
Vernier porgar1 xotkes vo porgarin
kombinasiyasindan ibarat olub, materialin
daxili v xarici diametrini, derinliyini
6l¢moak iiciin istifads olunur.

vernier plate

adjustable jaw
external measuring plate

Internal measuring plate - Daxili 6l¢ii lovhasi
Jaw lock screw — Mangana kilidinin vinti
External measuring plate - Xarici olgii lovhasi
Adjustable jaw — Tonzimlanan mangona
Vernier plate - Vernier pargarin

Depth bar - Darinlik ¢cubugu

(Sakil 1) M-tipli vernier pargari
(2) Vernier pargarin tiplori

M1, M2, CB va CM tipli 4 adad vernier
porgart standart olaraq gostorilir, lakin
bir ¢ox digor ndvlari do istifads olunur.

internal measuring plate

Jaw lock screw

vernier plate

"

adjustable jaw
external measuring plate

(Sakil 2) M-tipli vernier pargari



SONAYEDo QURASDIRMA

(3) Vernier porgaridan necas istifads etmali?

() Normal vernier pargart: Sokil 3a-da normal ‘—LL"—I'_I'J\'_\WH#WL' T I_U

1.—'16?""!'3

vernier pargari gostarilir, vernierin 1 doracosi

19mm m 20 distance

1 mm-dir, bu da pargarin 19 [mm]-nin 20 ssas

a. normal vernier calipers

hissoya bdlinmasilo eynidir. Beloaliklo,

50
||!|| i I| Ll |I1|| Jopn bl

minimum 6l¢ii hoddi asagidaki kimi ifads | | T | [T | L L TTTTTTT]
olunur; 10
C=SV=s/n=1/20=005 [mm] b. lon%' \;erun.:r calipers
a. Adi vernier pargari,
b. Uzun vernier pargari
Saokil 1-3a-da xatkesin asas siiriisdiirma qolu 9-
cu (*) movqedadir, buna gora do bu uzunluq bels (Sakil 3) Vernier pargari

ifads olunur;

33 +1/20x9 =33,45 [mm] \ I ' /
[0 Uzun vernier pargari: Normal dvernierds asas \@/ ‘B;B‘

xotkesin 1 dorocosi 1 [mm]-dir vo buna gors do

(Sakil 4) Xarici diametrin 6l¢iilmasi nlimunasi
porgarm 19 [mm]-lik qolu 20 osas hissaya

boliiniir. Lakin uzun vernierds porgarin golunun
doracasi 39 [mm] 20 osas hissoya boliiniir,
belalikls 0, 1/20 [mm] kimi oxuna bilar.

Xotkesin 2 doracasi ilo porgarin qolunun 1
doracasi arasindaki forq asagidaki kimi ifads
olunur: C=2-39 /20 = 1/20 [mm] % g2
Sokil 1 - 3b-ds, porgarin qolunun 13(¢)-cii %

movqeyi xatkesin asas qolu ils eynidir, belalikla,

(Sakil 5) Daxili diametrin 6l¢iilmasi nlimunasi
bu uzunluq bels ifads olunur;

15+1/20x13=15.65[mm]

Pargarin qolunda daha bdytik deracoler olduguna =

J

g0ro uzun vernieri oxumagq asandir.

(4) Vernier pargarindan istifado edorok a. wrong b. right

a. Yanls

materialin 6l¢iilmosi b. Dogru

[IMaterial sabit voziyyotdo qoyun. (Sakil) 6 Olgmd metodu

[JPargarin qolunu materialin har iki

istigamotinds genis agin.
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2. Yast1 9ya ilo yonma

(1) Oyenin forma vo ndvlori

(2) Oya biz formal1 olub, 50~71ekstruziyaya
malik karbon poladdan hazirlanmis ol
alotlorindan biridir. Oya bu ekstruziyanin
kasici tasiriyle koso bilir. (Sakil 7)
Oyanin Olgisii,

sap1 istisna olmagla

imumi uzunlugu ils tayin edilir va 100-
400 [mm] arasinda standartlasdirilmigdir.
Oyanin ndvlari  paralel, diizbucaqli,
ticbucaqli, dairavi, yarimdairavi v s.-dir.

(Sokil 8)

Oyanin dislarinin Sl¢iilarine galdikds iso,
an kobud olan va diizgiin kosilmoyon oy,
ikincisi orta Olglli kosilmis oyo, on
yaxsist isa yaxs1 kosilmis oyadir. Oyanin
dislerinin Ol¢iisii normal Slcliys gore bir
gadar forqlidir, lakin bigaq say1 25.4 [mm]

ilo miiqayisads miioyyen edilir.

(3) Yonma metodu (Sakil 9)
Diiziina yonma: bu iisul diiziina vo rahat
yerina yetirilir.
Carpaz yonma: oyani uzunlugunun oksi
istigamatindo sola vo ya saga dogru
itolomok.
Oyoni dartmaqla yonma: Paralel oyolori
materialin  oksi istigamotinde saquli
sokildo yuxar1 vo asagi dogru horokot

etdirmok.

(4) Yonma istigamatinds dayanin. ($akil10)

Mongons tutacaginin morkozindon bir

point —uc

face — sath

heel - daban

tang —alatin dastayina kegan iti quyruq hissasi
cutting direction — kasma istiqamoati

detail A — detal A

distance of file tooth - ayanin diglari arasinda masafs

(Sokil 7) Oyenin formasi

I —
a. parallel file

O — p—]
b. rectangular file

€ /== ——
c. triangular file

0 (r———" ——
d. round file

q{ B —

e. semi - round file

paralel aya
diizbucaql aya
tighucaq aya
dairavi aya
yarum dairavi aya

o R0 &8

(Sakil 8) Bolmalor iizra ayanin novlari

a.straight ~ b. cross
a. diiziina
b. c¢arpaz
c.  saquli
(Sakil 9) Yonma metodu
F::..workpiece a; workpiece
| = foot width
o 8 3 |b-wp 2,
=
| Ey
=
=

workpiece — iglonacak hissa; step — addim;
length of file - ayanin uzunlugu; foot width — ayaqligin
uzunlugu

(Sakil 10) Ayagin vaziyysti
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addim geri dayanin.

Sol ayaginizi mongono markozindon
ayaginizin uzununa v sag ayaginizi
mongona markozinin corgasinda
nizamlayin vo yarim saga dondorin.

Sol ayaginizi bir addim irali qoyun.

(5) Oyenin diizgiin tutulmasi (Sokil 11)

(6) Voaziyyatlor (Sakil 11)

[roli  horokot  (itolomo);  Gozloriniz

materialda olsun, badeninizin yuxari
hissasinin irali ayilmasi {i¢iin sol dizinizi
bir godor biikkiin vo sonra sag dirsoyi
belinizdo saxlayaraq ifiiqi sokildo 6no
dogru harakat edin.

Oyanin Ufliqi olaraq harakat eds bilmasi
liclin yonmanin istigameatina gora sol vo
sag torofdon giic totbiq etmoys nozarst
edin.

Oyanin biitliin uzunlugunu miimkiin gadar
genis sokildo istifado edorok harokat

etdirin.

3. Dalik acma
(1) Material vo alatlor
Drel dozgahi, uzunluq O6l¢on, kernerloma,

drel, ¢okic, firga, zenker

(2) Drel dozgahi va drel
Drel dozgahinin va drelin har bir
komponentinin strukturu Sakil 14-da

gostorilmisdir.

file handle

right handle

left handle M

file handle - ayanin dastayi
right handle — sag dastok
left handle — sol dastok

(Sakil 11) Oyanin tutulma metodu

& _-.. pulling force
==

|

force for holding out body weight
=S U ’
force for holding out when pulled

eye direction - goz istigamati

pulling force — dartma qiivvasi

pressing force - sixma qiivvasi

force for holding out body weight — badon ¢akisini
saxlamagq iigiin qiivva

force for holding out when pulled — dartma zamani badani
dik saxlamagq iiciin qiivva

(Sakil 12) Saga harakot etmokls yonma

(Sokil 13) Kerner {igiin material
drift

drill chu

b. taper shank dnill

drill chuck — durgu patronu

chuck handle —patron dastayi

drill -burgu

drift — paz

tang — alatin dastayina kegon iti quyruq hissasi
taper shank — quyruq hissanin bashgi

sleeve - mufta

socket - stepsel

straight shank drill - silindr quyruqlu burgu
taper shank drill — konusvari quyruqlu burgu

(Sokil 14) Drelin qurasdirilmast
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(3) Drelin baghg: (Sakil 15)

4

Bosluglarin yerina 3 odod mongonasi olan
Jacobs carxini yerlorlogdirin, 13 mm-don az
diametrli drelin basligim daxil edin, sonra isa

onu drelin firlanan baslig1 ilo barkidin.

Masanin hiindiirlityliniin tonzimlanmasi
Drelin bigagi ilo material arasindaki
masafani masanin dondarma sapi ila
dondararak 30 ~ 50 mm araliginda
tanzimlayin, daha sonra iss onu vint dasti ila

borkidin.

5) Direl ila doalik agmaq

Eynok vo miivafiq formam geyinin; uygun
voziyyeti alin.
etdirmoklo  drelin

Mongononi  harokot

morkozi ilo  materialdaki  igarolonmis
noqtenin morkazinin {ist-listo  diismasine
calisin, 3.8 doliyi kesmok iigiin uclugun
golunu donderarak asagi dogru drels tozyiq
gostarin.

Ovvalca sag torafdo isaralomo etmak li¢iin bir
godor kasin, keosilon noqte dogru olarsa,
burgulamag1 davam etdirin. (Sakil 17)
Ovvalca daimi tozyiq ile kasin, sonra kesim
tazyiqini kasilon hisso konara diisana qador
tadricon azaldin. (Sakil 18)

Bozon siirtlinme zamani yaranan istilikdon
qurtulmaq {iglin yagin kosilmasi zamani
kasici bagliglar1 yuxari ¢okmoklo burgular
tamizlayin.

Eyni sokilde miivafiq 6l¢iilii drel ucluglarim
doyisdirarok, 4.8, 7.7, 9.7, 16 diametrli

doliklar kasin.

point angl
chisel point
! _l £ro0vel-contgat shank

flute length

i

second edge angle

point angle - néqta bucagi

chisel point — oyuq noqtasi

second edge angle - ikinci kanarin bucagi
groove-contact shank — yiv-kontakli quyruq
Sflute length — yivli hissanin uzunlugu

(Sakil 15) Drel dazgahi

workpiece R

b

vis

T
parallel plate

Vise — moangona
Workpiece — is goriilan hissa
Moving jaw — harakatli mangona

Parallel plate - parallel l6vha

(Sokil) 16 Materialin barkidilmasi

¥- spindle

drill chuck

drill chuck — burgu patronu
spindle — spindel

drill —burgu

workpiece — is goriilon hissa
parallel plate - parallel lovha
vise — mongona

table- stol

(Sokil 17) Masanin hiindiirliyiiniin
tonzimlonmasi
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Zenkerdon istifade edorok hor bir dsliyin

kenarlarini hamarlaym.

(6) Siralama
Alotlori vo 0lgii vasitalorini tomizlayin vo
onlar sira ils y18in.

Dreli vo mongonani tomizlayin va yaglayin.

4. 91 misan ilo islomak

(1) Materiallar vo alatlor

[J ©l misar1, mangana, polad xatkes, 250 mm,

300 mm-lik misar bigag

[J Yiingil polad t 10mm 100mm 50mm 1EA,
polad boru 50-150mm 1EA, dairavi gubuq
50-150,

(2) Malumat
Misarlama asyalar1 kasmok va ya bazan kigik
boslug vo ya oyuqglar kosmokdir. Misarin
carcivosinin formasi Sokil 20-do  gostoril-
migdir, misarlama zamani misar bi¢aginin

horakat istiqgamatinds tozyiq edin.

(3) Misarlama qaydalar
Misar bigaqlar1 asyalar1 kesim istiqgamatinda
qiivve va tozyiq gostormoklo kosir vo kasmo
ompliyyati misar bigaginin diglori arasindan

yongarin ¢ixmasi ilo basa gatir. (Sokil 21)

(4) Ol misarinin ¢arcivasini alds necd tutmali?
Oldo tutma tisulu gorgivonin formasina gora
doyisir, lakin timumilikds, sap1 sag ol ilo

saxlayin va ¢ar¢ivenin yuxart hissosini sol

10

Punching i

e

fitting dnill

drill marking

@ cutting a little

cutting hole

punching — dalik agma

fitting drill — burgunun yerlasdirilmasi
drill marking — burgunun nisanlanmast
cutting a little — kigik bir hissanin ovulmast
cutting hole — daliyin agilmasi

(Sakil 18) Dalik agma prosesi

(Sakil 19) Misarlama prosesi ii¢iin material

cufting
—_—

el saw frame
—_—
ob

N = ~hole

saw blade
saw blade

cutting — kasma, return — geriya qayitma,
knob — diiyma; saw blade — misarin tilgiicii;
saw frame — misarin ¢ar¢ivasi; hole — dalik

(Sakil 20) ©1 misarinin strukturu

cutting direction cutting pressure

workpiece

cutting direction — kasma istigamati
workpiece — is goriilon hissa
cutting pressure — kasma tazyiqi
chip — qirinti
groov of blade — iilgiiciin yivlori

(Sokil 21) Misarlama qaydalari
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olin bag barmagi ils, alt hisseni iso qalan 4
barmaq ilo tutun. (Sokil 22)

5) Materiali manganays barkidin.

Materiali kasmok ti¢lin mangonayas yerlosdirin
(5~10[mm]) (Sakil 23)

Material iifiigi sokilds sixin.

I¢i bos boru iciin qisqaclardan va ya sadoco V
blokundan istifads edin.

Uzun kvadrat obyekt ti¢iin qisa tarafi miimkiin

godor asagi salaq, oks tarafi yuxari yonaldok.

Komakei qgolu ise asagi yonaldak.

marking-out line - isaraloma xatti

o . . sawing line — migarlama xatti
(6) Dayirmi ¢ubuq vd borunun misarlanmasi g d

Doyirmi ¢ubugu misarlayan zaman kosmo (Sokil 23) Is materiallarinin fikso edilmosi

ardicilligimi  Sokil 24-do  gostorildiyi kimi

yering yetirin. \
Borunu Sakil 24-ds gosterilon kimi firladaraq 1
misarlayin.
(b)

. . (a)
Ogor (b) tisuluna amol etsoniz, misar bigagi vo )

. . (Sakil 24) Misarlanmis boru
borunun tomas sothindo yaranan tozyiqden
dolay1 misarlamada ¢atinliklo garsilasa bilor-

siniz, noticodo isa bigaq qirilacaqdir. Boru

)

kasimindo dis say1 ¢ox olan misardan istifada

edin.

=60

6x10

Materialin 6l¢iilorini vo xarici goriiniigiinii

(19)

tadqiq edin.

% 6x10=60 15 (16) ‘

(15

(Sakil 25) Materialin diaqrami

11
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Qiymoatlondirmo testi

Qiymotlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

1. Metalin emali metodunu izah etdi?

2. Vernier pargaridan istifads etmakls daxili vo xarici radius va darinliyi
olgdi?

3. Yonma islomi ilo diiz, oks va paralel bucaglar agdi?

4. Vernier pargarmdan istifads etmakls sathi va bucagi 6lgdii?
5. Kernerdon istifads etmoklos daqiq islodi?

6. Azalmaya miivafiq olaraq diqgatlo isaro etdi?

7. Drel ilo koasdi?

8. Ol misart ilo kosdi?

9. Bitirdikdon sonra materiali doqiqlikls 6l¢dii?

10. Materialin vaziyyatini yoxladi?

*T/E (tatbiq edilmadi) — Taloba tacriibi masq saraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerins yetira bilmadi.

12
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2. QMQQ (Qoruyuculu Metal Qévs Qaynag)) ile Biitiin
Vaziyyatlorda Qaynagq Tikisinin Qurulmasi

Isin maqsadi: T2laba bu modulu bitirdikdon sonra:
1. Qoruyuculu metal al qovs qaynaginin uygunlasdirma metodunu izah eda bilacok;
2. Qisursuz sokilda qoruyuculu metal al qovs qaynag ilo biitiin vaziyyatlards qaynaq tikisini qura
bilacok.

Tacriibo materiallari:

Yiingiil polad l6vha: t6(9) X 125 X 150 -1 adad
Qaynaq gubugu: E4316 ¢ 3.2, E4316 ¢ 3.2-0.25kq
Qrifel karandas: 0.5EA

Sumbata kagizi: #100

Rongli siisa: No. 10~11 -1adad

Qoruyucu siisa: t3x50x105 -adad

® 06 006

Avadanhq vo alatlar:

AC qovs qaynaq aparati
Ampermetr

Qaynaq li¢iin alat va qoruyucu
Kosici alot

Polad xotkes (30cm)
Quruducu soba

® ©6 0006

Movzu ild slagali biliklor

1. Qoruyuculu metal 3l qovs qaynag (QMQQ) qaynaq prosesidir.

Qoruyuculu metal al qovs qaynagi (QMQQ) elektrik corayani kegirmoklo asqar maddasi ile Ortiilmiis
metal elektroddan istifads olunmagla yerina yetirilon qaynaq prosesidir. (Sokil 1) Bu zaman elektrodun
sonu ilo material arasinda qovsvari bosluq yaranir. Elektrik qovsii hom elektrod, hom do material
aritmok ticiin kifayat qodor istilik yaradir. Elektroddan ¢ixan arimis metal qovs boyunca horokat edorak
osas metalin arimis kiitlasi ilo garisir. Elektrodun sonu vo metalin orimis kiitlasi ayrilan gaz buludu
torofindon ohato olunur va orimis elektroddan yaranan asqar maddesi yanir vo ya buxarlanir. Qdvs
uzaqlasdiqca, orimis elektrod vo asas metalin qarisigi gatilagir vo homogen bir kiitloyo ¢evrilir.

Eyni zamanda orimis asqar maddasi gatilasaraq slak amola gotirir. Bazi elektrod novlari basqalarina
nisbaton agir slak kiitlolori yaradir. QMQQ asag1 qiymati, rahatligi, asnakliyi, asan dasina bilmasi vo
coxyonlii olmasi sababindon genis istifado edilon qaynaq prosesidir. Aparat vo elektrodlar ucuzdur.
Aparat 6zii 110 voltluq transformatorun tutumu ils eyni tutula bilar. Elektrodlar bir ¢ox istehsalgilarda
0,5 kg-dan 50 kqg-a gadar paketlards mévcuddur.

QMQQ prosesi goxyonliidiir, ¢linki biitiin voziyystlordo ¢ox genis sayda vo genis dizaynda metal tiplori
vo qalinhglari ti¢iin eyni SMA qaynaq aparatindan istifads oluna bilar:

Birlogdirilmis dizaynlar. Standart, paralel, perpendikulyar, iist-listo vo konar kiinc birlogsmolarindon
alava, QMQQ bir ¢ox basga birlosmalari etmoak ii¢iin sertifikatlasdirilmigdir.

Metalin novlori. Yiingiil polad an ¢ox SMA gaynagi edilon metal olmasina baxmayaraq, paslanmaz
metal, aliiminium vo domir ds asanligla SMA ila qaynaq edils bilar.

Metalin qalinligi. Toxminan 2 mm galinliga qodar 16 daracsli nazik metala SMA gaynagi tatbiq edila
bilor.

Biitiin vaziyyatlor. Diiz qaynaq vaziyyati on asan vo an mohsuldar olandir, ¢iinki boyiik hocmli gaynaq islori
SMA gaynagi ils siiratli sakilds yerina yetirilir, ancaq proses istanilon vaziyyastdan yerina yetirils bilar.
QMQQ dasina bilon prosesdir, ¢iinki cihazi harokoat etdirmok asandir vo motorla idars olunan generator
tipli qaynaq qurgular1 mévcuddur. Hom ds proses ii¢iin talob olunan mohdud saydaki avadanliglar asan
harokat edir.

13
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Bu proses ¢coxyonliidiir vo domir, aliiminium, paslanmayan polad va nikel daxil olmaqla demak olar ki,
istanilon metal va ya arinti ii¢iin istifads oluna bilir.

2. Qaynaq corayam

Qovs qaynagi ligiin istilik moanbayi elektrik corayamidir. Elektrik carayani elektronlarin axmidir. Manfi
vo miisbat yiiklii elektronlar naqilin igorisi ilo harokot edir. (Sakil 2) Elektronlarin axmina qarsi
miiqavimat (elektrik) istilik yaradir. Miliqavimat no qader bdyiik olarsa, istilik o godar ¢ox olar. Havanin
axma qars1 yiiksok miiqavimeti var. Elektronlar elektrodun sonu vo material arasindaki hava
boslugundan sigradigina gora ¢ox istilik yaranir. Hava boslugu boyunca axan elektronlar qovs yaradir.

FUME .
wps COVERED —
i f— ELECTRODE -
SLAG \ HEAT PRODUCED BY V —
e B i -
METAL sl ;::.-e' 4 COPPER WIRE

= ae % M oRopLETS OF sous e
: " MOLTEN METAL
- S

PATH OF ELECTRONS
FLOWING THROUGH
THE WIRE

"~ ELECTRONS MOVING
FORM THE CURRENT

WELD METAL — QAYNAQ OLUNMUS METAL

SLAG - SLAK
FUME CLOUD — TUSTU BULUDU
COVERED ELECTRODE - UZORI ORTULMUS ELEKTROD
ARC - QOVS
DROPSLETS OF MOLTEN METAL — ORIMIS METAL DAMCILARI
MOLTEN POOL — ORIMIS QAYNAQ CUXURU
BASE METAL — 8SAS METAL

heat produced by resistance to electron flow - elektronlarin aximina miigavimat naticasinda yaranan istilik
copper wire — mis tel
atoms that make up the wire — telin ibarat oldugu atomlar
electrons as part of atom — elektronlar atomun bir hissasi kimi
path of electrons flowing through the wire — tel vasitasila axan elektron axininin yolu
electrons moving form the current — corayani yaradan elektron axini

(Sakil 1) Qoruyuculu metal ol qévs qaynagi (Sakil 2) Naqil boyunca harakat edan elektrodlar

3. SMA qaynaq qovsiiniin temperaturu vJ istiliyi

Temperatur materialin enerji saviyyasina va daracasing istinad edir va termometrla 6l¢iiliib doracs ila
ifads edilir. Dovrii istilik materialin enerji komiyyatina istinad edir va asanligla 6l¢iils bilmir. Materialda
olan istiliyin kemiyyatini obyektin temperatur vo kiitlasini (¢aokisini) bilmoklo miiayyen etmok olar.
Masalan, bir biilovdan ¢ixan kigik, qirmizi-isti qigileim va qirmizi-isti qaynaq eyni temperaturda ola
bilar, lakin gaynaq daha ¢ox istiliya malikdir. Eyni sokilds ki¢ik diametrli bir elektroddan yaranan q6vs
temperaturu, bdyiik diametrli bir elektroddan yaranan qdvs temperaturu ilo eynidir, ancaq daha bdyiik
qovs daha g¢ox istiliyo malikdir. Qaynaq qovsiiniin temperaturu gorginlik, qdvsiin uzunlugu veo
atmosferdon asilidir. Qovs temperaturu toxminan 3000° C-doan 20.000° C-ya godar dayiss bilar, lakin
SMA qaynaglarinin oksariyyati 6100° C otrafinda effektiv temperatura malikdir. Garginlik va qovsiin
uzunlugu bir-birile six slagalidir. Qdvs no qadar qisadirsa, qovs gerginliyi o qodor agagidir vo yaranan
temperatur da asagidir vo qovs uzunlugunun artirmasiyla miigavimet artir, beloaliklo da bu, qdvsiin
elektrik enerjisinin vo temperaturunun artmasina gatirib gixarir.

Oksariyyat qoruyuculu metal qovs qaynaq elektrodlar: qovsii stabillogdirmak {igiin ortiiklorindo

alavs kimyavi maddslore malikdirlor.

Bu kegirici ionlarin stabilizatorlar1 qovsii daha sabit edir vo qdvsiin miiqavimatini azaldir. Bu, qovsii
dagimag1 asanlasdirir. Miigqavimotin asagi salinmasi ilo qovs stabilizatorlari da 6z ndvbasindo
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temperaturu asagi salir. QOvs otrafindaki qaz buludlan igerisinde olan digor kimyovi maddslor
miigavimati yliksalda vo ya asagi sala bilar.

Qovsiin yaratdig: istilik miqdar1 amperaj torofinden miisyyen edilir. Amperajin no godor yiiksak
tonzimlomasinden asili olaraq, qaynaq qovsii terofindon yaranan istilik o qodar yiiksalocok, amperajin
daha asag1 tonzimlonmasi iso yaranan istiliyin azalmasina sabab olacaq. Elektrodun har bir diametri
tovsiys olunan minimum va maksimum amper nisbatino vo miivafiq tovsiya olunan istilik nisbatina
malikdir. Kicik diametrli elektroda yiiksok amper qoymaga caligsaniz, bu zaman o ¢ox qizacaq va hatta
ariyacok. ©gor amperaj gobulu elektrodun diametri {igiin ¢ox asag1 olarsa, elektrodun ucu heg bir sokilds
arimaz.

Qévs torafindon yaranan istiliyin hamis1 qaynaga ¢atmaz. Istiliyin bir miqdari isiq vo istilik

dalgalar soklinde ayrilir. (Sakil 3) Elektrod ortliyiiniin yaratdigi isti qazlarla bozi slava istiliklor

do konara ayrilir.

___ HEAT AND
" LIGHT

heat and light — istilik va isiq
(Sakil 3) Enerji radiasiya va konveksiya saklinds qaynaqdan ayrilir.

4. Biitiin vaziyyatlards totbigetms

Diiz vaziyyatin tatbiq névlaring, diiz xatt lizrs, ellips, yelpik, dairs, ighucaq, S va diizbucaqli tiplor aiddir.
Diiz va tomiz tirlori segin.

Toatbigetms sahasi 2 ~ 3 [mm]-lik sahani ohats edir. Har iki torafdon do totbigetmani dayandirin va
moarkozdo siiratlo horokat edin.

Tatbigetma sahasina tirin 2 ~3 m-lik diametri miivafigdir. O, nisbaton daha ensiz sahads totbiq edilacak.

&K

UPSIDE DOWN V

(U1111)D»)»))!

CIRCULAR Cc

J=inn =)

SQUARE

VW =L

ZIGZAG T
STRAIGHT STEPPED FIGURE 8

upside down - yuxaridan asagiya
circular — dairavi
square - kvadrat
zigzag - ziqzaq
straight stepped — diiziino addimli
figure 8 - sokil 8
(Sakil 4) Diiz vaziyyatda tatbigetmsa tiplori

15



SONAYEDo QURASDIRMA

Tacriibs tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

1. Istifado edilocak biitiin ol alotlorinin hamis1 masanin {izerinda tohliikesiz sokilde qoyulmalidir.
2. Tacriibs zamani slcaklori geyinmayin.
3. Olinizi kasicinin harokat istiqamati qarsisinda tutmayin.

Tacriiba marhsalalori

[AC qivs qaynaq aparatim qurasdirin]
Cadval 1 Nagqilin 6l¢iisii qaynaq aparatinin

1. Qaynaq nagqilinin dlgiisii vo gaynaq aparatinm | tutumundan asihdir (KSC3321)

qurasdirilma yeri Grp 1 nagil 2 nagil
aparatinin tutumu  piametr [mm| (b6lma) [mm]
(1) Qaynaq aparat1 ii¢lin [Cadval 1]-do gostarilon [Al
200 5.5 22
nagqilden istifads edin.
300 8 38
(2) Qaynaq aparatinin qurasdirilma yeri 200 ” P
@ 0O, titroms, riitubat vo kir olmayan quru yerds
qurasdirilmalidir.
- 1st Coll
@ Yagish vo ya kiilokli olan aciq sahodo vo ya Y e

temperaturu -10 [°C]-don az olan yerlordos anicon =1

Fing core E
quragdirmayin. I

(3 Zorarli korroziyaya moruz qalmis qaz, ugucu qaz

vo ya bir ¢ox neft vo ya buxarli yerlordon

¢akinin.

st coil — 1-ci sarg

2nd coil — 2-ci sarg

fixing core — fiksa edici tel borusu

moving core — harakatli tel boru

electric control handle - elektrik idaraetma dastayi
2nd terminal- 2-ci terminal

2. Qaynaqdan istifads zamani ehtiyat todbirlori

(1) Qaynaq aparatinin malik oldugu tutumdan artiq
istifado etmayin.

(2) V. vo U terminallarinin naqills qaynaq (Sokil 5) AC qb'kvs qaynaq aparatinin
aparatina mohkom bagli olduqda istifads edin. St

(3) Vibrasiyali, ¢irkli va riitubatli yerlards qaynaq
aparatini quragdirmayin.

(4) Qaynaq prosesi zamani qaynaq aparatini
tonzimlomoayin.

(5) Qaynaq aparatinin dostayino haddinden artiq

giic totbiq etmoyin.
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(6) 1Is dayandirildigda vo ya tamamlandiginda vo
yaxud elektrik kasilmasi olduqda aparati dorhal
elektrik sobokasindon ayirin.

(7) Qaynaq aparatinin {istiino material vo ya alot

goymayin.

3. Qaynaq aparatimin qurasdirilmasi ii¢iin

hazirhq isi

(1) Qaynaq aparatim1 elektrik yiiklonmasi ti¢lin
birinci vo ikinci nagqili, tutacaq vo alstlori
hazirlayn (stiriict, slitun va s.).

(2) Paylayici  lovhonin  elektrik  dilymosini
sondiiriin vo "Tomir altinda" ifadssini gosterin

(3) Qovs yaratmaq {igiin alatlori hazirlaym (al
maskasi, qoruyucu va s.).

(4) Yingil polad plitoni, gaynaq c¢ubugunu va
digor materiallart hazirlayin.

(5) Qaynaq aparatinin gapagini qaldirdiqdan sonra

tozlari

sixilmig havadan istifado edorok

tomizlayin.

4. Qaynaq qurgusunu enerji sobokasino qosun.

(1) 1-ci nagqilin sonunda tazyiq terminalin1 qosun,
terminallardan birini qaynaq aparatinin 1-ci
terminalina birlasdirin vo digar terminali enerji
manbayina birlogdirin. (Sakil 5)

(2) Qaynaq aparatinin keg¢id hissasini izolyasiyali
lent ilo sararaq baglayn.

(3) Qaynaq aparatinin vaziyyatindon amin olun.

5. ikinci naqili gaynaq aparatimin ¢ixis

terminalina qosun. (Sakil 7)

(1) Ikinci naqili tozyiq terminalina qosun, terminal-

lardan birini gaynaq aparatinin ¢ix1s terminalina

17

Arrm handguard
Gallters{foot handguard)

helmet — dabilga

hand shield - 2l qalxant

safety goggles - tohliikasizlik gozliiklari

apron - onliik

gloves -alcaklor

gailters (foot handguard) — corab (ayaq qoruyucu)
arm handguard - qol qoruyucu

(Sakil 6) Qazla qaynaq liglin qoruyucu

Holder

Conneclor

/ Welding machine direclion &
Vorktable direcbon
Holder —dastak
Connector - alagalondirici
Worklable direction — harakat istigamati
Welding machine direction — qaynaq aparatini
stigamati
Ground connection clamp — torpaqlama alagalondirici
qisqact

(Sokil 7) Tazyiq terminal va elektrod

Ground connection
clamp

tutucusu

Welding rod
Electrode fixtures — elektrod fiksatorlari
Welding rod — qaynaq ¢ubugu
Release lever — ayirma qolu
Coil spring — sargt yayt
Cable connection — kabel birlogmasi

(Sakil 8) Qaynaq gubugunun qisqac
bucaglari.
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birlogdirin vo digor terminallari gaynaq
tutucusuna baglayin.

(2) Yeriistii naqilin sonunda tozyiq terminalina
gosulun vo onu qaynaq aparatinin ¢1x1is terminali
ilo birlogdirin vo sonda elektrod tutucusunu
gosun vo onu i masasina baglayin.

(3) Izolyasiya lenti ilo sarimaqgla hor bir kontakt

sahasini izolyasiya edin.

6. Qaynaq aparatinin normal olub-olmadigini

yoxlayin.

7. Tachizat enerjisi vo qaynaq aparatinin is voziy-
yotini vo hazirki nazarat vaziyyotini yoxlayin.

(Sokil 9)

[QMQQ torofindon biitiin voziyyatlori yerind

yetirin]
1. isi hazirlayin.

(1) Qaydam materialin  Sl¢iisiini

yoxlayin.

oxuyun Vva

(2) Lazimi material va alatlori hazirlayin.

(3) Osas materialin sothini tel firca ilo tomizloyin.

(4) Qoruyucu geyinin.

(5) Qrifel karandasi ilo asas materialin sothinds
gaynaq tikisini ¢okin.

(6) Qaynaq ¢ubugunu tutacaqdan 90 doracads

yerlosdirin.

2. Cari nazarot
(1) Miivafiq enerji diilymasini agin.
(2) Qaynagq aparatinin idaraetms dilymasini yoxlayin

va istifads olunan qaynaq ¢ubugunun diametring
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ArC

length

01 oy
|23
g1 inogy
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Mippers
Amperemeter

‘Wire brush

file
ﬁ Siag § %E
Chisel hammer Velding gsuge

amperemeter - ampermetr
nippers - itiagiz kalbatin
wire brush - tel fircasi
chisel — iskona
slag hammer — slak ¢akici
welding gauge — qaynaq 6l¢an
(Sakil 10) Qaynaq tigiin alatlor

(Sakil 12) Qbvs yaratma movqgeyi
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uygun olan corayani tonzimloyin. (©3.2 80 ~
120A va ©4.0 120 ~ 160A

3. Qaynaq voziyyatini alin.

(1

)

3)

(4)

)

Osas materialin gqaynaq tikisino paralel olaraq
oturun va ayaglarinizi ¢iyin barabarinds agiq
saxlayin.

Tutacagi tutucusundan asmn (Tutacaq g¢okisinin
azaldilmasi {igiin).

Tutacagil yumsaq bir sokilda tutun, giicii azaldin,
¢iyin vo qolu ifiigi istigamotds saxlaymn va
badonin tavan hissesini saga dogru bir gader
oyilmis veziyyestds saxlaym.

Yuxarida gosterilon voziyyotdo, asas material va
qaynaq ¢ubugunun bir-birini goérocayi sokildo
rahat mévqe tutun.

90 doraca is bucagi vo 70 ~80° alatin alda tutma
bucag ilo material {izerindo toxunma etmodon

saxlanilmalidir. (Sakil 14)

4.Nazik qaynaq tikisi yaradin.

(1
@

Qo0vs yaradin.

Qaynaq ¢ubugunun ucunu gérmo ndqtasindsn
10-20 mm-doak, asas materialdan iso toxminon 10
mm-dok olan sahoys perpendikulyar formada
yerlasdirin vo qdvs yaratmagq ligiin yeri segin.
Uziiniizdo qoruyucunu tutdugunuz halda osas
material ilo qaynaq ¢ubugunu olagolondirin vo
qovs yaratmagq ligiin siiratlo (2 ~ 3 mm) qaldirin.
Qovs yaratmaq ii¢lin haddinden artiq giic totbiq
edilorss, qoruyucu ayrilir, buna goéro do qovs
yaratmaq ¢atinlosir.

Ogor qaynaq ¢ubugu osas materiala ilisarsa,
diiymeni sondiiriin vo gaynaq g¢ubugunu yan
taraflora harakat etdirmakls ayirin.

Qovsiin uzunlugunu gaynaq ¢ubugunun telinin

diametrino miivafiq saxlaym.
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(a) yaxst
( R S LTI o X Sk i »;;-l'.@

(b) cubugun sonunda ortiicii material zodslonib

- Nt v
SO e %2 o=\
- PR TS O e T szad

(c) Ortiicii materaialin bazi hissalori zodolonib

(d) catlamis gubuq

(Sakil 13) Qaynaq ¢ubuglariin vaziyyatinin
izahi

welding rod — qaynaq ¢ubugu

welding direction — qaynagq istiqamati

(Sokil 14) Qaynaq ¢cubugunun bucagi

_(Sekil 15) Qovsii aylrrhaq metodu
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(2) Nazik qaynar xotti edin.

® Ogor qaynaq tikisinin sol baslangic noqtasine

niifuz edilorso, sol torafdon saga dogru 90 doraco
is bucagi vo 70-80° doroco tutma bucagi ilo

isloyin. ((Sakil 14). (Sol al ils isloyanlards oksi)

® Hor zaman gaynaq tikisinin eni v hiindiirliyiinii
saxlamaq TUgciin qaynaq siiratini vo qovs
uzunlugunu saxlayin.

(3) Qovsii ayirin.

(1) Qaynaq tikisinin ucundan 2 ~ 3 [mm]

uzaqligdaki sahado, qovsiin uzunlugunu qisaldin va

onu siiratle ayirm. (Sakill5)

(4) Qaynaq tikisini slagolondirin.

©}

Slak ¢akici ilo alaqe sahasinin slaklarini ¢ixarin
va tel firca ilo tomizloyin.

Qaynaq ¢ubugunun ucundaki qoruyucunu alcak
ilo ovusduraraq ¢ixarin.

Baglant1 sahasindon 10 ~ 20 [mm] olan orazida
qovs yaradin. Gotiiriilmiis  metal  olage
sahasindoki qaynagq tikisi ilo eyni olarsa, normal

stiratlo harokat edin. (Sakill6)

(5) Krateri hamarlayn.

® Qaynagq tikisinin sonundan toxminon 2 ~ 3 [mm]

olan orazido gaynaq c¢ubugunu qoyun, qdvsiin
uzunlugunu qisaldin, onu artirmaqla qovsii
ayirin, yenidon qdvs yaradin, qaynaq ¢ubugunu
2 ~ 3 dofs dondorin vo qdvsii harokatinin tors
istigamaotindas siiratlo ayirin.

Gotiiriilmiis metalin uygun olmadigi orazini
miioyyen edin vo (1) iisulu tokrarlaym. (Sokil 17)
Plito qirmizimtil rang alib sortlosdikdo qovsii

ayirin va barpa edin.
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@ Arc start point
Arc start point — Qdvsiin baglama noqtasi
(Sakil 16) Qaynaq tikisini alagalondirmak
metodu

Crater

’/ O /’7

Patn .,

Crater - Krater
(Sokil 17) Kraterin hamarlanmasi

Slraight line safisfaclory Bead victh reqularity

.ii'v'\'ﬁiiw

‘iﬁnﬁ%’r{w&*P*i*ﬁ*ﬁ‘.ﬁi‘fﬁ!ﬁ'

Straightl line
defaclvenass

U D -
- ‘ll _t (] .
Bead ccnnecﬁonW
defecieness

Start defeclivenzss
\ ' Crator defectiveness

Ui e

G

LG PANVEI TN 104 1 10eni b Il‘

Straight line satisfactory — Qanaatbaxs diiz xatt

Bead width regularity — Qaynaq tikisi
miintazamliiyi

Straight line defectiveness — Diiz xatt qiisuru

Bead connection defectiveness — Qaynaq birlagsma
quisuru

Start defectiveness — Baslama qiisuru

Crater defectiveness — Krater qiisuru

eninin

(Sakil 18) Kraterin diizgiinlilyliniin vo
baslangic ndqtesinin yoxlanmasi
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(6) Qaynagq sahosini tomizloyin.
(D Qoruyucu eynak geyinin, osas materiali komor
ila tutun va slak ¢akic ilo slak vo sathi ¢ixarin.

(@ Qaynagq sahosini tel firca ilo tomizloyin.

(7) Yoxlaymn.

(D Voziyyatin diizgiinliiyiinii, baslangic ndqtosini
va bigagin krater tomirini yoxlayin. (Sakil 16 va
17)

@ Totbigetmo  soklini, genisliyini, 6l¢iisiinii,

asaglya cirpmani vo bigagin iist-iisto diismasini

yoxlayin

(3 Standart qaynaq niimunasi ilo miiqayiso edin.

5. Genis qaynaq tikisi qurun.

(1) Qaynaq c¢ubugunun diametri ©3.2 olduqda
corayani 80 ~ 120 [A]-e godor tonzimloyin vo
?4.0 oldugda ise, 120 ~ 160 [A]-e qoder
tonzimlayin.

(2) Diizgiin mévge tutun, 90 daraca is bucagi va qovs
yaratmadan 70-80° doraco tutma bucagr ils
material iizorinds tocriibo edin.

(3) Qovs yaradin.

(4) Qaynagq tikisini yaradin.

(D Ogor gaynaq tikisinin sol baslangic noqtosine
totbiq edilorso, 90 doraco is bucagi vo 70 -80°
tutma bucagim saxlayaraq sagdan sola dogru
harokat edin.

@ Qaynagmn uzunlugunu gaynaq ¢ubugunun 2sas
telinin diametri kimi tonzimlayin.

@ Bir totbigetmo iisulu olaraq, elektrodu hor iki
ucda bir miiddat saxlayin vo morkozds bir az
siiratla harakat edin. (Sakil 20)

@  Yalmz bilak ilo deyil, biitiin qolu istifado edarok

toxunun.
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(Sokil 19) Paralel vo diizgilin qaynaq tikisinin
voziyyati

= A celail draveng »

Slowweming wasvng pitch =

ad4y voowgey |
YIpuA pEIg

oW, Cupeav,

Quick
waawng
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N
Shotlima il slays ‘ﬂ
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Manlputaion of weavngls, detall)

Slowweaving

——
V/axnng vAdih

'
Esadhelghl —- ~
4

detail drawing — A detalinin ¢ertyoju

slow weaving — lang toxunma

wearing pitch — toxunma sahasi

quick weaving — stiratli toxunma

half-motion type weaving width — yarimharakatli tipli
toxunmanin eni

bead width — qaynagq tikiginin toxunusu

Short time it stays — Bu qisamiiddatli qalir.
manipulation of weaving (A detail) — toxunmanin
manipulyasiyasi (4 detalt)

weaving width — toxunmanin eni

bead height — qaynaq tikisinin hiindiirliiyii

(Sakil 20) Tetbigetmos doracasi vo qaynaq
xottinin uzunlugu
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(® Qaynaq tikisinin totbigedilmasini vo genisliyini
borabor saxlamaq tii¢lin toxunug sahasini 2 ~ 3
mm-dok, moftilin  diametrinin  totbigetmo
genisliyini 2 ~ 3 dofo vo gaynaq tikisinin
hiindiirlitylinii t / 4 ~ t / 5 saxlayin.

(5) Qaynaq tikisini olagolondirin.

(D Olaqo sahosindoki slaki ¢ixarin vo tel fircayla
tomizlayin.

(2 Qaynaq c¢ubugunun ucundan az miqdardaki
goruyuculari ¢gixarin

@ Osas material is yerino iifiiqi sokildo qoyun,
gaynaq c¢ubugunu olaqo sahasindon 10-20 mm
uzaga kociiriin.

@ Uziiniizii ol maskas1 ilo qoruyun, uzun qovsii
qizdirm vo olagoe sahosine qayidin. Olage
sahasindo yavas-yavas toxunus edin, daha sonra

normal siiratla toxunun. (Sakil 20)

(6) Krateri hamarlayin.

® Qaynagq tikiginin bitdiyi yerdo qdvsii ayirin vo
gqaynaq horokatinin oksi istigamotindo qovs
yaradin.

@ Gotiliriilmiis metalin uygun olmadig1 orazini
miioyyon edin vo (1) metodunu tokrarlayin,
basqa metal olavo edin.

® Plito qurmizimtil rong aldiqda vo sortlogdikdo

qovsii ayirin va barpa edin.

(7) Qaynaq sahosini tomizlayin.
(D ©Olcak geyinin, komor ilo asas materiali tutun vo
slak cokici ilo slak vo sathi ¢ixarin.

@ Tel firga ilo qaynaq tikisi sahasini tomizloyin.

(8) Yoxlaym. (Sakil 21 vo 22)

(1) 6.Cox keciricili qaynaq tikisi yaradin.
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‘ Normal speed
o - . —of

(R R

Side

N
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(a) Diizgiin qaynaq tikisi
normal speed — standart stirat
plane — hamar
side — yan toraf

Correct Quck Slow  Quck  Comect  Guick
[=——pel——je——l——lv—e}
EE——

o \ Leck of panetraton

(b) Diizgiin olmayan qaynaq tikisi
correct — diizgiin
quick — siiratli
slow — long
plane — hamar
side — yan taraf
lack of penetration — niifuzetma darinliyinin olmamast

(Sakil 21) Qaynaq tikisinin vaziyyati

E\ ? /3 T

a)Alt kosmo (d) Noqto vo kraterin olma-

masi
%

(b) st-iisto diisma

(c) Niifuzetmo dorinliyinin ~ (e) Dalga formasinin olma-
olmamast1 masi

(Sakil 22) Qaynaq sahvlari

ADOUL 173 KPIEs up

(c) Qaynaq zaman bir torafo (d) Qaynaq xatlorinin tist-isto
gevirin diismomosi

(Sakil 23) Cox kecidli qaynagin voziyyati
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Osas materialin konarinda T6X40X100 plito qay- —=F
naq edin va dastoyindon yararlanin.

(2) Yiingiil polad plitonin bir terofinds dar, diger

torafindo iso genis qaynaq tikisi edin. B
(3) 1 qaynaq tikisi basa c¢atdiqda slaki ¢ixarm vo
orazini tomizloyin. |
. |
(4) Ikinci kegidi formalasdiran zaman méveud | - 150 —
S —w—F,V,H,0
gaynaq tikisinin 1/3 hissasini qaynaq tikisi ila /
uist-lista diismosi ila qaynaq edin. 16 (a). I I__:ESJ

(5) Ogor bir gaynaq tikisini yalniz bir torafa dogru (Sokil 24) Biitiin vaziyyotlords
etmoaya davam etsoniz, bu, ¢ox tohliikalidir. Buna qaynagq tikisinin gertyoju
gbra do har iki torafi simmetrik sokilds gaynaq
edin.

(6) Baslangic noqtasini va har bir qaynaq tikisindoki
krateri tomir edin.

(7) Diizgiin ¢ox kecidli qaynaq tikisi etmok {igiin hor
bir qaynagq tikisinin iist-iisto diismasi vaziyyatine

diqqat yetirmok lazimdir. (Sakil 23)

7. Isin tokrarlanmasi

(1) Qiisurun garsisini almagq ii¢iin qaynaq metodunu
inkisaf etdirin vo qaynaq xotlorinin yaradilma-
sii tokrar edin.

(2) 4~6 toklif edilon isi tokrar edin.

8. Nizamlama
(1) Isi bitirdikden sonra enerji monbayini
sondiiriin.
(2) Istifado olunan aparati, aloti nizamlaym va is

sahasini tomizloyin.
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Qiymoatlondirmo testi

Qiymotlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

1.QMQQ gaynaq aparatin1 neco qurasdirmagi vo uygunlasdirmagi izah
etdi?

2. Tohliikasizlik dastini ehtiyatla geyindi?

3. Is materialin1 hazirlad1?

4. Qaynaq aparatini tamamils uygun vaziyyots gotirdi?

5. Diizgiin gaynaq qovs metodunu tatbiq etdi?

6. Biitilin vaziyyatlards qlisursuz qaynaq etdi?

7. Ortiiklii elektrodu diizgiin bucaq altinda totbiq etdi?

8. Qaynagn baslangic va bitis noqtasini diizgiin toyin etdi?
9. Kaskin qaynaq edilmis hissa qiisursuz oldu?

10. ©rima gaynaqli hissanin vaziyyatini yoxladi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolaba tacriibi masq soraiti ilo slagadar olaraq masqi yerina yetirs bilmadi.
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3. QMQQ (Qoruyuculu Metal Qévs Qaynag)) ile Biitiin
Vaziyyatlorda Bucaq Qaynaginin edilmasi

Isin moaqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdan sonra:
1. QMQQ ils iist-lista qaynaq etmo metodunu izah edos bilacak;
2. QMQQ ilo biitiin vaziyyatlorde materiallar {ist-iisto qiisursuz qaynaq eds bilocok.

Tacriibo materiallari:

Yiingiil polad 16vha: t6(9) X 125 X 150 - 1adad
Qaynaq cubugu: E4316 ¢ 3.2, E4316 ¢ 3.2-0.25KG
Qrifel karandagi: 2EA

Rongli siisa: No. 10~11 - 1adad

Qoruyucu siise: t3x50x105 - adad

©®e 00

Avadanhq va alatlor:

AC qovs qaynaq aparati
Ampermetr

Qaynaq li¢iin alat va qoruyucu
Kasici dozgah

Polad xatkes (30sm)
Quruducu soba

® 060006

Movzu ild slagoali biliklor

1. Perpendikulyar birlasma

Perpendikulyar birlogsma iki metal hissaciyinin diiz bucaq altinda qaynagqla birlogdirilmesidir. (Sakill)
Materiallarin gaynaqla birlogsmosindon sonra qaynaq morkozindo slak artiglar1 yaranir. Ogor slak
¢ixarilmazsa, qaynagin son marhoalasinds artiq slak y1gin1 yaranacag.

Perpendikulyar qgaynaq zamani iki 16vho arasindaki istilik borabor bdliisdiirilmir. Ciinki
perpendikulyarin gévdasini amals gatiron 16vha istiliyi, qdvsden yalniz bir istiqamatds uzaqlasdirir, o,
osas 16vhodon daha tez quzir. Istilik asas 16vhodon iki istiqgamotda ayrilir. Toxunmani totbiq edon zaman
istiliyin ¢ox hissasi qaynaq Olgiislinii daha uygun qaydada saxlamaq ve keyfiyystin asag1 olmasinin
qarsisini almaq ii¢iin asas 16vhays istigamatlondirilmslidir.

Hotta materiallar dorinliya qoder bir-birlarine kegirilmasalor bels, perpendikulyar birlosma har iki
torafdon qaynaq edilarsa, ¢ox moéhkom ola bilar. (Sakil 2)

Ogor har iki qaynaq materialinin 6l¢iisii osas [0vhonin imumi qalinligina barabar olarsa, qaynaq osas
16vha qodar mohkam ola bilor.

LESS HEAT |5 CONDUCTED
INTO THIS PLATE —~__

INTOTHIS PLATE

| ry";;\.‘ | WELD WELD WELD
SIZE SIZE SIZE
(Sakil 1) Perpendikulyar birlasma (Sokil 2) ©gor timumi gaynaq 6l¢iisi

barabar olarsa, o zaman har iki perpendikulyar

birlosma qaynagi barabor giico malik olacaq.
Less heat is conducted into this plate than into this plate. - Bu l6vhaya digor l6vhadan daha az istilik kegir.
Weld Size — Qaynaq Olgiisii

25



SONAYEDo QURASDIRMA

Tacriibs tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

1. Orims doarinliyi ilo qovsiin uzunlugu diiz olan qaynagq tikisi yaradin.

2. Bir asas materialin digarinin iistiinds oldugu T sokilli bucaqlt gaynaq edin.

3. Diizgiin olmayan va iist-iisto diismoyon kasimin qarsisini alin, baslangic ndqtasi vo krateri
hamarlayin.

4. Mohkoam arimo darinliyi vo boyun genisliyi ilo qaynaq qiisuruna malik olmayan biitiin (yuxari /
asagl) vaziyyatlords T (&) tipli bucaq qaynagi edin.

Tacriiba marhalalori

1. Isi Hazirlayin,

(1) Qaydani oxuyun, material vo alatlari hazirlayin.
(2) Qoruyucu geyinin.

2. Qaynaq tikislori

(1) t6X70X150 ol¢iilii osas 16vheni {ifiiqi for- table - masa
mada yerlogdirin va t6X35X150 dleiili digar (Sokil 3) X formall tikisli gaynaq
16vhoni iso {ifiiqi I0vhenin ortasina saquli
formada yerlosdirin, hor iki ucdan gaynaq
tikislori edin.

(2) T-tipli tikisli qaynaq edilmis osas metal

oksino cevirin vo t6X35X150 Olciilic osas ) 45-s50° N
metalda ikiqat T-tipli qaynaq tikislori edin. _ ,34 Y
(Sokil 3.57-0 istinad edilmolidir). VAR

(3) Tikisli qaynaqda saquli 16vhonin yerini | |/  F—————————
miioyyan edin.

(4) Ilkin qaynagin oks torafini 2 ~ 3° defor-

masiya edin.

bucagi

3. Bucagh gqaynagin diiz vaziyyati

Qaydan1 oxuyun, material va alatlori hazirlaym.

(1) Birinci qat qaynagq tikisinin yaradilmasi

(D Qaynaqda mévcud nozarat dilymosini iso salm
vo ©3.2 olgili ortiiklii elektrod ilo corayan
axinmi 110 ~ 140A doayarinds toyin edorak
metalin qdvs qaynagini yerino yetirin.

@ Dostoyi yiingiil formada tutun, qolunuza giic (Sokil 5) Bucaglt gaynagin diiz voziyyatina
numuna

salmayin, badonin tavan hissasini bir qoder
iraliya dogru oyin vo sonra asas metal ilo
ortiikli elektrodun qdvs qaynagi vasitasilo
qarsilasacagi xattin istiqgamatinds durun.

@ Q6vs bucagmi 75 °-85 °© aralifinda, is bucagini
is9 45 °-50 © araliginda saxlayin (Sokil 7)
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@ Qaynaq ¢ubugunun ucunu gaynaq ndqtosinin
sol ucundan 10-20 mm-o qodor toxundurun,
goruyucu maska taxildigdan sonra qévs yaradin
vo qovsili 4-5Smm uzunlugunda tonzimloyin va
daha sonra onu qaynaq noqtesine gotirin ($akil
8-0 baxin)

(® Nozords tutulan ndqto orimoys basladiqda
igloyin, is bucagini 75 °- 85 © araliginda toyin
edin.

® Qovsii vo baglantini kasin.

(@ Slaklar ¢ixarin vo tomizloyin.

Birlogmonin 6niindo 10 mm-don 20 mm-o
godar qovs yaradin va qovs uzunlugu bir gadar
isindikdon sonra normal qayda ils islayin.

(9 Krateri hamarlayn.

(2) Ikinci qat qaynaq tikisinin yaradilmasi

@ Ortiiklii metal elektrodunu 4.0 vo coroyan
axiini 30 ~ 160A dayerinds tonzimloyin.

@ Aypara, doyirmi vo ya ziqzaq toxuma tsulu ilo
qovsiin uzunlugu va darinliyini tanzimlayarkan
ikinci qat qaynaq tikisini qurun. Qatlarin say1
l6vholorin qalinligina va islonmis qaynaq
¢ubuglariin miqdarina gora doayise bilar (qovs
uzunlugu I6vhenin qalinliginin 80%-100%-ni
tagkil edir). (Sakil 9)

® Metal ortiikli qovs gaynaq gubugunu osas
materialin qaynaq tikisinin sonundan 2-3 mm
ondaki ndqtays yaxinlagdirin, bu zaman qdvsiin
uzunlugu qisalir, qovsii dayandirin vo yenidon
qovs yaradin. Kigik dairalor ¢okorak metali
kraterlo doldurun. iki va ya ii¢ dafa. (Sakil 10)

® Qaynaglarin tomizlonmosi vo yoxlanmasi

Qaynaq tam olaraq tomizlondikden sonra onun
keyfiyyat meyarlarini asas gotiirarok qiisurlar
yoxlaymn. (Sakil 11)

4. Yuxariya dogru istigamatlonmis iifiiqi T-tipli
bucaq qaynag

(1) 1lk kegid qaynaq tikisini yaradin
(1 Qaynagin baslangic noqtesindon 10~20[mm]
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Good

Lack of
penetration.

Big

Lack of penetration — Niifuzetma darinliyinin olmamasi
Good - ganaatbaaxs

Scarce - qeyri-qanaatbaxs

Big - boyiik

(Sakil) 6 T-tipli bucaqli qaynagin qiisurlart

(Sokil) 7 Yaradilan ilk qaynaq tikiginin is
bucagi va giris bucagi

(Sakil) 8 Qaynaq tikisinin slagslondirilmasi
metodu

(Sokil 9) Ufiiqi voziyyatds bucaq qaynagmin

edilmasi metodu

£dition
sclidifed
weld
malhod

Olava gatilagmis gaynaq metodu

(Saokil 10) Kraterin hamarlanmasi



SONAYEDo QURASDIRMA

onds qovs yaradin.

(2) Qovsiin uzunlugunu artirin, sahoni isidin vo
baslangic ndqtesine geri gqayidin.

(3) 45 ~50 ° is bucag vo 75 ~85 ° giris bucagim
saxlayin, diiz xott boyunca soldan saga dogru
horakat edin vo ayagin uzunlugunu 9 mm
saxlayin. (Sokil 7)

(2) Qaynaq tikisini ayirm va yenidon birlosdirin.

® QOovsl ayirmadan Onco qovs ayaginin uzun-
lugunu qisaldin vo qovsii siirstlo sola dogru
dartmaqla slaqoni ayirin.

® Olaqo sahosinin slakini ¢ixarm vo onu tomiz-
layin.

® ©Olago sahasindon 10 ~20 mm 6nds qdvs yara-
din, q6vs uzunlugunu artirin, slaga sahasine
geri qayidin, slags sahasinds (krater) qaynaq
siiratini asag1 salin vo bundan sonra normal
gaynagq sirati ilo davam edin. (Sakil 8)

(3) Ikinci kecid (soth) qaynaq tikisini yaradin.
(9mm).

® Ilk kegid gaynaq tikisini tomizloyin.

@ 4.0-lik gqaynaq ¢ubugunu tutucuya barkidin
va carayant 140~160[A] doyerine uygunlas-
dirin.

® Ikinci kegidin 1-ci qaynaq tikisindo is
bucagimi 60~70° vo kecid bucagini 35~45°
saxlaym va diiz xott boyunca harokot
edin.(Sakil 9)

® Krateri hamarlaym.

(@ Qaynaq tikisi bitmozdon 6nca qévs

uzunlugunu qisaldin vo qaynagin horakot

istigamatinin aksinds alagoni kasin.

() Gétiiriilmiis metal1 az-az olavo edorok

doldurun. (Sakil 10)
® Qaynagq arazisini tomizlayin vo yoxlayin.
@ Qiymotlondirmo meyarlarina osason ayagin
uzunlugunu tadqiq edin.
(® Kosimin va iist-iisto diismonin mdvecud
vaziyyatini tadqiq edin.
(© Qaynaq tikisinin xarici goriiniisiinii tadqiq
edin.
@ Kraterin hamarligin1 todqiq edin. (Sokil 11)
5. Yuxariya dogru istigamatlonmis iifiiqi T-tipli
bucaq qaynag
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Good

Surface Throatlength
bad

bad

&

Throat thickness test

Under cut

Throat length test

Surface bad — Sathin giisurlu olmasi

Good — Qanaatbaxs

Throat length bad — Bogaz uzunlugu qtisurlu olmast
Under cut — Alt kasim

Throat thickness test —Bogaz qalinliginin sinaqdan
kecirilmosi

Throat length test — Bogaz uzunlugunun sinaqdan
kegirilmasi

(Sakil 11) Bucaq qaynagimin yoxlanmast

7

(Saokil 12) Saquli sokilds fiksa edilmis bucaq
gaynaginin osas materiali
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(1) Diiytlinlii qaynaq bitdikdon sonra oks
istigamotds deformasiya edin.

® t6X70X150 Olgiilii osas lovhoni {ifliqi
formada yerlosdirin vo t6X35X150 ol¢iili
digor 16vhoni iso iifiigi 16vhenin ortasma
saquli formada yerlogdirin vo har iki ucdan
qaynagq tikisleri edin.

® T-tipli tikisli qaynaq edilmis osas metali
oksino ¢evirin vo t6X35X150 olgiili osas
metali ikigat T-tipli qaynaq tikislori edin.
(Sakil 13-5 istinad edilmolidir).

® Tikisli qaynaqda saquli 16vhonin yerini
miioyyan edin.

(2) Birinci qaynagq tikisi gatin1 qurun.

® Sokil 3.58-do gostorildiyi kimi gaynaq mas-
kasindan istifads etmoklo qovs yaradin.

® Asagidan yuxar dogru iralilomak {i¢iin totbig-
etmo bucagimi  Sokil 14-do gostorildiyi kimi
saxlayin.

® Ayagin uzunlugunu 6 mm-ds saxlayin. (6mm-
lik asas metalla birinci gat bitir.)

® Kosmok vo birlogdirmak proseslorini yerino
yetirin.

(3) Ikinci qaynaq tikisini qurun. (9 mm osas metal)

(D) 1-ci qaynaq tikisi tomizloyin vo alotlo fikso
edin.

(2) ®4. Elektrodunu tutacaga qoyun va corayani
140~160A doayarinds tenzimlayin.

(3) Miivafiq veziyyet ilo 2-ci gat qaynaq tikisini
qurun. (15-ci sokls istinad edilmalidir).

(4) Totbigetmoni biitiin golunuzla edin; qaynaq
tikisini bir azca saxlayin vo morkozs dogru bir
gadar siiratli harakat edin.

(5) ©rimo dorinliyini toxminon 9-mm toyin edin.

(6) Ogor qaynaq tikisi cox sallanarsa, qaynaq
siiratini ~ tonzimloyin vo ya qamgilama
metodundan istifads edin.

(3) Krateri hamarlaymn. (16-c1 sokilo istinad
edilmalidir).

6. Asagiya dogru istiqgamotlonmis saquli T-tipli
bucaq qaynagi
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(Sakil 13) qovs baglamaq metodu

(Sakil 14) 1-ci qaynagq tikisi vo totbigetma
bucagi

(Sakil 15) 2-ci gat qaynagq tikisi va tatbigetmo
metodu
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(1) 1-ci gat qaynagq tikisini qurun.

(D Elektrodu (E4313 ®3.2) tutucuya borkidin;
corayani 110~140A toyin edin.

(2) ®moliyyat ardicilligini yerino yetirin 6 (a).

(3) Elektrodun ucunu qaynaq sahasinin tavan
hissesina qoyun (gaynagm asagi baslangic
noqtosi).

(4) Qoruyucu maska geyinmoklo qovs yaradin;
elektrodu bir godar 6ziiniizs toraf dartin.

(5) Yaradilmis qovsii sokil 14-doki kimi saxlayin;
onu asag1 elo qoyun ki, slak qabaga getmasin.

(6) Asag1 dogru horokot zamani saga vo sola dogru
1~2mm-lik mikrodalgalar edin.

(2) Ikinci qat qaynaq tikisini qurun.

(D 1-ci qat qaynaq tikisi isinden sonra tomizlik
edin.

@ Yoxlamadan sonra 2-ci qat qaynaq tikisini
qurun.

(3 Qaynaq sahoasini tomizlodikdon sonra yoxlama
aparin.

7. Yiiksoklikds T-tipli bucaq qaynag edin.

(1) 1-ci qat gaynaq tikisini qurun.

(D Baslangic noqtesindon  10~20mm  yuxarida
qovs yaradin. Q&vsiin uzunlugunu artirin; bir
godar isidin va baslangic ndqtesine qayidin.

@ Totbigetmo bucagini sokil 20-do gdstorildiyi
kimi saxlayin.

@ 1-ci qgat nazik qaynaq tikisini iraliys dogru
aparin. (19-cu soklos istinad edilmalidir).

@ Qovsii  kosdikdon sonra qaynaq tikigini
alagalandirin.

(® Qaynaq tikisinin bitis ndqtosindon 2~3 mm
qovsiin uzunlugunu qisaldin, siiratlo dartin va
onu koasin.

® Birlosmis hissalordon ¢ixan slaklar slak ¢okici
ilo ¢ixarin va tel firga ilo tomizlayin.

(D Birlogdirici hissonin yuxarisinda 10-20mm
uzunlugunda qovs yaradin; qovsiin uzunlugunu
artirin; son hazirligi edin va birloasdirici hissaya
kegin.
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(Sakil 19) qovs yaratmaga baglanmasi va
totbigetma bucagi



Qoruyuculu Metal Qévs Qaynagi (QMQQ)

Birlosmis hissalora toxunusu c¢ox zoif edin,
daha sonra iso normal siiratli toxunus edin. (20-
ci sokla istinad olunmalidir).

(2) Ikinci gat (soth) qaynaq tikisini qurun.

(D 1-ci qaynaq tikisindon yaranan slak sopin-
tilorini tel firga, iskons vo ¢okiclos tomizlayin.

@ 4.0 elektrodunu tutacaga qoyun vo carayani
125~145A dayarinds tonzimlayin.

(@ Qaynaq tikisinin qurulmasi zamani ayagin
uzunlugunu toxmini 6~7 mm Ol¢iido saxlaym
(20-ci soklo istinad edilmoalidir).

@ Qaynagq tikisi sallandigda corayani azaldin.

* Yiksoklikdo edilon 1-ci gat T-tipli bucaq
gaynagim bitirdikds 20-ci sokilda gostarilon
maili ii¢cbucaq toxunusundan istifado edo
bilarsiniz. Sokilds toxunusun har iki ucu azca
qalir, markaza dogru bir gadar siiratli harokat
edilir. Lovhada vo slage bolgasinds kifayat
godar daxil olmani tomin etmok {igiin toxunma
metodunu uygunlasdirmaq lazimdir.

(5) Krateri hamarlayin.

@ Qovs istigamatini qisaldin, &n istiqgamatini
oksi istiqgamata dogru dartin va qovsi kasin.

(® Oriyan metal sallandiqda onu yenidon toplaya
bilarsiniz.

(3) Qaynaq bolgosini tomizloyin vo yoxlama
aparin.

@ Ayagm uzunlugu, gdvsiin uzunlugunu, kosi-

mi, ist-listo dligmani ve baslangic ndqtasinin
kraterini yoxlaymn.
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Slowly - Lang; Quickly - Siiratli
(Sakil 20) Yiiksaklikda edilon T-tipli bucaq

gaynagi
Flat Horizontal Vertical Overhead
Position Position Position Position
(1F) (2F) (3F) , 4F)
i
!
'
b A /
Axis of /™ Axis of Axis of Axis of

weld horizontal

weld horizontal weld horizontal

Flat position (1F) — Diiziina vaziyyat

Horizontal position (2F) — Ufiiqi vaziyyat

Vertical position (3F) — Saquli vaziyyat

Overhead position — Yuxari vaziyyat

Axis of weld horizontal — Ufiiqi gaynaq olunmus tikigin
oxu

(Saokil 21) Biitiin vaziyyatlords T-tipli bucaq
qaynagi (F, V, H, O : vaziyystleri)

weld horizontal

i

i 3
50 H—F H V.0

110 150

25
-
125 150

(Sakil 22) T-tipli bucaq qaynaginin ¢ertyojlari
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Qiymoatlondirmo testi

Qiymotlondirms standart meyarlari

Boli

Xeyr

T/E

Taloba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1. Biitlin istigamatlordo QMQQ bucaq qaynagi metodunu izah etdi?
2. Qoruyucu formani tohliikasiz sokilds geyindi?

3. Is materialin1 hazirladi?

4. Qaynaq corayanini tamamilo uygunlasdirdi?

5. Qaynaq qovsii metodunu diizgiin tatbiq etdi?

6. Biitiin voziyyatlords gaynagi qiisursuz etdi?

7. Ortiiklii elektrodla bucag: diizgiin saxladi1?

8. Qaynagi baslangic va bitis noqtesinds etdi?

9. Qaynagq hissasinds gaynagi qiisursuz yerina yetirdi?

10. ©rima qaynaqli hissenin vaziyyastini yoxladimi?

*T/E (tatbiq edilmadi) — Taloba tacriibi masq saraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerins yetira bilmadi.
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4. QMQQ (Qoruyuculu Metal Qovs Qaynagi) ila Biitiin
Vaziyyatlarda Kiinc Qaynagi

Isin moagsadi : Tolobo bu modulu bitirdikden sonra:
1. QMQQ ils iist-iista qoymagla qaynagetms metodunu izah eds bilocak;
2. QMQQ ila biitiin vaziyyatlorda qilisursuz iist-lista gaynaq eds bilocok.

Tacriibo Materiallari:

Yiingiil polad l6vha: t6(9) X 125 X 150 - 1adad
Qaynaq ¢ubugu: E4316 ¢ 3.2, E4316 ¢ 3.2-0.25kq
Qrifel karandasi: 2 EA

Rongli siigo: No. 10~11 - Tadad

Qoruyucu siiga: t3x50x105 — SHEET

©®e e o0

Avadanhq vo alatlar:

AC qovs qaynaq aparati
Ampermetr

Qaynaq li¢iin alat vo qoruyucu
Kaosici alat

Polad xatkes (30cm)
Quruducu soba

® ©6 0006

Movzu ild slagoali biliklor

1. Kiinclari birlosdirmok

Xarici kiinc birlasmoalarinda 16vhalar bir-birila 90° bucaq altinda birlagdirilir va V sakilli fiqur alda edilir.
(Sakil 1)

Lo6vhenin kiinclori arasinda sola agilan ciizi bir dib hissasi ola da bilor, olmaya da bilar.

Kicik qaynaq diiytinlori birlosms ndqtosinin hor iki ucundan toxminon 13 mm mosafods edilmaolidir.
Qaynagq tikisi 16vhalarden meydana gatirdiyi V-formali fiquru tamamila doldurmagqla, bir godar qabariq
satho malik ola bilar.

Xarici kiinc birlosmasinin arxa terofi qaynagq tikisinin totbiq edilmasi {i¢iin istifads edils bilar vo ya dord
16vha ila qutu formali fiqur yaradila bilar. (Sakil 2)

Four welds — Dérd gaynaq

(Sokil 1) Xarici kiinc birlogmaosi ilo V formali fiqur (Sakil 2) 4 adod 16vhonin xarici kiinc birlogmasi
ilo qutu formal1 fiqur
2. Qaynaq metodu
m Lovhonin bir kiinciindon baslayaraq 16vhanin biitiin uzunlugu boyunca diiz qaynaq edin.
m Bu ndqteds elektrodun sonunu deyil, orimis qaynaq g6lmogasini izloyin. Oger siz yetorinco
bacariglisinizsa, arimis qaynaq gélmagasini izlomak daha asandir.
m Soyudun, yonun va qaynaq qiisurlarini yoxlaym.
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Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat todbirlori

1. Orims darinliyi va qdvsiin uzunlugu diizgiin olan qaynagq tikisini qurun.
2. Bir asas materialin o birinin {izorinds oldugu kiinc birlosma gaynagini edin.
3. Kasilma va iist-listo diismoni angalloyin, baslangic ndqtasi vo krateri tomir edin.

Tacriiba marhslalori

Root gap
Star point 2~2.5

1. 1isi hazirlayin.
(1) Qaydalar1 oxuyun vo material vo alatlori
hazirlayn.

(2) Qoruyucu geyinin.

2. QMQQ vasitasilo diiz vaziyyotdo kiinc
gaynagi
(D Ik kecid (arxa) gaynaq tikisini qurun. Root gap — Iki gaynaq agiz1 arasinda masafs

(1) Q6vs uzunlugunu qisaldin, dib sothini oridin | Start point — Baslangic noqto
End point — Son négta

va osas bosluq yaranana kimi iroliloyin. Material — Material
@ Qaynaq ¢ubugunu 45° vo giris bucagim | Tack welding — Diiyiinlii gaynagetma metodu
° . Jig — Qaynaq edilon lovhalorin vaziyyatina nazarat edon
70~80°-ds saxlayin. (Sakil 5) lvho

(3) ©gor daxil edilon torafdo asas bosluq bir torafa
sallanarsa, o zaman homin torofs oyilme
etmoayin. (Sakil 6)

(4) Ogor osas bosluq ¢ox boyiik olarsa, corayan
axmnint tonzimloyin vo ya giris bucagim

(Sakil 3) Qaynaq diiyiinlari etms metodu

azaldin.

(2) Qovsii ayirin va qaynaq tikisini slagslondirin.
(1) Qbvsii ayirmadan 6nco asas boslugu genislon-
dirin vo sonra onu ay1rin.
(2) Baglant1 sahasindon slak vo sopintilori ¢ixarin.
(3) Oyugun daxilindo qévs yaradin.
(4) Qaynaq tikisini yaradarkon son noqtodon 10 ~

20 [mm] uzaqliqdaki arazids qdvs yaradin vo
isidin, 6n boslugun agildig1 orazidon davamli
olaraq totbiq edarak asas bosluq genislonona
gador davam edin. (Sakil 6)

(3) Ikinci kegid qaynaq tikisini qurun.

(1) Birinci qaynaq tikisinden slaklari vo sopintilori
¢ixarin va tomizlayin.

(2) Qaynaq gubugunu @ 4.0 vo coroyan axinini
140~160[A] doyerinds tonzimlayin.

(3) 7-ci sokildo gostorildiyi kimi, ikinci kegid
gaynaq tikisi ilo osas materialin sathindon
1~1.5[mm] mosafads olan sahani doldurun.

(Sakil 5) 1-ci kegid (arxa) gaynaq tikisinin
qurulmasi metodu
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(4) Ugiincii kegid (soth) gaynaq tikisinin qurulmasi
® 2-ci kecid qaynaq
tomizlayin.

tikiginin  slaklarim

® Corayan aximu ikinci kecid qaynagq tikisinden
forqli olaraq asagidir 5~10[A].
©) kenarmin tokiilmasinin

Kiinciin oriyib

garsisini almagq {igiin toxunusu yaxsi edin.

(5) Krateri hamarlayin.
(6) Qaynaq sahasini tomizlayin va yoxlaym.

(7) Isi tokrarlayn.

3. QMQQ-Ia iifiiqi vaziyyatds kiinc qaynag:
etmok

(1)isi hazirlaym.

® Qaydam alatlori
hazirlayin va qoruyucu maskani geyinin.

(2) Osas materiali emal edin.

® (16 X 35 X 150 (200)) olgilii 2 yiingiil polad
16vhoni emal edin vo perpendikulyar olaraq
birlagdirin. (Sakil 6)

(3) Coaroyan axinina noazarat edin.

® Yaxsi qurudulmus gaynaq cubugunu (33.2)
tutacaqda 135 © bucaq altinda yerlogdirin vo

90 ~ 110 [A] - godar

oxuyun, material va

coroyan axinini
tonzimlayin.

(4)Qaynagq diiytinlorini edin.
® Qaynaq masasinda vo ya maqnitli saquli diiz
16vho iizorindo iki osas materiali bir-birino
perpendikulyar yerlasdirin.
® Lazim oldugda baslama noqtesinin dib
boslugunu 2 ~ 3 kimi tonzimladikdsn sonra
tokmo  gaynagini tokmo  qaynaq
carcivasindan istifads edorak, 3 ~ 3.5 kimi son
noqtoni tayin edin. (Sakil 6)
® Qaynagm yaratdigi transformasiyani nozora
alaraq 2 ~ 3 ° bucaq altinda tozyiq edin.
(5) Osas materiali fiksa edin (Sakil 6)
(6) Miivafiq qaynaq voziyyatini almn.

Va

® Is stolunun qgarsisinda rahat oylosin.
® Tutucudaki gaynaq gubugunu yenisi ilo oavoz
edin.

(7) Birinci kegid qaynagq tikisini qurun.
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o

Srdargaasael

(c) keyhole exaggerated to burn
throgh occarred
(a) good keyhole formation -
formalasmast
(b) keyhole leaning to one side — bir tarafs ayilmis dalik
(¢) keyhole exaggerated — haddan artiq boyiik dalik

qonaatbaxs  doalik

(Sakil 6) Birinci kegid gaynagq tikisinin
qurulmast metodu

Jig for welding — qaynagq edilon l6vhalarin vaziyyatino
nazarat edan ¢ar¢iva
Base metal — Osas metal

(Sokil 6) Alat vasitasilo asas materialin fikso

olunmasi

(Sakil 7) Birinci kegidde qaynaq ¢ubugunun
bucagi
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® Qo6vs uzunlugunu 2 ~ 3 [mm] olaraq se¢in vo
dib sathini ariderkon va asas boslugu agmagqla
soldan saga qaynaq edin.

@ Qaynaq ¢ubugunun is bucagin 45 ° va giris
bucagini 70 °-85 °-o godar saxlayin. (Sakil 7)

(8) Ikinci kegid (soth) qaynaq tikisini qurun.

(D) i1k qaynaq tikisi slak vo sopintilorini iskona vo
ya slak ¢okici ilo ¢ixarin.

(2) Qaynaq ¢ubugun @4.0 vo coroyan: axinini
150140~170[A] doyerindo tonzimloyin vo
1~1.5[mm] toxunma ilo genis qaynaq tikisi
yaradin.( Sakil 8)

(3) Sothin 2 kegidli qaynaq tikisi tamamlandiqda
gaynaq ¢ubugunu ©4.0 vo ceroyan axinini
120~160[A] doyerinda
ticbucaq toxunusu edarak qaynagi 8-ci sokilda
gostorildiyi kimi bitirin.

(9) 3-cii kegid (sath) qaynaq tikisini qurun.

(D) 3 kegid qaynaq tikisini tamamladiqdan sonra
sokil 10a-da gostorildiyi kimi aypara vo ya

tonzimloyorak va

ziqzaq metodu ila ikinci qaynaq tikisini qurun
va asas materialin kiinciiniin diiz xatt boyunca
tam oridilmasi va har bir qaynaq tikisinin %-i
sokil 10b-do gostarildiyi kimi iist-listo diigmasi
yolu ilo iglincli kecid soth qaynaq tikisini
qurun.

(10) Qaynaq sahasini tamizlayin ve yoxlayin.

4. QMQQ-la saquli voziyyostds bucaq qaynagi
(1) Isi hazirlayin.

(1) Material vo alotlori hazirlayin.

(2) Qoruyucu maskan1 geyinin.

(3 Quru qaynaq ¢ubugunu 135° bucaq altinda
tutacaqda yerlosdirin vo doyoarlori tonzim-
layin ((@ 3.2 gaynaq ¢ubugu: coarayan axini
90~110[A])

(2) Osas materiali emal edin.

(D) 2 adad t6(9) X 35 X 150 olgiilii yiingiil polad
16vhonin qaynaq sothini gokil 11-do gostoril-
diyi kimi, miimkiin oldugca hamarlasana qader
emal edin.

(3) Qaynagq diiytinlorini edin.
(1) Alot vo magqnitli tutqacdan istifado edorok iki
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(Sakil 8) ikinci kecid qaynaq tikisinin

qurulmasi metodu

2F wreaving
(Uiangle weaving)

2F weaving (triangle weaving) -2F toxunma ( tichucaqli
toxunma)

(Sakil 9) Ufiigi bucaqda kegid (soth) iigbucaq
qaynagq tikisini qurun.

half-moon or

zigzag weaving

@ 3Ft'stpass
@

(0) bulld 3 pass bead

¥ 2'nd 03ss
IF 2'nd pass

(8) bulld 2 pass bead

Small half-moon or zigzag weaving - kigik aypara va ya
zigzaq sakilli toxunma
(1) 3F 1-ci kegid
(2) 3F 3-cii kegid
(a) 2 kegidli qaynagq tikisi qurun
(b) 3 kecidli qaynagq tikisi qurun

(Sakil 10) Ufiigi bucaqda ikinci va ii¢iincii
kec¢idi qurmaq
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osas material1 qaynaq stolunda vs ya diiz 16vho % 5
tizorinds perpendikulyar yerlogdirin.

(2) Dib yarigim baslangic ndqtesindon 2~3[mm)]
vo bitis noqtesinden 3~3.5[mm] mosafods
tonzimladikdon sonra diiyiin qaynag edin.
(Sakil 11)

(4) Dsas material fikso edin. A F\%
(1) Osas materiali qovsiin uzunlugunda elo fikso ’ J /u

—

edin ki, qaynaq tikisi saquli olsun. ~ 2~3
5. Miivafiq qaynaq vaziyyatini alin. (Sakil 11) Perpendikulyarligi vo qaynaq
[ Saquli bucaq qaynag edin] dityiinlori metodunu yoxlayin

(1) Birinci kegid qaynaq kegidini qurun.

(1) Yuxar1 qaynaq sahosinda (vo ya novbati) qovs
yaradin vo onu baglangic noqtesine gatirin.

(2) Q6vsii  sabitlosdirin, toxunus bucagim
tonzimlayin va kok sathini aridin (Sakil 12)

(3) Birinci arxa kegid qaynaq tikisindo kigik
aypara vo ya xotti qaynaq edin. Ogor siz
qaynaq tikisini 1 kecidlo basa vursaniz,
sabalid1 va ya licbucaq toxunma metodundan
istifads edin. (Sakil 13a)

(2) Iki kegidli qaynagq tikisi iizorindo aypara vo ya | 75 .

boyilik dalga toxunmasi istifado olunur. Siz Vertical up —t?;quli yuxart
nazik toxunuslu gaynaq tikisi ilo 2 kecidli (Sokil 12) Saquli voziyyatdo toxunus bucagt
gqaynaq edo bilersiniz. Qaynaq cubugunu
¥4.0-0 vo coroyan axmm  120~140[A]
doyarinds tanzimlayin. (Sakil 13b)

(3) Yadda saxlayn ki, kiinc sahasi aridilmalidir.
(4) Qaynaqdan sonra qaynaq sahasini tomizlayin
va yoxlayn.
[Asag istigamatli saquli kiinc qaynag edin]
(1) Qaynaq tutacaginda qaynaq diiylinlori edilmis
materiali fikss edin.
(2) Birinci kegid gaynagi edin.
(1) Qaynaq ¢ubugunu E4313 @ 3.2 vo coroyan
axmini 1S9 100~130[A].  doyerinds
tonzimlayin.

—_—

| Firstpass
or2fF

an [ea1pen

Lasipass
of 2F \

Easy o gela valley
(a) 1 qatla (b) 2-ci gatda
kifayatlonilon hal tamamlanan hal
Vertical — saquli
(2) Qaynagin baslangic noqtesindon 15[mm)] | Triangle — iichucag

. < Chesnut type — Sabalid formali nov
mésaf?d? (_10VS_ yrar'atmaqla baslangic First pass of 2F — 2F-in birinci ke¢idi
noqtosini daxil edin, kigik aypara toxunuslart | Last pass of 2F — 2F-in axirinc: kegidi

ilo asagiya dogru iraliloyin (Sokil14) Easy afo get a valley — Tikiglor arasinda ¢uxur alds etmak
asandur.

(Sokil 13)
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(3) Qaynagq tikisini olagolondiren zaman qaynaq ti-
kisinin sonundan toxminon 20[mm] mosafodo
slaklar1 ¢ixarin, sahoni tomizloyin, qaynaq ti-
kisinin sonundan 10[mm] mosafads qovs yara-
din va asas boslugu slagolondirmokls horakat
edin.

(4) Ogor qaynaq tikisi alagalondirilon sahs gaba-
rarsa, list-iisto diismo bas vera bilor, buna
gbra do onu dograyici diskls aradan qaldirin.

(5) Ikinci kegid qaynaq tikisini qurun.
® Qaynaq ¢ubugunu @ 4.0 va corayan axinini
120~140[A] dayarinds tanzimlayin.
® Sokil 14-do gostorildiyi kimi, birinci kegid
gaynaq tikiginin hor iki kiinciino vo osas
materialin ~ moarkazi  kiincline  dogru
toxunuslarla harokat edin.

(6) Ugiincii kegid qaynaq tikisindo toxunma za-
mani yadda saxlayin ki, kiinc orimisdir, kasim
vo ya list-listo diisms yerina yetirilmomisdir.

(7) Qaynaq sahasini tomizloyin vo yoxlayn.
(8) Isi tokrarlayn.

5. QMQQ ils yuxar voziyyatds kiinc qaynagi

etmok

(1) Birinci qaynaq tikisi qurulur.

® QMQQ celektrodunu E7016 3.2 tutucuda
135 © bucaq altinda yerlasdirin va carayan
axinini 90 ~ 110A.dayarinds tanzimlayin.

@ Is stolunun garsisinda rahat oylosin, tutucunu
gotlriin, metal ortiikli elektrodu gotiiriin vo
goruyucu maska geyinin.

® Nozor noqtesinde qdvs yaratmaqla qovsi
stabillosdirin, is bucagini va asas bucagi sakil
16-da gostorildiyi kimi saxlaym. Qdvs uzun-
lugunu qisa saxlamaqla qdvs yaranmasinin
qarsisini alin va dalik agin.

® Qaynaq fonerini kigik aypara formaya

yerlosdirin. Dalik yeri acilarkon eyni zamanda

bucagi tonzimloyin. Dolik bdyiidilkco onu
istiliyi az alacaq voziyyata gotirin vo bozi
hallarda ceroyan axinini azaldin.

® Qaynaq tikisi birlogsmolori tiglin qdvsi
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< A Defail Drawing =

YWork angle: 45°
Leadangle: 60~70°

A Detail Drawing — A detal ¢ertyoju
Work angle: 45° — Is bucagi: 45°
Lead angle: 60~70°— Dénma bucagi: 60~70°
(Sakil 14) Asag istigamotlonmis saquli
vaziyyatda birinci kegid qaynaq tikisi qurmaq
metodu

Tack

(b) Prestrain angle

Tack — Diiyiin
(a) Tack welding- Diiyiinlii gaynaqetma metodu
(b) On gorilma bucag

(Sakil 15 Kiinc gaynagi ilo birlogdirilmis vo
oks deformasiya olmus bucaqlar

(sssSSs

N\

(Sakil 16) Yuxari vaziyyatds kiinc gaynagi
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birlosms ndqtesindon 20-30 mm yuxarida
yaradin vo yavag-yavas elo geriys qayidin ki,
orinti maddesi tamamils kraterls Ortiilsiin.

® Qaynagqlarn tomizloyin vo yoxlayin.

(2) Ikinci qat qaynaq tikisi qurulmasi

@

®
O]

Asag1 hidrogenli QMQQ qaynaq elektrodunu
E7016 ©4.0. tonzimlamak ii¢lin gaynaq caro-
yan axinini 130 ~ 150A dayarinds tonzimlayin.
Ogor siz yuxar1 vaziyyatdo kiinc gaynagini
ikinci qatda bitirmok istayirsinizsa, onu iki
kiinc arasinda dar qaynaq tikisi etmokls bitira
bilarsiniz. Qaynaq tikisini dar gqaynagq tikisi ilo
etdiyinize amin olun, ¢iinki burada gox yiiksak
yanma riski var.

Qaynaglar1 tomizlayin vo yoxlayn.

Ikinci qatda 6 mm l6vhalori tamamlayin.

(3) Ugiincii qat gaynaq tikisini qurun.

@

®

@

Ogor osas material nazikdirse, hor bir qatda
qaynagq tikisi nazikdirs, li¢ gat ilo bitirin. Ikinci
qat qaynagq tikisi osas materialin sathindan 0.5-
1 mm masafado olmalidir. (Sokil 18)

Ogor osas material nazikdirse, hor bir qatda
qaynagq tikisi nazikdirs, li¢ gat ilo bitirin. Ikinci
qat qaynagq tikisi osas materialin sathindan 0.5-
1 mm masafado olmalidir. (Sokil 18)

E7016 4.0 elektrod iigiin corayan axinini
ikinci qatdan10A az edin.

Qaynaglar1 tomizlayin ve yoxlayn.
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R

(a) Primary bead

(b) Secondary bead

(@) (lkin qaynagq tikigi
(b) Ikinci qaynagq tikisi

(Sokil 17) ikinci qat is bucaginin yuxari
vaziyyats kiinc qaynagi

3~3
1~1.5 v
—— >
2
o
~
% 3~1|3~2
A°~A5

20~30°

(Sakil 18) 3 gat is bucaginin yuxari vaziyyatda
kiinc qaynag1

i

(I{I(WIII(I(I{I(IK(G\

(c) Vertical Position (d) Overhead Position
(a) Diiziina vaziyyat
(b) Ufiiqi voziyyat
(¢) Saquli vaziyyat
(d) Yuxart vaziyyat
(Sakil 19) Biitiin vaziyyatlords kiinc

gaynagmin tamamlanmis modeli
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150

(Sakil 20) Kiinc gaynaginin g¢ertyoju

Qiymatlandirma testi

Qiymoatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

1.QMQQ-1a biitiin vaziyyatlards kiinc qaynaq metodunu izah etdi?
2. Qoruyucu maskani tohliikasiz sokildo geyindi?

. Is materialin1 hazirlad1?

. Qaynaq carayan axinini miivafiq qaydada tonzimladi?

. Diizgiin q0vs yaratma metodunu tatbiq etdi?

. Biitiin voziyyatlords qiisursuz qaynaq etdi?

. Ortiiklii elektrodu diizgiin bucaq altinda saxlad1?

. Baglangic va bitis ndqtasini miivafiq qaydada slagslondirdi?

. Qaynaq edilen hisss qiisursuz oldu?

0. Orims qaynaqli hissanin vaziyyatini yoxladi?

W

— 0 00 3N L A~

*T/E (totbiq edilmadi) — Taloba tacriibi mosq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerinos yetira bilmadi.

40



Qoruyuculu Metal Qdévs Qaynagi (QMQQ)

5. QMQQ (Qoruyuculu Metal Q6vs Qaynagi) ila Biitiin
Vaziyyatlorda V Tipli Ardicil Qaynaq

Isin Moaqsadi : Toloba bu modulu bitirdikdon sonra:
1. QMQQ (goruyuculu metal al qévs gaynagi) ila biitiin vaziyystlords V tipli sado gaynaq etmayi
izah edacak;
2. QMQQ (goruyuculu metal al qévs gaynagi) vasitasi ila biitiin vaziyyatlards qiisursuz V tipli
sads qaynaq edacok.

Tacriibo materiallari:
® Yiingiil polad 16vha: t6(9) X 125 X 150 - 1adad
® Qaynaq cubugu: E4316 ¢ 3.2, E4316 ¢ 3.2-0.25 KG
® Qrifel karandasi: 2 EA
® Rongli siiso: No. 10~11 - 1adad
® Qoruyucu siisa: t3x50x105 - adad

Avadanhq va alatlor:

AC qoOvs gaynaq aparati

Ampermetr

Qaynaq li¢iin alat va qoruyucu

Kasici dozgah

Polad xotkes (30 sm)

Quruducu soba

CHCONCONCHNCHC)

Moévzu ils slagali biliklor

1. Dib kecidi

Dib kegidi ¢oxkecidli qaynagin ilk qaynagq tikisidir.

Dib kegidi iki hissoni birlikds aridir va gaynaq edilon metalda dorinlik yaradir. Sas qaynagi alds etmok
ticiin yaxsi dib keg¢idina ehtiyac var. Dib arxa zolaq va ya arxa halgadan istifads edarok agiq va ya qapali
ola bilar. (Sakil 1)

Arxa zolaq qapali dibds gaynagin bir hissasi kimi gala bilar va ya ¢ixarila bilor. Arxa zolagin qaynaqdan
ayrilmasi arxa zolaq boyunca zarbslorin konsentrasiyasina sabab ola bilar, ¢iinki ¢ixarila bilon ehtiyat
lentlori hazirlanmigdir. Ehtiyat lentlar yiiksok temperaturlu keramikadan hazirlanmigdir ki, bu da
yayilmani artirmaq vo yanmanin qarsisini almagq ii¢iin istifads edils bilar. Qaynaq tamamlandiqdan sonra
lent kasils bilar. Oksor qaynaqlarda ehtiyat zolaqlar1 istifads edilmir.

KEY HOLE
/

BACKING STRIP

SECTION A-A

Root pass — Oziil kegidi; Open root — A¢iq ziil
Backing strip — Alt dastak xatti; Keyhole — Dalik
Top view- Ustan gériiniis; Section A-A- Bélma A-A
(Sakil 1) Dib keg¢idinin maksimum (Sakil 2) Osas daliyi agmaq va istifada
galinlig1 6 mm-dir. etmoak ti¢lin elektrodun harokati.
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Bu osas dolik olaraq adlandirilir vo metal asas dolikdon dib sothino axir. 100% daxilolmanin tomin
edilmosi ligiin asas ¢uxur saxlanmalidir. Bu metod daha ¢ox qaynaq etma bacarigi talob edir vo miixtalif
birlogsma hallarinda ¢ox genis istifada edils bilar. (Sakil 2)

Tacriibs tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

1.Qoruyucu formani vo maskani geyinin.
2. Saquli vaziyystds V tipli sado gaynaq edin.

dorinizls kontaktda olmasin.

3. Yadda saxlayin ki, qovs alagesi dayandirildigdan sonra gqaynaq g¢ubugu sizin formanizla vo ya

Tacritba marhslalori

1.Isi hazirlayin.

(1) Qaydan1 oxuyun, material va alatlori
hazirlayin.

(2)V tipli sads qaynaqda osas materialin bir
hissasini 30~35°bucaq altinda kasin. ($akil 3)

(3) Kasilmis sathi ays va ya kasici alatlo
hamarlayin va dib sathini 1.5~2.5mm 6l¢iida
emal edin (Saokil 4)

2. Elektrik corayanina nazarat

(1) © 3.2-lik gaynaq c¢ubugunu tutucuda 90°
bucaq altinda yerlosdirin vo carayan axinini
90~120[A] doyarinds tonzimlayin.

3. Tikisli gaynaq edin.

(1) 2 osas materiali {ifiiqi istiqgamatds is masasina
goyun.

(2) Dib boslugunun baglangic sahosini 2,5-3,3
mm-a va en sahasini isa 3 ~ 3,5 [mm]-a qodar
tonzimlayin. ($akil 5)

(3) Tikisli qaynaq sahesinin qarsisinda qovs
yaradin, qovs is181 vasitasilo sahoni yoxlayin
vo qaynaq cubugunu sahays dogru siiratlo
harakat etdirin.

(4) Osas materialin har iki kiinclindo qovs yaradin,
gaynaq ¢ubuglarini bir tarafdon digerina dogru
harakat etdirin va tikis qaynagini méhkam bir
sokilds yerina yetirin.

(5) Qars1 torofin dib intervalimi tonzimloyin vo
yuxarida gostorildiyi kimi tikis qaynagimi
yerino yetirin.
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®anual Cuting Torch

-3
)
P

A0
Zl ;S;E}X“((;

Base metal

Oireyon board)

Automatic gas cutting machine — Avtomatik qazla kasim
aparatt
Manual cutting torch — Ol ila kasma masali
Rail (Direction board) — Rels (Istigamat [6vhasi)
Base metal —Osas metal

(a)Avtomatik qaz kesimi (b) Olls qaz kesimi
(Sokil 3) Osas materialin gazla kosimi

(a) Fikso edilmis material (b) Yonma
(Sokil 4) Osas materialin fikso vo emal
edilmasi

Tack plate

Tack welding — Diiyiinlii qaynagetma
Tack plate — Lévha

(Sakil 5) V tipli sads gaynaq edilmadon 6nca
qaynagq tikisi edin.
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4. Giic tatbigetma

(1) Qaynaq tikisi edildikden sonra 2~3° bucaq
altinda giic totbigetms ilo qaynaq sahasinin
transformasiyasinin qarsisini alin. (Sakil 6)

5. Diiz vaziyyatda V-tipli sads qaynaq edin.
(1) Birinci qaynagq tikisinin keg¢idini (arxa) qurun.

(1) Coroyan aximm 120~160[A] doyerindo
tonzimloyin(©@3.2 qaynaq ¢ubugu).

(2) Tutucunu yavasca tutun, ¢iyin vo qollari
iifiiqi istigamatds saxlayin va bodonin yuxari
yarimhissasini azca 6no dogru ayin.

(3) Qaynaq cubugunu baslangic ndqtosinin
asagisindan 10~20[mm] mosafods qoyun vo
goruyucu maska geyinin.

@ Qaynaq cubugunu yuxari qaldirm, onu
baslangic noqtasinin  kiinc
alagalandirin va qovs yaradin.

sahasi 1ilo

(® Yaradilmig qovsii stabillogdirin.
Is bucagin1 90° va giris bucagini iso 70~80°
saxlayin.

Qovs uzunlugunu 2~3mm saxlaym vo onu
dib sothine qoder haraket etdirin vo asas
daliyi agm (Sakil 7)

(@ Ogor osas dalik ¢ox bdyiiyarsa, qdvsii ayirin
Vo corayan axinini tonzimloyin vo ya toxunus
metodunu va harakat siiratini tonzimlayin.
(9) Birinci deracali qaynaqda toxunus metodlari
li¢lin 8-ci sokla asaslanin vo bacariqdan asili

olaraq gaynaq edin.
(2) Qovsii ayirin.

(1) Onu qaynaq ¢ubugu bitdikds vo ya zoruri
olduqda yerina yetirin.

(2) Qovsii ayirdiqda qaynaq gubugunu qaynaq
tikisinin markazindan yavasca sixin vo asas
daliyi bir qadar boyiidarak qovsi ayirin.

(3) Qaynaq cigirini slagolondirin.

® Qaynaq sahasini tomizloyin vo asas dolikdon
10 mm mosafads iskans ilo kosin. (Sakil 9)

43

2~3'

(Sakil 6) Bucagi mahdudlasdirmaq

f
!
Key hole

) Kay hole

Molten pool — Orimis qaynaq ¢uxuru
Key hole — Dalik

(Sakil 7) 1s bucagi va giris bucaginin osas
daliyi

SR (Tt —

(a) Sigcrama (b) Dalgavari (c)Diiz

(Sakil 8) Tazyiq terminali va torpaq tutucusu

orchisal

About 10 — Toxminon 10

Keyhole — Dalik

Remove by grinder or chisel. — Itilayici masin va ya
iskananin komayi ilo kanarlasdirin.

(Sakil 9) ©lago metodu
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Osas dolikdon 15 mm arxaya qdvs yaradin,
qovsiin uzunlugunu artirmagqla sahasini qiz-
dirm, asas dsliyin strafinda onun yaradilmasi
daimi hal alana gadar dayanin. (Sakil10)

Birinci kegid qaynaq sahasini
tamamladiqdan sonra tomizlayin.

Ikinci kegid qaynaq cigirin1 qurun.
?4.0-lik gaynaq c¢ubugunu tutucuda 90°
bucaq altinda yerlogdirin
Coroyan  axmint  120~160[A]doyarindo
tonzimlayin.
Qovs yaradin vo onu baslangic ndqtasine
gotirin.
Oyuq daxilinda har torafs toxunus edin.
Ogor qaynaq ligiincii kecidlo bitacokso, ikinci
kecid qaynaq tikigini osas materialin
sothindon 1~1.5[mm] masafados saxlayin.

(5) Ugiincii kegid (soth) qaynaq tikisini qurun.

(0)

(6)

?4.0-lik gaynaq cubugunu tutucuda 90°
bucagq altinda yerlasdirin.

Ikinci kecid qaynaq tikisina nisbaton corayan
axinini 5~10[A] dayarina salin.

Qaynaq ¢ubugunun markazini oyugun sonuna
goyun vo hiindiirliiyii t/4~t/S mm olan soth
gaynaq tikigini qurun. (Sokil 11)

Krateri hamarlayin.

6. Qaynaq sahasini tomizlayin.

(1) Birinci kegid gaynaq tikisini (arxa) qurun.

7. Yoxlayn.

(1

Qiymotlondima standartlarina osasan, saoth
gaynaq cigirinin enini, uzununu, kesimini, iist-
iisto diismasini, qaynagin baslangic ndqtasini,
kraterin tomir voziyystini vo arxa qaynaq
cigirinin vaziyystini yoxlaym (Sokil 13)
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< A Delat Drawing >

Arec start point — Q&vsiin baslangic ndqtesi
About 15 — Toxminen 15

A part — A hissasi

A Drawing — A ¢gertyoju

(Sakil 10) Arxa gaynaq cigir1 alagasinda qovs
yaratma noqtosi.

(x)

(Sakil 11) Seth qaynaq tikisinin qurulmasi
metodu

LD

®

(Sakil 12) Kraterin hamarlanmasi

ﬂ(lllLlilIﬁ/ll.’iB

(a) Yaxs1 qaynagq tikisi

(b) gaynaq tikisinin en vo hiindiirliik qiisurlar

~1 U

N
(c) tist-iisto diigmo (d) daxil olmanin qiisurlart
\ @ /_] @
=%
(e) kosim (f) arxa qaynaq cigirnin
quisurlari
(Sakil 13) Asanligla bas vers bilon qaynaq

qusurlart.
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8. Ufiiqi vaziyyatdo V-tipli sado qaynaq edin.
(1) Birinci kegid (arxa) qaynaq tikisini qurun.

0]
@

Miivafiq qaynaq vaziyyatini alin.

3 .2-lik gaynaq ¢ubugunu tutucuda yerlogdirin
vo qaynaq aximmmi 80~120[A] dayarindo
tonzimloyin.

QoOvs yaratmaq liclin qaynaq ¢ubugunu sokil
14-da gostarildiyi kimi alagolondirin.

Qaynaq g¢ubugunu yavagca dartin vo olago
yarandiqda qdvs yaradin.

Ogor baslangic ndqtesinde qovs yaradilarsa,
osas material isitmok va arinti hovuzu yaratmaq
li¢lin bir miiddat orada qalin.

Ogor oasas dolik yaradilmigsa va qovs isig1
10-cu
sokildo gostarilon kimi olana godor qaynagi

sénarsa, qgaynaq c¢ubugunun bucagi

davam etdirin.

Osas doliyi agmagq li¢lin qaynaq ¢ubugunu diiz
xott boyunca tozyiqle toxunduraraq qaynaq
edin (toxminon 1-2 mm).

Osas doliyi dib bosluguna barabar v ya ondan
1-2 mm bdyiik edin.

Qovsii ayirdiqda qaynaq ¢ubugunu asas doaliys
sixaraq doaliyi bdytidiin.

(2) Qaynaq cigirini alagalondirin.
® Olaqgo sahosinds ayilmoeni iskona va ya kasici
ilo 10 mm 6l¢iids emal edin.

® Osas dolikdon 15 mm arxada qaynaq sahasini
aridin va asas daliyin sonunda qovs uzunlugunu
qisaltmagla homin asas doliyi yaradin (Sokil
16)

® Slaki ¢ixarin vo olago sahasinin qabariq
hissosini kasici va ya iskona ilo tomizlayin.

(3) Ikinci kegid qaynagq tikisini qurun.

® Qaynaq ¢ubugunu @ 3.2 vo ceroyan axinini
100~120[A] dayerinds tonzimloayin. (Qaynaq
gubugu - ¥4.0 vo coroyan axini- 120~150A)

® 1-ci kegid {igiin is bucagini agsag1 16vhonin aksi
istiqgamotindo  95~110°
75~85° saxlaym (Sakil 15)

® Sahoni asag1 16vhanin oyugu biton yerds 1-1.5

vo giris bucagini

mm Jl¢iisiinds aridin vo onu diiz xatt boyunca
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End of rod — Cubugun sonu

(Sakil 14) Qovs yaradilmasina hazirliq

(Sokil 15) Ufiiqi voziyyatds qaynaq
¢ubugunun bucagi

Are stant poinl A

< A Delsil Diawing =

Arc start point — Qovsiin baslangic ndqtasi
About 5 — Toxminan 5

About 10 — Taxminon 10

A Drawing — A ¢gertyoju

(Sakil 16) Qaynagq tikisinin alaqo sahasi
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qaynaq edin.

® Ikinci kegid {iglin qaynaq materialinin is
bucagimi 85~90° vo giris bucagini iso 1-ci
ke¢idda oldugu kimi saxlayin. (Sakil 17b)

® Kraterin hamarlanmasinda qovs uzunlugunu
qsaldin vo saxlanilmis metali kifayat godor
doldurun.

® Slaki ¢ixarin vo onu tomizlayin.

(4) Sath qaynagq tikisini (li¢lincii kegid) qurun.

® Qaynaq ¢ubugunu @ 3.2-1s avaz edin va ikinci
kecidi nisboton asagi coroyan aximi 5~10[A]
toyin edin.. (Qaynaq c¢ubugu ¢4.0 olarsa,
corayan aximini bir qadar yiliksok edin).

® Birinci ke¢id liglin gqaynaq materialinin is
bucagimi 85~90° vo giris bucagini isa 2-ci
ke¢idda oldugu kimi saxlayin. (Sakil 17a)

® Iki kegid ii¢iin qaynaq oyugunun morkozini diiz
xott boyunca 85~90° ig bucagi altinda elo oridin
ki, o birinci kegidin 1/3-ni shato etsin va qaynaq
stiratini asag1 salmaqla qabariq qaynaq tikisini
yaradin (Sokil 18b)

® Ug kegid gaynaq tikisi {iciin {ist 16vhonin
oyugunun markazini diiz xatt boyunca 75~85°
ig bucagi altinda elo aridin ki, o ikinci kegidin
1/3-ni ohats etsin. (Sokil 18c)

® Hor bir kegidin kraterini hamarlayn.

9. Saquli vaziyyotdo V-tipli sado qaynaq edin.
(1) Osas materiali emal edin.

(1) Verilmis materialin transformasiyasmni dii-
zaldin.

(2) Qaynaq oyugunu 19-cu sokildo gostorildiyi
kimi emal edin.

(3) Orazidon, sothdon vo arxa qaynaq tikisindon
boyiik olan oksidi kenarlagdirin.

(4) Qaynaq ¢ubugunu 300~350[°C]-do quruducu
sobada 1 saat arzinds qurudun.

(2) Qaynagq diiyiinleri edin.

® Carayan axinina nazarat edin. (Cadval 1)

@ Iki osas materiali iist-iisto elo qoyun ki, 1
l6vha almsin va oyuq sothlori {iziiasagi
dayansin.

® Baslangic noqtesinin dib boslugunu 2.5~3.2
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(@1 pass

(@) 1 kegidli
(b) 2 kegidli

(0) 2 pass

(Sakil) 17 ikinci keciddo qaynaq ¢ubugunun
bucagi

(3) 1 pass

(a) 1 kegidli
(b) 2 kegidli
(c) 3 kegidli

() 3pass

(Sakil 18) 3-cii kegiddo qaynaq gubugunun
bucagi

About 30~35°

\(‘—

\

Zinogy

(Sakil 19) Qaynaq oyugunun emali.

(Cadval 1) Saquli V-tipli sade qaynagin

sortlori
gu?)?l}énui?m Birinci 1kinpi ('Jgﬁr}cﬁ
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Qoruyuculu Metal Qdévs Qaynagi (QMQQ)

mm Vo bitis ndqtesini isa  3.0~3.5mm
Ol¢iistinds tonzimlayin. (Sakil 20)

® Osas qaynagm qarsisini kosmomok sorti ilo
gaynaq sahasini har iki ucundan arxa torafden
5-10 mm gaynaq diiyiinlari edin.

® Elo diqgatle qaynaq edin ki, hava boslugu
galmasin vo glak qarigmasin.

® Slak vo sopintileri qaynaq tikisi erazisinden
uzaqlasdirin.

@ Qaynaqdan sonra oyilmenin qarsisim almaq
ticlin 2~3° bucagq altinda siximn. (Sokil 21)

(3) Osas material tutucuda fikss edin.
(1) Osas materiali méhkom bir sokilds fikse edin
ki, is prosesinde harokot etmasin vo onu igo
miivafiq hiindiirliikds tanzimlayin.

(4) Is stolu qarsisinda on rahat voziyyati alin.

(5) Birinci kegid (arxa) qaynaq tikisini qurun.

® Qoruyucu maskani geyinin, qaynaq c¢ubu-
gunun sonunu qaynagin baslangic ndqtesi ilo
alagalandirin, qovs yaradin va qaynaq ¢ubugu
ilo osas material arasindaki bucagr 22-ci
sokilds gostarildiyi kimi saxlayin.

@ QOovsiin asanligla yaradilmasma imkan veran
gaynaq ¢ubugunun sonundaki katalizator ilk
dofo sinaqdan kegirildikde qdvs diizgiin
sokilds yaranir. (Sakil 23)

® Qaynagin  baslangic
uzunlugunu artirm. Ilkin isinmoden sonra

uzunlugunu qisaldin, dib

sonunu aridin vo qaynaq ¢ubugunu 2-3 mm

noqtosinin - qovs

qovs sathinin
saxlamagla qaynaq edin.

® Osas doliyi dib boslugundan bdyiik (1~2mm)
edin.

® Ogor qaynaq cigir1 ayilarss, ikinci kegid
gaynaqda kiinc yaxs1 arimamisdir va bu slak
garismasina va keyfiyyotsiz orimoya gotirib
¢ixaracaqdir. Buna géro do gaynaq cigirimin
hor iki sonunda bir miiddst qaynaq etdikdon
sonra dayanmaq vo diiz qaynaq etmok
lazimdir.

® QOovsl ayirmadan Onca alage bolgasinds asas
daliyi qaynaq ¢ubugu ilo genislondirin.

® ©Olago bolgasinin qaynagl zamani orazini 10

47

4[ra])
Iy

2(e=)

Welding gauge 1[m

Welding gauge — Qaynaq 6l¢on qurgu

(Sokil 20) Dib boslugunun 6l¢iilmasi

3.0~35
—t

e 30~35°

N | G

~

(Sokil 22) Qaynaq ¢ubugu vo asas material
arasindaki standart bucaq

Base metal

Sheathing

Center ro6

Base metal — Osas metal
Center rod — Moarkaz ¢ubug
Sheathing — Sathini értmak

(Sakil 23) Arxa qaynaqda qaynaq ¢ubugunun

sonu
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mm Sl¢iids iskons va ya kasici ilo kasin, alage
bolgesindon 10 mm arxaya qovs yaradin va
alagoa bolgasinag qayidin. Osas daliyin sonunda
Ol¢iisii gaynaq cigirinin 6lgiisiine barabar olan
asas doliyi yaradin (Sakil 24)

Kraterin hamarlanmasi prosesini 2-3 dofa
tokrar edin vo saxlanmlmis metali qaynaq
tikisinin hiindiirliiyii boyunca doldurun.

(6) Ikinci kegid qaynaq tikisini qurun.

(1) Qaynaq ¢ubugunu @ 4.0 vo corayan axinini
is2 110~130[A].dayarinds tanzimlayin.

(2) Qaynaq ¢ubugunun bucag ilk qaynaq kegidi
ilo eynidir. Qaynaq tikisinin sonunda bir
gadar gqalmagla gaynaq edin.

(3) Ikinci gaynaq kegidindo 25-ci sokildo
gostorildiyi kimi, qaynaq oyugunun 1-1.5
mm-do ziqzaq toxunusu edin vo 9sas
materialin sathindon 1-1.5 mm asagi olan
saxlanilmis metal sahasini doldurun.

(4) Onu kraterdo gaynaq ¢ubugunun uzunlugu
godar saxlanilmig metalla doldurun.

@  Slaki kenarlasdirin va tomizloyin.

(5 Qaynaq ¢ubugunu @ 4.0 vo corayan aximini
isa ikinci qaynaq kegidindon asagi olan 10[A]
doayarinds tonzimlayin.

(7) Toxunus zaman kasilon sathin bucagindan
digar bucaga harakat et, qaynaq tikisinin har iki
sonunda dayanin merkazds bir qodor siirotli
harokat edin, toxunmani 2-3 mm va sath qaynaq
tikiginin hiindiirliyiinii iso t/4~t/5 saxlayin.

® Qaynaq ci1girim 26-c1 sokildo gostarilon kimi
alagalondirin.

® Kraterin
uzunlugunu qisaldin vo saxlanilmis metal

hamarlanmast  zamanmi  qOvs
doldurun.
(8) Qaynaq sahosini tomizloyin vo xarici

goriiniisii test edin.

10. Yuxan vaziyyatds V-tipli sado qaynaq edin.

(1) Birinci kegid (arxa) gaynaq tikisini qurun.
(1) 27-ci sokildo gosterilon qaydada qovs
yaradin.

(2) Qovs uzunlugunu artirmagqla qaynaq tikisi
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Kay hola

T Incline to cutoff

o -

N e about 10jmm)
<'3 —-L by chisel or
- grinder

Arc statpoint | &

Arc start point — Qovsiin baslangic ndqtasi
Keyhole — Dalik
Incline to out off about 10 [mm] by chisel or grinder. —
Toxminan 10 mm-lik hissoni iskona va ya itilayici qurgu
vasitasilo meyllandirin.

(Sakil 24) Birinci kegid qaynaq tikisini
alagalandirmak metodu

<ADesil Drawing >

Base metal — Osas metal
1 pass bead — 1 kegidli qaynagq tikisi
2 pass bead — 2 kegidli gaynaq tikisi
A Drawing — A certyoju

(Sakil 25) ikinci kecid qaynaq tikisinin
qurulmast metodu
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Arc start point — qovsiin baslangic néqtasi
Bead — qaynaq tikisi
1,2 pass bead — 1,2 kegidli qaynagq tikisi
3 pass bead — 3 kecidli qaynagq tikisi
(Sakil 26) Ugiincii kegid gaynaq tikisinin

olagolondirilmasi
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sahasini isidin, q0vs uzunlugunu azaltmaqla
alags noqtasine daxil olun vo asas doaliyi
saxlamagq]la iraliya dogru haroket edin. 28-ci
sokilda gostarildiyi kimi, qgaynaq ¢ubugunun
bucagini 90° va giris bucagini isa 75~85°
saxlayin.

(3) Qaynaq ¢ubugunu itoloyarok vo ya dartaraq
iraliloyin, qaynaq ¢ubugunun
goruyucusunun dib sathinds oldugu vaxtda
dib sathinin har iki torafini aritmoya davam
edin.

(2) Qovsii ayirin.

(1) Qovsii ayirmadan &nco onu osas doliyi

boyiitdiikden sonra ayirin.
(3) Qaynaq tikisini alagalondirin.

(1)29-cu sokilde gostorildiyi kimi iskona vo ya
kasici ilo merkezds ayrilan ilk kecid (arxa)
qaynagq tikisini emal edin.

(2) Kosim sothinin 6niindo qovs yaradin, kigik
qovs uzunluguna daxil olun va asas daliyi
oridorak harokot edin.

(3) Bitis noqtosinin qaynagq tikisi sahosino dogru
harokat edin vo asas doalik ilo slageni yaxsi
qurmaqgdan 6trii ays ilo toxunuslar etmakla
krateri hamarlayin.

(4) Slaki konarlasdirin vo qaynaq tikisi olaqo
bolgosindo iist-listo  diison orimis metali
iskons vo ya ¢arxli kasici ilo emal edin.

(4) Ikinci kegid qaynaq tikisini qurun.

(1) Birinci kegid qaynaq tikisinin slak vo
sopintilorini uzaqlasdirin vo onu tel firca ilo
tomizlayin.

(2) Qaynaq gubugunu @ 4.0 vo corayan aximnini
130~160[A] dayarinda tanzimladikdan sonra
ikinci kegid gaynagq tikisini qurun.

@ ©Ogor qaynaq 3-cii kegido qodor tamam-
lanacagsa, o zaman ikinci kegid gaynaq
tikisini 1-1.5 mm 6l¢iisiine gadar doldurun.

@ Ogor gaynaq cubugunun bucag birinci

kegiddaki ilo eynidirsa, qaynaq oyugunun
sonunda 1-1.5 mm-ds ziqzaq toxunusu edin
vo bir miiddst qaynaq tikisinin hoar iki
ucunda qalin.

Qaynaq cigirint slagalandiran zaman 30-cu
sokilda gostarildiyi kimi, krateri emal edin,
sahadon 10-20 mm arxada qovs yaradin, asas
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(Sakil 27) Qovs yaradilan zaman gaynaq

cubugunun slagolondirilmosi metodu

\

Vénen arc eaters, Ihwork
thinly to easy meiting

= A Detail Drawing >

When arc enters, it works thinly to ease melting. - Qévs
daxil oldugda, asan arimasi iigiin inca iglayir.
A Detail Drawing — A Detal Certyoju

(Sakil 29) Ayrilmis qaynaq tikisi sahosinin
emalt

< £, Delail Dearming >

A Detail Drawing — A Detal Certyoju
Slag — Slak
Part A — Hissa A

(Sokil 30) Ikinci qaynaq tikisinin
slagalondirms metodu
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doliyi isidin, qisa qovs uzunlugu etmoklo
asas daliyi yaradin vo normal siiratlo harokot
edin.
® Kraterin 2-3 dofo hamarlamasim tokrarlaym
va saxlanilmig metali doldurun.
(7 Olaqo sahosinin iist-iisto diismosini emal
edin (Sakil 31)
(5) Ugiincii kegid(soth) qaynaq tikisini qurun.
(1 ikinci kecid qaynaq sahosindo slak vo
sopintilari kenarlagdirin.
(2) Qaynaq cubugunun morkozini oyugun
sonunda yerlogdirin vo toxunus uzunlugunu
2-3 mm, toxunus enini iso 8-10 mm vo
qaynagq tikisinin hiindiirlitytinii t/4~t/5.olaraq
saxlaym. (Sokil 32)
(3) Har iki ucda bir miiddet dayandiqdan sonra
markazdas siiratlo horokat edin.
(4) Yalniz biloklori istifado edorok toxunus
etmoyin, qollar1 da istifado edarok toxunus

edin.
(6) Krateri hamarlayin.

(7) Qaynaq sahasini tomizloyin vo yoxlayn.

11. Qaynaq tikisi testini edin.

(1) 33-cii gokilda gostorildiyi kimi, V-tipli sads
gaynaq zamani materiali qazli kasici ilo 38+
2[mm]eninds kasin.

(2) 2 eyni olan 16vhenin qaynaq sahslarini emal

edin va bucagr 1.5mm-do tamamlayn.

(3) Sathds va arxada gaynaq tikisi testi edin vo
onu qaynaq tikisi test qiymotlondirms stan-
dartlarina asason giymetlondirin ($akil 34)

12. isi tokrar edin.

13. Enerjini ayirin va tonzimloyin.
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FaX

(3) Good

deep
(b) No Gaod

Deep — dorin
(a)Good — Qonaatbaxs
(b) Qeyri-qanaatbaxs
(Sakil 31) ikinci kecid qaynaq tikisinin x{isusi
voziyyati.

N NS Dt

(Sakil 32) Ugiincii kegid gaynaq tikisinin
bucagi vo toxunma metodu

Surface — sath
Back — arxa hissa

(Sakil 33) Qaynagq tikisi testino hazirliq

~ Back plate

+ bending

>~ resistance

gl spacimen

o

=

8 Surface plate

+ bending

b4 resislance

L specimen
Cutting
line

(@) Cutting measurement

It grind fiatly with the added base metal

I\V%W

(b) 3t wark and corner wark for bead
Back plate bending resistance specimen - Arxa
l6vhanin ayilma miigavimat niimunasi
Surface plate bending resistance specimen — Sath
l6vhanin ayilma miigavimat niimunasi
Cutting line — Kasma xatti
(a)Cutting measurement — kasmonin 6l¢iilmasi
1t grinds flatly with the added base metal.- Yasti asas
metalin alava edilmasiyla cilalanir.
(b)Flat wark and corner wark for bead — Qaynagq tikisi
tigtin yasti va kiinc profil
(Sakil 34) Qaynaq tikisi niimunasini etmaya
hazirhq
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(a) Flat Position (b) Horizontal Position

(d) Overhead Position

(¢) Vertical Position

(a) Diiziina vaziyyat
(b) Utiigi vaziyyat
(c) Saquli vaziyyat
(d) Yuxari vaziyyat
(Sakil 35) Biitiin voziyyatlordo V-tipli sado

gaynagin tamamlanmig modeli
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(Sakil 36) Biitiin voziyyatlords V-tipli sads gaynagin ¢ertyoju
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Qiymoatlondirmo testi

Qiymatlondirms standart meyar1 Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

1. QMQQ-la biitiin vaziyyatlords V-tipli sads gaynaq metodunun izahim
vero bildi?

2. Qoruyucularn tohliikesiz bir sokilde geyindi?

3. Is materialin1 hazirladi?

4. Qaynaq corayan axinini tonzimladi?

5. Dlizglin gaynaq qovsiiniin yaradilmas1 metodunu tatbiq etdi?

6. Biitlin vaziyyatlords qiisursuz gaynaq etdi?

7. Ortiiklii elektrodu diizgiin bucaq altinda saxlad1?

8.Basglangic va bitis ndqtesinin gaynagini diizgiin formada yerina yetirdi?
9.Qaynaq edilon hissads qaynag qlisursuz yerina yetirdi?

10. Qaynaq edilmis hissonin vaziyyatini yoxladi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolaba tacriibi masq soraiti ilo slagadar olaraq masqi yerina yetirs bilmadi.
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6. QMQQ (Qoruyuculu Metal Qovs Qaynagi) ila Biitiin
Vaziyyatlorda Polad Borunun Qaynaq edilmasi

Isin moqsadi : T5loba bu modulu bitirdikdon sonra:
1. QMQQ vasitasila polad borunun qaynaq edilms metodunu izah edacak;
2. QMQQ vasitasila biitiin vaziyystlords borunu qiisursuz qaynaq edacak.

Tacriibs materiallar:
® Yiingil polad boru: 50A ~ 80A -150 =2EA

Qaynaq cubugu: E4316 ¢ 3.2, E4316 ¢h 3.2-0.25 KG
Qrifel karandasi: 2EA

Rongli siiga: No. 10~11 - 1 adad

Qoruyucu siisa: t3x50x105 - adad

© ® 0 0

Avadanliq va alatlor:

AC qovs qaynaq dozgahi
Ampermetr

Qaynagq li¢iin alat vo qoruyucu
Kasici dozgah

Polad xatkes (30cm)
Quruducu soba

©

® © ® © ©

Moévzu ils slagali biliklor

1. 9sas metalin hazirlanmasi

Hissalori birlasdirmadan 6nca 16vhanin kiincii alov va ya plazma ils kasilir. Biikiilmiis sath hamar va
capigsiz olmalidir. 1/64 (0,4 mm)-don dorin olan har hansi bir ayrilik vo ya ¢apiq gabuledilmozdir.
Biitiin karbohidrogenlar vo digar gidalandiricilar, mosalan, mayelor, yaglar qaynagdan avval biitiin
hissalarden va doldurucu metallardan tomizlonmalidir. Bu toamizloma har hansi bir uygun halledici va
ya yuyucu vasits ilo edilo bilor. Arxa zolaq, oyugun iizii, I6vhonin daxili vo xarici sathinin birlogsmo
yerino 25 mm mosafoyodok slak, pas vo kasici slaklari mexaniki sokildo tomizlomok lazimdir.
Tomizloma tel fir¢a va ya parlaq metal doyanokls edilmalidir.

J NOTE SAG DUETO
PULL OF GRAVITY.
(Sakil 1) 1G va 5G vaziyyatloari liclin qaynaq (Sakil 2) 2 G voaziyystinds borunu gaynaq
xatti ardicilligi etmoak ti¢lin diizgiin ardicilliq

Note sag due to pull of gravity - Caziba giivvasina géra ayilma
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Elektrik xiisusiyyatlori: Corayan axim AC vo ya DCRP olmahdir. Osas metal is xattinin Ustiindo vo ya
xottin oks torafinds olmalidir. Isidin: Hor hansi bir qaynaq isine baslamazdan avval hissalar 70 ° F (21 ©

C)-don yiiksok temperaturda qizdirilmalidir.

Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlori
1. Elektrik diiymasini yas ollo idars etmayin.
2. Qaynaq aparatinin vaziyyatini yoxlaym.

3. Nagqilin izolyasiya edilmis hissasinin zarar alib-almadigin yoxlayin.
4. Qaynaq yerindo alov yaniginin olmadigindan omin olun.

Tacriiba marhslalori

1. Isi hazirlayin.
(1) Verilmis borunun sathini tomizlayin.
(2) Qaynaq dozgahini, alotlori yoxlaym veo

goruyucu geyinin.

2. Xatt ¢cokin vo kernerloma amoliyyatim edin.
(1) Boruda toyin edilmis 6l¢iiys uygun xatt ¢okin
(2-3mm).
(2) Borunu kagiz lent vasitasilo dairovi sokildo
biikiin, xott ¢okin vo 10 mm intervalla

kernerloyin (bax sok 3)

3. 9sas material fikss edin.

(1) Material1 biitiin voziyyatlor {iglin miivafiq
hiindiirliikds tutucuda fikso edin.

(2) Qaynaq edilacak vasitoni yuxari hissasi asagi
golacok sokilde yerlosdirin, yuxarida diiz
vaziyyatda va qollarinizi rahat sokildo harakot

etdira bilocayiniz yeri yoxlaymn (Sakil 4)

4. Carayan axinini yoxlayin.
(1) Qaynaq coroyan axinini 90~110[A] vo ©3.2-
lik qaynaq c¢ubugu istifado etmoklo is

16vhasinin {izarinds qovs yaradin.

5. Yuxar vaziyyatda qaynaq tikisini qurun.

(1) Qaynaq baglangic noqtosini 6.5 saat voziy-
yotinda yerlosdirin vo qaynaq cubugunun
giris bucagmi 5~10° va is bucagm 90°
saxlayin (Sakil 5)

(2) Orimis ¢uxuru elo tonzimloyin ki, gaynaq
tikisinin Ol¢iisii 6-12 mm mosafodo kerner-

lomadon bdyiik olmasin. Ogor asas material
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Qoruyuculu Metal Qdévs Qaynagi (QMQQ)

cox qizdirilarsa vo ariyorss, orimis guxuru
yoxlayn.

(3) Qaynaq cubugunda qdvs uzunlugunu qisa
saxlayin, harokoat istigamatinds 10 ~ 40 mm
gaynaq cubugunu qaldirin vo qdvs uzun-
lugunu artirin. Orimis ¢uxur soyudulursa,
qovs uzunlugunu qisaldin ve qaynaq cigirina
yarana bilocok maneslorin va slaklarm
qarigmasinin qarsisini alaraq qaynaq etmayi
davam etdirin. (Sakil 6)

(4) Kernerloma xotti boyunca qaynaq tikisinin
har iki ucunda bir miiddat gqalmagla kesimin
qarsisini alin va arimis metalin axaraq y1ginti
kimi

formalagsmasinin  qarsisint  almagqla

gaynaq edin. (Sakil 7)

6. Saquli vaziyyat qaynaq tikisini qurun.
(1) Yuxar1 voziyyatdon saquli vaziyyats kecorkon
“saat 2” formasinda qaynaq tikisini qurun.
(2) Giris bucagm 10~15° va is bucagini her iki
torafin oksi istigamatinda 90° olaraq saxlayin.
(3) Qaynagq tikisinin hor iki sonunda 0.5 saniyo
dayanmaqla kosimin qarsistm  alin  vo
oridilmis maddo kifayat qodor olduqda
moarkazds siiratlo harokat edin. (Sakil 8)
(4) Ogor aridilmis metal borunun qizmasi ilo
kegidin qarsisini kasacayi barads narahatgiliq
harokat etdirorak

olarsa, orimis metali

yi1gilmanin qgarsisini alin.

7. Diiz vaziyyatda qaynaq tikisini qurun.

(1) Hindirliyli azaltdigdan vo diiz voziyyat
aldigda sonra yuxari vaziyystdo 2-12H
istigamatine qodar qaynagq tikisi qurun.

(2) Oks giris bucagini 90~90° va is bucagini isa
har iki torafin oksi istigamotinde 90° saxlayin
(Sakil 9)

(3) Diizgiin hiindiirlik vo ends qaynaq tikisi
qurmaq tgln qovs uzunlugunu 2-3 mm

saxlayin va siirati stabil saxlayin.
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Under cut — Alt kasim
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qaynagq tikisinin ayilmasi

(Sakil 7) Qaynagq tikisinin xarici goriiniisii
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(Sokil 9) Diiz vaziyystds toxunma bucagi
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(4) Ogor qaynaq saat 12 istigamstine qoder
bitmisgsa, eyni anda borunun digar torafinda

qaynagq tikisini qurun.

8. Qaynaq sahasini tomizloyin vo yoxlayin.
(1) Slaki kenarlasdirin va tel firga ilo tomizloyin.
(2) Qaynaq olaga sahasini, toxunma formasini,
kosimi va {ist-lista diismoni yoxlayin. (Sakil
10)

9. Qiisurun sobobini tapin va isi tokrar edin.

10. Enerjini ayirin

Bezd haighl

Undereut Twerfap

Latk efjaint

Lack of joint — Birlasdiricilorin catismazlig

Bead height — Qaynagq tikisinn hiindiirliiyii

Under cut — Alt kasim

Overlap — Ust-iisto diisma

Bead deflection — Qaynagq tikiginin ayilmasi

Bead with exceedingly — Haddan artiq qaynagq tikisi

(Sakil) 10 Qaynaq tikisini yoxlayn.
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(Sokil 11) Biitiin vaziyyatlarde borunun

gaynaq edilmasinin tamamlanmis modeli

150

(Sakil 12) Biitiin vaziyyatlords borunun qaynaq edilmasinin ¢ertyoju
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Qoruyuculu Metal Qdévs Qaynagi (QMQQ)

Qiymoatlondirmo testi

Qiymatlondirma standart meyarlar Boli | Xeyr T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

1. QMQQ polad boru gaynaq cigir1 etmak metodunu izah etdi?
2. Qoruyucu formani geyindi?

3. Is materialim hazirladi?

4. Qaynaq corayan axinini miivafiq qaydada tonzimladi?

5. Diizgiin qaynaq qovsii yaratma metodunu totbiq etdi?

6. Biitlin vaziyyatlords qiisursuz gaynaq etdi?

7. Ortiiklii elektrodla qaynaq zamani bucag: diizgiin saxladi?

8. Qaynagin baglangic va bitis ndqtalorini diizgiin slagslondirdi?
9. Orims qaynaqli hissada qlisursuz qaynaq etdi?

10. Orims qaynaqli hissonin vaziyystini yoxladi?

*T/E (tatbiq edilmadi) — Taloba tacriibi masq saraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerins yetira bilmadi.
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7. QMQQ (Qoruyuculu Metal 91 Qovs Qaynagi) ila Biitiin
Vaziyyatlorda Polad Borunun Bucaq Qaynagi

Isin moaqsadi : Toloba bu modulu bitirdikdon sonra;
1. QMQQ vasitesilo borunun bucaq qaynagi metodunu izah edacak;
2. QMQQ vasitasilo borunun bucaq qaynagini qiisursuz yerina yetiracok.

Tacriibo materiallari:

Yiingiil polad boru: 40A~80A -150 =2EA

Yiingiil polad 16vha: t6(9) X 150 X 150 - 1adad
Qaynaq ¢ubugu: E4316 ¢ 3.2, E4316 ¢ 3.2-0.25Kq
Qrifel karandasi: 2EA

Rongli siigo: No. 10~11 - Tadad

Qoruyucu siisa: t3x50x105 - adad

CHONCNCNONC)

Avadanlq va alatlar:

AC qbvs qaynaq dozgahi
Ampermetr

Qaynagq T¢iin alot vo qoruyucu
Kasici dozgah

Polad xoatkes(30cm)

Quruducu soba

CHGONONCHONC

Movzu ils slaqgali biliklor

1. Toxunma metodu
(1) Borunun bucaq qaynaginda genis qaynagq tikisi qurmagq ti¢lin qaynaq ¢ubugunu asagi-yuxari, saga-
sola horakot etdirmok vacibdir.
(2) Sakil 1-do miixtalif toxunma metodlar1 verilmisdir. ©gor toxunmanin eni, doracasi vo ya siirati
asag1 keyfiyyatds olarsa, {ist-lista diisma va slak qarismasi bas vera bilor.

Tosnifat Bucaq gqaynagi Sads qaynaq
vaziyyati
" . \RRFRRT TR | KOO
Diiz voziyyat HEE MNWIRAY
I R S PR A
. % Ufiigi bucaq
Saquli . .
&3 =, | qaynafilo eyni
. 0000000
Ust-iisto diismo | AWM Diiz qaynaqla eyni
\RRAARIARR

(Sakil 1) Har bir vaziyyastin toxunma metodu

Tacriiba taohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

1. ©rima darinliyi vo qdvsiin uzunlugu diizgiin olan qaynagq tikisi qurun.
2. Bir asas material digarinin iistiine diismak sortilo dairavi qaynaq edin.
3. Kasimin va list-lista diismanin qarsisini alin va baglangic ndqtesini vo krateri hamarlayin.
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Tacriiba marhslalori

1. isi hazirlayin.

(A) Yiingiil polad 16vhenin transformasiyasin
yoxlayin vo diizaldin.

(B) Yerin vaziyystini va qaynaq dozgahmin
normalligmi yoxlayin va qoruyucu maska
geyinin.

2. 9sas materiali emal edin.

(A) 2-ci sokildo gostorildiyi kimi, borunu
(©89.1X5.5-50) saquli istiqgamotdo yerlosdi-
rin, onu sathini ays olan digar borunun sathino
perpendikulyar yerlasdirin vo emal olunmus
borunun sathini yiingiil polad 16vhanin iizarina
qoyun.

(B) Emal zamani borunun daxilinds va xaricindo
yaranan artiglari toamizlayin.

3. Carayan axinini yoxlayin.

(A) Qaynaq ¢ubugunu tutucuda 135° bucaq altinda
yerlogdirin  vo coroyan axinini 90~110[A]
doyarinds tonzimlayin.

4. Qaynaq diiyiinlari edin.

(A) Yiingiil polad 16vhads diaqonal kesim edin,
morkozi noqteni toyin edin va 45 daraco
radiusu olan dairs ¢okin (Sakil 3)

(B) Borunu yiingiil polad 16vhonin maorkazina
goyun va onu barkidin.

(C) 4-cii sokildo gostorildiyi kimi, 3~4 yerda
90~120° bucaq altinda qaynaq diiyiinlari edin
vo 10 mm kegmayin.

(D) Qaynaq diiytinlori etdikdon sonra sahani slak-
lardan tomizloayin vo qaynaq sahasini tel fir¢a
ilo xarici maddalardon tomizlayin.

5. Osas materiah fiksJ edin.

6. Kiinc qayna@ edin.

(A) @ 4.0-lik gaynaq gubugunu tutucuda 135°
bucaq altinda yerlogdirin va corayan axinini
130~140[A] dayarinds tanzimlayin.

(B) Qaynag1 8.5H voziyyetinde baslaymn vo 4H
vaziyyatinds bitirin.
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Hawa lo work wilh plain

Hamar sathlo islomok lazimdir.

(Sakil 2) Borunun emal edilma metodu

[E]

(Sakil 3) Yiingiil polad 16vhs tizerindo

diaqonal xattin vo qovsiin ¢akilmasi

Tatk welding
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Tack welding point — Diiyiinlii qaynaqetma noqtasi
(Sakil 4) Boruda qaynaq diiyiinii metodu
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(C) Qaynaq ¢ubugunun is bucagini 40~45° va giris
bucagmi ise borunun oksi istiqgamstinds her
hansi bir ndqtads 75~85° bucaq altinda
saxlaym. (Sakil 5)

(D) Qaynagq tikisini slagslondirin.

(1) Blaqa sahoasini tomizloyin (4H ndqtasini).

(2) ikinci gaynaq xatinin 4.5H -12 H vaziyyatindo,
3-cii qaynaq 12.5H-7.5 H
voziyyetinde qurmagqla dairavi qaynagq tikisini
tamamlayin. (Sakil 6)

tikigini  is9

(E) Osas materiali ollo ¢evirdikdo onu 130° bucaq
altinda ¢evirin vo biitlin dairs boyu {ifiiqi kiinc
gaynagi edin.

(F) ©rims dorinliyini 5 mm saxlamaqla ziqzaq va
ya ellips soklinde toxunus edin vo polad
16vhanin sonunda bir miiddot dayanmaqla
kasim va ya lst-listo Ortmo edin vo morkoza
dogru siiratlo horaket edin.

(G) 7-ci sokildo ellips formali toxunus metodu
gostorilmisdir.

(D) Irali horokot@), qaynaq horokati ilo eynidir vo
oyri forma yaradir.

(2) Bu qaynaq istiqamotino vertikaldir vo ® oks
istigamoatdo qaynaq tikiginin enina borabar
olan toxunusdur.

(3) Toxunusun oksi olan istigamotdo onun sonu
oyri forma alr©. Ogor o yuxari qaynaq
tikisinin sonunda qaynaq istigamatinin aksina
olarsa, o, qaynaq istiqamatina g¢evrilir.

(4) Toxunus zamani en doyisilird, onun eni

gaynaq tikisinin eni ilo eynidir vo o, irali

horakoto cevrilir@).

(H) Tam olmayan daxil olmanin qarsisim almaq
ticlin haddindan artiq siiratls qaynaq etmayin.

7. Krateri hamarlayin.

(A) Krateri hamarlamaq tiglin 8-ci sokildo gdste-
rildiyi kimi baslangic noqtesindon 10 mm
moasafada dayanin va onu 7.5H pozisiyasinda
olagadan ayirin.
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(Sakil 5) Qaynaq ¢ubugunun bucagi
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Start of I°" bead — 1-ci qaynagq tikiginin baslanmasi
End of I'" bead —1-ci qaynaq tikiginin sonu

Start of 2! bead —2-ci qaynaq tikisinin baglanmast
End of 2" bead — 2-ci qaynaq tikisinin sonu

Start of 3" bead —3-cii qaynaq tikisinin baslanmast

End of 3" bead — 3-cii qaynaq tikisinin sonu

(Sakil 6) Ufiiqgi vaziyystds boruda kiinc
gaynagi etmak metodu

(Sakil 7) Ellips toxunma metodu
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8.Qaynaq sahasini tomizloyin va yoxlaymn

(A) Qaynaq tikisini, arima dorinliyini, qdvsin
uzunlugunu, kosimi, iist-iista diismoni, alaga
voziyyetini, baslangic ndqtesini vo kraterin
hamarliq vaziyystini yoxlayin.

9. Boruda biitiin vaziyyatlordas iifiiqi T-formal
bucaq qaynagi etmak.

(1) Ikinci kecid (soth) qaynaq tikisini qurun.

(2) Tutucuda @ 3.2-lik qaynaq ¢ubugunu 180°
bucaq altinda barkidin va corayan axinini 90
~110[A] doayarinds tonzimlayin.

(3) Yuxar vaziyyatds kiinc qaynag edin.

® Qaynaq ¢ubugunu 6.5 saat ( vo ya 5.5 saat)
vaziyyatina dogru harakat etdirin.

® Toxunus bucagim 9-cu sokildo gostorildiyi
kimi saxlayin vo kicik toxunuslar etmoklo
haroakat edin.

® Ogar bucaq gaynagr ilk ke¢id gaynaginda
tamamlanarsa, ligbucaq, sabalid vo ya arxaya
addimlama metodundan istifads edin (Sokil 9)

® Qaynaq tikisini olaglondiron zaman alaqe
sahasini tomizlayin, olags sahasi altinda 10-
20 mm maesafods qovs yaradin, qévs uzun-
lugunu azca artirin, siiroti azaldin, olage
sahasini isidin, olaqs sahosini oridin va
normal siiratls harokot edin.

® Yuxari vaziyystds 4-8saat qaynaq edin.

(4) Saquli vaziyyatds kiinc qaynagi edin.

(1) Borunun dairasi boyunca bucag: saxlayin vo
saquli vaziyyatdos 2-4 saat (8-10 saat) qaynagi
edin.

(2) Qaynaq tikisi manes predmetlorini ongallo-
yin, toxunus siiroti vo bucagina nozarat
etmokls gaynaq edin.

(5) Ufiigi vaziyyatda kiinc qdvs qaynag edin.

(1) Saquli voziyyotdo tamamlanmis qaynaq
tikisi sahasini tomizlayin ve ylingiil polad
16vhani {ifiiqi formada fiksa edin.

(2)@3.-lik qaynaq gubugunu tutucuda 135°
altinda barkidin.

(3) Qaynaq gubugunu saat 10 (saquli voziyyatin
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Start — Bagslangic
End —Son
About 10 — Toxminan 10

(Sakil 8) Kraterin hamarlanmasi

Half-moon — Aypara
Triangle — Ugbucaq
(Sakil 9) Biitiin vaziyyatlords kiinc qaynaginin
toxunus bucagi
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sonu) vaziyyatina harakat etdirin.

@ Qaynaq tikisi olage metodu ilo qaynaq
etdikdon sonra {ifliqi voziyyatds normal
kiinc gaynagi edin. (Sakil 10 va 11)

® Is bucagini saquli 16vhonin oksi
istigamatinda 45~50° va borunun aksi
istigamoatinds 40~45° vo meyl bucagini isa
75~85° saxlaym.

10. ikinci kegid (sath) qaynagq tikisini qurun.

(1) Ogor ayagin uzunlugu uzun olarsa, kiinc
gaynagini ikinci kegidlo bitirin.

(2) Baxmayaraq ki, ikinci keg¢id gaynagi birinci
kecidls eynidir, arimo darinliyini toxunus enini
artirmaqla saxlayn.

11. Krateri hamarlayin.
12. Qaynaq sahasini tomizloyin vo yoxlayin.

(1) Qaynaq tikisi toxunus formasini, maneani,
arimo dorinliyini, qovsiin uzunlugunu, kosimi,
ist-lista diigmoni va s. yoxlayim (Sakil 12)

13. isi tokrar edin.

14. Enerjini ayirin v yoxlayin
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olmamasi
Under cut — Alt kasma
Lack of joint — Birlagdiricinin olmamasi
Bead deflection — Qaynagq tikiginin ayilmasi
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AP

|
180

Sakil 13 Borunun biitiin vaziyyastlards T-tipli bucaq qaynag ils iifiiqi birlesdirilmasinin ¢ertyoju

Qiymatlondirma testi

Qiymatlondirma standart meyarlar Boli | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

1. QMQQ polad boru kiinc gaynaq metodunu izah etdi?

2. Tohliikasizlik formasi geyindi?

3. Is materialin1 hazirladi?

4. Qaynaq corayanini miivafiq qaydada tonzimladi?

5. Dlizglin gaynaq qovs yaratma metodunu totbiq etdi?

6. Biitlin vaziyyatlords qiisursuz gaynaq etdi?

7. Ortiiklii elektrodu diizgiin bucaq altinda saxlad1?

8. Qaynagin baslangic va bitis ndqtesini diizgiin slagalondirdi?
9. Qaynagq edilon hissado qaynag qiisursuz yerins yetirdi?

10. Orims qaynaqli hissonin vaziyystini yoxladi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Taloba tacriibi masq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerines yetira bilmadi.
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8. QMQQ (Qoruyuculu Metal Qévs Qaynag) ila Biitiin
Vaziyyatlorda Polad Borunun V Tipli Qaynagi

Isin moqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdan sonra:
1. QMQQ vasitasila sada borunun V sakilli gaynaq metodunu izah edacak;
2. QMQQ vasitasils borunun V sakilli sade qaynagini qiisursuz yerina yetiracak.

Tacriibo materiallari:
® Yiingil polad boru: 40A~80A -150 =2 EA
® Qaynaq cubugu: E4316 ¢ 3.2, E4316 ¢ 3.2-0.25 Kq
® Qrifel karandasi: 2EA
@ Rongli siisa: No. 10~11 - 1adad
® Qoruyucu siise: t3x50x105 - adad

Avadanhq va alatlor:

AC qovs qaynaq dozgahi

Ampermetr

Qaynaq li¢iin alat va qoruyucu

Kasici dozgah

Polad xatkes (30cm)

Quruducu soba

CHONONCNCHNS)

Movzu ild slagoali biliklor

1. Qaynaq edilmis borunun iistiinliiklari

Oksariyyat borular 38mm vo polad borular ise 51mm diametrs malikdir vo daha bdyiiklari adaton qovs
gaynaqli olurlar. Qaynaqli boru sistemlari digar basqa metodlarla birlasdirilmis borularla miiqayisada
daha mohkamdir, daha az texniki xidmat toleb edir, daha uzun miiddst davam gotirir, axitin1 daha rahat
oOtiirlir vo daha ylingiildiirlor.

PIPE
VWAL L
THICKNESS

WELDED JOINT

Pipe wall thickness — Boru divarinin
qalinlig
o Welded joint thickness - Qaynaqlanmus
birlasma qalinlig
Threaded joint thickness — Yivli birlogma
qalinlig
Threaded joint — Yivli birlogma

(Sakil 1) Qaynagqla birlogdirilmis
boru orijinaldan daha qalindir (A);
Yiv vasitasilo birlosdirilmis borular
orijinal borudan daha nazikdir (B).
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Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat todbirlori

1. Qoruyucu maska geyinin va yaxsi havalandirilmig yerdos isloyin.

2. Carayan axinimin giiciine uygun golon rangli siiso se¢in vo istifads edin.

3. Sopintilerin sabab oldugu yaniqlara fikir verin.

4. Kasimin va iist-listo diismonin garsisini alin vo baslangic ndqtesini vo krateri tomir edin.

Tacriiba marhslalori

isi hazirlayin.
(1) Qaynaq tiglin material vo alatlori hazirlayin
Vo qoruyucu geyinin.
(2) Quruducu sobada gaynaq ¢ubugunu qurudun.
2. Borunu kasin vo oyugu emal edin.

(1) Borunu ig masanin {izorino qoyun v kosim
yerini isars edin.

(2) Borunun otrafin1 kartonla sarin vo kasim
xottini gokin.

(3) Sothi 35° maili formada kasin, slak vo oksidi
konarlagdirin.

(4) Oyugu diiz ays ils elo emal edin ki, dib sathi
1.5-2.5 mm olsun ($akil 2)

(5) Borunun otrafini els emal edin ki, o, alaqs
sahasing ¢evrilsin va yag va pas kimi konar
maddoslori konarlagdirin.

3. Carayan axinina nazarat edin.

(1) Qaynaq coroyan aximini100~120[A]
doayarinds tonzimlayin (in @3.2).

4. Qaynaq diiyiinii edin.

(1) Materiali emal edilmis qaynaq sahasinin
gaynaq diiylinii ilo eyni xatt lizorinds olacaq
sokilds qoyun.

(2) Iki borunu siiriisdiirmodon tonzimloyin.

(3) Dib boslugunu 2-3 mm intervalla fikss edin
(Sakil 3)

(4) Boruda hor 90°-ds gaynaq diiyiinlori edin. Bu
zaman qaynagq tikisinin uzunlugul0 mm
olmalidir (Sokil 4)

(5) Qaynaq diiylinii edilmis sahoni ays vo ya
kasici ilo emal edin vo asas qaynaq zamani
gaynaq diiylini edilmis sahonin arimasina
imkan verin.
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s
£ 0

(Sokil 2) Borunun V sokilli emali

Baze paint
indication

Suapor
! = plale

Base point indication — Baza noqtasinin gostoricisi
Support plate — Dayaq 6vhasi

(Sokil 3) Dib boslugunu fikss etmok metodu

Tack wizlding
jaint

Tack welding point — Diiyiinlii qaynaqetma noqtasi

(Sakil 4) Qaynaq diiyiiniiniin 6l¢ii va vaziyyati
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5. 9sas materiah fikss edin.

(1) Qaynagq diiyiinii edilmis borunun yuxarisini
is¢inin bagi tizarindon 10-15 mm mosafods fikso
edin. Bu zaman qaynaq diiyliniin yerlorini saatin
1,4,7 va 10 vaziyyatlorinds toyin edin. (Sakil 5)

6. Birinci kec¢id (arxa) qaynaq tikisini qurun.

(1) Qaynagin corayan axinini 80~90[A] doyarindo
tonzimlayin.

(2) Birinci kegid qaynaqda gaynaq diyiini
sahasini logv etmaklo saat 6.5 formasinda qovs
yaradin.

(3) Q&vsiin uzunlugunu qaynaq ¢ubugunun
diametrinin iki qat1 doyerinds saxlaym vo V
sokilli oyuqdan 5-6 m irali vo arxaya harokot
edin va dib sothini isidin.

(4) Ogor dib sothi isinarss, qovs uzunlugunu 2-3
mm qisaldin vo dib sothini oritmoklo osas
daliyi agin.

(5) Qaynaq ¢ubugunun saxlama bucagin 5~10°
tayin edin vo har iki ucda dayanmagla toxunus
edin. Ogor horokot zamani osas dolik
yaranmadisa, ogor zoruridirso, gaynaq
gubugunun bucagmi 20~30°-ya salm vo
toxunus edarak harokat edin. (Sakil 6)

(6) Qaynaq siiratine nazarat edorkon kigik arxa
gaynaq tikisini qurun.

(7) Ogar siz saat 4 vaziyyatindaki qaynaq dilyiinii
sahasina catdinizsa, qaynaq diiylinii sahosini
oridin vo osas doliyi hamarladigdan sonra
harakat etmoys davam edin.

(8) Ogar siz qaynaq ¢ubugunun yerini doyismali
olsaniz, gaynaq ¢ubugunu boruya daxil edorak
krater sahasindo 5 mm asas doliyi yaradin vo
stiratlo geri dartin. (Sakil 7)

(9) Osas daliyin atrafindaki slaklari kenarlagdirin,
krater vaziyyatinin altinda 10-20 mm qovs
yaradin, q0vs uzunlugunu bir qader uzun
saxlayin, osas doliyin otrafindaki saheni isidin,
yuxaridaki kimi asas daliyi yaradin va gqaynaq
tikisini qurmaga davam edin.

(10) Saquli veziyyats kegin va V-gokilli oyuq
boyunca diiz qaynaq edin vo 1-ci ke¢id gaynaq
tikisini saatin 12 vaziyystinds bitirin. (Sokil 8)

(11) Asag1 hissonin slaklarini1 konarlagdirin, onu
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1 o'elack
positicn

& o'clock
posilion

- Operator head +10-15[er] g

Tack welding — Diiyiinlii gaynaq

1 oclock position — saat 1 iigiin vaziyyat
4 oclock position — saat 4 iigiin vaziyyat
Operator head — Operator bashigi

(Sakil 5) Borunun fikss edilma vaziyyati

Bodh ends =lay
a biflewhile

4 oelock

6.30 olock posilicn

posfion
5107

Both ends stay a little while. — Hor iki sonlug qisa
miiddata qalir.

Key hole — Osas dalik

Direction of travel — Horakat istigamati

6.30 oclock position — Saat 6.30 iigiin olan vaziyyat
4 oclock position — saat 4 iigiin olan vaziyyat

(Sakil 6) Baslangic noqtesinin qaynagi vo

toxunma metodu

O P Ry Dl

—— Cralar

i

_—
Arcre-zan pein

L —

Push in — Icori italomak

Push out — Xarica itolomak

Keyhole — Dalik

Crater — Krater

Arc re-start point — Qdvsiin takrar baslanmasi noqtasi

(Sakil 7) Qaynaq cubugunun yerini
doyismaklo qovsiin yenidon yaradilma metodu
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ovvalki qaynaq tikiginin saatin 6 voziyystinin
oksi istiqgamatinda slagslondirin vo eyni metod
ila birinci ke¢id qaynaq tikisini tamamlayin.

(12) Qaynaq sahasini tomizlayin.

7. ikinci kegid qaynaq tikisini qurun.

(1) Coroyan axminmi 110~140[A] dayarinds
tonzimloayin (@3.2-lik gaynaq ¢ubugu)

(2) Ikinci kecid gaynaqda materiali saatin 6.5
vaziyyatinin oksi istigamatinda qévs yaradaraq
isidin vo saatin 6 voziyyotindo gaynaq tikisi
yaradaraq toxunus etmokls harokat edin.

(3) Toxunus metodu olaraq, materialin hor iki
ucunda bir goder dayanmagqla sabit siiratlo
harakat edin vo markazs dogru stiratlo horakat
edin. (Sakil 9)

(4) Qaynaq tikisini boru sothindon 1-1.5 mm asag1
olacaq sokilds qaynaq edin.

(5) Qaynaq ¢ubugunun yerini doyison zaman slaki
kenarlagdirin, yuxarida 15mm qoévs yaradin,
olago sahosine geri qayidin, sahoni isidin,
krateri doldurun vo saatin 12 voziyyetindo
gaynaq edin.

8. Uciincii kecid (sath) qaynagq tikisini qurun.

(1) Carayan axmnini 110~150[A] doyarinds ton-
zimlayin (94.0).

(2) Ugiincii kecid qaynaqda osas materialin
sathinin kiincili boyunca gaynagq tikisi qurun va
hor iki ucda 0.5 saniya galmaqgla kosimin

qarsisini alin vo morkoazo dogru siiratlo horokat
edin (Sakil 11)

(3) Qaynagq tikisinin artiq metali vo soth arasin-
daki hiindiirliik forqi 2-3 mm-i kegmomalidir.

9. Qaynaq sahasini tomizlayin vo yoxlayin.

(Sokil 12)

67

End point ol welding

Flad

nosmy'gm

Flat

f&}\o\gmon
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o
L)
1
a
S
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Qvechead t4) U'\' Ouwerhiead
posiian aosiion

Stari polrt ofwelding

Horizontal position — Ufiiqi vaziyyat

Vertical position — Saquli vaziyyat

Overhead position — Yuxari vaziyyat

Start point of welding — Qaynagin baslama noqtasi

End point of welding — Qaynagin bitma noqtasi

(Sakil 8) Har bir mokanin vaziyyati va qaynaq

Olgiilari

Stay 0.5
saeconds

Legwas
1=1.50mim]

Stay 0.5 seconds. — 0.5 saniya saxlaymn.
Leaves 1-1.5 [mm] — 1-1.5 mm-lik hissoni buraxmn.

(Sokil 9) Ikinci qaynaq tikisini vo toxunus
metodunu tayin edin

teelling

Under cul axpeedingly

Undercut — Alt kasim
Melting exceedingly — Haddan artiq arima

(Sakil 10) ikinci kecid qaynaq tikisinin
qusuru.

Stay 0.5
seconds

1—135

Stay 0.5 seconds. — 0.5 saniya saxlaymn.
Surface line — Sath xatti

(Sokil 11) Ugiincii kecid (soth) qaynaq
tikisinin qurulmasi
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10. Ufiiqi V sokilli sado qaynagh boru iiciin
asas materialin emal1 vo kasimi

(1) 13-cii sokildo gostorildiyi kimi, iki odad
?165.2X7.1-125 olgili borunu 30~35° maili
kasin.

(2) Kosilmis sothdon oksidi konarlagdirin, dib
sothini 2.0-2.5 mm edin vo dib sothinin emali
ilo  yaradilmis polad borunun daxili
sopintilarini kenarlagdirmn.

(3) Polad borunu asagi-yuxarit tonzimlomaklo
emal vaziyyatini yoxlaymn.

11. Carayan axinina nazarat edin.

(1) Qaynaq gubugunu ©3.2 vo corayan axinini
90~100[A] deayerinds tonzimlayin va qaynaq
cubugunu tutucuda 135° bucaq altinda
barkidin.

12. Qaynaq diiyiinlari edin.

(1) Polad borunu V blokuna vs ya polad boru
ticlin barkidiciys yerlosdirin, polad borunun
tarpanmasinin qarsisini almaq ii¢iin dib
boslugunu 3 mm qoyun vo 3 mm dib
boslugunda 3-4 adad qaynagq tikisi edin.

(2) Dib boslugunu oldugu kimi saxlayin vo 10
mm mosafods qaynagq tikislorini ayirmadan
gaynaq edin. (Sokil 13)

(3) Dib boslugunu vs polad borunun
yerdoyismosini yoxlayin (1.6mm-dan az).

13. 9sas material fikss edin

(1) Osas materiali tutucuda qaynaq tikisinin
ifiiqi vaziyyato kegmasi sarti ilo barkidin.

14. Birinci kecid (arxa) gaynaq tikisini qurun.

(1) Qaynaq ¢ubugunu 3.2 vo coroyan axinini
85~90[A] deyerinds tenzimloyin va qaynaq
¢ubugunu tutucuda 135° bucaq altinda
borkidin.

(2) Qaynaq tikisi sahasindon 50 mm uzaqda olan
sahado qaynaq etmoays baglayin va qaynaq

cubugunu dib sothinin sonuna qgoader
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Under cut

[ swiface bead
exzeedingly

i Ozt lap
© Minad slan

L
Lack af rmeting and mixed slag

Undercut — Alt kasim

Surface bead exceedingly — Haddon artiq sath qaynaq
tikisi

Overlap —iist-iisto diisma

Mixed slag — Qarisiq slak

Lack of melting and mixed slag - Orima va garisiq
slakin olmamasi

(Sakil 12) Qaynagq qiisurunun tadqiq edilmasi.

Point of tack welding — Diiyiinlii qaynaqetma noqtasi
Root gap — Iki qaynaq agizi arasinda masafa

(Sakil 13) Qaynaq diiyiinii metodu vo
voziyyati

Tatkwielding

Cireclion of

Tack welding — Diiyiinlii gaynagetma
Start - Baslangic
Direction of travel — Harakat istigamati
(Sakil 14) Baglangic noqtesinin qaynagi va
gaynaq ¢ubugunun bucagi
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yeritmakla qaynaq edin.

(3) 14-cii sokildo gostorildiyi borunun
istonilon vaziyystinde qaynaq c¢ubugunun is
bucaginmi1 80~90° va giris bucagini isa 75~85°

saxlayin.

kimi,

(4) Osas dolikdo zigzaq soklinds toxunus edin,
osas doliyi dib boslugundan (1-2mm) boylik
saxlayin va sabit siiratls toxunus edin.

(5) Ogor gaynaq ¢ubugu ¢ox dorin olarsa, arxa
tarafdo kasim yarana bilar (Sakil 15)

(6) Tutucunu sol al ils tutun, kenarda dayanin vo
gaynaq bucagmi saxlamaq l¢iin maksimum
uzunlugla qaynaq etmaklos alago sayini azaldin.

(7) Qaynaq tikigini olagolondiron zaman 16-c1
sokildo gostarildiyi kimi, krater sahasini kasici
va ya iskana ilo 10 mm &l¢iide emal edin, emal
edilmis sahodon 5 mm yuxarida qdvs yaradin
vo osas doliyi agin.

(8) Qaynaq tikislori edilon sahodon 10 mm yuxari-
da qaynaq tikislori edin, qaynaq sahasindo
miimkiin godar dib sothins ¢atacaq godar kasici
va ya iskona ilo emal islori aparin.

15. ikinci kegid qaynaq tikisini qurun.

(1) Birinci kegid qaynaq tikiginin slak vo
sopintilarini kenarlasdirin va onu tomizlayin.

(2) Qaynaq ¢ubugunu @ 4.0 vo coroyan axinini
130~150[A] dayarinds tanzimlayin.

(3) Ogor qaynaq ii¢ kegidlo bitarsa, ikinci kegid
gaynaq tikisini asas materialin sathindon 1-1.5
mm sahodo kicik maili toxunuslar etmoklo
doldurun ($akil 17)

16. Soth (iiciincii kecid) qaynagq tikisini qurun.

(1) lkinci kecid qaynaq tikisinin slak vo
sopintilarini kenarlasdirin va tomizlayin.

(2) Qaynaq ¢cubugunu @ 4.0 vo coroyan axinini iso
120~140[A] dayerinds tonzimlayin.

(3) Qaynaq ¢ubugunun morkozini ikinci kegidin
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Happens
PR C 7

under cul \

Status whichihe end of rod is
deeply enters inta ragl of jaint

Happens under cut — Alt kosim bas verir.
Status which the end of rod is deeply enters into the root
of joint - Cubugun sonunun birlosmanin kékiina dorin
daxil oldugu veziyyat

(Sakil 15) Arxa qaynaq tikisinin kosimi

Pai A

Pics out
{ackwalcing

Part A — Hissa A
Pick out tack welding — Diiyiinlii miivaqqati qaynagin
se¢ilmasi
Arc start point — Q6vsiin baslangic noqtasi

(Sakil 16) Qaynaq tikisinin alagalondirilmasi
metodu

Sokil 17) Ikinci kegid qaynaq tikisinin
gaynaq
qurulmasi

Welding rod — Qaynaq ¢ubugu

(Sakil 18) Sath (ii¢iincii kegid) qaynaq
tikisinin qurulmasi
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asagl qaynaq tikisinin sonuna qoyun va asagi
hissadon 2 kegid qaynaq tikisi qurun. (Sokil
18)

(4) Qaynaq tikisinin 1/3 ortiin.

17. Krateri hamarlayin.

18. Qaynaq sahasini tomizloyin vo yoxlayin.

(1) Sath qaynaq tikisinin enini, hiindiirlilyiind,
iist-iisto  diigmosini vo kosimini yoxlaym.
(Sakil 19)

(2) Arxa qaynaq tikisinin hiindirlilylini  ve
tamamlanmamuis daxil olmasini yoxlayn.

19. Kanara ayilmani test edin.

(1) Soth ti¢giin 2 niimuns istehsal edin va ayilma
satndartlarina uygun olaraq kenara oyilmo
testini edin.

(2) Nimunslordon birinin sathi ¢6lo dogru vo digor
niimunanin arxa torafi ¢6lo dogru golacak
sokilds U formal1 ayilms testini edin.

(3) Test standartina miivafiq olaraq qiymatlon-
dirmo edin.

20. Biitiin vaziyyatlords V sakilli sads qaynaq
edilon 45° boru ii¢iin 9sas materialin emah
va kosilmosi

(1) Borunun bir hissasini 35° bucaq altinda boru
kasici alat vo ya tornagi dozgahi ils kasin

(2) Dib sothi 1.5-2.5 mm olacaq sokilde boru
kasimini emal edin.

21. Qaynagq tikislori edin. (Sakil 20)

(1) Emal edilmis materiali qaynaq tikisi iigiin olan
formaya yerlogdirin vo 2.5-3.5 mm olacaq
sokilda dib boslugunun qaynagq tikislorini edin.

(2) Qaynagq tikislerinds siz (©2.6~3.2) asanligla
dib bosluguna ¢ata bilmesi tli¢lin gaynaq
gubugunu U soklinde oyorok tonzimloya
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(@ Lackofpengraron

@ Bum daem of back baad
@ Undar gt

@) werlap

G Unbalante bead

Burn dawn of back bead — Arxa qaynaq tikisinin
yandwrilmast
Under cut — Alt kasim
Overlap — Ust-iisto diisma
Unbalance bead — Balansiz qaynaq tikisi

(Sokil 19) Ufiigi voziyyatds boru qaynaginin
catigmazliqlari

Pipe

WJinfor
tazkwelding

Jig for back welding — Arxa qaynagq tikisi ii¢iin ¢ar¢iva

(Sakil 20) Borunun gaynaq tikisi metodu

G

Horiwarlsl

sl
Horizontal - Ufiigi

(Sokil 21) Osas materialin fiksa edilmosi
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bilarsiniz.

(3) Qaynagq tikislorini yerdoyismos etmoadon 3-4
yerds 10 mm-don az yerins yetirin.

22. Isas material fiksJ edin

(1) Qaynagq tikisi edilmis asas materiali tutucuda
gaynaq tikisinin saquli istiqgamatds 45° olacagi
sokildos yerlosdirin (Sakil 21)

N“h.__ s Hoarizanlal

(2) Fikso edilmis osas materiali is¢inin basi —

tizarindan 10-15 sm hiindiirliikds tonzimlayin. .
Horizontal - Ufiiqi

23. Miivafiq qaynaq vaziyyatini alin.
19aym29 W (Sokil 21) Biitiin vaziyyetlorde toxunma

(1) @ 3.2-lik qaynaq g¢ubugunu tutucuda 180°
bucaq altinda barkidin va corayan aximnini
90~110[A] doyarinda tonzimloyin.

bucagi va qaynaq vaziyyati

(2) Sag dizinizi yera qoyun, sol ayaginizi !
soklinda ayin vo qaynaq ¢ubugunu saatin 6.5
vaziyyatina dogru harokat etdirin.

24. Birinci kecid (arxa) qaynaq tikisini qurun.

(1) Qaynaq ¢ubugunu saatin 6.5 vaziyyatinds

olagolondirorak qdvs yaradin vo qovsi
stabillosdirin.

(2) Dib boslugu ariyons va asas dslik yarananadok
gaynaq cubugunu toxunus etmadon diggatlo
oyuga daxil edin.

(3) Ogor osas dolik yarandisa, sola dogru 1-2 mm
horakot edin vo sagda dib boslugunun (Sakil 21) Blags sahasinin emali
oyugunda maili toxunugla harokat edin.

(4) Toxunus bucagim biitiin voziyyatlords 21-ci
sokilda gostarilon kimi saxlayin.

(5) Saatin 6.5-1.5 vo 5.5-9. voziyyetindo diiz & :
vaziyyatdan saquli vaziyyata kegmokls qaynaq oy Fa g
tikisini qurun. [ b Inclide to cut out

(6) Diiz voziyyatdo qdvsii ayirin vo olago sahosini V& )) st som
iskana va ya kosici disk vasitasilo emal edin 1
(Sakil 22) : x/

(7) Diiz voziyyatdo saatin 10.5-12.5 va 15.-11.5 - SAEial Deieg »
vaziyyatinda gaynaq edin. About 10 — Toxminon 10

(8) Ogor asas dolik ¢ox boyliyarss, toxunus meto- Part A — Hissa A

dunu tonzimloyin vo ogor zorurot yaranarsa, A Detail Drawing — A Detal Certyoju

qovsii ayirin va carayan axinini tanzimlayin. (Sokil 22) Baglanti sahosinin emali

(9) Ogor F vaziyyatini iifiiqi vaziyyats doyissoniz,
borunu diksldin va onu gaynagq tikisine saquli
yerlosdirin, saat 1.5-10.5 vaziyystinds qaynaq
edin.
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25. ikinci kecid (sath) qaynaq tikisini qurun.

(1) Birinci kecid qaynaq tikisini tomizlayin.

(2) Osas materiali birinci ke¢id qaynaq tikisinda
oldugu kimi fiksa edin.

(3) 9 4.0-lik gaynaq ¢ubugunu tutucuda barkidin
vo coroyan axinini 110~140[A] doyorindo
tonzimlayin.

(4) Vaziyyati birinci kegid qaynaq tikisinds oldu-
gu kimi saxlaym, yuxari, saquli (vo ya tifiiqi)
vo diiz vaziyyatds qaynaq tikisini qurun.

(5) Baxmayaraq ki, biitiin marhalslar birinci kegid
gqaynaq tikisi ilo eynidir, hor kiinc igilin
toxunus enini tanzimlayin.

(6) Toxunus edarkan is bucagi va giris bucagini
har vaziyyatdon asili olaraq saxlayin vo maili
toxunuslar edin. (Sakil 23)

26. Qaynaq sahasini tomizloyin va yoxlaymn

(1) Manealori, toxunus formasini va qaynaq
tikisinin enini yoxlaymn.

(2) Sath vo arxa qaynagq tikisini yoxlaym.

27. Konara ayilma testini yerina yetirin.

28. Isi tokrar edin.

29. Nizamlayin.
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Surface hesd haight : 2~3
Before surfaca bead: 1-1.5 o

backbead helght: 11 — S

Surface bead height: 2~3 — Sathin qaynaq tikisinin
hiindiirliiyii: 2~3
Before surface bead: 1~1.5 — Sathin qaynagq tikisindon
onca: 1~1.5
Back bead height: 1~2 — Arxa qaynaq tikiginin
hiindiirliiyii: 1~2
Stop at both end — Har iki sonda dayanmaq
1 pass bead — 1 kecidli qaynagq tikisi
Surface bead — Sathin qaynaq tikisi

(Sakil 23) Hor bir kecid qaynaq tikisinin
toxunus metodu va qaynaq tikisinin 6l¢iilori (2
va ya 3 kegidlo tamamlanmis)
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(Sakil 24) Biitiin voziyyatlords polad borunun V-tipli sade qaynaginin gertyoju

Qiymatlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlar Boli | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerino yetirorkon:

1. QMQQ-la biitiin vaziyystlerds polad borunun V-tipli sade qaynagini
izah etdi?

2. Toahliikasizlik formasmi geyindi?

3. Is materialim hazirladi?

4. Qaynaq coarayanini miivafiq qaydada tonzimladi?

5. Diizgilin qaynaq qovs yaratma metodunu totbiq etdi?

6. Biitlin voziyyatlords qilisursuz gaynaq etdi?

7. Ortiiklii elektrodu diizgiin bucaq altinda saxlad1?

8. Qaynagin baslangic vo bitis noqtesini diizgilin slagslondirdi?
9. Qaynaq edilan hissads gaynagi qiisursuz yerina yetirdi?

10. Oriyan qaynaq hissasinin vaziyyatini yoxladi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Taloba tacriibi masq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerins yetira bilmadi.
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9. QMQQ (Qoruyuculu Metal Qoévs Qaynagi) ila Polad Lovha
Strukturunun Qaynagi

Isin moaqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdan sonra:
1. QMQQ ils l6vhanin strukturunun qaynaq edilms metodunu izah edocak;
2. QMQQ ils biitiin vaziyyatlords 16vha strukturunu qiisursuz qaynaq edacak.

Tacriibo materiallar::
® Yiingiil polad 16vha: t6(9) X 600 X 440 - 1adad
® Qaynaq ¢ubugu: E4316 ¢ 3.2, E4316 ¢h 3.2-0.25 Kq
® Qrifel karandasi: 2EA
® Rongli siiso: No. 10~11 - 1adad
® Qoruyucu siisa: t3x50x105 - adad

Avadanhq vo alatlar:

AC qovs qaynaq dozgahi
Ampermetr

Qaynagq ti¢iin alat vo qoruyucu
Kasici dozgah

Polad xotkes (30sm)
Quruducu soba

® ©6 00006

Moévzu ils slagali biliklor

1. Struktur metodu

(1) Struktur istehsal isi tacriibi hissanin tatbiqidir va o, sads isdon kompleks iso dogru iralilayir.

(2) Struktur yarada bilmok iigiin qaydalar diqqotlo oxunmalidir. Isdon 6nco materialin hazirlanmasi,
isin plani, qaynaq ardicillig1 qorarlasdiriimalidir.

(3) Strukturlar bir ¢ox materialdan hazirlandigina géro materiallar1 necs istifads etmoyi planlasdirin.
(Sakil 2)

]

Back—{ | 220

BO

&  Bottom Side g A 1 |~—=38
L]

[
N
=\

&00

Back — Arxa
Front — Qarsi
Bottom — Dib

Side — Yan toraf

(Sakil 1) Lovhenin istifadasi nlimunasi (Sakil 2) Qaynaq olgiilerinin strukturu
2. Qaynaq ardicilhi@imi toyin edin.

(1) Qaynaq ardicilliginin osas meyari deformasiyant va sixilmani mimkiin goder minimuma
endirmokdir. (Sakil 2)
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(2) Toplamadan 6nco sohv qaynaq ardicilligindan dolay1 qaynaq edils bilmaysn hissenin olub-
olmadigimi yoxlayin.

(3) ©gor eyni 16vhads bir ne¢o birlogsma varsa, ilk novbads bdyiik ixtisarla sade qaynaq edin, daha
sonra bucaq gaynagi edin va yapisana gador miimkiin gadar qaynagi kasmayin.

(4) Uzun strukturlar {igiin moarkazdan sona dogru qaynaq edin va gaynagin markazindon simmetrik
gaynaq etmokls deformasiyan1 minimuma endirin.

(5) Qaynagin ixtisar tozyiqinin neytral oxuna olan doyarlori sifira borabardir (qaynaq tikisi
istigamatinds oyilms azalir).

Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

1. ©rima darinliyi vo qdvsiin uzunlugu diizgiin olan qaynaq tikisini qurun.
2. Bir asas materiali digorinin iistiine qoymagq]la iist-iisto qaynaq edin.
3. Koasimin va iist-listo diismonin garsisini alin vo baslangic ndqtasi ilo krateri hamarlayin.

Tacriiba marhslalori

1. Isi hazirlayin.
(1) Qaynaq ti¢iin material vo alatlori hazirlayin vo
goruyucu geyinin.
(2) Qaynaq ¢ubugunu quruducu sobada qurudun.

2.Vessel istehsal qaydalarimi dyranin

(1) Istehsal edilocok vesselin forma va 6lgiilorini REmm _‘/ /7
gaynaq simvollari, xobordarhiglar, xiisusi . 25~30
tolimatlar vo qaydalarda miisahids edilon diger ' /
hallar1 miioyyon edin. Tag

(2) Qaydalar1 gézdon kegirdikdon sonra strukturun : sy
eskizini ¢akin, sonra daha asan islomo yolunu I
planlasdirin vo materiali toyin edin. 2~3,2mm —{”}—

(3) Vessel istehsali {igiin zoruri olan avadanliq vo
alatlori miiayyan edin va hazirlayin. Tag — Qaynaq diiyiinii
(4) Vessel istehsali ii¢in  mozmunu vo i

(Sakil 3) Ust 16vhenin qaynaq diiyiinii

ardicilligin1 miioyyan edin.
(5) Strukturun toplanmasi ve qaynaq diiylini
edilmoasindan sonra xiisusi hallar istisna olmagla

ist 16vhoani {ifliqi vaziyyatds qaynaq edin.

3. Vessel istehsali iiciin talob olunan

materiallar1 hazirlayin va emal edin.
1) 1 odad t9.0 x 600 x 440 olgiilii yiingil polad
16vhe hazirlayin.

2) Qaydalarda gosterildiyi kimi, ylingiil polad
16vhonin tizorinds xott ¢okin vo onu elektrikli

gayc1 ilo kosin, sonra isa deformasiya olan
hissoni diizoldin. (Sokil 1) (Sokil 4) Yuxari hissadoki 16vhanin

3) Sothden yag, pas veo sairi tomizloyin va tolob quragdirilacag tist 15vhado xatt gokin.

olunan formaya salin.
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4) QMQQ E7016 3.2, 4.0 elektrodlarim
hazirlaym ve 300-350°C-da 1-2 saat quruducu

sobada qurudun.
5) Qazla isloyan kasicidon istifado edorak V-tipli

iist [ovha ilo sado qaynaqli polad 16vhonin (9.0 x
125 x 250) birlogmasini 35° bucaq altinda, dib
boslugunu 1.5 mm 6l¢iide emal edin.

6) Kiinc birlogsmoasinin kenarlarimi va ya bucaq
birloagmslorini hamarlayn.

4. Qaynaq aparatim1 yoxlayin va islodin
(1) Qaynaq aparatinin normal islodiyini yoxlaym (Sakil 5) Arxa l6vhodo sol torafdoki 16vhonin
vo daha sonra qaynaq enerji monbayini qosun qaynaq diiyiinlori
(ON).
5. Vesseli toplayin
(1) Yuxar1 16vhads gaynaq tikisi edin vo arxa

hissada V-tipli sads birlosms edin.

- 7/{

1
.
4
A

3 (Sokil 6) Ustdaki 16vhani yuxari 16vhanin {istiindo
uygunlagdirin. yerlogdirin.

® Maili st lovhani agag1 yumsaq polad 16vhaya

yerlagdirin, lakin osdirmoyin. Dib araligim
3.2 mm tonzimloyin vo toxminon 10 mm igori

dogru totbiq edin, har iki ucdan isse 20-30 mm
icari dogru birlosdirin. (Sakil 3)
® Arxa l6vhoys sokil 1-doki kimi gaynaq

diiyiinlari edin.
® Deformasiya olarsa, ifiiqi sokilda

(2) Saquli 16vhani asas 16vhanin iizarine qoyun.
(1) Onu is masasinin tizorindo oyugun yuxaris @

asagl golocok sokildo yerlosdirin  va

\
qaydalarda gostarildiyi kimi, saquli 16vhanin /ilz'
olacag hissado xoatt ¢okin. (Sakil 4)
(3) Arxa, sol vo sag 16vhalorin qaynaq tikislorini |F
edin. (Sakil 6)
(1) Arxa lovheni vo sol torofin 16vhesini qay-

dalarda gostorildiyi kimi, maqnitls kiincden // \
barkidin va sag bucagdan baslamagla yuxari L 7\

vo asagl toroflorin hor birinde 10mm 20 ~ @
30mm igari dogru qaynaq edin.

(2) Sokil 1-do gostorildiyi kimi, sag torofin
16vhasini arxa 16vhada yerlosdirin va eyni

(Sokil 7) Qaynaq isinin strukturu

gayda ila sag bucaqdan baslamaqgla qaynaq
edin.
(3) Xotkesin sag bucagda olmasmdan omin olun

va agar deformasiya varsa, diizaldin.
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Qoruyuculu Metal Qdévs Qaynagi (QMQQ)

(4) On 16vhoni formalasdirmaq iigiin qaynaq
diiytinii
(1) On paneli sag va sol panellor ilo eyni xotdo
saxlamaq Ug¢lin maqnitdon istifads edin vo
har iki ucdan 20-30 mm igeri dogru qaynaq
diiyiinii edin.

(5) Ust I6vhonin alt 16vhays tikisli gaynag

(1) Ust 16vhoni asagi 16vhonin xott gokilmis
hissasinda yerlogdirin, ardicilligi va Slgiilari
yoxlayin vo mohkem qaynaq tikislori edin.
(Sakil 6) Lovhonin sonlarini qaynaq etmayin.

6. Strukturu qaynaq edin.
(1) Osas material fikso edin.

(1) Onu uzununa fikss edin, ¢iinki bu, is masa-
sinda rahat islomoaya imkan verir.

(2) Qaynaq ardicilligimma miivafiq olaraq har bir
hissoni qaynaq edin.

(1) Qaydalarda gostorildiyi kimi, alt 16vhoni diiz
vaziyyatda V-tipli sads qaynaq edin.

(@) Birinci qat iigiin coroyan aximmni 85 ~ 100A
doyarinds E7016 3.2 elektrodu ilo tonzim-
layin va arxa qat qaynaq xatlorini qurun.

® lkinci vo ya iiiincii qat iigiin coroyan axinini
120 ~ 140A doayarinds E7016 04.0 elektrodu
ilo tonzimlayin va 2-3 qat qaynaq xatlorini
qurun.

(2) Qaydalarda gostorildiyi kimi, arxa 16vhoni
ifiigi V-tipli sads gaynaq edin.

(@ Birinci qat iigiin corayan axmnm 85 ~ 100A
doyarinds E7016 3.2 elektrodu ilo tonzim-
layin vo arxa qat qaynaq xatlorini qurun.

® lkinci vo ya iiiincii qat iigiin coroyan axinini

120 ~ 140A doayarinds E7016 04.0 elektrodu
ilo tonzimloyin vo 2-3 qgat nazik gaynaq
xotlorini qurun.

Qaynaq ardicilhigma (3)@)(S) miivafiq
olaraq saquli bucaq gaynagi edin. (Sakil 7)
Sagda saquli bucaq qaynagi edin (6).

Sol vo On 16vha boélmslerinin iifiiqi bucaq
gaynagini edin.

©@ o6 O

Hor bir 16vhoni asagi 16vhs ilo saquli bolma
arasinda yerlogdirin va biitlin sath boyunca
iifligi bucaq gaynag edin.

(@ Qaynaq cigirt birlosmolori vo bucaqlarmin
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(b)Vertical fillet weld
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pass stop

Bead 10mm
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(¢) Horizontal fillet &
vertical edge weld
Start — Baslangic
(a) kiinc qaynagi
(b) Saquli dolgu gqaynag
(c) Utiigi dolgu va saquli kiinc gaynag
Edge 10mm pass stop - KiinclOmm kegid qurtaracagi
Bead 10mm clash - 10mm qaynagq tikisinin iisto ¢ixaraq
uygunsuz olmasi

(Sakil 8) Har bir hissonin iist-iisto diisan
hissolorini neca qaynaq etmali?
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Sokil 9) Strukturun forma diagrami
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yaxst  olagelondirildiyinden vo  onlarn
tamamils birlagdiyindon omin olun.

Bucagq va kiinc aralar1 kimi qaynaqlarin iist-
iisto diisdiiyii yerlords qiisurlar yaranir.

(9 Buna gora do qaynaq tikisini birbasa iist-iisto

diison sahslords topalamayin. (Sokil 8)

Qaynaq xatlorini nazik etmoklo onlarin iist-

iisto diigmasinin qarsisini alin.

(3) Qaynaglar1 tomizladikdon sonra gaynaq //

hissalarini yoxlayin. | 7\

(1) Qaynaqdan slak vo sopintilori kenarlagdirin
vo tel firga vo ya diyircokli fir¢a ilo
tomizloyin.

(2) Olgii va vizual yoxlama aparin.

(@ Qaynaq soklini, qaynaq istiqamatini, qayda-
larla isi miiqayise etmoklo deformasiya 6lgii
va daracalarini yoxlaym.

(b Qaynaq tikisinin goriiniisiinii, qaynaq tikisinin
enini, hiindiirliylinii, uzunlugunu, goriinis
noqtesini va kraterin voziyyatini yoxlayin.

(©) Kosimi, iist-iisto diismoni, slak garigmasini vo
yanmani yoxlayin.

(4) Vesselos su tokiin vo sizmam yoxlayin.

Qiymoatlondirma testi

(Sakil 10) Struktur sokli

Qiymatlondirms standart meyarlari

Boli

Xeyr

T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1. QMQQ-Ia biitiin vaziyyatlords polad borunun V-tipli sade qaynagini
izah etdi?

2. Tohliikasizlik formasim geyindi?

3. Is materialin1 hazirladi?

4. Qaynaq corayanini miivafiq qaydada tonzimladi?

5. Diizgilin qaynaq qovs yaratma metodunu totbiq etdi?

6. Biitlin vaziyyatlords qiisursuz gaynaq etdi?

7. Ortiiklii elektrodu diizgiin bucaq altinda saxlad1?

8. Qaynagin baslangic va bitis ndqtesini diizgiin slagolondirdi?
9. Qaynaq edilan hissads gaynagi qiisursuz yerina yetirdi?

10. Oriyen qaynaq hissasinin vaziyyatini yoxladi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Toalobo tacriibi mosq soraiti ilo alagadar olaraq masqi yerino yetira bilmoadi.
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10. Qaz Qaynagi ila Polad Lovhanin Qaynagq Tikisinin
Qurulmasi

Isin Moaqsadi: Toloba bu modulu bitirdikdon sonra:
1. Qaz qaynagi ils polad 16vhanin qaynaq tikisinin qurulmasi metodunu izah edacok;
2. Biitiin vaziyyatlords gaz ils qlisursuz qaynaq edos bilacok.

Tacriibo materiallari:

Yiingiil polad 16vha: t3.2(4.0) X 125 X 150 - 1adad
Qaynaq ¢ubugu: ¢ 2.6 -1000, ¢ 3.0-1000

Qrifel karandasi: 2EA

Rongli siisa: No. 5~6 - 1adad

Qoruyucu siisa: t3x50x105 - adad

©®e e o0

Avadanhq vo alatlar:
@ Qaz qaynaq dozgahi
@ Alisqan
@ Qaynagq ii¢iin alot vo qoruyucu
@ Kasici dozgah
(® Polad xotkes (30sm)
® Horokatli avtomobil

Moévzu ils slagali biliklor

1. Qaz qaynaq avadanhgi

Oksigen ¢alloayi, asetilen ¢allayi, tozyiq tonzimlayicisi, kauguk xortum (5Sm qirmizi va ya yasil xortum),
gaz qaynaq masoli va qayka kimi qaynaq avadanlig vo vasitolorini hazirlaym. (Sakil 1)

Qaz s1zintisin1 yoxlamagq ii¢iin sabunlu su vo fir¢a hazirlayin.

PRESSURE WELDING OR CUTTING

REGULATORS BRAZINGTIP % /| HeAD
.. q

— TORCH BODY

>— REVERSE
FLOW CHECK
VALVES

GAS HOSES

FUEL GAS ’ OXYGEN
CYLINDER CYLINDER

Pressure regulators - Tazyiq tanzimlayicilari
Safety chain - Tohliikasizliyin zanciri
Fuel gas cylinder - Yanacaq qaz balonu
Reverse flow check valves - Oks axin yoxlama klapanlari
Gas hoses - Qaz slanglart
Torch body - Masalin korpusu
Welding or brazing tip - Qaynaq va ya lehimloma
Cutting head — Kasicinin bashgt

(Sakil 1) Qaz qaynaq avadanlig
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_ Balety Cap

The perous matenal
. ‘which absoms
M the acelone

t4.5

Main Body
(Hombe)

E d’:j- Bafety Pin

(a) Oxygen  (b) Acetylene

High-pressure valve - Yiiksak tazyiq klapan
Small hole - Ki¢ik dalik
Main Body (Bombe) — Osas korpus
Safety Cap - Tohliikasizlik qapag
The porous material ithich absorbs the acetone - Asetonu udan masamali material
Safety pin — Tohliikasizlik ayaqhqlar
(a) Oksigen (b) Asetilen

(Sakil 2) Oksigen va asetilen ¢alloyi

(Cadval 1) Har bir qaz vessel konnektorunun sixilma istigamoti vo rongi.

Qazin adi Sixilma istigamati Rong
Oksigen Sag ollo sixilma Yasil
Hidrogen Sol alla sixilma Al-qirmiz1
Karbon dioksid Sag olla sixilma Mavi
Xlor Sag olla sixilma Qohvayi
Ammonyak Sag olla sixilma Ag
Asetilen Sol olls sixilma Sari
Propan Sol alls sixilma Boz
Arqgon Sag olla sixilma Boz

. Oksigen va asetilen ¢olloyi

(1) (1) 2-ci sakilda gosterildiyi kimi, oksigen ¢allayi asas hissa, qapaq veo tohliikasizlik ventili kimi
hissolora ayrilir va o, lehimlonmamis polad materialdan hazirlanir.

(2) Oksigen 35°C-do yiiksok tozyiglo (15MPa(150kgf/em) yiiklonir, gapaq vo qoruyucu ventili
0ziinds ehtiva edir.

(3) Oksigen ¢olloyinin 33.7, 40.7 va 46.7 daxili doyarlori atmosferds 5000£, 6000£ va 7000¢ olaraq
cevrilir.

(4) Asetilen maye halina keg¢dikds tohliikali olur.
Asetilen ¢olloyi asetonun adsorbsiyasinda olan komiir, yosun vo asbest kimi masamoli
materiallarla doludur.

(5) 15°C vo 0.1MPa(lkgf/cm’) sortlori altinda 25 £ (asetonun hocmindan 25 dofs ¢ox) asetilen

1 Lasetonda oridilir.

(6) Baxmayaraq ki, daxili doyarlar 15, 30 va 50 £ asetilen ¢alloyinin 6l¢iiloridir, imumiyyatla, 300
istifado olunur.

(7) Oksigen ¢oalloyinin tozyiq tenzimlayici konnektoru sag ol ilo sixildigindan, o, saat aqrabi
istigamoatinda baglanir va asetilen ¢ollayi sol alli oldugundan, o, saat aqrobi istigamatinda
baglanir. (Codval 1)
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3. Alovun névii

(1) Artiq asetilen alovu: Asetilen miqdari oksigendon ¢ox oldugunda alov meydana golir. Yumsaq ag
lirayin ti¢lincii alovu ag tirak va sathin alovlar1 arasinda mévcuddur. O, aliiminium va paslanmayan
poladin gqaynaq edilmasinds istifade olunur. (Sokil 3a)

(2) Neytral alov: O, oksigen va asetilenin hacm nisbati 1: 1 olduqda yaranir. Nozari qarisdirma nisbati
Oksigen 2.5'dir: Asetilen 1 kimidir. Bu, imumi qaynaq ti¢lin istifads olunur. (Sokil 3)

(3) Artiq oksigen alovu: bu oksigen hocminin asetilen hocmindon ¢ox oldugu alovdur. Onun oksidlogma
xassosi oldugu figiin mis va sar1 misin qaynaginda istifads olunur. (Sokil 3c¢)

Acetylene Padder

(Reducing flamel  =t3ca flame

Flameé coré {white hiat)

Acetylene Padder (Reducing flame) - Asetilen yastigi (alovun azaldilmast)
Surface flame — Sath alovu

Flame core (white heart) — Alovun 6zayi (ag iirak)

(a) Artiq asetilen alovu
2~3 . 3000~3200(C)

Whitlé hegt

2000~2700°C

White heart — Ag iirok

(b) Neytral alov

-
\White heart

White heart — Ag iirak
(c) Artiq oksigen alovu
(Sokil 3) Alovun noévlari

4. Mosal kecidlori

Lovhoni masada qarsinizda yerlosdirin vo 4-cii sokildo gosterildiyi kimi, soniilii masol ilo diiz xott
boyunca toklif edilon kegidlordon birinds harakoti masq etdirin. Lovhani ¢evirin vo harokot ii¢ilin rahat
istigamoati tapana qodor bu addimi tokrarlayin. Bir ne¢a birlosma etdikdon sonra siz bucagi doyise va
daha narahat voziyyatds qaynaq etmaya cohd eds bilarsiniz. Agiq havada va ya sexds qaynaq etmoak,
osason, nisbaton narahat voziyyatds edilir vo qaynaqe1 bir godar hartorafli olmalidir.

Qaynagq telini aridilmig qaynaq hovuzunda vahid deracods daxil etmok vacibdir. 5-ci sokil ollo simi daxil
etmonin bazi toklif edilon metodlarim1 géstorir. Homginin qaynaq {igiin qaynaq moftilini iki hissaya
bolmamoak toklif edilir. Qisa uzunluglan istifads etmok asandir, lakin bu tocriibo oksor hallarda
xarcsizdir. Qaynaq moftilinin sonu sizin ¢iyninizds yerlosdirils biler, buna gora do onu tutmaq asandir.
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DIRECTION
= e DiNG

—CENTERLINE OF WELD

i T T T W
T DT e

DIRECTION
= o el DiNG

W\ / -CENTERLINE OF WELD
E % ?E‘ 5 Eé 5 i‘ [ PATHOF FLAME

DIRECTION
A OF WELDING

AA A oo
TV VTV

Direction of welding - Qaynagn istigamati
Centerline of weld - Qaynaq olunmus tikisin morkaz xatti
Path of flame - Alov yolu

(Sakil 4) Bir nega masal kegidi (Sakil 5) Hor dofo barmaginizi arxaya ¢okin.

Tacriibs tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

1.isti gaynaq material rezin xortum ilo tomasda olmamalidir.

2.Sopalonmis qaynaq sopintilorinin (oksid) sobob oldugu yanginin qarsisii almaga ligiin digqqot
yetirin.

3. Qaz gqaynaq cubugunun sonunun toxminan 2-3 sm ayilmosindon sonra, qaynaga baslayin.
4.Yanmanin qarsisini almaq Ugiin qaynaq prosesi zamani iiziiniizii qaynaq sahosine ¢ox
yaxinlagdirmayin.

Tacriiba marhalalori

[Qaz qaynaq avadanh@inin qurasdirilmasi
va yoxlanmasi|

¥ ]
Ty
9

1. Isi hazirlayin.
(1) Oksigen ¢oallayi, asetilen ¢olloyi, tozyiq
tonzimlayicisi, rezin xortum (5m qirmizi
va ya yasil xortum) qaz qaynaq mosali vo

Oy-
aen

gayka acar1 kimi qaynaq avadanhq vo ﬁﬁ;ﬂ’mf Fieanr g;gg;";'“”“"’ o
alotlorini hazirlaymn. (Saokil 6)
(2) Qaz s1zintisin1 yoxlamagq ii¢lin sabunlu su @
vo fir¢a hazirlayin. Mt
(3) Oksigenin yiiksok tozyiqli ventilini agin Hose band Hose
vo asetilen ¢olloyini saat oqrobinin oksi

.. . . Torch — Masal
istiqamatinda hazirlayin, t0zyiq | Tip - Uclug

tonzimloyicisindon tozu iifiirlin vo onu | Spanner - Qayka agar:

tomiz oski ila silin. ( Sokil 7) Soap water - Sabun suyu
Acetylene pressure regulator - Asetilen tazyiqinin

(4) Yiiksok tozyiqli ventili agan zaman is¢i | ppzimisyicisi
ventilin qar$1s1nda dayanmamahdlr_ Oxygen pressure regulator- Oksigen tazyiginin tonzimlayicisi
Hose band — Slanq uclugu
Hose - Slang
Acetylene Vessel — Asetilen balonu
Oxygen Vessel — Oksigen balonu

(Sakil 6) Alatlar va onlarin hazirlanmasi
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2. Tazyiq tonzimlayicisini ¢alloys barkidin.

(1) Callayin ventilini a¢in vo baglaym vo
inqrediyentlorin mévcud olub-olmadigini
yoxlayin.

(2) Toazyiq tenzimlayicisinin normal olub-
olmadigin yoxlayin.

(3) Oksigenin tozyiq tenzimlayicisini ¢alle-
yin birlosma qaykalar1 ilo tonzimlayin,
onu saat oqrabi istiqgamotindo g¢evirin va
qayka acari istifads etmokls siiratlondirin.
(Sakil 8)

(4) Asetilen tozyiq tonzimloyicisinin birlos-
ma gaykalari sol al ii¢lin nazards tutuldu-
gundan, onu yiiksok tozyiq ventilina ton-
zimloyin va saat aqrabinin oksi istiqgamo-
tinds barkidin. (Sakil 9)

(5) Burada istifado olunan qayka acar1 qaz
gaynaginda istifade edilon xisusi acar
olmalidir ki, ventili cizmasin.

(6) Tozyiq tenzimloyicisini barkitmozdon
Onco nozarot tutacagini saat oqrobinin oksi
istigamatinda gevirin.

(7) Tozyiq tenzimlayicisinin ¢allok birlos-
moasi agir obyektlorlo toqqusmamalidir
(bu, gaz sizmasina sabab olur).

3. Tozyiqi tonzimlomok ii¢iin qaz
xortumunu gosun.
(1) Xortum zolagmi yasil ve ya qumizi
xortumlara birlagdirdikdan sonra, oksigen

¢ollayi tonzimlayicisini xortumla
birlogdirin vo onu xortum =zolagr ilo
stiratlondirin.

(2) Xortum zolagini yasil (qara) xortumun
sonuna taxdiqdan sonra asetilen ¢alloyi
tonzimlayicisini xortumla birloegdirin va
onu xortum zolagi ila siiratlondirin.

4. Xortumun icarisindaki tozu iifiiriin.
(1) Callayin yiiksok tozyiq ventilini saat
ogrobinin oksi istigamotinde 1/4~1/2

(Sakil 7) Yiiksok tozyiqli gapaqdan tozun
tomizlonmasi

Highrpressure Gauge

Loespressumn: Gauge

Prassura corral
hardle

Crieeztion
which it
tighters 4
Hase cormecter  (Righihand screw) T

Low-pressure gauge - Asagi tozyiq manometri
High-pressure gauge — Yiiksok tazyiq manometri

Pressure control handle - Tozyiq idaraetma dastayi

Vessel valve — Balon klapani

Hose connector - Slanq birlasdiricisi

Direction which it tightens (Righthand screw) — Sixlagdirdigi
istigamat (sag disli vinti) -

Coupling nut - Cakilib baglana bilon qayka

(Sakil 8) Oksigen tozyiq tonzimlayicisinin
qurasdirilmasi

Low-prassure Gauge

High-pressure Gauge

Diraclion =
whidch it
tightens

Ol

Low-pressure gauge - Asagi tazyiq manometri
High-pressure gauge - Yiiksak tazyiqg manometri
Left screw — Sol disli vint

Hose connector - Slang birlasdiricisi

Direction which it tightens - Sixlasdirdigi istigamat

Hose conmecior

(Sakil 9) Asetilen tozyiq tonzimlayicisinin
qurasdirilmasi
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gevirin.,
(2) Tozyiq tonzimloyicisinin  nazarat
tutucusunu ¢evirmoklo qazi buraxin va
xortumun igorisindoki tozu tifiirtin.
Tozyiq tenzimloayicisinin  tutucusu
vasitasilo qazi buraxmamis ylksak tozyiq
ventilini agmayn.

3)

5. Xortumu qaynaq masali ilo birlosdirin.

(Sakil 10)

(1) Oksigen ¢ixarildigdan sonra oksigen
xortumunu (yasil vo ya qara xortum)
gaynaq mosalinin girisi ilo birlasdirin.

(2) Asetilen ¢ixarilmig qirmizi xortumu giris
ilo birlogdirin.

(3) Asag tozyiqli masali istifado edorken
oksigen xortumunu vs asetilen xortumunu
oksigeni ¢ixarmagla birlagdirin, homginin
asetilenin amilmo vaziyyatini yoxlaymn.

6. Qaz s1izmasini yoxlayin.

(1) Moasalin nazarat ventilinin bagli olmasi
sarti ila tutucunu saat aqrabi
istigamotinds ¢gevirmaklo qazi buraxin.

(2) Biitiin birlogsma hissalorinds sabunlu su
vasitasilo qaz sizmasimi yoxlayin (Sakil
11)

7. Qaz s1zintis1 olan hissonin tomir

edilmasi.

(1) Callayin ventilinds gaz sizintisini tomir

edin.

(1) Ogor colloyin ventilindo qaz sizintist
olarsa, yuxar1 hissads yerlogmis nozarat
qaykasmi baglaym. (Sakil 12)

(2) Oksigen vo asetilen ¢olloyinin nozarot
gqaykasi saat oqrobi istiqamatinda
baglanir.

(2) Callokds tazyiq tonzimlayicisini va onun
birlogmo hisselorinde qaz siztisini
yoxlayn.

(1) Ogor ¢ollokda va tozyiq tenzimloyicisinde
qaz sizmasi olarsa, onu qayka acar ilo
baglayin. Ogor gaz halo do sizarsa, onu
lentls sartyin.

(2) ©gor qaz tozyiq tenzimloyicisinin birlos-
ma hissasindan sizarsa, onu lentls sariym
vo qayka agari ilo sixin.

Hose clamp
Dxygen Hoze

Tavch Handie

Creyen Conlol ke
Aretylzne Conlrol Wave

Acetylene Hose

Torch handle — Masal dastayi

Hose clamp — Slang sixact

Oxygen hose — Oksigen slanqt

Oxygen control valve — Oksigen idaraetma klapani
Acetylene control valve — Asetilen idaraetma klapan
Acetylene Hose — Asetilen slanqi

(Sokil 10) Xortumu birlogdirmok metodu (Fransiz
stilli masgal)

Soap water — sabun suyu

(Sakil 11) Birlogsms hissalarinds qaz sizintisinin
yoxlanmast

Carirol nut

(a) Oksigen (b) Asetilen

Control nut — idaraetma qaykast
(Sakil 12) Callayin gaz s1zintis1 olan hissasinin
tomir edilmosi
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(3) Birlosmo hissesindoki vo gqaynaq me-
solinin ventilindaki qaz sizintisini tomir
edin.

(1) ©gor xortumlarin birlosmo hissalorinda
gaz sizintisi olarsa, xortumun igarisinda
harakati angallayacak onu sixin. (Sakil
13)

(2) Siz xortumu onun birlosmo hissosinin
sonuna salmalisiniz vo onu birlosmo
hissasinin igorisindos sixmalisiniz.

(3) Mosolin qapaq sahesinda sizma olarsa,
masal ventilinin qaykasmi bosaldin,
sizintin1  vo rezin halqanin yirtigim
yoxlaymm vo ogor lazzim olarsa, onu
dayisin (Sakil 14)

(4) Nozarot qaykasinin bosalmasini vo ya
surupun kohnolmesini yoxlaymn, onu
barkidin va ya doyisin.

[Qaz alovunu tonzimlayin]
1. isi hazirlayin.
(1) Tozyiq tonzimloyicisinin nozarat tutu-

cusunu bosaldin.
(2) Calloayin yiiksak tozyiq ventilini saat aq-
robinin  oksi istigamotindo  1/4~1/2

cevirin. (Sakil 15)

(3) Oksigen tazyiq tonzimlayicisinin nozarat
tutucusunu saat oqrobi istiqamatinda
cevirin vo asagl tozyiq Olgiisiini
0.2~0.5MPa(2~5kgf/cn’) dayerindo
tonzimloayin Vo asetilen tozyiq
tonzimlayicisinde asagi tozyiqi 0.02~-
05MPa  (0.2~0.5kgf/om)
tonzimlayin.

(4)Biitiin birlogsma hissalorindo kopiiklii su
ilo qaz sizintisini yoxlayin.

doyarinda

2. Masali ahisdirin

(1) Mosali tez alisan materiallar olmayan
tohliikasiz bir yerds yerlosdirin. (O, qaz
¢olloyinden 4-5 m uzaqda olmalidir).

(2) Mosalin oksigenini ag¢in, kigik hacmli
tozu iifiirin, asetilenini 1/5~1/4 gador
cevirmaklo acin vo aligqan ilo mosali
aligdirin.

(3) Ogor siz tokeo asetilen ventilini agmagla
aligdirsaniz, coxlu qara ¢irk yaranacaq vo
ogor siz oksigen ventilini ¢ox agmagla
aligdirsaniz, bu zaman partlayis (ani
yanma) bas veracokdir.

(Sokil 13 Xortumlarin birlogsmos metodlar

Rk ring(packing) Contrel rut

Rubber ring (packing)- Rezin halga (qablasdirma)
Control nut - Idaraetma qaykasi

(Sakil 14) Ventilin iynasinin tomiri
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Y- % Rotation - Y- Y Firlanma

(Sakil 15) Yiiksok tazyiq ventilini a¢in

Lighter pebalz

File segment — sancaq seqmenti
Lighter pebble — Yiingiil dag

(Sakil 16) Alisgan
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(4) Alisdirma iiciin qaz qaynaginda xiisusi
alisqandan istifads edin. Ogar siz kibrit va
ya adi alisgan istifada etsoniz, yangin bas
vera bilar. (Sakil 16)

3. Alova nazarat edin.

(1) Mosoli aligdirdigdan sonra  ventili
todricon agmaqla mosolo nozarot edin.
(Sakil 17)

(2) Ogor siz oksigenin hocmini artirsaniz,
ganad soklindoki mavi daxili alov azala-
caqdir. Mosolin ¢ox hissasini asetilen
toskil edir. (Sakil 18b)

(3) Ogar siz oksigenin hacmini bir azca ar-
tirsaniz, yasil alov (asetilen) ag rongli
sosli alovla eyni olacaqdir vo ag rongli
sosli alov mavi-ag rongli xarici alovla
ohatos olunaraq neytrallasir. (Sokil 18¢)

(4) Ogor oksigen miqdarin1 daha da artir-
saniz, ag sasli alov (ag sahosi: konus)
azalir, xarici alov tlindlagir vo qazin sasi
yiiksok olur (konus). Alov daha c¢ox
oksigen tarkibli olur. (Sakil 18 d)

(5) Ogor alov giiclii olarsa, oksigen miqda-
rini1, daha sonra iso asetilen miqdarmin
azaltmaqgla onu neytrallagdirin. Oksina,
ogor daha gicli alov oldo etmok
istoyirsinizsa, avval asetilen ventilinin va
daha sonra oksigen ventilinin a¢ilmasi ila
alova nozarat edin.

(6)Ogor siz alovun aligdirma noqtesindon
uzaqda oldugu halda oksigeni buraxsaniz,
0 zaman yangin partlayisla sonacakdir.

4. Mosalin oksigen vJ asetilen ventillorini
baglayin.

1) Isi bitirdikdon sonra mogolin asetilen
ventilini, daha sonra iso oksigen ventilini
baglamaqgla yangini sondiiriin.

5. Uclugu tomizloyin.
(1) ©gar ucluq ¢irklonmissa, onu tomizlayin.
(1) Mosolin oksigen ventilini agin.
(2) Uclugun boslugunu ucluq tomizloyicisi
ilo tomizloyin. (Sokil 19)
(2) ©gar moasal haddindan artiq qizarsa,
sadaca oksigen ventilini bir godar agin va
uclugu su ila soyudun. (Sokil 20)

6. Yoxlayin.

Acatvlene Valwe
Dwygen Vake 7

Oxygen Valve — Oksigen Klapani
Acetylene Valve — Asetilen Klapani

(Sakil 17) Masalo nozarot

’ 'Dalk-wwila
4 _JI Xl
- L2x. |

Dark-yellove srminke

(a) Asetilen alovu (b) Artiq asetilen alovu

Wihitelgray-white) — e

Surface flame(light-biue)

(c) Neytral alov (d) Artiq oksigen alovu

Dark-yellow smoke - Tiind-sari tiistii

Dark-while — tiind ag

White (gray-white) — Ag (boz-ag)

Surface flame (light-blue) — Sath alovu (agig-mavi)

(Sakil 18) Alovun névlari

+ —&F”"Eﬂ:ﬁ
T (|
- —=

1' s ———

Tip Cleaner i

Ti pl

Tip cleanner — Uclug tomizlayici
- Uclug

Tip

86

(Sokil 19) Uclugun tomizlonmasi



Qoruyuculu Metal Qdévs Qaynagi (QMQQ)

7. Isi tokrar edin.
(1) Masolin oksigen va asetilen ventillarina
nozarat isini tokrarlayin.

8. Tonzimlayin.

(A) Asetilen vo oksigen ¢alloklarinin yiiksok
tazyiq ventillorini sixin.

(B) Mosalin ventilini agmagla xortumdaki
galan gazi1 buraxin.

(C) Toazyiq tenzimlayicisinin nozarst tutucu-
sunu saat oqrobinin oksi istiqgamatinda
bosaldin.

(D) Tozyiq Olgiisiiniin “0” skalasinda olma-
sin1 yoxlayin.

(E) Ogor tozyiq skalasi artarsa, yiiksok tozyiq
ventilini baglaymn.

(F) Istifado edilmis alotlori tomizloyin va is
yerini saligaya salin.

[Qaz ils diiz qaynaq tikisinin qurulmasi]
1. isi hazirlayin.
(1) Zoruri material va alotlori hazirlayin.
(2) Qaynagq 6nliiyli va alcak geyinin.
(3) Qaz gaynaq dozgahinin har bir hissasini vo
sizmani yoxlayin.

(4) Oksigen tozyiqini 0.2~0.5MPa
(2~5kgf/cm?  doyarindo vo  asetilen
tozyiqini iso 0.02~0.05MPa

(0.2~0.5kgf/cm? dayarinda tonzimloyin.

(5) Osas materialin sathinin qara tizliiyiinii tel
firga ilo vo ya sumbata kagiz1 ilo tomizls-
yin, daha sonra qaynaq ¢ubugunu sumbata
kagizi ils tomizloyin.

(6) Osas materialda qrifel karandasi ilo xott
¢okdikdon sonra qaynagq tikisinin ening is-
tigamotdo materialimi i3 masasina hori-
zontal olaraq yerlosdirin.

(7) Osas materialin qalinligina uygun olan
uclugu yerlosdirin. (Cadval 2 va sokil 21)

2. Moasala nazarot edin.

(1) Masalin oksigen vo asetilen ventillorini
bir godor agin vo alisqanla aligdirin.

(2) Oksigen vo asetilen ventillorini yoxla-
magqla neytral alovu tonzimloyin.

(3) Bu zaman qaynaq sahasinin soklindon
asili olaraq, alovu miivafiq giicds tonzim-
layin (Cadval 2)

(4) Alovun giiclondirilmasi zamani: Asetilen
va oksigen ventilini agmaqla neytral alovu
tonzimloyin. Ogor giiclondirmak istase-
niz, prosesin aksini edin.

-

WWater

| ===

K e \,-;‘"l'l
I | i rx;_w'l % A

\ R w B I Y ) .|

1l l‘
Cooling waler containter “I
Water — Su

Cooling water container - Soyuducu su konteyneri

(Sokil 20) Uclugun soyudulmasi

(Sakil 21) Uclugun olavs edilmasi

(Cadval 2) Alov vo qaynaq materiali arasindaki
olago

Alovun novii Qaynaq edilon metal

Yiingiil polad, yarimyiingiil polad,

mis, biirinc, aliminium, sink,
Neytral alov 9 -
qurgusun, monel metal, giimiis,
nikel, saf polad, tobin, biiriinc vo s.
Artiq oksigen alovu | Sar1 mis-latun

Artiq asetilen alovu | Saf polad, stellit, monel metal, va s.

(Sakil 22) Qaynaq ¢ubugu vo masal bucag.
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3. Miivafiq qaynaq vaziyyatini alin.

(1) Is masas1 arxasinda rahat sokildo oylosin.

(2) Mosoli diizglin tutun vo dirsoyinizi
bodoninizden arali tutun.

(3) 22-ci sokilda gostarildiyi kimi, is bucagim
90° vo mosol bucagin1 45~50° vo qaynaq
cubugu isa 30~40° bucaq altinda
tonzimlayin.

4. Qaynaq c181r1 qurun.
(1) Nazik (xotti) cigir qurun.

(1) Qaynagin baslangic noqtesini isitmoklo
orimis ¢uxur yaradin. Iroliyo dogru
gaynaqda sag iist sahado yaradm.

Osas material ilo ag sosli alov arasindaki
masafoni 2-3 mm saxlaym.

(3) Mosal konkret hiindiirlikkdo diiz horokot
etmalidir vo miintozom asagi-yuxari
harakatlor etmoklo gaynaq ¢ubugunun
sonu iraliya getmolidir. (Sakil 23)

@ Mosali vo qaynaq ¢ubugunu xattin en
vo uzununu tomir etmak iigiin horakot
etdirin.

(® Xaottin sonunda krateri doldurun. Bura-
da miixtalif metodlar var. (Sakil 24)

(6) Oksidi tel firga ilo tomizloyin.

(2) Genis qaynagq tikisini qurun.

(1 Qaynagn baslangic ndqtosini isitmoklo
arimis ¢uxur diizaldin.

(2) Qaynaq ¢ubugunu erimis ¢uxurun mor-
kozina batirmaq]la, asagi-yuxari
harakatlorlo iraliya dogru gedin va
masoli aypara vo ya dairovi horokatlorlo
konkret siiratlo horakat etdirin. (Sakil 25)

(3) Mosoali horokotin oks istiqamotindo
bucag1 azaltmaq ve qaynaq ¢ubuglarini
aridilmis c¢uxurda horakot etdirmoklo
krater sahasindo diiz vo asagi horakat
edin. (Sakil 24)

5. Mbosolin oksigen vo asetilen ventilini
baglayin.
(1) Qaynaq tikiginin qurulmasindan sonra
oksigen va asetilen ventillorini baglayn.
(2) Oksigen ventilini bir qadar a¢in va masali
suya salmagla sarinladin (Sakil 26)

6. Qaynaq sahasini tomizlayin.
(1) Oksidi keonarlasdirin va tel firga ila
tomizlayin.

(Sakil 23) Qaynaq ¢ubugunun asagi va yuxari
horakati.

pot L maintaing 1he borch progness oppogiion
angle with 3=,

1t maintains the torch progress opposition angle with 30-40. —
O, 30-40 daracali masalin yanmasina garsi bucagi saxlayr.

(Sokil 24) Kraterin hamarlanmasi

(a) Diiz (dar) qaynagq tikisi

W)

(b) Aypara toxunusu
OO0
(319616190808 020

(d) Genis toxunus

(Sakil 25) Toxunus metodu va qaynaq tikisinin
voziyyeti
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7. Yoxlayin.

(1) Qiymotlandirms standartlarina gora, qay-
nagq tikisinin giiclinii, en vo hiindiirliiyiinii,
toxunusunu, kosimi, iist-iisto diigmosini,
gaynagin baslangic noqtasini va kraterin
hamarliq vaziyyatini yoxlayn. (Sakil 27)

8. Isi tokrar edin.
(1) Yoxlama zamani tapilmis qiisuru aradan
qaldirmaga say gostorin vo 2-7-ci bandi
tokrar edin.

9. Tonzimlayin.

(1) Asetilen vo oksigen ¢alloyinin ventilini
baglayin.

(2) Mosolin ventilini agmaqgla xortumdaki
artiq qazi bosaldin.

(3) Tazyiq tenzimlayicisinin nozarat tutucu-
sunu bosaldin.

(4) Xortumu vo alati tonzimloyin, orazini
saligaya salin.

[Bucaq qaynagi]
1. isi hazirlayin.

(1) Verilmis qaydalar1 nazarden kegirin va
zoruri material va aloatlori hazirlayin.

(2) Qaynaq aparatim1 toadqiq etmoklo gaz
sizintisint yoxlayin.

(3) Osas materiala uygun galon uclugu taxm
(A1 No.5 vo ya B1 No. 315). Ogor ucluq
cirkli iso, onu ucluq tomizloyici ilo
tomizloyin.

(4) Qaynaq c¢ubugunun xarici goriinligiinii
yoxladiqdan sonra pas vo yag kimi xarici
maddalori sumbata kagizi ilo konarlas-
dirin.

(5) Qoruyucu geyinin.

2. 9sas materiali emal edin.

(1) Osa materiali mongonads fikss edin va
gaydalara asason xatti emal edin.

(2) Emal zaman1 qaynaq sathi va asas
materialin 16vhasi bir birino
perpendikulyar olmalidir va asas
materialda ciziglar olmamalidir.

3. Moasala nazarot edin.

(1) Yiksok tozyiq ventilini saat oqrobinin
oksi istigamotindo 1/4~1/2 ¢evirarok
acin.

(2) Oksigen tozyiq tonzimlayicisini

0.2~0.5MPa(2~5kgf/cm’) va asetilen

Tonzh tig coaling by o2ygen bo
be qushed

Wlaler

Torch tip cooling by oxygen to be gushed - Magal uclugunun
axan oksigenla soyudulmast
Water - Su

(Sokil 26) Masali soyudun

over lap Urider eut

Err o) 2 -
{x) ix] )]

Overlap —Ust-iista diigmiis
Under cut — Alt kasim

(Sakil 27) Qaynagq tikisinin qiisurlari

(Cadval 3) Iraliys vo geriyo horokot metodlarmin

miiqayisasi
- Geri
Bond Irali harakat harokot
metodu
‘ metodu
Istilik effekti Pis Yaxsi
Qaynagq siirati Zaif Siiratli
Qaynaq Ola Bir az
tikisinin formasi kobud
< Boylik Kigik
Oyugbucagt | g g50) | (Ex:60°)
Qaynaglp Yiiksok Asagi
transformasiyasi
Qaynaq .
16vhasinin Nazik(Smm- Qalin
< don az)
galinlig
Saxlanilmig Siirotli Zoif
metalin soyudulma | soyudulma
soyudulmasi yu yu
Olsidlosma Giclii Zoif
oracosi
Saxlanilmig
metalin togkili Kobud Yaxst
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tozyiq tonzimlayicisini
0.02~0.05MPa(0.2~0.5kgf/cn?) doyarinds

tonzimlayin.
(3) Mosali alisgan vasitasila alisdirin vo onu
neytral mogalo tonzimloyin.

4. Qaynaq tikislori edin
(1) Qaydalara osason materiali i masasinin
ustliine qoyun.

(2) Osas materialin har iki kiinciinde qaynaq
tikislori edin.

(3) Ilkin qaynaq sahosinin oksi istigamotindo
2~3° daxil olun.

5. Osas materiah fiksJ edin.

6. i1k kecidi bucaq qaynag edin.

(1) Qaynaq tikisinin formasina gora va
gaynaq simvolundan asili olaraq qaynaq
edin. (Sakil 28)

(2) 1ki materiali oriderok qaynaq sahosini
isidin.

(3) Mosal va qaynaq ¢ubugunun bucagini
29-cu saokilds gostarildiyi kimi saxlaym.

(4) Olago sahosinin morkozindon 1 mm
uzaqda olan sahads ag, sasli qaz1 {ifiiqi
16vhada yerlasdirin. Ciinki saquli 16vhaya
nisbaton iifiigi 16vheni oritmok daha
¢otindir.

(5) Saquli 16vhanin yerlasdiyi sahads qaynaq
¢ubugunu oridin.

(6) Osas materiali aridiyi sortlar altinda daxil
edin.

(7) Mosali ellips formasinda toxunuglar
etmaklo irali vo geri dogru harakatlor
etmakla qaynaq edin.

(8) Orima siiratini tonzimlomoklo hor iki
materialin ayaq uzunluglarini
tonzimlayin. (Sakil 30)

7. ikinci kegid (sath) gaynaq tikislori edin.
(1) Ogor birinci kegidin orimo dorinliyi
genaotbaxs olmazsa, onu ikinci kegidla
tamamlayin.
(2) Birinci kegidin qaynaq sahasini aridin va
ikinci kegidi qurun.

8. Krateri hamarlayin.

(a) Qaynagq tikisinin sigkinliyi

y Q{ ,,f: h

(b) Hamar qaynaq tikisi

YA

(c) Cokmiis qaynaq tikisi
(Sokil 28) Qaynagq tikisinin simvolu

(Sakil 29) Masalin va gaynaq ¢ubugunun bucaqlari

Throad depih

Leig length i (-%

et |

|
i

Leg lenoth
Leg length — Ayaqhigin uzunlugu
Throat depth — Bogaz darinliyi

(Sakil 30) Orima darinliyi va qdvsiin uzunlugu
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(1) Qaynagin son noqtosine qaynaq ¢ubu-
gunu olavo etmoklo krateri hamarlayin.

9. Mosalin oksigen va asetilen ventillorini
baglayin.

10. Qaynaq sahasini tamizlayin.
11. Yoxlayin.

(1) Kosimi, iist-iisto diigmoni, hiindiirliiyii vo
gaynaq tikisinin toxunusunu, qovsin
uzunlugunu, ayaq giiciinii vo s. yoxlayin
(Sakil 30)

12. isi tokrar edin.

13. Tonzimloyin.

I YT T I Y S T I 00T I I I I ) )

OO NNV

f‘)\\\\\\\\ W) AN

ST

A

AT S O T T T ITY

(Sokil

31) Qazla qaynaq tikisi qurulmasinmin

tamamlanmis modeli

150

150

e F

32|

-

(Sakil 32) Qazla gaynaq etmoayin gertyoju
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Qiymoatlondirmo testi

Qiymotlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

1.Polad 16vha gaz gaynaq metodunu izah etdi?

. Tohliikesizlik formasi geyindi?

. Is materialim hazirlad1?

. Oksigen va asetilen qaz tazyiqini diizgiin tonzimladi?

. Miivafiq moasali tonzimlodi?

. Biitiin vaziyyatlards qiisursuz qaynaq etdi?

. Ortiiklii elektrodu diizgiin bucaq altinda saxlad1?

. Baglangic va bitis noqtesinin qaynagini diizgiin formada yerina
yetirdi?

. Qaynaq edilen hissads qaynag qiisursuz yerino yetirdi?

10. Qaynaq edilmis hissonin vaziyyatini yoxladi?

0 3 N AW

Ne)

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolaba tacriibi masq soraiti ilo slagadar olaraq masqi yerina yetirs bilmadi.
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Qoruyuculu Metal Qdévs Qaynagi (QMQQ)

11. Polad I6vhanin gazla sada gaynaq edilmasi

Isin moqsadi : T5loba bu modulu bitirdikdon sonra;
1. Polad l6vhenin qazla sads qaynaq metodunu izah edscak;
2. Biitiin vaziyyatlards qazla qiisursuz sads qaynaq edacak;
3. Yingiil polad I6vhani diiziina va perpendikulyar kasici al masali ils kasa bilacak.

Tacriibo materiallari

Yiingiil polad 16vha: t3.2(4.0) X 125 X 150 -1 adad
Qaynaq ¢ubugu: ¢ 2.6 -1000, ¢ 3.0-1000

Qrifel karandasi: 2EA

Rongli siisa: No. 5~6 -1 adad

Qoruyucu siisa: t3x50x105 - adad

©® 000

Avadanhq va alatlor:

Qaz gaynaq dozgahi

Alisqan

Qaynaq li¢iin alat vo qoruyucu
Kasici dozgah

Polad xotkes (30sm)

Masin

®©® ©®® 000

Movzu ild slagali biliklor

1. Uclugun tiplori

(1) Uclugun se¢ilmasi: Uclugun tutumundan asili olaraq, asag1 tozyiq mosali sabit tozyiq tipi (A) vo
sabit tozyiq tipi (B) olaraq siniflondirilir.

(A) Sabit tazyiq tipi: uclugun tutumu gaynaq edilon yiingiil polad 16vhanin galinligi ils toyin edilir.

(B) Zaman tazyiq tipi: Neytral alov ila qaynaq edildikds bir saat i¢inds sorulan asetilen gazinin miqdari
() ilo miiayyan edilir. (Cadval 1-2 baxin)

(Cadval 1) Lovhanin gqalinligindan asili olan uclugun dlgiilori

Sabit tozyiq tipi Zaman tazyiq tipi
(A tipi: Alman tipi) (B tipi: Fransiz tipi)
Siniflon N Lévhanin Siniflandir N Loévhanin
dirms . qalinhgi (mm) md . qalinh@ (mm)
1.5~2 140
2 24 B0 120 152
3 4~6
Al 5 6-8
7 250
315 33
B1
10 8~12 400
A2 13 12~15 500 7
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Tacriibs tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori
1. Izolyasiya edilmis magali alinizo gotiirmayin.
2. Qaz qaynagini kiilokli mokanlarda etmayin.

ventilini acin.

3. Mosali soyutmagq {iglin bir vedra soyuq su hazirlayin vo sorinlogdirms zamani sadoca oksigen

4. Kosimin baglangic noqtosini 750~900°C-dok isitmadon kasimi baglatmayin.

Tacriiba marhalalori

1. Diiz vaziyyatds sads qaynaq isini hazirlayin.
(1) Is masast iizorindo istifado edilocok alotlori:
asas materiali vo qaynaq ¢ubugunu hazirlayin.
(2) Qaynaq dozgahini yoxladigdan sonra qaz
sizintisint yoxlayin.
(3) Osas materialin gqalinligina uygun olan
uclugu daxil edin.

(4) Qoruyucu geyinin va isi tonzimloyin (tez
alisan materiallari uzaqlasdirin). (Sakil 1)
(E) Osas material1 yoxlayin vo uclugu magalo

taxin. (Cadval 2)

2. 9sas materiali emal edin.

(1) I formali1 asas materialin (t3.2) qaynagi zamani
onu alat va ya kasici ilo emal edin ki, qaynaq
sathi perpendikulyar olsun.

(2) V formali asas materialin sado qaynag: za-
mani1 onu 30~35° bucaq altinda, dib sothini isa
1~1.5mm 0l¢iido gaynaq edin.

(3) Emal olunmus sothdo dalik va ya yariglar
olmamalidir.

3. Alovu yoxlayin.

(1) Callayin yiiksak tazyiq ventilini saat aqrobinin
oksi istiqgamatinds 1/4~1/2 ¢evirmokls agin.

2 Oksigen tazyiq tonzimlayicisini
0.2~0.5MPa(2~5kgf/cm? vo asetilen tozyiq
tonzimlayicisini
0.02~0.05MPa(0.2~0.5kgf/cm?
tonzimlayin.

doyorindo

(3)Alovu alisqan vasitasilo aligdirin vo neytral
gaz halina gatirin.

4. Qaynaq diiyiinlari edin.
(1) 2 osas materiali ig masasinin iizorina gaynaq
tikisi ifliqi vaziyyatda olacaq sokildo qoyun.
(Sakil 2)

N

/=
(a) dori alcok (b) arima dorinliyi geyimi

(c) dori onlitkk (d) qoruyucu papaq  (e) qoruyucu eynok

(Sakil 1) Qaz qaynagi tigiin qoruyucu

(Cadval 2) Oksigen-asetilen alovunun temperaturu

gils(ls)iaggn-asetilen Alovun tipi Temgz;atur
0.8~1.0 Artiq asetilen alovu 3.070
0.9~1.0 Artiq asetilen alovu 3.150
1.0~1.0 Neytral alov 3.230
1.5~1.0 Artiq oksigen alovu 3.430
1.8~1.0 Artiq oksigen alovu 3.470
2.0~1.0 Artiq oksigen alovu 3.370
2.5~1.0 Artiq oksigen alovu 3.320

(Cadval 3) Qaynagq iginin standarti

Osas materialin qalinhig: (mm) 3.2(mm)
" . Al No.3 voa Bl
Ucluq Nomrasi No.250
Oksigen tozyiqi 2.5(kgf/cm?)
Asetilen tozyiqi 0.2~0.5(kgf/cm?)

Qaynaq cubugunun diametri 2.6 ~0 3.2(mm)

(2) Dib boslugu ilo slagedar bitis ndqtesinin
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Qoruyuculu Metal Qdévs Qaynagi (QMQQ)

intervalim1 baglangic ndqtesine nisbston genis
saxlaym (baslangic noqtosi: 2-3 mm vo bitis
noqtoesi:3-3.5 mm) vo arxa sothin sonunda
gaynaq diiylinii edin. (Sakil 3)

(3) Ogor gaynaq diyiinli zamani problem
yaranarsa, onu ¢okiclo hamarlayin.

(4) Qaynaq zamani transformasiyant nozoro
almagla 2~3° bucaq altinda sixin. (Sakil 4)

5.1 formah sads qaz qaynagim edin.
(1) Birinci kegid (arxa qaynaq cigir1) qaynagi
edin.
(D Material is masasina {ifiiqi voziyyatdo 10 mm
intervalla elo yerlagdirin ki, gaynaqla osas
materialin ig masasi ila birlogmasin.

@

Osas materiali morkozds yerlogdirin  va
gaynaq tikisi boyunca qaynaq sahasini isidin.
(Sakil 5)

Mosalin  horakotinin ~ oksi  istiqgamatinda
45~50° va gaynaq ¢ubugunda 30~40° bucaq
altinda tonzimloyin vo qaynaq c¢ubugunu
asagi-yuxart  horokot

¢uxurunun sonunda aridin. (Sakil 6)

etdirmoklo  orinti
Qaynaq ¢ubugu hava ilo tomasda olan zaman
oksidlasdir, buna gora ds o, alovun igarisindo
olmalidir.

Ag sosli alovun sonunda yerlogon orimis
cuxurda uygun bosluq yaranacaq vo o, osas
materialin arxa torafinds ortaya ¢ixacaq.
Ogor asas doalik ¢ox boyiik olarsa, ag sasli
alovun dib sothino godor tomas edin vo
soyutmagla 6l¢iinii tonzimloyin.

(@ Ag sasli alovun garsisinda qaynaq ¢ubugunu
borabar siiratlo daxil edin.

(2) Ikinci kegidi (soth qaynaq ci1girini) gaynaq
edin.

(D Birinci kecid qaynaq cigirini tel firca ilo
tomizlayin.

@ Maosolin vo gaynaq ¢ubugunun bucagini ton-

zimloyin, osas materiali oritmoklo orinti
cuxurunu vo birinci keg¢id qaynaq cigirim
formalagdirin, qaynaq g¢ubugunu orinti

cuxuruna daxil edin va geri doniin, mosali
dairavi sokilda irali dogru harakat etdirin.
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__/_/J__ 3~3.5

Base metal The processing area of beve| go down
toward the lowar part

Vorkiable

Worktable — Is¢ci masasi

Base metal —Osas metal

The processing area of bevel go down toward the lower
part. — Kanarin igloma sahasi asagi hissaya dogru enir.

(Sakil 2)

Osas materialin qaynaq tikisinds qoyulmasi metodu

Tatkweliing posificr

Start point — Baslama néqtasi
End point — Bitma néqtasi
Tack welding position — Diiytinlii gaynaqetma noqtasi

(Sakil 3) Qaynaq vaziyyati diiylinii va dib

boslugu

/

[#]

(Sakil 4) Sixma

(Sakil 5) Diiz I formal sada gaynaq isi
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(@ Oritma enini barabor saxlamaq ii¢iin gaynaq
siiratini vo qaynaq ¢ubugu daxil etma siiratini

saxlayin.
@ Baglant1 sahasini idaro etmak ii¢iin bitis ndqto-
sindan 5 ~ 7mm mosafoda olan arazini isidin va ase el RS A g favarle angle
. . .« g . ———————————— Torch
gaynaq bitdikdon sonra oridilmis ¢uxurda swielding Tu \ AANAAALL

gaynaq ¢ubugunu irali harakat etdirarok gaynaq
sahasini birlagdirin. (Sakil 8)

(1Sp-znd-dawmn motion of welding rod)

(Lead angle for the the welding rod and torch)- (Qaynaq
cubugu vo magalin dénma bucagy)

(3) Krateri tomir edin. (Work angle) - (Is bucagy)
.. Welding rod - Qaynaq ¢ubugu
(1) Ogor orimis ¢uxur sona ¢atarsa, gaynaq Torch — Masoal

cubugunu ¢ixararkon mosali qaldirin, mosali | (Up-and-down motion of welding rod)- (Qaynaq
cubugunun yuxari va asagi harakati)

soyumadan arimig ¢uxura qoyun. Onu 1-2
" ' o (Sokil 6) Horokat vo is bucagi

dofa tokrar edin.

(4) Ogar birinci kecid qaynaqda 16vhanin ¢ox

@
galin olmas1 sobabindon osas dalik I
yaranmazsa, o biri torafi ¢evirin v har iki =~ _TT z
gatin basglangic noqtasini aridin. S i ) q
e 2
6. V-tipli sads qaz qaynag edin. @ 0.5~1mm ® 1.5~2mm
(2 0.5~1mm ®) 1.5~2mm

(1) Birinci kegidi (arxa qaynaq cigirin1) qaynaq
edin (Sakil 7) Har bir qaynaq sahasinin 6l¢iisii
(1) Materiali is masasina iifiiqi olaraq yerlosdirin
va i$ masasi ilo osas material arasinda 10 mm-

dan ¢ox interval qoyun. (Sakil 9)

Welding rad
C . e 5~7
Bodeninizi asas materialin qaynaq tikisine \"’—I ﬁ a’!\
14

iifiiqi formada saxlayn. ) - [T

(a) Birlosmonin isitmo
vaziyyati

Qaynagq tikisi boyunca osas materiali isidin.

b) Qaynaq ¢ubugunun

Kimi tonzimlovin tatbigetmo metodu
yin. Welding rod - Qaynaq ¢ubugu

Qaynaq c¢ubugunu bas barmaginizla italo-

(Sakil 8) Qaynaq cigir1 edilmasi metodu

@
©)
@ Mosal bucagimi 10-cu sokildo gostorildiyi
®
yarak orinmig guxura daxil edin.

®

Ag gazdan 2-3 mm arali olan sahada asas Comact -
&4 N e T

ifark table E

dsliyi formalagdirin ve qaynaq ¢ubugunu da-

xil etmakls asas daliyin Sl¢iisiinii saxlayin.

(7 Ogor oasas dolik gox bdyiik olarsa, ag qazin :
vaziyyatini doyismoklo oOl¢iisiinil z s —— 5T
tonzimloyin. e ) sumontus

Qaynaq c¢ubugunu diiz xott boyunca (b) Yaxsi isloms intervali

toxundurun, dairavi vo ya aypara sokilli .
. . Work table — Is¢ci masa
toxunus edin. (Sakil 11) Contact — Kontukt
Support plate — Dayaq [6vhasi
(Sokil 9) Is masasi vo osas material arasindaki interval

(2) Ikinci kegidi (soth qaynaq cigirmi) gaynaq

edin.
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(D) Birinci kegid qaynaq sosini tomizloyin.

(2) Alovu yenidon tonzimlayin.

(3) Birinci qat qaynaq sahosinin baslangic
ndqtasini isitdikden sonra aridin va qaynaq
¢ubugunu orimis c¢uxurun 1/3 hissasine
borabar olan ndqtoys daxil etmokls qaynaq

etmoys baglayin.
@ Bitis noqtesindon 5-7 mm oks istiqgamotda Surface bead — Soth qaynaq tikisi
olaqgo sahasini isidin, magolin giris bucagini | Back bead — Arxa qaynaq tikisi
60~70° saxlayin vo slaqo sahasini isidorok (Sokil 10) Masalin vo gaynaq gubugunun

gaynaq edin. (Sakil 12)

(3) Krateri tomir edin. C:\‘_ ‘_MQQ / Betore torch

(D) istiliyin kraterdo toplanmasimin qarsismi al-

ull-s!nd-d'?tml'\
maq ii¢lin mosolin horokat bucagmi 30~40° eling og \
azaldin vo ag gazi1 orimi uxura yaxin ‘ s
£ 4 3¢ y SN T,
saxlayn. [ Base metal |

@ 1.3—cu sokildo gOSEerldlyl kimi, krater saho- Up-and-down motion of welding rod- Qaynag
sinda qaynaq ¢ubugunu buraxin vo alovu asas | cubugunun yuxart va asagi horokati

Before torch — Magaldan énca
Base metal — Osas metal

(Sakil 11) Masalin va qaynaq ¢gubugunun

materialdan ayirmaqla krateri doldurun.

7. Masolin oksigen vo asetilen ventilini toxunus metodu

baglayin.

8. Qaynaq sahasini tomizloyin.

9. Yoxlayin.
(1) Qaynaq cigirinin toxunusu, en vo uzunlug,

arxa cigirin baraboarliyi, iist-lista diisms, kasim

Prehesiing posiion

va gaynaq cigirinin xarici goriiniisiinds ola

bilacak qiisurlar1 yoxlayin.

Preheating position — Qizdirma dncasi vaziyyat

10. Horlzoiltal Y9z1yy9td9 V-tipli sadas qaz (Sokil 12) Qaynaq c1m sahasinin tutulma
qa.yl‘lag‘l edl.n.. metodu

(1) Birinci kegidi (arxa qaynaq cigirin1) qaynaq =

- \\Lp—and-d:rﬁn malian

edin.

(D Materiali tutucuda miivafiq hiindiirliikdo fikso
edin. (Sakil 14)

@ Qoruyucu geyinin vo miivafiq qaynaq
voziyyetini alin.

@ Maselin vo gqaynaq cubugunun bucagini 14-cii

sokildo gostoril diyi Kimi saxlaym. Up-and-down motion - Yuxari vo agagi harakot

@ Osas material isidin. (Sakil 13) Kraterin tomiri

(5 Ogor osas material oridilmis vo g¢uxur
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yaranmigsa, arime voziyyatine ¢atmis qaynaq
cubugunu daxil edin.

® Qaynaq gubugunu daxil etdikdon sonra arimis

cuxur yaranana goder isidin vo ogor tam
sokilds saxlanarsa, 0 zaman gaynaq ¢ubugunu
daxil edin.

(D Mitkkommol niifuz {iciin oridilmis cuxur

barabor saxlanmalidir.

Osas dolik barabar yaradilmalidir. ©gar asas

doalik cixarilarsa, arxa toraf oridilmir vo agor
hoddindon artiq bdyiik olsa, arxa torafdo
yanma meydana gals bilar. (Sakil 15)

(@ Tomiz ikinci qat gaynaq cigiri ii¢iin birinci

ke¢id qaynaq cigirn uygun olmalidir. Buna
goro do, konkret qaynaq cigir1 vo sath
birinci  keg¢idde  gonastboxs
olmalidir va birinci kegid qaynaq cigirt asas

voziyyati

materialin sothindon hindiir olmamalidir.
(Sokil 16)

@0 Krateri tomir edin.

@D Osas materiali tomizloyin va yoxlayin.

(2) Ikinci kegidin (soth qaynaq cigirmin)

O]

gaynagini edin.

Baglangic noqtosinin kosilmis sahasini tiind-
qurmizi rong alana qodor qizdirmaga davam
edin. (Sakil 17)

Baslangic noqtesini yuxari hissado orimis
cuxurun gaynaq oyugunu 1 mm kegonadok
isidin vo eyni ilo agag istigamotds do isidin.
Qaynaq ¢ubugunun sonu ariyona qadar soth
alovunun i¢inde olmalidir.

Isidilmis qaynaq ¢ubugunu oridilmis guxurun
1/3 hissesine yerlosdirin va qaynaq edin.
(Sakil 18)

Catismazliq yaranarsa, qaynaq ¢ubugunu
alava edarak qaynagi doldurun.

Oriyon metal alovun tozyiqi ilo itelonarss,
alovu bir qodor azaldin.

Qaynaq cubugunun vo masalin harakatlori
oridilmis  guxurun birlosmasine  uygun
olmalidir.

Bitis ndqtesindon 3-5 mm uzaqligda olan
sahaya catdiqda istilik yigilmasini azaltmaqla
(masal bucagini azaltmaq vo ya mosali
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(Sokil 14) Masalin va qaynaq ¢gubugunun

|
SN

|

(Sakil 15) Birinci ke¢id gqaynaginin asas

bucagi

—te

doliyi
| A
. (X) Cox ©O)
(X) Cox kicik boyiik Adekvat
(Sakil 16) birinci kegid qaynaq cigirmin
hiindiirliyt

i ;__L.=_Z_?E?§'BEEJ))))J}J}

(Sakil 17) Yigilmus istiliyin shatasi



Qoruyuculu Metal Qdévs Qaynagi (QMQQ)

qaldirmaq ve endirmaklo) krateri tomir edin.

® Osas materialin sonunda istiliyin yayil-
mamasi sababindan yanma bas vera bilacayi
ticiin kraterlarin tomirina digqgat yetirin.

11. Saquli vaziyyatds V-tipli sado qaz qaynag:
edin.

(1) Birinci kegidi (arxa qaynaq cigirin1) qaynaq
edin.

(D Osash materiallart islomok {iciin olverisli
hiindiirlikds qaynaq tikisini saquli vaziyyatda
fikso edin.

Qaynagin baslangicindan yuxari istigamoto
20 -30 mm uzaqligdaki sahani isidin.

Masal va gqaynaq ¢ubugunun bucaglarini 20-
ci sokilds gostarildiyi kimi saxlayin.

Osas material vo mosalin sonu arasindaki
moasafani 2-3 mm saxlayn.

© & © ©

5 Baslangic noqtasinin dib sothini va asas
doalik yarandiqda gaynaq ¢ubugunu oridilmis
cuxura daxil edin va 21-ci sokilda gostarildiyi
kimi oridilmis ¢uxura toxunus edin.

©

Qaynaq c¢ubugunu oridilmis hovuzda olan

sahaya daxil edin.

(@ Qaynaq cubugunun isidilmis sahosi soth
alovunun daxilinds olmalidir. (Sakil 22)

Osas material genislonirss, dib boslugu azalir
vo asas dalik tixanir, qaynaq ¢ubugunun daxil
edilmesini dayandirin vo osas doliyi alov ils
saxlayin.

Ogor dib boslugunda kigik alov va oridilmis

cuxurun azaciq titroyisini gorseniz, qaynaq

cigirt normaldir. Buna gora do niimunani

miisahida

etmok vo vaziyysti davaml

saxlamaq lazimdir.

(2) Ikinci kegidi (soth qaynaq ci1girini) qaynaq

edin.
@D Qaynaq cigirmm  sothini  tel firga ilo
tomizlayin.

@ Qaynagin baslangic noqtosinin otrafindaki
orazini isidin.
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1 piass bead

TR
oy

Welding rod addilion

2passbaad

1 pass bead - 1 kegidli gqaynagq tikisi

2 pass bead — 2 kegidli qaynaq tikigi

Welding rod addition - Qaynaq ¢ubugunun slava
edilmasi

(Sakil 18) Qaynaq ¢ubugunun daxil edilmo

voziyyati
e o —t
Lack of
penatration Lindar cut
\\
Cecar lap
R b

Lack of penetration —Niifuzetma dorinliyinin olmamast
Under cut — Alt kasim
Overlap — Ust-iista diisma

(Sakil 19) Kasim va {ist-iista diisma

(Sakil 20) Masalin va qaynaq ¢gubugunun
bucagi

ey Haole

Keyhole- Dalik

(Sokil 21) Osas doaliyin yaradildigi aridilmis
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@ Baslangic noqtesini oridin vo @ 3.2-lik
gaynaq ¢ubugunu alava edin.

@ Is zaman istonilon vaxt alovun voziyyatini
yoxlaymn, miivafiq vaziyystini vo Olgiisiinii
saxlayin.

(® Qaynaq ci1girin1 yumsaq qaynagqli etmok {igiin
oridilmis  g¢uxurun  oritme  vaziyyati
miikommsal olduqda qaynaq ¢ubugunu daxil
edin.

® Qaynaq cigirinin hor iki ucunda qirintilar
yaranarsa, qaynaq ¢ubuqlarmi homin sahayo
daxil edin va qirmtilar: doldurun.

(D) Masalin is bucagina diqqot yetirin. Is bucagt
dogru deyilsa, qaynaq cigir1 hiindiirliyii
asimmetrik olur, istilik sahasindo disbalans
yaranir vo osas material ciddi sokildo dayisir.
(Sakil 23)

Orimo  guxurunun 1/3  hissosi  qaynaq
cubugunu daxil etmok iiglin miivafiqdir.
(Sakil 24)

(9 Bu zaman qaynaq ¢ubugunun ag hissoyo
toxunmamasini yadinizda saxlayin.

@0 Mosol toxumast iigiin oridilmis ¢uxurun
voziyyatino goro, kicik olduqda, o, orada
galmalidir, kifayat qodor olmadigda iss,
miivafiq Olcliys catana qodor sahonin yan
torofino kegoacokdir. (Sakil 25)

@D Krateri tomir edin.

12. Yuxari vaziyyoatdo V-tipli birinci kecidi
(arxa qaynaq cigirini) sado qaynaq edin.

(1) Rahat oturun, masali tutun va 26-c1 sokildo
gostorildiyi kimi qaynaq sahasini isidin.

(2) Diizgiin tokmo qaynaq sahasini qizdirin va
oridin, mogoli yavasca itoloyin vo tokmo
gaynagimin sonunda asas dalik yaradimn.

(3) Osas dolik yarandigda qaynaq g¢ubugunu
daxil edin, sahs bir qodar titrayir vo asas dalik
dib boslugundan 0.5 ~ 1 mm bdyiikdiir. (Sokil
27)

(4) Bu zaman is¢inin oksi istiqgamatinde qaynaq
cubugunu oridilmis c¢uxura salib-gixarma
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Gas Walding rad

= Tip
surrace Flame T Base melal
s ti\_

[

guxur

Gas welding rod — Qaz qaynaq ¢ubugu
Surface flame — Sath alovu
Base metal — Osas metal
Tip - Uclug
(Sakil 22) Qaynaq gubugunun voziyyati

(Sakil 23) Qeyri-taraz isidilmanin sabab

oldugu transformasiya

Muraldirg rad
Aaddilion
How:ali o

Putkite head
flame lacatiion

White heart flame location — Ag iirak alovunun tatbig
edilocayi yer

Welding rod addition location — Qaynaq ¢ubugunun
alava edilmoasi yeri

(Sakil 24) Qaynaq ¢ubugunu daxil etma

voziyyati

(a) Genis (toxunus) qaynaq
cigirt

(Sakil 25) Toxunus va gaynaq cigiri eni

(b) Dar (diiz) qaynaq cigir
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harakotlorini tokrar edin.

(5) Oksidlogsmonin qarsisin1 almaq tiglin gaynaq
¢ubugunu soth alovunun ic¢inds saxlayin va
oridilmis guxura slave edin.

(6) Yaxs1 arxa qaynaq cigir1 almaq lgiin arxa

torafdon vo dib arasindaki bosluqda gostarilon
torofdo
vaziyyatini miisahids edin, asas doaliyi saxlayin
va gaynaq ¢ubugunu tokrar daxil edin.

arxa meydana golon saopintinin

(7) Qaynaq cigirlarmin saymin 9sas materialin
galinligindan foargli olmasina baxmayaraq, 3.2
mm l6vhads 2 ke¢id edilmasi uygundur.

(8) Birinci kegidin qaynaq cigirt asas materialin
sothindan 0,5 ~ 1 mm asagi olmalidir. (Sakil
28)

(9) Tokmo gaynaga bagli olan sahads qiisuru
aradan galdirmaq ii¢lin bir miiddet homin
yerda galaraq aridin va tamamils birlagdirin.

(10) Qaynaq cigirmi ayirdigdan va gatilasmadan
sonra onu tokrar birlasdirarkon qonsu sahani
isidin, alage noqtosinden toxminon 5 ~ 7mm
mosafodo yavas-yavas horokot edin, olage
noqtosinds bir miiddst qalin, osas daliyi
yaradin vo oridilmis gaynaq ¢ubugunu olava
edin.

(11) Qaynaq zamani osas doalik baglanar va ya
yeri doyisarss, o, yerds qalmagla asas doaliyi
yaratdigdan sonra qaynaq edin. Osas dsliyin
hoddon artiq bdyiilk olmasi halinda mogol
bucagini azaltmaq va ya aridilmis ¢uxurdan 10
~ 20 mm masafado daxili istiliyi azaldan
toxunma tisulundan istifads edarak asas doliyi
barabar saxlamaq ti¢iin say gostorin. (Sakil 29)

13. Ikinci kecidi (sathi) gaynaq edin.
(1) Qaynagdan yaranan oksidi kenarlagdirin.
(2) Qaynaq atrafindaki oarazini isidin.

(3) Qaynagin baslangic movqeyindo isitmoni

artiraraq oridilmis ¢uxuru hazirlayin. Bu anda
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3~35

e

b ]

(Sakil 26) Qaynaq tikisi voziyyati vo dib
boslugu

0.5~1 Wihile heartlama

\ Keyhole  |ocalion
N ot
\ 3 T

( 3

Root gap — Iki qaynaq agizi arasinda masafs
Keyhole — Dalik
White heart flame location — Ag iirak alovunun tatbig
edilacayi yer
Welding rod addition location — Qaynaq ¢ubugunun
alava edilmasi yeri

(Sakil 27) Osas dslik va qaynaq ¢ubugunun
daxil edilmasi

oo

1

debinoy

Wialding rod supply
location

S

0

(Sakil 28) Birinci ke¢id qaynaq cigirinin
hiindiirliyi

malten poal which are sloaped vp tha
ke hole

:" /"‘a_

Bevelface Roolface

Salidifiad
wald
ratal

Molten pool which are stopped up the keyhole — Dalikda

dayanmig arimis ¢uxur

Bevel face —Kanar sath

Root face — Oziil sathi

Solidified weld metal —Qatilasmis gaynaq metali
(Sakil 29) Osas dsliyi bagladigda masslin

bucagi
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alovun giicii isitms alovundan bir az daha kigik
olmalidir.

(4) Alovun giiciiniin haddindan artiq zsif olmasi
halinda yaxsi oridilmir, ancaq yanmis vo
sopalonmis olur. Cox giiclii olduqda oridilmis

Buna goro  gicl

cuxur  konarlagir.

tonzimlayarak isi yerina yetirin.

(5)30-cu sokildo gostorildiyi kimi, masalin vo
gaynaq ¢ubuglariin bucaqlari saxlayin.

(6) Oridilmis guxur iki osas materialin konarindan
1 mm mosafods olduqda, oridilmis guxura
aridilmis gqaynaq ¢ubugunu daxil edin. 31-ci
sokil qaynaq cigirnin eni vo hiindiirlitytlinii
gostorir.

(7) Ikinci kegidin qaynaq cigirt (soth) edilorkon
gaynaq c¢ubugunun alovun igarisinde saxla-
nilmasi vo alovun oridilmis ¢uxurun konarina
yerlogdirilmasi  vo ayrilmast harokatlorini

tokrarlayin. (Sakil 32)

(8) Qaynaq zaman1 masalin ig bucagini saxlayin
va asas materialin isitma paylanmasini gaynaq
tikisina nozaran simmetrik edin. (Sakil 33)

(9) Ogor isitmo paylanmasi asimmetrik olarsa,
krater sahosinde c¢ox ciddi
yaranir.

deformasiya

14. Krateri tomir edin.

(1) Krateri tomir etmok metodu olaraq, masalin
bucagimi azaltmagqla vo alovu ayirmaq]la istiliyi
azaltmaq metodu istifads olunur.

15. Qaynaq sahasini tamizloyin.

(1) Osas materiali tel fir¢a ilo tomizloyin. Ogor
oksid
konarlasdirin. Bu zaman slcok geyinmolisiniz.

ayrilmazsa, onu ol fircast ilo

16. Yoxlaym. (Sokil 34)

17. isi takrar edin.
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(Saokil 30) Ikinci kegid qaynagini qurun

3~q
L i

i~

About i

2, 1.

(Sakil 31) Qaynaq cigirinin eni vo uzunlugu

Welding rad addilioen locaian

FELE IR T

The locaian which sims s whila heart

Welding rod addition location — Qaynaq ¢ubugunun
alava

edilmasinin yeri

Groove face — Yiv sathi

1 pass bead -1 ke¢idli qaynaq tikisi

Surface bead width — Sath qaynagq tikiginin eni

The location which aims a white heart.- Ag iirak iigiin
nazorda tutulan yer

(Sakil 32 ) Qaynaq gubugunun daxil edilma
vaziyyati

/ tAaten pool
1 pazs baad i Haating
- Lt r

=
i 0 N Y N O O O O

Ay
, Heating

Sumzee hag

1 pass bead -1 kegidli qaynaq tikigi
Surface bead — Sath qaynaq tikisi
Molten pool — Orimis cuxur

(Sokil 33) Istilik paylanmasinin simmetriyast
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18. Tonzimlayin.

(1) Yiuksok tozyiqli qaz ¢olloyinin ventilini
baglayin, mogalin va xortumun daxilindaki
artiq qazi buraxin vo ventili baglayin.

[Olls diiz, perpendikulyar qaz kasimi]

[Kosmo goraiti]

(1) Kasimi yerina yetirmok ti¢iin lazinu faktorlara
diqget yetirin: uclugun sahasi, Olglisii vo
formasi, oksigen tozyiqi, kesim siirati, asas
materialin qalinligi, kasim materiali, oksigenin
tarkibi, isitmo alovunun giicii, bucaq va s.

(2) 36-c1 sokildo asag1 tozyiq kesim masalinin
strukturu  gdstorilmisdir. Onu qaz qaynaq

magoli ilo miigayiso etsok, kosim oksigen

ventilinin vo uclugun formasimin farqli oldugu
meydana ¢ixir.

1. isi hazirlayin.
(1) Alat vo vasitslori hazirlaym.
(2) Mosalo
yoxlayn.
(3) Osas materialdan yag, pas va rangi tomizlayin.

birlosmis xortumun ayildiyini

(4) Qrifel karandasi ilo kasim xattini ¢okin.

(5) Qoruyucu va alcok geyinin (Sokil 37)

(6) Ogor is zamani istilik artarsa, liziiniizli maska
ilo goruyun.

(7) Kosim materialinin otrafinda hovlarin olub-
olmadigin yoxlayin.

2. Alovu yoxlayin.

(1) Oksigen tozyiqini 0.2~0.5MPa(2~5kgf/cm?,
asetilen 0.02~0.05Mpa
(0.2~0.5kgf/cm? doyarindo tonzimloyin vo

tozyiqini  iso

oksigen ventilini isitmok ii¢lin bir qader agin.

(2) Asetilen ventilini agin va aligdirm. Xiisusilo qa-
rigdirilmig qazi siirotli aligdirmaq tohliikesizdir.

(3) Artiq asetilen alovu edin vo tomiz ag alov
(neytral alov) alinanadok onu tenzimlayin.
(Sakil 38)
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Zoniraction quandlty
Lirctar sl

baad dafactian *

Zontracilon guantiby

Contraction quantity — Daralma sayt
Under cut — Alt kasim
Bead deflection — Qaynaq tikisinin ayilmasi
(Sakil 34) V-tipli yuxar1 qaynagin qiisurlarn

(Sakil 35) Olls diiz, perpendikulyar qaz kosimi

Cutling
(high-pressune)
orygen canlrol wabee

High-pressure
Torch hgag (oG Hardie
’fl Cogen lune
Hialing pas fubs
2 Hose conneciar
Coygen contral e gl
. control valve

Tmicrates)

Torch head — Moasalin bashgi

High-pressure (cutting) Oxygen tube — Yiiksok tozyiqli
(kasim) oksigen borusu

Cutting (high-pressure) Oxygen control valve — Kasim
(viiksak tazyiqli) Oksigen idaraetma klapani

Handle — Dastaok

Heating gas tube — Qizdirict qaz borusu

Tip (crater) — Ucluq (krater)

Oxygen control valve — Oksigen idaraetma klapani
Acetylene control valve — Asetilen idaraetma klapani
Hose connector — Slanq birlasdirici

(Sakil 36) Kasim magalinin strukturu
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(4) Bu zaman isidici alov ¢ox giiclii olmamalidir.

(5) Oksigenin yiiksak tozyiqini agin (oksigen
kosim soviyyesi) vo isidilon alovun neytral
alov kimi saxlandigimi yoxlayin (yani onun
kasim zamani dayisdiyina fikir verin).

3. Isidin.
(1) Kasim xatti boyunca kasimi bagdan-ayaga 1-2
dofo isidin.
(2) Kasimin baslangic noqtesini qirmizi voziyyato
galoanadak isidin(750~900°C).
(3) Osas materialin sonu ilo ag alov arasindaki
masafoni 2-3 mm saxlaym.

4.Materiah kasin.

(1) ©gor isitmo ndqtasi qurmiz1 voziyyats golorso
(750~900°C), oksigen tazyiq ventilini 1/2~1
cevirmoklo va ya kasim soviyyasini artirmaqla
mosali harokoat etdirin.

(2) Kasim xatti boyunca nazards tutulan kosimi
edarkoan mosalin uclugunu sancmagqla horakot
etdirin. (Saokil 39 va 40)

(3) Kosimdon sonra oksigenin yiiksok tozyiq
ventilini baglaymn.

5. Masolin alovunu sondiirmok.
(1) Oksigen va asetilen ventillorini baglaym.

6. Isi tokrar edin.

7. Yoxlayn.

(1) ©gor kasim sahasinin asagis1 yaxsi yerino ye-
tirilmoazsa, isitma alovu zoaif iso asetilen ven-
tilini agmagla onu neytral alova tonzimlayin
(Sakil 41A)

(2) ©gor kosim sothinin yuxarisi orimigss, buna
sobob kosim siirotinin az olmasidir, isitmo
alovu ¢ox giicliidiir vo kosim uclugu osas
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. Sataty
goagles

_ Safoly
Glovms

Leather

@pran

Safety
anoas

Leather apron — Dari énliik

Safety googles — Tahliikasizlik eynayi
Safety gloves —Tahliikasizlik alcayi
Safety shoes — Tahliikasizlik ayagqabist

(Sakil 37) Kasim iigiin qoruyucu

(a) Neytral (b)

alov

Kosim  (c) Asetilen

Ventil

(d) Oksigen
oksig Alovunun artig
axini strukturu
White heart — Ag iirak

Coal flame — Komiir alovu

Oxygen sputter — Oksigen piiskiirdiicii

(C) (Sakil 38) Alova nazarat qaydasi

Cuttivng Crirection

Cutting Direction — Kasma Istiqgamati

(a) Isitmo
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materiala ¢cox yaxindir. Ona goro do onlarn
yenidon tonzimlayin. ( Sakil 41 B)

(3) Ogor slak kasim sathinin asagisinda yaranarsa,
buna sabab isitma alovunun ¢ox giiclii, kasim
stiratinin ¢ox asagi olmasidir.

Buna gors do, asetilen qazini azaldin, onu neytral
alova uygun tonzimloyin va kosim siiratini
saxlaym (Sakil 41C)

(4) ©gor ¢oxsayl ayri xatlor amals golorss, buna
sobab kasim siiratinin ¢ox olmasi va ya kasim
tozyiqinin asagi olmasidir. Buna goro do,
kosim siiratini azaldin va kesim tozyiqini
artirm. ( Sokil 41 D)

(5) ©Ogor kosim sothi oyridirse (yuxart hisso
asagidan genissa), buna sabab isitma alovunun
¢ox zoif olmasi vo ag qazla osas material
arasindaki mosafonin ¢ox uzaq olmasidir.
Buna gors do, isitms alovunu gliclondirin vo ag
gazla asas material arasindaki mosafoni 2 mm
azaldin. (Sakil 41E)

(6) Ogor kasim sothi kobud olarsa vo diiz olmazsa,
buna sabab mosalin horakatinin uygun olma-
dig1 va oksigen tazyiqinin istifads edilan tiplo
miiqayisada ¢ox giiclii olmasidir. Buna gors
do, rahat voziyyet se¢in, uclugu tomizloyin vo
onu bdyiik kasim uclugu ilo avoz edin, oksigen
tozyiqini azaldin. (Sakil 41 F)
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Culling Direclion

Cutting Direction — Kasma Istiqamoti

(b) Kosmo

(Sakil 39) Kasim qaydast

Cuting Tip

’,..f"'

Culling Sign

N

Cutting sign — Kasma isarasi
Cutting tip — Kasmoa uclug
Base metal — Osas metal

(Sakil 40) Kasim uclugunun istifade metodu

(Y

(B)

©

D)

(E)

(F)

(Sakil 41) Kasim qiisurunun tiplori
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(Sokil 42) V sakilli polad 16vho iizorinds qaz qaynaq gertyojlari
Qiymatlondirma testi
Qiymatlondirma standart meyarlar Boli | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerino yetirorkon:

1. Polad 16vha qaz qaynagi vo qaz kasimi metodunu izah etdi?
2. Tohliikasizlik formasimi geyindi?

3. Is materialin1 hazirladi?

4. Qaynaq corayanini miivafiq qaydada tonzimladi?

5. Dlizglin gaynaq qovs yaratma metodunu tatbiq etdi?

6. Biitlin voziyystlords qiisursuz qaynaq etdi?

7. Ortiiklii elektrodu diizgiin bucaq altinda saxlad1?

8. Qaynagin baslangic va bitis ndqtesini diizgiin slagalondirdi?
9.Qaynaq edilon hissads qaynag qlisursuz yerina yetirdi?

10. ©Orima gaynaqli hissenin vaziyyatini yoxladi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Taloba tacriibi masq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerinos yetira bilmadi.
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12.Mis Borunun Qaz ilo Qaynaq edilmasi

Isin moqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdan sonra:
1. Mis borunun gazla gaynaq metodunu izah edacak;
2. Biitiin vaziyyatlords qazla qiisursuz gaynaq edacak.

Tacriibo materiallar::
@D Mis boru: 3/87~1/2” - 400
2 Dolgu metal: ¢ 2.4-400
@ Qrifel karandasi: 2EA
@ Rongli siisa: No. 5~6 - ladad
(B Qoruyucu siisa: t3x50x105 - adod

Avadanhq vo alatlar:
D Qaz gaynaq dozgahi
@ Alisgan
@ Qaynagq ii¢iin alot vo qoruyucu
@ Kosici dozgah
(® Polad xatkes (30sm)
® Masmn
(@ Quruducu soba

Movzu ils slagali biliklor

1. Giimiis lehimloma tacriibasi

BCuP-2, BCuP-5 orintilorindon istifade olunan giimiis lehimlomo tocriibesinde mis borularin
birlasdirilmasi yerina yetirilir. Orintilar liglin oarimo temperaturu 760 ° C (1400 ° F) otrafindadir. Bu
temperaturda mis boru donuq qirmiz1 rong alacaqdir. Bu név lehimloms {i¢iin istifads olunan alovun an
yaxst novlori hava asetilen, hava MAPP, hava propan va ya har hansi bir hava yanacaq-qaz qarisigidir.
On yayilmig tiplor iso hava asetilen vo hava MAPPdir. Oksi-asetilen mosoli istifado edildikdo aligma
asan olur. Oksi-asetilen alovla haddan artiq isinmenin garsisini almagq ti¢iin magali harokstds saxlaym
vo onun sathdan toxminon 1 mm (25 mm) qodar uzaqliqda olmasini tomin edin.

BCuP giimiis lehimli orintilorindsn tomiz poliqonda istifads ederken agqardan yararlanmagq els ds vacib
deyil. Bu arintilordoki fosfor onlar1 6z daxilinds axintili edir. Fosfor nomlondirmani artirir va birlogsmoni
tomin etmoak {i¢iin alismani asanlasdirir.

2.Isitma xiisusiyyatlori

Borunu eyni anda har tarafdon isitmokls alov, hatta kigik diametrli bir borunu tamamils shats edo

biler, magalin istifadasinin ustiinliiklorine asagidakilar aiddir:

(1) Coxyonliiliik — Magoldan istifads ¢coxydnliidiir. Yoni miixtalif materiallarda hom kigik, ham bdyiik
hissalar eyni masal ila birlasdirils bilar.

(2) Dasinabilma — Masal ¢ox portativdir. Qaz balonlarinin qurasdirila bilacayi har hansi bir yer va ya
xortumlarin cata bilacoyi istonilon yerds mosol ilo lehimloms edils biler.

(3) Siirat — Moagsolin alovu daha qalin bélmalari birlasdirmak tigiin materialin isidilmasinin an cald
yollarindan biridir.

Mosoaldan istifado etmoyin bazi slverigsiz cohatlorine agsagidakilar daxildir:

(1) Hoddindan artiq isinma — Masali istifads edorken hissalari, agqari va ya dolgu metali haddindan
artiq qizdirmaq va ya yandirmaq ¢ox asandir.

(2) Bacariq — Keyfiyyatli birlogmalor etmok iiglin mogoalls islomokds yiiksok soviyyads bacariq tolob
edir.

(3) Yanginlar — Masali yanan (yanici) materiallar strafinda istifads etdikds ¢ox asanligla yangin bas
vera bilar.
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BEFORE AFTER
BRAZEWELDING ERAZE WELDING

2
=1

OXY MAPP CIEYACETYLENE BEFORE BRAZING AFTER BRAZING

(Sakil 1) Yuvarlaq materiallarda oksi-asetilenla  (Sokil 2) Lehimloms va birlasmalarin lehim
miiqayisado oksi-MAPP isitma xiisusiyyatlori gaynagi niimunalori

Before brazing welding - Lehimloma qaynagindan avval
After braze welding - Lehimloma gaynagindan sonra
Before brazing - Lehimlomadan avval
Afier brazing - Lehimlomadan sonra

Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat todbirlori

1. Halledici ilo birbasa tomasda olsaniz, miimkiin oldugu qadar tomiz su ils tomizloyin.
2. Is zaman1 xortumu tixamaq vo ya biikkmok olmaz.

3. Rezin alcakdan istifads etmayin.

4. Tez aligan materiallar1 i sahasindon konarlagdirin.

Tacriiba marhslalori

1.isi hazirlayin.
(1) Certyoju oxuyun, material vo alatlori

hazirlaym.
(2) Qoruyucu geyinin.

2. Ust-iista birlosmolorin lehimlonmasi

Diiz voziyystdo {ist-listo birlogon hissolori
lehimlayin. Metal hissalori bir birini toxminon 13
mm Ortocok qodor yerlosdirin. Hissoalorin bir-
birlari ilo diiz vaziyystdo olmasi vacibdir. (Sakil
3)

Hor iki ucda kigik tokmo lehimlor edin vo daha
sonra birlosmo boyunca bir vo ya iki tokmo (Sakil 3) Lehimloma tigiin hazir olan asqar
lehimlor edin. Masali els tutun ki, alov birlogsmo gubugu

boyunca harakat etsin vo hor iki hissoni eyni anda

isitsin. Hissolor isindikdo c¢ubugu hissalora
toxundurun vo sado birlosmoyos oxsayan qaynaq
tikisi qurun. Lehimlo birlogmani bitirdikdon sonra

goriiniis vo en vahid olmalidir.

Bu tocriibani birlogms qiisursuz olanadok tokrar ) . ] ] o
(Sakil 4) Ust-iista birlosmalarin tokma lehimi
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edin. Qaz balonunu baglayin, xortumlar1 yigis-
dirin, tonzimloyici ventillori geri buraxin va

bitirdikdon sonra i sahasini tomizloyin.

3. Giimiis lehimloma il5 mis borunun 2G saquli
asag1 vaziyyoti

Iki vo ya daha artiq 13 vo25 mm-lik mis boru

hisslarinin mis boru ils tutusdurulmasi; BCuP-2 va

BCuP-5 lehimloma metali; polad yun; qum paltari;

tel firca, tohliikosizlik siisolori

1) Yanacaq novii iiglin istehsal¢1 xiisusiyyatloring
osason tonzimloyicinin tezyiqini ve uclugun
6l¢iisiinii toyin edin.

2) Borunu vo qurgulart polad yun, sumbata kagizi
va ya tel fir¢a ilo tomizloyin. Qeyd: Tomizlonmis
sotho ol ilo toxunmaym. Darinizdoki yaglar
lehimlonmis metalin nomlonmosine mane ola
bilor. Bu sizmalara sobab ola bilor.

3) Borunu tutucuda yerlasdirin. Borunun tutucunun
asagl hissosindo tam yaxsi oturdugundan omin
olun.

4) Lehim gubugunu isidin vo teldo sondan 19 mm-
lik bir ayilms edin. Bu, birlosmoads ¢ox migdarda
lehimli metal qoymadiginiz {igiin sizo Slgmo
veracokdir.

5) Onca borunu isidin, amma ¢ox yox. Qeyd: Boru
qizdirildigr taqdirds, genislonacak va tutucunun
formasimi alacaqdir. Bu, sotho daha ¢ox istilik
kegirocok vo lehimlonmis metalin kapillyarliq
hadisosino (bir metalin digorino tamamilo
kegmasi) daha cox kdmoak edacak.

6) Boru isinmis, lakin parlagq qirmizi rong alma-
migsa, alati isitmoyo baslayin. Biitiin birlogmoni
isido bilmok ii¢iin masali harokotli saxlayim.

sothi

basladigda lehimlomo ii¢iin diizgiin temperaturda

7) Lehimlonacok  metalin namlonmaya
birlosmo edin. Diizgiin temperatura catdiqda

bildiyiniz hissolori yoxlamaq ti¢lin lehim
¢ubugunun ucuna toxunun.
8) Alovu birlogsmonin arxa tarafins kegirin va lehim

c¢ubugunu birlogsma yerins tutun. Qeyd: Lehim
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Heat here Ist - Birinci bu hissani qizdirin
Heat here 2nd - Ikinci bu hissani qizdirin

(Sokil 5) 2G saquli asagi istigamatlonmis
vaziyyet

Make a Small
Fillet of Braze

Make a small fillet of braze — Lehimin kigik dolgusu

(Sokil  6) Iyno ucu qodor sizmanin belo
qarsisini almagq {i¢iin lehimlomo etmok an yaxs1
yoldur.

(Sakil 7) Birlogsmonin 4 hissoys bolinmasi
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cubugu ilo yiingiil bir tozyiq toxunus noqtosini
daha da dorinlogdirocokdir. Bu, daha bdyiik
diametrli borularda xiisusils faydalidir.

9) Daha sonra mosoli vo lehim ¢ubugunu borunun
otrafinda birgo haorokot etdirorok birlogmoni
doldurun. Uygunluq otrafinda harokot etdirin.
Birlosmonin otrafindaki biitlin yolu gdstoeron
yiingiil orinti xotti olmalidir. (Sokil 8) Qeyd:
Lehim metal orintisi birlosmoya ¢ox az giic slava
edir, ancaq birlogsmodo sizintinin olmamasi {igiin
an asan yol budur.

10) Boru soyuduqdan sonra i¢ari ke¢irilmis borunun
sonuna dogru iki hissays ayirmagqla onu test edin.
(Sakil 6) Borunu saquli vaziyyotds yerlosdirin vo
4 hissoys boliin. (Sakil 7) Hor dérddos bir hissoni
diizlosdirmok tgiin ¢okicdon vo diiz sothdon
istifado edin. (Sokil 8) Hazirlanmis birlogsmonin
mayeni tam Otiiriib-6tiirmadiyini yoxlayin.(Sokil
9) Diizlosdirilmis hissalorin digor qiisurlarinin
olub-olmadigmi yoxlayn. (Saokil 10)

4. Giimiisii mis borunun 5G iifiiqi fikss edilmis
vaziyyati

Tacriiba 33-14-do gostorildiyi kimi, eyni avadan-
l1iq, materiallar, qurasdirma va prosedurlari istifado
edorok 5G iifiiqi fikso edilmis voziyyotdo glimiisii

mis borunu lehimloyin.

(1) Borunu iifiigi veziyystds borkidin. ($akil 11)

(2) Borunun astrafin1 tamamils isidin. Alovu boru-
nun biitlin diametri boyunca irali vo geri
horokot etdirin. Qeyd: Qalinligi 1 diiym (25
mm) don ¢ox olan boruda istilik borularin st
hissosindo daha ¢ox yigilir, ¢iinki alov
borularin biitiin strafinin lehimlonmosi {igiin
lazimi temperatura qador istilik yarada bilmoz.

(3) Boru isinmigso, lakin parlaq qirmizi deyilso,
muftani isitmoys baglayin. Biitiin birlosmoni
tam gokildo qizdirmaq ii¢lin magali harokatdo

saxlayin.
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(Sokil 8) Kasilmis hissalari birlagdirin.

100% OF THIS JCINT IS FILLED
WITH BRAZE ALLOY

100% of this joint is filled with braze alloy. -
Bu birlasmonin 100%-i lehimla doldurulmusdur

(Sakil 9) Birlosmanin doldurulmasini basa
¢atdirin.

-

AREA OF THE JOINT THAT
DID NOT GET FILLED WITH
BRAZING ALLOY -

Area of the joint that did not get filled with brazing alloy.

Birlagsmonin bu hissasi lehimloma ilo doldurulmamisdir.
(Sokil 10) Tamamlanmamis lehimloma

- Heat Hare 15t

A Heat Here 2nd
Y

(Sakil 11) 5G iifiiqi fikss edilmis voziyyat
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(4) Lehimlomo iigiin diizgiin temperaturda metalin o o A
sothi nomlonmoys basladigda lehimloma Solder
prosesi start gotiiriir. Diizglin temperatura

catdiqda bildiyiniz hissalori yoxlamaq {igiin

lehim ¢ubugunun ucuna toxunun.

Side facing

(5) Alovu birlosmonin arxa torafina kegirin vo
ylingiil tozyiq etmoklo birlosmo yerini lehim —rr—
¢ubugu ils doldurun.

(6) Agirhq qiivvesi vo Kkapillyarliq hadisesi

naticasinds borunun biitiin diametri boyunca (Sokil 12) Qaynaq istigamati

diizgiin temperatur olarsa, giimiis metal bir-

birinin ic¢ino kecocokdir. Lazim olarsa, bu

hissoni  lehimloms temperaturuna qodor i
gotirmok iiciin borularin yan toraflorindon &
yavag-yavas horokat edin. Lazim oldugu halda . R i

welding Socket welding Nitrogen

glimiis metal olavo edin, lakin birlosmoni /

haddon artiq doldurmayin. Birlogsmenin artiq ; /

nin agagisindan glimiis metalin sallanmasidir. Jurea Welding Butt welding

dolduruldugu gostarici hazirlanmis birlosma-

(Sakil 15) Birlogmalarin qaynaq edilmasi

(Sokil 14) Qaynaq alovunun isidilms ardicillig1

(Sokil 14) Qaynaq alovu ils isitma
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(Sakil 16) Glimiis borunun lehimlonmasi gertyoju
Qiymatlandirma testi

iymatlondirmo standart meyarlari Boli | Xeyr | T/E
y y Yy

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

1. Giimiis borunun lehimlomo metodunu izah etdi?

2. Tohliikasizlik formasim geyindi?

3. Is materialin1 hazirladi?

4. Qaynaq corayanini miivafiq qaydada tonzimladi?

5. Dlizglin gaynaq qovs yaratma metodunu tatbiq etdi?

6. Biitlin vaziyyatlords qiisursuz gaynaq etdi?

7. Ortiiklii elektrodu diizgiin bucaq altinda saxlad1?

8. Qaynagin baslangic va bitis ndqtesini diizgiin slagalondirdi?
9.Qaynaq edilon hissads qaynag qlisursuz yerina yetirdi?

10. Oriyon qaynaq hissasinin vaziyyatini yoxladi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Taloba tacriibi mosq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerinos yetira bilmadi.
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Soristo asasli Senayede

et Qurasdirma

Qazla Metal Qovs
Qaynagi (QMQQ)

INSULATOR

MOLTEN SLAG CONTACTTUBE

SLAG FLUX-FILLED TUBULAR WIRE ELECTRODE

POWDERED METAL FLUX AND
SLAG FORMING MATERIALS

~— ARC SHIELDING COMPOSED OF
VAPORIZED COMPOUNDS

ARC AND METAL TRANSFER

BASE METAL MOLTEN WELD POOL

MOLTEN SLAG —ORIMIS SLAK
SLAG - SLAK
INSULATOR - IZOLYATOR
CONTACT TUBE — BLAQO BORUSU
FLUX-FILLED TUBULAR WIRE ELECTRODE — AXINTI ILO DOLU BORUSOKILLI TEL ELEKTROD
ARC SHIELDING COMPOSED OF VAPORIZED COMPOUNDS- PUSKURDULMUS TORKIBLORDON IBAROT QOVS
QORUYUCUSU
ARC AND METAL TRANSFER- QOVS VO METAL KECID

MOLTEN WELD POOL- ORIMIS QAYNAQ CUXURU

Sanaye va innovasiyalar iizra Baki Dévlat
Pesa Tahsil Markazi
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1. QMQQ (Qazla Metal Qovs Qaynagi) ila Biitiin Vaziyyatlorda
Qaynaq Xattinin Qurulmasi

Isin moaqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdan sonra:
1. CO2 gaynaq dozgahini diizgiin qaydada qurasdiracaq va yoxlaya bilacak;
2. QMQQ tonzimlomoa metodunu izah edacak;
3. QMQQ ils biitlin vaziyystlords qiisursuz qaynaq xattini quracagq.

Tacriibs materiallar:
®  Yiingiil polad 16vha: t6(9) X 125 X 150 - 1adad

Qaynaq ¢ubugu: Bork ¢ubuq ¢ 1.0, 70~180(A), YGW11

Qaynaq ¢ubugu: Toz halinda qaynaq ¢ubugu ¢ 1.2, 80~300(A), YFA-50W
Sumbata kagizi: #100

Rongli siisa: No. 10~11 - 1adad

Qoruyucu siisa: t3x50x105 - adad

® © ® © ©

Avadanhq vo alatlar:

CO2 qovs qaynaq dozgahi
Ampermetr

Qaynagq li¢iin alat vo qoruyucu
Kasici dozgah

Polad xotkes (30sm)

Kalbatin

©

® © ® © ©

Movzu ils slagali biliklor

1. CO2 qaynaq aparatinin formasi (Cadval 1) CO2 gaynaq aparatinin giic tutumu
(1) QMQQ (qgazli metal 'qovs qaynagt) CO2 qaynagt, Sovivvasi
MAQ (metal aktiv qaz) qaynagi vo MIQ Tutum [A] " » “ "
(metal inert gaz) hamisi birlikde QMQQ Bond
qaynagl adlanlr. Qurgunun tutumu (KVA) 6.3 16 26.5 38
(2) CO2 qayna@i: gaynaq sahosini qorumaq Istifada reytingi 40 60 60 100
v e g o Cixig coroyaninin nozarat
icin CO2 qazim qaz miihitine ¢ixaran - 50~200 | 50~350 | 50~500 | 50~600
gaynaq iisuludur. Bu, adoton asagi keyfiy- Cixas gorginliyinin nozarot
. . 1525 | 1636 | 16~42 | 16-55
yatli polad materialimin gaynaqlanmasi aralign
ticiin istifado olunur. Girie maaili 5.5 14 2 27
irig naqili [mm]
(3) MAQ gaynagi: Orta vo yiiksok doracali Daha gox | Daha gox | Daha gox | Daha gox
. et 22 38 60 80
(ytiksok garginlikli) qaynaq zamani qaynaq Cuaag nagili fm] | ox | Daha gox | Daha sox | Daha cox
sahasinin keyfiyyatini yaxsilasdirmaq iigiin ”
CO2-Ar gazi qoruyucu qaz kimi istifade | Yor™atiimm] 14 Daha gox Daha gox

olunur. CO2 qaynaq aparati tok istifads
edilir, lakin qaris1q gaz, qoruyucu qaz olaraq
istifads edilir.

(4) MIQ qaynag: Bu, tesirsiz metal qaz qdvs qaynagi demokdir. Bu qaynaq iisulunda tez-tez Al,
Mg arintisi, Cu arintisi va paslanmayan poladdan istifads olunur.

(5) Kegmisdo QMQQ kimi yalmz MIQ qaynaq istifado edilmisdir. Bununla belo, ucuz tel
hazirlandigina gora gubugun doldurulmasi sadslagdirildi, sabit garginliyin giicii artirild1 va ucuz
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CO2 qaynaq aparatlar inkigaf etdirildi, tez-tez istifado edilmoys baglandi. Son zamanlar CO2
qaynaq vo MIQ gaynaqlarmni dostokloyan qaynaq aparatlar1 tokmillosdirildi vo yalniz qoruyucu
gaz vo qaynagin vaziyyotinoe nozarot etmoyo imkan veron qaynaq aparati istifade edilmoyo
baslandi.

2. Qaz qoruyuculu metal qovs qaynag (QMQQ)

Bu proses tokmillosdirildi vo ticari baximdan alverigli oldu. (Sakil 1) Baslangicda QMQQ prosesi
aliminiumun qaynaginda arqon (Ar) qazindan istifade zaman miidafio maqsadils edilirdi. Naticado,
proses metal tosirsiz qazin qaynagmi toskil edon MIQ kimi bilindi. CO2 vo O2-nin qoruyucu qazdan
sonra totbiq edilmasi Amerikan qaynaq comiyyastinds iistiinliik togkil edon termini, qaz metal qovs
gaynagimi (QMQQ) meydana ¢ixardi. Baxmayaraq ki, Amerika qaynaq comiyyati bu prosesi izah etmok
ticlin qaz metal qovs qaynagi terminindan istifads edir, bu sahado asagida sadalanan digar terminlor do
taninir:

(1) MIQ - gisa olan metalla tosirsiz qaz qaynad iigiin;
(2) MAQ - qisa olan metal aktiv qaz qaynagi li¢iin;
(3) Istifado olunan elektrodu izah edon gubuq qaynag.

GAS DIFFUSER

WIRE GUIDE AND
CONTACT TUBE

SHIELDING
GAS

WELD METAL SOLID WIRE ELECTRODE

T TRANSFER

WIRE GUIDE AND CONTACT TUBE - OTURUCU TEL VO ©LAQO BORUSU
SHIELDING GAS - QORUYUCU QAZ
GAS DIFFUSER - QAZ PUSKURDUCU
GAS NOZZLE - QAZ UCUN FORSUNKA
SOLID WIRE ELECTRODE - MOHKOM TEL ELEKTROD
BASE METAL - BAZA METAL
ARC AND METAL TRANSFER - QOVS V8 METAL KECID
MOLTEN WELD POOL - ORIMIS QAYNAQ CUXURU

(Sakil 1. Qaz goruyucu metal qévs gaynagi (QMQQ).
3. CO2 (MiQ) qaynaginda tahliikasizlik tadbirlori

(1) Qurasdirma: Qaynaq qurgusu torpaglama edildiyindan su tachizati borularindan va standart oalage
kabelindon istifads edin. Xiisusilo do gaz va ya yanan maye borunu torpaqlama etmayin.

(2) Havalandirma: Sink, qurgusun, mis vo kadmium kimi zararli qazlarin ayrildigi qaynaq yerloarinda
havalandirma qurgusunu qurasdirin vo qaz maskas1 geyindikden sonra qaynaq edin.

(3) Isginin tohliikosizliyi: Qaynaqg1 g6z vo dorisini qorumaq vo yanmanin qarsisini almaq {igiin
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goruyucu vo rangli siisosi olan maska geyinmolidir.
(4) Qaynaq aparatinin yoxlanmast
®© Istifadodon &nco giinliik, hoftolik vo ayliq yoxlama apararaq, avadanhigin uzundmiirliilityiinii
goruyun.
® Qaynaq aparatinin igarisini haftads 1 dofa tomizlayin va 6 ayda bir dofa sixilmis hava ila doldurun.
® Fideri dartmaq vo ya masali buraxmaq olmaz.
® Istifado zaman1 mosolin nagqilini diiz xott iizro agmagq olverislidir. Diiz xott {izro a¢ilmas1 ¢otin
oldugda onu @ 600-don yuxar1 doyards dairovi formada acin vo dalgavari formada ayilmisss, onu
R300 dayerinds tonzimloyin.
(5) Is yerindo yanan qaz, neft vo ya hor hans1 material varsa, yangin falakotinin garsisinin alinmasi iigiin
onu izolyasiya etdikdon sonra qaynag tohliikosiz halda hoyata kegirin. izolyasiya edilo bilmozsa, gaynaq
etmoyin.

Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlori

1. Qoruyucu geyindikdon sonra qaynagi hoyata kecirin.

2. Yanan materiallar1 ig yerindon ¢ixarin vo igo baslayim.

3. Qaynaq aparatin1 qurasdirmazdan 6nce “tomir altinda” yazismi 16vhads gosterin, aparatin soniilii
olmasindan amin olun va igo baslayin.

4. Dar va havasiz yerlords isloyan zaman mokani havalandirin, qoruyucu geyinin vo minimum 2
nafardan ibarat qrupla isloyin.

5. Qaz ¢olloyinin diismomasi Tligiin divarda vo ya rofdos yerlosdirin.

Tacriiba marhslalori

[CO2 qaynagim qurasdirin]

1. isi hazirlayin.

(1) Qurasdirilma  yerindo qgaynaq aparatinin
voziyyatini tonzimlayin (¢ixis corayani 350 A).

(2) CO2 (MIQ) gqaynaq aparatinin yardimg1

lovazimatlarini hazirlayn. Birinci (giris) kabeli 2‘?’2

3 [m], ikinci (g1x15) Kabeli 3 [m], yeriistii kabeli | "% | Remole cortoler cable ”
0

hazirlaymn, axina noazarat 6lganini qosun (CO2

vo MIQ iigiin), CO2 (Ar) qaz colloyi, qaz — W"e/'ee"" /@:Q
xortumu, tel vo hissalori hazirlayin. (Sokil 2) A maasemem

(3) Qaynaq aparatinin qurulmasi ti¢iin tolob olunan

alotlori (qayka acar, dasiyici, kolbetin, acar, Gas flow gauge - Qaz axinni Sleon cihaz

elektrik bigagi, coroyan/gorginlik yoxlayicisi) | Gas hose - Qaz slangi

Nozzle - forsunka

hazirlayn. CO2 (Ar) Bamber - CO2 (Ar) Qaz ¢allayi
Remote controller - Uzaqdan idaraetma pultu
Wire feeder - Tel gidalandiric

2. Birinci giris kabelini CO2(MiQ) qaynaq Cable - Kabel
. Torch — Moasal
aparatina qosun (Sakil 3) Base metal — Baza metal

1) Goriinti panelini  ve gayna urgusunu .
O P aaynad auet (Sakil 2) CO2(MIQ) qaynaq aparatinin

sondiirlin, tomir isarasini olave edin vo zaruri hissolori va yardime1 lovazimatlari

hallarda paylayici kartini kilidloyin.
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(2) Qaynaq aparatinin tutumuna uygun olan birinci
kabelin yan torofindoki tozyiq terminalim
(Cadval 2) va qaynaq aparatinin arxa hissosindo
yerlogdirilon giris terminalin1  six  sokilda
baglayin.

(3) Qarsi torafi 3 fazali asas enerji moarkazina qosun

(tohliikssiz fasils girisi: 1 qaynaq masimina gora

1EA).

(4) Torpaq kabelinin bir ucunu qaynaq aparatinin

torpaq terminalina, o biri ucunu isa zominin

digor sonuna baglayin. Elektrik kabellarinda
torpaqlama islori aparildigi taqdirds, bir ucunu

goriinlis 16vhasinin yer kabelina baglayin.

3. Ikinci ¢ixis kabelini CO2 (MiQ) qaynaq

aparatina baglayin. (Sakil 4)

(1) Ikinci kabelin har iki ucunu tozyiq terminalina
uygun nizamlayn.

(2) Qaynaq
qapagini agin va bolt ils birini menfi (-), digarini

aparatinin  0n hissosinin terminal

iso miisbat (+) ndqtoys baglayin.

(3) Miisbat (+) terminal kabelinin qarst torafini
gidalandiricinin baglama terminalina qosun.

(4) Miisbat (+) terminal kabelinin gars1 torafini is
masasina (asas material) baglayin.

(5) Yanmaya meruz qala bilacok sahslari izolyasiya

edin.

4. CO2 (MIQ) qaz (vo ya MIiQ) qaynaq
aparatinin komoakci avadanhglarini yigin.
(1) Qaynaq masalini y1gin.
® Qaynaq mosslinin govdesinds qaz tozyiqini,
ucluq izolyatorunu, uclugu, kontakt uclugunu
yigm. (Sakil 5)
® Asagidaki

mosoalindo yay1 yi1gin.

sartlora uygun olaraq qgaynaq

(@ Mosal kabelini diiz formada yerlosdirin, yay1

doyiskon mogal kabelini diiz yerlogdirin vo
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2207380V only o REGUALTOR
(2
OHOH
o 9 O}
TEMINAL
(3]
ass
O)
o GAS IN o
O v e
e ]
oljo 9 e AR — GAS HOUSE

1. 220/380 V yalniz
2. Torpaq

3. Qaz

4. Tonzimlayici

5. Girig terminal

Gas House —Qaz Slanqi
Gas in — Qaz Girisi

(Sakil 3) Qaynaq masinmnin arxa goriiniisii
(birinci girislo alagali)

Cadval 2 Elektrik tachizat1 baglantisi

Mohsul névi POSWEL- POSWEL-
350 350
Enerji tochizati 3 fazali AC220/380V
+10% 50/60 Hs
Minimum Enerji 22kVA 38 kVA
tutum sabokasi
Generator 30kVA 50 kVA
Girisg Qoruyucu 65A 80 A
gorginlik Dévra
miidafiosi agart 32A 63 A
Giris >2.5 mm? > 6 mm?
Kabelin gorginliyi
Slgiisii Cixig 35 mm’ 50 mm?
(enino kosik) | gorginliyi
Torpagla | >2.5 mm? > 6 mm?
ma teli
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yoxlayin. (Sokil 6)

® Mosalin nagqilinin sonunda yay kemorini 3

[mm] saxlayin va digar hissani kasin. (b) ~ (d)
(Sakil 6)
(2) CO2 (MAQ, MIQ) qaz ¢alloyini vo axin Sl¢oni
(3) gotiirtin.

% CO2 qaynaginda

@

@

CO2 qaz ¢olloyini qaynaq aparati otrafinda
yerlosdirin.

Qazli qizdiricinin CO2 qaz ¢allayi ila tachiz
olunmus corayan axini manometri materiall
birlogdirildikden sonra qaz xortumunun bir
ucunu axin saygacinin ¢ixigina birlogdirin vo
digor ucunu tel qidalandiricinin arxasina
yerlogdirin. (Sakil 8)

Manometr - axm Olgon qazli qizdiricinin
kodunu qaynaq aparatinin arxa hissosindoki
yuvaya baglayin (aparatin xiisusiyyatino

bagli olaraq 100V ¢ixis).

MAQ (qarisiq qaz) qaynagi

@

@

CO2 va Ar qaz ¢olloklorini hazirlayin vo
onlar1 barkidin.

Qazli qizdiricist ils tochiz edilmis manometr
carayan axini 6l¢on CO2 qaz vesellini (Sakil
7) vo manometr axin Olcon Ar gdvdasina
saquli baglayimn. (Sakil 9)

Qarisdirma kamerasinin girisinds axin 6lgani
xortum ila birlogdirin.

Qaynaq Olgoni qarigdirma  kamerasinin
cixiginda saquli birlosdirin.

Qaz xortumunu garigdirma kamerasinin ¢ixig
yerindo yerloson axindlgonin uclugu ilo
birlogdirin vo diger ucunu tel qidalandiri-
cisinin arxasinda yerlogon qaz uclugu ilo

birlasdirin. (Sakil 8)
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[0 0]
- Rermole conlroller AsV —_
Foodet  ooo Torchesbe  Basamets) [Remele cecirol

0O 0 & 6

Vdire f2eder

& Torch

------ - )

Base melal

y

Vdire motor
cable

Remote controller — Uzaqdan idaraetma pultu
Feeder motor- Qidalandirict miiharrik

Gas — Qaz

Torch cable — Moasal kabeli

Base metal —Baza metal

Remote control — Uzagdan idaraetma

Wire motor cable —Tel miiharrik kabeli

Wire feeder — Tel gidalandirict

Torch — Masal

(Sakil 4) CO2(MIQ)-o ikinci kabelin
gosulmasi

Torch body

Nozzie insulator

&

Spring liner
Orifice

Tip Gas difluse
Nozzle

\
o o

Nozzle — Forsunka

Tip — Uclug

Orifice — Doalik

Nozzle insulator — Forsunka izolyatoru
Torch body — Masal govdasi

Spring line — Yay xatti

Gas diffuser — Qaz piiskiirdiicii

(Sakil 5) Qaynaq mosalinin inkisaf etdirilmig
modeli
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® MIQ gaynaqlarinda oldugu kimi, qarisiq qaz
¢olloyindan istifado tsulu eynidir, lakin

manometr axin 6l¢ani qurasdirin.

% MIQ gaynaginda
® Ar qaz ¢allayini hazirlayin va yerlosdirin.
® Manometr axin 6l¢ani Ar qaz ¢allayi olmadan
qaz qizdiricist ilo saquli formada birlosdirin
(Sakil7)
® Qaz xortumunun bir ucunu axmdlgon cihazin
cixigt ile, qidalandirict telds olan qaz
uclugunun digar sonu ils birlagdirin. (Sakil 8)
(3) Qaz xortumunu va qaynaq masalinae qosulmus
moasalin isa diisms kabelini gidalandiricinin qaz
¢ixis terminalma vo mosolin igso diismo
kabelinin ¢ixig terminalina qosun.
(4) Qaynaq masslinin enerji kabelini daxil etdikden
sonra onu yarimdairo formasinda g¢evirin va
surupla barkidin. (Sakil 8)

(E) Qaynaq dazgahi ilo gaynaq yeri arasindaki
masafa (qidalandirci telin yeri) uzaq oldugu
zaman qaynaq aparatinin uzaqdan idarsetmo
slagalondiricisinin nazarat qutusunu qosun.

(Sakil 10-a baxin: qisa masafods qgidalandirict

telin basligina qurasdirin.)

5. Qidalandiric teli qurasdirin.

(1) Tel qidalandiricinin  miihorriki  idareetma
kabelini tel gidalandiricinin arxa hissesine va
qaynaq aparatinin konnektoruna qosun. (Sakil
8)

(2) Qidalandiricinin gaykasinin oxunu agmayin,
etiket kagizini gora bilacayiniz formada yiingiil
polad qaykanin oxuna yerlogdirmak {i¢iin CO2

gaynagq telini tutun.
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{a) {b)
Spring brigr
Lenigth of
|, shiekout
Tarch eable 3lmm}
i) td)

Spring liner — Yay xatti
Torch cable — Masal kabeli
Length of stickout — Irali ¢ixma uzunlugu

(Sakil 6) Yayin yigilmasi niimunasi

(Sakil 7) Manometr-qaynaq axini 6lganin
strukturu

Torch Swilkch

Torch switch cable — Masal agar kabeli
Gas hose — Qaz slanqi

Power cable — Enerji kabeli

Connector — Birlasdirici

(Sakil 8) Tel qgidalandirict qurgusu
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3% MIQ gaynaginda MiQ gaynaq ¢ubugunun
telini (Al vo ya paslanmayan polad) MiQ
gaynagini dastokloyan qgidalandiriciya
yerlosdirin.

(3) Qaykanin oxunu baglaym.
(4) Qidalanma silindrinin oyugunun telin diametri
ticiin uygun olub-olmadigini yoxlayin vs forqli

oldugda onu dayisin.

¢ Qaynaq aparatindan asili olarag, CO2 gaynagi
ficiin 2 addiml1 nov istifado olunur vo MIQ
gaynagi tigiin istifads olunur.

(5) Tazyiq idara dostoyini agin vo tozyiq vahidini
artirm.

(6) Carxin fikso qurgusundan teli ¢ixarin, oyilmis
sahani uclugla kosin vo diiz xott lizro toxminan
30 mm-dok yerlogdirin. Bu zaman teli agmayin.

(7) Xott boyunca yayilmis olan telin ucunu giris
tolimat1 vo gidalanma silindrli oyuq vasitasila
¢ix1s tolimatinin orta mévqeyino daxil edin.
(Sokil 11 vo 12)

(8) Asag tozyiq vahidini tozyiqi tonzimlomak {igiin
tozyiq tenzimloyicisindoki telin qalinliginin
Ol¢iisiine uygun olaraq tenzimlayin.

(9) Tel diizaldici dastayi ilo silindri tifiiqi vaziyyata
gotirin (bazi aparatlarda bu yoxdur) va diiz xott

uzra tellori diizaldin.

6. CO2 (va ya MIQ) qaynaq aparatim yoxlayin.

(1) Qaynaq aparatinin har bir baglantisinin
vaziyyatini yoxlayn.

(2) Qaynaq qurgusunun birinci va ikinci giiclinii
sira ilo agin.

(3) Qaz sizintisim va axintini yoxlayim. (Sakil 14)

(1) 1 -2 dofa gevirmokla qaz ¢alloyinin ventilini
agin.

(2) qaynaq tonzimloyici diiymesini a¢in. (Sokil15)
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Midng gas
Chetkvalg

1, W os vy rabg with pad Bow gaups (b asd # gorkols gas
S oo Mch wallh e B gange {K)
I Rows 1o be Same the Ind preiiun
Gas flow regulator — Qaz axini tonzimlayici
Check valve — Yoxlama klapan:
CO2 bamber - CO2 bamberi
Mixing gas — Qarisdirict qaz
Mixing chamber — Qarisdirma kamerasi

(Sakil 9) Sads qaz qarisig

L
Currenl conlrol handie Inching switch  Voltage conlrol handle

Current control handle — Corayani idara etma dastoyi
Inching switch — In¢loama agart
Voltage control handle - Garginliyi idara etma dastayi

(Sakil 10) Uzagdan idaraetma qutusu

=== Pressure control handle

Pressure unit

rd Wire rermedy raller

Wire reel
i

It puts in by
1he hand

-
.-_WirE' TEmEedy

Faeading roller handle

Pressure control handle - Tazyiqi idaraetma dastayi
Pressure unit — Tazyiq vahidi

Wire remedy roller — Teli nizamlayan ¢arx

Wire reel — Tel statoru

Feeding roller — Qidalandirici ¢carx

Wire remedy handle — Teli nizamlayan dastak

It puts in by the hand. — I¢ari ol ilo yerlagdirilir.

(Sakil 11) Qidalandirici telin strukturu
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Test / qaynaq konvertasiya diiymosini qaynaq

aparatinin voziyystindo, krater dilymosini iss “Non”

vaziyyetindo saxlayn.

(3) A¢1q manometr nozarat dostoyi vo 2 ~ 3 [kqf /

sm2] axini se¢in.

(4) Axini 6lgon cihazm ventilini agin vo axim 10

~ 15 [£ / min] tonzimloyin.

(5) Sabunlu su ilo mosoelin, xortumun vo baglantt

sahasinin qaz sizintisin1 yoxlayin.

(®) (,) ditymesini segin.

*

2% Test / qaynaq konvertasiya ditymosini gaynaq
aparatinin voziyyatindo, krater diiymasini iso
“Non” vaziyyatindo saxlayin.

(4) Cubugu mogoalo daxil edin.

® Mosalin kabelini uzadin.

® Mogsal sonunun tomas xattini agin.

® Qidalandirici telo (vo ya masafodon
idaroaediciys) barkidilmis agma diiymasini

sixaraq masalin sonunda 20 ~ 30 [mm]

telin sonunu nazards tutun. (Masal

diiymosini sixaraq teli qidalandirsaniz
bela, bu qaynagq giicii vo qoruyucu qaz
ticlin diizgiin tisul deyil.

Uclugu daxil edin. (Ucluq daxil edildikds

teli olava etsoniz, ucluq tutular, qaz teli

biikiilo bilor vo baglant1 sahasi baglana
bilar)

Uclugdan toxminan 10 ~ 15 [mm]

masafads tonzimlonen nazords tutulan teli

secin. (Sakil 16)

(5) Vahid / fordi konvertasiya ditymoasini seg¢in.

#% Vahid/ fordi ditymonin se¢ilmosi
secildikda:

moarkazda (0) qOvs gorginlik dilymoesini ovoz

Vahid tonzimlonmo Ogor  siz
etsoniz vo coroyan axinina nozarat etsoniz, qovs
gorginliyi avtomatik olaraq 5~7[V] doyarindo
tonzimlonocok. Bu zaman ogor siz gorginlik

nozarat dilymosini saat oqrobi istigamotindo
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(Sakil 12) Tel gidalandiricinin névlari

Welding wire

/

Wire feeder

Torch — Moagsal
Wire feeder — Tel qidalandirici
Welding wire - Qaynagq teli

(Sakil 13) Qidalandirici telin formasi
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0-dan

baslayaraq onu saat oaqrobi istigamotinin oksi

cevirsoniz, gorginlik artar vo siz
yOniinds ¢evirsoniz, gorginlik azalacaq.
* Fordi tonzimlomoa secildikda:
Corayan nozarat ditymesini (qgidalandirici telin
siirati), gorginlik nozarot diiymasini ayriliqda
tonzimlayin.
(1) Q6vsii hesablamaq iiciin formula (Burada I
gaynagin carayan axini dayaridir.)
- Nazik 16vhonin qdvs gorginliyi:
V0=0.04 X [+15.5+ 1.5
- Arxa l6vhanin qovs goarginliyi:
V1=0.04 X [+20+ 2.0

7. CO2 qaynaginin corayan vo garginliyini
tonzimlayin.
1) Pultda yerloson coroyan nozarot dilymesini
140~160[A] va garginlik nazarat diiymasini isa
0 doyearinda tanzimloayin.
(2) Qaynaq aparatinin panelinds kraterin corayan
120~140[A] vo krater

doyorinds

nozarat diiymaesini

gorginlik  dilymesini  isa 0
tonzimlayin. ($akill5)

(3) Telin se¢ilma diiymasini @ 1.2 vaziyyatinda

tonzimloyin.

8. Qovs yaradin.

(1) Yiingiil polad 16vhoni (MIQ gaynaginda AL
16vhasi) is masasi tizerinds yerlosdirin.

(2) Mosali osas materialin iizerindo saxlayin, is
bucagimi 90° vo giris bucagini isa 70~80°
tonzimlayin. (Sakil 16)

(3) Mosalin diilymasini sixmaqla qdvs yaradin va
qovsiin uzunlugunu 10~15[mm] saxlaym.

(4) Krater nozarot diiymaesini yandirin (1 dofs yes
sixin) vo qovs yaradm. (Sokill7)

(1) Baslangicda mosol dilymosini sixaraq vo ya
buraxaraq qovs qurdugunuzda, bu, qaynaq

coroyanindan yaramir vo yenidon masalin
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(3) It controls pressure regulator. — O, tazyiq

tonzimlayicisini idara edir.

(4) It controls gas flow to open the valve of gas
flow regulator.-O, qaz axwni tanzimlayicisinin
klapanint agmagq iigiin qaz aximini idara edir.

Gas hose — Qaz slanqi

CO2 (Ar) bamber —CO2 (Ar) bamberi

Qaz axinin idaraetma ardicilligi: (1)-(2)-(3)-(4)-(5)

(Sakil 14) Axima nazarat
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Resistance increase — Miiqavimatin artmast
Current decrease — Corayanin azalmast
Resistance decrease — Miiqavimatin azalmast
Current increase — Corayanin artmasi
Current control knob — Carayan idaraetma dastayi
Potentiometer coil — Potensiometr sargisi

(Sakil 15) Carayan tonzimloms diiymasinin is
prinsipi
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diiymosini sixdiginizda (OFF) qovs krater
corayanindan yaranir.

(5) Krater nozarst dilymosini coroyani baglat
diiymasina kegirtdikds qovs yaradin.

(6) Qaynaq tonzimloms diiymasini (spot) vo masal
nozarat dilymesini tonzimloyin. Daimi masal
yandirdigimiz halda, qdvs spot vaxti orzinde

yaranir.
9. Yoxlayin va isi tokrar edin.

10. Is yerini tamizlayin.
(1) Qaz ¢allayinin ventilini baglayn.
(2) Xortumun artiq qazini ¢ixarin.
(1) Qaynaq nozarat diiymosini tonzimloyin.
¥ Vo ya qaz testi / qaynaq konvertasiya diiy-
masini qaz test (yoxlama) dilymosina kegirin.
(Xortumun igindoki qalig qaz avtomatik
olaraq  sorbost  buraxilir, monometrin
gostoricisi 0 olur vo axim saygacmin sari
azalir.)
(2) Monometrin

(monometr bagh ikan).

nozarat dostoyini  buraxin
(3) Monometr nozarat dostoyini baglayin.

(3) Is yerini tomizloyin.

[QMQAQ ils biitiin vaziyyatlords qaynaq xattinin
qurulmasi]
1. isi hazirlayin.
(1) Qaynaq alsti va qoruyucunu hazirlayin..
(Sakil19)
(2) Qaynaq materialin1 hazirlayn. (Sakil 20)

(D) Yiingiil polad 16vhonin sothini tomizlodikdon
sonra qaynaq xattinin qurulmasi tglin qrifel
karandas ils tolimat ¢ertyojunu hazirlaym.

(2) Osas material ilo eyni olan vo ya baglant:
sahasinin xarakterine uygun teli hazirlayin.

(C) Qaz isidicisinin enerji kodunu ¢ixis ilo

birloasdirin.
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\Work angle 90°

Direction travel — Harakat istiqamoti

Base metal — baza metal

Work angle 90°— Is bucagt

Lead angle 70°-80° — Dénma bucag 70°-80°

(Sakil 16) Masalin va qaynaq ¢ubugunun is
bucagi

Prizss thi toreh atl the
pEginning (N} Press the swich again

' ' Torch OFF

]  TorchOFF 1
l

Welding current
Crater currant

Base metal
Press the torch at the beginning (ON) —
Baslangicda masalin diiymasini sixmagla isa salin (ON)
Torch OFF — Masali gapayin (OFF)
Press the switch again — Ag¢ari yenidan isa salin
Torch OFF — Moasali gapayin (OFF)
Welding current — Qaynaq carayani
Crater current — Krater carayant
Base metal — Osas metal

(Sakil 17) Krater nozarat ditymasini Yes (1
dofo) ditymosine kegirtdikda
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2. CO2 qaynaq aparatina va komakgi vasitolora
nazardt edin v yoxlayin.

(1) Enerji kabelini, qaz avadanligimi, qidalan-
diricini va telin vaziyyatini yoxlayin.

(2) Telin konvertasiya diiymasini @ 1.2 vaziyya-
tinds tonzimlayin.

(3) Vahid/fordi konvertasiya diiymesini fordiyo
tonzimlayin.

(4) Birinci enerjini vo qaynaq aparat1 enerjisini

gosun.

3. Qaz axinim yoxlaymn. (Sakil 21)
(1) Ventilil-2 dofs ¢evirmakls qaz ¢alloyini agin.
(2) Qaynaq aparatinin konvertasiya panelindo
B (axmma nozarat) aparatin xiisusiyyotinden
asil1 olaraq test/qaynaq konvertasiya diiymasini
secin.

(3) Manometr nozarat tutucusunu ¢evirin vo axini

0.2~0.3MPa(2~3[kgf/sm2]) doyorinds
tonzimloyin.
(4) Axin nozarat ventilini agm va axii

10~15[¢/min] doyarinds tonzimloyin.

(5) Panelin se¢im diiymasini L5 tonzimloyin (1
dofd).
Qaynaq aparatinin xiisusiyyeotinden asil olaraq,
test/qaynaq konvertasiya dilymoesini qaynaq
voziyyating va krater nozarat diiymaesineg ¢evirin
(1 dofd).

(6) Kiilayin siirati 2 [m / sec] ¢ox olduqda, bir
bo6lmo kimi kiilokdan qoruyucu 6n siise cihazini
qurun (gaynaq sahasinin qorunmasi vo hava

qabarciglarinin qarsisinin alinmasi {igiin).

4.Qaynaq carayani v krater corayanini

tonzimloyin.

(1) Pultun corayan nozarat diiymesini yoxlaym va
caroyani  140~160[A] doyerindo tonzimloyin

qaynaq

sahasinin formasindan asili olaraq doyise bilor)

(Sokil3)

(doyor Iovhenin qalinhigindan va
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(2) Qaynaq krater
coroyanint krater coroyan diiymesi vasitasilo

120~140[A] doyerinds tonzimloyin.

aparatlmn Vo carayanin

5. Qovs garginliyi va krater gorginliyini
yoxlayin.
(1) Q6vs corayanini 21~33[A] doyarins krater
gorginliyini 20~22[A] doyerindos tonzimloyin.
(2) Ogor gorginlik yiiksakdirso, qaynaq xatti
genis va diizdiir (Sakil 22) va agar o ¢ox
yiiksokdirsa, hava qabarcigi yaranir.
(3) ©Ogor goarginlik ¢ox azdirsa, tel arimir vo qum
halina disiir.
(4) Coroyan tonzimlome diiymesi; qaynaq
corayaninin tonzimlonmaosi.
(5) Gorginliyin tonzimlonmasi diiymasi
“Individual”-da qaynaq gorginliyini
tanzimlayin. “Synergic”-ds “Volt” diiymasini
tez-tez “Norm” diilymosine ¢evirin. Qaynaq
gorginliyi dilymasini yavas-yavas saat aqrabi
istigamatinds va oksins ¢evirarak -8V-dan
+8V-o catdirm.

6. Telin miihafizo uzunlugunun yoxlanmasi

(1) Tel proyeksiya uzunlugu asagi axim tg¢iindiir
(200 A-don az) vo yiiksok caroyan araliginda
(200 A-don ¢ox) 15 ~ 25 [mm] godor 10 ~ 15
mm-9 qodoar segin.

olsa,

(2) Proyeksiyanin uzunlugu qisa qazt
miihafizo etmok yaxsidir, lakin uclugda sopinti
yaranir, gqaynaq Xottinin xarici gorliniisii pisdir
va is samaraliliyi azdir.

(3) Proyeksiya uzunlugu uzun olarsa, teldo daha

cox istilik tolob olunur. Buna gors do, siiratin vao

somarsliliyin artirilmasi, lakin qazin qorunmast

effekti pisdir. (Sakil 23)
7. Diiz vaziyyatda qaynaq xotti qurun.

(A) Osas materiali diiz voziyyatds is masasi

izerine qoyun.
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Tape tube — Lent boru

Flow ball — Axin topu

Gas output — Qaz ¢ixigi

Flow control valve — Axini idaraetma klapan
Pressure regulator — Tazyiq tonzimlayici

Gas input — Qaz girisi

Heater — Quzdiric

(Sakil 21) Axin nazarat ventilinin strukturu

(Cadval 3) Miixtalif dlgiilii tel {iglin toklif
edilon garginlik vo amper

Qaynaq carayani Qaynaq Uygun tel (mm)
A gorginliyi (V)
60~80 17~18 0.8, ®1.0
80~130 18~21 ®1.0. ®1.2
130~200 20~24 ®1.0. d1.2
200~250 24~27 ®1.0. ®1.2
250~350 26~32 D12, D16
350~500 31~39 1.6
500~630 39~44 D1.6
Yolsge I Vollage is Voltage is
I right Fiigh
— __[ l__ __m v _:' N
) ’o
1 t F Y oA "' \1
5z 4 ' v
833

Voltage is low. — Garginlik asagidir.
Voltage is right. — Gorginlik diizgiindiir.
Voltage is high. — Garginlik yiiksakdir.
Long — Uzun

Right — Diizgiin

Short — Qisa

(Sakil 22) Qbvs garginliyindan asili olaraq,
gaynaq xottinin formasi
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(2) Mosalin ucluguna ucluq maz (sopinti aley- FM_—I

hino) ¢okin.

Mozle
(3) Qaynaq mosalinin is bucagint 90° vo giris
bucagimi isa 70~80° saxlayin veo miivafiq Tip
vaziyyati alin. (Sakil 24)
(4) Mosalin diiymosini sixmaqla qovs yaradin va s =
telin  mithafizo  uzunlugunu  10~15[mm] Z % = %
saxlayin. > 2
(5) L5 mosol dilymosini buraxin ve qaynaq ‘ﬂig ::_./" L %
corayani ilo gaynaq edin. (Krater diiymasini 1 T -
dafo tenzimloyin). Nozzle — Forsunka

Tip — Ucluq

Wire stickout length — Telin irali ¢ixma uzunlugu
Arc length — Q&vsiin uzunlugu

Tip to work distance — Uzaqdan iglomak ii¢iin uc

(6) Mosoli 6no vo arxaya horokot metodu ilo
horokot etdirin vo genis qaynaq xotti (Sakil 23) Telin mithafizo uzunlugu
qurun.(Sakil25)

(7) Genis qaynaq xatti toxunusunda har iki ucda

bir miiddst dayanin va diiz qgaynaq xatti qurun.

(8)Qovsii ayirdigda mosal diilymasini  yeniden

dartin vo krater sahosinin orimosinin garsisini

alaraq saxlanilan metal ilo doldurun. (Sokil26)

(9) Qaynaq xotti yaratmaq ti¢iin uzunlugu va eni
(a) Work angle (o) Lead angle

eyni olan, kosim olmadan orinti g¢uxuru , .
) (a) Is bucag
yaradaraq qaynaq xotti qurun. (b) Dénma bucag

[iraliys metodun xarakteristikasi] (Sokil 24) Diiz voziyyatda magalin tomir

) ) bucagi
® Qaynaq xatti yaxsi gorlindiiyii ticlin daha daqiq
toxunuslar eda bilorsiniz. (Sokil27) gt
® Telin sonu orinti ¢uxurunu itolodiyindon ,/'I.

N

saxlanilmig metal ¢okiintiidon qabaq qalir vo ﬁm{m{ﬂ@.
¢6kmo sothidir. (Tez-tez nazik 16vholorin Ti

qaynaginda tatbiq olunur). 5 B~
: G 0 Good)
® Algaqdir (hatta qaynaq xatti quruldugda belo). RN et : "'1;; i mﬁ

@ Nisboton bdyiik miqdarda sopinti yaranir vo
Hold it for a 0.5 second. — 0.5 saniya saxlaymn.

harakat istiqgamatindo sopilir. (Good) — (Qanaatbaxs)
(No Good) — (Qeyri-qanaatbaxs)

(a) Weaving method — Toxunus metodu
[Arxaya metodun xarakteristikasi| (b) Bead form — Qaynaq tikisi formast
® Qaynaq xotti ucluq ilo gizlondiyina gors (Sokil 25) Toxunus metodu vo qaynaq

toxunus etmoak ¢atindir (Sakil 28) Xottinin formasi
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istilik  osasli  materialla  tam

iralilodiyindon penetrasiya kifayat edir. (Tez-

® Onco

tez qalin boru qaynaginda totbiq olunur).
® Qaynaq xatti bir gadar hiindiir va dardir.
® Geriya metoddan farqli olaraq sapinti miqdari

daha azdir.

8. Ufiiqi voziyyotda qaynaq xatti qurun.

(1) Qaynaq xatti

vaziyyatda yerlosocok sokildo osas material
tutucuda barkidin.(Sakil 28)

(2) Mosali

yerlogdirin (qaynaq sahasinin sag va ya sol

vo osas materialin  {ifliqi

gaynagmn baslangic noqtesinda
bitisma ndqtesinds) vo qovs yaradin.

(3) Qaynaq masalinin i bucagim 75~85° vo girisg
bucagimi 80~85° saxlaym vo uygun voziyyoti
alin. (Sokil29)

(4) Mosal diiymesini buraxin va qaynaq carayani

ilo gaynaq edin. Bundan sonra qovs
stabillogdir  (Krater diiymesi 1 dofo
tonzimlondikdo).

(5) Mosali irali vo geri horokat metodu ilo harakot

etdirin va nazik (genis) qaynaq xatti qurun.

(6) Xotti, misar disi vo ellipsvari toxunus
metodundan istifads edin. (Sakil30)

(7) Yadinizda saxlayin, gaynaq xotti
oyilmomolidir. (Miimkiinse, xotti (nazik)
gaynaq xatti qurun).

(8) Kegmis kecido paralel olaraq, 1/2~1/3

araliglarla ikinci gaynaq xotti qurun va
ardicillig1 0.8~1[mm] saxlayin.

(9) Qovsii ayirdiqda krater coroyam ilo krater
sahosini orinmis maddo ilo doldurun.

(10) Kaosintisi va qiisuru olmayan, en vo uzunu

eyni olan qaynaq xattini qurmaq miimkiindiir.

9.Saquli yuxari vaziyyotdo qaynaq xatti qurun.
(1) Qaynaq xotti
vaziyyatdo yerlagsacok sokildo nizamlayin,

vo osas materiali saquli
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Inthe end point of bead, the torch
switch pull again 2nd it conttols
with crater currgnd

%
IR R RS

i

Qaynagq tikiginin son noqtasinda masal diiymasi yenidon
sixulir va o, krater carayani ila idara edir.

(Sokil 26) Kraterin hamarlanmasi

FG""EI:I"

Directicn af trawel Baad formation whilch 15
shallaw and Izt 1ha

~etfp— penalraion
..: --*:'if |
E—c:f i T._l

Direction of travel — Hoarakat istigamati

Bead formation which is shallow and flat the
penetration. — Dayaz va hamar daxila niifuzetma olan
qaynagq tikiginin formalagmasi

e

(Sakil 27) Geriloma metodu

Bead formalion vhich is deep and Direclion of framel

swollen tha penetration

Direction of travel — Hoarakat istigamati

Bead formation which is deep and swollen the
penetration. — Darin va sismis daxils niifiuzetma olan
qaynagq tikiginin formalagmasi

(Saokil 28) Oksina metod



SONAYEDo QURASDIRMA

osas materiali tutucuda borkidin vo miivafiq
hiindiirliikds tonzimloyin. ( Sokil31)

(2) Qaynaq nozarot diilymesini tonzimlayin
(corayani baslaym).

(D) Masalin ucluguna ucluq mazi (sapinti
aleyhina) ¢akin.

(3) Qaynaq mosalinin is bucagim 75~85°, giris
bucagmi isa 75~85° saxlayin vo miivafiq
voziyyeti alin. (Sokil32)

(4) Qaynaq sahasinin asagi hissasinds mosal ila
qovs yaradin va qovsii bitirin.

(5) Mosalin diilymesini  buraxin va qgaynaq
corayani ilo asagi-yuxari istigamatdo qaynaq
edin.

(6) 10~12[mm] arahqlarla ventilyator va ziqzaq
formasinda toxunus ederok, qaynaq xottinin
hor iki

dayanmagqla va moarkaza dogru siiratlo harakat

ucunda toxminon 0.5~1 saniyo
edorak toxunus edin.

(7) En vauzunlugu barabar olan, kasintisiz va {ist-
iisto diismoyon qaynaq xotti qurmaq {lgiin
orinti ¢uxuruna nazarst edin vo qaynaq xatti
qurun.

(8) Ogar qoOvsii aywrsaniz, magalin  dilymasini
yenidon dartin va krater corayani ilo kraterin
arinti sahasini doldurun. (Sakil 33)

(9) Ogor kasim vo ya orima ilo bagl narahatgiliq
olarsa, masolin diiymesini "on" vo ya "off"

edoarak istiliyi tonzimloyin.

10. Saquli asag1 vaziyyatdo qaynaq xattinin
qurulmasi

(1) Qaynaq xotti vo osas materiali saquli

voziyyatdas yerlosocok sokildo nizamlayin, osas

materiali tutucuda borkidin vo miivafiq
hiindiirliikds tonzimlayin.

(2) Qaynaq mosolinin is bucagmi 90°, giris
bucagimi isa 65~75° saxlaym vo miivafiq

voziyyati alin. (Sakil34)
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Direction of

tra

Q@

B80~85
.‘. Lead angle

Gl
I 7%~ Work angle

(Sakil 29) Horizontal vaziyystds mogolin
saxlanma bucagi

e, S8,

(a) Straight type  (b) Indentation type (c) Ellipse type
(a) Diiziina név

(b) Girintili-¢ixintili név

(¢) Ellips név

(Sokil 30) Ufiigi qaynaq xattinin arxa
toxunus metodu

Haight wrhich is pnder
breasl

Bortun altinda materialin hiindiirliiyii
(Sakil 31) Osas materialin saquli vaziyystde
fiksa edilmosi

Diraction of trawel 'ﬂ'
w\i A}

DQirection af travel

R 5%

'|'I'|'1F(

!

3
==l ._

%E

Direction of travel — Harakat istiqgamoati
(Sokil 32) Saquli yuxari vaziyystdo mogalin
bucagi
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(3) Mosalin diiymesini sixmaqla qdvs yaradin,
miivafiq qovs uzunlugunu saxlaym vo mosal
diiymesini buraxmaqla qaynaq cerayam ilo
asagl dogru harokat edin.

(4) Toxunus enini yuxar1 vaziyyatdon azca dar
edin va ariyan metalin qévsii kegmomasi iiglin
bir gadar siiratli horokat edin.

(5) Qovsii ayirsaniz, mosol diiymoesini yenidon
dartin vo krater coroyami ilo kraterin orinti

sahasini doldurun.

11. Qaynaq sahasini tomizloyin.

12. Yoxlayin v isi tokrar edin.

13. Qaynaq gorginliyini vo krater tonzimlomo
diiymasini 0 edin (Vahid/fardi konvertasiya
diiymasi vahids tonzimladikds).

(1) Qaynagq veziyyatindon asili olaraq, daha darin
penetrasiya ila daha genis qaynaq xstti qurmaq
istosoniz, 0 saat oqrobindon firlatmaq vo
miivafiq dayars tonzimlomokls qaynaq sahasini
yoxlayin. (Saokil36)

14. Telin proyeksiya uzunlugunu yoxlayin.
(1) Asagi coroyan sahasinds (200A az) telin pro-
yeksiya uzunlugunu 10~15[mm] toenzimlayin.

(2) Proyeksiya uzunlugu qisa olarsa, qazi miihafiza
etmok yaxsidir, lakin ucluqda sapintiler yaranir,
qaynaq xattinin xarici goriintiisii pisdir va isin
somorasi agagidir.

(3) Proyeksiya uzunlugu uzun olarsa, teldo daha
cox istilik talob olunur. Buna gora ds siiratin va
somoraliliyin artirilmasi, lakin qazin qorunmasi

effekti pisdir.
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Sy 51
Feronds

It wilda 051 [m]
Wi e aving veidth

Stay 0.5~1 seconds — 0.5~1 saniya saxlayin.
1t is wide 0.5~1 [mm] than weaving width. — Toxunma
enindon 0.5~1 [mm] daha genigdir.

(Sokil 33) Saquli yuxar vaziyyetds toxunus

metodu

(Sakil 34) Saquli asag1 voziyyatdo magalin

bucagi
Curenli = 250 300 as0
WORBDE V] 26 29 31

Wislding tpeed | A0feadiriil, Sk el selal itnecs | 1 3mm|

Current — Corayan
Voltage — Gorginlik
(Sakil 35) Qaynaq caroyan1 vo gaynaq xattinin

formast
400[A] AQOLA] 400[A)
28[v] 30v] 350v]
400[A] AQQ[A]  weming speed  4njcmimin]
38[\1"] 4 2['\-"] ;Tca:qiulgz‘:al 1A 2men)

Qaynagetma siirati: 40 [cm/daq]
Lovha metal: 12 [mm]
Qalinhgq
(Sakil 36) Qaynaq gorginliyi vo qaynaq xotti

formasi
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15. is yerini nizamlayin va tomizlayin.

PA—
At Al Al ol .l

R
[P — . — e

e ey O PR ——

BN AP s

T — A . am

O e .l

(Sakil 37) Qaynaq xottinin bitmis is parcasi

A

(e

K
v

f_Q_%< F, H, V, O
3 A
=R ]
200 -
(Sakil 38) Biitiin vaziyyatlordo qaynaq xattinin ¢ertyoju
Qiymatlandirma testi
Qiymotlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

1.QMQQ ilo biitiin voziyyatlordo qaynaq xatti qurmaq metodunu izah etdi?
2. Qoruyucu kostyumu tohliikosiz sokilds geyindi?

3. Qaynagin quragdirilmasima hazirliq islerini yerins yetirdi?

4. Qaynaq avadanligimi diizgiin quragdirdi?

5. Is parcasim hazirlad1?

6.Miivafiq qaynaq ceroyanini tam olaraq tonzimladi?

7. CO2 qaz axin nisbatini tonzimlodi?

8. Diizgiin qaynaq qovs yaradilma metodunu totbiq etdi?
9.Biitiin vaziyyatlords qiisursuz qaynaq etdi?

10. Qaynagin baslangic va bitismo ndqtalerini slagolondirs bildi?
11.Bucagin qaynaq mosoli preservasiyasini diizlotdi?

12.Qaynaq edilmis hissads qiisursuz qaynaq etdi?

13. Qaynaq edilmis hissonin ayilms vaziyyastini yoxladi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Toloba tocriibi masq soraiti ilo alagadar olaraq masqi yerins yetirs bilmadi.
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2. QMQQ ila Biitiin Vaziyyatlarda Ust-iista Qaynaq etma

Isin moqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdan sonra:
1. QMQQ carayan tanzimloma metodunu izah edacak;
2. QMQQ il» biitiin vaziyyatlards lst-iista qiisursuz qaynaq edacak.

Tacriibs materiallari:

@ Yiingiil polad 16vha: t6(9) X 45 X 150 -1adad
@ Qaynagq teli: Bark tel ¢ 1.0, 70~180(A), YGW11
@ Qaynagq teli: Toz halinda tel ¢ 1.2, 80~300(A), YFA-50W
@ Sumbata kagizi: #100
(5 Rongli siiso: No. 10~11 - 1adod
® Qoruyucu siiso: t3x50x105 - adod
Avadanhq vo alatlar:
@D CO2qdvs qaynaq aparati
@ Ampermetr
@ Alat va qaynaq ii¢iin qoruyucu
@ Kaosici dozgah
(® Polad xotkes (30sm)
® Kolbotin

Moévzu ils slagali biliklor

1. Qaynaq edilmis metalin kociiriilmo metodlari

(1) Qisa dovriyyali kecirilma QMQQ-lar

Asagi axinlar elektrodun ucunda olan maye metalin oridilmis qaynaq ¢uxuru ilo birbasa tomasa
keg¢masina imkan verir. Bu proses qidalandirici tel ilo enerji tochizati arasinda six olaqgoe tolob edir. Bu
texnikaya "qisa dovrali kogliriilma" deyilir.

(2) Kiiravi kogiiriilma

Kiiravi kogiiriilma nazik materiallarda va ¢ox asag1 axin araliginda istifads olunur. Kiiravi kogiiriilmada
qovs arinmis kiitladon metal kiiracik yaradaraq elektrodun ucunu aridir. Metal topu na qadar bdyiik
olarsa, onun sothinin gorginliyi telin ucunu tuta bilmoz. O, qdvsdon kegorok orimis qaynaq ¢uxuruna
diisiir.

(3) istiqgamotlonmis piiskiirtms metal kéciiriilmasi

Arqon QMQQ prosesi ilo alagali sigrama sarbastliyi istigamatlonmis piiskiirtmo metal kogiirmalari
adlanan metal kogiiriilmasinin unikal rejimi ilo naticalonir.

Shield gas blanket — Qoruyucu qaz yorgani; Globular transferring drops — Yumru otiiriicii damcilar
Ionized argon — lonlasmis arqon; Molten metal drops — Orimis metal damcilar
Metal vapor — Metal buxar

(Sokil 1) Qisa - sirkulyasiya
otilirlilmosinin sxemi (Sakil 2) Kiirovi metal kdgiiriilmosi  (Sokil 3) Istigamotlonmis piiskiirtmo
metalin kogiiriilmosi
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Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat todbirlori

1. ©rims darinliyi va qovs uzunlugu diizgiin olan qaynaq xattini qurun.
2. Bir asas materiali digarinin iizorino qoymagla tist-iisto qaynaq edin.
3. Kasimin va iist-listo diismonin qarsisini alin, baglangic ndqtasi vo krateri hamarlayin.

Tacriiba marhslalori

1. 1. Isi hazirlayn.

(1) Certyoju oxuyun, material vo alotlori ha-
zirlayn.

(2) Qoruyucu geyinin.

(3) Osas material ilo eyni olan vo ya birlogsmo
xtisusiyystlorine uygun golon qaynaq telini
hazirlaym va qidalandiricida yerlosdirin, da-
ha sonra onu mosolo qoyun.

(4) Telin uzunlugunu 10-15 mm tonzimlayin
(asag1 corayan araliginda 200 A-dan az)

2. Diiz vaziyyatda iist-iista qaynaq

(1) Osas material1 fikss edin.

(D Qaye1 va ya tutucu ilo elo yerlosdirin ki gaynaq
zomini (t9) On, sol va sagda 45 °-o barabar
olsun.

(2) Birinci kegid qaynaq xatti

(1) Qaynaq etmok iigiin rahat voziyyatdo oylosin.
Mosali osas materialin sol torofindo yerlog-
dirin (geriys metodu) vo amoliyyat bucagini
toxminon 45 ° vo horakot bucagini 75 © - 85 ©
saxlayin va qovs yaradin. (Sakil 5)

@ Iroli metodunda masoli asas materialin sag
torofinds yerlosdirin vo qarst bucagi 75 © -
85 ° saxlaym vo qaynaq vaziyyatini alin.
(2) Osas materialin iist-iisto diismo xottindo
gaynaq xattinin ilk ke¢idini qurmaq {igiin dar
gaynaq xattindon istifads edin.
(») Birinci kegid qaynaq xattini tomizloyin vo
yoxlayin.
(3) Ikinci kegid qaynaq xotti
(1) Birinci kegid gaynaq xottinin sol kiinciindo
qovs yaradin, bucag birinci kecidds oldugu
kimi saxlaym va telin morkozinin birinci
keg¢id qaynaq xattinin har iki ucunu ortacok
sokilde toxunus edin vo saga dogru davam
edin.

(2) Enina elo formada toxunus edin ki, tistdoki
osas material yavag-yavas orisin. (Saokil6)

(3) Orinti ¢uxurunu yaxsi miisahido edin vo
gaynaq xattini elo qurun ki, qaynaq xotti

goriintiisii gézal olsun va qiisursuz qaynaq
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[V]Ls [VIHight

oW 400A 400A 4004
[V]suitability

26V 3oV 35y

00—

— 4 400A  400A welding velocity

38V 42V 40(cm/min)
< Tr—E 0 t:12(mm)
long fit short
(@) (b)
Low — Asagi
Suitability — Uygunlug
High — Yiiksok

Welding velocity — Qaynaqetma siirati

(Sakil 4) Qovs gorginliyine uygun olaraq
gaynaq xatti bolmosinin formasi

(Sokil 5) Diiz voziyyatds iist-lista qoyulan
materiallan fiksa edin.

(Sakil 6) Ust-iisto birlosdirmada iki kecid
(sath) diiz vaziyyat toxunusu
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xoatti formalagsin.
(4) Krateri hamarlayin.

(1) Kraterin yanmasinin qarsisini almaq tigiin
qovsi ayirarkon mosalin dilymasini sixin va
krater corayanini hall edin, qaynaq metalini
doldurun.

3. CO2 qaynagmn iifiiqi voziyyotdo iist-iistd
gaynaq edilmasi

(1) Osas materiali fikso edin.

(1) Tutucunu osas metali (t9) iifiigi ola bilocok
sokilds fiksa edin, qaynaq xatti iralide, sagda
va solda olsun vo onu rahat hiindiirliikds
tonzimlayin.

(2) Birinci kegid gaynaq xatti

@ Stulda rahat qaynaq veaziyystindo oylasin,
moasalin telinin ucunu qaynaq Xattinin sol
gaynaq noqtasi ilo avaz edin va qdvs yaradin.

@ Telin ¢xintisinin uzunlugunu 10-15 mm, is
bucagini 45 °, vo qacis bucagim 75-85 °
saxlaym vo daha sonra saga dogru diiz
harakat edin. (bax. Sakil 8)

@ Iroli metodunda mosoli asas materialin sag
torafinda yerlosdirin va qarsi bucagi 75 © -
85 ° saxlaym va qaynaq voziyyatini alin.

(3) Baza materialin iist-iisto diison xotti hodofo
alaraq ensiz kecid qaynaq xatti ils bir tobaqo
yaradin (bax. Sakil 9)

(4) 11k tobaga kecid qaynagq xattini tamizlayin

va nazardan Kegirin.

(3) Ikinci kegid qaynaq xattinin oyri toxunuslar
etmoklo qurulmasi (geriys metod)

(1) Birinci kegid gaynaq xottinin sol kiinciindo
qovs yaradin, bucag birinci kecidds oldugu
kimi saxlaym va telin morkozinin birinci
keg¢id qaynaq xasttinin hor iki ucunu o6rtacok
sokilde toxunus edin vo saga dogru davam
edin.

(2) Sokil 10-da gosterildiyi kimi, enino maili elo
toxunuglar edin ki, yuxaridaki osas
materialin kiinclori orisin.

(3) Orinti ¢uxurunu yaxst miisahido edin vo
gaynaq xattini elo qurun ki, qaynaq xotti
goriintiisii gézal olsun vo qlisursuz qaynaq
xotti formalassin.

(4) Ensiz gaynaq xottinin ikinci sirasinin
qurulmasi halinda
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Undercut
l Overlap

/ Undercut
Gap large

Undercut — Alt kasim
Overlap — Ust-iista diisma
Gap large — Boyiik boslug

(Sokil 7) Ust-iisto qaynaq edilmis hissolorin
qlisuru

(Sokil 8 )Ufiigi iist-iisto birlogsmods mosalin
bucagi

(Sokil 9) Ufiigi {ist-iisto birlogsmods birinci
gaynaq xatti
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(1) Alt gatda 1/3 vo birinci gat qaynaq xottindo
2/3 Ust-lista diiz (dar) qaynaq xatti ils ikinci
gatda bir keg¢idi tamamlayin.

(2) Bu zaman is bucagim iifiiqi xott iizro 50 ~
60 ° vo amoaliyyat bucagini saga dogru 75 ~
85 ° saxlayin. (Sakil 11)

(3) Orinti guxurunu yaxsi miisahido edin vo
gaynaq xattini elo qurun ki, gaynaq xatti
goriintlisii gozal olsun va qiisursuz gqaynaq
xatti formalagsin.

(3) ikinci kegidin birinci qat qaynaq xottini
bitirdikden sonra onu tamizlayin va 2-ci
kegidi qurun.

(5) Yuxari konar bir qader aridildiyine géro, 40-
30° is bucaginda, 75-85 ° arasi bir siiratlo
horakot edon 2-ci kecidin 2-gat qaynaq
xottini saxlayin. (Sakil 12)

(6) Hor kegidin kraterini hamarlayin.

4. CO2 qaynagin saquli vaziyyotdos yuxari iist-
iista qaynagi

(1) Osas material fiksa edin.

(1) Qaynaq diiyiinii edilmis zomini (t9) saquli
vaziyyatda tutucuda fikss edin va gaynaq
xotti iralide, yuxarida vo asagida olsun vo
sonra onu rahat hiindiirlikdo tonzimlayin.
(Sakil 13)

(2) Birinci kegidin tamamlanmasi

@ Qaynaq etmok iiciin stulda rahat voziyyatdo

oturun. Magali 45 ° saga ¢evirin vo masali

osas metalin asagisinda yerlosdirin. s

bucagini 90 ° va qagis bucagimn 75 © - 85 °

saxlayin, qaynaq vaziyyatini alin. (Sokil13)

Qaynaq xattini osas materialda iicbucaq vo

ya sabalid formali toxunus metodu ilo 14-cii

sokilda gostarildiyi kimi yerlagdirin.

Birinci gqat qaynaq xatti tist-listo diison osas

materialin konarindan 1 ~ 1.5mm asagi olan

uygun saha olmalidir. (Sakill5)

Saquli ist-listo qaynagi yerina yetirildikda

sabit en, yiiksoklik vo siirotdo edilmalidir.

Siirot ¢ox yavassa, list-listo diismo yaranir.

Bozi hissalordo daha yavas siirat qaynaq

xottinin oyilmesine, ya da gaynaq xotti

hiindiirliiyli vo ya toxunus formasinin zaif
olmast ils naticolonir.

(3) Ikinci kegidin tamamlanmasi halinda
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(Sokil 10) Ufiigi iist-iisto birlosmode maili
toxunusla ikinci keg¢id qaynaq xatti

Pass- Kegid

(Sokil 11) Ufiigi veziyyotdo ikinci kegidin
birinci qatinin amsliyyat bucagi

e
@ \

2—1pass

(Sokil 12) Ufiigi birlosmo voziyyatindo ikinci
kegidin 2-ci qatin amsliyyat bucagi

©

(Sokil 13) Saquli {ist-iisto birlosmods moagal
bucagi



Qazla Metal Qévs Qaynagl (QMQQ)

Osas materialin tist-listo diigmo xoattinds (dib
hisso) kigik toxunuslarla birinci kegid
gaynaq xattini qurun.

Birinci gat qaynaq xottini tomizloyin va
corayan axinini 10 ~ 20A gader azaldin va
ikinci kecid qaynaq xottini qurmaq ii¢lin
toxunus edin.

15-ci sokilda gostarildiyi kimi, 1-ci qaynaq
kecidinin hor iki wucunda enino elo
toxunuslar edin ki, asas materialin iist-listo
diison kiinclari arisin.

Orinti ¢uxurunu yaxsi miisahido edin vo
qaynaq xottini elo qurun ki, qaynaq xatti
goriintiisii gdzal olsun va qiisursuz qaynaq
xotti formalagsin.

Kraterin yanmasinin qarsisim almaq Ugiin
qovsii ayirarkon magolin diiymosini sixin vo
krater corayanim holl edin, qaynaq metalin
doldurun.

5.Tomizlodikdan sonra tokrar edin va yoxlayin.

(a) Flat position

overlap overlap

(a) Diiziina vaziyyatda iist-iista diisma
(b) Ufiiqi vaziyyatda iist-iista diisma

(c) Saqiili vaziyyatdo tist-lists diisma

(Sakil 14) Saquli vaziyyatdas iist-iisto
gaynaqda birinci ke¢id toxunus metodunun
bitirilmosi

' bead width

Pass bead — Ke¢id gaynagq tikisi
Weaving width — Toxunugun eni
Bead width — Qaynaq tikisinin eni

(Sakil 15) Sath qaynaq xatlarinin toxunusu

(b) Horizontial position

(b

=2

(il

RRCEELEE

I

(c) Vertical position
overlap

(Sakil 16) Ust-iisto qaynagin tamamlanmis modeli
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(Saokil 17) Ust-iisto qaynagin certyoju

Qiymatlondirma testi

Qiymoatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

1.QMQQ il biitiin vaziyyatlards qaynaq xatti qurmaq metodunu izah etdi?
2. Qoruyucu kostyumu tohliikesiz sokildo geyindi?

3. Qaynagm qurasdirilmasina hazirliq islerini yerina yetirdi?

4. Qaynaq avadanligimi diizgiin qurasdirdi?

5. s parcasimi hazirladh?

6. Miivafiq qaynaq corayanini tam olaraq tonzimladi?

7. CO2 qaz axin nisbetini tonzimlodi?

8. Diizgiin qaynaq qovs yaradilma metodunu tatbiq etdi?
9.Biitiin voziyyatlords qiisursuz qaynaq etdi?

10. Qaynagin baslangic va bitismo nodqtalerini slagolondirs bildi?
11.Bucagin qaynaq masali preservasiyasin diizlotdi?

12. Qaynaq edilmis hissads qiisursuz qaynaq etdi?

13. Qaynaq edilmis hissonin ayilms vaziyyatini yoxladi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Toaloba tacriibi masq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerinos yetira bilmadi.
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Qazla Metal Qévs Qaynagl (QMQQ)

3. QMQQ ila Biitiin Vaziyyatlarda Bucagin Qaynaq edilmasi

Isin moqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdan sonra:
1. QMQQ tonzimlamos metodunu izah edacak;
2. Biitiin vaziyyatlarde QMQQ ils qgiisursuz bucaq qaynagi edacak.

Tacriibo materiallari:

@ Yiingill polad 15vho: t6(9) X 45 X 150 - ISHEET
@ Qaynagq teli: Bark tel ¢ 1.0, 70~180(A), YGW11
@ Qaynagq teli: Toz halinda tel ¢ 1.2, 80~300(A), YFA-50W
@ Sumbata kagizi: #100
(® Rongli siiso: No. 10~11 - 1adod
® Qoruyucu siiso: t3x50x105 - adod
Avadanhq vo alatlar:
D CO2 qdvs qaynaq aparati
@ Ampermetr
@ Qaynagq iigiin gqoruyucu va alat
@ Kaosici dozgah
(® Polad xotkes (30sm)
® Kolbotin

Movzu ild slagali biliklor

1. Bucaq qaynagimin siniflondirilmasi

(1) Saquli bucaq qaynagi olaraq, asag1 vo yuxari metodlar movcuddur. Asagi metod nazik 16vhs va ya
giic tolab etmayan yerlor liglin istifads olunur, yuxar1 metod iso qalinligi 6 mm-don yuxari olan
16vholords istifads olunur.

(2) Cox kegidli qaynaq eden zaman uzun ayaq uzunlugu talab edilirso, iifiigi bucaqda ayagin uzunluq
limiti 1 kecid ii¢lin 7-8 mm-dir.

(3) Ufiigi vo yuxar1 bucaq qaynaginda qaynaq corayani ¢oxalarsa, oriyon metal asag1 oyilocok, ona gora
do ayaq uzunlugunu ¢ox etmok miimkiin olmur. Buna sababdon do igo yeni baslayan biri asagi
coroyanla igslomalidir.

(4) Biitiin vaziyyatlards bucaq gaynagi edarken 6nca dib boslugu aridilmalidir.

2
L. G

m

1o 200

(Sakil 1) T Tipli bucaq birlogsmasi
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Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat todbirlori

1. ©rimo dorinliyi vo gdvs uzunlugu diizgiin olan gaynaq xattini qurun.
2. Bir asas material1 digarinin {izorino qoymagla tist-listo gaynaq edin.
3. Kaosimin va iist-iisto diismenin qarsisini alin, baglangic noqtasi ve krateri hamarlaym.

Tacritba marhalalori

1. isi Hazirlayin.

(1) Certyojla tanis olun, qaynaq alst va
goruyucusunu hazirlayin.

(2) Osas material va teli hazirlaym.

® T-tipli bucaq qaynagi {igiin iki adad osas
materiali ays ilo emal edin (50 va 80) vo
kecidlorini diizaldin.

® Qaynaq edilacok asas materialin sothinden
toz, rang va artiglari tel firca ila tomizloyin,
yag vo nomi asetonla silin.

® YGWI12-0 1.2 telini hazirlaymn. (Cadval 1)

2. CO2 gqaynaq aparatini yoxlayin va iso

salin.

(1) Qaynaq aparatiin normalligini yoxlaymn.

(2) Osas enerjini vo gaynaq aparatinin
enerjisini birlasdirin.

(3) Telin diametr konvertasiya diiymosini &
0.9/1.2-dan @ 1.2 voaziyyatine gatirin
(Cadval 1)

(4) Vahid/fardi kovertasiya diiymasini sixin.

3. Qaz axinim yoxlayin

(1) Qaynaq aparatinin panelinds konvertasiya
diiymesinds agag1 araliq yoxlamani segin.

(2) CO2 qaz ¢oalloyinin axina nazarat ventilini
agm vo axint 10~15[¢/min] doyarindon
tonzimlayin.

(3) Qaynaq  yoxlama
tonzimlayin (1 dofs).

diiymosini =

4. Har bir vaziyyatds corayan vo gorginliyi

tanzimlayin.

(1) Ufiiqi vo ya diiz voziyyotdo qaynaq
coroyanint 160~200[A] vo vertikal vo ya
yuxar1 voziyyatdo 150~190[A] dayerinde
tonzimlayin.

(2) Tozyiq nozarat dilymesini morkeza (0)
tonzimloyin vo q0vs yaradin vo onu saat

Cadval 1 yiingiil polad ti¢iin telin va yiiksok
gorginlikli poladin se¢ilmaosi

Telin novii CO2 qaz qaynagi Qaris1q qaz qaynagi
aterial tiglin bark tel tiglin bark tel
Ssqs mat Yiingiil Yiingiil
vazlyyati polad HT60 polad HT60
HTS50 HT50
Lovhonin | Nazik |y Gy, YGW16
qalinligt 16vho
o YGWI11
ASEAEC YGW13 YGW21 | YGWI5 | YGW23
YGWI11 YGW15
Sathin Clean YGWI2 YGW21 YGWI16 YGW23
vazlyyati
Dirt YGW13
Qaynagmn F,H,Fill gg\\xi; YGW21 | YGWI5 | YGW23
voziyyati
OH,V YGWI12 YGWI16
Asag1
Qaynaq coroyan YGWI12 YGWI16
carayani
Yuxar1 YGWI11
corayan YGWI13 YGW21 | YGWI5 | YGW23

1) HT: Yiiksok gorginlik, YGW: Bark telin simvolu
2) Asagi coroyan: 160~250[A] araliginda yiiksok coroyan: 160~250[A]

Taekwelding

i

Tack welding — Qaynaq diiyiinii
(Sakil 2) Qaynaq diiyiinii metodu
[ 12"
AT

i piesan
Ol cing
I P

| K |

(&) Lead angle

(3 yoek angle

Direction of travel — Horakat istigamati
(@) Is bucagi; (b) Donma bucagi

(Saokil 4) Ufiigi bucaq gqaynag1 mosolinin bucag
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Qazla Metal Qévs Qaynagl (QMQQ)

ograbi istigamatinde vo ya onun oksi
istigamoatinds horakot etdirmokls optimal
voziyyati yaradin.

(3) Krater coroyanini qaynaq carayanindan
10~30[A] asag1 tonzimloyin.

5. Qaynaq diiyiinlori edin

(1) Osas materialda qalinligi1 50 mm qalinliginda
olan taxtani saquli voziyyostdo 80 mm
barkidin.

(2) Har iki gaynagq kiinciinds gaynaq uzunlugu 10
mm olan qaynaq diyiinii edin. (Sokil2)
Qaynaq diiyiinii sahosi istigamatindo tozyiq
edin. (Sakil3)

6. Ufiiqi vaziyyatda T-tipli bucaq qaynag

edin.

(1) Osas materiali tutucuda qaynaq diiyiinii
sahasinin oks torofi iifiiqi olacaq sokilds
fiksa edin.

(2) Qaynaq messlinin bucagim 45° vo giris
bucagmi 80~85° saxlaymm veo miivafiq
pozisiyani alin. (Sakil 4)

(3) Qaynaq mosolini sol torofini qaynaq
xottinin sonu ils birlegdirin (arxaya metodu
ila) dilymeni sixin va qévs yaradin.

(4) Telin proyeksiya uzunlugunu 10~15[mm]
saxlayin vo arxaya dogru harokat metodu ila
ellips va ya ziqzaq toxunusu edin (Sakil5)

(5) Tamamlanmamuis isin garsisini almaq tigiin
dib darinliyina toxunusu dayandirin, isidin
va toxunus edin.

(6) Orima dorinliyinden asili
sokildo gostorildiyi  kimi,
bucagini dayisin.

(7) Orima dorinliyinds kosim vo ya ist-listo
diismo kimi qiisurlarin olmadigi qaynaq
xotti qurmagq iigiin qaynag orinti ¢uxuruna
nozarat etmoakla yerins yetirin.

(8) Mosal diiymasini qaynaq xattinin sonunda
dartin (krater sahosi), krater coroyani ilo
krater hamarlanmasini yerina yetirin.

(9) Oks tarafi gaynaq vaziyystindos yerlasdirin
va (B) ~ (I) ardicilligmma uygun olaraq
islayin.

olarag, 6-c1
mosalin s

(2 Weaning of allips bpe (b Weaving of 2imean bpe

(a) Ellips név toxunug

(b) Ziqzaq név toxunus

(Sakil 5) Toxunus metodu

I @ &

| A {#) Case below leg langih

aetical & 4 ahau &[mrn)

aheel B

| matal ; ffﬁ\l%:{“ (F) Case zhova lag length

1 e '-.|I ‘o, about Sfrnm|

! ¥ ;"’ Iu % The tarch progress is use
Hatizantal | progressie methad
shees metal

Vertical sheet metal — Saquli I6vha metal
Horizontal sheet metal — Ufiiqi l6vha metal
a) Case below leg length about 5 [mm] — 5 mmlik
ayaqhq uzunlugu
b) Case above leg length about 5[mm] —
5 mm-dan ¢ox ayaqlhq uzunlugu
The torch progress is use progressive method. —
Mogsalin iralilamasi proqressiv metoddan

istifadadir.

(Sakil 6) Hor orima derinliyine gére doyisen
mosoalin bucagi

L
(Sakil 7) Osas materialin saquli voziyyatde
fikso olunmasi
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7. Saquli vaziyyatdo T-tipli bucaq qaynagi

edin.

(1) ©sas materiali1 tutucuda qaynaq diiyiini
sahasinin oks torafi saquli olacaq sokilda
fiksa edin. (Sakil7)

(2) Qaynaq mosolinin bucagini 45° va giris
bucagini  80~85° saxlaym, miivafiq
voziyyeti alin. (Saki 18)

(3) Qaynaq mosalinin asag1 torofini gaynaq
xottinin sonu ilo birlesdirin vo diiymoni
sixaraq qoOvs yaradin va proyeksiya
uzunlugunu saxlamagla iroliloyin.

(4) ©rima derinliyinden asili olaraq, toxunus
metodunu 9-cu sokildo gostorildiyi kimi
saxlayin vo qaynaq xattinin uclarinda bir
gader dayanin.

(5) Ayaq uzunlugunda kesim vo ya iist-iisto
diismo kimi qiisurlarin olmadigr qaynaq
xotti qurmagq ligiin qaynag artinti guxuruna
nazarat etmoakls yerina yetirin. (Sakil10)

(6) ©rima  dorinliyi 16vhenin qalinligimin
80~100[%] olmalidir va uzunluq eyni
olmalidir.

(7) Isi (B) ~(F) oks torof qaynaq ardicilligma
uygun yerins yetirin.

8. Asagi saquli istigamoatdo T-tipli bucaq

gaynagi edin.

(1) ©sas materiali1 tutucuda qaynaq diiyiini
sahasinin oks torafi saquli olacaq sokilda
fiksa edin. (Sakil 7)

(2) Qaynaq coroyanini saquli yuxari T-tipli
bucaq qaynagindan 10~30[A] yuxar edin
va garginlik tonzimloms diiymesini 0 edin.

(3) Qaynaq mogalinin is bucagini 45° va
gaynaq xattinin yuxarisinda giris bucagini
65~75° saxlayin vo miivafiq vaziyyati alin.
(Sakill1)

(4) Qaynaq xottinin yuxart ucunda moasol
diiymosini sixmagqla qovs yaradin, miivafiq
qovs uzunlugunu saxlayin vo masal
diiymosini buraxaraq asagi dogru horakot
edin.

(5) Toxunus enini yuxari vaziyyatdon bir qodar
dar saxlaym vo bir qadar siiratlo toxunus
edin ki, ariyon metal qovsii kegmosin.

(6) Tamamlanmamig penetrasiyanin qarsisini
almagq iiclin qaynaq xasttinin har iki ucunda

(Sakil 8) Saquli yuxar1 vaziyyatdo masalin
bucagi

I stay forch dwring 0.8~4.0
second

{01 Leg leaglh
&1 2[rnm]

(&) Leg langth
S=4lmm|

[y Leg lenpih
T-A0jner]

1t stays torch during 0.5~1.0 second — Masali 0.5~1.0

saniya saxla.
(a) Leg length 5-9 [mm] — 5-9 mm-lik ayaqhq

uzunlugu

(b) Leg length 7-10 [mm] — 7-10 mm-lik ayaqliq
uzunlugu

(¢c) Leglength 8-12 [mm] — 8-12 mm-lik ayaqhq
uzunlugu

(Sakil 9) Orima derinliyinden asili olaraq

toxunus metodu

Bead beeome
wundly because il
Sbap oo the cratar

Ieeret & ract \
I T
| Hisxs aim 0 move \\ f SaDD II;:: t'ljase :1e1.ar
| 1ha base matal ard % - and cratar boundary
craler boundare

P

1t melts a root. — O oziilii aridir.

It takes aim to move the base metal and crater boundary.
— Hadof asas metaln va kraterin sarhadinin yerini
dayismakdir.

Bead becomes roundly because it stops on the crater. —
Qaynagq tikisi krater iizarinda dayandigu iigiin yumru olur.
1t stops the base metal and crater boundary. — O metalin
va kraterin sarhadlorini dayandirir.

(Sakil 10) Saquli vaziyystds T-tipli bucaq
gaynag1 metodu
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bir miiddat dayanin va arazini tam isitmokla
ziqzaq metodu ilo toxunus edin.

(7) Hundiirliik intervalim1 2-3 mm va eni iso 8
mm saxlayin. (Sakill2)

(8) Oks istigamatds isi (B) ~(G) ardicilligina
uygun yerino yetirin.

9. Yuxar vaziyyatds T-tipli bucaq qaynag:
edin

(1) Osasa material1 tutucuda qaynaq xattinin
yuxar1 vaziyystdo golocok sokildo fikso
edin va rahat hiindiirliikds tonzimloyin.

(2) Is bucagmi 45°, giris bucagm 80~85°
saxlayin vo uygun vaziyyati alm. (Sakill3)

(3) Sol terofdo qOvs yaradin va ziqzaq vo ya
dalga toxunuslar1 ilo (vo ya sag) vo arxaya
(va ya irali) dogru harakat edin.

(4) ©Orimo dorinliyini eyni edin.

(5) Orimo dorinliyinde kosim vo ya iist-listo
diismo kimi qiisurlarin olmadigr qaynaq
xatti qurmagq ligiin qaynag artinti guxuruna
nazarat etmoakls yerina yetirin.

(6) Qaynaq xoattinin sonunda mogal dilymasini
dartin vo krateri krater coroyam ilo
hamarlayin.

10. ikinci kecid qaynag edin.

(1) Ogoar har bir vaziyyotds orima dorinliyini
artirmaq istasaniz, ikinci keg¢id gaynagi
edin.

(2) Birinci kegid qaynaq sahasini tomizlayin.

(3) Carayani birinci kegid qaynaq xoattindokina
nisboton 10~30[A] artirin.

(4) Koasimin garsisini almaq tigiin birinci kegid
yuxar1 qaynaqda oldugu kimi hor iki ucda
toxunus edin.

(5) Qaynaq xattinin sathinin bir qadar gabariq
oldugu formada toxunus edin.

(6) Oks istiqgamatds isi (2) ~(7) ardicilligina
uygun yerino yetirin.

11. Qaynaq sahasini tomizlayin.

12. Qaynaq sahasini yoxlayin vJ isi tokrar
edin.

(Sakil 11) Saquli asag1 vaziyyatdo masalin
bucagi

(Saokil 12) Saquli asag1 vaziyyatds T-tipli
bucagin mailliyi va qaynaq xattinin eni

Miark anale)

Lead angle — Donma bucag
Work angle — Is bucagi

(Sakil 13) Yuxari bucaq voziyyatinds mogolin

bucagi

{7 Lack of penelraion

L e

(6} Good

() Conenticity of i lensh

i) Lack of prestesin
(a) Daxils niifuz etmomisdir.
(b) Ayaqhq uzunlugunun konsentrikliyi
(c) Ilkin gorginliyin yoxlugu
(d) Qanaatboxs natica

(Sakil 14) Bucaq gaynaginda arima dorinliyinin
diizgiinliyii
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(1) Har bir vaziyyatds qaynaq sahasini
yoxlayin va isi tokrar edin (Sokil14)

13. Is sahasini nizamlayin va tamizlayin. ‘

‘ 125

Qiymoatlondirmo testi

200

125

125

125
|

150

(Sakil 15) Bucaq qaynaginin gertyoju

Qiymoatlondirms standart meyarlari

Boali

Xeyr

T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

1.QMQQ il biitiin vaziyyatlards qaynaq xatti qurmaq metodunu izah etdi?
2. Qoruyucu kostyumu tohliikesiz sokildo geyindi?

3. Qaynagin quragdirilmasima hazirliq islerini yerins yetirdi?

4. Qaynaq avadanligini diizgiin qurasdirdi1?

5. CO2 qaz axin nisbetini tonzimlodi?

6. Dlizglin gaynaq qovs yaradilma metodunu tatbiq etdi?
7.Biitiin voziyyatlords qiisursuz qaynaq etdi?

8. Qaynagin baglangic va bitismo noqtolarini slagslondirs bildi?
9.Bucagin qaynaq masali preservasiyasin diizlotdi?

10. Qaynaq edilmis hissads qiisursuz qaynaq etdi?

11. Qaynaq edilmis hissanin ayilma vaziyyatini yoxladi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Taloba tacriibi mosq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerinos yetira bilmadi.
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4. QMQQ ila Biitiin Vaziyyatlarda Kiinc Qaynagi etmak

Isin moaqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdan sonra:
1. QMQQ tonzimlomos metodunu izah edacak;
2. QMQQ ils biitiin vaziyyatlords qiisursuz kiinc qaynagi edacak.

Tacriibs materiallari:

(D Yiingiil polad 16vho : t6(9) X 45 X 150 -1odad

@ Qaynagq teli : Solid wire ¢ 1.0, 70~180(A), YGW11
@ Qaynagq teli : Toz halinda tel ¢ 1.2, 80~300(A), YFA-50W
@ Sumbata kagiz1 : #100

(® Rongli siiso : No. 10~11 - ladad

® Qoruyucu siiso : t3x50x105 - odod

Avadanhq vo alatlar:

D CO2 qdvs qaynaq aparati

@ Ampermetr

@ Qaynagq ii¢iin gqoruyucu va alat

@ Kosici dozgah

(® Polad xotkes(30sm)

® Kolbotin

Moévzu ils slagali biliklor

1. 9l qoruyucusu vo maskanin él¢iisii (Cadval 1)
(1) Gorgin isiq, istilik vo sigramalardan yaranan yanmalarin qarsisini almaq Ugiin qoruyucu al
galxanlari, maskalar (limumi istifadosi, avtomatik igiglandirma, ventilyasiya va s.) istifads olunur.
(2) Zororli siialar1 qoruyaraq gqaynagi miisahido etmoys imkan verir. Qaynaq maskasi bas {giin
goruyucudur.
(3) Giinlimiizds is1g1n intensivliyina gora kolgalik doracasine nazarat edoan bir avtomatik kaska satilir,
qaynaq edilmadikds goriinmiir vo qaynaq edildikds is1q aninda baglanir.

Table 1 Suitable filter lenz number
according to welding conditions

eding current| Filter lenz No |

75~130 9
100~200 | 10
I 150~250 11
200~300 12
300~400 ' 13
400 0|4 " 14

Cadval 1 Qaynaq sartlorina uygun olaraq miivafiq filter lenz sayi

Welding current — Qaynaq corayant
Filter lenz No — Filter lenz sayt
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Tacriibs tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

1. Yagish havada qaynaq etmoayin, nom alcok vo nom paltarlar geyinmoyin.
2. Qaynaq etmazdon O6nco havalandirma sistemini igo salin.
3. Zararli qaz olan yerlards qaynaq edoarken qoruyucu kostyum geyinin.

Tacriiba marhalalori

[Diiz vaziyyatds kiinc qaynagi]

1. Isi hazirlayin.
(1) Certyoju oxuyun, material vo alatlori
hazirlayn.

(2) Qoruyucu geyinin.
2. Diiz vaziyyatda kiinc gaynagimi hazirlayin.

(1) Osas material1 fikss edin.

® Tki adod yumsaq polad 16vho hazirlaym. (t9.0)
(~ 20) x 50 (~ 125) x 200) WPS olgiisii
certyojda gostorildiyi kimi daha uygundur.

® Yumsaq polad 16vhanin bir torafinds (qaynaq
torafinds) 16vha perpendikulyar olacaq va
torofin uzunlugu diiz olacaq sokilds ayo ilo
isloyin. Qaynaq sahasini 10-20 mm masafada
tel firga ilo tomizloyin. (Sakil2)

(2) Tellori hazirlayin.

® Osas materiala uygun vo ya certyojda
gostorildiyi kimi, birlosmenin x{isusiyyatina
uygun qaynaq telini (@1.2) hazirlaym. Onu
qidalandiricida yerlogdirin, magels daxil edin
va tel uzunlugunu 10-15 mm tonzimloyin
(asag1 corayan araliginda 200 A-don az).

3. CO2 qaynagim vo avadanhgqlari iso salin.

(1) Qaynaq aparati panelinin miixtalif se¢im
diiymolori

()

® Qaynagin normalligimt yoxlaym vo ilkin
enerji monbayini qosun vo qaynaq aparatinin
yandirma dilymasini sixin.

® Telin diametr konvertasiya ditymosini ¢ '1.2
(¢ 1.4) tonzimloyin vo Fordi/Tamamilo
diiymasini Fardi (vo ya Tamamilo) diiymasi
ilo ovoz edin.

@ Kraterin Yes/No dilymesini Yes (vo ya No)
diiymaosi ilo ovoz edin.

(2) CO2 gaz axinim tonzimlayin.

® Axin tozyiq gostoricisinin qizdiricismin
elektrik  kabelini  gaynaq  aparatinin
arxasindaki ¢ixigsa (adoton 110V) qosun.
(Sakil 3)
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Plan & angle
!

Plan & angle

Oyilma va bucaq

(Sekil 2) Kiinc qaynaginda asas materialin
emalt

Heater - Qizdirici
(Sokil 3) Tozyiq axini Ol¢iiciisii qizdiricisinin
elektrik baglantis1 niimunasi
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® CO2 qaz konteynerindoki yiiksok tazyiq
ventilini a¢in va qaz tozyiqi 0,2-0,3MPa (2 ~
3kg / cm) godor tonzimlomok ligilin tozyiq
tonzimloyicisinin  dostoyini saat oqrobi
istigamatinda gevirin.
® "Qaynaq / yoxlama" diiymasinin gaynaq
panelinds "axin nazaratini" yoxlaym vo axini
10 ~ 20 mm / min gors tonzimlomok ii¢iin
axina nozarat ventilini acin.
® Qaynaq aparatinin panelinds 'qaynaq /
yoxlama' dilymasini 'qaynaq' i¢lin toyin edin
(miixtalif qaynaq aparatlarinda forglidir).
(3) Qaynagin vo ya kraterin coroyan vo
gorginliyini tonzimlayin
® WPS vo ya ¢ertyojda gostorildiyi kimi,
miivafiq coroyan, birlosmo sokli, telin
diametrino osason gaynaq coroyan Vo
gorginliyini, homginin kraterin corayan va
gorginliyini tanzimlayin.
@ Diiz, iifiiqi voziyyat:
Corayan: 130~160A, gorginlik : 20~23V
® Vertikal vaziyyot
Corayan : 120~140A, gorginlik : 20~22V

4. Diiyiinli kiinc vo oksind

deformasiya

birlosmasi

(1)islonmis toraf magqnetik magnitlor, bucaqlar
xiisusi gayigh qaynaql tutucular va s. istifado
edarak bir kiinc formasi soklini alir. (Sakil 4)

(2) Ehtiyac oldugda dib boslugunu hamarlayin.

(3) Osas metalin igari tarafinda hor iki ucda an az1
20-30 mm qaynaq diiyiinii edin. Bununla
birlikda, praktiki asas materiallar,
materiallarin istifadesi baximindan hor iki
torafdon do qaynaq edils bilor.

(4)Tokma gaynagindan sonra  gaynaq
istigamotinin oksi olan istigamotdo 1 ~ 2 ©
tors deformasiya verin.(Sakil5)

5. Diiz vaziyyatda kiinc qaynag edilmasi
(1) Osas material fikso edin.
(D Toékmo qaynaqli osas materiali tutucuda
gqaynaq xottinin diiz veziyyoatdo golocak

sokildos yerlosdirin.
@ Iscinin sag vo sol torofs simmetrik
dayandigindan vo  rahat  hiindiirliikde

oldugundan amin olun.

(2) 1 kecid gaynaq xatti (geriyo metodu)

@D Qaynaq mosoalinin is bucagimi 45 ° va qacis
bucagmi 75-85 °-ds saxlaym.(Sakil 6)

(@ Qaynaq mosolini sol ucda (arxa) yerlosdirin
va qOvs yaratmaq tigiin diiymoni sixin.
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| Magnetic
block
~ Meterial

Meterial

Tag table

¥

Tag plate — Teq l6vhasi
Magnetic block — Magnit blok
Material — Material

Vice clip — Mangana

Tag table — Teq tabaqasi

(Sakil 4)
Kiinciin gaynaq ditytinii edilmasine nimuna
Is bucag1 va emal bucagi

(Sakil 5) Diiyiinlii kiinc birlasdirms qaynagimin
oks deformasiyast

| oo
.{\ f}-

(a) Work angle

(b) Lead angle
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@ Telin uzunlugunu 10-15 mm saxlaym vo
arxaya dogru diiz iraliloyin.

@ Kosimdo iist-listo diismo kimi qiisurlarm

olmamasi va qaynaq xotti uzunlugunun

normal olmasi ti¢iin arimis ¢uxuru miisahido

etdiyinizdon amin olun.(bax. Sakil 7)

(® Qaynaq xottinin sonunda mosal dilymosini
sixmaqla krater coroyanini tonzimloyin
(krater).

Qaynag1 tomizloyin vo yoxlaym, agor o
sohvdirsa, qaynagi diizaldin (keyfiyyat
imtahaninda diizalis etmak olmaz).

(3) Ikinci va iigiincii ke¢id qaynaq xatlorini qurmagq
(D Ogoar 16vhonin qalinligindan asili olaraq slava

artirmaya chtiyac yaranarsa, 2-3 kecid

gaynagini edin.

Corayani 1-ci kegid gaynaq xottino nisbaton
10 ~ 30A yiiksak, gorginliyi isa 1-ci kimi vo

ya 1V yuxar tonzimlayin.

Birinci kegid qaynaqda oldugu bucaqda

isloyin, lakin kasintini 6nlomok ii¢iin birinci

keciddo oldugu kimi hor iki ucda islayin.

(Sakil8)

Qaynaq xattinin sathini bir godar gabariq

etmoak ti¢ilin igloyin.

@

@

(4) Qaynagin yoxlanmasi vo tomizlonmasi

@ 2 kegid (soth) gaynaq xotti tomizloyin vo
gaynaq xottinin  vaziyyatini  yoxlayn.
Sohvlori diizatmays ¢alisin va isi tokrar edin.

[1 iifiiqi vaziyyatds kiinciin CO2 gqaynagi]
(1) Ufiigi veziyyotdo kiinciin CO2 qaynagim
hazirlaym
(2) Osas material1 va teli fiksa edin.
@ Yuxarida qeyd edilon qaydada hazirlaym.
Diiz vaziyystds kiinc qaynagimi hazirlaym.

2. CO2 gqaynaq aparatini va alatlori hazirlayin.

(1) Qaynagin carayan va garginliyini tonzimloayin,
axin normasini, qgaynaq vo kraterdo eyni
yuxaridaki qaydada tonzimlayin.

3. Qaynaq diiyiinii va kiinc birlosmasinin aks
deformasiyasi

(1) Yuxandaki qaydada gqaynaq vo oks

deformasiya edin.

4. Ufiiqi voziyyotds kiinc qaynagini irali metodu
ilo islomok
(1) Osas material fikso edin.
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(a) Is bucag (b) Dénma bucagi

(Sakil 6) Diiz vaziyyatds kiinc birlosmasinin
geriya metodunun toxunus bucagi

(a) Good key hole forming

(b) Eccentric key hole forming

(c) Large key hole forming

WO OO OO

(a) Yaxsi daliyin acilmast
(b) Eksentrik daliyin agilmast
(c) Boyiik daliyin agilmasi

(Sokil 7) Birinci kegidin iki kiinc birlogmasi

Weaving each end
of the groove up
to 1~2mm inside.

Yivin hor ucunun sonun igaridon 1 ~ 2 mm-2 gadar
toxumagq
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@ 1s parcasini tutucuda osas materialin qaynaq | (Sakil 8) 2-ci ~ 3-cii kecid (sath) qaynaq xotti

xotting Uifligi voziyyatdo golocok sokildo vo isi metodu

rahat hiindiirliikdo fikso edin (adston sino

hiindiirliyiindo).

Birinci kecid qaynaq xatti

Is masas1 qarsisinda oylosin, mosali gotiiriin

Vo gaynaq voziyyatini alin.

Osas materialin sag ucuna yiingiilco toxunun

va qOvs yaratmaq tigiin diiymoni sixin.

@ Saquli osas materialda qaynaq mosolinin
gaynaq bucagmi 75-85° vo is bucagini
toxminon 45 ° saxlayim. (Sokil9)

@ Qovsii stabillogdirarkan dilymoeni buraxmaqla

baslangic1 aridorak iralilayin.

Toz halinda tels nisboton daha siiratlo horakat

edin.

® Arxa qaynaq cigirmm yaratmaq iiciin dibi
aridin vo asas materialin har iki kiinciindokino
nisbaton 1-1.5 mm az xatt qurun. (Sokil10)

@@3

3)

(3) 2-ci kegid (sath) gqaynaq cigir (Sokil 9) Ufiiqi kiinc birlosmosinin toxunus
@ Ogor 16vhonin qalinligindan asili olaraq slava bucagi
artirmaya ehtiyac yaranarsa, 2-3 kecid
gaynagini edin.

(2 Corayam 1-ci kegid gaynaq xattino nisbaton
10 ~ 30A yiiksak, gorginliyi isa 1-ci kimi vo
ya 1V yuxar tonzimlayin.

@ Birinci kegid qaynaq da oldugu bucaq ilo
islayin, 11-ci sokilds gostarildiyi kimi sagdan
sola dogru horakst edin vo qaynaq sathinin
zoif qabariq qaynaq xattini qurun.

(4) Qaynag tomizlayin vo yoxlaym.
(D Qaynaq xattini tomizloyin vo qaynaq xattinin
voziyyetini yoxlayin.
(Sakil 10) Sath qaynaq xattinden 6nca
5. Ufiiqi veziyyatdo kiinc qaynagim geriyo miivafiq hiindirlik
metodu il islomoak

(1) Birinci kegid gaynaq xatti

(D Tel ilo asas materialin sol kiinciine yiingiilco
toxunun, qaynaq mosolinin harakat bucagini
75-85°, is bucagim saquli osas materialdan
45 ° bucaq ils saxlaym va qovs yaradin.

@ Qovsii  stabillogdirmok  iigiin  baslangic

noqtasini aridin va saga dogru harakat edin.

Toz halinda tels nisboton daha siiratlo horakat

edin.

@ Arxa qaynaq xottini formalasdirmaq iigiin dib
sothini oridin vo hor iki osas materialin
kiinclorindsn 1-1.5 mm asag: totbiq edin.

©

(2) 2-ci kegid (soth) Qaynaq xattinin qurulmasi
(D Corayan birinci qaynaq xottindon 10 ~ 30A
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yuxari, gorginliyi iso eyni vo ya 1V yuxar1 | (Sokil 11) Ufiigi kiinc birlosmasi zamani soth

tonzimlayin. gaynaq xattinin qurulmasi {i¢iin toxunus
(2 Birinci kegid gaynaqda oldugu bucaq ilo metoduna niimuna

isloyin, 11-ci sokildo gostorilonin  oksi

istigamatinds soldan saga dogru harakat edin

vo qaynaq sothinin zoif qabariq qaynaq

xottini qurun.

(3) Qaynaglarin tomizlonmasi va yoxlanmast
(D Qaynaq xatti sahasini tomizloyin vo gaynaq
xottinin voziyyatini yoxlayin.

[Saquli vaziyyatds CO2 kiinc qaynagi]

1. Saquli vaziyyatdoa CO2 kiinc gaynagim
hazirlayin.
(1)Osas material va teli hazirlayin. |
(1 Yuxandaki qaydada hazirlaymn, diiz |
vaziyyatin (1) va (2) bandlari lizra |

(2) CO2 qaynagimi va lovazimatlarini hazirlaym.

® Qaynagi iso salin vo axin araligini yuxaridaki :
qaydada tenzimlayin, diiz vaziyyatin (1) va(3) ~ =o'
|

bandlori iizro

@ Qaynaq coroyanimi 10 ~ 20A asagl vo
gorginliyi iso diiz veziyyatdon 1V asagi
tonzimloyin.

(a) Work angle

(3) kiinc birlogmoslerinds tokme qaynaq edin vo
oksina deformasiya totbiq edin.
(1) Qaynaq vo oksino deformasiyani diiz
vaziyyatds oldugu kimi yerins yetirin.

2. Saquli vaziyyatds yuxar1 movqe qaydasi ilo
gaynaq edin.
(1) Osas material fikss edin.

@ 1Is pargasim tutucuda osas materialin is
parcasima saquli toxunacaq sokilds, qaynaq
xottini isa saquli voziyyatds galacak sakilda
fikso edin.

(b)Lead opposite
angle

(2) Birinci kegid gaynaq xatti

® Mosali is masasinin garsisinda tutun vo osas
materialin agagi hissonin sonuna yiingiilco
toxundurun va q0vs yaratmaq {i¢iin magalin
diiymosini sixin.

@ Qaynaq mosolinin qaynaq istiqamatini oks | (Sokil 12) Saquli kiinc birlosmoesinda toxunus
istigamotdo  75-85°, is bucagm osas | bucag
materialdan 45 ° bucaq ilo saxlayin (V
sokilli). (Sakill2)

® QOovsii stabillogdirin va baglangici aritmoya
baslayaraq ki¢ik dilim vs ya ziqzaq formali
toxunuslar edin.

(a) Is bucag:
(b) Donmo aks bucag
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® Toz halinda telo nisboton daha siiratli
harakat edin.

® Arxa gaynaq xottini formalasdirmaq ti¢iin
dib sathini aridin va kiincdon 1-1.5 mm az
gaynaq xatti qurun.

® Qaynagin sonunda slaklari konarlasdirin vo
onu tel firga ilo tomizlayin.

(3) Ikinci kegid (soth) qaynaq xatti

® Ogor 16vhonin galinhigimdan asili olaraq
olavo artirmaya ehtiyac duyularsa, 2-3 kegid
gaynaq edin.

Coarayan1 1-ci kegid qaynaq xattina nisbaton
10 ~ 30A yuxari, gorginliyi iso oldugu kimi
va ya 1V yiiksok tonzimlayin.

©)

1-ci kegid qaynaq xattindaki bucagla islayin,
sag vo sol kiincler arisin vo qaynaq xattinin
sothi bir qodar qabariq olsun.

Yuxar1 toxunus edorken qaynaq xottinin
cokmosinin qarsisin1 almaq {igiin horakot
stiratini sabit saxlayin.

Sopintileri vo qaynaq laklorini tomizloyin.
Bu zaman asas materialda vo ya qaynaqda
slak ¢okicinin izlori vo ya lokolor galmasin.
(Izlor gapiglara vo pariltisiz goriintiiys sobob
olacaq.)

3. Goriiniisii yoxlayin.

(1) Isin sonunda giymotlondirmo meyarlarma
osason, bucaq qaynaqlarinin vaziyyatini
yoxlayin. (Sakil 13)

(2) Qaynaq xottinin toxunus formasini vo
hiindiirliylinii, osas materialin  konarmin
orima vaziyystini yoxlaym.

(3) Baslangic vo son noqtolords niifuz, kosim vo
ist-listo diismo, mosamolor, catlamalar, slak
qarisiglar1 vo emal sortlori kimi mixtalif
qiisurlar1 yoxlayin.

4. Toskil edin va qaydaya salin.

(1) Isi  bitirdikdo ~ ventili qoruyucu qaz
konteynerinds kilidlayin vo gqaynaq qazim
gaynaq panelinds "gaynaq / yoxlama" signali
"yoxlama" ils ovaz edin.

(2) Qaynagin asas enerji monbayini vo qaynaq
enerji tominatin1 baglayin.

(3) Istifads edilmis alotlor vo qoruyucu vasitolori
saxlaym (alot qutusunda) vo istifado olunan
avadanliglar1 saligoya salin.

(4) Is sahasini tomizloyin.
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(a) Good

(b) Lack penetration

(c) Overlap

(d) Melt down
deposition lack

@
®)
(©
@

Yaxsi

Daxila niifuzetmanin olmamasi
Ust-iisto diigma

Orimanin ¢okmamasi

(Sakil 13) Birinci kegidin har iki kiinciiniin
birlosmosi

Vertical position
edge joint

Horizontal position
edge joint

Ufiiqi vaziyyatda kiinc birlosma qaynag
Saquli vaziyyatda kiinc birlasma qaynagi

(Sakil 14) H, V vaziyyatlards kiinc qaynaginin
tamamlanmis modeli
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200

b Y< %>% \‘?’}

(Sakil 15 F, V, H vaziyyatlorinds kiinc gaynaginin ¢ertyoju

Qiymatlondirma testi

Qiymotlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

1.QMQQ il biitiin vaziyyatlards kiinc gaynaq xatti qurmaq metodunu izah
etdi?

2. Qoruyucu kostyumu tohliikesiz sokilda geyindi?

3. Qaynagin quragdirilmasima hazirliq islerini yerins yetirdi?

4. Qaynaq avadanligimi diizgiin olaraq quragdirdi?

5. COz2 gaz axin nisbatini tonzimla?

6. Diizgilin qaynaq qovs yaradilma metodunu totbiq etdi?
7.Biitiin vaziyyatlards qiisursuz qaynaq etdi?

8. Qaynagin baslangic va bitisms ndqtalarini slagalandirs bildi?
9. Bucagin qaynaq masali preservasiyasimi diizlotdi?

10.Qaynaq edilmis hissads qiisursuz qaynaq etdi?

11. Qaynaq edilmis hissonin ayilme vaziyystini yoxladi?

*T/E (tatbiq edilmadi) — Taloba tacriibi masq saraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerins yetira bilmadi.
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5. QMQQ ila Biitiin Vaziyyatlarda V-tipli Sada Qaynaq edilmasi

Isin moaqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdan sonra:
1. QMQQ tanzimlomoa metodunu izah edacak;
2. QMQQ il» biitiin vaziyyastlards qiisursuz sads qaynaq edacak.

Tacriibs materiallar:
@ Yiingiil polad 16vha: t6(9) X 45 X 150 -1adad
Qaynagq teli: Solid wire ¢ 1.0, 70~180(A), YGW11
@ Qaynagq teli: Toz halinda tel ¢ 1.2, 80~300(A), YFA-50W
Sumbata kagizi: #100
@ Rongli siiso: No. 10~11 -1adad
Qoruyucu siisa: t3x50x105 -adad

®

Avadanhq vo alatlar:

CO2 qovs qaynaq aparati
Ampermetr

Qaynagq li¢iin qoruyucu vo alot
Kasici dozgah

Polad xatkes (30sm)

Kolbatin

SISISICISIS)

Movzu ild slagoali biliklor

1. Ona/Perpendikulyar/Arxaya Qaynaq

Ona/perpendikulyar, va arxaya terminlori isin horokot istiqamoti ilo olagoli olub, oksariyyot hallarda
totbiq bucagini tasvir etmak {iciin istifade olunur. Ono texnikasi1 bazon qaynaq xottini itolomok kimi izah
olunur (Sokil 10-20 A). Arxaya qaynaq xattini dartmaq kimi izah edils bilor (Sakil 10-20 C). Per-
pendikulyar termini isa totbiq bucagi toxminan is sathindan 90° olduqda istifads olunur (Sakil 10-20B).

PERFP ENTHCULAR
DIRECTION
OF TRMAEL -

Tl ETRA g L DHEE P PE NETRATION-NARROW
I?W-DFH'_ 2 .TD.‘_NI ANHD HIGH BEAD CONTOUR

Shallow penetration-wide and low bead contour — Dayaz daxila niifuzetma- enli va zaif qaynaq tikisi konturu
Deep penetration-narrow and high bead contour — Darin daxila niifuzetma- ensiz va yiiksok qaynaq tikisi konturu
Deep penetration-narrow and high bead contour — Darin daxila niifuzetma- ensiz va yiiksok qaynaq tikisi konturu

Solidified weld metal — Tikisi barkimis qaynaq metal; Shielding gas — Qoruyucu qaz; Base metal — Baza metal

(Sakil 1 A) Ono qaynaq va ya itoloma bucagi, (B) Perpendikulyar
(C) Arxaya qaynaq vo ya dartma bucagi
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Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat todbirlori

1. Orims darinliyi vo qovs uzunlugu diizgiin olan qaynaq xattini qurun.
2. Bir asas material1 digarinin {izorino qoymagla tist-listo gaynaq edin.
3. Kasimin va iist-listo diismanin qarsisini alin, baslangic ndqtasi vo krateri hamarlayin.

Tacriiba marhslalori

1. isi hazirlayin.

(1) Certyoj ilo tanis olun, qaynaq alat vo
goruyucularini hazirlayimn.

(2) Osas material v teli hazirlaym.

@ Kosici dozgah vo ya gaz kasicisi ilo yiingiil
polad 16vhanin bir hissasini kasin va onu 30-

35° maili emal edin.

Dib sothini oya ils 1.5 mm emal edin. (Sakil2)

© 0

Osas materialin sathini tomizloyin.

YGW12-0 1.2
(Cadval 1)

telini hazirlayin.

2. COz2 gqaynaq dazgahini yoxlayin va iso salin.

(1) Qaynaq dozgahinin normalligin1 yoxlayin va
asas enerji manbayini va qaynaq dazgahinin
enerjisini qosun.

(2) Telin diametr konvertasiya diiymasini @
0.9/1.2 —dan @ 1.2 vaziyyatina gotirin vo
vahid/fordi konvertasiya diiymasini
tonzimlayin.

3. Qaz axinina nazarat
(1) Qaynaq dozgahinin panelinin konvertasiya
diiymasinds axin araligina nazarat diiymosini
secin.
(2) CO2 qaz ¢oallayinin nazarat ventilini agin va
axini 10-15 [£/min] tonzimlayin.

(3) Qaynaq nozarot diiymaesini tonzimloyin [
(1 dofo).

4. Gorginliyi va carayam yoxlayin. (Cadval 1)
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G0~~70°
24l 12

()

{a)

(Sokil 2 Osas materialin emalina niimuno

(Cadval 1) Ufiigi V-tipli sado qaynaq soraiti

(16.0)

Qaz

T Qévs Telin axini

Kegidlo ynaq g miihafizo miqdari

in say1 corayam | garginliyi g /mi

) W o | (U/mi

n)

Birinei | 130 160 | 20-22 10~15 15~20
kegid

Tkinci |50 190 | 2123 10~15 15~20
kegid

Tackwialding

T—

Tack welding —
Miivaqqati gaynaq

(Sakil 3) Tokma qaynaq

Direclion of raval
—_—
! '-.'!E&!..E.\'..!Eﬁ'&. I "-
[

Direction of travel — Harakat istigamati

(Saokil 4) Ufiiqi veziyyotdo giris vo is bucagi



Qazla Metal Qévs Qaynagl (QMQQ)

5. Tokma qaynaq edin.

(1) Osas materiali tokmo qaynaq i¢iin olan
formaya {ifiiqi formada qoyun vo dib sathini
2.0-2.5 mm olacaq sakilde gaynaq sahasinin
arxa torafinds tokmo qaynaq edin. (Sakil3)

(2) Otiirmonin garsisii almaq iigiin cevrilmo
edin.

6. V-tipli sads qaynaq edin (t9.0).

(1) Osas material tutucuda oks torafin ¢evrilma
sahasinin aksi istigamatinds va qaynaq
xattinin Uifliqi olacaq sokildos fikss edin.

(2) Birinci kegid (arxa) qaynaq xattini qurun.

® Qaynaq mosoalinin is bucagini 75~85°, giris

bucagini 80~85° saxlayin vo  miivafiq
voziyyati alin. (Sakil4)

@ Qaynaq mosalini sol kiinc ilo birlosdirin

(arxaya metod), dilymoni sixin va qovs
yaradin.

® Telin proyeksiya uzunlugunu 10-15 mm
saxlaym vo arxaya metod ilo iraliloyin
(Sakils)

@ Osas doliyi diizgiin saxlaym v arxa gaynaq
xottini qurun (Sakil 6)

® Misar disi vo ya ventilyator formasinda dib
boslugundan 1-2 mm uzun vs har iki kiincdo
bir miiddat toxunus edin (0.5-1 saniys).

® Telin sonunun dib bosluguna diisacoyi
narahat¢iligi  olduguna gbro, miimkiin
oldugqda, dib boslugunun orinti guxurundan
1-2 mm toxunus edin.

@ Qaynaq xottini yaradarkon orima dorinliyinin
kosim va ya tist-lista diismo kimi qlisurlari
olmadan diizgiin uzunlugda olmasi T{igiin
orinti ¢uxurunu proses zamani miisahido
altinda saxlaymn.

Arxa gqaynaq xattinin miivafiq uzunlugu 1.5
mm-dir. ( Tokma gaynagin uzunlugu 20%-
don az olmalidir).

® Qaynaq xottinin sonunda (krater sahasindo)
masalin diiymasini dartin (sondiirlin), krater
coroyani ilo krater hamarlanmasmi yerina
yetirin.

(3) Ikinci kegid qaynaq cigirin1 qurun.
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It stays a short while. — Qisa miiddat galir.
(Sokil 5) Ufiiqi voziyyatin toxunus metodu

I

Back bead

Back bead — Arxa qaynaq tikisi
Key hole — Osas dalik

(Sakil 6) Osas doalik vo arxa qaynaq xotti

It conirols end point with craler current
before end corner 1-2mim

5 ‘
(I
:

! g},_‘\'ﬂ AL TG O RS AR AT,

(Sakil 7) Qaynaq xattinin sonunun

hamarlanmasi (krater)

Bk biad |

belons L3~1mm aamr

Back bead — Arxa qaynaq tikisi
Below 0.5~1 mm — 0.5~1 mm-don asag
(Sokil 8) Ikinci kegid gaynaq cigirinda is
bucagi
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@ Ikinci keciddo giris bucag birinci kegiddo
oldugu kimidir, is bucagini 95~100° saxlaym
vo sorhad xott icorisindo telin ucunun ilk
kecidi kegcmoklo vo alt osas material arasinda P

yerlogdirmaklo vo bir miiddot qaynaq i
xottinin iist hissesindo dayanmagla xatti vo B 2
ya dig formasi soklindo toxunuslar edin. Back bead — Arxa qaynaq tikisi
(SQkﬂ 8) Avove 0.5~1 mm — 0.5~1 mm-dan yuxar

@ Ikinci kegiddo ilk kecid qaynaq xatti ilo
yuxart osas material arasinda sorhod (Sokil 9) Ugiincii kegid qaynaq xattinin
xottindoki telin ucunu tapin va ikinci ke¢iddo hiindiirliyii

oldugu kimi qaynag yerins yetirin.
® Ikinci kegid gaynaq xotti osas materialin
sothindon 1-1.5 mm asagi olmalidir. (Sakil 8) | (Cadval 2) Saquli V-tipli sade qaynaq soraiti

(19.0)
o . .. Telin
(4) Uglincii kecid (soth) qaynaq xattini qurun. Kecidlor | @aY1aq | Qbvs | proyelsi | Qazaxn
@ Giris bucagim birinci kegiddo oldugu kimi | | jnsay, | ©reyam | gorginl ya | miqdan
. . A) iyi(V) | uzunlugu (£/min)
saxlaym, lakin qlisurlarin garsisini almaq [mm]
tiglin 1-ci kegiddo xatti tipi saxlayin va ikinci Ii‘;gg‘ 130~160 | 20~22
va lglincil kecidds is bucagini 9-cu sokilds kinci [ 50 100 | 2193 10-15 15-20
gostarilon kimi saxlaymn vo misar disi kegid
formasinda toxunus ilo qaynaq edin. Vi ol —
(@ 2 keciddon sonra gaynaq xottino kegmis | i Aot sng o
.. . . 4 hesd
gqaynaq xottinin 1/3~1/2 hissosi qodor \I y /
. Tl a /
toxunus edin. \“1 e
@ Ugiincii kegid (soth) gaynaq xotti 3 kecidlo &3 (2 | 4
— o] Bk
tamamlanir vo asas materialin sothindon 2-3 = = i S
mm yuxar1 olmalidir. (Sokil 9) == r S .
(5) Qaynaq sahosini tomizloyin va yoxlayin. Fi
(ah 1F bead weaiing meikod ) Art slart peinl

Key hole — Osas dalik

7. V-tipli sads qaynaq edin (t9.0). It stays a little while. — Qisa miiddat qalir.
(1) Osas materiali tutucuda qaynaq xottine saquli | Ir occurs arc below 2 [mm] at the end of bead. — Qaynaq
golocak formada fiksa edin va rahat tikiginin sonunda 2 [mm] asagida qovs yaradur.

hiindiirlikds tonzimloyin. (a) 1F bead weaving method — 1F qaynagq tikisi

toxunma metodu
(2) Birinci kegid (arxa) qaynaq xttini qurun. (b) Arc start point — Qévsiin baslangic noqtasi
@® Qaynaq mosalinin is bucagmi 90° vo giris

bucagmi 75~85° saxlayn, miivafiq

(Sakil 10) Qovs yaradilma ndqtasi vo toxunus
vaziyyati alin. (Sakil 10) a

metodu
® Qaynaq mogolini qaynaq xattinin agag1 ucuna

birlosdirin vo dilymoni sixmaqla qovs
yaradin.

® Osas doliyi diizgiin saxlaym v arxa gaynaq
xattini qurun.
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® Ventilyator formasinda dib

boslugundan 1-2 mm enli edin vo hor iki

toxunusu

0571

~7

ucda bir miiddat dayanmagla yuxariya dogru

harokoat edin ( normal olaraq 0.5-1 saniy9). 6 —r W
(B) (6)~(9ardicilligina uygun isloyin. =

{a) {b)

(3) Tkinci kegid qaynaq xattini qurun, (Sakil 11) ikinci kegid qaynaq xattinin saquli

@ Giris bucagim birinci kegiddoki ilo eyni |
saxlaymn, amma coroyant 10~30[A] artirin. quruimast

(2) Qaynaq xattinin uzunlugunu asas materialin

sothindon 0.5-1 mm az edin va gaynaq ]
.. oy - . — —
xottinin har iki ucunda 0.5-1 saniys dayanin. i
. —
(Sokil 11) =C
=
L 1
i slan 3 maee == It ztan & ‘H_‘-—u—-"‘_"
ST e . . . . e " ol
(4) Ugiincii kegid (soth) gaynaq xattini qurun. ol = e = =
—_— | =
(D Mosal bucagini, corayan vo gorginliyi ikinci = —
: . i
kec¢id gqaynagda oldugu kimi saxlayin va ot oenep 1
kasim sathinin bir kiinciindon digar kiinciina
- 3 . (&) The casewhere ha bead {1} The cas2 wheare the bead
dogru ventilyator formasinda toxunus edin. widh s smal Wit s big

(2 Ogor gaynaq xattinin eni 20 mm-dan gox
189, qaynaq xottini bolmokls toxunus edin.

1t starts a little while. — Qisa zamanda baslayr.

It overlaps 1/3. — Ust-iista diigiir 1/3.

(Sakil12b) (a) Qaynagq tikisinin ensiz oldugu hal

(b)  Qaynagq tikisinin eni boyiik oldugu hal

8. Saquli asag vaziyyotdo V-tipli sado qaynaq
edin.
(1) Osas materiali tutucuda qaynaq xattina
saquli galacak formada fiksa edin vo rahat
hiindiirlikds tonzimlayin.

(Sakil 12) Sath qaynaq xattinin saquli

qurulmasi

(2) Birinci kegid (arxa) gaynaq xattini qurun.

® Qaynaq corayani va gorginliyi 3-cli codvaldo
gostorildiyi kimi saxlaymn.

® Qaynaq mosolini qaynaq xottinin yuxari

(c) Vertical Position

(a) Flat Position

(b) Horizontal Position

(a) Diiziina Vaziyyat
(b) Utiigi Vaziyyat
(¢) Saquli Vaziyyat

kiinciine birlegdirin vo qdvs yaradin.

® Qaynaq mosalinin is bucagm 90° va giris
bucagimi 65~75° saxlayin, miivafiq vaziyyati
alin. (Sokil13)

® Orimis metalin telin ucunu kegmoyacak
sokilda dib
boslugundan 1-2 mm boyliik toxunus edin va
bir gadaer siiratlo asagiya dogru harakat edin.

(Sakil 13) V-tipli sads gaynagin tamamlanmis

modeli

ventilyator ~ formasinda

(3) Ikinci vo iigiincii (soth) qaynaq xottinda
saquli yuxar1 voziyyat ilo eynidir.
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9. Qaynaq sahasini tomizloyin.

10. Qaynaq sahasini yoxlayin va isi tokrar edin.

11. is yerini nizamlayin va tamizlayin.
(Coadval 3) Saquli agag1 V-tipli sado qaynaq soraiti

bucagi

(16.0)
. Qaz axin
. . Telin .
i | oo | gocutiyi | Provebsiva | T
¥ goeginly uzunlugu (E/ mi
sayl (A) V)
[mm] n) —
i‘;“il;‘ 130~160 | 20~22
Hf ; 10~15 1520 0
mnci —
kegid | 150190 | 22-24
y 2
v &
[fe]
&
A 4 .

/%<F, H,V

9(6)

Qiymatlondirma testi

(Sakil 15) V-tipli sade qaynagin gertyoju

Qiymotlondirms standart meyarlari

Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

etdi?

2. Qoruyucu kostyumu tohliikesiz sokilda geyindi?

3. Qaynagin quragdirilmasima hazirliq islerini yerins yetirdi?
4. Qaynaq avadanligimi diizgiin quragdirdi?

5. COz2 gaz axin nisbatini tonzimladi?

6. Diizgilin qaynaq qovs yaradilma metodunu totbiq etdi?
7.Biitiin vaziyyatlards qiisursuz qaynaq etdi?

8. Qaynagin baglangic va bitismo ndqtolarini slagslondirs bildi?
9. Bucagin qaynaq masali preservasiyasimi diizlotdi?
10.Qaynaq edilmis hissads qiisursuz qaynaq etdi?

11. Qaynaq edilmis hissanin ayilme vaziyystini yoxladi?

1.QMQQ ils biitiin vaziyyatlords sads gaynaq xatti qurmaq metodunu izah

*T/E (tatbiq edilmadi) — Taloba tacriibi masq saraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerins yetira bilmadi.
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Qazla Metal Qévs Qaynagl (QMQQ)

6. FAQQ (Toz 9sash Cubuqg iloa Qovs Qaynagi) ila Bitiin
Vaziyyatlarda Qaynaq Xattinin Qurulmasi

isin maqsadi: Tolaba bu modulu bitirdikdon sonra;
1. FAQQ ilo polad I6vhenin sade qaynaq metodunu izah edacak;
2. FAQQ ilo biitiin veziyyatlorda qiisursuz sads qaynaq edocok (asason, metal vo keramika istifado edilir).

Tacriibs materiallar::

Yiingiil polad 16vha: t6(9) X 45 X 150 - 1adad

Qaynagq teli: Solid wire ¢ 1.0, 70~180(A), YGW 11
Qaynagq teli: Toz halinda tel ¢h 1.2, 80~300(A), YFA-50W
Sumbata kagizi: #100

Roangli siiga: No. 10~11 - 1adad

Qoruyucu siiso: t3x50x105 - adad

® 06 000

Avadanhq va alatlor:

COz2 qovs qaynaq aparati
Ampermetr

Qaynaq li¢iin qoruyucu vo alot
Kasici dozgah

Polad xatkes (30 sm)

Kalbatin

® 06000

Moévzu ils slagali biliklor

1.Toz asash ¢ubuq ila qovs qaynagi (FAQQ)

Toz asasli gubuq ilo qovs gaynagi (FAQQ) gaynagq istiliyinin islo doldurucu metal elektrodu arasinda
yaranan qovsdon cixan qaynaq prosesidir. Atmosfer qorunmasi tamamils vo ya qismen elektrod
igarisinda gapali olan axin ilo tomin edilir. (Sakil 1 ~ 2)

Olava qorunma QMQQ-da oldugu kimi bir ucluq ils tomin edils bilar va ya bilmaz.

GAS NOZZLE

INSULATOR = /

| CONTACTTUBE MOLTENSLAG ~ SHIELDING WIRE GUIDE AND
MOLTEN SLAG GAS CONTACTTUBE

SLAG FLUX-FILLED TUBULAR WIRE ELECTRODE

FLUX-FILLED TUBULAR
WIRE ELECTRODE
POWDERED METAL FLUX AND
SLAG FORMING MATERIALS

__——— ARCSHIELDING COMPOSED OF
e VAPORIZED COMPQUNDS

POWDERED METAL FLUX AND
" SLAG FORMING MATERIALS

_ ARC AND METAL
~ TRANSFER

ARC AND METAL TRANSFER

MOLTEN
MOLTEN WELD POOL /
BASE METAL WELD POOL

BASE METAL

MOLTEN SLAG —ORIMIS SLAK
SLAG - SLAK
INSULATOR - [ZOLYATOR
CONTACT TUBE — BLAQO BORUSU
FLUX-FILLED TUBULAR WIRE ELECTRODE — AXINTI ILO DOLU BORUSOKILLI TEL ELEKTROD
POWDERED METAL FLUX AND SLAG FORMING MATERIALS —
OVUNTULU METAL AXIN VO SLAKI FORMALASDIRAN MATERIALLAR
ARC SHIELDING COMPOSED OF VAPORIZED COMPOUNDS- PUSKURDULMUS TORKIBLORDON IBARST QOVS
QORUYUCUSU
ARC AND METAL TRANSFER- QOVS VO METAL KECID
MOLTEN WELD POOL- ORIMIS QAYNAQ CUXURU
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MOLTEN SLAG —9RIMIS SLAK
SLAG - SLAK
WIRE GUIDE AND CONTACT TUBE - OTURUCU TEL VO ©LAQO BORUSU
SHIELDING GAS - QORUYUCU QAZ
GAS NOZZLE - QAZ UCUN FORSUNKA
FLUX-FILLED TUBULAR WIRE ELECTRODE — AXINTI IL& DOLU BORUSOKILLI TEL ELEKTROD
POWDERED METAL FLUX AND SLAG FORMING MATERIALS —
OVUNTULU METAL AXIN VO SLAKI FORMALASDIRAN MATERIALLAR
BASE METAL - BAZA METAL
ARC AND METAL TRANSFER - QOVS VO METAL KECID
MOLTEN WELD POOL - ORIMIS QAYNAQ CUXURU

(Sakil 1) Oziindon qorumali toz osasli qdvs qaynag (Sokil 2) ikigat qorumali toz osasl qdvs qaynagi

FCA qaynaqlart bir sira yonlorine géro GMA gaynaglarmin islodilmasine banzayir. Hor iki proses sabit
potensial (CP) vo ya daimi gorginlik (CV) giiciindan istifads edir. Sabit potensial va garginlik eyni mana
kasb edon terminlardir. CP giic qaynaqlar qaynaq elektroduna noazarst edilon gorginlik (potensial) tomin
edir. Amper (cari) elektrodun oridilmis gaynaq c¢uxuruna daxil edildiyi siirotlo doyisir. GMA

gaynaglarinda oldugu kimi, daha yiiksok elektrod gidalanma siirati daha yiiksak carayanlar istehsal edir
va axin siiratini azaldir, biitlin digar sortlor isa sabit qalir.

Eletric power

m Water cooler Power supply

Remote control box

Base metal

_____
——— [

giflowmeter
p

Solenoid valve

Electric power — Elektrik enerjisi
Water cooler — Su soyuducu
Out — Cixig
In — Girig
Wire feed system — Tel qidalandirict sistem
Remote control box — Uzaqdan idaraetma qutusu
Welding torch — Qaynaq masali
Base metal — Baza metal
CO2 regulator — CO2 tonzimlayici
Gas flowmeter — Qaz axin dlgon
Gas hose — Qaz slanqi
Switch — Elektrik acar
Solenoid valve — Solenoid klapan

(Sokil 3) Mosal ditymasi ilo pultla idaraetmonin ardicilligt

Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori
1. CO2 gqaynaginin hor hansi bir qlisurunun olub-olmadigini yoxlamagq ii¢iin nozarat hissosini
qurun.

2. Qaynagin kabellosmasinds va ya islodilmasinds hor hansi qiisurun olub-olmadigini toyin edin.
3. Qaynaq etmok ligiin gaynaq aparatinin tamamilo qurulduguna amin olun.
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Tacriiba marhslalori

1. isi hazirlayin.
(1) Certyoju oxuyun, material va alatlori
hazirlayn.

(2) Qoruyucu geyinin.

2. Qaynaq texnikasi

(1) Qaz toz ¢ubugunu tonzimlayin.
CO2 qaynaq aparatinin panelinin ‘yoxlama /
gaynaq' konvertasiya kecidini 'yoxlamaq' ti¢iin
kegirin vo CO2 qazmin konteyner klapanini 1
~ 2 dovra ilo acin. 10 x 25 mm / doqige axim

secin.
(2) Qaynaq coroyani vo qOvs  corayanini
tonzimloyin.

Qaynaq corayan1 va qdvs corayaninin tonzim-
lonmasi ii¢lin qaynaq corayan1 vo qdvs cars-
yani diilymasini 140~180A tonzimlayin. Q&vs
yaratmaq {i¢lin corayan tonzimloms dostoyini
moarkazds [0] saxlayin; qdvs cerayanini opti-
mal vaziyyetds saxlamaq ii¢iin onu saat aqrabi
istigamotinds va ya aksins harokat etdirin.

(3) Kraterin elektrik corayan1 vo krater gorginliyini
tonzimloyin.
Kraterin elektrik corayan1 vo krater gorginliyini
tonzimlomak iiclin qaynaq aparati panelindo
kraterin yes/no konvertasiya dilymesini yes
edin; kraterin elektrik ceroyanin1 qaynaq
carayanindan 20~30A az tonzimlayin.

(4) Toz halinda telin uzantisini tonzimlayin.
200A-dan asag: elektrik corayanina malik olan
toz halinda telin uzantisini 10 ~ 15 mm-o gador
tonzimlayin; yiiksok elektrik corayaninda 200
A-dan ¢ox oldugda 15 ~ 25 mm-o godaor.

3. Diiz vaziyyatds qaynaq xattinin qurulmasi

(1) Tonzimlayin.
Osas materiali is masas1 iizorindo diiz
voziyyatds  qoyun; qaynaq  mosalinin
ompaliyyat bucagmmi 90° saxlayin va 7-ci
sokildo gostorildiyi kimi, iraliloyis bucagini
70~80° saxlayin vo diizgilin voziyyat secin.

(2) Qovs yaradarken mosol diiymoesini sixaraq
telin uzunlugu 10-15 mm saxlayin; mosoali
irali va ya arxaya harakat metodu ils istifado
edarak diiz vo genis qaynaq xatti qurun.

(3) ©Omin olun ki, kasinti yoxdur, gaynaq xatti
diizgiin hiindiirliikds vo formadadir.
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(Sokil 4) Osas materialin tomizlonmasi
va gaynaq talimat gertyoju

Direction of travel — Harakat istigamati

(Seokil 7) Qaynaq moegslinin diiz voziyyatdoe
dorocesi
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(4) Qovsii kesarkon mosal diiymosini yenidon
dartin; kraterin elektrik carayani ils kraterin
orimoasini ongoalloyin vo pargalanmis metali
doldurun.

(5) Diiz vaziyystdo gaynaq xottinin qurulmasi
liclin uygun gaynaq carayani va q0vs corayani
qurun; gaynaq masali dilymoesini yandirin,
telin gidalanma siirati sabitlosdikds gaynagi
baslayin.

(6) Kraterin ditymasini 1-o ¢evirin; magali irali va
arxaya harokot metodu ils qoyun; diiz va genis
gaynaq xatti qurun.

(7) Genis qaynaq xotti toxunusu etdikdo diiz
gaynaq xotti qurmaq Ug¢lin hor iki ucda bir
miiddat dayanin.

(8) Qaynaq xottinin bitismo nodqtasinds kraterin
elektrik coroyan soraiti altinda hamarlanmasi
ticlin mogoalin dilymasini sixin.

4. Saquli vaziyyatdas yiingiil polad l6vhanin irsli
gqaynaq xatti

(1) Tutucunu osas materialin qaynaq xattino

paralel olaraq fikso edin; hiindiirliiyli rahat

omoliyyat iicin  tonzimloyin;  qaynaq
masolinin amaliyyat doracasini 90°, iraliloyis
doracosini iso 75~85° saxlayin vo diizgiin

vaziyyet yaradin ($akil 8)

Mosolin dilymesini sixmaqla qdvs yaradin;

telin uzantisim1 10-15 mm saxlayin; 5-10 mm

intervalla ventilyator vo ya sivri formal

toxunus edin (Sokil 9); hor iki ucda 0.5-1

saniyo dayanin; morkozdo bir godor siiratli

haroket edin.

(3) Qaynaq xottinin goriiniisiiniin diizgiin ol-
dugundan omin olmaq vo qiisurun az
meydana golmasini tomin etmok iigiin
oridilmis yapisqan quyusunu miisahido
edin; qaynaq xattini qurun.

(4) Qovsii kosorkon krater elektrik coroyam ilo
krater hissosinde orimenin qarsisim1 almaq
liclin yenidon mosol dilymosini ¢okin vo
pargalanan hissasini doldurun.

)

5. Ufiiqi vaziyyatds yiingiil polad 16vhonin irali
gqaynaq xatti
(1) Tutucunu asas materialin qaynaq xattins iifiiqi
olaraq fiksa edin; hiindiirliiyii rahat amaliyyat
ii¢lin tonzimloyin;
(2) Qaynaq mosalinin amaliyyat doracasini 90°,
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Direction
travel

Direction
travel

i

Direction of travel — Harakat istigamati
(Sakil 8) Qanaq mosolinin doracasi

Bead
width
Weaving
width,

|2~3mm

0.5~1 Sec. stop

0.5~1mm wide 0.5~1mm wide

Bead width — Qaynagq tikisinin eni
Weaving width — Toxunma eni

(Sakil 9) Saqiili voziyystds yerlosdirma iisulu

Under hieght

of breast
o /
AL
T

— l

N
Under height of breast — Lovhe hiindiirliiyiiniin alt:

(Sokil 10) baza materialin barkidilmasi vo
qaynaq mosolinin doracosi vo yerlogsmosi

(((d((«((ﬁ(&(&(«(&l’(((@(ﬁ(&l(..

2
e QT
e
W

(G

Be overlapped cach other to 1/3~1/2,

| Cave is under Imm

Be overlapped each other to 1/3~1/2, Cave is under Imm.
— 173 ~ 1/2-2 qgadoar biri digorils iist-iista diismiis oyuq
Imm-don azdr.
(Sakil 11) Uftiqi vaziyystds qaynaq xattinin
keg¢ilmasi metodu
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iroliloyis doracasini isa 75~85° saxlaym vo
diizgiin vaziyyat yaradin (Sakil 8)

(3) Qaynaq iralilomasi tgilin iraliya va geriya
horokat metodunu istifads edin.

(4) Diiz, disli, oval haroket metodu ilo dar va ya
genis gaynaq cigiri1 qurun.

(5) Mosoalin diiymosini sixmaqla qdévs yaradin;
telin uzantistn1 10-15 mm saxlayin; 5-10 mm
intervalla ventilyator vo ya sivri formali
toxunus edin; diiz, disli, oval harakot metodu
ilo dar vo ya genis qaynaq c1gir1 qurun.

(6) Qaynaq zamani gaynaq Xxottinin asagi
sallanmadigina omin olun, agor miimkiinsa,
diiz va dar qaynaq xatti qurun.

(7) ©vvalki kegids paralel olaraq, ikiqat qaynaq
xotti 1/3/1/2 otrafinda kosilmis olmalidir;
qaynaq xotti arasindaki araliq 11-ci gokildo
oldugu kimi, 1 mm-don az olmalidur.

(8) Qovsii kosorkon krater elektrik coroyani ilo
krater hissosinde orimenin qarsisin1 almaq
liclin yenidon masol dilymosini ¢okin vo
pargalanan hissasini doldurun.

b

Qaynaq hissasini yoxlaymm vo omoliyyati
tokrar edin.
(1) Qaynaq xattinin enini, qaz kisasini va ya slak
garisimini, qaynaq niifuzetmosini yoxlayin.
Qisurlan diizeldin va isi tokrar edin.
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} (a) good
}(I}] go down of bead
} (c) poor of lap

(d) poor of straigt
(e) poor of wave, width

(a) Yaxsi

(b) Qaynaq tikisindon asag: diismok
(c) Ugursuz iist-iisto diisma

(d) Diiz olmayan

(e) Ugursuz dalga, en

(Sokil 12) Ufiiqi qaynaq qiisurlar

4 Under cut .
O O __Wetting

(Sakil 13) Kasim vo nomloma

MR

Under cut — Dikisalti kasik
Wetting — Sathin iizorina yayilma

(Sokil 14) FAQQ isinin tamamlanmis modeli
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(Sakil 15) FAQQ ils gqaynaq xatti qurmanin gertyoju
Qiymoatlondirmo testi
Qiymotlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerino yetirorkon:

1.FAQQ il biitiin vaziyystlorde qaynaq xatti qurmaq metodunu izah etdi?
2. Qoruyucu kostyumu tohliikesiz sokilda geyindi?

3. Qaynagin quragdirilmasima hazirliq islerini yerins yetirdi?

4. Qaynaq avadanligin diizgiin olaraq qurasdirdi?

5. CO2 qaz axin nisbetini tonzimlodi?

6. Diizgilin qaynaq qovs yaradilma metodunu totbiq etdi?

7. Biitlin vaziyyatlords qiisursuz gaynaq etdi?

8. Qaynagin baglangic va bitismo noqtolarini slagslondirs bildi?
9. Bucagm gaynaq mosali preservasiyasini diizlotdi?

10. Qaynaq edilmis hissads qiisursuz qaynaq etdi?

11. Qaynaq edilmis hissonin ayilme vaziyystini yoxladi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Toaloba tacriibi masq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerinos yetira bilmadi.
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7. FAQQ ila Biitiin Vaziyyatlarda Bucagin Qaynaq edilmasi

Isin moqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdan sonra:
1. QMQQ tenzimloma metodunu izah edacak;
2. FAQQ ils biitlin vaziyyatlords qiisursuz bucaq gaynagi edacak.

Tacriibs materiallari:

Yiingiil polad 16vha: t6(9) X 45 X 150 - 1adad

Qaynagq teli: Solid wire ¢ 1.0, 70~180(A), YGW11
Qaynagq teli: Toz halinda tel ¢h 1.2, 80~300(A), YFA-50W
Sumbata kagizi: #100

Roangli siiga: No. 10~11 - 1adad

Qoruyucu siiso: t3x50x105 - adad

® 06000

Avadanhq va alatlor:

COz2 qOvs qaynaq aparati
Ampermetr

Qaynaq li¢iin qoruyucu vo alot
Kasici dozgah

Polad xotkes (30sm)

Kolbatin

©® 06006

Movzu ild slagoali biliklor

1. Bucaq qaynagi

Ust-iista vo ya T formali qaynaq her iki torafdon gaynaq edilorsa, cox mdhkom ola bilor. (Sakill) Bozi
T birlogsmalori zamani saquli 16vhads ya bir zolagi, ya da bir J-oyugu kasilorak qaynaq iigiin hazirlana
bilor. Bu kesim giic ii¢lin deyil, dizayn mohdudiyyatlori sababindon zaruri ola bilor. Basqa gostoris
edilmodiyi halda, oksoriyyat bucaq qaynaglari qaynaqlanms 16vholora borabor olacaq. Iki qaynagin
Ol¢iisii asas 16vhonin iimumi qalinligina barabar oldugda bucaq qaynagi asas 16vho kimi giiclii olacaq.
Qilvva vo somaraliliyi tomin etmok ii¢lin qaynaq xatti diiz vo ya yiingiil gabariq goriiniisiine malik
olmalidir. (Sokil 2)

SMOOTHWELD
TRANSITION LG

THICKNESS \ +— FORCE s FORCE
¢

FLATTO CONVEX

CONCAVE CONTOUR
CONTOUR

%

SMOOTH WELD \
TRANSITION STRESS LINES

THICKNESS — QALINLIQ
SMOOTH WELD TRANSITION — HAMAR QAYNAQ KECID
LEG — ORIMO DORINLIYI
FORCE — TOSIR QUVVOSI
FLAT TO CONCAVE CONTOUR — COKOK KONTUR YARATMAQ UCUN SOTH
CONVEX CONTOUR — QABARMIS KONTUR
STRESS LINES — STRES XOTLOR

(Sokil 1) Ust-iisto birlosmo (Sakil 2) T —birlosmasi
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Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat todbirlori

1. Dar mokanda qaynaq etdikds havalandirma sistemini qosun va ya qoruyucu maska geyinin.
2. Qaynaq aparatin1 nomislik, ¢irk, kiilok olmayan yerlords quragdirin.
3. Ogor miimkiindiirss, gaynaq masalinin kabelini diiz xatt boyunca uzadin.

Tacriiba marhsalalori

1. isi hazirlayin.
(1) Certyojla tams olun,
goruyucularini hazirlayin.

gaynaq alat wvo

(2) Osas material vo teli hazirlayin.

(1) T-tipli bucaq qaynag: iigiin iki osas materiali
(50-80) oyo ilo emal edin vo Olgiilorini
diizoldin.

(2) Tel firga ilo osas materialin sothindon past,
orpi va rong qaliglarimi tomizlsyin, asetonla
yag1 vo nomi silin.

(3) YGW12-@ 1.2 telini hazirlayn.

2. CO2 qaynaq aparatim yoxlayin vJ isa salin.
(1) Qaynaq aparatinin normalligini yoxlayn.
(2) Osas enerji vo gaynaq aparatinin enerji

moanbayini birlosdirin.

(3) Telin diametr konvertasiya diiymasini @
0.9/1.2 —don @ 1.2 -5 vaziyyetina
tonzimlayin. (Cadval 1)

(4) Vahid/fordi konvertasiya ditlymosini vahid

gevirin.

3. Qaz axinim yoxlayin.
(1) Qaynaq aparatinin panelinds konvertasiya
diiymosinds axin yoxlama diiymasini segin.
(2) CO2 qaz ¢ellayinin noazarat ventilini agin va
axint 10~15[¢/min] doyerindos tonzimloyin.
(3) Qaynaq noazarot dilymasini [5 tonzimloyin
(1 dofo).

4. Hoar voaziyyatds corayan va garginliyin

tonzimlonmasi

(1) Qaynaq coroyanini diiz vo ya iifiiqi voziyyatdo
160~200[A] vo saquli vo yuxari voziyyatds
150~190[A] tonzimloyin.

(2) Tazyiq diilymesini  moarkazda(0)

tonzimlayin, qévs yaradin vo onu saat aqrabi

nozarot
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150

80

(Sokil 3) Toz halinda tel il iist-iisto bucaq
gaynagi

(Sakil 4) Miivaqqati qaynaq metodu

n\\\\“““\ #

(hrmtmn travel
Direction travel — Harakot istiqamoati
(a) Giris bucagi (b) Is bucagi

(Sokil 5) Ufiiqi vaziyyatds bucaq gaynagi
zamani magolin tutulma doracasi

Smemin,
TSme

(a) Giris bucag1 (b) Is bucag:
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istiqgamatinde vo oksino ¢evirmoklo optimal (Sakil 6) Horokot metodu

sorait yaradin.

(3) Krater coroyanim1i qaynaq carayanindan ’\/ \
10~30[A] asag1 toanzimlayin. |

o

— o5 W

: | [Front lay out on the 1~2[mn
5. Ust-iisto birlosmo bucaq qaynag

1-2 [mm] énda yerlasdirmak
(1) Qaz axin1 mithafizasini tonzimlayin. il 7 i N
Tozyiq tenzimloms dostoyini 0.2~0.3MPa (§akil 7) Qaynaq masali nisangahu

dayarins tonzimlayin vo axin nazarst ventilini

acimn va 10~15¢/min doyarini tanzimlayin.
(2) Qaynaq coroyam1 vo q0vs coroyanini

Tackvelding

7

tonzimloyin. Qaynaq corayanini 130~160A

doyorindo tonzimloyin; Qaynaq coroyanini (

kraterin elektrik coroyaninda gaynaq elektrik
Y qaynaq Track welding — Miivaqqati qaynaq

coroyanindan 10~30A asag1 tonzimloyin. (Sokil 8) Tokmo qaynaq metodu

Hoddindon artiq yiiksok elektrik coroyam
gaynaq xottinin ¢okmasina sabab olur, ona
gora do elektrik coroyanini lazim olandan gox
istifado etmoayin. T

(3) Qaynaq soraitindon asili olaraq, gorginlik

! Drecion

OF lacoweicing

tonzimloma diiymasini ortada tonzimlayin,
qovs yaradin va optimal voziyysti tapmaq
iiclin saat oqrabi istigamatinds vo ya oksina :
harokat edin. I :
(4) Miivoaqgsti qaynaq edin.

Direction of tack welding — Miivagqqati

Toz halinda tel qaynagmin vo ({ifiiqi qaynagin istigamati

vaziyyatda iist-lista miivaqqgoti qaynaglanmasi
liclin 9mm, uzunlug 15m, eni 80mm galinlig (Sokil 9) Deformasiya metodu
ilo osason iki adad osas materialin qalinlig
gotirilir; 170 ~ 190A gaynaq axini, 19 ~ 22V
qovs corayani; Sokil 5.2-do oldugu kimi,
gaynaq xattinin sonunun qaynaq uzunlugunun
10mm-don az olmasi sorti ilo miivaqqoti

qaynaq edin. Eyni sokildo oks torofi do

miivaqgati gaynaq edin.

(2) Work angle (b) Lead angle

6. Tokmo qaynaq edin. Direction of tack welding — Miivaqqati qaynagin
. . . . o istigamati
(1) 50 mm-lik 16vheni esas materialin iistlino a) Is bucag:

bosluq yaratmadan saquli formada qoyun b) Donma bucag:
(80mm). }
(2) Har iki gaynaq ucunda gaynaq uzunlugu 10 (Sakil 10) Uftiqi bucaq qaynaginda mosalin

mm olan tokmo qaynaq edin. (Sokil 8) bucagi
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Tokmo gqaynaq sahosi istiqgamstinds tozyiq
edin. (Sakil 9)

6. Ufiiqi vaziyyatda T-tipli bucaq qaynag
(1) Osas
sahasinin oks torafi iifiiqi olacaq sokilds fiksa

materiali tutucuda tokmo qaynaq
edin.

(2) Qaynaq mosslinin is bucagm 45° vo giris
bucagmi iso 80~85° saxlaym ve miivafiq
vaziyyatini alin. ($akil 10)

(3) Qaynaq mosalini sol ucda birlasdirin (arxaya
metod) diiymasini sixin va qovs yaradin.

(4) Tel proyeksiyasinin uzunlugunu 10-15 mm
saxlayin vo arxaya metodu ils harakat edorkon
ellips va ya ziqzaq toxunuslari edin. (Sokil 11)

(5) Tamamlanmamis niifuzetmonin  garsisini
almaq ticiin dib toxunusu dayandirin, isidin vo
toxunus edin.

(6) Orimo dorinliyindon asili olaraq, 12-ci sokildos
gostarilon kimi, masalin is bucagini dayisin.
(Sakil 12)

(7) Kosim vo ist-lsto diismo kimi qiisurlarin
olmadigr orime doarinliyinin oldugu gaynaq
xottini  yaratmaq Uclin orimis cuxuru
miisahide edorok qaynaq edin.

(8) Qaynaq xottinin sonunda mosal diiymasini
dartin (krater sahasi), krater corayani ilo krater
hamarlanmasini yerina yetirin.

(9) Qaynaq vaziyyatinin oks tarafinds yerlosin va

(2) ~ (9) ardicilligi ils isi yerina yetirin.

7. Saquli yuxar1 vaziyyatds T-tipli bucaq

gaynagi

(1) Osas tutucuda tokmo qgaynaq
sahasinin oks torafi saquli olacaq sokilds fikso
edin. (Sakil 13)

(2) Qaynaq mosolinin is bucagini 45° vo giris

materiali

bucagimi isa 75~85° saxlayin va miivafiq
vaziyyati alin. (Sakil 13)

(3) Qaynaq mosslini qaynaq xattinin asag1 kiincii
ilo birlogdirin, diiymoni sixaraq qovs yaradin

va uzunluq proyeksiyasim diizgilin saxlaym.
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(3) Weaning of 2llips2 type

(b) Weaving of 2igzag type

(a) Ellips nov toxunma
(b) Ziqzaq név toxunma

(Sakil 11) Toxunus metodu

o
—_— @

@
{ Lo (@) Case below leg length
Vedical v L about 5jmm)
sheel A S -
matal \\, / ] (b) Case abova lag length
| L W 4 \ ‘9.  aboutS{mm|
| RN , s

F N \
AR N ' ¥ Thetorch progress is use

Horizontal : progressive method

sheetmetal | | |

-----

Vertical sheet metal — Saquli [6vho metal

Horizontal sheet metal — Ufiiqi l6vho metal

a) Case below leg length about 5 [mm] — 5 [mm]
ayaqhq uzunlugu

b) Case above leg length about 5[mm] —
5 [mm] ayaqliq uzunlugu

The torch progress is use progressive method. — Magalin

iralilomasi progressiv metoddan istifadadir.

(Sokil 12) Har bir orima dorinliyindon asili

olan magal bucagi

(Sakil 13) Saquli yuxar1 vaziyystdo magalin
bucagi
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(4) ©Orimo derinliyinden asil olaraq, 12-ci sokilde
gostorilon kimi, mosolin is bucagimi doyisin.
(Sakil 12)

(5) Tamamlanmamis  niifuzetmonin  qarsisini
almaq {igiin dib sahosini miisahido edin vo
sarhad xottindo asas material ilo krater sahosi
arasinda horakat edin. (Sakil 13)

(6) Orimo dorinliyi 16vha qalinliginim 80~100[%]-
ni togkil etmolidir, en vo uzunluq eyni

olmalidir.

8. Saquli asagi vaziyyotda T-tipli bucaq
gaynagi
(1) Osas
sahasinin oks torofi saquli olacaq sokildos fikso
edin. (Saokill3)
(2) Saquli T-tipli bucaq qaynagma nisbaton

materiali tutucuda tokmo qaynaq

qaynaq ceroyanini 10~30[A] yuxar1 edin vo
gorginlik tonzimloma ditymasini 0 edin.

(3) Qaynaq moasolinin is bucagm 45°, giris
bucagimi isa 65~75° saxlayin va miivafiq
vaziyyati alin. (Sakill4)

(4) Qaynaq xottinin yuxart1 ucunda masal

diiymaesini sixmagla qdvs yaradin, miivafiq

qovs uzunlugunu saxlayin  vo  mosol
diiymaesini buraxmagqla asagi dogru harokot
edin.

(5) Toxunus enini yuxari vaziyyata nisbaton bir

godor dar edin vo orinmis metalin qovsii

kegmosinin qgarsisini almaq ti¢lin bir qoder
stiratli horokat edin.

nifuzetmanin

(6) Tamamlanmamisg qarsisini
almagq {i¢lin qaynaq xattinin hor iki ucunda bir
miiddat dayanin vo sahoni tamamila isitmoklo
ziqzaq metodu ila toxunus edin.

(7) Hundirlik
intervalin1 8 mm saxlaym. (Sakill5)

(8) Oks istiqgamoatds isi (B) ~(G) ardicilligr ila

yerina yetirin.

intervalm: 2.-3 mm vao en
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it stay forch during 0.5+1.0
second

AL
/ \\-/
(3) Leg length
5-9[mm)|

(c) Leg leaglh
8~12[mm)]

(o) Leg length
7~10[mm)

1t stays torch during 0.5~1.0 second — Masal 0.5~1.0

saniya saxla.
(a) Leg length 5-9 [mm] — Ayaqliq uzunlugu 5-9

[mm]

(b) Leg length 7-10 [mm] — Ayaqhq uzunlugu 7-10
[mm]

(¢c) Leg length 8-12 [mm] — Ayaqlhq uzunlugu §-
12 [mm]

(Sakil 12) Orima dorinliyinden asili olan
toxunus metodu

8ecad become

oundly because il

stop on the crater
1tmel a coo! 3

i stop the base mets!

1342 aim o move
and cratar boundary

1ha base matal and
craler boundarr

It melt a root. — O oziilii aridir.

1t takes aim to move the base metal and crater boundary.
— Hadaf asas metaln va kraterin sarhadinin yerini
dayigmakdir.

Bead becomes roundly because it stops on the crater. —
Qaynagq tikisi krater iizorinda dayandigu tictin yumru
olur.

1t stops the base metal and crater boundary. — O metalin

va kraterin sarhadlarini dayandirir.

(Sakil 13) Saquli yuxari vaziyyatds bucaq
gaynaq metodu
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4. Yuxarn vaziyyatds T-tipli bucaq qaynag:

(1) ©Osas materiali tutucuda tokme qaynaq
sahasinin aks torafi yuxarida olacaq sokilds
fikso edin.

(2) Is bucagim 45°, giris bucagim 80~85° tayin
edin vo miivafiq vaziyyati alin. (Saokil16)

(3) Sol kiineds qOvs yaradin (va ya sag) va ziqzaq
va ya bdyiik dalga toxunusu ilo arxaya harokot
edin (vo ya 6na).

(4) ©Orimo dorinliyinin uzunluq vo enini eyni
edin. Kosim vo ist-iisto diismo kimi
quisurlarin  olmadigi orimo dorinliyi olan
gaynaq xottini yaratmaq ii¢lin orimis guxuru
miisahids edarak qaynaq edin.

(5) Qaynaq xottinin sonunda mogal diiymosini

krater

hamarlanmasini yerins yetirin.

¢okin  vo coroyan1 ilo kraterin

5. ikinci kecid qaynag edin.
(1) Ogar hor bir voziyystdo artim etmak
istasaniz, ikinci kegid qaynagi yerina yetirin.
(2) Birinci kegid qaynaq sahasini tomizlayin.
(3) Coarayani birinci keg¢iddoan 10~30[A] artirin.
(4) Kosintini ongsllomak ii¢lin birinci qaynaq
xottinin  hor iki wucunda birinci kegid
gaynaqda oldugu kimi toxunus edin.
(5) Qaynaq xotti sothinin bir goder gabariq

olmasina diqqat edin.
6. Qaynaq sahasini tomizloyin.
7. Qaynaq sahasini yoxlayin vJ isi tokrar edin.
(1) Har bir vaziyystds qaynaq sahasini yoxlayn,
qiisurlar1 aradan qaldirin vo igi tokrar edin.

(Sokil 17)

8. Is sahasini nizamlayin va tamizlayin.
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bucagi

(Sakil 15) Saquli asag1 vaziyyatds T-tipli
bucaq gaynaginin hiindiirliik va eni

(Work angle)

Lead angle — Donma bucag
Work angle — Is bucagi

(Sakil 16) Yuxari bucaq voziyyatinds mogolin
bucagi

lklﬂf*\l

() Conentrcity of leg length

(a) Lack of penelration

[ | l

(¢) Lack of prestrain

(6) Goad
(a) Daxila niifuz etmamisdir.

(b) Ayaqlq uzunlugunun konsentrikliyi
(c) Ilkin gorginliyin yoxlugu

(d) Qanaatbaxs natico

(Sakil 17) Bucaq gaynaginda arimo
derinliyinin diizglinliyii
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50
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110 200

(Sakil 18) H, V vaziyyatlorinde FAQQ bucaq qaynaginin ¢ertyoju

Qiymatlondirma testi

Qiymotlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1.FAQQ ilo biitlin vaziyystlords bucaq qaynagi metodunu izah etdi?
2. Qoruyucu kostyumu tohliikesiz sokilda geyindi?

3. Qaynagm qurasdirilmasina hazirliq islerini yerina yetirdi?

4. Qaynaq avadanligimi diizgiin qurasdirdi?

5. COz2 gaz axin nisbatini tonzimladi?

6. Diizgiin qaynaq qovs yaradilma metodunu totbiq etdi?

7. Biitlin vaziyyatlords qiisursuz gaynaq etdi?

8. Qaynagin baslangic va bitisms ndqtalarini slagalandirs bildi?
9. Bucagin qaynaq masali preservasiyasimi diizlotdi?

10.Qaynaq edilmis hissads qiisursuz qaynaq etdi?

11. Qaynaq edilmis hissanin ayilme vaziyystini yoxladi?

*T/E (tatbiq edilmadi) — Taloba tacriibi masq saraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerins yetira bilmadi.
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8. FAQQ ila Biuitiin Vaziyyatlarda V tipli Sada Qaynaq edilmasi

Isin moqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdan sonra:
1. FAQQ V tipli sade qaynaq metodunu izah edacak;
2. FAQQ ils biitlin vaziyyatlords V tipli qiisursuz sads qaynaq edacak.

Tacriibs materiallar:

Yiingiil polad 16vha: t6(9) X 45 X 150 - 1adad

Qaynagq teli: Solid wire ¢ 1.0, 70~180(A), YGW 11
Qaynagq teli: Toz halinda tel ¢h 1.2, 80~300(A), YFA-50W
Sumbata kagizi: #100

Roangli siiga: No. 10~11 - 1adad

Qoruyucu siiso: t3x50x105 - adad

® 06 000

Avadanhq va alatlor:

COz2 q0vs qaynaq aparati
Ampermetr

Qaynaq li¢iin qoruyucu vo alot
Kasici dozgah

Polad xotkes (30sm)

Kolbatin

® 060006

Movzu ild slagali biliklor

1. Keramika arxa hisso
Son vaxtlarda keramika mohsullarindan istehsal vo satisda miixtolif formalarda istifads edilir. Xiisusi
ayrili Gislubla baglanti, ¢evra, T tipli va s. ilo istifads oluna bilon keramika hazirlanir va satilir.

Release paper

Refractory bond
Aluminum tape

Ceramic — Keramik
Release paper — Sumbata kagizi
Refractory bond — Odadavamli alaga
Aluminum tape — Aliiminium lenti

(Sakil 1) Keramika arxa par¢a material formasi

12 mm galinliginda, uzunlugu 200 [mm], eni 100 [mm)] olan iki plitonin diiz V-Tipli sads qaynag ti¢lin
tokmillagdirilmis 30 © olan yiingiil polad plastik zolagi qaynaq edin; sumbata kagizi va ya tel firca ilo
asas materialin sathinda boya va arpi ¢ixarin va aseton ila yag vo nomi silin. ¢l.2 diametrli YfW-C500R
diiz keramika arxa qaynagq telinin diiz xatli gaynaq telini hazirlayin.
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oo

0_%_.

12

-Ceramic Release paper

‘ .
TR
= |

. B

-Aluminum tape

Ceramic — Keramik
Release paper — Sumbata kagizi
Aluminum tape — Aliiminium lenti

(Saokil 2) V tipli sads asas materialin emal1 vo keramika arxa parga materiali

Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat todbirlori

1. Zolaq soklinds asas materiali vo kasici alati yoxlayimn.

2. Qaz il kesimds havalandirmani yoxlayin.

3. Elo yerlogdirms edin ki, arxa material nomlik vermasin.

Tacriiba marhslalori

1. Isi hazirlayin.

(1) Certyojla tanis olun, qaynaq alat va
goruyucularint hazirlayin.

(2) Qaynaq tli¢lin asas material va teli hazirlaym.

@ Yiingiil polad 16vhonin bir torafini dozgah vo
ya qaz ile kasin va onu 30~35° emal edin.

® Dib sothini ays ilo 1.5[mm] emal edin.
(Sokil4)

® Osas materialin sothini tomizlayin.
® YGWI12-@ 1.2 telini hazirlayin.(Coadval 1)

2 Toz halinda tel qgaynaq avadanhgim yoxlayin

v iso salin.

(1) Qaynaq avadanlig
Elektrik kabeli vo qaz cihazini, qgidalandirici
cihazi va telin vaziyyatini yoxlayin; 1-ci enerji
gaynagl va qaynaq avadanliginin enerjisini
acin; diametrin konvertasiya diiymosini ¢1.6
diametrino kecirin, imumilikds biitov fordi
konvertasiya diiymesini kegirin; qoruyucu
gazin migdarim1 10 ~ 15 mm / doyarinda
tonzimloyin; osas material vo torpaq telinin

birlogma voziyyastini yoxlaym; 1-ci enerji
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Taper tube
Float ball

Gas in
¥

ﬁow adjustment valve

Glass tube — Siisa boru

Taper tube — Konussakilli boru
Float ball — Uzgan top

Gas out — Qaz ¢ixist

Gas in — Qaz girisi

Flow adjustment valve —

Axin tonzimlama klapant

(Seokil 3) CO2 qaynaq dozgahi vo axin 6lgon

(Cadval 1) V tipli sados qaynaq soraiti

Qaynaq QO Vs Qz?.ynqq Telin ¢ixintis1 | Qaz axini

coroyani[ | gorginliyi | siirati [mm] [€ /min]
A] [V] [cm/min]

130 ~220| 20~24 | 10~15 15~20 [15~20
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)

3)

4

)

gqaynagl vo qaynaq avadanligmin dilymesini
agin.

Qaynaq soraitini qurun.

Toz halinda
diiymosini

telin diametr Kkonvertasiya

¢l.2 edin; Umumi vo fordi
konvertasiya diiymesini fordiys; CO2 qaz
axim 15~200/min; gaynaq elektrik carayani
180~220A; qovs garginliyinds 20~24V; tel va
tel uzantisinda toxminan 15-20mm edin.
Miivaqqati qaynaq edin.

Toz halinda telin V-tipli sade qaynaginda emal
edilmis asas materiali is masasi lizorina qoyun;
dib intervalin1 5-6 mm edin; 25 sm-lik iki adad
keramika arxa pargam1 qaynaq Xottinin
sonlarina alava edin va oyuga yaxin miivaqqati
gaynaq edin. Miivaqqeati gqaynaqdan sonra,
slaki vo qaynaq xottinin keramika arxa
pargasini tomizloyin.

Osas materiala arxa par¢ani alave edin.

Osas materialin keramika arxa parcasinin
olavs edildiyi arxa sathinin oksidini iskons va
ya sumbata kagizi ilo keonarlagdirin; lents
yerlosdirilmis miidafis  kagizin
kotanin arxa torofindoki morkozi xott dib

¢ixarin,

intervalinin markazinds qalmas {igiin basin va
arxa torofo lent slave edin.

Diiz vaziyyatda V tipli tok qatli qgaynaq edin.
Diiz vaziyyatds V tipli sads tok gatli gqaynaq
iiclin osas materiali iifiiqi voziyystde qaynaq
edilmali olan osas materialin iistiine qoyun;
gaynaq masalinin ig doracasini 90°, iraliloyis
iso  80~85° Qaynaq
magolinin arxaya metodu ilo soldan-saga

doracosini saxlayin.
dogru horakat etdirin; qaynaq maeselini dis
soklindas harokat etdirin; qaynaq zamani arimis
kagizin baslangicini gaynaq telinin sonu kimi
saxlayin; tok gatli gqaynaqdan sonra slaki vo
osas materiali tomizloyin.

Qaynaq horokot metodu dis soklindadir; kok
intervalindan 2 ~ 3 mm mosafods daha genis
horokot edin; asas materialin Uist hissasinda bir
miiddot dayanin vo osas doliyi formalasdirin;
gaynaq mosalinin  doracesi  vo  istismar
doracasini  dogru sokilds saxlaym; orimis
kagizin altinda galan axmin telinin sonunu

uzun miiddst saxlamadiginizdan omin olun,
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5~6

—

P
|

Lok

/_ =
Tack weld
\ - at groove

Cramic backing

e

=

Ceramic backing — Keramik alt qat
Tack weld at groove — Yivda diiytinlii qaynaq

(Sakil 4) Miivoqgeti qaynaq metodu

Alunminum tape ~Release paper

y |

Ceramic—— S—

Release paper

Ceramic — Keramik
Release paper — Sumbata kagiz
Aluminum tape — Aliiminium lenti

(Sakil 5) Keramika arxa parga

. . Backing center line
Maximum close adhesion have a position at center
at base metal l

Maximum close adhesion at base metal — Baza metala
maksimum daracada yaxin yapisdirma

Backing center line have a position at center —
Morkazda movqe tutan alt gatin morkaz xatti

(Sokil 6) Keramika arxa parganin slava
edilmasi metodu

o
%0 /51-85°

(Sekil 7) Diiz veziyyotds tok qat qaynagin
mosal doracasi va harokot metodu
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(6)

(7

¢linki bu, pis ¢okiintiiyo vo kasilmoya sobob
ola bilar.

Diiz vaziyyatda V tipli sados ikigat gaynaq
Tok qathi gaynaqdan sonra gaynaq mosolinin

bucagmi vo iroliloyis bucagim tokqath
qaynaqdaki kimi edin; ikiqat qaynaq xotti
elektrik  coroyanim1  130~220A,  qOvs

gorginliyini isa 20~24V bir qadar yiiksok edin.
Ikiqat
soganvari metoddur; ikiqat qaynaq xottinin

gaynaq xottinin horokot formasi
hiindiirliiyi sothdon 1~2 mm azdir; ikigat
gaynaq xottindon sonra slaki ¢ixarin vo osas
materiali tomizloyin.

Diiz veziyyotda V tipli sado, lakin ii¢qath
qaynaq

Tokqgatli gaynaqdan sonra gqaynaq moasalinin
bucagmi vo iroliloyis bucagimi ikiqat
qaynaqdaki kimi edin; ligqat qaynaq xotti
elektrik  coroyanimi  130~220A,
gorginliyini isa 20~24V bir qadar yiiksok edin.

Ugqat

qovs
gqaynaq xottinin horoket formasi
soganvari metoddur; ikiqat qaynaq xottinin
hiindiirliiyi 1.5~3mm, eni 4-6 mm-dir; diger
gaynaq xottinin hiindiirliiyii isa toxminan 1.5-
3 mm-dir. Ugqat qaynaq xottindon sonra slaki
¢ixarin vo asas materiali tomizloyin ve qaynaq
hissasini yoxlaym.

2. Saquli vaziyyatds V tipli sads qaynaq

(1

2

Qaynagq soraitini qurun.

Toz halinda konvertasiya
diiymasini ¢1.2 @1.6-ds ol. 2 edin; timumi va
fordi konvertasiya diiymasini fardiya; karbon

telin diametr

qaz axmini 15~200/min; qaynaq elektrik
180~220A; qoOvs
20~24V; tel va tel uzantisinda toxminon 15-20
mm edin.

corayant gorginliyinde

Saquli vaziyystds V tipli tokqatli qaynaq edin.
Miivoqgeti gaynaq edilmis osas materiali
saquli vaziyyatdo is masasi {izorina qoyun;
gaynaq masalinin is doracasini 90°, iraliloyis
doracasini isa 75~85° saxlaymn. Qdvs yaradin,
gaynaq mosalinin arxaya metodu ilo soldan-
saga dogru harakat etdirin; gqaynaq masalini
dis soklindo harakat etdirin; qaynaq zamani
orimis kagizin baglangicin1 qaynaq telinin
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Key hole

) =

\JE—
NES

4~6

Key hole — Osas dalik

(Sakil 8) Diiz vaziyystds tak qatli qaynaq

4~6

- -

(Sakil 9) Diiz vaziyyastds ikigat gaynaq

()

4~6

L -

(Sakil 10) Diiz vaziyyatds liggat qaynaq

(Cadval 2) saquli vaziyystdo V tipli sade
gaynaq soraiti

Qaynaq Q(.)VS. . Qe}yn aq Telin ¢ixintis1 | Qaz axini
corayani | gorginliyi stirati [mm] [€ /min]
[A] [V] [cm/min]
130 ~
200 20~22 10~15 10~15 15~20
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sonu kimi saxlayin; tok qatli qaynagdan sonra AT

slaki vo osas material1 tomizloyin. 5

Qaynaq hoarokot metodu dis soklindadir; kok =
intervalindan 2 ~ 3 mm mosafods daha genis =

horakot edin; asas materialin iist hissasinda bir o
2~3mm wide weaving :
than root opening

miiddot dayanin vo osas doliyi formalasdirin;

tokqatli gaynaq xottindon sonra slaki

konarlasdirin va asas materiali tomizloyin.
(3) Saquli vaziyystds V tipli sads ikiqat qaynaq

Saquli voziyyotdo toz halinda tel ilo ikigat 4~6 |_|___

gaynaq zamani tokqatli gaynaq edilmis asas

. . . . 2-3 id ing th t ing —
materiali saquli vaziyyatds is masasinda fiksa i ide Weding than roof opentng

Oziil agilisindan 2-3 mm genis bir toxunma
edin; gaynaq mosolinin amoliyyat bucagini

90°, irsliloyis bucagim iso 75~85° saxlayin, | (Sokil 11) Saquli voziyyotdo tokqatli horokot
elektrik carayanini vo qovs garginliyini iso tok | metodu vo tamamlanmis tok gatli gaynaq
qath gaynaqdan bir qadar yiiksok edin. Magali

sivri vo ya ventilyator formasinda horakot

etdirin; ikiqat qaynaq xattinin horoksti zaman1
eni oyuqdan 1-2 mm az edin.

(4) Saquli vaziyyatds V tipli sads ii¢gatli qaynaq —
edin. = 5

Saquli vaziyystdo toz halinda tel ilo ikiqat 4~6
gaynaq zamani iki gatli qaynaq edilmis osas =
materiali saquli vaziyyatds is masasinda fikso

(Sakil 12) saquli vaziyyatds Vtipli sada
edin; qaynaq messlinin amoliyyat bucagim ikiqath qaynaq

90°, iraliloyis bucagimi isa 75~85° saxlayn,
elektrik coarayanini va qovs garginliyini isa iki

qath xott ilo qarisdirin. Magali sivri va ya -@[\
ventilyator formasinda horokot etdirin;
tamamlanmis qaynaq xottinin sothini 15-18
mm enindo va bir qodor gabariq edin; =
uzunlugu toxminon 1.5-3 mm; digar gaynaq é
R
xottinin eni 4-6 mm; uzunluq iso 1.5-3mm. ]
Me———1
] 4~6 -

3. Ufiiqi vaziyyatdo V tipli sads qaynaq

(1) Qaynaq soraitini qurun. (Sokil 13) Saquli voaziyyatda V tipli sads tigqath
Toz halinda telin diametr konvertasiya qaynaq

diiymosini ¢1.2 ¢1.6-da ¢l. 2 edin; iimumi

vo fordi konvertasiya diiymosini fordiys;

karbon qaz axmi 15~200/min; qaynaq | (Codvel 3) Ufiigi V tipli sado qaynagin soraiti

elektrik  coroyam1  130~220A;  qOvs Qaynaq 9?61:1; Qaynaq Telin Qaz axini
gorginliyindo 20~24V; tel vo tel uzantisinda || coroyant [¥74™| siirati | uzanus: [Eim?n]
toxminon 15-20mm edin. Al [V] lom/min | T

(2) Ufiiqi voziyyotdo V tipli tok qatli qaynaq || 130-220 | 20-24 | 10~15 | 15-20 | 15-20

edin.
Miivoqqgoti gaynaq edilmis osas material
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iifiiqi voziyyatds is masasi iizerine qoyun;
gaynaq mosolinin i dorocesini 75-85°,
iraliloyis doracasini isa 80~85° saxlayin.
Qovs yaradm, qaynaq mosalini arxaya
metodu ilo soldan-saga dogru horokot
etdirin; qaynaq mosolini dis soklinds harokot
etdirin, Qaynaq horokot metodu dis
soklindadir; kok intervalindan 2 ~ 3 mm
mosafodo daha genis horokot edin; osas
materialin iist hissosinds bir miiddst dayanin
va asas doaliyi formalasdirin; tokqatl qaynaq
xottindon sonra slaki konarlasdirin vo asas
materiali tomizlayin.

(3) Ufiiqi voziyyatds V tipli sads ikiqat gaynaq
Sade gaynaqdan sonra gqaynaq mosali
ompliyyat bucagini vo iraliloyis bucagim

tokqatl qaynaqdaki kimi edin;
Qaynaq  xotlorinin  qatlarimin  elektrik | 4 jiztle while stop. — Bir gadar dayanin.
corayanini 200-240A edin; qovs gorginliyini | Teeth of saw type — Misar tipinin dislori
22-26V edin. Ikiqatli gaynaq xatti horokotini

ellips formali edin; bir kegid bitdikdon sonra (Sokil 14) Uttiqi voziyyatda V tipli sado

ikinci keg¢id gaynaq xottini birincinin 1/2 ~ qaynaq

1/3 hissasini ortacak sokilda qurun; qaynaq
bitdikden sonra hor bir kecidin slaklarini
konarlasdirin vo asas materiali tomizloyin.
(4) Ufiiqi veziyyatda V tipli sada ligqath qaynaq
edin.
Ikiqatli gaynaqdan sonra qaynaq mosoli
omoliyyat bucagimi vo iroliloyis bucagini
ikigath qaynaqdaki kimi edin; ii¢qath

gaynaq xottinin qaynaq coroyanini 220-
240A edin; qbvs gorginliyin iso 22~26V
edin. Ikigath qaynaq xotti horoketini ellips
formali edin; bir kegid bitdikden sonra ikinci

ke¢id qaynaq xattini birincinin 1/2 ~ 1/3

hissasini Ortacok sokilde qurun; {i¢gath
gaynaq xattinin uzunlugu sathdon 1-2 mm az

olmalidir. Qaynaq bitdikdon sonra hor bir

kecidin slaklarim1 konarlagdirin va osas
materialt tomizloyin. (Sakil 15) V tipli sads ikigatli qaynaq
(5) Ufiigi veziyyotdo V tipli dordqatli soth
gaynagi
Dord qath (soth) qaynaq xotti 4-5 kecidls
tamamlanir, qaynaq Xottinin  Ust-listo
diismosi  bir oOncokinin 1/2~1/3  hissasi

godordir; kosintini 6nlomoak ii¢lin dord qath
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gaynaq xattinin 4 kegidinin iroliloyis bucagi
90° olmalidir. Tamamlanmis sath qaynaq
xoattinin uzunlugu 1.5-3 mm; eni toxmini 15-
15mm; diger qaynaq xatlorinin eni 6-8 mm;
uzunlugu iso 1.5-2mm-dir.

10. Qaynagq hissasini tomizlayin vo yoxlayin.
Qaynaqdan sonra qaynaq hissasini tomizlayin;
gaynaq xattinin qiisurlarin1 yoxlayn; otrafim tomiz-
loyin vo nizamlaym; qaz ¢alloyinin ventilini bag-
layin; xortumun i¢indoki artiq gqazi ¢ixarin; gaynaq
omoliyyat dilymasini gaz testino qoyun; xortumun
icindaki artiq qazin 6z-6ziline ¢ixmasma imkan verin;
axin Ol¢onin toplar asag diisdiikds tozyiq Slgonin
dastayini buraxin va ventili baglayin.

/
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5

s

1/2~1/3

(Sakil 16) Ufiiqi voziyyatds V tipli

ikigatl sada gqaynaq

T2
u‘((('(‘l‘(“..(ut‘.m

(Sokil 17) Ufiiqi voziyyatds V tipli sado

licqatli qaynaq
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(Sakil 18) H, V vaziyyatlarinde FAQQ ¢ertyoju
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Qiymoatlondirmo testi

Qiymoatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

1.FAQQ ils biitiin vaziyyatlords V tipli sade qaynaq metodunu izah etdi?
2. Qoruyucu kostyumu tohliikesiz sokildo geyindi?

3. Qaynagm qurasdirilmasina hazirliq islerini yerina yetirdi?

4. Qaynaq avadanligimi diizgiin olaraq qurasdirdi?

5. COz2 gaz axin nisbatini tonzimladi?

6. Dlizglin gaynaq qovs yaradilma metodunu tatbiq etdi?

7. Biitiin vaziyyatlords qilisursuz qaynaq etdi?

8. Qaynagin baslangic va bitisms ndqtalarini slagalandirs bildi?
9. Bucagin qaynaq massli preservasiyasimi diizlotdi?

10.Qaynaq edilmis hissads qiisursuz qaynaq etdi?

11. Qaynaq edilmis hissanin ayilma vaziyyatini yoxladi?

*T/E (tatbiq edilmadi) — Taloba tacriibi masq saraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerins yetira bilmadi.
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9. QMQQ ila Biitiin Vaziyyatlorda Polad Borunun Qaynaq
Xattinin Qurulmasi

Isin moaqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra:,
1. FAQQ ila boru gaynaq xattinin qurulma metodunu izah edacak;
2. FAQQ ils biitlin vaziyyatlards qiisursuz boru gaynaq xattini quracag.

Tacriibs materiallar::

Yiingiil polad 16vha: t6(9) X 45 X 150 - 1adad

Qaynagq teli: Solid wire ¢ 1.0, 70~180(A), YGW 11
Qaynagq teli: Toz halinda tel ¢ 1.2, 80~300(A), YFA-50W
Sumbata kagizi: #100

Rongli siigo: No. 10~11 - Tadad

Qoruyucu siisa: t3x50x105 - adad

® 0600

Avadanhq va alatlor:

CO2 qovs qaynaq aparati
Ampermetr

Qaynagq li¢iin qoruyucu vo alat
Kasici dozgah

Polad xotkes (30sm)

Kolbatin

SRS

CNCNON®)

Moévzu ils slagali biliklor

1. Kiilok onloayici siiso
Kiilok vo ya quru asrazide daha ¢ox qoruyucu oOrtiiys ehtiyaciniz varsa, ham daha bdyiik diametrli qaz
uclugu vo hom do daha yiiksok qaz axini aralig istifade edin. Uclugun 6l¢iisii no gador bdyiik olarsa,
burulgan yaratmayan axinin haddi o qadar yiiksok olar. Daha boyiik ucluq 6l¢iisii qaynagin goriintiistinii
mohdudlasdira bilar. Ayrica qaynaginmizi kiilokdon qorumaq i¢iin bir kiilok sleyhine manes qura
bilarsiniz. (Sakil 11-15)

WELD - QAYNAQ
WINDSCREEN — KULOK ONLOYICI SUSO

(Sakil 1) Kiilak 6nlayici siise qazin konara sovrulmasinin garsisini almaga komak edacak.

Qaynaq sertloriniz liglin qaynaq proseduru araliginda qoruyucu qaz axininin miimkiin qodor asagi
soviyyado qurulmasi sorf edilon materialin israfinin azalmasima sobab olacaq. Qoruyucu qazlarin
yenilona bilmasina baxmayaraq, onlarin satinalma qiymsti deyil, onlardan genastls istifade etmok
xarclori azalar.
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Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat todbirlori

1.Nom ol va ya alcak ils elektrik ditymasini iglatm:
2. Diliymani sag ol ils islodin.
3. Osas material1 tutucuda yerlosdirin ki, is zamant1

Qyin.

diismosin.

Tacriiba marhslalori

1. Isi hazirlayin.

(1) Certyoju oxuyun, material va alatlori
hazirlaymn.

(2)On vaziyyatdo polad borunun gaynaq xatti
qurulma sortini miioyysnlasdirin (Sakil2)

(3) Toz halinda teli (miirokkab) hazirlaym
(E71T-1, YFW 22) 01.4.

(4) CO2 va ya qarisiq qazi (adston CO2: Ar = 20:
80) hazirlaymn vo tozyiq axin Olgonini qaz
¢ollayina birlogdirin.

(5) Qaynaq ti¢iin qoruyucu kostyumu geyinin.

2. CO2 qaynagin yoxlanmasi v isa salinmasi
(1) Qaynaq dazgahini yoxlayin va isladin.
® Qaynaq dozgahini yoxlayin vo asas enerjini
gosun vo gaynaq aparatint yandirin.
Telin diametr diymoesini "@1.2 / 1.4" do
"@1.4" edin, fordi/tam diiymesinds “ayrica”
secin va kraterds "yes" dilymasini segin.

©)

® Hazrlanmus teli qidalandiriciya birlogdirin vo
onu masala qoyun.

(2) Qaz axin araligini tonzimlayin.

@ Qaynaq panelinds yoxlama/qaynaq
diiymoesini yoxlama edin va axin Ol¢anin
nazarat dilymasini 15 ~ 20£ / min. dayarindo
tonzimloyin. (Cadval 1)

@ Qaynaq panelindo yoxla/qaynaq doyismo
diiymaesini gaynaq dilymesins ¢evirin.

(3) Qaynagin va kraterin carayan vo gorginliyini

tonzimlayin.

® Qaynagin corayan vo gorginliyini Codval 1-

do goOstarilon qaynaq sortlora  uygun

tonzimloyin.

Kraterin corayanini qaynaq corayaninin 70%-

9 gader tonzimlayin va gorginliyi isa 1-don 2

V-a tonzimlayin.

Polad borunu tutucuda {ifiiqi veziyyotdo

yerlasdirin va rahat hiindiirlikkds tanzimloyin.
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(Cadval 1) Biitiin vaziyyatlards boru qaynaq
xattinin qurulmasi

Telin

. .| Qaynaq Qovs . Qa.z axini
Klefsl:;:n carayam | garginliyi( plfszzﬁfé? mlqdi'lrl
() \2) mm] | ({/min)
Birinci
. 130~160 20~22
kegid
10~15 15~20
Ikinci
. 150~190 21~23
kegid

(Cadval 2) Miirakkab tellards qaynaq
metalinin mexaniki xiisusiyyatlori

Tension test
Tel Gorilma | Hasil sixliq | Material
glicu glcu
YFA- Gorginlik
400~
SOW 490 390 20 490
YFA- b
50P :
YFA-
58W
TFAC 570 490 18 570 MPa
58P
~ Bead
~ overlap
y (b)
(e) |

Bead overlap<

(a), (d) : Overhead
(b), (e) : Vertical
(e), (1) : Flat

(@). (d): Yuxar
(b). (e): Saquli
(c). (): Diiziina

Bead overlap — Qaynagq tikislorinin iist-iista diismasi

(Sakil 2) Polad borunun 6n hissasinin qaynaq
xXottinin qurulmasi
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3. On vaziyyatda qaynaq xattinin qurulmasi
(1) Yuxar vaziyyatda gaynaq xatti qurun.

@ Mosalin telinin sonunu (saat 7, vo ya 30 °
sag, saat 5) polad borunun yuxarisinda sola
dogru 30 ° aymoakla qovs yaradin.(Sakil 2 A
vo B)

@ Mosalin ig bucagini 90 °-do va iraliya (oks)
bucagi sabit 75 ° - 85 ° saxlaym, harokot
toxunusu biitlin vaziyyatlori ii¢lin dairavi
olaraq qaynaq istigamotindo va ya oksino
yerina yetirin. (Sakil 5)

(Sokil 3) Polad borunun dairavi istiqgamatindo xatt
(@ Osas materialin sothindo arimo edorkon bork | ¢okin
telin islomo siiratindon bir qodar az ziqzaq
iisulu ilo harakat edin. (Sakil 6)

@ Yuxaridaki goriiniisdo, xiisusilo toxunus
edildikdo orta hissado hor iki ucda 0,5-1
saniyo  dayanmaqla, qaynaq Xattinin
oyilmasini minimuma endirin.

(® Ogor gaynaq zamani zodolonma ehtimali

varsa, mogal kecidini (ON) yandirin va
sondiiriin (OFF).

® Sopoalonms oldugundan yanmadan ehtiyatl
olun.

@ Horokot zamani qoévsii qirmamaq {igiin
diqqotli olun. Umumiyyatls, ilk qovs hissosi
vo ya krater hissosi gozonok vo ya slak | (Sakil 4) Polad borunun fiksasiyasinin qaynaq
qarisigl kimi bir ¢ox qiisurlara meylli olur. xotti voziyyati
Qovs qurilsa va siz geri qayitsaniz, kéhna
gaynaq sahasini vo daha sonra qaynaq xattini
tomizloyin.

(2) Qaynaq xatlarini birlagdirmayin iki yolu var.

(D Miihiim hissolorin birlogmoesi halinda: 20
doqiqe ovvalki qaynaq xotlorini {ist-listo
goyaraq qaynaq xatlorini yigmaq vo {ist-iista
diison hissalorin  proyeksiyasimi  aradan
galdirmaq ti¢lin bir qovs yaratmaq tisuludur.

@ Qeyri-kritik birlogmolor iigiin: Bu, 20-30 ﬁ?
mm-lik qaynaq xottinin sonunda ovvalki A
kiinc krater bolmasine geri donan bir qovs
yaratmaq vo normal toxunusdan avval krater
hissasini bir az daha yavas islomak {isuludur. | (Sakil 5) Masalin giris bucaginin 6n vaziyyati

(3) Saquli vaziyyeotds gaynaq xatti qurmaq

'H_‘_H:{S—t%gf

@ Yuxar1 voziyyat qaynaginda (Sokil 2 (a) vo ya
(b)ds oldugu kimi) moesal bucagmin saquli
voziyyata  kegirilmasini  toanzimloyarken
gaynaq xattini toxminan saat 10 (ya da saat 2)
istiqgamotindo qurun.
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®@ Voziyyati doyisdirorkon is bucagini vo oks-
bucagi doyismodon daimi olaraq dairovi
horakoto davam edin.

® Qaynaq xottinin kosinti vo qiisurlarinin
yaranmasinin qarsisini alaraq isloyin.
(4) Diiz voziyystda qaynaq xatti qurun.

@ Saquli vaziyyotdon diiz voziyyoto dogru
qaynaq xotti quraraq horokot edin.

@ Dairoyo paralel olaraq qaynaq xatti etmok ®)
ticiin digqotlo xotlori miisahids edin.

(® Qaynaqdan sonra biitin gaynaq xattini
tomizloyin.

(5) Digor torofdo qaynaq xatti qurun.

® Polad borunun bir torafinds gaynaq xattinin
qurulmasini basa c¢atdirdiqda oks torofdo do
eyni qayda ilo qaynaq xatti qurun.

4. Qaynaq xdtlorinin  yoxlanilmas1  vJ (Sakil 7) On voziyyotde qaynaq xottinin
tomizlonmasi qurulmasi
® Qaynagin sopintisini, slaki, lokoni vo s.
tomizloyin. Bu zaman osas materialda izlor
buraxmamaga diqqat edin.
(2) On vaziyyatds qaynaq xattini yoxlama
qaydalarina asason yoxlayin.

@ Qaynaq xottinin eni, toxunus formasi,
uzunlugun formalasmasi, qaynaq xattinin
diizglinliiyii vo qaynaq xottinin {ist-listo
diismo bucagi. (Sakil 8) Polad borunun 6n qaynaq xatti

10
h‘/
e
Yy AP
—===~ GMAW
______________ / L w0

@’L
100 100 W
200 S it e

150

(Sakil 9) Borunun qaynaq xattinin ¢ertyoju
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Qiymatlondirma testi

Qiymotlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1.FAQQ ils biitlin voziyyatlords polad borunun ganaq xsttinin qurulmasini
izah etdi?

2. Qoruyucu kostyumu tohliikesiz sokilda geyindi?

3. Qaynagin quragdirilmasima hazirliq islerini yerins yetirdi?

4. Qaynaq avadanligini diizgiin qurasdirdi1?

5. CO2 qaz axin nisbetini tonzimlodi?

6. Diizgiin qaynaq qovs yaradilma metodunu totbiq etdi?

7. Biitlin vaziyyatlords qiisursuz gaynaq etdi?

8. Qaynagin baslangic v bitismo noqtalarini slagolondirs bildi?
9. Bucagm gaynaq mosali preservasiyasini diizlotdi?

10.Qaynaq edilmis hissado qiisursuz qaynaq etdi?

11. Qaynaq edilmis hissanin ayilme vaziyystini yoxladi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Taloba tacriibi mosq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerinos yetira bilmadi.
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10. QMQQ ila Biitiin Vaziyyatloarde Polad Borunun Bucaq

Qaynagi edilmasi

Isin moqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdan sonra:
1. QMQQ ilo tist-iisto diismo metodunu izah edacak;
2. QMQQ ilo biitiin vaziyyatlards borunun bucaq qaynagini qiisursuz yerina yetiracak.

Tacriibs materiallar::

Yiingiil polad 16vha: t6(9) X 45 X 150 - 1adad

Qaynagq teli: Solid wire ¢ 1.0, 70~180(A), YGW 11
Qaynagq teli: Toz halinda tel ¢h 1.2, 80~300(A), YFA-50W
Sumbata kagizi: #100

Roangli siiga: No. 10~11 - 1adad

Qoruyucu siisa: t3x50x105 - adad

® 06 000

Avadanhq va alatlor:

COz2 qovs qaynaq aparati
Ampermetr

Qaynaq li¢iin qoruyucu vo alot
Kasici dozgah

Polad xotkes (30sm)

Kalbatin

® 06000

Moévzu ils slagali biliklor

1. Toxunus metodu

(1) Borunun bucaq qaynaglarinda genis qaynaq xatti qurmagq {i¢iin qaynaq ¢ubugunu sag-sol va yuxari-

asag1 harakat etdirarak gqaynaq etmalisiniz.

(2) 1-ci gokilda gosterildiyi kimi, miixtalif toxunus metodlar1 var. Toxunus eni, hiindiirliiyii va ya siirati

az olarsa, qaynaq metali geyri-barabar, kasintili va slaklarla qarigmis olur.

Siniflondirma vaziyyati Bucaq qaynag: Sada qaynaq
pu s | GOSN PN

Ona | gelomcely 0000000

o,
Saquli ﬁ Saquli bucaq qaynagi
q '5; ilo eyni

Yuxart ATy Diiz voziyyat ilo eyni
\RRRARKIAX

(Sakil 1) Har bir vaziyyatin toxunus metodu

Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat todbirlori

1. Birinci va ikinci tel baglantilarmin tamamils izolyasiya edildiyindon samin olun.
2. Slaklar1 konarlagdiran zaman asas isti metalla yanmaqdan 6ziiniizii qoruyun.
3. Borunun kasimi zamani gaz sizintisin1 yoxladigdan sonra kasim edin.
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Tacriiba marhslalori

1. isi hazirlayin.
(1) Yiingiil polad 16vhonin transformasiyasini
yoxlayin va diizaldin.
(2) Torpaglama vaziyyatini va qaynaq aparatinin
normalligimi yoxlayin va qoruyucu geyinin.

2. Carayani yoxlayin.
(1) © 3.2-lik qaynaq ¢ubugunu tutucuda 135°
bucaq altinda yerlosdirin vo ceroyam
90~110[A] doyarins tenzimlayin.

3. Tokma gaynaq edin.

(1) Yiingiil polad 16vho ilo kosigon diagonal
xotlorin ¢okilmasini hoyata kegirmok, markozo
yerlogdirmak vo radiusun dairesini ¢okmok
(45) lazimdr.

(2) 3 ~ 4 yerdo tokmo gaynagim 3-cii sokildo
gostorildiyi kimi, 90 ~ 120 °bucaq ils yerina
yetirin vo 10 [mm]-i kegmasin.

4. Osas material fikss edin.

5. Bucaq qaynag edin.

(1) @ 4.0 -liikk gaynaq ¢ubugunu tutucuda 135°
bucaq altinda yerlosdirin vo coroyant
130~140[A] dayarine tonzimlayin.

(2) 8.5 H vaziyysatinds qaynaga baslayin vo 4H
vaziyyatinda dayanin.

(3) Qaynaq ¢ubugunun is bucagini borunun aksi
istigamoatinda 40~45°, giris bucagini isa
75~85° saxlayin.(Sakil4)

(4) Qaynaq xattini birlosdirin.

@ Birlogsmo sahasini tomizlayin (4H noqtasi)

© 4.5H — 12H voziyystinds ikinci gaynaq xottini
qurmagqla dairssini tamamlaym ve 12.5H-
7.5H vaziyystinds tclincii qaynaq xattini
qurun.(Sakil 5)

(5) Osas materiali ol ilo ¢eviron zaman toxminon
130° ¢evirin va biitiin dairs boyu iifiigi bucaq
gaynagi edin.

(6) Orimo dorinliyinin uzunlugunu 5 mm
saxlayaraq ziqzaq va ya ellips formasinda
toxunus edin, yiingiil polad 16vhonin sonunda
bir miiddat dayanaraq kasintinin va ya {ist-iisto
diismonin qarsisin1 alin vo morkozo dogru
stiratlo harokat edin.
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Hava lo vsork wilh plain

Do

¥

Have to work with plain- Hamar sathla islamak lazimdir.

(Sakil 2) Borunun emal edilma metodu

® 3
A 4h

Tack welding point — Diiyiinlii qaynaq noqtasi
(Sakil 3) Borunun tokma gaynaq metodu

Crater

Point
of view

N N SSOUSE——— N —

Point of view — Mévge

Crater - Krater

(Sakil 4) Qaynaq ¢ubugunun bucagi
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(7) Ellips formasinda toxunus metodu 6-c1

sokilda gostarilon kimidir.

(1) iroliyo horokot @ qaynaq horokati ilo eynidir

va qOvsvari sokil yaradir.

@ Qaynaq istigamatins saqulidir vo toxunusla
list-listo diisiir ®), oks istiqgamotda qaynaq
xottinin eni ilo eynidir.

(® Qaynagin oski istiqgamotindo toxunusun

sonunda qdvsvari sokil alacaqdir©. Ogor

gaynaq xottinin sonunda yuxarida oks
istigamotdo olarsa, onda gqaynaq istigamatine

gevrilir.

@

En qaynaq xotti ilo eyni olan toxunusa
cevrilir @ va o bir qodor iroli harokoto
cevrilir.

(2) Tamamlanmamis niifuzetmoni oangallomok
li¢lin ¢ox yiiksok siiratlo qaynaq etmayin.

6. Krater hamarlanmasimi yerina yetirin.
(1) Krateri hamarlamaq TUg¢iin  baslangic
noqtasinds 10 mm toxunus edin vo onu 7.5H
vaziyyatinda baglantini ayirin.

7. Qaynaq sahasini tomizloyin vo yoxlayin.

(1) Qaynaq xattinin toxunus formasi, orime
dorinliyinin  uzunlugu, qdvsiin uzunlugu,
kasinti, iist-listo diigmo, birlogsmo voziyyati,
baslangic noqtesi vo krater hamarlanmasini
yoxlayin.
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Endof Jrd basd

Startof 3rd basd

Sanof
2nd bead

End of
2nd bea I—/

Stantof
15tbead

Start of I°" bead — 1-ci qaynagq tikiginin baslanmast
End of 1" bead —1-ci gaynagq tikisinin sonu
Start of 2! bead —2-ci qaynaq tikisinin baslanmast
End of 2" bead — 2-ci qaynaq tikisinin sonu
Start of 3" bead —3-cii qaynaq tikisinin baslanmast
End of 3" bead — 3-cii qaynaq tikisinin sonu

(Sakil 5) Borunun iifiigi vaziyyatds bucaq

gaynaq xattinin qurulmasi

(Sokil  7) Borunun
tamamlanmus isi

bucaq

gaynaginin
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AP

33
g

\‘;?
8
3y ¥
(Sakil 9) Biitiin vaziyystlords borunun bucaq qaynagmin gertyoju
Qiymatlondirma testi
Qiymotlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

1. Biitiin vaziyyatlords polad borunun bucaq qaynagini izah etdi?
2. Qoruyucu kostyumu tohliikesiz sokildo geyindi?

3. Qaynagm qurasdirilmasina hazirliq islerini yerina yetirdi?

4. Qaynaq avadanligimi diizgiin qurasdirdi?

5. COz2 gaz axin nisbatini tonzimladi?

6. Dlizgiin gaynaq qovs yaradilma metodunu tatbiq etdi?

7. Biitiin vaziyyatlords qilisursuz qaynaq etdi?

8. Qaynagin baslangic va bitisms ndqtalarini slagalandirs bildi?
9. Bucagin qaynaq masali preservasiyasimi diizlotdi?

10. Qaynaq edilmis hissads qiisursuz qaynaq etdi?

11. Qaynaq edilmis hissanin ayilma vaziyyatini yoxladi?

*T/E (tatbiq edilmadi) — Taloba tacriibi masq saraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerins yetira bilmadi.
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11. QMQQ ila Biitiin Vaziyyatlorda Polad Borunun V Tipli
Sada Qaynaq edilmasi

Isin moaqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra:,
1. QMQQ ils V tipli sado qaynaq metodunu izah edocak;
2. QMQQ ils biitiin vaziyyatlords qiisursuz V tipli sado gaynaq edocok.

Tacriibs materiallar:

Yiingiil polad 16vha: t6(9) X 45 X 150 - 1adad

Qaynagq teli: Solid wire ¢ 1.0, 70~180(A), YGW 11
Qaynagq teli: Toz halinda tel ¢ 1.2, 80~300(A), YFA-50W
Sumbata kagizi: #100

Roangli siisa: No. 10~11 - 1adad

Qoruyucu siisa: t3x50x105 - adad

® ©6 0006

Avadanhq vo alatlar:

CO2 qovs qaynaq aparati
Ampermetr

Qaynagq li¢iin qoruyucu vo alat
Kaosici dozgah

Polad xotkes (30sm)

Kalbatin

® 06000

Movzu ils slaqgali biliklor

1. 6G, 6GR voziyyati

(1) Gomigayirma, xarici zavodlar, agir sonaye vo niiva elektrik stansiyalarinda qaynaq islori tigiin
onlar1 uygunlagdirmaq lazimdir.

(2) Amerika Qaynaq Camiyyati, Amerika Mexaniki Miihandislik Comiyyatinds genis istifads edilon
keyfiyyat kodlar1 va s. 1-ci cadvalde gostarilmisdir.

(3) Asagidaki cadvalds 1G diiz vaziyyatdir, 2G iifliqi veziyyetdir, 3G saquli vaziyyetdir, 4G ise yuxari
vaziyyatdir, 5G iso 6n vaziyyatdir va G oyuqdur.

(4) Asagidaki cadval 1F - diiz, 2F - iifiiqi, 3F - saquli va 4F yuxar1 vaziyyatds 16vhonin qaynagini

gostorir.
(Cadval 1) ASME & AWS Kod qaynaq vaziyyati
.. Lovhanin sads o . Lovhanin bucaq
Kod iinvam qayna@ Boru qaynagi Miiqayisa qaynagi(AWS)
1G Diiz Diiz Borunun IF
firlanmasi
e R Borunun saquli
26 Ufiigi Ufligi fikso edilmasi 2F
3G Saquli 3F
4G Yuxari 4F
o . Borunun {ifiiqi
5G Biitiin voziyyatlor fikso edilmosi
Biitiin Borunun 45’ fikso
6G . . :
voziyyatlor edilmosi
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Tacriibs tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

1. Qaynaq zamani sopintilor ¢ox tohliikslidir, ona gora do qaynaq zamani tamamils qoruyucu

kostyum geyinmok zoruridir.

2. Qaynaq aparatinin miidafisasiz hissolari izolyasiya lenti ilo izolyasiya edilmslidir, oks halda

elektrik vurma ola bilar.

3. Ogor qaynaq aparati yaniq qoxusu verarso, cold enerjini ayirin va todbir goriin.

Tacritba marhalalori

1. Isi hazirlayin.
(1) Certyoju oxuyun, material va alstlori hazir-
layin.

(2) Qoruyucu geyinin.

2 QMQQ ils polad borunun 6n vaziyyatinds V
tipli sada qaynagi
(1) Birinci kegid (arxa qat) qaynaq xattini qurun.
(D) 1-ci sokildo gostorilon kimi, hor bir hisso {igiin
vaziyyati miiayyan edin.

@ Telin sonunu polad borunun saquli morkszindo
solda 30° maili yerlosdirin ( va ya sag) vo is bu-
cagini 90 ° saxlayaraq qovs yaradin va iraliloyis
bucagini 75-85° saxlayn.

(2 Osas strukturda dib boslugundan daha genis bir
va ya iki millimetr genislanmis ¢uxurun sonun-
dan bir-iki millimetra gadar tel ucunu harokat
etdirarak saquli istiqgamotds harakat edin.

(® Telin dib bosluguna diigmomasina diqqoat edin.

@ Yuxari voziyyatdon saquli vo ya diiz voziyyato
kegorkon masolin bucagini tonzimloyin va tist
hissada gaynaq xatti qurun (Sakil 1)

(® Diiz vaziyyat ii¢iin sola dogru 60 °~ 0 ° arali-
ginda vo saga dogru 0 °~60 araliginda qaynaq
edin.

® Ogor qOvs qirilarsa va siz qaynaq xattini birlas-
dirmoli olsaniz, krateri diskkasici ilo emal edin,
daha sonra kéhna gaynaq xattini birlosmadon
taxminan 10-20 mm lagv edin. (2-ci basgligin 9-
cu sokling istinad edin “FAQQ ils iifiiqi veziy-
yatda polad borunun V tipli sads qaynagi)

@ Qaynaq xattinin y1gilmis metalinin qalinlasdi-
rilmasi tliglin qaynaq xattinin hiindiirlityli soth
gaynaq xattindan avval, asas metalin sathindon
1-1.5 mm asag  olmalidir.  (Sakil7)
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Tag 20mm

stronghag |

20 mm-lik teq
Strongbag - Strongbeq

(Sakil 1) Polad boruya giiclii slavanin edilmosi

(ﬂ__ e (o) Bead
- | 2 overlap
(b)

Bead overlap'.

(a), (d) : Overhead
(b), (e) : Vertical

(c), (1) : Flat
(a). (d): Ust
(b). (e): Saquli
(¢). (f): Diiziina

Bead overlap — Qaynagq tikislorinin iist-iisto diismasi

(Sakil 2) On voziyystdo sado qaynaq sortlori
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Qaynaqdan sonra slak vo sapintilori tomiz-
layin.

Digor torofda do qaynaq xottini (2) ~ (9) bond-
lardoki ardicilliga asason yerina yetirin.

(2). 2-ci qat (sath) qaynaq xattini qurun.

(1) Soth qaynaq xottini 2 gatla tamamladiqda
corayani birinci qaynaq qatindan 10 ~ 20A
yiiksok edin.

(@ Birinci qaynaq xattindo oldugu kimi, telin
ucunu polad borunun morkozindon saquli
istigamoatda sola dogru 30 ° yerlogdirmokla
qovs yaradin, daha sonra aypara va ya boyiik
dalgalar formasinda toxunusla bir kiincden o
birino dogru harakeat edin vo hor iki kiinciin
sonunda bir gador dayanaraq qaynaq xotti
qurun.

@ Kosinti vo ya iist-iisto diismonin qarsisini
almaq ti¢ilin qovsii kosmomoya digqet edin
va arinti ¢uxurunu miisahids edin.

Osas materialin sotininin bitiminds 2-3 mm

va kiincdan 2-3 mm genislikdo qaynaq xatti

qurun.(Sakil4 a)

Sath gqaynaq xattinin 3 gatla tamamlanmasi

S

Tok gatli gaynaq xattini quran zaman ikinci
gat gaynaq xattini yuxarida gostarilon (1) —
(3) bendloar iizra qurun. Bu zaman qaynaq
xottinin uzunlugunu osas materialin %
hissasi gqodar qurun.

® Ikinci qatda coroyani birinciya nisbaton 10
~ 20A yiiksak edin vo 1-ci qatdaki qaydada
harokat edin vo asas materialin sothindon 1-
1.5 mm asag1 qaynaq xottini qurun.

3. Qaynaqlar1 tomizloyin, yoxlaymm va

nizamlayin.

(1). Qaynaglar1 tomizlayin.

(1) Slaki, sopintini vo qaynaq lokolorini
tomizloyin. Bu zaman osas materialda iz
buraxmamaga diqqgat edin.

(2). Qaynaglar1 yoxlaym.

@  Yoxlama normalarina uygun qaynagin

xarici goriiniisiini yoxlayin va yalmiz goriintii

yoxlagindan kegon osas materiallar iiclin geyri-
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(Sakil 3) Sath qaynaq xattinin svvalki qaynaq
xottinin miivafiq hiindirliyt
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——
|' 1.5~2mm

(a) 2 pass (b) 3 pass

(Sakil 4) Tamamlanmis sath qaynagi niimunasi
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dagidict yoxlama aparin (X-siias1 penetrasiya | (Sakil 4 QMQQ ilo tamamlanmig V-tipli sado
yoxlamasi, ultrasos yoxlamasi, penetrasiya | qaynaq isi

yoxlamasi va s.). Lazim galarsa bir ayilma testi
edin. 60"

(3). Toskil edin. /g_z_@

\@'_L no

______________ L
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(Sokil 6) Borunun V tipli sads qaynaginin
gertyoju

Qiymatlondirma testi

Qiymoatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

1. Biitliin vaziyyatlords borunun V tipli sads gaynagini izah etdi?
2. Qoruyucu kostyumu tohliikesiz sokildo geyindi?

3. Qaynagm qurasdirilmasina hazirliq islerini yerina yetirdi?

4. Qaynaq avadanligimi diizgiin qurasdirdi?

5. CO2 qaz axin nisbetini tonzimlodi?

6. Dlizglin gaynaq qovs yaradilma metodunu tatbiq etdi?
7.Biitiin voziyyatlords qiisursuz qaynaq etdi?

8. Qaynagin baslangic va bitisms ndqtalarini slagalandirs bildi?
9. Bucagm gaynaq mosali preservasiyasini diizlotdi?

10.Qaynaq edilmis hissado qiisursuz qaynaq etdi?

11. Qaynaq edilmis hissanin ayilma vaziyyatini yoxladi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Taloba tacriibi masq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerinos yetira bilmadi.
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Qazla Metal Qévs Qaynagl (QMQQ)

12. QMQQ ila Polad Lovha Strukturunun Qaynagq edilmasi

Isin maqsadi: Toloba bu modulu bitirdikdon sonra:
1. QMQQ ils 16vha strukturunun gqaynaq metodunu izah edacok;
2. QMQQ ilo qiisursuz 16vha strukturunu qaynaq edoacak.

Tacriibo materiallari:
® Yiingiil polad 16vha: t6(9) X 45 X 150 - 1adad

Qaynagq teli: Solid wire ¢» 1.0, 70~180(A), YGW11
Qaynagq teli: Toz halinda tel ¢h 1.2, 80~300(A), YFA-50W
Sumbata kagizi : #100

Rongli siisa: No. 10~11 - ladad

Qoruyucu siiso: t3x50x105 - adad

® © ® © ©

Avadanhq vo alatlar:

CO2 qovs qaynaq aparati
Ampermetr

Qaynagq li¢iin qoruyucu vo alat
Kaosici dozgah

Polad xotkes (30sm)

Kalbatin

S)

® © ® © ©

Moévzu ila slagoli biliklor

1. Telin Slak formalari

Slak formalari: Slak qaynaq ii¢lin bir ne¢o hoyati funksiyaya xidmot edir. Orimis qaynaql
metal ilo kimyavi reaksiya vera bilar vo fiziki olaraq qaynaq xattina tasir eds bilor. O, orimis
voziyyatds orimis qaynaq ¢uxuru ilo horokot edir vo metalin i¢gindoki ¢irklorlo kimyavi torkibdo
birlagorak onlar1 kenarlagdirmaq ii¢iin maqnit vo ya stingar kimi foaliyyat gostorir. (Sokil 1)
Slak atogo moruz qalir, yliksok temperaturda méhkom olur vo qaynaq tlizerindo gatilasir, onun
formasini saxlamaga vo soyutma dorocasini azaltmaga komak edir.

(Cadval 1) Qidalandirici telo alave edilmis deoksidlosdirici elementlor (arimis qaynaq ¢uxurunda mosamalori

minimuma endirmak {igiin)
D

Aluminum (Al Very strong
Manganese (Mn) Weak
Silicon {50 Weak
Titanium (Ti} Very strong
Zirconium (Zr) Very strong
Deoksidlasdirici element | Davamlihiq
Aliiminum (AI) Cox giiclii
Manqan (Mn) Zaif
Silikon (Si) Zoif
Titan (Ti) Cox giiclii
Zirkonyum (Zr) Cox giiclii

(Sakil 1) Qarisiglar slak vasitasila satha ¢ixir.
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Deoksidlor: Qaynaq zonasinda movcud olan oksigenin iki novii var. O, gaynagi ohato edon
atmosferdon ortaya ¢ixan azad oksigen kimi movcud ola bilor. Oksigen, hom¢inin domir oksid vo ya
karbon dioksidin (CO2) bir hissasi kimi mdvcud ola bilar. Hor iki halda o, ogor konarlagdirlmazsa vo ya
nozarat edilmazsa, qaynagda moasamaya sabab ola bilar. Kimyavi maddalar har hansi formada oksigenin

varligina reaksiya verir va zararsiz bir miirokkob meydana gatirmok {i¢iin birlasir.

Tacriibs tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

nasazligin olub-olmadigini yoxlaym.

galdirin, enerjini yenidon qosun.

1. Elektrik sabokasinin ¢okilmasi kimi islori tok etmayin.
2. Qaynaq dozgahi haddindan ¢ox qizarsa, omoliyyati dayandirin vo dozgahda har hansi bir

3. Qaynaq prosesi zamani enetji kosilorsa, asas enerjini sondiiriin, sobobi yoxlayin vo aradan

Tacriiba marhalalori

1. Isi hazirlayin.
(1) Certyojla tanis olun, gqaynaq alst vo
goruyucularini hazirlayin.
(2) Qaynaq asas materialim vo teli hazirlayin
@ Yiingiil polad 16vhenin bir hissasini kasici
dozgah va ya qaz kasicisi ilo kasin vo onu
30-35° maili emal edin.
2 Dib sothini suvand ilo 1.5[mm] emal edin.
(Sakil 4)
@ Osas materialin sathini tomizloyin.

2. Konteyner ¢ertyojunun monimsanilmasi

(1) Konteyner g¢ertyojunu menimsayin.

(1) Strukturun agilmus soklinin eskizini ¢ixarm
va isi asanlagdirmaq yollar1 barads diisiiniin
vo materiali saxlayin.(Sakill)

(2) Konteyner diizoltmak {igiin lazim olan
materiallar hazirlayin vo emal edin.

(1) Polad 16vhoni, tol halinda teli vo CO2 qazini
hazirlayin.

3. Qaynaq aparatim yoxlayin va isa salin.
(1). Qaynaq aparatini iso salin vo yoxlayin.
(2). Qaz axin araligim tonzimlayin.

@ Qaynaq panelindo yoxla/qaynaq doyismo
diiymasini yoxla ¢evirin va qaz tazyiqini 0.2
-dan 0.3 MPa edin, axin nazarat dilymasini
agm va axmi 20 ~ 25¢ / min doayarindo
tonzimlayin.

@ Qaynaq panelindo yoxla/qaynaq doyismo
diiymesini qaynaq g¢evirin.

(3) Qaynagin va kraterin carayan va garginliyini
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Qazla Metal Qévs Qaynagl (QMQQ)

tonzimloyin.

Polad gaynag: {i¢iin minimum corayani va
gorginliyi qaynaq edilos bilon gatlarin sayina
osason tonzimloyin.

Qaynaq panelinds krateri on/off diiymasini
on diiymosino cevirin, krater coroyanini
gqaynaq ceoroyanindan 20 ~ 30A asagi,
gorginliyi isa qaynaq gorginliyindon 1-2V
asagi edin.

4. Hissolori toplayin.

(1) Yuxari 16vhani toplayin.

(1) Certyoja ososon, 2-ci sokildo gostorildiyi
kimi, osas 16vhs {iglin G¢ adod V tipli
paslanmaz polad 16vheni qaynaq edin vo
sonra aksina transformasiya edin.

(2) Asag1 16vhani gaynaq edin.

@ Certyoja uygun olaraq, asagi 16vhoyo diiz
voziyyotdo V tipli sade qaynaqla iki adod
16vha qaynagq edin.

@ Qaynaglar tomizlodikdon sonra goriiniis vo
qisurlarin1  yoxlaym vo deformasiyaya
ugramis hissalori kalibirlogdirin (toyinetma
meyarlarindan asili olaraq).

(3) Yan paneli asas panelin altinda y1gm.

(1) 3-cii sokildo gosterildiyi kimi, qaynaql alt
plitoni st plitonin altindaki  konar
birlosmo ilo qaynaq edin.

(4) Yuxari toraf 16vhani y1gin.

® Dord V soklindo yuxar torof plitonin iki
hissasi liglin osas 16vhenin tokme qaynagim
yerino yetirin. Bu zaman qaynaq movqeyi
har iki torafdon igoriys dogru 15 ~ 20 mm
olmalidir.

@ 4-cii sokildo gostorildiyi kimi, dord odad
gaynaq edilmis parca dik formada yigilir.

® Qaynagdan sonra slak vo sopintilori
konarlasdirin.

(5) Y1gmmi tamamlayn.

@D Osas lovhonin V tipli sade qaynaql

materialinda sothds qaynaq xotti hissosinin
voziyyatini isars edin.

@ Asagi xottin ¢okildiyi sahads sahonin otrafini
10-15 mm 6l¢lide hamarlayin, iist qutu disk
kasici ilo yerlogdirin (Sokil5)

(® Qaynaq edilmis tist toraf qutunu asas
16vhanin 6l¢lisiine uygunlasdirin va kiinciin
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har iki tarafindan igariys dogru 20-30 mm
gaynaq edin.

5. 9sas qaynaq
(1) Deformasiya diizalisi edin.

@ Bucagq 6lgiilorini vo bucaglari yoxlayin vo
sohvlari diizoldin.

@ Tohrif olunmanin qarsisint almaq {iglin
plastik va ya qurgusun ¢akic istifads edin.

(2) Qaynagq edin.

@ Bitiin  yigilmis  strukturun  konteyner
formasim1  rogomlo  gostorildiyi  kimi
yerlogdirin vo qaynaq siralamasini osas
gotlrun.

@ Siralama sado birlosmo, kiinc birlogmosi,

bucaq birlosmasine uygun olmali va
simmetrik qaynaq edilmslidir.

@  Yuxari qutunun sado gaynaginda
voziyyatlordon birini sokildo gostarildiyi
kimi V sads qaynagi edin.

® '@ gostorilon qayda ilo simmetrik qaynaq
edin, galan 3 hissoni spesifik vaziyystdo
saxlayim (Sakil6)

(® Konar 16vhanin kiinc qaynagi

@ Yuxar1 qutunun kiinc hissalorini spesifik
vaziyyetds qaynaq edin ($akil6)

® '@' qeyd edilon gayda ilo qalan 3 hissoni
simmetrik gqaynaq edin vo ogor spesifik
olmazsa dik vaziyyatds qaynaq edin.

@

Yuxar hisss dairovi bucaq qaynaginin
simmetrik olaraq yuxari vo asagi
birlasmolarini iifiigi vaziyyatds kiinc
gaynagi edin (Sakil 7)

Dik vaziyystds qaynaq edilmslidir.

Qaynaq xottinin tomizlonmoesindon sonra
onu toxminon 10 mm oridin va {ist-iisto
diismeni dnlomak ti¢iin qaynaq xattini nazik
edin.

Niifuzetmoani tamamilo yerins yetirin vo
yaxs1 soth qaynaglar qurun.

Kiinclarin ist-listo diismosi ii¢lin gaynagi
kiinclar 5-10 mm-i keg¢anadak gaynaq edin
(Sakil 8)

Qaynaq 2 qatdan artiq olduqda qatlar aras1
hararati elo saxlayin ki, yiiksok
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temperaturda oksidlosms va korroziya
ortaya ¢ixmasin.

5. Qaynaqlar1 tomizloyin vo yoxlayin, sonra isd

onlar1 nizamlayin.

(1) Qaynagi tomizlayin.
(2) Qaynagi yoxlayin.
(3) Todbirlar goriin

Bead joint location

R

[T

Bead joint location — Qaynagq tikisinin birlogsma yeri

(Sakil 9) Ufiiqi kiinc birlosmoalori
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(Sakil 10) QMQQ polad 16vha struktur gaynaginin gertyoju

195



SONAYEDo QURASDIRMA

Qiymoatlondirmo testi

Qiymoatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

1. Biitiin vaziyyatlords polad 16vha strukturunun qaynagini izah etdi?
2. Qoruyucu kostyumu tohliikesiz sokildo geyindi?

3. Qaynagin quragdirilmasima hazirliq islerini yerins yetirdi?

4. Qaynaq avadanligii diizgiin qurasdirdi1?

5. CO2 qaz axin nisbetini tonzimlodi?

6. Dlizglin gaynaq qovs yaradilma metodunu tatbiq etdi?

7. Biitlin vaziyyatlords qiisursuz gaynaq etdi?

8. Qaynagin baglangic va bitismo ndqtolarini slagslondirs bildi?
9. Bucagm gaynaq mosali preservasiyasini diizlotdi?

10.Qaynaq edilmis hissado qiisursuz qaynaq etdi?

11. Qaynaq edilmis hissanin ayilma vaziyyatini yoxladi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolaba tacriibi masq soraiti ilo slagadar olaraq masqi yerina yetirs bilmadi.
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Soristo asasli é Senayede
modul Qurasdirma

Qaz Tunqgsten
(Volfram Telli) Elektro
Qovs Qaynagl
(QTEQQ - GTAW)

Sanaye va innovasiyalar iizra
Baki Dovlat Pesa Tahsil Markazi

197



SONAYEDo QURASDIRMA

1. Biituin Vaziyyatlarda Tikisin (Qatin) Hazirlanmasi

Isin moaqsadi: Bu modulu bitirdikdan sonra taloba:

1. QTEQQ-1n istifadasinin tonzimlonma metodunu izah edacak;
2. QTEQQ Vasitasi ila Biitlin Vaziyyatlards tikisi qlisursuz hazirlamagi bacaracaq.

Tacriibs materiallar::
® Asagl karbonlu (yumsaq) polad 16vha: t3.0(4.0) X 125 X 150 - 1 nazik varaq (16vhoa)
® Qiraq metali: YGTS50 ¢ 2.6-1000
® Tungsten (volfram telli) elektrodu: EWTh-2 : ¢h 2.4-200
® Sumbata kagizi: #100
® Ekranli slisa: No. 10~11 - 1 nazik varaq (16vha)
® Qoruyucu siisa: t3x50x105 - nazik varaq (16vho)

Avadanhglar v alatlor:

TIG — Volfram telli tosirsiz qazla (TTQ) elektro qdvs qaynaq aparati
Ampermetr

Qaynaq fi¢iin alat vo qoruyucu

Mexaniki qayci;

Voaragkoson dozgah

Polad xatkes (30cm)

Cilalayic1 dozgah

CSECNONONCHONC)

Maovzu ils slagali biliklor

1. Qazh tungsten (volfram telli) elektro qovs qaynaqlanma iiciin istifads edilon qaynaq aparatinin
noviinii vo idars edilmasini miiayyan edin.

1) Qazli tungsten (volfram telli) elektro qévs qaynaq cihazinin tarkibi

Integral tipli qaynaq aparati qaynaq enerji tochizatindaki idarsetmoni ohato edir; DC qaynag bunu
toyinat1 lizre miisbat qlitbliikls edir. Qoruyucu qaz, soyutma sisteminin glanqi, maftil kimi miirokkeb
birlasdirma sada birlosdirma gabiliyystina va yiiksak stabilliys malikdir.

Krater elektrik corayaninin toesadiifi yavas siiratlo azalmasi els tortib edilir ki, kraterin zodalonmasinin
vo ya sixilaraq kigilmenin qgarsisini ala bilsin.

Flowmeter Conrol @ @
equipment

Ar regurator lecoos Remote control box
5 G °|° O o
olglgle g
;rvle(i‘der Control cable
Torch switch
Cool H
Ar gas water Torch
cylinder

ﬂgp l Base metal
Ar gas — -
Earth

‘ »
Torch cable Earth cable

Flowmeter - Axin olgan Cool water — Soyuq su
Ar regulator - Ar gazi nizamlayicist - Control equipment — Idaraetma avadanhig
Ar gas cylinder — Ar qazi silindri Earth cable — Torpaqla birlason kabel
Control cable — Idaraetma kabeli TIG welder — TTQ qaynaq aqreqati
TIG welder — TTQ qaynaq aqreqati  Torch switch — Qaynaq odlugunun kegiricisi
Base material — Osas material Torch — Qaynaq odlugu
Remote control box — Uzaqdan idaraetma qutusu Earth — Yer

(Sokil 1) Tam tipli TTQ gaynaq aparati

198



Qaz Tungsten (Volfram Telli) Elektro Qévs Qaynagdi (QTEQQ - GTAW)

2. Qurasdirilma miihiti

Coxfunksiyali qaynaq aparati alverissiz miihitlords istifade etmok {i¢iin nazards tutulur. Giiclondirilmis
uygun olmayan soraitlori ilo birlikds (otraf) miihitlorin niimunslori asagidakilardir:

(1) Operator sarbast harakatin mahdudlasdirildig1 yerlorda kegirici vasitali hissalorls fiziki tomasda
olan sixisdirilmis vaziyyatds (diz ¢6karak, oturaraq vo ya uzanaraq) isi yerina yetirmaya macbur
qalir;

(2) Kegirici elementlorlo tam vo ya gismon mohdudlasan, operator terafindon qacinilmaz vo ya
gbzlonilmoz yliksak kontakt riski olan yerlordo;

(3) Nomlilik vo ya torloms insan badoninin dorisinin davamliligini (miigavimatini) va koémoakei
avadanliqlarin — aksessuarlarin izolyasiya x{isusiyyatlorini nezars ¢arpan daracads azaldan yas vo
nom yerlards.

(4) Miinasib olmayan soraitli miihitlora elektrik kegirici hissolari, operatorun yaxin strafinda artan
tohliikaya sabab ola bilon, tocrid edilmis yerlor samil edilmir.

(5) Torpagm mailliyi 10° artiq olmamalidir.

(6) Qaynaq edilmo vaziyyatinds kiiloyin olmamasini tomin edin va ya kiilayin qarsisini alan ekrandan
istifado edin.

(7) Qaynaq aparat1 ilo divar arasindaki masafo 20sm-don artiq, lazim olan istilik siialanmasini tomin
etmoak ti¢lin qaynaq aparatlar1 arasinda masafa isa 10 sm-don artiq olmalidir.

(8) Su ils soyutmal1 gaynaqli odlugdan istifado edoerkan donmamasi tigiin mévzu ils slagadar bilikli
olun.

3. Qurasdirilma yeri
Qaynaq aparatinin asagidaki toelimatlara uygun yerlosdirilmosini tomin edin:
(1) Riitubat vs toz olmayan arazilords;
(2) ©traf miihit temperaturu 0C doracadon 40C daracays kimi olan arazilords;
(3) Yag, buxar va aqressiv (asindiric1) qazlarin olmadigi orazilords;
(4) Qeyri-normal vibrasiyaya va ya soka moruz qalmayan orazilords;
(5) Birbasa giinas is18ina ¢ix1s1 olmayan vo ya yagisa maruz qalmayan arazilorda.

4. Enerji manbayinin birlasdiricilari
(1) Qaynagin enerji manbayini dayandirin, sondiirma/nisanlama proseslarini ¢aligdiran giris enerjisini
ayirin.
(2) Sondiirma/nisanlama proseslori agiq vaziyyotds asma qifil xatt ayiricisindan ibaratdir.
(3) Oriyan qoruyucunun ariyan qoruyuculu qutudan ¢ixardilmasi vo ya ayirici vo ya digor ayirma
cihazinin dayandirilmasi vo méhiirlonmasi.

5. Enerji tachizati ilo bagh taloblor
(1) Giris voltu standart sinusoidi olmali, effektiv giymot 380V+10% vo tezliyi S0Hz olmalidir.

(2) 3 fazali voltun geyri-barabor daracasi 5%-don ¢ox olmamalidir.

(Cadval 1) Enerji tochizat birlogdiricisi

Mbohsulun novii HYWEL-350A
Enerji tochizati 3 fazali AC380V
Min. Tutum Enerji sobokasi 15KVA
Giris voltunun Oriyan qoruyucu 20A
miihafizo
olunmasi
Ayiric (qiricn) | 50A
Moftilin Ol¢iisii Giris voltu 16mm?2
(enina kasik)
Cixis voltu 35mm?2
Torpaga birlogdirici maftil 35mm?2

Qeyd: Cadvalds gostarilon ariyon qoruyucu va ayiricinin dlgiilori sadocs istinad mogsadi dasiyir.
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5. Qurasdirilma:

[1 Bir seriyadan olan qaynaq aparatlarinin verilon (daxilolma) enerjisi {i¢ fazali AC 380V/50Hz-dir.
Operator ayirict ila tochiz edilon ayrilmig paylayici sitindon vo ya doyisdirici qutusundan (sirkotimiz
torofindon tochiz edilmoayon) diizgiin sokilds istifade etmolidir. Qaynaq maginini yero méhkom sokildo
birlagdirmalidir.

(1) Enerji birlegdiricisi
- Giris enerji moftilini yoxlaymn.
- Oriyan goruyucunu va ayiricinin tutumunu yoxlayin.
- Diagrama istinad edin.
(2) Qaz
- Qaz1 vaxt-vaxtinda yoxlayin.
- Qaz nizamlayicisini birlogdirdikdon sonra istilik enerjisine qosun.

Ar Gas mput

Power Input

Ground cable for

Holder cable for DCARC Extension Cable connected to TIG TORCH
DC ARC the Wire Feeder

TIG ground cable

TIG ground cable — TTQ torpaqlama kabeli
Holder cable for DC ARC — DC QOVS Qaynagh iigiin kabel tutucusu
Ground cable for DC ARC — DC QOVS Qaynagu iiciin torpaglama kabeli
Extension cable connected to the wire feeder — Tel gidalandwriciya birlasdirilmis uzatma kabeli
TIG Torch — TTQ Qaynaq Moagali

(Sakil 2) On birlosdirici (Sakil 3) Arxa birlosdirici
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E‘H!hﬂ'ﬂ' 'ﬂ:i.l’ntl! CRATER b RELECT = WIRE GAS CHECK

INVERTER FIVE FUNCTION WELDING MACHINE

. AW-350A

Power - Enerji
Ready — Hazir
Warning - Xobardarlq
Current — Corayan
Base current — Baza carayani
Pulse current - Impuls corayan
Start current — Baslangic corayan
Pulse frequency - Impuls tezlik
Crater current — Krater corayani
After flow — Axindan sinra
Cleaning width AC/DC — AC/DC(Dayison Carayan/Sabit Corayan) tamizloma eni
UP slope — Yuxar: maillik
Pulse width — Impuls eni
Down slope — Asagr maillik
Voltage — Gorginlik
Crater -Krater
On/Off crater — Krateri Yandirmaq/Sondiirmak
Select CO2MAG or CO2 - CO2MAG va ya CO2-ni se¢mak

Solid - Qatilasmus

Flux wire — Axin teli

On/Off Gas check — Qaz yoxlayicini Yandirmaq/Sondiirmak
Inverter Five Function Welding Machine - Invertorun bes funksiyali gaynaq aparati

(Sakil 4) On panel goriintiisii
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Power - Enerji
Ready — Hazir
Warning - Xobardarlq
Start Current — Baglangic corayani
Base current — Baza carayani
Pulse current - Impuls carayan
Pulse frequency - Impuls tezlik
Crater current — Krater carayani
After flow — Axindan sinra
Cleaning width AC/DC — AC/DC(Dayisan Carayan/Sabit Carayan) tamizloma eni
UP slope — Yuxar: maillik
Pulse width — Impuls eni
Down slope — Asagr maillik
On/Off Gas check — Qaz yoxlayicini Yandirmagq/Sondiirmak

(Sakil 5) On panel goriintiisii
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Qaz Tungsten (Volfram Telli) Elektro Qévs Qaynagdi (QTEQQ - GTAW)

Toreh Switch
Q

M QFF O QFF
Welding Made Selector ’—I ’—I r

OFF a

CRATER ON i

REPEAT i

MMA, )
Mo load ~ Welding

*03 Qaynaq ceroyani /01 Baslangic coeroyan /05 Krater corayani /04 asagi yamac vaxti /02 yamac vaxtina dogru yuxari

Welding Mode Selector — Qaynaq Rejiminin Segici; Torch Switch — Qaynaq Masalinin A¢art
Crater — Krater; ON/OFF — Yandirmaq/Séndiirmak; Repeat — Tokrar etmak; No load — Yiiksiiz;, Welding — Qaynaq

(Sokil 6) Kontrol panelinin kegiricisi

Release torch switch

Press torch switch

Welding
Current

Pre-gasm-— Up-slope -‘

Pre-gas ‘—>| Arc-start }—D{ Start Current }—b
4{ DC TiG }7
‘ Up-slope ‘—b{ Weld |—I-—{ DC Pulse TiG }——I-
—{ AC TG AC Pulse TIG }—
s |—ofer o o |

<Is prosesi>

- Down-siope > Post-gas »

Press torch switch — Press qaynaq masal acari; Welding current — Qaynaq carayani; Release torch switch — Ayirma qaynaq
masalinin acari; Pre gas — Qazdan onca; Post gas — Qazdan sonra; Up slope — Yuxart maillik; Down slope — Asagi maillik

(Sakil 7) 2-marhalali rejimin kontrol paneli
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Press

Release torch

switch

Release torch Press torch
switch switch

Welding

Current
Crater
Filli

[ Current Clw:gnt -
<P'=-9l3-{ * Up-slope | *—Down-slope*i «Post-gas»

‘Prass Torch Switch H Pre-gas

;—b{ Arc-start ‘4’{ Stant Current ‘AD{Raleasa Torch Switch —#

[
DC TG

DC Pulse TIG

Press Torch Switch ‘—D

| AC TIG/ AC Pulse TIG

|
Down-slope ]C"ﬂer F'“QHRelease Torch Bwln:hH Post-gas }—P{

Stop

<Is prosesi>

Press torch switch - Press qaynaq masal acari; Pre-gas — Qazdan onca; Arc-start — Qdvsiin baslangici

Start current — Baslangic corayani; Up-slope — Yuxart meyillik; Weld - Qaynaq

DC TIG — DC (Dayisan Carayan) TTQ; DC Pulse TIG — DC (Dayison Carayan) TTQ
AC TIG/AC Pulse TIG — AC (Dayison Corayan) TTQ/ AC (Dayisan Carayan) Impuls TTQ
Release torch switch - Ayirma qaynaq magalinin agari; Down-slope — Asagi meyillik

(Sakil 8) 4-moarhalali rejimin kontrol paneli

Crater filling — Kraterin doldurulmasi; Post-gas — Qazdan sonra; Stop - Son

Welding current — Qaynaq carayani; Release torch switch — Ayirma qaynaq magalinin agari
Start current —Baslangic carayan; Crater filling current — Krater doldurma carayani
Pre gas — Qazdan énca; Post gas — Qazdan sonra; Up slope — Yuxart maillik; Down slope — Asagi maillik

(Sakil 9) Tokrar rejim
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Qaz Tungsten (Volfram Telli) Elektro Qévs Qaynadl (QTEQQ - GTAW)

Welding
Current

v

«Pre-gasr<— Up-slope —| l«-Down-slope >;< Post-gas-»

k4

Spot Time

Welding current — Qaynaq carayani

Press torch switch - Press qaynaq masal agart
Start current —Baglangic corayan

Pre gas — Qazdan énca

Post gas — Qazdan sonra

Up slope — Yuxart maillik

Down slope — Asag1 maillik

Spot time — Ani zaman

(Sakil 10) Noqtali gaynaq tikisi

PEAK CURRENT
CURRENT & F%”f"w
UP-SLOPE — e
T 3 A STOP POST-BAS
O CLEAN| AC  DUTY CYCLE O
________ RATI0 BASE CURRENT
)

Current — Carayan

Peak current — Pik corayan

Frequency — Radio tezlik
Start - Baslamagq

Pre gas — Qazdan énca
Clean ratio — Tomiz nisbat
AC — AC (Dayisan Carayan)
Duty cycle — Is dovrasi

Base current — Osas carayan
Post gas — Qazdan sonra

Up slope — Yuxar: maillik
Down slope — Asag1 meyillik
(Sakil 11) Qaynaq parametr se¢imi

(Cadval 2) Cald tonzimlonms ii¢lin gaynaq parametri:

Qaynaq prosesi | Parametr secimi Parametr tonzimloma
DC tungsten tosirsiz qaz (TTQ) Qaynaq coroyani
DC IMPULSLU TTQ Isci sikli Maksimal coroyan
ACTTG Tomizlik daracasi Qaynaq caoroyant
MMA Qovs giicii Qaynaq coroyant
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(Cadval 3) QTEQQ-nin parametrlori

Voraq / Tungsten Qaynaq Nagqilin Arqon Qaynaq iso Qeyd
Lovhonin | elektrodunun | cerayani (A) | diametri | elementinin | tikisi qatinin salmadan
qalmligi | diametri (mm) /mm axin iz voarxa | avvalisitma
(mm) normast torofi temperaturu
/L.min-1
1 2 40-60 1.6 7-9 Uz torofi 1 - Flansin qaynaq
edilmosi
1.5 50-80 1.6-2.0 Flansin qaynaq
edilmosi vo ya
tok torafli
uclugun
(birlasdirici
yerin) qaynaq
edilmosi
2 2-3 90-120 2-2.5 8-12 Uclugun
(birlasdirici
yerin) qaynaq
edilmosi
3 3 150-180 2-3 V sokilli
4 4 180-200 3 10-15 1-2/1 konusvari
5 180-240 3-4 uclugun
(birlasdirici
6 5 240-280 4 14-16 yerin) qaynaq
8 260-320 4-5 2/1 100 edilmosi
10 280-340 3-4/1-2 100-150
12 300-360 16-20 150-200
14 340-380 5-6 180-200
16 4-5/1-2 200-220
18 360-400 200-240
20 20-22 200-260
16-20 340-380 16-22 2-3/2-3
22-25 360-400 20-22 3-4/3-4

Tacriiba tahliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlari

1.Qaynaq aparatinin istifads iisulu ils tanig oldugdan ve ¢atismazligin1 yoxladigdan sonra ige baslayin.
2. Soyutma saviyyasini va sirkulyasiya vaziyyatini yoxlaymn.
3. Uclugunu doriys tomas etdirorkon qaynaq odlugunun kegiricising basmayin.
4. Qaynar materiali tutarkon kolbotindon istifads edin.

Tacritba marhalalori

1. is materiahm hazirlayin.
(1) Qaynaq cihazim va qoruyucunu hazirlaym.
(2) Qaynaq materialin1 hazirlayn.
® Asagi karbonlu domir 16vhani tomizladikdan
sonra tikis ig¢lin  sifer qgolomi ila
istigamoatverici xatt ¢okin (Sokil 12)
® Qaynaq yerinin xiisusiyyati {i¢iin lazim olan
TTQ asag1 karbonlu polad qaynaq ¢ubugunu
(moaftilini) (AWS AS5.18 ER70S-6 @ 2.4)
hazirlaym ve onu paslanmaz polad tiiglin
nozordo tutulmus yun parca vo sumbata
kagizi ils tomizloyin.
® Cubugun ( gaynaq moftilinin) uc torofini
20[mm] U formasinda oyin. (Sokil 14,
tohliikasizlik ti¢iin lazimdir)
(3) Tungsten elektrodunu (torkibinds 1~2% torium
olan @ 2.4) hazirlayin, bunu vs elektrod tiglin
cilalayici cihaz va ya prosessorlart DCSP-ya

o

/

[

Sakil 12. Qaynaq istigamatverici Xattin ¢okilmasi

e e e et 8

Elecirade \ Working Iinx

]

0 < 32[mm]
L=1
below 20004

4 L

02 32|mml
L=2
abioee 20004

Eelectrode - Elektrod
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Qaz Tungsten (Volfram Telli) Elektro Qévs Qaynagdi (QTEQQ - GTAW)

uygun olaraq bi¢imli formada isladin. (Saokil
13)

(4) Qaz uclugunu asas materiali birlagdirici novii
vo qazin ndévinden asili olaraq secin.
Umumiyyatls, tungsten elektrod diametrini
3~4 dofs secin.

2. TTQ qaynaq aparatin1 vo komakei qurgunu
yoxlayin.

(1) Birinci vo ikinci
vaziyyatini yoxlaym.

(2) Argon gazi rezervuari va slanqi arasindaki
gosulma vaziyyatini yoxlayn.

(3) Soyutma sirkulyasiya ¢oni vo paylama
slanqinin vaziyyatini yoxlayim.

(4) Qaynaq odluguna konusvari  oymaq
govdosini, forsunkasii (uclugu), elektrodu
vo qapagi sira ilo qurasdirin.

(5) [Sokil 15]-do gosterildiyi kimi, elektrod
forsunka uclugundan 3~4[mm] proyektla
gostorin (toxminen qol diametrinin 2 qati,
lakin gaynaq sahosinin formasindan asili
olsun).

moaftilin  qosulma

3. TTQ qaynaq aqreqatim isd salin. (Sokil 16)
(1) Qaynagq soraitini nazars alaraq har bir ¢evirmo
kegiricising nozarat edin.

® AC/DC ¢evirmo kegiricisini DC va krater
(oyuntu) idaraetms kegiricisina 1 dofaliya
tonzimloyin {1dafo (Bali)/Xeyr/

® Tokrar (Davamli))}

® Qaynaq odlugunun soyudulmasinin (su ila
soyutma/hava ils soyutma) su ilo soyutmaya
kegirilmasi (qaynaq odlugu istifads edilarss,
su ilo soyutma)

® Impulslu Bali (Yes) / Xeyr (No) ¢evrilmo
kegiricisini Xeyrlo (No) tonzimlo

(2) Birinci enerjini, sonra iso qaynaq aparatinin
enerjisini kegirin.

(3) Argon gazin axinina nazarat edin. (Sakil 17)

® Argon gazi rezervuarinin klapanini agin.

® Qaynag/yoxlama (test) ¢cevrilmo keciricisini
yoxlamaya  tonzimloyin, onun  axin
idaroetmo  klapanin1i  agm  vo  axini
6~10[¢/daq]-o nizamlayin .

® Sonra yenidon qaynaga qaynaqg/yoxlama
(test) ¢evrilma kegiricisini tonzimlayin.

4. Asag1 karbonlu, polad 16vhali, alt tikisli
(gath) TTQ gaynagini isd salin.

(1) Alt tikisli (qatl1) qaynaq corayanim
tonzimlayin.
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Working line — Iy xatti
Below 200 (4) - 200 A-dan asag:
Above 200 (4) - 200 A-dan yuxari

Sokil 13. Tungsten elektrodunun istifads iisulu
(DSCP-halinda)

It bendl the end of
waelding o like as U

1t bends the end of welding rod like as U — Bu, U formall

qaynaq ¢ubugunun sonunu 2yir.

Sokil 14 Qaynaq odlugu va gubugundan tutma
iisulu.
SR

Ceramic nozle

-

=
!
o

Ceramic nozzle — Seramik forsunka (uclug)

Sakil 15. Elektrodun diizgiin proyeksiya

uzunlugu

(Sakil 16) TTQ qaynaq aparatinin 6n panelinin
istifado edilmosi
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® Qaynaq coroyanimi 90~140[A] —ya, krater
caroyanini iso qaynaq coroyanindan nisbaton
asagl 10~30[A]-ya tanzimloyin.

® Baslangic corayanini 60~100[A]-ya
nizamlayin.

(2) Hazirlanmus asagi karbonlu (yumsaq) polad
l6vhani is¢i masasina {ifliqi voziyyotdo
yerlogdirin.

(3) Qoruyucu geyinin.

(4) Qaynaq ¢ubugunu (moftilini) sol a1 ils, qaynaq

odlugunu sag ol ilo (sag alli soxs li¢iin) tutaraq

gaynaq vaziyyatini alin.

Yalnmiz keramik uclugun ucunu gaynagin

baslangic ndqtesinds qaynaq odlugunu ¢opine

tutaraq osas materiala birlogdirin vo qaynaq
odlugunu yandiraraq qovsii yaradin. (Sokil

18)

(6) Qaynaq odlugunun oks yiv xattinin galxma
(spiral) bucagimi 70~80°-do saxlaym, is¢i
bucagi 90° vo qgaynaq ¢ubugu (moftili) ils
qaynaq xotti arasindaki bucagi 10~30°-do
saxlayi. (Sakil 19)

(7) Qovsiin uzunlugunu elektrodun diametrinda
oldugu qgader saxlayin vo qaynaq odlugunun
keciricisini ayiraraq qaynaq ceoroyam ilo
aridilmis vannani amala gatirin.(Sakil 20)

&)

*Kraterin  idaroetmo  kegiricisini {1dofa

(Bali)/Xeyr/Tokrar(Davamli)}  edin.  1dafaya
nizamlayarkan, agar avvalca gaynaq odlugunun
kegiricisini basirsinizsa, qaynaq ceroyani iso
diisacok, ogor gaynaq odlugunun kegiricisini
yenidan basirsinizsa, bu zaman krater corayani iso
salinacaq vo ogor qaynaq odlugunun kegiricisini
ayirrsinzsa, bu zaman qovs soénacak.

(8) Ogor orimis vanna yaranarsa, qaynaq gubugunu
(moftilini) orimis vannaya slavs edin, ndvbati
isulla kigik dairovi vo ya aypara formali
gaynaq tikisini yerino yetirmoklo ilk kecici
qaynaq moftilini bilrlegdirin (Iehimlayin).

(9) Tikisin uclugunda qaynaq odlugunu basmaqla
krater emalini yerina yetirin.

(10) ©gor uc noqtonin yaxinindasinizsa, orima
genislondirilmis istilik konsentrasiyasindan
(sixligindan) dolay1r orimo prosesi yarana
bilor. Ona goro do siirati artirmaqla krater
coroyanindan istifadoe edorok vo oriyib
qurtarmanin qarsisini alaraq krater omolo
gotirin (emal edin).

(11) Qovs sondiiriilditkden sonra qaynaq sahasini
(yerini) qorumaq ii¢lin qazin yavaglanmasi,
sonmasi li¢lin yavaslayan gazin axib ¢ixma
vaxtini tonzimloyon zaman (5~10 saniyo)
kraterds saxlayin.

| Tape ube

Ao ball

Gag ouloul

A

Gasinpul

"™ Flow conliolvawe

Tape tube — Lent boru
Flow ball — Axin topu
Gas output — Qaz ¢ixisi
Flow control valve — Axini idaraetma klapani
Gas input — Qaz girisi

(Sakil 17) Axmin idaraetms strukturu

;;7\1

After cortacting the nozzl@ gk, Ihe aqc Stoitis
cormaniantin ar stakility

After contacting the nozzle lightly, the arc start is
convenient in arc stability. — Forsunkayla yiingiilca tomas
etdikdon sonra qovs baslangici qévs stabilliyina uygun olur.

(Sokil 18) Qdvsiin amoalogalmasinin niimunasi

Direction of travel — Harakat istiqgamoati
Torch nozzle — Qaynaq masalinin forsunkast
Welding rod — Qaynaq ¢ubugu
Work angle — Is bucag
Base metal — Osas metal

(Sakil 19) Qaynaq odlugunun vo qaynaq
¢ubugunun (moaftilinin) saxlanma bucagi

Geramic nozle

rd

Diameder of tangsien
electros

Base melal
" Tengslen olectrade

Base metal — Osas metal
Diameter of tangsten electrode — Tangsten elektrodun
diametri
Ceramic nozzle — Keramik forsunkast
Tengsten electrode — Tengsten elektrod
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(12) Birinci kegid tikigini (qatin1) tamamladigdan
sonra tomizlayin.

5. Qaynaq sahasins goz gazdirin va isi
takrarlayin.

(1) Hor vaziyyetds xarici goriiniisii yoxlaym.

® Tikis qatinin tomizliyini, enini, hiindiirlitylinii
dalga formasini va diizliiylini yoxlayn.

® Tikisin  (qatin)  sirtilib  kiplesdirmo
voziyyetini vo qaynaq tikisinin yigilma
daracasini yoxlayin.

(2) Qiisuru yoxlayin. (Sokil 21)

Altdan kesilmoni (oyulmani), iist-listo diismeni,

natamam niifuzetmani (qaynaq etmo dorinliyini),

tikisin  birlogdirma voziyyatini va (kraterin)
baglanma vo son noqtesinin emal voziyyastini
yoxlayin.

(3) Is metodunu, isin tohliikesizliyini, materialdan
somorali istifadoni vo tortibatin voziyyetini
doyarlondirin.

(4) Isi tokrar edin.

Ovvalki tikis gqatinin 1/3~1/2 hissasini siirtiib
kiplasdirarak tikisini lehimlayin. (Sakil 22)

6. Asag1 karbonlu, polad lovhali, iifiiqi tikisli

(qath) TTQ qaynagini iso salin

(A) Ufiiqi voziyyotdo tikisli (qatl) qaynaq

carayanini tonzimlayin.

(D Qaynaq corayanini 90~140[A] —ya, krater
corayanini va baglangic cerayanimni ise qaynaq
coroyanindan nisboton asagr 10~30[A]-ya
tonzimloyin.

(B) Qoruyucu geyinin.

(C) Qaynaq odlugunu vs gaynaq ¢ubugunu tutun

Vo qaynaq vaziyyetini alin.

Keramik forsunka uclugunu qaynagm
baslangic ndqtasindoki osas materiala
birlasdirin vo gaynaq odlugunun kegiricisini
basaraq qovsii yaradin.

(F) Qaynaq odlugunun oks yiv xattinin qalxma
(spiral) bucagimi 70~80°-do saxlaym, is¢i
bucagimi 70~85° va qaynaq ¢ubugu (moftili)
ilo qaynaq xstti arasindaki bucagi 10~30°-do
saxlayin. (Sokil 23).

Sokil 4. Ufiiqi veziyyotde qaynaq odlugunun
va qaynaq moftilinin bucagi

(G) Qovsiin uzunlugunu elektrodun diametrinds
oldugu qadar saxlayin va gaynaq odlugunun
keciricisini ayiraraq qaynaq coroyani ilo
oridilmis vannani omolos gatirin. (Sakil 24)

(H) Ogor orinmis qaynaq vannasi yaranarsa,
gaynaq moaftilini (¢ubugunu) orinmis gaynaq
vannasina slava edin, novboti iisulla xatti,
kicik dairovi ve ya aypara formali qaynaq

(D)

(Sokil 20) Miinasib qovs uzunlugu

(b ¥uhen the speed is siow

gD L )

) The speed which is switabla
(a) When the speed is quick — Siirat yiiksak oldugqda
(b) When the speed is slow - Siirat asagi oldugda
(c) The speed which is suitable - Siirat miivafig
oldugda

(Sakil 21) Qaynagin siiratindan asil1 olaraq
tikisin (qatin) formasi

Ceramic nazle

Havarlay 1£3~172

Thie chiase Gepih s -
Below 051 mm]
Nt
)

L s
ra —?‘-"—I“-\} Tenysieh gleclrode

The chase depth is below 0.5 ~1 [mm] — Yiv dorinliyi 0.5 ~1
mm-dir.

1t overlays 1/3~1/2 - 1/3~1/2 nisbatindo iist-iisto diisiir.
Ceramic nozzle — Keramik forsunka

Tengsten electrode — Tengsten elektrod

(Sokil 22) Qaynagi yigarken tikisin (gatin)
stirtiiliib kiplosdirma doracasi

Direcsion of Iranel |
N
5 e
2 ~ = -
; i
\%"' ;
=1
i ,
';’J -~
] -

Direction of travel- Horokat istigamati
(Sokil 23) Ufiiqi voziyyatdo qaynaq odlugunun
va gaynaq maftilinin bucagi
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tikisini yerino yetirmoklo ilk kecici qaynaq
moaftilini yaradin. (Sakil 25)

(D Tikisin (gatin) uclugundaki gaynaq odlugu
keciricisini  itoloyorak  karter = emalim
tamamlayin.

(J) Oger qaynaglama zamani arimads nasazliq
yaranarsa, sliroti tonzimloyorok vo krater
corayanini ig9 salaraq arimonin qarsisini alin.
Sokil: Qovsiin uzunlugundan asili olaraq
niifuz etmo darinliyi va tikis eni

(K) Qovs sondiiriildiikden sonra qaynaq sahasini
(yerini) kifayat doracada qorumagq ii¢lin qazin
yavaglanmasi, sonmasi li¢lin yavaslayan qazin
axib ¢ixma vaxtini tonzimloyon zaman (5~10
saniy9) krater arazisinds saxlayin.

(L) Birinci kegid tikisini (gatini1) tamamladigdan
sonra tomizlayin.

7. Asag karbonlu, polad 16vhali, saquli tikisli

(qath) TTQ gaynagini isd salin.

(A) Qaynaq coroyanmmi 80~130[A] —ya krater
corayanini vo baslangic corayanini iso qaynaq
coroyanindan nisboton asagi 10~30[A]-ya
tonzimloyin.

(B) Qaynaq odlugunu vs gaynaq ¢ubugunu tutun
Vo (qaynaq voziyyatini alin. Qaynaq
odlugunun oks yiv xottinin qalxma (spiral)
bucagini 75~85°-do, isci bucagini 90° vo
gaynaq cubugu (moftili) ilo qaynaq xotti
arasindaki bucagi 10~30°-do saxlayimn. (Sakil
26)

(C) Osas materialin baslangic noqtesinds qovs
omols goldikdon sonra ager orinmis qaynaq
vannast  yaranarsa, qaynaq  moftilini
(cubugunu) orinmis qaynaq vannasina alave
edin, kicik dairovi vo ya aypara formali
gaynaq tikisini yerino yetirmaklo novbati
iisulla ilk kegici qaynaq maftilini birlogdirin
(Iehimlayin). (Sakil 27).

(D) Qovsiin uzunlugunu miimkiin olduqca qisa
saxlayin vo qaynaq ¢ubugunu qoruyucu qazin
atmosferino daxil edin.

(E) Oriyib dasma va ya haddon artiq orimo
olduqda, qaynaq odlugunun kegiricisini
basmaqla vo azaltmaqla krater ilo qaynaq
coroyanini bir-birini qarsiligli avez edarak
osas materialin haddon artiq orimasinin
qarsisini alm.

Qovsiin  alovu  sondiiriildiikden  sonra
yavasglayan gazin axib ¢ixma vaxtinin (5~10
saniya) qurulmasi toqdirinds krater sahosindo
saxlayin.

(G) Birinci kegid tikisini (gatini1) tamamladigdan

sonra tomizlayin.

(F)

L

-

(a) Wnen tha arc length is
shor

(@
()

(b0 Whan the arc langth is
lang

When the arc length is short — Qovs uzunlugu qisa
oldugda
When the arc length is long — Qdvs uzunlugu uzun
oldugda

(Sokil 24) Q0vslin uzunlugundan asilt

olaraq niifuzetmo doarinliyi va tikis eni
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(i) Circle type
Bead width — Qaynagq tikisinin eni
(a) Straight type — Birbasa novii
(b) Half-moon type — Aypara novii
(¢) Circle type — Dovra novii

(Sakil 25) Ufiiqi voziyyetin tikilma iisulu
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Qaz Tungsten (Volfram Telli) Elektro Qévs Qaynagdi (QTEQQ - GTAW)

8. Asag1 karbonlu, polad 16vhsli, yuxan tikisli
(qath) TTQ gaynagini isd salin.

(A) Qaynaq coroyanint 80~130[A] —ya, krater
corayanini v baglangic corayanini ise qaynaq
coroyanindan nisbaton asagi 10~30[A]-ya
tonzimlayin.

(B) Ciinki oriyib dagma riski yuxart voziyyatdo
yiiksokdir, krater nozarat kegiricisini tokrara
tonzimlayin.

(C) Qaynaq goruyucusunu geyinin, gaynaq
odlugunu vo gaynaq c¢ubugunu tutun vo
gaynaq voziyyetini alin.

(D) Forsunka uclugunu baslangic
birlagdirarak qovsii amsals gatirin.

(E) QOovsii stabillogdirin vo qaynaq odlugunun
oks yiv xottinin galxma (spiral) bucagini
75~85°das, is¢i bucagim 90° va qaynaq
cubugu (moftili) ilo gaynaq xotti arasindaki
bucagi 10~30°-da saxlayin. (Sakil 28).

(F) Qovsiin uzunlugunu elektrodun diametrinda
oldugu qodor uzun saxlaym vo qaynaq
odlugunun kegiricisini ayiraraq gaynaq
carayani il aridilmis vannani amala gatirin.

(G) ©Ogor orinmis qaynaq vannasi amala galorsa,
gaynaq maftilini (cubugunu) srinmis qaynaq
vannasina alava edin, kigik dairavi ve ya
aypara formali qaynaq tikisini yerino
yetirmaklo ndvbati iisulla ilk kegici qaynaq
moaftilini birlagdirin (Iehimlayin).

(H) Qaynaq g¢ubugunu qoruyucu gazin atmosferi
daxilinds saxlayn, tikis eni va hiindiirliiyiinii
goruyub saxlaym.

(I) Oriyib dasma zamani va ya uc nodqtods
nasazliq  olarsa, qaynaq  odlugunun
kegiricisini basmagqla vo azaltmaqla krater ilo
gaynaq carayaninin bir-birini qarsiliqli avez
edorok osas materialin (vo ya krater emali)
hadden artiq srimasinin qarsisini almasti tiglin
materiali qaynaq edin.

(J) Cirklonmis elektrodu yenidan cilalayin. ©gar
elektrod uclugunun faskasi (¢opliyi) itidirsa,
gaynaqetms dorinliyi uducu (amici), tikis eni
182 ensiz olacaq va agar bu, kiit olarsa, gaynaq
etmo dorinliyi dorin, tikis eni iso genis olacaq.

(K) Qovsii ayirdigdan sonra qazin sdénma vaxtini
uzun saxlayin.

(L) Qaynaq orazisini tomizloyin.

noqtosine

9. is yerini soligay salin va tomiz saxlayin.

Direction of travel- Horakat istigamati
(Sakil 26) Saquli vaziyystds qaynaq odlugunun
va qaynaq moftilinin bucagi

(WAL TG (07

NN

1
%

(

{a) namow bead () wide bead

(a) Narrow bead — Ensiz qaynagq tikisi
(b) Wide bead — Enli qaynaq tikisi

(Sakil 27) Saquli vaziyyatda olan tikisin novii

(Sakil 28) Yuxari vaziyystds qaynaq odlugunun
va qaynaq moftilinin bucagi

(Sakil 29) Qaynaq sahasi lizerinds elektrod
uclugunun tasiri
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125

3(4)

150

(Sakil 30) QTEQQ-nin biitlin vaziyystinin ¢ertyojlar

Qiymoatlondirmo testi

Qiymatlondirme standart meyarlar Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1. QTEQQ qaynaq magininin quragdirma vo qaynaq tikisinin tikmo
metodunu izah etdi?

. Qoruyucu dastini tohliikesiz qaydada geyindi?

. Is materialin1 hazirlad1?

. Tam formada diizglin qaynaq corayanini tonzimladi?

. Ar gqaz axin norma tonzimlonmasini gaynaq etdi?

. Diizgiin qaynaq qiitbliik se¢imini etdi?

. Diizgiin qaynaq q0vs yaratma metodunu totbiq etdi?

. Biitiin vaziyyatda qiisursuz daqiqlikls qaynaq etdi?

. Baslangic va sonluq (uc) ndqtalarinin qaynaq isini diizgiin sakildo
apard1?

O 0 3 N L B LW IN

10. Bucagin qaynaq mosalinin qorunmasini korreksiya etdi?
11. Darino iglonmis gqaynaqlanan hissods qiisursuz qaynaq etdi?
12. ©Orima gaynaqli hissonin vaziyyatini yoxladi?

*T/E (totbiq edilmoadi) — Toaloba tocriibi moasq soraiti ilo slagodar olaraq mosqi yerins yetirs bilmadi.
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Qaz Tungsten (Volfram Telli) Elektro Qévs Qaynagdi (QTEQQ - GTAW)

2. QTEQQ Vasitoasi ila Butiin Vaziyyatloarde Kanarin Qaynaq
edilmasi

Isin moqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdan sonra:
1. QTEQQ kenarin qaynaq edilma metodunu izah eds bilacak;
2. QTEQQ Vasitasi ila Biitlin Vaziyyatlards konari qlisursuz sakilda qaynaq eds bilacak.

Tacriibs materiallar::
® Asagi karbonlu (yumsaq) polad 16vha: t3.0(4.0) X 125 X 150 - 1 nazik veraq (16vha)
® Qiraq metali: YGT50 ¢ 2.6-1000
® Tungsten (volfram telli) elektrodu: EWTh-2 : ¢ 2.4-200
® Sumbata kagizi: #100
® Ekranl siisa: No. 10~11 - 1 nazik voraq (16vho)
® Qoruyucu siiso: t3x50x105 - nazik varaq (16vha)

Avadanhglar v alatlor:
® Tungsten tosirsiz qazla (TTQ) elektro qovs qaynaq aparati
® Ampermetr
® Qaynagq ii¢iin alat vo qoruyucu
@ Polad xotkes (30cm)

Moévzu ils slagali biliklor

1. Qaz tungsten elektrik qovs qaynag: bir qaynaq prosesidir.

Qovsiin qizmar istiliyinin olmasi sababi ils elektrodun bir qador asinmaya ugramasi hali bas verir.
Homin dagilmig metal Sokil 1-do gostorildiyi kimi, qovs vasitasi ilo kegir. Elektrodun yavas agimmasi
miinasib olan qaynaqda mahdudlasmis tungsten (volfram telinin) qaliglar1 ilo naticelonir. Standart kodlar
gaynaq birlagsmalarinin (tikislorinin) miixtalif névlerinds icazs verilan tungstenin 6lgiisiinii vo migdarini
verir. Tungsten qaliqlar1 qaynagq tikisinds qlisurun olmasi ila naticalonarak konsentrasiya etmak magsadi
ilo gorginliklora sabab olan ¢otin lokslordir. Tungsten agimmasinin tamamils aradan qalxmasina, silino
bilmomasina baxmayaraq, buna nazarat etmok miimkiindiir. Asinmani mohdudlasdirmanin bir nega
tisulu var.

Elektrod

QOovs vasitasi ila

\
kecirilan tungsten /(' ¢ n

damlaciglar
<' (f ( 'I\
I

Qaynaq Tikisi

[ L Qaynaq metalinda

©Osas Metal / o Tungsten Qaliglar
— Orimis gaynagq vannasi

(Sakil 1) Bir neca tungsten (volfram tellori) elektroddan asmacaq, qovs vasitasi
ila kecacak va qaynaq tikis ¢okiintiisiinds y181lib qalacaq.
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(D) Elektrod vo konusvari oymaq (patron) arasinda mexaniki va elektrik kontaktin saz voziyyatdo
olmasi, (2) miimkiin qodor asag1 coroyanin islodilmasi (3) su ilo soyudulan gaynaq odlugundan
istifado edilmosi, (4) tungsten elektrodundan miimkiin olduqca ¢ox &lgiide isodilmosi, (5) DCEN
coroyanindan istifado edilmosi, (6)konusvari oymaqdan (patron) elektrod uzanmasmdan miimkiin
olduqca qsa istifado edilmosi, (7) diizgiin elektrod ucluq formasindan istifado edilmosi vo(8)
lehimlonmis tungsten elektrodundan istifads edilmasi.

Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat todbirlori

1. Dayaq uzunlugu va bogazliq dsrinliyinin tohliikesiz sokilds diizgiin oldugu qaynagq tikisini
diizoldin.

2. Osas material digorinin iizaring siirtlib kiplosdirarak iist-iisto birlesdirms yolu ils qaynagi
yering yetirin.

3. Alti1 oyulmanin (kasilmonin) va iist-lista diismonin qarsisini alin, baglangic noqtasini vo
krateri gonaotboxs sokildo emal edin.

Tacriiba marhsalalori

1. Alt vaziyyotds konarin qaynaq edilmasi
(1) Alt vaziyyatds kenarm qaynaq edilmasini
hazirlayin.
® Qaynaq alatlorini vo qoruyucu qurgunu
hazirlayin.
® Certyoju hazirlayin.
® Qaynaq materialini hazirlayin.
® Hava plazma kasici vo ya qayg¢idan istifads
edorok polad 16vhani bu dlgiilords kasin(t3.2

x 50 x 150 [mm]).

Electrode - Elektrod

® Pasi, tozu, arpi silin, tomizloyin vo sumbata | Table grinder - Stoliistii cilalama dazgah
kagizi, paslanmaz polad moftilli firca Silicon grinding wheel - Silikon cilalama halgas:
kimyoavi material ilo qaynaq olunacaq sathin . .
ﬁzer}i]n;]boyaym qaynaq ofu 4 (Sakil 2) Elektrodla isloma metodu
® QTEQQ polad gqaynaq ¢ubugunu (YGT50-
2.4-1000) qgaynagin xisusiyyatlorini lazimi
vaziyyata gatirmak ti¢lin hazirlaym. Va sathi
paslanmaz polad l¢iin naz'srda tl'ltular'l yun N Gy
parca vo ya sumbata kagizi ila tomizloyin. 3| D4 @ 4
® Elektrodun bir uclugunu toxminon 20 [mm)] Ll
ayin A N
Tungsten elektrodunu hazirlaym (tarkibinda
1-don 2%-o gador torium, @2.4 olmamagla) el it (P)Edge jeint (AT shape fillet joint
elektrodlar vo elektrodlar {igiin  xiisusi . .
cilalayici cihazlardan istifado edin. [Sokil 2] % gzgef;’;’l’; t'_‘f'algnlzlgflgﬁlasi
® Qaz uclugunu materiala uygun segin, asas (c) T shape fillet joint — T sakilli kiinc (doldurucu)

materialin  noviini vo qaz nilimunasini
birlasdirin va tungsten elektrod ¢ubugunun
diametrini adoton ii¢ vo dord dofo arasinda
secin. (Sokil 3)

(2) QTEQQ gaynaq agreqatint vo kdmokei
hissolorini yoxlayin.
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Qaz Tungsten (Volfram Telli) Elektro Qévs Qaynagdi (QTEQQ - GTAW)

® Birinci vo ikinci doracali  kabellorin

birlosdiricilorini yoxlaym. (Sokil 4) ST R ‘S‘dﬁ’“:?m
® Arqon gqaz konteynerini vo slanqin EEE Ar Qaz axin dlani )
birlasdiricini yoxlayin. w JAr Gas e
® Soyuma sisteminin sirkulyasiya ¢onini Ar Qan cooling
yoxlayin va slanq vaziyyatini tochiz edin. L] lonch
® Qaynaq birlosmo formasi vo metoduna gors H /
miivafiq qaynaq odlugunu segin. :“T — || Kemikelog
® QTEQQ gaynaq odlugu iizorino konusvari (gazrgolgawaier) [ etekirodn |
oymaq govdesini, forsunkanit (uclugu), Qaynag odlugumun e
konusvari oymaq patronunu, elektrodu vo 1:,35]; i %Tn%stzn
- | electrode
qapagini qurasdirin. |+ Welder - |% Material |
® Forsunka uclugunda elektrodun uclugunu o J \ e —d
togriben 3 ~ 4 [mm] (qaynagin formasindan Qaynaq aparats Ground wire
asil1 olaraq ¢ubugun diametrini toxminon iki .
dofo) artirm. (Sokil 6) (Sokil 4. QTEQQ)-in osas birlosdiricisi
(3) QTEQQ gaynaq aqreqatini ¢aligdirm.
® Qaynaq soraitino goros miixtalif doyisdirme
kegiricilorini qurun.
® AC (DC) (dayison carayan) va DC(BC)
(birbasa coroyani) doyisdirmo kegiricisini
BC-yo vo krater idaroetms kegiricisini bir
dofaliya qurun (bir dofa/ yox / davamli). "
® Qaynaq odlugunun sondirilme (su ilo —®
soyutma / hava ilo soyutma) doyisdirmo- Butt ‘
ovazlomo Kkegiricisine su ilo soyutmaya

qurun (su ils soyudulan gqaynaq odlugundan

istifada edarkan).
@ Vibrasiyan1 agig/qapali qoyun, kegiricini
sondiiriin.
e e . Spot
(4) Birinci enerjini vo qaynaq aqreqatinin axin

normasini tonzimloyin.
® Arqon qaz konteyner klapanini agin.
® Qaynaq tikis panelinin gaynaq etmo/
yoxlama (smaq) doyisdirma kegiricisini Cf”er
e . .. ange
“yoxlaym” rejimino kegirin  va axin peng
normasini 6 ~ 10 [1/ min]-o uygunlasdirma
- .. . [ ] e 3 4 Butt - Catq:
ti¢lin axindl¢anin idaraetmo klapanint a¢in. | £gee filler - Kiine doldurma
® Qaynaq etmo / yoxlama (sinaq) doyisdirmo | J groove —J sakilli yiv
IR T PRYY e . .. Spot—Nc‘)’qta
kegiricisini “qaynaq edin” rejimine kegirin. V groove - V sokilli yiv
Edge joint — Kiinc birlasmasi

(5) QTEQQ kenar qaynaq etmo sortlorini qurun | Coner flange — Kiinc flanst
vo tonzim edin Flare V shape — V sakilli birlosmo

@ Har bir vaziyyat liglin qaynaq coroyanini (Sakil 5). Osas kenar qaynaq tikisinin
tonzimlayin. niimunasini birlesdirin

@ Alt va iifiiqi voziyyatin qaynaq corayani: 90
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~130[A]
® Yuxart vo saquli vaziyyatin qaynaq
caroyant: 80~120[A]

®@ Hazirlanmis polad 16vhoni yuxari

vaziyyatda sabitlomok {i¢iin is masasini
(verstakin) sixma alatina barkidin, krater
coroyanint 10 ~ 30 [A]—ya tonzimloyin.

(6) Noqto qaynagr (Sakil 7)

® L formasmma hazirlanmis polad 16vhani
tonzimlomok {iciin L formali sixma
tortibatindan) istifade edin vo ndqte
gaynagini 2 va ya 3 yerda yerina yetirin. (Bu
zaman asasli aralig sifira uygunlasdirin).

@ Moaftil firga ilo qaynaq edilmis yeri silin.

® Qaynaqdan sonra deformasiyanin qarsisini
alin, oks deformasiya olunmasi iigiin 1 ~ 2
darace verin.

(7) Alt vaziyyatdos konarin qaynaq edilmoasi

@

Noqto qaynagi edilmis osas materialin qaynaq
tikis hissosini i3 masasina (verstaka) elo
borkidin ki, alt vaziyyotds qalsin.

Qaynaq cubugunu sol oliniz ilo, qaynaq
odlugunu iso sag oliniz ilo tutun (sag olli
olanlar iigiin).

Qaynagin baslangicindaki qaynaq odlugunu
oyin (gevirin) vo keramik uclugu osas materiala
yiingiilca toxundurun, sonra qaynaq odlugunun
kegiricisi ilo qovsil amolo gatirin.

Qaynaq bucagmi qaynaq odlugunun oks
istigamatindo 70-80 ° doroco arasinda, osas
material formasma 45 °dorocods vo qaynaq

xotti ilo 10-30 ° doraco arasinda saxlayimn.
(Sakil 8)
Qo6vs uzunlugunu elektrod diametrindo

saxlayan zaman qaynaq corayani ilo orinmis
gqaynaq vannasini yaratmaq {glin qaynaq
odlugunun kegiricisini yerlosdirin.

(Sakil 9)

Arxa torof tikis qatin1 omolo gotirmok iiciin
osas (koklii) porsiyani oridon zaman tikisi
boylidorak oco-niimunali kigik emal edilmis
detal, dairovi detal vo ya aypara formali detal
ilo tikisi doldurun.

Soth tikis qatlari els y1gimn ki, konarlar bir az
orisin.

Bu uc ndqtoys yaxinlasanda istilik konsentra
edilir vo dartilaraq qifillanma bag verir. Siiroti
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(Sakil 6) Ucluq niimunasi

@
0 )

1~

‘“\/"‘gﬁ
2,
)

(b) Deformation
angle

(a) Tag location

(a) Metal uclugun
yerlasms yeri

(b) Deformasiya bucagi

(Sakil 7) Noqta qaynaq va konar gaynagin
deformasiyasi

(Sakil 8) Alt voziyyatds kenar qaynagin yaxst
tikis qati
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tonzimloyin vo ozilmonin va ¢Okiiklorin
qarsisint  almaq i¢lin  krater coroyanini
tonzimlayin.

® Yavaglayan qazin axib ¢ixma vaxtr Uglin
gaynaq odlugunu krater bolmasinds saxlayimn.
(Qurulma vaxti: 5-10 saniyas arasi).

2. Kanarin horizontal vaziyyatds qaynaq
edilmasi

(1) Qaynaq edilmis asas materialin qaynaq xattini
ifligi voziyyatds olan ig masasina barkidin vo
onu asan sokildo qaynaq edilon dos soviyyasi
hiindiirlitytinds barkidin.

(2) Qaynaq cubugunu sol sliniz ilo, gqaynaq
odlugunu iss sag slinizls tutun.

(3) Qaynagin baslangicindaki qaynaq odlugunu
gyin (gevirin) vo keramik uclugu osas
materiala yiingiilcs toxundurun, sonra qaynaq
odlugunun kegiricisi ila qovsii amolo gotirin.

(4) Qaynaq odlugunu 70 doracado, is bucagini
120° doracoe asagi 16vhayo, 150 °darace yuxari
16vhaya vo qaynaq meoftilini 10-30 © doraco
arasinda saxlaym. (Sakil 10)

(5) Qaynaq odlugunun bucagm elo doqiq
saxlaym ki, lovho ¢ox qizdirilsin vo bunun
vasitosi ilo aligma bag vermosin.

(6) '(1)~ (6)'-ya is sirast ila iglayin.

3. Konarin saquli vaziyyotds qaynaq edilmoasi
(1) Kanarin saquli vaziyyatds qaynaq edilmasi

@® Diuziilmiis osas materiali, is materialinin

gaynaq xottini is masasina elo barkidin ki,
saquli vaziyyatds olsun. Asan sokilds qaynaq
etmok liclin dos soviyyasinds hiindiirliiya
tonzimlayin.

@ Qaynaq g¢ubugunu sol oliniz ils, gaynaq
odlugunu iss sag slinizls tutun.

(2) Qaynagin baslangicindaki qaynaq odlugunu
oyin (gevirin) vo keramik uclugu osas
materiala yiingiilcs toxundurun, sonra qaynaq
odlugunun kegiricisi ila qovsii amolo gotirin.

(3) Qaynaq odlugunu 75 daracs, is bucagint 85°
doraco asagi 16vhoyo, 135 °dorace yuxari
16vhaya vo qaynaq meoftilini 10-30 © doraco
arasinda saxlayim. (Sakil 11).

(4) Qaynaq odlugunun bucagimi elo daqiq
saxlaym ki, lovho ¢ox qizdirilsin vo bunun
vasitosi ilo aligma bag vermosin.

(5) '(1)~ (6)'-ya is sirast ilo isloyin.

217

(Sakil 9) Alt voziyyatds kenar qaynaq edilmo
zamani qaynaq odlugunun vo gaynaq
elektrodunun saxlanma bucagi

(a) work angle

(a) detalin bﬂcagl

(Sakil 10) Kenarn {ifliqi veziyyatds qaynaq
edilmosi

NS¢
N

45~46° 45~46°

(a) work angle
(a) Is bucag

(b) Qaynaq ¢ubugunun spiral
bucagi

(b) Weldrod lead angle

(Sakil 11) Kenarin saquli veziyyotda qaynaq
edilmosi



SONAYEDo QURASDIRMA

4. Konarin yuxari vaziyyatds qaynaq edilmasi % &
\

(1) Konarm yuxari vaziyystds qaynaq edilmosi
(2) Diiziilmiis osas materiali, is materialinin
gaynaq xXattini is masasina elo borkidin ki, 45~48" | | | 45~4E°

yuxar1 voziyyatdo olsun. Asan sokilde qaynaq
edilmo hiindiirliiyiinds olsun.

(3) Qaynaq c¢ubugunu sol olinizlo, qaynaq
odlugunu iso sag slinizls tutun.

(4) Qaynagm baslangicindaki qaynaq odlugunu
oyin (cevirin) vo keramik uclugu osas
materiala yiingiilco toxundurun vo sonra

gatirin.
(5) Qaynaq odlugunu 75 doraca, is bucagim 85° (Sakil 12) Konarin yuxan vaziyyotdo gaynaq
doraco asagi lovhoyo, 120 °doraco yuxari edilmosi

16vhays vo qaynaq moftilini gaynaq xatti ilo
10-30 °© daraca arasinda saxlayin. (Sakil 12)

(6) Qaynaq odlugunun bucagini elo doaqiq
saxlaymn ki, 16vho ¢ox qizdirilsin vo bunun
vasitoasi ilo alisma bas vermosin.

(7) On asagidaki 16vhados oOrtiiklo Grtiilmadon vo
on st Iovho iizorindo altdan kasik
(oyulma)dan qaginin.

(8)'(1)~ (6)-ya is sirast ilo iglayin.

5. Qaynaglar1 yoxlayin va isi tokrar edin. (Sokil

13) (Sakil 13) Konarin har bir vaziyystdo gaynaq

edilmosi ligiin yaxsi qaynaq niimunolori

50 F.H V0

50

3.2 150

(Sakil 14) Biitiin vaziyystlords qiraq QTEQQ-in gertyojlar
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Qiymoatlondirmo testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

1. QTEQQ-nin kenar qaynaq etmo metodunu izah etdi?

2. Qoruyucu dastini tohliikesiz qaydada geyindi?

3. Isin detal materialin1 hazirlad1?

4. Tam formada diizgilin gaynaq corayanini tonzimladi?

5. Ar qaz axi norma tonzimlenmasini qaynaq etdi?

6. Dlizgilin gaynaq qiitbliik se¢imini etdi?

7. Dlizglin gaynaq qovs yaratma metodunu totbiq etdi?

8. Biitiin voziyyatda qiisursuz daqiqlikle gaynaq etdi?

9. Baslangic va sonluq (uc) noqtalari diizgiin sokilds qaynaq igini apardi?
10. Bucagin gaynaq odlugunun qorunmasini korreksiya etdi?
11. Darins islanmis qaynaqlanan hissads qiisursuz qaynaq etdi?
12. Orima gaynaq edilmis hissanin vaziyyatini yoxladi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Taloba tacriibi masq soraiti ilo alagadar olaraq masqi yerina yetira bilmadi.
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3. QTEQQ Vasitasi ilo Biitlin Vaziyyatlarda Qiragin Qaynaq
edilmasi

Isin moqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdan sonra:
1. QTEQQ qiragin qaynaq edilmos metodunu izah eds bilacak;
2. QTEQQ Vasitasi ila Biitlin Vaziyyatlards qiragi qiisursuz sokilde gaynaq eds bilacak.

Tacriibs materiallar::

Asagi karbonlu (yumsaq) polad 16vha: t3.0(4.0) X 125 X 150 - 2 nazik varaq (16vha)
A11 lovhasi: t3.0X50 150 —1 nazik varaq (16vho)

Qiraq metali : YGT50 ¢ 2.6-1000

Tungsten (volfram teli) elektrodu: EWTh-2 : ¢ 2.4-200

Keramik ucluq: ¢ 6~10mm

Sumbata kagizi: #100

Ekranli siisa: No. 10~11 - 1 nazik varaq (16vha)

Qoruyucu siisa: t3x50x105 - nazik voraq (I16vha)

CHESNONGNCNCOCNC)

Avadanhglar v alatlor:

Volfram telli tosirsiz qazla (VTQ) elektro qovs qaynaq aparati
Ampermetr

Qaynaq fi¢iin alat vo qoruyucu

Koasici masin

Polad xatkes (30 sm)

Cilalayic1 dozgah

® O

® 060

Movzu ild slagali biliklor

1. Har bir qiitbiin tikis formasi

(1) DCSP: Darins niifuz edir, qaynaq siirati siiratli olur, tikis enliyi ise ensiz olur. Coxlu yigilma
konsentrasiyalar1 vo yiiksok istilik ¢atlar1 olmadigina gors arxa panelin qaynaq tikisi t¢iin
ustiinlik togkil edir.

(2) DCRP: Osas materialin elektroddan daha asagi istilik olmasina gors niifuz etms dorinliyi omicidir
(hopdurucu) vo tikis enliyi genisdir. Bu sobablo, nazik panelin gaynaq edilmosi miimkiindiir.
Bundan slava, tomizlonma tasiri sobabi ilo DCSP ila ¢atin qaynaq edils bilocok Al, Mg va Ti
arintilarinin qaynagq tikisi ligiin istifads edilir.

(3) ACHF: Bu, AC enerjisinin geyri-stabil voziyyatini yiiksok gorginlik va yiiksak tezliyi AC
enerjising alavo edon enerji kimi (Sakil 1) giiclondirir. Qovs elektrod kontakti olmadan yaradildig:
iiclin elektrodun ¢irklonmasinds azalma bas verir. Bundan basqa, uzun qovsii islok voziyystde
saxlamagq, qovsii sabitlogdirmok vo asag1 corayanla qaynaq etmok miimkiindjir.

(4) AC: Inverter (birbasa coroyani alternativ coroyana ceviron aparat) idaroetmo qaynaq masini
halinda sabit AC enerjisi yalniz qovs yaradilarken xaric olur va yiiksak tezlik amala golir.
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Qaz Tungsten (Volfram Telli) Elektro Qévs Qaynagdl (QTEQQ - GTAW)

(Cadval 1) Har bir qiitbiin tikis formasinin miigayise edilmasi

istifade edilmis qiitblar DCSP DCRP AC(ACHF)
Gas I; Electron Gas \? Electron Gas I; Electron
ion 4wt n, ion gt ion 4wt n,
B el 13 Y B el

Elektron, gaz ion axini
Nifuz etma darinlik hadisasi

Qaziom - Elektron Qaz iomu - Elektron Qaziom - Elektron
Toamizlanma Xeyr Bali Bali(1/2 of DCR)
o i 70% asas material 30% asas material 50% asas material
Istiliyin emala galmasi B B B
30% gaynaq gubugu 70% qgaynaq gubugu 50% gaynaq gubugu
Niifuz etma darinliyi Darin ve hopucu Hopucu va genis Orta

. Divar panelinin gaynaq
Panel gaynagini oxuyun ) .
Lo edilmasi L i X
Istifada Poladin va paslanmaz poladin . Yungll metalin gaynaq edilmasi
Yiungll metalin gaynaq

qgaynaq edilmasi

edilmasi
Qiivvatlandirici SParc gap —- Ara boslug
BOooaitr i el

=) !
<
T Birlasdirici
l spiral
| LQ—Q—EJ d

o 1 “BO0 A\ Elsctrods
Pawei : %‘é —T— "\_ Coupling Elektrod

Enerji \ coil
G - X — P—
Yuksak i .
Qaynag o Welding gargintili - High tensien Base metal
transformatorn EANS el Tisllensatar :nndﬂnﬂn—r osas metal

(Sakil 1) Yiiksak tezliyin yaranma sxemi

Tacriibs tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

1. Dayaq uzunlugu va bogazliq darinliyinin tohliikesiz gokilda diizgiin oldugu qaynaq tikisini
diizaldin.

2. Osas materiali digarinin iizaring siirtlib kiplosdirarak iist-iisto birlesdirms yolu ils qaynagi
yering yetirin.

3. Alti oyulmanin (kasilmonin) va ist-listo diigmonin garsisini alin, baslangic noqtasini vo krateri
gonaotbaxs sokildo emal edin.
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Tacriiba marhslalori

[Asag1 karbonlu, polad l6vhali, T sakilli qiraq
QTEQQ]

1. is materiahm hazirlayin.
(1) Certyoja uygun lazimi alat hazirlayin.
(2) Qaynagq tigiin osas materiali vo qaynaq
¢ubugunu hazirlayn.

@D 3.2 X 50 X 150 vo 3.2 X 80 X 150 dlgiido
paslanmaz polad 16vhasina ays ilo vo qiraq
qaynaq tikisi iiciin  onlarmm  diizgiin
transformasiyalar ilo davam edin.

(@ Birlosmo sahosini vo @ 2.4[mm] —lik qaynaq
gubugunu moftilli firga vo ya paslanmaz
polad iiglin sumbata kagiz1 ilo tomizlayin.

(3) DCSP iigiin @ 2.4[mm)] tungsten elektrodu ilo
davam edin.

(4) Elektrod diametri iglin diizglin konusvari
oymagq patronunu seg¢in.

(5) Elektrod diametri vo birlosmo sahasinin
formasi ii¢iin diizgiin keramik uclugunu segin.

2. TTQ gaynaq masmini yoxlaymn va isladin.

(1)Qiitblora  ¢evirmo kegiricisini  DCSP-ya,
krater idaroetmo kegiricisini (Sakil 2) iso 1
dofoys, qgaynaq odlugunun  soyutma
metodunu su ils soyutmaya tonzimlayin.

(2)iIk enerjini, sonra iso qaynaq masminmn
enerjisini agin.

(3) Arqon gaz axinina nozarat edin.

(D Qaynaq magminin panelinin “qaynaq etma” /
“yoxlama (testi)” doyisdirmo kegiricisini
yoxlamaya tanzimlayin.

(2) Argon qaz rezervuarinin axin nozaroat gapagini
(klapanini) ve axin 6lgme klapanim agin vo
axint 6~10[£/min]-ya nizamlayn.

(3 Qaynaq etmo/yoxlama doyisdirms kegiricisini
yenidon gaynaq etmoys tonzimloyin.

(4) Qazin yavasca axib qurtarma vaxtint 5~10
saniyoyo nizamlayn.

3. T-sakilli qiraq qaynaq etmo vaziyyatini secin
va tanzimlayin.
(1) Carayan1 har bir vaziyyatda tanzimlayin.
@ Alt - saquli voziyyat: 110~160[A]
(2 Saquli - yuxari voziyyat: 100~150[A]
(2) Krater carayanini qaynaq carayanindan asagi
10~30[A] —ya nizamlayin.
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Toareh switch

Lol ] QFF

ntial |
e

Crater current

af 113n )

Wielding current

N

Up lime Doetvn lirme

Current — Corayan

ON/OFF — YANDIRMAQ/SONDURMOBK
Torch switch — Qaynaq masalinin agari
Initial current — Ilkin carayan

Welding current — Qaynaqlama carayani
Crater current — Krater corayani

Up time — Islama zamam

Down time — Durma zamani

(Sakil 2) Krater carayani 1 dofays tonzimlonon

zaman corayanin axin oyrisi

Clamp

Clamp — Qisqac
Strong back plate — Giiclii arxa l6vha

(Sakil 3) Noqte qaynaq etmonin hazirlanma

formasi

Niigta gaynaq tikisi
Tackwalding

(Sakil 4) Noqtas tikisi metodu



Qaz Tungsten (Volfram Telli) Elektro Qévs Qaynagdi (QTEQQ - GTAW)

4. Noqta gaynagim vo 6n deformasiya /
garginliyi yering yetirin.

(1) Hazirlanmis paslanmaz polad 16vhani
komokei 16vhoden istifado ederak - sokline
tonzimlayin, ndqte qaynagim 2~3 yerds sixin
va yerino yetirin. (Kokli araliq masafoni 0-a
gotirin).(Sakil 3 vo 4)

(2) Noqte qaynaq srazisini paslanmaz polad {igiin
nazards tutulan maftilli firca ilo tonzimloyin.

(3) Noqte gaynaq sahosinin istigametindo 1~2°
bucaginda 6ncadan dartin. (Sakil 5)

5. Alt vaziyyatdos olan T sokilli qiragin gqaynaq
edilmosini hoyata kecirin.

(1) Materiali elo yerlosdirin ki, ilk novbads
noqtali gaynaq edilmis sahonin qars1 torafini
gaynaq etmok miimkiin olsun.

(2) Qaynaq odlugunu va gaynaq ¢ubugunu tutun
va qaynaq vaziyyatini alin.

(3) Uclugu qaynaq xattinin baslangic ndqtasine
birlasdirin vo gaynaq odlugunun kegiricisini
basmagla qovsii amalo gatirin.

(4) Ogor qOvs sabitlosdirilorsa, baslangic
noqtosini arinmis gaynaq vannasini qizdiraraq
omoalo gotirin va qaynaq c¢ubugu ilo horakot
etdirin.

(5) Bu zaman gaynaq ¢ubugunu orinmis gaynaq
vannasina birlosdiran, asas materiali va gaynaq
¢ubugunu eyni anda elektrod uclugu ils aridon
vo aypara formasinda harokot etdiron toxuma
metodu da miimkiindiir.

(6) Qaynaq bucagim qaynaq odlugunun oks
istigamotinde 70 vo 80 ° doraco arasinda,
iifiiqi-saquli 16vhaya qars1 45~46° deracads va
gaynaq xatti ilo qaynaq ¢ubugu arasinda iso
10-30 © doraco bucaqda saxlayin. (Sakil 6)

(7) ©Ogor osas (koklii) orazi tamam ilo oriyarss,
nizamlanmis dirok uzunlugunu saxlayaraq
tikisi qaynaq edin.

(8) Ogoar gqaynaq tikiginin uc noqtosine gatsaniz,
krater coroyanindan islodarak krater diizeltma
prosesinin tatbiq edin.

(9) Qaynaq etdikdon sonra tomizlayin.

6. Ufiiqi voaziyyatdo olan T sokilli quragin
gaynaq edilmasini hayata kecirdin.

(1) Noqgte qaynag: totbiq edilmis vo is masasinda

dartilmis materiali elo yerlasdirin ki, qaynaq

xatti iifliqi olsun.
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= C

o

I

y

- |' Niqta gaynaginin
dl | istigamati

! | Fackwelding mHecns
' | el

|

|
L

A

(Sokil 5) On deformasiya / gorginlik metodu

.éf‘hﬁ O
4

=] Work =ngla

Support plate

N

(b Angle for forsh and welding dad

Support plate - Dayaq l6vhasi

(a)Work angle — Is bucagt

(b)Angle for torch and welding rod — Qaynaq masali va
qaynaq ¢ubugu ticiin bucaq

(Sakil 6) Alt voziyyatds T formali qiraq
gaynaginda qaynaq odlugunun va qaynaq
¢ubugunun bucagi
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(2) Is masasinin qarsisinda oturun. Qaynaq
odlugunu veo gaynaq c¢ubugunu tutun vo
gaynaq voziyyetini alin.

(3) Uclugu osas materialin baslangic ndqtesine
birlasdirin (normal vaziyyatds, sag ucluq) va
gaynaq odlugunun kegiricisini basmaqla qovsii
amola gatirin.

(4) Qovsii sabitlogdirin vo baslangic ndqtesini
oridin. ©gor orimis qaynaq vannasi amalo
golorso, qaynaq ¢ubugunun dostoyi ilo
iralilomo metodu vasitasilo horakot etdirin.

(5) Qaynaq odlugunun bucagini oks istiqgamotinda
70- 80 °© doraco arasinda, is bucag iifiiqi
voziyyotds olan osas materiala qars1 45~46°
doracodos saxlayaraq horoket etdirin. (Sokil 7)

(6) Qaynaq ¢ubugunun bucagm 10~30°
doaracads saxlayin.

(7) Isi 5-ci maddonin (8) vo (9)-cu bandlorinda
oldugu kimi yerina yetirin.

7. Saquli vaziyyata dogru T sakilli quragin
gaynaq edilmasini hayata kecirdin.

(1) Osas material1 sixic1 materialda elo sixin ki,
qaynaq xatti iifiiqi olsun va rahat hiindiirliiys
tonzimloyin (normal voziyystdo masanin
altinda). (Sokil 8)

(2) Qaynaq odlugunu va gaynaq ¢ubugunu tutun
va qaynaq vaziyyatini alin.

(3) Uclugu asas materialin baslangic noqtasine
birlasdirin (normal vaziyystda, dib uclugda)
va qaynaq odlugunun kegiricisini basmagqla
qovsii amoala gatirin.

(4) Qovsii sabitlogdirin va baslangic ndqtasini
oridin. Ogar orimis gqaynaq vannasi oamoalo
golorsa, qaynaq c¢ubugunun dostoyi ilo
iraliloma metodu vasitasi ilo horokat etdirin.

(5) Qaynaq odlugunun bucagini oks
istigamatinda 75- 85 © doraco arasinda, is
bucagini iso hor iki osas materialin V
formasina qars1 45~46° doracads saxlayaraq
harakat etdirin. (Sakil 9)

(6) Qaynaq xottino garsi qaynaq g¢ubugunun
bucagini 10~30° daracads saxlayn.

(7) Tikisin hor iki uclugunda kasilib qisalmanin
vo oyintinin garsisini almaq iigiin coroyan vo
gaynaq etmo siirotino nozarot edorok
yuxariya dogru davam edin.

(8) Isi 5-ci maddanin (8) va (9)-cu bandlarindo
oldugu kimi yerina yetirin.
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10~307

A5 - d5*

() Wlork anole

Cvirgclion ar

Tl// ?
L s

{) Angle for lorch and welding rad

(a)Work angle — Is bucag:
Direction of travel — Horakat istigamati
(b)Angle for torch and welding rod - Qaynaq masali va
qaynaq ¢ubugu tigiin bucaq
(Sakil 7) Ufiiqi vaziyyatda T formali qiraq

gaynaq odlugunun bucagi
@
(Saokil 8) Osas materiali saquli vaziyyatda
borkidin.
L l;ﬁ#@
5&-“':5

@) Viliark angle

il Angle for tarch
and welding rod

(a)Work angle — Is bucagt
(b)Angle for torch and welding rod — Qaynaq masali va
qaynaq ¢ubugu tigiin bucaq
(Sakil 9) Saquli veziyyetds T sokilli qiragin
gaynaq edilma bucagi
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8. Yuxari vaziyyotda T sokilli qiragin qaynaq
edilmosini hoayata kec¢irdin.

(1) Osas material1 sixic1 materialda els sixin ki,
gaynaq xotti saquli olsun vo onu rahat
hiindiirliiys tenzimloyin (normal vaziyyatda
bagdan yuxar1 50~80[mm]). (Sakil 9)

(2) Is masasinin qarsisinda oturun. Qaynagq
odlugunu va qaynaq ¢ubugunu tutun, qaynaq
vaziyyatini alin.

(3) Osas materialin baslangic noqtesindo qovs
yaradin (normalda, sag ucluqda). Ogor
orimis qaynaq vannasit yaradarsanizsa, o
zaman qaynaq cubugunun dostoyi ilo
iraliloms metodu vasitasilo herokat etdirin.
(Sakil 10)

(4) Qaynaq odlugunun  bucagim oks
istigamotindo 75- 85 © doroco arasinda, is
bucagini iso hor iki osas materialin V
formasima qars1 45~46° deracads saxlayaraq
harakat etdirin. (Sokil 11)

(5) Qaynaq xottina qars1 qaynaq cubugunun
bucagimi 10~30° doracads saxlaym.

(6) Tikisin her iki uclugunda kasilib gisalmanin
Vo gyintinin qarsisini almagq ti¢lin corayan vo
gaynaqetma siiratine nozarot edorak yuxartya
dogru davam edin.

(7) Isi 5-ci maddenin (8) va (9)-cu bandlarindo
oldugu kimi yerina yetirin.

9. Qaynaq sahasini yoxlayin va isi tokrarlayin.
(1) Qaynaq orazisini tomizloyin va gaynaq

etmonin  hor  voziyystindo  qaynagi
tamamlayan zaman xarici  goriiniisii
yoxlayin. (Sakil 12)

(2) Yoxlama zamani agkarlanan qiisuru

diizoltmoaya ¢alisin va isi tokrar edin.

10. Is yerini saligays salin va tamizlayin.

[Aliiminium 16vhali, T formah qiragin QTEQQ
edilmosi

1. isi hazirlayin.
(1) Certyoja uygun olaraq lazimi alati hazirlayin.
(2) Qaynagq tigiin osas materiali vo qaynaq
cubugunu hazirlaym.
® (3.2 X 50X 150 vo 3.2 X 80 X 150) 6lgiido 2
aliminium 16vhaenin ays va qiraq qaynagq tikisi
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(Sakil 10) Qaynaq odlugunu va qaynaq
¢ubugunu tutmaq metodu

£a) Anale for tarch and welding rod

3
G5~ a6
0 Whark mngle
a)Work angle — Is bucag
Direction of travel — Horakat istigamati
(b)Angle for torch and welding rod - Qaynaq masali va

qaynaq ¢ubugu ticiin bucaq
(Sakil 11) Yuxari vaziyyatds T sokilli qiragin
gaynaq edilms bucagi

0 0

(a) Lack of penetration
(a) niffuz etma darinlivinin
olmamast

(b) Eccentricity of leg length
(b) dayaq uzunhgumm

essentriklivi

| J
(d) Good

(d) Saz veziyystds

(c) Lack of penetration

(c)nifuz etma
darinlivinin olmamasi

(Sakil 12) Qiraq gaynagq tikisi zamani1 dayaq
uzunlugunun uygunlugu.
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1 [

liclin onlarin diizglin transformasiyalar1 ilo
davam edin. (Sokil 13) !
® Paslanmaz polad iiglin birlosmo sahasini 3 % .
maftilli fir¢a ilo tomizloyin. —
® 3.2[mm]-lik gqaynaq ¢ubugunu moftilli firca /L\,%'
va ya sumbata kagizi ilo tomizloyin. | |
(3)Alternativ  corayan liciin @ 2.4[mm]-lik — ESicrwnl
sirkonium torkibli elektrod (vo ya tomiz ’“\:E?-
volfram moftili) ilo davam edin. i |
(4) Elektrod diametri vo birlosmo sahasinin =
formasi {iglin diizgiin konusvari oymaq (Sakil 13) Qiragin qaynagq tikisinin sahani
patronunu va keramik uclugu segin. birlogdirmo prosesi
(5)Elektrod proyeksiyasiin uzunlugunu
4~6[mm]-o tonzimloyin. Clamp
(6) Elektrod diametrindon asili olaraq cerayan
hacmi

® Aliminiumlu AC TTQ qaynagi, tomiz
tungsten elektrodu vo ya sink torkibli
elektroddan istifads edilir.

@ Ogor sink torkibli tungsten (volfram moftilli)
elektroddan istifado edirsinizss, corayan
yaxs1 axir vo ¢irklonmir, bels ki, elektrodun
istifado miiddati artir.

® QOovsiin sabitliyi torium terkibli elektrod saz

<L [rminm]

Tack
walding

Back plate — Arxa l6vha
Clamp - Qusqac

voziyyotdo olmadigina goéro alternativ Tack welding- Diiyiinlii gaynagq
corayan gaynagi ii¢lin miinasib deyil.

® Istifado edilmis coroyandan asili olaraq (Sakil 14). T formal1 ndqte qaynaginin
elektrodu  diizgiin  qalinligda  segmok hazirlanmasi niimunasi

lazimdir. (Cadval 2)

® Alternativ  coroyan qaynaginda tungsten | (Codvsl 2) Elektrodun diametrindon corayanin

molekulu qirila bilar vo qaynaq corayaninin shatasi

diizlosdirmo tosirindon osas material ilo [stifado edilmis coroyan [AC]
qarigdirila  bilor. Ona gors elektrodun

diametri ilo miiqayisodo hoddon artiq yiiksok Tomiz Torium
caroyan iglotmoyin. ShEEE ShEEE
Elektrodun (volfram (volfram
2. TTQ gaynaq masinimi yoxlayin va islodin. dlalm (;: tri nllgf%l(l)) nllgf[g(l))
(1) Qiitblityii AC-ya, krater idareatms kegiricisini 1: 6 50-100 70150
isa 1 dofaya tonzimlayin, ilk enerjini, sonra isa 24 100~16 140~235
gaynaq masininin enerjisini a¢in. 32 150~210 225-325
(2) Arqon qazinin yavasca ¢i1xib qurtarma vaxtini 4.0 200~275 300~425
5~10 saniyaya vo arqon gaz axin normasini 5.0 250~350 400~525
6~10[{/min]-a nizamlayin. 6.4 325475 500~700

3. T-sakilli qiraq qaynaq etmo vaziyyatini secin
va tanzimlayin.
(1) Carayani har bir vaziyyatds tenzimlayin.
@D Alt - saquli vaziyyat: 120~170[A]
(2 Saquli - yuxari voziyyat: 110~160[A]
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(2) Krater coroyanini qaynaq coroyanini asagi
10~30[A] —ya nizamlayin.

4. Noqta gaynagim vo 6n deformasiya /
garginliyi yering yetirin.

(1) Hazirlanmus polad 16vhoni kémokei 16vhadon
istifado edorok - soklindo tonzimloyin. (Sokil
14)-da gostarildiyi kimi sixin, ndqts qaynagini
2~3 yerda s1x1in va yerina yetirin. (Koklii araliq
masafoni 0-a gatirin).

(2) Noqte qaynaq srazisini paslanmaz polad {iglin
moaftilli fir¢a ils tonzimloyin.

(3) Nogto qaynaq sahosinin istigamotindo 1~2°
bucaginda 6ncadan dartin. (Sakil 15)

5. Alt vaziyyatdos olan T sokilli qiragin gqaynaq
edilmosini hayata kec¢irdin.

(1) Material1 elo yerlogdirin ki, ilk ndvbada
noqtali qaynaq edilmis sahonin qarsi tarafini
gaynaq etmok miimkiin olsun.

(2) Qaynaq odlugunu va gaynaq ¢ubugunu tutun
Vo qaynaq vaziyyetini alin.

(3) QoOvsii asas materialin baslangic noqtasinda
yaradin (sag ucluq). Oger orimis gaynaq
vannast amola golorss, gaynaq g¢ubugunun
dostayi ilo irolilomo metodu vasitasi ilo
horokot etdirin.

(4) Qaynaq odlugunun bucaginm oks
istigamoatinda 70- 80 ° doraco arasinda, is
bucagimi ifligi-saquli vaziyyotdoki 16vhaya
qarst 45~46° dorocodo vo qaynaq ¢ubugu ilo
qaynaq xotti arasindaki bucag 10~30°
doracads saxlayin. (Sakil 16).

(5) Osas (koklil) rezini laziminca qizdiraraq ve
osas dayaq uzunlugunu saxlayaraq qaynaq
edin.

(6) Krater emalim gaynagin sonunda qaynaq
odlugunun  kegiricisini  basaraq  krater
corayant ilo hayata kegirdin.

6. Ufiiqi vaziyystdo T formah qiragin qaynaq
edilmasini hayata kecirdin.

(1) Alt vaziyysatdo oldugu kimi, osas materiali is
masast iistiing el yerlogdirin ki, néqtali qaynaq
edilmis sahonin qars1 torofi vo Oncodon
dartilmis sahoni ilk ndvbado qaynaq etmok
miimkiin olsun.

(2) Isi 5-ci maddenin (2-ci vo 3-cii) bandlorindo
oldugu kimi yerino yetirin.
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Prestrain 1o
diraclion of tack I
wiling afer ack |
Wl di g I
|
|

>
| . |

(b} Prestraln aftertack welding

)

() Tackwelding

-
i Defect of
Almoztthe cloea
varialion adhesion
does not wilh under
hatome plate

(d) Dafeciaf close adhesion
bebsaen hasa matal

(&) Wrong presirain

Prestrain to direction of tack welding after tack welding
— Diiyiinlii qaynaqdan sonra hamin qaynaq istigamatina
gorilma

(a) Tack welding — Diiyiinlii gaynaq

(b) Prestrain after tack welding — Diiyiinlii qaynaqdan
sonra garilma

Almost the variation does not become. - Demoak olar ki,
dayisma olmur.

Defect of close adhesion with under plate - Alt l6vhayla
six yapismada qiisur

(c) Wrong prestrain — Yanls garilma

(d) Defect of close adhesion between base metal - Osas
metalin arasinda six yapigsmada qiisur

(Sakil 15) T formal1 qiraq qaynaginin noqta
gaynagimin edilme metodu

(Sakil 16) Alt vaziyyatda T formali qiragin

gaynaq edilmasi
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(3) Qaynaq odlugunun bucagini oks istigamotinda
70-80 ° doraco arasinda, is bucagim ifiiqi-
saquli vaziyyotdoki 16vhoys qarst 45~46°
daracads va gaynaq ¢ubugu ilo qaynaq xotti
arasindaki bucagi 10~30° daracads saxlayn.
(Sakil 17)

(4) Isi 5-ci maddenin (5-ci vo 6-c1) bandlorinda
oldugu kimi yerina yetirin.

7. Saquli vaziyyatdo T formah qiragin qaynaq
edilmasini hayata kecirdin.

(1) Osas materiali sixic1 materialda els barkidin
ki, qaynaq xotti saquli olsun va rahat
hiindiirlitys tonzimlayin.

(2) Qaynaq odlugunu ve qaynaq c¢ubugunu
tutun, qaynaq vaziyyatini alin.

(3) Uclugu osas materialin baslangic noqtasine
birlagdirin vo qaynaq odlugunun kegiricisini
basmagla qovsii amalo gotirin.

(4) Sokil 18-do gostorildiyi kimi, qaynaq
odlugunun bucagim oks istiqgamatds 75-85 °©
doraco arasinda, is bucagini iso hor iki osas
materialin  V  formasina qars1  45~46°
doracads saxlayaraq harakot etdirin.

(5) Qaynaq cubugunu qaynaq Xxaottino qarst
10~30° doracads saxlaym.

(6) Tikisin har iki uclugunda altdan kasilmonin
(oyulmanin) vo oyintinin qarsisini almaq
liclin coroyan vo gaynaq etmo siirotino
nozarat edarak yuxariya dogru harakat edin.

(7) Isi 5-ci maddoenin (5-ci vo6-c1) bondlarindo
oldugu kimi yerina yetirin.

8. Yuxari vaziyyatds T formal qiragin qaynaq
edilmosini hayata kec¢irdin.

(1) Osas material1 sixic1 materialda elo barkidin
ki, gaynaq xotti yuxari vaziyyoto uygun
olsun va rahat hiindiirliiys tonzimlayin.

(2) Isi 5-ci maddenin (2-ci v 3-cii) bandlorindo
oldugu kimi yerina yetirin.

(3) Qaynaq odlugunun bucagini oks istiqgamotdo
75 va 85 © daraco arasinda, is bucagini hor iki
osas materialin V formasina qars1 45~46°
doracads va gaynaq ¢ubugu ilo qaynaq xatti
arasindaki bucagi 10~30° daracoads saxlayim.
(Sakil 19).

(4) Tikisin har iki uclugunda kasilib qisalmanin
Vo gyintinin qarsisini almagq ti¢lin corayan vo
gaynaq etmao siiratine nozarat edorak yuxartya
dogru davam edin.
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(Sakil 16) Ufiiqi vaziyyetdo T formali qiragin
gaynaq edilmasi

1o~

(Sakil 16) Saquli vaziyyatds T formali qiragin
gaynaq edilmasi

(Sakil 16) Yuxari vaziyyotds T formali qiragin
gaynaq edilmasi
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I

[

(5) Isi 5-ci maddanin (5-ci vo 6-c1) bondlorindo
oldugu kimi yerina yetirin.
[
9. Qaynaq sahasini yoxlayin va isi tokrarlayin. (a) Lack of penetration
Hor bir vaziyyatds qaynaq etmo tamamlanarkon —

(b) dayaq uzenfugumn qeyri-adiiyi

(b) Eccentricity of leg length

is yerina yetirildikdon sonra xarici goriiniisii ila
bagl xotan1 diizoltmayas ¢alisin va isi

tokrarlayn.

10. I yerini saligays salin va tomizlayin

(¢) Under cut
(©) kesiib qsaldima

(d) Excess of leg length

(@) dayaq uzuniuginun hoddan artiq

(1) Slangdaki qaliq qaz1 ¢ixardin, gqaynaq | ] |

masn’nnl Vo llk enerj 1n1 sondurun (e) Excess of prestrain (f) Good of leg length
(2) Alsti yerboyer edin ve i§ yerini (Sekil 20) T formal qiraq qaynaq
tonzimlayin. tikisinin qiisuru

(f) dayaq uranagamn saz veziyyet

38 E, VO

3.2

80

(Sakil 21). Biitiin vaziyyatlords qiraq QTEQQ-in gertyojlari

Qiymoatlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlari

Boli

Xeyr

T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1. QTEQQ-nin qiraq qaynaq etms metodunu izah etdi?

2. Qoruyucu dastini tohliikesiz qaydada geyindi?

3. Is materialim hazirladi?

4. Tam formada diizgilin gaynaq corayanini tonzimladi?

5. Ar qaz axi norma tonzimlenmasini qaynaq etdi?

6. Dlizgilin gaynaq qiitbii se¢imini etdi?

7. Dlizgilin gaynaq qovs yaratma metodunu totbiq etdi?

8. Biitiin vaziyyatda qiisursuz daqiqliklo gaynaq etdi?

9. Baslangic va sonluq (uc) ndqtslarinin qaynaq isini diizgilin sokilda
apardi?

10. Bucagin gaynaq odlugunun qorunmasini korreksiya etdi?

11. Darins islonmis qaynaqlanan hissads qiisursuz qaynaq etdi?

12. Orims qaynaqli hissonin vaziyystini yoxladi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Toaloba tacriibi mosq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerinos yetira bilmadi.
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4. QTEQQ Vasitasi ila Butiin Vaziyyatlorda V Tipli Qovsaq
Yerinin Qaynaq edilmasi

Isin moqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdan sonra:

1. QTEQQ lovhali V formali1 Qovsaq yerinin qaynaq edilmo metodunu izah eds bilocak;

2. QTEQQ Vasitasi ilo Biitlin Vaziyystlords V formali Qovsaq yerini qiisursuz sokilde gaynaq edo
bilacok.

Tacriibs materiallar::

Asag1 karbonlu (yumsaq) polad 16vha: t3.0(4.0) X 125 X 150 -2 nazik varaq (16vho)
Qrraq metali: YGT50 ¢ 2.6-1000

Tungsten (volfram telli) elektrodu: EWTh-2 : ¢h 2.4-200

Sumbata kagizi: #100

Ekranli siisa: No. 10~11 -1nazik varaq (16vho)

Qoruyucu siisa: t3x50x105 —nazik varaq (16vho)

® 060006

Avadanhglar vo Aloatlor

Tungsten tasirsiz qazla (TTQ) elektro qovs qaynaq aparati
Ampermetr

Qaynaq li¢iin alat vo qoruyucu

Kasici magin

Polad xatkes (30 sm)

Cilalayic1 dozgah

® 06000

Movzu ild slagali biliklor

1. Qaynaq qiisurunun sababi va oks tadbiri
(1) TTQ qgaynaginin qiisurlar1 kimi hava masamasini (boslugu), sathin oksidlogsmasini vo natamam
niifuzetma doarinliyini gdstarmak olar. Onlarin sabablari va aks tadbirlori Cadval 1-da gostarilir.

(Cadval 1) TTQ gaynaq qlisurunun sobabi vo oks todbiri

Qiisur Saobab Oks-tadbir
Hava masamaosi Asag1 novlii materialin tomizliyi . e
(boslugu) (yag, boya, riitubst v sair) Material sathini tomizlayin.

Arqon gazi slanqini, qaynaq
odlugunun bucagini, ucluq
(forsunka) 6l¢iisiinii, arqon qazinin
tozlanma miqdarini, ventilyasiya
avadanligin va sairi yoxlayin.
Temperaturu 312~230C daraco
arasinda saxlayin.

Xarici arqon maddosi, asag1 novli
gaz uclugunun hermetikliyi, hava
sorulma, hava burulganligi, izafi
genis qaynaq odlugu araligi
(boslugu), genis miqdarda arqon
axint vo sair.

Oksidlagma va soth axini

Asagi novli qovs vo Cirklonmis elektrod uclugu va Elektrodu cilalaym va diizgiin qovs
arimo uzun qovs uzunlugunu saxlayn.

Tacriibs tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

1. Soyutma sirkulyasiyasi voziyyating, qaz tochizatt migdarina vo vaxtina nozarot edin vo onlari
yoxlayin..

2. Qovslin uzunlugu agiq gozls goriinmasin.

3. Quzdirilmig osas material vo arima ilo yaranan yanmaya digqgst edin.

4. Yagin ¢ixarilmasi, yuyulmasi va ya tozlanmasinin yerina yetirildiyi yera yaxin iglomayin.
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Tacriiba marhslalori

1. Isi hazirlayin.

(1) Certyoja lazim olan alati hazirlaym.

(2) Osas materiali vo qaynaq c¢ubugunu
hazirlayn.

@D t4.0 X 100 X 150 olgiido paslanmaz polad
16vhoni V formali Qovsaq yerinin qaynaq
edilmasi tigiin 2 nazik varaqoya kosin.

(@ Sathi elo kosin ki, konusvari bucaq 35°doraco
va kok soth isa 1[mm] olsun va paslanmaz
polad ii¢lin nozords tutulan birlosdirmo
yerini moaftilli fir¢a ilo tomizlayin. (Sakil 1)

@ © 24[mm] olgili qaynaq ¢ubugunu
paslanmaz polad ii¢lin nozorde tutulan
moftilli firca vo sumbata kagizi ilo
tomizlayin.

(3) Paslanmaz poladin qaynaq edilmosi iigiin
torium torkibli, @ 2.4[mm] o6lgiilii tungsten
elektrod uclugunu hazirlayn.

(4) Elektrodun diametri ti¢lin diizgiin konusvari

oymagq patronu seg¢in.

@ 8~12[mm]-lik keramik

hazirlaymn.

&)

uclugunu

2. TTQ qaynaq masinini yoxlayin va islodin.

(1) Qiitblityi DCSP-ya, krater idareatma
keg¢iricisini isa 1 dafoys tonzimlayin va
gaynaq odlugunun soyutma metodunu su ilo
soyutmaya kegirdin.

(2) Ik enerjini vo qaynaq masinin enerjisini
yandirin.

(3)Argon gazinin yavasca ¢ixib qurtarma vaxtini
5~10 saniyoyo vo arqon (az axin normasint
6~10[ £/min] nizamlayn.

3. Alt vaziyyatds olan V formal Qovsaq
yerinin qaynaq edilmasini hayata
kecirdin.

(1) Corayana nazarat edin. Qaynaq corayaninin
90~130[A]-ya, krater  coroyanmi  is9
70~110[A]-ya tonzimlayin.

(2) Noqte qaynagini vo dartmani yerina yetirin.

(D Hazirlanmis paslanmaz polad 16vhoni elo
ndqte qaynagi edin ki, asas bosluq 1~2[mm]

olsun.
@ Baslangic ndqtosi, uc ndqtosi vo gaynaq
tikisinin ~ uzunlugundan  asili  olaraq

o
b N e———
1-2 | ~1

(Sakil 1) V formali Qovsaq yerinin qaynaq edilmasi

li¢lin materialin hazirlanmasi

Taek
welding

(3) Tackwelding locsson

i
E::AQT

(b) Preslrain angle

Tack welding — Diiyiinlii gaynaq
(a) Tack welding location — Diiyiinlii gaynaq yeri
(b) Prestrain angle — Garilma bucagi

(Sakil 2) Noqte qaynagi va V formali Qovsaq yerinin

gaynaq edilmenin sixilib dartinma bucagi

g >

1207
[ T8V o
1
3
Wilhenwelding sbeel smalardal. Copper suppon

i j
Whenweldlng nonferraus matenal;
stainless st=el support I|

-

Back plaie

Hase metal

Push plate

When welding steel material: copper support — Polad
materiall qaynaq edarkan.: mis dayaq

When welding nonferrous material: stainless steel support —
Olvan matali qaynaq edarkon: paslanmayan polad dayaq
black plate — Qara lovha

base metal — Osas metal

push plate — Italayici l6vha
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moarkozdon 10[mm] mosafs ¢orgivasinda
noqta gaynagi edin. (Sokil 2)

@ V formali kosik yerinin qarsisinda 1~2°
darocs bucaqda dartin.

(3) Osas materiali borkidin vo qaynaq vaziyyatini

alm.

(D Osas materialimin arxasma qoruyucu qazin
dayagini birlogdirin, slanqr birlagdirme
qurgusuna qosun Vo gaz axin normasint
6~10[¢/min]-a tanzimlayin. (Sakil 3)

(2 Materiali is masasina elo yerlasdirin ki, ndqto
qaynagi edilmis osas materialin V formali
kasik yeri alt voziyyat {igiin diizgiin olsun.

@ 1Is stolunda oturun, qaynaq odlugunu vo

gaynaq c¢ubugunu tutun vo qaynaq
vaziyyatini alin. (Sakil 4)
@Qaynaq odlugunun bucagini oks

istigamoatindo 70 ~ 80 ° doraco arasinda, i
bucagini isa 90° deracads vo qaynaq odlugu
ilo qaynaq xotti arasindaki bucagr 10~30°
dearacads saxlaymn. (Sakil 5)
(4) 11k kegid (arxa tikis) qaynagini yerino yetirin.
(D Baslangic ndqtoesi otrafinda qdvsii amalo
gatirin (normalda sag ucluqda).

@ Qovsiin  uzunlugunu elektrodun osas
materiala  birlogsmoyocoyi  Olgiido  qisa
saxlayin.

(@Ogar qovs sabitlosdirilorss, osas sahani
oridorak krater omolo gotirin vo gaynaq
¢ubugunu tomin edin, arxa tikisi yaradin vo
iralilomo metodu ila harakat etdirin (Sakil 6)

@ Orimis sahoya va kratera hopdurun.

(® Qaynaq isi tamamlandigdan sonra ilk kegid
gaynaq sahasini tomizloyin.

(5) Ikinci kegid qaynaq tikisi prosesini yerino
yetirin (soth tikis).

(D 11k kegid tikisina nisbotdo 10~30[A] carayani
10~30[A] qaldirin.

(2 Osas materialin temperaturu daxili kegid
temperaturundan (paslanmaz polad {igiin
312[ C]asagida olanda ikinci kegid gaynaq
isini aparin.

(@ Qaynaq odlugunu genis dalga vo ya ziqzaq
formasinda bir  konardan digor keonara
harokat etdirerok soth tikisini qaynaq edin
(Sakil 7).

(Sakil 3) Dayaq 16vhasi vo asas materialin yeri

Sakil 4. Qaymaq odlugunun va qaynaq ¢ubugunun

toxuma metodu.

Sakil 5. V formali Qovsaq yerinin gaynaq edilmo
bucagi

Ky hale
ﬁ’)ﬁﬂ)

Far A detail

Diracdlon of

It1s impatant o advance under
—" malralning kay hole (n the 1'st
walding

Direction of travel — Horakat istigamati

Keyhole — Dalik

Part A detail — Hissa A detali

1t is important to advance under maintaining key

hole in the Ist welding. — 1-ci qaynagqda daliyinin ¢uxurunu
qoruyaraq iralilamak vacibdir.

Sokil 6. Ik kegid qaynagq tikisi (arxa tikisi)
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4. Ufiiqi vaziyyatdo olan V sakilli Qovsaq
yerinin qaynaq edilmasini hayata
kecirdin.

(1) Carayani 3-cii maddenin 1-ci bandina uygun
is sirast ilo tonzimlayin,

(2) Nogts gaynagimi va dartmani yerina yetirin

D V formali Qovsaq yerinin qaynaq edilmosi
halinda kesik yerini yuxari lovhada 45°,
asagl 1ovhodo 15° dorocods hazirlayin.
(Sakil 8)

(2Hazirlanmis paslanmaz polad 16vhoni elo
ndqta qaynagi edin ki asas bosluq 1~2[mm]|
olsun. (Saokil 9)

@ V formali kesik yerinin qarsisinda 1~2°
derocs bucaqda dartin.

(3) Osas materiali borkidin  vo

voziyyatini alin.

(D Osas materiali sixic1 tortibatda elo barkidin

qaynaq

ki, V formali kosik yeri qarsinizda
yerlasdirilsin va gqaynaq xatti {ifiiqi olsun va
sonra bunu miivafiq hiindiirliya
tonzimloyin.

@Is stolunun qarsisinda oturun vo gaynaq
odlugunu vo qaynaq c¢ubugunu tutun vo
qaynaq vaziyyatini alin.

(3Qaynaq odlugunun bucagmi oks istigamotdo
70 ~ 80 © daraca arasinda, is bucagini isa 75-
80° doracads vo qaynaq odlugu ilo qaynaq
xotti arasindaki bucagr 10~30° doaracads
saxlayin. (Sakil 10)

(4) Tlk kecid (arxa tikis) qaynagini yerina yetirin.

(D3 (4) Maddesinds oldugu kimi is sirasini

yerina yetirin.

(@Yuxarn osas materialin osas doliyi iifiigi
vaziyyatds arxa tikis qaynaginda genislona
bilmasi sabab ila gaynaq ¢ubugunun tomin
edilmasina vo is bucaginin gorunmasina
diggat vermokls qaynaq etmalisiniz.

(5) ikinci kegid qaynaq tikisi prosesini yerino
yetirin (soth tikis).

(D 11k kegid tikisina nisbotda corayani 10~30[A]
qaldirin.

(2 Osas materialin temperaturu daxili kegid
temperaturundan asagida olanda ikinci kegid
gaynagq isini aparin.

@ Qaynaq odlugunu diiz xotds horokat etdirin,
2 kecidla tist-lista birlosdirms tikisini qaynaq
edin. (Sakil 11)

Under cut ar Over lap does notio
g=iin bolh adges from 2nd walding

Under cut or overlap does not get in both edges from 2nd welding.
— Alt kasim va ya iist-iisto diisma ikinci qaynagin hor iki kanarina
girmamolidir.

Sokil 7. Ikinci kegidin qaynaq tikisi (soth tikisi)

(Sakil 8) Ufiiqi veziyyetde Qovsaq yerinin qaynaq

tikiginin materialinin hazirlanmasi

Location of tack welding — Diiyiinlii gaynaqetmanin yeri

(Sakil 9) Noqte qaynaginin vaziyyati va asas bosluq

Direclion af
travel

Direction of travel — Horakat istigamati

(Sokil 10) Ufiiqi voziyyatds Qovsaq yerinin qaynaq
edilmosi bucagi
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@ Qaynagq sahosini tomizlayin.

5. Saquli vaziyyoatdo olan V sakilli Qovsaq
yerinin qaynaq edilmasini hoyata
kecirdin.

(1) Corayana nozarat edin. Qaynaq corayaninin
85~120[A]-ya, krater coroyanini
10~30[A]-ya tonzimlayin.

(2) Noqgte gaynagini vo dartmani yerine yetirin.
Noqte qaynagi yast1 voziyyatda va dartilmig
halda oldugu kimi olsun.

(3) Osas  materiali  barkidin
vaziyyatini alin.

® Osas materiali sixici tortibatda elo barkidin
ki, néqte gaynagi edilmis asas material saquli
olsun va rahat hiindiirliik saviyyasina gatirin.
(Sakil 12)

@ is stolunun garsisinda oturun vo gaynaq
odlugunu va gaynaq cubugunu tutun vo
gaynaq voziyyetini alin.

® Qaynaq  odlugunun  bucagim oks
istigamatindo 75~85° daraco arasinda, is
bucagini isa 90° daracads va qaynaq odlugu
ilo gaynaq xatti arasindaki bucagr 10~30°
daracads saxlaym. (Sokil 13)

(4) Tlk kecid (arxa tikis) qaynagini yerina yetirin.

® Ogor asas dolik qaynaq sahasinin dibinda
osas sahoni oriderok yaradilarsa, qaynaq
g¢ubugunu qidalandirin, arxa tikisi omsola
gotirin vo yuxart dogru metodla harokot
etdirin.

® Qaynaq ¢ubugunu borabar (diiz) asas doliyi
islok voziyyatds saxlayaraq vo diiz arxa tikisi
cixardaraq verin.

® Ogor qaynaq tikisinin son ndqtasing ¢atsaniz,
krateri vo qaynaq sahasini tomizlayin.

189

vo  qaynaq

(5) Ikinci kegid qaynaq tikisi prosesini yerino

yetirin (soth tikis).

® 1Ilk kecid tikisino nisboatda corayani 10~30[A]
qaldirin.

® Ikinci kegidi bir konar vo digor konar
arasinda aypara va ya ziqzaq soklinda tikerok
gaynaq isini aparin.

® Soth tikisinin hiindiirliiyli osas materialin
sothindoki asas material qalinligi 20[%] -don
asag1 olmalidir.

® Qaynaq sahasini tomizloyin.

@
4
gl @

o ———

(Sokil 11) Ufiiqi voziyyatde qaynaqetms sirast

Heighl wiich is under breast

o

\.——"—’—-

Height which is under breast — Lovha altinda hiindiirliik

(Sakil 12) Osas materialin saquli vaziyyatdoe
barkidilmasi

J/ﬂ-_! slraighl wreading

IF: Halfmoon wWeasing

[Bheq

1o uonIalg

%

\

/\

IF: straight weaving — 1F: birbasa toxunma
2F: Half-moon weaving — 2F: aypara toxunma
Direction of travel — Horakat istigamati

(Sakil 13). V formali Qovsaq yerinin saquli sokilds qaz
ilo yuxariya qaynaq edilmasi
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6.Yuxar1 vaziyyatdo olan V sakilli Qovsaq
yerinin qaynaq edilmasini hoyata kecirdin.
(1)Qaynaq vaziyyetinin se¢in vo tonzimloyin.
Qaynaq corayanini saquli vaziyyatds oldugu
kimi tonzimloyin.

(2) Noqte gaynagini vo dartmani yerino yetirin.
(3) Osas materiali borkidin vo qaynaq vaziyyatini
alm. Osas materiall hiindiirliikdo
borkidin, is masasinin garsisinda oturun va
gaynaq odlugunu vo qaynaq ¢ubugunu tutun
va gaynaq vaziyyatini alin. (Sakil 14 va 15)
(4) 11k kegid (arxa tikis) qaynagini yerino yetirin.
(5) Qaynaq odlugunu ve qaynaq ¢ubugunu tutun
Vo qaynaq vaziyyetini alin.
® Qaynaq c¢ubugunu qaynaq tikisinin
baslangic noqtesinin asas sahasini aridorak
va barabar (diiz) asas doaliyi islok vaziyyatda
saxlayaraq vo diiz arxa tikisi cixardaraq

rahat

verin.

® Ogor qaynaq tikisinin son noqtosine
catsaniz, krateri vo (qaynaq sahasini
tomizlayin.

(6) 5-ci maddasinin 5-ci bandindos oldugu kimi is
sirasinl  yerino yetirin. Yuxar1 vaziyyatda
qaynaq edorken orimis metal diige bilor, belo
ki, tohliikesizliys xiisusi diqgat yetirin.

7. Qaynaq sahasini yoxlayin va isi tokrar edin.
(Sokil 16)

8. Is yerini saligaya salin vo tomizlayin.

)

|

(Sakil 14) Osas materialin yuxar1 vaziyyatde
barkidilmasi

L=
v T — jﬂ'ﬁa‘#}rw{ it
-

-

10~ 30"

(Sakil 15) V formali Qovsaq yerinin yuxari voziyyotda
gaynaq edilmasi

Lack of penstation

Mnder cut

i

Bead defleclion

Lack of penetration — Niifuzetma darinliyinin olmamasi
Under cut — Alt kasim
Bead deflection — Qaynagq tikiginin ayilmasi

(Sakil 16) Yuxari vaziyyatds tez-tez bas veran qiisurlar

235



SONAYEDo QURASDIRMA

150

35 35 35 35

35

175

(Sakil 17) V formali1 Qovsaq yerinin QTEQQ vasitasi ilo qaynaq edilms 1G, 2G, 3G, 4G certyojlar

Qiymoatlondirmo testi

Qiymatlondirms standart meyarlari

Boli

Xeyr

T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerino yetirorkon:

1. QTEQQ-nin biitiin vaziyystds V formali Qovsaq yerini gaynaq etmo
metodunu izah etdi?

2. Qoruyucu dastini tohliikesiz qaydada geyindi?

3. Is materialin1 hazirladi?

4. Tam formada diizglin qaynaq corayanini tonzimladi?

5. Ar qaz axi norma tonzimlenmasini qaynaq etdi?

6. Dlizgilin gaynaq qiitbii se¢imini etdi?

7. Arxa arqon qazimn Ufliriilms axmini diizoltdi?

8. Biitiin vaziyyatda qiisursuz daqiqliklo gaynaq etdi?

9. Baslangic va sonluq (uc) ndqtalarinin Qaynaq isini diizgiin sakilda
apard1?

10. Bucagin qaynaq odlugunun qorunmasini korreksiya etdi?

11. Darino iglonmis gqaynaqlanan hissods qiisursuz qaynaq etdi?

12. Orima gaynaq edilmis hissanin vaziyyatini yoxladi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Toaloba tacriibi mosq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerins yetira bilmadi.
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5. QTEQQ Vasitasi ila Biitiin Vaziyyatlarda Polad Boru Tikisin
(qatin) gqaynaq edilmasi

Isin moqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdan sonra:
1. QTEQQ boru tikisinin qaynaq edilmo metodunu izah eds bilocok;
2. QTEQQ Vasitasi ila Biitiin Vaziyyatlards boru tikisini qlisursuz sokilds qaynaq eds bilacak.

Tacriibs materiallari:
® Asagi karbonlu(yumsaq) polad boru 16vha: 40A ~ 80A - 150 -1 nazik varaq (16vha)
Qraq metali: YGT50 ¢ 2.6-1000
Tungsten (volfram telli) elektrodu : EWTh-2 : ¢p 2.4-200
Sumbata kagizi: #100
Ekranli siisa: No. 10~11 -1nazik varaq (16vho)
® Qoruyucu siisa: t3x50x105 — nazik voraq (16vho)

© e 0

Avadanhglar v alatlor

Tungsten tasirsiz qazla (TTQ) elektro qévs qaynaq aparati
Ampermetr

Qaynagq T¢iin alot vo qoruyucu

Koasici masin

Polad xotkes (30sm)

Cilalayic1 dozgah

® 06000

Moévzu ils slagali biliklor

1. Doldurucu ¢cubugun manipulyasiya (idars) edilmasi

Doldurucu ¢ubuq ucluq qoruyucu qazin miihafizo boélgosinin igarisindo saxlanilmalidir. (Sakil 1)
Doldurucu gubugun uclugu istidir vo agor gaz miidafissindon ¢ixarilarsa, siiratlo oksidlagacok. Oksid
sonra arimir vo qaynaq vannasina slava olunur. (Saokil 2) Qaynaq dayandirilanda, gaynaq aparatinin
voziyyeti dayisends qoruyucu qaz soyuyana qader bunun qarsisini almaq mogsadi ilo ¢ubuq uclugu
otrafinda axaraq saxlanilmalidir. ©gor ¢ubugun uclugu oksidlosorse, tokrar iso salimnmazdan avval
dayandirmaq lazimdir. Asagidaki metod hom ¢ubuq uclugunu miihafizo etmok, hom do krater
¢atlamasinin ehtimalini — bu, gqaynaq odlugunu kraterdon yuxarida saxlayaraq, eyni zamanda ¢ubugun
orinmis qaynaq vannasinda soyuyana qodar yapigmasi miiddstindo qovsiin qirilmasidir - azaltmaq
maqsadlari iigiin istifads edils bilar. (Sakil 3)

(Sakil 2) (A) Diizgiin gokilda
gorunan doldurucu, (B)
doldurucu tizerinds bir qader
(Sokil 1) Qizmar oksid, (C) doldurucu ¢ubugun
yanlis idara edilmasi sobobi ilo
yaranan artiq oksidlor asas
materialin qalinligina
borabardir.

(Sakil 3) Orimis qaynaq
vannasinda qovs kimi galan
doldurucu soniib qurtarir.

doldurucu ¢ubuq uclugu
goruyucu qaz Ortiyi
daxilinds yaxsidir.
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Tacriibs tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

1. Dayaq uzunlugu vo bogazliq derinliyinin tohliikasiz sokilds diizgiin oldugu qaynagq tikisini diizoldin.

2. Osas material1 digarinin {izarins siirtiib kiplosdirarak tist-iists birlogdirma yolu ilo gaynagi yerins yetirin.
3. Altdan oyulmanin (kesilmenin) vo iist-lista diismonin garsisini alin, baslangic noqtesini vo krateri
gonastboxs sokilds emal edin.

Tacriiba marhalalori

1. Detali hazirlayin.
(1) Material1 vo aloti hazirlaym.
(2) Qoruyucunu geyinin.

2. Strinqer tikisi, iifiiqi diyirlodilmis vaziyyat

16G)
(1) istifads iigiin materiallarin hazirlanmasi
Diizgiin sokilda qurasdirilmisg vo
tonzimlonmis GTA  gaynag masginin

istifadasi; 1 1/4 diiylim (32 mm) 10 diiyiim
(254 mm) diametrdo asagi karbonlu polad
borunun bir vo ya bir ne¢o hissasi; 1/16
diiyim (2 mm), 3/32 diiyiim (2.4 mm), 1/8
diiyiim (3 mm) diametrlors malik bir nego
doldurucu ¢ubugq; siz ifiiqi diyirlondirilmis
voziyyatdoki boru otrafinda diiz stringer

(Sakil 4) Borunun gaynaq edilmaosi {igiin
gaynaq odlugunun va ¢ubugunun
tarazlasdirilmasi

diizeltmosiniz.

(2) Boru otrafindaki 1 diiyiim (25mm)-lik
genislikda olan zolaqvari poladi
tomizlomokls baslayin. o

(3) Oziiniizii boruya qarsi ¢okib baglaymn ki,
gaynaq zamani yellonmayasiniz.

(4) Qaynaq odlugunun azaciq yuxariya dogru
perpendikulyar sothindon boru sothina
toxminon 5° 10° derocelik mailliyi var.
(Sakil 4)

(5) Doldurucunun moftili elo saxlanilmalidir ki,
gaynaq odluguna dogru sag bucaqda iist
moarkozdon orimis gaynaq vannasina daxil
olsun.

(6) Toxminen saat 3 vaziyyatine yaxin qaynaga
baslayin va saat tam 12 vaziyyatini kegon
noqtays dogru qaynaq edin.

(7) Sonlar1 va baglangiclari minimuma endirmak
liclin tam qaynag fasilo vermodon yerino
yetirin.

(8) Sondiirmokls vo kaskan1 yuxari qaldirmagqla,
gaynaq odlugunu qaynaq aqreqati vasitasilo

(Sakil 5) Qaynar odlugu va doldurucu ¢ubugu
geriya va birlikds iraliys harakat etdirilir.

tam rahat horokot etmoyinizdon amin olmaq
tictin horakat etdirin.

(9) Qaynaq odlugunu els voziyystdos saxlayin ki,
tungsten sadoco kaskanizdan bir az asagi,
arzu olunan baslanma ndqtesindon yuxarida
olsun.

(10) Qaynaq corayanina ayaq va ya oli ilo idare
edilon kegiriciya basaraq baslayin. Orimig
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(Sakil 6) Doldurucu ¢ubuq orimis qaynaq
vannasinda aridils bilar, lakin qaynaq
vannasinin i¢arisinda arimaya va diigs bilar.
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gaynaq vannasini yaradin vo onun i¢orisino
doldurucu ¢ubuq sallaym.

(11) Har iki qaynaq odlugu va ¢ubuq ils diiz
irali-geri horakatlordan istifads edin. (Sakil
5vo 6)

(12) Lakin heg vaxt arimis gaynaq vannasinin
osas konarindan irali harokat etmoyin.

(13) Hoddon artiq genis herokst qoruyucu qaz
vasitasi ilo gaynaq vannasinin geyri-miivafiq
ortiinmoasina gotirib ¢ixardacaq.

(14) Qisa horakst ¢cubugun gaynaq vannasinda
oridilmasina imkan yaradir. Bu, ¢ubugun
arxa tarafini oridon qdvsiin istiliyi olmadan
basg verir. (Sokil 6)

(15) Qaynaq saquli voziyyatdon alt voziyyato
artdigqca harakat tezliyi va vaxtlar1 doyisacak.

(16) Umumiyyatlo, gaynaq no godor gox saquli
voziyyatds olsa, harokot daha siiratli olar va
fasilo vaxtlar1 daha qisa olar.

(17) Qaynaq tikisi daha altdan olarsa, horakot
daha yavas vo fasils vaxtlar1 daha uzun olar.
(Sakil 7)

(18) Agirliq saquli vaziyyatds gaynaq tikisini
tikisin arxa morkezine dogru dartmaga
meyllondirir.

(19) Bu, konar boyunca altdan kasilma (oyulma)
imkan1 ilo qaynaq tikisi iizerindo yiiksok
qabariqliq yaradir.

(20) Daha alt vaziyyatlar gaynaq tikisinin ¢okilib
cixarilmasma sabab olur. Bu da daha az
askar giliclondirmo ilo daha nazik qaynaq
tikisinin olmasina gatirib ¢ixardir. (Sakil 8)

3. Boru V formal Qovsaq yerinin asas kecidi,
iifiiqi diyirlondirilmis vaziyyat (1G)
(1) Birlosmanin hazirlanmasi

Borunun ucluglari gaynaq edilmasindan

ovval yonulub. Asagi karbonlu poladda tez-

tez istifada edilon kosik edirlor. Sada V-, sado

U-, sado J- sokilli vo sado konusvari kosik

yerloridir. (Sakil 11) Hor iki sads konusvari

kosik yeri vo sado V sokilli kasik yeri
asanligla oksigenls kasilib va ya cilalanib.

Kok sath kosik yerinin asasinda kigik yast

sothdir. Osas kenarm ¢ixarilmamasi qaynaq

tikisinde materialin arxa torafinin yanmasi,
gaynaq tikisi ilo doldurulacaq osas daliyin
¢ox genis olmasi ilo naticolons bilor.  Bu,
¢Okiik kok sathinin yaranmasi ils naticolona
bilar, bazan do bu "geri sorulma” kimi do

adlandirlir. (Sokil 12)

(3) Birlosmonin quragdirilmasindan  avval
gaynaq sothlori tomizlonmali va elo
hamarlanmalidir ki, onlar bir formali va
cirklondirici maddslordon uzaq olsun.

)
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VERTICAL

Flat — Diiziina; Vertical — Saquli

(Sakil 7) Oziino hesablanma qaynaq ritminin

qurasdirilmasinin bir qaydasidir. Qaynaq saqul

1 voziyyatdon (A) alt vaziyyato (C) artarsa, rit
m yavaglayar.

SECTION A-A

A

SECTION B-B

SECTION A-A — HISSO A-A
SECTION B-B —HISSO B-B

(Sakil 8) Qaynagq tikisinin konturu, agar
nazarat edilmasza, saquli voziyystdon alt
vaziyyato bdyiik miqyasda doyiss bilor.

Sokil 9. Ufiigi veziyyatds barkidilmis boru
otrafinda diiz stringer tikisini ederken qaynaq
odlugunu iifiiqi veziyyatdon 5° bucaqda va
boruya perpendikulyar voziyyatds isa 5° - 10°
daraca bucaq arasinda saxlayin.
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Qaynaq tikisino bulasan ¢irklonmonin
miimkiin sobablorini aradan qaldirmaq li¢iin
borunun har iki i¢ va ¢6l torafinds 1-in. (25-
mm)lik genis vo ya daha genis zolag
tamizlayin. (Sakil 13)

(4) Noqts tikislari els yerlasdirilmalidir ki,
onlara asas kegidin baglanmasi vo ya
sonlanmasi ilo miidaxile edilmasin. Noqto
tikisindaki asas kegidin baslanmasi va ya
sonlanmasi asast zaif niifuzetmo
doriniliyinin olmasina gatirib ¢ixarda bilor.
(Sakil 14)

D1/16 dilyiim (2-mm) va 3/32 diiyiim (2.4-
mm) 6l¢iilii diametrli cubuglart U
formasinda ayin. Bu gubuglar istonilon asas
yuvani (dalik acma) qurmaq mogsadi ilo
istifado edilmolidir. (Sokil 15)

@ Borunu bucagli domir yuvaya uzadin.
Ucluglart birlikde elo siirlisdiiriin ki, arzu

olunan diametrds olan moftil ucluqlar
arasinda tutulsun. Qaynaq odlugunun
gapagint kosik yerinin ¢opina kasilmis

(konusvari) teraflarine tutun.

@ Qaynaq odlugu, demok olar ki, boru ilo
paralellik toskil etmalidir. Doldurucu gubuq
uclugunu yaxim gotirin vo onu qaynaq
odlugunun lap st torofindoki birlogsmoyo
goyun.

@ Kaskamzi daha asag1 endirin, ayaq va ya ol
ilo idareetmodon istifado edorok qaynaq
caroyanint  kegirin. Qaynaq odlugunu els
yavas diizlesidirin ki, tungsten (volfram teli)
kasik yerino daha yaxin gatirilsin.

(5) Cokiik kok sothi dagidict test olmadan hazir
sokildo vizual olaraq yoxlamaq olar.
Cokiikliyiin - miqdarmi1  asagidaki  kimi
vermak miimkiindiir.

® Umumi gaynaq tikisinin uzunlugun faiz

nisboati kimi,

® Qaynaq tikisinin har dilylimiino (mm) goro
ndqtalorin orta say1 va an genis 6l¢iisii kimi
Vo ya

® Effektiv bogazligin faiz nisbati. Normal

voziyyatdo 1/16 diiyiim (2 mm) Olgiisii
maksimum icazs verilon asas ¢okoklikdir.
(6) Osasin haddindan artiq mohkomlonmasi va
ya bunun vasitasilo yaniq qaynaq tikisinin
arxa torofinde metallm haddon artiq
lehimlonib calanmasi ilo bas verir. Hoddon
arttg mohkomlonmonin miqdar asagidaki
bondlords verilir.
® Umumi qaynaq tikisinin uzunlugun faiz
nisbati kimi,
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ADD FILLER HERE

UNIFORM SHAPE

TORCH WEAVE PATTERN

Add filler here - Doldurucunu bura alava edin
Uniform shape - Tok formali model
Torch weave pattern - Qaynaq odlugunun niimunasi

(Saokil 10) Ufiiqi vaziyyatds olan qaynaq tikisi
ticlin ¢ubuq vo qaynaq odlugunun horakati

GROOVE ANGLE

—»=— BEVEL
ANGLE
ROOT FACE ; —=| |=— ROOT OPENING

V-GROOVE

(0 mm TO 2 mm)

{24 mmTO 3 mm)
Groove angle — Yiv bucagi
Bevel angle — Oyuq bucagi
Root face — Oziil sathi
Root opening — Iki qanaq agzi arasinda mosafs
V-groove — V sakilli yiv

(Sokil 11) Tipik V formali kesik yerinin
hazirlanma 6l¢iilori

Istilike

HEAT

— e — =

1_1(; (2 mm) I'\l'n.*-’\)(.—_f

CONCAVE ROOT SURFACE

(A)NORoOTFACE SOk 2sas(5zil) sath

HEAT — (A) osassiz sath

CONVEX ROOT SURFACE
(B) WITH ROOT FACE

(B) osash sath

Qabang asas sath

(Saokil 12) Osas (bilindvra) sathi
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@ Qaynaq tikisinin hor diiylimiine (mm) gore
ndqtalorin orta say1 vo on genis Sl¢iisii kimi

va ya
@ Metal sothdon hodden artiq mdhkemlon-
monin  on  genis yerind qodor olan

maksimum mosafo kimi.

(7) Oftraf atmosfer miihiti noticosindo yaranan
osasin c¢irklonmesi asagi karbonlu polad
boruda qaynaq edorkon asas problem hesab
edilir. Osasin atmosferik c¢irklonmodon
gorumasinin an sado metodu oks istiqgamatdo
axan qazdan iglatmokdir.

(8) Qapaq gozdirmo iisulunun 16vhads iglodilo

bilmasine baxmayaraq, demok olar ki, boru

gaynagqgilar torafindon tez-tez istifado edilir.

Lakin ¢ox boru qaynaqgilart bir ¢ox so-

bablordon dolayi istifads etmayi xoslayirlar:

Qaynaqg¢inin yorgunlugunun azaldilmasi —
Qaynaq odlugunun uclugu vo doldurucu
metal hor ikisi boruya sdykendiyino goéro
gaynaqgilar istirahat edo bilorlor, ¢iinki
onlar1 elektrodu gqaynaq tikisino vo ya
doldurucu metala toxundurmaq, demok olar
ki, miimkiin deyil.
Qaynagq tikisine daha yaxs1 nozarot
Qaynaq tikisi boyunca qaynaq odlugunun
uclugunun  borabor  soviyyali  kicik
addimlama horakati daha ¢ox eyniformali
vo ol ilo gaynaq etmoklo miiqayisodo
qiisursuz olan gaynaq tikisi goriintiisiiniin
yaranmasi ilo naticolonir.

Daha uzun qaynaq tikislori

Qaynaqgilar tez-tez dayanmaga vo yenidon

yerdoyismoya  (voziyyst doyisdirmoyo)

macbur olmadan borunun on alt terofindon

(dibindon) on yiiksok torafino qador qaynaq

edo bilmo imkanina malik olur. Dayanmalar

vo baglamalar GTA qaynaq tikisi
qiisurlarinin osas sobobidir.

Yiiksok qaynaq etmo keyfiyyoti

Daha az tungsten (volfram teli) ¢irklonmosi,

daha ¢ox eyni formali qaynaq tikisi vo daha

az dayanma-igo salma hallar yiiksok key-
fiyyatli boru qaynaq tikislori ilo naticalonir.

(9) Tacrlibo ligiin nazords tutulan qaynaq
tikislori (Sakil 16)

(D Biitiin qolunuzu horokat etdirmok sadoca
biloyinizi horokot etdirmokdon daha az
yorucudur. (Sakil 17-18)

@ Qaynaq osas kecid vo bir ne¢o doldurucu
kecid ilo tamamlandigdan sonra gaynaq
odlugunun uclugu kosik yerinin hor iki
toraofindo oldugu kimi, gaynaq tikisinin
sothino toxunmaga baglayacagq.
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(Sokil 13) (A) Boru her iki daxili vo xarici
sothlordo mexaniki emal edilir; (B) Kasik yeri
hor iki xarici vo daxili boru birlosmasindo
tomizlonmalidir.

Tack welds — Diiyiinlii gaynaqlar

(Sakil 14) Kigik diametrli boruda ndqto
tikislorinin yerlori.

PROPER ROOT OPENING MAINTAINED BY FILLER
ROD SPACER INSTALLED BETWEEN PIECES OF PIPE

BORULARIN HiSSOLORI ARASINDA QURASDIRILMIS
DOLDURUCU CUBUQ AYRICI VASITOS] iILo
SAXLANILAN SSASIN DUZGUN ACILMA QAYDASI

cup
TOUCHES
GROOVE
FACE

TUNGSTENTOO  TOXUNMAQ UCUN

SHORTTO TOUCH TUNGSTEN
OLDUQCA QISADIE

QAPAQ KaSIK
YERININ
SSTHINS
TOXUNUR

(Sakil 15) Noqta tikis metodu
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(3 Bu zaman bunu qurtaracaq qapagi1 daha asan
sokilde gozdirmak moqsadi ilo daha genis
diametrli ucluga doyisdirmalisiniz.

@ Gozdirma iisulu uc ndqtolorin  gaynaq
odlugunun uclugu ilo birlosdirilmasinag
baxmayaraq eyni qgalir.

® Ortiik kegidin qaynaq edildiyi zaman
uclugun yalniz bir kontakt yeri var. Bir nega
gaynaqg1 ortiik kegidi {igiin hamar vo daha
genis ucluqdan istifade edocok. Bu zaman
digorlori axirinci doldurucu kegid tgiin
istifads etdiklari eyni ucluq 6l¢isii ilo galir.

® Bu bdlmodo nozorde tutulan tocriiba ii¢iin
gqaynaq tikislori hor iki olava edilon
doldurucu metalin ononavi metodu vo
qapaq gozdirms iisulundan istifads edilorak
hoyata kegirilmalidir.

(@ Hor iki iisul shomiyyatlidir vo siz pesokar
boru gaynaqgisi kimi hor biri ilo moharatli
olmalisiniz.

4. Stringer tikisi, saquli borkidilmis vaziyyot
(2G)

(1) Tacriibado (40A~80A-lik boru) siyahida
geyd edildiyi kimi, eyni avadanlgq,
quragdirma, vo materiallardan istifado
etmak saquli barkidilmis vaziyyatds boru
otrafinda hamar stringer tikisini edir.

(2) Qaynaq odlugunu {ifiiqi veziyystdon 5°
doracads, boruya yaxin perpendikulyar
voziyystdon 5° doracadon 10° derocoys
tutun. (Sakil 10) Bu da yaxs1 goriintiiniin
olmasina imkan yaradacaq vo tikisin an
iist hissesindo ¢ubugun olave edilmo
prosesini sadslasdiracok.

(3) Kicik orimis qaynaq vannasi Vo
konardan on iist torof boyunca doldurucu
yaradin. (Sakil 11)

(4) Xiisusi ilo orimis qaynaq vannasi hodden
artiq genis olarsa, orimo zamani agirliq
ariyib tokiilmoni ¢okmoya
meyllondiracak.

5. Sado V sakilli Qovsaq yerinin birlosmasi

(2G voziyyati) A. Osas niifuzetmo dorinliyi B-

ni forqlondira bilor. Smmaq olunmaq iigiin

100% osas niifuzetma doarinliyi

(1) Tacriibada (40A~80A-lik boru) siyahida qeyd
edildiyi kimi, eyni avadanlq, qurasdirma va
materiallardan istifado edorkon saquli

242

PLACE

YERIND® KIFLashe

(Sakil 16) Boru birlogsmesinin qaynaq
edilmomis hissosini 6rtmok ti¢iin xtlisusi
lentdan istifads edilmasi geri istiqgamato axan
gaz ti¢lin yiliksok axin siirati ehtiyacin
azaldacagq.

(Saokil 17) Sakil 8-daki niimunads (A) qaynaq
odlugunun on st hissasini harakat etdirmok:
avvalca gapagin (B) bir torofini qaldirir vo sizo
bunu yavasca iraliys dogru harakat etdirmoya
imkan verir. Sonra qapagin digor torafi
qaldirilir (C) ve iraliys dogru horakat etdirilir.
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borkidilmis veziyystdo borunun iizerindo
Qovsaq yerinin  birlosmosini  qaynaq
etmolisiniz.

(2) Borulara ndqte tikisini totbiq edin vo ndqto
tikislari arasindaki yerds asas kegido baslayin.

(3) Osas gaynaq tikisi kifayat qodor kigik
olmalidir ki, sath gorginliyi onu 6z yerindos
saxlayacaq qador kicik olsun.

(4) Osas gaynagq tikisinin haddon ¢ox genis olmasi
an yiiksok kok sathin azaciq ¢okiik olmasima
gotirib ¢ixardacagq.

(5) ©Ogoar onlar daha asag1 konusvari sath boyunca
diizoldilorsa, doldurucu kecidlor daha da
genislona bilar. (Sakil 19)

(6) Bu, doldurucu kecidlorina dastok veracok vo
daha siiratli birlosmo yaranmasina imkan
yaradacagq.

(7) Novbati kegid birincinin an {ist torafinds olur.

(8) Novbati kegidin sonuncu kegidda saxlanmasi
(qalmasi) prosesi birlosma doldurulana qador
davam edir.

(9) Ortiik kegidi, 1/8 diiyiim (3 mm)-don cox
olmadan boru sothini Ortorak, birlogsmonin
nisbaton asag1 torofi otrafinda bagladilir.
(Sakil 20)

(10) Novbeti kegid ilk ortiik kegidinin yarisi
godarini ortiir vo yavasca genislonmoalidir.
(11) Har bir kegidin daha genis hazirlama prosesi
morkoz qaynaq tikisi tamamlanana qodor

davam edir.

(12) Sonra her bir gaynagq tikisi sonuncudan daha
kicik olur. Bu proses yaxsi profil alds edarak
eyni mohkomlandirmani yaradir.

(13) Qaynaq isi tamamlandigdan sonra
uygunluga vo qlisurlara goro onu oyani
sokilda yoxlayn.

(14) ©gor o kegarsa, asast 100%-lik niifuz etma
dorinliyine gors yoxlayin. Oger asas kegarsa,
istigamatlonmis ayinti niimunalarini
yoxlayin.

(15)Niimunolori smaqdan kecirdin vo naticalori
dayerlondirin. Bu qaynagi A vo B toroflarinin
kegirilmoasina godar tokrar edin. (Sakil 21)

6.Qaynaq masin hissasinin yoxlamilmasi
ynaq vannasindan oriyib sallanir, kosib qisaltma
sin an iist kanar1 boyunca mévcuddur.

(1) Zorif “J” nilimunssi qaynaq tikisinin
sallanmasina onu soyudan zaman orimis
gaynaq vannasini dayaq vermok t¢iin kigik
cixint1 diizeltmakls nazarat etmays komoklik
gostora bilor.

(2) Qaynagq isi tamamlanan zaman vizual baxim-
dan onun uygunlugunu, hamarligini vo hor
hansi qilisurun olub-olmamasini yoxlayin.
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(Sakil 18) Sakil 8-doki niimunads gostarildiyi
kimi, biitiin qolunuzun harakat etdirilmosi
sadaca biloyinizi horakat etdirmokdon daha az
yorucudur.

QIZMAR
KECID
FILLER PASSES
@ -
HOT PASS
DOLDURUCU
ROOT PASS KECIDLSR
fad
BSAS
KECID

(Sakil 19) 2G vaziyyatinds olan boruda asas
(blindvra) qaynagq tikisi iizerindoki doldurucu
kegid(lar)

FILLER 4_332 (2 MM) MAX
PASSES REINFORCEMENT
gé]?}l]'_]g[éw MOHKSMLONMS
ROOT

WELD

ISASIM
QAYNAQ
TIKIS!

HOT PASS

QIZMAR KECID

15T COVER PASS
1-CI ORTUK KEGIDI

Vg
Y

LT 3% (2 MM) MAX

(Sakil 20) 2G vaziyyatindoki boru tizerinds
ortiik kecidlori
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(3) Gortinon qilisurlarin olmamasi gorti ilo davaml ~—
olaraq gaynaq edo bilocoyiniz vaxta qador
prosesi tokrarlayin.

(4) Qaynaq masinini, qoruyucu qazi vo su ilo 13 38mm)
soyutma aparatini sondiiriin, qaynaq prosesini
bitirdikdon sonra is yerinizi saliqays salin. o Loty
(5) ©lavs 1-dos siyahida qeyd edilon va tolimat- 11" 38 mm—
¢miz torafindon tomin edilon “Talabs ii¢lin \/ .
qaynaq hesabati”nin suratini tamamlayn. ROOTBEND 3%l

(Sokil 21) Istigamoatlonmis ayinti niimunalori

AP T
L
Jﬁ-ﬂ? R o AT ST
AP ——y
7 \ 126 i 2 125
Lo ) ! I i 50
=
T | s0o | 50 | 50 | 50|
(Sakil 22) QTEQQ-in biitiin vaziyyatlarinin gertyojlar
Qiymatlondirma testi
Qiymatlondirma standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

1. QTEQQ-nin boru tikisi va yerini qaynaq etmo metodunu izah etdi?

2. Qoruyucu dsstini tohliikesiz qaydada geyindi?

3. Is materialin1 hazirladi?

4. Tam formada diizglin qaynaq corayanini tonzimladi?

5. Arqon gazinin axm norma tenzimlonmasini qaynaq etdi?

6. Dlizgiin gaynaq qiitb se¢imini etdi?

7. Arxa arqon qazimmn Ufliriilms axmini diizaltdi?

8. Biitiin vaziyyatlarda qlisursuz daqiqlikle qaynaq etdi?

9. Baslangic va sonluq (uc) ndqtslarinin qaynaq isini diizgilin sokilda
apard1?

10. Bucagin qaynaq odlugunun qorunmasini korreksiya etdi?

11. Darino iglonmis gqaynaqlanan hissods qiisursuz qaynaq etdi?

12. ©Orima gaynaqli hissonin vaziyyatini yoxladi?

*T/E (tatbiq edilmadi) — Taloba tacriibi masq saraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerins yetira bilmadi.

244



Qaz Tungsten (Volfram Telli) Elektro Qévs Qaynagdi (QTEQQ - GTAW)

6. QTEQQ \Vasitasilo Butin Voziyyatlorde Polad Boru
Qiraginin Qaynaq edilmasi

Isin moaqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdan sonra:
1. QTEQQ boru qiraginin qaynaq edilms metodunu izah eds bilocok;
2. QTEQQ Vasitasi ila Biitiin Vaziyyatlards boru qiragini qiisursuz sakilds qaynaq eds bilacak.

Tacriibs materiallar::
® Asagi karbonlu(yumsaq) polad boru: 40A ~ 80A - 150 -1 nazik varaq (16vho),
16vha60(100)x60(100)
Qrraq metali: YGTS0 ¢ 2.6-1000
Tungsten (volfram telli) elektrodu : EWTh-2 : ¢p 2.4-200
Sumbata kagizi: #100
Ekranh siisa: No. 10~11 -1nazik varaq (16vho)
Qoruyucu siisa: t3x50x105 - nazik varaq (16vho)

® © ©® 0

Avadanhglar va alatlor

Tungsten Tasirsiz Qazla (TTQ) elektro qdvs qaynaq aparati
Ampermetr

Qaynagq li¢iin alot vo qoruyucu

Koasici masin

Polad xatkes (30 sm)

Cilalayic1 dozgah

]

® © ©® 0

Moévzu ils slagali biliklor

1. V-tipli kasik yerinin hazirlanmasi

Kok sothil/16 ditylimdan (2 mm) 1/8 diiyiims (3 mm) gadoar 6l¢iide buraxmagla borunun uclugu 37 1/2°
doracados ¢oplik ilo hazirlanir. (Sokil 17-3). Hor iki boru bu qaydada hazirlanir, onlar 75° deracods sads
V sokilli kasik yerini formalasdirirlar. Kasik yerinin bucagi kesik yerini doldurmagq tigiin talab olunan
doldurucu metalin minimum miqdari ils yaxs1 qaynagq tikisi goriintiisiiniin olmasina imkan yaradir. Cop
kasdikdan sonra boru iizorinds galan koskin konarin cilalandirilmasi va mexaniki emal edilmasi kdk
sothi hazirlayir. Kok sath kesik yerinin kokiinds kigik yasti sothdir. K6k konari ¢ixartmamaq asas daliyi
gaynaq il doldurmagq tigiin ¢ox genis saxlayaraq qaynagin materiali geriys yandirmasi ila naticalonir.
Bu ¢okak kok sothin yaranmasina gatirib ¢ixardir, bozon “geri sorma” kimi adlandirilir. (Sokil 17-4)

HEAT—,
Y,

Tg (2 mm} MAX_—_f CONCAVE ROOT SURFACE

(A) NO ROOT FACE

'~ CONVEX ROOT SURFACE
{0 mm TO 2 mmy} {24mmTO 3 mm) (B} WITH ROCT FACE

Heat — Istilik; Concave root surface — Cokiik oziil sathi; No root face — inil sathi olmayan,
Convex root surface — Qabarmus 6ziil sathi; With root face — Oziil sathli

(Sokil 1) V tipli kesik yerinin hazirlanma 6lgiilori  (Sakil 2) (A) Bu birlosma orinmis kok kecido dayaq

vermak ticiin kok kecidden kenarda kifayast qader
istilik kecirda bilmir. Geriya sorma ila yaranan kék
sathin ¢okok sothini qeyd edin.
(B) Metalin daha genis kiitlasi gaynaq vannasini
stiratlo soyutmaga komok edir vo homginin kok
satha nozarat etmasine komok edan kifayat qodor
sath gorginliyini tomin edir.
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Tacriibs tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

1.Dayaq uzunlugu vo bogazliq darinliyinin tohliikasiz sokilds diizgiin oldugu qaynaq tikisini diizoldin.

2 .9sas materiali digarinin {izoring siirtiib kiplogdirarak iist-lista birlogsdirma yolu ilo gaynagi yerina
yetirin.

3.Alt1 oyulmanin (kesilmenin) vo iist-listo diismenin qarsisii alin, baslangic ndqtesini vo krateri
gonastboxs sokilds emal edin.

Tacriiba marhalalori

1. Polad Boru 5G Plan cutting‘ Planin kasilmasi,
(1) Detali hazirlayin.
® Qaynagq alatlorini va qoruyucu tortibati l
hazirlayin.

@ Certyoju hazirlayin.
® Qaynaq materialim hazirlaym.

(2) QREQQ gaynaq aparatini vo kdmakgi

Angl
avadanliglar1 yoxlayn. i

measure

Bucagq &lciisii

(3) QTEQQ qa}.'n_aq aparqtlm gahsdlrm' Plan cutting — Kasmanin plalagdiriimast

® Qaynaq tikis panelindo qaynaq etma / Angle measure — Bucaq Slgiisii
yoxlama (sinaq) doyisdirmo kegiricisini
“yoxlaym” rejimind qoyun Vo axin | (Sokil 3) Yasti sothin mexaniki yolla hazirlanmasi vo
6lgonin nozarot klapanini agin, axin borunun $l¢iilmosi
normasimt 6 ~ 10 [lI / min]-2
uygunlagdiraraq agin.

@ Qaynaq coroyanini 140 ~ 200 [A]-a
tonzimlayin.

(4) Noqtoe qaynagini yerins yetirin.

(5) Osas material sixic1 tortibata barkidin.
® Polad 16vhoni sixici tortibata elo

barkidin ki, bu, saquli voziyystda l \ 7
olsun, va polad borunun qaynaq

tikisinin ~ baglangic  yerini  rahat \ /
hiindiirlitys barkidin. (Saokil 5) Tack © Noate

Tack — Qaynagq diiyiinii

2. Ik laym qaynagim hoyata kegirin. (Sakil 4) T formali ndqte qaynaq etmo metodu

(1) T formali qiragin qaynaq tikisini yuxari
vaziyyatds qaynaq edin.
® Borunun daha agagi hissoasinda (Sokil 6)
arxa torof istigamotdo toxminon (1) -don
(4) -0 godor 10mm gerido qovs yaradin
Vo orinmis qaynaq vannasi yaradarkon
vo qaynaq ¢ubugunu olave edorkon (2),
(3), (5) va (6) istigamotds davam edin.
® Qaynaq odlugunun bucagini harokotin
qars1 istiqgamotina olan tanges (toxunan)
ilo miinasibotdo 70-85° dorocasi ara-
sinda, 16vha vo polad borunun kasisma o
noqtesinin bucagina miinasibatds toxmi- \/
non 45° doracads va qaynaq tikisi isti- | (Sakil 5) Sixicr tortibatin T formali gaynagimin biitiin
voziyyatlorde barkidilmo texnikasi
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gamotine toxunus miinasibatindo tox- vasn === Flat position Flat position
minan 10-30° doracalords saxlayin. vaziyyat
(Sakil 7) E

® Qaynaq odlugu ilo qaynaq ¢ubugu
arasindaki bucagin har bir vaziyyatds
sabit olmasi tomin edilsin. Bu zaman
qaynaq voziyyati osas material ilo elo
doyismolidir ki, 16vha vo borunun kokii
yaxsica aridilsin va qaynaq edilsin.

® Qaynaq c¢ubugunu qaynaq metalin
doldurmagq ii¢iin {ifiiqi veziyyotds olan
16vha vo saquli vaziyystds olan polad
borunun koklarini tam gaynaq edin.

Saquli
Vaziyyat

Vertical position
Vertical position <=

Over head position =Yuxar vaziyyat

® Qaynaq carayanint chtiyatla
tgnzimlgygrkgn’ gaynaq Odlugunun (Slel 6) Biitiin Sabit Oynaqlarln T SleHl kﬁnc dolgu
bucagimi yaxsi saxlayarken va diizgiin qaynagi

sokildo horokot edorkon tikislordo
altdankesilmo (oyulma), list-lista diismo
vo ya tikisin sallanmasinin olmamasi
ticlin digqgatli olun.

® Yuxar1 voziyystdo olan qaynaq tikisi
saquli vaziyyatdo olan gaynaq tikisina
catarkon qaynaq voziyyati kalibrlon-
molidir. Bu zaman gaynaq odlugunu
karter hissesindoki gecikmis qazin
amolagalmo miiddatinds ela saxlayin ki,
karter hissasinds heg bir qgiisur olmasin.

Flat position == Yast veziyyat

(2) Saquli vaziyyatds olan T tipli qiragt

gaynaq edin.
® Sixici tortibati alt vaziyyastds vo qaynaq
edilmosi {i¢lin rahat hiindiirliikdo olan i 70~85

osas material ilo tonzimloyin va
birlogmalori tomizlayin.

@ Birlogmadoki  qiisurlarinin  qarsisim
almaq moagsadila tikisi aridarken tikis
birlosmosi asagisinda toxminon 10
[mm]-do qOvs amoalo gatirin.

® Qaynaq odlugunun vo  gaynaq
¢ubugunun bucagni har bir vaziyyat
liclin gaynaq xotti boyunca sabit
saxlayin.

(Sakil 7) Biitiin vaziyyatlords olan T formali boru
qiraq gqaynaq odlugu va qaynaq ¢ubugunun spiral
(gqaynaq istigamatinds elektrodun bucagi) bucagi

(3) Yast1 voziyyatds olan T tipli qiragi

qaynaq edin.

®  Sixici tartibati alt vaziyystds va gaynaq
edilmosi ticiin rahat hiindiirliikds olan
osas material ilo tonzimloyin vao
birlosmoalari tomizlayin.

@ Birlosmoadoki  qlisurlarinin  garsisim
almaq mogsadile tikisi oridorken tikis
birlosmosi agagisinda toxminon 10
[mm]-da qOvs amoaloa gatirin.

® Qaynaq xottini izloyin ve gaynaq
odlugunun  bucagimi vo  qaynaq
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cubugunu hor bir voziyyotdo sabit
saxlaymn va 3 va ya ©-ds oldugu kimi
ilk qatin qaynaq tikisini iglayin.

Qaynaq odlugunun gecikmis qazin axib
qurtarmasi Ug¢iin  krater bolmosindos
galmasina elo imkan yaradin ki,
gecikmis qaz qovstin hor bir tikigine gora
sondiiriildiikden sonra qaynaq tikisini
kifayat qodor qoruya bilsin (qurma vaxti:
5-10 saniy9).

Tikisin uclugunu tomizloyin (birlogma
hissasi olacaq).

(4) Homginin qaynagin digor torafini (1)-don

(4)-0 kimi olan eyni ardicilhigla
gaynaqlayin. Eyni zamanda qaynaq
prosesini elo tamamlaym ki, gaynaq
hissasi toxminon 10 [mm] oridilsin.

3. i1k lay sath iiciin soth qaynagim yerina
yetirin.
(1) Ik layn iifiiqi voziyyatds olan T sokilli

@

@

qiraginin gaynagini edin.

(1)-don (4)-0 qodor abzaslara istinad
edin va eyni qaydada qaynaq edin.
Ufiigi veziyyotda olan 16vho va saquli
voziyyatda olan polad borunun ilk gat
qaynaq tikisi tam oridilib vo miioyyon
olunmus ayaq uzunlugu va ya bogazciq
derinliyine uygun olaraq oridilmis vo ya
bisirilmis gaynaq metalin1 doldurun va
onu o vo aypara formasinda horokot
etdirin.

Qaynaq prosesi davam etdikco is¢inin
voziyyotini qaynaq xotti boyunca elo
horakot etdirin ki, gaynaq tikisi sabit
qalsmm vo gaynaq odlugunun bucagini
saxlayaraq vo bunu diqgotlo horokot
etdirorok qaynaq corayanini tonzimlayin
ki, heg bir altdan kasilms (oyulma), iist-
iisto diismo vo qaynagq tikislorindo tikigin
sallanmasi olmasin.

Ogor uc noqtesine yaxinlagsa, istilik
qizdirilmaya uygunlasa vo dartilaraq
qifillanma bag vero Dbilor. Siirati
tonzimloyin va krater coroyanim elo
aktivlosdirin ki, he¢ bir yanma bag
vermasin.

Krater tikigsi elo olsun ki, ucluq
noqtasindaki tikis toxminon 10 [mm] vo
ya daha ¢ox Ortsiin.

Qaynaq odlugunun gecikmis qazin axib
qurtarmasi Ui¢lin  krater bdlmasindo
galmasmna elo imkan yaradm ki,

(@ ()
—__/

Tikisin

Bead overlap 10[mm] = drtiismasi

Bead overlap- Qaynagq tikisinin
Ust-tisto diismasi

(Sokil 8) Biitiin vaziyystlorde olan T formali boru

qirag qaynagmin  baslangic
birlogsmosinin davam etdirilma texnikasi

hissasinda

tikis

(Sakil 9). Boru flansin T tipli qiraginin gaynaq

edilmosi
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gecikmis qaz qovsiin her tikigo gore
sondiiriildiikdon sonra qaynaq tikigini
kifayat qodor qoruya bilsin (qurma vaxti:
5-10 saniy9).

@ Soth tikigi tamamlandiqdan sonra
qaynagq tikisini tomizlayin.

4. Qaynaq tikislorini yoxlaymn va tokrar

edin.

(1) Tamamlanmis mohsulun goriintiisiinii
yoxlayin.

5. Sahani saligaya salin va tamizlayin.

(1) Arqon qaz konteynerinin klapanini
kilidlayin ve slanqdaki hor hansi galiq
qaz1 gixardin.

(2) Qaynaq magmin1  vo 9sas enerjini
sondiiriin.

(3)Qaynaq aparatini, qaynaq odlugunu,
alatlori soligoya salin vo sahonin atrafini
tomizloyin.

(Sekil 10) Boru ortmenin qiraq

nimunasi

gaynaq edilma

5 50

55

A
Y

0200

(Sakil 11) Biitiin vaziyyatlords olan T formali boru qiraq qaynaginin certyoju
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SONAYEDo QURASDIRMA

Qiymoatlondirmo testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

1. QTEQQ-nin 5G boru qiraginin gaynaq etma metodunu izah etdi?

2. Qoruyucu dastini tohliikesiz qaydada geyindi?

3. Is materialim hazirlad1?

4. Tam formada diizgilin gaynaq corayanini tonzimladi?

5. Arqon gaz axininin norma tenzimlonmasini qaynaq etdi?

6. Dlizgilin gaynaq qiitb se¢imini etdi?

7. Arxa arqon gazinin iifiiriilmo axinim diizaltdi?

8. Biitiin voziyyatda qiisursuz daqiqlikle gaynaq etdi?

9. Baglangic va sonluq (uc) ndqtalarinin gaynaq isini diizgiin sokilds
apard1?

10. Bucagin qaynaq odlugunun qorunmasini korreksiya etdi?

11. Darins islonmis qaynaqlanan hissads qiisursuz gaynaq etdi?

12. Orims qaynaqli hissonin vaziyystini yoxladi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Talaba tacriibi masq saraiti ilo slagadar olaraq masqi yerins yetira bilmadi.
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Qaz Tungsten (Volfram Telli) Elektro Qévs Qaynagdi (QTEQQ - GTAW)

7. MQ9QQ (Metal Qoruyuculu 91 Qdvs Qaynagi) Vasitasi ila
Butiin Vaziyyatda Polad Boru V Tipli Qovsaq Yerin Qaynaq
edilmasi

Isin moqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdan sonra:
1. QTEQQ boru V formal1 Qovsaq yerin qaynaq edilmas metodunu izah eds bilacak.
2. QTEQQ vasitasi ilo biitlin voziyyatds boru V formali Qovsaq yerinin qiisursuz sokildo gaynaq eda
bilacok.

Tacriibs materiallar::
® Asag karbonlu (yumsaq) polad boru: 40A ~ 80A - 150 -1 nazik varaq (16vha)
Qiraq metali: YGT50 ¢ 2.6-1000
Tungsten (volfram telli) elektrodu: EWTh-2 : ¢ 2.4-200
Sumbata kagizi: #100
Ekranli siigo: No. 10~11 -1nazik varaq (16vho)
Qoruyucu siisa: t3x50x105 - nazik varaq (16vha)

® © ® © 0

Avadanhglar v alatlor

Tungsten tosirsiz qazla (TTQ) elektro qévs qaynaq aparati
Ampermetr

Qaynagq li¢iin alat vo qoruyucu

Kasici masin

Polad xotkes (30sm)

Cilalayic1 dozgah

® O

® © ® ©

Moévzu ils slagali biliklor

1. Qaz yastig1

Atmosfer tasiri naticasinda kokiin ¢irklonmasi asagi karbonlu polad boru lizerinds gaynaq edarkon asas
problem deyil. Bununla birlikds qoruma névlari arinti polad, paslanmaz polad, aliiminium, mis va diger
oksar boru novlarini gaynaq edorkeon tolob olunur. Kokii atmosfer ¢irklonmasindon qorumanin sads
metodu aks istigamatda olan qazdan istifade etmokdir. Yastiq (backing) ii¢iin istifads edilan qaz novii
gaynaq edilon boru ndviinden asilidir. Azot vo CO2 boru sisteminin standartindan va ya arzu olunan
istifadesindon asili olaraq tez-tez qabul edilir.

Bahal1 olmasina baxmayaraq, agor qaynaq¢ida bunu daha ucuzla avaz etmakla bagli siibho yaranarsa,
arqon qazi borunun istonilon ndviinii oks istigamotds horakat etdirmoak {i¢iin istifads edils biler. Boruda
gaz yastigim saxlamagq li¢lin iimumi istifadads olan bir ne¢a metod var. Boru ucluglar1 borunun kigik
diametrlorinds va ya qisa bolmalards ortiiliir. (Saokil 1-2). Qaz borunu iifiiriib tomizlomoays imkan yaradir.

CAP CAP —.
VENT

HOLE TR
e\

SEALIN
sackng  PLACE
GAS

Vent hole — Ventilyasiya daliyi; Cap — Qapagq; Seal in place —Yerinda kiplasma;
Backing gas — qoruyucu qaz, Tape - Lent
(Sakil 1) Qaz yastig1 (kdk qaynagq tikisini qorumaq ii¢iin qaz) ucluglar xaricden
gapadaraq qaynaq tikisi ti¢lin borunun i¢inda qidalandirila bilar.
(Sakil 2) Boru birlogsmoesinin gaynaq edilmomis hissosini 6rtmok {i¢iin xiisusi lentdon istifado etmok

qaz yatag ticlin yiiksok axin normalarinin lazim olan taloblarini azaldacagq.
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SONAYEDo QURASDIRMA

Tacriibs tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

1. Dayaq uzunlugu va bogazliq derinliyinin tohliikasiz sokildo diizglin oldugu qaynaq tikigini

diizoldin.

2. Osas materiali digorinin tizoring siirtiib kiplasdirarak iist-lists birlosdirms yolu il qaynag: yerina

yetirin.

3. Alt1 oyulmanin (kasilmonin) va iist-iisto diismonin garsisini alin, baslangic ndqtasini vo krateri

gonaatboxs sokildo emal edin.

Tacriiba marhalalori

[Polad borunun 5G qaynaq edilmasi]

1. Detali hazirlayin

® Qaynaq alatlorini
hazirlaymn.

@ Certyoju hazirlayn.

® Qaynaq materialini hazirlayin.

® Qaynaq tikisinin xiisusiyyatlari {igiin miivafiq

olan QTEQQ polad qaynaq elektrodunu

(YGTS50-2.4-1000) hazirlayin vo sothi asagi

karbonlu polad yun va ya sumbata kagiz1 ilo

tomizlayin.

Tungsten elektrod c¢ubugunu (1 ~ 2%

miqdarinda torium ©2.4 torkibli) hazirlayin

va elektrod ¢ubugunun cilalayicisi vo ya

cilalayici cihaz vasitasi ilo buna davam.

va qoruyucu tortibati

(4)

2. QTEQQ gaynaq aparatini vd artirmani
yoxlayin.

3. QTEQQ gaynaq aparatini ¢calisdirin.

(1) Qaynaq tikis panelinds qaynaq etmo / yoxlama
(smaq) doyisdirmo kegiricisini “yoxlayin”
rejimine qoyun vo axin Olgonin nazarat
klapanini agin, axin normasini 8 ~ 12 [1/ min]-
o uygunlagdiraraq a¢in.

(2) Qoruyucu gaz axin normasint 10 ~ 14 [1/ min]-
o tonzimloyin.

(3) Qaynaq masinin qaz gecikmo vaxtini 5 ~ 10
[san]-yo tonzimloyin.

4. Noqto gaynagim yerind yetirin. (Sokil 6)
5. Osas material bu sixic1 tartibata barkidin.
6. 9sas material bu sixic1 tartibata barkidin.

7. i1k lay1 qaynaq edin.
(1) Qaynaq carayanim 80 ~ 120 [A] -ya, krater
coroyanini isa qaynaq corayanindan asagiya
10 ~ 30 [A] -ya tonzimlayin.
(2) V tipli Qovsaq yerinin arxa tikisini tifiiqi
voziyyestds qaynaq edin.
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Fix plate Close plate Gas out
Barkitina / (steel) Qazm ¢ixma
s - Qapah 16vha (polad) k_
lDV,lJ:hQS j —_——— Butterfly
_____ il L nut
E E Tape 1 Kopansk
k A Lent qaykast
e A ERIER DB, B2
- [T
T i
i
[ [ e e |
Shield gas L / , Bolts#Bold
inner Meterial -
Qonryucu gaz girigi Material

(Sokil 3) Borunun gaz yastiginin gaynaq
tikisinin sixici tortibati

(Sakil 4) Poléd borulu 5G (‘)TEQQ gaynaginin

hazirlanmasi
<t o
30
o
; f==a
w
& [

(Sakil 5) Polad borunun V tipli qovusuq yerinin
emal formasi



Qaz Tungsten (Volfram Telli) Elektro Qévs Qaynadl (QTEQQ - GTAW)

Tikis gqoruyucu qazi a¢in va qaz verin.
Borunun baslangicinda arxanin qoruyucu
gaz lentini elo ¢ixardin ki, qaynaq tikisinin
goriinmo yeri goriinag bilon olsun.

Borunun gaynagq tikisinin baglangic yerinin
boru moarkazinin sag torafindon yerloasmasini
tomin edin va qaynaq edilmis orimis qaynaq
vannasini daha inkisaf etmis qaynaq etmo
prosesi ilo qaynaq edin.

Qaynaq  odlugunun  bucagimmi  qarsi
istigamotinde olan tanqges (toxunan) ilo
miinasibatdo 70-85° doraco arasinda, daha
asagl boruya miinasibatds toxminan 70- 85°
doraco arasinda va qaynaq tikisi istiqgamatine
toxunus miinasibotinde toxminon 10-30°
daracalards saxlayin. (Sakil 9)

Qaynaq c¢ubuglarmin  davamli  tochiz
edilmosini els tomin edin ki, kklor aridilsin
va yaxs1 qaynaq edilsin.

Oridilmis vo ya bisirilmis polad metali
doldurmaq ve yarim ay tipli qaynaq tikisini
yerina yetirmok moqsadi ilo har iki polad
borunun kokloarini kifayst qadar doldurarksn
gaynaq cubugunu tochiz etmoklo qaynaq
tikisi ilo baglaym.

Elektrodun orimis gaynaq vannasinin
gidalanmasimin ¢ubugun orims daracasing
gora tobii sokildo tochiz edilmosino imkan
yaradin.

Ogor firlanan stol sixici tartibatindan istifados
etmirsinizs9, rahat vaziyyotds olan qaynaqla
baslayin  (frontal 5G gaynaq edilon
vaziyyati), bu zaman boru horakatsiz olur.
Sonra onu baglangic ndqtesinde barkitmok
ticiin borunu yenidon firladn vo eyni
gaydada gaynagq tikisi ilo davam edin.

Ogor boru horokotsiz olarsa vo harakot
etmozso, gaynagl boru boyunca horokot
etdirarak tamamlaym.

Tikisi oritmak {i¢lin qaynaq birlosmasindan
asagida toxminon 10 [mm] Olgiido qovs
omolo gotirin.  Birlogmolori elo  hoarokot
etdirin ki, heg bir qiisur olmasin.

Ogor tikis birlosmosindos, krater hissasindo
masamoalor, noqtali catlamalar vo sair kimi
qusurlar olarsa, ki¢ik cilalayici cihaz ils
mexaniki emal edildikdon sonra tikisi
birlosdirin.

Qaynaq xatti boyunca davam edin va gaynaq
odlugu va gaynaq ¢ubugu arasindaki bucagi
har bir voziyyotds sabit saxlayin.

Ucluq birlogsmolorini cilalayici ilo elo
tamamlayin ki, onlar avvalcadan
meyllondirilsin vo sonra onlar1 toxminon 10
[mm]-lik 6l¢iids iist-listo qoyun.
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Tack part

Tack jig

Tack jig— Qaynaq edilon l6vhalorin vaziyyatina nazarat
edon l6vho
Tack part — Diiyiin hissasi

(Sakil 6) V tipli noqts tikisli boru {igiin
V tipli blok

®F F o

6 <
® <

Start

Tack @

OH

Tack - Diiyiin
Start - Baslangic

Sokil 7. Qaynaq edilmo voziyyati vo sirasi

Sakil 8. Borunun arxa tikisi {i¢iin qoruyucu
gaz tfiirmo metodu

l\w

A

7
0 N
70~85/

70~85° %/". /‘\

10~30°

10~30° { S

4"

~v

(Sakil 9) Qaynaq odlugu va gaynaq
¢ubugunun spiral (qaynaq istiqgamatinda



SONAYEDo QURASDIRMA

8. 2 layl soth gaynagini yerins yetirin.
(1) V sakilli Qovsaq yerini 2 layl (sathin)
gaynaq edin.

@

@

Ik lay qaynaq edildikdon sonra tikiglori
tomizloyin.

Birinci laym (arxa torafini) hiindiirliiyiinii
tikis coroyanindan 10 ~ 30 [A] yiiksok
daracs ilo nizamlayin.

Qaynaq konstruksiyasi iigiin '(7)-nin @
hissasins istinad edin.

Haor iki ilk lay qaynagq tikisini vo her iki
osas materiali tam gokildo qaynaq edin va
o0 vo ya aypara tipli detal ilo qaynaq edin.
Qaynaq prosesi iralilodikco operatorun
voziyyotini  (durusunu) qaynaq xotti
boyunca  horokot  etdirin.  Qaynaq
corayanini els tonzimlayin ki qaynagq tikisi
sabit qalsin, qaynaq odlugunun bucagini
saxlayin vo qaynaq tikisinds heg bir altdan
kosik (oyulma), iist-listo diismo vo tikis
sallanmalari olmayacaq daqiqlikle harakot
etdirin.

Qaynagq tikiginin hiindiirliiyiinii osas metal
qalinligmin 20 [%]-i edin.

Toxminon 10 [mm] vo ya daha ¢ox 6rtmak
ii¢iin son ucluq tikisini oyun.

Qaynaq odlugunu gecikmis gazin axib
qurtarmast  Ug¢iin  krater bolmosindo
galmasina elo imkan yaradin ki, gecikmis
qaz qOvsin hor bir tikisine gore
sondiiriildiikkdon sonra qaynaq tikisini
kifayat qodor qoruya bilsin (qurma vaxti:
5-10 saniy9).

Soth tikisi tam olan kimi qaynaq kisini
tomizlayin.

[Polad Boru 6G qaynaq edilmasi]

1. Polad boru 6G-nin tak qatinin qaynaq
edilmasini hayata kecirdin.

(1) Borunu 45 ° doracslik garsi voziyyotdo V
formali Qovsaq yerinin arxa tikisinin qaynaq
edilmasini yerina yetirin (6G).
® Arxa tikis qoruyucu gqazi agin vo onun igori

@

axmasini tomin edin.

Qoruyucu gaz lentini borunun baglangicinda
borunun arxasindan elo yavagca ¢ixardin ki
goriintli sahasi goriinsiin.

Borunun qaynaq tikisinin baglangic yerinin
boru moarkazinin sag torafindon yerlosmasini
tomin edin, qaynaq edilmis hissonin orimis
gaynaq vannasini yaradaraq vo onu gaynaq
¢ubugu il birlikdo qaynaq edin.

Qaynaq  odlugunun  bucagmi  qarsi
istigamotindo olan tanqges (toxunan) ilo
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elektrodun bucagi) bucagi

T

Arc length
l2.4[mm]
Qavs uzunhgu

(Sakil 10). Qaynaq odlugunun uclugu vo
elektrodun ¢ixintisinin uzunlugu

Arc start —

Are start — Qdvsiin baslangict
Layer bead — Lay qaynagq tikigi
Surface bead — Sath qaynaq tikisi

(Sokil 11). ikinci layin tikisinin birlogmaosi
prosesi

(Sakil 12) Borunun arxa tikiglor ti¢lin
goruyucu gaz iifiirme metodu

e
o~
« % D
Steel pipe
Lathe chuck % | _
v o
' 3
o~ 50
-
2
N
S 2
4 »
Bite *
Tool post

(a) The lathe use cutting
of bevel angle

(b) Root face cut



Qaz Tungsten (Volfram Telli) Elektro Qévs Qaynagdi (QTEQQ - GTAW)

miinasibatdo 75-85° doraco arasinda, daha
asagl boruya miinasibatdo toxminan 75-85°
doaraco arasinda va gaynagq tikisi istigamatina
toxunus miinasiboatinde toxminon 10-30°
daracalords saxlayin. (Sakil 15)

Qaynaq ¢ubuglarmmin  davamli  tochiz
edilmosini elo tomin edin ki, kdklor aridilsin
va yaxs1 qaynaq edilsin.

Oridilmis vo ya bisirilmis polad metali
doldurmaq tigiin har iki polad borunun koék
hissolorinin ~ kifayat godor  oridildiyi
miiddstds qaynaq ¢ubugunu tachiz edarkon
yarim ay tipli horakot etdirmoklo yerino
yetirarak qaynagq tikisi ilo baslayin.
Elektrodun orimis qaynaq vannasini elo
goyun ki, ¢ubugun orimo doracesina gors
tobii sokildoa tochiz edilo bilsin.

Ogor firlanan stol sixici tortibatindan istifado
etmirsinizsa, borunu eyni voziyyatds
saxlayarkon borunu rahat vaziyystds gqaynaq
edin. (frontal 5G qaynaga imkan yaradan
voziyyati).

Borunun sabitlogdiyi vo harakat etmadiyi
vaxtdan etibaron maili qaynaq xatti boyunca
harakat edin va hor iki asas materiali kifayat
godor toxuma qaynagi ilo ariderkon prosesi
tamamlayin. (Sokil 16)

Birlogmadoki qiisurlarin  qarsisin1 - almaq
icin tikis oridorkon tikis birlosmosindon
asagida toxminon 10 [mm] Olgiida qovs
omolo gotirin.

Ogor tikis birlosmasinda, krater hissasinda
moasamolar, noqtali ¢atlamalar vo sair kimi
qiisurlar olarsa, kicik cilalayici cihazla tikisi
maili edin va tikislori birlogdirin. (Sakil 17)
Qaynaq xotti boyunca qaynaq odlugu va
gaynaq c¢ubugu arasindaki bucag hor bir
voziyyetda sabit saxlayin.

Ucluq birlosmalarini onlar1 cilalayaraq
ovvalcadon tamamlaym, sonra onlar
toxminon 10 [mm]-lik Olglido {ist-iisto
salmagq]la bitirin.

2.ikinci lay soth qaynagimi yerina yetirin.
(1) 6G- qars1 vaziyystde V formali Qovsaq

yerinin ikinci layinin (sathinin) gaynaq
edilmosini yerina yetirin.
1-ci lay qaynag qurtardigdan sonra tikisi
tomizloyin.
Onu 1-ci lay (arxa) tikis corayanindan yuxari
10 ~ 30 [A] -ya nizamlaym.
Qaynaq isi iiclin (2) (a) ndmroli paraqrafa
istinad edin.
Hoar iki ilk lay qaynaq tikisini vo hor iki asas
materiali yetorli doracads aridorken oo va ya
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Lathe chuck — Torna bashigi

Steel pipe — Polad boru

Bite - Uclug

Tool post — Alat kiirstisii

The lathe use cutting of bevel angle — Torna vasitasila
oyuq bucaginin kasilmasi

Root face cut — Oziil sathinin kasilmasi

(Sakil 13) Borunun konusvari bucaginin
kosilmasi vo kok sathin kasilmosi

>, Steel pipe

jf
|

L

f
l
Tack jig Sl J

Tack jig— Qaynaq edilon l6vhalorin vaziyyatine nazarat
edon l6vho
Steel pipe — Polad boru

(Sakil 14) Borunun ndqts gaynaginin edilmo
metodu

12H
H

s

ES

6H

9H

(Sakil 15) 6G-nin biitiin vaziyyatlords gaynaq
elektrodu saxlayan zaman bucag1 vo vaziyyati

Stop (2 layer) £(2ZH|E) 2 gath

Sathin tikisi
1Qattikis  Surface bead H
1Layer bead 123 —] A

Surface bead: 1~15 T
edge
Sath tikisinin kenart
\

Back bead H: 1~2——%
Arxa tikis

Surface bead

(Sakil 16) Tikis toxuma va tikis yigma
ardicilliginin hor bir lay1

Sathin tikisi
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aypara formasinda herokot edorok qaynaq
edin.

Qaynaq prosesi irolilodikco operatorun
voziyyati (durusu) qaynaq xotti boyunca
horokot edir. Qaynaq coroyanini elo
tonzimloyin ki, qaynaq tikisi sabit qalsin,
gaynaq odlugunun bucagm saxlaym vo
gaynaq tikiginde he¢ bir altdan kosik
(oyulma), ist-iisto  digsmo vo  tikis
sallanmalar1 olmayacaq doaqigliklo horokot
etdirin.

Qaynaq tikiginin hiindiirlityiinii osas metal
qalinligimin 20 [%]-i edin. (Sakil 19)

Tikisi elo oyun ki, ucluq ndqteds tikis
toxminon 10 [mm] vo ya daha ¢ox mm

uygunlagsin.
Qaynaq odlugunun gecikmis qazin axib
qurtarmast  lgiin  krater  bolmesinds

galmasina elo imkan yaradin ki gecikmis qaz
qovsiin har bir tikisino gérs sondiiriildiikdon
sonra qaynaq tikisini kifayat qodor qoruya
bilsin (qurma vaxti: 5-10 saniyo).

Soth tikisi tamamlanan zaman qaynaq
tikisini tomizloyin.

3. Qaynaq tikislorini yoxlaym va takrarlayin.

A /’/lOmm\\
W / ﬁ\
sre | (IR |
cutting e . 7

Maili kasma \\ /,/
Hissa = <A-Section>

(Sakil 18) 6G-nin biitiin vaziyystds tok layin
gaynaq edilmo niimunosi

(Sakil 19) 6G-nin biitiin voziyyatds tok layin
gaynaq edilmasinin tamamlanma niimunasi
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(Sakil 20) QTEQQ vasitasi ilo V formali boru Qovsaq yerinin qaynaq tikisinin ¢ertyojlari



Qaz Tungsten (Volfram Telli) Elektro Qévs Qaynagdi (QTEQQ - GTAW)

Qiymoatlondirmo testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

1. QTEQQ-nin V tipli boru Qovsaq yerinin qaynaq etma metodunu izah
etdi?

2. Qoruyucu dastini tohliikesiz qaydada geyindi?

3. Is materialin1 hazirladi?

4. Qaynaq corayanini tam formada tonzimlodi?

5. Argon gazinin axin normasinin tanzimlanmasini etdi?

6. Dlizgilin gaynaq qiitb se¢imini etdi?

7. Arxa arqon qazimn Ufliriilme axinim diizsltdi?

8. Biitiin vaziyyatlorda qlisursuz daqiqlikle qaynaq etdi?

9. Baslangic va sonluq (uc) ndqtslarinin qaynaq isini diizgilin sokilda
apardi?

10. Bucagin qaynaq odlugunun qorunmasini korreksiya etdi?

11. Darino iglonmis gqaynaqlanan hissods qiisursuz qaynaq etdi?

12. Orima gaynaq edilmis hissanin vaziyyatini yoxladi?

*T/E (tatbiq edilmadi) — Talaba tacriibi masq saraiti ilo slagadar olaraq masqi yerins yetira bilmadi.
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8. QTEQQ Vasitasila Al Lovhasinin Qaynaq edilmasi

Isin moqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdan sonra:
1. QTEQQ vasitasi ilo A1 16vhasinin gaynaq edilmo metodunu izah eds bilacak;
2. A1 16vhasini QTEQQ vasitasila qiisursuz sakilds qaynaq eds bilacak.

Tacriibs materiallar::

® Allovhe : t3.0(4.0) x 150x 150 -1 nazik varaq (16vho)
Qrraq metali: YGT50 ¢ 2.6-1000
Tungsten (volfram telli) elektrodu: EWP-2 : ¢h 3.0-200
Sumbata kagiz1 : #100
Ekranli siisa: No. 10~11 -1nazik varaq (16vho)
Qoruyucu siisa: t3x50x105 —nazik varaq (16vho)

® © ® © 0

Avadanhglar va alatlor

Tungsten Tasirsiz Qazla (TTQ) elektro qdvs qaynaq aparati
Ampermetr

Qaynaq fi¢iin alat vo qoruyucu

Kasici magin

Polad xatkes (30 sm)

Cilalayic1 dozgah

]

® © ® © 0

Movzu ils slagali biliklor

1. Aliiminiumun qaynaq edilma xiisusiyyati, standart displey metodu

(1) Aliminiumu sathindaki oksido gora qaynaq etmak ¢otindir. Ona goro do qaynaq etmozdon 6nco
kimyavi cohatdon oksidi ¢ixartmalisiniz va oksidi ¢ixartdigdan sonra miimkiin qadar daha yaxsi
gaynaq etmok olar.

(2) Aliiminium digar elementi alava edarak arinti kimi istifads edilir. Orinti elementlarinin tarkibindan
asili olaraq, Cadval 1-da oldugu kimi gostarilir.

(Cadval 1) Aliiminium standartinin gostorilms metodu

Standart No. grintinin tarkibi

1000 seriyast | 99.2%-lik Tomiz Al
2000 seriyasi | Al + Cu, Si, Mn, Mg
3000 seriyast | Al + Mn, Si, Cu, Mg
4000 seriyas1 | Al + Si, Mn, Mg
5000 seriyas1 | Al + Mg, Mn, Cr
6000 seriyas1 | Al + Si + Mg, Cu, Mn
7000 seriyasi | Al + Zn, Cu, Mn

Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlari

1. Elektrik sokdan qaginmaq ii¢lin gaynaq masinini yoxlayin.
2. Kaskalarin ekranli giigosini miivafiq miqdarda istifads edin.
3. Qaynaq magininin klemlerini (sixac) yoxlayin.

4. Qaynagq edilon is yerinin havasini doyisdirin.
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Tacriiba marhslalori

1. Detal hazirlayin.

(1) Certyoja gora lazimi alatlori hazirlayin.

(2) Aliiminium 16vhani hazirlaym.

® Alliminiumu codvelo goéro materiali elo
isloyin ki, Qovsaq yerinin birlosma orazisi
sahoyo perpendikulyar vo yasti olsun. (iki
osas materiali birlogdirorkon heg¢ bir bosluq
olmayacaq).

Birlogsmo sathinin oksidini paslanmaz polad

ictin moftil firga ilo tomizlayin.

Toz, boya, yag vo birlosmo sahasinin nomliyi

hava mesamolarinin onlari ¢ixarmasina sabab

olur.

(3) Uclugu @ 2.4|[mm]-lik tungsten elektrodu ilo
45° doracads isladikdan sonra digor torafin
diametrini dairavi sakilds els islayin ki,
orijinal diametrinin (alternativ caroyan
gaynag1) % hissasi olsun.

(4) Qaynaq birlagsmasi tiglin miinasib konusvari
patron va keramik ucluq segin.

(5) Aliiminium qaynaq ¢ubugunu hazirlayn,
oksidi, yagi va tozu tomizloyin.

2. QTEQQ vasitasi ilo aliiminium l6vhasinin
tikis yigma, qaynaq edilma vaziyyati
(1) Qaynaq corayanini hor bir vaziyyato gora
tonzimlayin.

® Altvaziyyatds va iifliqi vaziyyatds corayan:
100 ~ 140 [A](Cadval 4)

@ Saquli vaziyyatdoki corayan

® Krater coroyani: Qaynaq coroyanindan
asagida 10 ~ 30 [A] doracads tonzimloyin.

(2) Arqgon gazinin axi normasini tonzimlayin.

® Arqon qaz konteyner klapanini agin.

@ Qaynaq aparat1 panelinds qaynaq/yoxlama
(test) c¢evrilmo Kkegiricisini “yoxlamaya”
qurun, axim Ol¢onin idarsetmo klapanini
axin normasini 8~15[1/daq]-o nizamlamaq
ii¢iin agin.

(3) Hazirlanmus aliiminium 16vhani yasti
voziyyotdoki is masasinin sixici tortibatina
borkidin, onu krater coroyani 10 ~ 30 [A] ilo
yuxar1 vaziyyatda asanligla barkidin.

(4) Tungsten elektrodunu hazirlayin (xalis
tungsten vo ya sirkonium torkibli elektrod
13.2), xtsusi elektrod vo ya cilalayici cihaz
ilo davam edin. (Sakil 1)

(5) QTEQQ gaynaq aparatini vo komakei
avadanliglar1 yoxladigdan sonra ¢aligdirin.

® Qaynagq aparatinin qiitbliiytinii yiiksok

tezlikli alternativ corayana qurun. (ACHF).
(6) Aliiminium 16vhanin tikisinin QTEQQ ilo
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(Cadval 2) Aliminiumun gaynaq edilma

Grinding

vaziyyati
Elektrodun Qaynaq Arqon gazinin
diametri (mm) corayani axin normasi
(AAC] (I/min)
1.0~2.4 10~160 8~10
3.2 150~210 10~15
4 200~260 12~20
5 250~350 15~25
Q = o] & 21

W
d=1/2D

(Sakil 1). Aliiminium gaynagi ti¢iin hazirlanan
tungsten elektrodu

Cilalama

(Cadval 23). TTQ ilo gqaynaq birlogsmasinin
voziyyati
No. | Birlosms vaziyyati

W,
-

"ﬁ":
b ) — (7]

1 T=1,

Qeydlor
eQaynaq ¢ubugunu istifado
etmoyin.
eKonarn hiindiirliyii hamar
olmalidir.
oOksid qarigdirilmamahdir vo I-
formali arxa tikis yaradilmalidir.
oKk boslugundan asili
olmayaraq, doqiq birlogsmo sothi
tolob edilir.
o AC DCRO vs ya impuls
coroyant vasitosilo oldo edilir.

o Arxada oksidin qarisdirilmasini
onlomak tigiin 1X45° doracads
isloyin.

eOgor kosik yerinin  bucagi
kigikdirss, qaynaq etmok ¢otin
olur.

o Arxa tikisi omolo gotirmok ti¢iin
ilk keg¢idin qaynaq edilmosi
zamany, kigik bucaql kesik yerini
islomak ¢atin olur.

e Yuxari voziyyetdo olan goxsayl
qaynaq tikisi zaman1 hava
mosamasini qarsisinin alimasini
olavo etmolisiniz.

e Arxa tikisi biitiin vaziyyatlordo
qaynaq etmok olar.

Cadval 4. Her bir qaynaq vaziyyati tiglin Al
16vhanin gqaynaq edilma vaziyyati.
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yi1gilmasi. Qaynaq soraitlorini qurun vo
tonzimlayin.
(1) Qaynaq corayanini hor bir voziyyato géro
nizamlayn.

@ Alt vaziyyatds va iifiiqi voziyyatds corayan:
100 ~ 140 [A]
® Saquli vaziyyatdo corayan: 90 ~ 130 [A]

© Krater corayani: gaynaq coroyanindan asagi-
ya 10 ~ 30 [A]-a tonzimloyin.

3. TTQ gaynaq masinimi yoxladigdan sonra isd
salin. Lovhanin qalinh@ vo qaynaq
vaziyyatindon asih olaraq, qaynaq soraitini
yaradin. (Cadval 3 vo 4)

4. Alt vaziyyoatdo tikisin yi181lmasi

(1) Nogte gqaynagi edilmis asas materialin gaynaq
xattini verstaga elo oturdun ki, alt vaziyyatds
qalsin.

(2) Qaynaq cubugunu sol olinizls, qaynaq
odlugunu isa sag olinizlo tutun.

(3) Qaynaq odlugunu gaynaq tikisinin baglangic
noqtesinds ayin va yavasca keramik uclugunun
uc hissasini is materialina toxundurun, qovsi
omoala gotirmok {iglin qaynaq odlugunun
kegiricisinae basin. (Sakil 3)

(4) Qaynaq odlugunu oks istigamotdo 70-80 °
doaracada, is bucagini asas materialin soluna va
sagima 90°, qaynaq ¢ubugunu qaynaq xotting
va 10-30° dearacaya saxlay. (Saokil 4)

5. I- formah Qovsaq yerinin gaynaq edilmasini

alt vaziyyatda yerina yetirin.

(1) Carayana nazarat edin. (Cadval 4)

(2) Nogte qaynaq tikisini hoyata kegirirdin vo
dartin.

® Hazirlanmig aliiminiumu birlogdirms sathinda
bosluq (araliq) vo dislokasiya olmadan Sakil
6-da qgeyd edilon alotdon vo 2-3 yerds ndqto
qaynagq tikisindon istifads edorak nizamlayin.

@ Tocriibonin  effektivliyini  artirmaq va
materiali somoarali sokilds istifado etmok li¢lin
yuxaridaki materiali1 40 X 150[mm)] ol¢iilordo
kasdikdon sonra qaynaq isini va bir nego
varagin ndqte qaynaq edilmasini yerino
yetirin.

® Noqte gaynaq sahasini paslanmaz polad iigiin
nazards tutulan moftilli firga ilo tomizlayin.

® NoOqts qaynaq sahosi istigamotindel~2°
doarocads dartmn. (Sakil 7)

(3) Osas material1 barkidin va gaynaq vaziyyatini
alm. Materiali is stoluna elo yerlosdirin ki,
noqto tikisi edilmis vo dartilmig oks torof alt
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Alt . Saquli
vaziyyat Ufiiqi vaziyyat
Q.aynil.q dd vaziyyatda do I Yuxar
vz)z‘l);ye Vo I- I-formal formal vaziyyatda
i f)s{na formal Qovsaq Qovsaq Qovsaq yeri
novit Qovsaq yeri yeri
yeri
Al‘i}‘;‘r‘;““m A1100, t3 X 40 X 150
4 (or t3 X 100 X 150)
[mm]
Qaynaq 1

kecid say1

Aliiminium
daynaq A1100* or 4043) @ 2.4 ~3.2
cubugu
Q[mm]

Elektrodun Tomiz tungsten (volfram telli) vo ya
diametri sirkonium tarkibli elektrod
QO[mm] 2.4
3?3“213 110~ 110~ 100~ 100~

: X] 150 150 140 140
Krater Krater corayanint qaynaq caroyanindan asagi
carayant 10~30[A] deracasing tonzimloyin.
[A]

Qaz axinin
miqdari 6~10
[€/daq]

Elektrod
proyeksiyas
nin 3~4
uzunlugu
[mm]
Keramik
ucluq 8~12
J[mm]
Qutblik
. AC(invertor TTQ) ACHF
segimi

(Sakil 2) Qaynaq tikis istiqgamatinin gertyoju

_\9/\ 20~30°
ard|

\ |

\

Q&vs yaranma ucluga Arcing occurs after
yavasca toxundugdan <> lightly touching
sonra bas verir. the nozzle

(Sakil 3) Asan qdvs yaratma




Qaz Tungsten (Volfram Telli) Elektro Qévs Qaynadl (QTEQQ - GTAW)

voziyyato uygun olsun. Ufiigi voziyyatdo
olsun. Is stolunun gqarsisinda oturun vo
vaziyyat alin.
(4) Arxa (sath) tikisini yerina yetirin.
® QOovsl sag baslangic noqtads yaradin.
® Qovsin uzunlugunu o deoracads qisa
saxlaym ki, elektrod osas materiala
birlosmasin.
® Ogor qovs sabitlogdirilorsa, kok sahoni
aridarok krater omolo gotirin va qaynaq
c¢ubugunu tomin edin, eyni zamanda arxa
tikisi va soth tikisi yaradin (asas materialin
sathina nisbaton 1~1.5[mm] dl¢iids yiiksak)
va iraliloma metodu ilo harokot etdirin.
® Buzaman qaynaq uclugunu srinmis qaynaq
vannasina birlagdiran va eyni zamanda asas
materiali vo qaynaq cubugunu elektrod
uclugu ilo oridon vo aypara formasinda
horokoat etdiron toxuma tikis {isulundan da
istifado edilir.
® Qaynaq odlugunun oks yiv xattinin qalxma
(spiral) bucagini 70~80° doracadas, is
bucagini 90° va qaynaq ¢ubugu (moaftili) ilo
gaynaq xatti arasindaki bucagi 10~30°-do
saxlayim. (Sokil 8).
Krater emalin1 yerino yetirin. Qaynaq
odlugunun kegiricisini qaynaq tikiginin uc
noqtesinden iso saln, krater emalim (ha-
zirlanmasini) krater carayani ilo hoyata ke-
¢irdin vo qaynaq hissasinin gecikon qazini
tozlanma vaxti orzinde (5~10 saniyo)
krater sahasinda saxlayaraq miihafizs edin.
(6) Qaynaqdan sonra aciq gozlo yoxlayin.

&)

6. Tikisin iifilqi vaziyyatdo y1gilmasi

(1) Nogte gqaynagi edilmis asas materialin gaynaq
xattini is stoluna ela barkidin ki, tifiiqi goriinds
vaziyyatinds olsun vo onu qaynaq edilmasi
asan olan sina hiindiirliiylina tanzimloyin.

(2) Madds “2”-da (1) ~(6) sira ils islayin.

(3) Qaynaq uclugunu oks istigamotdo 70 - 80 °
doaracado, is bucagini osas materialin soluna vo
sagina 90°, qaynaq ¢ubugunu gaynaq xattino
va 10-30° derocays saxlaym. (Sakil 10)

(4) Qaynaq odlugunun bucagini els doqiq saxlayin
ki, har iki 16vhonin arimosi, alt1 kasilmalar, list-
isto diismolor, tikis sallanmalar1 vo buna
banzar qiisurlarin yaranmasi ii¢iin ya haddon
artiq az, ya da haddon artiq ¢ox olsun.

(5) Qaynaq sartlari ti¢iin Cadval 4-2 baxin.

7. I- formah Qovsaq yerinin iifiiqi vaziyyatdo
gaynaq edilmasini yerino yetirin.
(1) Coroyana nozarat edin. (Cadval 4)
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Qaynaq odluJunun uclugu Lead
Torch nozzle

angle

Doldurucu metal

Is
bucag

10~30°

Material

(Sokil 4) Qaynaq odlugunun vo elektrodun
saxlanma bucag1

s

(Sakil 5) Alt voziyystdo yaxst tikis yi1gim
niimunasi

(Sokil 6) Transformasiyanin qarsisinin
alinmasi {i¢iin s1xic1 tortibati istifads edon
ndqte qaynaq metodu

o 1

(Sakil 7) Qovsaq yerinin gaynaq tikiginin

dartilma bucagi

(Sokil 8) I formali Qovsaq yerinin yasti
vaziyyatda qaynaq edilmasi
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(2) Osas material1 barkidin vo qaynaq vaziyyastini
alm. (A) Osas materiali elo barkidin. Noqto
tikisi sixic1  tortibatda g6z vo ya sino
hiindiirlitylinds elo qaynaq edilsin vo dartilsin
ki, qaynaq xatti saquli olsun.

(3) Arxa tikisi yerina yetirin.

® Madds 5(4)-iin D~@ is siras1 ilo yerino
yetirin.

Qaynaq odlugunun aks yiv xattinin galxma

(spiral) bucagim 70~80°-do, asag1 osas

materiala qars1 is¢i bucagmi 75~85° wvo

gaynaq cubugu (maftili) ilo gaynaq xotti
arasindaki bucagi 10~30°-da saxlayin. (Sokil

11)

(4) Madds 5-in (5) va (6) bandlorinds oldugu

kimi isi icra edin.

@

8. Tikis yigmamin saquli voziyystdo qaynaq

edilmasi

(1) Noqte qaynagr edilmis osas materialin qaynaq
xottini is stoluna elo boarkidin ki, saquli
vaziyyatds olsun va onu qaynaq edilmasi asan
olan sing hiindiirlityline tonzimlayin.

(2) Madds “2”-da (1) ~(6) sira ils islayin.

(3) Qaynaq uclugunu oks istiqgamotds 75 - 85 °
doaracads, hor iki 16vhayo is bucagimi 90° vo
gaynaq moftilini qaynaq xottina 10-30°
doracads saxlaym. (Sakil 12)

(4) Qaynaq odlugunun bucagini els doqiq saxlayin
ki, har iki 16vhanin arimasi, alt1 kasilmalar, {ist-
isto diismolor, tikis sallanmalar1 vo buna
banzar qiisurlarin yaranmasi li¢iin ya haddon
artiq az ya da hodden artiq ¢cox olsun.

5. I- formal Qovsaq yerinin saquli voziyyatda
gaynaq edilmasini yerina yetirin.

(1) Coroyana nozarat edin. (Cadval 4)

(2) Osas material1 barkidin va qaynaq vaziyyatini
alin. Osas materiali sixici tortibatda elo
barkidin ki, qaynaq xatti saquli olsun. Onu
rahat hiindiirliiys tonzimloyin.

(3) Arxa tikisi yerina yetirin.

® Keramik uclugu qaynaq xsttinin an alt ucuna

birlogdirin vo qaynaq odlugunun kegiricisini
basaraq qovsii yaradin.

® Maddo 5(4)-in @~@ bendlorinde oldugu
kimi isi icra edin.
® Qaynaq odlugunun oks yiv xattinin qalxma

(spiral) bucagini 75~85°-do, is¢i bucagimni 90°
va qaynaq ¢ubugu (moftili) ilo qaynaq xatti
arasindaki  bucagi 10~30°-do saxlayaraq
yuxari gedin. (Sokil 13)

(4) Madds 5-in (5) va (6) bandlsrinds oldugu

kimi isi icra edin.
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Ceramic

T~ nozzle

Ortiisma
Keramik
uclug

05N1[mm] Tungsten
elektrodu

1/3 Overlap
\ & \ Tungsten
T = | electrode

-

(Sakil 9) Qaynaq tikisini yigmagq {i¢iin tikislorin
iist-listo diismo doracasi

(Saokil 10) Ufiiqi veziyyotdo qaynaq
odlugunun va qaynaq tikisinin bucag

(Sakil 11) I-formal1 Qovsaq yerinin iifiiqi

vaziyystds qaynaq edilmosi
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6. I- formalh Qovsaq yerinin yuxari vaziyyatdd
gaynaq edilmasini yerino yetirin.

(1) Coroyana nozarat edin. (Cadval 4)

(2) Osas material1 barkidin va gaynaq vaziyyatini
alm. (A) Osas materiali sixici tortibatda elo
borkidin ki, qaynaq xotti saquli olsun. Onu
rahat hiindiirliiys tonzimloyin (normal halda
basdan yuxarida 50~80[mm]).

(3) Arxa tikisi yerin yetirin.

® Madds 5(4)-in D~@ bendlorinda oldugu

kimi isi icra edin.

Qaynaq odlugunun aks yiv xattinin galxma

(spiral) bucagimi 75~85°-ds, is¢i bucagim

90° va gaynaq ¢ubugu (moftili) ilo gaynaq

xotti arasindaki bucagi 10~30°-ds saxlayaraq

horakat etdirin. (Sakil 14).

Alt1 kesilmo va ayilmenin qarsisim almaq

ticiin corayan1 va qaynaq sliratini nizamlayin.

(4) Madds 5-in (5) va (6) bondlorinds oldugu
kimi igi icra edin.

@

(©)]

7. Qaynaq sahasini yoxlayin va isi tokrar edin.
(Sokil 15)

8. Is yerini saliqayo salin vo tomizloyin

LELaow i) Sultabla i) High R Qoed sby Moogoed
cumrent cument cumEn; shigld shield
(a) Asag1 (b) Miivafiq (c) Yiksok (a) Yaxsi (b) Yaxsi olmayan

coroyan  corayan coroyan  gabiq qabiq

(Sakil 15) Carayan va qorumadan asili tikis
vaziyyati
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(Sakil 12) Saquli vaziyyatds qaynaq odlugunun
v qaynagq tikisinin bucagi

JB umAN

Direction of travel — Horakat istigamati

(Sokil 13) I formali Qovsaq yerinin saquli
yuxar1 vaziyyatda gaynaq edilmasi

{3 Ma Good

4 Goed

Lack of back bead — Arxa qaynagq tikiginin olmamasi
Good of back bead — Qanaatbaxs arxa qaynaq tikisi
(a) Good — Qanaatbaxs

(b) No good — Qeyri-qanaatbaxs

(Sakil 14) I formali Qovsaq yerinin yuxari
vaziyystdo qaynaq edilmosi
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YRR YK Tﬁ?ﬂiﬁﬂl

=
E

[al Flat position (b) Horizontal position [c] Vertical position [d) Overhead position
(a) Asagivoziyyat (b) Ufiiqi voziyyst (c) Saquli voziyyat (d) Yuxari voziyyat
(Sakil 16) Al lovhali Qovsaq yerinin QTEQQ ils yerins yetirilon tam is materiali

150

32

150

(Sakil 17) QTEQQ-in Al I6vhasinin qaynaq edilmasi ila bagli ¢ertyojla

Qiymatlondirma testi

Qiymoatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

1. QTEQQ-nin Al I6vhasinin qaynaq etma metodunu izah etdi?

2. Qoruyucu dastini tohliikesiz qaydada geyindi?

3. Is materialim hazirladi?

4. Qaynaq corayanini tam formada tonzimlodi?

5. Argon gazinin axin normasini tonzimladi?

6. Dlizgiin gaynaq qiitb se¢imini etdi?

7. Arxa arqon qazimn Ufliriilme axinim diizsltdi?

8. Biitiin vaziyyatloarda qlisursuz daqiqlikle qaynaq etdi?

9. Basglangic va sonluq (uc) ndqtalarinin gaynaq isini diizgiin sokilds
apard1?

10. Bucagin qaynaq odlugunun qorunmasini korreksiya etdi?

11. Darins islanmis qaynaqlanan hissads qiisursuz gaynaq etdi?

12. Orims qaynaqli hissonin vaziyystini yoxladi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Taloba tacriibi mosq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerino yetira bilmadi.
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9. QTEQQ Vasitasi ila Polad Lovhali Strukturun Qaynaq
edilmasi

Isin moqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdan sonra:
1. QTEQ polad lovhali strukturun qaynaq edilmo metodunu izah eds bilacok;
2. Al 16vhasini QTEQQ vasitasila qlisursuz sakilds qaynaq edacak.

Tacriibs materiallari:
® Asagi karbonlu polad 16vha: t3.0(4.0) x 450x 600 -1 nazik varaq (16vha)
Qrraq metali: YGTS0 ¢ 2.6-1000
Tungsten (volfram telli) elektrodu: EWTh-2 : ¢h 2.4-200
Sumbata kagizi: #100
Ekranli siisa: No. 10~11 -1 nazik varaq (16vho)
Qoruyucu siisa: t3x50x105 - nazik varaq (16vha)

® © ® © O

Avadanhglar va alatlor

Tungsten tosirsiz qazla (TTQ) elektro qovs qaynaq aparati
Ampermetr

Qaynaq li¢iin alat vo qoruyucu

Koasici masin

Polad xatkes (30 sm)

Cilalayic1 dozgah

]

® © ® © 0

Moévzu ils slagali biliklor

1. Qaynagq tikisinin ardicilhiq gorar:

(1) Qaynaq etmo ardicilligi qaliq gorginlik yigilmasinin sixilma (oturtma) deformasiyasina va ya
minimallagmasina uygun olaraq toyin edilmalidir. (Sakil 3.218 -0 istinad edilmaldir).

(2) Quragdirma (y1g1lma) davam etdikca qaynaq etmonin xatali qaynaq etms ardicilligina gore miimkiin
oldugu yerin olub-olmadigin1 miisyyan edin.

(3) Eyni miistavida ¢oxlu birlogsms hissalari olduqda, sixilma (oturtma) hadisasini sarbast icra edin.

(4) Umumiyyatlo, 6nco boyiik sixilmali (oturtmali) Qovsaq yeri qaynagi vo qiraq gaynagini edin.

(5) Boyiik struktur {igiin strukturun moerkazindan ucluguna dogru qaynaq edin; qaynaq vasitasi ila
edilon deformasiyani darlasdirmaq {iglin qaynaq asyasinin morkazindan baslayaraq simmetriya
gaynagini yerina yetirin.

(6) Qaynaq asyasinin neytral oxundan baslayaraq sixilma gorginlik ani ils naticolonmayen qaynagi
yerina yetirin (qaynaq xatt istigamotinda horakot etmodan ayilms).

(7) Qaynaq sahasinin kasilmasini miimkiin oldugu godor az edin.

(8) Ogor yuxaridaki sertlorls gqaynaq etmsli olsaniz, istisna qobul edin.

Vi JJ,%
.
77

(Sakil 1) Qaynagq strukturlarinin ardicilliq niimunasi
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Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat todbirlori

3. Qaynaq masinin klemlerini (sixac) yoxlayin.
4. Qaynagq edilon is yerinin havasini doyisdirin.

1. Strukturlarda va ya konteynerds qaynaq edorkan istismar ii¢iin antitoksik maska geyinin.
2 .Ogor osas materiali vo ya elektrodu qaynaq masimina qoysaniz, elektrik sokuna tutula bilorsiniz.

3. Qaynaq magin1 standart istifado normasindan az istifads edin.

Tacriiba marhsalalori

1. Is hazirhg
(1) Certyoju oxuyun, lazimi aloti vo materiali
hazirlayin.
(2) Elektrodun ekssentrikliyini miioyyan edin vo
qurudun.

2. Materialin kasilmasi vo hazirlanmasi
(1) Certyoju oxuyun, hazirlanmigs bork 16vho
tizarinda xatlar ¢okin; kasici qaygidan istifada
edin.

(2) 35° doraca konusvari bucaqda V TIPLI Qov-

saq yerinin qaynaq sahasinin plazmali kosma
igini icra etmok.

(3) Qaynaq sahasi otrafinda iskona va ya cila-
layict dozgah vasitasi ilo oksidlogmis nazik
soth qatin1 ¢ixardin.

(4) 1~1.5mm-lik kok miistavinin hazirlanmasi.

(5) Konar hissonin diizgiin bucagla hazirlanmasi

3. Dib (on alt) lovhonin basiasagi vaziyyotdo V
tipli Qovsaq yerini qaynaq edin.

(1) Carayani tonzimloyin.

(2) F vaziyyati dibli 16vhoni qaynaq edin.

(3) Dib 16vho meyara goro miioyyon edilorsa,
deformasiya etmoyin.

(4) Niifuz etmo dorinliyi, mohrum etmo, hava
gabarcigt vo sair kimi  belo gaynaq
qiisurlarinin qarsisimt almaq {igiin birloasma
hissasini disk cilalayicisi ila ¢ixardin.

4. On, arxa, sol al, sag olli 16vhani qurasdirin.

(1) V tipli kasik yerli 6n 16vhonin ndqta gaynaq
tikigini icra edin.

(2) 45° daraco meylli V tipli kesik yerli 6n
16vhonin ndqte qaynaq tikigini icra edin;
homg¢inin V tipli kesik yerli bir terofden
digarine ndqts qaynaq tikigini icra edin.

(3) V tipli kasik yerinin ¢ixarilmasi ils gertyoj
osasli 0n, arxa, sol alli vo sag olli 16vhonin
ndqto qaynagini yering yetirin.(Sokil 1)

5. V tipli keosik yerli an iist l6vhonin noqta
gaynaq tikisini icra edin.
(1) ©n fst 16vhonin noqte qaynagini edin va
®10~15 dolikarini qazla kasarak desin.

(Sokil 1) Kvadrat sokilli qutunun yigilmis
voziyyatlori

About 10 degree flat processing — Toxminan 10 daraca
diiziino emal

(Sokil 2) Osas lo6vha vo kvadrat qutunun
yigilmisg vaziyyatlori
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6. Dib 16vha vo déordbucaqh qutunu qurasdirin

vd noqta qaynagin icra edin.

(1) Certyoj asasli dib 16vhalar {izorinds xatlor
¢akin.

(2) Dord bucagli qutunun eyni asas metal sothi
vo hiindirliyi ilo qurasdirilacag tikis
proyeksiya hissasinin cilalama igini iskono
va cilalayicdan istifads edorok icra edin.

(3) On alt qutunun altinda dérdbucaqli qutunu
qurasdirin vo noqts qaynagini icra edin.
(Sakil 2)

7. 9n iist I6vhani qurasdirin (y18in).

(1) Elo ndqte qaynagq tikisi edin ki, dérdbucaql
qutu iizorindos kenar qaynagini hoyata kegiro
bilasiniz. (Sokil 3) (Sakil 3) Maili yuxar1 vo saquli qutunun

yigilmis vaziyyati
8. Bucaq hissasinin qaynaq edin.

(1) Bucaq hissasinin qaynagq tikisine uygun olaraq
corayani tanzimlayin.

(2) Dérdbucagli qutun un V tipli Qovsaq yerini
gaynaq edin.

(3) Dordbucagli qutunun kenar gqaynagini vo an
alt 16vha vo qiraq qaynagini yerins yetirin.

(4) ©On iist 16vhali Qovsaq yerinin qaynagini;
desik gqaynagini edin.

(4) V tipli kenar qiragin qaynaq prosesi arzinda
sol ol sag ol, an yiiksok vo dib toroflorin
simmetrik qaynagini yerina yetirin.

(5) Konar qaynaq tikisi vo qiraq qaynaq tikisi
Qovsaq yeri qaynaq tikisi ilo kasigarso, sokil
4-ds gostorildiyi kimi qaynaq edin.

9. Qaynaq sahasini tomiz saxlayin.
10. Goriintii yoxlamisim vo su tazyiq smagim
edin.

11. Enerjini sondiiriin, saligoya salin vo
tomizloyin.

Sakil 4. Kiinc qaynagi va qiraq gaynagi
vaziyyatinds, Qovsaq yerinin qaynagi
vaziyyatlarinin ardicilliginda
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(Sokil 5) QTEQQ-in polad 16vhali strukturunun qaynaq edilmasi
Qiymatlondirma testi
Qiymatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

1. QTEQQ-nin polad 16vhali strukturunun qaynaq edilmosi metodunu izah
etdi?

2. Qoruyucu dastini tohliikesiz qaydada geyindi?

3. Is materialim hazirladi?

4. Qaynaq carayanini tam formada tonzimladi?

5. Arqon gaz axinini normal tonzimladi?

6. Dlizgiin gaynaq qiitb se¢imi etdi?

7. Arxa arqon gazinin tifiiriilmo axinimi diizaltdi?

8. Biitiin voziyystlords qlisursuz daqiqlikle qaynaq etdi?

9. Basglangic va sonluq (uc) ndqtalarinin gaynaq isini diizgiin sokilds
apardi?

10. Bucagin gaynaq odlugunun qorunmasini korreksiya etdi?

11. Darins islanmis qaynaqlanan hissads qiisursuz gaynaq etdi?

12. Orimos qaynaqli hissonin vaziyystini yoxladi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Taloba tacriibi mosq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerino yetira bilmadi.
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1. Yiv Kasan Dazgah ila Borular Uzarinda Yivin Hazirlanmasi

Isin moqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdan sonra:
1. Elektrikli yiv kasanin struktur va funksiyalarini, elektrikli yiv kasanin sokiilmosini/ qurasdirlmasini
izah edocok.
2. Elektrikli yiv kasondon istifads edo bilocok va yivlari ¢ertyojda gostorilon 6l¢iilors gore kaso bilocak.

Tacriibo materiallari:

(D Polad Boru : 15A - 400
(2 Polad Boru : 20A - 400
@ Polad Boru : 25A - 400
@ Polad Boru : 32A - 400
(® Polad Boru : 40A — 400

Avadanhglar v alatlor:
(D Elektrik vint aparati
(2 Bucaq miqyas xotkes
@ Vintkasan plaska

@ Metal koson misar
(® Polad xatkes (30cm)
® Cokic

Movzu ild slagali biliklor

1. Borunun Kkasici ilo kasilmasi

(1) Poladin kasilacok yerini tabagir ils xatloyin.

(2) Borunu mongonadon 150mm ilo ¢ixmis boru ilo boru mongonasinds saxlayin.

(3) Boru manganasina va ya boru kasicisine borunu boru kason ila kasarken boyiik qiivve ilo tasir
gostarilir, vo kasicinin funksiyasi {igiin kaski bigagi vo tutacagini yoxlamaq lazimdir.

(4) Kosici bigaglarin say1 1 vo ya 3-diir. Bir bigaqli boru kaskisi 6A vo 65A arasinda diametr 6l¢iilii
borular1 kasmak tligiin istifads edilir. 15A vo 150A arasinda 6lgiilards borulari kasmoak ti¢iin 3 bigagi
olan kaski.

Istigamstverici Tanzimlayiel
wimt 1

o

Bicaq dvirceller

Kasici Takar

| cuting wheel

Istiqamatlandirici
et divircaklar

(Sakil 1) Boru kaskisinin novii (Sakil 2) Boru kaskisindan istifada

(5) Boru keskinin istiqgamatverici tonzimloma vintini bigagi boru {izerindo isarslonmis yerlo
istigamatverici diyircayi agaraq icaza verilon boruya gora saat aqrabi istigamatinin oksins firladin.

(6) Kaski bigagi kesma yeri ilo diizgiin sokilds diizaldilir. Boru kaskisinin bicagina hodden artiq qiivve
tatbiq etmoayin.
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(7) Tutacagr keskinin bicagla qosulan boruya miisaido etmosi li¢iin saat oqrobi istiqgamatine Y4
ayilmoylos firladin. Sokildo gostarilon istigamatdo ndvba ilo firladin.

(8) Tutacag kaski bicagimin ilismesinag icaze vermoak {i¢iin saat aqrobi istiqamating Y4 oyilmoyls firladin.
Borunun ox xattina perpendikulyar saxlamagq tiglin yeniden bir ndvba ilo boru kaskisini firladin.

(9) Boru kasilona gador tokrar edin.

(10) Tiliskalari kasilmis borunun igarisindon ag¢ilma ilo ¢ixardn.
(11) Borunu boru monganasinds tutarken ¢okoyin garsisini almamagq ligiin diggst edilmolidir.

(12) Boru kaskisi borunun dlgiilorine uygun secilmolidir.

Tacriibs tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlari

1. istifadeden avval qisa gapanma va ya sok riski iigiin enerji tochizatini yoxlayin.

2. Borunu patronda six barkidin.

3. Isdon avval yongari ¢ixardin. Dgor yiv acarkan yonqarlar polad boru iizorinds qalarsa, zorli

bicaq zodslons bilar.

Tacriiba marhslalori

1. Yiv kaskisinin strukturu v istismar metodu

(1) 4 vint kesan plaskan1 tok dast kimi polad
borunun diametrine uygun qurasdirin.

(2) 15-20A, 25-50A vo 50-80A olgiilorinda i¢
vint koson plaska dostlori var vo vintagan
basliq har bir vint kasan plaskanin iizorindo
borkidilir. Yivi agarkon vintacan basligi vo
vint koson plaskant  borunun diametrino
uygun sokilda birlasdirin. (Sokil 3-2 baxin)

(3) Vint kasan plagkani qosun.

@ Borkidici boltu bosaldin@®).

@ Eksentrik (eynimorkozli olmayan) tutacagi
sokilda gostorilon oan genis Ol¢iido bayira
saga qatlaym.

(® Vint koson plagkam vintagan basliq
gbovdasinin ndmrasi ils siraya diiziin, va vint
koson plaskam1 6z govdonin dsliyinin
igarisindo asagiya toraf saxlanilan kasik yeri
ilo yerlosdirin.

@ Ekssentrik (eynimorkozli olmayan) tuta-

cag1 an boyiik 6l¢iids sola qatlayin. (Sakil 3-
9 baxin)

(4) Boru diametrinin miqyasi ilo tanzimlayin.

@ Ekssentrik (eynimoarkazli olmayan) tutacagi
on boylik dl¢iids sola qatlayin.

(@ Vintagan basliq tizorindoki miqyasi ekssentrik
(eynimorkazli  olmayan) tutacaqdaki
miqyas ilo tarazlagdirin. (Sokil 3-o baxin)

(® Barkidici boltu ayirmanin (ilismonin) qarsisini
almagq ti¢iin sixin.

(5) Borunu yiv kesma zamani barkidin.
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(D Horakat edon verstakin borkidici dsliyinda
vintagan basligin dastayini yerlogdirin.

2. Elektrik yivli koskini sokiin.

(1) Elektrikli yiv koskisinin altligin1 an bdyiik
Olclido (yuvasini) arxa ucluga torof horokot
etdirin, vo genoaldici cihazi (agilma) vo boru
kaskisini geriya dogru ¢ixardin.

(2) Koskinin vintagan baghigimi tamami ilo
sokiilmasi {igiin govdodon ayirin. (Sokil 5-
baxin).

(3) Kaskinin moarkeazindaki ¢okic patronu borunu
borkidorok ¢ixardin, vo hissalorin hamisini
sokiin.

(4) Cakic patronu ¢akic patron qolundan va sixici
tortibatin ~ sixilmast  vo  sixict  tortibatin
bosaldilmasindan ibarotdir, vo boru ilo
birlasan sixici tartibatin sonlugu qurasdirilmig
ressorlari olan ikilogmis strukturdan ibarotdir.

(5) Yiv keskisinin yuxar1 qapagini ¢ixardin, va
daxili qurulusu yoxlaym. Qapaq ¢ixarilarkon,
koski tohliikesizlik probleminin va yag
cilonmosinin qarsisint almaq tiglin istifado
edilmolidir.

(6) Uzun borunun koson zaman, borunu gakic
patronu ilo birlikde berkidin, veo {ifliqi
vaziyyatda saxlamagq li¢iin istifads edilon arxa
patronu ayirin va hissalari tam sokilds sokiin.

(7) Zodolonomo vo anormal sortlors goro
elektrikli yiv koskisinin sokiilmiis hissolorini
yoxlayin. Hissalari va gdovdani parga ilo tomiz
silin.

(8) Yiv kosma miiddatinds yag ¢oninin kasilmasi
kosmoanin tomin edilmasi sokildo gostorildiyi
kimi yiv kaski gévdesinin an alt hissasindo
qurasdirilir. Islonmis kosmo yagimi toplayan
zaman boru kosmo gomilori kimi yad
maddolorin filtrlonmasi {i¢lin ¢onin st
hissasinda daxiletmods (girisds) qurasdirilir.
(Sokil 6-ya baxin)

(9) Boru kaskisi vo genoldici cihaz vo strukturda
sado; Onlar is ti¢lin sokilmiir.

3. Elektrikli yiv koskisini qurasdirin.

(1) Kaskini sokiilmonin oks sirasi ilo quragdirin.

(2) Ovvalco arxa patronu quragdirin. Arxa
patronu  qurasdirarkon  sixici  tortibatin
firlanma yonlandiricisi sixici tartibatin kasik
yeri ilo tonzimlonmalidir.

(3) Cakic patronunu (sixicini) qurasdirin.
Cokic patronunu koski {izerindo qurasdi-
rarkon vo montajlayarken arxa patronu iifiiqi
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(Sakil 4) Vintagan basliqdan istifada

Cam lever

Cam fixing bolt
Body

%. Chaser

Cam lever- Yumrucuq qolu

Cam fixing bolt — Yumrucugun barkidilmasi boltu
Body- Govda

Washer- Yuyucu

Flat iron die head — Diiz domir baslq

Die head fixing lever- Bashgin barkidilmasi qolu
Chaser- Yivagan

Die head cam- Bashq yumrugcugu

Die head cover- Bashq Ortiiyii

(Sakil 5) Vintagan basliginin hisso adlari
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vaziyyatda saxlamaq li¢lin uzun borunu taxin.
Sixici tortibatda qurasdirilmis ressor va sixici
tortibatin firlanma yonaldicisi yad maddon
uzaq olmalidir.

(4) Kaskinin an iist gapagin ¢ixardin.

(5) Vintagan bashigini yigin vo onu koskinin
izorinde montaj edin.

(6) Boru keskisini va sartlora gora genislondirici
cihaz1 yoxlaym.

4. Elektrikli yiv kason cihazin1 sinaq magsadi ila
iso salin.

(1) Elektrikli yiv koskisinin quragdirilmasini
tamamlayin, vo sonra sokildo gdstorildiyi
kimi son qurasdirma sortlarini yoxlayin.

(2) Quragdirilmis yiv kaskisi 1 va ya 2 daqigolik
bos c¢alisdirin, vo he¢ bir problem
agkarlanmazsa, borunu kosin.

5. Iso hazirlanmaq.
(1) Vintagan baslhigi govdads (kuzada) barkidin.
(2) Cokic patronunu saxlaym, vo borunu
buraxmamaq {li¢lin onu gévdoys dogru 2~3
dofs firladin.
(2) Tiliskelori genislodici cihazdan
edarak ¢ixardin. (Sakil 7-ya baxin)

istifada

6. Vintacan bashgi borunun iizorins tutun.
(1) Vintagan basligi irali ¢akin.
(2) Cevirms tutacagini sola firladin, va irali-geri
horakat edon mili dartin.
(3) Vint kason plagkani borunun sonluguna tutun.
(Sakil 8-2 baxin).

7. Yivin uzunluguna garar verin.
(1) Olgma cadvaline miinasib yiv uzunlugunu
miioyyan edin.

8. Yiv acma prosesini yerina yetirin.

(1) Borunu firlatmaq ii¢lin dezgahi yandirin.

(2) Vint keson plaskani boru iizorinds tutmaq
ticiin har iki ol ilo ¢evirmo tutacagini yiingtilco
gevirin.,

(3) Yaglamaya baslamaq ii¢iin kason yag lingini
geri ¢akin.

(4) Otiiriiciiys bir ol ilo dostok verin.

(5) Miioyyan edilmis uzunlugu 6lgma cadvalinag

uygun ehtiyatla kasin.
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Strainer — Siizgac

Cutting oil  receiver — Soyuyan mayenin qabuledicisi
Body — Gévda

Oil tank — Yag rezervuari

Cutting oil bottle- Yag siisosi

(Sakil 6) Yas ¢oninin kasilmasi

(Sokil 7) Boru agilma isi

(Sakil 8) Vint kasmo is vaziyyati
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9.Ekssentrik (eynimarkazli olmayan) tutacad
sarbast ayirin.

(1) Eksentrik (eynimarkazli olmayan) tutacagi
sokildo gostorildiyi kimi bir ol ilo yavasca
aralaym. (Sokil 9-a baxin)

(2) Boru sarbast sakilds 1 doniis firlanana qador
tutacagi buraxin.

(3) Otiiriicii tutacag iroli-geri horokot edon mili
0z vaziyyatina gatirmak ii¢iin ¢evirin.

(4) Firlanmani dayandirmagq iigiin enerjini kasin.

10. Borunun arzu olunan uzunluqda kasilmasi

(1) Vint xottini (scroll — yast1 yiv; ilbis; spiral)
aralayin vo patrona torsf 100-150mm-da
isaralonmis kosma xattini tutun.

(2) Oxun qarsisinda boru koskisini geriys ¢ixarim.
Diyircok vo koski bicagi arasinda mosafoni
genislondirmak moagsadi ils tutacagi ¢evirin.

(3) Borunu diyircok va bigaq arasinda tutun.

(4) Boru tutacagm sola firladin. iroli-geri gedon
mili horokot etdirorken isarslonmis kosmo
xottini kaski bigagmin sonlugu ils tarazlaym.

(5) Borunu firlatmaq {iglin kegiricinin ¢evirin
(yandirm).

(6) Borunu bir dofoys Y4 ayilma (doniis) ilo oksi
tutacagina firladaraq kasin (Sokil 10-a baxin)

(7) Aparati1 sondiirtin.

11. Proseduralari takrar edin.

12. Yoxlayin.
(1) Yivi yiv kasma vaziyyastlorine gore yoxlaymn.
(2) Dozgahla emal edilmis sahads hor bir boru
diametrina gora dirsok borusunu vs ya t-
sokilli borusunu quragdirn. Boru oli 1/3
ayilmo (doniis) ilo barkidilacok.

13. I yerini tamiz va saligali saxlayn.

(Sakil 11) Yiv materialini1 yoxlayin
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___________ _ Pﬂjﬂjﬁ"ﬁ'ﬁﬂ‘ﬂ)’fﬁf“:

QRNAAVIATAY

30 B

- - P

B : Vintin miimkiin uzunlugu
15A : 15 32A : 22
20A : 17 40A : 22
25A : 19 50A : 26

(Sakil 12) Polad boru yiv kaskisinin gertyojlari.

Qiymatlandirma testi

Qiymatlondirme standart meyarlar Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1. Polad borunun elektrikli yivini izah etdi?

2. Qoruyucu dastini tahliikesiz qaydada geyindi?

3. s detal materialin1 hazirladi?

4. Yiv agan magin vasitasi ilo borularin {izerindoki yivlori izah etdi?

5. Planmi bildirdikdan sonra boru ¢akms isinin ardicilligini va metodunu
Oyrondi?

6. Borunun uzunlugunu diizaltdi?

7. Yivin uzunlugunu kosdi?

8. Metal koson misardan diizgiin istifads etdi?

9. Polad boru vintin uzunlugunu 6l¢dii?

10. Polad boru vintin vaziyystini yoxladi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Toaloba tacriibi mosq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerinos yetira bilmadi.
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2. Polad Borunun Hidravlik 9yici Dazgah Vasitasi ilo
oyilmasi

Isin moaqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdan sonra:
1. Soyuq ayms masinin dyranmso strukturunu vo funksiyalarini izah eds bilacok.
2. Certyojlara uygun olaraq mohsulu hazirlaya bilacak.

Tacriibo materiallar::
(D Polad boru: 20A ~ 800
@ Polad boru: 25A ~ 800
) Polad boru: 32A ~ 800
@ Polad boru: 40A ~ 800
(® Polad boru: 50A ~ 800

Avadanhq vo alatlar:
(D Silindr tipli oymo aparati
(2 Moangona
@ Alot dosti
@ Metal koson misar
(® Polad xatkes (60, 100sm)
® Bucaq 6lgon

Movzu ild slagoali biliklor

1. Soyuq aymonin xiisusiyyatlori

(1) Soyuq aymo metalin plastikliyinden istifads edarak sabit deformasiya li¢lin nezords tutulan
metoddur.

(2) Qaynar oymoadon forqli olaraq, soyuq oymenin gorginlik kimi mexaniki xiisusiyyotlori vo
deformasiya edilmis orazidon qalinliq forqinin olmasi baximindan bir nego zsif cohatlori var.
Bununla bels, metod daha az sathi zadalonmaya sabab olur, va ayms alatlorindan vo aparatlarindan
istifads edarok daha yiiksak is somaraliyi alds edir.

(3) Zohmot olmazsa, elastikliklo ayarkon 3-5° doraco ilo geri-geri sigrama bag vermasin.

kaski

Carciva

Sonluq formah kaski

(Sokil 1)  Qiivva silindr tipli ayms aparati
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Tacriibs tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

1 Soyuq ayms aparati ilo isdon avval istismar metodlarini tam dyronmak lazimdir.
2 Rotativ oymo aparatini istifade ederken oymo radiusunda heg¢ bir manes vo risk amillarins yol
verilmomalidir.

Tacriiba marhslalori
1. iso hazirlasin.

(1) Certyoju oxuyun vo materiali vo aloti Moarkaz formah
hazirlayn. ealls

2. Soyuq ayma ] q; Silindr
(1) Is iiciin hazirlasin. :

Qiivva silindri

@ Tolob edilon materiallar1 vo alotlori

hazn‘layln, (8) Moarkoaz formal (b} Sonlug formah
. . .- . g kasiyin qurasdirma kasiyin qurasdirma
(2) Borunu qiivva (plunjer) silindr tipli symo ok By

magini ils ayin.
@ Qiivvo (plunjer) silindr tipli symo aparati

50A-ya qgodor Ol¢ii diametrinin borunu symao ) o
qabiliyyotindodir,. Oymo  bucagi  0-90° (Sakil 2) Markaz formali kasiyin va sonluq
arasinda olur. formal1 kasiyin quragdirma metodu

(3) Sonluq formali kaski (gar¢ive) borunu tutmaq

va aymoak ii¢lin markaz formali kaski (¢argiva)
Tutacaq (gol)

ila istifads edilir.
(4) Morkoz formali koski (gar¢ive) oyma = ﬁ
formasmn1 omolo gotirmok {iclin  qilivve 7 { Divircak

(plunjer) silindri tizarinds monta;j edilir.

(5) Morkaz formali kasiyi 6l¢iilora uygun olaraq
secin, va onu qiivva (punjer) silindri {izarinda
quragdirin.

(6) Polad borunu morksz formali kasik tizorindo
oymok {igiin saxlayin, borunu sonluq formali
kasiyin Olglilarine uygun olaraq stift (silindr
birlosdirici mil) ils barkidin. (Sokil 2-ya
baxin)

(7) Sixmamn tatbiq etmoak {igiin hidravlik silindrin
sol pedalin1 basin.

(8) Oyma daracasini yoxlamaq li¢iin diizbucaql
miqyas xatkesindon istifads edin.

(9) Ressorun arxasini nazars alaraq borunu  3-5°
doroco irsliys dogru ayin.

(10) Oymo bucagini yoxlamaq iiglin oyilmis
borunu ¢argivadon ¢ixardin. (Sokil 3-o baxin)

(Sakil 3) Ol ils idara olunan diyircak tipli
boru oymo aparati

3. Borunu rotativ ayms aparatla ayin.
(1) Firlanma aparatinin iki névii var: 9l ilo idars
edilon va hidravlik diyircok novlori
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(2) Ol ils idara edilon diyircok névii diametri 40A
Ol¢iido va ya 0 - 180° daraca arasinda bucaqda
gaz borusunu oymoys qadirdir.(Sakil 4-o
baxin)

(3) Hidravlik novii isa qaz borusunu va elaca do
tazyiq borusunu otaq temperaturunda 200A-
ya gadar yuxari aymoak gabiliyyatindadir.

(4) Rotativ oymo (hidravlik) aparatinin istifado
edilms qaydast

@D Soyutma yagini, tozyiqli vintagani,
desikacani vo siiriigkon iigiin siirtgii yagim
yoxlayn.

(@ Borkitmok iigiin bolt vo gaykalar1 yoxlayimn,
istismar va ya hor bir funksiya {igiin nasosu
yaglaym.

(3 ©molo gotirilmis ayilmoni qurasdirin.

@ Sixma vintagan vo tozyiqli vintagani
quragdirmn.

(® Desik agma voziyyatini tonzimlayin.

- Desikagan alati formalasan vintacan basligin
moarkazina horakeat etdirmok iigiin desikacan
alotinin tonzimlayici vintindan istifads edin.
(Sokil 5-0 baxin)

- Desik agan alotin voziyyoti is materiall,
galinligi vo oymo radiusundan asili olaraq
doyisir.

® Oymo bucagini tonzimloyin. Yayli horokot
etmo  dorocosi bucagina
edilmolidir.

oyma alava

(@ Desik acan aloti vo borunun daxili sothini
stirtgii yag1 ilo yaglaym. Oymonin dayan-
dirma (qurilma) noqtesini formalagdirma
vintacam ilo diizlesdirin, borunu tozyiqli
vintagan ils barkidin vo sonra borunu ayin.

Oymodan sonra borunu ¢alisdirmn.

(@ Desik agan aloti geri itolayin.

(b) Formalagdirma vintaganin sixicisii agin.

(©) Siiriiskon vintagan, va tozyiqli vintagan

masasimn diyircayini agin.
(d Borunu diyircokdon ¢ixardin.
(&) Geri doniisiim sistemini harokato gatirin.

4. Bucagi vo mahsulun goriiniisiinii yoxlayin.
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@ e 08 @

D Motor @ Hydraulic oil pump @ Control box @ Clamp rod
(3 Strainer @ Ol gags O Raller @ Press support roller
@ Drain & Pressure gage O Core rod @ Care rod suppart fixture
@ Main spindle @ Clamp pressare [ Cylinder ® Core rod Cylinder
cylinder
1. Miihorrik
2. Hidravlik yag nasosu
3. Siizgac
4. Yag manometri
5. Drenaj
6. Tazyiq manometri
7. Osas mil

8. Tazyiqli sintetik silindr
9. Idarsetma qutusu
10. Sixac ¢ubugu
11. Fwlangac
12. Dastok firlangac
13. Osas ¢ubugq
14. Osas ¢ubugun dastaok fiksasiyasi
15. Osas ¢ubuq silindri

(Sakil 4) Rotativ saymo aparati

Osas ox

Ozak cubug /
mil

Tazyiqla tokiilma
galib (mulda)

Tikme galib
(mulda)

1
Kamit ‘
—H

Ozak cubug /
- mil

== S = \ Tazyigla tikiilma

galib (mulda)

Polad Born

Iexrrument zalazkalar
Banding head

Baflams

Clamge
" Sixac

Taalaide
- P r
- . -

(Sakil 5) Vintaganin formalasdirilmasi vo
rotativ 9yms aparatlariin bagini oyin.



Boru Cakma isi

5. Isini tamiz va saligali saxlayin.

|
|
|
N s |

(Sakil 6) Boru ayma gertyojlar

Qiymatlondirma testi

Qiymotlondirms standart meyarlari Bali | Xeyir | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarint yerina yetivorkon:

. Oymo uzunlugunun hesablanmasini izah etdi?

. Verilmis ¢ertyojlar oxuya bildi?

. Quvva (plunjer) silindr tipli ayma aparatini izah etdi?
. Oymo uzunlugunu 6l¢dii?

. Polad borunu kosdi?

. Markoz formali kaskisini diizgiin sokilds se¢di?

. Polad borunu diizgiin aydi?

. Polad boru ayms bucagini yoxladi?

. Boru ayma vaziyyetini yoxladi?

O 0 3 N L & W N —

*T/E (tatbiq edilmadi) — Taloba tacriibi masq saraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerins yetira bilmadi.
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3. T-Sakilli Birlasdirici li¢lin Polad Borunun Hazirlanmasi

Isin maqsadi : T5/obo bu modulu bitirdikdon sonra:
1. Certyojlarda tosvir olunan materiallarin toyin edilmasini vo miioyyan edilmis 6l¢iilorde material-
larin kosilmoasini vo mexaniki emal edilmoasini izah eds bilocok.
2. Boru sisteminin istifads edilma qaydalarini (tatbiglarini), va gertyojdaki 6l¢iilara uygun olaraq bela
birlogsmolorlo is materialinin quragdirilmasini 6yranacak.

Tacriibo materiallari:
(D Polad boru : 20A ~ 800

@ Polad boru : 25A ~ 800
@ Polad boru : 32A ~ 800
@ Polad boru : 40A ~ 800
(® Polad boru : 50A ~ 800

Avadanhq vo alatlar:
(D Qiivva (plunjer) silindr tipli oymo aparat
(2 Mongona
@ Aloat dosti
@ Metal koson misar
(® Polad xotkes(60, 100cm)
(® Bucaq 6lgon

Movzu ild slagoali biliklor

1. Polad boru materiallari vo onlarin xiisusiyyatlori
(1) Boru sistemi ii¢iin genis sokildo istifads edilon karbon polad borunun torkibinds 0.1 — 0.2% karbon

chtiva edir va heg biri ds yumsaq (asag1 karbonlu) polad deyil.

2) Yumsaq polad az karbonlu poladdir. Va bu poladin ala uzanma gabiliyyati, doyiilma qabiliyyati,
kasma 6zalliyi, qaynaqedilms xiisusiyyati vo digar mexaniki emal etma xiisusiyyatlari var.

(3) Kigik diametrli karbon polad boru sociyysvi olaraq yiv birlesdiricisi ilo birlesdirilir. Yiv
birlosdiricisi sokmo vo yigmaya (qurasdirma) olverislidir, vo asan tomir edilondir.

Cadvall. Boru yiv dlgiilor cadvali

(Detal: mm)
Nominal Hor ingo Effektiv Karbon polad boru
diametr (duyumg) gora Modul, y1V diametri
(A) (B) yivlarin say1 (Pitg) uzunlugu Xarici Daxili
(25.4mm) diametr diametr
15 172 14 1.8143 15 21.7 16.1
20 3/4 14 1.8143 17 27.2 21.6
25 1 11 2.3091 19 34 27.6
32 1% 11 2.3091 22 42.7 35.7
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Tacriibs tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

1. Hoddan artiq giic totbiq etmomaya, va ya boru kasms va yiv agma orzinda sohv (xata)
vaziyyatlordon zads almamagq tigiin digqget yetirmslidir.

2. Qizdirma isi arzinds yangimin garsinin alinmasinda vo yagin tomizlonmasine diqqgat yetirin.

3. Polad boru kasmasi zaman1 yaranan yonqgarla zodolonmoenin garsisini almaga digqot

gostarilmoalidir.

4. Borunu keson zaman vint koson plaska siirtgii yagi ve ya soyutma suyu ilo soyudulmalidir.

Tacriiba marhslalori

1. Polad boru kasmanin qurasdiriimasi T L .
(1) Iso hazirlagin | (PVUIT '3%2{1
@ Tolob edilon materiallar vo alotlori e 5O Fbow (=] p A

H\‘ A

hazirlayin.

@ Certyojlar basa diisiin.

2. Yiv kaskisinin bicagim boarkidin.

3. Polad boruda yiv kaskisini tutun. (Sokil 1)  Boru dirsayinin yigilmasi

4. Yivlari kasin.

L
¢
5. Dirsokli borunu Hisso A iizorinds N REIR
qurasdirin.  (Sokil 1-5 baxin) [ 4 ! —
(1) Biitiin yivleri lentlo spiral istiqgamatinda \“-‘T I' =>4 i ; -
sarin. Al L
(2) Dirsok borusunu firladin vo ollor ilo A W
borkidin. (Sakil 2) Boru avadanliginin yigilma uzunlugu

(3) Bir vo ya iki yiv qalana gader borunu
barkitmok mogsadi ilo boru agarindan
istifads edin.

6. Polad borunu arzu olunan uzunluqda

Cadval 2. Boru yivinin dlgiilar cadvali (9dad:
mm)

kasin.
(1) Certyojdaki oSlgiilori har iki boru arasinda s
moarkaz xotlor mosafodo gosterilir. Lakin ) La—
yivin uzunlugu burada gostorilmir. (Sakil 2- Pan
ya baxin). [( | % |
« e - i L
(2) Polad borularin moarkazlorinin uzunlugu L=
90° dorocali iki dirsekli borular yiv e T ——
birlosdiricisi  lg¢iin  istifado  edorkon
asagidakilar kimi hesablanir: (©dad: mm)
L=1 +2(A-a) Morkozi uzunluglu Ara mosaso dlgiisii
1=L-2(A-a hissolor -
. ( ) Nomin (mm) A (A-2) B V%{ltin
I'=L-(A-a) al 90 45 90 as |
Burada, L =Dirsokli borularin morkoz xotlori diametr | doraco | doroco | doroco | doroco 9(a)g
dirsokli dirsokli dirsakli dirsakli
arasindaki uzunluq boru boru boru boru
1 =Borunun uzunlugu 15A 27 21 16 10 11
ity . . . . .
I'= l_)l@gkh borunun bir toraf {izorindos birlogdi- 20A 2 Iy 19 5 5
r11d1'y1 uzpnluq . . 25A 38 29 23 14 15
A = Dirsokli borunun morkozindan en kasiyina
) 32A 46 34 29 17 17
gadar olan masafodaki uzunluq

a = Yivin minimum qosulma uzunlugu
(3) Borunun uzunlugu tacriibs gertyojlari ilo
bagli sokilda gostarilon hissalarin (A-dan E-
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y9) Ol¢iilorini yoxladigdan sonra Cadval 2- 200 , 200

don istifads etmoklo asagidakilar iizra o -

hesablanir: B,
Boru A (25A) L1 =150-23=127 ‘ s |
Boru B (25A) L2 = 200-46=154 L oy, i N\ E
Boru C (25A) L3 = 150-23=127 \\—‘\ 2 o _‘L,,,P@’_ WV_;A/
Boru D (20A) L4 = 200-(38+12)=150 %L W o p ol gl B
12 mm —lik boru [(®) sokil 5-(b)]-do aktiv N —— 1

olan olgiilordir.
Boru E (25A) L5 = 150-19=131
(4) Boru 6lgiilarini isaralayin va borulari kasin.

7. Mexaniki emal edilmis borulari sirasi ilo
qurasdirin.

(1) Boru B ® va (©- nin har iki sonluglaridak1
yivlori kosin, vo Boru B-ni Boru A-ya
birlagdirin. (Sakil 4-iin (a) hissasine baxin)

(2) Boru C-ni 25A olgiili T-gokilli boruya
birlasdirin. Boru B-ni mangonada qosun va
Boru C- ila qosalamis t-gakilli borunu Boru
B-ya birlasdirin.

(3) Oymagi Boru C-ilo birlogdirilmis t-sokilli
borunun bir sonluguna birlagdirin. (Sakil 4-
da (b) hissasine baxin) .

(4) Boru D-ni boru mengsnasina barkidin, va
25A-0lgili t- sokilli (i¢ agizli) borunu
birlasdirin. (Sakil 34-da (¢) hissasina baxin)

(Sakil 4) Yigma (quragdirma) prosesi

8. Soth lovhado A, C vo E borularimin
horizontalligini va 6l¢iilorini dlgiin.

9. Is yerini tamiz va saligoali saxlayn.

Qiymoatlondirmo testi

Qiymotlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

. Boru qurasdirilma ii¢lin miivafiqliyi izah etdi?

. Verilan ¢ertyojlart oxudu?

. Lazimi materiali hazirladi?

. Borularin hissosini kasdi?

. Vint kasma vaziyyatini yoxladi?

. Polad boru ¢okmoni quragdirdi?

. T-gakilli birlogdirici borular1 6l¢dii?

. Polad borunun qurulugunun paralel doracasini yoxladi?

O 0 3 N L B LW N —

. GOriinmos vaziyyatini yoxladi?
10. Vint y1igma vaziyyatini yoxladi1?

*T/E (tatbiq edilmadi) — Taloba tacriibi masq saraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerins yetira bilmadi.
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4. Buraxma Klapani ui¢ciin Polad Borunun Qurasdirilmasi

Isin maqsadi : To/obo bu modulu bitirdikdon sonra:
1. Certyojlarda tosvir olunan materiallarin toyin edilmasini vo miioyyan edilmis 6lgiilords

materiallarin kasilmasini vo mexaniki emal edilmasini izah eda bilacak

2. Boru sisteminin istifade edilmo qaydalarm (tatbiglorini), va gertyojdaki dl¢iilors uygun olaraq
bela birlogsmolarls is materialinin qurasdirilmasini dyranacak.

Tacriibo materiallari:
(D Polad boru: 20A ~ 800
@ Polad boru: 25A ~ 800
@) Polad boru: 32A ~ 800
@ Polad boru: 40A ~ 800
(® Polad boru : 50A ~ 800

Avadanhq va alatlor:
D Qiivva (plunjer) silindr tipli oymo aparat:
(2 Mongona
@ Alot dosti
@ Metal koson misar
(® Polad xatkes (60, 100cm)
® Bucaq 6l¢on

Maovzu ils slagali biliklor

1. Buraxma birlosdiricisi

Kiirasalkilli klapan Birlasdirici
/ SHHEN GLOBE /’ UNIDN i ELBOW
: 13 A
D“;akh i o, 4 / Dirsakli
¥ = — b $ I, Rnrm

TRAR TEE

Tutucu deagizh
il (t-zalkdlli)
l_l 'I
CATE VALVE —"""'I'RMHER -*/ ‘\— UMION - Birlagdirici mufta
Siberli klapan TEI-I:I:I.I.Z'.EI-'\ ici BUCKET TRAP
Tutucu T-sakilli boru

//" GATE YALYE o Siberli klapan

BY=PASS = Burarms

\_ Mo UNION  Birl-ci

BY=PASS CONMNECTICN

F COMN TO CONDENZATION
& fi
o= Buraxma klapam birlasdiricisi HUCKET, TRAP “mufta RETURN
—_— Calovlu (5akilli} i
[DJ"'_ CAP Bashqg tutucu Kondensasiva aks gedisina
birlagdirma

(Sokil 1)  Buraxma birlagdiricisi
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Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

zados almamagq ti¢iin diggot yetirmalidir.

gostorilmoalidir.

1. Haddon artiq giic totbiq etmomaya, vo ya boru kasma va yiv agma arzinds sohv vaziyyatlordon

2. Qizdirma isi orzinds yanginin qarsinin alinmasinda va yagin tomizlonmasina diqqat yetirin.
3. Polad boru kosmasi zamani yaranan yongqarla zodolonmonin qarsisini almaga diqqat

Tacriiba marhsalalori

1. Polad boru kasmonin (yivin) qurasdirilmasi
(1) Iso hazirlagin

L
(DToalob edilon materiallar vo alatlori hazirlayin. ) ~
@ Certyojlart basa diigiin @: . 2
; | -
2. Yiv kaskinin bicagim barkidin. NML
A A
3. Yiv kaskisini polad boruda saxlayin. {a)
4. Yivlori kasin.
5. Dirsokli borunu Hisso A-da iizarinds —HHP =
qurasdirm. (Sakil 1-3 baxin) ] ¢ J
(1) Biitiin yivlari lentls spiral istigamatinds sarin. be {
(2) Dirsak borusunu firladin va allar ila barkidin.
(3)Bir vo ya iki yiv qalana qoder borunu {b)
barkitmak moagsadi ila boru agarindan istifads
edin. (Sokil 1)  Boru avadanliginin yi1gilma
uzunlugu
6. Polad borunu arzu olunan uzunluqda kasin. | Codvel 1. Boru Yivinin Olgiilor cedvali
(1) Certyojdaki 6l¢iilari har iki boru arasinda (9©dad: mm)
markaz xatlor masafods gostarilir. Lakin
yivin uzunlugu burada gostorilmir. (Sakil 2-
ya baxin) o
. . P
(2) Polad borularin markozlorinin uzunlugu Et = :}
90° doracali iki dirsokli borular1 yiv =5
birlosdiricisi ti¢iin istifads edilorkon o Dirsakli boru 0 & Dirsakli horn
asagidakilar kimi hesablanir:
L=1+2(A-a)
1=L-2(A-a)
l’=L—(A—a) Mork:})lzi;;zllslfluqlu Ara mosasd Slgiisii
Burada, L =Dirsokli borularin moarkaz xatlori ‘ (mm) A (A-2) Vintin
arasindaki uzunluq I:Ii?arlrﬁcr:l;l d 20 45 doraco do?gco d 45 iﬁﬂgj
1 =Borunun uzunlugu o | dirsokli | dirsok | (0 9(a)
I'= Dirsakli borunun bir teraf {izorinda boru boru b(lfm boru
birlosdirildiyi uzunlug. 15A 27 21 16 10 11
A = Dirsokli borunun morkozindon en 20A 1 25 19 12 13
kasiyine qader olan masafodoki oA 38 29 23 1a 15
uzunluq
o - 32 46 34 29 17 17
a = Yivin minimum qosulma uzunlugu
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(3) Borunun uzunlugu tacriibs ¢ertyojlari ilo bagh
sokilda gostarilon (@ -don @-ya) hissolerin
(A-dan E-yo) olgiilorini yoxladiqdan sonra 182 R e o8
Cadval 2-don istifads etmoklo asagidakilar El_ ®DE® @ @ ® @
tizro hesablanir: I 1M

Boru @ (20A) L1 = 150-19=131

Boru @ (20A) L2 = 150-(19+18)=113 ? y
Boru @ (20A) L3 = 150-(18+19)=113 T, Ta o T
Boru @ (20A) L4 = 150-(19+34)=97 ‘e T s e

Boru (8 (20A) L5 = 150-(34+18)=96 "

Boru ® (20A) L6 = 150-(18+19)=113 (Sakil 2) Buraxma klapan borusunun

Boru @ (20A) L7 = 150-19=131 qurulusunun diagrami (20A)

Boru ® (20A) L8 = 250-(19+19)=212
Boru @ (20A) L9 = 250-(19+19)=212
Boru @ (20A) L10 = 300-(19+18)=263 -

150 150 150 150 . 150 . 150 150

Boru @ (20A) L11 = 230-(18+11)=201 o122 @’/I\bl o e

®
ek
Boru @ (20A) L12 =220-(11+19)=190 S e

Burada 94 mm —lik boru [2-ci Sakild M]. (Sokil 3)  Yigilma diagramu 1
Tutucunun (Trap) dl¢iistidiir.
(4) Boru 6lgiilarini isaralayin va borulari kasin.

7. Mexaniki emal edilmis borularin ardicilhgla
qurasdirilmasi
(1) Borunun @ sonlugundaki (ucundaki) yivlori
kasin va t-gokilli boruya birlogdirin. <] |
(2) Borunun @ sonlugundaki yivlori kasin vo © - i o J
t-sakilli boruya birlasdirin va siberli klapana r
birlogdirin.

kil 4) Yigil i 2
(3) Borunun ® sonlugundaki yivlori kasin vo (Sokil 4) Yrgalma diagramu

siberli klapana birlogdirin sonra tomizloyiciyo
(filtro) birlosdirin.

(4) Borunun @ sonlugundaki yivleri kesin vo
tomizloyiciya (filtra) birlogdirdikden sonra
tutucuya birlagdirin. ®

(5) Borunun ® sonlugundaki yivlori kasin vo
tutucuya birlasdirdikden sonra siberli klapana
birlogdirin.

(6) Borunun & sonlugundaki yivlari kasin vo ‘ |
siberli klapana birlogdirin vo sonra t- sokilli 12 |
boruya birlogdirin.

(7) Borunun @) sonlugundaki (ucundaki) yivlori
kasin va t-gakilli boruya birlosgdirin.
(8) Borunun (®, @ sonlugundaki (ucundaki) (Sakil 5) Yigilma diagramu 3
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yivlari kasin va t-gokilli boruya birlogdirin vo
daha sonra dirsokli boruya birlasdirin.

(9) Borunun sonlugundaki yivlari kasin va
dirsakli boruya birlagdirdikdon sonra siberli
klapana birlagdirin.

(10) Borunun @ sonlugundaki yivlori kasin vo
siberli klapana birlasdirin va sonra birlosdirici
muftaya birlosdirin.

(11) Borunun @ sonlugundaki yivlori kosin vo
dirsokli  boruya  birlogdirdikdon  sonra
birlasdirici muftaya birlagdirin.

8. Soth lovhade @, @ vo @ borularinin
horizontalligini va 6l¢iilarini 6l¢iin.

9. Is yerini tomiz va soligoli saxlayin.

Kiuragakilli klapan Birlagdirici
B GLOBE UNON pyyftg ELBOM
Dirsakli /R

Dhrsakh
W i % Hl‘ll"ll
GATE YALYE —\ TRAP TEE
Tutuen dea

mzh
]:[@:ﬁé: == (klon

\ \. UMION < Birlasdirici mufts
BUCKET TRAR
/’ CATE YALVE o Siberli klapan

= STRAINER =5

klapam
%ﬁ— =

BY-PASS GONNEGTIO \L N\ o (Birl-i 5

Ly
CATE VALVE f's'mumm 5/{

Siberli klapan Tamizlayici

Tutueu T-gakalli boru

Z COMM TO COWCENSATION
b f
A Buraxma klapam hirlasdiricisi BUCKET TeP mutta RETURN
Calovlu éal:iui} b
S O o, Bashig tutucu Kondensasiva aks gedising
birlagdirma

(Sakil 6) Tam hazirlanma
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Qiymatlondirma testi

Qiymotlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

. Buraxma klapan borusunun qurasdirilma {igiin miivafigliyi izah etdi?
. Verilan gertyojlart oxudu?

. Lazimi materiali hazirladi1?

. Borularin hissosini kasdi?

. Vint kasma vaziyyatini yoxladi?

. Polad boru ¢okmoni quragdirdi?

. Buraxma klapanli birlasdirici borular1 6l¢dii?

. Polad borunun qurulugunun paralel doracasini yoxladi?

O 0 3 N L B LW N —

. GOriinmos vaziyyatini yoxladi?
10. Vint yigma vaziyyatini yoxladi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Taloba tacriibi masq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerinos yetira bilmadi.
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5. Genaltma li¢lin Mis Borunun Qurasdiriimasi

Isin moaqsadi : Toloba bu modulu bitirdikdon sonra:
1. Mis boru va genaltms alatlorinin tatbiglarini, is metodunun se¢ilmasini izah eds bilacak.
2. Mis borunun gensltmo alatlorinin istifadesini, vo birlogdirme isinin yerina
yetirilmasini dyronacok.

Tacriibs materiallar:
(D Mis boru: 3/4 diiyiim

(@ Mis boru: 1/2 dilyiim
@ Mis boru: 3/8 diiyiim
@ Genoltmos boltu

(® Genoltmo qaykasi

Avadanhq va alatlor:
(D Genoldici alatlor

@ Boru koson

@ Genoldici cihaz

@ Qayka agari (10 diiyiim)
(® Polad xatkes (30cm)

Movzu ils slagali biliklor

1. Genoaldarak birlosdirma metodu
(1) Genoaldarak birlasdirmo metodu mis borunun mexaniki birlogdirms ii¢lin genis istifado olunan

metodudur; Bundan basaq, sixilmis halganin birlosdirmasi kimi bir nega digar metodlar va genis boru
ticlin flans birlosdirma metodu da mévcuddur.

(2) Mexaniki birlogdirms yangin tohliikasi olan is miihiti {i¢iin, vo borunun i¢inds nomlondirmak {i¢iin
gaynaq edilmasins sorait yaradilmayan voziyyat ii¢iin, vo klapan, sirkulyasiya nasosu va radiator kimi
sokiilmays va yigilmaga tolob edilon hissolarin birlogdirilmasi {igiin istifads edilir.

(3) Yumsaq mis borunu tabinialma isi olmadan mexaniki emal etmak olar; bununla bels bark mis boru
tabinialma olmadan genislondirmakdan ¢atin olmur. Bu sababdan da, bark mis borunun sonlugu
oksigen-asetilen alovu ila tabinialmalidir vo sonra genislondirilir.

Sleeve nut

Copper

Spindle — Spindel; Handle — Qulp; Cap- Qapagq;
York- York; Clamp Screw — Sixac vinti; Flaring bar — Isaraloma lingi;
Pin —Ox mili; Double nut — Ikigat gayka; Copper-Mis boru; Sleeve nut- Tixacl gayka
(Sokil 1)  Genoldici alatin strukturu (Sakil 2) Genoldici qaykanin strukturu
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(4) Bu metod 28-58 mm-lik 6lgmo diametrinin mis borusunun birlogdirilmaesi ii¢lin istifade edilir.
Borunun bir sonlugu (uclugu) genislondirilir vo sixilmig birlasdirici iso birlogdirms tigiin istifads edilir.

Tacriibs tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

zadoaloyir.

1. Genoltms isi prosesinds haddon gartiq giiciin totbiq edilmasi gensldici alatlori vo genalmoni

2. Mis boru uclugunun tabinialmasindan imtina hali borunu korlaya bilar.

Tacriiba marhsalalori

1. iso hazirlasin.
(1) Certyoju oxuyun vo material vo aloti
hazirlayin.
(2) Qoruyucunu geyinin.

2. Genoaltmo isi

(1) Mexaniki birlogdirmoni mis borunu birlog-

dirmok metodu kimi hoyata kegiron zaman,
genislondirma yolu ila birlogdirms daha ¢ox
istifado edilmolidir.
Mis boru ucunun fallop borusu formasinda
isladilmasindon sonra hava keg¢irmozliyinin
genoldici boru vo qaykasi ilo barkiderok
saxlanildigr miiddotdo osason sokiilo bilon
birlosmo detal1 tgciin istifade edilir. Bu ciir
Genoltma isini yerina yetirmok iigiin Gensldici
alot tolob edilir. (Sokil 4-o baxin)

(2) Genoltms {iisulundan istifado edorak Genal-
moanin Slglisiing diizalis etmoak ii¢lin genalma
isini agagidaki qaydalarla yerins yetirin.

(D Genoltmo iglorini yerina yetirmok iigiin, boru-
nun sonlugunu yaxsica tomizlayin. Borunun
sonlugu diiz xotdo tam olaraq {ifiiqi sokilds
qurulmalidir. (Sakil 5-0 baxin)

(@ Boru sonlugu hamarlasdirildigdan sonra vo
boru kaskisindon istifado edorok kosildikdon
sonra yaranan kosik hissesindo tiligskalor
(qurmtilar1) genoaldici (agilma) cihazi vo ya
halqgavi aya ila ¢ixardilir.

(3Mis borunu genoldici alatin blokunda boru
diametrina uygun olaraq daliya  boru diamet-
rinin 1/3 H-o goatirarak yerlasdirdikdan sonra,
onu daha az siirligmosi ii¢lin borkidin. (Sokil
6-ya baxin).

@ Borunun blok iistiino hoddon ¢ox yaxin-
lasmas1 qayka ilo uygunlagsmasina diametrin
¢ox boyiik olmasina géra sabab olmur. Ge-
naldici qaykadan ¢ixarmaq tigiin barkiderkon
Genoldici qaykant haddon ¢ox kicik Genaldici
cihazina uygun barkidilir.

® Genoltmo

isini diizgiin sokildo yerina
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)

(Sokil 3)  Genaltms va isti stamplama isi

a3

(Sakil 4) Genaldici alatlor

9

(a) Kosdikden sonra borunun vaziyyati  (b)
Oyoalomadan sonra bucaq borusu

S

(c) Yaxs1 tomizlonmis (tiliskasi
tomizlonmig) boru

(Sakil 5) Genoltms hazirlig
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yetirmok tii¢lin borunu sixict alote yaxin
kontakta gotirin, vo sonra yenidon geriya
cevirmak iiclin Genoaldici qolu Genalma
prosesinin tam formalagmasi ii¢iin %4 firlanma
ilo dondarin va qaytarin. Bu zaman Genaltma
cihazinin golunu borunun sonluguna dogru
yavagca azaldin vo Genoltmo prosesini
aparin.(Sakil 6-ya baxin)

® Genoaltmo isindo gevirmok va qayitmaq iiciin
mokik harakat isini davam etdirmayinca, sixca
barkidorak qirilmasi  asan olur.

(@ Sixic aloti ilo haddan ¢ox borkitma borunun
genalms torofinin qalmliginin daha nazik ol-
masi ii¢lin diggatli olmaq lazimdir. Gensltma
prosesindan avval Genaldici qaykani borunun
sag torofino (voziyyetine) yerlosdirdikdon
sonra Genaltms isi aparilmalidir. Ciinki oksar
hallarda qaykami genislondirdikdon sonra
boruya yerlogdirmok geyri-miimkiindiir.

3. Genoaltma bolt-qaykasinin barkidilmasi

(1) Genoltmo fiksasiyasi ii¢lin bolt-qayka mate-

rial1 adaton latundan hazirlanir, hansi ki alt1
kiinclii acardan istifado etmok ti¢iin forma vo
boru genalmosi ilo uygunlasdirmaq magsadi
ilo 45° doracali genalmoni hazirlanmasinda
doqiq  sokildo  uygunlasdirmaq  igiin
qurasdirilir. (Sakil 7-ya bax).
Detali dondurmaq figiin istifado edilon
genoldici bolt vo qayka secilmali vo borunun
vo birlosdirma istigamoatinin Ol¢ilisiine gors
istifado edilmolidir.

(2) Borkitmo ii¢iin onu Gensldici bolta barkidin,
bu zaman agzi genoldilmis mis boru Genaldici
gaykanin igarisina salinir va haddan artiq giic
tatbiq etmoklo borkidici qayka zodslonmasino
sobab olarsa, diqqgstli olmaq lazimdir.

4. Boru genislondirms (isti stamplama) isi

(1) Mis borunun genislondirilmesi (isti stamp-
lama)  borkidilmis bolt qaykadan istifada
etmoadon yumsaq mis borunun eyni diametri
ila diizgiin gokilds barkidilon Gensltms cihazi
ila birlasdirmo metodur.(Sakil 8-2 baxin)
Borodok va ling tipli iki isti stamplama aloti
(Sakil 9) borunu genislondirmoak iiciin istifado
edilir. Alatin hor iki névii mis borunun bir
neco Olciilorini ehtiva etdikds, miixtalif alot
Olciilori istifado edilmslidir. Borodok tipli
stamplama alstindon istifado edon zaman mis
borunu barkidilmis blokun diizgiin 6lgiilon
doaliyina yerloasdirin, desik agani mis borunun
igarisina qoyun, va sonra bunu borodok (desik
acan) qolunu c¢evirmoklo asagi salaraq vo

)
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S alat

(a)Genoalmadan avval genalmo borusunun diizgiin
vaziyyati (b)Tamamlanmis Genalma

(Sakil 6) Genalma ii¢iin mis borunun fiksasiya
Olciisii

—H Sl =

(a) Genalma mohsulu

(b) Genalmis mahsul

(Sokil 7)  Bitmis genalmo mohsulu

S
(Sakil 8) Diizgiin sokilda barkidilmis genalma

(a) Genoldici alot (b) Borodok TIPLI

(c) Ling TIPLI

(Sokil 9)  Boru genislondirma (isti
stamplama) aloti



Boru Cakma isi

itoloyorak elo tamamlayin ki, borunun

genislonma moasafasinds qoyulmaliydir. Ling

tipli alotdon istifade edorkon Olgiiys uygun

sokilda aloti segorak borunu geniglondirin.
Boru ucunu isti stamplama ilo genislondirmok daha
rahatdir. Stamplanacaq uzunluq stamplanma
zamani 6nom kosb edir. Ust-iisto diison hissosinin
uzunlugu istifads edilon boru diametrinin %5 hissasi
va ya daha ¢oxu oldugdan sonra bu kobud sokilda
tohliikasiz birlasdiriciya ¢evrilacak.

| lapped part

Lapped part- iist-iista diisan hissa

(Sokil 10) Borunun genislonmasi
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120

2R Red
Wy

divergence - ayrilma

“B” detail - “B” detali

cu-cu
brazing — lehimloma
flare — genalma

gas welding - gaz qaynagi

section — bolma

(Sakil 11) Layiha gertyojunun tatbiqi
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Qiymoatlondirmo testi

Qiymotlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

. Borular va genaltmos boru qayka arasinda birlasdiricilari izah etdi?
. Qoruyucu dastini tohliikesiz qaydada geyindi?

. Verilmis ¢ertyoju oxudu?

. Is materialin1 hazirlad1?

. Mis borunun uzunlugunu 6l¢dii?

. Mis borunu kosdi?

. Mis boru genislatma dastini hazirladi?

. Borular va slavs hissolori arasinda uygun birlogsma islori etdi?

. Mis borular arasinda birlosmolori 6l¢dii?

O 0 3 N L B W N —

10. Genoltms birlesdirme voziyyatini yoxladi?

*T/E (tatbiq edilmadi) — Taloba tacriibi masq saraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerins yetira bilmadi.
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6. Boru 9yan Dazgah ilo Mis Borunun 9yilmasi

Isin moqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdan sonra:
1. Mis boru ayma metodunu izah eds bilacak.
2.Borunun ayilmasinds daha saristali olmaq ti¢iin tacriiba kegacak.

Tacriibs materiallari:
(D Mis boru: 3/4 dilyiim
@ Mis boru: 1/2 diiyiim
(3 Mis boru: 3/8 dilyiim
@ MC
(® Genoltmo boltu vo qaykasi

Avadanhq vo alatlar:
@ Oyici dozgah : 3/8”, 1/2” 3/4”
@ Boru koson
® Genaldici cihaz
@ Qayka agar1 (10 inch)
(® Polad xatkes (30cm)

Movzu ild slagoali biliklor

1. Borunun ayilmosi

Borularm ayilmoasindon yaxsi anlamagq ii¢iin tocriibe lazimdir. Xiisusi oymo alotlori moigot mogsadlori
ticlin nazards tutulan avadanliglarda istifads edilon daha kigik 6l¢alar {igiin tolob edilmir. Bununla bels,
bela alatlorls daha tobii vo daha genastboxs is gormak miimkiindiir. Boru kemarini els aymok lazimdir
ki, quragdirildigdan sonra avadanliqda heg¢ bir deformasiya olmasin. Borunu ayarkon dairovi saxlamaq
ticiin ¢ox digqgatli olun. Borunu ilmolonmasine, hamarlagmasina vo ya biikiilmasins imkan yaratmayn.
Borunun ayilmasi {i¢iin lazim olan minimum radius sakilda 1-da gostarildiyi kimi borunun diametrinin
5 va 10 gat1 arasinda olur.

Diameter —diametr
(Sokil 1)  Borunun oyilmasi {i¢iin minimum tohliikosizlik oymo radiusu
Borular1 olduqca yavas va ehtiyatla symok lazimdir. Miimkiin qader boyiik radiusdan istifads etmok
homigo tadbirli horokatdir. Bu, hamarlagsmanin miqdarimi1 azaldir. Genis radiusu aymok do asandir.

Borunu bir dofalik hearokstlo tam aymoysa ¢alismayin, onu tadricon oyin. Belo etmodikds iso qofil
garginlik borunu ya qiracaq ya da biikocak.
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Tacriibs tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

1. ©ymo uzunlugunu daqiq va tohliikasiz sakilds Sl¢iin

2. Mis borunu kasdikdon sonra tomiz ¢ixardin.
3. ©l islorini tutarkon ehtiyatli olun.

Tacriiba marhslalori

[Soyuq ayma]
1. iso hazirlasin.

(1) Borunu arzu edilan uzunluqda kasmak iiglin
mis boru kaskisindon istifads edin, vo
borunun agzin agin.

(2) Oyici cihaz1 istismar ii¢lin agm. (Sakil 2-ya

baxin)

2. 9yici cihaz barkidin.
(1) ©ymo stampi ayici cihazin igindoki mis
borunun diametrins uygun olaraq y1gin. Oyici
cihazi i stolu tizorinds barkidin.

3. Borunu dyici cihazin kasik yerlorina qoyun.
(1) Borunu ayici cihazin kasik yerinin igorisino
goydugunuz zaman, symanin baglangic noqtasi
ayici cihazin sifir ~ gOstaricisi ilo
tonzimlonmalidir. (Sakil 3-2 baxin)

4. Tutacagi borunu arzu olunan daracadas aymok
iiciin firladin
(1) Siirtgii yagini oyms stampina totbiq edin.
(2) Dartma qiivvasindan istifads edin, va borunu
yavasca oyin.
(3) Daha sonra yayli haraketli klapan vasitosi
ilo ayin.

5. 9yilmis mis borunu ¢ixardin.
(1) Tutacag 6z orijinal vaziyyatina italoyin vo
90°-lik ayilmis mis borunu ¢ixardin.

6. Buca@ yoxlayin va ol¢iin.
(1) Dlizbucaglh miqyas xotkesindon
edarak bucagi yoxlaym va olgiin.
(2) Borunu kesin va isi sona ¢atdirin.

istifada

[90° doraca ilo isti oymo]

1. iso hazirlasin.

(1) Istismar {i¢iin propanli lehimli (odlugu)
lampani yoxlayn.

2. Mis borunu qum ilo doldurun. (Sakil 4-3
baxin)
(1) Borunu quru toamiz qumla doldurun.
(2) Borunu zorba / ddyacloms ¢ubugundan istifado
etmoklo qumla six doldurun
(3) Mis borusu yumsaq olduguna gors boruya
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(Saokil 2) Mis boru ayma cihazi
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(Sakil 2) Boru iizarinds bir nega tacriiba

aymalari.
1/4" —lik boruda A-90° daracalik ayma
1/2" —lik boruda B-90° daracalik ayma
1/4" —lik boruda C-360° doracalik aymo
1/2" —lik boruda D-180° daracalik ayma

I
h Diyircayin baslanma
xotti

Xarici ¢arciva

Daxili
cargiva

(Sokil 3) Boarkidilmis mis boru
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haddindon artiq qiivve ilo c¢arparaq borunun S
iizorindo zorbadon izin (¢Okilyiin) olmasina L2
sabab ola bilar. ]
3. Mis borunu mangananin i¢arising ilisdirin.
(1) Borunu 20-30 mm-lik masafs ilo mangononin
sonlugundan oyilon néqtoys qoador ilisdirin.
(2) Moangenas sixacini tamin edin, borunu
yerloasdirin.
(3) Mis borunu iifiiqi voziyyatdo yerlosdirmok
lazimdir.

Detonasiya /

& tagqults hissasi

4. 9ymd uzunlugunu hesablayin, onu mis boru
iizorinds isaralayin.

5. Mis borunu qizdirin

(1) Biitiin oaymos uzunlugunu qizdirin.

(2) Borunu uzunlug boyunca 600-700 C doracads
qizdirn. (tiind qurmzi). (Sakil 6-ya baxin)

(3) Borunu qizdirarkon onun 6z ¢okisi ilo
sallanmasinin qarsisini almagq {igiin mis borunu
tutun.

(4) Mis boru yiiksok uzanma (dartinma) va istilik
kegiriciliyo malikdir, vo asanligla yumsalir.
Sallanmanin garsisinin alinmasi {igiin qizdirma
prosesi borunun yaxsi tutulmasi ilo hoyata
kegirilir.

(5) Borunun yanmamasi tg¢lin borunu 700C
doraco vo ya daha yiiksok temperaturda
qizdirmayin.

(6) Mis borunun tam uzunlugu ayilms ils yaranan
qalinhq forqini nezars alaraq barabar gokildo

qizdirilamlidir.
6. Is yerini tomiz va saligali saxlayn. (Sakil 6) Mis borunun totbiqi layihasi
Qiymatlondirma testi
Qiymotlondirms standart meyarlari Boli | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

. 9ymo uzunlugunun hesablanmasini izah etdi?
. Verilmis ¢ertyojlar1 oxudu?

. Ol ilo ayma aparatini izah etdi?

. Oymo uzunlugunu 6l¢dii?

. Mis borunu kosdi?

. Morkoaz formali kasiyi diizgiin se¢di?

. Mis borunu diizgiin sakilds aydi?

. Mis borunun ayms bucagini yoxladi?

. Mis borunun ayms vaziyyatini yoxladi?

O 00 31O L B WK —

*T/E (totbiq edilmoadi) —Toaloba tocriibi mosq soraiti ilo alagodar olaraq mogqi yerina yetira bilmadi.
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7. Dartilmasi ligiin Mis Borunun Qurasdirilmasi

Isin moqsadi : T5loba bu modulu bitirdikdon sonra:
1. Mis borunun genislondirma metodunu izah eds bilacak.
2. Mis borunu genislondirms aparatindan istifads eds bilacak.

Tacriibo materiallari:
(D Mis boru: 15A - 1000
@ Mis boru: 20A - 1000
(@ Mis boru: 25A - 1000
@ Oksigen : 1 butulka
(® Asetilen : 1 butulka

Avadanhq vo alatlar:
(D Genislondirmo aparati
(2 Mongona
@ Bl misar1
@ Lehimloyici lampa
(® Polad xotkes(30cm)

® Oyok

Movzu ild slagali biliklor

1.Genislondirici

Boru ucunu isti stamplama ils genislondirmok rahatdir. Stamplanacaq uzunluq stamplanma zaman
Oonom kasb edir. Yalniz list-iisto diison hissasinin uzunlugu istifads edilon boru diametrinin 2 hissasi
vo ya daha ¢oxu oldugdan sonra, demok olar ki, etibarli birlosmo olacaqdir. birlosmo olacaq.

(Sokil 1)  Mis boru genislondirici

Cadval 1. Genislondirici alatlorin 6lgiisii

Model Olcii
CT-100A 3/8",1/2",5/8",3/4",7/8", 1", 1-1/8"
CT-100M 10mm, 12mm, 16mm, 19mm, 22mm, 25mm, 28 mm
CT-100AL 3/8",1/2", 5/8",3/4", 7/8", 1", 1-1/8", 1-1/4", 1-3/8", 1-1/2"& 1-5/8"
CT-100ML 10mm, 12mm, 16mm, 19mm, 22mm, 25mm, 28mm, 32mm, 35mm, 38mm, 42mm
CT-300A 3/8",1/2", 5/8",3/4", 7/8", 1", 1-1/8"+ CT-208+ CT-107
CT-300M 10mm, 12mm, 16mm, 19mm, 22mm, 25mm, 28mm + CT-208+ CT-107
CT-300 AL 3/8", 1/2",5/8",3/4", 7/8", 1", 1-1/8" (Bu 5 genislondirici basliglarin istonilon 3
Olciisii istoyo baghdir: 1-1/4", 1-3/8", 1-1/2", 1-5/8", 1-3/4")+ CT-209+ CT-107+ CT-
207
CT-300ML 10mm, 12mm, 16mm, 19mm, 22mm, 25mm, 28mm(Bu 5 genislandirici basliglarin
istonilon 3 Ol¢iisii istoys baglidir: 32mm, 35mm, 38mm, 42mm, 47mm)+ CT-209+
CT-107+ CT-207
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Tacriibs tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

1. Mis boru geniglondiricini istifads edorkon diggatli olun.
2. Diametrs uygun genislondirici aparatdan istifads edin.

3. Qizdirilmig alovu tutmaqda ehtiyatli olun

Tacriiba marhaldlari

[Kicik diametrli mis borunun genislondirilmasi]
1. iso hazirlasin
(1) Mis borunun diametrina uygun olaraq
genislondiricini vo materiallart  hazirlayin.
(15A, 25A).

2. Mis borunun sonlugunun kasilmasi

(1) Mis borunun uclugunu metal koson misar vo ya
mis borusu oxuna perpendikulyar olan kaski
vasitosi ila kosin.

(2) Sonlugun agzini geniglondirici ilo tamamlayn.
(Sakil 3-5 baxin)

3. Mis boru sonlugunun tabialinmasi

(soyudularaq sortlosdirilmasi).

(1) Mis boru sonlugunu yuva-socket diizoltmok
liclin qizdirin vo tabimialma iiciin onu soyuq
suda siiratla soyudun (Sakil 3-2 baxin).

(2) Yumsaq boru ii¢iin tablama talob edilmir.

4. Kicik diametrli mis borunun sonlugunu
genislondirin.

(1) Bosda dayanma zamani borunu genislondirici

ila qoyun.

(2) Genisglondirms zamani siirtiinmoni azaltmaq
ticiin genislondirici oyuguna bir iki damci
stirtgli yag totbiq edin.

(3) Yuva diizoltmok {igiin genislondiricinin
tutacagini yavagsca hoarokoat etdirin. (Sokil 4-o
baxin)

(4) Qafil giic tatbigins icazs verilmir.

(5) Ekssentrikliys sobab olmadan borunun ucunu
genislondirin.

5. Daxiletma birlosdiricisini vo yoxlamis1 hayata
kecirin.

(1) Genislondirilmomis mis borunu genislonma
sortlorini yoxlamaq {igiin genislondirilmis
yuvaya qoyun.

(2) Mis borunun hoar bir hissasinin Glgilarini
Olciin.

[Genis diametrli mis borunun genislondirilmasi]
1. iso hazirlasin

(1) Genislandiricini va ona aid materiallarini, mis
borunun diametrine uygun olaraq hazirlayin.
(50A).

2. Mis borunun ucunu soyudaraq sartlosdirin.

(1) Mis boru sonlugunu yuva-socket diizoltmok
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7 Desik agan alot

Boru genislondirms formasi

(Sakil 2) Mis boru genislondirici

(Sokil 3) Mis borunun agzmm acilmasi vo
qizdirilma omoliyyatlari

(Sakil 4) Mis boru genislondiricisi vo
genislonmo voziyyati

(Sakil 5) Genis boru qizdirma prosesi
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iclin qizdirmn, va tabimialma {igiin onu soyuq

suda siiratla soyudun. (Sakil 5-a baxin) 5 1 : 6
3. Genis diametrli mis borunun ucunu ;,,Iﬂ h
== 5

genislondirin.
(1) Genislondirici oyuguna bir iki damci siirtgii
yagi totbiq edin. ‘ q
(2) Genislondirilmis borunun igarisino salin va
sokildo gosterildiyi kimi borunu genislon-
dirmoak ti¢iin x1rxira mexanizmini firladin.
(3) Genislondiricinin tutacagimi yuvaya yavasca
harakat etdirin. (Sakil 6-ya baxin)

(Sakil 6) Genosltms vo daxiletmo amoliyyatlari

4. Daxiletma birlasdiricisini va yoxlamis1 hayata
kecirdin.
(1) Genislondirilmomis mis borunu genislondiril-
mis yuvaya yavasca qoyun (Sakil 7-ya baxin).
(2) Mis borunun hor bir hissosinin dlgiilarini
Olgiin.

5. Is yerini tomiz saxlayin.

320
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(Sakil 7) Mis boru genislonma vaziyyatinin ¢ertyojlari

Qiymatlandirma testi

Qiymotlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

. Borular vo genislonmo hissasi arasindaki birlogdiricilori izah etdi?

. Verilan ¢ertyoju oxudu?

. Genislondiricidon diizgiin istifads etdi?

. Mis boru uzunlugunu 6l¢dii?

. Mis borunu kasdi?

. Mis boru genislandirici dastini hazirladi?

. Borular va slavs hissolori arasinda uygun birlogsma islori etdi?
. Mis borular arasindaki birlosdiricilori 6l¢dii?

. Mis boru genislonms vaziyyatini yoxladi?

O 0 3 N Li B L N

*T/E (tatbiq edilmadi) — Taloba tacriibi masq saraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerins yetira bilmadi.
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8. T-sakilli Birlasdirici Gi¢iin PVC Borunun Qurasdiriimasi

Isin moaqsadi : Toloba bu modulu bitirdikdon sonra:
1. PVC borusunun ayilma, genislondirms va birlagdirma qaydasini izah eds bilacok.
2. Lehimlayici lampadan istifads etmok vo PVC borusunu ayas bilacok.

Tacriibs materiallar::
(D PVC borusu: 20A
@ PVC borusu: 16A
(3 Taxta mantar (qapayici) : 20A
@ Taxta mantar (qapayici) : 16A

Avadanhq va alatlor:
(D Metal koson misar
2 Oya
(3 Boru mangonasi
@ Polad xatkes(30cm)
(® Is masasi (verstak)

Movzu ild slagoali biliklor

1. PVC Boru Birlosdiricisi
(1) PVC boru asanligla yana bilar, bels ki, lehimloma lampa alovu boruya birbasa ¢atmamamlidir va
istiliyi barabar saviyyads vermays calisin.
(2) Birlogms detalin1 daxil edsrken, daxiletms uzunlugu boru kenar1 diametrinin toxminan 1.5 qadori
miivafiqdir.

(Sakil 1) Birlasdiricini daxil edin ~ (Sokil 2) 90° PVC ayilmasi

Tacriibs tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

1. Lehimlayici lampani lazimi doracads istifado etmoazdon avval isidin.
2. Istifads edilon alovun yaninda alovlandiricilar olmamalidir.
3. Yaxs1 havalandirmanin olmasina ¢aligin vo onun qoxusunu nafasiniza ¢okmayin.
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Tacriiba marhslalori

1. isa hazirlagin
(1) Detal tiglin materiallar1 va alatlori hazirlaym.
(2) Lehimloayici lampani yandirim.
(1) Detali oydikdon sonra soyutma ii¢iin nom
pargani hazirlayin.

2. Birlosmani tomin edin.

(1) Talab edilon boru uzunlugu qoador kasin, vo
Oyoalomo zamami diizgiin bucagmin olmasi
ticlin borunun ucunu hazirlayin.

(2) Iki borunun i¢ vo ¢dl taroflarini ays ilo isloyin
va sokil 24-do gostarildiyi kimi isidin.

G- g on

(2) Buxarlandric

(4) Nasos

(1) Lovhenin quzdirdn
() Forsunka

(@) Qaykan tenzimlsy
7~y Yariacag tonzimlama

') Japam

& Buxarlandiria bol
@ Yanacaq krant

(3) Qabul olunan isitma uzunlugu demoak olar ki
daxiletms uzunlugun 1.5 qatidir vo qizdirma
temperatur 120 — 130 dorocodo olmalidir,
bunu Sokil 5-0 uygun olaraq yerins yetirin. (Sekil 3)  Qaz lehimlayicisi + lehimlayici

(4) Daxiletms  dorinliyinin ~ dl¢lisii ~ boru lampa
diametrinin toxminen 1.5 qati goderdir, va
PVC birlosdiricisini daxili hissa borusuna
yapisdirin.

(5) Borunu ¢evirarak  qizdirilmis  borunun
icarising salin.

(6) Har iki boruya dogru nam par¢a ilo soyudaraq
qurmaga c¢aligin.

\ 1 Daxdli hissa borusu

Xaricibora [ s TS

FIPIAS

3. Oz vaziyyatini tasdigloyin va ol¢iinii yoxlayin.

4. PVC T —sakilli birlasdiricini qurasdirin.
(1) PVC Hissalorin hazirlanmasi

Sokildo gostorildiyi kimi PVC borusu iigiin

(Sokil 4) Islonmosi va qizdirilmasi
hissalar hazirlayin.

(2) Certyoj olgiilorini yoxlayin

Certyoj Olgiilorini yoxlayin (Sakil 7).
(3) PVC borusunu koasin. E
D Kosmo 6lciisii 20A - 200mm L
@ Kosmo 6lgiilori 25A - 200mm

@ Kosmo 6lciisii 20A - 150mm
@ Kosma 6lgiisii 25A - 200mm

(® Kosmo dlgiilori 25A - 200mm (Sakil 5) Qizdirma voziyyatini tosdiglayin.
(4) PVC borunu qurasdirin. ( ’ SRR 3
(D PVC borusunun ucunun salindigi yera PVC @ - y} I - : ;; )
birlosdiricisini totbiq edin. %L 2 o o
(2 Hissalori onlarin 8lgiilarine géra qurun. —
Qosulma uzunlugu

@ Olgiilori tonzimloyin.
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4. Alatlari va materiallar1 tonzimloyin. : g
==h=)=)= W
Y

Qosulma istigamati

Qosulma hissasi

(Sakil 6) Qosulma metodu

200 200

=1
TN
™ |
1
k s ) | o

(Sakil 7) PVC T-sokili birlosdirici gertyoju

Qiymoatlondirma testi

Qiymotlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

. PVC borunun qurasdirilmasi ii¢iin olverisliliyi izah etdi?
. Verilan ¢ertyojlar1 hazirladi?
. Zoruri materiallar1 hazirladi?
. Lehimlayici lampadan diizgiin istifads etdi?
. Borulara hissalors kosdi?
. PVC boru ¢okms sistemini qurasdirdi?
. PVC borularinin T — sokilli birlasdiricisini 6l¢dii?
. PVC boru strukturunu yoxladi?
9. PVC xarici boru vaziyystini yoxladi?
*T/E (tatbiq edilmadi) — Taloba tacriibi masq saraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerins yetira bilmadi.

0NN L AW~
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9. Flans li¢clin Polad Borunun Hazirlanmasi

Isin magsadi : Toloba bu modulu bitirdikdan sonra:
1. Flanslan hazirlaya vo onlari tatbiq eds bilacak.
2. Flans birlogmasi {i¢iin bolt vo qaykalarin sixilma ardicilligini 6yronacok.

Tacriibs materiallar::
(D Polad boru: 25A -1000
(2 Flans : 25A (siiriiskon tipli)
@ Flans : 25A qaynaq novii
@ Flans : 25A (yuva qaynaq tikisi tipli)
(® Doldurucu (ara qati) : 25A

Avadanhq vo alatlar:
(D Qaz gaynaq aparati
@ AC qovs gaynaq aparati
@ Qaz kason
@ Flansh dérdbucaqgl miqyas xotkesi
(® Polad xatkes (30cm)
® Qayka agari

Movzu ild slagoali biliklor
1. Flansh birlosmonin metodlar va xiisusiyyatlori

(1) Flanslar, saciyyavi olaraq, S0A va ya daha genis 6l¢iilii polad boru birlogsmasi {igiin, yiv birlosmasinin
hazirda icazs verilmayan tokmoa ¢uqun boru, alvan va ya geyr-metal borular, va klapanlar, hissolor
va avadanliq birlasmasi {igiin istifads edilir.

(2) Birlogmas iki flans, bir doldurucu (ara qat1) va ¢ox torofli bolt vo qaykalar ilo diizoldilir. Flansin
formas1 adsti iizra dairovidir; lakin kigik diametrli boru ii¢iin oval vo dérdbucaqli avadanlhiglardan

istifado etmok miimkiindiir.
i
e
{

(a) Buit weld (b) Screw joint flange (c) Sleeve welding

Ilange flange
{a) Qovusu WVint birl: =
= Q in ;‘5?1& Eﬂb] il (c) Ust-lista Oritisan
rerint . Arsl =
}l;la.n31 4% 9 qayngq tikis flansa

1
() Blind flangs () Socket weld o) Callus flange
flange (Ram joinD
S0 M epumyac: [ & Oymagh (yuvaki) (e) Kallus flansa (giivva -

basa olmayan) flans gaynagq flans: planjer silind-i)

(Sokil 1)  Flansli birlagsmalarin novlari
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(2) Yivli birlogmadon forqli olaraq, flans birlogmasi birlosdirici mufta ilo birlikde sokiilme vo
qurasdirma zamani firlanma istigamati ilo bagli mohdudiyyotdon konardadir. Flans birlogmso,

homginin s6kms vo quragdirma {igiin asandir, vo miintozom texniki baxig vo avozedilma tolob edon

boruya uygundur.

Tacriibs tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

1. Boltlar va gaykalara uygun olgiilari olan gayka agarlarindan istifads edin.
2. Qayka acarindan istifado etmozdon avval qayka agarindan lazimsiz agyalar1 ¢ixardin.
3. Flansh birlogdirmazdon avval polad borunun i¢ini tomizlik magsadi ilo yoxlayin.

Tacriiba marhalalori

1. Certyojlar1 basa diisiin.

(1) Flans sothinin Olciisii iki flansla birlogon
zaman markaza yaxin masafada gostarilir.

(2) Ust-iisto birlosmo  flansiin  birlosdirmo
istigamatini yoxlaym, vo onu c¢ertyojun
tizarinds geyd edin.

2. iso hazirlagin.
(1) Talab olunan materiallar1 vo alatlori
hazirlaymn.

3. Borunu kasin va araqatim hazirlayin.

(1) Flans i¢arisinds gqaynaq etmak ti¢iin son hadd
Olciisii istisna olmagla polad boru tlizerinda
xotti kosorok isaroloyin, vo borunu kosin.
(Sakil 2-ys baxin)

(2) Aragatim hazirlamaq {¢iin qovs borodo-
kundan istifads edin.

4. Flans1 miivaqqati olaraq birlasdirin.

(1) Flansin miivaqqgati  birlogdirma  sothini
avvalcadan isaralayin.

(2) Polad boru tizorinde dord hisse boliin ionu
isaraloyin, vo miivaqqati birlosdirma noqts-
sini flansli bolt daliyinin hor iki uclarinin
markazi noqtesinds igaraloyin.

(3) Miivoqqoti birlosmoni D, @, @ vo @
ardicillig1 ilo sokildo gostarilon istigamatdo
hoyata  kecirdin. Miivoqqoti  birlogmo
noqtasine dogru ciizi sixilmanin olmasina
goro perpendikulyarliq her bir ndqtada
yoxlanilmalidir.

(4) Flans1 sokildo gosterildiyi kimi flansh
diizbucagqli miqyas xotkesi ilo miivaqqgati
birlosdirdikdon sonra perpendikulyarliligini
yoxlayin.

5. Hissoalari y1gin.

(1) Dirsakli borunu iist-iists birlogdirms flansi ilo
qaynaq edilmis boyunlu flans arasina
miivaqqgoati olaraq birlesdirin, va formali
kaskini, sonra isa ikincisini y1gin.

303

fil:' [b:.

(Sakil 2) Flans qaynaq ardicilligi

@ ‘@
(Sakil 3) Noqtas tikise edilon flansh
birlogsmolor

(Sakil 4) Flans boltun qurasdiriimasi
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(2) Flanslar  arasmna  araqatt  (doldurucu)
yerlogdirin  vo sokildo goOstorildiyi  kimi
qurasdirmaq tgiin flans1 boltlarin hor iki
torofindo saybalan daxil edin.

(3) Flans1 va boltu ekssentrik (eynimorkazli olma-
yan) vaziyyatds qurasdiran zaman su siza bilar.

6. Y1g1lmis vaziyyatlori yoxlaymn

7. Is yerini tamiz va saligoli saxlayin.

170 ; 170 150 ) 200
1 i —H 1 1
T L I 1 25 —
20
2 ” s S
[
1 O
=
w0
o2 20 =1 3z 3
(2]
25
Sl Lo © T 2 -
| 230 | 270 l 200 ‘
F T T 1
230 ) , 200

| | | s 20

"AT "y

170
o

170
ok

(Sakil 5) Polad boru flansmin tatbiqi tizra gertyoj

Qiymatlondirma testi

Qiymoatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

1. Polad borunun birlogsms flansini izah etdi?

2. Qoruyucu dsstini tohliikesiz qaydada geyindi?

3. Is materialin1 hazirladi?

4. Verilon ¢ertyoju oxudu?

5. Polad borunun uzunlugunu 6l¢dii?

6. Polad borunu kosdi?

7. Polad boru flansin birlosdirdi?

8. Borular va alava hissalari arasinda diizgiin birlogsmalori tomin etdi?
9. Polad borularmn flansli muftasi arasinda birlosmolori 6l¢dii?

10. Flansh muftanin vaziyyastini yoxladi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Toaloba tacriibi mosq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerinos yetira bilmadi.
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10. Diizbucagh Tipli Polad Borunun Qurasdiriimasi

Isin magsadi : Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra:

1. Certyojlarda tosvir olunan materiallarin toyin edilmosini vo miloyyon edilmis olgiilordo
materiallarin kasilmasini vo mexaniki emal edilmosini izah eds bilacak.

2. Boru sisteminin istifads edilms qaydalarini (tatbiqlorini), vo ¢ertyojdaki dl¢iilors uygun olaraq
belos birlogmolorls is materialinin quragdirilmasini dyronacok.

Tacriibo materiallar::
(D Polad boru: 15A ~ 800
@ Polad boru: 20A ~ 800
@ Polad boru: 25A ~ 800
@ Polad boru: 32A ~ 800
(® Polad boru: 40A ~ 800

Avadanhq vo alatlar:
(D Metal koson misar
@ Boru koskisi
@ Yiv aparati
@ Boru acar1
(® Polad xotkes (30cm)
(® Boru mongonosi

Moévzu ils slagali biliklor

1. Yivli birlosmo hissasinin dlciilori

Pipe diameter (mm) 15 20 25 32 40 50 65 80 100

Screw length (mm) 15 17 19 21 23 25 28 30 32

Screw length that bites(mm) 11 13 15 17 19 20 23 25 28

Pipe diameter - Borunun diametri
Screw length — Vintin uzunlugu
Screw length that bites —Borunun sixilma uzunlugu

..... .o

2. Boru birlasdiricisinin ol¢iisiiz vinti

e { o
Sz i istance: center fo cross section(mm) | Margin measurement A-a(mm)
+

(a) Elbow (90 i 45 ) (mm) 45:) 5‘;55 Elbow E 25° Elbow

15 27 21 16 10
20 32 25 19 12
25 38 25 23 14
32 46 34 29 17
40 48 37 30 19
50 57 42 37 22
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Distance from center o cross section

(b) Different diameter elbow | Size of tube -—-— Maroin meaturedien imm)
() [ A
20% 15 29 30 16 19
| 25x15 32 33 17 22
I 25x20 34 35 19 22
W 32X 20 38 40 21 27
| I vF 32x25 41 45 23 30
a i I
A I 40 % 25 41 45 23 30
40 x 32 45 48 27 32

Margin measuremen (mm)

Size of tube| { Distance

(c) Reducer

mmy | L(mm) - | B—b | L—{(atb)

20 % 15 38 7 7 14

" 25 % 20 42 7 14

32 % 20 48 9 9 18

I 32x25 48 8 8 16

40 % 25 52 10 9 19

N = 10 % 32 52 9 8 17
50 x 32 58 11 10 21

50 x 40 58 10 10 20

(d) Socket Size of tube (mm) E Distance L(mm) Margin measurement L-2a (mm)

1 T =
(e) Differont diameter tee  |Size of tube| o 'Gross sectiontmmn | Marginimeasuremen (mm)
mmy | A | | B-b
2015 29 30 | 16 19
2515 32 a3 17 22
25 20 34 35 19 22
| 32% 20 38 40 21 27
#—J = 32x25 10 4z 23 27
" - 40 % 20 38 a3 20 30
y 4025 a1 s 23 30
A | 4032 15 48 27 a1
£
50 < 20 a1 49 21 36
5025 a4 51 24 a6
50 32 a8 54 28 37
50 40 52 55 a2 37

Elbow — dirsakli boru;  Size of tube — Borunun ol¢iisii;

Distance from center to cross section — Markazdan en kasiyina qadar masafo
Margin measurement — hadd 6l¢iisii;  Reducer — reduktor,  Distance — masaf,
Different diameter elbow — Miixtalif diametrli dirsakli boru
Different diameter tee — Miixtalif diametrli t-sakilli boru

Tacriiba tahliikasizliyi va ehtiyat tadbirlari

1. Althq uzunlugu va bogazciq dorinliyinin tohliikesiz baximindan diizgiin olan tikisi edin.

2. Bir asas materialin digori ilo tist-listo ortiisdiirorak 6rtma qaynagini yering yetirin.

3. Alt1 kosilmos (oyulma) vo iist-iisto ortlismonin qarsisini alin vo baslangic noqtesini vo
krateri miivoffoqiyyatlo isloyin
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Tacriiba marhslalori

1 iss hazirlasin.
(1)Talab edilon materiallar vo alatlori
hazirlayn.
(2) Certyojlar1 basa diisiin

—=i—— 90" Elbow

> |

2. Yiv kaskisinin bicagim boarkidin.

3. Polad borunu arzu olunan uzunluqda kasin.
Dirsakli borunu Hissa A-da qurasdirin. (Sokil 1-2

baxin) L
(1) Biitiin yivlori lentls spiral istiqgamstinds sarin. : Rl
(2) Dirsak borusunu firladin va allar ils barkidin. &{ EH p 1
(3) Bir va ya iki yiv qalana gadar borunu N 7 C——3
barkitmok mogsadi ils boru agarindan istifado N 4] :
edin. (“’ "
(4) Certyojdaki 6lgtilori har iki boru arasinda (Sakil 2) Boru qurasdlrmé avadanliginin
markaz xotlor mosafods gostarilir. Lakin uzunlugu

yivin uzunlugu burada gostorilmir. (Sakil 2-
yo baxin)
(5) Polad borularm morkazlarinin uzunlugu 90°

doracoli iki dirsokli borulart yiv birlosdiricisi | C°dVel 1. Polad borunun aktual uzunlugu

ficiin istifado edilorkon asagidakilar kimi (Odod: mm)

. Borunun | B Miveud 2 Polad b
hes?blanlr. g | Bament Loie ey [evies
L=1+2(A-a -
=L f& ) Gl 204 200 38 162

j ( _a) (= 204 1RO 38 142
I'=L-(A-a) - . : A =
Burada, L =Dirsakli borularin markoz xatlori 20A 300 38 263
arasindaki uzunluq @ 204 180 38 142
1 =Borunun uzunlugu = i i 38412 [ 550
. . . . . i [ ymaqg) 5
I'= Dirsokli borunun bir toraf lizorinda a — —— & T
birlagdirildiyi uzunluq A = Dirsakli - - :
borunun morkozindon en kesiyina qodar e =0 %o 104
3Z+12

olan masafadaki uzunluq £ zoA 250 | ‘Grmag | 200
a = Yivin minimum qosulma uzunlugu
(6) Certyojdaki diaqonal kasiyinin H 6l¢iisii

150mm-dir. ©
L=150x1.414=212mm.
(7) Borularin uzunlugu tacriiba gertyojlari iizra oy
sokildo gostarilon hissalorin (- don ®-o o Bushing

1-don istifads edarak asagidaki gaydalar tizra
hesablanir. (Cadval 1-0 baxin)

24
@
@
@
gadar) 6l¢iilorini yoxladigdan sonra Codval l/l

()
4. Yivlori kasin vo qurasdirin.

(1) Polad borunu (D mongonado barkidin, yivi
kasin, va sonra lenti biitiin yivler strafinda 5-
6 doniislo spiral istigamotinds sarmn. (Sakla
baxin.)

(=)

. C . . C .. Bushing- T
(2) Birlagdirici muftani sokiin, va birlasdirici mufta (Sokil 31;9 lr?l glll);;; sirasi

yivini borunun (D yivi iizorinds birlosdirin.
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(3) Polad borular1 qurasdirmagq tigiin prosedurlart e

150

(D -don (B -0 gador ardicilligla tokrarlayin.

doracalik dirsokli borunun icarising salin, vo

(Sakil (a)-ya baxin.) \
(4) Lenti oymagin orafina sarin, vo onu 45° —A
3
|

boru ®-n1 qurasdirin. (sokilda (b)-yo baxin) =

f
|
(5) Oymag1 T-sokili borunun igarising salin, e

borunu (D qurasdiri, vo birlosdirici mufta T/ — \\)
gaykasini borunun (8) igarisine salin vo - \ L L4 A-section
quragdirin. N

(6) ©n sonda, borunu (8 qurasdirarkan, borunu (Sokil 4) Mohsulun quragdirilma diagrami

saat aqrabi istigamatina firladin va onu
barkidin, vo sonra ara qatim birlesdirici
muftanin i¢arising yerlosdirin va birlasdirici
mufta qaykasii barkidin. (sakil (c)-ys baxin)

5. Hoar bir hissonin 6l¢iilorini vo goriiniisiinii
yoxlayin.

6. Is yerini tamiz va saligoli saxlayn.

250 240
|
b —3
[ C’ ‘:1:1 |
L
=) < E %
o L =3 i
o —i o |
B A_
o
< SPP20A S
L 1L o3 s |
Py T O
F Bl 2 <
I o
J < , SPP25A e
= g: q;“
%1 A i3 160
L o,
! B
U:.
, E:“ SPP25A |, SPP25A T
] AT LI K] T
q: l—--
160 170
490
| SPP20A .
1
3 =
5 S| B
& &
[A-A" Section]

(Sakil 5) Boru ¢akilisinin quragdirmasinin totbiqi tizra gertyoj (1)
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2a0 | 240 i 150
HPPESA SPP25A
— H 1
=
LE'
A
L3
o A— A A
& Al
I ¢ 1 Cupl5a ]
‘t ol e iy =i
W] Yo ' [ ‘I
f =
b ™
=) 7
|
T SFPPE204 T - SFR208 T
' % | i b, ] T
) =00 = B Pafiji ] 2 =00 =
G0

p—=—s

CuplSh

& — & Section

150
CuplS4

(Sakil 6) Boru ¢akilisinin qurasdirmasinin tatbiqi lizra gertyoj (2)
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Og

[A-A" Section]

170 160
‘ SPP20A
/a:upwa il i
£
[~
X 160
= +, SPP20A
ap! _U ' Ui
< <
S 8| o
| & e
o )]
& SPP20A . SPP25A | SPPO5A T, |
T‘ 160 | 4 160 1o S
AT T T T A
490
SPP20A
I | 1
<T <T i'
o o |
™ N o
Ay 0y —
5 510

(Sakil7) Boru ¢akilisinin quragdirmasinin tatbiqi iizra ¢ertyoj (3)
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210

180 200 170
: | SPP23A :
+
- <
Q & S
: : :
W 7!
L 1 + CuPl5A
] 3} - l'i.__ -I" %
o
=
s |
o3
I e
4 SPP20A CuP15A
Q 0—’
180 210 160
550
230
: SPP20A :
1 | |
S
Sl &
o,
N
1@ ®
[A-A’ Section]

(Sakil 8) Boru ¢akilisinin quragdirmasinin tatbiqi iizra ¢ertyoj (4)
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160 210 | 180
' SPP25A . SPP20A . CuP15A |
IR Ha FoHe- C\ i
Al Y
=
[y} =
Lo ]
[
ﬁ _|_.. i ¥
S +SPP20A . CuP1sA |} |
5 <
—
g & S
2 o
[P
+ SPP25A  —+
180 n 200 | 170
i ' 550 |
210
. SPP20A |
__T I'_'_ B 3
%
S =
[
o
51%4:_ T 1
[A-A" Section]

A-A Section — A-A Bolmasi

(Sakil 9) Boru ¢akilisinin quragdirmasinin tatbiqi iizra ¢ertyoj (5)

312



Boru Cakma isi

210 ) 190
+ —C—2—0
i
g 8 -
~
b od it ! 2
= O
£/
=
g | o
~
| A Cup 154 s | ES———D
Gl R
v
15 BJ' | # o M16-50 bolt&nut
| 2 CA | R
il a\ !
=

2L SF F

a4
150

310
204
.
1
N ﬁﬁ}\\‘j‘s‘
A\ 7

AN
1

I A T

190 ~| 210 il C Section

210

Cup 154

[41]
Lt

150
204
120

B-B'

Bolt and nut — Bolt va gayka

(Sakil 10) Boru ¢okilisinin quragdirmasinin tatbiqi iizra gertyoj (6)
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630

160

650 5
170 L 200 Y 120 !
A
Q@
T
L |‘I g
= &
=
2 b Y 1
\ S
ol & 320 N
a3 L 170 i
r Ll{ 25a =]|= % é‘- g g
X R 5 ] L il ®
o “_]
® %
ﬁ L M3
~
Y o 254 an L WA
—=r '...Ir . Ty = —[_51
170 _T’ 150 180
e -t -
650
Gasket t=1.5mm 2
[
&l
M16—50 bolt&nut
A' Direction B' Section

A Direction — A Istigamati

Bolt and nut — Bolt va gayka

B Section —B Bolmasi

(Sakil 11) Boru ¢akiliginin quragdirmasinin tatbiqi iizra ¢ertyoj (7)
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130

_ 160 , 130 , 150 , 150
| SPRAA | N ]_.-"I—| SPF 204 1l
" | I /1 T | T xS
alt i
& 8 &
& o ©
0 L N
& Cr B ol
B SPP 2ha ! I I \ SPP 394 | "
I ' RN T
i T/ 0 -+ %
190 )
3 ' & g o
: i : m
b E 3 -
il i Q it 5
L SPP3Zh N SPP 254 LA 1 SPP 254 |
r L= Y2 1
=R
, 190 \_ 200 1 200 ;
- | . )
. 590
Gasket M16-50 bolt&nut
1k
-.f 1
160 ; 130 : & 190 i
PP 20A —
EE 1 i 7 d;'ﬂ
2 5 R 5
E 10 D
& &
& % il
O A section T csection B-B' Section ©

A Section —A Bolmasi

Bolt and nut — Bolt va qayka

B Section —B Bolmasi

C Section —C Bélmasi

(Sakil 12) Boru ¢okilisinin quragdirmasinin tatbiqi {izra gertyoj (8)
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A—A' Section

" 730 X
I 200 | 140 1. 250 .
L L 1 |
_"_f {l l___ | 1_“_ 4
=
4 ~ =
= =)
: -+ i A | 160 | §
L oseeaoa T
Ja) ‘ ‘
i &
o _._] I I B é o
I~ > =
LS o a -
[
=
g r
e ., .
)
B N =
={ & 8
=] 5 &
- E; 03
R | 1Ty seraza ([ gy~ SPP2A 1
I | | ] = |
190 180 _L 200
= I
‘J 170
| B Gasket t=1.5 | 5
= i > L
e AN NN
*'*L s M16-50 bolt&nut | ;
g
B Section

Bolt and nut — Bolt va qayka

A Direction — A Istigamati

B Section —B Bolmasi

(Sakil 13) Boru ¢okilisinin quragdirmasinin totbiqi iizra gertyoj (9)
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260

L\Ilri‘;\!
"

740
280 260
| |
T 1
_ Cup 204
— — iy
5 4 S o
= | =S gl ©
. al 9
a| N
__Zg £
r T SPP 204 1 E
R T
| 5
o[ g
ch o o < =
— [ &l e
~ & L2
il

AT A T
! 200 b 540
130 , 130 M16-50 bolt&nut
| SPPZOA I \
_'—‘ : [ Gasket 5
% o \\: Z/L _ix ﬁ
=1 Cﬁ s \‘\
o i i :
SPP 204 :.’r" i i_.,g 5

A—A" Section B Section

Bolt and nut — Bolt va gayka
Gasket - Araqat
A-A Section - A-A Bélmasi
B Section- B Bolmasi

(Sakil 14) Boru ¢akilisinin quragdirmasinin tatbiqi tizrs ¢ertyoj (10)
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i 190 : 180 : 180
[ I~ l I
SPP 20A CuP 15A
— HA OHD— -0
* _ ) }
= A A'
€ o
i . SPP 20 ,% ,
I L]
5| = 160
-] (Y i
: 8| §
250
L T
1
T
s B 1K
o| B
o (s =
& £
8 W 324 /\/L L
g0 | 1s0 \1' 50 | 140
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B 600 N B
160 . 160 ,
I |
5
b =
ol 2
S Gasket : 3
i (1:1.5) N 21
A-A' SECTION - g NN
O Bolt&nut
| | H } l M16-50 5
S DETAIL *C*
150 150 =
I--T SPF E"EA 1 I 1=
I | L1l | ] =
B-8' SECTION

Bolt and nut — Bolt va gayka

Gasket - Araqat

A-A Section - A-A Bélmasi
B-B Section- B-B Bolmasi

C detail — C detali

(Sakil 15) Boru ¢akilisinin quragdirmasinin tatbiqi tizrs ¢ertyoj (11)
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300

150 E
|
SPP 324 |
Of O
o
150 c} |
| |__SPP20A | 0
I I & =
i w| &
D
= O
L P . -
T ¢
B
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g 5
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SPP 204 E‘“ i
150 J
500
180 _ 170 |
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o= Section 0 Detail
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A-A Section - A-A Bélmasi
B-B Section- B-B Bélmasi
B-B Section- B-B Bélmasi
D detail — D detali

(Sakil 16) Boru ¢akilisinin qurasdirmasinin tatbiqi {izra ¢ertyoj (12)
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Qiymoatlondirmo testi

Qiymotlondirmo standart meyarlari Boli | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

. Boru qurasdirilma ti¢iin miivafigliyi izah etdi?

. Verilon gertyojlart oxudu?

. Lazimi materiali hazirladi?

. Borularin hissosini kasdi?

. Vint kasma vaziyyatini yoxladi?

. Polad boru ¢okmani quragdirdi?

. 45' —lik birlasdirici borular1 6l¢dii?

. Polad borunun qurulugunun paralel doracasini yoxladi?
. GOriinmoa vaziyyatini yoxladi?

10. Vint y1gma voziyyatini yoxladi?

O 0 3 N i B W N —

*T/E (tatbiq edilmadi) — Taloba tacriibi masq saraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerins yetira bilmadi.
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11. Saxalanmis (Qol) Boru iiglin Mis Borunun
Qurasdiriimasi

Isin maqsadi : Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra:
1. Saxolonmis boru hazirlama alstlorindon istifade edarak yohor (yastiq) formali saxolonmis
borunun hazirlanmasin izah eds bilacak.
2. T-gokilli ¢ixaricidan istifado edorok saxolonmis borunu hazirlaya bilacok.

Tacriibs materiallar::
(D Mis boru: ¢ 22.22 - 500
(2 Mis boru: ¢ 15.88 - 300
@ Burgu bashg : ¢p 13, ¢ 8
@ Giimiisii lehimlomo gubugu : ¢ 1.6-500
(® Pasta : 10q

Avadanhq va alatlor:
@ T — sokilli ¢ixarict
(@ Saxolonmis boru hazirlama aloti
@ Desmo aparati
@ Oksigen-Asetilen torch
(® Polad xoatkes
® Boru koson

Moévzu ils slagali biliklor

1. Saxalonmis Boru Hazirlama Alatlori
(1) Saxolonmis borunun hazirlanmasi ilo baglh birlogdirici t-gokilli boru kimi birlosdiricilari istifado

etmir; lakin saxolonmis borunu asas boruya asas borunun desiyini qazaraq (dslarak) birlogdirir. Bu
metod mis boru va alvan ¢etol boru ticiin istifads edilir.

(2) Saxolonmis boru, diametri osas boru diametri kimi eyni vo ya ondan kicik olarsa, istifads edilir.

(3) Saxolonmis borunun iki birlegdirici metodundan istifads edilir: ysher (yastiq) vasitasi ilo saxslonmis
boru formasi va T-sakilli ¢ixartma ilo saxalonmis boru

(4) Perforator saxolonma ii¢iin ndqte iizerinds dolik agmagq tigilin istifads edilir. Qarmaq mis borunun
soth hissasini perpendikulyar voziyyatdo montaj edilmosi  mogsadi ila istifads edilir. Saxolonmonin
(ayrilmanin) birlosdirildiyi sothin saz vaziyyatlorini vo aragliglart tomin etmok ii¢iin isin ehtiyatla
goriilmasi tolob olunur.

(Sokil 1)  Texniki tachizat
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Tacriiba marhslalori

[Saxalonmis borunun yaharls (yastiqla) hazirlanmasi]

1. iso hazirlagin.
(1) Certyoju oxuyun, vo material vo alati
hazirlayin.
(2) Qoruyucunu geyinin

2. 9sas boru iizorindos desik acin.
(1) Desik agma {i¢iin noqtoni miioyyon edin vo
mis borunun diiz barkidin.
(2) Mis boru mongans sixacini Ufiiqi vaziyyatda
olan manganasina ilisdirin.
(3) Desik agmagq iiciin perforatora giic totbiq edin.
Desik artiq agilanda, giic totbiq etmayin.

3. Yasti@in (yshoarin) hazirlanmas1 iiciin
borunun wucunu tabim aln (soyudaraq
barkidin).
Yastigin (yohorin) hazirlanmasi iiglin  mis
borunu qizdirin, vo borunun giiciinii azaltmaq
iiciin onu havada soyudun. Cirklonmolori
borunun igarisindan silib tomizlayin.

4. Yastiq borusunu hazirlayin.

(1) Yastiq bashgin1 boru oxuna saquli olan
genoaldilmis ucunda qurasdirin, vo  yastiq
borusunu sokilds gostarildiyi kimi hazirlamaq
li¢lin basligin tizarini ¢akiclo doyiin.

(2) ©Ogor yastiq boru deformasiyaya ugrayarsa,
deformasiyan1 sokildo gdstorildiyi qaydada
diizaldin.

(c) Formali kosik tam sokilds formali kesiklo
ortiisona gadoar saxolonmis borunu asas boru
ilo tarazlagdirin.

5. Borunun arzu olunan uzunluqda kasilmasi

(1) Borunu genaldici alatdan ¢ixardin.

(2) Borunu arzu edilon uzunluqda kesin, vo boru
ucunu tamamlayin.

(3) Lehimlomoni va ya alovlanmani yerina yetirin.

6. Goriiniisii va olciilori yoxlaymn.
7. Is yerini saligali saxlamagq ii¢iin tomizlayin.

[T- sokilli cixartma ils saxslonmis borunun
hazirlanmasi
1. Is ii¢iin hazirhq edin.

(1) Talab edilon materiallar v alotlori hazirlayin.

2. Mis boru iizorinds desik ac¢in.(Sakil 5-o baxin)
(1) Mis boru iizarinds istiqgamat verici desik agin.
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(Sokil 1)  Mis borunu genaldici alatinag
borkidin.

(Sakil 2) Cu borusunu barkidin.

(Sakil 3) Yastiq bashigindan istifads edin.
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Si

(2) Burgu desici cihazin ¢ixintt  uzunlugunu
diametra uygun diizlosdirmok mogqsadi ilo
kombinasiyali proses {i¢iin nozords tutulan
burgularindan (uni-dril) istifads edin.

2. Saxolonmis borunun diizoldilmasi iiciin
cixaricl (ekstraktor) qgarmagim burulmus /
desilmis daliyin icarisina salin. (Sokil®@ -yo
baxin)

4. Tutacag xirxira ilo firladin. (Sokil @ -o

baxin.)

(1) Ugbugaql istigamatlondiricini (prizma sokilli)
is zamani harokatin garsisini almaq {i¢iin mis
borunun {izarins al ila six italayin.

(2) Hoddon artiq yiiksak firlanma doracasindon
gasinmaq lazimdir. Is boyunca sabit qiivvo
totbiq edilmalidir.

(3) Ogor isin gedisatinda tigbucaqli istigamatverici
horokat edorss, saxolonmis boru qarmagin
sapmasini (meyllonmasini) perpendikulyarlig-
dan qorumaq tigiin qayg1 gostarilmalidir.

5. Salinmis mis boru iizorindo noqtoni

barkidarak isaraloyin (Sokil @ -o baxn.

(1) Birlosmoni barkitmak ii¢lin saxalonmis bo-
runu yumrugcuq tutqacla (cam-pincer) sixin.

(2) Bir garmaq diametri 20mm va ya daha kigik
olan mis borunun har bir ucunda ¢ixmalidir. ki
garmagq li¢iin ise diametrindon daha genis boru
lazimdir.

(3) Mis borunun i¢ torafindon ¢6l torafino ¢ixmis
yumrugcug tutqacin qarmagina yol verin.

6. Mis boru birlosmani bark lehimls lehimlayin.

(1) Cirklanmani saxalonmis borunun i¢ divarindan
vo saxolonmis boru birlosdirici sothindon
tomizlomok {iglin sumbata kagizindan vo
moaftilli fircasindan istifads edin. (Sakil 6-ya
baxin.)

(2) Bork lehimlomo gaynaq ¢ubuguna alov tatbiq
etmoyin; lakin mis borunu qizdiraraq bark
lehimin axmasina imkan verin.

(3) Saxolonmis borunu osas boru iizerindo
perpendikulyar vaziyyatda barkitmoak ii¢lin qol
boru sixacindan istifado edin. Vo sonra
birlogmani lehimloyin.

(4) Bork lehimlo lehimlomo qisa vaxt arzinds
edilmolidir.

7. Goriiniisii va olciilori yoxlayin.

8. Is yerini soligali saxlamagq ii¢iin tamizloyin.

323

L Desik acin & Daliyin

- Boruda barkidilib

Ogar lazim olarsa,
birlasmis boru va
ayalar leiin
yumruenq tutgaela
edilan gevdlar

(Sokil 5) T-gokilli borunun hazirlanmasi
gertyoju

(Sakil 6) Cirki gixarin

(Sekil 7) Layihs materialimi tamamlayin.
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Qiymatlondirma testi

Qiymatlondirms standarti meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

. Borular vo saxoalonmis hisse arasindaki birlogsmolori izah etdi?

. Verilmis gertyoju oxudu?

. Mis borunun uzunlugunu 6l¢dii?

. Saxolonmis boru hazirlama alatlorindon diizgiin istifads etdi?

. Mis borunu tomizladi?

. Mis borunun saxslonmis hissasini diizaltdi?

. Borular va slavs hissolori arasinda diizgiin birlogsmolori tomin etdi?
. Mis borular arasinda birlogsmolori 6l¢dii?

O 0 3 N LDt A W N~

. Borular1 va saxolonmis hissani (qol borunu) vaziyystini yoxladi?

*T/E (tatbiq edilmadi) — Taloba tacriibi masq saraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerins yetira bilmadi.
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12. Mis Boru Birlasdiricinin Qaynaq edilmasi

Isin magsadi : Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra:
1. Mis boru materiallarinin xiisusiyyatlorino uygun lehimloms prosesini izah eds bilacok.
2. Mis boru gaynagq alatlorinin istifado qaydasini yrono bilocok.

Tacriibo materiallar::
(D Mis boru: @ 15.88-800,
@ Mis boru: @ 12.65-800,
@ Mis boru: @ 9.78-800,
@ Pasta
(5 Sumbata kagiz1 : # 150

Avadanhq va alatlor:
(D Oksigen, Asetilen qurgusu
(2 Boru genislondirici
(3 Boru kasan
@ Genaldici cihaz
(® Polad xotkes (30cm)
® Olgmo aloti

Moévzu ils slagali biliklor

1. Lehimloma va bark lehimloma (sar1 gaynagi)

(1) Mis borularin lehimlonmasins lehimlomos va bark lehimloms samil edilir: 450C vo ondan asag1
doracali temperaturda lehmiloma va 450 C daracadan yiiksok temperaturda bark lehimloma

(2) Lehimloms asag1 temperaturda va is tozyiqinds kicik diametrli boru {i¢iin istifads edilir. Yumsaq
lehim qalay(Sn), qurgusunlu qalay(Sn-Pb) arintisi vo qurgusun(Pb), va diger altimon asqarlari(Sb),
giimiis (Ag), arsen (As) vo bismut(Bi)-dan ibarstdir. ©On moshur yumsaq lehim qurusun qalay
orintisidir (lehim kimi moashurdur).

(3) Bork lehimlomo genis diametrli boru, yiiksok temperaturlu vo is tozyiqlori olan totbiglor vo ya
termal genislonmo ilo yaranan gorginlikdon gdzlanilonlor iigiin istifado edilir. Bork lehim
materiallarina giimiis, latun, biiriinc, aliiminium v nikel va elaca do qurgusun aid edilir.

(4) Lehimlomoni asanlagdirmaq mogsadi ilo oksid tobaganin vo ya digar ¢irklonmalarin substart sothdon
¢ixarilmasi {igiin axindan istifads edilir, vo lehimlomas vaziyyatlorine uygun olaraq segilmalidir.

Quealenmh
fitil
Lehimlaviei
Turho gaynag lampa
Tazyig
tanzimlavieisi

(Sokil 1)  Mis borunun lehimlonmasi tigiin alotlori
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Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlari

1. Mis borunu isiderken borunu aritmak lazim deyil.

2. Lehimlomays baslanmazdan avval ¢irklonmalari birlosmadon tam sokilds ¢ixardin.
3. Holledici parga va ya ollar ilo tomasda olmamalidir.

Tacriiba marhslalori

[Qaynaq odlugu ils lehimloma prosesi]
1. iso hazirlasin.
(1) Lehimlomo iiglin materiallart vo alstlori
hazirlayn.
(2) Materiallar1 vo alotlori tomiz saxlayin.

2. Mis borunu kasin. (Sokls baxin.)
(1) Genis borunu metal koson ¢okic ilo, kigik
borusunu iss boru kaskisi ilo kasin.
(2) Tiliskalari mis borusunun igarisindan va ya
xaricindon mis borusu {igiin nazords tutulan
genislondirici (¢ixarici) ilo tam ¢ixardin.

3. Genislondiricidon istifado etmoklo yuva -
socket yaradin.

(1) Genislondiricini mis borunun diametrino
uygun olaraq salin.

(2) Genislondiricinin yamaci lizorine az miqdarda
yag vurun.

(3) Ogoer mis boru genislondirmak ii¢lin bark
material olarsa, homin hissonin tabinialmaq
(soyudaraq sabitlosdirmok) moqsadi il
yuva yaratmaq ii¢lin hissoni (kosiyi) qizdirn.

(4) Oyugu omolo gotirdikdon
yoxlayin, va genislondiricini ¢ixardin.

sonra sartlori

4. Birlosdiricini tamamlayin.

(1) Borunun uc hissasinda birlegdiricini dairavi
sokildo dozgahda emal etmok {iglin Olgmo
cihazindan istifads edin.

(2) Lehim axinim asanlagdirmaq iiglin borunun
xarici sothini sumbata kagizi vo ya neylon
par¢a ilo silorok tomizloyin. Birlasdiricinin
daxili hissasini iso moftil firga ilo tomizloyin.

(3) Doazgahda emal etdikdon sonra ¢irklonmoalari
aradan qaldirmaq ti¢lin borunu igeriden tomiz
silin.

5. Borunun yuvamn i¢arising salin.
(1) Birlasdiricinin {izarins pasta siirtlin.

326

(k) Kasgi ile kasme

(o) @ils tutarag kasmse

(Sokil 3) 2. Mis borunun kasilmasi

(Sakil 3) 3. Mohlul brtityii

(b)
(Sakil 3) 4. Mis borunun qizdirilma metodu




Boru Cakma isi

(2) Onlart  borunun sonlugunda va ya
birlosdiricinin i¢arisindon 2-3 mm moasafadan
totbiq etmoyin. Artigq axinla  totbiq
korroziyaya sabab ola bilar. (Saklo baxin.)

(3) Borunu echmalca buran zaman yuvani
birlosdirin.

6. Birlosmani qizdirin.

(1) Borunun atrafin1 borabar saviyyado
qizdirin.,

(2) Yumsaq lehimi boru sathi {izorinds propan
odlugu va ya az tutumlu elektrik qizdiricisi ila
200-300C  dorocoyos qodor temperaturda
qizdirin. (sothin rengi bozarana qoder). Heg
vaxt haddan artiq qizdirmayin.

(3) Qizdirma alovu birlasdiricinin igarisine girmoe-
molidir. D -don ® -ya kimi ardicilligla qiz-
dirin; lakin, ® vo ® siralar qisa vaxt orzindo
hayata kegirilmolidir. (Sakil (a)-ya baximn.)

(4) Birlogsmonin c¢irklonmasi vo oksidlasmasinin
garsisint almaq tglin alovu sokil (b)-do
gostorildiyi kimi o istiqgamating yonaldin.

7. Birlasdiricin lehimlayin.

(1) Maftil plastan1 boru birlasdiricisina sixarken
yumsaq lehimi amsls gotirmak {iglin plastan
qizdirilmis mis borunun sathinin temperaturu
ilo oridilir.

(2) Birlasdiricinin ¢evrasini 2 hissaya boliin, va
maoaftil plastani iki néqtays yavasca sixin.

(3) Mohlulu parga ilo yumsaq lehimlomas noqto-
sindon tomiz silin.

(4) Madds soyudulandan sonra onu ¢ertyojda
gostorilon Olgiilords kasin.

[Odlugla bark lehimloma]
1. Iss hazir olun.

(1) Saxolonmis borunun T-gokilli ¢ixartmasi
(ekstraksiyas1) ilo odluq wvasitesi ilo
lehimlonmasi {i¢lin materiallar1 hazirlayin va
daxil edilmis boruya yonaldin.

(2) Sahoni lehimlomok {iglin tomiz silin, va
mohlulu tatbiq edin.

2. Birlosmoni qizdirin.
(1) Qaynaq odlugu ilo qizdirarken axint1 600-

800 C daraca temperaturda axmaga baslayir.
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Kapilyar cata

cobiok ol (0.04~0.2)

e e
| o A | e, e R P Y

Mis borusu va va @dﬂ}u Tava
avadanhi s £

(Sakil 3) 5. Birlasdiricinin araliq sahasi

Sakil 0. Sart lehimloma qaynaq tikisinin
odlugu

(Sakil 3) 6. Bark lehimlama fotosu
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(2) Lehimlomo c¢ubugunun ucunu yavasca
gzidirin vo mohlulu olava edin.

(3) Lehimloms c¢ubugu mis (Cu) va fosfor (P)
orintisidir. Giimiisii lehimloms g¢ubugunun
torkibinde maye axiciligini asanlasdiran 2-5%
giimiis (Ag) var, vo islomok asanlasir.

(4) Bork lehim doldurucu metalin torkibinde
halledici rol oynayan fosfor var. Bu sobablo,
he¢ bir mohlul tolob olunmur. Lakin, mis
borunu mis orinti birlegdiricisi ila birlogdirilon
zaman mohluldan istifads edilmolidir.

3. Birlosmoni lehimlayin (bark)

(1) Cubugun ucunu birlssdiricin iizerine qoyun,
vo qaynayan lehiminin maye vaziyyetini
(axiciligimi) yoxlaymn.

(2) Alovu bork Ilehimlomo qgaynaq g¢ubuguna
birbasa tutmaym; lakin bork lehimin mis
borunun qizdirilmasi ilo axmasina imkan
yaradin.

(3) Bork Ilehimlomo isi qisa vaxt orzindo
aparilmalidir. (Soklo baxin.)

(4) Qaynaq yeri (ndqtesi) soyudulandan sonra
qalig mohlulu yaxs1 tomizloyin, vo oksidi
aradan qaldirin.

4. Is yerini tomiz v saligali saxlayin.

(1) Olgiileri gertyojda gostarilonlora uygun olaraq
yoxlayin.

(2) Oksigen vo asetilen silindrlorinin osas
klapanlarini baglaymn. Onlari tohliikesiz yerdo
saxlayin.

(3) Materiallar1 vo alatlori saligali saxlayn.
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Sakil 0. Qaynayan lehims edilmis mahsul



Boru Cakma isi

Qiymoatlondirmo testi

Qiymoatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

1. Borular arasindaki birlosmolori izah etmok vo hissa gaynaq tikisini
genislondirdi?

. Verilmis gertyoju oxudu?

. Mis boru uzunlugunu 6l¢dii?

. Mis borunu kosdi?

. Qaz gqaynagindan diizgiin istifado etdi?

. Mis boru genislandirici setini hazirladi?

N N B W N

. Mis borular arasindaki birlogsmolori diizgiin qaynaq etdi?

8. Borular va slava hissalari arasinda diizgiin birlogsmalori tomin etdi?
9. Mis borular arasinda birlogsmoalari 6l¢dii?

10. Mis borularin birlosms vaziyyatini yoxladi?

*T/E - (totbiq edilmadi) — Tolobas tocriibi mosgq soraiti ilo olagodar olaraq masqi yerino yetira bilmadi.
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13. Buraxici Boru li¢iin PVC-nin Qurasdirilmasi

Isin moaqsadi : Toloba bu modulu bitirdikdon sonra:
1. PVC buraxici avadanliglarinin névlarinin va tatbiginin dyranilmasini, ¢ertyojda goéstarilon hissa
vo materiallarin hesablanmasini izah eds bilocak.
2. PVC buraxici borusunun birlogmosi li¢iin buraxici avadanliglarindan istifads edo bilocok.

Tacriibo materiallari:
(D PVC borusu: 15A
@ PVC borusu: 20A
3 PVC borusu: 25A
@ PVC borusu: 15A avadanliq dosti
(5 PVC borusu: 20A avadanliq dosti
® PVC borusu: 25A avadanliq dosti

Avadanhq va alatlor:
(D Ol misan
@ Taxta ¢okic
3 Plastik ¢okic
@ Ttoloms vo dartma xotkesi
(® Polad xotkes(100sm)
(® Diizbucaglh xotkes

Movzu ild slagali biliklor

1. PVC buraxic1 avadanh@inin xiisusiyyatlori
(1) PVC buraxici avadanliginin xiisusiyyatlori asagidakilar kimidir:

(a) Soyuq daxiletma birlogmasi
(b) Buraxiciligr asanlasdirmagq tiglin genis ayrilik radiusu
(c) Y-sakilli va 90° Y —sakilli borular drenaj1 yaxsi saxlamaq ii¢lin saxolonma va birlosma
noqtasinda istifads edilir.
(d) Birlogsmonin daxili hissasi hamar buraxma ti¢iin heg bir yol (ke¢id) yoxdur.
(2) Buraxma avadanliq ndvleri sokilde gostorildiyi kimidir.

&
}:

(Sakil 1) Buraxma avadanliq novii
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Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlari

1. Borunu birlogdirarken biitiin avadanliga barabar soviyyads yapisdiricilar istifads edin.

2. PVC boru birlogsmasini birlogdirmo hissesine (avadanhga) qosdugdan sonra boru vo avadanhq
morkazlarinin diizgiin nizamlanmasini tomin edin.

3. Mayenin axin istiqgamati vo  birlasdirici hissalorin qurasdirilmasina digget gostorilmalidir.

Tacriiba marhsalalori

1. iso hazir olun.
(1) PVC boru vs alatlori hazirlayin
(2) Buraxma avadanliglarimi hazirlayin.
2. Individual tacriiba tapsiriglan ilo islayin.
(1) Biitlin isi (1), (II) vo (III) hissoys boliin, vo
onlar1 fordi sakilda gostarildiyi kimi qosun.
(2) Buraxma avadanliglarinin xiisusiyyatlarinin
yaxs1 basa diisiilmesi. Avadanliqlarin sokilds
gostorildiyi kimi oks istigamatdo
birlosmomasini tomin edin.

3. (I)-i birlosdirin Fluid direction - Maye istigamati
(1) Avadanliq A-n1 (pozitiv YT sakilli boru ) PVC
boruya (D birlogdirin. Sakil 2 Boru birlagdiricisinin qosulma metodu

D  Avadanhgin son hodd 6lgiilorini nozors ala-
raq PVC boru uzunlugunu hesablayin.

@ PVC borunu sokildo gostorildiyi kimi ava-
danliga (birlogdirici hissoya) birlogdirmok
ticiin perpendikulyar voziyyatds ol misari ila
kosin. Boru mengonasine kegirilon PVC
borusunu koson zaman, boruya zorer
doymomasi ligiin diggatli olmaq lazimdir.

@ Sokildo gostorildiyi kimi 60° doroco ilo
birlosdirici hissonin igarisina salmaq tigiin
PVC borusunun xarici hissasini
yuvarlaglasdirin (ucunu girdoloyin).

@ Cirklonmolori vo tiliskolori birlosdirici
hissonin daxili sathindon vo PVC borusunun
xarici sathinden quru parga ils tomizloyin.

(5 Birlogdirici hissonin daxili sothi vo PVC
borusunun xarici sathi tizorina yapisdiricilar g
totbiq edin. m

oo Vx

(Sokil 3)  Yivagma

® Yapigdirici istifads etdikdon sonra borunu Y5 48 1
donislo firladin vo onu birlesdirici hissoya EE
(avadanliga) salin, vo Birlogdirici hissalorin s

m

vo borunun moarkazlorini tarazlasdirilmig
voziyyotdo saxlamaq i¢iin avadanligl )
salinmis boru ilo 20-30 saniyo basib (Sakil 4) Isin ardicilligl
saxlayin.
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(2) Borunu ® sokildo gdstorilon A avadanligina
yuxarida qeyd edilon metodla birlosdirin.

(3) Borunu (® D-nin YT sokilli avadanliga
yuxarida qgeyd edilon metodla birlasdirin.
D-nin YT sokilli avadanliginin istiqgamati
doyisdirilmomalidir.

(4) @ va @Borular1 D-nin YT sakilli avadanliga
yuxarida qeyd edilon metodla birlosdirin.

(5) E (dirsakli boru) birlasdirici hissoni boru

(3-o birlogdirin.

(6) Borunu @ E (dirsokli boru) avadanliga
yuxarida qeyd edilon metodla birlosdirin.

(7) Borunu ® avadanhga (pozitiv YT-gokilli)
yuxarida geyd edilon metodla birlasdirin.

(8) C avadanligini boruya ® birlosdirin.

(9) @ va ® Borular1 C avadanligma (Y-sokilli
boru) yuxarida qgeyd edilon metodla
birlogdirin.

(10) Avadanhigr (45° dirsokli boruya) boruya
(@ birlogdirin.
4. (II)-ni birlesdirin.

(1) Borunu 10 B avadanligina (pozitiv YT sakilli)
yuxarida qeyd edilon metodla birlosdirin.

(2) Borunu @ B avadanhgina (YT sokilli boruya)
yuxarida geyd edilon metodla birlasdirin.
B avadanligmin istigamati doyisdirilmomalidir.

(3) G avadanlhigini (dirsokli borunu) boruya @

birlosdirin.

5. IID)-ii birlasdirin.

(1) @ vo @ borulat H avadanhgmna (45°
doracolik dirsakli boruya) yuxarida qeyd
edilon metodla birlosdirin.

(2) Avadanligi (45° deracalik dirsokli borunu)
boruya @3 birlosdirin.

(3) Borunu {4 I avadanliga (45° deracalik
dirsakli boruya) yuxarida geyd edilon
metodla birlogdirin.

6. [1], [II] va [III] —ii sira ilo birlosdirin.

(1) []-nin borusunu @ [I]-in A avadanligina
(pozitiv YT sokilli) yuxarida qeyd edilon
metodla birlosdirin.

(2) [II]-nin borusunu @ [II]-in G avadanhigina
sokilda gostarildiyi kimi birlosdirin.

7. Is yerini tamiz va saligoli saxlayin.
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[1]

(Sakil 5) Islonmis (I)-i birlosdirin.

[11]

(Sakil 6) Islonmis (1I)-i birlosdirin.

[1I1]

Sokil 7 Islonmis (IID)-ii birlosdirin.



Boru Cakma isi

=
=
L T
200 350
(Sakil 8) PVC boru qurasdirma gertyoju
Qiymoatlondirma testi
Qiymotlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

. PVC boru quragdirilmasi ii¢iin miivafiqliyi izah etdi?
. Verilan gertyojlart oxudu?

. PVC boru materialin1 hazirladi?

. PVC borusunun uzunlugunu 6l¢dii?

. PVC borularin hissasini kosdi?

. PVC borular1 arasindaki birlogmalori diizaltdi?

. PVC boru ¢akmo sistemi qurasdirdi?

. PVC borularin buraxici birlogdiricisini 6l¢dii?

. PVC borularin buraxicisini yoxladi?

O 0 3 N i B W N —

*T/E (totbiq edilmadi) — Taloba tacriibi mosq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerinos yetira bilmadi.
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14. Boru Quzdirici Spiralinin Qurasdiriimasi

Isin maqsadi : To/obo bu modulu bitirdikdon sonra:
1. Carpaz birlogmis polietilen borunun xiisusiyyatlarini va tatbiqi qaydalarini1 yronaroak izah edo

bilocok.
2. Certyojlarla bagl taloblari quragdirmaq va birlogdirms isini yerina yetira bilacok.

Tacriibs materiallar::
(D XLPE : Secin
(@ T-sokilli boru : Secin
@ Dirsokli boru : Secin
@ Yuva (Socket) : Segin
(5 Birlosdirici mufta : Segin
® Oymagq : Segin

Avadanhq vo alatlar:
(D Lehimloyici gaynaq odlugu
@ Bigaq
(@ Metal koson misar
@ Yast1 oya
(5 Conoasi horokot etdirilon agar
® Polad xatkes(30cm)
(D Diizbucagh miqyas xotkesi

Movzu ild slagali biliklor

1. Carpaz birlasmis polietilen borunun xiisusiyyastlorini vo tatbiqi qaydalar

(1) Ad1 PE-nin molekulyar strukturu xottidir. Lakin, ii¢ 6l¢iilii ¢arpaz birlogsmo kimyavi maddalaer,
horarat vo hava, vo mexaniki qlivvoya qarst miigavimati giiclondirmak mogsadi ilo molekul sayini
artirmaq vo toxumalart moéhkomlondirmak {i¢iin ¢arpaz birlogsmis polietilen (XL PE vo ya XL)
molekullar arasinda istifads edilir. XL borusu isti su qizdirma spirali {i¢iin genis sokilds istifads edilir
va hamginin yer alt1 qizdirma borusu adlandirilir.

(Sokil 1) XL avadanliginin strukturu

(2) XL borunun xiisusiyyatlori asagidakilardir:
(a) Donmus qirilma, aginma va arpin olmamasi, saz mexaniki xiisusiyyatlari, yiingiil ¢aki, va yiiksok
elastiklik
(b) Materiallarin va qurgunun uygun dayari
(¢) -40C vo 120 C doraco arasinda is¢i temperaturun yiiksok isitmo miigavimoti vo algaq temperatur
miigavimati
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Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

1. Qaynaq odlugundan istifads edarken alov va yanigdan qorunun
2. Zarar doymosinin garsisini almaq fi¢iin plastmas borulari ehtiyatla saxlayin vo naql edin.
3. Excel borunu kasarken kaski bicagin kenartyla ehtiyath olun.

Tacriiba marhslalori

1. iso hazirlasin.

(1) Alatlori, XL borular1 va boru avadanliglarini
hazirlayn.

2. Borunu ayin va kasin.

(1) XL boru qizdirilmadan otaq temperaturunda
aridilir.

(2) Borunu har iki alla genis tutun va yavas-
yavas istonilon bucaga dogru ayin.

(3) XL yastiglar1 ilo ayilon borunu sakilde
gostorildiyi kimi 4-6 yerdan ayin.

(4) Minimum aymso radiuslu diametri olan boru-
lar asagidaki kimi ayilir. (Sakil 3-o baxin.)

(5) Boru soffaf olana gador aridilmis XL borunu
gaynaq odlugu ilo qizdirmn,
soyudun.

(6) XL borusunu sakildo gosterildiyi kimi boru
koskisi ilo kosin, vo kosmo hissasini boru
oxuna perpendikulyar voziyyotds saxlayin.
Misarla borunu kosorkon, kasilmis sahodo
qumtilar ¢ixardilmalidir.

vd borunu

3. Avadanhgqlan birlasdirin.

(1) XL boru avadanhqlarim hazirlaym, ve
avadanliglar salmaq ii¢iin hazir olun.

(2) XL borusunu arzu edilon uzunluqda bigaqla
kasin. Ogor kosmo prosesi boru oxuna
perpendikulyar  vaziyyatdo aparilarsa,
perpendikulyarlig1 tomin etmok {i¢iin borunu
tokrar kasin.

(3) Borunu avadanliga sokildo gostarildiyi kimi
salin.

(4) XL borusunu Sokil b-do gostorildiyi kimi
avadanliga tam gokildo saldigdan sonra
qaykalar1 acarla sixin. Qayka yalniz boru tam
salindiqdan sonra y1gilmalidir.

4. Birlasdirma vaziyyatini yoxlayin.
(1) Detalin oyilmo, kosilma va daxiletma

naticalarini yoxlayin.

5. Is yerini tamiz va saligoli saxlayin.
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—and left hands

M plumbing width =i

=1 |I- o
Distances right and left hands — sag va
sol allor arasinda masafalor

Bending diameter — ayma diametri
Fixed point — sabitlonmis néqta (yer)
Plumbing lengh — ¢akilma uzunlugu

(Sokil 3) XL boru oymasi

e ] = —— il
(c) Inside shape|

(a) Daxiletmadan avval
(b) Qayka birlasdiricisi
(¢) Daxili forma

(Sokil 4) XL boru birlegdirici iglori

~ Distances rignt
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ring type

ring type

XI-PE 154

X1-PE 154

on Touch type

(Sakil 5) XL boru yigismasinin gertyoju

Qiymatlondirma testi

Qiymotlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

. XLPE boru qurasdirilmasi ti¢iin miivafiqliyi izah etdi?
. Verilon gertyojlart oxudu?

. XLPE boru materialin1 hazirladi?

. XLPE borusunun uzunlugunu 6l¢dii?

. XLPE borularin hissasini kasdi?

. XLPE borular1 arasindaki birlosmolari diizaltdi?

. XLPE boru ¢okma sistemi quragdirdi?

. XLPE borularin buraxici birlasdiricisini 6l¢dii?

O 0 3 N D A W N —

. XLPE borularin buraxicisini yoxladi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Toaloba tacriibi mosq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerinos yetira bilmadi.
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Soristo asasli Senayede
modul Qurasdirma

Qurgularin
Qurasdiriimasi

\_ {9 e J

Sanaye va innovasiyalar {izra
Baki Dovlat Pesa Tahsil Markazi
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1. iki Hissali Boru Dirsayinin Qurasdirilmasi

Isin moqsadi : T5loba bu modulu bitirdikdon sonra:
1. Kosmoa bucagimi almag, ayrixatli ¢ertyoj ¢akmok va planini islayib hazirlamaq qaydasini izah
edacak;
2. 2 hissali boru dirsayini daqiqlikls hazirlayacaq.

Tacriibs materiallar::
(D Polad boru: 40A -400
(2 Layiho plani: Al
@ Qaz qaynagi gubugu: ®2.6
@ Qrifel karandas: 100mm

Avadanhq va alatlor:
@ Qaz qaynag aparati
@ Qazkosici
® Béliicii
@ Kerner
(® Polad xotkes (30cm)
® Cokic

Movzu ild slagoali biliklor

1. 2 hissali boru dirsayinin uzunlugunun hesablanmasi
2 hissali boru dirsayinin uzunlugunu agagidaki diisturla hesablayn.

g a: Cuiting Angle
o= ————— n: Number of pieces
2n—1) f:Bend angle

A=R =tana

D
A=A+ Etannx

a: Kasma bucagi
n: Hissalorin sayi
0. Oyilma bucagt
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Al
A

(Sakil 1) 2 hissali boru dirsayinin uzunlugunun hesablanmasi

Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlari

1. Qaynagq edarken va ya kasarkon tohliikasizlik eynayi geyinin, alov vo ya yangindan ehtiyatli olun.
2. Miivaqgati qaynaq gaydasinda edilmali vo deformasiya bas vermomalidir.
3. Soligali geyinin va is tohliikasizliyins xiisusi digqat yetirin.

Tacriiba marhslalori

i =

1. Certyoju yoxlayin. —
(1) Certyoju sifraloyin vo modellari tohlil edin. | - . ,_/_' i / :- I _:\\‘
(2) Qovsagm strukturu va dl¢iilarini yoxlaym. ' - : o
ol | ¥] !
I B ’
2. Is iiciin hazirhq goriin. AfH RE 1| | =y y
/ R (R A
(1) Material vo alotlori hazirlayn. :'i\J{_I*_,-‘ | wd [ 12 et ) |
a | I
3. Yerlosdirmos ¢ertyoju hazirlaymn. (Sokil 2) (Sokil 2) 90°-1i kiincliiyiin hazirlanmast

4. isaralayin.
(1) Certyojun yalniz lazimi hissalarini kasin.

(2) Rezin vo ya basqa borkidicidon istifads
etmoklo borunun iizerina ¢ertyoj varaqini

yapisdirm.
(3) Mongana vo ya sabit ayiricidan istifado
etmoklo borunun harokot etmosino imkan (Sokil 3) Polad boru Gizerino doliklorin
acilmasi

vermayin.
(4) Certyoj  xotlori  boyunca 10~20[mm]
araliglarda daliklor agin. (Sakil 3)

(5) Borunun {izorinds olan kasma xatlorindon 5-6
mm igoriya dogru dord torofdon doliklor

acmagqla kok araliglar va bucaglarin diizoldilma

qaydasin tatbiq etmayi dyronin.

(6) Daliklori agdiqdan sonra ¢ertyoj kagizini (Sokil 4) Polad borunun isarolonmosi
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borudan aralaym vo grifel karandasla dslinmis

noqtolor boyunca ¢okilmis xotlori gdézdon
kegirin. (Sakil 4)

@
@

®

@

@

®

®

Isaroloyici lentdon istifado etmoklo xotlorin
¢aokilma iisulu
Yerlogdirmas gertyoju hazirlayin.
Hazirlanmis material iizorindo dordtorafli
xatlar ¢okin.
5-ci (Sakil da oldugu kimi, isaralayici lent
va ya kvadratla polad borunu boliin.
xotlorini

Borabar  bolgiiniin

yerlasdirma gertyojundan ayirin. (Sakil 6)

isaraloyici

Isarolonmis noqtolorin itmomasi iigiin
moarkozdon baglamagla isaralonmis xotlor
ilizorino zarbalar endirin.

noqtslora olaraq,

Qoyulmusg uygun
nisanlama lenti iizorindo polad borunun
markaz noqtasini daqiq isaralomaklo kasma

xatlari ¢okin.

Isarolonmis nogqtelori yoxlaym vo onlarm
tizorine doqiq (Sokil do lent yapisdirin.
(Sakil 7)

Isaroloms lenti boyunca grifel karandasla

kosmao xatloari ¢akin.

Kontur markerindon istifado etmokla

nisanlama {isulu

@ B e

Hesablama ilo o kosmo bucagini alin.

Boru {izorinde merkezi vo ya subsidiar
xatlar ¢okin. (Sakil 8)

Transportirin bucaglarini tonzimlayin.
Kontur markerini boru iizorino 8-ci

sakilinds oldugu kimi yapisdirin.

Morkaz noqtalorin eyni istigamotda olub-
olmadigin1 yoxladigdan sonra Sokil 8’do
kosma xotlori gokin.

Oks istigamotds do xatlori ¢okin va 8-ci
sokildo oldugu kimi nigsanlama prosesini
tamamlayin.
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Isaraloma lenti

(Sakil 5) Borunun dévrasini barabar
hissalors ayirin

(Sakil 6) Isarolomo xotlori

3\
P

=\>

(Sakil 7) Isaralomo iisulu

(b}

{a}

(Sakil 8) Kontur markerindon istifads etmoklo
kosma iisulu
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5. Kasin.

(1) Istiliyini yoxlamaq {i¢iin alovu tonzimloyin,
yiiksok tazyiqli oksigeni iizarina sopin va alovu
yenidan tonzimlayin.

(2) Konuslu ¢argivenin arxa qatindan 6n sothina
dogru 1.5-2 mm interval saxlayn.

(3) 2-3 mm-lik kok araligr nazera almagla kasmo
xotlorini miloyyan edin vo borunun moarkozi
boyunca uc hissoys dogru, sonra iso konus
bucagini saxlamaqla, daxilden kosin. (Sakil 9)

6. Formani hazirlayin.

(1) Iskons va ya tel fircadan istifado etmoklo slaki

¢ixarin.

(2) Kosilmis saoth iizerindo slifloyici vo ya
hamarlayici masinla iglayin.

(3) Diizoldilmis is pargasi ila isloyin va sliflayici
masindan istifado edorken otrafi nozordon
qoymayin.

(4) Hor bir hissonin kosmo bucaqlart vo is
pargasmin voziyystini yoxlayin.

7. Miivaqqati qaynaq vo montaj edin.

(1) Osas qaynaq zamani yarana bilon problemlarin
garsisini1  almaq {i¢lin miivaqqgati qaynaq
noqtalori segin. (Sokil 11)

(2) Bucaglar va digor hissalara asanligla diizalis
edilmosi {iclin miivaqgeti gaynaq ndqtalori
segin.

(3) Miivaqgati qaynaq {igiin ii¢ vo ya dord noqto

secin.

(4) Dirok, dolmo alsti vo ya qum qutusundan
istifada etmokls stabil noqtalar tizarinds borunu
borkidin. (Sakil 10)

(5) Miivaqqgati gqaynagi 10mm-don az 6lgiide edin
vo kok aralig1 saxlamagqla niifuzetmoni artirm.

(6) Miivoqgoti gaynaqdan sonra ilk ndvbads
yerlogdirma ¢ertyojunun vo kvadratin komoyi
ilo bucaglar yoxlayn va diizalislor edin.

(7) Bucaqglart1 vo diger hissalori yoxlamagla
miivoqqoti qaynagq isini tamamlayn.

X 4-G.T.W
G.T.W dedikds miivaqqsti qaz qaynagi nazordos
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(Sokil 9) Kosma

-
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(Sakil 10) Miivaqqati qaynaq ligiin hazirliq
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tutulur. 4-G.T.W dedikds iso dord miivaqqati qaz
gaynagi ndqtasi nozards tutulur.

X 4-AT.W
A.TW dedikds arkanin miivaqqati gaynagi e 150 . 4GTW
nazords tutulur. 4-A.T.W dedikdos arkanin dord ‘
miivaqqgeti qaynaq noqtesi nazards tutulur.

90" >

8. Naticani gozdon kegirin.

150

9. Tomizlayin va saliqays salin. |

(Sokil 11) Is pargasinin gertyoju

Qiymoatlondirma testi

Qiymatlondirms standarti meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerino yetirorkon:

. 1ki hissoli boru islorini izah edo bildi?

. Boru diagramlarini oxuya bildi?

. Ekstensiv ¢ertyoj yarada bildi?

. Boru tizorinds xatt ¢oko bildi?

. Boru kiincliiyii koasa bildi?

. Yongar diizgiin kasib gotiire bildi?

. Iki kiinclii borunu montaj eds bildi?

. Is pargalar1 arasindaki slagolori 6lgo bildi?

O 0 3 N LDt B W N~

. ki is pargasimin bucagim &l¢a bildi?
10. Miivaqqati qaynagin vaziyyatini yoxlaya bildi?
11. iki hissali dirsoyin voziyyatini yoxlaya bildi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Taloba tacriibi masq soraiti ilo alagadar olaraq masqi yerina yetira bilmadi.
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2. 90 Daraca 9yilmis Boru Fitinglarinin Qurasdiriimasi

Isin moaqsadi : Toloba bu modulu bitirdikdon sonra:
1. Saha handasasins dair ¢ertyoju izah eds va paralel xatlorin ¢okilmasi il 4 hissali dirsak
hazirlaya bilacak;
2. Qazin kosilmasi vo arkanin qaynaq edilmasi ilo 4 hissali dirsok hazirlaya bilacak.

Tacriibs materiallar::

@D Polad boru: 40A -400

@ Certyoj voraqi: Al

@ Qaz qaynagi cubugu: ®2.6
@ Qrifel karandas: 100mm

Avadanhq vo alatlar:
@ Qaz qaynag aparati
@ Qazkesici

3 Béliicil

@ Kerner

(® Polad xotkes (30cm)
® Cokic

Movzu ils slagali biliklor

1. Coxhissali dirsayin kasisma xotlori

On torofdo morkozdo bir hissonin birlosdirme bucagi ¢oxhissali dirsayin hazirlanmast iigiin 90/(n-1)
toskil edir. Hor iki torafin ucu morkozi bucagin yarisina barabardir. 4 hissoli dirsokde n 4-o boraber
oldugda 90°/(4-1) 30°-0 barabar olur. Moarkazi bir hissonin birlagdirici bucagi 30°, har iki torafin ucu iso
15° toskil edir. On torofds kosismo xotlori cokmok iiciin ilk ndvbado perpendikulyar bucaq vo sonra
dirsayin firlanarkeon yaratdigi dairenin diametrinin yarisimt ¢okin va perpendikulyar xatlo kosismo
noqtasinds saquli xatt saxlayin. Bundan sonra silindrin konarinda diametrin yar1 ndqtosi boyunca paralel
xott ¢okin. Tki hissoli metodla 15, 30, 45 doracali bucaqlarda xotlor ¢okin. Xarici xotlo kasison ndqts ilo
birlasan xatt "daxili kasismo xotti" adlanir.

A 0

‘ 90

90

B,

30

(Sakil 1) 4 hissali dirsok
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Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

1. Is yerinin otrafim soliqoya salin vo tomiz saxlayn.

2. Yiiksak tozyiqli gaz silindrinin klapanin agarkon vo baglayarken 6ziiniizii glico salmayin.
3. Ollarinizi he¢ zaman elektrik kasma vo ya oyms masininin tiyslori arasia salmayin.

4. Iso hazirliq vo ya qaynag/kosmo zamani alovun {izorino mosal tutmayin.

Tacriiba marhalalori

1. Certyoju yoxlayin.
(1) Certyoj iizerindoki modellorin Olgiisii vo
gaynaq simvollarini yoxlayin.

2. iy ii¢iin hazirhq goriin.
(1) Material vo alotlori hazirlayin.

3. Yerlosdirma ¢ertyoju hazirlayin.

(1) Qalinlig1 ¢ixmagla gertyoj iizorinds silindr
diametrinin Ol¢iisiinds 6n vo yan gorlniisii
¢okin.

(2) Perpendikulyar xatt ¢okin, O1 va O2 (90[mm]
liclin) mesafoni miioyyon edin vo dirsayin

(Sakil 2) Markazi xatlorin ¢okilmasi

firlanan dairesinin yarim diametri boyunca
sirkulyar arka ¢okin.

(3) 3-cii codvalds oldugu kimi perpendikulyar
bucagin biseksiya vo triseksiya {isulundan
istifado etmoklo 3-cli codvaldo oldugu kimi 4 >
bucagi boliin.

O

(4) Qalinhigr ¢ixaraq diametri silindr diametrino
borabar olan daironin diametrinin yarisina
kompasi qoymaqla, sirkulyar arka va A
noqtesinden B ndqtesine perpendikulyar
xotlor ¢okin. 15° bucaqda xott c¢okmokla
kasismo noqtosini tapin vo kosismo xotlori
¢okmokla onlar1 birlasdirin.

(Sakil 3) On goriiniis vo kosismo xatlorinin
¢akilmasi

(5) Silindrin dovrasini 12 barabar hissays bdliin 8

(6) Borabar boliinmoa xatlorinden morkazi va
paralel xaotlor ¢okin vo kesismo xotlorinin | E= 1 / 3 \
qovusdugu ndqtoni tapmn. Bundan sonra | LI 1 L1 - 1A
homin ndqteden morkazi oxa perpendikulyar 245 N y
olan paralel xatlor ¢okin vo 4-cii cadvalda
oldugu kimi yerlogdirmo gertyoju hazirlayin.

voonlari A, 1, 2, ...B simvollar ils isarsloyin. 4 \
il

(Sokil 4) 4 hissali dirsayin hazirlanmasi

4. isaralayin.
(1) Certyoj veraqini verilmis materialin {izorino
goyun v isaralor ¢okin.
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(2) Isarolor qoydugdan sonra bu mogqsad iiciin
nazards tutulmus iyns ilo xatlor ¢okin.

(3) Kosmoni asanlasdirmaq ti¢lin komokgi xatlor
¢akin.

(4) Tlkin birlosmo xotlorini geyd edin.

5. Kasin.

(1) 5-ci cadvalds oldugu kimi, kasma masininin
on vo ya arxa torofinds kalibri tonzimlayon
diiz xatlori kosin.

(2) Vibrokasici ila nazik plitonin ayri hissalarini
kasin.

(3) Yanlarda olan sglaki kosib atmaqla 6-c1
sokildoki cadvalds verilon Olgiilara uygun
diizalislor edin.

6. Formasim hazirlayin.
(1) Paya vo ya cokiclo silindrin diametri
Olciisiindo kosmo diizoldilmis alt materialin
hor iki ucunu ayin.

(2) 6-c1 codvaldo oldugu kimi, formaverici
masinla addim-addim yavasca ayin.

(3) Tozyiq firladicisin1 qaldirmaqla ayilmis alt
materiali ¢ixarin.

7. Miivoqqati gqaynaq vo montaj edin.
(1) Miivafiq olgiilarls har bir hissoni gaynaq edin
va oraya diizalislor edin.

(2) Nogtolori baza xotlorino doqiq sokildo
uygunlasdirin vo 7-ci cadvalda oldugu kimi
diizalisler edin.

8. Qaynaq edin.
(1) Ilk ndvbada hor bir hissanin kegid qovsaqlarint
qaynaq edin.
(2) Certyojun simvollarina uygun olaraq kosisma
noqtalorini qaynaq edin.

(3) Slaki ¢ixarmn vo materiali tomizlayin.

9. Diizslis edin vo makina ils isloyin.

(1) Qaynaq ilo modifikasiya edilmis materiala
diizalis edin vo makina ils igloyin.
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Front gauge fadt gauge

5} Pressure plate

{a) Front gauge (b} Back gauge
Front gauge — On sensor
Pressure plate- Tazyiq l6vhasi
Back gauge- Arxa sensor

(Sokil 5) Kosmo magininin 6n vo arxa
gostaricisi

{a) Partl {bb) Part@

(a) 1-ci hisso
(b) 2-ci hissa

(Sakil 6) Silindrik alt materialin hazirlanmasi

Custom baszeline

Custom bazeline

Custom baseline —xtisusi asas xatt

(Sakil 7) Silindrin alt materialinin
hazirlanmasi1 vo montaji



SONAYEDo QURASDIRMA

10. Naticoni nazardon Kegirin.

(1) Qiymatlondirme veraqinin {izerinds verilon
har bir bands asasan naticoni nazardon kegirin.

11. Tomizlayin va saligays salin.

(Sakil 8) Dord hissoli boru dirsoyi

80

U

(Sakil 9) Dord hissali boru dirsayinin gertyoju
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Qiymoatlondirmo testi

Qiymoatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

. Dord hissali boru iglorini izah eds bildi?

. Boru diaqramlarimi oxuya bildi?

. Ekstensiv ¢ertyoj yarada bildi?

. Boru tizerinds xatt ¢oko bildi?

. Boru kiincliiyii koso bildi?

. Yonqar1 diizgiin kasib gotiira bildi?

. Dord kiinclii borunu montaj eds bildi?

. Is pargalar1 arasindaki slagolori 6lgo bildi?
. Dord is parcasmin bucagin 6lga bildi?

O 0 3 N L B W N —

10. Miivaqqpati qaynagin vaziyyastini yoxlaya bildi?
11. Dord hissali dirsayin vaziyyatini yoxlaya bildi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Taloba tacriibi mosq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerinos yetira bilmadi.
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3. 45 Daracali Y Formali Qovsaq

Isin moaqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdan sonra:
1. 'Y vo ¢arpaz formal1 borular1 vo nisanlama lentindan istifads etmakls nisanlama tisulunu izah eds
va verilon vaxt ¢orgivasinds onlar gertyoja uygun hazirlaya bilacak;
2.'Y formali qovsag1 daqiqlikls hazirlaya bilacak.

Tacriibs materiallar::

Polad boru: 50A-300
Polad boru: 40A-300
Polad boru: 32A-200

Qaz qaynag1 cubugu: 2.6
Layiho plani: Al

Qrifel karandag: 100mm

SISICISICIS)

Avadanhq va alatlor:
@ Qaz qaynag aparati
@ Qazkssici
® Béliicii
@ Kerner
(® Polad xotkes (30cm)
® Cokic

Movzu ila slagali biliklor

1. Hesablama ilo birbasa nisanlama iisulu

(Theader
@ branch i
e 2 e a =tand25' radius %
= tand25' = 04142 b = tan 45’ Kradivs
i (a} lomgirude 90 @ s =1
[
(Theader

@branch
& = radius X y2 —radius

b= radtur % vI + radius
W AV = 1414 ;

b s (b lomginudeds®

LY
Header- Basliq; Branch — Hissa, Longtitude - Uzunlug

(Sakil 1) Y qovsaqlarmin hesablanmast
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Tacriibs tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

1. Kasilan hissalori gotiirmoak ligiin maqqasdan istifads edin.
2. Tohliikasizlik mogsadile eynok vo kosma islorinds tohliikasizliyin tomini iiglin nozerds tutulan

avadanliglardan istifads edin.

3. Olgii va kesmo alotlorini kateqoriyaya uygun toskil edin.

4. Soligoali geyinin va is tohliikasizliyina fikir verin.

Tacritba marhslalori

[90°-li eyni diametrli Y qovsagi]

1. Certyoju yoxlayin.
(1) Certyoju sifraloyin vo modellori tohlil edin.
(2) Qovsagin strukturu va 6l¢iilorini yoxlayn.

2. Is iiciin hazirhq goriin.
(1) Material va alatlori hazirlayin

(2) Alstlari hazirlayib tohliikasizlik alstlori dastine
yerloasdirin.

3. Yerlosdirma certyoju (Sakil 3)
(1) AE yarimdovrasini alt1 borabor hissoyo ayirin,

1,2,3,4,5 qeyd edin, AE -0 perpendikulyar
xoatt ¢okin vo B, C va D ila kesisan noqtoni
geyd edin.

2) AE-5 xottine artirma xatti gokin, yarimddvranin

uzunlugunu geyd edin, onu alt1 barabar hissaya
ayirin va perpendikulyar xatti ¢okin.

3) AE-o paralel olan kosigsmo xotti ilo kosigmo
noqtosindon xott ¢okin vo barabar bélmo xatti
ilo govusan noqtalari gqeyd edin.

(4) Hamar oyri xott ilo olagelondirin va qalan
hissalara do eyni horakati totbiq edin.

4. Tsaralayin.

5. Kasin.

(1) Istiliyini yoxlamaq {i¢iin alovu tonzimloyin,
yiiksok tozyiqli oksigeni iizarina sopin va alovu
yenidan tonzimlayin.

(2) Konuslu ¢argivenin arxa qatindan sathins dogru
1.5-2 mm interval saxlayin.

(3) 2-3 mm-lik kok araligi nazera almaqla, kasma
xotlorini miloyyan edin vo borunun moarkozi
boyunca uc hissoys dogru, sonra iso konus
bucagim saxlamagqla daxilden kesin.
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(Sakil 2) 90°-li eyni diametrli Y qovsagi
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(Sakil 3) 90° -li eyni diametrli Y qovsaginin
hazirlanmasi

(Sokil 4) Miivaqqati gaynaq noqtalari
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6. Miivaqqati qaynaq vo montaj edin.
(1) Osas gaynaq Tlgiin problem yaratmayacaq
miivaqqati qaynaq noqtalari segin. (Sakil 4)

7. Naticani gozdon kegirin.
(1) Yekun naticonin bucaq va Olgililarini gbézdon
kecirin.
(2) Kok araliq vo miivaqqati qaynagin Olgiisiinii
nozordan kegirin.

8. Tomizlayin va saligaya salin.

[45°-1i Y formali eyni diametrli qovsagin hazirlanmasi
va nisanlanmasi|

(1) AE yarimdovrasini alt1 barabor hissoyo ayirin,
1, 2,3, 4, 5 geyd edin, AB - perpendikulyar

xatt ¢okin va C, D va F ilo kasison ndqtani geyd
edin.

2) AB -0 xottine artirma xotti  ¢okin,

yarimddvranin uzunlugunu geyd edin, onu altt
barabar hissoye ayirm vo perpendikulyar xatti
¢akin.

(3) AB o paralel olan kosismo xotti ilo kesismo
noqtosindon xatt ¢okin va barabar bolmo xatti
ilo qovusan noqtolori geyd edin.

(4) Hor bir noqtoni hamar oyilmis xstlo
birlosdirin[ IT ].

%) TH,FG-i genislondirin, yarimdévranin borabar
boliinmo  noqtelorini  geyd edin  va
perpendikulyar xatt ¢okin.

(6) L paralel kosismo xotti ilo kosisma

noqtosindon xott ¢okin vo qovusan noqtalori
barabar boliinma xatti ilo geyd edin.

(7) Certyoju har néqteni birlasdiran hamar ayri xatt
ilo tamamlaym [ I ].

#¢ Nisanlama lentindon istifado etmoklo birbaga
nisanlama tisulu

@D Yerlosdirmo gertyoju hazirlayin.

@ Polad boru iizorinds baza xotlori ¢okin vo onu
dord barabar yera boliin.

@ Borunun  manifold  bdlmosi  {izorindo
yerlosdirms ¢ertyojunun a vo a’, b vo b', ¢ vo

', d vo d' ndqtalarini geyd edin. (Sakil 6)
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(Sakil 5) 45°-1i eyni diametrli qovsagin
hazirlanmasi

(Sakil 6) Yerlosdirma ¢ertyojundan horokot
etdirilon nisanlanma noqtalari

g .
e

(Sakil 7) Nisanlanma lentindan istifads tisulu
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@ Osas boru iizorinda dérdtorafli xotlorin “b”
vo “d” morkozi noqtalorini isars edin vo
“a” vo “c” yerlosdirorok onlar1 isaroloyin.

(5 Osas boru va boru manifoldunun {izarinds
isaralonan noqtalordon asili olaraq
niganlanma edin. (Sokil 7)

® Istehsal zamami gorginliyin yigilmasimin
qarsisini almagq tigiin b, d hissalori ti¢iin qalinliq
godoar oyuq agn.

#¢ Kontur markerlo nisanlama tisulu

(@) 7-ci sokildo oldugu kimi, kontur markerinin
idareetma bucagqlari ils doqiq isarelomayi Gyranin.

[45 daracoli miixtalif diametrli
hazirlanmasi va nisanlanmasi|

(1) Yerlosdirma gertyoju hazirlayin.

(2) Yerlosdirmo gertyoju iizerindoki  boru
manifoldunun uclarindan yarimdairs ¢okin va
onu alt1 hissoys ayiraraq, hor bir ndqteni
moarkazi xatto paralel birlagdiran xatt ¢akin.

(3) Yan toraf goriiniisds boliictidon istifads etmoklo
yarimdaironin 0l¢iisiinii isaraloyin, ellipsis
¢okin, alti barabar hissoys boliin vo kosigsmo
xotti ¢akin.

(4) Boru manifoldunun doévrasini

(mD = 280), onu 12 borabar hissaya boliin,

Y qovsaginin

hazirlaym

kasismo noqtalari ilo xott ¢okin va kosismo

noqgtolorini  birlogdiron  xott  ¢okmoaklo
yerlogdirma ¢ertyoju hazirlayin.
(5) ©Osas borunun  dovresini  hazirlaym

(mD = 359), morkozi xotti tapin, dovronin

kasison hissasinin uzunlugunu morkozi xatts
simmetrik qaydada isaraloyin va sonra kasigan
noqtalori birlogdiron xott cokmakla yerlogdimo
gertyoju hazirlayin.

#%¢ Boru manifoldundan istifado etmoklo birbasa
nisanlama tisulu

(1) ©sas boru vo manifold iizorinde dérdtorafli
xatlar ¢okin.

(2) Yerlosdirmo certyoju iizorinde osas boru vo
manifoldun nisanlama ndqtolorini tapin vo
onlar1 isaraloyin.

(3) Boru manifoldunu isars edin vo kosin.

(4) Boru manifoldunu ssas borunun nisanlama

noqtalari iizorina qoyun va asas boru iizorinda
grifel karandasla isara qoyun. (Sokil 9)
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200

40A

(Sakil 10) 45 daracali Y formali qovsagin gertyoju

Qiymatlandirma testi

Qiymoatlondirms standart meyarlari Boli | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

. 45 daracali Y formali qovsagi izah edo bildi?

. Boru diaqramlarin1 oxuya bildi?

. Ekstensiv ¢ertyoj yarada bildi?

. Boru tizorinds xatt ¢oko bildi?

. 45 doracali Y formali qovsagi koso bildi?

. Yonqar1 diizgiin kasib gotiira bildi?

. 45 doracali Y formali qovsagi montaj eds bildi?

.45 doracali Y formali qovsaq arasindaki slagsleri 6l¢a bildi?
. 45 daracali Y formali qovsaq bucagini 6l¢a bildi?

O 00 3 N L B W N —

10. Miivaqqpati qaynagin vaziyyastini yoxlaya bildi?
11. 45 daracali Y formali qovsagin vaziyyatini yoxlaya bildi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Toaloba tacriibi masq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerinos yetira bilmadi.

352



Qurgularin Qurasdirilmasi

4. Mixtalif Diametrli T Formali Qovsagin Qurasdirilmasi

Isin moaqsadi : Toloba bu modulu bitirdikdon sonra:
1. T formal1 boru manifold hazirlayib nisanlanma etmok qaydasini izah eda bilacak;
2. Miivaqqeti qaynaq ii¢iin dolma alatindan istifads eds bilocak.

Tacriibo materiallari:
Polad boru: 50A-700

Polad boru: 40A-150
Polad boru: 32A-450
Polad boru: 65A-350

Qaz qaynagi cubugu: ©2.6
Layihs ¢ertyoju: Al

Qrifel karandas: 100 mm

SEGRSECETECRG)

Avadanhq vo alatlar:
@ Qaz qaynag aparati
@ Qazkosici
3 Béliicil
@ Kerner
(® Polad xatkes (30cm)

® Cokic

Movzu ild slagali biliklor

1. Qaynagq iiciin mongonanin novlori

E=

(b)

(d)

(F)

(Sokil 1) Is soraitine uygun qaynaq ii¢iin mongona segin.
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Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

1. Yerlosdirmo ¢ertyojunu doqiq sokilds hazirlayin.

2. Mexanizmin montaji zaman1 bucaq ve paralel hacmdon ehtiyath olun vo ardicilliga uygun
miivaqgati gaynaq edin.

3. Alatlor vo avadanlhiglar hazir sokilds saxlanilmalidir.

4. Kasilon hissalori gotiirmak ii¢iin magqagdan istifads edin.

Tacritba marhslalori

[Eyni diametrli T qovsagi] ad T
1. Certyoju yoxlayin. /‘-;
(1) Certyoju sifraloyin vo modellori tohlil edin. aly- ( Ne H""
(2) Qovsagin strukturu vo 6l¢iilorini yoxlayn. ) i
% ¥ .::;
2. iy ii¢iin hazirhq goriin. g .
(1) Material vo alotlori hazirlayin " T ¢
(2) Alotlori hazirlayib tohliikesizlik alatlori i e i | J,d e
doastine yerlogdirin. w = = = u_’nh
H:
3. Yerlasdirma certyoju hazirlayin (Sakil 2) . i |
(

A ESayzl [A E
xD 5|_‘ 3

4. Isarslayin Development()

(1) Certyoj tizorindos isarslomo tisulu (45 doracali
boliiciiniin hazirlanmasi)

¢ Nisanlanma lentindon istifads etmoklo birbasa (Sakil 2) Eyni diametrli T qovsagi
nigsanlanma tisulu

(D Ssas borunun kosma xatlorinin isarelonmosi
(@ Polad borunun ddvrasini boliin va onu 1, 2,
3, 4 ...kimi némralayin.

(b AB-ni xarici hissonin diametri ilo
eynilagdirmok {igiin 3-cii xatt {izorina A vo B
noqtalori qoyun (AB=Xarici hissonin diametri)

(©) 2-ci xott iizorinde boru manifoldunun morkozi

C noqtosini A vo B ilo birlogdirin vo borunun
qalinlig1 boyunca D noqtssi iizerinds daira
yaradin. Belslikls, ADB noqtasi asas borunun
kosma xatlori olur. (Sakil 3)
(2) Boru manifoldunun kasma xatlorinin

(a) branch
nigsanlanmasi
® Borunun dovrasinin béliin vo onu 1, 2, 3, 4 (a) header - baslg
kimi isaraloyin. (a) branch - gol

® A" vo B’ ndqtasini borunun xarici diametrinin (Sokil 3) Birbasa nisanlanma tisulu

yarisi uzunlugunda isarsloyin vo A" ' D'
noqtalarini birlesdirin. (Saokil 5).
(© Dairo €' noqtasindon D' ndqtasine ¢okildiko

borunun qalinligini ¢ixdiqdan sonra A° D' B
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boru manifoldunun kasma xatlari olur.

@ Kontur marker ilo kosmo xotlori c¢okdikdo
morkozi 45 doracalik bucagla yerlasdirilon
kosmao xatlori tapmaq miimkiindiir.

5. Kasin.
(1) Kosici mosali  yandirin  vo  alovunu
tonzimlayin.

(2) Nisanlanma xotlorindon 2-3 mm konar
kosmoya baslayin vo nisanlanma xotlorino
catana godor davam edin.

(3) Iskono vo ya tel fircadan istifado etmoklo
oksid plyonka vo slaki ¢ixarin.

(4) Borunu mongonads borkidin, plyonkanin
ucundan tutub oksid plyonkanmi ¢ixarin vo
hamarlasdirmaq {igiin kosilmis sath {izarinda
islayin.

(5) Yivlarin agilma bucagi lizerinds isloyin.

7. Miivoqqati gqaynaq vo montaj edin.

(1) Miivaqqgati qaynaq noqtalarini isaralayin.

(2) Diaqonal istiqgamoatds har iki hissadon bir
gaynaq edin va birlesdirin (Bucaq veo dlgiilari
tonzimloyarkon xiisusilo deformasiyalara
diqgat yetirarok miivaqqgati gaynaq vo montaj
edin).

(3) Kalibrlo 45 doracali boéliiciiniin - daxili
bucagini 6l¢iin vo onu nozardon kegirin.

(4) Miivoqgsti qaynagin uzunlugunu 10mm-don
¢OX etmayin.

8. Naticoni gozdon kegirin.

9. Tomizloyin va saligaya salin.

[Miixtalif diametrlorin  hazirlanmas1  vo
isaralonmasi]
1. Hazirlanmasi
(1) Yan goriliniisiin yarimddvresini alt1 boraber
hissoya boliin vo 1, 2, 3 borabar boliinmo
noqtalorindon markazi xatta paralel olan xatt

¢okin. Bundan sonra MN sirkulyar arka ilo
kasismo noqtalari geyd edin.

(2) On goriiniisin AB hissosini alti borabor
hissoya boliin, morkozi xotto paralel xott
¢okin, d, 1,2, 3" lizorindo paralel xott ¢okin,
DC kosismo xatti ¢okmaklo kasisen noqtalori

birlosdirin  vo yerlogdirmo  ¢ertyojunu
tamamlayin.
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(Sakil 5) Miixtalif diametrli T qovsaginin

hazirlanmasi

(a)

(Sokil 6) Boru manifoldunun birbasa

isarolonmasi
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(3) Certyojun hazirlanmasinda dairenin uzunlugu
tigtin M'N' ¢okin [1I].
(4) Certyoj tizorindo &'-ni morkoz se¢cmokls

M'N' biseksiya noqtosi ilo addim-addim at’,

1@",2_"5"—nin hor bir xattinin uzunlugunu
harakat etdirin vo sonra saquli xatt ¢okin.

(5) AB -o perpendikulyar xott ¢okmoklo AEB
yarimdairasinin barabar boliinms noqtalori
olan A, 1, 2,......B-ni genislondirin, kosisma
noqtasi ¢akin va hor bir noqtoni hamar ayri
xotlo birlogdirin.

(6) DC kesismo xotlorini 2.5 sokildoki kimi 12

borabar  hissoya  bdlmoklo  ¢ertyoju
tamamlayin.

2. Isaraloma
(1) Certyoj tizerindas isarsaloms tisulu (45 daracali
boliiciiniin hazirlanmasi)
¢ Nisanlanma lentindon istifado etmoklo birbasa
nisanlanma tisulu

(1) Boru manifoldunun nisanlanmasi veo
hazirlanmasi

@ 2.6a soklindo oldugu kimi, boru
manifoldunun dord borabor bdliinma
noqtesi lizerinds asas boru va boru
manifoldu  arasinda  {ist-listo  diison
uzunlugu isaroloyin.

® Dérd bdlmoli xott iizorindo isarolonmis
noqtolori birlogdirin vo kosmo igini icra
edin. Bunun ardinca boru manifoldunu
tamamlayn.

(2) Osas borunun nisanlanmasi vo hazirlanmasi

@ 3.7 sokildo oldugu kimi osas borunun
nisanlanma noqtalerine yaxin yerds boru
manifoldunu six sokilda saxlayin vo grifel
karandasla kasma xatlorini igsarsloyin.

(® Nisanlanma xotlorindon i¢ariye dogru 1-2
mm kosdikdon sonra daxildon kesma isini
tamamlayn.

[Miixtolif diametrli ekssentrik T qovsaginin
hazirlanmasi]

1. Hazirlanmasi (Sakil 8)

(1) Yan goriiniisiin AByarimdSvrasini alt1 borabor

hissaya boliin, barabar boliinma noqtalarini 1,
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(Sakil 8) Miixtoalif diametrli ekssentrik T
govsaginin hazirlanma tisulu
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(Sakil 9) Miixtoalif diametrli ekssentrik T
govsagmin hazirlanmasi
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2)

)

4

2, .....5 kimi qeyd edin, BCo paralel xatt ¢okin,
kosison xottin DC, bdlmesi ilo govusdugu
noqtads a, b,.....e noqtalarini geyd edin vo CC'.
morkozi xatting paralel xatt ¢okin.

E3 yarimddvrasini alt1 baraber hissoya boliin,

borabor boliinmo noqtalorini E3 o

perpendikulyar olan xotlo genislondirin, 6n
torafdon birlogme noqtosi ilo kosison ndqtoni
geyd edin vo onu hamar ayri xatlo birlogdirin.
D, F, C, G yiksoklik g¢ertyojunun kasison
xatlori olurlar.

HI artirma xotti tizorinde Dy, a’, b',¢c’, ... ... [

icinD,a,b,c,...... Cuzunlugunda paralel xott
iisulu ils ¢ertyoj hazirlayin.

32A 32A
=
S 4-G.T.W
90" . 4
/\ 204 ; |
50A '
100 100

(Sakil 10) Miixtalif diametrli ekssentrik T qovsaginin gertyoju
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Qiymoatlondirmo testi

Qiymoatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

1. Miixtoalif diametrli T formali qovsagi izah edo bildi?

2.B diagramlarimi oxuya bildi?

3. Ekstensiv ¢ertyoj yarada bildi?

4. Boru iizorinds xatt ¢oko bildi?

5. Miixtalif diametrli T formali boru qovsaqlari kass bildi?

6. Yonqari diizgiin kasib gétiirs bildi?

7. Miixtoalif diametrli T formal1 boru qovsaglarini montaj eds bildi?
8. T fomal1 iki is parcas1 arasindaki slagslari 6l¢o bildi?

9. T formali iki is parcasinin bucagini 6l¢a bildi?

10. Miivaqqpati qaynagin vaziyyastini yoxlaya bildi?

11. Miixtalif diametrli T formal1 qovsagin vaziyyatini yoxlaya bildi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Talabas tocriibi mosq saraiti ilo slagadar olaraq masqi yerinas yetirs bilmadi.
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5. Maye Yanacagqla islayan Qazanin Qurasdiriimasi

Isin moqsadi : T5loba bu modulu bitirdikdon sonra:
1. Maye yanacagqla isloyan gazani va borularini qurasdira bilacak;
2. Certyojda olan materiallar1 hesablaya bilacak.

Tacriibs materiallar::
(1) isti su gazan: 5000Kcal/h
(2) Sirkulyasiya edon boru goni: 25A x 50W
(3) idaroedici klapan: 25A
(4) Siirgiilii klapan: 25A
(5) Siizgac: 25A
(6) Polad boru: 25A
(7) Polad boru: 20A
Polad boru: 15A

Avadanhq va alatlor:
(1) Bolt kasici
(2) Boru agari
(3) Boru kasici
(4) Kvadrat lgon
(5) Polad xotkes
(6) Metra

(7) Soviyyadlgon
Movzu ils slagali biliklor

1. isti su qazanimin névlori
Isti su qazam yanacaq, yanacagin ¢atdirilma rejimi vo materiala goro tosnif edilo bilar.

Novleri: Tazyiqli isti su qazani, domir-poladdan isti su qazani, briket isti su qazani

Temperated air hole ° ° Electronic controller

o
Electronic pump —(©.5 : ignition Trans

o O,

Q

Combustion sensor

Temperated air hole — Borkidilmis hava daliyi
Electronic controller — electron
Electronic pump —elektron nasos
Ignition trans — Alisma transformatoru
Combustion sensor — Yanma sensoru

(Sakil 1) Qorelkanin strukturu
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Tacriibs tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

2. Montaj zamani haddon ¢ox tazyiq vermayin.

gazana olagolondirici qoyulmalidir.

1. Sirkulyasiya nasosu yan istiqgamatds yerlogdirilmalidir.

3. Radiasiya borulart yan istigamatda yerlagdirilmali vo har zaman yerdoyismoe vo ya tomir {igiin

Tacritba marhalalori

1. Is iiciin hazirhq goriin.

(1) Material va alatlori hazirlayin.

(2) Qazanin gertyoju va texniki islorini tohlil edin.
(3) Isin ardicilligim miioyyon edin.

(4) Qazanin texniki standartlarma omal edin.

(5) Yanma sistemini tahlil edin.

2. Maye yanacaqla

isloyan  qazaninin

qurasdirilmasi iiciin yer secin.

(1) Qazan kafi drenaj sistemi olan yaxsi
havalandirilmis sahads qurasdirilmalidir.

(2) Qazan yagis doymoyon sahodo qurasdiril-
malidir.

(3) Qazan bacaya yaxin yerlosdirilmalidir.

(4) Qazan dosomodoan hiindiir yerlosdirilmalidir.

(5) Qazanin yerlosdiyi otaq yaxst havalandiril-
malidir — tozyiqli havalandirma sisteminin
olmasi daha yaxsidir. Pancoranin olmasi da

arzuolunandir.

3. Tikinti qat1 qurun

(1) Kontrplak vo salbandan istifado edib destok
yaradin.
(2) Isti su borusu iigiin tikinti gatinin qalinlig1 160-

200mm hiindirliikds olmalidir.

4. Su tachizati borularini qurasdirin.

(1) Su tachizati borularint mévcud su moanbayina
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Heating -[_
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Feul and Exhaust gas — Yanacaq va islonmig
qaz

Heating supply gas — Istilik tachizati gazi

Hot water heat exchange — Isti suyun istilik
miibadilasi

Prefabricated chapel tube- Yigilmis sapel
borusu

Water room- Su otagi

Insulating refractory materials- Izolyasiyali
odadavamli materiallar

For the combustion air preheating - Yanma
havast tigiin avvalcadan qizdirmaq

Heat insulating material - Istilik izolyasiya
materiallar

(Sokil 2) Yanma sisteminin strukturu
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gosun.

(2) T soklinds sliiz klapanini vertikal quragdirin.

(3) Yan istigamotdo t goklindo 90 doraco bucaq
altinda yerlosdirmoklo su tochizati borusunu
genislondirin vo istifadocinin sag torafindo
kran yerlosdirin.

(4) 90 doracs bucaq altinda t soklinds yan istiqa-
motds yerlogsdirmaklo su tochizati borusunu
genislondirin vo onu vertikal olaraq qaldirib
apstrim boruya qosun.

(5) Apstrim  borunu sliiz klapani qosmagla
genislondirin.

(6) Borunu boru konnektoruna qosun. Artirma
ticiin firlanan qovsaqdan istifads edin.

(7) Vertikal yerlosdirilmis t sokilli borudan su

tochizati borusunu genislondirin vo artirma

¢ona qosun.

5. Istilik tachizat1 borularim qurasdirin (Sakil 4)

(1) Istilik tochizati borulari borularm qurasdi-
rilmasi li¢lin nozards tutulan karbon poladdan
hazirlanmalidir. (KS D 3507)

(2) Borunun diametri an az 25A tagkil etmoalidir.

(3) Apstrim borunu boru konnektoruna qosun.

(4) T sokilli borudan istifads etmoklo apstrim
borudan qol ayirin; artirma fiigiin firlanan
govsaqdan istifads edin.

(5) Tohliikesizlik maqsadils qurasdirilan borular
yoxlayin.

(6) Istiliyin tochizati {i¢iin apstrim boru qurasdirin.

(7) Ufiigi boru apstrim olmalidir.

6. Karbon polad borular1 qurasdirin. (Sakil 5)

(1) Radiasiya borularinin qurulmasi ti¢iin 20A
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lagging can Asphalt-saturated felt paper

a) Itis inserted (b) Asphaltfelt paper and packaging and
into the heat Packed in paper cartons
insulation tube
‘ 1 Polymer tape Aluminium bands

s
wire
{¢) Packed with {d) fixed with aluminum bands
a polymer tape

Lagging can — Izolyasiya galibi
Asphalt-saturated felt paper- Asfalt-doymusg
kagiz
Polymer tape- Polimer lent
wire-malfftil
Aluminium band- Aliiminium lent
Packed with a polymer tape- polimer lentla
qgablasdirilmis
Fired with aluminium bands-Aliiminium lentla
yandirilmig

(Sokil 3) Istiliyi izolyasiya etmo iginin
ardicillig1 vo formasi

. Boiler feed water connection node
feed water tank

Supply connection
for e:tpansmn tank -
=
Ccmpetmon pipes ;’
£
fud
=]
g
feed water plpe o=
o
-2

feed water pipe
C feed water supply

Boiler — Qazan
Boiler feed water connection node- Qazant su
ilo gidalandiran birlasdirma nogtasi

Supply  comnnection for expansion tank-
Genislondirici  rezervuar  iiciin  todariik
baglantisi

Competition pipes- Raqabat borular

Feed water pipe- Su ilo gidalandiran boru
Valve- klapan

Feed water tank- Su ilo gidalandiran rezervuar
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karbon polad borudan istifads edin.

(2) Radiasiya borularmi qollara ayirma iisuluna
uygun quragdirin.

(3) Radiasiya borularm qollara ayirma iisuluna
uygun quragdirin.

(4) Borular 200-250 mm diklik qoyulmagqla tifiiqi
sokilde quragdirilmalidir.

(5) Lazzmsiz  deformasiyanin  olub-olmadigini
yoxlayn.

(6) Borular Ugiin prob kimi 45x30mm salbandan
istifads edin.

(7) Iki radiasiya borusunu birlosdirorken uc-uca
birlasdiran qovsaqdan istifads edin.

(8) Qazan qurgularinin {ist vo ya yan torafindon

radiasiya buraxan boru artirmalarini yoxlayin.

7. Mis borular qurasdirin (Sakil 7)

(1) 15A mis borularindan istifads edin.

(2) Qol ayirma tisuluna uygun radiasiya borulari
quragdirin.

(3) Borular 200-250mm diklik qoymagqla {ifiiqi

istigamatda quragdirilmalidir.

(4) Lazimsiz  deformasiyanin  olub-olmadigimi
yoxlayin.
(5) Iki  radiasiya  borusunu  birlosdirorken

lehimlomo tisulunu totbiq edin.

(6) Lehimlomo iisulunu totbiq edsrken miivafiq
gaynaq temperaturundan istifads edin.

(7) Lehimlomo iisulu asagidaki  ardicilligla
aparilmalidir.

(a) Sort hissalori kasin vo aradan galdirin.

(b) Cilalayin.

(c) Aximin tatbiqi: Qovsaglara va har bir borunun

ucundan 2-3mm masafaya totbiq etmayin.

(d) Qaynaq isi
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Feed water granule pipe — Su ilo qgidalanan
granul boru
Feed water supply- Su ilo tohciz etmak

(Sokil 4) Qidalandirict su borusunun
qurasdirilmasi

hot water Header

heating sgpply \)\O{\‘L
granule pipe A
o Node connectivity and heating boiler
Safety  pipe  conmections-  Tohliikasizlik

borularmmin birlosmoalori

Heating supply granule pipe- Istilik tahcizati
qgranul borusu

Horizontal tube- Ufiigi boru

Hot water header- Isti su kollektoru

Node connectivity and heating boiler- Diiyiin
baglantisi va istilik gazam

(Sokil 5) Tachizat borusunun qizdirilmasi

(b) copper pipe

(a) steel pipe

(a) Polad boru
(b) Mis boru

(Sakil 6) Radiasiya borulari
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(8) Radiasiya borularn tachizat vo qaytarma
borulari olmagqla iki yers boliiniir.

(9) Moangonolarls radiasiya borularini borkidin.

8. Istiliyi qaytarma borularim qurasdirin. (Sakil

8) : s
o _ _ [
(1) Istiliyi qaytarma borular borularin - ~ LT coating material

2/30 robe range

hazirlanmasi t¢iin nazordo tutulan karbon

poladdan hazirlanmalidir (KS D 3507).

(Sakil 7) Lehimloma

(2) Borunun diametri on az 25A olmalidir.

(3) Ufiigi borunu boru konnektoruna qosun.

] expansion pipe connections

(4) Ufiiqi boru iizorindo vertikal yerlogdirilmis t
sokilli boruya apstrim qosun. Competition branch

(5) T sokilli borudan istifads etmoklo apstrim K kaing plimp connecto
borudan qol ayirn; artirma {gilin firlanan i v??fal FIPE 1" Vertcal retum pip
govsaqdan istifads edin. v retn;m Ipre

(6) Ufiigi borudan artirma etmoklo apstrim  Heating retum pipe
connection port

gaytarma borusu qosun.
Expansion pipe connections- Boru kegidlorinin

genislondirilmasi

Competition branch — Roagabot bolmasi

Circulating pump connect — Sirkulyasiya edici nasos
olaqesi
(1) Apstrik qaytarma borusu {izorinds sirkulyasiya Vertical pipe- Saquli boru
Boiler- Qazan

Return pipe- Qaytarma borusu

Heating return pipe- Istilik qaytarma borusu
Connection port- Birlosme portu

9. Sirkulyasiya borusu qurasdirin. (Sakil 9)

nasosu quragdirin.
(2) Sistemin sirkulyasiyasim1 idaro etmok iigiin
nasosun kafi tutumu vo texniki imkanlar

olmalidir. ‘
(Sakil 8) Istiliyi gaytaran boru slagasinin

(3) Nasos qazani, borular va bacadan golon qurasdimimast

radiasiya va sudan uzaq saxlanilmalidir.

(4) Texniki tominat ii¢iin baypas borular zoruridir,
ancaq tobii sirkulyasiyanin struktur baximin-
dan miimkiin olub-olmadig1 zaruri deyil.

(5) Nasos Tlzerindoki miiharrik apstrim boruya

paralel olmalidir.
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10. isti su kollektorunu qurasdirin. . Hot Water header

retumn horizantal pipe -

(1) Qazanin qurgular1 vo radiasiya edici boru
arasinda isti su kollektoru qurasdirin.
(2) Kollektorun alt hissasi ddsamoys {ifliqi

yerlogmolidir.

retumn standpipe

(3) Tochizat borusu kollektorun {ist vo alt | tthas been instatied
in the return pipe connected
to the connection port

hissasinds yerloagir.

Return horizontal pipe- Qaytarma iifiiqi boru
Hot water header- Isti su kollektoru
kollektorun {ist hissasinds konnektora qosun. Sluice valve — §liiz klapani
Strainer- Siizgac
Circulating pump — Sirkulyasiya edici nasos
Return stand pipe — Oksina dikina ¢ixig borusu

(4) Qazandan  istilik  tochizatt  borusunu

11. Artirma c¢oninin  hazirlanmasi  va

qurasdirilmasi (bax: (Sakil 10-11)

1t has been installed in the return pipe connected to the
connection port. (Olaqa portuna birlasdirilmis oksina
borusunda qurasdirilmigdir.)
(1) Artirma ¢onin tutumunu miioyyan edin. Qazan

.| (Sekil 9) Sirkulyasiya edici nasosu idars edon
va borunun tutumu 2001-dan az olduqda, ¢onin

boru
tutumu 201-don ¢ox olmalidir. Qazan va boru
tutumunun hor 100 litri Gg¢lin 101 olava _ 400 200
edilmoalidir. Coan 100[°C]-dan ¢ox temperatura B2
davam gotirs bilmelidir. = i
(2) Suyun soviyyasi asanligla yoxlanila bilmalidir. :g_%
(3) Istiliyi qaytarma borusundan boru qoluna T = :

artirma borusu qosun.
408 (Sakil 10) Artirma ¢onin hazirlanmasi vo

(4) Artirma borusu klapansiz olmali vo diametri qurasdirilmast
15A vo ya daha boyiik olmalidir. . RN .
(5) Artirma borusu diiz olmali, he¢ bir kicik
oyrilori olmamali vo ddsomo borusunun | % et
» Emitting tube .
konnektorundan asagida  qurasdirilmaldir.  starting point expansionpipe | € | feed waterpipe
Désoma borusunun konnektoru désomadon on 1_:' A Teeligsipahee N
az 25mm mosafads olmalidir. L Starting poim\ /’ Starting point
E = return pipe . /
12. isti su tochizat1 borularim qurasdirin. (Sokil | tofecd vt pipe. 15
12) Emitting tube-Otiiriicii boru

Starting point- Baslangic néqtasi
.o, . Heating supply pipe- Istilik tochizati borusu
(1) Isti su tachizat1 borusunu boru konnektorunun € szu{,f plj'pe-aksina boru
Boiler- Qazan
Expansion pipe- Geniglandirma borusu
Feed water pipe- Su ila qidalandiran boru

(Sakil 11) Artirma ¢aninin borulari

isti su ¢1x1g1na qosun.

(2) T sokilli borudan istifads etmoklo apstrim
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borudan qol ayirin; artirma {igiin firlanan
govsaqdan istifads edin.
(3) Daunstrim isti su tochizati borusu qurasdirin.
(4) Daunstrim isti su tochizati borusundan {ifiiqi
boru uzadin, apstrim isti su tochizati borusu
qurasdirin vo istifadog¢inin son torafindo isti su

kran yerlosdirin.

13. Drenaj borusu qurasdirin.

(1) Sliz klapanindan istifado etmoklo drenaj

borusunu boru konnektoruna birlagdirin.

14. Termostat qurasdirin.

(2) T sokilli borudan istifade etmoklo istilik
tochizati borusundan qol ayiraraq termostat

quragdirin.

15. Suyun tazyiqini sinaqdan kegirin.

16. Boru izolyasiyasini toskil edin. (Sokil 14)

(3) Boru borularin  izolyasiya

standartlarina uygun olmalidir (KSF 2803).

izolyasiyasi

(4) Olagalondiricilar vo klapanlar istisna olmagla,
biitlin borular {izorinds izolyasiya sistemi

yaradin.

(5) Klapan vo borulart daha yaxs1 forqlondirmok

liclin boru noéviinliin materiali vo axinin

istigamoti iizerinds isaralor qoyun.

17. Qazamin qurgularini isd salin. (Sakil 15)
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hot-water
linkage pipe port

hot-water supply
£
hat-water branch pipe §

Verticalpipe

. ' s
g
hot-water Hot water fg‘
pipes below £
= g
53
&3

Boiler — Qazan
Hot water supply- Isti su tohcizati
Hot water branch pipe- Isti su bolmasinin borusu

(Sokil 12) Maisatds istifads olunan isti su
sisteminin qurasdirilmasi

? m Climate control
Circulating S | Protect
PUR ML S | reray CAOGGA 6006
o [OWB B R WBR
L' Ld 2 9 o 08
1 I 1 L1 SLaT
@ c—1
Ignition
Trans
bumer
motor
Circulating

pump

Circulating pump switch- Sirkulyasiyaedici
nasos agari

(Sokil 13) Maye yanacaq]la isloyan qazaninin
elektrik sxematik diaqrami

ML
7777 Safety management highest
%= sefn U q
: || expansion tank
1L Heating Supply branching point
il
bailer
TR

feed water line



SONAYEDo QURASDIRMA

18. Tomizlik islori aparin.

(1) Qurasdirma islarinin gertyoja uygun aparilib-
apartlmadigini yoxlaym.
(2) Alatlor vo materiallari tomizlayin va saligaya

salin.
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Circulating pump-Sirkulyasiyaedici nasos
Boiler —Qazan
Feed water pipe — Su ila gidalandiran boru
Heating supply branching point — Istilik tohcizat
bélmasinin noqtasi

(Sokil 14) Maye yanacaq]la isloyan qazaninin
qurasdirilmasi va borulandirilmasi

80
w 1w LI 1800 (0
o 20A steel pipe(styrofoam) _cupper 15A(styrofoam)
g 100300 100 30100 00300 1000 300 100
yETRim ] .
A NG
8 I ‘
.
g C )
)
g C )
¥ D[ C
{ C
+[8] 2
8.
§

(ol fired boiler piping plan) NS : 1/30

Circulating pump-Sirkulyasiyaedici nasos
Oil fired boiler piping plan- Neft yandiran qazanin boru
kamorlarinin plant
(Sokil 15) Maye yanacaq]la isloyan qazaninin
borulandirma plani
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Qiymoatlondirmo testi

Qiymatlondirmo standart meyarlar Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarint yerina yetivorkon:

1. Drenajla yaxsi havalandirilmis srazide maye yanacaqla isloyan
qazaninin qurasdirilma qaydasini izah eds bildi?

2. Material vs alotlori hazirlaya bildi?

3. Maye yanacaqla isloyan qazaninin qurasdirilma gertyojunu oxuya

bildi?

4. Isin ardicilligini miioyyon edo bildi?

5.Maye yanacaqla igloyoan qazaninin standartlarini qurasdira bildi?

6. Nasosun sirkulyasiyasimi diizglin qurasdira bildi?

7. Qazan otrafinda borulari qurasdira bildi?

8. Yanma ardicilligini totbiq edo bildi?

9. Klapan va borulandirmani farqlondirmak {i¢iin borularin izolyasiyasi
lizorindas isaralar qoya bildi?

10. Maye yanacagqla isloyan qazani qurgusunun vaziyyatini yoxlaya

bildi?

*T/E (totbiq edilmodi) — Toloba tocriibi mosq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerins yetira bilmadi.
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6. Qaz Qazaninin Qurasdirilmasi

Isin moaqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdan sonra:
1. Qaz gazani va borularin qurasdirilmasi qaydasini izah eds bilacak;
2. Layihads olan materiallar1 hesablaya bilacok.

Tacriibo materiallar:
(1) Qaz qazani: 6000Kkal/h
(2) Mis boru: 15A
(3) Dairovi klapan: 20A
(3) Dairovi klapan: 15A
(5) Siizgoc: 15A
(6) Polad boru : 15A
(7) Dalgavari boru : 15A
Distributor: 2Gu
(9) XL boru: 15A

Avadanhq vo alatlar:
(1) Enerji ilo isloyon bolt kesici
(2) Boru agari
(3) Boru kosici
(4) Kvadrat lgon
(5) Polad xatkes
(6) Metra

(7) Soviyyadlgon
Moévzu ils slagali biliklor

1. Qaz gqazani

(1) Xortum bashg yiiksok tazyiqli qaz mikser borucugunun igarisina piiskiiriir. Bogaz hissods olan
tozyiq osas hava kiitlasini sovuraraq azalir. Qarisiqg hava vo gaz alismalar1 {i¢lin yanma
kamerasina buraxilir.

(2) Qaz yanacaglarina mayeloasdirilmis neft qazi, mayelosdirilmis tabii qaz vo hava qaz1 daxildir.
i

Description Dlameter
A Pressure Relief Valve Adapter 34in
B Air Intake 2in
C Exhaust Gas Vent 2in
g g_ D Space Heating Supply 1in
E & E Space Heating Return 1in
F Hot Water Outlet (DHW) 3/4in
G Gas Supply Inlet 3ain
H Cold Water Inlet (DHW) 3/ain
| Condensate Qutlet 2in
J C\:;ttce:rF)eeder Inlet (Make-up Vain
Toasvir Diametr

Pressure Relief Valve Adapter -Qoruyucu Klapanin Adapteri
Air Intake-Hava Giris Daliyi
Exhaust Gas Vent- Islonmis Qazi Buraxma Daliyi
Space Heating Supply-Moakann Istilik Sistemi
Space Heating Return —Mokanin Istilik Qaytarmast
Hot Water Outlet -Isti suyun ¢ixisi
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Gas Supply Inlet-Qazin Girigi

Cold Water Inlet-Soyuq suyun girigi

Condensate Outlet-Kondensatin ¢ixisi

Auto Feeder Inlet (Make-up Water)- Avtomatik Qidalandirma Daliyi
(Tamamlama Suyu)

(Sakil 1) Diaqramlar qazanin 6lgiilerini gostorir

Supply Connections

® GG@(P o0

Overhead View
: 00 O /
::;st mm) 143’364 mm) , |
<

T®

)

@
k“u

2.6"(67 mm)

13"(330 mm)

45" M5mm) 67 (170 mm)

2 35" 48" 3 18"
J (50 mm (88mm)  (123mm) (76 mm) (46 mm

17.3" (440 mm)

Overhead View- Ustdon Gériiniis
Supply Connections- Qidalanma Baglantilart

(Sakil 2) Tachizat slagalarinin siyahisi

Tacriibs tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

1.Qaz qazanini divara barkidorkan saviyyanin 6l¢iilmasindon amin olun.

2. Zadslonmonin garsisini almagq ti¢lin qurasdirma zamani hadden artiq tozyiq vermayin.

3. Qaz sizintisinin garsisini almagq iigiin borular1 quragdirarkon homiss rezin halqalardan istifado
edin.

Tacritba marhalalori

1. islor iiciin hazirhq goriin.
(1) Qaz vo materiallar hazirlayin.
(2) Qazanin qurasdirilma gertyojunu tohlil edin.
(3) Isin ardicilligin1 miioyyon edin.
(4) Qazanin qurasdirilma standartlarina amol
edin.

2. Qaz qazanimin qurasdirildig: yeri tayin edin.
(1) Qazani miivafiq bir yers borkidin.
(2) Islonmis qazin otaga daxil olmasinin
qarsisini almaq ii¢lin qazanda quragdirin.
(3) Qazanin yoxlanilmasi v tomiri {i¢iin on az
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60 sm bosluq buraxin. —7 =) |
(4) Su - qurasdirildigi yer moaisat su tochizatinin R , 7

binaya daxil oldugu yers yaxin o.lmahdlr. i _Z@\% ,,ﬁ{ _pJ e
(5) Qaz — quragdirildig1 yer gaz tochizatinin = A AN

High Limit Switch

I
S [T —————T= L PremixBumer

binaya daxil oldugu yers yaximn olmalidur.

(6) Elektrik — avadanligin qurasdirildigi yer
elektrik tochizatinin binaya daxil oldugu yers
yaxin olmalidir.

(7) Qazani yiiksak riitubatli yerlards
qurasdirmayin.

(8) Qazani isti sudan istifado edon va ya isti su
tachiz edon yerloro (hamam, matbax vo
camasirxana kranlar1) istifado edon. Osas
qurgular arasinda su boru komorlarinin sayini
azaldan bir yer segin. ‘

(9) Bosluglar1 hor hansi qaydada acilmaqdan a = '
goruyun. s.meJ T ﬁ% M .

(10) Qazam eksteryer doracodon yuxart mini-
mum 12 (300mm) vo ya yerli kodlarla toalab
olunan gaydada  boslug  saxlamagla

Exchanger

Secondary Heat Exchanger

L Pressure Sensor (LWCO)

GasValve

Flow Sensor

DHW Inlet Filter

Space He h g DHW Outlet
Rety

qurasdirin.
(11) Isidici vo soyuducu ¢ixislardan on azi1 4ft | Pressure Relief Valve Adapter- Qoruyucu Klapanin
(1.2m) mosafa saxlayin. Adapteri
Fan and Motor- Ventilyator vo Miiharrik
Dual Venturi- Ikigat Venturi
3. Qazamn divara barkidilmasi (Sokil 4) High Limit Switch- Yuxari hadd ¢eviricisi
(1) Dirsoyi divara borkidin vo onun qazanin Air Pipe- Hava borusu

¢okisina davam gatira bildiyinden amin olun. Gfls Pipe- Qaz .bo” usu
(2) Qazanin arxasindaki oyuqlar qurasdirilan ‘él_r Vim - Ventily "S’Jbﬂ a st
dirsak iizorindoki disciklorls diiz xatt irculation Pump — Sirkulyasiya nasosu
. .. . 3-Way Valve — 3 yollu kalapan
tizarinds yerlogdirin vo qazani dirsokdon asimn. ; o
e . Space Heating Supply — Makanin istilik sistemi
(3) Borkidici dirsokls qurasdirildigi zaman

\ Space Heating Return — Moakann istilik qaytarma
divarin arxa torafindon 5/8 (16mm) masafs sistemi

saxlanilmalidir. Ignition Transformer - Alisma transformatoru

Premix Burner — Premiks odlugq

. Primary Heat Exchanger — Ilkin Istilikdoyisdirici
4. Sistem borularimin qurasdirilmasi b & VL
quras Secondary  Heat  Exchanger —  Yardimgi

(1) Konkret kalorifer sistemi uqun donrl}aya Q@IS foilikdayisdirici
miidafis mohsullarindan istifads edilo bilor. | pregsure Sensor — Tozyig sensoru
(2) Asag temperaturda qazam qidalandiran | Gas Valve — Qaz Klapan
xarici acar istilik miibadils edicisinin an az 6 | Flow Sensor — Axin sensoru
(150 mm) yuxarisinda quragdirilmalidir. DHW Inlet Filter (with built-in flow restrictor) -
(3) Qazan qidalandirici agarin giic terminal- | DHW  giris  filtri  (qurasdinlmis  axin
larinda 24 VAC enerji tomin edir (CN25). mahdudlagdiricist ilo)

. . DHW Inlet - DHW girisi
4) Yer.h kodlarla talob olunan su tochizatinda DHW Outlet — DHW ¢ixis:
geri aximin qarsisini alan klapan quragdirin.

(5) Binaya yiiksok tazyiqin daxil olmasinin

garsisint almaq tigiin kalorifer sisteminin (Sokil 3) Qazanin hissalori
borularina geniglondirma ¢ani
qurasdirilmalidir.

(6) Yalniz sistem sirkulyatorunun sorucu
hissesinds yerlosdirilo bildiyi taqdirde hava
ayiricisini genislandirms ¢onina qurasdirin.

(7) Kalorifer sistemini qurasdirarkon asagidaki
gaydalara amal edin:
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(1) Zodolonmonin qarsisi  almaq  iigiin
oalagalandirici klapanlar ehtiyatla barkidin.

(2) Qazam qurasdirdiqdan sonra kalorifer —’4
sisteminin geri islomasi {iglin siizgaci 1”,

&&_

tomizlayin.

AN

Bundan sonra kalorifer sisteminin axini vo
sizmalarin olub-olmadigini yoxlaym.

AN

““

(3) Manifold sistemi (istoyo bagl) birinci oe
doracali gqaynadici sistemin ikinci doracsli i‘

gaynadict sistemdon asan ayrilmasina
imkan yaradir.

(4) Manifold sistemi ilo  tipik su
borulandirmasima aid niimunoys asagidaki
soki don baxa bilarsiniz. (Sakil 6)

(8) Toazyiq yiingiillosdirici klapani quragdirarkon

asagidaki qaydalara omal edin:

(D Bosaldict  xotti  tozyiq yiingiillosdiron
klapana Dbirlogdirin = vo  xottin ucunu
désomonin 6-12 (150-300mm) mosafasine
gadar horakat etdirin.

(2 Bosaltma xottinin maneasiz sokildo tam vo
sarbast drenaja imkan yaratmasini tomin
edin. Bosaltma xotti lizerindo reduksiya
edici mufta vo ya digor mohdudiyyatlori
quragdirin.

@ Yiingiillosdirici klapan periodik olaraq
bosalirsa, belo bosalma qapali su tachiza-
tinda olan genislonmadon gaynaqlana bilar.
Voziyystin aradan qaldirilmasi iigiin su
tochizatgist vo ya orazi lizro texniklo olage
saxlayn. Yiingiillogdirici klapan
gosmayin.

(9) Isti moisot suyunu tochiz edon sistemin
qurasdirilmast

@ Yalmz igilo bilon su sistemlori {iciin
tosdiglonan borular, klapanlar vo diger
komponentlordon (lehim kimi) istifade
edin.

(2 Zodolonmonin  qarsisini  almaq  iiglin
alagalandirici klapani ehtiyatla barkidin.

@ Soyuq su girisi vo isti moigot suyun ¢ixisi
tizorinde klapan yuvalart va baglanmig
mexaniki klapanlarin istifadesi tovsiya
olunur.

@ 1Isti su borularinin qurasdirilma sistemini
mimkiin qader qisa saxlaym ki,
avadanliglar1 tez zamanda catdirmaq
miimkiin olsun.

b s

6" (152 mm) min.

(10) Kondensasiya drenajmin qosulmasi (Sokil 5) Asagi temperaturda qazant

Kondensasiya drenajinin qosulmasindan qidalandiran agar
ovval asagida verilonlordon birini segin.
(Sakil 8) a~d).

(@D Qazanin alt hissosindo drenaj xottini
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fittinqin '%2 hissesino qosun. Drenaj xotti B =i
ticlin PVC vo ya CPVC kimi korroziyaya
davamli materialdan istifado edin. Bu
fitting vo ya drenaj xottinin Sl¢iisiinil Y2-don
az Olgliya qadar azaltmayin. (Sakil 9)

(2) Drenaj xattinin bogda qalan ucunu miivafiq
drenaja yerlogdirin. H
@ Kondensasiya nasosundan istifado

edirsinizsa, nasosun sistemds olan har bir
qalan Tdg¢iin 2 GPH drenaja imkan
yaratmasini tomin edin. | BRNE |

@ Kondensasiya nasosundan istifado Space Hiating . Space Heating

etmirsinizsa, drenaj xattinin hor fut tizro Y SRRl etlim

minimum mailiklo asagi qurulmasini tomin Space Heating Supply — Makanin istilik sistemi
edin Space Heating Return — Moakann istilik qaytarma

sistemi

(11) Sistem doldurucusunun qurasdiriimasi (Sakil 6) Kalorifer sistemin quragdirilmast

Qazant doldurmazdan ovvel, manivelani
yuxart  hissoys  qaldirmaqgla  tozyiq |
ylingiillasdirici klapan1 va sistemin miivafiq
gaydada dolmasi {i¢iin havalandiricin1 agin.
Sistem doldugda tozyiq yiingillasdirici { ,
klapani baglayin. (Sakil 10) )

(D Daxilo yerlogdirilmis su doldurucunun
gosulmasi NCB-E qgazani  avtomatik
gidalandiran  su  olagolondiricisi  va
miiharrikli qgidalandiric1  klapanla tachiz
olunur. Bu sababdon, bir ¢ox hallarda slava
sistemin qurasdirilmasi vacib deyil. Daxils
yerlosdirilmis  olagolondiricidon istifado
etmoklo su doldurucu sistemin niimunasi
kimi asagidaki cadvals baxin. (Sakil 11)

(@ Konar su doldurucusunun qurasdirilmasi
Konkret tatbiqetmalar iigiin tolab olundugu Cold Water Supp[y — Soyuq su tochizati
toqdirds sistem borulari lizorinds kenar su | DHW supply — DHW tachizati
doldurucusu qosula bilor. Sistem borulari (Sakil 7) Isti moisot suyunu tochiz edon
uzorindo konar su doldurucusunun bir sistemin qurasdirilmasi
niimunasing baxa bilsrsiniz (Sakil 12).

4= ColdWater Supply
==p  DHW Supply

=3 3

(12) Su sisteminin sinaqdan kegirilmasi
Sistemin diizgiin sokildo qurasdirilmasindan
omin olmaq T{i¢lin qazanin su sistemini
qurasdirdigdan sonra doldurma sinagini icra
edin. Su sistemi tizorinds doldurma sinagini B
yering yetirmok {iclin asagidaki tolimatlara

omol edin. ' ok

(D Suyun kimyavi terkibi istifade tolimatlarinda

L
geyd edilon toloblora uygun  golib- ]L’ | L ic2
golmadiyini yoxladigdan sonra sistemi TrE H
doldurun. % GE 4
(2) Mexaniki vo avtomatik havalandiricilari vo = @ "%
gazanin drenaj klapanini baglayn. NA

(3) Qazam diizgiin sistem tozyiqino qosun.
Diizglin tozyiq hor bir totbigetmoyo gora | (Sakil 8) Kondensasiya drenajinin qosulmasi
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doyisocok. Yasayis sahasi {igiin tipik soyuq
suyun doldurulma tazyiqi 12 psi togkil edir.
Qazan iso basladigda va sistemin suyu

artdiqgda  tozyiq artir. Islotmo  tozyigi
ylingiillogdirici klapanin tozyiqini
ke¢cmomolidir.

(@) ilkin doldurma vo qazanin ise salimnib
yoxlanma morholosindo sistemi sizmalara

garst hortorofli yoxlaym. Iso davam
etmozdon ovval yaranan sizmalari aradan
qaldirin.

(5) Qazan vo sistemin santexnik islori elo
konfiqurasiya edilmalidir ki, havanin sudan
ayrilmasima imkan yaratsin.

(6) Genislondirme goni sistemin su tutumu vo
elaca do avadanligin alisma daracasing
uygun Olgiilondirilmalidir.

(13) Hava tutucusunun interfeysi ligiin
termostatin konfiqurasiyasi (Sokil 13)

(1) Hava tutucusu ilo termostatdan istifado
etmok ticiin PCB DIP SW2 #7-i alt
movqeys gotirin (off).

(2) Kabellorin qosulmasi iigiin  asagidaki

diagrama baxin.

(14) Sistemin totbiqi — sondiiriicii klapanlar1 olan
zona sistemi (Sakil 14)

(15) Kaskad sisteminin parametrlori
Kaskad kommunikasiya parametrlorini
konfiqurasiya etmok ii¢iin:

(1) Bas NCB-E qazani iizerindo Diagnostik vo
Yuxar1 (+) dilymelorini 5 saniyaden artiq
sixib saxlayin. Ekranda “MA.00” yazist
goriinacak; bu isa homin kombinasiya
gazaninin asas oldugunu tasdigloyir. (Sakil
15)

(2) Asili su qizdiricilariim iizorinde Diagnostik
va Asagl (0) ditymolarini 2 saniyadan ¢ox
sixib saxlaym. Ekranda “SL.01” yazist
goriinacak; bu iso su qizdiricisinin asilt
halda qurasdirildigina isaradir. (Sakil 16)

(3) Sistemds olan asil1 qurgularin qalan hissosini
konfiqurasiya etmok {igiin 2-ci addimi
tokrarlayin.

(4) ©sas NCB-E gaynadici iizorindo Diaqnostik
vo Yuxari (+) diiymslerini 5 saniyadon artiq

miiddote sixib saxlaym. Konfiqurasiya
olunmus qurgular ftzerindo olan biitiin
gostorici  ekranlar temperatur ekranina
gayidacagq.

(16) Qaz tachizatinin qurasdirilmasi (Sokil 17)
Kafi qaz tachizatinin tomin edilmasi ti¢iin ilk
daunstrim qurgu kimi qazanin qosulmasi
moslohat goriiliir.

Qaz tochizatin1 qosmagq ticiin:

(1) Daracolondirma 16vhasine istinaden qazin
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NPT 2in

AirVent Cap

Air Vent Cap — Ventilyasiya Qapagi
(Sakil 10) Sistem doldurucunun gosulmasi

Backflow Preventer

[ o Make-up Water

Backflow preventer — geri axma angallayicisi
Make up water — alava su

(Sokil 11) Daxils yerlosdirilmis su
doldurucunun gosulmasi
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Vo tozyiqin noviinli milayyan edin.

(2) Osas qaz tochizat xotti iizorindo tozyiq
sinag1 aparin.

(3) Qaz xattini biitiin slavo tokiintiilordon
tomizloyin.

(4) Qaz xottinin miivafiq 6lgii vo ndviinii
miloyyan edin. Asagidaki cadvallors baxin.

(5) Qaz tochizati xatti vo qazan tizorindo tam
kecidli klapanlar qurasdirin.

(6) Qaz tachizat1 xattini qosun

(7) Tochizat xottini biitin slagolondirmo
noqtaleri vo qaz sizmalarina qars1 sinaqdan
kecirin.

(17) Zodoslonmoanin qarsismi almaq {igiin
gazanin olagalondirici klapanlarin1  ehtiyatla
borkidin. (Sakil 19)

(D Biitiin qazanlar iizorindo qaz slaqolondirici
fittinglorin dl¢iisii ¥4 togkil edir.

(2) Sert borularda % olgiiden istifade edilo
bilor. Qoyulan mohdudiyyatlor {igiin
novbati sohifslords Sl¢ii ilo bagh verilon
codvalloro nozor yetirin. Sos ¢ixara
bilocoyinden biizmoli borular vo ya
borucuglarda % 6l¢iinii istifado etmoayin.

(3) Biizmoli olagolondirici (Sokil 18)

(4) Horokatli qaz xotlorindon istifado edorkon
tolab edilon BTU-nun tochiz edilmosi ti¢iin
borunun daxili diametri vo
olagalondiricinin kifayat etmosini tomin
edin. Bundan olave, orada qaz axinina
mane ola bilocok heg¢ bir oyilmo vo ya
burulmanin olmamasini tomin edin.

(5) Sort borudan istifado edorkon hor hansi
texniki baximi asanlagdirmaq moagsadilo
qazana yaxin yerdo qaz tochizati xottinin
izorindo qurgunun quragdirilmasi
maslohat goriiliir.

(18) Giris hissads qazin tozyiqini 6lgmoak {igiin
20-ci soklo baxin.
(1) Qaz tochizat1 xotti {izorindo mexaniki qaz
klapanim baglaymn.

(2) Isti su kranini agmn. Qazan iso salmmali vo
qaz tachizatinda olan qaz tomizlonmaolidir.

(3) Qaz tochizatinin catismazligina gora qazan
so6nana qodor krani aciq saxlayimn va sonra
isti su kranini1 baglaymn.

(#) Qapag1 qazana borkiden 3 borkidicini
bosaldin va bundan sonra yuxar1 dartmagla
gapagi ¢ixarin.

(5 Asagidaki codvoldo verilmis vintlori
bosaldin vo tozyiq portuna manometri
birlagdirin. Manometri istifadodon avval
sifirlayin.
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From
System

4= (

A0 ét
' «— Expansion Tank

Air separator - Hava ayirict
Circulator - Sirkulyator
To system — Sistema
From system — Sistemdan
Make-up water — Olava su
Expansion tank - Genaldici ¢on

(Sokil 12) Kanar su doldurucusunun
gosulmasi

<NCB-E>

<AirHandler>

Air handler — h;zva nizamlayict
(Sakil 13) Hava tutucusunun interfeysi

Additional Zone

Zone #2

Zone #1

Zone Valve

ooy | oy | me

System Circulator
\
([ 1 1
Air Separator L3 L3 [Py

P S B

! Mot to exceed 4 pipe Dia or Max. 12 in

Expansion Tank
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Qurgularin Qurasdirilmasi

5. Qazanin ventilyasiya edici avadanhqlarim

(6) Mexaniki qaz klapanmni yenidon agib
sizmalarin olub-olmadigini yoxlayn.

(7) Qazanin temperaturunu maksimum aligma
derocesine qaldirmaq {igiin yiiksok axin
doracasi olan (vanna vo dus krani kimi)

qurgularn yoxlayin.
Qazan maksimum aligma dorocosing
catdigda manometri oxumaqla  giris

hissada qaz tazyiqini yoxlayin. Qaz tazyiqi
miioyyan edilon araliglara diismolidir.

qurasdirin.

(1) Miitomadi temiz havanin gabul edilmasini
tochiz etmok vo eloco do islonmis gazin
yasayls saholorindon diizgiin gaydada
¢ixarilmasindan omin olmaq magsadilo
gqazana ventilyasiya sistemi
qurasdirilmalidir. Qazani havalandirarken
asagidaki qaydalara omal edin:

(D) Cirklondirici maddolor problemlors yol aga
bilacoyindon qazani ¢irklonmis havasi olan
(yiiksak miqdarda toz, yonqar, qum, un,
aerozol vo ya hava ilo udulan diger
cirklondiricilor) saholorde quragdirmayin.
Avadanligin qurasdirildigi sahada
¢irklondirici maddoalorin sobab oldugu
Zarars zomanat verilmir.

Cirklonmis sahado qazami qurasdirmali
olsaniz, binanin xaricindon hava tochiz
edilmasi moqsadils birbasa ventilyasiyadan
istifads edin.

Filtrin miitomadi tomizlonmasi vo texniki
baxisin aparilmasini tovsiya edirik.

(2) Daha yaxsi notico oldo etmok mogsadilo
ventilyasiya sistemini miimkiin qadar qisa
va diiz edin.

(3) Qazam1 miimkiin qodor ventilyasiya
qurgusunun sonuna yaxin yerlogdirin.

(4) Qazanin ventilyasiyasii hor hansi digor
gqaz qazam1 U¢lin  noazordo tutulan
ventilyasiya sistemi vo ya ventilyasiya
birlogdirmayin.

(5) Ufiiqi istiqamotdo qurasdirildiqda iifliqi
bolmeni hor fut boyunda ' Olgiisiinde
ventilyasiyanin sonuna dogru yuxari
maillondirin (2% maillik).

(6) Qazanin bogaz hissosinden ventilyasiya
sisteminin sonuna dogru islonmis vo daxil
edilon hava borular1 olan hissodo hor bir
qovsaqda hava kegirmoyan  mohiir
yerloasdirin.

(7) Riitubat vo donmanin qarsisin1 almaq vo
gonsu evloarlo mosafa saxlamaq magsadila
miivafiq vo magbul uzunluqda ventilyasiya
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Wiring Diagram

<MNCB-E=
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| Pt 3m | Fearsad T

el i)

=<Fone Controller>

= @I@ == @!@ @! [

E =ik 2 = 3 e —

Additional Zone - ©lava zona
System Circulator — Sistem sirkulyator
Zone valve (typical) — Zona klapani (tipik)
Air separator — Hava ayirici
Expansion tank — Genaldici ¢on
Not to exceed 4 pipe dia or max.12 in - 4 boru
diametri va ya maksimum 12 diiymii otmamalidir.
Wiring diagram — kabel qosulmasi sxemi

el B

(Sokil 14) Sistemin tatbiqi — Sondiiriicii
klapanlar1 olan zona sistemi

(Sakil 16) “Asil1” qizdiric1 kimi quragdirilib
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sistemi quragdirilib maksimum dirsak say1
goyulmayana vo mosafo saxlanilmayana
godor binalardan tiisti  buludlarinin
uzaqlagdirilmasi maqsadilo 45 vo ya 90 | Gassupply —=
doracali dirsoklar vo ya t sokilli borular
qurasdirila bilar. #— Pipesize:/2into4in
Ventilyasiyanin uc hissesine yaximn yerda
tohliikoli vo ya alisgan maddslor

saxlamayin. b Gas Shutoff
(9 Qarm toplandigi saholordo  qazan hiia
quragdirildigda ventilyasiya sisteminin g Unicin

ucunu bloklanmadan qoruyun.

Qarin  toplanacagi ehtimal edilon
soviyyadon yuxarida iglonmis gazlar olan
hissonin altinda on az1 1 fut bosluq
saxlaym. Boslugun saxlanilmasi igiin
garin tomizlonmasi zaruri ola bilar.

@ Ventilyasiya sisteminin uc hissasinin
nozordo  tutulan on  yiksok gar
saviyyasindon 12” (300 mm) va ya yerli
kodlarla talab edilon 6l¢iids, yerdon ise 12
(305 mm) (boyiik olan gotiiriiliir) olmasini

Gas Inlet Adapter

A - ¥

R 28
0% +1. |

r —

Bottom View

Gas supply - Qaz tachizati
Pipe size: 7: in to ¥ in (inner diameter) - Boru

tamip edip. ] olciisii: ¥ diiymdon % diiyma qador (daxili
(12) Ventilyasiya borusunu adi araliglarla vo ya diametr)
yerli kodlarla tolob edilon gaydada Gas shutoff valve - Qaz baglayici klapan
asilqganla saxlayin. Union — Bolma
13 Qaz1 gixaran vo havam daxil eden giris- Gas inlet adapter - Qaz giris adapteri
¢ixis borulart on az1 4ft (1.2m) mosafodo Bottom view - Altdan gériiniis

miivafiq qaydada barkidilmalidir.
Ventilyasiya sisteminin uc hissosi ictimai (Sakil 17) Qaz tachizatinin slagalondirilmasi

gedis-golis yoluna c¢ixarilmamali vo ya
T m

arka vo ya asag hiindirlikli yerdo
qurasdirilan ventilyasiya sistemino yaxin
yerda, elaca do kondensasiya va ya buxarin

omlaka, eloca do tonzimlayici,
yiingiillasdirici  klapan “va ya - digor (Sokil 18) Biizmoli olaqolondirici
avadanliglara zaror vera bilacoayi yerda 4
qurasdirilmamalidar.

(2) Qazan tigilin dolay1 ventilyasiya sistemindon G Peator (.51e)

istifado edilmosi
(D Uc hissonin baghgini hava daxil edon
boruya daxil edin. Bashigin asanligla
¢ixarilib tomizlonmoasi {iglin uc hissonin
basligini yapigdirmyin. (Sokil 22)
(3) Ventilyasiya sisteminin uzunlugunun
Olciilmasi

@ Qazlarin ¢ixdig borularin 6lgiisii 2 olduqda
ventilyasiya qurgusunun uzunlugu 60 ft (18
m) olur.

@ Ventilyasiya borularinin olgiisii 3 oldugda
ventilyasiya qurgusunun maksimum olgiisii
150f (45m) olur. Daxiletma borusunun
uzunlugu xaricetms borusunun uzunluguna
borabar ola bilor.

= .2
High Pressure Low Pressure ]
Regulator Regulator

Gas Tank

Full size
Gas Pipe
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@ Ventilyasiya qurgusunun maksimum
uzunlugu istifade edilon dirsoklorin sayina
uygun olaraq azalir.

(4) Giris hissada qurasdirilan qaza niimunslari
Asagida giris hissado ventilyasiyanin quras-
dirilmasina dair niimunslor verilmisdir. (Sakil
23)

@D ki borulu yan divarin ventilyasiyasinda 2 va
ya 3 0Olgiistindan istifads olunur.

(2 Yan divarin geyri-konsentrik ventilyasiyasi
— islonmis qazlarin ¢ixdig1 sahadon an az 12
(300mm) keonar forqli mesafodon hava
¢okilir. Bu ventilyasiya ilo giris hissads hava
borusunun uzunlugunu azaltmaga calisin.
(Sakil 25)

@ Ehtimal edilon qar soviyyesindon 127
(300mm) vo ya yerli kodlarla tolob edilon
0Olciido (hanst daha boyiik olarsa)

@ Yan divarm konsentrik ventilyasiyas1 (Sokil
26)

(5) Zoruri oldugda aximin qarsisin1 alan moh-
dudlasdiricin1 axin tolablorino cavab veran
mohdudlasdirici  ilo  ovoz edin. Axin
mohdudlasdiricisinin - ovoz edilmosi  {izro
gaydalara amal edin. (Sokil 27)

D Qurgunun alt hissasina soyuq su daxil edon
adapter yerlosdirin.

@ Su daxil edon filtrin tomizlonmosi ii¢iin
diiymoni saat oqrobinin oksi istiqgamotindo
firladin. Filtr qovsagmin uc hissasina axin
mahdudlasdirict qosulur.

@ Moveud axin mohdudlasdiricin ¢ixarin vo
onu miivafiq axin daracasini tomin edan basqga
biri ils avazlayin.

6. Qaz tachizatinin slagalondirilmasi
Qaz tochizatin1 qosarkon asagidaki qaydalara
omol edin:
(1) Biitiin ¢ilingarlik vo qaz borusunun qosulma
islori tamamlana vo gazan su ilo doldurulana
gadar elektrik tachizatin1 qosmayin.

(2) Qazamt 220-240V AC giic tochizatina
yetirocok vo zomanst miiddetine  tosir
gostaracok.

(3) Biitiin NCB-E qazanlar1 zavodda istehsal
edilmis 3-li giico malik stepsello galir. Qazan
2 Amp talab etdiyinden yaxinligda olan hor
hansi torpaglanmig elektrik ¢ixisina qosula
bile. Elektrik xattini qazana qosmaq zoruri
deyil.

(4) Yerli kodlarla qazanin birbaga qosulmasi tolob
edildikdo zavod istehsali stepsellori ¢ixarib
istifado etmoyin. Son istifadagiys texniki
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Gas Regulator
(12"WQ)

Full size
Pipe Gas Pipe

S - .|

—

GasTank = Full size

Gas Pipe

Gas regulator (12 WC) - Qaz tonzimlayicisi (2
marhala)
Gas tank - Qaz ¢oni

High pressure regulator - Yiiksok tazyiq
tonzimlayicisi

Low presssure regulator — Asagi tozyiq
tonzimlayicisi

Full size gas pipe - Tam 6l¢iilii gaz borusu

(Sokil 19) Tipik LP gaz borusunu niimunslari

o=

== ’

Digital pressure
manometer

Gas valve - Qaz klapan
Opened — A¢iq
Closed - Qapali
Digital pressure manometer - Ragomsal tazyiq
manometri

(Sakil 20) Giris hissads qaz tazyiqinin
Olciilmosi
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(5) Qazanin elektrik islori torpaglanmis olmalidir.

(6) Giic dalgalarindan qoruyucudan istifade

(7) Soyuq yerlordo enerji kosintisi olduqda,

(8) Ehtiyat tadbirlori

@
@
&)

8. Qurgunun yoxlams siyahisi
(1) Qazanin qurasdirilmasi (bali, xeyr)

@
@

@ @ ® ©

S)

xidmat ii¢lin qirict ilo qazan arasinda elektrik
agar1 qurasdirin. Qazani maksimum 2 A vo 60
Hz tezlikds 110-120V AC giicii ils qurasdirin.

Guc stepselindon istifado etdikds, qazam
qgosdugunuz elektrik ¢ixisinin  miivafiq
qaydada torpaglanmasini tomin edin. Qazani
birbasa  enerji  tochizatina  qosduqda,
torpaglama kabelini gaz vo ya su borusuna
gosmayin, ¢iinki plastik boru va ya dielektrik
qurgular diizgiin torpaqlamaya mane ola bilor.

etmoklo gazanin dalgalardan qorunmasi
maslohat goriliir.

gazanin donmaya qars1 sistemi islomir vo bu
da istilik miibadilo edicisinin donmasi ilo
naticalonir. Enerji keosilmosinin normal hal
aldig1 soyuq yerlards enerji tachizatinin uzun
miiddst olmayacagi moalum oldugu taqdirda,
zadslolonmonin garsisini almaq moqsadilo

gazani tamamilo qurutmalisiniz.  Enerji
veriliginin kasildiyi vaxtlarda batareyadan
istifado edils bilor (kompiiter

parakondagilorindon sldos edils bilar).
Donma noticasinde doyan zorar zomanato
daxil deyil.

Is gedon zaman kabellori cixararkon onlari
isaraloyin.

Kabellomo isindo edilon xotalar tohliikali
sonluqla naticalana bilar.
Is bitdikdon sonra
yoxlayin.

igloyib-islomadiyini

Binanin giris vo ventilyasiya hissalarinda
talab olunan bosluqglar1 yoxlamisinizim?
Qazan ilo ventilyasiya sisteminin ucu
arasindaki mosafoni azaltmisinizmm?

Qazan ilo osas fiksturalar arasindaki masafoni
azaltmisinizmi?

Miivafiq xidmati vo texniki baxis islorini icra
etmisinizmi?

Tomizlonmis hava tochizati isin diizgiin
sokilda aparilmasi ti¢iin kifayot edirmi?
Tomizlonmis havanin torkibinds toz, cirk,
asindirict elementlor vo ya alisqan buxar
varmi?

Qazan vo ventilyasiya edici boru aligqan
materiallar, eloca do parga, tomizloyici
materiallar vo parcalardan tomizlonibmi?
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/] Vent Terminal

& 7 AirSupply Inlet

(5] Area where vent " |,
= terminal is not permitted [/}

Inside corner detail - I¢orido kiinc detali
Vent terminal - Havalandirma terminalt
Air Supply inlet - Hava girisi
Area where vent terminal is not permitted -
Havalandirma terminalinin icaza verilmadiyi saha.
Gas meter/regulator - Qaz saygaci/ tanzimlayicisi

(Sekil 21) Birbasa ventilyasiya

Vent termination Cap 2 - Ventilyasiya bashgi 2
Coupling 2 — Birlagdirici 2
Vent pipe 2 — Ventilyasiya borusu 2

(Sakil 22) Qazan ii¢iin dolay1 ventilyasiyanin
istifado edilmosi
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(2) Qaz tachizatimin qosulmasi (bali, xeyr)

@ Qaz tochizatinin novil qazanin
daracalondirms 16vhasinin iizerinde miioyyen
edilon n6évs uygun golirmi?

@ Qaz xottinin daxili diametri on az1 Y2 vo ya %
toskil edirmi?

@ Qaz tachizatinin uzunlugu va diametri tolob
edilon BTU-nun catdirilmasi tigiin kifayat

edirmi?

@ Qaz tochizati xattinin tozyiqini
Olgmiisiinlizmii?

(5 Tovsiys olunan araliglardaki gaz tochizati
tozyiqi mexaniki tolimat  kitabg¢asinda

milayyan edilonls uygun galirmi?

® Qaz tochizati xotti mexaniki sdndiirmo
klapani ils tochiz edilibmi?

(@ Qaz xottinin tozyiqini vo sizmalara qarsi
biitiin fitinqlori yoxlamisinizmi?

Dogomonin 6-12 (150-300mm) 6lgiisiindo
tozyiq yiingiillosdirici klapandan bosaldict
drenaj borusu quragdirmisinizmi?

Talob edildiyi toqdirde qaz sirkstine qurgunu
yoxlatdirm.

(3) Maisat ii¢iin su tachizatinin qosulmasi (bali,

Xeyr)

(D Su tochizatinin tozyiqi kifayat edirmi (40 psi-
dan ¢oxdur)?

(2 Sondiiriilmiis klapanlari giris suyunun filtrinin

tomizlonmasini asanlasdirmaq mogqsadils giris

va ¢ix1s hissads quragdirmisinizmi?

Hor  bir  fiksturada  havam

vurmusunuzmu?

Isti suyun tochiz edilmosini tomin etmok

magsadils har bir fiksturani yoxlamisinizom?

Giris hissonin su filtrini tomizlomisinizmi?

bayira

@ & ©

Tokrar sirkulyasiya xotti qurasdiran zaman isti
su borular va geri qaytarma xattini izolyasiya
etmisinizmi?

(4) Quzdiric1 borularin qosulmasi (bali, xeyr)

@ Sistem doldurulub havadan tomizlonibmi (30
psi-don az)?

@ Qurasdirilan borular havanin tomizlonmosi
ticlin vasitolori 0ziindo comlogdirirmi (calov,
ayirici vo s.)?

@ Miivafiq sistem tozyiqino uygunlasdirilmis vo
qurasdirilmis genislondirici ¢on varmi?

@ Antifrizden istifado edildikdo istifado edilon
antifrizin néviiniin uygun goalib-galmadiyi va
konsenrasiyasinin =~ uygun  olub-olmadig1
yoxlanilibmi?
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Intake Air

Exhaust Gas

Interior View

Intake air — Hava girisi
Exhaust gas — Islonmis qaz ¢ixisi
Interior view — Igari goriintis

(Sokil 23) Girisda qurasdirilan qazanin

ventilyasiyasina niimunalor

Do not vertically stack
terminations on sidewalls.

12" (300mm) min.

B ——

Exterior View

Do not vertically stack terminations on. —
Sonluglar: dikina yerlagdirmayin.
Sidewalls — yan divarlar
Exhaust gas — Islonmis qaz ¢ixist
Intake air — Hava girisi
Exterior view — Xaricdan gériiniis

(Sokil 24) Ventilyasiya sisteminin xaricden

goriintisii
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(B Asag temperaturda qazani qidalandiran xarici
agar qazana qurasdirilir?

(5) Tazyiq yiingiilllosdirici klapanin qosulmasi
(bali, xeyr)

D Qazan lizorinds tozyiq yiingiillogdirici klapan
quragdirmisinizmi?

@ Tozyiq yiingiillosdirici klapanin  doracosi

gazanin maksimum BTU doracesina uygun

galir vo ya kegirmi?

Isti su ¢ixis1 vo kalorifer isitmo sisteminin

cixisginda % Olgiido tozyiq ylingiillesdirici

klapan varmi?

Tozyiq yiingillosdirici klapanlart klapan

adapterine vo qazanxana yaninda Kkalorifer

sistemi lizarinds quragdirmisinizin?

®

@

(8) Enerji tochizatinin qosulmasi (bali, xeyr)
(@D Toachiz edilon gorginlik 110-120V AC toskil

edirmi?

@ Qazan miivafiq qaydada torpaglanmis ¢ixisa
gosulubmu?

@ Birbasa enerji tochizatim qosduqda son

istifadociyo texniki xidmoti sadolosdirmok
moaqsadilo enerji agar1 quragdirmisinizmi?
Elektrik gosulmalarin polyarligini
yoxlamisinizmi?

Sistem pillali islorin (esas va asili gqazanlar)
gOriilmasi liclin miivafiq qaydada
tonzimlonibmi?

(9) Qazanin islodilmasi ( bali, xeyr)

(D Avadanhgin sahibino giris hissonin su filtrini
tomizlomok gaydasini gostormisinizmi?

@ Golocok istifads iigiin quragdirma vo islotmo
tizro istifado tolimatlar1 vo bukletlori sahibinog
vermisinizmi?

@ Avadanlhq sahibina fovgelado hallarda gazi
sondiirmak qaydasini gostormisinizmi?

(6) Kondensasiya drenajinin qosulmasi (bali,
Xeyr)

(D Qazandan drenaj vo ya camasirxana ¢alloyino
kondensasiya drenaji xatti qurasdirmisinizmi?

(7) Qazanin ventilyasiyasi (bali, xeyr)

@ Qazam1 2 vo ya 3 kanalh PVC, CPVC,
polipropilen, IV kateqoriya gazanlar {igiin
(Kanada) BH tipli xiisusi qaz ventilyasiyasi
(ULC-S636) ils va ya bu tolimat kitabgasinda
verilon biitlin yerli kodlar vo gdstorislora
uygun ventilyasiya etmisinizmi?
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12" (300mm) min.*

(Sakil 25) Yan divarin geyri-konsentrik
divarin ventilyasiyasi

it

Combustion Air

w
l & Combustion Air
Vent In.' ‘ ‘ Vent Maintain 12°
[ 1" (25mm) min. | (300mm) min.
clearance above

highest anticipated
snow level or grade.

HEH

I

=

T

Combustion air - Yanma iictin hava
Vent - Ventilyasiya
Maintain 12 (300 mm) min. clearance above
highest anticipated snow level or grade - On
yiiksak gozlanilon gar saviyyasindon va ya
daracadan yuxari an azi 12 (300 mm) araliq
masafasi saxlayin.

(Sekil 26) Yan divarin konsentrik
ventilyasiyast
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®

@

ABS va ya PVC 6zokli borunun gazanin
ventilyasiyasinda istifado edilmomig
oldugunu tomin etmisinizmi?

Ventilyasiya qurgusu hor fut ligiin (2%) Y4
doracasinda qurgunun ucuna dogru yuxari
istigamata meyllonirmi?

Biitiin  ventilyasiya sistemino  miivafiq
qaydada sOykenacak verilibmi?

® Ventilyasiya sisteminin uc hissoesine miivafiq

qaydada sOykenacak verilibmi?

(@ Bogaz hissadon uca dogru biitiin hava daxil vo

®

® ® @ ©

xaric edon qovsaglart miivafiq qaydada
mohiirlomisinizmi?

Giris vo ¢ixis borular iizorinds uc bagliglar
qurasdirmisinizni?

Sizmalara qarst  ventilyasiya sistemini
yoxlamisinizmi?

Ventilyasiya sistemi eksteryer doracadon
yuxart an az 12 (300mm) 6l¢iidodirmi?
Kifayst godar tomizlonmis havanin aldo
edildiyini tomin etmisinizmi?

Ventilyasiya qurgusunun iimumi uzunlugu
qurguya qoyulan uzunluq moahdudiyyati
garcivasindodirmi?
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(Sokil 27) Axin mohdudlasdiricinin
doyisdirilmasi
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Addicional Zomne

B e e e s e e R e e

Fone #2 RO i S S i TR
il

= Fone Valwe
System Circulator Tymical)

Air Separator L@ L{} Lﬁ.

P | 1 1

e ERESEgs -4 Mot to exceed 4 pipe Dia or Max. 12 in

Expansion Tank

Additional Zone - Blave zona
System Circulator — Sistem sirkulyator
Zone valve (typical) — Zona klapani (tipik)
Air separator — Hava ayirici
Expansion tank — Genoaldici ¢on
Not to exceed 4 pipe dia or max.12 in - 4 boru diametri va ya maksimum 12 dilymii 6tmemalidir.
Wiring diagram — Kabel qosulmasi sxemi

(Sakil 28) Qaz gazaninin borulandirma plani
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Qiymoatlondirmo testi

Qiymatlondirma standart meyarlar Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

1. Qaz gqazanm drenajla yaxsi havalandirilmig sahads qurasdirilma
qaydasim izah edo bildi?

2. Material vo avadanliqlar1 hazirlaya bildi?

3. Qazani qurasdirilma planini oxuya bildi?

4. Is ardicilligin1 miioyyon edo bildi?

5. Qaz gazanmi standartlara uygun qurasdira bildi?

6. Sirkulyasiya nasosunu diizgiin sokilda qurasdira bildi?

7. Qazanin otrafinda borular1 quragdira bildi?

8. Yanma ardicilligin tatbiq eds bildi?

9. Klapanlar va borunu farglondirmok ii¢lin borularin izolyasiyasi {izorindo
isaralor eds bildi?

10. Qaz qazani qovsaginin vaziyyatini yoxlaya bildi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Taloba tacriibi masq soraiti ilo alagadar olaraq masqi yerina yetira bilmadi.
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7. Su Quzdiricisinin Qurasdirilmasi

Isin moaqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdan sonra:
1. Su sirnagi nasosu va su axini saygacinin qurasdirilma gaydasini izah eda bilacak;
2. Kondensasiya borusunu quragdira va borular1 idars eds bilocak.

Tacriibs materiallar::
(1) Nasos: 1 PS
(2) Horokotli qovsaq: 20A
(3) Siirgiilii klapan: 20A
() Tozyiq qurgusu: 100mm
(5) Siizgac: 20A
(6) Polad boru: 20A
(7) Tok istiqamotli klapan: 20A

Avadanhq vo alatlar:
(D) Enerji ilo isloyan bolt kason

(2) Boru agari

(3) Boru koson

(4) Ingilis acar

(5) Polad xotkes

(6) Metra

(7) Soviyyadlgon
Carxl1 hamarlayici
(9) Cakic

Moévzu ils slagali biliklor

1. Kondensasiya borusu
Kondensasiya borusu digar bir su sirnagi nasosu ilo birlikdo qosuldugda istenilon hiindiirlitkkds

yerlosdirilo bilar (birlikde 10m-don ¢ox mosafaya qadar isti su (90°C-don ¢ox) nasoslaya bilorlor. Su
sirnagl nasosu olmadiqda kondensasiya nasosu kondensasiya conindon daha da yiiksokds
yerlogdirilmalidir.

check valve
gate valve

(Hotwell T) . flexible

fv

Circle pipe - Dévra borusu; Hot well — Isti su deposu;
Check valve - Geri doniigsiiz klapan, Gate valve — Giris klapani;
Flexible — Elastik; Jet pump — Swrnaqli nasos, Pressure gauge - Manometr

(Sakil 1) Biitlin miivafiq spiral borular
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Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

1. Hor zaman qoruyucu eynak, bas geyimi vo ¢cokma geyinin.
3. Montaj zamani1 haddan artiq tozyiq gostermayin.
4. Boru vs ya ingilis acari il isloyarkon ehtiyatli olun.

Tacriiba marhslalori

1. Certyojlar tohlil edin
(1) Tarazini daqiq sakilds oxuyun.
(2) Tachizat vo kondensasiya borulart sistemini
tohlil edin.
(3) Axin saygaclari, sirnag nasosu Vo
moarkazdongagma tozyiqi ils isloyan nasosun
texniki xiisusiyyatlorini dyronin.

2. Smeta hazirlayin.

3. Hesabatlar hazirlayin.

4. insaatin birbasa doyorini hesablayin.

5. s prosesinin planim hazirlayin.
Maye yanacaq nasosu ilo igo baglamagla vo giris
vo ¢ixi1s hissaden xotlori kateqoriyalagdirmaqla
is plam tortib edin.

6. Tapsirnglar iiciin hazirhq edin.

Zoruri materiallari, avadanliq veo
hazirlayin.

alatlori

7. Kasin va emal edin
Certyojlara uygun olaraq materiallar tizorindo
kasma va dalms islari aparin.

8. Nasosu qurasdirin.
(1) Nasosu diizgiin sakilds qurasdirin
(2) Certyojlara uygun olaraq boltlar1 barkidin.

9. Nasos borularinin qurasdirilmasi

(1) Sorucu va sirkulyasiyaedici borulari
sirnag1 borusuna apstrim voziyyatdo qosun.

(2) Borular1 nasosun yuxarisina dirayin va 3-cii
cadvalda gostarilon qaydada giris hissaya
yaxin yerda biristiqgamatli klapan qurasdirin.
(D Sirnaq nasosunun yerini dogiqlikle segin.
@ Sirnaq nasosunu 6 sm asagida qurasdirin.

(3) Drenaj borular vibrasiyani udmaq imkanina
malik olmagla geri aximlarin qarsisini alan
tok istigamotli veo siirgiilii klapanla tochiz

su
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a1z ‘-
pressure gauge };;;. “1'
147 Cock « " pinple
s ;
suction Connectian discharge cannection
(a) Suction | (b) Discharge

pressure gauge pressure gauge
Pressure gauge — Manometr
Section Connection — B6lma birlosmasi
Discharge connection — Bosaltma baglantisi
(a)Section pressure gauge — Bélma manometri
(b) Distribution pressure gauge — Boliisdiiriicii
manometr

(Sakil 2) Tazyiq qurgusunun bir névii

Water meter

Strainer

320

1 ]
1100

Strainer — Stizgac
Water meter — Su saygagi

(Sokil 3) Axin 6lgon saygacin qurasdirilmasi
ticlin baypaslar
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edilocok.

(4) Xidmsati ¢on vo yag nasosu arasinda baypas
yaratmaqla axm saygacit qurasdirin. Onu
saviyyalandirin va asqi ila dayaq verin.

10. Suyun tazyiqinin 6l¢iilmasi

11. Nasosu idars edin. (Sakil 4)
(1) Idars etmok qaydasini yronin.

(2) Nasosu mexaniki sokil do yoxlayin.

(3) Borunun ilkin iso salinmasin1 hoyata kegirin.

() Bosaltma klapanimi baglayin.

(5) Miihorriki iso salin vo tozyiq qurusuna
noazarat edarken yavasca bosaltma klapanini
acin.

(2) Proses getdiyi miiddatdo yoxlama islori
aparin.

(1) Podsipnikin temperaturunun 60°C-don asag
olub-olmadigini yoxlayn.

(2) Sizmalar1 yoxlaym — sizmanin minimum
miqdarda olmasi1 yaxs1 alamotdir

(3) Hava kranimi agin vo qarisiq havam yoxlaym

(4) Tozyiq qurgusunu vo sds v vibrasiyanin
olub-olmadigimi yoxlayin.

(3) Dayandirmaq qaydasini yranin.

(1) Bosaltma klapanim yavasca baglaym.

(2) Miiharriki dayandirin.

(3) Biitiin drenaj klapanlarini agin.

(4) Q15 boyu izolyasiya edin.

12. Yoxlayin va texniki baxigdan kecirin. (Sokil
S)
(1) Tazyiq qurgusunun oxunmasi asagi olduqda
(1) Miiharrikin rotasiyasini yoxlayn.
(2) Layner halgasmi yoxlayin.
(3) Hava qarisig1 vo sizmalarin olub-olmadigin
yoxlayin.
() Alt klapam ¢irklonmolora gars: yoxlayin.
(2)Tazyiq qurgusunun oxunmasi yiiksak olduqgda
(1 Cirklonmolors qarsit bosaltma borusunu
yoxlayin.
(2) Nasosun sorma xotti Vo
tonzimlomasinin qarsisini alin.
(3) Biristigamatli klapanla eyni istiqgamatds
qurasdirin.
(4) Sas va vibrasiya oldugda
(1) Nasosun soviyyasini yoxlayn.
(2) Borulardaki titromoni yoxlayin.
(3) Kavitasiyanin olub-olmadigin1 yoxlayn.

rotasiyani
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By
[ o

Hanger - Asqi
Check valve - Geri doniissiiz klapan
Gate valve — Girig klapani
Flexible — Elastik
Pressure gauge - Manometr

(Sokil 4) Su qizdiricisinin tachizat klapanimin
qurasdirilmasi
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(#) Yad maddalorin olub-olmadigin1 yoxlayin.
13. Yekun islor vo yoxlanig
(1) Biitiin qurgularin oxunmasini va podsipniklori
sizmalara qars1 yoxlayn.

14. izolyasiya yaradin.

15. Itrafi tomizlayin.

valve

{a Swing type (b) lift type

Valve - Klapan
Pressure valve — Tazyiq klapam
Valve seat — Klapan oturacagi
(b)Swing type - Cevirma tip
(b)lift type — Qaldirma tip

(Sakil 5) Biristiqamatli klapan

900

150

(Sakil 6) Suqizdirict mexanizmin gertyoju
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Qiymoatlondirmo testi

Qiymoatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

1. Polad borunu kasma, dalik agma, 6lgma va yoxlama qaydasini izah edo
bildi?

. Qoruyucu dasti tohliikesiz geyino bildi?

. Is materiallarin1 hazirlaya bildi?

. Tarazini daqiqlikle oxuya bildi?

. Smeta hazirlaya bildi?

. Is prosesini planlagdira bildi?

. Is planina uygun olaraq giris hissaden ¢1xis hissoya dogru boru xatlorini
quragdira bildi?

8. Suqizdirict avadanligr quragdira bildi?

9. Suqizdirici avadanligi 6lga bildi?

10. Suqizdiric1 avadanligi yoxlaya bildi?

NN W

*T/E (totbiq edilmadi) — Toalobo tacriibi mosq soraiti ilo alagadar olaraq masqi yerino yetira bilmoadi.

388



Qurgularin Qurasdirilmasi

8. Su Nasosunun Qurasdirilmasi

Isin moaqsadi : Toloba bu modulu bitirdikdon sonra:
1. Su nasosunun qurasdirilma va borulandirma qaydasini izah eda bilacak;
2. Plana uygun materiallar1 hesablaya bilacak.

Tacriibs materiallar::
(1) Spiral nasos: 30A
(2) Horokotli qovsaq: 20A
(3) Borunun asag1 klapani: 20A
(4) Siirgiilii klapan: 20A
(5) Tozyiq kalibri: 100mm
(6) Siizgac: 20A
(7) Polad boru 20A

Avadanhq vo alatlar:
(D) Bolt kesici
(2) Boru agar1
(3) Boru kesici
(4) Kvadrat 6lgon
(5) Polad xotkes
(6) Metra

(7) Soviyyadlgon
Moévzu ils slagali biliklor

1. Nasosu qurasdirmaq gaydasi
Nasos yerdon toqribon 200-600 mm mosafods qurasdirilmalidir. Beton islorindon ovval anker boltunun

Olgiilorinin gotlirtilmasini tomin edin. Betonu qurudarken nasosu dayaq {izerino qoyun vo onu
saviyyadlconlos doqiq sokilds saviyyslondirin.
Upward

gradient
o === Feed

i} water
Pressure gauge ? N
Check V/V
el
Flexible joint :é%:?f&é
Sluice
\74'%
C ) Dring pipe

Pump

Pressure gauge — Manometr, Flexible joint — Elastik birlasdirici;
Check valve — Geriya doniigsiiz klapani;, Upward gradient — Yuxari meyillik;
Feed water — gidalandirici su; Sluice — Sliiz; Pump - Nasos
(Sokil 1) Su nasosunun quragdirilmasi va borularinin gosulmasi
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Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

3. Alat vo avadanliglar yers salmayin.

1. Agir avadanliglar 2 vo ya daha ¢ox soxs torafindon daginmalidir.
2. Zadslonmolorin qarsisini almaq mogsadile qovsaqglart hadden artiq barkitmayin.

Tacriiba marhslalori

1. Tapsiriq ii¢iin hazirhq edin.
(1) Avadanliq va alatlari hazirlayin.
(2) Nasos va borunun layihslondirilmasini tohlil
edin
(3) ©vvalcadan is ardicilligini miisyyan edin.

2. Nasosu qurasdirmn

(1) Nasosun quragdirtlmasi iiglin  biindvra
hazirlayin.

(2) Biindvra betondan hazirlanmali va 90-100mm
qalinliqda olmalidir.

(3) Anker boltu betona yerlosdirin.

(4) Nasosun vibrasiyasmin garsisini almaq iiglin
anker boltlarin igorisine rezin vibrasiya
sorucular1 yerlosdirin.

(5) Nasosun altliq 16vholorini  vibrasiya
uducularimin tizering yerlogdirin.

(6) Anker boltlar1 vo nasosun altliq 16vhalarini
borkidin.

(7) Nasosu ehtiyatla qaldirin va onu anker boltlarn
iizoring yerlosdirin.

(8) Nasosu boltlarla barkidin.

(9) Nasosun saviyyasini yoxlayin.

(10) Nasosu mexaniki gokilde idars edin vo hor
hans1 miigavimata gars1 yoxlayin.

3. Aciq dovrali nasos borulari

(1) Alt klapan, dairavi klapan, siizgac, harakatli
govsaq va sakilli borunu sorucu boru iizorinds
yerloasdirin.

(2) Alt Kklapan sizmalarin olub-olmadigin
yoxladigdan sonra  vertikal sokildo
gosulmalidur.

(3) Sorucu borular miimkiin oldugu gador qisa
olmalidir.

(4) Ufiigi boru nasos istiqamatinda apstrim olmal
(1/50~1/100) vo havasi tomizlonmalidir.

(5) Hava yigilmasinin garsisini almaq ti¢iin klapan
doastayinin yan hissaya birlasdirilmasini tamin
edin.
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Upward
gradient

g Feed
water

Sluice
VIV

Dring pipe

Pressure gauge - Manometr
Flexible joint — Elastik birlasdirici
Check valve — Geriya doniisstiz klapant
Upward gradient — Yuxar: meyillik
Feed water — qidalandirict su
Sluice - Sliiz
Pump - Nasos

(Sakil 2) Su nasosunun qurasdirilmasi vo
borulandirilmasi
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(6) Apstrim borunu boliinmiis hissoys qurasdirin
vo vakuum qurgusunu nasosun girising
borkidin.

(7) Harakatli qovsagi, tohliikasizlik klapani va sliiz
klapanini bosaltma borusu lizerinds barkidin.

(8) Bosaltma borusunun iifiiqi hissoesi apstrim
(1/50~1/100) vo havasiz olmalidir.

(9) Drenaj borusunu vertikal istigamotdo asagiya

dogru quragdirin.

(10) Tahliikesizlik klapani ila sliiz klapan arasinda
tozyiq qurgusu qurasdirm.

(11) Sorucu boru tigiin ofset néviinds reduktordan
istifads edin.

4. Qapal1 dovrali nasos borulari

(1) Sorucu boru iizerinds t sakilli boru, siizgoc vo
harakatli qovsagi barkidin.

(2) T sakilli borudan vertikal istiqgamatds sorucu
borunu qosun. Dairavi klapani barkidin.

(3) Drenaj borusunu t sokilli borudan vertikal
istigamotds asagiya qosun. Siirgiili klapam
borkidin.

(4) Tohliikesizlik klapani ila sliiz klapan arasinda
tozyiq qurgusu yerlosdirin.

5. Suyun tazyiqini sinaqdan kecirin.
6. izolyasiya yaradin.

7. 9trafi tomizloyin.
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l Competition )
pipes

Sluice valve

vacuum
_ .gauge .

/ siphon tube
3 P T Pump

connections

Suction pipe

Competition pipes — raqib borular
Suction pipe — Sorucu boru
Sluice valve - Sliiz klapant

Vacuum gauge - Vakuummetr
Siphon tub - Sifon ¢allayi
Pump connections — Nasos birlasmalari

(Sakil 3) Dik santeknik hissasi
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(Sokil 4) Su nasosunun qurasdirilmasi va borulandirilmasi

Qiymatlondirma testi

Qiymoatlondirms standarti meyarlari

Bali

Xeyr

T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

1. Polad borunun kasilmo, genislondirilma, montaj edilms, dlgiilmo va
yoxlanilma qaydasini izah eds bildi?

2. Qoruyucu geyimloari tohliikasiz sokilds geya bildi?

3. Is materialim1 hazirlaya bildi?

4. Skalalar deqiq oxuya bildi?

5. Smeta hazirlaya bildi?

6. Is prosesini planlaya bildi?

7. Is planma uygun olaraq giris hissadon ¢ixisa dogru boru xotlorini
quragdira bildi?

8. Su nasosunun avadanliglarimi quragdira bildi?

9. Su nasosunun avadanliglarimi 6l¢a bildi?

10. Su nasosunun avadanliglarini yoxlaya bildi?

*T/E (tatbiq edilmadi) — Taloba tacriibi masq saraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerins yetira bilmadi.
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9. istilik Miibadila Edon Mexanizmin Qurasdirilmasi

Isin maqsadi: 7o/oba bu modulu bitirdikdon sonra:
1. Istilik miibadils edicisinin bir ¢ox novlarini izah eds bilocok;
2. Nasosun aksesuarlarini qurasdira bilacak.

Tacriibs materiallar::
(D) Sirkulyasiya nasosu: 20A
(2) lstilik miibadiloeedici (16vho vo ya borunun novii): 20A
(3) Horokotli qovsaq: 20A
() Dairovi klapan: 20A
(5) Siirgiilii klapan: 20A
(6) Motorlu klapan: 20A
(7) Siizgoac: 20A
Polad boru: 20A

Avadanhq va alatlor:
(D) Enerji ilo isloyan bolt kason

(2) Boru agar1

(3) Boru koson

(4) ingilis agan

(5) Polad xotkes

(6) Metra

(7) Soviyyadlgon
Carxl1 hamarlayici
(9) Cokic

Movzu ild slagali biliklor

1. Istilik miibadils edicinin novlori:

(1) Uzliik v borunun ndvii (2) Qolcuglu boru névlari
(3) Sads 16vhanin novii (4) Prokladkanin novii
(5) Agiq borunun névii (6) Spiral 16vhonin névii
|| ]
by B —
Typical floor hight
@ BOP EL.2100

Heat exchange
center

MIN 750

| ] i GL.O
LA AR SRS

Heat exchange center - Istilik miibadilasi morkazi
Dypical floor hight - Tipik désama hiindiirliiyii

(Sokil 1) Istilik miibadiloedicisi
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Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlari

1. Hor zaman qoruyucu eynak, bas geyimi vo ¢okmalori geyinin.
2. Montaj islori ilo mosgul olarkan artiq giic tatbiq etmayin.
3. Boru agar1 vo ya ingilis agari ils igloyarken ehtiyatli olun.

Tacritba marhalalori

1. Certyoju tahlil edin.

(1) Har bir qurgunun texniki xiisusiyyatlarini tohlil
edin.

(2) Qurgunun strukturunu tohlil edin.

(3) Skalan1 doqiqlikle oxuyun.

2. Tapsiriglar ii¢iin hazirhq goriin.

(1) Material va alatlori hazirlayin.

(2) Istilik miibadiloedicisinin ¢ertyojunu tohlil
edin.

(3) Is ardicilligin1 miioyyon edin.

3. Buxar borularii gosun.

(1) Buxar1 daxil edon boru iizorinds buxar trapini
istiliyi miibadile edon mexanizms qosun.

(2) Baypas lizerindo  qurasdirarken  dairavi
klapanin istiqgametina nazarat edin.

(3) Qurasdirmazdan ovval prokladla tipli istilik
miibadiloedicisini tohlil edin.

4. Su tachizati borularini qosun.

(1) Saxlama ¢oni vo istilik miibadileedicisi
arasinda borular1 qosun.

(2) Nasosu paralel qurasdirin
istigamatina digqat edin.

V3 nasosun

(3) Siizgoci sirkulyasiya nasosunun qarsisinda
qurasdirin.
5. Isti su tochiz edan borular1 qurasdirin.

(1) Borular1 isti sudan istifado edon biitiin

qurgulara qosun.

6. Suyun tazyiqini yoxlayin.

7. 9trafi tamizlayin.
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Heat exchange center - Istilik miibadilasi morkazi
Dypical floor hight - Tipik dosama hiindiirliiyti

(Sokil 2) Istilik miibadilo edici

drain

Steam - Buxar
Air vent — hava ventilyasiyasi
Feed water supply - Qidalandirict su tachizati
Makeup water — Olava su
Hot water tank — Isti su ¢oni
Plate-type heat exchanger - Lovhasakilli
istilikdayison
Condensate - Kondensat
Circulating pump - Sirkulyasiya nasosu
Drain - Drenaj
(Sakil 3) Istilik miibadilosi mexanizmi




Qurgularin Qurasdirilmasi
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Heat exchange center - Istilik miibadilasi morkazi
Tj./pical floor hight - Tipik désama hiindiirliiyii
(Sokil 4) Istilik miibadile edon mexanizmin gertyoju

Qiymoatlondirmo testi

Qiymatlondirma standart meyarlar Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

1. Polad borunun kasilma, genislondirilma, montaj edilma, 6l¢iilma va
yoxlanilma qaydasini izah eds bildi?

2. Qoruyucu geyimlari tohliikasiz gokilds geyino bildi?

3. Is materialin1 hazirlaya bildi?

4. Skalalar deqiq oxuya bildi?

5. Smeta hazirlaya bildi?

6. Is prosesini planlaya bildi?

7. Is planma uygun olaraq giris hissadon ¢ixisa dogru boru xatlorini
quragdira bildi?

8. Istilik miibadiloedici mexanizmi qurasdira bildi?

9. Istilik miibadiloedici mexanizmi 6l¢o bildi?

10. Istilik miibadilo edici mexanizmi yoxlaya bildi?

*T/E (tatbiq edilmadi) — Taloba tacriibi masq saraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerins yetira bilmadi.
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10. Giinas Eneriisi ila islayan Qazanin Qurasdirilmasi

Isin moqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdan sonra:
1. Giinas enerjisi ilo islayan obyektlari izah eda, material vo mahsuldarligi hesablaya bilacak;

2. Gilinos enerjisi ilo isloyan obyektlor qurasdira bilocok.

Tacriiba materiallari:
(1) Istilik kollektoru: 1000 x 600
(2) Istiliyi saxlama goni: 20 litr
(3) Horokotli govsaq: 20A
(3) Dairovi klapan: 20A
(5) Siirgiilii klapan: 20A
(6) Siizgac: 20A
(7) Polad boru: 20A
Qurasdirma materiallari

Avadanlq va alatlar:
(D) Enerji ilo isloyon bolt koson

(2) Boru agari
(3) Boru koson
(4) ingilis agan
(5) Polad xotkes
(6) Metra

(7) Soviyyadlgon
Movzu ils slagali biliklor

1. Giinas enerjisi ils isloyon obyektlor

Glinos enerjisi ilo igloyon qazan sistemi istilik kollektorlari, istilik saxlama c¢oni va istilik
istifadagisindan ibaratdir. Bunlar birbasa va dolayi istifads yollar1 olmaqla, monolitik, tabii sirkulyasiya
va tazyiqli sirkulyasiya kimi 3 néva boliiniir.

heat storage tank Coil Ondol Heating System

Drainage
pipe hole

Air ejector - Hava ejektoru; Safety valve - Tohliikasizlik klapani; Collector - Kollektor,

Heat exchanger - Istilik dayisdirici; Heat storage tank — istilik anbari; Radiator — Radiator;
Drainage pipe hole — Drenaj boru daliyi; Donkey boiler — Yardimg¢i ¢on,; Ventilation duct - Ventilyasiya kanali,
Fan - Ventilyator
(Sakil 1) Giines enerjisi ilo isloyon qazanin quragdirilmasi
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Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

1. Istilik kollektorlarni maksimum diqqgatle dastyn.

2. Istiliyin udulmasini tomin etmok iiciin istilik kollektorlarimi tomiz saxlaymn.

3. Ingilis acar1 vo ya mis borulardan istifado edorkon hadden artiq giic totbiq etmoyin.
4. Sizmanin garsisini almaq ti¢iin sixacla slanqi barkidin.

Tacriibs marhalalari
1. Certyojlar tahlil edin. Air gectors gz safety valve
(1) Skalalar1 doqiqlikle oxuyun.
(2) Giinas enerjisi ila isloyan qazan sistemini tohlil
edin.

collector

2. Smeta hazirlayin.

(1) Materiallarin smetasini hazirlayin. Boru
uzunluglarim va aksesuarlarini hesablayin.

(2) Miqdar {izra smeta hazirlayin.

g % 3
i
i
o LT
'

3. Hesabatlar hazirlayin. Coil Ondol Heating System

Materiallarin  xorci, avadanligin kirays haqq,
tochizat xorci vo digor iimumi xarclor do daxil
olmagqla hesabat hazirlaym.

heat storage tank

Drainage
pipe hole

Air ejector - Hava ejektoru
Safety valve - Tohliikasizlik klapani
4.Birbasa tikinti xarclorini hesablayin. Collector - Kollektor
(1) Materiallar {i¢iin giymoatin doyar cadvalindon Heat exchanger - Istilik dayisdirici
Heat storage tank — istilik anbart
Radiator - Radiator
Drainage pipe hole — Drenaj boru daliyi

vahid iizra qiymeti, amok xarclori ii¢iin iso
tikinti vahidini totbiq edin. Tochizatlar vo

timumi xarclar polad borunun qiymsetinin 2-5%- Donkey boiler — Yardimei ¢on
ni togkil etmoli vo avadanhiglarin icaro haqq: Ventilation duct - Ventilyasiya kanali
imumi omok xarclorinin 3%-i mablaginds Fan - Ventilyator
olmalidur.
(2) Alt toplam va iimumi moblagi hesablayin. (Sokil 2) Giinos enerjisi ila isloyon gazanin

qurasdirilmast

5. Tapsinglar iiciin hazirhq goriin.

6. Istilik kollektorlarim qurasdirin.

(1) Istilik kollektorlarmnin iist hissasindo avtomatik
hava bosaldan qurgunu qurasdirm.

(2) Istilik dovrosinin iizorinde nasosdan ovvel
tohliikasizlik klapami qurasdirm.

(3) Istilik kollektorlarinin qurasdirilmasi axima
uygun galmalidir.

(4) Kollektorlar - 20° conub — conub-sorq va 30°
conub — conub-qarb istiqgamatinds meyllilikla
quragdirilmalidir.
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(5) Maili borularin en hissosindo dl¢iisii £15° togkil

etmolidir. 0 0
(6) Kollektorlar {igiin suyu geri qaytaran borunu % /
N

qosun. AL 300m] &

(7) Istilik kollektorunun tochizat borularini qosun.
(8) Hava bosaldic1 va tohliikesizlik klapant agin.

~
>

7. Istilik saxlayan ¢oni qurasdirin.

(1) Yers doastokloayici dayaq yerlosdirin. / & ;\M o\m ___.of
(2) Coni dayagin iizorino yerlasdirin vo bir nego | '
4 .
boltun kémayi ilo barkidin. t o 0 ® v

return pipe . supply pipe
8. ikinci daracali gazam qurasdirin
(1) Qazan qurgusunu vo genislondirmo ¢onini Return pipe - Qayidict boru
Supply pipe —Tachizat borusu
qurasdirin.
(2) Yanacaq ¢onini quragdirin.
(Sakil 3) Istilik kollektorlarinin qurasdiriimasi
9. Borular1 qurasdirin.

(1) Istilik kollektorlar va istilik saxlayan gon iiciin
l?orular quragdirin. f memomeer | V]
(2) Ikinci daracali qazanin borularini qurasdirin.

1
safety valve

(3) Istilik kollektorlarinin iist hissasinda avtomatik

hava bosaldicisin1 qurasdirin. }

pan
sto:;:ttank
Wi
10. Suyun tazyiqini yoxlayin. Thermometis s
pressure gauge

(1) 30 doqigalik miiddots .3~0.4MPa (3~4[kg/m’])

tozyiqi saxlayin. /- -

Zy q y Circulating pump \'/
' expansion tank
8 LIT DRAIN

12. 9trafi tomizloyin. T, LY

Panel — Panel
Thermometer — Termometr
Pressure gauge — Manometr
Vent — Ventilyasiya
Safety — Tahliikasizlik klapani
Heat storage tank — Istilik anbart
Circulating pump — Sirkulyasiya nasosu
Expansion tank — Genladici ¢on
Drain - drenaj

(Sakil 4) Giinas enerjisi ils igloyan qazanin
quragdirilmast
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Over-pressure

Anti-frost drip valve - Saxtaya qarst damci klapan
Anti-vacuum valve - Anti-vakuum klapan
Electrical resistance element - Elektrik miiqavimat elementi
Over-pressure safety valve - Haddindan artiq tazyiq tohliikasizlik klapani
Drain valve — Drenaj klapani
Hot pipes — Isti borular
Temperature gauge — Temperatur 6l¢an cihaz
Thermostatic tempering valve —Termostatik barkitma klapani
Warm pipes - Isti borular

Temprature or pressure gauge — Temperatur va ya manometr

Cold feed — Soyuq su gidalandirict
Cold feed safety group - Soyuq su qidalandirici tohliikasizlik qgrupu
Expansion vessel - Genaldici ¢can
Some safety devices are not shown. - Bazi qoruyucu qurgular gostorilmamigdir

(Sakil 5) Giinas enerjisini toplayan sistem
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Solar Storage Tank

Cold supply

Solar storage tank - Giinas enerjisi toplama ¢oni
Cold supply — Soyuq su tachizati
(Sakil 6) Glinos enerjisini saxlayan ¢on sistemi

Qiymatlondirma testi

Qiymotlondirms standart meyarlari

Boli

Xeyr

T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

1. Giinas enerjisi ils isloyon qazan avadanliqlarinin hazirlanma qaydasini
izah eda bildi?

2. Qoruyucu geyimlari tohliikasiz sakilds geya bildi?

3. Is materiallarini hazirlaya bildi?

4.Giinas diagramini oxuya bildi?

5. Qazan sistemini igo sala bildi?

6. Materiallarin smetasini hazirlaya bildi?

7. Borularin uzunluglart va boru aksesuarlarini hesablaya bildi?
8. Giinas enerjisi ilo isloyan sistemlori diizgiin qurasdira bildi?
9. Borular diizgiin qurasdira bildi?

10. Su tozyiqini tohliikasiz gokilda dl¢a bildi?

11. Giinss enerjisi ilo isloyon qazan sistemlorini yoxlaya bildi?

*T/E (totbiq edilmoadi) — Taloba tocriibi moasq soraiti ilo slagodar olaraq mosqi yerins yetiro bilmadi.
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11. Qazanin isinin Yoxlanilmasi

Isin moqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdan sonra:
1. Qazanin avtomatik idaraetma qurgularinin yoxlanilmasini izah eda bilacak;
2. Qazanin sobasini yoxlayib aksesuarlarina baxis kegirs bilacak.

Tacriibs materiallari:
(1) Qaz qazan1: 300kg/h
(2) Horokatli qovsaq: 20A
(3) Dairovi klapan: 20A
() Siirgiilii klapan: 20A
(5) Siizgac: 20A
(6) Polad boru: 20A
(7) Qurasdirma materiallart

Avadanliq va alatlar:
(1) Enerji ilo isloyan bolt kason

(2) Boru agari

(3) Boru koson

(3) Ingilis agar

(5) Polad xotkes

(6) Metra

(7) Soviyyadlgon
Termometr : 0~300°C

Movzu ild slagali biliklar

1. Qazanin yoxlams siyahisi

1) Yerinds yoxlanis
Yoxlanilanlar Tasviri
Yanacagin temperaturu Borunun sorucu elementi, yandirici, 6n qizdirici
. . Borunun sorucu komponenti, boru bosaldan komponent,
Yanacaq tozyiqi

filtr, klapan
Alov Rong, forma, kopanok

Yandirici das Karbon yapisdirici, zada

Hava tozyiqi Kiilok qutusunun tozyiq forqi, sobanin tozyiqi, qazanin ¢ixis1
Hava-yana_caq et Yerino gore axinin doyigmasi

Kontrolleri

Borular Sizma

Buxar tozyiqi Toazyiqin doyismo araligi

2) Haftolik yoxlanis
Yoxlanig

Tasviri

Tachizat ¢oni

Suyun ayrilmasi, yag sothinin vaziyyati, termostat

Su saviyyasinin doyismasi

Su saviyyasinin sensoru, drenaj

Saxlama goni

Suyun ayrilmasi, termostat

401




SONAYEDo QURASDIRMA

Islonmis qaz

Qazin tohlili, tiistiiniin hesablanmast

Miixtolif qurgular Gostaricilor
Firladic1 Baglayici hissonin tazyiqi, podsipnikin isinmasi
Soba Baglayici hissonin tozyiqi
Elektrik naqillori Termal slagslondirma, isitmo
3) Ayliq yoxlanig
Yoxlanig Tasviri
Alov detektoru Funksiyalar

Asagi su soviyyesinin
detektoru

Sensorun funksiyasi, skala

Tazyiq mohdudlasdirici Funksiyalar

Hava axin1 acar1 Funksiyalar

Temperatur agari Funksiyalar

Pilot soba Elektrodun ayrilmasi, alovdan galan zarar, aligdirict
Baglanmis klapan Islomosi

Hava yanacaq nisbatinin is aralig vo yeri

kontrolleri

Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

1. Qoruyucu bas va ayaq geyimlorini geyinin.

2. Yaxinligda olan biitiin alisqan maddslori aradan galdirin vo yanginsondiironi hazir saxlayin.

3. Otagi havalandirin.

Tacriiba marhsalalori

[istifadadan avval qazanin yoxlamlmasi]
1. Daxili yoxlams1 hoyata kecirin.
Yoxlama bitdikdon sonra artiq galan alstlor, yad
maddalar vo montaj ti¢iin qurgunun daxili hissasini
yoxlayn.

2. Soba va bacam yoxlayin.
Ventilyasiya vo ya yanma prosesine mane ola
bilacok biitiin engolleri aradan galdirm. Sobanin
daxili divarmm qurulugunu yoxlaym.

3. Avadanhq vo metraj1 yoxlayn.
Tazyiq qurgusu, suyun saviyyasini Olgoan qurgu,
tohliikesizlik klapani, buxar klapam1 vo digor
qurgularin Isini yoxlayin.

4. Sodam gaynadin.
Istehsal vo quragdirma orzindo yaranmis boya, yag
torkibi va pas galaglarmi tomizlomak iiciin soda
mayesini inyeksiya edorak ona 2-3 giin at0.03~0.04
MPa (0.3~0.5[kqg/cm]) tozyiq totbiq edin. Tokraron
gaynadin.

5. Avtomatik idarsetmo avadanhglarim yoxlayin.

Qazanin mexaniki islodilmesi ilo miiqayisado
avtomatik iglodilmoesi zamani daha ¢ox gozalarin bas
verdiyini nazers alaraq, asagida verilonlori hartorsfli
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Bourdon tube type - Bourdon boru névii
Sector gear — Bélmoa disli ¢arxi
Fixing pipe — Fiks edan boru
Link — Birlagdirici hissa
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yoxlaym.

(1) Panellords elektrik dovralorinin izolyasiyasi va
riitubotin olub-olmadigini yoxlaymn.

(2) Borulardan har hansi sizintilarin olub-olmadigin
yoxlaym.

(3) Klapanlar va diger idarsetmo qurgularimm isini
yoxlayin.

(4) Susaviyyasini 6lgan sensor va alov detektorunu —
xususila dos fotoelektrik borunun isini yoxlayin.

(5) (Alisdiricinin elektrokod ayrilmast vo {imumi
funksiyasimni yoxlayin.

6. Qazanin aksesuarlarin yoxlaymn.
Yoxladiqdan sonra su tochizati vo yanma sistemlori
tizorinds siaq aparin

7. Talablor
(1) Yanma vo aligma zamam klapanlar a¢in vo alova
qgars1 ehtiyatli olun.
(2) Su tochizati sistemini yoxlaym.
(3)Suyun soviyyesini Olgon sensor va
detektorunu yoxlayin.

alov

[isladiyi miiddat arzinds qazamin yoxlamlmasi]
1. Qazam yandiraraq iso salin.
Konkret is ardicilligr ilo yoxlanisdan sonra qazani iso
salin. Qazani tohliikesiz vo rahat sokil do islodin.
Suyun saviyyasini yenidon yoxlaymn va aligmadan
avval onu tamizlayin.

2. Qaz gazamim yandirin.
Yanma vo ya aligma zamani partlayigin qarsisini almaq
magsadile qaz qazami sizmalara qars1 yoxlanmlmahdir.
(1) Yanma prosesins digqat edin.
(a) Yanmani bir dofo ilo mohdudlasdirmaga
caligin.
(b) Yandirmazdan avval soban1 vo qazan otagini
havalandirn.
(¢) Miintazom sakilds yanacaq ¢ani vo yanacaq
tochizati sisteminds sizmalarin olub-
olmadigim yoxlaym (Sabunlu sudan istifads edin).
(d) Qazanin qirilmasinin garsisini almagq tigiin
EMSYV metodundan miintozom olaraq istifado
edin.
(2) Yanma kamerasinin pancarasindsn yanmani
nazaratda saxlaym.
3. Qazanmmn islodiyi miiddat orzinds i{imumi
yoxlanisin aparilmasi
Yanma miiddati arzinds asagidakilari nazors alin:
1. Suyun soviyyasini saxlayin.
Suyun soviyyesini saxlamaq vo onun daha asag
hadds diismesinin garsisini almaq lazzmdar.
2. Buxar tozyiqini idars edin.
Tozyiq qurgusu lizorindoki oxumalart miintozom
olaraq gbzdon kegirin vo tohliikesizlik klapani,
tozyiq mohdudlasdirici vo tozyiq kontrollerini
yoxlayimn.
3. Yanmam tonzimlayin.
(a) Yanmanin siiratli tozyiqe sabab olmasina yol
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bellows type
Needle — [yna
Ring - Halga
Bellows — Koriik
Spring - Yay
Bellows type — Koriik novii

(Sakil 1) Tazyiq qurgusu

steam pipe (25A}

Stream pipe- buxar borusu

Water gauge-su él¢an cihaz

(Sokil 2) Su torozisi otrafinda borularin
qurulmast

(Cadval 1) Yanma kamerasinin pancarasi

Hava nisbati |Alovun rengi| Tistliniin rengi
Qeyri-kafi hava |Tiind qirmiz1 Qara
Kafi hava Portagal Bulaniq ag
rongi
Ifrat hava Ag Ag
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vermoyin. (Manometrs nazarot edin.)

4. Termal geniglonms ilo suyun saviyyassini yoxlaymn.
Genislonmos olduqda suyun saviyyasini 6l¢iin.

5. Sutachizat qurgularmi yoxlayin.

6. Bosaltma qurgularinda hor hansi sizmalarin olub-
olmadigini yoxlaym (Su ¢aninin sizmalar1 — asag1
Su soviyyasino gors yaranan qoza).

7. Ekonomayzerin quragdirilmasi su axinim artirir.

8. Buxar tozyiqi 75%-o catdiqda yoxlanilmasi {igiin
tohliikasizlik klapanini agin.

Alovun birbasa qazan va korpic divarlarla tomasda

olmamasini tamin edin. Alovu nazaratds saxlayin.

(b) Alovu azaltmaq va ya artirmaq lazim galo
bilor. Bunu asta sokil da va ehtiyatla edin. Yanmani
artrmaq magsadila, ilk ndvbads havanin hacmini
artirin. Yanmani azaltmaq mogsadilas, ilk névbada
yanacaq tachizatini azaldn.

(c) Ikinci doracali havanin hacming nozarat
edin va ocagmn temperaturunu saxlayin.

(d) Buxar1 yanan zaman gismon yanma, klinker vo
yalniz moarkozi hissesinin yanmasi hallarinin bas
vermamasi ti¢iin nazarati aldon vermayin.

(e) Sixilmis yanma zamani izolyasiya va
lzliiylin zoror gOrmomesine ¢alisin  vo qaz
sizmalarin1 xaric edin. Doyismonin o6lgiilmasini
izlomakls tazyiqi qoruyub saxlaym.

(f) Yanan gazin temperaturu, CO2[%] va
dayisma giiciinden asili olaraq optimal

doyeri saxlamaga caligin.

4. Erkan yanma prosesinin yoxlamisini aparin.
(1) Qazanin proses arzindo tez bir zamanda
aligmamasina caligin.
(2) Siiratli vo ya haddindon artiq yanma noticasinda
yaranan ziyan
(a) Geniglonmo sobobindon gqaynaq qurgusunda
kreking, ¢6kmo vo ya digor zorarin yaranmasi
(b) Sobada ¢uxur vo pargalanmalarin yaran-
mast/qovsaglardan sizmalarin bas vermasi
(¢) Termal strest noticasinds yaranan qirilmalar

5. Sistem tazyiqi qalxan zaman yoxlams aparin.

(1) Havani bosaldin vs klapan1 baglayin.

(2) Qazanin komponentlorindon sizmalarm olub-
olmadigini yoxlayin. Sizan hissalari sixin.

(3) Buxar yaratmamasi liclin yanmaya nazarot edin.

(4) Korpic divarlarla hazirlanmig gazan iigiin galan
istiliyin buxar klapanmi baglamazdan avval yoxa
c¢ixdigindan amin olun.

(5) Qazanmn tozyiqi vo ya korpicin temperaturunu
dorhal agag1 salmaym.

(6) Su soviyyesini normaldan bir gader yuxariya
qaldirmaq magsadilo qazan ¢oninin igarising su
olavo edin. Buxar klapan1 vo drenaj klapani da
daxil olmagla biitiin klapanlar agin.

(7) Qazanmn digor qurgulart ilo slagads olan biitiin
klapanlar1 baglayin.
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check valve
gate valve

(Hotwel T) . flexible

jet pump

Circle pipe- Dovra borusu
Check valve — Geriya doniisstiz klapani
Gate valve — Girig klapant
Flexible — Elastik
Jet pump — Strnaql nasos
Pressure gauge - Manometr

(Sakil 3) Ufiigi boru iiciin sirnaqli nasosun
hazirlanmast

retum horizontal pipe Hot Water header

retum standpipe

[t has been installed
in the retumn pipe connected
to the connection port

Return horizontal pipe- Qaytarma iifiiqi boru
Hot water header- Isti su kollektoru
Sluice valve — Sliiz klapani
Strainer- Siizgac
Circulating pump — Sirkulyasiya edici nasos
Return stand pipe — Oksina dikina ¢ixis borusu

It has been installed in the return pipe connected
to the connection port. (Olaga portuna
birlasdirilmis aksina borusunda
qurasdirilmisdir.).

(Sakil 4) Sirkulyasiya nasosunun borusu



Qurgularin Qurasdiriimasi

6. Buxar ¢1xan zaman yoxlamani aparin.

(1) Buxar klapanmin islok voziyyetini yoxlayn.

(a) Drenajm ¢ixarilmasi magsodilo buxar trap1 da daxil
olmaqla buxar bash@ yamnda biitin baypas
klapanlarini agin.

(b) Buxar borusu ki¢ik migdarda buxar Gtiiriin vo onu
ovvalcadan isidin.

(¢) Yavasca acin va har 3 daqgiqaden bir 1 dovra edin.
Tam sokilds, sonra iss az-az acin.

7. Buxar ¢ixdiqdan sonra yoxlamsi aparin.

Buxar ¢ixdiqdan sonra asagidaki verilonlor haqqmnda
malumatlari geyd edin:

(1) Klapanin vaziyysti (agiq / qapali)

(2) Teazyiq diigdiikdon sonra tozyiqin tonzimlonmasi
(3) Suyun saviyyasine nazarat edilmasi

(4) Idaroetmo avadanhigimin yoxlanilmasi

8. Talablor

(1) Alisma vo yanma zaman klapanlari agin ki, alovu
gora bilosiniz.

(2) Su tochizat1 sistemini yoxlayin.

(3) Suyun soviyyesini Ol¢an detektor vo alov
detektorunu yoxlayin.

[isladikdon sonra gazamin yoxlamlmasi]|

(1) Talob olunan buxarin migdarin1 miioyyan etmok
Uclin  buxar istifadogisi ilo olago saxlayn.
Islodikden sonra qazann isini dayandirin.

(2)Suyun soviyyesini dOlgon sensor vo  atos
detektorunu yoxlaym.

1. Giic acarim yoxlayin.

2. Qalan istiliyi nazora ahib ocaqda tozyiq artimin

yoxlayin.
Yanacaq inyeksiyasim dayandirin.
Havanin daxil olmasin1 dayandirin.
Tazyiqi azaltmaq vo su tochizati klapamm
baglamaq maqsadils su tachiz edin.
6. Buxar klapanmmm baglaym vo drenaj klapanim
acin.
7. Dempferi baglayn.

kW

8. Klapanlarda sizmalarin olub-olmadigim
yoxlayn.
(1) Su tachizati klapanim yoxlayn.
(2) Drenaj klapanini yoxlayn.
(3) Kran1 yoxlayin.
(4) Buxar klapanim yoxlaym.

(5) Bosaltma klapanini yoxlayin.

9. Qazam sondiirdiikdon sonra buxar tozyiqini
yoxlayin.

10. Yaxinhqda olan quizdirilmis asyalar yoxlayn.

11. Yanacagq sistemini yoxlayn.

12. Nasosda sizmalarin olub-olmadigim yoxlayin.

13. Talablor

(1) Alisma va yanma zamani klapanlar1 acin ki, alovu

g0ra bilasiniz.

(2) Su tachizati sistemini yoxlayin.
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Boiler feedwater oor_lnecﬁon node
feed water tank
Supplyccnnechon
for expamon tank ®
[+ X
a
_ Competltion pipes @
2
g
o
2
L3
feed water plpe E
e
&
feed water pipe

C feed water supply
Boiler — Qazan

Boiler feed water connection node- Qazani su
ilo gidalandiran birlasdirma noqtasi

tank-
tadariik

Supply connection for expansion
Genislondirici  rezervuar iiciin
baglantis

Competition pipes- Ragabat borulart
Feed water pipe- Su ilo gidalandiran boru
Valve- klapan

Feed water tank- Su

rezervuar

ilo  qidalandiran

Feed water granule pipe — Su ilo gidalanan
granul boru

Feed water supply- Su ilo tahciz

(Sakil 3) Qidalandirict su xattinin
quragdirilmast
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- chain drive type gate valve

@]”lb‘»- valve chain drive
[ 11

safety valve

interrupt equipment ! T8 Y _~ condensate return water inlet

for low water level —. | 1
water gauge and

‘l H /— normal Water surface

-~ automatic feed water regulator

water level controller
| il 1
burnet \r ; Ly
I
e .
— j ?
l | support ~ H“=H
, ]
l =N I
waterspout

Interrupt equipment for low water level - Suyun asagi saviyyasi ticiin dayandirma avadanligi
Water gauge and water level controller — Su sensoru va su saviyya tanzimlayicisi
Chain drive type gate valve - Zancir harakatverici tipli giris klapani
Valve chain drive - Klapan zancir harakatvericisi
Safety valve - Tahliikasizlik klapani; Condensate return water inlet — Kondensat geriya su girisi
Normal water surface - Normal su sathi
Automatic feed water regulator - Avtomatik qgidalandirici su tonzimlayicisi
Support — Dayaq, Waterspout — Drenaj kanali
(Sakil 5) Islodikdon sonra qazanin yoxlanilmasi

Qiymoatlondirma testi

Qiymoatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarint yerina yetivorkon:

1. Tazyiq qurgusu, suyun saviyyasini 6lgan kalibr, tohliikasizlik klapani,
buxar klapani va digarlarinin isini yoxlayib izah eds bildi?

2. Geyimlari tohliikasiz sokilde geyine bildi?

3. Is materiallarin1 hazirlaya bildi?

4. Elektrik dovralarinin izolyasiyasi vo panellords olan riitubsti yoxlaya

bildi?

5. Borular1 zadslonmo vo ya sizmalara gars1 yoxlaya bildi?

6. Suyun saviyyasini 6l¢an sensor va alov detektorunu yoxlaya bildi?

7. Fotoelektrik borunun faaliyyst pozgunlugunu yoxlaya bildi?

8. Su tachizati klapanini yoxlaya bildi?

9. Buxar klapanmi yoxlaya bildi?

10. Elektrokodun ayrilmasi va aligdiricinin iimumi funksiyasim yoxlaya
bildi?

*T/E (totbiq edilmoadi) — Taloba tocriibi moasq soraiti ilo slagodar olaraq mosqi yerins yetiro bilmadi.

406



Soristo asasli i Senayede
modul Qurasdirma

Sanaye Qurgusunun
Certyoju
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Sanaye va innovasiyalar lizro
Baki Dovlat Pesa Tahsil Markazi
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1.Boru Qurasdirilmasi Sxeminin Cakilmasi

Isin moaqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdan sonra
1. Boru kamari ¢ertyojunu izah eds bilacak;
2. Boru konstruksiyasinin quragdirilmasi sxemini diizgiin ¢oks bilacak.

Tacriibo materiallari:

@ Kagiz: A4
@ Kagiz: A3
@  Toner: Cap

Avadanhq vo alatlar:
AUTO CAD: Program tominati

Kompiiter: Fordi kompiiter
Monitor

Sican

Klaviatura

USB-das1yici

@O®eLoe

Movzu ils slagali biliklor

1. Certyoj Hiidudu (HUDUDLARI)

Certyoj isi li¢iin hiidudu (6lglinii) toyin edin va onun hiidudun yoxlanmasi funksiyasini tanzimloyin.
Is sahosi ¢okmoyo calisdigimiz obyektlorin Slgiilorino uygun olaraq miioyyan edilmoalidir (bina,
mexaniki hissalar, konkret sahs va s.). Bu iisulla gertyoj hiidudunun miisyyan edilmosi “Certyoj
hiidudu (LIMITS) omri" adlandirilir. LIMITS diaqonal xotds asagi sol kiincdo vo yuxari sag kiincdo
ndqtenin toyin edilmasi ils ¢ertyojun Ol¢iisiinii toyin etmolidir.

Omr: LIMITS ikon diiymaosi: D

omrin icra edilmasi: Asagi sol kiincda va yuxari sag kiincds noqta toyin edin.

Yuxart sag

U pPper rlght rza7.21m

Bottom left .0

Asagt sol
(Sakil 1) Certyoj Hiidudu

408



Senaye Qurgusunun Certyoju

Tacriibs tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

1. Periferik qurgular ti¢iin elektrik tochizati qaydasina digqot edin.

2. Klaviaturani vo sigan1 zodslonmadan goruyun.
3. Darsden sonra is yerini saligays salm.

Tacriiba marhsalalori

1. AutoCAD-1n asaslarn
(1) AutoCAD sokil kompozisiyasi

AutoCAD isladirsinizso, asas sokil
kompozisiyasi asagidaki qaydada tortib
edilir.
D Omoliyyat menyusu
Sican vo ya klaviatura vasitasils secilon
menyu vo subordinasiya menyusu
@ Alot paneli
Ikon dosti
@ Certyoj sahosi
Certyojun ¢okildiyi moarkoazi saha
@ UCS ikonu
Certyojun koordinat sistemi voziyyatini
oks etdiron saha
& Omr sotri
Omrin birbasa klaviatura vasitosilo daxil
edilmosi ticiin istifads edilir
® Status sotri
Osas olan vo tez-tez istifado edilon
istehsalat va sigan kursoru voziyyatinin
gostaricisi

2. Certyoj olciisiiniin secilmosi iiciin

(1) Limits (Hiidudlar)

Certyoj sahasini is li¢iin tonzimlomoak tiglin amr
Diaqonal xottin koordinatlarint sol asagi
siitundan sag yuxari hissoyo dogru daxil edir,
certyojlart doyisdikdo iso, doyisikliklor edo
bilorsiniz. Z xatti hiidud toyin eds bilmaz. (bax:
Sakil 2)

(2) Grid (Sabaka)

Sabit bosluq vasitasilo kigik noqtalarin
yerlasdirilmasi ii¢iin amr (ndqtalari bir-birinden
istifadagilorin istadiyi mesafada gdstormoak ti¢iin
istifads edilon omr)

Sabaka ils isaralonmis ndqta ¢ertyojun bir hissasi
deyil vo oks etdirilmir. Kigik ndqtolor sabit
boslugla yerlosdirilir  (istifadoginin  istadiyi
boslugda isaralanan néqta), F7 diiymasi vasitasila

Io)

Fome wior
B s o i

L= : Wi 0T 20 ARAR e 0 E BT

(Sakil 2) Baza CRT gertyoju

'] Is qaydasi

Omr: Limits

Modelin bosluq hiidudlarinin silinmasi:

Asag1 sol kiincli geyd edin vo ya [ON/OFF]
<0.0000,0.0000>:

Yuxari sag kiincii
<420.0000,297.0000>:

geyd edin

1 Is qaydasi
omr: Grid

Sobaka masafasini tayin edin (X) vo ya
[ON/OFF/Snap/Aspect] <10.0000>:

1 Is qaydasi
omr: Snap
Addim mosafosini  geyd edin  va ya
[ON/OFF/Aspect/Rotate/Style/Type] <0.5000> :
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SONAYEDo QURASDIRMA

Grid amri ilo va ya status sotri ilo aktiv vo ya
deaktiv edilo bilar.

(3) Snap (Addim)

Kursorun vaziyyatinin sabit bosluq kimi
idars edilmasi li¢iin omr
Kursorun miioyyan boslugla horakot etmasing
imkan verir, lakin toyin edilmis bosluq gériinmiir.
Siz bu funksiyani F9 diiymesi vo ya Status
sotrinds ADDIM vasitesilo AKTIV/ DEAKTIV
edo bilarsiniz

(4) Function Key (Coxfunksiyali diiyma)
Klaviaturamin yuxarisinda va ya solunda
yerlasir, coxfunksiyali diiymslor program iizra

xiisusi funksiyalar ii¢iin istifads edils bilor.

(5) Line (Xatt) ~ (bax: Sokil 3)
Xotlorin ¢okilmasi ti¢lin omr
Biitiin ¢ertyojlar xotlordon ibarat olur. Diiz
xatt homin xatlor arasinda asas xatt ola bilor.
AutoCAD-da xatt ¢okmaoyin miixtalif yollar1
toklif olunur.

[J Niimuna: galin, Line amrindan istifads
edorak, sarbast bir xatt ¢okok.
- Is qaydas1
omr: Line (Xott)
Birinci ndqtani geyd edin: P1 sixin
Novbati ndqteni geyd edin va ya [Undo]:
P2 sixin
Novbati néqteni geyd edin va ya [Undo]:
P3 sixin
Novbati ndqteni geyd edin va ya
[Close/Undo]: C

- Is qaydas1
Input instruction -Daxiletma omri (Omr sotri)
asagidaki kimidir:

omr: Line (Xott)

Birinci néqteni geyd edin: 50,50 —P1
Novbati ndqteni geyd edin va ya [Undo]:
100,50 —P2

Novbati ndqteni geyd edin va ya [Undo]:
100,100 —P3

Novbati ndqgteni geyd edin va ya [Close/Undo]:
50,100

OCadval 1 Coxfunksiyal dilymo
. Susma- | 5o
Colxglnnkm— Tosviri ya goro ya

sal diyma | aodfion

F1 AutoCA'l))ZOIShel Off Help

WCh(zllracter d
indows an :
: Drawin
F2 drawing area Textscr
inter%z}l garea
conversion

F3 or CtrI+F Osnap On/Off Off Osnap
F4 or Ctrl+T | 3D OsnapOn/Off off 3D0ps"a
Equal angles form . Isoplan

F5or Ctri+E | 4 topﬁ.ﬂe Light P

F6 or Dynamic On Dynami
Ctrl+D UCSOn/Off ¢ UCS

Lk Grid Ow/Off off Grid
F8 or Ctrl+L Ortho On/Off Off Ortho

F9 or CtrI+B Snap On/Off Off Snap

Polar coordinates
K10 chase On/Off On Polar
P
rz F3
P4(50,100) P3(100,100)
P1(50,50) P2{100,50)

(Sakil 3) Baza xottinin gertyoju
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—P4
Novbati ndqteni geyd edin va ya
[Close/Undo]:C

(6) Osnap (Bandlomo) . (bax: Sokil 4)
Bondloms tonzimlomsleri dialoq qutucuglari
Osnap omri obyektin bondlonmosi demakdir.
Obyekt certyojun certyoj sahosini oks etdirir,
Snap iso c¢ertyoj sahosinin miioyyon hissasini
secon funksiyanin adidir. Certyoju diizgiin ¢ok-
mak U¢lin diizgiin hissonin se¢ilmosi shomiy-
yatlidir. Bu ciir olan halda Osnap ¢ertyojun
miioyyan hissasini dorhal va siiratli sokilds segir.
7] Is qaydasi
Omr: Osnap
Osnap istifado edirsinizss, “Certyoj tonzimla-
moalori” dialoq qutusu agilir vo siz istadiyiniz
Osnap (Bondlomoni) istifade edo va se¢o
bilorsiniz.

(7) Undo (Lagyv et) £

Ovvalki isi logv etmoak liglin omr
Az 6nco icra edilmis omrin logv edilmasi ii¢iin
nozardo tutulub vo tokrar istifados edilo bilor.

(8) X line (X Xotti) ¢
Home —Draw —Construction line
Hor iki hissaya sonsuz xattin ¢akilmasi tiglin amr
(qurulus xatti)
Son néqtasi olmur va baslangic ndéqtasi moarkoazi
ndqta kimi gobul edilir.

2 Dairadoan, cevra qovsiindan istifads edarak
certyoj cokmoak ii¢iin

Ekranin movcud vaziyyatinin béyilidiilmasi va
ya kigildilmasi ti¢lin amr
7] Is qaydasi
omr: Zoom (Boyiit) (bax: Sakil 5)
Pancaranin kiinciinii qeyd edin, miqyas amilini
daxil edin (nX vo ya nXP) va ya
[All/Center/Dynamic/Extents/Previous/Scale/Wi
ndow/Object] <real time>

(1) Circle (Daira) @

==

‘ Snap and Grid [ Polar Tracking | Object Snap | 3D Object Snap [ Dynamic Input l Quic| ¢

A Drafting Settings

V| Object Snap On (F3)
Object Snap modes

|| Object Snap Tracking On (F11)

O [¥]Endpoint 04[] Insertion { Select All |
A [F] Midpoint b [F] Pempendicular ;W]
O [V]Center T[] Tangent

%] Node X []Nearest

<& Quadrant [ ] Apparent intersection

X [ intersection % [C]Paraliel

- V| Bdension

To track from an Osnap point, pause over the point while in a
3‘ command. Atracking vector appears when you move the cursor.
To stop tracking, pause over the point again

[ Options... 0K

J { Cancel j Help

(Sokil 4) Osnap tonzimlomasi

1 Is qaydasi

Omr: Osnap

Cari tonzimlomoalar: Auto = On, Control = All,
Combine = Yes, Layer = Yes

Lagv edilacok amoliyyatlarin sayin daxil edin
va ya [Auto/Control/BE gin/End/Mark/Back]
<]>:

Hor sey lagv edildi.

o Is qaydas:

omr: X line

Noqto geyd edin vo ya [Hor / Ver /Ang /
Bisect/ Offset]:

v Zoom Extents
Zoom Window
Zoom Previous
Zoom Realtime
Zoom All
Zoom Dynamic
Zoom Scale
Zoom Center
Zoom Object
Zoom In
Zoom Out

(Sakil 5) Boyiitma amri
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Home —Draw — Circle
- Daira ¢okildiyi zaman istifads olunan amr
Dairani 2 va ya 3 rejimds ¢okmok olar.

(2) Arc (Qovs) f/n

Home —Draw —Arc
- Qovsiin gakilmasi daira amrinin bir hissosidir
Adoston qovs saat aqrabinag oks istigamatdo
¢okilir, lakin bucaq va s. ii¢iin monfi gostarici
daxil edildiyi zaman o, saat aqrobi istiqamstinda
¢okilir. Qdvsii bir vo ya iki rejimds ¢okmok olar.

(3) Erase (Sil) ¢

Pull Down Menu m Modify m Erase
- Certyojda lazim olmayan bir va ya bir ne¢a
obyektin silinmasi tiglin omr
Digar amrdan farq ondan ibaratdir ki, obyekti
secdikdan sonra siz Sil amri vasitasilo onu silo
bilorsiniz.

(4) Offiset (Surot) &

Home —Modify —Offset
- Toyin edilmis noqtadon vo ya boslugdan kegon
paralel mévcud olan ¢ertyoj obyektini yaradan
omr
Boslugun toyin  edilmesi vo  obyektin
secilmosindon sonra ¢akilon istiqgamati tayin edir.
Dairo vo ya qovs istifado edildiyi zaman siz
sadaco daxili hissoni va ya onlarin xarici hissasini
toyin edo bilarsiniz.

(5) Trim (Kos) 7~

Home —Modify —Trim
[J Osas xott osasinda yaradilmig obyektlori
kosmoak li¢lin amr
Onco asas xatti (hiidud xottini) isaraloyin vo
birlosdirmak istadiyiniz obyekti segin.
Birlagdirmak istadiyiniz hissonin iizorine
basdiginiz zaman hoamin hisss silinacak.
Baslangic xatti se¢ilmadiyi zaman har iki torafin
kasisma nodqtasinin asas kimi istifads edilmasi
ila obyekt boliins bilar.

3. Certyoju dayismok ii¢iin

(1) Copy (Suratini yarat) %S

[ Is qaydast

omr: Circle

Daira ii¢lin morkazi néqts geyd edin vo ya
[3P/2P/Ttr (toxunan xatdon toxunan xatdo qodor
radius)]:

Dairanin radiusunu geyd edin va ya [Diameter]:

1 1s qaydasi

Omr: Arc

QOovsiin baglangic noqtasini geyd edin vo ya
[Center]:

QOovsiin ikinci noqtesini qeyd edin vo ya
[Center/End]:

Qovsiin son noqtasini geyd edin:

'] Is qaydasi

Oomr: Erase

Obyekt secin:

Yiiklomoak ti¢lin obyekt se¢diyiniz zaman ALL
(Hamusini), biitiin obyektlarin seg¢ilmasini daxil
edin

Obyektin secilmosi metodu

1 Is qaydasi

Omr: Offset

Surot mosafosini geyd edin vo ya [Through]
<Through>

Sahoda surati yaradilacaq noqteni qeyd edin:

7] Is qaydasi

Omr: Trim

Cari tonzimlomolor: Projection=UCS,
Edge=None Select cutting edges Obyektlari
secin:

Kasilacak obyekti se¢in, yaxud genislondirmak
li¢lin bir nega obyekt se¢in va ya
[Project/Edge/Undo]

'] Is qaydasi

Omr: Copy

Obyektlori segin:

Baslangic nogtasini va ya yerdayismani geyd
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Home —Modify —Copy
- Istodiyiniz bir obyektin vo ya bir ne¢a obyektin
suratinin yaradilmasi ti¢iin amr
Yaradilmus suratlar orijinal obyektlarls eyni
istigamoatda vo dlgiida galir.

(2) Move (Kogiir) 8"

Home —Modify —Move
- Segilmis obyektin yerinin doyisdirilmosi iiglin
omr
Bu amr, istigamat va 6lgii doyisdirilmadon
se¢ilmis obyektlarin olduglar1 yerdan istadiyiniz
digar yera kogiiriilmasi tigilindiir.

(3) Fillet (Qosma) lﬂ

Home —Modify —Fillet
- Secilmis ikisinin isaralonmasi ti¢iin radiusun
istifads edilmasi ils kiinclarin dairavi hala
salinmasi ti¢in omr
Bu omr paralel olmayan iki xatla va ya Qdvsla,
Daira ils istifads edils bilar va iki obyektin
gosulmasini miimkiin edir.

(4) Chamfer (Faska) ﬁ

Home —Modify —Chamfer
- Iki xottin doyorindon istifados edarak kiinc
hissasinin kosilmasi iigiin omr
Buna nail olmagq ii¢iin sort paralel yerlosmayon
iki xotdon ibaratdir. Homin xatlor bir-biri ilo
kosigmoya do bilar. Siz sorti kesigmani taparaq
onu kasisma noqtosinds kass bilorsiniz. Burada
qurulmus doyer kasismoadon olan mosafadir.

(5) Rotate (Cevir) O

Home —Modify —Rotate
- Obyekti istadiyiniz bucaq altinda ¢evirmak
i¢ilin omr
Cevirmos bucaginin istiqamati saat aqrabina oks
istigamatds olur. Cevirms omoliyyatini saat
ograbi istigamatinds hoyata kegirmok
istayirsinizse, bucaga manfi dayar vera
bilorsiniz.

(6) Scale (Miqyas) 0J

Home —Modify —Scale
- Obyektlorin miqyasin1 va Ol¢iisiinii doyismak
i¢ilin omr

edin vo ya [Multiple]:

Yerdayismanin ikinci ndqtasini gqeyd edin va ya
<yerdayisms olaraq birinci noqtani istifado
edin>:

'] Is qaydasi

Omr: Move

Obyektlori segin:

Baslangic nogtasini va ya yerdayismani geyd
edin:

Yerdoyismonin ikinci néqtesini geyd edin vo ya
< yerdoyismo olaraq birinci néqtoni istifado
edin >:

1 Is qaydast

omr: Fillet

Cari tonzimlomoalor: Mode = TRIM, Radius =
10.0000

Birinci obyekti secin va ya or
[Polyline/Radius/Trim]

Ikinci obyekti segin:

7 Is qaydas1

Omr: Chamfer

(TRIM mode —) Cari faska Masafal = 10.0000,
Masafo2 = 10.0000

Birinci xatti segin va ya
[Polyline/Distance/Angle/Trim/Method]:

Ikinci xotti segin:

'] Is qaydasi

Omr: Rotate

UCS-ds cari miisbat bucagq:
ANGDIR=counterclockwise ~ANGBASE=0d
Obyektloari segin:

Baslangic noqtesini geyd edin:

Cevirmo bucagini geyd edin vo ya [Istinad]:

1 Is qaydasi

Omr: Scale

Obyektloari segin:

Baslangic noqtasini geyd edin:

Cevirma bucagini geyd edin va ya [Reference]:
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Bu amr obyektlorin miqyasini doyismok, onlari
boylitmok va ya kigiltmoak ti¢iindiir. Lakin X, Y,
Z Olgiilorini ayriligda doyismok miimkiin deyil.
Siz miioyyan nisbatds standarta uygun olaraq
miloyyon noqtads (baslangic ndqtasi) obyekti
boylido va ya kigildo bilarsiniz. ©dad "1"-don
coxdursa, obyekt boyiiylir, adod "1"-don az
olduqda iso obyekt kigilir. Bu nisbat uzunlugun
nisbotino aiddir.

(7) Mirror (Giizgii) 4

Home —Modify —Mirror
- Obyektin aksial simmetriya tsulu ilo toyin
edilmis ox {izra oks etdirilmasi yolu ils suratinin
yaradilmasi tiglin amr
Siz iki noqtedon ibarat olan ox tayin edorak
obyektin suratini yarada bilor, yaxud obyekti
kociirs bilarsiniz.

(8) Qur B!

Home —Modify —Break
- Secilmis iki noqto arasindaki hissoni silmok,
yaxud se¢ilmis noqtalors asaslanan miiayyan bir
hissoni ayirmagq {igiin oamr
Dairs istifado edildiyi zaman hissoler birinci
noqtedon  baglayaraq saat oqrobino  oks
istiqgamatda kasilir.

4. Certyoju miidyyan etmak vo doyismok iiciin

(1) Rectangle (Diizbucaqli)

Home —Draw —Rectangle
- Bir diaqonal {izrs bir-birinin qarsisinda yerlogon
iki noqteden istifade edorok diizbucaqlinin
¢okilmasi li¢iin omr
Iki noqtoylo koordinat alaraq 4 xott gokin. Bu
zaman daha effektiv sakilds isloya bilacaksiniz.

(2) Polygon (Poligon) O
Home —Draw —Polygon

- Daironin igorisindo cizilmis vo ya daironin
otrafinda ¢okilmis poliqonlarin ¢okilmasi ti¢iin
omr

Toraflori eyni uzunlugda olan, on az1 3 torofs, an
coxu 1024 torofo malik poligon ¢akmak
miimkiindiir. Certyoj liclin dairs asasinda iki yol
var: Daironin igorisindo cizilmis poliqon vo

1 Is qaydast
omr: Mirror
Obyektloari segin:

Gilizgii xottinin birinci ndqtasini gqeyd edin:
Giizgii xattinin ikinci ndqtasini geyd edin:
Ilkin obyektlar silinsin? [Yes/No] <N> <N>:

7] Is qaydasi
omr: Break
Obyekti se¢in:

Ikinci qirilma ndqtoesini qeyd edin va ya [First

point]:

1 Is qaydasi
Omr: Rectangle

Birinci kiinc néqtasini geyd edin vo ya
[Chamfer/Elevation/Fillet/Thickness/Width]:
Digor kiinc ndqtesini gqeyd edin vo ya

[Dimensions]:

7] Is qaydasi
Omr: Polygon

Taraflorin sayini daxil edin <4>:

Poligonun markazini qeyd edin va ya [Edge]:
Varianti daxil edin [Inscribed in
circle/Circumscribed about circle]

<I>:

Dairanin radiusunu geyd edin:

1 Is qaydast
omr: Explode
Obyektloari segin:

'] Is qaydasi

Omr: Point

Cari noqte rejimlori:
Noqteni geyd edin:
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dairanin otrafinda ¢okilmis poligon.

il
(3) Explode (Pargala)
Home —Modify —Explode

- Polixatt obyektinin ayrica hissolora ayrilmasi

uctlin omr

Bstrix, Blok, Pxatt vo Diizbucaqli amrlorindon

ibarat hor bir obyekt hissslars ayrila bilar.
Lakin simvol qirtlmur.

(4) Point (NOqto) ° (bax: Sokil 6)
Home —Draw —Multiple Point
- Noqte isarolomok iiglin omr

“Tok ndqta” bir ndqtoni isarsloyir vo amr basa
catir, halbuki, "Boliinon ndqte" fasilssiz olaraq
noqtalar isaraloys bilor. Bu omr gertyoj sahasindo
noqtolor isarslondiyi zaman, yaxud Bol, Nisan
qoy omrlori istifado edildiyi zaman istifado

olunur.

5. Boru kamoarinin certyoju

Son olaraq, biz lay1 deyisdiracayik vo maye
aximini igaroloyocoyik ve ya borunun
Olciilorini yerlosdiracoyik. Homginin yuxari
vo asagl borularnn ayirmaq {giin  xotlori
gizladacayik.

(1) Certyoj dlgiisiiniin miiayyon edilmasi
(D Obyektin CAD ¢ertyojunda A3 standart
Ol¢ii kimi gabul edilir.

(2 Certyojun miqyas meyarina uygun olaraq

¢ertyojun dl¢iisiinii toyin edin.

@ Miqyasdan asili boru kamori ilo masafoni

qurun.
@ Boru kemeri xottinin ndviinii qurun.

(5 Miqyasa uygun olaraq simvolun dlgiisiinii

qurun.
® Simvolun ndviinii qurun.

(@ Soboko vo Bondloma iigiin tonzimloma

(2) Su tachizati qurulmasi boru xattinin
¢okilmoasi
(D Su ¢onini ¢okin (bax: Sakil 7).
@ 1-ci tachizat xottini ¢okin (bax: Sokil 8).
(3 2-ci tochizat xottini ¢okin (bax: Sakil 9).
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A Point Style [
el |
[O][O][¢] F][D]
ElEEm
(@] [a] [&] =] [@]
Point Size: 50000 %

® Set Size Relative to Screen

(7 Set Size in Absolute Units

ok [men ) [0 ]

(Sokil 6) Noqtalorin omri

pressure

storage tank Yool

] liGuid level
\ <)> T 4 ‘
S O 1>Q_J

Safety- miihafiza
Pressure — tazyiq
Liquid level-Maye saviyyasi
Storage tank - rezervuar

(Sakil 7) Conin gertyoju

emergency interception v/v

A e SPP25A }

LY
vd\.v-l {p}
A e
L | =]
pressure t‘ pressure

emergency interception- tacili miidaxila
pressure — tazyiq
safety —miihafizo
(Sakil 8) Tachizat xatlorinin gertyoju (1)

SPP25A

3

check v/v

striner (i
ump_ (A .

WE‘SSUTE‘ pressure

high pressure regulater
Gate —qapi
Strainer- siizgac
Pump- nasos
Check — yoxlama
Pressure —tazyiq
Carburetor — karbiirator

high pressure regulator- yiiksak tazyiq tonzimlayicisi

(Sakil 9) Tachizat xatlorinin gertyoju (2)
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@ Borularin hisselorini ¢okin.

(3) Su xatti borularmin hissalorinin ¢okilmasi
(D 1-ci tochizat xottindo iigagizli boru kimi
hissalari ¢okin.

@ 2-ci tochizat xottindo iicagizli boru kimi

hissalari ¢okin.
@ Maye soviyyesi xotlorini vo hissalorini
¢akin.
@ Cokilmis hissolorin xotdo M suratini
yaradin.

(4) Certyojun Olgiilori
@ Olgii stilini toyin etmok iigiin (bax: Sokil 10)
Dialoq qutusunda 6l¢ii noviinii geyd etmok
u¢lin omr
T Is qaydasi
Omr: Ddim, Dimstyle (D 6l¢ii va ya Olcii
stili)
Dialoq qutusu asagidaki gaydada ¢ixacaq.
(@ Motn ¢ok

@ Olgii xattini ¢ok. (bax: Sokil 11)

(5) Certyojun tamamlanmasi (bax: Sakil 12)
(D Qaz tochizati istigamat axinini oks
etdirin.
@ Borunun dl¢iisiinii qeyd edin.
(3 Hissonin adima aid motni daxil edin.
@ Olgiilori daxil edin.
(® Conin adim yazin.

(6) Certyojlar1 yoxlaym.

A Modify Dimension Sty 150-25

[Lines [Symbols and Arows | Text | Ft__| Prmary Uit | Atemate Units | Tolerances|

(Sokil 10) Xatlor (Slgii xatlori vo gdstarici oxlar)
Bas

pressure

tank

o EE‘—DQ——I' ————————————— -

(gate i

B

; Ll ; 120 7 & |
(¥} 4—»«—-@—3—%
e P bk carbifretor / g |
LA e s e
pressure N/ pressure

high pressure requlater

Tank- rezervuar
Liquid level- maye saviyyasi
Gate —qapt
Safety- miihafiza
Strainer —stizgac
Pump- nasos
Prssure —tazyiq Carburetor — karbiirator
high pressure regulator- yiiksak tazyiq tanzimlayicisi

(Sokil 11) Olgii xatlorinin gertyoju
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safsty vy pressure

SPP15A
SPP15A

|

|

I

|

|

|

|

|

|

|

|

|

|

|

[ storage tank

emergency interception v/v

o —b SPP25A

31 SPP25A [

SPP25A
SPP25A

»-."E =G(JI .g.J____lZC_'_l_ﬁ_)} 15 I!OC 120 i 120 ‘-V

N I
P .—-r\m_%_'\ R -
stra/i/ner L}:/(' ch&k viv carbiretor / S_L;
e PURID . (Y s .
pressure pressure ’

high pressure requlater

pressure

Gate —qapi, Strainer- siizgac, Pump- nasos; Check — yoxlama, Pressure —tazyiq;
Carburetor — karbiirator; high pressure regulator- yiiksak tazyiq tonzimlayicisi

(Sakil 12) Boru kamarinin qurulmasi gertyojlari

Qiymoatlondirma testi

Qiymoatlondirms standart meyari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

1. Obyekt ¢ertyojunun diizgiin ¢okilmasi li¢lin amrlorin miioyyon edilmosini
izah edo bildi?

2. Hiidudlarin neco miioyyan edilmosini bildi?

3. Sobakas vo Bandlomonin necs edilocayini bildi?

4. Xottin vo dairanin neca ¢okildiyini bildi?

5. Q0dvs va Sil amrlerinin necs hayata kegirildiyini bildi?

6. Surat vo Massiv amrlarinin neca hayata kegirildiyini bildi?

7. Kas va Qir amrlarinin neca hayata kegirildiyini bildi?

8. Surat yarada, kogiira, qosalasdira, faska yarada, ¢evirs, giizgli amrini icra

edo bildi?

9. Sonaye obyekti sxemlarini ¢oka bildi?

10. Obyekt ¢ertyojlarini yoxlaya bildi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Taloba tacriibi masq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerinos yetira bilmadi.
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2. Komponent Matninin Yazilmasi

Isin moaqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdan sonra
1. Komponent matninin yazilmasini izah edos bilacak;
2. Boru konstruksiyasinin quragdirilmasi sxemini diizgiin ¢oks bilacak.

Tacriibo materiallar::
@ Kagiz: A4
@ Kagiz: A3
(@ Toner: Cap

Avadanhq vo alatlar:
USB-dastyict

AUTO CAD: Program
Kompiiter: Fordi kompiiter
Monitor

Sican

CNCHONONONG

Klaviatura

Moévzu ils slagali biliklor

1. Varaqin yaradilmasi
Adotan ¢ertyojlar model sahasinda, onlarin naticalari isa varaq sahasinda ¢akilir. Basga ciir desak,

certyojlar model sahasinda ¢okildikdon sonra onlarin asan sokildo basa diisiilmasi li¢lin homin
certyojlar voraq sahasindo lazimi qaydada yerlosdirilmali vo ¢ap edilmolidir. Golin asagida tosvir
edilonlori tokrarlayaraq, voraq sahasini va gertyojlar yerlogdirmays c¢alisaq.

Asagidaki sokildo gostorildiyi kimi, ¢ertyoj sahasinin yuxarisinda "model"(model), "layout"(veraq)
vo ya "layout 1" (vearaq 1) kimi pancoralor ¢ixana godor asagida qeyd edilonlori yerino yetirin.
"Goriinilis" pancarasindoki "interfeys" panelinds "voraq pancarasini" sixin vo onu aktiv edin.

Bundan sonra gertyoj sahosinin yuxarisinda "model", "varaq" vo ya "varaq 1" pancaralori ¢ixacag.

Home Insert  Annotate  Parametric = View Manage Output  Add-ins  Autodesk 360  Express Tools  BIM 360  Feat

L g = L%\ [£ Q ET‘Ie Horizontally

£ B ) Tile Verticall
LEs Navigation Tool Properties Sheet Set 8 Switch _ File | |Layout ¥

Icon Bar ’ Palettes Manager ™ | Windows  Tabs | Tabs Cascade

Viewport Tools = Model Viewports Palettes « Interface ¥

¥

Model | Llayoutl Layout2 Layout3 * |

|

130.1378, 27.8287, 0.0000 MODEL

(Sakil 1) Varaglor

Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlari

1. Periferik qurgular ii¢iin elektrik tochizati qaydasina digqqst edin.
2. Klaviaturani va si¢ani zodslonmadon qoruyun.
3. Darsdan sonra ig yerini saligoys salin.
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Tacritba marhslalori

1.0lciilorin yazilmasi

(1) Olgii stilini toyin etmok iigiin
Dialoq qutusunda 6l¢ii noviinii miisyyan
etmok iiglin omr
Is qaydas1
Omr: Ddim or Dimstyle
stili)
Dialoq qutusu asagidaki gaydada goriinacak.

0
(D 6l¢ii vo ya Olgii

@ Xatlor (0lgii xatlori vo gbstorici oxlar)
Sixin
Olgii xatlorinin vo gdstorici oxlarm stilini
tonzimloyin.

Simvollar v oxlar
Simvollarin va oxlarin stilini tonzimloyin.

@
®

Motn (6l¢ii simvolu)

Moatnin 6l¢ii simvolunu tonzimlayin.
@ Seg

Motnin 6l¢ii simvolunu tonzimlayin.

(® Osas ol¢ii vahidi
Osas 6l¢ii vahidini tonzimlayin.

® Alternativ 6lgii vahidi

(2) Xatti Olgiilorini yazmagq iigiin "_"
Annotate — Dimensions — Linear

(3) Bucaq Olgiilorini yazmaq iigiin Q
Annotate —Dimensions —Angular

&
(4) Diametr Olgiilorini yazmaq iigiin

Annotate —Dimensions —Diameter

IO

Py K
(5) Radius Olgiilarini yazmagq ti¢iin _/

Annotate —Dimensions —Radius

(6) Diizlosdirilmis Olgiilori yazmaq iigiin /‘\”
Annotate —Dimensions —Aligned

419

==

Co ] [en

(Sakil 2) Olgii stilini toyin etmok iigiin

[&

(Sakil 3) Simvollar vo oxlar

- Ufiiqi, saquli 6lgiilorin yazilmasi ii¢iin omr

- Bucaq 6lgiilarinin yazilmasi tigin amr

- Dairanin vo qovsiin diametr 6lgiilorinin
yazilmas ii¢iin omr

- Dairanin va qovsiin radius dl¢iilorinin
yazilmasi ii¢lin omr

- Diaqonal xattin uzunlugunun 6l¢iilarinin
yazilmasi ii¢lin omr

- Osas Olglilarin yazilmasi ti¢lin amr
Birinci 6l¢iiniin birinci ¢ixis xatti asasinda
seriyali Olgiilori yazin.
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- Aramsiz Olgiilorin yazilmasi li¢lin omr

(7) Bsas Olgiilori yazmagq iigiin |
Annotate —Dimensions —Baseline

Olgii xotti mdvqgeyini qeyd edin, yaxud
[Continuous/Staggered/Baseline/Ordinate/Radius/
Diameter/datumPoint/Edit] <Aramsiz>:

(8) Aramsiz Olgiilori yazmagq {iciin W ) o

- Ordinat dl¢iilorinin yazilmasi ti¢lin amr
Annotate —Dimensions —Continue

Bu, ovvalki 6l¢lniin ikinci oOl¢iisiiniin komokgi

xottindon baglayaraq xotti Olgiilorin gostorildiyi

zaman istifado olunan 6l¢l xottidir. Belaliklo, an

azi1 bir 6l¢ii ifads edilmolidir. . o
- Cixas xatti Olgiilorinin yazilmasi tigiin omr

o[

Annotate —Dimensions — Ordinate
Olgii formasinin boslugu bdyiik oldugu zaman,
yaxud sizo baslangic ndqtoesinin daqiq mdvgeyi
lazim olduqda, siz ordinat dl¢iilorindan istifads edo
bilarsiniz.

(9) Ordinat Olgiilorini yazmaq iigiin

- Asagidaki qaydada olgiilorin yazilmasi iigiin

omr.
(10) Cixis xottindon istifade edorok Olgiilori

yazmaq lg¢lin
Annotate —Dimensions —Leader

Bu 6l¢ili némrasinin, isloma tisulunun, geydin, hisso
ndémrasinin va s. yazilmasi tiglindiir. Burada 6lgiilor
oOl¢li xottinin iifiigi xotdon 60° va ya 45° dartib
¢okilmasi ilo daxil edilo bilor. Digor o6lcii
omrlarinds oldugu kimi, burada 6lgiilori avtomatik
sokilds tamimaq miimkiin deyil.

- Cixas xatti Olgiilorinin yazilmasi tigiin omr

(11) Qdim 71

Xotti Olgiilori, radiusu, diametri va s. avtomatik
sokilda taniyir.

1 Is qaydast

omr: Qdim - Hondasi kegidin yazilmasi tiglin oamr
Olgiilor iiciin hondasi elementlor secin.

(12) Qleader

SIm.r: Qleader . ) ) - Dairanin vo ya qovsiin moarkez niganini
Birinci ¢1x1s noqtosini qeyd edin vo ya [Settings] yaratmag ii¢iin omr

<Settings>: 0

Novbati noqtoni geyd edin:

Motnin enini geyd edin <0>:

Qeyd matninin birinci satrini daxil edin <Matn>:
Qeyd motninin névbati satrini daxil edin.

- Olgii xattini doyismok ii¢iin omr
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(13) Kegid B
Annotate —Dimensions —Tolerance
Work order
Is qaydas1
omr: Kecid

(14) Morkoz nisaninin daxil edilmosi &/
Annotate —Dimensions —Center Mark
Is qaydas1
Omr: Ol¢ii morkoz
QOvs va ya dairani segin.

(15) Olgiinii doyismok iciin

Annotate —Dimensions —Dim edit
Is qaydasi
Omr: Olcii doyis
Olgiilorinin doyisdirilmosi nviinii secin
[Left/Right/Center/Home/Angle]
Obyektlori segin.

(16) Olgii motnini doyismok ii¢iin

7] Is qaydasi

Omr: Olgii matnini doyis

Olgiilori segin.

Ol¢ii motni iiciin yeni yer segin vo ya
[Home/New/Rotate/Oblique] <Ana sohifo>:
Obyektlori segin.

(17) Motn ((Dtext)) Al

Pull Down Menu m Draw m Text m Single Line
Text
'] Is qaydasi
Omr: Matn vo ya D motn
Cari motn stili:  "Standart"
2.5000
Moatnin baglangic ndqtasini qeyd edin
[Justify/Style] (Diizolt/ Stil).
Hiindiirliiyli geyd edin <2.5000>.
Motnin ¢evirms bucagini geyd edin <0>,
Motni daxil edin.

(18) Mtext (Matn)

Pull Down Menu m Draw m Text m Multiline
Text
7] Is qaydasi
omr: Matn
Cari motn stili:
2.5
Birinci kiincii geyd edin.
Oks kiincli geyd edin va ya
[Height/Justify/Line
spacing/Rotation/Style/Width]

"Standart"
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Motnin hiindiirliiyii:

Motnin hiindiirliiyii:

- Olgii xottini doyismok ii¢iin omr

- Certyoja motn daxil etmok {igiin omr

Horflorin basladigi mdvqeyi, 6l¢iinii vo bucagi
daxil etdikden sonra matni yazm. Bosluq
diiymoasi Matn amrinda, Matn redaktorunda
oldugu kimi, alavas bosluq rolunu oynayir.

- Diagonal xattin geyd edilmasi ila yazi tiglin
sahanin geyd edilmasi li¢lin amr

Multipleks xatt simvolu obyekti daxil olan
xottin sayindan asili olmayan yegana
obyektdir. Konar motn daxil et omrini
secdiyiniz zaman siz xaricdon Txt faylim
programa daxil edarak istifads eds bilarsiniz

- Artiq daxil etdiyiniz horfin mezmununu
doyismok {igiin amr

Motn stilindon istifado edorok miixtalif srift
novii ils gertyoj sahasine simvol daxil eds
bilarsiniz.
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T e

|_1'|||

(19) (DDEdit) Dial doayis

7] Is qaydasi

Omr : Dial doyis

Qeyd obyektini segin vo ya [Logv et].

[J Niimuna) Galin Dial doyis omrinden istifada
edorak motn vasitasils tortib edilmis "AutoCAD
2015"-1 vo M motn vasitasils tortib edilmis
"AutoCAD 2015"-i "Autodesk"-la avoz edok.

(20) Style (Stil)

- Motn stilinin sriftini, hiindiirliiyiinii, noviinii vo
s. tayin edan dialoq qutusu

'] Is qaydasi

omr : Stil

Siz omri yerins yetirdikds asagidaki dialoq qutusu
¢ixacaq.

(21) Special Text (Xiisusi motn)

Ciimlodo xiisusi motn yazdiginiz, asagi sotri vo ya
yuxari satri ¢gokdiyiniz zaman asagidaki gaydalara
riayat etmalisiniz.

2. Ol¢ii stilinin (néviiniin) tanzimlonmasi
(OLCU STIL)( DIMSTYLE)
(1) Olgii stili meneceri (bax: Sokil 4)

(D Stil (S): Cari gertyojda yaradilmus 6lgii stili
siyahis1 ¢ixir. Islomok iigiin siyahidan stil
se¢in. Ovvalinds isara olan stil geydin
stilini gostorir.

Ilkin baxis: Secilmis stilin tonzimlomo

statusu sokildos gostarilir.

(Stil (S): "Stil"-do (S) gostorilmig stil gorti

secilir (filtrdon kegirilir).

[zah: Stil iizro izah gostorilir.

Cari (U) olaraq qur: Siyahida secilmis stili

cari stil olaraq toyin edir.

Yenisini (N) tortib et: Yeni Olcii stilinin

tortib edilmosi {izra dialoq qutusu agildigi

zaman yeni Ol¢ii stilinin tortib edilmasi.

Dayisiklik (M): Siyahida se¢ilmis méveud

Olcii stilinin doyisdirilmasi.

Yenidan tayin et (O): Mdveud olgi stili ilo

totbiq etmok {¢iin xiisusi doyer yenidon

toyin edilir.

@ Miiqayiss (C): Miiqayiss olunacaq 6lgii stili
onlarin hor birinin toyin edilmis doyarinin
gostarilmasi liglin nazards tutulub.

© o9& © ©

©@ @

(2) Xott pancarasi (bax: Sokil 5)
Olgii xatti: Olgii xattinin mozmununu tayin edir.
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Xiisusi matn

%%0 : yuxari satri gokmak {i¢iin

%%u : asag1 sotri ¢okmok ti¢ilin

%%d : “°” horf

%%p : kecid simvolu “+”

%%c : diametr simvolu “@”

%%% : “%” horf

%%(Nomrs) : ASCII kod némrasing uygun
olan simvol

A Dimension Style Manager
Current dimension style: ISO-25
Styles: Preview of: IS0-25
Annm;:lrve A Set Current
Standard | A Tom
@ 2 7
2| % Modify...
# A
! & q Override, .
h!
/ ! Compars
Q
&
List: Description
Allstyles 1S0-25
Don't list styl in Xref
[ chose Help

(Sakil 4) Olgii stili meneceri

A Modify Dimension Style: 1S0-25
Lines  Symbols and Arows Text  Fit  Primary Units Alternate Units Tolerances
Dimension lines AT
Color: WRed
ByBlock v 1
Linetype: L o I
El ¢
Lineweight — ByBlock | A 2
&
Extend beyond ticks: A
/ '
Baseline spacing: 475 - y\{“‘
<&
Suppres: [[] Dim ine 1 [[] Dim line 2
Extension lines
Color: WP Extend beyond dim lines: 125
Linetype extline 1;  — ByBlock Specifies a distanc
Oifset fioemodigh dimension line. (D)
Linetype extline 2 — ByBlack
[ Fixed fength extensian lines
Lineweight: ByBlock
Length;
Suppress [ Extline 1 [(JExtline 2
[ ok Cancel Help

(Sakil 5) Olgii stilinin doyisdirilmasinin
sotirlor pancorasi
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® Rong (C): Olgii xattinin rongini toyin edir
(system variable D (system variable
DIMDLE=0).

@ Xottin novii (X): Olgii xottinin  xott
noviinii  toyin edir (sistem doyiseni
yoxdur).

® Xottin ¢okisi (G): Olgii xottinin xatt
¢okisini toyin edir (system variable =
0.375).

@ Qradasiyadan ¢ox ¢ixan ¢ixis (N): Ox
"tikinti qradasiyas1” va ya "maillik" olaraq
secildiyi zaman Ol¢li xattinin uzunlugu
¢ix1s xattindon ¢ox olur (system variable
DIMDLE=0).

® Baslangic xotti mosafasi (A): Baslangic
xottinin  Olglisii  yazildigi zaman Olgii
xotlori arasindaki mosafoni toyin edir
(system variable = 0.375).

® Bloketmo: Olcii xottinin blok edilmosini
toyin edir. "Olgii xotti 1" geyd etdiyiniz
zaman birinci toyin edilmis torafdoki 6l¢ii
xotti gostorilmoyacak. Adaton taraflorin
har ikisi gostorilir.

(3) Simvol va ox pancarasi (bax: Sakil 7).

Gostarici oxlarla, digar oxlarla markaz nisani

ila, qOvslo vo radiusla olagodar mozmunlari

qurur.

(D  Gostarici ox: Oxun formasini vo dl¢iisiinii

toyin edir (bax: Sakil 8).

(@ Birinci (T): Siyah1 qutusunda birinci oxun
formasimi se¢in. Lazim olduqda istifadogiler
onu tartib eds va tayin eds bilarlar.

® Ikinci (D): Siyahi qutusunda ikinci oxun
formasimi se¢in. Lazim olduqda istifadogiler
onu tartib eds va tayin eds bilarlar.

(© Cxas (L): Siyah1 qutusunda ¢ixis gdstorici
oxunu segin.

(@ Oxun élgiisii (I): oxun Slgiisiinii toyin edir.

(2 Morkoz nisani: Daironin vo qdvsiin

formasini va 6lgiisiinii tayin edir (bax: Sakil
8)

@ Yoxdur(N): Markoz isarolonmoayib (system
variable DIMCEN = 0).

(® Nisan (M): Yalmz yerin morkozi (+) isarasi
ilo isarolonir.

(©) Xott(E): Daironin vo ya qdvsiin yerlogdiyi
yera gador morkaz nisani xatlo isaralonir.

@ Olgii: xMorkoz nisanimin Slciisiinii toyin

edir.
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Spacing reference line

l 220
- i50
100

L —

—\_\_.

Extension beyond the scale

i 150

(a)qradasiyadan ¢ox ¢ixan ¢ixis
(b)baglangic xattinin mosafasi

Extension beyond the scale- Migyas hiidudlarindan

konara ¢ixan genislonmo
Spacing reference line — aralq istinad xatti

(Sakil 6) Stilin xatt pancarasi

A Modify Dimension Style: 150-25 x

Lines Symbols and Arows Text  Fit  Primary Units Alternate Units Tolerances

Arrowheads ‘14.117

First:
- Closed filed i
Sacond: =
- Closed filed L¥

s

Leader:
=+ Closed filled / {

7=

Arraw size &
25

Arc length symbol

Center marks. (®) Preceding dimension text
() Above dimension text

O Nore
25 . N
(@ Mark S O hone
OLine Radius jog dimension
) Jog angle 45
Dimension Break
Break size: Linar jog dimension
375 - Jog height factor
15 o tText height
| ook | Cancel Help

(Sakil 7) Simvol va ox pancarasi

*r

A = G 4@
K > i L 0
P > <]

[morkoz nisan1 “Nisan” olduqda] [morkoz nisan1 “Xott” olduqda]

(Sakil 9) Markaz nisaninin toyin edilmasi
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@  Olgiiniin qurilmast: Olgiiniin qirilmasinin
mosafo enini qurur. "Qirilma JSlgiisiindos

(B)" qirilmanin enini tayin edir.

@ Qovsiin  uzunluq  isaresi:  QOvs
uzunlugunun Ol¢ii isarasini qurur. (bax:
Saokil 10)

@ Qabaq 6l¢ii motni (P): Olgii motninin
gabagindaki qovsiin uzunluq isarasini
nizama salir.

® Yuxar1 6lgii motni (A): Olgii motni {izra
govsiin uzunluq isarasini nizama salir.

© Yoxdur (O): Q&vsiin uzunluq isarosi

gostorilmir.

(5 Radius qurilma &lgiisii: Radius 6lgiisiiniin
qirilmasimni (ziqzaq) “bucagini” (J) toyin
edir (bax: Sokil 11)

Xotti qirilma 6Slgiisti: “Qirtlmanin
hiindiirliik amsalimi” (F) toyin edir.

(4) Motn pancorasi
Olgii motninin stili, 6lgiisii vo yerlosdiyi yer
kimi 6l¢li moatni ilo slagadar olan mazmunu
qurur.

® Motnin formasi: Ol¢ii motninin stili vo
rongi kimi 6l¢li matninin formasi ils slagadar
olan mozmunu qurur (bax: Sokil 12)

@ Motnin stili (Y): Ol¢ii motninin stilini toyin
edir (STIL). Daha otrafli molumat {iciin
"motnin stili" telimatina miiraciot edin.

® Motnin rongi (C): Ol¢ii motninin rongini
toyin edir.

© Boyanin rongi (L): Olgii motninin fon
rongini qurur. Rang siyahisinin yuxarisinda
"rongi se¢" bdlmasini sixin - rang sec¢imi
palitras1 ¢ixacaq. Siz rongin adini, habelos
némrosini daxil eds bilarsiniz.

@ Motnin hiindiirlityii (T): Olgii moatninin
hiindiirlityiini toyin edir.

(©® Fraksiya hiindirliyiiniin yigilmas1 (H):
Birinci 6l¢ii vahidi pancarasinds 6lgii vahidi
novii fraksiya kimi toyin edilmisdirsa,
fraksiya hiindiirliiyli miqyasini toyin edir.

® Motnin atrafinda ¢orgivonin ¢okilmasi (F):

Olgii  motnin  otrafinda
¢ar¢ivanin ¢okilmasi.

dordbucaqli

®  Sinaq massivi: Ol¢ii matnini yerlogdirmok
ticlin mozmun tayin edir. (bax: Sakil 13)
@ Saquli (V): Ol¢ii motninin saquli voziyyatda
yerlosdirilmasi tiglin tisul toyin edir.
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235,74 235.74

[qabaq 6l¢ii matni] [yuxar 6l¢ii motni]

(Sakil 10) Matnin yerinin qurulmasi

Dimension line

Turn over angle
Additional dimension line

Dimension line — Olgii xatti
Turn over — Dénma bucagi
Additional dimension line — Olava olg¢ii xotti

(Sokil 11) Radius olgiislinlin ~ qirilmasini
(ziqzaq) “bucagin1” (J) toyin edir.
A Modify Dimension Style: 1SO-25 x
Lines  Symbols and Arows Text  Fit Primary Units Alternate Units Tolerances
Text appearance T a 7
Text style: Standard
Text color WRed f

16,6
s

Fill color; None
Text height = /
4
B x
Fraction height scale: 1 2 &

[ Draw frame around text

Text placement Text alignment

Vertical: Above () Horizontal
Horizontal: Centered
(®) Aligned with dimension line

View Direction Leftto-Right

0625 = ()10 standard

OK Cancel Help

(Sakil 12) Matn pancarasinin qurulmasi

S
J T

External s
Center- moarkoz
Up- yuxart
External —xarici

center up

(Sokil 13) Motnin otrafinda ¢orgivonin
¢okilmosi
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® Ufiiqi (Z): Olgii motninin iifiiqi istigamotdo
yerlosdirilmasi ti¢lin tisul toyin edir.
a) Morkoz: Olgiinii dl¢ii xottinin morkozino

yerlosdirir.
b) Cixis xotti 1: Olgiinii birinci ¢ix1s xottino

yerlosdirir.
¢) Cixis xotti 2: Olgiinii ikinci ¢ixig xotting

daxil edir.

d) Cixis xottindon kenarda 1: Olgiinii birinci
¢1X1$ xattinin lizaring yerlasdirir.

e) Cixis xottindon konarda 2: Olgiinii ikinci
¢1x1§ xattinin lizoring yerlogdirir.

(5) Qurasdirma poncorasi
Motn  oxunu, yaxud Ol¢li  xottinin
yerlogdirilmasini toyin edir, yaxud Ol¢iiniin
toyin olunmasi miqyasini qurur. (bax: Sakil 15)
® Qurasdirma segimlori (F): Olgii motninin vo
oxunun yerini tayin edir.

(@ Motn vo ya ox (maksimumda tasbit etmok
tcilin):  Cixis xotlori arasindaki  moasafs
kifayot qodordirss, ¢ixis xotti daxilinds
Olciinii vo oxu gostorir.

® Ox: Ilk &nco gostorici oxu ¢ixis xattindon

konara kociiriir, daha sonra iso gostorici oxu
horokot etdirir. Cixis xotlori arasindaki
mosafo kifayot qodordirse, ¢ixis xotlori
daxilinds 6l¢iinii vo oxu gostarir.

© Motn: Tlk dnce motni ¢ixis xottinden kenara
kogiiriir, daha sonra iso gostorici oxu horokot
etdirir. Cixis xotlori arasindaki mosafo
kifayat qodordirsa, ¢ixis xotlori daxilinda
Olciinii vo oxu gostorir. (bax: Sokil 16)

@ Umumilikdo motn vo ox: Bosluqg motn vo
gostorici ox liglin kifayat deyilso, c¢ixis
xoattindon konara ¢ixarin.

(® Motnin daima ¢ixis xotlorinin arasinda

saxlanmasi: Olc¢li motninin daima ¢ixis
xotlorinin arasinda yerlosdirilmasi.

® Motn massivi: Olgii motni standart yerdo
olmadig1 zaman yeri toyin edir.

@ Olgii xottinin yaninda yerlosdirma (B): Olgii
moatni horakat etdirildiyi zaman 6l¢ii xattini
horakat etdirir.

® Olgii xottindo ¢ixisin istifado edilmosi (L):
Motn heroket etdirildiyi zaman Ol¢ii xatti
horokot etmir. Motn Ol¢li  xottindon
uzaqdadirsa, motni va Ol¢li  Xottini
birlogdirmak ii¢lin ¢ixis ¢okin. Matn ¢ixisa
¢ox yaxin oldugu zaman ¢ixis nozors alinmur,
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100 100 100
100 3 2
[ufliqi] [6l¢ii xattindo massiv] [ISO standarti]

(Sakil 14) Matnin yerinin qurulmasi

A Modify Dimension Style: 150-25 X

Lines  Symbols and Arrows Text  Fit Primary Units Alternate Units Tolerances
Fit options _14‘11_

Ifthere isn't enough reom to place beth text and
arrows inside extension lines, the first thing to i \
move outside the extension lines s:

16,6
T

(® Either text or arrows (best fit)
O Arrows

OText / '
(O Both text and arrows A

S

() Aways keep text between ext lines
Scale for dimension features

D Suppress amrows if they don't fit inside
[] Annotative

extension lines

O Scale dimensions to layout
Text placement
(®) Use overall scale of 1
When text is not in the default position, place it:

(®) Beside the dimension line Fine tuning
() Over dimension line, with leader [[] Place text manually
() Over dimension line, without leader D Draw dim line between ext lines

oK Cancel Help

(Sakil 15) Qurasdirma pancarasinin
tonzimlonmosi

30 30

—-— . —— - |

["matn" ii¢ilin] ["ox" li¢ilin]

(Sakil 16) Matn massivinin tonzimlonmasi

(Sakil 17) Cixis xotlori arasinda 6l¢ii xottinin
¢okilmasi
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© Olgii xottindo ¢rxigin olmamasi (O): Matn
harokat etdirildiyi zaman Ol¢ii xatti horakat
etmir. Olgii xottindon uzaqda olan motn
cixisla birlosdirilmir.

(6) Birinci 6l¢ii vahidi pancarasi. (bax: Sakil 18)
Olgii vahidinin néviinii vo deqigliyini qurun

va 6l¢ii vahidinin baslig1 vo asag1 kolontitulu A& oy Dimension Syl: 5025 x
kimi mozmunlari toyin edin. o e e e iy e e
D Xaotti dlgii: Xotti dlii {igiin mozmun qurur. pelain—— ; AT
@) Olgii vahidi novii (U): Olgiiniin qoyulmasinin | | ... - g | ‘
imumi 6l¢ii vahidini toyin edir (bucaq istisna | | eesnoma: o | 3 %
olmagqla). Olcii vahidi novlori | | Demspermor — X Tt )
asagidakilardir: elm, onlug, miihondislik, Tf” i : &
memarliq vo fraksiya. .
(b Daqiglik (P): Onluq kesrdos ndqtadon sonraki e 1
rogomlori idars edir. sy " ngular imensions
(© Fraksiya novii (M): Olgii vahidi olaraq | | [ Crotg refomat - el
fraksiya segildikdo, fraksiya ndviin "ifiiqi" s B e '
vo "diaqonal" oldugunu gostorir. St s [teodng
(@ Onluq kosri gérmok iigiin nisan (C): Onluq S
kosrin noqtesinin goriiniisiinii toyin edir: Lo Careel Hep

noqta (), vergiil (,) vo boslug.

(®) Yuvarlaglasdirma (R): Yuvarlaglasdirma (Sakil 18) Birinci 6l¢ii vahidi pancarasinin
ticlin 6l¢il vahidini toyin edir. qurulmasi

(D Baghq (X): Daima 6lgii motnindon 6nco
yerlagdirilon matnin daxil edilmasi (masalon,
0100).

(® Asag kolontitul (S): Daima 6l¢ii motnindon

X

.. . . . . B St ol
sonra yerlogdirilon motnin daxil edilmasi | [*** o ; K
nnag 38 4 SN |y
(m?s@l@n. loomm) Fites €S N »0.Fe. L. Colr Lneype Lneweig. Tare. PIES. P.. N. Descrpfon
® Olgii miqyas:: Obyekt uzunlugunun | |94 Voo G E dEmom —peo 6y B
et et g . et Lyers 2 AR i ¥ & Ho. Gnw, —Dd. 0 (b3 B
6l¢iildilyli zaman miqyas1 qurur. Pi (i AT e B
. > . . 7 A5 Lo B Conu. —Dde. 0 bl B 6
a) Miqyas omsali (E): Olgiilorin qoyulmasi os LG gNwam —tho o B
(L) o2 . LIS T B ssiF § G B v, —Dd 0 (bl B il
liglin O6lgmolorin hoyata kecirildiyi zaman A
miqyas1t toyin edir. Masalon, "10" toyin e 1 5\;;‘ Sne 3
. . ¥ = il Gk g
edilmisdirsa, dayar "mévcud uzunluq x 10" e § o fEmom—pht @708 E
7 i & &I o —0da 0 b7 B a
Olacaq. Sy L f oo e, —Dde. 0 (bt BE £
b) Yalniz massiv 6l¢iilori ilo totbiq edilir: yalniz | | I |8
massivls totbiq edilir. i gmgyed 2kl 3 5
(D 0 bloketma: Géstorilon 6lgiiniin "0"-n1 idara
edir. (Sakil 19) Lay parametrlorinin idara edilmasi
@ Bucagm olgiisii: Bucaq 6lgiisii ilo olagodar li¢lin dialoq qutusu

moazmunu qurur.

3. Obyektin parametrlori

(1) LAY (bax: Sokil 19)
Effektiv idarsetmo moagsadilo ¢ertyojlarin
¢okilmasi vo onlara adin vo parametrlorin
verilmosi {iglin sahodo layin togkil edilmosi
tcilindiir. Adlar dizaynerin aqli bacariglarma
uygun olaraq verilo bilor. Zoaruratdon asili
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olaraq, lay goriintiilono vo gizlodilo, yaxud | | s poeie z
diizolislorin edilmomaosi {igiin blok edilo bilar. | |

‘quemes Fiter? ‘

Rong, xott ndvii vo xottin ¢okisi Kimi | |fiwsmm

parametrlori tonzimloyorok onlar1 idaro edo B | e & [Fe “"-.°°W‘°h’me B
bilersiniz.
Omr: LAY (qaynar klavis: LAY) ikon dilymesi: | ||, 5
Q_ . . Filter preview.

(baX' (Sskll 20) 22) Status Name On | Fe Ne.

Lo...| Color Linetype | Lineweight | Trans.. | Plot St._ | Plot
ﬂs W vhite Confinuovs — Default D Color7 &
@ Mvhite  Confinuous — Defautt 0
o Wit Continuous — Default 0
& Wvhie Continuous — Default 0
o Wwhite Continuous — Default 0
o Wvhie Continuous — Default 0

0
ASS10FF
CEL

in

ETc

FPR

@ Yeni parametr filtri ™ (Alt+P): Kontekstino
(filtrasiyasina) uygun olaraq se¢im igiin
birdon ¢ox layin parametri asasinda lay filtri
tortib edilir, daha sonra iso asagidaki dialoq
qutusu acilir. Asagida yalniz gertyojun ag
laylarim filtrasiya etmis "rong" adh filtrin % |[ Gl |
toyin edilmoasi misali gostorilib.

@ Filtrin ad1 (N): Istifadoci istonilon filtr adi | (Sokil 20) Lay filtri parametrlori {i¢iin dialoq

daxil edir. qutusu

(® Filtrin toyin edilmosi: Filtrin adina, rongina,
donmasina vo blok edilmasina gora onun | , .
Mozmununu qurur. A Load or Reload Linetypes &J

(© Filtra ilkin baxis: Filtrin toyin edilmosi ilo | | [ fe. | =550
filtrasiya edilmis laya 6ncodon baxmagq olar. | | avaisbie tnetypes

ST e D ==

@ @ db @ @b db
1.0 5.5 5 )

LR bER

. 'I-.'- . . . Linetype Description -
@ Yenl ﬁltr qmpl% “(A]‘t—"_G)' Yenl lay ﬁltrl ACAD_ISO02W100 1ISOdash —— o o e o
grupu yaradir. Ik 6nco qrup yaradir, daha | | acepisooswioo IS0 dash space __ __ __ __ __
: : : : ACAD_ISO04WI00 IS0 long-dash dot -, . . ___
sonra 189 qrupa _ald 1ay1 tsyln edlr ACAD_ISO0SWI00 IS0 long-dash double-dot ____ ., ____., .
@ Lay meneceri -@(A]H—S) Siz laylara ad vera ACAD_IS006W100 IS0 long-dash triple-dot .., ———— ... -
L ACAD_ISO0TWI00 1S0d0t, ..o\
vo onlarn yaddasda saxlaya bilorsiniz. ACAD_ISODBWI00 IS0 long-dash short-dash - _ ____ __ «
Burada yaddasda saxlanmis laylarin siyahisi 7 I b
gostorilir, siz laylarn statusunu yaza vo ya [ ok ) [ canced | [ _Heb ]

poza, habelo onlarin adlarim1 doyisdira | -
bilarsiniz. Bu status "Cixis (X)" vasitasilo
yaddasda saxlanila, yaddasda saxlananlar
iso "idxal et (M)" vasitasilo barpa edo bilar.

(Sakil 21) Layda xattin novii

@ Aktiv et: Aktiv vo ya deaktiv edir. Sican 57- () T I ceL v
kursorunu lampa isarasine yaxinlasdirin vo ‘ QL FHo
aktiv va ya deaktiv etmok {i¢iin homin isaroni Layer =
sixin. Deaktiv edildikdo laylar ekrandan | | Properties| % e [ ARCH
itacak, aktiv edildikds isa geri galacak. Unsaved 14 @ ¢ @ Il Ass

(® Dondur (qur): Lay1 dondurur vo ya sorbost
buraxir. Laym obyektini aktiv / deaktiv et
funksiyasindaki kimi itirir, lakin miirokkob
certyojlarin dondurulmast bdyiitmo,
panoramalasdirma (fokusun ko¢iiriilmasi) va
regenerasiya  (ekranin  regenerasiyasi)
zaman1 vaxta ohomiyyatli doeracods qonaot
edo bilor. Dondurma hesablamalardan istisna
edildiyina gora, siz onunla daha siiratli igloya
bilarsiniz.

® Blok et: Toyin edilmis lay1 blok edir va
blokdan ¢ixarir. Blok edilmis layi
doyisdirmok vo ya silmok iiclin segmak
olmur. Siz ¢okilmis gertyoja toxunmadan,

:
i
i)

Z, 4 Q % of Wl Asst

J 1 g [l Ass10FF
) T of I ceL

o & Il om

L of [ psz

T of Il eTC

a

Hfh
P

) ) ) ) )

a
5
H
%
o

>
&
0

(Sakil 22) Lay siyahist qutusu

427



SONAYEDo QURASDIRMA

digor islor gordiiyiiniiz zaman ondan istifado
edo bilarsiniz. Blokdan ¢ixarma bloketmonin
oksidir, avvalki vaziyyati barpa edir.

(7D Rong: Laym rongini toyin edir. Rong
komandasinda LAY UZR® qeyd edin, daha
sonra o, laymn rongi ilo ¢okilacok. Masalan,
"A" laymimn rongini yasil olaraq qeyd
etdikdon sonra rongi LAY UZRO toyin
etdiyiniz zaman ¢okilmis obyektlorin hamisi
bundan sonra yasil olacaq.

Xottin novii: Laylarim xoatt noviinii geyd edir.
XOTTIN NOVU omrindo LAY UZRO adli
xott novil toyin etdiyiniz zaman ¢ertyoj
miivafiq laym xott novii ilo tortib edilir.
Mosolon, "A" laymmn xott ndviinil
"MORKOZ" olaraq qeyd etdiyiniz vo LAY
UZR®O qeyd etdiyiniz zaman bundan sonra
biitlin obyektlor bir nodqte merkazindoe
¢akilocak.

(9 Xottin ¢okisi: Laymn xott ¢okisini toyin edir.
"Xattin gokisindo (X COKI)" "LAY UZRO"

A Select Color X

Index Color

True Color Color Books

AutoCAD Color Index (ACI):

toyin etdiyiniz zaman miivafiq lay xott
¢akisinds ¢akilacak.

Soffafliq: Layin soffafligini toyin edir.

@) Cap stili: Cixis iiciin stili qurur vo har bir
layin bu ciir ¢ixigini toyin edilmis stildo ¢ixis
ticiin geyd edir.

@ Cap: Cap edilib-edilmoyacayini toyin edir.
Lay1 deaktiv etmadan ¢ap1 deaktiv etdiyiniz
zaman ckranda goriinon lay c¢ap edilmis
certyojda goriinmoyacok.

Filtrasiya edilmomis yegans lay hal-

ByLayer ByBlock

- IR
N

Color:
‘ red ‘

Cancel Help

hazirda gostarilir.

Yenilonme © : Certyoj elementlorinin skan (Sakil 23) Obyektin ronginin se¢ilmasi

edilmesi ilo laylardan istifads edorok
molumatlar1 yeniloyir.
® Tonzimlomolor ** Novboti  dialoq

qutusunda yeni layin agilib- agilmayacagini
toyin edir vo lay filtrinin doyisikliyi layimn
alot panelindo totbiq edilmisdirsa, rong
parametrlorinin yenidon toyin edilmasi {igiin
siz arxa fon rongini toyin eds bilsrsiniz.

(2) RONG (COLOR)
Obyektin rongini toyin eds bilar. Siz 255 rong,
AutoCAD indeksi (ACI) {izro hogiqi ronglor
secd bilarsiniz.

Omr: RONG (gaynar klavis:

diiymosi: @ (bax: Sokil 23)
® Indeks rong poncorosi: 255 AutoCAD rong
indeksindon istifado edorok rong
tonzimlomolorinin  doyerini  toyin  edin.

COL) ikon
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Ronglori asagidaki rong palitrasindan seco
bilorsiniz:

@ AutoCAD rong indeksi (ACI): 10-dan 249-

dok olan rong intervalinda istadiyiniz rongi
toyin edir.
(o Standart rong: standart rongi toyin edir (1~9).
(bax: Sokil 24)
(© Boz rangin calarlari: Boz rong ¢alarlarinin

islonmasi ilo rangi No. 250~255 toyin edir.
@ Montigi rong: lay (L): "LAY UZRO"
vasitasilo cari layim rangindan sonra galir.

* Blok iizro (K): BLOK UZR® daxil edildikdo
daxil edildiyi zaman cari ronglo birlikde
rongdan sonra galir.

® Hoqiqi rong poncarssi: Rengin ¢alari,
intensivliyi, parlaq rong modeli (HSL) vo ya
qirmizi, yasil va gdy (RGB) rong modeli kimi
rong parametrlorindon istifado edorok, rongi
haqiqi rang kimi tayin edir (24 bit rong).
"Rong qammasinda" rongin ¢alarim vo
tomizliyini toyin edir. Rongin parlaghigim
toyin etmok iiglin "rong siirlingocini" saga
¢okin.

® Mixtolif {giincii rong codvellorindon va
istifadogi  torofindon toyin edilmis rong
cadvalindon istifads edarak rongi toyin edir.
Secilmis rang cadvali sshifasini, har sohifanin
rongini vo rongin adini gosterir. Yalniz on
coxu 10 rongin daxil oldugu rong codvali
dostoklonir.

(3) XOTTIN NOVU (LINE TYPE)
Certyojlarin asanligla oxunmasi iigilin xatlorin
ndvii onlarn istifadesinden asili olaraq,
miixtalif ciir gostarilir.

@O Xott novii Afiltri: Xott nodvlorinin oks
etdirilmasi sortlorini  (filtrasiyasini) toyin
edir. (bax: Sakil 25)

@ Filtr invert (I): Xottin noviinii secilmis
standartin oks standart1 olaraq gostarir.

@ Yiikla (L): Cari gertyojda (bax: Sakil 26) Cari
gertyojla yeni xatt noviinii yiiklayir. [Yiiklo
(L)] sixdiginiz zaman asagida gostorildiyi
kimi, "xott noviini yiikloyin vo ya yenidon
yiikloyin" yazisim gora bilorsiniz. Dialoq
qutusunda yiiklomak ii¢iin xatt néviini se¢in
vo [tosdiq et]-i basin.

(® Fayl (F): Xott novii faylini toyin edir.
(© Istifado edilocok xott novii: Toyin edilmis
faylda istifado edilocok xott novlerinin
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......

B sl | IEL

T N
[ | ByLayer
ByBlock

Index Colors

H ENENEN

el\/lore Colors...

(Sokil 24) Gostericinin rongi

Laylar —Lay parametrlori
- Layin yaradilmasi ti¢lin omr
o Is qaydas
Oomr: Lay
Icra edildiyi zaman asagida gostorildiyi kimi
Lay parametrlori meneceri pancarasi agilir.

(2) Rang

1 -> Qirmiz1 -> morkozi xatt, olave xott

2 > Sar1 -> gizli xott

3 > Yasil > gizli xott

4 -> Sian -> adi(izopaxita)

5 > GOy

6 -> Macenta

7 > Ag -> xarici xatt
Lay1-n adin1 Moarkaz olaraq dayisdirin.
Roangi se¢diyiniz zaman dialoq qutusu
agilacagq.
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siyahisi. Siyahida yiiklomok {iglin xott
noviinii segin.

@  Sil: Certyojdan yiiklonmis xatt ndviinii silir.

(a) Cari (C): Cari olaraq istifado etmok {igiin

toyin edilmis xott noviinii toyin edir. Basqa
clir desok, hal-hazirda ¢okilocok obyektin
xatt noviinii qurur.

Otrafli (D)/ otrafli malumatlar1 gizlat (D):
Yuxarida "otrafli molumatlar" sahosinin
gostorilib- gdstorilmayacayini idars edir.

@ Qlobal miqyas omsali (G): Biitiin xott
novlorinin tam miqyas amsalin1 gostarir.
"LTMIQYAS" sistem doyisonino tosir
gostorir.

(® Cari obyekt miqyas1 (O): Yeni obyektin xott
noviinii qurur. Noticodo alinan miqyas tam
miqyas omsalimin vo obyekt miqyasinin
hasilidir. "CELTMIQYAS" sistem
doyisanina tasir gostarir.

(© ISO qgolominin eni (P): Xott ndviiniin
miqyasin1 ISO standarti doyarlorinin biri
gismindo qurur. Naticods alinan miqyas
obyektin migyas amsalinin vo tam miqyas
omsalinin hasilidir.
Migyas {i¢iin sokil boslugunun istifads
edilmosi (U): Sakil boslugunun vo model
boslugunun miqyasint  eyni  doaracads
doyisir. Eyni zamanda bir nega goriintii
poncarasinin  istifado edilmesi  zamani
alverisli olur.

(5 Xottin ndvii: Xott ndvlorinin adin1 gostarir.

® Forma: Cokilocok xott ndviiniin formasini
gostorir.

@

(4) XOTTIN COKISI (LINE WEIGHT)

Certyojlarin asanligla oxunmasi ti¢iin nazorda
tutulub, masalon, xatt néviiniin va xatt
galinligmin (eninin) xatlorin istifadasine uygun
olaraq, miixtslif ciir gdstorildiyi zaman.
Status sahosindoki "Lineweight = " gertyoj
alatinin ikonu yanmdaki ¢evrilmis tigbucagi
(V) sixmn. Bundan sonra asagida gostorildiyi
kimi dialoq qutusu agilacaq. (bax: Sakil 28)

(D Lineweight settings: Xottin ¢okisi ndviinii
gostorir va istifads edilacak ¢akini (qalinligi)
secir.

Siyahi ti¢iin 6l¢ii vahidi: Hansi 6l¢ii vahidinin

istifado edilocoyini (mm vo ya dilym) toyin

edir.

Xott ¢okisinin gdstorilmasi (D): Xattin

¢okisinin model boslugu ekraninda gostorilib-

gostarilmadiyini nozaratds saxlamaga imkan

@
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A Linetype Manager X

Linetype fillers
Show all inetypes

Load Delete
7 [ invert fiter

Current Show details
Current Linetype: ByLayer

Linetype App... Description
V[ aver ——

AvHinek

G Al ——Continunis

oK Cancel Help

(Sakil 25) ©mr: XOTT NOVU
(qaynar klavis: LT)

A Load or Reload Linetypes x

File...

Available Linetypes

Linetype Description A
AC..W1(SO dash _ _ _ _

AC...W1(ISQ dash space __

AC..W1(S0Q long-dash dot _

AC...W1(S0 long-dash doub

AC...W1(SO long-dash triple

AC..W1(SOdot.........

AC...W1(SO long-dash short

AC...W1(SO long-dash doub

AC...W1(ISO dash dot . 24

OK Cancel Help

(Sakil 26) Xatt novlorinin yiiklonmasi

LTSCALE=1 LTSCALE=5 LTSCALE=10

(Sakil 27) Xatt ndvii miqyasinin idara edilmasi
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verir. Model boslugunda gosterildiyi zaman
somoaralilik azalir, ¢iinki ¢oki "1"-don ¢ox
olduqda, barpa vaxt aparir.

@ TIlkin doyor: Ilkin doyeri qurur vo
‘LWDEEFAULT’ sistem doyiseninda
yaddasda saxlanir. Adsten ilkin dayar 0.01
diiym vo ya 0.25 mm togkil edir.

(® Monitor ekrani miqyasimin tonzimlonmosi:
Model boslugunda xattin gostorilmasi li¢lin
miqyasi tonzimlayir.

(5) Tez parametrlar (Quick Property)
Yuxaridaki ¢ertyoj alotindo "Tez parametrlor

| |" aktiv ikon obyekti sixin, "tez parametrlor
paneli" acilacagq. Siz paneldon parametr
haqqinda moalumatlar olds eds bilor vo onu
asanliqla doyiso bilorsiniz. Daha cox istifads
edilon parametrlor tez parametrlor panelindos
obyektin novii va ya dasti lizra tonzimlonmisdir.

® "Tez parametrlor | |" aktiv ikon daironi segin.
Bundan sonra tez parametrlor paneli agagidaki
kimi agilacagq.

@ Panelin "Ronginda" "Lay tizra" se¢in.
Obyektin rongi se¢ilmis rongdos olacagq.

4. BSTRIX

Beton, interyer dizayninin mebel materiali vo
magsin bolmolori unifikasiya edilmis sablonla
ifado edilir. BSTRIX unifikasiya edilmis
sablonda va ya xott kombinasiyasi ilo miiayyan
hiidud konturunun doldurulmas: {igiindjir.

Omr: BSTRIX (qgaynar klavis: BH, H)

ikon dilymosi: 1

(1) Golin asagidaki gertyoja baxaq (tree plan)

(2) BSTRIX omrini icra edin. "BSTRIX" daxil
edin, yaxud "H", "BH" gaynar klavisi sixin,
yaxud "ANA SOHIFS" vo ya alot paneli
pancarasinin "¢ertyoj" panelindo sIX1n.

(3) BSTRIX omrini icra edin. "BSTRIX" daxil
edin, yaxud "H" vo ya "BH" qaynar klavisi
sixin, yaxud "ANA SOHIFO (Home)" va ya
alat paneli (tool bar) pancorasinin "gertyoj

(drawing)" panelindo s1X1in.
(4) Kontur paneli: Strixa kontur tayin edir (bax:
Sokil 31~33).

@ Noqtonin segilmasi: Daxili noqtoni
se¢ va ya [obyekti se¢(S)/ obyekti sil(B):];

ismaricinda ndqts toyin edir va ndqtadon
gapal1 saha axtarir.

@ ] Obyektin se¢ilmasi: Strixa vo ya gapali
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A Lineweight Settings

Units for Listing
A ‘ @ Milimeters (mm) () Inches (in)

[[] Display Lineweight
Default —0.25mm v

Adjust Display Scale
v
Min I Max

Current Lineweight: ByLayer

(Sakil 28) Xatt ¢akisinin qurulmasi

- Blue S

BylLayer =

BylLayer I

ByBlock
Default
O0.00 Mmm
0.05 mm
O0.09 Mmm

O.13 mm

— e — J

Lineweight Settings...

(Sakil 29) Xatt ¢okisi siyah1 pancarasi

Circle N @
Color @ Red
Layer O Bylayer
Linetype @ ByBlock
Center X | Rd |
Center Y O Yellow
Radius Green
Diameter O Cyan
Circumference ® Blue
e (] Magenta
W White
@ Select Color...

(Sakil 30) Tez parametrlarinin qurulmasi

T
S

\ L
N

(Sakil 31) Strixlomadan dnca sxem
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polixatts dairs kimi obyekt segir vo toyin et oo Vo "'ﬁﬂf" e
. i i~ Teve—— = & = -
edir. '

BE

©) 5 Poz: strixlonmis strix sahasini pozur.

@ 5 Yenidon yarat: Polixatt vo ya saha
secilmis strixin vo ya boyanmn otrafinda
yaradilir vo siz assosiasiya vo ya qeyri-
assosiasiyani se¢o bilorsiniz.

® W Secilmis oslagadar strixlomo obyektini
formalagdiran obyektin secilmasi. Tutmanin
gostorilmasi ilo diizglin strix konturu. Bu
funksiya yalniz strixi doyismok {i¢iin istifado
edilo bilor.

® Konturun qalib-galmayacagini toyin
edir. Qaldigda, obyektin noviinii toyin edir
(polixatt, saha).

@ % Kontur miioyyan edildikdon sonra analiz
edilmok  ii¢lin  qurasdirilmis  obyekti
miioyyon edir. "Cari goriintii poncorasini
istifado et" cari gOriinti  poncorasi | (Sokil 33) Strixlomodon sonra sxem
goar¢ivasinda  biitiin  obyektlorin  kontur
dastinin tayin edilmasi ti¢ilindiir.

(5) Sablon paneli: Ilkin torifin vo istifadogi fore T hncae Prmec oo Moo Uil Mo Mkl W) Does s BUR) i Pei
sablonunun ilkin baxis soklini gostorir vo | || v B s e Eia A
secir. (bax: Sokil 34) _H e [l

—Ar\: i w:\'iﬂm' . 3 e |

(6) Parametrlor paneli: Strix parametrlorini toyin
edir (sablon, rang, arxa fon rongi, soffafliq vo

S.). SOUD ANGLE ; N . R
(7) Sablon: Yaradilacaq obyekti miioyyan edir
(boyanin i¢i, boya qradiyenti, svvalcadon (Sakil 34) Sablon panelinin qurulmasi

toyin edilmis strix sablonu vo ya istifadoci
torafindon toyin edilmis strix sablonu). (bax:

Sakil 35)
(8) Strixin rongi: Strix sablonunun rongi toyin . EEEH
edilib. . Cooi
(9) Arxa fonun rongi: Strix sahesinin arxa SOHP ANGLE ANSEL A2
fonunun rongi toyin edilib. _ . : -
(10) Soffafliq: Yeni strixin vo ya boyanin soffafliq | e i -;fy"/,f/
doracasi cari obyektin ssffaﬂlglnln yeniden AMNESIZZ AMSIZ4 ANSBIS ANSIIEE
toyin edilmosi tigiin quragdirilmalidir. Cari | -
obyektin soffafliim1 qurasdirmaq istoyir- L] s =
sinizso, siz cari istifadoni segmolisiniz. 1 -
(11) Segilmis sablonun bucag toyin edilib. ANSIZT ANSIZE AR-B216  AR-BS1GC

(HPANG sistem doyisoni ilo yaddasda

saxlamaq olar.) I
(12) Strix sablonunun miqyasi: Secilmis vo ya

toyin edilmis sablonun miqyasini toyin edir.

TTT T
AR-BBE AR-BRELM  AR-BRSTD

(Sakil 35) Sablon panelinin sxemi
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Qiymoatlondirmo testi

Qiymoatlondirms standart meyari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

. Obyekt gertyojunun diizgiin ¢okilmasi ligiin omrlari izah eds bildi?
. Hiidudlarin neco miioyyan edilmosini bildi?

. Laym neco quragdirilmasimi bildi?

. Matnin neca ¢akildiyini bildi?

. Bstrixls neca islomak lazim oldugunu bildi?

. Rangla neca islomoak lazim oldugunu bildi?

. Ufiiqi vo ya saquli istiqgamotdo &lgiilor tayin edo bildi?

00 9 N R WD

. Koordinatlar1 yazmaq ii¢iin qovsiin olgllarini, uzunlugunu tayin edo,
uzununa koordinatlarla islays bildi?
9. Qurilmis ¢ixig xatti ilo secilmis daironin vo ya qovsin radius Olgiilorini
yaza bildi?
10. Se¢ilmis dairanin va ya qovsiin diametrini 6l¢a va onu yaza bildi?
11. Olgiilori aramsiz sokildo yaza bildi?

12. Certyojun vaziyystini yoxlaya bildi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Taloba tacriibi masq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerins yetira bilmadi.
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3. Su Tachizatinin Qurulmasi Sxeminin Cakilmasi

Isin moqsadi : T5loba bu modulu bitirdikdon sonra
1. Komponent matninin yazilmasini izah eds bilacak;
2. Boru konstruksiyasinin qurasdirilmasi sxemini diizgiin ¢oko bilacak.

Tacriibs materiallar::
O Kagiz: A4
@ Kagiz: A3
(@ Toner: Cap

Avadanhq va alatlor:
AUTO CAD: Program tominati

Kompiiter: Fordi kompiiter

e

Monitor
Sican
Klaviatura

® USB- dasiyici

@
®
@
®

Movzu ild slagali biliklor

1. Su tachizat sistemi

Q
L]
Kog!
2700

o
(®]
s
E ] g | Yo}

,L 5

L<c ~

B o

o . st
: A58
main 5200 22

water

-4

T
Main water - asas su

(Sakil 1) Kigik evin su tachizati sistemi

Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

1. Periferik qurgular ti¢iin elektrik tochizati qaydasma diqqat edin.
2. Klaviaturani va si¢ani zadslonmadon qoruyun.
3. Darsdon sonra ig yerini saligoys salin.

434




Senaye Qurgusunun Certyoju

Tacriiba marhslalori

1. Kontekstin tanzimlomasi

Baza  certyojlara  osaslanan su  komari
gertyojlarinin ¢akilmasi tizra hazirliq marholasidir.

(1) Baza plan sxemi ii¢iin hazirlq
Bu, CAD isinin hoyata kegirilo bilmasi ii¢lin
memarliq layiha planinin doyisdirilmasi va
aktiv edilmasi tapsirig1 demakdir.

(@D Memarliq gertyojunun CAD certyoju faylini
yiiklayin.

@ Memarliq c¢ertyojunda  cokilmis  dlgii
xotlorini, ¢ixis xotlorini vo simvollar
silmoakls gertyoju sadalagdirin.

@ Omin olun ki, memarliq ¢ertyojunda yalniz
moartabs planinin konturlari real formada
gostorilib.

(2) Certyojun ¢akilmasi ardicillig

Su tochizati boru sisteminin tomin edilmasi
Su tachizati boru sistemi CAD faylinin tomin
edilmosi

Qurasdirma CAD blok-sxemlari li¢iin CAD
faylin1 toqdim edir.

Su boru sistemi CAD faylin yiiklonmasi
ticlin quragdirma

Blok-sxem iizra CAD fayli va istifads ti¢iin
blokun daxil edilmasi

Boru intervalinin vo matn 6l¢iisiiniin
tonzimlonmasi

Certyojun cap edilmasi

Certyojun CAD faylinin toqdim edilmasi

WOy © o & »© e

Capa vermok
-omr : Edit (M) = Properties (P) = Select
object = Select the line to change = Delete

and change

(3) Hazirlanmis gertyoju yoxlaym.
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DRAWING SYMBOL NAME

—tws

Hot water supply pipe
Hot water return pipe
Supply water pipe
Supply hot water

Soil pipe

Drawing pipe

i
|

Ventilation pipe
Supply water pipe of connection
Springkler pipe drain
Springkler pipe
Indoor fire hydrant
Gas pipe

Water hydrant

Hot water hydrant
Ball V/V

Gate V/V

Butterfly V/V

Check V/V

Dec VIV

U

LA

(0|0

i

Drawing symbol — Certyoj simvolu
Name- Adt
Hot water supply pipe - Isti su tachizati borusu
Hot water return pipe —Isti su geri qaytarma borusu
Supply water pipe - Su tachizati borusu
Supply hot water — Isti su tochizati
Soil pipe — Torpaq borusu
Drawing pipe — Certyoj borusu
Ventilation pipe — Ventilyasiya borusu
Supply water pipe of connection - Su tochizati alaga
londirma borusu
Sprinkler pipe drain- Cilayici boru drenaji
Sprinkler pipe —Cilayici boru
Indoor fire hydrant — Daxili yangin hidranti
Gas pipe — Qaz borusu
Water hydrant —Su hidranti
Ball V/V - Sar
Gate V/V - Qapt
Butterfly V/V- Kapanak
Check V/V- Yoxlama
Decompress V/V — Tazyiqin asagr diigmasi

DRAWING SYMBOL NAME
—tt— Strainer
S Cap
—a— Flexible joint
— Floor drain
— Clean out
*1 5% Temperature. Pressure gauge
—— Water meter
—— Gas meter
— Free action V/V
[ S Alarm V/V
L — Water arrestor
= Indoor hydrant
P — Double type spillway
[P —— — Springkler head(closed)
—&=0 Test V/V box
Drawing symbol — Certyoj simvolu
Name- Adt
Strainer- Siizgac
Cap — Qapaq

Flexible joint — Elastik birlogma
Floor drain — Ddosama drenaji
Clean out — Tomizlomak
Tempratureg Pressure gauge
Water meter- Su saygact
Gas meter — Qaz saygact
Free action V/V — Sarbast axin
Alarm V/V — Signal V/V
Water hammer arrestor-Su hidravlik zarbasindan qor
uyucu
Indoor hydrant — Daxili hidrant
Double type spillway — Ikigat tipli
Sprinkler head (closed) — Cilayicinin bashgi (Qapali)
Test V/V box — Swmmaq V/V qutu

(Sokil 2) Obyekt certyojunun isaralori
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| G
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o
WX .
8| AVANE:
Lege 2. & 22 &

1. Su komori planinin sxemi ¢ertyoju
(bax: Sakil 3)

EPEsEENGEEE O [T MERRGERwwlN)
et e e e . . . (Sokil 3) Hazirhiq sxemi
(1) Certyoj dlgiisiiniin miiayyon edilmasi

(D Obyektin CAD gertyojunda A3 standart

b
BEma-o a0 a0 FEa-0a
formatdur. A RE i oy
Ea13 Eaa BEas Rae
: b ~ Ms-01 M s-02 Me-03 Ms-0a
@ Certyojun miqyas meyarma uygun olaraq os oo B o
. . o e ee . . Ms-13 W14 Me-15 Me-16
gertyojun Sl¢iistinii toyin edin. 5 R me R
R c-0s Rc-10 Rc-1t Rc12
Rc1s Rc1a Rc1s Bc1e
Bo-01 Bo-02 Bp-03 BRo-o1
. . . . Rmu-u Rmu-ve Ru-u/ Ru-us
@ Miqyasdan asili boru komari ilo mosafoni | | 3= Bon Boh me
R0 Moz Reos Reva
toyin edin. 1 A Ren R
Fe1s Meia BME15 BEro1
Fo2 MmFo3 BFos BaFo0s
BRr-oe Br-o7 BRr-os BRr-os
Boo Boo Boo: Bee
@ Boru komari xattinin ndviini toyin edin. Booe e = hee
Emro &mro2 B0z ros
® Miqyasa uygun olaraq simvolun | L% -
Olciisiinii toyin edin. .
9. y ) ) (Sokil 4) Blok-sxem
®  Simvolun ndviinii toyin edin.
@  Soboko vo Addim iigiin tonzimlomo S S S TR S T T TR T T TR
[¢] o
d K STAAR T , A
(2) Su tochizatinin qurulmasi tiiglin boru xattinin | | ° a1V freo |25 8
cokilmosi : o | | 22 Toe bran 2T P LA e et msoistof

(D Masin bélmesinin su tochizat xottini gokin. R e e e

ANAL | WA . E
. . .. . E e | po | Te |weE ) ) | FRE | wso | FRE

@ Magin su sirkulyasiyasi xattini ¢okin.

(@ Masin bolmosinin sohar su tochizat Xottini | | v« ;
¢okin. Ruftop ¢eninin su tochizati xottini | | . @ 0% ;
cokin. N i

o o

@ Ruftop ¢oninin su sirkulyasiyasi xottini (Sakil 5) Blok tipli sxem
¢akin.
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(3) 1 moartobado su tachizatinin qurulmasi {igiin = A-16

boru xottinin ¢okilmasi.

(D Birinci martobada su tachizat: xottini ¢okin.

(2) Birinci mortobado su sirkulyasiyast xattini
¢okin.

(@ Birinci mortoboado su tochizati xottinin
suratini yaradin vo homin surati ikinci,

tiglincii vo dordiincii mortoboalorin xatloring
yerlosdirin.

(4) Blok-sxem fayllarinin utilizasiyasi. (bax: Sokil
4)
Obyekt layihasinin is Performansini artirmaq va

layihslondirmeni siirotli vo daqiq etmok ii¢lin

obyekt simvollart vo miixtalif nov detallar
CAD-da blok edilib va saxlanilib.

(D Bu obyekt xottindo istifado edilocok gapaq, (Sokil 6) Radiatorun vo hava isitmo
kiinc, istilik miibadilasi vo dovraloms borusu qurgusunun blokda sxemi
kimi aksessuarlarin blok-sxemidir. (bax:
Sakil 5)

@ Mbéveud olan 110 blok-sxem fayli var.

@ "Blok-sxem fayllarini" secin vo "daxil et
amrini" layihonin gertyoj faylinda totbiq edin.
@ Blok-sxem fayllar1 asagidaki  qaydada
istifads edilir. (bax: Sakil 6)
Radiator blok-sxem fayli (A-16)
Havalandirma bloku blok-sxem fayli (E-15)
"Miqyasdan" istifads ederok yiiklonmis
"blok faylinin" 6l¢iisiinii dayisin.

SECRS)

©

"M surat yarat"-dan istifado edarok korrekta
edilmis blok fiqurunu su xattinin alt sahasine
alavo edin.

(@ "M surat yarat" olan bloku segin vo onu saga

torof gevirin.

©

Olavs edilmis komponenti uygunlasdirmaq

(Sakil 7) Birinci martabs xotlorinin gertyoju

ticiin "Koas" amrini tamamlayin.

(5) Certyojun tamamlanmast
(D Su tochizatiin axin istiqgamotini oks etdirin.
(2 Borunun 6lgiisiinii geyd edin.
@ Matnlori daxil edin.
@ Olgiilori daxil edin.
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(® Bélmenin adini yazin. e
= | - o —n
. . . = i | = E=
(6) Certyojlara nazar yetirin. P T =
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2 = i ——
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(Sakil 9) Su tachizatinin qurulmasi ¢ertyoju
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Qiymatlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyar1 Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

. Obyekt ¢ertyojunun diizgiin ¢akilmasi tliglin amrlari izah edo bildi?

. Hiidudlarin neca toyin edildiyini bildi?

. Quragdirma qurgusu planmin neca ¢akildiyini bildi?

. Su tachizatinin qurulmasi iigiin baza xatlarin neca ¢akildiyini bildi?

. Boru xatlarinin ¢okilmasine asaslanaraq hor bir birlosmoni ¢oka bildi?
. Borularda bolmo simvollarini ¢oks bildi?

. Borunun 6lgiilorini toyin eds bildi?

0 N N Bk WD

. Bosluqglarda lazimi matnlori yaza bildi?

Ne)

. Obyekt gertyojlarni yoxlaya bildi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Taloba tacriibi mosq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerinos yetira bilmadi.
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4. isti Su Sisteminin Sxeminin Cakilmasi

Isin maqsadi : T5loba bu modulu bitirdikdon sonra
1. Komponent matninin yazilmasini izah eds bilacok;
2. Boru konstruksiyasinin qurasdirilmasi sxemini diizgiin ¢oko bilacak.

Tacriibs materiallar::
@ Kagiz: A4
@ Kagiz: A3
@ Toner: Cap

Avadanhq va alatlor:
AUTO CAD: Program tominati

Kompiiter: Fordi kompiiter
Monitor

Sican

Klaviatura

USB-dastyict

SRS RCRENCNS)

Movzu ils slagali biliklor

1. Isti suyun cokilmasi sxemi

(Sokil 1) Isti suyun ¢okilmosi sxemi

Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlori

1. Periferik qurgular ii¢iin elektrik tochizati qaydasina diqqst edin.
2. Klaviaturani va si¢ani zadslonmadon qoruyun.
3. Darsdon sonra ig yerini saligoys salin.
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Tacriiba marhslalori

1. Kontekstin tonzimlonmasi

Baza certyojlara osaslanan

isti su sisteminin

gertyojlarinin ¢akilmasi tizra hazirliq marhalasidir.

)

o)

@

&)

)
o)

@

WOy @ @ & O

Baza plan sxeminin hazirlanmasi
Bu, CAD isinin hayata kegirilo bilmasi {igiin
memarliq layihe planmin doyisdirilmesi va
aktiv edilmaosi tapsirigr demokdir.
Memarliq certyojunun CAD certyoju faylim
yiiklayin.
Memarliq ¢ertyojunda ¢okilmis 6l¢ii xatlarini,
¢ix1s xatlarini va simvollar1 silmakls ¢ertyoju
sadolosdirin.
Omin olun ki, memarliq g¢ertyojunda yalniz
moartoba planinin  konturlar1 real formada
gostorilib. (bax: Sakil 2)

Certyojun ¢okilmasi ardicillig
Isti su tochizati boru sisteminin tomin
edilmosi
Isti su tochizati boru sistemi CAD faylinin
tomin edilmasi
Qurasdirma CAD blok-sxemlori iigiin CAD
faylinin togdim edilmasi
Isti su boru sistemi CAD faylinm yiiklonmosi
ticlin quragdirma
Blok-sxem iizro CAD fayli vo istifads {igiin
blokun daxil edilmasi
Boru intervalinin  va
tonzimlonmasi
Certyojun cap edilmasi
Certyojun CAD faylinin toqdim edilmasi
Capa vermok

motn  Ol¢iisiiniin

-omr : Edit (M) = Properties (P) = Select object
= Select the line to change = Delete and change

(3) Hazirlanmis gertyoju yoxlaym.

2. Isti suyun ¢okilmasi sxeminin ¢ertyoju. (bax:
Sokil 2)

(1) Certyoj dlgiisiiniin miiayyan edilmasi

o)
@

®
@

Obyektin CAD c¢ertyojunda A3 standart
formatdir.

Certyojun miqyas meyarina uygun olaraq
gertyojun Ol¢iisiinii tayin edin.

Miqgyasdan asili boru kemori ilo masafani
toyin edin.

Boru kemari xattinin néviinii toyin edin.
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O

(Sokil 2) Hazirliq sxemi

1_HEATING PIPE SYSTEM
O

Heating Control V/V — Isitmoni Idraretma V/V

(Sakil 3) Masin bolmasinin hazirliq gertyoju

[rrias—

(: HEATING CONTROL V/V
/ SCALE - NOKE

(Sakil 4) Masin bolmasinin gertyoju
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(® Miqgyasa uygun olaraq simvolun &l¢iisiinii
toyin edin.

® Simvolun ndviinii tayin edin.

(7 Soboko vo ADDIM iiciin tonzimlomo.

(2) Isti su tochizatmin qurulmast iigiin boru xattinin
¢okilmasi
@D Masin bdlmasinin su tochizat1 xottini ¢okin.
(2) Masin su sirkulyasiyasi xattini gokin.

® Magin bolmosinin gohar su tochizati xattini
¢akin.

@ Dordiincli mortabonin ¢oninin su tochizati
xottini ¢okin.

® Dordiincti mortobanin ¢oninin su
sirkulyasiyasi xattini ¢okin.

(3) 1-ci moartabads isti su tachizatinin qurulmasi
ii¢lin boru xattinin ¢okilmasi
(@D Birinci mortobada su tochizati xottini ¢okin.
(@ Birinci martobado su sirkulyasiyas: xottini
¢okin.
@ Birinci martobada su tachizati xattinin suratini
yaradin vo homin surati ikinci, {iglincli vo
dordiincti martabalarin xatlarine yerlasdirin.

(4) Blok-sxem fayllarinin utilizasiyasi. (bax: Sakil
5)
Obyekt layihasinin is performansini artirmaq vo
layihslondirmeni siiratli vo doqiq etmok {igiin
obyekt simvollar1 vo miixtalif ndv detallar CAD-
da blok edilib vo saxlanilib.

(D Bu obyekt xottindo istifado edilocok qapaq,
kiinc, istilik miibadilasi va dovralomo borusu
kimi aksessuarlari blok-sxemidir. (bax: Sakil
6)

Moévceud olan 110 blok-sxem fayli var.

"Blok- sxem fayllarm" se¢in vo "daxil et
omrini" layihonin ¢ertyoj faylinda totbiq edin.
Blok-sxem fayllar1 asagidaki qaydada istifado
edilir. (bax: Sakil 6)

Ug agizli boru vo kiinc blok-sxemi fayl
Qapaq blok-sxemi fayh

"Miqyasdan" istifads edarak yiiklonmis "blok
faylinin" Sl¢isiinii doyisin.

"M surot yarat"-dan istifade edorok korrekto
edilmis blok fiqurunu su xattinin alt sahasina
olava edin.

"M surat yarat" olan bloku se¢in vo onu saga
toraf ¢evirin.

Olava edilmis komponenti uygunlagdirmaq
tictin "Kos" amrini tamamlayin.

@ Q00 & OO

®
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(Sakil 6) Blok tipli sxem

(Sakil 7) Hor martabonin sol xatlarinin
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(5) Certyojun tamamlanmasi
(D Su tochizatmin axi istiqgamatini oks etdirin.
@ Borunun dl¢iisiinii qeyd edin.
@ Matnlori daxil edin.

s

v =g = o = gy
@ Olgiilori daxil edin. £ M{M‘f—mﬁumji’
(® Bo6lmonin adin1 yazin. - - -

. AEEBEEEE- B ol

wes gy = = iy = ey
: ,{ﬂ,,f e Aaan e gl 0

izt

(6) Certyojlara nozer yetirin.

e

ﬁ -
5 ol %@
L2808 2 &
C HEAT\!\GyggP:TuZOLVN

(Sakil 8) Isti suyun ¢okilmosi sxemi

Qiymoatlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyar1 Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:
. Obyekt ¢ertyojunun diizgiin ¢akilmasi tligiin amrlari izah edo bildi?
. Hiidudlarin neca toyin edildiyini bildi?
. Certyoj kontekstini qura bildi?

. Quragdirma qurgusu planimin neca ¢akildiyini bildi?

1
2
3
4
5. Su tachizatinin qurulmasi ii¢iin baza xatlorin neca ¢akildiyini bildi?
6. Boru xatlarinin ¢akilmasine asaslanaraq har bir birlogsmoni ¢oka bildi?
7. Borularda bélmo simvollarini ¢oks bildi?

8. Borunun 6l¢iilorini toyin eds bildi?

9. Bosluglarda lazimi matnlori yaza bildi?

10. Obyekt ¢ertyojlarm yoxlaya bildi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Taloba tacriibi masq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerins yetira bilmadi.

443



SONAYEDo QURASDIRMA

5. istilik Sistemi Qurasdirilmasi Sxeminin Cakilmasi

Isin moqsadi : T5loba bu modulu bitirdikdon sonra
1. Komponent matninin yazilmasini izah eds bilacak;
2. Boru konstruksiyasinin qurasdirilmasi sxemini diizgiin ¢oko bilacak.

Tacriibs materiallar::
O Kagiz: A4
@ Kagiz: A3
(@ Toner: Cap

Avadanhq va alatlor:
AUTO CAD: Program tominati

e

@ Kompiiter: Fordi kompiiter
@ Monitor

@ Sican

(® Klaviatura

® USB-dasiyici

Movzu ild slagali biliklor

1. Sabaka suyunun ¢okilmasi sxemi

wowe | e | e | e | a-mn |fa

[ 15

Show  (Dvefterd  Eswoor]

(Sakil 1) Soboka suyunun ¢okilmaesi sxemi

Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlari

1. Periferik qurgular ii¢iin elektrik tochizati qaydasina digqqst edin.
2. Klaviaturan1 vo si¢ani zodslonmadon goruyun.
3. Darsdan sonra ig yerini saligoys salin.
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Tacriiba marhslalori

1. Kontekstin tanzimlanmasi

Baza

certyojlara osaslanan su sobakasinin

¢okilmasi plan sxeminin qurulmasi iizra hazirhq
marhalasidir.

(1) Baza plan sxeminin hazirlanmasi

o)
@

&)

Bu, CAD isinin hoyata kecirilo bilmosi {igiin
memarliq layiho planinin dayisdirilmasi vo aktiv
edilmasi tapsirigi demokdir.

Memarliq ¢ertyojunun CAD gertyoju faylini
yiiklayin.

Memarliq gertyojunda ¢okilmis 6l¢ii xatlorini,
¢ixig xotlorini vo simvollan silmokls gertyoju
sadolosdirin.

Omin olun ki, memarliq gertyojunda yalniz
mortabs planinin  konturlart real formada
gostoarilib. (bax: Sakil 2)

(2) Certyojun ¢okilmosi ardicilligt
@ Istilik sistemi borularimin plan sxeminin

WOy @ @ & © ©

tomin edilmasi.

Istilik sistemi borularinin plan sxeminin CAD
faylinin tomin edilmosi

Qurasdirma CAD blok-sxemlari iigiin CAD
faylinin toqdim edilmasi

CAD faylinin yiiklonmasi iiciin istilik sistemi
borularinin plan sxemi

Blok-sxem iizro CAD fayli va istifads iiglin
blokun daxil edilmasi

Boru intervaliniin  ve motn Ol¢iisiiniin
tonzimlonmasi

Certyojun cap edilmasi

Certyojun CAD faylinin toqdim edilmosi
Capa vermok

-omr : Edit (M) = Properties (P) = Select object
= Select the line to change = Delete and change

(3) Hazirlanmis gertyoju yoxlaym.

2. Su sobakasi tachizatinin ¢akilmasi planinin
sxem certyoju. (bax: Sakil 2)

(1) Certyoj dlgiisiiniin miiayyon edilmasi

@

Obyektin CAD ¢ertyojunda A3 standart
formatdir.
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(2 Certyojun miqyas meyarina uygun olaraq
gertyojun Ol¢iisiinii toyin edin.
Migyasdan asili boru kemari ils masafoni tayin
edin.

@
@ Boru kemori xottinin ndviinii toyin edin.
@ Miqyasa uygun olaraq simvolun dlgiisiinii
toyin edin.

@ Simvolun ndviinii tayin edin.

Soboka vo ADDIM iigiin tonzimloma.

3

(2) Su sabakasi tachizatinin qurulmasi ii¢iin boru
xottinin ¢okilmasi

Su sobokasi tachizat xottini ¢okin.

Su gabokasi sirkulyasiyasi xattini ¢akin.

Tachizat xoattini radiatora qosun.

Sirkulyasiya xattini radiatora qosun.

Dus otaginda tochizat xottini ¢okin.

PoeLee

Dus otaginda sirkulyasiya xattini ¢akin.

(3) Su sobakasi xatti borularinin hissalarinin ¢akilmasi

(D Tachizat xattinds iig agizli boru kimi hissalari
¢akin.

@ Sirkulyasiya xottindo ii¢ agizhh boru kimi
hissalori ¢okin.

@ Kondensat cixarma {iiciin nozords tutulmus
dovrolomo borusunun xatlorini vo hissolorini
¢akin.

@ Cokilmis hissolorin xotdo M suratini yaradin.

(4) Blok-sxem fayllarinin utilizasiyasi (bax: Sokil 5)
Obyekt layihosinin i performansim artirmaq vo
layihslondirmeni siiratli vo doqgiq etmok {igiin
obyekt simvollar1 vo miixtalif név detallar CAD-
da blok edilib vo saxlanilib.

(D Bu obyekt xottindo istifado edilocok qapaq,
kiinc, istilik miibadilaesi vo dovralomo borusu
kimi aksessuarlarin blok-sxemidir. (bax: Sokil 6)
Movcud olan 110 blok-sxem fayli var.
"Blok-sxem fayllarmi" se¢in vo "daxil et omrini"
layihanin gertyoj faylinda tatbiq edin.
Blok-sxem fayllar1 asagidaki qaydada istifado
edilir (bax: Sakil 6)

Radiator blok-sxem fayl1

Havalandirma bloku blok-sxem fayli

"Miqgyasdan" istifado edorak yiiklonmis "blok

faylinin" 6lglisiini doyisin.

e & VO
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"M surat yarat"-dan istifado edorok korrekts
edilmis blok fiqurunu su xattinin alt sahasine
olave edin.

©@ "M surat yarat" olan bloku segin vo onu saga
toraf gevirin.

Olavas edilmis komponenti uygunlasdirmaq tiglin
"Kas" amrini tamamlayin.

(5) Certyojun tamamlanmasi (bax: Sakil 8)
(D Su tochizatmin axin istiqgamotini oks etdirin.
2@ Borunun dl¢iisiinii qeyd edin.
@ Motnlori daxil edin.
@ Olgiilori daxil edin.
(® Bo6lmoanin adin1 yazin.

(6) Certyojlara nozor yetirin.

1 F Heating pipe plan diagram
S SCALE: 1200 043

(1}

1F I.sitma‘bomsunun plan diagrami
MIQYAS: 1/200 (A3)

(Sakil 8) Istilik radiatorunun qurulmasi sxemi

Qiymatlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlari

Boli | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

. Obyekt ¢ertyojunun diizgiin ¢akilmasi liglin amrlari izah edos bildi?

. Hiidudlarin neco toyin edildiyini bildi?

. Certyoj kontekstini qura bildi?

. Quragdirma qurgusu planinin neca ¢akildiyini bildi?

. Boru xatlarinin ¢okilmasine asaslanaraq hor bir birlosmoni ¢oka bildi?

. Borularda bolmo simvollarini ¢oko bildi?
. Borunun 6lgiilorini toyin eds bildi?
. Bosluqglarda lazimi matnlori yaza bildi?

10. Obyekt ¢ertyojlarm yoxlaya bildi?

1
2
3
4
5. Istilik qurgusu {igiin baza xatlorin neco ¢okildiyini bildi?
6
7
8
9

*T/E (tatbiq edilmadi) — Taloba tacriibi masq saraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerins yetira bilmadi.

447



SONAYEDo QURASDIRMA

6. Fankoyl Boru Sxeminin Cakilmasi

Isin magsadi : Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra
1. Komponent matninin yazilmasini izah eds bilacok;
2. Boru konstruksiyasinin quragdirilmasi sxemini diizgiin ¢oks bilacok.

Tacriibo materiallar::
O Kagiz: A4
@ Kagiz: A3
@ Toner: Cap

Avadanhq vo alatlar:
AUTO CAD: Program tominati

Kompiiter: Fordi kompiiter
Monitor

Sican

Klaviatura

USB-dasiyici

@O®e®oe

Moévzu ild slagoli biliklor

1. Fankoyl

AR DISCHARCE GRILLE

UNION ELBOW
-

STEAM CONTROL
-

GATE VALVE _ |

STEAM TRAP

L STEAM COIL

DAMPER
RETURN MR
FILTERS

STEAM SUPPLY
RUNCUT
AUTOMATIC DAMPER
AIR REGUL ATOR UILT IN BRRE
AUTOMATIC CONTROL
WALWE

GATE VALVE
OVER PAN ]

PRIMARY AR IN ——

RETURM WATER OUT —

SUPPLY WATER IN L CONDENSATE DRaIN DUT

(Sakil 1) Fankoyl
Air Discharge Grille- Havanin buraxilist ti¢iin barmaqliq
Union Elbow- Birlagdirma Dirsayi
Steam Control- Buxarin Idara edilmasi
Gate Valve- Siberli Klapan
Filters- Filterlor
Damper- Klapan
Return air — Havanin qayitmasi
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Steam Coil — Buxar Sargisi
Steam Supply Runout — Buxar tachizati
Automatic Damper (Air regul ator uilt in here)- Avtomatik Klapan (burada requlyator)
Automatic Control Valve —Avtomatik Idaraetma Klapan:
Gate Valve Over Pan- Tava iizarinda siberli klapan

Primary Air in — Ilkin havanin daxil olmast

Return Water Out — Havanin gayitmasi

Supply Water in — Havayla tachiz etmak
Condensate Drain Out- Kondensat drenaji

Gate Valve Drain Out- Sibelli Klapanin drenaji
Drain Pan Filter — Drenaj filteri
Air Flow — Hava Axini
Chilled Watercoil- Soyudulmus Su Sargist
Air Outlet Grille- Havanin buraxilisi ii¢iin barmagqliq

Tacriibs tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

1. Periferik qurgular ti¢iin elektrik tochizati qaydasina diqqot edin.

2. Klaviaturan1 v si¢an1 zodslonmadon qoruyun.
3. Darsdon sonra is yerini saligays salm.

Tacriiba marhalalori

1. Kontekstin tanzimlonmasi

Baza certyojlara ssaslanan fankoyl qurulmasi
certyojlarimin ¢okilmasi iizrs hazirhq
marhalasidir.

(1) Baza plan sxeminin hazirlanmasi
Bu, CAD isinin hayata kegirils bilmasi ii¢iin
memarliq layihs planinin doyisdirilmesi va
aktiv edilmaosi tapsirigr demokdir.

(D Memarlq gertyojunun CAD gertyoju faylini
yiiklayin.

@ Memarhq c¢ertyojunda ¢okilmis  &lgii
xotlorini, ¢ixis xotlorini vo simvollar
silmakls gertyoju sadalagdirin.

@ Omin olun ki, memarliq ¢ertyojunda yalniz
moartoba planinin konturlar1 real formada
gostorilib. (bax: Sakil 2)

(2) Certyojun ¢okilmosi ardicilligt
(D Fankoyl boru plan sxeminin tomin edilmasi
(@ Fankoyl boru plan sxeminin CAD faylmin
tomin edilmosi
Qurasdirma CAD blok-sxemlori ti¢iin CAD
faylinin togdim edilmasi
CAD faylin yiiklonmasi i¢lin fankoyl
qurgusunun boru ¢okilmasinin plan sxemi
Blok-sxem iizro CAD fayl va istifads {igiin
blokun daxil edilmasi
Boru intervalinin vo motn Ol¢isiiniin
tonzimlonmasi
Certyojun cap edilmasi
Certyojun CAD faylinin toqdim edilmasi
Capa vermok

WOy @ @ & O
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-omr : Edit (M) = Properties (P) = Select object
= Select the line to change = Delete and
change

(3) Hazirlanmus gertyoju yoxlaymn.

2. Fankoyl qurgusunun qurulmasi planinin
sxem ¢ertyoju. (bax: Sokil 2)

(1) Certyoj dlgiisiiniin miiayyon edilmasi
(D  Obyektin CAD gertyojunda A3 standart
formatdir.
(2 Certyojun miqyas meyarina uygun olaraq
gertyojun Ol¢iisiinii tayin edin.
@ Miqyasdan asil1 boru komori ilo masafoni
toyin edin.
@ Boru kemeri xottinin ndviinii toyin edin.
(® Miqyasa uygun olaraq simvolun dl¢iisiinii
toyin edin.
® Simvolun ndviinii tayin edin.
(7 Soboko vo ADDIM ii¢iin tonzimlomo.
(2) Su sobakasi tochizatinin qurulmasi {igiin boru
xottinin ¢okilmasi
(D Su sobokasi tochizat xattini gokin.
(2 Su gobokasi sirkulyasiyasi xattini gokin.
@ Tachizat xattini FKQ-ya qosun.
@ Sirkulyasiya xottini FKQ-ya qosun.

(3) Su sobakasi xatti borularinin hissolarinin
¢akilmasi.

(D Tochizat xottindo {i¢ agizhh boru kimi
hissalari ¢okin.

@ Sirkulyasiya xattindo ii¢ agizli boru kimi
hissalori ¢okin.

@ Kondensat ¢ixarma ii¢iin nozords tutulmus
dovraloma borusunun xatlarini va hissalorini
¢akin.

@ Cokilmis hissalorin xatdo M suratini yaradim.

(4) Blok-sxem fayllarinin utilizasiyasi. (bax: Sakil
5)
Obyekt layihasinin is performansini artirmaq vo
layihalondirmoni siiratli vo daqiq etmok li¢iin
obyekt simvollari vo miixtalif nov detallar
CAD-da blok edilib va saxlanilib.

(D Bu, obyekt xottinds istifads edilocok qapaq,
kiinc, istilik miibadilasi vo dévraloma borusu
kimi aksessuarlarin blok-sxemidir. (bax:
Sakil 6)
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(Sakil 4) FKQ xatlorinin gertyoju
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(Sakil 5) Blokun sxemi
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@ Mbéveud olan 110 blok-sxem fayli var.
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"Blok- sxem fayllarmi" seg¢in vo "daxil et
omrini" layihanin ¢ertyoj faylinda totbiq edin.
Blok-sxem fayllar1 asagidaki qaydada istifado
edilir (bax: Sakil 6)
Ug agizli boru blok-sxem fayli

Kiinc blok-sxem fayli
"Miqyasdan" istifads edorak yiiklonmis "blok
faylinin" Sl¢isiinii doyisin.
"M surat yarat"-dan istifado edorok korrekta
edilmis blok fiqurunu su xattinin alt sahosine
olava edin.
"M surot yarat" olan bloku se¢in vo onu saga
toraf ¢evirin.
Olava edilmis komponenti uygunlasdirmaq
iiglin "Kos" omrini tamamlayin.

@ e & O

® ©

(5) Certyojun tamamlanmasi (bax: Sakil 8)
(D  Su tochizatimin axin istiqgamotini oks etdirin. (Sakil 7) FKQ xottinin sxemi
(2 Borunun dlgiisiinii qeyd edin.
@ Matnlori daxil edin.

@ Oilgiilori daxil edin.
(® Bo6lmoenin adin1 yazin

(6) Certyojlara nozer yetirin.

£ 2E alr Congliioning Pioe Plan Cdagram

(Sokil 8) FKQ qurulmasi gertyoju
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Qiymoatlondirmo testi

Qiymatlondirma standart meyarlar Boli | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

. Obyekt gertyojunun diizgiin ¢okilmasi ligiin omrlari izah eds bildi?

. Hiidudlarin neco toyin edildiyini bildi?

. Certyoj kontekstini qura bildi?

. Quragdirma qurgusu planinin neca ¢akildiyini bildi?

. Fankoyl qurgusu ti¢ilin baza xatlarin neca ¢akildiyini bildi?

. Boru xatlarinin ¢okilmasine asaslanaraq har bir birlosmoni ¢aka bildi?
. Borularda bdlmo simvollarini ¢oks bildi?

. Borunun 6lgiilarini tayin eds bildi?

O 00 9 N L b~ W N =

. Bosluglarda lazimi motnlari yaza bildi?

10. Obyekt ¢ertyojlarini yoxlaya bildi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Talobo tacriibi mosq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerinos yetira bilmadi.
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7. Buxar Basghigi Sxeminin Cakilmasi

Isin Maqsadi : T2lobo bu modulu bitirdikdan sonra
1. Komponent motninin yazilmasini izah eds bilocak;
2. Boru konstruksiyasinin quragdirilmasi sxemini diizgiin ¢oks bilacak.

Tacriibo materiallar::
D Kagiz: A4
@ Kagiz: A3
@ Toner: Cap

Avadanhq vo alatlar:
(D AUTO CAD: Program tominati
2 Kompiiter: Fordi kompiiter
(3 Monitor
@ Sican
(® Klaviatura
® USB-dastyict

Movzu ils slagoali biliklor

1. Buxar bashg

(Sakil 1) Buxar basligi
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Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

1. Periferik qurgular ti¢iin elektrik tochizati qaydasina diqqat edin.
2. Klaviaturani va si¢ani zadslonmadon qoruyun.
3. Darsdon sonra ig yerini saligoys salin.

Tacriiba marhslalori

1. Kontekstin tonzimlonmasi

Baza certyojlara asaslanan buxar bashginin
qurulmasi certyojlarimin ¢okilmasi iizrs hazirhq
marhalasidir.

(1) Limits (Hiidudlar) Is qaydasi

Certyoj sahasini is li¢lin tonzimlomoak ti¢lin
omr

Diaqonal xattin koordinatlarint sol asagi
stitundan sag yuxari hissays dogru daxil edir,
certyojlar1 dayisdikde iso, doyisikliklor eds
bilorsiniz. Z xatti hiidud toyin eds bilmoz.

(2) Grid (Sabako)
Sabit bosluq vasitasils kigik noqtalarin
yerlasdirilmasi tiglin amr (ndqtalari bir-birindon
istifadagilorin istadiyi mosafodo gostormok
li¢lin istifads edilon amr)
Soboka ilo isarslonmis ndqta certyojun bir

Omr: Limits (Hiidudlar)

Modelin bosluq hiidudlarinin silinmasi:

Asagi sol kiincii geyd edin vo ya [ON/OFF]

<0.0000,0.0000>:

Yuxar sag kiincii
<420.0000,297.0000>:

geyd edin

71 Is qaydasi

omr: Grid (Sobaka)

Soboko mosafosini toyin edin (X) vo ya
[ON/OFF/Snap/Aspect] <10.0000>:

omr:

hissasi deyil vo oks etdirilmir. Kigik ndqtslor
sabit boslugla yerlosdirilir (istifadoginin istadiyi
boslugda isarolonan noqts), F7 diiymosi
vasitasilo SOBOKO omri ilo va ya status sotri
ilo aktiv vo ya deaktiv edils bilor.

7 Is qaydast

Omr: Snap (Addim)

Addim masafasini  qeyd edin
[ON/OFF/Aspect/Rotate/Style/Type]
<0.5000> :

Vo ya
(3) Snap (Addim)
Kursorun voziyyatinin sabit bosluq kimi idars
edilmosi {i¢iin amr
Kursorun miiayyan boslugla haroket etmosina i
imkan verir, lakin toyin edilmis bosluq | Lot
gOriinmiir. Siz bu funksiyani F9 diiymasi vo ya -
Status sotrindo ADDIM vasitosilo AKTIV/ |
DEAKTIV eda bilorsiniz

(4) Hazirlanmig ¢ertyoju yoxlayin.

2. Buxar bashg1 qurulmasi plan sxemi.

(1) Certyojun Ol¢iisiiniin miiayyan edilmasi

(D Obyektin CAD c¢ertyojunda A3 standart
formatdir.
Certyojun miqyas meyarina uygun olaraq
gertyojun Ol¢iisiinii toyin edin.
Miqgyasdan asili boru komori ilo mosafoni
toyin edin.
Boru komari xattinin ndviinii toyin edin.

(Sakil 2) Hazirliq sxemi

@
€)
@
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xottinin ¢okilmosi
(D Su sobakasi tochizat xattini ¢okin. (bax:
Sakil 3)
® Su sobokasi sirkulyasiyasi xattini gokin. —
(bax: Sakil 4)
(@  Buxar baghg xattini ¢okin. (bax: Sakil 5)

(® Miqyasa uygun olaraq simvolun &lgiisiinii T —_—
toyin edin. %35 2D o gD -
® Simvolun ndviinii toyin edin. 'z SEnCie S A ]
@ Soboks va ADDIM iigiin tonzimloma NN ] S
T\ CE’ 2 f f—T>e }
(2) Su sabakasi tochizatinin qurulmasi {igiin boru E 1500
®
q

<

(Sakil 3) Kondensasiya suyu ¢oninin gertyoju

Yiik xottini ¢okin. (bax: Sokil 6) o

3) Sg sabal'@.si xstt'inin qurulma51 ti¢lin borularin = H@W D
hissalorinin ¢okilmasi

(D Tochizat xottindo {ic agizli boru kimi 8l 8l g ‘ X g

hissalori ¢akin. & i

g .

@ Sirkulyasiya xottinds ii¢ agizli boru kimi
hissalori ¢akin.

(3 Buxar bashg drenaji iigiin nozordo
tutulmus dévraloma borusunun xatlorini vo
hissalarini ¢akin.

@ Cokilmis hissolorin xotdo M surotini
yaradin. | I ! e s e s

-s— condensation water tank
Kondensasiya su rezervuari

(Sakil 4) Dévraloma borusu xattinin ¢ertyoju

(4) Blok-sxem fayllarinin utilizasiyasi. steam head

Obyekt layihasinin is performansini artirmaq va
layihslondirmeni siirotli vo doqiq etmoak {igiin
obyekt simvollari vo miixtalif név detallar | |
CAD-da blok edilib v saxlanilib.
(D Bu obyekt xottindo istifads edilocok qapaq, Buxar borusunun bashg:
kiinc, istilik miibadilasi vo dévraloma borusu (Sakil 5) Buxar bagliginin gertyoju
kimi aksessuarlarin blok- sxemidir.
Moévceud olan 110 blok-sxem fayli var.
"Blok- sxem fayllarmi" seg¢in vo "daxil et
omrini" layihanin ¢ertyoj faylinda totbiq edin.
Blok-sxem fayllar1 asagidaki qaydada istifads
edilir. a4
Qapaq blok-sxem fayh ad
Manometr va filtr blok-sxem fayli T
"Miqyasdan" istifads edorak yiiklonmis "blok B %
faylinin" dlglisiinii doyisin. -
"M surot yarat"-dan istifade edorok korrekto T
edilmis blok fiqurunu su xattinin alt sahasine 11— X
olava edin. 3
"M surat yarat" olan bloku se¢in va onu saga 1
toraf ¢evirin. = st bead
Olava edilmis komponenti uygunlasdirmaq
ticlin "Kas" amrini tamamlayin.

20A
e

™ ™
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2

Ve & VO

®

WJJ 28 H
b}
lri‘_@
00
supply pipe

©

®

Supply pipe — tachizat borusu
(5) Certyojun tamamlanmasi (bax: Sakil 7) (Sakil 6) Tachizat xatlorinin gertyoju
(D Su tochizatmin axi istiqgamotini oks etdirin.
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@ Borunun dl¢iisiinii qeyd edin.
@ Matnlori daxil edin.

@ Olgiilori daxil edin.

(5 Bélmonin adin1 yazin

(6) Certyojlara nozer yetirin.

w250 .. 2500 250, 250 200

low pressure high pressure
N :'"'(iD
; !i {><} rIJ: 1t '.>(1 1 1 =

25A
. EOA

- e

400 _|

__....D.Qﬁ.__lf
supply pipe
main
steam pip!
1300

T
%]
&=
2
X

0@

= steam head
35}

®
208

1500

P

-+— condensation water tank

500

720

[
500

+,  20A
200

Kondensasiya su rezervuari

(Sakil 7) Buxar basligiin qurulmasi gertyoju

Qiymatlandirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlar Boli | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

1. Obyekt ¢ertyojunun diizgiin ¢okilmasi {igiin omrlari izah eds bildi?
2. Hiidudlarin neca toyin edildiyini bildi?

. Certyoj kontekstini qura bildi?

. Quragdirma qurgusu planmin neca ¢akildiyini bildi?

. Buxar baglig1 li¢iin baza xatlarin neca ¢okildiyini bildi?

. Boru xatlarinin ¢okilmasine asaslanaraq hor bir birlosmoni ¢oka bildi?
. Borularda bolmo simvollarini ¢oks bildi?

. Borunun 6lgiilorini toyin eds bildi?

. Bosluqglarda lazimi matnlori yaza bildi?

0. Obyekt ¢ertyojlarin1 yoxlaya bildi?

— O 00 3N L AW

*T/E (tatbiq edilmadi) — Taloba tacriibi masq saraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerins yetira bilmadi.
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8. Sanitariya Sistemi Borulari Sxeminin Cakilmasi

Isin Moaqsadi : Toloba bu modulu bitirdikdon sonra
1. Sanitariya sistemi borular1 sxeminin ¢okilmasini izah eda bilacak;
2. Sanitariya borularinin ¢okilmasi plani iizra sxemi diizgiin ¢aks bilacok.

Tacriibo materiallar::
@ Kagiz: A4
@ Kagiz: A3
(@ Toner: Cap

Avadanhq vo alatlar:
(D AUTO CAD: Program tominati
2 Kompiiter: Fordi kompiiter
(3 Monitor
@ Sigan
(® Klaviatura
® USB-dasiyici

Movzu ild slagali biliklor

1. Kontekstin tanzimlonmasi

Borularin ¢okilmasi certyojlart memarliq gertyojlarina osason ¢okilir. Memarliq ¢ertyojlarinda
avadanliqlar1 vo ya mexanizmlori yerlogdirin va hava yolu ils borular1 ¢okin. Sanitariya borularinin
¢okilmasi certyojlarini ¢okmozdon 6nce memarliq gertyojlarini agag.

(1) Tutaq ki, memarhq certyoju asagida gosterildiyi kimi verilib. Toqdim edilmis ‘Arch_Plb’
certyojlarini agin vo ya onlar1 daxil edin (va ya bagsqa yerdon daxil edilondon istifads edin).

I
g
|
|

| / |

(Sakil 1) Baza planmin ytiklonmasi
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(2) Obyektlor tigiin istifads edilocak laylart ¢okin. "LAY" omrindon istifado edorak, agsagidaki laylart yaradin:

Laym adi Rong
Sanitariya qurgulari Yasil
Su tochizat Goy
Isti su tochizati Qirmizi
Moisot-tullant1 sularinin bosladilmasi Macenta
[ Current layer: Sanitary fixtures Search for layer Q. :
=W & ® ot [ = B
_Fi\ters | 5. Name Q.. Fre.. L. Color Linetype Lineweig.. Trans.. PlotS.. P.. M. Description
=5 All & 0 § 3 o Ewh.. CONTIN. — Defa.. 0 “dlor7 & B
= All Used Layers £ architecture 9 % o Ewh. CONTIN.. — Defa.. 0 e B
£ CENTER § ¥t o Mred CONTIN.. — Defa.. 0 e
£ DEFPOINTS § ¥t g Ewh. CONTIN. — Defa.. 0 & o
«  Hot water supply 9 I &5 EMred CONTIN.. — Defa.. 0 e B
+ Sanitary fixtures 9 % o MWor. CONTIN. — Defa.. 0 & B -i"j
£ Sanitary sewage drain 9 % g Em. CONTIN..— Defa.. 0 2@ B E_},
& TILE % % g BEm. CONTIN..— Defa.. 0 & B g
= Water supply % % &5 Eblue CONTIN.. — Defa.. 0 & B 4
.Dlnven filter «| ¢ 5 E;.‘_;
I =
All: 9 layers displayed of 9 total layers =
(Sakil 2) Kontekstlorin tanzimlanmasi
Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori
1. Periferik qurgular ti¢iin elektrik tochizati qaydasma diqqat edin.
2. Klaviaturan1 v si¢ani zodslonmadon qoruyun.
3. Darsdon sonra ig yerini saligoys salin.
Tacriibs marhalalari
1. Sanitariya qurgularmin plam T —
2 unitazdan, 1 pissuardan vo 1 oliizyuyandan ety O G s o
ibarat olan sanitariya lovazimatlar1 qurasdirilacaq. [ —
Sanitariya qurgular toqdim olunan T er—— e
‘PIb_Closet.dwg’-dan, ‘Plb_Urinal.dwg’-dan, deoe — — —

‘Plb_Washbowl.dwg’-dan gotiiriiliir.
(Sakil 3) Baza planinin yiiklonmasi
(1) Onco layr "sanitariya lovazimat1" kimi qeyd

edin. "DAXIL ET" (‘INSERT’) omri ilo

unitazi daxil edin. Toqdim edilmis
‘PIb_Closet.dwg’-1 se¢moak iigiin [axtaris1 (B)]
(search (B)) dilymosini sixin vo [tasdiq et]
(confirm)-i sixin. (bax: Sakil 3)

{Daxiletmo ndqtosini qeyd edin vo ya [base (Sokil 4) Baza planinin yiiklonmosi
point(B)/scale(S)/rotate(R)]-do obyekt SNAP

(ADDIM) indan istifads edorak unitazin yerini
toyin edin.

(2) "SUROTINI YARAT"(Copy) amri ilo
unitazin suratini yaradin va onu asagidaki
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sokildo gostarildiyi kimi ndvbaeti siitunda
yerlasdirin. (bax: Sakil 5)

(3) "DAXIL ET" (Insert) omri ilo pissuari vo
aliizyuyani daxil edin. Onlar
‘PIb_Urinal.dwg’, ‘PIb_ Washbowl.dwg’
fayllarinda toqdim edilir. Onlan agagidaki
sokilda gostarildiyi kimi yerlogdirin.

2. Nov va trap

Sanitariya lovazimatlarina verilon su borular1
sanitariya lovazimatlarina divar vasitasila
gosulur. Planda borular dairs ilo gostarilir.
Unitaz vo pissuar iciin bir su borusu,
oliizyuyan {iglin ise su vo isti su borusu
lazimdir. Nov divardan kegdiyina gore, biza
burada ii¢ daira lazimdir. Biz burada tualetin
va s. tomizlonmasi {igiin novu gostaracayik.

(1) "DAIR®" (Circle) omrini yerino yetirin @
Sokilda gostarilon yerds radiusu "20" olan
dairs ¢okin (bax: Sakil 7)

<Son> Su tochizati tigiin borunun faktiki diametri
‘15°~ 20’ yaximn toskil edir, lakin burada
radiusu ‘20’ olan dairs ilo gostarilib, ¢iinki bu
faktiki boru deyil, ondan kegan borulari oks
etdiron certyojdaki sokildir. .</Son>

(2) Digor sanitariya lovazimatlarinda da novlari
eyni tsulla goéstorin. Su va isti su tochizati
ticiin aliizyuyanin har iki torafinds ti¢ dairo vo
ortada nov ¢akin (bax: Sokil). Ortadaki nov
su va isti su tachizatindan daha boylik olaraq
gostorilib.

(3) Novbati ¢okacayimiz trapdir.
"DUZBUCAQLI" omri ilo *100x100’ 6lgiido

kvadrat ¢okin D, "Daira" amri ilo kvadratla

dolu dairs ¢akin
(bax: Sakil 9)

(4) "Tok satirli matn (MOTN)" omri ils trap1 oks
etdiron ‘F.D.” goOstorin. Matnin hiindiirliyt
‘100’ taskil edacak.

(bax: Saokil 10)

3. Borularin ¢akilmosi
Golin borularin ¢okilmasi liglin baza xatlori

gostorok. Adoston sanitariya lovazimatlari
lictin 6 boru xottinin ¢okilmosi lazim olur:
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(Sokil 5) Sanitariya hissalarinin suratlarinin
yaradilmasi

(Sakil 6) Sanitariya hissalorinin ¢okilmasi

(Sakil 7) Dairanin ¢akilmasi

(Sakil 8) Ug daira ¢gakin

(Sokil 9) 100x100 o6l¢iide kvadrat ¢okin.
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moisat tullant1 sular1, boru, su tachizati, isti su
tachizati, drenaj borusu va suyun toplanmasi
vo gazana qaytarilmasi Ugiin boru (biz onu
"Qaytaric1 boru" adlandiririq). Golin drenaj
borusu istisna olmaqla, 5 boru xattini
¢okmoys ¢alisaq. Borular arasindaki masafs
200°.

(1) Onco layin adini "tullantilarin bosaldilmas1”

olaraq doyisdirin. "XOTT / " omri ilo
asagidaki sokildo gostorildiyi qaydada xatt
¢okin. Yeri diizgiin olmaya da bilor. (bax:
Sakil 11)

<Son> Boru ¢okilmesi ardicillign tikinti
vaziyyatindon va ya is sahasindon asili
olaraq miixtolif ola bilor. Biz burada
certyojlart asagidaki qaydada cokacayik:
sanitariya lovazimatlari, su tachizati, isti su
tachizat1 vo qaytarici boru .</Son>

(2) "SUROT" 5 omri ils hor birinin masafosi
‘200° olan bes xott ¢okin. Daha sonra
asagidaki gertyojlar ¢okilocak. Sanitariya
borularmin ¢okilmosinds asas borular
asagidaki sokilds oks olunur. (bax: Sokil 12)

(3) Indi osas borularla sanitariya lovazimatlarin
birlogdirok. 45 doroca bucaq altinda
birlogdirmak vo bucagi 45 doroca olaraq
tosbit etmok iiciin eskiz alotinde "Qiitb
koordinat sistemi iizrs izlomo"-ni aktiv edin.
(bax: Sokil 13)

(4) Indi iso golin onu "BOYUT" omri ilo

boyiitmoys c¢alisaq. "XOTT / " omrini
yerina yetirin. (bax: Sakil 14)

Unitaz novunun yerini {birinci ndqtoni geyd
et:}-do geyd edin. 225 doraca istigamati olan
xattin qlitb koordinat sistemi {izra izloms ilo
tapildig1 noqteni vo {[logv et (U):]-n ndvbati
noqtasini geyd edin-do kanalizasiya xattinin
asas borusunu geyd edin.

(5) {Novbati ndqgtoni geyd edin vo ya {logv et
(U)}-do basa catdirmagq iigiin <Daxil et> vo
ya <boslug> diiymalorini sixin.

Daha sonra sanitariya lovazimati (unitaz) vo
kanalizasiya borusu birlogdirilir. (bax: Sokil
15)
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(Sakil 10) 1 satirli “FD” matni yazin.

(Sakil 11) Su tachizati xatlorinin ¢okilmasi

(Saokil 12) Bes xattin ¢okilmasi

90, 180, 270, 360...
v 45, 90, 135, 180...

30, 60, 90, 120...

23, 45, 68, 90...

18, 36, 54, 72...

15, 30, 45, 60...

10, 20, 30, 40...

5, 10, 15, 20...

Tracking Settings...
B3~ v 7 F~=+~
7 ™~ L -

(Sakil 13) izloms tonzimlomalori
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(6) Asagidaki gostorilmis gaydada unitazla

(7) Indi golin novu qosaq. Onun asas borusu

(8) Bundan sonra su tachizati va isti su tachizati

(9) Isti su borusu yalmz isti su tochizat1 iiciin

pissuari osas kanalizasiya xotti ilo

birlosdirin. (bax: Sakil 16)

ikinci xatdir. Onu oliizyuyan va trapla
birlosdirmak lazimdir. Sliizyuyanin trapi
diiz bucaq altinda birlogdirilir (bax: Sakil
17)

Daha sonra kanalizasiya borusu asagidaki
sokilda gostarilon qaydada qosulmalidir.
Belolikls, su verildikdon vo sirkulyasiya
basladiqdan sonra istifado olunmus suyun
axidilmasi {i¢iin nozords tutulmus tullanti
borusu qosulur. (bax: Sakil 18)

borusunu qosaq. Soyuq su tochiz edon su
tochizati borusu tigiin tiglincii xotti, isti su
tachizati li¢lin dordlincii  xotti, isti suyu
sirkulyasiya edon gqaytaric1 boru iiciin do
besinci xotti ¢okok. Oliizyuyan iiclin sagdaki
boru su tachizati (soyuq su) borusudur.

"XOTT ./ " omri ilo su tochizati borusunu
avvalki qaydada qosun (bax: Sakil 19)

nazards tutulub. Oliizyuyan, tomizlayici ¢ixis,
dus vo vanna sanitariya borularinin ¢akilmasina
daxildir.

(bax: Saokil 20)
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(Saokil 14) "BOYUT" omri ilo onu bdyiitmayo
calisaq

(Sakil 15) Tullant1 borusunun ¢akilmasi

(Sakil 16) Tullant1 xattinin unitazinin
birlosdirilmasi

F.D

(Sakil 17) Tullant1 xattinin FD-sinin
birlosdirilmasi

(Sakil 18) Tullant1 xattinin unitazinin
¢akilmasi
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(10) Galin isti su tachizati borusunu va gaytarici

borunu birlagdirok. "XOTT / " omri ilo
tiglincii isti su tochizati borusunu vo dordiincii

gaytarici borunu birlasdirin va "KOS 7 omri
ilo lazimsiz hissolori kosin. (bax: Sakil 21)

<Son> Isti su harokotsiz qaldigda soyuyacaq. Buna
gora, o, sirkulyasiya olunmali va tokrar qazana
qaytartlmalidir.  Qaytarict  boru  suyun
sirkulyasiyas1 vo qazana gqaytarilmasi iiglin
istifados edilir... </Son>

(11) "SURDTINI YARAT “&" omri ilo su
tochizati borusunda nazik budaq borusunun
vo isti su tochizatinin simvolunun suratini
yaradin. Obyektin suratini yaratdigdan sonra

simvolun yalniz talab olunan hissasini segin.
(bax: Sakil 22)

(12) "KOS" amri ila nazik budaq borusunun
ortasindaki xatti kasin. (bax: Sakil 23)

(13) "SiL _ié" omri ila kiinciin lazimsiz xatlorini
silin. Birlosmonin ¢akilmasi {i¢iin qoyulmus
simvollar da silinmalidir. (bax: Sakil 24)

F.D

(Sakil 19) Su tachizati borusunun
birlogdirilmasi

(Sakil 20) sti su tochizat1 borusunun
birlosdirilmasi

(Sakil 21) Ugiincii isti su tachizat: borusunun
birlosdirilmasi
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(Sokil 23) "KOS" omri ilo nazik budaq
borusunun ortasindaki xattin kosilmosi
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4. Tamamlama

Son moarhals olaraq, biz lay1 doyisdiracak va
maye axini isarasini gostaracayik va ya boru
Ol¢iisiinii qoyacagilq. Homginin yuxari va
asagl borularm gorlinmesi ti¢lin  xatlorin
gizladilmasini hayata kegiracayik.

(1) Onco biitiin su tochizati borularini segin.
(bax: Sakil 25)
(2) Lay siyahisinda "su tachizat1"-n1 segin.

(3) Secilmis obyekti sorbast buraxmaq igiin
<ESC> diiymosini sixin. Bundan sonra lay
"su tochizat1" olaraq doyigsocok vo borunun
rongi goy olacaq. (bax: Sakil 26)

(4) Isti su tochizat1 borusu vo qaytarict boru
laylarmi "isti su" olaraq doyisdirin. Bundan
sonra onlarn rongi asagidaki sokilde
gostarilon qaydada qirmizi olacagq.

(bax: (Sakil 27) 28)
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F.D

(L

(Sokil 24) "SIL" omri ilo kiinciin lazimsiz
xatlorinin silinmasi

(Sakil 26) Segilmis obyekti sorbast buraxmaq
ticlin <ESC> dilymosini sixin.

(Sokil 28) Isti su tochizati borusu vo qaytarici
boru laylarini doyisdirin
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(5) Bu dofs biz mayenin axin isarosini oxla
gostoracayik. Lay1 "0"-a dayisin vo "XOTT

n

omrindon istifade edorok asagidaki

sokildo gostarilon gaydada ox ¢okin. (bax:

Sokil 29)

(Sakil 29) Lay1 "0"-a dayisin

(6) Hor boruda asagidaki sokildo gostarilon

I

gaydada "SUROTINI YARAT 3" omri ilo _
cokilmis oxun suratini yaradin. (bax: Sokil ==t

4

I

I
i

30)

L]

(Sakil 30) "0" layinda layin suratini yaradin

(7) Axin istigamati oks istigamot olmalidir, ¢iinki - a .
su tachizat1 va isti su tochizati borulari su tachiz J J < 7
edir. "CEVIR O omri ilo oxu 180 doroco = l ; l " &
cevirin. (bax: Sokil 31) e i i ot

(Sakil 31) Oxu gevirin

(8) Yuxar1 vo asagi borularin goériinmesi tigilin
borularin kasisdiyi yerds xaotlor gizladilir. e =
Su tachizat1 ve isti su tachizati borularinin J \ {
kasigdiyi yerde asagidaki sokildo gostorilon

] ¥ A g
S

qaydada "QIR C" omri ilo boru xattini

kosin. Lakin birlosms (boru birlogmalori)

kasilmamolidir. (bax: Sakil 32)

(Sakil 32) Boru xattini kosin
(9) Borunun diametrini (borunun olgiisiinii)

yazin. Galin onu kanalizasiya borusu iiglin
"100", tullant1 borusu Tl¢iin "50", su

tochizati borusu iiglin "25", isti su tochizati =

va qaytarict borular ii¢iin isa "20" olaraq o -

geyd edak. (bax: Sokil 33) k- HH SUS

<Son> Borunun diametri miivafiq boru

tizarinda, yaxud borular arasinda, hamginin
cixarildigdan sonra ¢ixig xotti vasitasilo (Sakil 33) Borunun diametrini (borunun
gostorilo bilor. Golin bizim misalda onu dl¢iisiinil) yazin

borunun {izorinds yazaq. </Son>

"Tok sotirli moatn (MOTN) AI " omrini
yerino yetirin.

{Matnin avvalini geyd et va ya [diizlesdir(J)/
stil(S)]:}-da kanalizasiya borusunun (birinci
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borunun) motnini yazmaq ligiin yeri toyin
edin.

{Hindurliiyi geyd et <100.0000>:}-do
moatnin hiindiirliyiinii "100" olaraq qeyd
edin.

{Motnin ¢evirmo bucagin1 qeyd et
<0.000>:}-do <Enter> dilymesini sixaraq
bucagi "0" doraco olaraq qeyd edin.

"100" motnini daxil edin. Bundan sonra
diametr asagidaki sokildo gostorildiyi kimi
gakilocak.

(10) Hor borunun iizorinds "SURSTINI YARAT

-
20" omri ilo yazilmis sonadin suratini yaradin

(bax: Saokil 35)

(11) "100" tullant1 borusu matnino iki dofs
sixin. Matnin doyisdirilmosi rejiminds "50"
daxil edin. (bax: Sokil 36)

Indi sanitariya borulari
tamamlandi. (bax: Sakil 37)

(12) certyojlar
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(Sakil 34) Borunun diametrini yazin (borunun
Olctisii :100)

100
100
100
100
100

100 } \, } l‘

L ) J—
100 {55

ele]
e lw)]

Sakil 36, ‘100’ tullant1 borusu matnini
doyisdirin. 50 daxil edin

Sokil 37, Sanitariya borulari ¢ertyojlarini
tamamlayin
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Ve

@ Toilet of 3, 5 floor

3, 5-ci mortobanin tualeti
Saokil 38 Sanitariya borularmin qurasdirilmasi ¢ertyojlari

Qiymoatlondirma testi

Qiymatlondirme standart meyarlar Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1. Obyekt ¢ertyojunun diizgiin ¢okilmasi liglin amrlari izah edo bildi?

2. Hiidudlarin neca toyin edildiyini bildi?

3. Certyoj kontekstini qura bildi?

4. Qurasdirma qurgusu planmin neca ¢akildiyini bildi?

5. Sanitariya borulari {i¢iin baza xatlarin neca ¢akildiyini bildi?

6. Boru xatlarinin ¢akilmasine asaslanaraq har bir birlogsmoni ¢oks bildi?
7. Borularda bélmo simvollarini ¢oks bildi?

8. Borunun 6l¢iilarini toyin eds bildi?

9. Bosluglarda lazimi matnlari yaza bildi?

10. Obyekt ¢ertyojlarm yoxlaya bildi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Taloba tacriibi mosq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerinos yetira bilmadi.
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9. Yangin 9leyhina Sistemin Qurulmasi Sxeminin Cakilmasi

Isin moqsadi : T5loba bu modulu bitirdikdon sonra
1. Komponent motninin yazilmasini izah edo bilocok;
2. Boru konstruksiyasinin qurasdirilmasi sxemini diizgiin ¢oko bilacak.

Tacriibs materiallar::
O Kagiz: A4
@ Kagiz: A3
(@ Toner: Cap

Avadanhq va alatlor:
D AUTO CAD: Program tominati

@ Kompiiter: Fordi kompiiter
@ Monitor

@ Sican

(® Klaviatura

® USB-dasiyici

Movzu ild slagoali biliklor

1. Yangin sleyhing sistemin qurulmasi sxemi

& root tank test drain pipe

et

[ e - pilot lamp

—=— starting device & pilot lamp

~H—l 3 =—— on-offwv

460

N

drain pipe /

foot viv
N T

Root tank — Asagi rezervuar
Test drain pipe — Sinaq drenaj borusu
Pilot lamp — Signal lampast
Starting device and pilot lamp — Isasalma qurgusu va signal lampast
On-off v/v- Yandirmaq/Sondiirmak v/v
Pump —Nasos
drain pipe- Drenaj borusu
water power - Hidroenerji
foot control box-Asagiidaraetma qutusu

(Sakil 1) Yangm sleyhins sistemin qurulmasi sxemi
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(1) Yangin hidrantinin hacmi 130£ / doqigs toskil edir, su manbalorinin say1 130€ / doqige, * Yangin
hidrantlarinin say1 * 20 daqiqa.

(2) Konar tasirin sonunda hidroizolyasiya tozyiqi 0.7 Mpa-ya 0.17 MPa toskil edir. Tozyiq 0.7 MPa-
dan artiq oldugu zaman tozyiq atma qapagini boya birlogsmosinin daxili torafine qoyun.

(3) Nasos yalniz yangisondiirma sistemi tiglin sondiiriilmalidir, boru kemarinin daxili tazyiqi isa
nasosu sondiirms tozyiqindon 1.5 dofo olmalidir.

(4) Boru komorini axiciliq sinagindan kegirin.

(5) Vibrasiya ila qarsilasmamagq {igiin elastik slanq1 nasosun daxiline va xaricina birlagdirin.

(6) Daxili ¢onin tutumu 100 ~ 150£ olmalidir, su ¢aninin kranmin hazirlanmasi {igiin avtomatik su
tachizati sistemini va su siqnalizasiyasi sistemini qurasdirin.

(7) Qulplu gaytarici qapagi yigin va filtri qurasdirin.

(8) Idaroetmo qapagini qurasdirin vo qapag yiiksok sular ¢onindo yoxlayin, damda sukecirmozlik siaq
qapagini qurasdirin.

(9) Su axitma borularinin haddindon ¢ox qizdirilmasimin garsisini alin.

(10) Nasosun asas boru bosaltma sahasinin diametri 3m / s-don ¢ox olmamalidir, sarfiyyat l¢ilisii S0A-
dan az olmamalidir, budaq borusunun sorfiyyat 6l¢iisii iso 40A-dan az olmamalidir.

Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlari

1. Periferik qurgular tigiin elektrik tochizati qaydasina digqgst edin.
2. Klaviaturani va sigan1 zodslonmadan goruyun.
3. Darsdon sonra is yerini saligays salin.

Tacriiba marhslalori

1. Kontekstin tanzimlonmasi

Baza certyojlara asaslanan yangin oJleyhind
sistem certyojlarinin ¢okilmosi iizra hazirhq -
marhalasidir. " =
- = = - - =
(1) Baza plan sxeminin hazirlanmas1 - %
Bu, CAD isinin hoyata kegirilo bilmasi {igiin : - ) - %
memarliq layihe planmin doyisdirilmesi va - = - = ==
aktiv edilmaosi tapsirigr demokdir. o E
@D Memarliq gertyojunun CAD ¢ertyoju faylini - T - =
yiiklayin. .
(2 Memarlq ¢ertyojunda ¢okilmis dlgii xatlorini,
¢ixig xatlorini vo simvollar1 silmokls ¢ertyoju

sadalosdirin.

3 Omin olun ki, memarliq ¢ertyojunda yalniz
moartaba planmnin konturlar1 real formada
gostorilib. (bax: Sakil 2)

(2) Certyojun ¢okilmasi ardicilligi
(D Yangmsondiirma boru komori planmin sxemi
@ Yanginsondiirma boru komori  planinin
sxeminin CAD faylinin tomin edilmasi
@ Qurasdirma CAD blok-sxemlori iiciin CAD
faylinin taqdim edilmasi

@ CAD faylmn yiiklonmosi iigiin yangin-
sondiirms boru komori planinin sxemi
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pillokamin qurasdirilmasi

(5 Blok-sxem iizro CAD fayli vo istifads iigiin Electric Room — Elektrik Otagi

blokun daxil edilmosi M e A o
® Boru intervalinin vo motn dlciisiiniin Recreat on Room — Istirahat Otagt

tonzimlonmasi Strainer —Siizgac

. X . Underground water tank- Yeralti su rezervuar

@ CertyOJun ¢ap edilmasi Water Tank — Su Rezervuart
Certyojun CAD fayhmn tquim edilmosi Water level and ladder installation- Su saviyyasi va
©

Capa vermok

(Sakil 3) Yanginsondiirma xatlarinin hazirliq
-omr : Edit (M) = Properties (P) = Select object certyoju

= Select the line to change = Delete and change

2. sti suyun ¢okilmasi planinin certyoju

(1) Certyoj dlgiisiiniin miiayyon edilmasi

(D Obyektin CAD gertyojunda A3 standart
formatdir.
Certyojun miqyas meyarina uygun olaraq
gertyojun Ol¢iisiinii tayin edin.

Migyasdan asili boru komori ilo mosafoni
toyin edin.
Boru komari xattinin ndviinii toyin edin.

O® © ©

Migyasa uygun olaraq simvolun 6lgisiinii
toyin edin.
®  Simvolun ndviinii toyin edin.
(@) Soboko vo ADDIM iiciin tonzimlomo.

(Sakil 4) Daxili yanginsondiirme xotlorinin

gertyoju
(2) Yangin sleyhins sistemin qurulmasi {i¢iin boru
xottinin ¢okilmosi S R [ “““““““““““““ LI
(D Magin bélmosindo yangm oleyhino sistemin HD [;B : : L
qurulmasini ¢okin. IV | NP
@  Su tochizat1 xattini ¢okin. s Yo = = |p
@  Su bosaltma xattini ¢okin. e ; e[
(®  Daxili yangin hidrantinin su xattini ¢okin. @ﬂ B. o EL o ’E d
® Sinaq qapag: xattini ¢okin. P 7 g " &
(3) 1-ci mortabads su tachizatinin qurulmasi ti¢lin ﬁ =] WLm = |p T
boru xattinin ¢okilmosi. E—n L .

@D Birinci mortobonin ¢ilomo cihazinin  su
tochizat1 xattini ¢okin.

@ Daxili yangin hidrantinin su xottini ¢akin. (Sekil 5) Yanginsondiirmoa xatlorinin

@ Birinci moartobads su xattinin vo daxili yangin qurulmast gertyoju

Otiiriici xattinin suratini yaradin vo homin
suroti  ikinci, Uglinci vo  dordiinci
martobalarin xatloring yerlosdirin.

(4) Blok-sxem fayllarinin utilizasiyasi. (bax: Sakil
6)
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Obyekt layihasinin is Performansini artirmaq va
layihalondirmeni siiratli vo daqiq etmok iigilin
obyekt simvollar1 vo miixtalif név detallar CAD-
da blok edilib vo saxlanilib.

@

Ve & VO

©

® ©

Bu, obyekt xottinds istifado edilocok qapagq,
kiinc, istilik miibadilasi va dovralomo borusu
kimi aksessuarlarin blok-sxemidir. (bax: Sakil
7)
Moévceud olan 110 blok-sxem fayli var.
"Blok-sxem fayllarin1" se¢in vo "daxil et
omrini" layihanin ¢ertyoj faylinda totbiq edin.
Blok-sxem fayllar1 asagidaki qaydada istifads
edilir. (bax: Sakil 7)
Ug agizli boru blok- sxem fayli

Kiinc blok-sxem fayli
"Miqyasdan" istifade edarak yiiklonmis "blok
faylinin" Sl¢isiinii doyisin.
"M surat yarat"-dan istifado ederok korrekts
edilmis blok fiqurunu su xattinin alt sahasina
olava edin.
"M surat yarat" olan bloku seg¢in vo onu saga
toraf ¢evirin.
Olava edilmis komponenti uygunlagdirmaq
liclin "Kas" amrini tamamlayn.

(5) Certyojun tamamlanmasi (bax: Sakil 8)

@
@
®
@
®

Su tachizatinin axin istiqamatini oks etdirin.
Borunun 6lgiisiinii geyd edin.

Motnlori daxil edin.

Olgiilori daxil edin.

Bolmanin adini yazin.

(6) Certyojlara nazar yetirin.
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(Sakil 8) Har FKQ xattinin gertyoju
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Qiymoatlondirmo testi

Qiymatlondirma standart meyarlar Boli | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

1. Obyekt ¢ertyojunun diizgiin ¢okilmasi {igiin omrlari izah eds bildi?

2. Hiidudlarin necs tayin edildiyini bildi?

3. Certyoj kontekstini qura bildi?

4. Quragdirma qurgusu planinin neca ¢akildiyini bildi?

5. Yangm oleyhino sistem qurgusu iiglin baza xatlorin neca ¢okildiyini
bildi?

6. Boru xatlarinin ¢akilmasine asaslanaraq har bir birlogsmoni ¢goka bildi?
7. Borularda bélmo simvollarini ¢oks bildi?

8. Borunun 6l¢iilarini toyin eds bildi?

9. Bosluglarda lazimi matnlari yaza bildi?

10. Obyekt ¢ertyojlarini yoxlaya bildi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Toaloba tacriibi masq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerinos yetira bilmadi.
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10. Cilama Cihazi Sxeminin Cakilmasi

Isin moqsadi : T5loba bu modulu bitirdikdon sonra
1. Komponent matninin yazilmasini izah eds bilacak;
2. Boru konstruksiyasinin qurasdirilmasi sxemini diizgiin ¢oko bilacak.

Tacriiba materiallar
O Kagiz: A4
@ Kagiz: A3
(@ Toner: Cap

Avadanhq va alatlor:

Monitor
Sigan
Klaviatura

SRSRCEENCNS)

USB-dastyict

Moévzu ils slagali biliklor

1. Cilomo cihazinin s

xemi

—— Over flow drain
W

AUTO CAD: Proqram tominati
Kompiiter: Fordi kompiiter

High water tank

-
D —
RoOF
i y  ~ A _ l as | <L <~ < Pressure
~Test Vv Pressure 2 Beu springkler head X
) Alarm V/V + Angle head Test VA
-- Discompressure T L i .
" = ice i
= Office  control VA ! ¥ Drain
= —_—— 1
v v & 5 T < . | AS N Wr Ne  r e e ipressure
T Test VAV Pressure Heo
2 Test VAV
Alarn VA —z= | es
. /ﬁX/ . S
o 7 = o Office Drain
t
VRV Y ! A o W v v v &
Pressure s 7 b S X Pressure
Test V/V Alarn Vv ﬂ—@;r ' Test V/VvV =
_ T Office /T—Z/ l Office =2
. Control WV, v/ —— = Drain
: [
T T = T = T o e
ﬁ T\/ \XV & & & e e as LB v X Pressure
est Sy >y
1 AN oy Df‘»; Springkler alarmi —5
- Office — Nt
Control V/ov-~ L —| % Drain
e
A Water v, - = - - | i
Water level S/WwW TR
s ol = . wvater !  Pipe
= = =7 ] .relief V/V L
—— H
& P
| m '
™ L
Fl S 3
ESWrol v EE = ! N
i =2 =
Compound gauge g | EE ‘ o
= =
L I
. . on T Off S
1E Section it — 1 ‘ - 1
r = =T -
b T Power!
- = Note
Low water tank 1 The spray radius of the head
Foot VA % 2 Pipe diameter
2.Pipe high not considered

Over flow drain- Axin drenajimin iizori
High water tank — Yiiksak su rezervuari

Test- Swinaq
Office - Ofis
Pressure — Tozyiq
Alarm - Signal
Control — Idraetma

Sprinkler head — Cilayici borunun bashgi

Angle head - Bucaq baghgi
Drain - Drenaj

Sprinkler Alarm — Cilayici boru signalt
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Supply water pipe- Su tachizati boru
compound gauge — Inteqral sensor
Section unit — Bolma
Ball tap- Kran
Flow-Axin
On/Off~ Yandirmagq/Sondiirmak
Pump- Nasos
Pressure air water tank —Tazyiqli su rezervuar
Control box — Idarsetma qutusu
Low water tank — Asagi su rezervuari
Foot V/V — Dayaq v/v

Note (Qeyd)
1.The spray radius of the head — Bashgin piiskiirtma radiusu
2.Pipe diameter — Borunun diametri
3.Pipe high not considered — Borunun hiindiirliiyii nazora alinmayib.

(Sakil 1) Ciloms cihazinin sxemi

(1) Tezyiq altinda suyun tochizatinin vo gobuledici cihazin tozyiqi 0.1 MPa-dan 1.2 MPa-dak olan
intervalda qurulur.

(2) Budaq borusunun son diametri 40A va ya daha ¢ox olmalidir, bagligin tanzimlomasi isa 8 va ya
daha az olmalidir.

(3) Ufiiqi bashigin gradiyenti bashgin iizorindo on az1 1/200 olacag.

(4) Signalizasiya bloku hor mortabads vo ya sahads qurasdirilacaq, buna gora signalizasiya sistemi
onu asanligla miioyyon eds bilocak.

(5) Qabuledici gobuledicids ¢iloms cihazi basliginin vo ya yangim miioyyan etmo baslhiginin islodiyi
moartabani va ya sahani gostaracak.

(6) Tohliikali mallarin islondiyi yerds ¢iloma cihazi basligi hor 1.7 m va ya daha az radiusda 4 m
hiindiirliikds qurasdiriimalidir.

(7) Yangin sleyhina obyektin har 2.1 m va ya daha az radiusunda yangin oleyhino konstruksiya
yerlagdirilacak.

(8) Sulamanin qarsisini almaq {i¢iin basligdan 60 sm vo ya daha ¢ox mosafonin saxlanmasini tomin
etmok lazimdir.

(9) Su gab1 yanginsondiiron masin ii¢iin alg¢atan yerdsa olmalidur.

(10) O, yerdon 0.5m ~ 1m vo ya daha az masafodo qurasdirilmalidir.

(11) Diametr 65 mm olmalidir.

Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlari

1. Periferik qurgular ii¢iin elektrik tochizati qaydasina digqqst edin.
2. Klaviaturani va si¢ani zodslonmadon qoruyun.
3. Darsdan sonra ig yerini saligoys salin.

Tacriiba marhalalori

1. Kontekstin tanzimlonmasi

Baza certyojlara asaslanaraq yangin sleyhina
sistem certyojlarimin ¢okilmasi iizrs hazirhq
marhalasidir.

(1) Baza plan sxeminin hazirlanmas1
Bu, CAD isinin hoyata kegirilo bilmasi ii¢lin
memarliq layiha planinin doyisdirilmasi va
aktiv edilmaosi tapsirigr demokdir.
@D Memarliq gertyojunun CAD certyoju faylni
yiiklayin.
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@ Memarhq

®

gertyojunda  ¢okilmis
xotlorini, ¢ixig xotlorini  vo
silmakls certyoju sadslogdirin.
Omin olun ki, memarlq ¢ertyojunda yalniz
moartaba planinin konturlari real formada
gostoarilib. (bax: Sakil 2)

Olci
simvollar

(2) Certyojun ¢akilmasi ardicillig

o)

Py @ © & © ©

©)

Yanginsondiirms boru  komaori
sxemi

Yangin sondiirms boru kemari plan sxemi
CAD faylini tomin edir

Qurasdirma CAD blok-sxemlori ti¢iin CAD
faylinin tagdim edilmasi

CAD faylinin yiiklonmasi liglin
yangmsondiirms boru kemarinin plan sxemi
Blok-sxem {izro CAD fayl1 va istifads li¢iin
blokun daxil edilmasi

Boru intervalinin vo motn Ol¢isiiniin
tonzimlonmasi

Certyojun cap edilmasi

Certyojun CAD faylinin toqdim edilmasi
Capa vermok

planinin

-omr : Edit (M) = Properties (P) = Select object
= Select the line to change = Delete and
change

(3) Hazirlanmus gertyoju yoxlayim.

2. Yangin sleyhing sistemin qurulmasi ii¢iin
plan sxemi certyoju

(1) Certyoj dlgiisiiniin miiayyon edilmasi

e

e 9 © ©

Obyektin CAD c¢ertyojunda A3 standart
formatdir.

Certyojun miqyas meyarma uygun olaraq
gertyojun Ol¢iisiinii tayin edin.

Migyasdan asili boru kemari ilo masafoni
toyin edin.

Boru kemari xattinin néviinii toyin edin.
Migyasa uygun olaraq simvolun o&lgiislinii
toyin edin.

Simvolun néviinii tayin edin.

Saboka vo ADDIM ii¢iin tonzimloma.

(2) Yangn sleyhino sistemin qurulmasi {igiin boru
xottinin ¢okilmosi

@ Masin bolmasinds yangin sleyhine sistemin
qurulmasimi ¢akin.

@
®

Su tachizat1 xattini ¢akin.
Su bosaltma xattini ¢okin.
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(Sakil 2) Hazirliq sxemi

(Sakil 3) Cilamas cihazi xattlorinin hazirliq

gertyoju
. _ :
b (=] o
& e
- :
Z
. *
1 ¥ oy
€| per ALt

- T
]
] ' 0
: Ly :
a ‘\.‘_ (]
@ 1 i
[
1

]
e

(Sakil 4) Cilams cihazi xatlorinin gertyoju
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@ Daxili yangin hidrantinin su xattini ¢okin. © 2 080 B0
Sinaq qapag xattini ¢okin. . L '
(3) Yangim sondiirmek {iglin su boru xattinin i e
¢okilmaosi 5
(D Birinci martabonin ¢iloma cihazinin su xattini s
¢akin. %
@ Daxili yangin hidrantinin su xottini ¢okin.
(@ Birinci mortobodo su xottinin vo daxili 1
yangin hidrant1 Otiiriicii xattinin suratini &
yaradin vo homin surati ikinci, ii¢lincii vo "
dordiincii moartabalarin xatloring yerlogdirin.
&
(4) Blok-sxem fayllarmin utilizasiyasi. (bax: Sakil ey
6) o

Obyekt layihasipin is pgrformanglnl artirmaq vo T a3 s ot
layihalondirmoni siiratli vo daqiq etmok ligiin
obyekt simvollart vo miixtalif nov detallar
CAD-da blok edilib va saxlanilib. (Sakil 5) Ciloms cihazi xatlorinin qurulmasi
(D Bu, obyekt xottindo istifado edilocok gapaq, gertyoju
kiinc, istilik miibadilasi vo dévraloma borusu
kimi aksessuarlarin blok-sxemidir. (bax: | »

Sokil 7) 2 2 B
@ Movceud olan 110 blok-sxem fayli var.
@ "Blok- sxem fayllarmi" se¢in vo "daxil et
omrini" layihonin gertyoj faylinda totbiq edin. S A B
@ Blok-sxem fayllar1 asagidaki qaydada istifado
edilir. (bax: Sakil 7)
® Ug agizl boru blok-sxem fayli E E
® Kiinc blok-sxem fayl
(@ "Miqyasdan" istifado edarak yiiklonmis "blok e o e
faylinin" lgiisiinii doyisin. me B

©

"M surat yarat"-dan istifado edorok korrekta
edilmis blok fiqurunu su xottinin alt sahosino (Sokil 6) Blokun sxemi
olava edin. ; :
"M surot yarat" olan bloku se¢in vo onu saga
toraf ¢evirin.

Olava edilmis komponenti uygunlasdirmaq
iiglin "Kos" omrini tamamlayin.

1 2 3 4 § 6 7 ] AN R | S A L A

©

oL
e
HEAT

2
EH
3

o 2] PP e

bE — n n
Adon 1or [T VAIH [ELBOW 4 SILENCER EXCHANGE  RADIATOR

| ™y FIRE | mao | FIRE

(5) Certyojun tamamlanmasi (bax: Sakil 8) g o T
(D Su tochizatmin axin istiqgamotini oks etdirin. il =
(2 Borunun dlgiisiinii gqeyd edin. ‘
@ Motnlori daxil edin. b |
@ Olgiilori daxil edin. P :'
(® Bo6lmonin adin1 yazin..

DRAIN
PUMP W

)
TRAR | B-TRAP | WETER [BALLTAR PLAN

(Sakil 7) Blok tipli sxem
(6) Certyojlara nozer yetirin.
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ﬂ

M

il

!

[ 0] [+ ] [m s

U

i

@ XIOI3T AT B O (KO -4)

SEFE HBREE

(Sakil 8) Ciloms cihazi xatlorinin gertyojlari

Qiymatlondirma testi

Qiymotlondirms standart meyarlari Boli | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

1. Obyekt ¢ertyojunun diizgiin ¢okilmasi {igiin omrlari izah eds bildi?

2. Hiidudlarin necs tayin edildiyini bildi?

3. Certyoj kontekstini qura bildi?

4. Quragdirma qurgusu planinin neca ¢akildiyini bildi?

5.Ciloma cihazinin qurulmast iigiin baza xatlorin neca ¢akildiyini bildi?
6. Boru xatlarinin ¢okilmasine osaslanaraq har bir birlogmani ¢goko bildi?
7. Borularda bélmo simvollarini ¢oko bildi?

8. Borunun 6lg¢iilerini toyin eds bildi?

9. Bosluglarda lazimi matnlori yaza bildi?

10. Obyekt ¢ertyojlarini yoxlaya bildi?

*T/E (tatbiq edilmadi) — Taloba tacriibi masq saraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerins yetira bilmadi.
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11. Havalandirma Sistemi Sxeminin Cakilmasi

Isin moqsadi : T5loba bu modulu bitirdikdon sonra
1. Havalandirma sistemi tochizatini izah edo bilocok;
2. Havalandirma plani {i¢iin qurasdirma gertyojunu diizgiin ¢oks bilacak.

Tacriibs materiallar::
O Kagiz: A4
@ Kagiz: A3
(@ Toner: Cap

Avadanlhq va alatlar:
AUTO CAD: Program tominati

Kompiiter: Fordi kompiiter

@
@ Monitor
@
®

e

Sican
Klaviatura
® USB-dasiyici

Movzu ild slagoali biliklor

1. Havalandirma sistemi kanalinin plam
Bu bolmads biz havalandirma sistemi kanalinin ¢ertyojlarini ¢okacayik. Adaton obyekt ¢ertyojunda

boru xatlari tok-tok gostarilir, lakin havalandirma borulart bir ¢ox halda ikiqat xatlorls oks etdirilir.
Golin asagida gostorilon kimi gertyoj ¢okmoya g¢alisag. Baza memarliq ¢ertyojlar
‘Arch_AirCon.dwg’ faylinda verilib. Certyojdaki yuxari havalandirma borusu hava veran
havalandirma borusudur, asagidaki isa hava gaytaran havalandirma borusudur.

Wéi_ S T
I \ I

o | o
|
e |
_ g = =
2 2| 2| =

2 3l 3 A
—— | |

| e e

1

(Sakil 1) Havalandirma borusu plani sxemi
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Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

2. Klaviaturani va si¢ani zadslonmadon qoruyun.
3. Darsdon sonra ig yerini saligoys salin.

1. Periferik qurgular ti¢iin elektrik tochizati qaydasina diqqat edin.

Tacriiba marhslalori

1. Hava veran havalandirma borusunun
¢akilmasi

Biz hava veran havalandirma borusunu certyoj
varaqinin yuxarisinda ¢okacayik.

Layr "HAVANIN VERILMOSI" adlandirin vo
rongini yasil olaraq se¢in. Moarkoazi havalandirma
borusu xotti HAVANIN VERILM®SSI layinda
¢okilocak, daha sonra iso "CEN"lo avoz edilocok.

(1) "Xott ./ " omri ilo xatt gokin.

Xoattin baglangic noqtesi havalandirma borusunun
osas hissasidir (qranulyasiya nisani1) - "dolik" do
burada yerlosir. Morkezds ¢evirici olduguna goéra
(cevirici hisso), xotti bir dofo "7000" yerindo
qirarag, onu ¢akin (bax: Sakil 2)

{Birinci ndqtoni toyin edin:}-do "morkazi ndqte
A obyektin addimindan istifado edorok hava
veron havalandirma borusunun qranulyasiya
nisanini tayin edin.

{NOvbati noqtoni toyin edin va ya [logv et(U)]:}-

do orto rejimina kecin, "0" dorace istigamotine
tanzimlayin va "7000" daxil edin.
"0" istiqgamatindo saxlayaraq, {ndvbati ndqtoni
toyin et vo ya [logv et (U)(:)-do "8000" daxil edin.
{NOvbati ndqtoni toyin et vo ya [bagla(C)/ lagv
et(U):]-do tamamlamaq ii¢lin <Enter> vo ya
<boslug> ditlymasini sixin.

(2) "SUROT @& omri il ikiqat havalandirma
borusu xattini ¢gakin. Daha genis sahanin eni "500",

dar hissonin eni iso "350" toskil edir.
(bax: Sakil 3)

(3) Indi golin ¢evirici hissoni c¢okok. Cevirici
hissoni asagidaki sokilda gostorilon kimi, ‘XOTT

/ ‘vo ‘SURAT €& * omri ilo ¢okin. Masafa
"530" toskil edir. (bax: Sokil 2)

(4) Asagida gostarildiyi kimi, "XOTT / " omri ilo
onu maili gokilds birlosdirin. (bax: Sakil 5)
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(Sokil 2) "XOTT" amri ilo xatt ¢okin

=

(Sakil 3) ikigat havalandirma borusu xattini
¢okin

(Sakil 4) Onu "XOTT" amri ila ¢akin

(Sokil 5) Maili xatti birlogdirin
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(5) Asagida gostorilmis sokilde “KOS” omri ilo
¢eviricini tamamlayin. (bax: Sakil 6)

(6) Son olaraq biz budaq havalandirma borusunu

cokocoyik. “XOTT ./ ” omri ilo budaq
havalandirma borusunun morkozi xottini ¢okin.
(bax: Sakil 7)

(7) “SUROST &> omri ilo budaq havalandirma
borusunu ikigat xotdo daxil edin. Havalandirma
borusunun eni ‘“250” taskil edir. (bax: Sakil 8)

(8) “BOYUT” omri ilo asas havalandirma borusu
ilo budaq havalandirma borusu arasindaki masafoni
boyiidiin. “SUROT @ » omri ilo mosafoni
asagidaki qaydada saxlayin. Masafo “100” toskil
edir. (bax: Sakil 9)

(9) “XoTT ./ ” omri ilo agagidaki qaydada oyri
xott ¢okin. (bax: Sakil 10)
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(Sokil 6) Cevirici xatti tamamlayin

(Sakil 7) Markazi xatti tamamlayin

(Sakil 8) Budaq havalandirma borusunu
diizoldin

(Sakil 9) Osas havalandirma borusu ils budaq
havalandirma borusu arasindaki birlosma

(Sakil 10) Oyri xatt ¢okin
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(10) “KOS” amri ilo asas va budaq havalandirma
borular1 arasindaki  birlosmeni  tamamlayn.
Lazimsiz ¢ixis xattini silin. (bax: Sakil 11)

(Sokil 11) Osas va budaq havalandirma
borular1 arasindaki birlasmoni tamamlayin

(11) Indi iso biz havalandirma borusu ilo dairovi
diffuzoru  birlogdiracoyik.  Faktiki  olaraq,
havalandirma borusu ilo elastik havalandirma
borusu olan diffuzor arasinda mosafa bu iisulla

gostarilir. Birlosmoni boylidiin, “XOTT .,/ ” amri
ilo dairovi diffuzorun va havalandirma borusu

xattinin kvadrantini birlesgdirin. (bax: Sakil 1 2) (Sokil 12) Havalandirma borusu ilo dairovi

diffuzoru birlogdirin

(12) “SUROT @> omri ilo mosafoni asagidaki
gaydada saxlayn. (bax: Sakil 13)

(Sokil 13) ikigat xotlor ¢okin

(13) “KOS” omri ilo onu kesin va rongi
doyisdirarak “macenta” rangi toyin edin. (bax:
Sakil 14)

(Sakil 14) Ust-iisto diison xatlori kasin

(14) “SUROTINI YARAT” omri ilo
havalandirma borusu ilo diffuzor arasindaki
birlosmonin suratini yaradin. Baza ndqtesini
diffuzor dairesinin morkozi olaraq toyin edin.

“XOTT / ” amri ilo havalandirma borusunun
sonunu birloegdirin. (bax: Sakil 15)

(Sakil 15) Havalandirma borusu ils diffuzor
arasindaki birlogmonin suratini yaradin
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(15)  Morkozi xott segildikdon sonra layi
“CEN” olaraq doyisdirin. Bundan sonra
morkozi xottin rongi qirmizi olacaq, xattin névii
is9 bir noqtali qiriq xatto ¢evrilacak. (bax: Sokil
16)

(16). Indi iso golin “SUROTINI YARAT” omri ilo
havalandirma borusunun suratini yaradaq. Asagida
gostorilon gaydada {obyekti se¢:}-do kosismonin
secilmasi tisulu ilo budaq havalandirma borusunu

va elastik havalandirma borusunu segin. (bax: Sakil
17)

(17) Asagidaki sokildoki kimi, bir-birinin ardinca
suratlorini yaradin. Surastin ¢ixig noqtosi dairovi
diffuzorun dairasinin moarkazidir. (bax: Sakil 18)

(18) “BOYUT” omri ilo bdyiik osas havalandirma
borusu ilo budaq havalandirma borusunun
birlosmasini  boylidiin  (bax: Saokil 19). Biz
birlosmoni “uzat” omri ilo tonzimloyacoyik.
“UZAT” omrini yerino yetirin. {Poliqonlarla
kosisa bilacoyi qoder kasisan pancorani va ya
uzadilacaq obyekti segin}

Asagida gosterildiyi qaydada {obyekti se¢:}-do
kasismo tisulu ilo secin:

(19) {eixis ndqtesini toyin et vo ya
[yerdoyisma(D)] <yerdoyismo>:}-da birlosmada
havalandirma borusunun sonunu tayin edin. (bax:
Sakil 20)
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(Sakil 16) Morkoazi xatti gokin

il
|
lhie
|
|
\
|
i
|
\
|
|

.

(Sokil 17) Elastik havalandirma borusunun
suratini yaradin

h—a e h—a

- X

(Sakil 18) Digar hissanin suratini yaradin

(Sakil 19) Boyiik asas havalandirma borusunu
va budaq havalandirma borusunu birlosdirin

(Sakil 20) Budaq havalandirma borusunu
layihslondirin
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(20) “SUROTINI YARAT” omri ilo havalandirma
borusunun suratini yaradin. (bax: Sakil 21)

(Sokil 21) Havalandirma borusunun suratini
yaradin

(21) Asagidaki qaydada “UZAT” omri ilo asas i |

havalandirma borusuna dogru asagi hissoni |

kigildin. | |

(bax: Sakil 22) It |
\

|

|

(22) Asagidaki qaydada “XOTT / ” omri ilo xotti
diffuzorda xott ¢okin. (bax: Sakil 23)

(Saokil 23) Xatt ¢akin

—&

T
(23) “QOSMA” omri ilo iki xotti birlogdirin. |
Qosma radiusunu “50” olaraq toyin edin. Onlar |
birlagdirildikden sonra rongi doyisdirib, “macenta” |

|

\

|

|

edin. (bax: Sokil 24) 1 \
|

\

(Sakil 24) Iki xatt ¢cokin

Beloliklo, bundan sonra hava veron havalandirma
borusu asagidaki qaydada tamamlanir. (bax: Sakil 1‘
25) |
|
\

(Saokil 25) Hava veran havalandirma
borusunun sxemini ¢akin
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( ) Fool AHU Duut Plan Dlagram
[T

(Sakil 26) Hava veron havalandirma borusunun gertyoju

Qiymatlondirma testi

Qiymatlondirme standart meyarlar Boli | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1. Obyekt ¢ertyojunun diizgiin ¢okilmasi liglin amrlari izah edo bildi?

2. Hiidudlarin neca toyin edildiyini bildi?

3. Certyoj kontekstini qura bildi?

4. Qurasdirma qurgusu planmin neca ¢akildiyini bildi?

5. Hava veran havalandirma borusu ti¢lin baza xatlorin neca ¢okildiyini
bildi?

6. Boru xatlorinin ¢okilmasine osaslanaraq har bir birlogmani ¢oko bildi?
7. Borularda bélmo simvollarini ¢oko bildi?

8. Borunun 6l¢iilorini toyin eds bildi?

9. Bosluglarda lazimi matnlori yaza bildi?

10. Obyekt ¢ertyojlarm yoxlaya bildi?

*T/E (tatbiq edilmadi) — Taloba tacriibi masq saraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerins yetira bilmadi.
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12. 9ks Havalandirma Boru Sistemi Sxeminin Cakilmasi

Isin moqsadi : T5loba bu modulu bitirdikdon sonra
1. Oks havalandirma xatti ¢ertyojunu izah edos bilacak;
2. Havalandirma plani {i¢iin qurasdirma gertyojunu diizgiin ¢oks bilacak.

Tacriibs materiallar::
O Kagiz: A4
@ Kagiz: A3
(@ Toner: Cap

Avadanlhq va alatlar:
AUTO CAD: Program tominati

e

@ Kompiiter: Fordi kompiiter
@ Monitor

@ Sican

(® Klaviatura

® USB-dasiyici

Movzu ild slagoali biliklor

1. Kontekstin tonzimlonmasi

Bu baza memarliq gertyojlaria asaslanaraq havalandirma borular gertyojlarinin ¢okilmosi ii¢iin
hazirliq morholosidir. Togdim edilmis baza certyojlarina diffuzor daxildir. Indi golin diffuzoru
birlasdiron havalandirma borusunu ¢okak.

(1) “AC” omri ilo memarliq ¢ertyojunu acin. ‘Arch_AirCon.dwg’ faylim secin vo a¢in. Bundan sonra
asagidaki gertyoj agilacaq. Kigik dairads isaralonan dairavi diffuzordur, ikigat gqapinin oniindoki
uzun diizbucaqli isa xatti diffuzordur.

i . g— Duct main

® = = ®
=] & & =]
€] €] =]

(Sakil 1) Memarliq gertyojunu ¢okin

(2) Certyojlarda, asasan, toyin edilon laylar gostarilib. Memarliq ¢ertyoju “TR” adlandirilan va blok
edilmis laydir.
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L o, Search
T Stat Name Nn  Fr In  Colar linatune  lineweinht Tranen  Pint Stula E N,
T8 tican - ¢ = = aphite  Continu.. Default 0 Color.7
ASSTOFF 0 = = awhijte Continu... Default 0 Color 7
CEN § < mred Continu... -Default 0 Color 1
RETURN ¢ = ¢ mblue Continu.. —— Default 0 Color5 =
SUPPLY ¢ =« ugreen  Continu.. —— Default 0 Color_3
& TR_ T % 2 af Continu... Default 0 Color 8
g [BE=FE ? ¢ wwhite  Continu.. —— Default 0 Color7 =
:
% Iil"\ﬁ’i) < >
(Sakil 2) Tayin edilmis lay
Tacriibs tohliikasizliyi va ehtiyat todbirlori
1. Periferik qurgular ti¢iin elektrik tochizati qaydasina digqot edin.
2. Klaviaturani va sigan1 zodslonmadan goruyun.
3. Darsdon sonra is yerini saligays salin.
Tacriiba marhalalari
1. 9ks havalandirma borusunun ¢akilmasi
Biz oks havalandirma borusunu asagida ol
¢okacayik. Lay1 "OKS" adlandirin va rangini goy B
olaraq secin. Havalandirma borusu morkozinin
lay1 "OKS" olaraq ¢akildikden sonra o, "CEN"lo i I i i
ovoz edilacok.
(1) "Xott / " amri ilo xatt ¢okin. Xattin baslangic I - i
noqtosi havalandirma borusunun osas hissosidir
(granulyasiya nisan1) - "dalik" do burada yerlasir. e
(bax: Sakil 3) =2 = =2
{Birinci noqtoni toyin edin:}-do "markozi néqto (Sakil 3) Xatt ¢okin
A obyektin addimindan istifado edorak oks
havalandirma borusunun qranulyasiya nisanini =
toyin edin. 0o
{NGvbati ndqtoni toyin edin va ya [logv et(U)]:}- |
do orto rejimino kegin, "0" istiqgamatine 2 i s ja
tanzimlayin va "3300" daxil edin.
"270" doraca istiqgamatinds tasbit etdikdon sonra
{ndvbati ndqtoni toyin et vo ya [logv et (U)}-do e - Lo
"4000" daxil edin.
"0" doraco istigamotinds tosbit etdikdon sonra
{ndvbati ndqtani toyin et vo ya [logv et (U)}-do M
"9000" daxil edin. i e e
{NOvbati ndqtoni toyin et Vo ya [bagla(C)/ lagv (Sokil 4) Tkiqat xoft gokin
et(U):}-do tamamlamaq iiclin <Enter> vo ya
<boslug> ditlymasini sixin.
(2) "SUROT @ omiri il ikiqat havalandirma
borusu xattini ¢okin. Havalandirma borusunun eni
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‘500’ toskil edir. (bax: Sakil 4) ‘
‘Nﬁi\ 77777 e e
N F 1] I
i \ |
e o [
| |
|
(3) "Qosma (v omri ila gyilms sahasini \ l l
birlosdirin. Daxildon qosma radiusu miivafiq | | |
olaraq ‘250°, ‘500° va “750° toskil edir. (bax: == ‘HD ‘H)
Sokil 5) \ | |
L | |
(Sakil 5) Oyilma sahasini birlasdirin (Qosma
omri ila)
e —— B p— e e S
] ! *
| | |
o . -
‘ T ‘ ‘ ]
(4) "XOTT A omri ilo oyilma sahasinds va } | | | |
oks havalandirma borusunun asagisinda xott b ‘}@ \}@
¢okin. (bax: Sakil 6) } | |
| |
| | |

=
(Sokil 6) Oyilma sahasinds xatt ¢okin

I ')

L=

[T1

® G)

(5) Biz soboka gokacoyik. Bunu asagida ©

gostorildiyi kimi "XOTT " vo "SURST d&"
amrlari ila etmak olar; "350" uzunlugunda olan

xatt sondan "800" mosafads yerlasir. Surat
mosafasi hor iki torafdon "250" toskil edir. (bax:
Saokil 7)

(Sakil 7) Sobaka ¢akin

&

(6) Bunu asagida gostorildiyi kimi "XOTT n/‘ "vo e i
"SUROT o omrlori ilo etmok olar; surot
masafasi ‘100’ tagkil edir. (bax: Sakil 8)

(Sakil 8) xatlar {izra soboks ¢okin
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(7) Havalandirma borusu ilo soboko arasinda
birlosmoni ¢okin. Hava veron havalandirma
borularindan birinin ¢okilmasi tisullarina miiraciat
edin. (bax: Sokil 9)

(Sokil 9) Havalandirma borusu ilo sobaka
arasinda birlogsmo ¢okin

(8) Asagida gostorildiyi kimi, hava qapagini ¢okin.
Hava gapaginin rongini qirmizi olaraq toyin edin.
Morkazi xattin layint "CEN"-2 ¢evirin. (bax: Sokil
10)

(i )

(Slekil 10) Hava gapagmi ¢okin

9) "GUZGU 4" omri ilo simmetrik sokildo

sobokanin surotini yaradin (bax: Sokil 11) (Sokil 11) Sebokonin suratini yaradin
o o
= = =
= = =

(10) "SURSTINI YARAT 53 omri ilo bir-
birinin ardinca sobakanin suratini yaradin. Surat
yaratma mosafasi "3500". (bax: Sokil 12)

(Sokil 12) Bir-birinin ardinca sobakonin
suratini yaradin
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=
El
(11) ks havalandirma borusunun merkozi xatt Se=:- == =
layin1 "CEN" olaraq doyisdirin. Indi oks | . L, |, L,
havalandirma borusu tamamlandi. (bax: Sokil
13) P

. . (Sakil 13) Markazi xatti doyisdirin
2. Komponentlarin vo matnlarin yazilmasi

Havalandirma borusunun komponentlarini (hava
gapagi, sasbogucu va s.) ¢cokin vo havalandirma
borusunun komponent isarslorini, 6l¢iilorini va
motnini daxil edin.

(1) *XOTT"*, ‘SURAT &&°, vo KOS ¥
omrlari ilo hava gapagini ¢okin. (bax: Sokil 14)

(Sakil 14) Hava qapagini ¢okin

(2) "Tok satirli motn (MOTN)" vasitosilo hava T
hocminin tonzimlonmosi tgiin nazords tutulmus
gapagi gostoron "V.D."-ni oks etdirin. Matnin
hiindiirliyii "100" togkil edir.

(bax: Saokil 15)

(Sakil 15) Tok satirli motn vasitasilo hava
gapagini ¢okin

— % T
. | | |
(3) "SURDTINI YARAT @ " omri ilo hava |9 b L
gapaginin suratini yaradin. Yaradilmis suratin |
yerlasdiyi yer asas havalandirma borusu ila budaq = = \
havalandirma borusu arasindadir. (bax: Sakil 16) = = \
SR S ¢
| | | |

(Sakil 16) "SUROTINI YARAT" omri ilo hava
gapagnin suratini yaradin
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(4) Budaq havalandirma borusunun hava
hacminin tonzimlonmasi ti¢lin nozards tutulmus
qapagmda "V.D." motnini oks etdirin va bir-
birinin ardinca onun suratini yaradin. (bax: Sakil
17)

(5) Havalandirma borusunun osas hissasindo
asagidaki qaydada yangin oleyhina qapagi
(F.D.) ¢akin. (bax: Sakil 18)

(6) Havalandirma borusunun o6lgiisiinii  aks
etdirin. Havalanadirma borusunun Olg¢iisiini

yalniz bir yerds "Tok satirli motn (MOTN) AI”
komayi ilo ¢okin vo (SURSTINI YARAT) omri
ilo doyisdirin. (bax: Sokil 19)

Indi havalandirma sistemi kanalmin certyoju
tamamlandi. (bax: Sakil 19)
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(Sokil 17) "M SURSTINI YARAT" omri ilo
"V D"-nin suratini yaradin

o =
i) e
3 §7Vn ﬁiw

g 2 3 3
din—e e g6 e

=l [=] =) [

s )| 0 [

g a g g
e i) e

(Sakil 19) Havalandirma borusunun
Olciisiinii ¢okin
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O Pogl AHU Duct Plan Dlagram
TN

(Sokil 20) ©ks havalandirma borusunun ¢ertyojlart

Qiymatlondirma testi

Qiymatlondirme standart meyarlar Boli | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1. Obyekt ¢ertyojunun diizgiin ¢okilmasi tiglin amrlari izah edo bildi?

2. Hiidudlarin neca toyin edildiyini bildi?

3. Certyoj kontekstini qura bildi?

4. Qurasdirma qurgusu planmin neca ¢akildiyini bildi?

5.9ks havalandirma borular {igiin baza xatlarin neca ¢okildiyini bildi?
6. Boru xatlorinin ¢okilmasine osaslanaraq har bir birlogmani ¢oko bildi?
7. Borularda bélmo simvollarini ¢oko bildi?

8. Borunun 6l¢iilorini toyin eds bildi?

9. Bosluglarda lazimi matnlori yaza bildi?

10. Obyekt ¢ertyojlarm yoxlaya bildi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Toaloba tacriibi masq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerinos yetira bilmadi.
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