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M qal d  sad l dirilmi  sür tl ndirm  üsulu il   termiki emal n  korroziya  dözümlülüyün  t -

sirinin t dqiqi m s l l rin  bax l r. Bütün qaynaq birl m sinin mühüm xüsusiyy ti t kc  möhk mli-
yin deyil, h m d  birl m nin hermetikliyinin t min edilm sidir. Nümun l rd  korroziya dözümlülü-
yünün t yin olunmas  otaq temperaturunda qeyri-elektrolit mühitd  nümun l rin tam yükl nm si h -
yata keçirilmi dir. Apar lm  t dqiqatlar n n tic sind  optimal rejiml rd  yerin  yetiril n termiki ema-
l  zaman   qaynaq birl m sinin korroziya sür tinin a a  dü m si mü ahid  olunur. 
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Giri . Hal-haz rda XX srin 60-70-ci ill rind  tikilmi  magistral boru k m rl ri b k si is-

tismar edilir. Maye karbohidrogenl rini n ql ed n magistral boru k m rl rinin 80%-i v  magistral 

qaz k m rl rinin 25%-d n çoxu öz istismar müdd tini ba a vurmaq üzr dir. N z r  alsaq ki, ma-

gistral boru k m rl rinin bir hiss si XX srin 60-c  ill rinin ba lan c ndan istismar edilir v  onla-

r n istismar müdd ti 50 il  yax nla r. Bel likl , öz istismar müdd tini ba a çatd rm  magistral bo-

ru k m rl ri üçün onlar n etibarl  istismar  problemi kifay t q d r  aktuald r. 

M s l nin qoyulu u. Uzunmüdd tli  istismar prosesind  polad boru k m rl ri il  vurulan 

m hsulun v  xarici mühitin t siri n tic sind  metal borular n v  qaynaq birl m l rinin  struktur 

hal n n d yi m si ba  verir. 

Material n köhn lm sini v  deqradasiyas  prosesl ri ilk növb d  kövr k da lmada müqavi-

m tin a a  dü m si il  mü ayi t edilir. n çox n z r  çarpan effekt magistral boru k m rl rinin 

qaynaq birl m l rinin bircins olmayan sah l rind  qeyd edilir. Z rb  özlülüyünün s viyy sinin 

xeyli a a  dü m si n tic sind  çatlar n yaranmas  v  inki af  potensial  artm   olur. Bel likl , q -

za da lmas n n ehtimal  art r. 

M s l nin h lli. Hal-haz rda möhk mlik etibarl n n saxlan lmas  üzr  sas t dbirl r  

yüks k t zyiqli s naqlar, müayin  n tic l rin  gör  seçm  t mir v  mövcud boru k m rl rinin d -

yi dirilm si daxildir. Qeyd olunan üsullardan h r biri kifay t q d r yüks k  effektivliy  malik ol-
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masına baxmayaraq, xeyli qüsurlara malikdir. Belə ki, yüksək təzyiqli hidrostatik sınaqlar nəinki 

boruların müxtəlif qüsurlarını aşkar edir, qismən isə möhkəmlik xassələrini bərpa etmiş olur [1]. 

Eyni zamanda bu sınaqlar aşağıdakı çatışmazlıqlara malik olur: qısa, lakin dərin korroziya 

zədələnmələrini aşkar etmir, bu da öz növbəsində sızmaların əmələgəlməsinə gətirib çıxarır. Metal 

borularda yüksək gərginliklərin təsiri nəticəsində plastiki deformasiyalar metalın tez sınmasına  gə-

tirir. Borudaxili təftişin nəticələri üzrə seçmə təmir texnologiyasının tətbiq edilməsi təhlükəli zədə-

lənməyə malik etibarlı sahələrin müəyyən edilməsini təmir edir. 

Ancaq hal-hazırda istifadə olunan borudaxili təftiş birinci növbədə qaynaq birləşmələrində 

bütün təhlükəli qüsurları tapmağa imkan vermir, diaqnostik tədqiqatlar üzrə hesabatlar həndəsi 

ölçülərin izahı sahəsində səhvlərə malik olur; defektoskoplarda qeyd olunan bütün qüsurlar yekun 

hesabatında əks olunmurlar [2]. Bundan başqa bu cür yanaşma mexaniki xassələri aşağı səviyyəli 

sahələrin  aşkar olunmasına və bərpa edilməsinə imkan vermir. 

Bu vəziyyətləri nəzərə alaraq, magistral boru kəmərləri  sistemi üçün aktual məsələ uzun-

müddətli istismar olunan boru kəmərlərinin etibarlığının yüksəldilməsi üzrə yeni effektiv tədbirlə-

rin işlənməsi və tətbiq olunmasıdır, həm də dağılma olmayan metodlarla metalın faktiki vəziyyəti-

nin qiymətləndirilməsi və bütün boru kəməri sisteminin təhlükəsiz istismarı ehtiyatının uzadılması 

problemidir. 

Borunun əsas metalının və qaynaq birləşmələri metalının mexaniki və istismar xassələrinin 

bərpa edilməsi xüsusi termiki emalın həyata keçirilməsi hesabına baş verir. Uzunmüddətdə işləmiş 

magistral boru kəmərlərinin həlqəvi qaynaq birləşmələrinin istismar xassələrinin bərpa edilməsinin 

optimal şəraitlərinin təyin edilməsi məqsədilə təcrübi tədqiqatlar aparılmışdır. Magistral boru kə-

mərlərinin uzunmüddətli istismarından sonra həlqəvi qaynaq birləşmələrinin bərpaedici termiki 

emalının üsulu işlənmiş və texnoloji rejimləri müəyyən edilmişdir [3]. 

Boru kəmərlərinin qaynaq birləşmələrinin, korroziya dözümlülüyünün mexaniki xassələri 

və mikrostrukturu barədə aparılmış tədqiqatları təcrübədə təklif olunan üsulun  yaxşı perspektivləri 

olduğunu sübut edir. 

Optimal rejim üzrə işləmiş metalın zərbə özlülüyünün qiymətləri 50% artırılır. Bu zaman 

möhkəmlik həddinin qiymətlərinin aşağı düşməsi cüzidir və möhkəmlik hesabatlarının aparılmasın-

da nəzərə alınmaya bilər. Mexaniki xarakteristikaların dəyişməsi metalın qaynaq  birləşməsinin 

mikrostrukturunda uyğun dəyişikliklərlə təsdiq olunur.  

Sadələşdirilmiş sürətləndirmə üsulu üzrə termiki emalın korroziya dözümlülüyünə  təsiri 

barədə tədqiqatlar aparılmışdır. Korroziya dözümlülüyünün təyini əsas metaldan kəsilmiş nümunə-

lərdə, termiki təsir zonasının və qaynaq tikişinin, açıq qab otaq temperaturunda qarışdırmadan kor-

roziya mühitində-qeyri  elektrolitdə tam yükləmə yolu ilə aparılmışdır. Aparılmış tədqiqatların nəti-

cəsində aşkar edilmişdir ki, optimal rejimlərdə yerinə yetirilən termiki emal qaynaq birləşməsinin 

korroziya sürətini 4%-ə qədər aşağı  salmış olur [4]. 

Bərpaedici termiki emalın istifadə olunması onun effektivliyinin dağılmayan üsulla qiymət-

ləndirilməsini tələb edir. Magistral boru kəmərlərinin həlqəvi qaynaq birləşmələrinin yerinə yetiril-

miş bərpaedici termiki emalın effektivliyinin qiymətləndirilməsinin  əsas meyarı kimi səyyar bərk-

lik ölçənlərlə bərkliyin ölçmələri qiymətlərinin aşağı düşmə göstəricilərini istifadə etmək heç də 

doğru deyildir, çünki  bərkliyin qiyməti möhkəmliklə əlaqəlidir və zərbə özlülüyünün dəyişməsi 

barədə məlumat vermir. Mexaniki xassələrin  dağıdıcı üsullarla  qiymətləndirilməsi növbəti təmir 

işlərinin aparılması zərurətini məqsədyönlü saymır. Bununla  əlaqədar olaraq, boru kəmərlərinin  
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həlqəvi qaynaq birləşmələrinin bərpaedici termiki emalının effektivliyini ən çox obyektiv şəkildə 

təyin edən zərbə özlülüyünün xarakteristikasının qiyməti ilə əlaqələndirilir. 

Üsulun mahiyyəti ondan ibarətdir ki, zərbə özlülüyünü materialın nisbi daralmasından asılı 

olaraq aşağıdakı düsturla təyin edilir: 

1
A , mKc/m2                                                              (1) 

Burada  A-zərbə özlülüyü, mKc/m2; nisbi daralma, nis.vah.; dəqiqləşdirici əmsal, 

aşağıdakı qiymətlərə malikdir: 61,0  olanda  8,0 ; 760,  olanda  8,06,0 ; 81,0

olanda   6,04,0 ; 19,1   olanda   4,02,0 ; 66,1  olanda    2,0 . 

Bu zaman materialın nisbi daralmasının qiymətini  [5]-da olduğu kimi təyin edirlər: 

100

804,16 Sk
                                                          (2) 

Burada nisbi daralma, nis.vah.; S  izin enidir, mm; k tam bölünmə  əmsalı olub, 

aşağıdakı qiymətlərə malikdir: yük 1000 N olanda 1k ; yük  500N olanda 414,1k ; yük 300N  

olanda 825,1k ; yük 200N  olanda 235,2k ; yük 100N  olanda 161,3k ; yük 50N  olanda 

472,4k . 

Magistral boru kəmərlərində həlqəvi qaynaq birləşmələrində termiki emalın  aparılması 

keyfiyyətinə nəzarət üçün verilmiş üsulun tətbiqinin imkanının yoxlanılması  uzunmüddət işləmiş 

magistral boru kəmərlərinin həlqəvi qaynaq birləşmələrindən hazırlanmış makroşliflərlə aparılmış-

dır. WPM tipli bərklik ölçənin piramidal identoru 200N qüvvə basılmasından sonra alınmış izlər 

PMT-3 tipli mikrobərklik ölçən okulyar-mikrometrinin köməyilə ölçülmüşdür. Bundan sonra zərbə 

özlülüyünə sınaqlar üçün nümunələr hazırlanmış və standart üsulla sınaqlar aparılmışdır [5]. 

Aparılmış sınaqların nəticəsində aşkar edilmişdir ki, təklif olunan üsulla zərbə özlülüyünün  

təyininin xətası (dağılma olmayan metodla) DÜİST 9754 üzrə təyin edilmiş baza qiymətlərilə mü-

qayisədə 15%-dən çox yüksəlmir [6]. Bu zaman dağıdıcı olan metodla alınan hesabi qiymətlər tə-

yin edilən qiymətlərindən aşağı olmuşdur ki, bu da dağılma olmayan üsulla həlqəvi qaynaq birləş-

məsinin zərbə özlülüyünün təyini zamanı magistral boru kəmərinin istismarının etibarlığına müsbət 

təsir göstərir: zərbə özlülüyü üzrə özünə məxsus ehtiyat əmsalı alınır. 

Beləliklə, zərbə özlülüyünün dağılma olmayan üsulla nəzarətinin verilənləri əsasında ma-

gistral boru kəmərlərinin həlqəvi qaynaq birləşmələrinin bərpaedici termiki emalının aparılma üsu-

lu özünün texniki effektivliyini göstərir. Üsulun istehsalatda tətbiqi onun iqtisadi məqsədyönlü ha-

lında mümkündür. Bu zaman təklif edilmiş üsulla təmir işlərinin aparılmasının iqtisadi cəhətdən  

qiymətləndirilməsi məsələsi yaranır [7]. 

Nəticə. Beləliklə, uzunmüddət işlənmiş magistral boru kəmərlərinin həlqəvi qaynaq birləş-

mələrinin istismar etibarlığının təklif edilən bərpaetmə üsulu bərpaedici termiki emalın aparılması 

yolu ilə öz tətbiqinin potensial texniki-iqtisadi səmərəliliyini göstərir və təmir işlərinin aparılma 

təcrübəsində  tətbiq edilə bilər. 
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ИССЛЕДОВАНИЕ НАДЕЖНОСТИ КОЛЬЦЕВЫХ СВАРНЫХ 

 СОЕДИНЕНИЙ МАГИСТРАЛЬНЫХ ТРУБОПРОВОДОВ 
 

М.С. РАГИМОВА, Ф.М. ГАФАРОВ, Г.И. НАМАЗОВA  
 
В статье рассматриваются вопросы исследования влияния термической обработки на коррозионную 

стойкость по упрощенному ускоренному методу. Важной особенностью всех сварных соединений является обеспече-
ние не только прочного, но и плотного, то есть герметичного соединения. Определение коррозионной стойкости 
проводилось на образцах, изготовленных из основного металла, путем полного погружения в неэлектролит – 
коррозионную среду, находящуюся в открытом сосуде при комнатной температуре без перемешивания. В результате 
проведенных исследований выявлено, что термическая обработка на оптимальных режимах приводит к снижению 
скорости коррозии металла сварного соединения. 

 
Ключевые слова:  магистральные трубопроводы, сварные соединения, надежность, эксплуатация. 
 

 
 

RESEARCH OF RELIABILITY OF RING WELD 
OF PIPELINE CONNECTIONS 

 
M.S. RAGIMOVA,  F.M. GAFAROV, Q.I. NAMAQZOVA 

 
The article deals with the investigation of the effect of heat treatment on corrosion resistance using a simplified acce-

lerated method. An important feature of all welded joints is the provision of not only a durable, but also a dense, that is, a sea-
led connection. Determination of corrosion resistance was carried out on samples made of base metal, by completely immer-
sing in a corrosive medium-nonelectrolyte, which is in an open vessel at room temperature without stirring. As a result of the 
conducted studies, it was found that heat treatment at optimal conditions leads to a decrease in the corrosion rate of the weld 
metal. 

 
Keywords: main pipelines, welded joints, reliability, operation. 

 
 


