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PERMBLEDHIJE

Né punim jané paragqitur té dhénat pér saldimin e gypave nga polietileni PE100 me saldim ballor me vegél té nxehté.
Saldimi ballor i gypave éshté njé metodé e cila pérdoret pér saldim té gypave me diametér té njéjté dhe me trashési
té njéjté. Né kété proces, sipérfaget qé saldohen duhet té rrafshohen shumé miré qé té pérputhen sa mé mirg,
pastaj ato duhet té nxehen deri né temperaturén e saldimit dhe atéheré duhet vepruar me shtypje né to me géllim
té bashkimi té tyre. Shtypja, temperatura dhe kohézgjatja e saldimit duhet té pérzgjidhen né até ményré gé ato té
mos ndikojné né dobésimin e vetive té materialit. Cilésia e saldimit ballor té gypave té salduar duhet té jeté mé e
miré ose e njéjté me cilésiné e gypave, pérkatésisht me cilésiné e materialit bazé. Me géllim té arritjes sé cilésisé sé
miré té bashkésisé sé salduar éshté e nevojshme gé té béhet pérzgjedhja e drejté dhe me kujdes e parametrave té
saldimit (temperatura, shtypja dhe kohézgjatja).

Fjalét gelés: gypat e polietilenit, parametrat e saldimit, PE 100, saldimi ballor, vegla e nxehté..

SUMMARY

Butt-welding is a method, which is used to join pipes and fittings of the same diameter and wall thickness. In this
process, the contact faces of the components are planed so that a perfect contact is achieved, and then heated to
the welding temperature, and then heated contact faces are joined under pressure. Welding pressure, temperature
and time is adjusted so that the physical and chemical properties of the original material are retained. A good
quality butt-welded joint assures that the joint strength is the same as valid for the original pipe itself. And in order
to achieve a good quality joint, welding parameters (temperature, pressure and time) should be adjusted carefully.
Key-words: Polyethylene pipes, PE 100, butt welding, heated tool — plate, welding parameters.

HYRIE
Me pérdorimin e saldimit né prodhim, jo vetém qé
rritet prodhueshméria, por arrihen edhe efekte té
tjera: konstruksioni lehtésohet, zhduket dyfishimi i
llamarinave, zvogélohen gjithnjé e mé tepér
nevojat pér profile té ndérlikuara (sepse tash
prodhohen me saldim), lehtésohet transporti,
shpejtohet montimi (shumica e bashkésive gé
saldohen pérgatiten nén kushte normale-brenda
né reparte prodhuese dhe si té tilla transportohen
né terren).

Saldimi po ashtu e shkurton afatin e ndértimit-
investimeve, pajisja éshté relativisht e liré dhe e
thjeshté pér pérdorim dhe mirémbajtje, aftésimi i

fuqisé punétore béhet mé shpejt etj. Pér kété arsye
sot saldimi gjeti pérdorimin e tij prej punétorisé mé
té thjeshté e deri te ndértimi i fluturakeve kozmike.
Né krahasim me metodat e tjera té bashkimit té
masave plastike (ngjitja me ngjités, bashkimi me
ribatina dhe bulona), saldimi ka pérparési té
konsiderueshme. Pérparésité kryesore jané:

e produktiviteti i larté,

e koha e shkurtér e bashkimit,

e géndrueshmeéria e larté

e homogjeniteti i bashkésisé,

e kursimi i materialit dhe

e kushtet me té pérshtatshme té punés.
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Pér saldim nevojitet sipérfage me e vogél e
bashkimit se sa pér ngjitje. Duke u bazuar né

se saldimi i masave plastike ka pérdorim té gjeré
né degé té ndryshme té industrisé.

pérparésité e pérmendura, mund té konstatojmé Klasifikimi i metodave té saldimit té masave
plastike  éshté treguar né Figurén 1.
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Figura 1.

Parametrat e saldimit me vegél té nxehté
Pér té realizuar saldim me cilési té larté éshté e
domosdoshme zgjedhja e drejté e parametrave
té regjimit té saldimit [1], [2]. Parametrat e
regjimit té saldimit ballor pérzgjidhen né varési
nga lloji i materialit bazé, trashésia e murit té
gypit (gjaté saldimit ballor té gypave) ose
trashésia e pllakave, dhe duke u mbéshtetur né
standardin DVS 2207-3.
Parametrat gé duhet té pérzgjidhen gjaté saldimit
ballor me vegél té nxehté jané:
- Lartésia minimale e fryrjes sé buzéve té
puthitura pér veglén nxehése gjaté pérshtatjes
- Koha e nxehjes
- Koha maksimale e largimit té nxehésit
- Koha minimale e bashkimit

Parimi i nxehjes mbéshtetet né nxehjen me
nxehés elektrostatik té sipérfageve gé
bashkohen. Nxehja béhet deri né temperaturén
g€ i pérgjigjet temperaturés sé punés té
termoplastit. Sipérfaget gé bashkohen duhet té
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kontaktohen (puthiten) me trupin nxehés (veglén
e nxehté) gjaté téré kohés sé nxehjes.

Kur sipérfaget gé saldohen nxehen deri né
temperaturé té dhéné, ato takohen dhe shtypen
duke i mbajtur té shtrénguara né vegél
shtrénguese deri sa té ftohen.

Kjo metodé éshté e pérshtatshme pér saldim me
doré té shufrave, pér saldim té mekanizuar té
pllakave té mbéshtetura, e sidomos pér saldim
ballor té gypave. Pér kété arsye krahas veglave
nxehése pérdoren edhe vegla shtrénguese té cilat
shérbejné pér gendérzim dhe pér pérgatitje pér
bashkim.

Paralelésia e sipérfageve gé nxehen arrihet me
pérdorimin e prerésit (formuesit) planparalel. Me
ndihmén e tij rrafshohen sipérfaget kontaktuese.
Pas largimit té prerésit béhet kontrollimi i
rrafshésisé sé buzéve duke i takuar (puthitur)
sipérfaget.

Gjerésia maksimale e hapésirés sipas diametrit
éshté 0,5 mm, kurse denivelizimi sipas diametrit
mund té jeté £10% e trashésisé sé murit té gypit,
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por jo mé shumé se 1,0 mm. Mé pas sipérfaget
gé saldohen ndahen dhe largohen, dhe ndérmjet
tyre vendoset nxehési termostatik i nxehur deri
né temperaturé té saldimit.

Diagrami i procesit té saldimit me vegél té nxehté
éshté treguar né figurén 2, kurse skema parimore
e saldimit né figurén 3. Pamja e saldimit té
gypave éshté treguar né figurén 4.
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Figura 2. Diagrami i procesit t€ saldimit
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Figura 3. Skema parimore e saldimit me vegél té
nxehté
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Figura 4. Saldimi ballor i gypave
Parametrat e regjimit té saldimit me vegél té
nxehté jané treguar né tabelat 1, 2 dhe 3.

Trashésia e Lartésia minimale e Koha e nxehjes | Koha max. Koha min. e bashkimit, s
murit té gypit, fryrjfes sé b.l:IZéVE ‘Eé (10 x tra.shésia e Iar%imit Me Me ftohje,
mm puthltur? per.ve.glen e gypit), s te" . shtypje minuta
nxehése gjaté nxehtésit,
pérshtatjes né shtypje S
P<0,15 N/mm’

Deri 4,5 0,5 5 5 6
4,5-7 1,0 45-70 5-6 5-6 6-10
7-12 1,5 70-120 6-8 6-8 10-16
12-19 2,0 120-190 8-10 8-11 16-24
19-26 2,5 190-260 10-12 11-14 24-32
26-37 3,0 260-370 12-16 14-19 32-45
37-50 3,5 370-500 16-20 19-25 45-60
50-70 4,0 500-700 20-25 25-35 60-80

Tabela 1. Parametrat e preferuar té saldimit ballor té gypave ose lidhéseve nga HDPE

Shtypja qé vepron né drejtim aksial té gypit éshté
15 N/cmz. Mé pas gypat largohen né drejtim
aksial dhe me shpejtési largohet nxehési. Gjaté
késaj duhet pasur kujdes gé té mos démtohen
sipérfaget e nxehura dhe té zbutura té gypave.
Pastaj, sa mé shpejt gypat afrohen dhe

kontaktohen. Kur sipérfaget té takohen atéheré
rritet forca e shtréngimit, e cila njéherésh
paraqet edhe forcén e saldimit.

Sipérfaget mbahen né gjendje té shtrénguar pér
kohén e paraparé té saldimit. Vegla shtrénguese
lirohet atéheré kur temperatura e tegelit bie nén
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35 °C deri né 40 °c. Njé nga pérmasat
karakteristike gé duhet té merren parasysh gjaté
saldimit ballor me vegél té nxehté éshté lartésia e
fryrjes né vendbashkimin e buzéve té gypave ose
pllakave (fig. 5). Pas prurjes sé sipérfageve né

pozité paralele dhe aksiale ato ndahen, dhe
ndérmjet tyre vendoset nxehési termostatik i
nxehur né temperaturé té saldimit; pér HDPE ajo
éshté 230 °C, kurse pér PP né 240 °C.

Trashésia e Lartésia minimale e Koha e Koha max. e Koha min. e bashkimit,
murit té gypit, fryrjes sé buzéve té nxehjes, largimit té s
mm puthitura pér veglén s nxehtésit, s Me Me ftohje,
nxehése gjaté shtypje minuta
pérshtatjes né shtypje
P<0,15 N/mm2
Deri 4,5 0,5 135 5 5 6
4,5-7 0,5 135-175 5-6 5-6 6-12
7-12 1,0 175-245 6-8 6-8 12-20
12-19 1.0 245-330 8-10 8-11 20-30
19-26 1,5 330-400 10-12 11-14 30-40
26-37 2,0 400-485 12-16 14-19 40-55
37-50 2,5 485-560 16-20 19-25 55-70

Tabela 2. Parametrat e preferuar té saldimit ballor

té gypave ose lidhéseve nga PP

Trashésia e Lartésia minimale e Koha e Koha max. Koha min. e bashkimit, s
murit té gypit, fryrjes sé buzéve té nxehjes, e largimit p=0,10N/mm?
mm puthitura pér veglén pér , té Me shtypje Me
nxehése gjaté P<0,02N/mm nxehteésit, (0,4 x trashésia ftohje,
pérshtatjes né shtypje (10 x trashésia s e murit +2.5 minuta
P<0,1 N/mm’ e gypit), sek) '
s
1.9-3,5 0,5 59-75 3 3-4 5-6
4,5-5,5 0,5 75-95 3 4-5 6-8,5
5,5-10 0,5-1,0 95-140 4 5-7 8,5-14
10-15 1.0-1,3 140-190 4 7-9 14-20
15-20 1,3-1,7 190-240 5 9-11 20-26
20-25 1,7-2,0 240-290 5 11-13 26-32

Tabela 3. Parametrat e preferuar té saldimit ballor té gypave ose lidhéseve nga PVDF
(Polyvinylidene Fluoride)

Zgjedhja e temperaturés sé saldimit duhet té
béhet né varési nga trashésia e murit té gypit ose
e murit té pllakés [3]. Né figurén 6 éshté treguar
diagrami i varésisé sé temperaturés sé saldimit
nga trashésia e murit té gypit. Mund té vérehet
se pér trashési té vogél duhet té pérzgjidhet
temperaturé mé e larté, kurse pér trashési mé té
madhe temperaturé mé e ulét. Pér ¢do material
duhet té ekzistojé kufiri i poshtém dhe kufiri i
epérm i temperaturés sé saldimit.

AKTET Vol. IV, Nr 2, 2011

Cilésia e bashkésisé sé salduar éshté kontrolluar
né pérshtatje té ploté me rekomandimet e
standardit ISO 1167 [4].

Saldimi i kampionéve (mostrave)

Diagrami i procesit té saldimit éshté treguar né
figurén 7.
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Lartésia maksimale e fryrjes

Figura 5. Lartésia e fryrjes né vendbashkimin e
buzéve té gypave ose pllakave

Temperatura e saldimit PE-HD

Mirm?

P 3 Pa B

t 1 1 15

t———— 5

Figura 7. Diagrami i procesit té saldimit té PE 100

Saldimi i gypave nga polietileni PE 100 me
diametér té jashtém @ 160 mm dhe me trashési
té murit e = 80 mm éshté béré me kéta

2 o parametra té saldimit:
Ce TR A Iy Ay A s Y B :;2:,',', T=210°C
g 215 \\ p; = 0.15 [N/mm?’]
2 210 L p, = 0.38 [N/mm?]
§ 205 ™S el timax = 8 [S]
Py I S S NS S B - S N B Kufirii t3max = 8 [S]
5 15 posht t; = 18 [min] = 1080 [s]
1900 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 p5 - 19 - 23 [N/mmZ]
Trashésia e murit, mm t,=112-124s]
Figura 6. Varésia e temperaturés nga trashésia e t,=7-9[s]
murit té gypit [3]
Simboli Emértimi Njésia
d. diametri i jashtém i gypit mm
e trashésia minimale e murit té gypit mm
A fryrja e buzéve mm aférsisht (0.5+0.1e)
(fundi i kohés sé pérshtatjes — rrafshimit) —duhet té jeté rrethore
B fryrja e buzéve mm minimum 3 +0.5 e
(fundi i kohés sé ftohjes nén shtypje) maksimum 5 + 0.75 e
P, shtypja gjaté paranxehjes N/mm2 0.18 +/-0.01
o shtypja gjaté nxehjes N/mm’ zakonisht deri 0.01
b3 shtypja gjaté saldimit N/mm2 0.18 +/-0.01
Da shtypja gjaté ftohjes N/mm’ | 0 (pa shtypje, pa lakim dhe pa sforcime)
¢ koha e paranxehjes . derisa té arrihet madhésia e fryrjes sé
! buzéve A
t, koha e nxehjes s (12+/-1) e
t; koha e largimit té veglés s 3+0.01d.
" koha maksimale e arritjes sé shtypjes . 3+0.03 de
4 salduese
" koha maksimale e saldimit, nén veprimin e min 3+e
> shtypjes
ts koha maksimale e ftohjes nén shtypje min 15e
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Kampionét (mostrat) e salduar me parametra té
regjimit sipas standardit DVS 2207 jané paraqitur
né figurén 8.

Figura 8. Kampionét e salduar

PERFUNDIM

Saldimi i gypave nga polietileni me saldim ballor
me vegél té nxehté éshté njé ndér metodat mé té
mira té bashkimit té gypave. Me kété metodé
mund té saldohen gypat e ndryshém nga plastika.
Gypat gé saldohen duhet té kené diametér dhe
trashési té njéjté.

Kusht pér cilési té miré té gypave té salduar éshté
zgjedhja e drejté e parametrave té saldimit sipas
standardit DVS 2207 [5].

Kampionét e salduar me kété metodé jané té
cilésisé sé larté dhe né ta nuk vérehen devijime
dhe ndryshime té theksuara té lartésisé sé tegelit.
Kontrolli me presion i bashkésisé sé salduar i béré
sipas standardit 1ISO 1167 ka treguar se tegeli i
salduar me parametrat e zgjedhur té regjimit té
saldimit éshté i cilésisé sé njéjté me cilésiné e
materialit bazé.
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