AKTET ISSN 2073-2244
Journal of Institute Alb-Shkenca www.alb-shkenca.org
Revisté Shkencore e Institutit Alb-Shkenca Copyright © Institute Alb-Shkenca

CONTROL OF BUTT FUSION WELDS OF PE 100
KONTROLLI | BASHKESISE SE SALDUAR TE GYPAVE NGA PE 100

HYSNI OSMANIa, BAJRUSH BYTYQIa, HAKIF ZEQIRIb, AVDI SALIHUb

“Universiteti i Prishtinés, Fakulteti i Inxhinierisé Mekanike, Kodra e Diellit, p.n., Prishtiné, KOSOVE
®Universiteti i Prishtinés, Fakulteti i Shkencave Teknike té Aplikuara, Mitrovicé, KOSOVE
hysniosmani@yahoo.com,

AKTET YV, 2: 237 - 243, 2012

PERMBLEDHIJE

Gypat nga termoplastet pérdoren gjithnjé e mé shumé né sektoré té ndryshém té industrisg, si né pércjelljen e ujit,
gazit, né miniera etj. Pérparési ndaj materialeve tradicionale si geliku dhe giza, éshté ¢mimi i ulét, rezistenca ndaj
korrozionit, pesha dhe bashkimi i lehté. Saldim i gypave nga polietileni pérfshin ngrohjen dhe zbutjen e mjaftueshme
té buzéve té gypave me géllim té bashkimit té tyre sa mé té miré. Polietileni ka koeficient té ulét té pércjellshmérisé
termike, qé do té thoté se gjaté saldimit té buzéve duhet té arrihet temperaturé e larté e buzéve, por jo edhe e
pjeséve té tjera té gypave. Pér saldim té gypave nga PE mé sé tepérmi pérdoren dy metoda kryesore té saldimit, ajo
me vegél té nxehté dhe me unaza elektrodifuzive. Kjo metodé saldimi me té madhe pérdoret pér saldim ballor té
gypave nga polietileni me diametér té vogél e deri né 1 metér. Nése zbatohen procedurat e rregullta té saldimit dhe
personeli éshté i trajnuar, si dhe nése béhet pérgatitja, pastrimi dhe zbatimi i masave mbrojtése nga ndikimet
atmosferike, atéheré edhe gabimet do té jené té vogla. Makina duhet té vendoset né sipérfage té rrafshét, té
mirémbahet miré dhe té kalibrohet. Né kété punim jané treguar disa rezultatet té hulumtimit té bashkésisé sé
salduar té gypave nga polietileni PE 100 me diametér @160 dhe SDR 17.

Fjalé kyge: Kontrolli, bashkésia e salduar, PE-100, vegla e nxehté

SUMMARY

Thermoplastic pipe is increasingly used in many industry sectors such as gas, water and mining. The advantages over
traditional materials such as steel and cast iron include cost, corrosion resistance, weight and ease of joining. The
ease of joining is only applicable if correct procedures, qualified personnel, pipe and fitting tolerances are all
adhered to. Welding of Polyethylene pipe involves heating and softening of the pipe at the joint interface, this needs
to be sufficient for the pipes to fuse together. Polyethylene has low coefficients of thermal conductivity, which
means that during welding the joint faces reach a high temperature but not the surrounding pipe. The two main
welding techniques for PE Pipe are Hot Plate Welding and Electro-Fusion Welding.This technique is used extensively
for butt welding of PE pipe from small diameter to in excess of 1 meter diameter pipes. Very few problems exist
provided the operator is trained and follows the welding procedure including pipe preparation, cleanliness,
protection from contamination and adverse weather conditions. The machine should be positioned on a clean level
surface and be regularly maintained and calibrated.The paper shows a part of the investigation results of the heated
tool butt welding of PE 100 pipes, with a diameter #160 mm and SDR 17.

Key words: Control, butt fusion welds, PE-100, hot plate

HYRIJE éshté treguar shumé mé i pérshtatshém dhe mé i
Bashkimi me saldim i masave plastike né liré. Saldimi ka pérparési té konsiderueshme dhe
krahasim me metodat e tjera té bashkimit (ngjitja deri mé sot jané zhvilluar shumé metoda té

me ngjités, bashkimi me ribatina dhe bulona)
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saldimit té masave plastike té cilat edhe pérdoren
me mjaft sukses [1].

Pavarésisht nga numri i madh i metodave té
saldimit té masave plastike, metodat té cilat
pérdoren mé sé shumti jané:

emetoda e saldimit me vegél té nxehtg,

esaldimi me ekstrudim té materialit plotésues,
esaldimi me gaz,

esaldimi me rrymé me frekuencé té larté,
esaldimi me ultratingull dhe

esaldimi me férkim.

Me pérdorimin e saldimit té masave plastike né
prodhim, jo vetém qé rritet prodhueshméria, por
arrihen edhe efektet té tjera, si¢ jané: lehtésohet
konstruksioni, zhduket dyfishimi i materialit,
zvogélohet gjithnjé e mé tepér nevoja pér profile
té ndérlikuara, lehtésohet transporti, shpejtohet
montimi etj. Saldimi po ashtu e shkurton afatin e
ndértimit - investimeve, pajisja éshté relativisht e
liré dhe e thjeshté pér pérdorim dhe mirémbajtje,
aftésimi i fugisé punétore béhet mé shpejté et;.
Pér saldim ballor té gypave nga PE mé sé tepérmi
pérdoret saldimi me vegél té nxehté. Prandaj,
duke pas parasysh réndésiné e pérdorimit té
késaj metode jemi orientuar né drejtim té
kontrollit té bashkésisé sé salduar né gypat e PE
100 té cilét pérdoren pér ujésjellés.

PROCESI TEKNOLOGIJIK

Procesi teknologjik pérkufizohet si pjesé kryesore
e procesit prodhues, i cili éshté ngushté i lidhur
me radhén dhe me ményrén e kryerjes sé
operacioneve teknologjike, né té cilat béhet
ndérrimi i vazhdueshém i formés, pérmasave dhe
i vetive mekanike té Iéndés sé paré ose
gjysméfabrikatit me géllim té pérftimit té pjeséve
té gatshme.

Procesi teknologjik gé duhet té kryhet né kuadér
té proceseve prodhuese mund té jeté:

-Procesi teknologjik i saldimit.

-Procesi teknologjik i shkrirjes sé metaleve.
-Procesi teknologjik i derdhjes.

-Procesi teknologjik i deformimit plastik.

-Procesi teknologjik i pérpunimit termik.

-Procesi teknologjik i montimit

Né rastin toné kemi té béjmé me procesin

teknologjik té saldimit té gypave nga PE, i cili

éshté treguar né figurén 1.
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Fig. 1. Bllok-diagrami i procesit teknologjik té
saldimit ballor té gypave

Pérgatitja e vendit té punés
Vendi i punés @éshté njésia themelore e
organizimit té prodhimtarisé, pérkatésisht
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saldimit. Cdo vend pune pérbéhet nga makina,
pajisjet  shtrénguese, mjetet pér pastrim,
kompletet e nofullave, ¢elésat pér shtréngim dhe
lirim, instrumentet prerése, matése e
kontrolluese, 1énda e punés (gypat pér saldim)
etj., né vartési nga ajo se ¢faré punésh kryhen né
até vend pune. Qé vendi i punés ta plotésojé
kushtin e racionalitetit té prodhimit, duhet té jeté
i pérgatitur ashtu si¢ e kérkon procesi teknologjik
pér saldim.

Pérgatitja e makinés

Makina pér saldim ballor té gypave éshté makiné
vetégendérzuese, e pérshtatshme pér saldimin e
gypave pér pércjelljen e ujit, gazit dhe té fluideve
té tjera me shtypje té larté.

Né térésiné e makinés sé saldimit béjné pjesé:
korniza mbajtése me udhézues, pllaka nxehése,
makina prerése planparalele, reduktori
elektrohidraulik pér realizimin dhe rregullimin e
shtypjes, mbéshtetési i pllakés nxehése dhe i
prerésit planparalel.

Zgjedhja e gypave pér saldim

Materialet polimere gé saldohen né temperaturé
normale, zakonisht saldohen me vegél té nxehté.
Kjo metodé mund té pérdoret edhe pér saldimin
e detaleve té holla me seksion rrethor dhe
pllakave me trashési 4 deri 5 mm.

Me kété metodé saldohen gypat dhe pllakat me
tegel ballor. Né aspektin e procesit teknologjik,
materiali paraget objektin e drejtpérdrejté té
punés, pra elementin hyrés té procesit.

Nr kampioni

5a

5b

képutja

52mm larg tegelit

58mm larg tegelit

13mm larg tegelit

57mm larg tegelit

55mm larg tegelit

12mm larg tegelit

Kampionét: 1, 2, 3, 4, 5a - jané salduar me makiné mekanike.
5b — éshté salduar me makiné hidraulike

Tab. 1. Kampionét pas provés
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Kampioni nr. Né tegel Né anén e epérme Né anén e poshtme

1
2
3 -
4

5a -
5b -

ALY,
(N D

Tab. 2. VIérsimi i képutjes sé kampionéve

a. Format (pérmasat) e tegelave té salduar me makiné b. Format (pérmasat) e tegelave té salduar me makiné
mekanike hidraulike

160
1
1
il

Ny §

= —_

3
4

Marrja e kampionéve Marrja e kampionéve

275
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345
25
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335 I
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4

_ Bl EE
: ‘.a."‘ MO A
335 T3:5
Forma (pérmasat) e kampionit nr. 1 Forma (pérmasat) e kampionit nr. 1

Tab. 3. Format e tegelave té salduar
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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. Parametrat e regjimit té

saldimit ballor zgjedhen né varési nga lloji i

materialit bazé dhe trashésia e murit té gypit.

Parametrat qé duhet té zgjedhen 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
(veglés)

- Koha minimale e bashkimit
Parimi i nxehjes mbéshtetet né nxehjen me

nxehés elektrostatik té sipérfageve qé
bashkohen. Nxehja béhet deri né temperaturén
gé i pérgjigjet temperaturés sé punés té
termoplastiti. Sipérfaget qé bashkohen, duhet té
puthiten me veglén e nxehté gjaté téré kohés sé
nxehjes [2].
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.
Paraleliteti i sipérfageve gé nxehen arrihet me
pérdorimin e prerésit planparalel. Me ndihmén e
tij rrafshohen sipérfaget kontaktuese. Pas
largimit té prerésit béhet kontrollimi i rrafshitetit
té 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,
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.

Parapérgatitja pér saldim

Vendsaldimi duhet té pérgatitet paraprakisht dhe
duhet té mbrohet nga lagéshtia dhe nga
temperaturat e larta (mbi +5°C). Nése éshté e
mundur, duhet té mbyllen gypat me géllim gé té

mos kemi hyrje dhe rrymim té ajrit i cili e bén
ftohjen e shpejté té tegelit té salduar.

Pérgatitja e veglés nxehése

Para fillimit té procesit té saldimit, duhet té béhet
nxehja e veglés nxehése. Nxehja e ploté e veglés
béhet pas 10 minutave.

Vegla nxehése duhet té pastrohet nga
papastértité plastike dhe nuk bén té keté
gérvishtje té sipérfageve té saj.

Lartésia minimale e fryrjes sé buzéve té
takuara pér veglén nxehése gjaté pérshtatjes sé
buzéve té gypit pér vleré té caktuar té shtypjes sé
pérshtatjes (shtypjes rrafshuese) jepet né formé
tabelore dhe varet nga lloji i materialit dhe
pérmasat e gypave. Madhésia e hapésirés drité
ndérmjet sipérfageve té buzéve té gypit dhe
zhvendosja térthore e sipérfageve té gypave
(denivelizimi) duhet té kontrollohen. Zhvendosja
térthore e sipérfageve té jashtme té gypave nuk
bén té kalojé vlerén 0,1 x trashésia e murit té
gypit. Sipérfaget e rrafshuara té gypave duhet té
jené té pastra dhe nuk bén té keté papastérti dhe
ashkla [3].

Procesi i saldimit

Nxehja e sipérfageve gé bashkohen me saldim
ballor duhet té béhet né temperaturé 200°C deri
220°C. Parimisht, temperaturat mé té larta
pérdoren pér trashési me té vogla, kurse
temperaturat mé té vogla pér trashési mé té
médha, figura 2. Fazat e téré procesit té
bashkimit jané dhéné né diagram, figura 2.
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Fig. 2 Fazat e procesit té bashkimit (saldimit)
ballor
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Fig. 3. Fryrja e buzéve: k - lartésia e buzéve
Pérshtatja

Né kété fazé béhet pérshtatja e sipérfageve gé
saldohen duke i takuar ato me sipérfaget e veglés
nxehése. Shtypja béhet deri sa té paraqitet fryrja
e buzéve té gypit. Shtypja e pérshtatjes sé buzéve
té gypit zgjedhet né varési nga lloji i materialit qé
saldohet, p.sh.: pér polietilen kjo shtypje éshté
0,15 N/mm?2 (sipas standardit DVS 2207-1).

Né varési nga pérmasat e gypit dhe shtypja
pérkatése (gjegjésisht trashésia e gypit) duhet té
llogaritet forca e shtypjes gé vepron né sipérfaget
takuese ashtu qé té arrihet shtypja prej 0,15
N/mm?2.

Nxehja e sipérfageve té gypave

Pér té realizuar nxehjen, sipérfaget duhet té
takohen (puthiten) pér veglén nxehése me
shtypje relativisht té vogél. Shtypja gjaté késaj
faze bie shumé shpejté dhe i afrohet vlerés zero
(P, £0.02 N/mm?).

Ménjanimi i veglés
Pas fazés sé nxehjes, duhet té€ ménjanohet vegla

nxehése nga sipérfaget takuese. Fillimisht
sipérfaget takuese largohen dhe mé pas
ménjanohet vegla. Pastaj shumé shpejt

sipérfaget e nxehta i afrojmé shumé afér njéra-
tjetrés. Kjo fazé nuk bén té zgjaté mé shumé seg
parashihet me tabelén pérkatése.

Bashkimi

Sipérfaget ballore gjaté késaj faze takohen
(bashkohen) me shpejtési té vogél (shpejtésia
éshté aférsisht zero). Shtypja e bashkimit duhet
té rritet né ményré té njétrajtshme, deri sa té
arrijé vlerén prej 0,25 N/mm’ + 0,01 N/mm?’
(sipas DVS 2207-1). Kjo shtypje duhet té mbetet
konstante deri sa té ftohet bashkésia e salduar.
Koha e veprimit té késaj shtypjeje jepet né formé
tabelore.

Ftohja

Pas bashkimit té gypave duhet té béhet fryrja e
gypit nga té dy anét (ana e jashtme dhe ana e
brendshme). Forma e fryrjes sé buzéve na jep
pasgyrén e njétrajtshmérisé sé bashkimit.
Madhésia e fryrjes ¢doheré duhet té jeté mé e
madhe se 0 (zero), figura 3.

Bashkésia e salduar (tegeli dhe zona rreth tij)
duhet té ftohen natyrshém. Procesi i ftohjes nuk
bén té shpejtohet me asgjé (p.sh. me ujé, me ajér
etj.).

Lirimi i gypave nga makina

Pas ftohjes sé nevojshme té bashkésisé sé
salduar, duhet té béhet lirimi i nofullave (hapja e
nofullave me doré), dhe lirimi i gypave. Duhet
pasur kujdes gé njé gjé e tillé té béhet ngadalé,
sepse tegeli i salduar ende éshté i nxehté.

PJESA EKSPERIMENTALE

Saldimi i gypave nga polietileni éshté béré né dy
kompani té ndryshme. Gjaté pjesés
eksperimentale éshté béré saldimi ballor i gypave
nga polietileni, duke shfrytézuar makinat
mekanike dhe makinat hidraulike.

Saldimi i gypave éshté béré me parametra
standardé té zgjedhur né varési nga lloji i
materialit dhe pérmasat e gypave. Nga gypat e
salduar jané punuar kampionét (mostrat)
pérkatés, figura 4.

Né kampionét e pérgatitur éshté béré prova e
térhegjes dhe kontrolli dimensional i tegelit té
salduar.

Prova e térhegjes éshté béré né makinén
universale pér térhegje HP INSPEKT 100 (100 kN).
Rezultatet e provés né térheqgje jané treguar né
tabelén 1, kurse vlerésimi i képutjes né tabelén 2.
Forma e tegelave té salduar me vegél té nxehté
né gypat e polietilenit éshté analizuar pasi gé
kampionét jané preré né pérmasa péraférsisht té
njéjta pérgjaté perimetrit té gypit. Né tabelén 3,
jané paragitur format (pérmasat) e tegelave té
salduar me makiné mekanike dhe me makiné
hidraulike. Rezultate e fituara jané treguar vetém
pér kampionin nr. 1. Edhe pér kampionét e tjeré
éshté realizuar e njéjta formé e matjeve.
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Fig. 5.mpionét e salduar makiné hidraulike

PERFUNDIM
Né bazé té rezultateve té fituara né ményré
eksperimentale pér gypat e polietilenit, té salduar

me makiné mekanike dhe hidraulike me vegél té
nxehté, mund té jepen kéto vlerésime:

- Pas provés né térhegje té gjithé kampionét
jané képutur jashté tegelit — disa né anén e
poshtme e disa né anén e epérme.

- Disnivelizimi (zhvendosja) e tegelit gjaté
diametrit té gypit, kampionéve nga nr. 1-6 éshté
min. 0,5 mm dhe max. Imm.

- Lartésia e fryrjes sé buzéve né
vendbashkimin e gypave té salduar me makiné
hidraulike éshté e pérafért me parametra
standardé, péraférsisht éshté min. 2,2 mm dhe
max. 3,2 mm.
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