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1.0. HYRJE

Kontrolli i materialeve dhe kontrolli i bashkésive té salduara ka historiné
shekullor, dhe mund té thuhet se ato jané béré qysh né kohén kur njeriu vendosi ti pérdor
materialet pér saldim (bashkim).

Gabimet né bashkésité e salduara jané té shogéruara né saldimet e hershme né
masé mé té madhe, por gabimet sa vijné e eliminohen né vazhdueshméri me zhvillimet e
métutjeshme té metodave té reja té saldimeve dhe té pajisjeve.

Gabimet jané identifikuar me metoda me té thjeshta né fillim kryesisht me prova
me shkatérrim e pastaj jané zhvilluar né masé té paimagjinueshme dhe kryesisht pérdoren
kontrollet pa shkatérrim.

Pér té realizuar njé bashkési té salduar mire nga celiku pér enén nén shtypje, éshté
e domosdoshme té béhen prova dhe kontrollé né kampioné té pérgatitur apo edhe né
bashkésiné e saluar.

Né kété punim jané analizuar gabimet gé shfagen gjaté saldimit té produkteve nga
celiku pér ené nén shtypje gé realizohen né N.P.T."YLLITERM", e cila merret me

prodhimin e kaldajave pér ngrohje gendrore.



2.0 METODAT E SALDIMIT TE KONSTRUKSIONEVE NGA CELIKU PER ENE
NEN SHTYPJE

Teknologjia moderne e saldimit ka filluar vetém pak para fundit té shekullit té 19-té me
zhvillimin e metodave pér gjenerimin e temperaturés sé larté né zonat e lokalizuara. Procesi i
saldimit té konstruksioneve nga celiku pér ené nén shtypje, né pérgjithési kérkon njé burim
pér ngrohje pér té prodhuar temperaturé té larté né njé zoné té caktuar ku do té shkrihet

materiali.

Ekzistojné metoda té ndryshme dhe standarde té miratuara, dhe ende béhen kérkime té
vazhdueshme pér metoda té reja si dhe pér té pérmirésuar metodat ekzistuese té saldimit. Si
kérkesa pér saldimin e materiale té reja dhe atyre me trashési té médha jané rritja e

komponentéve pérkatésisht parametrave té regjimit té saldimit.

Metodat té cilat mé sé tepérmi pérdoren pér saldmimin e celiku pér ené nén shtypje jané:
saldimi me hark elektrik me doré (HED), saldimi me hark elektrik nén mbrojtjen e gazit aktiv
(MAG), saldimi me hark elektrik nén mbrojtjen e gazit inert (MIG), saldimi nén mbrojtjen e
pluhurit (SNP), saldimi me gaz — me oksigjen dhe acetilen, saldimi me elektrodé té pa

shkrijshme té volframit né mbrojtjen e gazit inert (T1G) dhe saldimi me elektroreziztencé.

2.1. Saldimi me hark elektrik me doré HED

Saldimi me HED éshté procesi mé i vjetér, mé i thjeshté dhe me i gjithanshém i saldimit.

Zbulimi i tij éshté béré né vitin 1900 nga A. P. Strohmenger dhe Oscar Kjellberg
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mirépokétijzbulimi duhet theksuar se i parapriné zbulimi i harkut té shkurtér elektrik nga
Humphry Davy né vitin 1800 dhe zbulimi tjetér i harkut té vazhdueshém elektrik nga Vasily
Petrov né vitin 1802 dhe nga kjo kohé ka filluar njé epoké e re e teknologjisé sé saldimit.
Harku elektrik formohet nga kontakti i elektrodés kundrejt detalit té& cilin déshirojmé ta
saldojmé dhe duhet té cekim kétu sé harku elektrik éshté shumé véshtiré té mbahet né gjatési
té pandryshueshme gjaté saldimit ¢cka na jep té kuptojmé se edhe tensioni ndryshon si rezultat
I késaj pasiqé sig e dimé tensioni éshté funksion i gjatésisé sé harkut.

Elektrodat kané formén e njé shkopi me njé gjatési té caktuar té cilat jané t¢ mbuluara me
material (substanca) té cilat diktojné né cilésiné e harkut dhe té tegelit.. Nxehtésia e krijuar si
rezultat i harkut elektrik rezulton né shkrirje té pjesshme té elektrodés, mbéshtjellésit té saj
dhe gjithashtu edhe materialit bazé ku pastaj kéto komponenté sé bashku formojné tegelin.
Mbéshtjellési i elektrodés ka rol deoksidues dhe siguron mbrojtjen e materialit té shkriré nga
depértimi i oksigjenit dhe nitrogjenit né tegel gé prania e tyre do té ishte e rrezikshme pér
tegelin pér arsye se né bashkésiné e formuar do té paraqgiteshin sforcime dhe defekte té
natyrave té ndryshme. Elektrodat e pérdorura tek kjo metodé jané té dedikuara pér saldimin e
celigeve me pérmbajtje té larté karboni dhe légurave té tij, celigeve té gqé nuk ndryshken dhe
disa materialeve gé nuk kané pérmbajtjeje hekuri, gjithashtu kjo metodé ka njé fushé té gjeré

té aplikimit tek riparimi i detaleve.

2.1.1. Pajisja dhe pérdorimi i saldim me hark elektrik me doré

Pajisjet pér saldim me hark elektrik me doré jané té shumta por né pérgjithési parimi i punés
sé tyre &shté i njéjté. Pérvec aparateve gé pérdoren pér saldim patjetér duhet té€ kemi edhe

pajisje mbrojtése (personale dhe ato pér mbrojtjen e rrethinés).



Avni Kelmendi — Punim diplome

Pajisja pér saldim me hark elektrik me doré me té cilén éshté realizuar saldimi i celikut pér

ené nén shtypjeéshté treguar né figurén 2.1.

Fig.2.1. Paisja pér saldimit me hark elektrik me doré

Saldimi me hark elektrik i konstruksioneve nga c¢eliku pér ené nén shtypjemund tébéhet né té

gjitha pozicionet, pra né pozicionin horizontal (H),vertikal (V), mbi koké (MK) , etj ...

Fig.2.2.Pozicionet e saldimit konstruksioneve nga celiku pér ené nén shtypje

2.1.2.Zgjedhja e materialit plotésues

Pasi ge te behet zgjedhja e materialit baze pér prodhimin e bojleréve duhet té mendohet dhe
té behet zgjedhje e drejte pér materialin plotésues pasi ge edhe materiali plotésues luan njé rol

shume té réndésishém pa te cilin nuk mund te paramendohet procesi i prodhimit, prandaj ky
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material duhet ti plotésoj disa kritere apo disa veti te cilat duhet te jene péraférsisht te

ngjashme me ato te materialit baze.

Ndér kriteret pér zgjedhjen e materialit plotésuesjané:
o Pérbérja kimike e materialit plotésues,
e Vecorit mekanike té materialit plotésues,

e Dimensionet e materialit plotésues etj.

2.1.3. Teli pér saldim dhe regjenerim me gaz

Teli pér saldim me gaz - lloji, emértimi, pérbérja kimike, shmangiet, pamja e jashtme,
dukurité gjaté shkrirjes, metodat e ekzaminimit, ményra e dérgesés, paketimi, garancioni etj.,
jané plotésisht té pércaktuara me norma dhe standarde pérkatése shtetérore apo

ndérkombétare.

Materiali plotésues gé pérdoret gjaté saldimit me gaz mund té jeté né formé té telit ose
shufrés. Mirépo, si teli, ashtu edhe shufrat, duhet té shkrihen lehté dhe né ményré uniforme,
nuk guxojné té lirojné gazra, sepse materiali né gjendje té léngét do té shkumonte, do té
spérkaste dhe do té fryhej. Nén atmosferén neutrale materiali duhet té jeté i geté, té lidhet

lehté me materialin bazé, zgjyra duhet té notojé lehté etj.

2.1.4. Elektrodat e mbéshtjella pér saldim me hark elektrik me doré

Elektrodat e mbéshtjella (fig. 2.3), pérbéhen nga teli dhe mbéshtjellési né té cilin mund té
keté masa organike dhe minerale té tjera, té cilat e ndihmojné zhvillimin e procesit té
saldimit. Mbéshtjellési pérbéhet prej elementeve, té cilat formojné zgjyré té rrjedhshme,

ndihmojné ndezjen dhe stabilizimin e harkut, b&jné pastrimin, dezoksidimin, legurimin etj.

<
8
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Fig. 2.3. Elektroda e mbéshtjell

Diametri i telit té elektrodave éshté: 1; 1,5; 2; 3; 3,25; 4; 5; 6; 8 dhe 10 mm.
Elektrodat me diametér deri 2,0 mm kané gjatésiné 200, 300 dhe 400 mm, ndérsa té

gjitha té tjerat kané gjatésiné 350, 450 mm e mé tepér.

2.2. Saldimi me metodén MIG /MAG

2.6.1.Saldimi me metodén MIG

Saldimi me elektrodé té shkrishme nén mbrojtjen e gazit inert (argoni, heliumi) béhet réndom né
ményré gjysme automatike ose automatike, me elektrodé té pambéshtjellé né trajté teli. Pérpos
funksionit té elektrodés teli e luan rolin edhe té materialit plotésues, i cili i jepet tegelit nén
mbrojtjen e gazit inert, kryesisht argonit. Né figurén 2.4 éshté treguar aparati pér saldim me

metodén MIG/MAG.

Fig.2.4. Aparati pér saldim nén mbrojtjen e gazit inert MIG-MAG.
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Pasi é gazi inert nuk tretet né metalin e shkriré, krijohen parakushtet pér tegel cilésor, sepse si
parakusht pér saldim cilésor éshté mbrojtja e miré e harkut nga veprimi i elementeve nga ajri né
metalin e shkriré dhe stabilitetin e harkut. Pra efikasiteti i mbrojtjes varet nga sasia e gazit,
pérkatésisht nga shpejtésia e rrjedhjes sé tij. Shpejtésia e rrjedhjes varet nga parametrat e

saldimit, konstruksioni i férfallés dhe pozicioni i saldimit.

2.3. Saldimi me metodén MAG

Saldimi me hark elektrik nén mbrojtjen e gazit aktiv (CO, ) é&shté njé metodé gé c¢do dité e mé
shumé po zévendéson metodat tjera té saldimit me hark elektrik. Arsyeja pér kété éshté se gazi
mbrojtés qé pérdoret né kété metodé CO, &shté shumé mé i liré se sa i argonit dhe i heliumit, qé
pérdoren te metoda MIG dhe TIG. Pérdoret kryesisht pér saldimin e celigeve té paleguruara, me

legurim té larté ose té metaleve té lehta, pér shkak té veprimit té gazit me metalin e shkriré.

Makinat dhe pajisjet gé pérdoren pér saldim me metodat MIG dhe MAG jané pothuajse té
njejta. Dallimi géndron né montimin e disa elementeve pér kérkesa specifike si dhe né

pérdorimin e ndryshém té gazit aktiv.

Materiali plotésues pér saldim me metodén MIG/MAGéshté né formé teli dhe i mbéshtjellé

né makara (fig.2.5).

Fig.2.5. Materiali plotésues-teli pér saldim MIG-MAG.

10
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2.4.Saldimi me metodén TIG

Metoda TIG, pérdoret pér saldimin e detaleve té celikut, bakrit, aluminit, té legurave té tyre
dhe metaleve té lehta. Metoda TIG, pérdoret pér saldimin e detaleve té holla, ndérsa pér saldimin

e detaleve me pérmasa té médha pérdoret metoda MIG.

Metoda TIG, pérdoret mé sé tepérmi pér saldimin e detaleve té holla, sepse materiali bazé
nxehet mé pak si dhe ndikimi éshté mé i vogél né zonén kufitare té ndikimit té nxehtésisé.
Deformimet dhe sforcimet gé mbeten jané shumé mé té vogla te bashkésité e salduara me
metodén TIG se sa te saldimi me metodén MIG ose me hark elektrik me doré me elektrodé té

mbéshtjellé.

Makinat dhe pajisjet pér saldim me metodén TIG, mund té jené té& ndryshme. Ato dallojné pér
nga zgjidhja konstruktive dhe ményra e rregullimit té parametrave té regjimit. Né figurén 2.6

éshté paragitéaparati pér saldim me metodén TIG.

Fig.2.6. Pajisjapér saldim me metodén TIG.

11



3.0 VECORITE E KONSTRUKSIONEVE NGA CELIKU PER ENE NEN SHTYPJE

3.1. Karakteristika e materialit bazé dhe plotésues

Materiali bazé pér pérpunimin e kaldajave né N.P.T. YLLITERM éshté celik S235JR né
formé pllake me trashési 4mm, 5mm dhe 6mm. Pérmasat standarde té pllakés jané
(1500x6000) mm. Ky material pérdoret pér mbéshtjellés té kaldajave.

Materiali celik PH265GH né formé pllake me trashési 4mm, 5mm dhe 6mm. Pérmasat
standarde té pllakés jané (1500x6000) mm. Pérdoret pér vatra té kaldajés.

Materiali ¢elik PH265GH CTI né formé gypi pa tegel me trashési té murit 3.6mm dhe gjatési
6000 mm.

Materiali bazé éshté i porositur sipas karakteristikave té dhéna né standardin SK EN 10025-2
dhe standardit EN 10028-2:2009

Tab.3.1. Pérmbajtja kimike e materialit bazé S235JR

PERBERJA KIMIKE: (sipas standardit EN 10025-2)

C%
Per trashesi ne mm Si% Mn% P% S% N% Cu%
<16 >16 <40 >40
Nga - - - - - -
Deri 0.17 0.17 0.20 - 1.40 0.035 0.035 0.012 0.55

VETIT MEKANIKE: (sipas EN 10277-2 standardit)

Qéndrueshméria né térhegje dhe zgjatimi specifik

L Cilindruar (+SH) Terhequr né té ftohté (+C)

Trashésia ™ e HB Rm (MPa) RPo vlera Rm (MPa) As %
(mm) minimale (MPa) vlera minimale

> 5<10 355 470 - 840 8
>10<16 300 420 - 710 9
>16<40 102 - 140 102 - 140 260 392 - 690 10
>40<63 102 - 140 102 - 140 235 380 - 630 11
>63 <100 102 - 140 102 - 140 215 340 - 600 11

12
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Tab.3.2. Pérmbajtja kimike e materialit bazé P265GH

C Si Mn P S
0.25 max 0.10-0.35 0.60 - 1.40 0.030max 0.030max
Cr* Cu* Mo* Ni*
0.25 max 0.30max 0.10max 0.30max
Qéndrueshméria né térhegje dhe zgjatimi specifik
TRASHESIA (mm) KUFIRI | RRJIEDHMERISE QENDRUESHMERIA ZGJATIMI
(MPA) MAKSIMALE (MPA) A%
deri né 16 mm 265 min 410 deri 530 22 min
16 deri 40 mm 255 min 410 deri 530 22 min
mbi 40 deri 60 mm 245 min 410 deri 530 22 min
mbi 60 deri 100 mm 215 min 410 deri 530 22 min
mbi 100 deri 150 mm 200 min 400 deri 530 22 min
mbi 150 deri 250 mm 185 min 390 deri 530 22 min

Me analiza éshté vértetuar se materiali bazé e ka kété pérmbaijtje kimike.

13
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MILL INSPECTOR
UNTERSCHRIFT DES WERKSSACHVERSTANDIGEN
Eng. Constantin Lupu

Ausgestellt im Einvernel mit dem TUV SUD (02/98)
Issued in ngreement with TUV SUD (02/98)

The forgery of this certificate concludes to responsibility mentioned on Romanian Penal Codle (art. 290-292).

THIS IS FOR CERTIFY THAT THE MATERIAL HEREIN DESCRIBED HAS BEEN MANUFACTURED WITH THE ORDERED SPECIFICATION AND
THAT INFORMATION 1S CORRECT. THEY MEET THE SPECIFICATION'S REQUIREMENTS AND ARE RECORDS IN OUR COMPANY

DOCUMENTS,
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3.2. Pérgatitja e detaleve pér saldim

Pérgatitja e kanalit

Paraprakisht éshté béré pérgatitja e kanalit té pllakave, ku pér trashési 4 mm pllakat jané

pikuar né formen "1", ndersa pér trashési 5 mm dhe 6 mm pllakat jané pérgatitur me rrézimin

e teheve né kéndin 60°.

Pérgatitja e formés sé
buzéve

Kanali i formés ““I”’

Kanali i formés “V” Shpimi 'i“pllakés dhe Rrézimi i teheve vetém ne
vendosja e gypit pllakén vertikale

19



4.0 FAKTORET QE NDIKOJNE NE CILESINE E KONSTRUKSIONEVE TE
SALDUARA

4.1. Faktorét pér vlerésimin e saldueshmérisé

Faktorét pér vlerésimin e saldueshmérisé jané té shumté. Né varési nga funksioni i bashkésisé
sé salduar, materiali bazé, plotésues, procesi i saldimit, etj, zgjedhén edhe faktorét pér
vlerésimin e sajé. Né vazhdim do té ceken faktorét e pérdorur pér vlerésimin e
saldueshmérisé, nga autorét e ndryshém botéror, e né varési nga problemi, té cilit ju jané

rrekur qé ta zgjidhin.

Saldueshmériné e materialit, gjaté procesit té saldimit mund ta pércaktojmé me ndihmén e

kétyre faktoréve:

e me pérbérjen kimike té materialit bazé;
e me strukturén paraprake dhe até té fituar, dhe

e me konstruksionin fiziko-kimik té bashkésisé sé salduar.

Saldueshméria e celikut me pérbérje té zgjedhur dhe me veti mekanike té pércaktuara,

pércaktohet me kéta faktoré:

e shfagjen e plasaritjeve té nxehta;

e shfagjen e plasaritjeve té ftohta;

e egérsiné e krijuar né zonén e ndikimit té nxehtésisé, dhe
e carjen lamelare.
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Pérshtatshméria e celikut gé té saldohet varet nga:

e pérbérja kimike e shprehur pérmes ekuivalentit té karbonit;

e vetité mekanike té materialit bazé (qéndrueshméria né térheqgje, shtalbési, kéndi i
prerjes etj.);

e rezistenca ndaj ndérrimit té kétyre vetive gjaté dhe pas saldimit;

e rezistenca ndaj shfagjes sé plasaritjeve té ftohta dhe té nxehta;

e rezistenca ndaj carjes lamelare, dhe

e rezistenca ndaj shfagjes sé plasaritjeve gjaté pérpunimit termik .

4.2. Cilésia e tegelave té salduar

Duhet te jeté né pérputhje té plot me rregulloren pér konstruksionet e celikta bartése te
salduara Pér konstruksione té réndésishme plani i saldimit éshté pjesé e dokumentacionit
teknik. Plani i saldimit duhet té pérmbajé: procesin e saldimit, llojin e materialit plotésues,
radhén e saldimit, cilésiné e prodhimit, kérkesat pér prodhim dhe pérpunimi, provat dhe

ményrén e kontrollimit té tegelave té salduara. Ekzistojné tri lloje té cilésisé sé tegelit:

1. Cilésia speciale “S”,
2. Cilésia “I” dhe

3. Cilésia “Il”.

Tegelat me cilési speciale duhet té jené:

- Té miré dhe pa plasaritje,
- Pagabime né fillim dhe né mbarim té tegelit,
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- Me rrénjé té pastér dhe té salduar mirg,
- Pakanale (prerje) dhe pa mbi lartési té fytyrés

- I shndritshém pér gjaté gjatésisé.

Gjaté prodhimit té konstruksioneve dhe pérgatitjes sé detaleve pér saldim sipas

rregullave béhet shénimi me ngjyré dhe até:
- Me ngjyré té verdhé — cilésia S,
- Pangjyré — cilésia “I” dhe

- Me ngjyré té kaltér — cilésia “II”

g |
P
- 4
e __X_
=% » S
= '3
A
- L]
Xs _J'__ 2
5

Fig.4.1. Shénimi i cilésisé se tegelave

Shénimi i cilésisé sé tegelave béhet sipas standardit pérkatés dhe ne pérputhje me paragitjen e
tegelave ne vizatim.Kur parashihet ndonjé kontroll i tegelave té salduar: radiologjik,
ultratingull, magnetik ose ndonjé tjetér duhet té formohet plani me té cilén duhet té shénohen
vendet dhe véllimi i kontrollit. Pér konstruksione té celikta bartése té salduara
pérdorén celiget pérkatése pér material plotésues pérdorét: elektroda pér saldim me
hark elektrik, teli pér saldim me gaz, teli pér saldim me metoda tjera, shiritat etj. Kéto

materiale plotésuese iané té standardizuara.
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4.3. Shénimi i tegelave

Paragitja e tegelave né saldim béhet sipas standardit ISO 2553. Tegelat shénohen né

pérputhje me rregullat e vizatimit teknik.

Cdo lloj i tegelit ka simbolin e veté te caktuar.Paragitja e ploté e tegelave ne vizatim éshté

dhéné né figurén vijuese dhe pérbéhet prej:

- Shigjetés (1),
- Vijave treguese (2),
- Shenjés sé tegelit (3)

Vija treguese pérbéhet prej dy vijave paralele (2a) dhe té ndérprera (2b). Vija e ndérpreré e
cila mund té jeté mbi ose nén vijén e pandérpreré tregon se né cilén ané té

shigjetés gjendet fytyra e tegelit. Nése tegeli éshté simetrik vija nuk vizatohet

2b
PLE. e
tegeli a. b. C.
Fig. 4.2. Shénimi i tegelave: Fig. 4.3. Paragitja e vendeve té simboleve:a-tegeli
1-shigjeta; 2-vijat treguese; 3 - simetrik; b-fytyra e tegelit éshté né anén eshigjetés c-
shenja numerike fytyra e tegelit éshté né anén e kundért té shigjetés

Fig.4.4. Shénimi i tegelave; 1 - shigjetat; 2 - vijat treguese; 3 - shenjat e tegelit
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TAB. 4.1. SHENJA THEMELORE DHE PLOTESUESE E TEGELAVE

Shenja themelore

Shenja plotésuese

Emérimi i tegelit Simboli Sgarim Simboli
Tegeli - | I Rrénja e salduar o
Tegeli -V V
T"egell -V"me M Fytyra ose rrénja e pérpunuar
nénshtresé
Tegeli -Y
Tegeli - X Tegeli kéndor kontinual _&
Tegeli - U

Tegeli - U i dyfishté

Fytyra e rrafshét e tegelit

IV

Tegeli-1/2V kéndor
Tegeli - K Fytyra konvekse e tegelit &
Tegeli J kéndor

Tegeli kéndor

Tegeli kéndor i
dyfishté

Fytyra konkave e tegelit

kéndor

Tegeli né kénd

Tegeli pikézor

X
Y
A
N
N2
;
N
AN
D

Tegeli kéndor i salduar

pérgjaté téré konstruksionit

24




Avni Kelmendi — Punim diplome

Ményra e paragitjes sé shenjés sé kombinuar éshté treguar né Figurén e radhés,

/;Z

a) b)

Fig.4.5. Paragitja e kombinuar: a — shenja, b — prerja térthore e tegelit

Ndérsa shénimi i pérmasave té tegelit né vijim

‘ j z=a\/ 2
lartésia e tegélit

Fig.4.6.Shénimi i pérmasave té tegelit

Pérvec kétyre ekzistojné edhe shenja té tjera plotésuese:

- Rrethi, tregon se saldimi béhet pérreth detalit (a).
- Flamuri, tregon tegelin montues (b).

- Vlera numerike gé tregon shenjén e metodés sé saldimit

L

b. C.

Fig.4.7.Shenjat plotésuese: a) rrethi — tegeli i salduar pérreth téré detalit, b) flamuri —tegeli
montues, ¢) vlera numerike gé tregon metodén e saldimit (111 — saldimi me hark elektrik me
doré me elektrodé té mbéshtjellur).
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4.3.1. Pérgatitja e detaleve nga celiku dhe shénimi i tegelave né
konstruksionin e kaldajés

132

132

Fig.4.8.Kutia e tymit pér kalda 25 kW

Fig.4.9.Vatra e kaldajés 25 kW
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Prerja A-A
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Fig.4.10. Prerja e kaldajés 25 kW
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Fig. 4.11. Kutia e tymit pér kalda 350 kW

A-A(1:15)

Fig.4.12.Térsia e kaldajés 350 kW
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Prerja A-A

Fig. 4.13. Vatra e kaldajés 350 kW
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5.0. KONTROLLI I CILESISE SE KONSTRUKSIONEVE TE SALDUARA

Cilésia e tegelave té bashkésive té salduara béhet pérmes kontrollit té tegelave me metodat
me shkatérrim dhe pa shkatérrim, cilésia e ¢do prodhimi mund té pérkufizohet si grumbullim
i té gjitha vetive dhe vecorive té prodhimit (bashkésisé sé salduar) gé kané té bé&jné me
mundésiné e plotésimit té kérkesave té béra nga konsumatorét, pastaj prodhimet tjera té cilat i
bé&jmé pér nevoja tona etj. Metalet dhe lidhjet e tyre jané materialet kryesore gé pérdoren né
inxhinieri. Kéto karakterizohen me pérbérje té ndryshme kimike, veti t¢ ndryshme fizike,
mekanike, teknologjike dhe me veti té tjera qé pércaktohen me metoda té ndryshme té

provave.
Provat e metaleve zakonisht ndahen né dy grupe:

¢ Provat me shkatérrim, dhe
e Provat pa shkatérrim
Pjesa apo detali makinerik i cili provohet me prova me shkatérrim, zakonisht shkatérrohet,

prandaj edhe nuk mund té pérdoret mé si i tillé.

Pjesa apo detali makinerik i cili provohet me prova pa shkatérrim, nuk shkatérrohet, prandaj
edhe ai mund té pérdoret edhe pas provave. Prandaj provat pa shkatérrim jané shumé mé té

pérshtatshme pér provat e detaleve té gatshme.

Me prova té vetive kimike pércaktohen: pérbérja kimike, mikrostruktura, rezistenca ndaj
ndryshkut, ndezshmeéria, vetité toksike. Me prova fizike pércaktohen: dendésia, ngjyra, masa,
temperatura e shkrirjes, pércjellshméria e nxehtésisé, pércueshméria elektrike dhe vetité e
tjera elektrike, magnetike, optike dhe akustike. Provat mekanike kané pér géllim pércaktimin
e vetive t€ metaleve qé jané té varura nga veprimi i forcave né to: géndrueshmeéria,
elasticiteti, plasticiteti, fortésia, shtalbési, lodhja, rréshqitja. Pérdorimi i madh i materialeve
metalike me qéllim té prodhimit té konstruksioneve té ndryshme é&shté rezultat i

géndrueshmérisé sé larté dhe i plasticitetit t& miré, pérkatésisht i vetive té€ mira mekanike.
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Varésisht nga ményra e veprimit té forcave, lloji i ngarkesés dhe kushtet né té cilat béhen

provat, provat mekanike mund té ndahen né shumé ményra:

Sipas ményres sé veprimit té ngarkesave, provat mekanike ndahen né:

e Prova né térhegje

Prova né shtypje

Prova né lakim

Prova né pérdredhje dhe

Prova né prerje.

Sipas ményrés sé veprimit té forcés mund té ndahen né:
e Prova statike, dhe

e Prova dinamike.

Provat statike béhen me veprim té njétrajtshém té forcés ose me rritje té shkallézuar té forcés.
Shpejtésia e veprimit té forcés zakonisht duhet té jeté mé e vogel se 10 N/mm2- s-1(MPa/s).
Te provat dinamike pérdoret forca goditése ose forca e cila ndryshon né ményré alternative
me kohén (ndryshimi periodik i forcés ose ndryshimi i rastésishém i forcés).

Me prova teknologjike pércaktohet aftésia e materialit pér tu pérpunuar me njérén nga
metodat e pérpunimit té metaleve (pérpunim me prerje, saldim, pérpunim me deformim
plastik, derdhje etj.). Provat defektoskopike kané pér géllim zbulimin e gabimeve né

materiale dhe né detale.

Varésisht nga temperatura né té cilén kryhen provat ato mund té ndahen né tri grupe:

e Prova né temperaturé normale
e Prova né temperatura té larta, dhe

e Prova né temperatura té uléta.
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5.1. Metodat e kontrollit pa shkatérrim

Kontrolli i saldimit béhet né tri faza: para se té fillojé saldimi,gjaté saldimit dhe pasi té

mbarojé saldimi.

Kontrolli para se té fillojé saldimi — né kété faze béhet kontrollimi i pérgatitjes sé teheve —
kanalit,kontrollimi i bashkésisé né térési,kontrollimi masave téduhura qé té mos shkaktohet
deformimi i konstruksionit,masave té nevojshme pér zvogélimin e sforcimeve té

mbetura,kontrolli i nxehjes paraprake,bazimit,nivelizimit,mjeteve,masave mbrojtése,etj.

Kontrollimi gjaté procesit té saldimit — né kété faze béhet kontrollimi i parametrave té
regjimit té saldimit (intensiteti i rrymés,tensioni i harkut,shpejtésia e saldimit, etj), i materialit

ndihmés dhe plotésues,kontrollimi i teknikés sé saldimit,etj.

Kontrollimi pasi t¢ mbarojé saldimi — né kété faze réndomé béhet kontrollimi vizual,né té

shumtén e rasteve edhe kontrollimi me shkatérrim dhe pa shkatérrim.

Metodat pa shkatérrim ndahen kryesisht né:metoda vizuale,metoda me rrezatim,metoda

me ultratingull,metoda magnetike,metoda kapilare,etj.
Té gjitha kéto metoda kané disa variant té pérdorimit,té cilat dallohen né mes veti.

Secila metodé ka pérparésité se ku mund té pérdoret, pér ¢faré forma dhe ndérlikueshméri té

detaleve,pér ¢faré sipérfagesh dhe trashésie,etj.

5.1.1. Kontrolli Vizual

Kontrollimi vizual béhet para saldimit, gjaté saldimit dhe pas saldimit. Ky kontrollim
pérfshin kontrollimin e formés dhe té pérmasave té materialit bazé si dhe gjendjen
sipérfagésore té detaleve, kontrollimin e formés dhe dimensioneve té tegelit té salduar e

posacérisht té fytyrés dhe té rrénjés sé tegelit, etj.

Pérvec kétyre kontrollimeve, me kontrollim vizual pérfshihet edhe kontrollimi i

konstruksionit si térési, gé d.m.th, kryerja e té gjitha tegelave sipas procesit teknologjik.
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Pér realizimin e njé kontrollimi té tillé pérdorén vegla dhe pajisje té formave dhe té
dimensioneve té ndryshme pér kontrollimin e trajtés sé kanalit dhe formés sé tegelit,

zmadhues té ndryshém, etj.

Nga figurén 5.1 éshté paragitur kontrollvizual i tegelave té salduar.

Fig.5.1.Kontrollivizual: a- tegeli i salduar jo ne rregull, b- tegeli i salduar miré

5.1.2. Prova me rreze “X” (Réntgen)

Rrezet iks jané valé elektromagnetike me gjatési valore prej 5 - 10~7mm deri 0.01 - 10~7mm
dhe me frekuencé 5 - 105 deri 5 - 1021 Hz.

Valét me gjatési valore mé té madhe se 0.01 - 10~7mmi quajmé rreze te buta iks “ X , ato
me valé mé té shkurtra, té forta. Sa mé té forta qé té jené rrezet, mé lehté depértojné népér

material dhe absorbohen mé pak.

Rrezet iks pérfitohen nga gypi i kuiligjit, ato edhe pérdoren mé sé shumti pér kontrollimin e

materialit, sepse:

a — kané veti gé thyhen dhe té reflektohen né kristale, pra me to mund té zbulohen edhe

gabimet né mes té kristaleve (interkristalore) dhe né veté kristale.
b — kané veti gé materialet me dendési té vogel i absorbojné mé pak se sa ato té dendurat.

Rrezet réntgen gé burojné prej burimit pikézorzgjerohen né ményré drejtvizore, kalojné népér
material deri né pllakén fotografike apo fluoreshente me intensitet té ndryshém, né varési nga

materiali e trajta dhe pérmasat e gabimit.
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Késhtu pra zbulohen gabimet né brendiné e materialit bazé ose né tegelin e salduar, gé jané:
poret, plasaritjet, zgjyra, etj. Plasaritjet shumé té iméta (mikroplasaritjet) nuk mund té

zbulohen né ményré té sigurté.

Fig.5.3. Gabimet e identifikuara mekontrollé me rreze “X”

5.1.3. Prova me rreze gama

Sipas natyrés gé kané edhe rrezet gama jané rreze elektromagnetike sikurse rrezet X", por me

gjatési valore 0,2 107 deri 0.001 10" mm dhe me frekuencé deri né 10** Hz.

Rrezet fitohen nga elementet radioaktive ose izotopet radioaktive. Pér provén me rreze

gama mé sé tepérmi pérdoren kéto izotope:
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1 - Kobalti 60 pér materiale me trashési 15-25 mm.
2 - Iridiumi 192 pér celik me trashési 10-35 mm,

3 - Ceziumi 137 pér celik me trashési 12-60 mm.

4 - Taliumi 170 pér materiale té holla.

Pérgatitja e tegelit pér kontrollim me rreze gama éshté treguar né figurén 5.4, ndérsa

figura e gabimit t& materialit fitohet né pllakén fotografike né figurén 5.5.

Prova radiografike me rreze gama éshté e ngjashme me provén me rreze iks "X". Dallimi

géndron vetém né aparatin, i cili bén emetimin e rrezeve.

Kérkesé kryesore e aparatit éshté gé ai té jeté i sigurt pér manipuluesin (punétorin) dhe pér
rrethin, sepse shumé lehté mund té ndodhé rrezatim, i cili éshté shumé i démshém. Né figurén

5.6 éshté paragitur pajisja pér kontrollim me rreze gama.

S
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Fig. 5.4. Pérgatitja e tegelit pér kontrollimme  Fig. 5.5. Kontrollimi me rreze gama:1-burimi
rreze gama: 1-burimi i rrezeve gama; 2-tegeli; i rrezeve; 2-materiali;3-gabimi;  4-filmi;
3-treguesi i cilésisé sé fotografisé; 4-  filmi; 5-rrezet gama

5-mbrojtési prej plumbi

=" s,

Fig. 5.6. Pajisja pér prové me rreze gama: a-pajisja; b-transportuesja e izotopeve;
c-pajisja komplete; d-pajisja e vendosur né trekéndeshin statik.
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5.1.4. Kontrolli me ultratingull

Me ultratingull mund té pércillen energji shumé mé té médha, me té cilat mund té zbulohen

gabimet né material.

Ultratingulli fitohet né ményra té ndryshme. Pér kontrollin e bashkésive té salduara mé sé
tepérmi pérdoret efekti piziometrik i kuarcit d.m.th., deformimi i tij nén ndikimin e fushés
elektrike. Nése né kristalin e kuarcit ndikon rryma elektrike alternative, ai bymehet e tkurret
me frekuencé té njéjté me até té rrymés elektrike. Késhtu formohen dridhjet mekanike —

ultratingulli.

Ultratingulli pércillet né bashkésiné e salduar, duke e puthitur mire sondén pér sipérfagen e
lyer té€ materialit. Pér shkak se ultratingulli depérton mire né material, atéheré kur intensiteti
éshté i madh, ai depérton deri né anén tjetér té materialit, dne prapé do té kthehet (shih

figurén 5.7).

Ekranii_
oshilografit™
Burimi i
rrymés
Gjeneratori | _ [Pérfo- 1 \ |
i impulseve rcuesi |
N
‘ 1
1.Koha _Gabimi
2.Intensiteti

3.Eho e gabimit

4.Eho filletare Materiali

kontaktuese

Fig. 5.7. Paragitja skematike e provés me ultratingull

Né keté ményré kemi mundési té caktojmé edhe trashésiné e materialit.

Né vendet ku gjendet gabimi ultratingulli do té kthehet (reflektohet), dhe né ekran do té
paragitet né formé té njé lakoreje té ngritur (kodre) gqé quhet eho, pra impulse gé depérton né
material nése gjaté rrugés sé tij hasé né ndonjé pengesé (gabim) atéheré ajo do té kthehet né
sondé e cila bené regjistrimin e valéve dhe i shéndrron drejtpérdrejté ne impulse qé paragitén

né ekranin e aparatit.
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Né figurén 5.8 éshté paragitur aparati pér kontroll me ultratingull dhe kontrollimi i gypit.

dH®

Fig.5.9.Dhe aparati KRAUTKRAMER USN 52L pér provén me ultratingulldhe

sondat e ultratingulli (kokat)

5.1.5. Metodat elektromagnetike

Metodat elektromagnetike ndahen né dy grupe:

1. Metodat gé shfrytézojné pasojat e ndikimit té forcés magnetike té prodhuar né detalin
e magnetizuar, qé kontrollohet dhe,
2. Metodat gé shfrytézojné veprimin induktiv té forcés magnetike, té rrymés alternative.
Me metodén e paré mund té kontrollohen vetém metalet magnetike, e me té dytén edhe ato

jomagnetike.

Materialet gé mund té magnetizohen (giza e hirté e celiku) lyhen me vajé té rrallé (vajguri) né
té cilin derdhet pluhuri metalik gé mund té magnetizohet. Né materialin homogjen, formohet

fusha magnetike me intensitet (force) konstante.

Pluhuri magnetik qé ndodhet né vajé shpérndahet njétrajtshém. Cdo gabim (johomogjenitet)
né material (poret, plasaritjet, mbeturinat jometalike) qofté edhe me e imta si p.sh. plasaritjet
gé nuk mund té vérehen me sy, ndikojné né fibrat (vijat) e fushés magnetike, né dendésiné e
saj, késhtu gabimi zbulohet né bazé té shtresimit té grimcave té pluhurit metalik. Grimcat
metalike nuk shtresohen vetém atéheré kur gabimi ndodhet né sipérfagen e materialit, por

edhe né brendiné e tij d.m.th. nén sipérfage.
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Materiali, i cili provohet, vendoset né mes té poleve té elektromagnetit, népér dredhat e té
cilit kalon rryma alternative ose e vazhduar (fig. 5.10). Fusha elektromagnetike devijon mé
tepér kur gabimet né material ndodhen té vendosura né ményré té térthorté ndaj kahut té
fushés magnetike, se sa atéheré kur ndodhen né kahe té njéjté me gabimin. Pér kété arsye
fusha elektromagnetike pérheré duhet té induktohet ashtu gé ajo té veprojé térthorazi né

gabim.
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Fig.5.10. Zbulimi i gabimeve me metodén magnetike:
1-bashkésia e salduar; 2-gabimi né tegel;
3-vendtubimi i thérrmijave metalike; 4-elektromagneti;
5-fibrat e fushés magnetike; 6-pluhuri i imét i shpérndaré né vaj;
7-burimi i rrymés njékahore.

5.1.6. Kontrolli me penetrant (Léng kapilar)

Prova bazohet né vetité kapilare té Iéngjeve gé té depértojné né thellési, té cilat né praktiké
njihen me emrin penetrante. Léngjet e kétilla kané veti gé té depértojné (futen) né gabime
(zbrazéti, plasaritje, mikroplasaritje, etj), g¢ nuk mund té shihen me sy. Qéllimi kryesor
iprovés me penetrant éshté zbulimi i plasaritjeve té materialit, té cilat lindin pér shkak té
procesit teknologjik té& pérpunimit (saldimit, derdhjes, pérpunimit termik) dhe pér shkak té

kushteve té eksploatimit (lodhja, ndryshkja, etj).

Duhet theksuar se prova me penetrant béné zbulimin e gabimeve sipérfagésore, d.m.th. té
atyre gabimeve té cilat kané dalje né sipérfage. Gabimet né thellési t¢ materialit nuk mund té

zbulohen me kété metodé.
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Pér realizimin e provésme penetrant, pérve¢ penetrantit duhet té kemi edhe: zhvilluesin,
pastruesin dhe burimin e drités. Sot prodhohen penetrant té ndryshém té cilét hedhen né
sipérfage me ané tébrushés, me stérpikje, né formé té aerosoléve dhe me zhytjen e materialit
né kaden e mbushur me penetrant.

Fig.5.11. Prova me penetrant (Iéng kapilar) dhe matja e gabimit

Plasaritjet sipérfagésore duhet té shikohen me drité ultravjollce, gjerésia me e vogél e gabimit

qé zbulohet &shté 0.01 mm , ndérsa thellésia mé e vogél 0.03 mm.

Né fig 2.12. éshté paragitur ményra e zbulimit té plasaritjes té tegelit té salduar té gypave.

Fig.5.12. Zbulimi i plasaritjeve te tegelit te salduar té gypave me metodén penetruese
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5.2. Gabimet né bashkésité e salduara

Cilésia e bashkésisé sé salduar vlerésohet pérmes gabimeve té saldimit, géndrueshmérise,
strukturés sé metalit té tegelit dhe zonés sé ndikimit té nxehtésisé etj. Né cilésiné e bashkésisé
sé salduar ndikon zgjedhja e drejté e materialit bazé dhe plotésues, pérgatitja e pérshtatshme e
kanalit, pérdorimi i pajisjes sé nevojshme, pérgatitja e nevojshme profesionale e saldatoréve
etj. Cdo gabim, sado i vogél, qé lajmérohet né bashkésiné e salduar dukshém ndikon né vetité

mekanike, homogjenitetin, stabilitetin, siguriné, funksionalitetin dhe eksploatimin.

Teknologjia bashkékohore nuk siguron ¢do here prodhim té bashkésisé sé salduar pa gabime.
Ekzistojné shumé faktoré, té cilét ndikojné né lajmérimin e gabimeve né bashkésiné e

salduar, si¢ jané:

- Saldueshméria e ulét e materialit bazé
- Materiali i papérshtatshém plotésues
- Metoda e papérshtatshme e saldimit
- Mangésité né pérgatitjen e bashkésisé

- Pérvoja e pamjaftueshme e saldatorit etj

- Klasifikimi i gabimeve né bashkésiné e salduar

Gabimet né bashkeésiné e salduar sipas rekomandimit té Institutit Ndérkombétar té Saldimit

(HW=lInternational Institute of Welding) klasifikohen né gjashté grupe tab.5.2.2.
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Tab.5.2.1. PASQYRA E SHKAKTAREVE TE GABIMEVE DHE MASAT PER

ELIMINIMIN E TYRE

Shkaget pér shfagjen e gabimeve

Masat pér eliminimin e gabimeve

PLASARITJET

-metali gé véshtiré saldohet
pérkatésisht nén kushte té caktuara
materiali &shté i saldueshém por ato
nuk jané mbajtur gjaté kohés sé
saldimit

-zgjedhja jo e drejté e materialit
plotésues

-sforcimet e brendshme shumeé té
médha pér shkak té ngurtésisé sé
lidhjes

-lajmérimi i hidrogjenit né metalin e
shkriré

-parametrat joadekuaté té saldimit,
etj

-zgjedhja e drejté e materialit plotésues
-zgjedhja dhe ruajtja e parametrave té saldimit
-respektimi i radhés sé saldimit

-paranxehja, ftohja e ngadalshme dhe pérpunimi termik
eventual

-pamundésimi i pranisé sé hidrogjenit né materialin
plotésues dhe metalin e tegelit

-pastrimi i sipérfageve gé saldohen, etj

PORET E GAZIT, ZBRAZTESITE, FLLUSKAT E GAZIT

-lajmérimi i papastértive né sipérfage
té detaleve

-lagéshtia né materialin bazé dhe
plotésues

-zgjedhja joadekuate e intensitetit
-mbeturinat e ngjyrés né materialin
bazé, etj

-zgjedhja dhe ruajtja e parametrave té saldimit
-pastrimi i papastértive nga sipérfagja
-pérdorimi i elektrodave té terura

-paranxehja e detaleve, etj

MBETURINAT NE GJENDJE TE NGURTE

-pastrimi i dobét i zgjyrés nga shtresa
e méparshme e tegelit

-teknika joadekuate

-intensiteti i ulét i rrymés

-diametri i madh i elektrodés sé
pérdorur, etj.

-pérdorimi i elektrodave me diametér pérkatés

-zgjedhja dhe ruajtja e parametrave té saldimit

-largimi i zgjyrés nga shtresa e méparshme

-pérdorimi i teknikés pérkatése

-mbajtja e zgjyrés mbi hark elektrik me ané té rregullimit
té kéndit té elektrodés

-pastrimi i miré i vazhdimeve té tegelit, etj.
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PERNGJITJA DHE SHKRIRJA E PAMJAFTUESHME

-teknika joadekuate-parametrat
joadekuaté té saldimit

-lajmérimi i papastértive né sipérfage
té detaleve

-pérgatitja e dobét e bashkésisé

-zgjedhja e gabuar e diametrit té
elektrodés

-pérdorimi i elektrodave me diametér pérkatés
-zgjedhja dhe ruajtja e parametrave té saldimit

-pérdorimi i teknikés pérkatése-pastrimi i miré i
sipérfageve, etj.

GABIMET E FORMES

-teknika joadekuate
-parametrat joadekuaté té saldimit

-zgjedhja e gabuar e diametrit té
elektrodés

-masa e pamjaftueshme e metalit té
deponuar

-pérdorimi i elektrodave me diametér pérkatés
-zgjedhja dhe ruajtja e parametrave té saldimit
-pérdorimi i teknikés pérkatése

-shpejtésia adekuate e saldimit, etj

GABIMET E TJERA

-kryesisht pakujdesi i saldatorit

-té shtohet kujdesi gjaté punés

Tab.5.2.2. GABIMET NE BASHKESINE E SALDUAR

Grupi Shenja bazé Lloji i gabimit
1 100 Plasaritjet
2 200 Poret e gazit,zbrazésité,flluskat e gazit
3 300 Mbeturinat né gjendje té ngurté
4 400 Pérngjitja dhe shkrirja e pamjaftueshme
5 500 Gabimet e formés
6 600 Gabimet e tjera
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5.2.1. Plasaritjet

Jané gabimet me té rrezikshme né bashkésiné e salduar, pér shkak té ndérprerjes sé

kontinuitetit té metalit, mé ¢’rast ndodh lajmérimi i sforcimeve.

Dallojmé dy lloje plasaritjesh, ato gé lajmérohen né temperaturat e larta dhe quhen plasaritje
té nxehta dhe plasaritje gé lajmérohen pas ftohjes sé ploté té bashkésisé sé salduar gé quhen

plasaritje té ftofté.

Sipas standardit plasaritjet jané té ndara né: mikroplasaritje, plasaritje gjatésore, térthore, né

formé ylli, grup plasaritjeve té shpérndara dhe plasaritjeve té degézuara.

Plasaritjet mund té lajmérohen (shfagen) né metalin e tegelit, né zonén e ndikimit té

nxehtésisé dhe né metalin bazé.

Sipas standardit plasaritjet shénohen: p.sh. plasaritjet gjatésore, té cilat shfagen né drejtim té
bushtit té tegelit, shénohen 101,plasaritjet térthore shfagen né drejtim normal né boshtin e
tegelit dhe shénohen102.

Plasaritjet mund té ndodhin pér shkak té saldueshmérisé sé ulét té metalit, pérkatésisht pér
shkak se gjaté kohés sé saldimit kushtet e parapara kané ndryshuar, pastaj pér shkak té
zgjedhjes joadekuate té materialit plotésues, sforcimeve té brendshme té médha si pasojé e
shtréngimit té kufizuar té detalit (ngurtésisé sé bashkésisé), lajmérimi i oksigjenit né metalin

e tegelit etj.

Fig.5.13.Plasaritjet gjatésore dhe térthore te identifikuara pérmes aparatit radiografik
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Plasaritjet e shfaqura né brendésiné e bashkésisé sé salduar zbulohen me prova radiografike,
ultratingull etj, ndérsa ato né sipérfagen e bashkésisé sé salduar me kontroll vizuale, me prova
magnetike, me penetrant, etj.

Fig.5.14-Plasaritja ne tegelin e salduar

5.2.2. Poret e gazit, zbrazétité, flluskat e gazit-poroziteti

Poroziteti né bashkésiné e salduar shfaget pér shkak té gazrave té mbetur gjaté procesit té
saldimit dhe pér shkak té papastértisé sé sipérfages sé detaleve gé saldohen,lagéshtisé sé
metalit bazé dhe plotésues,teknikés joté drejté té saldimit,et].

Né kété grup gabimesh sipas standardit,béjné pjesé:

Poret e gazit pér shkak té robérimit té gazrave
Poret e shpérndara njétrajtésisht

Poret sferike

Poret lokale (fole e poreve té gazta)

Poret e radhitura né ményreé lineare

Poret sipérfagésore

Zbrazétité pér shkak té tkurrjes

Poret né mes té dendriteve pér shkak té tkurrjes

Mikrozbrazétité pér shkak té tkurrjes

YV V V V V V V V V V

Zbrazétité pér shkak té tkurrjes etj.

Sipas standardit ky grup gabimesh shénohet me shenjén bazé 201, ndérsa né varési té
radhitjes dhe pozités sé gabimeve u shtohet shenja plotésues.
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Poroziteti i shfaqur né brendési té bashkésisé sé salduar zbulohet me prova radiografike,
ultratingull etj, ndérsa ato né sipérfagen e bashkésisé sé salduar me kontroll vizuale fig.5.15.

me prova magnetike, me penetrant, etj.

Fig.5.15. a) zbrazéti né tegelin e salduar dhe b) poret né bashkésiné e salduar

Fig.5.16. Poret ne tegelin salduar te identifikuara pérmes aparatit radiografik

5.2.3.Mbeturinat né gjendje té ngurté

Kéto gabime shfagen pér shkak té robérimit té trupave té jashtém né metalin e tegelit dhe

mund té jené mbeturina té zgjyrés, mbeturina té pluhurit, mbeturina té oksidit etj,fig. 5.17.

Sipas standardit, ky grup gabimesh shénohet me shenjén bazé 300, ndérsa ai i mbeturinave té
zgjyrés 301, né varési té radhitjes dhe pozités sé gabimeve u shtohet edhe shenja plotésues.
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Pér té penguar shfagjen e kétyre gabimeve, zgjyra e shtresés sé pare té tegelit, duhet té
pastrohet miré, té keté sa mé pak luhatje né harkun elektrik, pérmes zgjedhjes sé kéndit té
pérshtatshém té mbajtjes sé elektrodés né ményré gé zgjyra té mbahet mbi harkun elektrik, té
pastrohet mire vendi i vézhgimit té tegelit, té caktohen sa mé sakté parametrat e regjimit.

Gabimet e tilla zbulohen me prova radiografike, ultratingull etj, dhe eliminohen me ané té
lugimit me hark elektrik me elektrode karboni dhe ajér t¢ komprimuar, pérkatésisht me
metodén ARC - AIR.

Fig.5.17.Mbeturinat né gjendje té ngurté

5.2.4.Pérngjitja dhe shkrirja e pamjaftueshme

Kéto gabime shfagen pér shkak té bashkimit jo té ploté né mes té metalit bazé dhe metalit té
tegelit.Shkaktar i shfagjes sé kétyre gabimeve mund té jeté teknika joadekuate e
saldimit,intensitet i rrymés i pamjaftueshém,papastértité né vendin e saldimit,etj.

Fig.5.18. Zgjyra ne tegelin e salduar e fotografuar me aparatin radiografik
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Né kété grup gabimesh béjné pjesé:

1. Gabimet pér shkak té pérngjitjes né bazén (themelin)e shtresés sé tegelit (shkrirjes sé
pamjaftueshme) si dhe saldimit t€ pamjaftueshém anésor,pérkatésisht saldimit té
pamjaftueshém ne mes té disa shtresave té tegelit.

Sipas standardit ky grup gabimesh shénohet me shenjén bazé 400,ndérsa gabimet pér shkak
shkrirjes sé pamjaftueshme té rrénjés 402.

Gabimet e tilla zbulohen me prova radiografike,ultratingull, etj,mirépo mund té zbulohen
edhe me kontroll vizuale por vetém pér tegela té njéanshém.Nése gabimet e tilla lajmérohen
atéheré ato mund té eliminohen me ané té lugimit me gaz ose lugimit me hark elektrik me

elektrode karboni dhe ajrit t¢ komprimuar,pérkatésisht me metodén ARC-AIR.

5.2.5. Gabimet e formés

Né kété grup té gabimeve béjné pjesé gabimet e fytyrés dhe formés sé tegelit,dhe jané:

Djegiet

Mbilartésia e madhe e fytyrés sé tegelit
Shmangia nga drejtimi pérkatésisht kéndi
Mbushja e pamjaftueshme e kanalit
Sipérfagja e tegelit jo e rregullt

YV V. V V V V

Saldimi i dobét né vendin e vazhdimit té tegelit,etj.

Djegiet paragiten si lugina né skajet e tegelit dhe mund té jené té ndérprera dhe
kontinual.Shfagen pér shkak té inetenitetit té larté té rrymés elektrike,pérdorimit té
elektrodave me diametér t€ madh né krahasim me pérmasat e tegelit,i cili duhet té

saldohet,udhéheqgjes sé dobét té elektrodés,gjatésisé sé madhe té harkut,etj.

Fig.5.19. Djegiet ne tegelin e salduar te identifikuar pérmes aparatit radiografik
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Fig.5.20. Plasaritjet,zbrazétité dhe djegiet ne tegelin e salduar gjaté kontrolés vizuale né
laboratorin e FIM

Kéto gabime zbulohen me kontroll vizuale té bashkésisé sé salduar.

Mbilartésia e madhe e tegelit &shté si pasojé e rrymés sé vogeél té saldimit,zgjedhjes sé gabuar
té diametrit té elektrodés,shpejtésisé tepér té madhe,etj.Ky gabim shfaget né formé té sasisé

sé madhe té metalit né anén e fytyrés sé tegelit.

Sipas rregullores teknike,mbilartésia e tegelit nuk guxon té jeté mé e madhe se 10% e
trashésisé minimale té materialit bazé te lidhja ballore,pérkatésisht jo mé e madhe se 10% e
trashésisé sé tegelit kéndor,me kusht gé né asnjé moment mbilartésia e tegelit dhe té mos jeté

mé e madhe se 2 mm.

Fig.5.21. Mbilartésia e teglit te salduar te pllakave dhe gypit gjaté kontrollés vizuale né
laboratorin e FIM.

Tegeli i pambushur fitohet pér shkak té derdhjes sé metalit té shkriré,ku shkaktar i derdhjes sé

tillé mund té jeté shkrirja e madhe ose sasia e pamjaftueshme e materialit plotésues.

Fig.5.22. Mbushja e pamjaftueshme e pllakave te salduara
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Sipas standardit ky grup gabimesh shénohet me shenjen bazé 500.

Gabimet e tilla zbulohen me kontroll vizuale me ndihmén e veglave dhe pajisjeve matése pér

kontrollin e formés dhe pérmasave té tegelit. Sipas nevojés tegelat me gabime pérmirésohen.

%}*////%

Fig.5.23. Zhvendosjet gjaté saldimit te identifikuara me aparatin radiografik

5.2.6. Gabimet e tjera

Té gjitha gabimet e tjera gé nuk jané klasifikuar né grupet e pérmendura,sipas standardit
shénohen me shenjén bazé 600.Né kéto gabime béjné pjesé p.shdémtimet e pjesshme né
sipérfagen e materialit bazé pér shkak té ndezjes sé harkut né aférsi té tegelit,spérkatja e
pikave té materialit té shkriré,démtimet lokale pér shkak té largimit té tegelave ndihmeés,

démtimet lokale pér shkak té ratifikimit té parregullt etj.
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Fig.5.24. Skicat e plasaritjeve te tegelave te gypit dhe pllakes té salduar
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Né figurat e meposhtme jané dhené tegelet e kontrolluara me kontroll vizuele ne laboratorin
e inxhinierisé mekanike. Ku janédisa tegela te salduara ne te cilétéshté indentifikuar me kontroll
vizuele se janété pranishme gabimet si: mungesa e saldimit, perngjitja, mbeturinat ne gjendje

te ngurté, djegiet, mbilartesit e tegelit, mbushja jo e miré etj.

Fig 5.25. Diegiet ne fillim dhe mbarim Fig. 5.26. Mbilartési e tegelit dhe mungesé saldimit

e[

Fig. 5.27. Mbilartési e tegelit Fig. 5.28. Mungesa e saldimit ne saldimin kéndor

Fig. 5.29. Mbilartési e tegelit Fig.5.30. Mungesa e saldimit té rrénjes

Fig.5.31. Mbilartési e tegelit Fig.5.32. Spérkatja
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5.3. Provat me shkatérrimi té bashkésive té salduara

Saldimi si metodé pérpunimi, ka pérdorim & gjeré né bashkimin e materialeve
Brendakonstruksioneve, bashkésisé apo makinés. Pa saldim nuk mund té mendohet asnjé hap
pérpara nété mbérrimet teknike dhe nuk éshté cudi se éshté duke u zhvilluar si degé e vecanté
ku punohetintensivisht. Prandaj krahas ményrave té saldimit, jané zhvilluar edhe provat pér
verifikimin ecilésisé sé bashkésive té salduaraté cilat kryhen sikurse provat e metaleve dhe
lidhjeve té tyre.

Specifike pér té gjitha provat éshté marrja e kampionit dhe pérgatitja e tij.

5.3.1. Prova e térhegjes

Béhet pér té verifikuar géndrueshmériné né térhegje té bashkésisé sé salduar, dhe kryhet

né makiné universale. Kétu ndryshon vetém marrja e kampionit dhe forma e tij.

Késhtu, mé parésaldohen dy pllaka té té njéjtit material dhe pastaj prehen sikurse éshté
treguar né figurén 5.33.

Merren vetém pjesét a dhe b té kampionéve, sepse pjesét e tjera jané té parregullta apo kané
pésuar ndérrime pér shkak té fillimit dhe mbarimit té saldimit.

Pastaj pjesét punohen né formédhe dimensione sipas figurés 5.34. Ky kampion quhet
kampion me ané paralele te i cili nuk dihet seku do té ndodhé képutja (né vegelin e salduar
apo jashteé tij). Kurse képutja do té ndodhé né tegelnése pérdoret kampioni me ané té thelluara
(fig.5.35).
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Fig.5.33. Pllakat e salduara nga e cila merren kampionét pér prové
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Fig.5.35. Kampioni me ané té thelluara pér provén e térhegjes

Madhésité té cilat e karakterizojné kampionin standard me prerje térthore rrethore jané:

do — diametri i kampionit, mm

Lo, gjatésia standarde (fillestare), pérkatésisht largésia né mes pikave té skajshem téshénuara
né gjatésiné e kampionit, mm

So — seksioni i kampionit (prerja térthore), mmZ.

Sp = —2mm?
0 4mm

kurse madhésité té cilat e Kkarakterizojné kampionin standard me prerje térthore
prizmatikejané:

ao — trashésia e kampionit, mm

bo — gjerésia e kampionit, mm

Lo, gjatésia standarde (fillestare), pérkatésisht largésia né mes pikave té skajshem téshénuara
né gjatésiné e kampionit, mm

So — seksioni i kampionit (prerja térthore), mm>.

Se=a,% by, mm?

Né varési té diametrit fillestar do kampioni mund té jeté:
- normal (do=20 mm)
- proporcional (do#20 mm).

Né varési té gjatésisé fillestare té Lo kampioni mund té jeté:

- i gjaté Lo=10-do
- i shkurtér Lo=5-do
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P.sh. kampioni normal, i gjaté me seksion rrethor éshté definuar me diametérfillestar do = 20
mm dhe gjatési fillestare Lo=200 mm. Vlera e madhésisé sé zgjatimit Avaret nga gjatésia e
kampionit né té cilin caktohet; né kampion té shkurtér (Lo=5-do) ose tégjaté (Lo=10-do).
Andaj éshté e domosdoshme qgé krahas shkronjés (indeksit) A té shénohetedhe lloji i
kampionit, pra duhet té shkruhet As ose Ajp.

As (Lo=5-do)

Ao (Lo=10-do).

Kampionét e rrafshé (seksion prizmatik), né varési té gjatésisé fillestare mund té

jené té shkurtér dhe té gjaté:
- kampioni i shkurtér L ,= 5.65 v/So, So=ao"bo
- kampioni i gjaté L,= 11,3vSo

Kampioni ka edhe pjesét e skajshme mé té trasha né té cilat pérforcohen nofullate makinés

me qéllim té térheqjes (fig.5).

Ve
Fig.5.36. Skema e vendosjes (shtréngimit) sé kampionit né nofulla té makinés.
Me ané té késaj prove caktojmé géndrueshmériné né térhegje té bashkésisé sé salduar. Kjo

géndrueshméri nuk guxon té jeté me vogél se géndrueshméria né térhegje e materialit bazé

nga icili éshté punuar bashkésia.
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6.0. PJESA EKSPERIMENTALE

6.1. Pérgatitja e kampionéve pér saldim

Kampionét pér provén e térhegjes, provén e lakimit dhe pér provén e fortésisé jané realizuar
me metodén e saldimit me hark elektrik me doré me elektrodé t& mbéshtjellé (HED), me hark
elektrik nén mbrojtjen e gazit aktiv CO, (MAG), me hark elektrik nén mbrojtjen e gazit inert
—argonit (MIG) dhe me hark elektrik nén mbrojtjen e gazit inert — argonit me elektrodé té pa

shkrishme (TIG).

Kamionét u punuan né N.P.T. "YLLITERM?”, ku edhe u realizua e téré puna praktike.

Kjo ndérmarrje u formua ne vitin 2000, me vetém 1 repart pér prodhimin e kaldajave me

djegie universale , djegie te vazhdueshém dhe kaldajave elektrike.

Pér gjaté viteve "YLLITERMI" ka zgjeruar linjén e produkteve nga 3 produkte, ne 20
produkte te cilésisé sé lart , duke pérfshire kaldajén me djegie universale , kaldajén me pelet,
kaminén me pelet, kaldajén elektrike, bojlerét sanitar, rezervarét LPG, té naftés , kasetat

metalike , kémbyes té ndryshém, dhe kolektor.
Gjithashtu prodhimi tani behet ne 4 reparte te ndryshme,dhe zgjerimi vazhdon edhe me tutje.

Né fillim te vitit 2012, "YLLITERMI" U certifikua nga instituti evropian pér cilési dhe
standardizim TUV Rheinland me certifikate CE pér kualitet, duke e béré fabrikén e pare ne

Kosové me keté certifikim né keté fushe té prodhimtarisé .

Tregu kryesor i produkteve té ylliterm -it jané shtetet e Bashkimit Evropian , por njékohésisht

mbulon edhe kérkesat e tregut vendor.
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Tab.6.1. Pérgatitja e kampionéve me saldim ballor pér provén né térheqje

Materiali Pérmasat e kampionit
Kampioni Metoda Materiali Plotésues(Elektroda | a;mm | bmm | Lomm
bazé dhe teli,$0.8mm)
Rutile
all 111(HED) Pllaké- Pllaké hl, $2.5mm 4 30 124
h2, $3.25mm
Rutile
al.2 111(HED) | Pllaké- Pllaké hl, $2.5mm 5 30 138
h2, $4.0mm
Rutile
al3 111(HED) | Pllaké- Pllaké hl, $2.5mm 6 30 152
h2, $4.0mm
a2l 131(MIG) | Pllaké- Pllaké Tel,$0.8mm 4 30 124
a22 131(MIG) | Pllaké- Pllaké Tel,$0.8mm 5 30 138
a2.3 131(MIG) | Pllaké- Pllaké Tel,$0.8mm 6 30 152
a3.l 132(MA) Pllaké- Pllaké Tel,$0.8mm 4 30 124
a3.2 132(MAG) | Pllaké- Pllaké Tel,$0.8mm 5 30 138
a3.3 132(MA) Pllaké- Pllaké Tel,$0.8mm 6 30 152
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Tab.6.2. Pérgatitja e kampioneve me saldim ballor pér provén né lakim

Materiali Pllaka Pllaka Trashésia
Kampioni Metoda Materiali Plotésues(Elektr | Horizontale | Horizontale (mm)
bazé oda dhe teli,
$0.8mm)
Rutile
b1l.1 111(HED) | Pllaké- Pllaké hl, $2.5mm 150x150 150x150 4
h2, $3.25mm
Rutile
b1.2 111(HED) | Pllaké- Pllaké hl, $2.5mm 150x150 150x150 5
h2, $4.0mm
Rutile
b13 111(HED) | Pllaké- Pllaké hl, $2.5mm 150x150 150x150 6
h2, $4.0mm
b21 131(MIG) | Pllaké- Pllaké |  Tel,$0.8mm 150x150 150x150 4
b22 131(MIG) | Pllaké- Pllaké |  Tel,$0.8mm 150x150 150x150 5
b23 131(MIG) | Pllaké- Pllaké |  Tel,$0.8mm 150x150 150x150 6
c3.1 132(MA) | Pllaké- Pllaké |  Tel,$0.8mm 150x150 150x150 4
c3.2 132(MA) | Pllaké- Pllaké |  Tel,$0.8mm 150x150 150x150 5
c3.3 132(MA) | Pllaké- Pllaké |  Tel,$0.8mm 150x150 150x150 6
b4.2 141(TIG) | Pllaké- Pllaké |  Tel,d1.6mm 150x150 150x150 5
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Tab.6.3. Pérgatitja Pllaké-Gyp dhe Gyp-Gyp pér prové

Materiali Pllaka
Metoda Materiali Plotésues(Elektroda | Horizontale Gypi
bazé dhe teli,$0.8mm) (mm) (mm)
tel
131(MIG) hl,¢ 0.8mm Gyp pa tegel
150x150X5
Pllaké- Gyp - @25.4x150x5
Rutile
111(HED) h2, ¢4mm
hl
131(MIG) Tel, $0.8mm Gyp pa tegel
Pllaké- Gyp i 150x150X6
Rutile @70x150x4
111(HED) h2, $4mm
tel
131(MIG) h1,40.8mm Gyp me tegel
150x150X6
Pllaké- Gyp ?#80x150x3.6
111(HED) Rutile
h2, ¢4mm
111(HED) Rutile
h2, $3.25mm Gyp pa tegel
Gyp - Gyp
tel @70x150x4
131(MIG) h1,6 0.8mm
Rutile
111(HED) Pllaké- Gyp h2, $3.25mm 150x150X5 @80x150x3.6
131(MIG) tel
h1,6 0.8mm
Gyp - Gyp @?80x150x3.6
Rutile
111(HED) h2, $3.25mm
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Tab.6.4. Pérgatitja e kampioneve me saldim kéndor pér prové

Materiali Pllaka Pllaka Trashésia
Kampioni Metoda Materiali Plotésues(Elektroda Horizontale Horizontale (mm)
bazé dhe tel,$0.8mm)
Rutile
cll 111(HED) Pllaké- h1,62.5 mm 150x150 150x150 4
Pllakeé h2,$3.25 mm
Rutile
clz2 111(HED) Pllaké- h1,62.5 mm 150x150 150x150 5
Pllaké h2,0 4.0 mm
Rutile
cl3 111(HED) Pllaké- h1,62.5 mm 150x150 150x150 6
Pllaké h2,$4.0 mm
c21 131(MIG) Pllaké- Tel, $0.8mm 150x150 150x150 4
Pllaké
c2.2 131(MIG) Pllaké- Tel, $0.8mm 150x150 150x150 5)
Pllaké
c23 131(MIG) Pllaké- Tel, $0.8mm 150x150 150x150 6
Pllaké
c3.1 132(MAG) | Pllaké- Tel, $0.8mm 150x150 150x150 4
Pllaké
c3.2 132(MAG) | Pllaké- Tel, $0.8mm 150x150 150x150 5)
Pllaké
c3.3 132(MAG) | Pllaké- Tel, $0.8mm 150x150 150x150 6
Pllaké
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6.2. Realizimi i saldimit t& kampionéve

Saldimi i kampionéve éshté realizuar né N.P.T. “YLLITERM” né Lipjan dhe
éshté béré nga ana e saldatoréve té certifikuar.

Pér pérpunim té kampionéve jané pérdorur materialet bazé nga pllaka dhe gypi.
Pllakat kané trashésiné 4 mm, 5 mm dhe 6 mm. Gypat jané me diametér té
brendshém 1 in¢ (1 in¢ = 25,4 mm) me trashési té murit 4 mm, 2,5 in¢ me
trashési té murit 3.6 mm; dhe 3 in¢ me trashési té murit 3.6 mm.

Materiali i pllakave éshté celik PH 265 GH dhe S235 JR.
Materiali i gypave éshté PH 265 GHTCI dhe S235 JR.

Saldimi i pllakave éshté béré né pozicionin e shtriré horizontal me saldim ballor
né kanalin me formén “I” pér pllaka me trashési 4mm dhe né formén “V” pér
pllaka me trashési 5 mm dhe 6 mm, si dhe né kénd pér pllaka me trashési 4mm,
5mm dhe 6mm, ku hapja e kanalit &éshté béré vetém né pllakén vertikale.

Saldimi i gypit me pllaké éshté realizuar me saldim né kénd nga ana e
brendshme dhe me saldim né kénd nga ana e jashtme.

Né gypin e salduar nga ana e brendshme nuk éshté béré pérpunimi kanalit (nuk
ka kanal), kurse né gypin e salduar nga ana e jashtme éshté béré hapja e kanalit
nén kéndin 30°.

Saldimi i gypit me gyp éshté realizuar me saldim ballor né kanalin e formés
I£V11.

Né vazhdim jané treguar etapat e realizimit praktik té kampionéve.
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6.2.1. Realizimi i saldimit ballor pllaké-pllaké me metodén HED

B e

Pérgaditja e formés sé buzéve Pllakat para pikimit | I5ikimi i pllakave
llVIl

Pllakat para pikimit forma “I” Gjaté procesit té saldimit Hapi i paré i saldimit (rrénja)

Koha e ndarjes se zgjyrés nga Ndarja e zgjyrés nga tegeli Fytyra e prapme (rrénja)
tegeli

Ecuria e njéjté pérdoret edhe pér saldim me metodat MIG,MAG, TIG.
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6.2.2. Realizimi i saldimit kéndor pllaké-pllaké me metodén HED

Hapi i paré i saldimit (rrénja)

Hapi i1 dyté i saldimit
(mbushja)

Fytyra e prapme e tegelit
(rrénja)

Ecuria e njéjté pérdoret edhe pér saldim me metodat MIG,MAG, TIG.
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6.2.3. Realizimi i saldimit ballor pllaké - gyp me metodén MIG dhe HED

Hapi i paré i saldimit (rrénja)

Koha e ndarjes se
zgjyrés nga tegeli

Hapi i dyté i saldimit (mbushja)

Fytyra e prapme e tegelit
(rrénja)

Ecuria e njéjté pérdoret edhe pér saldim me metodat, MAG, TIG.
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6.2.4. Realizimi i saldimit ballor pllaké - gyp me metodén MIG dhe HED

Pikimi gypé-pllaké

Hapi i paré i saldimit (rrénja)

Ndarja e zgjyrés na tegeli

Hapi i dyté i saldimit
(mbushja)

Fytyra e prapme e tegelit
(rrénja)

Ecuria e njéjté pérdoret edhe pér saldim me metodat ,MAG, TIG.
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6.2.5. Realizimi i saldimit ballor pllaké - gypé me metodén HED

Pikimi pllaké-gypé Gjaté procesit té saldimit Gjaté procesit té saldimit
pérfundimi

Koha e ndarjes se zgjyrés nga | Ndarja e zgjyrés nga tegeii Paragitja e pamjes pas
tegeli pérfundimit té saldimit nga
brenda

Kjo ecuri nuk pérdoret me metodat MIG,MAG, TIG pér shkak té pozités jo
adekuate.
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6.2.6. Realizimi i saldimit ballor gyp - gyp me metodén MIG dhe HED

Gypi para pérgatitjes Pérgatitja e gypit pér saldim Afrimi i ypave Pér pikim

Pikimi gypé-gypé Hapi i paré i saldimit (rrénja) | Gjaté procesit té saldimit

Koha e ndarjes se zgjyrés nga tegeli

Hapi i dyté i saldimit (mbushja)

Ecuria e njéjté pérdoret edhe pér saldim me metodat ,MAG, TIG.
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Pllaka me tehe té rrezuara

Hapi i paré i salduar (rrénja)

Hapi i dyté i saldimit (mbushja)

Data

Emri dhe mbiemri | Nénshkrimi

UNIVERSITETI | PRISHTINES

Avni Kelmendi
:t:,nnjr' Sl "HASAN PRISHTINA"
Vertoton Fakulteti i Inxhinierisé Mekanike
| Pllaka e kampionéve a1.1
Pérp:
Nr|Ndryshimi|Data|Nén.| 1:2.3
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30

60-80

A
60-80

60-80

30

Pikimi i pllakave Hapi i paré i salduar (rrénja) Hapi i dyté i saldimit (mbushja)
Data_{Emri dhe mblemr } Nénshkrimi UNIVERSITET! | PRISHTINES
Konstr, Avni Kelmendi " "
o HASAN PRISHTINA
v — Fakulteti i Inxhinierisé Mekanike
ertetoi
| Pllaka e kampionéve a1.2
o - Pérp:
Nr{Ndryshimi|Data|Nén,| 1:23
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b
Pllaka me tehe té rrezuara Hapi i paré i salduar (rrénja) Hapi i dyté i saldimit (mbushja)

Data |Emri Fﬂhe mbier.nri Nénshkrimi UNIVERSITETI | PRISHTINES
Konstr, Avni Kelmendi N N
Stand HASAN PRISHTINA
Ve — Fakulteti i Inxhinierisé Mekanike
ertetoi

Pllaka e kampionéve a1.3

Pérp:

Nr/Ndryshimi|Data [Nén.| 1:2.3

=
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6.2.7. Operacionet e pérpunimit té kampioneve pér provén né térhegje

]
60-80

A
o
60-80

30

Plani i marrjes sé kampinéve pér provén e térhegjes

Pamja e sipérfages sé tegelit té salduara né Pamja e rrénjés sé tegelit té salduara né pllakat
pllakat pér marrjen e kampionéve pér marrjen e kampionéve
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Kampionét standard pér provén e térheqjes sé bashkésisé sé salduar me tegel ballor
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6.2.7.1. Paragitjet gjaté kryerjes se provés 1,né térheqje té kampionit salduar me -HED

Nofullat pér trashési 10- Véndosja e nofullave né Shtréngimi i kampionit
20mm makinén térhegese larté dhe poshté

Matja e kampionit té Kampioni i képutur pas Pérmasat e kampionit té

vendosur né makinén provés né térhegje shenuara née ekranin e
térheqese kompjuterit

Paraqgitja e kampionit né poziten e keputur
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6.2.7.1.1.Rezultatet e fituara me provén 1, HED -Né formén tabelare dhe grafike

Trashésia : t=4mm

Lloji i Materiali :P265GH

Rp0,2[N/mm?] | Rm[N/mm?2] | A[%] D[mm] So[mm?] | E[GPa] | Fm[N]

Prova 1 325,4 436,9 14,9 2.900 120.000 | 21.280 | 52.424.600

Tab.6.5.Vlera tabelare e proves 1 né térhegje

50,000
40000
Z
~ 30,000
0
5 20,000
L

10,000

Length [mm]

=pannung - Dehnung I

Fig.6.2.7.1.1. Diagrami forcé - zgjatim absolut
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30

60-80

A
q
60-80

e
60-80

30

Pikimi i pllakave ne anen e Fytyra e tegelit Fytyra e prapme e tegelit (rrénja)
perapme té saldimit

Data |Emri _dhe mbiemri Nénshkrimi UNIVERSITET! | PRISHTINES
Konstr. Avni Kelmendi . "
Stand HASAN PRISHTINA'
Vo — Fakulteti i Inxhinierisé Mekanike
ertetoi

Pllaka e kampionéve a2.1

Nr.

Pérp
Ndryshimi|Data|Né&n.| 123
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30

60-80

A
60-80

60-80

30

e e TG

Pllaka me tehe té rrezuara Hapi i paré i salduar (rrénja) Hapi i dyté i saldimit (mbushja)
Data |Emri dhe mbiemri Nénshkrimi UNIVERSITETI | PRISHTINES
Konstr, Avni Kelmendi
Stand "HASAN PRISHTINA"
— Fakulteti i Inxhinierisé Mekanike
\értetoi

Nr.

. Pllaka e kampionéve a2.2
Pérp:

Ndryshimi|Data|Nén.| 1:2.3
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Pllaka me tehe t& rrezuara Hapi i paré i salduar (rrénja) Hapi i dyté i saldimit (mbushja)

Data |Emri .dhe mbiemri Nénshkrimi UNIVERSITETI | PRISHTINES
Konstr, Avni Kelmendi " .
S@nd HASAN PRISHTINA
VE — Fakulteti i Inxhinierisé Mekanike
értetol

=

. Pllaka e kampionéve a2.3
Pérp:

NdryshimiData|Nén.| 1:23
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6.2.7.2. Paraqitjet gjaté kryerjes se provés 2,né térhegje té kampionit salduar me -MIG-

Shtréngimi i kampionit larté | Paraqitja e kampionit afér
dhe poshté képutjes

Pérmasat e kampionit té Kampioni i képutur pas provés né
shénuara né ekranin e térheqgje
kompjuterit
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6.2.7.2.1. Rezultatet e fituara me provén 2, MIG -Né formén tabelare dhe grafike

Trashésia : t=4mm

Lloji i Materiali :P265GH

Rp0,2[N/mm?] | Rm[N/mm?] | A[%] D[mm] So[mm?] | E[GPa] Fm[N]

Prova 2 315,8 414,2 20 2.900 120.000 | 20.718 49.709.700

Tab.6.6.Vlera tabelare e proves 2 né térhegje

e ———

Length [mm]
spannung - Dehnung I

Fig .6.2.7.2.1.1. Diagrami forcé - zgjatim absolut
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Ana e parparme e pllakes

Pikimi i pllakave ne anen e
perapme te saldimit

Procesi gjate saldimit

Nr [Ndryshimi|Data|Nén.| 1:23

Data {Emn dhe mbiemi } Nénshkrimi UNIVERSITETI | PRISHTINES
Kanstr. Avni Kelmendi N .
Stand HASAN PRISHTINA
—— Fakulteti i Inxhinierisé Mekanike
Vertetoi
| Pllaka e kampionéve a3.1
Perp
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30

60-80

60-80

oy
60-80

30

60°

A

Pllaka me tehe té rrezuara Hapi i paré i salduar (rrénja) Hapi i dyté i saldimit (mbushja)

Data Emrif:lhe mbier_nri Nénshkrimi UNIVERSITETI | PRISHTINES
Konstr, Avni Kelmendi . "
Stand HASAN PRISHTINA
——— Fakulteti i Inxhinierisé Mekanike
Vértetoi

) Pllaka e kampionéve a3.2
Pérp:

INdryshimi|Data|Né&n.| 1:2.3

85




Avni Kelmendi — Punim diplome

B B

o

o

a 2

<)

©

< b 2
(=]

©w

a 2

(=]

©

o

[ap]

=
=
—

e
o — -

0
m
o

Pllaka me tehe t& rrezuara Hapi i paré i salduar (rrénja) Hapi i dyté i saldimit (mbushja)

Data |Emri .dhe mbler.nr\ Nénshkrimi UNIVERSITET| | PRISHTINES
Kanstr, Avni Kelmendi N "
-~ HASAN PRISHTINA
— Fakulteti i Inxhinierisé Mekanike
Vértetoi

Pllaka e kampionéve a3.3

Pérp:
Nr/Ndryshimi[Data|[Nén.| 1:2.3
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6.2.7.3. Paraqitjet gjaté kryerjes se provés 3,né térheqje té kampionit salduar me -MAG-

Shtréngimi i kampionit Iérté Paraqitja e kapiit té
dhe poshté képutur

;
Pérmasat e kampionit té Kampioni i képutur pas provés né

shénuara né ekranin e térheqje
kompjuterit
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6.2.7.3.1.Rezultatet e fituara me provén 3, MAG -Né formén tabelare dhe grafike

Trashésia : t=4mm

Lloji i Materiali :P265GH

Rp0,2[N/mm?] | Rm[N/mm?] | A[%] D[mm] So[mm?Z]

E[GPa]

Fm[N]

Prova 3 318,4 400,9 17,3 2.900 120.000

23.356

48.106.900

Tab.6.7.Vlera tabelare e provés 3 né térhegje

40,000

£.30,000-

0

£ 20,000

L
10,000 | . . .

1 P S N N—

0 5 0 15 20
Length [mm]

Spannung - Dehnung I

Fig.6.2.7.3.1.1.Diagrami forcé - zgjatim absolut
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6.2.7.4.Paraqitjet gjaté kryerjes se provés 4,né térhegje té kampionit salduar me -TIG-

Shtréngii I kapiori"it larté Paraqitja e zgjatjés se
dhe poshté kampionit

Vlerat e kampionit né ekranin e
kompjuterit
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6.2.7.4.1.Rezultatet e fituara me provén 4, TIG - Né formén tabelare dhe grafike

Trashésia : t=5mm

Lloji i Materiali :P265GH

Rp0,2[N/mm?]

Rm[N/mm?Z]

A[%]

D[mm]

So[mm?]

E[GPa]

Fm[N]

Prova 4

418,2

574,4

11,3

2.900

120.000

23.442

68.931.300

Tab.6.8.Vlera tabelare e provés 4 né térheqje

Length [mm]

Spannung - Dehnung I

Fig.6.2.7.4.1.1.Diagrami forcé - zgjatim absolut
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6.2.7.5. Krahasimi i Rezultateteve té fituara té provés 1 HED,2 MIG,3
MAG,4 TIG, HED. Né formén tabelare dhe grafike

Trashsia : t=4mm ,HED, MIG,MAG dhe t =5mm TIG

Lloji i Materiali :P265GH

Rp0,2[N/mm?] | Rm[N/mm?] | A[%] D[mm] So[mm?] | E[GPa] Fm[N]
Prova 1 325,4 436,9 14,9 2.900 120.000 | 21.280 | 52.424.600
Prova 2 315,8 414,2 20 2.900 120.000 | 20.718 | 49.709.700
Prova 3 318,4 400,9 17,3 2.900 120.000 | 23.356 | 48.106.900
Prova 4 418,2 574,4 11,3 2.900 120.000 | 23.442 | 68.931.300

Tab.6.9.Vlerat tabelare té provave né térhegje

Length [mm]

— Prova ! — Prova 2 — Prova 3 — Prova d

Fig.6.2.7.5.1. Diagrami forcé - zgjatim absolut
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6.3.Matja e fortésisé me Aparati matés HARTIP 3000 Portable Metal
HardnessTester

Aparati me té cilin jané béré matjet éshté HARTIP 3000 Portable Metal HardnessTester i cili éshté
paraqgitur edhe me poshtésé bashku me karakteristikat e tij

;

D DC oL c D+
Té dhénat pér paisje:
Paisjet goditésé D/DC/DL D+15 C G
Energjia goditése 11m) 11m) 2.7m) 90mJ
Masa e sferes goditése 5.5g/5.5g/7.2g 7.8g 3.0g 20g
Fortésia e sferes goditése 1600HV 1600HV 1600HV 1600HV
Diametri i sferes goditése 3mm 3mm 3mm 5mm

Materiali i sferes goditése Tungstén carbide Tungstén carbide Tungstén carbide Tungstén carbide

Diametéri gypit té paisjes 20/20/6mm 20mm 20mm 30mm
Gjatésia e trupit té paisjes 147/86/202mm 162mm 141mm 255mm
Pasha e paisjes goditése 75/50/60g 80g 75g 250g
Fortésia max e materialittestues 940/940/950HV 940HV 1000HV 650HV
Vrazhdesia e sip. sématerialit _1.6 um _1.6 um _0.4pum _6.3 um
Pasha min. e materialittestues
Matje direkte >5kg >5kg >1.5kg >15kg
Nevoitet shtérngim i materialit 2~5kg 2~5kg 0.5~1.5kg 5~15kg
Nevoitet bashkim kompakt i mat. 0.05~2kg 0.05~2kg 0.02~0.5kg 0.5~5kg
Trashésia min e materialeve gé 5mm 5mm 1mm 10mm
bashkohen
Trashésia min. e shtr. sétegelit 0.8mm 0.8mm 0.2mm 1.2mm
Madhesia e gjurmes sé sferes
Fortésia 300HV Gjurma e diametrit 0.54mm 0.54mm 0.38mm 1.03mm
Gjurma e thellesisé 24 um 24 um 12 um 53 um
Fortésia 600HV Gjurma e diametrit 0.54mm 0.54mm 0.32mm 0.90mm
Gjurma e thellesisé 17 pm 17 pm 8 um 41 um
Fortésia 800HV Gjurma e diametrit 0.35mm 0.35mm 0.35mm
Gjurma e thellesisé 10 pm 10 um 7 um
Pérdorimi i paisjeve D- testim D+15 - testim C- testim G - testim té pjeséve té

medha dhe té renda dhe
me sip té vrazhde

tématerialeve pérté
gjitha pérdorimet
DC- pértestim
tétégelave ballor,

DL — pértestim
tétégelave né hapsira
té ngushta.

tétégelave
tématerialeve me
forme konkave dhe
konveksé

tématerialeve té vogla
dhe sip té lemuara
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Paragitjet gjaté matjes sé fortésis té kampioneve

Né vazhdim éshté treguar procesi i matjes sé fortésisé sé kampionéve al.1 (HED),a2.1(MIG)
,a3.1(MAG),

Aparati matés HARTIP 3000 | Paraqgitja e sferés e cila | Kampioni dhe aparati
Portable Metal Hardness e godet kampionin HARTIP 3000 para
Tester proves

Vlera e realizuar e fortésis né | Paragitja gjaté realizimit te
ekranin e aparatit pas goditjes | provés gjaté realizimit té
té sferés né kampion provés
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Rezultatet gjaté matjes vlerés sé fortésis sé tegelit né kampionin al.1 (HED) me
aparatin matés HARTIP 3000 Portable Metal Hardness Tester

Trashésia : t=4mm

Lloji i Materiali :P265GH

Nr LDL HV HB HRB HRC HSD
1 570 87 87 44,5
2 601 110 109 63,1
3 563 82 83 39,3
4 563 82 83 39,3
5 578 92 92 50
6 567 85 85 42,4
Vmesatare 574 89 89 47,3

Tab.6.3.1.Vlerat e fortésis né formén tabelare al.1

700

600

500 -

400 -

300 +
200 -

100 -

mLDL
mHV

HB
m HRB

Fig .6.3.1. Diagrami i vlerés sé fortésisé sé

kampionita 1.1

Paragitja e pikave népér té cilat éshté béré matja
e fortésisé né kampionina 1.1
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Rezultatet gjaté matjes sé vlerés sé fortésis, tegelit né kampionin a2.1 (MIG) me
aparatin matés HARTIP 3000 Portable Metal Hardness Tester

Trashésia : t=4mm

Lloji i Materiali :P265GH

Nr LDL HV HB HRB HRC | HSD
1 563 82 83 39,3
2 580 94 94 51,2
3 566 84 84 41,6
4 622 129 128 72,4
5 577 92 91 49,3
6 592 103 102
7 566 84 84 41,6
8 626 133 131 74
9 605 114 113 65
Vmesatare 558 100 99 56,1

Tah.6.3.2.Vlerat e fortésisé né formén tabelare a2.1

700
600 - 1
500 mLDL 4. 5
400 = HY
300 '
HB 92 |7
200 5
m HRB '
0 - 9. . 3 .8
1 2 3 45 6 7 8 910

Fig. 6.3.2. Diagrami i vlerés sé fortésisé sé Paragqitja e pikave népér té cilat éshté béré
kampionit a2.1 matja e fortésisé né kampionin a2.1
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Rezultatet gjaté matjes sé vlerés sé fortésis, tegelit né kampionin a3.1 (MAG) me
aparatin matés HARTIP 3000 Portable Metal Hardness Tester

Trashésia : t=4mm

Lloji i Materiali :P265GH

Nr LDL HWV HB HRB HRC HS5D
1 664 171 169 86,1

2 562 82 82 38,6

3 599 109 108 82,1

4 595 105 105 B0

5 618 125 124 70,8

(] 583 96 96 53,1

Vmesatare 603 112 111 64

Tab.6.3.3.Vlerat e fortésisé né formén tabelare a3.1

700
600
500 .
M Series
400 1
® Seri
300 Series
2
200 Series
3
100 —m Series
O 4
1 2 4 7

Fig. 6.3.3. Diagrami i vlerés sé fortésisé sé
kampionit a3.1

Paragitja e pikave népér té cilat éshté
béré matja e fortésisé né kampionin a3.1
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6.4. Prova e pérkuljes

Kampioni meret njékohésisht me pjesét sikur te prova e térheqjes, té cilat pér kété géllim
rrafshohen vetém te tegeli.

Prova béhet né dy kampioné duke i provuar né njérin fytyrén(fig.6.4.1a)dhe né tjetrin rrénjén
(fig.6.4.1. b).

Diametri i cilindrave zgjidhet né varési té trashésisé sé materialit bazé.

Veprohet me forcé derisa té shfaget carja e paré.

Kjo forcé duhet té rritet me intensitet konstant.

Pas ndérprerjes sé veprimit té forcés matet kéndi i pérkuljes sé bashkésisé sé salduar

Ky kénd krahasohet me kéndin e pérkuljes sé materialit bazé.

:

(DD

.
o el = K

|
h
D+3s |
o

D+3s+2R+ 20

o
+
[
[
o
-
p— _.l

D+3s+2R+20

a. b.

Fig.6.4.1. Prova e pérkuljes sé bashkésisé sé salduar:a- Prova e fytyrés sé tegelit; b-prova e
rrénjés sé tegelit
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150 150

'-—>
">

150

302

Prerja A-A |

L ¢ 111

tegeli

Hapi i paré i saldimit me elektrodé Hapi i dyté i saldimit me elektrodé
rutile 2.5mm rutile 3.25mm
Data_|Emridhe mbiemri | Nénshkrirmi UNIVERSITETI | PRISHTINES
Konstr, Avni Kelmendi
Stand "HASAN PRISHTINA"
——— Fakulteti i Inxhinierisé Mekanike
Vertetoi

N

=

. Ndryshimi|Data [Nén.| 1:2.59

rere: | Pllaka b1.1
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150

150 150
A A
I ———— 4
301
Prerja A-A
60°

Hapi i dyté i saldimit me
elektrodé rutile 4.0mm

Hapi i paré i saldimit me
elektrodé rutile 2.5mm

Ana e pasme e tegelit
(rrénja)

Data |Emri dhe mbiemri | Nénshkrimi

Konstr Avni Kelmendi UNIVERSITETI | PRISHTINES
- "HASAN PRISHTINA"
Stand. s e . " .
Voreto Fakulteti i Inxhinierisé Mekanike
Pere: | Pllaka b1.2
Nr/Ndryshimi[Data|Nén.| 1:2.59 '
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150

150

—>

150
>

301

Prerja A-A

Hapi i dyté i saldimit me elektrodé rutile

Hapi i paré i saldimit me elektrodé
rutile 2,5mm

Pjesa e pasme e tegelit (rrénja

4.0mm
Data _|Emr dhe mbiemr | Nénshkrimi UNIVERSITETI | PRISHTINES
Konstr, Avni Kelmendi N R
Stand HASAN PRISHTINA
Ve — Fakulteti i Inxhinierisé Mekanike
ertetol
Pe: | Pllaka b1.3
Nr.Ndryshimi|Data [Nén.| 1:2.59 )
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150

150

150
|-—>

302

=

Prerja A-A

Hapi i paré de i vetem i saldimit
me tel 0.8mm -MIG-

Paraqitja gjaté procesit té
saldimt pllakave

Paraqitja e rrénjes

Data |Emri dhe mbiemri

Nénshkrimi

UNIVERSITETI | PRISHTINES

Konstr A Kelmend? "HASAN PRISHTINA"
Stand,
Vta” . Fakulteti i Inxhinierisé Mekanike
értetoi
Pém: | Pllaka b2.1

Nr/Ndryshimi|Data|Nén.|1:2.59 )
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150 150

150
!-—>
=

301

Prerja A-A

Hapi i par i saldimit me tel
rrenja 0.8mm-MIG-

Hapi i dyté i saldimit me tel 0.8mm Paragitja e rrénjes
mbushja-MIG-
Data_|Emri dhe mbiemri | Nénshkrimi UNIVERSITETI | PRISHTINES
Konstr, Avni Kelmendi
T~ "HASAN PRISHTINA"
—— Fakulteti i Inxhinierisé& Mekanike
Vertetoi

Nr.

Ndryshimi[Data [Nén. | 1:2.59

Pep: | Pllaka b2.2
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150

150

150

!-—:-
|

301

Prerja A-A

e W T e
p—
N
=

Hapi i par i saldimit me tel

rrenja 0.8mm-MIG-

Hapi i dyté i saldimit me tel 0.8mm
mbushja-MIG-

Paraqitja e rrénjes

Data Emrifjhe mbier.nri Nénshkrimi UNIVERSITET! | PRISHTINES
Konstr. Avni Kelmendi N "
Stand HASAN PRISHTINA
Y= Fakulteti i Inxhinierisé Mekanike

Nr.

Ndryshimi

Data

Nén.

Pee: | Pllaka b2.3

1:2.59
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150 150

150
>
|
|
|
1

302

Prerja A-A

o Hapi i par i saldimit me tel
Pikimi i pllakave rrenja 0.8mm-MIG-

L Ay

mbushja-M|G-

Data |Emri Fihe mb\emri Neénshkrimi UNIVERSITETI | PRISHTINES
Konstr. Avni Kelmendi N "
Stond HASAN PRISHTINA
——— Fakulteti i Inxhinierisé Mekanike
Vértetoi

Nr.

Pérp:
Ndryshimi|Data [Nén.| 1:2.59 Pllaka C3.1
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150 150

>

150

301

Prerja A-A

AR
Hapi i par i saldimit me tel
rrenja 0.8mm-MIG-
W A T

' §
mbushja-MIG-
Data |Emri dhe mbiemri | Nénshkrimi UNIVERSITETI! | PRISHTINES
Konst, AvniKemend "HASAN PRISHTINA"
Stand, . S :
Verolo Fakulteti i Inxhinierisé Mekanike

Pere: | Pllaka ¢3.2

|Ndryshimi|Data[Nén.|1:2.59
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150 150

150
I-—:p
|
1
|
1
|
|
1
|
1
|
]

301

Prerja A-A

Rrezimi i teﬁ.ve Hapi i par i saldimit me tel
rrenja 0.8mm-MAG-

Hapi i Qyte i saldimit me tel 0.8mm Paragitja e rrénjes
mbushja-MAG-
Data |Emri dhe mbiemr | Nénshkrimi UNIVERSITETI | PRISHTINES
Konstr. Avni Kelmendi
Stond "HASAN PRISHTINA"
v — Fakulteti i Inxhinierisé& Mekanike
éerteloi

Per: | Pllaka ¢3.3

|Ndryshimi|Data|Nén.| 1:2.59
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6.4.2. Paraqitjet gjaté provés né lakim né fytyrén e tegeli dhe né rrénjé

Véndsja e kampionit né
makin

Paragitja gjaté provés

I5araqita né fundé té provés | Paraqitja e fytyrés gjaté provés
né lakim né rrénjé

&

Paragitja e kampioneve
pas provés né lakim
fytyré dhe rrénjé

Ecuria e njéjté éshté pérdorur po ashtu dhe né fytyré té tegelit
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7.0. ANALIZA E REZULTATEVE TE FITUARA

Nga pjesa eksperimentale e realizuar né kété punim shihet se:

» Radha e saldimit pér té gjitha trashésité e materialit &shté kryer né bazé té rregullave
té saldimit té cilat e percaktojné até pér trashési dhe metodé té saldimit, ku pér
trashési 4 mm dhe me metodé "HED™ kampioni éshté salduar me dy radhé, radha e
paré me elektrodé rutile me diameter 2.5 mm ndérsa radha e dyté me elektrodé rutile
me diameter 3.25 mm. Me metodat MIG-MAG-TIG saldimi éshté kryer vetem me njé
radhé me tel me diameter 0.8 mm pér MIG/MAG, ndérsa pér TIG me tel me diameter
1.6 mm. Pér trashési 5 mm dhe 6 mm me metoden HED saldimi i kampioneve éshté
kryer me dy radhé, radha e paré me elektrodé rutile me diametér 2.5 mm ndérsa radha
e dyté me electrode me diametér 4.0 mm. Po ashtu dhe me metodat MIG-MAG-TIG
salidmi i kampioneve éshté kryer me dy radhé me tel me diameter 0.8 mm, pér
metodat MIG/MAG ndérsa me tel me diameter 1.6 mm me metoden TIG.

» Pérgatitja e kanalit &shté béré me pérpunim me prerje. Kanali i pllakave pér trashési té

kampioneve 4 mm éshté né formen "I", ndersa pér trashési 5 mm dhe 6 mm pllakat

jané pérgatitur me rrézimin e teheve né kénd 60°.

» Pérgatitja e kampionéve éshté béré sipas standarditku kampionét e rrafshté né varési
té gjatésisé fillestare mund téjené té shkurtér dhe té gjaté. Gajtésia standard Lo e

kampionéve éshté llogaritur sipas shprehjes:

- kampioni i shkurtér L ,= 5.65 v/S0,S0=a, b,
- kampioni i gjaté L, = 11,3vSo
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8.0. PERFUNDIM

Né bazé té cilésisé dhe provave té realizuara né kampioné dhe né produkte té gatshme mund
té pérfundojmé se:

>

Me provén e térhegjes éshté vértetuar se cilésia e tegeleve té salduar me metodat
HED, MIG, MAG, TIG éshté mjafté e miré, sepse képutja né kampionit e te gjitha
metodave te saldimit ka ndodhur jashté zonés sé tegelit, pra keputja ka ndodhur né
materialin bazé.

Fortésia e tegelave éshté né pajtim me standardin, sepse ajo éshté mé e madhe né zoné
kalimtare se né material bazé.

Me provén e lakimit éshté vértetua se cilésia e tegeleve té salduar me metodat HED,
MIG, MAG dhe TIG éshté mjaft e miré, sepse as né anén e rrénjés e as né fytyrén e
tegelit nuk ka plasaritje apo ndonjé gabim tjetér. Pra kampionet e salduara me te
gjitha metodat jané té pranueshem.

Nuk jané vérejtur gabime té pa pranueshme né asnjé kampion té salduar; pllaké-
pllaké,pllaké-gyp, gyp-gyp, por jané vrejtur vetém gabime té cilat jané brenda kufirit
té pranuseshmérisé sipas standardit.

Gabimet té cilat jané shfaqur gjaté realizimit té pjesés eksperimentale né tegelet e
kontrolluara me kontroll vizuele jané: spérkatja dhe mbilartesit e tegelit, por gé jané

jané brenda kufirit té pranuseshmérisé sipas standardit.

Té gjitha bashkésité e salduara nga celiku pér ené nén shtypje i plotésojné kushtet e
parapara me standardin pér enét nén shtypje.

Prodhimet e N.P.T. "YLLITERMI" duke pérfshire kaldajéen me djegie
universale, kaldajén me pelet, kaminét me pelet, kaldajat elektrike, bojlerét sanitar,
rezervuarét LPG, rezervuarét e naftés, kutité metalike, kémbyesit e ndryshém, dhe

kolektorét jané té cilésisé sé kérkuar pér nevojat e tregut.

112



LITERATURA

Dr.sc. Hysni Osmani, Kontrolli i bashkésive té salduara, dispense, 2008, FIM,
Prishtiné

Dr.sc. Bajrush Bytyqi, Dr.sc. Hysni Osmani, Saldimi I, 1996, FIM Prishtiné
Dr.sc. Bajrush Bytyqi, Dr.sc. Hysni Osmani, Saldimi 11, 1997,FIM Prishtiné
Dr.sc. Bajrush Bytyqi ,Makinat pér saldim, FIM Prishtiné

Materiali i N.P.T. “YLLITERM”

Lincoln Electric Company: Gas Metal Arc Welding Guidelines, Cleveland, Ohio,
2006.

Dave Smith, Welding Skills and Technology, MgGraw Hill International Editions
Andrew D. Althouse, Carl H. Turnquist, William A. Bowdich. Kevin E. Bawditeh

http://www.thermaltechnology.com/production-furnace.html

10 http://www.schoonoverinc.com/products/production/default.htm
11.http://www.lennox.com/products/furnaces/

113


http://www.thermaltechnology.com/production-furnace.html
http://www.schoonoverinc.com/products/production/default.htm
http://www.lennox.com/products/furnaces/

SHTOJCE

114



Avni Kelmendi — Punim diplome

Fazat gjaté prodhimit té kaldajés
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