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Vierésimi i doréshkrimit,

Punimi (doréshkrimi i punimit) me titull “Kontrolli i cilésisé sé detaleve té salduara dhe té
rigjeneruara té ekskavatorit”, i kandidates Bahtije Pllana, bachelor i Inxhinierisé Mekanike
&shté punuar né gjithsej 55 fage teks t& formatit A4, ku jang pérfshiré 62 figura. Punimi &shté
strukturuar n€ 8 kapituj, bashkangjitur kétu pérfundimin dhe literaturén e shfrytézuar me 7
njési bibliografike.

Metodologjia e pérdorur pér strukturimin e punimit &shté e konceptuar mbi baza shkencore
dhe shumé t& pérshtatshme edhe nga ana didaktike. Shtjellimi i materies né secilin kapitull

Eshté béré me mjaft kujdes, duke béré konkretizimin né ményré shumé profesionale dhe
shkencore.

Problematika e pérzgjedhur ¢ kandidates lidhur me kontrollin e cilésisé sé detaleve t& salduara
dhe t& rigjeneruara t& ekskavatorit éshté shtjelluar me mjaft kujdes dhe me hollési duke
pérdorur t€ dhénat konkrete: nga literatura bashké&kohore, nga standardet e aplikueshme né
1émin e kontrollit pa shkatérrim t& bashkésive t& salduara, si dhe t& dhénat praktike t& marrura
né KEK- Divizioni i Prodhimit t& Qymyrit, pérkatésisht né Departamentin e Mirémbajtjes s&
Ekskavatoré né Bardh t& Madh. Pjesa eksperimentale &shté realizuar né laboratorin e Fakultetit
t& Inxhinerisé¢ Mekanike n& Prishting. N& ményré t& veganté &shté analizua ndikimi i saldimit
me hark elektrik né cilésing e tegelit t& salduar, si dhe n& gabimet e shfaqura gjaté dhe pas
saldimit. Cdo gabim i zbuluar me metodat e kontrollit pa shkatérrim, né tegel apo né zoné
kalimtare €shté analizua né ményré shumé té gjithanshme dhe profesionale duke dhéné edhe
sqarime t€ plota pér shkakun e paragitjes dhe ményrén e ménjanimit t& tyre.
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Mbéshtetur né problematikén e shqyrtuar né kété punim, komisioni &shté i mendimit se
metodologjia e zbatuar, pérkatésisht ndérlidhja dhe pérpunimi i t& dhénave t& fituara lidhur me
kontrollin e cilésisé s¢ detaleve t& salduara dhe t& rigjeneruara t& ekskavatorit paraget njé
kontribut profesional dhe shkencor t& kandidates, andaj punimi i masterit me titull: “Kontrolli
i cilésisé sé detaleve té salduara dhe té rigjeneruara té ekskavatorit”, i kandidates Bahtije
Pllana, bachelor i Inxhinierisé Mekanike i dorézuar pér vlerésim, i pérmbush kushtet dhe kriteret
e njé& punimi t& masterit.

Konkluzioni i Komisionit

Né bazg t& vlerésimit t& punimit t& masterit me titull: “Kontrolli i cilésisé sé detaleve té
salduara dhe té rigjeneruara té ekskavatorit”, i kandidates Bahtije Pllana, bachelor i
Inxhinierisé Mekanike, Komisioni sjellé kéte

Konkluzion

Punimi i masterit me titull: “Kontrolli i cilésisé sé detaleve té salduara dhe té rigjeneruara té
ekskavatorit”, i kandidates Bahtije Pllana, bachelor i Inxhinierisé Mekanike i pérmbush
parakushtet metodologjike, profesionale-shkencore dhe etike si temé pér punim t& masterit.
Punimit i &shté€ bashkéngjitur edhe Deklarata e studentit pér puné autentike.

Kandidatja e ka realizua praktikén profesionale né lémin e ngushté né té cilén e ka punua
lemen e masterit, gjé qé e ka déshmua me dorézimin e ditarit té praktikés tek anétarét e
komisionit dhe Veértetimit pér kryerjen e praktikés. Njé pjesé e konsiderueshme e punés
praktike dhe hulumtuese éshté paraqitur edhe né punimin e masterit.

Prandaj, né mbéshtetje t& Statutit t& Universitetit t& Prishtinés dhe né mbéshtetje t& Rregullores
pér studime master, Komisioni pér vlerésim, unanimisht dhe me kénaqési i:

Propozon

Késhillit t& Fakultetit t€ Inxhinierié Mekanike né Prishting, t&¢ miratojé Raportin  pér
vlerésimin e punimit pér master me titull: “Kontrolli i cilésisé sé detaleve té salduara dhe té
rigjeneruara té ekskavatorit”, i kandidates Bahtije Pllana, bachelor i Inxhinierisé Mekanike, dhe
t€ b&jé procedimin e métejmé, pérkatésisht t& formojé Komisionin pér mbrojtje dhe t& caktojé
datén pér mbrojtje publike t& punimit.

Prishting: Dhjetor 2022 Komisioni: .~
{ \M\\
1. Piof; o Nexhat Gehaja._ N L AMA _kryetar
- D ///_
2. Prof. dr. Hysni Osmani_/ %{;_/’ ZEEEC7 . mentor
3. Prof. Asoc.dr. Afrim Gjelaj__ - anétar

P.S. Numri i fageve shtohet sipas nevojés.
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Me ané t€ késaj deklarate, uné Bahtije Pllana

pérgjegijési deklaroj se ky punim nuk &shté prezantuar pér vierésim apo botuar mé paré, pjesérisht

“y,

/s

Uy,

Nr. Prot..
) AR D

, me

apo né t&rési, prané kétij apo ndonjé institucioni tjetér. M€ tej deklaroj gé:

a) punimi i paraqitur kétu &shté origjinal dhe &hté punuar né térési nga uné*
b) punimi nuk &hté maré nga studenté té tjer€ apo punime té tjera né Universitetin ¢
Prishtinés ‘Hasan Prishtina’ ose nga ndonjé universitet tjetér;
¢) punimi nuk &shté kopje ¢ ndonjé punimi t& marmré né intemet apo biblioteké;
¢) punimi nuk pénmban modifikim té dhénash, duke i paraqgitur ato si kontribut origjinal;
d) punimi respekton té& gjitha kérkesat pér & drejtat ¢ autorit, duke saktésuar dhe cituar &

gjitha kontributet nga burime te tjera.
Punimi i diplomés né fjalé vlen pérnivelin __Master _ t& studimeve dhe mban titullin:
i i cilési et uara dhe t€ rigienernara tori :
Déshmoj se jam véné né dijeni g€ vértetimi ndryshe i atyre g€ u than€ mé sipér do t& rezultojé né

térhegjen e titullit t& fituar bazuar n& két& punim.
entj

Prishtiné, med/f2 /2017
* N& rastin kur punimi Ba ose Ma punohet nga mé shumé kandidaté sipas nenit 117 pérkatésisht

118 t& stututit t& UP-sé duhet té shénohet: a) punimi i paraqitur kétu &shté origjinal dhe &shté& punuar
né térési né bashképunim me X dhe Y sipas vendimit nr. xx, dt. t& Késhillit t& Fakultetit;
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Falénderim

Falenderimi i takon Allahut, krijuesit té gjithédijéshém i cili mé dha shéndetin e ploté dhe mé

forcoi né rrugén e zénies sé dijes.
Falenderoj familjen time pér mbéshtetjen e ploté dhe té pakushtézuar.

Falenderoj mentorin Prof.dr.Hysni Osmani pér punén e palodhshéme, pa ndihmén e té cilit kjo

temé nuk do té dukej e plotésuar.

Falenderoj stafin e KEK-ut gé mé ndihmuan gjaté praktikés né ngritjen e aftésive profesionale.



Abstrakt

Pas realizimit té ¢cdo pune sigurisht se duhet béré edhe kontrolli pér té caktuar sigurin dhe cilésin

e arritur.Varésisht punés sé realizuar béhen edhe kontrollat e nevojshme.

Saldimi é&shté proces me njé pérdorim shumé té gjéré, garanton siguri té larté dhe njékohésisht
éshté proces ekonomik. Egzistojn kontrolla té ndryshme per analizén e procesit té saldimit dhe

kontrolla pérfundimtare pér té treguar vetité e bashkésisé sé salduar.

Né kété punim béhet fjalé pér kontrollin e cilésisé sé detaleve té salduara dhe rigjeneruara te
ekskavatorit.

Kontrolli i cilésisé sé detaleve té salduara dhe rigjeneruara te ekskavatorit éshté realizuar né

Korporatén Energjetike e Kosovés, pérkatésisht né “Puntoriné e Makineris” qé gjendet né Bardh

té Madh.

Ekskavatorét jané makina té cilat punojné pér oré té téra, né kushte mjafté té véshtira dhe me
ngarkesa té médha. Kéta jané vetém disa nga faktorét qé ndikojné né démtimin e shpeshté té
detaleve té tij. Detale keto té cilat nj¢ numér i madhe i tyre jané té punuara me ané té procesit té

saldimit dhe rigjenerimit. Keto detale dérgohen né Puntorin e Makineris pér riparim.

Kéto detale i nénshtrohen tri kontrollave: kontrolli para procesit té saldimit, gjaté procesit té

saldimit dhe pas procesit té saldimit me ané cilave pércaktohet niveli i cilésisé dhe sigurisé.

Fjalét kyce: saldim, rigjenerim, cilési dhe kontroll.
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1 Hyrje

Saldimi- éshté proces i bashkimit té dy e mé shumé detaleve me anén e shkrijes se tyre deri ne

temperaturén e saldimit, me ose pa presion, si dhe me ose pa material plotésues.

Aftésia e detaleve ge té mund té saldohen me gellim té arritjes se knagésis pér shérbimin e kérkuar

quhet saldueshmeéri.

Egzistojné mbi 50 lloje té saldimit, mirpo mé kryesoret jané:

-saldimi me hark elektrik me doré (HED)

-saldimi me elektrodé shrirése nén mbrojtjen e gazit ose pérzierjen e gazrave (MIG/MAG)
-saldimi me elektrodé joshkrirése nén mbrotjen e gazit inert Argonit ose Heliumit (T1G)
-saldimi nén mbrojtjen e plumbit (SNP)

Rigjenerimi- éshté mbushja me material e vendit té pérgatitur, me géllim té fitimit té pérmasave,

vetive mekanike, apo pérmasave dhe vetive té caktuara.

5. /// ,
s .’.'h_.~ \\’\\ » P, 2N
WAy 77 TR

a) Saldimi me gaz b) Rigjenerimi me gaz

Figura 1. 1 Parimi i saldimit me gaz dhe rigjenerimit me gaz [2]



PUNIM DIPLOME

1-Materiali plotésues
2-Materiali bazé
3-Flakéhedhési
4-Flaka

5-Materiali i shkriré
6-Largimi i nxehtésis
7-Buzét paraprake

Eshte e ditur se njohja e materialeve té makinerisg, e vetive té tyre dhe ményra e provave té tyre
éshté shumé e réndésishme pér zgjedhjen e materialit mé té pérshtatshém konstruktiv pér
pérpunimin e detaleve té ndryshme té makinave dhe konstruksioneve, si nga aspekti i sigurisé dhe

géndrueshmérisé, po ashtu edhe nga aspekti i masés, i mundésisé sé pérpunimit dhe ekonomicitetit.

Provat e materialeve kané pér géllim pércaktimin e vetive té materialit né kushte té njéjta apo té
ngjashme me kushtet né té cilat béhet eksploatimi. Provat e materialeve béhen si né prodhimtariné
e drejtpérdrejté me géllim té verifikimit dhe pércaktimit té vetive té& materialeve dhe klasifikimit
té tyre ashtu edhe né laboratore me géllim té pércaktimit té vetive té tyre dhe té zbulimit té
materialeve té reja. Né kété ményré provat e materialeve e definojné cilésiné dhe siguriné e
materialeve dhe prodhimeve té tyre, ndihmojné né rrjedhén e rregullt té procesit teknologjik dhe

né fitimin e prodhimeve me veti té mira dhe me shkallé té larté sigurie.

Né pérgjithési té gjitha rregullat dhe rekomandimet gé vlejné pér kontrollin e materialeve vlejné

edhe pér kontrollin e bashkésive té salduara.

Kontrolli i rregullt i prodhimit té bashkésive té salduara mund té jeté: kontrollé mesoperacional

apo mesfazor dhe pérfundimtar apo final, d.m.th:
-kontrolli para procesit té prodhimit,
-gjaté procesit té prodhimit dhe

-pas procesit té prodhimit.
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Kontrolli i materialeve dhe i bashkésive té salduara béhet né pajtim me standardet pérkatése, té
cilét i pérshkruajn té gjitha rregullat pér prova. Né punét kérkimore-hulumtuese, pérve¢ metodave
standarde mund té pérdoren metodat jostandarde dhe metodat e reja.

Figura 1. 2. Kontrolli me ultratingull [4]
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2 Kontroli i detaleve pas riparimit (rigjenerimit) me saldim

Pérkundér faktit se teknologjia e saldimit mundéson arritjen e cilésisé sé larté té prodhimeve té
salduara, sikurse edhe te proceset tjera té pérpunimit, edhe te saldimi, lajmérohen gabime gjaté
kryerjes sé procesit. Kjo éshté si pasojé e asaj se té gjitha faktorét qé ndikojné né cilésiné e
prodhimeve té gatshme nuk jané gjithmoné té plotésuar.

Ka shumé faktoré gé ndikojné gé ky proces té kryhet né ményrén mé té miré té mundshme dhe me

mé pak gabime. Disa prej tyre jané:
» Zgjedhja e drejté e procesit té saldimit gjaté riparimit té detaleve;
* Zgjedhja e drejté€ e parametrave té saldimit q€ pérdoren gjaté riparimit t€ detaleve;

» Saldatori duhet té jeté i1 kualifikuar dhe té ket€ njohuri t€ mjaftueshme pér teknikén e saldimit qé

realizon;
« Saldatori duhet té u pérmbahet rregullave dhe normave té caktuara teknologjike;
» Materiali bazé dhe plotésues duhet té jeté me veti té caktuara dhe té pérshtatshme pér saldim et;.

Gabimet gé shfagen né shumicén e rasteve gjaté riparimit té detaleve me saldim mund té jené né

formé té:

-Gabimeve té brendshme, siq jané: poret, plasaritjet, zgjyra. Kéto gabime ndikojné né ndryshimin

e homogjenitetit té konstruksionit

-Diskontinuitetit té tegelit té salduar siq jané: ndérprerje té tegelit, rrénja pjesérisht e pasalduar,

pjesét e koroduara etj.
-Ndryshimeve strukturale té pérbérjes kimike apo vetive mekanike né hapsira mé té¢ médha

Kontrolli pas riparimit té detaleve éshté njé faktor shumé i réndésishém pér vlerésimin nése detali
i riparuar ka fituar vetité e nevojshme gofté mekanike, té pérbérjes kimike etj. qé jané paraparé

para se té filloj riparimi. Pra, kontrolli i detaleve pas riparimit éshté njé tregues se sa ka gené i
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sukseshém riparimi, sa jané pércjellur parametrat e nevojshém gjaté saldimit, nése detali ka fituar
fortési dhe géndrueshméri mé té madhe apo mé té vogél nga ajo fillestare. Me njé fjalé, a éshté i

gatshém detali i riparuar t’i pérballoj ngarkesat e punés pas rivendosjes s€ tij né procesin e punés.
Kontrolli i detaleve pas riparimit pérfshin:

e Kontrollin me sy (vizuel)

e Kontrollin e vetive mekanike

e Kontrollin e pérbérjes kimike

e Kontrollin e cilésisé sé riparimit me metodat pa shkatérrim; me sy, penetrant, ultratingull,

magnetike, me réntgen etj.

Figura 2. 1. Rigjenerimi i xhuntos [5]
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3 Klasifikimi 1 provave té metaleve

Metalet dhe lidhjet e tyre jané materialet kryesore gé pérdoren né inxhinieri. Kéto karakterizohen
me pérbérje té ndryshme kimike, veti té ndryshme fizike, mekanike, teknologjike dhe me veti té
tjera gé pércaktohen me metoda té ndryshme té provave.

Té gjitha provat e metaleve dhe té bashkésive té salduara, varésisht nga vetité e tyre mund té
ndahen né kéto grupe:

e Prova té vetive kimike

Prova té vetive fizike

Prova té vetive mekanike

Prova té vetive teknologjike

Prova defektoskopike
Provat e metaleve zakonisht ndahen né dy grupe:

e 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. Pér kété arsye provat pa shkatérrim jané shumé mé té

pérshtatshme pér provat e detaleve té gashme.

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 té metaleve gé jané té varura nga veprimi i
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Gjithashtu edhe tamburét pas njé kohe konsumohen sé bashku me pjesét e tij si: boshtet, kushinetat,
foleja e kushinetés, unazat, lidhéset etj. Té gjitha kéto i nénshtrohen proceseve riparuese.

Figura 4. 5 Unaza mbyllése dhe kushineta (pjesé té cilat vendosen né boshtin e tamburit) [5]
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Figura 4. 6 Tamburi pas pérpunimit té tij [5]

Pas njé kohe té gjaté pune vemézat jané caré fig.4.7.

Figura 4. 7 Pérgatitja e vemzave pér riparim [5]
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Riparimi realizohet me ané té procesit té saldimit, Pastaj béhet lidhja e detaleve dhe vemzat jané
té gatshéme pér ripérdorim fig.4.8.

Figura 4. 8 Vemzat e riparuara [5]

Pér realizimin e njé kontrollimi té tillé pérdoren vegla dhe pajisje té formave té dimensioneve té

ndryshme pér kontrollimin e trajtés sé kanalit dhe formés sé tegelit, zmadhues té ndryshém, et;.

Veglat dhe pajisjet pér kontrollim té pérmasave dhe té trajtés sé kanalit, si dhe té tegelit duhet ti
keté ¢do saldator. Pér kété qéllim ekzistojné mjaft vegla pér kontrollim. Prandaj, té gjitha duhet té

jené sa mé té thjeshta dhe sa mé universale pér pérdorim.

Kontrollimi i kanalit pérfshin kryesisht kontrollimin e trajtés sé kanalit (kéndin e pjerrtésisé sé
kanalit), hapésirén drité né rrénjén e kanalit, si dhe pozitén reciproke té detaleve para procesit té

saldimit.

Kétu hyn edhe kontrollimi nga ana e saldatorit gjaté saldimit (autokontrolli), i cili e véshtron
harkun elektrik ose flakén, materialin ge shkrihet, thellésiné e saldimit, kontrollon ato shtresa pas

pastrimit, etj.

Ne kété grup bén pjese edhe kontrollimi i saldimit me ajér, ujé ose gaz dhe kontrollimi hidraulik.
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4.1 Veglat pér kontrollimin e tegelit té salduar

Né praktiké pérdoren disa vegla dhe instrumente pér kontrollimin e tegelit té salduar. Né vazhdim
do to japim ato vegla gé kané pérdorim té shpeshté.
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Figura 4. 9 Veglat pér matjen e kéndit té kanalit pér saldim [6]
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Figura 4. 10 Vegla pér matjen e kéndit Figura 4. 11 Matési me shkallé noniusi pér matjen

tek saldimi kéndor [7] e mbilartésisé sé tegelit [7]

Figura 4. 12 Veglat pér kontrollin e tegelit té salduar [7]
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5 Provat me shkatérrim té bashkésive té salduara

Krahas ményrave té saldimit, jané zhvilluar edhe provat pér verifikimin e cilésisé sé bashkésive té
salduara té cilat kryhen sikurse provat e metaleve dhe lidhjeve té tyre. Specifike pér té gjitha provat

éshté marrja e kampionit dhe pérgatitja e tij.

Provat e bashkésive té salduara béhen rregullisht me géllim kontrolli t& bashkésive né punétori,
sikurse jané: prova e porozitetit me ajér, prova me shpimin e tegelit té bashkésisé sé salduar etj.
Kontrollimi vizuel (duke i shikuar me sy) i ¢arjeve eventuale, poret, grumbullimet e materialit né
tegel, etj. Ndérkac provat e tjera béhen né laboratore si prova kimike, metalografike, mekanike et;.
Nga kéto prova, si¢c kemi vepruar mé paré, i vecojmé provat mekanike, té cilat béhen me veprim

statik dhe dinamik té forcés.

5.1 Prova e térheqgjes

Béhet pér té verifikuar géndrueshmériné né térheqje té bashkésisé sé salduar, dhe kryhet né makiné
universale. Kétu ndryshon vetém marrja e kampionit dhe forma e tij. Késhtu, mé paré saldohen dy
pllaka té té njéjtit material dhe pastaj prehen sikurse éshté treguar né figurén 5.1. 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 formé dhe dimensione sipas
figurés 5.1. Ky kampion quhet kampion me ané paralele te i cili nuk dihet se ku do té ndodhé
képutja (né vegelin e salduar apo jashté tij). Kurse képutja do té ndodhé né tegel nése pérdoret

kampioni me ané té thelluara (fig.5.3).
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Figura 5. 7. Kampioni i preré nga pllakat [5]

Vendosim kampionin né makinén pér térheqje, duke e shtrenguar mire né nofullat e saj fig.5.8.

A s .
Inspei.t 760 ]

I

Figura 5. 8. Makina universale pér térhegje [5]
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Pasi té stratojm me makinén shofim né kompjuter diagramin sforcim-zgjatim deri ne képutjen e

kampionit fig.5.9.

°0 02 04 06 08 1 12 14 16 ‘le':“ml.; 24 28 28 3 32 34 385 3B 4
===
“Force [kN] Position [mm] |
Nt (. ®

Figura 5. 9. Diagrami gjaté realizimit t& provés sé térhegjes né kampionin e salduar [5]

Kur kampioni ka arritur né kufirin maksimal nuk ka mundur t’i pérballojé forces mé té madhe
éshté képutur.

Figura 5. 10. Kamiponi i thyer pas realizimit té proves sé térhegjes [5]
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Diagrami sforcim-zgjatim i fituar pér kampionin nga matetriali ¢elik i leguruar me dimenzione
200x200x8mm pér force Fn=33701.600[N].

Figura 5. 11. Diagrami sfrocim-zgjatim [5]

Figura 5. 12. Vlerat e fituara [5]
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-Sforcimi né kufirin e géndrueshmérisé maksimale:

p F 33701.600 106,35 N
mes, 16 ' [mm2

]

- @i

Figura 5. 13. Kampioni moster dhe kampioni i képutur pas provés sé térhegjes [5]

Me provén e térhegjes éshté vértetuar se cilésia e tegeleve té salduar me metodat me harké
elektriké me doré HED éshté mjafté e knagshme, pasi gé képutja né kampionin e salduar ka

ndodhur jashté zonés sé tegelit, pra keputja ka ndodhur né materialin bazeé.
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5.2 Prova e pérkuljes

Kampioni meret njékohésisht me pjesét sikur te prova e térhegjes e té cilat pér kété géllim
rrafshohen vetém te tegeli. Prova béhet né dy kampioné duke i provuar né njérin fytyrén (fig. 5.14
a) dhe né tjetrin rrénjén (fig. 5.14 b). Diametri i cilindrave zgjedhet 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 (fig. 5.15). Ky kénd krahasohet me kéndin e pérkuljes sé materialit bazé.

'
O \n0.2t - m02s
‘ | | ‘.‘ @ ;*bﬁi-
D+3s ‘ , D+3s .‘
D+3s+2R+20 D+3s+2R+20
a) Prova e fytyrés sé tegelit b) Prova e rrénjés sé tegelit

Figura 5. 14. Prova e pérkuljes sé bashkésisé sé salduar [3]

L

W

Figura 5. 15. Kéndi i pérkuljes sé bashkésisé sé salduar [3]
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Realizimi i provés.

Sé pari béhet kontrolli vizuel para procesit té saldimit té detaleve té cilat do té saldohet (né rastin

toné rastin toné dy pllaka nga materiali gizé e hirté speciale).

Marrim kampionin e preré nga pllaka.

Figura 5. 16. Vizatimi teknik i kampionit pér provén e pérkuljes né programin AutoCad [5]

Figura 5. 17. Kampioni pér realizimin e provés sé pérkuljes [5]
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Vendosim kampioin né makinén e pérkuljes fig.5.18.

Figura 5. 18. Vendosja e kampionit né makinén e pérkuljes dhe pérkulja e tij [5]

Figura 5. 19. Manomateri pér matjen e presionit [5]
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Figura 5. 20. Vizatimi teknik i kampionit pas provés sé pérkuljes [5]

Figura 5. 21. Kampioni moster dhe kampioni i lakuar pas provés sé pérkuljes [5]

Me provén e lakimit éshté vértetuar se cilésia e tegelave té salduar me hark elektriké me doré-
HED éshté mjaft e miré, sepse as né anén e rrénjés e as né fytyrén e tegelit nuk ka plasaritje apo

ndonjé gabim tjetér.
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Realizimi i provés né kamipionin e dyté

Pérséri veprojm si mé paré. B&jmé kontrollimin vizuel té kampionit, materiali i kampionit éshté
celik i leguruar. E vendosim né makinén pér lakmin dhe veprojm me presion deri né pérkuljen 90°
té kampionit. Ku pér presion 0,7bar kampioni éshté caré dhe pas pak kohe edhe éshté thyer.

Figura 5. 22. Carja e kampionit [5]

Figura 5. 23. Kampioni mostér dhe kampioni i thyer pas proves sé lakimit [5]
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Figura 5. 24. Kontrolli vizuel i pércaktimit té gabimeve té procesit té saldimit [5]

Kamiponi i salduar nuk éshté i pranuar, pérveg carjes sé tij vérehen gabimet né tegelin e salduar: né anén

e fytyrés sé tegelit ka plasaritje dhe gabime tjetra si zbraztési, pérfundim jo i mire i tegelit etj.

5.3 Prova e shtalbésisé

Kjo prové béhet me qéllim qé té verifikohet aftésia e bashkésisé s€ salduar qé t’iu qéndrojé
goditjeve. Prandaj, kampioni merret nga vendi i salduar si¢ éshté treguar né figurén 5.25, andaj
edhe rezultatet do té vlejné pikérisht pér kété vend. Parimi i provés éshté i njéjté me até pér

materialin bazé, késhtu gé duke i krahasuar ato do té vlerésojmé cilésiné e bashkésisé sé salduar.
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7 Gabimet gé shfagen né bashkésiné e salduar

Cdo proces teknologjik bart rrezik té pérhershém nga bérja e gabimeve té caktuara. Duke pas
parasysh numrin e madh té faktoréve me ndikim né kualitetin e bashkésive té salduara, né kété
rrezik duhet pasur kujdes té vecanté si gjaté punimit té konstruksionit té salduar, po ashtu edhe
gjaté eksploatimit té tij. Ekzistojné klasifikime té ndryshme té gabimeve né bashkésité e salduara

e njé nga ato é&shté paraqitur né vijim (EN 26520):
1. Gabimet né bashkésité e salduara gé shfagen gjaté procesit té pérpunimit dhe
2. Gabimet né bashkésité e salduara qé shfagen gjaté eksploatimit.

Gabimet né bashkésité e salduara qé shfagen né pérpunim mund té ndahen né varshméri nga:

1. Shkaku i shfaqgjes:

- gabime konstruktive

- gabime metalurgjike dhe
- gabime teknologjike.

2. Sipas llojit:

- poret e gazit,

- robérimet e ngurta

- pérngjitje

- mungesa e saldimit

- plasaritje dhe

- gabimet e formés dhe pérmasave.
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3. Sipas pozicionit:

- té brendshme

- sipérfagésore dhe nén sipérfagésore dhe

- gabimet népér teré seksionin.

4. Sipas formés

- gabime kompakte

- gabimet e zgjatura (gjatésore)

- gabime té ashpra

- mprehta (ndikim i madh i prerjeve)

- gabime té rrumbullakesuara (ndikim i vogél i prerjeve)

- gabime plenare (mund te neglizhohet pérmasa e trete e gabimit)
- gabime hapésinore (merren parasysh tri pérmasat e gabimit).
5. Sipas madhésisé:

- té vogla

- té mesme dhe

- té médha.

6. Sipas numeérit (frekuences):

- individuale

- té shpeshta dhe

- fole gabimesh

Gabimet konstruktive shfagen pér arsye té formésimit jo té rregullt té bashkésisé sé salduar (psh.
saldimi né vend té ngushté dhe té papérshtatshém, formésimi i keq i detalit né konstruksionin e

salduar nga aspekti i ggndrueshmérisé dinamike etj.).
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Gabimet e tjera— té gjitha gabimet e tjera t& mundshme, té cilat nuk jané klasifikuar né grupet e
pérmendura, sipas standardit shénohen me shenjén bazé 600.

Né kéto gabime béjné pjesé p.sh. démtimet 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 ndihmés, démtimet lokale pér shkak té retifikimit té parregullt etj.

Si pasojé e realizimit té procesit té saldimit me parametra jo adekuat, procesi i saldimit nuk éshté
realizuar né ményré té knagshme, dhe si pasoj e késaj gjaté punés né terren dhémbi i lugés ka
pésuar thyerje fig. 7.15.

Figura 7. 15. Thyerja e dhémbit té lugés [5]
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Riparimi i dhémbit té lugés béhet me ané té saldimit me gaz oksi-acetilenik.

Figura 7. 17. Dhémabet e riparuar té lugés
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Nése e analizojm lugén si térsi shohim gé pothujse té gjitha pjesét i ka té vendosura me ané té
procesit té saldimit.

Figura 7. 18.Konstruksioni i lugés dhe zingjirét e salduar né lugé [5]

Dhémbét zgjedhém varésisht punés gé do té pérdoren pér djerrin apo théngjill dhe vendosen me

ané té pykave.

Figura 7. 19. Dhémbét pér djerrin dhe théngjill [5]
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8 Pérfundim

Riparimi dhe rigjenerimi i detaleve éshté njé proces i cili ka gjeté zbatim shumé té madhe né
industrin metalike. Rigjenerimi dhe riparimi pérdoret pér aftésimin e detaleve té konsumuara dhe
atyre té thyera. Ky proces me mjaft sukses éshté duke u pérdorur edhe né té gjitha repartet e
Korporatés Energjetike té Kosovés. Né vecanti edhe né Puntorin e Makineris gé gjendet né Bardh
té Madh ka gjeté zbatim jashtézakonisht t& madhe pér rigjenerimin e boshteve té dhémbzoreve,
tamburave, kushinetave rréshqitése , dhémbeve té lugéve etj., si dhe riparimin e boshteve ,vemzave

te ekskavatorit etj.

Pérkatésisht pér riparim-rigjenerim pérdoren metodat e ndryshme té saldimit si¢ jané: saldimi me
hark elektrik me doré, oksi-acetilenik me gaz, saldimi me elektrodé shkrirése nén mbrojtjen e gazit
aktiv CO2 (MAG).

Objekt i shgyrtimit né punimin mastér kané gené detale té ndryshme té cillat ishin té konsumuara,
por edhe te thyera-démtuara dhe né vecanti té ekskavatoréve pér mihjen e djerrinés dhe mihjen e
théngjillit. Procesi i rigjenerimit dhe riparimit éshté béré nga puntorét e kualifikuar té puntorisé sé

makinerisé.

Cilésia e detaleve té salduara dhe té rigjeneruara te ekskavatorit me ané te kontrollave me dhe pa

shkatérrim ka rezultuar né nivel me standardet e caktuara té saldimit.

Riparimi i detaleve té ndryshme me ané té procesit té saldimit, e né rastin tone riparimi i detaleve
me ané té saldimit dhe té rigjenerimit té ekskavatorit &shté njé proces i levérdishém. Me shkurtimin
e kohés sé ndérrimit té pjeséve té konsumuara, ulet edhe kostoja e riparimit té detaleve, e me kété

rast arrihet té pérfundohet puné mé shpejté dhe me njé cilési té larté.

Saldimi pérvec pérparsive té tij éshté njé proces i cili i ka edhe véshtirésit e veta. Me avancimin e
shkencés dhe teknologjis edhe procesi i saldimit ¢cdo heré e mé shume éshté mé i knagshem.

Procesi kryhet mé shpejté, cilésia éshté mé e knagshme si dhe siguria ndaj puntoréve mé e larté.
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