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Standardet e Përdorura 

 
EN- Standardi Evropian  

IIW – Instituti Ndërkombëtar i Saldimit 

 
EN 12017- Standardi për kontrollin e cilësisë 

EN 10025- Llamarinat në formë pllake prej çeliku konstruktiv 

EN ISO 14175– Për materiale harxhuese të saldimit, përzierja e gazrave për shkrirje. 

EN -756- Për përzgjdhjen e telit dhe kombinimet me pluhur 

  EN-758- Kërkesat për klasifikimin e elektrodave. 

 ISO 6974- Shenjat e pozitave të saldimit 

ISO 4063- Shënimi i metodave të saldimit 

BS EN 895- Provat me shkatërrim të materialit 
 
 
 

Simbolet e përdorura 

 
 CEA- ekuivalenti karbonit 

𝝈m- qëndrueshmëria në tërheqje 

Fm- forca maksimale 

AO- sipërfaqja e prerjes tërthore 

ΔL- zgjatimi momental absolut 

L0- gjatësia standarde e  kampionit 

L1- gjatësia e tërë kampionit pas provës 

εu- zgjatimi specifik absolut 

𝜹 − zgjatimi procentual 

a-trashësia kampionit 

b- gjerësia kampionit 

LOT- distanca në mes nofullave në makinën e tërheqjes. 
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Abstrakti 
 
 
Në këtë punim do të hulumtohen gabimet e bashkësive të salduar me metodat pa shkatërrim. 

Do të analizohen metodat pa shkatërrim të materialit bazë prej llamarinës me kualitet S235, 

S355 me diametër ∅500 mm deri ∅2500 mm dhe gypit me trashësi s=5 mm deri s=16 mm për 

saldimin me tegel drejtvizore , ndërsa për saldimin me tegel spiral për gypa me diametër nga  

∅219.1 mm deri ∅2032 mm.1 Do të analizohen gabimet në varësi të parametrave të saldimit siç 

janë: koha, shpejtësia,  materiali bazë, materiali plotësues, materiali mbrojtës etj. Kontrollimi 

do të bëhet para se të filloj saldimi, gjatë procesit të saldimit dhe pasi te mbarojë saldimi. Provat 

do të realizohen me  provat me penetrant dhe ultratingull, provat në tërheqje, lakim dhe fortësi. 

Do të realizohet pjesa eksperimentale në fabrikën “Exim-Metal” dhe “IMK Kosova”. Realizimi 

i provave do të bëhet në laboratorin e fabrikës së IMK  në Ferizaj si dhe laboratorin e fakultetit 

të inxhinierisë mekanike në Prishtinë. 

 

1 Shënime nga katallogu i fabrikës së industrisë dhe metalurgjisë së Kosoves IMK, Ferizaj. 
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1 Hyrje  
 

 

Saldimi është bashkimi i dy apo më shumë detaleve, me ose pa material plotësuses, në mënyrë 

që ti ketë vetitë e nevojshme për qka është dedikuar konstruksioni - bashkësia.[1] Në fund të 

shekullit të IX metoda e vetme e cila përdorej ka qenë saldimi me farkëtim të cilin farkëtaret e 

kishin përdorur për të bashkuar hekurin dhe çelikun me ngrohje dhe goditje me çekan. Ku më 

vonë me zhvillimi i teknikës së saldimit kryesisht merr hov më të madh në shekullin e XIX. Në 

vitin 1885 për herë të parë është përdorur harku i fituar me elektrodë karboni nga dy 

shkencëtaret rus Bernardo dhe Olishewski, më vonë në vitin 1891 elektroda karbonike u 

zëvendësua me elektrodën metalike e cili përdoret edhe si material plotësues nga shkencëtari 

tjetër rus  Slavjanov. Me kalimin e viteve dhe zhvillimin e teknologjisë së saldimit në vitin 1908 

nga  Metalurgu Suedez Kjellberg në vend të elektrodës së zhveshur përdorë elektrodën e veshur 

ku  fitoi karakteristika më të mira të lidhjes së salduar apo tegelit. Me përdorimin e saldimit në 

prodhim jo vetëm ngritët produktiviteti, por arrihen edhe efekte tjera. Konstruksionet e salduara 

lehtësohen për 15% ÷ 20%, zhduket dyfishimi i llamarinave, lehtësohet transporti, shpejtohet 

montimi etj. Konstruksionet metalike sot 70%  janë të punuara me saldim. [1]
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2 Klasifikimi i metodave te saldimit 
 

Saldimi është zhvilluar së bashku me degët tjera të shkencës teknike, rrjedhimisht kemi një 

numër të madh të metodave të saldimit. Për realizimin e procesit të saldimit përdoren burime 

të ndryshme të energjisë si: me flakë gazi, hark elektrik, rreze laser, rrymë elektronesh, fërkim  

dhe ultratingull. 

Deri më sot mendohet se ekzistojnë 98 metoda të përvetësuara dhe zbatuara në praktikë.  

Ndarja e proceseve të saldimit mund të bëhet në shumë mënyra në varësi nga faktorët që 

ndikojnë. Kështu mund të ndahen në saldimin me shtypje ose me nxehje, saldimi me ose pa 

material plotësues.[1] 

Sipas standardit ISO 4063 metodat e saldimi janë klasifikuar:[1] 

- Saldimi me hark elektrik 

- Saldimi pa gaz mbrojtës 

- Saldimi me hark elektrikë me elektrodë të mbështjellë 

- Saldimi nën veprimin e forcës së rëndesës (graviteti) 

- Saldimi me elektrodë metalike të zhveshur 

- Saldimi me elektroda të mbushura me pluhur 

- Saldimi me tel të mbështjellë 

- Saldimi me elektrodë të shtrirë 

- Sadlimi me hark elektrik nën mbrojtjen e pluhurit 

- Saldimi me tel nën mbrojtjen e pluhurit 

 

1. Saldimi me elektrorezistencë:[1] 

- Saldimi pikëzor 

- Saldimi tegelor 

- Saldimi relievor 

- Saldimi shkëndijor 
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- Saldimi ballor me shtypje 

- Metodat e tjera të saldimi me elektrorezistencë 

- Saldimi me elektrorezistencë me frekuenca të larta. 

 

2. Saldimi me gaz:[1] 

- Saldimi me oksigjen dhe gaz qe digjet  

- Saldimi me oksigjen dhe acetilen 

- Saldimi me oksigjen dhe propan 

- Saldimi me oksigjen dhe hidrogjen 

- Saldimi me ajër dhe gaz që digjet 

- Saldimi me ajër dhe acetilen 

- Saldimi me ajër dhe propan 

 

3. Saldimi në gjendje të ngurtë-saldimi me shtypje:[1] 

- Saldimi me ultratingull  

- Saldimi me fërkim 

- Saldimi me farkëtim 

- Saldimi me energji të madhe mekanike 

- Saldimi me eksplodim 

- Saldimi difuziv 

- Saldimi me gaz dhe shtypje 

- Saldimi në të ftohtë 
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Por, rreth në 90% të rasteve, përdoren 5 - 6 metoda themelore të saldimit: 

• HED – metoda me hark elektrik me dorë, 

• MIG – metoda me hark elektrik me elektrodë të shkrishme nën mbrojtjen e gazit inert, 

• TIG – metoda me hark elektrik me elektrodë të pashkrijshme nën mbrojtjen e gazit 

inert, 

• MAG – metoda me hark elektrik nën mbrojtjen e gazit aktiv, 

• SNP – saldimi nën mbrojtjen e pluhurit. 

 

Edhe sot shkenca vazhdon të përparojë, ku së fundmi janë edhe robotët e saldimit të cilët janë 

bërë ndihmë në punën e njeriut dhe cilësinë e sipërfaqes së salduar. 
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3 Saldueshmëria e detaleve 
 

Saldueshmëria e detaleve paraqet aftësinë e çelikut qe të saldohet mirë dhe pa gabime, prandaj 

për një çelik i cili nuk ka nevojë të paranxehet themi se ka saldueshmëri të mirë dhe mund të 

saldohet pa vështirësi me të gjitha metodat.[1] 

Përbërja kimike e materialit që saldohet, ndikon në saldueshmërinë e tijë, prandaj edhe çeliqet 

me përbërje karbonike të lartë rangohen në grupin e çeliqeve me saldueshmëri të dobët. Por edhe 

çeliqet me më pak karbon saldohen dobët nëse përmbajnë elemente lidhëse; sa më e lartë të 

jetë përqindja e elementeve lidhëse saldueshmëria është më e dobët.[1] 

Prania e sulfurit (S) dhe fosforit (P) në çelik janë të dëmshme dhe e ulin saldueshmërinë e tijë. 

Me rritjen e sulfurit në çelik shfaqet edhe rreziku i plasaritjeve në vendin e salduar, posaçërisht 

në zonën e ndikimeve termike.[1] 

 

Faktorët tjerë të cilët ndikojnë në saldueshmërinë e çelikut janë:[8] 

- Trashësia e materialit bazë, 

- Procesi i saldimit, 

- Teknologjia e saldimit, 

- Teknika e saldimit, 

- Konstruksioni i detaleve që saldohen dhe bashkësia e salduar, 

- Përgatitja e detaleve për saldim. 

 

 Për caktimin e saldueshmërisë kryesishtë përdoret metoda e njohur e ekuivalentit të    karbonit  

CE  e cila gjen zbatim mjaftë të madh, veçanërishtë në çeliqet karbonikë. Për llogaritjen e 

ekuivalentit të karbonit përdoren formulat e ndryshme empirike. 

 

Ne në puinimin tonë do të përdorim shprehjen për llogaritjen e ekuivalentit të karbonit sipas 

aktorëve anglez. [1] 

𝐶𝐸𝐴 = 𝐶 +
𝑀𝑜

4
+

𝐶𝑟

5
+

𝑀𝑛

8
+

𝐶𝑢

13
+

𝑁𝑖

15
[%] 

 

Permbajtja kimike e çelikut  që janë përdorur për llogaritje të eukivalentit të karbonit S235 dhe 

S355  janë dhënë në tabelën.1 dhe tabelën.2, kurse në tabelën.3 është dhënë përmbajtja kimike 

e elemnteve për çeliqet konstruktive të cilësisë së ndryshme. 
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Tabela 1.Permbajtja kimike për çelikun S235-JR 

Kualiteti S235JR 

Simboli Përbërja kimike 

Karboni C 0.17 % 

Mo 0 

Cr 0 

Mn 1.40 

Cu 0.55 

Ni 0 

 

 

                                 𝐶𝐸𝐴 = 𝐶 +
𝑀𝑜

4
+

𝐶𝑟

5
+

𝑀𝑛

8
+

𝐶𝑢

13
+

𝑁𝑖

15
[%] 

𝐶𝐸𝐴 = 0.17 +
4

4
+

0

5
+

1.40

8
+

0.55

13
+

0

15
= 0.41[%] 

Tabela 2.Permbajtja kimike për çelikun S235-JR 

Kualiteti S335JR 

Simboli Përbërja kimike 

Karboni C 0.24 

Mo 0 

Cr 0 

Mn 1.60 

Cu 0.55 

Ni 0 

 
  

𝐶𝐸𝐴 = 𝐶 +
𝑀𝑜

4
+

𝐶𝑟

5
+

𝑀𝑛

8
+

𝐶𝑢

13
+

𝑁𝑖

15
[%] 

𝐶𝐸𝐴 = 0.24 +
0

4
+

0

5
+

1.60

8
+

0.55

13
+

0

15
= 0.48[%] 

Tabela 3.Përbërja kimike e elementeve sipas kualitetit 

Kualiteti C max Si max Mn min P max S max N max** Cu min CEV max 

S235JR 0,17 - 1,40 0,035 0,035 0,012 0,55 0,35 

S235JO 0,17 - 1,40 0,030 0,030 0,012 0,55 0,35 

S235J2 0,17 - 1,40 0,0,25 0,025 - 0,55 0,35 

S275JR 0,21 - 1,50 0,035 0,035 0,012 0,55 0,40 

S275JO 0,18 - 1,50 0,030 0,030 0,012 0,55 0,40 

S275J2 0,18 - 1,50 0,025 0,025 - 0,55 0,40 

S355JR 0,24 0,55 1,60 0,035 0,035 0,012 0,55 0,45 

S355JO 0,20 0,55 1,60 0,030 0,030 0,012 0,55 0,45 

S355J2 0,20 0,55 1,60 0,025 0,025 - 0,55 0,45 
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Në varësi nga mënyra e prodhimit (përfitimit),  çeliku ndahet në: çelik i përfituar në furrë 

me flakë të Besemerit, të Tomasit, të konvertorit LD, të Simens-Martinit, në furrë elektrike etj. 

Në varësi nga mënyra e pëpunimit, çeliku ndahet në: çelik i derdhur, çelik i farkëtuar, çelik i 

petëzuar, çelik i tërhequr dhe çelik i presuar. 

Në varësi nga cilësia, çeliku ndahet në: çelik i zakonshëm, çelik çilësor dhe çelik i cilësisë së 

lartë. 

Në varësi nga struktura, celicet ndahen në: çelik eutektoidal, ferritik, perlitik, austenitik, 

ledeburitik, martensitik. 

Në varësi nga përbërja kimike, celicet ndahen në: karbonik dhe të lidhur. 

Në varësi nga përdorimi, çeliçet ndahen në: konstruktiv dhe për vegla. 

 

Prodhimi i gypave sipas kërkesave të standardit API, EN, DIN 

 
Çeliku i cili përdoret për prodhimin e gypave (gypave) të çelikte është me përbërje kimike dhe 

veti të garantuara, është në formën e lëmshit (bobinave) me diametër të brendshëm 670 mm – 

760 mm, dhe diametër të jashtëm 1000 mm – 2000 mm, me trashësi minimale 5mm dhe ajo 

maksimale 16 mm. 

Materiali bazë varet nga kërkesat e blerësit dhe destinimi i gypave. Cilësia e materialit të çelikut 

për të përcaktuar dimensionin vetitë fizike, kimike dhe mekanike është e specifikuar me 

standardet API, EN dhe DIN. [2] 

Tabela 4.Shënimi i Çelikut sipas standardeve EN, DIN[3] 

 

Çeliku sipas standardit EN, DIN 

 

EN 
 

DIN 17172 

EN 10 208-2 STE 240.7 

EN 10 217-1 STE 290.7 TM 

EN 10 217-5 STE 340.7 TM 

EN 10 219-1 STE 415.7 TM 

EN 10 224 STE 480.7 TM 

EN 10027-1  
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5 Kontrolli gjatë prodhimit të gypave 
 

 

Metalet dhe lidhjet e tyre karakterizohen me përbërje të ndryshme kimike, fizike dhe mekanike 

të cilat përcaktohen me metoda të ndryshme të provave. Kontrolli i lidhjeve të salduara është i 

definuar më rregulla dhe standarde për lloje të caktuara të prodhimeve. Provat realizohen në 

tri faza: para se të fillojë saldimi, gjatë saldimit dhe pas saldimit.[1] 

Kontrolli para se të filloj saldimi- në këtë fazë bëhet kontrolli i përgaditjes së teheve – kanalit, 

kontrolli i bashkësisë në tërësi, kontrolli i masave të duhura që të mos shkaktohet deformimi i 

konstruksionit, masave të nevojshme për zvogëlimin e sforcimeve të mbetura, kontrolli i nxehjes 

paraprake, bazimit, nivelizimit, mjeteve, masave mbrojtëse etj.),  

Kontrolli gjatë procesit të saldimit- në këtë fazë bëhet kontrolli i parametrave të regjimit të 

saldimit (intensiteti i rrymës, tensioni i harkut, shpejtësia e saldimit, etj.), i materialit ndihmës 

dhe plotësues, kontrollimi i teknikës së saldimit, etj. 

Kontrolli pas procesit të saldimit- në këtë fazë bëhet kontrolla vizuale, por në të shumtën e 

rasteve bëhet në dy mënyra: 

- me shkatërrim dhe 

- pa shkatërrim. 

 

5.1 Kontrolli pa shkatërrim 

Këtu hyjnë të gjitha metodat që përdoren për hulumtimin e cilësisë së saldimit pa shkatërrim, 

ku hulumtohen gabimet e sipërfaqshme dhe të brendshme, me ç ‘rast konstruksioni i salduar 

mbetet i pa shkatërruar. Pjesa apo detali makinerik i cili përdoret për prova pa shkatërrim të 

materialit nuk shkatërrohet gjatë procesit të provës, prandaj edhe mund të përdoret edhe pas 

provës. Këtu hyjnë metodat pa shkatërrim si (metoda magnetike, me ultratingull (UT), 

radiografike (RO), vizuale, dhe me penetrant). [1] 

 

5.2 Kontrolli me ultratingull (UT) 

Ultratingulli është dridhje mekanike me frekuenca mbi 20kHz. Ultratingulli i ka të gjitha vetitë 

e zërit të rëndom, por me frekuencë nga 16 Hz deri 2000 Hz, andaj me ultratingull mund të 

përcillen energji shum më të mëdha, me të cilat mund të zbulohen gabimet në material.[5]
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Figura 2.Kontrolli i gypit me 

ultratingull (UT)[5]. 

 
Figura 3.Kokat për përcjelljen e valeve të 

ultratingullit (UT)[3] 

 

Gjithmonë në përdorimin e metodave si ato me shkatërrim dhe pa shkatërrim të materialit 

ekzistojnë përparësitë dhe të metat e përdorimit të asaj metode, prandaj edhe metoda me 

ultratingull (UT) ka përparësitë dhe të metat e saj të cilat i kemi paraqitur në tabelë. [5]. 

 

           Tabela 5.Përparësitë dhe të metat e metodës me ultratingull (UT)[5].                                                                                                                                                                     

Përparësitë e metodës me Ultrazëri (UZ) Të metat e metodës me Ultratingull 

(UT) 

Precizitet i madh në gjetjen e lokacionit të objektit 

reflektues, si dhe vlerësimit të madhësisë së objektit. 

Ndjeshmëri në papastërti. 

Precizitet i lartë i zbulimit të formës dhe orientimit 

të diskontunuitetit. 

Vështirësi gjatë provave të materialit me 

sipërfaqe të vrazhdë dhe të paarritshme.. 

Paraqitja e detalizuar. Vështirësi në testimin e materialeve të 

holla, të vegjël dhe në formë të parregullt 

Përpunimi relativisht i lehtë i sinjaleve të fituara 

nga marrësi. 

Vështirësi gjatë provave të materialeve 

jo homogjene. 

Pajisja elektrike jep rezultate të fituara në 

momentine testimit. 

Është i nevojshëm fluidi për transmetimin 

e   energjisë të tingullit në kampionin 

testues. 

Pajisja për testim bartet lehtë  . Nevojë për etalonë dhe kampionë gjatë. 
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5.3 Kontrolli radiografik (RO) 

Kontrolli radiografik (RO) realizohet tek të gjithë gypat e salduar nën mbrojtjen e fluksit, 

homogjeniteti i tegelit mund të verifikohet me ndihmën e rrezeve të rëntgenit të drejtuara në 

material në filmin përgjegjës radiografik. Me zhvillimin e filmit mund të vërehet qartë grafiku 

i hijezuar i tegelit diskonuitetit. [8]. 

Zbulimi i rrezeve X të rëntgenit janë bërë më 1895. Rrezet X janë valë të natyrës 

elektromagnetike dhe me identitet të njëjte si të dritës me gjatësi valore 50x10- –0.01x10-7mm 

dhe frekuencë nga 5x1015 – 5x1021 Hz, prej të cilave dallohen vetëm nga gjatësia valore. Valët 

me gjatësi më të madhe i quajmë rreze iks të buta, ndërsa ato me valë të shkurta rreze iks                      të 

forta, prandaj sa më të forta janë rrezet më e lehtë është depërtueshmëria në material dhe i 

absorbon më pak.[4]. 

 
Figura 4.Pamja e kontrolles Radiografike në një gyp [10]. 

 

5.4 Kontrolli me penetrant 

Kontrolli me penetrant bën pjesë në grupin e metodave pa shkatërrim të materialit, e cila 

njëkohësisht është edhe nga metodat më të vjetra e cila përdoret sidomos tek prodhimi i gypave 

të çelikut me tegel drejtvizore dhe spiral për detektimin e gabimeve gjatë procesit të prodhimit. 

Prova mbështet në vetitë kapilare te lëngjëve të cilat depërtojnë në thellësi dhe në praktikë 

njihen me emrin penetrante. Qëllimi kryesorë i provës me penetrante është zbulimi i 

plasaritjeve në bashkësinë e salduar të cilat lindin për shkak të procesit teknologjik (saldimi, 

derdhjes, përpunimit termik) dhe për shkak të kushteve të ekspolatimit (lodhja, ndryshkja). [1] 
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Me pastrimin e sipërfaqes dhe hedhjen e zhvilluesit arrin deri tek nxirrja e penetrantit prej 

parregullsisë dhe atëherë indikacionet e parregullsive bëhen të dukshme. 

Procedurat të kontrollit me penetrant zhvillohen në disa hapa: pastrimi i sipërfaqes, lyerja me 

penetrant, mënjanimi apo largimi i penetrantit të tepërt, hedhja e zhvilluesit (të thatë apo të 

lëngët), pastaj penetranti i cili ka depërtuar nëpër kapilare duket në sipërfaqe dhe bëhet i 

dukshëm përmes një dritë ultravjollcë. [4] 

 

Ekzistojnë disa lloje të penetrantit: 

• të ngjyrosur, 

• luminishent dhe, 

• fluoreshent. 

Me penetrant mund të detektohen të gjitha plasaritjet-defektet të cilat janë të hapura dhe 

paraqiten në sipërfaqe siç janë: produktet e laminuara, produkte nga procesi i derdhjes, 

produktet e farkëtuara, tegelat e salduar (plasaritjet, mungesa e shkrirjes, poroziteti etj.). 

 

5.4.1 Realizimi i provës me penetrant në fabrikën e IMK-së. 

Prova me penetrant është realizuar në fabrikën e IMK-së në një gyp të salduar në disa hapa. 

Hapi 1- Fillimisht është bërë përgatitja e sipërfaqes, sipërfaqja duhet të jetë e pastër pa vaj ose 

yndyrë apo ndonjë ndotës tjetër të cilët mund të pengojnë depërtimin e penetrantit në sipërfaqe. 

 

Figura 5.Përgatitja e sipërfaqes (pastrimi) 
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6 Provat me Shkatërrim 
 

Prova me shkatërrim përdoren për kontrollimin e veçorive mekanike të bashkësisë së salduar. 

Kontrolli bëhet në kampione të cilët nxirren nga gypat. Kampionët fitohen me prerjen e 

vazhdimit nga lidhja e salduar ose si pjesë të posaçme të cilat saldohen me metodë         të njëjtë. 

Provat të cilat përdoren për kontrollim  me shkatërrim janë si:  prova e tërheqjes, e lakimit, e 

fortësisë, metalografike dhe provat tjera me shkatërrim.[1] 

6.1 Prova e tërheqjes 

Më provën e tërheqjes përcaktohet qëndrueshmëria dhe deformimi për shkak të veprimit të 

forcës aksiale. Për realizimin e kësaj prove përdoren kampionë i cili paraqet copën e marrë nga 

materiali dhe përpunimi në përmasa dhe në formë të caktuar, duhet të jetë nga i njëjti material 

dhe të punohet në mënyrë te njëjtë si materiali bazë sipas standardit përkatës. 

 

Prova në tërheqje realizohet duke i ndjekur këto procedura: nga pllakat kontrolluese apo gypi i 

prodhuar merren kampionet në përmasa dhe formë plotësishtë të përkufizuar,  pastaj vërtetohet 

tegeli i salduar dhe  në fund bëhet ekzaminimi i fortësisë dhe shtalbësisë. 

Me këtë provë caktohet: qëndrushmëria në tërheqje, zgjatja relative, prerja tërthore në vendin 

e këputjes, pozicioni etj. dhe fitohet diagramit Forcë-zgjatim absolut. [1] 

 

Vlerat e forcës lexohen në kufirin e rrjedhshmërisë dhe këputjes dhe llogariten sforcimet: 

𝜎𝑚 =
𝐹𝑚

𝐴0
 [N/mm2] – qëndrushmëria maksimale në tërheqje; ku janë Fm- forca  maksimale në 

N dhe A0 – sipërfaqja fillestare e kampionit në mm2 

    𝜎𝑣 =
𝐹𝑣

𝐴0
 [N/mm2] –kufiri i rrjedhshmërisë; Fv-forca në kufirin e rrjedhshmërisë në N dhe 

A0-sipërfaqja fillestare e kampionit në mm2. 

 
 

    ∆𝐿1 = 𝐿1 − 𝐿0- zgjatimi specifik absolut; 𝐿1- gjatësia e tërë e kampionit pas këputjes në 

mm  dhe Lo – gjatësia  fillestare  e kampionit në mm. 

 

   휀 =
𝐿1−𝐿0

𝐿0
- zgjatimi specifik absolut. 

 
 

  𝛿 =
∆𝑙1

𝑙0
°100% -zgjatimi procentual.
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Figura 12.Paraqitja skematike e marrjes së mostrave përatitjen e kampioneve. 

 

1,2 -prova e tërheqjes, 

3,4- prova në lakim, 

5- prova e shtalbësisë, 

6-materiali bazë normal me aksin e petëzimit, 

7-materiali bazë paralel me aksin e petëzimi. 

 

Standardi cili përdoret për provën në tërheqje është BS-EN-895. 

 

 

Figura 13.Kampionet nga gypi për provat në shkatërrim 

 

6.1.1 Realizimi i provës në tërheqje në laboratorin e fabrikës  të IMK-së 

Realizimin e provës në tërheqje e kemi bërë në laboratorin e fabrikës IMK- Industria 

Metalurgjike e Kosovës në Ferizaj, për provë kemi marrë kampionët sipas standardit, për 

provën e tërheqjes në material dhe për provën e tërheqjes në tegelin e salduar.  

Materiali i cili është përdorur për kampionë është nga standardi S355. 
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Figura 14.Paisja për proven në tërheqje 

 

 
Figura 15.Paraqitja skematike e kampionit për proven e tërheqjes 

 

 
Figura 16.Kampioni para provës 

 

Kampioni I –i marrë nga bashkësia e salduar me dimensionet s= 7 mm  dhe b= 20 mm.  

Kampioni II- i marrë në materialin bazë me dimensionet s=7 mm  dhe b=25 mm. 
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Vendosja e kampionit për proven  në makinën e tërheqjes dhe shtrëngimi në nofullat e sajë. 

 

 

Figura 28.Vlerat e kampionit të fituara gjatë matjes. 

 

 
Figura 29.Vendosja e kampionit në makinen e tërheqjes. 

Pas provës dhe këputjes së kampionit kemi realizuar matjet e kampionit si më poshtë: 

Gjatësia e kampionit pas këputjes L1=125.6 [mm] 

Trashësinë e materialit në vendin e këputjes e matim me ndihmën e mjetit matës nonius dhe 

gjendet trashësia mesatare e materialit pas këputjes a1. 

a1
I=5.1 mm; a1

II=4.9 mm; a1
III=4.6 mm; a1

IV =5.3 mm 

a1= 
5.1+4.9+4.6+5.3

4
=4.97 mm ;  a1=4.97 mm. 

Gjerësinë e materialit në vendin e këputjes e matim me ndihmën e mjetit matës nonius dhe 

gjendet gjerësia mesatare e materialit pas këputjes b1. 

b1
I
=14 mm ; b1

II
=13.75 mm ; b1

III
=12.65 mm ; b1

IV
=13.75 mm 

b1= 
14+13.75+12.65+13.75

4
=13.53 ;  b1=13.53 mm.
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Figura 30.Kampioni pas këputjes. 

Diagrami sforcim-zgjatim i fituar gjatë provës së tërheqjes me forcë Fm=63444.600 N. 

 

 
Figura 31.Diagrami sforcim-zgjatim absolut. 

Pas realizimit të provës së tërheqjes për kampionit të salduar dhe kampionit në material nga  

vlerat e fituara gjatë provës mund të themi se kampioni i salduar ka qëndrueshmëri më të madhe 

se vetë                         materiali bazë. 
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6.2 Prova në lakim 

Prova në lakim paraqet një provë teknologjike e cila shërben për të verifikuar aftësinë e 

materialit gjatë lakimit pa u dëmtuar. Bëhet me veprimin statik të forcës kryesisht te metalet 

me aftësi më të vogël tërheqëse. Qëndrueshmëria në përkulje paraqet rezistencën e materialit 

për tu përkulur kurse për vlerësimin e qëndrueshmërisë merret sforcimi ku shfaqet deformimi. 

Zakonisht kështu provohet giza e hirtë duke e punuar kampionin direkt me derdhje ose duke e 

nxjerrë kampionin nga blloku i derdhur. Për gizën e hirtë zakonisht punohet kampioni me prerje 

tërthore rrethore  me diametër (do), dhe gjatësi (lo). 

 

Gjatë provës kampioni vendosët në dy mbështetës(cilindra) me largësi L. Prova e lakimit mund 

të realizohet në dymënyra :[1] 

- me veprimin e një ngarkese, 

- me veprimin e dy ngarkesave. 

-  

Standardi i cili përdoret për provën në lakim është BS-EN-910. 

6.2.1 Realizmi i provës në lakim në laboratorin e IMK-së. 

Kampionët janë përgatitur në laboratorin e IMK-së në Ferizaj, kampionët janë marrë nga gypi  

me diametër ∅1016, njëri nga ana e fytyrës së tegelit dhe tjetri nga ana e rrënjës së tegelit. 

Kampionet kanë trashësinë s=7 mm, gjerësinë b= 30 mm dhe gjatësi L=300mm. 

 

Figura 32.Paraqitja skematike e provës në lakim. 
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Figura 33.Kampioni para provës. 

Kampioni I – paraqitja e kampionit nga ana e fytyrës së tegelit . 

Kampioni II - paraqitja e kampionit ana e fytyrës së rrënjës. 

 

 

 
Figura 34.Vendosja e kampionit në pajisje. 

 

Kampioni mbështetet në dy cilindra me diametër D1 të vendosur në distancë sipas trashësisë 

dhe gjatësisë së materialit. Ndërsa në mes të kampionit veprohet me forcë F, përmes cilindrit 

shtypës me rreze R. Në rastin tonë do të përdorim mënyrën e veprimit me një ngarkesë. 

I 
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6.4 Prova e fortësisë 

Fortësia paraqet vetinë e materialit në rezistencën e depërtimit të një trupi tjetër më të fortë. 

Provat e fortësisë bëhen me qëllim të krahasimit të fortëisë së tegelit dhe zonës kalimtare me 

atë të materialit bazë, për nga veprimi mund të jenë statike dhe dinamike. Disa nga metodat më 

të përdorura për provën e fortësisë me veprim statik janë ajo e Brinellit,  Rokvelit dhe e Vikersit, 

ndërsa ato me veprim dinamik Polldit, Shorit dhe Lesenit. [8] 

 

 

6.4.1 Prova e Fortësisë e realizuar në laboratorin e Fakultetit të Inxhinierisë 

Mekanike 

Prova e fortësisë është realizuar në laboratorin e  fakultetit të inxhinierisë mekanike  me matësin 

digjital                               për matjen e fortësisë të tipit  HARTIP 3000. 

 

 

Figura 37.Matësi digjital për matjen e fortësisë. 
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Tabela 6.Vlerat për provën e Fortësisë 

Prova e Fortësisë 

Prova. 

Nr 

D HV HB HRB HRC HSD 

1 618 125 124 70.8 / / 

2 680 189 186 90.2 / / 

3 565 83 84 40.9 / / 

4 659 166 163 84.8 / / 

5 685 194 191 91.4 / / 

6 584 97 96 53.7 / / 

7 563 82 83 39.3 / / 

8 568 85 86 43.1 / / 

9 682 191 188 90.7 / / 

mes 623 130 128 72.8 / / 

 

 

 

 

 

 
Figura 40.Prova e fortësisë sipas HV 
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7 Saldimi i gypave me tegel drejtvizor nën mbrojtjen e 
fluksit-pluhurit (SNP) 

 
Gypat me tegel drejtëvizor kanë një përdorim të madhe në industri, duke pasur parasysh edhe 

vetitë cilësore dhe funksionale të cilat i ofrojnë këta gypa. 

Prodhohen me diametër dhe trashësi të ndryshme varësisht nga kërkesa e klientit. Gypat e 

salduar me tegel drejtvizor me diametër të madh prodhohen dukë përdorur llamarinat e prera 

në gjatësi të caktuara. 

Formimi i llamarinës në formë gypi bëhet me ndihmën e makinës për lakim e cila posedon 4 

rrula dhe me anën e tyre llamarina deformohet dhe merre formën rrethore “O”, për ruajtjen e 

formës dhe përgatitjes për saldim nën mbrojtjen e pluhurit nga ana e jashtme bëhet saldimi me 

metodën MIG/MAG. 

Procesi i saldimit të gypave me tegel drejtvizor në fabrikën e Exim-Metal në Ferizaj, bëhet 

me metodën nën mbrojtjen e fluksit-pluhurit. Kjo metodë përdoret vetëm në rastin e saldimit 

të gypave. Llamarina e cila përdoret për prodhimin e gypave është në bazë të standardeve të 

kualitetit S235, S355, dhe diametër te gypave nga 5 mm deri 16 mm. Saldimi bëhet nga 

ana e brendshme dhe e jashtme, saldimi mund të realizohet me anë të dy kokave për saldim. 

Në  pajisjen ekzistuese bëhet edhe saldimi rrethorë i gypave për gjatësi më të mëdha se 6 m. 

 

7.1 Shënimi i metodave të saldimit sipas standardit ISO 4063 

Sipas standardit ISO 4063 metodat e saldimit shënohen si në vijim: 

 Saldimi me hark elektrik.[15] 

- 114 Saldimi me hark elektrik me elektrodë të mbushur. 

- 121 saldimi nën mbrojtjen e fluksit-pluhurit (SNP). 

- 131 saldimi me tel nën mbrojtjen e gazrave inert (MIG). 

- 135 saldimi me tel nën mbrojtjen e gazrave aktiv (MAG). 

- 136 saldimi i metalit nën mbrojtjen e gazrave dhe tel i mbushur (TIG). 

- 311 saldimi me gaz-flakë të oksigjenit dhe acitilenit. 

- 15 saldimi me plasma. 
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Zgjedhja e parametrave të saldimit varet nga lloji dhe trashësia e materialit bazë. Parametrat 

bazë të saldimit të metodës SNP janë: 

✓ Tensioni [V]. 

✓ Intensiteti [A]. 

✓ Shpejtësia [m/s]. 

 

Funksionet kryesore të fluksit për saldim janë:[3] 

- Mbrojtja e tegelit të salduar nga ndikimi i atmosferës me ndihëm e shtesës së zgjyrës, 

e cila nga shkrirja formon një shtresë kompakte. 

- Ndikimi aktiv-metalurgjik me ndihmën e disa komponentëve si MnO, Al2O3 etj. 

- Stabilizimin e harkut me ndihëm e komponentëve si CaO, NaO. 

- Ndikimi në formimin e sipërfaqes së tegelit të salduar nëpërmjet tensioneve 

sipërfaqësore të zgjyrës së shkrirë. 

 

Komponentët kryesorë të fluksit janë:. 

- Oksidet bazike: MgO, CaO, MnO, Al2O3. 

- Oksidet e thara: SiO2, TiO2. 

 

Fluksi është me karakter bazik, neutral dhe acidik, kjo varësisht nga shkalla e precizitetit B:  

- B>1 – fluksi bazik 

- B=1 – fluksi neutral 

- B<1 – fluksi acidik 

Varësisht nga mënyra e prodhimit dallojmë këto lloje të fluksit: 

- Fluksi i terur – fitohet me shkrirjen e kuarcit, xehes së manganit, në mënyre 

elektrikë apo gaz me temperaturë 1500-1600 ℃. 

- Fluksi i sinteruar – fitohet me bluarje sinterimin në 1000-1100 ℃ të elementeve 

përbërës. Fluksi i aglomeruar – fitohet me bluarjen e elementeve përbërës dhe 

aglomerimin 

Para përdorimit fluksi-pluhuri për saldim duhet të testohet, nxehet në furra të posaçme në 

temperaturë  300℃ deri 375℃, nga 1 deri 2 orë. 
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Tabela 8.Rekomandime për zgjedhjen e telit dhe fluksit-pluhurit për saldim [3] 

Simboli sipas 

JUS DIN 

Përbërja kimike Kombinimi me fluks Aplikimi 

EPP 1   S1 C=0.08 

Si=0.15 

Mn=0.55 

EP10, EP20 

OP 100, OP 180 OP45A 

Saldimi i çelikut konstruktiv 

i çelikut për kazanë me 

qëndrueshmëri deri 520 N/mm2 

EPP2   S2 C=0.1 

Si=0.15 

Mn=1.1 

EP10-EP45  

OP100, OP160  

OP40TT 

Saldimi i çelikut konstruktiv me 

qëndrushmëri deri 520 N/mm2. 

Saldimi i çelikut me 𝑅v<390N/mm2 

  EPP2MO 

S1Mo 

C=0.1 

Si=0.15 

Mn=1.1 

Mo=o.5 

EP40, Ep45  

OP100  

OP40TT 

Saldimi i çelikut konstruktiv dhe të 

ulët lidhur me qëndrushmëri deri 

700N/mm2  (deri 550 me fluks 

OP40TT) 

EPP3    S3 C=0.1 

Si=0.15 

Mn=2.0 

EP40-EP45 

OP100, 

OP140TT 

Për çelik konstruktiv Rm deri 650 

N/mm2 dhe Rv deri 470 N/mm2 

EPP4      S4 C=0.09 

Si=0.2 

Mn=2.0 

EP40, EP50 

OP 40TT 

Për çelik me Rm deri 750 N/mm2 

dhe Rv deri 510 N/mm2 

EPP2Ni C=0.09 

Si=0.2 

Mn=1.0 

Ni=1.1 

EP40,  OP100 

EP40, OP40TT 

Për kufi Rm deri 700 N/mm2. 

Për çelik me Rv deri 510 N/mm2 

dhe temp. të ulëta. 

EPP2Cr6 C=0.1 

Si=0.25 

Mn=0.7 

Cr=7.0 

Mo=0.55 

EP20, EP45 

OP600A 

OP100  

 

Për saldim sipërfaqësor të pjeseve 

cilindrike. 

 

 

 

 
 
 
 

7.3.1 Deponimi dhe manipulimi me fluksin-pluhurin për saldim 

 

Fluksi për saldim dërgohet  i paketuar në thasë-qese plastike apo fuqi metalike . 

 
7.3.2 Deponimi i Fluksit 

Rekomandohet këto kushte të deponimit të fluksit për saldim ne thasë plastike kërkojnë 

deponim të kontrolluar në hapësirë të mbyllur në temperaturë 15°C deri 35°C dhe lagështi 

maksimale 70%. 

Prodhimi me fuqi metalike nuk kërkojnë kushte të veçanta të deponimit por paketimi duhet të 

mbrohet nga korrozioni dhe dëmtimi. [6] 
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7.3.3 Manipulimi i fluksit 

Karakteristikat   e prodhimit   mbesin të pandryshueshme   nëse   fluksi   trajtohet sipas 

rekomandimeve të prodhuesit. 

Nëse kushtet e deponimit janë me lagështi mbi 90% fluksi mund të prishet ashtu që me tharje 

nuk mund të përdoret. 

Nëse përdoret për saldim special (fortësia në zonën e ndikimit të nxehtësisë është HV10>350) 

kërkohet aftësi bartëse e  lartë dhe rekomandohet tharje 1 deri 2 orë në temperaturë 300°C deri 

375 °C. 

Tharja realizohet duke bërë zbrazjen nga paketimi origjinal dhe mbushja e enëve të çelikut si 

dhe futja në furrat me riciklim të ajrit të ngrohtë. 

Fluksi i tharë duhet të shfrytëzohet me temperaturë 50°C deri 120°C , që do të thotë të jetë më 

e lartë se temperatura e  ambientit. [6] 

 

7.3.4 Riciklimi i pluhurit 

 

Fluksi i pashfrytëzuar gjatë saldimit thahet në pajisje qe krijonë vakum dhe përmes filtrave 

bëhet ndarja e pluhurit dhe thërrmijave. Bëhet në atë mënyrë që rifreskimi me fluks të arrijë 

deri në 25%.[6] 

 

Tabela 9.Përdorimi i fluksit sipas rekomandimeve të prodhuesit. [6] 

Paketimi Kushtet e deponimit 

 
 

Thasë plastik 

Qëndrueshmëri deri në 6 muaj në temp <35°C 

>6 muaj nëse temperatura në depo arrin mbi 

35°C dhe lagështinë <70 % 

Lagështia relative 70-90 % 
Tharja të bëhet në kohë 1-2h dhe temp 300-375 °C 

 

Fuqi metalike 

 

Të përdoret direkt 
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Figura 47.Teli për saldim në forme Makaraje. 

7.5 Pajisja për saldim automatik nën mbrojtjen e fluksit-pluhurit 

Saldimi nën mbrojtën e fluksit -pluhurit njihet si një ndër proceset më produktive të saldimit 

me hark elektrik. Dallimi nga proceset e tjera është për faktin se harku elektrik bashkë me 

materialin e shkrirë mbrohen nga pluhuri i materialit të shkrirë, përmes të cilit bëhet mbulimi 

i tegelit dhe mbrojtja nga ndikimi i atmosferës. 

Makina për këtë lloje të saldimit është mjaftë e shtrenjtë, dhe kërkon disa lloje të veglash dhe 

pajisje të reja. Saldimi mund të kryhet në pozicionin horizontal dhe në formë rrethore.[9] 

 

 

 
Figura 48.Paraqitja skematike e saldimit nën mbrojtjen e pluhurit.[9] 

 

Elementët e saldimit nën mbrojtjen e fluksit-pluhurit janë: 1-teli pwr saldim (elektroda), 2-

hinka e mbushur me pluhur,  3-pluhuri i mbetur pas saldimit, 4-krateri i shkrirë, 5-harku 

elektrik, 6-tegeli i salduar, 7-zona e ndikimit termik, 8-zgjyra mbrojtëse, 9-burimi i rrymës 

salduese, 10-kahu i saldimit.     
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Kjo metodë më së shumti përdoret për saldimin e çelikut karbonik, çelikut me legurim të ulët, 

por në disa raste shfrytëzohet edhe për saldimin e çelikut  me legurim të lartë, të të gjitha 

trashësive ( prej 2 mm e më tepër). Gjithashtu përdoret edhe për saldimin e bakrit me tel dhe 

pluhur përkatës, për mbështjellje dhe veshje të materialeve të veçanta për nevoja të industrisë 

kimike dhe për elektrana bërthamorë. 

Shpejtësia e sjelljes së materialit plotësues rregullohet automatikisht, kështu qe lartësia e harkut 

është e përhershme. Lartësia e harkut mund të rregullohet edhe me ndryshimin e intensitetit të 

rrymës për arsye të karakteristikave statike të burimit të rrymës. 

 

Harku elektrik mbahet ndërmjet metalit të shkrirë te elektrodës dhe copës punuese, i cili gjatë 

procesit është i mbuluar me shtresën e pluhurit dhe zgjyrës e cila krijohet nga shkrirja e një 

pjese të pluhurit, pluhur ky i cili mbron metalin e shkrirë prej veprimit të atmosferës rrethuese, 

pengon ftohjen e shpejtë të tegelit dhe e formon atë. 

 

 
Figura 49.Paisja për saldimin automatik nën mbrojtjen e pluhurit. 

 

Makina për saldimin e gypave me tegel drejtvizor nën mbrojtjen e fluksit-pluhurit është e 

pajisur me dy koka për saldim, zakonisht përdoret vetëm njëra kokë kur kemi të bëjmë me 

materiale me  trashësi nga 5 mm deri 10 mm,  por sipas nevojës përdoren edhe dy kokat për 

saldim në të njëjtën  kohë,  kjo ndodh kur shfrytëzojm materialin  me trashësi mbi 10 mm. 
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Figura 50.Kokat e vendosura në pajisjen për saldim.    

      

Pajisja për saldim nën mbrojtjen e pluhurit punon me ndihmën e dy gjeneratorëve të tipit 

“Miller” të cilët e furnizojnë makinën më rrymë. Gjeneratori parë punon vetëm me rrymë 

alternative, kurse gjeneratori dytë më rrymë  alternative dhe njëkahore. 

 

 

 

Figura 51.Gjeneratori me rrymë njëkahore. 
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Figura 52.Gjeneratori me rrymë njëkahore dhe alternative. 

                    

Pajisja për saldim automatik me tegel drejtvizor punon me ndihmën e një kompjuteri në të cilin 

rregullohen parametrat bazë të saldimit si: tensioni, intensiteti dhe shpejtësia. 

Në ekranin për rregullim të parametrave janë të paraqitura dy kolona, në varësi të përdorimit të 

kokave për saldim nëse jemi duke punuar vetëm me njërën kokë atëherë punojmë me kolonën  e 

parë (koka I), nëse punojmë me dy kokat për saldim atëherë punojmë me të dy kolonat (koka  I 

dhe II). 

 

Figura 53.Ekrani me të cilin dirigjohet pajisja dhe shënohen parametrat e saldimit. 

  
 

Koka I Koka II 
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7.6 Përgatitja për prodhimin e gypave me tegel drejtvizor 

Tabela 10.Procesi teknologjik i prodhimit të gypave me tegel gjatësor- drejtvizor [6] 

Nr. Pamja skematike Përshkrimi i veprimit 

1  
 

Kërkesa e blerësit 

 

Në sektorin e shitjes bëhet pranimi i 

kërkesës, stafi teknik analizon 

kërkesën në aspektin teknik dhe 

definon cilësinë e materialit, 

dimensionet dhe trashësinë. 

 

2 

Pranimi i materialit në formë pllake 

 

 
 

 

Në bazë të kërkesës verifikohet 

cilësia, dimensionet, trashësia dhe 

cilësia e materialit – merren mostra 

nga pllaka dhe realizohen provat 

mekanike të tërheqjes. 

 
 

3 

Prerja e pllakës në dimensione 

 

 

 

Bëhet përgatitja e pllakës me prerje 

me plasma ( gjatësia, gjerësia në bazë 

të perimetrit) sipas përgatitjes 

teknologjike-urdhëresës së punës.  

 

 

4 

 

 

Cilindrat-rrulat 

 

 

 

 

 

 

 

 Lakimi në kalandrën me 4 cilindra,   

formimi rrethor. 

 

 

 

 

5 

 

Formimi i gypit 

 

 

 

        

 

 

 

   

 

 

  Pas formimit rrethor bëhet ngjitja-  

formimi i tegelit me metodën MAG me 

tel nën mbrojtjen e gazrave. 
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6 

 

 

 

Saldimi automatik në pajisjen me 

konzoll për saldim, lëviz konzolla 

gypi pozicionohet tegeli poshtë. 

 

 

7 

 

 

 
 

Saldimi nga ana e jashtme me 

metodën EPP nën mbrojtjen e pluhurit 

lëviz konzolla, gypi statik 

 

 

8 

 

 

 
 

Për prodhimin e gypave me gjatësi 8 

m, 10 m, 12 m dhe 14 m bëhet 

ngjitja rrethore e  gypit me metodën 

MAG dhe SNP. Pajisja statike gypi 

rrotullohet rreth aksit 

 
 

9 

 

 

Kontrolla vizuele 

 
 

Bëhet verifikimi i gjerësisë së tegelit, 

lartësisë gabimet si: rrjedhje, djegie, 

vrimat etj. 

 

 

 

10 

 

             

 

 

         Riparimi i gabimeve 

 

 

Bëhen riparimet manuale me saldim me 

hark elektrik me dorë (HED) apo 

MAG. 

 

 

 

11 

 

 

   

 

 

Verifikimi i eleminimit të gabimeve- 

kontrolla vizuale 

 

 

 

Bëhet verifikimi kontrolla e nivelit   

,eliminimit të gabimeve. 
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12 

 

 

 

Kontrolla me UT 

 
 

Bëhet verifikimi kontrolla me UT, e  

vendeve të ripariume dhe tegelit 

makinës. 

 
 

13 

 

 

Pranimi përfundimtar 

 

Tekniku bën matjet si: 

-diametrin,perimetrin, trashësinë, 

lartësinë e tegelit, dhe gjatësinë. 

Bëhet shënimi i gypit me evidence. 

 

 

14 

 

 

Deponimi i gypit 

Bëhen shënimet në gypa: 

-standardi EN 10217 

- profili ∅ 1016x8 

-gjatësia L=12 m 

-cilësia- S235 GH 

-blerësi                          

   

 

Tabela 11.Specifikacioni preliminar për metodën e saldimit 10/2023 WPS [6] 

Emri i Ndërmarrjes 

Vendi 

Metoda e Saldimit 

Shenja e udhëzimit për saldim 10/2023 

Numri i raportit i aprovuar 

Cilësia materialit 

Trashësia e materialit 

Materiali shtesë 

Fluksi 

Pozita e saldimit 

Exim-Metal 

Koshare-Shtime 

MAG 135 + EPP 121 

10/2023 

1/2023 

EN 10025 S235JR 

t=10 [mm] 

teli 3.2 mm S2 

Fluksi-pluhuri 

Horizontale 

Përgatitja e skajeve për saldim Renditja e metodave të saldimit 

- Saldimi MAG 

- Saldimi brendshëm SNP 

- Saldimi jashtëm SNP 
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   Tabela 12.Parametrat e saldimit 

Kalimi Metoda 

saldimit 

Intensiteti 

[A] 

Tensioni 

[V] 

Shpejtësia 

saldimit [m/min.] 
Rryma Teli 

1 135 MAG 120-125 16-18  DC+ 1.0 

2 121 SNP 400-450 32 0.8 DC 3.2 

3 121 SNP 450-500 32 0.8 DC 3.2 
       

Materiali shtesë 

VAC 60 

S2 

Përzierja e gazrave 
M21 Feromix (Ar(CO2 82/18) Standardi EN ISO 14175    

  
 

7.7 Llamarina në formë pllake dhe pajisja për prerjen e llamarinës 

Për prodhimin e gypave me tegel drejtvizor përdoret llamarina e laminuar në formë pllake, me 

dimensione dhe trashësi të ndryshme ku pastaj përmes makinës plazma bëhet prerja në bazë të  

gjatësisë dhe gjerësisë sipas kërkesës apo urdhëresës së punës. 

 

 

Figura 54.Llamarina në formë pllake. 

 
Figura 55.Makina plasma për prerjen e materialit. 
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7.8 Formimi i gypit 

Formimi i gypit nga llamarina në formë pllake realizohet përmes pajisjes së lakimit e cila është 

e pajisur me 4 cilindra me ndihmën e të cilëve formohet gypi rrethor me diametër të caktuar 

nga llamarina sipas kërkesës. 

 

 

 

Figura 56.Paisja lakimit për formimin e gypit. 

 

 

 

 
Figura 57.Formimi i gypit. 
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7.9 Saldimi i gypit me metodën MAG 

 

Pas formimit rrethor të gypit bëhet saldimi i tegelit me metodën MAG, me tel nën mbrojtjen e 

gazit aktiv CO2. 

 

Figura 58.Pajisja MAG dhe saldimi i gypit. 

7.10 Saldimi automatik i gypit 

Pas saldimit të tegelit me metodën MAG bëhet saldimi automatik i gypit nga ana e brendshme 

dhe e jashtme e tij me ndihmën e pajisjes me konzol. Gjatë procesit të saldimit me metodën 

SNP saldimi nën mbrojtjen e pluhurit në paijisjen për saldim automatik konzola lëviz ndërsa 

gypi mbetët statik. 

 

 

Figura 59.Saldimi i brendshëm dhe i jashtëm i gypit. 
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Në rastin kur kërkesa për prodhimin e gypave është për trashësi, 8 mm, 10 mm, 12 mm dhe  

14 mm bëhet ngjitja rrethore e gypit me metodën MAG dhe SNP, pajisja është statike ndërsa 

gypi rrotullohet rreth  aksit. 

 

 

 

Figura 60.Gypi i salduar me tegel drejtvizore me metodën automatike 
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8 Prodhimi i gypave me tegel spiral në fabrikën e IMK-së 
 

 

Saldimi me tegel spiral i gypave të çelikut është një ndër metodat që ka përdorim më të madh 

në prodhimin e gypave me pajisjet me bashkëkohore, me diametër dhe trashësi të murit të 

ndryshme. 

Si material bazë përdoret llamarina e laminuar në të nxeht me cilësi të çeliqeve karbonike dhe 

atyre me lidhje të ulët  të karbonit me qëndrueshmëri max. në tërheqje Rm =600 MPa. Gjerësia 

minimale e llamarinës  është 600 mm ndërsa ajo maksimale 2000 mm,  kurse trashësi minimale 

4 mm dhe maksimale 12.7 mm.[12] 

Prodhohen sipas parimit BLOHM + VOSS, me ç’rast skajet e llamarinave saldohen me metodën 

e saldimit automatik me hark elektrik nën mbrojtjen e fluksit-pluhurit.[12] 

Prodhimi, kontrolli i cilësisë dhe shënimi i gypave bëhet sipas standardeve EN, API, DIN etj. 

Gjatë procesit të prodhimit kryhen disa kontrolle si: kontrolli automatik i vendit të salduar me 

metodën e ultratingullit (UT), kontrolli vizual, kontrolli radiografik, kontrolli hidrostatike me 

presion deri në 211 daN/cm2.[12] 

8.1 Gypat e çelikut me tegel spiral 

Prodhimi i gypave të çelikte me tegel spiral në fabrikën e IMK-së realizohet për gypa me                        

diametër ∅219.1 mm deri ∅2032 mm, dhe trashësi të murit nga 4 mm deri në 14mm. 

Gjatësia standarde e gypave është nga 11 m deri në 12 m, por kjo mund të ndryshojë në varësi 

të  porosisë nga  14 m deri në 16 m. [12] 

 

Tabela 13.Prodhimet standarde të gypave 

Diametri i jashtëm Trashësia e murit [mm] 

Mm inch min max 

219.1 8. 4 10 

244.5 9. 4 10 

273 103⁄4 4 10 

298.5 113⁄4 4 10 

323.8 123⁄4 

 

4 12.7 

355.6 14 4 12.7 
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Figura 61.Hapat për prodhimin e gypave  
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Procesi i izolimit 
të gypave



 

 

Punim diplome Master 

 

 

70  

 
Figura 62.Paraqitja skematike e prodhimit të gypave [3] 

 

8.3 Pajisja -SP 

Pajisja apo makina SP nga prodhuesit Blohm-Voss është e përshtatshme për prodhimin 

kontinual të gypave me saldim të dyfishtë për prodhimin e gypave në formë spirale. Kualiteti i 

llamarinës SHNL përcaktohet në varësi të destinimit të gypave me standardet përkatëse si S235 

dhe  S355. 

Përdoret shiriti në formë lëmshi me peshe max.28 t. Pastaj me anën e qitësit hidraulik vendoset 

në pjesën për shpalim të SHNL-llamarinës dhe udhëzohet gjer te gërshërët hidraulike të cilat 

përmes shtrëngueseve e shtrëngojnë llamarinën dhe përmes gërshërëve hidraulike e prenë 

fillimin-mbarimin.[3] 
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8.5 Procesi i kontrollit 

Sigurimi i cilësisë së gypave me tegel spiral arrihet me zbatimin e programit të kontrollit në të 

gjitha fazat e operacioneve teknologjike të prodhimit. Procesi i kontrollit të gypave                                            fillon qysh 

para fillimit të formimit të gypit, ku si proces fillestar është kontrolli me ultratingull (UT). 

Kontrolli i cilësisë së gypave realizohet sipas kërkesave të klientit dhe me përshtatje me 

standarde përkatëse. Të gjitha kushtet duhet të përputhen me standardin API dhe EN.[12] 

Me programin e kontrollit sipas standardeve parashihen: 

- Kontrolli i materialit bazë dhe plotësues. 

- Kontrolli i secilit operacion teknologjik të përpunimit. 

- Kontrolli i rregullsisë së makinave të saldimit. 

- Kontrolli i përhershme i parametrave të saldimit. 

- Kontrolli i elementeve të tegelit gjatë përgatitjes së tije. 

- Kontrolli i përbërjes kimike të materialit. 

- Kontrolli vizual dhe i dimensioneve të bashkësive të salduara. 

- Kontrolli i përmasave dhe formës. 

- Kontrolli me ultratingull. 

- Kontrolli radiografik. 

 
Për secilin gypë plotësohet fleta kontrolluese në të cilën shënohen vlerat e fituara nga kontrolli 

apo provat, dhe në bazë të atyre rezultateve bëhet pranimi apo mospranimi i gypit të prodhuar. 
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Figura 69.Fleta e kontrollit të gypit.[12] 

 

 

8.5.1 Realizimi i kontrollit 

Fillimisht realizohet prova me ultratingull e cila bën detektimin e gabimeve të mundshme dhe 

ato paraqiten me ngjyrë të verdhë. Kontrolla me ultratingull realizohet me aparaturën e 

ultratingullit e cila është e instaluar në makinën për prodhimin e gypave spiral. Shfaqja e 

gabimeve gjatë saldimit paraqiten në ekranin e aparaturës me vija të ndërprera apo ehove të 

mbuluara. Pas kontrollit prehet një pjese e gypit ku realizohen provat me shkatërrim të 

materialit si: prova në tërheqje, lakim, shtalbësisë si dhe prova e fortësisë. 
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Figura 70.Detektimi i gabimeve me ultratingull 

 

 

                                        
Figura 71.Detektimi i gabimit me ngjyrë të verdh.[3] 

 
Riparimi i gypit tek i cili janë zbuluar gabimet bëhet me saldim me hark elektrik me dorë me 

metodën MAG. Saldimi bëhet nga ana e jashtme, pas së cilit  bëhet rikontrollimi i tegelit me 

metodën e ultratingullit (U)T).  

 

 
Figura 72.Shkundja e gypit për eliminim të papastërtisë.[3] 
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Figura 73.Riparimi i gypit me metodën MAG.[3] 

 

Pas kontrolles me ultratingull realizohet kontrolla vizuele e jashtme dhe e brendshme e gypit. 

Nëse gjatë kontrollit nuk është detektuar asnjë gabim gypi dërgohet në testim Radiografik. Në 

rast të evidentimit të gabimeve me kontrollen vizuele gypi dërgohet për riparim me metodën 

MAG dhe pas përmirësimit kthehet në testin Radiografik. Testi Radiografik realizohet në të 

gjithë bashkësinë e salduar apo tegelin ku janë bërë përmirësime. 

Pas testit Radiografik gypi kalon në makinën për përpunimin e skajeve, dhe në fund në testimin 

hidrostatik. 

Skajet e gypit përpunohen me tornim duke realizuar, rrëzimin e tehut në kënd prej 45°. 

 

 

 
Figura 74.Makina për përpunimin e teheve.[3] 
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Figura 75.Makina për testimin hidrostatik.[3] 

 

 

Testimi Hidrosatik – kryhet për secilin gyp dhe nuk guxon të ketë rrjedhje të emuluzionit gjatë 

testimit. 

Punon me tri shtypje e vajit hidraulik, e ajrit dhe emuluzionit. Gypi ngritët në pozitë horizontale 

dhe përgatitet për mbyllje, ku në njërën anë ka lëvizje dinamike (lëvizëse) dhe ne anën tjetër 

statike (jo lëvizëse). 

Koha e përgjithshme e kohës së testimit zgjatë afërsisht 7 min., dhe më së shpeshti përdoret 

shtypja 55 bar deri 60 bar. 
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9 Llojet e gabimeve në lidhjet e salduara 
 

Çdo proces teknologjik bartë gjithnjë rrezikun për paraqitjen e gabimeve të caktuara. 

Duke marrë parasysh një mori faktorësh që ndikojnë në cilësinë e saldimit, gjithnjë duhet pasur 

parasysh gjatë punimit të konstruksionit me saldim. 

Ekzistojnë klasifikime të ndryshme të gabimeve te lidhjet e salduara, një prej këtyre kritereve 

janë të përfshira në standardin EN 26520:[17] 

A- Gabimet me tegelat e salduara që mund të paraqiten gjate punimit-saldimit. 

B- Gabimet me tegelat e salduara që mund të paraqiten gjatë eksploatimit. 

 

Gabimet me tegelat e salduara që mund të paraqiten gjatë punimit mund të ndahen në: 

- Shkaku i paraqitjes 

- Gabimet konstruktive 

- Gabimet metalurgjike dhe 

- Gabimet teknologjike. 

Lloji i gabimit: 

- Pore të gazit 

- Mbetje të gjendjes së ngurtë 

- Ngjitja 

- Mungesa e depërtimit 

- Plasaritjet 

- Gabimet në formë dhe dimenzion.                      

Gabimet mund të ndahen në disa grupe si: 

1. Pozita 

- Gabimet e brendshme 

- Sipërfaqësore dhe nënfaqësore. 

- Gabimet në tërë prerjen tërthore. 
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2. Për nga forma: 

- Gabimet kompakte 

- Gabimet gjatësore 

- Gabimet me thepa 

- Gabimet me rrumbullakime 

- Gabimet të rrafshëta 

- Gabimet hapësinore (merren parasyshë tri dimensionet). 

 

3.  Sipas madhësisë: 

- Gabimet e vogla 

- Gabimet e mesme 

- Gabimet e mëdha. 

4. Sipas numrit: 

- Gabimet e vetme 

- Gabimet e shpeshtuara 

- Gabimet në fole. 

 
Gabimet konstruktive- paraqiten për shkak të formës së gabuar, për shkak të qasjes jo të lehtë 

për saldim, hapësirës jo të mjaftueshme dhe pozitës jo të mirë të detalit nga aspekti qëndrimit 

dinamik ngarkesave. 

Gabimet metalurgjike- janë të lidhura me procesin metalurgjik termodinamik dhe dukurive 

hidrodinamike që përcjellin procesin e shkrirjes së materialit. Gabime të tilla mund te jenë 

plasaritjet, troska dhe struktura e kalitur 

Gabimet teknologjike- janë pasojë e teknologjisë së zgjedhur të saldimit joadekuat dhe 

moszbatimit profesional të teknologjisë së zgjedhur. Për të siguruar zbatim të plotë teknologjisë 

së zgjedhur duhet të ketë mbikëqyrje të brendshme dhe të jashtme. 

Gabimet më të shpeshta janë gropa,  jo-plotësimi i këndeve, ngjitja, mungesa e depërtimit.  
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Gabimet më të rrezikshme gjatë punimit -konstruktimit me saldim janë plasaritjet dhe ndahen 

në: 

- të ftohta, 

- të nxehta, 

- për shkak të nxehjes mëvonshme me gaz (oksigjen -acetilen, plin-oksigjen), 

- për shkak të ndarjes së shtresave laminare. 

Kur bëhet fjalë për gabimet sipërfaqësore metoda më e mirë e zbulimit është aplikimi i metodës 

me penetrant. 

 

Gabimet e ftohta- paraqiten gjatë ftohjes së tegelit të salduar në temperaturë. nën 200°C dhe 

mund                                   të paraqiten edhe disa ditë pas saldimit, me at rast emërtohen edhe si gabime të vonuara. 

Kontrolla e cilësisë, saldimit rekomandohet të bëhet pas 48 orëve te çeliqet që kanë afinitet për 

paraqitjen e gabimeve të tilla.  

Gabimet e nxehta – paraqiten gjate kristalizimit dhe ftohjes së lidhjes së salduar në 

temperatura relativisht të larta afërsisht 900°C. 

Për dallim te plasaritjet të ftohta sipërfaqja thyese e këtyre plasaritjeve është më e errët.  

Gabimet laminare si ndarje të shtresave paraqiten në zonën e ndikimit të nxehtësisë (ZNT) 

dhe zgjerohet në drejtim të materialit bazë. 

Ekzistojnë disa faktorë me ndikim në kualitetin e bashkësive të caktuara si dhe cilësinë e tij si: 

zgjedhja e materialit bazë dhe plotësues, përgatitja e përshtatshme e kanalit, përdorimi i pajisjes               

së duhur, përgatitjes profesionale të saldatorit, si dhe zgjedhja e parametrave të duhur të 

saldimit. 

 

 
Figura 76.Gabime në tegelin e salduar 
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10 Analiza dhe diskutimi i rezultateve 
 
 

Për hulumtimin e gabimeve para saldimit, gjatë dhe pas saldimit në rastin tonë kemi realizuar 

provat eksperimentale si: provën në tërheqje,  lakimit dhe atë të fortësisë. 

 

Prova e tërheqjes është realizuar në laboratorin e fakultetit të inxhinerisë Mekanike ku për provë 

kemi përdorur kampionët të cilët janë marrë nga gypi në formë rrethore”O” (figura.13). 

Për të arritur rezultate sa më të sakta provën e kemi realizuar në kampion e salduar (figura.18) 

dhe  në material bazë (figura.19). Në këtë  mënyrë mund të analizojmë qëndrueshmërinë dhe 

cilësinë e materialit bazë para dhe pas saldimit. 

Me realizimin e provës janë fituar edhe diagramet forcë-zgjatim absolut (figura.26 dhe 

figura.31), dhe nga analiza e tyre përfundojmë se kampioni i salduar ka qëndrueshmëri 

maksimale Rm=413.6 N/mm2 dhe deformim ( ngushtim) të kampionit  A%=11.1. Nga kjo 

mund të përfundojmë se kampioni i salduar ka qëndrueshmëri më të mirë se kampioni i 

materialit bazë. 

 

Prova e lakimit është realizuar në laboratorin e fabrikës së IMK-së në Ferizaj,  dhe atë në 

kampionët e provuar nga ana e fytyrës së tegelit dhe nga ana e rrënjës së tegelit.  

Pas realizimit të provës kampionët nuk kanë pësuar ndonjë plasaritje, kështu që ata i plotësojnë 

kushtet sipas standardit (figura.39).  

 

Provën e fortësisë është në laboratorin e inxhineris Mekanike, me aparatin digjital HARTIP 

3000. Në kampionët e salduar janë bërë matjet e fortësisë në  materialit bazë, në zonën e 

ndikimit termik dhe tegelin e salduar. Nga vlerat e fituara (tabela.6), kemi fituar diagramet        për 

fortësin sipas Vikersit HV (figura.40) , Brinellit HB (figura.41), dhe Rockvellit HRB 

( figura.42). 
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11 Përfundim 
 
Rëndësia e përdorimit të materialeve makinerike në prodhimin si dhe  realizmin e produkteve  

të ndryshme në formë të gypave me cilësi dhe qëndrueshmëri ze një vend të veçanta në fushën 

e industrisë dhe inxhinierisë.  

 

Prodhimi i gypave me tegel spiral dhe tegel drejtvizor bëhet sipas standardeve dhe duke u 

mbështet në procesin teknologjik të përpunimit të tyre. 

Për të arritur cilësi të dëshiruar në të gjitha fazat duhet të përdoren metodat e ndryshme të 

kontrollit të cilësisë së materialit bazë dhe bashkësisë së salduar. 

 

Në bazë të të dhënave të fituara  nga kontrolli dhe provat për tegelat e salduar në gypat spiral 

dhe drejtvizor mund të konkuldohet se përdorimi i saldimit me tegel drejtvizor është më i 

përshtatshëm  dhe më cilësor sepse tegeli i saldimit është më i vogël se te gypat spiral. 

  

Hulumtimi i gabimeve në tegel dhe në zonë të ndikimit termik të gypave të salduar me tegel 

spiral dhe drejtvizor i realizuar në laboratorin e fakultetit të inxhinerisë mekanike në Prishtinë 

dhe laboratorin e IMK-së në Ferizaj, kanë treguar se cilësia e gypave është në përputhje të plotë 

me cilësinë e kërkuar sipas standardeve. 
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