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PERMBLEDHIJE

Riparimi i detaleve té konsumuara dhe té thyera éshté proces mijaft delikat dhe i ndérlikuar. BEhet né raste
emergjente dhe pér ta shkurtuar afatin e kthimit né funksion té detaleve té démtuara gjaté punés ose pér shkak té
vjetérsimit té tyre. Riparimi né té shumtén e rasteve béhet me saldim dhe procese té ngjashme me té. Detalet e
riparuara me saldim jo vetém qé jané té sigurta por kané géndrueshméri mé té larté dhe jetueshméri (afatshérbim)
shpesh mé té gjaté sesa vet detalet origjinale. Me kété metodé ka mundési té riparohen té gjitha detalet gé mund té
¢montohen pas démtimit dhe montohen pas riparimit. Démtimet mé té shpeshta té detaleve pér shkak té kushteve
té eksploatimit dhe faktoréve ndikues: férkimit, ngarkesave dhe momenteve jané: konsumimi i sipérfageve,
pérdredhjet, thyerjet, plasaritjet, carjet dhe képutjet. Detalet qé riparohen kryesisht kalojné népér kéto faza:
diagnostikimi, vlerésimi i mundésive té riparimit, pérgatitja, saldimi, pérpunimi termik dhe pérpunimi pérfundimtar
me prerje né pérmasa dhe cilési té caktuar té dimensioneve dhe sipérfageve punuese. Pérkundér déshirés sé
madhe, kéta dhe faktoré té tjeré nuk plotésohen gjithmoné né nivel té kénagshém gjaté realizimit té riparimit, andaj
ndodhin edhe gabime. Kjo e shtron nevojén e pashmangshme té kontrollit té cilésisé. Kontrolli i cilésisé sé detaleve
gé riparohen duhet béré né tre faza: para se té fillojé riparimi, gjaté riparimit dhe pas riparimit. Kontrolli i tillé &shté
shumeé i réndésishém né ményré gé té sigurohemi se detali i riparuar i plotéson kushtet teknike té nevojshme gé té
kthehet pérséri né procesin e eksploatimit dhe té kryejé funksionin né ményré cilésore.

Fjalét gelés: detali, konsumi, riparimi, thyerja, saldimi.

SUMMARY

Repair of consumed and broken details is a delicate and complicate process. It is done mainly to shorten the time for
the damaged details to return in their working process. In most of the cases repair is done by welding or other
similar methods. Repaired details are pretty safe and they have also solid durability, sustainability and service
lifetime, some times more than original details itself. With this method is possible to be repaired all the details that
are to be demount after damage and mount after repair. Details that mostly are exposed consumption or are
damaged are: shafts, axes, bearings, tumblers, teeth of gears etc. Reparation method chosen is depending from
dimensions the detail has, function it performs and other factors. Details that are going to be repaired passes usually
through these phases: control before reparation, estimation if the damaged detail will be able to be repaired,
preparation, welding, heat processing, and cut and finishing processing as the last operation before repaired detail is
returned back in the working process. Despite the will that those and other factors to be chosen in the best way
possible, still is impossible mistakes to not happen. That’s why in the repaired details mistakes of different types are
shown. This implies the need of the control of repaired details. At this point, quality control is very important and is
done to make sure that repaired detail fulfils the necessary technical conditions to be back in the working process.
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HYRIE

Saldimi pérkufizohet si bashkim i dy a mé shumé
detaleve, me ose pa material plotésues, né
ményré gé konstruksioni ose bashkésia e fituar
me saldim t'i keté cilésité e nevojshme pér cka
edhe éshté dedikuar (Fig. 1a).

Regjenerim quhet mbushja me material e vendit
té pérgatitur, pér marrjen e pérmasave, vetive
mekanike apo vetive té caktuara (Fig. 1b).
Riparimi pérfshin saldimin dhe rigjenerimin (Fig.
1c).

i SALDMI W REGENERN o R
Figura 1. a) Saldimi, b) Regjenerimi, c) Riparimi
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Figura 2. Detalet gé riparohen me saldim

Figura 3. Detalet e kontrolluara me sy té liré

Gjaté riparimit té detaleve me saldim me hark
elektrik mé sé shumti pérdoret metoda:

HED: Metoda e saldimit me hark elektrik me
doré;

MAG: Metoda e saldimit me hark elektrik nén
mbrojtjen e gazit aktiv (CO,);

MIG: Metoda e saldimit me hark elektrik me
elektrodé té shkrishme né mbrojtjen e gazit inert;
TIG: Metoda e saldimit me hark elektrik me
elektrodé té pashkrishme nén mbrojtjen e gazit
inert (heliumi ose argoni);

SNP: Saldimi me hark elektrik me elektrodé té
shkrishme nén mbrojtjen e pluhurit.

Detalet e démtuara gé riparohen me saldim jané
té formave dhe madhésive té ndryshme (Fig. 2.)

MENYRAT E RIPARIMIT TE DETALEVE TE
DEMTUARA

eTé gjitha detalet qé& konsumohen apo
démtohen mekanikisht, né njé ményré a tjetér,
riparohen nése démtimi nuk i ka kaluar kufijté e
tillé qé detali té mos jeté i afté té kryej funksionin
gé e ka kryer deri né até kohé [1].

e Riparimi i detaleve té démtuara béhet varésisht
prej natyrés sé démtimit té tij.

Dallohen:

e ményra e riparimit té detaleve té konsumuara;
e ményra e riparimit té detaleve me démtime
mekanike;

e ményra e riparimit té detaleve me démtime
kimiko-termike;

e ményra e riparimit té detaleve gé e kané té
démtuar shtresén antikorrozive.

PERGATITJA E DETALEVE PER RIPARIM ME
SALDIM

Pérgatitja e detaleve pér riparim éshté njé proces
shumé i réndésishém i njé riparimi cilésor té
detaleve. Né kété proces pérfshihen shumé
faktoré gé duhet té merren parasysh gjaté
hartimit té procesit teknologjik té riparimit dhe té
realizimit té riparimit té ¢do detali.

Faktori i paré qé merret parasysh éshté kontrolli i
hollé i detaleve, pra pércaktimi i shkallés dhe
natyrés sé démtimit dhe ményra e riparimit [2].

Kontrolli me sy (vizual)

Para se té fillojé procesi i riparimit, ¢do detal
kontrollohet me sy (me metodén vizuale) pér
vlerésimin e démtimit té mundshém (Fig. 3).
Detali i démtuar ose i konsumuar sé pari
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pastrohet e pastaj kontrollohet shkalla e

démtimit dhe maten pérmasat e démtimit me
pajisje matése (nonius, mikrometér, subitor et;j.).
Konstatohet se a éshté démtimi i jashtém apo i
brendshém dhe pércaktohet lloji i démtimit. Né
bazé té kétij vlerésimi pércaktohet metoda dhe
teknika e riparimit.

Figura 4. Kontrolli i pérmasave té detaleve para
se té fillojé riparimi

Kontrolli dimensional

Detali i démtuar ose i konsumuar sé pari
pastrohet e pastaj kontrollohet shkalla e
démtimit dhe maten pérmasat e démtimit me
pajisje matése (nonius, mikrometér, subitor etj.),
shiko figurén 4. Konstatohet nése démtimi éshté i
jashtém apo i brendshém dhe pércaktohet lloji i
tij. Né bazé té kétij vlerésimi pércaktohet metoda
dhe teknika e riparimit, kryhet vizatimi i detalit,
hartohet procesi teknologjik me gjithé specifikat
e nevojshme pér realizimin e suksesshém té tij.

Figura 5. Pérgatitja e vendriparimit té detalit me
pErpunim me prerje né torno

Pérgatitja pér riparim

Pas identifikimit té natyrés sé démtimit dhe
marrjes sé dimensioneve té duhura té detaleve té
démtuara, hartohet procesi teknologjik me té
gjitha hollésité e realizimit.

e Veprimi i paré pas kontrollit me sy té detalit té
démtuar éshté pérpunimi me prerje “pastrimi i

vendriparimit” sipas vizatimit té punétorisé i cili
béhet né makina metalprerése (Fig. 5).

Kontrolli i fortésisé sé detaleve para riparimit
Riparimi cilésor i detaleve me saldim éshté njé
proces qé pércillet me lirim té madh té
nxehtésisé. Harku elektrik, gé te metoda e
saldimit me metodén MIG/MAG realizohet
pérmes kontaktit té majés sé telit né sipérfagen e
pjesés punuese, paraget shkarkim té forté
elektrik né hapésirén né mes majés sé telit dhe
vendit té saldimit. Né kété rast energjia elektrike
shndérrohet né energji té nxehtésisé né
temperatura shumé té larta (4000-7000 QC), ashtu
gé materiali plotésues dhe buzét e detalit punues
shkrihen né vendin e paragqitjes sé harkut elektrik.
Né “Palaj-KEK” Prishtiné matja e fortésisé sé
detaleve béhet me aparatin e fortésisé MIC 10
Krautkramer, para dhe pas riparimit (Fig. 6).

Figura 6. Matja e fortésisé sé detaleve té
ndryshme para riparimit me aparatin MIC 10

Vendosja dhe nivelimi i detaleve gé né riparim
Element i réndésishém né riparimin cilésor té
detaleve éshté vendosja dhe nivelimi i drejté dhe
i sakté né makinat ku béhet pérpunimi i
sipérfageve pér regjenerim apo riparim (Fig. 7).

RIPARIMI | DETALEVE TE DEMTUARA ME
SALDIM

Metoda MAG e saldimit éshté njé metodé shumé
e njohur pér riparimin e detaleve me saldim.
Dihet se sipas shkallés sé mekanizimit metoda
MIG/MAG mund té ndahet né: gjysmé e
automatizuar, e automatizuar dhe e robotizuar.
Né industri, e poashtu edhe né “Palaj—KEK”,
pérdoret shumé kjo metodé sepse éshté e
pérshtatshme pér té gjitha kushtet e punés, ka

356 AKTET Vol. IV, Nr 2, 2011



Bytyqi et al.

prodhimatari té larté dhe zévendéson plotésisht
saldimin me hark elektrik me doré (HED).

Kéto metoda jané pérdorur né pérputhje me
standardet evropiane dhe ndérkombétare EN ISO
4063 (metodat 111, 131 dhe 135).

Figura 7. Vendosja, shtréngimi dhe pérgendrimi i
detaleve né makinén pér riparim me saldim

Figura 8. Zgjedhja e distancés sé kokés salduese,
shpejtésisé, hapit dhe numrit té shtresave

Pérzgjedhja e parametrave té saldimit
Pérzgjedhja e parametrave té saldimit-
regjenerimit béhet qé né fillim té riparimit. Pas
vendosjes dhe pérgendrimit té detaleve né
makinén pér riparim, pércaktohen me kujdes
parametrat e regjimit té saldimit dhe teknika qé
do té pérdoret pér realizimin e tij. Parametrat e
regjimit té saldimit kané rolin vendimtar pér
fitimin e shtresés sé riparuar cilésore té detaleve.
Pérzgjedhja e miré si dhe rregullimi i miré i tyre
jep hark elektrik stabél (té géndrueshém) dhe
bashkési té salduar cilésore (Fig. 8).

Pérzgjedhja e temperaturave dhe e shpérndarjes
sé tyre gjaté riparimit me saldim

Procesi i saldimit manifestohet me temperatura
té larta gé shtrihen né diapazon mijaft té gjeré.
Ato jané mé té larta né zonén e shkriré, ndérsa
mé té uléta né rrethiné té zonés sé salduar.

Pércaktimi i temperaturave dhe ndjekja e tyre
gjaté saldimit éshté mjaft i komplikuar dhe
mbéshtetet né ligjet themelore té fizikés dhe
termodinamikés. Ajo kryhet né tri ményra [3]:

e Ményra teorike mbéshtetet né ekuacionin
diferencial té energjisé gjaté procesit té saldimit.
e Ményra empirike mbéshtetet né pérvojén e
fituar gjaté matjeve té shumta eksperimentale té
temperaturave dhe shkrirjes sé materialeve,

e Ményra modelore: krijohet modeli, gé emeton
kushte laboratorike té bashkésisé sé vérteté.

Figura 9. Kamera e pérdorur “Thermovisule”

Metoda termovizuale — pérdoret pér pércaktimin
e temperaturave gjaté procesit té saldimit,
pércjelljen e shpérndarjes sé tyre dhe pércjelljen
e drejtpérdrejté té procesit té saldimit. Pérdorimi
i késaj metode (Fig. 9) mundéson jo vetém
pércaktimin e temperaturave maksimale, por dhe
shpérndarjen e tyre né zonén e saldimit, si dhe
zgjedhjen dhe zgjidhjen e kétyre problemeve:

e Q& gjaté procesit té saldimit, veganérisht té atij
me hark elektrik, procesin e saldimit e bén té
dukshém pér syrin e njeriut, materialin e shkriré,
procesin e ngurtésimit etj., g& mandej té njéjtat
té mund té analizohen dhe studiohen.

e Qé té gjendet varésia ndérmjet elementeve té
ciklit termik dhe té karakteristikave mekanike té
bashkésisé sé salduar (materialit bazé, plotésues
dhe bashkésisé sé salduar),

e Q¢ té pérsosen edhe mé tej proceset e saldimit,
automatizimi, robotizimi, kompjuterizimi dhe
optimalizimi i parametrave té regjimit té saldimit.

PERPUNIMI TERMIK | DETALEVE TE RIPARUARA
Pérpunimi termik i bashkésive té salduara béhet
pas riparimit. Ka pér géllim pérmirésimin e vetive
mekanike, fizike dhe teknologjike, pérmes
ndryshimit té ndértimit té brendshém strukturor
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té bashkésisé sé salduar né gjendje té ngurté.
Ndérsa, paranxehja e detaleve para riparimit
béhet né disa raste. Né “Palaj-KEK” zakonisht
paranxehja béhet pér rastin kur kemi detale té
képutura plotésisht. Qéllimi éshté normalizimi i
strukturés sé brendshme, zvogélimi- eliminimi i
sforcimeve té mbetura té pjesés sé re dhe asaj
ekzistuese para se té béhet riparimi pérfundimtar
me saldim. Temperatura e paranxehjes varet prej
pérbérjes sé materialit gé riparohet dhe
dimensioneve té tij. Duhet theksuar se né kéto
raste pérpunimi termik béhet edhe pas riparimit.
Né “Palaj-KEK” pérpunimi termik béhet né
repartin e veganté té pérpunimit termik (Fig. 10).

-

Figura 10. Reparti i pérpunimit termik

PERPUNIMI ME PRERJE | DETALEVE TE
RIPARUARA

Para se té béhen kontrollimet e cilésisé sé vetive
mekanike, pérbérjes kimike ose kontrollit me
metodat pa shkatérrim té detaleve pas riparimit
me saldim, detalet “pastrohen” nga shtresa e
riparuar me ané té pérpunimit me prerje.
Pérpunimi me prerje béhet vetém né ato pjesé a
sipérfage ku éshté realizuar riparimi dhe né
dimensionet qé jané kérkuar me vizatim té
punétorisé. Zakonisht, pérpunimi me prerje
pérfshin operacionin e tornimit, zdrukthimit,
shpimit etj. dhe béhet né torno universale apo
speciale si dhe né makina NC, varésisht prej llojit
té materialit té riparuar, formés dhe
dimensioneve té detalit té riparuar (Fig. 11).

PERFUNDIM

Riparimi i detaleve me saldim éshté njé metodé
mjaft e avancuar gqé pérdoret pér riparimin e
detaleve té konsumuara dhe té thyera e cila me
mjaft sukses po realizohet né Fabrikén e Pajimeve
Xehetare né “Palaj-KEK” — Prishtiné. Dominon
riparimi i akseve dhe boshteve té ndryshme, por
té shpeshta jané edhe riparimet e detaleve té

tjera, si: tamburet, shtépizat e kushinetave,
shtépizat e reduktoréve, dhémbét e rrotés sé
ekskavatorit etj.

3
Figura 11. Ményrat e shtréngimit, pérgendrimi
dhe nivelimi i detaleve né makinat pér pérpunim
me prerje duke pérdorur indikatorin e detaleve

! Pér riparim me saldim té detaleve pérdoren
metoda té ndryshme té saldimit, por né “Palaj-
KEK”, dominojné metoda e saldimit me hark
elektrik me doré (HED) dhe metoda MAG (CO,).
Duhet theksuar se faktori emergjent dhe
ekonomik éshté vendimtar né pérzgjedhjen dhe
pérdorimin e kétyre metodave.

Koha e eksploatimit té detaleve té riparuara
éshté mjaft e gjaté dhe mjaft miré e arsyeton
kété proces. Po ashtu vetité mekanike té detaleve
té riparuara jané té mira, kurse cilésia e detaleve
té riparuara éshté né nivel té kénagshém. Kjo
éshté vértetuar edhe me ané té matjeve dhe
kontrollit t& béré té detaleve té riparuara me
metodat e ndryshme pas saldimit.

Né té ardhmen, zhvillimi dhe pérsosja e
metodave ekzistuese, por edhe fillimi i aplikimit
té metodave dhe teknologjive té reja éshté njé
sfidé gé duhet té jeté e pranishme jo vetém né
KEK, por edhe né té gjitha fabrikat dhe punétorité
e tjera ku kryhet riparimi i detaleve me saldim.
Né kété drejtim duhet menduar edhe né
aftésimin dhe shkollimin e personelit gé merret
me procesin e riparimit, sepse pérdorimi i
materialeve té ndryshme, kérkon edhe njohuri
pérkatése dhe pérdorim té teknikave mé té
avancuara té riparimit.
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Kontrollit me metodat pa shkatérrim éshté béré
né pérputhje me normat evropiane dhe
ndérkombétare EN 1SO 3452 dhe ISO/DIS 16823.
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