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Lol NDT Departamenti 3

e daten 6 Shkurt 2016, té inkurajuar nga sektori i biznesit,

profesionistet dhe praktikuesit e teknologjise se saldimit, Saldim —— Certifikim
gjashte anetaret themelues u mblodhen dhe krijuan Institutin
Shqiptar te Saldimit INSAL.

testing)

Kualifikim personeli | Kualifikim procesi Tekniket
*Saldues *WPS (Welding oTeknik Niveli 1
«Operator Saldimi process specification] WM +Teknik Niveli 2 *UNI EN 2234
Inspektor saldimi | *PQR +Teknik Niveli 3 «UNI EN 1090
sInxhinier saldimi *WPQR NDT integrity engineer

Certifikim Europian

PJESEMARRJE

Seminare, Workshope dhe Konferenca.

& PREZENCE |
Buletin teknik.
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\\ ’;' K ',s \ NDT'Structural Engineering eshte ekspertiza qe garanton
"Q . dhe perforcon sigurine dhe besueshmerine e
.~ strukturave ne jetbn-g perditshme.
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Radiographic testing (RT)

e

Ultrasonic Testing (UT)

©

Visual testing (VT)

B

Liquid Penetrant Testing

Testimi radiografik (RT), perveg testeve ultratinguj, eshte nje nga
teknikat mé té zakonshme. Eshté pérdorur pér té zbuluar
boshlléget e brendshme, té metat ose té ¢cara né materiale té
ndryshme.

Testimi me ultratinguj éshté njé nga metodat mé té zakonshme
te testimit pa shkaterrim.Ky testim pérdor vale zanore té
frekuences sé larte pér té kryer ekzaminime dhe matjet né nje
zoné testimi.

Testimi vizual éshté metoda mé e zakonshme e testimit né
industri. Pér shkak se shumica e metodave té testimit kérkojné qge
operatori té shikojé né sipérfagen e pjesés gé inspektohet,
inspektimi vizual éshte i perfshire né shumicén e metodave té tjera
té testimit. Si emri nénkupton, VT pérfshin vézhgimin vizual té
sipéerfages e njé objekti testues pér té vlerésuar praniné e
ndérprerjeve siperfagéesore.

Parimi themelor i testimit lengjeve depertues éshté se kur njé leng
me viskozitet shumé te ulét éshté i vendosur né sipérfagen e njé
pjese, ai do té depértojé né boshllége ose te hapura .Pasi lengu
depertues largohet ai do te na lere nje shenje indikuese te
boshllikut.
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OBJEKTIVI | TESTEVE PA SHKATERRIM \

Pérmbushja e kérkesave te klienteve né inspektimin,
kontrollin dhe monitorimin e materialeve apo strukturave
ne pérputhje me specifikimet , standardet europiane dhe

nderkombetare.

CERTIFIKIM EUROPIAN
EN 1090, EN 3834\
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CONFORMITY CERTIFICATE
OF FACTORY PRODUCTION CONTROL
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Llojet e tjera te metaleve baze, té tilla si alumini, kané grupin e vet té
sfidave. Né saldimet e aluminit, zona e ndikimit nga nxehtésia éshte
gjithmoné zona meé e dobet e saldimit. Imazhi me poshté tregon forcén ne
terhegje té aluminit baze larg nga zona e saldimit. Si¢ mund ta shihni, forca
bie ne zone HAZ dhe pastaj rritet kur kalojme neé materialin e paster dhe té
paprekur.
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FORCA NE TERHEQJE
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DISTANCA NGA SALDIMI

Kjo eéshte e kundérta nese krahasohet me ¢elikun, ku HAZ mund té béhet
jashtezakonisht e forte dhe ka force shume te larte ne terhegje. Ky eshte
nje fakt por jo domosdoshmerisht e deshirueshme. Duke pasur nje kuptim
te qarte te materialit bazé geé ju jeni duke salduar dhe si ndikojné inputet e
nxehtesise, normat e ftohjes dhe faktoret e tjere te rendesishem ne HAZ
éshté vendimtare né shmangien e déshtimit.

Argumenti teknik

RENDESIA E ZONES SE NDIKUAR NGA NXEHTESIA E SALDIMIT
HEAT AFFECTED ZONE (HAZ)

Si¢ keni degjuar ndoshta, zona e ndikuar nga nxehtésia éshté njé nga zonat me
kritike té njé lidhjeje te salduar.

Kur saldojme ne prodhojmé ngrohje té mjaftueshme nepermjet harkut te
saldimit per té shkriré metalin mbushes dhe materialin bazée. Ose vetém
materialin bazé ne saldimin autogjen (si né GTAW pa mbushes). Skajet e
materialit baze shkrihen dhe kombinohen me metalin mbushes peér té krijuar ate
qé quhet zona e pérbere. Quhet i perbére sepse eshteé njé perbérje e materialit
baze dhe metalit mbushes si¢ shihet ne imazhin me poshte.
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Zona e ndikuar nga nxehtesisé (HAZ) éshté zona ngjitur me zonen qe saldohet
qe eshte ngrohur ne temperature te larté duke ndikuar ne mikrostrukturen e saj,
por jo té mjaftueshme pér ta shkrire ate. Duke kaluar népér ndryshime
mikrostrukturore zona HAZ ka veti té ndryshme mekanike dhe fizike nga zona
salduar dhe metali baze. Keto ndryshime mund te jene te rendesishme dhe
madje té shkaktojné failure ne formen e thyerjes, korrozionit ose problemeve te
tjera.

Materiali bazé dhe cikli termik (ngrohja dhe ftohja per shkak te saldimit), si dhe
cdo trajtim i ngrohjes pas saldimit (PWHT) jane faktorét percaktues ne
ndryshimin e HAZ-sé. Ekzistojné ¢éshtje te ndryshme potenciale me HAZ-in ne
varesi nga materiali | salduar, psh: per saldim né gelikun me pak karbon, gelikut
me karbon mesatar deri te larte, alumini, ¢elik inox ose materiale te tjera baze.



Per te shpjeguar rendesine e HAZ-se, ne do te fokusohemi né gelikun me
karboni. Imazhi me poshte tregon garté zonén e pérbéré me HAZ-in gé e
rrethon. HAZ eshte hija e errét rreth bashkimit dhe materiali i pandryshuar
baze éshté ngjyra mé e lehté ngjitur me HAZ.

Composite
Zone

Problemi né gelik éshte se nése kemi njé shkalle te shpejte te ftohjes, do te
formohet martensiti. Martensiti eshte nje forme e karbonit ne hekur solide e
forte dhe e thyeshme. Eshté e déshirueshme né disa raste, sepse éshté shumé
e forte, por né te njejten kohe mund te shfaqge plasticitet te dobet. Pra, eshte
miré pér instrumente, por jo aq e pershtatshme per ¢elikun e destinuar per
konstruksione.

Sa meé e shpejte te jete shkalla e ftohjes, ag me shume do te formohet
martensiti. Pra, péer té shmangur, ose té paktéen té reduktuar martensit, ne
kemi nevoje pér té ngadalésuar raportin e ftohjes. Kjo eshté arsyeja pse ne
perdorim ngrohjen paraprake kur saldojmeé né seksionet e trasha té ¢elikut
(pavarésisht nga pérmbaijtja e karbonit) ose ne ¢elikun me permbaijtje
karboni te mesem dhe te larte.

Rreziku pér té pasur nje zone HAZ té thyeshem né celik éshte rrezikshmeria
per plasaritje te shkaktuar nga hidrogjeni (HIC). Kjo mikrostrukture e
thyeshme deshton nén presionin e ushtruar nga hidrogjeni ge kerkon te
difuzoje jashte saldimit dhe zones HAZ. Kjo éshte e rrezikshme sepse
ndryshe nga plasja e nxehte qe ndodh menjehere pas saldimit, shume carje
te ftohta (si né rastin e plasaritjes seé ndihmuar nga hidrogjeni) nuk ndodhin
deri ne disa ore pas ftohjes se pjeses. Kjo eshte arsyeja pse procedurat e
duhura té saldimit kérkojné inspektimin e saldimeve té ndjeshme ndaj HIC 48
oré pas pérfundimit té saldimit.

Pra, minimizimi | zones HAZ, gé éshté i ndjeshém ndaj té gjitha kétyre
problemeve do te ndihmoje per nje saldim me cilesi. Kjo eshte arsyeja pse
éshteé i nevojshem trajtimi me ngrohje pas saldimit (post Weld Heat
Treatment - PWHT). PWHT | realizuar ne menyre te pershtashme do té thote
te ringrohen pjeset e salduara deri ne nje temperature specifike per te liruar
zonen nga martensiti dhe me pas kryhet ftohja me njé shkallé shume tée
ngadalte dhe te kontrolluar per té shmangur riformimin , keshtu qée
perfundimisht pjesa ftohet deri né temperaturen e dhomés, e cliruar nga
prania e martensit né saldim ose HAZ.

Alternativa té tjera jané realizimi i procedurave té saldimit gé minimizojne
zonen HAZ. Ju gjithashtu mund té pérdorni procese té tjera saldimi gé
minimizojné ate, te tilla si saldimi me lazer. Saldimi me lazer prodhon njé
HAZ jashtézakonisht té vogél duke reduktuar keshtu problemet e lidhura
me HAZ



