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Hyrje
Materiali mésimor i t€ nxénit pér metalpunues u krijua nga grupi i ekspertéve né kuadér t&€ projektit
“Pérmir€simi 1 Cilésisé sé Arsimit dhe t€ Trajnimeve n€ SEE - EQET SEE”. Baza pér pérgatitjen e
Materialit mésimor t€ t€ nxénit jané rezultatet e t€ nxénit mbi t€ cilat bazohet kualifikimi i
Metalpunuesit. Materiali mésimor pérfshin t€ gjitha rezultatet e t€ nxénit g€ jan& grupuar sipas
proceseve dhe teknologjive né fushén e metalpunimit. Q&llimi i Materialit m&simor té t€ nxénit €shté
ofrimi i materialeve bazé pér nxénésit dhe mésuesit pér kualifikimin e Metalpunuesit. Pérve¢ nxénésve
dhe mésuesve, pérdoruesit e kétij materiali do t€ jené edhe prindérit, punédhénésit, mentorét dhe
subjektet e tjeré t& interesuar. Materiali mésimor i t& nxénit €shté ndaré né katér pjesé né udhézues:

v Parimet e pérgjithshme t& punéve t& metalpunuesit

v/ Pérpunimi i materialeve

v Lidhja e materialeve / elementeve

v Montimi dhe ¢montimi i produkteve té metalpunuesit
Cdo pjesé e materialit mé&simor t& t& nxénit €shté prezantuar pérmes njésive qé sigurojné monitorimin
e proceseve dhe teknologjive t& metalpunimit. Secila prej njésive €shté hartuar n€ ményré gé té ofrojé
bazat e pjesés specifike t€ procesit. Pér ¢do njési jepet nga njé detyré pérmes sé cilés do té lidhen
njohurité profesionale-teorike me pérfitimin e aftésive praktike. Pérmes detyrés nxénésit nxiten qé té
mbledhin informacionet dhe t& dhénat t€ cilat do té analizohen dhe prezantohen mé pas. Detyra nxit
interesimin e nxénésve pér njésin€. Pér mésuesit, detyra mundéson g€ t€ kuptojné njohurité dhe
interesimet e méparshme t&€ nxénésve né lidhje me njésiné.
Presim g€ materiali mé&simor i t€ nxénit t€ gjejé pérdorim t€ gjeré né té gjitha ekonomité/vendet dhe se
do t& béhet baza fillestare pér zhvillimin e njé numri mé t&€ madh t&€ materialeve mésimore né kualifikim
dhe pér zbatimin e njé gasjeje holistike dhe inovative né pérfitimin e kompetencave t€ duhura né kété
kualifikim.
T& gjitha termat q&€ pérdoren né kéto materiale (metalpunues, mésues, mentor, instruktor, prind, mésues,
drejtor etj.) nénkuptojné si gjininé femérore ashtu dhe até mashkullore.
Nga autorét



1. Parimet e pérgjithshme té punéve té metalpunuesit

Mekanika
Fjaleét kyce: Projektim; prodhim; fiziké; mekaniké, termodinamiké

Mekanika &shté njé fushé pune qé pérfshin projektim, prodhim dhe shfrytézim t€ makinave
energjetike, t€ punés, veglave, automjeteve, hekurudhore, mjeteve lundruese dhe fluturuese,
pajisjeve té energjetikés dhe teknikés s€ procesit, si dhe mirémbajtje motorésh dhe automjetesh.
Parimet teorike t€ mekanikés bazohen mbi zbatimin e matematikés, mekanikés,
termodinamikés, mekanikés sé fluideve, materialeve mekanike, fizikés teknike dhe shkencés
kompjuterike.

Mekanika si degé shkencore ka filluar t€ studiohej né fillim t€ shekullit 19. Megjithaté, format
e para t€ mekanikés kané zéné fill né t& kaluarén e largét dhe lidhen me zhvillimin e pérpunimit
té metaleve, prodhimin e mekanizmave t€ para komplekse dhe mjeteve té thjeshta pér transport
toké&sor. Mekanika bashkékohore pérfshin shumé fusha t€ ndryshme dhe disa prej tyre jané:
Prodhimi, termoteknika, termoenergjetika, aviacioni, motorét dhe automjetet, ndértimi i
anijeve.

Punét tipike operacionale specifike pér makineriné jané zbatimi i programeve bashkékohore
kompjuterike né procesin e konstruktimit dhe projektimit, programimi i makinave, mirémbajtja
e sistemeve dhe impianteve t€ prodhimit dhe energjetikés, shérbim i motoréve dhe automjeteve,
pérpunimi i materialeve me doré dhe me makina.
Shkathtésité gjenerike, aftésité dhe qgéndrimet e
nevojshme pér puné né fushén e makinerisé jané
kreativitet, inovacion, marrédhénie e pérgjegjshme
ndaj punés dhe sensi 1 saktésisé dhe organizimit Nj&é
nga kualifikimet mé t€ réndésishme dhe bazike né
mekaniké u referohet punéve t&€ metalpunuesit té cilat
pérfshijné prodhim pjesésh, bashkim dhe montim té
konstruksioneve metalike, strukturave, instalimeve
tubash dhe impiantesh (Figura 1). Gjat€ punés sé
metalpunuesit pérdoren vegla dore, instrumente
matése dhe kontrolluese, makina dhe pajisje, ndérsa
puna zhvillohet né€ repartin e prodhimit, né sallg,
punishte prodhimi apo shérbimi, objektet energjetike,
kantier dhe né terren.

Figura 1 Vendii punés sé metalpunuesit

Burimi: Autorét

Pyetjet dhe detyrat e rekomanduara pér detyré shtépie:
e Béni njé kérkim online dhe mblidhni informacionet mbi réndésiné e makinerisé€, punét,
profesionet dhe kualifikimet né makineri.
e Béni njé analizé t€ informacioneve dhe t€ dhénave t€ mbledhura dhe mé pas hartoni njé
pankarté pér makineringé. Prezantoni pankartén para nxénésve té tjeré.

1.1 Materialet metalike

Fjalét kyce: veti fizike, veti mekanike, veti teknologjike, veti kimike, hekuri, lidhjet(legurat) e hekurit,
celiku, metalet me ngjyra, jometalet, kompozita, geramika

1.1.1. Karakteristikat e materialeve

Si né t€ gjitha degét e industrisé, edhe né mekaniké pérdoren materialet metalike. Ndér to mé sé€ shumti
pérdoren metalet dhe lidhjet (legurat ose aliazhet) e tyre. Kudo qé pérdoren detalet e makinave, ato
duhet t’u pérgjigjen kushteve té caktuara t€ punés, andaj edhe materialet nga té cilat pérgatiten ato,
duhet t€ kené veti t€ caktuara.
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Vetité kryesore t€ materialeve ndahen né:

v’ fizike,

v" mekanike,

v’ teknologjike dhe

v’ kimike.
Vetité fizike
Vetité fizike t€ materialeve jané: dendésia, shkrishméria, ngurtésueshméria, vlueshméria,
kondensueshméria, nxehtésia specifike, pércjellshméria termike, bymimi termik, p&r¢ueshméria
elektrike, magnetizmi, ngjyra et;.
Dendésia €shté masa m e materialit e vendosur né véllimin V, respektivisht raporti né mes t€ masés
sé materialit m gé shprehet né kilogram dhe véllimit t& tij V t& shprehur né m?

P=7

m [kg] - masa e materialit,
V [m?] - véllimi i materialit.
Shkrishméria éshté vetia e materialit pér t’u shkriré né temperaturé t€ caktuar. Temperatura e shkrirjes.
Eshté temperatura né té cilén ndodh shkrirja e metalit, pérkatésisht, pika e kalimit nga gjendja e ngurté
né t&€ 1&éngét. Materialet e ndryshme kané pika t€ ndryshme t€ shkrirjes.
Pércjellshméri elektrike &sht€ vetia e materialeve q& pércojné rrymén elektrike. Materialet me
pércueshméri t€ miré té rrymés elektrike si p.sh. bakri e alumini pérdoren shumé si pércues né pajisjet
e ndryshme elektrike.
Pércjellshméria termike &shté vetia e materialit g€ pércjellé nxeht&sing gjaté procesit t&€ nxehjes ose
té ftohjes.
Koeficienti i pércjellshmérisé sé nxehtésisé (1). Eshté fuqgia e nevojshme Q, e cila njé metri gjatésie t&
materialit L ia ngrit temperaturén pér njé kelvin (1K):

M= or s

ku: Q [W] fuqia termike e pércjellésit,

L [m] - gjatésia e pércjellésit dhe

T [K] - temperatura e pércjellésit.
Magnetizimi Eshté€ vetia e materialit (metaleve dhe lidhjeve t& tyre) g€ t&€ magnetizohet. Veti magnetike
mé t€ mira kané hekuri, nikeli, kobalti dhe lidhjet e tyre g€ quhen feromagnetike.
Ngurtésimi Eshté vetia e materialit & t€ kalojé prej gjendjes agregate t€ 1€ngét né até t€ ngurté.
Temperatura e ngurtésimit éshté temperatura né t€ cilén materiali i shkriré kalon prej gjendjes agregate
té 1éngét né até té ngurt€, d.m.th. temperatura e kalimit t€ materialit prej gjendjes s€ 1€ngét né até t&
ngurt€. Shprehet né kelvin (K) ose gradé té celsiusit (°C).
Vlimi éshté vetia e materialit pér t€ vluar d.m.th. pér t€ kaluar prej gjendjes sé& 1éngét agregate né
até té gazté (avull).
Shprehet né kelvina (K) ose gradé té celsiusit (°C).
Kondensimi éshté procesi i kalimit t€ materialit prej gjendjes agregate t& gazté né até té léngeét.
Temperatura e kondensimit. Eshté temperatura e kalimit t& avullit prej gjendjes agregate té gazté né até
té [éngét. Shprehet né kelvina (K) ose gradg t& celsiusit (°C).
Bymimi Termik. T¢ gjitha materialet e vecanérisht metalet dhe lidhjet e tyre, me ndryshimin e
temperaturés pésojné ndryshime né pérmasat fillestare. Shkalla e zmadhimit ose e zvogélimit té
pérmasave fillestare t€ materialit, me ndryshimin e temperaturés pér 1 K, quhet koeficient i bymimit
linear.
Vetité Mekanike
T& gjitha detalet e makinave dhe bashkésité e tyre gjaté shfrytézimit ndodhen nén veprimin e forcave
té ndryshme. Duke u nisur nga ky fakt dhe qé t€ pércaktohet lloji i materialit si dhe pérmasat e detalit
né makin€, domosdo duhet t& dimé vetité mekanike t€ materialeve dhe lidhjet e tyre, si¢ jané:
Fortésia éshté vetia e materialit pér t’i rezistuar depértimit né t€, t€ njé trupi tjetér t€ ngurté mé té forté.
Eshté veti shumé e réndésishme qé duhet dalluar miré nga qéndrueshméria.
Ekzistojné metoda t& ndryshme pér matjen e fortésis€. N& vartési nga forca qé vepron né sipérfagen e
materialit ato ndahen né: metoda me veprim statik dhe metoda me veprim dinamik. Pérdorim té gjeré
kané metodat statike (Brineli, Vikersi e Rokveli).



Elasticiteti €shté vetia e materialit pér t&€ rimarré trajt€én dhe pérmasat paraprake pas ndérprerjes sé
veprimit té forcave té€ jashtme q& kané€ shkaktuar ndryshimin e trajtés d.m.th. q€ kané shkaktuar
deformim.

Plasticiteti €shté vetia e materialit pér t€ ndryshuar trajtén (formén) dhe pérmasat, pérkatésisht pér t'u
deformuar pa u shkatérruar nén veprimin e forcave t& jashtme dhe ta ruajn€ deformimin edhe pas
ndérprerjes s€ veprimit té kétyre forcave.

Qéndrueshméria mekanike éshté vetia e materialit pér t’i rezistuar veprimit t€ forcave t€ jashtme pa
u shkatérruar. Shprehet né N/mm? ose né MPa. d.m.th. géndrueshméria (soliditeti) &shté rezistenca qé
ia bén materiali forcés s€ jashtme qé t€ mos deformohet.

Qéndrueshméria né varési nga forcat e jashtme mund t€ jet€ né: térheqje, shtypje, lakim, prerje,
pérdredhje, pérkulje, et;j.

Qéndresa né goditje éshté vetia e materialit € t’u rezistojé forcave godité€se. M€ s€ shumti p&rdoret
metoda e Sharpit. Shprehet né€ njési t€ punés J (xhaul) qé paraget punén e shpenzuar pér thyerjen e
kampionit me kanal standard.

Vetité teknologjike

Pérpunueshméria: Fillimisht duhet t€ verifikohet e pastaj t€ vendoset pér pérdorimin e tyre né
ndértimin e konstruksioneve dhe makinave t& ndryshme si p.sh.:

v Kuposja - paraqget aftésiné e metalit pér t&€ marré formé kupe apo formé tjetér me vegél pérkatése.
v' Pérpunueshméria me prerje - paraget aftésiné e metalit pér pérpunim me hegje ashkle (gdhendje).
v' Farkétueshméria - paraget aftésiné e metalit pér tu farkétuar.

v" Saldueshméria — paraget aftésiné e materialit pér tu salduar. Kalitshméria - paraget aftésiné e metalit

pér té rritur fort€siné pas nxehjes dhe ftohjes sé tij
v

1.1.2. Hekuri, lidhjet dhe aliazhet e tij

Lidhjet e hekurit pérftohen nga shkrirja e xeheroréve t€ hekurit né furrnalta. Xeherorét e hekurit qé
pérdoren pér prodhimin e hekurit, hasen me emrat vijues:

v Magnetiti (oksid hekuri me 75 % hekur) Fe;Os;

v Hematiti (oksid hekuri me 70 % hekur) Fe,Os;

v" Sideriti (hekur karbonat, pérmban prej 45 % ~ 50 % hekur) FeCOs,
v’ Piriti (sulfat hekuri, me mé pak se 40 % hekur) dhe té tjeré.
Llojet e lidhjeve t& hekurit

Sipas pérbérjes dhe pérdorimit, lidhjet ndahen né:

v’ Gizé e papérpunuar;

v" Gizé e derdhur;

v Celik;

Nga furrnalta zakonisht fitohen dy lloje t€ gizave:

v" Gizé e bardhg;

v' Gizé e hirté;

1.1.3. Celiku

Ekzistojné shumé ményra t€ ndarjes dhe t€ sistemimit t€ ¢elikut. Celiget mé s€ tepérmi ndahen sipas:
Meényrés s€ prodhimit,

Meényrés s€ pérpunimit,

Cilesisé (kualitetit),

Strukturés,

Pérbérjes kimike;

Pérdorimit.

Celiget e zakonshém jané ata celige te t€ cilét nuk garantohet pérbérja kimike dhe nuk pércaktohet
pérbérja e papastértive t€ squfurit dhe fosforit (zakonisht pérbérja e squfurit dhe fosforit &shté mé e
madhe se 0.1 %).

Celiget cilésoré pérbéjné meé pak se 0.09 % squfur dhe fosfor bashkérisht, pérkatésisht mé pak se
0.045% squfur dhe fosfor vecanérisht. Te disa celige t€ veganta, pérve¢ vetive mekanike garantohet
edhe pérbérja kimike.

AN NI N NN



Celiget e cilésis€ sé larté jan€ ata celiqe te t& cilét éshté e garantuar pérbérja kimike dhe pérbén mé pak
se 0.07 % squfur dhe fosfor bashkérisht, pérkatésisht mé pak se 0.035 % squfur dhe fosfor vecanérisht.
NEé figurén né vijim &shté dhéné shénimi i celikut sipas normave Evropiane EN S235JR

EN- 10027 S 235 JR
Normat S- celik 235N/mm? Energjla e
evropiane konstruktiv kufiri i rriedhshmérisé thyerjes 27) né
p ufiri i rrjedhshmérisé temperaturén e
Fig én 106 dhomés

1.1.4. Metalet me ngjyra

NE& grupin e metaleve me ngjyré b&jné pjesé té gjitha metalet pérveg hekurit dhe lidhjeve té tij.

Bakri (Cu)

Bakri &shté metal me ngjyré té kugérremté, me dendési 8,94 x 10* kg/m®. Temperaturén e shkrirjes
e ka 1083 °C. Pérpunohet lehté me deformim plastik. Eshté pércues i dalluar i elektricitetit dhe i
nxehtésise.

Alumini (Al)

Alumini éshté metal i lehté me ngjyré t€ bardhé t& argjendté. Dendésia e aluminit &shté 2.7 x 10°
kg/m®, ndérsa temperatura e shkrirjes 658°C.

Alumini dhe lidhjet e tij kané p&rdorim t€ gjeré né industriné e ndértimit t€ aeroplanéve, pér prodhimin
e pércuesve elektrik, pér prodhimin e fletéve té holla qé pérdoren pér paketimin e prodhimeve né
industring ushgimore, n€ industrin€ kimike, pér prodhimin e enéve kuzhine, n€ ndértimtari, etj. Alumini
pérdoret edhe si element lidh&s dhe ¢oksidues né industring e ¢elikut.

Zinku (Zn)

Zinku, pas aluminit dhe bakrit éshté elementi g€ mé s€ shumti prodhohet. Zinku béné pjesé né€ grupin e
metaleve t€ rénda me ngjyré, dendésia e tij éshté 7.13 x 10° kg/m’. Ka ngjyré té bardhé té hirté.
Temperaturén e shkrirjes e ka 419 °C.

Nikeli (Ni)

Nikeli éshté metal me ngjyré té bardhé t€ argjendté dhe me shkélqim karakteristik metalik. Dendésia e
nikelit &shté 8.7 x 10° deri 8.84 x 103 kg/m®. Temperatura e shkrirjes sé¢ nikelit éshté né funksion t&
shkallés s& pastértisé sé tij dhe ndodhet né intervalin prej 1450 deri 1455 °C. Pérdorimi i nikelit: Nikeli
né saje té vetive t&€ mira ka pérdorim té gjeré né industriné e ndértimit t&€ makinave dhe né industring e
pérfitimit t€ celikut. Nikeli pérdoret edhe pér veshjen e metaleve pé&r mbrojtje nga ndryshku. N&
industriné kimike nikeli pérdoret pér punimin e aparaturave t€ ndryshme dhe si katalizator i disa
proceseve kimike. Pérdorim t& gjeré ka edhe né prodhimin e instrumenteve t&€ ndryshme kirurgjike dhe
pér prodhimin e enéve t€ amviséris€. Pos késaj, nikeli me t€ madhe pérdoret edhe si element lidhés né
lidhjet e bakrit, aluminit, arit dhe argjendit.

1.1.5. Materialet e tjera (jometalike, kompozite, geramika)

Pérforcimin e materialeve me ndihmén e fijeve e gjejmé edhe n€ natyré, si n€ botén bimore ashtu edhe
né até shtazore. Trungu i disa biméve dhe eshtrat e disa gjallesave jané t€ pérforcuara me fije q€ u japin
anizotropin€ dhe shuméfish e rrisin rezistencén ndaj ngarkesave t& jashtme. Edhe popujt primitivé e
kané vérejtur pérforcimin dhe pérlidhjen e materialit ekzistues me fije. P.sh. muret &€ lyheshin me balté
jané lidhur dhe pérforcuar me fije kashte. Zhvillimi i aviacionit dhe i aeronautikés né dekadat e fundit
ka pérshpejtuar hulumtimin e materialeve q€ pos qéndrueshmérisé s€ madhe t&€ kené dendési té ulét.
Masat plastike me vetité e tyre shpesh nuk mund t’i ploté€sojné kérkesat e teknikés bashkékohore. Pér
kéte arsye masave plastike me géllim té pérmirésimit t& vetive fizike dhe mekanike u shtohen materialet
e ndryshme mbushé&se né formé t€ fijeve: argjilé, dioksidi i silicit, bloza aktive, karbonati i kalciumit,
etj. Materialet e fituara me pérzierjen e masave plastike (si material baz€) dhe mbushésit fijor quhen
materiale kompozite ose shkurt kompozite.



Materialet geramike jané pércues t& dobét elektrik, shpesh t& tejdukshém, nuk mund t& deformohen né
ményré plastike dhe shpesh kimikisht shumé t&€ qéndrueshé€m, ato shkrihen né temperature té larta.

Né kété grup béjné pjesé:

- Qeramika okside

- Qeramika jookside

Materialet polimere jané€ pércues t& dobét t& elektricitetit, t& brishté né temperatura t€ ulta, por né
temperatura t€ larta mund te deformohen né ményré plastike, kimikisht t€ qéndrueshém né ajér né
temperatura t€ mjedisit, kané njé dendési té ulét dhe shkrihén ose zbérthehen né temperatura relativisht
t& uléta.

N& kété grup béjné pjesé:

- Termoplasti

- Duroplasti

- Goma

Materialet kompozite mund t€ konsiderohen shpesh si grup i vecanté i materialeve qé fitohen me
kombinimin e s€ paku dy materialeve me veti t€ ndryshme. Késhtu fitohen materialet me veti té reja, t&
cilat i kapércejné vetité e pjeséve pérbérése t€ vecanta. Materialet kompozite jané€ si p.sh. materialet e
pérforcuara me fibra t€ cilat pérmbajné njé fibér t€ hollé shumé solide por e brishté né njé masé
themelore mé t& buté por e pérkulshme, ose betoni me ¢elik, n& t€ cilén né& ndonjé konstruksion, ¢eliku
i pranon sforcimet né térheqje, kurse betoni sforcimet né shtypje, por edhe materialet sipérfaqja e té
cilave pér tu mbrojtur nga korrozioni vishet me shtresa mbrojtése.

Pyetjet dhe detyrat e rekomanduara pér detyré shtépie:

Béni njé analiz€ krahasuese t€ karakteristikave t& materialeve t€ ndryshme metalike si celik, alumin,
plastiké dhe kompozite. Nx&nésit duhet t€ studiojné karakteristikat kryesore si fortésia, plasticiteti,
géndrueshméria, cmimi dhe aplikimi i ¢do materiali.

Analizoni té dhénat e mbledhura dhe i prezantoni para nxénésve té tjeré.

1.2. Matja dhe kontrolli
‘ Shkenca fillon aty ku fillon matja ” (Mendelejev)

Fjalét kyce: Matje; kontroll; komparator; matés me nonius, mikrometér, kéndmatés; skuadra

Matja dhe kontrolli luajné njé nga rolet mé té réndésishme né zbatimin e procedurés sé p&rpunimit
mekanik dhe té pérfitimit t& nj€ elementi me cilési dhe saktési t€ duhur. K&to jané procedura g€ zbatohen
gjaté pérzgjedhjes s€ materialit, gjaté zbatimit t& operacioneve dhe ndérhyrjeve pérkatése si dhe pas
pérfundimit t€ pérpunimit mekanik. Detyra kryesore e matjes dhe kontrollit &shté pércaktimi nése
elementi &shté brenda parametrave dhe devijimeve té lejuara, pra nése elementi €shté né pérputhje me
kérkesat e vizatimit teknik.

Matja éshté procedura e krahasimit t€ njé madhésie t&€ panjohur me até t€ njohur, ku pércaktohet se sa
heré mé e vogél apo mé e madhe &shté madhésia e matur né€ krahasim me masén e miratuar t€ asaj
madhésie. Rezultati i matjes shprehet me numér dhe njési matése. Kontrolli Eshté procedura né té cilén
krahasohet njé madh&si me madhésing tjetér t€ llojit té njéjt€, me géllim qé t& pércaktohet nése ka
devijim té madhésisé s€ matur nga vlera e pércaktuar. Rezultati i kontrollit éshté konstatimi se pérmasa
e kontrolluar éshté “e miré€”, “e keqe” ose “ e rregullueshme”.

Pérpunimi bashkékohor mekanik kérkon zbatim t€ metodave t€ ndryshme t€ matjes dhe kontrollit si¢
jan€ matje krahasuese, matje direkte, indirekte dhe komplekse. Saktésia e pjesé€s s€ prodhuar varet
drejtpérdrejté nga saktésia e matjes. Gabimet qé ndikojné né sakté€sing e matjes pérb&jné diferencén
midis vlerés reale t& pérmasés s€¢ matur dhe t€ asaj qé tregojné mjetet matése. Madhésia e gabimit té
matjes ndikohet nga: Pérzgjedhja e metodés s¢ duhur t€ matjes; gabimet né& instrument ose pajisje si
pasojé e konsumimit, pérdorimit t& gjaté, ndikimit t&€ temperaturés, lagéshtirés , papastértisé; gabimet
personale si pasojé e moseksperiencés, lodhjes, pérgendrimit t€ dobét, cilésisé s€ shikimit etj. Matésit
jané mjetet teknike q&€ pérdoren gjat€ matjes. Matésit ndahen né€ dy grupe themelore: Matés té njéfishté
dhe matés t€ shuméfishté. Matés té njéfishté jané matés pa shkallé (ndarje) dhe mundésojné matjen e
vetém njé madhésie. Te matésit e njéfishté mé shumé pérdoren: Matés kufitar (etalon€, matés tolerancor



t& boshtit, matés t€ diametrit t&€ vrimave ), bllok matés kéndi, shabllone, specimetra, matés harku et;j.
Matés té shuméfishté jané matés me shkall€ dhe pérdoren pér matje t€ disa madhésive matése né zonén
e masés mé t€ madhe dhe t€ asaj mé t€ vogél té parashikuar né matés. Né kété grup futen skalimetra
trekéndor, matés me nonius, mikrometra, komparatoré, matés kéndesh. Gjaté punés me matés duhet
kujdesur pér ruajtjen dhe mirémbajtjen e tyre. Pas ¢cdo pé€rdorimi, matésit pastrohen dhe lihen n€ vende
té pérshtatshme. Periodikisht kontrollohet saktésia dhe rregullsia e matésve, ndérsa matés té pasakté
dérgohen pér riparim prané shérbimeve t€ specializuara.

1.2.1 Matja dhe kontrolli

Matésit kufitaré futen te grupi i matésve t€ njéfishté tek té cilat forma, masat dhe saktésia jané zgjedhur
né ményré qé t&€ sigurojné kontroll té shpejté dhe té drejtpérdrejté me metodén e krahasimit. M& shpesh
prodhohen né dy forma kryesore: Matés kontrollues t& diametrit t€ jasht€m t&€ boshtit si dhe matés t&
diametrit t€ vrimés.

Matésit pér kontrollin e pérmasave té jashtme mund t&€ jené t€ njéanshém (figura 1.2.1.1.) dhe ty
dyanshém (Figura 1.2.1.2.). Me ané t€ nofullave t& mat&sit kontrollohet diametri i jasht€m i boshtit.
Sipérfaget matése té veglés vihen mbi boshtin. Nése ana “kalon” kalon mbi sipérfagen e matur té
boshtit, dhe ana “nuk kalon” nuk kalon, boshti éshté béré me “masé t€ mir€” . Nése té dyja anét e
instrumentit kontrollues kalojné mbi sipérfagen e matur t€ boshtit, masa &shté “e keqe” dhe diametri i
boshtit €shté mé i vogél se masa kufitare. Nése asnjéra ané e veglés nuk kalon mbi sipérfagen matése

-

Figura 1.2.1.1. Matés i njéanshém pér kontrollin Figura 1.2.1.2. Matés i dyanshém pér kontrollin e
e pérmasave té jashtme pérmasave té jashtme

té boshtit, diametri i boshtit ésht€ mé i madh se masa kufitare dhe masa €shté “e rregullueshme”.

Pér kontrollin e diametrit t€ vrimave cilindrike pérdoren matésit pér kontrollin e p&€rmasave t&
brendshme. Ata mund t€ jené t&€ njéanshém dhe ty dyanshém (Figura 1.2.1.3.). Matés t& dyanshém té
diametrit t€ vrimés si dhe matés t€ diametrit t€ jashtém t& boshtit, kané anét “kalon” dhe “nuk kalon”,
ndérsa matésit e nj€anshém té diametrit t€ vrimés pérdoren né ¢ift, ku njéra vegél ka anén “kalon” dhe
tjetra ka anén “nuk kalon”. Masa e diametrit t€ vrimés €shté “e miré” né€se ana “kalon” hyn né€ vrimé
dhe ana “nuk kalon” nuk hyn. Nése t€ dyja anét e veglés mund t€ futen né vrim€, masa &shté “ec keqe”
dhe diametri i vrimés éshté mé i madh se masa kufitare. Nése asnjéra ané e veglés nuk mund t€ hyjé,
masa &shté “e rregullueshme” dhe diametri i vrimés €shté mé i vogél se masa kufitare.

Matésit kufitar pér kontrollin e filetés mund t& jené pér

kontrollin e filet€és né dado - matés té diametrit t&é
_ brendshém, dhe pér kontrollin e filetés né bulon né formé
té unazave kontrolluese filetore dhe matés né formé té

krahut.

Matésit kufitar pér kontrollin e koneve té jashtme
dhe té brendshme jané instrumentet kontrolluese né
formé& kone ose unaze. Vija e gdhendur né tapén konike
pércakton thellésing qé& duhet t€ arrijé tapa nése vrima &shté punuar né tolerancén e parashikuar. Ka dhe
tapa me dy vija, ose njé shlizé€ né fund g€ shénon tolerancén e lejuar t€ konicitetit t€ vrimés.

Figura 1.2.1.3.
Matés i dyanshém pér kontrollin e
pérmasave té brendshme
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Komparatoré (krahasues) jané instrumentet qé pércaktojné devijimin nga masa e vérteté. Pérdoren
pér centrimin e pjeséve t€ punuara, t€ veglave, gjaté kontrollit t&€ kéndeve té drejta dhe t& paraleleve,
gjaté kontrollit t€ devijimit radial, gjat€ kontrollit té
saktésisé sé€ makinave dhe veglave, pér kontrollin e
diametrit t€ cilindrave. N& var&si nga konstruksioni i
elementéve transmetues dhe parimi i punés, ato mund té
ndahen n€ mekaniké, optiké, elektriké, hidrauliké dhe
pneumatiké. Komparatorét mé té vjetér dhe mé t& pérdorur
jan€ komparatorét mekanik. Tek kéta komparatoré
transmetimi i l€vizjes nga prekési matés te shkalla béhet né
ményré mekanike. Mekanizmi transmetues 1 kétij
komparatori mund t€ jet¢ me levé, me ingranazhe dhe
transmetues té tjeré si levé e dhémbézuar, kérmill, segment
i dhémbézuar.

Te figura 1.2.1.4. Shfaget njé¢ komparator mekanik me
pjesét kryesore té tij: Butoni pér ngritjen e prekésit; shkalla
milimetrike; shkalla pér leximin e pjeséve t€ njéqindta t&
milimetrit; akrepi pér pjesét e njéqindta t& milimetrit, kasa
e komparatorit, leva, prekési matés.

Matés me nonius jané matés mé t€ pérhapur né teknologjiné e pérpunimit mekanik. Pérdoren pér
matjen e pérmasave t€ jashtme
dhe té€ brendshme, té lartésisé
dhe thellésisé si dhe pér vijézim.
Pérfagésuesi kryesor i matésve -
me nonius éshté  kalibér : 5
universal.

Pjesét kryesore t&€ Kkalibrit
universal (Figura 1.2.1.5.) jané:
Vizore; nonius; nofullat pér
matje té jashtme, nofullat pér Figura 1.2.1.5. Kalibér universal
matje t€ brendshme; matési i
thellésis€, frenuesi i shkallés. Elementi kryesor i kalibrit &shté pjesa e 1évizshme - nonius me ndarje
milimetrike. Shkalla e noniusit mund t€ jet€ me 10, 20 ose 50 ndarje, nga té cilat varet saktésia e leximit
t& pjesés s€ lévizshme té matésit. N& pérputhje me numrin e ndarjeve dallojm& maté&s me saktési leximi
prej 0,1; 0,05 dhe 0,02 mm.

Mikrometrat jané matés shumé& mé té sakté se matés me nonius, por jané gjithashtu shumé mé té
ndjeshém. Kéta matés mund t€ arrijné€ saktési matjeje prej 0,01 mm deri né€ 0,001 mm. Dallojmé tre
lloje t& mikrometrave: Pér matje té jashtme, pér matje t€ brendshme dhe matje té thellésisé. Edhe pse
kané forma t€ ndryshme, parimin e punés dhe mekanizmin e saktésis€ s&€ leximit e kané& identik tek té
tre lloje.

Mikrometra pér matje té jashtme sipas intervalit t&¢ matjes mund t€ jené pér matje t€ gjatésisé: 0 — 25
mm, 25 — 50 mm, 50 — 75 mm dhe

Figura 1.2.1.4.
Komparator mekanik

késhtu deri né¢ 500 mm, me nga 25
mm diferencé. Nga 500 deri 1000 mm
mikrometrat prodhohen me intervale
prej 50 mm. Pér matjen e gjatésive mé
t¢ médha pérdoren mikrometrat qé
kané shtesa q& ndérrohen. Te figura
1.2.1.6. shfaget mikrometri pér matje
té jashtme me intervalin 0 - 25 mm.
Shenja e intervalit t€ matjes shfaget te

Figura 1.2.1.6. Mikrometri pér matje té jashtme

trupi i mikrometrit.

Objekti i matur vendoset gjaté€ matjes midis sipérfageve kontaktuese, té Iévizshme dhe t€ palévizshme,
té boshtit lévizés. Lévizja e boshtit realizohet me rrotullimin e tamburit i cili &shté lidhur me dado tek
boshti i vidés mikrometrike. Shtréngimi pérfundimtar béhet me ané t€ mekanizmit. Frenuesi
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pamundéson l€vizjen e boshtit l&vizés. Leximi i gjatésisé s€ matur béhet me ané té shkallés s€ ndaré né
milimetra dhe gjysma t€ milimetrit dhe pjesét e njéqindta t€ milimetrit.

Mikrometri pér matje té brendshme
pérdoret pér matjen e diametrit t&
vrimave dhe pérmasave t&€ tjera t&
brendshme me kusht gé t€ jené mé té
médha se 50 mm. Mikrometri mé i
thjeshté¢ nga ky grup shfaget te figura
1.2.1.7.

Nga té dyja anét e kétij mikrometri
gjenden sipé€rfaget matése t€ cilat
mbéshteten te sipérfagja e matur né
pjesén qé pérpunohet. Me rrotullimin e
tamburit, sipérfaget mat€se vihen né

S 2o aandl
. e eem—
=

Figura 1.2.1.7. Mikrometri pér matje té brendshme

pozicion t& duhur. Ményra e punés sé kétij mikrometri &shté e ngjashme me mekanizmin mikrometrik

pér matje té jashtme.

Mikrometér pér matje thellésie (Figura 1.2.1.8) pérdoret pér matjen e thell€sis€ s€ vrimave, shlizave,
lartésive, boshteve t€ shkallézuara etj. Tek kéta maté€s, boshti maté&s dhe tamburi kané konstruksion té
njéjté si dhe ato t&€ mikrometrave pér matje t& jashtme. Prekési gjaté matjes vihet te sipérfagja e jashtme
e pjesés g€ pérpunohet. Boshti matés mund té ndérrohet, gj¢ g€ mundéson matjen e thellésive t&

ndryshme té pjes€s q& pérpunohet.

Intervali i matjes s& kétyre matésve
&shté 25 mm dhe saktésia €shté nj€ e
njéqindté e milimetrit (0,01 mm). Me
géllim té rritjes sé€ intervalit t€ matjes,
kéta mikrometra kang€ boshte matése
g€ mund t€ ndérrohen pér t& realizuar
matje deri n€ 150 mm e mé shumé.

&~

-~

Figura 1.2.1.8. Mikrometér pér matje thellésie

Metér shiriti éshté matés i thjeshté pér matjen e gjatésisé
(Figura 1.2.1.9.) Mg shpesh prodhohen prej metali ose cope
né intervale t€ ndryshme (nga 1m deri n€ mbi 100m) dhe
me ndarje t€ ndryshme t€ shkallés. Pérdoren pér matje t&
shpejta me shkallén e saktésisé prej 1 mm.

Vizoret matése jané t& ngjashém me shiritat matése, por

t\'
~
| ==

Figurg

Pér matjen
matése €

Figura 1.2.1.10 Vizore matése

jané pak mé té trashé dhe mé t&€ gjeré
(Figura 1.2.1.10). Prodhohen né& gjatési
prej 300, 400 dhe 500 mm.

1.2.2. Matja dhe kontrolli i kéndeve
e kéndeve pérdoren kéndmatés. Njésia
kéndit éshté radian (rad). Pér matjen e

kéndit né

njé rrafsh shpeshheré pérdoret gradé (°)

gé pérbén pjesén e 360-t€ t&€ njé rrethi. Njé gradé ndahet né 60 minuta (60’), dhe ¢do minuté pérmban

60 sekonda (60°”).

Vizore kéndesh pérdoren pér kontrollimin e vetém njé kéndi t€ caktuar. Vizoret e kéndeve prodhohen
né pérmasa té ndryshme 30°, 45°, 60°, 120°, pér mé shumé pérdoret vizore e kéndeve me 90° (gone).
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Nivelet jané instrumentet matése tek t€ cilat kontrollohet nése rrafshi i matur &shté& horizontal ose me
kénd (Figura 1.2.2.1.). Te trupi i nivelit ndodhet njé tub i
mbushur me 1€ng ose gaz intert ose me ajér né formé flluske.
Rrafshi i matur &shté horizontal nése flluska e gazit ndodhet
midis dy vijave kufitare. T€ gjitha pozitat e tjera e flluskés
tregojné qé rrafshi i matur nuk &shté né pozitén horizontale.
Kéndmatés mekanik i shfaqur te figura 1.2.2.2. Shérben
pér matjen e kéndeve nga 0° deri né 180°. Kéndmatési
pérbéhet nga shkalla kryesore, krahu i

o lévizshém, akrepi, mbajtési i shkallés dhe
Figura y 7 buloni.
T » Sipérfaqja e pjesés s&€ matur vihet midis
krahut té X lévizshém dhe mbajtésit t€ shkallés. Me
ané t& bulonit frenohet krahu i 1€vizshém dhe lexohet

kéndi i matur.
Figura 1.2.2.2 Kéndmatés mekanik

Pyetjet dhe detyrat e rekomanduara pér detyré shtépie:
e Béni njé ndarje t€ mat&sve gjaté€sor dhe kéndor né matés té njéfishté dhe matés t&€ shuméfishté.
Tregoni ndarjen n€ ményré tabelore dhe prezantojeni para nxénésve té tjeré né klasé.

1.3. Dokumentacioni teknik

Fjalét kyce: Dokumentacioni teknik dhe i punés, vizatimi teknik, norma dhe standarde, dimensionimi
Dokumentacioni teknik u referohet materialeve té shkruara qé pérshkruajné aspektet teknike t& ndonjé
produkti, sistemi apo procesi. Ky lloj dokumentacioni luan rolin ky¢ né fushat e inxhinieris€¢ dhe té
teknikés, duke u mundésuar njerézve g€ t€ kuptojné, implementojné, mirémbajné ose pérmirésojné
ndonjé produkt apo sistem.

1.3.1 Standardet e dokumentacionit teknik

Dokumentacioni teknik né fushén e makinerisé luan njé rol ky¢ né té gjitha fazat e zhvillimit, prodhimit
dhe mirémbajtjes s€ makinave. Ky dokumentacion pérbén njé térési informacionesh t€ ndérlidhura mbi
konstruksionin, funksionalitetin, materialet, standardet e sigurisé dhe specifikimet e tjera relevante t&
cilat mund t€ shfagen né formé teksti apo figure. Pa dokumentacion t€ pérshtatshém teknik, proceset e
prodhimit b&€hen té paorganizuara dhe té prira ndaj gabimeve g€ mund t& rezultojné me cilési t& keqe t&
produktit ose me risk pér siguring.

- Norma dhe standarde

NE ményré g€ t€ realizohet njé€ ide e imagjinuar, duhet té kemi njé vizatim teknik i cili do t& hartohet
sipas normave dhe standardeve t& barabarta dhe t€ paracaktuara. Mbi té gjitha, vizatimi duhet t€ jeté i
thjeshté, 1 qarté, i lexueshém dhe i sakté. Pér sa u pérket normave, ato jané rregullat me té cilat
pércaktohen karakteristika t& caktuara ose madhésité e ndonjé produkti, njési, emértime dhe procedura.
Zbatimi i normave dhe standardeve ¢on né:

- Thjeshtim dhe ulje shpenzimesh né prodhim,

- Lehtésim t€ bashképunimit dhe integrim t€ kompanis€ si dhe marréveshje midis prodhuesve dhe
blerésve,

- Njé kontribut i vecanté i normizimit pasqyrohet né larmishmériné racionale, bashkueshmériné dhe
zévendésueshméringé e produkteve, siguriné dhe mbrojtjen, dhe gjaté shkémbimit t&€ mallrave dhe
shé&rbimeve higen pengesat né tregti dhe bashképunim teknologjik,

- Pérmirésim t& performancave ekonomike,

- Lehtésim té kushteve té punés,

Lehtésim dhe pérshpejtim t€ ecurisé sé& procesit t& konstruktimit,

Ulje t& shpenzimit t€ energjisé,
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- Zvogélim t& stogeve t& 1é€ndéve t€ para, t€ gjysmeé-produkteve, produkteve t& gatshme, pjeséve té
kémbimit et;.

- Lehtésim t€ ndérrimit t€ pjeséve dhe instalimeve me prezantimin e:

e Unifikimit & siguron ndérrueshmériné funksionale dhe dimensionale duke ngushtuar ofertén né
raport me karakteristikat e jashtme dhe t&€ brendshme t&€ produktit,

e Kodimit g€ siguron identifikim t& ploté t&€ ¢do termi (artikulli) dhe njékohé&sisht mundéson grupimin
e termave sipas karakteristikave t& njéjta

e Tipizimit g€ zvogélon numrin e llojeve t& njé€ produkti t& njé tipi t€ caktuar n€ nj& numér qé pérmbush
nevojat e njé kohe té caktuar.

- Mbrojtjes s€ mjedisit

Vija

Me qéllim t& arritjes s€ qartésisé dhe lexueshmérisé sa mé t€ madhe, ¢do vijé né nj€ vizatim teknik ka
shénim, emértim, formé té sakté, gjerési dhe zbatim.

1.3.2. Vizatimi teknik

Eshté njé mjet shprehjeje, njé gjuhé ndérkombétare me t& cilén komunikojné t& gjithé punonjésit né
makineri (inxhinierg, teknik&, punétoré) né€ boté. Vizatimi teknik n€ makineri pé€rbén njé disipliné mé
vete. Me ané t€ vizatimit apo t€ njé grupi vizatimesh pérkufizohen udh&zimet e duhura pér prodhimin
e reparteve t€ metalpunimit dhe t& pjes€ve pérbérése t€ tyre. Vizatimet teknike pérfshijné:

* Simbole dhe shénime t& ndryshme q€ pérdoren pér shénimin e karakteristikave t€ ndryshme né
vizatim, si¢ jané filetat, pérpunimi sipérfaqésor, saldimi, retifikimi, shpimi etj.

= Skicat, prerjet, pérmasat e detajuara q&€ pérkufizojn€ madhésiné dhe formén e pjeséve dhe produkteve.
Vizatimet teknike zakonisht pérmbajné dimensione t&€ duhura pér prodhim dhe montim, duke pérfshiré
dimensionin linear, radial, kéndor si dhe masat e tjera relevante.

» Tolerancat né makineri u referohen variacioneve t€ lejuara né€ pérmasa, forma, pozita dhe
karakteristika t& pjeséve dhe konstruksioneve qé prodhohen. Ato jané t€ nevojshme né ményré qé té
sigurohet funksionaliteti dhe pérshtatshméria e pjeséve dhe konstruksioneve, né ményré qé té
pérmbushen kérkesat specifike t& funksionalitetit dhe té dizajnit.

Vizatimet teknike mund t&€ pérfshijné€ informacione rreth materialit ose materialeve qé pé&rdoren pér
prodhimin e pjeséve dhe produkteve. Kéto shénime mund té pérfshijné standardet materiale, llojin e
materialit dhe informacione t& tjera t€ réndésishme.

Vizatimet teknike mund té p&rmbajné shé€nimet shtesé g€ ofrojné informacione dhe udhézime té
ndryshme né lidhje me prodhimin, montimin dhe mirémbajtjen e produktit.

Llojet e vizatimeve teknike né mekaniké

Né mekaniké pérdoret njé séré llojesh t&€ ndryshme t&€ vizatimeve teknike t€ cilat renditen dhe emértohen
sipas llojit t€ zbatimit (vizatimi dydimensional ose tredimensional) dhe ményrés sé hartimit (vizatim
me laps, vizatim me stilograf), sipas pérmbajtjes (plani i shp&rndarjes, vizatimi montues, skicé matése).
Né mekaniké, si né fushat e tjera (ndértim, arkitekturé, formim - design dhe styling) gati nuk ka
shembull g€ nuk kérkon t&€ shfaget me vizatim.

Sipas pé€rmbajtjes ka kryesisht dy lloje té vizatimeve teknike: Vizatimi i montimit dhe vizatimi i
detajuar. Vizatimi i montimit mund té jeté: montimi kryesor i gjith€ objektit (p&rbérja e njé njésie
komplekse brenda objektit), strukturé ose montim (pé€rbérja e njé pjese t& t€résis€), nénstrukturé ose
nénmontim (pérbérja e njé€ pjese t& strukturés), njési konstruktive (strukturé teknologjike ose disa detaje
g€ montohen veg e veg dhe si térési montohen bashké me pjesét e tjera - mé shpesh béhet fjalé pér pjesét
e salduara brenda nénstrukturave).

Sipas géllimit kemi disa lloje vizatimesh teknike, por llojet mé t& réndésishme jané:

e Vizatimi i projektit tregon objektin né vija té trasha ku duket réndésia e tij. Ky vizatim béhet né bazé
té t& dhénave dhe llogaritjeve nga pérvoja, nuk shpjegohen detajet dhe shérben si bazé pér pé€rpunim t&
métejshém,

e Vizatimi i konstruktimit ose té montimit t& nyjes tregon se si lidhen njési t€ caktuara (pjesét ose
nénstrukturat) dhe si funksionojné€ me njéra-tjetrén.

e Vizatimi i punés i detajuar tregon pjesén mekanike (t& pandashme) me t€ gjitha té dhénat e duhura
pér prodhimin e tij.
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e Skica matése tregon masat kryesore lidhése pér njé making ose disa makina t€ tipit t& nj&jte.

e Vizatim oferte tregon objektin né vijat kryesore t€ tij. Ky vizatin tregon vetém gjéra té réndésishme
dhe shérben si njé aneks pér ofertén ose konkursin (ankand, tender). Kéto jané vizatime t& zbukuruara
grafikisht me géllim gé té ndikojné te vendimi i investitiorit.

e Vizatimi reklamues tregon njé produkt né ményré té thjeshtuar (making, pajisje, impiant etj.) né
prospekte dhe dokumentacione t€ ngjashme.

e Vizatimet e tjera jang€: Vizatimi i themelit, vizatimi pér miratim, vizatimi i situatés, plani i
platformés, plani i instalimit, vizatimi i porosisé, vizatimi i dorézimit, vizatimi i patentit, skic€, skemé
etj..

Skica éshté njé nga llojet mé té shpeshta t& vizatimit teknik. Si¢c mund t€ konkludohet nga emri, b&het
fjalé pér njé vizatim qé behet me laps, kryesisht pa pérdorur mjete dhe pajisje pér vizatim. Kéto vizatime
kryesisht hartohen nga inxhinierét konstruktoré si udhé&zime dhe propozime pér vizatues detajisté t&
cilét mé pas i vizatojné ato né kompjuter. Kéto vizatime gjithnjé e mé& shpesh vizatohen nga specialistét
gjaté planifikimit t€ prodhimit t€ produkteve t€ metalpunuesit. Skica vizatohet duke respektuar njé séré
rregullash t€ pércaktuara g€ garantojné thjeshtésing€ e vizatimit.

Dimensionimi

Dimensionimi (p&€rmasimi) duhet béré né€ ményré t& tillé qé t€ pérjashtohet cdo gabim apo
mosmarréveshje e mundshme gjaté prodhimit t€ elementit mekanik. Pér t&€ shmangur kété, duhen marré
parasysh rregullat né vijim:

* Pérmasimi duhet t€ jeté i sistemuar, dimensionet duhet t& shpérndahen népér t€ gjitha projeksionet,
por né ményré té tillé g€ ¢do dimension té jeté i shénuar vetém njé heré dhe vet€ém né projeksionin i cili
e shfaq pjesén n€ ményré mé té qarté, pérmasat e shfaqura n€ vizatim i referohen pjesés sé
pérfunduar, mundgsisht t€ vihen vet€ém midis skajeve t& dukshme.

* Dimensionet vihen n€ milimetra

* Pérmasimi duhet t€ jet€ i ploté, pérkatésisht t&€ futen t€ gjitha dimensionet e duhura pér prodhim,
instalim dhe t€ gjitha fazat e punés dhe kontrollit.

= Pérmasimi duhet té jet€ i plot€, duke pasur parasysh procedurén teknologjike, ményrén dhe
mundésing e prodhimit.

= Shmangni pérmasimin e t& gjitha detajeve

* Pjesét standarde (bulona, kushineta etj.) edhe pse vizatohen te vizatimi i strukturés, nuk
dimensionohen. Pérmasat e tyre jepen né listén e materialeve dhe pjeséve me numrin e standardit.

= Te vizatimet e montimit jepen vetém dimensionet e duhura pér montim, vendosja dhe lidhje.
Komponenti kyc i vizatimit teknik. Dimensionet shénohen me shigjeta ndérsa vlerat numerike shénohen
né krah té€ tyre. Tolerancat gjithashtu mund t€ shtohen pér té pércaktuar toleranca té lejuara.

Figura 1.3.2.1. Shembujt e pérmasimit té sakté
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1.3.3 Dokumentacioni teknik dhe i punés

Dokumentacioni teknik dhe i punés jan€ pjesé kyce e procesit t€ projektimit, prodhimit dhe
mirémbajtjes né& industri t€ ndryshme. Ky lloj dokumentacioni ofron informacione dhe udh&zime té
detajuara pér t€ siguruar qartési, saktési dhe efektshméri né t€ gjitha fazat e projektit.

Aspektet kryesore t€ dokumentacionit teknik dhe t€ punés:

Vizatimet teknike tregojné informacione t€ sakta mbi formén, pérmasat, tolerancat dhe karakteristikat
e tjera t& pjeséve apo produkteve. Shérbejné si mjet komunikimi midis dizajnuesve, inxhinieréve dhe
ekipeve t€ prodhimit.

Procedurat teknologjike pérshkruajné né ményré t€ detajuar hapat dhe proceset e prodhimit, duke
pérfshiré materialet, veglat, makinerit€¢ dhe parametrat. Ofrojné udhé&zime pér arritjen e rezultateve té
déshiruara né ményré té sigurt dhe t€ efektshme.

Fleta e operacionit/karta teknologjike &shté dokumenti qé& pérkufizon renditjen e t&€ gjitha
operacioneve dhe ndérhyrjeve duke marré parasysh kérkesat né vizatim, veglat e duhura shtrénguese,
prerése dhe maté€se pér operacionet e caktuara t&€ prodhimit, kohén pér pérgatitje, pérfundim dhe
pérpunim parésor dhe dytésor.

Katalogét pérmbajné informacionet rreth produkteve, pjeséve dhe shérbimeve té ofruara nga kompania.
Mund t€ pérfshijné specifikimet teknike, fotografi, cmime dhe detaje té tjera relevante.

Urdhri i punés &shté dokumenti kryesor né lidhje me aktivitetet konkrete dhe t€ caktuara saktg,
ushtruesin konkret, pérshkrimin e punéve dhe kostot e prodhimit. Kostot e urdhrit burojné& nga detyra e
parashikuar, e shfaqur né€ formé t€ elementit t&€ prodhimit apo shérbimit.

Planet e punés pérmbajné strategjité dhe udhézimet pér zbatimin e njé projekti, procesi apo detyre t&
caktuar. Mund t&€ pérfshijné shpérndarjen e punés, alokimin e resurseve, vlerésimet financiare dhe
informacione t€ tjera t€ réndésishme.

Struktura e udhézimeve teknike pérkufizon organizimin dhe pérmbajtjen e udhézimeve teknike pér
produkte ose sisteme, pérfshin informacionet rreth pérgatitjes s€ ambientit, sigurisé, veglave dhe
materialeve, shé€nimit t€ pozicioneve, instalimit, pé€rdorimit, mirémbajtjes dhe udh&zimeve pér
pérdoruesit.

FLETA E | Shenja e pjesés: Strukturé: Prodhim: Kompani:
OPERACIONEVE
Nr. Vegla fiksuese dhe | Vegla prerése Vegla matése Koha né oré pér copé
rendor Emri i | ndihmése
Operacio | oper acionit . L i Shénim . | Shénim | Pérgatitj | Pérpuni

. Emri Shénimi Emri . Emri . .
ni i i a mi

Fleta nr: Fleté:

Figura 1.3.3.1 — Shembulli i fletés s€ operacioneve
Vizatimet e montimit tregojné hapat dhe procedurat pér montimin e produktit ose konstruksionit.
Pérmbajné detajet e pozicionimit t& pjeséve, pér veglat e duhura pér montim si dhe informacionet e tjera
relevante. Ky dokumentacion luan rolin ky¢ né sigurimin e cilésis€, efektshmérisé dhe sigurisé né té
gjitha aspektet e proceseve teknike dhe prodhuese.
Raportet e analizés dokumentojné rezultatet e testimit t€ produktit ose sistemit. Japin informacionet
rreth pérputhshmérisé me normat dhe specifikimet. Ky dokumentacion luan rolin ky¢ né sigurimin e
cilésisé, saktésisé dhe sigurisé né té gjithé sektorét e ndryshém t€ industrisé. Llojet e ndryshme t&
dokumenteve pérdoren né varési nga industria, proceset dhe produktet apo shérbimet g€ ofrohen.
Ky dokumentacion luan rolin ky¢ né sigurimin e cilésisé, saktésisé dhe sigurisé né té gjithé sektorét e
ndryshém t€ industrisé. Llojet e ndryshme t€ dokumenteve pérdoren né varési nga industria, proceset
dhe produktet apo shérbimet g€ ofrohen.
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EMRI I FABRIKES: | URDHER PUNE | Numér: Fleté:
Repart: Fleté: Koha né oré pér
POROSITE copé
S: Shéni Shéni Pérgatitj | Pérpun
. Emri . gatll . .p
mi mi a imi
Vendi: Rruga
dhe
numri:
Emri i
produktit
Emri i[Tipi 1| Numri i
makinés: makiné | makinés:
S:
Zbatuesi: IAfati: Koha e | Ndali
planifikuar | mi i
(h): planifi
kuar
(h):
Copé: EMRI | Numri i | Sasia | Vlera
I dokument | e e
DOK | it oréve mater
UME ialit
NTA
CION
1T
makin | manu
erike ale
Fleta nr: Fleté:

Figura 1.3.3.2 — Shembulli i urdhrit t€ punés
Pyetjet dhe detyrat e rekomanduara pér detyré shtépie:
Béni njé hulumtim online dhe mblidhni informacionet rreth llojeve t€ vijave, zbatimit t€ tyre dhe
dimensionimit.
Béni njé analizé t€ informacioneve dhe té dhénave t€ mbledhura dhe mé pas hartoni njé pankarté duke
pérdorur vija dhe dimensionim. Prezantoni pankartén para nxénésve t& tjeré.

1.4. Masat mbrojtése dhe siguria né puné

Fjalét kyce: Masat mbrojtése personale né puné, fikésit e zjarrit

Masat mbrojtése dhe praktikat e sigurisé jan€ thelb&sore pér t€ mbrojtur shéndetin dhe siguringé e
punonjésve t& sektorit t& metalpunimit. Eshté e réndésishme qé kompanité té pérshtaten me
legjislacionin dhe rregullat e vendit n& lidhje me siguriné né pun&. Garantimi i siguris€ dhe shéndetit né
puné &shté thelbésor pasi ndihmon né parandalimin e aksidenteve dhe démtimeve né vendin e punés
dhe con né rritjen e produktivitetit. Pér té garantuar siguriné né puné duhet té ofrohet njé mjedis i sigurt
pune dhe sigurimi i pajisjeve mbrojtése t€ nevojshme
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1.4.1 Mjetet dhe pajisjet pér mbrojtje personale né puné
Siguria né puné &shté térési e pérgjithshme e masave té nevojshme pér parandalimin e 1€ndimeve né
puné, t&€ sémundjeve profesionale dhe t&€ humbjes ose té

zvogélimit t€ aftésive t&€ punétoréve pér kryerjen e
detyrave té caktuara.

Mbrojtja e kémbéve - képucét e sigurisé

Mbrojtja e kémbéve b&het duke pérdorur képucé t&

sigurisg, té cilat duhet t€ garantojné mbrojtje t&€ miré nga

goditjet elektrike, mbrojtje nga lagéshtia dhe kimikatet,
nga shpimet e ndryshme, t€ ken€& amortizim (t€ jené t&
buta), si dhe té mos jené t& rréshqitshme.

Fig. 1.4.1.1. Llojet e képucéve t& sigurisé¢

Uniforma e punés

Uniforma duhet t’i pérgjigjet vendit t€ punés, duhet té

jeté e punuar prej materialit t& pérshtatshém qé t€ jeté higjienike, e rezistueshme né€ temperaturé dhe
kushte té caktuara t€ punés, e leht€ dhe komode, g€ t€ mos pengojé 1€vizjet. Gjaté punés né makina
uniformat e punés duhet t€ jené€ t& ngushta te duart dhe t€ ofruara pér trupi.

hds L ﬁ
r

Fig 1.4.1.2. Llojet e uniformave pér puné

Mbrojtja e syve dhe fytyrés

Gjaté proceseve t€ ndryshme té€ punés, si¢ €shté prerja me makina ratifikuese dhe shpuese, &shté e
domosdoshme t& pérdoren syzet pa errésim, ndérsa pér procese t€ tjera t€ punés, si¢ &shté prerja dhe
saldimi me gaz, duhet t&€ pérdoren syzet me shkallé t& caktuar t€ erré€simit dhe mbrojtéset e fytyrés
mbrojné edhe nga kimikatet, gazrat, ngjyrat, energjia rrezatuese et;..

——
- ™

Fig 1.4.1.3. Syzet dhe mbrojtéset e fytyrés
Mjetet pér mbrojtjen e dégjimit

Zhurma dhe vibracionet jané rezultat i punés s€ makinave t€ ndryshme si p.sh., makinat metalprerése
si torno, freza, makina retifikuese etj. Mé&njanimi i zhurmés ka réndési t€ madhe e q& realizohet me
aplikimin e makinave t€ reja mé& me pak vibracione dhe zhurmé. Zhurma e jashtme né hapésirat e punés
eliminohet duke e izoluar lokalin, ndérsa nga brenda eliminimi i zhurmé&s béhet duke p&€rdorur mjetet
mbrojtése.

Si mjete personale t&€ mbrojtjes ndaj zhurmés pérdorim mbrojtéset e veshéve (tamponet) t&€ formave
té ndryshme. Zgjedhim llojin e mbrojtéseve t€ veshéve né€ bazé t€ nivelit t&€ zhurmés. Pérdorimi i
tamponéve €shté i lejuar prej 85 - 100 dB (A) pér frekuencat e larta, prej 85-95 dB (A) pér frekuencat
e uléta, me kété rast me tampon, e zbresim nivelin e zérit pér 20-25 dB (A). Pérdorimi i mbrojtésve t&
veshéve késhillohet prej 90 dB (A) e tutje. Mbrojtéset e veshéve duhet t€ garantojné njé dégjim minimal
té lejuar pér komunikim.
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Fig 1.4.1.4. Llojet dhe format e mbrojtéseve t& veshéve

Mbrojtjen e duarve

Gjaté proceseve té caktuara t€ punés &shté obligues pérdorimi i dorézave mbrojtése. Dorézat gjaté punés
me metale na mbrojné duar nga djegiet, rrezatimet, si dhe kontakti me rrymé elektrike. Dorézat pér
saldim duhet t’i plot€sojné kérkesat sipas standardeve t& caktuara pér secilin proces t€ saldimit. Ndérsa
dorézat mund t&€ pérdoren edhe gjaté punéve t€ réndomta, aty ku nuk ekziston ndonjé rrezik pér shkak
t& pérdorimit t& tyre. Por, jo ¢cdoheré dorézat duhet t€ pérdoren gjaté punéve té caktuara. P. sh., gjaté
punés me makina metalprerése (makina: shpuese - trapano, sharruese, tornuese, frezuese, zdrukthuese
etj.) dorézat jané t&€ ndaluara pér pérdorim.

TE'A A RN,
o Nidie 4

Fig 1.4.1.5. Llojet e dorézave pér saldim

Mbrojtjen e kokés

T& gjith€ personat q& jané né kantierin e ndé€rtimit duhet ta mbajné kapelén mbrojtése. Kapela helmeté
duhet t€ pérshtatet sipas rrezigeve né vendin e punés, si: rénia e gjésendeve nga sipér, rreziget nga
pérplasjet, goditjet elektrike, rreziget nga djegiet, rrezatimet dhe rreziget nga detergjentet kimike.

e e

-y g

Fig 1.4.1.6. Llojet e helmetave mbrojtése

Tabela 1.4.1. Veshjet adekuate t&€ metalpunuesit gjaté saldimit
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Rrobat mbrojtése,
Pérparésja mbrojtése,
Mbrojtéset e krahut,
Dorézat mbrojtése,
Mbrojtéset e néngjunjéve,
Képucét mbrojtése,
Helmeta mbrojtése

Syzet mbrojtése

0 NOU AW~

1.4.2. Fikésit e zjarrit dhe pérdorimi i tyre
Pér metalpunuesit, njohja e pérdorimit t€ fikésve t& zjarrit dhe implementimi i tyre né€ ambientet e punés
gshté¢  thelbésore  pér  siguriné dhe  parandalimin e  rrezigeve t&€  ndryshme.
Vendosja e fikésve duhet t€ béhet né vende strategjike, duke marré parasysh rrezikun potencial t€ zjarrit
né mjedisin e punés s& metalpunimit.
Fikésat duhet t€ jené lehtésisht t€ arritshme dhe t€ shénuara me shenja t&€ dukshme, duke pérfshiré
shenjat e udh&zimit pér shfrytézuesit.
Fikésit e zjarrit jané bombula gazi q€ nuk pérmbajné gaz djegés. Ato pérmbajné kryesisht shkumé qé
shérbejné pér shuarjen e zjarrit. N€ rast t€ shpérthimit t€ zjarrit, punonjésit duhet t& kené njohuri t&
detajuara mbi pérdorimin e fiké€sve dhe t'i pérdorin ato né ményré té pérgjegjshme dhe efektive pér t&
ndaluar pérhapjen e zjarrit.
Fiké&sit e zjarrit duhet t&€ mirembahen/kontrollohen né pérputhje me manualin e pérdorimit dhe duhet t&
mirembahen/kontrollohen pas pérdorimit.

Tabelal.4.2.: Pérdorimi i aparateve pér fikjen e zjarrit

Renditja e veprimeve \ Pérshkrimi i veprimeve Pamja e veprimeve
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“
1 Térhigeni siguresén %

o

Drejtojeni  gypin drejt
zjarrit

v 10O

3 Shtypeni levén pér ta

rritur shtypjen e
Lévizni gypin e fiksés né O
sipérfage  t€  zjarrit

4 pandérpreré derisa t& VN
shpenzohet o

Pyetjet dhe detyrat e rekomanduara pér detyré shtépie:

T€ paramendohet njé skenar ku njé punétor duhet t&€ zgjedhé njé lloj té caktuar t&€ mjeteve dhe pajisjeve
pér mbrojtje (MPM) pér njé situaté specifike pune. P&r shembull, njé punétor €shté i ekspozuar ndaj
kimikateve dhe duhet t& zgjedhé njé lloj specifik dorezash, maské pér fytyrén, etj. M€ pas shpjegoni pse
MPM-ja e zgjedhur &shté€ mé e pérshtatshme pér situatén.
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2. Pérpunimi i materialeve

Fjalét kyce: Vijézim dhe shénim, sharrim, limim, prerje, lakim, fileté, shpim, trapan, punto, retifikim,
retifikuese, gur retifikues

Njé nga punét tipike operacionale té¢ metalpunuesit &shté prodhimi i pjeséve t€ konstruksioneve
metalike. Gjat€ ké&saj pune, njé metalpunues b&n operacionet pérgatitore t€ pérpunimit, vijézimit,
shénimit dhe pé&rpunimit makinerik t€ materialeve si¢ jané prerje, lakim, shpim, retifikim. Prerja e
profileve, tubave, llamarinave béhet me gérshéré, sharré por edhe me plazém dhe me gaz. Formimi i
llamarinave, shufrave, tubave dhe profileve mund t&€ béhet né gjendje t€ ftohté dhe t& nxehté, me doré
dhe me making. Pér shpim t€ materialit pé€rdoren trapane dore, trapane tavoline dhe trapane shtyllore.
Pérpunimi i skajeve dhe sipérfageve t€ konstruksioneve metalike mé& shpesh béhet me limim dhe
retifikim.

2.1.Pérpunimi manual i materialeve
Pérpunimi manual i materialeve pérfshin procese t& ndryshme né t& cilat punétorét pérdorin vegla dhe
aftési pér t& formuar, pé€rpunuar ose manipuluar me llojet e ndryshme t€ materialeve. K&to procese mund
té pérdoren me materiale t& ndryshme si metal, dru, plastiké, tekstil, geramiké dhe t€ tjera. Pérpunimi
manual 1 materialeve kérkon shkathtési, saktési dhe vémendje, dhe punétorét zakonisht pérdorin
pérvojén dhe veglat e tyre pér t€ arritur rezultate t&€ déshiruara. Kéto procese luajné rolin ky¢ né shumé
industri t€ ndryshme, duke pérfshiré prodhimin, zejtaring, artin dhe fusha t€ tjera.

Morsa manuale

Morsa manuale figura 2.1.1 &shté pajisja qé pérdoret pér fiksimin e sendeve gjaté operacioneve té
ndryshme t€ punés. K&to morsa pérdoren né industri t&€ ndryshme, punishte, dyqane zejtarie dhe
ambiente t€ tjera ku kérkohet stabilizimi i pjesé€s q€ punohet. Morsat manuale zakonisht kang& njé
mekanizém g€ mund t€ kontrollohet me doré€, duke u mundésuar pérdoruesve g€ t& pérshtatin morsén
sipas nevojave t& projektit.

2.1.1. Vijézim dhe shénjim

Vijézimi &shté transferimi i masave nga vizatimi tek
materiali i punés.

Shénjimi &sht€ formimi i linjave né formé t€ pikave ose
vetém formimi i pikave (shénimi i vendeve t€ vrimave para
shpimit etj.) N& ményré qé t€ béhet vijézimi dhe shénjimi i
sakté €shté e nevojshme t€ kemi njohuri mbi leximin e
vizatimeve, aftési né pérdorim t€ instrumenteve matése dhe
pajisjeve pér vijézim. Gabimet né vizatim rezultojné me
objekte t& papérdorshme. Pér t€ béré vijézim dhe shénjim t&
sakté, éshté e nevojshme t€ béhen disa veprime pérgatitore:
Kontrolli vizual i materialit, pastrimi dhe ¢yndyrézimi i sipérfageve, heqja e skajeve té mprehta dhe
ngjyrosje.

Skajet e mprehta higen me limé, ndérsa sipérfaget pastrohen nga ndryshku me furcé dhe lecké té thaté.
Vijézimi dhe shénjimi i materialeve t€ punés sipas vizatimit b&€het me doré€ ose duke pérdorur vegla
dhe pajisje né vijim: Gjilpéra pér vijézim, pllaka pér vijézim dhe shénjim, mbajtés me gjilpéré, kompas,
matés lartésie, prizém, shénues ose pikéshénues.

Figura 2.1.1. Morsa manuale

Tabela 1 Shembujt e veglave dhe pajisjeve pér vijézim dhe shénjim

Metér shirit
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Pllaké pér vijézim pérdoret né€ ményré qé té mbéshtetet mbi t€, detali dhe shénjuesi. Prodhohet me
hekur gri t€ derdhur. Sipérfaqja e sipé€rme dhe ajo anésore duhet t€ jené t&€ rrafshéta, ndérsa sipérfaqja e
poshtme ka teksturée t€ till€ g€ parandalon deformim.

Kompasi pérdoret pér transferimin e masave nga vizorja, pér pérséritjen e distancave t&€ njéjta, pér
vijézimin e rrathéve dhe hargeve. Majat e kémbéve t€ kompasit jané t€ mprehta dhe t& kalitura.
Dallojmé: Kompas pér diametra t& vegjél, kompas pér diametra t€ médhenj, kompas pérfshirés, kompas
pér diametra t& brendshém.

Me pikéshénjues shénojmé vendet ku shpohen vrimat ose shénojmé pika t€ vogla mbi vijat e vijézuara.
Gjaté shénimit, pikéshénjuesi vihet né pozité t&€ pjerrét, maja vihet te pika e duhur, piké&shénjuesi
drejtohet né pozité vertikale dhe shénimi béhet me goditje té cekigit.

2.1.2 Pérpunimi i materialeve me prerje

Sharrimi éshté procedura e pérpunimit me heqje ashkle qé pérdoret pér ndarje dhe prerje.

Pérpunimi me sharrim &shté nj& nga ményrat mé t& thjeshta t€ pé€rpunimit me ndarje. Cikli prodhues
i pothuajse ¢cdo materiali n€ shumicén e rasteve fillon me ndarje.

Sharrimi éshté proceduré jo e vazhdueshme e pérpunimit me vegél shuméprerése. Nuk ekziston asnjé
variant i pérpunimit pérfundimtar, &shté procedura e ndarjes s€ gjysméfabrikatit, edhe pse nuk ka cilési
té sipérfaqes s€ pérpunuar, pa sharrim nuk mund t€ imagjinohet pé€rpunimi i metaleve.

Sharrat e dorés figura 2.1.2.1. Pérb&hen nga pjesét né vijim: Dado flutur (1), mbéshtetés (2), rréshqités
(3), pjesa me bulon (4), siguresé (5), shirit prerés (6), mbajtés i dorezés (7), dorezé (8) dhe kornizé (9).

Figura 2.1.2.1. Sharré dore
Shiriti prerés i sharrés mund t€ jeté e dhémbézuar nga njéra ose nga t€ dyja anét. Prodhohen prej celikut
té aliazhuar(lidhur) me 0.5% deri 2% volfram ose ¢elik pér vegla. Nése tehu i sharrés &shté nga celiku
pér vegla, n€ njérén ané t& tij lyhet njé€ shirit i kuq me gjerési 35mm.
Tek prerja me sharré figura 2.1.2.2., shtypja e sharrés béhet vetém kur ajo 1€viz pérpara, ndérsa kur
térhiget mbrapa, dhémbét duhet t&€ rréshqasin mbi sipérfagen e materialit. Numri i 1€vizjeve me sharré
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né rast t€ prerjes s€ materialeve té forta, nuk duhet t& jet€ mbi 50 Iévizje pér minuté, ndérsa tek materialet
mé t€ buta numri i lévizjeve mund t& jeté mé i lart.

Me sharré b&jmé njé prerje t€ vogél té skajeve né fillim ose né fund t€ materialit. Sharra duhet t€ mbahet
nén kénd dhe sharrimi béhet me 1&vizje t& lehta dhe né ményré té njétrajtshme. Eshté vecanérisht e
nevojshme t€ kujdesemi g€ korniza e sharrés t€ mos 1€viz€ majtas-djathtas. Prerja mund té punohet me
lim& né€ ményré g€ sharra t€ marré udhéheqje t&€ forté, skajet e prerjes mbeten t€ mprehta, dhémbé nuk
thyhen dhe mundésohet preja e sakté pérgjaté vijés.
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Figura 2.1.2.2. Ményra e prerjes sé copéve té punés

Gérshéré manuale pér llamariné pérdoret pér ndarje dhe prerje té llamarin€s. Parimi i punés sé
gérshérés manuale pér llamaring bazohet mbi punén e forcés sé duarve gé€ transferohet pérmes dorezave
si n€ rastin e levés me dy krahé. Me forcén e duarve punétori pret materialin me gérshéré. Me rritjen e
gjatésisé sé€ krahéve t&€ gérshérés, rritet edhe forca e prerjes dhe mund t€ priten materialet deri né€ 8 mm.
Prerja béhet mé e lehté nése krahét e gérshérés jané mé t€ gjata dhe nése materiali i afrohet afér nofullés
sé gérshérés. Kéndi i prerjes duhet t& jeté mé pak se 10 ° né ményré qé materiali t&€ mos dalé jashté
nofullés shembujt e gérshéréve t€ dorés pér prerje llamarine gjenden te figura 2.1.2.3.

¥

Figura 2.1.2.3. Gérshéré manuale pér prerje
Gérshéré tavoline me levé figura2.1.2.4. pérdoret pér prerje té llamarinave me trashési nga 2 deri né
6mm. Te tehu i poshtém (1) vendoset materiali i vijézuar (5) duke e mbajtur me njérén doré, ndérsa me
dorén tjetér, vepron forca népérmjet krahéve (2) dhe tehut (3), duke e preré materialin. Materiali i tepért
(4), bie anash.

Figura 2.1.2.4. Gérshéré tavoline manuale
2.1.3 Pérpunim manual me heqje ashkle - limim
Limimi — procedura e pérpunimit t&€ materialit me heqje ashkle me njé vegél q& quhet limé. Limimi
figura 2.1.3.1. pérbéhet nga: 1.Tehu i limés, 2. Pjesa pér montimin e dorezés, 3. Unaza lidhése,
4.doreza
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Figura 2.1.3.1. Lima

Me @éllim t€ limimit t€ sakté &shté e nevojshme qé€ materiali t€ fiksohet miré si dhe t€ pozicionojmé
trupin dhe limén n€ ményré t& sakté. Pjesét fiksohen né mes t&€ nofullés s€ mengenesé dhe jo né fund,
sepse mengeneja atéheré ngarkohet mé shumé nga njéra ané dhe prishet shpe;jt.

Pozicionimi i duhur i trupit dhe t€ kémbéve €shté shfaqur te figura 2.1.3.2. Kémba e majté duhet larguar
pak nga tavolina e punés, péraférsisht pér njé gjatési shpute. Trupi anon pak para, gjuri i majté pérkulet
pak ndérsa i djathti mbahet drejté. Gjaté limimit 18vizja béhet me duar dhe jo me trup. Dora e djathté
duhet térhequr sa mé shumé mbrapa duke mbajtur bishtin e limés né€ ményré qé gishti i madh t& shtrihet
paralelisht me aksin e limés. Dora e majt€ mban majén e limés, me péllémbén sipér dhe gishtat poshté.
Gjaté limimit dora e majté€ e mban limén né ekuilibér ndérsa e djathta e ¢con limén para.

Figura 2.1.3.2. Procedura e limimit
Pjesét e gjata gjat€ limimit fiksohen nga njéra an€ dhe pé€rpunohen, mé pas pjesa 1€viz pér sé gjati dhe
vazhdon limimi. Pjesét nuk limohen nga fundi i liré sepse do t& pérfundonim me njé sipérfage jo t&
rrafshét pér shkak t€ vibrimeve.
NE rast t& limimit ballor fiksimi béhet afér zonés s€ limuar né ményré qé t€ parandalohen vibracionet.
Sipérfaget e rrumbullakéta né fillim limohen né ményré térthore, ndérsa limimi pérfundimtar béhet pér
s€ gjati.
Pér limimin e pjeséve me prerje térthore rrethore pérdoret shtrénguese dore dhe prizém druri ose ¢eliku.
Drejtimi i rrotullimit t€ pjesés &shté i kundért nga drejtimi i limimit. Limimi i pjeséve pa prizém &shté
i gabuar sepse ké&shtu démtohen nofullat e shtréngueses dhe pjesa rrotullohet né€ ményré jo té barabartg.
Limimi i imé&t i sipérfageve b&het né drejtim t€ gjatésiseé sé& pjesés, dhe pas kétij limimi sipérfaget mund
té 1€émohen duke e vendosur lim&n né€ ményré térthore né raport me gjatésing e pjesés q€ punohet.
Limat prodhohen prej celikut té karbonizuar ose celikut té¢ aliazhuar pér vegla sipas konstruksionit,
limat pérdoren pér pérpunimin e materialeve metalike dhe jometalike.
Limimi i sakté kérkon pozicionim t& duhur t& trupit dhe t& limés.
Tehu i limés &shté pjesa e dhémbézuar e cila pérbén gjatésiné nominale t€ limés.. Pjesa pér montimin
e dorezés nuk &shté e dhémbézuar dhe shérben pér fiksimin e limés tek doreza. Prerja e limés figura
2.1.3.3. éshté sipérfagja e dhémbézuar me dhémbé paralel, harkor ose t€ drejté. Preja mund té jeté e
njéfishté dhe e kryqézuar. Prerja e njéfishté ka dhémbét né njérin drejtim, ndérsa ajo e kryqézuar ka dy
prerje t€ njéfishta, njérin mbi tjetrin, né€ dy drejtime dhe nén kénd. Tek prerja e kryqézuar, ajo e sipérme
éshté me kénd 70", ndérsa e poshtmja 50°.
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Figura 2 1.3.3. Kéndet e prerjes sé limés

Finesa e prerjeve t€ limé&s shprehet me numrin e dh&émbéve t€ limés pér ¢do 1 cm t& gjatésisé s& limés.
Limat me prerje t€ njéfisht& pé€rdoren pér pérpunim t€ aluminit, plumbit, zinkut dhe t€ metaleve té tjera
té buta dhe t& legurave té tyre, ndérsa limat me prerje t€ kryqézuar pérdoren pér pérpunimin e celikut,
hekurit t¢ derdhur dhe metaleve t& tjera t€ forta dhe t€ legurave té tyre, si dhe pér dru, lekuré dhe
materialet artificiale.
Limat mund t€ ndahen sipas: Pérdorimit, llojit t&€ p&€rpunimit, finesés sé prerjeve, formés sé€ prerjes
térthore, sipas ményrés sé prodhimit
Sipas pérdorimit, limat mund t& jen& pér:

— Pérpunimin e metaleve dhe materialeve té forta

— Pérpunimin e drurit, 1€kurés, metaleve t€ buta
Sipas llojit t&€ pérpunimit:

— Lima pér limim t&€ ashpér

— Lima pér limim 1€mues (preciz)
Sipas finesés sé prerjeve limat ndahen né gjashté klasa:

>  Shumé e ashpér (0)
E ashpeér (1)
Gjysmé e ashpér (2),
Gjysmé e lemuar (3),
E lémuar (4)

>  Shumé e [émuar (5)
Sipas formés sé prerjes térthore mund té jené:
Tabela 2.1.3.1 Llojet e limave sipas formés sé prerjes térthore
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2.1.4 Pérpunimii materialeve me pérkulje

Pérkulja futet te grupi i procedurave té teknologjisé sé deformimit plastik (pa heqje ashkle). Pérpunimi
me pérkulje mund t€ kryhet me materiale né€ gjendje t& ftohté dhe t&€ nxeht&. Materiali fillestar (gjysmé-
fabrikat) mé shpesh &shté llamarin€ né formé shiriti apo paneli por mund t€ jeté edhe tel, profil dhe tub.
Pérkulja mund té béhet me doré dhe me makiné€. Procedurat kryesore t€ pérkuljes jané: Pérkulja me ané
té veglave né presa universale, pérkulje profilesh, pérkulje rrethore, pérkulje tubash dhe pérkulje e
pjeséve té pérmasave mé t€ vogla (shirit dhe tel) né€ makina t€ posacme. Pérkulje me doré béhet né rastet
kur nuk kérkohet ndonjé forcé e madhe pér t€ deformuar materialin.

Formim me pérkulje éshté formimi i materialit ku materiali ndryshon formén né€ ményré t€ pérhershme,
népérmjet deformimit plastik mbi kufirin elastik t& materialit. Eshté e nevojshme q&é momenti i pérkuljes
té keté kohézgjatjen e duhur né ményré qé té pérballohet rezistenca qé shfaget gjaté marrjes sé
deformimit t& pérhershém. Rezistenca ndaj pérkuljes q& shfaget né até rast, varet nga lloji dhe
dimensioni i materialit.

Pérkulja e ftohté zbatohet vetém tek materialet e buta dhe ato t€ trashésis€ s€ vogél, kurse materialet
mé té trasha pérkulen né€ gjendje t& nxehté. Nxehja e materialit n€ vendin e pérkuljes zvogélon sforcim
té brendshém dhe pérkulja mund t€ kryhet me moment mé t€ ulét té pérkuljes. Pérkulja dhe drejtimi i
materialit mund t€ béhet me doré dhe me making.

Materialet né formé llamarine, teli dhe tubi, q¢ pérdoren né€ makineri, jané gjysmé-produkte qé
formohen né produkte t& gatshme né€ ményré t€ pérshtatshme. Formimi i llamarinés dhe telit éshté
ndryshim i pérhershém i formés gé realizohet me doré apo me making, me drejtim, pérkulje, shtypje
dhe procedurat e tjera. Gjaté pérkuljes s€ llamarinés dhe telit duhet pércaktuar gjatésia e mjaftueshme
pér té marré formén dhe madhésiné e déshiruar t&€ materialit.

Pérkulja e telit me diametér deri n€ 3mm béhet me doré, me pinca me majé t€ rrumbullakeét.

Metoda e drejtimit t& telit varet nga diametri dhe lloji i telit g€ drejtohet. Drejtimi i telit béhet pér
diametrat nga @2 deri né @ 16 mm. Drejtimi i telit mund té béhet me doré (figura 2.1.3.1.) dhe me
makiné. Drejtimi i telit me makiné kryhet né€ ményré g€ teli kalohet midis ruleve dhe pastaj pritet né
gjatési t& duhur.

Maknuti frékicu
Figura 2.1.4.1. Drejtim manual i telit
Pérkulja e llamarings €shté procesi i formimit t& paneleve apo shiritave t&€ llamarinés duke i pérkulur
ato pérgjaté vijave té pérkuljes. Kjo mund t€ arrihet me metoda dhe vegla t& ndryshme, varésisht nga
trashésia e llamarinés, lloji i pérkuljes dhe rezultati i déshiruar. Pérkulja mund té jeté e liré, kéndore dhe
rrethore.

27



Pérkulja e liré kéndore e llamarinés (figura 2.1.4.1.) kryhet duke shénuar sipérfagen e llamarinés q&
pérpunohet dhe duke e vendosur até né mengene dhe duke e pérkulur até me goditje t€ c¢ekanit.
Llamarina duhet futur né fole pérkatése né ményré qé t€ parandalohen démtimet si pasojé e
shtréngimit né mengene. Pérkulje k&ndore mund t€ béhet edhe me ané t€ shablloneve pérkatése.

-

Figura 2.1.4.2. Pérkulje manuale kéndore e llamarinés
Pérkulje kéndore e llamarinés me ané té veglave figura 2.1.4.3. Béhet duke krijuar njé shlizé kéndore
pérkatése (1) n€ panelin q& p&€rpunohet, né té cilin vihet materiali (llamarina) (2) dhe ushtrohet presioni
mbi veglén (3). N& varési nga forma e kanalit dhe t€ veglés pérfitohen forma t&€ ndryshme té llamarinés
s& pérkulur gé shihen né figurén 2.1.4.4.
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Figura 2.1.4.3.Pérkulja kéndore manuale e llamarinés me ané té veglave figura 2.1.4.4.Produket e prodhuara
me pérkulje kéndore té llamarinés

Pérkulje rrethore, shfaget te figura 2.1.4.5, €éshté procedura e pérkuljes sé¢ llamarinave, shiritave,
shufrave, profileve, tubave pér t&€ krijuar produkte té formés cilindrike si¢ jané: Kazang bojleri, bote
rrugore dhe hekurudhore etj.. Pérkulje rrethore €shté procedura g€ zbatohet né disa faza né ményré qé
t& marrim nj& produkt t€ formés cilindrike. Copat e médha té llamarinés pérkuljen me making, me ané
té ruleve, duke lévizur rulet, mund t€ konfigurohet radiusi i pérkuljes. Dy rule konfigurohen pér
trashésiné e llamarinés dhe shérbejné si rule prurése, ndérsa ruli i treté (ruli shtytés) ulet né€ njé thellési
té caktuar dhe shkakton pérkuljen e llamaring€s. Mé pas, procedura pérséritet deri sa t€ arrihet kéndi i
déshiruar i pérkuljes. Dallojmé dy lloje: Pérkulje me radius té vogél dhe t& madh.

Figura 2.1.4.5. Pérkulje rrethore e llamarinés
Pérkulje e mprehté béhet me makina té posagme pér pérkulje (presa).
Pérkulja e tubave t€ formave té ndryshme t€ prerjes rrethore dhe té profileve boshe, kérkojné zbatimin
e veglave dhe makinave t&€ vecanta né ményré g€ t€ parandalohet dhe t&€ kompensohet dukuria e
deformimit t€ pakontrolluar n€ zonén e pérkuljes.
Defektet kané t&€ béjné me profile t&€ deformuara, rrudhat né zonén e radiusit t€ brendshém, thyerje né
zonén e jashtme etj. Njé tub i pérkulur me sukses nénkupton pérkulje né€ njérén ose disa zona té
pérkulura duke ruajtur dimensionet e vrimés dhe hollimin e murit t€ tubit né€n nivelin kritik. Prirja ndaj
defekteve €shté mé e larté te tubat me mur t€ hollg. Nése trashésia e murit t& tubit €shté mjaftueshém e
madhe, nuk ka nevojé t&€ ndérmerren masat sepse tubi pérkuljet njé€soj sikur t&€ ishte profil i ploté.
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Meényra mé e vjetér (pérdoret sot e késaj dite né prodhimin individual) pér parandalimin e defekteve si
pasojé e pérkuljes sé tubit, konsistohet nga mbushja e tubit me njé material t€ deformuesh&m dhe vulosja
e fundeve té tubit. Materiali duhet t€ keté karakteristika t€ tilla g€ i mundésojné qé t€ mbetet brenda
tubit gjat€ formimit, si dhe té higet leht€ mé& pas. Réra u tregua si materiali mé i pérshtatshém, por
gjithashtu pérdoret edhe goma si dhe materialet e ngjashme sintetike.

Para pérkuljes, tubat mbushen me réré t€ imét té pé€rpunuar me sité, duke e ngjeshur rérén né tub p.sh.
me goditje t& dorezés s€ ¢ekanit. Fundet e tubit vulosen me tapa druri ndérsa réra duhet té jeté e thaté,
pérndryshe kur t& nxehet tubi, mund t& krijohet avull i cili do t’i nxjerré jashté tapat qé vulosin tubin.
Pérkulja mund t€ béhet edhe me ané t€ veglave me rule t& profilizuara.

Pérkulja e tubave béhet né gjendje té ftohté dhe té nxehté.

Pérkulja né té ftohté zbatohet vetém tek materialet e buta dhe tek ato me trashési té vogél, kurse
materialet mé t&€ trasha pé€rkulen né gjendje t€ nxeht&. Nxehja e materialit né vendin e pérkuljes zvogélon
sforcim t€ brendshém dhe pérkulja mund t&€ kryhet me moment mé t& ulét t& pérkuljes. Pérkulja mund
t& b&€het me doré dhe me makiné. Pérkulja mund t& b&het edhe me ané t& veglave me rule t& profilizuara.
NE& seri mé t¢ médha tubat mbushen me mbushje fleksibile ose me shufra t€ lakuara (me radius q&
pérshtatet me radiusin e pérkuljes). Pas pérfundimit t€ pérkuljes mbushja nxirret jashté.

Figura 2.1.4.6 tregon tre parime mé t€ shpeshta qé€ pérdoren gjaté pérkuljes sé& tubave.

a) pérkulje rreth bllokut t€ profilizuar t& palévizshém (2) ku népérmjet mbajtésit (1) veprohet ndaj t& dy
anéve té tubit(3). Procedura zbatohet mé rrallé.

b) pérkulja rrotulluese e tubave ka pérdorim mé t€ gjeré. Pozitén gendrore e mban blloku rrotullues i
profilizuar (2) g€ lidhet me sistemin (mé shpesh hidraulik) t¢ makinés q& realizon momentin aktiv t&
pérkuljes. Mbajtési i poshtém i tubit &shté i palévizshém, ndérsa pjesa e sipérme rrotullohet bashké me
bllokun gendror. Formimi &sht€ shumé efikas kurse procesi &shté i pérshtatshém edhe pér kontroll
kompjuterik.

¢) qasje e ngjashme si ajo e mésipérme, por blloku gendror &shté i palévizshém. Pérkulja béhet nga
mbajtési i sipérm.
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Figura 2.1.4.6 Shembujt e pérkuljes s€ tubit
Te pérkulja rrotulluese tubi kapet dhe fiksohet midis profilit mbi t€ cilin pérkulet, dhe shtrénguesit
(limitatorit). Rrotullimi i rréshqitésit té veglés dhe profilit gé jep kéndin e pérkuljes zhvillohet rreth
aksit té profilit. Mbajtési me presion pérdoret pér parandalimin e deformimeve gé krijohen si pasojé e
ngarkesés radiale q& gjenerohet gjaté pé€rkuljes dhe mban formén barabarté t€ tubit n€ lakim dhe njé
cilési t€ larté té pérpunimit. Tek tubat g€ nuk mund t€ mbajné€ formé dhe tek tubat me mure t& holla

pérdoren gjemba pér ruajtjen e prerjes s€ brendshme té shfaqura né tabelén 2.1.4.1.
Tabela 2.1.4.1. gjembat pér ruajtjen e prerjes s¢ brendshme

Shufra Me sfera Me shtresa Prej kabllove

2.1.5 Hapja e filetés

Bulonat jané elementet makinerike né trupin e t€ ciléve hapen filetat e jashtme t€ cilat futen né filetat e
brendshme t€ dados apo té pjesés makinerike. Dy pjesét makinerike t€ lidhura me ané té filetés b&jné
lidhje me filetim. Lidhje me filetim krijon lidhje t€ ndashme. Fileta krijohet me hapjen e profilit
pérkatés. N& varési nga vendi ku ndodhet, dallojmé fileta t€ jashtme (t€ bulonit) dhe t€ brendshme (t&
dados). N& varési nga drejtimi i vidhosjes fileta mund t€ jeté e djathté dhe e majté.
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Fileta hapet né ményré manuale, me prerje, dhe me making, me torno, trapan et;j.

Sipas formés s€ prerjes térthore fileta mund t€ jet€ e vrazhdé (trekéndore) dhe e imét (e rrafshét-
trapezoide, sharré, rrumbullake). Tek filetat treké€ndore rezistenca e férkimit &shté mé e larté sesa tek
ato t& rrafshéta me t€ nj&jtén ngarkesé aksiale. Nga filetat trekéndore mé shumé pérdoret fileta metrike
(kéndi i profilit 60°). Fileta Withworth e ka kéndin e profilit 55°.

Filetimi manual me veggél pér filetim té brendshém béhet duke fiksuar veglat nga (figura 2.1.5.1.)
(Né komplet jané tri copé, pérkatésisht t& shénuar me njé€, dy ose tri vija) tek krahu rrotullues, dhe
duke véné majén e veglés né vrime dhe duke e rrotulluar majtas-djathtas duke hequr ashklén né kété
ményré. Filetimi i sakté béhet me tre kalime, renditja e veglave €shté shénuar mbi mbajtésin e veglés.
Vegla e fundit (e shénuar me tri vija) jep profilin final t€ fileté€s. Filetuesit makinerik hapin fileta
vetém me njé€ kalim.

Hapja manuale e filetave té jashtme béhet duke fiksuar veglén (matravidén) t€ krahu rrotullues dhe
duke e véné até€ mbi majén e trupit t€ bulonit dhe duke e rrotulluar majtas-djathtas. Parimi i hapjes sé&
filet€s s€ jashtme €shté i njéjté si ai t& hapjes s€ filet€s s€ brendshme, por béhet vetém me njé veggl,
matravidé. Skajet e pjesé€s duhet t& rrézohen me limé€ me ké&nd 45°.

Gjaté hapjes sé filetave t€ jashtme dhe t€ brendshme duhet té€ béhet lubrifikimi. P&r t&€ hapur njé fileté
né ményré t€ sakté duhet t€ shpohet vrima me diametér t&€ pé€rshtatshém, dhe gjaté hapjes sé filetés s¢
jashtme (fileta e bulonit), diametri i shufrés g€ filetohet duhet t& jeté né€ pérputhje me diametrin nominal
t€ bulonit. Pas shpimit dhe para hapjes sé filetés, vrima duhet t&€ gendérzohet me kénd 120° né ményré
qé vegla t&€ mund té fillojé té filetoj& n€ ményré t&€ sakté.

Figura 2.1.5.1.Shembulli i setit pér filetim té jasht¢ém dhe t€ brendshém
Filetimi i tubave béhet me koka prerése ose matravidé (manuale dhe elektrike).
Pyetjet dhe detyrat e reckomanduara pér detyré shtépie:
e  Vizitoni punishtet pér pé€rpunimin manual t€ materialeve dhe béni njé hulumtim pér temén e
procedurés s€ pérpunimit manual duke ndaré klasén né disa grupe.
e Béni nj€ analizg t€ informacioneve dhe té¢ dhénave t&€ mbledhura, dhe mé pas krijoni pankarta
né té cilat do t&€ prezantoni procedurat e pérpunimit me doré. Prezantoni pankartat para nxénésve
te tjere.

2.2.Pérpunimi me shpim dhe smerilim

Shpimi dhe smerilimi jané llojet e pérpunimit me making. Karakteristika e pérbashkét €shté se futen te
grupi i pérpunimit me prerje me heqje ashkle. Shpimi €shté procedura qé pérdoret mé shpesh pér hapjen
e vrimave ndérsa smerilimi €shté procedura e pérpunimit pérfundimtar t€ sipérfageve t&€ punés.

2.2.1. Pérpunimi me shpim

Shpimi &shté¢ ményra shumé e shpeshté e pérpunimit t& materialeve né fushén e metalpunimit. Eshté
procedura e pérpunimit me prerje dhe pérdoret pér prodhimin dhe pérpunimin e vrimave dhe hapjeve.
Makinat e shpimit quhen trapané, dhe vegla qé pérdoret mé shpesh né kété lloj pérpunimi quhet punto.
Operacionet kryesore t& pérpunimit me trapan jané: Qendérzim, shpim, zgjerim, léshim dhe kalizvarim.
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Pérveg kétyre operacioneve kryesore me trapan mund t€ béhen dhe operacione t€ tjera, si¢ €shté p.sh.
hapja e filetave t€ jashtme dhe t€ brendshme. Gjaté procedurés s€ pérpunimit me shpim, t€ dy 1€vizjet,
si l€vizja kryesore, si ajo ndihmése, béhen nga vegla ku pjesa qé punohet mbetet e palévizshme. Lévizja
kryesore &shté 1&évizja rrotulluese ndérsa ajo ndihmése &shté lineare.

N& ményré qé t€ béhet procesi i prerjes me trapan, éshté e nevojshme qé t€ sigurohen l&vizjet e duhura
té veglés. Sistemi g€ siguron kéto 18vizje quhet sistemi kinematik i makinés/veglés. Me ané té kétij
sistemi mund té rregullohen shpejtésité e 1€vizjes kryesore dhe ndihmése. Pjesét kryesore t€ sistemit
kinematik jané: Elektromotorét, fllanxha dhe frenat, transmetuesit e 1&évizjes kryesore dhe ndihmése,
ndérrues marshesh dhe drejtimesh. Tek trapanet mé shpesh kemi transmetues mekanik si¢ jané
transmetues té filetuar, rripor dhe dhémbézor. Sipas pozités s€ boshtit kryesor, trapanet ndahen né
trapane horizontalé dhe vertikalg, dhe sipas numrit t&€ boshteve kryesore ndahen né njéboshtore dhe
disaboshtore.

Llojet mé té shpeshta t€ trapaneve & hasim né€ punishtet e metalpunuesit jané trapan dore, trapan
bango dhe trapan kolloné.

Me pérdorimin e trapaneve t& doré€s mund t&€ béhet shpimi né pothuajse cdo vend dhe né pozicionet e
ndryshme t€ objektit t&€ shpuar. Trapanet e dorés zakonisht punojn€ me elektromotor me tension 220V
ose me bateri té€ tensioneve t€ ndryshme nga 12 V, pérkatésisht 24V. N& ambientet ku nuk lejohen
shkéndijat g€ shfagen si rezultat i punés s& trapaneve elektrik, &sht€é mé praktike t&€ pérdoren trapanet
pneumatike. K&to trapane punojné me ajér t€ komprimuar nga kompresori. Trapanet pneumatike
zbatohen né impiante t&€ médha industriale si dhe né kantiere g€ kané pajisje pér komprimimin e ajrit.
Trapanet me bateri jané€ t€ pavarura, por kufizimi i tyre €shté kapaciteti i baterisé€. Gjaté pérdorimit t&
trapaneve elektrike t& dorés (figura 2.2.1.1.) &sht€ e nevojshme gé t&é kemi afér dhe njé€ prize elektrike.
Trapanet elektrike t€ dorés pérdoren pér shpim t€ vrimave me diametér deri né 15mm.

Figura 2.2.1.1. Trapan elektrik i doré&s
Burimi: https://png.pngtree.com/png-vector/20220516/ourmid/pngtree-hardware-tools-electric-drill-hand-held-
electric-drill-wall-tools-png-image_4621581.png
Boshti i motorit elektrik t& trapanit éshté lidhur me boshtin e punés népérmjet ingranazheve. Lévizja e puntos
sigurohet me shtypjen e levés/butonit. Numri i xhirove t€ trapanit elektrik t€ dorés €shté nga 150 deri 3 500 rr./min.
Gjaté punés me trapane elektrike t€ dorés €shté e nevojshme t€ kujdesemi pér saktésiné e instalimeve dhe kabllove,
si dhe pér bazén mbi té cilén béhet shpimi.
Karakteristika kryesore e trapaneve té bangos &shté fakti ¢ ato nuk kané tavolinén e veté por ato
montohen dhe shtréngohen te tavolina e metalpunuesit (Figura 2.2.1.2).

Figura 2.2.1.2 Trapan bango
Burimi: https://www.bernardo.at/en/dmt-20.html
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Si rregull, trapanet e bangos pérdoren pér sende dhe vrima mé t€ vogla. P&r shkak té diametrit t& vogél,
trapanet e tavolinés duhet t&€ kené mundési t&€ punojné né xhiro t€ larta pér t€ arritur shpejtésiné e duhur
té prerjes. Mekanizmi transmetues né kéto trapane pérmban rripa dhe pulexho rripash me ané té t€ cilave
mundésohet ndryshimi i numrit té xhirove té boshtit punues t€ trapanit.

Trapani koloné &shté njé making pér shpimin e vrimave dhe hapjeve, gendérzim, kalizvarim dhe hapje
filetash. Me ané t€ kétij trapani mund t€ shpohen vrimat e diametrit deri né 36 mm. Trapani koloné ka
njé bazament né t€ cilin éshté instaluar njé kolong& mbajtése. N& majé t& kolonés vihet koka e trapanit
me t€ gjitha elementet e duhura pér shpim: Motor elektrik, kas€ q& pérmban njé transmetues rripor,
dorezé g€ mundéson lévizjen ndihmése lineare dhe boshti i punés. Kolona lidhet me tryezén e punés
g€ mund t& rrotullohet rreth aksit dhe rreth kolonés. Lévizja vertikale e bangos béhet me ané t& levés sé
dhémbézuar dhe dorezés. Elektromotori me ané t& transmetuesit rripor siguron l€vizje kryesore té
boshtit t&€ punés. Me ndryshimin e shkallés s& transmisionit kryhet ndryshimi i xhirove t& boshtit t&
punés, pérkatésisht shpejtésia e prerjes. Lévizja ndihmése lineare béhet n€ ményré manuale, me ané t&€
ingranazheve dhe levés s& dh&mbézuar. Trapanet koloné kan& mundésiné e numrit t¢ madh té
ndryshimeve t€ xhirove t& boshtit t& punés dhe kang& pajisje t€ duhura pér ftohje dhe lubrifikim gjaté
punés.

Né procesin e hapjes dhe pérpunimit t€¢ vrimave me trapan kolong€ pérdoren veglat né vijim: Punto
spirale, gendérzuesit, 1&€shuesit dhe kalizvarét

Punto (Figura 2.2.1.3) kané pérdorim t€ gjeré dhe mé shpesh pérdoren pér shpimin e vrimave kur nuk
vihen kérkesa t€ rrepta nga piképamja e saktésisé s€ pé€rmasés, formés dhe cilésisé s€ p&rpunimit.
Pérbéhen nga trupi qé€ ka dy kanale spirale pér heqje ashkle, maja q&€ pérbén pjesén prerése, qafa qé
pérbén kalimin midis trupit dhe dorezés. Sipas formés sé bishtit t& puntos dallojmé: Punto me bisht
cilindrik (Figura 2.2.1.3.) dhe punto me bisht konik (Figura 2.2.1.4.)
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Figura 2.2.1.3. Punto me bisht cilindrik Figura 2.2.1.4. Punto me bisht konik

Qendérzuesit jané punto specifike q&€ shérbejné pér shénjimin e vendeve pér shpim dhe bérjen e foleve
gendrore pér mbajtjen e pjeséve gjaté pérpunimit me tornim dhe retifikim.

Punto frezuese pérdoret pér zgjerimin e vrimave deri né thellési t€ caktuar, pér rrézimin e skajeve té
vrimave, pér zgjerimin e vrimave t&€ méparshme ose zgjerimin e vrimave t€ béra me derdhje etj.. Me
ané t& léshuesve fitohet saktésia mé e larté e masave dhe formave né krahasim me punto. Zakonisht
prodhohen nga celiku i karbonizuar, celiku i aliazhuar ose celiku pér vegla. N&é kohét e fundit gjithnjé
e mé shumé pérdoren léshues me teh prej metali t€ forté.

Kalizvarét jané vegla g€ pérdoren pér hapjen e vrimave t€ saktésisé s€ lart€ dhe me formé t€ drejté.
Mund t€ prodhohen me njé apo disa pjesé, me diametér t€ pandryshueshém dhe t& ndryshueshém
Zakonisht prodhohen prej celikut pér vegla. Doreza e kalizvarit mund t€ jeté cilindrike ose konike.
Kalizvarimi &sht€ operacioni teknologjik i pérpunimit q¢ hyn n€ kategorin€ e pé€rpunimeve
pérfundimtare.

2.2.2. Pérpunimi me smerilim

Smerilimi €shté procedura e pérpunimit pérfundimtar me té cilén arrihet saktésia dhe cilésia e larté e
sipérfages s€ pérpunuar. Makinat pér p€rpunim t€ metaleve me smerilim quhen pajisje smeriluese
ndérsa si vegél pér smerilim pérdorin disqet dhe gurét smerilues. Procedura e smerilimit mé shpesh
pérdoret gjaté pérpunimit t€ lidhjeve t€ salduara si dhe pas pérpunimit me prerje dhe pérpunimit termik.
Me smerilim béhet edhe p&€rpunimi i veglave prerése, si dhe mprehja e tyre né procesin e punés. Lévizja
kryesore né procedurén e smerilimit €shté Iévizja rrotulluese e veglés - gurit, ndérsa elementi i punuar
zbaton lévizjen ndihmése (1évizjen e hapit ose ushqimit).

Operacionet kryesore t€ pé€rpunimit me pajisje smeriluese jané: Smerilimi i jasht€ém rrethor, g€ mund té
jeté gjatésor dhe térthor; smerilim i brendshém rrethor; smerilim i sipérfageve té rrafshéta, g€ mund té
jeté ballor dhe periferik; smerilim rrethor me zhvendosje aksiale t&€ pjesés g€ pérpunohet.
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Smerilimi mund t€ béhet me dore apo me pajisje. Karakteristika kryesore e smerilimit me doré &shté
lévizja sa mé e njétrajtshme e pajisjes smeriluese mbi sipé€rfagen e pjesés qé pérpunohet né ményré qé
té marrim nj& sipérfaqge sa mé t€ barazuar. Vegla kryesore pér smerilim me doré €shté shiriti prej letre
apo cope g€ pérmban kokrriza t€ ngjitura. Shiritat mund t& ken& formén e rulit, flet€ve, rrethi, paneli
etj. Gjaté procedurés s€ smerilimit me doré pérdoren vegla dore - elektrike, me bateri apo pneumatike
(Figura 2.2.2.1.).

Figura 2.2.2.1. Pajisje smeriluese manuale pneumatike pér smerilim me letér smeril t€ rrumbullakét

NE& praktikén e metalpunuesit mé shpesh pérdoret pajisje smerilimi manuale dhe smeriluese tavoline.
Pajisja smeriluese manuale pérdor motor elektrik me tension 220 V. Boshti i elektromotorit &shté
lidhur me ekscentrin e kokés punuese t€ pajisjes smeriluese né ményré qé t&€ mundésojé vibrimin e
shpejté t€ kokés punuese tek e cila fiksohet letér smerili. Pajisja smeriluese manuale me shirit ka dy
rule t& cilat tendosin rripin e smerilimit. Njéri rul &shté bashkuar me elektromitorin ndérsa tjetri shérben
pér tendosje t& rripit. Pajisjet smeriluese t& dorés mund t& jene elektrike dhe pneumatike. Letér smerili
fiksohet me bulon ose ngjitet te pllaka rrotulluese. Pllaka rrotulluese pérvec 1€vizjes kryesore rrethore
mund t€ keté dhe 1€vizje lineare (vibrim). Pérvec letrave dhe rripave té thjeshta pér smerilim, me pajisje
dore mund t&€ pérdoren edhe disge me letér smerili. Jané guré me shtresa letér smerili ose copa smerili
dhe pérdoren pér smerilime t& iméta.

Pajisje smeriluese tavoline pérdoret pér smerilimin t& sipérfageve t€ punés né punishte té vogla (Figura
2.2.2.2.) Kjo pajisje ka njé bazament me bosht t& lidhur me elektromotorin. Te rotori i elektromotorit
&shté vendosur njé bosht i zgjatur g€ mban 2 guré smerili. Gurét jan€ mbrojtur me maské dhe para gurit
gjenden mbéshtetéset pér vendosjen e sendit qé pérpunohet. Mbéshtetéset mund t& afrohen dhe largohen
nga guri sipas nevojés. Guri vendoset n€ bosht sipér unazés mbrojtése prej plumbi, dhe fiksohet mes
fllanxhave me dado dhe bulon. Midis fllanxhave dhe gurit ndodhen unaza gome.

‘9

Figura 2.2.2.2. Pajisje smeriluese tavoline

Si vegél né procesin e pérpunimit me smerilim pérdoren disqet dhe guré smerilimi. Kéto vegla futen
te grupi i veglave shuméprerése. Prodhohen nga kokrrizat abrazive t€ lidhura me njé mjet lidhé&s.
Materialet e pérdorura mé shpesh pér kokrrizat abrazive jané: Korund normal (Al>O3), korund i
veganté, karbid i silicit dhe diamant. Gurét e prodhuar nga korundi normal pérdoren pér smerilim t&
celikut jo t€ kalitur. Korundi i vecanté pérdoret pér retifkim t€ celikut pér vegla, t€ aliazheve, filetave
dhe ingranazheve si dhe pér mprehje veglash. Veglat e prodhuara nga karbidi i silicit pé€rdoren pér
smerilim t€ lidhjeve té metaleve me ngjyré dhe metaleve té forta. Guré diamanti pérdoren pér smerilim
té celigeve té lidhura dhe t€ lidhjeve té forta.

Madhésia e kokrrizave éshté karakteristika e grimcave abrazive dhe ka ndikim t€ madh né cilésiné e
sipérfages s€ pérpunuar. Madhésia pércaktohet sipas numrit t€ vrimave né sit€ né gjatési prej 1 inci
(25,4 mm). Madhésia e kokrrizés klasifikohet sipas vrimave t€ sité€s. Sipas madhésis€, kokrrizat
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abrazive ndahen né&: Shumé t€ ashpra (8 — 16), t& ashpra (deri né 36), mesatare (deri né 70), t€ iméta
(deri né€ 120), shumé t& iméta (deri n& 240) dhe pluhur (deri ng& 600).

Fortésia e gurit i referohet fortésisé sé léndés lidhése, ose aftésisé s€ saj pér t€ mbajtur kokrrizat
abrazive né gur. Sipas fortésis€ sé gurit, ata ndahen né: Shumeé t€ buta (E, F, G), t€ buta (H, 1, J, K),
mesatare (L, M, N, O), té forta (P, R, S) dhe shumé té forta (T, U, W, Z).

Struktura e gurit pérkufizohet si raporti i sasisé s€ materialit abraziv dhe materialit lidhés né njésiné
e véllimit t€ poreve (poroziteteve t€ gurit). Sipas strukturés s€ gurit ata ndahen né€: T& mbyllur (1, 2, 3),
mesatar (4, 5, 6), t€ hapur (7, 8, 9) dhe me porozitet t& larté (10, 11, 12).

Materiali lidhés ka shumé ndikim te cilésia e veglés abrazive sepse ai lidh kokrrizat e materialit abraziv
dhe krijon késhtu formén e déshiruar t€ veglés. Lidhésit q&€ pérdoren mé shpesh jané lidhé&s geramiké
V).

Meényra e shénimit t€ veglave abrazive: D x T x H, dhe D — diametri i jasht€m i gurit, T — gjerésia e
gurit dhe N — diametri i vrimé&s sé€ gurit.

Pyetjet dhe detyrat e rekomanduara pér detyré shtépie:

e Béni njé¢ hulumtim online dhe grumbulloni fotografité e pajisjeve smeriluese elektrike,
pneumatike dhe t€ tavolings. Nése keni mundési, vizitoni njé punishte t€ metalpunimit dhe
fotografoni pajisjet q¢€ pérdoren pér pérpunim me smerilim. Hartoni njé poster/pankart€ nga
materialet e mbledhura dhe prezantojeni para nxénésve té tjeré.

2.3.Mirémbajtja kryesore e veglave dhe pajisjeve té metalpunuesit
Fjalét kyce: Mirémbajtje, makina, vegla, pajisje

Mirémbajtja e makinave, veglave dhe pajisjeve, pra t&€ mjeteve t€ punés, pérbén njé pjesé shumé t&
réndésishme t&€ veprimtaris€ s&€ metalpunuesit. Kontrolli i vazhdueshém i té gjitha mjeteve t€ punés,
riparimet e vogla dhe veprimet parandaluese synojné afté€simin funksional si dhe ruajtjen e pajisjeve,
veglave, makinave dhe pajisjeve. Me kalimin e koh&s dhe gjaté pé€rdorimit materialet dhe mjetet e punés
konsumohen, zvogélohet efikasiteti teknologjik i tyre, por edhe vjetérsimi teknologjik i tyre b&het
gjithnjé e mé evident. Mjetet e punés konsumohen me kalimin e kohés dhe zvogélohet aftésia e tyre e
punés. Gjithashtu, mjetet e punés kané prirje t& prishen, thyhen dhe démtohen, duke shkaktuar
ndérprerje t€ punés. Mé tej, kjo shkakton shpenzime pér ndérrim dhe riparim, por edhe pér shkak té
ndérprerjes né procesin e prodhimit. Procesi i mirémbajtjes mund&son uljen e kostove t€ punés dhe té
materialit n€ prodhim pér shkak t€ ndérprerjeve t& punés si pasojé e defekteve t& paplanifikuara té
makinave, duke ulur késhtu pérgindjen e produkteve t€ papérdorshme dhe t& cilésisé s€ kege.
Metalpunuesi gjaté punés s€ tij ushtron aktivitete t&€ mirémbajtjes né pérputhje me dokumentacionin
tekniko-teknologjik dhe udhézimet e prodhuesit e makinave, veglave dhe pajisjeve. Metalpunuesi
kontrollon saktésiné e makinave dhe veglave para pérdorimit, si dhe ndjek punén e tyre dhe sinjalizon
nése ka parregullsi né puné. Eshté i aftésuar pér mirémbajtja parandaluese periodike dhe hegje té
defekteve t€ vogla té makinave t€ punés. Njé parakusht i réndésishém i ¢do mirémbajtjeje Eshté
pérdorimi i makinave dhe pajisjeve né pérputhje me udhézimet, pérkatésisht pastrimi dhe ruajtja e
makinave, veglave dhe pajisjeve né ményré t& parashikuar, si dhe zbatimi i masave t€ sigurisé dhe té
shéndetit né puné. N& kété kuptim, aktivitet e pérditshme t€ metalpunuesit jané: Kontrolli nése veglat,
pajisjet dhe matésit jané n€ numér; pastrimi i veglave, pajisjeve dhe matésve dhe ruajtja e tyre né vendet
pérkatése; pastrimi i makinave dhe mbledhja e ashklés; pastrimi dhe lubrifikimi i shinave rréshqitése t&
makinave; kontrolli dhe rimbushja e léngjeve teknike t€ makinave.

3. Lidhja e materialeve / elementeve

Fjalét kyce: Lidhjet e ndashme, lidhjet e pandashme, lidhjet me fileto, kiaveta, kunja, ribatina,
saldimi.
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Detalet e makinave jané t€ lidhura né€ mes tyre, varésisht nga funksioni, me lloje t€ ndryshme t& lidhjeve.
Detyra themelore e secilés lidhje t€ detaleve/elementeve &shté bartja e ngarkesés nga njéra pjesé né
tjetrén, ashtu g€ forma e lidhjes t’i pérgjigjet géndrueshmérisé s€ pjeséve té cilat lidhen.
Pér lidhjen té detaleve/elementeve ekzistojné dy lloje té lidhjeve:
Lidhjet e ndashme t¢ detaleve/elementeve mundésojné lidhjen dhe ndarjen e leht& t€ pjeséve pa
kurrfaré démtimesh (p.sh, lidhja me bulona, kiaveta, kunja, susta, cifteve filetore etj.). Lidhjet e
ndashme kané& pé€rdorim mé t& gjeré se lidhjet e pandashme.
Lidhjet e pandashme t€ detaleve/elementeve nuk mundésojné lidhjen dhe ndarjen e pjeséve t€ lidhura
pa démtim t& pjeséve né€ lidhje (p.sh, lidhja me ribatina, me saldim, ngjitje etj.).
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Fig.3.1. Pasqyra e lidhjeve t€ detaleve/elementeve

3.1.Lidhjet e ndashme dhe elastike
Lidhjet e ndashme jan€ ato lidhje t€ cilat krijojné mundésiné e ndarjes s€ dy detaleve apo pjeséve
metalike pa shkatérruar elementin lidh&s. T€ tilla jané lidhjet me bulona, me kiavet (pyka),
shliza(kanale) dhe kunja. Kéto lidhje pé&rdoren gjerésisht né makineri dhe pajisje t&€ ndryshme ku
kérkohet transmetimi i l&évizjes nga njé detal tek tjetri. N& figurén 3.1.1. jané dhéné disa detale qé
mundésoj lidhjet e ndashme

Fig.3.1.1. Detalet pér lidhje t€¢ ndashme

3.1.1 Lidhjet me fileto.

Grupin mé t& p€rhapur t&€ lidhjeve né makineri e pérbéjné lidhjet me fileto, si lidhje t& ndashme, detalet
lidhése té t& cilave jané bulonat dhe dadot, fig.3.1.1.1. Pérve¢ lidhjes me bulona dhe dado mund t&
realizohet edhe lidhja pa dado si detale makinerike, nése né njérin prej pjeséve lidhése hapet fileté.
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Fig.3.1.1.1. Lidhjet e pa lévizshme me fileto

Pjesét e bulonit jané (fig.3.1.1.2):

1 - koka e bulonit, q€ shérbejné€ bashké me dadon t’i lidhé elementet e dhéné.

2 — trupi i bulonit, q& mé& s& shpeshti €shté cilindrik, kurse mé rrall€ konik.

3 — pjesa e trupit né t&€ cilén gjendet fileta éshté pjesa e filetuar.

4 — qafa e bulonit,

5 —fundi i trupit t€ pjesés sé filetuar, pjesa e fundme ose balli i bulonit, ku sipas gé€llimit mund t& ket&
forma t€ ndryshme.

P- hapi i filetos

Fig.3.1.1.2. Pjesét e bulonit

NE qofté se filetoja gjaté 1€vizjes, n€ anén e akrepit t€ orés bie poshté pérgjaté trupit, at€heré béhet fjalé
pér fileto t€ djathté, ndérsa nése ngjitet larté filetoja €shté e majté.

3.1.2 Lidhje me kiaveta

Detalet e makinave, me t& cilat mund t€ béhet lidhja e boshtit me trupin e detaleve rrotulluese
(dhémbézoréve, rrotave friksione, rrotave pér rripa, yllézave t€ zinxhiréve etj.), pér bartjen e
momenteve t€ rrotullimit nga boshti né trupin e detaleve rrotulluese, forma themelore e té ciléve €shté
katérkéndésh, quhen kiaveta. fig.3.2.2.1

- 0

Fig.3.2.2.1. Format e kiavetave dhe pérd.orimi ityre
3.1.3. Lidhja me ndihmén e kunjave.
Lidhjet e boshtit dhe e pjesés me vrim& mundg té realizohet edhe me ndihmén e kunjave. Kunjat si dhe

kiavetat, vendosen né kanalet gjatésore né bosht dhe pjesén me vrimé, ose né€ vrimat térthore né€ aksin
gjeometrik t€ boshtit, fig.3.2.3.1.
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Fig. 3.1.3.1. Lidhja me kunja

3.1.4. Lidhjet me shliza

Te lidhjet me shliza momenti i rrotullimit bartet me kontakt t€ drejtpérdrejté t€ kanaleve t&€ punuar né
bosht dhe né pjesén me vrim&. Numri i madh i kanaleve dhe i sipérfageve t€ kontaktit bén t&€ mundshém
bartjen e ngarkesave mé t€ médha se sa me ndihmén e lidhjeve t€ tjera. Mirépo, pérpunimi &shté mé i
ndérlikuar, mé i shtrenjt€ dhe duhet té pérdoret pér rastet e momenteve t€ médha, e sidomos me goditje.
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Fig. 3.1.4.1. Lidhjet me shliza

Pyetjet dhe detyrat e rekomanduara pér detyré shtépie:

Hulumtoni si ndikojné kushtet mjedisore si temperatura, lagéshtira dhe ndryshku né lidhje me bulona ose llojet e
tjera t€ lidhjeve. Cilat metoda t€ mbrojtjes mund t€ pérdoren pér minimizimin e efekteve negative? Analizoni t&
dhénat e mbledhura dhe prezantojini para nxénésve té tjeré!

3.2.Lidhje té pandashme

3.2.1. Lidhjet me ribatina

Lidhjet me ribatina jan& njé nga llojet mé t€ vjetra t€ lidhjeve té pandashme. Kryesisht pérdoren pér
lidhjen e llamarinave, shiritave, shufrave t& profiluara dhe pjeséve t€ tjera mekanike me trashési té
vogel.
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Fig.3.2.1.1. Shumbulli i lidhjes me ribatina
Ribatinat jané detale té¢ makinave t€ cilat shérbejné pér lidhje t&€ ngurta dhe t€ pandashme t€ dy ose mé
tepér detaleve makinerike ose pjeséve me trashési relative té vogél, mé shpesh llamarina dhe bartésve
profilorg.
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Fig.3.2.1.2. Llojet e ribatinave
Q¢ nga fillimi i zhvillimit t&€ mekanikés, ribatinat kan€ gen& detale makinerike qé kané& gjetur zbatim té
gjeré te lidhjet e pandashme. Mirépo, sot me pérsosjen e madhe t&€ tekniké&s s€ saldimit, ribatinat
largohen né€ masé té¢ madhe nga pérdorimi. N& kohén e sotme, lidhja me ribatina zbatohet vetém pér
konstruksione speciale, ku pér shkak té deformimit pas ftohjes, né€ konstruksionet qé nuk lejojné& nxehjen
gjaté saldimit ose né rastet ku saldimi &shté i papérshtatshém.

3.2.2. Ribatinat — format dhe dimensionet

Ribatina &shté detal makinerik i pérbéré prej trupit né formé cilindrike dhe kokés. Format dhe
dimensionet e ribatinave jané t& standardizuara. Dimensionet karakteristike t€ ribatinave jané: diametri
nominal d dhe gjatésia e ribatin€s /. Pas procesit t€ ribatinimit ribatina merr kokén e dyté
(pérfundimtare). Klasifikimi i ribatinave b&het sipas standardit ISO 15977 dhe ISO 15979

- Sipas formés sé kokés ribatinat mund t€ jené:

Ribatinat me koké& gjysmeé rrethore, fig. 3.2.2.1. a,

Ribatinat me koké konike/e fshehtg, fig. 3.2.2.1. b,

Ribatinat me koké gjysmé konike/e fshehtg, fig. 3.2.2.1. c,

Ribatinat me kokg cerek rrethore, fig. 3.2.2.1. ¢,

Ribatinat me koké trapezore, fig. 3.2.2.1. d.
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a) b) c) 9 d)
Fig. 3.2.2.1. Ribatinat sipas formés s€ kokés

Ribatinat me koké gjysmésferike pérdoren pér konstruksione celiku dhe pér ené nén presion.

Ribatinat me koké& konike/e fshehté dhe ato me koké gjysmé konike/e fshehté, pérdoren né ato vende
ku koka duhet t& futet n€ pjesén e lidhur. Ribatinat me koké t& sheshté pérdoren pér lidhjen e pjeséve
me géndrueshméri t&€ vogél. Kéto ribatina kané diametér t€ madh t& kokés, ¢ka bén t&€ mundshme qé
presioni sipérfagésoré ndérmjet kokés dhe detaleve qé lidhen t&€ mbeten né kufij t€ presionit t€ lejuar.
Pér ribatina t€ trasha diametri i vrimés €shté pér 1 mm mé i madh se diametri i ribatinés. Gjaté ribatinimit
shkaktohet “rrjedhja” e materialit dhe mbushja e vrimés.

Materiali pér ribatina
Materiali themeloré pér pérpunimin e ribatinave €shté celiku. Mirépo, pérdoret edhe bakri, tunxhi
(mesingu), alumini dhe lidhjet (aliazhet) e aluminit. Ribatinat pérpunohen mé s& shpeshti nga materiali
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i nj&jté si edhe pjesét e ribatinuara (Ilamarina). Pérpos celikut thamé se materiale pér ribatina pérdoren
edhe bakri, mesingu, alumini dhe legurat e tij. Ribatinat t&€ pérpunuara nga kéto materiale, pérveg
zbatimit pér lidhjen e pjeséve nga materiali pérkatés, shfrytézohen edhe pér lidhjen e pjeséve t& 1€kurés,
drurit, tekstilit etj. Ribatinat pé€rpunohen né prodhimtarin, né mas€, me makina t& specializuara, me
shtypje, kurse ribatinimi kryesisht me prodhimtari individuale, me dor€ ose me making.

Ribatinimi &shté proces i formimit té kokés s¢ dyté t€ ribatinés, si operacion i fundit gjaté montimit t&
lidhjes me ribatina. Procesi i ribatinimit &sht& operacioni mé delikat, nga i cili varet edhe cilésia e lidhjes
dhe shpérndarja homogjene e ngarkesés gjaté punés né lidhje. Ribatinat me diametra mé t& vegjél (pér
ngarkesa mé t€ vogla) si dhe prej metaleve t&€ lehta ribatinohen né té frohté (pa nxehje paraprake).
Ribatinat prej geliku pér ngarkesa mé t& médha, ribatinohen me nxehje paraprake (1000 - 1100°C) dhe
quhet “ribatinimi i nxehté”.

Ribatinimi mund t& béhet me doré ose me makiné. Gjaté ribatinimit me doré koka e dyté (pérfundimtare)
formohet me goditje t&€ ¢ekicit me doré ose me cekic pneumatik né forma — kallépi.
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Fig.3.2.2.2.  a) Ribatinimi me goditje b) Vegla pér ribatinim me doré
Ribatinimi béhet me ndihmén e presés, fig.3.2.2.3. Ribatinimi &shté shumé mé efikas se ribatinimi me
doré. Pérdoret pér lidhjet me ribatina t€ parapérgatitura pér ngarkesa mé t&€ médha. Pér t& filluar procesi
i ribatinimit, pér t€ realizuar lidhjen e dy e ose m& shumé pllakave me ribatina, béhet pérgatitja e pjes€ve
té cilat lidhen. Kjo nénkupton pérpunimin (shpimin) e vrimave pérkatése. Njéra ané e ribatings €shté
me koké e cila nga poshté mbéshtetet né mbajtés (fole) dhe me ndihmén e pistonit pneumatik ose t&
presés hidraulike té ribatinimit, formohet koka mbyll€se e lidhjes (koka e dyt&, pérfundimtare).
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| Kallépi

| Shtypési

|| " Koka e formuar
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\—J t Mbajtési

Fig.3.2.2.3. Ribatinimi

Format e lidhjeve me ribatina
Vendi i lidhjes g¢€ krijojné ribatinat né detalet e lidhjes quhet tegel i ribatinave.
Varésisht nga ményra e vendosjes s€ pllakave té€ cilat lidhen (pozités s€ llamarinave), lidhjet me ribatina
(tegelat e ribatinave) ndahen né:
» lidhje me mbivendosje, fig.3.2.2.4.,
» lidhje ballore me njé nénshtresé, fig.3.2.2.5. a) dhe lidhje ballore me dy nénshtresa, fig.3.2.2.5 b)
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Fig.3.3.2.5. a) Lidhje ballore me njé nénshtresé; b) Lidhje ballore me dy nénshtresa

3.2.3. Procesi i saldimit
Saldimi &shté bashkimi i dy ose mé shumé materialeve me ose pa material plotésues, me ose pa presion

dhe me kushtin kryesor gé té b&het shkrirja lokale e zonés s& caktuar t€ materialit bazg€, dhe materialit
lotésues kur saldimi béhet me material plotésues.
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Fig.3.2.3.1. Saldimi i dy materialeve

Materiali plotésues (Elektroda)
- —

Elektrodat

Fig.3.2.3.3. Saldimi me material plotésues Fig3.2.3.4. Salc Presioni/Forca (ssues dhe me

presion
Gjaté saldimit, duhet g€ n€ ndonjé ményrée té sillet nxehtésia e caktuar pér ta shkrire materialin bazg
dhe plotésues. Sepse, né gjendje té shkriré mé s€ lehti dhe mé s€ miri pérzihen materialet e cekura né

mes veti.
Egzistojné shumé lloje té saldimit por mé t€ pé€rdorshmet jané:
Lloji i saldimit Numri sipas standardit EN ISO 4063:2009
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Saldimi me hark elektrik me doré 111
Saldimi nén mbrojtjen e gazit aktiv (MAG) 135
Saldimi nén mbrojtjen e gazit inert (MIG) 131
Tungsten Inert Gas (TIG) 141
Saldim me rreze laseri 52

Saldim me oksigjen acetitilen 311

Tab.3.2.3.1. Terminologjité themelore té saldimit

el S

el

— O

Baza e tegelit

Gjerésia e tegelit

Lartésia e tegelit (jasht€ materialit bazé)
Thellésia e tegelit e matur deri né sipérfage t&
materialit bazé

Thellésia e shkrirjes (penetrimi)

Kanali

Tegeli

Kéndi i hapjes s€ kanalit pér njérin pjesé
Kéndi i kanalit pér t& dy pjesét

. Skaji i tegelit
. Lartésia e matur nga sipérfagja e materialit

bazé

|
')

NhA WD

o

Tegeli

Skaji i tegelit (kémba)

Kateti i tegelit

Thellésia e shkrirjes

Thellésia e penetrimit e matur nga sipérfagja e
materialit bazé

Madhésia totale tegelit

dhe 8. Madhésia e tegelit e matur nga
hipotenuza

Madhésia e pjesa konvekse

D W N =

Lo

Tegeli

Skaji i tegelit (kémba)

dhe 4. Kateti i tegelit

Thell€sia e penetrimit e matur nga sipérfagja e
materialit bazé

Madhésia totale tegelit

Pjesa konkave e tegelit

Madheésia e tegelit e matur nga hipotenuza
Madhésia e tegelit e matur nga pjesa konkave

Llojet e tegelave té salduar

Ekzistojné shumé kritere pér ndarjen e llojeve té tegelave té salduar. Do t& ceken vetém disa ndarje

kryesore si¢ jané

a) sipas trajtés t€ prerjes térthore té tegelit t€ salduar dhe ményrés se si éshté formuar tegeli pas

saldimit
b) sipas llojit t€ shtresave
c) sipas pozicionit t€ saldimit.
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Tab. 3.2.3.2. Llojet kryesore té tegelave té salduar, varésisht nga prerja térthore e tegelit, respektivisht
nga ményra e formimit té tegelit jané paraqité né tabelé

Emértimi Projeksioni Simboli

Tegeli — 1

Tegeli —V

Tegeli — 1/2V

Tegeli— Y

Tegeli — 1/2Y

Tegeli kéndor

Tegeli 1/2V — i dyanshém

Tegeli Y —i dyanshém

Tegel kéndor i dyanshém

W =<|X|[[7 N<IN[<

Tab.3.2.3.3 pozicionet e saldimit sipas standardit EN ISO 6947:2011
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Sipas pozicionit té saldimit, tegelat jané té
ndaré né tegela

- horizontal,

- horizontalé-vertikal
- vertikal dhe

- mbi koké (tavanor)

Harku elektrik pér saldim

Gjaté kalimit t&€ rrymés elektrike népér hapésirén me gazra, jonet pozitive shkojné kah poli negativ
(katoda), ndérsa elektronet dhe jonet negative kah poli pozitiv (anoda), ashtu si¢ &sht& paraqitur né
figuré. Gjaté 1€vizjes sé tillg, elektronet mund t€ ndeshen me jonet pozitive, meqé né até rast paragiten
atomet neutrale. Skema e saldimit me hark elektrik me doré

Saldimi me hark elektrik me doré¢ (HED) &shté njé ndér metodat mé t& pérhapura té saldimit.

Tab.3.2.3.4. Skema parimore e saldimit me hark elektrik me doré

1. Mbéshtjellési i elektrodés
2. Bérthama e elektrodé
3.Gazi mbrojtés

4.Banja e saldimit (vullkani)
5. Metali bazé

6. Tegeli

7. Skorja e ngurtésuar

Mbajtja e elektrodés

Te saldimi me hark elektrik me doré€ apo me elektrodg, elektrodén duhet kapur dhe mbajtur né skaj, né
ményré qé pjesa tjetér t&¢ mund t€ digjet lirisht, pa e ndérpreré harkun elektrik. Elektrodat e holla dhe t&
gjata, pér shkak té rezistencés s& rritur kapen né€ mes, sepse mund t&€ skugen, dhe té bien né€ kupén e
materialit t& shkriré, dhe até€ ende pa u shkriré mirg.

Ndezja e harkut saldues

Pér ta ndezur harkun saldues, elektroda duhet ta kontaktojé materialin baz€ dhe pastaj shpejt t& largohet
né largési t& caktuar, gjé qé€ béné t&€ mundur djegien normale t€ harkut t€ ndezur né€ kushte, né t& cilat
béhet saldimi i detaleve t& bashké&sisé. Nése materiali kontaktohet me elektrodg, sipas figurés 3.2.3.5.a
elektroda tenton t& “ngjitet” pér materialin bazé. Pér kété preferohet qé€ harku saldues té ndizet sipas
figurés 3.2.3.5.b domethéné& me metodén e 1€vizjes anésore.
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a)
Fig.3.2.3.5. Ndezja e harkut saldues: a-lévizja vertikale, b-lévizja anésore.
Ndezja ndodh, kur elektroda shufér prek pér njé fraksion té€ sekondit detalin e punés.
Pérmes qarkut t& shkurtér qé krijohet ngrohet maja e elektrodés aq fuqishém, saqé b&het e mundur
rrjedhja e elektroneve. Pér shkak té tensionit t€ aplikuar elektronet pérshpejtohen né drejtim t€ polit
plus né shpejtési té larté.
Gjatésia e harkut saldues
Pérvoja na méson g€ gjatésia e harkut saldues (largésia né mes té elektrodés dhe materialit baz&) duhet
té jeté n€ harmoni me diametrin e elektrodés me té cilén béhet saldimi.
Gjatési e harkut (a), do t& thoté distanca né mes t& elektrodés shkop dhe materialit baz€ dhe llogaritet si

mé poshté:
u »
— '

Fig.3.2.3.6. Distanca e harkut
Te elektroda shkop e tipit me mbéshtjellje R,RR,A,C a=1.0-de
Te elektroda shkop e tipit me mbéshtjellje B a=0.5-de
Ku jané:
de - diametri i bérthamés sé elektrodés
a - gjatésia e harkut
R - elektroda me mbéshtjellés rutil i holl€ (njéfishte)
RR - elektroda me mbéshtjellés rutil i trashé ( dyfishté)
A — elektroda me mbéshtjellés acidik
C- elektroda me mbéshtjellés celulés
B - elektroda me mbéshtjellés bazik
Sipas rregullave, gjatésia e harkut duhet t€ jeté e barabarté me diametrin e elektrodés. Meqg elektroda
vazhdimisht konsumohet gjaté procesit t& saldimit, saldatori duhet ta ulé dorén, duke e mbajtur konstant
gjatésiné e harkut saldues.
Nése harku €shté i1 shkurtér, elektroda “ngjitet” pér materialin qé saldohet si dhe ndodh robérimi i
zgjyrés dhe i papastértive t€ tjera.
Nése harku €shté shumé i gjaté, kemi humbje té madhe t€ energjis€, materiali nuk nxehet miré, zvogélon
thellésiné e djegies (penetrimit), rrit€ reaksionin shtyrés (devijues) dhe te elektrodat mé mbéshtjellés
bazik mundg t& shkaktoj pore né tegel. Kur harku &shté shumé i gjaté ai fiket shpesh.

Ndérprerja e harkut elektrik

Mund t€ béhet né dy ményra:

1. Harku shkurtohet dhe elektroda me shpejtési largohet anash. Ndérprerja e kétillé e harkut saldues
béhet atéheré, kur duhet ndérruar elektroda.

2. Elektroda ndalet pér njé kohé né njé vend, né ményré qé t& plotésohet gropa — krateri, e pastaj
ngadalé largohet dhe késhtu ndérpritet harku saldues. P&rdoret atéheré kur mbarojmé sé salduari.
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Vazhdimi i tegelit
Pér ta vazhduar saldimin, harkun duhet ndezur para kraterit, e pastaj me kujdes t€ afrohemi kah krateri.
Pra, sé pari mbushet krateri e pastaj vazhdohet tegeli paraprak.

4

i
.
J

Fig.3.2.3.8. Vazhdimi i tegelit

3.2.4. Elektrodat pér saldim me HED
Me elektrodé, kuptojmé shufrén metalike e cila e béné pércjelljen e rrymés dhe formon njérin nga polet
(polin tjetér e formon materiali bazé) né mes t& t€ ciléve formohet harku elektrik pér saldim. Pra,
elektroda &shté pjesé e qarkut elektrik, e cila shérben pér ndezjen dhe djegien e harkut elektrik.

Gjatésia e bishtit Mbéshtjellési Bérthama e Balli i elektrodés
té elektrodés 1 elektrodés 1 elektrodés (pika ndezése)
i R — T = w - i
i |
| Gjatésia e pérgjithshme e elektrodés -

Fig.3.2.4.1. Elektroda e mbéshtjellé
D — diametri i jashtém i mbéshtjellésit t€ elektrodés,
d — diametri i bérthamés sé elektrodés.
NE& varési nga trashésia e mbéshtjellésit, elektrodat ndahen né tri grupe:
Elektrodat me mbéshtjellés té hollé, kur raporti n€ mes t& diametrit té jashtém t&€ elektrodés —
mbéshtjellésit dhe thuprés metalike &shté: D/d < 1,2
Elektrodat me mbéshtjellés t¢é mesém, kur raporti né mes t€ diametrit t€ jashtém t€ elektrodés —
mbéshtjellésit dhe thuprés metalike &shté: D/d > 1.2 deri 1,45
Elektrodat me mbéshtjellés té trashé, kur raporti né mes t€ diametrit t€ jasht€ém t€ elektrodés —
mbéshtjellésit dhe thuprés metalike &shté: D/d > 1,45
Tab.3.2.4.1. Dimensionet e elektrodave t€ mbéshtjella pér saldim

Bérthama
Diametri n€ mm Gjatésia né mm
1,6 200
250 apo 350
2,0
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DN —

2,5

3,2
4,0 350 deri 450
5,0

6,0
8,0

450

3.2.5. Ngjitja e buté dhe e forté
Ngjitja éshté bashkim i detaleve metalike me ndihmén e metalit g€ ka piké mé t& ulét t€ shkrirjes, e qé
quhet ngjités.

Gjaté ngjitjes, materiali bazé edhe pse nxehet, mbetet né€ gjendje t& ngurté, ndérsa ngjitési shndérrohet
né gjendje t€ 1éngét, shkrihet dhe e plot€son hapésirén né mes t& detaleve g€ ngjiten.
Ngjitja ndahet, var€sisht nga vecorité e ngjitésit, né dy lloje:
Ngjitja me ngjités t& buté
Ngjitja me ngjités t& forté.
Ngjitési i buté ka géndrueshméri mé té ulét Ry, = 5 — 7 daN/mm?, ndérsa temperatura e shkrirjes sé
ngjitésit ndodhet nén 400°C.
Ngjitési i forté ka géndrueshméri mé té larté Ry, = 50 daN/mm? dhe temperaturén e shkrirjes s& ngjitésit
mbi 500°C.

Hapésira e pikjes 0.2 deri 0.5 mm Detali A

1 T

e
oy i i B0

p' | B s
Fig.3.2.5.1. Hapésira n€ mes té detaleve qé ngjiten

Pér largimin e cipés sé€ ngjyrés pérdoren materie t€ cilat e zbusin ngjyrén ose e tretin. Pér ngjyra té vajit
pérdoren bazat.

3.2.6. Kontrolli i saldimit

Sikurse ¢do produkt edhe tek saldimi para se t€ nxjerrim produktin para klientit, &shté€ i domosdoshme
kontrolli i tij pér t& gené t& sigurt q& tegeli pérmban t€ gjitha vetité e nevojshme pér nga aspekti i cilésisé
dhe fortésisé. Kemi disa metoda t& kontrollit t& tegelit por salduesi duhet t€ dijé t& b&jé kontrollin vizual
(pamor). Gjaté kontrollit vizual ne duhet t& dallojmé defektet e ndryshme né tegel si: me rrénjé t&
shtrembéruar, poret e jashtme, disnivelet e tegelit, djegiet e ndryshme, saldueshmériné, njétrajtshmériné
etj.

Pyetjet dhe detyrat e rekomanduara pér detyré shtépie:

e Hulumtoni si reagojné materialet e ndryshme si metalet, plastika, materiale kompozite kur saldohen.
Cilat jan€ vecorité dhe sfidat e saldimit t&€ materialeve t€ ndryshme?
Analizoni té dhénat e mbledhura dhe prezantojini para nxénésve té tjeré!

e Hulumtoni si ndikojné€ kushtet mjedisore si temperatura, lagéshtira dhe ndryshku né lidhje me
ribatinim. Si pérdoren metodat e ndryshme pé&r mbrojtjen e ribatinave nga kushtet mjedisore?
Analizoni té dhénat e mbledhura dhe prezantojini para nxénésve té tjeré!
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4.1.

4. Montimi dhe ¢cmontimi i produkteve té metalpunuesit

Fjalét kyce: Montim, cmontim, gardh, shkallé metalike, farkétim, mbrojtje nga ndryshku,
procedura teknologjike, dokumentacioni teknik

Montimi dhe ¢montimi i produkteve t€ metalpunuesit (elementet, strukturat dhe konstruksionet
metalike) &shté njé proceduré e pérbéré qé pérfshin njé séré hapash dhe kérkesash dhe kérkon planifikim
dhe zbatim t& kujdesshém né ményré qé té sigurohet cilésia dhe siguria e produktit. Eshté e réndésishme
té kemi parasysh qé hapat né montimin e produkteve t€ metalpunuesit mund t€ variojné né varési nga
lloji i konstruksionit, madhésia dhe arsyet e tjera. Gjithashtu &shté e réndésishme q€ montimi t& zbatohet
né pérputhje me rregullat dhe standardet né fuqi, si dhe t€ ndigen udhézimet zyrtare t€ prodhuesit pér
té siguruar cilésin€ dhe siguriné e konstruksionit. Para nisjes s& procesit t€ montimit duhet t€ zhvillohet
procedura teknologjike pér prodhimin e produkteve t&€ metalpunuesit. P&r zbatimin e procesit
teknologjik t&€ prodhimit t&€ njé& konstruksioni metalik &shté e nevojshme:

1 Té€ studiohet drafti dhe dokumentacionet e tjera

2 Té zgjidhet materiali dhe profili pérkatés pér prodhimin e produkteve t&€ metalpunuesit

3 T& zgjidhni veglat dhe makinerité e duhura

4 Té pércaktoni operacionet dhe ndérhyrjet e pé€rpunimit

5 Hartoni dokumentacionin teknik pér njé shembull t€ thjeshté

Plani dhe procedura e montimit dhe cmontimit té produkteve té metalpunuesit

4.1.1. Fazat e prodhimit t€ konstruksionit metalik

- Faza pérgatitore / faza e punés pér formimin e strukturave dhe nénstrukturave

Ky operacion pune nénkupton lidhjen e elementeve t&€ konstruksionit né€ njési mé t€ médha -
nénstruktura dhe struktura. Nénstrukturat mund t€ pérbéhen vetém nga njéri element i fituar me
pérpunimin e materialit metalik, pérkatésisht t€ celikt€¢, apo prej disa elementeve. Lidhja e
nénstrukturave krijon struktura, t&€ cilat mé pas krijojné konstruksionin mbajtés pasi t€ lidhen. Pér
formimin e nénstrukturave ose strukturave pérdoren procedura t&€ ndryshme,

= n€ varési nga lloji i konstruksionit (i ploté ose gril€) dhe

* n€ varési nga pérmasat e tij dhe nga ményra e lidhjes (mjetet mekanike té lidhjes ose saldim).

Ky operacion pune zhvillohet né platforma t€ veganta t€ punés, né t&€ cilat vendosen elementet né
pozicione té projektuara pa u deformuar dhe pa u sforcuar, duke u pérgatitur késhtu pér t’u lidhur, me
ané t& veglave t& ndryshme pér fiksimin e tyre. Lidhja e elementeve me mjetet mekanike t€ lidhjes ose
me saldim mund t& béhet:

1. Me doré,

2. Duke pérdorur veglat standarde mekanike, pajisje shénimi, vegla pér bulonat dhe pér saldim t&
tegelave me doré.

Gjithashtu mund té pérdoren dhe pajisjet e vecanta pér instalimin e llojeve specifike t& konstruksioneve
si¢ jan€ mbajtés té salduar n€é ményré automatike, silose, rezervuaré etj. N& rast t&€ lidhjes me mjetet
lidhése mekanike, elementet e lidhura né€ procesin e pérpunimit priten né€ gjatési té projektuara, ndérsa
kalizvarimi i vrimave né diameté&r final béhet gjaté prodhimit t€ strukturave, si dhe gjat€ montimit prové.
Duke marré parasysh se gjaté saldimit ndodhin tkurrje dhe deformime, &sht€ e domosdoshme qgé
elementet qé lidhen t€ priten né€ gjatési mé té médha nga ato t€ projektuarat pér t€ siguruar deformimet
e duhura paraprake. Pér kété géllim dhe n€ bazé té vlerave t€ pércaktuara né ményré empirike, gjaté
pérgatitjes teknike t€ prodhimit zbatohen veganérisht procedura e montimit dhe saldimit e cila duhet t&
sigurojé arritjen e formés s€ projektuar t€ konstruksionit, me sa mé pak pérpjekje personale dhe
ndérhyrje t€ mévonshme teknologjike. N& pérgjithési, procedura e prodhimit t€ nénstrukturave dhe
strukturave karakterizohet nga shtimi gradual i elementeve mé t€ vogla tek elementi kryesor, sipas
pozités sé tyre té projektuar.

Faza finale - montimi prové né punishte

Montimi prové né€ punishte i njé konstruksioni metalik apo t&€ pjeséve individuale t€ konstruksionit,
zbatohet vetém nése €shté e parashikuar né projekt ose né kontratén e lidhur midis porositésit dhe
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kontraktuesit pér prodhimin e konstruksionit metalik. Si rregull, kjo prové zhvillohet n& prani t&
pérfagésuesve t€ autorizuar:

1. T€ kontraktuesit prodhues t€ konstruksionit,

2. T& porositésit,

3. T€ kontraktuesit pér montim t&€ konstruksionit (kur prodhimi dhe montimi i konstruksionit nuk b&het
nga e njéjta kompani),

4. T€ organizatés s€ projektuesit.

Montimi prové, né pérgjithési, nénkupton nj& shpenzim t& madh t&€ punés, zénien e hapésirés s€¢ madhe,
ndonjéheré edhe pengimin e procesit t€ prodhimit, duke pérfshiré dhe kosto té€ konsiderueshme. Prandaj,
duhet t€ synojmé t€ minimizojmé punén rreth montimit prové, dhe kjo mund t€ arrihet me konceptimin
e duhur té konstruksioneve dhe zbatimin e teknologjive bashké&kohore té prodhimit me cilési té larté t&
prodhimit t&€ konstruksioneve prej celiku. Montimi prové zakonisht zhvillohet né ambient t€ hapur, t&
pajisur me pajisjet pérkatése (vinga, instalime, ...).

Qéllimi i problemit té montimit prové éshté: Zbatimi i kontrollit t& pérputhshméris€ sé strukturave
fqinje, zbatimi i kontrollit t&¢ p&rmasave, kontrolli i formave, pérgatitja e lidhjeve t& konstruksionit
metalik, zbatimi i kalizvarimit t€ vrimave me diametér final pér mjetet lidhése mekanike. Pozita e
pjeséve té konstruksionit gjaté montimit prové mund t€ jeté horizontale dhe vertikale, né varési nga lloji
i konstruksionit. Montimi prové mund t&€ b&het pér téré konstruksionin ose sipas radhés, pér pjesét
individuale té konstruksionit, né ményré qé€ né€ ¢do fazé té pérdoret nga njé pjesé nga faza e méparshme.
Faza finale - shénimi

Pas procesit t& prodhimit t& konstruksionit n€ punishte dhe pas montimit prové, pas veshjes me shtresé
antikorrozive, zbatohet shénimi shtes€ i pjeséve t€ konstruksionit.

Kéto shenjat nénkuptojné: T¢ dhénat pér strukturat e konstruksionit, pozitén e tyre né konstruksion,
lidhjen e tyre me strukturat fqinje, pér ngarkimin, transportin, shkarkimin dhe renditjen e punimeve né
kantier. Vénia e shénimeve alfanumerike b&het né disa ményra:

1. Me gdhendje né konstruksion (t& dhé&nat pér emrin dhe pozitén e strukturés),

2. Me bojé (t& dhénat rreth pérmasave, peshés, vendeve t€ kapjes gjaté ngarkimit, orientimi gjaté
transportit dhe montimit),

3. Duke véné shenja metalike dhe

4. Me stikera (pulla).

Gjithashtu, sipas nevojés mund t€ shénohen dhe t&€ dhénat qé i referohen destinacionit, porositésit,
dorézuesit, numrit t€ kontratés etj.

Faza finale - mbrojtja nga korrozioni

Mbrojtja nga korrozioni zbatohet pas t€ gjitha operacioneve té prodhimit t€ konstruksioneve metalike
té pérshkruara mé lart. Ajo zbatohet né€ pérputhje me dispozitat e Rregullores pér masat teknike dhe
kushtet pér mbrojtjen e konstruksioneve prej ¢elikut nga korrozioni.

Faza finale - magazinimi i konstruksionit

NE fund t€ t& gjitha fazave t&€ prodhimit, konstruksioni metalik magazinohet né njé ambient t& rregulluar
posacérisht né€ ményré gé t€ sigurojé mbrojtjen e tij nga ¢do gj€ q€ mund ta démtojé até. Gjaté késaj,
duhet pasur parasysh si vijon:

* g€ pjesét t&€ ruhen né ményré té géndrueshme,

= g€ pjesét e konstruksionit t&€ mos jené né kontakt me tokén,

= g€ pjesét e konstruksionit t&€ vihen mbi mbéshtetés, dhe gjaté vendosjes né disa rreshta duhet té vihen
distancues midis tyre,

» g€ distanca midis mbéshtetésve dhe distancuesve té pérjashtojé dukuriné e deformimeve té pérhershme
té konstruksionit metalik,

* &€ t&€ mos grumbullohet uji mbi pjesét e konstruksionit dhe

» mbajtésit t€ jené né pozicionin vertikal.

Faza finale - dérgimi i konstruksionit

Para dérgimit t€ konstruksionit metalik pé&r montim, konstruksioni duhet t€ jeté:

* i ndar€ sipas objekteve individuale, shenjave dhe renditjes s¢ montimit,

* i kontrolluar dhe me defekte t€ hequra dhe t€ rregulluara,

= | pérgatitur pér montim, i pastruar nga korrozioni dhe papastérti, e shénuar me shenja t&€ duhura, me
pajisje montimi t&€ instaluara, pjesét e médha t&€ montimit jané formuar, elementet mbéshtetése jané
pastruar dhe lubrifikuar,
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* i mbrojtur nga korrozioni (sipas nevoj€s).

Dérgimi i konstruksionit metalik né kantier nénkupton:
1. paketim,

2. ngarkim dhe

3. transport.

Gjaté kétyre fazave duhet té kujdesemi qé konstruksioni t€ mbrohet nga démtimet, t’i sigurohet
transport i sigurt dhe t€ shfrytézohet sa m& shumé hapésira e ngarkesé€s. Pérmasat e pjeséve té
transportuara t€ konstruksionit varen nga gabaritet e parashikuara si dhe nga kushtet e transportit
hekurudhor, rrugor dhe ujor, t€ cilat duhet t€ merren parasysh qé€ né fazén e hartimit t€ dokumentacionit
té projektit.

Montimi i produkteve té metalpunuesit

Montimi i produkteve t€ metalpunuesit nénkupton instalim dhe lidhje t€ konstruksioneve dhe
elementeve t€ ndryshme té prodhuara né industrin€ e metalpunuesit. Ky proces nénkupton llojet e
ndryshme t&€ produkteve, si¢ jang& kangjella, porta, shkallg, streha, konstruksione metalike etj. Hapat e
pérgjithshém g€ mund t€ ndigni pér montimin e produkteve t&€ metalpunuesit:

1. Pérgatitja e ambientit té punés: Pastroni ambientin e punés nga materialet e panevojshme dhe
siguroni gasjen né t& gjitha veglat e duhur. Siguroni njé sipérfage t€ pastér dhe t€ sigurt té punés. Matni
hapésirén me kujdes dhe krahasojeni até me p&rmasat e produkteve t&€ metalpunuesit né ményré gé t&
siguroheni se do t& pérshtaten miré. Nése &shté e nevojshme, higni pengesat dhe siguroni hapésiré t&
mjaftueshme t&€ punés.

2. Kontrolloni pjesét dhe veglat: Para montimit kontrolloni t€ gjitha pjesét dhe veglat pér t’u siguruar
gé té keni gjithcka gé ju duhet dhe se pjesét jan€ né gjendje t& miré.

3. Ndigni udhézimet pér montim: Montoni pjesét sipas udhézimeve t€ prodhuesit pér té ndjekur hapat
e montimit dhe pérdorni veglat pérkatése pér fiksim. Kjo do t’ju ndihmojé qé t€ vendosni pjesét si¢
duhet dhe t& minimizoni mundé&sing e gabimit.

4. Siguria: Mbani pajisjet pérkatése té mbrojtjes si¢c jané syzet mbrojtése dhe dorezat. Gjithashtu,
sigurohuni qé veglat e pérdorura t€ jené né gjendje t& miré.

5. Kontrolli i géndrueshmérisé dhe sigurisé sé produktit: Pas montimit, kontrolloni
géndrueshmériné dhe siguring e produktit. Nése €shté e nevojshme, pérshtatni konfigurimet dhe fiksoni
pjesét shtesé pér t&€ siguruar fortési dhe géndrueshméri.

6. Testimi i funksionalitetit: Pas montimit, testoni funksionalitetin e produktit pér t'u siguruar qé
gjithcka punon si¢ duhet. Kontrolloni t€ gjitha pjesét e 1€vizshme dhe sigurohuni gé nuk ka probleme
né puné.

7. Pérpunimi pérfundimtar: Pérfundoni produktin sipas specifikimeve, duke pérfshiré retifikim,
lyerje, galvanizim dhe operacionet e tjera pérfundimtare.

8. Pastrim dhe mirémbajtje: Né fund, pastroni ambientin e punés dhe mirémbani produktet sipas
nevojés né ményré qé t€ siguroni funksionalitetin a}fatgjaté.

Figura 4.1.1.1. Produktet e montuara t€ metalpunuesit (Kapak - Streh&)
Burimi: Origjinali i autorit
Cmontimi i produkteve té metalpunuesit
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Cmontimi i produkteve t€ metalpunuesit pérfshin procesin e hegjes dhe ¢cmontimit t& konstruksioneve
metalike, pjeséve apo produkteve t€ prodhuara nga materialet makinerike. Ky proces mund té jeté i
nevojshém pér arsye t€ ndryshme, duke pérfshiré renovim, ndérrim t€ pjeséve t€ konsumuara apo hegje
té strukturave q& nuk jané t&€ nevojshme mé. Cmontimi i produkteve té€ metalpunuesit mund t& jeté
shumé i thjesht por edhe kompleks, né€ varési nga lloji i produktit dhe konstruksionit.

Hapat e pérgjithshém qé¢ mund té ndigni pér ¢cmontimin e produkteve té¢ metalpunuesit:

1. Pérgatitja e ambientit té punés: Para fillimit t& ¢cmontimit, kontrolloni siguring e vendit t€ puné&s.
Hiqgni t& gjitha pengesat dhe siguroni hapésirén rreth objektit t& ¢cmontohet.

2. Sigurimi i pajisjeve pérkatése: Pérdorimi i veglave/pajisjeve pérkatése pér cmontim. Kjo mund té
pérfshijé shumé lloje t&€ ndryshme t€ veglave t€ dorés, t€ veglave elektrike, madje edhe t€ makinerive
té rénda, né varési nga pérmasa dhe lloji i produktit t& metalpunuesit.

3. Identifikimi i pjeséve: Analiza e ményrés se si jané lidhur pjesét €shté me réndési kyce pér cmontim
té suksesshém. Para se t€ filloni me ¢montimin, identifikoni pjesét g€ duhen hequr. Kjo ka réndési té
vecant€ nése déshironi t& ruani ndonjé pjesé ose ta ripérdorni at€ mé voné. Studioni konstruksionin dhe
mendoni pér renditjen e ¢gmontimit.

4. Siguria: Mbani pajisjet pérkatése t€ mbrojtjes gjaté ¢gmontimit, duke pérfshiré doreza, rroba dhe syzet
mbrojtése. Kini kujdes masat e kujdesit pér t& shmangur léndimet.

5. Zbérthimi i pjeséve me kujdes: Zbértheni produktet me kujdes dhe né ményré sistematike. Ndigni
renditjen e duhur t€ ¢cmontimit i cili mund t€ varet nga lloji i produktit.

6. Kontrolli dhe pastrimi: Pas ¢cmontimit, kontrolloni nése jan€ hequr t& gjitha dhe pastroni ambientin
e punés nga mbeturinat dhe materialet e panevojshme. Kjo do t& leht&sojé pérgatitjen pér ripérdorim
eventual apo hegje té¢ mbeturinave.

7. Ripérdorimi dhe hedhja Pas ¢montimit hidhni ose ricikloni materialet, sidomos pjesét metalike qé
mund t€ ripérdoren. Nése planifikoni t’i ripérdorni pjesét, ruajini me kujdes duke i shénuar né ményrén
¢ duhur me géllim g€ t’i gjeni mé lehté kur t’ju duhen pérséri.

Gjaté ¢cmontimit t€ produkteve t& metalpunuesit &shté e réndésishme t€ kemi durim dhe kujdes né
ményré qé t€ shmangim léndimet dhe démet materiale.

Figura4.1.1.2. Cmontimi i dritareve dhe dyerve
Burimi: Origjinali i autorit

Punimet mé t&€ shpeshta t& metalpunuesit nénkuptojné prodhimin e:

* dritareve dhe dyerve metalike,

* kangjellave,

* shkalléve,

* strehéve,

* konstruksioneve metalike etj.

Detyra: Vizitoni njé kantier, vézhgoni dhe mblidhni informacionet rreth montimit dhe ¢montimit té
produkteve t€ metalpunuesit (elementeve, strukturave dhe konstruksioneve metalike) Analizoni té
dhénat e mbledhura dhe prezantojini para nxénésve té tjeré!
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4.1.2. Fazat e prodhimit, montimi dhe cmontimi i dritareve dhe dyerve

Fazat e prodhimit té dritareve dhe dyerve nga tubat dhe profilet e celikut né punishte

Fazat e prodhimit té dritareve dhe dyerve &shté e ngjashme dhe né vazhdim do t€ flasim vetém pér
prodhimin e dritareve.

Fazat e prodhimit té dritareve né punishte jané:

- Punét pérgatitore né punishte (Analiza, planifikimi dhe organizimi i punéve t€ metalpunuesit;
Interpretimi i pjesé€s s€ nevojshme t€ dokumentacionit tekniko-teknologjik; hartimi i skicave t&
nevojshme pér kryerjen e detyrés s€ punés; Sigurimi i vendit t€ puné&s me géllim té sigurisé s€ punés;
Pérgatitja e veglave dhe pajisjeve t€ punés etj.).

- Pérgatitja e materialeve (tubave metalike) pérfshin pastrimin e tubave nga papastértité, ¢yndyrosje
dhe mbrojtje nga korrozioni (me shpesh vetém me shtresé¢ themelore mbrojtése, ndérsa shtresa finale
mbrojtése vihet né fund t€ montimit), marrja e masave, vizatimi dhe shénimi i materialit.

- Prerja e tubave - prodhimi i elementeve prej tubave sipas pérmasave nga dokumentacioni i punés.
Shénimi i elementeve t€ metalpunuesit me géllim t€ prodhimit t€ pjeséve strukturore.

- Prodhimi i pjesé€ve strukturore (korniza e dritares, krahu i dritares etj.) Pjesét strukturore prodhohen
me lidhjen e tubave me saldim, si ményra mé e shpeshté e lidhjes sé tubave, ose me ndonjé lidhje
tjetér sic éshté pérkufizuar me vizatimet strukturore dhe procedurén teknologjike. Njé lidhje e
salduar retifikohet dhe mbrohet nga korrozioni me mjetet antikorrozive. Zbatohet kontrolli dhe
korrigjimi i pozicionit dhe té pérmasave t€ elementeve dhe strukturave t€ montuara. Shénimi i
pjeséve strukturore pér montim.

- Montimi i krahéve dhe kornizés. Bashkimi i krah&ve dhe kornizés béhet me ané t& menteshave. Lloji,
pérmasa dhe lidhja e menteshave &shté pérkufizuar nga procedura teknologjike. Ményra mé e
shpeshté e lidhjes s& menteshave me kornizén €shté saldimi. Njé lidhje e salduar retifikohet dhe
mbrohet nga korrozioni me mjetet antikorrozive. Gjat€ montimit duhet pasur kujdes qé& hapésira
midis krah&ve dhe kornizé€s s& dritares té jet€ brenda kufijve t& pérkufizuara nga procedura
teknologjike, pér t¢ mundésuar hapjen dhe mbylljen e lehté t& krahut né raport me kornizén e dritares.
Pas vénies s€ menteshave fillon instalimi i bravés né kornizén e dritares. Si né rastin e menteshave,
pérmasat dhe ményra e lidhjes sé bravés pérkufizohet nga procedura teknologjike. Né rast t&
démtimit t€ shtresés antikorrozive gjaté punés, vihet shtresa e re mbrojtése mbi vendet e démtuara.
Midis ¢do nénoperacioni t&€ montimit zbatohet kontrolli dhe korrigjimi i pozicionit dhe té pérmasave
t& elementeve dhe strukturave t€ montuara.

- Paketimi i dritareve dérgohet né magaziné€ q& t& transportohet sipas vendit t€ instalimit. Gjaté
paketimit t&€ dritareve duhet t€ pérmbushen kushtet né vijim: Siguria gjaté transportit, parandalimi i
démtimit t€ dritareve gjaté transportit etj. Démtimet mé t&€ shpeshta t& dritareve gjaté transportit vijné
si pasojé e hapjes s€ krahut t& dritares gjaté transportit. Krahu i dritares fiksohet me njé lidhje gé
c¢montohet lehté (tel lidhé&s, shirit paketimi etj.)

- Dérgimi i dritareve né€ vendin e montimit.

Fazat e prodhimit té dritareve nga tubat dhe profilet e celikut né vendin e montimit
Fazat e prodhimit t€ dritareve né vendin e montimit jané:

- Punét pérgatitore né€ vendim e montimit (sigurimi i vendit t& punés me g€llim t€ siguris€ né puné,
pérgatitja e veglave dhe pajisjeve t€ punés, sigurimi i funksionialitetit t& hapésirés s€¢ montimit et;j.)

- Fiksimi i dritareve me g€llim t&€ kontrollit t&€ saktésis€ s€ montimit sipas procedurés teknologjike.
Dritaret dhe dyert mé shpesh fiksohen me kunja druri.

- Lidhja e dritareve me nénkonstruksionin né ményré t€ parashikuar nga procedura teknologjike.
Forma mé e shpeshté e lidhjes &shté saldimi i dritares me bulonat e ankorimit, ku lidhja e salduar
retifikohet mé pas dhe lyhet me shtresén themelore mbrojtése.

- Lyerja e dritareve me géllim t€ pamjes estetike dhe t€ mbrojtjes nga korrozioni

- Montimi i xhamit apo t&€ llamariné€s né krahun e dritares, nése procedura teknologjike kérkon njé gjé
t€ tillé nga metalpunuesi.

Fazat e prodhimit té dritareve nga profilet PVC né punishte

Prodhimi i dritareve prej profileve PVC né punishte zhvillohet né faza n€ vijim:

1. Punét pérgatitore né€ punishte (sigurimi i vendit t& punés me g€llim té sigurisé né puné, pérgatitja e
veglave dhe pajisjeve t€ punés, pérgatitja e pajisjeve personale pér punétorét etj.)
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2. Pérzgjedhja e materialeve sipas specifikimit dhe procedurés teknologji
——

Figura 4.1.2.1. Pjesé e magazinés sé profileve PVC dhe t& aluminit
Burimi: Autor, fotografité jan€ nga punishtja e metalpunimit Sosi¢ SHPK Bijelo Polje
3. Prerja e profileve PVC né pé€rmasa t€ caktuara n€ dokumentacionin e punés.

Figura 4.1.2.2. Prerja e profileve PVC né kénde t€ ndryshme prej 45°
Burimi: Autor, fotografité jan€ nga punishtja e metalpunimit Sosi¢ SHPK Bijelo Polje
4. Prerja e pérforcimeve té profileve PVC. Profilet PVC pérforcohen pérgjaté gjithé gjatésisé sé
profilit. Pér kété pérdoren profile t€ zinkuara né formé U-je.

Figura 4.1.2.3. Prerja e pérforcimeve té profileve PVC
Burimi: Autor, fotografité jan€ nga punishtja e metalpunimit Sosi¢ SHPK Bijelo Polje
5. Montimi i pérforcimeve né profile PVC dhe lidhja e tyre me profilin
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Figura 4.1.2.4. Montimi i pérforcimeve t€ profileve PVC (figura majtas) dhe lidhja e tyre me profilin PVC
(figura djathtas)
Burimi: Autor, fotografité jan€ nga punishtja e metalpunimit Sosi¢ SHPK Bijelo Polje
6. Bashkimi i kéndeve t& profilit PVC. Operacioni kryhet me saldim t&€ kéndeve t& profilit. Saldimi
&shté procesi i nxehjes sé€ profilit PVC pér 25 sekonda né temperaturén prej 245°C dhe t& ftohjes

sé tij né making po ashtu 25 sekonda.

Figura 4.1.2.5. Bashkimi i kéndeve t€ profilit PVC
Burimi: Autor, fotografité jan€ nga punishtja e metalpunimit Sosi¢ SHPK Bijelo Polje
7. Pastrimi i lidhjeve t€ salduara t&€ profileve PVC &sht& operacioni g€ eliminon gabimet gjaté saldimit
t& profileve PVC. Pastrimi né€ makinén pastruese mundéson pamje mé cilésore t& lidhjes s& salduar
né krahasim me pastrim me metodén manuale.
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Figura4.1.2.6. Pastrimi i lidhjeve t€ salduara t€ profileve PVC
Burimi: Autor, fotografité jan€ nga punishtja e metalpunimit Sosi¢ SHPK Bijelo Polje
8. Instalimi i profileve t&€ xhamit. Profile me guarnicion gome kané funksionit e fiksimit t&€ xhamit,
thyerjes termike, dekorimit t&€ dritares si dhe funksionin e mbrojtjes nga depértimi i pluhurit midis
xhamave t€ dritares.

Figura 4.1.2.7. Prerja e listelés (majtas) dhe montimi i listelés te krahu i dritares PVC (djathtas)
Burimi: Autor, fotografité jan€ nga punishtja e metalpunimit Sosi¢ SHPK Bijelo Polje
9. Montimi i mekanizmit t€ hapjes-mbylljes s€ dritares.
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Figura 4.1.2.8. Prerja e mekanizmit t€ hapjes-mbylljes sé€ dritares (majtas) dhe montimi i tij (djathtas)
Burimi: Autor, fotografité jané nga punishtja e metalpunimit Sosi¢ SHPK Bijelo Polje
10. Montimi i krahut n€ kornizé

Figura4.1.2.9. Njé dritare PVC né fazén pérfundimtare né€ punishte (xhamat instalohen né& vendin e montimit)
Burimi: Autor, fotografité jan€ nga punishtja e metalpunimit Sosi¢ SHPK Bijelo Polje

11. Instalimi i roletave dhe pajisjeve shogéruese (rrjeté insektesh, mekanizmi i ngritjes dhe uljes s&
roletave, pragjet e dritareve dhe kullues )

12. Paketimi, ruajti'a dhe Bérgatitja pér transport

Figura4.1.2.10. Dritaret PVC té gatshme pér transport
Burimi: Autor, fotografité jan€ nga punishtja e metalpunimit Sosi¢ SHPK Bijelo Polje

Fazat e montimit té dritareve prej profileve PVC né vendin e montimit
Montimi i dritareve prej profileve PVC né vendin e montimit zhvillohet sipas fazave né vijim:
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1.Punét pérgatitore né€ vendim e montimit (sigurimi i vendit t& puné&s me géllim t&€ siguris€ né€ puné,
pérgatitja e veglave dhe pajisjeve t€ punés, sigurimi i funksionalitetit t€ hapésirés s€ montimit,
pérgatitja e pajisjeve personale mbrojtése t€ punétoréve etj.)

2.Pérgatitja e vrimave né vendin e montimit (pallat, shtépi etj.) kryesisht pérbéhet nga hegja e gungave
qé prishin formén e drejté t&€ vrimés né vendin e montimit t& dritares prej profileve PVC. Pér hegjen
e gungave mé shpesh pérdoren trapane me goditje dhe vibracion me vegla pérkatése. Pas hegjes sé
gungave fillon pastrimi provizor i vrimave n& mur kur parashikohet instalimi i dritares. Nése vendi
i montimit tashmé ka njé dritare t&€ instaluar, at€herg fillon ¢gmontimi dhe heqja e dritares ekzistuese.
Pas kétij operacioni vijon heqja e gungave dhe pastrimi i vrimave né mur me procedura t€ njéjta si
né rastin kur nuk ka pasur dritare ekzistuese.

3.Shtimi i shiritit hidroizolues te korniza e dritares.

4.Instalimi i dritares n€ vendin e montimit sipas dokumentacionit teknologjik. Pér centrimin dhe
vendosjen e dritares zakonisht pérdoren kunja druri. Nga pajisjet matése pérdoret niveluesi me ané
té té cilit pércaktohet pozicioni i sakté i dritareve dhe kontrollohet zbatimi i mir€ i punés. Pas kétyre
kontrolleve vazhdon ankorimi i kornizés sé€ dritares né nénkustruksionin e objektit. Ankorimi b&het
pérmes profilit apo veshézave t&€ posagme, né varési nga profili. P&r mbushjen e hapésirés midis
dritares dhe murit pé€rdoret shkuma zgjeruese. Kur thahet shkuma higen kunjat dhe hapésira
plotésohet prap€ me shkumé zgjeruese.

5.Instalimi i xhamave né krah t€ dritares. Xhamat vijné& si produkte t€ gatshme nga prodhuesi dhe vijné
né pérmasa t€ caktuara né dokumentacionin teknologjik dhe mundésojné instalim t& shpe;jté.

6.Heqja e mbéshtjellésit mbrojtés nga profilet PVC.

7.Punét pas pérfundimit t&€ montimit t& dritares: Grumbullimi i veglave dhe pajisjeve, pastrimi i vendit

té montimit dhe hedhja e mbeturinave né vendin e Barashikuar. .

e —

—

Figura 4.1.2.11. Dritaret PVC t€ instaluara né vendin e montimit
Burimi: Autorét, fotografité nga vendi i instalimit t€ dritareve né realizim t€ kompanisé Sosi¢ SHPK Bijelo Polje
Cmontimi i dritares s& montuar, nése kérkohet dicka e tillg, pérbéhet nga mbrojtja e dritares nga
démtimi, hegja e ankorimeve dhe prerja e shkumés zgjeruese. Cmontimi zakonisht kérkon vémendje né
lidhje me mbrojtjen e dritareve nga démtimi. Pas késaj fillon pérgatitja e vrimé&s s€ montimit si n€ fazén
e 2 t& montimit t& dritareve PVC.

Fazat e prodhimit té dritareve nga profilet e aluminit né punishte

Prodhimi i dritareve prej profileve PVC né punishte zhvillohet né faza né vijim:

1. Pérgatitja e ambientit t€ punés

2. Pérzgjedhja e materialeve

3. Prerja e elementeve t€ punés prej profileve t€ aluminit né pérmasa t€ parashikuara nga
dokumentacioni i punés
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Figura 4.1.2.12. Prerja e elementeve t&€ punés prej profileve t€ aluminit
Burimi: Autor, fotografité jané nga punishtja e metalpunimit Sosi¢ SHPK Bijelo Polje
4. Shpim pér fllanxhat e profilit né presé pneumatike (figuré)

Figura 4.1.2.13. Fllanxhé pér profil alumini (figura e majt€) dhe procedura e hapjes sé€ vrimés né njé profil

alumini pér montimin e fllanxhés (figura e djathté)
Burimi: Autor, fotografité jané nga punishtja e metalpunimit Sosi¢ SHPK Bijelo Polje

Figura 4.1.2.14. Vrimat né& profil alumini jané parashikuar pér montimin e fllanxhés (figura e majtg) dhe
montimin e fllanxhés né profil alumini (figura e djathté)
Burimi: Autor, fotografité jan€ nga punishtja e metalpunimit Sosi¢ SHPK Bijelo Polje
Prodhimi i kornizés sé dritares

5
6. Prodhimi i krahut t€ dritares

7. Instalimi i listelave te krahu i dritares.

8. Instalimi i mekanizmit t& hapjes-mbylljes

9. Montimi i krah&ve dhe kornizés sé dritares

10. Paketimi dhe pérgatitja pér transport t€ dritareve t& aluminit

Fazat e montimit té dritareve prej profileve té aluminit né vendin e montimit
Fazat e montimit dhe ¢cmontimit t& dritareve prej profileve t€ aluminit jané t& njéjta si ato t& dritareve

PVC, vetém se korniza duhet lidhur detyrimisht me tok&zimin e instalimit elektrik.

Detyra:
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Nxénésit duhet t&€ hulumtojné praktikat me t€ mira pér mirémbajtjen e dritareve me géllim qé t&€ zgjasin
sa mé shumé dhe t€ ken& siguri dhe funksionalitet. Shqyrtoni punét e rregullta t&€ mirémbajtjes, si
pastrimi i kanaleve t&€ kullimit ose lubrifikimi i mekanizmave t€ hapjes/mbylljes.

Analizoni té dhé&nat e mbledhura dhe prezantojini para nxénésve té tjeré!

4.1.3. Fazat e prodhimit, montimi dhe cmontimi i kangjellave prej metaleve
Fazat e prodhimit té kangjellave nga tubat e celikta né punishte
Fazat e prodhimit (punimet)né punishte jané:

1.

2.

e

SN

=0 e

Punét pérgatitore né punishte (sigurimi i vendit t& punés me qéllim t&€ sigurisé né puné, pérgatitja
e veglave dhe pajisjeve t€ punés etj.)

Para prerjes, tubat pastrohen nga papastértia dhe yndyra, pastaj mbrohen nga korrozioni si¢
parashikohet né procedurén teknologjike (mé shpesh vetém me shtresé themelore, kurse shtresa
finale lyhet né fund t€ montimit)

Tubat priten me dimensione té€ caktuara né dokumentacionin e punés

Prodhimi i pjeséve strukturore t&€ kangjellés (tubat lidhen me saldim, si mé&nyra mé e shpeshté e
lidhjes sé& tubave, ose me ndonjé lidhje tjetér sic éshté pérkufizuar me vizatimet strukturore dhe
procedurén teknologjike).

Njé lidhje e salduar retifikohet dhe mbrohet nga korrozioni me mjetet antikorrozive.

NEg rast se kangjella &€sht€ me p&rmasa t€ médha, n€ punishte prodhohen pjesét strukturore t&
kangjellés né dimensione t€ transportueshme, mé pas ato lidhen né vendin e montimit dhe béhen
njé térési, sipas dokumentacionit teknologjik dhe atij té punés.

Shénimi i pjeséve strukturore, elementeve dhe pjeséve té tyre sipas dokumentacionit t&€ punés.
Montimi prové, nése parashikohet né procedurén teknologjike

Paketimi i pjesé€ve strukturore, elementeve dhe pjeséve sipas dokumentacionit t€ punés.

. Dérgimi i pjeséve strukturore, elementeve dhe pjeséve né magazing, pér t’u transportuar me tutje

deri te vendi 1 montimit.

Fazat e prodhimit té kangjellave me tuba metalike né vendin e montimit
Fazat e prodhimit (punimet) né vendin e montimit jané:

1.

5.
6.

7.

Punét pérgatitore né vendin e montimit t& kangjellave prej tubave metalike (sigurimi i vendit té
punés me géllim t€ siguris€ né puné, vendosja e lidhjeve t€ kangjellave me nénkonstruksionin né
nénkonstruksionin me t€ cilin lidhen kangjellat sipas dokumentacionit t& punés, vendosja e veglave
dhe pajisjeve né vendin e montimit, vendosja e pjeséve strukturore pé€r montim sipas
dokumentacionit t€ punés etj.)

Kangjellat fiksohen né€ ményré gé t& béhet inspektimi.

Pjesét e kangjellave lidhen me saldim, pérve¢ né vendet pér t€ cilat projekti parashikon njé hapje
pér zgjerim

NE rast t€ objekteve t&€ ndértuara tashmé, kangjella mund té ankorohet né nénkonstruksion me
bulona ankorimi sipér paneleve kryesore t& salduara né fund t€ shtyllés g€ kan€ vrima t& shpuara
paraprakisht pér vendosjen e bulonave t€ ankorimit.

Kangjella e pérforcuar kontrollohet nga inxhinieri mbikéqyrés

Pas kontrollit t&€ kryer, operacioni i radhés &sht€¢ lidhja pérfundimtare e kangjellés me
nénkonstruksionin

Punét pas punés sé€ béré (pastrimi i vendit t€ punés, marrja e mbeturinave, veglave, pajisjeve etj.)

Nése pércaktohen parregullsité tek produktet e metalpunuesit pas kontrollit, fillon ¢montimi i
elementeve, strukturave apo té t& gjithé konstruksionit.
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Figura 4.1.3.1. Pamja e produkteve t& béra: Kangjella ¢eliku, dyer dhe dritare me profil PVC
Burimi: Autoré

4.1.4. Fazat e prodhimit, montimi dhe ¢montimi i shkalléve prej metaleve
Konstruksioni i shkalléve varet nga forma e bazés sé vendit ku do t&€ montohen shkallét. Bazat mé t&
shpeshta t€ vendit pér shkallét jané:

- Shkallét me traré si element kryesor mbajtés ku mbéshteten pjesét shkelése;

- Shkallét me mbéshtetje nga dyshemeja né dysheme;

- Shkallét konsol

Figura 4.1.4.1. Shkallé metalike
Burimi: Autoré

Fazat e prodhimit té shkalléve prej tubave dhe/ose profileve té celikta né punishte

1. Punét pérgatitore né punishte. Fazat e punéve pérgatitore gjaté prodhimit t&€ shkalléve me profile
celiku jané t€ ngjashme si te punimet e tjera prej tubave dhe/ose profileve t€ ¢elikut (dritare, dyer,
kangjella, streha etj.) késhtu qé edhe kétu kemi: Analiza, planifikimi dhe organizimi i punéve té
metalpunuesit; Interpretimi i pjes€s s€ nevojshme t&€ dokumentacionit tekniko-teknologjik; hartimi i
skicave t€ nevojshme pér kryerjen e detyrés s€ punés; Sigurimi i vendit t€ punés me géllim t& sigurisé
s€ punés; Pérgatitja e veglave dhe pajisjeve t€ punés etj. Ndryshe nga dritaret dhe dyert, konstruksioni
kétu &shté mé i pérbéré dhe nénfazat e prodhimit jané mé komplekse né krahasim me produktet e tjera.
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2. Pérgatitja e materialeve (tubave metalike, profileve) pérfshin pastrimin e tubave nga papastértité,
cyndyrosje dhe mbrojtje nga korrozioni (me shpesh vet¢ém me shtresé themelore mbrojtése, ndérsa
shtresa finale mbrojtése vihet né fund t€ montimit), marrja e masave, vizatimi dhe shénimi i materialit.
Pér shkak té kompleksitetit t& konstruksionit, pérgatitja e materialeve pér két€ produkt éshté mé e
komplikuar né krahasim me produktet e tjera dhe prandaj duhet t&€ pérgatitet n€ seksione.

3. Prerja e tubave dhe profileve - prodhimi i elementeve prej tubave sipas pérmasave nga
dokumentacioni i punés. Shénimi i elementeve t€ metalpunuesit me qgéllim t&€ prodhimit t€ pjeséve
pérbérése.

4. Prodhimi i pjeséve strukturore (konstruksionet mbajtése, parmaké, bazamake etj.). Pjesét strukturore
prodhohen me lidhjen e tubave me saldim, si ményra mé e shpeshté e lidhjes sé tubave, ose me ndonjé
lidhje tjetér si¢ €shté pérkufizuar me vizatimet strukturore dhe procedurén teknologjike. Njé lidhje e
salduar retifikohet dhe mbrohet nga korrozioni me mjetet antikorrozive. Zbatohet kontrolli dhe
korrigjimi i pozicionit dhe t& pérmasave té elementeve dhe strukturave t€ montuara. Shénimi i pjeséve
strukturore p&€r montim. Procesi i prodhimit t€ pjeséve strukturore €shté kompleks dhe shpeshheré,
pérveg ekspertizés s& metalpunuesit, kérkon aftési qé pérfitohen me pérvojé gjaté punés shumévjecare.
5. N& punishte montohen pjesét strukturore t€ shkalléve g€ mund t€ transportohen deri te vendi i
montimit t€ gjithé konstruksionit t&€ shkallés. Lidhja e nénstrukturave t€ konstruksionit mbajtés b&het
me saldim. Vendi i saldimit dhe vetg tegeli pastrohen, retifikohen dhe mbrohen nga korrozioni.

6. Pakoja e pjeséve strukturore dérgohet né magaziné g€ té transportohet sipas vendit t€ montimit. Gjaté
paketimit t& dritareve duhet t&€ pérmbushen kushtet né€ vijim: Siguria gjaté€ transportit, parandalimi i
démtimit gjaté transportit etj.

7. Dérgimi i pjes€ve strukturore te vendi i montimit.

Fazat e prodhimit té shkalléve nga tubat dhe/ose profilet e celikut né vendin e montimit

1. Punét pérgatitore né vendin e montimit gjat€ montimit t€ shkalléve nga tubat dhe/ose profilet e
celikut (sigurimi i vendit t€ puné&s, montimi i skelés ndihmése pér montim, vendosja e veglave, mjeteve
dhe pajisjeve te vendi i montimit, vendosja e pjeséve strukturore dhe elementeve t€ montimit sipas
dokumentacionit t€ punés etj.)

2. Montimi i shkall&s né vendin e montimit &shté€ njé veprim kompleks, zakonisht i ndaré né€ seksione
(montimi i konstruksionit mbajtés, montimi i bazamak&ve, montimi i parmakéve etj.). S€ pari b&het
montimi i konstruksionit mbajtés t&€ shkallés. Konstruksioni mbajtés fiksohet né ményré g€ t& behet
inspektimi. Lidhja e nénstrukturave t€ konstruksionit mbajté€s béhet me saldim. Vendi i saldimit dhe
veté tegeli pastrohen dhe retifikohen. Pas montimit t€ ¢do nénstrukture, si dhe pas montimit té
konstruksionit mbajtés, fillon kontrolli i saktésis€ s& pérmasave funksionale t&€ konstruksionit mbajtés
dhe korrigjimi né€ pé€rputhje me dokumentacionin teknik dhe teknologjik. Pas kontrollit dhe korrigjimit
té saktésisé sé pé€rmasave béhet mbrojtja e konstruksionit nga korrozioni duke aplikuar shtresa
antikorrozive. Nése béhet fjalé pér struktura dhe elemente t€ zinkuara, béhet zinkimi i ftohté€ né vendin
e montimit. Faza e dyt€, ose e treté, &shté montimi i bazamakéve (shkalléve) dhe parmakéve mbrojtés
sipas dokumentacionit t€ punés. Nése pjesét e bazamakéve dhe parmakéve kané elemente prej
materialeve si dru, PVC, kompozit etj., ato montohen pas saldimit dhe pas mbrojtjes s¢ gjithé
konstruksionit nga korrozioni.

3. Punét pas punés sé béré (pastrimi i vendit t€ punés, marrja e mbeturinave, veglave, pajisjeve etj.)

4.1.5. Fazat e prodhimit, montimit dhe ¢cmontimit té strehés

Strehét vihen te dera hyrése, sipér tarracave, ballkoneve, né oborr ose né vendet publike (streha
vetégéndruese) etj. Mé shpesh béhen me njé kombinim t€ materialeve t€ ¢elikta pér konstruksionin
mbajtés dhe até t€ catis€, dhe polikarbonateve ose materialeve t& tjera pér cati si tjegull, dru etj. Strehét
shpeshheré béhen si produkt gatshéem me pérmasa standarde, q¢ mund t€ blihet né dyqane t&
specializuara pér t’u montuar n€ vendin e montimit.

Konstruksioni i strehés kryesisht ka tre seksione: Konstruksioni mbajtés, konstruksioni i ¢atisé€ dhe ¢atia
Fazat e prodhimit té strehés né punishte jané:

1. Punét pérgatitore

2. Punét pérgatitore n€ punishte (Analiza, planifikimi dhe organizimi i punéve t€ metalpunuesit;
Interpretimi i pjesés s€ nevojshme t€ dokumentacionit tekniko-teknologjik; hartimi i skicave t&
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nevojshme pér kryerjen e detyrés s& punés; Sigurimi i vendit t&€ punés me géllim t€ sigurisé€ s€ punés;
Pérgatitja e veglave dhe pajisjeve té punés etj.).

3. Pérgatitja e materialeve (tubave metalike, profileve) pérfshin pastrimin e tubave nga papastértité,
cyndyrosje dhe mbrojtje nga korrozioni (me shpesh vet¢ém me shtres¢ themelore mbrojtése, ndérsa
shtresa finale mbrojtése vihet né fund t€ montimit), marrja e masave, vizatimi dhe shénimi i materialit.
4. Prerja e tubave - prodhimi i elementeve prej tubave sipas pérmasave nga dokumentacioni i punés.
Shénimi dhe ndarja e elementeve béhet né€ seksioni ose né grupe brenda ¢do seksioni pér lehtésimin e
prodhimit té pjes€ve strukturore.

5. Prodhimi i pjeséve strukturore. Pjesét strukturore prodhohen me lidhjen e tubave me saldim, si
ményra mé e shpeshté e lidhjes sé€ tubave, ose me ndonjé lidhje tjetér si¢ €shté pérkufizuar me vizatimet
strukturore dhe procedurén teknologjike. Njé lidhje e salduar retifikohet dhe mbrohet nga korrozioni
me mjetet antikorrozive. Zbatohet kontrolli dhe korrigjimi i pozicionit dhe t& pérmasave té elementeve
dhe strukturave t€ montuara. Shénimi ndarja e elementeve strukturore me géllim t€ montimit &shté njé
puné komplekse qé kérkon ekspertiz€ dhe puné t&€ kujdesshme.

6. Né punishte montohen pjesét strukturore t& shkalléve g€ mund té transportohen deri te vendi i
montimit t€ gjith€ konstruksionit t&€ shkallés. Lidhja e nénstrukturave t€ konstruksionit mbajtés b&het
me saldim. Vendi i saldimit dhe veté tegeli pastrohen, retifikohen dhe mbrohen nga korrozioni.

7. Pakoja e pjeséve strukturore dérgohet n€ magaziné gé té transportohet sipas vendit t&€ montimit. Gjaté
paketimit t& dritareve duhet t&€ pérmbushen kushtet né€ vijim: Siguria gjaté€ transportit, parandalimi i
démtimit gjaté transportit etj.

8. Dérgimi i pjeséve strukturore te vendi i montimit.

Fazat e prodhimit té strehés né vendin e montimit

1. Punét pérgatitore né vendin e montimit gjaté montimit t€ streh&ve nga tubat dhe/ose profilet e celikut
(sigurimi i vendit t& punés, montimi i skelés ndihmése pér montim, vendosja e veglave, mjeteve dhe
pajisjeve te vendi i montimit, vendosja e pjeséve strukturore dhe elementeve t€ montimit sipas
dokumentacionit té punés etj.)

2. Montimi i streh&s né vendin e montimit éshté njé veprim kompleks, zakonisht i ndaré€ né seksione
(montimi i konstruksionit mbajté€s, montimi i konstruksionit t€ ¢atis€, montimi i catisé etj.). S€ pari
b&het montimi i konstruksionit mbajtés t& strehés. Konstruksioni mbajtés fiksohet né ményré qé t€ béhet
inspektimi. Lidhja e nénstrukturave t€ konstruksionit mbajté€s béhet me saldim. Vendi i saldimit dhe
veté tegeli pastrohen dhe retifikohen. Pas montimit t& ¢do nénstrukture, si dhe pas montimit té
konstruksionit mbajtés, fillon kontrolli i saktésisé s€ pérmasave funksionale t€ konstruksionit mbajtés
dhe korrigjimi né€ pé€rputhje me dokumentacionin teknik dhe teknologjik. Pas kontrollit dhe korrigjimit
té saktésis€é s& pérmasave b&het mbrojtja e konstruksionit nga korrozioni duke aplikuar shtresa
antikorrozive. Nése béhet fjalé pér struktura dhe elemente t€ zinkuara, béhet zinkimi i ftohté€ né vendin
e montimit. Faza e dyt& &shté montimi i konstruksionit t& catis€. Konstruksioni i catisé¢ fiksohet te
konstruksioni mbajt€s me géllim t€ kontrollit dhe korrigjimit té saktésisé s€¢ pérmasave. Lidhja e
konstruksionit mbajtés dhe t€ atij té catisé, si dhe veté lidhja brenda konstruksionit t& catisé, mé shpesh
béhet me saldim. Vendi i saldimit dhe veté tegeli pastrohen dhe mbrohen me shtresé antikorrozioni.
Nése béhet fjalg pér tuba t€ zinkuara, at€heré béhet zinkimi i ftohté i materialit né vendin e montimit.
Faza e tret€¢ e montimit ésht€ montimi i catis€ e cila né kohét e fundit prodhohet mé shpesh nga
materialet polikarbonate. Lidhja e catisé dhe konstruksionit té catisé €shté lidhje me bulona. Pérveg
bulonave pérdoren elementet pér parandalimin e depértimit t€ ujit atmosferik (shiut) népérmjet lidhjes
nén ¢ati. Pér kété zakonisht pérdoren rondele gome t€ cilat né€ kombinim me rondele metalike, dado dhe
bulona pérbéjné strukturén lidhése.

3. Punét pas punés sé béré (pastrimi i vendit t€ punés, marrja e mbeturinave, veglave, pajisjeve etj.)
Nése béhet fjalé pér streha si produkt i gatshém, at€heré procedura e montimit ka t€ b&jé vetém me
lidhjen e strehé&s me objektin, n€ vendin e instalimit. Lidhja e streh&s dhe objektit &shté pérkufizuar nga
ana e prodhuesit dhe zakonisht shogérohet me njé& udhé&zim pér montim.

Detyra 1: Vizitoni njé kantier, shikoni dhe mblidhni informacionet rreth lidhjes s€ kangjellés me njé

konstruksion betoni.
Analizoni té dhénat e mbledhura dhe prezantojini para nxénésve té tjeré!
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Detyra 2: Béni njé sistem pér lidhjen e metalit dhe plastikés, ku kérkohet nj& lidhje e mir€ pér t& siguruar
padepértueshméring nga uji. Cilat metoda dhe materiale do t€ ishin mé t€ pérshtatshme pér kété?
Analizoni té dhénat e mbledhura dhe prezantojini para nxénésve té tjeré!

Detyra 3: Bé&j njé skicé t€ lidhjes g€ duhet t€ integrojé¢ metal dhe xham. Si do ta siguronit
géndrueshméring e lidhjes dhe integritetin e xhamit?

Analizoni té dhénat e mbledhura dhe prezantojini para nxénésve té tjeré!

4.2. Pérgatitja dhe mbrojtja e sipérfageve té produkteve té prodhuara
Mbrojtja antikorrozive e pjeséve metalike duhet té jeté né€ pérputhje me shkallén e ekspozimit t€ tyre
ndaj korrozionit, pérkatésisht ndikimit t& klimés korrozive né t& cilén gjendet produkti dhe t&
rregullave né fuqi. Duhet t€ hartohet njé zgjidhje projektuese e cila kushtézon:

- Meényrén e pérgatitjes sé sipérfages metalike pér vénien e mbrojtjes;

- Zgjedhjen, karakteristikat dhe kushtet e cilésis€ s&€ mbrojtjes;

- Zgjedhja e kontraktuesit t& pérshtatshém:;

- Procedura e zbatimit dhe mé&nyra e mirémbajtjes s& mbrojtjes s€ aplikuar.
Projekti i konstruksionit duhet t€ krijojé& kushtet teknike pér aplikimin e mbrojtjes antikorrozive pér
¢do pjesé té konstruksionit metalik.
Gjaté projektimit dhe zbatimit duhet t€ dimé t€ dallojmé llojet e mbrojtjes né vijim:

- Shtresat organike;

- Veshjet metalike dhe

- Veshjet joorganike.
Procesi i pérgatitjes (pastrimit) t€ sipérfageve metalike pér aplikimin e shtresave mbrojté€se duhet t&
jeté 1 kushtézuar nga projekti dhe duhet zbatuar ng€ pérputhje me standardet dhe rregullat né fuqi.
Pastrimi i konstruksioneve dhe elementeve t& reja t€ gelikta duhet t& béhet né njé nga ményrat né
vijim:

- ¢yndyrosje;

- Pastrim mekanik (me doré ose n€ ményré mekanike me furca rrotulluese);

- Pastrim me réré dhe bombardim me réré metali (me grimca t€ ashpra ose t€ rrumbullakéta);

- Flakeé (oksigjen-acetilen);

- Mjetet kimike dhe gérryerje (¢ekic dhe gérryes).
Pas pastrimit, sipérfaget duhen fshiré nga pluhuri me fshesé elektrike ose me ajér t&€ komprimuar.
Sipérfaget e pérgatitura dhe t€ pastruara duhet t&€ mbulohen me shtres€ mbrojtése brenda 6-8 orésh. N&
té kundértén, procesi i pastrimit duhet t& pérséritet.
Pérgatitja e sipérfageve té elementeve té celikta me mbrojtje antikorrozive t&€ konsumuar apo t&
démtuar duhet t€ béhet né nj& nga ményrat né vijim:

- Pastrim mekanik (me doré ose né ményré mekanike me furca rrotulluese);

- Pastrim me réré dhe bombardim me réré metali (me grimca t€ ashpra ose té rrumbullakéta);

- Me flaké (dhe né€ ményré mekanike me mbi 20% té€ sipérfages s€ ndryshkur);

- Mjetet kimike.
Tek elementet me mbrojtje ekzistuese t&€ démtuar pjes€risht, pastrimi béhet vetém né pjesét e
démtuara.
Mbrojtjet e vjetra q¢ kan& humbur elasticitet dhe shkélgqim mund t& riaktivizohen me letér smerili né
dy drejtime vertikale dhe me pluhurim ose me aktivizues kimik dhe mund t€ forcohen me shtresa t&
reja.
Vénia e shtresés mbrojté€se duhet béré né pérputhje me udhézimin e prodhuesit té produktit.
Pas pérfundimit t€ instalimit t&€ produktit (konstruksionit metalik), vazhdojné punimet né¢ mbrojtjen
antikorrozive.
NE& rast t& konstruksioneve té mbrojtura me zinkim t€ ngroht€, ¢cdo démtim duhet té rregullohet né
vend me zinkim t& ftoht&.

Gjaté montimit t€ konstruksionit t€ ¢elikté duhet t€ kujdesemi pér té gjitha devijime nga projekti, t&

matura dhe t€ evidentuara né ditarin € montimit.
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4.2.1. Mbrojtja e dyerve té plota metalike dhe dritareve prej profileve té celikta

Dyert prodhohen nga tubat standarde té ¢elikut, profilet L, profilet e celikta t€ formuara sipas detajeve
fabrike dhe llamarinat e ¢elikut me trashési nga 0,7 - 4 mm. Elementet lidhen me saldim. Te korniza e
derés me saldim béhen ankorime prej shufrave katrore ose t€ rrumbullakéta prej celiku, ose ankorimi
béhet me vida celiku pérmes vrimave né€ korniz€. Mbrojtja antikorrozive béhet me shtresa organike
sipas projektit, né pérputhje me ISO 12944.

Dritarja prodhohet nga tubat standarde té celikut me detaje fabrike t€ miratuara sipas projektit. Te
korniza e dritares me saldim b&€hen ankorime prej shufrave katrore ose t€ rrumbullakéta prej celiku, ose
ankorimi b&€het me vida celiku pé€rmes vrimave né kornizg.

Mbrojtja antikorrozive e dyerve prej ¢elikut zbatohet duke e lyer at€ me shtresé themelore (né punishte)
dhe me bojé sintetike (né€ kantier). Mbrojtja antikorrozive duhet t€ jeté sipas projektit dhe n& pérputhje
me [SO 12944.

4.2.2. Mbrojtja e kangjellave prej tubave té celikut ose tubave té zinkuara

Pas prodhimit t& kangjellés prej tubave t€ ¢celikut ose tubave té€ zinkuara né lokacionin e parashikuar né
projekt, fillojn€ punimet pérfundimtare t€ mbrojtjes s€ saj me shtres€ antikorrozive. Mbrojtja
antikorrozive béhet me shtresa organike sipas projektit, né pérputhje me standardet q& pércaktojné até
fushé (pér kangjella prej tubave té celikut ISO 12944 dhe pér kangjellat prej tubave t€ zinkuara ISO
1461).

Gardhet prej tubave té celikut t& fiksuara tek nénkonstruksioni me vida ankorimi mbrohen nga
korrozioni duke pastruar lidhjen e salduar me retifikim té tegelit. Pas retifikimit t€ tegelit, kangjella
lyhet dy heré me shtresé antikorrozive. Shtyllat duhet t& mbrohen késhtu gé ato lyhen jo mé pak se 10
mm nén sipérfagen e betonit.

Gardhet prej tubave t€ zinkuara t€ fiksuara me saldim tek nénkonstruksioni, mbrohen nga korrozioni
duke pastruar lidhjen e salduar me retifikim té tegelit. Mbrojtja antikorrozive béhet me metalizim zinku
né vendet e lidhjeve t€ salduara ose me zinkim té nxehtg t& ploté t& kangjellés né pérputhje me standardet
qé pérkufizojné& mbrojtjen nga korrozioni.

4.2.3. Mbrojtja e shkalléve dhe strehéve metalike
Pjesét metalike té shkalléve dhe strehéve prodhohen nga celiku i pandryshkshém ose celiku i
karbonizuar me mbrojtje korrozive shtesé ose zinkim, né€ pérputhje me standardin pérkatés qé pércakton
mbrojtjen antikorrozive.
NEg rast t& prodhimit nga celiku i zi, pas saldimit dhe pastrimit té lidhjes s& salduar vihet shtresa
antikorrozive né pérputhje me standardin ISO 12944 ose b&het galvanizimi sipas ISO 1461. N& rast t&
prodhimit nga celiku i pandryshksh&m, pas saldimit TIG dhe me géllim t€ rivendosjes s& filmit pasiv
homogjen qé mbron sipérfagen, materiali pastrohet - ngjyroset dhe pasivizohet konstruksioni komplet.
Propozimi i pyetjeve né lidhje me Pérgatitjen dhe mbrojtjen e produkteve té& prodhuara:
1. Pse &shté e réndésishme pérgatitja e sipérfages gjaté prodhimit t&€ produkteve t€ metalpunuesit?
2. Cfaré roli ka shtresa themelore né mbrojtjen e produkteve t&€ metalpunuesit?
3. Cilat jané fazat dhe procedurat kryesore gjaté pérgatitjes s€ sipérfages para aplikimit t&
shtresave mbrojtése?
4. Si té zgjedhim shtresén e duhur pér njé€ lloj té caktuar t&€ materialit dhe t&€ ambientit n€ t& cilin
do té pérdoret produkti?
5. Si zbatohet procedura e galvanizimit dhe cilat jang€ avantazhet e saj né mbrojtjen e sipérfageve
té produkteve metalike?
6. Si aplikohen shtresat kundér elementeve t€ motit (p.sh Mbrojtja UV) né produktet e
metalpunuesit?
7. Cilat jané faktoré g€ ndikojné né kohézgjatjen e shtresave mbrojtése né produktet e
metalpunuesit?
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5. Terma

Veti fizike — pérfshijné karakteristikat € mund t€ vézhgohen ose maten pa shkaktuar ndryshime t& veté
substancés.

Veti mekanike — i referohen sjelljes s€ materialit nén ndikimin e forcave mekanike.

Veti teknologjike — u referohen karakteristikave qé€ ndikojné& né proceset e prodhimit, pérpunimit dhe
pérdorimit té materialit n€ aplikimet teknike dhe teknologjike.

Veti kimike — u referohen aft€sisé€ pér t€ reaguar me substancat e tjera dhe pér t’u nénshtruar
ndryshimeve kimike.

Matje — procesi i pércaktimit t€ vlerés ose sasisé s€ ndonj& vetie ose madhésie.

Kontrolli - procesi i krahasimit t& njé madhésie té caktuar me njé madhési t€ parapércaktuar
Dokumentacioni teknik — pérfshin informacione t€ shkruara, t€ vizatuara dhe té tjera, qé pérshkruajné
dhe shpjegojné aspektet teknike t& produktit, sistemit ose procesit.

Vizatimi teknik — procesi i krijimit té vizatimeve t€ sakta dhe t&€ qarta q€ pérshkruajné format
gjeometrike, pé€rmasat, materialet dhe karakteristikat e tjera t€ produkteve, sistemeve ose
komponenteve.

Procedura teknologjike — i referohet njé sére hapash dhe operacionesh qé kryhen me géllim té
prodhimit t€ produktit, sistemit ose aktivitetit teknik.

Vijézimi — transferimi i masave nga vizatimi né produktin g€ punohet.

Shénjimi — formimi i linjave né formé t€ pikave ose vetém formim i pikave (shénimi i vendeve té
vrimave para shpimit etj.)

Sharrimi — procedura e pérpunimit me prerje me heqje ashkle, gé pérdoret pér hegje, prerje dhe ndarje.
Limimi — procedura e pérpunimit té materialit me hegje ashkle me veglén q& quhet limé.

Shpimi - &shté procedura e pérpunimit me prerje dhe pérdoret pér prodhimin dhe pérpunimin e vrimave
dhe hapjeve.

Smerilimi — zakonisht pérdoret pér t€ arritur pérmasat mé t€ sakta, pér t€ pérmirésuar pérpunimin
pérfundimtar ose pér t€ hequr material.

Lidhje té ndashme — lidhje t€ projektuara me géllim q¢ t&€ ndahen lehté, jané t&€ dobishme né situatat
kur komponentét duhet t&€ montohen dhe ¢montohen disa herg.

Lidhje té pandashme - lidhje t&€ projektuara si t& pérhershme ose q¢ nuk mund t€ ndahen lehté, si
saldimi, ngjitja dhe disa lloje t& ribatinimit.

Montimi - procesi i bashkimit dhe instalimit t&¢ komponentéve pér t€ krijuar njé strukturé t&€ kompletuar,
njé pajisje apo sistem (montimi i makinave, instalimi i pajisjeve ose bashkimi i komponentéve né njé
projekt ndértimor).

Cmontimi — procesi i zbérthimit ose dekontstruktimit t€ njé strukture, sistemi ose pajisjeje.

korrozion - procesi i shkatérrimit gradual t€ materialit, zakonisht metal, si pasojé e reaksioneve kimike,
elektrokimike apo t€ tjera, me mjedisin.
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