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Tema 1. Njohuri té pérgjithshme pér materialet metalike dhejometalike

Materialet mé té pérdorshme né industri ndahen né metale dhe jometale. Jometalet ndahen
né materiale geramike, dhe materiale polimer e (ose material et sintetike).
Nga piképamja elektrokimike, metale jané ato elemente, atomet e té cilave, né procesin e
reaksioneve kimike, synojné té humbasin elektronet e veta dhe té krijojné jone pozitive, kurse
jometalet synojnété krijojné jone negative. Trupat e ngurté mund téjené né gjendje amorfe ose
né gjendje kristalore. Strukturé amorfe kané jometalet, g&, né gjéndje té ngurté jané té
thyeshme. Ato nuk pércojné nxehtésiné dhe elektricitetin, d.m.th. janéizolatoré. Ngajometal et
néinstalimet termohidrauliké pérdoren mé shumé polimeret, rréshirat etj. Tek trupat kristaloré,
ku hyjné metalet, atomet jané té vendosura né hapésirén e tyre sipas njé rregulli té caktuar
gieometrik pé cdo metal. Si rrjedhim, metalet e ndryshme kané veti té ndryshme fiziko
mekanike. Metalet kané disa karakteristika té pérbashkéta, si: pamje té shkéqyeshme,
molekula e pérbéré nga njé atom (monoatomik), pércjellés té miré té nxehtésisé dhe té
elektricitetit etj.

> Metalet jané mjaft té pérhapura né natyré. Né koren e tokés gjendet njé sasi e madhe
metal esh, gé pérb&né aférsisht 2/3 e té gjitha el ementeve kimike gé njihen deri mé sot. Numri
i metaleve gé gjenden té pastra né natyré, éshté shumé i kufizuar, si p.sh. ari (Au), argjendi
(AQ), platini (Pt), mérkuri (Hg), kallgji (Sn). Né pérgjithési, metalet gjenden né natyrési okside
ose kripéra (klorure, sulfure karbonate, silikate €tj.).
Me pérjashtim té arit, argjendit, platinit, té gjitha metalet veprojné me oksigjenin, duke dhéné
okside. Mé me lehtési oksidohen metalet me dendési té vogél. Po ashtu, me pérjashtim té arit,
metalet bashkohen me squfurin duke formuar sulfure. Né temperaturé té zakonshme té gjitha
metal et jané né gjendje té ngurté, me pérjashtim t& mérkurit gé éshté |éng.

> Metalet teknikisht té pastra dhe lidhjet e metaleve
Metalet mé té pérdorshme né industri jané: hekuri (Fe), bakri (Cu), aumini (Al), kallgi (Sn),
zinku (Zn), kromi (Cr), plumbi (Pb), éolframi (E), vanadi (V) etj. Té gjithé kétametal e pérdoren
rrallé né gjendje teknikisht t& pastér, sepse kané veti té uléta mekanike dhe nuk iu pérgjigjen
kérkesave té teknikés.
M é shpesh ato pérdoren né formén e lidhjeve metalike. Lidhje metalike éshté bashkimi i njé
metali me elemente tétjera qgé mund téjené metale ose metaloide.

Tema 2. Vetité dhe provat e materialeve kryesore

Vetité e materialeve ndahen né tre grupe, té cilat lidhen ndérmjet tyre:
a) vetité fizike dhe kimike,
b) vetité mekanike,
C) vetité teknologjike.
2.1 Vetitéfizike dhekimike
Vetité fizike dhe kimike jané vetité gé ka materiali nga veté natyra e tij, pavarésisht nga
veprimet e jashtme. Né vetité fizike futen: ngjyra, dendésia, temperatura e shkrirjes,
pércjellshmériatermike, e elektricitetit, e magnetizmit efj.
Né vetité kimike futen: géndresa ndaj brejtjes, sellja ndg mjediseve té ndryshme kimike etj.
Pérveg kétyre ka dhe shumeé veti fizike e kimike té tjera (si: pesha atomike, pika e vlimit etj.).
1. Dendésia d éshté masa e njésisé s vélimit té materialit:

d == kg/nm?®

Dendésia éshté e nevojshme té njihet pér té zgjedhur, ndér materialet me géndrueshméri té
barabarté mekanike, materialin mété lehté, si dhe pér té pércaktuar masén e materialeve. Sipas
dendésisé, materialet metalike ndahen né: té lehté (d< 4000 kg/m3) dhe té réndé (d> 4000
kg/m3).



2. Temperatura e shkrirjes

Temperatura e shkrirjes éshté temperatura né té cilén njé material, i nxehur paraprakisht, kalon
nga gjendja e ngurté né té léngét, d.m.th. shkrin. Temperatura éshté njé madhés e karakterit
sasior, gé lejon vetém té pércaktohet gé njé trup éshté méi ftohté dhe njé tjetér méi nxehté dhe
matet né gradé, kurse nxehtésia éshté formé e energjisé termike, gé matet né xhaul.

3. Pércjellshméria e nxehtésisé dhe e elektricitetit

K éto veti pércaktojné aftésiné gé ka materiali pér té pércjellé nxehtésiné dhe el ektricitetin. Jané
pércjellés té miré té nxehtésisé dhe té elektricitetit argjendi, bakri dhe alumini.

4. Qéndrueshméria ndaj brejtjes

Shumé metae pésojné ndryshime kimike nga veprimi i mjediseve té jasht- me ose, thuhet
ndryshe, shkatérrohen nga brejtja (korrozioni). Brejtja mund té ndodhé né atmosferé, né
mjedise agresive (baza, acide, kripéra), né gaze té thaté né temperatura té larta etj.

2.2. Vetité mekanike dhe teknologjike

1. Vetité mekanike

Vetité mekanike jané térésia e vetive gé karakterizojné aftésiné e materialeve pér t'u géndruar
veprimit té forcave (ngarkesave) té jashtme.

Né vetité mekanike futen: géndrueshméria mekanike, elasticiteti, plasticiteti, géndresa né
goditje dhe fortésia.

Qéndrueshméria mekanike éshté vetia e materialit pér t'i géndruar veprimit té forcave té
jashtme pa u shkatérruar.

Elasticiteti éshté vetia e materialit pér té rimarré formén dhe pérmasat e tij fillestare pas
ndérprerjes sé veprimit té forcave té jashtme gé kané shkaktuar shformimin etij.

Plasticiteti éshté vetia e materiadit pér té ndryshuar formén dhe pérmasat tij nga veprimi i
forcave té jashtme, pa u shkatérruar, dhe ta rugé shformimin e marré pas ndérprerjes s
veprimit té forcave té jashtme.

Qéndresa né goditje ose veshtullia dinamike éshté vetia e materialit pé t'u géndruar
ngarkesave né goditje, pau shkatérruar. Metal e veshtulloré (viskoz) jané ¢eliku me pak karbon,
bakri, alumini, kallgji, plumbi et;.

Fortésia éshté vetia e materialit pér t'i géndruar futjes né té, té njé trupi tjetér, shumé mé té
forté se veté materiali. Fortésia éshté njé nga vetité mekanike mé té réndésishme té materialeve
metalike. Sipasfortésisé mund té gjykohet pér géndrueshméring e njé materiali pakryer provén
né térhegje. Fortésia lidhet ngushté me pérpunueshméring dhe géndresén ndgj konsumimit té
materialit metalik. Késhtu, sa mé i forté éshté materiali, ag mé shumé energji duhet pér
pérpunimin e tij, por ag mé pak do té konsumohet a né procesin e punés. Fortésia éshté,
gjithashtu, karakteristika kryesore pér vierésimin e cilésisé sé veglave prerése dhe matése.

2.3 Vetitéteknologjike

Vetité teknologjike t&é materialeve karakterizojné vetité e tyre té ndryshme pér t'u
pérpunuar me metoda té ndryshme nété ftohté dhe né té nxehté.

Né vetité teknologjike futen: rrjedhshméria, farkétueshméria, saldueshméria, kalitshmeéria dhe
pérpunueshméria né prerje.

Rrjedhshméria éshté vetia e materialit g€ i shkriré, té derdhet miré dhe té mbushé sakté edhe
hapésirat mé té ngushta té formés pér pérgatitjen e detalit.

Farkétueshméria éshté vetia e metalit pér t'iu nénshtruar pérpunimit me trysni (farkétim,
stampim, telézim etj.), por pau shkatérruar. Farkétueshmériavaret ngaplasticiteti i metalit. Sa
mé plastik té jeté metali, ag mé miré pérpunohet me trysni.

Saldueshméria éshté vetia e materiadleve pér té dhéné bashkim té géndrueshém népérmjet
nxehjes lokale deri né shkrirje ose né gjendje plastike, me pérdorimin ose pa pérdorimin e
forcave té jashtme.

Kalitshméria éshté vetia e metalit pér té marré fortés té madhe pas nxehjes dhe ftohjes s&
menjéhershme né mjedise té caktuara



Pérpunueshmériameprerje éshté vetiae materialeve pér t'iu nénshtruar pérpunimit mevegla
prerése pér prodhimin e detaleve me formé e pérmasaté caktuara. Pérpunueshméria e té njéjtit
metal mund té jeté e ndryshme pér ményra té ndryshme punimi (tornim, shpim, frezim tj.).
2.4. Provat mekanike dheteknologjike

Provat mekanike kryesore jané:

1. Prova e térhegjes shérben pé& matjen e géndrueshmérisé mekanike té térhegjes, té
elasticitetit dhe té plasticitetit t&€ materialeve metalike.

2. Prova e goditjes ose dinamike shérben pér té gjykuar pér veshtulliné ose thyeshmériné e
materia eve metalike nga veprimi i ngarkesave goditése. Prova e goditjes kryhet né njé aparat
gé quhet cekici i Sharpit

2. Provat e fortésisé jané mé té pérhapura se provat e tjera sepse kryhen shpejt dhe béhen me
paige té thjeshta. Gjithashtu, kampioni ose detali, pas provés, nuk shkatérrohet dhe mund té
kalojé né shfrytézim. Metoda mé té pérdorura té matjes sé fortésisé jané

1. Metoda Brinel;

2. Metoda Rokvel;

3. Metoda Vikers.

Provat teknologjike shérbgné pér té pércaktuar vetité e materialit metalik kundrejt
shformimit, té cilit do t’i nénshtrohet gjaté pérpunimit ose né procesin e shfrytézimit si detal i
gatshém né nyje ose makiné. Disa nga provat teknol ogjike mé kryesore jané:

1. Prova me pérkulje shérben pér pércaktimin e vetive té metalit pér té marré formén dhe
pémasat sipas pérkuljes sé kryer. Kampioni i géndron provés, né gofté se, pas pérkuljes, nuk
shfagen carje apo thyerja e tij.

2. Prova né ngjeshje né gjendje té ftohté shérben pér pércaktimin e vetive té metalit pér té
marré formén dhe pérmasat e dhéna gjaté shformimit té ngjeshjes. Prova kryhet mbi kampion,
diametri i té cilit éshté i barabarté me diametrin e detalit, kurse lartésia sa dy diametra.
Kampioni i géndron provés, kur, pas ngjeshjes né lartésiné e dhéné nuk shfagen plasaritje ose
té cara

3. Prova e saldueshmérisé shérben pér té pércaktuar cilésiné e tegelit té saldimit. Kampionet
i nénshtrohen provave né pérkulje dhe né térhegje. Saldimi éshté béré miré, kur tegeli ka
géndrueshméri rreth 80% té géndrueshmérisé sé metalit bazeé.

Tema 3. Materialet metalike ferroze, giza dhe ¢eliku

3.1. Giza éshté lidhje e hekurit 2,14 deri 6,67 pérgind karbon, Giza pérmban dhe elemente té
tiera, s: 0,2 - 3,75 % silic, 0,2 - 1,75 % mangan, 0,02-0,08 %squfur dhe 0,1 - 1,2 % fosfor. Pér
té pérmirésuar vetité mekanike, né gizé futen dhe elemente speciale, si: krom, nikel, molibden,
titan et].

Me rritjen e sasisé sé karbonit, rritet thyeshméria e gizés. Silici pérmiréson rrjedhshmériné e
gizés gjaté derdhjes. Mangani ka ndikim té kundért me silicin sepse me karbonin ai formon
karburin e manganit MnsC. Ai rrit tkurrjen dhe thyeshmériné e gizés. Né pérgindje té vogla té
manganit, rritet géndrueshmériae gizés. Squfuri éshté element i démshém, sepse kegéson vetité
e gizés. ul géndrueshméringé mekanike dhe rrit thyeshméring, ul rrjedhshmériné dhe rrit
tkurrjen, duke kegésuar derdhjen né forma. Fosfori ul vetité mekanike té gizés dhei jep asgj
thyeshméri né gjéndje té ftohté. Ai rrit rrjedhshmériné e gizés sé hirté, rrit fortésiné dhe
géndresén e sg né férkim, por e bén até té thyeshme.

3.2. Klasifikimi i gizave dhe vetité etyre

Sipas pérbérjes kimike dhe gjéndjes sé karbonit, ndahen né&
giza té bardha,
giza téhirta,
giza me veti té vecanta.



Giza e bardhé dallohet pér fortés té larté dhe géndrueshméri ndaj férkim, éshté e thyeshme
dhe pérpunohet keq me vegla prerése. Ajo shkrin lehté né temperaturén 1100 ° C - 1150° C,
por ka rrjedhshméri té vogél. Pjesa mé madhe e gizés s& bardhé shkon pér prodhimin e ¢celikut
dhe té gizave té farkéueshme.

Giza e hirté dallohet nga giza e bardhé se ka fortési dhe thyeshméri mé té vogél, i géndron
miré konsumimit dhe pérpunohet me vegla prerése. Shkrin né temperaturén 1200 ° C - 1250°
C dhe karrjedhshméri té& miré. Kjo gizé ka dhe vetiné e shuarjes sé dridhjeve, prandaj pérdoret
gjerésisht pér bazamente makinash metal punuese, blloge motorésh, tubacione €.

Gizat me veti té vecanta Né gizat me veti té vecanta futen: gizat me géndrueshméri té larté
(gizat e farkéueshme dhe gizat sferiodale), gizat e lidhura dhe ferrolidhjet
1. Giza e farkéueshme prodhohet nga giza e bardhé népérmjet njé pérpunimi té caktuar
termik. Kjo gizé nuk farkétohet, por e merr kété emér ngagé ka plasticitet pak mé té larté se
giza e hirté. Giza e farkétueshme pérdoret pér té prodhuar detale pér autotraktorét, makinat
bujgésore, makinat e tekstilit efj.

2. Giza sferoidale Giza sferoidale prodhohet nga giza e hirté e zakonshme népérmjet
modifikimit té sgj para derdhjes né forma. Modifikimi ka té b&é me futjen né banjén e gizés
sé shkriré té njé sasie té vogél elementesh, si: magnez, cezium «tj.
3. Gizat elidhura pérveg elementeve té zakonshme, kané dhe elemente lidhése (speciale), si:
krom, molibden, nikel, vanad, titan, té cilé pérmirésojné vetité mekanike té gizés dhe i japin
asg) cilés fiziko - kimike té vecanta. Pérmbajtja e squfurit dhe e fosforit né kété gizé éshté
minimale.
4. Ferrolidhjet ose gizat speciale jané lidhje té hekurit me elemente té ndryshme, si: silic,
mangan, krom, titan etj., duke marré dhe emrin e elementit me té shndérrimin e gizés né celik.
cilinlidhen, p. sh., ferrosilic, ferromangan, ferrokrom etj.
3.3. Cdliku, Klasifikimi i celigeve
Sipas pérbérjes kimike, ¢eliget ndahen né dy grupe:

celige me karbon,

celigeté lidhur.
a) Celiku mekarbon éshté lidhje e hekurit me deri 2,14% karbon. Pérvec kétyre pérmban dhe
silic, mangan, squfur dhe fosfor. Me rritjen e pérmbajtjes sé karbonit deri 1,2 %, rritet fortésia,
géndrueshméria mekanike dhe easticiteti i celigeve, por ulet plasticiteti dhe veshtullia
dinamike dhe kegésohen pérpunueshméria dhe sal dueshméria.
Silici me pérmbajtje normale né celik, gé éshté 0,05 - 0,35 %, nuk ka ndikim té vecanté né
vetité e celikut. Me rritjen e pérmbajtjes sé silicit, rritet elasticiteti, géndrueshméria ndgj
bregjtjes dhe zjarrdurueshméria e ¢eligeve.

Pérmbajtja normale e manganit né celik, gé éshté 0,3 - 0,8 %, nuk ndikon né vetité e tij. Me
rritjen e pérmbajtjes s& manganit, ¢celiku béhet shumé i forté dhe i géndrueshém ndaj
konsumimit.

Squfuri éshté element i démshém gé i jep celikut thyeshméri né gjéndje té nxehté dhe ul
géndrueshmériné ndag brejtjes. Pérmbajtja e squfurit né celik duhet té jeté mé pak se 0,06%.

Fosfori, gé |y ohet me pérmbajtje deri 0,07 %, i jep celikut thyeshméri té madhe né gjendje té
ftohté. Ai pérmiréson pak pérpunueshmériné e celigeve.

b) Celiget e lidhura, pérveg hekurit, karbonit dhe elementeve té tjera zakonshme, pérmbajné
dhe elemente lidhése (speciale), gé rrisin vetité fizike, vetité kimike dhe mekanike té tyre.
Celiget me karbon nuk i plotésojné gjithmoné kérkesat gé shtrohen paramateria eve nétekniké.
Si element lidhés pérdoren: kromi, nikeli, volframi, vanadi, molibdeni kobalti, titani, alumini,
bakri etj. s dhe silici e mangani né pérgindje té larta. Né ¢eliget e lidhura mund té keté njé ose
disa elemente lidhése.



Tema4. Materialet metalikejoferroze dhelidhjet etyre

4.1 Bakri éshté metal me ngjyré té kuge, me dendési 8900 kg/m3 dhe temperaturé shkrirjeje
1083° C. Karakteristika mé e réndésishme e tij éshté pércjellshméria e larté elektrike, e cila
zvogélohet me rritjen e temperaturés dhe me shtimin e papastértive né pérmbajtjen eftij. Bakri
pérciell shumé miré edhe nxehtésing. Pér rritjen e géndrueshmérisé mekanike, bakri i
nénshtrohet shformimeve plastike (petézim, telézim etj.) ose lidhet me sas té vogla té
kadmiumit (1%). Bakri éshté i géndrueshém ndaj brejtjes. Nén veprimin e agjentéve mjedisoré
(ujé, ajér), a formon né sipérfage njé cipé okside gé e mbron nga oksidimi i métejshém. Bakri
i nxehur né temperaturat 200 - 600° C, humbet plasticitetin dhe béhet thyeshém, prandaj
pérpunimi né té nxehté i tij duhet té fillojé né temperaturén 900°C dhe té mbarojé né
temperaturén 650°C.Shkrirja e bakrit éshté e véshtiré, sepse formon okside dhe thith gaze gé
mbeten brenda metalit duke e béré até té thyeshém. Né sgjé té vetive té tij té mira, bakri ka
gjetur pérdorim té gjeré né tekniké, si né gjendje té pastér ashtu dhe né formén e lidhjeve.Né
giendje té pastér ai pérdoret mé shumé né industriné elektrike dhe elektronike. Gjithashtu, ka
gjetur pérdorim né pérgatitjen e tubave pér ftohjen e aparaturave ose pajigeve té nxehura, pér
veshjen mbrojtése té detaleve nga brejtja sidomos né industriné kimike etj. Por, pérdorimin
kryesor si material konstruktiv, bakri e kané formén e lidhjeve tétij: bronzeve dhe tunxheve.
4.2. Bronzi éshtélidhjae bakrit mekallgin (Sn). Nété kadhe elementet tjera, Si: silic, mangan,
hekur, fosfor etj. Sipas pérbérjes kimike, bronzet ndahen né dy grupe: bronze té zakonshme
me kallaj dhe bronze speciale. Sipas vetive teknologjike, bronzet ndahen né& té
shformueshme dhe té derdhshme.

1. Bronzet me kallaj jané lidhje té bakrit vetém me kallgj. Ata kané veti mekanike, derdhése
dhe kundér férkimit té larta, géndrueshméri té& miré ndaj brejtjes dhe pérpunueshméri té miré
né prerje. Por pérdorimi i tyre éshtéi kufizuar sepse kallgji éshté metal i shtrenjté dhe deficitar.
Me rritjen e pérmbajtjes sé kallgjit fortésia e bronzit rritet, por veshtullia ulet. Pérmbajtja e
kallajit né bronz nuk shkon mé shumé se 22 %, sepse bronzi béhet i thyeshém. Markétimi i
bronzeve té zakonshme me kallgj béhet me shkronjén Br, e nd jekur nga njé numér gé tregon
pérgindjen e kallgjit né lidhje.

2. Bronzet speciale nuk pérmbajné kallaj gé éshté metal deficitar, por elemente té ndryshme
lidhése. Né sgjé té vetive mekanike, kundér brejtjes dhe teknologjike mé té larta, kéta bronze
zévendésojné bronzet me kallgj. Né varési té elementit kryesor lidhés, bronzet speciale marrin
emrin: bronze me zink, bronze me plumb, bronze me alumin, bronze me silic etj. Markétimi i
kétyre bronzeve béhet duke vendosur pas shkronjés Br (bronz) simbolin e elementeve lidhése
dhe pas tyre numrat gé tregojné pérgindjet e kétyre elementeve. P.sh., marka Br Sn Pb 3-12-5
pérmban 3 % Sn, 12 % Zn, 5 % Pb dhe mbetja bakér.

a) Bronzet me zink pérmbajné, pérveg kallait, dhe 5 - 10 % zink, gé e bén lidhjen mé té forté
dhe mé té shkrishme. Marka mé e pérhapur éshté Br Sn Zn 10 - 4 gé pérdoret pér detale me
formé té véshtiré dhe me brinjé té holla, pér pjesé makinash, armatura, rakorderi, aparatura
elektrike €t].

b) Bronzet me plumb pé&rmbané 4 - 30 % plumb, i cili i pérmiréson karakteristikat mekanike
dhe vetité kundér férkimit, prandaj pérdoren pér bronzina dhe kushineta. Disa marka té kétij
bronzi jané Br Pb 12, Br Pb 30 «tj.

¢) Bronzet me alumin quhen ndryshe dhe kupralumin. Né vend té kallgjit pérmbajné 4 - 11%
alumin. Kané shkrishméri, por dhe mund té farkétohen. Kané veti mekanike dhe kundér brejtjes
mété larta se bronzi mekallg), por veti der-dhése mé té ulét. Kostoja e bronzit me alumin éshté
shumé mé e ulét se e bronzit me kallgj. Pér rritjen e vetive mekanike dhe kundér brejtjes né
bronzet me alu min futen hekur, mangan, nikel. Kéta bronze pérdoren pér vidha, rubineta,
bulona, shufra, konstruksione mekanike, kontatoré, pompa, valvola etj. Marka mé e pérhapur
éshté Br Ai 5.



d) Bronzet mesilic pérmbajné 0,6 - 3,5 % silic. Duke futur dhe elemente lidhése, si nikel ose
mangan, kéta bronze iu afrohen ¢eligeve pér nga vetité me- kanike. Kané veti té mira derdhése
dhe kundra brejtjes, kané elasticitet t& mjaf- tueshém dhe pérdoren pér pérgatitjen e sustave,
telave, armaturave dhe detaleve té makinave té industrisé kimike. Marka mé e pérhapur éshté
BrSi Mn 3-1.

4.3. Tunxhi éshté lidhja e bakrit me zinkun. Me rritjen e pérmbajtjes sé zinkut deri 39 % né
tunxh, rriten: fortésia, géndrueshméria mekanike, vetité der- dhése dhe zvogéohet pak
plasticiteti. Me kalimin e kétij kufiri, plasticiteti zvogélohet menjéheré dhe tunxhi béhet shumé
i thyeshém. Prandaj, né praktiké, tunxhi ka 39-42 % Zn. Tunxhi ka plasticitet dhe pérpunohet
me stampim duke u nxehur mbi 800° C. Nén temperaturén 470° C, tunxhi e humbet plasticitetin
dhe béhet i thyeshém. Tunxhi saldohet dhe ngjitet miré. Té gjitha lidhjet e tij kané
géndrueshméri té miré kundér brejtjes dhe pérpunohen me prerje.

1. Tunxhet e thjeshta pérbéhen vetém prej bakri dhe zinku. Pér shkak té plasticitetit té larté,
tunxhet e thjeshté pérpunohen me trysni. Pérdoren pér detale gé punojné né kushte normale
pune, si tuba radiatorésh shufra, shirita etj. Markétimi béhet duke vendosur pas shkronjés T
(tunxh) njé shifér gé tregon pérgindjen e bakrit. P.sh., T85 éshté tunxh me 85 % Cu, kurse
mbetja 15 éshté zink. Disa nga markat mé té pérdorshmejané T 63, T 68, T 90 €.

2. Tunxhet speciale pérmbajné, pérveg bakrit dhe zinkut, dhe elemente té ndry. shme lidhése
me pérmbajtje nga 1 deri 8 %, té cilét pérmirésojné vetité mekanike dhe géndrueshmeériné ndaj
brejtjes.

Alumini, mangani dhe nikéli rrisin vetité mekanike dhe géndrueshmériné ndaj brejtjes.
Plumbi pérmiréson vetité kundr férkimit dhe pérpunueshmériné né prerje té tunxhit.

Silici pérmiréson rrjedhshméring, pérpunueshmériné né prerje dhe saldueshmériné e tunxhit.
Kallgji rrit géndrueshmériné ndagj brejtjes sé tunxhit né ujé té detit.

Hekuri, s& bashku me manganin ose aluminin, i rrit tunxhit géndruesh mériné mekanike dhe
fortésiné. Né markétimin e tunxheve, shifra e paré tregon pérqindjen e bakrit, kurse shénimit
né marké. shifrat e tjera té ndara me vijé tregojné pérgindjet e elementeve sipas radhés sé
shénimit né marke.

4.4. Alumini zé vendin e treté, sipas pérhapjes né koren e tokés, pas oksigjenit dhe silicit. Ai
éshté metal me ngjyreé hiri né té argjendté, me dendési 2700 kg/m3 dhe temperaturé shkrirjeje
658° C. Shkrirja e aluminit nuk paraget véshtirési, mjafton té€ mbrohet metali i |éngét nga
oksidimi. Alumini éshté shumé aktiv me oksigjenin, pranda pérdoret né metalurgji si
reduktues. Né gjér ai vishet me njé shtresé té hollé oksidi, gé e mbron nga brejtja né brendési.
Ka pércjellshméri té larté té elektricitetit dhe té nxehtésisé. Eshté metal plastik, prandaj
pérpunohet me trysni. Vetité mekanike t€ aluminit jan€ kéto: 6q= 80 - 100 MPa, & = 50 % dhe
HB =20 - 25. Pér saldimin e aluminit éshtéi nevojshém pérdorimi i deoksiduesve té posacém,
pérndryshe oksidi mbetet brenda né banjén e shkriré duke prishur saldimin.

Markétimi i aluminit béhet me simbolin Al dhe njé numér gé tregon pérmbajtjen e aluminit.
Alumini me pastérti té larté pérdoret né industring elektrike pér pérgatitjen e pércjellésve
elektriké dheté kabllove té linjave té tensionit té larté. Né sgj é té géndrueshmérisé sé larté ndgj
breitjes, pérdoret néindustiné kimike dhe ushgimore. Alumini pérdoret, gjithashtu, si reduktues
pér prodhimin e celigeve, pé auminimin (alitirimin) e detaleve prg celiku pér rritjen e
géndrueshmérisé ndag nxehtésisé. Pjesamé e madhe e aluminit té pastér teknikisht pérdoret pér
prodhimin e lidhjeve té aluminit, té cilat, né sgjé té dendésisé sé vogél dhe vetive té larta
mekanike, pérdoren gjerésisht né ndértimin e makinave dhe té avionéve.

4.5. Lidhjet ealuminit, pérvegc auminit qé éshté pérbérési kryesor i tyre, kané dhe bakér, silic,
magnez, mangan, zink etj. Lidhjet e aluminit ndahen né dy grupe: né lidhje té derdhshme dhe
lidhje té shformueshme.

1. Lidhjet e derdhshme Né lidhjet e derdhshme futen lidhjet e aluminit me silic, lidhjet e
aluminit me mangan, lidhjet e aluminit me disa e emente €.
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Markétimi i kétyre lidhjeve béhet duke vendosur pas shkronjave AID (alumin i derdhur),
shifrén gé tregon numrin rendor té lidhjes, p.sh., AID1, AID2 . Lidhjet me alumin - silic
pérmbané5 - 13 % silic dhe njihen me emrin silumine. Pér rritjen e géndrueshmérisé mekanike
né disasilumine futet baker mangan dhe elemente tétjera. Siluminet kané rrjedhshméri tE miré,
tkurrje vogél, géndrueshméri té larté ndaj brejtjes, géndrueshmeéri mekanike té mjaf tueshme
dhe dendés té vogél. Kéto veti bgné gé siluminet té jené materialet mé té pérhapura né
ndértimin e makinave.

Lidhjet e aluminit me disa elemente jané lidhjet e duminit me nikel, zink, hekur, magnez,
bakér, silic, mangan etj. Disamarkaté kétij grupi jané& AID1. AID11, AID20, AlD24, AID25,
AID26, AID30. Kéto lidhje kané géndrueshméri té temperatura té larta. larté nda] nxehtésisg,
prandaj pérdoren pér detale té derdhura gé punojné né temperaturaté larta.

2. Lidhjet e shformueshme. Lidhjet e shformueshme jané lidhje gé pérpunohen me trysni. Né
varési nga mundésia e forcimit termik, kéto lidhje ndahen né:

lidhje gé nuk forcohen me pérpunim termik,

lidhje gé forcohen me pérpunim termik.

Te lidhjet gé forcohen me pérpunim termik, futen lidhjet e aluminit me mangan (AIMn) dhe
lidhjet e aluminit me magnez (AIMg). Kéo lidhje saldohen miré, kané plasticitet dhe
géndrueshméri t€ lart€ ndaj brejtjes, por kané géndrueshméri t€ vogél mekanike (¢ = 200 - 320
MPa). Lidhjet e kétij grupi jané né formén e fletéve dhe pérdoren pér pérgatitjen e detaleve me
formé té véshtiré me ané té stampimit né té nxehté ose me cilindrim (laminim). Me ané té
presimit pérgatiten tuba, detale té salduara, tela pér percina.
Lidhjet gé forcohen termikisht, pérdoren gjerésisht né ndértimin e makinave, veganérisht né
ndértimin e avionéve, sepse ato kané dendési té vogél dhe veti té larta mekanike. Pérhapje mé
té madhe té lidhjeve té kétij grupi kané lidhjet e quajtura duralumine.
Duraluminet jané lidhje té aluminit me bakér, mangan, magnez, silic dhe hekur. Elementi méi
réndésishém né kéto lidhje éshté bakri dhe magnezi. Markétimi i lidhjeve té duraluminit béhet
me shkronjén D (duralumin), pas sé cilés vendoset shifra gé tregon numrin rendor té lidhjes.
Markat D1, D12, D16, D18, D19 dhe D20 dallohen nga pérbérja kimike dhe vetité mekanike.
Pér rritjen e vetive mekanike, lidhjet e duraluminit i nénshtrohen njé pérpunimi té vecanté
termik.
4.6. Magnezi dhe lidhjet e tij Magnezi éshté metal me ngjyré té bardhé té ndritshme, me
dendési 1740 kg/m3 dhe temperaturé shkrirjeje 650° C. Eshté metali mé i lehté nga té gjitha
metalet e tjera gé pérdoren né tekniké. Vetité mekanike t& magnezit jané té uléta: Magnezi
mbéshtillet né sipérfage me cipé okside mé pak té dendur dhe mé pak té géndrueshme se cipa
okside e dluminit. N& gjendje té pastér pérdoret pér té€ mbrojtur hekurin nga brejtja né ujé dhe
né toké. Pérdorimin mé té madh ai e kanéformén elidhjeve.

Lidhjet e magnezit. Lidhjet e magnezit me elemente té tjera, si: alumin, mangan, zink etj.
kané déndési té vogd, géndrueshméri mekanike té mjaftueshme dhe pérpunim té miré né
prerje, prandaj pérdoren gjérésisht né tekniké. Shpesh, kéto quhen lidhje ultra té lehta dhe
pérdoren né konstruksionet aeronautike. Duhet pasur parasysh gé, gjaté pérpunimit né makinat
metalprerése, ashklat e krijuara mund té ndizen lehté. Lidhjet e magnezit ndahen né: té
shformueshme dhe té derdhshme. Vetité e lidhjeve té derdhshme té& magnezit jané mé té uléta
se lidhjet me bazé aluminin. Lidhjet e shformueshme né temperaturé rreth 300° C mund té
pérpunohen né tela, shufra, profile, tuba, llamarina, shirita dhe presohen né kallépe.

Kallgji dhelidhjet etij. Kallgi éshté metal me ngjyré té bardhé né té kaltér, me dendési 7300
kg /m?® dhe temperaturé shkrirjgje 232° C. Kallgji éshté i buté dhe mund té térhiget né fleté té
holla. Qéndrueshméria mekanike e tij &shté shumé e ulét. Pércueshméria el ektrike éshté shtaté
heré m e vogél se e argjendit. Gjaté pérkuljes sé thuprave té kallgit, né to shfagen krige
karakteristike gé shkaktohen ngaférkimi i kristaleve ndérmjet tyre.Nése kallgji mbahet pér njé
kohé té gjaté né temperaturé té ulét nén 18°C bo mund té kal ojé né pluhur hiri me dendési 5800
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kg/m3.Kalgji i farkétuar, i laminuar osei telézuar éshté méi forté. Me nxehjen né temperatura
métélartase 161° C, béhet i thyeshém dhe né 200° C mund té bluhet né pluhur té imét. Kallaji
éshté i géndrueshém ndgj brejtjes, sepse né sipérfagen peratura té larta ai oksidohet |ehté.
Pérdorimin mé té madh kallgji e kasi element lidhés te bronzet (lidhje bakér- kallg). Kallgji
ishte i njohur qysh né kohét antike dhe prodhimi i bronzit ka karakterizuar njé epokeé té gjaté
té historisé s& njerézimit (epoka e bronzit). Pérveg bronzit, kallgji pérdoret dhe pér prodhimin
e shumé lidhjeve té tjera, si: lidhjeve kundér férkimit, lidhjeve kallg-plumb pér ngjitje etj.
Kallgji pérdoret, gjithashtu, pér kallgjisen e enéve té bakrit, pér fitimin e densatoréve té vegjé
etj. llamarinés sé bardhé né prodhimin e kutive té konservave dhe enéve, pér pun- imin e
tubetave pér prodhime ushgimore dhe farmaceutike, pé prodhimin e kondesatoréve té vegjé
etj.

4.7. Plumbi dhe lidhjet e tij. Plumbi éshté metal ngjyré hiri né té kaltért, me dendési 11340
kg/m3 dhe temperaturé shkrirjeje 327° C. Eshté shumé plastik dhe i pérkulshém. Kafortési té
vogél dhe géndrueshméri mekanike té ulét. Plumbi éshté shumé i géndrueshém ndaj brejtjes:
Ai u géndron pothuajse té gjithé acideve (me pérjashtim té acidit nitrik), agjentéve atmosferiké
dhe géndrimit né ujé pér njé kohé té gjaté.Né gjendje té pastér plumbi pérdoret shumé né
elektrotekniké pér pro- dhimin e akumulatoréve, pér veshjen e kabllove el ektrike, pér veshjen
e vaskave, dhomave dhe tubave né industriné kimike, pér veshjen e kabllove telefoniké né
telekomunikacion, pér prodhimin e ngjyrosésve kundér ndryshkut (antiruxhos) etj. Pérdorimin
mé té réndésishém plumbi e ka me lidhjet e tij, té cilat mund té jené kundér férkimit (lidhjet
plumb-kallg), lidhje pér saldim té buté, lidhje pér stampim etj.

4.8. Lidhjet e metaleve mengjyré

Qéteé plotésohen kérkesat e materialeve kundér férkimit, lidhjet e metaleve me ngjyré pérbéhen
ngady faza: njérafazé pérbén bazén kryesore metalike gé éshté e buté dhe plastike, kurse faza
tjetér pérbéhet nga kokrriza té iméta té forta, té shpérndara njétrajtésisht né bazén metalike.
Kokrrizat e fortashérbené si mbéshtetje pér boshtin dhe zvogé ojné férkimin, kurse faza e buté
formon njé rrjet kanalesh shumé té vegjé (mikrokapilaré) gé mban vajosésin e |éngét. Né
lidhjet e metaleve me ngjyré kundér férkimit futen babitet dhe bronzet.

a) Babitet. Babitet janélidhjet me vetité mété mirakundér férkimit. Ato janélidhjeté metaleve
té buta me bazé kallgji, plumbi, zmku dhe metale té tjera. Pérdoren pér mbushjen e bronzinave
té kushinetave. Marka e babitit fillon me shkronjén B (babit), pas s cilés ose vendoset shifra
gé tregon pérmbajtjen mesatare té kallgit né pérgindje, ose shkronja, gé tregon elementin
lidhés. Shkronjat Te, Ni, Ca dhe Zn tregojné praniné né babit pérkatésisht té telurit, nikelit,
kalciumit dhe zinkut. Babitet me cilési té larté, qé pérdoren pér kushte té rénda pune dhe shpe-
jtési té médha rrotullimi, jané bronzet me kallgj. Babiti quhet dhe metal i bardhé. E metaetyre
éshté se jané té shtrenjta pér shkak té sasisé sé madhe kallgjit. Nga babitet me kallaj, pérhapje
mé té madhe ka marka B83.M& té lira, por me cilési mé té ulét, jané babitet me zink, p.sh.,
markat B B16 etj. Babitet me zink pérdoren né raste mé pak me pérgjegjési. Pér rritjen. fortésisé
sé babiteve me zink shtohet sasi jo e madhe kalciumi dhe natriumi. Babit me kalcium i markés
BCa éshté njé nga mé té lirat, ai zotéron veti jo té kégia kundér férkimit, por oksidohet lehté
né gjendje té shkriré.

b) Bronzet. Bronzet jané lidhje kundér férkimit me bazé bakri dhe ndahen né&: bronze me kallaj
dhe bronze me plumb.

Bronzet me kallaj (ku pérmbajtja e kallgjit éshté 1 - 16 %) jané shumé té forta, por pak
plastike, dhe konsumohen shpejt. Pér kushineta pérdoret mé shumé marka Br Sn 10.

Bronzet me plumb pérdoren pér veshjen e brendshme té kushinetave pre ¢eliku té motoréve
me djegie té brendshme, sepse u durojné ngarkesave dhe shpgjtésive té médha. Mé shumé
pérdoren markat Br Sn Pb-5-2,5 (Iexohet Br- bronz, kallgji 5 %, plumbi 2,5 % dhe pjesa tjetér
bakér) dne Br Pb Ni - 6,0 - 2,5.



4.9. Nikeli. Nikeli éshté metal me ngjyré té argjendté né té bardhé, me shkégim té forté, me
dendési 8900 kg/m3 dhe temperaturé shkrirjeje 1450° C. Eshté magnetik, i duron brejtjes nga
ari dhe lagéshtira deri né temperaturén 800° C, por brehet né gér ose né léngje, té cilét
pérmbajné squfur. Nikeli i géndron shumé miré nxehtésisé dhe veprimeve kimike.Nikeli mund
té laminohet né pllakaté holla. Né gjendje té |éngét, nikeli rrjedh me véshtirési dhe tret shumé
gaze. Nikeli ka géndrueshméri mekanike té miré, prandaj pérdoret néindustriné e makinave né
ato vende ku kérkohen veti té lartamekanike. Pérdoret, gjithashtu, pér punimin e aparateve dhe
mjeteve néindustriné kimike, pér pérgatitjen e sendeve té konsumit, p.sh., té enéve té kuzhinés,
té rezistencave elektrike, pér katoda dhe pjesé té brendshme té tubave el ektronike, pér veshjen
mbrojtése dhe zbukuruese té sipérfageve té jashtme té detaleve etj. Pérdorimin mé té madh,
nikeli e ka si lidhés né celiget e lidhura zjarrduruese e té paoksidueshme. Edhe shumé giza
speciale me géndrueshméri té larté mekanike dhe té géndrueshme ndag brejtjes jané té lidhura
me nikel.

4.10. Kromi. Kromi kadendési 7200 kg/m3 dhe shkrin né 1920° C. Pérdoret si element lidhés
né celiget e lidhura té konstruksionit ose té paoksidueshme. Njé zbatim tjetér té réndésishém
ka né veshjet mbrojtése (kromime), sepse formon njé sipér- fage shumé té forté dhe té
géndrueshme.

4.11. Volframi. Volframi ose tungsteni éshté njé metal i réndé (me déndési 19300 kg/m3),
shumé i géndrueshém ndaj temperaturave té larta (temperatura e shkrirjes 3370° C). Pérdoret
gjerésisht né prodhimin e veglave prerése preg celigeve shpgtpre- rése ( né formén e karburit
tévolframit EC), té celigeve té géndrueshme né temperaturaté larta dhe té geligeve pér valvola.
Pérdoret shumé dhe si filament i llampave dhe né aparatura el ektrike.

Temab. Materialet jometalike

5.1 Qeramika:

Materia et geramike mund té pérkufizohen si materialeinorganike pra, si materialejo-metalike,

té cilat jané prodhuar nga pérdorimi i argjilave dhe i mineraleve té tjera, t&€ marrangatoka ose
ngapluhuraté pérpunuar kimikisht. Material et geramike janété natyrés kristaline dhe paragiten
s njé bashkim i formuar ndérmjet elementeve metalike dhe elementeve jo metalike, s alumini

dhe oksigjeni (alumina— Al203), silici dhe azoti (nitrur silici — Si3N4) dhe silici dhe karboni

(karbur silici — SIC).

Klasifikimi i geramikave

Qeramikat ndahen né tri grupe té médha:

1. materiale geramike tradicionale;

2. materiale geramike zjarrduruese;

3. materiale geramike pér aplikime speciae.

Qeramikat tradicionale rrjedhin, né shumicén etyre, nganjéléndé e paré e pérbashkét (oksidi

i silicit dhe silikatet) dhe, kryesisht, pérfshijné derivatet e argjilave (porcelane, balté, gres,
faancé etj.), gelget dhe cimentot.

Qeramikat tradicionale ndahen né:

1. Qeramika gé pérdoren né ndértim si tulla, tjegulla, pllaka shtrimi dhe veshjege, geramika
hidrosanitare.

2. Qeramika pér pérdorim shtépiak si objekte kuzhine dhe geramika artistike.

3. Qeramika gé pérdoren né industri, si porcelanet teknike, geramika zjarrduruese.

Sipas brumit geramikat i kemi:
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5.2. Masat plastike/Polimeret. Vetité etyre.
Nevojat né rritje té industrisé pér té prodhuar té mira materiale kérkojné materiale jo vetém té
géndrueshme ndag] sforcimeve mekanike, por dhe té lehta, estetike dhe té pérpunueshme. Né
kété drejtim, masat plastike ose plastmasat kané zéné njé vend té réndésishém né té gjithé
sektorét e industrisé mekanike, elektrike, aeronautike, tekstile etj.Me masa plastike kuptohen
té gjitha ato 1éndé organike ose metalorganike makromolekulare gé pérftohen pjesérisht ose
térésisht prej sintezés. Polimeret pérkufizohen nga struktura e tyre kimike: jané té pérbéré nga
vargje molekularé té gjaté té formuar nga pérséritja e nén-njésive, t€ quajtura “mere”, té
bashkuara me njéra-tjetrén me lidhje kovaente.
Njé nga karakteristikat kryesore té masave plastike éshté masa e vogél, dendésia e tyre
ndryshon nga 0,9-1,5 kg/dm3. Nuk kané ndikim té démshém fiziologjik, jané pa shije dhe pa
eré. Veti tétjeraté pérbashkét té tyre jané: pércojné shumeé keq el ektricitetin dhe nxehtésing, u
géndrojné miré faktoréve kimiké dhe brejtjes, u géndrojné dridhjeve, shumé prg tyre jané té
pathyeshme. Gjithashtu, njé veti shumé e miré éshté pérpunueshméria, kané veti té mira
derdhése, stampimi dhe laminimi; jané té punueshme makinat metal prerése; pérpunimi i tyre
nuk kérkon, né pérgjithési, procese finicioni ose né té kundértén kéto procese jané shume té
thjeshta. Prodhimi i masave plastike éshté disa heré mé i liré se prodhimi i materialeve
metalike. Né té metat e masave plastike jané géndrueshméria e vogél ndaj temperaturés dhe
ndg gelljeve mekanike.
Disa veti té masave plastike, s easticiteti, plasticiteti, fortésia, ngjyra, géndrueshméria
mekanike, dendésia etj. mund té pérsériten sipas déshirés (brendalimiteve té pércaktuara), duke
pérdorur shtuesat pérkatés. K éta shtuesa, sipas veprimit té tyre te masat plastike, marrin emra,
s fortésuesa, plastifikuesa, ngjyruesa (pigmente) etj. Kéto |éndé modifikuese mund té futen te
masat plastike me rrugé kimike ose me rrugé mekanike.
Polimeret mund té klasifikohen né grupe té ndryshém duke u bazuar né strukturén e tyre, né
gelljen ndg sforcimeve mekanike dhe efekteve termike ose né bazé té proceseve té formimit.
Né pérgjithési pérdoret klasifikimi i bazuar né gelljen e materialit polimerik, sipas té cilit
dallohen tre grupe kryesore:
- termopl astet pérfagésojné materiale gé duke u ngrohur béhen plastiké;
- elastomeret pérfagésojné materiale me veti té theksuara el astike;
- duromeret(termofortet) jané materiale gé pas ngrohjes mbi njé temperaturé té caktuar pésojné
ndryshime strukturore té pérhershme me rrjedhojé rritjen e shtangésisé dhe zvogélimin e
plasticitetit. Ndryshe nga termoplastet, produktet nuk mund té zbuten dhe té shkrihen mé edhe
po té ngrohen pérséri.

» Termoplastet
Tetermoplastet futen: plastmasat mbi bazén e rréshirave polimerizuese, plastmasat mbi bazén
e etereve té celulozés dhe plastmasat mbi bazén e asfalteve dhe bitumeve. Krahas anéve
pozitive, e meté e pérbashkét e kétyre plastmasave éshté se digjen né temperatura té uléta.
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Né tekniké pérdoren mé shumé plastmasat mbi bazén e rréshirave polimer- izuese, ku futen:
poliklorvinili (PVC), polietileni, rréshirat akrilike dhe gjysmakrilike, rréshirat celulozike dhe
plastmasat e fletézueshme.

1. Poliklorurvinili njihet nétreg me emrin vinilit. Ai pérftohet nga pérzierja e acidit klorhidrik
(HCl) me acetilenin (CH), dhe, sipas njé teknologjie té caktuar, shndérrohet né klorurin e
polivinilit, i cili shkurt shénohet PVC. PVC-ja éshté shumé e géndrueshme ndg faktoréve
kimikeé dhe tretésve, pranda) gjen pérdorim né industriné kimike, pér artikuj sanitaré, doreza
mbrojtése etj. Kur pérdoret i vetém (pa shtesa) éshté i shtangét dhe shérben kryesisht pér
prodhimin e tubave (pér ndértim dhe bujgési), gé kané jetégjatés mé té madhe se ata metaliké
pér shkak té rezistencés ndaj korrozionit. | plastifikuar dne me shtesa té ndryshme varféruese
ka pérdorime shumé té gjéra né ndértim, né elektrotekniké, né banesa, si ngjités etj. Edhe né
trajté kopolimeri polivinilkloruri ofron produkte me plasticitet té larté dhe karakteristikaté mira
mekanike dhe gjen pérdorim pér fleté té holla, pér veshje sipérfagésore, pér bojéra dhe pér
ngjités. E meta e PV C-sé éshté se zbutet né té nxehté, prandag temperatura nuk duhet té kalojé
60 - 70°C.

2. Polietileni éshté prodhim i polimerizimit té etilenit. Ai &shtéi forté, i pérkulshém, por zbutet
né 110° C. Ka veti té larta elektroizoluese, si dhe géndrueshméri ndaj brejtjes. Prandaj, ai
pérdoret né elektrotekniké pér veshjen e kabllove dhe pér izolatoré né industriné kimike dhe
ushgimore pér ené dhe tubacione. Né ndértim, fletét e polietilenit pérdoren pér veshjen izoluese
tétarracaveetj. Polietileni me densitet té larté, HDPE i pérshtatet pérdorimit né konfeksionimin
e objekteve (fije, tuba, shirita etj.), ku kérkohet rezistencé né térhegje e larté dhe shtangés e
larté (modul elasticiteti i larté).

3. Poalipropileni PP ka peshé molekulare té vogél, shfaq karakteristika mekanike té larta dhe
temperaturé shkrirjeje t&€ lart€ (aférsisht 165°C) dhe konkuron né€ pérdorime té shumta si
material termoplastik.

4. Politetrafluoretileni PTFE pérftohet duke u nisur nga tetrafluoretileni CF2=CF2 dhe
tregtohet me emértimin Teflon. Eshté polimer me strukturé té ngjashme me até té polietilenit.
Né sgjétéforcés sélidhjes C-F Tefloni ka karakteristika shumé té mira: - temperaturé shkrirje
té lartg - patretshméri né té gjithé tretésit dhe rezistencé nda reaktivéve kimiké; -
mosngjitshméri (géndrueshméri e larté ndaj konsumimit né férkimin me difuzion). Pér kéto
veti pérdoret pér té prodhuar filtra, guarnicione, valvola, veshje antikorrozive dhe antifriksion
]

» Termofortet. Né termofortet futen: rréshirat fenolike, rréshirat poliestere etj.

1. Rréshirat fenolike ose"fenoplastet” fitohen me ané té kondensimit, né ni té njé katalizatori,
té njé fenoli me njé aldeid. Rréshirafenole mé e rendesishme éshté bakeliti.

Vecori kryesore e bakelitit éshté se forcohet me rritjen e temperaturés dhe mbi njé vleré
kufitare, digjet pau zbutur. Ai éshtéi ngurté, i shkélqyeshém dhe punohet né makinat prerése.
Ka géndrueshméri mekanike jo té larté dhe veti té& mira elektroizoluese.

Rréshirétjetér fenole éshté dhe tekstoliti, gé éshté njé material shtresor i presuar, i pérbéré prej
penjézash té pambukta ose prej |etrave, té ngopura me fenolformaldeiné.

Tekstoliti dallohet pér géndrueshméri té larté mekanike, veti t& mira kundér férkimit dhe
el ektroizoluese dhe pérpunueshméri té miré né prerje. Ai pérdoret pér pérgatitjen e bronzinave
té kushinetave rréshqitése, bokolave, rrotave té dhémbézuara dhe detaleve té tjeré gé férkohen.
Tekstoliti pérdoret, gjithashtu, pér pérgatitjen e detaleve té pajigeve elektrike (kuti izoluese,
panela, kuadro etj.) dhe si materia pér guarnicione.

E meta e tij éshté ujéthithja dhe géndresa e ulét nda) nxehtésisé.
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2. Rréshirat poliester e fitohen ngaglikoli etilenik, gé éshté njé nénprodukt i metanit. Shpesh,
kéto rréshira pérforcohen me lesh xhami, duke fituar veti té larta mekanike, géndrueshméri
ndaj faktoréve kimiké e vajit, pérpunueshméri té miré etj. Prandaj, ato pérdoren né industriné
e automjeteve (pjesét e kabinave), télokomotivave (pjesaballore), té mjeteve té aeronautikés,
dhe té lundrimit, né industriné elektrike pér tuba, morseta, pér riveshje dhe pér mbrojtje €tj.

3.Rréshira akrilike pérftohet nga polimerizimi i metilmetakrilatit dhe pérgatiten né formén e
pllakave, té cilat deformohen né té nxehté né ményré gé té pérftohet formae pajigeve sanitare,
si: vaska, pllaka dushi, kabina dushi, lavamané etj. Mé& pas pérforcohen me shtresa tekstili me
lesh xhami. Pgjiget sanitare rezultojné mé té lehta, gjé qé gell lehtésira né transport e né
montim. Materiali akrilik kasipérfage gé shkélgen, éshtéjo poroz dhe ka aftési pér té pérballuar
goditjet.

> Elastomeret
Goma Lénda e paré pér prodhimin e gomés éshté kauguku, i cili mund té jeté natyror ose
artificial. Né punimet hidraulike pérdoret gome teknike e cila éshté elastike e
pathyeshme dhe nuk plasaritet. Trashesia e gomes teknike shkon nga 3-6mm. Goma teknike
pérdoret pér lidhjen e flanxhave, né saracineska, né pérgatitjen e permistopeve, si dhe né pune
té tjera hidraulike. Goma teknike pérdoret vetém né punimet ku garkullon ujéi ftohté. Goma
duke gene njé materia elastik presohet lehté dhe mbulon miré boshlléget gé krijohen gjaté
lidhjes e bashkimit té pjeseve metalike.
Kaucguku natyror fitohet prg léngut (Qquméshtit) té disa llojeve té drurit, gé rriten né zonat
tropikale. Quméshti i kaugukut fitohet me prerjen elévores sé drunjveté gjalé. Ai mblidhet né
ené pre porcelani ose alumini dhe derdhet né vaska té médha ku mpikset me acid acetik.
Kaucuku i pérgatitur kalon pastaj né proceset e pérgatitjes sé gomes, té cilat jané:

1. pérgatitja e pérbérjes,

2. pérpunimi;

3. wllkanizimi.
5.3 Materialet Kompozite
Nuk ka njé pérkufizim té pranuar nga té gjithé se ¢'éshté njé material kompozit. Kompozit do
té quhet njé material té pérbéré nga dy ose mé shumé fazaté dalluaranganjératjetra, té lidhura
bashké&. Kompozitet zakonisht klasifikohen sipas llgjit té materialit gé éshté pérdorur pér
matricén. Katér kategorité kryesore té€ kompoziteve jané& kompozitet me matricé polimere
(PMC), kompozitet me matricé metalike (MM C), kompozitet me matricé geramike (CMC) dhe
kompozitet karbon / karbon (CCC). PMC-té jané sot klasa e pérdorur mé gjerésisht. si klasé
material esh, kompozitet tentojné té kené disa karakteristika té pérbashkéta: géndrueshméri té
larté, modul té larté, densitet té ulét, rezistencé (géndrueshméri) té shkélgyer né lodhje, né
shkarje, thyerje, korrozion dhe konsumim, si edhe koeficient té ulé bymimi termik (CTE).
Ashtu si edhe materialet monolitike, secila nga katér klasat e kompoziteve ka vetité e sgj té
vecanta. P.sh., kompozitet CMC tentojné té kené rezistencé posacérisht té miré ndg
korrozionit, oksidimit dhe konsumimit, krahas aftésisé pér té pérballuar temperatura té larta.
Masat plastike gé pérdoren mé sé& shumti pér prodhimin e kompoziteve jané: polietileni,
polipropileni, polisteroli, poliamidi, tj. Fijet g& pérdoren pér armirimin e masave plastike
prodhohen prej: gelqi, kuarci, azbesti, pambuku, liri, karbonit, etj.
5.4 Materialet ngjitése
Materialet ngjitése shérbejné pé bashkim té pazbérthyeshém té metaleve, plastmaseve,
gomave etj. Materiali ngjités éshté tretésiré koloidale veshtullore gé ka aftési ngjitése, pas
formon njé cipété forté dhe gé kap miré me materialet gé ngjiten. Ngjitési mund té jeté shtazor,
bimor dhe sintetik.
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Sipas pérdorimit, ngjités mund té jeté: pér konstruksione ose jo (bashkimi nuk i nénshtrohet
ngarkesave), i pérgjithshém (pér metale, plastmase, gelq, geramiké etj.) dhe i vegcanté (vetém
pér metale, vetém pér gomé efj.).

Sipas gjendjes, ngjitési mund té jeté: i 1éngét, gé pérdoret mé shumé, né formeé pluhuri, ose né
formén e tekstileve, letrave té njomura (t€ imprenjuara) etj.

Llojet mé té pérhapura té materialeve ngjitése jané: tutkali, vinovili, pastat epokside, pasta
defkon ej.

Pastat epokside.pérdoren pé& mbylljen e plaseve né blloget e cilindrave dhe kokat e
motoréve me djegie té brendshme, né kutiné e ndérrimit té shpejtésisé, né trupat e makinave
et].Kéto pasta kané géndrueshméri té larté mekanike, kapen miré me sipér- faget e detaleve,
kané temperaturé té ul ét té ngurtésimit (15-100° C). Pas ngurtésimit, formohet njé masé e
ngjeshur solide, pa sforcime té brendshme, e pash- krishme dhe e patretshme, e cilai ruan
vetité mekanike deri né 120° C. Gjithashtu, kjo shtresg i duron miré veprimit té ujit (té émbél
dhe té kripur), produkteve té naftés, acideve dhe bazave.

Pasta defkon .Pasta defkon pérdoret pér ngjitjen e té carave dhe té plasurave né tubat e
ndryshém té vgjit ose té |éndés té djegshme, né rezervuarét e benzinés, né trupat e kutive té
ndérrimit té shpejtésisé, né blloget e cilindrave dhe kokat e motoréve, si dhe pér riparimin e
defekteve té derdhjes né detalet e ndryshme pre gize, ¢eliku, bronzi, alumini etj.

Réndési té madhe pér cilésiné e ngjitjes me pasta epokside dhe defkon, ka pastértia e vendit
té ngjitjes, sdomos ngalyrat dhe vajrat. Gjithashtu, vendi i ngjitjes duhet té jetéi thaté (pa
lagéshtiré).

5.5 Materialet vajosése pérdoren pér pakésimin e férkimit midis sipérfageve qé férkohen.
Gjithashtu, materiali vajosés e ruan metalin nga brejtja dhe vepron edhe si ftohés. Cilésia bazé
e materialeve vajosése éshté veshtullia. Sa mé i vogé té jeté ndryshimi i veshtullisé nga
ndryshimi i temperaturés, ag mé me cilési éshté materiali vajosés. Materialet vajosés gé
pérdoren pér vajogen e detaleve me pérmasa té vogla dhe me shpgjtési té médha lévizjge,
duhet té kené veshtulli t& vogél, kurse pér vajosen e detaleve mé té rénda gé u nénshtrohen
trysnive té médha, duhet té€ kené veshtulli t&€ madhe. Cilési té tjeraté materia eve vajosése jané:
duhet té kené pérbérje asnjanése, d.m.th. pa acide dhe pa baza, t€ mos thahen né gjér, té veshin
(té flen€) miré sipérfaget gé vajosin, té kené temperaturé ngrirjeje sa mé té vogél, kurse
temperaturén e ndezjes ta kené sa mé té madhe, té jené pa pérzierje mekanike tj.
Ndarjakryesore e materia eve vajosése mund té béhet né dy ményra:

a) Sipas gjendjes agregate: material vajosés i |éngét ose vaj, material vajosés né formé kremi
0se graso

b) Sipas prejardhjes: minerae, bimore, shtazore dhe té pérzier.

Tema 6. Korrozioni dnembrojtja preg korrozionit

6.1. Korrozioni ose brejtja, éshté shkatérrimi i metaleve dhe lidhjeve té tyre nga veprimi i
mjediseve té jashtme. Brejtja shkakton humbje té médha té materialeve metalike, pranda) lufta
kundér sgj karéndés té vecanté. Pér kété éshté e nevojshme té studiohen shkaget e saj, sepse,
késhtu, merren masat mé efektive té mbrojtjes sé metaleve nga shkatérrimi i parakohshém.
Gjaté shkatérrimit té metaleve nga brejtja, ndodhin procese té ndérlikuara fiziko - kimike. Né
varési ngamekanizmi i procesit, dallojmé: brejtje kimike dhe el ektrokimike.

Bretja kimike lind s rezultat i bashkéveprimit kimik té metaleve né mje- dise gé nuk jané
pércues té rrymés elektrike. Brejtja kimike ndodh né gaze té thaté né temperatura té larta, ose
né joelektrolite, d.m.th., né léngje gé nuk pércojné rrymén elektrike (nafté, benzin, vajguri, va
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etj.). Nékété lloj brgjtjee futen bashkéveprimet kimike me |éndé aktive té mjedisit té jashtém,
para s& gjithash me oksigjenin. Si rezultat i kétij bashkéveprimi, né sipérfage té metalit
formohen cipa pregl produktit té brejtjes (zakonisht ok- side) dhe né metal fillon shkatérrimi.
Qéndrueshméria e cipés okside té metalit éshté e ndryshme. Te disa metale, cipa okside ka
géndrueshméri té kénagshme. P.sh., alumini, gjaté oksidimit, mbulohet me cipé okside té
géndrueshme gé e mbron metalin nga oksidimi i métejshém. Te celiget dhe gizat, cipa okside
éshté e pagéndrueshme, gjo shkatérrohet lehté dhe bregjtja vazhdon né thellési té metalit.
Brejtja elektrokimike lind gjaté bashkéveprimit té metalit né elektroli- te, d.m.th., Iéngje gé
pércojné rrymén elektrike (tretésiré kripérash, acidesh e bazash). Brejtja elektrokimike éshté
[loji méi pérhapur i brejtjes. Ajo shogérohet me shfagjen jo vetém té proceseve kimike, por
dhe té proceve elektrike. Gjaté brejtjes elektrokimike, metali né bashkéveprim me elektrolitin.
Jep né tretésiré ngarkesén pozitive té joneve (kationet) dhe veté pasurohet me elek- trone. Sa
mé shumé ngarkesa pozitive té humbasé metali ose sa mé shumé té pasurohet me elektrone, ag
mé e madhe éshté brejtja (tretja) etij né elektrolit. Késhtu, metale tétilla, si: ari, bakri, bismuti
kané tretshméri té dobét, kurse: plumbi, kallgji, nikeli, kobalti, hekuri, kromi, zinku, mangani,
alumini, magnezi, natriumi, kalciumi kané tretshméri t&€ madhe. (Renditja e kétyre metaleve
béré me tretshméri gé rritet gradualisht.)

Né qofté se dy metale né takim té ndérgyellé zhyten né ndonjé elektrolit atéheré ata formojné
njé cift mikrogalvanik. Gjaté formimit té kétij cifti, doté shkatérrohet metali gé humbet mé
shumé jone pozitive. P.sh., né ciftin galvan mbrojtjgje hekur - zink, elementi gé shkatérrohet
éshté zinku. Metalet e pastra brehen mé pak se lidhjet e tyre, sepse pérzierjet e hug dhe
struktura jo e njétrajtshme e lidhjeve shkaktojné né sipérfage shfagjen e cifteve galvanike, gé
shpejtojné procesin e brejtjes.

6.2. Llojet eshkatérrimevetébretjes

Sipas karakterit té shkatérrimit nga brejtja, dallojmé: brejtje sipérfagésore ose té njétrajtshme,
lokale dhe ndérkristalore.

1. Brejtja sipérfagésor e shpérndahet njétrajtésisht né té gjitha sipérfaget e metalit dhe duket
miré me anété syrit. Kjo bregjtje ndodh mé shpesh te metal et e pastra né mjedise shumé agresive
gé pengojné formimin e cipave mbrojtése.

2. Brejtjalokale nuk pérhapet njétrajtésisht né té gjitha sipérfaget, por pérgéndrohet né pjesé
té vecanta té metalit, duke depértuar né thellés té tij. Késg bretjge i nénshtrohen hekuri,
celiget, lidhjet e aluminit né ujé dhe né disa mjedise oksiduese. Zhvillimin e késgj brejtjgje e
ndihmojné vecanérisht defektet né sipérfaget e detaleve metalike, s gérvishtjet, plasaritjet,
carjet etj.

3. Bregtja ndérkristalore ndodh né kufijté midis kristaleve. Sipérfagja e jashtme e metalit né
kété lloj brgtjege mbetet e pandryshueshme. Ajo zhvillohet né thellési, prandaj con né pasoja
shumé té rénda. Llojet e brgtjes nuk shfagen gjithmoné té vecanta, por dhe sé& bashku,
p.sh.,brejtjalokale me brejtjen ndérkristalore etj.

6.3. Ményrat e mbrojtjes s metaleve nga korrozion (bretja)

Megenése shkaget e brejtjes jané té ndryshme dhe ményrat e mbrojtjes nga brejtja jané té
shumta, por mé kryesoret jané kéto:

1. Pérgatitja e lidhjeve speciale kundér bretjes dhe zgjedhja e materialeve metalike té
géndrueshme ndaj njé mjedisi té dhéné. Lidhjet kundra brejtjes pérfitonen me ané té lidhjes
Sé tyre me elemente gé rrisin géndrueshmériné ndaj brejtjes (kujtoni ¢eliget e paoksidueshém).
Vitet e fundit po pérdoret titani dhe lidhjet e tij, sepse kané géndrueshméri ndgj brejtjes né njé
numér mé té madh mjedisesh se ¢eliget e paoskidueshme.

2. Mbrojtja eektrokimike. Kjo ményré bazohet né até gé né takimin e dy metaleve té
ndryshme né elektrolit, shkatérrohet metali gé tretet mé shumé, duke mbrojtur nga shkatérrimi
metalin gé tretet mé pak. Késhtu p.sh., zinku mbron nga brejtja né ujin e detit korpuset prej
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celiku té anijeve. Kjo ményré mbrojtjeje pérdoret gjérésisht pér rugjtjen e kabllove, tubave €fj.
nga brejtja néntokésore.

3. Mbrojtja me ané té pérpunimit té mjedisit bregtés. Ky pérpunim béhet duke larguar prej
mjedisit 1éndét e rrezikshme (p.sh., largimi i oksigjenit nga uji me ané té nxehjes e tij
paraprake né trysni té uléta), ose duke futur né e mjedisit 1éndé speciale gé ngadal ésojné
brgtjen. Thelbi i veprimit pérbérjen frenues té kétyre |éndéve géndron né até gé pjesézat e tyre
krijojné né sipérfaget e metalit shtresa shumé té holla mbrojtése gé pengojné bashkéveprimin
e metalit me mjedisin agresiv. Pra, kéto |éndé nuk ndryshojné vetité e mjedisit.

Sot njihen shumé |éndé organike dhe jo organike gé kané veprim ngadal ésues né procesin e
brgtjes. P.sh., kripérat jo organike, nitritet dhe kromatet, ngadal &sojné procesin e brejtjes s
metal eve hekurore né atmosferé.

4. Veshjet mbrojtése, metalike dhe jo metalike. Thelbi i mbrojtjes me kéto veshje géndron né
até gé metali izolohet nga veprimi i mjedisit té jashtém.

Tema 7. Njohuri té pérgjithshme mbi axhusteringé matja dhe shénjimi

7.1 Axhusteria.

Punimi i metalit me axhustim éshté metodé e vjetér punimi me vegla dore dhe relativisht té
lehta, me ané té té cilit realizohen me doré njé numér pambarim punimesh gé nuk mund té
kryhen me makina gofté edhe nga mé modernet. Me axhustim kuptojmé punimin né té ftohté
té metal eve duke pérdorur vegla pune si lima, sharra, dalta, vriméshpuesi, matravida meshkuj,
letér zmerile etj. Punimet e axhustimit kané njé vend té vecanté dhe té pazévendésueshém né
prodhime detal esh, punime pér riparime, montime, gmontime. Ky proces ka njé séré té metash:
karendiment té ulét sepse kérkon punétoré té kualifikuar, nuk mund té prodhohen detale me té
njgtén pérpikméri, detalet kané kosto té larté. Disa nga proceset e punés té axhusterisé jané
matja, shénjimi, limimi, prerja, shpimi, filetimi, zmerilimi, pérkulja, ngjitja, €fj.

Vend pune quhet njé sektor i repartit, qé éshtéi pajisur me té gjitha veglat, pajiget, instalimet
e nevojshme pér té kryer procese pune té caktuara. ku kryhen punimet pérkatése. Vendi i punés
éshté i pajisur me bangé dhe morsat e vendosura né té. Morsa duhet té jeté e montuar né
lartésiné e duhur dhe punétori duhet té géndrojé drejt para sgj, pa u pérkulur. Banka mund té
jeté fikse ose e lévizshme dhe veglat e punés, té kontrollit dhe t& matje vendosen sipas njé
renditjgje té caktuar. Para fillimit té€ punés duhet té kontrollohen veglat e punés, prerése dhe té
matjes. Pasi té€ jeté siguruar se ato jané né rregull, duhet t’€ renditen pérpara vendit t€ punés né
meényré té tillé gé té merren me lehtési pérpara pérdorimit. Gjaté punés mbahet rregull i
vazhdueshém dhe né pérfundim té sgj, veglat e punés pastrohen me lecké. Vaoga e veglave
dhe pajigeve behét (ngs duhet) né fund té dités ose njéheré né jave.

7.2 Matja éshté procesi i krahasimit té njé madhésie fizike me njé njési té caktuar matése, me
géllim pércaktimin numerik té asgy madhésie. Sipas ményrés sé kryerjes kemi matje té
drejtpérdrejta dhe matje jo te drejpérdreta.

Veglat e kontrollit e té matjes.

a) Vizorjamatése pérdoret pé&r matjen e pérmasave elargésive lineare téjashtme e té brendshme
b) Metri shirit pérdoret pér matjen e pérmasave lineare té médha e gjatésisé sé perimetrave
rrethoré

¢) Kalibri pérdoret pér matje té sakta té pérmasave té jashtme, té brendshme e thellésive

d) Vizorja e kontrollit pérdoret pér kontrollin e sipérfageve té rraf shéta té punuara

€) Skuadrat pérdoren pér kontrollin e kéndeve té dregjta té jashtém e té brendshém

Pér té kryer matjen me metér, ose me vizore, vizoret vendosen mbi detalin gé do té matet,
némeényré gé vija zero té pérputhet me fillimin e pérmasés gé do té matet. Ndarja e e vizores
gé pérputhet me fundin e pérmasés gé matet, shérben si rezultat i matjes. Né saktésiné e matjes
me vizore ndikojné pozicioni i mbajtjes dhe ményra e vendoges sé sg mbi detal. Kompaset
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shérbginé pér mbartjen né vizore té pérmasés sé detalit. Skuadrat shérbené pé&r matjen e
kéndeve.

7.3 Shénjimi éshté ai proces pune s rezultat i té cilit forma dhe pérmasat e detalit sipas
vizatimit hidhen né copé. Shénjimi realizohet me ané té shénjuesit prg celiku, maja e té cilit
gjaté zhvendogjes né copé, futet pak né metal duke |éné njé vijé té dukshme. Shénjimi ka pér
gélim kursimin e kohés, materialit dhe rritjen e saktésisé sé detalit.

Paisjet e veglat pér procesin e shénjimit.

a) Shénjuesi shérben pér hegjen e vijave mbi sipérfaget gé do té shénjohen.

b) Pikuesi shérben pér té béré gropa té voglambi vijén e shénjimit

¢) Kompasi shérben pér té ndaré njé vijé té drejté né pjesé té barabarta

d) Shénjuesi i mbéshtetur shérben pér té kontrolluar vendogen e sipérfageve mbi sheshin e
shénjimit, gépérfagson njé pllaké katérkéndore prej gize, té vendosur né kémbé druri

€) Kalibér shénjuesi shérben pér té shénjuar sakté vijat e lartésive e té gendrave

f) Skuadrat shérbejné pér té hequr vija vertikale, horizontale, paralele mbi sipérfagen e detalit
s dhe pérkontrollin etyre. Para se té béhet shénjimi copakontrollohet nése ka defekte (zgavra,
té cara, shtrembérime). Gjithashtu kontrollohen pérmasat e saj duke maré parasysh edhe shtesat
pér punim. Sa mé kujdes té tregohet né shénim, ag mé i sakté do té dalé detail i punuar. Gjaté
shénjimit shénjues duhet té pjerrésohet pak né drejtim té |évizjes dhe té mbahet i puthitur me
vizoren. Né llamarinat e oksiduara pérdoret shénjues tunxhi, sepse maja prgj celiku nuk
depérton shtresén e oksidimit, po rréshqet sipér saj. Né sipérfaget pref alumini ose té zinkuara
pérdoret lapsi buté, sepse shenja duket mbi sipérfage.

Tema 8. Tolerancat dhe sistemi i tolerancave

8.1 Tolerancat

Shkalla e saktésisé s& punimit té detalit pércaktohet nga kérkesat gé u parashtrohen pérmasave
té sip. tétij né pérputhje me kushtet e punés. Té kérkosh saktési mé té madhe té pérmasave se
saktésia e nevojshme gell né humbje té kota kohe, rritje té kostos sé prodhimit si dhe e né
rritjen e mundésisé sé skarcitetit té tij. Mgs asnjé detal nuk prodhohet me saktési absolute,
lejohet njé gé ai té prodhohet me njé gabim té lgjuar gé quhet tolerancé (fig.8.1)

Pérmasa reale e detalit duhet té& ndodhet né mes té dy pérmasave kufitare gé detali té quhet i
vlefshém. Pérmasa reale éshté pérmasa me té cilén éshté realizuar detali dhe shénohet Dr pér
vrimat dhe dr pér boshtet. Pérmasa mé e madhe kufitare Dkm pér boshtet dhe dkm pér vrimat.
Pérmasa mé e vogél kufitare Dkv dhe dkv. Toleranca éshté ndryshesa mes pérmasés meé té
madhé kufitare dhe pérmasés mé té vogé kufitare Tv pér vrimén dhe Tb pér boshtin.

Ty = Dim - Dy dhe Ty = dgm - dkv-

{1 &

T. Ta .| Wija o 2Erns |

e

Fig 8.1
Detali quhet i prodhuar sakté kur provohet mosbarazimet: Dy, < D, < D, dhe
dkm = dr = dkv
Pérmasa gé tregohet né vizatim quhet pérmasé nominale D dh d. Késg pérmase i referohen
pérmasat kufitare. Ndryshesa mes pérmasés mé té madhe kufitare dhe pérmasés nominale quhet
shmangieesipérme. SHS= D;,, — D; shs=dj,, - d
Ndryshesa mes pérmasés mé té vogél kufitare dhe pérmasés nominale quhet shmangie e
poshtme. SHP= D, —D; shp=d,, -d
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Shmangiet mund té jené pozitive, negative ose zero.
Duke u bazuar né pércaktimet e mésipérme rrjedh gé& Dy, =D + SHS; d,,, = d+shs
DkU: D + SHP dkv =d +Shp
Po t’i zbresim ané€ pér an€ barazimet kemi: Dy, - Dy, = SHS - SHP;
dkm - dkv = shs - Shp
Pér paragitjet grafike té tolernacave shfrytézohet vija e zeros gé éshté njé vijé e dregjté
horizontale e cila | pérgjigjet pérmasés nominale dhe kundrejt sgj referohen shmangiet. Né
paragitjen grafike té tolerancés, fusha gé shtrihet mes dy vijave qé pérfagésojne kufijté e
tolerancés quhet fushé e tolerancés. Ajo ka vendndodhje té pércaktuar kundrejt vijés sé zeros.
Pérmasat e lira nuk ka kérke’sa pér saktésin€ e punimit.
Ndryshesames Shy,.x dhe Shy,;,quhet tolerancé e vendos es me shtréngim:
Tsn = Shmax— Shmin
8.2 Sistemi i tolerancave
Sistem i tolerancave quhet hartimi sipas njéregullsiei térésisé sétolerancave dheté vendosjeve
né bazé té pérvojés dhe kérkimeve eksperimentale.
Mé paré cdo shtet kishte sistemin e vet tolerancave derisa u arrit né krijimni e njé sistemi té
unifikuar té tolerancave 1SO.
Zbatimi i tij ka kéto ané pozitive:
rrit shkallén e ndérkémbimit té ploté té detaleve. (punim i pavarur té detaleve té makinave pa
patur nevojé pér rregullime dhe pérshtatje té sipérfageve té ciftézuara gjaté montimit.
- ménjanon arbitraritetin né zgjedhjen e shmangieve dhe té tolerancave té pérmasave gjaté
punimit.
- bén té mundur standartizimin e veglave prerése dhe matése
- siguron formulim té njé&jté té dokumentacioneve teknike
Vecorité e SO pér tolerancat jané:
1. Temperatura e referimit merret 20 ° C si pér pérmasat n€ vizatimin teknik edhe pér temp. e
veglave matése.
2. Shkallézimet e pérmasave jané vendosur né njé tabel &€ me 25 shkallézime pér 1-500mm.
3. Cilésia e tolerancave. Parashikohen 20 shkallé saktésie gé quhen cilési. Cilésia éshté térésia
etolerancéve géi pérket sé nj€jtés shkallé saktésie pér té gjitha pérmasat nominale.
ITO1, IT1-1ITO18 ku I T-toleranca bazé.
ITO1-ITO4 pérdoren pér detale shumé té sakta;
IT5-1T11 pérdoren pér detale pérmasa té ciftézuara dhe
IT12-1T18 pérppérmasat elira.
4.V endodhja e fushés sé tolerancave.
Parashikohen 18 vendogje té fushave té tolerancave pér cdo saktési punimi dhe pér cdo
shkallézim pérmasah si pér boshtet ashtu edhe pér vrimat. Pér boshtet shénohen me shkronja
té vogla: a,b,c,cd,eef f,fg,g,h,i,j,jsk,m,n,p,r,st,u,v,x,y,zzazb,zc.
Kurse pér vrimat shénohen me shkronjé té& madhe.
5. Sistemet e vendosjeve: vrimé bazé kur boshtet t& ndryshme ciftézohen me vrimén bazé
(vrima H) dhe bosht bazé kur vrimaté ndryshme ciftézohen me njé bosht bazé (boshti h).

Tema 9. Proceset e prerjes, shpimit dhe limimit

9.1 Prerja éshté veprimi, gé béhet me ané té veglave té ndryshme prerése pér té ndaré njé deta
né 2 ose mé shumeé pjesé ose pér té shképutur nga ky detal shtresat e tepérta.

18



a) Prerjame dalté (Fig.9.1) Dalta éshté njé instrument
prerés gé pret detalin me ané té goditjeve. Ajo pérbéhet
prel 4 pjesésh, pjesa goditése, pjesa e mesit dhe pjesa
punuese e cila pérfundon me pykén prerése. Pjesa
goditése ku vepron ¢ekici vjen pak konike dhe me hark
gé forca goditése e cekicit té shfrytézohet miré dhe té
mos shkatérrohet koak e daltés nga goditjet. Daltat
pérgatiten prej celiku pér vegla. Copat me pérmasa té Fiw.9-1

vogla vendosen dhe shtréngohén né morsé. Copat me pérmasa té mesme vendosén né plité ose
kudhér, ato me pérmasa té médhané vendin ku gjenden. Dalta mbahet lirisht me dorén e majté,
pa e shtrénguar fort. Pjesa goditése duhet té géndrojé 20-25mm mbi doré, kurse tehu prerés
duhet té géndrojé larg dorés gé té mos pengohet shikimi i vendit ku do presé dalta. Me gekic
mund té godasim |lehté dhe mesatarisht ose fort. Doreza e ¢ekicit duhet té kapet duke 1éné 15-
30mm ngafundi i tij. Katér gishtat pérgafojné dorezén, kurse gishi i madh vendoset duke takuar
gishtin tregues.

Prerja e tubave me dalté pérdoret shumé rrallé dhe kur nuk éshté mundésia e pérdorimit té
veglave té tjera. Pér kryerjen e kétij procesi pérdoret dalté dhe njé gekic 0.5 kg- 1 kg. Tubi
mbéshtetet né dy mbéshtetése druri, kurse prerja e tij kryhet duke e mbajtur daltén pingul me
tubin, sipas vijés sé shénuar

b) Prerja me sharré dore (Fig.9.2) realizohet me hegje ashkle. Sharra éshté vegél prerése
shumétehéshe, e cila pérbéhet nga trupi me dy morsetat, nga té cilat gjo afér dorezés éshté e
palévizshme, kurse tjetra éshté e |évizshme gé |éviz me ndihmén e njé dadoje me veshé, e cila
bén térhegjen e fletés sé sharrés té vendosur né to.
Trupi i sharrés mund té jeté mei regjistrueshém ose
joi regjistrueshém. Prerja kryhet ngafleta e sharrés,
e cila montohet né trup dhe pérfagéson njé shirit té
hollé pregj ¢eliku me karbon, né dy anét etécilit jané
preré dnémbéza né formén e kéndeve té mprehta, ku
secili dhémb pérfagéson njé pyké me kénd 60°. Me
géllim gé gjaté procesit té prerjes té hapet njé kanal
me i gjeré se trashésia e sharrés, dhémbéve e sg
béhen capraz, d.m.th. ato ménjanohen njé majtas
dhe njé djathtas. Sharrat mé té pérdorshme kané Fig. 9.2 Prerja me sharé

gjatés 150 mm-400 mm, gjerési 10 mm-26 mm dhe trashési 0.6 mm-1.25 mm.

Tubi fiksohet né morsé dhe vija e shénjimit duhet té jeté sa mé afér nofullave té morsés, fleta
e sharrés duhet té vendoset me kéndin 90° kundrejt tubit. (Fig.9.2) Sharra duhet té zhvendoset
njétrajtésisht dhe palékundje. Kur prerjaéshté drejt fundit, duhet gé copa e preré té mbahet me
doré, né ményré gé té shmanget krijimi i ciflave. Pér prerjen e tubave né sasi t&€ médha pérdoret
sharra mekanike.

c) Prerjame gérshéré kryhet pér llamarina té holla me trashési deri 1.5mm. Thika e gérshérés
janétédyjatélévizshmerreth njéribatine, ose buloni dhe pérfundojné né form krahu. Gérshérét
jané vegla pune me dy tehe dhe jané ndértuar sipas parimit té levés, i cili lgjon té pérftohen
forca prerése té médha, duke shfrytézuar né kété rast gjatésiné e madhe té krahéve té gérshérés.
Pér té preré sakté sipas vijés sé shénuar, duhet gé vija té jeté e dukshme e garté dhe e kthyer
nga drita. Gjaté prerjes gérshérét nuk duhet té happen shume, sepse copa rréshket. Dora e
djathté [éviz krahét e gérshérés, kurse dora e majté |éviz cpén gé pritet

d) Prerja me tranxhé pérdoret pér prerjen e llamarinave té trasha dhe pllakave metalike deri 4
mm, té cilat mbérthehen miré mbi banké me bulona. Né& tranxhé |éviz vetém thika e sipérme,
kurse thika e poshtme éshté e palévizshme. Gjatésia e levés lgjon gé me njé forcé pak a shumé
té vogédl té presim metalin gé kérkon forcé té madhe prerjge.
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9.2. Limim (Fig.9.3) quhet hegja e shtresés metalit nga sipérfagja e materialit gé pérpunohet.
népérmjet njé instrumenti, gé quhet limé. Limimi i :

jep copés forma dhe pérmasa e kérkuar. Né varési
té ashpérsisé sé kérkuar té sipérfages limimi ndahet
né limim té ashpér, fillestar dhe limim i pastér.

Shtresa e hegjes s2 metalit nga copa né varési té ' B -
limés s& pérdorur shkon nga 0.75-0.025 mm. Lima ' %
éshté instrument prerés me profil té caktuar me i_ A&

gjatési 75-450mm. Ajo ka sasi té madhe tehesh me
té cilat pret shtresén e metalit né formé ashkle.
Lima éshté njé vegél prerése shumétehéshe, sepse
pérbéhet nga shumé vegla prerése elementare gé
formohen nga kry gézimi i dhémbézimeve qgé
béhen mbi limé. Né kété ményré formohen shumé
daltaté vogla né formé piramide té pjerrésuara pak
né kahun e prerjes. Né limat me dy tehe njéri
dhémbézim quhet i poshtém ose kryesor dhe ‘ 2
dhémbézimi tjetér quhet i sipérm. Limat prodhohen Fig. 9.3

preg celiku instrumental, kurse né trupin e tyre

incizohen dhémbeé prerés. Limat ndahen né katér grupe: té zakonshme, té posacme, té ashpra,
téholla. Nélimat e zakonshme béné pjesé limat pjaté (té sheshta), gjysmérrumbullake, katrore,
trekéndéshe, rrethore. Né limat e posagme béné pjesé limat né trajté thike, rombike, vezake.
Pér zgjedhjen elimave duhet té dihen madhésia e pj esés sé copés gé do télimohet, 110ji i metalit,
forma gé do ti jepet me ané té limés dhe ashpérsia e sipérfages s& punuar. Duke ditur kéto
zgjedhim gjatésiné e limés, formén gjeometrike, madhésiné dhe formén gjeometrike. (Fig.9.3)
Pér té pastruar buzét e tubit me limé, ai vendoset vertikalisht né morsg, kur éshté i shkurtér,
dhe horizontalisht, kur &shtéi gjaté. Fiksimi i tubit, né té dy rastet, duhet té jeté i tillé gé balli
té jeté samé afér nofullave té morsés.

9.3 Shpimi i vrimave éshté procesi i punimit né té ftohét pér hapjen e viimave me ané té veglés

njékohésisht rrotulluese dhe drejtvizore pérparuese. Shpimi éshté njé nga punimet mété shpejta
té axhustimit gé mund té kryhet me doré ose me makina shpuese. Shpimi me doré pérdoret né
punime ndihmése. Vriméshpuesa gé pérdoret mé shpesh pér shpim éshté vriméshpuesia
elikoidale. Ajo éshté njé trup cilindrik né té cilin jané hapur dy kanale elikoidale diametralisht
té kundérta, té cilat shérbejné pér prerjen dhe largimin e ashklés. Njéri skg i vriméshpueses
pérbén pjesén shpuese(punuese) kurse skaji tjetér éshté bishti i fiksimit gé mund téjetécilindrik
ose konik. (Fig.9.4) Pjesa punuese e vriméshpueses pérbéhet nga dy tehet prerés gé formohen
nga ndérprerja e sipérfageve konike té mrehjes me kanalet helikoidale. Qé fiksimi i puntos té
jetéi rregullt duhet té sigurohet shtréngimi i kénagshém i sgj gé té mos lirohet gjaté punés s
dhe té sigurohet pérputhja e sakté e aksit té puntos me aksin e shpindelit t& makinés. Lévizja
rrotulluese e puntos pér shpimin me doré sigurohet nga trapanoja e dorés dhe trapanoja
elektrike e mbartshme (portative). Po ashtu |évizja pérparuese (ushqgimit) i jepet trapanos nga
Veté punétori.
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pjesaprerese 3

Fig. 9.4

Elementet kryesore té prerjes gjaté shpimit jané Shpejtésia e prerjes, numri i rrotullimeve té
puntos, thellésia e prerjes, ushgimi, pérmsat e metalit té preré.

Pérpara shpimit kontrollohet né boshllék rrotullimi i shpindelit, vendoset dhe shtréngohet
puntoja né mandrino, shtréngohet copa gé do té shpohet, regjistrohet regjimi i prerjes. Gjaté
punés duhet té béhet kujdes gé takimi i puntos me copén
duhet béré pasi asaj t’i jeté dhéné 1€vizja rrotulluese.

Nuk duhet té ndalohet rrotullimi i shpindelit kur puntoja
ndodhet né vrimé. Shpimi i vrimave né copat pre

celiku, bakri dhe alumini béhet duke pérdorur Iéngje
ftohése-va osése, Giza pérgjithésisht shpohet né té thaté
ose me vaguri. Pér Kkryerjen e procesit t& shpimit
pérdoren makina metaprerése, gé quhen makina
vriméshpuese (trapano), té cilat jané té llojeve té
ndryshme (Fig.9.5). Trapano elektrike portative
pérdoret pér shpimin e diametrave né copat me pérmasa
té médha gé nuk mund té vendosen mbi bankén e punés.

Tema 10. Llojet e bashkimeve

Lidhjet né konstruksione mekanike jané ményrat pér té bashkuar dy ose mé shumeé pjesé té
ndryshme té njé mekanizmi, makinerie ose strukture, me géllim gété veprojnési njé e té&ré, pér
té kryer njé puné ose njé funksion té caktuar. Lidhjet pérbéhen nga detalet gé bashkohen dhe
nga detalet ose nga elementet bashkuese.
Kéto lidhje klasifikohen sipas kritereve té ndryshme.
- Sipaslévizshmérisé lidhjet klasifikohen né:
a Lidhje té lévizéshme, ku detaet e lidhura 1&vizin kundrejt njéri-tjetrit (pistoni,
amortizatorét)
b. Lidhjeté palévizéshme, ku detalet e lidhura nuk 1&vizin kundrejt njéri-tjetri (lidhjame
bulona,)
- Sipas ményrés sé realizimit té bashkimit kemi:
a. Bashkim mekanik (lidhja me bulona)
b. Bashkim strukturor (lidhja me saldim)
- Sipas mundésisé pér t’i ndaré detalet e bashkuara, lidhjet i ndajme né lidhje t€ gmontueshme
ose té zbérthyeshme dhe lidhje té pagmontueshme ose té pazbérthyeshme)
a. Lidhje e ¢gmontueshme quhen ato lidhje té cilat zbérthehen pa shkatérruar apo pa
démtuar asnjérin nga elementet pérbérés, as detal et gé bashkohen as elementet lidhése.
Né kété ményré detal et dhe elementet lidhés mund té ripérdoren (lidhje me bulona, me
kiaveta)
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b. Lidhje té pacmontueshme quhen ato lidhje, zbérthimi i té cilave kryhet vetém me
shkatérrim té detaleve ose elementeve lidhés, késhtu gé ato nuk mund té ripérdoren
(lidhje me saldim, me ribatina).

Temall: Bashkimet mefileté

Fileta ka pérdorim té gjeré né tekniké, pasi shérben pér té lidhur detalet ndérmjet tyre dhe pér
té transmetuar forca dhe lévizje mekanike. Lidhja me fileta ka gjetur pérdorim té madh né
tekniké, sepse éshté e thjeshté, e sakté&; pérdoret né vende me ngarkesa nga mé té vogla deri te
ngarkesat e médha. E meté e késgj lidhjgje éshté se i dobéson detalet gé lidhen, si dhe krijon
peshé.

Vija elikoidale Né cilindrin me diametér “d” mbéshtillet njé trekéndésh ABC, njéri katet i té
cilit éshté i barabarté me perimetrin e bazés sé& cilindrit.
Hipotenuza AC e trekéndéshit formon mbi sipérfagen e cilindrit
njévijétélakuar, gé quhet vijé elikoidale. Trekéndéshi kénddrejté
mund té mbéshtillet né cilindér né dy drejtime. Né kété rast do té
kemi dy vijaté ndryshmeelikoidale, gé do té quhen vijéelikoidale
e djathté dhe vijé elikoidale e majté. Largésia ndérmjet dy

Y ) (
) 'lm' %‘;‘: '.l vjaskave fqinje, e matur né drgtim té pérftueses s2 cilindrit,
Vil L ke ), quhet hapi vijés elikoidale.

) Kéndi i formuar midis hipotenuzés AC dhe katetit AB, quhet
Fig.11.1 kéndi i ngjitjes sé vijés elikoidale ®.

Fileta

Fileta formohet nga zhvendosja e njé figure gjeometrike rrafshe mbi njé vijé elikoidale, né
ményré qé rrafshi i figurés té kalojé vazhdimisht népér aksin e cilindrit ku mbéshtillet vija
elikoidale. Figuraqgé formon filetén quhet profili i sg. Ky profil mund téjeté katror, trekéndésh,
trapezoidal, i rrumbullakét dhe mbéshtetés. Kur figura e rrafshét zhvendoset sipas njé vije
elikoidale, pérftohet fileté me njé fillesé, kurse kur kjo zhvendosie kryhet mbi disa vija
elikoidale, pérftohet fileta meshumé fillesa.

Elementet kryesoretéfiletés (Fig.11.2) jané

€69

-Hapi 1 filetés “p” €shté largésia midis dy vjaskave e matur paralel me aksin.

-Diametri i jashtém “d" &shté diametri mé i
madh i matur nga kulmet e filetés dhe pingul
me aksin e filetés.

-Diametri 1 brendshém “d;” €shté diametri
mé i vogd i filetés, gé matet né fundin e

N . kanaleve dhe pingul me aksin. -Diametri
g g £§ mesatar “dy”  &shte ;. Aty
at 5 diametri i cilindrit .

. imagjinar né sip&fagen e té cilit gjerésiae

vjaskés dhe gjerésia e gropés jané té
barabarta. Ai llogaritet me formulén:
-Kéndi 1 profilit t€ fileté€s “a” &shté kéndi
midis fageve anésore té profilit.

-Thellésia e filetés “H” €shté largésia nga maja e filetés deri né bazén e saj. Ajo llogaritet me

' d—d
formulén: h= Tl
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Sistemet efiletave

1.Sstemi metrik i filetés (Fig.11.3) ka profil
: trekéndor me kénd né kulm 60°. Ai pércaktohet nga
~I= | diametri i jashtém dhe nga hapi. Kulmet e pjeséve
té dala té filetés jané té rrumullakosura pér tu
filetuar lehtésisht. Dallojmé kéto fileta: fileta
= %% metrike normae dhe fileta metrike e imét. Filetat e
Iméta dallohen nga hapi méi vogéd.

, 2.Sstemi Vitvorth (Ehitéorth) ka profil trekéndor
° " oA me kénd né kulm 55°. Ai pércaktohet nga diametri

N\ aé, /i IR 15°¢ 1 jashtém, gé matet néing, dhenganumri i filetave

[' e 3,,,‘ M: S -~ (hapave) g€ ndodhen né ling (1 ing = 1”7 = 254
Whitworih & mm).

— e 3.Sstemi i tubave gaz ka profil té njégté me filetén

— Vitvorth, por hapi i filetés éshté mé i imét. Me

8 | ng‘ B . marréveshje éshté pranuar gé si diametér nominal i

PYIIAON a 3| filetessétubave, i cili shénohet edhe né vizatim, t&

merret diametri i brendshém i tubit.

Fig.11.4

I nstrumentet gé pérdoren pér prerjen e filetés

a Filetagé pritet né sipéfagen e jashtme cilindrike quhet fileté e jashtme. Ajo pritet me dy
ményra: d) Me madrevidhé, e cila vendoset dhe mbérthehet né njé pajisie té posagme, gé
guhet xhiromadrevidhé. b) Me making, gé quhet torno, e cila pérdor njé thiké té posacme
pér prerjen e filetés.

b. Fileta gé pritet né sipérfagen e brendshme cilindrike quhet fileté e brendshme, kurse
instrumenti prerés gé e kryhen até quhet mashkull. Meshkujt ndahen né meshkuj té dorés
dhe né meshkuj t& makinés. Té dy tipat dallohen nga njéri-tjetri nga forma e bishtit.

Tema 12: Bashkimet meribatina dhe kiaveta
12.1 Lidhjet meribatina

Ribatinat jané detale gé shérbejné pér lidhjen e fletéve té holla metalike, zakonisht llamaring,
né njé lidhje té géndrueshme dhe té pagcmontueshme. Pérdorimi i ribatinave éshté zévendésuar
me saldimin. Késhtu, p.sh., rezervuarét, nyje konstruksionesh geliku té vingave, etj gé dikur
béheshin meribatina, sot jané kryesisht té salduara. Sot, ribatinat pérdoren pér lidhjen e pjeséve
gé nuk mund té lidhen me saldim pér shkak té rrezikut té paragitjes s& deformimeve dhe
sforcimeve té mbetura gjaté ftohjes sé lidhjes me saldim. Lidhjet me ribatina i gjgmé té
pérdorura né konstruksione té ndryshme s né ndértimin e avionéve, anijeve, né lidhjen e
kapriatave né industriné e ndértimit si dhe né shumé pajisie e makineri té ndryshme.

Ribatina (Fig.12.1.1) pérbéhet nga 1. koka, 2. trupi, dhe 3. koka e dyté gé formohet pas
pérfundimit té ribatinimit. Format e kokés jané té ndryshme, né varési nga kushtet dhe kérkesat
e konstruksionit gé do té lidhet. Ribatinat prodhohen prej materiai ¢elik bakér, tunxh, alumin
etj dhe duhet té jené nga i njéti materia me té cilin jané prodhuar edhe elementet gé do
bashkohen me géllim gé té shmnaget korrozioni el ektrokimik.
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1 _— L

Fig.12.1.1

Procesi i ribatinimit realizohet né té ftohté ose né té nxehté, me doré me ¢ekic ose me makineri,
Sipas materialit té ribatinés si dhe pérmasave té sgj.
Tipet e tegelave té ribatinimit
Vendogjae ribatinave sipas rregullave quhet tegelaté ribatinave. Né varési té kushteve té punés
tegelat ndahen né:

a) Tegelaforce

b) Tegela force hermetike

c) Tegela hermetik

Lidhjet me ribatina realizohen:

a) Me mbivénie, kur dy fletet metalike vendosen njérambi tjetrén

b) Me vendosje koké mé koké, kur dy fletét metalike vendosen koké mé koké dhe lidhen me
element lidhés né njé ané

c) Me vendog e koké mé koké, kur dy fletét metalike vendosen koké mé koké dhe lidhen me
element lidhés né té dy anét

- ~ by ; S
T e e e Pty
N ./ 7 e D e 5 3
a) b) ¢)

Fig.12.1.2

12.1 Lidhjet mekiaveta

Lidhjet me kiaveta béné pjesé né grupin e lidhjeve té cmontueshme, kemi dy lloje lidhjesh me
kiaveta, me detal e té 1évizshme dhe té pal évizshme. Kéto lidhje pérdoren né lidhjen e boshteve
me detale, s pulexha, volante, rrota té dhémbézuara etj. pér té transmetuar momentin
pérdredhés. Né figurén 12.2 tregohet lidhja e njé cifti detalesh me ané té kiavetés, ku vémé re
gé, tek boshti dhe bokola éshté hapur njé kanal. Hapjae kétij kanali gell pérgéndrim tensionesh
e pér pasojé zvogélimin e géndrueshmérisé sé
|. kiaveta lidhjes, kjo éshté e meté tek lidhjet me kiaveta.
2. hosht Lidhjet me kiavetai ndajmé né dy grupe :
3. bokula a. té patensionuara.
b. té tensionuara paraprakisht.
Né lidhjet e patensionuara b&né pjesé kiavetat
paraele té zakonshme, paraele drgjtuese, paraele
' rréshqitése dhe segmentore. Ané pozitive e lidhjes
éshté mungesa e shformimit paraprak té detaleve té lidhura. Ané negative jané zhvendoge

pjesé kiavetat pyké, anét pozitive jané shmangiae zhvendogjes kéndore dhe aksiale té detal eve,
mbajné miré ngarkesat dinamike dhe goditése, nuk kérkojné saktési té larté ciftézimi té
detaleve. Anét negative, pér shkak té tensionimit paraprak, ndodh shformimi i detaleve dhe
jashtégendérzimi i tyre.
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Kiavetat pérgatiten prgj celiku té markave C 6, 40, 45, 50 né raste té vecanta celige té lidhura
dhe kiavetat trgjtohen termikisht. Pérmasat e kiavetave jané té standartizuar, ato zgjidhen né
varési té diametrit “d” té boshtit.

Tema 13: Saldimi, llojet dhe mjetet pér realizimin etij

13.1 Njohuri mbi saldimin

Saldimi (Fg.13.1) éshté procesi i bashkimit té dy materialeve gé kryhet me nxehje locale, deri
né gjendje té shkriré, duke pérdorur, ose jo material mbushés, ose, deri né gjendje plastike,

duke ushtruar forcaté jashtme sht
' ‘ “

Fig.13.1
Me saldim lidhen konstruksionet mbajtése (trarét, shtyllat), konstruksionet prej llamarine

té detaleve, por njé bashkim strukturor né vendin e saldimit ku ndodh ndérfutja e ndégiellé e
atomeve. Kjo bén té mundur gé tegeli i saldimit té keté géndrueshméri té larté mekanike
kundrejt forcave té ndryshme, si dhe hermetizim shumé té miré té lidhjes. Saldimi éshté njé
proces mjaft i pérhapur, pasi kryhet me thjeshtési, pérdoren pajise me kosto té ulét, kohae
kryerjes sé tij éshté shumé e shkurtér, kérkon fuqi punétore té vogé, rrit rendimentin e punés,
s dhe béhet me automatizim.
Saldohen materiaet pre ¢celiku dhe zakonisht pérdoren celiget me karbon pér konstruksione
dhe celiget e lidhura, llamarina pér kaldgja, tuba pa tegel dhe llamarina ¢eliku. Mund té
saldohen: giza, metalet me ngjyra (bakér, bronz, alumin, zink) dhe lidhjet etyre, si dhellojeté
vecanta materialesh plastike (PP-R, HDPE). Disa materiale kérkojné procedura té vecanta
saldimi (saldim me gaz mbrojtés) ose elektroda té shtrenjta, duke e béré strukturén e salduar
mé té shtrenjté.

Procesi i saldimit kalon népér kéto faza:

1. Buzé e copave pérgatiten me forma té rregullta gjeometrike ose shtehézohen gjaté gjithé
gjatésisé gé do saldohen, me ashpérsi té vogél té sipérfages, e cila siguron ndérfutje mé té
miré té materialit mbushés

2. Nxehja dhe shkrirja e njékohshme e copave dhe e elektrodés duke formuar banjon e
shkrirjes

3. Lévizja paraele gjaté buzéve e burimit té nxehtésié dhe shufrés mbushése gé krijojné
tegelin e saldimit gé mé voné ngurtésohet.

13.2 Ményrat e saldimit

Dalojmé dy ményra saldimi:

1. Saldimin me presion gé kryhet me nxehjelokale deri né gjendje plastike té buzéveté detaleve

gé bashkohen dhe me shtypjen e tyre me njé presion té caktuar.Saldimi me presion mund té

kryhet edhe pa nxehjen e metaleve (me férkim).

2. Saldimin me shkrirje gé kryhet duke béré ngrohjen lokale deri né shkrirje té buzéve té

detaleve gé bashkohen dhe elektrodés duke krijuar banjén e shkrirjes dhe gé mé pas lihen té

ftohen bashké. Sipas késaj ményre nuk ushtrohet presion mbi copat gé saldohen.

Llojet e bashkimeve me saldim

Sipas pozicionit té ndérgell € té detaleve gé saldohen, kemi: (Fig.13.2)
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- Saldim me vendos e koké mé koké - né
saldimin me gaz.
- Saldimi néformé kéndi - né saldimin me hark

elektrik
- Sadim me mbivénie té fletéve Fig.13.2
- Saldimi néformé T-je, - né saldimin me hark

elektrik

Sipas trajtés sé seksionit té tegelit, kemi me: tegel normal, tegel té dobésuar, tegel té
pérforcuar.

Sipas vijueshmérisé sé tegelit, kemi me: tegel té vazhdueshém, tegel té ndérpreré, tegel né
formé shahu.

13.3 Saldimi me hark elektrik

Saldimi mehark kryhet me ngrohje lokale té& buzéve deri né shkrirje dhe ku si burim nxehtésie
shérben harku elektrik.

Hark elektrik saldimi quhet shkarkimi i fugishém dhe i pandérpreréi rrymés elektrike né mes
pércjellésve té ngurté ose té |éngét, me hapésiré gazore ndérmjet tyre.

Pércjellésit quhen elektroda, g€, sipas materialit me té cilin prodhohen, mund té jené:

a) Elektrodat gé nuk shkrijné pérgatiten ose prej karboni dhe, né kété rast, pérdoren pér
saldimin me rrymé té vazhduar, ose prgj volframi, dhe né kété rast, pérdoren pér rrymé
aternative. Puna e kétyre elektrodave éshté gé ta ndezin dhe ta mbajné harkun elektrik pér ag
kohé sa zgjat saldimi, kurse pér mbushje tegeli pérdoret njé shufér tjetér metalike. Saldimi
béhet me rrymé té vazhduar.

b) Elektrodat gé shkrijné (elektrodat metalike) pérdoren pér té formuar dhe mbajtur harkun
elektrik, si edhe pér té mbushur me metal tegelin. Elektrodat metalike prodhohen prej celiku,
gize, bakri, tunxhi, bronzi, alumini, lidhjesh té forta etj., kjo sipas l1gjit té materialeve gé do té
saldohen.

Né saldimin me hark elektrik pérdoret:

a) rrymé e vazhduar, e cila sigurohet gjeneratori i saldimit

b) rrymé aternative, e cila sigurohet nga transformatori i saldimit

13.4 Saldimi me gaz

Saldimi me gaz kryhet si rezultat i shfrytézimit té nxehtésisé gé krijohet nga djegiae njé

gazi me oksigjenin.

Gjaté késg djegigje krijohet njé flaké, gé ka njé temperaturé mjaft té larté (3150°C), e cila
shkrin buzét e detaleve gé do saldohen dhe metalin mbushés. Saldimi me gaz pérdoret pér
saldimin e detaleve té vogla pref metalesh me ngjyra, celiku, si dhe pér riparimin e detaleve.
Si gaz pér djegie né saldimin me gaz pérdoret acetileni, hidrogjeni etj. Mé shumé pérdoret
acetileni, pasi gjaté djegies sé tij me O2 krijohet temperaturé mjaft e larté dhe clirohet njé sasi
shumé e madhe nxehtésie. Pér té prodhuar C2H2, shérben njé gjenerator, i cili éshtéi pajisur
me valvolén hidraulike té sigurimit. O2 i Iéngshém mbahet né bombola té posagcme. Pérzierja
etédy gazeve kryhet né pajigen kryesore té saldimit, gé éshté kanela e saldimit, e cilasiguron
njé flaké té géndrueshme, té pérgendruar dhe me fuginé e nevojshme pér saldim.
13.5Llojetétjera saldimi

Saldimi MIG éshté ai proces saldimi né té cilin harku elektrik krijohet midis njé teli té
konsumueshém, i cili ushgehet vazhdimisht pérmes dorezés gé komandohet me njé kémbéz
dhe buzéve té detaleve gé do saldohen. Teli futet né banjén e shkrirjes dhe shkrin aty duke
realizuar tegelin e saldimit gé kérkohet sipas cilésimeve té pajiges. Pér saldimin MIG éshté |
nevojshém pérdorimi i njé gazi mbrojtés, zakonisht dioksid karboni. Heliumi, argoni dhe
oksigjeni pérdoren mé pak dhe jané té rezervuara pér metal e té vecanta dhe alumin.

Saldimi T1G éshté ai saldim, né té cilin harku elektrik krijohet mes njé elektrode tungsteni e
cila mbahet me pinca dhe buzéve té detaleve gé do saldohen. Saldimi TIG mund té kryhet me
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ose pa elektrodé gé shkrin e cila mbahet e zhytur manualisht né banjon e shkrirjes. Edhe kétu
éshté i nevojshém pérdorimi i njé gazi mbrojtés, gé éshté argoni.

Saldimi me ajér té ngrohté pérdoret pér saldimin e materiadeve plastike dhe dalon nga
saldimi i metaleve vetém ngatemperatura e ngrohjes. Zbutja e pjeséve béhet me g ér té ngrohté.
Né disa raste, me géllim shmangien e oksidimit pérdoret zbutja me gaz inert, azot. Saldimi
kryhet me afrimin e buzéve dhe mund pérdoret edhe shtres2 mbushése. Me ké&é metodé
saldohen bérrylat e tubave. Pér saldim pérdoren aparate dore té cilat quhen saldatoré me gjér té
ngrohté.

Tema 14: Ngjitjadhevegorité e saj

14.1 Bazat e ngjitjes
Ngjitja éshté procesi i bashkimit t& materialeve né gjendje té ngurté me njé material té shkriré
(ose té Iéngshém) gé quhet material ngjités. Dallimi kryesor mes saldimit dhe shkrirjes éshté
se kétu i shkriré éshté vetém materiali ngjités dhe jo materiali bazé Ngjitja nuk mund té
zgjidhet pa shkatérruar ngjitésin ose pébérésit. Pé&r kété arsye ngjitja éshté lidhje e
pazbérthyeshme.
Nése ngjitja kryhet né ményré korrekte ajo mund té arrijé géndrueshméri té larté, té
krahasueshme me géndrueshmériné e brendshme té materialeve té lidhura. Pé& kété gélim
éshté i réndésishém paratrajitimi i duhur i sipérfageve bashkuese, zgjedhja e ngjitésit té
pérshtatshém dhe pérpunimi tij si dhe projektimi i duhur. Kusht kryesor gé té kryhet njé ngjitje
cilésore dhe e sigurt éshté pastértia e larté e sipérfageve gé bashkohen. Sipérfaget nuk duhet té
kené papastérti, vajra, graso apo substance té tjerandotése. Pér kété géllim sipérfaget pastrohen
kimikisht dhe mekanikisht.

14.2 Ngjitja e metaleve

Gjaté procesit té ngjitjes s& metaleve ndodh njé shpérhapje e ndérgellé né mes ngjitésit dhe

bazés, dmth njé kalim i shkallézuar nga struktura e metalit né strukturén e metalit bazé. Qé

shpérhapja té jeté e sigurt, duhet gé metali bazé té nxehet pak mé tepér se temperatura e

shkrirjes sé metalit ngjités.

Gjaté ngjitjes s& metaleve pérdoren patjetér shkrirésa (flusa) gé shérbgné pér té pérhapur mé

miré metalin ngjités mbi bazé dhe té& mbrojné tegelin nga oksidimi. Né krahasim me saldimin

ngjitjaka cilési mé té mira, metali bazé nuk shkrin dhe nuk mbinxehet, pra struktura mbetet e

pandryshuar, pra késhtu nuk ndryshon as pérbérja kimike.ngjitja pérdoret pér té gjitha markat

e celigeve me karbon dhe té lidhura, pér metalet me ngjyré dhelidhjet etyre, si dhe pér metal et

me lidhje heterogjene.

Llojet e ngjitésve

Sipas temperaturés sé shkrirjes sé metalit ngjités dallojmé ngjités té buté dhe ngjités té forté.

- Ngjitésit e buté kané temperaturé té shkrirjes deri 400°C dhe futen lidhjet me bazé kalaji,
plumbi, kadmiumi, etj. Kéangjités pérdoren pér ngjitjen e celikut, zinkut, bakrit, tunxhit dhe
pérdoren kur tegeli duhet té sigurojé hermetizim té€ miré dhe géndrueshméri té vogé té
bashkimit. Ngjitja e buté kryhet me havi ose me kanel&, ose duke zhytur pjesét né ngjitésin e
shkriré. Havité mund té nxehen né flaké ose me elektricitet. Pér ngjitjen e buté ndiget kjo
radhé: béhet pastrimi mekanik ose kimik i buzéve/sipérfageve gé do bashkohen; afrohen
buzét/sipérfaget e copave gé do ngjiten dhe ngrohen; pastg) mbi to vendoset/shtrohet ngjitési.

- Ngjitésit e forté kané temperaturé shkrirjegje 400°C deri 900°C; kétu hyjné lidhjet me bazé
bakri, argjendi, aumini, magnezi dhe nikeli. Kéta ngjités shérbené pér té ngjitur detale kur
kérkohet gé tegeli té keté géndrueshméri té larté mekanike. Ngjitésit e forté pérdoren pér
ngjitjen e té gjitha metaleve me pérjashtim té auminit dhe lidhjeve té tij.

14.3 Ngjitja e plastikés

Gjaté ngjitjes sé plastikés luginé rol kryesor dy forca: forca e adhezionit mes ngjitésit dhe

pjeséve gé ngjiten dheforcat e kohezionit mes ngjitésit. Ngjitésit duhet té jenété |éngshém dhe
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té aplikohen né ményrén e duhur me géllim gé té depértojné né ashpérsiné sé sipérfages. Pastg)

ngjités duhet té ngrurtésohet gé té arrihet njé forcé kohezive e larté mes molekulave té tij.

Pérgjithésisht ngjitésit pérbéhen nga plastikat ose pérzierjet e plastikés. Ngjitésit ndahen né

ngjités gé ngurtésohen fizikisht ose ngurtésohen kimikisht.

Lidhja difuzive me ngjités me tretés, ose me tretés té pastér éshté e mundur vetém me

termoplastiké té tretshme.

Lidhja adhesive pérdoret pér materiale té patretshme s psh plastikat termoreaktive.

Llojet e ngjitésve plastiké gé pérdoren pér ngjitjen e plastikave me njératjetrén, apo me metalet,

druri, etj jané

- Ngjitésit e léngshém gé shérbejné pér ngjitjen e plastikave me sipérfage té vogla ku kérkohet
shpgjtési ngjitjeje. Pjesét lyhen mé paré me ngjitésin pastg] bashkohen me njéra-tjetrén, gé té
ngjiten. Né rast nevoje mund edhe té bashkohen pjesét, pasta) derdhet [éngu me shiringé né
vendin e bashkimit.

- Ngjitésit me viskozitet mesatar shérbejné pér ngjitjen e sipérfageve gé nuk pérputhen miré
ose gé kané pérmasaté médha. Né kété rast ngjitési aplikohet me furcé né sipérfagen e njérés
pjesé, pasta) bashkohen dhe mbahen té puthiturafort.

- Ngjitésit me viskozitet té larté jané né pérgjithési bruméra té trasha qé pérhapen me spatula
pothugjse s mé sipér.

Tema 15: Tubat, llojet dhe karakteristikat etyre

Tubat janéeementi kryesor nésistemin e shpérndarjesséfluideve. Ato pérdoren gjerésisht
né industrine energjitike, kimike, ushgimore, mekanike etj. Tubat mund té jené té madhésive
té ndryshme, me karakteristika té ndryshme, né varési té funksioneve gé do té krygné. Ata
pérdoren né ndértimin e linjave té transportit té ujit dhe té gazit, t& impiantit té ngrohjes, té
impiantit sanitar, téimpiantit té shkarkimit té ujérave té pérdorura, s dhe atyreté shiut, térrjetit
té shuarjes sé zjarrit etj. Karakteristikat kryesore teknike té tubave jané materiali i tyre i
ndértimit, diametri nominal (&shté diametri i brendshém i tubit dhe ne e ssimbolizojmé até me
DN), diametri i jashtém, trashésia e tij dhe pesha e tubit pé& metér. Karakteristika té tjera
kryesore teknike té tubave jané temperatura dhe presioni i punés, prurja, rezistenca nda
korrozionit, ményra e lidhjes s tyre. Ll1ojshméria e madhe né prodhim dhe pérdorim béné gé
klasifikimi né grupe té béhét sipas disa kritereve:
1. Sipas materialit gé pérgatiten tubat:

a) tubametalike (celiku, gize, bakri, alumini, tunxhi etj)

b) tuba plastike (gome, plasmasi, &t))

c) tubaazbesto-betoni (eterniti)

d) tubageramike (grez)

€) tubapre materialeté tjera (plumb, fije xhami €tj)
2. Sipas temperaturés sé fluidit:

a) tuba pér temperaturé té ulét (nén 120°C) gé pérdoren né ujégellés naftégellés dhe

gazgellés.

b) Tuba pér temperaturé té larté (mbi 120°C) gé pérdoren né furra, kazane avulli €tj.
3- Sipas ményrés sé pérgatitjes:

a) metegel saldimi

b) pategel saldimi.
Eshté e réndésishme gé zgjedhjaellojit té tubit gé do té pérdoret béhet duke respektuar kérkesat
teknike té vendit té pérdorimit dhe ato ekonomike, ngaté cilat pérmendim:

a) presioni i punés

b) diametri i kerkuar

a) kushtet e mjedisit ku do té vendoset.

c) Kushtet e shfrytézimit e té& mirémbajtjes.
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d) Zgjedhjaekonomike optimale
Né standarte pérvec pérmasave pérfshihen edhe presionet e punés. Kéto standarte jepen né
tabela dhe gjaté zgjedhjes sé 11gjit té tubit duhet t€ kemi parasysh:
a) diametri i tubit duhet t’i afrohet sa mé shumé atij té [logaritur:
b) Presioni i punés duhet t’i korrespondojé tabelés si mé poshté:
e Ppu = Pno (kur temperatura e fluidit &shté nén 120°C);
e Ppu=0.8presioni nominal (kur temperatura e fluidit &shté 121°C- 300°C);
e Ppu=0.64 presioni nomina (kur temperatura e fluidit éshté 301°C - 400°C).
Ku: Pno = presioni nominal
Ppu = presioni i punés.
Kryesisht mé lart u fol pér tubat gé pérdoren né rrjetin e jashtém ujégellésit. Né rrjetin e
brendshém té ujésjellésit tubat kané karakteristik se jané té veshur me njé shtresé té hollé zingu
nga jashté dhe nga brenda dhe quhen té zinguar. Kjo veshje shérben pér ti mbrojtur ato nga
korrozioni.
15.1 Tubat e ¢elikut
Tubat e celikut (Fig.15.1) jané pérdorur né té kaluarén si i
vetmi lloj tubi né instalimet e furnizimit me ué té
ndértesave. Materiai i tyre i ndértimit, si¢ sugjeron emri i
tyre, éshté celiku, kryesisht njé pérzierje e hekurit me
karbonin. Klasifikimi i tubave té ¢elikut béhet né bazé té
trashésisé sé spesorit té tubit, 11gjit té lidhjes dhe metodés sé
ndértimit té tyre. N& ményré indikative, jané renditur llojet Fig. 15.1
e méposhtme:
Tubat e celikut té galvanizuar ndahen né tre kategori kryesore:
e Tubaté salduar
e Tubapasadim me presion té larté (tuba).
Gjithashtu, tubat e celikut té galvanizuar ndahen né:
- Llogj i réndé (me saldim ose pasaldim) - L1gji i lentél ose Il (vetém saldim).
Zakonisht, tégjithallojet e mésipérmeté tubave tregtohen né njé gjatési prej 6 m dhetéfiletuara
ose té pafiletuara né skajet e tyre. Kur tubat e ¢elikut filetohen né skajet e tyre nga fabrika e
prodhimit, vendoset njé kélé&f, pér té mbrojtur filetén nga goditjet kur transportohet né
magazina ose né kantier.
Karakteristika teknike té tubit té celikut Tab. 1.

Diametri | Diametri i | Spesori i | Peshakonvencionae
nominal jashtém tubit

max | min Tubamefilete | Tubapafilete
mm |[in |mm |mm |mm |[in Kp/m [ Ib/ft | Kp/m | Ib/ft

6 /8 10,6 |98 2 0.080 | 0.407 |0.273 | 0.410 | 0.275
8 V4 140|132 |235 |0.92 |0.650 |0.437 | 0.654 | 0.440
10 |3/8 |175|16,7 |235 |0.092 | 0.852 |0.576 | 0.858 | 0.577
15 |%» 1218|210 [265 |0104 | 122 0.822 | 1.23 | 0.828
20 |¥% 273265 |[265 |0.04 |1.58 106 | 159 |107
25 |1 342333 | 325 | 0128 | 244 164 246 |1.65
32 | UM 429] 42 325 [ 0128 | 3.14 211 | 317 | 213
40 | 1/Y2)488|479 |3.25 (0128 | 361 243 | 365 | 246
50 |2 60,8 59,7 |3.65 |0.144 |5.10 342 |517 |347
65 |2/Y21766|753 |3.65 |0.144 | 651 438 |6.63 |4.46

Tab.1
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15.2 Tubi i bakrit

Tubat e bakrit (Fig.15.2.1) kané gjetur njé pérdorim shumé

té gjeré pér shkak té karakteristikave té tyre té mira. Tubat

prodhohen me pémasa mesatare dhe té vogla dhe pérdoren

shumé né sistemet e brendshme té furnizimit me uj&, pér

transportin e ujit té pijshém, té karburantit, té gazit, té naftés

dhetéléngjeve, pér ngrohjen tradicionale, si dhe pér até me

rrezatim, pér sistemet e ngrohjes diellore etj.

Karakteristika kryesore té tubave pregf bakri jané:
e pércjellésté mirété nxehtésisé

antibakterial

antimagnetiké dhe jetégjaté

té géndrueshém ndgj trysnive té larta, rrezeve ultravjollcé, gérryerjes dhe ndryshkjes

riciklohen lehté

pérpunohen |ehtésisht nga ana mekanike

Tubat e bakrit pérdoren né impiantet termike pasi kané pérparési né krahasim me tubat e tjeré,

prej té cilave mund t’i pérmendim:

e thjeshtésia dhe shpejtésia e punimit té tyre

ngjitja dhe bashkimi né kohé té shkurtér falé rekordeve té ndryshém

mundésia e parapérgatitjes

humbjet e uléta té presionit pér shkak té sipérfages sé brendshme té |émuar

rezistencé té larté ndaj korrozionit

pérshtaten miré ndaj materialeve té tjeraté ndértimit si dhe ndaj fluideve gé pérdoren

rezistencé té larté ndaj démtimeve.

Tubat e bakrit prodhohen pér dy tipe pérdorimesh:

e tubaindustriaé
e tubapér impiante.

Né tubat industrialé futen tubat gé pérdoren pér kémbim nxehtésie, pér bateri té pérbéra dhe

pér pérdorime industriale.

Né tubat pér impiante futen tubat gé pérdoren pér garkullimin e ujit té pijshém, pér impiante té

ngrohjes, pér 1éndé djegése, té |éngshme dhe té gazté, pér shpérndarjen e gazit pér terapi dhe

mjekim.

Tubat gjenden né shitje né formé rrotulle dhe té dregjté. Gjithashtu, tubat gjenden né shitje né

kéto ményra:

e tuba té zhveshur; pér impianté ngrohjgje né dysheme, pér impiante gazi, pér ujé té
pijshém, gjér té komprimuar €tj.;

e tubatéveshur me PVC, flitet pér tubaté cilét jané té veshur me njé shtresé PVC, me
trashési téreduktuar (2-4 mm), ecilakarezistencétélarté ™.
ndaj temperaturés mbi 100°C.

e tubabakri pér gjér té kondicionuar dhe ftohje guhen tuba
ACR (Air Conditioning and Refrigeration - Ajér té
Kondicionuar dhe Ftohje).

Tubi i bakrit (i buté) (Fig.15.2.2) prodhohet né diametér té Fie 1522

jashtém standard @12, @15, @16, 18, &22.

15.3. Tubat pre gize

Teknologjia e prodhimit té kétyre tubave bazohet né vetité e mira dhe konkuruese gé ka giza

sferoidale me celikun. Ky material éshté rezistent ndgj korozionit, férkimit, goditjeve,

vibrimeve, etj. Fusha e pérdorimit shtrihet né té gjithaveprat e transportit té ujit té pijshém dhe

pér ujitie. Gjithashtu edhe né tubacionet e gazit dhe |éngjeve industriale. Rezistenca e larté e
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tyre bén gé té pérdoren né toka gé shformohen dhe né krygézimet e rrugéve té transportit. Né
toka shume gérryese kéto tubacione vishen me polietilen, kosto e sé cilés éshté e ulét dhe
pérdorimi i thjeshté. Kur kéto tuba pérdoren né ujégellés, i béhen disaveshje. Tubat prej gize
mund té pergatiten me goté ose me fllanxhé.

15.4.1 Tubat pregj betoni té armuar (Fig.15.4.1)

Pérgatiten pregl betoni té markave mbi 300(kg/cm?). Tubat deri né 600 m/m gé pérdoren né
kanalizime pérgatiten thjeshté pregj betoni, ndérsatubat me

diametér mé té madh armohen me zgara MEtalike SIPaS s avabyiay
llogaritjeve pérkatése. Buzét e tubave mund té jené té ! s+
drejté ose, u béhet njé dhémbézim i vogeél pér t'i hEré njg  srmmssesmmmes L0000
lidhje mé té miré. Pér ti rezistuar veprimeve agresive té —
ujrave ato lyhen me mastiké bituminoze kundérbazike ose . :;L“J
kundéracide. Kur tubi éshté i armuar pérgatitja béhet e
thjeshté ose e centrifuguar. Diametri i kétyre tubave shkon
deri né 1500 mm.

15.4.2 Tubat geramike (Fig.15.4.2)

Pérdoren pér kanalizime oborri dhe rrallé edhe né kanalizime té brendshme té ndértesave,
kryesisht né kolona shkarkimi ose né degézimet e EC. Pérgatiten me pérzierje argjili, rére
kuarcore dhe shtesaté tjera. Ato duhet té kené trashési (spesor) té nj&té. Emalohen nga brenda
dhe jashté dhe pigen né furré. Cilésia e tubit

kontrollohet duke e goditur |ehté dhetingulli duhetté | | 1 ) ‘
jetéi pastér. Kéta tuba pérgatiten me gryké (goté) me ', l - J
vaska

diametér 125-400 mm dhe gjatési 800-1000 mm. _—
Presioni qé durojné éshté deri né5 bar. Pér térealizuar
lidhje té miré té dy tubave té tillé fundet e tubave dhe
gotat nga brenda béhen me viaska né formé kanalesh té hollé.
15.5. Tubat preg plumbi
Plumbi éshté material gé nuk oksidohet. Eshté i buté, gjé gé lejon kthimin e tubit né forma té
ndryshme. Kané spesor té ndryshém dhe pérdoren né presione té ndryshme. Sot né instalimet
sanitare pér shkak té estetikes né paragitje dhe rezikshmerisé materiait pér rrietin e ujit té
pijshém ky Iloj tubi nuk pérdoret dhe éshté zévendésuar me tubin fleksibel (Tub gomei armuar
me rrjete teli ose tekstili).
15.5.1 Tubat fleksibél (ose té pérkulshém) pérdoren né teknikén e instalimeve hidrosanitare,
giaté montimit té pajigeve sanitare, s dhe té
pajigeve té ndryshme, té tilla si: pompa, bojleré,
depozita etj. Duke u nisur nga géllimi i pérdorimit
dhe nga kushtet e punés (presioni i punés), tubat e
pérkulshém prodhohen né forma e né gjatés té
ndryshme. Sipas géllimit té pérdorimit, kemi kéto
[loje tubash:
« Tuba fleksibél (té pérkulshém) pér lidhje té
shkurtra (deri 60 cm) nérrjetin e furnizimit me
Ujé, té cilét pérdoren pér lidhjen e pajigeve hidrosanitare me rrjetin furnizimit me ujé.
* Tubafleksibél (té pérkulshém) pér lidhjen e grupeve té dushit (pérzierésve) me kokén etij
larése ose, si¢ quhet ndryshe, telefonit.
* Tubafleksibél (té pérkulshém) gome ose plastike (zorra) pér pérdorime té ndryshme.
Sipas presionit gé transmetojné, tubat e pérkulshém té shkurtér mund té jené:
* Tubapér presione normale.

Fig.15.4.1

Fig.15.4.2

Fig.15.5.1
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« Tubapér presioneté larta.

15.6. Tubat plastiké
Tubat plastiké jané tubat gé po pérdoren gjithnjé e mé shumé, falé karakteristikave té tyre
shumé té mira, Si:

1) janétélenté, té pérkulshém, té shpejté dhe montohen |ehtésisht;

2) jané lehtésisht té pérpunueshém;

3) kané garanci teknike dhe jané té pastér né pérdorim;

4) jané té pastér né pérdorim;

5) kané géndrueshméri ndaj korrozionit dhe ndaj veprimit agresiv té [éndéve kimike;

6) kanéizolim té larté termik dhe elektrik;

7) pérpunohen lehtésisht mekanikisht dhe plastikisht.

Megjithaté, tubat plastiké kané edhe disavantazhe té tubave metaliké, tétillas:

1. Jeta e tyre e shérbimit ndryshon né varési té temperaturés dhe presionit té ujit té
transportuar. Samé e larté té jeté temperatura dhe presioni, ag mé shpejt plaket materiali i
pérdorur pér tubat plastiké dhe késhtu zvogél ohet jeta e tyre e shérbimit.

2. Koeficienti i zgjerimit linear té tubave plastiké duhet té jeté shuméi madh, aférsisht dhjeté
heré mé i madh se koeficienti i bakrit dne mé shumé se 15 heré koeficienti i zgjerimit té
celikut.

Fusha e tyre e pérdorimit &shté shumé e madhe. Ata pérdoren pér ujé té ftohté e té ngrohté, pér
presione t€ ndryshme, qé shkojné nga 5-105 Pa-25-105 Pa, materialet mé té pérdorshme pér
prodhimin e kétyre tubave e gé pérdoren mé shumé né hidrauliké, jané:

* PVC-ja(Klorur polivinili ose polivinilkloridi);

* PE-ja(polietileni);

* PP-ja(polipropileni);

* PB-ja (polibutileni).

A). Tubat preg PVC-jeklasifikohen st mé poshté:

- Tubapér Iéngjet me presion (320 mm-@500 mm).

- Tuba pér shkarkime dhe ventilime (825 mm-@500 mm).

- Tuba pér impiante néntokésore gazi.

- Tuba pér impiantet e ujitjes.

Karakteristikat e tubave pregf PVC-je:

-Jané té géndrueshém ndaj gérryerjes dhe ndgj agjentéve kimiké.

-Kané sipérfage té |émuar, késhtu gé humbjet hidraulike né tubacione jané té vogla.
-Jané shumeé té lehté dhe kané kosto té ulét né transport.

Karakteristikat e tubave prej PE-je:

- Kanéngjyré té zeze.

- Janété géndrueshém ndg rrezeve ultravjollcé.

- Janété géndrueshém ndaj gérryerjes nga substancat kimike.

- Durojné temperatura mbi 100°C.

B). Tubat preg PP-je (polipropileni)

Karakteristikat e tubave prejf PP-je:

- Jané métélehté se materialet plastike.

- Kané géndrueshméri té larté ndgj agjentéve kimiké.

- Kané pércjellshméri té ulét termike, késhtu gé humbasin mé pak nxehtési.

- Kanésipérfageté lémuar, gjé gé gell humbje té vogla hidraulike né rrjet.

C). Tubat prg PB-je (polibutileni)

Polibutileni éshté njé materia termoplastik dhe pérdoret pér tubat plastiké.

Karakteristikat e tubave pre PB-je:

- Janété géndrueshém nda) agjentéve kimiké.
- Jané té pérkulshém.
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- Tubat dhe rakorderité pregj PB-je bashkohen me saldim, me ndihmén e pajiges nxehése
(polifuzorit).
D). Tubat preg PE-je (polietileni)
Kétalloj tubash klasifikohen né:
- Tubame densitet té ulét (t€ pérftuar nga njé proces me presion té larté).
- Tubame densitet té larté (t& pérftuar nga njé proces me presion té ulét), té cilét jané mé té
forté dhe mé té géndrueshém.
Tubat plastiké polietileni vendosen né valé tubash mbrojtés spirae, té cilat tregtohen né
mbéshtjellje 50 m dhe né dy ngjyra: blu (pér tubat e ujit té ftoht&) dhe té kuge (pér tubat e ujit
té nxehté).
15.7. Tubat shumé shtresor (multistrat).
K éto tuba plastiké kombinojné avantazhet e té dy materialeve (PE, plastiké dhe alumini).
Karakteristikat e tubit multistrat
e rezistencé té larté mekanike ndg presioneveté larta
e rezistencé té larté mekanike ndgj temperaturave té funksionimit.
e rezistencé té madhe ndaj korrozionit.
e | papérshkueshém nga oksigjeni
e dhe frenimit té ndérveprimeve té mundshme elektrokimike né mjedisin einstalimit.
Fushat e tyre té pérdorimit jané: Ugress pinuine - B

—_—-

e Impiantet hidrosanitare.

e |mpiantet e ngrohjes.
e |mpiantet e ngrohje-ftohjes (fan-coil). 20 '
Kéta tuba jané té pérbéré nga 5 shtresa (Fig.15.7) : 1

-Shtresa plastike — shtresa e ngjitésit — shtresa e hollé e
aluminit — shtresa e ngjitésit — shtresa plastike
Diametri i tubave multistrat  shkon nga 14mm deri me

63 mm. ul, }
Né varési té diametrit té tubit rritet dhe spesori i tubit -.
por gjithashtu dhe shtresa e aluminit, e cila nuk shkon Y e
asjéheré me pak se 0.4mm. Fig.15.7

Tema 16: Rakorderité, pérdorimii tyre

16.1 Rakorderi quhen ato pjesé té rrjeteve hidraulike, gé shérbejné pér bashkimin e tubave me
njéri-tjetrin, pér ndryshimin e diametrit, pér t& béré degézime dhe kthesa, pér vendogen e
armaturave, (nérrjetin e ujit sanitar ose até termik) si dhe pér géllime té tjera. Pas lidhjes, kéto
tuba duhet té komunikojné me njeri — tjetrin né ményré gé fluidi té kalojé lirshém né to.
Né rrjetin me fileto rakorderité mund té prodhohen:
1. Gize, pér presion nén 160 bar dhe dallohen se buzét i kané me té trashura plus dhe brinjé
pérforcuese né kénd. Fig 16.1.a
2. Celiku pér presion mbi 16 bar pabuzé. Fig 16.1.b
(kjo sepse giza mund té cahet gjaté shtréngimit, ndersa rakorderite e ¢elikut jana mé
rezistente). Rakorderité gé pérdoren né rrjietin e furnizimit me ujé xingohen pér té
eleminuar oksidimin e shpgjté té tyre dhe rugjtjen e pastertisé sé fluidit.
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al Rakorder gize Fig. 161 b Rakordern gelikn

Né rrjetin mefileté llojet e rakorderive jané kéto:

1. Bérryli (Fig.16.1.1) shérben pér lidhjen e dy tubave me njéri-tjetrin,

kryesisht nén njé kénd té caktuar prg 45° ose 90°, por mund té shérbejé ﬁ‘:ﬁy’
edhe pér lidhjen e kéndeve me vlera té ndryshme nga ato t& mésipérmet.

Llojet kryesore té brrylave jané kéto: - normal; - bérryl reduktues 90°; - rio 16,1 1
bérryl normal femér-mashkull;- bérryl reduktues femér-mashkull pér té dy

kéndet).

2. Ti-ja(Fig.16.1.2) shérben pér lidhjen dhe komunikimin e tre tubave nén . &
kéndin 90°, pra kur duam té krijojmé degézime me kété kénd. '
Kur tubat kané diametér té nj&té, Ti-ja quhet normale, kurse kur tubat kané \ J
diametér té ndryshém, Ti-ja gjo quhet reduktuese. Pra Ti-ja, shérben pér
krijimin e degézimeve.

-_— = 3.Kryqi (Fig.16.1.3) shérben pér té lidhur katér tuba ose dy degézime dhe

J :,. mund té jeté kryq reduktues; kryqi drejté.
4.Reduksionet shérbgné pér té : B

lidhur tuba me diametér té

Fig.16.1.2

XCria ﬂ\__‘: = + h i:\s—
Fig.16.1.3 ndryshém drejtpérdrejté oseme -+ +— - T J__'/_j
ané té elementeve té tjera. Kéto mund té jené =27 — S
“mufe”: — - - —
» metédyjafiletat femér (mufe-manikoté); Fig 1 .
' = 8 e Y
16.14.a . Fig.16.1.4

= me njé fileta femé e njé fileté mashkull
(mufe-niple); Fig 16.1.4.b
= tip niple me filetafemér-mashkull; Fig 16.1.4c
= tip niple me fileta mashkull-femér.
5. Manikota, (Fig.16.1.5) shérben pér lidhjen e dy tubave me njéri-tjetrin.
Ajo prodhohet vetém e drejté dhe jo reduktuese (sepse reduktuesa quhet
mufe).

—

Fig.16.1.5
6. Kalesat e buta (Fig.16.1.6) shérbgné pér lidhjen e dy tubave, akset
eté ciléve ndérpriten me njéri-tjetrin, por qé ne nuk duam t’i lidhim, pra -
jané rrjete té ndryshme. Pérdorimi i kalesave té buta, lehtéson punén pér
kthimin e tubave dhe e ménjanon mundésiné e shtypjes sé tubave, carjes

sétyre €tj.

Fig.16.1.6
7. Niples (Fig.16.1.7) éshté rakorderi gé ka né té dy anét e sg fileta
mashkull, pra, né pamje té paré, ngjason dhe luan rolin e njé cope tubi té

shkurtér. Ai pérdoret kur duam té montojmé rakorderi ose armatura afér (ﬁ

njéra-tjetrés, pasi éshté e véshtiré té (prodhojmé) filetojmé copaté voglatubi. Fig.16.1.7
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degézimit. Duke gené fileté mashkull ose femér, ajo vendoset né manikoté ose

8. Tapa (Fig.16.1.8) shérben pér t& mbyllur (bllokuar) fundin e rrjetit ose té
I'.';l " N
) né rakorderi femér

Fig.16.1.8
9. Holandezja (Fig.16.1.9) éshté njé rakorderi shumeé i

réndésishém né rrjetin e ujégellésit. Pérdoret si element gé mund té na
lejojé cmontimin errjetit né njé pjesététij (aty ku éshté vendosur) ose pér
té lidhur dy tubaté fiksuar né krahét pérkatés té cilat nuk mund ti [évizim
gé té rrotullohen pér tu filetuar né rakorderi, armaturé, etj.

10. Dadoja (Fig.16.1.10) shérben pér fiksimin e dy tubave ose pérdoret
pér fiksimin e pozicionit té tubit né té dyja anét, kur filetat e tubave jané
jonormale.

Fig.16.1.10

16.2. Rakorderi tétubit tébakrit. (Fig.16.2)
Né sistemet hidraulike dhe termike ku pérdoren tuba bakri, lidhja kryhet me rakorderi bakri, té
cilét krygné funksione té ndryshme. Sipas ményrés sé lidhjes me tubat, rakorderité prej bakri
klasifikohen né:

- rakorderi bakri pér lidhje me presim

- rakorderi bakri pér lidhje me shtréngim

- rakorderi bakri pér lidhje me saldim.
Rakorderité e bakrit shérbejné pér bashkimin e tubave té bakrit. Rakorderité mé kryesore jané:
bérryli, Ti-ja, kryqi, reduksioni, manikota, kalesa, niplesi, tapa, dadoja dhe holanderi.

Fig.16.2
bryl as® bryl as® Kthess 90 ©
—) = )
bryl s0° 180 ° kales# 180 °N .

T} e e

Kryg reduktues Krya

16.3. Rakorderi té tubave plastiké. (Fig.16.3)
Edhe kéto I1oje rakorderish jané té nj&ta dhe kané té njgjtat funksione.

35



Fig.16.3

Lidhese Mufe
FO. 2. 3. A0 JO, I 2. A

2D, B2W. w2, Aw I, I D me

Kthese o Ktheas 20 °

Dimensionet

bryl 90 °, M

PO, IM, N3, A0

bryl 90 “_ F

FO. 20, 23, 4O

T - Lidhése

0, 2W, B3, A0

T - Lidhése,

20, 20, 32, 0O

Lidhéxe, M Lidhise, F
| D, D, B, 4D 2, AW, D, w0

16.4. Rakorderité etubit multistrat.
Rakorderit e tubit multistrat jané dy |lojesh:
e Meshtréngim
e Mepresim

kalese 1830 °

FALTE A N b N L

Licthés ngsa dy ang

|

2. B, m>, m

Kthesé e« trefishts

20, AW, 3N, w0

T - Udhése, ©

20, IO, 2N, s0O

*z

20, 20, 2> I

Kthesa me fileto té brendshme (F) Kthesd me fileto t& jashume (M)

. &

AR ARl LR LRI
« lamNir CRLIAL ¢ L LAl
s loxa LRSI .- 2020

Kthaesé (birryl) Lidhiése e dreajtis

slewtr s U LTS TTRTY

L ERN 3 o “ 10210040

. 0 M » 004
Fig.16.4

16.5. Rakorderitéerrjetit té shkarkimit.
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Né rrjetin e shkarkimeve pérdoren tuba plastiké, pérdoren
me rakorderi t& ndryshme plastike, té cilat shérbejné pér
lidhjen e tubacioneve té ndryshme pér té krijuar até qé
quhet rrjet i shkarkimeve. Lidhja e rakorderive me
tubacionet béhet me ngjités té€ posacém. Pas tharjes,
rakorderité dhe tubacionet béhen njé trup. 1
Duke u nisur nga tipi i prodhimit, rakorderité plastike
mund té prodhohen né disa ményra:
e rakorderi me gotaté thjeshta;
e rakorderi pagota;

e rakorderi me gota dhe me unazé llastiku.

Rakorderité kryesore té rrjetit té kanalizimit jané:

1) Bragat edyanshme, (Fig.16.6.1) shérbené pér lidhjen etre tubave
me njé té katért, me qéllim pér té kryer shkarkimin dhe mund té Q
kené pérmasa té njé&jta ose reduktuese. N~ >
2) Bragat e njéanshme (Fig.16.6.2) jané reduksione né formeé Ti-je, {11
por njéranga hyrjet éshté me kénd 45°. Ato shérbeginé pér lidhjen e
dy tubave té shkarkimit me njé té treté dhe kané pérmasa té "

3)

ndryshme, té njéllojta ose reduktuese. \
Bryli 45° dhe Bryli 90°, (Fig.16.6.3)té cilé&t shérbejné pér lidhjen e e s 2

dy tubave té shkarkimit. Pérmasat e tyre shkojné nga 32 mm-200 _

mm, por ka raste kur kéta prodhohen dhe si bérryla reduktues. C’ ~\>
Diametrat normalé té bérrylit 450 jan& 32 mm, 40 mm, 50 mm, ¢ g 3 ]
100 mm, 110 mm, 125 mm, 160 mm dhe 200 mm. Krahas bérrylave L
450 dhe 900 prodhohen edhe bérryla me kénde té tjera, kjo sipas Bryl 06 dhe 45°
kérkesave.

4) Ti-jaethjeshté ose e reduktuar (fig.16.6.4) shérben pér lidhjen edy
tubave me njé té treté nén njé kénd 90°. ,

5) Sifonet e WC-ve pa ndenjése (Fig.16.7.1). Ato shérbgné pér 4
pengimin e daljes s& erés sé kege nga kolona e shkarkimit ‘
népérmjet WC-sé. Fig.16.6
Diametrat e tyre jané zakonisht 100 mm dhe 110 mm.

2) — 3)
f |
i : sl I' ~
Fig.16.7

6) Reduksionet. (Fig.16.7.2) Shérbgné pér télidhur dy tubame diametér té& ndryshém, mund
té jené aksia ose té shfazuar nga aksi i tyre Disa pérmasa reduksionesh jané: (32 x 40)
mm; (40 x 50) mm; (50 x 100) mm «tj.

7) Reviziet plastike (Fig.16.7.3) (kapakét e kontrollit) jané né formén e T-s&, por njéra nga

daljet anésore éshté e mbyllur me tapé dhe hapet kur lind nevoja e pastrimit né rast
bllokimi té rrjetit

Tema l7. Veglat e hidraulikut

Pér té kryer né ményré té sakté dhe té sigurté, duhet té keni gjithmoné parasysh sa vijon:

37



* Duhet té pérdorni gjithmoné mjetin e duhur pér ¢do puné. Késhtu, kurseni kohé dhe
siguroheni pér njé cilési mé té miré té punés.
* Kur pérdorni pér heré té paré njé mjet ose paige, informohuni hollésisht mbi
karakteristikat teknike, mundésité dhe pérdorimet e sg.
+  Mjetet, instrumentet dhe pajiget pas pérdorimit duhet té pastrohen dhe té vendosen né
Fig.17.1

vendin e tyre (kutia e mjeteve), gati pér t'u pérdorur pérséri.
* Mbani hapésirat e vendit t& punés té pastra dhe té rregullta.

*  Kurré mos rrezikoni siguriné dhe shéndetin tuaj duke |,
vepruar né ményré té rrezikshme ose duke shmangur |

pérdorimin e mjeteve mbrojtése, s maska, syze, dorashka,

etj. (Fig.17.1) Mé shumé se 80% e aksidenteve né puné

ndodhin pé& shkak té veprimeve té rrezikshme té
punon;jésve.
Veglat kryesore té hidraulikut jané:

Veglat e punés Veglat ekontrollit  Pajiget ndihmése

Laps, shkumés, gome Metraténdryshém  Tavoliné pune

Dalté, cekic Nivel me lazer Trapan elektrik

Komplet ¢elésash fisso Nivel uji Cekic shkaterrues

Komplet madravidash kalibér Matrapik

Ceésaanglezé Gur fleksibél

Celésa 6 kéndor Morsg hidraulike

Sharré hekuri Makinete pér ngjitje
Talaitub Hapese tubash

Komplet ¢elésash hidraulik Pompé mekanike me presion
Komplet kagavida dhe pinca Shkallé té ndryshme
Geérshéré, thikeé Canté veglash

Material dendésimi Veshje pune, doreza, kapele
Bombol gazi Syze mbrojtése, rrip sigurie

A). Veglat e punés

Celésat, shérbgné pér té béré montimin dhe zbérthimin e
sistemeve hidraulike. Celésat hidrauliké kryesoré jané:

- ¢celés anglez: fig 17.1 éshté celés me nofulla té drejta dhe i
rregjistrueshém, per doret pér shtrengimin dhe zmontimin e
armaturave té ndryshme gé kané fage té drejta né trupin e tyre.

- celés hidraulik me levé ose celési papagall: fig 17.2 Celési
hidraulik me levé ose ¢celési papagall pérgatitet né 5 numra pér

5 pérmasa tubash:

Nr 1, pérdoret pér tuba '5”-1".

Nr 2, pérdoret pér tuba /2”-1 14”.

Nr 3, pérdoret pér tuba 14”-2".

Nr 4, pérdoret pér tuba ¥4-3.

Nr 5, pérdoret pér tuba 17-4”.
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-Celés hidraulik me njénofull: fig 17.3

Celés hidraulik éshté njé nga veglat e dorés mé té pérdorehme

nga speciaisti hidraulik. éshté né formé dhe pérmasa té -
ndryshme. éshté ¢elési i regjistrueshém dhe shérben pér lirimin /
ose shtréngimin e tuba rakorderive té ndryshme etj. Dimensionet /
e gelésavejanété ndryshme varési té dimensioneveté tubave dhe

té rakorderive gé punojmé. Nofulla e ketyre lloj ¢celesave jané té
dhémbézuar né ményré gé té kemi kapje sa mé té miré té
objekteve rrethore me té cilat do té punojmé, Numrat e prodhim

té kétyre celésave jané nr 6, Nr 8, nr 10, Nr 12, Nr 14, Nr 16, Nr 18, Nr 20.

Matravida edorés. Fig 17.4

Jané vegla shumé té pérdorshme nga specialisti hidraulik dhe -
pérdoren pér filetimin e tubave me dimensione nga 3/8 deri 1/ —

V4 Jané paige gé filetimin e kryginé me njé kalim dhe pér (i- e

secilin nga dimensionet gé do té filetohet pérdoret njé koké e -

vecante filetimi. Ké&o matravidajané té vendosuranékomplete
té paisura me disa koka filetimi. Njé& komplet mund té keté 3-5 .

fig17.3

koka filetimi, sipas kétyre dimensioneve 3/8, 1/2, 3/4 1,1 Y4
police. Kompletet efiletimit jané té pai suranga pai §je mbajtése
e kokés dhe nga doreza e cila lidhet me paigen mbajtese me fig 174
fileto. Doreza mund té jeté njépj eséshe ose e ndaré né dy pjesé.
Kokafiletuese éshté e pérbéré nga 4 pal € thika dhe kjo matravide punon me parimin e arpionit
duke realizuar lévizje periodike né drejtim orar ose anti orar. (pasi kemi mbaruar filetimin).
Eshté miré qé filetimi t& kryhet né prani té lubrifikanteve (vaji) pér t& mos demtuar thikat e
matravidés.
Matravida erregjistrueshme. Fig 17.5
Eshté vegd qé shérben pér filetimin e tubave té xinguar té
dimensioneve te ndryshme. Pjesét perbérése té sg jané
treguar néfiguré. Matravidatétillakané diapazon té caktuar
té dimensioneve pér filetim. Eshté e réndésishme té dihet gqé
thikat prerése pér dimensione filetimi t& ndryshme jané té
ndryshme, sepse ndryshon hapi i filetos. Kéto veglafiletojné
deri né dy police. Me kété lloj matravide filetimi pér
dimensione té médha béhet me disa kalime ku né secilin
realizohet njé pjesé e thellésisé sé filetos.
Né varés té pérmasave té tubacioneve dhe projektit, tubat
mund té priten:

a) medalté b) me presé dore; ¢) me sharré dore.
Me prerje do té kuptohet veprimi, gé béhet me ané té veglave té ndryshme prerése pér té
ndaré njé material né pjesé ose pér té shképutur nga ky material shtresat e tepérta
Dalta. Fig17.6
Dalta shérben pér té preré njé material ose pér té hequr prej tij pjesé té tepérta. Daltat pérgatiten
me tehe té gjeré, me tehe té ngushté ose né forme piramide. Kéto té fundit shérbgné pér té
hapur kanale né materiale té forte si beton etj. Né llojet e daltave dallojmé:

- Dadtadruri - Daltamuri - Dalta betoni - Dalta metali
Pér té sqaruar pjesét e daltési referohemi figurés.
Tek dalta dallojme tre pjesé:

fig17.§
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1- Pjesén ku vepron ¢ekici e cila béhet me hark gété shfrytezohet

forca goditese dhe té mos démtohet. //,‘-0 =~
2- Pjesaetrupit e cila shérben gé té kapet miré me doré e té mos -
na démtojé gjaté punés.

Ményra e mbajtjes sé daltés I L
3- Pjesa prerése e cila béhet me kénde té caktuar né varés té *3 é -
vendit té pérdorimit dhe materialit.

Sharrédore. Fig 17.7

Kjo éshté njé nga ményrat mé té pérdorshme pér prerjen e
tubave. Sharra e dorés mund té jeté: a) me trup(hark) té regjistrueshém b) me trup(hark) té pa
regjistrueshém.

Pjesét kryesore té sharrés s2 dorés jané:
Trupi i sharrés

Lama e sharrés oA
Morseta e sharrés ‘dl’,*" e
Dado shtrénguese

Doreza e sharrés. fig 17.7

fig17.6

agrwbdPE

Materiali i fletave té sharrés éshté ¢elik i laminuar, i buté, celik pér vegla C12, celik i lidhur
me W, Cr dheteheté lidhura. Pérmasta mé té pérdorshme té sharrave jané: gjatésia (150 — 400)
mm, gjerési (10 — 26) mm dhe trashési (0.6 - 1.25) mm. Fleta e sharrés ka dhémbé né njé ané
ose né té dyjaanét. Hapi i dhémbéve té sharrés shkon ngat = 1(pér materiale té buta) dhet = 2
pér gizé, celik etj. Dhémbét e sharrés kané capraz (kthimi i dhémbéve disamajtas disa djathtas),
me géllim gé gjaté procesit té prerjes té hapet njé kanal mé i gjeré se fleta e sharrés, duke
eliminuar férkimin fleté sharr-metal.
Taliatubi fig 17.8
Taliatubi éshté njé nga veglat kryesore té hidraulikut dhe pérdoret pér prerjen e tubave prej
celiku dhe prg bakri. Kadisalloje taliatubash, si:

a) Taliatub me rrotame zinxhir.

b) Taliatub methiké.

c) Taliatub metri rrota.

d) Taliatub medy rule dhe njé rroté.

€) Taliatub me rrotaté brendshme.
Taliatubi me rula dhe roté prerése pérbéhet nga kéto pjesé:
Trupi
Rréshqitési
Rulat
Vida
Doreza
. Ruli prerés.
Pérmasat e taliatubit jané té ndryshme dha arrijné té presin tuba me diameter deri né 4 ing.
Cekici. Fig 17.9
Cekici éshté vegél gé pérdoret gjerésisht né shume profesione. Pér kété arsye l1ojshméria éshté
e madhe. Kjo béné gé format dhe pérmasat e tyre té jené nga mé té ndryshmet. Po késhtu
materiali i ¢ekicéve éshté i ndryshém. Né praktiké kemi cekic
gome, druri, metalik, etj. Cekicét pérbéhen nga dy pjesé:

Sk wbdpE

1. kokaecekicit 2. bishtii gekicit =
Koka pérgatitet prej materiali celik C7 dhe C8 dhe pérpunohet . —
termikisht. Koka mund té jete e drejté ose e rrumbullakosur.

Koka rrumbullake pérdoret kur duam saktési né goditje dhe fig 17.9
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forcé té madhe. Pesha e ¢ekicit varion né pérmasa té ndryshme por hidrauliku duhet té zgjedhé
rezultative duhet af érsisht 800-1000gr. Gjatésia e bishtit varion 300-350mm. Materiali i bishtit
zgjidhet dru i forté dhe elastik si dru thane ose ah i bardhé. Vrima gekicit béhet konike né té dy
anét né ményré gé bishti té futet dhe té mos dalé.

> Materialet edendésimit.
Materiaet e dendésimit pérdoren pér té mbushur boshlléget gé krijohen nga lidhja e pjeseve
hidraulike, kryesisht e tubave dhe e armaturés apo rakorderisé, né ményré gé gjaté pérdorimit
té pjeséeve té montuara té mos keté rrjedhje. Materialet mbushés mé té pérdorshém jané: liri,
goma, mangani, nastro tefloni, etj.
Liri: Liri éshte i pérbéré ngafije té holla. Ky material pérdoret gjate lidhjeve té tubave prej
celiku, gizés né ujégellés dhe né kanalizime. Mbéshtjellja béhet né ményreé té tillé gé gjaté
montimit té njé rakorderie apo armature, t€ mos ndodhé shpéshtjellja e fijeve té lirit. Pas
vendogjes sefijevetélirit pjesét e filetuaralyhen me boje mini antiruxhio ose me njelloj paste
te caktuar. Kjo béhet né ményré gé izolim té jeté samé i miré dhe té mos kemi rrjedhje.
Goma: Né punimet hidraulike pérdoret gome teknike e cila éshté elastike e pathyeshme dhe
nuk plasaritet. Trashesia e gomes teknike shka nga 3-6mm. Goma teknike pérdoret pér lidhjen
e fllanxhave, né saragineska, né pérgatitjen e permistopeve, s dhe né pune té tjera hidraulike.
Goma teknike pérdoret vetém né punimet ku garkullon ujé i ftohté. Goma duke gene njé
material elastik presohet Iehté dhe mbulon miré boshlléget gé krijohen gjaté lidhjes e bashkimit
té pjeseve metalike.
Kartoni: i prodhuar nga leckat, pérdoret pér pérgatitjen e guarnicioneve, té lidhjeve e
tubacioneve, né té cilat kalon ujé me temperaturé jo mé té larte se 100°C. Pérdorimi i kartonit
éshté i kufizuar pér arsye té vetive té dobéta dhe té karakteristikave té ulta té tij.
Sholla: Pérdorimi i shollés né punimet hidraulike éshté i kufizuar, vetém né pérgatitjen e disa
guarnicioneve té rrjetit té ujégellesit. Ky material nuk éshté i géndrueshém né temperatura té
larta.
Cimento: éshté material lidhési perftuar nga bluarja e materiaeve té pjekura. Cimentojae
pérzier me ujé ka aftési lidhése té forta. Llagi i ¢cimentos pas hgurtésimit nuk pérshkohet nga
uji. Ai karakterizohet nga marka 250, 300, 400, 500 dhe pérdoret né lidhjen e tubave prej
gize, pér fiksimin e tubave, «tj.
Manganezi: éshté njé |éndé pak a shume e ngurté né formén e kallépit té sapunit. Ai kangjyre
té zeze né gri. Ky éshté njé material gé i géndron shume temperaturave té larta dhe zjarrit,
pranda) pérdoret pér lidhjen e elementeve metalike té kaldajave. Para pérdorimit, thérrmohet,
bluhet imét, mé pas gatuhet me vgj liri, duke e kthyer né njé pasté té buté dhe elastike. E meta
etij éshté se béhet i thyeshé&m dhe krijon plasaritje me kalimin e kohés.
Azbesti: éshté njé material me origjine minerali i cili ka ngjyrén s té méndafshit.
Karakteristike kryesore e tij éshté se nuk digjet. Pér kété arsye pérdoret né punimet hidraulike
ku ka temperatura té larta, avull, gaz, etj. Ai prodhohet né formé pllakézash ngjyré gri, pak
elastike, metrashési 1-19 mm, néformé litari ose spangoje té pérbére ngafijézashumétéholla
gé vecohen lehté. Azbesti pérdoret pér pérgatitjen e guarnicioneve né lidhjet e tubave me
fllanxhé. Kur materialet qé pérmbajné azbest démtohen ose prishen, fibrat mikroskopike clirohen né
ajér dhe béhen té rrezikshme pér shéndetin. Né& shumé vende té€ BE dhe SHBA pérdorimi i
azbestit éshtéi ndalar ose rreptésisht i kufizuar néinstalimet erejahidraulike pér shak té démve
gé gell né shéndetin e njeriut. Pérdorimi i tij né instalimet e vjetra monitorohet me rreptési.
Plumbi: éshté matearial me ngjyré, i buté, nuk ndryshket, e gé shkrin né temperaturé 327° C.
Pérdoret pé& mbushjen e gotave né lidhjet e tubave prg gize s dhe i pérzier me kallgj, pér
ngjitjen me kallgj. Pérdorimi i plumbit né instalimet ergaté ujrit té pijshém éshtéi ndaluar né
BE, SHBA dhe shumé shtete té tjera pér shkak té rrezikshmérisé gé kandaj shéndetit té njeriut.
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Paraniti: éshté njé pérzierjre e fijeve té azbestit me gomé dhe me disa elemente té tjeré. Ai
pérgatitet né fleté me trashési 0,5-6 mm. Eshté elastik dhe duron temperatura té larta. Pérdoret
né pérgatitjen e guanicioneve té tubacioneve dhe té armatures ku garkullon avull ose ujé shumé
I nxehté.

Materialet lidhése jané vaji i lirit dhe vaji artificial.

Vaji i lirit éshté natyror dhe artificial. Ai pérgatitet prej farerave té lirit duke i shtuar elemete
gé ndihmojne né shpejtimin e tharjes. Pérdoret pér zierjen e guarnicioneve pre kartoni, pér
hollimin e bojés sé minios.

Vaji artificial: pérgatitet ngavajraminerale. Ky lloj vaji perdoret vetem pér té lyer sipérfage
té detaleve té ndryshme.

Bojrat pa plumb: kané aftési t&é mira veshése, shtrohen e hapen miré dhe né ményré té
njétrajtshme, kané rezistencé nda agjentéve kimiké, rrezeve UV, temperaturave, etj. Té tilla
jané bojrat me pérmbajtje rréshire: boja epokside gé pérdoret pér lyerjen e tubave prg celiku
ose gize né mjedise té lagéshta dhe té ekspozuara ndg agjentéve kimiké ose detaré; boja
poliuretane gé pérdoret pér mbrojtjen e tubave té ekspozuar ndag diellit ose né ambiente té
jashtme tipike pér instalime mbi toké né impiante industria; primer me pé&rmbajtje té larté
zinku gé pérdoret si shtresé e paré mbi metalin e pastér me zbatime tipike né tubacione gé jané
té véshtira pér t'u zévendésuar, né impiante né zona bregdetare ose né industriné kimike.
Materiae té tjera pér veshje dhe lyerje né instalimet termohidraualike jané: bojrat e vgit jané
me bazé rréshire akide dhe pérmbané tretés organiké, gé aplikohen lehté né metale té
galvanizuara por jané mé pak rezistente ndgj rrezeve UV, lagéshtirés dhe nuk rekomandohen
né tuba té ekspozuar né instalime té jashtme; bjra silikoni gé kané rezistencé ndaj rrezatimit
UV dhe dhe temperaturave té larta (200°C deri 600°C) dhe pérdoren né tuba shkarkimi té
ujérave té nxehté, pajige ngrohése, kaldagja, oxhage industrial, por nuk pérdoren né tubacione
té ujit té ftohté.

B) Veglat ekontrollit

Gjaté punés setij hidrauliku éshtéi detyruar té€ kontrolloje saktésiné e punés sétij, pérsai pérket
pozicionit té tubacioneve vertikal ose horizontal, pjerrésive té ndryshme dhe té respektojé
pérmasat dhe distanca té caktuara.

Pér matjet e niveleve duke iu referuar planeve baze, atij vertikal dhe atij horizontal pérdoret
a) Niveli. Fig17.10

Niveli realizon tre Iloj matjesh. Ai kontrollon vertikalitetin, u
horizontalitetin dhe pjerrésiné. Prodhohet me gjatési té
ndryshme. s o)

Parimi i punés s nivelit bazohet né njé ené té vogél gelqgi ku

mbetet njé bulés gjri, pozicioni i & cilés ndérmjet dy vijave té
regjistruara tregon saktésiné e matjes. Ndérsa kur buleza e ujit

del jashté vijave kufizuese tregon shmangie té sg gé i masim saktésiné.
Nivelmatési éshté mjet kontrolli gé duhet ruajtur me kujdes dhe nuk duhet pérplasur apo
goditur, sepse kjo do té gonte né humbje té saktésisé sé kontrollit gjaté punés.

b) Metri. (Fig 17.11) éshté mjet gé pérdoret pér matjen e

fig 17.10

giatésisé, dhe gé pérdoret né disa profesione megjithese » :
specifikat e pérdorimit dhe saktésia e tyre éshté e ndryshme 'E-'—'-' et
Specialisti hidraulik pérdor metra me gjatési té kufizuar gé ti N S
shérbgné punés sé tij. Njé gjatés normale pér puné jané

metrat 2-3m. Gjatésité mé té médha pérdoren né profesione té fig 17.11

tjera. Metri gé perdor hidrauliku éshté metér metalik rulo.

Metri éshté mjet matés dhe si i tillé duhet rugjtur dhe pérdorur me kujdes gé té mos démtohet.
Démtimi i tij gell gabime né puné dhe rezultat té keq té sq.

c) Kalibri (fig17.12)
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Kalibri shérben pé matje té jashtme, té€ brendshme dhe té

thellésisé. Kalibri prodhohet né madhési té ndryshme, né varési

té gjatésisé sé vizores, dhe me shkallé té ndryshme precizoni, né

varés té ndarjeve né noniuse.

d) Plumbge

Plumbgja pérdoret pér té matur vertikalitetin e vendoges sé

tubave oseté murit. Ajo pérdoret edhe gjaté punés dhe kontrollit.

C) Pgjiget e hidraulikut

Morsa hidraulike, fig 17.13 jané mjete té cilat shérbegné pér

fiksimin e tubave gjaté procesit té punés sé hidraulikut. Kéto

morsa mund té jené disa llojesh, por gé kané njé

karakteristiké té& pérbashkét. Fiksimi i tubit né té béhet né

ményreé té tille gé ai té mos shtypet. Pér kété arsye nofullat

shtrénguese jané né formén e njé rombi, nofulla té cilat gjaté

shtréngimit nuk e démtojné tubin.

1. Morsat hidraulike mund té jené morsa bangoje, té cilat
fiksohen né bango gjaté procesit té€ punés.

2. Morsa mekanike mund té pérdoret pér shtréngimin e
tubave.

3. Morsa e fiksuar né njé trekendésh gé quhet trekendésh
hidraulik dhe né té pérvec morsés dallojmé dhe njé bango
té vogél, né té cilén mund té vendosen veglaté ndryshme
pune. Morsa té tilla nuk kané nevojé pér t’u fiksuar pasi
géndrojné té mbéshtetura né tre kEmbé.

Pompa mekanikeedorés. Fig 17.14

fig 17.13

Eshté njé pajise gé pérdoret pér té gieneruar presion né njé sistem té mbyllur me géllim,
testimin e tubacioneve té ujit, ngrohjes, sistemet e zjarrit, bojleré, etj, d.m.th verifikimin e

géndrueshmérisé dhe mungesés <é rrjedhjeve.

Si pérdoret:

Mbushja me uj& Pajiga dhe sistemi gé do testohet mbushen
me ujé pér té shmangur déme nga kompresimi i gjrit.
Pompimi i presionit: Me dorezé manovrohet pompa pér té
rritur presionin né sistem.

Monitorimi: Me njé manometér kontrollohet nése presioni
géndron konstant pé njé kohé té caktuar (zakonisht 15-30
minuta).

Vlerésimi: Nése presioni bie, karrjedhje ose problem té instalimit.

Shkallét.

fig 17.14

Jané njé mjet ndihmés né moriné e mjetevetécilat i pérdor hidrauliku. Kuptohet gé pér puime
né lartés jané mjet i pazévendésueshém e praktik. Shkallét jané té llojeve té ndryshme: 1-

Shkallé teke, 2 - Shkallé dyshe.

Sipas materialit mund té jené shkallé druri ose metalike. Gjatésia e shkalléve éshté e ndryshme
dhe varion né varési tétipit, p.sh. shkallet dyshe kane nje gjatesi ge shkon 1,4 - 2,3 m, shkallét

me zgjatim shkojne nga 4-6,95 m «tj.
Makina filetuese elektrike. Fig 17.15

Eshté njé makiné gé shérben pér filetimin e tubave té zinkuar né dimensione nga 3/8:-2". Eshté

makiné gé punon me energji elektrike dhe kryen disa funksione:

a) Prerjen etubit, progesté cilin e kryen me ané té taljatubit té vendosur né té.
b) Pastrimin e pjesés sé brendshme té tubit nga buzé gé krijohen gjaté prerjes.
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c) Filetimin me thikat pérkatese pér ¢cdo diameter tubi.

d) éshtéi pajisur me njé distancator pér té rregulluar gjatésiné e tubit gé do presim
Pjesét e makinés jané kéto:
1- trekéndéshi
2- morsa e makinés
3- tajatubi
4- matravida
5- distancatori
6- thika pastrimit

Eshté e mbéshtetur né njé bango
pérkatése dhe té gjitha proceset pér
té mos u démtuar si vegél, béhen fig 17.15
né prani té lubrifikantit.

o boms Mistorss viebiribe

Tema 18: Lidhjaetubave

Lidhjaetubave ka s detyrété bégété mundur:

-lidhjen ndérmjet tubave, né ményré gé té pérftohet linja e tyre pérkatése;

-lidhjen e tubave me aparatet pérkatése;

-kycje té tubit me armaturén;

-ndérrimin e diametrit dhe té

18.1 Tubat prg celiku mund télidhen me njéri-tjetrin: a) me saldim; b) merakorderi mefileté;
¢) me lidhje mekanike (me flanxha; me presim)

a) Lidhjet me saldim ménjanojné té gjitha humbjet e Iéngjeve pérgjaté tubacionit dhe
lehtésohen shumé nénkalimet e mbikalimet. Llojet e lidhjeve té tubave me saldim jané me
mbivendogj e dhe koké mé koké.

Lidhja me mbivendosie kryhet kur tubat kané goté cilindrike ose sferike, ajo koké mé koké
kryhet né té gjitharastet e tjeradhe mund té béhet me buzé té rraf shéta ose me buzé té pjerréta.
Pérpunimi i buzéve té tubave béhet me géllim gé saldimi té kryhet né té gjithé trashésiné e
tubit.

Parafillimit té saldimit, béhet pastrimi i buzéve nga ndryshku dhe nga papastértité e tjera.
Mund té béhet ndonjé ndregje né rast se ka ndonjé pérkulje ose shtrembérim té mundshém té
buzéve, té krijuara kéto gjaté ngarkim-shkarkimit té tubave, transportimit té tyre ose
zhvendosjes népér toké. M é pas tubat afrohen né ményreé gé té béhet pérputhjae ploté e kokave
té tyre dhe pastaj béhet “pikimi” me saldim né disa pika, sipas perimetrit té tegelit t& saldimit,
né ményré gé tubat té jené té fiksuar ndaj njéri- tjetrit dhe té shmangen lévizjet e tyre. Né fund
béhet mbushja e tegelit me njé ose mé shumé kalime.

Saldimi me gazogjen pérdoret kur saldohen tuba me diametér mé té madh se 150 mm dhe me
trashési 5 mm. Saldimi i tubave me diametér té vogél béhet vetém me ndihmén e manikotave
jo té filetuara ose me ndihmén e grykés gé béhet né njérén nga anét e tubave gé do té saldohen.
Kur saldimi i punimeve hidraulike béhet né objektin e ndértimit, pérdorimi i saldimit me
manikota éshté mé i thjeshté, por né kété rast duhen béré dy saldime nga té dyja anét e
manikotés. Gjaté saldimit duhet pasur kujdes né pastrimin e buzéve ngandryshku, baltaetj. Né
saldimet e lidhjeve té degézimeve néformé Ti-je ose kryqi, duhet pasur kujdes gé akset té jené
pingul me njéri- tjetrin. Nuk lejohet saldimi i dy tubave me trashési té ndryshme. Kur saldohen
tubametrashési mété madhe se4 mm, atyre u duhet béré shtehézimi i buzéve. Tegeli i saldimit,
pas pastrimit, duhet té keté pamje dhe formeé té njétrajtshme né gjithé gjatésiné etij. Trashésia
etegelit mbi sipérfagen e tubit duhet téjeté 1.5 mm-2 mm. Tegeli s’duhet t& keté plasaritje, por
as rrjedhje té metalit té shkriré brenda tubave.

b) Lidhja mefileté me rakorderi e tubave duhet té plotésojé kéto kushte:
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-Seksioni i gjallé i tubave duhet té ruhet plotésisht, prandaj duhet té limohen té gjitha ciflat e
krijuara gjaté prerjes sé tubave dhe té ménjanohet hyrja e fijeve té lirit brenda tubave.

-Lidhja duhet té jeté kompakte dhe e papérshkueshme nga léngu (avulli) gé do té kal ojé népér
tubacion.

-Lidhja duhet té jeté e géndrueshme, e forté dhe té durojé sforcimet mekanike dhe trysniné
hidraulike té provés.

-Lidhjaduhet té keté jetégjatési t& madhe dhe té mos krijojé shtrembérime té tubit.

Pér té pérftuar njé lidhje kompakte, né fillim rakorderia ose armatura (rubinetat, ventilat etj.)
vidhoset me doré deri né njé faré thellésie te filetoja e tubit. Nése filetoja éshté e liré, atéheré
provohet njé rakorderi tjetér.

Né varés té llojit té fluidit né mes té vjaskave té filetos vendoset materia mbushés ose
dendésues tradicionalisht éshté pérdorur fijeliri e shkriféruar e lyer me pasté ose bojé minioje
zinku, e pérshtatshme pér tubacionet e ujit té ftohté e té ngrohté, metanit dhe té grit té
kompresuar. Né metodat moderne, né vend té fijes sé lirit, po pérdoren polimere gé pérmbané
flor (tefloni) té pérshtatshme si pér fluidet e pérmendsura mé sipér edhe pér avullin vajra,
karburante dhe léngje té ndezshme, GPL (gaz petrolier i |éngézuar). Boja minioje nuk
rekomandohet gé té pérdoret mé, sepse pérmban plumb dhe mund té ndoté ujin. Né filetén e
paré nuk vendoset fije, né ményré gé g o té mos mbetet brenda tubit.

¢) Lidhja meflanxhé

Kur tubat shtrohen mbi toké oserrinétévarur, lidhjaetyre béhet meflanxhé. Lidhjameflanxhé
pérdoret pér lidhjen e paiigeve té ndryshme, té siguruar njé lidhje mbrojtése me shembje,
riparimin e rakordeve té tubave dhe pajigeve té punés, lidhje té tubave té ndryshém: gize-
plastiké, gizé-celik, celik-plastiké dhe zgjidhjen e shumé problemeve té tjera teknologjike.
Ané e mira té lidhjeve me flanxha jané: saktésia dhe shpejtésia né montim; mundésia e
njéhershme e montim-cmontimit. Njé lidhje me flanxhé duhet té sigurojé besueshmériné dhe
géndrueshmériné e funksionimit té lidhjes.

Fig.18.1.1

Né pérgjithési, dizajni i flanxhés (Fig.8.1.1) pérfshin njé dyshe me flanxha mes té cilave
vendoset njé guarnicion dhe me vrimaku vendosen bulona ose prixhonieré dhe rondele, gé
shtréngohen me dado.

Pér prodhimin e flanxhave pérdoren materiale té ndryshme si gizé (e farkétueshme), celik (me
karbon, i lidhur, inoks), polipropilen.

Flanxhat e polipropilenit jané béré té njohura né dekadén e fundit. Ato pérdoren kryesisht pér
instalimin e sistemeve pa presion, lidhjen e tubave PE me tuba metaliké, lidhjen e pajiseve té
ndryshme. Flanxhat né tuba prodhohen me derdhje(giza) ose saldohen(celiku) névarési téllgjit
té tubit.

Guarnicionet mund té jené prej: gome teknike me bazé acidi; gome rezistente ndaj vgjit dhe
benzinés; gome teknike rezistente ndg) nxehtésisé; paronit me géllim té pérgjithshém; paronit
rezistent ndgj vajit; karton azbesti; fluoroplast-4.

Pérgatitja e elementeve

Pastrohet dhe higet yndyra ngasipérfaget e flanxhave, kontrollohet pér gérvishtje, gropézadhe
gérvishtje. Inspektohet veté flanxha dhe elementét e fiksimit - bulonat dhe dadot - pér
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korrozion. Higet cdo gérvishtje nga filetoja, mé pas "vendoset” ¢do bulon dhe dado pérgjaté
filetos, duke patur kujdes gé kokat e bulonave té jené té gjithé né njé ané dhe dadot té gjithané
anén tjetér. Lubrifikohen filetot e prixhonieréve (bulonave pa koké) ose bulonave. Pérgatitet
dhe instalohet guarnicioni, duke kontrolluar dhe siguruar gé té jeté instaluar sakté né gendér.
Duhet té eviotohet pérdorimi i guarnicioneve té vjetra, nése nuk éshté e mundur té
zévendésohet guarnicioni, mund té instalohen disa guarnicione té vjetra.

Radha e shtréngimit e Proe 0
Rendi i sakté i shtréngimit t& bulonave (Fig.18.1.2) do té ['@\J -\’@‘\ N
sigurojégéflanxhatéjeté efiksuar fort dnesakté. Pértabéré /o~ _\
kété, shtréngohet lehté buloni i paré, zgjidhet buloni ietér [/ /7)) /7~ \ (@)
nga ana e kundért e diametrit, i cili gjithashtu shtréngohet | S/ 4 \ w2/
lehté. Buloni i treté gé do té shtréngohet éshté njé cerek \ lﬁa 18.1.2)
rrotullimi (90°) pas té parit, ose afér kétij kéndi. | katérti o\ \ \\ _// / /-,\\‘
éshtéi kundérti diametralisht tétretit. VVazhdohet sipas késgj \\\ =/ 1/
radhe derisa té gjitha bulonat té& jené shtrénguar. Kur \\ ,/,S\ f@\ /’
shtréngohen flanxhat me fiksim me 4 bulona, pérdoret A\

teknika kryq. Pér té rregulluar cift rrotulluesin e shtréngimit S —

pérdoren teknika té ndryshme shtréngimi: me ¢elés dinamometrik hidraulik (Fig.18.1.3.1 i
ngjashém me celésin kriket); me vidador pneumatik me impulse (Fig.18.1.3.2); me celés
dinamometrik manual (Fig.18.1.3.3), ose me vegla dore té thjeshta

[ Se— ) Q\ -
R -k
) - =
) S— | )a 2]
x q | Fig.18.1.3

)Pas instalimit té flanxhés dhe me vénien fillestare té sistemit né puné, né 24 orét e para té
funksionimit konstatohet njé humbje e momentit té shtréngimit deri né 10%. Kjo éshté e
natyrshme né c¢do lidhje me bulona pé shkak té dridhjeve, tkurrjes s& guarnicionit,
ndryshimeve té temperaturés. Pér kété arsye, pas njé ose dy ditésh, béhet rishtréngimi.

d) Presimi (Pressfitting) éshté njé bashkim pacmontueshém i tubave (celiku inoks/karbon,
bakri) me rakorderi té cilat fiksohen pérmes pajigeve té presimit i cili kryhet né té ftohté.
Presimi siguron njé bashkim me cilési i cili realizohet lehté, ka jetégjatés mé t& madhe
krahasuar me metodat e tjera, dhe ka mirémbajtje praktikisht inekzistente. Riparimet mund té
béhen shpejt, edhe nése tubat jané té lagur, pa e fikur sistemin. Né& instalime termohidraulike
té brendshme, presimi mund té pérdoren pér tubacionet e ujit té pijshém, ngrohjes dhe gazit.
Né nivel industrial, presimi éshté i pérshtatshém pér sisteme me gér té kompresuar,
ftonje/ngrohje, pé&punim uji dhe sisteme zjarrfikése. Pressimi e shformon né ményré té
pérhershme rakorderiné pérgjaté perimetrit té takimit me tubin duke cuar késhtu né njé lidhje
mekanike perfekte, ndérsa unaza O, e cila éshté e vendosur brenda rakorderisé ngjeshet mes
tubit dhe rakorderisé duke siguruar hermeticitetin e duhur.

Radha e punés. Prerja e tubit duhet té jeté e drejté dhe e pastér pér té siguruar njé sipérfage
optimale pér montimin. Hegja ¢do cepi té mprehté, gérvishtje ose mbeturine nga skajet e tubit,
s brenda ashtu edhe jashté. Ky hap éshté thelbésor pér té parandaluar démtimin e elementit té
hermetizimit (unaza O) dhe pér té siguruar njé lidhje té geté, té sigurt dhe parrjedhje.
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Shenjohet né tub né thellésia e duhur e futjes sé rakorderisg gjaté montimit. Futet skaji i tubit
brenda né rakorderi derisa té arrijé shenjén, duke u siguruar gé té jeté plotésisht i mbéshtetur
deri néfund dheté kené koaksialtet. M e presé shtréngohet fort ménga metal ikerreth tubit, duke
krijuar njé lidhje té forté dhe té papérshkueshme nga rrjedhjet. 8

€) Montim me shtytje (Pushfitting Fig.18.1.4) éshté nje metodé
tjetér e lidhjes sé tubave me rakorderi. Rakorderité me shtytje jané
rakorderi universale tubash gé mund té instalohen pa pérdorimin e
veglave. Njé mekanizém brenda rakorderisé e bllokon tubin duke »
pérdorur presion brenda sistemit té hidraulikés. Nuk ka nevojé pér Fig.18.1.4

saldim, presim apo ngjitje.

18.2 Lidhja e tubave preg gize mund té béhet: @) me mbushje té gotés, b) me flanxhé dhe c)
me lidhje mekanike

a) Lidhja e tubave me mbushje té gotés kryhet né ményrén tradicionale me litar liri dhe me
plumb dhe me ményrén mé modern me guarnicion. Gjithmoné para fillimit t& punés pér
mbushje té gotés, té dy anét e tubave (ana e dregjté dhe ana me gryké) pastrohen me furcé teli,
né meényré gé té higet réra, balta, papastértité etj.

Me mbushje me plumb: (Fig.18.2.1)

-ana e drgjté e njérit tub futet né gotén e tubit tjetér. ana e drejté e tubit mbahet 3 mm-5 mm
larg fundit té gotés;

-né hapésirén midis gotés s jashtme té tubit té drejté dhe
fages sé brendshmeté gotés, futenfijeliri néformélitari dhe
télyerameva liri;

-mbushjamefijeliri, e cilashérben pér té siguruar faktin gé
uji t& mos dalé ngalidhja, béhet derisa zihet 2/3 e thellésisé
S8 gotés. Nuk duhet té mbetén fije né pjesén ku do derdhet
plumbi;

-mé pas, pér té mbajtur mbushjen, hapésira gé mbetet (pra Fig.18.2.1

1/3 ethellésisé sé gotés), mbushet me

plumb, me ¢imento ose me ¢imento té pérzier me asbest;

Nuk lejohet djegia e tubave me zjarr. Kjo metodé nuk rekomandohet mé pér shkak té plumbit
té pérdorur.

Me guarnicion:

- Vendoset guarnicioni né pjesén e drejté té tubit gé do futet. Kur bashkohen tuba dhe aksesoré
5 in¢ ose mé té médhenj, aplikohet lubrifikant adeziv né sipérfagen e brendshme té gotés para
se té vendoset guarnicioni.

- Lubrifikohen sipérfaget e brendshme té guarnicionit dhe pjesén e jashtme té fages sé drgjté té
tubit gé do té futet duke pérdorur njé furcé.

- Vendoset tubi dhe/ose aksesorét gé do té bashkohen sipas aksit. Shtyhet tubi ose rakorderia
né goté (duke e rrotulluar né formeé spirale), derisa té ndihet gé takoi né fundin e gotés. Mund
té pérdoret cekic ose térhegés sipas zgjedhjes.

Shénim: Nése bashkohet njé copé e preré tubi, skajet e mprehta té tubit duhet té "gdhenden”
me ¢eki¢ ose té limohen pér té hequr skajin e mprehté. Moshegja e skgjit té mprehté né tubin e
preré do ta bgé té véshtiré montimin.

c) Lidhjet mekanike me premistop pérdoren zakonisht pé r sistemet e
shpérndarjes sé gazit me presion té ulét dhe té ndérmjetém, veganérisht ato
gé transportojné gaz natyror ose gaz té prodhuar né gjendje té thaté.
Lidhjet mekanike pérdoren gjithashtu pér linjat e ujit, kanalizimet dhe
tubacionet e pérpunimit.Lidhjet mekanike jané té Ilojeve té ndryshme,
p.sh., lidhjet mekanike me premistop, lidhjen Tyrton, me bllokim
mekanik, me shtytje, etj. me xhunto universal, tj

Zl?c
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Ssamiton

S

47



18.3 Lidhjet e tubave plastiké béhen:

1. Me saldim koké mé koké/ballor béhen me tuba me trashési té madhe e me presione té vogla.
Para saldimit, anét e tubave shtehézohen, mé pas ata afrohen dhe ngjishen pas pajig es nxehése,
gé ka njé temperaturé té pandryshueshme pregf 130°C -150 °C. Pasi shihet se anét e tubave
fillojné té shkrijné, ata higen nga pajiga nxehése dhe bashkohen me njéri-tjetrin. Nése do té
[idhim tuba me diametér t& madh sipas ményrés koké mé koké, atéheré do té pérdorim pajige
té vecanta. Kjo ményré sihuron bashkim té forté dhe té pandérpreré, jetégjatési dhe
hermeticitetet, ideale pér diametra mé té médhenj tubash. Nga ana tjetér kérkon pajige té
specializuara, nuk éshté e pérshtatshme pér tuba me diametér té€ vogél dhe ka fleksibilitet té
kufizuar pas bashkimit.

Me saldim ballor bashkohen tubat PE, HDPE.

2. Elektrofuzioni éshté njé tjetér tekniké e njohur bashkimi pér tubat HDPE, vecanérisht aty ku
bashkimi me saldim ballor mund té mos jeté i realizueshém. Né kété metodé, rreth skajeve té
tubit vendoset njé rakorderi elektrofuzioni me njé bobiné elektrike té integruar. Kur rakorderia
lidhet me burimin e rrymés, bobina nxehet, duke shkriré materialin e tubit dhe duke formuar
njé bashkim té sigurt. Papastértia dne mbeturinat gé hyjné né zonén e bashkimit mund ta
démtojné procesin, prandaj, dy skajet gé do té bashkohen duhet té pastrohen miré, pér pastrim
té tubave mund té pérdoret akool. Elektrofuzioni éshté shumé i pérshtatshmém pér tuba me
diametér té vogél dhe té mesém; ai zbatohet |ehté né hapésira té vogla; nga ana tjetér kérkon
rakorderi mé té kushtueshme, duke u béré mé pak efektiv. Me elektrofuzion bashkohen tubat
PE, HDPE.

3. Termofuzioni/Polifuzioni pérdoret shpesh pér tuba me diametér mé té vogél. Ai pérfshin
nxehjen e tubit dhe té njé rakorderie, pasta] bashkimin etyre duke futur tubin né rakorderi dhe
Iénien té ftohen sé& bashku. Kjo krijon njé bashkim té géndrueshém dhe hermetik. Tubat PP
bashkohen me polifuzion.

4. Lidhja mekanike éshté njé tekniké e gjithanshme gé nuk kérkon ngrohje, duke e béré até té
pérshtatshme pér lidhje té& cmontueshmé, duke pérfshiré flanxhat, rakorderité me shtréngim,
efj.

5. Lidhjet me saldim té tubave plastiké kryhen edhe me ané té elektrodave. Procesi i saldimit
géndron né nxehjen e njékohshme té tegelit té saldimit, té detalit dhe té elektrodés sé saldimit
né temperaturén 200°C, temperaturé né té cilén materiali i tubit dhe i elektrodés zbuten aq sa
tegeli mbushet me materialin e elektrodés. Pas ftohjes saldimi ka pérfunduar.

6. Lidhjet me flanxha jané nga lidhjet mé té pérdorshme. Ato béhen me flanxhaté lira, té cilat
shtréngojné buzét e kthyera té tubave plastiké, por lidhja béhet edhe duke ngjitur né fund té
tubave copatubi né formén e gjysmémanikotave, gé kané diametér mé té madh setubi, né vend
té buzéve té kthyera té tubit. Kur punojné né presion té madh, flanxha pérgatitet prej ¢eliku,
por mund té pérgatitet edhe prej fletésh viviplasti té trasha 10 mm-20 mm. Flanxha ngjitet ose
saldohet tek anét e tubave. Pér té siguruar hermeticitet té miré, ndérmjet flanxhave vendosen
guarnicione.

7. Lidhjet me goté kryhen né kété ményré:

A -néfillim pérgatitet gota duke ndjekur radhén e méposhtme:

- né anén e shkriré té tubit futet njé kallé&p me diametér té caktuar;

-ana e tubit zgjerohet sipas masés s kallépit;

-mé pas kjo ané ftohet me ujé ose me gjér té ftohté;

-higet kallépi dhe gota éshté gati.

B -Mé pas veprohet késhtu:

-né gotén e pérgatitur futet njéraané e aparatit ngrohé, kurse né anén tjetér té kétij aparati futet
pjesa e drejté e tubit, gé do té lidhet me gotén e pérgatitur;

-sapo zbuten té dyja anét, higet aparati ngrohésdhe ana e tubit futet né gotén e tubit.
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8. Lidhja me goté e unazé gome éshté ményra kryesore e lidhjes sé tubave té kanalizimit, né
kété rast pérdoren rakorderi té pérshtatshme.

9. Lidhjet me ngjités kryhen me ngjités té llojeve té ndryshme dhe pérdoren pér ngjitjen e
tubave pregl PV C-je, PP. Ato jané bazuar né rréshiratretése té buta ose té dobéta (perklorvinile)
dhe né ngjités gé pérmbajné tretésira té forta (polivinilklori).

18.4 Tubat e bakrit mund té lidhen mes tyre dhe me rakorderi né dy ményra:

1) Mengjitje;

Kemi dy lloje ngjitjesh té tubave prej bakri: a-ngjitjen e buté&; b-ngjitjen e forté.

a-Ngjitja e buté

Ngjitja e buté béhet né temperaturén <450°C. Te kjo lloj ngjitjeje, materiai i nevojshém pér
kryerjen e ngjitjes éshté pasta me karakteristika e sgj, s dhe kallgji me karakteristikat etij.
b-Ngjitja e forté

Ngjitja e forté béhet né temperaturén >450°C. Pér kryerjen e késgj 110j ngjitjeje pérdoret pasta
dhe elektroda prej bakri ose argjendi. Né fillim pritet tubi né gjatésiné e caktuar dhe pastrohen
anét e tij nga mbetjet e prerjes. Ngrohen anét e tubit dhe lyhen me pasté me ané té njé furce.
Mé pas afrohen tubat dhe ngrohen né flakén e njé bombole gazi. Kur tubi pre bakri nxehet
miré, afrohet teli i kallgit, gé pérbén bazén e saldimit pér tubat prej bakri. Kur saldimi té jeté
ftohur, vendin e saldimit e pastrojmé me njé furcé teli.

2) Me dado dhe hermetizues. Né fillim pritet tubin me ané té njé tubprerési me rroté ose me
ané té njé sharre pér prerjen e celigeve, pastg pastrohen mbetjet e prerjes. Vendoset né tub
dadoja, hermetizuesin unazor dhe shtréngohet mé pas me doré. Né fund dhe duke pérdorur
celésat pérkatés, béhet shtréngimi, dhe pér kété mjafton njé rrotullim e gjysmé.

18.5 Tubat shuméshtresor & bashkohen me rakorderité né dy ményra: @) me hermetizues dhe
b) me presim.

a) Lidhja me hermetizues e tubave shuméshtresoré béhet duke ndjekur radhén e méposhtme:
-pritet tubi me gérshéré ose me tubprereés;

-zmadhohet diametri i buzéve té tubit me aparat té posacém;

-futet rakordi metalik, i cili duhet té shkojé deri né fund, por gjaté kétij procesi pérdoret
[ubrifikues.

b) Lidhja me presim e tubave shuméshtresoré béhet duke ndjekur radhén e méposhtme té
punés:

-pritet tubi me gérshéré ose me tubprereés;

-zmadhohen buzét e tubit me pajige té posagme;

-futet rakordi deri né fund, duke pérdorur lubrifikues;

-vendoset pinca mbi rakord dhe béhet presimi (ndalimi i presimit béhet automatikisht), pér té
zhbllokuar pincén, gjo |&vizet né krah té kundért.

Rakordi mund té pranojé korrigjime aksiale me ané té rrotullimeve té | ehta, gé e shumta mund
té shkojné nga 20°-30°.

Tema 19: Lakimi i tubave

19.1. Lakimi i tubit té celikut

Gjaté instalimit té tubacioneve ndodh gé ato té zhvendosen nga plani i vendogjes sé tyre, té
ndryshohet drgjtimi i rrjedhjes ose té kalohet njé krygézim tubi. Té gjitha kéto shmangie mund
té kryhen duke pérdorur rakorderi (gjé gé e rrit koston e sistemit) ose duke béré kthimin e
tubave. Nélakimin e tubave karéndés zgjedhjae drejté e ményrés dhe e makinerisé pér kthim.
Lakimi i tubave kryhet duke pérdorur pajig e té thjeshta, té cilat vihen né puné me doré ose me
makineri, duke pérdorur dy ményrakthimi:

a) kthim né té ftohté, i cili késhillohet pér kthimin e tubave me diametér deri né 25 mm;

b) kthim né té nxehté, i cili késhillohet pér kthimin e tubave me diametér deri né 75 mm.
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Né rastet e kthimit né té nxehté, nxehja e tubit béhet me ményra té ndryshme, por késhillohet
gé ai té nxehet né zonén e kthimit, gjatésia e s cilés duhet té jeté:

Lnx = 3dbr, pér kénd kthimi 45°;

Lnx = 6dor, pér kénd kthimi 90°
Llojet e paigevetékthimit s me doré apo me makineri janeté tipeve dhe formaveté ndryshme.
Si néfigurat e méposhtme.
Fig 19.1 pérdoret pér kthimin e tubave deri né 1 inc.
Fig 19.1.1 pérdoret pér kthimin e tubave mbi 1 ing.

fig 19.1 fig 19.1.1

Gjaté procesit té pérkuljes, pjesa e jashtme e tubit térhiget duke e dobésuar késhtu seksionin,
kurse pjesa e brendshme mblidhet, duke e dobésur né kété ményré strukturén etubit. Fig 19.1.2
Pér kété arsye, nxehja e tubit béhet pasi té jeté mbushur me réré dhe taposur né té dyja skajet.
Fig 19.1.3
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fig 19.1.2 Nw 19,1 .3

Kjo dukuri mund té& ménjanohet nése zbatojmeé rregullat e méposhtme:

a) pércaktimi i drejtéi rrezes sé kthimit;

b) zbatimi i rregullave té punés pér kthimin e tubave;

) zgjedhja e drejté e pajiges sé kthimit.

Rrezja e kthimit tétubave.

Zgjedhja e drgjté e rrezes ndikon né eliminimin e defekteve.

Madhésia e rrezes sé kthimit (R) varet nga kéndi i kthimit, nga materiali dhe nga diametri i
tubit (D). Pér tubaté zinkuar rrezja e kthimit éshté s mé poshté:

Dimesioni Rrezja e kthimit | Gjatésia e kthimit
police mm | (R) L pér 90°
3/8 17 3D =50 79

Y 21 3D =64 101

Ya 27 3D =80 126

1 34 3D =100 157

1Y4 42 3D =126 198

112 48 3.2D =154 242

2 60 3.4D =204 320

212 76 4D =300 471

3 89 4.5D = 400 628
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Pér té béré njé kthim sa mé té miré, duhet té
pércaktojmé sa mé miré gjatésiné e tubit dhe T <N -
pikén efillimit té pérkuljes. _ \L ‘
Llojet kryesore té pérkuljes sé tubave jané: fig NS —
19.14 R
a) Pérkuljanéformé bryli TN Al
b) Pérkuljanéformé gaforee _f/i/ -~ \\XT ] [:fg:_
c) Sagomati

d) Pérkuljanéforméovalge fig 19.1.4
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19.2. Lakimi i tubave té bakrit

A. Lakimi medoré
Lakimi i bakrit t€ buté me diametér me t€ madh se 1/4” nganjéheré mund t&é béhet me doré.
Lakimi duhet béré me kujdes, pér t’i shmangur tyhyerjen ose pérdredhjen e tubit. E cilakérkon
aftés dhe duhet té béhet vetém nga teknikét me pérvojé.

B. Lakimi me susté (feder)
Lakimi me susté (feder, figurasiguron njé sistem efikas, metodé me kosto té ul ét pér ta pérkulur
tubin e buté té bakrit. Lakimi me susté (feder) kryhet pér madhésiné e tubave nga
1/4” deri né 3/4”, e cilakaloné mbi tub pér ta mbuluar térésisht zonén. Kur njé kthesa éshté e
forté, lakimi me susté ka njé tendencé pér ta bllokuar gjaté largimit, ose ngjitet né tub. Kjo
tendencé pér t’u lidhur mund t€ kapércehet duke e pérkulur tubin pak mé larg sesa nevojitet,
pastgj duke u pérkulur pérséri pér talehtésuar presionin né susté. Pér largimin e sustés ngatubi
duhet ta shtyjmé até dhe jo ta térheqim, pér arsye se démtohet. Térheqja mund t’i ndajé
pérgjithmoné mbéshtjelljet e sustés, duke e béré sustén té papérshtatshém pér pérdorim té
métejshém. Nése kthesa éshté e vogél, pér tarréshqitur sustén ngatubi, thjesht rrotulloni sustén
pér ta “hequr” até. Lakimi me susté pérdoret né tubat mé té vegjél, kryesisht pér té kryer kthesa
tévogla Fig 19.2

Tl

~ Lavkinnd sve’ svesre (foddivv) -] M nd s 8 4@ clrvnume o8 xuarave (ke revw)

fig 19.2
C. Lakimi i llojit melevé

Lakimi i tubave té llojit me levé éshté i lehté pér t’u
pérdorur dhe éshté i kalibruar pér ta lgjuar lakimin me
rreze té sakta dhe té shkurtra deri né 180°. Disalloje té
lakuesve jané projektuar gé té pérshtaten vetém né njé
madhési té tubit, ndérsa disa té tjeré mund té pérdoren
me njé gamé té madhésive. Lakuesit me levé mund té
pérdoren né bakér té buté, alumini, celik, ¢elik inoks.
Fig19.2.1 fig 19.2.1
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Pérkulja etubave prg bakri, fig 19.2.2 r—

Pér tuba bakri té buté (role): T =
R=6D, kur kthimi béhet me pajise me doré.
R=3D, kur kthimi béhet me makiné. 3

Pér tuba bakri té forte (shufér): -
R=3.5D, kur D<15 mm. |
R=4D, kur D=18 mm Eahpiad . il 7 b oy Ay
R=4D, kur D>22 mm.

Duke u bazuar né rrezen e kthimit ne mund té

pércaktojmeé edhe gjatéisné e tubit L, e cilamerr pjesé né kthim.

R="2_ T8 _157R
4 2

Kthimi i tubave pref bakri béhet sipastri figurave té méposhtme: fig 19.2.3/a, fig 19.2.3/b, fig
192.3/c
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fig 192 3 a fig 19230
famim o
s \ﬁ-
l ' [T
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fig 19.2.3/c

Paisjet gé pérdoren pér kthimin e tubave té bakrit. Fig 19.2.4
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