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Parathénie

Teknologjia e pérpunimit té képucéve mésohet edhe né vitin e dyté, ku éshté
pérfshiré e téré procedura e pérpunimit té pjeséve té sipérme té képucéve, ose
grykat e képucéve.

Né |éndén Teknologjia e pérpunimit t€ képucéve pér vitin e treté, shtohen
njohurité e nxénésve nga fusha e njésive tematike pér pérpunimin e pjeséve té
poshtme té képucéve. Doréshkrimi i tekstit mésimor pér vitin e treté pérfshin
shtaté njési tematike.

Njé njésiné e paré tematike jané pérfshiré pérmbajtje pér materialet gé
pérdoren pér pérpunimin e pjeséve té poshtme, si dhe prerja dhe pérpunimi i
pjeséve té poshtme.

Né njésiné e dyté, té treté dhe té katért tematike, jané pérfshiré njési
mésimore pér pérpunimin e pjeséve dhe nén pjeséve té pjeséve té poshtme, si¢
jané: tabani, mes gjoni dhe gjoni, thembrat, takat dhe pjesét tjera pérbérése té
pjeséve té poshtme té képucéve.

Né njésiné e pesté tematike pérfshihen njési mésimore pér bashkéngjitjen e
pjeséve té sipérme me tabanin, ndérsa né njésiné gjashté tematike pér prodhimin
gjysmeé té térhequr me gjon dhe gjysmé gjon. Né njésiné tematike té shtaté me radhé
dhe té fundit, jané dhéné pérmbajtje mésimore pér pérfundimin e képucés sé gatshme,
e cila si e tillé nxirret né treg. Kjo do té thoté se me pérvetésimin e njésive tematike nga
kjo 1éndé, pér vitin e dyté dhe té treté, pérmbyllet procesi i pérpunimit té képucéve.

Pérveg pjesé tekstuale, né tekst jané dhéné edhe ilustrime dhe skema té
pjeséve té vecanta, pjeséve dhe nén-pjeséve té€ brendshme pér pjesét e poshtme.

Doréshkrimi pér vitin e treté, pér Iéndén Teknologjia e pérpunimit té
képucéve éshté pérpiluar sipas planit dhe programit mésimor pér vitin e treté, té
drejtimit pér tekstil-Iekuré, profili teknik pér képucé. Lénda éshté pérfshiré me tri
oré né javé si léndé e rregullt mésimore dhe dy oré si Iéndé zgjedhore.

Nése doréshkrimi do té pranohet, ky do té jeté botimi i paré né gjuhén
maqgedonase dhe né gjuhén shqipe, té cilin do té mund ta pérdorin nxénésit qé
studijorné pér kété profesion.

Gjaté pérpilimit té tekstit jané vizituar disa ndérmarrje pér pérpunimin e
képucéve dhe jané realizuar konsultime me persona té specializuar né industriné
e pérpunimit té képucéve. E shfrytézojmé kété rast t'i falénderojmé té ata pér
bashképunimin dhe pérkrahjen e tyre té sinqgerté.

Autorét
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TEMA 1. PRERJA DHE PERPUNIMI | PJESEVE TE
POSHTME TE KEPUCEVE

1.1 Pjesét pérbérése dhe ngjitja e pjeséve té poshtme

Pjesa e poshtme e képucéve éshté ajo qé bie né kontakt me sipérfagen
e tokés. Por pjesa e poshtme prodhohet si pjesé e vecanté dhe kjo ndryshon nga
pjesa e sipérme. Né vend té pjesés sé poshtme si njési e vecanté, éshté prodhuar né
ményré individuale komponenté né formé té vecanté, té tilla si shtruese, produktet
e tabanicés sé gjonit, thembra, thembra kuadrate, kémbé dhe shputa me pjesé
té tjera. Me ményrén e pérpunimit té pjesés sé poshtme pércaktohet metoda e
marrjes, pjesa e sipérme e képucés dhe pjesés sé poshtme (fundeve té képucés), i
cili zhvillohet gradualisht, né disa faza:
« Faza e paré: vendosja e pjesés ndihmése né pjesén e thembrés dhe té
pjesés sé pérparme né pjesén e sipérme té képuces;
« Faza e dyté: pérforcimi i pjesés sé sipérme e pérforcuar me tabanicén, né
prodhimtari pérfitohet gjysmé prodhim;
« Faza e treté: gjysmé prodhim éshté bashkimi mes gjonit (né qofté se
képuca i pérmban);
« Faza e katért: bashkimi me gjonin shkelés dhe thembrén.
Pjesét e poshtme té képucéve, dhe pjesét e sipérme té képucéve, mund té
grupohen né té:
e jashtme,
e brendshme,
® mes pjesé
Né pjesét e jashtme béjné pjesé: gjoni shkelés, gjysmé-gjoni pér shkelje dhe
thembra.
Né pjesét e brendshme béjné pjesé: tabanica bazé dhe tabanica mbuluesé.
Némes pjesé jané:tabanica, pjesa qé lidhet me gjonin, shtruese me pérforcime

metalike etj.



1.2. Materialet pér pérpunimin e pjeséve té poshtme

Pér pérgatitjen e pjeséve té poshtme pérdoret Iékuré adekuate si dhe

materiale té tjera: gomé, materiale plastike dhe zévendésues té tjeré.

1.2.1 Lékura natyrore pér gjon

Kérkesa pér thembra me gjon Iékure né té gjithé botén, né dekadén e fundit,
éshté nérénieesipérdhe shfrytézohet gjonisintetik. Ndérmarrjet e njohura botérore
pér pérpunimin e képucéve pérdorin gjon natyror vetém me regjie bimore, i cili
éshté me cilési mé té larté. Pérpunimi i I€kurés pér gjon varésisht prej regjjes éshté
bimor, apo i kromit té sulfatit, varésisht nga géllimi i pérdorimit. Ndarja kryesore e
|ékurés pér gjon varet nga:

e cilésia, dhe

o qgéllimi

Sipas cilésisé, ndarja varet nga cila pjesé e kafshéve merret, késhtu qé ka tri
zona té cilésisé sé miré té I€kurés:

e Pjesa e shpinés ose kreponi - cilési mé e miré,

e Pjesa e qafés — cilési mesatare,

e Pjesa e fundit - cilésore - jocilésore.

Pjesa e shpinés- kreponi, karakterizohet me pérbérje mé té miré strukturale,
éshté mé e géndrueshme ndaj ujit dhe lagéshtisé dhe e ka shkallén mé té ulét
té démit. Pérdoret pér prodhimin e gjonit me cilési té larté dhe také, thembra
képucésh dhe pjesén e poshtme té takés (pjesa e poshtme e thembrés-takés). Pjesa
e shpinés pérfshin rreth 48% té sipérfages té pérgjithshme té Iékurés.

Pjesa e Iékurés sé qafés-te |€kura e qafés, pérbérja strukturale éshté mé pak
e barazuar dhe me mé pak léshim té ujit dhe lagéshtisé. Pérdoret pér pérpunimin
e tabanicé, pjesé té brendshme té gjonit, dhe thembra pér képucé me konstruktim
té lehté. Kjo ka sipérfage rreth 25% té Iékurés natyrore.

Pjesa e fundit: ka ndértim strukturor té pabarabarté, dhe pér kété shkak, mé
tepér bén léshimin e ujit dhe lagéshtisé. Ka sipérfage té pabarabarté dhe shkallé
mé té madhe té démit. Pérdoret pér prerjen e tabanicés me cilési té€ miré, pjesé

té brendshme-kidir, gjon té brendshém dhe thembra pér képucé. Sipérfagja



e pérgjithshme éshté deri 27%. Prandaj, pjesa e fundit pérdoret kryesisht pér
tabanicé, pér shkak se ajo e thith djersén dhe e léshon lagéshtiné gé krijon njé

képucé gjaté mbajtjes (shih figurén 1).

Figura 1. Ndarja e cilésisé sé |ékurés

Sipas qéllimit, pérdorimit té Iékurés, ajo ndahet né:

e |ékuré komerciale,

o |ékuré speciale,

o |ékuré e méparshme.

Lékura komerciale pér thembra: me pérpunimin e I€kurés blen prona té
tilla si dendési maksimale e kolagjenit dhe fibrave sasi minimale té materialeve té
pavarura dhe e regjur rreth 3% yndyré. Ajo pérdoret pér té béré thembra té cilat
ngjiten me goditje me cekan.

Lékura speciale pér thembra: kur pérpunimi éshté i ngjeshur normalisht,
pérmban 3% té materieve té palidhura dhe té regjura 5% yndyré. Kjo pérdoret pér
té pérfituar thembra gé ngjiten me gepje.

Lékura Ago pér thembra: me pérpunimin minimal éshté e ngjeshur, e cila
pérmban materie té regjura pa lidhje, dhe pérmban yndyré 2.5%. Kjo pérdoret pér

té pérfituar thembra té cilat ngjiten me ngjitése.
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1.3 Zévendésuesi si material pér pjesét e poshtme

Pérvec I€kurés, pér prodhimin e pjeséve té poshtme té képucéve pérdoren
materiale, té cilat mund té merren né masé mé té vogél ose mé té madhe pér té
zévendésuar materialet natyrore. Materialet e tilla quhen materiale homogjene.

Lékura natyrore ka trashési té pabarabarté dhe té ndértimit strukturor, si
dhe démtime mé té médha né sipérfage té lI€kurés qé dukshém mund té shihen
edhe me sy t€ liré.

Zévendésuesit, pér dallim nga materialet natyrore, jané té karakterizuar me
karakteristikat e méposhtme:

e ndértim strukturor té barabarté (té unifikuar),

e padémtime né sipérfaqge,

e jep njé shkallé mé té madhe té pérdorimit té materialit,

e &shté mé e pérshtatshme pér pérpunim, mé e dobishme dhe nevojshme

pér pjesét e poshtme té képucéve,

Silékuré natyrore, po ashtu edhe zévendésuesi, qé t€ pérdoret pér pérgatitjen
e pjeséve té poshtme té képucéve, duhet té keté disa karakteristika, si:

¢ shkalla minimale e pranimit té lagéshtisé,

e thithjen e lagéshtisé dhe djersés,

e téjeté mé e lehté se lékura,

o té jeté elastike,

o té keté géndrueshméri mekanike,

e temperaturé té géndrueshme,

e e pérpunueshme né aspektin e képucés.

Zévendésuesi qé pérdoren pér pjesét e poshtme jané: regjenerues té |ékurés,
materiale celuloze, materiale plastike, pllaka gome, pjesé té stérpikura, produkte té

metaleve dhe té tjera.

1.3.1 Lékura e regjeneruar

Lékura e regjeneruar pérfitohet nga mbeturinat gjaté pérpunimit té Iékurés

gé shfagen si humbje té industrive pér prodhimin e, veshjeve, képucéve dhe
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galanterisé. Sipas késaj varet nga prejardhja e mbeturinave prej regjjes bimore ose

|€kurés sé regjur me krom, ka dy lloje té I€kurave té regjeneruara:

e bimore,

e té kromit.

Mbeturinat e |€kurés jané pjesé té vogla, largohen substancat e pa lidhura
té regjjes dhe pastaj, né ményré gé rezulton mblidhen fibrat e ngelura ngjiten me
masé prej gome ose me mjete té tjera té detyrueshme dhe né fund formohen né
formé té pllakave, me trashési té ndryshme 1,8-2 mm.

Regjeneratori bimor éshté rezistent ndaj ujit dhe lagéshtisé€, por nuk éshté
rezistent ndaj temperaturés sé larté. Nga ana tjetér, né temperaturat e larta fitojné
plasticitet mé t& madh dhe mé lehté mund t'i jepet formé e duhur.

Materiali i regjeneruar i kromit: éshté i géndrueshém ndaj ujit dhe
lagéshtis€, rezistent ndaj temperaturave té larta, ka plasticitet té ulét dhe pér kété
arsye éshté e véshtiré pér formésim.

Si regjenerues bimoré dhe regjeneruesi i kromit éshté po ashtu fleksibil né
té gjitha drejtimet dhe bashkimi mund té béhet me ngjitje dhe gepje. Kryesisht

pérdoret pér té béré pjesé ngjitése-kidir.

1.3.2 Materialet e celulozés

Materialet e celulozés prodhohen me receté dhe teknologji té ndryshme, e
cila varet nga géllimi i tyre. Materialet e celulozés mund té prodhohen né formén e:

e Ngijitéses,

e Teksone,

o Celteks.

Ngjitési prodhohet né formén e tabelave 0,5-3,5 mm, gé varet nga zbatimi
i tij. Pér forcimin e pjesés ndihmése té pjesés sé thembrés pérdoret ngjitése me
trashési 2-2,5 mm, kurse pér pérforcim pérdoret me trashési prej Tmm. Ngjitési
éshté njé material i celulozés qé duhet té keté aftési pér té formuar ngjitje dhe té
jeté rezistent ndaj presionit gjaté formésimit, presioni rritet kurse ngjitési éshté i

ekspozuar gjaté pérgatitjes.
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Tekson dhe Celteks: si dhe materialet tjera té ngjashme jané béré edhe né
formé té tablove apo pllakave té njé trashésie prej 1 - 1.5 mm. Ato karakterizohet
me:

e peshé té lehté,

e elasticitet dhe rezistencé té larté,

e lehté pérpunohet me presim pa deformime,

e mund té ngjiten dhe gepen,

e kané léshime té pjesshme té ajrit dhe thithjes sé djersés,

e té sigurojé njé mikroklimé té favorshme pér kémbét,

e pjesérisht jané rezistenté ndaj ujit dhe lagéshtisé.

cepeks apo
tekson

Figura 2

1.3.3 Materialet e smollés (rréshinoré)

Materialet rréshinoré-smolla: sikurse edhe celuloza jané béré né formén
e pllakave. Mund té pérpunohet si: smollé njéanéshe, dy ané smollé, e ngurté,
elastike etj. Pérdoren pér pérfitimin e shputés sé buté dhe té forté. Kané njé nivel
mé té larté té pérpunimit se materialet tjera. Eshté e mundur gé prerja té béhet né
shtresa, pas prerjes zhvillohet njé numér i vogél i operacioneve té pérpunimit dhe

kéto operacione jané shumé té thjeshta. Ajo karakterizohet nga:
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e rezistencé e nevojshme mekanike,
e rezistencé ndaj ndryshimeve té temperaturés,

e mund té formésohet né gjendje té nxehté.

1.4 Materialet e gomés né formé pllake

Goma prodhohet né formén pllakave, dhe pérpunohen si:

e Gomé elastike,

e GoOmé e zgjeruar,

e Gome transparente,

¢ Gomé neoliti,

e Gomé krep.

Goma elastike né pérbérjen e saj pérmban njé sasi té madhe elastomere,
dhe pér kété arsye ka njé fortési té vogél, peshé té vogél dhe shkallé té ulét té
pérpunimit. Prerjet, qepjet dhe gérvishtjet zhvillohet véshtiré. Ngjitja éshté e
mundur vetém me dy komponenté ngjités. Nése e zvogélojmé sasiné e elastomerit
rritet shkalla e pérpunimit.

Goma e zgjeruar pérmban sasi té madhe té ngarkesave gé e rritin shkallén
e pérpunimit, gé do té thoté se prerja kryhet pa véshtirési, ndérsa gérvishtjet dhe
gepjet jané normale me zvogélimin e shpimeve né njé centimetér.

Nése zvogélohet sasia e ngarkuesit, atéheré rritet shkalla e pérpunimit. Gjaté
procesit té pérfitimit t& gomés sé zgjeruar krijon hapjen e poreve, sepse ky lloj i
gomave éshté quajtur gomé mikroporoze.

Goma transparente: karakterizohet me transparencé té larté, e cila éshté
gomé transparente. Pérfitohet me receté té duhur me sasi té zvogéluar té djegies.

Neoliti: éshté njé gomé smolle, material né formén e pllakave, ku smolla éshté
pérdorur si njé plotésues ngjités i materialit. Ka njé shkallé té vogél té pérpunimit,
gé do té thoté, procesi i gepjes nuk éshté i mundur, grithja béhet me véshtirési
dhe nése béhet grithje me pérdorim té letrés grithése me numeracion té vogél.
Megjithaté prerja dhe hollimi kryhet pa véshtirési. Neoliti prodhohet si i ngjyrosur
dhe brinjor.
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Neoliti i ngjyrosur &shté i ngjashém me |ékurén e réndé, té quajtur brinjézor
sepse éshté imitim i profilizuar pér thembrat e gomés.
Goma krep: paraget material gome me njé sasi té zvogéluar té sulfurit, dhe

ka pamjen e kaugukut natyral, pér até ka sipérfage me ngjyré té verdhé.

1.4.1 Materialet prej gome me formé jo pllaké

Goma pérfitohet me vullkanizim né formén e shabllonit né té cilin béhet
vullkanizimi. Ashtu qé pérfitohet gomé e profilizuar né formé té gjonit, e formatizuar
ose e pa formatizuar qé€ do té formatizohet né proceset e métejshme. Né ményré té

ngjashme népér shabllone pérfitohen edhe thembra gjoni termoplastike.

1.5 Masat plastike si material pér pjesét e poshtme té

képucéve

Masat plastike sot pérdoren gjithnjé e mé tepér pér té béré thembra, thembra

me také, shputé képuce et;.

1.5.1 Masa polivinil klori (PVC)

Masa e polivinilkloridit pérfitohet prej polivinil klorit me plotésues pér shkrirje
dhe me preparate té tjera ndihmése. Pér pérfitimin e tyre pérdoren granulat e PVC
prej té cilés pérfitohen thembra dhe shputa képuce me spérkatje-stérpikje.

Thembra PVC karakterizohen me:

e rezistencé té larté zgjerimi,

e rezistencé normale ndaj képutjes,

e [éshim té mjaftueshém té energjisé elektrike,

e rezistencé e kufizuar ndaj substancave kimike,

e fortési té mjaftueshme,
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e nukléshojné lagéshti, nuk prishen, nuk I€né gjurmé, jané té géndrueshme

né ndryshimet e temperaturés dhe nuk japin eré té keqe té kémbés.

1.5.2 Masa e poliuretanit (PU)

Masa e poliuretanit, pér shkak té pérparésive té caktuara, sot ka pérdorim mé
shumé se PVC pér pérpunim té thembrave me shputé dhe gjon shpute, dhe ata
jané:

e géndrueshméri mé té madhe,

e deri tre heré mé e lehté se thembra e PVC-ség,

e rezistencé mé té madhe té ujit dhe lagéshtisé,

e nuk rréshgasin né sipérfage me lagéshti dhe I€né gjurmé gjaté ecjes.

Pérve¢ pérparésive thembrat e gjonit prej poliuretani kané edhe kéto
mangési:

e gjaté mbathjes sé képucés vjen deri te mbledhja e thembrés,

e mangésité gé béhen gjaté spérkatjes, dhe nuk mund té ripérpunohen pér

shkak té plasticitetit té ulét,

e japin kushte té véshtira pér puné,

e siguria né puné éshté e komplekse, pér shkak se poliuretani pérfitohet

me esterifikimin e alkoolit dhe izocianitit, dhe gjaté késaj krijohet sasi e

caktuar e gazrave toksiké.

)
Figura 3. Gjon-thembra prej poliuretani
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1.5.3 Masa plastike té ndryshme

Masa plastike pérdoret edhe pér pérfitimin e thembrave té quajtura thembra
njé pjesésh.

Pér kéto nevoja pérdoren masa plastike té€ polipropilenit polistirenbutadine.
Masa plastike e polipropilenit pérfitohet me polimerizimin e propilenit, e cila
pérdoret pér pérgatitjen e thembrés.

Masa plastike polistirenbutadine pérfitohet me kopolimerizimin e stirenit
dhe butadienit, e cila mé pas pérdoret gjithashtu pér pérfitimin e thembrés njé
pjesésh.

Né krahasimin e thembrave mes veti, pérparési kané polistirenbutadinet,
edhe pse jané té rénda dhe mé té shtrenjta, ato jané mé té lehta pér grithje, lehté
nxirren nga kémba dhe pérdoren ngjités njé komponentésh, mé lehté shtrihen mbi

gjon dhe nuk thyhen.

1.5.4 Materialet tjera pér pjesét e poshtme

Pér pérgatitjen e pjeséve té poshtme té képucéve pérdoret, celiku dhe druri.
Celiku pérdoret pér forcimin e kémbés (kycin e kémbés), pérforcim i cili éshté
ndértuar te thembra e kémbés. Detyra e tij Eshté gé té sigurohet vendosja e duhur

e kémbés dhe té parandalojé deformim té njéjté.
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1.6 Prerja e pjeséve té poshtme

Operacionifillestar pér pérfitimin e pjesé té poshtme té képucéve éshté prerja
e pjesés sé poshtme, e cila kryhet me prerje. Prerja zhvillohet me presa pér prerje
ose makina automatike pér prerje. Kjo éshté e nevojshme pér té plotésuar kérkesat
e caktuara pér cilésiné e pjeséve té prera, dhe ata jané:

e (€ puna té jeté produktive,

e shfrytézimii ploté i materialeve,

e tésigurohet kualitet i nevojshém gjaté prerjes né cifte.

Pér prerjen e pjeséve té poshtme pérdoren:

e presa mekanike,

e presa hidraulike.

Presat mekanike pérmbajné traun ramés ose rrezen, dhe ekzistojné presa né
formé té pjatés. Né ¢do rast, prerja béhet nga shtypja e thikés gé éshté e vendosur
mé paré pér prerjen e materialeve. Pas prerjes té materialit, tehu i thikés vendoset
né sipérfagen e tavolinés sé punés té makinés pér Tmm, nése lartésia e shtyllés
ramése éshté e rregulluar miré.

Presat hidraulike kané edhe gjysmétraré apo traré. Prerja zhvillohet nén
ndikimin e presionit. Makinat hidraulike pér prerjen e materialeve komplekse
kryhet né njé numér té shtresave (materialeve homogjene), dhe éshté e mundur
pér kryerjen e prerjes dhe té njé shtrese té Iékurés.

Aparatet pér prerjen e pjeséve té poshtme jané shumé produktive, sepse
realizohet prerje e programuar dhe |évizje té materialit.

Thikat pér prerje té pjeséve té poshtme té képucéve jané prodhuar:

e me léshim,

pa léshim,

té uléta,

té larta.

Thikat me léshim béjné léshimin ose marrin ¢do pjesé duke plotésuar

plotésisht pjesét, atéheré té gjitha né té njéjtén kohé térhigen.
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Thikat pa léshim béjné prerjen e vetém njé apo dy pjeséve, sepse kané
mbrojtés i cili i refuzon.

Thikat e larté kané njé lartési 100 ose mbi 100 mm, té pérdorura pér prerjen
e pjesés sé poshtme té materialeve té forta dhe materialeve té trasha (ngjitése,
krupon etj.).

Thikat té uléta jané rreth 32 mm. Ato pérdoren pér prerjen e Iéndéve té holla
dhe té buta. Pér prerjen e thembrave, shtrueseve dhe pjeséve té tjera, pér cdo numér
pérdoret thiké e vecanté dhe pér prerjen e pjesés sé poshtme (kidir), pér forcimin e
thembrés sé kémbés, njé thiké pérdoret pér prerjen e dy ose tri madhésive.

Si bazé pér té béré thika pérdoret shablloni gé do té prodhojé modele té
pérshtatshme. Prandaj, né praktiké, modeli éshté aplikuar pér té shénuar kallép gé

i takon tehut té thikés qé éshté i pérshtatshém pér pérdorim.

1.7 Metodat e prerjes sé pjeséve té poshtme

Pér prerjen e pjeséve té poshtme duhet té plotésohen kushte té caktuara, si:
a) pjesét pérbérése té jené me veti té barabarta,

b) té shfrytézohet plotésisht materiali,

¢) koha e prerjes té jeté minimale,

d) té pérdoren vetém fondet e nevojshme.

Té gjitha kéto kushte mund té plotésohen plotésisht vetém né materiale
homogjene, sepse ato kané karakteristika té barabarta né té gjithé sipérfagen. Né té
gjitha materialet natyrore kushtet e pérmendura mé paré nuk mund té€ pérmbushen
pér shkak té ndértimit té€ pabarabarté dhe vetive strukturore né sipérfage.

Pér prerjen e pjeséve té poshtme shpesh aplikohen metodat e méposhtme
ose sistemet e prerjes:

e Sistemi né té njéjtén ményré, me njé dhe dy thika,

e Sistemi né kahje té kundért me njé dhe dy thika,

e Sistemi diagonal,

e Sistem i ndryshuar.
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Sistemi né té njéjtén kahje, ku sistemi synon thikat e prerjes, jané vendosur
né té njéjtin drejtim. Te sistemi me té€ njéjtén kahje dhe ményré me njé thikeé, prerja
éshté kryer né ményré prej njé lékure g€ jané preré vetém pjesét e djathta, dhe
pjesét tjera té I€kurés priten vetém né té majté (Figura 4). Mangési e ményrés sé
késaj prerje éshté se pjesét nuk jané té vetive té barabarta, dhe arrijné shfrytézimin
e ploté té materialit, koha minimale dhe kushtet teknologjike ku aplikohen vetém

mjetet e nevojshme.

Figura 4. Sistemi i njéjté né njé kahje me njé thiké

Te sistemii njéjté, me njé kahje me dy thika, prerja gjithashtu kryhet né drejtim
té njéjté, vetém se njé rresht bén prerjet e majta té pjeséve, kurse né rreshtin tjetér
bén prerje té djathté té materialit. Figura 5. Né kété ményré té prerjes mangési
e prerjes teknologjike éshté se koha éshté mé e gjaté, pér shkak té ndryshimit té

drejtimit té prerjes, dhe kushtet e tjera jané plotésuar.

Figura 5. Sistemi me kahje té njéjté me dy thika

Sistemi me kahje té ndryshme - éshté kur thikat e prerjes jané té vendosura
né dy radhé té kundérta. Te sistemi i kundért me njé thiké, prerja kryhet né dy
rreshta té kundért dhe njé Iékuré té preré vetém té majta, si dhe té produkteve té

tjera vetém té djathta té I€kurés. Mangési-né kété ményré té prerjes éshté se pjesét
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pérbérése nuk jané me veti té€ barabarta, dhe kushtet e tjera jané plotésuar (shih

figurén 6).
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Figura 6. Sistemi me kahje té kundért me njé thiké

Te sistemi me kahje té kundért me, prerja kryhet né dy rreshta té kundért té
cilét njé rresht priten pjesét e majta, kurse né rreshtin tjetér priten prodhimet e
djathta (Fig. 7). Mangésité, sepse koha teknologjike éshté mé e madhe pér shkak té

ndryshimit té drejtimit té prerjes, dhe kushtet e tjera jané plotésuar (Fig. 7).
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;  —— __-—\ — — m— — — —— —
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Figura 7. Sistemi me kahje té kundért me dy thika
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Sistemi diagonal-zbatohet né rastin kur duhet té béhet prerja e pjeséve
pérbérése, né ményré rigoroze me veti té barabarta. Gjaté prerjes, pjesét vendosen
né ményré gé thembra prek thembrat dhe majén me majén né rreshtin e paré,
ndérsa rreshti i dyté, takohet maja me majén ku trajtimin e paré té pérputhjes
thembra me thembér, si dhe anasjelltas (Fig. 8).

Mangési-né kété ményré éshté se koha teknologjike éshté mé e madhe pér

shkak té ndérrimit té thikave pér prerje ose mund té pérdoret thika me dy tehe.

shputa

]

Figura 8. Sistemi diagonal

Sistemi i ndryshueshém - mund té jeté né té njéjtén ményré me 1 dhe 2
thika ose té drejtuara ndryshe nga 1 dhe 2 thika. Kjo metodé e prerjes zbatohet kur
sipérfagja e lékurés ka disa démtime, késhtu qé kjo ményré e vendosjes sé thikave

mund té shmang té gjitha démtimet (Fig. 9).

Figura 9. Sistemi i ndryshueshém
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1.8 Pérgatitja pér prerjen e pjeséve té poshtme té

képucéve

Para se té filloni procesin e prerjes sé pjeséve té poshtme té képucéve, éshté
e nevojshme té kryhet parapérgatitja e repartit pér prerjen e pjeséve té poshtme.
Pérgatitja arrihet né ményré gé:

e materiali t€ merret prej repartit té e radhitjes-magazing,

e marrja e thikave pér prerje té cilat gjithashtu jané né vende té caktuara

dhe pér géllim té caktuar.

Né repartin e pérgatitjes materialet ruhen né rafte sipas llojit té materialit
dhe té cilésisé, trashésisé, ngjyrés, etj. (Fig. 10).

Lékurat heré pas here duhet té kthehen dhe rrotullohen. Temperatura né
magazinén e lékurave té pérfunduara duhet té€ mbahet konstante, 18-20 °C dhe
me lagéshti relative té caktuar.

Marrja e materialit- marrja e materialit prej magazine kryhet nga punonjésit
e rendit té punés (pérgjegjésit), i cili duhet té pérmbajé té gjitha té dhénat e
nevojshme té materialit (ngjyra, sasia, ¢mimi, klasa dhe trashésia e materialit). Pas
pranimit té materialit kryhet kontrollimi i té gjitha té dhénave pér materialin, qé
jané té shénuara té dhénat né udhézimin e punés.

Kujdes té vecanté duhet t'i kushtohet trashésisé sé materialit dhe nuk
duhet té merren materiale me trashési jo té njéjté, shumé té trasha ose shumé té
holla. Nése materiali Eshté me trashési mé té vogél atéheré duhet té pérforcohet me
pjesé ndihmése, e cila nuk éshté i rekomanduar. Nése materiali &shté me trashési
mé té madhe, punonjési pranon sasi mé té vogél té materialit, i cili con né humbjen
e materialit dhe duhet té shkojé né dém té punémarrésit.

Materialet té cilat shpérndahen né bazé té udhézimit, urdhrave punétorit i
dérgohet né vendin e punés pér té punuar, té cilat jané té kontrolluara né bazé té té
dhénave gé t'u pérmbahet urdhrave té punés, atéheré mund té fillojé prerja sipas

metodés sé pérmendur mé paré apo sistemeve pér prerje.
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Materialin e pranuar mund ta ndjekin njé ose mé shumé udhézime
té punés. Né udhézimin e punés jané té definuara dhe detyrat e punétorit, pér
shembull, né cilat pjesé duhet béjé prerje dhe né té cilat madhési dhe sasi pér ¢cdo
numér. Nése njé punonjés kryen prerjen e mé shumé llojeve té pjeséve té prerjes,
atéheré duhet té merr mé shumé udhézime, urdhra pune.

Thikat pér prerje gjithashtu duhet t€ merren nga reparti i thikave gé jané
té vendosura sipas kontrollit né rafte té vecanta. Kontrollimi i thikave éshté i
domosdoshém, pér shkak se démtohen ose lakohen gjaté procesit té punés. Thikat
dhe materialet jepen sipas urdhrit té punonjésit qé kryen prerjen dhe ajo vazhdon
té punojé deri sa té mbarojé udhézimin-urdhrin e punés pér ta kryer prerjen sipas

urdhrit té punés.

Figura 10. Reparti pér radhitjen -ruajtjen e materialeve pér pjesét e poshtme

1.9 Organizimi i punés né repartin e prerjes

Organizimi né repartin e prerjes rrjedh nga nevojat e detyrave qé do té
kryhet né kété repart. Sipas nevojés dhe né kohé té caktuar duhet siguruar sasiné e
nevojshme dhe sipas numrave té pércaktuar sipas madhésisé pér té gjitha modelet

dhe llojet e képucéve gé dalin nga plani i prodhimit.
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Né repartin e pérpunimit té pjeséve té poshtme, njékohésisht punohen
modele té ndryshme ose sasi té€ ndryshme té mbathjeve. Pér kéto arsye, puna né
kété repart duhet té€ jeté miré e organizuar. Normalisht gé ¢cdo punétor, rrobagepés
té béjé prerjen e té gjitha pjeséve té képucéve prej materialeve té ndryshme, p.sh.,
thembra dhe pjesa e shputés, gjonit, shtrueses, kyceve té kémbés dhe késhtu me
radhé dhe té€ gjitha pjesét e képucéve, né sasi té barabarté, pér shembull, 100 ose
500 cifte.

Kjo ményré e organizimit pér prerje mund té aplikohet né rast se ¢do punétor
éshté i afté dhe i specializuar pér prerje e té gjitha pjeséve té ndryshme e té gjitha
llojeve té materialeve dhe késhtu t€ arrijé cilésiné e kérkuar. Ekzistojné punétoré té
specializuar té cilét mund té kryejné prerjen e vetém njé lloji té€ materialit, té tilla si
thembra neolitike et;j.

Detyrat e punétorit-qepésit té mbathjeve:

e bén prerjen e pjeséve pérbérése sipas udhézimit té punés,

o té keté parasysh prerjen e drejté dhe shfrytézimin racional té materialit,
dhekjo do té arrihet me zgjedhjen e duhur dhe né ményré té pérshtatshme
té prerjes,

e bén kontrollin e punés sé veté, sipas madhésisé sé numrit dhe cilésiség,

e kontrollon trashésiné e pjeséve té prera dhe i largon pjesét me trashési mé
té vogél té€ dhéné né udhézimin e punés. Pér matjen e trashésisé pérdoret
mikrometér.

e pjesét e prera radhiten sipas numrit té cifteve té caktuar (né palé) dhe
njoftohet udhéheqési i repartit se programi i punés éshté pérfunduar.
Pjesét e pérfunduara shkojné né pérpunim té métejshém.

Shfrytézimi racional i materialit éshté shumé i réndésishém pér funksionimin
ekonomik, né kété ményré ndjekjet né nivel té njéjté né repart pér ¢cdo punétor
individualisht. Kualiteti kontrollohet vazhdimisht, pas ¢do faze, né nivel té repartit
dhe pér ¢do punétor individualisht.

Detyrat kryesore té menaxherit jané:

e planifikimii prodhimit,

e bashképunimime pérgatitjetoperative dhe pérgatitjen edokumentacionit,

e tésigurojé kushtet dhe mjetet e punés,

e realizimin e planeve té prodhimit.
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Radhitja e
numrave
sipas
madhésisé

36

37

38

39

40

41

Nunrat
sipas
madhésisé
pér 100
palé

20

20

30

20

100

Radhitja e
numrave
sipas mad-
hésisé pér
numrin e
pérgjith-
shém té
prodhim-
tarisé

5.*35
175

20*35
700

700

1050

700

175

3500

2%
Mbeturinat,
etj.

180

720

720

1070

720

180

3590

Orari i
punés
ditore

| numrave
sipas
madhésisé

180/4
45

720/4
180

180

267

a80

45

898

Tabela nr.1
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1.10. Pérpunimi i pjeséve té poshtme té képucéve

1.10.1 Shénimi i segmenteve prerése

Pjesét e prera dhe té pérfunduara dorézohen né repart pér pérpunimin
e pjeséve té poshtme té képucéve. Kétyre pjeséve té€ pérgatitura sé pari u béhet
kontrollimi i kualitetit té prerjes dhe pastaj béhet etiketimi.

Nénvizimi mund té kryhet me makiné pér nénvizim, e pérbéré nga elemente
metalike né formén e shkronjave ose numrave. Me kéto elemente metalike béhet
shtyja e elementeve né thellési prej Tmm. Nése shtypja (nénvizimi) nuk éshté mjaft
e garté, pér shkak té trashésisé sé pabarabarté té materialit atéheré béhet barazimi
i sipérfages dhe pastaj nénvizimi.

Shénimi i té gjitha elementeve mund té kryhet edhe me shtypje me ngjyra,

p.sh., te thembra tekson.

1.10.2 Rrafshimi- barazimi sipérfaqésor

Rrafshimi i sipérfages zbatohet vetém né pjesét e poshtme té materialit
natyror té preré. Zbatohet me qéllim qé pjesét e prera té pérfitojné veti té barabarta,
ose té pérfitohet trashési e njéjté né té gjithé sipérfagen. Kjo kryhet te gjoni prej
|ékure dhe tabanicég, si dhe te kidiri i pérbéré prej qafés dhe pjeséve anésore. Ky
operacion mundéson veprime kualitative edhe te operacionet tjera, pér shembull:
shtypjen e thembrave, formésimin e tabanicés dhe pérforcimin e thembrés me
pjesén e sipérme dhe kidirin.

Rrafshimi i sipérfages (hollimi) kryhen né makiné me thiké té palévizshme
dhe dy cilindra transporues, ku cilindri i poshtém mund té ulet dhe té ngrihet.
Cilindri ulet poshté kur materiali éshté me trashési mé té madhe, né té cilin rast
thika gé kryen largimin e tepért t€ materialit aktivizohet, dhe ngrihet kur trashésia

e materialit éshté mé e hollé, kétu largon njé sasi té vogél té€ materialit.
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Hollimi sipérfagésor kryhet gjithmoné né pjesén e prapme té materialit,
dhe trashésia kontrollohet me ndihmén e mikrometrit, né té njéjtin vend pune,

menjéheré pas hollimit. Rrafshimi i sipérfages éshté treguar né figurén 11.

cilindér i sipérm
/ \//Material
e i thiké
shtylé punuese shtyllé punuese
‘ cilindér
\ l /transportues

§

Figura 11. Rrafshim sipérfaqésor
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Pyetjet:
Cila pjesé e lékurés éshté mé e miré pér gjon?

Si ndahet Iékura pér gjon sipas géllimit?

Gfaré materialesh pérdoren si zévendésues?

Prej cka pérfitohet I€kura e regjeneruar?

Cilat jané dy lloje té |ékurés sé regjeneruar?

Cilat materiale jané materialet e celulozés?

Cfaré mund té jeté materiali rréshinor-vozé?

Né materialet pllaké gome béjné pjesé:

Cilat jané materialet jopllaké prej gome?

Cilat materiale plastike pérdoren pér thembra dhe gjone?

Cilat makina pérdoren pér prerjen e pjeséve té poshtme?

Si mund té jené thikat pér prerje?

Cilat kushte duhet té plotésohen pér prerjen e pjeséve té poshtme?
Cilat metoda zbatohen pér prerjen e pjeséve té poshtme?

Sistem njékahésh quhet kur:

Sistem me kahje té kundért quhet kur:

Né cfaré rasti zbatohet sistemi i prerjes diagonale?

Ku jané té vendosura materialet pér pjesét e poshtme?

Né cfaré baze béhet marrja e materialit pér pjesét e poshtme?

Né cka duhet t'i kushtojé punétori vémendje kur pranohet materiali?
Cilat jané detyrat e punétorit - képucétarit?

Cilat jané detyrat e menaxherit té repartit pér pjesét e poshtme?

Si zbatohet nénvizimi?

Né cilat raste kryhet rrafshim i sipérfages?

Si kryhet hollimi i sipérfages?
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TEMA 2. PERPUNIMI | PRODUKTEVE TABANICE

2.1. Llojet dhe roli i produkteve tabanicé

Te lloje té ndryshme té képucéve pérdoren lloje té€ ndryshme té produkteve
té tabanicés. Varésisht nga lloji dhe konstruktimi i képucéve prodhohen produkte
tabanicé, pér:

e képucé té mbyllura me také té ulét,

e képucé té mbyllura me také té larté,

e képucé té celura,

e képucé me gepje ram,

o lloje té tjera té képucéve.

Produktet tabanicé prodhohen kryesisht si ngjitése-bashkuese pér
shkak se pérmbajné mé shumeé pjesé, ose né mes ngjitése qé pérmbajné 2-3 pjesé.
Né té gjitha rastet, produktet tabanicé kané pér detyré gé té mundésojné: lidhjen
e pjeséve me pjesét e poshtme pér té siguruar mbéshtetje né kémbé dhe gé té
sigurojé njé mikroklimé té favorshme pér kémbén.

Dallimet né konstruktimin e produkteve té tabanicés jané pér shkak té
dallimeve dhe numrit té pjeséve qé pérmbajné produktet e tabanicés, dhe pastaj

pér shkak té ndryshimit dhe vetive té materialeve gé pérpunohen pjesé té vecanta.

2.1.1 Produktet tabanicé pér képucé té mbyllura me takeé té ulét

Produktet e tabanicés pér képucé té€ mbyllura me také té ulét jané té pérbéra
nga tabani dhe ngjitésja me metal té pérforcuar. Pérforcuesi i takés pérfitohet
prej ngjitéses me trashési 2mm dhe vendoset nga thembra kah pjesa e pérparme
dhe e kalon gjysmén e gjatésisé sé tabanicés. Pér té pérfituar kété lloj produkti
éshté patjetér té pérpunohet tabanica dhe pastaj ngjitésja me metal té pérforcuar.

Tabanicés dhe pérforcuesit duhet t'u kryhen kéto operacione:

-30 -



tabanicé

I
prerja e tabanicés

rrafshimi i sipérfages
I

nénvizimi

grithje automatike

ngjités me pérforcim metalik

I
prerja e pérforcimit té thembrés

hollimi anésoré
I
hapja e kanalit
I

pérforcimi i celikut

aplikimi i ngjitéses né sipérfaqe aplikimi i ngjitésit

ngjitja

formésimi i produktit té tabanicés

I
pérpunimi i skajeve té thembrés

grithja e tabanicés sipas nevojés

kontrollim dhe shpérndarje

Me pérpunimin e skajeve né pjesén e thembrés, grithjen e tabanicés, béhet
kontroll dhe shpérndarje.

Prerja dhe rrafshimi i sipérfages jané operacione té pérshkruara mé paré.

Grithja kryhet me njé letér grithése me numeracion-100 (100 rruaza né 1 cm),
me qéllim pér t'u hequr shtresa e sipérfages pér rrjedhje mé té miré té djersés qé
krijohet, pér bartjen e képucéve.

Hollimi i skajeve te pérforcuesi i thembrés kryhet né pjesén e pérparme me

gjerési 12 mm, dhe kjo mund té béhet edhe anash (Fig. 12).

-31 -



S

| TR TN

)M TR

pérforcim
_d.-f’i metalik

pérforcim grithje
metalik

Figura 12. Ngjitése me pérforcim metalik

e hapja e kanalit (duke krijuar njé vrimé) né pjesén e takés, pérforcim me

ngjitésen,

¢ vendosja e pérforcimit metalik,

e pérforcimiityre mes veti.

Formésimi i pjeséve té bashkuara té produkteve té tabanicés kryhet né
ményré gé té marrin formé pjesét e tabanit né kallép (Figura 12). Kryhet né presé
nén presion té caktuar.

Pérpunimi i skajeve té thembrés kryhet me grithje, né grithje té thjeshté
apo automatike.

Me kontrollimin e kualitetit té produkteve té tabanicés, pércaktohen produkte

té majta dhe té djathta.

2.1.2. Prodhime té tabanicés pér képucé té mbyllura

me take té larté

Procesi teknologjik pér prodhimin e produkteve té tabanicés pér képucé té
mbyllura me takeé té larté, éshté pothuajse i njéjté me procedurén pér pérfitimin e
produkteve té tabanicés pér képucé me také té ulét, me pak ndryshim. Ky ndryshim
pérbéhet né:

e pérforcimin metalik né pjesén e thembrés qé éshté né formé té pirunit,

e né pjesén e thembrés gé ka njé pllaké metalike,

e pérforcuesi metalik qé ka lakim té madh.

Pérforcimi metalik né formé piruni duhet té jeté vendosur drejté, ose me

vidé gé éshté béré fiksimi. Taka-thembra duhet té kalojé népér zonén né formé
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piruni né pérforcuesin metalik. Pérndryshe, do té jeté také e pagéndrueshme dhe
mund té vijé te démtimi i pérforcuesit me ngjitésen dhe té ngjajshme. Nése éshté
e nevojshme, té vendoset njé pllaké metalike né pjesén e thembrés, e cila ka pér
detyré pér té parandaluar depértimin e vidés pérmes pérforcuesit dhe késhtu qé té
mos vijé deri te démtimi.

Madhésia e kthesés sé takes varet nga lartésia e takés thembér. Pér shembull,
nése lartésia e takés shumé e madhe, pérforcuesi i metalté kthesén do ta keté mé
té madhe dhe anasjelltas. Né rast se lartésia e takés nuk pérputhet me madhésiné e
kthesés, do té vijé né ményré té parregullt baraspeshé e trupit té njeriut, dhe késhtu
vijné deri te lodhje té parakohshme e kémbés dhe képucé do té jeté jo stabile pér

bartje. Ngjitése me pérforcues té metalit pér képucé té mbyllura me také té larté,

éshté e paraqitur né figurén 13.

Pérforcuesi me
ngjitje

RN

N
|
\\;

L~

AR

Hapésira-vrima

Pllaka metalike pér vidé

Figura 13. Ngjités me pérforcues té metalit pér képucé té€ mbyllura
me také té larté

2.1.3 Produktet e tabanicé pér képucé té hapur

Produkte e tabanicé pér képucé té hapur (sandale)pérpunohen né té njéjtin

proces teknologjik si dhe produktet e képucé té mbyllura, né pavarésisht se ¢faré

képucé prodhohet me také té ulét apo té larté.
Nése képucét e hapura jané me takeé té ulét, radhitja e operacioneve éshté

e njéjté si te produktet e tabanicés pér képucé té mbyllura me také té ulét, ose

te pérpunimi i produkteve pér képucé té hapur me také té larté, radhitja e
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operacioneve éshté e njéjté si te produktet e mbyllura te képucét me také té larté.
Dallimi éshté vetém né operacionet plotésuese gé jané kryer vetém te képucé té
hapura. Kéto operacione jané:

e Shénimiivendit pér té vendosur shiritat né sandale

e Hapja e birave pér rripin né sandale

¢ Vendosja e shirit né skajet e thembrave.

Shénimi i vendit pér té vendosur shiritat né sandale béhet duke i pérdorur
shabllonet dhe njé laps ose stilolaps pér té shénuar.

Hapja e vendeve pér vendosjen e rripave né sandale, gjaté bashkimit té
pjeséve té poshtme me pjesét e sipérme, kryhet me grithje me ané té dorés ose
grithje me makiné. Hapja e vendeve kryhet me doré ose me makina, makinat
gé pérdoren jané me teh té lévizshém dhe gjaté |évizjes béjné prerjen, kurse
gjysméprodhimet tabanicé jané vendosur né pozicion pjerrtas dhe ky pozicion
ngel edhe gjaté punés. Me kété hapje (prerje) rritet cilésia e ngjitjes sé pjeséve té
sipérme dhe té poshtme, duke e rritur produktivitetin e punés.

Né lloje té caktuara té produkteve, képucé té hapura me také té ulét, prerja
e vendeve té rripave mund té zévendésohet me njé tjetér strukturé, pér shembull,
prodhimi tabanicé té keté pérmbajtje né pérforcuesin e thembrés, dhe né até té
keté prerés té ngjitur né pjesén e sipérme.

Prerje pér rripa né sandale, heqgja e skajeve té sandales

F

shtresa e shkeljes
A

prerje e rripave

skaje té
te sandalet )

mbuluara té
tabanéve

Figura 14. Tabanicé pér képucé té celura
Vendosja e trakés né skajet e tabanéve mund té béhet né té gjithé

hapésirén ose vetém né vendin ku éshté e hapur, pjesén e sprasme ose vetém né

pjesén e pérparme. Hegja mund té kryhet:
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e Me doré-né ményré manuale,

e Me makiné.

Hegja me doré béhet me traké té pérgatitur mé paré té ngjitur né skajet
tabanicé. Ajo fillon né zonén e kémbéve, kycin e kémbés dhe pérfundon né té
njéjtin vend.

Heqgja me makiné konsiston né respektimin e tabanicés qé transportohet dhe
gjaté transportit gé éshté e ngjitur mé paré né makiné. Figura 14 tregon pamjen e

produktit tabanicé pér képucé té hapura.

2.1.4 Prodhimet tabanicé pér képucé me kuadrate

Prodhimet tabanicé pér képucé me kuadrate jané té ndryshme nga llojet e
tjera té produkteve tabanicé duke pasur element té vecanté, té quajtur lipna ose
papuce fryrje. Kjo do té thoté se ky lloj produkti éshté mé element ndértimi té
vecanté. Lipna lejon ngjitjen e pjesés sé parme dhe té pjesés sé prapme-thembrés
nga anét e kornizés. E njéjta éshté e vendosur vetém né pjesén e parme, ndérsa
né pjesé té themrés nuk ekziston. Vendosen né distancé té caktuar nga skajet e
tabanicés. Pér shembull: né pjesén e jashtme éshté e vendosur né distancé prej 6
mm, né pjesén parme 6-8 mm dhe anén e brendshme, larg nga skajet, 8-12 mm. Kjo
distancé éshté mé e madhe pér shkak se ka njé shumé mé té madhe té materialeve
prandaj duhet té vendosen gjaté ngjitjes t€ pjesés sé sipérme me tabanicé.

Ky lloj i produkteve tabanicé mund té prodhohet né dy ményra:

o klasike,

e joklasike.

Ményra klasike (fryrje e tabanicés) forma e tabanicés éshté krijuar nga prerja
me shabllon, né ményré qé materiali éshté béré né formé té konstruktimit dhe kjo
duhet té jeté e cilésisé mé té miré. Prerja mund té béhet nga njé ose té dy palét,
ku skajet higen dhe krijohen shtresa. Me krijimin e késaj lipne kaseté ngjitet vetém
lipna ose e mbulon tabanicén-pjesén e sipérme me tabanicé.

Ményra jo klasike e tabanicés mund té pritet prej materiali me kualitet mé té
dobét dhe pér lipna pérdoret traké e vecanté e pérbéré prej I€kurés sé rigjeneruar,

e mbuluar me material tekstili. Operacionet gé duhet té€ béhen me kété lloj jané:
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prerja e tabanicés, grithja, ngjitja, bashkimi lenté, bashkéngjitja me pérforcimin e

thembrés. Ky lloj produkti tabanicé éshté treguar né Fig 15.

6-8mm

Figura 15. Tabanicé né kuadrat pér képucé té gepura

2.1.5 Produktet tabanicés pér llojet tjera té kepucéve

Llojet tjera té produkteve tabanicé prodhohen né ményra té vecanta, varésisht
prej géllimit té pérdorimit té tyre. Né tabanicat e tilla me strukturé té vecanté béjné

pjesé: képucét fleksibile, képucét me gepje dhe képucét e spérkatura.

2.1.5.1 Tabanica pér képucé fleksibile verore

Tabanicat pér képucé fleksibile verore kané shtep (té gepura) né té gjitha
véllimet dhe gjaté rripit. Jané mé té gjera se kallépi. Mjaft jané fleksibile. PEérpunimi
pérbéhet nga: prerja e tabanicés, me bira pér rripa, gepje shtep dekorative, kontrolli
dhe shpérndarja e tabanicés sé majté dhe té djathté. Kontrolli i cilésisé, kontrolli i

pérgatitjes dhe kontrolli i pérpunimit. Ky lloj i tabanicés éshté e treguar né Fig 16.
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Figura 16. Tabanicé fleksibile e képucéve pér veré

2.1.5.2 Tabanicé pér képucé me gepje

Kéto tabanica duhet té pérpunohen prej materialeve té buta gé gepja té jeté
kualitative. Shumica e pjeséve té€ prera prej skajeve té |€kurés ,,cepanik”pérpunohen
sipas procedurés sé méposhtme: Prerja, rrafshimi i sipérfages, pérforcimi dhe
grithja. Nése pérpunohet mé tepér shtresa, duhet té pérgatiten dhe té ngjiten

shtresat.

2.1.5.3 Tabanica pér képucé té hapur me gjon té stérkatur

Né kété lloj té mbathjeve, tabanica pritet prej teksoni dhe ka njé formé té
vecanté qé éshté treguar né Figurén 17.Ky lloj i tabanicés ka disa prerje gé aplikohen
pér té térhequr pjesén e sipérme. Kéto prerje jané né gjerésiné e kallépit. Pjesét e
|éshuara kané njé gjerési mé té madhe prej kallépit pasi jané pérpunuar skajet dhe

pason spérkatja e masés né gjon, foto 17.

tabané i léshuar

L
- -'-'"1.

hapésiré pér mbathje gjerésia e sipérme

Figura 17. Tabanicé pér képucé té spérkatura
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2.1.5.4 Tabanica pér képucé me l€kuré té kthyer-antilop

Te lékura e kthyer dhe feksibile, képucé me pérbérés té pjesés sé sipérme
dhe thembér né pjesé, pérdoret tabanicé me konstruktim té€ vecanté e cila éshté e
prodhuar me ngjitése. Procesi zhvillohet si vijon mé poshté:

e prerja gjysmétabanicé,

e hollimi anésor né pjesén e pérparme, né gjerési prej 10-12 mm,

e bashkéngjitja e pérforcuesit metalik,

e kontrollii gjysmétabanicés,

e shpérndarja e majté dhe e djathté e gjysméprodhimit.

Ky lloj i gjysmétabanit prodhohet pér dy numra, dhe krehja kryhet vetém
né pjesén e thembrés dhe pjesén e pérparme Eshté e pérbéré prej materialit nga
i cili éshté béré pjesa e sipérme. Te képucét fleksibile térhiget vetém njé pjesé e

képucés, qé do té thoté se pjesa e sipérme duhet té ndahet né mes.

Pyetjet:

o NE cfaré lloji té produkteve prodhohet tabanica?

¢ Sipas llojit dhe konstruktimit té képucéve ekzitojné kéto lloje té tabanicés:

e Prej cka pérbéhen produktet e tabanicés pé képucé té mbyllura me také té ulét?

e Cilat operacione jané té nevojshme pér tabanica?

e Cilat operacione jané té nevojshme pér prodhimin e tabanicés me pérforcim
metali?

e Me cfaré vértetohet kontrollimi i prodhimeve tabanicé?

e Cili éshté dallimi né mes produkteve té tabanicés pér képucé té mbyllura me také
té ulét?

e Cilat jané operacionet plotésuese té prodhimeve tabanicé pér képucé té celur?

e (Cka pérmbajné prodhimet e tabanicés pér gepje té képucéve kuadrat?

e Né sa ményra ju mund té krijoni njé tabanicé me lipna?

e Me cka karakterizohen prodhimet tabanicé pér veré, fleksibile dhe képucé me

gepje?
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TEMA 3 PERPUNIMI | GJONIT DHE MESGJONEVE

3.1 Roli dhe llojet e mesgjoneve

Mesgjonet jané pjesé té poshtme té képucéve dhe i takojné mes pjeséve.
Roli i tyre éshté:

e té béjné pérforcimin e képucéve,

e té theksojné formén e konstruksionit té képucéve,

e té rrisin shputén prej sipérfages sé tokes,

e tarritin rezistencén ndaj ujit, lagéshtisé dhe ndikimeve té tjera té

jashtme.

Pér pérpunimin e mesgjoneve shfrytézohen materiale té ndryshme, nga té
cilat varet llojii konstruksionit dhe géllimii képucéve. Pér pérpunimin e mesgjoneve
prej |ékurés natyrore shpesh heré pérdoret pjesa e gafén dhe skajet e I€kurés, si
dhe materiale té tjera, si: tapé gome dhe poliuretan.

Prej llojit dhe konstruksionit té képucéve varet dhe ndértimi i mesgjonit dhe
prodhohet nga:

e skaje té hapura,

e skaje tehu me shirit,

e kanale.

Né té gjitha kéto lloje té& mesgjoneve shfrytézohen dhe pérdoren metoda té

ndryshme.

3.1.1 Mesgjone me skaje té hapur

Mesgjonet me skaje té hapur pérpunohen prej pjesés té qafés dhe prej
skajeve té I€kurés natyrore. Cilat nga kéto materiale do té pérdoren do té varet nga
lloji dhe ndértimi i képucéve. Ky lloj i mesgjonit do té prodhohet né operacionet e
métejshme teknologjike:

e prerja,

e rrafshimi sipérfagésor,

e grithja e fytyrés,

e kontrollimi,

e klasifikimi.
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Prerja - kryhet né njé nga sistemet pér prerje.

Rrafshimi sipérfaqésor - kryhet né ményrén e njohur mé paré.

Grythja - kryhet né grithje té thjeshté apo automatike.

Kontrollimi - kontrollohet cilésia e pérpunimit.

Klasifikimi-&shté ndarja e mesgjoneve gé i plotésojné dhe gé nuk i

plotésojné cilésité e pércaktuara.

Mesgjoni mund té pérpunohet né kombinim prej I€kurés sé gafés dhe [ékurés

sé rigjeneruar me trashési prej 1,5 mm. Ky lloj i pérpunimit zhvillohet né procedurat

e méposhtme teknologjike:

prerja

grithja e mesgjonit prej Iékurés té qafés,

aplikimi i ngjitésit né mes gjonit prej gafés dhe materialit té rigjeneruar,
ngjitja mes veti me presim,

kontrollimi,

klasifikimi.

3.1.2. Mesgjoni teh me shirit

Mesgjoni teh me shirit - pérdoret te képucét e ashtuquajtura ,Kalifornia”.

Emrin e kané marré sipas vendit ku éshté prodhuar pér heré té paré. Jané prodhuar

nga tapa e gomés dhe poliuretani. Rrafshohen vetém skajet e mesgjonit. PEérpunimi

i kétij lloji té mesgjonit zhvillohet né ményrén si e paragesim mé poshté:

prerja (ose spérkatja prej poliuretani),

hollimi i skajeve,

bartja e ngjitéses né mesgjon dhe shirit,

gdhendja e skajeve té mesgjonit,

largimi i rrudhjeve pas krehjes, Iéshimit,

grithja e skajeve té mesgjonit pér ngjitjen né gjon,
kontrollimi,

shpérndarja.
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3.1.3 Mesgjoni me kanal

Mesgjoni me kanal pérdoret te képucét ku gjoni éshté i pérbéré vetém me

gepje.

Hapja e kanaleve (hapésirés) kryhet dukeivendosur skajet e perit pas mbarimit

té ngjitjes me gepje t€ pjesés s€ sipérme me gjonin. Mesgjoni me kanalin éshté i

pérbéré prej gome, nése éshté e nevojshme edhe prej I€kurés. Ky lloj i mesgjonit

pérpunohet me kéto operacione teknologjike:

prerja

grithja e fytyrés
hapja e vrimés
kontrollimi

klasifikimi

Hapja e kanaleve kryhet né gjerési prej 2 mm, ajo merr 1/3 e trashésisé sé

materialit dhe distanca nga skaji 3 mm.

Gjaté hapjes sé kanalit pérdoren dy sisteme né dy cilindra, i sipérmi

(transportues) dhe i poshtmi (punues) né mes té ciléve kalon mesgjoni, ose né

thiké me teh me profil gé e bén prerjen dhe e hap kanalin né material né té gjithé

gjatésiné e térhegjes sé materialit. (Figura 18).

cilindérilarté
transportues J

mesgjon me kanal

Figura 18. Hapja e kanalit te mesgjonet
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3.2 Pérpunimi i gjoneve

3.2.1 Llojet dhe rolet e gjoneve (shputa)

Gjoniéshté pjesaejashtme eképucés gévjen nékontakt mesipérfagen etokés.
E njéjta vjen né: férkime, rréshqitje dhe té gjitha ndikimet tjera té jashtme. Képuca
e modés éshté njé element i réndésishém strukturor dhe ka njé rol té réndésishém
né paraqgitjen estetike té modelit té képucéve. Konstruktimi i thembrave mund té
ndryshojé dhe varet nga lloji i képucéve dhe materiali pér ndértimin e képucés
dhe ményrés sé pérpunimit té képucés. Gjoni mund té béhet nga: Iékura natyrore,
goma, polivinil klori (PVC) dhe poliuretani (PU). Duke pasur parasysh materialin qé
ata pérpunohen dhe géllimin e tyre, gjoni dallohet sipas llojeve, nga procedura
teknologjike dhe ményra e pérpunimit.

Ményrat e pérpunimit té gjonit mund té jeté me:

e ményré klasike

e ményré instalimi

Sipas llojit, gjonet ndahen né:

o té ploté mbi thembra

e pjesérisht mbi thembra

e tévendosur afér dhe nén thembra

3.2.1.1 Gjonet g€ jané plotésisht mbi thembra

Ky lloj i gjonit pérpunohet prej [Ekurés pér gjon. Gjoni mund té€ jeté i grithur
vetém né pjesén e thembrés ose né té gjithé sipérfagen. Operacionet e nevojshme
pér pérgatitjen e kétij lloji jané:

e prerja

e barazimi

e nénvizimi

e grithja e shpinés

e grithja né zonén e shkeljes né pjesén e thembrés

e aplikimi-bartja e ngjitésit

e kontrollimi

e shpérndarja.
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Té gjitha kéto operacione kryhen né ményrén e pérshkruar mé paré, Figura 19.

Figura 19. Gjon gé éshté i vendosur plotésisht mbi thembra

3.2.1.2 Gjone gé jané pjesérisht mbi thembra

Gjonet gé jané pjesérisht mbi thembra né njé pjesé kané prerje. Kjo prerje
mund té béhet me thika gé kané njé konstruktim té vecanté (Fig. 20). Operacionet
gé kryhen né kété lloj té thembrave jané:

e prerja e gjonit né ményré klasike ose me thiké té vecanté

e rrafshimii sipérfages

® nénvizimi

¢ hollimi i skajeve né pjesén e thembrés

e grithje nga shpina (nga bishti)

e aplikimi-bartja e ngjitésit

e kontrollimi

e klasifikimi.

thembra mbi gjon

i holluar

skaji i ngushtuar i gjonit

mbi thembra

gjoniholluar

Figura 20. Gjoni g€ éshté i vendosur pjesérisht mbi thembra
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3.2.1.3 Gjone té cilét jané té vendosur prané dhe nén thembra

Krahas llojeve té pérmendur mé paré té gjoneve, ata mund té jené:

e gjone té cilét jané té vendosur prané nénthembrés

e gjone té cilét jané nén nénthembra

Nése gjonet jané té vendosur prané ose nén nénthembra kryhen kéto
operacione:

e prerja

e rrafshimii sipérfages vetém te thembrat prej [€kure

e nénvizimi

e hollimi i skajeve né pjesén e thembrés

e grithja nga shpina (nga bishti)

e aplikimi-bartja e ngjitésit

e kontrollimi

e klasifikimi.

Iéshim i holluar i gjonit

Iéshim i paholluar i gjonit

Figura 21. Pamje skematike e gjonit té vendosur prané dhe poshté nénthembrave.
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3.3 Pérpunimi i gjoneve me ményreé té montimit

Gjaté pérpunimit té gjonit me ményré té montimit, njé numér i madh
i operacioneve kryhen para se t& montohet gjoni me pjesén e sipérme té
gjysémprodhimit-me tabanicé. Te ky Iloj gjoni kryhen kéto operacione:

e prerja

e rrafshimiisipérfages

e nénvizimi

¢ gdhendja e skajeve té gjonit

e ngjyrosje e skajeve

e hollimii skajeve te thembrat

e grithja (nése éshté e nevojshme)

e ngjyrosja e skajeve

e aplikimi-bartja e ngjitésit

e kontrollimi

e shpérndarja.

Operacionet e mésipérme jané té réndésishme dhe kryhen né njé ményré té
caktuar. Rrafshimi i sipérfaqes éshté njé proceduré e réndésishme, sepse kjo varet
nga cilésia e formésimit té skajeve té gjonit.

Konstruktimi i skajeve-éshté proceduré gé kryen formésimin e skajeve té
gjonit. Zhvillohet né makiné pér formésim me dy boshte (boshti i sipérm dhe i
poshtém).

Ngjyrosja e skajeve té gjonit-zhvillohet individualisht dhe né grupe.Te ngjyrosje
individuale pérdoret njé ené me cilindér dhe cilindri duke kaluar népér enén me ngjyré,
dhe vjen né kontakt me pjesén e sipérme té ngjyrés dhe e ngjyros edhe gjonin (Fig. 22
b). Ngjyrosja individuale kryhet me doré, duke pérdorur njé furcé-brushé.

Pér ngjyrosje grupore pérdoret aparaturé pér spérkatje té ngjyrés. Ngjyrosja
zhvillohet né kabina té vecanta dhe nén presion. Kabinat jané té pajisura me sistem
pér té larguar avullin nga tretésit dhe substancat tjera toksike. Ngjyrosja zhvillohet
né grupe prej 10-30 palé thembra gé jané té lidhura né mes té dy pllakave pér
fiksim, té cilat vazhdimisht rrotullohen dhe né kété ményré bartet ngjyra mbi téré

sipérfagen dhe pastaj béhet tharja (Fig. 22 a).
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Pas ngjyrosjes mund té aplikohet dyllé pér shkélgim t€ larté.

1y },rl.-' drejtimi i lévizjes sé gjonit
A, —
/ /&5 / p——_ /

Y r
\\._ :\ {-. i . \\

I ._Lx_k\-._- : S
i i B0
a - ngjyrosje grupore \ W#
b .

b - ngjyrosje e vecanté

Figura 22. Ngjyrosje Individuale dhe grupore e gjoneve

3.4 Pérgatitja e gjonit me kuadrat

Gjonet mund té béhen né formén e njé kornize. Pérpunimi i tyre béhet sipas
radhitjes s&€ méposhtme:

e prerja

e rrafshimiisipérfages

e formésimi i skajeve té gjoneve

e ngjyrosja e skajeve té gjoneve

e hollimi i skajeve né pjesén e thembrave

e grithja e pasme

e bartja e ngjitésit pér ngjitje kuadrat

¢ ngjitja e kuadratit

e kontrollimi

e shpérndarja.

Ngjitja kornizé zhvillohet me doré ose me makiné. Té dy ményrat e ngjitjes
fillojné né kthesén e brendshme dhe ngjitet né té gjithé sipérfagen ose vetém né

pjesén e thembrés, ndérsa skajet priten me doré (fig. 23).
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skaje té
preruara
té kuadrit

kuadér artificial

Figura 23. Gjon me kuadrét

3.5 Pérpunimi i gjonit me nénthembra

Gjonet mund té pérpunohen si té€ bashkuar me thembra dhe mé tej vazhdon
té shfrytézohet prodhimiiképucéve. Thembra pérforcohet me gjon me ngjitése ose
me thumbim. Ngjitja shfrytézohet kur bashkohen disa rende té holla té thembrés.
Né kété rast kryhen:

e grithja né pjesén e sipérme té gjonit

e aplikimi-bartési i ngjitéses

¢ vendosja (rregullimi)

e presimi.

Pérforcimi me thumbim zbatohet te gjonet gé gjinden mbi dhe prané

thembrés. Né figurén 24 éshté treguar gjoni me nén thembrén.

Figura 24. Gjon me nénthembér Sole me thembra e-pak
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Pyetjet:

Cfaré roli kané mesgjonet?

Cfaré materialesh pérdoren pér pérpunimin e mesgjoneve?

Me cilat radhitje té operacioneve jané pérpunuar mesgjonet me skaje té hapura?
Prej cilit material jané pérpunuar mesgjonet skaje me shirit?

Te cilat lloje t& mbathjeve pérdoren mesgjonet me kanal?

Pér cfaré éshté béré hapja e kanalit?

Né cka dallohen gjonet?

Né cka éshté ekspozuar gjoni?

Cka paraget gjoni te mbathjet e modés?

Prej cilave materiale pérpunohen gjonet?

Sa lloje té gjoneve ekzistojné?

Cilat operacione nevojiten pér gjon i cili éshté i vendosur mbi nénthembér?

Cilat operacione plotésuese kryhen te gjoni, pjesérisht mbi nénthembér, prané
dhe nénthembér?

Sipas ményrés té pérfundimit, thembrat mund té jené:

Cili éshté ndryshimi né thembrat klasike dhe bashkékohore (montim), ményra e
pérfundimit?

Si zhvillohet ngjyrosje individuale dhe si zhvillohet ngjyrosja grupore e skajeve té
thembrés?

Me cka mundet té prodhohet gjoni si nén-bashkim?
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TEMA 4 PERPUNIMI | NENTHEMBRES-TAKE DHE
PJESEVE TE TJERA TE POSHTME

4.1 Llojet dhe roli i nénthembrés

Nénthembra praget mbéshtetése nga pjesét e ngjitura té poshtme (pjesé e
poshtme). Ato mund té jené:

e eulét

o elarté

e erradhitur ose ndértuar

e njé pjeséshe

e té mbéshtjellé me materiale nga té cilat jané pérpunuar pjesét e sipérme

e té mbéshtjella me material shtresoré qé paraget imitimin e thembrés me

shtresé

e dhelloje tjera té nénthembrés.

Roli i nénthembrés éshté:

e pér té siguruar stabilitetin e képucéve gjaté ecjes

e pér té theksuar konstruktimin e képucéve

e pér té theksuar paraqitjen estetike té képucés né pérgjithési

Lartésia e nénthembrés-ka njé rol té réndésishém gjaté bartjes sé képucéve,
dhe pércaktohet nga madhésia e lakimit té produktit sé bashku me tabanicén. Nése
lartésia e thembrés éshté mé e madhe, ngarkesa do té jeté mé e madhe né pjesén
e pérparme té shputés. Nése lartésia e thembrés éshté mé e vogél se sa qé duhet
(mé e ulét), pjesa e pérparme e képucéve do té ngrihet larté dhe pesha e trupit do
té jeté né pjesén e thembrés. Edhe né rastin e paré edhe né rastin e dyté, vjen deri
te lodhja e kémbés.

Nénthembra éshté e pérbéré nga:

* maja

e Kreu-trupi

e fundi-bottom

Né majén e nénthembrés mbéshtetet pjesa e sipérme e gjonit dhe fundi i
nénthembrés vjen né kontakt me sipérfaqge e tokés (Fig. 25).

Pér pérpunimin e nénthembrés pérdoren materiale plastike, druri, gome,

lékure et;.
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majé e
nénthembrés-také

kreu-trupi i
nénthembrés

mbulesa pér
nénthembrén

fundii
nénthembrés

Figura 25 Pérbérja nénthembrés

4.1.1 Nénthembra njépjeséshe

Nénthembrat njépjeséshe jané té pérbéra né njé térési. Ato pérpunohen

prej druri, plastike dhe gome. Ato mund té jené té veshura me material prej té

cilit jané pérpunuar pjesét e sipérme-shtresé materiali gé paragesin imitime té

nénthembrés me shtresé.

Nénthembrat njépjeséshe mund té€ jené plotésisht apo pjesérisht té veshura-
mbéshtjella (fig. 26).

Ményra teknologjike pér pérpunimin e nénthembrés njépjeséshe éshté:

shpérndarja e thembrés dhe shiritit té€ preré mé paré pér mbéshtjellje
mbartja e shiritit dhe ngjitésit né thembra

pérforcimi i thembrés né sistem té mbajtésit-kllapa

vendosja dhe shtréngimi i shiritit

prerja e tepricés sé shiritit te thembrat plotésisht té mbéshtjella-mbuluara
grithja e kreut té nénthembrés, nése thembra éshté e mbuluar pjesérisht-
také

kontrollimi dhe shpérndarja.
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Gjaté pérpunimit té thembrés njépjeséshe duhet theksuar se bartja e ngjitésit
té jeté né ményré té barabarté, shiriti té jeté i vendosur miré né sistemin e bartésit
dhe shiriti té jeté né ményré té drejté. Kjo kryhet zakonisht me doré.

Mbulesa e majés né fund té nénthembrés plotésisht té mbuluar - nénthembra

pjesérisht té& mbuluara.

bazé e preré e
fundipreréi nénthembrés
nénthembrés

nénthembér nénthembér
pjesérish e plotésisht e
mbuluar mbuluar

. -

Figura 26. Nénthembra njépjeséshe, plotésisht dhe pjesérisht té mbuluara
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4.1.2 Nénthembra e mbuluar me material shtresé

Gjaté pérpunimit té thembrés sé mbuluar me materiale shtresa aplikohen

kéto operacione teknologjike:

shpérndarja e nénthembrés

e ndarja e pjeséve té shtresave (pjesa e larté dhe pérpara)

¢ bartja e ngjitéses né nénthembér dhe né pjesét e mbulesés

® ngjitja e pjeséve té shiritit, pa e shtrénguar dhe pa e liruar nénthembrén

e prerja e tepricés sé shiritit

e grithja e sipérfages sipas nevojés

e ngjyrosja e sipérfaqges sé grithur

e shndritja né gjendje té ftohté

e kontrollimi

e shpérndarja.

Shpesh heré pérpunimi i kétij lloji t€ thembrave zhvillohet me doré. Grithja
e sipérfages sé mbuluar kryhet me shirit grithés, ngjyrosja kryhet me doré, me njé
sfungjer dhe rrafshimi (lustra) béhet né makiné me njé furcé té Iévizshme me njé pasté
té pérshtatshme. Kontrollimi kryhet sipas modelit t€ pérgatitur mé paré. Nénthembra

njépjeséshe e mbuluar me shtresé té materialit éshté treguar né figurén 27.

Figura 27. Nénthembra e mbuluar me shtresé materiali
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4.2 Nénthembra me shtresa

Nénthembra me shtresa pérpunohet prej pjeséve té vecanta té cilat jané
quajtur nénthembra dhe njé pjesé gé vjen né kontakt me sipérfagen e tokés qé
quhet mbithembér. Nénthembra mund té jeté (shih foton):

a. gjon ose bazé - té cilat shtrihen né pjesén e sipérme té gjonit (Fig. 28 a)

b. thumb gé zbatohet te nénthembrat me lartési mé té madhe (Fig. 28 b)

c. nénthembér e kombinuar - té cilat pérfitohen nga Iékurat e mbetura gé éshté
ngjitur né ngjitése, mé pas priten nénthembrat (Fig. 28 ).

Nénthembra me shtresa-quhen pér shkak se pérfitohen me radhitje ose
me ndértimin e njé numri nénthembrave. Né sa shtresa do té radhitet do té varet
nga lartésia e nénthembrés. Pér shembull, né nénthembra éshté me lartési mé té
madhe, rradhitja do té béhet né shumé shtresa dhe me kémbé té ulét, rreshtimi do
té béhet né mé pak shtresa.

Procesi teknologjik pér pérpunimin e nénthembrave me shtresa éshté:

e prerja e nénthembrés

e shpérndarja e nénthembrave me cilési dhe nénthembrave me mé pak

cilési

e rrafshimiisipérfages nése éshté e nevojshme

e grithja e sipérfages sé pérparme

¢ radhitja e njé numri té shtresave

¢ bartja e ngjitéses

¢ tharja dhe ngjitja e mbithembrave

e presimi - ngjitja e pérhershme

e pérpunimiikreut té nénthembrés me grithje

e kontrollimi

e shpérndarja.

Prerja e nénthembrés kryhet me njé thiké pér dy numra. Radhitja (rreshtimi)
i nénthembrave kryhet duke pérdorur njé mjet té vecanté (shih figurén 28). Né
radhitjen e nénthemrés lartésia duhet té jeté pak mé e madhe se sa e nevojshme
sepse gjaté presimit madhésia zvogélohet dhe do té arrijé né lartésiné e nevojshme.

Presimi kryhet né njé presé mekanike me kallép té larté i cili bén formésimin
e nénthembrés dh rregullimin anésor gqé kryen ngjitjen. Grithja kryhet me letér

grithése té thjeshté e cila éshté pérmendur mé larté.
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Figura 28. Thembra me shtresa

4.2.1 Nénthembra me shtresa gé jané té ngjitura me thumbim

Gjaté prodhimit té nénthembrave té ngjitura me thumbim shfrytézohen kéto
operacione: prerja e mbithembrave, rrafshimi sipas nevojés, radhitja ose rreshtimi,
thumbimi i mbithembrés, presimii mbithembrés, grithja e ballinés sé nenthembrés,
kontrollimi dhe klasifikimi. Thumbimi-fiksimi, kryhet me thumba ose gozhda, té
mekanizuara né krye (Fig. 29). Te ky lloj nénthembre thumbohen shumé elemente

metalike, cilésia éshté mé e ulét, por puna kryhet mé shpejté.

4

Figura 29. Nénthembra me shtresa gé fiksohet me thumbim-gozhdim
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4.2.2. Nénthembra me shtresa prej materialeve té tjera

Nénthembra me rreshtim-renditje, prodhohet edhe prej gome dhe pérdoret
zakonisht gomé mikroporoze. Procedura teknologjike pér kété lloj thembre éshté:

e prerja e nénthembrés

e grithja

¢ radhitja-rreshtimi

e aplikimi-bartja e ngjitéses

e presimi

e grithja e ballinés sé nenthembrés

e kontrollimi

Nénthembra me shtresa prej gome-krep, béhet né qofté se edhe gjoni éshté

krep gome.

4.3 Llojet dhe roli i gjonit-kidir

Gjoni mund té llogaritet né pjesén e sipérme dhe té poshtme, né varési té asaj
do té merren parasysh. Pér shembull, nése merret parasysh vendi ku jané vendosur,
numeérohen né pjesét pérbérése té sipérme, dhe duke marré parasysh materialin
prej té cilit jané té pérbéré, numérohen né pjesét e poshtme.

Rolet e gjonit jané:

e pér ta ruajtur formén e thembrés si pjesé e képucéve

e pér ta siguruar mbéshtetjen e shputés sé kémbés

e pér ta mbrojtur shputén né pjesén e thembrés.

Gjonetkidir prodhohen si:

e téshkurtér

e tégjaté

Gjonekidir té shkurtér mund té jené vetém simetrik, ndérsa gjone té gjaté
mund té jené simetrik dhe asimetrik.

Te gjonet simetrik gjatésia né té dy anét éshté e barabarté.

Te gjonet asimetrik, pjesa e jashtme éshté gjithmoné mé e gjaté. Gjone té

kétillé pérdoren zakonisht te képucét pér femra.
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Njé masé e gjonit pérgjigjet pér dy apo tre numra té képucéve. Né pérputhje
me kété shénim té tyre té kryera me prerje. Pér shembull, né numrin e paré shénimi
béhet me njé prerje, né numrin e dyté shénimi béhet me dy prerje. Né figurén 30

jané treguar, gjone té shkurtér simetrik dhe asimetrik.

Gjoni-kidir té gjata simetriké té oniokidir t&
gjaté gjoni-kidir té

asimiterike shkurta

gjoni simetrik gjoni asimetrik

Figura 30
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4.4 Pérpunimi i gjoneve

Procesi teknologjik pér pérpunimin e gjoneve éshté i ndryshém, dhe varet
nga lloji i materialit gé jané té pérpunuar. Si material pér pérpunimin e gjoneve
pérdoret:|ékuré qgafe dhe pjesé€ anésore té IEkurés pér gjon, prejlékure té rigjeneruar,

materiale smollé dhe té ngjashme.

4.4.1 Pérpunimi i gjonit prej lékurés sé qafés dhe pjeséve anésore

Gjaté pérpunimit té gjonit prej pjesés sé qafés dhe prej pjeséve anésore
zhvillohen kéto operacione:

- lagia e |1€kurés

- prerja e gjoneve

- rrafshimi i sipérfaqes

- hollimi i skajeve

- paraformésimi

- grithja e pérparme (fytyra)

- formésimi

- kontrolli dhe shpérndarja

Lagia e lékurés béhet me géllim qé té vijé né gjendje plastike pér pérpunimin
e métejshém té miré, sidomos pér formésimin e gjonit. Lagia e Iékurés zhvillohet
népér pishina me ujé dhe té vendosur mé pas né njé sipérfage té hapur, me géllim
gé Iékura té pranojé lagéshti té barabarté né téré sipérfagen.

Prerja-béhet né presa pér prerje.

Rrafshimi i sipérfaqes - éshté i réndésishém pér transferimin e barabarté té
shtréngimit.

Hollimi i skajeve - béhet me géllim gé té lejojé hyrjen e duhur né gjon té
pjesés sé sipérme pa krijuar rrudhje. Ky operacion kryhet me doré, duke pérdorur
grithése ose makiné me cilindra té profilizuar.

Paraformésimi i gjonit - pérbéhet nga déshtimiigjonit né mes dy cilindrave,
njéri prej té ciléve éshté i rrafshét, dhe tjerri i preré, dhe té dy cilindrat béjné

paraformésimin.
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Grithja e pérparme (fytyrés) - kryhet nga grithése té zakonshme, ashtu gé
gjoni mbahet me doré dhe ngadalé shtypet né materialin grithés.

Me formésimin - gjonet marrin formé té preré e cila éshté né formén e njé
pjese té shputés sé kémbés (figura 31).

Me kontrollimin e cilésisé - kontrollohen té gjitha operacionet e kryera mé

paré, dhe gjaté shpérndarjes sé gjoneve né pérputhje me sasiné e numrave té

paléve té tyre.

cilindér i sipérm

k: i fryré
I. / y
|
| \J o I|
| Ji N
5 i gjoni
) | pagdhendur
gjon para LR T
gdhendjes

“cilindér i poshtém
i thelluar

Figura 31. Paraformésimi dhe formésimi i gjoneve

4.4.2, Pérpunimi i gjoneve prej lékurés sé rigjeneruar

Procesi teknologjik pér pérpunimin e gjoneve prej |ékurés sé rigjeneruar
éshté i njéjté si me I€kuré natyrore, vetém se nuk kryhet rrafshimi i sipérfages,

grithja dhe lagia e I€kurés.

4.4.3. Pérpunimi i gjoneve prej materialeve smollé

Gjonet, pérvec |ékurés natyrore dhe té rigjeneruar, pérpunohen edhe prej
materialeve smollé. Prerja e gjoneve prej materialeve smollé kryhet né shtresa. Pas
prerjes zhvillohet hollimi i skajeve gé kryhet né makinég, thiké dhe kryen hegjen e

materialit té tepért nga njéra ané, nga astari.

-59-



4.5. Pérpunimi i pjeséve té pérparme

Pjesét e pérparme si dhe pjesét ndihmése mund té numérohen né pjesé té
poshtme dhe té sipérme. KE&to pjesé jané té pérpunuara prej materialit smollé ose
lékuré, dhe né raste té vecanta béhen nga celiku.

Te materialet e buta qé jané té pérbéra prej smolle jané té nevojshme kéto
operacione: prerja e cila éshté pérbéré né shtresa, me flis letér (e holl€) né mes té
shtresave, atéheré hollimi i skajeve zhvillohet me makiné né formé zile me thiké.
Gjerésia e hollimit éshté 10 mm, dhe pérpunimi béhet vetém nga njéra ané (astari),
Figura 32.

Né pjesét e pérfituara prej lI€kure, pérvec prerjes dhe hollimit béhet edhe

grithja né pjesén e pérparme me ané té dorés ose automatikisht.

Figura 32. Pjesét e pérparme

4.6 Pérpunimi i kornizave

Kornizat paragesin njé uré né mes té pjeséve té sipérme dhe té poshtme e
képucéve.

Ata mund té jené:

e konstruktuese

e estetike

Korniza konstruktuese - bén pjesé né konstruktimin e képucéve, si¢ éshté
rasti me kornizat e képucés me gepje, ku korniza lejon bashkimin e pjesés sé

sipérme me gjonin, né njérén ané, dhe kornizé né anén tjetér.
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Korniza estetike - nuk merr pjesé né ndértimin e képucés, dhe zbatohen
vetém si njé element dekorativ né képucé.

Prerja kornizés - zhvillohet me makiné mekanike, né ményré shumé té
thjeshté. Kjo makiné ka dy cilindra té gjeré, cilindri i poshtém éshté transportues,
dhe cilindri i sipérm éshté punues-lévizés. Cilindri i poshtém éshté i mbuluar me
njé material té vecanté gé ka fortésiné e nevojshme, né té cilin mund té hyjé tehu i
thikés pa e démtuar. N€ cilindrin e sipérm gjinden thika dhe unaza gé e pércaktojné
gjerésiné e kornizés. Gjaté operacionit t€ makinés, duhet rreptésisht t€ merren

masa pér mbrojtjen e punonjésit (figura 33).

N — cilindér |évizés

|
= ?--
‘/cili/ndér transportues

Figura 33. Prerja e kornizave
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Pyetjet:

Si mund té jené nénthembrat?

Prej cka jané té pérbéra nénthembrat?

Cfaré roli kané nénthembrat?

Cili éshté faktor i réndésishém pér stabilitetin e képucéve?
Né bazé té ¢faré pércaktohet lartésia e nénthembrés?

Cili material pérdoret pér nénthembrén njé pjeséshe?

Me ¢faré materiali mbéshtillet thembra njé pjeséshe?

Si pérfitohen thembrat me shtresa?

Prej cka jané té pérbéra thembrat me shtresa?

Si mund té jené nénthembrat?

Cfaré éshté mbithembra?

Né cilat pjesé jané shtresat?

Cfaré mund té jené shtresat?

Cili éshté roli i shtresave?

Pse béhet zbutja e I€kurés pér pérfitimin e pjeséve té brendshme?
Cfaré réndésie ka hollimi i skajeve té pjeséve ndihmése?
Si béhet shénimi pjeséve té képucéve?

Cka paraqgesin kornizat te képucét?

Cfaré lloje té kornizave ekzistojné?
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TEMA 5. PERGATITJA PER PARATERHEQJE DHE
TERHEQJE

5.1 Térheqja dhe ngjitja (bashkimi) - karakteristikat e
pérgjithshme

Pjesa e sipérme si térési me bashkimin e pjeséve té vecanta té bashkéngjitura
né dy pjesé kryesore, té cilat jané pérfituar né pjesé té sipérme. Pjesét e poshtme
bashkéngjiten me pjesén e sipérme, pjesérisht (individualisht) ose né formé té
pérbashkét- fazé té prodhimit té vecanté- fazé té térheqgjes dhe bashkéngjitjes.
Kjo fazé e prodhimit té ngjitjes sé képucéve kryhet gradualisht. Renditja (radhitja)
e operacioneve né fazén e prodhimit mund té jené identike ose té ndryshme,
gé varet nga lloji dhe konstruktimi i képucéve. Megjithaté, njé numér i caktuar i
operacioneve jané té njéjté ose kryhen né té njéjtén ményré. Ajo mundéson né
té njéjtén linjé té prodhimit, me ndryshime té vogla, pér té prodhuar disa lloje té
képucéve, té ngjitura, me gepje etj. Por, ekzistojné ndérmarrje té specializuara pér
té njéjtin lloj té képucéve, -képucé sportive, képucé fleksibile me gepje, képucé me
spérkatje etj.

Radhitja e operacioneve né fazén térheqgjes dhe bashkimit jané té vendosura
si njé rreth, gé do té thoté se pika e fillimit (operacion fillestar) dhe vendi i mbarimit
(operacioni pérfundimtar) jané njéri prané tjetrit.

Té gjitha operacionet né fazén e térhegjes dhe bashkéngjitjes ndahen né
katér grupe:

e operacionet pér paratérhegje

e operacionet pér térhegje

e operacionet pér gjysméprodhim té térhequr

e operacionet pér bashkéngjitje té gjysméprodhimit té térhequr me pjesét

tjera té poshtme.

Bashkéngjitja si fazé e prodhimtarisé mund té ndahen né:

e Faza e térhegjes ose shénimi me prerje

e Faza e bashkéngjitjes ose montimit

Né fazén e térheqgjes ose shénimit me prerje, pjesa e sipérme ngjitet me
gjonin dhe pérfitohet gjysméprodhim, kurse né fazén e bashkéngjitjes, pjesét e

sipérme ngjiten me pjesé té tjera té€ poshtme, thembra, gjoni dhe mesgjonet et;.
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5.2 Operacionet deri te paratérhegja

Radhitja e pérgjithshme e operacioneve té paratérhegjes mund té jené
identike ose té ndryshme, gé varet nga lloji dhe konstruktimi i képucéve. Te
képucét klasike lloji i mbathjeve qé pérmban té gjitha pjesét pérbérése, radhitja e
operacioneve éshté:

e shpérndarja e gjonit dhe kallépit

e pérforcimii gjonit dhe kallépit

e shpérndarja e pjesés sé sipérme, tabanicés dhe gjonit

¢ vendosja dhe hekurosja e tabanicés dhe pjesés sé pérparme

¢ ngjitja me komca (fetimi)

5.2.1 Shpérndarja e tabanicés dhe kallépit

Ky operacion pérbéhet prej shpérndarjes sé tabanicés dhe kallépit sipas
madhésisé. Madhésia e tabanicés duhet té pérshtatet me madhésiné e kallépit.
Gjithashtu, nuk duhet té jeté as mé e madhe as mé e vogél se pjesa e tabanicés.

Nése tabanica éshté mé e madhe, ose njé pjesé e tabanicés, se sa kallépi
atéheré duhetté béhet prerja e rrethit, i cili éshté i pasakté, dhe nése éshté méivogél
se kallépi, atéheré nuk mund té bashkohet me pjesén e sipérme gjaté operacionit
té térhegjes (e bashkéngjitje e pjesés sé sipérme dhe tabanicés). Devijimet e kétilla
duhet té shmangen kur té meren produktet e tabanicés duke zbatuar kontrollin e
duhur te kéto prodhime.

Produktet e tabanicés vendosen nga ana tabanicés né kallép, té kthyer nga
fytyra e l1€ékurés, dhe ana e shpinés, e vendosur né pjesén e jashtme, me vendosje
té sakté té tabanicés dhe kallépit, né pjesén e thembrés dhe pastaj né pjesén e
pérparme-majén. Pér shkak se nga ky operacion do té varet edhe fiksimi i duhur i
nénthembrés, qé vazhdon mé andej.

Pérforcimi i tabanicés dhe kallépit (figura 34), mund té kryhet me doré
ose me makina. Pérforcimi-fiksimi manual kryhet me thumba, dhe até, né thembra
dhe né pjesén e pérparme dhe kycin e kémbés. Kjo ményré e bashkéngjitjes ka
pérdorim mé té vogél se sa pérforcimi me makina, té béré njé kérkesé né lidhje me

té cilat me makina pneumatike pér té béré ngjitése.
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Figura 34. Pérforcimi i tabanicés dhe kallépit

5.2.2 Shpérndarja dhe rregullimi i pjeséve té poshtme

Paralelisht me pérforcimin e tabanicés dhe kallépit né té njéjtén linj&, ose
jashté késaj linje béhet pérgatitje pér rregullim dhe montim té pjesés té thembrés
dhe pjesés sé sipérme. Kjo pérgatitje konsiston né shpérndarjen e pjesés s€ sipérme
dhe pjesés ngjitése sipas numrave té majté dhe té djathté dhe gjonit té majté dhe
té djathté. Pastaj, béhet bartja-aplikimi i ngjitésit dhe gjonit dhe pjesés sé sipérme.
Né qofté se béhet fjalé pér gjon té buté nuk béhet bartja e ngjitésit me doré por
gjonet zhyten né ngjitése, dhe né qofté se béhet flalé pér ngjités termoplastik, ata
ngjiten direkt né pjesén e sipérme.

Bartja-aplikimi i ngjitésit né gjon mund té béhet né dy ményra:

e me zhytje té gjonit né ngjités

e lyerje me furgé

Nése gjonet zhyten né ngjitése — atéheré né pjesén e sipérme lyhet nga njéra
ané e fytyrés ose astari i brendshém. Zhytja e gjoneve né ngjités kryhet me rrjeté
né té cilén jané vendosur gjonet dhe pastaj zhytet né ngjités nxirren nga ngjitési,

teprica e ngjitésit pérséri kthehet né enén me ngjités.
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Nése ngjitési bartet - aplikimi éshté béré me lyerje, atéheré ngjitési aplikohet
né ményré té barabarté brenda gjonit dhe né pjesén e sipérme té astarit. Ngjitési
bartet né ményré té barabarté me furcén, mundésisht né njé drejtim.

Pérgatitja e rregullimit té gjonit - gjonet prej materialeve smollé-(rréshinor)
konsiston né zbutjen, gjonet zhyten né tretés té caktuar.

Bartja e gjonit né pjesén e sipérme kryhet me doré, né mes dy pjeséve, né
pjesén e thembrés dhe pjesén e sipérme, dhe né kété ményré dhe skajet té jené té
barabarta me astarin. Gjithashtu, mesi i gjonit té€ vendoset me shtepin pérséri né
ményré té sakté vendoset né pozicion simetrik.

Gjaté bartjes sé gjonit duhet té merret parasysh té vendoset né anén e
brendshme té pjesés sé sipérme dhe anasjelltas, dhe kjo arrihet duke ndjekur disa

indikacione.

5.2.3 Hekurosje e pjesés sé sipérme

Pasi té vendosen pjesét ndihmése, né pjesét e sipérme, té njéjtat jané
té ngjitura si té pérhershme, pér shkak se pjesa e sipérme e ka formén e duhur.
Prandaj, éshté e nevojshme té kryhet formésimi i pjesés sé sipérme té thembrés, né
ményré qé té marrin té njéjtén formé té thembrés sé shputés. Ky operacion kryhet
né presén e cila éshté e pérbéré nga dy kallépe, kallépi i poshtém dhe i larté gé ka

formén e thembrés sé shputés (figura 35).

Figura 35. Hekurosjet e pjesés sé sipérme
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5.2.4 Montimi dhe hekurosja e korsetit

Vendosja dhe hekurosje e korsetit - mund té kryhet né té njéjtén linjé qé
kryen formésimin e pjesés sé pérparme ose mund té kryhet né ményré té vecanté.
Korsetet vendosen né mes, pérballé - né pjesén e pérparme, e cila mban té ngritur
pjesén pérpara. Ata jané té vendosur pérpara, né pjesén e sipérme né mes astarit
dhe l€kurés dhe béjné pérforcimin e pjesés sé sipérme. Para se té vendosen né
pjesén e pérparme ata zhyten né tretés organiké dhe inorganiké, gé té zbutet para
se té vendoset, nése béhet flalé pér Iekuré, atéheré pérdoret ngjités.

Zbutja e korsetit prej materialeve t€ smollés béhet me zhytje té thjeshté né
tretés té korsetit, pérdoren pajisje té vecanta gé mund té marrin mé shumé korsete
me njé heré (figura 36).

Korsete té zbutura vendosen né sipérfagen punuese, dhe pastaj me pinceté
(pér té mbrojtur) vendosen né mes |ékurés dhe astarit, ashtu qé njé pjesé e holluar
e korsetit té jeté afér astarit, dhe skaji duhet té jeté larg nga skajet e pjesés sé
sipérme, jo mé shumé se 8 mm. Sipas nevojés korsetet e zbutura vendosen né
sipérfage, té cilave u éshté shtuar ngjités dhe i mbuluar me njé astar, pastaj béhet
presimi me njé pllaké té nxehté. Késhtu, pjesa e sipérme pérforcohet dhe vendoset
pér né kallép pér operacione té métejshme.

Megjithaté, te képucét me ngjitje béhet grithja e pjesés sé pérparme (fytyrés),

kurse te cizmet mund té béhet gepja e astarit né té gjithé sipérfagen e poshtme.

Figura 36. Zbutje e korsetit
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5.2.5. Pérforcimi i pjesés sé sipérme me kallépin né pjesén e

thembrés

Pjesa e sipérme e pérforcuar né kallép pérforcohet né pjesén e thembrés.
Ky pérforcim kryhet me doré, me 1 ose 2 thumba (gozhda) qé éshté Iéshimi né
kallép. Ky operacion né industriné e képucéve quhet“thumbim”. Me kété pérforcim
e pércakton pozitén dhe lartésiné e pjesés sé sipérme vetém né pjesén e thembrés,
gé do té thoté g€ duhet té béhet pércaktimii pozités té pjesés sé pérparme. E njéjta

arrinet edhe te paratérhegja.

5.3 Paratérhegja dhe térheqja - karakteristikat e
pérgjithshme

Prodhimi serik i kEpucéve, operacioni i paratérheqgjes éshté i mekanizuar, dhe
até né dy ményra:

e paratérhegje pa térhegje té majés

e paratérhegje me térhegje té majés

Sot paratérhegja né raste té shumta, te shumé lloje té mbathjeve éshté e
lidhur me térhegjen e pjesés sé pérparme. Megjithaté, te képucét e gepura kornizé
dhe disa lloje té tjera, zhvillohet paratérheqgja pa térhegje né majé.

Kur béhet paratérheqgja pa térheqgje né majé, pérdoret makina e quajtur
,makiné Iberhol’, pérve¢ formésimit té pjesés té sipérme dhe kallépit bén
pérforcimin e pérkohshém té pjesés sé sipérme dhe tabanicés. Pérforcimi kryhet
me 3-5 thumba (gozhda) té cilat pas ngjitjes nxirren nga gjysméprodhimi, kurse
bashkimi i majés me pjesén e parme zbatohet me ngjités. Pas paratéhegjes pa
térhegje té majés, béhet pér térhegjen e majés dhe thembrés.

Kur béhet paratérhegja me térhegje té pjesés sé pérparme pérdoret aparat
»iberhollcvikshpic’, né fakt makina pér paratérheqgje dhe térhegje té majés, me
ndihmén e ngjitésit. Né kété rast béhet formésimi i ploté né pjesén e pérparme dhe
bashkimin e ploté té tabanicés me pjesén e sipérme. Pas paratérhegjes me térhegje
té majés béhet térhegja e anéve dhe thembrés, qé do té thoté njé operacion mé

pak, por pérfitohet térhegje e ploté e gjysméprodhimit.
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Te konstruksione té ndryshme té mbathjeve paratérheqja, né vecanti térhegja
jo vetém qgé zhvillohet né ményra té ndryshme por edhe me mjete té ndryshme,
p.sh. me ngjités, thumba, gozhda, ose kapése.

Né kété rast, me ngjités térhiget pjesa e pérparme né raste té ndryshme
edhe anash, duke béré térhegje anésore dhe thembrat. Rrallé heré béhet térheqgje
e térésishme me ngjités ose plotésisht me gozhda. Megjithaté, ekzistojné raste
kur térhegja béhet plotésisht me gepje ose me kombinim me kapje dhe gepje.
Dallimet né térhegje jané té dhéna né pérpunimin e procesit teknologjik né llojet
e képucéve.

Gjaté paratérhegjes dhe térheqjes sé majés, éshté e nevojshme gé pjesa e
sipérme té shtréngohet né kallép, té formésohet né njé pozicion dhe né até pozicion
té ngjitet me tabanicén. Gjaté késaj térhegje paragiten rrudha té cilat duhet té
shpérndahen né ményré té€ barabarté, dhe késhtu né pjesén e pérparme té jené sa
mé pak. Sa i pérket shpérndarje sé rrudhave, cilésisé mé té miré té térheqgjes dhe
té képucéve né pérgjithési pérfitohet, né qofté se pikat e pérkujdesjes ka mé pak
rrudha dhe rrudhat duhet té drejtohen né pjesét e thembrés.

Paratérhegja dhe térhegja jané operacione gé duhet t'i kryej punétori gé
éshté miré i trajnuar, g€ i njeh miré vetité e materialit, si dhe mekanizmat e
funksionimit té makinés dhe pér té pérfituar kualitet té& miré. Shtréngimi i materialit
(pjesés sé sipérme) duhet té€ jeté i sakté as i vogél e as shumé i madh. Nése éshté
shumé i vogél, do té shfagen rrudhje, né qofté se éshté shumé i madh, do té vijé

deri te plasja dhe késhtu do ta démtojé té njéjtén.

5.4 Paratérhegja pa térhegje té majés (shpic)

Paratérhegja pa térhegje t€ majés béhet né ményré gé pjesa e sipérme dhe
kallépi mbahen me té dy duart, me pjesén tabanicés té kthyer nga poshté. Pastaj,
maja e pjesés sé poshtme futet né dara, té cilat mbyllen dhe hapen, dhe béhet
shtréngimi i pjesés sé paré (darét aktivizohen duke shtypur képucét). Déshtimi i
pjesés sé sipérme té képucés i mundéson edhe dara anésore qé aktivizohen me
shtypjen e papuges dhe késhtu i mbyll dhe i pérforcon pjesét e képucés (té dyja

anét). Me kété, pjesa e sipérme éshté térhequr né gjatési dhe gjerési. Né kété
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piké punonjési duhet té kryej kontroll, né ményré gé té pércaktohet nése pjesa
e sipérme éshté térhequr si duhet, dhe té shihet a ka Iéshime ose rrudhje né mes
pjesés sé sipérme dhe kallépit dhe té njéjtat duhet té korrigjohen.

Né qofté se pjesa e sipérme nuk éshté térhequr si duhet ose ka rrudha,
atéheré béhet korrigjimi me ndihmén e daréve, léshohet, shtréngohet, |éviz pérpara
ose mbrapa, derisa té rregullohet pozita e pjesés sé sipérme. Nése né kété ményré
nuk rregullohet pozita e pjesés sé sipérme atéheré plotésisht [éshohet dhe pérséri
shtréngohet né té njéjtén ményreé sic éshté e pérshkruar mé paré.

Nése pozita e pjesés sé sipérme éshté e mir€, nése nuk ka rrudhje, atéheré
shtréngohet pér heré té tret€, duke shkaktuar mekanizém gé kryen thumbimin
(cekan) duke thumbuar 3-5 thumba, duke pérfituar térhegjen e pjesés sé sipérme,

e cila pamje éshté paraqitur né figurén 37.

thumbi (gozhda)

pjesa e sipérme e parregulluar

Figura 37. Paratérheqja pa térhegjen e majés
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5.5 Paratérhegja me térhegje té pjesés sé pérparme

Paratérhegja me térhegje né pjesén e pérparme kryhet me aktivizimin tre
shkallésh té shtypjes sé papuges, né ményré té ngjashme si te paratérhegja pa
térhegje té majés.

Kallépimepjesénesipérme qgé mé paré éshté béré ngjitjangapjesaethembrés,
vendoset né pjesén né pérforcuesin e poshté té tabanicés i kthyer poshté.
Me té dy duart mbahet dhe pjesa e pérparme vendoset né pjesén e pérparme té
daréve. Me mbylljen e daréve té pérparme béhet térheqgja e pjesés sé pérparme.
Menjéheré pastaj béhet térheqgja edhe anash, térhiget pjesa e pérparme. Mbyllja
dhe térhegja e pjesés sé sipérme kryhet né ményré té barabarté. Né kété moment
béhet kontrollimi né ményré gé té pércaktohet nése éshté térhequr si duhet apo
jo, dhe béhet korrigjimi duke Iévizur né njé ané. Nése me kontrollim vértetohet se
pjesa e sipérme éshté térhequr né ményré adekuate aktivizohen pllaka té cilat jané
mbledhur dhe shtrénguar, si dhe aktivizimin e sistemit pér aplikimin e ngjitésit i
cili aplikohet pérmes tubave té vecanta gé jané rregulluar né formén e njé kurore.
Gjaté késaj ngjitési spérkatet né anén e sipérme té tabanicés, e cila éshté térhequr
dhe Iéshimet e tabanicés pavarésisht déshtimit té tabanicés, atéheré pllakat me
presion bé&jné ngjitjen e pjesés sé sipérme me tabanicén. Makinat mé té pérsosura
té kétij lloji jané té pajisura me vézhgues pér té kontrolluar pozicionin e tastierés
dhe udhéhegjen e pjesés sé képucés dhe korrigjimin automatik té kallépit dhe té
pjesés sé sipérme té képucéve.

Né fazén e ngjitjes dhe té shtypjes sé pllakave, d.m.th., gjaté ngjitjes té pjesés
sé sipérme dhe tabanicés, kallépi mbahet forté dhe rreth pjesés sé thembrés
shtypet poshté. Gjysmé prodhimet Iéshohen né momentin kur pllakat fillojné té
ndahen, dhe kétu operacioni pérfundon.

Gjysméprodhimi kontrollohet edhe sa éshté arritur kualitet i nevojshém, i
njéjti material vendoset né njé raft, dhe aty merret njé tjetér cift.

Pamja e gjysméprodhimit me paratérheqgje dhe térhegje té majés éshté e

treguar né foto. 38.
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.9//.4:"/’ Iéshimi i pjesés sé sipérme hapésiré e
té ngjitur (térhequr) térhegur

Figura 38. Paratérheqgja me térhegje té majés

5.6 Térheqgja e anéve

Térhegja e anéve mund té mbahet me ngjités ose me thumb (gozhda), ose
me ngjités dhe thumb. Anét mund té térhigen me fije peri ose me kapése dhe fije

peri, qé varet nga lloji dhe konstruktimi i képucéve.

5.6.1 Térheqja anésore me ngjités

Térhegja me ngjités kryhet me doré ose me makiné. Gjaté térheqgjes me doré
pérdoren dara qé kryejné barazimin dhe shtréngimin e ballinés dhe astarit pér
ngjitjen e tabanicés. Te kjo ményré e térhegjes bartet ngjités né vendet me léshime
dhe te tabanica. Né kété rast pérdoret ngjités neostik.

Gjaté térheqjes sé anéve me ngjités, gjysméprodhimi vendoset né njé
mbajtés me pjesén e tabanicés. Pastaj, sé pari té ndahet ballina dhe astari dhe
barazohen. Me barazimin fillohet prej pjesés sé thembrés, prej pozicionit 1, 2, 3,
nga njéra ané dhe pastaj edhe nga pozicioni 1, 2, 3 né anén tjetér (shih figurén 39).

Pas ndarjes dhe barazimit té ballinés dhe astarit béhet ngjitja e pjesés
sé sipérme me tabanicén, né tre faza, duke filluar nga pjesa e pérparme deri te
thembra, ose pozicionin 4-5-6- ana e jashtme, dhe pastaj né anén tjetér, pozicionin

7-8-9, pra anén e brendshme.
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Gjaté térheqgjes dhe ngjitjes té pjesés sé sipérme nga ana e jashtme, duhet
té merren parasysh gé pjesa e sipérme té mos jeté shtrénguar shumé, sepse gjaté
térhegjes sé€ pjesés sé brenshme do té paraqiten probleme gjaté ngjitjes.

Ményra e mekanizuar e térheqjes s€ anéve me ngjités kryhet né até ményré
gé gjysméprodhimi sé bashku me kallépin mbahen me dy duar, me njé pjesé té
tabanicés té kthyer sipér, dhe skajet e kallépit té€ mbéshteten né njé element té
vecanté té makinés, té quajtur udhézues. Né kété rast, gjysméprodhimi kalon né
njé pllaké gé bén ndarjen e pjesés sé sipérme dhe tabanicés. Pastaj arrin tuba qé
|éshon ngjités pér ngjitjen e tabanicés (rastin e véshtiré). Né fund, gjysméprodhimi
né njé rrotullues plotésues, i cili i shtyp Iéshimet e pjesés sé sipérme né sipérfagen
e tabanicés me ngjités, me té cilén béhet ngjitja e tabanicés me gjonin. Gjaté
kryerjes sé kétij operacioni, kahja e lévizjes sé gjysméprodhimit éshté vendosur né

drejtimin e lévizjes sé timonit si té huaj, dhe anén e brendshme.

Figura 39. Térhegja e anéve me ngjités

5.6.2 Térheqja e anéve me thumb

Para se té béhet térheqgja e anéve me thumba-gozhda, éshté e nevojshme té
béhet barazimi, ndarja dhe shtréngimi i astarit dhe kallépit. Kjo kryhet né té njéjtén
ményré sikurse te térhegja me doré pér té ngjitur anét me ngjités. Gjithashtu,
térhegja kryhet né té njéjtén ményré, dhe gé do té thoté sé pari térhiget pjesa e
jashtme dhe pastaj pjesa e brendshme dhe nga pjesa e pérparme né drejtim té

thembrés. (figura 40. pjesa e sipérme).
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Ky operacion kryhet né té ashtuquajturat makiné ,cvikerka”, dhe késhtu
operacioni quhet shénim anésor (cvik anésor).

Gjysmé prodhimi me pjesén etabanicés shtyhet né drejtim té mekanizmit
me thumba-gozhda pér thumbim. Duke e aktivizuar makinén aktivizohen edhe
darét gé kryejné kthimin e pjesés sé sipérme dhe pastaj aktivizohet edhe mekanizmi
pér thumbim, i cili bén thumbimin -gozhdimin.

Me thumbim fillohet nga pjesa e pérparme kah thembrat, d.m.th, pozita 1-2-
3 né njérén ané dhe pastaj né pozitén 4-5-6, n€ anén tjetér.

Térheqgja e anéve me thumba kryhet me 7-12 thumba-gozhda, e cila varet nga
madhésia e gjysméprodhimit. Thumbimi i gozhdéve béhet njé nga njé. Radhitja

dhe drejtimi i thumbave éshté e treguar né figurén 40.

drejtimi i i
lévizsjes sé (
gjysméprodhimit=—

rregullimi i anés
sé jashtme

rregullimi i anés

sé brendshme

dhe téjjashtme
Y

Figura 40. Térhegja e anéve me thumba-gozhda
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5.7 Térhegja e thembrés

Térhegja e thembrés béhet kryesisht me thumba né making, thembra
automatike. Thumbimi-gozhdimi béhet menjéheré né té njéjtén kohé. Né disa
raste, thumbimi mund té béhet njé nga njé ose me makiné pér térhegjen e anéve.

Térhegjen e thembrés automatike e kryen me 12-20 thumba, e cila varet
nga madhésia e gjysméprodhimit dhe té njéjtat thumbohen me njé heré. Vendosja
e numrit té thumbave kryhet népérmes tubave gé ¢ojné njé thumb-gozhdé. Né
thembra makina bén dhe pércaktime té tjera si mekanizmi pér shtréngimin e
déshtimit té pjesés sé sipérme népérmjet pjesés sé thembrés dhe kallépit, e cila
paraqget pjesét e thembrés dhe gjysméprodhimit dhe mekanizmin pér nguljen e
thumbave.

Kur térhegja e thembrés, gjysméprodhimi vendoset né mbajtésin né pjesén e
poshtme té kallépit dhe me |évizjen e tabanicés larté, mbajtési me gjysméprodhim
shtypet poshté, dhe duke e lévizur pérpara, pjesa e thembrés e dérgon makinén
kurse pjesa e pérparme gjendet pérpara punétorit, (fig. 41). Né kété moment,
gjysméprodhimi patjetér duhet té jeté né pozité horizontale, ndérsa fytyra dhe
astari té jeté e barabarté né skajet e barabarta. Né rast se éshté e nevojshme pér t'u
kryer rrafshimi i tyre reciprok dhe pastaj vendoset né makiné.

Kur té gjitha veprimet e pérmendura mé paré jané kryer, duke pérdorur njé
shtypés kémbe pér ta aktivizuar mekanizmin pér pérforcimin e pjesés sé sipérme,
népérmjet themnrés, ku pllakat e makinés largohen dhe afrohen dhe béhet
térhegja e lIéshimeve té tabanicés dhe pjesés sé sipérme. Me aktivizimin e treté té
mekanizmit té makinés aktivizohet edhe mekanizmi pér thumbimin e thumbave i
cili bén thumbimin nga njéra ané dhe né té njéjtén kohé. Pastaj béhet kontrollimi
i operacioneve té kryera. Né figurén 41 éshté treguar pamja e gjysméprodhimit té

thembrés sé térhequr.
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Figura 41. Térhegja e thembrés dhe térhegja e gjysméprodhimit

5.8 Pérpunimi i gjysméprodhimit té térhequr

Kur pjesa e sipérme éshté e ngjitur me tabanicg, pérfitohet gjysméprodhim i
térhequr. Gjysméprodhim i térhequr pérfitohet edhe kur béhet ngjitja e pjesés sé
sipérme me tabanicén, pjesérisht me tabanicén dhe pjesérisht me gjonin, si¢ éshté
rasti né képucé fleksibile té gqepura.

Nga ajo gé u tregua mé paré, ne mund té konkludojmé se gjysméprodhimet
e térhequra mund té jené té ndryshme, qé varet nga ményra dhe mjetet pér
térheqgje. Né shumicén e rasteve, gjysméprodhimi i térhequr pérfitohet ashtu gé
|éshimi i pjesés sé sipérme kthehet né tabanicé me gjerés rreth 10 mm, bashkimi
kryhet me ngjités dhe thumba.

Né raste té tilla, pérpunimi i gjysméprodhimeve té krehura pérbéhet me
largimin e rrudhjeve gjaté térhegjes sé theksuar né skajet e léshimit dhe duke
hequr gabimet gjaté pérpunimit té gjysméprodhimit.

Megijithaté, te képucét , Kalifornia” ku térhegja béhet me qepje té pjesés sé
sipérme me tabanicé, ose te képucét e gepura né kuadrat, ose képucé fleksibile,

képucé té gepura, ku pjesa e sipérme éshté e ngjitur me gjonin. Né té gjitha
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llojet e pérmendura mé paré té képucéve ku nuk éshté béré térheqgja e rrudhave.

Megjithaté, né kéto lloje té képucéve jané kryer operacione té vecanta.

5.8.1 Largimi-hegqja e rrudhave me Iéshimin e térhequr

Hegja e rrudhave te léshimi i térhegjes kryhet me qéllim pér té hequr
rrudhat pér té mundésuar pérpunim té miré dhe té duhur pér ngjitje té rrafshét
té gjonit dhe pjesés sé sipérme té képucéve, dhe pérbérja e tyre té jeté cilésore e
atij gjysméprodhimi. Pér kété operacion pérdoren makina me kuti metalike te e
cila pérpara ekzistojné 16-18 garge (rrethe), né secilin rreth jané 16-18 unaza. Kutia
metalike 1éviz me shpejtési té larté apo té ulét, dhe me kété lévizje, lévizin edhe
unazat té cilat béjné térhegjen dhe béjné hegjen e rrudhave. Diametri i unazave
éshté mé i madh se diametri i garkut né ményré qé unazat jané t€ lira té [évizin pér
rreth qarkut. Té gjitha unazat jané me madhési té ndryshme, ashtu qé né ményré
té barabarté veprojné té gjitha pjesén térheqése, ndérsa té tjerat jané brenda, dhe
késhtu béhet ndérrimi i tyre.

Né kété ményré unazat béjné njé numér té madh té rrahjeve dhe késhtu té
lehtésuara, béjné shtréngimin dhe kryejné hegjen e rrudhave.

Né kété makiné éshté e mundur té béhet ngrohja e gjysméprodhimit ose me
ajér té nxehté arrin efekt mé té miré. Ky operacion né industriné e pérpunimit té
képucéve éshté i njohur si operacion i ngjitjes (anklopfuvanje) shaluvanje ose pér
shkak té “anklopf” makinés ose makina e quajtur ,,shaluvachka”.

Ky operacion fillon né pjesén e pérparme, dhe gjysméprodhimi shkon drejté
pjesés kryesore (kycin) e kémbés dhe mé pas né anét tjera. Gjysméprodhimi
mbahet me té dy duart dhe shtypet drejté unazés qé godet né pjesén térheqése
dhe bén largimin e rrudhave. Né figurén 42 éshté treguar pozita e gjysméprodhimit
né pérputhshméri me kutité metalike, gjaté hegjes sé rrudhave dhe lévizjes té

drejtimit té tyre.
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Kuti metalike

Tt kallép me

gjysméprodhim

mbajtés

Figura 42. Pozicioni i gjysméprodhimit né pérputhshméri me kutité metalike me

unaza

Pérvec¢ hegjes sé rrudhave, me kété operacion kryhet dhe hollimi i skajeve
té léshimit gjaté térhegjes. Me kryerjen e kétij operacioni béhet edhe kontrollimi
i veté funksionit térheqés dhe hegjen e kapéseve dhe hegjen e kallépit prej

gjysméprodhimit. Hegjen e kallépit e kryejmé me doré.

5.8.2 Heqja e rrudhave té pjesés sé pérparme

Hegja e rrudhave né pjesén e sipérme (pjesa e sipérme e ngjitur me tabanicé)
e pjesés sé pérparme, e pérpunuar né kushte té nxehta, me goditje té lehté me
ceki¢ képucésh. Né gjendje té nxehté |ékura éshté |éshuar (relaksuar), né raste té
rrudhjes lehté largohet. Pér pérpunim né kushte té nxehta, béhet nxehja me ané té

ajrit té nxehté.

5.8.3 Pérpunimi i pjesés sé thembrés té gjysméprodhimit té

térhequr

Hegjaerrudhave né pjesén ethembravezhvillohetme hekurosje.Ky operacion
kryhet né rastet kur duhet té€ theksohet konstruktimi i pjesés sé thembrés pér shkak
té rritjes sé pamjes estetike té képucéve. Zbatohet kryesisht né képucét e modés.

Hekurosja e thembrés kryhet né makinén e pérbéré me njé mbajtés qé

ka njé shkallé té caktuar té lévizjes, késhtu qé gjysméprodhimi do ta ndryshojé
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pozicionin gjaté pérpunimit. Gysméprodhimi vendoset né mbajtésin e poshtém
me tabanicén e kthyer pérballé pjesés sé sipérme, kurse pjesa e thembrés pérballé
njé elementi vibrues dhe késhtu procesi i pérpunimit té pjesés sé sipérme né
pjesén e thembrés. Pastaj, pjesa e pérparme éshté e kthyer kah punétori, i cilimban
me doré dhe e léviz né njé ané dhe né anén tjetér dhe pastaj me dorén tjetér bén
aktivizimin e njé elementi qé bén rénie té buté dhe né kété ményré edhe hekurosje
nga pjesa e thembrés.

Né pjesén e sipérme éshté i pérforcuar gjysémprodhimi e cila ka formén e
thembrés, dhe gé njékohésisht bén dhe nxehjen e gjysémprodhimit né pjesén e
thembrés. Te llojet e pérsosura té makinave lévizja e gjysémprodhimit zhvillohet

ményré automatike.

5.8.4 Metodat tjera té pérpunimit té pjesés sé thembrés

Te képucét e qepura me kuadrat, pérpunimi i rrudhjeve pas shtréngimit
té léshimit térhiget vetém pjesa e thembrés. Né vendin ku éshté lipna nuk béhet
pérpunimi gé té mos démtohet lipna. Megjithaté, te kéto lloje té& mbathjeve béhet
prerja e rrudhave té tepricés né shumén prej pjesés sé sipérme me rrafshinén e
lipnés (fryrjes) sé tabanicés.

Te képucét e qepura fleksibile gjithashtu nuk kryhet pérpunimi i njé pjese té
thembrés sepse fytyra e Iékurés kalon né anén e kundért té tabanicés dhe térhegja
béhet vetém né astar. Né kété rast, prerja e rrethit kryhet te teprica e pjesés sé
|ékurés.

Te képucét ,Kalifornia” térhegja kryhet me gepje, qé do té thoté né kété
rast béhet hegja e rrudhave.

Hegja e rrudhave nuk béhet te té gjitha llojet e képucéve té cilat jané té

spérkatura dhe me vullkanizim.

5.9 Tharje e gjysméprodhimit

Tharja e gjysméprodhimit ka pér géllim pér té hequr avullin e tretésit né té
cilin &shté i shpérndaré né ngjités, qé éshté i bartur né pjesét e képucés, thembrés

tabanicé etj. dhe lagéshti té tepért qé éshté né materiale. Gjaté tharjes, l1€kura
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béhet mé e géndrueshme pér ta mbajtur formén qé e ka pérfituar gjaté procesit té
formésimit.

Tharja mund té béhet me:

e tharje natyrore,

e tharje artificiale.

Ményra e tharjes natyrore kryhet duke lévizur gjysméprodhimin nga njéri
né tjetrin operacion teknologjik. Megjithaté, kjo tharje nuk éshté e mjaftueshme
dhe éshté shumé e ngadalshme, dhe pér até béhet edhe tharje artificiale.

Tharja artificiale - kryhet para se té ngjitet gjoni me tabanicén. | njéjti
operacion kryhet si linjé e fundit e paratérheqgjes ose para kthimit té skajeve gjaté
ngjitjes. Kjo kryhet né temperaturé prej rreth 100 °C, dhe nése sandalja T mund té
jeté mé e madhe, ose te modelet tjera ku ajo ka nevojé gé plotésisht té stabilizohet
formésimi i kallépit.

Tharja kryhet né tharése té vecanta me traké transportuese. Ajo éshté e
pajisur me ngrohje nga ajri i ngrohté, dhe né raste té nevojshme mund té béhet
lagija e ajrit.

Tharja mund té kryhet né ményré gé té vendoset gjysméprodhimi vendoset
né traké dhe kalon népér tharése, dhe né fund té shiritit gjysméprodhimi del i thaté
(figura 43). Pas késaj béhet kontrolli i formésimit té pjeséve pérbérése, shtréngimi
dhe pamja e gjysméprodhimit si njé térési, dhe nése produktet e nevojshme
kthehen pérséri né ri-tharje. Megjithaté€, zgjidhja e sakté éshté rregullimii duhuriT
sé€ tharjes, shkalla e lagéshtisé dhe shpejtésia e |évizjes sé shiritit. Té gjitha kushtet
e pércaktuara mé paré varen nga lloji dhe projektimi i képucéve.

Tharja éshté shumé e réndésishme pér operacione té caktuara té€ mévonshme:

e pér grithjen e Iéshimit té pjesés sé sipérme e cila béhet te té gjitha llojet e

képucéve, mesgjonit dhe pjeséve té€ ngjitura me ngjités.

e pér hegjen e kallépit nga gjysméprodhimi gé kryhet te té gjitha llojet e

képucéve gé jané me gepje dhe té ndryshme etj.

Me tharjen e gjysméprodhimit largohen edhe rrudhjet né fytyrén e |Iékurés,
dhe né ményrén e térheqjes, pér shkak se I€kura éshté e ngroht€, ndérsa ndodhet

gjysméprodhimi té jeté kualitativ né térési te té gjitha képucét.
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Procesi i tharjes éshté i réndésishém qé képucét té kené cilési té miré né

pérgjithési.

gjysméprodhim né fillim té tharjes gjysméprodhim né fund té tharjes

Figura 43.

5.10 Grithja e léshimeve térheqgése

Te gjysméprodhimi i térhequr ku jané larguar rrudhat, béhet hekurosja e
pjesés sé thembrés dhe tharja, béhet grithja e Iéshimeve térhegése atéheré kur
éshté e nevojshme. Ky operacion, né shumé ndérmarrje pér pérpunimin e képucéve
kryhet né grithése té thjeshté, me ndihmén e shiritit grithés ose me unazé metali,
dhe mund edhe me makiné automatike.

Grithja e vendeve té rrudhura gjaté térhegjes béhet pér té hequr shtresén e
sipérfages e cila pérbéhet nga shtresa té ndryshme gé nuk lejojné té depértojné
ngjités né materiale dhe té lidhen me indin e |ékurés. Gjithashtu, me grithje rritet

efekti i ngjitjes né sipérfage.
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Operacioni i grithjes duhet té kryhet me kujdes, ajo do té thoté mos té
largohet sasia e tepért ose sasi e vogél e materialeve prej asaj sa gé duhet, té mos té
démtohet gjysméprodhimi. Prandaj, te procesii grithjes duhet té adaptohet shtypja
e materialit te gjysméprodhimi dhe shpejtésia e lévizjes sé gjysémprodhimit gjaté
grithjes.

Né praktiké, grithja kryhet né dy vende pune dhe veg e veg né pjesén e
pérparme dhe ve¢cmas né pjesén e thembrés. Né pjesén e pérparme grithja kryhet
me shirit grithés, kurse né pjesén e thembrés, me njé unazé gome dhe tel prej
metali, né realitet |éshim qé éshté i varur nga ngjitési, té gjitha grithjet kryhen
me shirit grithés, kurse térhegja zhvillohet me thumba-gozhda, grithja kryhet me
unaza gome dhe tel metali.

Gjaté grithjes me tel prej metali, bén ngritjen e fibrave té |&kurés, gé rrit
efektin e sipérfages ngjitése. Né pjesén e pérparme grithja kryhet me shirit, fibrat e
|ékurés nuk ngrihen, por e largon shtresén sipérfagésore nga materiali. Megjithaté,
ka raste ku pérdoret vetém unazé gome me njé tel metalik dhe grithja kryhet né
vend pune.

Kur punohet né dy vende pune, fillohet nga pjesa e nyjes sé kémbés, dhe
kryhet grithja e pjesés sé pérparme, s€ pari nga njéra ané pastaj nga tjetra, dhe
pastaj nga pjesa e thembrés, njéjt njéheré nga njéra ané pastaj nga tjetra.

Kur punohet né njé vend pune, fillohet né pjesén e pérparme, dhe kryhet
grithja e pjesés sé thembrés nga njéra ané pastaj nga tjetra.

Né té dy rastet, gjysméprodhimi mbahet me doré nga njéra ané e pjesés
sé pérparme, kurse me dorén tjetér nga thembra (shih figurén 44). Gjaté grithjes
shtypet materiali pa ndérpreré dhe vazhdimisht, né lévizjet mé té gjata, dhe pastaj
gjysméprodhimi pastrohet nga pluhuri dhe kontrollohet operacioni pérfundimtar.

Gjaté grithjes automatike fillohet né pjesén e pérparme, dhe grithet drejté

pjesés sé thembrés nga njéra né anén tjetér.
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Figura 44. Grithje né |éshimet térhegése

5.11 Pérforcimi i thembrés dhe pjesés sé pérparme

Pas mbarimit té térhegjes té€ pjesés sé sipérme dhe tabanicés, paraqgitet njé
zbrazétiré né mes té pjesés sé sipérme dhe tabanicés. Ky Iéshim duhet té plotésohet
pér t€ mundésuar njé rénie té miré né mes té pjeséve té képucéve. Né pjesén e
thembrés i jepet njé shtesé me trashési mé té madhe, sepse kétu éshté hapésira,
dhe né pjesén e pérparme pérforcohet me trashési mé té vogél.

Pas pérforcimit té pjesés sé pérparme dhe thembrés fitohet gjysméprodhim,
i cili éshté i gatshém pér bashkéngjitje me pjesét tjera té poshtme. Figura 45 tregon
paragitjen e gjysméprodhimit pas shtimit té pérforcimit né pjesén e pérparme dhe

thembrés.

pérforcimi i pjesés
pérforcim i thembrés sé pérparme

Figura 45. Pérforcimi i thembrés dhe pjesés sé pérparme
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Pyetjet:

Né sa grupe jané ndaré operacionet pér pérfitimin e prodhimit ngjités?
Né sa faza béhet bashkéngjitja e pjeséve té sipérme dhe pjeséve té poshtme?
Cila éshté radhitja e pérgjithshme e operacioneve té paratérheqgjes?

Si béhet pérforcimi i tabanicés dhe kallépit (fiksim)?

Cila éshté shpérndarja e kallépeve dhe tabanicés?

Si béhet ngjitja e pérhershme e pjeséve té képucéve?

Gka éshté thumbimi (heftimi)?

Cfaré éshté paratérheqja pa térhegje té majés?

Cfaré éshté paratérheqgja me térhegje té majés?

Cilat mjete pérdoren pér térhegje dhe paratérheqje?

Si zhvillohet krehja e majés?

Cka duhet té béhet para se té térhiget pjesa e sipérme dhe anésore me ngjités?
Si kryhet thumbimi gjaté térhegjes anésore?

Me sa thumba béhet térhegja anésore?

Si béhet térhegja e thembrés?

Prej cka varet numri i gozhdéve gjaté térhegjes s€ thembrés?

Cfaré pérfitojmé me térhegjen e thembrés me gozhda-thumba?

Cfaré operacionesh pérdoren pér térhegjen e gjysméprodhimit?

Cfaré arrihet me tharjen e gjysméprodhimit?

Cfaré éshté grithja?

Te cilat lloje té képucéve kryhet grithja?

Si pérfitohet gjysméprodhimi?
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TEMA 6. NGJITJA E PJESEVE TE SIPERME ME
PJESET E POSHTME

6.1 Ményrat e ngjitjes

Ngjita e gjonit me me gjysméprodhimin e pérfituar mé paré mund té béhet né
ményra té ndryshme qé varet nga konstruktimi, lloji dhe géllimi i képucés. Ngjitja e
gjysméprodhimit té térhequr dhe gjonit zhvillohet me thumbim te képucét e llojit
té kétillg, te képucét me gepje dhe te lloji i kombinuar me gepje dhe thumbim.
Qepja anésore shfrytézohet te képucét me gepje, me kuadrate, fleksibile, gepje té
pérpunuara me doré né gojzer-képucé té gepura, te képucét me ngjitje ,Kalifornia”
dhe képucé té tjera. Gjoni i shtypur pérfitohet me vullkanizim dhe spérkatje dhe
késhtu pérfitohen képucét me gjon té spérkatur. Nga pamja e mésipérme mund
té shohim se pérbérja e gjonit dhe gjysméprodhimit té béhet me: gepje, thumbim,

gepje anésore, ngjitje, spérkatje dhe vullkanizim.

6.1.1 Ngjitja me thumbim-gozhdim

Ngjitja me thumbim éshté njé ndér ményrat mé té vjetra té ngjitjes edhe sot
pérdoret por shumé pak. Kjo kryhet me thumba druri apo floké gé jané té prera nga
njé traké prej druri. Thumbimi zhvillohet né makinén e quajtur flokovka, dhe nga ky
operacion quhet flokuvanje.

Flokovka pérbéhet nga:

e mbajtésii poshtém (kllapa)

e Funeré (shillo)

Né mbajtésen e poshtme gjenden:

e tak druri ose floku

e mekanizém pér prerje té drurit

e mekanizém pér thumbim

Funeri e shpon gjysméprodhimin né dy faza, por punon né katér faza.

Gjysméprodhimi pa kallép vendoset né mbajtésin e poshtém. Funeri (shillo)

pjesérisht kalon népér gjysméprodhim, késhtu Iéviz né distancé prej dy shpimeve,
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pastaj funeri krejtésisht kalon né material dhe né fund kthehet né pozitén e
méparshme. Né kété moment aktivizohet mekanizmi pér prerjen e tyre, dhe
mekanizmi i goditjes me ¢ekan, thumbim. Gjaté punés gjysméprodhimi gjithé
kohén |éviz rreth mbajtésit t€ makinés dhe i thumbon thumbat né njé rresht.

Te thumbimi me gozhda fillon né lakun e brendshém né té dy produktet.
Te gjysméprodhimi i majté, thumbimi fillon né pjesén e pérparme dhe pastaj né
pjesén e thembrés dhe pérfundon né pikén e fillimit. Te gjysméprodhimi i djathté,
thumbimi béhet pra né pjesén e thembrés dhe pastaj pjesa e pérparme dhe pérséri

né té njéjtin vend (shih figurén 46).

M.P

1
prodhime
té majta

prodhime
té djathta

Figua 46 Vendi i fillimit dhe drejtimi i thumbimit i produkteve té€ majta dhe té
djathta

6.1.2 Ngjitja me gepje

Qepja éshté prej ményrave pér ngjitien e gjysméprodhimit térheqgés té
pjeséve té poshtme té gjonit, né qofté se képucét pérmbajné mesgjon. Kjo ngjitje
kryhet me makiné té quajtur makina gepése (proshivalka), e pérbéré nga mbajtési
i poshtém.

Makina pér gepje ka njé funer (shillo) por ka njé gjilpéré té drejté gé ka rol té
dyfishté: pér té krijuar hapje dhe krijon shtep. Gjilpéra punon né tri faza:

e e shpon materialin

e sé bashku me gjysméprodhimin léviz pér dy shpime
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e sé fundi, térhiget nga materiali, merr fijen e perit dhe e gérsheton me fijen

né drugéz, dhe késhtu krijon shtep me dy pen;.

Qepja béhet né até ményré gé gjysméprodhimi pa kallép vendoset né
mbajtésin e poshtém, skajet e sipérme té gjonit lévizin né udhézues té€ vecanté. Me
shtypjen e nénkémbézés makina fillon té punojé. Gjilpéra Iéshohet, kalon népér
material dhe vjen né mbajtésin e poshtémi cili éshté njé element i vecanté, d.m.th.,
mekanizmi né formé ylli me dy hapje, t&€ mesme, pérmes té cilit kalon gjilpéra me
perin. Gjilpéra ndalon né pozitén e poshtme, pastaj kthehet dhe gjaté évizjes larté,
e merr fijen e perit, ai kalon népér materiale né pozicionin e sipérm dhe bén thurjen
gé éshté né drugéz.

Marrjadhedorézimiiperitéshtéisinkronizuar merrotullimin eyllitdhémbézor
gé ndodhet né pjesén e poshtme té pérforcuesit. Ky yll qé léviz vazhdimisht pér
360°, késhtu qé vrima periferike, dhe fija qé kalon népér até, ndryshon géndrimin
e saj. Lévizja dhémbézore e yllit péraférsisht pérputhet me tri faza qé kryejné
gjilpérat. Pér shembull, kur gjilpéra kryen fazén e paré, hapja (vrima) periferike
éshté e pozicionuar né pozitén 2, né momentin e marrjes, dhénies dhe gérshetimit

té perit, hapja periferike éshté né pozitén 3 (shih foton 47).

kur gjilpéra e
merr fijen

ozita e
oshtme e
jilpérés

pozita fillestare e
vrimés periferike

Figura 47. Lévizja e yllit dhémbézor

Qé€ lévizja té jeté e sinkronizuar né hapésirén periferike té gjilpérés dhe
dhémbézori né formé té yllit éshté e nevojshme pérpara se té fillojé me gepjen e
njéjta duhet té pérshtatet.

Te produktet e majta fillon te lakimi né pjesén e brendshme, dhe gep pérreth
pjesén e pérparme dhe pjesén e thembrés dhe pérfundon né pikén e fillimit. Né

kété rast dora e djathté ka pozitén fillestare né “0” dhe me dorén e majté mbulon
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pjesén e thembrés. Me kété princip gepet né pozicionin 1, dhe atéheré té dy duart
lévizin né drejtimin qé éshté treguar né foto, dhe gepja kryhet né pozitén 2-3-4.

Pozicioni i gjysméprodhimit gjaté qepjes shpjegohet né making, né
ndérmarrjen pér pérpunimin e képucéve.

Pér qepje cilésore, duhet té zgjidhet trashésia e duhur e:

e gjilpérés, dhe

e perit.

Trashésia e gjilpérés éshté shprehur né numra. Hapésira (vrima) e gjilpérés
duhet gjithmoné té jeté mé e madhe se trashésia e perit, té jeté né gjendje pér té

[évizur lirisht né vrimé.

0 = gjysméprodhime
té majta

S M.Po o
P
3 gjysméprodhime

té djathta ?_._—’—//
\\_\_-‘_\_-'-’F

Figura 48. Vendi i fillimit dhe drejtimi (kahja) i gepjes

6.1.3 Ngjitja me gepje anésore

Me gepje anésore ose dublim , dopluvanje” béhet ngjitja e Iéshimeve dhe
déshtimeve ose déshtimet e képucéve fleksibile té gepura, me pjesén e sipérme dhe
mesgjonit - kEpucé me gepje, me gojzer, pjesé e sipérme dhe mesgjon - képucé té
gepura, e cila varet nga lloji dhe konstruktimi i képucéve. Né té gjitha rastet, gepje
anésore béhet me makiné me pérforcues anésor, e cilat né industriné e pérpunimit

té képucéve quhet ,,doplerka’, késhtu qé operacioni éshté quajtur dopluvanje.
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Makina pér gepje anésore pérbéhet nga:

e Funeré S (shillo)

o Gjilpéré e lakuar.

Funeri |éviz nga larté poshté, kalon népér materiale, pastaj zhvendoset né
njé distancé prej dy shpimeve, sé bashku me gjysméprodhimin kthehet né pozitén
e saj fillestare népérmjet hapjes sé béré nga gjilpéra, kalon dhe vjen né pozitén e
méposhtme. Né kété moment, pavarésisht nga lévizja e gjilpérés bén térhegjen e
perit qé mban gjilpéra, dhe kthehet né pozitén e saj fillestare. Né pozitén e larté, sé
bashku me fijen gé éshté né drugéz kryen gérshetimin.

Né gepjen anésore, gjysméprodhimi vendoset né funksion me gjonin né
mbajtésin anésor gé éshté i pérforcuar né mbajtésin e sipérm.

Qepija fillon me shtypjen e nénkémbézés dhe zhvillohet né té njéjtén ményré
si te képucét me gepje. Kjo do té thoté gé fillon né zonén e kycit té& kémbés, te
gjysméprodhimii majté, gepet pjesa e pérparme dhe pérfundon né té njéjtin vend.
Te gjysméprodhimi i djathté gepja fillon né zonén e kycit té€ kémbés dhe gepet
rreth thembrés, pastaj né pjesén e pérparme dhe pérfundon né té njéjtin vend (fig.
49). Nése gepja kryhet vetém né pjesén e pérparme, atéheré vendi i fillimit dhe
mbarimit ndryshon. Pér shembull, te gjysméprodhimi i majté fillohet te lakimi i
brendshém, kurse te i djathti né kéndin e jashtém dhe gepet né té gjithé gjatésing,

me pérjashtim té pjesés sé thembrés (fig. 49).

Figura 49. Ngjitja me gepje anésore
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6.1.4 Ngjitja (bashkimi) me ngjités

Ngjitja e gjysméprodhimit té térhequr dhe gjonit me ngjités, sot mé sé shumti
zbatohet, megjithaté, dhe ankesat mé té médha jané te képucét me ngjitje.

Cilésiai képucéve me ngjitje varet prej llojit té materialit ngjités dhe ményrés
sé pérpunimit. Prej ngjitéseve qé pérdoren jané:

e Ngjités dy-komponentésh poliuretani gé pérdoret pér té gjitha llojet e

gjoneve

e Ngjités dy-komponentésh poliklori pér gjon prej |ékure, ményra pér

ngjitien e gjonit me ngjités me pjesén e térhequr mé paré dhe mund té
ndahet né tri faza:

Pérgatitja e ngjitésit pér puné. Pér ngjitjen e gjonit me ngjités pérdoren
ngjitése dy-komponentésh. Pérgatitja e ngjitésit pérbéhet me dhénien e elementit
té dyté. Si komponentidyté éshté desmodur 5-8 %, pastaj pérzierje e miré, géndron
10-15 minuta dhe bartet né gjon me furcé-brushé.

Pérgatitja e gjoneve pér ngjitje varet nga lloji i materialit gé jané té
pérpunuar gjonet.

Nése gjoni éshté béré nga:

e polivinilkloridi (PVC), sé pari lahet me preparate speciale té caktuara pér

kété lloj materiali dhe pastaj béhet ngjitja.

e poliuretani (PU), sé pari béhet grithja dhe pastaj béhet ngjitja, ku pérfitohet

cilési mé e miré e ngjitjes.

e gjonet prej gomés sé pari grithen, pastaj bartet preparati gé pérmban klor

aktiv, i cili e bymeh (pérgatitje) dhe e ngjet sipérfagen.

Pérgatitja e pjesés sé sipérme pér ngjtje me ngjités pérbéhet nga:

e grithja e lIéshimit térheqés gé zhvillohet né ményrén e pérshkruar mé paré

¢ bartja e ngjitésit né gjysméprodhim tabanicé dhe gjon

¢ tharja e ngjitésit me ajér

Bartja e ngjitésit kryhet dy heré. Pas bartjes sé paré, tharja e ngjitésit mund té
kryhet né ményré natyrore ose artificiale, dhe pas bartjes sé dyté, tharja e ngjitésit

béhet né ményré natyrore.
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Pas kryerjs té punéve mé paré-kryhen:

e riaktivizimi i ngjitésit

e adaptimi i gjonit dhe gjysméprodhimit.

Riaktivizimiingjitésit béhet para se té ngjitet dhe béhet presimi. Riaktivizimi
pérbéhet né nxemjen e gjysméprodhimit né aparatet e ngrohjes né T 50 = 80 °C ose
né njé aparat infra té kuq rreth 10 sekonda. Nése béhet fjalé pér infra té kuq, pastaj
kryen zbutjen e materialit, qé pérdoret te neolit gjone.

Adaptimi i gjonit me gjysméprodhim béhet nga pjesa e pérparme deri te
pjesa e thembrés. Nése béhet gjoni me thembrén, atéheré rregullimi fillon prej
thembrés kah pjesa e pérparme e képucés.

Pas rregullimit manual (me doré) dhe ngjités té pérkohshém, béhet presimi
né makiné me dy kallépe:

e kallépiiposhtém

e kallépiisipérm

Kallépi i poshtém e ka formén e tabanicés té gjysméprodhimit.

Kallépi i sipérm pérbéhet nga pérforcues gé mund té jené:

o té shkurtér, pér képucé té uléta

e té gjaté, pér képucé té larta dhe cizme.

Ngjitja e gjonit me pjesén e sipérme me ngjités éshté e treguar né foto 50

Figura 50. Ngjitja- bashkimi i gjonit me gjysméprodhimin me ngjités
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6.1.5 Ngjitja me spérkatje (shpric-stérpikje)

Spérkatja éshté proces i zbutjes sé plastikés, formésimin e masés sé plastikés
né formé té gjonit dhe ngjitjen e gjysméprodhimit té pérfituar mé paré. Ajo éshté
pérdorur si ményré pér té ngjitur gjysméprodhimin me gjonin -te képucét e lehta
pér pérdorim té pérditshém, képucét sportive dhe llojet tjera té€ képucéve. Né té
gjitha kéto raste gjoni éshté formuar dhe i pérbéré me spérkatje, pér dallim nga ato
llojet e képucéve ku gjoni spérkatet dhe mé pas ngjitet né gjysméprodhim.

Pér ngjitje me spérkatje sot pérdoren PVCdhe PU, dhe pérkété arsye dallohen
képucé PVC dhe képucé me PU. Megjithaté, principi i punés éshté i ngjashém.

Masa plastike né formén e granulave, ajo zbutet dhe shkrihet né T, pastaj
pérmes transportuesit né formén e kérmillit transferohet né vrimé pér spérkatje
dhe shtypet né kallépe né formé té caktuar, e cila con né kallép dhe térhiget né
gjysméprodhim. Gjaté transportit né masé plastike ngrohet me ngrohés gé jané té
radhitur né pjesén e jashtme té cilindrave transportues né formé kérmilli. Né kété
ményré sigurohet ngrohje shtesé dhe barazimi i masés plastike, deri né momentin
e spérkatjes.

Spérkatja vazhdimisht pérséritet, né ményré qé gelia léviz vazhdimisht dhe
vjen né momentin e spérkatjes. Ky proces e rrit produktivitetin e punés.

Spérkatja éshté e automatizuar. Kur kallépi i poshtém do té€ mbushet me
tepricé té masés plastike shkon né kanalet kthyese dhe spérkatja automatikisht
ndérpritet.

Intervali i spérkatjes si dhe parametrat tjeré jané té rregulluara né tabelén
komanduese.

Né industriné pér pérpunimin e képucéve ka dy ményra té spérkatjes: kur
gjoni éshté ngritur afér pjesés sé sipérme té képucéve, dhe kur spérkatja kryhet me
dy cilindra, ku spérkatet sé pari njéra dhe pastaj ngjyra tjetér né masé plastike. Né

foto 51 éshté paraqgitur procesi i spérkatjes.
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Figura 51. Makiné pér ngjitje me spérkatje

6.1.6 Ngjitja me vullkanizim

Vullkanizimi i i fundit (gjonit) té képucéve pérfitohet me procese fiziko-
kimike. Te procesi i vullkanizimit krijohen:

e Ndryshime fizike

e Ndryshime kimike

Ndryshimet fizike - pérbéhen né zbutjen e masés sé nxehté, formésimin
e pjesés té poshtme té képucéve dhe ngjitien me gjysméprodhimin gé éshté i
vendosur né pjesén e sipérme.

Ndryshimet kimike - jané té dukshme pér mbushjen e lidhjeve té dyfishta
né molekulén e dizoprenot, té€ polymerizuara né kauguk qé jané krijuar nga sulfuri,
ashtu dendésia paraget ndryshim né pérzierjet e kompleksit.

Né kallépin e poshtém te makina e vullkanizimit éshté formuar fundiiképucés
dhe bashkéngjitet me gjysméprodhim qé éshté vendosur mé paré né pjesén e

sipérme té kallépit vullko- presa, dhe pastaj kryhet ngjitja me vullkanizim.
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Ngjitja me vullkanizim zhvillohet te dy lloje té képucéve:

e me konstruksion té lehté

e me konstruksion té réndé.

Edhe te dy llojet e képucéve, gjoni (thembra) e képucéve éshté e gomés
gé éshté krijuar nga masa e vullkanizuar dhe pérbéhet prej gjysméprodhimi té
térhequr té képucéve, pér dallim té képucéve me (thembra) gjoni prej gomés qé
jané té pérbéré me ngjitje. Procesii vullkanizimit zhvillohet né kushte té pércaktuara
né ményré rigoroze, g€ jané:

e temperatura

e presioni-shtypja

e kohézgjatja e vullkanizimit.

Temperatura e vullkanizimit éshté rreth 160 °, presioni, shtypja varet nga
lloji i képucéve dhe kohézgjatja e vullkanizimit éshté prej 3 - 5 minuta. Ngjitja me

vullkanizim éshté e treguar né figurén 52.

Figura 52. Makiné pér ngjitje me vullkanizim

6.1.7 Ngjitje e képucéve shtépijake-vendase

Ngjitja e kétyre képucéve kryhet ashtu gé lékura kthehet nga pjesa e
brendshme e |ékurés. Kjo do té thoté pjesa e sipérme dhe e mesgjonit jané

mbledhur nga ballina dhe pérséri kthehen né pjesén e méparshme. Né kété lloj té
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mbathjeve pjesét jané té pérbéra prej: fillcit, mesgjonit, gjithashtu prej fillci, kurse
gjoni-thembra prej Iékurés apo prej gomeés.
Procedura e pérgatitjes éshté si vijon: gjoni dhe mesgjoni bashkohen me
ngjitje.
Gjysméprodhimit té pérfituar i bashkéngjitet pjesa e sipérme prej I€kurés
nga ana e kundért (pjesa e prapme) dhe béhet gepja.
Qepja béhet né makiné me gjilpéré té lakuar gé punon né tri faza:
e Né fazén e paré, gjilpéra kalon népér material pa perin dhe me lévizje
gjysmérrethore kalon népér mesgjon dhe pjesa e sipérme térhiget nga
larté né pozitén 1.
e Né fazén e dyté, gjilpéra e merr perin dhe e kthen né té njéjtén vrimé dhe
kthehet né pozitén 2.
e Né fazén e treté, materiali Iéviz né njé distancé prej dy shpimeve. Né kété
piké gjilpéra ndalet, por peri térhiget dhe Iéshohet nga gjilpéra. Ményra
e lévizjes sé gjilpérés dhe perit pérséritet, dhe késhtu béhet krijimi i
vjegézés (béhet gérshetimi i fijes-perit). Gjilpéra me perin, me dalje nga
mesgjoni kalon népérmes fijes sé térhequr mé paré dhe me lévizjen e
gjysméprodhimit me njé distancé prej dy shpimeve, peri pérséri térhiget
dhe bén shtréngimin e perit té mé pérparmé dhe béhet gérshetimi i perit.
Kur gepja e gjysméprodhimit me té gjithé pjesén ka pérfunduar, pérséri pjesa e
sipérme kthehet né balling, ngjitet me tabanicé dhe pérfitohet prodhimi i gatshém-
final. Fazat e lévizjes sé gjilpérés 1 dhe 2, si dhe pamja e gjysméprodhimit, pasi té

kthehet né balling, dhe para se té ngjitet né tabanicé, si¢ jané paraqitur né figurén 53.

lévizja e |évizja e gjilpérés
gjilpérés me fije e
. a
v pafije t‘ J.l
. a '
b O — = ,/ f
:l::n::m-—_—_.—_—===:__

Figura 53. Lévizja e gjilpérés gjaté qepjes dhe pamja e prodhimit té pérfunduar,

pa ngjitjen e tabanicés
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6.2 Pérforcimi i nénthembrés

Ngjitja e nénthembrés mund té béhet né disa ményra, qé varet nga ajo nése
punohet pér:

e nénthembér e renditur ose mur

e pérforcim vetém i thembrés

e gjon bashké me thembra

o také té ulétapo té larté

e nése nénthembra éshté me ose pa také

Pérforcimi i nénthembrés né raste t€ shumta kryhet me:

e thumbim

e vidé

® ngjitje

Pérforcimi i thembrés me thumbim kryhet né ményra té ndryshme dhe varet
nga lloji i képucéve. Vetém te képucét pér femra me také té larté pérforcimi kryhet
me vida. Ngjitja si ményré pér pérforcimin e thembrave aplikohet te thembrat me

tape (tapa) dhe materiale té tjera me lartési té ulét.

6.2.1 Pérforcimi i nénthembrés me vidé

Pérforcimi i nénthembrés me vida te nénthembrat e femrave me také té larté
kryhet né njé makiné me mbajtés té poshtém, e cila éshté né formé té tubit (gypit).
Né mbajtésin né formé té gypit né fund éshté vendosur -futur vidé me kokén
poshté dhe me majén larté. Gjysméprodhimi vendoset né mbajtése sé bashku
me kallépin dhe pjesén e tabanicés, né fakt gypi mbéshtetet né krye té kallépit né
pjesén e thembrés. Atéheré, né kété pozité, me pjesén e tabanicés larté, né thembér
vendoset edhe nénthembra dhe késhtu né kété pozicion pérforcohet nénthembra
me mbajtés né makiné. Aktivizohet mekanizmi pér pérmbylljen e vidés gé kalon
népér nénthembrén dhe gjon. Kjo arrihet duke mbajtur vazhdimisht nénképucén-
(papugen), dhe me léshimin lirohet edhe gjysméprodhimi.

Teky llojnénthembre duhet té€ merret parasysh mos té kalojé vida midis pjesés
né formé té pirunit metalik ku béhet pérforcimiitabanicés te gjysméprodhimi (shih

figurén 54).
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tabanicé

nénthembra

Figura 54. Pérforcimi i nénthembrés me vidé

6.2.2 Pérforcimi i nénthembrés me thumbim

Pérforcimi i nénthembrés me thumbim kryhet né dy ményra, dhe até, kur
thumbimi i thumbave-gozhdéve zbatohet nga:
e pjesa e poshtme drejté nénthembrés

e pjesa e sipérme drejté nénthembrés

6.2 1.2 Pérforcimi i nénthembrés nga pjesa e poshtme

Pérforcimi nénthembrés nga ana e poshtme kah thembra kryhen né makinat
me ¢ekic qé pérdoren pér thumbim né anén e poshtme (figura 55). Kjo makiné ka
njé mbajtés né pjesén e poshtme né formén e thembrés dhe ka kanale té shumta
népérmjet té ciléve kalojné thumbat dhe cekicét béjné nguljen e thumbave-
gozhdéve.

Principi i punés sé makinés éshté se gjysméprodhimi pa kallép vendoset
né pjesén e thembrés né mbajtésin e poshtém, dhe gjoni éshté kthyer nga ana e
sipérme.

Népérmjet njé pjese té thembrés vendoset pjesa e sipérme dhe pérforcohet

me pérforcuesin e sipérm. Nése pozita e gjysméprodhimit éshté e vendosur miré
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me shtypjen e mekanizmit, aktivizohet mekanizmi pér thumbim, népér té gjitha
shtresat, astar, lubot, tabanicé dhe béhet thembra.

Mbaijtési i poshtém ku gjendet edhe ¢ekani mbushet automatikisht ose me
doré me thumba pér pérforcimin e thembrave.

Mbaijtési i sipérm

mbajtés i sipérm

| "I'/-’/_mbithembra

thembra '{JE_——
N -
B i gjon
’_" #_. I. s
'I‘""" = ngjités
amja =
iy (7 “'/f’l %i tabanicé
. ITA b4
‘f:; o ;/,-' gozhda
A |
gjoni-kidir \ 'g:; ! é
. 4 1
3 \ \.,,{ R '}\
shtresé \ ‘“\' grithje

Figura 55. Pérforcimi i nénthembrave nga ana e sipérme

6.2.2.2 Pérforcimi i nénthembrés nga ana e sipérme

Te kjo ményré e pérforcimit té thembrés, gjysméprodhimi pa kallép vendoset
né mbajtésin e poshtém qé éshté né formé té shpicit-shilkés. Né pjesén e thembrés
vendoset gjysméprodhimi né pjesén e thembrés dhe pérforcohet me mbajtésin e
sipérm. Né mbajtésin e sipérm éshté njé bllok me ¢eki¢ dhe bllok me kanale népér
té cilét kalojné thumbat. Me aktivizimin e makinés, aktivizohen ¢ekici gé kryen

nguljen e thumbave né thembér (figura 56).
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} P i pllaké me ¢ekané

pllaké me kanale pér gozhda
nénthembér W ngjités
e rradhitur
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_— tabanicé

gjysméprodhim
— L Kallép

gjoni-kidir,

pamje

shtresé kallép

Figura 56. Thumbimi i thembrés nga ana (pjesa) e sipérme
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Pyetjet:

Né sa faza punon gjilpéra te makina pér thumbim?

Si zhvillohet gepja?

Cka gjendet né mbajtésin e poshtém te makina e gepjes?

Né sa faza punon gjilpéra te makina e gqepjes?

Cfaré éshté e nevojshme pér kualitetin-cilésiné e gepjes?
Cka ngjitet me gepjen anésore?

Me cka éshté e furnizuar makina pér gepje anésore?

Né sa faza punon gjilpéra te makina gepése anésore?

Si béhet gepja anésore?

Prej cka varet cilésia e képucéve me ngjitje?

Prej cka pérbéhet pérgatitja e ngjitésit?

Prej ¢faré pérbéhet pérgatitja e pjesés térheqgése té sipérme dhe thembrat?
Kur béhet riaktivizimi i ngjitésit?

Prej cka pérbéhet riaktivizimi i ngjitésit?

Kur béhet adaptimi i thembrés dhe gjysméprodhimit?

Cfaré éshté spérkatja -stérpikja?

Cilat materiale shfrytézohen pér spérkatje-stérpikje?

Cfaré éshté vullkanizimi?

Cilat kushte jané té nevojshme pér vullkanizim?

Cfaré ndryshimesh ndodhin né procesin e vullkanizimit?

Né cfaré pozicioni kryhet ngjitja te képucét shtépiake-antillop?
Né sa ményra mund té béhet pérforcimi i nénthembrés?
Sqaro si béhet pérforcimi i nénthembrés nga ana e poshtme,

dhe si nga ana e sipérme?
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TEMA 7 FAZA FINALE

7.1 Karakteristikat e pérgjithshme

Né prodhimet industriale té képucéve, ngjitja graduale e pjesés sé sipérme,
komponentét individuale té poshtme, ose nga renditja e pjeséve pérfitohet
produkt i pérbashkét ose képucé, dhe me pérpunimin e njé produkti pérfitohet
prodhim final-képucé. Faza e fundit e prodhimit té pérfunduar né industriné pér
prodhimin e képucéve quhet pérpunimi apo pérfundim. Faza e fundit &shté njé
fazé e réndésishme e prodhimit, pér shkak se ajo kontribuon pér rritjen e vlerés sé
tregut dhe pérdorimit.

Operacionet né fazén pérfundimtare té pérpunimit té képucéve mund té
ndahen né dy grupe:

e Operacionet mekanike pér pérpunimin e pjeséve té poshtme

e Operacionet kimike pér pérpunimin e pjeséve té poshtme

Mjetet pér pérpunimin e képucéve té pérfunduara mund té jené té ndryshme,
gé do té thoté cfaré mjetesh pérdoren, kryesisht varet nga lloji dhe dizajnimi i
képucéve, sidhe nga materiali gé jané pérbéré komponentétindividuale té képucéve.

Ményra e pérpunimit té képucéve té gatshme mund té jené:

e klasike

e bashkékohore

Ményra klasike e pérpunimit pérfshin njé numér té madh operacionesh té
prodhimeve té gatshme. Kjo ményré e pérpunimit zbatohet te: képucét fleksibile té
gepura, té gepura kuadrat, képucé té gepura, té ngjitura dhe lloje té tjera képucésh.

Ményra bashkékohore e pérpunimit, nénkuptohet té kryhen njé numér i
madh i operacioneve té gjonit, i njéjti té ngjitet né gjysméprodhim. Kjo ményré e

mbarimit aplikohen te képucét e modés me ngjitje.
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7.2. Operacionet e pérpunimit mekanik

Pérfundimi mekanik i pjeséve té poshtme té kepucéve pérbéhet nga
pérpunimi i:

¢ skajeve té thembrave dhe gjoneve

e skajeve té thembrave té renditura

e skajeve té shkeljes s€ thembrés.

Pérpunimet mekanike té pjeséve té uléta té képucéve, si dhe skajet e
gjonit, thembrés, thembrave té renditura dhe sipérfages sé sipérme, kryhen me

operacionin e grithjes.

7.2.1 Prerja e skajeve té thembrave

Operacioni pér prerjen e skajeve té thembrave kryhet né dy faza:

e Para pérforcimit té thembrés

e Pas pérforcimit té thembrés

Prerja né skajet e thembrave, para se té pérforcohet né thembér kryhet
né té gjithé rrethin dhe ka karakterin e njé para formésimi. Pas pérforcimit té
thembrave kryhet edhe né pjesén e pérparme té képucéve dhe ka karakterin e
formésimit te skajet e thembrave. Kjo do té thoté se paraformésimi, produkti éshté
i gatshém pér formésimin pérfundimtar té gjonit.

Paraformésimi dhe formésimi kryhet né makiné pér formésimin e gjonit
me thika té tjera né varési té llojit té€ materialit gé pérfitohen thembrat e képucéve,
lékuré, thembra e gomés, apo gjone neolitike, apo thembra poliuretani, polyvinyl
klorit dhe gome termoplastike dhe té tjera. Té gjitha kéto thembra kané rezistencé
té ndryshme gjaté formésimit té gjonit, pér shembull:

e |ékura jep rezistencé té barabarté, si dhe goma e ploté,

e thembra prej gome e rrit rezistencén, vecanérisht nése pérmban sasi té

médha té elastomerit,

e poliuretanet, polivinilkloridet dhe thembrat termoplastike japin rezistencé

té madhe, dhe prandaj nuk formésohen.
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Detyra kryesore e formésimit éshté rezistenca qé jep materiali gjaté for-
mésimit té pérfitojé njé rreth té pastér. Kjo mund té arrihet duke zbatuar tehe té
pérshtatshme dhe rregullimin e shpejtésisé sé lévizjes sé tehut.

Pér thembrat e I€kurés éshté e nevojshme shpejtésia prej 12.000-14.000 0 /
min., pér gjon prej gome dhe llojet e tjera té thembrave, shpejtésia e |évizjes sé
tehut t€ mund té jeté mé e larté.

Forma fillestare e skajeve kryhet né makiné me dy boshte:

e boshtii poshtém ose boshti i shkurtér

e boshtiisipérm ose boshti i gjaté.

Né boshtin e poshtém ose boshtin e shkurtér gjendet njé thiké pér for-
mésimin e pjesés sé brendshme té gjonit.

Né boshtin e sipérm ose boshtin e gjaté gjendet njé thiké pér formésimin e
té gjithé véllimit, pérveg¢ né anén e brendshme. Thikat jané té vendosura mbi bosht,
dhe pas thikés éshté vendosur njé mbrojtése ose rreth udhézues i cili €shté njé lloj
unaze dhe pérforcohet me vidé. Pllaka mbrojtése éshté projektuar pér té mbrojtur
pjesén e sipérme pér té shmangur démtimet gjaté kryerjes sé€ operacionit.

Gjaté kryerjes sé kétij operacioni, prodhimi léviz rreth udhéheqésit dhe léviz
kah unaza. Eshté e nevojshme pér té arritur shtypje té barabarté né skajet e tehut té
sipérm, né qofté se punonjési duart i mban si duhet. Gjaté punés, prodhimi mbahet
me té dy duart, dorén e majté e pérdorén pér shtypjen e prodhimit né drejtim té
thikés dhe pér rrotullimin e prodhimit, me dorén e djathté e Iéviz dhe e mban afér

pllakés mbrojtése.

7.2.2 Formésimi i skajeve te thembrat me renditje

Formésimi i thembrave me renditje qé pérforcohen pér képucé, kryhet né té
njéjtén makiné gé formésojné dhe skajet e gjonit. Te képucét e djathta fillojné nga
pjesa e brendshme (né zonén e kycit té kémbés) te prodhimet e majta fillohet nga
pjesa e jashtme. Né té€ dy rastet dora e majté éshté rreth pjesés sé thembrés, kurse
e djathta né pjesén e pérparme.

Punonjési gé punon né makinén pér formésimin e skajeve té thembrés, duhet
té jeté i kujdesshém dhe me pérgendrim té larté, sepse pérndryshe mund té vijé
te léndimi i gishtave dhe dorés ose démtimin e prodhimit. Norma e punés pér kété

lloj operacioni duhet té jeté reale.
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7.3 Thikat pér formésimin e thembrave dhe gjoneve

Thikat pér formésimin e thembrave dhe gjoneve dallohen nga:

e numriidhémbéve

e shumén e thikave

Thikat pér formésimin e thembrave prej lIékurés dhe neolitit kané nga 16
dhémbé, dhe pér lakimin e brendshém nga 7 dhémbé.

Pér formésimin e thembrave prej gomés, numri i dhémbéve duhet té jeté mé
i vogél, pér shkak se shpejtésia e lévizjes sé thikés éshté mé e madhe.

Dhémbét e thikave dallohen nga konstruksioni dhe kané elemente té cak-
tuara:

e kapés té jashtém

kapés té brendshém

bazé té dhémbéve

Lartési té bazés sé dhémbéve

Kapésit e jashtém béjné kapjen e materialit nga ana e jashtme e skajeve té
gjonit dhe té njéjtit jané té rregulluar nén kénd té caktuar, p.sh. 45°, 50° dhe 55°,
dhe kéndet jané té shénuar me shkronja, pér shembull, kéndi 45° me shkronjén N,
50°, me HS dhe 55° me C.

Kapésit e brendshém béjné kapjen e materialit nga ana e brendshme e
skajeve té gjonit, dhe kéto kapés jané té rregulluar nén kénde prej 26°, 32° dhe 45°.
Kéto kénde jané té shénuara me numra.

Baza e dhémbéve mund té jeté:

e e rrafshté dhe éshté e shénuar me shkronjén A

e e shtypur me shkronjén B

e nése ka prerje éshté shénuar me shkronjén C
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Lartésia e bazés sé dhémbéve éshté e ndryshme dhe kjo varet nga trashésia
e gjonit.

Né foto 57 jané treguar elementet e thikés pér formésim. Elementet e
mésipérme jané té réndésishme pér blerjen e thikave.

Thikat pér formésimin e thembrave té renditura dallohen nga thikat pér
formésimin e skajeve té thembrave. Jané té béra prej celikut me cilési té larté. Ato
kané njé prerje dhe mund té rregullohen sipas lartésisé sé thembrés. Ekzistojné
thika standarde qé pérdoren pér thembra deri 40 mm. Kéto thika standarde pér
thembra té uléta kané nga 8-16 dhémbé dhe jané té ngjashme me thikat pér
formésimin e skajeve té€ gjoneve. Kur béhet formésimi i thembrave té renditura prej
lékure, thikat kané 16 dhémbé, dhe nuk ka kapés. Kur béhet formésimi i thembrés

prej gome té renditur, thikat kané 8 dhémbé dhe kané kapés té brendshém.

45,50 ose 55 gradé,
jashté kapésit gjerésiné

e thikés
e = ——— —— = Pt
e
Al gjerésia me bazé thiké
|
|
€3
' e -
T . prej 32,45 apo 45 gradé,

kapés té brendshém.

oy

o

Figura 57. Profilii dhémbéve té thikés
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7.4 Grithja e skajeve té gjoneve dhe skajet e thembrave

té renditura

Me formésimin e skajeve té gjoneve béhet grithja e skajeve té:

e gomés

e thembra |€ékuré nése éshté e nevojshme

e thembér e renditur, qofté prej I€kure ose prej gome.

Grithja kryhet né njé makiné me cilindér, i mbuluar me material pér grithje
(figura 58), me numeracione té pérshtatshme (numri i granulatés 1 cm). Cilindri
éshté ndértuar né ményré qé té hapet dhe mbyllet, kur ndérrohet materiali pér
grithje.

Grithja kryhet duke mbajtur baraspeshén e shtypjes mbi prodhimin né lévizje,
gé té siguron grithje té nj€jté né té gjithé sipérfagen. Kéto lévizje sipas nevojés
pérsériten.

Grithja e paré kryhet me shirit grithés me numeracin 30 e cila kryen grithje té
vrazhdé, pastaj numeracioni 120 pér grithje té rrafshét-Iémuar. Né mes té grithjes
sé paré dhe té dyté jepet-aplikohet me sapun ose mjete t€ tjera té cilat mundésojné
absorbimin (thithje) mé té miré té ngjyrés. Te grithja e paré dhe e dyté rregullohet
edhe shpejtésia e lévizjes sé cilindrit grithés. Te grithja e paré, shpejtésia e |évizjes
sé cilindrit éshté 2000 rrotullime/min, kurse te e dyta, shpejtésia e Iévizjes éshté
mé e vogél, sepse letra grithése éshté me numeracion mé té madh (numeracioni i
letrés paraget numrin e granulave grithése i cili éshté 1 cm).

Pozita e duarve té punétorit gjaté procesit té grithjes sé skajeve té thembrave
éshté e ngjashme si te formésimi i skajeve té gjonit. Kjo do té thoté se prodhimet
e djathta fillojné né pjesén e kycit té kémbés (pjesa e brendshme) dhe prodhimet
e majta fillojné né pjesén e jashtme té képucés. Né té dy rastet prodhimi mbahet
me dorén e majté né pjesén e thembrés, dhe me dorén e djathté rreth pjesés sé
pérparme té képucéve.

Gjaté kryerjes sé kétij operacioni mund té vijé deri te démtimi i materialit
grithés né pjesén e sipérme té mbathjeve pér shkak té |évizjes té pabarabarté té
prodhimit, sepse né makiné ka njé pllaké mbrojtése. Gjithashtu éshté e mundshme

té démtohet shiriti grithés nése thembrat e képucés nuk jané pérforcuar si duhet.
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Figura 58. Pozicioni i gjysméprodhimit gjaté grithjes né skajet e gjonit

7.5 Pérpunimi i sipérfaqes sé shkeljes sé gjonit

Pérpunimi i sipérfages sé shkeljes té gjonit pérbéhet nga:

e grithje né sipérfagen e shkeljes

e shtypja e trapeve né sipérfagen e shkeljes

¢ mbyllja e hapésirave pér vendosjen e skajeve té perit.

Grithja e sipérfages shkelése kryhet te gjonet e Iékurés. Pastaj largon
shtresén sipérfagésore (fytyrén) prej gjonit té I€kurés, hap strukturén e indeve, duke
lejuar thithjen mé té miré té ngjyrés, dyllit dhe preparateve té tjera pér pérfundimin
e képucéve.

Grithja e sipérfages shkelése té gjonit-thembrés, mund té zhvillohet né dy
ményra:

e drejtvizore-horizontale

e rrethore

Grithja mund té kryhet vetém si drejtvizore ose rrethore ose té dyja ményrat
né té njéjtén kohé. Me grithje drejtvizore higet vetém shtresa sipérfagésore, por
nuk pérfitohet grithje e rrafshét, pér shkak se zhvillohet edhe grithje rrethore. Kéto
operacione dallohen me mjetet anésore té punés dhe numeracinit té shiritit grithés.

Grithja drejtvizore kryhet me shirit grithés, transferohet népérmjet sistemit
té cilindrave né formén e njé shiriti té pafund. Para se té grithet e njéjta pérshtatet,

apo sipas nevojés lirohet ose shtréngohet. Gjaté grithjes drejtvizore, prodhimi
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mbahet anésh né proporcion me shiritin dhe vazhdimisht |éviz pa ndérpre, ashtu
gé sipérfagja shkelése té géndrojé né pozité horizontale.

Me kété ményré té mbajtjes sé prodhimit, skajet e sipérme té gjonit gé mé
paré jané formésuar ngelin té pa démtuar.

Grithja rrethore kryhet né njé makiné me njé bllok rrethor ku gjendet materiali
grithés. Kjo gese bén lévize rrethore, dhe ményra e grithjes €shté rrethore, nga e
cila arrihet grithje e njéjté né té gjithé sipérfagen e gjonit. Te kjo ményré e grithjes
fillohet né pjesén e thembrés dhe grithet né pjesén e pérparme, dhe né kété ményré
dora e majté éshté né pjesén e pérparme, dhe dora e drejté né pjesén e thembrés.

Shtypja e trapeve né pjesén shkelése kryhet né qofté se né sipérfagen e
gjonitkathumba-gozhda ose shtep té& mbyllur. Kjo arrihet duke e shtypur sipérfagen
e shkeljes sé gjonit me pllaka té nxehta dhe té gdhendura.

Mbyllja e hapésirave pér vendosjen e skajeve té perit kryhet te képucét me
gepje, né té cilat kané ngelur skajet e perit pas operacionit t€ gepjes. Ky operacion

kryhet né makinén pér hegjen e rrudhave.

7.6 Pérpunimet kimike té pjeséve té poshtme té képucéve

Pérve¢ pérpunimit mekanik té pjeséve té poshtme té képucéve, béhet
edhe pérpunimi kimik i té€ njéjtave pjesé. Pérpunimi kimik konsiston né aplikimin
e substancave kimike té caktuara gé i pérmirésojné vetité cilésore nga pjesét e
poshtme té képucéve. Né pérpunimet kimike béjné pjesé:

¢ ngjyrosja dhe shkélgimi i skajeve té thembrave dhe gjonit

¢ ngjyrosja dhe shkélgimi i sipérfages shkelése té gjoneve.

7.6.1 Ngjyrosja e skajeve té gjoneve

Ngjyrosja e skajeve té thembrave dhe gjoneve kryhet me:

¢ ngjyra té thjeshta

e ngjyra té veté shndritshme

Ngjyra té thjeshta jané ato g€ lehté shkrihen né ujé dhe né pérbérjen e tyre
pérmbajné:

e materie té pérkryera ose ngjyra transparente,
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o dyllg,

e materie lidhése.

Ngjyrat transparente e ndryshojné pamjen e sipérfages té pjesés qé bartet.

Ngjyrat transparente e ruajné pamjen natyrore té sipérfages né té cilén
zbatohen.

Dylli pérdoret né pérzierjen e ngjyrés si shtesé pér té zvogéluar efektin e
humbjes sé ngjyrés pas procesit té tharjes, dhe pér rritjen e rezistencés ndaj ujit
dhe lagéshtisé.

Komponentét lidhése e rrisin aftésiné e depértimit té ngjyrés né |ékuré dhe
ndikojné né rezistencén e njollave té shtresés sipérfagésore.

Nése ngjyra pérmban sasi té€ pamjaftueshme té komponentéve lidhése, atéheré
ngjyrosja do té jeté jo e barabarté, dhe anasjelltas, nése jepet mé shumé komponenté
lidhése mund té shkaktojé plasaritje té shtresés s€ ngjyrés pas procesit té tharjes.

Ngjyrat veté shéndritése né pérbérjen e tyre duhet té pérmbajé:

o dyllétékualitetittélarté osellak, gé pastharjesijep shkélgiminenevojshém
né pjesét e poshtme té képucéve, dhe nga kjo arsye nuk éshté i nevojshém
polirimi, gé nuk éshté e zakonshme te kéto ngjyra, éshté e nevojshme
pérpunim plotésues pér ndricim te skajet e gjonit dhe thembrave.

e komponentét lidhése té cilat e rritin aftésiné e kohezionit ndaj materialit.
Ngjyra té thjeshta dhe té veté shndritshme, si tretés, né industriné e
prodhimit té képucéve éshté e njohur me emrin polituré.

Aplikimi i politurés pérdoret né skajet e thembrave dhe gjonit dhe kryhet
me doré, duke pérdorur furcé. Politura ruhen né ené té vecanté. Gjaté géndrimit té
gjaté, vjen deri te formimi i njé shtrese té komponentéve gé pérmbajné poliuretan,
ashtu qé para pérdorimit duhet miré té pérzihet qé té pérfitohet strukturé e njéjté.
Poliuretani transferohet né ené mé té vogla té pastra dhe té thata. Gjithashtu, edhe
brushat (furcat) pér lyerje duhet té jené té pastra dhe té thata. Pas pérfundimit té

lyerjes, éshté e obligueshme qé ena dhe furca duhet té lahen.

7.6.2 Shéndritja (polirimi) e skajeve té gjonit

Pasi té mbarojé ngjyrosja e skajeve té thembrave, béhet ndricimi i pjeséve
té njéjta. Shéndritja e skajeve té thembrave dhe gjonit mund té kryhet me:

e ményré té nxehté
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e ményré té ftohté

Zgjedhja e ményrés sé nxehté apo té ftohté, varet nga lloji i ngjyrés qé éshté
béré mé paré. Nése pér ngjyrosje pérdoren ngjyra normale, shéndritja kryhet né
gjendje té nxehté, dhe nése ngjyrosja éshté béré me ngjyra shndritése, ndricimi
kryhet vetém né gjendje té ftohté.

Polirimi né gjendje té nxehté éshté quajtur, brenim’, e cila béhet né makina
té vecanta, mjetet e nxehta gé kané profile né skajet e gjonit. Né mjetet e nxehta
éshté aplikuar dyllé né gjendje té ngurté, i cili pér shkak té rritjes sé temperaturés
zbutet dhe né até gjendje aplikohet né skajet e gjonit. Dylli e plotéson sipérfagen
e lékurés dhe i jep shkélgim né skajet e sipérme té shkallés sé kérkuar. Mjeti
pér ndricim (polirim) né gjendje té€ nxehté éshté 1/2 mm mé e vogél se baza e
dhémbéve pér formésimin e skajeve té gjonit, dhe késhtu edhe nga trashésia e
gjonit. Mjeti vibrues i cili i lejon dyllit miré té shtypet né skajet e sipérme. Prodhimi
éshté mbajtur forté dhe té lévizé afér mjetit me lévizje mé té gjaté.

Te polirimi né gjendje té ftohté pérdoret makiné, e pajisur me njé furcé té
posacme. Ky operacion né industriné e képucéve éshté quajtur “shkélgim” (figura
59). Ky operacion éshté kryer pér ndricim né nivelin e kérkuar. Shfrytézohet njé
lecké prej pélhure pambuku té buté. Né kété furce aplikohet dylli me cilési té larté
né gjendje té ngurté. Prodhimi shtypet né ményré té forté€, mban dhe léviz afér

furcés me dyllin, nga i cili éshté aplikuar né skajet dhe i shndrit skajet e tyre.

- 110 -



Figura 59. Shndritja (gllancimi) e skajeve té thembrave dhe gjonit

7.6.3 Ngjyrosja dhe shéndritja e sipérfaqes shkelése té gjonit

Shndritjanégjendjetéftohtéaplikohetedhetesipérfagjashkelése ethembrés.
Sipérfagja shkelése e gjonit mund té jeté e lyer, por nuk éshté e domosdoshme.
Nése béhet ngjyrosje kryhet edhe até dy heré, me njé distancé prej 10 minutash.
Ngjyrosje me furcé né gjendje té ftohté. Pastaj dylli éshté aplikuar né gjendje té

ftohté dhe shndrit edhe né gjendje té ftohté. Né té njéjtén ményré vepron edhe te

gjoni pa ngjyré.

7.7 Operacionet pér pérpunimin e pjesés sé sipérme

Pérpunimi i pjesés sé sipérme kryhet pa kallép, né reparte té vecanta. Me
reparte té kétilla duhet t€ menaxhojné njérés té specializuar. Duhet té punojné me
persona té specializuar nga lloji i operacioneve té kryera né pérpunimin e pjesés sé
sipérme, dhe operacione té tilla jané:

e pastrimiithaté

e pastrimiilagésht

e hegja e démtimeve té vogla apo té médha
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e mbajtja né hije

e pretimi

e kontrolli

e paketimi.

Né kété repart kryhen disa operacione gé nuk zbatohen substanca kimike, té
tilla si:

® ngjitje e pjesés sé sipérme té tabanicés

e mbyllje e butonave dhe késhtu me radhé.

Pastrimi kimik kryhet pér té hequr papastértité e médha nga pjesa e sipérme,
mbeturinat e ngjitésit, me cka kontribuon né té miré té kryerjes sé operacioneve
té méposhtme. Ky operacion kryhet me furcé té pérshtatshme dhe lecké, kurse
ngjitési largohet me gomé. Kryhet me doré. Pastrimi me makiné né gjendje té thaté
éshté shmangur pér té parandaluar pérlyerjen e papastértive.

Pastrimiilagésht kryhet me doré me sfungjer dhe me makiné furcé me gime
kali, dhe si pastrimi detergjenteve me njé karakter neutral. Pastrimi béhet me lévizje
té buté dhe me shtypjen e furcés ose sfungjerit né prodhim. Pas larjes (pastrim
i lagur) pérpunimi kryhet né gjendje té nxehté me té gjitha llojet e materialeve,
pérvec te lI€kura natyrore, ku pérpunimi kryhet né gjendje té nxehté, dhe pastaj
béhet larja.

Pérpunimi né gjendje té nxehté kryhet duke pérdorur mjete té nxehta, ku
temperatura e mjetit duhet té jeté mé e ulét se temperatura e ajrit, pér shkak se né
|ékuré veprohet me shtypje té€ mjetit.

Heqgja e démtimeve té vogla béhet duke aplikuar ngjyré qé pérputhet me
ngjyrén e materialit. Te démtimet e médha béhet grithja deri né até thellési né té
cilén materiali éshté i démtuar, pastaj bartet njé shtresé e ngjyrés gé pérputhet me
ngjyrén e materialit.

Hijesimi (nén hije) éshté operacion gé aplikohet kur duhet té nxirren né
pamje disa pjesé té képucés, p.sh., pjesa e pérparme ose thembra e képucés. Hijesimi
kryhet me ngjyré té kundért nga ngjyra e materialit. Ky operacion kryhet duke
pérdorur aparatin pér apretim.

Apretimi éshté operacion gé éshté aplikuar nén njé presion né sipérfagen e
pjeséve té sipérme. Apretimi kryhet pér pérpunimin (fisnikérimin) e I€kurés, e njéjta
té pérfitojé veti té reja gé varen nga kérkesat e tregut. Apretimi kryhet me géllim

gé té pérfitojmé sipérfage té barabarta té ngjyrosjes, pér ta parandaluar rénien e
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ngjyrés, pér rritjen e shkélgimit, rritjen e rezistencés ndaj ujit dhe lagéshtisé dhe
rritjen lakimit té képucéve. Pérbérja e apretimit mund té jeté e ndryshme, e cila
varet nga pajisje té tjera gé jané shtuar né apreturé.

Apretimi mund té jeté me afinitet t& miré dhe té vrazhdé, i cili varet nga
madhésia dhe diametri i aparatit pér apretim. Ky operacion éshté kryer né kabina
té vecanta gé jané té pajisura me pajisje t€ posagme mbrojtése. Né apretim,
prodhimi mbahet me dorén e majté dhe té djathté, aparati pér apretim rrotullohet
né té gjitha anét qé apretimi té jeté i barabarté. Si mjet pér mbrojtje né kété rast

pérdoren doreza gome.

7.8 Apretimi dhe karakteristikat e tyre

Mjetet pér apretim zhvillohen sipas recetave té ndryshme, dhe zbatohen né
varési té llojit té lékurés. Sot pérdoren:

e albumine

e ujé anilini

e nitrocelulozé

e apreturé speciale.

Apretimi me albumine pérdoret né té gjitha llojet klasike té 1€kurés, aniliné
|ékuré dhe velur |€kuré aniliné. Ky lloj apretimi jep shndritje té barabarté dhe e
mban njé kohé mé té gjaté dhe jep rezistencé té larté ndaj lakimit dhe plasaritjeve.
Né pérbérjen e vet pérmbajné proteina, kazeiné dhe albumina, emulsion dyllé dhe
zbutés etj.

Apretura anilinskite-ujore paraget preparate té ngjyrave aniline, me disa
pajisje shtesé duke pérfshiré qiririn. Ky lloj i veshjes apretim pérdoret te képucét e
béra prej I€kurés velur.

Apreturat prej nitroceluloze pérmbajné nitrat, bojé, tretés dhe gaz. Me
pjesémarrjen e kétyre preparateve do té varet edhe cilésia e apretimit. Nése ka njé
shumé té llageve, shtresa e aplikuar do té ngjitet. Né qofté se sasia e pamjaftueshme
e harkut nuk mund té marré shkélgimin e kérkuar. Nése ka preparate mé shumé,
shtresa e aplikuar té béhet, ajo ngjitet, dhe né qofté se sasia e pamjaftueshme,

shtresa e aplikuar do té plasé.
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Apretimi i nitrocelulozés pér |ékuré velur pérmbajné- ngjyra nitro, nitro llage
e cila né pérgjithsi e freskon I€kurén pas procesit té apretimit. Kéto apretime japin
njé shkélgim té lart€, dhe ndizen shumé lehté, jané té démshme pér trupin e njeriut
sepse si tretés jané té gatshme dhe té pa géndrueshme. Prandaj, né kété lloj té
veshjes jané té nevojshme edhe masat e kérkuara.

Apretimet e kombinuara me veprim té caktuar varen nga udhézimet té cilat

jané marré dhe jané pérdorur né llojet tjera té |€kurave.

-114 -



Pyetje:

Cfaré kontribuon né fazén pérfundimtare?

Cfaré mund té jeté pérpunimi?

Prej cilave ményra dhe mjete varet pérpunimi i képucéve?

Cila éshté ményra klasike e pérpunimit té thembrave-gjonit?
Prej cka pérbéhet ményra moderne e pérpunimit?

Né cilat raste béhet formésimi i skajeve té thembrave?

Cila éshté detyra themelore e formésimit te skajet e thembrave?
Cfaré ka né pjesén e poshtme dhe ¢ka né boshtin e sipérm te makina pér
formésim?

Cilat jané elementet e thikés pér formésim?

Cfaré duhet pasur kujdes gjaté formésimit té skajeve?

Prej cka varet lartésia e bazés t€ dhémbéve pér formésimin e skajeve te

thembrat?

Cilat operacione kryhen pér té pérfunduar sipérfaget shkelése té thembrave?
Si mund té jeté grithja e sipérfages shkelése té gjoneve?

Né cilat raste kryhet modelimi i trapeve né sipérfagen shkelése te gjonet?
Si mund té jené ngjyrat pér pérfundimin e pjeséve té sipérme té képucéve?
Cfaré éshté shkélgimi-polirimi?

Si kryhet ngjyrosja e skajeve té gjoneve dhe thembrave?

Cfaré éshté brenuvanje?

Cfaré éshté grithje?

Cilat operacione kryhen te pjesa e sipérme gé éshté pérfunduar?

Si largohen démtimet e médha dhe té vogla?

Cfaré éshté apretimi?

Cfaré lloje té apretimit pérdoren?

Me cka jané karakterizuar apretimet: albumina, anilin, nitrocelulozé dhe

speciale?
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