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ABSTRAKT

Saldimit éshté njé teknologji kryesore e kombinimit té elementeve té ndryshme nga metali apo

plastika, elemente kéto qé pérdoren né degé té ndryshme industriale.
Saldimi si proces varet nga shumé faktoré té ndryshém, si:

- Lloji i materiali

- Vetité e materialeve té salduara,

- Pérgatitja e sipérfaqges,

- Zgjedhja adekuate e materialeve té kombinuara

- Zgjedhja e parametrave té saldimit

- Zgjedhja e e drejté e ciklit té saldimit, dhe

- Faktoré tjeré, varésisht nga metoda dhe lloji i kombinimit té materialeve.

Me pérdorimin e masave plastike né prodhimtar, dukshém rritet prodhueshméria dhe arrihen

efekte té tjera, si:

- Lehtésimi i konstruksionit,

- Eliminimi i dyfishté i materialit,

- Lehtésimi i transportit,

- Shpejtimi i montimit,

- Kosto mé e ulét e pérdorimit dhe mirémbajtjes sé makinave,

- Aftésimi mé i shpejté i fugisé punétore, etj.

Ekzistojné metoda té shumta té saldimit pér materialet plastike, té cilat mund ti ndajmé né dy

grupe kryesore:

1. Metoda termike dhe
2. Metoda té mekanike

Né grupin e metodave termike hyjné:

- Saldimi me gaz té nxehté
- Saldimi me ekstrudim
- Saldimi me vegél té nxehté

- Saldimi me me rreze infra té kuge



- Saldimi me rreze laser

- Saldimi me ajér té nxehté
Né grupin e metodave mekanike hyjné:

- Saldimi me rrotullim
- Saldimit me férkim
- Saldimi me dridhje

- Saldimi me ultratingull
Né grupin e metodave elektromagnetike hyjné:

- Saldimi me rezistencé dhe elektrofuzion
- Saldimi me induksion
- Saldimi dielektrik

- Saldimi me mikrovalé

Njé céshtje me réndési pér njé kompani éshté cilésia e duhur e produkteve té prodhuara dhe té
ofruara me njé ¢cmim té pranueshém pér klientin, Né rastin toné ne kemi analizuar fushén e
prodhimit té dyerve dhe té dritareve, ku réndési t¢ madhe ka besueshméria prodhimeve dhe e
komponentéve gé pérdoren né montimin pérfundimtar. Gjaté procesit té prodhimit té dritareve,
procesi mé i zakonshém i bashkimit té profilave nga PVC é&shté metoda e saldimit me vegél
(pllaké) té nxehté. Hulumtimi dhe analiza e prodhimit dhe e cilésisé éshté bazuar né standardin
PN-EN 514.

Réndési té vecanté duhet ti kushtohet: procesit té saldimit, punés pérgatitore dhe punés sé
mbarimit gé jané kryesore pér pércaktimin e cilésisé sé punimit. Pér géndrueshméri afatgjaté té
dritareve té plastikés, éshté me réndési ndértimi dhe punimi i sakté i bashkimit té skajeve té
profilit. Pér njé rezultat té suksesshém té saldimit, profilet duhet té pérgatiten sakté, té vendosen
né kushte atmosferike té pérshtatshme dhe té kené dimensione té sakta. Paraprakisht duhet té

plotésohen kéto pika kryesore:

e Temperatura e profilit duhet t€ jeté€ > 15°C
e Sipérfaget e prera té pastrohen ashtu gé té mos keté mbetje nga vaji, yndyrat, uji, etj.

e Prerjaté jeté e sakté dhe goma té mos jeté e démtuar



e (Goma té jeté me gjatési té njejté me profilin, jo mé e gjaté as mé e shkurtér

e Hapésirat e brendshme té jené té pastruara nga mbeturinat

e Matja e gjatésisé dhe kéndi brenda tolerancave sipas Kontrollit té Prodhimit té fabrikés

e Profili duhet té fabrikohet brenda njé periudhe té shkurtér kohe pas prerjes

e Zona e punés duhet té jeté pa rrymime té ajrit sepse kané ndikim negativ né temperaturén
e pllakés sé nxehté

e Kéndet duhet té shtréngohen me shtypje korrekte

e Bashkimi i kéndeve duhet té béhet me shtréngimin e duhur

e Fleta e saldimit duhet té jeté e pastért.

Gjithashtu pér realizimin e bashkésive té salduara nga profilet plastike éshté e domosdoshme gé
té béhet zgjedhja adekuate e ciklit té saldimit. Me zgjedhjen e ciklit optimal arrihet produktiviteti
mé i larté dhe cilési mé e miré e bashkésisé sé salduar.

Pér testimin e saldimit té profileve, ekzistojné provat laboratorike me ané té cilave mund té
konkludojmé nése produktet e prodhuara jané té cilésisé sé larté pér parametrat e zgjedhur té

ciklit té saldimit.

Fjalét kyce: Saldimi, Materialet plastike, parametrat e saldimit, cikli optimal.



