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Vierésimi i doréshkrimit.

Punimi (doréshkrimi i punimit) me titull “Programimi dhe implementimi i sistemit t& ri
mekatronik té& linjés 11 dhe 12 te thérmuesit me ingranim né NewCO Ferronikel né Gllogoc”, i
kandidatites Bech.Rexhep Rexha, &shté punuar né gjithsej 91 faqe tekst té formatit A4, né
vazhdim t€ cilés €shté dhéné deklarata studentit p&r puné autentike. N& kuadér t& tekstit jané
pérfshiré 30 figura. Punimi &shté strukturuar né 6 kapituj, bashkangjitur kétu pérfundimin dhe
literaturén e shfrytézuar me 18 njési bibliografike.

Metodologjia ¢ pérdorur pér strukturimin e punimit &shté e konceptuar mbi baza shkencore
dhe shumé t€ pérshtatshme edhe nga ana didaktike. Shtjellimi i materies né secilin kapitull
Eshté béré me mjaft kujdes, duke béré konkretizimin né ményré shumé profesionale dhe
shkencore.

Problematika e pérzgjedhur e kandidatit né k&t& punim &shté t€ kuptojmé se si ndikojné né
procesin teknologjike t& thérrmuesit, duke pasur parasysh ndikimin e faktoréve tjeré, si¢ jané
zhvillimi i metodave té reja pér pérmirsimin e funksionimit né rastin toné uzinés sé& thérrmimit
dhe rritjen e rendimentit t& prodhimit.

Automatizimi i métutjeshém i linjés s€ prodhimit do t& sjellé rendiment mé t& larté né,
zvogélimin e punés fizike dhe fuqisé punétore si dhe ndérprerjet né procesin e prodhimit. Pas
implementim t€ projektit t& thérrmuesit né linjén e prodhimit t& fabrikés song, pérkatésisht
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midis shiritave 11 dhe 12 dhe funksionimit t& tij gjat€ njé periudh&s 3 mujore gjaté ndérrimit
kemi hasur disa heré né dy probleme: bllokimi i dhémbézoreve te thérrmuesit nga pjesé
metalike dhe thyerja e nénshtresave téplastikes, dhe kam rekomanduar vendosjen e pajisjes q&é
detekton pjes&t metalike né& shirit t& cilat vijn& se bashku me xehen dhe vendosja e detektorit
me veti magnetike mbi shiritat 11a dhe 11b para thermuesit pra detektori do t& bénte ndalimin
e pjeséve metalike q& t&€ mos kalojn& né thérrmues dhe ta bllokojné até dhe ndaljen e procesit
t& prodhimit dhe rekomandimi i dyté ndérrimi i nénshtresave ose materialit t& nénshtresave.

Dhe me gjitha fazat e lart€ cekura, qéllimi &sht€ q& ky punim té jeté sa me e gjithé pérfshirése
dhe sa mé i kompletuar.

Mbéshtetur né problematikén e shqyrtuar né két€ punim, komisioni &shté i mendimit se
metodologjia e zbatuar, pérkatésisht projektimi dhe dizajnimi i th&rrmueses me ingranim t&
NewCo Ferronikeli né ngritjen e cilésisésé xehes,zvogélimin e kostos, zhurmés dhe uljen e
rezistencés ndaj konsumimit paraget njé kontribut profesional dhe shkencor té kandidatit,
andaj punimi i masterit me titull “Programimi dhe implementimi i sistemit t& ri mekatronik t&
linjés 11 dhe 12 te thé&rmuesit me ingranim n& NewCO Ferronikel né Gllogoc”, i kandidatit
Bech.Rexhep Rexha, i dorézuar pér vlerésim, i pérmbush kushtet dhe kriteret e nj& punimi t&
masterit.

Konkluzioni i Komisionit

NE& bazé t€ vlerésimit t&€ punimit t& masterit me titull: “Programimi dhe implementimi i sistemit
t€ ri mekatronik t& linj&s 11 dhe 12 te th&rmuesit me ingranim né NewCO Ferronikel né&
Gllogoc”, i kandidatit Bach.Rexhep Rexha,

Komisioni sjellé kété

Konkluzion

Punimi i masterit me titull “Programimi dhe implementimi i sistemit t& ri mekatronik t& linjés
11 dhe 12 te th&rmuesit me ingranim né NewCO Ferronikel né Gllogoc”, i kandidatit
Bech.Rexhep Rexha, i pérmbush parakushtet metodologjike, profesionale-shkencore dhe etike
si tem& pér punim t€ masterit. Punimit i éshté bashkéngjitur edhe Deklarata e studentit pér
puné autentike.

Kandidati e ka realizua praktikén profesionale né lémin e ngushté né té cilén ka punua temen
e masterit ku edhe éshté né marrédhénje té rregullt pune, gjé qé e ka déshmua me dorézimin e
ditarit té praktikés tek anétarét e komisionit dhe Vértetimit pér kryerjen e praktikés. Puna
praktike si dhe propozimmet e nxjerra nga kjo temé jané paraqitur né kété punimin té masterit.
Prandaj, n€ mbéshtetje t€ Statutit t& Universitetit t& Prishtinés dhe né mbéshtetje t& Rregullores
pér studime master, Komisioni pér vler€sim, unanimisht dhe me k&naqési i:
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Propozon

Késhillit t¢ Fakultetit t& Inxhinieris¢é Mekanike né& Prishting, t& miratojé Raportin  pér
vlerésimin e punimit pér master me titull “Programimi dhe implementimi i sistemit t& ri
mekatronik t€ linjés 11 dhe 12 te thérmuesit me ingranim né NewCO Ferronikel né Gllogoc”, i
kandidatit Bech.Rexhep Rexha, dhe t& b&jé procedimin e métejmé, pérkatésisht t& formojé
Komisionin pér mbrojtje dhe t& caktojé datén pér mbrojtje publike t& punimit.

Prishtiné: Dhjetor/2022

Komisioni:

/..”‘
1. Prof. dr. Ahmet Shala (_ Kryetar

2. Prof. dr. Agron Pajaziti 7/ = / mentor

3. Prof. Asoc. dr. Shpétim Lajqi 7&7 z/\" = anétar

P.S. Numri i fageve shtohet sipas nevojés.

Faqe 3 prej 3



A% ~hsden.

apioqgesrd
v nivoged  S{nlerior & Seitdatrt S sdimcisl Schaiaicken] S drHoded Bl
it W jimemiz | imineerolgml wib imiaunyor®™ Tl se edpam ¥8q timioey 3 i
i, xmuﬂmlﬂmmﬂﬂhm“hﬂnqﬂmmﬂmﬂummumn
Bl 3 1dalzftashSq Smistiay o nismibasowy 484 @ wde sdzad qudsaR doaf) inbi
Sirtviensg 81 sl sipfoscdm 48 nSiab S{odlas 51 sdb s 164 wiacd

‘ S0y () <
T innialmod
WA _ ol A b Jdonfl .|
\>\~ \‘g_ummwﬁms
Y3 ipind wiliqi? b sued el b
- W 1 nms
£ joviy £ spu] = B

A S H

Y

1



UNIVERSITETI I PRISHTINES “HASAN PRISHTINA”

FAKULTETI | INXHINIERISE MEKANIKE

DEPARTAMENTI MEKATRONIKE

\- < oy -"\ll\;'/
K‘C)/; 3

NES \C ¢
Y 2
(< \c
I; :“: '.’U" n"
' 5
S\ &
\ 'Z, \ ,.' )
\2\ ! ,<

s,
W
\’.-_
1LXX

A S
k\ 1970 MCM Qs/%y
STUDIORIN Y

PUNIM DIPLOME - MASTER

PROGRAMIMI DHE IMPLEMENTIMI | SISTEMIT TE RI
MEKATRONIK TE LINJES 11 DHE 12 TE THERMUESIT ME
INGRANIM NE NEWCO FERRONIKEL NE GLLOGOC

Studenti: Mentori:
Bsc. Rexhep Rexha Prof. Dr. Agron Pajaziti

Prishting, 2022



UNIVERSITETI | PRISHTINES “HASAN PRISHTINA”

FAKULTETI | INXHINIERISE MEKANIKE

DEPARTAMENTI MEKATRONIKE

PUNIM DIPLOME - MASTER

Tema: PROGRAMIMI DHE IMPLEMENTIMI | SISTEMIT TERI
MEKATRONIK TE LINJES 11 DHE 12 TE THERMUESIT ME
INGRANIM NE NEWCO FERRONIKEL NE GLLOGOC

‘Programming and implementation of the mechatronic system of lines 11
and 12 of the gear crushers at NewCO Ferronikli in Gllogoc’

Studenti: Komisioni:

Bsc. Rexhep Rexha Prof. Dr. Agron PAJAZITI
Prof. Dr. Ahmet SHALA
Prof. Asoc. Dr. Shpetim LAJQI

Prishtiné, 2022



PERMBAJTJA

LISTA E FIGURANVE ...ttt sttt e s e e e nae e e e na e e e neeeanes 5
N 0L =1 SO STR PR RTR 6
0 H Y b bRt b et bbb 7
1.1 PershKrimi I ProbIemMiIt.........cooiii e 8
1.2 IVIOTIVIMI 1ottt bbb bbbttt et bbbt bt r e e 9
1.3 SrUKLIUIa € PUNIMIT .....cviiiiieccie et re et e sreesre e e neenneans 9
2.0 Vecorit e thermuesit me ingranim dhe dallimi nga thermuesit tjeré ............cccoeovvvevvenenne. 10
2.1 Cka jané thermuesit dhe roli i tyre né industrin e prodhimit.............cccccooevveiiiieinenee, 10
2.2 KIaSITIKIMI | tNEIMUESEVE.......cueeiiiieciiece et ens 10
2.2.1 Thermuesi ME NOTUIIA ......ccveiiiieiiee e 11
2.2.2 Thermuesi Me FTOTUTTIM ..c.vvoiiiiiciee e 12
2.2.3 Thermuesi me rula ((INGranim) ......ooooeiiiiiieee e 13
2.3 Kriteret per zgjedhje t& thermuESIt ...........ccveieeiiie e 14
3.0 Projektimi dhe dizajnimi i thérmueses me ingranim t& NewCo Ferronikeli né ngritjen e
cilésisé sé xehes, zvoglimin e kostos, zhurmés dhe uljen e rezistent ndaj konsumimit........... 15
3.1 Komponentet pér zgjedhjen e thermuesit sekondar né fabriké...............cccocevviieinennnn, 15
3.2. Zgjedhja e thermuesit Né fAbIIKE ...........ccoovieiieii e 16
3.2.1 Parametrat teknik té thermuesit me ingranim ............cccccvevviieiiene s, 16
3.2.2 StrUKEUra € tNEIMUESIT......ccuveie et nre e 17
3.2.3 Parimi i PUNES SB tNEIMIUESIT .......ocviiiiiiieiciee s 18
3.2.4 Materiali i dhémbéve té cilindrave t& INgranuar ...........c.ccooeveieiene e 18
3.3 Projektimi dhe dizajnimi i thermuesit me ingranim dhe pershtatja me ambientin e
L1 0] L USSR PSSR 19
3.4. Benefitet ne fabriké me instalimin e thermuesit me ingranim............cccccoeeveeiieinennnn, 26
4.0 Skema elektrike dhe instalimi i tyre té thermuesi me ingranim...........cccccoeveeveeviecieecnen, 27
4.1 Komponentet elektrike dhe Simboli 1 tyre ..o 27
4.2 SPECITIKAL BIEKLITKE ......eeceiieiie e 27
4.2.1 KONEFOHT TOKAL.......ooiieeciecee e 28
4.2.2 KONEFOHT T CENEIALIZUAT ......ovveie et 29
4.3. SKEMAL CIEKIITKE ..ottt nte e sneenne e 29
4.4. Mirémbajtja nga ana elekirike ... 32
4.4.1 MIrBMDAJJa QITOTE ...cueeuieeeieeie ettt 32
4.4.2 MIrEMDAJLJA MUJOTE ....eeiiieiieieeiee ettt sttt sttt aesre e be e snee e 33
4.4.3 MITEMDAJLJA VJBIOT.......ei ettt sttt sttt nee s 33




5.0 Programimi dhe kontrollimi né ané té PLC-sé i thermuesit me ingranim ...............c........ 34

5.1 Cfaré jané PLC-té dhe roli i tyre ne automatizim né iNdustri.........c.cccoevvevveveiieveernene, 34
5.1.1 PEIPareSite € PIC-VE .....ocuiiiiieieieiese e 34
5.1.2 APHKIMEL € PIC-VE....c.eiiiiiiiiieee e 35
5.2, STIUKLIUIA € PLC-SB ... .ottt sttt sne et nre e 35
5.2.1 Njésia e furnizimit Me ENEIGJi......ccoriririiieieieiesie st 36
5.2.2 Njésia gendrore e perpunimit CPU ..........cccccviiiiiieii e 36
5.2.3 Njésité hyrese-dalese (MOAUIEL 1/O) ......ccveviiieiieiice e 36
5.2.4 NJESItE hyrese digJitale.........ccecvveiieeiiiiieiiece e 36
5.2.5 Nj&Site dalese digjitale .........cccecvieiieiiiieie e 37
5.2.6 NJESItB NYrese analOge .......coveviiiiiiiiir e 37
5.2.7 NJESItB dalese aNalOge........ccuuieiiiiiriiiiiieieee e 37

5.4, GJUNEL € ProgramiMit.......cccoiiiieieieiesie ettt 38
5.4.1 GJuha “Ladder” .......oooiiiii e 38
5.4.2 GJUNA “FBD” ..ottt bbb bbbt 38
5.4.3 GJUNA “STL” .ottt sttt bbbt 38

5.5 Parimi i funksionimit t8 Nj8 PLC .........cccci i 38

5.6 Pércaktimi i pozités sé thermuesit mes linjave duke pérdorur sensoré induktiv ............ 40

5.7 Programimi i thermuesit me ingranim né NewCo ferronikeli............ccccccoovveviiiieiiennnn, 43
5.6.1 Programi né “ladder 10g1C” 1 Projektit........covvviriiiiiiiiiiceereee e 44

5.7 Manuali i operimit té thermuesit Mme INGranim ..........cccooeriiirininiee e 84
5.7.1 Startimi né automatiké i linjés bashke me thermues.............ccocoeiiiiiiiicien, 86

5.8 Monitorimi i linj&s NePermMjet SCAOA .........ccviiririeieie e, 86

6.0 Konkluzimet dhe reKomandimet ............cccooiiiiiiiiee s 89
(1T U] - PSSR RTTPURPRPRPRRPI 90




LISTA E FIGURAVE

Fig.1.0 Procesi teknologjik né njé uziné thermimi [1]......ccooeviiiiiiiiiie e 7
Fig.1.1 Metodat themelore t& thermimit [1] .....coccoiiiiiiiiie e e e ere e e e e sarae e e eaes 8
Fig.2.0 Thermuesi Me NOTUIA [B]..ccc ettt e e e e e e e ae e e e e e e e eanrraaeeeeeeeeann 11
Fig.2.1 Thermuesi me rrotullim [18].. .. ittt e e ree e e e e e e e aba e e e eaneeas 12
Fig.2.2 Thermuesi M iNGIaniMm.....c.ueii e e et e et e e st e e e e stte e e et ae e e s tbae e e e nbaeeeenstaeesenseaeeennsenas 13
Fig.3.0 Modeli i thermuesi i PErZEJEANUL ........viiiiiie e bee e e 15
Fig.3.1 Thermuesi me ingranim Né fabrikE............ccuiiiiiiiii e e 16
Fig. 3.2 Skica e pamjés ballore té thermuesit me iNgranim .......ccccovei i i 17
Fig.3.3 Skica e pamjés nga larté e thermuesit me iNgranim ......ccccccvei e 17
Fig.3.4 Parimi i punés sé thermuesit Me iNGraniM ........cccceieiiiiii e e e e e 18
Fig.3.5 Cilindri me dhémb gjaté montimit.........ccoociiiiiiiiii e 18
Fig.3.6 Akset e Cilindrave t& theIrMUESIt........ccuuii i e et e e e e areeas 19
= T A @ ] o] 11 A 0 G 3PP 19
Fig.3.8 Hinka e kalimit t& xehes nga shiritat 11 Ne 12.......cciviiiiiiiiiiieeciiee e 20
Fig.3.9 Pamja an@sore € ProjeKEit......ccuciieieiiiiiiieiiee e ectee et e et e e e tae e e e e tte e e e e abee e e e nbeeeeenbaee e e nneeas 21
Fig.3.10 Thermuesi NE lINJEN L ..coouiieiiiiiie ettt e st e st e e e e e e e s ba e e e s abee e e snbeeeesnseeeeensreeas 22
Fig.3.11 Dizajnimi hinkEs Pa therMUES.......coccviiiiiiie e e s ree e s saree e s s ereeas 23
Fig. 3.12 Hinka € liNjES Pa thEIMUES ......eviiiieiiie ettt e et e e e e aree e e e abe e e e e aree e e enreeas 24
Fig.3.13 P0zita 2 liNja pa theIrMUES ...cccceiiie ettt e e e e e e aba e e e e eareeas 24
Fig.3.14 Dizajnimi i hink&s Mbi thEIMUES.........oiiiieieeee e e e e e 25
Fig.4.0 Simbolet e komponenteve elektrike né skemat elektrike........ccooveeeeeiieeecciiei e, 27
Fig.5.0 STruktura @ NJE PLC [9] ..eeiueteriieiiieeiiteeeiee ettt stt e st st e st e e st e s bt e e sate e sabaeesabeesabaesnneesabaeene 35
Fig.5.1 Cikli i funksionit tE& PLC-SE [10]......eeieeiiuiiieeiiiieeeeieee e eeite e e eeiree e e ttee e s e atee e e e abee e e enteeeeenseeeeennrenas 40
Fig. 5.2 Sensorét induktiv né hink€n mbi thermMuUES..........coiiviiiii i 41
Fig.5.3 Sensori induktive mé kontakt M& heKur..........ooouviiiiiiii e 42
Fig.5.4 Sensori iINAUKLIV i @FEISISE ......ceiiciiiieceie ettt et e e e e abee e e e b e e s e abee e e e nreeas 42
Fig.5.5 Sensori induktiv i aférsis€ NE KHapNe.......cccviiiieiiiieiccee et 43
Fig. 5.6 Butonat pér startimet ManUAalE ............oiieiiii e e e abee e et 84
Fig.5.7 Pamja e linjés sé prodhimit mes linjés 11 dhe 12 n€ Scada .......ccccceeeeeeeeciiiiieeee e 87
Fi. 5.8 OIMMIANT 1ttt sttt et aannnnnannan 88




Abstrakti

Né kété punim masteri do té shqyrtojmé me programimin dhe implementimin e mekatronikés
té thérrmuesit me ingranim (thérrmuesin sekondar) né procesin teknologjik né NewCo

Ferronikeli gqé do té pérbéhet nga kéto faza:

o Ndértimit i thérrmuesit i cili gjendet né mes té linjave 11 dhe 12 me nga tre shirita
transportues té xehes,

o Fazatjetér do té jeté punim i té gjitha skemave elektrike té lidhjeve té té gjitha pjeséve
pérbérése elektrike, elektronike dhe mekanike si dhe

e Faza e fundit do té jeté ajo e programimit dhe implementimit qé do té pérfshij krijimin
e skemave elektronike, programimi i téré procesit me PLC po ashtu si dhe
implementimi dhe kontrollimi i punés sé tij.

Pra do té jeté njé punim nga mekatronika me pjesét pérbérése té sajé mekanike, elektrike

dhe elektronike.




1.0 Hyrje

Thérrmimi ose pajisjet pér thérrmim (pér grimcim), pérkufizohet si proces i ndryshimit té
madhésisé, zvogélimit t& madhésisé sé xehes. Né procesin teknologjik zvogélimi i pérmasave
té materialeve shkémbore (xeheve) arrihet me disa nen procese si¢ éshté shpérthimi, grimcimi
(thérrmimi) dhe bluarja. Njé impiant i thérrmimit (grimcimit) pérbéhet nga pjesé disa pjesé sic

jané: thérrmuesi (crusheri), vingat, shiritat transportues, pllakoret, ushqyesit, hinkat etj [2].

Thermuesi
{ me nofulla
PN Materiali i
B E thermuar Thermuesi konik
* Shiriti Thermuesi konik

'
' m = | Shiriti
w—l/ﬂi/%ﬂ ]
VAN

] -
RS

Produktet

Fig.1.0 Procesi teknologjik né njé uziné thermimi [1]
Ndarja e thérrmueseve mund té béhet sipas fazés gé realizojné thérrmimin dhe sipas metodés
sé transmetimit mekanik té energjisé sé grimcimit té xehes. Ekzistojné 4 ményra themelore pér

thérrmimin e njé materiali ato jané:

o Ndikimi (pérplasja)

o Gérryerja

e Prerja

¢ Ngjeshja

Ndikimi ne terminologjiné e thérrmimit i referohet pérplasjes sé mprehte té njé objekti
né lévizje me njé objekt tjetér. Dy objektet mund té lévizin ose té jene té palévizshme.

Ekzistojné dy loje té ndikimit:

e Ndikimi i gravitetit

e Ndikimi dinamik




Materiali i réné né njé sipérfaqe té forté psh. Njé pllaké ¢celiku éshté shembulli i ndikimit
gravitetit, kurse objekti gé bije né njé cekan lévizés (dy objektet l&vizin) éshté ilustrim i ndikimit

dinamik. Pérparési ka ndikimi dinamik pér shkak té reduktimit té shumé materialeve.

Gérryerja éshté njé metodé qé aplikohet pér thérrmimin e materialit duke e férkuar mes
dy sipérfageve té forta njé shembull i tillé jané thérrmuesit ose mullinjté me cekicé té cilét
funksionojné né hapésira té ngushta mes cekanéve akseve dhe materialit qé thérrmohet nga

gérryerja e kombinuar me prerje dhe goditje.

Prerja konsiston me njé veprim prerje ose prerje me shumé sé sa férkimi gé shogérohet
me gérryerje. Prerja zakonisht kombinohet me metodat tjera p.sh. thérrmuesi me njé rrotullim

pérdor prerjen sé bashku me goditje dhe ngjeshje.

Ngjeshja nénkuptohet thérrmim né ané té ngjeshjes nga dy sipérfage, me punén gé kryhet
nga njéra sipérfage ose nga té dy sipérfaget p.sh. thérrmuesi me nofulla gé pérdor kété metodé

jané té pérshtatshém pér thérrmim té materialeve jashtézakonisht té forta [2].

S

Fig. 1.1 Metodat themelore té thérrmimit [1]

1.1 Pérshkrimi i problemit

Instalimi i thérrmuesit (crusherit) me ingranim né proces teknologjik pérvec qé sjellé pérparési

po ashtu me implementimin e tij shfagen edhe disa mangési si¢ jané:

e Démtimi i parakohshém i pajisjeve nga mbingarkesa ose pérdorimi pértej specifikave,

¢ Implementimi i thérrmuesit sjellé nevojé pér mirémbajtje mé té madhe,

o Bllokimi i heré pas here i thérrmuesit nga ndonjé xehe me madhési mé té madhe ose
nga ndonjé pjesé metalike e cila mund té depértoj.

e A mund té arrihet programimi dhe kontrollimi me PLC né rastin e paré kur linja punon

me thérrmues dhe né rastin e dyté kur linja punon pa thérrmues?

-8-



e Simund té arrihet programimi i startimit té linjés bashké me thérrmues?

Kéto jané ndér problemet fillestare dhe mé kryesore por jo té vetmet me té cilat
ballafagohet njé proces teknologjik kur implementimet njé thérrmues qofté sekondar apo

terciar.
1.2 Motivimi

Pas njé periudhe tre vjecare té punés si inxhinier i makinerisé né fushén e metalurgjisé
pérkatésisht procesit teknologjik té prodhimit té ferrnonikelit dhe duke u ballafaquar me
probleme té llojllojshme gjaté procesit té prodhimit dhe gjetjes sé ideve té reja pér reduktim té
problemeve si dhe rritjen e efikasitetit té¢ prodhimit. Vendosja e thérrmuesit me ingranim né
mes té linjés sé prodhimit ishte njé ide gé lehtésoj puné por edhe problemet dhe ndérprerjeve
gé shfagen né repartet tjera té linjés sé prodhimit né NewCo Ferronikel. Duke paré

kompleksitetin e projektit dhe lemive né projekte éshté motivi gé zgjodha ta shqyrtoja.
1.3 Struktura e punimit

Ky punim do té ndahet né disa faza kryesore té cilat jané:

Faza | (e paré) — éshté faza né té cilén do té njihemi né pérgjithési me procesin teknologjike
né fabriké dhe shqyrtimin e tij, pastaj do té shqyrtohen té gjitha pjesét qé lidhen me projektin
né fjalé duke filluar nga thérrmuesi primaré gé ndodhet té pranimi i xehes dhe deri né pjesén
ku kalon pozitén né té cilén do vendoset thérrmuesi pra vijon né shiritat 12 deri tek hinkat,

elektrofiltrat dhe damperat e furrave rrotulluese.

Faza Il ( e dyté) — ka té béjé me idené sé si dhe ku do jeté pozita mé e pérshtatshme pér
vendosjen e thérrmuesit, projektimi dhe dizajnimi i té gjitha pjeséve pérbérése dhe zgjedhje e
materialeve té tyre bazuar né specifikat e procesit, pastaj do jeté edhe zgjedhja adekuate e

thérrmuesit me karakteristikat e tij

Faza Il1 (e treté) - do té dizajnohen lidhjet elektrike té té gjithé pjeséve pérbérése, caktimi i

gendrés sé kontrollimit t& motoréve MCC dhe lidhja e té gjitha pjeséve né panel.

Faza IV (e katért) — do jeté faza elektronike ose truri i funksionimit té jo vetém thérrmuesit
por e gjithé procesit teknologjike, do béhet programimi me PLC i procesit me gjuhén
programuese té tij né “Ladder Logic” dhe me pas do béhen té gjitha lidhjet e nevojshme té té
gjitha pjeséve pérbérése né objekt.

Dhe me gjitha fazat e lartcekura géllimi éshté gé ky punim té jeté njé sa me e

gjithépérfshirése dhe sa mé i kompletuar.
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2.0 Vecorit e thérrmuesit me ingranim dhe dallimet

2.1 Thérrmuesit dhe roli i tyre né industriné e prodhimit

Thérrmuesi éshté njé makiné shumédimensionale e cila éshté projektuar pér té reduktuar
materialet me madhési té madhe né material né madhési me té vogél, pra grimcim i tyre.
Pérdorimi 1 thérrmueseve éshté i gjeré né disa industri, thérrmuesit mund té pérdoren pér té
zvogéluar madhésiné ose pér té ndryshuar formén e materialeve té mbeturinave né ményré gé
ato mund té hidhen ose té riciklohen ose pér té zvogéluar madhésiné e pérzierjes té lendeve té
para (psh. Xehes) [1].

Thérrmuesit jané zakonisht makina me shpejtési té ulet qé jané projektuar pér thyerje té
copave té médha xeherore madje me madhési deri 1.5 m.

2.2 Klasifikimi i thérrmueseve

Thérrmuesit klasifikohen né disa grupe sipas disa parimeve. Thérrmuesit klasifikohen né tri

grupe né bazé té fazés sé thérrmimit gé ata realizojné:

e Thérrmuesit primar,
e Thérrmuesit sekondar dhe

e Thérrmuesit terciar.

Né kompaniné Newco Ferronikeli gjenden dy thérrmues ai primar dhe ai sekondar.
Thérrmuesi primar materialin pér thérrmim né rastit toné xehen e merr direkt nga miniera pas
shpérthimit dhe realizon thérrmimin (grimcimin) e paré. Thérrmimet e thérrmuesit té paré
népérmjet linjés (shiritave) kalon né thérrmuesin sekondar i cili zvogélon mé tej madhésiné e
materialit, dhe né ményré té njéjté kalojné te thérrmuesi terciar pér thérrmim te métejshém té

madhésish sé materialit.

Ndérsa sipas metodés sé transmetimit mekanik té energjisé sé grimcimit né material:

e Thérrmuesi me nofulla,
e Thérrmuesi rrotullues dhe

e Thérrmuesi me ingranim.

Thérrmuesit me nofulla, rrotullues dhe me ingranim parim té punés kané aplikimin e
forcés shtypése, ndérsa thérrmuesit me goditje psh. ai me cekic aplikon forcén e goditjes me
shpejtési té larté pér té kryer thérrmimin. Ekzistojné lloje t€ ndryshme té thérrmueseve qé

pérdoren né industri té ndryshme si né vijim [11].
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2.2.1 Thérrmuesi me nofulla

Thérrmuesit me nofulla zakonisht pérdoren si thérrmues primar. Pérdorin forcé shtypése pér
thérrmim té materialit, Ky presion mekanik arrihet nga dy nofullat e tij dhe raporti i reduktimit
6:1. Ky lloj thérrmuesi pérbehet nga dy nofulla vertikale te instaluara ne formé té shkronjés “v”

ku pjesa e sipérme té nofullave jané me té larguar nga njéra tjera sé sa ne fund té tyre.

Njé nofull mbahet e palévizshme dhe quhet nofulla fikse, kurse nofulla tjetér quhet
nofulla Iékundési dhe bén lévizje para mbrapa né lidhje me njé mekanizmi. Véllimi mes dy
nofulla quhet dhoma thérrmuese (dérmuese). Lévizja e nofullés Iékundés mund té jete mjafté e
vogél deri sa thérrmimi nuk kryhet me njé goditje. Inercia e nevojshme pér thérrmuar materialin
sigurohet nga njé volant (akumulator i energjisé) i rend gé léviz njé bosht duke krijuar forcé
ekscentrike gé shkakton mbylljen e hendekut. Materiali pér thérrmim hyné nga lart né dhomén

thérrmuese mes dy nofullave [5] .

Boshti ekscentrik Volanti
Veshja e nofulles Dhom'a e.
i thermimit
se levizshme
Veshja e
nofullave
Nofulla e
levizshme
Nofulla fikse

Fig.2.0 Thérrmuesi me nofulla [3]

Pérparésité e thérrmuesit me nofulla jané:

Cmimi relativisht té liré

Struktura dhe nofullat e thérrmuesit jané té thjeshta

Madhésia e materialit gé thérrmohet éshté i vogél disa mm

Mirémbajtja dhe riparimi éshté i lehté
Mangésité e thérrmuesit me nofulla jané:

e Materiali gé thérrmohet ngel mes nofullave dhe thérrmuesi bllokohet
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e Jané té rendé dhe prodhojné dridhje
e Produktiviteti &shté i ulét

o Materialet pas thérrmimit kané madhési jo té barabarta [3].
2.2.2 Thérrmuesi me rrotullim

Thérrmuesi me rrotullim ose thérrmuesi rrotullues éshté i ngjashém né konceptin bazé me
thérrmuesin me nofulla, i pérbéré nga njé sipérfage konkave dhe njé koké konike me té dyja
sipérfage té veshura me veshje prej geliku mangani. Koni i brendshém ka njé lévizje té lehté
rrethore por nuk rrotullohet, lévizja gjenerohet nga brendésia e thérrmuesit. Thérrmimi
shkaktohet duke mbyllur hendekun mes mbulojés (e I1évizshme) e montuar né boshtin vertikal
gendror dhe veshjes konkave (e fiksuar) e vendosur ne kornizén e thérrmuesit. Hendeku hapet
dhe mbyllet nga njé ¢’vendosje ekscentrike né fund té boshtit gé bén gé boshti vertikal gendror
té rrotullohet. Boshti vertikal éshté i liré té rrotullohet rreth aksit té tij. Materiali kalon midis dy
sipérfageve duke u thérrmuar né progresive deri sa té behét né madhési té vogél sa té kaloj mes
dy sipérfageve. Ky lloj i thérrmuesit mund té pérdoret si thérrmues primar po ashtu edhe
sekondar [11].

Koka e boshtit

Boshti gendror dhe
mbulloja e tij

Siperfagja konkave

Hapesira per thermim te

e Korniza e jashtme e
materialit

thermuesit
Ingranimi i dhembezoreve konike
me dhemb te pjerret
Cilindri i vajit

Fig.2.1 Thérrmuesi me rrotullim [18]

Pérparésité e thérrmuesit me rrotullim jané:

o Rrotullimi pér thérrmim té materiali éshté 360°

e [Efikasiteti i thérrmimit éshté i madh
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e Zhurmé e ulét gjaté punés.
Mangésité e thérrmuesit me rrotullim jané:

e Struktura e komplikuar, pesha e madhe
e Cmimii larté

e Mirémbajtje e véshtire.
2.2.3 Thérrmuesi me rula (ingranim)

Thérrmuesi me rula éshté makiné e cila thérrmimin e materialit e bén duke e shtypur midis dy
cilindrave metalike rrotullues me akse paralele me njeri-tjetrin dhe njé distancé mes tyre.
Pérbéhet nga dy cilindra té drejtuar nga drejtimet e kundérta té montuar né njé bosht horizontal,
kurse boshti tjetér &shté i montuar né kornizé té thérrmuesit dhe mbéshtetet né susta té forta.
Hapésira midis dy cilindrave mund té rregullohet ashtu gé thérrmimi i materialit &shté lehté i
rregullshém. Materiali i cilindrave rrotullues éshté celik mangani. Raporti i thérrmimit éshté
me i ulét né krahasim me thérrmuesit e tjeré ky lloj i thérrmuesit ka raport 2 ose 2.5:1. Eshté i

pérshtatshém pér thérrmime té imta [11].

Elektromotorri

Cilindrat rrotullues

Korniza e thermuesit

Fig.2.2 Thérrmuesi me ingranim
Pérparésité e thérrmuesit me rula jané:
e Diapazoni i thérrmimit i gjeré
e Shpejtési e larté e thérrmimit

e Zhurmé té ulét gjaté punés

Mangésité e thérrmuesit me rula jané:
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e Kapaciteti i ulét i materialit té thérrmuar shkaku i strukturés sé thjeshté
e Bllokim i shpeshté gjaté punés

o Keérkojné ushqgyes (furnizues).
2.3 Kriteret pér zgjedhje té thérrmuesit

Mé poshté jané kriteret e pérdorura né zgjedhjen e llojit té duhur té thérrmuesit pér grimcim té

materialit:
Kérkesat e prodhimit — pérfshin madhésiné, formén dhe kapacitetin e kérkuar té prodhimit.

Karakteristikat e xehes — pérfshin specifikat e materialit, madhésiné e furnizimit, brishtésiné

dhe gérryerjen e materialit.

Planifikimi i operimit — pérfshin kérkesén pér energji, disponushmeriné e pajisjeve (oré/vit),
disponushmeria dhe koston e pjeséve té zévendésueshme, kérkesat e mirémbajtjes, fuginé

punétore té nevojshme, siguriné dhe mjedisin.

Fortésia e pajisjes - a mundet thérrmuesi té kaloje materialet e pakthyeshme pa e démtuar

thérrmuesin.

Kostoja kapitale e thérrmuesit dhe kostoja totale e stacionit té thérrmuesit [11].
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3.0 Projektimi dhe dizajnimi i thérrmueses me ingranim té NewCo
Ferronikeli né ngritjen e cilésisé sé xehes, zvogélimin e kostos,

zhurmés dhe uljen e rezistencés ndaj konsumimit

3.1 Komponentét pér zgjedhjen e thérrmuesit sekondar né fabriké

Kur behét pérzgjedhja e thérrmuesit duhet pasur parasysh té gjitha komponentét e procesit té
prodhimit (linjés teknologjike). Té gjithé faktorét duhet té merren parasysh né ményré gé té
zgjidhet thérrmuesi adekuat pér thérrmim né linjé. Gjaté pérzgjedhjes sé thérrmuesit adekuat
duhet kemi parasysh njé séré faktorésh si psh:

e Materiali pér t'u grimcuar,

e Madhésia e produktit,

e Sasia e furnizimit,

e Sasia dhe lloji i mbeturinave né furnizim dhe

e Kapaciteti i thérrmuesit.

Materiali gé grimcohet luan njé rol té réndésishém né zgjedhjen e duhur té pajisjes, ku
duhet pasur parasysh thérrmueshméria ose bluarja e materialit, fortésia ndaj shtypjes, lagéshtia
e materialit nése éshté apo jo material ngjités. Pasi té njihet materiali gé grimcohet (thérrmohet)
njé tjetér faktoré éshté madhésia e furnizimit gé té caktohet diametri i cilindrave dhe distanca
mes tyre. Duke pasur parasysh kéta faktoré dhe gjendjen né fabriké zgjedhja éshté thérrmues

me ingranim me dy cilindra gé rrotullohen.

-

Fig.3.0 Modeli i thérrmuesit i pérzgjedhur

-15 -



3.2. Zgjedhja e thérrmuesit né fabriké

Duke shikuar faktorét ndikues né pérzgjedhje si dhe thérrmuesit gé i pérshtatet linjés soné té
prodhimet vendosem qé té pérzgjedhim thérrmuesin me ingranim me dhémb pérkatésisht
“300 tph Double Toothed Roller Crusher 2DSKP80200”, Figura 3.1.

Fig.3.1 Thérrmuesi me ingranim né fabriké

3.2.1 Parametrat teknik té thérrmuesit me ingranim

Parametrat e thérrmuesit me ingranim me dy cilindra jané dhéné mé poshté:

e Modeli: 2DSKP80200

o Materiali pér thérrmim: xehe e nikelit (xeheror i nikelit)
o Kapaciteti: 300 t/h

e Madhésia e furnizimit: <300 mm

e Madhésia e shkarkimit: <50 mm

e Forca e thérrmimit: > 160MPa

e Fugia e motorit: 2 x110 kW

e Shpejtésia e motorit: 1486 rr/min
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e Shpejtésia e cilindrit rrotullues: 119 rr/min

e Diametri (gjatésia) i cilindrit rrotullues: 800 x 2000 mm.

3.2.2 Struktura e thérrmuesit

E gjithé struktura e thérrmuesit éshté lehté e demontueshme késhtu qé mirémbajtja e tij éshté
me e lehté po ashtu edhe parandalon futjen e materialeve tjera brenda hapésirés sé thérrmimit
éshté e mbyllur dhe ka siguri me shumé. Duke shikuar pérmasat e thérrmuesit me ingranim |é

té kuptoj strukturén e tij komplekse dhe pjesét pérbérése té cilat jané paragitur né vijim:

1. - Pjesét e kornizés

2. - Korniza kryesore

3. - Pykat bashkuese

4. - Reduktori

5. - Bashkues hidraulik
6. — Elektromotori (motor asinkron me tri faza)
7
8

. — Sistemi automatik i lubrifikimit
. — Sistemi i kontrollit.

) A - >

T T T O
o 1 1 1), | Hep AN Ly |
— == == 1:,/ = == E—1 / = '-'.(;7

af ) s/ o) s/ s/

Fig. 3.2 Skica e pamjes ballore té thérrmuesit me ingranim
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Fig.3.3 Skica e pamjes nga larté e thérrmuesit me ingranim
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3.2.3 Parimi i punés sé thérrmuesit

Parimi i punés sé thérrmuesit me ingranim éshté ashtu gé materiali bije ndérmjet dy cilindrave
me ingranim dhe gjaté thérrmimit me shtypje kalon midis tyre kurse materiali i vogél kalon pa
u thérrmuar fare, Figura 3.4.

Fig.3.4 Parimi i punés sé thérrmuesit me ingranim

3.2.4 Materiali i dhémbéve té cilindrave té ingranuar

Materiali i dhémbéve éshté aliazh i celikut qé é&shté rezistent ndaj korrozionit i njéjté me
materialin e tankeve luftarake, me fortési prej HRC 45-55, rezistenca e goditjes: ak > 38
kg-m/cm? dhe dhémbét kané formén e plumbit, Figura 3.5

Fig.3.5 Cilindri me dhémb gjaté montimit
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Distanca mes cilindrave mund té rregullohet varésisht sé sa duam té thermojm xehen e nikelit

Fig.3.6 Akset e cilindrave té thérrmuesit

3.3 Projektimi dhe dizajnimi i thérrmuesit me ingranim dhe pérshtatja me
ambientin e fabrikés

Né kompaniné NewCo ferronikeli nga fillimi i linjés teknologjike ku damperét sjellin xehen
jané tri linja ose tre shirita punues paralel me njeri tjetrin, dy té parét me xehe nikli kurse shiriti
I treté éshté shiriti i linjitit. Shiritat nga fillimi quhen sipas rendit 10, 11 dhe 12. Linja e paré
pérfshin shiritat 10a 11a dhe 12a kurse linja e dyté shiritat 10b 11b dhe 12b kurse linja treté e
linjitet nuk do hyjé né projekt.

Duke analizuar pozitén me té volitshme dhe me té dobishme pér vendosjen e thérrmuesit
me ingranim né linjén e prodhimit, pozita me e volitshme é&shté objekti 01.32 pérkatésisht pika
e takimit té shiritave 11 dhe 12. N& vijim kemi paraqitur pjesén para e objektit me shiritat 11.

ikl \\ LT -

i l//////l/////!

Em = S
LR I HTTTTTTHA 1||wm“l \‘ “\“]— i

Fig.3.7 Objekti 01.32
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Pasi xehja vije nga shiritat 11 ata kalojné né hinké dhe nga aty kalojné ne shiritat 12 e nga
aty népér elektrofiltra dhe kérmillore deri tek furra rrotulluese. N& vijim kemi paragitur gjendjen

aktuale te linjés sé prodhimit dhe kalimi nga shiritat 11 né shiritat 12.

Fig.3.8 Hinka e kalimit té xehes nga shiritat 11 ne 12

Pra né objektin 01.32 mes linjés 1 dhe 2 vendoset thérrmuesi me ingranim i cili do l8vizé
né ményré automatike mes linjés 1 dhe 2 por do té jeté mundésia gé njéra linjé té punoj edhe
pa thérrmues. Né vijim kemi dizajnuar pamje e shiritit ekzistues 11 dhe pjesén projektuar té
thérrmuesit dhe gjitha pjesét pérbérése si hinkat, suportat e hinkés dhe anésoret e shiritave dhe
detaje tjera, si dhe pjesén poshté té shiritit 12 duke do vazhdoj rrugétimi i xehes pas thérrmimit.
Ku shiriti 11 i cili e sjellé xehen ndodhet né kuotén 7200 mm kurse thérrmuesi do vendoset né
kuotén 4200 mm.
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Fig.3.9 Pamja anésore e projektit
Né vijim do paragesim rasti kurse thérrmuesi éshté duke punuar me linjén e paré pra me
shiritat 11a dhe 12a kurse né anén tjetér shihet kur linja 2 pra shiritat 11b dhe 12b punojné pa
thérrmues. Pra pozita ku éshté thérrmuesi quhet pozita 1 e punés, kurse pjesa e hinkave pa

thérrmues quhet pozita 2 e punés.

-21-



Fig.3.10 Thérrmuesi né linjén 1
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Fig.3.11 Dizajnimi hinkés pa thérrmues
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Né vijim kemi paraqitur njé detaj te réndésishém si¢ éshté hinka népérmjet sé cilés
materiali ose me sakté xehja kalon nga shiriti 11 né shiritin 12 pra kur linja punon pa thérrmues,

trashésia e llamarinés sé hinkés éshté t = 6 mm kurse materiali S 355 JR.

Fig. 3.12. Hinka e linjés pa thérrmues

Mé poshté kemi paragitur pozitén 2 kur linja éshté pa thérrmues por punon direkt me

kalin e xehes prej shiritit 11 ne shiritin 12.

Fig.3.13 Pozita 2 linja pa thérrmues
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Fig.3.14 Dizajnimi i hinkés mbi thérrmues
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3.4. Benefitet ne fabriké me instalimin e thérrmuesit me ingranim

Pas implementimit té thérrmuesit me ingranim né fabriké ka disa benefite thérrmimi i xehes
éshté me i imté dhe i éshté rritur cilésia kjo ndikon direkt tek repartet tjera té fabrikés, nuk

kalojné shkémbinjté me madhési té madhe té xehes tutje.

Poashtu njé benefité tjetér éshté sé thérrmuesi éshté lehté i mirémbajtshém i mbuluar
térésisht gjé gé jep siguri me té madhe tek punétoret, nuk béhen pluhur, éshté me rezistent ndaj

konsumit pra dhémbét e tij nuk shpenzohen lehté, edhe kostoja e tij éshté e ulét.

Me implementimin e thérrmuesit me ingranim ndalesat jané reduktuar dukshém sepse ky
thérrmues ndalon kalimin e shkémbinjve te médhenjté tutje té cilit mund té démtojné shiritat
ose bllokimin e linjés sé prodhimit kjo do té pérkthehej me ndalimin e prodhimit pér disa oré,

pra éshté rritur prodhimi dukshém dhe ndalesat jané zvogéluar.
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4.0 Skema elektrike dhe instalimi i tyre té thermuesi me ingranim

4.1 Komponentét elektrike dhe simboli i tyre

Paneli i kontrollit i integruar né projektin toné éshté i pérbéré nga pajisjet elektriko-elektronike
té avancuara dhe té besueshme té prodhuar nga kompanité si Simens, Schneider, Chint. gé
pérdoren pér startim dhe ndalim té thérrmuesit me ingranim si dhe pér monitorim dhe mbrojtje.
Shuméllojshméria e pajisjeve né projekt si ndérprerés, rele, startues té buteé. Simbolet e

komponentéve né skemat elektrike jané dhéné me poshté:

Butoni i startimit

~ Butoni Stop ® Treguesi i drites
-

:I/ X Nderpreresi
T~ Kontakti normalisht i
mbyllur Motorri
Kontakti normalisht i o
— hapur
1 i i Transf tori
|| Kontaktori/Releja E ransformatori

ﬁ) ‘ ‘$ Nderruesi

Shenjat e vizatimit

—D‘— Furnizuesi

Fig.4.1 Simbolet e komponentéve elektrike né skemat elektrike

4.2 Specifikat elektrike
Specifikat elektrike té& thérrmuesit me ingranim té instaluar né projekt jané:

e Furnizimi kryesor me energji né hyrje: 380V AC, 50 Hz
e Furnizuesi me energji i kontrollit: 220V AC, 50 Hz

-27-



e Ngarkesat e motorit: 110 kW, 2 pjese

e Temperaturat e mjedisit té punés: -20°C - 50°C

Dy motorét mund té punojné né té njéjtén kohé, motori qé gjendet né puné punon éshté
nén gjendjen e frekuencés sé fuqisé <50 Hz. Mundéson startimin e motoréve 380 V AC dhe
660 V AC. Ka specifika t¢ mbrojtjes nga mbi tensioni ose nén tensioni, mbi rryma, garku i
shkurtér, mbingarkesa dhe mungesa e ekuivalencés. | gjithé sistemi elektrik i kontrollit pérbehet
nga kabina e kontrollit dhe kabinat e funksionimit. Qarku kryesor pérbehet nga ndérprerésit,

kontaktohet, startuesit e buté.

Pér motor dhe kabllot e furnizimit pérdorim njé matés té rezistencés izoluese me specifik
1kV/1000MQ pér té kontrolluar forcén e izolimit, dhe pér kabllot e kontrollit pérdorim njé
matés té rezistencés izoluese me njé specifik 500V/500Mw, pér té kontrolluar forcén e izolimit
dhe pér té mbushur kérkesat. Kablloja e energjisé: behét lidhja kabllon hyrése té furnizimit me
energji elektrike me portat e sipérme té ndérprerésve té linjés hyrése QF1, QF2 pér té siguruar
lidhje té besueshme.

Kablloja e ngarkesés sé motorit kryesor: lidhni kabllon e motorit #1 né portén e poshtme
té starterit té buté #1 dhe kabllon e motorit #2 né portén e poshtme té starterit té buté #2. Lidhja
e kabullit té rrymés sé kontrollit: kablloja e kontrollit t& furnizimit me energji té lidhur tashmé
me ndérprerésin e kontrollit QF5, tela elektrik me L, tela neutrale me N. Lidhja e centralizuar e
linjés sé kontrollit: lidhni terminalet pérkatés midis kabinetit t€ kontrollit dhe sistemit té
centralizuar té kontrollit té té gjithé impiantit sipas vizatimeve elektrike pér té siguruar lidhje
té besueshme. Sinjali i kontrollit (né lidhje me kété kabinet kontrolli): ky kabinet kontrolli
pranon sinjale kontakti pasiv (té njohur zakonisht si kontakte té thata), me njé kapacitet kontakti
3A/240V AC pér té kontrolluar fillimin dhe ndalimin e thérrmuesit, shihni vizatimet elektrike
pér detaje. Sinjali i reagimit (né lidhje me kété kabinet kontrolli): ky kabinet kontrolli dérgon
sinjale kontakti pasiv (t& njohur zakonisht si kontakte té thata), me njé kapacitet kontakti
3A/24V DC.

Kontrolli i thérrmuesit mund té ndahet né dy gjendje kontrolli: kontrolli manual lokal dhe

kontrolli i centralizuar né distancé.
4.2.1 Kontrolli lokal

Kontrolli lokal mund té ndahet né kontrollin e rrotullimit pérpara dhe kontrollin e rrotullimit té

kundért. Né gjendjen e kontrollit lokal, zgjedhja e rrotullimit pérpara/prapa mund té realizohet
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pérmes butonit té pérzgjedhjes pérpara/mbrapa né kabinetin e funksionimit lokal dhe kthehet
né kontrollin e centralizuar né distancé "sinjali i pérzgjedhjes pérpara”.

4.2.2 Kontrolli i centralizuar

Né gjendjen e kontrollit té centralizuar, mund té kryhet vetém kontrolli pérpara. Gjendja e nisjes
né distancé té pajisjes éshté: sinjali i statusit té pérzgjedhjes sé centralizuar éshté gjendja e
lidhur dhe mund té kryhet telekomandé. Sinjali i pérzgjedhjes pérpara (kontakti pasiv) del sé
pari dhe pajisja mund té niset nga distanca pasi t€ merret sinjali i reagimit té pérzgjedhjes

pérpara.
4.3. Skemat elektrike

Duke pasur parasysh komponentét pérbérése té projektit ashtu edhe skemat elektrike do jené té

ndérlikuara. Né vijim kemi té paraqgitura té gjitha skemat elektrike té projektit:

1 I 2 | 3 | 4 | 5 | 6 I 7 I 8
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Fig.4.2 Skemat elektrike
4.4. Mirémbajtja elektrike

Sikurse tek pajisjet mekanike ashtu edhe té pajisjet elektrike nevojitet mirémbajtja periodike,

né bazé ditore, javore, mujore dhe vjecare.
4.4.1 Mirémbajtja ditore

Kjo mirémbajtje behét né baza ditore nga elektricisti, kryesisht kontrollimi i dritave sinjalizuese
nése pajisja éshté né funksionim normal. Nése drita nuk funksionojné duhet té rregullohet.
Pastrimi i dhomés elektrike MCC ku ndodhen panelet elektrike pér té parandaluar qé mbeturinat
dhe pluhuri té hy né orman dhe té shkaktoj kegfunksionim ose ndonjé problem tjetér. Gjendja

e sistemit duhet té pércjellét tek ndérrimi pasues.
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4.4.2 Mirémbajtja mujore

Kjo mirémbajtje kryhet po ashtu nga elektricisti né baza mujore, behét kontrollimi i pajisjeve
brenda panelit, psh. Switch-it funksionimi i tij ose nése ka ndonjé tendencé bllokimi, béhet de

konektimi i lidhéses (jumperit) dhe kontektimi prape.
4.4.3 Mirémbajtja vjetore

Kété mirémbajtja e kryen elektricisti sé bashku me inxhinier dhe behét njé heré né vit dhe éshté
kontroll me e thellé. Behét kontrollimi i té gjitha pajisjeve elektrike si: kontaktorét dhe kontaktet
e tij, ndérrimi i ndonjé kontakti ose krejt kontaktorit. Rregullimi i instrumenteve dhe ndérrimi

I iInstrumenteve me gabime té médha. Testimi i motoréve, kontrollimi i linjés dhe kabllove.
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5.0 Programimi dhe kontrollimi né ané té PLC-sé i thermuesit me

ingranim

5.1 Cfaré jané PLC-té dhe roli i tyre ne automatizim né industri

Né evolucionin e teknologjisé natyrisht gqé edhe automatizimi ka ndjekur Kké&té rrugeé.
Automatizimet e para ishin thjeshté mekanik gé dmth gé té gjitha kontrollet pércaktoheshin me
lévizje ose me butona (leva). Hapi i madh gé beri diferencén ishte pérdorimi i energjisé elektrike
té cila pérbérési kryesor i kétij automatizimi ishte releja. Me voné ndér vite kishte zbulime té
ndryshme duke filluar nga ato me primaret gé njihen sot radiot, e me tutje tranzistoret, e me
voné filloj pérdorimi i kompjuteréve té cilét ishin mbushur me ekuacione matematikore.
Pérdorimet e para té kompjuteréve né industri ishin pajiset makinerike frezat dhe tornot i cili
ishte kryesisht automatizim mekanik e pak elektrike deri tek zbulimi i mikrokopjuterit té paré
gé ishte njé kthesé e madhe né zhvillimin dhe automatizimin e fabrikave. Né fillim té viteve
1980, prodhuesit e pajisjeve elektrike prezantuan njé produkt té ri automatizimi pér inxhinierét
dhe teknikét e industrisé, té cilét ata i eméruan PLC (Programmable Logic Controller -
Kontrollues Logjik i Programueshém). I cili nuk ishte asgjé tjetér pos njé mikrokompjuter gé
do pérdore pér automatizim né industri dhe zévendésimit e automatizimin klasik me rele.
Pérdorimi i PLC-ve né lidhje me automatizimin Kklasik ka njé pérfitim ekonomik kryesisht né
ndérmarrjet qé prodhojné artikuj automatizimi. Né njé kompani prodhuese té pajisjeve
elektrike, prodhimi i njé numri té madh releve ndihmése, kohématési (counter) dhe regjistra do
té ishte i madh. Pér mé tepér, digjitalizimi né té gjitha fushat (dhe jo vetém automatizimi) po
con né njé ulje té konsiderueshme té kostos sé prodhimit té pajisjeve pérkatése. Dhe né ditét e
sotme PLC éshté béré faktor jetik pér funksionimin e fabrikave né industri té ndryshme dhe

rritjen e efikasitetit té punés [8] [9].
5.1.1 Pérparésité e Plc-ve

Pérparésité e PLC jané té shumta, disa nga to jané dhéné me poshté:
o Kursim i hapésirés, mirémbajtjes dhe kostos
o Detektimi dhe zgjidhja e problemeve é&shté e lehté
e Funksionimi i automatizimit mund té ndérrohet né ¢do fazé

¢ Lidhje me sistemin SCADA monitorimin e funksionimit té automatizimit [8].
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5.1.2 Aplikimet e PLC-ve

Mundésité e ofruara nga PLC-t€ e sotme jané té pakufizuara dhe né té njéjtén kohé té
mahnitshme. Mé poshté jané disa nga situatat mé komplekse né té cilat tregohet pérdorimi i
PLC-ve.

Népérmjet njé paneli té kontrollit mund té rregullohet variablat e ndrigimit psh. kohén e
ndezjes dhe fikjes sé ndrigcimit jashté, rregullimin e temperaturés, pérdorimin e senzoreve dhe
detektoréve té lévizjes, monitorimin dhe kontrollimin e instalimeve pérmes njé kompjuter,

alarmeve té zjarrit [8].

5.2. Struktura e PLC-sé

Shuméllojshméria e PLC né treg éshté e madhe varésisht nga pérdoruesit por né pérgjithési, né

njé PLC mund té dallojmé pjesét e méposhtme:

e CPU (Central Processing Unit - Njésia Qendrore e Pérpunimit)

e Njésia e furnizimit me energji elektrike

e Njésité 1/ O (Input / Output - Hyrje / Dalje)

CPU-ja, njésia e furnizimit me energji elektrike dhe njésité |1 / O pérbéjné njésiné kryesore
té automatizimit, pra pjesa kryesore e PLC-sé. Né shumé modele, vecanérisht né modelet e

vogla té kompanive, tre njésité e mésipérme jané integruar né njé pajisje [9].
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Power supply( ushqyesi CPU- njesia Modulet e PLC-se
me tension 24V) gendrore

Fig.5.0 Struktura e njé PLC [9]
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5.2.1 Njésia e furnizimit me energji

Njésia e furnizimit me energji elektrike t€ njé PLC-je synon té Krijojé nga tensioni i rrjetit
elektrik, tensionet e nevojshme té brendshme, gé nevojiten pér furnizimin e komponentéve
elektroniké (transistoré, garge té integruar, etj.) t¢é PLC-ve. Tensionet e brendshme tipike té
PLC-ve jané zakonisht: DC 5V, DC 9V, DC 24V [8].

5.2.2 Njésia gendrore e pérpunimit CPU

CPU éshté njésia bazé e PLC-sg, e cila éshté pérgjegjése pér funksionimin e automatizmit.
Gjithashtu né CPU dallojmé mikroprocesorin dhe memorien. Mikroprocesori éshté njé gark i
ploté, i cili kontrollon dhe drejton té gjithaoperacionet e CPU [8].

5.2.3 Njésité hyrése - dalése (modulet 1/0)

Njésité 1/0 ose modulet I/O jané njésité e komunikimit té njésisé gendrore me “botén e
jashtme”. N& modulet hyrése lidhen té dhénat gé japin informacionin e nevojshém né PLC si
sensoré, celésa, butonat, etj. Ndérsané modulet dalése jané té lidhur elementé qé jané marrésit
pérfundimtaré si rele fugie, valvulat solenoidale, eletrovalvula, llambat sinjalizuese, etj.
CPU-ja mund té pranoj sinjale dixhitale né hyrje / dalje me tension té ulét dhe rrymé
shumé té ulét. Tensioni gé pranon CPU-ja éshté zakonisht 0 volt pér logjikén ‘0’ dhe 5 volt pér
logjikén ‘1°. Rryma e hyrjes si dhe rryma e daljesjané té rendit t&¢ mA. Modulet hyrése dhe
dalése marrin pérsipér té pérshtatin sinjalet hyrése dhe dalése, té cilat vijnénga elementét
elektriké té automatizmit, né sinjale gé mund té merren dhe pérpunohen nga CPU-ja. Ky
rregullim béhet duke pérdorur elektroniké fuqisé, si¢ jané transistorét e fuqisé, tiristorét etj.

Cdo PLC pérfundon gjithmoné né terminalet hyrése né té cilét pérfundojné pércjellésit
nga sensoré (presostat, limitator, etj.), celésat, butonat, etj., dhe né terminalet ku pérfundojné
pércjellésit gé furnizojné me tension bobinén e releve té fuqisé, elektrovalvulat, dritat

sinjalizuese, etj [10].
5.2.4 Njésité hyrése digjitale

Roli i tyre éshté té transmetojné imazhin e procesit teknologjik né CPU, té tilla si njé celés
limitator éshté aktivizuar ose gé njé buton é&shté shtypur nga operatori. Ky informacion
transmetohet né ményré elektrike né marrésin e kartés digjitale t& hyrjes, digjitalizohet dhe ruhet
né memorien vizuale té inputeve té CPU-sé.

Ekzistojné module digjitale hyrése té njé Byte, 2 Bytes dhe 4 Bytes. Duke e ditur gé njé
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Byte pérbéhet nga 8 bit dhe qé secili bit &éshté i barabarté me njé input digjital, kemi module me
8.16 dhe 32 inpute pérkatésisht. Gjithashtu, modulet hyrése, pérvec kapacitetit t¢ madhe sé tyre,
dallohen né rrymé direkt (DC) me njé tension prej 24V dhe rrymé alternative (AC) me njé
tension prej 230V. Njé parametér i réndésishém i modulit sé inputeve digjitale &shté vonesa gé
aji shfag né transmetimin e sinjalit né CPU. Njé vleré tipike pér PLC-té e Simens éshté né
intervalin 1.2 - 25 msec [9].

5.2.5 Njésité dalese digjitale

Roli i tyre éshté t'i kthejné vendimet e marra nga CPU né komanda drejt njé procesi. Kéto
vendime ruhen né memorien vizuale té outputeve sé CPU-sé dhe shndérrohen né sinjale
elektrike nga module digjitale dalése. Modulet digjitale té daljeve veprojné si celésa, té ciléve
u japim tension dhe kur celési éshté i fikur, tensioni kanalizohet né pjesén tjetér té garkut.
Tensioni operativ i daljeve digjitale éshté 24VDC dhe 230VAC. Pérkatésisht, né modulet
hyrése digjitale kemi module dalése digjitale me 1, 2 ose 4 Bytes ose me dalje 8, 16, 32
pérkatésisht. Né rastin e moduleve dalése digjitale, kur njé dalje éshté aktivizuar, ajo tregon njé

tension prej 24 VDC, ndérsa kur éshté joaktiv, ajo tregon njé tension prej 0 VDC [10].
5.2.6 Njésité hyrése analoge

Kéto module kryejné té njéjtin funksion si dhe modulet digjitale hyrése. Me ndryshimin e vetém
se kéto module mund té lexojné vazhdimisht vlera tensioni ose rryme. Kjo do té thoté, njé modul
hyrése analoge "lexon™ vlerén e sinjalit analog, prej njé intervali 0-10 V pér shembull, dhe e
shndérron até né njé numér té ploté. Natyrisht, né ményré qé té béhet ky konvertim, duhet té
jeté e integruar né modulin e inputeve analoge njé njési A / D (analog me dixhital).

Vlerat e vazhdueshme gé perceptojné modulet hyrése analoge jané vlera té vazhdueshme
té tensionit prej 0-10 V osevlera té vazhdueshme té rrymés prej 0-20 mA ose 4-20 mA.
Ekzistojné module analoge hyrése me 2, 2.4 ose 8 kanale. Né varési té konvertuesit A/ D gé
ato kané, modulet e inputeve analoge kané njé saktési prej 12 ose 14 bits. Né c¢do rast, rezultati
I konvertimit zé 2 Bytes né memorien vizuale té hyrjes té CPU-s [9].

5.2.7 Njésité dalése analoge

Pér analogji me modulet dalése digjitale, ky lloj moduli lejon aktivizimin ose tarimin e
pajisjeve té ndryshme bazuar né statusin e inputeve, si dhe programin gé ekzekutohet né PLC.

Dallimi mé i réndésishém midis moduleve dalése analoge dhe atyre digjitale éshté se dalja
nuk éshté njé sinjal i dallueshém né dy vlera t&¢ mundshme, por njé sinjal i vazhdueshém i

tensionit (0-10 V) ose té rrymés (0-20 mA ose 4-20 mA). ). Funksionimi i kétyre moduleve
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éshté i ngjashém me até té inputeve analoge, pérvec se ato kané njé konvertues D/A (digjital né
analog), pasi né to informacioni digjital (saktésisht 12 ose 14 bit) si rrjedhojé rezulton nga
pérpunimi i programit té PLC-sé, shndérrohet né njé tension analog ose rrymé analoge. Dhe né

rastin e moduleve dalése analoge, ekziston njé izolim galvanik duke pérdorur optocoupler [8].
5.4. Gjuhét e programimit

Gjuhét e programimit pérdoren pér té zhvilluar programin e pérdoruesit qé éshté pérgjegjés pér
zbatimin e automatizmit té déshiruar. Pérdoruesi ka mundésiné té zgjedh gjuhén e programimit
gé ai déshiron nga njé grup gjuhésh té ndryshme programimi, sipas nevojave ose preferencave
té tij té vecanta. Shumica e gjuhéve té programimeve né dispozicion jané té njéjtat pér té gjitha
PLC-té, pavarésisht nga prodhuesi.

Siemens ofron ambientin e programimit STEP 7 pér té mbéshtetur PLC-té e tij, i cili
mbéshtet gjuhét e programimit LAD (Ladder Logic Diagram), FBD (Function Blok Diagram),
STL (Statement List), SCL (Structured Control Language) dhe gjuhét programuese GRAPH.
Gjuhét mé té zakonshme té programimit né industri jané Ladder, FBD dhe STL [10].

5.4.1 Gjuha “Ladder”

Ladder éshté njé gjuhé programimi gé pérbéhet kryesisht nga elementé grafiké. Sintaksa e
komandave éshté e ngjashme me diagramin e garkut klasik té automatizimit dhe lejon gé rrjedha
e sinjaleve té monitorohet nga kontaktet, daljet, kohématésit, matéset, etj. Njé bllok i
programuar né Ladder éshté i ndaré né seksione té referuara si "networks". Secili "network"

pérbéhet nga té paktén njé proces-operim ose ndonjé bllok i funksionit [10].
5.4.2 Gjuha “FBD”

FBD (Function Block Diagram) éshté njé gjuhé programimi me elemente grafike, e ngjashme
me gjuhén Ladder. Komandat kétu pérfagésohen nga "kutité" dhe pérdoruesi mund té

monitorojé rrjedhén e sinjalit [10].
5.4.3 Gjuha “STL”

STL (Statement List) pérbéhet nga komanda té shkruara pér rresht. Veprimet logjike (A, AN,
O, ON, etj) pérpunojné sinjalet dhe prodhojné njé rezultat logjik. Gjithashtu mund t'ju jepet njé

titull pér kété bllok, njé pérshkrim "comment™ pér procesin dhe funksionin gé vijon [10].
5.5 Parimi i funksionimit té njé PLC

Funksioni i CPU éshté pérmbledhur né hapat e méposhtém:

- 38 -



e Hapil

Né fillim, CPU "lexon" inputet e saj. Kjo do té thoté gé pér secilin input, kontrollon nése
ka njé tension "té larté" ('1' logjik) ose njé tension "té ulét" ( 'O’ logjik ). Vlera '0" ose '1' pér
secilin input ruhet né njé zoné té vecanté memorieje té quajtur imazhi i inputeve. Imazhi i

inputeve né thelb mund té krahasohet me njé tabelé né té cilén CPUregjistron vlerat e inputeve.

e Hapi2

Né vazhdim, CPU-ja duke pérdorur si té dhéna vlerat e inputeve gé lexoj, ekzekuton
komandat e programit. Ky program né thelb pérmban njé seri operacionesh logjike. Ekzekutimi
i programit do té japé rezultatet pér outputet. Ké&to rezultate ruhen né njé zoné té vecanté
memorie té quajtur imazhi i outputeve. Ashtu si imazhi i inputeve, imazhi i outputeve pérmban

vlerén (‘0" ose '1") pér secilén dalje.

e Hapi 3

Mé pas CPU-ja vendos vlerat e imazhit té outputeve né outputet. Kjo do té thoté gé do
té keté njé tension "té larté"né cdo dalje me "1" dhe njé tension té ulét né ¢do dalje me "0". Me
pérfundimin e hapit té 3-té, pérfundon njé cikél i ploté operativ dhe procesi fillon nga fillimi.

Cikli i funksionimit kryhet vazhdimisht pér sa kohé PLC-ja éshté né gjendjen RUN.
Koha gé duhet pér PLC-én pérté kryer njé cikél té ploté operimi quhet koha e ciklit dhe varet
nga shpejtésia e procesorit t¢ PLC-s, por edhe nga numri dhe lloji i komandave té programit.
Kjo do té thoté, né té njéjtén PLC pér njé program mé té madh kemi njé kohé cikli mé té gjaté.

Koha e ciklit éshté njé masé e krahasimit midis PLC-ve. Pér t& krahasuar PLC né drejtim
té shpejtésisé sé ekzekutimit té njé programi, ne pércaktojmé kohén e ciklit té drejtpérdrejté, si
kohén e ciklit t& njé programi gé pérfshin 1KByte komanda binare. Sidoqofté, né rastin mé té
keq dhe né njé PLC té ngadalté, koha e ciklit nuk i kalon disa gindra milisekonda [10].
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Cikli i funksionit te PLC

Leximi i inputeve
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| e jashtme™ ne i te i
programit

kete fragment .
o rogramit
kohe Progr

1

Dhenia e vlerave
ne dalje

|

Fig.5.1 Cikli i funksionit té PLC-sé [10]

5.6 Pércaktimi i pozités sé thérrmuesit mes linjave duke pérdorur sensoré induktiv

Sensorét e aférsisé pérdoren zakonisht né shumé aplikacione automatizimi. Ato pérdoren pér té
ndjeré praniné e objekteve dhe nuk kérkojné kontakt fizik me objektivin ose objektin gé ndihet,
kjo éshté arsyeja pse ata shpesh quhen sensoré pa kontakt. Llojet e zakonshme té sensoréve té
aférsisé pérfshijné:

e Sensoré fotoelektriké

o Kapacitoré dhe

e Induktivé.

Sensorét induktivé funksionojné né bazé té Ligjit té Faradeit. Kjo zbatohet né sensorét
induktiv té aférsisé né ményrén e méposhtme: Veté sensori pérmban njé qark oshilator dhe njé
spirale nga e cila rrezaton njé fushé elektromagnetike dhe shkakton rryma vorbull né ¢do objekt

metalik aty prané [17].
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Né projekt pérdorimi i senzoréve té aférsisé éshté e nevojshme né tri raste:

o Rasti i paré: Kur nevojitet gé thérrmuesi té kaloj nga linja 1 né linjén 2 dhe anasjelltas

o Rasti i dyté: Kur njéra linjé punon pa thérrmues atéheré nevojitet mbyllja e kllapnés
né hinkén ku nuk ndodhet thérrmuesi

o Rasti i treté: Dérgimi i thérrmuesit né parking kur nevojitet intervenim né té ose remont

(riparim) i tij.

Fig. 5.2 Sensorét induktiv né hinkén mbi thérrmues

NEé fig.5.2 &shté paraqitur sensori induktiv i cili &shté i vendosur né hinkén e cila vendoset
mbi thérrmues, roli i tij éshté detektimi i informatave né kur hinka éshté pa thérrmues.
Karakteristikat e kétij senesori jané: 2 hyrje kabllore (aksiale, radiale), diametri i filetuar @40

mm, materiali plastike (ABS), DC me 4 tela, 10...65 VDC, dhoma e terminalit.
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Fig.5.3 Sensori induktive mé kontakt mé hekur
Né dy rastet tjera kur linja punon pa thérrmues ose kur thérrmuesi dérgohet né parking
pér riparim atéheré pérdorim sensorin induktiv té aférsisé. Ky sensor po ashtu mund té detektoj
aférsiné me ndonjé pjesé metalike, distanca e zbulimit éshté 8mm, ka ¢mim relativisht té liré,
tensioni i furnizimit AC 120V [18].

Fig.5.4 Sensori induktiv i aférsisé
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Né vijim né fig.5.5 kemi paragitur sensorin induktiv té aférsisé té vendori afér kllapnés
sé dy hinkave dhe roli i tij éshté té detektoj nevojén pér mbylljen e kllapnés kur linja punon pa

thérrmues ose me thérrmues.

Fig.5.5 Sensori induktiv i aférsisé né kllapne

5.7 Programimi i thérrmuesit me ingranim né NewCo ferronikeli

Pér kontrollimin dhe funksionimin e thérrmuesit né linjén e prodhimit kemi pérdorim sistemin
e automatizuar té njohur si PLC (Kontrollues Logjik i Programueshém), programimi éshté béré
me gjuhén “ladder logic”. Gjuha ladder éshté gjuhé grafike e programimit e ngjashém me njé
gark elektrike, rrjedhja e sinjalit monitorohet lehté, e ngjashém me instalimet elektrike me rele
dhe kjo éshté arsyeja qé éshté gjuha me e pérdorur pér programim. Duke pérdorur mjete grafike,
ndértohet struktura e njé programi logjik, i afté té ndjeké logjikén e lidhjeve sé njé garku klasik
té automatizuar. Duke pérdorur mjete grafike, ndértohet struktura e njé programi logjik, i afté
té ndjeké logjikén e lidhjeve sé njé garku klasik té automatizuar. Sigurisht, aftésité e tij jané
shumé mé té médha pasi kryhen operacione krahasimi, transferimi dhe pérpunimi matematikor
I té dhénave. Té gjitha inputet futen né strukturé me simbole kontaktesh dhe té gjitha outputet
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me simbole si unaza. Simbolet e gjuhés ladder jané paragitur me poshté:

Tabh.5.0 Simbolet e strukturés sé programimit

Kontakti normalisht i hapur: shkurtesa NO

Kontakti normalisht i mbyllur: shkurtesa NC

Lidhja horizontale( lidh té dhénat e programit ne
seri)

Lidhje vertikale (lidh té dhénat e programit
paralel)

Dalje direkte, gé aktivizohet kur kalon rryma

S |

Dalje e kundért (aktivizohet kur nuk kalon
rryma)

N\
\/)

Dalje SET (éshté vazhdimisht e aktivizuar kur
njé here kalon rryma)

(s

Dalje RESET (éshté vazhdimisht e caktivizuar)

Timer

ff"’t

T

Counter UP - DOWN

5.6.1 Programi né “ladder logic” i projektit

Mé poshté kemi paragitur programimin e projektit né gjuhen programuese “ladder logic”:
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12\5IMATIC 300(1)\CPU 315-2

DP\...\DB43 - <offline>

DB43 - <offline> - Declaration view

Family:
Author: Version: 0.1
Block versiol 2
Time stamp Code: 04./30

Interface: 0
Lengths (bleck/logic/data):

Block: DB43

Initial value

Comment

E
E
E
E
E
E
E
E
E
E
E
E
E
E
E

=45 -




SIMATIC Furni
12%SIMATIC 300(1)MNCPU 315-2 DPA...\

ust 10-11-

DB44 - <offline> - Declaration view

Family:
Version:
Block wvers

Time stamp Code:
Interface: 0 H |
Lengths (block/logic/data): 04 00 Doooo

Block: DB44

Initial

value

Comment

Page 1 of 1
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SIMATIC Furnizust 10-11- 11 2022 01:44:29 PM
12N\SIMATIC 300(1)NCPU 3153-2 DPA...\FC44 - <offline>

FC44 - <offline>

Hame : Family:

Author: Version:

Block wersiom:

Time stamp Code: 04/07/2021 O
Interface: 0372

Lengths (block/logic/data):

IN 0.0

ouT 0.0

IN_oUT 0.0

TEMP 0.0

RETURN 0.0
Block: FC44d
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12\SIMATIC 300(1)\CPU 315-2 DP\...\FC40 - <offline>

FC40 - <offline>

Name: Family:

Author: Version:
Block versica:

Time stamp Code:
Interface: 1241
Lengths (block/legic/data): 016

IH 0.0
ouT 0.0
IN_OUT 0.0
TEMP 0.0
RETURN 0.0

Block: FCA0
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FC42 - <offline>
Name: Family:
Author: Version:
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Time stamp Code: 05/03
Interface: 12
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Block: FC42

tw L Er
— | {1 it 1 it it 11 —
— |

{ 11 14 11 14 {1 —
Page 1 of 19

-65-




SIMATIC Furnizust 10-11- 11/03/2022 01:38:23
12\SIMATIC 300 (1)\CPU 315-2 DP\...\FC42 - <offline>

Sy S
—| I —
._I_.
Y <>
Page 2 of

- 66 -




SIMATIC

12\STIMATIC 30

Furnizust 10-11
0(1)\CPU 315-2 DP\...\FC4

— 1 |l ) . A A iy —
—F | F N

Page 3 of 19

-67 -




SIMATIC Furnizust 10-11- 11/03/2022 01:38:23

12\SIMATIC 300(1)\CPU 315-2 DE\...\FCd2Z - <offline>

. — L1 Iy (s>
— |} |

- 68 -




SIMATIC Furnizust 10-11- 11/
12\SIMATIC 300(1)M\CPU 315-2 DP\...\FC42 - <offline>

— | . | | | | T -

-69 -




SIMATIC Furnizust 10-11- 11/03/2022 01:38:23
12\SIMATIC 300(1)\CPU 315-2 DP\...\FC42 - <offline>

-70 -




Furnizust 10-11- 11/
12\SIMATIC 300(1)\CPU 315-2 DP\...\F

-71-




SIMAT

IC

12

Fur

nizust 10-11

WSIMATIC 300(1)%\CPU 315-2 DP

—l/-- ! .I“ -I I I—
|
] R
7 S L 4

-72-




SIMATIC

1245

Furnizust 10-11-

MATIC 300(1)N\CPU 315-2 DP\...\FC42 - <offline>

-73-




SIMATIC Furnizust 10-11- 11/
12\SIMATIC 300(1)M\CPU 315-2 DP\...\FC42 - <offline>

Page 10 of 189

-74 -




11 1Zust
MAT CPU 315-2
I/

-75-




SIMATIC

12\SIMATIC 30

Furnizust 10-11-

0(1)\CPU 315-2 DP\...\FC

Page 1

ka
o

of

15

-76 -




SIMATIC

Furnizust 10-11-
12\SIMATIC 300(1)M\CPU 315-2 DP\...\

— |} 4 o———
mning ¥ |

Page

13

of 18

=77 -




SIMATIC Furnizust 10-11- 11/
12\SIMATIC 300(1)\CPU 315-2 DP\...\FC42 - <offline>

Page 14 of 19

-78 -




SIMATIC Furnizust 10-11- 11/03/2022 01:38:24 PM

12\SIMATIC 300(1)“\CPU 315-2 DP\...\FC42 - <offline>

-79-




SIMATIC Furnizust 10-11- 11/03/2022 01:3B8:24 BEM

12\SIMATIC 300(1)\CPU 315-2 DP\...\FC42 - <offline>

Page 16 of 19

-80 -




SIMATIC

12\SIMATIC

Furnizust 10-11-
300(1)\CPU 315-2 DP\...\FC42 -

Page

of 18

-81-




SIMATIC Furnizust 10-11- 11/03/2022 01:38:24 PM
12\SIMATIC 300(1)M\CPU 315-2 DP\...\

Page 18 of 19

-82 -




SIMATIC Furnizust 10-11- 11/03/2022 01:38:24 PM

12\SIMATIC 300(1)“\CPU 315-2 DP\...\FC42 - <offline>

Page 19 of 19

-83 -




5.7 Manuali i operimit té thérrmuesit me ingranim

Damperét 1 dhe 2 (V1, V2), té linjave pérkatése 1 dhe 2, kané dy pozita té mundshme té punés.
Pozita e paré éshté kur linjat punojné pa Thérrmues dhe Damperét jané té kthyer ne 11a ne linjat

1 dhe 11b ne linjén 2, si dhe pozita tjetér ne Thérrmues kur linjat punojné me Thérrmues.

Rasti I: Kur linjat punojné pa Thérrmues kushti i vetém éshté gé Damperi pér linjén
pérkatése té jeté ivendosur nga shiriti 11 pérkatésisht 11a.

Fig. 5.6 Butonat pér startimet manuale

Gjaté operimit me thérrmues ne linjat furnizuese me xehe, ne linjat 1 dhe 2, duhet te
merret parasysh disa kushte paraprake qé duhet plotésuar e té cilat do ti cekim si me poshté:

Fillimisht Damperét duhet té jené né pozitat 11 dhe 11a ne ményré gé té mundé té léviz
Karroca (Karroca e Thérrmuesit).

Karroca ka tri pozicione:
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e Parking

e Linja1 (Shiriti 11)

e Linja 2 (shiriti 11a).

Karroca fillimisht ndodhet né pozitén e parkingut, né panelin e operimit né dhomén e

operatoréve ndizet drita “Karroca ne Parking”.

Varésisht se me cilén linjé déshirojmé té punojmé me Thérrmues, atéheré e zhvendosim
Karrocén né linjén pérkatése 11 ose 11a, ku do ta kemi sinjalizimin pérkatés pér “Karroca ne
11” ose “Karroca ne 11a”. Nése pér ndonjé arsye, karroca tejkalon pozitén e parkingun nga ana

e majté ose tejkalon pozitén 11a nga ana e djathté, ndizet drita “Karroca jashté brezi”.

Pra gjaté kalimit me Karrocé nga pozita e parkingut né pozitén 11a, kur karroca arrin ne
pozitén 11 ajo do té ndalet pér 5 sekonda dhe do te ndizet drita “Karroca ne 117, edhe nése ne
e mbajmé té shtypur butonin pér zhvendosje tek 11a, pasi té kalojné 5 sekonda ajo vazhdon té

1€viz drejt 11a dhe pasi arrin ne 11a ndalet karroca dhe ndizet drita “Karroca ne 11a”.

Njéjté éshté edhe gjaté kthimit nga shiriti 11a pér né parking, 5 sekonda ndalet né shiritin
11 (linjén 1), dhe pastaj nése e mbajmeé te shtypur butonin ne parking ai vazhdon deri ne parking

ndalet karroca dhe ndizet drita “Karroca ne parking”.

Kur Karroca pozicionohet né njérén prej linjave p.sh. linjén 1 (shiriti 11), nése déshirojmé
té startojmé linjén me Thérrmues, duhet gé Damperi i linjés pérkatése pra i linjés 1 té kthehet
né pozitén e Thérrmuesit. Pér tu kthyer Damperi né pozitén e Thérrmuesit sé pari Iéshohet
pompa me butonin “Start Pompa”, atéheré ndizet drita “Pompa ne pune”, at€éheré mund té
operojmé me damper duke shtypur butonin “Start ne Thérrmues” dhe do t€ kemi dritén
sinjalizuese “Ne Thérrmues” e cila blinkon vazhdimisht duke na treguar se éshté duke u kthyer
ne Thérrmues dhe ne momentin ge arrin ne Thérrmues, ndizet drita sinjalizuese ‘“Ne
Thérrmues” e cila rrin€ e ndezur. Tani jané té gjitha kushtet qé té startohet Linja 1 me Thérrmues
(Rasti I1).

Né ményré té njéjté béhet pérgatitja e Damperit 2 pér linjén 2 pér shartimin me

Thérrmues.

Gjaté kalimit me Thérrmues nga njéra linjé né tjetrén e gé nénkupton lévizjen e karrocés,

duhet gé paraprakisht Damperét té jené té kthyer né 11 dhe 11a.

Nése gjaté operimit shfaget ndonjé gabim gofte me Damperét, Pompé apo Karrocé,

regétojmé gabimet me butonin “Reset 1 gabimeve”, dhe provojmé pérséri até cka ishim duke
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béré, nése gabimi shfaget pérséri, njoftojme mirémbajtjen. Butoni “Testimi 1 dritave” nevojitet
pér té testuar dritat, kurse “Emergjent Stop” 1 Thérrmuesit na mundéson ndaljen Emergjente té

linjés né rast nevoje.

5.7.1 Startimi né automatiké i linjés bashke me thérrmues

Kur déshirojmé té startojmé linjén né Automatiké me Thérrmues, pasi qé paraprakisht éshté
vendosur karroca né linjén pérkatése dhe éshté kthyer Damperi né anén e Thérrmuesit, atéheré

startojmé linjén si¢ kemi startuar mé herét pérmes SCADA-és.
Starton shiriti 12 pas tij shiriti 11 pastaj Thérrmuesi shiriti 10 dhe né fund Pllakétori.

Sinjalizimet pér Thérrmues ndodhen né panelin e Kompanisé Kontraktuese po ashtu edhe
operimi ne Lokal. Gjate operimit ne lokal t&¢ Thérrmuesit, duhet té& dihet parasysh gé dy
ndérprerésit duhet té kthehen né lokal mode, kurse pér operim né Automatiké duhet té kthehen

né “Centralized mode” (2).
5.8 Monitorimi i linjés népér mjet Scada

Scada éshté njé paketé softuerike e krijuar pér té shfaqur informacione, regjistrim té dhénave
dhe shfagjen e alarmeve. Pra né scada né kemi té dhéné funksionimin e gjithé linjés sé
prodhimit, dhe alarmet né ndonjé padisje né linjé, po ashtu nga aty mund té kryhen disa veprim

sipas nevojés sé linjés sé prodhimit.
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Fig.5.7 Pamja e linjés sé prodhimit mes linjés 11 dhe 12 né Scada

Disa nga informacionet gé mund té vrehen nga operatori ne pultin komandues népérmijet scadas:

VVonesa e kohématésit té nisjes se motorit (Motor Start Timer Delay) éshté e instaluar pér
secilin motor ve¢mas gé parandalon startimin e té gjithé motoréve né njéjtén kohé por njeri pas
tjetrit, késhtu, nga i pari tek i fundit, té gjithé motorét do té kené njé sekuencé specifike dhe do
té presin gé motori i méparshém té fillojé dhe mé pas té numérojé periudhén e tij kohore pérpara
nisjes, duke rezultuar né ndezje té besueshme. Kjo mundéson jetégjatési te motoréve ne fabrike.

Vonesa e kohématésit té ndalimit té motorit (Motor Stop Timer Delay) ky kohématés
éshté i instaluar vegmas pér secilin motor, parandalon ndalimin e té gjithé motoréve né té njéjtén
kohé dhe mundéson ndalimin e njépasnjéshém. Késhtu, ¢cdo motor do té numérojé periudhén e
tij kohore pérpara se té ndalojé, duke u siguruar qé nuk ka mbetur asnjé material né pajisje. Kjo
vecori mundéson qé fillimi i ardhshém i fabrikés té jeté mé i qeté pa mbetur asnjé material né

sistem.
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Alarmet: Cdo defekt gé ndodh né sistem (p.sh. defektet e ndérprerésit, defektet e
kontaktorit, alarmet e nivelit té silosit, nivelet e temperaturés dhe presionit t¢ motoréve té

thérrmuesit, etj.) vérehen né sistemin SCADA. Kjo ndihmon shumé menaxhimin e gabimeve.

Rregullimet ne “switch” - Kjo ndihmon sistemin té anashkalojé kontrollin kur ndodh
alarmi i rremé. VVonesa kohore pér sinjalet e kycjes sé thérrmuesit parandalon gjithashtu alarmet
e rreme gé rezulton né ndalimin e panevojshém té makinerisé. Rregullimi i furnizuesit: Né
varési té niveleve té silosit ose kapacitetit gé operojné thérrmuesit, shpejtésité e ushgyesit mund
té rregullohen automatikisht. Cilésimi i vetém né modalitetin e funksionimit automatik éshté
diapazoni i rrymés sé thérrmuesit né ményré qé shpejtésia e furnizuesit té mund té rregullohet.
Paneli i projektit me té gjitha pjesét e tij dhe lidhjet mes tyre éshté paragitur me poshté:
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Fig. 5.8 Ormani
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6.0 Konkluzimet dhe rekomandimet

Orientimi kryesor i kétij punimi éshté té kuptojmé sé si performojné dhe ndikojné né procesin
teknologjike thérrmuesit duke pasur parasysh ndikimin e faktoréve tjeré si¢ jané zhvillimi i
metodave té reja dhe mjeteve pér pérmasimin e funksionimit té fabrikave pérkatésisht né rastin
toné uzinés sé thérrmimit dhe rritjen e rendimentit té prodhimit. Implementimi i thérrmuesit
sekondar né rastin toné thérrmuesit me ingranim mund té vijmé né pérfundim gé puna e tij
dukshém ka périmtuar procesin e prodhimit né fabriké dhe ka reduktuar ndérprerjet e prodhimit.
Faktori kryesor i funksionimit té thérrmuesit me ingranim éshté lubrifikimi i tij me rregull dhe
né baza javore si dhe mirémbajtja e tij né aspektin mekanike ( kontrollimi i dhémbézoreve dhe
dhémbéve, kontrollimi i kushinetave) elektrike (kontrollimi i elektromotoréve nga
mbingarkesat e mundshme gjaté punés), elektronike (funksionimi i sistemit te kontrollimit
PLC-s&). Njé rol kyc né funksionimin e linjés sé prodhimit kishte sistemet e automatizimit PLC-
sé, té cilat reduktojné forcén punétoré si dhe japin njé pérformance té sakté dhe té shpejté
népérmjet kompjuterit, orientim té sakté dhe té shpejté té ndonjé defekti né linjén e prodhimit
0se né ndonjé pajisje. Programimi i projektit ne fabriké éshté béré me gjuhén programuese
ladder logic, gé krijoj njé program té madhe duke pasur parasysh pjesét e shumta gé hyjni tek

thérrmuesi.

Nder rekomandimet kryesore né fabrikén NewCo ferronikeli &shté tentimi gé té behét sa
me shumé automatizime né linjat e prodhimit dhe disa nga automatizimet e deri tanishme té
updatohen rifreskohen me programe dhe PLC té reja. Automatizimi i métutjeshém i linjés sé
prodhimit do té sjellté rendiment mé té larté té prodhimit, zvogélimi i punés fizike dhe fuqisé
punétore si dhe ndérprerjet né procesin e prodhimit. Pas implementim té projektit té thérrmuesit
né linjén e prodhimit té fabrikés soné, pérkatésisht midis shiritave 11 dhe 12 dhe funksionimit
té tij gjaté njé periudhés 3 mujore gjaté ndérrimit kemi hasur disa heré né dy probleme: bllokimi
i dhémbézoreve té thérrmuesit nga pjesé metalike dhe thyerja e nénshtresave té plastikes, dhe
kam rekomanduar vendosjen e pajisjes qé detekton pjesét metalike né shirit té cilat vijné se
bashku me xehen dhe vendosja e detektorit me veti magnetike mbi shiritat 11a dhe 11b para
thermuesit pra detektori do té bénte ndalimin e pjeséve metalike gé té mos kalojné né thérrmuesi
dhe ta bllokojné até dhe ndaljen e procesit té prodhimit dhe rekomandimi i dyté ndérrimi i

nénshtresave ose materialit té nénshtresave.
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