
 

 

 

 



Abstrakt 

Për realizimin e suksesshëm të prodhimit-përpunimit të pjesës, është e rëndësishme që të merren 

parasysh te gjitha fazat e procesit prodhues duke filluar nga faza e projektimit dhe deri tek 

prodhimi-përpunimi i pjesës.  

Varësisht prej llojit të produktit që do të prodhohet përdoren teknologji të ndryshme, për një lehtësi 

të prodhimit, kosto më të vogël prodhuese e shume avantazhe të tjera shpeshherë vjen në 

shfrytëzim ‘’Teknologjia Grupore’’ që do të thotë se pjesët me karakteristika të ngjashme siç janë 

gjeometri e pjesës, materiali, destinimi etj., që do i  nënshtrohen procesit të njëjtë teknologjik. 

Për klasifikimin e pjesëve në “grup” përdoren metoda të ndryshme të cilat do të shpjegohen në 

vazhdim të këtij punimi.  

Për të realizuar praktikisht është zgjedhur një vegël shtrënguese, pas zgjedhjes së pjesës dhe 

teknologjisë në të cilën do të përpunohet, pjesa do të dizajnohet fillimisht në softuerin Autodesk 

Inventor, pastaj do të përgatiten vizatimet e punëtorise dhe pjesa do të punohet praktikisht. 

Me pjesët e dizajnuara do të demonstrohet ndonjë shembull për të treguar mënyrën e klasifikimit 

të pjesëve sipas sistemit Opitz, dhe pastaj do të formohet kodi i pjesës sipas këtij klasifikimi. 

Pjesët e veglës shtrënguese të realizuara praktikisht do t’iu nënshtrohen matjeve, këto matje do 

jenë kryesisht për ashpërsinë e sipërfaqes, matjet do të bëhen në dy teknologjitë që do të përdoren 

e që do jenë makina frezuese,  por gjithashtu në fund do të krahasohen gjithashtu edhe kohëzgjatja 

e procesit të prodhimit dhe rezultati më i mire, për te arrirë në përfundim se cila prej teknologjive 

do ishte më e përshtatshme për përpunimin e pjesës  së përzgjedhur. 
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