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ABSTRAKTI

Né kété punim diplome jam munduar té parages dizajnimin, konstruktimin dhe realizimin
e veglés pér pérkuljen e kornizés sé pompave termike.

Fokusi kryesor né kété punim éshté analiza e procesit teknologjik té pérpunimit té veglés,
materialet e pérdorura, zgjedhja e makinave, pajisjeve dhe instrumenteve prerése, duke pérfshiré
edhe teknikat gé japin njé siguri né planifikim dhe pjesén kryesore gé lidhet me koston dhe
leverdiné e biznesit pérkatés pér prodhimin e veglés.

Gjaté praktikés profesionale té¢ mbajtur né Fabrikén e Veglave “PLUS” mé éshté ofruar
mundésia e pérpunimit té veglés pér pérkuljen e kornizés sé pompave termike qé do té pérdoret
pér nevojat e kompanisé pérkatése.

Vegla prodhohet nga materiali me tendencé gé té jeté sa mé i llojllojshém, ekonomik dhe
estetik i dukshém. Ajo formohet ashtu gé té kryej funksionin pér té cilin éshté destinuar.
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1.0 Hyrje

Kur aplikojmé teknologji pér té zgjidhur nevojat tona, ne nuk veprojmé sipas impulsit. Ne
vazhdojmé né njé ményré té kujdesshme dhe té organizuar, duke ndjekur njé metodé specifike té
punés. Kjo metodé pune quhet proces teknologjik.

Procesi teknologjik éshté baza e ¢do lloj prodhimtarie dhe i jep asaj karakteristikat themelore.
Nga procesi teknologjik né masé té madhe varet, se me cilén dhe me ¢faré kostoje do té prodhohet
njé produkt. Nuk éshté art bésh produktin, arti &shté ta bésh até sa mé liré, me cilési té mjaftueshme
dhe né kohé. [3]

Me ané té kétij punimi éshté shtjelluar procesi teknologjik duke shfrytézuar literatura nga
autoré té ndryshém dhe nga interneti si dhe praktikisht gjaté realizimit té praktikés profesionale né
Fabrikén ¢ Veglave “PLUS” dhe pikérisht me procesin teknologjik té pérpunimit té veglés pér
pérkulje duke e kuptuar edhe mé miré si ndodh njé proces praktik deri te produkti final duke kaluar
véshtirésité qé hasen gjaté punés deri te produkti.

Fabrika ¢ Veglave “PLUS” u themelua né vitin 1965 si njé fabriké pér prodhimin e mjeteve
dhe pajisjeve elektrike té ndryshme dhe brenda késaj fabrike kishte mbi 400 punétoré. Fabrika ka
gené e njohur né tregun rajonal dhe mé gjeré pér cilésiné dhe suksesin e saj. Privatizimi né kété
fabriké éshté béré né vitin 2006 dhe po vazhdojné me njé ritém né rritje pér zgjerimin e prodhimit
dhe rritjen e cilésisé. Jané certifikuar sipas standardeve 1SO 9001-2008 dhe té gjitha prodhimet e
tyre jané me cilési té larté té punuar sipas kétyre standardeve.

Zona e Fabrikés éshté né kapacitet prej 11,000.00 m? dhe éshté e pajisur me té gjitha kushtet e

nevojshme pér zhvillimin e prodhimit. [11]

Figura 1. Fabrika e veglave “PLUS” né Ferizaj [9]
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2.0 Procesi teknologjik

Prodhimtaria éshté proces, veprim i menduar, i projektuar dhe i organizuar (realizuar) nga
njeriu, pér pérfitimin e té mirave materiale.
Prodhimtaria &shté e pérbéré prej sistemit:

= prodhues (procesi teknologjik) dhe

= joprodhues (transport, furnizues, deponim, etj.).

Sistemi prodhues éshté veprimtari aktive- kreative dhe shumé komplekse gé e realizon
njeriu, duke i shfrytézuar makinerité dhe pajisjet e disponushme pér realizimin e prodhimtarisé.

Procesi i prodhimit pérfagéson procesin e pérgjithshém té punés sé sistemit té prodhimit,
gé do té thoté se ai pérfshin té gjitha aktivitetet gjaté shndérrimit (konvertimit) té vlerave hyrése
(inputeve) né vlerat e prodhimit té projektuara (rezultatet) né sistemin e prodhimit pér krijimin e
vlerés sé re.

Procesi i prodhimit pérmban procese kryesore dhe ndihmése. Né proceset kryesore hyjné
prodhimi i detaleve dhe montimi i tyre. Né proceset ndihmése hyjné prodhimi dhe mprehja e
instrumenteve metalprerése, remonti i makinave dhe pajisjeve té uzinés, transporti i brendshém
etj. Pjesa kryesore e procesit té prodhimit, e cila éshté e lidhur né ményré té vazhdueshme me

ndryshimin e objektit té punés dhe kthimin e tij né produkt té gatshém, éshté procesi teknologjik.

Procesi teknologjik kuptohet edhe si:
Proces i definuar saktésisht, rregull sipas té cilit punohet né kushte té caktuara pjesa (térésia,
produkti) nga materiali bazé (pjesé, térési) me mjete té caktuara, pajisje né makina té caktuara

(vende té punés) né njé kohé té caktuar. [6]

Sistemi teknologjik |

jysméfabrikati . ” éF’]esaEgatshtme
ijsmefabnkan" Procesi teknologjik f—t

S

Givsméfabrikati Sistemi teknologjik |

Piesét e gatshme Procesi teknologjik (— Teresia

Figura 2. Procesi teknologjik [6]
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SISTEMI TEKNOLOGIIK

Vegla —
Materiali —
Fugia punuese -
Energjia =
Mijetet e punés =
Teknologjia—

Produkti
PROCESI TEKNOLOGIIK .

11211

Figura 3. Modeli i pérgjithshém i sistemit teknologjik [6]

Procesi teknologjik pérbéhet nga operacionet teknologjike gé pérfagésojné ndryshimin e formés
té njé objekti (Iénde) ose ndryshimin e ndonjé vetie fizike apo kimike té tij, zbérthimin e tij né
objekte té tjera, bashkimin nga objektet tjera ose pérgatitjen pér operacionin tjetér si transport,
kontroll ose deponim.
Operacioni - éshté pjesé pérbérése e procesit teknologjik dhe pérkufizon téré aktivitetin qé kryhet
né njé vend pune, pérkatésisht né njé makiné nga njé ose disa punétor (ekip) brenda njé pérgatitje
té makinés.

Me operacion pérfshihen té gjitha punét dhe pérpunimet nga c¢asti i marrjes sé detyrés deri né
castin e dorézimit né vendin e caktuar.
Né terminologjiné e teknologjisé prodhuese hasen edhe emértime tjera té cilét kané té béjné me
veprime (aktivitete) pérkatése punuese, gé né térési e definojné procesin teknologjik, respektivisht
procesin e prodhimit, si p.sh. fig. 4:

— vendosje,

— pozicion,

— kalim,

— kalesé dhe

— veprimi (mikrolévizjet).
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Elementi hyrés Elementi dalés

i Procesi teknologjik I

[ P

IOperaclonI 1 ] I Operacioni 2 | IOperacioni3 l IOPeracionin]

Veprimi

Figura 4. Struktura themelore e sistemit teknologjik prodhues [3]

Vendosje- quhet ajo pjesé e operacionit gé kryhet me njé mbérthim té pjesés-copés (ose té disa
pjeséve-copave) gé pérpunohen pa ndryshuar pozicionin e saj kundrejt sipérfageve vendosése té
makinés ose pajisjes.
Pozicion- quhet pjesa e operacionit gé kryhet pa ndryshimin e vendit té pjesés-copés gé pérpunohet
né relacion me makinén dhe pajisjen shtrénguese, p.sh., punimi i dhémbézoreve.
Kalim- quhet ajo pjesé e operacionit qé kryhet né njé ose né disa sipérfaget té pjesés-copés qé
pérpunohet me njé ose disa vegla, pa ndryshuar regjistrimin e makinés (regjimin e punés, veglén,
vendosjen).
Kalesé- quhet ajo pjesé e kalimit qé kryen hegjen e vetém njé shtrese metali, pa ndryshuar veglén,
sipérfagen gé pérpunohet dhe regjistrimin e punés sé makinés metalprerése. Ndryshimin e
thellésisé sé prerjes né kété rast nuk duhet konsideruar si ndryshim i regjimit té punés. Pér kété
arsye dy ose mé shumé kalesa té njépasnjéshme né té njéjtén sipérfage me té njéjtén vegél, me té
njéjtin numér rrotullimesh dhe me té njéjtén trashési té hapit, pavarésisht thellésisé sé prerjes,
konsiderohen si njé kalim me disa kalesa.
Veprimi- éshté mé i hollésishmi i operacionit. Veprimi ka té béjé me punén qé e kryen punétori
pér realizimin e operacionit né pérgjithési dhe té kalimit né vecanti.
Veprimet mund té jené veprime pérgatito-pérfundimtare dhe veprimet e punimit-pérpunimit.
Veprimet e tipizuara pérgatito-pérfundimtare jané:

* Pranimi dhe studimi i dokumentacionit teknologjik-vizatimet, operacionet dhe lista e

punés,

* Pranimi dhe shikimi i materialit,

* Pranimi dhe shikimi (vrojtimi) i instrumenteve speciale,

» Pranimi dhe rregullimi i makinés metalprerése,

« Dorézimi i pjesés provuese shérbimit té kontrollit,
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« Dorézimi i pjeséve té pérpunuara,

» Dorézimi i dokumentacionit teknologjik,

» Dorézimi dhe zévendésimi i instrumenteve standarde dhe materialit harxhues,

* Rirregullimi dhe pastrimi i makinés, i instrumenteve dhe i pajisjeve né vendin e punés.
Veprimet e tipizuara té punimit-pérpunimit jané:

* Vendosja e pjesés sé punés né makiné dhe hegja e saj,

»  Shtréngimi dhe lirimi i pjesés sé punés,

* Rregullimi i makinés (né qofté se éshté i nevojshém pér ¢do kalim),

*  Pérpunimi,

* Ndalja e makinés,

» Matja dhe kontrolli etj. [3]

2.1 Planifikimi i proceseve teknologjike

Planifikimi i procesit pércakton ményrén dhe metodén e punimit/prodhimit té procesit
teknologjik té vecanté, gjegj., planifikimin e procesit té prodhimit, i cili pérgjithésisht pérfshin njé
numér té caktuar hapash/operacionesh gjaté shndérrimit té inputeve (produkte gjysmé té gatshme)
né outpute (produkte té gatshme).

Planifikimi i procesit éshté lidhja kryesore né mes té projektimit té produktit dhe veté prodhimit.
Planifikuesit e ndryshém té proceseve kané pérvoja dhe procedura té ndryshme pér zgjidhjen e
problemit. Kjo nuk éshté pér t'u habitur gé&, pér té njéjtén pozité, planifikuesit e ndryshém
projektojné njé shuméllojshméri té planeve teknologjike té pérpunimit. Né parim, ata nuk kané
kohé té mjaftueshme pér té analizuar problemin né procesin teknologjik. Njé interpretim i
arsyeshém i vizatimit konstruktiv té detalit pér pozicionin e dhéné pérfshin kryesisht:
dimensionimin, llojet e ndryshme té tolerancave, ashpérsiné sipérfagésore, llojin dhe gjendjen e
materialit, madhésiné dhe formén e gjysméfabrikatit, madhésiné e serisé, etj.

Qasja sistematike pér procesin e planifikimit, si shumé komplekse, me mundési gjenerimi
té varianteve alternative té planifikimit té proceseve do té shqyrtohen nga njé numér kriteresh:

- social,

- organizativ,

- teknologjik. [3]

15



2.1.1 Kriteret pér pércaktimin e procesit

a) Kriteri social ka njé ndikim té térthorté né procesin e planifikimit. Ndjeshméria sociale
e kompanisé (té paktén deklarativisht, e shprehur tek ndérmarrjet e médha, shumékombéshe, dhe
mé pak tek ndérmarrjet e vogla dhe t€ mesme).

Ndjeshméria sociale pasqyrohet népérmjet shpalljes dhe promovimit té parimeve té shogérisé

civile moderne:

* réndésiné e arsimimit té punétoréve dhe ndikimin mbi komunitetin,

» Dbarazi té punonjésve pavarésisht nga gjinia, kombésia, feja, pérkatésia politike,

«  zhvillimit t& géndrueshém - ndikimi i rrjedhave té energjisé/kostot e prodhimit, ndotja né
procesin e planifikimit, kriteret e mundshme pér transferimin e teknologjisé sé huaj,
investimet e huaja né vendin toné dhe késhtu me radhé,

* Dbashképunimit té gjeré me komunitetin népérmjet sponsorizimit, donacioneve, bursa etj.

b) Kriteri organizativ lidh prodhimtariné reale né kohén e dhéné, pérmes planifikimit dhe

monitorimit té prodhimit me projektimin e procesit teknologjik. Pra, né vend té synimeve té
projektuesve gé té planifikojné makinat mé moderne, té cilat jané planifikuar té rrisin kapacitetet
pér 30%, gjaté projektimit té procesit teknologjik duhet té merren né konsideraté, kufizimet e
mundshme dhe ményrat e arritjes sé afateve té dérgesave (kapacitetet e makinave né dispozicion,
kostoja e punés sé zgjatur me ndérrime, angazhimi i nénkontraktoréve, outsourcing-u i disa
aktivitete, zinxhirit té furnizimit, etj.). Ajo mund té jeté njé fushé e dobishme e modelimit dhe
optimalizimit.

c) Kriteri teknologjik né procesin e projektimit pérfshin:

» pércaktimin e grupeve té materialeve né bazé té funksionalitetit té kérkuar,
» keérkesat projektuese,

» kérkesat teknologjike, montimi/demontimi i térésisé, mirémbajtja, riciklimi. [3]

2.1.2 Kriteret e pérzgjedhjes té renditjes sé operacioneve

Operacionet (mé sé shpeshti jané rezultat i zgjedhjes té sipérfageve bazuese, ményrés dhe
radhés sé shtréngimit, etj.), té pércaktuara gjaté planifikimit té procesit teknologjik, duhet té kené
renditje té pércaktuar té ekzekutimit té kushtézuar nga kufizimet teknologjike, gjeometrike,

dimensionale dhe ekonomike.
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Renditja e operacioneve éshté rezultat i ndikimeve té shumta, té tilla si:
* natyra e materialit,
» forma e pérgjithshme e pozicionit,
* niveli i kérkuar i saktésisé,
« madhésia e gjysméfabrikatit,
* madhésia e serisé,

» zgjedhja e mundshme e veglave dhe makinave, etj. [3]

2.2 Projektimi (hartimi) i procesit teknologjik pér makinat klasike

Me projektimin e proceseve teknologjike kuptojmé bashkésiné e aktiviteteve té ndérlidhura
ndérmjet vete té cilat shndérrojné specifikimet projektuese né udhézime operative pér prodhim.
Pércaktimi sistematik i metodave me té cilat pjesét ose térésité (rasti i montimit) mund té
prodhohen ekonomikisht dhe me konkurrencé, nga faza inicuese (lénda e paré) deri te faza

pérfundimtare (produkti i gatshém). [6]

SHITIA
PROJEKTIMI
DHE MIREMBAITIA
KONSTRUKTIMI
v
= pROJEKTIMI |7
ZHVILLIMI | PROCESEVE MARKETINGU
TEKNOLOGJIKE
PRODHIMTARIA T MENAXHMENTI

FURNIZIMI

Figura 5. Skema né lidhje me projektimin e proceseve teknologjike [6]

Pér projektimin e procesit teknologjik té pérpunimit me prerje, zgjidhjen e pajisjeve dhe té
instrumenteve, llogaritjen e regjimeve té prerjes dhe normimin teknik té kohés se punés gjaté
pérpunimit té njé pjese jané té nevojshme:

a) vizatimi teknik i pjesés, nyjés apo mbérthimit,

b) kushtet teknike gé duhet respektuar pér prodhimin e pajisjes,
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c) té dhénat pér tipin e prodhimit dhe sasiné e detaleve qé do té prodhohen gjaté vitit,

d) té dhénat tabelare té karakteristikave konstruktive teknologjike té makinave metalprerése

e) té dhénat pér pajisjet dhe instrumentet qé duhet pérdorur gjaté prodhimit té detaleve etj.
Gjaté projektimit té procesit teknologjik pérdoren pajisje ndihmése, si¢ jané:

a) té dhénat tabelare standarde té pajisjeve dhe té instrumenteve normale,

b) té dhénat tabelare té shtesave té pérpunimit né funksion té gjysméfabrikateve,

c) té dhénat pér saktésiné e makinés dhe té pajisjeve,

d) projektet teknologjike té fabrikave té tjera gé prodhojné detale té ngjashme etj.
Pér llogaritjen e regjimeve té prerjes dhe té normave té kohés duhet té kemi manuale, doracake,
prospekte etj.
Q& té mos kemi ngecje ne hartimin e procesit teknologjik, e mé voné edhe né realizimin teknologjik
te pjeséve, gé né fillim behet studimi i vizatimeve konstruktive té detaleve apo téré konstruksionit.
Ky studim orientohet né anén e realizimit teknologjik gjaté operacioneve té vecganta, pra detalet a
jané teknologjikisht té realizueshme apo jo dhe vérejtjet i drejtohen konstruktorit.

Pas kontrollit teknologjik té konstruksionit gé do té prodhohet, fillohet projektimi i procesit

teknologjik té prodhimit, duke ndjekur kété renditje (fig. 6):

=

zgjidhet lloji, forma dhe metoda e pérgatitjes sé gjysméfabrikatit,
2. pércaktohen shtesat e pérgjithshme té punimit dhe pérmasat e gjysméfabrikatit,
3. vizatohet forma e gjysméfabrikatit dhe pércaktohet teknologjia e prodhimit té tij né repartet
pérgatitore té fabrikeés,
4. hartohet paraprakisht plani teknologjik i pérpunimit si:
a) ndarja e procesit né operacione dhe zgjidhja e radhés sé punimit,
b) zgjidhen tipat dne madhésité konstruktive teknologjike té& makinave metalprerése
dhe pajisjet e nevojshme;
5. ndahet ¢cdo operacion né pjesét pérbérése té tij: vendosje, pozité dhe kalim, pércaktohen
pérmasat e punimit, zgjidhen tipat dhe pérmasat e instrumenteve pér ¢do kalim,
llogariten regjimet e prerjes pér ¢cdo kalim,
llogariten normat e kohés sé punés pér ¢cdo operacion,

zgjidhen skemat e bazimit té detalit né makinat metalprerése,

© © N o

projektohen pajisjet dhe instrumentet gé duhen pér ¢do operacion. [3]
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Figura 6. Ecuria e projektimit té procesit teknologjik tek makinat klasike (konvencionale) [3]

Njé projektim i tillé i procesit teknologjik b&het vetém ne konditat e prodhimit né seri dhe né
masé. Né kushtet e prodhimit individual pércaktohet vetém rruga teknologjike e procesit pa e
drejtuar keté né pjesé pérbérése.

Té dhénat gé dalin nga projektimi i procesit teknologjik hyjné né dokumentacionin teknik té
fabrikés.

Dokumentacioni teknologjik i njé fabrike zakonisht pérbehet nga:

1. fleta titulluese (karta themelore e procesit),

2. karta e planit teknologjik,

3. Kkarta e pérmbajtjes sé procesit teknologjik,

4. fleta e instrumenteve té pérdorura né operacionet e vecanta,

5. Kkarta operacionale (fleta operacionale ose fleta e rrugés teknologjike).

Karta e rrugés teknologjike zakonisht pérdoret gjaté prodhimit individual, kur nuk shikohet aq
né detale. [3]
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PROJEKTUESI | MIRE (i shkélgqyeshém) i procesit teknologjik (teknologu) posedon:
— Aftési té analizés sé teknologjitetit té pjesés,
— Aftési té analizés sé vizatimit té pjesés,
— Njohuri pér vartésiné e cilésisé dhe saktésisé té sipérfageve té pérpunuara,
— Njohuri pér vegla dhe pajisje ndihmése,
— Njohuri pér resurset né dispozicion,
— Njohuri si té shfrytézohen librat, doracakét, udhézimet, etj.
— Njohuri pér pérllogaritjen e kohés sé pérpunimit dhe shpenzimeve,
— Njohjen e llojit té materialit,

— Njohuri pér shpenzime té procesit té pérpunimit, veglave dhe materialit. [6]

2.2.1 Zgjedhja e llojit dhe e formés sé gjysméfabrikatit

Forma fillestare, dimensionet dhe gjendja e materialit, si produkt i njé apo kombinimi i mé
shumeé teknologjive tjera quhet paraformé ose gjysméfabrikat.
Rrjedha dhe kompleksiteti i zgjedhjes sé gjysmefabrikatit pércaktohet kryesisht nga lloji dhe tipi i
detalit (niveli i kérkesave té funksionalitetit, géndrueshméria, jetégjatésia, besueshméria, ¢mimi
etj.). [5]
Pér prodhimin e detaleve té makinave, copat fillestare pér pérpunim me prerje mund té jené:
« copa e derdhura: nga giza e hirté, celiku i derdhur dhe metalet me ngjyré,
» copat e farkétuara: té fituara me shtypje né cekané ose presa dhe
» gjysméfabrikatet e cilindruara dhe térhequra: celiget (e térhequra né té ftohté dhe
cilindruara né té nxehtg). [3]
Zgjedhja e materialit, zakonisht béhet gjaté procesit té konstruktimit té produktit, dhe rralléheré
gjaté procesit té pérpunimit apo té furnizimit gé mund té ndodhé né rastet e ndryshimeve té pa
parashikuara té dokumentacionit tekniko-teknologjik ose té ndonjé zgjidhje té gabuar
konstruktive. [5]
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2.2.2 Shtesat e pérpunimit

Shtesé e pérgjithshme e pérpunimit “8P” quhet shtesa e materialit, e cila &shté e nevojshme

té higet nga pjesa e punés n é t é gjitha operacionet derisa té fitohet detali i gatshém:

n

6”=Zi=6

i=0

ku i — &shté shtesa operacionale
Shtesé opracionale quhet shtresa e materialit gé largohet gjaté kryerjes sé njé operacioni (kalimi).
[3]
Shtesa e cila higet gjaté pérpunimit matet normal né sipérfagen gé pérpunohet dhe ipet né
milimetra. Né varési se ¢faré lloj té sipérfageve punojmé, té jashtme, té brendshme apo sipérfage
ballore, kemi edhe ndarjen e shtesave té pérpunimit (té jashtme, brendshme, ballore). Gjithashtu
ndarjen e shtesave té punimit e béjmeé edhe né bazé té cilésisé (kualitetit) sé sipérfageve té detalit
makinerik gé realizohet. E qé kryesisht emértohen si: shtesa e ashpér, pastér dhe retifikuese, por
ka edhe shtesa tjera té pérpunimit. Né pérgjithési né vizatimet e punétorisé shtesa e ashpér shénohet
me “51” ndérsa e pastér me “62”, shtesa retifikuese shénohet me “53”, etj.
Pérdorimi i shtesave te ashpra (61) béhet me géllim t€ ménjanimit, té sa mé shumé materiali nga
gjysméfabrikati gjaté njé kalese. Qéllimi i pérdorimit shtesés sé pastér (562) éshté gé né ményré
maksimale té b&jé ménjanimin e shtresés sé deformuar nga sipérfagja e detalit gé punohet.
Né madhésiné e shtesave té pérpunimit ndikojné:

» Materiali copés fillestare,

» Pérmasat dhe konfigurimi konstruktiv i detalit,

* Forma dhe metodat e pérfitimit té copés fillestare,

* Lloji i prodhimtarisé (individuale, serike, masive),

» Kushtet teknologjike té prerjes,

» Kérkesat teknike nga aspekti i kualitetit t& pérpunimit. [3]

2.2.3 Zgjedhja e makinés

Kur té hartohet procesi teknologjik, pércaktohet njékohésisht edhe makina metalprerése, ku do
té kryhet operacioni i caktuar. Ne keté rast trajtohen karakteristikat kryesore konstruktive-

teknologjike. Gjaté zgjedhjes sé makinés nisemi nga kéto arsyetime:
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a) pérmasat kryesore té detaleve gé pérpunohen duhet tu pérshtaten pérmasave maksimale e
minimale gé mund té realizohen nga makina e zgjedhur,

b) prodhueshméria e makinés t'i pérgjigjet sasisé sé detaleve gé do té punohen gjate vitit,

c) koha e pérpunimit té jeté sa mé e shkurtér,

d) c¢mimi i kushtimit té jeté sa mé i ulét.

Zgjedhja e makinés duhet té behet né pérshtatje me pérmasat e detalit qé pérpunohet, né ményré
qé shfrytézimi i fugisé sé makinés té jeté sa mé i ploté.

Prodhueshméria e makinés - shpreh sasiné e detaleve qé prodhohen né njésiné e kohés (pra
varet nga koha e prodhimit té& njé pjese). Koha e pérpunimit té njé pjese éshté faktori me i
réndésishém pér zgjedhjen e makinés dhe e cila pércakton ¢mimin e pérpunimit té pjesés, prandaj
nga dy apo mé shumé makina té mundshme zgjedhet ajo ge siguron kohé mé té shkurtér.

Edhe pse népérmes ¢mimit té kushtimit béhet zgjedhja mé e drejté e makinés, por pér efekt té
llogaritjeve té shumta, pérdoret vetém gjaté zgjedhjes sé makinave automatike. Karakteristikat
konstruktivo-teknologjike t¢ MMP zgjedhen né formén tabelare pér té gjithé tipat e makinave
metalprerése. [3]

2.2.4 Zgjedhja e pajisjeve dhe e instrumenteve prerése

Gjaté hartimit té proceseve teknologjike, pérve¢ makinés, duhet té zgjedhen edhe pajisjet dhe
instrumentet prerése.

Kur pér pérpunimin e pjesés mjaftojné pajisjet dhe instrumentet normale gé i takojné makinés
(gendrat, linetat, vizoret etj.), atéheré vetém shénohet emri i tyre né listén e pajisjeve dhe
instrumenteve.

Kur kérkohet ndonjé pajisje speciale, atéheré teknologu jep skicén e pajisjes, duke u nisur nga
kushtet e pérpunimit, ndérsa konstruktori ia jep formén pérfundimtare. Shtréngimi, centrimi,
bazimi i pjeséve né pajisje shkurton kohén ndihmése dhe siguron njé regjim mé té larté té
pérpunimit, duke arritur saktésiné e pérpunimit.

Njékohésisht, me zgjedhjen e makinés dhe pajisjeve pér kryerjen e operacionit duhet zgjedhur
instrumentet prerése pér até operacion, duke i dhéne karakteristikat e materialit te instrumenteve,
emértimi sipas standardit pérkatés me pérmasat standarde, jepet vizatimi teknik me prerjet e

nevojshme qé té shihet gjeometria e kokés etj. [3]
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3.0 Proceset teknologjike té punimit té produkteve

Pjesa e procesit prodhues né té cilin béhet ndérrimi i formés, dimensioneve, pamjes
estetike, vetive té brendshme té materialit, si dhe kontrolli, quhet proces teknologjik i punimit té
produkteve.

NEé rastin e pérgjithshém, proceset teknologjike kérkojné aplikimin e mé shumé teknologjive, nga
té cilat mé té njohurat jané:
e Derdhja,

Saldimi,

e Pérpunimi me deformim plastik,
e Pérpunimi me prerje,
e Pérpunimi me elektroerozion,
e Pérpunimi me laser,
e Pérpunimi termik, etj.
Pérvec kétyre teknologjive, té cilat jané té njohura edhe si kryesore, né proceset teknologjike té

punimit té produkteve shfrytézohen edhe teknologjité tjera ndihmése té quajtura me kusht, si¢ jané:

e Lustrimi,
e Drejtimi,
e Balancimi,
e Nivelizimi,

e Mbrojtja nga pérpunimi termik,

e Simbolizimi,

e Kontrolli,

e Paketimi, etj. [6]
Pérpunimi i metaleve pérfshin dy grupe kryesore: pérpunimin me prerje dhe pérpunimi pa prerje
(pérpunimi me deformim). [7]

23



3.1 Pérpunimit me prerje

Eshté njé ndér proceset kryesore teknologjike, pér pérfitimin e detaleve makinerike nga lénda
e paré (gjysméfabrikati). Ndryshe njihet si proces teknologjik me hegje ashkle.

Pérpunimi me prerje pérfshin bashkésiné e ményrave té pérpunimit te té cilat pérfitimi i formés
sé materialit realizohet me hegjen e ashklés nga copa pérpunuese me veprimin e pykés prerése té
instrumentit. [7]

Kété proces teknologjik e grupojmé (ndajmé) né bazé té ményrés sé realizimit, makinave qé
marrin pjesé né kété proces teknologjik, instrumenteve prerése qé i pérdorin makinat, etj.

Disa nga proceset kryesore té pérpunimit me prerje jané:

e Tornimi,

* Frezimi,

e Shpimi,

e Zdrukthimi,

* Retifikimi, et].

Pjesét pér pérpunim me prerje
Makina metalpérpunuese (MMP) éshté bashkési e mé shumé mekanizmave té cilét sé
bashku béjné t€ mundshém realizimin e lévizjeve pérkatése (bazé) té instrumenteve dhe pjesés sé
punés. Kéto lévizje duhet té jené té nevojshme dhe té mjaftueshme pér realizimin e pérpunimit
pérkatés, pra té procesit pérpunues. Detyrat themelore t¢ MMP pérvec asaj gé u cek mé lart jané:
- pozicionimi (vendosja né pozité pune) i instrumenteve dhe pjesés sé punés para fillimit té
procesit té pérpunimit,
- ndérrimi i pozicionit ndérmjetés té tyre,
- regjimi pérkatés i pérpunimit,
- pranimi i té gjitha ngarkesave (mekanike e té nxehtésisé) té cilat shfagen gjaté procesit té

pérpunimit.
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Figura 7. Aparatura pér pozicionimin e pjesés sé punés [1]

Detyrat e cekura duhet ashtu té realizohen gé té jeté e mundshme té sigurohet saktésia
pérkatése e dimensioneve, formés, pozités dhe cilésisé sé sipérfageve, ose thjesht, cilésia e kérkuar
e pjesés sé gatshme.

Aparatura éshté pajisje, me té cilén gjysméfabrikati ose pjesa e punés (fig. 7 dhe 8) ose
instrumenti (fig. 9) vendoset (pozicionohet) dhe shtréngohet né makiné ose me ndihmén e té cilés

béhet shénimi né gjysméfabrikat para fillimit té procesit té pérpunimit.

Figura 8. Pajisjet (mbajtésit) pér pozicionim té instrumenteve [1]
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Instrumenti (IMP) éshté pjesé e sistemit pérpunues i cili ndikon drejtpérdrejt né ndérrimin
e formés, té pérmasave, té cilésisé sé sipérfages dhe té vetive té materialit té pjesés sé punés né
procesin e pérpunimit (t& dhénies sé formés). Disa lloje té instrumenteve jané dhéné né fig. 9.

Figura 9. Instrumentet metalprerése (IMP) [1]

Veglat ge pérdoren mé sé shumti jané ato qé pérdoren né makinat tornuese qé i quajmé “Thika”

dhe ato né makinat frezuese gé i quajmé Freza. [1]

Makinat pér pérpunim me prerje

Gjysméprodhimet pér t’u kthyer n€ detale t€ gatshme, i nénshtrohen pérpunimit me prerje
(me heqgje ashkle) né makinat metalprerése. Hegja e ashklés béhet né saje té lévizjeve té
instrumentit prerés ose gjysméprodhimit gé punohet.

Parimi themelor i pérpunimit me prerje mbéshtetet né depértimin e instrumentit
metalprerés né material. Gjaté késaj materiali ndahet né dy pjesé ose higet materiali i tepért. Né
procesin e prerjes ndikojné shumé faktoré té cilét analizohen né teoriné e prerjes. Tipet dhe
pérmasat e makinave metalprerése jané té shumta. Né varési nga karakteri i punimeve dhe lloji i
instrumenteve metalprerése gé pérdoren, kéto makina ndahen né shumé ményra. Né kété rast do
pérmendim ndarjen sipas procesit té pérpunimit, ku kemi:

» Makinat tornuese,
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« Makinat zdrukthuese,

« Makinat shpuese,

» Makinat frezuese,

« Makinat pérshkuese (térheqgése),
« Makinat retifikuese,

» Makina — sharrat prerése, etj. [1]

Lévizjet né procesin e pérpunimit
Lévizjet né procesin e pérpunimit me prerje, té cilat realizohen me mekanizma té caktuar
né makinén metalprerése, kryesisht ndahen né:
» lévizje kryesore dhe
+ 18vizje ndihmése.
Lévizjen kryesore rrethore e paraget lévizja rotacionale (rrotulluese) e detalit, ndérsa lévizjen

ndihmése lévizja e instrumentit prerés. [3]

IMP Lévizja
|V!.Et0da. e. Skema Makina (instrumenti J
pérpunimit -
metalprerse Detali

metalprerés )

=
= Me njé teh
prerés
Tornimi i
brendshém IEJ_-EI Me '_‘_Je teh
= Lk

Tornimi

o
-

Zdruthimi

0 Me njé teh
prerés
Me dy tehe
prerése
Frezimi WLy ?LEE%I bio shume
— -':l tehe preressg
— Me gjeometri

Retifikimi =) t¢ pa definuar Q
3|£F'€ abraziv

Figura 10. Paragitja skematike e lévizjeve themelore te operacionet e prerjes [3]
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3.1.1 Tornimi

Pérpunimi me torno quhet tornim. Tornimi éshté ndér punimet mé té hershme qgé ka

pérdorur njeriu, destinacion bazé i té cilit éshté realizimi i sipérfageve té jashtme dhe té brendshme

rrotulluese (cilindrike, konike, fazonike), i sipérfageve té rrafshta dhe té filetuara. [1]

Operacionet kryesore té pérpunimit me tornim

Disa nga operacionet e tornimit gé mé sé tepérmi pérdoren jané:

tornimi gjatésor,

tornimi ballor,

tornimi i sipérfageve té profiluara,

tornimi i sipérfageve konike,

hapja e filetave né torno,

prerja e kanaleve térthore,

rrézimi i teheve,

shpimi i vrimave gjatésore- aksiale,

zgjerimi i vrimave gjatésore,

retifikimi me pérdorimin e pajisjeve ndihmése dhe gurit retifikues,

prerja e materialit etj. [1]

Instrumentet metalprerése pér tornim- thikat pér prerje

Instrumentet metalprerése (thikat e tornimit) gé pérdoren né torno jané té llojllojshme dhe mund

té jené té standardizuara ose té punuara pér raste speciale. Mé sé tepérmi pérdoren thika standarde

té cilat kané kénde té caktuara prerése. Né figurén 11 jané treguar disa instrumente pér pérpunim

me tornim.

Figura 11. Instrumentet (thikat) pér pérpunim me tornim [1]
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Instrumentet metalprerése mund té punohen nga materialet e forta si¢ jané: ¢eliget pér instrumente

ose nga materialet e forta té sinteruara dhe ato mineralo- geramike.

Pjesa prerése e instrumentit ose tehu i instrumentit metal prerése mund té jeté nga materialet e

forta dhe ato né formé té pllakave (fig. 12) té cilat mund té jené té ngjitura (fig. 13a) ose té

pérforcuara né kokeén e thikés (fig. 13b), té cilat mund té ndérrohen pas konsumit- hargjimit. [1]

Figura 13. Thika me pllaka prerése dhe momenti i prerjes sé materialit dhe hegja e ashklés:

a) thika me pllaké té ngjitur; b) thika me pllaké té pérforcuar [1]

Makinat tornuese

Makinat tornuese té cilat pérdoren pér pérpunimin me tornim mund té grupohen né ményra té

ndryshme. Grupet kryesore té tornove jané:

Tornot e thjeshta,
Tornot universalé,
Tornot ballorg,
Tornot vertikalg,
Tornot kopjues,

Tornot revolveré,
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- Tornot gjysméatuomatiké dhe automatiké dhe

- Tornot specialé. [1]

3.1.2 Frezimi

Frezimi éshté proces i pérpunimit me prerje me té cilin arrihet cilési e larté e sipérfages sé
pérpunuar. [1]
Frezimi, né krahasim me tornimin i ka disa vecori dalluese:
- né punim marrin pjesé njékohésisht disa tehe prerése, prandaj frezimi éshté mé produktiv
se tornimi,
- tehet prerése té frezave punojné periodikisht, duke pushuar, kurse trupi i tyre i madh
ndihmon né largimin e nxehtésisé nga tehet prerése,
- seksioni térthor i ashklés léviz né kufij té gjeré dhe si rrjedhim i késaj forcat prerése kané

vlera té ndryshme etj.

Operacionet kryesore té pérpunimit me frezim
Disa nga operacionet e frezimit gé mé sé tepérmi pérdoren jané:
- frezimi rrethor,
- frezimi i formésuar,
- hapja e kanalit,
- prerja,
- frezimi i sipérfages sé rrafshét,

- frezimi i sipérfageve té filetuara, etj. [1]

Instrumentet metalprerése pér frezim

Instrumentet prerése pér pérpunim me frezim, i quajmé freza. Kéto jané instrumente me shumeé
tehe prerése té formés cilindrike tek té cilat dhémbét (me tehe prerése) jané té renditura népér
perimetér apo népér anén ballore té frezés.

Varésisht nga sipérfagja ge duhet té pérpunohet dhe llojit té makinés, konstruksioni i saj éshté i

shuméllojshém. Né figurén 14 jané treguar disa Freza. [1]
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Figura 14. Lloje té ndryshme té frezave

Llojet e vecanta té frezave jané frezat pér pérpunimin e dhémbézoréve dhe filetés. Kéto freza jané

paragitur né figurén 15a dhe 15b.

Figura 15. Freza: a) pér pérpunimin e dhémbézoreve; b) pér pérpunimin e filetés

Makinat frezuese
Forma dhe pérmasat e detaleve qé pérpunohen me frezim kérkojné makina té ndryshme frezuese.
Makinat frezuese jané té shuméllojshme, por sipas pérdorimit ato ndahen né:

A. makina frezuese pér pérdorim té pérgjithshém,

B. makina frezuese speciale (pér dnémbézor, fileta, sipérfage té profiluara etj.
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3.1.3 Parametrat e regjimit té punés
Regjimet e prerjes, té cilat paragesin kushtet me té cilat realizohet procesi i prerjes,
pérmbajné thellésiné e prerjes (t), hapin (s) dhe shpejtésiné e prerjes (V) si elemente themelore me

té cilat praktikisht mund té drejtohet zhvillimi i procesit pérpunues dhe pérfitimi i karakteristikave

projektuese dalése té procesit.

Parametrat e regjimit té punés né torno

Parametrat e pérpunimit né makinat tornuese mund ti pérmbledhim si mé poshté:

1 i n+D;n
n\b detah_T Shpejtésia e prerjes [v = 70 (1) o [m/min]
Dy 1T ‘ ‘g/\ \ | DZ; Numri i rrotullimeve [n [rrot/min]
v d Shpejtésia e lévizjes — [mm/min]
\Kr L | s ndihmése £
B
: hapi S [mm/rrot]
v B thika L
s Koha kryesore i [min]
Prodhueshméria  |q=a-s'v [cm?/min]
Gjatésia e
pérpunimit . [mm]
Thelllésia e prerjes |3 — M ; Pz [mm]
Kéndi sulmues Ky []
Gjatésia e tehut b, = .- [mm]
preres né kontakt sink;

Figura 16. Parametrat e prerjes né torno

Parametrat e regjimit té punés né freza

Pér dallim nga thikat tornuese, frezat realizojné njékohésisht lévizjet dhe procesin e pérpunimit,

késhtu gé tek frezimi parametrat e pérpunimit lidhen direkt me frezén.
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n:D'n

Shpejtésia e prerjes|y = m/min
pej prefesy =—oo5—  ([m/min]
il Numri i rrotullimeve |n [rrot/min]
imi imi Shpejtésia e
orrei R Ul i [mm/min]
kah té njgjté té kundérté  |lévizjes ndihmése
Hapi pér rrotullim (s, -% [mm/rrot]
nD ;! e So
R b,/ [Hapi pér dhémbeé s, = -
‘\‘/{: a Lt y
AN Koha kryesore  |t, =— [min]
Ve %
L prodhueshméria [q=a b v, [mm?3/min]
L, Trashesia e
) ashkles pér a,=s,sin |
dhembé

Figura 17. Parametrat e prerjes né frezé
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4.0 Konstruktimi i veglés pér pérpunim me pérkulje

Pérpunimi me pérkulje éshté operacion i metodés sé pérpunimit me deformim.
Me pérpunim me deformim detalit i ipet forma e déshiruar pa hegje ashkle. Qéllimi i késaj metode
té pérpunimit té metaleve éshté gé me minimum mbeturiné dhe numér minimal té operacioneve té
fitohen sa mé shumé detale cilésore me formé dhe pérmasa pérfundimtare. [1]
Ky proces realizohet né até ményré, gé gjysméfabrikati i nénshtrohet veprimit té forcés
deformuese, si pasoj e késaj béhet rrjedhja e materialit né drejtimet e duhura, ku fitohet forma dhe
dimensionet e detalit té gatshém makinerik.

Me pérpunim me pérkulje pérpunohen llamarina, profilet, gypat etj., dhe fitohen detale me
forma té ndryshme si: llamarina té profiluara, tamburét, gypat spiral etj. [1]
Materiali mé i zakonshém gé zakonisht i nénshtrohet operacionit té pérkuljes éshté metali.
Operacioni i pérkuljes, nuk prené fletén metalike por i béné njé ndryshim né konturin e pjesés sé
punés pér té marré produktin e déshiruar.
Lloje té ndryshme té proceseve té prodhimit mund té arrijné veprime té ndryshme té pérkuljes.
Né vazhdim té punimit béhet konstruktimi i veglés pér pérkuljen e kornizés sé pompés termike.
Konstruktimi i veglés béhet né bazé té mostrés (produktit final), duke pérshkruar dhe analizuar
nevojén. Produkti final éshté njé kornizé e lakuar (fig. 18), e cila pérdoret né pompa termike, lakimi

i kornizés mundéson gé ajri té futet direkt né pompé.

Figura 18. Produkti final
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Pas njé séré mendimesh né lidhje me konstruktimin e veglés pér pérkuljen e kornizés sé
pompés termike, ne vémé né praktiké idené mé té pérshtatshme pér nevojén toné. Lakimi i kornizés
sé pompés termike mund té béhet me ané té veprimit té forcave té jashtme mbi kornizé duke krijuar
mbi té tension i cili shkakton deformime gé ndodhin brenda kufijve té caktuar késhtu qé tensionet
e krijuara ndryshojné formén e kornizés, pa shkaktuar shkatérrimin e saj.

Pasi nevoja éshté identifikuar saktésisht dhe kushtet e térésisé jané pércaktuar garté detyra
kryesore e konstruktorit éshté té vazhdojé té projektojé veglén duke filluar nga skica né letér.

4.1 Skicimi né letér

Prodhimi éshté fryt idesh ose mendimesh, té cilat sé pari duhet té giten né letér, té formulohen
né formé vizatimi. Kryesit e paré té kétyre punéve jané konstruktorét, sepse né fillim té ¢cdo pune
teknike, géndron puna kryesore e konstruktoréve.

Konstruktori kryen puné shpirtérore té kualitetit té larté, vepron kreativisht, jep dhe krijon ide.
Ideja e mire nuk ka vleré, nése i nénshtrohet konstruktimit té dobét. Konstruktimi i prodhimit duhet
ti kénaq kualitetet dhe kérkesat teknike, ekonomike dhe estetike.

Skicimi né letér pérdoret pér komunikim té pérditshém né botén e inxhinierisé pasi vizatimi éshté
gjuha ndérkombétare e inxhinierisé.

Skicimi i veglés né letér paraget demonstrim grafik té idesé, njé vizatim té pérafért gé pérfagéson

tiparet kryesore té veglés si né figuré.

Figura 19. Skicimi né letér
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Né bazeé té skicimit né letér mund té themi se vegla pér pérkuljen e kornizés sé pompés termike
pérbéhet nga kéto pjesé:

e Pllaka bazé- 2 pjesé,

e Pllaka shtypése,

e Punsoni- 2 pjesé,

e Mbéshtjellési i punsonit (unaza),

e Pllaka e epérme,

e Pllaka pér shtréngim- 4 pjesé,

e Sustat- 8 susta.

Té gjitha kéto pjesé mes veti i montojmé me ané té shtifneve dhe bulonave.

Pas caktimit té pjeséve té veglés vendosim se cilat pjesé do té prodhohen né fabriké dhe cilat
pjesé do té blihen nga tregu né varési té resurseve qé ka fabrika né dispozicion.

Pjesét gqé do té prodhohen né fabriké jané: pllaka bazé, shtypése, punsoni, mbéshtjellési i
punsonit, pllaka e epérme dhe pllaka pér shtréngim, ndérsa sustat do té konstruktohen né fabriké
dhe do té porositen me ato té dhéna, pérderisa bulonat dhe shtifnet do té blihen sipas standardeve.

Pas skicimit té veglés né letér béhet konstruktimi i saj né programin kompjuterik- Autodesk

Inventor.

4.2 Konstruktimi pérmes kompjuterit (CAD)

CAD (Computer Aided Design) — KPK (Konstruktimi pérmes kompjuterit) éshté
teknologjia e cila merret me pérdorimin e sistemeve kompjuterike gjaté krijimit, modifikimit,
analizave dhe optimizmit té njé dizajnimi. Né shumicén e kérkesave, CAD softuerét pérdoren pér
té krijuar vizatimet teknike pér shqyrtim dhe aprovim. Rezultatet nga CAD softuerét zakonisht
jané né formé té fajllave elektronik pér printim, pér pérpunim, pér baza té dhénave dhe pér
operacione tjera té prodhimit dhe pérpunimit.

CAD sistemet mund té pérdoren:
e Pér krijimin e vizatimeve dhe dokumenteve té konstruksioneve,
e Pér Kkrijimin e pamjeve té hijezuara dhe paraqgitjeve té ndryshme atraktive dhe

e Pér realizimin e analizave (shqyrtimeve) inxhinierike.
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CAD softuerét gjejné pérdorim té madh né sistemet e shkollimit universitar inxhinierik. Jané grupi
kryesor i softueréve gé pérdoren né Iémit e makinerisé. Mundésité e CAD programeve dallojné
sipas aplikimit. P.sh. programe dydimensionale té njohura si 2D CAD jané té pérshtatshme pér
vizatime teknike dhe definime té pérgjithshme té€ ambientit t¢ modelit. Programet tredimensionale
té njohura si 3D CAD jané té pérshtatshme pér paragitjen e modelit né hapésiré, né sistemet
koordinatave X, y, z dhe jané té pérshtatshme pér pérdorim né uzina, fabrika, pér inxhinieré té
disajnit dhe konstruksioneve, dhe sipérfage komplekse. Prodhuesit e CAD softueréve mund té
ofrojné softueré té specializuar dhe té vecanté. P.sh. CAD softuerét e arkitekturés jané té destinuar
pér arkitektét dhe ndértimtarét, CAD softuerét e makinerisé jané té destinuar pér disajnuesit e
pjeséve té makinave apo sistemeve makinerive, disajnuesit e prodhimeve té celikut dhe
materialeve tjera, CAD softuerét e sipérfages dhe terrenit (CAD Landscape) jané té destinuar pér
arkitektét, planifikuesit e hapésirés, drejtorité komunale dhe menaxherét e transportit, etj. CAD

softuerét mé té njohur qé pérdoren sot jané: Auto CAD, Autodesk Inventor, Solid Works etj. [4]

4.2.1 Autodesk Inventor

Autodesk Inventor éshté njé aplikacion i disajnuar kompjuterik pér disajn mekanik 3D,
simulim, vizualizim dhe dokumentacion té zhvilluar nga Autodesk. Paraget 3D softuerin e
inxhinierisé mekanike pér disajnim, konstruktim dhe pérpunim té detajeve pér té krijuar prototipat
digjitale pér pérdorim né konstruktim, vizualizim dhe simulim. U krijua fillimisht né vitin 1999
me géllim té ekzistimit té njé programi té krijuar posacérisht pér: lehtési té dizajnimit, lehtési té
pérdorimit, detajizim, vizualizim dhe komunikim né disjanin 3D makinerik. Kjo béri qé Inventor
té krijojé konkurrence té denjé né 3D CAD me softuerét tjeré si Solid Works dhe Solid Edge.
Mund té krijojé 3D modelet e pjeséve si dhe mundéson bashkimin e modeleve né térési. Eshté
softueri mé i popullarizuar tek inxhinierét e makinerisé sa i pérket 3D modelimit té detajeve
makinerive paraget standardin kryesor té 2D modelimit. [4]

Duke pérdorur kété softuer, ju mund té shpejtoni procesin e projektimit dhe té zvogéloni
kostot e zhvillimit té produktit. [10]
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5.0 Konstruktimi dhe montimi né programin kompjuterik

Pas skicimit té veglés do té vazhdojmé me konstruktimin/modelimin e pjeséve té veglés.
Konstruktimi né 3D béhet nga inxhinierét e késaj fabrike, duke e paraqitur edhe procesin e
simulimit. Kryesisht punimet zhvillohen né softuerin Autodesk Inventor Professional 2020.
Konstruktimi si pjesé e programit Autodesk Inventor éshté njé koleksion i vecorive té lidhura

gjeometrike dhe dimensionale gé pérfagésojné njé objekt fizik.

o x

ﬂ-o

Figura 20. Konstruktimi i pllakés bazé né 3D
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Figura 24. Konstruktimi i punsonit né 3D
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Figura 28. Konstruktimi i sustés né 3D
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Montimi i veglés né programin kompjuterik

Pas konstruktimit té té gjitha pjeséve té veglés pérmes programit Autodesk Inventor, hapi
né vazhdim éshté bashkimi i pjeséve (ang. assembly). Bashkimi béhet duke i thirrur pjesét e
konstruktuara njé nga njé dhe njékohésisht duke i lidhur apo bashkuar pjesét ndérmjet vete né
pozicionet e caktuara té tyre. Gjaté montimit disa pjesé pérdoren mé shumé se njé heré, por né

vende té ndryshme.
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Figura 29. Montimi i veglés né 3D
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6.0 Vizatimet e punétorisé

Né kété kapitull do té paragiten vizatimet e pjeséve té veglés né 2D me dy/tri projeksione
varésisht nga kompleksiteti i pjesés pér dimensionim. Vizatimet na mundésojné paraqgitjen e
pjeséve té ndryshme né projeksione pér té paré mé miré pjesén né 2D. Gjaté konstruktimit mund
té b&jmé gabime né dimensionim gé nuk vérehen dhe me paragitjen e pjeséve né vizatime 2D me
projeksione vérehen kéto gabime dhe mund té pérmirésohen.

Gjaté bérjes sé vizatimit éshté marr parasysh saktésia e shkallés, korrektésia e
projeksioneve dhe cilésité e prodhimit.

Dimensionet né vizatime jané té sakta dhe té mjaftueshme pa pérséritje té panevojshme, té
lexueshme, dhe pérmbajné tolerancat né formé té kuptueshme. Vizatimet pérmbajné gjithashtu
informacione ose specifikime pér shénimet e nevojshme, udhézimet pér shénimin e numrave té
pjeséve dhe titullin e pjesés gé do té pérdoret.

Nga programi béhet shtypja e fletéve punuese (vizatimeve té punétorisé) né bazé té cilave vazhdon

projektimi i procesit teknologjik pér pérpunimin e veglés.
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Figura 31. Vizatimi i pllakés bazé né 2D
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7.0 Planifikimi dhe projektimi i procesit teknologjik pér pérpunimin
e veglés

Konstruksionin e veglés pér pérpunim me pérkulje e realizon (vé né jeté) teknologu. Pér
realizimin (punimin) e ¢do pjese té veglés, teknologu niset nga vizatimi i punétorisé, né té cilin
jané paraqitur te gjitha detajet (kérkesat). Né bazé té kétyre detajeve éshté béré zgjedhja e ményrés
dhe metodave (teknologjive) pér pérpunimin e veglés.

Gjithashtu teknologu, gjaté zgjedhjes sé ményrés sé pérpunimit éshté bazuar né: mjetet, veglat,
pajisjet, makinerité gé i ka né dispozicion duke zgjedhur ato me té pérshtatshmet.

Projektimin e procesit teknologjik pér pérpunimin e veglés e fillojmé pas analizés sé
vizatimeve pér secilén pjesé té veglés, té cilat i ka pérgatitur konstruktori, né té cilén jané paraqitur
té gjitha té dhénat e nevojshme. Né bazé té shenjave té kualitetit pér sipérfaget e detalit, gé jané
paragitur né vizatimin e punétorisé, pércaktojmé shtesat e punimit [ashpér (51), pastér (52),
ratifikuese (63)]. Gjithashtu né bazé té kétyre shenjave pércaktojmé edhe llojet e pajisjeve dhe
instrumenteve prerése (IMP), regjimet e pérpunimit, ményrén e bazimit (shtréngimit), etj.
Posacérisht, réndési i kemi kushtuar llojit té materialit, té cilin e ka pérzgjedhur konstruktori, sepse
né bazeé té tij béhet zgjedhja e pajisjeve shtrénguese dhe instrumenteve metalprerése, etj.

7.1 Zgjedhja e llojit dhe e formés sé gjysméfabrikatit

Pér prodhimin (pérfitimin) e pjeséve té veglés né fabriké pérdoren gjysméfabrikatet.
Gjysméfabrikati (Iénda e paré) kryesisht éshté produkt, gé me proceset teknologjike né vijim i
ndérrohen forma, pérmasat, pérbérja kimike, etj.

Fabrika pérdor gjysméfabrikate té cilat firma i blen varésisht nga numri i kérkesés. Ata marrim
gjysméfabrikate si shufra e pllaka me gjatési té ndryshme, me trashési e diametra té ndryshém si

dhe kualitet té ndryshém té materialit.

Figura 39. Gjysméfabrikatet
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Né bazé té vizatimit t€ punétorisé béhet pérzgjedhja e llojit dhe dimensioneve té
gjysméfabrikatit. Zgjedhjen e gjysméfabrikatit e béjmé né até ményré, gé pérmasat ti keté sa mé
té péraférta me pérmasat e detalit té gatshém. Por pérmasat e gjysméfabrikatit, duhet t¢ mundésojné
kryerjen e té gjitha operacioneve té pérpunimit me hegje ashkle (hegjen e té gjitha shtesave té
pérpunimit), dhe qé ky detal i prodhuar, ti plotésoj kriterin e kualitetit té sipérfageve, té keté
géndrueshmériné e nevojshme gjaté funksionimit té tij.

Pér pérpunimin e pjeséve té veglés né fabriké si gjysméfabrikat pérdoret celiku.

Ai éshté materiali mé i pérshtatshém dhe i pazévendésueshém pér konstruksione me ngarkesa té
ndryshueshme (dinamike dhe statike), dhe material gé¢ mund té arrijé fortési dhe géndrueshméri
shumé té madhe.

Celiku éshté lidhje e hekurit e cila pérmban deri 2,14% karbon, ku karboni &shté i lidhur
né komponim kimik - ¢cimentit (Fe3C). Ka pérdorim té gjeré dhe éshté metal i pazévendésueshém
né shumé degé té industrisé e sidomos né makineri. Ka veti té larta fizike-mekanike, teknologjike
dhe industriale. Pérveg karbonit né celik ka edhe disa elemente té tjeré lidhés si mangan, krom,
vanadium, volfram etj. qé ndikojné dukshém né vetité e celikut. [2]

Né varési té pérgindjes sé karbonit dhe elementéve té tjeré, ndryshojné edhe vetité e celikut si
fortésia, plasticiteti, pérpunueshméria mekanike etj. Me rritjen e pérgindjes sé karbonit rritet
fortésia celikut por ulet plasticiteti i tij, pra béhet mé i thyeshém.

Pér punimin e veglés pér pérpunim me pérkulje do té pérdorim gelikun 42CrMo4 dhe

celikun e thjeshté S235.
Celiku 42CrMo4 (sipas standardit ish JUS éshté shénuar C4732), éshté njé celik i zakonshém
krom-molibden, ka intensitet dhe géndrueshméri té larté si dhe performancé té miré. Edhe pse
éshté celik mé i shtrenjté se disa celige tjera éshté mé i preferueshém pér sa i pérket vetive té
materialit. [12]

Tabela 1. Pérbérja kimike e ¢elikut 42CrMo4 [12]

Celik Karbon Mangani  Silic Fosfor,  Sulfur, Krom, Molibden
eliku
% % max,% max,% max,% max, % %

42CrMo4 0.38-0.45 0.60-0.90 0.40 0.035 0.035 0.90-1.20 0.15-0.30
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Celiku S235 éshté njé lloj celiku me pérmbajtje té ulét karboni prej 0.20%.
Nuk éshté aq i forté por zbatohet gjerésisht nga pérdorimet e pérditshme dhe aplikimet strukturore
ku forca e larté nuk éshté aq e nevojshme. [13]

Tabela 2. Pérbérja kimike e ¢elikut S235 [13]

Celik Karbon Silic Mangani Fosfor Sulfur Azot
eliku
max, % % % max, % max, % max, %
S235 0.20 0.15-0.35 0.35-0.75 0.050 0.050 0.011

Né vazhdim jané dhéné llojet e celigeve gé do té pérdoren si gjysméfabrikate pér pérpunimin e
secilés pjesé té veglés:
e Pllaka bazé e cila pérbéhet nga 2 pjesé:
— Pér pérpunimin e pjesés poshté pérdoret gjysméfabrikati ¢celik 42CrMo4,
— Pér pérpunimin e pjesés lart pérdoret gjysméfabrikati celik S235.
e Pér pérpunimin e pllakés shtypése pérdoret gjysméfabrikati gelik S235.
e Punsoni i cili pérbéhet nga 2 pjesé:
— Pér pérpunimin e pjesés poshté pérdoret gjysméfabrikati celik 42CrMo4,
— Pér pérpunimin e pjesés lart pérdoret gjysméfabrikati celik S235.
e Pér pérpunimin e pllakés sé epérme pérdoret gjysméfabrikati celik S235.

e Pér pérpunimin e pllakave pér shtréngim pérdoret gjysméfabrikati celik S235.

7.2 Shtesat e pérpunimit

Pér pérfitimin e detalit makinerik té gatshém nga gjysméfabrikati, duhet gé nga
gjysméfabrikati té higen njé ose disa shtresa (shtesé) té caktuara té materialit.

Shtesat e punimit duhet té jené optimale né kuptimin matematik té shprehjes, gé produkti té
dalé me cilési dhe me kosto minimale. Shtesat e punimit pér parafabrikatet nuk jané té
standardizuara, sepse varen direkt nga niveli teknologjik i fabrikés.

Copat gé pérdoren pér prodhim kané defekte té pabarazisé sé sipérfages, shmangie nga

pérmasa e formés gjeometrike dhe pozicionit reciprok té sipérfageve né hapésiré. Pér kété arsye
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shtesat e punimit duhet té jené té tilla, qé kéto defekte té eliminohen gradualisht nga operacioni né
operacion. [5]
Né vazhdim jané dhéné shtesat e punimit gé do té higen nga gjysméfabrikatet pér secilén pjesé té

veglés.

Gjysméfabrikati i pllakés bazé- celik S235 me dimensionet 735x735x45

+ Shtesa ballore
- Shtesa operacionale: op=5 [mm];
- Shtesa e ashpér 6/= 4 [mm], pér dy sipérfaget ballore me dimensionet 730x730
- Shtesa e pastér 02= 1 [mm], pér dy sipérfaget ballore me dimensionet 730x730

+ Shtesa anésore
- Shtesa operacionale: op= 5 [mm],
- Shtesa e ashpér: 6/=4 [mm], pér katér sipérfaget anésore me dimensionet 730x730x40

- Shtesa e pastér: 02=1 [mm], pér katér sipérfaget anésore me dimensionet 730x730x40

Gjysméfabrikati i pllakés bazé- celik 42CrMo4 me dimensionet 25x735x735

+ Shtesa ballore
- Shtesa operacionale: op=5 [mm]
- Shtesa e ashpra: /=4 [mm], pér dy sipérfaget ballore me dimensionet 730x730
- Shtesa e pastér: 2= 1 [mm], pér dy sipérfaget ballore me dimensionet 730x730

+ Shtesa anésore
- Shtesa operacionale: op= 5 [mm]
- Shtesa e ashpér: 01= 4 [mm], pér katér sipérfaget anésore me dimensionet 730x730x20

- Shtesa e pastér: 02= 1 [mm], pér katér sipérfaget anésore me dimensionet 730x730x20

Gjysméfabrikati i pllakés shtypése- ¢celik S235 me dimensionet 25x735x735
+ Shtesa ballore
- Shtesa operacionale: op= 5 [mm]
- Shtesa e ashpér: /= 4 [mm], pér dy sipérfaqget ballore me dimensionet 730x730
- Shtesa e pastér: 02= 1 [mm], pér dy sipérfaget ballore me dimensionet 730x730
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+ Shtesa anésore
- Shtesa operacionale: op= 5 [mm]
- Shtesa e ashpér: 61= 4 [mm], pér katér sipérfaget anésore me dimensionet 730x730x20

- Shtesa e pastér: 62= 1 [mm], pér katér sipérfaget anésore me dimensionet 730x730x20

Gjysméfabrikati pér punsonin- ¢elik S235 me pérmasat &535x105
+ Shtesa ballore
- Shtesa operacionale: op= 5 [mm]
- Shtesa e ashpér: 61= 4 [mm], pér dy sipérfaqget ballore me dimensionet &530x100
- Shtesa e pastér: 02= 1 [mm], pér dy sipérfaget ballore me dimensionet &530x100
» Shtesat gjkatwsore
- Shtesa operacionale: op= 5 [mm]
- Shtesa e ashpér: 61/2 = 2 [mm], pér diametrin J530
- Shtesa e pastér: 02/2 = 0.5 [mm], pér diametrin &530

Gjysméfabrikati pér punsonin- ¢elik 42CrMo4 me pérmasat &@535x25
+ Shtesat ballore
- Shtesa operacionale: op=5 [mm]
- Shtesa e ashpér: 67/= 4 [mm], pér dy sipérfaget ballore me dimensionet &J530x20
- Shtesa e pastér: 02= 1 [mm], pér dy sipérfaget ballore me dimensionet @530x20
» Shtesat gjatésore
- Shtesa operacionale: op=5 [mm]
- Shtesa e ashpér: 61/2= 2 [mm], pér diametrin &530
- Shtesa e pastér: 62/2= 0.5 [mm], pér diametrin &J530

Gjysméfabrikati i pllakés sé epérme- celik S235 me dimensionet 735x735x45
+ Shtesa ballore
- Shtesa operacionale: op= 5 [mm]
- Shtesa e ashpér: 61= 4 [mm], pér dy sipérfaget ballore me dimensionet 730x730
- Shtesa e pastér: 02= 1 [mm], pér dy sipérfaget ballore me dimensionet 730x730
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+ Shtesa anésore
- Shtesa operacionale: op= 5 [mm]
- Shtesa e ashpér: 61= 4 [mm], pér katér sipérfaget anésore me dimensionet 730x730x40

- Shtesa e pastér: 62= 1 [mm], pér katér sipérfaget anésore me dimensionet 730x730x40

Gjysméfabrikati pér mbéshtjellésin e punsonit- celik S235, i cili fitohet paraprakisht me lakim
ka kéto pérmasa J565/ 3533x65x23
+ Shtesa ballore
- Shtesa operacionale: op=5 [mm]
- Shtesa e ashpér 6/= 4 [mm], pér dy sipérfaget ballore me dimensionet
@565/ B533x65x23
- Shtesa e pastér 02= 1 [mm], pér dy sipérfaget ballore me dimensionet
565/ B533x65x23
» Shtesa gjatésore
- Shtesa operacionale: op=5 [mm]
- Shtesa e ashpér: 61/2= 2 [mm], pér diametrin 560
- Shtesa e pastér: 6/2= 0.5 [mm], pér diametrin &560
» Shtesa gjatésore
- Shtesa operacionale: op= 3 [mm]
- Shtesa e ashpér: 61/2= 1 [mm], pér diametrin @530
- Shtesa e pastér: 02/2= 0.5 [mm], pér diametrin &J530

7.3 Zgjedhja e makinés

Pérzgjedhja e makinave éshté béré né bazé té njohurive pér faktorét e makinés, sic jané:
disponueshméria e makinés, madhésia e tryezés, fugia, shpejtésia e pérpunimit dhe kufizime té
tjera té madhésisé duke marré parasysh gjithashtu edhe pérmasat/kérkesat dimensionale té
gjysméfabrikatit gé do té punohet. [8]

Duke marré parasysh gé pérmasat e pjeséve gé do té pérpunohen né bazé té vizatimit jané
té médha dhe pérpunimi i tyre né CNC- makina nuk mund té realizohet, pérpunimi i tyre béhet né

torno dhe makina frezuese universale.
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Makina tornuese universale éshté e tipit POTISJE PA-30. Parametrat e késaj makine jané:
@ 910x4100 [mm]

Figura 40. Makina tornuese

Makinat frezuese universale éshté e tipit MH 1000 C me fuqi prej 22 kW, punon né tri akse:
X=1000 [mm], Y=800 [mm] dhe Z=500 [mm]

Dimensionet e tavolinés sé punés jané 1250x700 [mm]

. K
B BN

Figura 41. Makina frezuese MH 1000 C

Makinat frezuese universale éshté e tipit MH 700 C me fuqi prej 23.4 kW, punon né tri akse:
X=700 [mm], Y=500 [mm] dhe Z=400 [mm]

Dimensionet e tavolinés sé punés jané: 900x500 [mm]
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Figura 42. Makina frezuese MH 700 C

Laseri éshté i tipit 3030 TRUMF me fuqi prej 3000 vat, punon né tri akse X, y, z né formatin 2D.
Dimensionet e tavolinés sé punés jané: 15003000 [mm]. Laseri punon me rrymé dhe me gazra,
si¢ jané pér turbiné (N2, CO2, He) dhe pér prerje (N2, O2). Ky lloj laseri punon mé dy tavolina
dhe me programin Trutops.

Figura 43. Laseri me dy tavolina pune: a) pjesa ballore dhe b) pjesa mbrapa makinés

Makina plazma e cila pérdoret né fabriké pér prerjen e gjysméfabrikatit punon né tri akse X, y, z
né formatin 2D. Kjo makiné punon me pliné dhe me oksigjen, programi i késaj makine éshté
lazy.com.
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Figura 44. Makina plazma

7.4 Zgjedhja e pajisjeve dhe e instrumenteve prerése

Pérzgjedhja e instrumenteve metalprerése béhet duke u bazuar nga forma konstruktive e
detaleve gé do té punohen dhe lloji i materialit qé pérpunohet.
Mé poshté jané dhéné pajisjet dhe instrumentet prerése gé do té pérdoren gjaté procesit té tornimit

dhe frezimit pér pérpunimin e pjeséve té veglés pér pérkuljen e kornizés sé pompés termike.

Pajisjet dhe instrumentet prerése te procesi i tornimit

Figura 45. Instrumente pér tornim: a) thika pér tornim té brendshém; b) punto spirale

58



Figura 48. Pajisja pér shtréngim té instrumentit metalprerés
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Pajisjet dhe instrumentet prerése te procesi i frezimit

Figura 51. Pajisjet pér shtréngim té copés punuese
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8.0 Punimi i dokumentacionit teknologjik

Dokumentacioni teknologjik éshté baza, pér realizimin e proceseve teknologjike pér
pérpunimin e pjeséve té veglés. Dokumentacioni pérdoret si fleté udhézim, pér operatorin i cili
pérpunon pjesén.

Formati i fletéve té procesit ndryshon shumé né industri né varési té faktoréve té tillé si: lloji i
produktit, loji i industrisé, lloji i pajisjeve dhe lloji i prodhimit.

Té gjitha té dhénat gé dalin nga projektimi i procesit teknologjik hyjné né dokumentacionin teknik
té fabrikés.

Né té pérfshihet radhitja dhe ményra e realizimit té operacioneve né procesin teknologjik,

gjithashtu parashihet sasia dhe lloj i materialit (gjysméfabrikati). [8]
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Tabela 3. Dokumentacioni teknologjik pér pérpunimin e pllakés bazé- celik S235

FV” PLUS” AE

F-05-FLETEUDHEZIM TEKNOLOGJIK

ver.1.0 fage 1/1

SHENIME PER KLIENTIN

EMRI/BIZNESI | FV’PLUS”AE

Data e pranimit

2021-04-03 12:00.p.d.

SE POMPES TERMIKE

Nr.BIZNESIT Data e dorézimit Click here to enter a date.
VENDI FERIZAJ Data e fillimit té punéve 2021-04-05 12:00.p.d.
TEL: Data e pérfundimit

Numri | bashkésisé Numri i vizatimit Emértimi

VEGLA PER PERKULIEN E KORNIZES PLLAKA BAZE

Materiali Dimensionet/Pjesé Sasia e Bashkésive Sasia pér Bashkési
S235 45x735x735 1 1
o.T Lloji i perpunimit Koha e fillimit Koha e mbarimit | Punoi Kontrolloi

10 PLASMA

50 SHPIM/FREZIM

70 | VEGELTARET (FORMIMI I BASHKESISE)

VEREJTJE DHE SUGIERIME

Pranoi

Konstruktoi

Teknologu

Kontrolla finale

FV-PLUS-AE

A.DOMANEKU

A.DOMANEKU
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Tabela 4. Dokumentacioni teknologjik pér pérpunimin e pllakés bazé- celik 42CrMo4

F-05-FLETEUDHEZIM TEKNOLOGJIK

ver.1.0 fage 1/1

SHENIME PER KLIENTIN

EMRI/BIZNESI | FV’PLUS”AE

Data e pranimit

2021-04-03 12:00.p.d.

SE POMPES TERMIKE

Nr.BIZNESIT Data e dorézimit Click here to enter a date.
VENDI FERIZAJ Data e fillimit té punéve 2021-04-05 12:00.p.d.
TEL: Data e pérfundimit

Numri i bashkésisé Numri i vizatimit Emértimi

VEGLA PER PERKULIEN E KORNIZES PLLAKA BAZE

Materiali Dimensionet/Pjesé Sasia e Bashkésive Sasia pér Bashkési
42CrMo4 (C4732) 25x735x735 1 1
0.T Lloji i perpunimit Koha e fillimit Koha e mbarimit | Punoi Kontrolloi

10 PLASMA

50 SHPIM/FREZIM

60 KALITIE INDUKTIVE (VETEM NE FI 532)

70 VEGELTARET (FORMIMI I BASHKESISE)

VEREJTJE DHE SUGJERIME

Pranoi Konstruktoi

Teknologu

Kontrolla finale

FV-PLUS-AE

A.DOMANEKU

A.DOMANEKU
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Tabela 5. Dokumentacioni teknologjik pér pérpunimin e pllakés shtypése

&

i Fv-PLUS” AE

F-05-FLETEUDHEZIM TEKNOLOGJIK

ver.1.0 fage 1/1

SHENIME PER KLIENTIN

SE POMPES TERMIKE

EMRI/BIZNESI | FV’PLUS"AE Data e pranimit 2021-04-03 12:00.p.d.
Nr.BIZNESIT Data e dorézimit Click here to enter a date.
VENDI FERIZAJ Data e fillimit t& punéve 2021-04-05 12:00.p.d.
TEL: Data e pérfundimit

Numri i bashkésisé Numri i vizatimit Emértimi

VEGLA PER PERKULIEN E KORNIZES PLLAKA SHTYPESE

Materiali Dimensionet/Pjesé Sasia e Bashkésive Sasia per Bashkési
$235 45x735x735 1 1
0.T Lloji i pérpunimit Koha e fillimit Koha e mbarimit | Punoi Kontrolloi

10 PLASMA

50 SHPIM/FREZIM

70 | VEGELTARET (FORMIMI I BASHKESISE)

VEREJTIE DHE SUGJERIME

Pranoi

Konstruktoi

Teknologu

Kontrolla finale

FV-PLUS-AE

A.DOMANEKU

A.DOMANEKU
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Tabela 6. Dokumentacioni teknologjik pér pérpunimin e punsonit- celik S235

FV” PLUS” AE

F-05-FLETEUDHEZIM TEKNOLOGJIK

ver.1.0 fage 1/1

SHENIME PER KLIENTIN

EMRI/BIZNESI | FV’PLUS”AE

Data e pranimit

2021-04-03 12:00.p.d.

Nr.BIZNESIT Data e dorézimit Click here to enter a date.
VENDI FERIZAJ Data e fillimit té punéve 2021-04-05 12:00.p.d.
TEL: Data e pérfundimit

Numri i bashkésisé

Numri i vizatimit

Emértimi

SE POMPES TERMIKE

VEGLA PER PERKULJEN E KORNIZES

PUNSONI 5235

Materiali Dimensionet/Pjesé Sasia e Bashkésive Sasia pér Bashkési
S235 FI 535x105 1 1
O.T | Lloji i pérpunimit Koha e fillimit Koha e mbarimit | Punoi Kontrolloi
10 PLASMA
30 TORNIM
50 SHPIM/FREZIM
70 VEGELTARET (FORMIMI I BASHKESISE)
VEREJTJE DHE SUGIJERIME
Pranoi Konstruktoi Teknologu Kontrolla finale
FV-PLUS-AE A.DOMANEKU A.DOMANEKU
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Tabela 7. Dokumentacioni teknologjik pér pérpunimin e punsonit- celik 42CrMo4

FV” PLUS” AE

F-05-FLETEUDHEZIM TEKNOLOGJIK

ver.1.0 fage 1/1

SHENIME PER KLIENTIN

EMRI/BIZNESI | FV'PLUS"AE Dafa.eipranirit 2021-04-03 12:00.p.d.
Nr.BIZNESIT Data e dorézimit Click here to enter a date.
VENDI FERIZAJ Data e fillimit té punéve 2021-04-05 12:00.p.d.
TEL: Data e pérfundimit

Numri i bashkésisé

Numri i vizatimit

Emértimi

SE POMPES TERMIKE

VEGLA PER PERKULJEN E KORNIZES

PUNSONI 42CrMo4 (C4732)

Materiali

Dimensionet/Pjesé

Sasia e Bashkésive

Sasia pér Bashkési

42CrMo4 (C4732)

FI 535x25

1

1

0.T Lloji i pérpunimit

Koha e fillimit

Koha e mbarimit

Punoi Kontrolloi

10 PLASMA

30 TORNIM

50 SHPIM/FREZIM

60 KALITJE 50-52 HRC

70

VEGELTARET (FORMIMI I BASHKESISE)

VEREJTIE DHE SUGIERIME

Pranoi

Konstruktoi

Teknologu

Kontrolla finale

FV-PLUS-AE

A.DOMANEKU

A.DOMANEKU
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Tabela 8. Dokumentacioni teknologjik pér pérpunimin e mbéshtjellésit té punsonit

EV” PLUS” AE F-05-FLETEUDHEZIM TEKNOLOGJIK ver10 | fage1/1
SHENIME PER KLIENTIN
EMRI/BIZNESI | FV’PLUS”AE Data eipranimi 2021-04-03 12:00.p.d.
Nr.BIZNESIT Data e dorézimit Click here to enter a date.
VENDI FERIZAJ Data e fillimit té punéve 2021-04-05 12:00.p.d.
TEL: Data e pérfundimit

Numri i bashkésisé

Numri i vizatimit

Emértimi

SE POMPES TERMIKE

VEGLA PER PERKULIEN E KORNIZES

MBESHTJELLESI | PUNSONI 235

Materiali Dimensionet/Pjesé Sasia e Bashkésive Sasia pér Bashkési
5235 18x2015 1 1
0.T Lloji i pérpunimit Koha e fillimit Koha e mbarimit | Punoi Kontrolloi
10 PLASMA
70 VEGELTARET
# SALDIMI
30 TORNIM
70 VEGELTARET (FORMIMI I BASHKESISE)
VEREJTJE DHE SUGIJERIME
Pranoi Konstruktoi Teknologu Kontrolla finale
FV-PLUS-AE A.DOMANEKU A.DOMANEKU
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Tabela 9. Dokumentacioni teknologjik pér pérpunimin e pllakés sé epérme

FV” PLUS” AE

F-05-FLETEUDHEZIM TEKNOLOGJIK

ver.1.0 fage 1/1

SHENIME PER KLIENTIN

EMRI/BIZNESI | FV’PLUS”AE

Data e pranimit

2021-04-03 12:00.p.d.

SE POMPES TERMIKE

Nr.BIZNESIT Data e dorézimit Click here to enter a date.
VENDI FERIZAJ Data e fillimit té punéve 2021-04-05 12:00.p.d.
TEL: Data e pérfundimit

Numri i bashkésisé Numri i vizatimit Emértimi

VEGLA PER PERKULIEN E KORNIZES PLLAKA E EPERME

Materiali Dimensionet/Pjesé Sasia e Bashkésive Sasia pér Bashkési
§235 45x735x735 1 1

0.T Lloji i perpunimit Koha e fillimit Koha e mbarimit | Punoi Kontrolloi
10 PLASMA

50 SHPIM/FREZIM

70 VEGELTARET (FORMIMI I BASHKESISE)

VEREJTIE DHE SUGIERIME

Pranoi

Konstruktoi

Teknologu

Kontrolla finale

FV-PLUS-AE A.DOMANEKU

A.DOMANEKU
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Tabela 10. Dokumentacioni teknologjik pér pérpunimin e pllakave pér shtréngim

FV” PLUS” AE F-05-FLETEUDHEZIM TEKNOLOGIIK veri.0 | fage1/1
SHENIME PER KLIENTIN
EMRI/BIZNESI | FV’PLUS”AE Data e pranimit 2021-04-03 12:00.p.d.
Nr.BIZNESIT Data e dorézimit Click here to enter a date.
VENDI FERIZAJ Data e fillimit té punéve 2021-04-05 12:00.p.d.
TEL: Data e pérfundimit

Numri i bashkésisé

Numri i vizatimit

Emértimi

SE POMPES TERMIKE

VEGLA PER PERKULIEN E KORNIZES

PLLAKAT PER SHTRENGIM

Materiali

Dimensionet/Pjesé

Sasia e Bashkésive

Sasia pér Bashkési

$235

20x50x50

1

4

0.T Lloji i pérpunimit

Koha e fillimit Koha e mbarimit

Punoi Kontrolloi

20 LASERI

70 VEGELTARET

# SALDIMI

70 VEGELTARET (FORMIMI I BASHKESISE)

VEREJTIE DHE SUGJERIME

Pranoi

Konstruktoi

Teknologu

Kontrolla finale

FV-PLUS-AE

A.DOMANEKU

A.DOMANEKU
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9.0 Hartimi i procesit teknologjik né operacione

Me hartimin e procesit teknologjik pércaktohet né detaje ¢do element i procesit, pér realizimin
e pjeséve. Transformimi i gjysméfabrikateve, né detale té gatshme népérmjet punés dhe
makinerive kérkon sipas rastit njé numér té¢ madh operacionesh teknologjike.

Njé ndér detyrat mé té komplikuara té cilat zgjidhen gjaté projektimit té procesit teknologjik
éshté caktimi i renditjes sé operacioneve té pérpunimit.
Renditja e operacioneve té pérpunimit pér secilén pjesé té veglés béhet duke u bazuar né rregullat
themelore pér pércaktimin e renditjes sé pé&rpunimit e té cilat jané:

- Para ndonjé sipérfageje té shiquar pérpunohet sipérfagja né bazé té sé cilés sipérfagja e
shiquar éshté dimensionuar, ndérsa prioritet kané sipérfaget e dimensionuara né raport me
bazén.

- Sipérfagja né raport me té cilén éshté definuar toleranca e pozités sé ndonjé sipérfageje ka
prioritet gjaté pérpunimit.

- Renditja e pérpunimit duhet té jeté teknologjike.

- Duhet marré parasysh kufizimet ekonomike. [6]

Pas ¢cdo operacioni té prodhimit kalohet né kontrollin e detalit deri né até fazé me ané té
pajisjeve matése/kontrolluese. Kontrolli pérfshin testimin e njésive dhe pércaktimin nése ato jané
brenda specifikimeve pér produktin pérfundimtar. Qéllimi i testimit éshté té pércaktojé ¢cdo nevojé
pér veprime korrigjuese né procesin e prodhimit.

Pajisjet matése - kontrolluese, jané pajisje ndihmése té cilat pérdoren gjaté procesit té pérpunimit
té detaleve makinerike. Jané disa lloje e qé pérdoren né vartési té llojit dhe cilésisé sé punimit té
detaleve makinerike. Qéllimi i pérdorimit té tyre éshté matja dhe kontrolli i dimensioneve té detalit

gjaté procesit té punimit dhe pas pérfundimit té procesit té punimit.

Parametrat e regjimit té punés- Pér zgjedhjen e madhésive themelore té regjimit té prerjes (t, s,
V) gjaté pérpunimit té pjeséve té veglés ndikojné dukurité fizike dhe dukuri té tjera né zonén e
pérpunimit me prerje, d.m.th. gjendja e procesit té pérpunimit (qéndrueshméria e instrumentit
prerés, niveli i temperaturés, rezistencat e prerjes etj.) ku né masé té madhe ndikojné né kualitetin
€ COpés Sé pérpunuar.

Rregullimin e regjimeve té punés gjaté procesit teknologjik té pjeséve té veglés e pércakton

operatori i cili pérpunon pjesén ashtu qé pas pércaktimit té shtesave té pérpunimit pérkatésisht
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thellésisé sé prerjes, kryesisht pércaktohen vlerat e shpejtésisé sé hapit. Gjaté pércaktimit té kétyre
vlerave, pérvetésohen ato me vleré mé té madhe nga tabelat, por gé duhen té jené brenda kufijve
teknologjik. Hapi i treté éshté pércaktimi i shpejtésisé sé prerjes, gé pérvesohet mé e madhja e
lejuar. Duke pasur parasysh gé pér thellési t¢ médha té prerjes (te pérpunimi i ashpér) pérvetésohen
vlera mé té vogla té shpejtésisé sé prerjes, ndérsa te pérpunimi i pastér merren vlera mé té médha
té shpejtésisé sé prerjes. Pas pércaktimit té vierave té kétyre parametrave, béhet pérpunimi i pjesés.

Né vazhdim do té jepen té gjitha operacionet si dhe hapat népér té cilat do té kalojné pjesét e

veglés deri né pamjen finale.

9.1 Operacionet pér pérpunimin e pllakés bazé- celik S235

Pér prodhimin e pjesés do té kemi kété pérmbajtje té procesit teknologjik:
e OP.10—Plazma
e OP.40 — Frezim

OPERACIONI 10 - PLAZMA

10/1 — pérgatitjes sé makinés,

10/2 — shtérngimi i copés punuese,

10/3 — prerja e gjysméfabrikatit né dimensionet 735x735x45 (mm),
10/4 — prerja e rrethit @ = 532 (imm), né gjatési [ = 40 (mm),

10/5 — lirimi i copés punuese.

OPERACIONI 40 - FREZIM

Vendosja A

40/1 — pas pérgatitjes sé makinés,

40/2 — shtréngimi i copés punuese,

40/3 —frezim i ashpér ballor nga gjatésial = 45 (mm) né [ = 43 (mm), né thellési t = 2 (mm),
40/4 — frezim i pastér ballor nga gjatésia [ = 43 (mm) né [ = 42.5 (mm), né thellési

t = 0.5 (mm),

40/5 — frezim i ashpér anésor nga gjatésia [ = 735 (mm) né [ = 733 (mm), né thellési

t = 2 (mm), né katér anét,

40/6 — frezim i pastér anésor nga gjatésia [ = 733 (mm) né | = 732.5 (imm), né thellési
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t = 0.5 (mm), né katér anét,

40/7 — lirimi i copés punuese.

Vendosja B

40/8 — shtréngimi i copés punuese,

40/9 — frezim i ashpér ballor nga gjatésia l = 42.5 (mm) né [ = 40.5 (mm), né thellési
t =2 (mm),

40/10 — frezim i pastér ballor nga gjatésia [ = 40.5 (mm) né [ = 40 (mm), né thellési
t = 0.5 (mm),

40/11 — formimi i harkut me R245 né pjesén anésore té pllakés,

40/12 — lirimi i copés punuese.

9.2 Operacionet pér pérpunimin e pllakés bazé- celik 42CrMo4

Operacionet pér punimin e pjesés realizohen me radhitjen vijuese:
e OP.10- Plazma
e OP.40 — Frezim

OPERACIONI 10 - PLAZMA

10/1 — pérgatitjes sé makinés,

10/2 — shtérngimi i copés punuese,

10/3 — prerja e gjysméfabrikatit né dimensionet 735x735x25 (mm),
10/4 — prerja e rrethit @ = 532 (imm), né gjatési [ = 25 (mm),

10/5 — lirimi i copés punuese.

OPERACIONI 40 - FREZIM

Vendosja A

40/1 — pas pérgatitjes sé makinés,

40/2 — shtréngimi i copés punuese,

40/3 —frezim i ashpér ballor nga gjatésia l = 25 (mm) né [ = 23 (mm), né thellési t = 2 (mm),
40/4 — frezim i pastér ballor nga gjatésia [ = 23 (mm) né [ = 22.5 (mm), né thellési

t = 0.5 (mm),

40/5 — frezim i ashpér anésor nga gjatésia [ = 735 (mm) né l = 733 (mm), né thellési

72



t = 2 (mm), né katér anét,

40/6 — frezim i pastér anésor nga gjatésia [ = 733 (mm) né [ = 732.5 (mm), né thellési
t = 0.5 (mm), né katér anét,

40/7 — lirimi i copés punuese.

Vendosja B

40/8 — shtréngimi i copés punuese,

40/9 — frezim i ashpér ballor nga gjatésia l = 22.5 (mm) né [ = 20.5 (mm), né thellési

t =2 (mm),

40/10 — frezim i pastér ballor nga gjatésia [ = 20.5 (mm) né [ = 20 (mm), né thellési

t = 0.5 (mm),

40/11 — punimi i shkallézimit nga @ = 532 (mm) né @ = 562 (mm), né thellési t = 7 (mm),
40/12 — formimi i harkut me R245 né pjesén anésore té pllakés,

40/13 — rrumbullakimi i teheve té jashtme me R3 né @ = 532 (mm) dhe @ = 562 (mm),
40/14 — rrumbullakimi i tehut t& brendshém me R3 né @ = 562 (mm),

40/15 — lirimi i copés punuese.

9.3 Operacionet pér pérpunimin e pllakave bazé

Béhet montimi i pllakés bazé- celik S235 me pllakén bazé- celik 42CrMo4 dhe pérpunohen né
bashkési.

Pér pérpunimin e pllakave bazé do té kemi kété pérmbajtje té procesit teknologjik:
e OP.50 — Shpim/ Frezim
e OP.60 — Kalitja induktive

OPERACIONI 50 — SHPIM/ FREZIM

50/1 — pérgatitja e makinés,

50/2 — shtréngimi i copés punuese,

50/3 — shpimi i 8 vrimave me frezé ballore @ = 16 (mm), né gjatési [ = 40 (mm),

50/4 — lirimi i copés punuese.
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OPERACIONI 60 - KALITJA INDUKTIVE
Kalitja e pllakés éshté béré me anén induktive (briner).
Kalitshméria éshté vetia e metalit pér t€ marré fortési t¢ madhe pas nxehjes dhe ftohjes sé

menjéhershme né mjedise té caktuara.

Figura 53. Pllaka e bazé e kalitur

Pllaka e kalitur ka fortésiné 60 Hrc. Me ané té normalizimin pllakés i ka réné fortésia né 55 Hrc.
Normalizimi éshté njé formé e vecanté e pjekés. Ndryshon nga pjekja pasi ftohja e copave prej
celiku mbasi nxirren nga furra béhet né ajrin e mjedisit. Detalet e normalizuara (né % té njéjté
karboni) kané géndrueshméri dhe fortési pak me té larté se ato ge u éshté bere pjekja.

Matja e fortésisé béhet me ané té aparatit digjital (Miteth).
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Figura 54. Aparati pér matjen e fortésisé

9.4 Operacionet pér pérpunimin e pllakés shtypése

Operacionet pér punimin e pjesés realizohen me radhitjen vijuese:
e OP.10—Plazma
e OP.50 — Shpim/ Frezim

OPERACIONI 10 - PLAZMA

10/1 — pérgatitjes sé makinés,

10/2 — shtérngimi i copés punuese,

10/3 — prerja e gjysméfabrikatit né dimensionet 735x735x45 (mm),
10/4 — prerja e rrethit @ = 532 (mm), né gjatési [ = 45 (mm),

10/5 — lirimi i copés punuese.

OPERACIONI 50 — SHPIM/ FREZIM

Vendosja A

50/1 — pas pérgatitjes sé makinés,

50/2 — shtréngimi i copés punuese,

50/3 — frezim i ashpér i ballor nga gjatésia [ = 45 (mm) né [ = 43 (mm), né thellési
t =2 (mm),

50/4 — frezim i pastér ballor nga gjatésia [ = 43 (mm) né [ = 42.5 (mm), né thellési
t = 0.5 (mm),

50/5 — frezim i ashpér anésor nga gjatésia [ = 735 (mm) né [ = 733 (mm), né thellési
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t = 2 (mm), né katér anét,

50/6 — frezim i pastér anésor nga | = 733 (mm) né [ = 732.5 (mm) gjatési, né thellési
t = 0.5 (mm), né katér anét,

50/7 — lirimi i copés punuese.

Vendosja B

50/8 — shtréngimi i copés punuese,

50/9 — frezim i ashpér ballor nga gjatésia [ = 42.5 (mm) né [ = 40.5 (mm), né thellési
t =2 (mm),

50/10 — frezim i pastér ballor nga gjatésia [ = 40.5 (mm) né [ = 40 (mm), né thellési
t = 0.50 (mm),

50/11 —shpimi i 8 vrimave me frezé ballore @ = 16 (mm), né gjatési [ = 40 (mm),

50/12 — lirimi i copés punuese.

Figura 55. Pllaka shtypése

9.5 Operacionet pér pérpunimin e punsonit- ¢elik S235

Pér prodhimin e pjesés do té kemi kété pérmbajtje té procesit teknologjik:
e OP.10 - Plazma
e OP.30-Tornim
e OP.50 — Shpim/ Frezim
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OPERACIONI 10 - PLAZMA

10/1 — pérgatitja e makinés,

10/2 — shtréngimi i copés punuese,

10/3 — prerja e gjysméfabrikatit né dimensionet 535x105,

10/4 — lirimi i copés punuese. @ = 535 (mm), né gjatési [ = 105 (mm),

OPERACIONI 30 - TORNIM

Vendosja A

30/1 — pérgatitja e makinés,

30/2 — shtréngimi i copés punuese,

30/3 —tornim i ashpér ballor né @ = 535 (mm), né thellési t = 2 (mm),
30/4 —tornim i pastér ballor né @ = 535 (mm), né thellési t = 0.5 (mm),
30/5 —tornim i ashpér gjatésor i jashtém nga @ = 535 (mm) né @ = 531(mm), né gjatési
[ =102.5 (mm) dhe thellési t = 2 (mm),

30/6 — lirimi i copés punuese.

Vendosja B

30/7 — pérgatitja e makinés,

30/8 — shtréngimi i copés punuese,

30/9 —tornim i ashpér ballor né @ = 531 (mm), né thellési t = 2 (mm),
30/10 —tornim i pastér ballor né @ = 531 (mm), né thellési t = 0.5 (mm),

30/11 — lirimi i copés punuese.

OPERACIONI 50 — SHPIM/ FREZIM

50/1 — pérgatitja e makinés,

50/2 — shtréngimi i copés punuese,

50/3 — shpimi i 4 vrimave me frezé ballore @ = 25.5 (mm), né gjatési [ = 50 (mm),

50/4 — lirimi i copés punuese.
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Figura 56. Punsoni- gelik S235

9.6 Operacionet pér pérpunimin e punsonit- ¢elik 42CrMo4

Operacionet pér punimin e pjesés realizohen me radhitjen vijuese:
e OP.10 - Plazma
e OP.30-Tornim

OPERACIONI 10 - PLAZMA

10/1 — pérgatitja e makinés,

10/2 — shtréngimi i copés punuese,

10/3 — prerja e gjysméfabrikatit né dimensionet &535x25,

10/4 — lirimi i copés punuese.

OPERACIONI 30 - TORNIM

Vendosja A

30/1 — pérgatitja e makinés,

30/2 — shtréngimi i copés punuese,

30/3 —tornim i ashpér ballor né @ = 535 (mm), né thellési t = 2 (mm),

30/4 —tornim i pastér ballor né @ = 535 (mm), né thellési t = 0.5 (mm),

30/5 —tornim i ashpér gjatésor i jashtém nga @ = 535 (mm) né @ = 531 (mm), né gjatési
[ = 22.5 (mm) dhe thellési t = 2 (mm),

30/6 — lirimi i copés punuese.
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Vendosja B

30/7 — shtréngimi i copés punuese,

30/8 —tornim i ashpér ballor né @ = 531 (mm), né thellési t = 2 (mm),
30/9 —tornim i pastér ballor né @ = 531 (mm), né thellési t = 0.5 (mm),

30/10 — lirimi i copés punuese.

9.7 Operacionet pér pérpunimin e punsonit

Béhet montimi i punsonit- celik S235 me punsonin- ¢elik 42CrMo4 dhe pérpunohen né bashkési.

Pér pérpunimin e punsonit do té kemi kété pérmbajtje té procesit teknologjik:
e OP.50 — Shpim/ Frezim
e OP.30-Tornim
e OP.60 — Kalitja induktive

OPERACIONI 50 — SHPIM/ FREZIM

50/1 — pérgatitja e makinés,

50/2 — shtréngimi i copés punuese,

50/3 —shpimi i 6 vrimave me frezé ballor @ = 16 (mm), né gjatési [l = 60 (mm),
50/4 — shpimi i 4 vrimave me frezé ballor @ = 10 (mm), né gjatési [ = 60 (mm),

50/5 — lirimi i copés punuese.

OPERACIONI 30 - TORNIM

30/1 — pérgatitja e makinés,

30/2 — shtréngimi i copés punuese,

30/3 —tornim i pastér gjatésor i jashtém nga @ = 531 (mm) né @ = 530 (mm), né gjatési
[ = 120 (mm) dhe thellési t = 0.5 (mm),

30/4 — rrumbullakimi i tehut té jashtém me R5 né @ = 530 (mm),

30/5 — lirimi i copés punuese.

OPERACIONI 60 — KALITJA INDUKTIVE

Kalitja e pllakés éshté béré me anén induktive (briner).
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Figura 58. Pllaka e kalitur e punsonit

Pllaka e kalitur ka fortésiné 60 Hrc. Me ané té normalizimin pllakés i ka réné fortésia né 55 Hrc.

Koha e Kkalitjes sé pllakés ka zgjatur rreth 1 oré dhe e normalizimit 15 minuta.

9.8 Operacionet pér pérpunimin e mbéshtjellésit té punsonit

Operacionet pér punimin e pjesés realizohen me radhitjen vijuese:
e OP.10 - Plazma
e OP.#-Saldim
e OP.30-Tornim

OPERACIONI 10 - PLAZMA

10/1 — pérgatitjes sé makinés,
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10/2 — shtérngimi i copés punuese,
10/3 — prerja e gjysméfabrikatit né dimensionet 1774x65x23 (mm),

10/4 — lirimi i copés punuese.

OPERACIONI # - SALDIM

Pas lakimit té gjysméfabrikatit né kompaniné Elsam né dimensionet 565/ ¥533x65x23, béhet
saldimi i gjysméfabrikatit.

Lidhja e pjeséve té veglés realizohet me procesin e saldimit, duke pérdorur pajisjet si: aparati pér
saldim, rrjeti elektrik ose ndonjé burim tjetér energjie, maskat e ndryshme mbrojtése, teshat,

pérparéset, dorézat, brusha e celikté, cekici, etj.

OPERACIONI 30 - TORNIM

Vendosja A

30/1 — pérgatitja e makinés,

30/2 — shtréngimi i copés punuese,

30/3 —tornim i ashpér ballor né @ = 570 (mm), né thellési t = 2 (mm),

30/4 — tornim i pastér ballor né @ = 570 (mm), né thellési t = 0.5 (mm),

30/5 — tornim i ashpér gjatésor i brendshém nga @ = 533 (mm) né @ = 531 (imm), né gjatési
[ = 62.5 (mm) dhe né thellési t = 1 (mm),

30/6 —tornim i pastér gjatésor i brendshém nga @ = 531 (mm) né @ = 530 (imm), né gjatési
[ = 62.5 (mm) dhe thellési t = 0.5 (mm),

30/7 - lirimi i copés punuese.

Vendosja B

30/8 — pérgatitja e makinés,

30/9 — shtréngimi i copés punuese,

30/10 —tornim i ashpér ballor né @ = 560 (mm), né thellési t = 2 (mm),

30/11 —tornim i pastér ballor né @ = 560 (:mm), né thellési t = 0.5 (mm),

30/12 —tornim i ashpér gjatésor i jashtém nga @ = 565 (mm) né @ = 561 (mm), né gjatési
[ = 60 (mm) dhe thellési t = 2 (mm),

30/13 — rrumbullakimi i tehut té jashtém me R3 né @ = 560 (mm),

30/14 — lirimi i copés punuese.
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Figura 60. Tornimi ballor dhe gjatésor

9.9 Operacionet pér pérpunimin e mbéshtjellésit té punsonit me punson

Pér prodhimin e pjeséve do té kemi kété pérmbajtje té procesit teknologjik:
e OP.#-Saldim
e OP.30-Tornim

OPERACIONI # - SALDIM

Me ané té saldimit lidhet mbéshtjellési i punsonit me punson.
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OPERACIONI 30 - TORNIM

Vendosja A

30/1 — pérgatitja e makinés,

30/2 — shtréngimi i copés punuese,

30/3 —tornim i pastér gjatésor i jashtém nga @ = 561 (mm) né @ = 560 (mm), né gjatési
[ = 60 (mm) dhe thellési t = 0.5 (mm),

30/4 — lirimi i copés punuese.

9.10 Operacionet pér pérpunimin e pllakés sé epérme

Operacionet pér punimin e pjesés realizohen me radhitjen vijuese:
e OP.10 - Plazma
e OP.50 — Shpim/ Frezim

OPERACIONI 10 - PLAZMA

10/1 — pérgatitjes sé makinés,

10/2 — shtérngimi i copés punuese,

10/3 — prerja e gjysméfabrikatit né dimensionet 45x735x735 (mm),

10/4 — lirimi i copés punuese.

OPERACIONI 50 — SHPIM/ FREZIM

Vendosja A

50/1 — pas pérgatitjes sé makinés,

50/2 — shtréngimi i copés punuese,

50/3 — frezim i ashpér i ballor nga gjatésia [ = 45 (mm) né [ = 43 (mm), né thellési

t =2 (mm),

50/4 — frezim i pastér ballor nga gjatésia l = 43 (mm) né [ = 42.5 (mm), né thellési

t = 0.5 (mm),

50/5 — frezim i ashpér anésor nga gjatésia [ = 735 (mm) né [ = 733 (mm), né thellési
t = 2 (mm), né katér anét,

50/6 — frezim i pastér anésor nga gjatésia [ = 733 (mm) né [ = 732.5 (mm), né thellési

t = 0.5 (mm), né katér anét,
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50/7 — lirimi i copés punuese.

Vendosja B

50/8 — frezim i ashpér ballore nga gjatésia [ = 42.5 (mm) né [ = 40.5 (mm), né thellési
t =2 (mm),

50/9 — frezim i pastér ballor nga gjatésia [ = 40.5 (mm) né [ = 40 (mm), né thellési

t = 0.5 (mm),

50/10 — shpimi i 8 vrimave me frezé ballore @ = 16.5 (mm), né gjatési [ = 40 (mm),
50/11 — shpimi i 4 vrimave me frezé ballore @ = 25.5 (mm), né gjatési [ = 40 (mm),

50/12 — lirimi i copés punuese.

Figura 61. Pllaka e epérme

9.11 Operacionet pér pérpunimin e pllakés pér shtréngim

Pér prodhimin e pjesés do té kemi kété pérmbajtje té procesit teknologjik:
e OP.20 - Laser
e OP.#-Saldim

OPERACIONI 20 - LASER

20/1 — pérgatitjes sé makinés,

20/2 — shtérngimi i copés punuese,

20/3 — prerja e gjysméfabrikatit né dimensionet 20x50x50 (mm),

20/4 — lirimi i copés punuese.
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Figura 62. Pllaka pér shtréngim

OPERACIONI # - SALDIM
Saldimi i pllakés pér shtréngim pér pllakén bazé S235.

Figura 63. Pllakat pér shtréngim té salduara né pllakén bazé
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Sustat, shtifnet dhe bulonat

' ‘ i3 i g L i S e
Figura 65. Bulonat: a) 1ISO 10642 — M20x 80;
b) 1ISO 10642 — M16x50; ¢) 1SO 10642 — M16x 160
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Kontrolli i final i pjeséve

Pér veg kontrollés gé i éshté béré pjesés gjaté téré procesit teknologjik, pas pérfundimit té
pjesés, kemi kontrollin final té pjesés.
Kontrolli final pérfshin matjen e pjesés pas pérfundimit té pérpunimit, me mjete té ndryshme
(nonius, matés pér thellési dhe pér vrimat etj.), varésisht nga forma e pjeséve.
Pas kontrollit final té pjeséve té veglés mund té themi se pjesét jané brenda specifikimeve té

kérkuara dhe mund té fillohet me procesin e montimit.

Figura 66. Kontrolla e detaleve me instrumente té ndryshme matése
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10.0 Procesi teknologjik i montimit dhe testimi i veglés

Né kété proces realizohet formimi i bashkésisé sé pjeséve né mes veti, né bazé té projektit.
Procesi i montimit fillon me pérzgjedhjen e pjesés kryesore té asaj bashkésie qé éshté pllaka
shtypése. Pllakén shtypése e vendosim né pozité té pérshtatshme, né ményré gé realizimi
(zhvillimi) i procesit teknologjik té montimit té realizohet lehté dhe shpejté.

Pastaj né bazé té pllakés kryesore pércaktohet ményra e radhitjes sé operacioneve né kété proces
teknologjik. Pérzgjedhja e drejté e pjesés bazé pér montim, ndikon né zvogélimin (shkurtimin) e
kohés pér realizimin e procesit teknologjik té montimit. Pérzgjedhja jo e drejté e pjesés bazé, né té
cilin montohen elementet tjera té atij produkti ndikon né rritjen e kohés pér realizimin e montimit,
rritjen e shpenzimeve, etj.

Zgjedhja e veglave dhe pajisjeve pér montim

Pér realizimin e procesit te montimit né kohé sa mé té shkurté dhe té sakté, montuesit kané pajisje,
dhe vegla té nevojshme té cilat mundésojné realizimin e kétij procesi. Né vartési té llojit té lidhjeve
qé pérdoren pér realizimin e procesit montimit, pérdoren edhe pajisjet dhe veglat pérkatése.
Procesi teknologjik i montimit té veglés éshté realizuar shpejté dhe sakté, vegla éshté plotésisht
funksionale pasi gé dimensionet (pérmasat) e pjeséve té veglés jané punuar né kufijté e lejuar té

tolerancave.

Figura 67. Montimi i punsonit
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Figura 68. Montimi i punsonit me pllakén e epérme

Figura 69. Montimi i veglés

Testimi i veglés

Pas prodhimit/montimit té veglés, njé test i saj duhet té kryhet sipas specifikimit té
pérgjithshém té aprovuar. Testet e tilla jané thelbésore sepse saktésia dhe cilésia e sipérfages sé
pjeséve té prodhuara varen nga performanca e veglés.
Nése procesi i testimit zbulon probleme me veglén, inspektori ka mundésiné té rregullojé veté
problemin, duke e kthyer veglén pér riparime ose duke etiketuar veglén pér refuzim. Nése ka
probleme, inspektori njofton mbikéqgyrésit dhe punon me ta pér té korrigjuar problemin.
Testimi i veglés pér pérkuljen e kornizés se pompés termike béhet me ané té makinés shtypése.
Testimi me ané té makinés shtypése implementohet duke pérdorur njé goditje shtypi, shtypje

hidraulike me kontroll t& shuméfishté. [9]
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Pllaka bazé shtréngohet né tavolinén e makinés, ndérsa pjesa tjetér né shtypésin e makinés, (fig.
70). Gjaté punés sé makinés léshohet punsoni i cili hyné né pllakén bazé dhe pérkulé kornizén gé
gjendet né té.

Figura 70. Testimi i veglés

Pas pérfundimit té testimit, kontrollohet vegla, sigurohet se nuk ka defekte té shkaktuara
gjaté testimit.

Duke e ditur se pér pércaktimin e vlerés (réndésisé) sé ndonjé produkti, nisemi nga
karakteristikat e tij gé jep gjaté shfrytézimit (eksploatimit), mund té themi se vegla e projektuar
dhe e ndértuar pér pérkuljen e kornizés sé pompés termike, gjaté eksploatimit i pérmbush kérkesat
pér até vend punim. Vegla éshté funksionale dhe ekonomike si¢ éshté paraparé né projekt dhe nuk
ka nevojé pér modifikime té veglés.

Né figurén 71 éshté dhéné detali final- korniza e lakuar e pompés termike e fituar nga vegla

e konstruktuar/projektuar pér pérpunim me pérkulje.

Figura 71. Korniza e lakuar
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11.0 Pérfundim

Punimi i késaj teme gé éshté pérgatitur éshté rezultat i punés, pérkushtimit dhe déshirés qé té
trajtohet kjo temé, andaj réndésia e kétij punimi géndron né analizén e procesit teknologjik pér
pérpunimin e veglés pér pérkuljen e kornizés sé pompés termike, duke pas parasysh se zgjedhja e
drejté ose jo e drejté e procesit ndikon drejtpérdrejt né cilésing, prodhimtariné dhe koston e

prodhimit té pjeséve té veglés.

Praktika profesionale né Fabrikén e Veglave “PLUS” né Ferizaj ka qené udhérréfyese pér hartimin
e projekt- propozimit té temés master dhe pérfundimit té saj, si dhe gjaté punimit té temés, mé ka
ndihmuar gé té kuptoj mé shumé rreth procesit teknologjik gjaté pérpunimit té veglés, duke filluar
nga skicimi i veglés né letér, dizajnimi i pjeséve té veglés, montimi dhe paragitjen e tyre né
vizatime 2D apo ndryshe né vizatimet e punétorisé me ané té programit kompjuterik Autodesk
Inventor Professional 2020.

Me té dhénat nga vizatimet e punétorisé éshté béré planifikimi dhe projektimi i procesit
teknologjik, éshté punuar dokumentacioni teknologjik pér secilén pjesé té veglés, pérmes té cilit

éshté béré hartimi i operacioneve pér pérpunimin e tyre.

Pas ¢do operacioni te pérpunimit é&shté béré kontrollimi dhe testimi i pjeséve té veglés dhe té gjitha
pjesét té cilat kané plotésuar kushtet teknike edhe sipas standardit kané kaluar ne fazén e métejme

té pérpunimit deri te produkti final pér montim.

Vegla e realizuar sipas procesit teknologjik té bazuar né analizén dhe konstruktimin e saj éshté
treguar shumé e suksesshme pas procesit té testimit né makinén pér pérpunim me deformim

plastik.

Produktet e para té fituara me procesin e pérkuljes té kornizés sé pompés termike jané treguar mjaft

cilésore dhe jané me saktési dhe cilési té larté.
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SHTOJCE

Dizajnimi né programin kompjuterik

Né kété kapitull do té pérshkruhet modelimi i pjeséve té veglés hap pas hapi né programin

kompjuterik Autodesk Inventor Professional 2020.

Hapja dhe zgjedhja e planit
Béjmé hapjen e programit dhe dritarja kryesore e Autodesk Inventor do té shfaget né ekran

si né figurén 1.
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Figura 1. Dritarja kryesore e programit Autodesk Inventor

Klikojmé tek komanda NEW, hapet dritarja si né figurén 2 dhe zgjedhim opsionin Metric né anén
e majté dhe pastaj ne anén e djathté zgjedhim Standard(mm).ipt dhe né fund klikojmé Create.
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Figura 2. Zgjedhja e formatit punues

Pastaj klikojmé komandén Start 2D Sketch, ekzekutimi i késaj komande do té paraget planet

punuese, zgjedhim planin punues né té cilén do té punojmé.
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Figura 3. Zgjedhja e planit punues



Dizajnimi i pllakés bazé- celik S235

Pér modelimin e pllakés bazé- ¢elik S235 do té krijojmé dhe rregullojmé gjeometriné duke

shtuar dhe modifikuar dimensionet si¢ tregohet mé poshté.
Zgjedhim planin e ri dhe skicojmé pllakén pérmes komandés Line dhe dimensionojmé me

ndihmén e komandés Dimenssion.
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Figura 4. Vizatimi i vijave pérmes komandés Line

Pérmes komandés Extrude selektojmé pjesén gé déshirojmé té ekstrudojmé dhe specifikojmé

distancén.
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Figura 5. Ekstrudimi i pjesés sé selektuar me distancén 40 [mm]
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Figura 6. Pamja e pjesés pas ekzekutimit té komandés Extrude

Pérmes komandés Circle vazhdojmé skicimin e punimit dhe dimensionojmé me ndihmén e

komandés Dimenssion.
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Figura 7. Pérdorimi i komandés Circle pér vizatimin e rrethit £532

Ekstrudojmé pjesén e selektuar pérmes komandés Extrude dhe pérmes opsionit Cut b&jmé prerjen
e pjesés sé selektuar.
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Figura 8. Ekstrudimi i pjesés sé selektuar me distancén 50 [mm]
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Figura 9. Pamja e pjesés pas ekzekutimit té komandés Extrude

Pérmes komandés Circle vazhdojmé skicimin e punimit.
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Pérdorim komandén Point me ané té cilés caktojmé pikat né té cilat do té hapim vrimat.
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Pérdorim komandén Hole pér hapjen e vrimave, pérmes késaj komande mund té specifikojmé
tolerancat pér dimensionet e vrimave. Pérve¢ hapjen e vrimave mundéson edhe filetimin e tyre.

Né figurén 11 me pérdorimin e késaj komande éshté béré hapja e vrimave dhe filetimi i tyre.
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Figura 11. Hapja e vrimave dhe filetimi i tyre pé&rmes komandés Hole
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Figura 12. Pamja e pjesés pas ekzekutimit té komandés Hole
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Pérmes komandés Point dhe Dimenssion vazhdojmé skicimin e punimit.
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Figura 13. Pérdorimi i komandés Point dhe Dimenssion

Pérdorim komandén Hole pér hapjen e vrimave.
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Figura 14. Hapja e vrimave pérmes komandés Hole
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Figura 15. Pamja e pjesés pas ekzekutimit té komandés Hole

Vazhdojmeé skicimin e pjesés pérmes komandés Circle dhe dimensionojmé.
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Figura 16. Pérdorimi i komandés Circle pér vizatimin e rrethit R245



Pérdorimi i komandés Extrude Cut pér ektrudimin e pjesés sé selektuar.
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Figura 17. Ekstrudimi i pjesés sé selektuar me distancén 100 [mm]
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Figura 18. Pamja e pjesés pas ekzekutimit té¢ komandés Extrude
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A o-eHS = 0%:
3D Model | Stetch A
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© endof Port
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Figura 19. Pamja pérfundimtare e pllakés bazé- celik S235 né 3D

Dizajnimi i pllakés bazé- celik 42CrMo4

Krijojmé njé format té ri me proceduré té njéjté si pér pjesén e paré dhe fillojmé skicimin
pllakés bazé- celik 42CrMo4 pérmes komandés Line dhe dimensionojmé me ndihmén e komandés
Dimenssion.
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Figura 20. Vizatimi i vijave me komandén Line

Pérdorim komandén Extrude pér ekstrudimin e pjesés.
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Figura 21. Ekstrudimi i pjesés sé selektuar me distancén 20 [mm)]
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Figura 22. Pamja e pjesés pas ekzekutimit té komandés Extrude

Vazhdojmé skicimin e pjesés pérmes komandés Circle dhe dimensionojmé.
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Figura 23. Pérdorimi i komandés Circle pér vizatimin e rrethit £532
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Ekstrudojmé pjesén e selektuar pérmes komandés Extrude Cut.
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Figura 24. Ekstrudimi i pjesés sé selektuar me distancén 50 [mm)]
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Figura 25. Pamja e pjesés pas ekzekutimit té komandés Extrude Cut
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Pérmes komandés Circle vazhdojmé skicimin e punimi dhe pérdorim komandén Point pér

caktimin e pikave.
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Figura 26. Pérdorimi i komandés Circle dhe Point

Pérmes komandés Hole hapim vrimat si né figurén 27.
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Figura 27. Hapja e vrimave pérmes komandés Hole
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Figura 28. Pamja e pjesés pas ekzekutimit t& komandés Hole

Vazhdojmé skicimin e pjesés pérmes komandés Point dhe Dimenssion.
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Figura 29. Pérdorimi i komandés Point dhe Dimenssion
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Pérdorim komandén Hole pér hapjen e vrimave.
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~ @ & Default

Manage View  Environments

@) Chamfer

(&) Shell

(3 Draft

Thread

# Combine

Hole

Fillet
7 Unwrap

Modify ~

RS
Get Started

& Thicken/ Offset ' Delete Face Generator

- PLLAKA BAZE » Search Help & Commands...

:j 71 Axis ~ |2

Point » 33

1, ucs =

Explore Work Features  Pattemn

2 signin -

Collaborate @~
= split

(B- Direct

&

Shape

A ‘_F| @ Face i stitch By
—— g Convert Patch
Plane

¥

Surface

S Sculpt

Create Freeform

O

@ -

-

Ve

Convert to

Sheet Metal

Convert

Figura 31. Pamja e pjesés pas ekzekutimit t&é komandés Hole
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Me Fillet rrumbullakojmé pjesét me radius. Komanda Fillet pérdoret pér rrumbullakimin e pjeséve

si né anén e brendshme ashtu edhe né anén e jashtme té pjesés.
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Figura 32. Rrumbullakimi i pjesés sé selektuar me radius 5 [mm]
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Figura 33. Pamja e pjesés pas ekzekutimit té komandés Fillet
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Pérdorim komandén Chamfer pér rrézimin e kéndeve.
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Figura 34. Pérdorimi i komandés Chamfer me radius 8 [mm]

ID-DH<-
3D Model

¥ &

Extrude Revolve
A = Coil

G} -

Annotate

@ Generic

Tools

~R@Qfrt
Get Started

~ @ & Default

G

Inspect

PLLAKA BAZE

Sketch Manage  View Environments Collaborate [eSR3

5 Sweep @) Emboss B3 Decal
i Loft G2 Derive ) Import
(&, Rib il Unwrap

Create

AN &) Chamfer

(&) Shell

(3 Draft

Thread

= split

[ s
= (B- Direct

6

Shape
& Thicken/ Offset = Delete Face Generator

Modify ~

P Combine

Start 5

2D Sketch
Sketch

Model X +

Hole

Fillet

Explore

Q

» Search Help & Commands...

;j 7] Axis ~

Point -
Plane

© s ucs

Work Features

2 signin

A Gal @ Face
@ °
B Convert
Box

Pattern Create Freeform

(9 PLLAKA BAZE

+ 1] Solid Bodies(1)
+. T2 View: Master
- Origin

+ @ Extrusion1

+ @l extrusion2

+.[@]Hole1

[YFilets
@) chamfer3
€ end of Part

- | @ -
il stitch |y ® &
3
Patch ]
* Convert to
S Sculpt B FG Sheet Metal
Surface Convert

Figura 35. Pamja e pjesés pas ekzekutimit té komandés Chamfer
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Vazhdojmé skicimin e pjesés pérmes komandés Circle dhe dimensionojmé me ndihmén e
komandés Dimenssion.

ID-BEH< DR -E- 2 @ Mo @ Woefaut -~ @ & fr + = Autodesk Inventor 2020  PLLAKA BAZE » Search Help & Commands.. S, Signln W ®-
3D Model m Annotate Inspect  Tools Manage  View
= 7 Pl 7 Fillet ~ L=
[T / (\J / (I
1= . /[ ATors
Stat _ Line Cirle Arc  Rectangle Project _
2D Sketch”  ~ 7 ® 7 + Point Geometry

ate -|- Split (S Offset /) Mirror
Sketch Create v Modify
Model X L=

Pattern

[ PLLAKA BAZE
+[ia] Sold Bodies(1)
+ ToeVews st 0 @

FRONT
+ [ orign
+ @l Extrusion1

+ Wl Extrusion2
+.(@] Hole1 @ @ 3

+ (@] Hole2 @
[Yrilets -
@) chamfer3
o Sketchs
© End of Part

-762.266 mm, -51.753 mm  Fully Constrained 1 1

Figura 36. Pérdorimi i komandés Circle pér vizatimin e rrethit R245

Pérdorimi i komandés Extrude Cut pér prerjen e pjesés né distancén e caktuar.
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Figura 37. Ekstrudimi i pjesés sé selektuar me distancén 100 [mm]
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Figura 38. Pamja e pjesés pas ekzekutimit t&€ komandés Extrude

Pérmes komandés Circle vazhdojmé skicimin e punimit.
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Figura 39. Pérdorimi i komandés Circle pér vizatimin e rrethit £562
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Pérdorimi i komandés Extrude Cut pér ektrudimin e pjesés sé selektuar.
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Figura 40. Ekstrudimi i pjesés sé

selektuar me distancén 7 [mm)]

Pérdorimi i komandés Fillet pér rrumbullakimin e pjeséve té selektuara né figurén 41.
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Figura 41. Pérdorimi i komandés Fillet me radius 3 [mm]
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© End of Part

Figura 42. Pamja e pjesés pas ekzekutimit té komandés Fillet
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Figura 43. Pamja pérfundimtare e pllakés bazé- celik 42CrMo4 né 3D
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Dizajnimi i pllakés shtypése

Hapim planin e ri dhe fillojmé skicimin e pllakés shtypése me komandén Line dhe

dimensionojmé me ndihmén e komandés Dimenssion.
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Figura 44. Vizatimi i vijave me komandén Line

Pérmes komandés Extrude selektojmé pjesén qé déshirojmé té ekstrudojmé dhe specifikojmé

distancén.
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Figura 45. Ekstrudimi i pjesés sé selektuar me distancén 40 [mm)]
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Figura 46. Pamja e pjesés pas ekzekutimit té komandés Extrude
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Pérmes komandés Circle vazhdojmé skicimin e punimit.
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Figura 47. Pérdorimi i komandés Circle pér vizatimin e rrethit £530

Ekstrudojmé pjesén e selektuar pérmes komandés Extrude Cut.
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Figura 48. Ekstrudimi
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Figura 49. Pamja e pjesés pas ekzekutimit té komandés Extrude

Pérmes komandés Point dhe Dimenssion vazhdojmé skicimin e punimit.
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Figura 50. Pérdorimi i komandés Point dhe Dimenssion
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Pérmes komandés Hole hapim vrimat si né figurén 51.
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Figura 51. Hapja e vrimave dhe filetimi i tyre pérmes komandés Hole
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Figura 52. Pamja e pjesés pas ekzekutimit t& komandés Hole
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Vazhdojmeé skicimin e pjesés pérmes komandés Circle dhe dimensionojmé.
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Figura 53. Pérdorimi i komandés Circle pér vizatimin e rrathéve <38

Pérdorimi i komandés Extrude Cut pér ektrudimin e pjesés sé selektuar.
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Figura 54. Ekstrudimi i pjeséve té selektuara me distancén 15 [mm]
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Figura 56. Pamja pérfundimtare e pllakés shtypése né 3D
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Dizajnimi i punsonit- ¢elik S235

Krijojmé njé format té ri me proceduré té njéjté si pér pjesén e paré dhe fillojmé skicimin

punsonit pérmes komandés Circle dhe dimensionojmé me ndihmén e komandés Dimenssion.
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Figura 57. Pérdorimi i komandés Circle pér vizatimin e rrethit £530

Ekstrudojmé pjesén e selektuar pérmes komandés Extrude.
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Figura 58. Ekstrudimi i pjesés sé selektuar me distancén 100 [mm]
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Figura 59.

Pamja e pjesés pas ekzekutimit té komandés Extrude
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Pérmes komandés Line vazhdojmé skicimin e punimit.
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Figura 60. Vizatimi i vijave me komandén Line

Pérmes komandés Hole hapim vrimat si né figurén 61.
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Figura 61. Hapja e vrimés dhe filetimi i saj pérmes komandés Hole
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Figura 62. Pamja e pjesés pas ekzekutimit t& komandés Hole

Vazhdojmé skicimin e pjesés pérmes komandés Point dhe dimensionojmé.
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Figura 63. Pérdorimi i komandés Point dhe Dimenssion
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Pérdorim komandén Hole pér hapjen e vrimave.
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Figura 64. Hapja e vrimés pérmes komandés Hole
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Figura 65. Pamja e pjesés pas ekzekutimit té komandés Hole
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Pérmes komandés Line vazhdojmé skicimin e punimit.
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Figura 66. Pérdorimi i komandés Point dhe Dimenssion

Pérmes komandés Hole hapim vrimat si né figurén 67.
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Figura 67. Hapja e vrimave pérmes komandés Hole
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Figura 69. Pamja pérfundimtare e punsonit- ¢elik S235 né 3D
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Dizajnimi i punsonit- ¢elik 42CrMo4

Pér modelimin e punsonit- ¢elik 42CrMo4 do té krijojmé dhe rregullojmé gjeometriné duke
shtuar dhe modifikuar dimensionet si¢ tregohet mé poshté.

Pasi té zgjedhim planin punues pérmes komandés Circle fillojmé skicimin e punimit.
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Figura 70. Vizatimi i rrethit me komandén Circle

Pérdorimi i komandés Extrude pér ektrudimin e pjesés sé selektuar.
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Figura 71. Ekstrudimi i pjesés sé selektuar me distancén 20 [mm]
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Figura 72. Pamja e pjesés pas ekzekutimit té komandés Extrude

Pérmes komandés Circle vazhdojmé skicimin e punimit dhe dimensionojmé me ndihmén e

komandés Dimenssion.
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Figura 73. Vizatimi i rrathéve me komandén Circle

Ekstrudojmé pjesén e selektuar pérmes komandés Extrude Cut.
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Figura 74. Ekstrudimi i pjeséve té selektuara me distancén 25 [mm]
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Figura 75. Pamja e pjesés pas ekzekutimit t¢ komandés Extrude

Pérdorim komandén Chamfer pér rrézimin e kéndeve.
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Figura 76. Pérdorimi i komandés Chamfer me radius 10 [mm]

41



» Search Help & Commands.. . Signin

] PI ! m ) Sweep Q Emboss Bl Decal ' . Chamfer 2 Thread = spiit @» .'—_l T2 Asis + -«l( @ Face [ stit
e e R i3 Loft G Derive  #7) Import T g Shell gl Combine (B- Direct oo | plne - Point - J e Fg Convert B Patc L
2D Sketch ™ = coil (&, Rib ¥ji Unwrap (W Draft & Thicken/ Offset =3 Delete Face Generator v thucs |Gl % & Sculpt
Sketch Create Modify + . Explore Work Features  Pattem  Create Freeform
Model X 4
1 punsont c4732
+[i8] Sold Bodies(1)

+ @ Extrusiont
+ @ extrusion2
- @) chamfer3

- end of Part

PUNSONI C4732ipt X

Figura 77. Pamja e pjesés pas ekzekutimit t¢ komandés Chamfer

Pérmes komandés Point dhe Dimenssion vazhdojmé skicimin e punimit si né figurén 78.
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Figura 78. Pérdorimi i komandés Point dhe Dimenssion
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Pérdorim komandén Hole pér hapjen e vrimave.
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Figura 79. Hapja e vrimave pérmes komandés Hole
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Figura 80. Pamja e pjesés pas ekzekutimit té komandés Hole
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Pérdorimi i komandés Fillet pér rrumbullakimin e pjeséve té selektuara si né figurén 81.
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Figura 82. Pamja e pjesés pas ekzekutimit té komandés Fillet
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Figura 83. Pamja pérfundimtare e punsonit- ¢elik 42CrMo4 né 3D

Dizajnimi i mbéshtjellésit té punsonit

Krijojmé njé format té ri me proceduré té njéjté si pér pjesén e paré dhe fillojmé skicimin
mbéshtjellésit t& punsonit pérmes komandés Circle dhe dimensionojmé me ndihmén e komandés
Dimenssion.
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Figura 84. Pérdorimi i komandés Circle pér vizatimin e rrathéve £560 dhe £530

Pérmes komandés Extrude selektojmé pjesén gé déshirojmé té ekstrudojmé dhe specifikojmé

distancén.
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Figura 85. Ekstrudimi i pjesés sé selektuar me distancén 60 [mm]
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Figura 86. Pamja e pjesés pas ekzekutimit t&€ komandés Extrude

Vazhdojmeé skicimin e pjesés pérmes komandés Line dhe dimensionojmé si né figurén 87.
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Figura 87. Vizatimi i vijave pérmes komandés Line
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Ekstrudojmé pjesén e selektuar pérmes komandés Extrude.
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Figura 88. Ekstrudimi i pjesés sé selektuar me distancén 100 [mm]
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Figura 89. Pamja e pjesés pas ekzekutimit té€ komandés Extrude
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Pérdorimi i komandés Fillet pér rrumbullakimin e pjesés sé selektuar.
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Figura 90. Pérdorimi i komandés Fillet me radius 3 [mm]
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Figura 91. Pamja pérfundimtare e mbéshtjellésit té punsonit né 3D
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Dizajnimi i pllakés sé epérme

Zgjedhim planin e ri dhe skicojmé pllakén e epérme. Pérmes komandés Line vazhdojmé

skicimin e punimit dhe dimensionojmé me ndihmén e komandés Dimenssion.
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Figura 92. Vizatimi i vijave pérmes komandés Line

Pérdorimi i komandés Extrude pér ektrudimin e pjesés sé selektuar.
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Figura 93. Ekstrudimi i pjesés sé selektuar me distancén 40 [mm)]
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Pérmes komandés Point dhe Dimenssion vazhdojmé skicimin e punimit.
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Figura 95. Pérdorimi i komandés Point dhe Dimenssion

Pérmes komandés Hole hapim vrimat.
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Figura 96. Hapja e vrimave pérmes komandés Hole
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Figura 97. Pamja e pjesés pas ekzekutimit té komandés Hole

Vazhdojmeé skicimin e pjesés pérmes komandés Point dhe Dimenssion.
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Figura 98. Pérdorimi i komandés Point dhe Dimenssion
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Pérdorim komandén Hole pér hapjen e vrimave.
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Figura 99. Hapja e vrimave pérmes komandés Hole
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Figura 100. Pamja e pjesés pas ekzekutimit t&¢ komandés Hole
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Pérdorim komandén Chamfer pér rrézimin e kéndeve.
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Figura 101. Pérdorimi i komandés Chamfer me radius 10 [mm]
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Figura 102. Pamja e pjesés pas ekzekutimit t& komandés Chamfer
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Figura 103. Pamja pérfundimtare e pllakés sé epérme né 3D

Dizajnimi i pllakés pér shtréngim
Krijojmé njé format té ri me proceduré té njéjté si pér pjesén e paré dhe fillojmé skicimin

pllakés pér shtréngim pérmes komandés Line dhe dimensionojmé me ndihmén e komandés
Dimenssion.
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Figura 104. Vizatimi i vijave pérmes komandés Line

Ekstrudojmé pjesén e selektuar pérmes komandés Extrude.
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Figura 105. Ekstrudimi i pjesés sé selektuar me distancén 20 [mm]

57



T T e eels

= 5 n @ ¥ Search Help & Commands.. . Signin W@
IE !I a ) Sweep @) Emboss By Decal ﬁ @) Chamfer = Thread = spit @ .'—_| [ Adis + £ Rectangular AL @ Face [l Stitch W Ruled Surface T Replace Face h ®-
| R Bl Loft  §d Derive ) Import e &) shell g Combine (- Direct S | P < Point ~ 202 Circular i ¥ Convert B Patch &K Trim 2 RepairBodies

20 Sketch ™ = ol (b,Rb B Unwrap (8 Droft &P Thicken/ Offset = DeleteFace Generator 12, UCS  Zq Sketch Driven = & sculpt 1 Btend 53 Fit Mesh Face  Sheet Metal

Sketch Create Modify + Bxplore  Work Features Pattern Create Freeform Surface Convert

Model X i=

(5 PLLAKA PER SHTRENGIM

++ [ sold Bodies(1)

+ T2 View: Master

+ [orign

+ @ extrusion1

- @ End of Part

PLLAKA PER SHT..ipt X

Figura 106. Pamja pérfundimtare e pllakés pér shtréngim né 3D

Dizajnimi i sustés

Pér modelimin e sustés do té krijojmé dhe rregullojmé gjeometriné duke shtuar dhe
modifikuar dimensionet si¢ tregohet mé poshté.

Pasi té zgjedhim planin punues pérmes komandés Line fillojmé skicimin e punimit.
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Figura 107. Vizatimi i vijave pérmes komandés Line

Vazhdojmeé skicimin e pjesés pérmes komandés Circle dhe dimensionojmé si né figurén 108.

ID-BEH<

£

A bm dx

- @ 8@ fr = Autodesk Inventor 2020  SUSTA Fi4.5 » Search Help & Commands 2 signin - ®@- _ 5 X
30 Model [ERREN Anr Manage View Environments  Get Started
'ﬁ‘ il (. T { Fillet ~ ﬂ 4 Move | Trim  [5] Scale ‘ Ly © & I Image | iy V
b / — (g o n
b % = & Text ~ 9% Copy -=| Extend [1) Stretch A 7 X = g
Stat _ Line Cirde Arc  Rectangle A Project | O P {{Bdendl[1Y Soete Dimension + 7% 1 & Finish
2D Sketch 2 x % % -t Point Geometry” () Rotate Split  (Z Offset A\ Mirror M O h =] IS Aca how Format  Sketch
Sketch Create v Modify Pattern Constrain ~ Insert Format ~  [HEEE
Model X + Q= B X
J SUSTAFI4.5
+ [ 2= View: Master
5 RIGHT
End of Part S—
© Endof par s 255
-Q
|
=]|
A
e
A Fl45ipt X =
B of e

Figura 108

. Pérdorimi i komandés Circle pér vizatimin e rrethit £4.5
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Pérdorim komandén Coil pér krijimin e spirales, pérmes késaj komande caktojmé formén dhe

madhésiné e spirales.
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Figura 109. Pérdorimi i komandés Coil pér caktimin e formés sé spirales
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Figura 110. Pérdorimi i komandés Coil pér caktimin e madhésisés sé spirales
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Figura 111. Pamja e pjesés pas ekzekutimit té komandés Coil

Pérdorimi i komandés 3D Sketch na mundéson skicimin né plane té shumta njékohésisht.
Ndryshe nga 2D Sketch qé éshté i kufizuar né njé plan té vetém, até né té cilin ka filluar.
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Figura 112. Pérdorimi i komandés 3D Sketch
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Pérmes komandés Circle vazhdojmé skicimin e punimit.
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Figura 113. Pérdorimi i komandés Circle pér vizatimin e rrethit

hapur ose té mbyllur pér té krijuar njé sipérfage 3D.
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Figura 114

B A m )Y

. Pérdorimi i komandés Sweep
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Figura 115. Pamja e pjesés pas ekzekutimit té komandés Sweep

Pérmes komandés Line vazhdojmé skicimin e punimit dhe dimensionojmé me ndihmén e

komandés Dimenssion.
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Figura 116. Vizatimi i vijave pérmes komandés Line
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Pérdorim komandén Coil pér krijimin e spirales.
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Figura 117. Pérdorimi i komandés Coil pér caktimin e formés sé spirales
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Figura 118. Pérdorimi i komandés Coil pér caktimin e madhésisé sé spirales
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Figura 119. Pamja e pjesés pas ekzekutimit té komandés Coil
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Figura 120. Pamja e pjesés pas ekzekutimit t& komandés Coil né anén tjetér
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Vazhdojmé skicimin e pjesés pérmes komandés Line dhe dimensionojmé.
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Figura 121. Vizatimi i vijave pérmes komandés Line

Pérmes komandés Extrude selektojmé pjesét qé déshirojmé ti ekstrudojmé dhe specifikojmé
distancén.
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Figura 122. Ekstrudimi i pjeséve té selektuara me distancén 50 [mm]
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Figura 123. Pamja e pjesés pas ekzekutimit té komandés Extrude
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Figura 124. Pamja pérfundimtare e sustés né 3D
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Montimi i veglés né programin kompjuterik

Né kété kapitull do té pérshkruhet montimi e veglés hap pas hapi né programin kompjuterik

Autodesk Inventor Professional 2020.

Klikojmé tek komanda NEW, hapet dritarja si né figurén 125 dhe zgjedhim opsionin Metric anén
e djathté dhe pastaj ne anén e majté zgjedhim Standard(mm).iam né kuadér té opsionit Assembly

dhe né fund klikojmé Create.
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Figura 125. Zgjedhja e formatit punues né Inventor Professional

Pas zgjedhjes sé formatit sipas hapit paraprak klikojmé tek komanda Place pérmes sé cilés ne

thirrim pjesét e skicuara. Komanda Place na mundéson specifikimin e njé ose mé shume pjeséve

pér tu vendosur si pérbérés té njé térésie.
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Vendosim pjesén né njé pozicion té caktuar pérmes kursorit.
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Figura 128. Paragitja e punsonit- ¢celik 42CrMo4

Zgjedhim pjesén tjetér pér bashkim gé éshté punsoni- gelik S235.
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Figura 129. Paragitja e punsonit- ¢elik S235
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Pérdorim komandén Constrain pér bashkimin e dy pjeséve ndérmjet vete. Pérmes késaj komande

béjmé bashkimin e punsonit- ¢elik S235 me punsonin- ¢elik 42CrMo4.
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Figura 130. Bashkimi i punsonit- ¢elik S235 me punsonin- ¢elik 42CrMo4 pérmes komandés

Constrain
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Figura 131. Pamja e bashkimit t& punsonit- ¢elik S235 me punsonin- ¢elik 42CrMo4
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Pérmes komandés Place zgjedhim pjesén tjetér pér bashkim e cila éshté pllaka e epérme.
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Me ané té komandés Constrain bashkojmé pllakén e epérme me punson.
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Figura 133. Bashkimi i pllakés sé epérme me punson pérmes komandés Constrain
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Figura 134. Pamja e bashkimit té pllakés sé epérme me punson

Pjesa tjetér pér bashkim éshté mbéshtjellési i punosnit.
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Bashkojmé mbéshtjellésin e punsonit me punson pérmes komandés Constrain.
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Figura 136. Bashkimi i mbéshtjellésit t& punsonit me punnson pérmes komandés Constrain

I0-GHS = 08 & &0 rouwa <@ Apeaance WA EFF Autodesk Inventor Professional 2020 Assembly! ¥ Search Help & Commands.. 'L Signin W ®- -8 X
[0 Assemble Design  3DModel Sketch Amotate Inspect Tools Manage View Envionments GetStarted  Collaborate  Electromechanical

B L Fi i o @ B @ @O

Pace Create W oo | i T Bilof Parameters  Create Derived | Plane P e Shiakop
<3 Hide Al B Copy Materials Substitutes 12, ucs Substitute
Component ~  Position v Relationships ~ Pattemn ~ Manage ~ Productivity Work Features Simplification

Model X # Qs
Assembly | Modeling

15 Assemblys

+ 7| relationships

+ || Representations

+ [ orign

+ @ punsont caz32:t

+ @ runsoni:1

+ [ PLLAXA E EPERME11

+ “J MBSHTIELLEST 1 PUNSONIT:1
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Me ané té komandés Place zgjedhim pllakén shtypése.
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Figura 138. Paragqitja e pllakés shtypése

Pérdorim komandén Joint pér bashkimin e pllakés shtypése pér njé distancé té caktuar me
punsonin. Komanda Joint mundéson bashkimin e dy pjeséve dhe krijon marrédhénie gé

kontrollojné pozicionin dhe l8vizjen e tyre.

Figura 139. Bashkimi i pllakés shtypése me punsonin pérmes komandés Joint
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Figura 140. Pamja e bashkimit té pllakés shtypése me punson

Pjesa tjetér pér bashkim éshté pllaka bazé- celik 42CrMo4.
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Bashkojmé pllakén bazé- 42CrMo4 me pllakén shtypése pérmes komandés Constrain.
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Figura 143. Pamja e bashkimit té pllakés bazé- celik 42CrMo4 me pllakén shtypése
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Zgjedhim pjesén e tjera pér bashkim me ané té komandés Place.
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Figura 145. Bashkimi i pllakés pllakés bazé- ¢elik S235 me pllakén bazé- celik 42CrMo4 pérmes
komandés Constrain
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Bashkojmé sustat me pllakén shtypése dhe me pllakén e epérme pérmes komandés Constrain.
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Figura 148. Bashkimi i sustave me pllaka pérmes komandés Constrain
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Figura 149. Pamja e bashkimit té sustave me pllaka
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Zgjedhim pjesét e tjera pér bashkim me ané té komandés Place.
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Figura 150. Paragitja e pllakave pér shtréngim

Pérdorimi i komandés Constrain pér bashkimin e pjeséve.
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