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Abstrakt 
 

 

Ne këtë punim do të paraqesim prerjen me waterjet ne fabrikën Polytec do ta bëj analizën 

eksperimentale të ashpërsisë së sipërfaqeve te procesi i prerjes me waterjet për çelikun e 

pakorroduar 1.4301. Në fillim të punimit do të jepet një pjesë e përmbledhur teorike rreth sqarimit 

dhe kuptimit se si funksionon prerja me ujë me makinën waterjet dhe sistemin e funksionimit të 

makinerisë se si e kryen procesin e prerjes. Qëllimi i këtij punimi është ta sqarojë metodën e prerjes 

me ujë waterjet në fabrikën Polytec, nga pika fillestare e këtij procesi bëjmë sqarimin prej 

furnizimit me lëndë të parë llamarinë në makineri, dhënien e dimensioneve komandave dhe deri 

tek produkti final i prerë me waterjet. Ky punim është i përqendruar në analizën eksperimentale të 

ashpërsisë për çelikun e pakorroduar me prerje me ujë water jet në fabrikën Polytec dhe çdo detaj 

se si arrihet sistemi i prerjes me waterjet dhe sistemi makinerik prodhues.  

Sodë kompanitë e mëdha janë çdo herë në hulumtim të ideve inovative në teknologjitë 

bashkëkohore që na ndihmojnë në saktësi të mëdha të detaleve punuese, shpejtësi të mëdha 

realizuese kosto të vogël të fuqisë punëtore, si dhe një mjedis ekologjik për njeriun dhe natyrën, 

prandaj zgjedhja për prerje me wateRjet në detale dhe materiale  që mundë të i realizoj është ideale. 

 

Fjalët kyçe: CNC, waterjet, analiza eksperimentale e ashpërsisë, Minitab  
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1 Hyrje 
 

 

Për shkak të konkurrencës globale dhe kërkesave të konsumatorëve, industritë prodhuese 

vazhdimisht ballafaqohen me sfidat e kostos ekonomike, kohëzgjatjen e ofrimit të 

produktit, kohëzgjatjen e ciklit të prodhimtarisë etj.  Për të zgjidhur kërkesat aktuale të prodhimit 

të materialeve të avancuara, metodat e përpunimit jo-konvencionale tani po aplikohen në mbarë 

botën për të ulur koston e prodhimit  rritjes së cilësisë dhe kontrollin efektiv mbi parametrat e 

përpunimit.  

Përpunimet jo-konvencionale po përdoren gjerësisht në aplikimet industriale për kontroll të 

efektshëm dhe përzgjedhjen optimale të parametrave të procesit gjatë përpunimit. Këto metoda 

luajnë rol të rëndësishëm në prodhimet e industrisë së automobilave, të mbrojtjes dhe prodhimit 

të stampave (matricave). Proceset jo-konvencionale të përpunimit janë procese tek të cilat 

largimi i tepricës së materialit, ndryshimi i formës, dimensionit dhe strukturës së materialit 

realizohet me shfrytëzimin e energjisë elektrike, kimike, optike, magnetike, nukleare dhe 

formave tjera të energjisë të sjellura drejtpërdrejt në zonën e përpunimit.  

Tek metoda jo-konvencionale është edhe metoda e prerjes me ujë Waterjet , ku te cilën do ta 

shpjegojmë  ne ketë temë diplome çdo mënyrë të realizimit të detaleve rreth prerjes dhe mënyrën 

se si arrihet deri te produkti përfundimtarë. 
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Prerja me ndihmën e ujit përdoret shpesh gjatë prodhimit të pjesëve të makinës. Është metoda e 

preferuar kur materialet që priten janë të ndjeshme ndaj temperaturave të larta të krijuara nga 

metoda të tjera; shembuj të materialeve të tilla përfshijnë plastikën dhe aluminin. Prerja me ujë 

përdoret në industri të ndryshme, duke përfshirë minierat dhe hapësirën ajrore, për prerje, 

formësim, industrinë ushqimore etj.                           

 

 

 

Qëllimi i këtij punimi është analiza eksperimentale e ashpërsisë,  me anë të këtij punimi do të 

shohim ashpërsitë e sipërfaqeve të prera, ku do të marrim disa mostra dhe do të bëjmë disa matje 

për analizë të ashpërsisë. 

 Gjatë këtij punimi do të mundohem të shpjegoj mënyrën e prerjes me waterjet, ku shpresoj se ky 

punim do të jetë hulumtim i kohës rreth metodës së prerjes me vrushkull uji. Do ti shohim metodat 

e prerjes me waterjet ku janë disa metoda e dy nga metodat  janë  AWJM dhe WJM etj. Materialet 

që mundë të priten janë të ndryshme si për nga trashësia ashtu edhe nga lloji, për të filluar me 

prerje duhet ditur llojin e materialit dhe trashësinë në mënyrë që të zgjedhim metodën e 

përshtatshme për prerje.  

Në fabrikën “Polytec” në Ferizaj do të bëjmë edhe përshkrimin e makinës waterjet se si arrin të 

bëj prerjen dhe pjesët e makinerisë që e ndihmojnë këtë proces. Do të bëj prerjen e disa mostrave 

nga materiali çelik i pakorroduar me shifër 1.4301, me trashësi 8mm, e që është i përzgjedhur për 

analizën e ashpërsisë dhe pastaj pas prerjes do të fillojmë me analizën e ashpërsisë ku do të bëjmë 

disa matje, me ndihmën e instrumentit përkatës i dedikuar për matjet e ashpërsisë [1]. Pastaj 

rezultatet do ti prezantojmë në mënyrë tabelore për secilën sipërfaqe të prerë. Si dhe në pjesën e 

fundit do të përdor programin Minitab ku do të bëj një analizë me metodën Taguchi. 

Parametrat bazike të ashpërsisë: 

 Ra- shmangia mesatare aritmetike 

 Rt- lartësia maksimale e jo rrafshinave 

 Rz- lartësia mesatare e jo rrafshinave 
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2 Përpunim me rrymim uji dhe abraziv me rrymim uji 
 

Përpunimi me rrymim uji (WaterJet Machining - WJM) dhe abraziv me rrymim uji 

(Abrasive Water Jet Machining - AWJM) janë dy procese jo-tradicionale ose jo-konvencionale të 

përpunimit. Ata i përkasin grupit të proceseve jo-konvencionale mekanike. Te këto procese (WJM 

dhe AJWM), energjia mekanike e ujit dhe fazat gërryese përdoren për të arritur largimin ose te 

realizoje përpunimin e materialit [2, 5]. Përpunimi me rrymim uji (WJM) dhe abraziv me rrymim 

uji (AWJM) mund të arrihen duke përdorur metoda dhe qasje të ndryshme siç janë renditur më 

poshtë: 

• WJM – i pastër 

• WJM - me zbutës  

• AWJM - trefazor - abraziv, ujë dhe ajër 

• AWJM - dyfazor - abraziv dhe ujë. 

Sipas mënyrës së pompimit të fluidit WJM dhe AWJM mund të jenë: 

- Me pompim të drejtpërdrejtë 

- Me pompim jo të drejtpërdrejtë 

- Me pompim anash kalues  (Bypass) 
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Figura 2. 1 Koka prerëse dhe procesi i prerjes 

 

 

 

 

Megjithatë, në të gjitha variantet e proceseve, metodologjia bazë mbetet e njëjtë. Uji 

pompohet me një presion mjaft të lartë, 200-400MPa (2000-4000 bar) duke përdorur 

teknologjinë e intensifikimit. Intensifikuesi punon në parimin e thjeshtë të amplifikimit të 

presionit duke përdorur cilindra hidraulikë të seksioneve të kryqëzuara, siç përdoret në "Jute 

Bell Presses". Kur uji në një presion të tillë lëshohet përmes një grykë të përshtatshme 

(përgjithësisht diametri 0,2-0,4 mm), energjia potenciale e ujit konvertohet në energji kinetike, 

duke dhënë një rrjedhje me shpejtësi të lartë (1000 m/s). Rrjedhja i tillë me shpejtësi të 

lartë mund të realizoj prerje te llamarinave të holla/llamarinë prej alumini, prerje të lëkurës, 

realizohet prerja e tekstilit, ushqime të ngrira etj.[6]. Në figurën 2.2 është prezantuar pompa e 

Waterjet. 

 

 

Figura 2. 2 Pompa e waterjet machine (2000-4000bar) 
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2.1 WJM – Water jet machining 
 

Gjatë përpunimit WJM të pastër, uji komercialist i pastër (uji i rubinetit) përdoret për qëllime 

përpunimi ose prerjeve të copave punuese të ndryshme. Sidoqoftë, me që ujit me shpejtësi të lartë 

shkarkohet përmes diznës, rrymimi tenton të tërheqë ajrin atmosferik dhe pastaj të ulët zvogëlimi 

i aftësisë së prerjes. Prandaj, shumë shpesh zbutësi i ujit, që pengojnë fragmentimin e ujit shtohen 

në ujë. 

 

Figura 2. 3 Pjesa e makinës CNC Waterjet 

 

Në figurën 2.4 është treguar një cope punuese e prere me makinën waterjet. 

  

Figura 2. 4 Detal i prerë me WJM 
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            2.2 AWJM – Abrazive  water jet  machining 

Granulati (grimcat gërryese) në rrjedhën e ujit ndihmojnë në gërryerjen e materialit që pritet, duke 

lejuar që të bëhen  prerje të sakta dhe me gjeometri të ndërlikuara. Procesi është i gjithanshëm dhe 

mund të përdoret për të prerë një shumëllojshmëri të gjerë materialesh, duke përfshirë metale, 

kompozita, plastika, qeramikë dhe gurë etj. Përpunimi i ujit si mjet prerës - gërryes ka disa 

përparësi ndaj metodave tradicionale të prerjes. Nuk ka zonë të prekur nga nxehtësia: Duke qenë 

se procesi i prerjes nuk gjeneron nxehtësi, nuk ka dëme termike në materialin që pritet. Saktësi e 

lartë. Përdorimi i prerjes së kontrolluar nga kompjuteri me ndihmën e softuerëve CAD/CAM, lejon 

që të bëhen prerje shumë të sakta dhe të ndërlikuara si dhe këta softuer mundësojnë optimizimin e 

shfrytëzimit të llamarinës si dhe kalkulojnë edhe kostot komplet të procesit të prerjes (koston e 

granulatit, koston e makinës, koston e operatorit, koston e materialit etj.). 

 AWJM, grimcat gërryese si rëra (SiO2), rruaza qelqi shtohen në ujin për të rritur aftësinë e prerjes 

së. AWJM janë kryesisht të dy llojeve - tipi trefazor dhe dyfazor siç u përmend më herët. Në 

AWJM të trefazor, grimcat gërryese lejohen të hyjnë në rrymën e ujit për të formuar një rrymim 

abraziv të ujit me shpejtësi domethënëse prej 800 m/s. Rrymimi i tillë abraziv me shpejtësisë të 

lartë mund të përpunojë pothuajse çdo material. Në figurën 2.5 tregon pamjen fotografike të një 

sistemi komercial të përpunimit CNC me rrymim të ujit së bashku me pamje të ngushtë të kokës 

prerëse. 

Figura 2.5 Shihen grimcat gërryese si rëra zalli abraziv 
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Shkathtësia: Procesi mund të realizoj prerje më shumëllojshmëri të materialeve, duke përfshirë ato 

që janë të vështira për t’u prerë duke përdorur metoda tradicionale të përpunimit. Megjithatë, ka 

edhe disa disavantazhe për përpunimin e ujit gërryes, duke përfshirë koston e lartë fillestare të 

pajisjeve nevojën për operatorë të kualifikuar dhe shpejtësinë e ngadaltë të prerjes në krahasim me 

metodat e tjera [3]. 

 

 

Në figurën 2.6, është treguar pamja e abrazivit të vendosur ne makinën CNC waterjet me dy koka 

prerëse, me shënimin A) dhe B). 

 

Figura 2. 5 Shihen grimcat gërryese si rëra abrazivi 
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  Figura 2. 6 Pamja e makinës CNC waterjet me dy koka prerëse 

 Në figurën 2.7 është treguar pamja e makinës CNC waterjet e cila ndodhet në firmën Polytec – 

Ferizaj.  

 

Figura 2. 7 Waterjet CNC për prerje në 2D 

       2.3 WJM dhe AWJM 
 

Aftësia prerëse e përpunimit me rrymim të ujit mund të përmirësohet në mënyrë drastike duke 

shtuar grimca të mprehta dhe të forta në rrymimin e ujit. Kështu, përpunimi WJM zakonisht 
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përdoret për të prerë materialet e ashtuquajtura "të buta" dhe "të lehta për përpunim", siç janë fletët 

e holla, lidhjet jo hekurore, druri, tekstilet, polimeret, mish të ngrirë, lëkura etj., por fusha e 

materialeve "të rezistueshme ndaj prerjes dhe vështirë-të përpunueshme " si pllaka të trasha prej 

çeliku, alumini dhe materiale të tjera komerciale, matricat metalike dhe kompozite qeramike, 

plastika të përforcuara, kompozite e shtresuara etj., janë të rezervuara për AWJM [4]. 

Përveç prerjes prerja me ujë me presion të lartë gjithashtu gjen aplikim në heqjen e bojës, 

pastrimin, farkëtim për të hequr sforcimet e mbetura etj. Prerja me ujë gjithashtu mund të përdoret 

përveç prerjes për frezim, tornim, shpim etj. Një nga fushat strategjike ku AWJM robotik po gjen 

zbatim kritik është çmontimi i centraleve bërthamore.  Disa nga prodhuesit industrial pretendojnë 

se kanë përdorur me sukses AWJM në prodhimin e formave të lira sipërfaqësore që mund të 

zëvendësojnë procesin e frezimit siç tregohet në figurën 2.8.  

   

Figura 2. 8 Yllëz nga çeliku dhe dhëmbëzore nga plastika të realizuara në waterjet 

Përpunimi me waterjet kanë disa funksione të dobishme, të cilat ndihmuan në arritjen e depërtimit 

të rëndësishëm në industritë prodhuese dhe disa nga përparësitë e tyre janë cekur si në vijim: 

 • Vendosja dhe programimi jashtëzakonisht i shpejtë 

 • Vendosje shumë pak për shumicën e pjesëve 

 • Përpunimi i pothuajse çdo formë 2D në çdo material 

 • Forca anësore shumë të ulëta gjatë përpunimit 

 • Pothuajse aspak nxehtësi e gjeneruar në pjesën e punës 

 • Përpunimi i pllakave të trasha 
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Tabela 2. 1. Tregon shpejtësinë e hapit punues për llojet e ndryshme të materialeve [7]. 

      Model 230Mpa 

Cilësi  të 

lartë 

230Mpa    

Max 

300Mpa 

Cilësi     të 

lartë 

300Mpa 

Max 

380Mpa 

Cilësi  të 

lartë 

380Mpa 

Max 

420Mpa 

Cilësi  të 

lartë 

420 

Mpa 

Material Trashësi mm/min mm/min mm/min mm/ 

min 

mm/ 

min 

mm/  

min 

mm/ 

min 

mm/  min 

 2 600 850 900  1300  1500 1800 

 4 300 420 450 550 650 850 750 950 

 6 200 280 300 400 450 600 500 700 

 8 100 150 160 220 250 320 300 380 

Ҫelik 20 50 75 80 110 120 160 150 200 

Inox 30 20 30 40 60 70 90 85 110 

 40 10 15 20 30 40 60 50 75 

 6 550 780 850 1150 1300 1600 1500 1800 

Alumin 20 110 155 160 250 300 400 340 450 

 50 25 35 40 70 100 130 120 150 

 4 1000 1300 1400 1700 1800 2300 2000 2600 

Xhami 6 600 900 900 1100 1200 1500 1400 1700 

 20 150 200 220 300 300 400 350 480 

 50 35 50 60 90 100 130 120 160 

 10 250 350 400 550 600 800 700 950 

Xham 20 120 200 180 230 260 400 300 500 

Kuarci 30 70 120 120 160 170 250 200 280 

Qeramik 10 1500 2000 1900 2100 2200 2800 2500 3000 

Qeramik 

tjegulla 

10 800 1000 1100 1400 1500 1900 1700 2100 

 10 400-700 550-900 600-

1000 

750-

1300 

750-

1300 

900-

1600 

850-

1500 

1000-

1800 

Mermer 20 250-400 350-600 350-600 450-

750 

450-

750 

600-

950 

500-

900 

750-1100 

 30 100-250 150-350 150-350 200-

450 

200-

450 

280-

550 

250-

550 

330-650 

 10 300-600 400-800 400-850 550-

1100 

600-

1200 

750-

1500 

700-

1350 

850-1700 

Granit 20 150-300 250-500 220-500 300-

600 

300-

650 

400-

800 

400-

800 

500-1000 

 30 100-200 130-280 130-300 200-

350 

200-

350 

250-

400 

250-

400 

300-550 

 

3 Aplikimi i waterjet-it në industri 
 

Aplikimet dhe materialet, të cilat përgjithësisht përpunohen duke përdorur WJM dhe 

AWJM, jepen më poshtë: 
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      • Largimi i ngjyrës 

      • Pastrimi i sipërfaqeve të ndryshme 

      • Prerja e materialeve të buta 

      • Tekstil, Industria e lëkurës 

      • Farkëtim 

      • Prerje 

      • Realizimi i konturave të ndryshme rrethore, katrore etj. 

          

Materialet: 

     • Çeliqet 

     • Lidhjet me ngjyra 

     • Lidhjet Ti, Ni- lidhjeve 

     • Polimere 

     • Kompozitet e matricës metalike 

     • Kompozitet e matricës qeramike 

     • Betoni 

     • Guri - Granit 

     • Druri 

     • Plastikë e përforcuar 

     • Laminatet e polimerit metalik 

     • Laminatet e fibrave të metalit dhe qelqit 

 

 

 

 

 

Në figurën 3.1 është prezantuar prerja e metaleve me trashësi të madhe me ndihmën e presionit të 

ujit dhe mjetit ndihmës abraziv. 
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Figura 3. 1 Pamja e prerjes se metalit me Waterjet 

 

Makina waterjet mund te arrij të realizoj prerje deri në 200 mm, trashësi te metaleve kjo është 

trashësia maksimale që mundemi te arrimë me këtë metodë të prerjes , ndërsa për materiale tjera 

që janë më të buta si shembull letra tekstili plastika betoni e shumë materiale tjera mund të arrin 

të  prej deri në (460mm). Në figurën 3.2 është treguar procesi i prerjen e pllakës në 3D. 

 

Figura 3. 2 Prerja në 3D me waterjet 

Siç shihet ne figurën 3.2 koka e makinës waterjet është e pozicionuar ne kënd duke kryer procesin 

e prerjes në 3D, po ashtu procesi i prerjes me ujë i ka përparësitë e veta sepse pllaka nuk nxehet 

me një fjale nuk ka ndryshim të strukturës se materialit. 

Sistemi i kontrollit kompjuterik: tek makina e prerjes me ujë zakonisht kontrollohet nga një sistem 

kompjuterik, i cili lejon kontrollin e saktë të procesit të prerje. Kompjuteri mund të programohet 
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për të ndjekur një model specifik prerjeje ose pastrimi, duke siguruar saktësi dhe efikasitet. Në 

përgjithësi, procesi mekanik i një makine me presion uji përfshin disa komponentë që punojnë së 

bashku për të krijuar një rrymë uji me presion të lartë për prerje ose pastrim, me kontroll të saktë 

mbi procesin e ofruar nga një sistem kontrolli kompjuterik.  

Procesi mekanik i një makine me presion uji përfshin disa komponentë që punojnë së bashku për 

të krijuar një rrymë uji me presion të lartë për prerje ose pastrim. Pompë me presion të lartë: Një 

makinë me ujë zakonisht përfshin një pompë me presion të lartë, e cila përdoret për të rritur 

presionin e ujit në një nivel që është i përshtatshëm për prerje.  

Intensifikuesi (përforcuesi): Në disa makina me presion uji, një intensifikues përdoret për të rritur 

më tej presionin e ujit. Intensifikuesi funksionon duke kompresuar një lëng hidraulik, i cili më pas 

transferon presionin në ujë si në figurën 3.3. 

 

Figura 3. 3 Paraqitja skematike e intensifikuesit 

Rezervuari i ujit: Rezervuari i ujit është vendi ku uji ruhet përpara se të pompohet përmes makinës. 

Uji mund të filtrohet dhe trajtohet përpara se të përdoret për të siguruar që të mos ketë papastërti. 

Gryka-dizna: Gryka është një dizne e vogël përmes së cilës detyrohet rryma e ujit me presion të 

lartë të depërtoj që mundëson edhe procesin e prerjes. Madhësia e grykës mund të rregullohet për 

të kontrolluar presionin dhe shkallën e rrjedhës së ujit. Gryka është pjesa e makinës që drejton 

rrymën me presion të lartë të ujit mbi materialin që pritet. Gryka mund të rregullohet për të 

ndryshuar formën dhe madhësinë e rrjedhës së ujit [8]. 

Tavolina prerëse: Për aplikimet e prerjes, materiali që pritet vendoset në një tavolinë prerëse, e 

cila mund të lëvizë në akset e makinës CNC waterjet. 
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Koka prerëse e waterjet-it  është një komponent i rëndësishëm i një makine me presion uji që 

drejton rrymimin e ujit me presion të lartë mbi materialin që do të realizohet procesi i prerjes. 

Ekzistojnë dy lloje kryesore të kokave prerëse me presion uji: ujë i pastër dhe granulat (gërryes). 

Koka prerëse me ujë të pastër: Koka prerëse me ujë të pastër përdoret për prerjen e materialeve më 

të buta si shkuma, goma dhe plastika. Ai përdor një vrimë të ngushtë për të krijuar një rrymë uji 

me presion të lartë që mund të presë këto materiale me saktësi. Koka prerëse me ujë të pastër 

zakonisht funksionon në presione prej 2000 deri në 6480 bar. 

Koka prerëse me granulat: Koka prerëse me granulat përdoret për prerjen e materialeve më të forta 

si metali, guri dhe qelqi etj.. Ajo funksionon duke përzier grimcat gërryese si granulati ose oksidi 

i aluminit me rrjedhën e ujit për të krijuar një lëng prerës që mund të presë këto materiale. Koka 

prerëse me granulat zakonisht funksionon në presione prej 3800 deri në 6480 bar. 

Të dy llojet e kokave prerëse zakonisht përfshijnë një gryk që mund të rregullohet për të kontrolluar 

formën dhe madhësinë e rrjedhës së ujit. Gryka mund të zhvendoset në drejtime të shumta për të 

lejuar prerje të saktë. Koka prerëse shpesh është e lidhur me një sistem CNC (kontroll numerik 

kompjuterik) që kontrollon lëvizjen e kokës prerëse dhe siguron prerje të saktë sipas dizajnit të 

programuar. 

Në përmbledhje, koka prerëse e rrymës së ujit është një komponent kritik i një makinerie me rrymë 

uji, përgjegjëse për drejtimin e rrymës me presion të lartë të ujit ose përzierjes gërryese mbi 

materialin që pritet me saktësi, dhe lloji i saj specifik varet nga materiali që pritet. Në fotografit 

më poshtë shihen dy koka prerëse ku fotoja 3.4 është në formë skematike dhe tregon funksionet  

D- Guri çmuar (rubin ose diamant), C- Abrazivi,  B- Mbështjellësi , A- Rrymimi i ujit abraziv. 
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                            Figura 3. 4 Pamja skematike e kokës prerëse 

 

Llojet e kokave prerëse tek procesi i waterjt-it, qëndron për Abrasive Water Jet Machining, i cili 

është një proces prodhimi që përdor një rrymë uji me presion të lartë të përzier me grimca gërryese 

për të prerë, formësuar ose pastruar një sërë materialesh, duke përfshirë metalet, qeramikën, 

përbërjet dhe gurët. Procesi përfshin presionin e ujit dhe më pas futjen e grimcave gërryese në 

rrjedhën e ujit përmes një dhome përzierëse, e cila i përshpejton grimcat në shpejtësi të lartë. 

Rrjedha e ujit gërryes që rezulton më pas drejtohet drejt materialit që pritet, i cili gërryen materialin 

nga ndikimi i grimcave gërryese. 

AWJM ka disa përparësi ndaj metodave të tjera të prerjes, duke përfshirë aftësinë e tij për të prerë 

materiale të trasha dhe të forta, hyrjen e tij të ulët të nxehtësisë dhe aftësinë për të prerë forma 

komplekse me saktësi të lartë. Është gjithashtu një proces i gjithanshëm që mund të përdoret në 

D) Guri I çmuar (rubin ose diamant) 

C) Abrazivi 

B) Mbështjellësi 

A) Rrymimi i ujit abraziv 
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një sërë industrish, duke përfshirë hapësirën ajrore, automobilistiken, mjekësinë dhe ndërtimin. 

Megjithatë, AWJM ka gjithashtu disa kufizime, të tilla si kostot e larta fillestare për pajisjet, 

shpejtësia e kufizuar e prerjes në krahasim me disa metoda të tjera të prerjes dhe mundësia e 

shqetësimeve mjedisore për shkak të grimcave gërryese të përdorura. Në përgjithësi, AWJM është 

një proces i vlefshëm prodhimi që mund të sigurojë prerje me cilësi të lartë dhe precize në një 

shumëllojshmëri materialesh. 

Në figurën 3.5 është treguar paraqitja skematike e përpunimit-AWJM (Llojet e kokave prerëse pa 

dhe me abraziv). 

  

Figura 3. 5 Paraqitja skematike e kokave të waterjet-it 

 

 

Edhe pasi rrymimi gërryes është përdorur për përpunim, ai mund të ketë nivele mjaft të 

larta të energjisë në varësi të llojit të aplikimit. Një energji e tillë e lartë e rrymimit të ujit 

abraziv duhet të “amortizohet” para se të dëmtojë ndonjë pjesë të makinës ose operatorit. 

Kolektori (catcher) përdoret për të thithur energjinë e mbetur të AWJ dhe për të shpërndarë 

të njëjtën. Fig. 3.6 tregon tre lloje të ndryshme të kolektorëve - bazenit të ujit, sfera çeliku 

ose qeramike të zhytur dhe pllaka TiB2. Në figurën 3.6 Disa kolektor tipik janë prezantuar [9]. 
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                              (a) bazen uji       (b) Topa çeliku / qeramike        (c) pllaka 

Figura 3. 6 Disa nga llojet e kolektor - bazenave 

                               

3.1.  Cilësia e sipërfaqes se prere me waterjet 
 

Cilësia e një sipërfaqe të prerë me presion uji përcaktohet me numrat e cilësisë Q1, Q2 deri në Q5. 

Numrat më të ulët tregojnë sipërfaqe më të ashpër pas procesit të prerjes, numrat më të lartë janë 

me sipërfaqe me të mirë. Për materialet e holla, ndryshimi në shpejtësinë e prerjes për Q1 mund të 

jetë deri në 3 herë më i shpejtë se shpejtësia për Q5. Për materialet më të trasha, Q1 mund të jetë 

6 herë më i shpejtë se Q5. Për shembull, alumini Q5 me trashësi 100 mm, do të ishte 18 mm/min 

dhe Q1 do të ishte 110 mm/min, 5,8 herë më i shpejtë.  

Në figurën 3.7 është treguar kualiteti i ashpërsisë se sipërfaqes se prerjes me Q1. 

 

 

Figura 3. 7 Cilësia e kualitetit të prerjes me Q1 
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Në figurën 3.8 shihet një kualitet i ashpër i cili është prerë me një shpejtësi maksimale te prerjes 

prej 100%. 

 

Figura 3. 8 Cilësia e kualitetit të prerjes Q2 

                         Një kualitet i ashpër i prerë me një shpejtësi të shpejt por më e ngadalësuar se 

shpejtësia paraprake, për 20% te akorduar me potenciometër si në figurën 3.9.  

 

Figura 3. 9 Cilësia e kualitetit të prerjes Q3 

Në foto shihet një kualitet i prerjes i përmirësuar mesatar me një shpejtësi të përgjysmuar të 

makinerisë dhe një kualitet të rritur . 

 

Figura 3. 10 Cilësia e kualitetit të prerjes Q4 
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Shihet një kualitet tejet i përmirësuar në pjesën e  Q4 me një shpejtësi të ngadalësuar dukshëm të 

makinerisë ku në këtë kualitet është prerë me 20% të shpejtësisë së makinerisë 

 

Figura 3. 11 Cilësia e kualitetit të prerjes Q5 

 

Material i pakorroduar (inox) trashësi 8 mm , kualiteti i presjes Q5 një super kualitet ku në prerjen 

e këtij materiali është shpejtësia më e ngadalësuar e makinerisë dhe ka kryer një prerje me kualitet 

të lartë dhe cilësor. 

Cilësia e waterjet-it i referohet karakteristikave të një rryme uji që përdoret për prerjen ose 

pastrimin e materialeve të ndryshme. Cilësia e një rryme uji përcaktohet nga disa faktorë, duke 

përfshirë presionin e ujit, shpejtësinë e rrjedhës, madhësinë dhe formën e grykës dhe cilësinë e 

vetë ujit. Një waterjet  me cilësi të lartë duhet të ketë një normë rrjedhjeje dhe presion të 

qëndrueshëm për të siguruar saktësi dhe saktësi në prerje ose pastrim. Gryka gjithashtu duhet të 

jetë e projektuar mirë për të siguruar një rrjedhë uji të ngushtë dhe të përcaktuar mirë. Uji i përdorur 

duhet të jetë i pastër dhe mineral që mund të ndikojnë në aftësinë prerëse. Faktorë të tjerë që mund 

të ndikojnë në cilësinë e rrymës së ujit përfshijnë distancën midis grykës dhe materialit që pritet, 

shpejtësinë me të cilën lëviz koka prerëse dhe këndin e rrymës së ujit. Mirëmbajtja dhe kalibrimi 

i duhur i makinës  janë gjithashtu thelbësore për arritjen e cilësisë optimale të waterjet-it. 

 

4 Makina CNC waterjet në fabrikën Polytec 
 

Punimi i diplomës për nga aspekti praktik është bere  në fabrikën Polytec në Ferizaj,  e cila është 

themeluar në vitin 2010 , dhe prej themelimit të saj  ka vazhduar me rritje graduale të pa ndalshme 

e të sigurt me punën dhe përkushtimin e bërë si ndaj produkteve dhe ndaj klientëve,  kjo fabrikë 

sot ka të punësuar 25 punëtor punon me 3 ndërrime. Pjesa më e madhe e prodhimit 95% prodhohet 

për tregun Zviceran ndërsa pjesa tjetër për tregun Kosovar e më gjerë, në këtë fabrikë kryhen këto 
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prodhime  tornim (CNC) ,  frezim (CNC), lakim abkan (CNC), prerje waterjet, saldim etj. Polytec 

është pajisur me teknologjitë më bashkëkohore të instaluar në repartet e prodhimit në mënyrë që 

të jetë prodhimi sa më kualitet sa më  ECO për mjedisin dhe sidomos për fuqie punëtore, fabrika 

posedon rreth 1000m2 hapësirë pune [10]. 

 

Figura 4. 1 Fabrika Polytec në Ferizaj 

 

 

 

 

 

 

4.1 -Waterjet CNC ne Polytec 
 

Në këtë pjesë të punimit do ta sqarojmë në mënyrë të detajuar makinerinë waterjet që gjendet tek 

fabrika  Polytec ku do të shohim tipin e makinerisë pjesët përbërëse të sajë siç janë (materialet që 

mund të priten, kualiteti, sistemi elektrik, pompa, koka prerëse, zalli abrazive, sistemi i ujit, pjesa 

CNC, ajri (kompresori) sistemi i heqjes së baltës mirë mbajtjes etj.). Ashpërsia kualitet dhe kushtet  

që posedon për prerje të materialeve të ndryshme. 
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Figura 4. 2 Water jet makina ne Polytec 

 

Këtu në fotografi shihet waterjet makina në fabrikën Polytec ku do të bëj Analiza eksperimentale 

të ashpërsisë së sipërfaqeve të procesi i prerjes me waterjet për çelikun e pakorroduar  1.4301.  

Makineria është nga prodhuesi Zviceran “ByJet Smart 3015” është e pajisur me programin CNC 

dhe punon me anë të G-CODE në mënyrë digjitale në bazë të komandave dhe vizatimeve që ne e 

udhëzojmë, është prodhim i vitit 2018. Makina posedon dy koka prerëse, dhe është në gjendje në 

të njëjtën kohë te funksionoj me dy kokat ka tavolinë pune me dimensione 3.5 m gjatësi dhe 2 m 

gjerësi si dhe me një fuqi të punës prej 3800 bar. 

 

4.2 Materialet që mund të prehen makinën CNC waterjet [11] 
 

Metalet: Alumini, çelik inox,  titan, bakër 

Xhami qeramika, xhami i blinduar, xham i laminuar 
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Materiali tekstili: material izolues, celulozë fibra, pambuku 

Druri: dru i laminuar , dru , dru i butë, kompensatë 

Elastomerët goma, vula, mbulesa dyshemeje 

Rroba: lëkurë, tekstile,  

Letër: karton të valëzuar ,letër të thjesht etj 

Gurë cement,  granit, gur artificial, mermer, gur nayral 

Plastikë plastikë celulare, termoplastet dhe duroplastet  

Materialët e përbëra alu/foli karboni ,materialet e kombinuara 

 

Tabela 4. 1.  Materialet që mundë të priten në Water jet tek Polytec 

 

Shihet vetëm një numër i paraqitur  materialeve që kjo makinë mund të i pres është paraqitja e 

një shumëllojshmërisë së aplikimeve të prerjes me ujë. 

Të gjitha këto materiale në tabelë janë marruar  nga  prodhuesi i makinerisë ku kanë konstatuar 

se këto materiale mund te priten ne makinerinë “ByJet Smart 3015” 

 

 

Figura 4.3 Makina waterjet në Polytec 
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Figura 4. 3 Makina waterjet 

 

Figura 4.4 Waterjet makina Polytec  

 

Figura 4. 4 Waterjet 
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4.3 Sistemi i ujit 
Makina Uji 

Sasia e transportuar me pompë presioni të lartë  18.5 kW Deri në 2.5 l/min 

Sasia e transportuar me pompë presioni të lartë  37.0 kW Deri në 5.0 l/min 

Presioni maksimal i punës 3800 bar 

Presioni i punës maksimal 3600 bar 

Presioni i sugjeruar i punës 3600 bar 

Presioni minimal i punës 400 bar 

Presionet e goditjes ±5% 

Tabela 4. 2.  Sistemi i ujit 

-Rregullimi i nivelit të ujit 

Vëllimi i rezervuarit 790 l 

Cilësia e ajrit të kompresuar Pa vaj dhe ujë 

Furnizimi me ajër të kompresuar 4-6 bar 

Lartësia e uljes 100 mm 

Koha e ngritjes / uljes Përafërsisht 1min 

Tabela 4. 3. Sistemi i rregullimit të nivelit të ujit 

4.4-Filtri i ujit ftohës 
Furnizimi me ujë të pastër është shumë i rëndësishëm për sistemin e prerjes me water jet , uji i 

papastër shkakton çrregullime dëme të mëdha si ashtu në pjesët  makinerisë edhe tek cilësisë së 

produktit, tek pjesët e makinerisë zakonisht në bllokimin e pompës, pjesëve të kokës si dhe 

bllokimin e gypave furnizues me ujë, prandaj është vendosur një filtër uji për ti ndaluar problemet 

me ujin e ndotur i paraparë nga prodhuesi i makinës filtri shihet ne foto më poshtë. 

Tabela 4. 4  Sistemi i rregullimit të nivelit të ujit 

Intervali i mirëmbajtjes                     çdo 500 orë pune 

Produkt pastrimi                                -  

Lubrifikantë                                        - 

Materiale  shërbimit                           - 

Mjetet                                                   - 

Tabela 4. 4.  Sistemi i rregullimit të nivelit të ujit 
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Figura 4. 5 Filtri i ujit 

Filtër i ujit me tre nivele pastrimi dhe largimin e ajrit është treguar në figurën 4.6. 

 

Figura 4. 6 Filtër i ujit dhe largimit të ajrit 

 

Këtu ne foto shihet një filtër i ujit i cili është i pajisur edhe me një sistem të largimit të ajrit nga uji 

gjatë ndërrimit të  filtrit të parë në foto me lart siç shihet në figurën 4.6 ose pastrimit të filtrit 

mundet të futet ajër në ujë , i cili mund të na shkaktoj dëme të mëdha në pompë në dëmtimin e 

disqeve të pompës si dhe ne çrregullimin e sistemit të prerjes ku gjatë prerjes nëse do të ketë ajër 

do të ketë problem në rrjedhjen e ujit e te abrazivit prandaj nuk do të ketë prerje të mirë me pengesa 

dhe gabime , ky sistem nuk e lejon ajrin të depërtoj në makinë dhe prerja kryhet në mënyrë të 
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rregullt pa gabime falë këtij sistemi. Ky sistem është i përbërë nga tri nivele ne fillim tek filtri me 

numër 1 futet uji i cili është pastruar nga filtri i parë futet përsëri edhe një herë , pastaj kalon tek 

pajisja nr:2 ku ky sistem bën largimin e ajërti siç e cekëm më lart dhe pastaj kalon ne filtrin nr:3 

përfundimtar te ujit ku ky filtër është përfundimtari për pastrimin e ujit dhe uji është 100% i pastër 

me tre nivele të pastrimit. 

 

4.5-Pompa me presion të  lartë “By Jet Smart 3015”  3800 bar 

 

Një motor elektrik drejton një njësi me presion të lartë nëpërmjet një ngasje. Mekanizmi i lëvizjes 

me maniak konverton lëvizjen rrotulluese në lëvizje osciluese pompimi me tre piston. Pistonat  

kanë një vulë pa kontakt që redukton fërkimin dhe konsumin në minimum . 

Motori elektrik aktivizohet nga një konvertues frekuence, i cili rregullon shpejtësinë e rrotullimit 

të motorit elektrik, në mënyrë që, duke pasur parasysh një sasi të caktuar uji (përcaktohet nga 

numri dhe madhësia e grykave të ujit), të arrihet presioni i zgjedhur më parë. Për këtë, presioni i 

ujit matet në anën e presionit të lartë. Funksionimi i pompës bëhet përmes panelit të funksionimit 

të makinës. Njësia me presion të lartë ka nevojë për lubrifikimin e vajit nën presion, i cili arrihet 

me një pompë vaji të montuar . Presioni dhe temperatura e vajit monitorohen. 

Furnizimi me ujë në njësinë e presionit të lartë merret me anë të një pompe përforcuese uji me një 

rezervuar në rrjedhën e sipërme. Rezervuari shkëput sistemin hidraulik nga rrjeti hidraulik dhe 

lejon kthimin e ujit ftohës. Uji filtrohet nga pompa dhe arrin në njësinë e presionit të lartë. Një 

pjesë e ujit devijohet në njësinë me presion të lartë, duke shërbyer si ftohës për montimin e vulës 

metalike. Më pas, uji ftohës arrin në rezervuarin e ujit dhe përdoret përsëri. Presioni  i marrjes, 

temperatura dhe niveli u ujit monitorohen. Ekziston një disk i integruar i këputjes për mbrojtjen e 

sistemit me presion të lartë. 

Për çdo kokë prerëse në makinë, pompa ka një valvul anashkalimi. Këto valvula anashkaluese janë 

të lidhura së bashku me kokën e prerjes. Nëpërmjet  këtyre valvuleve, uji me presion të lartë 

shkarkohet në pompë nëse kokat e prerësit janë të mbyllura , pasi pompa me presion të lartë nuk 

mund të zbatojë ndryshimin e ngarkesës aq shpejtë sa kokat e prerësit.  
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Figura 4. 7 Pompa 3800 Bardhe skema e saj 

Tabela 4. 5  Sistemi i rregullimit të nivelit të ujit 

A      Valvola bypas  1+2  (2 koka) 

B      Pajisja  e furnizimit me presion të lartë 0-3800 bar 

C      Motori kryesor 

D      Pompë vaji 

E      Kabineti elektrik HDP 

F      Korniza e pompës 

G     Pompë përforcuese e ujit  

H     Filtri i ujit  

I       Rezervuari i ujit 

J       Rripin e drejtimit 

K      Shkëputja e diskut 

L       Njësi me presion të lartë 

M     Presioni i ujit të freskët 0 deri në 10 bar 

 

Tabela 4. 5.  Sistemi i rregullimit të nivelit të ujit 
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4.6 Kontrollimi i nivelit të vajit  

 

* Niveli I vajit me tregues 

  

Figura 4. 8 Kontrollimi i vajit 

Vaji është shumë i rëndësishëm tek pompat e waterjet makinave për arsye të presionit të madh, në 

mungesë të vajit ose në ndërrimin e vajit  në vaj me cilësi tjetër që nuk e parasheh prodhuesi i 

makinerisë mund të vijë deri tek bllokimi i pompës ose nxehja e jashtë normës së pompës prandaj 

duhet ti hedhim vetëm vaj i konstatuar nga prodhuesi dhe sasi te caktuar. 

Treguesi i vajit këtu mund të shihet sasia e vajit e cila gjendet në pompë me anë të këtij treguesi 

ku përbehet nga dy pika : maksimum dhe minimum,  niveli I vajit duhet te jetë në mes të pikave 

minimum dhe maksimum por kurrsesi nuk duhet te jetë mbi maksimalen dhe nën minimalen. 

-Ndërrimi i vajit duhet të bëhet pas 1000 orësh punë 

-Sasia e vajit : 4.3 litra 

-Cilësia e vajit : CLP ISO-VG150 conforme  DIN 51517-3/ ISO 12925 CKD 
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4.7-Pajisjet e sigurisë dhe mbrojtjes në zonën e rrezikut  
Butoni STOP  - EMERGJENCA 

Një situatë e ndalimit EMERGJENC mund të aktivizohet duke e shtypur butonin e ndalimit të 

EMERGJENCES në rast të rrezikut , dhe makina do të ndalet menjëherë , pajisjet është e vendosur 

në disa anë të makinerisë si dhe në telekomandë në mënyrë që të kemi qasje më të lehtë në rast 

rreziku në butonin EMERGJENT. 

 

Figura 4. 9 Butoni EMERGJENT 

Një stop EMERGJENT shkakton një humbje të menjëhershme të energjisë për të gjithë 

komponentët lëvizës dhe burimet e rreziqeve në të gjitha pajisjet prerëse me water jet.  

Në përputhje me udhëzimet e sigurisë të vlefshme për pajisjet , janë marrë masa për mbrojtjen e 

vendeve të rrezikshme. Është përgjegjësi e kompanisë operuese të vendosë pajisjet e sigurisë të 

parashikuara për ti kontrolluar rregullisht për efektivitetin e tyre.  

Pajisjet e sigurisë dhe të mbrojtjes mund të hiqen , modifikohen ose hiqen nga shërbimet vetëm 

nëse këto masa janë të nevojshme për qëllime transporti ose riparimi. Në këto punime duhen marrë 

masat përkatëse mbrojtjen e njerëzve (punëtorëve) , si dhe masat kundër dëmtimit dhe thyerjes së 

pjesëve të strukturës së makinerisë. 

Vëmendje: 

Para se të fillojmë të punojmë në makineri , sigurohemi që të gjithë pajisjet  mbrojtëse janë të 

aktivizuar , si dhe të gjitha pikat e rrezikut të mbrojtjes në përputhje me rregulloret lokale të 

sigurisë. 
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4.8 Vendndodhja e pajisjeve të sigurisë 
 

Zona mbrojtëse gjate operimit me makinën CNC mund te jete me senzor ose me pengesa te lehta 

nga rrjeta metalike etj. 

 

Figura 4. 10 Sistemi mbrojtës me senzor  

E gjithë zona e prerjes është e mbrojtur me barriera të lehta. Si rezultat, zona e përpunimit do të 

mbrohen gjatë procesit të punës. Pamja mbi pjesën është e sigurt. Sapo rrezja e dritës ndërpritet, 

disqet fiken . Komanda ruan sekuencën e fundit të komandave. 

Tabela 4. 6  Sistemi i rregullimit të nivelit të ujit 

A       Pengesë e lehtë 

B      Çelësi i ndalimit të urgjencës në zonën e operimit 

C       Kryesor  

D       Butoni  EMERGJENT STOP  në funksionimin manual 

Tabela 4. 6. Sistemi i rregullimit të nivelit të ujit 

Rreziku i lëndimit nga grimcat e abrazivit e nxjerra gjatë prerjes prandaj duhet ti vendosemi 

syzat dhe mjetet tjera te nevojshme për sigurinë në punë si në figurën 4.11. 
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Figura 4. 11 Mjetet për sigurinë në punë dhe shenjat e rrezikut 

             

Në figurën 4.12 janë treguar senzoret qe shërbejnë për sigurinë ne gjatë operimit me makinën 

CNC waterjet.  

 

Figura 4. 12 Senzoret për sigurinë e zonës se operimit me makinën CNC waterjet 
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4.9 Koka prerëse 

Në varësi të materialit , kërkohet prerja me ujë  të pastër ose material gërryes. Uji futet nën 

presionin të lartë në gryken e cila është e vendosur në kokën e prerëse. Në prerjen e pastër me ujë, 

përdoren gryka të madhësive të ndryshme, me madhësi të grykës midis 0.15....0.3 mm. Rrjedhja e 

imët e ujit del nga gryka me një shpejtësi deri në 900 m/s metra në sekondë.  

 

Figura 4. 13 Dizna e cila shërben për prerjen e copave punuese 

Këtu në foto shihen dy gryka të kokave prerëse me dimensione : Ø6.35  x Ø0.76x76.20. Këto janë 

kokat të cilat i përdor fabrika Polytec , janë të prodhuar në Zvicër material nga Inoxi me një 

qëndrueshmëri të lart. Konsumimi i kokave prerëse ose dëmtimi i tyre mund të bëhet pas punës së 

gjatë e cila është normale, dëmtim tjetër nga shpejtësia e madhe, uji i ndotur, abrazivi i cilësisë së 

dobët jo i përshtatshëm, trashësi e materialit që pritet lloji i tij etj. Koka prerëse përbehet nga grykë 

uji , futje gërryese abrazivit , dhoma e përzierjes dhe pjesa e materialit gërryes. Uji futet nën presion 

të lartë në gryken e ujit në kokën prerëse .Në aplikimet me material gërryes , përdoren grykë uji 

me një diametër hapjeje midis 0.15...0.14 mm. Përzierja e ujit dhe materialit gërryes futet në 

dhomën e përzierjes përmes një gryke të materialit gërryes. Në këtë mënyrë përshpejtohen grimcat  

gërryese. Prerja me lëndë gërryese ndryshon nga prerja e pastër me ujë. 

 

 Figura 4. 14 Koka prerëse me abraziv dhe pa abraziv (me ujë te pastër) 
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Tabela 4. 7  Përshkrimi i kokave me dhe pa abraziv 

Kokë prerëse me abraziv                      

A     Gryka gërryese 

B      Kokë prerëse 

C      Materiali gërryese 

D      Gryka e ujit  

Tabela 4. 7.  Përshkrimi i kokave me dhe pa abraziv 

Kokë prerëse ujë i pastër 

A      Kokë prerëse me ujë të pastër 

B      Prerja e pastër me ujë të paraqitur në mënyrë skematike 

 

 

4.10 Kontrolli i funksionimit të kokës së prerjes 

 

Dëmtimi i kokës prerëse - Kontrolli i funksionimit në kokën prerëse informon gjendjen e 

komponentëve të mëposhtëm : Gryka uji, filtri i këndit dhe distanca nga gryka në rast bllokimi. 

Dëmtimi i kokës është shumë i rëndësishme në kualitetin e produktit , në rast dëmtimi të kokës do 

të kemi kualitet të ulët jo të mirë ku do të shohim në figuren 9.15, A - Rrjedha e ujit jo e mirë dhe 

B - Rrjedha e ujit e mirë. 

 

Figura 4. 15 Skemat e kokës 
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1-Uji duhet të dal nga gryka sikur tek pika B nga koka prerëse. Nëse kjo gjendje nuk arrihet, 

atëherë duhet të kontrollohet gjendja e grykës së ujit . 

2-Zëvendësimi i grykës së ujit. 

3-Për të siguruar një prerje të mirë koka prerëse duhet pastruar dhe kontrolluar çdo javë. 

 Hapja e vrimave me dizne të dëmtuar është treguar si në figurën 4.16. 

                     

                     Figura 4. 16 Devijimi i  vrimave pas dëmtimit ose konsumit te diznes 

  

Këtë prerje të llamarinës dhe vrimave kemi bërë tek fabrika Polytec, ku kemi hasur në devijimin e 

vrimave siç shihen në foto më lartë, pllakë inoxi 8mm trashësi vrimat ϕ7mm pas kësaj cilësie të 

dobët duhet ta ndërrojmë gryken e kokës prerëse dhe pastrimin e gypave si dhe sistemit ku do ta 

shohim ecurinë ne foto më poshtë, me këtë kualitet të devijuar nuk mundemi të punojmë sepse 

është formë jo e rregullt dhe nuk kalon testet.  
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5.   Pjesa e realizimit të eksperimentit në waterjet 

 

Fillimisht  do ta marrim një pllakë inoxi të cilën e marrim me ndihmën e pirunjerit ku në të është 

vendosur një pajisje e cila shërben për ta transportuar pllakën deri në makinë tek tavolina e punës 

dhe e cila funksionon me anë të vakum pompës ku është vendosur një pompë me peshëngritje 

maksimale 500 kg, ndërsa pesha e pllakës të cilën do ta marrim ne është 280 kg. Duhet pasur 

parasysh se gërvishtja është shumë e lehtë për tu bërë dhe që nuk lejohet ne produkt final  ne do të 

kemi kujdes të shtuar gjatë vendosjes së pllakës ne tavolinën e punës si në figurën 5.1. 

 

Figura 5. 1 Vendosja e pllakës së inoxit ne waterjet 
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Figura 5. 2 Vendosja e pllakës në makinën CNC waterjet 

 

Pasi e vendosemi pllakën e inoxit në tavolinën e punës largojmë pirunjerin dhe makinerinë e 

vakum pompës që është e vendosur në pirunjer. Hapi dytë është pozicionimi dhe shtrëngimi i 

pllakës së inoxit në tavolinën e punës me pajisjet e veçanta siç shihen ne fig.5.3 të cilat na shërbejnë 

për shtrëngim të pllakës në mënyrë që mos ta gërvishtmi pllakën dhe mos ta dëmtojmë, dhe na 

ndihmojnë që  procesi  i prerjes të kryhet ne formën më të mirë. 
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Figura 5. 4 Pajisjet ndihmëse për fiksim - shtrëngim 

 

 

 

Figura 5. 3 Na tregon mënyrën e fiksimit të pllakës 

 

Pamja e shtrëngimit të pllakës para se me filluar procesi i prerjes me waterjet është treguar si në 

figurën 5.4. 
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5.1 Dimensionet e tavolinës së makinerisë 

 

Figura 5. 5 Dimensionet e tabelës 

 

Formati Gjatësia L Gjerësia B 

3015 3.048 [mm] 1.524 [mm] 

Tabela 5. 1.  Dimensionet e tavolinës së makinerisë 

 

5.2 Prerja me waterjet e mostrave për matjen e ashpërsisë 
 

Do të bëjë matjen e ashpërsisë së prerjes me waterjet, në fabrikën Polytec.  Fillimisht do ta 

projektoj një detal të çfarëdoshëm, me këtë detal  do ta matim ashpërsinë detalin e vizatoj në 

programin Inventor 2024 pastaj do ta bartim me USB ne programin e makinerisë. Pasi e bartim 

punimin ne softuerin e makinës fillojmë me prerjen e detalit, detali do të pritet në shpejtësi të 

ndryshme nga ajo më e vogla deri tek ajo më e madhja. Pasi pritet materiali atëherë do ta bëjmë 

matjet e ashpërsinë në laboratorin e Fakultetit dhe do ta shohim nga afër vlerat e matura të 

ashpërsisë. 

    

Figura 5. 6 Pamja e detalit në 2D dhe 3D   



49 
 

Pas dizajnimit të detalit në softuerin Autodesk Inventor, vizatimi ruhet ne formatin DWG ose DXF, 

pastaj do ta barti me USB ne makinën CNC për të filluar me definimin e parametrave dhe 

specifikave tjera, pastaj fillojmë me prerjen e detalit ku do të shohim ne figurë 5.7. 

   

Figura 5. 7 Detali me dimensione dhe simulimi në 2D 

Në figurën 5.8. Është treguar detali me shenjat e kualitetit të përpunimit të cilat i mundëson makina 

CNC waterjet. 

   

Figura 5. 8 Programi i Bysoft 
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 5.3 Prerja e mostrave për matjen e ashpërsisë me waterjet 

Prerja e mostrave me waterjet, për 4 mostra në formë pesëkëndëshi ku secila sipërfaqe e prerë do 

të ketë ashpërsi të ndryshme si në figurën 5.9. Ashpërsia ndryshon në shpejtësinë e prerjes dhe 

cilësisë së materialit, më poshtë do ti shohim karakteristikat e prerjes tek secila pjesë në formë 

tabele si në vijim. 

    

Figura 5. 9 Skema e prerjes në zonën e kaltërt 

Makina waterjet është duke e kryer prerjen në zonën me ngjyrë të kaltër ku shihet edhe në figurë, 

më poshtë do të shohim në tabelë karakteristikat e prerjes të kësaj zone siç janë shpejtësia, 

presionin i ujit si dhe abrazivi gr/min. 

 

Shpejtësia aktuale 76.00 mm/min 

Presioni 3491 bar 

Abrazivi 250 gr/min 

Tabela 5. 2. Na tregon vlerat e shpejtësisë, presionit dhe abrazivit 

  

Figura 5. 10 Skema e prerjes në zonën e verdhë 
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Makina waterjet është duke e kryer prerjen në zonën me ngjyrë të kaltër ku shihet edhe në figurë, 

më poshtë do të shohim në tabelë karakteristikat e prerjes të kësaj zone siç janë shpejtësinë 

presionin si dhe abrazivin gr/min. 

 

Shpejtësia aktuale 47.00 mm/min 

Presioni 3500 bar 

Abrazivi 250 gr/min 

Tabela 5. 3.  Na tregon vlerat e shpejtësisë, presionit dhe abrazivit 

     

Figura 5. 11 Skema e prerjes në zonën e kaltërt e lehtë 

Makina waterjet është duke e kryer prerjen në zonën me ngjyrë të kaltër e lehtë ku shihet edhe në 

figurë, më poshtë do të shohim në tabelë karakteristikat e prerjes të kësaj zone siç janë shpejtësinë 

presionin si dhe abrazivin gr/min. 

 

Shpejtësia aktuale 34.00 mm/min 

Presioni 3500 bar 

Abrazivi 250 gr/min 

Tabela 5. 4.  Na tregon vlerat e shpejtësisë, presionit dhe abrazivit 

     

Figura 5. 12 Skema e prerjes në zonën e vjollcë 
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Makina waterjet është duke e kryer prerjen në zonën me ngjyrë vjollcë ku shihet edhe në figurë 

5.13, më poshtë do të shohim në tabelë karakteristikat e prerjes të kësaj zone siç janë shpejtësinë 

presionin si dhe abrazivin gr/min. 

 

Shpejtësia aktuale 27.00 mm/min 

Presioni 3505 bar 

Abrazivi 250 gr/min 

Tabela 5. 5.  Na tregon vlerat e shpejtësisë, presionit dhe abrazivit 

 

    

Figura 5. 13 Skema e prerjes në zonën e kuqe 

Makina waterjet është duke e kryer prerjen në zonën me ngjyrë të kuqe ku shihet edhe në figurë, 

më poshtë do të shohim në tabelë karakteristikat e prerjes të kësaj zone siç janë shpejtësinë 

presionin si dhe abrazivin gr/min. 

 

Shpejtësia aktuale 106.00 mm/min 

Presioni 3571 bar 

Abrazivi 250 gr/min 

Tabela 5. 6.  Na tregon vlerat e shpejtësisë prerjes, presionit e ujit dhe sasinë e abrazivit 
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5.5 Matja e ashpërsisë me pajisjen mitutoyo 
 

Matja e ashpërsisë do ta bëjmë me anë të pajisjes Mitutoyo e cila gjendet në laboratorët e Fakultetit 

të Inxhinierisë Mekanike, ashpërsinë e sipërfaqes për mostrat e hulumtimit do të bëhen matjet në  

5 sipërfaqet e prera [1, 3, 5], gjithsej do ti realizojmë 20 matje nga 4 mostra me 5 sipërfaqe të prera, 

dhe do ta analizojmë ashpërsinë në anë te diagramit dhe tabelës. 

 
Figura 5. 14 Pajisja për matjen e ashpërsisë Mitutoyo 

  

Figura 5. 15 Tabela Ra dhe Rz 

 

 

Figura 5. 16 Instrumenti i leximit të ashpërsisë 
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Figura 5. 17 Kalibratori i instrumentit 

 

Figura 5. 18 Mbajtësi i detalit  

 

Figura 5. 19 Instrumenti duke u kalibruar 

 

Figura 5. 20 Instrumenti gjatë matjes së ashpërsisë 

 

Figura 5. 21 Instrumenti gjatë matjes 
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Figura 5. 22  Instrumenti në proces 
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6.0. Analiza e ashpërsisë se sipërfaqes me metodën Taguchi 
 

Për hulumtimin e ashpërsisë se sipërfaqes do të përdorim softuerin Minitab, metodën Taguchi 

për fitimin e rezultateve dhe programin për kalkulimin e rezultateve MiniTab. Se pari e hapim 

softuerin MiniTab, dhe shfaqet faqja punuese si në figurën 6.1. 

 

Figura 6. 1 Hapja e programit 

Pas hapjes se programit është hapur faqja punuese tani bëjmë zgjedhjen e metodës që do ta 

përdorim, d.m.th. metodën Taguchi (figura 6.2). 

 

Figura 6. 2 Përzgjedhja e metodës Taguchi 

 



57 
 

Figura 6. 3 Futja e të dhënave të faktorëve 

 

Pasi kemi zgjedhur metodën me 5 nivele d.m.th. me 4 faktorë hapet faqja punës ku i shkruajmë 4 

faktorët që ndikojnë në temperaturë gjatë përpunimit të cilat janë: shpejtësia e prerjes, hapi punues 

dhe thellësia e prerjes. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 6. 4 Definimi Ra 
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Figura 6. 5 Përzgjedhja e “Nominal is best” 

 

 

 

Figura 6. 6 Përgatitja për interpretimin grafik 
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Figura 6. 7 Interpretimi grafik i funksionit për Ra 

 

Interpretimi grafik 3D, për shpejtësinë, abrazivin, presionin 

 

Figura 6. 8 Interpretimi grafik 3D, për shpejtësinë, abrazivin, presionin 
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7.0. Përfundimi 
 

 

Qëllimi i këtij punimi është të kemi njohuri më të mira rreth prerjes me ujë-abrasiv, kemi shpjeguar 

njërën nga metodat me prerje jo-konvenciale  e cila njihet me emrin waterjet. Ku janë të sqaruara 

metodat e prerjes se si funksionon prerja me këtë metodë si dhe sa mënyra kemi për të kryer këtë 

lloj të prerjes me makinën waterjet. Gjithashtu kemi cekur dhe sqaruar materialet të cilat prehen 

me këtë metodë si ato të forta dhe ato të buta.  

Në fabrikën Polytec kemi parë nga afër procesin e prerjes me makinën waterjet se si arrin të bëj 

prerjen funksionimin dhe pjesët përbërëse të makinerisë pa të cilat nuk mundë të arrihet prerja, 

kemi prerë katër mostra nga materiali inox 8mm trashësi dhe pas prerjes kemi bere matjen e 

ashpërsisë ku kemi bere 20 matje të ashpërsisë me ndihmën e pajisjes së veçante laboratorike për 

matjet e ashpërsisë ku dhe kemi fituar rezultatet në formë tabelare me ndihmën e pajisjes Mitutoyo.  

Pastaj në fund i kemi bere krahasimin e matjeve praktike me ato teorike me ndihmën e softuerit 

Minitab, ku janë bërë analiza e matjeve me metodën Taguchi. Vlera e matur e ashpërsisë për Ra 

është ne kufijtë prej Ra = 3.00 – 4.45 µm, që i përgjigjet shenjës se kualitetit të sipërfaqes se 

përpunimit N8. 
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SHTOJCA 
           

                -Në shtojcën e parë janë vlerta e analizës së ashpërsisë të shprehura në formë tabelare, 

të matura nga mostrat e prera me waterjet ku janë bërë 20 matje prej 4 mostrave nga 5 matje. 
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SHTOJCA I 

         -Mostra e parë  
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 Tabela SH 1. 1.  Na tregon diagramin e ashpërsisë, Ra dhe Rz në pjesën e caktuar 

të mostrës  
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Tabela SH 1. 2 . Na tregon diagramin e ashpërsisë, Ra dhe Rz në pjesën e caktuar 

të mostrës  
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Tabela SH 1. 3 . Na tregon diagramin e ashpërsisë, Ra dhe Rz në pjesën e caktuar 

të mostrës  
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Tabela SH 1. 4.  Na tregon diagramin e ashpërsisë, Ra dhe Rz në pjesën e caktuar 

të mostrës  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


