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Vierésimi i doréshkrimit.

Punimi (doréshkrimi i punimit) me titull: “Analiza e saktésisé¢ dimensionale dhe ashpérsisé sé
sipérfages n€ proceset aditive t& prodhimit”, e kandidatit Besart Misini, bachelor, &sht& punuar
né gjithsej 85 fage tekst & formatit Ad, né vazhdim t& cilés &hté dhéné deklarata studentit pér puné
autentike dhe shtojca e bashkangjitur. N& kuadér t& tekstit jan& p&rfshiré figura dhe tabela. Punimi &shté
strukturuar né 5 kapituj, bashkangjitur ¢ ka pérfundimin dhe literaturén ¢ shfrytézuar me 10 njési
bibliografike.

Metodologjia ¢ pérdorur pér strukturimin ¢ punimit &hté ¢ konceptuar mbi baza shkencore dhe shumé
t& pérshtatshme edhe nga ana praktike dhe didaktike. Shtjellimi i punimit pér secilin kapitull &ht& béré
me kujdes, si dhe n& ményré profesionale dhe shkencore.

Si rast hulumtimi &hté pérzgjedhur teknologjiné e prodhimit me 3D printer ose proceset aditivé té
prodhimit, nga materiali PLA, &shté béré dizajnimi i njé produkti si dhe hulumtimi i ashpérsiné e
sipérfages pér nénte kampionet. Definimi i parametrave kryesor, duke filluar shpejtésia e printimit (45,
50 dhe 55), shtresa e procesit t& pritnimit 0,12, 0.16 dhe 0.20 mm, densiteti i printimit pér nénté mostra
30%, 50%, 70 ndersa si kontante jané marr& temperatura ¢ filamentit 210°C si dhe temperatura ¢
tavolings se printimit 55°C.

Proceset prodhuese me aditivé (shumé shtresor) kérkon 1€ aplikohen edhe metoda hulumtuese, pasi si
proces prodhues &ht& mé i ngadalsh&m por né disa raste &shté edhe i pazévendésueshém pér pjesé me
gieometri t& komplikuar, andaj edhe llogaritet se i plotéson edhe kushtet edhe pér nga aspekti
ckonomik, pér rast hulumtimi kemi prezantuar njé model te nj& flanshe me gjeometri dhe forme t&
njejt& por infilli (dendésia e printimit) ndryshon se bashku edhe me pametrat tjeré (€ procesit t€ 3D
printimit. Analiza dhe matjet e ashpérsis€ s sipérfages jan€ matur me pajisjen Mitutoyo tipi SJ301 dhe
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komentimi i rezultateve &hté bere me ndihmén e softuerit Minitab,

Eksperimentet e realizuara pér ashpérsiné e sipérfages jané printuar me ndihmén ¢ printerit Ender 3Pro
pér kapmionet hulumtues si rast konkret ¢ kemi mare njé flanshé, regjimet ¢ printimit jané marré sipas
nivelet t& madhésive hyrése te koduara paraprakisht, dhe me kombinimin ¢ tyre fitojmé edhe ashpérsi
1€ sipérfageve t€ pérpunimit me viera 1& ndryshme € Ra, Rz dhe Rq [pm).

Mbéshtetur né problematikén e shqyrtuar né k&é punim, komisioni &hté i mendimit se metodologjia e
zbatuar pér rastin ¢ teknologjisé se prodhimit 1€ proceseve aditivé dhe realizimit té produktit né fjalé
me ndihmén ¢ 3D printerve, dizajnimi i kampioneve, materiali i pérdorur PLA, mjeteve matése, dhe
realizimit praktikisht né laboratorét ¢ FIM, jané prezantuar né ményre profesionale.

Tema né fjalé paraget njé kontribut profesional dhe shkencor 1€ kandidatit, andaj punimi i masterit me
titull “Analiza ¢ saktésis¢ dimensionale dhe ashpérsisé s¢ sipérfages né proceset aditive t€

prodhimit”, i kandidatit BSc. Besart Misini, i dorézuar pér vlerésim, i pérmbush kushtet dhe kriteret
¢ njé punimi t&¢ mastent.

Konkluzioni i Komisionit

NE bazé (&€ vierésimit t& punimit & mastenit me titull: “Analiza ¢ saktésisé dimensionale dhe
ashpérsis¢ s¢ sipérfaqes né proceset aditive (€ prodhimit”, ¢ kandidatit BSc. Besart Misini.

Komisioni sjellé kété

Konkluzion
Punimi i masterit me titull “Analiza ¢ teknologjis¢ grupore bazuar n¢ procesin prodhues (&
planifikuar®, i kandidatit BSc. Besant Misini, i pérmbush parakushtet metodologjike, profesionale-

shkencore dhe etike si temé pér punim t& masterit. Punimit i &hté bashkéngjitur edhe Deklarata ¢
studentit pér puné autentike.

Prandaj, né mbéshtetje & Statutit t& Universitetit té Prishtinés dhe né mbéshtetje té Rregullores pér
studime master, Komisioni pér vierésim, unanimisht dhe me kénagési i

Propozon

Késhillit t& Fakultetit & Inxhinienisé Mekanike né Prishting, té miratojé Raportin  pér vlerésimin ¢
punimit pér master me titull “Analiza ¢ teknologjis¢ grupore bazuar né procesin prodhues té
planifikuar™, i kandidatit BSc. Besart Misini, dhe 1€ b&¢ procedimin ¢ méteymé, pérkatésisht 1&
formojé Komisionin p&r mbrojtje dhe 1€ caktojé datén pér mbrojtje publike t& punimit.

Prishtiné: 29/04/2025 Komisioni:

1. Prof. dr. Mirlind Brugi /g"WV%T“(fn - kryetar

2. Prof. Asoc. dr. Afrim Gjelaj %_-mcmon anétar
3. Dr.sc. Kaltriné Jakupi W - anétar

’I
P.S. Numri i fageve shtohet sipas nevojés.
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Abstrakt

Teknologjia dita dités krijon dhe zhvillon procese prodhimi pér té: lehtésuar proceset e punés,
pérmirésuar kualitetin, automatizimin e funksioneve, eliminimin e fugisé punétore né masé, uljen
e kostove financiare e né veganti shkurtimin e kohés. Jemi déshmitaré té njé zhvillimi té€ hovshém
té teknologjisé kto vitet e fundit gjé e cila e shtyen né ményré faktike edhe rritjen e llojllojshmérisé
sé formave, konstruksioneve e produkteve té ndryshme té cilat pérbéjné pjesé té réndésishme pér
realizimin e funskioneve dhe kryerjen e punéve. Kjo padyshim gé e rrit edhe gamén e shumé
llojshmérisé sé materialeve. Njé process mjaft bashkékohor né lidhje me rrugét gé kalon njé
produkt pér tu prodhuar dhe materialet té cilat mundésohen pér tu punuar.

Mé paré prodhimi mbéshtetej né procese té cilat hignin material me forma té ndryshme ku nga
pérvoja i kemi njohur : Proceset Konvensionale dhe Jo-Konvensionale, e tashmé procesi gé do ta
shtjellojmé Kkrijon produkte té ngjashme mirépo me process krejtésisht té kundért duke mos hequr
por duke shtuar material shtresé pas shtrese.

Procesi i 3D Printimit pérdor game té madhe materialesh mirépo spikasin materialet polimere dhe
kombinimet e tyre pastaj me disa metale té cilat do ti shtjellojmé.
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Shkurtesat e pérdorura

Production

Shkurtesa Termi Perkthimi ne Gjuhén Shqipe
CNC Computer Numerical Control Kontrolli Numerik Kopjuterik
NC Numerical Control Kontrolli Numerik
PC Personal Computer Kompjuter Personal
CAD Computer Aided Design Dizajnimi me ndihmén e
kompjuterit
CAM Computer Aided Manufacturing Prodhimi me ndihmén e
kompjuterit
FDM Fused Deposition Modeling Modelimi i depozitimit té shkriré
SLA Stereolithiography Stereolithografia
SLS Selective Laser Sintering Sinterizimi selektiv me laser
MLS Multi Layer Sintering Sinterizimi me shumé shtresa
DMLS Direct Multi Layer Sintering Sinterizimi i drejtpérdrejté me
shumé shtresa
MJP Multi Jet Printing Printimi multi Jet
LOM Laminated Object Prodhimi i objekteve té laminuara
Manufacturing
EBM Electron Beam Melting Shkrirja e rrezeve té elektroneve
FFF Fused Filament Fabrication Fabrikimi i filamentit té shkriré
DED Direct Energy Deposition Depozitimi i drejtpérdrejté i
Energjisé
CLIP Continuous Liquid Interface Prodhimi i vazhdueshém i

ndérfages sé Iéngshme
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1.0.HYRJE

Me prodhim aditiv nénkuptojmé krijimin e detaleve, copave punuese, produkteve té
nevojshme duke shtuar material. Po ashtu prodhimi aditiv ditét e sotme njihet edhe me termin
Printim 3D.

Printimi 3D ka revolucionarizuar ményrén se si krijohen pjesét dhe produktet, duke
mundésuar ndértimin e formave komplekse né ményré té shpejté dhe me kosto té ulét. Né kété
proces, ashpérsia e sipérfages dhe saktésia dimensionale jané dy nga faktorét mé té réndésishém
qé pércaktojné cilésiné e pjeséve té printuara dhe aplikueshmériné e tyre né fusha té ndryshme, si
inxhinieria mekanike, mjekésia dhe dizajni industrial.

Ashpérsia e sipérfages i referohet strukturés dhe pérfundimit fizik té sipérfages sé njé objekti
té printuar. Né printimin 3D, sipérfagja formohet nga shtresat e materialit té depozituar, dhe kjo
¢on né krijimin e njé modeli té linjave té dukshme. Cilésia e sipérfages ndikohet nga disa faktoré
kryesoré, si:

o Lartésiae shtresés (Layer Height): Shtresa mé e hollé siguron njé sipérfage mé té lémuar,

por kérkon mé shumé kohé pér printim.,

o Shpejtésia dhe temperatura e printimit: Temperaturat e larta dhe shpejtésité e médha

mund té cojné né deformime ose ashpérsi mé té madhe.

o Parametrat e modelimit t&¢ mbushjes (Infill): Modelet e brendshme mund té ndikojné né

forcén dhe pérfundimin e sipérfages sé pjesés.

Njé sipérfage e Iémuar éshté e réndésishme pér aplikimet ku pjesét kané kontakte mekanike ose
kérkesa estetike té larta. Pér kété arsye, pas-pérpunimi shpesh pérdoret pér té pérmirésuar
pérfundimin e sipérfages, duke pérfshiré Iémimin mekanik, trajtimin kimik, dhe aplikimin e
veshjeve mbrojtése.

Saktésia dimensionale pérfagéson aftésiné e njé printeri 3D pér té Kkrijuar njé objekt me
dimensione té sakta sipas projektimit fillestar (CAD). Ky faktor éshté thelbésor pér pjesét qé duhet
té pérputhen sakté me komponenté té tjeré ose gé kané kérkesa té rrepta funksionale. Devijimet
dimensionale mund té shkaktohen nga:

e Tkurrja e materialit: Disa materiale, si ABS, kané tendencé té tkurret gjaté ftohjes, duke

shkaktuar ndryshime né dimensione.

o Kalibrimi i printerit: Njé printer i pa kalibruar si duhet mund té krijojé gabime né

dimensionet e pjeséve.

« Dizajni dhe orientimi i modelit: Orientimi i pjesés né shtratin e printimit ndikon né

pérfundimin dhe saktésiné e dimensioneve.

Saktésia dimensionale éshté vecanérisht kritike pér aplikimet funksionale, si komponentét
mekaniké, ku ¢do devijim mund té ¢cojé né déshtimin e pjesés ose té sistemit.

Kérkesa pér njé pérfundim optimal té sipérfages dhe saktési té larté dimensionale éshté
thelbésore pér aplikime té tilla si prodhimi i prototipave funksionalé, pjeséve té personalizuara dhe
modeleve estetike. Kjo kérkon optimizimin e parametrave té printimit dhe, né disa raste, aplikimin
e teknikave té pas-pérpunimit.
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1.1.Réndésia e Kombinimit té Ashpérsisé dhe Saktésisé

Né printimin 3D, arritja e njé balancimi midis ashpérsisé sé sipérfages dhe saktésisé
dimensionale éshté njé sfidé e réndésishme. Pér shembull, rritja e rezolucionit pér té€ pérmirésuar
cilésiné e sipérfages shpesh rrit kohén e printimit dhe konsumon mé shumé burime. Nga ana tjetér,
fokusimi vetém né saktésiné dimensionale mund té injorojé cilésiné estetike té pjesés.

1.2.Qéllimi i Studimit

Ky studim fokusohet né analizimin e ndikimit té parametrave té ndryshém té printimit, si
modeli i mbushjes (infill), temperatura e nozullés dhe shpejtésia e hapit punues (feed rate), né
cilésiné e sipérfages dhe saktésiné dimensionale té pjeséve té printuara me PLA. Duke eksploruar
kéto faktoré, synohet té pércaktohet konfigurimi optimal gé siguron cilési té larté né té dy aspektet.

Punimi pér ashpérsiné e sipérfages dhe saktésiné dimensionale me njé printer 3D gé pérdor
filament PLA kérkon njé qgasje té kujdesshme pér té arritur rezultate optimale. Mé poshté jané
hapat dhe rekomandimet pér té pérmirésuar kéto aspekte:

1.3. Historiku i 3D Printerit

Printeri mé i hershém 3D e ka origjinén né vitin 1981, kur Dr. Hideo Kodama shpiku njé
nga makinerité e para té prototipit té shpejté gé krijonte pjesé shtresé pas shtrese, duke pérdorur
njé rréshiré qé mund té polimerizohej nga drita UV. Né vitin 1986, patenta e paré pér
stereolithografiné (SLA) u dorézua nga Chuck Hull, i cili konsiderohet "shpikési i printimit 3D"
pér krijimin dhe komercializimin e formatit SLA dhe .stl - lloji mé i zakonshém i skedarit gé
pérdoret pér printimin 3D.

Né vitin 1988, Carl Deckard, njé student né Universitetin e Teksasit, licencoi teknologjiné
e sinterimit selektiv me lazer (SLS) - njé lloj tjetér printimi 3D gé pérdor njé lazer pér té shkriré
materialin pluhur né struktura té ngurta. Menjéheré pas késaj, né 1989, Scott Crump patentoi
modelimin e depozitimit té shkriré (FDM) - i njohur gjithashtu si fabrikimi i fijeve té shkriré (FFF)
- dhe themeloi Stratasys, njé nga lojtarét kryesoré né industriné e printimit 3D deri mé sot. Po até
vit, kompania e Hull, 3D Systems Corporation, léshoi printerin 3D SLA-1.

Né vitet 1990 u shfaq njé rritje t¢ madhe pér industriné e hershme té printimit 3D, me
kompani té reja té themeluara dhe teknologji té reja té prodhimit té aditivéve qé po eksploroheshin.
Megjithaté, deri né vitin 2006, printeri i paré SLS u bé i disponueshém né treg.
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Fig.1.0. Njé nga 3D Printerét e gjeneratave te para.
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2.0. SISTEMET ADITIVE TE PRODHIMIT

Né shikim té paré fjala Aditiv té jep idené e krijimit té dickaje duke shtuar material, e kjo
éshté ekzaktésisht ajo cka ne do té paragesim né kété punim. Saktésisht termin aditiv né fushén
tone té hulumtimit do ta pérkufizojmé me sqarimet té detajuara né kété kapitull.

Deri me tani réndom jemi mésuar gé pér prodhimin e njé produkti té kemi nevojé pér
makina, instrumente prerése etj. Metoda Aditive e prodhimit éshté pothuajse 100% e kundérta e
metodave klasike konvencionale té pérpunimit. Ngjashméria e vetme mes metodés additive dhe
metodave klasike konvenciale éshté vetém pjesa mekanika e punés apo théné shkurt parametrat si
sistemi kordinativ, levizjet etj.

Ne me pare kishim te njohura:
e Metodat Konvencionale (Pérpunim apo hegje materiali me ané té instrumenteve

prerése)

e Metodat Jo-Konvencionale (Pérpunim apo heqje materiali me shtypje, djegie, shkrirje,

thyerje et;j...)

Té dy nga kéto metoda jané metoda pérpunimi me hegje materiali vetém se dallon ményra e
hegjes sé materialit. Tashmé Metoda Aditive nuk ka té béjé fare as me hegje materiali e as me
instrumentet dhe parametra té prerjes. Pérparésité e Teknologjisé Aditive jané té shumta. Né
tabelén 1, si né vijim do té bé&jmé njé krahasim né mes metodave klasike konvencionale dhe
metodés sé printimit. Qéllimet e zhvillimit té késaj teknologjie jané té shumta ku njera nga kéto
éshté ulja né maseé e kostove financiare.

Tabela 1. Krahasimi i proceseve konvencionale me pérpunim dhe proceseve aditive (3D Printim)

Proceset Konvencionale Proceset Aditive

Kohé e gjaté pérpunimi
Humbje té médha materiali

Kosto e larté prodhimi pér prototipe por edhe
produkte né pérgjithési.

Kosto té larta té hulumtive laboratorike
Véshtiré pér té krijuar produkte té
personalizuara

Pérpunimi realizohet duke hequr material
shtresé pas shtrese

Procese té komplikuara pér té formuar

produkte té ndérlikuara

Kohé e shkurtér pérpunimi
Reduktim i humbjeve né masé té larté

Kosto e ulét pér prodhimin e prototipeve dhe
té gjitha produkteve né pérgjithési.

Reduktim i kostove pér hulumtime
laboratorike
Lehté pér té krijuar produkte té

personalizuara

Pérpunimi realizohet duke shtuar material
shtresé pas shtrese

Mundési pér té formuar forma té ¢’rregullta.

10
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Sasia e materialit gé shpenzohet mund té Sasia e materialit gé humbet si shkart éshté

kontrollohet lehté mjaft e madhe e cila paraqgitet né formé
ashkle.
Kosto e makinave shumé e larté Kosto e Makinave relativisht e ulét

Numér | madh operacionesh pér té realizuar Realizim | detaleve vetém me njé process.
detale té caktuara

Kosto e larté e mirémbaijtjes sé makinave Kosto e ulét e mirémbajtjes

100%
i

|

70%
g

Fig.2.1. Densiteti i mbushjes sé struktures sé brendshme

11
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3.0.MAKINAT E PRODHIMEVE ADITIVE — PRINTERI 3D

3.1 Shtjellimi i Printerit 3D

Makina e ashtuquajtur 3D-Printer shihet né figurén 3.0, ku jané definuar edhe elementet
pérbérése té njé 3D printeri.

Ekstruderi

Paneli i Kontrollit Motori Z

Rrotat pér zhvendosje

Motori Motori Y

) Blloku ngrohés

Gryka
Pllaka kryesore

Motori Z

Vatra Punuese

Pllaka shtrénguese

Fig.3.0. Nje Printer 3D me pjeset kryesore

Né vazhdim do té flasim pér pjesét e printerit 3D

Si ¢do makiné tjetér edhe Printeri 3D pérbéhet nga pjesét adekuate funksionale té cilat éshté e
nevojshme té funksionojné né ményra dhe forma adekuate pér arritur rezultatet e déshiruara.

Si¢c e pérmendém mund té jeni shumé té njohur me ményrén se si funksionon njé printer
konvencional dhe madje e dimé emrin e shumicés sé pjeséve dhe se si funksionojné ato. Por njé
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printer 3D nuk éshté njé printer konvencional. Ai funksionon ndryshe nga printeri i letrés dhe ka
pérfshiré disa komponenté gé béjné té mundur printimin 3D.

Pjesét themelore té Printerit 3D
1. Pllaka kontrolluese (Controller Board)

Pllaka kontrolluese e njé printeri 3D quhet gjithashtu motherboard ose mainboard. Ashtu
si njé sistem kompjuterik tipik, motherboard éshté truri i printerit. Ai mbikéqyr ¢do operacion duke
pérdorur komandat e marra nga njé kompjuter. Bordi i kontrolluesit interpreton kéto komanda dhe
i pérdor ato pér té drejtuar operacionet e ¢do pjese tjetér té printerit 3D.

E kemi té drejten e ploté té themi se pllaka e kontrolluesit éshté pérgjegjés pér té gjitha
operacionet themelore té njé printeri 3D. Prandaj, cilésia e tij pércakton funksionalitetin e
pérgjithshém té makinés sé printimit.

2. Filamenti (Filament)

Nga logjika pér printerin klasik konvencional filamentin normalisht e shohim si ngjyrén e
pérdorur né njé printer letre té rregullt. Kjo éshté e drejté. Filamenti éshté pjesa gé printon objektet
né njé printer 3D. Filamenti gjendet né njé bobiné, e cila nga ana tjetér ngarkohet né mbajtésin e
bobinés.

Filamenti punon shumé ngushté me ekstruderin dhe vjen né lloje té ndryshme. Zakonisht,
dizajni i njé printeri 3D ose natyra e ekstruderit do té pércaktojé se c¢faré filamenti té pérdoret. Disa
printera do té lejojné printimin vetém me PLA, qé éshté lloji mé themelor i filamentit. Shumica e
printeréve 3D pérdorén filamente me njé diametér prej 1.75 milimetrash. Disa modele lejojné
pérdorimin e fijeve me diametra mé té médhenj dhe jané mjaft té gjithanshém pér té gjitha llojet e
printimeve.

3. Ekstruderi (Extruder)

Ekstruderi quhet edhe koka e printimit. Ky éshté njé tjetér komponent shumé i réndésishém
i njé printeri 3D. Puna e saj éshté e lidhur ngushté me emrin. Fundi i filamentit futet né ekstruder,
i cili nxjerr ose nxjerr jashté filamentin né ményré gé té prodhojé modelin e kérkuar 3D né shtratin
e printimit.

Ekstruderi ka dy seksione kryesore:

e Fundi i ftohté
e Fundi i nxehté.
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Fundi i ftohté e mbyll filamentin né vend ndérsa e shtyn gradualisht drejt skajit té nxehté poshté
vijés. Nga ana tjetér, fundi i nxehté ka njé hundé té ngjitur me té. Mban njé temperaturé mjaft té
larté pér té shkriré filamentin né ményré gé filamenti té shkrihet ndérsa depozitohet né shtratin e
printimit.

Ekstruderi éshté njé sistem mé vete dhe pérbéhet nga disa pjesé mé té vogla, kéto pérfshijné:

e Ingranazhi i drejtimit té filamentit: I quajtur edhe ingranazhi i drejtimit té ekstruderit. Kjo
e shtyn filamentin né skajin e nxehté.

e Heat Sink dhe Heat Sink Ventilator: Kéto té dyja punojné pér té siguruar gé filamenti té
géndrojé i forté derisa té arrijé né gryke.

e Fisheku i ngrohésit: Kjo bén punén aktuale té ngrohjes sé filamentit.

e Termoelement ose termistor: Ky éshté sensori i temperaturés sé skajit t& nxehté. Siguron
gé pjesa té mbajé temperaturén e duhur.

e Ventilatori ftohés: Kjo funksionon pér t'u siguruar gé filamenti té fillojé té ftohet po aq
heré sa shkrihet dhe depozitohet. Né kété ményré, ajo ruan formén e déshiruar pérpara se
shtresa tjetér e filamentit té shkriré té bjeré mbi té.

e Gryka: Kjo éshté pika e nxjerrjes sé filamentit té shkriré. Ka madhési té ndryshme hundésh,
ku shumica e printeréve 3D pérdorin madhésiné 0,4 mm. Sa mé i vogél té jeté diametri i
hundés, aq mé té imta jané detajet qé& mund té arrijé né printimin 3D. Ndérkohé, njé hundé
e madhe do té ndihmojé né printimin me njé shpejtési mé té larté. Ju gjithmoné mund té
zévendésoni grykén e ekstruderit tuaj né varési té géllimit qé duhet té shérbehet.

Disa printera vijné me ekstruder té dyfishté. Né kété rast, ekzistojné dy hundé té ndryshme
népér té cilat filamenti mund té kalojé dhe shtypja mund té béhet njékohésisht pérmes tyre. Kété
shembull e hasim nése jemi duke punuar njé detal apo produkt né dy ngjyra té ndryshme. Printimi
i dy ngjyrave mund té béhet njékohésisht

4.0.REALIZIMI | PRODUKTEVE ME ANE TE 3D PRINTERIT

Realizimi i produkteve réndom si tek té gjitha sistemet e prodhimit fillon me dizajnin, ose
ndryshe né softueret e dizajnit CAD. Pér té dizajnuar kemi zgjedhur njé softuer mjafté té sofistikuar
si Autodesk Inventor nga familja e madhe e softueréve e quajtur Autodesk.

Materiali i cili do té realizohet éshté formé e njé fllanxhe mekanike té cilén e hasim mjafté
shumé né praktiké.Flanxhat pérdoren pér té lidhur gypat mes vete, gypat me valvula si dhe gypat
me pajisje tjera té vecanta.

Forma, madhésia dhe pérbérja kimike varion krahas pérdorimit té fllaxhave. Flanxhat nga
materialet e aluminit dhe materialet polimere pérdoren kryesisht né vendet ku nuk ka ngarkesa
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dinamike, nuk hasen temperature té larta etj. Flanxhat nga materialet e celikut kryesisht pérdoren
tek vendet ku kérkohet siguri e larté, ngarkesa dinamika dhe temperature té larta si né figurén 4.0.

a) b) c) d)

4 .’ @,
@

) B,
® N P

Fig. 4.0.Disa lloje te fllanxhave a) Flanxha ge perdoret tek sistemi shkarkimit té gazrave tek
automjetet, b ) Flanxha gé pérdoret kryesisht tek termostatat e veturave dhe mé gjeré , c) Flanxha
e salduar , d) Flanxhat me qafe te cilat perdoren tek pjeset ku ka persione te larta te fluideve

Kéto nuk jané format e vetme té fllanxhave pasigé format dhe pérdorimi i tyre éshté shumé I madh
né industri

Ne do ta realizojme njé flanxhé mostér e cila cilen 90% té njejté e hasim tek termostati i veturave
VW Passat 1.9 TDI , Model 2005 - 2009
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4.3.Hapat e realizimit té produktit
Sic e thame , pér dizajnimin e kétij produkti do té pérdoret Autodesk Inventor. Pamjen e produktit
té dizajnuar e shohim né figurén né vijim:

Fig.4.2. Pamja 3D e detalit né softuerin Autodesk Inventor

Vizatimin Teknik me dimensionim mund ta shohim né figurén né vazhdim.

Marrim pér bazé 3 kombinime té ndryshme té shpejtésisé sé printimit, kualitetit t&€ 3D printimit
dhe densitetit té printimit.

Shpejtésia e Printimit 45 50 55
Shtresa e printimit 0.12 0.16 0.20
Densiteti i printimit 30 50 70
Temperatura e Filamentit 210 °C
Temperatura e Shtratit 55°C

Me kéto 3 Vlera ne do té bé&jmé 9 kombinime té ndryshme ku me ané té kétyre kombinimeve
realizohen 9 mostra pér testim.
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Nr. Shpejtésia | Kualiteti | Densiteti i Pesha Gjatésia e Koha e Koha Reale
Mostrés | e Printimit printimit [Gram] Filamentit | parashikuar [min]
[mm/s] [m] nga Softueri
[min]
1 45 0.12 30 3 0.97 46 51
2 45 0.16 50 3 1.08 34 34
3 45 0.2 70 3 1.10 36 37
4 50 0.12 50 3 1.06 50 50
5 50 0.16 70 3 1.16 35 35
6 50 0.2 30 3 0.88 26 27
7 55 0.12 70 3 1.15 54 54
8 55 0.16 30 3 1.01 28 27
9 55 0.2 50 3 0.98 30 30

Ne figuratn ne vazhdim paragiten zgjedhjet e parametrave .

Kemi marre si shembull zgjedhjen e parametrave sipas rastit 1
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—o; ||
=% 0.12-Normal - 0.12mm Bzow G of &on -
I i
Print settings& X
Profile 1 012 v
O Print settings X
L = Profile 0.12
= Quality v o
Layer Height & 0z mm
Walls ® <« jol e
IZ Top/Bottom @ <
B8 il 0 ® v Infill Pattern f«  Gyroid v
Infill Density 2 300 . @ Material @

Infill Pattern $ 3 f. Gyroid v
7 £ g Printing Temperature $ 4 f, 210.0

Material ® v

Build Plate Temperature 5 @ 550

=
(%) Speed ®
Print Speed => g 450

= Travel

DA~ .-
Slice

’ <{ Recommended

Fig.4.4 Pamja e percaktimit té parametrave né softuer

Gyroid Infill

10% Infill 30% Infill 75% Infill

20% Infill 50% Infill
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Fig. 4.5.Pamja e strukturave Gjiroidale sipas % té densitetit

(]
z l X —

Fig. 4.6..Pamja e struktures gjiroide té copes né softuer.

s
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Fig.4.7. Pamja e detalit né softuerin Cura Ultimaker

Fig.4.9. Hapat per ngarkimin e programit né softuerin e Printerit
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Fig.4.11.Pamja e Struktures Gjiroide gjate printimit

Fig.4.12.Pamja e mostres ne 90% te procesit té printimit

Fig.4.13. Pamja e mostres nr.7 pas printimit
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Scatterplot of Infill [%] vs Ra [pum]

70 ® ® ®
60
£
= 50 ® .
=
=
20
30 ® ® .
5 6 7 3 9 10 1 12 13 14
Ra [pum]
Fig. 5.5 diagrami - Infill [%] vs Ra [um]
3D Scatterplot of Printing Speed [mmy/s] vs Quality [mm] vs Ra [pm]
.
®
g ° ]
Printing Speed [mm/s] ®
50 (]
.
0.21
" e 0.18
’ ., 0.15 Quality [mm]
20 7.5 .
' 10.0 ’ 0.12
Ra [um] 12,5

Fig. 5.7. Diagrami 3D pérfshiné tre parametra shpejtésiné e printimit [mm/s], kualitetin e
printimit [mm] dhe ashpérsiné e sipérfages Ra [um]

Né pamjen 3D éshté prezantuar diagrami né funksion té kualitetit té printimit, dendésisé se
printimit dhe parametrit té ashpérsisé se sipérfages Rq si né figurén 5.9. Ky grafik 3D i sipérfages
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paraget lidhjen ndérmjet cilésisé sé shtresés (Quality, mm), dendésisé sé mbushjes (Infill, %) dhe
ashpérsisé mesatare rrénjé-katrore (Rq, um). Pérmes késaj paraqitjeje, vizualizohet ndikimi i
parametrave té printimit né ndryshimin e vlerés sé Rq né ményré simultane.

Nga sipérfagja e valézuar vérehet se Rq ndikohet né ményré jo-lineare nga té dy parametra.
Ka zona té theksuara ku Rq rritet ndjeshém me rritjen e infill-it, vecanérisht kur cilésia e shtresés
éshté mé e hollé (rreth 0.12 mm). Nga ana tjetér, pér trashési mé té madhe té shtresés (0.20 mm),
Rq duket mé i géndrueshém, pavarésisht ndryshimeve né densitet. Kjo sugjeron se rritja e
trashésisé sé shtresés mund té keté njé efekt stabilizues né profilin sipérfagésor, ndérsa dendésia e
larté mund té kontribuojé né parregullsi. Grafike té tillé jané té dobishém pér té gjetur kombinimet
optimale té parametrave gé minimizojné ashpérsiné.

Surface Plot of Quality [mm] vs Infill [%], Rq [pm]

0.21 ,‘

0.18
Quality [mm]

0.15 { Y15

~ 60
“ 45 Infill [%]

0.12 ‘

1 3
2 15 30
Rq [um]

Fig. 5.9 Pamja 3D e diagramit té ashpérsisé Rq, né funksion té kualitetit té printimit dhe
dendésisé se printimit.
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Pérfundim

Ky studim u fokusua né vlerésimin e ndikimit té tre parametrave kryesoré té printimit 3D, si
shpejtésia e printimit, trashésia e shtresés (cilésia) dhe dendésia e mbushjes — né ashpérsingé e
sipérfages sé pjeséve té prodhuara. Pastaj u printuan dhe testuan 9 mostra té ndryshme, ku pér ¢do
mostér u ndryshuan kéta parametra né ményré té kombinuar sipas njé matrice 3x3, duke ruajtur
konstante temperaturén e filamentit dhe té shtratit.

T€ dhénat treguan se vlera mé e larté e Ra (13.08 pum) u regjistrua né Mostrén 5, e cila
kishte cilési shtrese 0.16 mm, dendési té larté t&¢ mbushjes (70%) dhe shpejtési t¢ moderuar (50
mm/s). Kjo sugjeron se rritja e densitetit né kombinim me njé trashési mesatare mund té ¢ojé né
grumbullim materialesh gé krijojné parregullsi sipérfagésore. Nga ana tjetér, vliera mé e ulét e Ra
(5.54 um) u vu re né Mostrén 9, e cila kishte cilési shtrese 0.2 mm, densitet mesatar (50%) dhe
shpejtési mé té larté (55 mml/s), duke treguar se njé trashési mé e larté shtrese mund té kontribuojé
né njé formim mé té géndrueshém té sipérfages.

Pérfundimisht, mund té thuhet se optimizimi i trashésisé sé shtresés dhe menaxhimi i
densitetit t&¢ mbushjes jané celés pér té pérmirésuar pérfundimin sipérfagésor né procesin e
printimit 3D. Rekomandohet gé pér pjesé qé kérkojné sipérfage té Iémuar, té pérdoret trashési mé
e larté e shtresés (0.2 mm), densitet mesatar dhe té shmanget mbushja maksimale. Ky studim ofron
njé bazé té vlefshme pér pérshtatjen e parametrave né ményré gé té arrihet njé balancé midis
cilésisé dhe efikasitetit né prodhim.
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