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PËRMBLEDHJE 

Përmbajtja dhe shtjellimi i këtij punimi ka për qëllim prezantimin e rezultateve te 

ashpërsisë së sipërfaqes pas prerjes me makinat CNC, duket marrë parasysh faktorët me 

vlera të ndryshme, si ndikimi i nxehtësisë në trashësinë e materialit, caktimi i shpejtësisë se 

prerjes, si dhe caktimi me injektorë të ndryshëm. 

Ashpërsia e prerjes mund të ndikoj në cilësinë e produktit final , qe synimi është që të 

arrihet cilësi sa me e lartë ne çdo produkt. Në këtë punim janë shtjelluar metodat e prerjes 

me makinat CNC, krahasimin e prerjes me CNC plasma ne raportim me makinën CNC 

waterjet, dizajnimin, optimizimin dhe simulimi me softuerë për prerjen e elementeve me 

makinat CNC. 

Gjithashtu është bërë edhe dizajnimi i copave punese për prodhim duke përdoruar 

softuerët CAD, dhe pastaj identifikimi i gabimeve gjatë dizajnit, si dhe eliminimi i gabimeve 

gjatë optimizimit dhe rastet specifike kur temperatura e prerjes me CNC plasma ndikon ne 

dimensionet e copës punuese. 
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1.0 Hyrje 

 
Proces i i prerjes me CNC plazma dhe CNC waterjet gjënë aplikim të gjerë në industrinë e 

konstruksioneve metalike. Po ashtu aplikimi i CNC waterjet gjënë aplikim jo vetëm në 

industrinë metalike por edhe në industrinë e qelqit, për optimizimin e pllakës për elemente që 

do të realizohen kjo ndihmon në shfrytëzimin më optimal të sipërfaqes së materialit. 

Do të analizohen edhe regjimet e procesit të prerjes me CNC plazme dhe Waterjet, Simulimi, 

caktimi i parametrave te prerjes si dhe llojet e kokave të dizneve. Pas procesit të prerjes se 

elementeve metalike vjen në konsideratë lidhja me bulona, me mbështetës kryesorë me kunja 

dhe përmes procesit të saldimit. Për këtë qëllim përdoren metoda të ndryshme të cilat sigurojnë 

një cilësi të lartë të bashkimit të elementeve metalike qe do te shpjegohet tek CNC plasma 

efekti “True Hole technologie“. Të gjitha metodat që përdoren duket të sigurojnë cilësi të lartë 

të montimit mes tyre dhe siguri të lartë gjatë punës.  

Pjesa e zhvillimit të shpejtuar teknologjik si dhe krijimi i linjave prodhuese me fleksibilitet të 

lartë ka bërë që çdo element të kalkulohet dhe definohet shumë saktë. Produktet e fituara nga 

makinat me teknologjinë dhe mjetet më bashkëkohore është pjesë e pashmangshme në relacion 

me suksesin me zhvillimin teknologjik. Inovacionet teknologjike si produkte dhe procese të 

reja dhe me modifikime të mëdha teknologjike të produkteve dhe proceseve. Një inovacion 

konsiderohet i kryer nëse futet në treg ose zbatohet në procesin e prodhimit. Inovacioni përfshin 

shumë aktivitete kërkimore, teknologjike, organizative, financiare dhe komerciale. Prerja dhe 

shpimi është bërë me një nga metodat më të përdorura në industrinë e prodhimit të 

konstruksioneve metalike dhe jo vetëm.  

Dizajnimi  i elementeve metalike është bërë përmes programeve AutoCAD, Pronest, Autodesk 

Inventor dhe optimizimi përmes programeve Pronest dhe AdvanceSteel. Po ashtu shtjellimi i 

prodhimit të një konstruksioni si dhe montimi happas hapi i treguar se si hyjnë të gjitha pikat 

kryesore deri në prodhimin dhe finalizimin e një konstruksioni metalik me elementet përbërëse, 

ku së pari fillohet me projektimin në programet AutoCAD, Advance Steel dhe vazhdohet me 

prerjen e elementeve metalike, bashkimin e tyre përmes saldimit dhe montimin në terren duke 

i vendosur shtyllat në shufrat ankeruese dhe lidhjen e shtyllës me rigel përmes bulonave. 

Për çelikun S355 janë realizuar prerjet e mostrave në formë katërkëndëshi, tek prerja me CNC 

plasmë i kemi 12 mostra, ndërsa tek prerja me waterjet i kemi 3 mostra por janë gjithsejtë 12 
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sipërfaqe për analizën e ashpërsisë se sipërfaqes.   

 

2.0 Proceset dhe metodat e prerjes me metodat jokonvencionale CNC 

2.1. Prerja me CNC laser 
 

Prerja me laser është një teknologji që përdor një laser për të avulluar materialet, duke rezultuar 

në një skaj të prerë. Ndërsa përdoret zakonisht për aplikime të prodhimit industrial, tani 

përdoret nga shkollat, biznese te vogla, arkitektura dhe hobistët. Prerja me laser funksionon 

duke drejtuar daljen e një lazeri me fuqi të lartë më së shpeshti përmes optikës.  

Optika laser dhe CNC (kontrolli numerik kompjuterik) përdoren për të drejtuar rrezen e laserit 

në material. Një laser komercial për prerjen e materialeve përdor një sistem kontrolli lëvizjeje 

për të ndjekur një kod CNC ose G të modelit që do të pritet në material. Rrezja e përqendruar 

e laserit drejtohet te materiali, i cili më pas ose shkrihet, digjet, avullohet ose shpërndahet nga 

një rrymë gazi, [1] duke lënë një skaj me një përfundim sipërfaqësor me cilësi të lartë.  

Në vitin 1965, makina e parë e prerjes me laser u përdor për të shpuar vrima në kapakët e 

diamantit. Kjo makinë është bërë nga Qendra Kërkimore e Inxhinierisë Elektrike Perëndimore. 

Në vitin 1967, britanikët filluan prerjen me rrymë oksigjeni me ndihmën e laserit për metalet. 

[4] Në fillim të viteve1 970, kjo teknologji u vu në prodhim për të prerë titanin për aplikime në 

hapësirën ajrore. Në të njëjtën kohë, laserët CO2 u përshtatën për të prerë jometalet, siç janë 

tekstilet, sepse, në atë kohë, laserët CO2 nuk ishin mjaftueshëm të fuqishëm për të kapërcyer 

përçueshmërinë termike të metaleve. 

 
 

Figura 2.1. Prerja e pllakës me laser 
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2.1.1. Prerja e gypave dhe profileve me laser 

 
Gypat dhe profilet përdoren kudo–nga inxhinieria mekanike dhe ndërtimi i sistemeve deri te 

industria e mobileve. Laserët kanë hapur mundësi të reja projektimi, kështu që gjithnjë e më 

shumë projektues po përfitojnë nga përfitimet e tubave dhe profileve të prera me laser, duke 

rritur ndjeshëm kërkesën. Prerja me laser e gypave rrit produktivitetin e prerjes Brenda 

industrive metalike si dhe garanton një saktësi dhe cilësi të lartë te prerjes si në figurën 2.2. 

 

Figura 2.2. Prerja e gypave me laser 

 

2.2. Prerja me Waterjet 

 
Prerja me CNC Waterjet është një metodë e prerjes jo termike duke përdorur vetëm rërë 

natyrale dhe ujë për të prerë pothuajse çdo material. Teorikisht një proces i thjeshtë por në 

praktikë një teknologji e avancuar e prerjes. Procesi i prerjes së brishtë jep një sipërfaqe prerëse 

të lëmuar pa zona të prekura nga skorje ose nxehtësi, dhe kanë pak nevojë për përpunim të 

mëtutjeshëm. 

Të gjitha materialet mund të priten nga e njëjta makinë uji, nga goma e butë dhe plastikë deri 

te metalet dhe qeramika më e fortë. Një makinë Waterjet me operimme CNC siguron pjesë 

identike të pavarura nga vëllimet dhe me një minimum materiali mbeturinash. Shkathtësia dhe 

lehtësia e funksionimit e bëjnë teknologjinë waterjet të krahasohet me asnjë proces tjetër 

veglash makinerish në treg. Kur përzihet me rërë të imët gërryes, një sistem prerjeje Waterjet 

gjithashtu shkurton trashësi të mëdha materiale pandryshuar strukturën e materialit në zonën e 

prerjes si në figurën 2.3. 
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Figura 2.3 Makina CNC Waterjet 

 

2.3. Përparësitë e Prerjes me Waterjet 

 
Avantazhet kryesore të prerësit me makina me prerje me ujë (waterjet) CNC janë si në vijim: 

 

1) Procesi i prerjes është i shpejtë dhe i qetë, pa pluhur, pa deformim termik 

dhe pa ndotje. Pjesë të përpunuara pa tension për shkak të forcës minimale të 

prerjes. 

2) Rimëkëmbja e prerjes-Merr përsëri aty ku waterjet ndaloi. 

3) Servo motori, dhe lëvizja automatike lineare, boshtet spirale dhe shtyllat 

përdoren për të siguruar një lëvizje të shpejtë dhe të qetë boshtore. 

4) Sistemi drejtues i izoluar ndaj ujit, pluhurit dhe zhavorrit me jetëgjatësi të gjatë. 

 
Aplikimi i prerjes me Waterjet në industritë e gurit/qeramikës si p.sh. për tavolina, enigma arti, 

veshje për dysheme dhe mozaikë. Industria e qelqit, si xhami i banjës, xhami i dritareve të 

dyqaneve, xhami i automobilave dhe xhami i pajisjeve. Industritë e metaleve si dekorimi, 

dekorimi në proceset e prerjes së çelikut të pakoroduar ( inox) dhe metaleve të tjera, prerja 

e mbulesave të pajisjeve, prerja e pjesëve metalike. 

 

Rezistenca elektrike përgjatë harkut elektrik krijon nxehtësinë, e cila e jonizon pjesën tjetër të 

mbetur të molekulave të gazit, e kështu gazi bëhet plazmë. Plazma është në ekuilibër termik, 

çka do të thotë se nxehtësia njëtrajtësisht shpërndahet në elektrone, jone dhe grimcat neutrale, 

për shkak se elektronet me shpejtësi dhe numër shumë të madh, shpejte transmetojnë energjinë 

në grimcat e tjera.[1] 

Prerja me plazmë është një proces termik i prerjes në të cilin harku i plazmës rrjedh nëpërmjet 

dizes (farfallës). Harku i transferuar, formohet kur rryma rrjedh nëpër një elektrodë jo të 

shkrishme (katodë) deri te detali (anode), i cili përdoret për të prerë materiale elektrikisht të 
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përçueshme Fig. 2.9.Kjo është, zakonisht forma më e përdorur e prerjes me plazmë. Në 

mënyrën jo të transferuar, harku i plazmës formohet mes elektrodë dhe dizes. Edhe duke 

përdorur një gaz prerës që përmban oksigjen, efekti i ngrohjes i harkut të plazmës mbizotëron. 

Kështu, kjo metodë nuk është konsideruar si një proces i prerjes me gaz, por më tepër si një 

metodë e prerjes me shkrirje. 

 

Figura2.9. Paraqitjaskematikee harkuttë plazmës[1] 

 

 

Gazrat e plazmës në hark janë pjesërisht të shkëputura dhe të jonizuara, duke e bërë atë 

elektrikisht të përçueshëm. Për shkak të dendësisë së lartë të energjisë dhe temperaturës, 

plazma zgjerohet dhe lëviz në drejtim të detalit me shpejtësi deri 3 herë më të madhe se e zërit. 

Nëpërmjet rikombinimit të atomeve dhe molekulave në sipërfaqen e detalit, energjia e 

absorbuar në çast lirohet dhe intensifikon efektin termik të harkut të plazmës në detalin punues. 

Në harkun e plazmës prodhohen temperaturat deri në 30.000K. Bashkë me energjinë e lartë 

kinetike të gazi të plazmës, këto temperatura mundësojnë prerje me shpejtësi jashtëzakonisht 

të lartë të të gjitha materialeve elektrikisht të përçueshme, në varësi të trashësisë materialit. Për 

të iniciuar procesin e prerjes, së pari ndizet një hark pilot në mes dizës dhe elektrodës në të 

cilin aplikohet tensioni i lartë. Kjo energji e ulët harkut pilot përgatit hapësirën midis ndezësit 

të plazmës dhe detalit punues duke shkaktuar jonizim të pjesshëm. Kur harku  i pilotit 

kontakton me harkun e detalit, harkut kryesor i plazmë ndriçon duke shkaktuar një rritje 

automatike të fuqisë. Materiali i metalit të shkrirë dhe pjesërisht të avulluar nga energjia 

termike e harkut dhe gazit të plazmës. Materiali i shkrirë është i detyruar të largohet nga zona 

e prerjes për shkak të veprimit të energjisë kinetike të gazit të plazmës.  

Në krahasim me prerjen me gaz, në të cilën rreth 70% e energjisë termike prodhohet me anë të 

djegies së hekurit, tek prerja me plazmë energjia e nevojshme për shkrirjen e materialit në 

zonën e prerjes prodhohet vetëm elektrikisht. Se cilat gaze të plazmës do të përdoren varet nga 
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materiali i cili do të prehet. Për shembull, gazi monatomik argoni dhe / ose gazrat dyatomike, 

të tilla si, azoti me hidrogjen, oksigjen, dhe kombinimet e tyre si ajri i pastër mund të përdoren 

si gaz plazme dhe gjithashtu edhe si gaz prerës. Flakëhedhësi mund të ftohet me ujë ose me 

gaz. Procesi i prerjes me plazmë mund të dëmtohet varësisht nga mënyra e përdorimit (mbi, në 

dhe nën sipërfaqen e ujit). 

 

 

 

 

Figura2.10 Principi i punës së plazmës me hark transferues [1] 

 

2.5.2.Procesi i përfitimit të plazmës 

 
Plazma përbëhet nga grimcat e elektrizuara pozitive dhe negative (kationeve dhe anioneve). 

Me lëshimin e gazeve të plazmës (siç janë; argoni, hidrogjeni, oksigjeni etj.) nëpërmjet harkut 

elektrikFig.2.11, të krijuar në mes anodës dhe katodës, formohet tufa (flaka) – plazma. 

Substanca e tillë e formuar përmban molekula, atome, jone, elektrone, dhe kuante të dritës. Në 

1cm3 të plazmës gjenden rreth 109 – 1010 grimca të elektrizuara. Jonizimi është rezultat i 

humbjes së një ose ma shumë elektroneve nga shtresa e jashtme (orbita e jashtme) e atomeve 

të plazmës së gazrave. Humbja vie si rezultat i veprimit të forcave të jashtme të shkaktuara me 

temperaturë të lartë ose me fushë të fuqishme elektrike. Kjo do të thotë se plazma mund të jetë 

e harkut elektrik (termike)ose e frekuencës së lartë(HF-High Frequency). Për procesin e 

përpunimit të metalit, posaçërisht është e rëndësishme plazma harkore. 

Në procesin e formimit të harkut të plazmës vërehen re disa dukuri karakteristike. Për arsye të 

nxehjes së lartë të katodës, vjen deri të emetimi i elektroneve dhe jonizimit të plazma gazi. Me 

këtë rast, në mes elektrodave formohen grimca jonesh dhe elektronesh të ngarkesave të 

ndryshme elektrike. Me lëvizje të orientuara vjen deri të ndeshja (në mes veti si dhe me atomet 

dhe molekulat neutrale) dhe rritja e shkallës së jonizimit. Shpejtësia e lëvizjes së grimcave të 

jonizuara në rrymën e plazmës llogaritet sipas formulës: 
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Figura2.11. Paraqitja skematike e procesit të formimit të plazmës 

 

Shpejtësia varet nga intensiteti i rrymës I(A),dendësia e plazmës gazit (numri i 

atomeve/cm3) dhe nga rrezja e sipërfaqes aktive e katodës r (cm).Kjo shpejtësi arrin vlerë 

shumë të lartë, për shembull për intensitetin e rrymës prej 400 – 500 A dhe presionin e plazmës 

prej 2 – 3 bar është deri 1500 m/s. Këtë e karakterizon temperatura e lartë e zonave individuale 

Fig.2.12 përbërja dhe vetitë e reja të cilat ngjajnë në vetitë e gazrave, lëngjeve dhe metalit. Me 

ngjeshjen e gazit të plazmës, në diznë, tufa e plazmës ndahet nga muret me ç’rast zvogëlohen 

humbjet e nxehtësisë dhe arrihet stabilizimi gazor i plazmës, e me këtë mënyrë edhe stabilizimi 

gjegjës i procesit të përpunimit me plazmë. 

Përparësitë e procesit të prerjes së plazmës përfshijnë: çdo metal mund të përpunohet; ngrohje 

lokale e komponentëve për të parandaluar temperaturë të ulët, sipërfaqe të pastër dhe cilësore 

pas prerjes, siguria e procesit, është e mundur për të prerë forma të ndërlikuara, çmimi 

relativisht i ulët të pajisjeve, shpejtësi relativisht e lartë e prerjeve të vogla dhe automatizimi i 

mundshëm i procesit të prerjes.[6]. 

 

 

Figure 2.12 Skica e prerjes me plazmë nënujore  
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Figure 2.15Programi për vendosjen e elementeve në pllakën e prerjes 

 

 

 

Figure 2.16 Pamja e monitorit Hupertherm CNC Plazma 
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Figure 2.17 CNC Plazma gjatë prerjes 
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3.0 Makinat CNC Plasma dhe Waterjet 

Proceset e prodhimit që ne përdorim për të prodhuar gjëra po evoluojnë. Përqendrimi në 

metodat për të përmirësuar efikasitetin dhe për të zvogëluar kostot është një përparësi. 

Konsideroni metodat e përdorura për të prodhuar mallra nga lëndët e para. Shumë opsione janë 

në dispozicion për të prerë materiale si metali, alumini, çeliku, titani, plastika, gome, dhe më 

shumë. Prerja e ujit dhe prerja e plazmës me definicion të lartë janë dy nga teknologjitë më 

fleksibël të prerjes industriale [9]. 

Njerëzit shpesh ngatërrojnë teknologjitë e prerjes së plazmës së ujit dhe definicionit të lartë. 

Por secila ka avantazhe dhe disavantazhe. Në këtë artikull, ne diskutojmë për prerjen e Waterjet 

vs mjetet e prerjes së plazmës. Cilat janë ndryshimet midis tyre? Rezultatet do t'ju ndihmojnë 

të vendosni se cilat mjete i përshtaten më së miri nevojave tuaja të sakta. 
Pra, le të zhytem në të dy teknologjitë dhe sesi ato ndryshojnë. Për të kuptuar ndryshimin midis 

prerjes me ujë dhe prerjes plazma, dhe avantazhet e tyre përkatëse, duhet të kuptojmë sesi 

funksionojnë këto dy teknologji dhe aftësitë e tyre. Ndërsa qëllimi i të dy teknologjive të prerjes 

është prerja e materialeve, procesi i punës i përdorur nga secila prej dy metodave është i 

ndryshëm: 

1. Kosot Fillestare: Ka mundësi më të lira dhe të përballueshme për hobistët. Por një prerës 

plazma profesionale CNC me aftësi prerëse të krahasueshme me prerjen me ujë, kushton 

midis 50,000 dhe100,000 dollarë. 

- Prerëset CNC Waterjet kërkojnë një pompë të shtrenjtë uji për të krijuar presion ultra 

të lartë të ujit. Këto prerëse vijnë me një kosto më të lartë, nga 100,000 dollarë deri në 

350,000 dollarë. 

- Në frontin e kostos së blerjes, makinat prerëse plazma janë fituesit e qartë me një 

ndryshim të rëndësishëm në kostot fillestare. 

2. Kostot e Funksionimit 

 

- Makinat prerëse plazma kanë një kosto të ulët funksionimi, e cila përfshin kryesisht 

koston e energjisë elektrike, gazeve dhe materialeve harxhuese. Buxheti për kostot 

operative është rreth 15 dollarë në orë, gjë që ofron avantazhe për prodhimin në shkallë  

             të gjerë. 

- Për makinat Waterjet, kostot e funksionimit varen nga kostoja e energjisë elektrike, 

materialeve harxhuese dhe materialit gërryes. Materialet gërryese rezultojnë të jenë 

faktori më i shtrenjtë. Prerja me ujë me ujë kushton rreth 30 dollarë në orë, me gërryes 
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që përbëjnë rreth 75% të kostos. 

- në kostot e funksionimit, prerëset laser ofrojnë më shumë avantazhe dhe janë më me 

kosto efektive. Ata gjithashtu kanë një avantazh nëse përdorni prerje Waterjet. 

3. Jetëgjatesia 

 

- Në makineritë e prerjes së plazmës, materialet harxhuese të nevojshme për çdo punë 

konsumohen shpejt sa herë që makina niset, përveç kohës së funksionimit për çdo 

punë. Pjesë si gryka mund të zgjasin vetëm disa orë [10]. 

- Materialet harxhuese të prerjes Waterjet kanë një jetëgjatësi të gjatë. Gryka mund të 

zgjasë për rreth 100 orë, dhe pjesët e tjera zgjasin më shumë (pompat e presionit zgjasin 

rreth 10,000 orë). 

- Për sa i përket jetëgjatësisë së materialeve shpenzuese, prerja me Waterjet ka një 

avantazh me kosto efektive ndaj makinës prerëse plazma. Më pak nevojë për 

zëvendësim të materialeve harxhuese do të thotë gjithashtu një kosto më e ulët e punës. 

4. Gama e materialeve të mbështetura 

 

- Një prerës plazma mbështet materialet prerëse që përçojnë energjinë elektrike, 

zakonisht metalet, çeliku, etj. Ato përdoren për prerjen e hekurit, çelikut të trashë të 

butë, çelikut të pa korodueshëm, bronzit, bakrit, aluminit dhe materialeve të tjera të 

ngjashme. 

- Prerëset me ujë kanë fleksibilitet më të madh. Ata praktikisht mund të presin dhe të 

formojnë forma komplekse në çdo gjë: ata presin çelik inox, çelik të butë, metale, 

alumin, dru, plastikë, gomë dhe granit. Por një Makinë waterjet uji nuk mund të presë 

diamante ose xhami të kalitur. 

- duke marrë parasysh gamën e materialeve të mbështetura. Fituesit në këtë rast janë 

prerësit me ujë. 

5. Produktiviteti dhe shpejtësia e prerjes 

- Prerja me plazmë është teknologjia më e shpejtë e prerjes. Makinat prerëse plazma 

funksionojnë me shpejtësi prerjeje deri në 5080 mmpm (mm në minutë) në çelik/metal. 

- Një makinë prerëse me Waterjet ka shpejtësi prerjeje më të ngadalta se prerja me 

plazmë. Avionët e ujit priten me një shpejtësi prej 381mm në minutë ose më pak. 

- Shpejtësia më e lartë e prerjes së prerësve të plazmës është një nga ndryshimet 

kryesore. Dhe çon në një shkallë prodhimi të përmirësuar pasi një shpejtësi më e lartë 
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e prerjes do të thotë se ata mund të kryejnë më shumë shkurtime në një kohë të caktuar. 

6. Trashësia maksimale që mund të pritet 

- Prerësi i plazmës mund të presë çelikun e trashë deri në 152.4 mm. Kjo aftësi e kufizuar 

mund të jetë e pranueshme për shumicën e aplikacioneve, të tilla si pjesët prej çeliku 

inox të prera në plazmë. 

- Një makinë prerëse uji nuk është aq e kufizuar. Mund të trajtojë trashësi metalike 

shumë më të larta. Kjo lloj makinerie mund të presë deri në një trashësi materiali prej 

152.4mm metale si çeliku i trashë ose çelik inox. Dhe deri në 457.2mm për materiale 

të tjera më të trasha. Për aplikime të tilla si minierat e qymyrit 

- Për metalet me trashësi standarde, të dy prerëset funksionojnë mirë. Megjithatë, përveç 

trashësisë së thjeshtë, një prerës me ujë ka avantazhin pasi mund të merret me trashësi 

më të mëdha prerjeje dhe materiale të tjera. 

7. Toleranca dhe saktësia e prerjes 

- Prerësi plazma mund të presë me një tolerancë prej 0,381mm. Toleranca është distanca 

e prerjes nga zona e synuar e prerjes. Një prerës plazma e nivelit të hyrjes ka një 

tolerancë dukshëm më të lartë. 

- Në të njëjtën kohë, toleranca e prerjes me Waterjet është afër 0,0254 mm, duke çuar 

në saktësi më të madhe, gjerësi më të ulët të krahut dhe cilësi më të mirë të prerjes. 

Gjatë prerjes së metalit, një cilësi më e mirë e skajit kërkon më pak përfundim. 

 

- Krahasimi i të dyjave - një prerës waterjet prodhon një tolerancë më të pranueshme 

sesa një makinë prerëse plazma, veçanërisht nëse cilësia e prerjes dhe saktësia e 

pjesëve janë prioritete. Sa më e ulët të jetë vlera e tolerancës, aq më i saktë është prerësi 

8. Sforcimi i shkaktuar gjatë prerjes 

- Prerja me plazmë realizon procesin e prerjes duke krijuar temperatura super të larta në 

vendin e skajit të prerë. Prandaj, prerjet shkaktojnë njëfarë stresi në material, si 

shtrembërim ose lakim. 

- Një makinë Waterjet nuk krijon ndonjë nxehtësi të fortë në material kur pret. Prandaj, 

materialit nuk i shkaktohet sforcim. 

- Prerja me Waterjet prodhon prerje me cilësi më të mirë nëse materiali që po prisni 

është i ndjeshëm ndaj stresit. 

9. Efektet e lidhura me nxehtësinë 

- Në prerjen e plazmës, përdoret një temperaturë e lartë për shkrirjen e materialit. Gazrat 
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prodhojnë një reaksion kimik pranë pjesës së shkrirë. Kjo ndryshon ngjyrën dhe 

përbërjen kimike të materialit ngjitur me prerjen (e quajtur zona e prekur nga 

nxehtësia). 

- Në prerjen me Waterjet nuk ka zonë të prekur nga nxehtësia. 

- Përsëri, sistemet Waterjet janë zgjidhja më e mirë për të ruajtur cilësinë dhe integritetin 

e përgjithshëm të materialit dhe për të reduktuar çdo efekt të lidhur me nxehtësinë. 

10. Mbarimi sekondar 

- Për shkak të efekteve të lidhura me nxehtësinë dhe saktësisë më të ulët të makinës 

prerëse plazma, kërkohet një përfundim dytësor (bluarje e imët) në prerje për të 

përmirësuar cilësinë e skajit. 

- Prerja me Waterjet nuk kërkon që zona e prerjes të përfundojë më tej pasi prerjet janë 

tash më të sakta. 

- Duke zgjedhur prerjen me Waterjet, ju kurseni në punën dytësore të përfundimit për të 

përfunduar punën. Nuk ka nevojë të përmirësohet cilësia e skajeve pasi prerjet e 

skajeve në pjesët e përpunuara me ujë janë të pastra dhe të sakta. Ato janë të një cilësie 

aq të lartë sa nuk kanë nevojë të përfundojnë më tej. 

11. Miqësore ndaj mjedisit 

- Prerja me plazmë prodhon tym, gjë që e bën atë më pak miqësore me mjedisin sesa prerja me 

ujë. Gjithashtu, metali i shkrirë reagon me ujin dhe gazrat për të formuar një mbetje prerëse(të 

quajtur skorje). 

 

- Prerja me Waterjet është një operacion me qark të mbyllur. Uji i përdorur për prerje 

riciklohet brenda procesit. Gjithashtu, i gjithë metali i nxjerrë nga prerja mund të 

riciklohet si skrap. 

- Për funksionimin miqësor ndaj mjedisit, zgjedhja e prerjes me Waterjet nuk është 

aspak e vështirë. 

12. Konsumimi energjisë 

- Prerja e plazmës kërkon presion të lartë për gazin dhe një hark elektrik me rrymë të 

lartë në vendin e prerjes. Procesi harxhon shumë energji. 

- Prerja me waterjet kërkon vetëm një pompë uji me presion të lartë. Konsumon shumë 

më pak energji. 

- Prerëset Waterjet kanë një skaj të qartë mbi prerëset plazma për konsumin e energjisë. 

- Makinat prerëse plazma mund të konsumojnë më shumë se dyfishin e energjisë së makinave 
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prerëse me Waterjet. 

13. Aplikimet 

- Prerëset e plazmës presin vetëm metale përçues elektrik si çeliku i trashë i butë. 

- Shumica dërrmuese e prerësve të plazmës përdoren në fabrikim, ndërtim industrial dhe 

aplikime të ngjashme. 

- Makineritë prerëse Waterjet mund të presin pothuajse çdo gjë me saktësi të lartë. 

Saktësia më e madhe e tyre është një avantazh në hapësirën ajrore, miniera dhe një 

shumëllojshmëri të gjerë aplikimesh të tjera. 

- Shumëllojshmëria e gjerë e materialeve të përputhshme dhe saktësia më e mirë i bëjnë 

makinat prerëse me ujë të dobishme për më shumë aplikime sesa prerëset plazma. 

14. Mirëmbajtja 

- Prerja e plazmës ka një proces të thjeshtë mirëmbajtjeje. Megjithatë, hunda 

konsumohet sa herë që hapet prerësi dhe elektrodat kërkojnë ndërrim të shpeshtë. 

- Prerja me ujë me ujë ka gjithashtu një proces të thjeshtë mirëmbajtjeje, pasi nuk ka 

pajisje komplekse të përfshira. Përveç kësaj, nuk ka konsumim për shkak të fillimit 

dhe ndalimit të shpeshtë. 

- Prerja Waterjet rezulton të jetë një fitues i qartë nga pikëpamja e mirëmbajtjes. 

15. Siguria 

- Procesi i prerjes së plazmës prodhon temperatura ekstreme dhe rryma të larta elektrike. 

- Kërkon shumë trajnime për sigurinë përpara se të trajtohet makina. Kërkohen syze sigurie 

pasi mund të jenë të rrezikshme për sytë. 

- Prerja me Waterjet është relativisht e sigurt. Nuk ka temperatura të larta dhe rryma të 

hapura. Pajisjet prerëse zakonisht mbajnë një shtrat uji për të shpërndarë presionin e 

ujit, kështu që vlerësimi i sigurisë së këtyre prerësve është i mirë. 

- Nëse dëshironi një prerës më të sigurt për fuqinë tuaj punëtore, makinat prerëse me 

Waterjet janë mënyra më e mirë. 

Table3.1Krahasimi mes CNC makinave 

Faktori Waterjet CNCPlasma 

Kostot Fillestare E Shtrenjtë Me elirë 

Kostot e 

funksionimit 

30dollarpërore Me lire15dollar për orë 

Jetëgjatësia Pjesët zgjasin me mijëra orë Zgjasin pak 

Gama e materialeve 

të mbështetura 

Mbështesin pothuajse te 

gjitha materialet 

Vetem metale 

Produktiviteti dhe 

shpejtësia e prerjes 

Shpejtësi me te ulet Shpejtësi me te shpejte 

Trashësia maksimale Trashësi me e madhe Trashësideri153.4mm 



21 

 

që mundtë pritet 

Toleranca dhe 

Saktësia e Prerjes 

Saktësi me e madhe Saktësi deri 0.3mm 

Sforcimi i shkaktuar 

gjatë prerjes 

Pa sforcim Shtrembërimi i metalit është i mundur 

Efektet e lidhura me 

nxehtësinë 

Pa efekte Formimi i zonës se nxehtësisë 

Mbarimi sekondar Asnjë Nganjëherë kerkohet 

Miqësor ndaj 

Ambientit 

Shume Miqësore Jo miqësore me mjedisin për shkak të 

formimit të tymit dhe skorjes 

Konsumimi energjisë Konsumon më pak 

energji (20 KW në 

operacione mesatare) 

Konsumon dyfishin e energjisë në 

krahasim e alternativat e tjera (40-

60KWnëoperacione 

mesatare) 

Siguria Shumë i sigurt për t'u 

përdorur 

Shumë e rrezikshme-kërkon 

trajnim në procedura te sigurisë 

Mirëmbajtja Më pak mirëmbajtje për 

shkak të pjesëve të 

qëndrueshme. 

Mirëmbajtje e shpeshtë me ndryshime 

të grykës dhe 

elektrodës 

Aplikimet Hapësira ajrore, 

industria e letrës, 

miniera, pajisje 

sanitare, gdhendje, 

shkumë, izolim dhe më 

shumë. 

Vetëm aplikime për prerje në 

metaleve, si riparimi i automobilave, 

skrap etj. 
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3.1. Makina CNC plazmë Hypetherm 

 
Plasma : Hyperthrem XPR300 + 1 Oxy Head Furnizimi me energji Elektrika: 400V, 

Fuqia:15KW, trashësia maksimale e prerjes 45 mm, trashësia minimale 2mm, Injektori 

maksimal 300A Injektori minimal 30A. 

 

 
Figura 3.1 CNC makina Hypetherm 

 

Hypertherm XPR300 është një sistem prerjeje me plazma të klasit të lartë që përdor 

teknologjinë më të fundit për të siguruar prerje të cilësisë së lartë. Ky sistem është projektuar 

për të përmbushur kërkesat e ndryshme të industrisë së punës së metalit, duke ofruar prerje me 

precizitet dhe shpejtësi të lartë. Sistemi i prerjes me plazma XPR300 është shtesa më e re në 

linjën e teknologjisë së prerjes me plazma të avancuar të Hypertherm dhe është projektuar për 

të ofruar performancë të pakrahasueshme. 

Sistemi XPR300 është i pajisur me një ndërfaqe CNC të avancuar që lejon operatorët të 

kontrollojnë lehtësisht procesin e prerjes. Ndërfaqja është e lehtë për t'u përdorur dhe vjen me 

një gamë opsionesh të ndryshueshme, duke lejuar operatorët të përshtatin procesin e prerjes 

sipas nevojave të tyre specifike. Sistemi gjithashtu ka një gamë të gjerë sensorësh dhe 

diagnozash të avancuara, që ndihmojnë operatorët të identifikojnë dhe zgjidhin çdo problem 

që mund të lindë gjatë procesit të prerjes. 

Ky sistem është në gjendje të gjenerojë deri në 300 amperë fuqi, ku mundëson prerjen e 

materialit me trashësi deri 40mm. 

Një tjetër karakteristikë e rëndësishme e sistemit XPR300 është aftësia e tij për të prerë një 

gamë të gjerë të materialeve. Ky sistem mund të prejë një varg materiale të ndryshme, duke 

përfshirë çelikun e butë, çelikun inox, aluminin, bakrin etj. 

 
Sistemi i prerjes me plazmë XPR300 është gjithashtu i projektuar për të qenë energjitikisht 

efikas. Ai përdor teknologjinë X-Definition ™ të Hypertherm, që ofron një prerje me cilësi më 

të lartë duke përdorur më pak energji. Kjo teknologji gjithashtu ndihmon në zvogëlimin e 
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kostove operative, duke e bërë sistemin XPR300 një zgjedhje të shkëlqyeshme për fabrikat e 

përpunimeve të metaleve. Në përfundim, sistemi i prerjes me plazmë Hypertherm XPR300 

është një teknologji e fundit që ofron prerje me cilësi të lartë, performancë me shpejtësi të lartë 

dhe karakteristika të avancuara. Ai është zgjedhja e shkëlqyeshme për fabrikat e përpunimeve 

të metaleve që kërkojnë prerje me precizitet, ndryshueshmëri dhe operimme kostot efektive. 

Me karakteristikat e tij të avancuara, sistemi XPR300 është zgjidhja ideale për çdo fabrik të 

përpunimeve të metaleve që kërkon teknologji të prerjes së plazmës me cilësi tël artë. 

Plazma Hypertherm XPR300 përdor sistemin``TrueHole``.Sistemi ``True Hole`` është një 

teknologji e zhvilluar nga kompania Hypertherm për të prodhuar vrima më të mira në materiale 

të ndryshme metalike duke përdorur teknologjinë e prerjes me plazmë. Kjo teknologji ka vënë 

në dispozicion një metodë automatike për prodhimin e vrimave më të mira në materiale të 

ndryshme metalike pa ndërhyrjen e operatorit. Përdorimi i kësaj teknologjie bën që vrimat të 

jenë më të pastra dhe më të sakta nga çfarë është arritur më parë me teknologjinë e prerjes me 

plazmë. Sistemi True Hole është pjesë e teknologjisë SureCut të Hypertherm dhe ofrohet në 

produkte të ndryshme si familja HPRXDautogas dhe sistemet XPR. 

 

Figura 3.2 Pamja e vrimës pas prerjes, me sistemin TrueHole dhe pa sistemin 

TrueHole 

 
Në vazhdim, po prezantojmë disa nga benefitet kryesore të sistemit TrueHole: 

- Cilësia e lartë e vrimave: Me teknologjinë TrueHole, është e mundur të prodhohen vrima 

me cilësi të lartë dhe të barabartë nëpër materiale të ndryshme. Kjo është e mundur falë 



24 

 

teknologjisë së avancuar të plazmës, e cila mund të kontrollojë saktësinë e prerjes dhe 

të zvogëlojë ndikimin e faktorëve të jashtëm. 

- Automatizimi: Sistemi True Hole mund të funksionojë automatikisht, pa ndërhyrjen e 

operatorit. Kjo i bën vrimat të jenë të barabarta dhe të cilësisë së lartë, pa nevojë për 

ndërhyrjen e operatorit. 

- Efikasiteti i lartë: Sistemi True Hole është një teknologji shumë efikase dhe e 

specializuar për prodhimin e vrimave me cilësi të lartë. Kjo mund të ndikojë në 

reduktimin e kostove të prodhimit dhe në rritjen e produktivitetit. 

- Nënkupton pakësimin e dëmtimeve në material: Sistemi True Hole përdor teknologji 

inovative për të zvogëluar distorzionin termik dhe për të minimizuar ndikimin e 

faktorëve të jashtëm në procesin e prerjes. Kjo mund të ndikojë në pakësimin e 

dëmtimeve në material dhe në uljen e shkallës së refuzimit të materialit. 

- Këto janë vetëm disa nga benefitet kryesore të sistemit ``TrueHole``. 

-  

 

Figura 3.3 Prerja tërthore, paraqitja e prerje me sistemin True Hole dhe pa 

sistemin TrueHole 
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-  

Figure 3.4 Amperazha e përdorur për sistemin True Hole në trashësi të ndryshme 

 
 

Megjithatë, për të përmirësuar edhe më shumë efikasitetin dhe performancën e sistemit të 

prerjes me plazmë XPR300, rekomandohet që sistemi të përdoret me një gamë aksesoret që 

janë të dizajnuara për të përmbushur kërkesat specifike të prerjes. 

Një nga aksesoret themelore për sistemin e prerjes me plazmë XPR300 është aksesori 

Powermax®iHypertherm-it. Aksesori Powermax është i dizajnuar për të ofruar performancë 

dhe prerje me saktësi të lartë, duke e bërë atë ideale përnjë gamë të gjerë aplikacionesh prerjeje. 

Ajo përfshin teknologjitë, siç është teknologjia Duramax®, që përmirëson durueshmërinë e 

aksesorit dhe teknologjia Smart Sense™, që rregullon automatikisht shtypjen e gazit për 

performancë optimale. 

Një aksesor tjetër kritik për sistemin e prerjes me plazmë XPR300 janë pjesët konsumuese të 

Hypertherm-it. Pjesët konsumuese janë të dizajnuara për të siguruar funksionimin e duhur të 

sistemit dhe ofrojnë prerje të qëndrueshme dhe me cilësi të lartë. Hypertherm ofron një gamë 

të pjesëve konsumuese, që janë të dizajnuara specifikisht për të punuar me sistemin e prerjes 

me plazmë XPR300. Këto pjesë konsumuese janë bërë me materiale cilësore të larta që 

sigurojnë durueshmëri dhe performancë të zgjatur. 
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Figure 3.5. Aksesorët dhe pjesët konsumuese 
 

 

 

Në përfundim, aksesoret e sistemit të prerjes me plazma Hypertherm XPR300 janë projektuar 

për të përmirësuar efikasitetin dhe performancën e sistemit të prerjes. Nga aksesori Powermax 

tek pjesët konsumuese, teknologjia CoolFlow dhe zgjidhjet softuerike CNC, këta aksesore janë 

të rëndësishëm për të siguruar performancë optimale dhe prerje cilësore të qëndrueshme. Duke 

përdorur këta aksesore, ju  mund të ulni koston e operimit dhe të rritni produktivitetin tuaj në 

përgjithësi. 

 
 

Figura 3.6 Makina gjatë punës 
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Hyperthermi ofron softuerë të ndryshëm për optimizimin e procesit të prerjes së pllakave 

metalike. Ne do flasim rreth softweri Pro Nest, i cili gjithashtu është produkti Hyperthermit. 

ProNest është një softuer i fuqishëm i projektuar për të optimizuar procesin e prerjes së pllakave 

metalike. Është një softuer që ndihmon në maksimizimin e përdorimit të materialit bruto, 

zvogëlon humbjen dhe rrit produktivitetin. 

Një nga veçoritë kryesore të softuerit Pro Nest është aftësia e tij e optimizimit të avancuar. 

Softueri përdor algoritme të avancuara për të optimizuar vendosjen e pjesëve në letër, duke 

siguruar që  përdoret sasia maksimale e materialit, dhe duke zvogëluar humbjet. Një tjetër 

veçori e rëndësishme e softuerit ProNest është lehtësia e përdorimit. Softueri është i thjeshtë 

për t'u përdorur dhe mund të integrohet lehtësisht me sistemet ekzistuese CAD. Lejon 

operatorët të importojnë fajlla nga sisteme te ndryshme CAD, të gjenerojnë  optimizimin 

automatikisht dhe të krijojnë rrugën e prerjes me vetëm disa klikime. Kjo veçori ndihmon në 

shpërndarjen e kohës dhe përmirëson efikasitetin në procesin e punës së metaleve. 

Një tjetër karakteristikë e rëndësishme e softuerit ProNest është aftësia e tij për të optimizuar 

parametrat e prerjes. Softueri mund të analizojë materialin që do prehet dhe të rregullojë 

automatikisht parametrat e prerjes për performancë optimale. Kjo karakteristikë ndihmon në 

përmirësimin e cilësisë së prerjes dhe rritjen e jetëgjatësisë së veglave të prerjes. 

Në përfundim, softueri ProNest është një mjet i fuqishëm që mund të përmirësojë efikasitetin 

dhe produktivitetin e operacioneve të metalurgjisë. Kapacitetet e tij të avancuara të 

shpërndarjes së materialeve, lehtësia e përdorimit, monitorimi në kohë reale, raportimi dhe 

karakteristikat e optimizimit të parametrave të prerjes e bëjnë një mjet të rëndësishëm për çdo 

operacion të metalurgjisë. Duke përdorur softuerin ProNest, prodhuesit e metalurgjisë mund të 

maksimizojnë përdorimin e materialeve, zvogëlojnë mbetjet, përmirësojnë performancën dhe 

rrisin fitimin. 
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4.0 DIZAJNIMI I COPAVE PUNUES ME SOFTUERËT CAD 

Me termin “dizajn” kuptojmë kur imagjinojmë pamjen, rregullimin dhe funksionimin e ndonjë 

pjese para se të realizohet copa punuese me softuerët e familjes CAD. Dizajni është gjithashtu 

një aktivitet që mund të trajtohet në nivele të ndryshme të detajuara. Dikush mund të 

parashikojë formën dhe qëllimin e përgjithshëm të një produkti të caktuar para se të 

përcaktohen detajet e tjera. Dizajni i produktit është pjesa primare e të gjitha proceseve të 

operacioneve në një organizatë.  

Proceset për prodhimin, planifikimin e prodhimit, proceset dhe kontrollet për cilësinë varen 

nga natyra e produktit. Dizajni i produktit është krijimi dhe zhvillimi i ideve përmes një procesi 

që dërgon në produkte të reja. Nganjëherë ideja fillon nga një problem që njerëzit mund të 

përjetojnë dhe të fillojnë dizajnimin e atij problemi për ta zgjidhur atë. Bëhet fjalë për krijimin 

e një lidhje mes përdoruesit dhe mjedisit, duke përdorur një objekt për të adresuar një nevojë. 

Dikush mund të thotë se të gjitha fillojnë me dizajnin e produktit edhe logjistika ose dërgesa e 

thjeshtë e produktit varet nga mënyra se si dhe për çfarë produkti është dizajnuar. Termi 

dizajnues ngjalll art imazhet e një krijuesi artistik shumë kreativ, i cili në pikat e tij të 

imagjinatës vjen deri te produkti ideal që nuk shihet. Objektivi i dizajnimit të produktit është 

të kënaq konsumatorët me plotësimin e nevojave dhe dëshirave të tyre aktuale ose edhe më të 

avancuara, ato të parashikuarat. Kjo rrit aftësinë konkurruese të organizatës. Prandaj, dizajnimi 

mund të shihet si fillim dhe mbarim me klientin. Është e rëndësishme të cekët se fitimi 

konsiderohet si vlerësuesi kryesor i efektivitetit të dizajnimit për shkak se intervali kohor 

ndërmjet fazës së dizajnimit dhe realizimit të fitimit është i konsiderueshëm, për atë kërkohen 

matësit e menjëhershëm. Këto përfshijnë kohën dhe koston e zhvillimit të produktit, koston e 

produktit dhe cilësinë e produktit. Dikur cilësia e lartë ishte e mjaftueshme për një produkt,tani 

ajo është normë. 

Procesi i dizajnimit nuk është më linear dhe i ndarë, por paraqet një aktivitet ekipor duke 

përfshirë të gjitha lëmit e veprimtarive dhe teknologjisë, ku kompjuteri përdoret si një vegël 

parësore. Konstruktimi përmes kompjuterit(CAD) nënkupton krijimin e një vizatimi ose 

prototipi konstruktiv në kompjuter si ndihmë për inxhinierin gjatë procesit të 

dizajnimit/konstruktimit. Po ashtu mundëson që inxhinieri idetë dhe njohuritë e veta t’i shprehë 

si modele matematikore ose grafike në kompjuter. Kjo teknologji, pra CAD-i është paraqitur 

aty nga vitet 60 të shekullit të kaluar dhe ka pësuar një zhvillim të hovshëm, sidomos në 

pesëmbëdhjetë vjetët e fundit. Në procesin e dizajnimit inxhinierik modern inxhinierët, 

teknologët dhe personeli tjetër duhet të jenë në gjendje të punojnë së bashku, të dizajnojnë, të 
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analizojnë dhe të komunikojnë duke përdorur CAD sistemet. Ata përdorin skicat dhe modelet 

kompjuterike vizuale dhe zvogëlojnë dokumentacionin e prodhimit. Dokumentacioni mund të 

jetë në formë të 3D modeleve kompjuterike, të cilat mund të dërgohen direkt për krijimin 

dhegjenerimin e NC kodeve për prodhimin e detalit të disajnuar/konstruktuar. Po ashtu, mund 

të formojnë vizatime 2D me përmasat (dimensionet) kritike për procesin e kontrolles së 

kualitetit duke përdorur makinat për matjen e koordinatave prej 3D modeleve.[3] 

 

4.1. Computer Aided Desing (CAD) 

 
CAD(ComputerAidedDesign)–dizajnimi me ndihmën e kompjuterit është teknologjia e cila 

merret me përdorimin e sistemeve kompjuterike gjatë krijimit, modifikimit, analizave dhe 

optimizmit të një disajnimi. Në shumicën e kërkesave, CAD softuerët përdoren për të krijuar 

vizatimet teknike për shqyrtim dhe aprovim. Rezultatet nga CAD softuerët zakonisht janë në 

formë të fajllave elektronik për printim, për përpunim, për baza të dhënave dhe për operacione 

tjera të prodhimit dhe përpunimit. 

CAD sistemet mund të përdoren: 
 

• Për krijimin e vizatimeve dhe dokumenteve të konstruksioneve; 

• Për krijimin e pamjeve të hijezuara dhe paraqitjeve të ndryshme atraktive, dhe  

• Për realizimin e analizave (shqyrtimeve) inxhinierike. 

 

CAD softuerët gjejnë përdorim të madh në sistemet e shkollimit universitar inxhinierik. Janë 

grupi kryesor i softuerëve që përdoren në lëmit e makinerisë. Mundësi te CAD programeve 

dallojnë sipas aplikimit. P.sh. programe dy dimensionale të njohura si 2DCAD janë të 

përshtatshme për vizatime teknike dhe definime të përgjithshme të ambientit të modelit. 

Programet tredimensionale të njohura si 3DCAD janë të përshtatshme për paraqitjen e modelit 

në hapësirë, në sistemet koordinatave x,y,z dhe janë të përshtatshme për përdorim në uzina, 

fabrika, për inxhinierë të dizajnit dhe konstruksioneve, dhe sipërfaqe komplekse. Prodhuesit e 

CAD softuerëve mund të ofrojnë softuerë të specializuar dhe të veçantë. P.sh. CAD softuerët e 

arkitekturës janë të destinuar për arkitektët dhe ndërtimtarët, CADsoftuerët e makinerisë janë 

të destinuar për dizajnuesit e pjesëve të makinave apo sistemeve makinerive, dizajnuesit e 

prodhimeve të çelikut dhe materialeve tjera, CAD softuerët e sipërfaqes dhe terrenit (CAD 

Landscape) janë të destinuar për arkitektët, planifikuesit e hapësirës, drejtoritë komunale dhe 

menaxherët e transportit, etj. CAD softuerët më të njohur që përdoren sot janë: Auto CAD, 

Autodesk Inventor, Solid Works etj. [7]. 
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4.2.1. Mbështetja e CAD formati 

 
Formatet e mëposhtme të skedarëve CAD lejohen të futen me ProNest CNC. 

• .dxf 

• .dwg 

• .dgn 

• .cam 

Rregullat për CAD Formatin 

1. Përfshin vetëm gjeometrinë e prerjes. 

2. Kur një skedar CAD shtohet në ProNest CNC, e gjithë gjeometria e gjetur në skedar 

pritet. Edhe nëse ka një shtresë të caktuar për shënim, gjeometria në atë shtresë do 

të pritet përsëri. Për këtë arsye, sigurohuni që vizatimi juaj të jetë pastruar dhe të 

përfshihet vetëm gjeometria e prerë në skedarin CAD. 

3. Skedarët CAD me shumë pjesë nuk mbështeten. 

 
- Nëse një skedar CAD përmban shumë pjesë të veçanta, ai skedar nuk mund të 

importohet në ProNest CNC. Mbështeten vetëm skedarët CAD me një pjesë. Vini re 

se skedarët CAD që përmbajnë fole të tëra pjesësh nuk mund të shtohen në ProNest 

CNC. 

- 5. Sigurohuni që njësitë e skedarit të skedarit CAD përputhen me njësitë e përdorura 

në Phoenix. 

- ProNest CNC supozon se skedarët tuaj CAD janë tërhequr me të njëjtat njësisi CNC. 

Phoenix mund të vendoset në anglisht ose njësi metrike. Kur janë në njësitë angleze, 

skedarët CAD duhet të vizatohen në inç. Kur janë në Njësitë Metrike, skedarët CAD 

duhet të vizatohen në milimetra. 

- Nëse njësitë janë të ndryshme, pjesët tuaja do të jenë shumë të mëdha ose shumë të 

vogla. Për shembull, nëse ProNest CNC është vendosur të përdorë njësitë angleze dhe 

ju importoni një pjesë që është tërhequr në milimetra, pjesa do të jetë shumë e madhe. 

- Nëse keni skedarë CAD me njësi të pasakta, korrigjoni problemin në CAD në vend që 

të rregulloni njësitë e CNC. 

- Për të parë njësitë e përdorura nga Phoenix: 

- Në e kranin kryesor, zgjidhni Konfigurimet. 
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4.2.2. Thirrja manuale 
 

Pasi të hapim softuerin ProNest CNC na shfaqen mundësit për të thirrur ose shtuar vizatimet 

sipas kërkesave të industrisë apo klientëve, pastaj fillojmë me përzgjedhjen e parametrave 

si 130A O2/Air, njësinë milimetrike, dhe mund ti caktojmë se nga cili skaj mundë të fillojmë 

edhe me prerjen e copave punuese si në figurën 4.4. 

-zgjedhim butonin Add Part 

 
 

Figura 4.4 Përdorimi Manual i Plazmës 

 
Shfletoni te vendndodhja e dosjes që përmban skedarët tuaj CAD. Ky mund të jetë një 

memorie USB ose një dosje rrjeti. Selektoni CAD formatin dhe pastaj Open. CAD do te shtohet 

ne listën e pjesëve Përdor butonin +/-për te rregulluar numrin e sasisë se pjesëve 

 

 

 

Figura 4.5 Selektimi për formën rrethore 

 
Nëse keni modulin True Shape Nesting, mund të përsërisni hapat 25 për të shtuar skedarë të 

mëpasshëm CAD. 

 

 



32 

 

 

4.2.3. Selektimi i llojit te materialit dhe trashësia 
 

ProNest CNC cakton parametra të ndryshëm SureCut™, si p.sh. shpejtësia e furnizimit, 

korniza, prizat dhe distancat e ndarjes në fole bazuar në material. Është e rëndësishme të 

zgjidhni llojin dhe trashësinë e duhur të materialit për folenë. 

Në pjesën e sipërme djathtas të ekranit, zgjidhni llojin e materialit të kërkuar. Zgjedhjet 

përfshijnë: MS=Çeliku i butë, SS=Çelik inox AL =Alumin (figura 4.6).   

 

 

Figura 4.6 Caktimi i materialit ne mënyrën manuale 

 

4.2.4. Selektimi i Injektorit 

 
Në ProNest CNC, klasa përdoret për aplikime te plazmës për të aplikuar parametra specifikë 

të prerjes bazuar në materialet harxhuese që do të përdoren për të prerë një fole. Përdoret 

gjithashtu për të aplikuar aplikacione të performancës si TrueHole ® dhe teknologji të tjera në 

pjesët në fole si në figurën 4.7. 
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Figura 4.7. Selktimi i injetorit 130A O2/Air 

 

 
Lista e klasave të disponueshme bazohet në makinën (HPR, XPR, etj.), llojin e materialit dhe 

trashësinë që është zgjedhur. 

Për sistemet e plazmës, amperazhi dhe gazi prerës/gazi mbrojtës mund të zgjidhen në ProNest 

CNC duke përdorur klasën. Në zgjedhjen e amperazhit dhe gazit, ju po specifikoni se cilat 

materiale harxhuese (elektrodë, hundë, etj.) duhet të përdoren për pjesët në fole. Kur zgjidhni 

një klasë, mbani nëmend: 

 

- Prerja me amperazh më të lartë është përgjithësisht më e shpejtë se prerja me amperazh 

më të ulët. 

- Zgjedhja e një amperazhi më të ulët me një shpejtësi prerjeje më të ngadaltë zakonisht 

do të rezultojë në një prerje më cilësore sesa prerja me një amperazh më të lartë. 

Ju gjithashtu mund të përdorni klasën për të aplikuar aplikacione të performancës dhe 

teknologjitë tjera në pjesët në ProNest CNC: 
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4.2.5. Aplikimi i Softuerit ProNest CNC 

 
Mënyra e aplikimit të softuerit ProNest CNC është treguar në figurën 4.8. 

 
 

Figure4.8 Thirrja e pjesëve dwg në programin ProNest 

 
Ne figurën 11 kemi të paraqitur hapjen e dritare Add parts , ku kemi mundësinë të caktojmë 

sasinë e pjesëve që duam ti shtojmë ne program si dhe detektim e ndonjë problem te mundshëm 

si që janë layers nga programet CAD, ne rastet me te shpeshta ndodhe qe layers apo vijat qe 

është bere programi te mos përshtatën me formatin e sistemit ProNest, andaj nga programet 

CAD si p.sh. AutoCad layer duhet të jete gjithmonë zero, ka raste kur layer mund të 

modifikohet për  dëshira te caktuara siç janë deffansive point (për mos prerje ne një forme 

gjeometrike), dhe Scribe ( për markimin në pllakë, zakonisht Scribe përdoret tek përpunimi 

me deformim , pllakat qe kanë për tu deformuar, markohen pozicionet e caktuara) [11]. 
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Figura 4.9 Caktimi i trashësisë se pllakës 

 
 

 
 

Figura 4.10 Caktimi i Injektorit në Bazë të trashësisë së pllakës 
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Figure4.11 Shtimi i tabelave për të ngarkuar me shumë pjesë 

 

 

 
 

Figure4.12 Kontrolli i programit për tu siguruar qe jemi duke punuar në CNC plasma 
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Figura 4.13 Rregullimi i vendosjes se pjesëve në tavolinën e makinës CNC 

 

 
 

Figura 4.14 Vendosja finale e pllakave në tavolinën e makinës CNC 
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Figura 4.23 Selektimi për tabelën që dëshirojmë të punojmë 

 
Tek figura 4.24 dhe 4.25 behet nxjerrja e G-kodeve qe dërgohen në folderin e veçantë forma, 

formati i tyre është CNC, pastaj këto dërgohen në USB, dhe futen në Makinën CNC. 
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Figura 4.24 Zgjedhje e llojit të dokumentimit të projektit 

 

 
 

Figura 4.25 Single Head Nest Detail 
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Në figurën 4.26 kemi bërë dokumentimin dhe printimin e projektit, dokumentimin e këtë rast 

shërben si dëshmi për projektin e dërguar në prodhim tek operatori dhe ne bazë të këtij 

dokumenti operatori bene shënimin e pllakave për secilin pozicion të tyre. Ngjyrat e pllakave 

janë të parapara për operatorin qe ti mos ngatërrojë ndonjë numër te tyre. 

 

 
 

Figura 4.26 Part Summary 

 

Figura 4.27 paraqet listën finale te pllakave të dërguara në prodhim, në këtë rast, Inxhinieri 

bene një kontrolle të gjitha kërkesa vete porosisë, dhe nëse gjithçka është në rregull dërgohet 

në prodhim dhe fillon procesi i prerjes me aktivizimin e komandës Start. 
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Figura 4.27 Procesi i prerjes ne makinë 
 

 
 

Figura 4.28 Procesi i prerjes me plasmë 
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Figura 4.29 Pllaka e përfunduar me preje 

 

 
 

Figura 4.30 Kontrolli i pjesëve të prera 
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Figura 4.31Kontrolli i vrimave 

 

Në figurën 4.31,kontrollojmë vizualisht vrimën, dhe siç vërehet me teknologjinë e True Hole, 

ka një saktësi shumë te saktë te vrimave, si përfundim , kjo makinë ka një kosto te ulët të 

prodhimit dhe ka produktivitet mjaftë të lartë të Prodhimit, makine zakonisht punon me Shumë 

se 12 orë pandërprerë. 
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5.0. KRAHASUESHMERIA E ASHPËRSISË SË SIPËRFAQES PËR 

PRERJEN E COPAVE PUNUESE ME CNC PLASMA DHE WATERJET 

 
Në këtë punim kam paraqitur analizën e rezultateve të ashpërsisë se prerjes ne mes dy 

makinave, CNC plazma dhe CNC Waterjet, pjese e pare te punës e kam bere ne CNC plazma 

duke marr parametra të ndryshme te shpejtësisë për hulumtimin e ashpërsisë, në total kemi 

paraqitur 12 mostra për pjesën e hulumtimit. 

 

5.1. Mostrat e prera me CNC plazmë 
 

Mostrat e treguara me poshtë janë prere me kombinime të ndryshime që i mundëson makina 

CNC plasmë si në figurën 5.1.  

 

Figure 5.1 Mostrat sipas radhës  

Në tabelën 5.1, do të shohim përshkrimet me parametrat kryesor siç janë trashësia e materialit 

bazë (s), intensiteti (A) dhe shpejtësia e prerjes (v) për procesin e prerjes me CNC plasmë.  

Tabela 5.1. parametrat për realizimin e eksperimentit me CNC plasma 

Parametrat kryesore te prerja me plasmë 

Nr.  Trashesia e llamarinës 

s [mm] 

Intensiteti (Injektori) 

[A] 

Shpejtësia e prerjes  

V [mmpm] 

1 15 130 785 

2 15 130 1125 

3 15 130 1606 

4 15 130 2000 

5 15 170 815 

6 15 170 6978 

7 15 170 15028 

8 15 170 20000 

9 15 80 791 

10 15 80 13541 

11 15 80 17541 

12 15 80 19009 
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5.2 Mostra e parë  
 
Për mostrën e pare kemi caktuar parametrat: trashësia e pllakës t=15mm: injektori 130A, 

shpejtësia e prerjes 785 mm/m, si në figurën 5.2. 

 
Figure 5.2 Matja e ashpërsisë për rastin e parë 

  

 

 

5.3 Mostrat e prera me waterjet 
 

Dizajnimi dhe përgatitja e mostrave tek procesi i prerjes me waterjet është i ngjashëm sikur se 

te procesi i prerjes me CNC plasmë si në figurën e mëposhtme. Ku në figurën 5.3, është 

definuar edhe lloji i prerjes sipas shenjave të kualitetit të cilën e mundëson makina CNC 

waterjet [10]. 

 

 
 

Figura 5.3 Përcaktimi i sipërfaqeve sipas kualitetit të prerjes 
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Figura 5.4 Gjenerimi i G-kodeve për procesin e prerjes 

 

 

Në tabelën 5.3, do të jepen përshkrimet me parametrat kryesor siç janë trashësia e materialit 

bazë (s), presioni i ujit (bar) dhe shpejtësia e prerjes (v), abrasivi, për procesin e prerjes me 

CNC waterjet për çelikun S355.  

Tabela 5.3. parametrat për realizimin e eksperimentit me CNC waterjet 

 

Parametrat kryesore te prerja me waterjet  

Nr. Trashësia e llamarinës 

s [mm] 

Presioni i ujit 

[bar] 

Shpejtësia e prerjes 

V [mmpm] 

1 15 3494 106 

2 15 3452 76 

3 15 3538 47 

4 15 3469 34 

5 15 3502 26 

6 15 3452 106 

7 15 3510 76 

8 15 3538 47 

9 15 3502 34 

10 15 3492 26 

11 15 35026 106 

12 15 2509 76 
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Pastaj ne figurën 5.5 shihen pjesët e prera ne makinën CNC waterjet (Resato – Laboratorët 

FIM), për llojin e materialit S355. 

 

 

 
Figura 5.5 Mostrat e prera nga çeliku S355 

 

Pas procesit të prerjes se mostrave është bere matja e sipërfaqeve të prera se cila do i plotësoj 

kushtet me mire duke u bazuar në mundësit që i ofron makina CNC waterjet lidhur me 

kualitetin e ashpërsisë se sipërfaqeve si në figurën 5.6, duke u bazuar në figurën 5.3. 

 

 

 

 
Figura 5.6 Matjet e ashpërsisë për 12 sipërfaqe  
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Rezultate e matjeve në formë tabelare për 12 sipërfaqet gjatë procesit të prerjes me waterjet 

janë prezantuar në tabelën 5.3. 

 

 

Pastaj në figurën 5.7, është treguar krahasueshmeria e ashpërsisë se sipërfaqes për Ra, në formë 

të diagramit për 12 eksperimente të matura sipas përcaktimit të parametrave të CNC plasma si 

dhe kombinimet e mundshme të ashpërsisë se sipërfaqes tek makina CNC waterejet ku janë 

prezantuar si më  poshtë në bazë të tabelës 5.5. 

Tabela 5.5 Krahasueshmeria e ashpërsisë në përqindje për plasma - watejet 

 Plasma Waterjet Mesatarja [%] 

Nr. Ra  [µm] Ra [µm] Rapw 

1 2.94 1.8 2.37 

2 3.4 1.21 2.305 

3 2.63 1.97 2.3 

4 2.62 1.82 2.22 

5 4.36 1.77 3.065 

6 3.07 1.82 2.445 

7 3.33 1.86 2.595 

8 2.65 1.69 2.17 

9 3.66 3.79 3.725 

10 4.17 3.37 3.77 

11 2.83 2.81 2.82 

12 2.04 3.31 2.675 

 

 

 

Figura 5.7. Krahasueshmeria e ashpërsisë se sipërfaqes Plasma - Waterjet 
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Përfundim  

Në këtë punim është diskutuar për dy lloje te proceseve te prerjes me CNC makinat plasma dhe 

waterjet. Kuptohet se cila i ka përparësitë dhe te metat e veta. Por mund te ndodh që të definohet 

se me cilën lloj duhet të realizohet procesi i prerjes.  

Për rastin tone e kemi marre llojin e materialit S355 për te realizuar prerjen e me pas edhe 

matjen e ashpërsisë se sipërfaqes si për procesin e prerjes me makinën CNC plase dhe waterjet. 

Te procesi i plasmë kemi pas mundësi me i akorduar ose definuar parametrat e procesit te 

prerjes sipas dëshirës tone, ndërsa tek procesi i prerjes me CNC waterjet nuk kemi pasur shume 

mundësi me bere ndryshime, por vetëm duke u bazuar në opsionet që i ofron makina sipas 

prodhuesit me lloje të ashpërsisë nga vlera mesatare e prerjes që konsiderohet edhe si prerje 

më ekonomicitet më të mire, pastaj ofrohen edhe dy ashpërsi me të mira, si dhe nder ashpërsinë  

mesatare ekzistojnë edhe dy opsione të ashpërsisë me ashpërsi me të madhe të prerjes. 

Për çelikun S355 janë bere matjet e ashpërsisë si dhe krahasueshmeria e sipërfaqes për vlerën 

e Ra, ku në përgjithësi prerja apo respektivishtë ashpërsia e sipërfaqes me CNC plasma ka dale 

me vlerë me të mirë ku edhe kemi prezantuar rezultatet në tabelën 5.5.  

Por kuptohet se procesi i prerjes me CNC plasmë për shkak të temperaturës se lartë të prerjes 

ja ndryshon strukturën atomike gjate prerjes ndërsa procesi i prerjes me waterejt nuk pëson 

asnjë ndryshim sepse si mjet ndihmës për prerje përdorët uji me presion të lartë si dhe abrazivi. 

Analiza e ashpërsisë se sipërfaqes për çelikun S355, për të dy metodat e procesit e prerjes ka 

treguar një ashpërsi ndërmjet kufijve N6 – N8, preferohet zakonisht pas këtyre procese të 

vazhdohet tutje me procese si frezim, retifikim etj. 
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Shtojca 1 – Rezultatet e matjes se ashpërsisë te procesi i prerjes me Plasma 

Matja 1 
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Matja 2 
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Matja 10 
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Matja 11 

 

Matja 12 
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Shtojca 2 – Rezultatet e matjes se ashpërsisë te procesi i prerjes me Waterjet 
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