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Vierésimi i doréshkrimit.

Punimi (dor&shkrimi i punimit) me titull: “Hulumtimi eksperimental dhe analiza e ashpérsisé sé¢
sipérfages né procesin e tornimit pér metalet e forta”, i kandidatit Drilon Beqiri, bachelor, &shté
punuar né gjithsej 91 faqe tekst t& formatit A4, né vazhdim té cilés &shté dhéné deklarata studentit pér
puné autentike dhe shtojca e bashkangjitur. N& kuadér té tekstit jané pérfshiré figura dhe tabela. Punimi
&shté strukturuar né 8 kapituj, bashkangjitur kétu pérfundimin dhe literaturén e shfrytézuar me 20 njési
bibliografike.

Metodologjia e pérdorur pér strukturimin ¢ punimit &shté e konceptuar mbi baza shkencore dhe shumé
1& pérshtatshme edhe nga ana praktike dhe didaktike. Shtjellimi i materies né secilin kapitull &shté béré
me mjaft kujdes, duke béré konkretizimin né ményré shumé profesionale dhe shkencore.

Problematika e pérzgjedhur e kandidatit lidhur me ashpérsiné e sipérfages tek procesi i pérpunimit me
tornim pér metalet e forta, pra t& cilat jang t& trajtuara termikisht. Definimi i parametrave kryesor té
pérpunimit dhe i instrumenteve metalprerése adekuate pér metalet e forta jané pérdorur pér t& arritur
ashpérsiné e sipérfaqes se pérpunuar sa me adekuate.

Né kuadér t&€ pérpunueshmérisé edhe metoda e hulumtimit t€ ashpérsis€ se sipérfages luan rol té
réndésishém edhe né industrité e metal pérpunuesve, pér rast hulumtimi kemi pérdoré kampion
cilindrik qé i pérgjigjen procesit té pérpunimit me tornim, ku pas realizimit t& eksperimentit me regjime
& ndryshme té kombinuara, jané béré matjet e nevojshme me pajisien pér matjen e ashpérsisé sé
sipérfages Mitutoyo tipi SJ301.

Tema &shté analizuar me kujdes duke pérdorur té¢ dhénat konkrete: duke u bazuar n& literaturé
bashkékohore, nga standardet ¢ aplikueshme né& 1&min e pérzgjedhjes sé materialit, vierat referente pér
ashpérsi té sipérfages, né pérzgjedhjen ¢ parametrave kryesor t& prerjes, pérdorimin e pajisjes pér
matjen e ashpérsisé se sipérfaqes Mitutoyo SJ301 si dhe softuer pér analizén .
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Pérveg ashpérsisé se sipérfages se pérpunuar &shté analizuar edhe pérbérja kimike ¢ materialit me
ndihmén e pajisjes Niton, e cila na mundéson me definuar gelikun né fjalé.

Eksperimentet e realizuara pér ashpérsiné ¢ sipérfages se pérpunuar pér copa punuese cilindrike, me
kombinimet e mundshme t& parametrave kryesor t& pérpunimit sipas nivelet t&¢ madhésive hyrése te
koduara paraprakisht, dhe me kombinimin e tyre fitojmé edhe ashpérsi té sipérfageve té€ pérpunimit me
vlera t& ndryshme qofté Ra. Rt dhe Rq, si pér rastin toné.

Mbéshtetur né problematikén e shqyrtuar né kété punim, komisioni &shté i mendimit se metodologjia e
zbatuar, pérkatésisht ndérlidhja e softueréve dhe e pajisjeve té pérdorura, copés punuese, vierat ¢
matura pér ashpérsiné e sipérfageve t€ pérpunuara t& eksperimentit jang trajtuar praktikisht dhe jan&
verifikuar me softuer adekuat pér nga aspekti teorik.

Tema né fjalé paraget njé kontribut profesional dhe shkencor té kandidatit, andaj punimi i masterit me
titull “Hulumtimi eksperimental dhe analiza e ashpérsisé sé sipérfages né procesin e tornimit pér
metalet e forta”, i kandidatit bch. Drilon Beqiri, i dorézuar pér vlerésim, i pérmbush kushtet dhe
kriteret e nj& punimi t& masterit.

Konkluzioni i Komisionit

NE bazé t& vlerésimit t&¢ punimit t& masterit me titull: “Hulumtimi eksperimental dhe analiza ¢
ashpérsisé sé sipérfages né procesin e tornimit pér metalet e forta”, i kandidatit bch. Drilom Beqiri,

Komisioni sjellé kété

Konkluzion

Punimi i masterit me titull “*Hulumtimi eksperimental dhe analiza e ashpérsisé sé sipérfaqes né
procesin e tornimit pér metalet e forta”, i kandidates bch. Drilon Beqiri, i pérmbush parakushtet
metodologjike, profesionale-shkencore dhe etike si temé& pé&r punim t& masterit. Punimit i &shté
bashkéngjitur edhe Deklarata e studentit pér puné autentike.

Kandidati e ka realizua praktikén profesionale né lémin e ngushté né té cilén e ka punua temén e
masterit, gjé qé e ka déshmua me dorézimin e ditarit té praktikés tek anétarét e komisionit dhe
Vértetimit pér kryerjen e praktikés. Njé pjesé e konsiderueshme e punés praktike dhe hulumtuese éshté
paragitur edhe né punimin e masterit.

Prandaj. né mbéshtetje t& Statutit t& Universitetit t& Prishtinés dhe né mbéshtetje t& Rregullores pér
studime master, Komisioni pér vlerésim, unanimisht dhe me kénaqgési i:

Propozon

Késhillit t& Fakultetit t& Inxhinieris¢ Mekanike né Prishting, té miratojé Raportin pér vlerésimin e
punimit pér master me titull “Hulumtimi eksperimental dhe analiza e ashpérsisé sé sipérfages né
procesin e tornimit pér metalet e forta”, i kandidates bch. Drilon Begqiri, dhe té bgjé procedimin e
métejmé, pérkatésisht t& formojé Komisionin pér mbrojtje dhe t& caktojé datén pér mbrojtje publike t&
punimit.

Prishting: 15/06/2022 Komisioni:
1. Prof. dr. Mirlind Brugi ryetar
2. Prof. Ass. dr. Afrim Gjelaj L(C:éfé"?‘/)" -mentor, anétar
3. Prof. Ass. dr. Shkelzen Shabani /%ﬁ/ gy - anétar

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

Né punim synojmé té parashikojmé njé kombinim té optimizuar té parametrave té pérpunimit
duke krijuar forcé minimale dhe ashpérsi té sipérfages gjaté tornimit té celikut C45 me

instrumentin prerés TOOL NAVI Cutting Conditions né kushte té thata — pa emoluzion.

Pér arritjen e cilésisé sé pritshme té sipérfages konkurrojné faktoré té ndryshém teknologjiké té
cilét duhet té aplikohen. Parametrat e pérpunimit, karakteristika e materialit i cili éshté marruar
pér hulumtim, karakteristikat e instrumentit prerés dhe makina e cila &shté punuar jané faktoré té

réndésishém né procesin e tornimit.

Pér té pércjellé ashpérsiné e sipérfages sé punuar duhet té kemi parasysh parametrat themeloré té

ashpérsisé Ra, Rt, dhe Rz.

Qéllimi joné éshté gé me Pérpunim me prerje té gjenden parametrat adekuat té pérpunimit pér
celikun C45 ku hegjen graduale té shtresave té metalit nga lénda e paré gé i nénshtrohet
pérpunimit, deri né pérfitimin e detalit t& gatéshém me formé, pérmasa dhe vrazhdési (ashpérsi)

té kérkuar (specifikuar).



Pérmbajtja:

LU0 HYRUIE .ottt ekttt h e E et be et e e b b nne e 13
2. PERPUNIMI ME TORNIM ....coviiiieieieececeete ettt en st en st sn sttt s s 15
2.1. Pérpunusheméria e metaleve..........ccooeveveienencnecieien Error! Bookmark not defined.
2.2 Vetité e materialeve gé pérpunohen me prerje ........ccceuee. Error! Bookmark not defined.
2.3 Vetit e materialit qé éshté pérdorur pér hulumtim. .............. Error! Bookmark not defined.
2.4 Testimi me Pajisjen Niton matja e Elementeve kimike né strukturén e gelikut .......... Error!

Bookmark not defined.

2.5 Ndikimi i temperaturave té prerjes né strukturén e materialit C45Error! Bookmark not
defined.

2.6 Ndikimi i elementeve té pérhershme dhe atyre lidhése né vetit e gelikut C45............... Error!

Bookmark not defined.
3.0 VETIT E INSTRUMENTEVE METALEPRERESE.........cccecovoeviiiieiieesece e 17
3.1 Metalet e Forta per iNSrUMENTE PrerBSE........coiiiiiirieieieie ettt 18

3.2 Instrumenti (pllaka) prerés gé éshté pérdorur né hulumtim: Error! Bookmark not defined.

3.3 Ashpérsia e Sipérfageve gjaté procesit té tornimit .............. Error! Bookmark not defined.
3.4 Shpejtésia e largimit té materialit (MRR- Material Removal Rate) .............ccccoceeveievienee. 20
4.0 KUSHTET GJATE REALIZIMIT TE EKSPERIMENTIT ...ovovoviicieieieeceecee e 21

4.1 Pér realizimin e kampionit éshté pérdorur makina tornuese.Error! Bookmark  not
defined.

4.2 Instrumenti Metalpreras .........ocovvevinieieiere e Error! Bookmark not defined.
4.3 Aparatura PEr Matjen € aSNPEISISE ........c.eeiirierierierie et 22
5.0 PUNIMI EKSPERIMENTAL NE LABORATOR......cooooiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeeenesesesenesenenenas 23
5.1 Dizajimi i kampionit me Inventor profesional 2019...........cccoceiiiiiinininice e 23
5.2 Matja e Fortésisé me aparatin Hartip 3000...........cccceeveneen Error! Bookmark not defined.



5.3 Hapja e Kanaleve pér hulumtimin eksperimental ..............cccoceiieieiiniieii e 25

5.4 Matja e vibrimeve gjaté procesit té tornimit........................ Error! Bookmark not defined.
5.5 Parametrat € procesit t& PEMPUNIMIT .......c.oiieiieieiicce e 26
6.0 MATJA E ASHPERSISE SE SIPERFAQES ... 27
TN N N7 =] TSRS 27
B.3 AKLIVITELE 2 ...ttt ettt ettt e e 27
6.4 Mat]a € PArB........coiiiieieeeiere e Error! Bookmark not defined.
6.5 EKSPEIIMENTE: 7 ..o Error! Bookmark not defined.
6.6 EKSPerimenti: 11 .......cooviiiiiiiiieeeeee e Error! Bookmark not defined.
7.0 METODA SHKENCORE E PERDORUR PER HULUMTIM......cocooiiiiieieeeeeeeeee e 29
7.1 Modelet MatemMatIKOIe: ........ooiiiiiiiiieee e 29
7.2 ANALIZA DISPIESIVE ...ttt bbbttt nb bt 30

7.4 Paraqitja dhe analiza e pércaktimit té shmangieve mesatare aritmetike té profilit Ra[pum]31

7.5 Paragitja dhe analiza e pércaktimit té lartésive maksimale té jo rrafshinave R¢[um] . Error!

Bookmark not defined.

7.6 Paraqitja dhe analiza e pércaktimit té lartésive mesatare té jo rrafshinave R; [um].... Error!

Bookmark not defined.

7.7 ANALIZA € REZUIAIEVE ... 36
B.LO PERFUNDIMI . ...cooeeeeeeeee oo e e et ee et e e e e e e et et e e e et e et e e te et e e e ee e e e ee e e e eearenreans 40
Bl LIt AU A oottt e e e e e e e e ettt e e e e e e e e e e et e e e e e e e e 91



Lista e Figurave :

Figura 2.0 Diagrami i pérmbajtjés kimike i nxjerr ngaprogrami i paisjes Niton ..................... 20
Figura 2.1 Paisja Niton ™ XL3T XRF @NalYZET............ccccceviueveueriiereiieeesese s, 21
Figura2.2 Diagrami i paraqitur né % elementet kimike gé gjenden né celik C45................... 21
Fig 2.3. Aparatura Keller Cella Cast matja e temperaturave gjaté procesit té tornimit............ 22
Figura 3.0 Shtresa dhe pérmbajtja e njé pllake prerése pér metalet e forta...........cocovvvvviiennn. 26
Figura 3.1 Trupi | instrumentit dhe pllaka Prerése ... 27
Figura 3.2 Paraqitja teknike e inStrumentit Prerés ...........cooeeieerinene e 28
Fig. 3.3 Forma e profilit té sipérfages sé pérpunuar me ValBzime...........ccocvvvieneienennnnnnnns 29
Fig.3.4 Jo rrafshinat né sipérfagen e pérpunuar né sistemin kordinativ ...............ccccceeeveieennene 30
Fig.3.5 Shpejtésia e largimit té materialit te tornimi ..........cccoeoiiieiicii i 31
Figura 4.0 Kampiona (shufrat) Celik CA5 .........cceiiiiiiiceee e 32
Figura 4.1 Makina Tornuse SM-16A (FIM-Prishting) ...........ccccooeiiiiiiieiee e 33
Figura 4.2 INStrumenti | PEFAOTUN ........c.eoviiieiie ettt te e s ra e e e sreenae s 34
Figura 4.3 SPeCifikat teKNIKE .........cc.eiiiiiie e 34
Figura 4.4 Dukja vizuele e Kampionit pér hulumtim dhe paisjes pér matje té ashpersisé ....... 34
Figura: 5.0 Dizajnimi i kampionit ne programin Inventor Profesional ............cccccocoviniinnnns 36
Figura: 5.2 Me Inventor Profesional éshté béré dizainimi i vizatimi teknik...................... 37



Figura: 5.3 Aparati pér matje té fortésisé Haprtip 3000 ..........cccccevveiiiiieiieeie e 37

Figura 5.3 Hapja e kanaleve kampionit pér ndarjet eksperimentale..............ccccccovvvevviieinenns 38
Figura 5.4 Paragitja e kampionit para pérpunimit me tornim..........c.cccoeceveeresiesieese e s 38
Figura: 5.5 Komporatori pér matje t& VIDIMEVE .........cccocveieiiiiie e 39
Figura: 6.0 Kalibrimi dhe pérgaditja teknike e paisjes par matje: .........cccoovvvvviereienenennenns 41
Figura 6.1 Kampioni i pérgaditur pér matje té ekSperimenteve...........c.ccoovvrveieneneneseseenns 42
Fig.6.2.Matja e ashpérsisé né eksperimentin € Par............ccoceoererenirinieneseeesee e 43
Figura:6.3 Paragitja direkte e diagrameve ne Komjuter pérmes softverit : .........cccccvvvvvrnnnns 44
Figura: 6.4 Paraqitja e diagrameve té ashpérsisé dhe parametrave Ra, Rz, RQ........cc.ccccvvvnnne 45
Figura: 6.5 Paraqitja e diagrameve té ashpérsisé dhe parametrave Ra, Rz, RQ........c..ccccevvnene 46
Figura: 6.6 Paragitja e diagrameve té ashpérsisé né formeé kuponit .............ccceeevveveiieieenns 48
Figura 7.0 Interpertimi grafik i modelit matematikor Ra-1-3...........cccccoeiieiiiie i 59
Figura 7.1 Interpertimi grafik i modelit matematikor Ra 3-6...........cccccoevveieieie e 60
Figura 7.2. Interpertimi grafik i modelit matematikor Ra6-9............ccccccevvvevviveiicve e 61
Figura 7.3 Interpertimi grafik i modelit matematikor Rt...............cccooiiiiiicii i, 70
Figura 7.4 Interpertimi grafik i modelit matematikor Rt .............c.cccovi i 71
Figura 7.5 Interpertimi grafik i modelit matematikor Rt.............c.cocoovi i 72
Figura 7.6 Interpertimi grafik i modelit matematikor RZ ...........ccooiiiiiiiiniicec s 81
Fig. 7.7 Interpretimi grafik i modelit matematikor Rz............ccccoovviiiiiiiiice s 82

Fig. 7.8 interpretimi grafik i modelit matematikor Rz...........c..cccoveveiieiiiiecece e 83

10



Lista e Tabelave:

Tablea: 2.0 Pérbérja kimike e Geligeve Par PEIMITESIM: ... ciere e e e e e enrn e 19
Tabela: 2.1 Pérmbajta kimike e celikut C45 sipas Standartit (DIN-It) ........ovviieiiiiiiii e 19
Tabela 2.2 te dhenat e lexuar gjaté matjés sasia e elementeve kimike tek ¢elik C45.........ccooveviiiiiiiiiiiiiiiinees 21
Tabela: 3.0 Parqgitja e kohézgjatjés sé instrumenti varésishté nga llojet e materialeve...........cooevviiiviiiiiiniiniennn, 27
Tabela: 3.1 Tabela pér leximin e koficientéve qé té caktojmé edhe shpejtésiné e rekomanduar.............ccoeveuvennnenn. 28
Tabela:4.0Shénimi i celikut C45 sipas standartit t& diSa SHELE.........ciiieiurrreiieeeei i e e s earaees 32
Tabela:4.1 Specifikat teKNIKe 18 INSIIUMENTIT. ...vvvvreiiieeiiiiiirrieeeeeeeessesibbr e e e e e e e s s s esbbbrreesreesssssbbbreresesesssesans 34
Tabela 5.0: Vlerat e matura t& fOrtésisé PEr CEIIK CA5.......ueeeiiiiieeeeiiiieeeecitee e e estee e e s srtae e e e s sbee e e e e sareeeessrreeaeans 35
Tabela:5.1 Parametrave té regjimit té prerjés vierat me cilat Kemi punuar............coeveiiiiniiniinecinsin e, 40
Tabela7.0 : Llogaritja e analiz&S diSPrESIVE: .....ceeue e e e e e e e e e e e s 49
Tab.7.1. Karakteristikat e regjimeve prerése dhe niveli i KOdit t& PErAOrUr........cvvvuiiieiiiiiieie e 51
Tab. 7.2 Plani matricor i koduar i rendit t& paré me tre faktoré...........coouiiiiiii e 52
Tab. 7.3 Vlerat e llogaritura té elementeve jané dhéné né tabelén VIjUESE: ........uvvvrrvrrrirriinrnnnnnennnnnnnnnnnnnnnnnnnnn 54
Tab.7.4 . Karakteristikat e regjimeve prerése dhe niveli i kodit t& PErdorur........coovvvevvviiiiiiin e 62

Tab.7.5 Plani matricor i koduar i rendit t& paré me tre fakLOr&..........cceieureeeeriiieeesiiieeeesrrreeessireeeeesrneeeeanns 62

Tab. 7.6 Vlerat e llogaritura té elementeve jangé dhéné né tabelén VijUESE:......vvvuiiiviniiiiiiiiieeiin e 65

Tab. 7.7 Karakteristikat e regjimeve prerése dhe niveli i kodit t& PErdorur..........ooeuvveiiiieiiiiie e 72

11



Tab. 7.8 Plani matricor i koduar i rendit t& paré mMe tre FaKLOr&..........ovieiiiireeeeeee e e e e e siarrre e e e e e e s s seanes 73

Tab. 7.8 Vlerat e llogaritura té elementeve jané dhéné né tabelén VIJUESE: .......ovvvvviiiiiiiiiiiiiiie e 73
Tab7.9 Gabimi i eksperimentit dhe intervali i besueShmerise Per Ra.......ccovvuviiiriiiiiiniiiiiiiieeeee e 87
Tab7.9.1Gabimi i eksperimentit dhe intervali i besueshmerise Per Rt.........ovviuiviiiiiiiiiiiiii e 87
Tabh.7.9.2 Gabimi i eksperimentit dhe intervali i besuesShmerise per RzZ..........ooovviiiiiiiiiiii s 88

Lista e Shkurtesave:

Ra — shmangia mesatare aritmetike

Rt — lartésia maksimale e jo rrafshinave, dhe
Rz — lartésia mesatare e jo rrafshinave

a [mm] — Thellésia e prerjes

f [mm/rrot] — Hapi

V [m/min] — Shpejtésia e prerjes

12



1.0 HYRJE

Teknologjia e pérpunimit me prerje ose si¢ quhet ndryshe teknologjia e pérpunimit me hegje ashkle
pérbén bazén kryesore té zhvillimit té industrisé mekanike nga se mundéson prodhimin e detaleve
mekanike dhe pjeséve tjera me cilési té larté. Procesi i prerjes sé metaleve definohet si proces i
hegjes sé ashklés nga copa punuese né ményré gé té fitohet njé produkt i gatshém me dimensione,
formé dhe ashpérsi té déshiruar. Objektivi imperativ i shkencés sé prerjes sé metaleve éshté
zgjidhja e problemeve praktike lidhur me hegjen efikase dhe té sakté té metalit nga copa punuese.

Marrja e cilésisé sé pritshme né sipérfaget e pérpunuar varet prej njé numri faktorésh, té ndryshém
teknologjik si: regjimet e pérpunimit, stabilitetin e makinés, karakteristikat e materialit punues,
karakteristikat e instrumentit prerés.

Proceset e pérpunimit jané proceset e sakta té hegjes sé metaleve pér formésimin e komponentéve
né industriné e prodhimit. Sfidat kryesore té industrisé prodhuese jané rritja e produktivitetit dhe
cilésisé. Industrité prodhuese po pérpigen té ulin koston e pjeséve té pérpunuara té cilat prodhohen
me metoda té ndryshme té pérpunimit. PErpunimi i metaleve té forta éshté njé detyré sfiduese. Né

punén e paragitur kérkimore jané hulumtuar parametrat e pérpunimit.
Parametrat themeloré té ashpérsisé jané:

- Ra—shmangia mesatare aritmetike
- Rt— lartésia maksimale e jo rrafshinave, dhe

- Rz - lartésia mesatare e jo rrafshinave
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Celiku i cili éshté mbarur pér hulumtim éshté C45 i cili béné pjesé né celiget e lidhura pér
pérmirésim ku ky celik ka aftési shumé té mira té pérpunimit me prerje, rezistencé ndaj konsumit,
géndrueshméri ndaj temperaturés dhe veti t€ mira fizike dhe kimike. Celige té tillé jané té

réndésishém pér sektorin e prodhimit.

Té gjitha karakteristikat e pérpunimit (regjimet e pérdora té prerjes), faktorét ndikues né shkallén
e madhésisé sé forcave té prerjes pér kété celik, realizimi i eksperimentit(matjet), modulet

matematikore dhe analiza e rezultateve jané dhéné né kapitujt pérkatés, né kété punimi.
Makina tornuese ku éshté kryer hulumtimi Tipi: SM-16A, numri i rrotullimeve: 71 — 3150 rr/min.
Prodhuesi: TOS TRENCIN — Galanta, Chechoslovakia, ndérsa matja e kétyre parametrave éshté

béré me aparatin pér matja e ashpérsisé sé sipérfages sé pérpunuar Surface Roughness Tester
SJ301. éshté béré né laboratorin e prerjes né Fakultetin e Inxhinierisé Mekanike.

Duke ditur edhe karakteristikat e materialit kemi béré edhe zgjedhjen e drejté e instrumentit prerés,
Materiali i dedikuar pér pérpunimin e tehut prerés, té instrumentit duhet te dallohen me veti té larta

mekanike, rezistencé té madhe ndaj konsumit dhe temperaturave té larta si dhe vetive tjera.
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2.0 PERPUNIMI ME TORNIM

Aftésia e materialit pér té iu nénshtruar pérpunimit me prerje dhe pér té prodhuar pjesé (detale) me
formé, pérmasa dhe ashpérsi (vrazhdési) sipérfagésore té caktuar njihet me termin pérpunueshmeri
me prerje dhe varét nga shumé faktoré, ndér té cilét mé me réndési té cilat i kemi aplikuar gjaté

hulumtimit eksperimental:

- Karakteristikat e materialit,

- Karakteristika e instrumentit prerés,
- Fortésia,

- Mikrostruktura,

- Metoda pérpunuese.

Pavarésisht zhvillimit té teknologjive té reja pérpunimi me tornim éshté ende i pérdorur né
industrité e pérpunimit té€ metaleve. Gjaté procesit té pérpunimit me tornim ndikojné shumé faktoré
gé té arrihet cilésia e pjesés sé punuar. Faktoré me réndési dhe ndikues né cilésité e sipérfageve té
punuar jané edhe Parametrat teknologjik té procesit té& pérpunimit(hapi, thellésia dhe shpejtésia),

gjendja e makinés dhe instrumentet prerése.[1]

Tornimi éshté njé nga proceset kryesore té pérpunimit me hegje ashkle, ge kryhet né makinat

tornuese (tornot). Me tornim mund té pérgatiten copa punuese apo pjesé gé kané:

- Sipérfage cilindrike dhe konike,
- Sipérfage té profiluar,
- Kanale té formave té ndryshme,

- Fileta etj.
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Matja e pérséritur pas hulumtimit té kryer pér ¢celik C45 ku jané paraqgitur Elementet kryesore mé
Pérgindjen mé té madhe té elementeve té pérhershme dhe atyre lidhése né strukturén e celikut
C45.

Figura 2.1 Pajisja Niton ™ XL3T XRF analyzer
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3.0 VETIT E INSTRUMENTEVE METALEPRERESE

Pér pérpunimin mekanik, cilésia e materialeve té veglave prerése éshté njé nga céshtjet mé té
réndésishme qé duhet adresuar. Pérmirésimi i pérformancés sé veglave prerése mund té arrihet
népérmjet pérdorimit té veglave prerése geramike me pérbérje moderne. Pér té mbetur
konkurruese, kompanité moderne prodhuese duhet té sigurojné se pérdorin teknologjité mé té
fundit dhe mé efikase. Proceset e pérpunimit jané njé nga ményrat efektive té prodhimit té
produkteve me saktési té larté dhe vrazhdési té pérshtatshme té sipérfages. Gjeometrit mé
komplekse té produkteve shfagin situata té reja sfiduese té prodhimit pér proceset e pérpunimit té
veglave prerése.[9] Zhvillimi i veglave prerése éshté i réndésishém pér rritjen e vetive mekanike
vecanérisht né pérpunimin me shpejtési té larté me njé kohézgjatje té gjaté. Megjithaté prodhimi i
veglave té tij prerése pérballet me sfida pér shumé arsye. Sé pari materiali duhet té plotésojé
kérkesat e vetive mekanike. Sé dyti, metodat konvencionale té sinterimit kufizohen me numrin e
materialeve dhe kohén e nevojshme pér té arritur ciklin e sinterimit, té cilat reflektohen né koston
e produktit

Karakteristikat mekanike:

- Fortési e larté né temperaturé té ngritur.
- Rezistencé e larté ndaj deformimit pér té parandaluar deformimin plastik né skajin e
prerjes.
- Ngurtési e larté pér té ruajtur saktésing.
- Rezistencé e larté ndaj lodhjes pér t'i rezistuar ngarkesés maksimale mekanike.
- Rezistencé e larté né thyerje.
o Karakteristikat termike:
- Pércueshmeéri e larté termike pér té transferuar temperaturén larg skajit té prerjes.
- Rezistencé e larté ndaj goditjes termike.

o Pérbérja kimike éshté e géndrueshme.

o Karakteristikat tribologjike.:

- Rezistenca ndaj konsumit.
- Lubricitet adekuat pér té parandaluar grumbullimin né skajin e prerjes
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3.1 Metalet e Forta pér instrumente prerése

Metale e forta pér instrumente prerése fitohen me ané té presimit té pérzierjes sé pluhurit té karbitit
WC, TiC, TaC, NbC dhe Kobaltit Co si dhe mjetet lidhése dhe me sinterim né atmosferé mbrojtése
ose vakum né temperatura prej 1300-1600 gard °C.

Né bazé té Karakteristikat mekanike dhe kimike materialet gqé pérdorén pér prodhimin e

instrumenteve metal prerése ndahen né 7 grupe:

- Celige té lidhura dhe té palidhura instrumentale
- Celiget shpejté prerése,

- Lidhjet e forta

- Metalet e forta té sinteruara

- Materialet minerale-geramike

- Materialet abrazive gjaté retifikimit
Né hulumtimin tone kemi pérdorur Pllakat prerése me pérbérje té Karbitit:

Karbidet quhen gjithashtu karbide té sinteruara ose karbide té ¢cimentuara. Ata jané mé té forté se
celiget me shpejtési té larté dhe kané rezistencé té shkélqyer ndaj konsumit. Kéto pérbéhen nga
karbide pluhur té tungstenit, titanit, Tantalit, niobit, etj., me kobalt pluhur si lidhés. Ato prodhohen
duke shtypur pluhurin né makineri dhe duke sinterizuar né temperaturé té larté.[10]

Karbitet e cimentuar ruajné njé shkallé shumé té larté fortésie né temperatura deri né 1400 °F (760
°C) dhe madje edhe mé té larta; prandaj mund té pérdoren shpejtési shumé té shpejta prerjeje. Kur
pérdoren me shpejtési té shpejté prerjeje, ato prodhojné pérfundime té mira té sipérfages né pjesén

e punés.[14]

Ekzistojné katér lloje té dallueshme té karbiteve:
a) Karbitet e Titanit

b) Karbitet e drejta té tungstenit

c) Karbide rezistence ndaj kraterit

d) Karbide té Veshura/Karbit té& Laminuar
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Figura:3.0 Shtresat dhe pérmbajtja e njé pllake me lidhje te materialeve te forta

Me ashpérsi té sipérfageve té pérpunuara nénkuptojmé jo rrafshinat né gjatésiné e caktuat té vogél
(gjatésia referente) né drejtimin e caktuar. Ashpérsia e sipérfageve lajmérohet né dy drejtime: né
drejtim té lévizjes kryesore (I) dhe né drejtim té lévizjes ndihmése (Il). Jo rrafshinat té cilat
krijohen né drejtim té lévizjes kryesore kryesisht varen nga procesi i ndarjes sé ashklave, krijimit
té rritjes, vibrimeve etj. dhe véshtiré pérshkruhen matematikisht. Madhésité e kétyre jo rrafshinave
jané dukshém mé té vogla nga jo rrafshinat né drejtim té lévizjes ndihmése té cilat krijohen

kryesisht si pasojé e prerjes kinematike dhe gjeometrisé sé instrumentit [12]

%
X

|
Mo |

Fig.3.4 Jo rrafshinat né sipérfagen e pérpunuar né sistemin kordinativ
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Kualiteti i sipérfages sé pérpunuar i pércaktuar me madhésiné e ashpérsisé dhe gjendjes si dhe

madhésisé sé shtresés defekte ¢ varet nga njé numér i madh i faktoréve sic jané:

— metoda e pérpunimit;

— parametrat e regjimeve té pérpunimit;
— materiali i pérpunimit dhe instrumenti;
— gjeometria e instrumentit;

— mijeti pér ftohje dhe lubrifikim;

— konsumi i instrumentit;

— ngurtésia e sistemit pérpunues etj.

3.4 Shpejtésia e largimit té materialit (MRR- Material Removal Rate)

Shpejtésia e largimit té materialit mund té definohet si sasi e largimit té materialit né raport me
kohén e pérpunimit. Né qofté se thellésia e prerjes shkon duke u ndryshuar atéheré edhe shpejtésia
e largimit té materialit ndryshon né ményré kontinuale gjaté pérpunimit, né disa raste kjo mund té
jeté e réndésishme pér shembull tek forcat e prerjes, materiali gé pérpunohet dhe instrumenti.

MRR éshté njé numér gé mundéson largimin e sasisé sé materialit nga sipérfagja pérpunuese né
ményré efikase té prerjes dhe shumé profitabile, né kuptimin e ploté shpejtésia e largimit té
materialit MRR, éshté sasia e materialit gé largohet né minuté, sa mé shumé gé duhet té largojmé

material edhe vlerat pér MRR do té jené mé té médha.[13]

Fig.3.5 .Shpejtésia e largimit té materialit te tornimi
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4.0 KUSHTET GJATE REALIZIMIT TE EKSPERIMENTIT

Celiku i1 klasés C45 pérkufizohet si njé celik me karbon mesatar gé ofron géndrueshméri né

térheqje. C45, STEEL éshté i njohur gjerésisht pér aftésiné e saj pér shuarje dhe kalitje. Ky lloj

celiku pérdoret gjerésisht né industri té ndryshme pér géllime té pérgjithshme té inxhinierisé, éshté

rezistence ndaj korrozionit. Né tabelén e méposhtme jané dhéné shénimet e standardeve né shtetet

si: Gjermani, Kiné, USA, Evropé, Rusi dhe Japoni.

Tabela: 4.0 Shénimi i celikut C45 sipas standardit té disa shteteve

Gjermania Kina USA EU Rusia Japonia
DIN GB AlSI EN10277-5 GOST JIS
C45 45 1045 C45E 45 S45C

Figura 4.0 : Kampionat (shufrat) celik C45
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4.3 Aparatura pér matjen e ashpérsisé

Karakteristikat mekanike té materialit t€ pérpunuar jané, né bazé té analizave té béra né
Laboratorin e Fakulteti té Inxhinierisé Mekanike, dhe me aparatin Surface Roughness Tester pér

matjen ashpérsisé té tipit SJ301 e prodhuesit Mitutoyo (Japoni).

Rezultatet e matura lexohen né ményré digjitale

Figura 4.4 Dukja vizuale e Kampionit pér hulumtim dhe pajisej pér matje té ashpérsisé
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5.0 PUNIMI EKSPERIMENTAL NE LABORATOR
5.1 Dizajimi i kampionit me Inventor profesional 2019

Sé pari éshté béré dizajnimi i kampionit me Inventor profesional 2019 njé program inxhinierie

profesional gé Profesionistét e dizajnit dhe inxhinierisé punojné pér té ofruar inovacion dhe

produkte me cilési té larté ¢cdo dité. Moduli i vizatimit pérfshin shumicén e madhésive dhe
standardeve té letrés (ANSI, 1SO, DIN, GOST, JIS, BSI dhe SAC).

4% Rebuild All
@ Update Mass

f f/ g & feature B Insert iFeature 1@ - & ® iMate 1] é
x ow % : vy
Parameters: [ Siyles Edfior 8 LPte | e &8 et Object Autodesk Aftach Mok Make |Create D9 Port Objects & o

f% Purge &) import  Angle_equal~ ReCap. = Part Components iPart [} Edit Factory Scope ~
Update Parameters ~  Styles and Standards Insert Point Cloud
x

o) % iLogic Browser

odf parpls 1 Event Triggers
B

© iTrigger

Layout

Author

Content Center

iLogic ~

Figura: 5.0 Dizajnimi i kampionit ne programin Inventor Profesional
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5.3 Hapja e Kanaleve pér hulumtimin eksperimental

Vendosja e kampionit né makiné tornuese ku béhet centrimi, shtréngimi, matjet dhe kontrolli
pérfundimtaré. Kampioni jané hapur kanalet me instrument prerés dhe jané pérgatitur 12 fusha

pér eksperiment.

Figura 5.3: Hapja e kanaleve kampionit pér ndarjet eksperimentale

Figura 5.4 Paragitja e kampionit para pérpunimit me tornim
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5.5 Parametrat e procesit té pérpunimit

Procesi 1 pérpunimit éshté realizuar me ndryshimin e madhésive té parametrave té regjimit té

prerjes pér v, f dhe a.

Kampioni éshté realizuar né makinén Tornuese SM-16A. Ku né bazé t& numrit min dhe max té

rrotullimeve té makinés, literaturés sé konsultuar, pérvojés profesionale, dimensioneve té

kampionit kemi pércaktuar edhe numrat e rrotullimeve.

Dimensionet e kampionit pér eksperiment jané : © 55 x 450 mm per ¢elik C45. Shpejtésia e prejes

dhe numrat e rrotullimeve jané marré pér tri nivelet (Nmax,Nmes,Nmax) Si dhe shpejtésia e prerjes éshté

llogaritur pér tri nivelet (Vmin, Vines, Vimax):

Tabela:5.1 Parametrave té regjimit té prerjes vlerat me cilat kemi punuar

Madhésité Shpejtésia e prerjes Hapi punues Thellésia e prerjes
Nr.i eksperimenteve v [m/min] s [mm/rr] a[mm]
1 800 0.056 0.6
2 800 0.056 0.2
3 800 0.020 0.6
4 400 0.020 0.6
5 400 0.056 0.2
6 400 0.056 0.2
7 800 0.020 0.2
8 400 0.020 0.2
9 560 0.040 0.4
10 560 0.040 0.4
11 560 0.040 0.4
12 560 0.040 0.4
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6.0 MATJA E ASHPERSISE SE SIPERFAQES
Matja e ashpérsisé sé sipérfages éshté béré né laboratorin e prerjes né Fakultetin e Inxhinierisé
Mekanike. Matja e ashpérsisé éshté realizuar me aparatin Surface Roughness Tester SJ301.

6.1 Aktiviteti 1:

Kalibrimi dhe pérgatitja teknike e pajisjes pér matje :

Figura: 6.0 Kalibrimi dhe pérgatitja teknike e pajisjes pér matje:

6.3 Aktiviteti 2
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Para se té fillojmé me matjen e ashpérsisé sé sipérfages sé pari béjmeé ndarjen e eksperimenteve

ku do té kryhen 12 matje :

Figura 6.1 Kampioni i pérgatitur pér matje té eksperimenteve
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7.0 METODA SHKENCORE E PERDORUR PER HULUMTIM

7.1 Modelet matematikore:

Modelet matematikore shfrytézojné formula té caktuara matematikore pér t’i shénuar té
ndryshueshmet ose parametrat origjinalé. Raporti né mes té ndryshueshmeve dhe parametrave
origjinal paraqgitet pérmes relacioneve matematikore logjike. Kérkimet té cilat realizohen né fushat
e shkencave fondamentale dhe gjaté projektimit té zgjidhjeve té reja teknike dhe teknologjike, gati
se éshté e pamundur pa realizimin e eksperimentit. Puna eksperimentale né fushén e pérpunimit té
metaleve: tornim, frezimit, deformimit, pérpunimit termik , si dhe metodat jo konvencionale éshté

proces i cili pérbehet nga:

- Testimi i vetive kimike dhe mekanike té materialit,

- Matja dhe kontrolli i dimensioneve té gjysmé fabrikanteve, pjeséve punuese né procesin
teknologjik, si dhe pérpunimi pérfundimtar,

- Hulumtimet gjaté projektimit dhe pérzgjedhjes sé makinave, veglave, pajisjeve matése,

- Projektimin e regjimit té pérpunimit,

- Optimizmin i proceseve té pérpunimit.

Metodat matematikore tek analiza me shumé faktor pérdoret tek té gjitha etapat té zhvillimit té
eksperimentit: gjaté planifikimit té eksperimentit, tek pérpunimi i té€ dhénave dhe né fund gjaté
analizés sé zgjidhjes sé fituar.

Eksperimenti mé shumé faktoré shérben pér:

- Hulumtimin e procesit té panjohur

- Pércaktimin e modelit matematikor

Sistemin e panjohur té cilin e hulumtojmé quhet sistem difuziv. Modeli matematikor me té cilin e
pérshkruajmé njé proces té tillé, nganjéheré mund té vlejé vetém pér fusha té caktuara apo sakté
pér fushat e jashtme dhe nuk mund té keté karakter té ligjit natyror té cilin na ofron shkenca ekzakte

fondamentale.
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7.2 Analiza Dispresive

Me analizén disperzive pércaktojmé réndésiné e koeficienteve regresiv dhe adekuatshmerin e

modelit matematikor.

Tabela 7 : Llogaritja e analizés dispresive:

Burimi i Shkallét Shuma Vlerésimi i ]
Testi —Fr
variacionit e lirisé e katroréve variantés .
) (llogaritur)
(fi) (s) (9
b, =0.4761 f,=1 2.7204 2.7204 Fro= 766.07 (sig.)
b, =-0.1858 f,=1 0.2762 0.2762 Fri= 77.869 (sig.)
b, =0.3182 f,=1 0.8100 0.8100 Fro=228.30 (sig.)
b, =0.1131 f, =1 0.1023 0.1023 Frs=28.84 (sig.)
Sh fr=N-K-1
| Sa=01430 | 52=0.0179
reziduale R=Le—9-1= Fri>Ft
Gabi.mete. f=n, -1 . Sepse
eksperimentit fo4-1-3 S¢ =0.0106 Sg =0.0035 F(0.05,3.1)>10.1
né piken zero Fro, Fry, Frz,, Frs
Gabimi i terd f,="0—f jané signifikant
abimitere RTE | 5, =01324 | S2-00264 | °
eksperimentit f. =8-3=5

Modeli

matematikor

7.464

Adekuatshméria

e modelit

Modeli matematikor éshté adekuat sepse

F>Fra, 9.01>7.464
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7.4 Paragqitja dhe analiza e pércaktimit té shmangieve mesatare aritmetike té
profilit Ra[pm]

Zgjedhja e regjimeve prerése

Né bazé té numrit kontinual té rrotullimeve té makinés, literaturés sé konsultuar, dimensioneve té

kampionit, pérbérjes kimike dhe vetive mekanike, jané pérvetésuar kéta numra té rrotullimeve:

- Numri i rrotullimeve maksimal i dhéné me shprehjen:
Nmax=800 [rrot/min],

- Numri i rrotullimeve mesatar i dhéné me shprehjen:

Nmes=560 [rrot/min],
- Numri i rrotullimeve minimal i dhéné me shprehjen:
Nmin=400 [rrot/min].
Dimensionet e kampionit pér eksperimentim jané: @55x700 [mm]. Shpejtésia e prerjes éshté
caktuar né bazé té numrave té rrotullimit té cilét jané pérvetésuar paraprakisht. Pasi gé numrat e

rrotullimeve jané pérvetésuar pér tri nivele (Nmax, Nmes, Nmin), atéheré edhe shpejtésia e prerjes éshté

llogaritur pér tri nivele (Vmax, Vimes, Vmin):
Duke u bazuar né numrin e rrotullimeve fitojmé shpejtésité e prerjes si:
- Shpejtésia e prerjes maksimale e prerjes e llogaritur me ekuacionin:

, _7Dn,, _314-55-800
™ 1000 1000

=138.160[m/ min |

- Shpejtésia e prerjes mesatare e prerjes e llogaritur me ekuacionin:

Vies = Ve * Viin = v/138.160 - 69.080 = 97.690[m / min ]

v —ZDn_ 31455900 _ g5 215m/min]
1000 1000

- Shpejtésia e prerjes minimale e prerjes e llogaritur me ekuacionin:

_z-D-n, _ 3.14-55.400

Vo = 69.080[m/min |
1000 1000
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Hapi prerés:

Sipas vlerave té hapit né dispozicion te makinés jané zgjedhur vlerat pér nivelin maksimal, mesatar
dhe minimal.

Hapi punues maksimal i cili lexohet né tabelén e makinés tornuese

Sy = 0.056 [mm/rrot]
S,.. =0.04 [mm/rrot]
S, =0.02 [mm/rrot]

Smes = /Smax * Smn = ¥0.056-0.02 = 0.033[mm/ rrot

Thellésia e prerjes e cila éshté pércaktuar paraprakisht pér realizmin e eksperimentit.

t,., =0.6[mm]
tps = 0.4[mm]
t,. =0.2[mm]

toes = A/t Lo = +/0.6-0.2 = 0.34[mm]

7.5 PLANI | EKSPERIMENTIT, REALIZIMI | EKSPERIMENTIT DHE REZULTATET E
MATIES

Pér realizimin e eksperimentit vendoset plani i eksperimentit tre faktorésh ortogonal me njé matje
né pikat e planit dhe pérséritjen né pikén zero katér heré.

Tab.7.1. Karakteristikat e regjimeve prerése dhe niveli i kodit té pérdorur

KARAKTERISTIKAT E MADHESIVE TE NDRYSHUESHME TE PAVARURA
L Niveli Maksimal Mesatar Minimal
Nr. Madhésité .
Kodi 1 0 -1
1. v (m/min) X1 138.160 96.712 69.080
2. s (mm/rrot) X2 0.056 0.04 0.02
3. t (mm) X3 0.6 0.4 0.2
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(1) -1-1-1
R_=190.7622 -v 05 50818 . 1020 = 190 7622 - 69.080 7% . 0.02°%'% . 0.2%4%° =1.2592 [mp]

=138.160 [m/min]

Ra[um] 12

0.10

s [mm/rrot]

Duke i krahasuar rezultatet nxjerrén pérfundimet se té koeficientet e regresionit jané signifikant,
dhe gé modeli matematikor né ményré adekuate e pérshkruan dukuring.

Dekodimi i modelit matematikor

- Niveli i madhésive hyrése

V,.. =X, =138.160 Sy = Xy =0.056 t

1max 2 max X = 06
=X =69.080 S =X =0.02 t

3max 3max
=0.2

Vl min 1min 2min 2min 3min — X 3min

B, =D, +b, -a, +b,-a, +b, -a, =1.5435+ (-0.2031) - (-13.220392) - 0.04657 - 6.598969 +
-0.3066 -1.929947 = 3.329776

a, =1-AIn X, =1-2.8853901-In138.160 = -13.220392
a,=1-A,In X, =1—1.9424653In0.056 = 6.598969
a, =1- A, In X, =1-1.8204785-1n 0.6 =1.929947
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2 2
A X, 138.160 885330
In—1™% |n
) 69.080
2 2
= = =1.9424
Ay X, 0.056 9424653
In—™*  |n
X 5 min 0.02
2 2
A = X 06 =1.8204785
In In—
0.2

B, = A -b, = 2.8853901-(-0.2031) = -0.586
B, = A, -b, =1.9424653- (-0.04657) = -0.090
B, = A, -b, =1.8204785 - (-0.3066) = -0.558

B =¢’ =3 = 2792928

Me zévendésimin e shprehjes sé dhéné:

F=B-v*.s%.t>

Fitohet modeli matematikor pér lartésiné mesatare té jo rrafshinave té ashpérsisé sé sipérfages pas

llogaritjeve té nevojshme:

R, =27.92928 {0586 | 5-0.000 +-0558
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Forma e dekoduar e ekuacionit

2) 1-1-1
R.=27.92028 -y 8. 50090 038 _ 97 92028 .138.160°%. 0.02°9%0. 029" = 5 4383 [mu]

=138.160 [m/min]

Rz[um]

s [mm/rrot]
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7.7 Analiza e Rezultateve

Né bazé té rezultateve té fituara gjaté hulumtimit té ashpérsisé pér celikun C45(sipas Standardit
Din), modelit matematikor dhe interpretimit grafik éshté vértetuar ndikimi i faktoréve té cilét jané

pérdorur pér realizimin e eksperimentit|(shpejtésia e prerjes, hapi prerés dhe thellésia e prerjes).

Shpejtésia e prerjes (v) ka ndikim té madh né ashpérsiné e sipérfageve té pérpunuara. Sa mé e
madhe té jeté shpejtésia aq mé e vogél éshté lartésia e mikro té ngriturave, gé do té thoté se me
rritjen e shpejtésisé sé prerjes zvogélohet ashpérsia né sipérfaget e punuara.

Hapi prerés (s)-Faktori mé me ndikim né madhésiné e shkallés sé ashpérsisé sé sipérfageve éshté
hapi prerés. Gjaté hulumtimit éshté vértetuar se rritja e hapit (s) ka ndikuar né rritjen e ashpérsisé.
Gjaté pérpunimit me hap té madh gjegjésisht hap maksimal (s=0.056) kemi rritje té ashpérsisé sé
sipérfageve. Kjo ndodh pér shkak se me rritjen e hapit rriten rezistencat e prerjes, rritet temperatura
e prerjes me ¢ ’rast vjen edhe deri tek rritja e madhésisé sé deformimeve plastike né zonén e prerjes.
Gjaté pérpunimit me hap té vogél (s=0.02) rezultatet kané vértetuar se me zvogélimin e hapit

zvogélohet edhe ashpérsia e sipérfages.

Thellésia e prerjes (a). Thellésia e prerjes, né bazé té analizés sé rezultateve, ne raport me hapin
prerés dhe shpejtésiné e prerjes, éshté mé pak ndikues né ashpérsiné e sipérfageve té punuara. Me
rritjen e thellésisé (amax=0.6) kemi fituar vlera me té médha té parametrave té ashpérsisé sé
sipérfageve té punuara pér arsye se, me rritjen e thellésisé sé prerjes, rriten rezistencat e prerjes,
temperaturat ne zonén e prerjes, deformimet etj., ndérsa nga ana tjetér, me zvogélimin e thellésisé
sé prerjes (amin=0.2), jané zvogéluar parametrat e ashpérsisé sé sipérfages sé punuar. Kjo ndodh
sepse me zvogélimin e thellésisé sé prerjes zvogélohen edhe rezistencat e prerjes, temperaturat ne
zonén e prerjes etj. Megjithaté, nga analiza e rezultateve té fituara konstatojmé se kemi faktor qé
me zvogélimin e madhésisé sé tyre rritet ashpérsia e sipérfages sé punuar si¢ éshté shpejtésia e
prerjes, ndérsa faktori tjetér éshté hapi prerés vlera minimale e té cilit ndikon direkt né zvogélimin

e ashpérsisé sé sipérfages.

Né bazé té rezultateve té arritura gjaté hulumtimit té ashpérsisé sé sipérfages pér kété celik, éshté
pasgyruar ndikimi i faktoréve té cilét jané pérdorur pér realizimin e eksperimentit si¢ jané

shpejtésia e prerjes, hapi prerés dhe thellésia e prerjes.
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Numri e | Shpejtésia e prerjes Hapi punues Thellésia e prerjes
eksperimenteve

Eksperimentil s | 800 0.056 0.6
Eksperimenti7 v | 800 0.020 0.2

Eksperimenti 9 560 0.040 0.4

Né bazé te rezultateve té fituara gjaté matjes mund té konstatojmé se faktori me ndikim pozitiv
éshté shpejtésia e prerjes, ku sa me e madhe shpejtésia e prerjes zvogélohen edhe vlerat e

parametrave té ashpérsisé sé sipérfageve té punuar. Eksperimenti 7 ku shpejtésia e prerjes ishte

maksimale:
Measuring Tool SurfTest SJ-301 Comment Ver4.00
Standard ISO 1997 N i 5

Profile R Cut-Off 0.8 mm
Range AUTO Filter GAUSS

Ra 0.80um

Rz 4.57um

Rg 0.99um

Eksperimenti 1 ku jané pérdorur vlerat maksimale te s, v dhe a e shohim si ka ndikuar ne rrijen e

parametrave té ashpérsisé:

Work Name Sample Operator Mitutoyo
Measuring Tool SurfTest SJ-301 Comment Ver4.00
Standard ISO 1997 N " 5
Profile R Cut-Off 0.8 mm
Range AUTO Filter GAUSS

Ra 2.69um
Rz 11.82um
Rg 3.14um

Koordinimi i parametrave té regjimit té prerjes né mes té shpejtésisé, hapit dhe thellésisé sé prerjes
luan njé rol mjafté té réndésishém né ashpérsiné e sipérfages ku me marrjen e parametrave mesatar

te prerjes ka ndikuar edhe zvogélimi i parametrave té ashpérsisé:
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Work Name Sample Operator Mitutoyo
Measuring Tool SurfTest SJ-301 Comment Ver4.00
Standard ISO 1997 N 5
Profile R Cut-Off 0.8 mm
Range AUTO Filter GAUSS

Ra 0.53um
Rz 3.15um
Rq 0.65um

Modeli matematikor pér devijimin mesatar aritmetik té profilit t& ashpérsisé sé sipérfages pas
llogaritjeve té nevojshme éshté:

Ra :190.7622.V—0.536 _SO.618 .t0.206

2. Modeli matematikor pér lartésiné maksimale té jo rrafshinave té ashpérsisé sé sipérfages pas

llogaritjeve té nevojshme éshté:
R = 7 2694\ 0648 . 50084 40687

3. Modeli matematikor pér lartésiné mesatare té jo rrafshinave té ashpérsisé sé sipérfages pas

llogaritjeve té nevojshme fitohet:

R, = 27 92928 0586 0090 +-0558

Duke i analizuar rezultatet e modeleve matematikore, arrijmé né pérfundimin se modeli

matematikor Ra éshté adekuat, sepse: Ft>Fra, 9.01>7.464.

Modeli matematikor pér Rt, rezultatet tregojné se modeli nuk éshté adekuat, sepse: Ft>Fgra,
9.01>24.629.

Modeli matematikor pér Rz, rezultatet tregojné se modeli nuk éshté adekuat, sepse: Fi>Fra,
9.01>17.881.
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8.0 PERFUNDIMI

Né bazé té rezultateve té arritura gjaté hulumtimit té ashpérsisé sé sipérfages pér celikun C45,
analizés sé modeleve matematikore, interpretimit grafik éshté pasqyruar ndikimi i faktoréve té
pérdorur né eksperiment. Ashpérsia e sipérfages sé pérpunuar varet prej shumé faktoréve, por, pér
hulumtim jané pérvetésuar faktorét si: shpejtésia e prerjes (v), hapi prerés (s) dhe thellésia e prerjes

(a).

Pérpunimi me prerje éshté mjaft kompleks, varét prej shumé faktoréve (jo vetém nga faktorét e
pérdorur né hulumtim), té cilét ende nuk jané studiuar sa duhet. Vetité fiziko-kimike té materialit,
struktura e ndryshuar népér shtresat e sipérfages sé pérpunuar dhe formés sé ashklés, pér shkak té
deformimit plastik né procesin e prerjes, ndryshimi i pérhershém i gjeometrisé sé instrumentit pér
shkak té konsumit, fenomeni i rritjes dhe lajmérimi i shtresave oksiduese né tehet prerése, né masé
té madhe ndikojné né ashpérsiné e sipérfages sé pérpunuar. Me kété konkludoj se faktorét e
pérdorur né eksperiment jané vetém disa nga treguesit gé shprehin ndikimin e tyre né ashpérsiné e
sipérfages. Gjaté hulumtimit eksperimental éshté béré matja e madhésisé sé ashpérsisé sé
sipérfages pér 12 eksperimente.

Fillimi i eksperimentit &shté realizuar me regjime té caktuara prerése, deri sa kemi fituar vlerén e
madhésisé sé ashpérsisé sé sipérfages. Té gjitha hulumtimet mund té ndahen né ato teorike dhe
eksperimentale. Hulumtimet teorike béhen me géllim té vértetimit té lidhshmérisé sé procesit pa
eksperimente. Pasi gé proceset prodhuese jané té ndryshme, me regjime té ndryshme, gjeometri té
komplikuar dhe nén ndikimin e faktoréve té shumté andaj edhe vendosja e modelit teorik korrekt
té procesit éshté shumé e komplikuar dhe né njohurité e sotme éshté e pamundshme. Hulumtimet
eksperimentale pér kushte tona konkrete té procesit té prerjes japin rezultate mjafté té sakta pér
nevoja praktike. Marré parasysh analizén e rezultateve té fituara né ményré eksperimentale, gjaté
hulumtimit té ashpérsisé sé sipérfages sé pérpunuar pér celiku C45 sipas standardit DIN, mundéson
arritjen e argumenteve shkencore té cilat paragiten gjaté procesit té tornimit. Shfrytézimi i
literaturés sé deritanishme si dhe realizimi i eksperimentit, krahasimi i rezultateve tjera shkencore
gé lidhen me ashpérsiné e sipérfageve arrijmé deri te konstatimi se pér shkak té ndérlikushmérisé
dhe kushteve né té cilat ndodhet procesi i prerjes ekzistojné mekanizma dhe faktoré qé e

pérshkruajné sakté kété proces.
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Analiza e modeleve matematikore e fituar né ményré eksperimentale mundéson arritjen e kétij

pérfundimi gé lidhet me hulumtimin e ashpérsisé pér celikun C45:

e Me rritjen e shpejtésisé sé prerjes, zvogélohen parametrat e ashpérsisé sé sipérfages sé
punuar,
e Me zvogélimin e hapit prerés, zvogélohen parametrat e ashpérsisé sé sipérfages sé punuar,

e Me rritjen e thellésisé sé prerjes rritet edhe ashpérsia e sipérfageve té punuara.

Né ashpérsiné e sipérfages sé pérpunuar, pérve¢ konsumit té instrumentit prerés, ndikim té madh

kané edhe fortésia, géndrueshméria, pérbérja kimike dhe struktura e copés punuese.
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