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Abstrakti 

Cilësia e sipërfaqes është një aspekt i rëndësishëm në shumë disiplina shkencore, duke përfshirë 

inxhinierinë, prodhimin industrial, arkitekturën, teknologjinë e informacionit dhe shumë të tjera. 

Sigurimi sipërfaqes me cilësi të lartë është qëllimi primar i çdo industrie e cila merret me 

përpunimin e materialeve në përgjithësi. Gjithashtu sigurimi i sipërfaqes me cilësi të lartë është 

edhe kriteri kryesor makinerive që punojnë sipas parimit me heqje ashkle.  

Lidhur me këtë, hulumtues të ndryshëm kanë analizuar dhe zhvilluar teori të ndryshme për 

mënyrat e përpunimit për të përftuar sipërfaqe sa më cilësore. Në përgjithësi, ata janë dakorduar 

se faktori kryesor në përcaktimin e cilësisë së sipërfaqes është materiali i cili përdoret. Pra, pa një 

material cilësor, nuk është e mundur të arrihet sipërfaqe me cilësi të lartë.  

Duke analizuar cilësinë e sipërfaqeve nga materiale të njëjta studiuesit vënë në pah një mori 

faktorësh në cilësinë e sipërfaqes e të cilat grupohen në mënyra të ndryshme. 

Disa nga këta faktorë janë:  

- Shpejtësia e prerjes; 

- Thellësia e prerjes; 

- Cilësia e tehut prerës; 

- Drejtimi i prerjes; 

- Hapi për dhëmb;  

- Këndi i prerjes; 

- Diametri i veglës; 

- Niveli i përgatitjes profesionale të punëtorit; 

- Lloji i materialit nga i cili është prodhuar vegla;  

- Niveli i vibrimit të makinës gjatë prerjes etj. 



Siç shihet më sipër, ekzistojnë një numër i konsiderueshëm i faktorëve të cilët ndikojnë 

drejtpërdrejtë në cilësinë e sipërfaqes së materialit që përpunohet e të cilët mund të grupohen si 

“efektet e përpunimit në cilësinë e sipërfaqes”.  

Punimi analizon ndikimin e disa faktorëve të lartpërmendur në cilësinë e sipërfaqes së drurit të 

Ahut (Fagus Sylvatica L). Është zgjedhur ky lloj druri, pasi sipas hulumtimeve më të fundit të 

bëra mbi shpenzimin e lëndës drusore në Kosovë, rezulton se ky lloj druri përdoret në masën mbi 

50% krahasuar me të gjitha llojet që përdor industria e përpunimit të drurit në përgjithësi.  

Për të analizuar cilësinë e sipërfaqes së drurit, fillimisht në repartin e përpunimit të drurit në 

ndërmarrjen “Ahikos janë përgatitur” 18 mostra. Mostrat janë marrë nga përpunues të ndryshëm 

të një cilësie të mirë (d.m.th. pa nyje, pa fibra të përdredhura dhe çarje të theksuara), me zgjedhje 

të rastësishme. Dimensionet fillestare të mostrave (para procesit të përpunimit) kanë qenë 

60*40*450mm. Varësisht nga parametrat e përpunimit në procesin e planisjes në makinën plan, 

dimensionet përfundimtare të përpunuesve kanë pësuar ndryshime në trashësi dhe gjerësi.  

Në studim (për cilësinë e sipërfaqes) janë shqyrtuar këta faktorë: 

- Trashësia e gdhendjes - trashësia e gdhendjes (ashklës) gjatë përpunimit është shqyrtuar 

për tri trashësi të ndryshme 1; 1,5 dhe 2mm. 

- Shpejtësia e hapit – në rastin e përpunimit të drurit në makinën plandrejtuese, hapi 

(avanci) i përpunuesit nuk është i mekanizuar dhe realizohet me dorë. Në këtë rast, 

shpejtësia e hapit është shqyrtuar për shpejtësitë:  3 dhe 6m/min. 

- Cilësia e tehut – gjatë përpunimit të mostrave, cilësia e sipërfaqeve të përftuara është 

analizuar për tehun e mprehur dhe të pa mprehur. 

- Trashësia e ashklës – për të përcaktuar trashësinë e ashklës si një faktor i rëndësishëm në 

përcaktimin e cilësisë së sipërfaqes, matjet janë realizuar për tehun e mprehur dhe të 

topitur, si dhe për trashësi të ndryshme të 1; 1,5 dhe 2mm. 

- Ndikimi i parametrave të përpunimit në ndotjen e ambientit nga zhurma – gjatë analizës 

së cilësisë së sipërfaqes, gjithashtu është analizuar niveli i ndotjes së ambientit nga 

zhurma. Në këtë rast, zhurma është matur në të gjithë përpunuesit sipas drejtimit të 

prerjes (radial dhe tangjenciale) dhe sipas tehut prerës (mprehur ose topitur). 

Për të studiuar këta faktorë, paraprakisht është përcaktuar lagështia dhe densiteti i drurit në 

lagështinë e përpunimit dhe në lagështinë absolute. Për përcaktimin e lagështisë, është përdorur 



metoda e peshimit sipas standardit ISO 13061-1:2014, ndërsa për përcaktimin e densitetit është 

përdorur metoda e peshimit sipas standardit ISO 13061-4:2014. 

Pas përgatitjes së mostrave dhe kalimit në makinën plandrejtuese, cilësia e përftuar e sipërfaqeve 

të tyre është matur me pajisjen përkatëse “Mitutoyo”. Në këtë rast janë realizuar nga katër matje 

(dy në drejtimin tërthor dhe dy në drejtimin gjatësor) të cilat janë bërë për secilën sipërfaqe të 

përftuar me regjime të ndryshme të përpunimit d.m.th. për secilin përpunues janë realizuar nga 

gjashtëmbëdhjetë matje (tetë në drejtimin gjatësor dhe tetë në drejtimin tërthor). Përveç matjes së 

cilësisë së sipërfaqes me pajisjen përkatëse, është bërë gjithashtu vështrimi dhe fotografimi i 

sipërfaqeve me anë të mikroskopit AmScope -MU100.  

Cilësia e tehut (mprehur dhe pa mprehur) është analizuar me anë të mikroskopit AmScope -

MU100. Shpejtësia e hapit për të gjitha regjimet e prerjes është matur me anë të kronometrit, 

ndërsa trashësia e gdhendjes dhe trashësia e ashklës janë matur me nonius me saktësi 0,01mm. 

Në mungesë të pajisjes adekuate, për matjen e zhurmës është përdorur një aplikacion i instaluar 

në celular dhe për çdo mostër është matur niveli minimal, mesatar dhe maksimal i zhurmës.  

Cilësia e sipërfaqes është shqyrtuar sipas profilit Ra dhe Rz. Gjithashtu, janë ndërtuar dhe 

krahasuar grafikët për sipërfaqet e përftuara dhe janë krahasuar në varësi të ndryshimit të 

parametrave të përpunimit. Janë ndërtuar edhe grafikët e frekuencave të shpërndarjes për secilën 

sipërfaqe dhe janë krahasuar mesataret, devijimet standarde dhe gjerësia e kolonës.  

Të dhënat tregojnë se në përgjithësi ekziston korrelacion mes këtyre të dhënave dhe që duhet të 

merret në konsideratë gjatë procesit të përpunimit. 

Duke u bazuar në rezultatet e nxjerra nga studimi rekomandohet që: 

 Të ulet lagështia e materialit drusor gjatë procesit të përpunimit, kjo për faktin se 

lagështia mesatare 11,2% konsiderohet lagështi e cila bie në limitin e sipërm të lejuar për 

përpunim (12%). 

 Duke u bazuar në të dhënat shkencore të literaturës të cilat sugjerojnë që për cilësi të mirë 

të sipërfaqes, trashësia e ashklës duhet të sillet mes 0,1-0,3mm, atëherë rekomandohet që 

gjatë procesit të prerjes, trashësia e gdhendjes të mos kaloj 1,5mm. Kjo për faktin se 

trashësia e ashklës në të dyja rastet si te tehu i mprehur dhe tek ai i pamprehur kalon 

trashësinë e rekomanduar prej 3mm. 



 Të bëhet mprehja e veglave për çdo 8 orë pune për faktin se përveç se veglat e mprehura 

kanë dhënë cilësi më të mirë të sipërfaqes sipas profilit të shqyrtuar, edhe në vrojtimin e 

sipërfaqeve me anë të mikroskopit është vërejtur se cilësia është e papastër nga fibrat që 

kanë mbetur në sipërfaqe.  

 Shpejtësia e hapit nuk duhet të kalojë 5m/min për faktin se në të gjitha rastet e shqyrtuara 

shpjetësia e hapit mbi 5m/min ka dhënë cilësi të sipërfaqes më të ulët. 

Fjalë kyçe: sipërfaqja, cilësia, druri ahut, planisja. 

 


