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Vierésimi i doréshkrimit.

Punimi (doréshkrimi i punimit) me titull “Pérpunimi termik i veglés pér shpim dhe prerje
té gypave té skeleve’’ , i kandidates Laureta Azemi, bachelor, &shté punuar né gjithsej 86 fage
tekst t& formatit A4, né vazhdim t& cilés éshté dhéné deklarata studentit pér puné autentike
dhe shtojca e cila i ka 59 fage. N& kuadér t& tekstit jané pérfshiré figura dhe tabela. Punimi
&shté strukturuar né 12 kapituj, bashkangjitur kétu pérfundimin dhe literaturén e shfrytézuar
me 13 njési bibliografike.

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

Problematika e pérzgjedhur e kandidates lidhur me analizén e procesit teknologjik t& veglés
pér shpim dhe prerje té gypave té skeleve éshté shtjelluar me mjaft kujdes dhe me hollési
duke pérdorur t& dhénat konkrete: nga literatura bashkékohore, nga standardet e aplikueshme
né lémin e pérzgjedhjes sé materialit, standardet pér konstruktimin dhe dizajnimin e veglave
pér pérpunim me deformim me pérkulje, si dhe nga Fabrika e veglave “PLUS” né Ferizaj ku
&shté béré realizimi i veglés sé konstruktuar. N&é ményré t& vecanté &shté analizua ndikimi i
pérpunimit termik dhe pérpunimi me prerjese né cilésiné e veglés dhe né funksionalitetin e saj.

Cdo operacion i pérpunimit &shté pércjell nga afér dhe jan¢ analizua t€ gjithé parametrat e
pérpunimit. Pas ¢do operacioni &shté béré kontrolli dhe prova e vetive mekanike t€ elementeve
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t€ veglés me qéllim qé t&€ ménjanohen gabimet e mundshme mesoperacionale.

Mbéshtetur né problematikén e shqyrtuar né kété punim, komisioni &éshté i mendimit se
metodologjia e zbatuar, pérkatésisht ndérlidhja dhe pérpunimi i t&€ dhénave té fituara lidhur me
procesin e konstruktimit dhe realizimit t& veglés pér shpim dhe prerje té gypave té skeleve
paraqet njé kontribut profesional dhe shkencor té kandidates, andaj punimi i masterit me titull
“Pérpunimi termik i veglés pér shpim dhe prerje té gypave té skeleve’’, i kandidates
beh. Laureta Azemi, i dorézuar pér vler&sim, i pérmbush kushtet dhe kriteret e njé punimi t&
masterit.

Konkluzioni i Komisionit

NE bazé t€ vlerésimit t&€ punimit t€ masterit me titull: “Pérpunimi termik i veglés pér shpim
dhe prerje té€ gypave té skeleve’ ikandidates bch. Laureta Azemi,

Komisioni sjellé kété

Konkluzion

Punimi i masterit me titull “Pérpunimi termik i veglés pér shpim dhe prerje té gypave té
skeleve’> 1 kandidates bch. Laureta Azemi, i pérmbush parakushtet metodologjike,
profesionale-shkencore dhe etike si temé& pér punim té masterit. Punimit i éshté bashkéngjitur
edhe Deklarata e studentit pér puné autentike.

Kandidatja e ka realizua praktikén profesionale né lémin e ngushté né té cilén e ka punua
temen e masterit, gjé qé e ka déshmua me dorézimin e ditarit té praktikés tek anétarét e
komisionit dhe Veértetimit pér kryerjen e praktikés. Njé pjesé e konsiderueshme e punés
praktike dhe hulumtuese éshté paraqitur 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 kénaqési i:

Propozon

Késhillit t& Fakultetit t& Inxhinierisé Mekanike né Prishting, t€ miratoj& Raportin pér
vler€simin e punimit pér master me titull “Pérpunimi termik i veglés pér shpim dhe prerje
té gypave té skeleve’’ i kandidates bch. Laureta Azemi, dhe t€ b&jé procedimin e métejmé,
pérkatésisht t& formojé Komisionin pér mbrojtje dhe t& caktojé datén pér mbrojtje publike t&
punimit.

Prishting€: Dhjetor 2023 Komisioni: )
/4
1. Prof. dr. Hysni Osmani [ 777777244 - mentor
= Ly
AN
2. Prof. dr. Nexhat Qehaja \ \ - anétar

N

3. Prof. dr. Mirlind Brugi___ - YWy 5) L(d//-ig"o - anétar

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

Pérpunimi termik i metaleve éshté njé nga proceset e réndésishme né prodhimin mekanik.
Krahasuar me proceset e tjera té pérpunimit, pérpunimi termik né pérgjithési nuk ndryshon
formén dhe pérbérjen e pérgjithshme kimike té pjesés punuese, por duke ndryshuar
mikrostrukturén e brendshme té pjesés punuese, ose duke ndryshuar pérbérjen kimike té
sipérfages sé pjesés punuese, pér té dhéné ose pérmirésuar performancén e pjesés punuese.
Karakteristika e tij éshté té pérmirésojé cilésiné e brendshme té pjesés punuese, e cila né

pérgjithési nuk éshté e dukshme me sy té liré.

Né ményré qé pjesa e pérpunimit té metalit té keté vetité e nevojshme mekanike, vetité fizike
dhe kimike, pérve¢ zgjedhjes sé arsyeshme té materialeve dhe proceseve té ndryshme té
formimit, proceset e trajtimit termik shpesh jané té domosdoshém. Celiku éshté materiali mé i
pérdorur né industriné e makinerive. Mikrostruktura e celikut éshté komplekse dhe mund té

kontrollohet nga pérpunimi termik.

Né kété studim qgéllimi éshté té konstruktohet vegla e cila do té pérdoret pér shpim dhe prerje

té gypave té skeleve, té cilét do té pérdoren né ndértimtari.

Andaj, sé pari éshté dizajnuar vegla pér shpim dhe prerje té gypave te skeleve me softuerin
Autodesk Inventor, e cila pérbéhet nga kéto pjesé:

Pllaka bazé:

Pér pérpunimin e pllakés bazé éshté pérdorur gjysméfabrikati gelik S235.

Pllaka prerése:
Pér pérpunimin e pllakés prerése éshté pérdorur gjysméfabrikati celik X155CrVMo121.
- Shtyllat udhézuese:
Pér pérpunimin e shtyllave udhézuese éshté pérdorur gjysméfabrikati celik 42CrMo4.
- Pllaka shtypése:
Pér pérpunimin e pllakés shtypése éshté pérdorur gjysméfabrikati celik
X155CrVMo121.
- Shpuesit pér ndarje té materialit:
Pér pérpunimin e shpuesi pér ndarje té materialit éshté pérdorur gjysméfabrkati celik
X155CrVMol21.



- Shpuesi @14 mm:
Pér pérpunimin e shpuesi @14 mm éshté pérdorur gjysméfabrikati celik
X155CrVMo121.
- Pllaka mbajtése:
Pér pérpunimin e pllakés mbajtése éshté pérdorur gjysméfabrikati celik S235.
- Pllaka stampuese:
Pér pérpunimin e pllakés stampuese éshté pérdorur gjysméfabrikati celik S235.
- Kufizuesit:

Pér pérpunimin e kufizuesve éshté pérdorur gjysméfabrikati celik S235.

Pér secilén pjesé té veglés éshté zgjedhur materiali i pérmendur mé sipér, i cili do té pérdoret.
Eshté realizuar procesi teknologjik pér secilén pjesé, duke filluar nga shtesat e pérpunimit,
operacionet, kalimet e kalesat.

Pas pérpunimit té secilés pjesé me hegje ashkle, &shté realizuar pérpunimi termik — kalitja.

Pjesét kané géndruar né furré derisa e kané marré ngjyrén e njéjté me té furrés, péraférsisht 30
- 40 minuta né temperaturén prej 1000 ° C deri 1040 ° C, largohen nga furra dhe procesi i
ftohjes u bé né vaj. Pas pérpunimit termik matet fortésia me instrument digjital pér matje té
fortésisé né HRC (Rockwell-it C), e cila rezultoi té ishte 60-64 HRC. Mé pas béhet normalizimi
né furrén tjetér dhe fortésia e materialit bie né 54-56 HRC.

Si proces i fundit pjesét e veglés kalojné né procesin e retifikimit paralel dhe cilindrik pér té
béré rrafshimin e pjesés pér shkak té devijimeve té cilat kané mundur té ndodhin gjaté procesit

té kalitjes.

Pas pérfundimit té ¢do procesi té pérpunimit éshté béré kontrollimi dhe testimi i pjeséve té
veglés. Té gjitha pjesét e veglés i kané plotésuar kushtet teknike dhe kané kaluar deri té procesi

i montimit, i cili éshté béré me bulona.

Késhtu gé mund té vlerésojmé se vegla i plotéson té gjitha kushtet pér tu pérdorur pér njé numér
relativisht t¢ madh té produkteve.

Fjalé kyce: Vegla pér shpim dhe prerje, pérpunimi termik, procesi teknologjik.



