




Abstrakt 

 

Përpunimi termik i metaleve është një nga proceset e rëndësishme në prodhimin mekanik. 

Krahasuar me proceset e tjera të përpunimit, përpunimi termik në përgjithësi nuk ndryshon 

formën dhe përbërjen e përgjithshme kimike të pjesës punuese, por duke ndryshuar 

mikrostrukturën e brendshme të pjesës punuese, ose duke ndryshuar përbërjen kimike të 

sipërfaqes së pjesës punuese, për të dhënë ose përmirësuar performancën e pjesës punuese. 

Karakteristika e tij është të përmirësojë cilësinë e brendshme të pjesës punuese, e cila në 

përgjithësi nuk është e dukshme me sy të lirë. 

Në mënyrë që pjesa e përpunimit të metalit të ketë vetitë e nevojshme mekanike, vetitë fizike 

dhe kimike, përveç zgjedhjes së arsyeshme të materialeve dhe proceseve të ndryshme të 

formimit, proceset e trajtimit termik shpesh janë të domosdoshëm. Çeliku është materiali më i 

përdorur në industrinë e makinerive. Mikrostruktura e çelikut është komplekse dhe mund të 

kontrollohet nga përpunimi termik. 

Në këtë studim qëllimi është të konstruktohet vegla e cila do të përdoret për shpim dhe prerje 

të gypave të skeleve, të cilët do të përdoren në ndërtimtari. 

Andaj, së pari është dizajnuar vegla për shpim dhe prerje të gypave te skeleve me softuerin 

Autodesk Inventor, e cila përbëhet nga këto pjesë: 

- Pllaka bazë: 

           Për përpunimin e pllakës bazë është përdorur gjysmëfabrikati çelik S235. 

- Pllaka prerëse: 

           Për përpunimin e pllakës prerëse është përdorur gjysmëfabrikati çelik X155CrVMo121. 

- Shtyllat udhëzuese: 

            Për përpunimin e shtyllave udhëzuese është përdorur gjysmëfabrikati çelik 42CrMo4. 

- Pllaka shtypëse: 

            Për përpunimin e pllakës shtypëse është përdorur gjysmëfabrikati çelik  

            X155CrVMo121. 

- Shpuesit për ndarje të materialit: 

            Për përpunimin e shpuesi për ndarje të materialit është përdorur gjysmëfabrkati çelik  

            X155CrVMo121. 

 



- Shpuesi Ø14 mm: 

             Për përpunimin e shpuesi Ø14 mm është përdorur gjysmëfabrikati çelik  

             X155CrVMo121. 

- Pllaka mbajtëse: 

            Për përpunimin e pllakës mbajtëse është përdorur gjysmëfabrikati çelik S235. 

- Pllaka stampuese:  

            Për përpunimin e pllakës stampuese është përdorur gjysmëfabrikati çelik S235. 

- Kufizuesit: 

     Për përpunimin e kufizuesve është përdorur gjysmëfabrikati çelik S235. 

 

Për secilën pjesë të veglës është zgjedhur materiali i përmendur më sipër, i cili do të përdoret. 

Është realizuar procesi teknologjik për secilën pjesë, duke filluar nga shtesat e përpunimit, 

operacionet, kalimet e kalesat. 

Pas përpunimit të secilës pjesë me heqje ashkle, është realizuar përpunimi termik – kalitja.     

Pjesët kanë qëndruar në furrë derisa e kanë marrë ngjyrën e njëjtë me të furrës, përafërsisht 30 

- 40 minuta në temperaturën prej 1000 o C deri 1040 o C, largohen nga furra dhe  procesi i 

ftohjes u bë në vaj. Pas përpunimit termik matet fortësia me instrument digjital për matje të 

fortësisë në HRC (Rockwell-it C), e cila rezultoi të ishte 60-64 HRC. Më pas bëhet normalizimi 

në furrën tjetër dhe fortësia e materialit bie në 54-56 HRC. 

 Si proces i fundit pjesët e veglës kalojnë në procesin e retifikimit paralel dhe cilindrik për të 

bërë rrafshimin e pjesës për shkak të devijimeve të cilat kanë mundur të ndodhin gjatë procesit 

të kalitjes. 

Pas përfundimit të çdo procesi të përpunimit është bërë kontrollimi dhe testimi i pjesëve të 

veglës. Të gjitha pjesët e veglës i kanë plotësuar kushtet teknike dhe kanë kaluar deri të procesi 

i montimit, i cili është bërë me bulona. 

Kështu që mund të vlerësojmë se vegla i plotëson të gjitha kushtet për tu përdorur për një numër 

relativisht të madh të produkteve. 

Fjalë kyçe: Vegla për shpim dhe prerje, përpunimi termik, procesi teknologjik. 

 


