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Vierésimi i doréshkrimit.

Punimi (doréshkrimi i punimit) me titull “Pérzgjedhja e materialit pér dizajnimin e prodhimit
n€ masé — rast studimi”, i kandidates Gresa Dreshaj, &shté punuar né gjithsej 115 faqe teks t&
formatit A4, ku jané pérfshiré 80 figura dhe 6 tabela. N& vazhdim t& punimit &shté dhéné
shtojca prej 17 fagesh. Punimi éshté strukturuar né 7 kapituj, bashkangjitur kétu pérfundimin
dhe literaturén e shfrytézuar me 26 njési bibliografike.

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

Problematika e pérzgjedhur e kandidates lidhur me pérzgjedhjen e materialit pér dizajnimin e
prodhimit né masg, &shté shtjelluar me mjaft kujdes dhe me hollési duke pérdorur té dhénat
konkrete nga literatura bashkékohore lidhur me pérdorimin dhe pérpunimin e materialeve t&
ndyshme. N& ményré t€ vecanté jané analizuar dhe studiuar karakteristikat kryesore t&
materialeve polimere si dhe arsyet e pérdorimit t& tyre né fusha t& ndryshme inxhinierike, e né
rastin konkret né pérpunimin e kagavidés elektrike, e cila me mjafté sukses &shté realizua edhe
n¢ formé t€ modelit t& printuar me shtypés 3D. Duke u nisur nga fakti se elementet e kétij
produkti né masé t& madhe punohen me metodat e ndryshme t¢ injektimit t& masave polimere,
kandidatja né ményré t& hollésishme i ka analizuar ato dhe i ka projektuar me mjafté saktési
me qéllim qé t& fitohen produkte cilésore dhe pa gabime. Réndési t& veganté i &shté kushtuar
dizajnimit t& veglave pér pérfitimin e elementeve me metodén e injektimit.
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béj€ procedimin e métejmé, pérkatésisht t& formojé Komisionin pér mbrojtje dhe t& caktojé
datén pér mbrojtje publike t& punimit.
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DEKLARATE E STUDENTIT PER PUNE AUTENTIKE

Me ané té késaj deklarate, uné _Gresa Dreshaj , me pérgjegjési deklaroj se ky punim nuk éshté

prezantuar pér vlerésim apo botuar mé paré, pjesérisht apo né térési, prané kétij apo ndonjé institucioni

tjetér. M@ tej deklaroj gé:

a) punimi i paragitur kétu éshté origjinal dhe éshté punuar né térési nga uné*

b) punimi nuk éshté marré nga studenté té tjeré apo punime té tjera né Universitetin e Prishtinés
‘Hasan Prishtina’ ose nga ndonjé universitet tjetér;

¢) punimi nuk éshté kopje e ndonjé punimi té marré né internet apo biblioteké;

¢) punimi nuk pérmban modifikim té dhénash, duke i paraqitur ato si kontribut origjinal;

d) punimi respekton té gjitha kérkesat pér té drejtat e autorit, duke saktésuar dhe cituar té gjitha
kontributet nga burime te tjera.

Punimi i diplomés né fjalé vlen pér nivelin _Master té studimeve dhe mban titullin:

PERZGJEDHJA E MATERIALIT PER DIZAINIMIN E PRODHIMIT NE MASE-RAST STUDIML.

Déshmoj se jam véné né dijeni qé vértetimi ndryshe i atyre gé u thané mé sipér do té rezultojé né

térhegjen e titullit té fituar bazuar né kété punim.

Prishting, mé__/ /2023 Studenti/ja-nénshkrimi

* NE rastin kur punimi Ba ose Ma punohet nga mé shumé kandidaté sipas nenit 117 pérkatésisht 118 té
stututit té UP-sé duhet té shénohet: a) punimi i paraqgitur kétu éshté origjinal dhe éshté punuar né térési
né bashképunim me X dhe Y sipas vendimit nr. xx, dt. té Keshillit té Fakultetit;
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ABSTRAKTI

Punimi ka pér géllim pérzgjedhjen e materialeve pér krijimin e njé produkti té ri, né rastin toné
krijimin e njé kacavide elektrike e cila ka zbatim mjaft t& madh né industri, né linjat e montimit
dhe pér pérdorim té pérditshém. Pérzgjedhja e materialit ka réndési t¢ madhe pasi gé luan rol té
madh né pérmbushjen e kérkesave té funkionimit té késaj pajisje, procesit té prodhimit té
pjeséve, anés estetike etj. Pérzgjedhja e materialeve mund té realizohet manualisht, po ashtu edhe
duke shfrytézuar CAD/CAM softuere-t gé ofrojné lloj-llojshméri té materialeve si dhe
simulimeve té ndryshme me kéto materiale. Dizajni i pajisjés do té jeté i pérshtatshém pér
prodhim masiv me ané té kallépeve ku po ashtu do té pérdoren detale makinerike té
standardizuara té cilat mund té blihen té gatshme dhe nuk ka nevojé té shpenzohen shuma té
médha pér prodhimin e kallépeve té tyre. Pra, gjaté punimit do té realizohet njé pajisje e cila
mundéson shtréngimin apo largimin e bulonave me ané té veprimit motorik té elektromotorit me
¢’rast lehtésohet mjaft shumé veprimi fizik dhe kursehet kohé nga pérdoruesi i saj dhe rritet

saktésia e montimit té njé pajisje apo pjesé té caktuar.
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1 HYRJE

Pérzgjedhja e materialeve dhe aplikimi i tyre né produkte luan njé rol té réndésishém né

funksionalitetin dhe suksesin e produkteve.
Pérzgjedhja e materialit mund té pérfshihet né dy pika:

- zgjedhja e materialit pér dizajnin e ri dhe

- rivlersimi i materialit pér produktin ekzistues me qéllim té uljes sé kostos dhe
pérmirésimin e performanceés seé tij.

Procesi i projektimit inxhinierik pérfshiné tri faza qé jané té ndérlidhura me njéra tjetrén. Ky
proces fillon me specifikimin e formés, zgjedhjes sé materialit dhe pércaktimit té procesit té
prodhimit. Materialet e aplikuara né produkte duhet té zgjidhen né até formé gé té arrijné gé té
pérmbushin kérkesat e performancés sé produktit pasi gé luan rol né kosto mé té ulét té
produktit, kohé me e shpejté e lansimit té produktit né treg, reduktim i numrit té déshtimeve etj.
Pér zgjedhjen e materialeve té duhura ndikojné mjaft faktor té cilét duhet té mirren parasyshé né
ményré gé té jeté zgjidhje e pérshtatshme duke filluar nga kérkesat e performancés sé produktit,
besueshmerisé, kérkesat e madhésisé, funksionaliteti i atij produkti, ményrén e prodhimit té

pjeséve pér até produkt, kérkesat mekanike qé duhet ti pérmbushé, kérkesat estetike etj.

Pérzgjedhja e materialeve té produkteve mund té realizohet pérmes softueréve CAD/CAM qé
mund té pérdoren edhe pér simulime té ndryshme té produktit. Né rastin toné éshté shfrytézuar
programi SolidWorks pér té realizuar pjesén e dizajnit, pérzgjedhjen e materialeve po ashtu edhe
té simulimeve me materiale t& ndryshme. Si rast studimi, éshté maré kacavida elektrike si njé
pajisje e cila mundéson vendosjen apo largimin e bulonave me veprim motorik duke lehtésuar
mjaft shumé punén e operatoréve né fabrika apo linja té prodhimit por edhe ndaj personave gé e

pérdorin kété pajisje pér géllime vetanake té pérditshme.
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2. ZHVILLIMI I NJE PRODUKTI TE RI

Vendimi pér krijimin e njé produkti té ri éshté njé ndér aktivitetet mé té réndésishme té
marketingut. Nese ky produkt nuk éshté si¢ tregu e déshiron, asnjé zbritje ¢mimi, shpérndarje e
rregullt ose promovim nuk do i inkurajoj konsumatorét gé ta blejné até, ose té paktén jo mé
shumé se njé heré. Shumé pak kompani prodhojné produkte gé mund té blihen vetém njéheré
gjaté téré jetés sé tyre. Nga ana tjetér nése produkti i prodhuar i pérmbushé déshirat e
konsumatorit, blerja e atij produkti mund té pérseritet. Né kété ményré blerési fiton besimin gé té
blej produkte té tjera té ofruara nga po e njéjta kompani dhe t’'ua rekomandoj kéto produkte
konsumatoréve té tjeré. Vendimet gé miren nga menaxhmenti pér krijimin e njé produkti té ri,
jané vendimet mé kritike gjaté fazés sé krijimit té njé produkti, pasi qé kjo pércakton té ardhmen
e njé produkti po ashtu dhe té ardhmen e njé kompanie. Zhvillimi i njé produkti té ri fillon me
vlerésimin e ploté té tregut pér té pércaktuar nevojat dhe déshirat e konsumatoréve. Bazuar né
kété vlerésim, drejtuesi i marketingut fillon té planifikojé strategji gé do t'i pérshtaten mé sé miri
kétyre nevojave dhe do té sjellin njé fitim té arsyeshém pér kompaniné dhe plotésimin e
nevojave dhe déshirave pér konsumatorét [1].

Pikat qé duhet té kemi njohuri kur krijojmé produkt té ri jané:

Cili éshté produkti i ri?

Sfidat né zhvillimin e produkteve té reja

Krijimi i njé ekipi pér zhvillimin e produkteve té reja

Procesi i zhvillimit té produktit té ri.

2.1 Produkti i ri
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Produktet e reja jané "té reja” né shkallé té ndryshme. Ato mund té jené me disa modifikime té
vogla ose t€ médha té produkteve ekzistuese té njé kompanie. Mund té jené té reja pér njé firmé

té caktuar, por jo té reja pér tregun.

Nése jané té reja pér firmén, ato mund té jené té lidhura ngushté, mesatarisht té lidhura ose
krejtésisht té ndryshme me produktet e saj ekzistuese, ose dicka gé nuk disponohej mé paré né
asnjé formé. Nése njé produkt éshté krejtésisht i ri ne treg, nuk mund té ndihmohet asgjé nga
pérvoja e té tjerve, nuk mund té gjendet asgjé udhézim nga tjerét po ashtu nuk ka lidhje
egzistuese me produktet e ndonjé kompanie tjetér késhtu gé ka me pak bartje té pérvojes nga

kéto, atéhere rrezigét e inovacionit té kétij lloj produkti jané té médha.

Booz, Allen & Hamilton identifikuan gjashté lloje produktesh té reja gé lidhen me risiné e tyre

pér kompaniné dhe tregun. Ato jané:

Produktet e reja né treg: Produktet e reja né treg jané ato produkte gé krijojné njé treg krejtésisht

téri.

Linjat e produkteve té reja: Hyrja e njé kompanie né tregun e krijuar me njé produkt té ri, quhet

linjé e re produktit.

Shtesat né linjat ekzistuese té produkteve: Produktet e reja gé plotésojné linjat e krijuara té

produkteve té njé kompanie, quhen shtesa né linjat ekzistuese té produkteve.

Pérmirésimet e produkteve ekzistuese: Produktet e reja gé ofrojné performancé té pérmirésuar

ose vleré mé té madhe té pérceptuar dhe zévendésojné produktet ekzistuese, referohen si

pérmirésime té produkteve ekzistuese.

Ripozicionimi: Ripozicionimi éshté modifikimi i produkteve/markave ekzistuese né njé faré
ményre pér té zgjeruar aplikimet e tyre ose aplikimet e drejtpérdrejta né segmente e tjera té
tregut.

Reduktimet e kostos: Produktet e reja gé ofrojné performancé té ngjashme me njé kosto mé té

ulét quhen reduktim kostoje. Njé kompani zakonisht ndjek njé pérzierje té kétyre produkteve té
reja [1].
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2.1.1 Sfidat né zhvillimin e produkteve té reja

Duke marré parasysh konkurrencén ekstreme né tregun bashkékohor, kompanité jané té
ekspozuara ndaj rrezigve mé té meédha sesa déshtimi pér té zhvilluar produkte té reja.
Ndryshimi i nevojave dhe shijeve té konsumatoréve, teknologjité e reja, ciklet mé té shkurta té
jetés sé produktit dhe rritja e konkurrencés brenda dhe jashté vendit i kané béré produktet

ekzistuese té cénueshme.
Arsyet e déshtimit té tregut mund té vijné si pasojé :

- Nése ekipi ekzekutiv i nivelit té larté té hierarkisé shtyn pérpara njé ide té preferuar duke
shpérfillur anét negative té dokumentuara nga departamenti i marketingut.

- Nése ka njé mbivlerésim té& madhésisé sé tregut té njé ideje pér njé produkt.

- Nése produkti aktual nuk éshté projektuar si¢ duhet.

- Nése éshté i mbicmuar, i pa pozicionuar si¢ duhet ose reklamohet né ményré joefektive.
- Nése kostot e zhvillimit shkojné pértej kostove té pritura.

- Nése konkurenca konstatohet mé e forté se sa ishte parashikuar [1].

2.3 PROCESI | ZHVILLIMIT TE PRODUKTIT TE RI

Zhvillimi i njé produkti té ri éshté njé sfidé e vérteté pér ¢do kompani. Nése konsumatoret e
synuar nuk e pranojné miré produktin, investimi do té jeté i koté dhe do té keté humbje té médha
pér kompaniné. Procesi i zhvillimit t€ produkti té ri pérfshin teté faza té njépasnjéshme.
Kompanité pérballen me sfida né secilén prej fazave. Prandaj, menaxheri i marketingut duhet té
vazhdojé me shumé kujdes gjaté procesit té zhvillimit té produktit té ri. Zhvillimi i njé produkti,
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3. MATERIALET TERMOPLASTIKE DHE ZBATIMET E TYRE FUSHEN

E INDUSTRISE

3.1 Definimi i kérkesave pér materialet plastike

Né pércaktimin e kérkesave té pjeséve nga materiali i plastikes luajn rol shumé faktor pasi qé

kéto pjesé i nénshtrohen kushteve té ndryshme testimeve gé nga faza e prodhimit e deri tek ajo e

shfrytezimit nga ana e pérdoruesit. Faktoret té cilet duhet t€ mirén parasysh né definimin e

kerkesave jané:

Ngarkesat mekanike,

- Noarkesat mekanike,

- Temperatura,

- Ekspozimi ndaj substancave kimike,
- Performanca elektrike,

- Rezistenca ndaj kushteve atmosferike,
- Radiacioni,

- Pamja e jashtme,

- Jetégjatésia,

- Tolerancat e dimensioneve,

- Sasia e produkteve té prodhuara dhe

- Montimi.
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Plastikat

Termoplastikat Termosets Elastomeret
Akriliket
Epokset
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) Te tjera
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Fig. 3.2. Ndarja e pérgjithshme e materialeve polimere[5].

3.2.1 Plastikat termike

Kéto lloje té materialeve kané rrjeté tredimensionale t& molekulave té cilat nuk zbuten kur i
nénshtrohen temperaturave té larta, kjo ndikon qé kéto materiale t¢ mos kené mundési
ripérdorimi. Prandaj, kéto materiale e marin formén e pérhershme pasi gqé jané nxehur dhe
shtypur nén presion né formén e caktuar, né kété ményré nuk mund té zbuten nga procesi i
ringrohjes. Kéto plastika gqé ngurtésohen nga nxehtésia, duke ndikuar né njé ndryshim kimik té
pakthyeshém quhen termofikse.Keto materiale jané vecanérisht té patretshme, té
papérshkueshme nga zjarri dhe zakonisht té forta dhe té brishta. Kéto plastika nuk mund té

ripérdoren [5].

3.2.2 Materialet termoplastike

Kéto materiale jané té pérbéra nga molekula lineare né formé zinxhiri té drejté ose pak té
degézuar. Ato mund té ri-zbuten dhe té shkrihen varésisht nga aplikimi i nxehtésisé dhe

presionit. Materialet gé mund té shkrihen sérish pér té prodhuar produkte té reja quhen materiale
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e

Fig. 3.3. Injektimi i materialit termoplastik né kallépe [22].

Pérmes kesaj metode prodhohen té gjitha pjeset e plastikés dhe té gomés né kété projekt pérveq
pjeseve té cilat jané té gatshme gé blihen té gatshme nga tregu. Mé ané té procesit té injektimit

mund té prodhohen té gjitha pjeset e dizajnuara uniform dizajnit pér prodhim masiv.

3.4 Dizajnimi i pérgjithshém i pjeséve té ndértuara nga materialet

termoplastike

Gjaté dizajnimit té pjeséve nga materialet termoplastike duhet pasur parasyshé: vendosja e
brinjéve pérfocues, trashésia e mureve té pjesés, kéndet e térhegjes né muret ndértues té pjesés
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- Mundésojné vendosjen e komponenteve shtesé brenda térésisé,
- Mundésojné bashkimin e dy pjeséve té cilat jané té destinuara té lidhen né mes vete,

- Shérbejné si ndalues dhe udhézues pér mekanizma té ndryshém té cilét aplikohen né njé
pjesé apo produkt té caktuar.

Dizajnimi i brinjéve pérforcues — secili brinjé i dizajnuar pérmbané pesé karakteristika
themelore: lartésia, trashésia, vendndodhja e tyre né pjesé, sasia dhe aftésia pér t’u prodhuar me

ané té kallépeve.

Trashésia e brinjéve pérforcues - Shumé faktoré ndikojné né caktimin e trashésisé sé duhur pér
dizajnimin e brinjéve pérforcues. Brinjét me trashési té madhe zakonisht shkaktojné gropa dhe

probleme kozmetike nga ana e kundért e sipérfageve té mureve ndaj té cilave jané té lidhura ato.

Fig. 3.7. Paragqitja brinjéve pérforcues né kornizén e brendshme.

Trashésia e brinjéve té implementuar né dizajn té pjesés, ngjyra e pjesés, tekstura e sipérfageve,
lloji i materialit dhe distanca nga porta hyrese e materialit né kallép pércaktojné ashpérsiné dhe

prezencén e gropave qé paragiten gjaté injektimit té pjesés me material termoplastik.

Né vazhdim do té paragesim tabelén e cila tregon paraqgitjen e gropave dhe problemeve
kozmetike me rastin e adaptimit té brinjéve pérforcues né dizajnin e njé pjese e cila do té

injektohet.
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Tabela 3.1. Paraqitja e trashésisé sé brinjéve pérforcues si pérgindje e trashésisé sé pérgjithshme
té mureve té pjesés.

e 50% 66%

ABS 40% 60%

ABS+PC 50% 66%
Poliamidi (i pastér) 30% 40%
Poliamidi (i pérzier me gelq) 33% 50%
PBT Poliesteri (i pastér) 30% 40%
PBT Poliesteri (i pérzier) 33% 50%

Pjesét nga materialet termoplastike té cilat duhet té kené sipérfage té Iémuara duhet té pérmbajné
brinjé pérforcues me trashési mjaft té vogeél. Pjesét té cilat kané trashési té mureve 1.0 mm, e tillé
duhet té jeté edhe trashésia e mureve té brinjéve pérforcues. Trashésia e brinjéve pérforcues
ndikon edhe né aftésiné e njé trupi pér t’u punuar me ané té kallépe pér arsye se ndihmon né
ruajtjen e formés dhe parandalon deformimet té cilat mund té ndodhin gjaté procesit té ftohjes sé

pjesés.

Brinjét pérforcues zakonisht punohen né até ményré gé té jené té normale ndaj sipérfages e cila
ka drejtimin e térhegjes ndaj kallépit. Pér té mundésuar hapjen e kallépit, brinjét kérkojné njé
kénd té térhegjes me vleré minimale prej 0.5 shkallé pér secilén ané té sipérfageve. Kur trashésia
e brinjéve pérforcues éshté e njéjté me trashésiné e mureve té pérgjithshme té pjesés, fundet e
brinjéve pérforcues tentojné té zgjerohen dhe mund ta deformojné strukturén e térésishme.

Pér té parandaluar kéto lloje té deformimeve, kallépet duhet té pajisen me ftohje té vecanté nga

ana e jashtme.

41



Pérdorimi i nénprerjeve nuk lejohet né rastin e pérdorimit té materialeve termoplastike té cilat
jané lehté té thyeshme si p.sh rasti i polikarbonatit dhe gradat e pérforcuara té Poliamidit 6.
Nénprerjet me vleré maksimale deri né 2% jané t¢ mundshme tek materialet té cilat jané leht té
thyeshme. Zakonisht pér pjesét e ndértuara nga materiale me fleksibilitet mé té larté si p.sh.,
poliuretani, ato mundésojné zbatimin e nénprerjeve me vleré deri né 5%, kurse nén kushte ideale

me vleré maksimale deri né 10% té vlerés krahasuese [2].

3.4.7 Tolerancat dhe pérshtatja e tyre

Shumé faktoré ndikojné né saktésiné e dimensioneve dhe arritjen e tolerancave né pjesét e
prodhuara me kallépe duke pérfshiré gjeometriné e trupit dhe karakteristikat e materialit. Pér té

pérmirésuar kontrollimin e tolerancave gjaté prodhimit duhet:

- Pérdorur materiale té cilat kané koificient té tkurrjes sa mé té ulét né pjesét qé kérkojné
tolerancé té vogél té gabimit.

- Evituar pérdorimi i tolerancave té vogla né zonat ku realizohet bashkimi i dy pjeséve té
kallépeve dhe tek pozita ku jané té vendosur rréshqitésit né kallép.

- Pérshtatur parametrat punues té kallépit né até ményré gé té prodhohen pjesé me
dimensione mesatare né diapazonin e tolerancave.

Tolerancat Tolerancat

standarde gieometrike
0.500 Dia. +0.003 0.500 Dia. +0.003
2)0.006 @
0.750
+0.003 ‘ ‘ L 150

N ;O%%Ug 4,-‘ ’(7 1.000 | —==
Fig. 3.14. Paragitja e tolerancave gjeometrike dhe standarde [2].

Pér té evituar ¢gmimet shtesé né pérpunimin e kallépit, tolerancat tepér té vogla duhet specifikuar
sa mé rrallé gé té jeté e mundur dhe vetém kur éshté plotésisht e detyrueshme [2].
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CAD u mundésojné dizajnuesve té shikojné objektet nén njé larmi té gjeré pérfagésimesh dhe té

testojné kéto objekte duke simuluar né kushté reale.

Modelimi i produktit éshté realizuar pérmes programit “Solidworks 2020 Profesional”.

Ky éshté njé program parametrik me njé véllim té konsiderueshém té mundésive gé mund té
aplikohen né té gjaté procesit té dizajnimit. Arsyeja e zgjedhjes sé kétij softweri vjen nga
mundesia e madhe pér dizajnim mjaft té pérshtatshém dhe pér gjeometri me t€ komplikuara,
pérmes tij mund té kryhen simulime té ndryshme, poashtu mundéson dokumentim té detajuar té
simulimeve, vizatimeve si dhe pjeséve té dizajnuara né kété softwere. Né figurén 5.1 éshté
paraqgitur 3D modeli i produktit té dizajnuar me kété program, ku jané shtjelluar ne detaje ¢do

pjesé e tij né vazhdim,

Fig. 5.1. Pamja aksonometrike e produktit i cili mundéson punén me bulona.
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Montimi mé pas éshté i ndaré né disa faza, varésisht nga pjesét dhe dizajni i tyre.

5.5 Montimi i baterive

(4)

\
X 11

(2)\
(1)

Fig. 5.15. Térésia e pjeséve pér montim té baterisé.

Montimi i pajisjes fillon me montimin e baterive né kornizé, i cili pérbéhet prej pjeséve si:

1. Korniza e brendshme e poshtme,
2. Kontakti i baterisé me susté,
3. Kontakti i rrafshét i baterisé dhe

4. Baterité.

5.5.1 Korniza e brendshme

Korniza e brendshme paraget strukturén e cila éshté e pérberé prej dy pjeséve: pjesés sé sipérme
dhe té poshtme. Arsyeja e ndarjes sé kornizés né dy pjesé béhet me géllim té pérmiresimit té
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procesit t& montimit té pjeséve né té. Lidhja né mes té kétyre dy pjeséve béhet pérmes bulonave

standard dhe grepave té plastikés.

5.5.1.1 Zgjedhja e materialit pér kornizén e brendshme

Korniza e brendshme éshté e ndértuar prej materialit PC (141R-111) i cili éshté njé rréshiré
polikarbonate amorfe, jo e halogjenizuar. Ka veti té larta mekanike, optike, elektrike dhe
termike, ofron rezistencé té miré ndaj ndikimeve té jashtme. Pérpunohet me derdhje me injektim
dhe pérdoret pér qéllime té pérgjithshme, i cili né bazé té vetive dhe specifikave pér
pérpunueshmeri dhe fortésisé gé ka mund té pérdoret né rastin toné. Né kété pjesé nuk ka nevojé
gé té aplikohet ngjyré dhe teksturé sipérfagésore pasi gé éshté strukturé e brendshme dhe nuk
shihet nga pérdoruesi i késaj pajisje, kjo ndikon gé edhe kostoja e késaj pjese té jeté me e vogél

pasi gé edhe kérkesat pér proceset e pérpunimit jané me té ulta.

Fig. 5.16. Pjesét e kornizés se brendshme.

5.5.1.2 Kontaktet e baterisé

Né kornizén e poshtme té baterisé vendosen kontaktet e baterisé té cilat montohen pérmes
grepave té shtuar né kontakte té cilat montohen né kornizén e poshtme duke i mbajtur né vend
kéto pjesé. Kontakti me susté montohet né anén e majté té kornizés kurse kontakti i rrafshét
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3. Materiali pér shuarjen e vibrimeve,
4. Korniza e brendshme e sipérme dhe

5. Bulonét.

Fig. 5.19. Térésia e pjeséve pér montim té motorit.

5.6.1 DC Motori

Kacavidat elektrike marrin energji nga njé burim elektrik, pasi gé duhet té jené mé té shpejta, mé
efikase dhe mé té gjithanshme se kacavidat e zakonshme. Kacavidat elektrike ofrojné njé gamé
té gjeré té shpejtésisé rrotulluese dhe ciftit rrotullues, duke i béré ato ideale pér disa aplikime
industriale. Motori elektrik dhe sistemi i dnémbézorve jané dy komponentét thelbésoré qé luajné
njé rol vendimtar né pérformancén efikase té késaj kacavide. Motorét elektrik e shndérrojné
energjiné elektrike né energji mekanike (né formén e rrotullimit té boshtit). Njé motor me rrymé
té drejtpérdrejté (DC) pérdoret zakonisht né kacavida elektrike.
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Tabela 5.2. Specifikat e motorit té pérdorur jané [11]:

Numri i modelit BG 28BL33
Intervali i fugisé 5-30 W
Intervali i tensionit 5-12 VDC

Intervali i shpejtésisé sé vlerésuar | 10-300 rpm

Intervali i rrotullimit té vlerésuar | 1-2 N.m

Jetégjatésia 5000-20000 oré
Kushtet e mjedisit -20°C~50°C
Drejtimi i rrotullimit Cw/CCWwW
Zhurma <60dB

Tabela 5.3. Pérshkrimi i ngarkesave té DC motorit [11].

Pérshkrimi i ngarkesave Pa ngarkese Ngarkesé e ploté
Modeli Tensioni Fugia Shpejtésia Momenti Aktuale Shpejtésia Aktuale Momenti Aktuale
\% W Rpm N.M A Rpm A N.M A
Bg 28blI33 12 15 3000 0.05 0.3 5000 0.73a 0.15 l4a

5.6.2 Kablot e motorit dhe konektori

Kablot e motorit dhe konektori hyjné né radhét e pjeséve elektronike. Kabllot sé bashku me
konektorin jané pjesé standarde gé blihen té gatshme, por vetém gjatésia e kabllos duhet gé té
porositet sipas gjatésisé né dizajnin toné. Kabllo pérbéhet prej dy pérqueséve (+) dhe (-) me

diameter ¢ 0.8mm dhe gjatési 60 mm té cilat vijné té pérdredhura né mes vete.
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Fig. 5.24. Montimi i dy kornizave té brendshme mes vete né njé téresi.

Pamja e pozitave té vendosjes sé bulonave standard M2 pér montimin e dy pjeséve té kornizés sé
brendshme. Vrimat jané té dizajnuara me diameter $1.6 pér bulonat vetéshpues gé pérdoren

shpesh pér lidhjet e plastikave né mes vete.

L

Fig. 5.25. Montimi i kornizave né mes vete pérmes bulonave.

72



5.10.2.1 Pérzgjedhja e materialit pér butonin e shpejtésisé

Ky buton éshté i ndertuar nga materiali i silikonit me fortési 40 A me ngjyré te zezé. Ky material
lejon gé kjo gomé té jeté e buté dhe kjo mundéson gé kjo pjesé té jeté e lehté dhe lakueshme gjé
gé nevojitet te kjo pjesé. Elastomerét e silikonit kané gené prej kohésh njé material i njohur pér
prodhimet me injektim pér shkak té vetive té tyre mekanike dhe fizike shumé té déshirueshme.
Silikonét kané géndrueshmeéri té shkélgyeshme, inertitet kimik, forcé té larté né térhegje, gamé té
gjeré té shkallés sé durometrit té disponueshém, toksicitet té ulét, njé gamé té gjeré
temperaturash dhe pérputhshméri me shumé metoda sterilizimi.

5.10.3 Kapaku i sipérm

Paraget njé tjetér pjesé gé vjen né pjesén ballore té pajisjes duke mbyllur pajisjen né até ané.

Fig. 5.40. Pamja e kapakut té sipérm.
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6.2.1 Analiza e nénprerjeve pér pjesén “Korniza e jashtme”

[=Qec [ cor coor [

Fig. 6.10. Analiza e nénprerjeve pér pjesén ““Korniza e jashtme™.

Né figurén 6.10 éshté treguar analiza e nénprerjeve pér pjesén e kornizés sé jashtme. Sipas kesaj
figure siperfaget e ngjyrosura me té kuge jané siperfage té cilat nuk nxirren me ané té patricés
dhe matricés, prandaj pér kéto zona duhet té krijohen rreshqités té veqanté. Andaj, pér ta krijuar

pjesén nga brenda duhet té shtohen dy rréshqités nga té dyja anét.

6.2.2 Analiza e nénprerjeve pér pjesén “Kapaku i poshtém”
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Fig. 6.11. Analiza e nénprerjeve pér pjesén “Kapaku i poshtém”.

Né figurén 6.11 éshté treguar analiza e nénprerjeve pér pjesén e kornizés sé jashtme. Sipas kesaj
figure siperfaget e ngjyrosura me té kuge jané siperfage té cilat nuk nxirren me ané té patricés
dhe matricés prandaj pér keto zona duhet té krijohen rreshqités té veganté. Analiza e nénprerjeve
pér kapakun e poshtém éshté realizuar né programin Solidworks dhe sipas rezultateve té késaj
analize, detali né fjalé mund té krijohet vetém nga bérthama dhe kaviteti i kallépit e nuk éshté e

nevojshme té pérdoren rréshqitésit né strukturén e kallépi pér shkak té struktures jo komplekse.

6.2.3 Analiza e nénprerjeve pér pjesén “Kapaku i sipérm”
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Fig. 6.12. Analiza e nénprerjeve pér pjesén ““Kapaku i sipérm”.

Né figurén 6.10 éshté treguar analiza e nénprerjeve pér pjesén e kapakut té siperm. Sipas kesaj
figure, siperfaget e ngjyrosura me té kuge jané siperfage té cilat nuk nxirren me ané té patricés
dhe matricés prandaj pér kéto zona duhet té krijohen rreshqités té veqganté. Sipérfaget e
selektuara me ngjyré té kuge éshté e nevojshme té krijohen me ané té rréshqitésve, sepse vetém
patrica dhe matrica e kallépit nuk jané té mjaftueshme. Kéto detale qé duhet té€ nxirren pérmes
rreshqgitésve jane krijuar pér ti mbajtur grepat té pérforcuar né vend.

6.2.4 Analiza e nénprerjeve pér pjesén “Mbajtesi I njésive”
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7.0 PERFUNDIME DHE REKOMANDIME

Pérzgjedhja e materialit ka réndési t¢ madhe t€ madhe gjaté dizajnimit, testimit dhe né fund
prodhimit té produkteve. Zgjedhja e materialeve té produkteve shpeshheré béhet né fazén e
procesit té konstruktimit té produktit dhe rralléheré gjaté procesit té pérpunimit. Pérzgjedhja e
materialit luan rol t&¢ madh né pérmbushjen e kérkesave té funksionimit té késaj pajisje, procesit
té prodhimit té pjeséve, anés estetike, teknike, ekonomike, humane, etj. Zgjedhja e hershme e
materialit ndihmon mjafté shumé edhe procesin e zhvillimit té€ simulimeve té ndryshme qgé lidhen
drejtpérsédrejti me performancén e materialit dhe dizajnit. Né anén tjeté krijimi i prototipeve pér
testim me materiale ekzakte sikurse qé do pérdoren né prodhim i ndihmon dizajnuesit gé té kété
njé pasqyré mée té garté né funksionimin e miréfillté té pjeséve dhe térésisé sé tyre. Né kété formé
dizajnuesi sheh performancén dhe pritshmérité e dizajnit té pjeséve té prodhuara nga materialet e
caktuara. Eksistojné softueré té ndryshém gé mundésojné pérzgjedhjen e materialeve té
ndryshme. Me kéta softueré realizohen simulime si: géndrueshméria né pérdredhje,
géndrueshméria né térhegje, aftésia e mbushjes sé kallépit me material né gjendje té Iéngshme
etj. Softuerét mé té njohur gé mund té zbatojné kéto kérkesa jané: SolidWorks, Creo, NX, Ansys,
Fusion 360, Catia etj.
Né bazé té pérzgjedhjes sé materialit realizohet edhe zgjedhja e parametrave té pérpunimit me
ané té injektimit né kallépe pér pjesét e ndryshme duke pasur parasysh, varesisht nga lloji i
materialit t€ pérzgjedhur pér pjesét e caktuara. Andaj né kété projekt jané dizajnuar pjesét
pérberse té kacavidés elektrike ku dizajni dhe materiali éshté zgjedhur 1 tillé qé t¢ mund té
prodhohet pérmes procesit té injektimit té materialit té shkriré né kallepe. Né kété projekt pjesa e
dizjanit dhe simulimeve éshté béré pérmes programit SolidWorks i cili ofron lloj-llojshmeri té

madhe té materialeve.
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