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1 MAKINAT TORNUESE

1.1. KONCEPTET THEMELORE PER MAKINAT METALPRERESE DHE PERDORIMI I TYRE

Makinat metalprerése (MMP) jané makina me té cilat realizohet pérpunimi
me largim té ashklés, gjegjésisht pérpunimi me prerje (gdhendje). Qéllimi i tyre
kryesor éshté pérpunimi dimensional i pjeséve pérmes largimit té ashklés. Kjo
paraget edhe pérpunim pérfundimtar té€ pjeséve, té cilat mé pas shkojné né mon-
tim.

Me konceptin, pérpunim me prerje, gjegjésisht pérpunim me largim té
ashklés, nénkuptojmé largimin e shtresés sé vogél nga materiali gé pérpunohet.

Pérpunimi me prerje ka gené i njohur shumé herét. Pérpunimet e para jané
realizuar me ané té dorés. Me zhvillimin e shkencés dhe teknikés ishte e nevo-
jshme qé pérpunimi me ané té dorés té zévendésohet me ané té makinés, qé jep
saktési dhe produktivitet mé té€ larté.

Si rezultat i aspiratés qé té mekanizohet pérpunimi me ané té dorés éshté
konstruktuar tornoja e paré gé nuk dallohet shumé nga tornot e sotme. Kjo ishte
edhe makina e paré metalprerése. Zhvillimi i métutjeshém dhe pérmirésimi i pér-
punimit me prerje éshté e ndérlidhur edhe me zhvillimin e métutjeshém té maki-
nave metalprerése — pérkryerja e tyre dhe paraqitja e llojeve té reja.

1.2. NDARJA E MAKINAVE METALPRERESE

Industria e makinerisé, si rezultat i zhvillimit té shpejté teknologjik pose-
don njé numér té madh té makinave té ndryshme metalprerése. Njé klasifikim
i pérgjithshém qé do t'i pérfshinte té gjitha karakteristikat e tyre teknike-te-
knologjike éshté shumé i véshtiré qé té realizohet. Pér kété shkak, ndarja e tyre
mé sé shpeshti realizohet né disa aspekte té ndryshme, dhe até, sipas:

1. operacioneve themelore teknologjike gé realizohen:

« Makinat pér tornim

« Makinat pér shpim

« Makinat pér frezim

- Makinat frezuese-shpuese

« Qendrat pérpunuese

« Makinat pér zdrukthim

+ Makinat e pérshkimit (térhegjes)
« Makinat pér rektifikim



2. lévizjes punuese:
« Makinat me lévizje punuese rrethore (makinat tornuese, frezuese, shpuese
etj.);
« Makinat me lévizje punuese drejtvizore (makinat pér zdrukthim, pérshkim
etj.).

3. géllimit:
« Universale
+ Speciale
+ Té specializuara

4. madhésisé:
. Télehta
+ Mesatare
« Térénda

5. saktésisé gjaté punés:
« Normale
« Me saktési té rritur
+ Me saktési té larté
« Me saktési té posacme té larté

6. ményrés sé drejtimit (udhéhegjes):
« Makina té drejtuara me ané té dorés
« Gjysmé-automatike
« Automatike

7. numrit té boshteve punuese
+ Njéboshtore
«  Shuméboshtore

8. pozités sé boshtit punues
« Horizontale
+ Vertikale

Te té gjitha makinat metalprerése dallohen: Iévizja punuese gé mund té
jeté rrethore dhe drejtvizore, varésisht nga lloji i makinés, dhe |évizjes punuese
-zhvendosjes, qé si zakonisht éshté drejtvizore, vetém te disa makina éshté rre-
thore. Gjaté lévizjes punuese realizohet largimi i ashklés nga pjesa q€ pérpunohet.
Kush e realizon |évizjen kryesore, gjegjésisht ndihmése, dhe a éshté rrethore ose
drejtvizore, varet nga operacioni teknologjik dhe konstruksioni i makinés.

Makinat metalprerése universale dallohen né até gé né té mund té realizo-
hen operacione té€ ndryshme teknologjike. Hasen né repartet prodhuese ku pro-
dhimtaria zhvillohet né seri té vogla dhe ka ndryshime té shpeshta té prodhim-
tarisé€. Jané té furnizuar me mjete ndihmése té ndryshme pér vendosje té shpejté
dhe té sakté té pjesés punuese, udhéhegje té veglés punuese etj.



Makinat metalprerése speciale shérbejné pér realizimin e operacioneve spe-
ciale dhe pérpunimin e pjeséve tipike. Jané té paraparé né prodhimtariné maso-
vike dhe serive té médha.

Makinat automatike punojné sipas programit mé paré té pérgatitur gé mun-
déson renditjen e operacioneve teknologjike.

Te makinat gjysmé-automatike té gjitha lévizjet jané automatike, pérveg
vendosjes dhe largimit té pjesés punuese né makinég, kurse te makinat automatike
kéto lévizje jané té automatizuara.

1.3. KLASIFIKIMI I MAKINAVE TORNUESE

Njé numér i madh i pjeséve qé shfrytézohen né industriné e makinerisé
kané formé té rrotacionit. Pér pérpunimin e kétyre pjeséve aplikohet pérpunimi
me tornim si pérpunim pérfundimtar me largimin e ashklés. Pér kété shkak, &shté
e nevojshme qé té dihen principet themelore té pérpunimit me tornim. Kjo éshté
e mundshme nése dihen lévizjet themelore te tornot, konstruksioni i tyre, pjesét
e tyre themelore dhe mekanizmat, vetité e materialit me té cilin €shté punuar ve-
gla dhe ményra e zgjedhjes sé€ elementeve té regjimit té€ pérpunimit (shpejtésia e
prerjes, hapi-zhvendosja, thellésia e prerjes).

Pér pérpunimin e pjeséve makinerike me tornim shfrytézohen njé numér i
madh i makinave té ndryshme - torno. Konstruksioni i tyre varet nga njé numér
i madh faktorésh: géllimit, madhésisé, saktésisé sé pérpunimit etj. Varésisht nga
kjo, tornot mund té ndahen né ményra té ndryshme, dhe até sipas:

vetive teknologjike (universale, speciale dhe precize),

madhésisé (té lehta, mesatare dhe té rénda),

ményrés sé drejtimit (drejtim me ané té dorés dhe drejtim automatik),

sipas saktésisé (torno me saktési normale dhe torno precize),

varésisht nga lloji i prodhimtarisé (tornot pér prodhimtari individuale univer-
sale, ballore, karosale etj., tornot pér prodhimtari serike — kopjuese, tornot-
revolveré etj., tornot pér prodhimtari masovike — automatike dhe gjysmé-au-
tomatike).

bk wnN =

Sot, mé sé shumti pérdoren makinat me drejtim numerik (MDN), ku pér
shkak fleksibilitetit té tyre mund té aplikohen edhe né prodhimtariné individuale,
serike dhe serive t&€ médha-masovike.

Tornot mund té grupohen edhe sipas karakteristikave té tjera, por mé e pér-
fagésuar éshté ndarja sipas géllimit dhe konstruksionit, dhe até, né:

- tornot universale
- tornot-revolveré
- automatike dhe gjysmé-automatike



« tornot ballore

. tornot vertikale (karosale)
+ tornot speciale

« tornot-NC (DN)

1.3.1. TORNOT UNIVERSALE

Tornot universale, né krahasim me té gjitha tornot tjera, kané aplikim mé té
madh né prodhimtari (figura 1.1). Né kéto torno mund té realizohen té gjitha op-
eracionet tornuese duke pérfshiré edhe hapjen e filetés. Karakteristikat kryesore
konstruktive te tornos universale jané:

Figura 1.1: Pamja e pérgjithshme e tornos universale

fusha e rregullimit t€ numrave té rrotullimit té boshtit prejn_ . derin_
numrat e ndryshém té rrotullimit

diametri mé i madh i pjesés qé mund té pérdoret

gjatésia maksimale e pjesés qé pérpunohet

fusha e rregullimit té hapit s, prej vlerés minimale deri te vlera maksimale
numri i ndryshueshém i hapit

numri i ndryshueshém i hapit pér hapjen e filetés

fugia e elektromotorit

gabariti i tornos

0. pesha e tornos

ax

= 0 N WN =



Torno universale dallohet nga tornot tjera nga ajo gé pérveg boshtit tér-
hegés ka edhe boshtin filetor gqé shérben pér pérshtatjen automatike té hapit té
bartésit té veglés gjaté hapjes sé filetés.

Elementet themelore dhe térésité té tornos universale jané (figura 1.2): 1-ba-
zamenti, 2-transmetuesi i |évizjes kryesore, 3-transmetuesi pér lévizjen ndihmése,
4-boshti kryesor, 5-bartési i veglés, 6-suporti térthor, 7-suporti rrethor, 8- cen-
truesi (qendra fundore-"kalushi”), 9-boshti térheqés, 10-boshti filetor, 11-mbajté-
si i thikés (veglés), 12-mbajtési i pjesés gé punohet, 13-dorezat pér kycjen dhe
shkycjen e bartésit té veglés, 14-korita pér mbledhjen e ashklés.

Figura 1.2: Elementet themelore dhe |évizja e tornos universale

Edhe pse tornot dallohen ndérmijet veti sipas konstruksionit té tyre dhe ve-
tive funksionale, elementet dhe térésité e pérmendura mé paré hasen pothuajse
te té gjitha llojet e tjera té tornove.

1.3.1.1. BAZAMENTET DHE UDHEZUESET

Bazamenti i ndérlidh té gjitha pjesét (organet) e tornos. Aii pérfshin té gjitha
rezistencat dhe i amortizon goditjet (vibracionet) qé paragiten gjaté procesit té
prerjes. Bazamenti éshté konstruksion bartés qé siguron pozicionin e duhur té
ndérsjellé té té gjitha organeve. Duhet gé té dallohet me njé ngurtési dhe funk-
sionalitet té larté. Pérpunohet me derdhje nga hekuri i hirté pér derdhje (giza e
hirté) ose hekuri i modifikuar pér derdhje (giza e modifikuar).
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Figura 1.3: Bazamentet dhe udhézueset

Pérvec pérpunimit me derdhje, hasen edhe bazamente té pérpunuara edhe
me saldim qé kané ngurtési té mjaftueshme gjaté peshave mé té vogla. Pérpuno-
hen mé shpejté dhe mé lehté se sa ato me derdhje. Forma e bazamentit varet nga
funksionaliteti i makinés, pozités sé udhézueseve, peshés sé elementeve lévizése,
llojit dhe sasisé sé ashklave té larguara et;.

Pjesét mé té réndésishme té bazamentit jané udhézueset. Népér té lévizin
pjesét e lévizshme té tornos. Udhézueset duhet té jené té pérpunuara sakté dhe
té dallohen me rezistencé té larté nga konsumimi. Rezistenca ndaj konsumimit
arrihet me kalitjen sipérfagésore. Mund té jené té pérpunuara bashké ose ndaras
me bazamentin.

1.3.1.2. NGASJET PER LEVIZJEN PUNUESE

Qé té mund té realizohen t€ gjitha lévizjet mekanike te tornot éshté e nevo-
jshme ngasja (lévizja) gé do ta shndérrojé energjiné elektrike né até mekanike.
Kjo realizohet me ndihmén e elektromotorit. Te tornot klasike pér realizimin e
lévizjeve themelore shfrytézohet kryesisht njé elektromotor.

Te tornot aplikohen lloje té ndryshme té elektromotoréve, si¢ jané: elektro-
motorét asinkroné, elektromotorét me rrymé njékahéshe, elektromotorét me
ndryshim kontinual té rrotullimeve dhe elektromotorét me hap (step motor).

Tornot klasike mé sé shpeshti shfrytézojné elektromotorét asinkronég, me
njé shpejtési dhe me shumé shpejtési.

Te tornot bashkékohore me drejtim numerik shfrytézohen elektromotorét
rregullues qé sigurojné ndryshim kontinual té€ numrit té rrotullimit. Me kété
thjeshtésohen transmetuesit pér lévizje dhe mundésohet zgjedhje precize e regji-
meve té prerjes.
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1.3.1.3. TRANSMETUESIT PER LEVIZJEN PUNUESE (KRYESORE)

Qé té arrihen regjimet optimale té prerjes éshté e nevojshme gé torno té
posedojé njé diapazon té caktuar t& numrave té ndryshém té rrotullimit. Kjo arri-
het me transmetuesin pér |évizje kryesore punuese. Prej njé numri té rrotullimeve
gé realizohen me elektromotor, me ndihmén e transmetuesit pér lévizje kryesore,
fitohen numér mé i madh i lévizjeve té ndryshme té boshtit kryesor. Jané té mun-
dura ndarjet e ndryshme té shumta té transmetuesve pér lévizje kryesore, dhe até
sipas:

1. ndryshimit té numrit té rrotullimit

« Transmetues me ndryshim té shkallézuar t& numrit té rrotullimit
 Transmetues me ndryshim kontinual té numrit té rrotullimit

2. ményrés sé transmetimit té numrit té rrotullimeve

« Mekanik
Hidraulik
Elektrik
| kombinuar
Te numri mé i madh i tornove klasike mé sé shumti pérdoren transmetuesit
mekaniké (figura 1.4).

Figura 1.4: Transmetuesi mekanik

Transmetuesit mekanik jané té pérbéré prej boshtit, dhémbézoréve (cilin-
drik - me dhémbé té drejté ose filetor — dhe konik), lidhéseve, kushinetave dhe
shtépizés. Kéto elemente né bosht mund té jené té vendosur si: té fiksuar, té
lévizshém dhe té liré.

Elementi (detali) i vendosur si i fiksuar do té thoté qé e pranon ose e dorézon
lévizjen dhe né bosht éshté i vendosur i fiksuar, gjegjésisht nuk ka mundési té zh-
vendoset né drejtim aksial né raport me aksin.

Elementii vendosur si i lévizshém, po ashtu e pranon ose e dorézon lévizjen
dhe ka mundési té zhvendoset né drejtim aksial népér gjatésiné e aksit.

Elementi i vendosur si i liré nuk ka mundési as té pranojé as té dorézojé mo-
ment rrotullues nga boshti.
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1.3.1.4. TRANSMETUESIT ME NDRYSHIM TE SHKALLEZUAR TE RROTULLIMEVE

Né numrin mé té madh té rasteve tornot kané transmetim me ndryshim té
shkallézuar té rrotullimit. Kjo do té thoté qé né diapazonin e pérgjithshém té rrot-
ullimeve realizohen vetém numér i caktuar. Transmetuesit me numér mé té€ madh
té numrave té ndryshém té rrotullimeve japin mundési pér zgjedhje té regjimeve
prerése, mé té afért me ato optimale, por pér kété shkak ato jané mé té pérbéré
dhe mé té shtrenjté.

Ekzistojné shumé ményra né té cilat mund té realizohet ndryshimi i shka-
llézuar i numrit té rrotullimeve: aritmetik, gjeometrik, gjeometrik i dyfishté dhe
logaritmik. E pérbashkét pér té gjitha ndryshimet éshté géllimi i tyre i fundit -
shpérndarja e miré e rrotullimeve né diapazonin e caktuar.

Numrat e rrotullimeve jané té standardizuar dhe zgjidhen nga tabelat.

Gjaté zhvillimit té tornove jané ndértuar konstruksione té ndryshme té
transmetuesve. Té parét dhe mé sé shumti gé jané aplikuar jané transmetuesit me
rripa, kurse mé voné kombinimi i tyre me dhémbézoré.

Transmetuesit te tornot klasike sot jané té pérbéré nga ciftet e dhémbé-
zoréve gé mundésojné njé numér relativisht té madh té numrave té ndryshém té
rrotullimeve. Kygja, gjegjésisht shkycja e cifteve té dhémbézoréve realizohet me
lidhése ose grupin e dhémbézoréve té lévizshém.

Né figurén 1.5 éshté paraqitur njé shembull i transmetuesit pér Iévizjen
kryesore gé mundéson realizimin e gjashté numrave té ndryshém té rrotullimeve
né boshtin kryesor.

F4 u h
z /_
[aa]
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iy
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.
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Z 40 Ll .
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L -
| £
Lg Zg

Figura 1.5: Skema e transmetuesit pér lévizje kryesore

Nga elektromotori, me ndihmén e rripit dhe rrotés (a) transmetohen rrotul-
limet n né boshtin (b). Né boshtin (b) gjendet grup dhémbézorésh z, -z, - z, qé
mund té zhvendosen népér gjatésiné e aksit (b) dhe e transmetojné lévizjen dhém-
bézoréve z, -z, -z, liré té€ vendosur né boshtin (d). Me kycjen e lidhéses (s) majtas,
grupi i dhémbézoréve z, - z, - z, lidhet me boshtin kryesor (d) dhe fitohen tre
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numra té ndryshém té rrotullimeve n, - n, — n, qé varet se cili dhémbézor nga grupi
z,-z,-z,&shtéikycur me dhémbézorétz, -z -z . Nése lidhésja (s) kycet djathtas,
dhémbézori z, lidhet me boshtin kryesor, ashtu gé transmetimi i métutjeshém i
lévizjes realizohet népérmjet dhémbézoréve z, - z, - z, - z,. Me kété lidhje kinema-
tike boshti kryesor fiton edhe tre numra té ndryshém té rrotullimitn, -n, - n_.

1.3.1.5. TRANSMETUESIT ME NDRYSHIM KONTINUAL TE RROTULLIMEVE

Transmetuesit me ndryshim kontinual té rrotullimeve mundésojné gé té
realizohen té gjitha rrotullimet e mundshme né diapazonin e caktuar. Q€ doné
té thoté qé né kété diapazon mund té zgjidhet edhe numri optimal i rrotulli-
meve. Ndryshimi i numrit té rrotullimeve mund té realizohet edhe pa ndérprerjen
e lévizjes rrotulluese, gjegjésisht gjaté punés sé makinés, pér dallim nga trans-
metuesit me ndryshim té shkallézuar, ku lévizja rrotulluese duhet té ndérpritet qé
té kycet cifti i dyté i dhémbézoréve.

Kéto transmetues punojné me férkim, ku pér kété shkak paragiten humb-
je. Me kéto realizohet raport i vogél i transmisionit, e me té edhe njé diapazon i
pérgjithshém i vogél i rrotullimit. Pér kété shkak, kéto transmetues mé sé shumti
shfrytézohen né kombinim me transmetuesit me ndryshim té shkallézuar.

Pérve¢ pérparésive, megjithaté, kéto transmetues nuk kané gjetur aplikim té
madh te tornot dhe né pérgjithési te makinat metalprerése, posagérisht me para-
gitjen e elektromotoréve bashkékohoré me ndryshim kontinual té rrotullimeve.

1.3.1.6. TRANSMETUESIT PER HAPIN (ZHVENDOSJEN)

Si¢ u pérmend, te tornot si edhe te té gjitha makinat metalprerése, pérveg
lévizjes kryesore gé e realizon pjesa qé punohet, éshté e nevojshme edhe njé
lévizje ndihmése gé e realizon thika (vegla). Varésisht nga kushtet e punés, éshté
e nevojshme edhe afrimi i ndryshueshém i thikés, gjegjésisht nga hapi. Ky reali-
zohet me transmetuesin pér zhvendosje (hapi). Transmetuesi i hapit ka dy detyra:

1) Lévizjen rrethore té€ boshtit ngasés pér hap (zhvendosje) ta shéndrojé né
até drejtvizore dhe ta transmetojé deri te vegla gé realizon lévizje ndih-
mése

2) Gjaté numrit konstant té rrotullimit té boshtit punues té veglés t'i mun-
désoj hap (shpejtési) té ndryshém

Transmetuesi pér hap-in (zhvendosjen) te torno universale éshté i ven-
dosur nén transmetuesin pér lévizje kryesore né lartési me boshtin térheqés dhe
filetor. Karakteristiké éshté qé zhvendosjet te tornot universale jané té caktuara
sipas vargut aritmetik. Eshté e njohur se filetat sipas standardit jané té caktuara
sipas vargut aritmetik, kurse pér shkak se te tornot universale pérpunohen edhe
filetat, pér kété shkak edhe zhvendosjet jané té caktuara sipas vargut aritmetik.
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Transmetuesi pér zhvendosje te tornot merr ngasje (hov) nga trans-
metuesi pér [évizjen punuese kryesore. Ai pérbéhet nga shtépiza né té cilén jané
té vendosur dhémbézorét, boshtet, kushinetat dhe lidhéset. Kéto transmetues
mund té jené me konstruksione té ndryshme.

Transmetuesit me dhémbézoré té ndryshueshém aplikohet si trans-
metues plotésues te tornot universale. Dhémbézorét te ky transmetues jané té
vendosur né njé bartés kulisé té quajtur lira. Lira mundéson ndérrim té lehté té
dhémbézoréve me géllim gé té arrihet raport i ndryshueshém i transmisionit.

Né figuré 1.6 éshté paraqitur skema e transmetuesit me liré me njé dhe dy
cifte té dhémbézoréve.

Ty -~
I Ml aj:
- L
b
II.T.:.“.H.
cd/
bed

Figura 1.6: Lira transmetuese

Lira (1) ka mundeési té rrotullohet rreth boshtit (Il), kurse me ndihmén e dy
kanaleve (ullugeve), aksiale (3) dhe né formé té harkut (2), mund té pérfshihen
me cifte té ndryshme té dhémbézoréve me numra té ndryshém té€ dhémbéve, me
distanca té ndryshme ndérmjet akseve. Té dy dhémbézorét (a) dhe (b) kané pozité
fikse. Aksi né té cilin jané té vendosur dhémbézorét (b) dhe (c) éshté i Iévizshém
népér gjatésiné e kanalit aksial. Me rrotullimin e lirés népér kanalin (2) pérshtatet
grupi i dhémbézoréve té Iévizshém.

Me transmetuesin e Nortonit (figura 1.7) shumé lehté mund té realizohet
renditja e zhvendosjeve sipas vargut aritmetik.
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Figura 1.7: Transmetuesi i Mortonit

Né bosht (I) jané té renditur grupi i dhémbézoréve ku numrii dhémbéve jané
té renditur sipas vargut aritmetik (figura 1.8). Cdo dhémbézor nga grupi mund té
kycet népérmjet térésisé (A) g€ éshté i pérbéré nga dhémbézori i lévizshém z, , qé
éshté né ingranim (dhémbézim) me dhémbézorin parazit z,. Térésia A ka mundési
gé té zhvendoset né drejtimin aksial népér gjatésiné e boshtit (Ill) me cka sillet
pozita e déshiruar. Né kété ményré dhémbézori parazit z, vjen né ingranim me
dhémbézorin e déshiruar té térésisé dhe mund té realizojné ag numra té ndry-
shém té rrotullimit sa dhémbézoré posedon.

Figura 1.8: Transmetuesi i Nortonit

Bartési i veglés — bartési i veglés shérben pér vendosjen dhe shtréngimin e
veglés prerése. Gjaté shtréngimeve té ndryshme tornuese e siguron pozitén pér-
katése té veglés, si edhe lévizjet ndihmése.
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Figura 1.9: Bartési i veglés

Né figurén 1.9 éshté paraqitur bartési i veglés né té cilin:

Thika vendoset né mbaijtés (1) qé éshté i ndértuar né bartésin e veglés dhe
i shtrénguar me bulon dhe dado (figura 1.9). Bartési mundéson |évizje gjatésore,
térthore dhe lévizje nén kénd té veglés prerése né raport me pjesén qé pérpunohet.

Suporti gjatésor éshté i vendosur né udhézueset (udhérréfyeset) né baza-
mentin e tornos dhe mundéson zhvendosje gjatésore paralel me aksin e pjesés qé
punohet. Ngasje (Iévizje) merr nga boshti filetor (gjaté punimit té filetés), ose nga
boshti térhegés ose me ané té dorés me rrotullimin e dorezés (5a).

Né suportin gjatésor gjendet suporti térthor. Ai Iéviz nén kénd té drejté né
raport me pjesén gé punohet népér gjatésiné e udhézuesve (3a). Kjo Iévizje mund
té realizohet né ményré mekanike ose me ané té dorés me dorezé (3b).

Né suportin térthoré éshté i vendosur suporti rrotullues. Suporti rrotullues
rrotullohet nén kénd né rrafshin horizontal, rreth aksit té veté vertikal. Né figuré
suporti rrotullues éshté né pozitén zero né raport té aksit té veté vertikal. Zhven-
dosje realizon népér udhézueset (2b). Ngasje merr me rrotullimin e dorezés (2a).

Né pjesén e poshtme né bartésin e veglés gjendet shtépiza né té cilén ésh-
té i vendosur mekanizmi transmetues gé mundéson transmisionin e ngasjes né
boshtin filetor ose térheqés né rréshqitésin gjatésor dhe térthor. Karakteristiké
pér kété transmetues éshté ajo gé me kété realizohet vetém shpérndarja e num-
rave té rrotullimit, gjegjésisht cila Iévizje té realizohet, si dhe té pamundésohet gé
té kycen dy lévizje pérnjéheré.

Mé sé shpeshti suporti gjatésor dhe ai térthor kycen me dhémbézorin e
njéjté, qé do té thoté se né asnjé rast nuk mund té kycen gé té dyja zhvendosjet
njékohésisht.

Né skemén kinematike gé vijon (figura 1.10) éshté paraqitur edhe njé kon-
struksion i grup suportesh me cka pamundésohet kycja e té dy zhvendosjeve
njékohésisht.
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Figura 1.10: Skema kinematike e grupit té suporteve te tornot universale

Né boshtin térheqés éshté i vendosur dhémbézori (vida) pa fund (kérmillor)
z, Q€ éshté né ingranim té pérhershém me dhémbézorin e vidés z, dhe mundé-
son transmetimin e lévizjes rrethore deri te suporti. Né boshtin né té cilén éshté i
vendosur dhémbeézori i vidés z, éshté i vendosur edhe dhémbézori z, g€ éshté né
ingranim me dhémbézorin z,. Dhémbézori z, gjendet né levén (3). Pozita e levés
rregullohet me dorezén K . Né pozitén 1 dhémbézori z, kycet me dhémbézorin z,
prej ku népérmjet dhémbeézorit z, dhe dados N kycet suporti térthoré (2). Kur doreza
K, éshté né pozitén 2 dhémbézori z, €éshté né ingranim me dhémbézorin z, kurse
népérmjet dhémbézoréve z dhe z, realizohet |évizja e zhvendosjes gjatésore. Kur
doreza éshté né pozitén 0 dhémbézori z, Eshté né pozité neutrale. Né kété rast, me
dorezén K, kycet dadoja dypjeséshe dhe lévizja rrotulluese né boshtin filetor shndér-
rohet né lévizje drejtvizore té suportit gé shfrytézohet gjaté pérpunimit té filetés.

Qendra fundore-centruesi (“kalushi”) (figura 1.11) — shérbejné pér
mbéshtetje dhe pér udhézimin e pjesés gé punohet me gjatési mé té médha e
vendosur ndérmjet bizave (maje, kunja). Shérbejné edhe pér vendosjen e futerit
gjaté shpimit té vrimave me punto spirale.

Trupi i gendrés fundore éshté i ven-
dosur né pllaké gé mbéshtetet né udhézue-
set e tornos. Trupi i gendrés fundore mund
térthorazi té zhvendoset népér pllaké. Kjo
zhvendosje realizohet gjaté pérpunimit té
sipérfageve konike.

Qendra fundore térthorazi zhvendo-
set népér udhézueset, gé varet nga gjatésia
e pjesés qé pérpunohet.

Figura 1.11: Qendra fundore-centruesi
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1.3.1.7. MEKANIZMI PER DREJTIM ME ANE TE DORES ME TORNO

Mekanizmat pér drejtim me ané té dorés me torno kané pér synim Iéshimin
dhe ndérprerjen e lévizjes té disa pjeséve (organeve) ose téré makinés. Kétu bien
kycja dhe shkycja e rrotullimeve té nevojshme dhe hapit, afrimi dhe largimi i
pjeséve té ndryshme (bartési i veglés, gendra fundore etj.) dhe té gjitha lévizjet e
nevojshme pér realizimin e njé operacioni.

Drejtimi me ané té dorés, si zakonisht ndahet né até direkt (sistemi me do-
rezé dhe pedale) dhe né distancé (sistemi me buton, pullé).

Mekanizmat direkt pér drejtim me ané té dorés mund té jené kéto: mekan-
izmat e thjeshté me dorezé, mekanizmat me njé dorezé dhe mekanizmat me par-
aselektim té zgjedhjes sé regjimit.

Mekanizmat e thjeshté té dorés — né figurén 1.12a éshté paraqitur me-
kanizmi i thjeshté i dorés me dorezé. Aplikohet pér kycje té pjesérishme té grup
dhémbézorésh té lévizshém me lidhése. Gjaté kétij mekanizmi doreza (1) éshté
mekanizém komandues, kurse aksi (2) dhe piruni (3) jané organi ekzekutues (fig-
ura 1.12a).

a)

Figura 1.12: Mekanizmi i thjeshté i dorés pér udhézim me ané té dorezés

Pér mé shumé akse zhvendosja e grup dhémbézoréve té lévizshém apliko-
het mekanizmi me dorezé, dhémbézori dhe dérrasa e dhémbézuar (figura 1.12b).
Me ndihmén e dorezés lévizén dhémbézori (1) gé éshté né ingranim me dérrasén
e dhémbézuar (2), qé népérmjet pirunit (3) e zhvendos dhémbézorin (5) népér
gjatésiné e boshtit me kanal (4).

Me géllim gé té realizohet koncentrimi i dorezés, ato mund té vendosen
edhe né njé aks (figura 1.13).
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Figura 1.13: Mekanizmi i thjeshté i dorés pér drejtim

Grup dhémbézorét e lévizshém (6), (7) dhe (8) afrohen me dorezat pérkatése
gé jané té ndérlidhur me segment té dhémbézuar (4). Segmentet e dhémbézuar
jané né ingranim me dérrasén e dhémbézuar (5).

Te transmetuesit me lidhése, me ndihmén e dorezave realizohet kygja e
lidhéseve né njérén ose anén tjetér. Te transmetuesit me grup dhémbézorésh té
lévizshém, me dorezat realizohet afrimi i dhémbézoréve.

Mekanizmi me njé dorezé — nése éshté e nevojshém numér mé i madh i
dorezave, komandimi me makinén éshté i véshtirésuar dhe zmadhohet koha e
nevojshme pér drejtim me tornon. Né kété rast shfrytézohet mekanizmi me njé
dorezé, me té cilén ndonjéheré mund té realizohen té gjitha kygjet. Né figurén

1.14 éshté paraqitur njé mekanizém i tillé.

Figura 1.14: Mekanizmi me njé dorezé

Ky mekanizém éshté i pérbéré prej njé tamburi, né té cilin jané té punuar
kanale népér té cilét udhéhigen elementet (2) me té cilén lévizin grupi | dhém-
bézoréve té lévizshém. Kanalet jané té punuara né até ményré qé sigurojné gé té
kycet vetém njé cift dhémbézorésh.

Mekanizmat pér zgjedhjen paraselektive té regjimit — ky mekanizém
aplikohet te tornot bashkékohore ku kérkohet ndryshim i shpeshté i regjimeve
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té punés, nése koha teknologjike e pérpunimit éshté e shkurté (mé sé shpeshti te
tornot-revolveré) aplikohen sistemet paraselektuese té drejtimit. Ky sistem mun-
déson té zgjidhet numri i kérkuar i rrotullimeve ose hapi pér kalimin e ardhshém,
edhe derisa makina éshté né puné. Ekzistojné sisteme té ndryshme parasele-
ktuese: mekanike, hidraulike, elektrike dhe elektrohidraulike.

Drejtimi né distancé — gjaté aplikimit té elektromotoréve shumé té shpejté
pér lévizjen punuese dhe zhvendosje mundésohet aplikimi i sistemit me drejtim né
distancé. Pulti komandues me té gjitha butonat e nevojshém vendoset né vend té
pérshtatshme té makinés, pér qasje té lehté té punétorit. Gjaté tornove té médha
kéto pulte jané té lévizshme. Me kété dukshém lehtésohet operimi me makinén.

1.3.1.8. PAJISJET PER LUBRIFIKIM DHE FTOHJE TE TORNOT

Né sipérfaget kontaktuese té pjeséve té lévizshme té tornos gjaté punés
paragitet férkimi. Kjo sjellé deri te nxehja si té pjeséve té lévizshme ashtu edhe
téré makinén. Pér kété shkak éshté e nevojshme té realizohet lyerja (lubrifikimi) i
sipérfageve kontaktuese té pjeséve té lévizshme.

Qéllimi kryesoré i lyerjes sé tornove éshté gé té zvogélohen humbjet nga
férkimi, té rritet rezistenca nga konsumimi i sipérfageve qé férkohen dhe té sig-
urohet temperaturé punuese normale té pjeséve té tornos. Zgjedhja e drejté e
sistemit pér lyerje mundéson rruajtje mé té gjaté té saktésisé fillestare té veté
makinés dhe zgjatjen e jetés sé sajé.

Te tornot ekziston sistemi pér lyerje té transmetuesve dhe sistemi pér
lyerjen e udhézueseve si dhe pjeséve té tjera lévizése.

Sistemet pér lyerje té transmetuesve mund té jené té ndértuar si t€ posa¢ém
ose té centralizuar.

Né figurén 1.15 éshté paraqitur skema e lyerjes sé transmetuesit pér lévizjen
kryesore dhe transmetuesit pér hap.

1 ;
LRI 7

Figura 1.15: Sistemi pér lyerje té transmetuesve te tornot universale
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Sistemi pérbéhet nga kéto elemente: rezervuarit (1), prej té cilit me ané té
pompés (2), vaji népérmijet filtrit (3) dhe pércuesit (gypit) (4) shtyhet deri te trans-
metuesi pér hap, kurse népérmjet pércuesit (5) deri te transmetuesi pér lévizje
kryesore. Vaiji sillet deri te kazani (6) prej ku shpérndahet népér té gjithé trans-
metuesit. Pér lyerje mé intensive shfrytézohet pércuesi (7). Kontrollimi i punés sé
sistemit realizohet népérmijet dritares (8).

Lyerja e grup suporteve (figura 1.16) realizohet me pompén pistonike (3),
me té cilén thithet vaji dhe shpérndahet me ané té pércuesit (4).

Udhézueset lyhen me pompé té dorés (1) dhe pércuesit (2). Punétori ndérko-
hé e térheq dorezén nga pompa.

Figura 1.16: Sistemi pér lyerje (lubrifikim) té udhézueseve

Lyerja e pjeséve té ndryshme te grupi i suporteve dhe gendrés fundore reali-
zohet me lyerése (lubrifikuese) pérkatése, dhe até pér ¢do dité.

Né procesin e prerjes lirohet nxehtési gé nése nuk largohet (zvogélohet)
ndikon negativisht né saktésiné e pérpunimit. Pér kété shkak aplikohen pajisjet
pér ftohje.

Né figurén 1.17 éshté paraqitur skema e pajisjes pér ftohje te torno univer-
sale. Prej rezervuarit (2) Iéngu pér ftohje thithet me ndihmén e pompés (4) dhe
pércuesve (3), (5) dhe (6) edhe rubineta (8) bie né [émin e tornimit. Né sistem ven-
doset edhe rubineta (7) dhe korita (1) prej té cilés vaji népérmjet rrjetit kthehet né
rezervuar (2).
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Figura 1.17: Sistemi pér ftohje

1.3.1.9. PAJISJA PER SHTRENGIM TE PJESES PUNUESE

Ményra e vendosjes dhe shtréngimi i pjesés gé punohet varet nga forma
dhe madhésia e veté pjesés, si dhe nga operacionet qé duhet té realizohen né té.
Mé sé shumti shfrytézohen kéto ményra té shtréngimit:

% Shtréngimi i pjesés né kokén shtrénguese
“* Shtréngimi i pjesés né pllakén shtrénguese
< Shtréngimi i pjesés ndérmjet bizave (majave, kunjave)

Shtréngimii pjesés né kokén shtrénguese mundéson shtréngim té shpejté té
pjesés gé punohet me gjatési mé té vogél. Koka shtrénguese mund té keté tri ose
katér nofulla (figura 1.18). Koka shtrénguese me tri nofulla éshté e pérshtatshme
pér shtréngimin e pjeséve té shkurta, rrotulluese, trekéndéshe, gjashtékéndéshe
dhe dymbédhjeté anésore. Vendoset né boshtin punues té tornos. Me ndihmén e
celésit té kokés shtrénguese realizohet afrimi i nofullave. Gjaté shtréngimit pjesa
vendoset ndérmjet nofullave gé njékohésisht afrohen deri te ajo. Me kété siguro-
het shtréngimi gendror i pjesés. Principi i punés sé kokés shtrénguese me katér
nofulla éshté i njéjté.

Figura 1.18: Koka shtrénguese me tri dhe katér nofulla
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Né prodhimtariné serike shfrytézohen kokat shtrénguese pneumatike, hid-
raulike dhe elektrike.

Shtréngimi né pllakén shtrénguese (figura 1.19) shfry-
tézohet kur pjesa gé punohet nuk mund té shtréngohet né
kokén shtrénguese. Ato jané kryesisht pjesé me diametér
mé té madh dhe pjesé me pamje té pérbéré dhe formé jo
té rregullt. Né kanalet e pllakés ka nofulla gé mund té pér-
shtaten pavarésisht njéra me tjetrén, e sipas nevojés mund
edhe té nxirren.

Figura 1.19: Pllaka shtrénguese

Shtréngimi i pjesés ndérmjet bizave aplikohet gjaté pérpunimit té pjeséve
té gjata. Né sipérfaqget ballore, né drejtim té aksit té pjesés mé paré, &shté e nevo-
jshme té hapen vrima si fole gendrore, gé shérbejné pér mbéshtetjen e pjesés.
Lévizja rrotulluese e pjesés transmetohet népérmjet ,,zemrés sé tornos”. Zemra e
tornos e pérfshin pjesén gé éshté e vendosur ndérmjet bizés né boshtin kryesor
dhe bizés sé gendrés fundore.

Gjaté pérpunimit té pjeséve té gjata vjen deri te deformimi i pjesés nén vep-
rimin e forcave té prerjes dhe peshés sé veté pjesés. Pér kété shkak shfrytézohen
pajisje plotésuese gé shérbejné pér mbéshtetjen e pjesés gé punohet. Kéto pajisje
guhen lineta. Linetat vendoset ose né udhézuese té tornos ose né bartésin e veglés.
Linetat e vendosura né udhézueset e tornos quhen lineta stabile (figura 1.20). Li-
netat e vendosura né bartésin e veglés quhen lineta lévizése (figura 1.21). Pjesa gé

punohet mbéshtetet né majet e linetés qé éshté e punuar nga materiali i buté.

Figura 1.20: Lineta stabile Figura 1.21: Lineta lévizése

1.3.1.10. PAJISJET PER SHTRENGIM TE THIKES TORNUESE

Thika tornuese gjaté pérpunimit i nénshtrohet pérkuljes. Pér kété shkak
duhet té€ jeté e shtrénguar forté dhe né ményré stabile né bartés. Bartési i veglés
vendoset né suportin rrotullues. Ka disa konstruksione té€ ndryshme, por sot mé
sé shumti shfrytézohet bartési rrotullues i veglés (figura 1.22) dhe bartési pér
zévendésim té shpejté té veglés (figura 1.23).

Né bartésin rrotullues té veglés ka mundési té vendosen katér vegla (thika)
dhe me rrotullimin e bartésit té rregullohet vegla e nevojshme né pozitén punuese.
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Figura 1.22: Bartési rrotullues i veglés

Bartési pér zévendésim té shpejté té veglés mundéson zévendésim té shpe-
jté dhe té thjeshté té veglés prerése. Cdo thiké ka mbajtésin e veté personal dhe
bashké me té vendoset né bartés.

Figura 1.23: Bartési pér ndérrim té shpejté té veglés Figura 1.24: Thika pér ndérrim té shpejté

1.3.2. TORNOT REVOLVER

Gjaté pérpunimit té pjeséve makinerike me konfiguracioneve té pérbéra
éshté e nevojshme qé té pérdoren disa lloje té thikave. Vendosja dhe rregullimi
i tyre né pozité punuese merr shumé kohé, nése punohen né torno universale.
Nése pjesét e tilla prodhohen né sasi té€ médha, koha pér pérpunimin e tyre éshté
edhe mé e madhe. Pér kété shkak jané konstruktuar tornot revolveré.

Tornot revolver kané asi lloj bartési té veglés qé njékohésisht mund té€ prano-
jé mé shumé vegla prerése té ndryshme. Veglat jané té renditura sipas radhés sé
operacioneve té pérpunimit té pjesés. Kur njé vegél do ta mbarojé operacionin e
vet pér té cilén éshté paraparé, bartési i veglés rrotullohet dhe sjillet vegla e rad-
hés né pozitén punuese.
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Ky bartés i veglés quhet koka revolver (figura 1.25). Pér kété shkak edhe
tornot quhen torno revolver. Ekzistojné dy lloje té kokave revolver: horizontale
dhe vertikale.

|

Figura 1.25: Koka revolver

Koka revolver horizontale éshté né formé té shumékéndéshit, mé sé shpesh-
ti me gjashté ané. Né secilén ané ekziston vrimé (fole) pér vendosjen e njé ose
shumé veglave. Aksi i vrimave éshté né kahje té njéjté me aksin e boshtit kryesor.
Koka revolver horizontale rrotullohet rreth aksit té vet, té vendosur vertikalisht.

Figura 1.26: Torno revolver me koké revolver horizontale
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Figura 1.27: Torno revolver me koké revolver vertikale

1.3.3.TORNOT BALLORE

Tornot ballore ose térthore pérdoren pér pérpunimin e pjeséve me diametér
té madh, ndonjéheré mé té médhenj se 5 (m) dhe gjatési té vogla (figura 1.28).
Ké&to mé sé shpeshti jané: dhémbézoré, rrota pér rripa, shtépiza et;.

Lévizja gjatésore e bartésit té veglés éshté shumé e shkurté, kurse lévizja
térthore e thikés éshté shumé mé e gjaté gé té mundésohet pérpunimi népér téré
prerjen térthore té pérpunimit té pjesés.

Pér shkak té dimensioneve té médha té kokés shtrénguese dhe peshave té
médha té pjeséve gé pérpunohen, tornot ballore kané konstruksion té forté pér
shkak té paragitjes s&€ momenteve té médha rrotulluese.

Transmetuesi pér lévizje kryesore ka mundési mé té vogla pér ndryshimin
e numrit té rrotullimit, pér shkak se né operacionet gé realizohen né kéto torno
éshté i vogél. Mé sé shpeshti pérpunohen si ndérrues té thjeshté té dhémbézuar.

Boshti punues patjetér té jeté shumé miré i pérforcuar pér shkak té ngarke-
save té médha. Posacérisht éshté i madh sforcimi né pérkulje, nén ndikimin e
peshés sé madhe té pjesés gé punohet dhe kokés shtrénguese.
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Fusha e aplikimit té tornove ballore éshté shumé e gjeré. Kané konstruksion

té thjeshté dhe ¢mim té ulét. Largimi i ashklés éshté shumé i lehté dhe nuk shkak-
ton véshtirési.

E meta e tornove ballore éshté véshtirésia pér vendosjen dhe centrimin e
pjesés qé punohet, zgjedhja e vogél e shpejtésive té prerjes, Iévizja ndihmése pe-
riodike dhe saktésia e ulét e pérpunimit.

Figura 1.28: Torno ballore

1.3.4. TORNOT KAROSALE

Tornot karosale kané tavoliné punuese (koké shtrénguese) gé rrotullohet
né rreth, né rrafshin horizontal (figura 1.29). Vendosja e tillé e tavolinés punuese
mundéson pérpunimin e pjeséve shumé té médha, me diametér edhe deri 25 (m).
Boshti punues éshté i vendosur vertikalisht.

Figura 1.29: Torno karosale me dy shtylla
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Sipas konstruksionit tornot karosale mund té jené:

« Me njé shtyll€, dhe
+ Medy shtylla

Pjesa gé punohet éshté e shtrénguar né kokén shtrénguese, e vendosur
horizontalisht dhe e realizon |évizjen kryesore (rrethore), kurse vegla e realizon
lévizjen ndihmése.

Transmetuesi pér lévizjen kryesore ka mundési té€ vogél pér zgjedhje té
numrit té rrotullimeve dhe pér kété shkak punohet me rrota (pér rripa) té shkallé-
zuar, si transmetues i kombinuar ose si transmetues i dhémbézuar.

Transmetuesi pér lévizje ndihmése éshté i pérbéré prej dhémbézoréve dhe
levave pér pérshtatje té lehté té veglés né pozitén punuese.

Te tornot karosale vegla vendoset né bartésin vertikal té veglés. Tornot ka-
rosale mé té médha mund té kené dy bartés vertikal dhe njé horizontal, me cka
zvogélohet koha e nevojshme pér pérpunim.

Pérparésité e tornove karosale né krahasim me ato ballore jané:

* Vendosja dhe pérforcimi i pjesés qé punohet éshté shumé i lehté pér
shkak se pllaka né té cilén vendoset pjesa éshté e vendosur horizontalisht;

* Puné té geté;

*** Saktési t&é madhe té pérpunimit;

** Pérpunimi éshté shumé i shpejté pér shkak se mund té shfrytézohen
shumé vegla njékohésisht.

E vetmja mangési éshté véshtirésia e largimit té ashklés.

1.3.5. TORNOT GJYSME-AUTOMATIKE DHE AUTOMATIKE

Tornot gjysmé-automatike jané makina te té€ cilat punét dhe lévizjet ndih-
mése jané té automatizuara, pérvecg afrimit dhe largimit té pjesés qé do té puno-
het. Qé té pérséritet cikli i pérpunimit éshté i nevojshém intervenimi i punétorit.

Tornot automatike jané makina te té cilat té gjitha lévizjet jané té autom-
atizuara, duke pérfshiré edhe afrimin dhe largimin e pjesés qé punohet. Q€ té
pérséritet cikli i pérpunimit nuk éshté e nevojshme intervenimi i punétorit.

Cikli i pérpunimit te tornot gjysmé-automatike dhe automatike realizohet me
shfrytézimin e pajisjeve té posacme qé mund té jené: mekanike, hidraulike, pneu-
matike, elektrike ose té kombinuara. Mé sé shumti shfrytézohen pajisjet mekanike
dhe hidraulike. Drejtimi automatik me pajisje mekanike realizohet me shfrytézimin e
pllakave bregore (pllakore dhe cilindrike), levat dhe transmetuesit me dhémbézoré.

Tornot gjysmé-automatike mund té kené njé ose mé shumé boshte punuese
(njéboshtore dhe shuméboshtore).
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Te tornot automatike |énda e paré pér pérpunim éshté né formé té shufrés,
me prerje térthore té ndryshme. Pjesa qé punohet e realizon lévizjen punuese
rrethore, kurse lévizjet tjera i realizojné bartésit me veglén prerése. Sipas num-
rit té boshteve punuese dhe automatet tornuese mund té jené njéboshtore dhe
shuméboshtore. Te tornot automatike njéboshtore pérpunohen pjesé - pjesé,
kurse te tornot automatike shuméboshtore mund té punohen mé shume pjesé
njékohésisht, varésisht nga numri i operacioneve punuese.

1.3.6. TORNOT KOPJUESE (SHABLLON)

Tornot kopjuese ose me shabllon (model) shfrytézohen pér pérpunimin e
pjeséve té vogla dhe me madhési mesatare né formé rrotative (rrotacione). Pro-
dhimtaria te kéto makina éshté shumé e larté, pér shkak se te ato pérpunohen
pjesét e njéjta, pér formén e té cilave shfrytézohet shablloni dhe pajisja kop-
juese. Né figurén 1.30 éshté paragitur skema e punés sé tornos kopjuese.

=

Figura 1.30: Skema pér puné e tornos kopjuese

Pjesa punuese (3) éshté e vendosur né kokén shtrénguese (1) dhe gendrén
fundore (2). Ajo e realizon lévizjen kryesore rrethore. Thika tornuese (5) realizon
lévizjen drejtvizore gjatésore dhe térthore me ndihmén e dy rréshqitésve - gjaté-
soré (6) dhe térthoré (7). Me lévizjen e dorezés (8) népérmijet rréshqitésit (7) afro-
het maja (thumbi) e kopjuesit (9) gé e pércjell€ konturén e shabllonit (4). Madhésia
e lévizjes gjatésore dhe térthore varet nga forma e shabllonit (modelit). Me shfry-
tézimin e shabllonit fitohen pjesét me formé identike. Tornot kopjuese punojné
me shpejtési té madhe prerése ku koha e nevojshme pér pérpunim zvogélohet
shumé.

Shpesh heré, né vend té shabllonit shfrytézohet prototipi. Prototipi éshté
pjesé me formé dhe dimension té njéjté si edhe pjesa qé€ duhet té pérpunohet.
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1.4. THIKAT TORNUESE
1.4.1. KENDET DHE SIPERFAQET E VEGLES PRERESE
Thika tornuese éshté vegél prerése, me gjeometri té sakté té tehut dhe ésh-

té vegél themelore pér pérpunimin né torno. Pjesét themelore té thikés jané: koka
e thikés (pjesa prerése) dhe trupi i thikés.

Trupi i thikés

tehu ndihmés o

ol -
| . Pl
| sipérfagja e
Ipérpa
- | >
maja e thikés

e
sipérfagja e prapme

pjesa prerése e thikés

sipérfagja e prapme
ndihmése — ——p—__

kulmi baza

tehu kryesor

Figura 1.31: Pjesét kryesore té thikés tornuese

Trupi éshté pjesé e thikés tornuese qé shérben pér shtréngimin e thikés né
mbajtés gjaté kohés sé pérpunimit. Né kokén e thikés (pjesén prerése) gjenden
sipérfage dhe tehe (skaje) qé shérbejné né procesin e prerjes.

Pjesa prerése e thikés tornuese i ka kéto elemente (figura 1.31):

sipérfagja e pérparme, népér té cilén largohet ashkla

sipérfaqja e prapme, e kthyer kah sipérfagja punuese

sipérfaqja e prapme ndihmése, e kthyer kah sipérfagja e pérpunuar

tehu kryesor (punues), né prerjen e sipérfages sé pérparme dhe té prapme
tehu ndihmés, prerja e sipérfages sé pérparme dhe té prapme ndihmése
maja e thikés, prerja e tehut kryesor dhe ndihmés

kulmi, prerja e sipérfages sé prapme dhe sipérfages sé prapme ndihmése

NS AW =

Né figurén 1.32 jané dhéné kéndet kryesore té thikés tornuese.
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Figura 1.32: Kéndet e thikés tornuese

Gjaté procesit té prerjes mund té hasen dy lloje té kéndeve:

- kénde te thika tornuese si trup gjeometrik, gjegjésisht kénde té tehut gé
jané té pérhershém (té pandryshueshém), dhe

- kéndi i vendosjes, gjegjésisht pozita e thikés tornuese né krahasim me
pjesén gé punohet, gé jané kénde té ndryshueshme.

Nga madhésia e kétyre kéndeve varen rezistencat gjaté prerjes, shpejtésia e
prerjes dhe kualiteti i sipérfages punuese.

Kéndet e tehut jané:

b - kéndi i trupit té tehut - kéndi ndérmjet sipérfages sé pérparme dhe té
prapme. Mund té jeté né kufijté ndérmjet 40° dhe 80°. Pér pérpunimin e materi-
aleve té forta merren vlera mé té médha.

€ - kéndi i majés sé thikés — gjendet ndérmjet tehut kryesor dhe ndihmés,
mé sé shpeshti éshté 90°. Te thikat pér prerje (hapje) té filetés ky kénd éshté i
njéjté me kéndin e profilit pér filetim.

|-kéndiipjerrtésisé — éshté kénd ndérmjet tehut kryesor dhe rrafshit themel-
or (bazé€). Mund té jeté pozitiv, negativ dhe zero. Nga vlera e kétij kéndi varet lloji i
ashklés, lakimi e sajé, drejtimi i largimit dhe drejtimi i rezistencés sé prerjes.
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Kéndi i vendosjes sé thikés:

a-kéndiiprapmé - kéndi ndérmjet rrafshit prerés dhe sipérfages sé prapme.
Madhésia e tij mund té jeté né kufijté prej 6° deri 12°. Te thikat pér pérpunim té
materialeve té buta éshté mé i madh, kurse pér pérpunim té materialeve té forta
éshté mé i vogél.

g - kéndi i pérparmé - kéndi ndérmjet sipérfages sé pérparme dhe rrafshit
normal té prerjes, ku madhésia e tij e prerjes varet nga vetia e materialit gé pér-
punohet dhe materialit té€ tehut té thikés. Mé sé shpeshti mund té jeté prej 5° deri
30°. Nése materiali gé pérpunohet éshté me plasticitet té larté, kéndi i pérparmé
éshté mé i madh dhe e kundérta. Gjaté pérpunimit té materialeve té forta mund
té keté edhe vleré negative (prej -10° deri -20°).

¢ - kéndi sulmues — gjendet ndérmjet thikés dhe pjesés qé€ punohet. Vlerat e za-
konshme pér kété kénd mund té jené ndérmjet 45° dhe 60°. Me zvogélimin e vierés sé
kétij kéndi rritet géndrueshmeéria e veglés prerése dhe kualiteti i sipérfages punuese.

d - kéndi i prerjes — éshté kéndi ndérmjet rrafshit prerés dhe sipérfages sé
pérparme.

1.4.2. LLOJET ETHIKAVE TORNUESE

Ekzistojné shumé lloje té thikave tornuese gé mund té ndahen né disa
ményra.

Sipas formés themelore, thikat tornuese mund té jené (figura 1.33):

Té drejta
Té lakuara, dhe
Formé cengeli (grepi)

a) b) 0
Figura 1.33: Format e thikave tornuese: a) té drejta, b) té€ lakuara, c) formé
cengeli
Sipas ményrés sé pérpunimit:

Thiké e punuar prej njé pjese (térésisht e punuar me kokén dhe trupin,
(Aigura 1.34)
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+ Thiké me koké té salduar
+ Thiké me pllaka prerése

Figura 1.35: Thiké me pllaké prerése

Sipas pozités sé tehut (figura 1.36):

+ Emajté
- Edjathté
- Ballore

\ thiké ballore

thiké e majté thiké e djathté

Figura 1.36: Format e thikave sipas pozités sé tehut
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Sipas kualitetit té sipérfages punuese:

« Thika pér pérpunim té ashpér
« Thika pér pérpunim té pastér

Sipas formés sé prerjes térthore té trupit té thikés:

+ Thika me prerje térthore kénddrejté
+ Thika mé prerje térthore katrore
+ Thika mé prerje térthore rrethore

Sipas llojit té pérpunimit:

« Pér pérpunim té jashtém (figura 1.37a)

« Pér pérpunim té brendshém (figura 1.37b)
« Pér pérpunim térthoré

« Pér pérpunim profilor

« Pér hapjen efiletés

a) b)

Figura 1.37: a) Format e thikave pér pérpunim té jashtém dhe b) thikat pér pérpunim
té brendshém

Sipas materialit té tehut prerés mund té jené prej:

+ Celikut pér vegla

+ Celikut shpejt-prerés (figura 1.38)
+ Metalit té forté

+ Materiale geramike, dhe

+ Diamanti
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Thiké pér pérpunim té jashtém Thiké profilore pér pérpunim Thiké pér pérpunim té jashtém
gjatésor — e djathté gjatésor té pastér dhe hapje té kanaleve

Thiké e gjeré pér pérpunim Thiké pér pérpunim té Thiké profilore
ballor brendshém gjatésor

Figura 1.38: Thikat tornuese nga celiku shpejt-prerés

Sipas konstruksionit ekzistojné thika:
+ Standarde
+ Speciale

Sipas ndarjeve mund té pérfundohet gé ekzistojné njé numér i madh i
thikave té ndryshme tornuese. Ndérmjet veti dallohen sipas formés, madhésisé
dhe llojit té€ materialit prej té cilit jané té punuara. Krejt kjo varet nga lloji i pér-
punimit dhe kualiteti té tij.
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Pyetje pér pérséritje:

1. Si ndahen makinat metalprerése sipas operacioneve themelore te-
knologjike qé realizohen me ato?
Cili éshté funksioni i tornos?
Si ndahen tornot sipas géllimin dhe konstruksionit?
Pérmendni pjesét themelore té tornos universale!

2
3
4
5. Cfaré roli kané udhézueset?
6. Numéroni llojet e transmetuesve dhe funksionin e tyre!
7. Sirealizohet shtréngimi i pjesés né tornon universale?
8. Cfaré rolika lineta?

9. Cili éshté géllimi kryesor i tornos-revolver?

10. Si mund té jeté koka revolver?

11. Cili éshté géllimi i tornove-ballore?

12. Cilat jané karakteristikat kryesore té tornos gjysmé-automatike?
13. Sqgaroji principet e punés sé tornos kopjuese!

14. Cka éshté prototipi?

15. Cila éshté vegla themelore pér pérpunimin né torno?

16. Cilat jané kéndet themelore te thika tornuese?

17. Si mund té jeté thika sipas pozités sé tehut?

18. Prej cka varet zgjedhja e thikés tornuese?
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2 MAKINAT PER SHPIM

2.1. PERPUNIMI ME SHPIM

Makinat, géllimi themelor i té cilave éshté punimi dhe pérpunimi i vrimave
me dimensione té caktuara dhe kualitet té sipérfageve punuese i quajmé makina
pér shpim, kurse veté pérpunimi né té€ quhet shpim.

Varésisht nga ajo se si duhet té jeté saktésia e pérpunimit té€ materialit dhe
kualiteti i sipérfages punuese té asaj vrime, pérpunimi me shpim realizohet né dy
faza, dhe até:

- shpim dhe rishpim
- zgjerim dhe alezim

Pérpunimi me shpim paraqget njé prej procedurave mé té pérfagésuara né
industriné metal-pérpunuese. Me shpim nénkuptohet pérpunimi i viimés né ma-
terialin e ploté dhe até kur diametri i vrimés éshté i vogél, dhe mund té hapet
(shpohet) pérnjéheré. Rishpimi paraget zgjerim té ashpér té vrimés mé paré té
hapur me vegél gé prej veglés pér shpim dallohet vetém sipas madhésisé sé di-
ametrit. Raporti ndérmjet diametrit té€ veglés pér zgjerim dhe veglés pér shpim
nuk guxon té jeté mé i madh se 1,6.

Qéllimi themelor i zgjerimit (kalizvarimit) éshté rritja e saktésisé dhe kual-
itetit té sipérfages punuese té vrimés mé paré té hapur. Alezimi paraget pérpun-
imin pérfundimtar té vrimés cilindrike dhe konike, me géllim qé pérfundimisht té
kemi sipérfage punuese mé té miré, mé precize dhe mé kualitative.

Pra, me shpim dhe rishpim realizohet punimi i vrimés, kurse me zgjerim dhe
alezim pérpunimi i vrimés.

Gjaté pérpunimit me shpim, zgjerim dhe rishpim, lévizja kryesore €shté rre-
thore dhe e realizon vegla, kurse lévizja ndihmése éshté drejtvizore dhe po ashtu

e realizon vegla. Pjesa gé punohet pérforcohet né tavolinén punuese té makinés
shpuese dhe né procesin e prerjes ngel e palévizshme.

Pérveg pérpunimeve té pérmendura me shpim mund té realizohet edhe
hapja e filetés. Hapja e filetés realizohet me shfrytézimin e veglés sé posagme -
filetues.

2.2. LLOJET E MAKINAVE PER SHPIM

Makinat shpuese kané aplikim té gjeré né té gjitha degét e industrisé metal-
pérpunuese dhe mé gjeré, dhe éshté e kuptueshme gé né praktiké shfrytézohet
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njé numér i madh i makinave shpuese, me konstruksion dhe madhési té ndry-
shme. Shikuar nga aspektet e ndryshme, makinat shpuese ndahen sipas:

1) Ngasjes, (makina shpuese me ngasje té dorés, makina shpuese me ngasje
elektrike, makina shpuese me ngasje pneumatike)

2) Pozités sé boshtit punues, (makina shpuese horizontale, makina shpuese
vertikale, makina shpuese me pozité té pjerrté té boshtit punues)

3) Numrit té boshtit punues, (makina shpuese njéboshtore dhe makina
shpuese shuméboshtore)

4) Konstruksionit dhe ményrés sé punés, (makina shpuese transmetuese,
makina shpuese stabile)

2.2.1. MAKINAT SHPUESE TE DORES (TRANSMETUESE)

Makinat shpuese té dorés (transmetuese) shérbejné pér punimin me ané té
dorés té vrimave té caktuara. Ekzistojné shumé lloje, dhe até:

- makina shpuese e dorés me ngasje té dorés (figura 2.1)
- makina shpuese elektrike e dorés (figura 2.2)
- makina shpuese me ajér (pneumatike).

E pérbashkét pér té gjitha tre llojet éshté ajo qé lévizja ndihmése e veglés,
hapi, realizohen me ané té dorés.

Te makina shpuese e dorés me ngasje té dorés (figura 2.1) edhe lévizja
punuese rrethore dhe ajo ndihmése realizohet me ndihmén e dorezés (2). Né
shtépizén (1) té makinés shpuese jané té vendosur dy cifte té dhémbézoréve, prej
té cilit njéri éshté me dhémbézoré cilindrik, me dhémbé té drejté, kurse tjetri me
dhémbézoré konik. Me kéto realizohen dy numra té rrotullimit né boshtin punues
(3), varésisht nga ajo se ku éshté e vendosur doreza.

o

.L-'-""-F-J

+— 3

a) 1-shtépiza; 2-doreza; 3-boshti punues b)

Figura 2.1: Makina shpuese e dorés me ngasje té dorés
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Te makina shpuese elektrike (figura 2.2) lévizja punuese rrethore realizo-
het né formé makinerike me ndihmén e elektromotorit (2) gé éshté i vendosur
né shtépizé (1). Nga elektromotori |évizja rrethore transmetohet deri te boshti
punues (6) népérmjet dy cifte t& dhémbézoréve me dhémbé té drejté (5). Pér fto-
hjen e elektromotorit &shté i vendosur ventilatori (4). Lévizja ndihmése éshté me
ané té dorés.

a) 1-shtépiza; 2-elektromotori; 3-vrima; b)
4-ventilatori; 5-dhémbézorét cilindriké; 6-boshti punues

Figura 2.2: Makina shpuese elektrike e dorés

Me kéto makina shpuese duhet té operohet shumé me kujdes pér shkak té
rrezikut nga goditjet elektrike gé mund té vijné nga shkaget e ndryshme, kurse
mé sé shpeshti pér shkak té démtimit té shtépizés.

E meta e pérmendur te makinat shpuese elektrike plotésisht éshté mén-
januar te makinat shpuese ajrore (pneumatike) té dorés. Si mjet ngasés shfryté-
zohet ajri nén presion, prej 5 deri 8 atmosfera, kurse si element pér shndérrimin e
energjisé sé presionit (shtypjes) né energji mekanike, gjegjésisht Iévizje rrethore
mund té shfrytézohet mekanizmi pistonik (te makinat shpuese té vjetra) ose tur-
binat e vogla ajrore (te makinat shpuese bashkékohore té kétij lloji).

2.2.2. MAKINAT SHPUESE MAKINERIKE (STABILE)

Makinat shpuese makinerike jané té parapara pér punimin dhe pérpunimin
makinerik té vrimave. Te kéto makina shpuese |évizja punuese éshté mekanike,
kurse lévizja ndihmése drejtvizore éshté me ané té dorés ose mekanike, qé varet
nga lloji, madhésia dhe konstruksioni i makinés shpuese. Ato ndahen né:

- makina shpuese vertikale
- makina shpuese horizontale, dhe

- makina shpuese speciale
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2.2.3. MAKINAT SHPUESE VERTIKALE

Te makinat shpuese vertikale, vegla pér shpim éshté né pozité normale né
krahasim me pjesén qé punohet. Ekzistojné dy lloje: njéboshtore dhe shumé-
boshtore.

2.2.3.1. MAKINAT SHPUESE VERTIKALE NJEBOSHTORE

Makinat shpuese vertikale njéboshtore jané té parapara pér prodhimtariné
individuale dhe serike. Mund té jené:

Makinat shpuese
vertikale
njéboshtore
I 1 1 1 1

Makina shpuese . . . .

P . Makina shpuese Makina shpuese Makina shpuese Makina shpuese
té pérforcuara né shtyllore radiale i | koordinative
tavolinén punuese Y universale

2.2.3.1.1. MAKINAT SHPUESE TE PERFORCUARA NE TAVOLINEN PUNUESE

Makina shpuese e pérforcuar pér tavolinén punuese numérohet né rendin
e makinave shpuese vertikale té vogla me konstruksion té thjeshté (figura 2.3).
Shfrytézohet pér shpimin e vrimave me diametér té vogél ku nuk kérkohet saktési
e madhe. Karakteristiké e késaj makine shpuese éshté ajo gé mund té pérforcohet
né njé tavoliné punuese té posacme.

Figura 2.3: Makina shpuese e pérforcuar né tavoliné punuese

Tavolina punuese e pérforcuar pér tavolinén punuese e paraqgitur né figurén
2.4 pérbéhet nga kéto elementet pérbérése:
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i 1] 1 4

Figura 2.4: Pjesét pérbérése té makinés shpuese e pérforcuar pér tavolinén punuese

1. bazamenti qé éshté i lidhur né proporcion té€ larté pér shkak té sigurimit té

stabilitetit té makinés

shtylla bartése

konzola

elektromotori ngasés

doreza qé mundéson lévizjen drejtvizore aksiale me ané té dorés sé boshit

punues

boshti kryesor (punues) gé e siguron lévizjen kryesore rrethore té veglés

. pjesa gé punohet

8. tavolina punuese (pjesa e epérme e bazamentit té makinés shpuese qé
shérben pér vendosjen e pjesés gé pérpunohet).

vk wnN

N o

Ndérruesi i lévizjes punuese mé sé shpeshti éshté i konstruktuar si ndér-
rues i pérbéré me dhémbézoré, gé mundéson disa pozita té€ ndryshme té boshtit
punues. Lévizja ndihmése mé sé shpeshti realizohet me ané té dorés, me ndih-
meén e dorezés népérmjet ingranimit dhémbézor-dérrasé e dhémbézuar.

2.2.3.1.2. MAKINA SHPUESE SHTYLLORE

Makina shpuese shtyllore pérforcohet me fondamentin pér dysheme. Eshté
mé shumé e pérforcuar se makina shpuese me tavoliné punuese, gé dukshém
éshté mé stabile dhe pozitivisht ndikon né kualitetin dhe saktésiné e vrimés gé
pérpunohet. Gjejné aplikim té gjeré né prodhimtariné individuale dhe serike.
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Figura 2.5: Makinat shpuese shtyllore

Pérbéhet prej njé shtylle masive (rrethore ose prizmatike) né té cilén jané té
pérforcuara té gjitha elementet e makinés. Makinat shpuese shtyllore té paraqitur

né fotografi pérbéhen nga kéto elemente:

bazamenti (fondamenti) 5
shtylla bartése

konzola né tavolinén punuese

konzola né agregatin ngasés

elektromotori

tavolina punuese gé mund té léviz né larté-
si, si edhe rreth aksit té vet dhe shtyllés pér

ok wnN =

360° L

7. pjesa punuese 6
8. doreza-siguron lévizje ndihmése drejtvi-
zore automatike, ose me ané té dorés, bosh-

tit punues me veglén |
9. boshti punues

——1

Figura 2.6: Tavolina shtyllore

Boshti punues e merr lévizjen kryesore rrethore nga elektromotori,
népérmjet transmetuesit pér lévizje kryesore, (g€ kryesisht éshté transmetues me
dhémbézoré). Lévizja ndihmése realizohet me ané té dorés, ose né formé automa-

tike, me ndihmén e mekanizmit pér lévizje ndihmése.

2.2.3.1.3. MAKINAT SHPUESE RADIALE

Makinat shpuese radiale jané té parapara pér pérpunimin e pjeséve té méd-
ha dhe té rénda (posacérisht kur éshté e nevojshme hapja e shumé vrimave né
pjesén) gé nuk mund lehté té zhvendosen, ose pér shkak té madhésisé nuk mund
té vendosen né tavolinén punuese, né makinén shpuese shtyllore. Mundésojné
shkallé mé té larté té lirisé sé |évizjes té pjeséve punuese. Gjaté pérpunimit, pje-
sa gé punohet nuk léviz (né prehje), gé llogaritet si pérparési e madhe. Né kété
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ményré kursehet forcé dhe kohé, dhe né kéto makina shpuese kryesisht pérpuno-
hen shtépiza té rénda, llamarina etj. Makina shpuese radiale i ka kéto elemente:

1. bazamentin

2. shtyllén bartése

3. elektromotorin pér lévizje kryesore
dhe ndihmése té boshtit punues

4. konzolén

bartésin e veglés

6. boshtin kryesor (punues)

hd

1

Figura 2.7: Makina shpuese radiale

Té gjitha makinat shpuese radiale kané pjesé pérbérése konstruktive té njéj-
ta dhe té aftésuara pér funksionin e veté.

Te té gjitha veglat makinerike, si edhe te makinat shpuese, njé nga kushtet
pér universalitet rrjedh nga shkalla e Iévizjeve té lira. Lévizjen kryesore rrethore e
realizon boshti punues gé bashké me bartésin e veté mund té léviz né drejtimin
radial népér konzolé. Mundésia qé konzola té Iéviz né drejtimin vertikal dhe rreth
shtyllés bartése mundéson afrimin e veglés né pozitén e déshiruar vertikale né
raport me pjesén gé punohet. Boshti punues e realizon edhe Iévizjen ndihmése
vertikale. Pjesa qé punohet vendoset né tavolinén punuese té makinés ose né
tavolinén e ndaré té palévizshme, gé éshté me réndési té madhe gjaté shpimit té
pjesés me gabarite té médha.
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2 1-shtylla bartése
2-konzola
3-boshti punues
1 3 4-pjesa qé punohet
1 5-tavolina punuese
1 v 4
=i
JAN - i 5
' 7]
- '\'
—]
@ rOo1 /+

Figura 2.8: Skema e makinés shpuese radiale

Makinat shpuese radiale mund té jené me njé (figura 2.9) ose dy shtylla.
Nése gjatésia e konzolés éshté mbi 2 metér punohet me 2 shtylla.

Makina shpuese radiale me 2 shtylla i ka té gjitha pjesét si edhe ajo me njé
shtyllg, por ka edhe shtyllé ndihmése dhe tavoliné qé mund té Iéviz né njé drejtim.

Figura 2.9: Makina shpuese radiale

Pérvec shpimit, né makinat shpuese radiale mund té realizohen edhe opera-
cione té tjera, si lirimi (Iéshimi), zgjerimi, alezimi dhe hapja e filetés.

2.2.3.1.4. MAKINA SHPUESE UNIVERSALE

Makina shpuese universale, né fakt paraget makiné shpuese radiale me dal-
lim gé siguron edhe lévizje té konzolés rreth aksit té veté, me ¢cka mundésohet
hapja e vrimave nén kénd. Ka edhe shkallé mé té larté té lévizjeve té elementeve
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punuese. Kéto makina shpuese shpesh vendosen né bazamentin me rrota, gé té
transferohen népér punétori, dhe shfrytézohen edhe pér puné montuese. Né fig-
urén 2.10 éshté paraqitur skema e makinés shpuese universale.

-~ .Z‘

Figura 2.10: Skema e makinés shpuese universale

2.2.3.1.5. MAKINA SHPUESE KOORDINATIVE

Makinat shpuese koordinatave jané makina speciale, precize, né té cilat
realizohet pérpunimi i vrimave te té cilat kérkohet saktési shumé e madhe.
Emértimi makina shpuese koordinatave rrjedh nga procesi i pércaktimit té gen-
drave té vrimave qé realizohen népérmjet sistemit koordinativ. Makinat shpuese
koordinatave shfrytézohen pér pérpunimin e pajisjes dhe veglés me saktési mé
té madhe, kurse mund té shfrytézohen edhe pér matje. Konstruktivisht, mund té
jené té ndértuara prej njé ose dy shtyllave, me njé ose dy boshte punuese, me
dimensione mé té vogla ose mé té médha. Pjesét pérbérése te té gjitha makinat
shpuese koordinative jané té njéjta (figura 2.11 dhe 2.12), vetém gé marrin forma
né ményra té ndryshme dhe aftésohen sipas madhésisé sé makinés. Bazamenti
éshté shumé i madh pér shkak té rritjes sé ngurtésisé sé makinés.

Figura 2.11: Makinat shpuese koordinatave (1.bartésii boshtit punues, 2.konzola, 3.tavolina punuese)
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Si edhe te makinat tjera, tavolina punuese mundéson vendosjen dhe pér-
forcimin e pjesés gé do té punohet direkt ose vendosjen e pajisjes standarde ose
speciale né té cilén pérforcohet pjesa gé pérpunohet. Népérmjet dorezés, me ndi-
hmén e boshtit filetor dhe dados, tavolina punuese mund té zhvendoset né rraf-
shin horizontal, kurse pér zhvendosje precize shfrytézohet instrumenti optik gé ka
shkallé matése precize. Shtyllat mund té jené té punuara bashkérisht me bazamen-
tin, ose si pjesé plotésuese dhe té pérforcuar pér bazamentin. Skajet e epérme té
shtyllave jané té lidhura me traré, pér shkak té rritjes sé ngurtésisé dhe stabilitetit
té makinés. Né pjesén e pérparme té konzolés gjendet mbajtési i boshtit (dhoma
e boshtit), né té cilén éshté i vendosur boshti punues. Konzola mund té zhvendo-
set vertikalisht, né raport me shtyllat, kurse mbaijtési i boshtit bashké me bosh-
tin punues zhvendoset horizontalisht me ndihmén e dorezés. Pér zhvendosjen e
tij precize shfrytézohet instrumenti optik qé ka shkallé matése precize. Mbajtési
i boshtit éshté i pérbéré nga boshti punues, mekanizmit pér Iévizje kryesore dhe
ndihmése dhe mekanizmit ngasés. Boshti punues éshté i vendosur né kushinetat
speciale radiaksiale me té cilat mundésohet puné e geté dhe mund té zhvendoset
me ané té dorés, ose né ményré automatike, né drejtimin vertikal. Makina shpuese
koordinative kérkon edhe kusht té posacém pér vendosje. Ajo patjetér duhet té
jeté e vendosur né hapésirén né té cilén mbretéron temperatura e njéjté (rreth 20
shkallé) dhe lagéshtia relative e ajrit duhet té jeté rreth 50%. Po ashtu, hapésira
duhet té jeté e larguar nga makinat qé shkaktojné zhurmé dhe dridhje. Makinat
shpuese koordinative mund té jené té drejtuara edhe me ndihmén e programit.

Figura 2.12: Makina shpuese koordinative
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Né figurén 2.13 skematikisht jané paraqitur lévizjet e pjeséve kryesore né kété

makiné shpuese:

@..

a — zhvendosja horizontale, térthore, e boshtit
punues

b - lévizja vertikale e bartésit t€ mbajtésit té
boshtit

c — lévizja horizontale, gjatésore, e tavolinés
punuese

Me zhvendosjen e mbajtésit té boshtit me
boshtin punues né drejtim té koordinatés (x)
dhe zhvendosja e tavolinés punuese né drejtim
té koordinatés tjetér (y), vegla vjen né pozitén
pérkatése (pér shemb. 2), kurse madhésia e zh-
vendosjes kontrollohet me ndihmén e pajisjes
optike shumé precize.

Figura 2.13: Skema e makinés shpuese koordinatave

Né makinén shpuese koordinatave mund té realizohet edhe operacioni i
frezimit, né qofté se né vend té puntos vendoset freza. Frezimi né makinat shpuese
koordinative realizohet vetém pér puné precize.

2.2.3.2. MAKINAT SHPUESE VERTIKALE SHUMEBOSHTORE

Makinat shpuese shuméboshtore jané té parapara pér prodhimtari serike,
kur realizohet pérpunimi i njé vrime né disa operacione, si¢ éshté shpimi, rish-
pimi, zgjerimi etj., si dhe kur né pjesén qé pérpunohet ekzistojné disa vrima qé
kané diametra té ndryshém. Né kété grup béjné pjesé makinat shpuese serike
(vargore), makinat shpuese me koké shuméboshtore dhe makinat shpuese me
suport shuméboshtoré.

mijo(]n

Figura 2.14: Makina shpuese serike (vargore)
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Makinat shpuese serike (vargore) (figura 2.14) paragesin kombinimin e
shumé makinave shpuese njéboshtore té vendosura né seri né bazament té njéjté,
ku pjesa gé pérpunohet vendoset prej njérés né veglén tjetér, varésisht nga ren-
ditja e operacioneve (pér shembull, né té parén realizohet shpimi i vrimés, né té
dytén zgjerimi, né té tretén alezimi, né té katértén hapja e filetés etj.).

Makinat shpuese me koké shuméboshtore jané makina shpuese qé njéko-
hésisht sigurojné pérpunim té numrit té€ madh té vrimave. Né boshtin punues té
makinés shpuese vendoset koka shuméboshtore, me mé shumé boshte punuese
té vendosura, né pajtim me renditjen e vrimave té pjesés qé pérpunohet.

Né figurén 2.15 éshté vendosur koka shuméboshtore pér shpim. Koka ésh-
té e vendosur né boshtin kryesoré té makinés shpuese. Népérmjet dhémbézorit
gendror (1) hyjné né lévizje dhémbézorét (2) g€ jané aq sa ka edhe boshte pér
shpim. Me dhémbézorét (2) jané né ingranim dhémbézorét (3) gé gjenden né
boshtin pér shpim. Boshtet mund té€ |évizin rreth akseve té dhémbézoréve (2) pér
shkak qé té mund té arrihet shpérndarje e ndryshueshme e vrimave.

Figura 2.15: Koka shuméboshtore pér shpim
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Lloji i treté, makina shpuese me suport shuméboshtor (figura 2.16), ésh-
té e paraparé pér pérpunimin serik té pjeséve me numér té madh té vrimave ku
kérkohet saktési né puné. Né kété makiné shpuese mund té hapen edhe fileta.
Karakteristika kryesore e késaj makine éshté suporti shuméboshtor (1) gé mund
vertikalisht té léviz népér udhézueset né rrafshin vertikal (2).

f——4

Figura 2.16: Makina shpuese me suport shuméboshtor

Makina shpuese me suport shuméboshtor, e paragitur né figurén 2.17,
pérmban:

bartésin e boshtit kryesor (punues)
shtyllén bartése

elektromotorin

boshtin me kanale (ulluge)
elektromotorin

dorezén

tavolinén punuese

dorezén

NSO WN =

Figura 2.17: Makina shpuese me suport shuméboshtor
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Bartési i té gjitha boshteve kryesore mund té léviz vertikalisht, népér udhé-
zueset e shtyllés, né ményré mekanike me ndihmén e boshtit filetor, ose né rrugé
hidraulike. Boshtet kryesore marrin ngasjen nga elektromotori (3) népérmjet
transmetuesit me dhémbézoré dhe boshtit me kanale. Me ndihmén e elektromo-
torit (5) realizohet ngritje dhe ulje e shpejté e bartésit té boshtit kryesor, kurse me
ndihmén e dorezés (6) zhvendosja realizohet me ané té dorés. Tavolina punuese
léviz né drejtimin horizontal me ndihmén e dorezés (8). Boshtet punuese jané
té ndértuar me ndihmén e dy cernierave (nyjeve) kardanike gé mundésojné
ndryshimin e renditjes sé boshteve, gjegjésisht veglave. Rregullimi i renditjes sé
punteve (veglave pér shpim) realizohet njékohésisht me zhvendosjen racionale
dhe rrethore té€ mbajtésve té boshtit pér shpim, ku ndryshimi i distancés ndérmjet
nyjave kardanike mundésohet me gypat teleskopik qé jané me kanale gjatésore,
gé té mund té transmetojné momentin né torzion.

2.2.4. MAKINAT SHPUESE HORIZONTALE

Makinat shpuese horizontale emrin e kané marré nga ajo gé boshtet
punuese te kéto makina shpuese jané té vendosura né pozité horizontale. Kjo
pozité e boshtit punues e lehtéson punimin e pjeséve té rénda dhe té gjata. Kon-
struktivisht aftésohen pér punimin e pjeséve gé kané formé mé té pérbéré né
prodhimtariné individuale dhe serike. Pérvec shpimit shérbejné edhe pér alezim,
frezim, hapjen e filetés, hapjen e filetés sé brendshme etj. Né figurén 2.18 éshté
paragitur skema e makinés shpuese horizontale.

®%

—

==

Figura 2.18: Skema e makinés shpuese horizontale
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Pjesa gé pérpunohet vendoset né tavolinén punuese (4) gé mund té zhven-
doset né drejtim gjatésor dhe térthor. Né té éshté i vendosur bartési rrotullues gé
mund té léviz rreth aksit vertikal pér 360°. Bartési i veglés (1) éshté i vendosur né
shtyllén vertikale kryesore (2) népér té cilin mund té léviz vertikalisht. Lévizja gjaté-
soré dhe rrethore realizohet me ané té dorés ose automatike. Pér shkak té€ arritjes sé
saktésisé sé pérpunimit né bazamentin (3) vendoset shtylla ndihmése qé mund ak-
sialisht té€ zhvendoset népér té. Né shtyllén ndihmése (6) éshté i vendosur kushineta
ndihmése (5) gé mund té zhvendoset né drejtimin vertikal. Né t& mbéshtetet skaji i
pérparmé i boshtit punues me cka mundésohet stabilitet mé i larté gjaté pérpunimit
té numrit mé té madh té pjeséve gé punohen. Distanca ndérmijet shtyllave (2 dhe
6) patjetér té jeté mé e madhe se dyfishi i gjatésisé sé pjesés. Lévizja kryesore éshté
rrethore dhe e realizon vegla, kurse Iévizja ndihmése €shté drejtvizore dhe e realizon
pjesa punuese bashké me tavolinén punuese. Pérveg pajisjes sé rregullt pér shpim,
makina shpuese éshté e furnizuar edhe me pajisje ndihmése pér tornim dhe frezim.

Makinat shpuese horizontale mund té ndahen sipas:

1) numrit té boshteve punuese (makinat shpuese njéboshtore horizontale,
makinat shpuese shuméboshtore horizontale)

2) géllimit (makinat shpuese horizontale - lloji i leht€, makinat shpuese hori-
zontale pér pérpunimin e cilindrave, makinat shpuese-frezuese té kombin-
uara)

3) ngasjes (makinat shpuese horizontale me ngasje grupore, makinat shpuese
horizontale me ngasje individuale)

4) ményrés sé drejtimit (makinat shpuese horizontale me drejtim té dorés,
makinat shpuese horizontale me drejtim té programit)

5) ndértimit konstruktiv (makinat shpuese té thjeshta horizontale, makinat
shpuese universale, makinat shpuese speciale).

2.2.5. MAKINAT SHPUESE SPECIALE

Kéto makina shpuese jané té parapara pér prodhimtarin serik dhe masovik,
né sasi t&é médha té prodhimeve té njéjta. Quhen speciale pér shaké se makina

éshté e paraparé pér pérpunimin e prodhimit té njéjté.

Figura 2.19: Makinat shpuese agregate
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Né kété grup té makinave shpuese béjné pjesé makinat shpuese agregate
(figura 2.19). Ato pérbéhen prej mé shumé makinave shpuese té thjeshta me
ngasje personale gé paragesin elemente té vecanta té quajtura agregate. Shumé
agregate té vendosura né bazament té pérbashkét formojné makinat shpuese

agregate.

2.3. VEGLAT PER PERPUNIM ME SHPIM
Pér punimin dhe pérpunimin e vrimés aplikohen kéto vegla prerése:

1)Majéshpuesi (pér vrima gendérzuese)
2)Puntoja (burgjia)

3)Zgjeruesi (kalizvari)

4)Alezuesi

5)Filetuesi

2.3.1. MAJESHPUESI

Majéshpuesit jané punto (burgjia) speciale qé shfrytézohen pér shpimin e
vrimave, si edhe pér shpimin e foleve pér centrim gé shérbejné pér mbajtjen e
pjesés gjaté pérpunimit né veglat makinerike (figura 2.20). Ekzistojné majeshpues
pér:

- ofole té thjeshté me konicitet prej 60° deri 90° dhe

- ofole mbrojtése me konicitet prej 120°

majéshpimi para shpimit

i o

i _,—/_/’ 1'|°1|
S

ey
—

c

majéshpimi né fole

Figura 2.20a: Majéshpimi (pér vrima gendérzuese)
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Figura 2.20b: Majéshpuesit

2.3.2. PUNTOT (BURGIA)

Puntoja ose burgia éshté vegél themelore gé shfrytézohet gjaté shpimit dhe
rishpimit. Bie né grupin e veglave mé té vjetra té njohura gé shfrytézohen pér
pérpunimin e metaleve dhe jometaleve. Pérve¢ né makinat shpuese, puntot pér-
doren edhe né makinat pér tornim dhe frezim. Mund té ndahen sipas disa kriter-
eve, dhe até sipas:

1) konstruksionit (puntot spirale, puntot e rrafshéta, puntot speciale)

2) materialit prej té cilit jané té punuara (punto nga celiku pér vegla (i leguruar
ose paleguruar), punto nga celiku shpejtprerés, punto me teh nga metali i
forté)

3) thellésia e vrimés gé punohet (punto pér shpimin e vrimave me thellési té
vogél, punto pér shpimin e vrimave me thellési t€ médha)

4) formés sé dorezés (punto me dorezé cilindrike, punto me dorezé konike)
5) procedura e punimit (me cilindrim, me frezim dhe me rektifikim)

6) kahjes sé spirales sé kanaleve-ullugeve (punto e majté — kanalet spirale
mbéshtillen né kahje té kundért nga rrotullimit i akrepave té orés, dhe pun-
to e djathté - kanalet spirale mbéshtillen né kahje té rrotullimit té akrepave
té orés).

Né figurén 2.21 jané paragitur disa lloje té makinave punto.
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Figura 2.21: 1-punto spirale me dorezé konike, 2-punto spirale me dorezé cilindrike, 3-punto
spirale speciale, 4-punto spirale me pllaké nga metali i forté

2.3.2.1.PUNTO (BURGIA) E RRAFSHET

Punto e rrafshét mund té llogaritet si lloji mé i thjeshté dhe forma fillestare
e késaj vegle (figura 2.22). Nuk shfrytézohet shpesh né prodhimtari, por edhe mé
tutje mund me sukses té shfrytézohet pér punimin e vrimave me diametér mé té
madh dhe pér pérpunimin e materialeve té forta ku éshté e nevojshme ngurtési
e madhe dhe e posagme e puntos, si gjaté pérpunimit té materialeve té ngurta,
si¢ jané mesingu dhe hekuri i derdhur. E meta e puntos sé rrafshét éshté largimi i
dobét i ashklés dhe zvogélimi i diametrit té saj gjaté mprehjes, gé patjetér té reali-
zohet pér shkak té topitjes sé tehut té saj, gjaté kohés sé caktuar.

@
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Figura 2.22; Punto e rrafshét
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2.3.2.2. PUNTO SPIRALE
Puntot spirale kané pérdorim mé té gjeré.

Pjesét e puntos spirale (figura 2.23):

APANR NN G =
ICSOSOS S L :

7 : -
2 - maja 3% trupl D< 20 4* qafa 2 - doreza
i 4 . 7
f . Z / v /
|
| - j;n koniciteti i morzeut
D=5 3 - pjesa 2 // /

pérfundimtare

Figura 2.23: Pjesét e puntos spirale

1.Trupi i puntos — né té jané té punuar dy kanale spirale pér largimin e ashk-
|és nga zona e prerjes dhe prurjen e mjetit ftohés né zonén e prerjes,

2.Doreza e puntos — éshté pjesé gé siguron pozicionimin, centrimin dhe
shtréngimin e puntos. Mund té jeté cilindrike — pér punto me diametér mé té
vogél ose konike — pér punto me diametér mé té madh,

3.Bishti i puntos, gjegjésisht pjesa pérfundimtare — qé shérben pér nxjerrjen
e puntos nga makina — vegél te dorezat konike ose pér transmetim plotésues té
momentit rrotullues te dorezat cilindrike,

4.Qafa e puntos - éshté pjesé qé paraget kalimin prej dorezés kah trupi i
puntos gé e kané vetém puntot spirale me diametér mé té madh se 10 mm, né té
shkruhen karakteristikat themelore té puntos (diametri, prodhuesi, materiali prej
té cilit éshté e punuar),

5.Maja e puntos — éshté pjesa pérfundimtare né té cilén jané buzét (skajet),
tehet dhe sipérfaget gé shérbejné né procesin e prerjes.

Majén e puntos spirale e formojné dy sipérfaget e pérparme dhe té prapme.
Pjesa e prapme gjendet né anén e jashtme té majés dhe éshté e kthyer kah sipér-
fagja e materialit gé shpohet. Ana e pérparme éshté sipérfagja e kanalit népér té
cilén rréshqet ashkla e preré.

Buza-skajet e fituara si prerje e sipérfages sé pérparme dhe té prapme
paraget tehun kryesor. Buza e fituar si prerje e dy sipérfageve té prapme paraqget
tehun térthoré. Punto spirale ka dy tehe kryesore dhe njé térthor (figura 2.24).
Gjaté kohés sé shpimit tehu kryesor e pret materialin, kurse tehu térthor e ndrydh
dhe e shtyn (largon) kah tehet kryesore. Tehu térthor &shté nén kéndin prej 55° né
raport me tehun kryesor.
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Tehu kryesoré
pér ashklén

sipérfagja e pérparme tehu térthor & buza J tehu kryesor /
(2=

(skaji)

Tehu térthor pér depértim

Figura 2.24: Tehu kryesor dhe térthor i puntos

Tehet kryesore formojné kénd té caktuar qé quhet kéndi i majés sé puntos
(j) (Ahgura 2.25).

Figura 2.25: Kéndi i majés sé puntos

Puna e drejté e puntos éshté e kushtézuar nga madhésia e kétij kéndi. Mad-
hésia e tij caktohet sipas materialit gé punohet, gjegjésisht sipas karakteristikave
té tij teknologjike. Nése kéndi i majés éshté mé i madh, profilimi puntos éshté mé
rezistent. Pér materiale té forta kéndi i majés sé puntos éshté mé i madh, kurse
pér materiale mé té buta éshté mé i vogél. Madhésia e kéndit té majés sé puntos
gjendet né kufijté prej 115° deri 120° pér celik dhe hekur té derdhur. Te puntot me
diametér deri 1 mm, vlera e rekomanduar pér kéndin e majés éshté 112°.

Vija spirale e kanalit (ullukut,lugut) dhe aksi i puntos krijon kénd qé quhet
kéndi i pjerrtésisé sé kanalit spiral (w) (figura 2.26). Madhésia e tij varet nga di-
ametri i puntos dhe materialit qé duhet té shpohet.
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Figura 2.26: Kéndi i pjerrtésisé sé kanalit filetor

Né figurén 2.27 éshté paragitur pamja e puntos me kénde té ndryshme té pjer-
rtésisé té kanalit filetor. Punto e llojit normal (N) — pér shpimin e materialit me fortési
normale, punto e llojit té buté (M) pér pérpunimin e materialeve té buta dhe punto
e llojit té forté (T) pér pérpunim e materialeve té posagme té forta dhe té shtalpéta.

Figura 2.27: Pamja e puntos me kénd té ndryshém té pjerrtésisé sé kanalit filetor

Né prerjen A-A (nén kénd té drejté né raport me tehun kryesor) shihen kéndet e
prerjes (figura 2.28). Kéto jané kéndi i pérparmé (g) dhe kéndi i prapmé (a). Madhésia
e kéndit té prapmé éshté prej 8° deri 14°. Madhésia e kéndit té pérparmé nuk éshté
konstant, por zvogélohet népér gjatésiné e tehut kryesor prej periferisé kah bérthama.
Kéndii majés (b) gjendet ndérmjet sipérfages sé pérparme dhe té prapme dhe bashké
me kéndin e pérparmé dhe té prapmé formojné kéndin prej 90°. Kéndi i prerjes (d)
paraget shumén e kéndit té prapmé (a) dhe kéndit té& majés (mprehjes) (b), d=a+b.
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Figura 2.28: Prerja A-A e puntos spirale

Gjatésia e pjesés punuese té puntos spirale duhet té jeté mé e madhe se sa
thellésia e vrimés qé hapet pér mé sé paku 3D (D - diametri i puntos) me ¢ka sig-
urohet largimi i drejté dhe i sigurt i ashklés.

Puntot spirale punohen nga celiget me lidhje té€ ulté dhe lidhje té larté pér
vegla gé quhen celige shpejtprerés ose shpejtprerés special. Né figurén 2.29 jané
paraqitur zgjedhjet konstruktive té puntos spirale nga ¢eliku shpejtprerés.

| ! i
: |

Figura 2.29: Disa zgjedhje konstruktive pér punto spirale nga celiku shpejtprerés

Puntot me pllaka nga metali i forté (figura 2.30) shfrytézohen pér pérpun-
imin e materialeve qé punohen me véshtirési (celiget e kalitura, giza e hirté e forté,
gelqi, geramika, guri etj.) si dhe te shpimiivrimave té thella.
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Figura 2.30: Punto me pllaka nga celiku i forté

Gjaté zgjedhjes sé puntos duhet té kemi parasysh gé gjaté shpimit fitohet
vrimé me diametér mé té madh se sa diametri i puntos dhe se gjaté shpimit me
punto spirale nuk mund té realizohet kualitet né sipérfagen e pérpunimit dhe sak-
tési té masés.

2.3.2.3. PUNTOT SPECIALE

Pérpunimi i vrimave té thella né metal paraget njé Iémi té vecanté té pér-
punimit t& metaleve me prerje. Njé kohé té gjaté shfrytézohet né industriné ush-
tarake, g€ mé voné té gjejé aplikim né makineri, industriné automobilistike, ani-
jendértimtari, industriné e aeroplanéve dhe né lémi té tjera.

Né grupin e punove speciale bien: punto spirale speciale, punto té shkallézuar,
punto me goditje (burgité top) dhe punto té tjera speciale pér pérpunime té thella.

Puntot spirale speciale qé shfrytézohen pér shpimin e vrimave té thella (fig-
ura 2.31) kané kanale pér prurjen e mjetit ftohés né zonén e prerjes, gé jané spiral
dhe kalojné népér té dy degét e puntos prej dorezés deri te maja e puntos.

Figura 2.31: Punta speciale pér shpimin e vrimave té thella

Puntot goditése (figura 2.32) shérbejné pér shpimin e vrimave té sakta me di-
ametér relativisht té vogél dhe gjatési t€ madhe (pér pérpunimin e gypave godités).
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Figura 2.32: Punto goditése
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Llojet e tjera té puntos speciale jané paraqitur né figurat 2.33, 2.34, 2.35 dhe
2.36.

.

Figura 2.33: Punto pér llamariné Figura 2.34: Punto-freza
(e rrafshét dhe e shkallézuar)

/ ¥ I\L (-

-S| ’ e
Figura 2.35: Punto e shkallézuar Figura 2.36: Punto me maje té
ndryshuar nga metali i forté

2.3.3. ZGJERUESIT (KALIZVARET)

Zgjeruesit jané vegla té parapara pér zgjerimin (kalizvarimin) e vrimave cili-
ndrike népér téré gjatésiné e tyre dhe pér pérpunimin e sipérfageve anésore té
vrimés (rrafshim, zgjerim cilindrik ose konik). Zgjeruesit kané tre ose katér kanale
spirale me cka arrihet pérpunim mé i sakté dhe kualitet i larté i sipérfages punuese.
Pér shkak té thellésisé sé vogél té ashklés sé pérpunuar mund té pérdoren edhe
pér pérpunimin pérfundimtar té vrimave, né rastet kur kérkohet saktési mé e mad-
he, kualitet mé i miré i sipérfages sé pérpunimit nga ajo qé arrihet me punto. Mé
sé shumti pérdoren pér puné né makinat shpuese horizontale, tornot-revolveré,
makinat automatike dhe makinat tjera pér pérpunim me prerje.

Dallojmé disa lloje té zgjeruesve dhe até sipas:

1. formés themelore té vrimés dhe konstruksionit té pérpunuar (cilindrik,
konik, ballor, té kombinuar)

2. ményrés sé pérforcimit né boshtin punues (me dorezé cilindrike, me dorezé

konike)

konstruksionit dhe pérpunimit (njépjeséshe, té mbjella)

4. materialit prej té cilit jané té punuar tehet punuese (nga celiku pér vegla,
nga celiku shpejtprerés, me tehe nga metali i forté).

w

Né figurén 2.37 jané paragitur disa lloje té zgjeruesve.
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Figura 2.37: Zgjeruesit

1-me dorezé cilindrike, 2-me dorezé konike, 3-me pllaké nga metali i forté

Zjeruesit cilindriké sipas konstruksionit té tyre jané té njéjté mé puntot spi-
rale, me até dallim gé tehet punuese nuk shkojné deri né mes. Kjo mundéson té
shkurtohet thellésia e kanaleve dhe me té rritet ngurtésia e veglés prerése.

pjesa punuese
pjesa =4 qafa

preréseﬁ'_ _ pjesa pérudhéhegje

N - ) {

doreza

bérthama

sipérfagja e pérparme
tehu

udhézuesja

sipérfagja e
prapme —

Figura 2.38: Pjesét e zgjeruesit

Doreza mund té jeté cilindrike, konike ose katrore. Pjesa punuese e zgje-
ruesit pérbéhet nga pjesa pér udhéhegje dhe prerje. Pjesa pér udhéhegje i jep
drejtim. Sipérfagja punuese e trupit pér udhéhegje shérben pér udhéhegje dhe
zvogélimin e férkimit. Gjatésia e teheve prerése duhet té jeté rreth dy heré mé e
madhe nga thellésia e prerjes.
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Zgjeruesit koniké, balloré dhe té kombinuar pérdoren pér pérpunimin e
sipérfageve rrethuese té vrimave.

Zgjeruesit koniké pérdoren pér pérpunimin e thellésive konike nén kokén e
bulonit, si dhe pér rrézimin e teheve té ashpér né hyrje té vrimés. Pérdoren edhe
pér pérpunimin e vrimave pér centrim té pjeséve makinerike gé duhet té jené té
pérpunuara ndérmjet bizave.

Zgjeruesit balloré pérdoren pér pérpunimin e sipérfageve té rrafshéta rreth
vrimeés, pér pérshtatjen e drejté té kokés sé bulonit ose té nénshtresés. Te kéto
zgjerues tehet prerése gjenden né sipérfagen ballore.

Pér pérpunimin e zgjeruesve cilindrik né hyrje té vrimés pérdoren zgjeruesit
cilindrik me udhézuese, kurse pér pérpunimin e vrimave té shkallézuar shpesh
pérdoren edhe zgjeruesit e kombinuar. Né figurén 2.39 jané paraqitur zgjeruesit
cilindrik té& mbjellé (pa dorez€) dhe té pambjellé (me dorezé).
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i

Figura 2.39: Zgjeruesit cilindrik t& mbjellur dhe pambijellur

2.3.4. ALEZUESIT

Alezuesit jané vegla gé aplikohen né operacionin pérfundimtaré té pér-
punimit té vrimés. Duke pasur parasysh gé me pérpunimin me alezim largohet
shtresé e hollé e materialit, rezistenca gjaté prerjes éshté né pérpjes té vogél, dhe
me kété lloj té pérpunimit arrihet saktési e larté gjeometrike dhe kualitet té sipér-
fages gé punohet. Alezuesi ka numeér té madh té teheve dhe kanaleve punuese
(prej 4 deri rreth 20) me cka siguron udhéhegje té sigurt népér pjesén qé punohet.

Duke pasur parasysh numrin e madh té alezuesve ato mund té ndahen sipas
disa kritereve (figura 2.40) dhe até:

1. forma themelore e trupit (alezues cilindrik, konik)

2. forma e vijés sé kanalit (alezues me tehe té drejta, me tehe spirale g€ mund
té jené té majté ose té djathté)

3. ndryshueshmérisé sé diametrit (t€ pérhershém - diametri i trupit éshté i
pérhershém, i ndryshueshém — diametri éshté i ndryshueshém né kufijté e
ngushté)

4. konstruksionit té tehut (alezues me tehe té pérhershme, me thika té
ndryshueshme)

5. konstruksionit té trupit (njépjesésh — trupi dhe doreza jané prej njé pjese, té
mbjellur — trupi mbillet-vendoset né dorezé)
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6. ményrés sé udhéhegjes (alezues pa udhéhegje, alezues me udhéhegje — né
majé gjendet udhézuesja cilindrike)

7. formés sé dorezés (alezues me dorezé cilindrike, me dorezé konike)
8. ményrés sé pérdorimit (me ané té dorés, me makiné)

9. materiali i teheve prerése (alezues nga celiku pér vegla, nga celiku shpejt-
prerés, nga metali i forté).

2 A o 1 p
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Figura 2.40: Alezuesit

1-me dorezé konike, 2-me kanale spirale, 3-t€ dorés, 4-té€ dorezés me thiké té ndryshueshme, 5
dhe 6-té mbjellé (vendosur), 7-konik, 8-me pllaké nga metali i forté

Mé sé shpeshti shfrytézohen alezuesit cilindrik. Alezuesi né pérbérjen e veté
ka: pjesén punuese, gafén dhe dorezén (figura 2.41).
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pjesa hyrése pjesa punuese
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sipérfagja e pérparme
sipérfagja e prapmé
~ "N
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tehu

Figura 2.41: Alezuesi
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Q€ té fitohet vrimé e sakté gjaté alezimit, nuk éshté e mjaftueshme vetém
pérpunimi i sakté i alezuesit, por éshté e nevojshme gé ai té jeté i pérforcuar né
ményré té drejté. Eshté e déshirueshme qé alezuesi né procesin e prerjes té keté
liri té caktuar gé té€ mund t€ jeté i udhézuar népér vrimén e punuar. Pér kété shkak
aplikohen doreza speciale pér ndérlidhjen e alezuesit me boshtin punues né mak-
inén shpuese, gé mundésojné |évizshméri mé té madhe.

Né kualitetin e alezuesit ndikim mé té madh ka madhésia e shtresés sé pér-
punimit dhe mprehtésia e tehut té alezuesit. Efekt mé té miré dhe pérpunim mé
té pastér mund té realizohet nése vrimat punohen né ményré graduale, gjegjé-
sisht nése alezuesi realizohet me dy faza (kalime) — alezim i ashpér dhe i pastér.
Kualiteti i teheve te alezuesi patjetér té jeté i pérsosur — pér shkak té ndjeshmeérisé
sé teheve (tehet prerése) dhe démtimit i tyre mé i vogél ka ndikim né kualitetin e
alezimit. Pér kété shkak alezuesit para pérdorimit duhet me vémendje té kontrol-
lohen, gjaté eksploatimit me kujdes té ruhen dhe té pércillet gjendja e teheve,
kurse pas pérdorimit patjetér té pastrohen, té lyhen dhe té vendosen né kutiné e
posacme nga druri ose masa plastike.

Né figurén 2.42 jané paraqgitur alezuesit e dorés me kanale té drejta dhe spirale,
kurse né figurén 2.43 jané paraqitur alezuesit makinerik té€ pambjellé dhe té mbijellé.

Figura 2.42: Alezuesit e dorés me kanale té drejta dhe spirale

Figura 2.43: Alezues makinerik té& pambjellé (me kanale té drejta dhe spirale) dhe té mbjellé

2.3.5. FILETUESIT

Filetuesit (figura 2.44) shfrytézohen pér hapjen (prerjen) e filetés né vrimé.
Sipas formés paragesin bulon me dy ose mé shumé drejtéza ose kanale spirale gé
me prerje me sipérfaget spirale formojné tehet punuese.
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Figura 2.44: Filetuesit

Gjaté mbéshtjelljes té filetuesit né vrimén speciale té pérgatitur dhémbét e
tij punues népér sipérfage té vrimés né ményré té shkallézuar hapin kanale spirale
me profil gé i pérgjigjet profilit té filetés sé filetuesit. Né procesin e prerjes ¢do
dhémbeéz i filetuesit largon vetém shtresé té hollé né metal.

Né filetues dallojmé trupin dhe dorezén (figura 2.45). Trupi i filetuesit mund té
ndahet né pjesé prerése dhe pjesé pér kalibrim. Pjesa prerése ka funksion themel-
or né hapjen e filetés, kurse gjatésia e saj varet nga géllimi i filetuesit. Pjesa pér
kalibrim shérben pér pérpunimin pérfundimtar dhe pastrimin e profilit té filetés.

doreza trupi

-_._-: pjesa pér kalibrim __:. _Plesaprerese

— ] —— ()

Figura 2.45: Pjesét e filetuesit

Forma e dhémbéve té pjesés prerése éshté paraqitur né figurén 2.46. Jané té
shénuar edhe kéndi i pérparmé (g), kéndi i prapmé (a) dhe kéndi i majés (mprehjes) (b).

Figura 2.46: Forma e dhémbit té pjesés prerése te filetuesi

Gjaté zgjedhjes sé formés sé filetuesit patjetér qé té kemi parasysh pér ma-
terialin e pjesés gé punohet (vetité mekanike dhe teknologjike), pozita e filetés,
gjatésia e filetés, (normale, e zgjatur, e shkurtér), ményra e punés (me ané té dorés,
me makiné), ményra e shtréngimit té filetuesit (me ngurtési, elastik), ményra e
ftohjes ose lyerja gjaté prerjes sé filetés et;.
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2.4. PAJISJA NDIHMESE NE PERPUNIMIN ME SHPIM

Roli i pajisjes ndihmése né operacionet e pérpunimit né makinén shpuese
pérbéhet nga ajo qé:

1. té vendoset (né boshtin kryesor) dhe té shtréngohet vegla pér shpim para
procesit té€ pérpunimit, gjegjésisht té caktohet pozita e veglés né makinat
pér shpim.

2. tésillet vegla né pozitén e caktuar para procesit té pérpunimit

3. té udhéheq veglén pér shpim né procesin e pérpunimit kah pjesa qé pérpu-
nohet

4. té caktojé pozité té pjesés gé pérpunohet né sistemin e pérpunimit

5. té mbajé pozité té definuar té pjesés qé punohet gjaté procesit té shpimit.
Pajisja ndihmése mund té ndahet né tre grupe. Grupin e paré e pérbéné pa-

jisja standarde ndihmése (zakonisht ajo éshté pjesé pérbérése e makinés shpuese,
si pér shembull, koka shtrénguese - figura 2.47), grupin e dyté e pérbéné pajisja
ndihmése shtrénguese universale (shérben pér shtréngimin e pjesés gqé punohet
me formé té njéjté, si pér shembull, mengene) dhe né grupin e treté bie pajisja
ndihmése speciale (shfrytézohet pér realizimin e operacioneve té caktuara, pér
shembull pér caktimin e pozités, shtréngimin dhe udhéhegjen e veglés).

Figura 2.47: Koka shtrénguese gé shfrytézohet pér shtréngimin e veglés

Né figurén 2.48 éshté paraqitur edhe njé pajisje ndihmése pér shpim - éshté
dhéné skema pér udhéhegje dhe shtréngim me shfrytézimin e lévizjes ndihmése
té makinés.

bartési i veglés

bokola pér udhéhegje

pllaka udhéheqése

tavolina punuese

Figura 2.48: Pajisja ndihmése me pllaké pér udhéhegje dhe bokola pér udhéhegjen e veglés

Pajisja matése dhe kontrolluese qé shérbejné pér matjen dhe kontrollin
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e karakteristikave té kualitetit para, gjaté dhe né fund té procesit té pérpunimit
paraqget klasé té vecanté té pajisjes ndihmése pér shpim.

Qé me sukses té realizohet shpimi, éshté e nevojshme gé pjesa gé punohet me
rregull té vendoset dhe té pérforcohet né tavolinén punuese té makinés shpuese
gé siguron stabilitet gjaté pérpunimit. Pérforcimi i dobét dhe jo né rregull i pjesés
sjell deri te pérpunimi i dobét, thyera e veglés, si edhe né |éndimin e punétorit.

Kur éshté né pyetje prodhimtaria individuale, pjesét pérforcohen me ndih-
mén e shtrénguesve specialé. Né figurén 2.49 éshté paraqitur vegla pér shtréngim.

~dfn_

Figura 2.49: Vegla pér shtréngim

Ményraméelehté pérshtréngiminevegléséshté mendihméneshtrénguesve
makineriké. Né prodhimtariné serike dhe masovike shtréngimi i pjesés realizohet
me ndihmén e shtréngueseve speciale. Kéto shtrénguese dallohen me shtréngim
té shpejté dhe té sigurt, si dhe udhéhegje té sakté té veglés. Né figurén 2.50 éshté
paraqitur vegla pér shtréngim né prodhimtariné serike dhe masovike.
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Figura 2.50: Vegla pér shtréngim né prodhimtariné serike dhe masovike

Né pjesén e epérme té shtrénguesit gjenden udhézueset e kalitura (3) qé
shérbejné pér udhéhegje té sakté té puntos (burgisé), ashtu gé vrimat e shpuara
té gjenden né vendin pérkatés té pjesés qé punohet.

Shpeshheré éshté e nevojshme té aplikohet vegél gé nuk u pérgjigjet dimen-
sioneve té konusit né boshtin punues. Kur konusi i veglés prerése éshté mé i vogél
se konusi i boshtit punues shfrytézohet bokola reduktuese (figura 2.51). Konusi i
jashtém i bokolés reduktuese patjetér t'i pérgjigjet konusit té boshtit t€ makinés
shpuese, kurse konusi i brendshém patjetér t'i pérgjigjet konusit té veglés.
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Figura 2.51: Bokola reduktuese

Bokolat reduktuese pérpunohen me njé ndryshim prej 1 deri 3 numra

ndérmjet konusit té€ brendshém dhe té jashtém, pér shembull: 2/1, 3/1, 3/2, 4/1,
4/2,4/3,5/2,5/3,5/4, 6/3, 6/4 dhe 6/5, ku numéruesi shénon numrin e konusit té
jashtém, kurse eméruesi paraget numrin e konusit té brendshém.

Pyetje pér pérséritje:

v o N o W

. Né cka duhet té kemi kujdes gjaté shfrytézimit t€ makinés shpuese té dorés?

. Cila éshté pérparésia e makinés shpuese shtyllore para atyre té pérforcuara

né tavoling?

Pér cka shpimi i pjeséve né masé mé sé shpeshti realizohet né makinat
shpuese radiale?

Cilét jané pérparésité e makinés shpuese koordinatave né raport me ato
shtyllore?

Cila vegél shfrytézohet gjaté punés me makinat shpuese?
Cilét jané elementet e puntos spirale?

Cka jané majéshpuesit, zgjeruesit, alezuesit, filetuesit?
Cili éshté funksioni i pajisjes ndihmése gjaté shpimit?

Pérmendi pajisjet ndihmése gjaté shpimit!

68



3 MAKINAT FREZUESE

3.1. KONCEPTET THEMELORE PER PERPUNIMIN ME FREZIM

Pérpunimi me frezim éshté metodé me produktivitet té larté dhe me pér-
dorim té gjeré té pérpunimit té metaleve me prerje (largim té ashklés). Realizohet
me vegél qé quhet frezé. Lévizja kryesore gjaté frezimit éshté Iévizje rrethore e
frezés rreth aksit té veté, kurse ajo ndihmése si zakonisht éshté drejtvizore mund
ta realizojé ose pjesa gé punohet ose freza (figura 3.1).

Figura 3.1: Pérpunimi me frezim

Pérpunimi me frezim éshté njé nga pérpunimet mé ekonomike, pavarésisht
se a punohet pjesé e thjeshté apo pjesé me formé té pérbéré. Ky ekonomicitet
shihet né zvogélimin e kohés sé nevojshme té pérpunimit té ndonjé sipérfage.

Sipas pozités sé aksit té frezés né raport me pjesén qé pérpunohet dhe sipas
formés sé sipérfages qé pérpunohet, ekzistojné kéto lloje té frezimit: frezim i rraf-
shét (periferik), frezim rrethore dhe frezim balloré.

Frezimi i rrafshét aplikohet gjaté pérpunimit té sipérfageve té rrafshéta
dhe prizmatike. Varésisht nga kahja e rrotullimit té frezés dhe kahjes sé lévizjes sé
pjesés, dallojmé dy lloje té frezimit té rrafshét: frezim me kahje té njéjté (figura 3.2)
dhe me kahje té kundért (figura 3.3).

O

=

Figura 3.2: Frezimi me kahje té njéjté
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Figura 3.3: Frezimi me kahje té kundért

Te frezimi me kahje té kundért kahja e Iévizjes sé veglés dhe pjesés jané té
kundérta, kurse te frezimi me kahje té njéjté — kéto kahje jané té njéjta.

Te frezimi me kahje té kundért paraqgiten vibracione (dridhje) gjaté kohés
sé pérpunimit ku dhe fitohet kualitet mé i dobét i sipérfages gé punohet. Prerja
térthore e ashklés te frezimi me kahje té€ kundért éshté prej zero deri te ndonjé
vleré maksimale, kurse te frezimi me kahje té njéjté ai ndryshon prej njé vlere
maksimale deri zero. Pér kété shkak gjaté frezimit té€ kundért, sipérfagja qé puno-
het éshté me shkélgim, pér shkak se tehet rréshqasin népér sipérfagen punuese,
konsumimi i frezés éshté mé i madh, géndrueshméria éshté mé i vogél, pér kété
shkak edhe shpejtésité e prerjes me té cilén realizohet pérpunimi patjetér té jené
mé té vogla. Te frezimi me kahje té njéjté gjendja éshté e kundért.

Pérvec frezimit té rrafshét, pér pérpunimin e sipérfageve té rrafshéta apliko-
het edhe frezimi balloré (figura 3.4).

Figura 3.4: Frezimi balloré

Ky frezim gjejné aplikim gjaté punimit té kanaleve dhe ullugeve té ndryshme
ose pér pérpunimin e sipérfageve té rrafshéta me freza speciale pér até géllim. Para-
gitet né tre forma: kahje té kundért, té kahje té njéjté dhe e kombinuar (figura 3.5).
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Figura 3.5: Frezimi balloré, a —kahje té kundért; b —kahje té njéjt&; c —e kombinuar

Gjaté frezimit balloré me kahje té kundért aksi i frezés éshté mbi aksin e
pjesés gé punohet.

Gjaté frezimit balloré me kahje té njéjté aksi i frezés éshté nén aksin e pjesés
gé punohet.

Nése akset e frezés dhe pjesés qé punohet pérputhen, aplikohet frezimi bal-
loré i kombinuar, gé paraget kombinimin e frezimit balloré me kahje té kundért
dhe kahje té njéjté.

Frezimi rrethoré éshté lloji mé i ri i frezimit (figura 3.6).

Figura 3.6: Frezimi rrethoré

Paraqitet si frezim rrethoré i brendshém (figura 3.7) ose i jashtém. Mé sé
shumti aplikohet pér pérpunimin e boshteve té zbrazéta (boshe).

X -

B ﬁ

Figura 3.7: Frezimi i brendshém rrethoré
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3.2. LLOJET E VEGLAVE PER PERPUNIMIN ME FREZIM

Freza éshté vegél shumé prerése, te e cila cdo dhémb paraget thiké tornuese.
Vegla pér pérpunim me frezim éshté me formé cilindrike ose pllaké e rrumbul-
lakét né buzét (skajet, rrethin) e té cilit gjenden dhémbét e shpérndaré né ményré
té rrequllt (igura 3.8).

Figura 3.8: Vegla pér frezim

Varésisht nga sipérfagja gé duhet té pérpunohet dhe llojit t€ makinés, kon-
struksioni i sajé &shté i shuméllojshém.

Ndarja e frezés mund té realizohet sipas disa kritereve (figura 3.9), dhe até:

) . frezé e rrafshét, kéndore, profilore,
Sipas formés pllaké cilindrike, formé share,
themelore ballore, boshtore

Sipas ményrés sé me dhémbé té frezuar, me

punimit iy dWEMbE t€ rpprehur, me dhémbé
té mbjellur
L™ 3 L o
Sipas [nényrés sé me dhémbé té drejté, me dhémbé
dhémbéve T spiral né kahje té djathté dhe t& majté

Vegla pér frezim

- prej celikut pér vegla
et = Prej celikut shpejtprerés

Sipas materialit

prerés - me tehe nga metalet e forta
. ‘II L' 'l
Sipas madhésisé | - me dhémbé té &
€SI pastér
dhe numritté =" _me dhambé t& ashpér
dhémbéve |
o vl e
Sipas ményrés sé - me dorezé
pérforcimit T | -frezaté mbjellura
- = . 4

Figura 3.9: Ndarja e frezave
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Né figurat vijuese 3.10, 3.11, 3.12, 3.13, 3.14, 3.15, dhe 3.16 jané paraqitur
disa lloje frezash sipas formés themelore.

Figura 3.10: Freza kéndore Figura 3.11: Freza profilore ~ Figura 3.12: Freza cilindrike

e

Figura 3.14: Freza ballore

Figura 3.15: Freza formé share Figura 3.16: Freza boshtore

Freza me dhémbé té frezuar éshté paragitur né figurén 3.17, kurse né fig-
urén 3.18 éshté paraqitur freza me dhémbé té mprehur.

Figura 3.17: Freza me dhémbé té frezuar
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Figura 3.18: Freza me dhémbé té mprehur

Né figurén 3.19 éshté paraqitur freza me pllaka nga metali i forté.

Figura 3.19: Freza me pllaka nga metali i forté

Né figurén 3.20 éshté paraqgitur freza (koka e frezés) me dhémbé (tehe)
té vendosur. Pérforcimi i teheve mund té realizohet né disa ményra, por mé sé
shpeshti me ndihmén e bulonit dhe pykés. Né figurén 3.21 jané paraqitur ményrat
e pérforcimit té thikave te freza me dhémbé té vendosur.

Figura 3.20; Freza me tehe (dhémbé) té vendosur
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Figura 3.21: Ményrat e pérforcimit té thikave né frezé me tehe (dhémbé) té vendosur

Né figurén 3.22 a dhe 3.22 b jané paraqitur llojet e frezave sipas ményrés sé
pérforcimit: freza me doreza dhe freza té€ mbjellura.

Figura 3.22b: Freza e mbjellur cilindrike

Né 3.23 jané paraqitur frezat pér pérpunimin e pastér.

i e o
o
i

Figura 3.23: Freza pér pérpunim té pastér
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Lloj i vecanté i frezave jané frezat pér pérpunimin e dhémbézoreve dhe fi-
letés. Kéto freza jané paragitur né figurat 3.24 a dhe 3.25 b.

Figura 3.24a: Freza pér pérpunimin e dhémbézoreve

Figura 3.24b: Freza pér pérpunimin e filetés

3.3 LLOJET E FREZAVE DHE KARAKTERISTIKAT ETYRE

Makina né té cilén realizohet pérpunimi me frezim quhet makiné frezuese.
Mé sé shumti aplikohet né industriné prodhuese. Kryesisht shfrytézohet pér pér-
punimin e sipérfageve té rrafshéta dhe profilore né pjesét me formé rotacione
dhe jorotacione. Makinat frezuese si vegla makinerike jané paragitur né fillim té
shekullit XIX. Makinat e para frezuese kané gené shumé primitive.

Por, makinat frezuese prej paraqgitjes sé tyre vazhdimisht pérsosen né kon-
struksion dhe né transmetimin e |évizjes kryesore dhe transmetuesin e hapit, si
dhe né rritjen e dimensioneve. Posacérisht pérparim té madh shénohet né peri-
odén kur u paraqit ¢eliku shpejtprerés, si material pér punimin e veglés pér frezim
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(freza). Kéto pérsosje mundésuan shfrytézimin e mé shumé shpejtésive prerése
dhe mé shumé zhvendosje (hape).

Lévizjet themelore gjaté pérpunimit me frezim jané: lévizja kryesore rre-
thore e veglés (frezés) dhe lévizja ndihmése e pjesés qé punohet, qé éshté
né varshméri nga lloji i pérpunimit gé mund té jeté drejtvizore, rrethore dhe e
kombinuar.

Lévizja drejtvizore e pjesés gé punohet éshté rast mé i shpeshté i lévizjes ndi-
hmése. E realizon pjesa qé punohet qé éshté e vendosur né tavolinén punuese té
makinés frezuese. Lévizja ndihmése drejtvizore mund té jeté: gjatésore, térthore
dhe vertikale.

Lévizja ndihmése rrethore e pjesés qé punohet realizohet me pajisjen spe-
ciale ose me aparatin ndarés. Me lévizjen e dorezés té aparatit ndarés rrotullohet
pjesa gé punohet, dhe me kété realizohet edhe lévizja ndihmése.

Lévizja e kombinuar realizohet si zakonisht gjaté pérpunimit té sipérfageve
spirale. E pastaj pjesa qé punohet realizon |évizje drejtvizore dhe rrethore. Kéto dy
[évizje jané né varshméri té rrepté ndérmjet veti.

Sot né praktiké mund té hasen numér i madh i makinave frezuese, qé né
varshméri nga géllimi mund té ndahen:

« Sipas pozités sé boshtit kryesoré né horizontale dhe vertikale

+ Sipas numrit té boshteve kryesoré - njéboshtore dhe shuméboshtore

+ Sipas llojit té pérpunimit — pér pérpunim té pastér dhe té ashpér

« Sipas konstruksionit dhe géllimit né té thjeshta, universale dhe speciale.

Makinat frezuese njéboshtore kané njé bosht, gé mund té jeté horizontale
dhe verbale. Kéto makina frezuese quhen konzole.

Makinat frezuese shuméboshtore kané mé shumé boshte kryesore, qé
mund té jené horizontale, vertikale dhe té kombinuara. Né kéto makina éshté i
mundur pérpunimi i shumé sipérfageve né té njéjtén kohé dhe quhen makina
frezuese portale (figura 3.25).

Figura 3.25: Makinat frezuese portale
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3.3.1. MAKINAT FREZUESE HORIZONTALE

Makinat frezuese horizontale jané makina frezuese ku aksi i boshtit kryesoré
éshté horizontal dhe paralele me tavolinén punuese té makinés frezuese. Shfry-
tézohen pér pérpunimin e sipérfageve té rrafshéta, pér pérpunimin e kanaleve,
gdhendjen dhe prerjen e materialit dhe pérpunimin e dhémbézoreve. Mund té
jené: té thjeshta dhe universale.

Te makinat frezuese té thjeshta horizontale aksi i zhvendosjes térthore
¢do heré éshté normal né aksin e boshtit kryesoré. Né figurat 3.26 dhe 3.27 éshté
paraqgitur makina frezuese e thjeshté horizontale.

1-bazamenti

2-shtylla vertikale
3-konzola
4-kushineta kryesore
5-boshti kryesoré
6-kushineta ndihmése
7-suporti gjatésoré
8-suporti térthoré
9-tavolina punuese

Figura 3.26: Makina frezuese horizontale

Né shtyllén vertikale (2) éshté e vendosur tavolina punuese (9) gé mund té
zhvendoset né drejtimin vertikal. Né tavolinén punuese éshté i vendosur edhe
suporti térthoré (8), gé mundéson zhvendosjen e pjesés punuese paralel me ak-
sin e veglés (frezés). Né suportin térthore éshté i vendosur suporti gjatésoré (7),
né té cilin éshté i pérforcuar pjesa punuese. Makina frezuese ka transmetues pér
lévizjen kryesore dhe transmetues pér lévizjen ndihmése. Vegla (freza) vendoset
né boshtin kryesoré (5) gé né njérin ané éshté i mbéshtetur né kushinetén krye-
sore (4), kurse né skajin tjetér né kushinetés ndihmése (6). Kushineta ndihmése
mund té zhvendoset népér konzolé.

Bazamenti (1), shtylla (2) né té cilin éshté i vendosur transmetuesi pér
lévizjen kryesore, konzola (3) dhe tavolina punuese (9) mé sé shpeshti pérpuno-
hen nga hekuri pér derdhje.
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Figura 3.27: Makina e thjeshté horizontali

Makinat frezuese horizontale universale jané té njéjté me ato té thjeshta.
Dallimi éshté vetém né até gé te makinat frezuese universale tavolina punuese
mund té rrotullohet nén kénd né rrafshin horizontal. Kjo mundéson pérpunimin e
kanaleve spirale, dhémbézoreve me dhémbé té pjerrté, alezuesve, frezave etj., me
cka zgjerohet fusha e aplikimit t€ makinave frezuese. Makinat frezuese horizon-
tale universale jané té furnizuara edhe me pajisje plotésuese me té cilén zgjerohet
vargu i mundésive té kétyre makinave frezuese.

Né figurén 3.28 éshté paragitur pamja e jashtme e makinés frezuese hori-
zontale universale.

Figura 3.28: Makinat frezuese horizontale universale
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Suporti gjatésoré i késaj makine frezuese mund té rrotullohet né njé ose
drejtim tjetér pér 45°,

3.3.2. MAKINAT FREZUESE VERTIKALE

Makinat frezuese vertikale kané té vendosur vertikalisht boshtin kryesoré.
Né shumicén e rasteve ai mund té rrotullohet nén kéndin e caktuar me ¢ka mun-
désohet pérpunimi i pjeséve né ané té ndryshme. Shfrytézohen pér pérpunimin
e sipérfageve té rrafshéta, kanaleve, dhémbézoreve etj. Mund té€ jené: té thjeshta,
universale dhe speciale.

Makina frezuese vertikale e thjeshté ka pjesét e njéjta si edhe makina fre-
zuese horizontale e thjeshté, me njé dallim gé boshti kryesoré i makinés frezuese
vertikale éshté vertikal. Ajo pérbéhet nga kéto pjesé (figura 3.29):

1. boshti kryesoré
2. pulexha ngasése

=

3. transmetuesi pér lévizje
kryesore =

4. transmetuesi pér lévizje W IR 2
ndihmése N

bazamenti me shtyllé 1 / :'J
konzola 1 = I

suporti gjatésoré — ;.
boshti filetoré me dado
doreza pér afrimin e =
suportit vertikal 1)
10.doreza pér afrimin e suportit i s ]
térthoré S _ _
11.nyje e kardanit “r“ " )
12.ngasési (elektromotori)
13.suporti vertikal

14.suporti térthoré

O 0N oW,

Figura 3.29: Pjesét pérbérése té
makinés sé thjeshté vertikale

15.transmetuesi pér zhvendosje-hap

Qé té mund té realizohet pérpunimi me frezim éshté e nevojshme gé té sig-
urohet lévizja kryesore dhe ndihmése.

Lévizja kryesore — lévizja rrethore e veglés (frezés) fitohet ashtu g€ lévizja
rrotulluese e elektromotorit (12) transmetohet népérmjet transmetuesit me rripa
deri te pjesa e transmetuesit pér lévizje kryesore qé éshté i vendosur né shtyllén
e makinés frezuese. Né pjesén e pérparme té shtyllés vendoset koka vertikale qé
me ané té dadove éshté e pérforcuar pér shtylle. Né shtépizén e kokés vertikale
éshté i vendosur boshti kryesoré né té cilén vendoset vegla.
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Pjesa punuese né boshtin punues vendoset né ményré té njéjté si edhe te
makinat frezuese horizontale.

Pjesa punuese sjelljet né pozitén e déshiruar me zhvendosjen e suportit
gjatésoré, térthoré dhe vertikal me lévizjet e shénuara me shigjeta. Kjo zhven-
dosje realizohet me dorezén (9) dhe (10), mé sé shpeshti me ané té dorés.

Lévizja ndihmése e pjesés gé punohet realizohet me transmetues pér
lévizje ndihmése (4), nyjes sé kardanit (11) dhe pjeséve transmetuese (15). Numri
i zgjedhur i rrotullimeve té transmetuesit pér lévizje ndihmése népérmjet nyjés
sé kardanit transmetohet deri te ingranimi me boshtin filetoré — dado dhe lévizja
rrotulluese shndérrohet né até drejtvizore.

Koka vertikale né makinén frezuese té thjeshté vertikale éshté pjesé pér-
bérése e makinés. Eshté e konstruktuar ashtu qé té mund té rrotullohet né rraf-
shin vertikal nén kénd, gé mundéson pérpunim té sipérfageve té pjerréta. Pérveg
késaj, boshti punues kryesoré mund té zhvendoset né drejtim aksial. Kjo mundé-
son realizimin e disa operacioneve specifike né frezim, si qé jané: shpim, zgjerim,
alezim dhe Iéshim (rrézim tehu).

Né figurén 3.30 éshté paraqitur makina frezuese vertikale.
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Figura 3.30: Makina frezuese e thjeshté vertikale

Makinat frezuese té thjeshta vertikale shfrytézohen pér puné té rénda fre-
zuese dhe me véllim té gjeré. Qé té jeté njé makiné frezuese e thjeshté vertikale
pér pérdorim universal éshté qé suporti térthoré té jeté i pérbéré nga dy pjesé si
edhe te makina shpuese horizontale universale.
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Né figurén 3.31 éshté paraqitur makina frezuese vertikale universale.

Figura 3.31: Makina frezuese vertikale universale

3.3.3. MAKINAT FRZUESE SPECIALE

Makinat frezuese speciale jané makina gé shfrytézohen né prodhimtarin
serike dhe masovike ose né vegéltore pér punimin e veglave. Kéto makina fre-
zuese kané pajisje speciale qé nuk i gjejmé te makinat tjera frezuese. Jané té para-
paré pér realizimin e numrit mé té vogél té operacioneve.

Né makinat frezuese speciale bien:

« makinat frezuese pér pérpunimin e dhémbézoreve
makinat frezuese pér pérpunimin e filetés

« makinat frezuese kopjuese (figura 3.32)

« makinat frezuese universale pér vegla
makinat frezuese shuméboshtore dhe

« makinat frezuese agregate
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Figura 3.32: Makinat frezuese kopjues

3.4. PERSHKRIMI | PJESEVE KRYESORE TE MAKINES FREZUESE

Q€ té realizohet pérpunimi me frezim éshté e nevojshme té realizohen té dy
lévizjet themelore: kryesore dhe ndihmése.

Kjo arrihet me transmetuesit pér lévizje kryesore dhe ndihmése. Trans-
metuesit jané té vendosur né pjesét stabile té makinés. Transmetuesi pér lévizje
kryesore ¢cdo heré éshté i vendosur né shtyllén e makinés frezuese, kurse trans-
metuesi pér lévizjen ndihmése mund po ashtu té jeté i vendosur né shtyllén e
makinés frezuese ose né konzol§, gjegjésisht bartésin e tavolinés punuese.

Té gjitha térésité dhe pjesét e makinés frezuese duhet té jené té montuara
ashtu gé té formojné njé térési stabile me ngurtési té madhe. Kjo arrihet me zgjed-
hje té drejté té materialit, formés dhe dimensionet e pjeséve pérbérése.

Pjesét pérbérése te té gjitha makinat frezuese kané detyré té njéjté, por
formé dhe dimensione té ndryshme varésisht nga lloji dhe géllimi i makinés fre-
zuese.

Pjesét kryesore te secila makiné frezuese jané:

« bazamenti me shtyllén dhe udhézueset
+ boshti kryesoré

+ transmetuesi pér lévizje kryesore

« transmetuesi pér lévizje ndihmése

+ konzola

+ tavolina punuese
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Bazamenti me shtyllén dhe udhézueset si zakonisht punohen prej njé
pjese me derdhje nga hekuri kualitativ pér derdhje. Shtylla dhe bazamenti nga
ana e brendshme jané té pérforcuara me brinjé. Né pjesén e epérme té shtyllés
éshté i vendosur boshti kryesoré dhe njé pjesé e transmetuesit pér lévizje krye-
sore. Né pjesén e mesme éshté i vendosur transmetuesi pér lévizjen ndihmése. Né
pjesén e zbrazét (boshe) té bazamentit jané té vendosur mjetet pér ftohje.

Udhézueset (udhéhegjet) né makinén frezuese patjetér té sigurojné:
- udhéhegje té sakté té veglés prerése dhe pjesés gé punohet

« ngurtési té mjaftueshme statike dhe dinamike

. fortési pérkatése dhe jetégjatési

« largim té lehté té ashklés dhe mjetit pér ftohje.

Udhézueset mé sé shpeshti punohen né veté shtyllén nga materiali i njéjté,
si edhe shtylla, dhe kéto shtylla quhen stabile.

Udhézueset u nénshtrohen vjetrimit dhe konsumimit dhe pér kété shkak
shpesh pérpunohen edhe prej materialeve té tjera qé sipas nevojés shpejté zév-
endésohen dhe kéto udhézuese quhen té zévendésueshme. Me aplikimin e ké-
tyre llojeve t€ udhézueseve zvogélohen harxhimet pér remont té€ makinés, arrihet
saktési mé e madhe dhe mé lehté mirémbahen gjaté eksploatimit té makinés.

Boshti kryesoré punohet nga celiku kualitativ. | nénshtrohet sforcimit né
pérkulje, pérdredhje dhe shtypje. Pér kété shkak duhet pasur kujdes pér formén e
tij dhe distancén ndérmjet kushinetave. Kushinetat kané pér detyré t'i pranojné té
gjitha forcat aksiale dhe radiale qé paraqgiten gjaté procesit té prerjes. Shfrytézo-
hen kushinetat rréshqitése dhe rrokullisése.

Né figurén 3.33 éshté paraqitur vizatimi i punétorisé sé boshtit kryesoré.

Figura 3.33: Boshti kryesoré me kushineté rrokullisése konike

Boshti kryesoré i paraqitur né vizatim éshté i vendosur né kushinetén rrokul-
lisése me trupa ndérmjetés cilindra konik. Kufizimi i kushinetés sé pérparme pér-
shtatet me dadon (9). Kufizimi (shmangia) i kushinetés sé prapme (8) rregullohet
me dadon (7), gé me ndihmén e bulonit (3) sigurohet nga vetérrotullimi.
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Né pjesén e prapme té kushinetés gjendet kapaku (1) dhe hermetizuesi (2) ku
shérbejné gé té pengojné daljen e vajit nga kushineta dhe té pengon depértimin
e papastértive dhe ashklés né kushineté.

Cdo bosht kryesoré ka vrimé népér téré gjatésiné. Vrima mundéson pérfor-
cimin e frezés ose boshtin e frezés.

Transmetuesit pér lévizjen kryesore dhe ndihmése jané pjesé té réndé-
sishme pér makinén frezuese. Konstruksioni i tij mundéson zgjedhje té ndryshme
té numrave té rrotullimit dhe hapit. Makinat frezuese mé sé shpeshti kané trans-
metues me dhémbézoré, qé né princip jané té pérbéré nga njé numri té caktuar té
boshteve dhe dhémbézoreve me diametér té ndryshém. Dhémbézoret mund ak-
sialisht té zhvendosen pérgjaté boshtit deri te pozita e déshiruar. Né kété ményré
vjen deri te ingranimi i ¢ifteve té ndryshme té dhémbézoreve me cka fitohen
shpejtési té€ ndryshme té prerjes dhe hape té ndryshme.

Figura 3.34: Skema kinematike e mekanizmit pér lévizje kryesore dhe ndihmése

Né figurén 3.34 éshté paraqitur skema kinematike e mekanizmit pér lévizje
kryesore dhe ndihmése té makinés frezuese.
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Lévizja kryesore merr ngasje nga elektromotori (A) dhe népérmjet dhémbé-
zoreve 1 deri 17 lévizja transmetohet né boshtin kryesoré (B), me cka boshti fiton
18 numra té ndryshém té rrotullimit. Numrat e rrotullimit ndryshojné me zhven-
dosjen e dhémbézoreve 3-4-5, 11-12, 14-15 dhe 13.

Lévizja ndihmése realizohet me elektromotor té posacém (C). Né kété
ményré ndryshimi i shpejtésisé sé [évizjes ndihmése éshté e pavarur nga madhé-
sia e lévizjes kryesore. Kjo éshté shumé me réndési, pér shkak se gjaté ndryshimit
té madhésisé sé diametrit té frezés mund pa ndikim té shpejtésisé né [évizjen ndi-
hmése té ndryshojé numri optimal i rrotullimit.

Nga elektromotori (C) lévizja transmetohet népérmjet dhémbézoreve 18-
45 me cka zhvendosje automatike merr suporti térthoré. Gjaté késaj realizohet
zhvendosje e grup dhémbézoreve 22-23-24 dhe 30-31-32 dhe 35-36. Mé tutje
lévizja transmetohet ose népérmjet dhémbézoreve 34-39 ose direkt népérmjet
bashkuesit K , népérmjet dhémbézoreve 37-38. Me kygjen e bashkuesit K, lévizja
transmetohet né dhémbézorin 40, dhe prej aty edhe deri te dhémbézori 45 pér
zhvendosjen térthore. Bashkuesi K, éshté i ¢'kygur.

Lévizja térthore realizohet népérmjet dhémbézoreve 40-44-49 me kygjen
e bashkuesit K, (bashkuesi K, &shté i ¢'kycur). Q& té jeté figura mé e qarté suporti
térthoré éshté i rrotulluar pér 90°. Doreza R, shérbejné pér zhvendosje vertikale
me ané té dorés, népérmjet dhémbézoreve 51-54. Bashkuesi K, éshté i ¢'kycur.

Zhvendosja vertikale me ané té dorés realizohet me rrotullimin e dorezés R,/
népérmjet dhémbézoreve 51-54 deri te boshti filetoré vertikal.

Zhvendosja e shpejté né drejtimin gjatésoré dhe térthoré arrihet népérmjet
bashkuesit K. Nga elektromotori (C) l€vizja direkt transmetohet népérmjet dhém-
bézoreve 18-19-33 né dhémbézorin 39. Népérmjet bashkuesit K, (bashkuesi K,
éshté i ¢'kycur) né boshtin e dhémbézorit 40 lévizja transmetohet né boshtin fi-
letoré gjatésore ose térthore. Me kygjen e bashkuesit K, lévizja transmetohet né
boshtin filetoré vertikal.

Doreza R, dhe R, shérbejné pér zhvendosjen gjatésore dhe térthore té hapit.

Konzola - bartési i tavolinés punuese, éshté e punuar nga giza e hirté
(hekuri pér derdhje). Né pjesén e prapme ka kanal me té cilén pérforcohet pér
udhézuesen e shtyllés.

Konzola ka formé kutie dhe pjesa e saj e brendshme shérbejné pér vendos-
jen e njé pjese nga transmetuesi pér lévizje ndihmése.

Tavolina punuese shérbejné pér pérforcimin e pajisjes shtrénguese ose
pjesés qé punohet. N€ pjesén e epérme ka kanale né formé té shkronjés “T".

Lévizja rrethore népérmjet ingranimit té boshtit filetoré - dado shndérrohet
né lévizje drejtvizore té suportit.
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3.5. PAJISJA NDIHMESE PER VENDOSJEN DHE PERFORCIMIN E PJESES QE PUNO-
HET NE MAKINEN FREZUESE

Pajisja ndihmése pér vendosjen dhe pérforcimin e pjesés punuese né mak-
iné mund té jeté: universale dhe speciale.

Né pajisjen ndihmése universale bien: pérforcuesit, nénshtresat, prizmat,
kéndorét, mbéshtetés etj. Kéto pajisje jané paraqitur né figurén 3.35. Shembuj té
shtrénguesve jané paraqgitur né figurén 3.36. Shembuj té shtréngimit té pjesés qé
punohet jané paraqitur né figurén 3.37.
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Figura 3.35: Pajisja ndihmése universale: a- shtrénguesi; b-nénshtresa;
c-prizmat; d-kéndorét; e-mbéshtetésit

Figura 3.37: Shembuj pér shtréngimin e pjesés qé punohet

87



3.6. PAJISJA NDIHMESE PER VENDOSJEN DHE PERFORCIMIN E VEGLES NE MAK-
INEN FREZUESE

Ményra e pérforcimit té veglés varet nga ajo gé freza a éshté e mbjellur ose
rrénjosur (ngulitur).

Frezat e mbjellura jané té pérforcuara me ndihmén e boshtit té frezés. Para-
gitja skematike éshté paraqitur né figurén 3.38.
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Figura 3.38: Vendosja e frezés né makinén frezuese horizontale
me ndihmén e boshtit té frezés

Né boshtin e makinés frezuese (1) vendosen bokolat (2), pastaj freza (3) dhe
prapé bokolat (2). Diametri i boshtit té frezés éshté i njéjté me diametrin e vrimés
sé frezés dhe bokolés. Me ndihmén e bokolave sigurohet pozité e sakté e frezés
né raport me boshtin kryesoré (4) dhe kushinetén ndihmése (5). Pjesa konike e
boshtit té frezés vendoset né pjesén e brendshme konike té boshtit kryesoré dhe
shtréngohet me bulonin (6). Me ndihmén e dados (7) realizohet shtréngimi né
boshtin e frezés (1), kushinetés ndihmése (5), bokolés (2) dhe frezés (3). Dimensio-
net, diametri dhe gjatésia e boshtit té frezés dhe gjerésia e bokolés jané té stand-
ardizuara.

Pérforcimiifrezés sé rrénjosur (frezés me
mbajtés) realizohet me ndihmén e mbaijtésit
me bokolé elastike (figura 3.39a). Mbajtési
shtréngohet né boshtin kryesoré njélloj si
boshti né frezé.

Frezat e mbjellura - formé share, pllake
etj., pérforcohen né até ményré gé né fillim
né mbajtés vendoset freza (2) dhe shtréngo-
het me bulonin (3), (figura 3.39b). Procedura e
métutjeshme éshté e njéjté si edhe te shem-
bujt e méparshém.

Figura 3.39: Vendosja né makinén frezuese
horizontale me ndihmén e mbajtésit té frezés
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3.7. APARATET NDARESE DHE APLIKIMI I TYRE

Aparatet ndarése jané pajisje plotésuese mé té réndésishme te makinat fre-
zuese horizontale dhe vertikale. Shfrytézohen pér:

spozicionimin e pjesés gé punohet né tavolinén punuese té makinés

srrotullimin periodik (rrotullimi pér njé kénd té caktuar) i pjesés qé punohet
rreth aksit té tij

erealizimi i rrotullimit kontinual té pjesés gé punohet rreth aksit té tij dhe
sinkronizimi me |évizjen translatore gjaté pérpunimit té kanaleve spirale dhe
dhémbézoreve

Me ndihmén e aparateve ndarése pérpunohen: kanalet (ulluge) e drejta dhe
spirale, kanale ne sipérfaget ballore, dhémbézoré cilindrik dhe konik me dhémbé
té drejté, dhémbézor cilindrik me dhémbé spiral, drasa té dhémbézuar, lloje té
ndryshme té veglave (alezues, zgjérues, freza etj.). Né pérgjithési, géllimi i aparatit
ndarés éshté ndarja e perimetrit dhe gjatésisé sé pjesés gé punohet né pjesé té
barabarta dhe té pabarabarta.

Ekzistojné shumé lloje té aparateve ndarése. Ato ndahen né:

Aparatet
ndarése
L

Aparati ndarés i Aparati ndarés
thjeshté universal

Aparatet ndarése optike nuk kané pllaké ndarése, por né veté boshtin
kryesoré té aparatit ndarés ka pllaké rrethore té ndaré né shkallé. Leximi realizo-
het me ndihmén e mikroskopit. Pjesa punuese rrotullohet me ané té dorés, kurse
me mikroskop lexohet madhésia e kéndit.

Aparati ndarés optik, pérvec géllimit kryesoré, shpesh shfrytézohet pér
matjen dhe kontrollin e pérpunimit té realizuar te makinat frezuese ose te maki-
nat tjera - veglat.

Sot mé sé shpeshti shfrytézohen aparatet ndarése mekanike.
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3.7.1. APARATET NDARESE PER NDARJE TE THJESHTE

Aparati i thjeshté ndarés (figura 3.40) shérbejné pér ndarje té drejtpérdrejt -
direkte té numrit té nj€jté ose jo té njéjté té pjeséve né pjesén gé punohet.

Aparati i thjeshté ndarés shfrytézohet pér ndarjen sipas perimetrit ose sipér-
fages ballore té pjesés me dimensione mé té vogla.

Figura 3.40: Aparati i thjeshté ndarés

Né bazamentin (1) né njérén ané gjendet bartési i bizés (majés), kurse né
tjetrén pjesét tjera. Né shtépizén (3) vendoset boshti i aparatit ndarés (4). Né
njérin skaj té aparatit ndarés éshté i vendosur pllaka ndarése (5), kurse né tjetrén
shtrénguesi i pjesés gqé punohet. Mé sé shpeshti ato jané koka shtrénguese me tre
ose katér shputa, biza ose bokola elastike. Aparati ndarés vendoset né tavolinén
punuese té makinés frezuese, kurse pérforcohet me bulona né pozitén e caktuar.
Pjesa gé punohet (6) pérforcohet me shtréngues dhe mbéshtetet me bizé me ndi-
hmén e bartésit té bizés. Freza e nevojshme (7) vendoset né boshtin pér frezé (8)
e pérforcuar né boshtin kryesoré té makinés frezuese.

Ndarja e perimetrit té pjesés gé punohet realizohet me pllakén ndarése (5) dhe
siguresén (9). Pllaka ndarése éshté né formé té diskut, né té cilén gjenden né rrethin
e njéjté numeér i caktuar i vrimave ose kanale té radiale té hapur népér perimetér.

Numri i vrimave dhe kanalet né aparatin ndarés éshté i njéjté me numrin e
ndarjes sé pjesés qé punohet, ose ky numér i ndarjes né pllakén ndarése patjetér
té jeté i pjesétueshém me numrin e ndarjeve té pjesés qé punohet pa mbetje.
Né shembullin e pérmendur pllaka ndarése ka 16 vrima, ose 12 kanale radiale té
hapura. Pllaka ndarése me vrima mundéson ndarjen e pjesés qé punohet né 16,
8, 4 ose 2 pjesé té barabarta, kurse pllaka ndarése me kanale radiale mundéson
ndarjen né 12, 6, 4, 3 dhe 2 pjesé té barabarta.

Siguresa (9) vendoset né anén ballore ose té epérme té pllakés ndarése.
Forma dhe dimensioni i siguresés patjetér té jeté i pérshtatshém me formén dhe
dimensionet e kanalit radial ose vrimés.

Pas pérpunimit té vrimés ose kanalit té paré, siguresa térhiget ose ngritet larté,
me cka lirohet aparati ndarés. Pastaj rrotullohet pllaka ndarése, dhe me até edhe pjesa
gé punohet, pér kéndin g€ i pérgjigjet numrit té ndarjeve té déshiruara né pjesén qé
pérpunohet. Pozita e re e pjesés qé punohet dhe pllakés ndarése fiksohet me siguresé.
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Aparatet ndarése té thjeshta mund té jené me bosht horizontal dhe vertikal,
g€ mundéson realizimin e ndarjes sipas perimetrit ose sipas sipérfages ballore. Né
¢do ndarje, mé sé shpeshti éshté e nevojshme pllaké e posagme ndarése. Ky lloj i
aparatit ndarés shfrytézohet né prodhimtarin serike, serive té€ médha dhe maso-
vike. Asnjéheré nuk pérdoret né prodhimtariné me seri té vogla dhe individuale.
Shkaget kryesoré jané harxhimet e médha pér pérpunimin té aparatit ndarés.

Pérparésité e aparatit ndarés té thjeshté jané operimi i lehté, i shpejté dhe i
thjeshté si dhe gabimet minimale né ndarje.

3.7.2. APARATI NDARES UNIVERSAL

Ky lloj i aparatit ndarés shérbejné pér ndarjen e njéjté dhe jo té njéjté té pér-
punimit té pjesés, sipas perimetrit ose gjatésisé, pastaj pér pérpunimin e kanaleve
spirale et;.

Pamja e pérgjithshme e aparatit ndarés universal éshté paragitur né figurén
3.41 dhe 3.42.
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Figura 3.41: Principi i punés sé Figura 3.42: Pllaka ndarése e
aparatit ndarés universal aparatit ndarés universal

Leva (1) né njérin skaj ka dorezén (2) pér rrotullim, kurse né skajin tjetér kan-
alin (ullukun) tjetér (3) népér té cilin léviz siguruesi (4). Leva (1) me dorezén (2) dhe
pllakén ndarése gjenden né njérin skaj té boshtit (5), kurse né skajin tjetér té kétij
boshti gjendet dhémbézori kérmillor (vidha) (6).

Né boshtin (8), gé éshté i vendosur nén kénd prej 90° né raport me boshtin
(5), éshté i vendosur rrota kérmillore (9). Dhémbézori kérmilloré dhe rrota kérmil-
lore (cifti me vidhé pa fund) jané né ingranim. Né boshtin (8) gjendet pajisja pér
shtréngim té pjesés qé punohet. Me rrotullimin e levés (1) me dorezén (2) dhe
pllakés ndarése rrotullohet boshti (5), rrota kérmillore (9), shtrénguesi i pjesés qé
punohet dhe veté pjesa. Qé té mund té rrotullohet doreza, ajo mé paré duhet té
clirohet me térhegjen e siguruesit (4) nga vrima e pllakés ndarése. Pllaka ndarése
éshté e palévizshme (pérvecg né rastin e ashtuquajtur ndarja diferenciale). Né rrot-
ullimin e pjesés kané ndikim: pllaka ndarése, cifti me vidhé pa fund dhe siguruesi.
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Pllaka ndarése éshté e punuar nga celiku me kualitet té larté ose hekuri
pér derdhje, né formé té diskut me njé vrimé gendrore gé mundéson vendos-
jen e pllakés ndarése né aparatin ndarés. Nga njéra ose nga té dy anét e pllakés
jané té punuar vrima né rrathé koncentrik. Numri i vrimave né secilin rreth éshté
i ndryshueshém.

Si zakonisht ¢do aparat ka tre pllaka ndarése, me kété numér té vrimave:
Pllaka I: 15,16, 17,18, 19, 20;

Pllaka Il: 21, 23, 27, 29, 31, 33;

Pllaka lll: 37, 39, 41, 43, 47 dhe 49;

Numri i vrimave dhe shpérndarja e tyre mund té€ jeté edhe ndryshe, qé varet
nga prodhuesi.

Ndérmjet dhémbézorit kérmilloré (vidhés) dhe rrotés kérmillore (dhém-
bézori i vidhés) - ciftit me vidhé pa fund ekziston raport i caktuar i transmisionit.
Raportet e transmisionit te aparatet ndarése universale jané té standardizuara
dhe até: 1:40, 1:60, 1:80, 1:90 dhe 1:120. Kjo doné té thoté g€ nése raporti i trans-
misionit éshté 1:40 pér njé rrotullim té vidhés, dhémbézori i vidhés bashké me
pjesén gé punohet do té rrotullohet pér 40-tén pjesé té rrethit. Ose nése doreza
e aparatit ndarés rrotullohet 40 heré, dhémbézori i vidhés bashké me pjesén gé
punohet do té rrotullohet njé heré (nése raporti i transmisionit éshté 1:40).

Siguruesi patjetér té jeté i punuar ashtu gé me vrimén e pllakés ndarése té
formoj strukturé me mé pak shmangie. Sa mé e vogél gé té jeté shmangia, gabimi
i ndarjes do té jeté mé i vogél.

Né praktiké mund té hasen numér i madh i aparateve té ndryshme ndarése
universale.

3.7.2.1. LLOJET E NDARJES NE APARATET NDARESE UNIVERSALE

Aparatet ndarése zgjidhen sipas llojit dhe numrit té ndarjes sé pjesés qé pu-
nohet.

Me aparatet e thjeshta ndarése ndarja realizohet direkt ose drejtpérdrejté,
pér shkak se me rrotullimin e pjesés gé punohet realizohet rrotullim direkt né pl-
lakén ndarése, pa ndérmjetésimin e elementeve transmetuese.

Me aparatin ndarés universal mund té realizohet ndarje e drejtpérdrejt —di-
rekte, dhe térthorazi — ndarje indirekte.

Drejtpérdrejt — ndarje direkte éshté e mundur te ato aparate ndarése univer-
sale te té cilét mund té ndahet vidha dhe dhémbézori i vidhés dhe qé kané pllaké
té posacme ndarése me siguresé pér kété géllim.

Térthore — ndarje indirekte realizohet me ndérmjetésimin e vidhés dhe dhém-
bézorit té vidhés dhe mund té jeté: ndarje e thjeshté, e dyfishté dhe diferenciale.
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3.7.2.2.LLOGARITJA ENUMRITTE RROTULLIMITTE DOREZES NE APARATIN NDARES

Qé té realizohet ndarja e pjesés qé punohet né pjesé té njéjta ose jo té njéjta
sipas perimetrit ose sipas gjatésisé, éshté e nevojshme qé té pércaktohet numri i
rrotullimeve té dorezés né aparatin ndarés.

Té dhéna e domosdoshme jané numrii ndarjeve qé patjetér té realizohen né
pjesén gé punohet (z) dhe raporti e transmisionit (i) ndérmjet vidhés dhe dhém-
bézorit té vidhés.

Me rrotullimin e dorezés né aparatin ndarés universal, me ndérmjetésimin
e vidhés dhe dhémbézorit té vidhés dhe elementeve t€ tjera né transmision, rro-
tullohet edhe pjesa gé punohet. Népér perimetrin e pllakés ndarése duhet té
vendosen (z) ndarje. Nése vidha éshté me njé hap (njé fillesé), gé éshté rast mé i
shpeshté pér raportet e médha té transmisionit, kurse dhémbézori i vidhés ka 40
dhémbé né (n) rrotullime té dorezés, pjesa qé punohet do té realizoj 1/z rrotul-
lime. Pér kété shkak mund té shkruhet:

n-i=-—

~. |I~] | —

=
= b—i|l“| | —

Numri i rrotullimeve né aparatin ndarés pér 1 rrotullim né pjesén qé puno-
het quhet karakteristika né aparatin ndarés dhe shénohet me K. Né bazé té
késaj dhe varshmérisé sé méparshme mund té shkruhet:

K
n=— ku:
Z 3

n — numrii rrotullimeve té dorezés né aparatin ndarés

K - karakteristika e aparatit ndarés

z - numri i ndarjeve né pjesén gé punohet.
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3.7.2.3. NDARJA E THJESHTE E DYFISHTE

Ndarja e thjeshté né aparatin ndarés universal mund té jeté direkte dhe in-
direkte.

Ndarja e thjeshté direkte realizohet né ményré gé né fillim ¢’kycet ingrani-
mi i vidhés dhe dhémbeézorit té vidhés né aparatin ndarés, e pastaj me rrotullimin
e shkallés kéndore té diskut (1), e me té edhe té pjesés qé punohet, kéndi i rrotul-
limit lexohet né shkallén gé éshté e shkaktuar (formuar) né pllakén (2). Detajet
nga kjo shkallé jané dhéné né figurén 3.43. Leximi realizohet si te vizoret |évizése.
Nése né vizatimin e pjesés gé pérpunohet nuk jané dhéné madhésité e kéndit,
kéndi i rrotullimit té pjesés gjendet nga raporti a=360%z, ku a éshté kéndi i rrotul-
limit pér njé ndarje, z éshté numri i ndarjes sé pjesés qé punohet.

40 S0

.—Ah-

0 15304560

Figura 3.43: Shkalla pér leximin e kéndit

SHEMBULLI 1

Pjesa gé punohet duhet té ndahet né 5 pjesé té njéjta. Té pércaktohet kéndi
i pozités sé boshtit né aparatin ndarés pér ¢cdo kanal.
Zgjidhje
o 360" 360" 790
z 5

Pozitat kéndore né boshtin e aparatit ndarés jané:

1.kanali.....eenneenne. 0°
2.kanali....enecunee. 0°472°=72°
3.kanali...cennee. 72°+72°=144°
4.kanali......ccceererrenen. 144°+72°=216°
5kanali...cnnee. 216°+72°=288°

Qé té realizohet prova e ndarjes sé méparshme, éshté e nevojshme té mblid-
het 288° dhe 72° - gé jep 360°, gjegjésisht njé rreth té ploté. Kjo proceduré vlen
edhe né té gjitha rastet tjera.

Ekzistojné konstruksione né aparatin ndarés té thjeshté te té cilét ndarja e
thjeshté direkte realizohet si né aparatin e thjeshté ndarés (figura 3.44). Né bosh-
tin e aparatit ndarés (5) aty afér pas pajisjes pér shtréngim té pjesés qé punohet
gjendet pllaka ndarése (1).
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| . = 1

Q?,f3 = 1-pllaka ndarése
J T _FI 2-siguruesi
7 ' 3-vidha e dhémbézorit
] O =5 S R 4-vidha
:! _" H—l 5-boshti i aparatit ndarés

~ L

Figura 3.44: Ndarja direkte — drejtpérdrejt né aparatin ndarés universal

L

L]

Kjo pllaké ndarése éshté shumé e njéjté me pllakén e aparatit té thjeshté
ndarés, kurse procedura e ndarjes éshté e njéjté, vetém se mé paré duhet té ndér-
pritet ingranimi ndérmjet vidhés dhe dhémbeézorit té€ vidhés.

Gjaté pérpunimit té kanalit té paré ose vrimés siguruesi (2) éshté i vendosur
(futur) né cilén do vrimé té pllakés ndarése. Q€ té realizohet ndarja, gjegjésisht
pjesa gé punohet té sillet né pozitén né té cilén duhet té pérpunohet kanali i ar-
dhshém, siguruesi (2) zhvendoset aksialisht dhe me até clirohet pllaka ndarése.
Pastaj pllaka ndarése bashké me pjesén gé punohet rrotullohet pér numrin e
nevojshém té vrimave né pllakén ndarése, siguruesi futet né vrimén pérkatése té
pllakés ndarése dhe realizohet pérpunimi. Kjo ndarje ka pérparési né raport me
ndarjen direkte me ndihmén e shkallés kéndore, pér shkak se gabimet e ndarjes
jané né minimum.

Ndarja e thjeshté indirekte (ndérmjetése) realizohet nén ndérmjetésimin
e vidhés dhe dhémbézorit té vidhés dhe elementeve té tjera transmetuese nése
ekzistojné. Doreza e aparatit ndarés rrotullohet pér numrin e nevojshém té lloga-
ritur té rrotullimeve ose kéndin, kurse pozita e re e dorezés, e me kété edhe e
pjesés gé punohet fiksohet me siguruesin e pllakés ndarése.

SHEMBULLI 2

Té ndahet pjesa né 10 pjesé té njéjta sipas perimetrit nése karakteristika e
aparatit ndarés éshté K=40.

Zgjedhje:

n=£=ﬂ=4

z 1
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Pra, éshté e nevojshme doreza e aparatit ndarés té rrotullohet 4 rrathé té
ploté, gé pjesa qé punohet té rrotullohet pér njé ndarje.

SHEMBULLI 3

Té pércaktohet numri i rrotullimeve té dorezés né aparatin ndarés me ka-
rakteristikén K=40, e nevojshme pér ndarje gjaté pérpunimit t&€ dhémbézorit me
z=140 dhémbé.

Zgjidhje:
_K_40 _4

z 140 14
Rezultati i fituar tregon se doreza e aparatit ndarés duhet té rrotullohet pér
4 vrima népér rrethin né té cilin gjenden 14 vrima.

Mirépo, pllaka ndarése nuk ka rreth koncentrik me 14 vrima. Qé€ té realizohet
ndarje, gjegjésisht pérpunimi i dhémbézorit, duhet eméruesi dhe numéruesi té
shumézohen ose pjesétohen me njé numér té njéjté, deri sa né emérues nuk fito-
het numri i vrimave té ndonjé rrethi koncentrik né pllakén ndarése.

Qé té arrihet, duhet té veprohet né kété ményreé:
14 ,_23_6
2 73 21

Pra, éshté e nevojshme qé doreza e aparatit ndarés té rrotullohet pér 6 vrima népér
rrethin koncentrik gé ka 21 vrima gé pjesa qé pérpunohet té rrotullohet pér 1 ndarje.

n

Nése realizohet shumézimi me 7 né vend se me 3, fitohet:

27 14
== —
77 49

Pra, éshté e nevojshme gé doreza e aparatit ndarés té rrotullohet pér 14 vrima népér
rrethin koncentrik gé ka 49 vrima gé pjesa gé punohet té rrotullohet pér 1 ndarje.

Parashtrohet pyetja cila prej kétyre dy rasteve duhet té shfrytézohet. Té dy
rastet jané té miré, por duhet té€ zgjidhet ai gé ka mé pak humbje gjaté pérgatitjes.
Kjo thjesht doné té thoté qé duhet té shfrytézohet ai numér i rrotullimit té dorezés
gé mund té realizohet me pllakén ndarése gé gjendet né aparatin ndarés. Né té
kundértén, humbjet pér té zévendésuar pllakén jané té dukshme.

Qé té realizohet numérimi i vrimave gjaté ¢do rrotullimi té dorezés, duhet té
shfrytézohen treguesit gé gjenden né pjesén e pérparme té pllakés ndarése.
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SHEMBULLI 4

Té caktohet numri i rrotullimit té dorezés né aparatin ndarés gjaté pér-
punimit té gjashtékéndéshit, nése K=40.

Zgjedhje:
K 40 4

n=—=—=6—

z 6 6

Kjo doné té thoté, gé té ndahet pjesa gé punohet né 6 pjesé té njéjta, éshté
e nevojshme gé doreza e aparatit ndarés té rrotullohet pér 6 rrathé té ploté kon-
centrik dhe 4 vrima népér rrethin qé ka 6 vrima.

Mirépo rreth koncentrik me 6 vrima né pllakén ndarése nuk ekziston. Pér
kété shkak éshté e nevojshme qé eméruesi né thyesén té sillet né madhésiné e
njéjté té ndonjé numri té vrimave né pllakén ndarése.

Nése rezultati i fituar shumézohet me 3, fitohet:

43 12
= —— = 6 _
63 8
D.m.th., éshté e nevojshme gé doreza e aparatit ndarés té rrotullohet pér 6

rrathé té ploté dhe pér 12 vrima népér rrethin né té cilin gjenden 18 vrima gé té
mund pjesa qé punohet té rrotullohet pér 1 ndarje, gjegjésisht 1/6 e rrethit.

n

SHEMBULLI 5

Té caktohet numrii rrotullimit te dorezés sé€ aparatit ndarés nése z=32; K=40.
Zgjidhje:

A_40_ 8 4
- 32 32 16

Rezultati tregon gé doreza e aparatit ndarés té rrotullohet pér 1 rreth té
ploté dhe 4 vrima né rrethin koncentrik gé ka 16 vrima.

Ndarja e dyfishté realizohet ashtu gé rrotullimi i pjesés qé punohet kryhet
me dorezé né aparatin ndarés dhe me rrotullimin e pllakés ndarése bashké me
dorezén (figura 3.45).

Pér realizimin e késaj ndarje éshté e nevojshme qé pllaka ndarése (1) gé ka
vrima nga njéra dhe ana tjetra.
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Figura 3.45: Ményra e realizimit té ndarjes sé dyfishté

Ndarja e dyfishté realizohet ashtu qé né fillim doreza e aparatit ndarés (2)
rrotullohet pér madhésiné n, népér ndonjé rreth koncentrik dhe fiksohet me ndi-
hmén e siguruesit (3) pér pllakén ndarése. Pastaj pllaka ndarése bashké me do-
rezén rrotullohet pér madhésiné n, népér rrethin tjetér dhe me siguresén (4) fikso-
het pllaka ndarése. Gjaté lévizjes sé dorezés pllaka ndarése éshté e palévizshme,
dhe e kundérta, kur pllaka ndarése |éviz,doreza éshté e palévizshme.

Rrotullimii dorezés né aparatin ndarés dhe rrotullimii pllakés ndarése mund
té realizohet né kahje té njéjté ose té kundért.

Numri i rrotullimeve té dorezés sé aparatit ndarés dhe pllakés ndarése lloga-
ritet ashtu qé raporti K/z thjeshtésohet né shumé ose ndryshim té dy numrave.

SHEMBULLI 6

Eshté e nevojshme té ndahet pjesa punese né z=51 me aparatin ndarés me
karakteristikén K=40.

Zgjidhje:
K 40 34+6 34 6 2 6.2 12. 2
z 51 317 317 317 3 6 17 18 17

Nga vlerat e fituara mund té pérfundohet qé doreza e aparatit ndarés duhet
té rrotullohet pér 12 vrima népér rrethin koncentrik me 18 vrima, kurse pllaka
ndarése bashké me dorezén pér 2 vrima népér rrethin koncentrik me 17 vrima, né
drejtimin e njéjté dhe shénohet me shenjén +.
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SHEMBULLI 7

Eshté e nevojshme té punohet dhémbézori me z=63 dhémbé me aplikimin
e aparatit ndarés universal. Karakteristika e aparatit ndarés éshté K=40 ku dhe
mund té shfrytézohet ndarja e dyfishté.

Zgjidhje:
po B 40 414 54 14 63 23 18 6
z 63 9.7 7-9 7.9 73 9 3 21 27

Kjo doné té thoté doreza e aparatit ndarés duhet té rrotullohet pér 18 vrima
népér rrethin koncentrik me 21 vrima né njé drejtim, kurse pllaka ndarése bashké
me dorezén té rrotullohet pér 6 vrima népér rrethin koncentrik me 27 vrima né njé
drejtim (qé shénohet me -).

Pér shkak té€ gabimeve gé paragiten pér shkak té lévizjes sé dorezés dhe pl-
lakés né kahjen e kundért késaj ndarje i iket.

3.7.2.4. NDARJA DIFERENCIALE

Ndarja diferenciale aplikohet né rastet kur ndarja indirekte e thjeshté dhe
ndarja indirekte e dyfishté nuk mund té realizohen pér shkak té numrit té ndar-
jeve qé duhet té arrihen.

Pér llogaritjen e elementeve té nevojshme pér ndarje diferenciale né vend
té numrit té€ dhéné té ndarjes (z) té pjesés qé pérpunohet pérvetésohet numér i
ndarjeve (z,) i pérshtatshém pér ndarje. Ai n umér éshté mé i vogél ose mé i madh
nga numri i ndarjes sé pjesés gé punohet.

Numri i rrotullimit té dorezés né aparatin ndarés llogaritet sipas numrit té
pérvetésuar (z,). Mirépo né pjesén gqé punohet duhet té punohen (z) ndarje, e kjo
doné té thoté gé ekziston dallim - diferencé sipas té cilés kjo ndarje e ka marré
emrin.

Eliminimi i diferencés ndérmjet numrit té vérteté dhe numrit té pérvetésuar
té rrotullimit realizohet me ndihmén e dhémbézoreve té ndryshueshém. Né fig-
urén 3.46 éshté paraqitur principi i ndarjes diferenciale. Q€ té realizohet ndarja,
rrotullohet doreza e aparatit ndarés dhe kjo lévizje transmetohet te vidha dhe
dhémbézori i vidhés (3) dhe boshtit (4), e me kété edhe né pjesén gé pérpunohet,
por népérmjet grup dhémbézoreve té l€vizshém z, dhe z, dhe dhémbézoreve
konik (9 dhe 10) dhe pllakés ndarése (11). Kjo doné té thoté qé gjaté ndarjes dif-
erenciale pllaka ndarése patjetér té jeté e liré qé té mund té realizohet rrotullimi.
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1-doreza e aparatit ndarés
2-vidha (kérmillori)
3-dhémbézori i vidhés
4-boshti

5 dhe 6-dhémbézorét konik
7-pllaka ndarése

Z,-Z,-grup dhémbézorét e lévizshém

Figura 3.46: Principi i ndarjes diferenciale

A do té rrotullohet pllaka ndarése né kahje té njéjté ose té kundért nga do-
reza varet se numri i pérvetésuar (z,) éshté mé i madh ose mé i vogél nga ndarja
g€ duhet té arrihet (2).

Pozita reciproke dhe lévizja e dorezés edhe pllaka ndarése gjaté ndarjes ésh-
té paraqitur né figurén 3.47.

Figura 3.47: Lévizja e pllakés ndarése

SHEMBULLI 1

Eshté e nevojshme né pjesén qé pérpunohet té pérpunohen z=151 ndarje
me ndihmén e aparatit ndarés gé ka karakteristikén K=40. Té llogariten elementet
e nevojshme pér ndarjen diferenciale.

Zgjidhje:

1. Pérvetésohet numri i ndarjeve z, =160

2. Numri i rrotullimeve té dorezés né aparatin ndaré:

p=X_ 40 _5
z, 160 20

3. Raporti i transmisionit t&¢ dhémbézoreve:
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id:£'(21_Z):ﬂ'(160—151)=£-9:2:%
Z 160 160 4 40

Nése né garniturén e dhémbézoreve té aparatit ndarés ekzistojné dhémbé-
zoré me numér té dhémbézoreve 90 dhe 40, ndarja mund té realizohet vetém me
até cift té dhémbézoreve.

Dhémbézori z =90 dhémbé vendoset né boshtin (4), kurse dhémbézori
z,=40 dhémbé né boshtin té& dhémbézorit konik.

Raporti i transmisionit i fituar &shté pozitiv. Doné té thot€, nése z >z, raporti
i transmisionit éshté pozitiv, kurse gjaté ndarjes doreza dhe pllaka ndarése rrotul-
lohen né kahje té njéjté.

SHEMBULLI 2

Té pércaktohet numri i rrotullimeve té dorezés dhe numri i dhémbéve
i dhémbézoreve té ndryshueshém pér ndarjen e pjesés qé punohet né z=127
ndarje, me ndihmén e aparatin ndarés me karakteristiké K=40.

Zgjidhje:

1. Pérvetésohet numri i ndarjes z,.=120
2. Numri i rrotullimeve té dorezés né aparatin ndarés:

K 40 1 7 7
n=———=—"— = —
Z, 120 3 7 21
3. Raporti i transmisionit t¢ dhémbézoreve:
-~ . b =z -
i :i.(zl _Z):ﬂ.(lgo_lz'j):ﬂ.(_'j):_m 7o 17 332 380 n z%
Z 120 120 120 31 31 30 40 z, z4

1

Dhémbézorét vendosen né pajtim me skemén e paraqitur né figurén 3.38.
Numri i dhémbéve té kétyre dhémbézoreve éshté z =35, z,=30, z,=80 dhe
z,=40.

Raporti i fituar i transmisionit i dhémbézoreve té lévizshém éshté negativ
gé doné té thoté qgé pllaka ndarése dhe doreza gjaté ndarjes rrotullohen né kahje
té kundért.
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3.8. MAKINAT FRZUESE PER PERPUNIMIN E DHEMBEZOREVE

3.8.1. METODAT PER PERPUNIMIN E DHEMBEZOREVE

Ekzistojné shumé metoda dhe procedura té pérpunimit té dhémbézor-
eve. Ndahen né metodat pér pérpunimin me prerje, metodat pér pérpunim me
deformim plastik, si dhe kombinimi i kétyre dy metodave (me prerje dhe de-
formim plastik). Varésisht nga saktésia e dimensioneve dhe kualitetit té sipérfages
punuese dallohen metoda nga pérpunimi i méparshém (paraprak) dhe metoda e
pérpunimit pérfundimtaré.

Pérpunimiiméparshém (paraprak) realizohet me frezim, zdrukthim, térheqgje
dhe petézim. Me metodén e pérpunimit té méparshém fitohet forma e dhémbéve
té dhémbézorit nga materiali i ploté, ku saktésia e realizuar e dimensioneve dhe
kualitetit té sipérfages qé pérpunohet nuk i plotésojné ¢do heré kérkesat pér gqél-
limin e tyre. Pér arritjen e saktésisé mé té madhe dhe kualitetit té sipérfages sé
pérpunimit aplikohet metoda e pérpunimit pérfundimtare.

Varésisht nga lloji dhe forma e dhémbézoreve dallohen disa metoda pér
pérpunimin e dhémbézoreve cilindrik (me dhémbé té drejté, té pjerrté, dhe spi-
ral), dhémbézoreve konik, dérrasés sé dhémbézuar dhe dhémbézoreve kérmil-
loré. Dhémbézorét cilindrik mund té jené me dhémbé té brendshém dhe té jash-
tém, kurse té tjerét té gjithé jané me dhémbé té jashtém.

Shembuj pér pérpunimin e dhémbézoreve me frezim jané paragitur né fig-
urén 3.48.

Figura 3.48: Pérpunimii dhémbézoreve me frezim
3.8.2. PERPUNIMI | DHEMBEZOREVE ME FREZIM

3.8.2.1. PERPUNIMI | DHEMBEZOREVE CILINDRIK

Pérpunimi individual i dhémbézoreve cilindrik me dhémbé té jashtém realizohet
né makinat frezuese horizontale, vertikale ose universale (me prerje dhémb pas dhémbi).
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Si vegél prerése shfrytézohet freza modulare, me profil té njéjté si mes dhémbit té€ dhém-
bézorit dhe mund té jeté boshtore ose pllakore. Freza vendoset né boshtin kryesoré té
makinés dhe e realizon lévizjen kryesore. Pjesa gé punohet shtréngohet né bizé ose di-
rekt né shtréngues té aparatit ndarés dhe e realizon lévizjen ndihmése. Pas pérpunimit
té njé mes dhémbi, pjesa gé punohet me ndihmén e aparatit ndarés rrotullohet pér njé
hap té dhémbit té dhémbézorit. Procesi pérséritet deri te mbarimi i té gjitha dhémbéve
té dhémbézoreve. Hapi kéndoré i dhémbit éshté 360°/z, ku z éshté numri i dhémbéve.

Pér shkak se profili i mes dhémbéve ndryshon varésisht nga numri i dhém-
béve gjaté modulit té njéjté té dhémbézorit, kjo doné té thoté qé ¢do numeér tjetér
i dhémbéve do té ishte e nevojshme frezé tjetér. Mirépo né praktiké pér ¢do modul
aplikohen nga teté freza boshtore, gjegjésisht freze pllakore, prej té cilés shérbehet
pér pérpunimin e njé fushe té& numrave t&€ dhémbézoreve. Ményra individuale e
pérpunimit t&é dhémbéve me aparat ndarés éshté paragitur né figurén 3.49.
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Figura 3.49: Pérpunimii dhémbézoreve individual me aparat ndarés: a-pérpunimi me frezé
modulare; b-pérpunimi me frezé profilore boshtore

Dhémbézorét me dhémbé spiral pérpunohen né makinat frezuese horizon-
tale universale ku tavolina punuese mund té rrotullohet pér kéndin - a né pjerrtési
té tangjentes té dhémbit spiral.

Pérpunimi i dhémbézoreve né prodhimtarin né seri t¢ médha realizohet
né makinat frezuese té llojit Fauter, puna e té cilés bazohet né metodén e rrokul-
lisje relative. Si vegél prerése shfrytézohet njé frezé kérmillore me njé hap (fillesé€).
Me kété metodé pérpunohen dhémbézorét cilindrik me dhémbé té drejté dhe
dhémbé té pjerrté (me dhémbé té brendshém dhe té jashté), si edhe dhémbé-
zorét kérmilloré. Né figurén 3.50 éshté paraqitur pozita reciproke e frezés kérmil-
lore né ingranim me pjesén g€ punohet gjaté pérpunimit e dhémbézoreve cilin-
drik me dhémbé té€ drejté dhe spiral.

Figura 3.50: Skema e lévizjes gjaté pérpunimit t&¢ dhémbézoreve me metodén Fauter:
1-vegla; 2-pjesa; dhémbézorét e ndryshueshém; 4 dhe 5-transmetues kérmilloré
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Freza e realizon |évizjen kryesore rrethore dhe njékohésisht Iévizjen drejtvi-
zore vertikale, paralel me aksin e pjesés qé pérpunohet, kurse pjesa qé pérpuno-
het e realizon Iévizjen ndihmése rrethore. Varésisht nga kahja e lévizjes ndihmése
drejtvizore né raport me lévizjen kryesore rrethore, dallohen frezimet me kahje té
kundért dhe me kahje té njéjté.

Gjaté punés freza ngadalé afrohet afér pjesés qé punohet (lévizja Il) dhe né
momentin e prekjes me pjesén fillon prerja. Pas njé rrotullimi té ploté té pjesés qé
punohet, té gjithé dhémbét e pjesés jané té gdhendur deri né njé thellési té cak-
tuar. Gjaté lévizjes sé métutjeshme dhémbét thellohen dhe kur freza do té 1éshoj
pjesén, té gjithé dhémbét jané punuar. Freza patjetér té vendoset né lartési té ploté
té dhémbéve, gjegjésisht né thellési té ploté t€ dhémbéve nése pérpunimii dhém-
béve realizohet me njé kalim. Pér dhémbézorét me modul mé té madh pérpunimi
realizohet me dy kalime. Né kalimin e paré largohet ashkla me thellési prej 0,6 nga
lartésia e dhémbézorit, kurse né kalimin e dyté 0,4 nga lartésia e dhémbéve.

Si vegél pér pérpunimin e dhémbézoreve sipas metodés-Fauter shfrytézo-
het freza kérmillore (figura 3.51) e preré me kanale spirale me profile gé i pérgjigjen
e profileve té dhémbéve né dérrasén e dhémbézuar. Kéto kanale i formojné sipér-

faget prerése té dhémbéve té caktuar.

Figura 3.51: Freza kérmillore

Me frezé kérmillore pérpunohen dhémbézorét cilindrik me dhémbé té
drejté dhe té pjerrté.

Gjaté pérpunimit t¢ dhémbézoreve me dhémbé té drejté freza kérmillore
(1) dubhet té rrotullohet pér kéndin (b) (figura 3.52).
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Figura 3.52: Pozita e frezés kérmillore gjaté pérpunimit t&¢ dhémbézoreve
cilindrik me dhémbé té drejté sipas metodés Fauter
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(b) éshté kéndi i pjerrtésisé sé filetés sé frezés kérmillore me c¢ka drejtimi i
dhémbéve té frezés pérputhen me drejtimin e dhémbéve té pjesés.

Gjaté pérpunimit t¢ dhémbézoreve cilindrik me dhémbé té pjerrté, aksi i
veglés, pjerrtésohet pér kéndin a - b nése edhe vegla edhe pjesa kané fileté té
djathté ose té majté ku a éshté kénd i pjerrtésisé sé dhémbéve té dhémbézorit,
kurse b kéndi i pjerrtésisé sé filetés sé frezés kérmillore (figura 3.53).

Figura 3.53: Pérpunimii dhémbézoreve cilindrik me dhémbé té pjerrté:
a-fileta e djathté; b-fileta e majté

Nése freza kérmillore éshté me fileté té djathté, kurse pjesa me té majté ose
e kundérta, atéheré aksi i frezés pjerrtésohet pér kéndin a+b.

Sipas metodés-Fauter mund té pérpunohen edhe dhémbézorét kérmilloré
me ndihmeén e frezés kérmillore.

Pérpunimii dhémbézoreve cilindrik me dhémbé té drejté dhe té pjerrté me
ndihmén e frezés kérmillore realizohet né frezén speciale té llojit Fauter (figura 3.54).

Figura 3.54: Freza e llojit Fauter
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Né bazamentin (7) jané té vendosur dy shtylla (4 dhe 5) ndérmjet veti té
lidhura me traversén (6). Né shtyllén (4) gjendet bartési i veglés (1), qé népér ud-
hézueset |évizé né rrafshin vertikal. Né bazamentin (7) gjendet boshti (2) né té
cilin jané té pérforcuar pjesét. Qé té mos vjen deri te deformimi i boshtit (2) nén
veprimin e forcave té prerjes ai pérforcohet me ndihmén e konzolés (3).

3.8.2.2. PERPUNIMI | DHEMBEZOREVE KONIK

Dhémbézorét konik pérdoren pér transmetimin e lévizjes ndérmjet bosht-
eve akset e té ciléve priten nén kénd ose degézohen. Mundé té jené me dhémbé
té drejté, té pjerrté dhe rrethoré.

Dhémbézorét konik me dhémbé té drejté pérpunohen me frezim, me prerje
individuale, dhémbé pas dhémbi né makinén frezuese universale me frezé plla-
kore me ndihmén e aparatit ndihmés. Aplikohet vetém né pérpunimin individual
té dhémbéve, né punétorit ku realizohet remonti, pér shkak se nuk fitohet saktési
e madhe gjaté pérpunimit.

Metoda mé e sakté pér pérpunimin e dhémbézoreve konik me dhémbé
té drejté me frezim sipas principit té rrokullisjes relative éshté metoda e Klingel-
nberg-ut (figura 3.55). Si vegél shfrytézohen dy freza (1) dhe (2). Freza realizon
lévizjen kryesore rrethore dhe |évizjen ndihmése né drejtim té mbarimit té konusit
té dhémbit. Bartési i pjesés qé punohet (3) direkt éshté i lidhur me aparatin ndarés,
gé realizon njékohésisht [évizje rrethore dhe lévizje drejtvizore né njé dhe drejtim

tjetér me cka realizohet principi i rrokullisjes relative.

Figura 3.55: Frezimii dhémbézoreve konik me dhémbé té drejté
sipas metodés sé Klingelnber-ut

Sipérfaget ballore né frezé jané té vendosura nén kénd té pérhershém, kurse
né rrafshin vertikal kéndi mund té ndryshoj gé té fitohet kéndi i mesdhémbéve.
Freza gjaté kohés sé pérpunimit reciprokisht afrohet dhe largohet me ¢cka mundé-
sohet pérpunimi i dhémbéve me module té ndryshme. Pas pérpunimit né ¢do mes-
dhémbi bartési i veglés kthehet né pozitén fillestare, kurse aparati ndarés e rrotul-
lon pjesén qé punohet pér hapin e ardhshém té pérpunimit dhe cikli pérséritet. Pér-
punimi mund té realizohet si pérpunim paraprak (i ashpér), me njé ose disa kalime,
cka varet nga moduli i dhémbézorit gé pérpunohet dhe pérpunim pérfundimtaré (i
pastér) gé realizohet me njé kalim. Né figurén 3.56 éshté paraqitur makina frezuese
pér pérpunimin e dhémbézoreve konik sipas metodés sé Klingelnber-ut

106



Figura 3.56: Makina frezuese pér pérpunimin e dhémbézoreve konik me dhémbé té
drejté sipas metodés sé Klingelnber-ut

Dhémbézorét konik me dhémbé rrethoré pérpunohen me frezim né maki-
na speciale me metodén e rrokullisjes relative, individualisht dhémb pas dhémbi
ose né ményré kontinuale. PEérpunimi individual, dhémb pas dhémbi, realizohet
sipas metodés sé Glizon-it (figura 3.57). Vegla éshté né formé té kokés prerése
me dhémbé té vendosur té radhitur né rreth. Lévizjen kryesore rrethore e realizon
koka frezuese, kurse rrokullisja relative realizohet me rrotullimin e ngadalshém té
bartésit té veglés (2) me lévizjen rrethore té njékohésishme té pérpunimit té pjesés
né njé kahje gjaté lévizjes punuese dhe né kahjen tjetér gjaté lévizjes sé pérséritur
(kthyese). Pas mbarimit té lévizjes pérséritése ((kthyese)) mbaron pérpunimi i njé
mesdhémbi. Atéheré koka frezuese dhe pjesa gé punohet largésohen dhe aparati
ndarés e rrotullon pjesén gé punohet pér hapin tjetér. Cikli pérséritet deri sa nuk
punohen té gjitha mesdhémbét, qé éshté bazé pér mangésiné e késaj metode.

Figura 3.57: Principi i pérpunimit t&¢ dhémbézoreve sipas metodés Glizon

Metoda mé e pérsosur éshté metoda Fiat-Mamano. Pérpunimi éshté kon-
tinual, gjegjésisht pas mbarimit té pérpunimit té njé mesdhémbi né ményré au-
tomatike vjen deri kalimi né mesdhémbin tjetér. Freza e realizon |évizjen kryesore,
kurse pjesa gé pérpunohet Iévizjen ndihmése. Me kété radhitje t€ dhémbéve né
frezé, pérpunimi i njé mesdhémbi realizohet pér njé rrotullim té veglés. Vegla
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éshté frez€ me dhémbé té vendosur té radhitur népér spiralé (figura 3.58). Numri
i pérgjithshém i teheve éshté 18, kurse lartésia e tyre rritet duke shkuar prej te-
hut té paré deri te tehu i fundit. Dhémbét prej (1 - 6) shérbejné pér pérpunim té
ashpér, dhémbi (7) pér korreksionin e profilit té brendshém, dhémbi (8) pér pér-
punimin pérfundimtaré té profilit té jashtém, kurse dhémbi (9) pér korreksionin e
métutjeshém té profilit té brendshém. Dhémbét prej (10 - 15) shérbejné pér pér-
punimin e profilit té brendshém té mesdhémbit, (16) dhe (18) pér koleksion, kurse
dhémbi (17) pér pérpunimin pérfundimtaré té profilit té jashtém. Dhémbét pér
korreksion gé gjenden para dhe pas dhémbéve pér pérpunimin pérfundimtaré
realizojné korreksion té lakoreve gjatésore pér dhémbét né pjesén gé punohet
pér pérfitimin e formés adekuate. Kéto dhémbé dhe dhémbét pér pérpunimin
pérfundimtaré largojné ashkla té holla me cka sigurohet kualitet i miré i sipér-
fages qé punohet.

Figura 3.58: Freza pér makinén frezuese Fiat-Mamano

Pérpunimii dhémbézoreve konik me dhémbé té lakuar sipas metodés me
rrokullisje relative realizohet né makinat frezuese Erlikon sipas metodés Ma-
mano. Kéto jané makinat frezuese mé té pérsosura pér pérpunimin e dhémbé-
zoreve konik me dhémbé té lakuar. Vegla éshté frezé ballore me dhémbé té ven-
dosur, té grupuar né dy ose mé shumé dhémbé.

Né rastin kur jané té grupuar nga dy dhémbé
(Aigura 3.59) né njé grup, dhémbét jané ashtu té ren-
ditur dhe té shpérndaré ku dhémbi (1) e pérpunon
anén e spikatur (dalluar) té njérit dhémbé, kurse
dhémbi (2) pjesén e thelluar té dhémbit tjetér. Doné
té thoté dy dhémbé nga njéri grup pérpunojné
njékohésisht njé mesdhémbé. Nése né grup ka nga
tre tehe, tehu i paré éshté i paraparé pér pérpunim
té ashpér, kurse tehu i dyté dhe i treté pér pérpunim
pérfundimtaré né té dy anét e mesdhémbit.

Figura 3.59: Pérpunimii dhémbézoreve
konik sipas metodés Erlikon-Mamano
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Freza e realizon |évizjen kryesore, kurse pjesa lévizjen ndihmése rrethore.
Kur freza do té realizojé njé rrotullim, pjesa do té kthehet pér aq hape sa grupe té
teheve ka vegla.

Pér pérpunimin e dhémbézoreve special me té ashtuquajtur dhémbézoré
poloid (dhémbézoré konik me dhémbé té lakuar, ku thellésia dhe lartésia kané vleré
konstante pérgjaté téré gjatésisé sé dhémbéve) realizohet sipas metodés sé Klin-
gelnberg. Vegla éshté konike e frezés kérmillore me kanale gjatésore (figura 3.60).

50" 70"

)

Figura 3.60: Principi i punés né makinat frezuese pér dhémbézoré konik sipas metodés sé
Klingelnberg-ut: a-freza kérmillore: b dhe c-principi i punés

Dhémbézimi (hapja e dhémbéve) realizohet me metodén e rrokullisjes rela-
tive. Freza e realizon |évizjen kryesore rrethore, ku aksi i tij e tangon rrethin A dhe
lévizjen ndihmése (1) njékohésisht edhe Iévizjen ndihmése rrethore té pjesés qé
punohet (2). Né pozitén fillestare freza me diametrin e tij mé té madh e prek pjesén
nga diametri i jashtém. Pas rrotullimit té aksit té frezés né kahjen (1), pér kéndin 50°
deri 70° njékohésisht ky aks rrotullohet kah pjesa qé punohet. Freza me diametrin
e saj mé té madh né fillim i pérpunon pjesét e jashtme e té gjithé dhémbéve, pastaj
pjesét e mesme dhe né fund edhe té brendshmet, me ¢ka pérpunimi mbaron.

3.9. MAKINAT FREZUESE PER PERPUNIMIN E FILETATURES

Me frezim né ményré ekonomike pérpunohen edhe filetatura (kanalet spirale)
né makinat frezuese speciale pér kété géllim. Kéto makina ndahen né dy grupe:

1.makina frezuese pér pérpunimin e filetaturés sé gjaté dhe
2.makina frezuese pér pérpunimin e filetaturés sé shkurté

Vegla pér pérpunimin e filetaturés éshté frezé profilore, profili i sé cilés i
pérgjigjet profilit té filetaturés (spirales). Vegla e realizon |évizjen kryesore rrethore
dhe njékohésisht edhe lévizjen ndihmése drejtvizore gjatésore. Pjesa qé punohet
me shpejtési té vogél realizon lévizjen ndihmése rrethore.

Pérpunimi i filetaturés konike realizohet né makinat frezuese té posagme.
Si vegél pér pérpunimin e filetaturés sé shkurté shfrytézohet freza cilindrike, e
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punuar né formé té spiraleve té preré me kanale. Kanalet mundésojné largimin
sa mé té lehté té ashklés dhe e formojné pjesén e sipérfages prerése té dhémbit.
Lévizjen punuese rrethore e realizon vegla. Vegla e realizon edhe lévizjen ndih-
mése drejtvizore térthore. Né fillim ajo realizon edhe njé |évizje radiale. Pjesa qé
punohet e realizon lévizjen ndihmése rrethore.

Ekzistojné edhe makinat frezuese speciale pér pérpunimin e dhémbézor-
eve kérmilloré (vidhés) (figura 3.61).

Figura 3.61: Pérpunimii dhémbézoreve kérmilloré (vidhés)

Pérpunimi realizohet me frezé profilore. Freza né makiné éshté e pjerrtésuar
nén kénd qé i pérgjigjet kéndit té€ pjerrtésisé sé filetaturés. Lévizjet reciproke té
frezés dhe pjesés qé punohet jané té sinkronizuara me ndihmén e aparatit ndarés.
Freza e realizon |évizjen rrethore punuese. Pjesa éshté e vendosur né tavolinén
punuese dhe realizon dy lévizje ndihmése: rrethore dhe drejtvizore.

3.10. MAKINAT FREZUESE TE TJERA SPECIALE

Makinat frezuese kopjuese pérdoren gjaté pérpunimit té sipérfageve pro-
filore t€ mbyllura, sipérfaget profilore me gjatési té médha dhe sipérfage t€ tjera
profilore, si pér shembull pllakat bregore.

Procesi i formimit té sipérfageve profilore bazohet né Iévizjet e sakta té
veglés né raport me sipérfagen punuese.

Né figurén 3.62 éshté paraqitur skema e makinés frezuese kopjuese.

Kopjuesi (1) forma e té cilit i pérgjigjet formés sé pjesés gé punohet dhe
pjesa gé punohet (4) jané té vendosur né suportin gjatésoré té tavolinés punuese.
Maja kopjuese (2) vazhdimisht éshté né kontakt me kopjuesin (1), kurse freza
boshtore (3) me pjesén gé pérpunohet (4). Presioni kontinual i majés kopjuese (2)
dhe frezés (3) né pjesén gé punohet (4) realizohet me ndihmén e kundérpeshave,
sustave ose me mekanizmin hidraulik.
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1 3 4
/1 1 - kopjuesi

: 2 - maja kopjuese
I ! \ j 3 - freza boshtore

‘ 4 - pjesa gé punohet
Is
= Vv

Figura 3.62: Skema e makinés frezuese kopjuese gjaté lévizjes drejtvizore té tavolinés

Gjaté zhvendosjes térthore té bartésit té veglés dhe majés kopjuese (8)
népér bartésin, distanca (a) ngel e njéjté gjaté pérpunimit.

Gjaté lévizjes gjatésore té tavolinés punuese me shpejtésiné s (mm/min),
treguesi kopjues e pércjellé konturén e kopjuesit (1), kurse freza (3) e pérpunon
pjesén sipas konturés sé kérkuar.

Gjaté kétij pérpunimi freza e realizon |évizjen kryesore rrethore dhe zhven-
dosjen plotésuese térthore, kurse pjesa e realizon lévizjen térthore drejtvizore. Né
figurén 3.63 éshté paragitur makina frezuese kopjuese.

Figura 3.63: Makina frezuese kopjuese
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Makina frezuese universale pér vegla (figura 3.64) éshté e pérshtatshme
pér pérpunimin e veglés, pér shkak se lehté mund té shndérrohet né makiné
frezuese horizontale ose vertikale, makiné shpuese ose makiné zdrukthuese ver-
tikale. Te kjo makiné frezuese tavolina punuese mund té rrotullohet né rrafshin
vertikal rreth aksit horizontal. Pérveg késaj, bartési vertikal i veglés, gjegjésisht
boshti kryesoré mund té rrotullohet rreth aksit horizontal.

Nése né makinén frezuese vertikale e zévendésojmé bartésin e veglés me
konzolé makina frezuese vertikale do té jeté horizontale. Po ashtu, nése vendoset
koké pér shpim, makina do té jeté makiné shpuese vertikale, kurse nése vendoset
pajisje pér zdrukthim do té jeté makiné zdrukthuese vertikale.

si makiné frezuese
vertikale

si makiné zdrukthuese vertikale

Figura 3.64: Makina frezuese universale pér vegla

Makinat frezuese shuméboshtore aplikohen né prodhimtarin masovike
dhe serike té pjeséve té rénda. Kané prodhimtari té larté, pér shkak se paragesin
kombinimin e makinés frezuese horizontale dhe vertikale. Né kéto makina njéko-
hésisht pjesa pérpunohet né disa ané, dhe pér kété shkak koha e pérpunimit
zvogélohet shumé.

Pérvec késaj qé pérmendém, né kohén e fundit shfrytézohen edhe makinat
frezuese agregate. Ato jané térési nga shumé agregate té vendosura né bazament
té pérbashkét. Shfrytézohen né prodhimtarin masovike.
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Pyetje pér pérséritje:

»

© N S W

Ku éshté dallimi ndérmjet frezimit me kahje té njéjté dhe kahje té kundért?

Cili éshté dallimi kryesoré ndérmjet makinés frezuese horizontale dhe univer-
sale?

Numéroni disa vegla standarde qé pérdoren te makinat frezuese!

Kush bie né pajisjet ndihmése pér vendosjen dhe shtréngimin e pjesés qé puno-
het né makinat frezuese?

Cilét jané pjesét e makinés frezuese?

Cilat puné realizohen né makinat frezuese?

Cilat elemente jané elementet e regjimit té€ punés te makinat frezuese?

Cili éshté roli i aparatit ndarés?
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4 MAKINAT PER ZDRUKTHIM

4.1. KONCEPTET E PERGJITHSHME PER PERPUNIMIN ME ZDRYKTHIM

Zdrukthimi (figura 4.1) éshté pérpunim mekanik me largim té ashklés ose
me prerje. Shfrytézohet né prodhimtariné individuale ose né seri té vogla pér pér-
punimin e sipérfageve horizontale, vertikale dhe té pjerréta, pér pérpunimin e
kanaleve dhe ullugeve, pllakat e ndryshme, udhézuese pér makinat metalprerése,
dhémbézore dhe dérrasa té dhémbézuara. Pérpunimi realizohet me ndihmén e
veglés pér zdrukthim - thiké zdrukthuese té vendosur né makinén zdrukthuese
vertikale ose horizontale. Ky lloj i pérpunimit &éshté i ngjashém me pérpunimin me
tornim. Zdrukthimi mund té jeté i ashpér ose i pastér.

Zdrukthimi éshté proceduré e pérpunimit qé né krahasim me frezimin ka
produktivitet mé té ulét, késhtu gé mé pak pérdoret, posacérisht nése duhet té
largohet shtresé mé e thellé e materialit qé punohet.

Zdrukthimi éshté mé i pérshtatshém pér pérpunimin e pjeséve té gjata dhe
dhémbézoreve.

Figura 4.1:Zdrukthimi

4.2. LLOJET E LEVIZJEVE GJATE ZDRUKTHIMIT

Procesiizdrukthimit realizohet sirezultatilévizjes
sé pérbéré gé e realizojné vegla dhe pjesa gé punohet.
Lévizja kryesore dhe ndihmése éshté drejtvizore, kurse.
mund ta realizojné ose vegla ose pjesa gé punohet. Sipas asaj se kush e realizon lévizjen
kryesore dallojmé zdruktha hapshkurtér (figura 4.2) dhe hapgjaté (figura 4.3).

. OT

Figura 4.2: Zdrukthat hapshkurtér

114



Figura 4.3: Zdrukthat hapgjaté

Gjaté punés sé zdrukthave hapshkurtér |évizjen kryesore e realizon vegla
(hgura 4.4). Kjo lévizje kryesore éshté drejtvizore — né drejtim té shpejtésisé sé
prerjes V. Pérbéhet nga hapi punues (kur realizohet prerja) dhe hapit kthyes (kur
vegla kthehet né pozitén fillestare). Né fund té hapit kthyes, tavolina punuese
bashké me pjesén qé punohet zhvendoset pér madhésiné e hapit S. Kjo éshté
lévizje ndihmése dhe periodike gé realizohet pas mbarimit té hapit kthyes. Me
zhvendosjen vertikale té pjesés qé punohet realizohet thellésia e prerjes.

1-sipérfagja e papérpunuar
2-sipérfagja né gdhendje (prerje)
3-sipérfagja e pérpunuar 1 2

g —

Figura 4.4: Skema e lévizjes te zdrukthimi hapshkurtér

Gjaté punés sé zdrukthave hapgjaté Iévizjen kryesore e realizon pjesa gqé
punohet bashké me tavolinén punuese (figura 4.5). Lévizja pérbéhet nga hapi
punues dhe kthyes. Pas mbarimit té hapit kthyes vegla e realizon lévizjen ndih-
mése drejtvizore pér madhésiné e hapit S (Iévizja periodike). Me zhvendosjen ver-
tikale té veglés realizohet thellésia e prerjes.
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1- sipérfage e papunuar, 2-sipérfaqja né prerje, 3-sipérfaqe e punuar

Figura 4.5: Skema e lévizjes te Figura 4.6: Skema e lévizjes te
zdrukthat hapgjaté zdrukthat vertikal

Gjaté punés sé zdrukthave vertikal vegla e realizon |évizjen kryesore drejtvi-
zore né rrafshin vertikal, kurse pjesa qé punohet realizon |évizjen ndihmése né
drejtim té hapit (Iévizje periodike) (figura 4.6).

4.3. OPERACIONET GJATE ZDRUKTHIMIT

Né makinat pér zdrukthim mé sé shpeshti pérpunohen sipérfage té rrafshé-
ta (figura 4.4, figura 4.5, figura 4.6). Pérvec¢ késaj, né makinat pér zdrukthim mund
té pérpunohen lloje té ndryshme té kanaleve.

Né figurat e ardhshme (4.7 dhe 4.8) jané paraqitur skemat e pérpunimit té kanalit
(ullukut) L. dhe kanalit kénddrejté.

Figura 4.7: Skema e pérpunimit té kanalit +
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Figura 4.8: Skema e pérpunimit té kanalit kénddrejté

Zdrukthimi i sipérfageve té pjerréta, nén kénd a né raport me rrafshin ver-
tikal, realizohet né makinat zdrukthuese horizontale me rrotullimin e bartésit té
veglés pér kéndin a (figura 4.9).

[ofoll

Figura 4.9: Skema e zdrukthimit té sipérfageve té pjerréta

Né figurén 4.10 éshté paraqitur skema e pérpunimit t€ dhémbézorit. Vegla
né formé té dérrasés sé dhémbézuar dhe e realizon lévizjen kryesore.

Figura 4.10: Skema e pérpunimit t& dhémbézoréve
1-vegla prerése; 2-pjesa; 3-mbajtési i veglés
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4.4.VEGLAT PER ZDRUKTHIM

Vegla pér zdrukthim paraget vegél prerése me gjeometri té definuar té
tehut. Pér shkak se pérpunimi me zdrukthim éshté i njéjté me pérpunimin me
tornim, prej kétu rrjedh se forma e veglés pér zdrukthim né fakt éshté e njéjté me
thikén tornuese. Gjeometria e kokés sé thikés pér zdrukthim éshté e njégjté si te
thika tornuese, kurse forma dhe dimensioni i trupit jané té aftésuara pér zdruk-
thim.

Me zbulimin e metaleve té forta, gé kané kombinime té mira té shtalpésisé
dhe fortésisé, filloi pérpunimi i pllakave pér zdrukthim.

Né figurat vijuese (figura 4.11 dhe figura 4.12) jané paraqitur thikat pér
zdrukthim, pér pérpunim té rrafshét né makinat horizontale pér zdrukthim dhe
thikat pér zdrukthim né makinat vertikale pér zdrukthim.

L] -
=

Figura 4.11: Thikat pér zdrukthim horizontal: a- e drejté; b- e lakuar

o
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Figura 4.12: Thikat pér zdrukthim vertikal: a-pér pérpunim té ashpér;
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b-pér pérpunim té pastér

Thikat pér zdrukthim vertikal dallohen nga thikat pér zdrukthim horizontal
sipas pozités sé pjesés dhe sipérfages sé prapme.

Né figurén 4.13 éshté paraqitur thika e lakuar pér pérpunimin e kanaleve né
makinén horizontale pér zdrukthim.
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Prerési A-A

Figura 4.13: Thika e lakuar pér pérpunimin e kanaleve

Né figurén 4.14 éshté paraqitur thika me pllaké nga metali i forté pér maki-
nat zdrukthuese hapshkurtér.

Figura 4.14: Thika me pllaké nga metali i forté

4.5. PARAMETRAT GJATE PERPUNIMIT ME ZDRUKTHIM

Parametrat mé té réndésishém qé ndikojné né procesin e zdrukthimit jané:
thellésia e prerjes, hapi, numrii hapeve té dyfishté dhe shpejtésia e prerjes. Ndérmjet
tyre ekziston varshméri e caktuar. Me réndési té vecanté éshté zgjedhja e drejté e
parametrave né zdrukthim, pér shkak se ato ndikojné né ekonomizimin e pérpunimit.

Thellésia e prerjes dhe shtesat pér pérpunim - thellésia e prerjes éshté
shtresa e materialit gé largohet me njé kalim té thikés. Varésisht nga dimensio-
net e pjesés sé gatshme, saktésisé sé parashikuar, jo rrafshinave dhe ményrés sé
pérpunimit, pércaktohen shtesat e pérpunimit té ashpér dhe té pastér. Nése nuk
éshté e mundur e téré thellésia té largohet me njé kalim, atéheré numri i pérgjith-
shém i kalimeve llogaritet si raport ndérmjet thellésisé sé pérgjithshme qé duhet
té largohet dhe thellésisé sé prerjes gjaté njé kalimi, gjegjésisht:
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ku: & -thellésia e pérgjithshme gé duhet té largohet, & - thellésia e prerjes
gjaté njé kalimi.

Hapi (gjatésia e punés) gjaté zdrukthimit dhe numri i hapeve té dyfish-
ta - hapi S éshté madhésia e zhvendosjes sé veglés ose pjesés pas mbarimit té
hapit té dyfishté. Varet nga lloji i pérpunimit (i ashpér ose i pastér), llojit t& materi-
alit té veglés dhe pjesés gé punohet, gjeometrisé sé thikés, fugisé sé makinés et;.

Nése éshté né pyetje pérpunimi i ashpér, hapi caktohet né varshméri té rez-
istencés sé veglés, kualitetit té sipérfages sé pérpunimit (nése pérpunimi i ashpér
éshté pérfundimtar) si dhe ngurtésisé sé makinés.

Gjaté pércaktimit té hapit, varésisht nga rezistenca e prerjes, merret para-
sysh prerja térthore e thikés, lloji i materialit té veglés dhe pjesés qé punohet.

Hapi né varshméri té kualitetit té sipérfages sé pérpunimit caktohet sipas
késaj shprehje:
S<«8HR (mm)

ku:
H (mm) - jo rrafshinat e parapara té sipérfaqes,
R (mm) - rezja e rrumbullakimit té thikés

Hapi i dyfishté paraget shumén e hapit punues dhe kthyes. Qé té pérpu-
nohet pjesa me gjerési b gjaté hapit S, éshté e nevojshme qé vegla té realizojé n
hapa té dyfishté, gjegjésisht:

L

n. =—
S
Sa hapa té dyfishté do té realizojé makina pér njé minuté n, varet nga shpe-
jtésia e hapit punues dhe kthyes dhe gjatésisé sé pjesés.

Shpejtésia e prerjes — edhe pse pérpunimi me zdrukthim éshté i njéjté me
pérpunimin me tornim, shpejtésité dukshém dallojné. Dallimet né shpejtési dal-
lohen pér shkak té lévizjes periodike te zdrukthat, ku paraqgiten shpejtime (nxi-
time), gjegjésisht ngadalésime, qé gjaté shpejtésive té médha shkaktojné dridhje
né makiné. Pastaj paragiten edhe goditjet gjaté hyrjes sé thikés né materialin gé
pérpunohet dhe shkarkim i shpejté gjaté daljes sé thikés nga materiali qé pér-
punohet. Shpejtésité e prerjes te zdrukthat hapshkurtér dhe hapgjaté zgjidhen
varésisht nga konstruksioni i zdrukthave dhe llojit té ngasjes (lévizjes).

Te zdrukthat me ngasje hidraulike shpejtésia e hapit punues dhe atij kthyes
péraférsisht éshté e njéjté, pérveg né fillim dhe né mbarim té secilit hap kur ndry-
shon kahja e lévizjes. Pér kété shkak te kéto makina pér shpejtési té prerjes merret
shpejtésia e hapit punues.

Te makinat pér zdrukthim me ngasje mekanike shpejtésité e hapit punues dhe
kthyes nuk jané konstante, ato ndryshojné gjaté kohés sé pérgjithshme té lévizjes.
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Pér procesin e prerjes éshté me réndési vetém shpejtésia e hapit punues,
pér shkak se gjaté hapit kthyes vegla nuk realizon pérpunim.

Shpejtésia e prerjes varet nga seksioni (preja) i ashklés, llojit t& materialit dhe
pjesés gé punohet.

Forcat gjaté zdrukthimit - gjaté pérpunimit me zdrukthim paragqitet rezist-
encé e materialit gé pérpunohet. Kjo éshté forcé hapésinore qé mund té zbérthe-
het né tre komponenté reciproke normale (figura 4.15), dhe até: forca kryesore e
prerjes F, forca e depértimit F, dhe forca e |évizjes ndihmése F_.

Figura 4.15: Komponentét e rezistencave té prerjes

Komponentét e forcave té prerjes qé paraqiten gjaté zdrukthimit pércak-
tohen né ményré té njéjté si edhe te pérpunimi me tornim. Gjaté pérpunimit né
makinat pér zdrukthim vertikal paragiten vetém dy komponente.

4.6. MAKINAT PER ZDRUKTHIM - ZDRUKTHAT

Makinat pér zdrukthim-zdrukthat jané vegla té makinerisé gé kané pér qél-
lim pérpunimin e sipérfageve té rrafshéta dhe profilore. Sipas gjatésisé sé hapit
ndahen né:

« Hapshkurtér, lévizjen kryesore e realizon vegla
« Hapgjaté, Iévizjen kryesore e realizon pjesa gé punohet

Lévizja kryesore mund té€ jeté horizontale ose vertikale, ku sipas sajé maki-
nat pér zdrukthim mund té jené:

. Vertikale, dhe
- Horizontale
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Zdrukthat hapgjaté ¢do heré jané horizontal. Zdrukthat mund té jené edhe
pér géllime speciale, si pér shembull pér pérpunimin e dhémbézoreve, dérrasés
sé dhémbézuar etj. Te disa makina speciale pér zdrukthim vegla e realizon |évizjen
punuese dhe ndihmése (makina pér zdrukthimin e teheve té llamarinave té gjata).

4.6.1. ZDRUKTHAT HAPSHKURTER

Zdrukthat hapshkurtér pérdoren pér pérpunimin e sipérfageve té rrafshéta
dhe té shkurtra, kanalet horizontal dhe té pjerrté, sipérfage dhe kanale té rraf-
shét vertikal. Lévizjen punuese drejtvizore e realizon vegla, kurse até ndihmése
drejtvizore pjesa gé punohet. Varésisht nga kahja e lévizjes sé veglés, dallojmé:
zdrukthat horizontal dhe vertikal.

Zdrukthat hapshkurtér horizontal

Zdrukthat hapshkurtér mé sé shpeshti punohen me mekanizém ngasés
kulisé (manivelé-bilancieré) ose ngasés hidraulik. Te makinat pér zdrukthim me
mekanizém kulisé-manivelé gjatésia e hapit éshté deri 700 mm, kurse te ato hid-
raulik deri 1000 mm. Né figurén 4.16 éshté paragitur skema kinematike e makinés
hapshkurtér pér zdrukthim.

| Ry
¥ b J z5 z R3
- IJ', 'r
] D
+ —J
== =, 1
1
% Iy K . —
apirg] \W 8 Ly
H o PR I e S
5 JE_| E m

AR
ok NEAVAN ,/N

EM

Figura 4.16: Skema kinematike e makinés pér zdrukthim hapshkurtér

Lévizjen drejtvizore (kryesore) vegla e merr nga elektromotori me ndihmén e
transmetuesit pér lévizje kryesore dhe mekanizmit kulisé. Nga elektromotori léviz-
ja transmetohet né boshtin (I) né té cilin gjendet vidha (P) qé éshté né ingranim me
dhémbézorin e vidhés (P) té vendosur né boshtin (Il). Boshti () ka kanale népér
té cilét [évizin grupi i dhémbézoréve té ndryshueshém: z,, z, dhe z,, g€ mund té
jené né ingranim me dhémbézorét z,, z, dhe z.. Né kété ményré boshti (Il) fiton tre
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numra té ndryshém té rrotullimit. Nga boshti (lll) Iévizja rrethore transmetohet né
boshtin (IV) né té cilin gjenden grupi i dhémbézoréve z, z, dhe z, . Dhémbézorét
z, dhe z, jané né ingranim me dhémbézorét z, dhe z,, me ¢ka boshti (IV) fiton 6
numra té ndryshém té rrotullimit. Dhémbézori z,, €shté né ingranim me dhém-
bézorin z,, (dhémbézorin kulis€) gé gjendet né boshtin e njéjté me manivelén e
mekanizmit kulisé. Maniveli Iéviz népér kulisé té Iekundésit (lavjerrésit).

Numri i hapeve té dyfishté éshté i njéjté me numrin e rrotullimeve té dhém-
bézorit kulisé gé mund té caktohet nga shprehja:

= Nev - 1 (dh/min),

ku:
Neym -numri i rrotullimeve té elektromotorit,
i- raporti i transmisionit t& dhémbézoréve né ingranim

Gjaté kombinimeve té ndryshme té kycjes sé dhémbézoréve nga trans-
metuesi pér lévizje kryesore mund té fitohen 6 hapa té ndryshém té dyfishté.

Mekanizmi kulisé shérben pér shndérrimin e |évizjes rrethore né lévizje al-
ternative (reciproke) drejtvizore té veglés. Lévizja rrethore e dhémbézorit kulisé
népérmjet manivelit dhe pllakés kulisé transmetohet né lévizje osciluese té
lékundésit (K), skaji i té cilit éshté i lidhur me nyje (¢cernier) pér rréshqitésin (D) té
lidhur me bartésin e veglés.

Rregullimi i hapit té veglés realizohet me rritjen ose zvogélimin e rezés sé
lakorit, qé realizohet népérmijet ciftit t&€ dhémbézoréve koniké z,, dhe z ,, boshtit
filetor (V,) dhe dados (A) té vendosur né pllakén kulisé.

15"

Pozita né pikat e skajshme “té vdekura” té veglés rregullohet me ndihmén e
rréshqitésit, g€ me dado éshté i lidhur me boshtin filetor (V,). Me rrotullimin e do-
rezés (J) népérmjet dhémbézoréve koniké z, dhe z, rrotullohet boshti filetor (V).

Lévizja ndihmése realizohet pas mbarimit t€ hapit kthyes, para depértimit té
thikés né materialin gé punohet.

Né figurén 4.17 éshté paraqitur mekanizmi pér lévizjen ndihmése te zdruk-
that hapshkurtér.

1-ekscentri

2-leva

3-leva njékrahéshe
4-aksi
5-dhémbézori
6-boshti filetor

Figura 4.17: Mekanizmi pér lévizjen ndihmése te zdrukthat hapshkurtér horizontal

Nga transmetuesi pér lévizje kryesore del boshti né skajin e té cilit &shté
i pérforcuar ekscentri qé realizon |évizje rrethore. Né té€ jané té punuar kanale

123



népér té cilin mund né ményré radiale té zhvendoset njé rréshqgités, me ¢ka reali-
zohet ndryshimi i madhésisé sé hapit (zhvendosjes). Rréshqitési me nyje éshté i
lidhur me levén (2) gé né anén tjetér éshté i lidhur me nyje me levén njékrahéshe
(3). Leva (3) mund té rrotullohet lirisht rreth boshtit filetor né suportin térthor. Né
té éshté i pérforcuar njé aks ku pjesa e tij e pérparme e mprehur depérton né mes-
dhémbét e dhémbézorit (5). Dhémbézori (5) éshté i pérforcuar né boshtin filetor.
Me rrotullimin e tij, Iévizja kryesore prej tij, népérmjet boshtit filetor dhe dados,
shndérrohet né |évizje drejtvizore periodike né suportin térthor.

Periodike quhet sepse kur bartési i veglés e realizon hapin punues, suporti
térthoré nuk Iévizé (aksi kércen pértej dhémbéve té dhémbézorit 5), kurse kur e
realizon hapin kthyes ai zhvendoset pér hapin e caktuar (aksi e rrotullon dhémbé-
zorin pér numrin e caktuar té dhémbéve).

Zhvendosja vertikale e tavolinés punuese realizohet me ndihmén e dorezés
(R,) népérmjet dhémbézoréve koniké z, dhe z, dhe boshtit filetor (V).

Zhvendosja vertikale e veglés mund té jeté me ané té dorés dhe automatike.
Zhvendosja me ané té dorés realizohet me dorezén (R,) dhe boshtin filetor (V).

Zdrukthat hapshkurtér vertikal

Pérvec¢ zdrukthave hapshkurtér horizontal ekzistojné edhe zdrukthat hap-
shkurtér vertikal. Né figurén 4.18 éshté paraqitur pamja e zdrukthit hapshkurtér
vertikal.

6 8 :
1-bazamenti
E\ 9 2-boshti
' — 3-doreza
t Q Q 4-pllaka pér shtréngim
10 5-pjesa e punuar
_3.. f _// 6-shtrénguesi
(. ' /s 1 7-koka pér zdrukthim
S — i @) i 8-konzola
= 4 9-boshti
ﬁ/ 10-kutia shpérndarése
2 11-elektromotori
- 0]

Figura 4.18: Pamja e zdrukthit hapshkurtér vertikal

Né bazamentin (1) éshté e vendosur shtylla né formén e konzolés (8). Brenda
né shtyllé éshté i vendosur elektromotori (11), g€ i jep ngasje makinés pér zdruk-
thim. Né udhézueset e konzolés (8) éshté e vendosur koka pér zdrukthim (7), gé
realizon lévizje periodike. Né pjesén e poshtme éshté i vendosur mbajtési pér té
cilin &shté e pérforcuar thika pér zdrukthim.
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Lévizja kryesore realizohet me ndihmén e elektromotorit népérmjet trans-
metuesit me dhémbézoré dhe mekanizmit manivel. Gjatésia e hapit rregullohet
me rritjen ose zvogélimin e manivelit, qé realizohet me ndihmén e shtrénguesit (6).

Tavolina punuese ka mekanizém pér lévizje gjatésore dhe térthore. Né té
gjendet edhe pllaka rrethore gé shérben pér shtréngimin e pjesés gé punohet.
Pllaka mund té rrotullohet rreth aksit vertikal me cka mund té pérpunohen pjesét
me formé rrethore dhe kanale vertikale.

Té gjitha lévizjet e tavolinés punuese realizohen me mekanizmin pér lévizje
ndihmése gé éshté i pérbéré nga boshti (9), kutia shpérndarése (10) dhe boshti
(2). Kjo lévizje mund té realizohet edhe me ané té dorés, me ndihmén e dorezés
(3) té vendosur né boshtin pér lévizje ndihmése.

Gjaté punés sé zdrukthit hapshkurtér vertikal vegla e realizon lévizjen krye-
sore drejtvizore - periodike, kurse té gjitha lévizjet ndihmése i realizon pjesa gé
punohet.

Pér pérpunimin e kanaleve ose sipérfaget e vrimave né pjesén qé punohet
thika duhet té jeté mjaft e gjaté gé pa pengesé té kalojé népér téré vrimén. Me
ndihmén e mekanizmit té€ posacém realizohet largimi periodik i thikés nga sipér-
fagja gé punohet gjaté hapit kthyes (qé té mos démtohet sipérfagja qé€ pérpuno-
het).

Zdrukthat hapshkurtér vertikal shérbejné pér pérpunimin e sipérfageve té
rrafshéta cilindrike, té jashtme dhe té brendshme, kanaleve té ndryshme et;.

Gjaté pérpunimit té sipérfageve té rrafshéta ekziston mundési pér rrotul-
limin e bartésit té veglés né anén e majté ose té djathté, deri né 45°.

Pérvec me ané té ngasjes mekanike, ekzistojné edhe zdruktha hapshkurtér
vertikal me ngasje hidraulike.

4.6.2. ZDRUKTHAT HAPGJATE

Zdrukthat hapgjaté (figura 4.19) shérbejné pér pérpunimin e pjeséve té
gjata dhe té rénda. Gjaté punés sé kétyre zdrukthave |évizjen kryesore drejtvizore
e realizon pjesa gqé punohet, kurse vegla i realizon té gjitha Iévizjet ndihmése. Si-
pas konstruksionit té veté mund té jené:

- Portale, dhe
- Konzolé
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Figura 4.19: Skema e zdrukthit hapgjaté: 1-bazamenti; 2-tavolina punuese; 3-pjesa punuese;
4-bartési vertikal i veglés; 5-bartési horizontal i veglés; 6-shtylla; 7-lidhési i shtyllave; 8-traversa
(trari horizontal); 9-kufizuesi

Né bazament (1) éshté i vendosur bartési i pjesés gé punohet (2) (tavolina
punuese), né té cilén pérforcohet pjesa gé punohet. Tavolina punuese térthorazi
zhvendoset népér udhézueset dhe e realizon Iévizjen kryesore drejtvizore. Tavoli-
na punuese léviz me ngasje hidraulike ose me ndihmén e dhémbézoréve dhe dér-
rasés sé dhémbézuar.

Ngasja e lévizjes kryesore éshté pérshkruar mé paré.

Gjatésia e hapit té tavolinés punuese mund té jeté edhe deri 15 metra. Né
shtyllat vertikale (6) éshté e vendosur traversa (8), népér té cilén |éviz bartési i
veglés pér pérpunim térthoré. Veglat mund té lévizin térthorazi népér traverseg,
kurse traversa bashké me bartésin e veglés mund té zhvendoset né rrafshin ver-
tikal. Né pjesén anésore té shtyllave vendosen njé ose dy bartés té veglés (5) qé
shérbejné pér pérpunim anésor té pjesés. Kéto vegla mund té zhvendosen né
pozité vertikale dhe horizontale - pér arritjen e thellésisé. Me ndihmén e kufi-
zuesve (9) rregullohet gjatésia e hapit.

4.6.3. ZDRUKTHAT PER PERPUNIMIN E DHEMBEZOREVE

Me zdrukthim mund té punohen dhémbézoré cilindrik me dhémbé té
drejté dhe té pjerrté, dérrasa e dhémbézuar dhe dhémbézorét konik me dhémbé
té drejté dhe spiral. PErpunimi me zdrukthim éshté ekonomik, kualitativ dhe pre-
Ciz. Ményra mé e vjetér pér pérpunimin e dhémbézoréve cilindrik me dhémbé té
drejté éshté gdhendja me thiké profilore, profilii té cilit i pérgjigjet profilit t& mes-
dhémbit té dhémbeézorit. Pér shkak se pérpunohet njé mesdhémb, me ndihmén
e aparatit ndarés realizohet rrotullimi i pjesés gé punohet me aparatin ndarés dhe
procesi pérséritet. Kjo ményré e pérpunimit nuk jep saktési té larté té pérpunimit
dhe procesi éshté shumé i shtrenjté. Pér modul té njé€jté, kurse pér numér té ndry-
shém té dhémbéve éshté e nevojshme vegél tjetér. Rezultate shumé mé té mira
né pérpunimin e dhémbézoréve me zdrukthim arrihet né zdrukthat special pér
pérpunimin e dhémbézoréve. Kétu bien:
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+ Zdrukthat e llojit Mag

« Zdrukthat e llojit Fellouz

« Zdrukthat pér pérpunimin e dhémbézoréve me kopjim
 Zdrukthat e llojit Bilgram

« Zdrukthat e llojit Glizon

4.6.3.1. ZDRUKTHAT PER PERPUNIMIN E DHEMBEZOREVE SIPAS METODES MAG

Metoda e pérpunimit t€ dhémbézoréve sipas metodés Mag bazohet né
principin e rrokullisjes relative. Vegla éshté dérrasé e dhémbézuar, dhémbét e
sé cilés jané té mprehur dhe paragesin tehe prerése. Té gjithé dhémbézorét me
modul té njéjté, pavarésisht nga numri té dhémbéve, pérpunohen me njé vegél.
Pérpunimi realizohet né zdrukthat special vertikal té llojit Mag. Né kéto makina
mund té pérpunohen dhémbézoré cilindrik me dhémbé té drejté dhe té pjerrté.
Né (figurén 4.20) éshté paragitur skema e lévizjes sé veglés dhe pjesés qé punohet
gjaté pérpunimit té dhémbézoréve sipas metodés Mag.

! [V
==

Figura 4.20: Skema e zdrukthimit t& dhémbézoréve sipas metodés Mag, 1-vegla prerése;
2-pjesa; 3-mbajtési i veglés

Né procesin e prerjes, vegla prerése (1), éshté e pérforcuar né mbajtésin (3),
gé realizon lévizjen kryesore drejtvizore (I) poshté — larté, ku Iévizja poshté éshté
hapi punues, kurse lévizja larté — €shté hapi kthyes. Vegla prerése éshté thiké kre-
huri né formé té dérrasés sé dhémbeézuar.

Lévizjet gé i realizon pjesa i pérgjigjen rrokullisjes relative. Pér kété shkak
tavolina punuese me pjesén realizon dy lévizje reciproke té ndérlidhura - rrethore
(I dhe drejtvizore (lll). Dérrasa e dhémbézuar éshté né ingranim me pjesén qé
punohet vetém gjaté kohés sé hapit punues, kurse gjaté hapit kthyes né pozitén
e epérme dérrasa e dhémbézuar largohet nga pjesa me ndihmén e mbajtésit té
veglés (lévizja IV).

Rrokullisja relative realizohet né momentin kur dérrasa e dhémbézuar kthe-
het né pozitén e epérme. Gjaté kohés sé pérpunimit tavolina punuese bashké me
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pjesén éshté e palévizshme. Si rezultat i rrokullisjes relative zvogélohet konsumi-
mi i elementeve dhe arrihet saktési mé e madhe e pérpunimit.

Mangési e késaj metode éshté qé pér shkak té numrit té vogél té€ dhémbéve
né vegél, né raport me pjesén qé punohet, pjesa patjetér té kthehet prapé pa rro-
tullim, aq heré sa éshté mé i madh numri i tij i dhémbéve nga numri i dhémbéve
té veglés (dérrasés sé dhémbéve).

Dhémbézorét me dhémbé té pjerrét pérpunohen me kété metodé me vegél
té nj€jté, me até qé bartési i veglés rrotullohet pér kéndin gé i pérgjigjet kéndit té
pjerrtésisé sé dhémbézorit (igura 4.21).

Figura 4.21: Pamja e zdrukthit té llojit Mag: 1-vegla; 2-pjesa qé punohet; b-kéndi i pjerrtésisé

Dhémbézorét me modul deri 7 (mm) pérpunohen me njé kalim, dhémbé-
zorét me modul prej 8 deri 14 (mm) me dy kalime, kurse dhémbézorét me modul
mé té madh se 14 (mm) me tre e mé tepér kalime.

Shpejtésia e prerjes mund té jeté prej 10 deri 20 m/min, kurse zhvendosja
translatore e pjesés gjaté njé hapi té dyfishté té veglés éshté prej 0,1 deri 1 (mm).

4.6.3.2. ZDRUKTHAT PER PERPUNIMIN E DHEMBEZOREVE SIPAS METODES FEL-
LOUZ

Dhémbeézorét cilindrik, me dhémbé té drejté dhe té pjerrté, sipas metodés
Fellouz pérpunohen me ndihmén e veglés shuméprerése né formé té dhémbé-
zorit. Né procesin e pérpunimit vegla dhe pjesa jané té ingranuar si dy dhémbé-
zoré cilindrik. Qé té realizohet pérpunimi éshté e nevojshme njé nga dhémbé-
zorét né ingranim — vegla té realizojé lévizje alternative drejtvizore qé sjell deri te
prerja. Né figurén 4.22 éshté paraqitur skema e lévizjes gjaté pérpunimit té& dhém-
bézoréve sipas metodés Fellouz.
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Figura 4.22: Skema e lévizjes gjaté pérpunimit t&é dhémbézoréve sipas metodés Fellouz

Vegla (1) e realizon lévizjen kryesore drejtvizore (1), l1évizjet ndihmése rre-
thore (Il) i realizojné njékohésisht vegla (1) dhe pjesa (2).

Renditja e lévizjeve éshté késhtu: vegla né fillim e kryen |évizjen kryesore
drejtvizore poshté, kur realizohet prerja. Né mbarim té hapit punues, pjesa qé pu-
nohet largohet (I€vizja Ill) gé t€ mos jeté vegla né ingranim me pjesén qé punohet
gjaté hapit kthyes. Pas mbarimit té hapit kthyes, pjesa qé punohet afrohet ka ve-
gla (Iévizja lll). Pastaj njékohésisht vegla dhe pjesa rrotullohen né kahje té kundért
(Iévizja Il) pér trashésiné e ashklés. Lévizja (lévizja Il) i pérgjigjet rrokullisjes rela-
tive. Procesi i pérpunimit pérséritet.

Né fillim té prerjes vegla nuk mund ta kap téré thellésiné e dhémbit, ku dhe
duhet té sigurohet me afrim té ngadalshém radial té veglés (IV). Thellésia e ploté
e prerjes arrihet pas rrotullimit té pjesés pér 2 - 3 dhémbé.

Qé pérpunohet njé dhémbézor éshté e nevojshme gé pjesa gé punohet té
rrotullohet pér pak mé tepér se njé rrotullim, gjegjésisht pér aq mé tepér sa éshté
e nevojshme té arrihet thellésia e ploté e prerjes.

Vegla éshté thiké rrethore me dhémbé (figura 4.23). Ajo éshté dhémbézor
né té cilin cdo dhémb paraqget njé teh. Gjeometria themelore e késaj vegle éshté
e njéjté si edhe te veglat tjera, ku ekzistojné sipérfage dhe kénde té njéjta. Kéndi i
pérparmé g si zakonisht éshté 5°, kurse kéndi i prapmé a deri 6°.

Numri i dhémbéve té veglés mé sé shpeshti éshté 24 ose 35.
A A-A

1A

Figura 4.23: Thika me dhémbé pér zdrukthim
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Né figurén 4.24 éshté paraqitur zdrukthimi i llojit Fellouz. Né bazamentin (3)
éshté e vendosur tavolina punuese (8), né té cilén me ndihmén e mbaijtésit (7) pér-
forcohet pjesa (6). N€ pjesén e epérme éshté e vendosur traversa (5), qé shérben
pér zhvendosjen e kokés sé zdrukthimit (4) dhe pér zhvendosjen radiale té veglés.
Né pjesén e epérme té traversés éshté i vendosur elektromotori (9), gé shérben
pér realizimin e té gjitha lévizjeve té nevojshme.

Figura 4.24: Pamja e zdrukthit Fellouz: 1-vela; 2-tavolina punuese; 3-bazamenti; 4-koka pér
zdrukthim; 5-traversa; 6-pjesa qé punohet; 7-mbaijtési; 8-tavolina punuese; 9-elektromotori

Né figurén vijuese (figura 4.25) éshté paragitur skema kinematike ndérmjet
lévizjeve t€ nevojshme.

Figura 4.25: Skema e transmisionit te zdrukthat e llojit Fellouz

Ndérmjet numrit té rrotullimeve té pjesés (2) dhe veglés patjetér té ekzistojé
raporti:
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Na — numri i rrotullimeve té veglés
Ny - numri i rrotullimeve té pjesés

Za - numri i dhémbéve té veglés, dhe
Zp —numri i dhémbéve té pjesés

Ky raport i transmisionit realizohet me ndihmén e transmetuesve té€ dhémbé-
zoréve kérmilloré (ciftit me vidé pa fund) (3) dhe (5) dhe dhémbézoréve cilindriké (4).

Gjaté pérpunimit té dhémbézoréve koniké me dhémbé té pjerrét, vegla po ash-
tu ka dhémbé té pjerrét me kénd té njéjté té pjerrtésisé, vetém né kahje té kundért.

Varésisht nga moduli i dhémbézorit gé pérpunohet, materialit dhe kualitetit
té sipérfages gé punohet, pérpunimi mund té realizohet me njé, dy ose tre kalime.

4.6.3.3. ZDRUKTHAT PER PERPUNIMIN E DHEMBEZOREVE KONIK ME KOPJIM

Dhémbeézorét koniké mund té pérpunohen me metodén e pérpunimit indi-
vidual ose sipas metodés sé rrokullisjes relative.

Me metodén e pérpunimit individual (dhémb pas dhémbi) dhémbézorét
koniké punohen me kopjim. PEérpunimi realizohet me thiké té thjeshté pér zdruk-
thim, profili i té cilit i pérgjigjet profilit t&¢ dhémbézorit. Qé té fitohet profili evol-
vent i dhémbézorit (1) shfrytézohet shablloni (2) (figura 4.26) me cka sigurohet
lévizja e veglés sipas evolventés.

Figura 4.26: Pérpunimi individual i dhémbézoréve konik

Ményra e kétillé e pérpunimit té dhémbézoréve éshté joekonomike dhe rral-
|é pérdoret. PErdorim mé té shpeshté gjejné pérpunimiidhébézoréve té médhenj
konik me dhémbé té drejté, me modul mé té madh se 20 (mm).

Shablloni pérpunohet né formé té pllakés me sipérfage evolvente.

Qé té rritet produktiviteti te konstruksionet e reja té zdrukthave shfrytézo-
hen dy thika. Njéra thiké e pérpunon njérén ané té profilit, kurse thika tjetér anén
tjetér té dhémbit.
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4.6.3.4 ZDRUKTHAT PER PERPUNIMIN E DHEMBEZOREVE ME METODEN BILGRAM

Edhe pse makinat gqé punojné sipas késaj metode jané relativisht té
ngadalshme (me produktivitetit t€ ulét), ato dallohen me precizitet té€ larté. Zdruk-
that sipas metodés sé Bilgramit punojné sipas principit té rrokullisjes relative dhe
né to pérpunohen dhémbézorét konik. Skema e zdrukthit sipas metodés sé Bil-
gramit éshté paraqitur né (figura 4.27).

Figura 4.27: Pérpunimi i dhémbézoréve konik sipas metodés sé Bilgramit

Né té dy skajet e aksit (2) jané té pérforcuara pjesa qé punohet (1) dhe konu-
si (3) kéndi i té cilit éshté i njéjté me kéndin e dhémbézorit gé punohet. Né bar-
tésin e veglés éshté e pérforcuar thika (4) me té cilén realizohet pérpunimi i njé
nxjerrje (kalese) té njéjté, secilén heré né dhémb tjetér. Pér kété shkak, pjesa qé
punohet me ndihmén e aparatit ndarés rrotullohet pér njé hap. Kur do té punohet
njé€ kalesé e njéjté né té gjithé dhémbeét, aksi (2) rrotullohet rreth aksit té veté (I - 1)
népérmjet transmetuesit kérmilloré (5 dhe 6). Ky rrotullim shkakton rrokullisje té
konusit (3) népér bazament. Késhtu sillet né pozité punuese kalesa tjetér e profilit
té dhémbit. Rrokullisjen e konusit népér bazament e mundésojné dy susta qé né
ményré alternative (reciproke) mbéshtillen ose ¢mbéshtillen (njéra mbéshtillet,
tjetra cmbéshtillet dhe e kundérta).

Vegla e realizon lévizjen punuese drejtvizore, kurse dy lévizjet tjera gé jané
rrethore i realizon pjesa qé punohet, rreth aksit (2) dhe rreth aksit (I - 1).

Me njé konicitet mund té pérpunohen mé shumé dhémbézoré koniké, nése
kané kénd té njéjté si edhe konusi. Né té kundértén ndryshon edhe veté konusi.

4.6.3.5. ZDRUKTHAT PER PERPUNIMIN E DHEMBEZOREVE SIPAS METODES GLIZON

Pérpunimi i dhémbézoréve koniké sipas metodés Glizon bazohet né prin-
cipin e rrokullisjes relative. Sipas kétij principi mund té pérpunohen dhémbézorét
me dhémbé té drejté dhe té€ pjerrét.

Pérpunimi realizohet me dy thika gé Iévizin népér nxjerrjet e dhémbézoréve
koniké gé pérpunohen. Lévizja e thikave éshté lévizje kryesore drejtvizore - al-
ternative, ku thikat lévizin né kahje té kundért. Sipas késaj, njé thiké pérpunon
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njé ané té dhémbit, kurse thika tjetér anén tjetér. Né figurén 4.28 éshté paraqitur
skema e zdrukthit t€ dhémbézoréve koniké me dhémbé té drejté sipas metodés
Glizon.

Figura 4.28: Skema e zdrukthimit té& dhémbézoréve koniké sipas principit Glizon:
1-pjesa qé punohet; 2-vegla; 3-pllaka

Rrokullisja relative ndodh gjaté Iévizjes rrethore té pérnjéhershme té pjesés
gé punohet (1) dhe pllakave udhézuese te té cilat |évizin thikat (2) - lévizjet (I - II).
Lévizja rrethore realizohet né kahje té njéjté. Kur do té kryhet pérpunimii njé mes-
dhémbi, pllaka (3) dhe pjesa gé punohet kthehen né pozitén fillestare — [évizja (I’
dhe II'). Pas mbarimit té Iévizjes, me ndihmén e aparatit ndarés pjesa qé punohet
rrotullohet pér njé dhémb, deri te pérpunimi i ploté i dhémbézorit.

Lévizja rrethore e pjesés dhe pllakés me thika realizohet me ndihmén e
dhémbézoréve té ndryshueshém.

Gjaté pérpunimit t&€ dhémbézoréve koniké me dhémbé té pjerrét, principi
éshté i njéjté, vetém se makina ka njé thiké gé e realizon lévizjen kryesore drejtvi-
zore.

Pyetje pér pérséritje:

1. Cilat jané dallimet kryesore ndérmjet zdrukthave hapshkurtér dhe hapg-
jaté?

. Cilat puné realizohen né makinat pér zdrukthim?

. Cilat puné mé sé shpeshti realizohen te zdrukthat special?

. Cilat jané veglat pér zdrukthim? Numéroni disa prej tyre!

. Cilét parametra ndikojné né procesin e zdrukthimit?

. Cka paraget koha e makinés (punuese) te zdrukthimi?

. Numéroni dhe sgaroni metodat pér pérpunimin e dhémbézoréve me zdruk-
thim!

NO U WN
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5 MAKINAT REKTIFIKUESE

5.1. KARAKTERISTIKAT E PROCESIT TE PERPUNIMIT ME REKTIFIKIM

Rektifikimi éshté proceduré mé e shpeshté e pérpunimit pérfundimtar me
gdhendje (prerje), por shfrytézohet edhe si pérpunim i ashpér (figura 5.1). Si pér-
punim pérfundimtar paraqitet né rastet kur
éshté e nevojshme té rritet kualiteti i sipérfages
S€ pérpunimit, pas pérpunimit té ashpér nése
pjesét jané té punuara termikisht. Si pérpunim
i ashpér rektifikimi pérdoret pér pastrimin e
pjeséve gé kané ngelur nga shkrirja dhe nga
farkétimi (largimii shtresés sé oksiduar). Sot rek-
tifikimi shpesh realizohet si pérpunim i vetém
gjaté pérpunimit me derdhje dhe me farkétim,
si dhe gjaté pérpunimit té pjeséve makinerike
nga materiali i ploté pa tornim ose frezim té Figura 5.1: Rektifikimi
méparshém (gjegjésisht rektifikim i thell€).

Karakteristiké e vecanté e rektifikimit éshté ajo gé me té mund té pérpuno-
hen té gjithé materialet, pa marré parasysh fortésiné e tyre. Pérveg késaj, me rek-
tifikim mund té pérpunohen sipérfaget e jashtme dhe té brendshme (cilindrike
dhe konike), té rrafshéta dhe profilore (t€ pérbéra), kurse shfrytézohen edhe pér
mprehjen e veglés pér punimin dhe eksploatimin e tyre.

Rektifikimi realizohet me vegla gé quhen pllaké rektifikuese ose guré pér
rektifikim. Ata paragesin vegél shuméprerése pa gjeometri té definuar té teheve. PI-
lakat rektifikuese jané té pérbéra nga numrii madh i thérrmijave (grimcave) abrazive
gé ndérmijet veti jané té ndérlidhura me material lidhés, né njé térési me formé dhe
dimension té caktuar. Thérrmijat abrazive népér véllimin e tyre kané numér té madh
té teheve té mprehura gé né kontakt me materialin largojné ashkla nga pjesa qé
pérpunohet. Pastaj, né prerje njékohésisht marrin pjesé numér i madh i thérrmijave
prerése dhe me ndihmén e tyre largohet numér i madh i ashklave té imta.

Né figurén 5.2 éshté paraqitur prerja gjaté rektifikimit, ku shihet gé numri
i madh i thérrmijave abrazive pérfshijné pjesé nga materiali gé pérpunohet dhe
largojné ashkél (njéjté si dhémbét e frezés). Pastaj, pllaka rektifikuese e realizon
lévizjen kryesore rrethore, kurse lévizja ndihmése éshté e pérbéré, nga lévizja rre-
thore dhe drejtvizore, ku mund ta realizojné ose vegla ose pjesa gé punohet.
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Figura 5.2: Procesi i pérpunimit me rektifikim

Rektifikimi i pastér éshté procedura mé e pastér e pérpunimit pérfundimtar
gé realizohet me ndihmén e abrazivit. PErpunimi realizohet me numér té madh
té thérrmijave né formé té pluhurit ose pastés. Procedura e pérpunimit me pasté
quhet lapim, kurse procedura e pérpunimit me pluhur quhet honingim.

Karakteristiké e réndésishme e procesit té rektifikimit éshté ajo gé thérrmijat
(grimcat) abrazive kané fortési shumé té madhe, dy e mé shumé heré fortési mé té
madhe se materiali gé pérpunohet, me cka arrihet pérpunim efikas.

5.2. NDERTIMI DHE KARAKTERISTIKAT E VEGLES PER REKTIFIKIM
Ndértimi i veglés pér rektifikim

Vegla pér rektifikim (guri rektifikues) éshté i pérbéré nga materiali abraziv
(mjete pér rektifikim) dhe materiali lidhés qé i ndérlidh thérrmijat (grimcat, kokrri-
zat) abrazive né njé térési. Kéto dy komponenté ndérmjet veti pérzihen (né raport
té caktuar), presohen né kallépe me formé té caktuar. Pastaj pigen né temper-
aturé té larté gé té fitojné fortésiné e nevojshme. Kjo strukturé e fituar e veglés
éshté shumé poroze, kurse pérqindja e poreve varet nga pérgindja e materialit
abrazivit dhe lidhés (p.sh. ekzistojné retifika me 50% abraziv, 10% mjet lidhés dhe
40% pore). Né figurén 5.3 éshté paraqitur ndértimi i veglés pér rektifikim.

e
grimcat w

rektifikuese

materiali lidhés

- . [
\ \
materiali | \ # ., ‘ i
lidhgs _ ‘ |
i ™, ] ‘grimcat  yuL
# \\ rektifikuese ___/f "

TN -

)

sipérfagja e pllakés rektifikuese
Figura 5.3: Ndértimi i veglés pér rektifikim

Materiali abraziv (mjeti pér rektifikim) éshté né formé té grimcave me formé
dhe dimensione té ndryshme. Sipas ményrés sé pérfitimit mund té jeté natyroré
ose artificial. Nga materialet abrazive natyrale mé té njohur jané: korundi, kuarci
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dhe diamanti. Nga materialet abrazive artificiale, gé fitohen me procedura té cak-
tuara teknologjike jané: elektrokorundi, karbiti i silicit, karbiti i borit dhe diamanti
sintetik.

Pérvec llojit té mjetit abraziv, me réndési té vecanté jané edhe madhésia
dhe forma e grimcave abrazive. Pastaj, madhésia e grimcave shénohet me numra.
Sipas késaj, ekzistojné grimca (thérrmija) shumé té ashpra (8, 10, 12, 16), té ashpra
(20, 24, 30, 36), té mesme (46, 54, 60, 70), té pastra (80, 90, 100, 120), shumé té pas-
tra (150, 180, 220, 240) dhe posacérisht té pastra (280, 320, 400, 600).

Forma e grimcave varet nga lloji i mjetit abraziv. Pastaj, grimca e disa llojeve
té caktuar té mjeteve abrazive dallohen: sipas numrit té teheve, sipas raportit té
gjatésisé dhe gjerésisé, radiusit té rrumbullakimit dhe kéndit té majave. Né fig-
urén 5.4 jané paraqitur disa forma té grimcave abrazive.

a b c ¢ d dh e
I

i1

A

=1 (]|

Figura 5.4: Forma e grimcave abrazive: oktaedér (a); romboidit (b); heksadrit (c); oktaedridit (d);
formé e parregullt (e,f); forma e pérbéré (g)

Materiali lidhés gé shfrytézohet te pllakat rektifikuese mund té jeté me pre-
jardhje organike dhe joorganike. Materiali lidhés joorganik mund té jeté me bazé
té argjilés (geramiké), gelg dhe metal. Materiali lidhés organik mé sé shpeshti éshté
me bazé té rréshirés natyrore dhe artificiale. Materiali lidhés organik posedon fortési
dhe shtalbési mé té madhe, dhe pér kété shkak shfrytézohet te pllakat rektifikuese
gé punojné me shpejtési prerése mé té madhe dhe gjaté rektifikimit pérfundimtar.
Mé sé shpeshti shfrytézohet mjeti lidhés organik bakelit gé shénohet me B.

Materiali lidhés geramiké (shénohet me V) éshté materiali gé pérdoret mé
sé shumti. Ka rezistencé té miré nga nxehtésia dhe siguron mirémbajtje té miré té
profilit té pllakés rektifikuese. Shfrytézohet té pllakat rektifikuese qé punojné me
shpejtési té prerjes deri 65 m/s.

Materiali lidhés silikat (shénohet me S) éshté me bazé té gelqit té IéEngét dal-
lohet me fortési mé té vogél né krahasim me materialet lidhése geramiké.

Materiali lidhés, magnezit, ka fortési té ulét dhe éshté e ndjeshme né lagésh-
ti. Shfrytézohet pér pllakat rektifikuese gé punojné me shpejtési prerése deri 20
m/s (p.sh., gjaté mprehjes sé veglés me ané té dorés).

Materiali lidhés metalik éshté me bazé legure té bakrit, kallajit, hekurit, alu-
minit, dhe metaleve té tjera. Ka fortési té madhe dhe shfrytézohet pér pérpunimin
e pllakave rektifikuese (gurit rektifikues) nga diamanti.

Vetité mé té réndésishme té materialit lidhés jané fortésia dhe vetité frik-
sione dhe prej tyre varen rezistencat gjaté prerjes dhe temperatura e rektifikimit,
konsumimi i pllakés rektifikuese dhe kualiteti i pérpunimit.
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Karakteristikat e veglés pér rektifikim

Karakteristikat mé té réndésishme té veglés pér rektifikim jané: lloji, forma
dhe madhésia e grimcave abrazive, lloji i materialit lidhés, fortésia dhe struktura
e pllakés rektifikuese. Karakteristikat e materialit abraziv dhe lidhés ve¢ jané pér-
shkruar, kétu do té sqarohen konceptet dhe shenjat pér fortésiné dhe strukturén
e pllakés rektifikuese.

Fortésia e pllakés rektifikuese éshté karakteristiké shumé e réndésishme prej
té cilés varen aftésité e tyre prerése, saktésia dhe kualiteti i pérpunimit. Fortésia
e pllakés rektifikuese bazohet né materialin lidhés dhe éshté proporcional me
forcén e nevojshme té grimcés abrazive gé té largohet nga materiali lidhés.

Fortésia e pllakés rektifikuese shénohet me shkronjat latine prej E deri Z dhe
dallohen: shumé té buté (E, F dhe G), té buté (H, |, J, K), t€ mesém (L, M, N, O), té
forté (P, Q, R, S) dhe pllakat rektifikuese shumé té forta (T, V, Z).

Fortésia e pllakave rektifikuese zgjidhet varésisht nga materiali i pjesés qé
punohet dhe nga saktésia e pérpunimit. Gjaté rektifikimit t& materialeve mé té
buta zgjidhen pllakat rektifikuese me fortési mé té madhe (qé grimcat abrazive té
ngelin njé kohé mé té gjaté né materialin lidhés pér shkak se mé ngadalé topiten),
kurse gjaté rektifikimit té& materialeve mé té forta duhet té punohet me pllaka rek-
tifikuese me fortési mé té vogél. Pllakat rektifikuese me fortési mé té vogél kané
aftési mé té madhe pér veté mprehje (Eshté mé i theksuar konsumimi i pllakés pér
shkak té hedhjes mé té lehté té grimcave) dhe shpejté e humbin formén né sipér-
fagen punuese. Pér kété shkak te pérpunimi i pastér dhe pérpunimi i sipérfageve
profilore punohet me rektifikues me fortési mé té€ madhe, qé€ paraqgesin rezistenca
mé té médha né temperatura té larta gjaté prerjes.

Struktura e pllakés rektifikuese varet nga raporti i véllimit té materialit
abraziv dhe poreve. Sa mé e madhe qgé té jeté pjesa e poreve, aqg mé poroze éshté
pllaka rektifikuese. Struktura e pllakés rektifikuese shénohet me numra (prej 1
deri 12). Pllakat rektifikuese me porozitet mé té nogél shénohen me numra mé té
vogla, kurse pllakat rektifikuese me porozitet mé té madhé shénohen me numra
mé té médhen,j.

Shenja e ploté e karakteristikave té pllakave rektifikuese pérmbané té
dhénat pér llojin e mjetit abraziv, madhésisé sé grimcave, fortésisé dhe strukturés
sé pllakés rektifikuese dhe llojit té mjetit lidhés.

Shembull. A6OK6V

A - elektrokorund normal; 60 - madhésia e grimcés (thérrmijés); K — fortésia
e pllakés; 6 — struktura e pllakés rektifikuese; V — mjeti lidhés geramiké (ngjités);
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Shembull:

B 80 M 6 vV
argjilé (korund) grimcat e fortési strukturé mjet lidhés
e gmueshme pastra mesatare mesatare geramiké

Pérvec késaj, né shenjé futen edhe dimensionet e pllakés rektifikuese.

Shembull: 400x40x127 do té thoté: diametri i jashtém, gjerésia dhe diametri
i vrimés sé brendshme té pllakés rektifikuese.

Forma e pllakés rektifikuese mund té jeté e ndryshme varésisht nga lloji i
rektifikimit. Sipas formés, pllakat rektifilkuese mund té ndahen né: standarde dhe
speciale.

Pllakat rektifikuese standarde paragiten né forma té ndryshme. Né figurén
5.5 jané paraqitur format e ndryshme té pllakave rektifikuese.

Figura 5.5: Pllakat rektifikuese

Pllakat rektifikuese vendosen né boshtin kryesoré té retifikave né ményra té
ndryshme varésisht nga forma dhe madhésia.

Né cdo pllaké rektifikuese né vende té caktuara jané té shénuara shenjat
themelore.

Pllakat rektifikuese jané shumé té ndjeshme né goditje, pér kété shkak me
kéto duhet me kujdes té punohet (gjaté bartjes, vendosjes né boshtin punuese té
rektifikés, gjaté punés).

5.3 OPERACIONET THEMEORE GJATE PERPUNIMIT ME REKTIFIKIM

Varésisht nga forma e sipérfages qé pérpunohet, té gjitha operacionet gjaté
pérpunimit me rektifikim mund té ndahen né tre grupe:

1. rektifikimi i sipérfageve rotacione té jashtme dhe té brendshme (rektifikim
rrethoré)

2. rektifikimi i sipérfageve té rrafshéta (rektifikimi planaré)

138



3. rektifikimi i sipérfageve té pérbéra (rektifikimi i sipérfageve spirale, rektifiki-
mi i dhémbézorve, rektifikimi profiloré, rektifikim kopjues etj.)

Mé pas, ¢do grup mund té ndahet varésisht nga forma e pllakés rektifikuese,
pozités sé sipérfages punuese, ményrés sé vendosjes sé pjesés gé punohet né
making, lévizjes ndihmése, thellésisé sé rektifikimit, shtesave pér rektifikim etj.

Rektifikimi planaré aplikohet pér rektifikimin e sipérfageve té rrafshéta.
Varésisht nga forma e sipérfageve gé punohen, dallojmé rektifikim té rrafshét té
sipérfageve prizmatike dhe rektifikimi i rrafshét i sipérfageve rrethore. Varésisht
nga sipérfagja e gurit retifikus me té cilén realizohet pérpunimi, dallojmé: rekti-
fikim periferik dhe balloré.

Varésisht nga drejtimi i lévizjes ndihmése, rektifikimi mund té jeté rektifikim
gjatésoré dhe térthoré.

Varésisht nga ményra e mbéshtetjes dhe shtréngimit té pjesés qé puno-
het ekzistojné rektifikim né mes gendrave, me shtréngim té pjesés gé punohet
né kokén shtrénguese ose me shtréngimin e pjesés qé punohet né tavolinén
punuese té makinés.

Sipas thellésisé sé rektifikimit né raport me shtesat e pérpunimit, dallojmé
rektifikim me disa kalime (gjaté thellésive té vogla té prerjes) dhe rektifikim me njé
kalim (rektifikim té thellé).

Mé poshté do té pérshkruhen disa shembuj pér disa lloje té rektifikimt.

Né figurén 5.6 éshté dhéné skema e rektifikimit té jashtém rrethor. Pjesa (1)
gé pérpunohet éshté i shtrénguar ndérmjet dy gendrave (3). Rektifikimi realizohet

me pllaké rektifikuese (2).
2

1
/—

Figura 5.6: Skema e rektifikimit té jashtém rrethor: 1-pjesa; 2-pllaka rektifikuese; 3-qendrat

Qé té mund té realizohet pérpunimi éshté e nevojshme qgé té realizohen
kéto lévizje: lévizja rrethore e pllakés rektifikuese (2), 1évizja rrethore e pjesés (1),
lévizja gjatésore e pllakés rektifikuese ose pjesés gé punohet dhe lévizja térthore
e pjesés gé punohet ose pllakés rektifikuese. Lévizja kryesore éshté lévizje rre-
thore e pllakés rektifikuese. Lévizja rrethore e pjesés, l1€vizja gjatésore e pllakés
rektifikuese ose pjesés gé punohet dhe Iévizja térthore e pjesés qé punohet ose
pllakés rektifikuese jané Iévizje ndihmése.
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Pjesa gé punohet me prerje térthore rrethore dhe gjatési té vogél pérpuno-
het me rektifikim radial. Né figurén 5.7 éshté paragitur skema e rektifikimit radial.

Figura 5.7: Skema e rektifikimit radial: 1-pjesa; 2-pllaka rektifikuese; 3-qendrat

Gjerésia e pllakés rektifikuese éshté mé e madhe se gjatésia e pjesés qé pu-
nohet. Gjaté kétij pérpunimi pllaka rektifikuese realizon lévizje kryesore rrethore
dhe lévizje ndihmése radiale, kurse pjesa gé punohet realizon lévizje ndihmése
rrethore.

Gjaté pérpunimit té€ boshteve té shkurta né prodhimtariné serike dhe maso-
vike aplikohet rektifikimi pa gendra (figura 5.8). Skema e rektifikimit pa gendra
éshté paraqitur né figurén 5.9.

| pllaka punuese
rektifikuese

[ =

Figura 5.8: Rektifikimi pa gendra Figura 5.9: Skema e rektifikimit pa gendra:
1-pllaka punuese rektifikuese; 2-pllaka e dyté

rektifikuese;3-mbajtési; 4-pjesa

Pjesa gqé punohet (4) lirishté éshté e mbéshtetur né mbajtésin (3), g€ gjen-
det ndérmjet dy pllakave rektifikuese. Pllaka rektifikuese punuese (1) realizon pér-
punim, kurse pllaka e dyté rektifikuese (2) e rrotullon pjesén qé punohet dhei jep
zhvendosje gjatésore. Qé té mund té realizohet zhvendosja gjatésore e pjesés, pl-
laka rektifikuese (2) éshté pjerrtésuar nén kéndin prej 1° deri 5°. Lévizjen kryesore
e realizon pllaka rektifikuese, kurse lévizjen ndihmése pjesa gé punohet.
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Gjaté rektifikimit té sipérfageve té brendshme rrethore, l1évizjet jané té njéj-
ta si edhe te rektifikimi i jashtém rrethoré (figura 5.10).

i iy
T
_LI_I_‘ pllaka rektifikuese

Figura 5.10: Rektifikimi i sipérfageve té brendshme rrethore

Gjaté rektifikimit té pjeséve té rénda dhe té médha, té dy lévizjet rrethore
i realizon pllaka rektifikuese. Pjesa qé punohet né kété rast pérforcohet né ta-
volinén punuese té makinés. Né procesin e rektifikimit pjesa qé punohet éshté
né getési (prehje). Vegla e realizon |évizjen kryesore rrethore, Iévizjen ndihmése
rrethore rreth aksit té pjesés dhe lévizjen ndihmése drejtvizore. Né disa raste zh-
vendosjen gjatésore e realizon tavolina punuese bashké me pjesén gé punohet.

Sic u theksua mé paré, rektifikimi i rrafshét varésisht nga sipérfagja e pllakés
rektifikuese me té cilén realizohet pérpunimi, mund té jeté: periferik (figura 5.11)
dhe rektifikim ballor (figura 5.12).

Figura 5.11: Rektifikimi periferik Figura 5.12: Rektifikimi ballor

Rektifikimi i rrafshét periferik éshté paraqitur edhe né figurén 5.13. Lévizja
kryesore né kété rast éshté rrethore e pllakés rektifikuese (3), kurse lévizjen ndih-
mése e realizon pjesa gé punohet. Pjesa qé punohet éshté e pérforcuar né pllakén
magnetike (2) dhe e realizon lévizjen ndihmése gjatésore. Qé té realizohet rekti-
fikimi népér téré gjerésiné e pjesés gé punohet, éshté e nevojshme pas mbarimit
té cdo pjeséve térthorazi té€ zhvendoset pér madhésiné e hapit. Kur do té mbarojé
largimi i njé shtrese, pjesa punuese patjetér té zhvendoset sipas vertikales pér
thellésiné e prerjes.
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Figura 5.13: Rektifikimi i rrafshét periferik

Gjaté rektifikimit ballor té sipérfageve té rrafshéta dallohen dy raste. Né ras-
tin e paré (a) aksi i pllakés rektifikuese rin normal né sipérfagen pérpunuese, kurse
né rastin e dyté (b) éshté i pjerrtésuar pér njé kénd té vogél (5.14).

Figura 5.14: Rektifikimi ballor né sipérfaget e rrafshéta

Né rastin e paré kur aksi i pllakés rektifikuese rin normal né sipérfagen
punuese, pllaka rektifikuese lené gjurmé krygézuese né sipérfagen punuese dhe
pér kété shkak ky rektifikim quhet i kryqézuar.

Né rastin e dyté, kur aksi i pllakés rektifikuese éshté i pjerrtésuar nén kénd té
vogél, rektifikimi realizohet me njé pjesé té pllakés rektifikuese, gqé né sipérfagen
punuese len gjurmé harkore dhe pér kété shkak ky rektifikim quhet rektifikim
harkor ballor.

Né té dy rastet lévizja kryesore éshté rrethore dhe e realizon pllaka rekti-
fikuese, kurse lévizja ndihmése éshté drejtvizore dhe e realizon pjesa punuese.

Rektifikimi i krygézuar ballor mé sé shpeshti aplikohet gjaté pérpunimit té
ashpér, kurse rektifikimi harkor ballor gjaté pérpunimit té pastér.

Konet mund té rektifikohen né tri ményra:

1. me rrotullimin e pjesés pér gjysmén e kéndit té konit

2. me pllaké rektifikuese konike

3. me rrotullimin e aksit té pllakés rektifikuese pér gjysmén e kéndit té konit

Né figurén 5.15 jané paraqgitur ményrat e rektifikimit té€ konusit té brendshém.
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Figura 5.15: Rektifikimi i brendshém konik

Né té gjitha rastet pllaka rektifikuese e realizon lévizjen kryesore rrethore.
Lévizjen ndihmése rrethore e realizon pjesa gé punohet, kurse lévizjen ndihmése
gjatésore e realizon ose pjesa qé punohet ose pllaka rektifikuese.

Rektifikimi profilor realizohet me ndihmén e pllakave rektifikuese speciale
profilore pér até géllim. Me rektifikim profilor pérpunohen boshtet me kanale, fi-
letat, dhémbézorét et;j.

Né figurén 5.16 éshté paraqitur skema e pérpunimit té boshteve me kanale.

Figura 5.16: Skema e rektifikimit té boshtit me kanale

Lévizjen kryesore rrethore e realizon vegla (pllaka rektifikuese), kurse pjesa
realizon zhvendosje gjatésore. Pas mbarimit té rektifikimit té njé kanali, pjesa rro-
tullohet me aparat ndarés me cka sillet kanali tjetér né pozité pune.

5.4. MAKINAT PER REKTIFIKIM - REKTIFIKAT

Rekrifukat jané makina té parapara pér pérpunimin pérfundimtar té pjeséve
makinerike. Lévizja punuese éshté rrethore dhe e realizon vegla (pllaka rektifikuese).

Ndarja themelore e rektifikave éshté e njéjté si edhe ndarja e operacioneve
themelore té pérpunimit me rektifikim. Sipas késaj dallojmé kéto lloje té rekti-
fikave:

- rektifika pér rektifikimin e sipérfageve té jashtme rrethore (rektifika pér rek-
tifikim té jashtém rrethor, me vendosjen e pjesé gé punohet ndérmjet gen-
drave)
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- rektifika pér rektifikimin e sipérfageve té jashtme rrethore pa gendra

« rektifika pér rektifikim té jashtém dhe té brendshém (retifika universale)

« rektifika pér rektifikim té rrafshét (planar)

« rektifika pér mprehje té veglave (universale dhe speciale)

« rektifika speciale (pér rektifikimin e filetés, pér rektifikimin e dhémbézoréve,
rektifika profilore etj.).

5.4.1. RETIFIKA PER REKTIFIKIM RRETHOR

Né grupin e rektifikave pér rektifikim rrethor bien retifikat pér rektifikim té
jashtém rrethor ndérmjet gendrave, rektifikat pér rektifikim pa gendra, rektifikat
pér rektifikim té brendshém, si dhe rektifikat universale (pér rektifikim té brend-
shém dhe té jashtém) dhe rektifikat speciale.

5.4.2. RETIFIKAT PER REKTIFIKIM TE JASHTEM RRETHOR MES QENDARAVE

Né rektifikat pér rektifikim té jashtém rrethor pérpunohen sipérfaget e jasht-
me cilindrike dhe konike. Sipérfaqget cilindrike dhe konike me gjatési mé té madhe
pérpunohen me zhvendosje gjatésore té tavolinés punuese né makiné bashké me
pjesén gé pérpunohet, kurse pjesét me gjatési té€ vogél pérpunohen me zhven-
dosje térthore té pllakés rektifikuese (rektifikim térthor). Né té gjitha rastet pllaka
rektifikuese e realizon |évizjen kryesore rrethore dhe Iévizjen ndihmése térthore,
kurse pjesa qé punohet lévizjet ndihmése (rrethore dhe aksiale).

Né figurén 5.17 éshté paragitur makina pér rektifikim-rektifika me rektifikim
té jashtém mes gendrave.

Figura 5.17: Rektifika pér rektifikim té jashtém mes gendrave: 1-pllaka rektifikuese;
2-transmetuesi pér lévizjen kryesore; 3,4-gendrat (bizat); 5,6-suporti gjatésor;
7-bazamenti; 8-leva; A,B-kufizuesit

Pjesa éshté e pérforcuar ndérmjet gendrave (3 dhe 4), ku né bartésin e gen-
drés (bizés) sé majté éshté i vendosur transmetuesi qé shérbejé pér ndryshimin e
numrit té rrotullimit té pjesés gé punohet. Transmetuesi ka ngasje té vecanté. PI-
laka rektifikuese (1) éshté e vendosur né boshtin kryesor, gé merr lévizje rrethore
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nga transmetuesi pér lévizje kryesore (2). Elektromotori i posa¢ém i jep ngasje
(Iévizje) transmetuesit pér lévizje kryesore.

Ky transmetues mé sé shpeshti ka numér té vogél té ndryshém té numrit té
rrotullimeve. Shpejtésia rregullohet me zgjedhje té pérshtatshme té diametrit té
pllakés rektifikuese. Pérvec l€vizjes kryesore rrethore, pllaka rektifikuese ka mun-
dési té zhvendoset né drejtim radial né raport me aksin e pjesés qé pérpunohet.
Né suportin gjatésor (5) né té cilin gjenden bartésit e gendrave (bizave) (3 dhe
4) ka mundési té rrotullohet né rrafshin horizontal pér disa shkallé, gé mundé-
son edhe rektifikimin e pjeséve konike. Pjesa qé punohet me ndihmén e supor-
tit gjatésor (6) mund té léviz né drejtim aksial dhe gjatésor. Zhvendosja mé sé
shpeshti realizohet né ményré hidraulike.

Né figurén 5.18 éshté paraqitur skema e ngasjes hidraulike me zhvendosje
gjatésore.

Figura 5.18: Skema e ngasjes hidraulike: 1-rezervuari; 2-gypi; 3-pompa me dhémbézoré; 3-valvuli
sigurues; 5-gypi; 6-rregulluesi; 7-shpérndarési; 8-leva; 9,10-gypat; 11-pistoni

Vaji nga rezervuari (1) me ndihmén e pompés me dhémbézoré (3) dhe gypin
(2) népér rregulluesin (6) dérgohet te shpérndarési (7). Me ndihmén e gypave (9
dhe 10) vaji dérgohet né cilindrin punues me té cilén Iéviz pistoni (11). Népér cilin
gyp do té kaloj vaji varet nga shpérndarési (7). Né pozitén e paraqitur né figuré vaji
dérgohet népérmjet gypit (10) nga ana e majté né cilindér dhe e shtyn pistonin (11)
gé éshté i lidhur me suportin gjatésor (pozicioni 6) né tavolinén punuese. Vaji nga
ana e djathté pérséri kthehet né rezervuarin (1) gé éshté paragitur me shigjeta.

Shpérndarési éshté i lidhur me nyje (cernieré) pér levén (8). Leva zhvendoset né
anén e majté dhe té djathté nén veprimin e kufizuesve A dhe B sipas figurés 5.17. Kur
kufizuesi A do té takoj levén (8), e shtyjné edhe leva e zhvendos shpérndarésin (7) né
té majté. Atéheré vaji kalon népér gypin (9) né anén e djathté té cilindrit punues dhe
e zhvendos pistonin (11) né té majté. Vaji nga ana e majté e pistonit népér gypin (10)
kthehet né rezervuarin (1). Me lévizjet e métutjeshme té suportit gjatésor kufizuesi B
godet né levén (8) me ¢ka tavolina punuese kthehet né kahjen e kundért.
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Rregulluesi (6) shérben pér kontrollin e sasisé sé vajit gé vjen né cilindrin
punues dhe né kété ményré rregullohet shpejtésia e lévizjes gjatésore né ta-
volinén punuese. Valvuli sigurues (4) shérbejné pér mbrojtje nga tejngarkimi i pa-
jisjes hidraulike. Nése presioni né pajisje rritet, valvuli sigurues (4) hapet dhe sasia
e tepért e vajit népérmjet gypit (5) kthehet né rezervuar (1).

5.4.3. RETIFIKAT PER REKTIFIKIM TE JASHTEM RRETHOR PA QENDRA

Rektifikimi i sipérfageve té jashtme cilindrike me diametér té njéjté dhe
gjatési té madhe si zakonisht realizohet né rektifikat pa gendra (biza). Né figurén
5.19 éshté paraqitur principi i rektifikimit té rektifikés pa gendra. Nén (a) éshté
paragitur principi i pérpunimit té pjeséve té gjata ku shfrytézohet rektifikimi gjaté-
sor, nén (b) principi i pérpunimit té pjeséve mé té shkurta me rektifikim térthor.

Figura 5.19: Skema rektifikimit té jashtém rrethor pa gendra: a) gjatésor; b) térthor

Né rastin e paré pjesa qé€ punohet (4) gjendet né mbéshtetésin (3) ndérmjet
pllakés rektifikuese punuese dhe pllakés rektifikuese ndihmése dhe rrotés (2).
Gjaté rrotullimit té pllakés rektifikuese ndihmése rrotullohet pjesa gé punohet,
kurse pllaka rektifikuese punuese rrotullohet me shpejtésiné e prerjes. Q€ té re-
alizohet lévizja gjatésore e pjesés qé punohet aksi i pllakés rektifikuese ndihmése
éshté pjerrtésuar pér kéndin a né raport té aksit té pjesés gé punohet dhe pllakés
rektifikuese punuese.

Né rast té rektifikimit térthor pa gendra, akset e pjesés qé punohet dhe pl-
lakés rektifikuese ndihmése jané paralel, kurse gjaté rektifikimit pllaka rektifikuese
ndihmése afrohet kah pllaka rektifikuese punuese.

Né figurén 5.20 éshté paraqitur pamja e rektifikés pér rektifikim té jashtém
pa gendra: (1) pllaka (guri) rektifikues punues; (2) pllaka rektifikuese ndihmése; (3)
mbéshtetési i pjesés punuese; (4) bartési i pllakés rektifikuese punuese; (5) bartési
i pllakés rektifikuse ndihmése; (6) bazamenti i makinés; (7) pajisjet pér nivelizimin
e pllakés rektifikuese punuese.
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Figura 5.20: Retifika pér rektifikim té jashtém pa gendra

5.4.4. RETIFIKAT PER REKTIFIKIM TE BRENDSHEM

Rektifikat pér rektifikim té brendshém aplikohen pér pérpunimin e sipér-
fageve té brendshme cilindrike, konike dhe profilore. Rektifikimi i brendshém
mund té jeté me lévizje gjatésore ndihmése té pjesés gé punohet (rektifikimi
gjatésor) ose me lévizje térthore ndihmése té pllakés rektifikuese (rektifikimi
térthor). Pastaj, pjesa gé punohet vendoset né pajisjen shtrénguese pérkatése
(kokén shtrénguese, bokola shtrénguese). Pllaka rektifikuese éshté e vendosur né
boshtin kryesor. Rektifikimi mund té realizohet me disa kalime gjaté thellésive té
vogla té prerjes ose me njé kalim gjaté rektifikimit té thellé.

Né figurén 5.21 jané paraqitur skemat e rektifikimit t& brendshém gjatésor
(a), rektifikimi i thellé (b) dhe rektifikimi i brendshém térthor (c). Né rastin e paré
dhe té dyté hapi i pllakés rektifikuese éshté mé i gjaté se sa gjatésia e vrimés, kurse
né rastin e treté gjerésia e pllakés rektifikuese B éshté mé e madhe se sa gjatésia
gé punohet.

£
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Figura 5.21: Skemat e rektifikimit té brendshém gjatésor (a), rektifikim i thellé
(b) dhe rektifikimi i brendshém térthor (c)
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Rektifikimi i brendshém realizohet né rektifikat pér rektifikim té brendshém
gé shfrytézohen né prodhimtariné serike. Né figurén 5.22 éshté paraqitur makina
gjysmé-automatike pér rektifikim té brendshém.

Figura 5.22: Rektifikat gjysmé-automatike pér rektifikim té brendshém

Rektifikimi i brendshém mund té realizohet edhe né rektifikat universale qé
paragesin makina pér rektifikim té jashtém rrethor me bosht plotésues pér rekti-
fikim té brendshém (figura 5.23). Pastaj, rektifikimi i brendshém né retifikat univer-
sale realizohet si zakonisht né rastet e prodhimtarisé individuale dhe serive té vogla.

LS

Figura 5.23: Rektifikat universale

Boshtet pér rektifikim té brendshém mund té ndérrohen ashtu gé mund té
kené gjatési té ndryshme varésisht nga gjatésia e vrimés qé punohet. Kéto boshte
né skajin e majté kané bartés té gurit rektifikus, kurse né té djathté pulexhé. Bosh-
tet pér rektifikim té brendshém mund té realizohen me ngasje té posacme té
ndértuar né veté boshtin.

Né figurén 5.24 jané paraqitur disa lloje té boshteve pér rektifikim té brend-
shém me gjatési té€ ndryshme.
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Figura 5.24: Shembuj té boshteve pér rektifikim té brendshém

5.4.5. RETIFIKAT PER REKTIFIKIM TE RRAFSHET

Rektifikimi i sipérfageve té rrafshéta mund té realizohet me sipérfaget perif-
erike té pllakés rektifikuese ose me sipérfagen ballore. Rektifikimi i rrafshét mund
té realizohet né rektifikat me tavoliné punuese rrethore, si edhe né rektifikat me
tavoliné punuese kénddrejta. Né figurén 5.25 jané paraqitur skemat e rektifikimit
té sipérfageve té rrafshéta me rektifikim periferik, dhe até: kur gjerésia e pllakés
rektifikuese éshté mé e madhe nga gjerésia e sipérfages qé pérpunohet, kurse
rektifikimi realizohet me disa kalime gjaté thellésive té vogla té prerjes (a) dhe
gjaté rektifikimit té thellé (b), gjegjésisht kur gjerésia e pllakés rektifikuese éshté
mé e vogél se gjerésia e pjesés qé punohet, gjegjésisht rektifikimi i rrafshét me
zhvendosje térthore gjaté thellésive té vogla té rektifikimit (c) dhe rektifikimit té
thellé (d). Né rastin e paré, kur gjerésia e pllakés rektifikuese éshté mé e madhe
nga sipérfagja e pjesés qé punohet, pjesa qé punohet realizon lévizje ndihmése
aksiale. Né rastin e dyté, gjaté gjerésive mé té vogla té pllakés rektifikuese nga
sipérfagja punuese, pjesa qé punohet realizon lévizje ndihmése térthore.

= %b5,)
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-

Figura 5.25: Skemat e rektifikimit té sipérfageve té rrafshéta me rektifikim periferik
me tavoliné punuese kénddrejté
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Né figurén 5.26 éshté paraqitur makina rektifikuese me tavoliné punuese
kénddrejté me rektifikim té rrafshét qé pérbéhet nga kéto pjesé: bazamenti (1)
né té cilén éshté i vendosur transmetuesi hidraulik, tavolina punuese (2), suporti
térthor (3), suporti gjatésor (4), bartési i boshtit kryesor me plakén rektifikuese
(5), shtylla (6), tabela komanduese (7) me dorezé pér lévizjes (afrimit) té suportit
gjatésor dhe térthor, motorit pér ngasje té pllakés rektifikuese dhe transmetuesit
hidraulik. Pjesa qé punohet pérforcohet me pllakén magnetike (8), kurse mjeti pér
ftohje thithet nga rezervuari (9) me ndihmén e pompés.

Figura 5.26: Rektifika me tavoliné punuese kénddrejte pér rektifikim té rrafshét

Rektifikimi i rrafshét periferik mund té realizohet edhe né rektifikat me ta-
voliné punuese rrethore rrotulluese, si qé éshté paraqitur né figurén 5.27. Pastaj,
pjesét gé punohen (si zakonisht shumé pjesé vendosen né tavolinén punuese)
realizojné lévizje ndihmése rrethore, kurse guri rektifikues e realizon lévizjen krye-
sore punuese dhe lévizjen ndihmése térthore.

Figura 5.27: Skema e rektifikimit té sipérfageve té rrafshéta né makinat
rektifikuese me tavoliné punuese rrethore
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Si qé edhe éshté pérmendur, rektifikimi i sipérfageve té rrafshéta mund té re-
alizohet edhe me sipérfagen ballore té pllakés rektifikuese Pastaj, shfrytézohen rekti-
fikat me tavoliné punuese rrotulluese dhe kénddrejté. Né figurén 5.28 jané paraqitur
skemat e rektifikimit té rrafshét balloré né rektifikat me tavoliné punuese rrethore (a),
gjegjésisht kénddrejté (b). Né rastin e paré pjesa qé punohet né tavolinén punuese
realizon |évizje rrethore ndihmése, kurse guri rektifikues lévizjen rrethore kryesore
dhe zhvendosje vertikale, kurse né rastin e dyté shfrytézohet guré rektifikues me
diametér mé té madh, ashtu gé me njé kalim pérpunohet téré gjerésia e pjesés.

Figura 5.28: Skema e rektifikimit té rrafshét ballor né makinén pér rektifikim me
tavoliné punuese rrethore (a) dhe kénddrejte (b)

Proceduré e posagme e rektifikimit té rrafshét paraqget rektifikimi i rrafshét
ballor dyanésor gé aplikohet pér rektifikimin e njékohshém té sipérfaqeve recip-
roke paralele té pjeséve me formé prizmatike ose cilindrike né prodhimtariné
serike. Makinat pér rektifikim dyanésor mund té jené me lévizje ndihmése aksiale
ose rrethore sipas skemave né figurén 5.29, ku (1) éshté pllaka rektifikuese, (2)
pajisja pér lévizjen e pjesés q€ punohet, (3) pjesa gé punohet. Aksi i pllakés rekti-
fikuese mund té€ jeté horizontal dhe vertikal.

Figura 5.29: Skema e procedurés pér rektifikimin e rrafshét ballor dyanésor té sipérfageve té rraf-
shéta paralele (1-pllaka rektifikuese; 2-pajisja pér lévizjen e pjesés gé punohet;
3-pjesa gé punohet)

5.4.6. RETIFIKAT PER MPREHJEN E VEGLAVE PRERESE

Pérpunimi me rektifikim éshté operacion shumé i réndésishém né procesin
e pérpunimit té veglave prerése, pér shkak se me rektifikim realizohet pérpunimi
pérfundimtar i veglave gjaté pérpunimit té tyre, si dhe mprehjen gjaté eksploa-
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timit té tyre. M€ pas, né procesin e pérpunimit té disa llojeve té veglave prerése
mé sé shpeshti shfrytézohen (posacérisht né prodhimtariné serike) rektifikat spe-
ciale pér mprehje té veglave (pér mprehje té thikave, puntove spirale, frezave, tér-
heqésit dhe llojet e tjera té veglave).

Né figurén 5.30 éshté paraqitur pamja e njé rektifike speciale pér mpre-
hjen e thikave tornuese. Tavolinat punuese rregullohen dhe né té gjendet pajisja
shtrénguese pér vendosjen e thikés né pozitén punuese, ashtu gé mund té reali-
zohet gjeometria e nevojshme e majés sé thikés gjaté mprehjes.

Figura 5.30: Rektifika speciale pér mprehjen e thikave tornuese

Né figurén 5.31 éshté paraqitur rektifika pér mprehjen e punove spirale
(burgive), gé po ashtu mundéson realizimin e elementeve gjeometrike t€ majés
sé puntos né kufijté e caktuar.

Figura 5.31: Rektifikat speciale pér mprehjen e puntos spirale

Pér mprehjen e veglave prerése té ndryshme gjaté eksploatimit té tyre
(mprehja e sérishme pas topitjes sé saj) mé sé shpeshti aplikohen rektifikat univer-
sale pér mprehjen e veglave (figura 5.32). Ajo furnizohet me pajisje t€ ndryshme
gé mundésojné vendosjen e llojeve té caktuara té veglave né pozité punuese né
raport me gurin rektifikues dhe gjeometriné e nevojshme té pjesés prerése té
veglés gjaté mprehjes. Rektifikat universale jané té pajisur edhe me njé numér
té madh té pajisjeve pér vendosjen e veglave né pozité punuese gjaté mprehjes.
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Figura 5.32: Pajisja universale pér rektifikimin e veglés

Né figurén 5.33 jané paraqitur shembuj té shfrytézimit té kétyre pajisjeve:
gjaté mprehjes té thikés tornuese me aplikimin e mengeneve universale, gjaté
mprehjes té puntos spirale me ndihmén e pajisjeve pér mprehjen e burgive (b)
dhe shembull té mprehjes pér freza té vendosur né majén shtrénguese ndérmjet
gendrave (bizave) té aparatit ndarés dhe bartésit té bizés (c).

Figura 5.33: Shembull té& mprehjes sé puntos (burgisé) spirale (a), (b) thika tornuese dhe freza
(c) né rektifikat universale pér mprehjen e veglés
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Né retifikat universale pér mprehje té veglés mund té realizohen edhe op-
eracione rektifikuese té jashtme rrethore, té brendshme dhe té rrafshéta, me ap-
likimin e pajisjes pérkatése pér shtréngim té pjesés qé punohet (koka shtrénguese,
masat shtrénguese, bosht pér rektifikim té brendshém etj.).

5.4.7. RETIFIKAT SPECIALE
5.4.7.1. RETIFIKAT PER REKTIFIKIM TE DHEMBEZOREVE

Pas realizimit té€ pérpunimit termik, né dhémbét e dhémbézoréve vjen deri
te deformimet e dukshme. Me géllim gé té€ ménjanohen kéto deformime dhe té
rritet saktésia dhe kualiteti i pérpunimit t&€ dhémbézoréve pas pérpunimit termik
realizohet rektifikimi i tyre. Mé sé shpeshti rektifikohen dhémbézorét cilindriké
me dhémbé té drejté dhe spiral, kurse mé rrallé ato konik.

Ekzistojné dy metoda té rektifikimit té€ dhémbézoréve. Dallimi €shté né
lévizjet reciproke té gurit rektifikues dhe pjesés qé punohet.

Sipas metodés sé paré rektifikimi realizohet me ndihmén e kopjimit me guré
rektifikues profilor té posa¢ém, kurse rasti i dyté sipas metodés sé rrokullisjes relative.

Ekzistojné konstruksione té ndryshme té rektifikave gé punojné me guré
rektifikues profilor. Né figurén 5.34 a, b, c jané paraqitur principet e punés té
shumé guréve rektifikues qé punojné sipas metodés sé kopjimit.

a) b) 0

Figura 5.34: Rektifikimi me guré rektifikues profiloré sipas metodés sé Gar-Grinding
(a); Shvedr (b); Minerva (c)

Nga figura nén (a) shihet gé profili i gurit rektifikues i pérgjigjet profilit té
mesdhémbéve té dhémbézoréve. Mangésia kryesore e kétij pérpunimi éshté ajo
gé ka konsumim jo té njétrajtshém té gurit rektifikues sipas gjatésisé sé profilit me
¢cka zvogélohet saktésia e pérpunimit dhe rritja e férkimit pér shkak té kontaktit té
madh sipérfagésor. Q€ té arrihet thellésia e nevojshme e prerjes, guri rektifikues
zhvendoset né ményré radiale né raport me pjesén gé punohet.
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Qé té ménjanohen kéto té meta té pérmendura kalohet né shfrytézimin e
gurit rektifikues profilor njéanésor (figura 5.34 b dhe c). Dhe né té dy rastet né fillim
punohet njéri profil né té gjithé dhémbét e dhémbeézorit, e pastaj profili tjetér. Pas
rektifikimit té profilit té€ njé dhémbi, dhémbézori rrotullohet pér hapin e caktuar me
ndihmén e aparatit ndarés. Thellésia e rektifikimit arrihet me zhvendosjen radiale té
gurit rektifikues. Ngarkesat gé paragiten te rektifikimi profilor dyanésor, kétu jané
dukshém mé té vogla, me cka rritet saktésia dhe kualiteti i sipérfages pérpunuese.

Me shfrytézimin e gurit rektifikues dyprofilor fitohet pérpunim i dukshém
mé ekonomik pér shkak se zvogélohet koha e nevojshme pér pérpunim. Kur
dhémbeézori do té béjé njé rrotullim, ai do té jeté plotésisht i pérpunuar, pér shkak
se paralelisht pérpunohen té dy profilet e kundérta. Rrotullimi i pjesés punuese
pér hapin e caktuar edhe kétu realizohet me ndihmén e aparatit ndarés.

Saktési mé e madhe né pérpunimin e dhémbézoréve me rektifikim prej
késaj qé deri tash pérmendém arrihet me ndihmén e metodave gé punojné né
principin e rrokullisjes relative.

Ekzistojné shumé metoda té ndryshme gé bazohen né kété princip. E pér-
bashkét pér té gjithé éshté ajo qé shfrytézojné guré rektifikues profilii té cilit éshté
i njéjté me profilin e dhémbéve te dérrasés sé dhémbézuar.

Figura 5.35: Rektifikimi i dhémbézoréve me rrokullisje relative sipas metodés sé Niles

Nga figura 5.35 shihet vegla pér rektifikim gé ka formé té gurit konik dy-
anésor (2). Vegla éshté i pérforcuar né bartésin e veglés bashké me boshtin krye-
sor dhe e realizon |évizjen kryesore rrethore (I) dhe lévizjen ndihmése drejtvizore
(mund té zhvendoset larté dhe poshté). Pjesa gé punohet (1) éshté e pérforcuar
né boshtin vertikal dhe realizon dy Iévizje ndihmése me té cilén realizohet principi
i rrokullisjes relative - rrethore (Il) dhe drejtvizore (lll). Kéto dy lévizje t€ pjesés jané
té kundérta. Kur dhémbézori rrotullohet né té majté ai njékohésisht zhvendoset
djathtas, né ményré drejtvizore, gjegjésisht nése dhémbézori rrotullohet djathtas
ai njékohésisht zhvendoset majtas né ményré drejtvizore. Lévizja pérséritet deri sa
té pérpunohen té dy profilet né mesdhémbét e dhémbézorit népér té cilin rrotul-
lohet pér hapin e nevojshém me aparatin ndarés.

E pérbashkét pér té gjitha metodat e pérshkruara éshté qé pas pérpunimit té
¢do mesdhémbi rektifikimi ndérpritet qé té mund aparati ndarés ta rrotullojé pjesén
gé punohet pér hapin e caktuar. Humbjet qé mé pas paraqgiten jané té theksuara.
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Pér kété shkak éshté konstruktuar rektifik né té cilén rektifikimi i dhémbéve
te dhémbézorét éshté kontinual. Si vegél pér rektifikim te ky rektifik shfrytézo-
het rektifika kérmillore (2), gé éshté né ingranim me dhémbézorin gé punohet
(1) dhe e realizon lévizjen kryesore rrethore (l). Pjesa qé punohet realizon lévizjen
ndihmése rrethore (Il). Me Iévizjen e njékohshme rrethore té gurit rektifikues dhe
lévizjen ndihmése rrethore té dhémbézorit realizohet principi i rrokullisjes relative
(figura 5.36).

Figura 5.36: Rektifikimi i dhémbézoréve me guré rektifikues kérmilloré sipas metodés sé Rajchayer

Pérvec kétyre dy, dhémbézori realizon edhe dy Iévizje (Ill dhe IV), me té cilét
mundésohet pérpunimi i dhémbéve té dhémbézorit népér téré gjatésiné. Njéko-
hésisht edhe konsumimi i gurit rektifikues éshté mé i njétrajtshém.

Kjo metodé ka produktivitet shumé té larté, por jep saktési dhe kualitet
shumé mé té vogél té sipérfages punuese.

5.4.7.2. RETIFIKAT PER REKTIFIKIM TE FILETAVE

Q€ té fitohet fileté precize me kualitet té larté né sipérfagen e saj, shpesh-
heré pas pérpunimit paraprak né torno ose frezé ose pa pérpunim paraprak né njé
makiné tjetér, realizohet rektifikimi i saj ose pérpunimi komplet i saj me rektifikim.

Edhe né té dy rastet rektifikimi i filetave realizohet me gur retifikues profilor,
gé mund té jeté: guré retifikues njéprofilor (figura 5.37) dhe shuméprofilor (formé té
krehrit) (figura 5.38). Profili i gurit rektifikues plotésisht i pérgjigjet profilit té filetés.

—~
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-
Figura 5.37: Rektifikimi i filetés me Figura 5.38:Rektifikimi i filetés me
guré rektifikues njéprofilor guré rektifikues shuméprofilor
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Pér rektifikim té boshteve filetore me gjatési t&€ madhe né materialin e ploté
me hap mé té vogél se 3 mm aplikohet guri rektifikues njéprofilor, kurse pér rekti-
fikimin e filetave té pjerréta me hap mé té madh se 3 mm aplikohet guri retifikues
shuméprofilor.

5.4.7.3. RETIFIKAT ME REKTIFIKIM TE PASTER

Gjaté pérpunimit né makinat bashkékohore, gé punojné me shpejtési té
médha dhe nén ngarkesa té médha, nga disa pjesé né veté konstruksionin kérko-
hen kushte té vecanta té ndérlidhura me kualitetin e sipérfages pérpunuese dhe
saktési té pérpunimit. Si zakonisht kualitet i tillé nuk mund té arrihet me kéto pro-
cese deri tash té pérshkruara.

Hulumtimet tregojné gé pas pérpunimit, te e cila lartésia e jorrafshirave éshté
mé e vogél se Tmm, sipérfagja lejon ngarkesé mé té madhe né njési té sipérfages,
gjaté kushteve té tjera té€ punés. Mé pas, edhe férkimi i sipérfageve dukshém rritet.
Késhtu pér shembull, gjaté zvogélimit té lartésive té jorrafshirave pér 6 heré gjaté
pérpunimit té sipérfageve té cilindrit dhe unazave pistonike te motorét me djegie
té brendshme konsumimi zvogélohet pér 9 heré, dhe me kété edhe férkimi i kon-
taktit zmadhohet pér 9 heré. Nga ky shembull shihet se sa éshté me réndési saktésia
dhe kualiteti i sipérfages qé pérpunohet pér jetégjatésiné e detaleve makinerike.

Q€ té keté masé té sakté, shmangie té vogla nga forma e caktuar dhe kual-
itet t& miré né sipérfagen punuese té pjesés qé punohet, éshté e nevojshme qé
operacionet né pérpunimin pérfundimtar té realizohen me largimin e njé shtrese
shumé té hollé té materialit. Kjo arrihet me metoda speciale té€ pérpunimit pér-
fundimtar dhe até:

pérpunim té pastér i sipérfageve té brendshme cilindrike — honingim
pérpunim té pastér i sipérfageve té jashtme cilindrike - lapim
rektifikim mé té pastér té sipérfageve té brendshme dhe té jashtme
cilindrike — pérpunimi — superfinishi

polirimi i sipérfageve té jashtme

5.5. MAKINAT PER HONINGIM

Honingimi éshté proceduré e pérpunimit té pastér té vrimave cilindrike me
diametér mé té madh se 2 mm. Me honingim pérpunohen celiget, hekuri i derd-
hur, metalet me ngjyra dhe té forta. Mé sé shumti aplikohet gjaté pérpunimit té
cilindrave gé shérbejné pér motoré né industriné automobilistike dhe aeroplanéve,
gypave pér armé, cilindra pér kompresoré etj. Me honingim mund té pérpunohen
edhe vrimat konike. Madhésia e shtesés pér honingim mund té jeté né kufijté prej
0,02 deri 0,2 mm, ku vlerat mé té vogla zgjidhen pér vrimat me diametér mé té vogél.

Skema e makinés pér honingim éshté paraqitur né figurén 5.39.
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Figura 5.39: Skema pér honingim; 1-pjesa; 2-koka pér honingim; 3-tavolina punuese

Pjesa (1) pérforcohet né tavolinén punuese (3) té makinés dhe gjaté pér-
punimit ngel i palévizshme. Vegla (koka pér honingim) (2) e realizon |évizjen krye-
sore rrethore dhe lévizjen ndihmése drejtvizore.

Shpejtésia e lévizjes kryesore varet nga lloji i materialit gé pérpunohet.

Pér honingim shfrytézohet vegél speciale — koka pér honingim (figura 5.40),
gé éshté e pérbéré prej tre ose mé shumé elemente rektifikuese né formé té shu-
frave. Elementet rektifikuese jané té vendosur né kokén pér honingim, diametri i
té cilés adaptohet me diametrin e vrimés. Gjaté kohés sé pérpunimit elementet
rektifikuese shtypen kah sipérfagja gé pérpunohet me forcé konstante ose zhv-
endosen né formé radiale pér 0,25 deri 1 um pér ¢do hap té dyfishté té veglés.

Vegla —koka pér
honingim

Figura 5.40: Vegla - koka pér honingim
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Shufrat rektifikuese pérpunohen nga korundi me mjetin lidhés geramiké.
Madhésia e grimcave abrazive éshté prej 120 deri 600, gé varet nga madhésia e
kualitetit qé duhet té fitohet. Fortésia e shufrave rektifikuese zgjidhet varésisht
nga lloji i materialit punues té pjesés qé punohet, njéjté si edhe te pérpunimi me
rektifikim.

Gjaté honingimit té pjeséve nga ¢eliku dhe hekuri i derdhur éshté e nevo-
jshme té realizohet ftohja dhe lyerja me vajguri ose pérzierje té vajgurit dhe vajit.

Né figurén 5.41 éshté paraqitur skema e makinés pér honingim vertikal.

i

|

Figura 5.41: Makina pér honingim: 1-bazamenti; 2-shtylla; 3-boshti kryesor; 4-koka pér honingim;
5-transmetuesi pér lévizje kryesore dhe ndihmése; 6-tavolina punuese

Né bazamentin (1) té makinés éshté i vendosur tavolina punuese (6), né té
cilén pérforcohet pjesa qé punohet dhe shtylla (2). Né shtyllé jané té vendosur
transmetuesi pér lévizje kryesore dhe ndihmése (5), qé boshtit kryesor (3) né té
cilin éshté i pérforcuar koka pér honingim (4) i jep lévizje rrethore dhe drejtvizore.

Gjaté honingimit kujdes mé té madh duhet t'i kushtohet vendosjes sé pjesés,
ku akset e pjesés dhe veglés duhet té pérputhen.

Pérve¢ makinave pér honingim vertikal, ekzistojné edhe ato horizontale,
kurse sipas numrit té boshteve mund té jené njéboshtore dhe shuméboshtore.
Makinat pér honingim horizontal aplikohen gjaté pérpunimit té vrimave té thella.

5.6. MAKINAT PER LAPIM

Lapimi éshté proceduré e pérpunimit pérfundimtar gé mundéson arritjen e
saktésisé sé larté. Kjo éshté proceduré e pérpunimit kimik-mekanik.
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Lapimi realizohet né makinat speciale ose me ané té dorés. Si mjet pér pér-
punim shérben mijeti retifikues me grimca té imtésuara (mikropluhurit) e pérzier
me vaj ose pastave speciale. Mjeti sillet né shtresé té hollé né pllakén poliruese,
ndérmjet té cilave vendoset pjesa. Né figurén 5.42 éshté paraqitur skema e mak-
inés pér lapim.

Figura 5.42: Makina pér lapim: 1 dhe 3 pllaka-poliruese; 2-seperatori; 4-boshti vertikal;
5 - elektromotori.

Pjesét gé pérpunohen me lapim vendosen né folené e seperatorit (2) dhe centro-
hen ndérmjet dy pllakave poliruese (1 dhe 3). Pllaka poliruese e epérme (1) reali-
zon lévizje rrethore gé e merr nga boshti vertikal (4). Lévizja rrotulluese e boshtit
kryesor realizohet me ndihmén e transmetuesit me rripa. Pllaka poliruese e posht-
me merr [évizjen rrethore nga elektromotori (5) népérmjet dhémbézoréve koniké.

Pllakat poliruese lévizin né kahje té kundért me shpejtési té ndryshme (fig-
ura 5.43).

Pjesa

Figura 5.43: Lévizja e pllakés poliruese

Né figurén 5.44 éshté paraqitur renditja e pjeséve cilindrike qé pérpunohen
me lapim.
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Figura 5.44: Skema e shpérndarjes sé pjeséve te lapimi: 1-pllaka poliruese e poshtme;
2-seperatori; 3-pjesa

Pjesét cilindrike me diametér té njéjté vendosen nén kénd a né raport me
diametrin e seperatorit. Gjaté lévizjes rrotulluese té pllakés poliruese pjesét fito-
jné lévizje rrotulluese rreth aksit té tyre. Shpejtésia e lévizjes sé disqeve mund té
shpérbéhet né dy komponente: shpejtésia e |évizjes sé pjesés rreth aksit té veté
dhe shpejtésia e rréshqitjes sé pjesés.

Rréshqitja e pjesés né raport me pllakén poliruese e mundéson procesin e
lapimit. Nga madhésia e kéndit té pjerrtésisé a varet edhe shpejtésia e lapimit.
Kéndet mé té médha e zvogélojné kohén e pérpunimit, por fitohet kualitet mé i
dobét.

Lapimi mund té jeté i ashpér dhe i pastér. Gjaté lapimit té€ ashpér shpejtésia
e lévizjes sé pllakave éshté prej 30 deri 40 m/min, kurse gjaté pérfundimit prej 25
deri 30 m/min.

Nése shfrytézohen mjete rektifikuese té pérziera me vaj, atéheré lapimi re-
alizohet né ményré mekanike. Gjaté shfrytézimit té€ pastave me materiale aktive
kimike gé pérfshihen né pérbérjen e tyre, lapimi realizohet sipas ményrés kimike-
mekanike. Nén veprimin e mjeteve kimike né sipérfage paragitet shtresé okside e
hollé dhe e buté, gé lehté largohet me mjete rektifikuese.

Me lapim mund té pérpunohen pjesét e rrafshéta dhe cilindrike gé mé paré
pérpunohen me rektifikim.

Né figurén 5.45 jané paragitur makinat pér lapim.

Figura 5.45: Makinat pér lapim
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5.7. MAKINAT PER PERPUNIM-SUPERFINISH

Makinat pér pérpunim-superfinish shfrytézohen pér rektifikim mé té pastér si
né sipérfaget e jashtme ashtu edhe né sipérfaget e brendshme cilindrike, konike
dhe té rrafshéta. Pérveg késaj pérpunimi-superfinish shpesh shfrytézohet edhe pér
pérmirésimin e gabimeve né formén e pjesés gé punohet. Né figurén 5.46 éshté para-
gitur panja e sipérfages punuese pas rektifikimit dhe pas pérpunimit-superfinish.

o ™
Pamja e sipérfages s¢ |
pjesés punuese pas i
rektifikimit e

Pamja e sipérfages sé _ e —
pjesés punuese pas [
pérpunimit-superfinish

&
- -
— —d

Figura 5.46: Pamja e sipérfages sé pjesés punuese pas rektifikimit dhe pas pérpunimit-superfinish

Gjaté pérpunimit-superfinish (figura 5.47) realizohen kéto lévizje: lévizja
kryesore rrethore e pjesé qé punohet, lévizja gjatésore ndihmése e veglés ose
pjesés dhe lévizja osciluese (IEkundése) e veglés.

Figura 5.47: Skema e procedurés-superfinish: 1-shufra rektifikuese; 2-pjesa; 3-mbajtési; 4-susta

Shpejtésia e lévizjes kryesore éshté prej 40 deri 90 m/min. Vlera mé té vogla
pér shpejtésiné zgjidhen gjaté pérpunimit té celikut, kurse mé té médha pér met-
alet me ngjyra dhe legurat e tyre.

Vegla gjaté pérpunimit realizon Iévizje osciluese me géllim té sigurohet pér-
punim kualitativ. Numri i hapeve té dyfishta éshté prej 250 deri 1500 né minuté.
Gjaté késaj asnjéheré njé grimcé e njéjté nuk vjen né vendin e njéjté né sipérfagen
e pjesés. Kjo éshté e nevojshme pér ftohje mé té miré té grimcave pér rektifikim.

Vegla gé éshté né formé té shufrave rektifikuese éshté e shtypur pér pjesén
gé punohet me ndihmén e sustés (4).

Ndikim té madh né kualitetin e sipérfages punuese ka mjeti pér ftohje dhe
lyerje. Pér kété géllim shfrytézohen léngjet me viskozitet té ulét, si¢ éshté vajguri
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ose vajguri i pérzier me 10% vaj pér boshte.

Né procesin e pérpunimit intensivisht largohen majat e jorrafshirave, ku kjo
proceduré aplikohet pér largimin e shtresés shumé té hollé (0,0005 - 0,001 mm).
Né figurén 5.48 éshté paraqitur makina pér pérpunim-superfinish.

Figura 5.48: Makinat pér pérpunimin-superfinish

5.8. MAKINAT PER POLIRIM

Polirimi éshté pérpunim pérfundimtar me té cilin pérpunohen pjesét me
forma té ndryshme, lopatat e turbinés, pllakat e ndryshme, pjesét e automjeteve,
pajisjet e ndryshme etj. Polirimi aplikohet edhe pér pérpunimin e sipérfageve
dekorative. Me polirim sipérfaget jané mé rezistente ndaj korrozionit. Né figurén
5.49 éshté paraqgitur skema e procesit té polirimit.

Makinat gé shfrytézohen pér polirim kané konstruksione té thjeshta. Né ba-
zament éshté i vendosur boshti punues né skajet e té cilit jané té pérforcuar njé
dhe dy disqge. Boshti punues merr ngasje nga elektromotori, direkt ose népérmjet
transmetuesit me rripa.

Figura 5.49: Polirimi: 1-pjesa gé punohet; 2-pllaka poliruese nga materiali i buté (I€kura,
druri ose goma) me pérzierje

Polirimi realizohet me mjete té buta rektifikuese qé vendosen né disqe elas-
tike té punuara nga druri, I€kura, filcit (shajak) dhe pélhuré. Disqet Iévizin me shpe-
jtési prej 10 deri 40 m/s. Shpeshheré disget mund té zévendésohen me brusha.

Varésisht nga kérkesa polirimi mund té realizohet me njé ose mé shumé ka-
lime. Nése realizohet me mé shumé kalime, atéheré polirimet e para mund té re-
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alizohen né té ftoht€, e mé pas vijojné polirimet me lyerje. Cdo polirim i ardhshém
realizohet me mjet rektifikues mé té imtésuar.

Pas mbarimit té pérpunimit me polirim, sipérfagja qé pérpunohet éshté e
|émuar dhe shkélqgyer si pasqyra.

Pyetje pér pérséritje:

1. Sipas kujt dallohet pérpunimi me rektifikim nga procedurat tjera té pér
punimit me prerje?

Si mund t€ jené retifikat pér rektifikim té rrafshét?

Si realizohet rektifikimi i brendshém rrethor né rektifikat universale?
Pérshkruaj ndértimin e veglés pér rektifikim!

Cilat jané karakteristikat e veglés pér rektifikim?

Cilat jané operacionet themelore gjaté pérpunimit me rektifikim?

Cka éshté honingimi dhe cilat jané makinat pér honingim?

Cka éshté lapimi dhe si realizohet?

Cka éshté pérpunimi-superfinish dhe si realizohet?

= © ©® N o un oA WD

0. Cka éshté polirimi dhe kur realizohet?
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6 MAKINAT TERHEQESE

6.1. KONCEPTET E PERGJITHSHME PER PERPUNIMIN ME TERHEQJE

Pérpunimi me térhegje (pérshkim) éshté pérpunim me largim té ashklés ku
vegla e realizon lévizjen kryesore drejtvizore, kurse pjesa nuk Iéviz (né prehje). Né
figurén 6.1 éshté paraqitur skema e pérpunimit me térhegje.

Figura 6.1: Skema e pérpunimit me térhegje: 1-térheqési (pérshkuesi);
2-tavolina punuese; 3-pjesa

Nése me térhegje pérpunohen kanalet spirale, vegla pérvec lévizjes drejtvi-
zore realizon edhe lévizje rrethore.

Térhegja mund té jeté: e brendshme dhe e jashtme. Gjaté térhegjes sé
brendshme, mé paré pérpunohen vrimat népér té cilat kalon térheqési, tehet e té
cilit e formojné formén e nevojshme té pjesés.

Térheqja (pérshkimi) bie né grupin e proceseve produktive té pérpunimit.

Edhe pse pérpunimi me térhegje éshté i thjeshté, dhe makinat me térheqgje
kané konstruksion té thjesht€, prapé se prapé ky lloj i pérpunimit aplikohet vetém
né prodhimtariné serike dhe masovike, pér shkak se vegla éshté shumé e pérbéré
dhe véshtiré punohet.

Me kété pérpunim mé sé shpeshti punohen pjesét nga metalet e forta, si¢
jané: celiku, hekuri pér derdhje, bronzi et;j.

6.2. SIPERFAQET PROFILORE QE PERPUNOHEN ME TERHEQJE

Me térhegje mund té punohen kanale dhe sipérfage profilore té ndryshme.
Né figurén 6.2 jané dhéné profilet karakteristike gé pérpunohen me térheqje té
brendshme.

Né té gjitha rastet éshté e nevojshme mé paré té punohet vrima népér té
cilén kalon vegla, gé njékohésisht shérben edhe pér udhéhegjen e saj té drejté.
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Figura 6.2: Profilet gé pérpunohen me térhegje té brendshme

Térheqgja e brendshme aplikohet mé shumé se ajo e jashtme, pér shkak se
pjesét gé mund té pérpunohen me pérpunim té jashtém, mund shumé shpejté
dhe mé sakté té pérpunohen né ndonjé makiné tjetér.

6.3. VEGLAT PER PERPUNIM ME TERHEQJE

Vegla pér pérpunim me térhegje paraget vegél shumeé prerése me gjeometri
té rregullt té teheve, té renditur né linjé. Gjaté pérpunimit me térhegje dallohen
vegla (térheqés) pér térhegje té brendshme (figura 6.3) dhe vegla pér térhegje té
jashtme. Forma e veglés varet nga profili i pjesés gé pérpunohet. Ekzistojné tér-
heqés pér pérpunim té ashpér dhe té pastér.

1 23 4 5 6 7

[ - - o

Figura 6.3: Vegla pér térhegje té brendshme: 1-doreza (mbajtési); 2-qgafa; 3-konusi kalues;
4-udhézuesja; 5-pjesa prerése; 6-pjesa kalibruese; 7-mbarimi

Térheqgési (pérshkuesi) pér térhegje té brendshme, (figura 6.3), pérbéhet
nga kéto elemente: doreza (1), gqafa (2), konusi kalues (3), udhézueset (4), pjesa
prerése (5), pjesa kalibruese (6) dhe mbarimi (7).

Secili prej elementeve né térheqgés i ka karakteristikat e veta konstruktive, gé
varen nga kushtet e punés gjaté térhegjes.

Doreza (mbajtési) (1) shérben pér pérforcimin e térheqgésit né makinén pér
térhegje. Diametri i térheqgésit éshté mé i vogél pér 0,5 deri 1 mm, nga diametri i
vrimés gé térhiget (pérshkuhet).

Udhézuesi (4) shérben pér udhéhegjen e térheqésit dhe diametrin e tij g€ i
pérgjigjet diametrit té vrimés sé pjesés.
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Pjesa prerése (5) éshté konike. Né té jané té punuar dhémbét — dhémbét e
paré pér térhegje té ashpér, kurse té fundit pér térheqgje pérfundimtare.

Pjesa kalibruese (6) éshté cilindrike dhe e jep formén pérfundimtare té pro-
filit. Kjo pjesé nuk realizon prerje, por me deformim plastik e rregullon profilin.

Figura 6.4: Térhegésit

Profili i dhémbéve té térheqésit patjetér duhet té jeté i paraqgitur né ményré
té drejté qé té sigurohet largim i miré i ashklés dhe pérpunim kualitativ. Né figurén
6.5 éshté paraqitur profili karakteristik i dhémbéve té térheqésit.

Figura 6.5: Profili i dhémbéve té térhegésit

Kéndi shpinor (a) i dhémbéve pér prerje mund té jeté né kufijté prej 2° deri
3930, kurse kéndi shpinor i dhémbéve kalibrues éshté prej 0°30’ deri 1°.

Kéndi i pérparmé (g) pércaktohet varésisht nga lloji i materialit punues.
Kéndi né sipérfagen e prapme shpinore (a,) mund té jeté prej 40° deri 60°.

Lartésia e dhémbéve (h) varet nga thellésia e ashklés nga njé dhémb dhe
gjatésia e térheqésit.

Hapi i dhémbéve caktohet varésisht nga lartésia e dhémbéve, sipas shpre-
hjes:
t =(002,5002.,8)- h
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6.4. THELLESIA E SHPEJTESISE SE PRERJES GJATE TERHEQJES

Té gjitha profilet gé pérpunohen me térheqgje (pérshkim), mé paré duhet
gé té pérgatiten me operacione té tjera teknologjike. Pér térhegje lihet shtresé e
caktuar e materialit gé térhegési duhet ta largojé. Né ményré té shkallézuar, ¢do
dhémb i térheqésit largon shtresé té caktuar nga materiali.

Né figurén 6.6 éshté paraqitur skema e pérpunimit té kanaleve né kokén e
njé dhémbézori.

Figura 6.6: Thellésia e prerjes

Nga figura shihet gé renditja e shtresave té caktuara qé duhet té largohen
sipas dhémbit (S,), kurse (d) éshté thellésia e pérgjithshme gé duhet té largohet
me térhegje.

Thellésia e pérgjithshme e térhegjes (d) ndahet né thellésité (S,) gé i largo-
jné disa dhémbé té caktuar.

Trashésia e ashklés sé njé dhémbi (S,) zgjidhet nga tabela. Me zgjedhjen e
trashésisé mé té madhe zvogélohet koha makinerike, térheqési éshté mé i shkurté,
por rriten rezistencat gjaté prerjes.

Shpejtésia e prerjes gjaté térhegjes paraget shpejtésiné e lévizjes drejtvi-
zore té térheqésit. Shpejtésia e térhegjes varet nga materiali i pjesés dhe materiali
i tehut prerés. Sipas késaj, shpejtésia e prerjes varet nga kéndet e veglés (gjeome-
tria e veglés), thellésia e térhegjes, diametri i pjesés me térheqje, profilit té pjesés,
ményrés sé prerjes dhe lyerjes, nga ajo se térheqgja a do té jeté e jashtme ose e
brendshme, dhe nga makina pér térhegje.

Te makinat pér térhegje té brendshme, me ngasjet mekanike shpejtésia e
prerjes mund té jeté prej 1 deri 4 (m/min) gjaté hapit punues, kurse pér hapin
kthyes 3 deri 5 (m/min). Pér makinat me ngasje hidraulike shpejtésia e prerjes
gjaté hapit punues do té jeté deri 14 (m/min), kurse pér hapin kthyes 15 deri 30
(m/min).

Makinat bashkékohore pér térhegje mundésojné edhe shpejtési mé té mad-
he té prerjes, edhe deri 60 (m/min).
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6.5. MAKINAT HORIZONTALE PER TERHEQJE

Né figurén 6.7 éshté dhéné skema e makinés horizontale pér térhegje

3,4 A
| [

Figura 6.7: Skema e makinés pér térhegje horizontale: 1-shtrénguesi; 2-mbéshtetési; 3-pjesa;
4-térheqési; 5-shtrénguesi; 6-leva; 7-pistoni; 8-cilindri

Pjesa (3) pérforcohet né mbéshtetésin (2), gé éshté i pérforcuar né tavolinén
punuese té makinés horizontale pér térhegje. Térheqgési (4) kalon népér vrimé gé
éshté e vendosur né shtrénguesin (1), e realizon lévizjen kryesore né kahje té shpe-
jtésisé sé prerjes. Shtrénguesi (1) éshté i lidhur pér levén (6), né skajin e té cilit gjen-
det pistoni (7) né cilindér (8). Gjaté kycjes sé hapit punues, térheqgési Iéviz né ményré
drejtvizore né raport me pjesén qé punohet dhe e realizon procesin e prerjes.

Pas mbarimit té hapit punues térheqési kthehet né pozitén fillestare me
shpejtésiné V. Hapi kthyes realizohet pas largimit t€ pjesés qé punohet.

Makinat horizontale pér térheqgje kérkojné shtréngim dhe centrim té
posacém té pjesés qé punohet. Né figurén 6.8 &shté paraqitur makina horizontale
pér térhegje.

Figura 6.8: Makina horizontale pér térhegje
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6.6. MAKINAT VERTIKALE PER TERHEQJE

Né figurén 6.9 éshté paragitur skema e makinés pér térhegje vertikale me
ngasje hidraulike.
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Figura 6.9: Skema e makinés pér térhegje vertikale: 1-pjesa gé punohet; 2-tavolina punuese;
3-térheqési (pérshkuesi); 4-bartési; 5-leva; 6-pistoni; 7-cilindri

Pjesa gé punohet (1) pérforcohet né tavolinén punuese (2). Térheqési pér
térhegje té jashtme (3) éshté i pérforcuar edhe pér bartésin (4) gé léviz népér ud-
hézues. Bartési éshté i lidhur me ndihmén e levés (5) pér pistonin (6) g€ mund té
|évizé né cilindér (7).

Kur lévizja e térheqésit éshté né drejtim té shpejtésisé sé prerjes V realizohet

hapi punues, kurse gjaté lévizjes né drejtim té shpejtésisé kthyese v realizohet
hapi kthyes.

Makinat vertikale pér térhegje mund té jené pér térhegje té brendshme dhe
té jashtme.

Pérvec¢ se me ngasje hidraulike, makinat horizontale dhe vertikale pér tér-
hegje mund té jené edhe me ngasje mekanike.

Pyetje pér pérséritje:

1. Cka éshté térheqgja dhe si mund té€ jeté?

2. Cfaré sipérfage profilore pérpunohen me térhegje?

3. Cilat jané elementet e njé térheqési?

4. Pérshkruaj makinat horizontale dhe vertikale pér térhegje!
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7 MAKINAT PER PERPUNIM
ME DEFORMIM PLASTIK

7.1. KARAKTERISTIKAT THEMELORE TE PERPUNIMIT ME DEFORMIM PLASTIK

Pérpunimi me deformim plastik paraget ndryshim té formés sé trupit nén
veprimin e forcave té jashtme. Mé pas ndryshojné edhe vetité dhe struktura e
metalit.

Njé prej vetive té réndésishme té metaleve dhe legurave né té cilat realizo-
het pérpunimi éshté plasticiteti. Vetém materialet plastike nén ndikimin e forcave
té jashtme e ndryshojné formén dhe pérgjithmoné e ruajné nése mé pas ngarko-
hen nén kufijté e elasticitetit.

Metalet dhe legurat jané trupa me ndértim kristaloré — atomet jané té ven-
dosur né renditje té rrequllt hapésinore né nyjat e rrjetés kristalore. Me zhven-
dosjen e atomeve, gjegjésisht me deformimin e rrjetés, nén veprimin e forcave té
jashtme, vjen deri te deformimet plastike té materialit, kurse mé pas nuk vjen deri
te paraqitja e plasaritjeve dhe poreve né material. Forcat e nevojshme i shkaktojné
makinat né té cilat realizohet pérpunimi. Vegla gé kycet né makiné ka pér detyré
gé t'i jap pjesés formén dhe dimensionet e caktuara. PErparésia e kétij lloj té pér-
punimit té metaleve pérbéhet né pérpunimin e pjeséve shumé té pérbéra vetém
me njé hap té€ makinés, gjegjésisht vetém me njé veprim té veglés. Pas pérpunimit
pjesét kané veti mé té mira mekanike. Pér shkak se jané té nevojshme forcat e
médha pér pérpunim, makinat té cilat shfrytézohen pér pérpunim me deformim
plastik jané t€ médha dhe té rénda, veglat jané té shtrenjta, ashtu gé ky pérpunim
éshté ekonomik vetém né prodhimtarin serik dhe masovik.

Gjaté pérpunimit me deformim plastik nén veprimin e forcés népérmjet
veglés pérkatése né pjesén gqé punohet ndodhin ndryshime vetém né formén e
pjesés, dhe jo edhe né véllimin e tij, pér dallim nga pérpunimi me prerje ku vjen
edhe deri te ndryshimi i véllimit té pjesés pér shkak té largimit té ashklés si mbe-
turiné. Kushtet pér pérpunim pérmirésohen me nxehjen e materialit né njé tem-
peraturé té caktuar, pér shkak se né até rast vjen deri te zvogélimi i rezistencave
me té cilin materiali i kundérvihet deformimit.

Plasticiteti i materialit varet nga shumé faktoré, si qé jané: pérbérja kimike,
temperatura né té cilén realizohet pérpunimi, forma dhe dimensionet e materialit
fillestar, ményra e pérpunimit dhe zgjedhja e drejté dhe udhéhegja e pérpunimit.

Pérpunimi me deformim plastik mé sé shpeshti realizohet né gjendje té nx-
ehté. Por, disa metale sic jané, ari, argjendi, plumbi etj.,, mund té pérpunohen edhe
né gjendje té ftohté.
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Temperaturat e nxehjes sé materialeve pér pérpunim me deformim plastik
jané té ndryshme, jo vetém pér materiale té ndryshme por edhe pér materiale té
njéjta me pérbérje té ndryshme. Me réndési té vecanté éshté qé materiali té jeté
i nxehur né temperaturén pérkatése. Nxehja né temperatura té uléta nga ajo gé
éshté e paraparé sjell deri te rritja e forcés sé nevojshme pér pérpunim dhe ekzis-
ton mundési e madhe gé té vjen deri te paraqitja e plasaritjeve né material. Nx-
ehja né temperatura mé té€ médha nga ajo qé éshté e paraparé mund té sjellé deri
te dobésimi i vetive mekanike, por edhe deri te tejnxehja e materialit, posacérisht
né shtresat sipérfagésore.

Né pérpunimin e materialeve me deformim plastik numérohen disa pro-
cedura, prej té cilave mé sé tepérmi aplikohen: farkétimi, presimi, petézimi dhe
kuposje.

7.2. DEFORMIMET ELASTIKE DHE PLASTIKE

Pérpunimi me deformim realizohet nén veprimin e forcave té jashtme
né shtypje (mbledhje) ose zgjatje. Pjesa qé punohet me forcat e brendshme u
kundérvihet deformimeve. Forcat e brendshme tentojné gé thérrmijat (grimcat)
né material ta mbajné pozitén fillestare. Madhésia e forcave té brendshme, varet
nga lloji i materialit, gé quhen tensione dhe shprehet me (N/m?). Pjesa qé puno-
het do té deformohet nése forcat e jashtme gé veprojné né pjesén qé punohet
jané mé té médha se tensionet e brendshme gjaté shtypjes ose zgjatjes.

Deformimet mund té jené né linjé (vijé), sipérfaqésore, véllimore, normale
ose kéndore, dhe até elastike dhe plastike.

Nése trupi pas ndérprerjes sé forcés kthehet né pozitén e méparshme, llog-
aritet se trupi ka pésuar deformime elastike. Nése trupi e rruan formén e fituar,
llogaritet gé trupi ka pésuar deformime plastike.

Gjaté deformimit vjen deri te paraqgitja e rréshqitjes sé atomeve népér rraf-
she né rrjetén kristalore, gjegjésisht vjen deri te ndryshimi i renditjes sé atomeve
né raport me rrafshin e deformimit. Gjaté késaj thérrmijat kristalore e ndryshojné
formén dhe madhésinég, thérrmijat mé té vogla zgjaten, orientohen né kahjen e
deformimit dhe formojné strukturé té hollé (né formé té fijes).

Deformimi shkakton carje té vogla né strukturén e materialit, ku me rritjen e
métutjeshme té forcés mund té shkaktojé shkatérrimin (rrénimin) e materialit. Pér
¢do material ekziston vleré kufitare e deformimeve plastike, g€ mund té caktohen
me prova, pér ¢do lloj té materialit.
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7.3. NXEHJA E MATERIALIT PER PERPUNIM ME DEFORMIM

Me rritjen e temperaturés plasticiteti i metaleve té pastra dhe legurave rritet,
kurse rezistenca e deformimit, me té edhe forcat e deformimit zvogélohen. Rezist-
enca e deformimit &shté pér 10 deri 15 heré mé e vogél né gjendje té nxehté, nga
ajo gjaté deformimit plastik né té ftohté. Gjaté késaj duhet té kemi parasysh pér
lartésiné e temperaturés varésisht nga lloji i materialit.

Gjaté nxehjes né material zhvillohet procesi i rikristalizimit, formohen pozita
té reja té atomeve dhe eliminohen tensionet e brendshme té krijuara me ményrén
e pérpunimit té méparshém.

Me rikristalizim nuk ndryshon struktura e fijeve, por pérmirésohet struktura,
paraqiten kristalet e reja, gjegjésisht thérrmija si zévendésim pér té deformuarat.
Thérrmijat e reja té formuara kané formé té rreqgullt.

Sipas késaj, pérpunimi me deformim plastik gjaté rritjes sé temperaturave
pércillet me dy procese té kundérta: deformimi i thérrmijave dhe rikristalizimi i
tyre. Temperatura e nxehjes éshté rreth gjysmé nga temperatura e shkrirjes sé ma-
terialit.

Nxehja zhvillohet sipas njé renditje té caktuar, dhe até: paranxehja né furén
e nxehur, nxehja e furrés dhe pjesés qé pérpunohet deri né temperaturén e nevo-
jshme dhe mbajtja e pjesés gé punohet né até temperaturé gé té realizohet nx-
ehja e materialit népér téré véllimin té pjesés gé punohet.

Cdo metal ka temperaturén e veté kufitare té epérme dhe té poshtme gjaté
sé cilés realizohet deformimi. Temperaturén kufitare té epérme dhe té poshtme
e formojné intervalet e temperaturés sé pérpunimit me deformim plastik. Kufiri i
epérm éshté temperatura né fillim té deformimit, kurse kufiri i poshtém e tregon
temperaturén deri ku lejohet té ftohet materiali deri né fund té deformimit.

Gjaté nxehjes duhet pasur kujdes gé té€ mos vijé deri te paraqgitja e oksidimit,
marrja e karbonit, si dhe deri te ndryshimi i strukturés dhe vetive mekanike. Kéto
paragqitje lindin si pasojé i gabimeve gjaté nxehjes. Kjo mund té jeté:

« Nxehja jo adekuate (pa nxehurit) paragitet nése nxehja éshté e realizuar
né temperaturé mé té ulét ose nése pjesa nuk éshté nxehur né ményré té
mjaftueshme. Materiali né pjesén e mesme éshté mé pak plastik, dhe gjaté
pérpunimit mund té vijé deri te paraqitja e carjeve.

« Oksidimi i shtresés sipérfagésore lind nén veprimin e acideve nga rrethina
né veté furén. Me paraqitjen e oksidimit vjen deri te zvogélimi i karbonit né
shtresén sipérfagésore.

« Tejnxehja, gjegjésisht nxehja mbi temperaturén e caktuar, shkakton rritjen
e thérrmijave kristalore dhe paraqitja e strukturés me thérrmija (kokrriza) té
médha né material, gé shkakton zvogélimin e vetive mekanike té materialit.
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« Tejnxehja lind né rastin kur materiali njé kohé mé té gjaté mbahet né furé
né temperaturé té larté, ku vjen deri té paraqgitja e oksideve né strukturén e
brendshme té materialit. Pjesa éshté e papérdorshme.

Nxehja e materialit realizohet né furé, gé sipas ményrés sé nxehjes mund té
jené: furra me flaké dhe elektrike. Furrat me flaké shfrytézojné léndé djegése té
gazté dhe té [éngét, kurse ato elektrike energjiné elektrike.

Sipas karakteristikés teknologjike furrat mund té jené: furra me nxehje té
thjeshté dhe furra me nxehje jooksiduese. Furrat jooksiduese jané si zakonisht ele-
ktrike ku mé sé pari me vakum-pompa nxirret ajri. Pastaj hedhet gazi inert me cka
pamundésohet oksidimi i materialit.

Sipas konstruksionit furrat mund té jené: vatér farkétarie, komore, té thella,
shtytése, karosele (rotacione) etj. Mé té pérfagésuara jané furrat me shtytje dhe
karosale.

7.4. LLOJET E PERPUNIMIT ME DEFORMIM PLASTIK

7.4.1. FARKETIMI DHE PRESIMI

Konceptet themelore pér farkétim dhe presim

Farkétimi éshté njé prej metodave mé té vjetra té pérpunimit té metaleve,
gé bashké me presimin, marrin vend té réndésishém né prodhimtarin e shumé
pjeséve té pérbéra dhe té réndésishme né industriné metalike (té automjeteve,
hekurudhore etj.).

Materiali gjaté farkétimit dhe presimit nuk e ndryshon vetém formén, por
vjen deri te ndryshimi i strukturés, gé ndikon né pérmirésimin e vetive mekanike.
Pjesét té pérpunuara me prerje kané strukturé té fijeve (fibrave), por né vende té
caktuara fibrat jané té ndérprera. Pjesét e punuara me farkétim dhe presim kané
strukturé fibrore, ku jo vetém qé nuk jané té ndérprera por ato jané té ndrydhura
né vendin ku u nénshtrohen sforcimeve mé té médha.

Pra pjesét té fituara me farkétim dhe presim kané strukturé homogjene,
fortési mé té madhe dhe rezistencé mé té madhe ndaj korrozionit.

Formimiiformés plastike realizohet me goditje (gjaté farkétimit) ose me shtyp-
je (gjaté presimit) me vegél pérkatése mbi pjesén qé punohet. Dallimet kryesore
ndérmjet farkétimit dhe presimit jané: shpejtésia me té cilén realizohet pérpunimi,
fugia e shtypjes dhe kohézgjatja e shtypjes sé veglés. Gjaté farkétimit kohézgjatja
né prekje (kontakt) té veglés dhe pjesés zgjaté shumé shkurté, posacérisht gjaté pe-
shave té vogla té veglés dhe lartésisé mé té madhe té rénies. Gjaté pérpunimit me
presim, shtypja e veglés mbi pjesén gé punohet né aspektin kohoré zgjat shumé
mé gjaté dhe transmetohet népér téré prerjen e pjesés qé punohet.
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7.4.1.1. PERPUNIMI ME FARKETIM

Farkétimi éshté proces i dhénies sé formés (formésimit) té materialit nén
veprimin e forcés goditése me vegél té posacme (cekan ose presé€) ku pjesa e merr
formén dhe dimensionin e nevojshém.

Numri mé i madh i metaleve dhe legurave farkétohen né gjendje té nxehté.
Né procesin e farkétimit pjesa mé paré e nxehur vendoset né pjesén e palévizshme
té cekanit (kudhér) ose presé dhe me pjesén e epérme té lévizshme (goditésin)
shkakton goditje ku pjesa e ndryshon formén e veté.

Pjesét e fituara me farkétim quhen pjesé farkétuese. Me farkétim fitohen
pjesé me forma dhe dimensione té ndryshme. Mund té jené me sipérfaqge té rraf-
shét ose né formé té boshtit té shkallézuar, levave et;. (figura 7.1).

Farkétimi mund té jeté me ané té dorés dhe makinerike. Farkétimi me ané té
dorés sot né industri nuk aplikohet. Farkétimi makinerik mund t€ jeté si farkétim i
liré ose farkétimi né vegél dhe mund té realizohet né ¢ekané dhe presa.

Figura 7.1: Pjesét tipike té automjeteve té punuara me farkétim né vegél

Farkétimi i liré shfrytézohet si operacion i pérgatitur para farkétimit né
vegél. Procesi pérbéhet né nxehjen e pjesés qé punohet, formésimi, kontrolli dhe
nxehja plotésuese pér pérpunimin e métutjeshém.

Ndryshimi i formés me farkétim realizohet me aplikimin e veglés farkétuese
(figura 7.2). Veglat themelore jané goditéset. Disa operacione kérkojné edhe ap-
likimin e veglave té tjera ndihmése.
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Figura 7.2: Vegla (pajisja) farkétuese: a-stampuesit me sipérfaqge té rrafshét; b-stampuesit me
sipérfage té hutur; c-shpuesi; d-shpuesi i zbrazét; e-prerés; f-piruni pér péshtjellje;
g-formuesi; h-pajisje pér ¢farkim té thellésive dhe rezeve; i-darét (danat) pér farkétim
Né figurén 7.3 éshté paraqitur skema e farkétimit té liré. Operacionet
themelore te farkétimiiliré jané: shtypja (ndrydhja), zgjatimi, prerja e pjesérishme,
mbéshtjellja, shpimi i vrimave et;.

pjesa gé -
. punohet il makina
operatori . .
pér
farkétim

Figura 7.3: Farkétimi i liré i pjeséve me dimensione té médha

Farkétimi né vegél - farkétimi né vegél aplikohet né prodhimtariné serike.
Procesi éshté mé i shpejté, mé ekonomik dhe mé i lehté nga procesi i farkétimit té
liré. Pjesét e farkétuara jané mé té lira dhe kané saktési mé t€ madhe né pérpunim.

Farkétimi né vegél realizohet né vegél speciale pér farkétim, gé mund té
jené: dypjeséshe (té ndashme) dhe kallépe (t€ mbyllura). Kallépet pérpunohen
nga celiku i lidhur (legiruar) pér vegla, gé €shté rezistent né temperatura té larta
me fortési dhe ngurtési té madhe. Pas punimit pérpunohen né ményré termike.

Gjaté farkétimit né veglat e hapura (figura 7.4) gjaté deformimit té dy pjesét e
veglés ngelin té hapur, duke u afruar ngadalé. Materiali e mbushé zbrazétirén gendrore
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né té cilén definohet gjeometria e pjesés qé punohet, kurse materiali i tepért rrjedh né
pjesén anésore népérmjet kanalit. Né kété ményré formon kuroré gé me operacion té
posacém (prerje) duhet té largohet. Pér té fituar formén pérfundimtare pjesa shfryté-
zohen shumé operacione ku pér ¢cdo operacion shfrytézohet vegél e posacme.
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Figura 7.4: Farkétimi me vegél té hapur: 1- gjysmépjesa e poshtme e kallépit; 2-vegla e epérme
(lidhet me makinén); 3-materiali; 4-materiali i tepruar

Farkétimi né veglat e mbyllura (figura 7.5) éshté metodé mé bashkékohore e
pérpunimit. Materiali &shté i mbyllur né vegél dhe i nénshtrohet shtypjes. Né kété
rast i gjithé materiali ngel né zbrazétirén e veglés.

Figura 7.5: Farkétimi né veglén e mbyllur: a-vegla e epérme; b-vegla e poshtme;
c-pjesa gé punohet

Materiali i tepért nuk ka mundési té derdhet né kuroré. Pér kété shkak sakté-
sia e pjesés varet nga saktésia e pjesés fillestare (Iéndés sé paré).

Gjaté pérpunimit vegla pér farkétim i nénshtrohet ngarkesave (termike, me-
kanike). Pér konstruksion té drejté dhe pérpunim té kallépeve pér farkétim me
réndési té vecanté éshté zgjedhja e materialit prej té cilit é&shté ndértuar. Né (fig-
urén 7.6) éshté paraqitur kanali i shkatérruar pér shkak té ngarkesés.

Figura 7.6: Kallépi i shkatérruar pér shkak té ngarkesés
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7.4.2. TEJSHTYTJA

Tejshtytja (figura 7.7) éshté proces i pérpunimit té metaleve me deformim
plastik, ku materiali &éshté i mbyllur né vegél dhe nén veprimin e forcés detyrohet
té rrjedh népér vrimé konfiguracionin e té cilit e definon gjeometria e pjesés qé
fitohet. Vegla éshté e pérbéré prej dy pjeséve: marrésit dhe shtypésit ose matricés.
Pérpunimi mund té realizohet né gjendje té ftohté dhe té nxehté.

.

T

Figura 7.7: Procesi i tejshtytjes: 1-shtypési; 2-matrica; 3-materiali i shtypur

Forca (F) e nevojshme pér tejshtytje transmetohet népérmjet shtypésit
(1). Materiali i nénshtrohet shtypjes né kahjen e veprimit té forcés. Varésisht nga
drejtimi dhe kahja e rrjedhjes sé materialit né raport me drejtimin dhe kahjen e
veprimit té forcés dallojmé: tejshtytje me rrjedhje té drejté, tejshtytje me rrjedhje
té kundért dhe té kombinuar.

Gjaté tejshtytjes me rrjedhje té drejté, drejtimi dhe kahja e veprimit té forcés
éshté i njéjté me drejtimin dhe kahjen e rrjedhjes sé materialit. Materiali fillestar
(Ienda e paré) ka formé cilindrike me diametér pak mé té vogél nga diametri i mar-
résit. Né fund té tejshtytjes koka ngel né marrésin dhe pjesa duhet té nxirret nga
vegla me débues (hedhés) né kahjen e kundért té kahjes sé rrjedhjes sé materialit.

Gjaté shtypjes me rrjedhje té kundért, drejtimi dhe kahja e veprimit té forcés
éshté e kundért me drejtimin dhe kahjen e rrjedhjes sé materialit. Materiali fill-
estaré éshté né formé té pllakés sé rrafshét. Né kété rast materiali deformohet
né ményré gé metali rrjedh larté ndérmjet mureve té matricés dhe shtypésit. Me
rrjedhje té kundért pérpunohen pjesét e zbrazéta me prerje térthore rrethore, ka-
trore dhe prerje té tjetér té pérbéré.

Rrjedhja e kombinuar aplikohet pér pérpunimin e pjeséve me pamje mé té
pérbéré.
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7.5. OPERACIONET THEMELORE GJATE PERPUNIMIT TE LLAMARINES

Pérpunimiillamarinave me pérpunim me deformim plastik gjejné aplikim té
gjeré né industriné bashkékohore. Pérpunimi i llamarinave mundéson pérfitimin
e pjeséve me murre té holla me pamje té ndérlikuar dhe ngurtési té mjaftueshme.

Operacionet themelore té pérpunimit té llamarinave mund té ndahen né dy
grupe:
« Operacionet formuese gjaté sé cilés realizohet formimi hapésinor i llamar-
inés: pérkulja, shtyrje, pérpunimi me ngushtim dhe zgjerim.
« Operacionet gjaté sé cilés realizohet ndarja i njé pjese té materialit nga tjetri:
shtancimi, shpimi, prerja, shtancimi i pastér et;.

Né figurén 7.8 jané paragitur operacionet themelore gjaté dhénies sé formés
(formésimit) sé llamarinave:

4

Figura 7.8: Operacionet themelore gjaté dhénies sé formés (formésimit) sé llamarinave:
1-pérkulje; 2-kuposje; 3-kuposje né operacionin e dyté; 4- térhegje (shtyrje); 5-shtancim;
6-ngushtim; 7-zgjerim

Gjaté pérpunimit me pérkulje (1) realizohet ndryshim harkoré né mesin
sipérfagésoré té materialit né njé rrafsh té ashtuquajtur rrafshi i pérkuljes.

Shembuj gjaté pérpunimit té fituar me pérkulje jané paraqitur né figurat
vijuese (figura 7.9).

Figura 7.9: Shembuj té pérpunimit té fituar me pérkulje
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Gjaté kuposjes (2 dhe 3), pjesa fillestare né formé té pllakés sé rrafshét
depérton népér vrimén e matricés dhe shndérrohet né pjesé né formé té enés,
kutisé et;.

Térhegje-shtyrja (4) éshté pérpunim me deformim plastik ku materiali éshté
i pérforcuar né té dy skajet térhiget (zgjatet) dhe fiton formén e modelit.

Shtancimi (5) éshté operacion gjaté sé cilés fitohet pjesé me shpim paraprak.

Pérpunimi me ngushtim (6) aplikohet te pjesét né formé gypore. Matrica
depérton né pjesén gypore, ku vjen deri te zvogélimi e prerjes térthore té pjesés
(diametrit).

Pérpunimi me zgjerim (7) éshté proces i kundért i ngushtimit. Matrica me
diametér mé té madh se pjesa gypore depérton né vrimén ku rritet prerja térthore
e pjesés.

Operacionet themelore gjaté ndarjes (shképutjes) sé materialit jané para-

gitur né figurén 7.10.
—
D)0 | #lo¢] =
b) d)

d)

Figura 7.10: Operacionet themelore me shképutje té materialit: a-prerje; b-shtancim;
c-shpim; d-prerje e pjesshme

a)

Prerja (a) paraget operacion me té cilén fitohen pjesé me shképutje té mate-
rialit né konturé té hapur.

Shtancimi (b) paraget shképutje té materialit né konturé té mbyllur.

Shpimi (c) paraget pérpunim té vrimés né konturé té mbyllur né brenin e
pjesés.

Prerja e pjesshme (d) paraget shképutje (ndarje) té pjesérishme né konturé
té mbyllur pa hedhje té pjesés sé preré.

7.6. MAKINAT PER PERPUNIM ME FARKETIM

Té gjitha makinat farkétuese sipas karakteristikave konstruktive té tyre dhe
ményrés sé punés mund té ndahen né tre grupe kryesore:

Cekané
Presa
Makina farkétuese horizontale dhe makina farkétuese speciale
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7.6.1. CEKANET

Farkétimi i pjeséve té médha dhe pjeséve né seri té¢ médha nuk mund té re-
alizohen me ané té dorés, pér shkak se éshté e nevojshme forcé mé e madhe nga
fuqgia e goditjes gé mund té arrihet me farkétim té dorés. Pér kété shkak farkétimi
i kétyre pjeséve realizohet né makina — ¢ekané (figura 7.11). Principi i punés sé
cekanéve pérbéhet né ngritjen e goditésit né lartésiné e caktuar, prej ku lésho-
het té bie mbi pjesén qé punohet dhe mé pas realizohet deformimi. Te ¢cekanét
éshté shumé me réndési qé té kené shumé mundési pér rregullimin e fuqisé sé
goditjes dhe numrin e goditjeve né njési té kohés, si dhe mundésiné pér ndalje
dhe mbajtje (prehje) té goditésit né lartésiné e caktuar gjaté vendosjes sé pjeséve
ose kontrolli i dimensioneve té tyre.

Pjesa punuese e ¢ekanit duhet té€ jeté i punuar nga celiku kualitativ dhe i ka-
litur. Sipas nevojés mund té zévendésohet. Udhézueset népér té cilét l1éviz duhet
té jené stabile dhe me pérpunim kualitativ.

Kudhra' (kulla) e cekanit patjetér té keté peshé té madhe dhe duhet té jeté i
vendosur né bazament té madh dhe té sigurt. Paraqgitja e drejté e bazamenteve e
zvogélon transmetimin e goditjeve démtuese dhe vibracionet e rrethinés.

Paragitja e bazamentit varet nga lloji i cekanit dhe vendin né té cilén ai éshté
i vendosur.

Puna e ¢cekanéve ka karakter dinamik dhe bazohet né shfrytézimin e en-
ergjisé kinetike té masés sé pjeséve té lévizshme. Energjia kinetike e fituar nga
shpejtimi (nxitimi) i pjeséve té lévizshme harxhohet pér pérfitimin e punés sé do-
bishme té deformimit.

Sipas karakteristikave teknologjike, cekanét mund té ndahen né tre grupe:
cekanét pér farkétim té liré, cekanét pér farkétim né vegél dhe cekanét pér
formésimin e pjeséve nga llamarina.

Sipas formés té lévizjes sé cekanéve godités mund té ndahen né: avull-ajér,
pneumatik, cekanét me ngasje mekanike, cekanét hidraulik dhe me gaz.

Sipas ményrés sé veprimit té forcés, cekanét ndahen né cekané me ngasje
té njéfishté ose té dyfishté. Te cekanét me ngasje té njéfishté energjia sillet vetém
me ngritjen e pjeséve té Iévizshme. Hapi punues realizohet nén veprimin e forcés
sé gravitacionit. Te cekanét me hap té dyfishté, energjia sjellet edhe gjaté ngritjes
dhe gjaté realizimit té hapit punues. Pér kété shkak energjia kinetike gé éshté né
dispozicion te kéto cekan éshté mé e madhe, pér hapin dhe masén e njéjté té
pjeséve té lévizshme.

Cekanét mund té ndahen edhe né té thjeshté, né té cilén kudhra nuk léviz
(né prehje) dhe kundérgodités, kudhra e té cilit Iéviz né anén e kundért té pjeséve
té lévizshme.

! Pjesé me sipérfage té sheshté prej celiku, mbi té cilén farkétari rreh me cekan metalin e skuqur
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Figura 7.11: Cekani me ngasje elektro-hidraulike

7.6.1.1. CEKANET AVULL-AJER

Cekanét avull-ajér si mjet ngasés e shfrytézojné avullin. Pér sjelljen e avullit
éshté i nevojshém kaldajé (kazan) e avullit (pér prodhimin e avullit) dhe instalime
pér sjelljen (prurjen) e avullit nga kaldaja e avullit deri te cekani. Realizohen si té
thjeshta (veprim té thjeshté), ku avulli shfrytézohet vetém pér ngritjen e goditésit
dhe si me veprim té dyfishté, ku energjia e avullit shfrytézohet edhe gjaté hapit
punues.

Te ¢ekanét avull-ajér me veprim té thjeshté avulli pér ngritjen e goditésit
sillet nén piston. Nén veprimin e peshés sé veté goditési lirisht bie dhe godet mbi
pjesén qé farkétohet. Shfrytézohen pér farkétimin e pjeséve té médha.

Skema e ¢ekanit avull-ajér me veprim té dyfishté éshté paraqitur né figurén
7.12.
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Figura 7.12: Skema e ¢ekanit avull-ajér me veprim té dyfishté:1-cilindri; 2-pistoni; 3-leva pistonike;
4-goditési; 5-shpérndarési i avullit; 6-kudhra; 7-leva komanduese

Né cilindrin (1) gjendet pistoni (2) gé népérmjet levés cilindrike (3) éshté i
lidhur pér goditésin (4). Nga ana e djathté té cilindrit gjenet shpérndarési i avullit
(5) me té cilin rregullohet prurja e avullit dhe puna e ¢ekanit.

Pjesa punuese vendoset né kudhér (6). Me levén komanduese (me ané té
dorés ose automatike) rregullohet lévizja e shpérndarésit té avullit né komorén
shpérndarése.

Kur shpérndarési i avullit gjendet né pozitén e tij té€ epérme, éshté i hapur
kanali i poshtém shpérndarés (k,), ashtu gé avulli depérton né cilindér nga ana
e poshtme e pistonit dhe e ngrit larté ku ngrihet edhe goditési (4). Pas ardhjes
sé pistonit né pozitén e epérme té paraparé edhe goditési éshté i ngritur deri
né lartésiné e nevojshme, shpérndarési i avullit, me hap poshté, e hap kanalin e
epérm shpérndarés (k). Avulli i freskét né kété rast vepron mbi pistonin nga ana e
epérme, kurse avulli i shfrytézuar, nga ana e poshtme e pistonit, népérmjet kanalit
té posacém largohet né atmosferé.

Pérmes rregullimit té presionit pérshtatet fugia e goditjes sé goditésit dhe
éshté e mundur ndalja e tij né cilén do pozité.

E meta e ¢cekanéve me avull éshté nevoja pér pajisje t€ posagme pér pro-
dhimin e avullit, si dhe harxhimet e médha té avullit.
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7.6.1.2. CEKANET PNEUMATIK

Gekanét pneumatik pér ngasje shfrytézojné ajrin e komprimuar (ngjeshur)
gé sillet deri te cekani me njé gyp prurés té posacém prej njé vendi gendroré ose
veté cekanét kané té ndértuar kompresoré. Cekani pneumatik éshté paraqgitur né
figurén 7.13 gé ka dy cilindra.

Figura 7.13: Skema e ¢ekanit me ajér

Cilindringa ana e djathté ka rolin e kompresorit (siguron ajér t€ komprimuar).

Me lévizje poshté té boshtit bérrylor (1), leva pistonike (2) e térheq pistonin
(4) né kompresorin cilindrik (3). Pistoni gjaté késaj lévizje e komprimon ajrin, ajri i
komprimuar me ndihmén e valvulit (V,) dhe kanalit shpérndarés vjen né cilindrin
e ¢ekanit (5) nén pistonin (6) pér té cilin éshté i lidhur goditési (7). Me ngritjen e
pistonit ngrihet edhe goditési deri né lartésiné pérkatése.

Gjaté hapit punues, me lévizje larté té boshtit bérryloré (1), leva pistonike e
ngrit pistonin né cilindrin komprimues, me ¢ka ajri i komprimuar nén ndikimin e
valvulit (V) dérgohet né cilindér (5) dhe e shtyp pistonin (6) me goditésin poshté.

Me ndihmén e valvuleve rregullohet: lartésia e goditésit, forca me té cilén
goditési e shtyp pjesén punuese dhe fugia e goditjes sé goditésit.

Edhe cekanét pneumatiké jané té pérshtatshém, si pér farkétimin e liré ashtu
edhe pér farkétimin né vegél. Né figurén 7.14 éshté paraqitur cekani pneumatik.
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Figura 7.14: Cekani mekanik

7.6.1.3. CEKANI MEKANIK

Energjia nga elektromotori ngasés te cekanét mekaniké bartet te elementet
|évizése té ¢ekanit me ndihmén e lidhjeve té ndryshme mekanike. Sipas llojit té
lidhjeve mekanike ¢ekanét ndahen né: cekan me susta, cekan me pllaké (dérrasé),
¢cekan me rripa et;j.

Cekani me susté (figura 7.15) - emrin e kané marré nga susta elastike qé
éshté shumé e réndésishme pér punén e kétyre cekanéve. Susta (1) éshté e pér-
béré prej shumé fletézave té ndérlidhura ndérmjet veti. Né njérin skaj té sustés
éshté i pérforcuar goditési i cekanit (3), kurse né njérin skaj mekanizmi kulisé. Pér
¢do rrotullim té boshtit kulisé realizohet nga njé goditje.

Me ndryshimin e numrit té rrotullimit té boshtit kulisé rregullohet fuqgia e
goditjes. Boshti kulisé pranon numér té ndryshém té rrotullimit me motorin me
shumé shpejtési ose me ndryshimin e gjatésisé sé kulisés.
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Pesha e goditésit te kéto cekané éshté prej 0,3 - 0,5 (kN), lartésia e hapit prej
150 deri 400 (mm) dhe numri i hapeve né minuté prej 150 deri 400.

1 - susta
2 - kulisa
3 - goditési
4 - kudhra

Figura 7.15: Skema e ¢ekanit me susta

Jané té pérshtatshém pér farkétim té lirg, si dhe farkétim né vegél pér pjesé
mé té vogla.

Cekanét bashkékohoré me susta kané konstruksion gé mundéson presion
té geté té goditésit té vendosur né kudhér té pjesés.

Cekani me pllaké (dérrasé) — bie né grupin e cekanéve me veprim té njé-
fishté. Kjo do té thoté g€ ngasja kycet vetém pér ngritjen e goditésit, kurse ulja
e goditésit poshté realizohet nén veprimin e peshés sé veté. Pjesét e |évizshme
té cekanit (goditési) (1) jané té vendosur né pllakén (2). Pllaka rriné vertikalisht
ndérmjet dy ose katér cilindra (3) dhe dy pedale frenuese. Ngritja e pllakés realizo-
het me ndihmén e cilindrave gé marrin ngasjen nga elektromotori. Cilindrat jané
té vendosur né té dy anét té pllakés. Gjaté shtypjes sé cilindrave mbi pllakén para-
gitet forca e férkimit, gé gjaté rrotullimit té cilindrave e ngritin pllakén larté. Diku
para pozités sé epérme, cilindrat ndahen nga pllaka dhe lévizja e métutjeshme e
goditésit realizohet nén ndikimin e energjisé kinetike té akumuluar.

Pas arritjes sé pikés mé té larté goditési mund té mbahet né até pozité me
ndihmén e frenave. Lartésia zgjidhet varésisht nga nevoja dhe Iéviz né kufijté prej
900 deri 1500 (mm).

Cekanét mekaniké me pllaké (figura 7.16) shfrytézohen pér farkétim né
vegél dhe punohen me madhésiné e masés sé goditésit prej 500 deri 1000 (kg).
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Figura 7.16: Cekani me pllaka: 1-goditési; 2-pllaka; 3-cilindrat; 4-frenuesi; 5-pedali

Cekani me lidhje né mbéshtjellje (dredhje) (figura 7.17) — kéta cekané re-
alizohen me rripa ose zinxhiré. Rripi (2) ose zinxhiri né njérin skaj éshté i lidhur me
goditésin (3). Me mbéshtjelljen e rripit rreth rrotés (1) ose zinxhirit rreth yllézés el-
ementet |évizése (goditési) ngjiten larté. Rrota pér rripa ose ylléza marrin ngasjen
nga elektromotori. Me komandé rrota lirohet nga lidhja me elektromotorin dhe
nén ndikimin e peshés sé veté goditési léviz poshté. Pra edhe ¢ekanét me lidhje
né mbéshtjellje bien né ¢cekanét me veprim té njéanshém.

I

-

Xa

1

g | |

Figura 7.17: Cekani me rripa: 1-pulexha (rrota); 2-rripi; 3-goditési; 4-kudhra

187



7.6.1.4. CEKANET KUNDERGODITES

Cekanét kundérgodités jané cekané te té cilét kudhra léviz pérballé (kun-
drejt) goditésit. Quhen edhe ¢ekané me veprim té dyfishté.

E meté e cekanéve kudhra e té cilit éshté e palévizshme (¢cekan me veprim
té thjeshté) éshté ajo gé njé pjesé e energjisé sé goditésit transmetohen né fonda-
ment (bazament) duke shkaktuar dridhje pér rreth makinés.

Kjo e meté éshté tejkaluar me cekanét kundérgodités. Pér kété shkak cekanét
kundérgodités jané makina mé té pérsosura. Lévizja e kudhrés mund té arrihet
népérmjet: lidhjes mekanike, lidhjes hidraulike dhe cekané me lidhje té pavarur.

Cekanét kundérgodités me lidhje mekanike (figura 7.18) jané cekanét
ajér-avull te té cilét njékohésisht lévizin edhe goditési edhe kudhra, njéri kundrejt
tjetrit, ashtu qé farkétimi realizohet diku né mes té pozités sé tyre té prehjes (geté-
Sisé).

Kudhra (1) dhe goditési (2) jané té lidhur me litaré nga ¢eliku ose me shirita
(3). Goditési éshté i punuar prej njé pjese me pistonin (4) gé léviz né cilindrin (5)
nén ndikimin e avullit ose ajrit té komprimuar. Léshimi i goditésit shkakton njéko-
hésisht ngritje té€ kudhrés pér shkak se Iévizin népér udhézueset e pérbashkéta,
ashtu gé gjaté farkétimit energjia kinetike shéndrohet né puné té deformimit.

Litarét nga celiku dhe kudhra, gjegjésisht goditési jané té lidhur me amorti-
zues prej gome, gé i zbutin goditjet né kudhér gjaté hapit kthyes.

Kéta cekané nuk kérkojné bazament shumé té forté, por e meté e tyre éshté
ajo qé litarét prej celiku shumé shpejté prishen.

Figura 7.18: Cekanét kundérgodités me lidhje mekanike: 1-kudhra; 2-goditési;
3-litari prej ¢eliku ose shirit; 4-pistoni; 5-cilindri
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Cekanét me lidhje hidraulike (figura 7.19) — pér rritjen e sigurisé né puné
te cekanét kundérgodités pérdoret sistemi hidraulik pér lidhje ndérmjet dy
goditésve.

Figura 7.19: Cekanét kundérgodités me lidhje hidraulike: 1-cilindri; 2-pistoni; 3-goditési i epérm;
4-goditési i poshtém; 5-shufrat pistonike; 6-pistoni gendror

Né goditésin e epérm jané té pérforcuar dy shufra gé né pjesén e poshtme
jané té lidhur me dy cilindra hidraulik. Shufrat paragesin pistona. Me lévizjen e
goditésit té epérm poshté, shufrat me cilindrat Iéshohen poshté ku e shtypin |én-
gun kah cilindri gendror. Cilindri gendror éshté né lidhje me goditésin e poshtém
(kudhrén). Nén veprimin e [éngut té ardhur cilindri gendror ngrihet larté, kurse
bashké me té edhe kudhra.

Kéta cekané pérpunohen me energji mé té madhe té goditjes, pér shkak se
jané mé té sigurt né puné.

Cekanét kundérgodités me veprim té pavarur (figura 7.20) - mundé-
sojné gjaté sasisé sé njéjté té lévizjes té arrihet lévizje mé e vogél
e goditésit té poshtém, gé ka aq heré masé mé té madhe saqé —— 1
goditési i epérm ka shpejtési mé té madhe. Sipas késaj edhe dis- '—:—[

tancén qé do ta kalojé goditési i poshtém do t€ jeté pér aq heré mé | k-
e shkurté nga distanca e goditésit té€ epérm. o l e’
|
14k
Ly
Figura 7.20: Cekani kundérgodités me veprim té pavarur i
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7.6.2. PRESAT

Pérvec llojeve té ndryshém té cekanéve qé mé paré i kemi shqyrtuar, farkéti-
mi realizohet edhe né lloje té caktuara té presave. Mirépo, né presa realizohen edhe
lloje té ndryshme té pérpunimit, si gé jané: prerja, shtancimi, kuposja, pérkulja etj.

Ekzistojné dallime té dukshme né mes té cekanéve mekaniké dhe presave, si
né aspektin konstruktiv, ashtu edhe sipas ményrés sé punés.

Te cekanét mekaniké goditési bie me shpejtési t€ madhe, kurse goditjet e tij
né pjesét jané té forta dhe pér kohé té shkurté. Pér kété shkak deformimet e mate-
rialit, gjaté farkétimit jané mé té médha né shtresén sipérfagésore té epérme dhe
té poshtme dhe zvogélohen kah shtresat e brendshme té materialit gé farkétohet.

Gjaté farkétimit né presé hapi i goditésit éshté i lehté, pa goditje. Presioni
mbi pjesén gé punohet éshté i forté, né aspektin kohoré mé i gjaté (né raport me
cekanét) dhe pércillet népér téré prerjen térthore té pjesés qé punohet.

Mirépo, nuk kané té gjitha presat hap té qeté, pa goditje, g€ varet nga trans-
metimi i lévizjes, gjegjésisht ményrés sé transmetimit té forcés ngasése nga buri-
mi deri te goditési.

Ka mundési pér disa ndarje té presave dhe até:

1
Presat pér
farkéti
1
[ 1
Sipas ményrés Presat Presat
sé levizjes sé mekanike hidraulike
veglés

Te presat mekanike (figura 7.21) lévizja (afrimi) e shtypésit, gjegjésisht pjesés
pér té cilin éshté i pérforcuar pjesa e epérme e veglés realizohet népérmjet me-
kanizmit té ngurté. Ato ndahen né:

Sipas
géllimit

Presat pér Presat

speciale

pérpunimin e
llamarinés

7.6.2.1. PRESAT MEKANIKE

Presa me friksion dhe
Presa me kulisé
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Figura 7.21: Presat farkétuese mekanike

7.6.2.1.1. PRESAT ME FRIKSION

Presat me friksion sipas principit t& punés dhe konstruksionit, gjenden
ndérmjet cekanéve farkétues dhe presave me kulisé. Punojné me veprim godités,
por shumé mé pak nga veprimi godités i cekanéve. Shtypési i presés punon me
shpejtési 1,5 m/s.

Presat friksione pérdoren pér farkétimin e pjeséve mé té vogla né vegla.

Aplikim mé té madh kané presat me friksion me dy disqge friksione (figura
7.22).

191



2

1 " 3 \;r
T

L .

I . p3
? -

L ]

Figura 7.22: Skema e presés friksione: 1-elektromotori; 2-shtylla; 3-disqget friksione; 4-boshti;
5-kufizuesi; 6-volanti; 7-boshti filetor; 8-shtypési; 9-doreza

Kjo presé merr ngasjen nga elektromotori (1). Lévizja rrotulluese népérmjet
transmetuesit me rripa dérgohet deri te boshti horizontal (4) i presés né té ci-
lin gjenden dy disqe friksione (3) gé mund té realizojné zhvendosje aksiale me
ndihmén e sistemit té drejtimit (sistemi i levave p,, p,, p,). Gjaté zhvendosjes sé
boshtit majtas ose djathtas, njéri ose disku tjetér e kontakton volantin (6). Lévizja
transmetohet né boshtin filetor (7). Né boshtin filetoré éshté i pérforcuar shtypési
i presés (8). Varésisht se valanti a kontakton diskun friksion té majté ose té djathté,
realizohet edhe hapi punues ose kthyes. Qé té rritet koeficienti i férkimit, volanti si
zakonisht éshté i mbéshtjellé me [ékuré.

Kontakti ndérmjet diskut ngasés dhe volantit zgjat deri né momentin e goditjes
sé shtypésit mbi pjesén gé punohet, e pastaj pjesét e Iévizshme té presés lévizin nga
forcat e inercionit, e mé pas dérgojné energjiné trupit né té cilin realizohet pérpunimi.

Me ndihmén e dorezés (9) hapi, sipas nevojés, mund té rregullohet me ané
té dorés.

E meté kryesore e kétyre presave éshté shpejtésia e vogél me té cilén lévizin,
pér shkak se numri i hapeve éshté 20 né minuté.

7.6.2.1.2. PRESAT KULISE

Te presat kulisé si mekanizém ngasés pér lévizje té pjeséve lévizése shfryté-
zohet mekanizmi i thjeshté i kulisés. Né figurén 7.23 éshté paraqitur skema e njé
prese me mekanizém ngasés né formé té kulisés.
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Figura 7.23: Skema e presés me kulisé: 1-elektromotori; 2-dhémbézorét; 3-volanti (turési);
4,5-lidhésja; 6-boshti; 7-leva; presa; 9-kémbéza

Nga elektromotori ngasés (1) lévizja transmetohet népérmjet dhémbé-
zoréve (2) né volantin (3). Lidhésja nga ana e djathté e sajé (4) éshté e lidhur me
volantin, kurse nga ana e majté (5) éshté e lidhur népérmjet pykés me boshtin (6).
Valonti dhe ana e djathté e lidhéses jané té vendosur lirisht né bosht dhe kur té
dy pjesét e lidhéses jané té ndara, boshti (6) nuk rrotullohet. Me kycjen e lidhés-
es, lévizja transmetohet né boshtin (6), leva (7) dhe shtypési i presés (8). Lidhésja
kycet me ndihmén e kémbézés (9).

Kjo ményré e vendosjes direkte té volantit né bosht té presés aplikohet
vetém te presat hapshpejta. Te presat me hap té ngadalshém ndérmjet boshtit té
elektromotorit ngasés dhe boshtit té presés vendosen numér té caktuar té dhém-
bézoréve pér shkak té zvogélimit té& numrit té rrotullimit.

Volanti vendoset né boshtin ndihmés i cila gjendet ndérmjet boshtit té ele-
ktromotorit dhe boshtit té presés.

Boshti kulis€ mund té ndértohet si ekcentér ose kulisé. Né figurén 7.24 éshté
paraqitur skema kinematike e njé prese-ekcentér.

Figura 7.24: Skema kinematike e presés-ekcentér
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Momenti rrotullues i elektromotorit (1) transmetohet népérmjet rripit me
profil trapezoré (2) né volantin (3) me lidhése dhe frenuese (4), gjegjésisht né
boshtin ngasés (5). Né kété bosht gjendet dhémbézori (6), gé ¢do heré éshté
né ingranim me dhémbézorin (7) né boshtin ekcentér (8). Leva (9) me skajin e
epérm éshté i lidhur me boshtin ekcentér, kurse me skajin tjetér éshté i lidhur me
shtypésin e presés.

Me pérshtatjen e madhésisé sé ekcentrit aftésohet lévizja e shtypésit né
presé pér nevojén e duhur.

Elemente shumé té réndésishme né presé jané lidhésja, me ndihmén e sé
cilés realizohet lidhja ndérmjet boshtit dhe volantit, dhe freni, me té cilin ndalet
lévizja rrotulluese né bosht dhe lévizja e shtypésit né presé. Presat bashkékohore
kané lidhése dhe frena gé plotésisht jané té sinkronizuar.

Presat bérrylore si mekanizém ngasés kané mekanizém té thjeshté né
kulisé né formé té bérrylit (igura 7.25).

2

Figura 7.25: Presat bérrylore

Ngasja nga elektromotori (1) népérmjet dhémbézorit (2) transmetohet né
dhémbézorin (3) qé ka rolin e volantit. Ky dhémbézoré éshté i lidhur forté me
boshtin (4) né skajin e té cilit gjendet dhémbézori (5). Me kété dhémbézoré né in-
granim té pérhershém éshté dhémbézori (6) qé e transmeton lévizjen rrotulluese
né boshtin bérryloré (7). Lévizja rrotulluese e boshtit bérryloré (7) népérmjet levés
(8) transmetohet né shtypésin e presés (9).

Presat bérrylore jané té pérshtatshme pér puné té ndryshme té ten-
egepunuesit, si¢ jané: prerje, shtancim, pérkulje dhe kuposje té llamarinés.
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7.6.2.2. PRESAT HIDRAULIKE

Presat hidraulike kané aplikim t& madh gjaté farkétimit té liré té pjeséve
makinerike, farkétimit né vegél dhe gjaté kuposjes sé thellé té llamarinés.

Karakteristiké né kéto presa éshté shpejtésia e vogél dhe e njétrajtshme e
pjeséve té lévizshme, puna pa zhurmé dhe pa dridhje si dhe deformimi i materialit
gé éshté e njétrajtshém né téré prerjen térthore té pjesés.

Né figurén 7.26 éshté paragitur skema komplet e pajisjes sé presés hidraulike.

kontakti

—

w &= v

kundérpesha
kundérpesha

shpérndarési

motori :
pompa rezervuari

akumulatori

Figura 7.26: Komplet skema e pajisjes sé presés hidraulike

Elektromotori ngasés e [éviz pompén qé thithé Iéng nga rezervuari, e komp-
rimon dhe nén njé presion té caktuar e sjellé |Engun deri te cilindri punues (1). Né
cilindér Iéngu e shtyjné pistonin (2) qé Iéviz poshté. Né skajin e poshtém, pistoni
éshté i lidhur me traversén (4) gé léviz népér shtyllat (5). Né traversén (4) éshté
i pérforcuar pjesa e epérme e veglés. Né kété ményré realizohet hapi punues i
presés dhe atéheré shtypési realizon presion né materialin e vendosur né ta-
volinén punuese té presés.

Pas mbarimit té hapit punues né shtypésin e presés, Iéngu depérton né cili-
ndrin (6) nén pistonat kthyes me presion dukshém mé té ulét. Léngu né instalim
té presés pérbéhet nga uji dhe vaji me géllim té pengohet paragitja e korrozionit.

Pér shkak se pistonat jané té lidhur me traversén lévizése (4), kurse ajo éshté
e lidhur me shtypésin (3), gjaté lévizjes sé€ pistonave larté dhe shtypési ngrihet.
Léngu gé gjendet né cilindrin punues kthehet népérmjet gypit té poshtém né
rezervuar. Né kété ményré hapi punues dhe kthyes reciprokisht ndryshon.

Trupi i presés pérbéhet prej dy traversave té palévizshme, e epérme dhe e
poshtme gé ndérmjet veti jané té ndérlidhura me shtyllat (5). Shtyllat kané pér
detyré: t'i mbajné traversat né njé térési dhe shérbejné si udhézuese né traversén
|évizése. Presa si zakonisht ka katér shtylla, por ka edhe presa hidraulike me dy
shtylla.
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Cikli punues né presé pérbéhet prej: hapi punues, kthyes dhe i zbrazét.

Hapi i zbrazét realizohet gjaté afrimit té traversés Iévizése né té cilén éshté i
pérforcuar pjesa e epérme e veglés deri te pjesa qé punohet. Hapi punues realizo-
het si vazhdim i hapit té zbrazét, gjegjésisht prej fillimit deri né mbarim té procesit
té deformimit. Hapi kthyes realizohet gjaté ngritjes sé traversés lévizése deri né
pozitén e epérme.

Hapi punues dhe kthyes realizohen me ndihmén e Iéngut nén presion té
larté (prej 20 deri 40 MPa), kurse hapi i zbrazét me ndihmén e Iéngut nén presion
té ulét (prej 0,4 deri 0,8 MPa). LEngu me presion té larté fitohet nga sistemi pér
furnizim, g€ mund té ndahet né dy grupe: me furnizim direkt dhe indirekt.

Te sistemi me furnizim direkt me Iéng nén presion té larté direkt nga pompa
népérmjet gypave sillet né cilindrin e presés. Ky sistem quhet pompé-joakumu-
luese.

Te sistemi me furnizim indirekt me Iéng nén presion té larté éshté sistemi
akumulues. Te kjo ményré Iéngu nga pompa shkon né akumulues ku mblidhet, e
pastaj sipas nevojés sillet deri te cilindri punues i presés.

Edhe te té dy sistemet kycen té ashtu quajtur multiplikatoré - pajisje né té
cilat rritet presioni i Iéngut para se té sillet deri te cilindri punues. Multiplikatorét si
zakonisht pérbéhen prej dy cilindrave me diametér té€ ndryshém. Né cilindrin mé
té madh Iéngu depérton nga gypat, e pastaj né cilindrin me diametér mé té vogél
prej ku depérton direkt né cilindrin e presés.

7.6.2.3. MAKINAT FARKETUESE HORIZONTALE
Makinat farkétuese horizontale paragesin presa me kulisé me konstruksion
special, qé kané pajisje pér lévizje té pjesés qé punohet gjaté deformimit. Mbajtja
realizohet me matricé dypjeséshe qé me ndihmén e levave hapet dhe mbyllet.
Makinat farkétuese horizontale jané mé té pérshtatshme pér pérpunimin

e pjeséve nga shufrat metalike. Né figurén 7.27 éshté paraqitur skema e makinés
farkétuese horizontale gjaté matricés sé mbyllur dhe té hapur.
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Figura 7.27: Skema e makinés farkétuese horizontale: a-pozita gjaté matricés sé mbyllur;
b-pozita gjaté matricés sé hapur

Shtypési kryesoré (1) dhe shtypési térthoré marrin ngasje nga elektromotori
i pérbashkét, népérmjet volantit (4) dhe boshtit bérrylor (5).

Pér realizim té drejté té operacioneve éshté i nevojshém sinkronizimi i
lévizjeve ndérmjet shtypésit kryesor, né té cilin éshté i pérforcuar vegla dhe
shtypési térthor — bartési i pjesés sé lévizshme té matricés.

K&to makina punojné si gjysémautomatike. Pér kété shkak shfrytézohen né
prodhimtariné né seri té médha.

7.6.2.4. PRESAT PER KUPOSJE TE LLAMARINAVE

7.6.2.4.1. PRESAT KULISE PER KUPOSJEN E LLAMARINES

Pjesét nga llamarina pérpunohen me kuposje né presat mekanike dhe hid-
raulike. Nga presat mekanike mé sé shpeshti aplikohen presat kulisé, g€ si ngasje
pér lévizjen e shtypésit e marrin népérmjet mekanizmit té kulisés. Presat kulisé
mund té jené me ekcentér ose bérrylore.

Qé€ té mund né njé presé kulisé té realizohen operacionet teknologjike me
kuposje té llamarinés éshté e nevojshme mé paré té sigurohet mbajtési (pérfor-
cimi) i materialit. Presat kulisé té kétij lloji jané karakteristiké nga ajo qé pérfor-
cimin e realizojné me shtupés té posacém. Shtypési pér shtréngim realizohet si i
jashtém, kurse né brendiné e tij [éviz shtypési kryesor g€ e realizon kuposjen.

Presat pér kuposje té llamarinés mund té jené me veprim té dyfishté ose té
trefishté. Presat me veprim té dyfishté kané dy shtypés (figura 7.28): pér kuposje
(4) dhe pér mbajtje (shtréngim) (3) té€ vendosur njéri prané tjetrit.
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1 - matrica

2 - mbajtési

3 - shtypési pér
shtréngim

4 - shtypési pér
kuposje

5 - boshti kulisé

6 - pjesa gé punohet

Figura 7.28: Skema e presés pér kuposje me veprim té dyfishté

Presat me veprim té trefishté (figura 7.29) kané tre shtypés: njérin pér
shtréngim (4) dhe dy pér kuposje, i epérm (3) dhe i poshtém (2). Shtypési i posh-
tém éshté i vendosur né tavolinén e presés.

5

1-boshti kulisé (bérrylor)
2-shtypési i poshtém pér kuposje
3-shtypési i epérm pér kuposje
4-shtypési pér shtréngim
5-boshti kulisé

6-matrica (bérrylor)

7-pjesa gé punohet
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Figura 7.29: Skema e presés kulisé pér kuposje me veprim té trefishté

Presat kulisé me veprim té trefishté shfrytézohen pér pérpunimin e pjeséve
shumé té pérbéra, ku éshté e nevojshme edhe vegla ndihmése pér kuposje.

Detyra e shtypésit té jashtém éshté gé té shtréngojé llamarinén gjaté pér-
punimit. Né situata té caktuara me ta mund té realizohet edhe shtancimi i ma-
terialit. Qé té realizohet shtréngimi i llamarinés, éshté i nevojshém qgé shtypési i
jashtém né pozitén mé té ulét té€ punojé me pauza (pushime). Shtréngimi duhet
té zgjasé mé sé paku aq sa zgjat hapi punues.

Pér lévizjen e shtypésit té jashtém shfrytézohen mekanizmat me pllaka
bregore. Né figurén 7.30 éshté paraqitur skema kinematike e njé prese kulisé pér

kuposje té llamarinés me pllaka bregore.
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Figura 7.30: Skema kinematike e ngasjes sé presés me veprim té dyfishté me pllakat bregore

Né té dy skajet e boshtit kulisé (4) jané té pérforcuar lidhésja (1) dhe freni
(2) dhe pllakat bregore (3). Lidhja ndérmjet shtrénguesit dhe pllakave bregore re-
alizohet me ndihmén e bartésve (9) né té cilét jané té vendosur rrotat (5). Sustat
kané pér detyré qé té baraspeshojné sistemin.

Varshméria reciproke ndérmjet té dy shtypésve definohet me formén e pl-
lakave bregoré dhe pozitén e tyre né raport me kulisén.

Presat kulisé pér kuposje té llamarinave pérpunohen me dy ose mé shumé
hapa mé té médhenj té shtypésit té brendshém. Qé té zvogélohen sforcimet qé
paraqgiten te materiali punues tentohet té zvogélohet shpejtésia e kuposjes gjaté
realizimit té hapit punues.

7.6.2.4.2. PRESAT HIDRAULIKE PER KUPOSJE TE LLAMARINES

Pér pérpunimin e pjeséve me dimensione mé té médha dhe thellési mé té
médha shfrytézohen presat hidraulike pér kuposje té llamarinave. Forca e presionit
dhe gjatésia e hapit te kéto presa mund té pérshtatet, puna né veté presén éshté
shumé mé e geté, kurse numri i hapeve né raport me ato mekanik éshté mé i vogél.

Presat hidraulike pér kuposje té llamarinave njéjté si edhe ato mekanike
mund té jené me veprim té thjeshté, dyfishté dhe trefishté.

Presat hidraulike me veprim té thjeshté mund té shfrytézohen pér kuposje
vetém nén kushtin gé me konstruksione speciale té veglés té sigurohet shtréngim
i llamarinés ose nése né tavolinén e presés ka té ndértuar mbéshtetés hidraulik
ose pneumatik.
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Né figurén 7.31 éshté paraqitur skema e presés hidraulike pér kuposje té
llamarinés me veprim té thjeshté me mbéshtetés té ndértuar pér shtréngim.

Figura 7.31: Presa hidraulike me veprim té thjeshté me mbéshtetés té ndértuar pér shtréngim:
1-mbéshtetési pér shtréngim; 2-shtypési; 4-cilindri; 5-pistoni; 6-traversa;
7-bulonat bashkéveprues

Presat me veprim té dyfishté pérvec shtypésit pér kuposje (6) kané edhe shtypésin
pér shtréngim (5), gé merr ngasje nga cilindrat (3) né té cilin lévizin pistonat (4).
Si edhe te ato mekaniké, né fillim Iéviz shtrénguesi, e mé pas vegla pér kuposje
(formuesi). Pas mbarimit té operacionit, larguesi (débuesi) (7) e hedh pjesén e
kuposur nga pjesa e poshtme e veglés. Né figurén 7.32 (a) éshté paragitur skema
e presés hidraulike pér kuposje té€ llamarinés me veprim té dyfishté, kurse né fig-
urén 7.32 (b) éshté paraqitur skema e presés hidraulike pér kuposje té llamarinés
me veprim té trefishté.

Figura 7.32: Skema e presés hidraulike me veprim té dyfishté (a) dhe té trefishté (b)
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Presat hidraulike pér kuposje me veprim té trefishté pérvec formuesit krye-
sor (6) dhe shtrénguesit (5) kané edhe njé formues (11), gé merr ngasje nga cilin-
dri (9) dhe pistoni (10).

7.6.2.4.3. PRESAT PER KUPOSJE KENDORE TE LLAMARINAVE

Presat pér pérkulje kéndore pérpunohen me gjatési té tavolinés punuese
prej 1,6 deri 6 (m), por mund té hasen edhe presa me gjatési deri 10 (m).

Numri i hapeve i kétyre presave éshté shumé i vogél dhe mund té jené prej
6 deri 35 né minuté, varésisht nga madhésia e presés. Me géllim qgé té rritet numri
i hapeve, e me té€ edhe té rritet produktiviteti i makinés, jané konstruktuar makina
te té cilét boshti kulisés merr ngasje té dyanshme, figura 7.33.

Figura 7.33: Ngasja e dyanshme né presén pér pérkulje me rrotullim té ndryshueshém té boshtit:
a-skema e ngasjes; b-skema e rrotullimit té boshtit kulisé

Varésisht se cila lidhése éshté e kycur (1 ose 2), boshti kulisé (5) merr ngasje
népérmjet ciftit t€ dhémbézoréve (3), hap té shpejté ose (4) hapi té ngadalshém.
Gjaté njé hapi té dyfishté té shtypésit ngasja mundéson hap té zbrazét té shpejté
deri te kontakti direkt i materialit, dhe menjéheré pas tij hap té ngadalshém. Mé
pas hapi kthyes prapé realizohet me shpejtési té€ zmadhuar.
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Pyetje pér pérséritje:

1.Cilat jané karakteristikat themelore té pérpunimit me deformim plastik?
2.Ku éshté dallimi né mes deformimit elastik dhe plastik?

3.Numéroni llojet e pérpunimin me deformim plastik!

4.Si quhen pjesét e fituara me farkétim?

5.Pérmendni veglat gé shfrytézohen gjaté farkétimit!

6.Cilét jané operacionet themelore né shképutje té materialit?

7.Si ndahen makinat pér farkétim?

8.Cilét lloje té cekanéve ekzistojné dhe pérmendni disa karakteristika té tyre!
9.Si ndahen presat?

10.Cilat jané karakteristikat kryesore ndérmjet ményrés sé pérpunimit té cekanit
mekanik dhe presés?

11.Cilat presa bien né grupin e presave me ngasje direkte?

12.Sgaroni punén e presés hidraulike!
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PERMBATJA

TEMA 1 - TORNOT

1.1. Konceptet themelore pér makinat metalprerése dhe aplikimi i tyre
1.2. Ndarja e makinave metalprerése 5

1.3. Klasifikimi i tornove 7

1.3.1.Tornot universale 8

1.3.1.1. Bazamentet dhe udhézueset 9

1.3.1.2. Ngasjet pér lévizjen punuese 10

1.3.1.3. Transmetuesit pér lévizjen kryesore (punuese) 11

1.3.1.4. Transmetuesit me ndryshim té shkallézuar té rrotullimeve 12
1.3.1.5. Transmetuesit me ndryshim té kontinuar té rrotullimeve 13
1.3.1.6. Transmetuesit pér hapin (zhvendosje) 13

1.3.1.7. Mekanizmi pér drejtim me ané té dorés metorno 18
1.3.1.8. Pajisjet pér ftohje dhe lyerje te tornot 20

1.3.1.9. Pajisjet pér shtréngim té pjesés punuese 22

1.3.1.10. Pajisjet pér shtréngim té thikés tornuese 23

1.3.2. Tornot-revolveré 24

1.3.3.Tornot ballore 26

1.3.4.Tornot-karosale 27

1.3.5. Tornot gjysmé-automatike dhe automatike 28

1.3.6. Tornot kopjuese 29

1.4.Thikat tornuese 30

1.4.1. Kéndet dhe sipérfaqet e veglés prerése 30

1.4.2. Llojet e thikave tornuese 32

Pyetje pér pérséritje 36
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TEMA 2 - MAKINAT SHPUESE

2.1. Pérpunimi me shpim 37

2.2. Llojet e makinave pér shpim 37

2.2.1. Makinat shpuese té dorés 38

2.2.2,. Makinat shpuese makinerike 39

2.2.3. Makinat shpuese vertikale 40

2.2.3.1. Makinat shpuese vertikale njéboshtore 40
2.2.3.1.1. Makinat shpuese té pérforcuara pér tavolinén e punés
2.2.3.1.2. Makinat shpuese shtyllore 41

2.2.3.1.3. Makinat shpuese radiale 42

2.2.3.1.4. Makinat shpuese universale 44
2.2.3.1.5. Makinat shpuese té koordinatave 45
2.2.3.2. Makinat shpuese vertikale shuméboshtore 47
2.2.4. Makinat shpuese horizontale 50

2.2.5. Makinat shpuese speciale 51

2.3.Veglat pér pérpunim me shpim 52

2.3.1. Majé shpuesi 52

2.3.2. Puntot (burgia) 53

2.3.2.1. Puntot e rrafshét 54

2.3.2.2. Puntot spirale 55

2.3.2.3. Puntot speciale 59

2.3.3.Zgjeruesit 60

2.3.4. Alezuesit 62

2.3.5.Filetuesit 64

2.4, Pajisjet ndihmése né pérpunim me shpim 66

Pyetje pér pérforcim 68

TEMA 3 - MAKINAT FREZUESE

3.1. Konceptet themelore pér pérpunimin me frezim 69
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3.2. Llojet e veglave pér pérpunimin me frezim 69

3.3. Llojet e frezave dhe karakteristikat e tyre 76

3.3.1. Makinat frezuese horizontale 768

3.3.2. Makinat frezuese vertikale 80

3.3.3. Makinat frezuese speciale 82

3.4. Pérshkrimi i pjeséve kryesore té makinés frezuese 83

3.5. Pajisjet ndihmése pér vendosjen dhe pérforcimin e pjesés qé punohet 87
3.6. Pajisjet ndihmése pér vendosjen dhe pérforcimin e veglés né makinén
frezuese 88

3.7. Aparatet ndarése dhe aplikimiityre 89

3.7.1. Aparatet ndarése pér ndarje té thjeshté 90

3.7.2. Aparati ndarés universal 91

3.7.2.1. Llojet e ndarjes né aparatet ndarése universale 92

3.7.2.2. Llogaritja e numrit té rrotullimit té dorezés né aparatin ndarés 93
3.7.2.3. Ndarja e thjeshté e dyfishté 94

3.7.2.4. Ndarja diferenciale @ 99

3.8. Makinat frezuese pér pérpunimin e dhémbézoréve 102

3.8.1. Metodat pér pérpunimin e dhémbézoréve 102

3.8.2. Pérpunimi i dhémbézoréve me frezim 102

3.8.2.1. Pérpunimi i dhémbézoréve cilindrik 102

3.8.2.2. Pérpunimi i dhémbézoréve konik 106

3.9. Makinat frezuese pér pérpunimin e filetaturés 109

3.10. Makinat tjera frezuese speciale 110

Pyetje pér pérséritje 113

TEMA 4 - MAKINAT PER ZDRUKTHIM

4.1. Konceptet e pérgjithshme pér pérpunimin me zdrukthim 114
4.2, Llojet e lévizjeve gjaté zdrukthimit 114

4.3. Operacionet gjaté zdrukthimit 116
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4.4.Veglat pér zdrukthim 118

4.5. Parametrat gjaté pérpunimit me zdrukthim 119

4.6. Makinat pér zdrukthim - zdrukthat 121

4.6.1. Zdrukthat hapshkurtér 122

4.6.2. Zdrukthat hapgjaté 125

4.6.3. Zdrukthat pér pérpunimin e dhémbézoréve 126

4.6.3.1. Zdrukthat pér pérpunimin e dhémbézoréve sipas metodés Mag 127
4.6.3.2. Zdrukthat pér pérpunimin e dhémbézoréve

sipas metodés Fellouz 128

4.6.3.3. Zdrukthat pér pérpunimin e dhémbézoréve konik me kopjim 128
4.6.3.4 Zdrukthat pér pérpunimin e dhémbézoréve me metodén Bilgram 132
4.6.3.5. Zdrukthat pér pérpunimin e dhémbézoréve sipas metodés Glizon 132

Pyetje pér pérséritje 133

TEMA 5 - MAKINAT REKTIFIKUESE

5.1. Karakteristikat e procesit té pérpunimit me rektifikim 134
5.2. Ndértimi dhe karakteristikat e veglés pér rektifikim 135

5.3. Operacionet themeore gjaté pérpunimit me rektifikim 138
5.4. Makinat pér rektifikim - rektifikues 143

5.4.1. Rektifikat pér rektifikim rrethor 144

5.4.2. Rektifikat pér rektifikim té jashtém rrethoré mes gendrave 144
5.4.3. Rektifikat pér rektifikim té jashtém rrethor pa qendra 146
5.4.4. Rektifikat pér rektifikim té brendshém 147

5.4.5. Rektifikat pér rektifikim té rrafshét 149

5.4.6. Rektifikat pér mprehjen e veglave prerése 151

5.4.7. Rektifikat speciale 154

5.4.7.1. Rektifikat pér rektifikim té dhémbézoréve 154

5.4.7.2. Rektifikat pér rektifikim té filetave 156

5.4.7.3. Rektifikat me rektifikim té pastér 157
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5.5. Makinat pér honingim 157

5.6. Makinat pér lapim 1559

5.7. Makinat pér pérpunim-super final 162
5.8. Makinat pér polirim 163

Pyetje pér pérséritje 164

TEMA 6 - MAKINAT TERHEQESE

6.1. Konceptet e pérgjithshme pér pérpunimin me térheqgje 165
6.2. Sipérfaqet me profil qé pérpunohen me térhegje 165
6.3.Veglat pér pérpunim me térheqgje 166

6.4.Thellésia e shpejtésisé sé prerjes gjaté térheqjes 168

6.5. Makinat horizontale pér térheqje 169

6.6. Makinat vertikale pér térheqje 170

Pyetje pér pérséritje 170

TEMA 7 - MAKINAT PER PERPUNIM ME DEFORMIM PLASTIK

7.1. Karakteristikat themelore té pérpunimit me deformim plastik
7.2. Deformimet elastike dhe plastike 172

7.3. Nxehja e materialit pér pérpunim me deformim 173

7.4. Llojet e pérpunimit me deformim plastik 174

7.4.1. Farkétimi dhe presimi 174

7.4.1.1. Pérpunimi me farkétim 175

7.4.2. Tejshtytje (shtyrje) 178

7.5. Operacionet themelore gjaté pérpunimit té llamarinés 179
7.6. Makinat pér pérpunim me farkétim 180

7.6.1.Cekanét 182

7.6.1.1. Cekanét avull-ajér 182

7.6.1.2. Cekanét pneumatiké 184

7.6.1.3. Cekanét mekaniké 185
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7.6.1.4. Cekanét kundérgodités 188
7.6.2. Presat 190

7.6.2.1. Presat mekanike 190
7.6.2.1.1. Presat me friksion 191
7.6.2.1.2. Presat kulisé 192

7.6.2.2. Presat hidraulike 195

7.6.2.3. Makinat farkétuese horizontale 196

7.6.2.4. Presat pér kuposje té llamarinave 197

7.6.2.4.1. Presat kulisé pér kuposjen e llamarinés 197
7.6.2.4.2. Presat hidraulike pér kuposje té llamarinés 199
7.6.2.4.3. Presat pér kuposje kéndore té llamarinave 201

Pyetje pér pérséritje 202
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