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PARATHENIE

Duke iu referuar planprogramit té praktikés profesionale pér klasat e X-ta, pér
profilet Metalpunues, Saldator, Dirigjimi Kompjuterik i Makinave, si dhe njé pjese
té planprogramit pér Automekanik dhe Instalues té Ngrohjes dhe Klimatizimit,
kemi marré kété iniciativé qé ta hartojmé kété udhézues, i cili do ta lehtésojé punén
pér mésimdhénie dhe mésimnxénie. Po ashtu, ky udhézues éshté i dobishém edhe
pér punétorét e ndérmarrjeve gé merren me l&min e pérpunimit té metaleve.

Udhézuesi éshté i hartuar né ményrén mé té thjeshté dhe mé praktike té
mundshme, duke i paraqitur njésité matése sipas sistemit Sl, veglat pér matje dhe
kontroll, siguriné né puné dhe parandalimin e aksidenteve, objektet dhe mjetet e
punés sé axhustatorit, géllimin dhe Llojet e shénimit, Limimin, sharritjen, shpimin
sidhe filetimin.

Po né kété udhézues éshté punuar njé shembull ku pérfshihen procedurat pér
punén praktike me planin dhe programin mésimor.
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1.0. NJOHURI TE PERGJITHSHME PER MATJEN

Detalet e shuméllojshme gjaté procesit té prodhimit u nénshtrohen matjeve
dhe kontrolleve té vecanta, té cilat kané réndési pér sigurimin e saktésisé sé
tyre. Pérsosja e métutjeshme e proceseve teknologjike (né drejtim té rritjes sé
saktésisé té punimit té detaleve, pérmirésimit té sigurisé dhe té jetégjatésisé
sé makinave dhe aparateve) éshté e pamundur pa zhvillimin e mjaftueshém dhe
pérsosjen e metodave dhe mjeteve té matjes.

Shkenca gé merret me njésiné e matjes, matjet dhe ményrat e matjes, quhet
metrologji.

Kjo shkencé merret me té gjitha fushat e matjeve dhe té kontrolleve teknike té
proceseve té ndryshme té prodhimeve industriale. Matja éshté proces i krahasimit
té njé madhésie (pérmase) me njé madhési tjetér té té njéjtit lloj qé éshté pranuar
si njési.

1.1 Sistemi Ndérkombétar i Njésive, Sl

Eshté forma bashkékohore e sistemit metrik dhe éshté sistem i njésive me
shtrirjen mé té madhe né boté, i pérdorur edhe né tregti dhe né shkencé. Ai
pérbéhet nga njé sistem koherent (i gjithémbarshém) i njésive t& madhésive té
ndértuara né shtaté baza. Ai pérkufizon 22 njési té eméruara dhe pérfshiné shumé
njési té tjera té rrjedhura. Sistemi, po ashtu, pérmban edhe 22 parashtesa. Sistemi
u publikua né vitin 1960 si rezultat i njé iniciative gé filloi né vitin 1948. Ai bazohet
né sistemin metér-kilogram-sekondé té njésive (MKS) mé shumé se cdo variant
tjetér i sistemit centimetér-gram-sekondé (CGS).

Ky sistem pérbéhet nga dy lloj té njésive:
1. Njésité themelore
2. Njésité e nxjerra
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Fig. 11 Njésité matése themelore té Sistemit Ndérkombétar S|

Njésité themelore SI

Madhésia themelore Njésia themelore
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Tabela: Shembuj té shndérrimit té njésive matése
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1.2 Detyra pér ushtrime

Kilometri (km) — 1km =1000 m

Metri (m) — Tm =10 dm =100 cm = 1000 mm
Decimetri (dm) — 1dm =10 cm =100 mm
Centimetri (cm) — Tcm =10 mm

Milimetri (mm) — Tmm = 1000 pm

Mikrometri (um)

1m =10 dm =100 cm =1000 mm = 1000000 pm

25m=... dm=...cm=.... mm =............ mm
08m=... dm=...cm=.... mm =............ mm
12m=... dm=.... cm=.... mm =.......... mm
0Tm=... dm=.... cm=.... mm =............ Mm

25mm= ... cm=... dm-=..... m
120 mm=.. cm=... dm=...... m
IBOmm-=... cm=...dm=.... m
386 mm=.. cm=... dm=...... m

Mbledhja e njésive matése té gjatésisé
25cm+10dm+30mm+25cm=148m

T0cm+5dm+28 mm+305cm=...mm
38mMm+42cm+06dm+09m=...cm
55dm+122mm+44cm+12m=...dm
22m+8bcm+77cm+ 333 mm-=.. m

01mm+12cm+986cm+556 mm =...mm

Mbledhja dhe zbritja e njésive matése té gjatésisé
Tm+37mm-5dm+40cm=937cm

147 m-37mm-18dm+365cm=..... cm
96 mMmM-38cm+136m+98dm=....... dm
04cm-12mm+155m-84dm=...... m

Mem+1TTmm+11d+11Tm= ... m
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1.3. Matja

Me matje nénkuptohet krahasimi i madhésisé matése me té cilén vlera e
saj éshté né njésiné e caktuar matése. Matja nuk kryhet me géllim qé vetém té
pércaktohen pérmasat e vérteta té copave té pérpunuara, por té kontrollohet
edhe saktésia e procesit teknologjik.

KA RKRERRRRARAAARRRARERARRARA AR

Fig. 1.2. Disa prej veglave matése

Me mjete t& matjes kuptojmé té gjitha instrumentet dhe aparatet matése me
ndihmén e té cilave kryhet matja.

Vlera numerike e raportit té madhésisé qé matet me njésiné quhet rezultat i
matjes.

Né industriné mekanike madhésité qé maten pér prodhimin e detaleve dhe té
makinave jané: gjatésia, kéndet et).

1.4. Gabimet né matje

Matja e cdo madhésie kryhet vetém me aférsi, sepse né ¢do matje nuk éshté
e mundur t'u shmangemi gabimeve. Kéto gabime rrjedhin nga saktésia e kufizuar
e instrumentit matés, nga gabimi pér shkak té temperaturés, nga gabimi i matésit
etj.

11
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Fig. 13. Gabimet pér shkak té temperaturés

Pér shkak té bymimit dhe tkurrjes sé detaleve, temperatura né ambientet pér
matje precize duhet té jeté 20 °C. Gabimi i instrumentit matés jepet né pasaportén
e tij. Ky gabim rrjedh nga prodhimi dhe montimi jo i sakté i detaleve té instrumentit
matés, nga ndarja jo e sakté e shkallézimeve té tij etj. Pérdorimi i instrumenteve
me gabime mé té médha se té lejuarat éshté kategorikisht i ndaluar. Gabimet pér
shkak té matésit rrjedhin nga aftésia jo e mjaftueshme e matésit, nga pérdorimi i
pakujdesshém, nga njohja jo e miré e instrumentit matés dhe nga papastértite e tij etj.




Udhézues pér praktiké profesionale pér klasat e X-ta né profilet e makinerisé W

Fig. 14. Gabimet pér shkak té matésit (punétorit)

Prandaj cdonjéri matés duhet té njohé sa mé miré ndértimin e instrumenteve
matése, ményrén e matjes dhe té jeté sa mé i kujdesshém gjaté veprimit té
matjes. Si rrjedhim i shkageve té mésipérme, gjaté matjeve béhen gabime té
pashmangshme, prej té cilave dallojmé gabimin absolut dhe até relativ.

Gabim absolut quhet diferenca mé e madhe ndérmjet pérfundimit té matjes
dhe vlerés sé vérteté té madhésisé sé matur.

Gabim relativ quhet raporti i gabimit té pérgjithshém me madhésiné e matur.
1.5. Kontrolli

Té kontrollohet njé pérmasé do té thoté té sigurohemi nése pérmasa ndodhet
midis dy pérmasave kufitare qé pércaktohen nga tolerancat e atij detali apo pjese.
Né kété rast nuk éshté e nevojshme té matet kjo pérmasé, por éshté e mjaftueshme
qé ajo té krahasohet, p. sh,, me pérmasat e dy etalonéve qé jané pérkatésisht sa
kufiri i sipérm dhe i poshtém i pérmasés qé kontrollohet. Né& mjetet e kontrollit
futen kalibrat kufitarg, treguesit me fushé et;.

Fig. 15. Disa prej veglave pér kontroll
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1.6. Test provues

a)
b)
c)

d)

a)

Njésia pér matjen e gjatésisé sipas Sl éshté:
Milimetri

Kilometri

Metri

Amperi

Njé metér (1 m) éshté e barabarté me:
1000 cm

0.Tkm

1000 pm

1000 mm

Njé kilogram (1kg) éshté i barabarté me:
100g

0.01g

1000gr

0.0t

Temperatura e ambientit ku kryhet matja pér matje precize duhet
té jeté:

-20

20

22

18

Té kontrollohet njé pérmasé d. t. th. té sigurohemi nése pérmasa
ndodhet:

Jashté dy pérmasave kufitare qé pércaktohen nga tolerancat e atij
detali

Midis dy pérmasave kufitare qé pércaktohen nga tolerancat e atij
detali

Jashté pérmasave té epérme kufitare qé pércaktohen nga
tolerancat e atij detali

Brenda pérmasave té poshtme gé pércaktohen nga tolerancat e
atij detali

Matja kryhet me géllim:

Q& té pércaktohen pérmasat e vérteta té copave té pérpunuara dhe
té kontrollohet saktésia e procesit teknologjik t& prodhimit
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b)
c)

d)

Qé té pércaktohet pérmasa maksimale e copave té pérpunuara dhe
té kontrollohet saktésia e procesit teknologjik té prodhimit

Q& té pércaktohet pérmasa minimale e copave té pérpunuara dhe
té kontrollohet saktésia e procesit teknologjik t& prodhimit

Matja nuk béhet né proceset teknologjike té prodhimit
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2.0.INSTRUMENTET MATESE

2.1. Metri dhe vizoret

Metri pérdoret pér matjen e gjatésive, po ashtu edhe vizoret pérdoren pér
matjen e pérmasave té jashtme, té brendshme, té thellésive etj. Si metri ashtu
edhe vizoret matése jané té shkallézuara né milimetra ose gjysmémilimetra, né
njérén ané ose né té dyja anét e tyre.

Fig. 2.1 Llojet e metrave

Vizoret matése mund té jené elastike dhe té ngurta. Me ané té vizoreve elastike
mund té maten edhe gjatésia e harku.

! - .ll
e 8 10 1 42" 13 a4 {5 |
rmI1|Im:||l|||||'|||1I||u||mhmhmI||lifnnIu||||r1|l|||||[|||I||||F|1ul|m| ey

Fig. 2.2. Vizorja metalike

fundet
O e e e
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- Vlzor]a 125 mm
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Fig. Praktika e duhur e matjes me vizore metalike

Shikimi i duhur

Shikimi gabim

Fig. 2.3. Gabimet e mundshme né praktikén e matjes me vizore metalike

2.2. Matja me nonius

Noniusi 8shté njé ndér instrumentet kryesor matés pér kryerjen e matjeve né
makineri, prandaj duhet té njihet miré ndértimi i tij, té béhet leximi i matjes shpejt
dhe saktég, si dhe té béhet kontrolli i herépashershém i saktésisé sé tij.

Pjesét pérbérése té noniusit jané:
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Fig. 2.4. Pjesét e noniusit

Nofullat pér matjen e pérmasve té jashtme

Nofullat pér matjen e pérmasave té brendshme

Matési i thellésisé

Vizorja e palévizshme, ndarja né milimetra

Vizorja e palévizshme, ndarja né in¢

Shkalla e noniusit me ndarje milimetrike (vizorja e lévizshme)
Shkalla e noniusit me ndarje né ing (vizorja e lévizshme)
Frenuesii shkallés sé lévizshme (vizores sé lévizshme)

©®NOUAWN -

Noniusét pérdoren pér matjen e pérmasave té:
» jashtme
» brendshme dhe
» thellésive.
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Fig. 2.5. Matja e pérmasave té: a ) jashtme, b) brendshme, c ) thellésive

Sipas ményrés sé ndértimit noniusét mund té jené:
> me shkallé analoge (matja mekanike)
> me shkallé analoge (matja me oré - indikator) dhe
» meshkallé digjitale

Noniusi analog

Noniusi analog — me indikator

Noniusi digjital

Fig. 2.6. Llojet e noniuséve

Te noniusét digjitalé leximi i vlerés &shté i drejtpérdrejté né monitor, ndérsa
te noniusét me oré milimetrat e ploté lexohen né vizoren e palévizshme, ndérsa
ndarjet e tjera lexohen né orén e noniusit. Ndérkaq te noniusét mekaniké milimetrat

19
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e ploté lexohen po né vizoren e palévizshme, ndérsa ndarjet e tjera lexohen né
vizoren e l8vizshme. Matja mé e shpejté realizohet me noniusét digjitalé, andaj
edhe pérdoret mé shumé né prodhimtari.

Sipas saktésisé sé matjes dallohen tri lloje té noniuséve:
> Noniusi me saktési 0.1Tmm
> Noniusi me saktési 0.05 mm
> Noniusi me saktési 0.02 mm

0 1 2 21,3 mm 3 4 5
L b e e b oo |
1/10 0 5 10
T i ?PQ[Smm ? ‘l‘ 5|
AN AN AN
L P A e LT
1/20 0 z 4 6 B 10
0 1 2 3 466mm 4 5
||||I|||||||||I|||||||||I|||||||||I|||||||||I|||||
BERANAREEEEAREEEEEEEEREEEE RN AR N AR AR ERRRAE
o 1 - 3 4q 5 L] T a 9 10
1/50

Fig. 2.7. Ndarja e noniuséve sipas saktésisé sé matjes

2.3. Noniusét me saktési 0.1 mm

Kéta nonius pérdoren mé pak, pasi ka saktési té vogél, por do té studiohen
sepse jané bazé pér ta kuptuar ndarjen e shkallézimeve té treguesit dhe pér
t'i lexuar pérmasat e matura. Gjatésia e treguesit (vizores sé lévizshme) 9 mm
ndahet né 10 pjesé té barabarta, dmth. secila ndarje éshté 9:10 = 0.9 mm. Diferenca
ndérmjet njé ndarje té vizores sé palévizshme me njé ndarje té treguesit (vizores
sé lévizshme) éshté 1- 0.9 = 0.Tmm.
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Saktesia 0,1 mm

Buloni pé#r shiréngim
imm
- Vizorja e |:|a lévizshme
! |
| R | {(

]
0.9
ﬁnﬂ.‘l mm

1-09=0.1mm

Nofullai per matjen ¢
pErmasave (€ jashime

Vieora ¢ pa IEvieshme
| Vizora e pa lEvieshme
P
—_—

Vizorja ¢ IEvizshme

Fig. 2.8. Nonusi me saktési té matjes 0.1Tmm
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Tabela: Shembuj té leximit té vlerave né noniusin me saktési 0.1 mm

e >

17 mm

Vlera
matése éshté
17+0.7=17.7 mm

Vlera
matése éshté
27+0.6=27.6 mm

Vlera
matése éshté
39+0.5=39.5 mm
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0 1 2 3
O

012345678910
02
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Vlera matése

éshté 0.2 mm

0) 2 3
mmh b

01234567891
0.6

» -

Vlera matése
éshté 0.6 mm

0

Il \\HH HII‘H I Mm

123455?3910
3.1

) -y
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2.4. Noniusét me saktési 0.05 mm

Gjatésia e treguesit prej 19 mm éshté ndaré né 20 pjesé té barabarta. Pra, ¢do
ndarje éshté 19:20 = 0,95 mm, dmth. éshté 0.05 mm mé e vogél se ¢do ndarje e vizores
sé palévizshme gé éshté 1 mm. Leximi i pérmasave té matura me kété nonius éshté i
nj&jti me noniusin gé maté 0.1 mm, por kétu ¢cdo ndarje tregon 0.05 mm.
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Fig. 2.9. Nonusi me saktési té matjes 0.05 mm
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Tabela: Shembuj té leximit té vlerave né noniusin me saktési 0.05 mm

Vlera matése
éshté
14+0.35=
14.35 mm

Vlera matése
&shté
10+0.75 =
10.75 mm

Vlera matése
éshté
8 +0.60 =8.60
mm
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2.5. Noniusi me saktési 0.02 mm

Gjatésia prej 49 mm e treguesit éshté e ndaré né 50 pjesé té barabarta, dmth.
vlera e njé ndarje éshté 50:49 = 0.98 mm. Pra, ¢cdo ndarje e treguesit éshté 0.02
mm mé e vogél se ¢do ndarje e vizores sé palévizshme.

0 Vizorja e palévizshme ———

1 2 3 4 ]

1 2 3 4 5 6 7 8 9 0
o Vizorja e lévizshme - noniusi ——>

49
lmm—ﬁmmz 1-098=0.02mm

Fig. 2.10. Nonusi me saktési té matjes 0.02 mm
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Tabela: Shembuj té leximit té vlerave né noniusin me saktési 0.02 mm

Vlera matése
éshté
9+0.22=
9.22 mm

Vlera matése
éshté
18+ 0.74 =
18.74 mm

Vlera matése
éshté
25+0.78 =
25.78 mm
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2.6. Matésit e thellésisé me nonius

Pérbéhen prej vizores me ndarje milimetrike dhe vizores sé lévizshme
(rréshqitésit me nonius). Gjaté matjes rréshqitési duhet té mbéshtetet miré né
sipérfaget e pjesés punuese né té cilén kryhet matja, ndérsa vizorja zhvendoset
né drejtim té thellésisé qé duhet té matet. Pas késaj duhet té shtréngohet buloni
pér frenimin e rréshqitésit me nonius, e pastaj lexojmé pérmasén.
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Fig. 2.11. Noniusi analog pér matjen e thellésisé

Fig. 2.12. Noniusi digjital pér matjen e thellésisé
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2.7. Matjet e gabuara dhe té drejta me nonius

Gjaté matjes me nonius ekzistojné rregulla té cilat duhet té pérfillen pér t'i
pérfituar pérmasat reale té matjes.

Pozicioni
jo irregullt

Pozicioni i rregullt

Pozicioni i rregullt Pozicioni i rregullt

=] Ura mbéshtetése
pér matjen e thellsisé

Fig. 2.13. Praktika e matjes me nonius




B Udhézues pér praktiké profesionale pér klasat e X-ta né profilet e makinerisé

2.8. Mikrometri

Ndértimi i mikrometrit éshté bazuar né parimin e kthimit té l8vizjes rrotulluese
né lévizje drejtvizore me ané té ciftit vidé-dado. Mikrometrat jané matés té cilét
me ndihmén e boshtit té filetuar realizojné saktési mé té madhe té matjes sesa
gjaté matjes me nonius.

Pjesét e mikrometrit jané:

Sipérfagja kontaktuese - prekése
Prekési i palévizshém (kulla)
Mbrojtési i plastikés

Korniza (harku)

Frenusi

Cilindri me shkallé ndarése né mm dhe ¥2 mm
Shkalla ndarése né mm

Boshti i filetuar (vida mikrometrike)
Tamburi

Pajisja pér rregullim

1. Lidhésja (gjuntoja)

12. Susta
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Fig. 2.14. Pjesét e mikrometrit
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Me lévizje aksiale t& boshtit t& mikrometrit pér rrotullime té caktuara té
ngasésit (xhuntos) béhet i mundur leximi i vlerés sé matur né trupin e mikrometrit
né formé cilindrike, né té cilin ndodhen ndarjet né milimetra dhe gjysmémilimetra,
ndérsa leximi preciz i vlerés sé matur béhet né tamburin e mikrometrit, né té cilin
ndodhet shkalla e ndarjes zakonisht 0.01mm (1/100 e milimetrit).

Mikrometri shérben pér matjen e:
» pérmasave té jashtme
» pérmasave té brendshme dhe
> pér matjen e thellésive

2.9. Mikrometrat pér matje té jashtme

Punohen me interval té matjes prej 25 mm, prej 0 deri 25 mm, prej 25 mm deri
50 mm, prej 50 mm deri 75 mm e késhtu me radhé, deri 500 mm. Prej 500 mm
deri 1000 mm punohen me interval prej 50 mm. Fusha e matjes shtypet né trupin
e mikrometrit.

Kontrolli i mikrometrave béhet me ndihmén e etalonit.

Fig. 2.15. Mikrometri pér matjen e pérmasave té jashtme
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2.10. Mikrometrat pér matje té& brendshme

Jané té dedikuar pér matje té vrimave, kanaleve, e késhtu me radhé. Shkallét
e ndara dhe ményra e matjes jané plotésisht té njéjté sikurse te mikrometrat pér
matje té jashtme.

Fig. 2.16. Mikrometrat pér matje té brendshme

2.11. Mikrometrat pér matje té thellésisé

Shérbejné pér matjen e thellésisé sé vrimave, kanaleve dhe thellésive té
ndryshme. Mikrometrat pér matjen e thellésisé kané fushé té aplikimit shumé mé
té ngushté, ndérsa ményra e leximit éshté e njéjté me mikrometrat pér matje té
jashtme dhe té brendshme.
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Fig. 2.17. Mikrometrat pér matje té thellésive




Udhézues pér praktiké profesionale pér klasat e X-ta né profilet e makinerisé W

Tabela: Shembuj té leximit té vlerave né mikrometér

Aarizeige: 35,39 rmirm

= - 30.00 mm
JE—
35 0.00 mm
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0.34 mm
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16.00 mm
0.00 mm
0.355 mm

16.355 mm

12.00 mm
0.50 mm
0.16 mm
12.66mm

7.00 mm
0.50 mm
0.26 mm

7.76 mm
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2.12. Kompaset

Kompaset shérbejné pér bartjen né vizoren matése té pérmasave té detaleve.
Kompaset jané shumé té dobishém pér bartjen e pérmasave né vizore né ato raste
ku nuk mund té pérdoren instrumentet e tjera matése. Kéto instrumente pérgatiten
prej celiku me karbon pér instrumente matése. KEmbézat e kompaseve pérgatiten
né gjatési 150-250 mm dhe jané té bashkuara me ané té njé cerniere ose njé suste
gjysmunazore. Saktésia e matjes me kompas éshté aférsisht e barabarté me 0.5 mm.

—
7 N\

py/ ™

-
i

Fig. 2.19. Kompaset pér matjen e pérmasave: a) té brendshme, b) té jashtme dhe
c) té pacaktuara
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2.13. Matésit pér matjen dhe kontrollin e kéndeve

Matja e kéndeve gjaté procesit prodhues béhet me kéndmatés i cili, sipas
ményrés sé ndértimit, mund té jeté:

- Mekanik

- Optik

- Digjital

- Me indikator

- Me libelé (nivelizues) etj.

Kéndmatésit mekaniké pérdoren pér matjen e kéndeve prej 0° deri 360°,
ndérsa gabimi gé béhet gjaté matjes sé kéndeve me kété lloj kéndmatési éshté
afér 10 minuta.

Pjesét e kéndmatésit mekanik universal jané:
1. shkalla bazé (kryesore)

shkalla ndihméselnoniusi

disku i palévizshém

vizori i palévizshém

disku i lévizshém

disku i lévizshém
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Fig. 2.20. KEndmatési mekanik universal




B Udhézues pér praktiké profesionale pér klasat e X-ta né profilet e makinerisé

= 4

Fig. 2.21 KEndmatési mekanik me saktési té matjes vetém né shkallé, pa minuta

Kéndmatési digjital pérdoret si kéndmatés universal, kurse vlera e kéndit
lexohet né ményré digjitale né instrumentin pér lexim.

Fig. 2.22. KEndmatési digjital

Kéndmatési optik pér nga konstruksioni éshté i ngjashém me até mekanik, pér
dallim se leximi i vlerés sé matur té kéndit béhet me ndihmén e zmadhuesit.

Fig. 2.23. KEndmatési optik
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Kéndmatési me indikator pérdoret pér matjen e kéndeve me saktési mjaft té
larté. Ky kendmatés pérdor indikatorin pér matjen e kéndeve.

Fig. 2.24. KEndmatési me indikator

Kéndmatésit me libelé (nivelizues) shérbejné pér matjen e kéndeve dhe mund
té pérdoren edhe pér kontroll té pozités horizontale dhe vertikale té sipérfageve
té detaleve gjaté montimit, e shpesh shfrytézohen edhe pér kontroll té vijés sé
drejté dhe rrafshésisé sé gjatésive té sipérfaqeve.

Fig. 2.25. KEndmatésit me libelé (nivelizues)
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2.14. Matésit pér kontrollimin e boshllékut

Matésit pér kontrollimin e boshllékut pérbéhen prej fletézave té holla, me
majé té kalitura, trashésité e té cilave ndodhen brenda kufijve 0.05 deri Tmm, me
trashési qé rritet pér 0.05 mm ose pér 0.1 mm, té cilat jané té lidhura né bashkési.

Fig. 2.26. Matésit pér kontrollimin e boshllékut

2.15. Matésit pér kontrollimin e rrezeve

Pér matjen dhe kontrollimin e rrumbullakimeve (rrezeve) pérdoren matésit
specialé té punuar prej fletézave té celikta, té cilat né njérén ané e kané pérmasén
e caktuar pér rreze té jashtme, né anén tjetér pér rreze té brendshme.

Fig. 2.27. Matésit pér kontrollimin e rrezeve
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Fig. 2.28. Kontrolli i rrezeve

2.16. Matésit pér kontrollimin e filetave

Matésit pér kontrollimin e filetave jané té dedikuar pér kontrollin e hapit té
filetave dhe kané formén e krahut, ku dhémbét i pérgjigjen hapit standard té
filetave. Zakonisht kéta matés jané té lidhur né bashkési, ku né njérén ané jané me
njési matése né milimetra, né tjetrén né inch (inc-a), pra pér kontrollin e filetave
metrike dhe té Witvorfit.

Fig. 2.29. Matésit pér kontrollimin e filetave

2.17. Matésit e tolerancave

Matésit e tolerancave né radhé té paré shérbejné pér kontrollimin e cilésisé
sé prodhimeve né prodhimtariné me seri té médha dhe masive, késhtu qé kéta
matés quhen edhe kontrollues. Prodhohen né dy trajta kryesore pér kontrollimin
e diametrave té jashtém (boshteve, akseve filetave etj.) dhe pér kontrollimin e
vrimave, filetave etj.
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Fig. 2.30. Matésit e tolerancave pér kontrollin e pérmasave té jashtme (boshte,
akse, fileta)

Fig. 2.31 Matésit e tolerancave pér kontrollin e pérmasave té brendshme (vrima,
fileta)

Gjaté pérdorimit té matésit pér kontrollin e pérmasave té jashtme, njéra ané
e kalibrit i kalon (tejkalon) pérmasat e detalit qé matet, andaj kjo ané e matésit/
kalibrit éshté "ana e miré” ose ana “kalon”. Ana tjetér e kalibrit nuk bén ta tejkalojé
detalin gé matet. Kjo ané e matésit quhet "ana e keqe” ose ana "nuk kalon".

40
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Fig. 2.32. Kontrolli i pérmasave té jashtme

Gjaté kontrollit té pérmasave té brendshme (vrima, fileta) ana "kalon” ose “ana
e miré” hyn né vrimén e detalit g& matet. Ana "nuk kalon” ose ana “e keqe” nuk bén
té hyjé né vrimén e detalit qé matet.

KALON NUK KALON

NUK
KALON

Fig. 2.33. Kontrolli i pérmasave té brendshme
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2.18. Test provues

1. Si metri ashtu edhe vizoret matése jané té shkallézuara né:
a) Decimetra ose gjysmémilimetra, né njérén ané ose né té dyja anét e
tyre.
b) Milimetra ose gjysmémilimetra, né njérén ané ose né té dyja anét e
tyre.
c) Mikrona ose gjysmémilimetra, né njérén ané ose né té dyja anét e tyre.
d) Vetém né centimetra né té dyja anét e tyre.
2. Noniusi me saktési mé té madhe té matjes éshté:

a) 0.05 mm
b) 0.02 mm
c) 0.1mm

d) 0.04 mm

3. Gjatésia e treguesit prej 19 mm te noniusi me saktési 0.05 mm
éshté e ndaré né:

a) 50 pjesé té barabarta
b) 10 pjesé té barabarta
c) 20 pjesé té barabarta
d) 100 pjesé té barabarta

4. Sa éshté vlera té cilén e tregon noniusi i treguar né figurén
vijuese?

3 4

0123456718910

a) 3160 mm
b) 3172
c) 3170
d) 3162
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Gjatésia prej 49 mm e treguesit te noniusi me saktési 0.02 mm
éshté e ndaré né:

e) 50 pjesé té barabarta

f) 10 pjesé té barabarta

g) 20 pjesé té barabarta

h) 100 pjesé té barabarta

Noniusi me saktési 0.05 mm pérdoret pér matjen e pérmasave té:

a) jashtme dhe thell&sive deri 100 mm
b) brendshme dhe thellésive
c) jashtme dhe brendshme
d) jashtme, brendshme dhe thellésive
. Ndértimi i mikrometrit éshté bazuar né parimin e kthimit té
lévizjes:
a) rrotulluese né lévizje drejtvizore
b) drejtvizore né rrotulluese
) drejtvizore para-mbrapa
d) rrotulluese vetém né kah té akrepave té orés
Numrat 25-50 té shtypur né trupin e mikrometrit paraqesin:
a) numrin serik té prodhimit
b) intervalin ku matja mund té béhet me saktési nga 25 mm
deriné 50 mm
c) intervalin ku matja mund té béhet nén 25 mm dhe mbi 50 mm
d) intervalin e matjes nga 25 mm deri né 50 mm
. Vlera e lexuar né mikrometrin e treguar né figuré éshté:
a) 238 mm —
b) 3.38 mm — 45
c) 2.88 mm 0 H 40
d) 25 mm |[‘ ||:
——135
—130




B Udhézues pér praktiké profesionale pér klasat e X-ta né profilet e makinerisé

10. Kompaset jané shumé té dobishé&m pér bartjen e pérmasave né
vizore né ato raste ku nuk:

a) Mund té pérdoret vizorja

b) Mund té pérdoret noniusi

c) Mund té pérdoret kéndmatési

d) Mund té pérdoren instrumentet matése té tjera

11. Kéndmatésit mekaniké pérdoren pér matjen e kéndeve prej:
a) 0° deri 180°
b) 0° deri 900°
c) 0° deri 360°
d) 0° deri 27Q°
12. Vegla e treguar né vijim pérdoret pér kontrollin e:

1

. & [l® o 2

A G\ 1'i_
WHITWORTH §5°
METRISCH 60°

a) rrezeve

b)
c)
d)

hapit té filetave
boshllékut
hapit té filetés trapezore

13. Vegla e treguar né vijim pérdoret pér kontrollin e:

vrimave

hapjes sé filetave Witvorfit

hapjes sé filetave metrike dhe Witvorfit
diametrit té filetés metrik
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3.0. SIGURIA NE PUNE DHE PARANDALIMI | AKSIDENTEVE

Siguria né puné 8shté térési e pérgjithshme e masave té nevojshme pér
parandalimin e léndimeve né punég, té sémundjeve profesionale dhe té humbjes
ose té zvogélimit té aftésive té punétoréve pér kryerjen e detyrave té caktuara.

3.1. Mbrojtja e kémbéve - képucét e sigurisé

Mbrojtja e kémbéve béhet duke pérdorur képucé té sigurisé té cilat duhet té
garantojné mbrojtje t& miré nga goditjet elektrike, mbrojtje nga lagéshtia dhe
kimikalet, nga shpimet e ndryshme, té kené amortizim (té jené té buta) si dhe té
mos jené té rréshqitshme.

Fig. 3.1 Llojet e k8pucéve té sigurisé
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3.2. Uniforma e punés

Uniforma duhet t'i pérgjigjet vendit té punés, duhet té jeté e punuar prej materialit
té pérshtatshém qé té jeté higjienike, e rezistueshme né temperaturé dhe kushte té
caktuara té punés, e lehté dhe komode, qé té mos pengojé lévizjet. Gjaté punés né
makina uniformat e punés duhet té jené té ngushta te duart dhe té ofruara pér trupi.

Fig. 3.2. Llojet e uniformave pér puné

3.3. Mbrojtja e syve dhe fytyrés

Gjaté proceseve té ndryshme té punés, si¢ 8shté prerja me makina ratifikuese
dhe shpuese, éshté e domosdoshme té pérdoren syzet pa errésim, ndérsa pér
procese té tjera té punés, si¢ éshté prerja dhe saldimi me gaz, duhet té pérdoren
syzet me shkallé té caktuar té errésimit. Syzet dhe mbrojtéset e fytyrés duhet té
jené sipas standardit. Syzet dhe mbrojtéset e fytyrés mbrojné edhe nga kimikalet,
gazrat, ngjyrat, energjia rrezatuese etj.

<
=

Fig. 3.3. Syzet dhe mbrojtéset e fytyrés
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3.4. Mjetet pér mbrojtjen e dégjimit

Zhurma dhe vibracionet jané rezultat i punés sé makinave té ndryshmesi, p.sh.,
makinat metalprerése si torno freza, makina fretikuese etj. Ménjanimi i zhurmés
ka réndési té madhe e gé realizohet me aplikimin e makinave té reja mé me pak
vibracione dhe zhurmé.

Zhurma e jashtme né hapésirat e punés eliminohet duke e izoluar lokalin,
ndérsa nga brenda eliminimi i zhurmés béhet duke pérdorur mjetet mbrojtése.

Fig. 3.4. Llojet dhe format e mbrojtéseve té veshéve

Si mjete personale t& mbrojtjes ndaj zhurmés pérdorim mbrojtéset e veshéve
(tamponet) té formave té ndryshme. Zgjedhim Llojin e mbrojtéseve té veshéve né
bazé té nivelit té zhurmés.

Pérdorimi i tamponéve &éshté i lejuar prej 85 - 100 dB (A) pér frekuencat e
larta, prej 85-95 dB (A) pér frekuencat e uléta, me kété rast me tampone e zbresim
nivelin e zérit pér 20-25 dB (A). Pérdorimi i mbrojtésve té veshéve késhillohet prej
90 dB (A) e tutje.

Mbrojtéset e veshéve duhet té garantojné njé dégjim minimal té lejuar pér
komunikim.

3.5. Mbrojtjen e duarve

Gjaté proceseve té caktuara té punés éshté obligues pérdorimi i dorézave
mbrojtése. Dorézat gjaté punés me metale na mbrojné duar nga djegiet, rrezatimet,
sidhe kontakti me rrymé elektrike. Dorézat pér saldim duhet t'i plotésojné kérkesat
sipas standardeve té caktuara pér secilin proces té saldimit.
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Fig. 3.5. Llojet e dorézave pér saldim

Ndérsa dorézat mund té pérdoren edhe gjaté punéve té réndomta si aty ku
nuk ekziston ndonjé rrezik pér shkak té pérdorimit té tyre.

Fig. 3.6. Llojet e dorézave pér puné té réndomta

Por, jo cdoheré dorézat duhet té pérdoren gjaté punéve té caktuara. P. sh,
gjaté punés me makina metalprerése (makina: shpuese - trapano, sharruese,
tornuese, frezuese, zdrukthyese etj.) dorézat jané té ndaluara pér pérdorim.

3.6. Mbrojtja e organeve té frymémarrjes

Mjetet pér mbrojtjen e organeve té frymémarrjes jané té pérbéra nga pjesa
pér pastrim (filtrim) té ajrit dhe nga pjesa pér pérforcim né fytyré dhe né organet
e frymémarrjes.
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Fig. 3.7. Llojet e maskave pér mbrojtjen e organeve té frymémarrjes

Maskat mbrojtése jané té dedikuara pér mbrojtjen e organeve té frymémarrjes
prej grimcave helmuese, si prej pluhurit mineral, pluhurave té ndryshme helmuese,
ngjyrave, detergjenteve kimike et].

3.7. Mbrojtja e kokés

Té gjithé personat gé jané né kantierin e ndértimit duhet ta mbajné kapelén
mbrojtése. Kapela helmeté duhet té pérshtatet sipas rrezigeve né vendin e punés,
si: rénia e gjésendeve nga sipér, rreziget nga pérplasjet, goditjet elektrike, rreziget
nga djegiet dhe rrezatimet dhe rreziget nga detergjentet kimike.

Fig. 3.8. Llojet e helmetave mbrojtése
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3.8. Aparatet pér fikjen e zjarrit

Pjesét pérbérése té aparateve pér fikjen e zjarrit

Lewva pér rritjen e shtvypjes

Gypl pér ghrazie

<

' &1 ‘!" s .
E Té dhénat telmile

Gryla pér zhrazje

Té dhénat teknike né etiketén e aparateve pér fikje té zjarrit

Kapaciteti 6.00 kg

Lénda shuarése Pluhur ABC 40 %
Lloj1 1 aparatit zjarrfikés Me presion konstant
Perfomanca shuarése sipas EN 3-7 21A113BCE
Miratimet (certifikimet) CE, EN3 MARINE
Temperatura e operimit -30 °C der1 60 °C
Koha mesatare e zbrazjes 19.03 s

Ngjyra pérfupdimtare RAL 3000

Pesha e pérafért bruto 9.60 kg
Dimensionet e péraférta 535 x 160 mm
Distanca e pérafért e zbrazjes 6 m

Té€ dhénat e paketimit Kuti kartoni

Vérejtje: Aparatet pér fikjen e zjarrit duhet ta kené edhe etiketén shtesé
né té€ cilén shénohet data e kontrollit, data e mbushjes dhe afati i pérdorimit té
mbushjes

50
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3.9. Pérdorimi i aparateve pér fikjen e zjarrit

Renditja e . Co ) . .
. Pérshkrimi 1 veprimeve Pamja e veprimeve
veprimeve

1 Térhigeni siguresén w?
_,H ]

5 Drejtojeni gypin drejt
zjarrit M
Shtype
Shtypeni levén pér ta
3 , :
rritur shtypjen %Q (\
Lévizni gypin e fiksés
4 né sipérfaqe té zjarrit

pandérpreré derisa té

shpenzohet
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3.10. Shenjat e sigurisé né puné

Shenjat e sigurisé pércaktohen nga forma gjeometrike, ngjyra dhe simboli grafik.

Shenjat e sigurisé duhet té pérdoren pér identifikim né vendin e punés kur
béhet fjalé pér ndalimet e pérhershme, paralajmérimet dhe informacione té tjera
té réendésishme pér siguriné. Shenjat e sigurisé duhet té pérdoren vetém né vendet
e punés nése rreziget ndaj personave nuk mund té shmangen ose té kufizohen né
masé té mjaftueshme nga masat teknike ose organizative.
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3.11. Shenjat e paralajmérimit né puné

Iso 7010-M001 - 150 7010-M002

ISO 7010-M003 - ISO 7010-M004
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ISO 7010-M007 ISO 7010-M008

ISO 7010-
MO009

ISO 7010-
MO10

ISO 7010-
MO11

ISO 7010-
MO12
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ISO 7010-M013 ISO 7010-M014

ISO 7010-MO015 ISO 7010-M0O16

ISO 7010-
MO17

ISO 7010-
MO18
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ISO 7010-
MO19

ISO 7010-
M020

ol
=

ISO 7010-
MO021

ISO 7010-
M022

<

ISO 7010-
M023

ISO 7010-
M024

®

A
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ISO 7010-M025 ISO 7010-M026

ISO 7010-M028

ISO 7010-
M029

ISO 7010-
MO030
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3.12. Shenjat e ndalimit né puné

ISO 7010-P001 ISO 7010-P002

ISO 7010-P003 ISO 7010-P004

ISO 7010-P005 ISO 7010-P006

®
®
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ISO 7010-P007 - ISO 7010-P008

150 7010010 - 150 70105011

®

ISO 7010-P012 - ISO 7010-P013
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150 7010-p014 - 150 7010-p016

150 7010-P017 _ 150 7010-P018

ISO 7010-P019

R
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ISO 7010-P021 ISO 7010-P023

®

ISO 7010-P025 ISO 7010-P028

ISO 7010-P029 ISO 7010-P030

%

ISO 7010-P027 ISO 7010-P028




B Udhézues pér praktiké profesionale pér klasat e X-ta né profilet e makinerisé

ISO 7010
D-P006

ISO 7010
D-P022

®

3.13. Shenjat pér paralajmérimin e rrezikut né puné

Shenja  pér rrezik té Rrezik nga substancat
5 ISO 7010-W001 ISO 7010-W002
pérgjithshém shpérthyese

A\

Rrezik nga substancat
radioaktive ose rrezatimit | ISO 7010-W003 Rrezik nga rrezet laser | ISO 7010-W004

jonizues
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Rrezik nga rrezatimit Rrezik nga fusha
L ISO 7010-W005 ) ISO 7010-W006
jonizues magnetike

Rrezik nga pengesat né : :
ISO 7010-W007 | Rrezik nga rénies ISO 7010-W008
terren

Rrezik nga rréshqitjes ISO 7010-W011 | Rrezik nga tensioni elektrik | ISO 7010-W012
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Rrezik nga kamionét

industrial€ (ngarkues)

ISO 7010-W014

Rrezik nga ngarkesat e

pezulluara

ISO 7010-WO015

Rrezik nga substancat

toksike

ISO 7010-W017

Paralajmérim pér rrezikun

dérrmues

ISO 7010-W019

20

Rrezik nga pengesat né

zonén e kokés

ISO 7010-W020

Rrezik nga substancat e
ndezshme

ISO 7010-W021
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Rrezik nga rrotat e
Rrezik Iéndimi i duarve ISO 7010-W024 : ISO 7010-W025
1évizshme

o
O

: : Rrezik pér thyerjen e dorés
Rrezik nga bombolat e gazit | ISO 7010-W029 - ISO 7010-W030
ndérmjet mjeteve shtypése

Paralajmérim pér rrezikun e .
Rrezik nga zhurma
1éndimit t€ dorés midis ISO 7010-W031 ISO 7010-W038
befasishme
shtypit dhe pjesés s€ punés
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A

/N

Paralajmérim i rrezikut gjaté

prerjes

ISO 7010 D -
w022

Paralajmérim pér rrezikun

gjaté rrotullimit

ISO 7010 D-
Wo024

[\

A\

3.14. Shenja treguese - shenja e shpétimit
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3.15. Shenjat e sigurisé nga zjarri

Shenja e pérgjithshme Tubé pér lokalizimin e
: ISO 7010-F001 - ISO 7010-F002
pér zjarrfikés zjarrit (hidrant)

Mjetet dhe pajisjet pér
Shkallét pér zjarrfikje | ISO 7010-F003 : : ISO 7010-F004
zjarrfikje
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3.16. Test provues

1. Cka éshté siguria né puné?

3. Gjaté punés né makina metalprerése uniformat e punés duhet té jené:
a) téngushta te duart dhe té ofruara pér trupi
b) tégjéradhe té kaltra
c) tégjéravetém te duart (manzheta)
d)  uniforma nuk ka ndikim gjaté punés né makina
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4. Pérdorimi i mbrojtésve té veshéve késhillohet prej:
a) 80dB (A)etutje
b) 90dB (A) e tutje
c) 85-90 (A) e tutje
d) 70 (A) e tutje
5. Gjaté prerjes me makiné retifikuese té dorés duhet té pérdorim:
a) syzetéerréta
b) syze kundér rrezatimit
c) syze té dukshme
d) syze dhe maska té saldimit
6. Gjaté shpimit né makinén shpuese (trapano):
a) Duhet t'i pérdorim dorézat mbrojtése pasi qé aty kemi rrotullime
té burgisé
b) Duhet t'i pérdorim dorézat mbrojtése pasi qé kemi ashkla gjaté

punés
c) Duhet t'i pérdorim dorézat pér t'i mbrojtur duart nga vaji dhe
emulzioni

d) Nuk duhet t'i pérdorim dorézat pasi qé na kanoset rreziku i léndimit
gjaté punés.

7. Kapela helmeté duhet té pérshtatet sipas:
a) rrezigeve né vendin e punés
b) ngjyrés
c) formés dhe estetikés
d) materialit

8. Maskat mbrojtése jané té dedikuara pér mbrojtjen e organeve té
frymémarrjes prej:

9. Pérshkruani katér veprimet themelore pér pérdorimin e aparateve pér
fikjen e zjarrit:
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11. Shénoni emértimet e shenjave té sigurisé né puné.
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4.0. OBJEKTET DHE MJETET E PUNES SE AXHUSTATORIT

Pér kryerjen e punimeve té ndryshme mbi objektet e punés, axhustatori éshté
I pajisur me mjetet e punés, té cilat, sipas shérbimit, ndahen né:
> \legla prerése, ku hyjné: sharrat, limat, daltat, veglat pér filetim
etj.
> Vegla ndihmése, ku béjné pjesé: cekicét, shénjuesit, pikéshénuesit,
kompaset e shénjimit, rrotulluesit e veglave pér filetim et;j.

Tavolinat e punés né shumicén e rasteve jané té pajisura me sirtaré, ku
vendosen veglat e punés dhe instrumentet e matjes dhe té kontrollit.

Pér té realizuar punime té mira tavolinat e punés duhet té shtréngohen dhe té
jené té forta.

Pérmasat e tavolinave njévendéshe jané: lartésia 800 - 900 mm, gjatésia 1000 -
1200 mmdhe gjerésia 700 - 800 mm, kurse pérmasat e tavolinave shumévendéshe
jané té ndryshme. Né varési té mengeneve gé montohen né tavolina kjo largési
sillet 1000 - 1200 nga mengenja né mengene.

Vendi i punés sé axhustatorit duhet té jeté i ndricuar mirg, duke kombinuar
drejt ndricimin natyral me até artificial. Pér kété arsye tavolinat e punés vendosen
prané dritareve té repartit, kurse drita e llambés elektrike duhet té drejtohet mbi
detalin gé punohet, prandaj né vendin mé té pérshtatshém té tavolinés montohet
abazhuri, i cili, me zhvendosjen e tij, siguron qé axhustatorit té mos i bjeré drita.

4.1. Mengeneté

Mengeneté shérbejné pér shtréngimin e copave qé do té punohen. Né
repartet e axhusterisé pérdoren mengeneté paralele, té cilat sigurojné vendosje
dhe shtréngim té miré té copés. Kéto mengene quhen paralele sepse nofullat
e levizshme, né rastin e hapjes dhe mbylljes sé mengeneség, zhvendosen duke
géndruar paralelisht me nofullat e palévizshme.

Mengeneté paralele jané dy lloje:

» Té pa rrotullueshme dhe

> Teé rrotullueshme
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-

Fig. 4.2. Mengeneja e rrotullueshme me rréshqitje kénddrejté
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Doréza

Boshti i filetuar

Nofulla e lévizshme

Pjesa e dhémbézuar e nofullave

Nofulla e palévizshme

Rréshqitési kenddrejté

Buloni pér shtréngimin lirim gjaté rrotullimit
Bazamenti

. Vrima e bulonit pér shtréngim mbi tavoliné
10. Kulla

Pllakat shtrénguese (pjesét e dhémbézuara) pérgatiten prej celiku, sipérfaget
e tyre qé jané né kontaktim me copén, béhen té dhémbézuara né ményré qé copa
e shtrénguar té mos rréshgasé gjaté punés.

Pllakat e nofullave t& mengenesé vendosen né nofullat me ané té vidave, duke
béré té mundshme qé sa heré konsumohen té riparohen ose té zévendésohen me
té reja. Pllakat e nofullave t& mengenesé mund té jené si térési me nofullat.

Pér t'i shmangur deformimet né sipérfaqe té copave qé pérpunohen né nofulla
té mengeneté vendosen pllaka (llamarina) mbrojtése nga materiali i rrafshét prej
bakri, alumini etj.

W ENOUA~WN -~

Pllaka mbrojtése

Fig. 4.3. Pérdorimi i pllakave pér eliminimin e deformimeve
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Vendosja e mengenesé mbi tavolinén e punés pércaktohet nga gjatésia e
shtatit té punétorit.

Fig. 4.4. Vendosja e mengenesé né tavoliné sipas shtatit té punétorit

Mengeneja éshté e vendosur miré, kur punétori, duke géndruar drejt (pa u
pérkulur) parasaj dhe duke vendosur sipér nofullave té mengenesé bérryline dorés
sé pérkulur dhe té puthitur para gjoksit, gishtérinjté e drejtuar té dorés prekin
mjekrén. Kur mengeneja éshté e vendosur mirg, dora e djathté (nga bérryli deri te
gishtérinjté) duhet té vendoset né pozicionin horizontal, duke formuar né bérryl
kéndin 90 shkallé. Kur punétori éshté i shkurtér, duhet té pérdoren nénkémbézat,
kurse kur punétori éshté i gjaté mengeneja vendoset mbi mbéshtetés té cilét
rritin lartésiné.

4.2. Organizimi i vendit té punés

Organizimi i vendit té punés sé axhustatorit duhet té béhet duke u bazuar né
disiplinén, kulturén, estetikén dhe higjienén né puné té cilat kérkojné rregull té
fortg, organizim té pérsosur dhe kryerje né koh&, me rendiment e cilési té larté
té cdo procesi sipas rregullave dhe kérkesave teknike. Para fillimit t& punés
axhustatori duhet t'i kontrollojé veglat e punés, veglat prerése dhe instrumentet
matése e kontrolluese, té cilat jané té vendosura né sirtarét e tavolinés sé punés.

77
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Pastaj ai vendos para vendit té punés veglat sipas njé renditje té caktuar gé té
merren lehté dhe té mos démtohen gjaté pérdorimit.
Axhustatorit duhet t'i béhet shprehi gé pas mbarimit té punés t'i pastrojé

veglat, edhe mengenené e punés me leckeé té thaté. Pas pastrimit té gjitha veglat
vendosen né vendet e veta né sirtaré.

Vizatimi Mengenja

o 1+ Ja

Fig. 4.5. Forma e organizimit né vendin e punés gjaté punimeve té axhusterive

4 3. Késhilla praktike

Y

Pastroni nofullat e mengenesé para shtréngimit té copés qé pérpunohet
Mos rrihni me gekic mbi nofullat e mengenesé (por né kullé pér goditje té vogla)
Lévizeni dorezén e mengenesé me doré, mos pérdorni cekic pér shtréngim-
Lirim

Nése éshté e mundur, copén shtréngojeni né gendér té mengenesé

Pér ta parandaluar konsumimin e boshtit té filetuar dhe pjeséve gé kané
férkim ato duhet té vajosen

Y V

A\

>
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4.4 Test provues

1. Si ndahen mjetet e punés sé axhustatorit sipas shérbimit?

2. Pérmasat e tavolinave njévendéshe jané:

a) 800 - 900 mm, gjatésia 1000 - 1200 mm dhe gjerésia 700 - 800 mm
b) 700 - 800 mm, gjatésia 900 - 1000 mm dhe gjerésia 500 - 800 mm
c) 800 - 60 mm, gjatésia 1000 - 1400 mm dhe gjerésia 600 - 800 mm
d) 800 - 800 mm, gjatésia 1200 - 1200 mm dhe gjerésia 700 - 700 mm

3. Pér cfaré arsye pllakat e nofullave té€ mengenesé béhen té dhémbézuara?

4. Pér t'i eliminuar deformimet e copave gjaté shtréngimit né mengene si
duhet té veprojmé?

7. Cfaré duhet té ndérmerret pér parandalimin e konsumimit té boshtit
filetues té mengenesé?
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5.0. SHENIMI
5.1. Qéllimi i shénimit dhe llojet e tij

Shénimi éshté ai proces i punés si rezultat i té cilit formohet dhe pérmasat e detalit
sipas vizatimit. Shénimi realizohet me ané té shénuesit prej celikut, maja e té cilit gjaté
zhvendosjes né copé futet pak né material, duke [&né né té njé vijé té dukshme. Gjaté
shénimit mbi copé shénohen vijat ose pikat té cilat pércaktojné konturen e detalit, pra
vendet gé do t'i nénshtrohen punimit duke ruajtur pérmasat e dhéna né vizatim.

Shénimi u béhet copave té cilat kalojné né procese té ndryshme té punimit si,
p. sh.,, pér té preré njé shufér né njé gjatési té caktuar né fillim béhet shénimi né
vendin ku do té pritet.

Dallojmé dy Lloje shénimesh:
» Shénim né rrafsh
> Shénim né hapésiré.
Si pérfundim, shénimi ka pér qéllim kursimin e materialit, té kohés sé punés
dhe rritjen e saktésisé sé detalit t& punuar.

5.2. Shénimi né rrafsh

Shénimi né rrafsh kryhet mbi sipérfaqe té rrafshéta té copave gé nuk kané lidhje
me sipérfaqet e tjera. Ky shénim mund té béhet me njé dhe dy rrafshe referuese.

Shénimi me dy rrafshe referuese (a) dhe (b) béhet duke e pérdorur njé vizore
pér t'i caktuar distancat e duhura sipas rrafshit referues “a". Gjaté caktimit té
distancés duhen térhequr dy vija té cilat priten né formé shigjete.

Pas caktimit té distancave njéra brinjé e kéndit vendoset paralelisht dhe e
mbéshtetur me rrafshin referues "b”, pastaj me ndihmén e shénuesit térhigen
vijat mbi copén punuese.

to

Fig. 5.1 Shénimi me dy rrafshe referuese
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Shénimi me njé rrafsh referues béhet duke e pérdorur njé vizore pér t'i caktuar
distancat e duhura né bazé té rrafshit referues (a). Distancat duhet té shénohen
me shigjeta né dy skajet e copés punese dhe né drejtim té tyre té térhigen vijat
duke e pérdorur njé vizore, kéndor ose ndonjé mjet tjetér té drejté.

Eendii drejt

Fig. 5.2. Shénimi me njé rrafsh referues

Po ashtu, shénimi mund té béhet drejtpérdrejt duke e mbéshtetur vizoren né
kéndoren dhe pastaj duke térhequr vijén me shénues.

Fig. 5.3. Shénimi duke e pérdorur kéndorin dhe vizoren
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5.3. Shénimi né hapésiré

Kryhet né disa sipérfaqe té copave té cilat lidhen me kénde té ndryshme
kundrejt njéra-tjetrés.

Fig. 5.5. Shénimi me ndihmén e noniusit

5.4. Shénuesit

Shénuesi éshté njé shufér prej celikut e kalitur dhe e mprehur me kujdes me
kénd 15-20 shkallé. Qé t& mbahet miré né doré gjaté shénimit, shénuesit né pjesén
e sipérme kthehen nén njé kénd té drejté ose né formé unaze.

Fig. 5.6. Format e ndryshme té shénuesve
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5.5. Shénuesi né lartési

Shérben pér shénimin e linjave ndihmése. Ai pérbéhet nga njé kémbé e
réndé mbajtése, mbi té cilin shté fiksuar sipérfagja matése me nonius. Gjaté
vijézimit apo shénimit objekti vendoset mbi pllakén drejtuese. Pas késaj, edhe
shénuesi pozicionohet mbi kété pllaké. Noniusi vendoset né vlerén e nevojshme
qé i pérgjigjet matjes apo shénimit. Pér ta shénuar maja e noniusit térhiget mbi
material duke e [&né edhe vijén.

Vizorja e shénuesit

Prizini Pllaka pér shénim

Fig.5.7. Shénuesi né lartési

5.6. Pikéshénuesit

Pérgatiten prej celikut té lidhur (leguruar), maja e té cilit mbrehet né formé
koni me kéndé 45-60 shkallé dhe kaliten né gjatési 20 mm pér t'i rritur fortésiné.
Pikéshénuesishérben qé né vijén e shénuar té vendosen disa pika té dallueshme, té
cilat ndihmojné té mos fshihen vijat e shénimit gjaté punés. Po ashtu, pikéshénuesi
shérben pér ta béré pikén pér gendérzim gjaté shpimit.

DASCOPRO 0= o0 ——

Fig. 5.8. Format e ndryshme té pikéshénuesve
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Gjaté pérdorimit té pikéshénuesit ai duhet té béhet nén kénd, té centrohet,

pastaj té drejtohet dhe té goditet me cekic.
.é

Goditja me ¢ekic

4

Centrimi

Fig. 5.9. Shembull praktik i pérdorimit té pikéshénuesit




Udhézues pér praktiké profesionale pér klasat e X-ta né profilet e makinerisé W

5.7. Kompaset pér shénim

Shérbejné pér shénimin e hargeve rrethore dhe té pjeséve té lakuara té
pérmasave té ndryshme.

Mbajtja
vertikale e
kompasit

Fig. 5.11. Praktika e pérdorimit té kompaseve pér shénim
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Tabela: Veglat pér shénim

Pamja

Emértimi

Vizorja metalike

Metri shiritor

Kéndori

Shénuese

Piké shénuese

Kéndor pér shénimin e pjeséve

cilindrike

Kompasi pér shénim

Matési 1 sheshté me mbéshtetés

Shénuesi né lartési
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5.8. Test provues

1. Cka éshté shénimi?
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6.0. LIMIMI
6.1. Qéllimi i Limimit dhe llojet e tij

Limimi &shté operacion me ané té té cilit higet njé shtresé e metalit nga
sipérfagja me ndihmén e instrumentit prerés qé quhet limé. Limat shérbejné pér
té punuar sipérfage té rrafshéta, sipérfage té lakuara, kanale, vrima té cdo trajte,
sipérfaqe té rrafshéta me sipérfage té ndryshme. Me ané té limimit copés i jepet
forma dhe pérmasa e kérkuar, prodhohen detale gé ciftézohen te njéri-tjetri etj.

Né varési nga ashpérsia e kérkuar e sipérfages, limimi ndahet né: limim i
ashpér (fillestar) dhe limim i pastér (pérfundimtar) qé kryhen me ané té limave
té pérmasave dhe formave té ndryshme. Shtresa e hegjes sé metalit nga copa,
varésisht nga pérdorimi i njérés apo tjetrés limé, shkon 0,75 - 0,025 mm.

Saktésia e realizimit té pérmasave té detalit q& punohet me limé éviz né
kufijté 0,1-0,5 mm.

6.2. Llojet e limave dhe zgjedhja e tyre

Lima éshté instrument prerés me profil té caktuar me gjatési 75-450 mm. Ajo
ka sasi t&8 madhe dhémbésh me té cilat pret shtresén e metalit né formé ashkle.
Limat pérgatiten prej celiku pér vegla prerése me karbon ose celiku té lidhur.

AR I
{I‘I'I'I{!‘I{l‘.l‘l{l'l

{
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AAAAAAAAAA v\ ‘i' \
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ASAAAASAAS :} ‘5 ¥ 1 %
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Asssasassa . TES }.é A

Fig. 6.1 Format e profileve né tehe té limés
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Lima pérbéhet nga pjesa punuese (pjesa e dhémbézuar), bishti dhe doréza prej druri
me unazén metalike, e cila e mbron dorezén qé té mos cahet gjaté vendosjes né limé.

Pjesét pérbérése té limave jané:

1. Pjesa aktive (tehet)

2. Pjesa pér montimin e dorezés

3.Unaza e cila shérben pér lidhje sa mé té forté né mes té dorezés dhe pjesés pér dorezé

4. Doréza e limés e cila zakonisht punohet nga druri

= |
j 4 31\ 2 .

Fig. 6.2. Pjesét kryesore té limés

o - kéndii pastrimit
B - kéndi ( pyke ) prerés

v —kéndi gryres

Fig. Gjeometria e teheve té limés

6.3. Llojet e limave

Llojet e limave pércaktohen nga format e prerjeve térthore, madhésité e teheve
prerése (dhémbét) dhe nga forma e prodhimit me frezim dhe me goditje (pérpunim
me deformim). Punimet e ashpra kérkojné hegje té madhe ashklash, dmth. duhen
lima me numér té madh té dhémbéve té cilat quhen lima té ashpra. Sipérfaget e
lémuara arrihen nga hegja e pakét e ashklave, pra me lima me dhémbé té vegjél.
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Né shumicén e rasteve lima e merr emrin nga forma e prerjes térthore:

Tabela: Llojet e limave sipas formés sé prerjes térthore

TP Forma : .
Emértimi i limés Pamja praktike

Katrore

Katérkéndéshe

e sheshté

Zz

E rrumbullakét

Gjysmé e
rrumbullakét

ri
r
| o
B
5,

Trekéndéshe

_
L]
O
£
A
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Limat katrore pérdoren pér té limuar sipérfage té jashtme gé formojné midis
tyre kénde té drejta si dhe vrima té ndryshme me seksion katérkéndésh.

Fig. 6.3. Pérdorimi i imés katrore

Limat e sheshta pérdoren pér té limuar sipérfaqe té rrafshéta té jashtme dhe té
brendshme.

-

72

Nt

Fig. 6.4. Pérdorimi i imave té sheshta

Limat e rrumbullakéta pérdoren pér limimin e sipérfageve té jashtme
dhe sipérfageve té rrumbullakéta si dhe pér limimin e sipérfageve gjysmé té
rrumbullakéta.

Fig. 6.5. Pérdorimi i limave té rrumbullakéta

Limat gjysmé té rrumbullakéta pérdoren pér limimin e sipérfageve té lugéta
me ané té sipérfaqes gjysmérrumbullake té limés, kurse me sipérfagen e rrafshét
limojmeé sipérfaqge té rrafshéta.

Fig. 6.6. Pérdorimi i imés me sipérfaqges gjysmérrumbullake
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Limat trekéndéshe pérdoren pér limimin e sipérfageve té jashtme qé formojné
kénde midis tyre dhe té vrimave me seksion trekéndésh.

Fig. 6.7. Pérdorimi i imés me seksion trekéndésh

6.4. Teknika e punés me lima

Gjaté limimit kujdes té vecanté duhet kushtuar shtréngimit té detalit i cili
pérpunohet. Pra, detali duhet té jeté stabil pas shtréngimit.

Tabela. Teknikat e punés me lima
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6.5. Mirémbajtja e limés

Limat e mbushura me ashkla pastrohen me furca teli celiku, duke l8vizur né
drejtim té prerjes sé dhémbézimeve té cilat, duke hyré né kanalet e limés, pastrojné
mbeturinat e metalit. Limat duhen té mbrohen edhe nga uji si dhe nga yndyrat té
cilat véshtirésojné Limimin. Gjithashtu, mbi lima nuk duhet té bjeré pluhur abraziv
(zmeril), sepse ky, gjaté Llimimit, i cmpreh dhémbét.

Fig. 6.8. Pastrimi i limave
6.6. Pozicioni i trupit gjaté limimit

Limimi kérkon ushtrim té madh force dhe lévizje té shpejta té té gjithé trupit,
gé me dhémbét e limés té mund té largohen ashklat nga copa gé pérpunohet.
Prandaj éshté e nevojshme té mbahet pak distancé nga copa né ményré qé lima
té mund té 8vizé lirshém dhe né masén e duhur.

Fig. 6.9. Pozicioni i mbajtjes sé trupit gjaté limimit
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Me dorén e djathté mbahet bishti i limés, ndérsa undi i bishtit mbéshtetet te
gishtii madh i késaj dore.

Fig. 6.10. Pozicioni i mbajtjes sé dorés gjaté limimit

Fig. 6.12. Pérdorimi jo i drejté i limés, gabimet gjaté limimit
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6.7. Limimi i sipérfageve té rrafshéta

Limimi i sipérfaqeve té rrafshéta béhet me lima té rrafshéta. Pér pjesé me
dimensione relativisht t& médha lima shtréngohet pér detal (copé) me té dyja
duart, kurse pér detale me dimensione té vogla lima shtréngohet vetém me dorén
e djathté, kurse me dorén e majté i jepet drejtimi.

Fig. 6.13. Limimi i sipérfageve té rrafshéta
6.8. Limimi i sipérfageve té thelluara (konkave)

Pér kéto sipérfage pérdoren lima me seksion rrethor, gjysmérrethor dhe
eliptike. Gjaté limimit té kétyre sipérfaqeve rrezja e limés duhet té jeté mé e vogél
se rrezja e rrumbullakimit té sipérfaqes gé limohet.

Fig. 6.14. Limimi i sipérfaqeve té thelluara

6.9. Limimi i sipérfaqeve té konkave

Sé pari limimi i vrazhdé (1) kryhet me limim térthor té limés né krahasim me
sipérfagen, kurse limimi i pastér (2) kryhet pér sé gjati né drejtim té sipérfages. t
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Fig. 6.15. Limimi i sipérfageve té konvekseve

6.10. Limimi i sipérfaqeve unazore, té vrimave dhe rréshqitézave

Gjaté Llimimit té kétyre sipérfageve lima mbahet me dorén e majté afér vrimés.

Lévizja e limés gjaté limimit té kétyre sipérfageve duhet té jeté e shkurtér dhe
e shpejté.

Fig. 6.16. Limimi i sipérfageve unazore, té vrimave dhe rréshqitézave
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6.11. Test provues

1. Cka éshté limimi?




B Udhézues pér praktiké profesionale pér klasat e X-ta né profilet e makinerisé

7.0. PRERJA ME SHARRE
7.1. Prerja me sharré dore

Prerja me sharré éshté operacion i ndarjes (prerjes) sé shufrave me seksion té
ndryshém si rrethor, katror etj., né ményré mekanike, duke béré lévizje drejtvizore
té sharrés mbi copén qé pritet. Prerja realizohet me ndihmén e fletés (tehut) sé
sharrés. Fletat e sharrave kané dhémbé té vegjél njéri pas tjetrit dhe presin vetém
né njérén ané. Gjaté sharrimit drejtimi i dhémbéve duhet té tregojé pérpara.

Sharra e dorés pérbéhet nga: Harku me dy kapéset, nga té cilat njéra éshté e
lévizshme pér ta mundésuar akordimin gjaté shtréngimit dhe pérbéhet nga njé
dado me krahg, kurse tjetra e palévizshme. Shtréngimi i fletés béhet me ndihmén
e kapéseve qé béjné térheqgjen e fletés dhe shtréngimin e saj pér harkun (ramin).

Korniza e sharrés

Fleta ( Tehu )i sharrés

Gijérsia e tehut

[

Copa g pérpunohet|

l Gijatésia e pretjes

Fig. 7.1 Pjesét e sharrés
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Fletat e sharrés sipas madhésisé sé dhémbéve ndahen né:
> Térralla dhe pér materiale té buta dhe prerje gjatésore (té gjata)
» Té mesme pér materiale mesatarisht té forta pér prerje gjysmégjatésore

» Té iméta dhe pérdoret pér materiale té forta, té holla, si dhe pér prerje té
shkurtra.

Tabela. Zgjedhja e llojit té tehut varésisht prej materialit

Zgjedhja e tehut té sharrés varésisht llojit té materialit

Lloji i materialit qé

Nr. i dhémbéve Ashpérsia e fletés sé sharrés .
pritet
Vrazhdé
e Alumin, bakér dhe
16 dhémbé/inch o
plastiké
Mestar
ligete 1
22 dhémbé/inch Ge 1qet € feguiriara,
celiget e derdhura
Imét
eliget e paleguruara,
32 dhémbé/inch Geliget e palegu
legurat e Cu-Zn
YWWYVYWYWYYYYWYyvvvvvl

Tabela. Disa nga dimensionet standard té teheve pér sharra té dorés

Pérmasat e fletés sé sharrés

Gjatésia (L) mm Hapi (P) mm Trashésia (t) mm
300 0.8 0.95
300 1.0 0.95
300 1.4 1.0
300 1.8 1.0
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Qé tehu (fleta) e sharrés té mos vijé deri te nxehja dhe shkatérrimi, dhémbét i
punohen té lakuar apo tehu punohet i valézuar.

Gjérsia e fetés ( tehut )
\ Kéndet e dhémbéve

S S

—
| Valzimi i tehut (fletés)
M i i N e i o 5 e Ny vy 8 9.3

Gjérsia prerése

Fig. 7.2. Lakimet e dhémbéve dhe valézimi i tehut

7.2. Pérdorimi i sharrés dhe teknologjia e punés

Sharrat e dorés pérdoren pér prerjen e detaleve me pérmasa té vogla dhe shogérohen
me rendiment té ulét té punés. Fleta e sharrés vendoset me dhémbé pérpara né harkun
(ramin) e sharrés dhe shtréngohet mesatarisht me ané té dorés me krahé sepse si
shtréngimi i tepért, si ai i mangét con né képutjen e fletés gjaté sharrimit.

Fig. 7.3. Shtréngimi i tehut
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Pér té preré me sharré, punétori géndron para mengenesg, gjysmé i kthyer,
né njé kénd 45 shkallé kundrejt aksit t& mengenesé. KEmba e majté nxirret pak
pérpara dhe mbi té mbéshtetet trupi.

Fig. 7.4. Pozicioni i mbajtjes sé trupit gjaté sharrimit

Fleta e sharrés duhet té vendoset kundrejt detalit me k&ndin 90 shkallé.

Lévizja boshe Lévizja ushqyese
= =

Kéndi fillestar i
prerjes

Fig. 7.5. Kéndet e mbajtjes sé sharrés gjaté sharrimit
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Sharrés duhet t'i japim 30-60 lévizje (vajtje-ardhje) né minuté dhe té synohet
té marré pjesé né sharrim jo vetém mesi i fletés sé sharrés, por mé shumé se
2/3 e gjatésisé sé saj. Gjaté l8vizjes sé kthimit mbrapa té sharrés dhémbét e
saj nuk duhet té jené té takuar me sipérfaqgen e preré té copés sepse, né rast té
kundért, do té ndodhé thyerja e shpejté e tyre. Prerja e metaleve té forta béhet me
shpejtési té vogél. Né kété rast éshté miré té zgjidhet fleta (tehu) me hap té vogél
té dhémbéve. Pér metale té buta duhet té veprojmé né té kundért.

Kur llamarina gé do té pritet ka trashési té vogél, kapja dhe shtréngimi i saj
béhet me copa prej drurit dhe prerja e saj béhet sé bashku.

Fig. 7.6. Prerja e llamarinave té holla me ndihmén e copave prej drurit
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7.2. Test provues

1. Sipas madhésisé sé dhémbéve, si ndahen fletat e sharrés?

3. Fleta e sharrés duhet té marré pjesé gjaté prerjes né:
a) 2/3 e gjatésisé

b) V4 e gjatésisé

c) 1/3 e gjatésisé

d) % e gjatésisé

4. Kur imponohet prerja e llLamarinave té holla me sharré, si duhet té veproni?

6. Fleta e sharrés duhet té vendoset kundrejt detalit né kénd:
a) 90°

b) 750

c) 60°

d) 120°

7. Kur té sharritet gypi @42x2 mm, cilin lloj té fletés sé sharrés duhet té
pérdorim?
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8.0. PERPUNIMI ME DALTA
8.1. Daltimi

Daltimi bén pjesé te mjeshtérité mé té vjetra té pérpunimit t& metaleve. Dalta
8shté njé vegél e thjeshté né formé pyke, qé pret materialin me goditje té cekicit.
Daltimi po bie gjithnjé e mé shumé nga pérdorimi, sepse vegla té tjera si sharra,
gérshéra dhe makinat e zmerilimit jané shumé heré mé té sakta dhe mé té shpejta.
Dalta pérdoret sot vetém né ato raste ku nuk ka mundési té pérdoren veglat dhe
makinat e tjera prerése. Pér realizimin e ndarjes (prerjes) hapen vrima né distanca
té vogla nga njéra-tjetra dhe mé pas ato lidhen me daltim, duke e mbajtur daltén
né pozicion vertikal. Gjaté hegjes sé njé pjese dalta mbahet pak pjerrtas gé té
mund té arrihet njé prerje mé e leht& dhe mé e miré.

_Ashkéla

Drejtimi i prerjes
, ~— Dalta

Copa Sipérfaqja pas daltimit

Fig. 8.2. Prerja me dalté duke i bashkuar vrimat
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Tabela: Format dhe pérdorimi i daltave

Lloji Pérshkrimi Pamja Pérdorimi
. .. Pér
Dalt¢ e shesht? Me teh t&€ ’ ‘ pérpunimin
e =, | gjer¢ dhe &, AT | e sipérfageve
L]
"'L:-...ﬁ 7 té drejté dhe pér
pastrim
g Me teh té
Dalt¢ kryqe . Pér hapjen e
Q o ngushtc kanaleve pa
= | dhe t¢ P
o harge
drejté
Me katér . .
Dalté ndarése N Pér prerje
tehe té o
b . me ndihmén
/ e € vrimave
dhe té t& o
ndihmése
holluara

Fig. 8.3. Kompleti i daltave
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8.2. Rregullat e punés

Té pérdoren vetém dalta me teh pa té meta

Té pérdoret ceki¢c me bisht té fiksuar miré

Koka e daltés nuk duhet té jeté e deformuar

Té mbahen syze mbrojtése dhe doréza pune

Nése éshté e mundur té pérdoret dalté me mbrojtése dore
Gjaté daltimit, shikimi té jeté i pérgendruar gjithmoné te tehu

YV V V VYV VYV V

Fig. 8.4. Daltat e deformuara
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Fig. 85. Mbajtja e daltés

: \

Fig. 8.6. Daltat me mbrojtése
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9.0. MAKINAT PER SHPIM

Makinat, géllimi themelor i té cilave &shté 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. Pérpunimi me shpim realizohet
né dy faza:

» shpim dhe rishpim
» zgjerim dhe alezim.

Me shpim nénkuptohet pérpunimi i vrimés né materialin kur diametri i vrimés
éshté i vogél dhe mund té hapet (shpohet) pérnjéheré. Rishpimi paraget zgjerim
té ashpér té vrimés paraprakisht té hapur me burgi mé té vogél Gjaté operacionit
té shpimit dhe rishpimit l&vizjen kryesore dhe ndihmése e realizon burgia. Pjesa
gé punohet pérforcohet né mengene ose me ndihmén e lidhéseve drejtpérdrejt
né tavolinén punuese té makinés shpuese dhe gjaté procesit té shpimit mbetet e
palévizshme.

9.1. Makina shpuese shtyllore

Makina shpuese shtyllore pérforcohet me bazament pér dysheme. Pérforcimi
ndikon né kualitetin dhe saktésiné e vrimés qé pérpunohet. Kéto makina gjejné
aplikim té gjeré né prodhimtariné individuale dhe serike.

Fig. 9.1 Tavolina shtyllore
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Pjesét pérbérése té& makinave shpuese shtyllore jané:

1

o u s WwhN

© ~

Bazamenti (fondamenti)
Shtylla bartése

Konsola né tavolinén punuese
Konsola né agregatin ngasés
Elektromotori

Tavolina punuese gé mund té lévizé né lartési, si dhe rreth aksit té vet
dhe shtyllés pér 360 shkallé

Pjesa punuese

Doréza siguron lévizje ndihmése drejtvizore automatike, ose me ané té
dorés, boshtit punues me veglén

Boshti punues.

Boshti punues e merr 8vizjen kryesore rrethore nga elektromotori. Lévizja
ndihmése realizohet me ané té dorés, ose né formé automatike, me ndihmén e
mekanizmit pér lévizje ndihmése.

9.2. Makinat shpuese radiale

Makinat shpuese radiale jané té parapara pér shpimin e pjeséve té médha dhe
té rénda (posacérisht kur shté e nevojshme hapja e shumé vrimave né pjesén) qé
nuk mund lehté té zhvendosen. Mundésojné shkallé mé té larté té lirisé pa lévizje
té pjeséve punuese.

Makina shpuese radiale pérbéhet nga kéto pjesé:

1. Bazamenti

2.Shtylla bartése

3. Elektromotori pér lévizje kryesore dhe ndihmése té boshtit punues
4. Konsola

5. Bartési i veglés

6. Boshti kryesor (punues).
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Fig. 9.2. Makina shpuese radiale

Boshti punues, bashké me bartésin e vet, mund té l8vizé né drejtimin radial
népér konsolé. Mundésia gé konsola té lévizé né drejtimin vertikal dhe rreth
shtyllés bartése mundéson afrimin e veglés né pozitén e déshiruar vertikale né
raport me pjesén qé punohet.

9.3. Veglat pér shpim

Pér shpimin dhe pérpunimin e vrimés aplikohen kéto vegla prerése:
» Qendérzuesit
> Puntoja (burgia)
» Léshuesit e vrimave
> Zgjeruesit (kalizvaret)
> Alezuesit
> Filetuesit

9.4. Qendérzuesit

Majéshpuesit jané punto (burgia) speciale qé shfrytézohen pér gendérzimin
e vrimave para shpimit. Qendérzuesit nuk mund té pérdoren pér shpime mé té
thella sesa gjatésia e teheve prerése dhe kanaleve pér pércjelljen e ashklave.

110




Udhézues pér praktiké profesionale pér klasat e X-ta né profilet e makinerisé W

=59
1A

L1

@d2
gd1

Fig. 9.3. Gieometria e gendérzuesve

y

Fig. 9.4. Llojet e gendérzuesve

9.5. Puntoja (burgia)

Puntoja ose burgia éshté vegél themelore qé shfrytézohet gjaté shpimit dhe
rishpimit. Bén pjesé né grupin e veglave mé té vjetra té njohura qé shfrytézohen
pér pérpunimin e metaleve dhe jometaleve. Pérvec né makinat shpuese, puntot

pérdoren edhe né makinat pér tornim dhe frezim.

Wija gendrore ( ndarése )
ndérmiet teheve
prerése shpuese

Sipérfagja pastruese Eendi i tehut prergs —9|

Tehet aktive prerése

Tehu prerés pasiv

Kendii kanalit pastrues

Eanali T
Alimesi rrethor

Keéndi i pastrimit

¢ ashilave Sipétfagia kryesore

Fig. 9.5. Pjesét e burgisé
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Fig. 9.6. Parametrat e shpimit

Kahja e hapit preré
(ushqyes )

Madhesia e hapit
prerés { ushginit )

rea e shpimit { ushgimit )

Tipi N

Tipi normal i burgive pérdoret pér
shpimin e c¢eligeve t€ buta dhe
jooksiduese, si dhe pér shpimin e
gizés.

Tipi H

Pérdoret pér shpimin e materialeve té
forta

Tipi E

Pérdoret pér shpimin e materialeve
shumé t€ buta (alumin, plastiké, zink
dhe legurave té tjera)

9.6. Léshuesit e vrimave

Léshuesit e vrimave prodhohen né formé konike dhe cilindrike dhe shérbejné
pér léshimin e vrimave pér qafa dhe koka té bulonave, po ashtu léshimi i vrimave
béhet edhe para pahjes sé filetave si dhe pér shumicén e vrimave té tjera qé
kérkohet t'u thyhet tehu.
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20. bmm

12. 4mm 16. 5mm

8. 3mrnlO. 4mmv "

S5mm  6mm 6mm 8mm 10mm 10mm

Fig. 9.7. Llojet e léshuesve koniké

Leshuesit konik
me shume tehe

Léshuest konk me tre tehe

Lésh‘-le.sl kotuk me vazhdin cilindrike

Fig. 9.8. Shembulli i pérdorimit té léshuesve koniké

oo

Fig. 9.9. Léshuesit cilindriké




B Udhézues pér praktiké profesionale pér klasat e X-ta né profilet e makinerisé

9.7. Shpejtésia dhe numrat e rrotullimeve gjaté shpimit

Shpejtésia e prerjes llogaritet me formulén:
Vc = wdn/1000 m/min O n = v1000/wd rrot/min
Vc - shpejtésia e prerjes m/min

d - diametri i burgisé

n - numri i rrotullimeve

w=314

Né tabelén né vijim jané dhéné vlerat e shpejtésisé pér disa lloje té materialit,
ndérsa numrat e rrotullimeve jané llogaritur pér disa diametra té burgive.

Tabela: Shpejtésité e prerjes dhe numrat e rrotullimeve

Materiali .Cehk elik pér Celik . Celik i buté Alumin dhe tunxh
inoks vegla konstruktiv

Shpejtesiae |1 min | 1Sm/min | 20m/min | 30m/min 60m/min

prerjes Ve

Diametri i . .
.. Numrat e rrotullimeve, rrot/min

burgisé @
2 1592 2387 3183 47175 9549
3 1061 1592 2122 3183 6366
4 796 1194 1592 2387 4775
5 637 955 1273 1910 3820513
6 513 796 1061 1592 3183
7 455 682 909 1364 2728
8 398 597 796 1194 2387
9 354 513 707 1061 2122
10 318 477 637 955 1910
11 289 434 579 868 1736
12 265 398 513 796 1592
13 245 367 490 735 1469
14 227 341 455 682 1364
15 212 318 424 637 1273
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9.8. Ményrat e shtréngimit té veglave dhe copave gjaté shpimit

Mbajtési 1 murgis

Fig. 9.11. Shtréngimi i copave gjaté shpimit

9.9. Mbrojtja nga aksidentet

YV V V VYV V

A\

Té mbahen rroba té ngushta dhe té pérvishen méngét e gjéra

Té mbrohen flokét e gjaté (té mbahet rrjet flokésh)

Unaza, varése, zinxhir dore dhe té tjera sende té ngjashme té higen
Té mbahen syze gjaté shpimit

Gjaté kohés qé makina éshté né puné té mos fiksohen apo lirohen
objekte

Makina té pastrohet vetém né gjendje té stakuar.
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Fig. 9.12. Aksidentet e mundshme gjaté punés né makina shpuese

9.10. Test provues

1. Né cka ndikon mosfiksimi i makinés shpuese me dyshemené&?

6. Cfaré kéndi té majés ka burgia e tipit N pér shpim té celikut?
a) 130°

b) 118°

c) 90°

d) 120°

7. Sa duhet té jeté numri i rrotullimeve pér shpimin e vrimés @16 m, nése
shpejtésia e prerjes éshté 20m/min?
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8. Cili LLoj i burgisé pérdoret pér shpimin e celiqeve té buta?

10. Shpejtésia e prerjes pér celiqe konstruktive éshté:
a) 30 m/min
b) 20 m/min
c) 15 m/min
d) 60 m/min

11. Shkruani formulén pér llogaritjen e numrit té rrotullimeve?

13. Pérshkruani masat e sigurisé gjaté shpimit né makina shpuese (trapano)?
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10.0. HAPJA E FILETAVE METRIKE

10.1. Njohuri té pérgjithshme pér filetat

Lidhja filetore paraget lidhjen e dy pjeséve makinerike té realizuara népérmes
filetés. Elementet themelore gjeometrike dhe kinematike té filetés jané vija filetore
dhe sipérfaqet filetore. Ekzistojné dy lloje té vijave filetore:

> Vija filetore rrethore cilindrike
> Vija filetore rrethore konike.

Vijafiletorerrethorecilindrike éshté njé lakore né hapésiré té cilén e pérshkruan
pika gjaté lévizjes rrethore né formé té spirales rreth aksit té palévizshém.

— nxD -

_"""-.\
k=Y

=2 |0

Fig. 10.1. Vija filetore cilindrike

Vija filetore rrethore konike éshté lakore né hapésiré té cilén e pérshkruan
pika gjaté lévizjes rrethore né formé té spirales rreth aksit té palévizshém.

Vija filetore mund té jeté e djathté dhe e majté.
Vija filetore e djathté fitohet kur pika lviz né kahun e rrotullimit té akrepave té orés.

Vija filetore e majté fitohet kur pika l&viz né kahun e kundért té rrotullimit té
akrepave té orés.

Fig. 10.2. Vija filetore: a) e djathté dhe b) e majté
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Kéndi i vijés filetore () éshté kéndi té cilin e pérfshin hipotenuza me katetén, e
cila i pérgjigjet perimetrit té cilindrit D w.

L

tgp = ——
99 = 5=

Filetoja fitohet kur pérgjaté vijés helikoidale hapet kanali me profil té caktuar.

Helikoideve té pérbéra nga vijat filetore té djathta i pérgjigjet filetoja e djathté,
kurse helikoideve té pérbéra nga vijat e majta i pérgjigjet filetoja e majté.

Filetoja e djathté Filetoja e majté

Fan)

E —+

ol

Fig. 10.3. Filetoja e djathté dhe e majté

Filetoja e punuar né sipérfagen e brendshme cilindrike té pjeséve makinerike
quhet fileto e brendshme.

Maia e filetos
Anét e filetos
=

Rrénja e filetos

h2 D1

Fig. 10.4. Pjesét dhe parametrat e filetés sé brendshme

Filetoja e punuar né sipérfagen e jashtme cilindrike té pjesés makinerike quhet
fileto e jashtme.
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=9

1

-

Maja e filetos
Angt e filetos
— —
Rrénia e filetos
Profili i filetos
hl d1

Fig. 10.5. Pjesét dhe parametrat e filetés sé jashtme

Hapi i filetés (P) quhet distancé e dy pikave té profileve té aférta té njé filetoje
té matur né drejtim té aksit té filetés.

10.2. Filetoja metrike cilindrike

Filetoja metrike me profil trekéndésh sipas ISO éshté filetoja me njé fillesé,
profili teorik i sé cilés ka formén e trekéndéshit barabrinjés, kurse dimensionet i
ka té shprehura né mm.

Kéndi i profilit té filetés metrike éshté 60°.

Filetoja metrike ka pérdorim mé té gjeré né makineri te lidhjet filetore té
palévizshme.

Te fileta metrike dimensionet karakteristike jané diametri nominal dhe hapi i
filetés. Diametri nominal i filetés metrike éshté i barabarté me diametrin e madh
té filetés sé jashtme.

Dallohet fileta me hap té:
> madh (filetoja e vrazhdgé)
> imét (filetoja e mirg).

Filetoja metrike me hap té madh shénohet shkurtimisht me M dhe diametrin
nominal né mm.

Pér shembull, pér fileto metrike me diametér nominal 22 mm, shénimi do té
ishte M22. Hapi te kjo fileté éshté standard dhe ka vlerén 2.5 mm.

Filetoja metrike, sipas rregullit, 8shté e djathté, po nése punohet e majté, i
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shtohet fjala e majté.

10.3. Hapja e filetave té brendshme

Pér prerjen e filetés sé brendshme réndési té madhe ka shpimi i vrimés né
diametrin e duhur té filetés. Kur vrima éshté mé e madhe, profili i filetés nuk del i
ploté. Kur vrima éshté shpuar mé e vogél, e bllokon veglén pér filetim dhe e thyen até.

Shpimi i vrimés béhet duke e zbritur diametrin e filetés me hapin e saj.
Shembull M6 O 6-1=5 mm, prandaj shpimi béhet me burgi 25 mm.

Tabela: Diametri i vrimave pér disa madhési té filetave

Diametri nominal . ) . . .. . .
. Hapi i filetés sipas standardit Diametri i burgis€ pér shpim
né mm

M3 0.5 2.5

M4 0.7 33

M5 0.8 4.2

M6 1 5

M8 1.25 6.8

M10 1.5 8.5

M12 1.75 10.2

M16 2 14

M20 2.5 17.5

M24 3 21

10.4. Hapat pér hapjen e filetave té brendshme

Pér hapjen e filetés né copén e punés duhet té hapet vrima né pérputhje me
diametrin e filetés, pastaj vrimés duhet t'i thyhet tehu me [&shues koni dhe né fund
duhet té pérdoren tri veglat pér filetim, duke filluar nga ajo me njé vijé rrethore, dy
vija rrethore dhe, sé fundi, ajo pa vija.
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1

Léshimi {rrézimi i teheve) Hapja e filetove

NS
SN
N

Fig. 10.6. Hapat pér hapjen e filetave té brendshme

10.5. Hapat té cilét duhet té ndigen pér filetim

Hapat pér filetim té brendshém jané:
- Shpimiivrimés né pérputhje me shénimet e filetés
- Zgjedhja e veglés filetuese sipas shénimit té filetés
- Vendosja e veglés né mbajtés
- Vendosja dhe shtréngimi i pjesés né mengene
- Vaji pér lubrifikim/emulsioni
- Filetimi me vegél 1(me njé vijé rrethore)
- Filetimi me vegél 2 (me dy vija rrethore)
- Filetimi me vegél 3 (pa vija)
- Matja dhe kontrolli i filetés.

Fig. 10.7. Centrimi i veglés né kéndin 90°
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Fig. 10.8. Veglat pér filetim té brendshém
10.6. Hapja e filetave té jashtme me doré

Hapja e filetave té jashtme né parim éshté e ngjashme me hapjen e filetave té
brendshme. Diametri i shufrés merret pér 0.10 mé i vogél sesa shénimi i filetés pér
arsye té mosdeformimit té filetés si dhe pér ruajtjen e veglave.

Fig. 10.10 Veglat pér filetim té jashtém
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10.7. Test provues

1. Cka paraqet lidhja filetore?

5. Pse pas disa rrotullimeve vegla pér filetim duhet té kthehet mbrapa pér

Y e rrotullimit?

124

6. Kéndi i profilit té filetés metrike éshté:
a) 60°
b) 55°
c) 30°
d) 90°

7. Pérshkruani hapat pér hapjen e filetés sé brendshme?
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11.0. SHEMBULL ME PUNIME AXHUSTERIE

34 40 40 45

AV 787
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¢
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]5| a7 42 40
195
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88

Gjysméfabrikati paraget materialin nga i cili do té pérfitohen
forma dhe pérmasat e prodhimit final. Gjysméfabrikati duhet té
merret me dimensione mé t€ médha sesa dimensionet pérfundimtare
né€ ményré qé t€ béhet rrafshimi dhe drejtimi i sipérfageve anésore né
kéndin 90°. Po ashtu, gjysméfabrikati duhet té pastrohet me brushé
té dorés nga ndryshku, ose me lecka nése ka yndyra (si vaj etj).

100

| 200 |

Pér t’i fituar dimensionet e pllakés, t€ gjitha sipérfaget anésore té
gjysémfabrikatit duhet té pérpunohen. Para pérpunimit/limimit duhet
té b&het matja dhe shénimi pér t’i fituar dimensionet 198x98x12 mm.

78

198 12

Veglat

Metér ose
vizore
metalike
Brushé e
¢elikut

Veglat

Vizore
metalike
Kéndor
Shénuesi 1
thjesht€ ose
shénuesi né
lartési
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Veglat
Pllaka e shénuar paraprakisht shtréngohet né mengene dhe
limatet deri né vijat e shénuara. Gjaté limimit mund t€ pérdoren
shumica e formave t€ limave, me pérjashtim té limés s€ rrumbullakét.
Né kété rast mé e pérshtatshme €shté lima e sheshté, por mund té
pérdoren edhe forma té tjera t€ limave. Fillimisht b&het limimi i
ashpér, pastaj i pastér. Pas limimit duhet t€ béhet kontrolli i kéndeve, )
rrafshésisé sé sipérfaqeve t€ limatura si dhe matja e pérgjithshme e > Vlzorg
dimensioneve 198x98 mm. metahkc?
ose nonius
» Limée
- M sheshté
» Kéndor
» Matés pér
kontrollin e
rrafshésisé
198
Veglat
Brinja e sipérme e pllakés né krahun e majté duhet té pritet né
dimensionet 20 x 20 mm. Pér kété duhet té béhet shénimi. Vijat gjaté
shénimit duhet t€ pércillen né sipérfaqet ku edhe fillon prerja.
» Vizore
metalike
» Kéndor
2 N > Shénuesi i
S thjeshté ose
qz_o__l shénuesi né
lartési
198
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Brinjén e pllakés fillimisht e presim me sharré dore deri né aférsi
té vijave t€ shénuara paraprakisht, (péraférsisht 1-1.5 mm larg vijés).

Vérejtje. Tehu i sharr€s nuk bén t’i preké vijat sepse humbin
dimensionet finale.

Pllaka e prer€ deri né af€rsi té vijave t€ shénuara paraprakisht
duhet t& limatet pér t’i fituar dimensionet 20 x 20 mm. Gjaté limimit
mund t€ pérdoren shumica e formave té limave, me pérjashtim
té limés s€ rrumbullakét dhe limave speciale. Né kété rast mé e
pérshtatshme éshté lima e sheshté, por mund té pérdoren edhe forma
té tjera té limave. Fillimisht béhet limimi i ashpér, pastaj i pastér. Pas
limimit duhet t€ b&het kontrolli i ké€ndeve, rrafshésisé s€ sipérfageve
té limuara si dhe matja e pérgjithshme e dimensioneve 20 x 20 mm.

]
[

]

>

Sharré dore

YVVVVYVY

Y VY

Vizore
metalike
0se nonius
Limé e
sheshté
Kéndor
Matés pér
kontrollin e
rrafshésisé
rrafshésisé
Limé e
sheshté
Kéndor
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Veglat

Duke u bazuar né vizatim, rrezja e jashtme éshté R12 mm, g€ do
té thot€ se nga skajet duhet t’i térheqim vijat n€ drejtim vertikal dhe
horizontal né distancé€ 12 mm, ku fitojmé gendrén e rrethit, ku edhe
vendosim kompasin pér shénim.

]

Vizore
metalike
Kéndor
Shénuesi i
thjeshté ose
shénuesi né
lartési

Piké
shénues
Cekic
Kompas

Veglat

Gjat€ limimit mund té pérdoren shumica e formave t€ limave,
me pérjashtim té limés sé rrumbullakét dhe limave speciale. Né kété
rast mé e pérshtatshme &shté lima e sheshté, por mund t€ pérdoren
edhe format e tjera t€ limave. Fillimisht b&het limimi i ashpér né
drejtim térthor, pastaj i pastér n€ drejtim gjaté€sor. Pas limimit duhet
té béhet kontrolli i rrezes me matés pér kontrollin e rrezeve.

]

Limé e
sheshté
Matés pér
kontrollin e
rrezeve
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Duke u bazuar né vizatim, thyerja e kéndit éshté 25 x 45, qé do
té thoté se nga skajet duhet t’i térheqin vijat né drejtim vertikal dhe
horizontal né distancé 25 mm dhe né kéndin 45°.

N G

Veglat

» Vizore
metalike

» Kéndor

> Shénuesi i
thjeshté ose
shénuesi né
lartési

» Kéndmatés

Veglat

Brinjén e pllakés fillimisht e presim me sharré dore deri né aférsi
té vijave t€ shénuara paraprakisht, (péraférsisht 1-1.5 mm larg vijés).

Vérejtje. Tehu i sharr€s nuk bén t’i preké vijat sepse humbin
dimensionet finale. Pas prerjes béhet limimi i ashpér né drejtim
térthor, pastaj i pastér né€ drejtim t€ pjerrté€sis€. Pas limimit duhet
té béhet kontrolli 1 kéndit me kéndmatés dhe matés pér kontrollin e
rrafshésisé.

- E

25

» Sharré
dore

> Limée
sheshté

» Kéndor

» Matés pér
kontrollin e
rrafshésisé

» Kéndmatés
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i
r

Veglat
Duke u bazuar né vizatim, brinja e kanalit ésht€ né mes té
gjatésisé s€ pllakés, pra né 99 mm nga skajet, ndérsa né€ drejtim té
gjerésis€ éshté 25 mm dhe né kénd 60°.
> Vi
o
Ll » Kéndor
S ot o
Cn & » Shénuesi i
W L thjeshté ose

shénuesi né
lartési
> Kéndmatés

Veglat

Formén e shénuar paraprakisht e presim me sharré dore deri né
aférsi té vijave t€ shénuara paraprakisht, (péraférsisht 1-1.5 mm larg
vijés).

Vérejte. Tehu i sharrés nuk bén t’i preké vijat sepse humbin
dimensionet finale. Pas prerjes béhet limimi me limé trekéndéshe
mé t€ pérshtatshme, kontrolli, dhe matja pas limimit.

» Sharré dore

» Limé
trekéndéshe

» Kéndor

» Matés pér
kontrollin e
rrafshésisé

» Kéndmatés
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Veglat
Qendra e kanalit gjysmérrethor &shté e larguar nga fundi i
pjerrtésisé pér 31.5 mm dhe ka rrezen 12 mm
» Vizore
metalike
» Kéndor

\/ » Shénuesi i
) thjeshté ose

shénuesi né
lartési
Pikéshénues
Cekig
Kompas

Veglat

Hapja e kanalit béhet me limé t& rrumbullakét ose
gjysmérrumbullakét, ndérsa kontrolli béhet me maté€s R12 mm pér
rreze t€ brendshme.

» Limée
rrumbullakét
ose gjysmér-
rumb-ullakét

» Matés pér
kontrollin e
rrezeve
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Veglat

Gjat€ shénimit pér definimin ¢ gendrave té vrimave e té€rheqim
njé vijé horizontale e cila paraget edhe drejtimin e vrimave. E
réndésishme éshté t€ béhet matja sipas vizatimit dhe té paraqgiten
pikat ku duhet t€ hapen vrimat.

TN/

34 ‘ 40 40 45

Vizore
metalike
Kéndor
Shénuesi i
thjeshté ose
shénuesi né
lartési

Piké
shénues
Cekic

Veglat

Té gjitha vrimat fillimisht mund t’i shpojmé me @8mm, pastaj
me burgi sipas vizatimit. Numrat e rrotullimeve duhet t&€ caktohen
sipas diametrit t& burgive.

Prerja A-A
34 40 40 45 39

AT AT A 7

tal

Burgi 08
mm

Burgi 010
mm

Burgi 012
mm

Burgi 918
mm

Burgi 024
mm
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Veglat

Prerja A-A

» Léshues
konik

» Léshues
cilindrik

Veglat

» Vizore
metalike
Kéndor

» Shénuesi i

\4

thjeshté ose

shénuesi né

lartési
» Piké

shénues
» Cekig
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& @ . » Burgia

@5 mm,
iy %Q@\%R@ﬁ@ T 8.5 mm,
O12mm
” PrerJaB B
|V /[l"l/ ] l V. l 4 /]
Filetimi béhet duke i pérdorur veglat pér filetim duke filluar
nga 1 (vegla me njé€ vijé€), me 2 (vegla me dy vija), me 3 (vegla
pa vija). » Vegél pér
filetim M6
» Vegél pér
filetim M10
» Vegél pér
filetim M14
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Dubhet té vizatohet kanali dhe té caktohen pikat pér shpimin
e vrimave ¥10 mm dhe vrimave ndihmése ¥6 mm ose D8

mm.

» Vizore
metalike

» Kéndor

» Shénuesi
i thjeshté
ose
shénuesi né
lartési

» Piké
shénues

» Cekig

Hapja e kanalit béhet duke i shpuar dy vrima né skaje té
kanalit me @10 mm dhe vrimat e tjera ndihmése me @6 mm

ose U8 mm.

» Burgia
@10 mm,
08 mm

136




Udhézues pér praktiké profesionale pér klasat e X-ta né profilet e makinerisé W

Hapja e kanalit béhet duke i preré€ pjesét ndérmjet vrimave,

duke e pérdorur procesin e daltimit. Pas prerjes kanali duhet té
limatet dhe té béhet matja dhe kontrolli.

Vérejtje: Gjaté limimit duhet t€ kemi kujdes q¢€ rrezet e
skajshme té kanalit t& mos démtohen. > Dalté
» Limée

sheshté

> Nonius
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