UNIVERSITETI | PRISHTINES >’ HASAN PRISHTINA”
FAKULTETI I INXHINIERISE MEKANIKE

PRISHTINE
DEPARTAMENTI | PRODHIMTARISE DHE AUTOMATIZIMIT

PUNIM DIPLOME MASTER

Tema:
., APLIKIMI | SOFTUERIT PRO/ENGINEER WILDFIRE NE PROGRAMIMIN DHE
SIMULIMIN E PERPUNIMIT NE MAKINAT CNC FREZUESE”’

“PRO/ENGINEER WILDFIRE SOFTWARE APPLICATION IN PROGRAMMING AND
SIMULATION OF PROCESSING ON CNC MILLING MACHINES”

Mentori: Kandidati:
Prof. Dr. Asoc. Nexhat Qehaja Bsc. Abdulsamet Ameti

Prishtiné, 2016



PUNIM DIPLOME MASTER

UNIVERSITETI | PRISHTINES ”’HASAN PRISHTINA”
FAKULTETI I INXHINIERISE MEKANIKE
DEPARTAMENTI: PRODHIMTARISE DHE AUTOMATIZIMIT

DEKLARATA ETIKE

Uné Abdulsamet Ameti me numér té regjistrimit (indeksit) M080152007 deklaroj se,

punimi i diplomés me titull:

» APLIKIMI | SOFTUERIT PRO/ENGINEER WILDFIRE NE PROGRAMIMIN DHE
SIMULIMIN E PERPUNIMIT NE MAKINAT CNC FREZUESE”’

- Paraget rezultatet e punés time shkencore hulumtuese,
- Punimi i diplomés né térési apo pjesérisht nuk é&shté paragitur né ndonjé program
akademik né Fakultete tjera apo Universitete,

- Rezultatet e prezantuara né punimin e diplomés jané té besueshme dhe jané té
specifikuara né ményrén e duhur dhe,

- Nuk i kam shkel té drejtat autoriale.

Abdulsamet Ameti




PUNIM DIPLOME MASTER

FALENDERIM

Falénderimi né radh té paré i takon ALLAHUT té lartésuar, té plotfugishém qé mé
dhuroi shéndet dhe mé mundésoi gé té udhézohem, pasurohem me dituri fetare dhe shkencore.
Pastaj falénderoj prindérit e mi gé mé ndihmuan moralisht dhe financiarisht, u kujdesén pér
studimet e mia né ményrén mé té miré. Kujtoj fjalét e té dy prindérve t& mi duke mé théné se
ALLAHU i lartésuar, krijuesi i gjithésisé na ka béré obligim leximin dhe studimin ku thoté: lexo,

studijo me emrin e Zotit ténd, i cili krijoi (¢cdo gjé).

Déshiroj ti shprehi falénderim Mentorit tim: Prof. Asoc. Dr. sc. Nexhat Qehaja, pér
ndihmén e ofruar, sugjerimet e dhéna gé ky PUNIM MASTERI té béhet sa mé cilésor. Pastaj,
kolegun tim té punés Ing. i dip. Agim Kamberi pér pérkrahjen e tij, punétor arsimor né SHMT,,
PRESHEVA’’ né PRESHEVE.

Né fund falénderoj motrén time, dy véllezérit e mi, bashkéshorten time, djalin dhe dy

vajzat, shokét, shoget, miqté dhe kolegé-et e mi.

Pérfundoi mé:

Me respekt Abdulsamet AMETI 11.11.2016

Abdulsamet Ameti




PUNIM DIPLOME MASTER

PERMBAJTAJA
PERMBLEDHJA (ABSTRAKTI ..ottt eeeee e en s en s 6
L0 HYRUIE. ...ttt ettt e 7
1.1. Pérparsité dhe té& metat € cNC-MaKIiNAVe ..........ccccevveveiieiiece e, 9
2.0. MaKinat NC dhe CNC.......ccoiiiiiiieieee e, 10
2.1. Makina metal prerése (MMP).......ccooiiiiii s 10
2.1.1. Lévizjakryesorete MMP ME DN........cccooiiiiiiiiiiiiiiec e 10
2.1.2. Lévizja ndihmése te MMP mMe DN.........ccooiiiiiiiiininieeeee s 10
2.1.3. Motorét e 1&vizjes NAINMEBSE. ..o, 11
2.1.4. Pérgatitja e NC makinés Per PUNE..........cceceveevieeieeieie e sese e eseeee e, 13
2.2. Pjesé kryesore t& makings CNC..........cccovvviieiiieie s 14
2.2.1.  CNC maKinat dne CAD-I.....cccviiriiiiiiieieie et 15
2.2.2.  MaKina PEr frEZIM......cvciiiie e 16
2.2.3. Lévizjané drejtim t€ aksit X dNe Z.......cccoovevvivieeece e, 19
2.2.4. Makinat matése me dirigjim NUMEriK...........ccoovriiinininnnecee 20
2.2.5. Makina CNC me 5 akse t& pErpuUNIMIt..........cccovriierinereseseseeeeeeeene 20
2.2.6.  SISTEMEL MALESE......eiveieieiieiesie ettt sre e enes 21
2.3. NJjEsia dirigJueSe (NJID)......ooveiiriiiiiiiieiee s 22
2.3.1. Pjesét kryesore t& NjESISE AIMQJUESE. .....ecvvrerveeireiieieerieeiesie e 23
2.3.2.  Kycja dhe shkycja e makinés dhe programit...........cccccceevveveveeiveriesneennn. 25
2.3.3. Disa lloje té magazinave té Veglave...........cccovevieiiieieeie e 26
2.4.  Sistemi koordinativ te frezat me DN (drejtim numerik).............c..coc...... 27
2.4.1. Sistemi koordinativ i makinés dhe i pjesés S& punés............ccceeeveverneennn. 29
2.4.2. Sistemi koordinativ i makings (X,Y,Z)......cccceveieiveiiieiieie e 30
2.4.3. Zgjedhja e shpejtésisé dhe llogaritja e numrit té rrotullimeve................. 33
2.4.4. PiKa ZEro € VEQIBS.......oeiiiii s 35
2.4.5.  LAVizZJa NE KUAATANTE.......cciiiiiiiiiiieieee e, 36
2.4.6. Definimi i pik&s zero té COPES PUNUESE. ........cvrerrverierienieriesiesieeienee e 37
3.0. Programimi i MakiNaVe CNC ........cccecieiieiieeie et 38
3.1.  Shenjat koduese té funksioneve Gdhe M .........c.cccoveviievc i, 38
3.2.  Sistemi absolut dhe inkremental (relative) i matjes.........c.ccccceevevverirene 40
3.3.  Sistemi absolut i matjes (G90)........ccceiveiiiieiieie e 40
3.4.  Sistemi inkremental (relative) i matjes (G91)......cccocvvvreiiieiininieieen, 42
3.5. Hartimi i procesit teknologjiK..........ccovveiiiiiiiiieieccee 44
3.5.1. Zgjedhja e gjysmE-fabrikatit..............ccoceririiiniiniiee e, 44
3.5.2. Trajtimi i procesit teknologjik..........cccovviiiiiiiiiiiiirieee e, 44
3.5.3. Hartimi i planit t& parpUNIMIL..........coccoviiiiiiiieee e, 44
3.5.4.  Vizatimi 1 PUNBLOTISE.......coiviiiie et 45
3.5.5. Hartimi i planit t& shtréngimit.............cccoooviiiiiiiii e 46
3.5.6.  Fleta operacionale...........cccoviiieiiiiiiiccie e 46
R A - L T I o €= = USSP 47
6.5.8. Hartimi i planit t& instrumenteve (VEgIaVve).........cccovvevieieneneiinns 48
3.5.9. Fleta programore - struktura e programit Sinumerik 810/840D M......... 50

Abdulsamet Ameti




PUNIM DIPLOME MASTER

3.6.  Funksionet kryesore, ndihmése, ciklet e shpimit ...........cccceeeviieiiieneennnnn, 51
3.6.1. G dhe M - Funksionet - KUShtet @ IUQES..........coovveierineniierieeeeese e, 51
3.6.2. Llojet e I8vizjeve lineare dhe rrethore..........ccocvoveiiiiininccec e, 53
3.6.3. GO - Pozicionimi me hap t& SNPEJIB..........cccoiiiiiiie e 55
3.6.4. Interpolimi pike8 PEr PIKE.........ccoiiiiieee e 56
3.6.5. INterpOlimi lINEAI........ccueeie e e 57
3.6.6.  INterpOlimi FrethOr.......ccviiieece e 57
3.6.7. Interpolimi Spline (i kéndeve té ndryshme).........cccccevveieiiiene e, 58
3.7.  Programimi me koordinata inkrementale (relative) Xi, Yi dhe Zi né NC..58
3.7.1. Programimi me koordinata absolute XA, YA dhe ZAné NC ..........c......... 58
3.7.2. Interpolimi linear me pikén fillestare PF té koordinatés sé vlerés X........... 59
3.7.3. Interpolimi linear me pikén fillestare PF té koordinatés sé vlerés Z........... 59
3.7.4. G1- Interpolimi lINEAr PUNUES.......ccoevuiriiriiitiriesiinieeiee et 59
3.7.5. Interpolimi rrethor G2 dhe G3 me komanda té ndryshme................ccoo..... 61
3.7.6. Rrézimi dhe rrumbullakimi 1 teNeVE..........cceiviiriii e 66
3.8.  Pércaktimi i Korrigjimit t8 VEQIES..........cccevieiiiiie e 68
3.9.  Korrektimi i rrezes S& frezZil.........ccovvvieiiiiieie e, 69
3.10. Llogaritja e regjimit t& PErpUNIMIt...........cccevviiiieieiie e 71
4.0. Aplikimi i softueréve (programeve) CAM né makinat CNC...........c.cccoovvvrvenen. 72
4.1. Pro/Engineer WILDFIRE 5.0......cccoiiiiiiiiiie e 72
4.2. Prodhimtaria e integruar pérmes kompjuterit - CIM..........cccoovveiiiiicnieiennn, 73
4.3. Drawing - VIZatMI...c.ooiiiiiiiiieiecesee e 74
5.0. Modelimi 3D né PRO ENGINEER WILDFIRE 5.0.....cccccevviiiiiiirceee e, 81
5.1. MANUFAKTURING-NC.......oiiiiiiiieieieee e 81
5.1.1. PErpunimi Me freZiM........c.coviiiie e 81
5.1.2. Nxjerrja e fletéS programore..........ccceevviiiieiieeie e, 98
5.1.3. Punimi i copés me simulim né Pro/Engineer WILDFIRE 5.0....................... 99
6.0. Projektimi dhe Simulimi i teknologjisé sé pérpunimit né Swansoft CNC
Simulation njésia dirigjuese Sinumerik 810/840D M..........cccccvevviieiiveinsininenn, 102
6.1. Frezimi ballor te freza CNC ........ccooiieiiie e, 102
6.1.2. Frezimi KONTUIal..........ccooiiiiieieee e, 105
6.1.3. CiKIet € SNPIMIL.......cociiiiiiiecc e 107
6.1.4. CYCLES82 — cikli i shpimit me kohén e pérgendrimit...............cccccoevvenen. 109
6.1.5. G4- funksioni pér shpim me kohén e pérgendrimit............cccceevvvvvevnnenne. 110
6.1.6. CYCLES83 — shpimi i vrimave t& thella..............cocooiiiiiiiiniccce, 110
7.0. Shembulli i pérpunimit né makinégn CNC Frezuese..........ccocevvvvneiviieeniennn, 113
7.1. Dimensionimi i detalit pas pérpunimit nga programi
Swansoft CNC Simulatoin NJD Sinumerik 810/840D M ...........ccccceueeee. 125
8.0, PEITUNAIMIL ..ottt e 126
9.0. Literatura € SNQYITUAK.........ccoooviiie et 127
SHTOUICE ...ttt ettt ettt tese s see 129

Abdulsamet Ameti




PUNIM DIPLOME MASTER

PERMBLEDHJA (ABSTRAKT]I)

Né kété punim do shqgyrtohet aplikimi i softuerit PRO ENGINEER WILDFIRE 5.0 né
makinat CNC frezuese. Softueri PRO ENGINEER WILDFIRE 5.0 éshté njé produkt i
fugishém CAM qé éshté projektuar posacérisht pér repartet e prodhimit, i cili mbéshtet né njé
game té gjeré té aktiviteteve mé té réndésishme té prodhimit, duke pérfshiré frezimin 2.5D, 3D,
pérpunimin me shumé akse punuese té indeksuara si 4/5 akse punuese, frezimin, tornimin dhe
frezim-tornimin e njékohshém (simultan) me 5-akse, si dhe elektro-erozionin (EDM) deri né 5-
akse.

PRO ENGINEER WILDFIRE 5.0 éshté njé paket program lidhshmérie né mes sistemeve
CAD/CAM, proceseve teknologjike dhe makinave CNC. Aplikimi i softuerit PRO ENGINEER
WILDFIRE 5.0 mundéson dizajnimin dhe punimin e detaleve me gjeometri komplekse duke e
kontrolluar saktésiné dhe cilésiné e pérpunimit né té gjitha fazat e procesit teknologjik. Kjo
arrihet népérmjet programimit dhe simulimit 2D dhe 3D kompjuterik me cka zvogélohet
dukshém edhe kostoja e prodhimit pér shkak té rritjes sé produktivitetit t& punés, rritjes sé
jetégjatésisé sé instrumentit prerés, zgjedhjes sé regjimeve optimale té pérpunimit etj.

Né kuadér té punimit éshté punuar njé shembull praktik i punimit té programit dirigjues
(G-kodeve) dhe (M-kodeve), pér té cilin paraprakisht éshté béré modelimi 3D, éshté zhvilluar
metodologjia e detajizuar e projektimit té teknologjisé CNC pér pérpunimin e detali té
projektuar. Pér projektimin CAD/CAM éshté zgjedhur paketa programuese PRO ENGINEER
WILDFIRE 5.0 si dhe Swansoft CNC Simulation pér simulimin e procesit té pérpunimit. Me
kété ményré té projektimit plotésohen kérkesat e sistemeve moderne té menaxhimit té kualitetit

me rrezik minimal té gabimeve.

Abdulsamet Ameti




PUNIM DIPLOME MASTER

1.0. HYRJE

Jetojmé né periudhén e arritjeve t¢ médha shkencore dhe teknike, éshté e kuptueshme
rritja e pandérpreré e interesimit dhe nevojés pér udhéheqgje automatike né fusha té ndryshme.
Pérpjekja e pérhershme pér realizimin e produktivitetit té larté, né varg té gjeré prodhimesh, né
shkurtimin e kohés sé pérpunimit, eliminimin e faktorit subjektiv té punétorit, zvogélimin e
materialit shkart (mbeturing), rritja produktive dhe ekonomike, mundésojné kushtet e aplikimit
té kompjuterit edhe né industriné metalprerése. Teknika kompjuterike né shekullin XX hyné né
té gjitha poret e jetés bashkékohore dhe mundéson njé ritém té shpejté t€ zhvillimit. Jemi
déshmitaré se teknika kompjuterike hyn né industriné e makinerive, ku né dekadén e fundit
punohet intensivisht pér trajtimin e makinave prodhuese, puna e té cilave dirigjohet me
kompjuter.

Lénda e paré shumé rrallé mund té pérdoret né gjendje té tillé, andaj njeriu éshté i
detyruar ta pérpunojé até. Pérmes procese té ndryshme té pérpunimit Iénda e paré sillet né formé
té déshiruar pér t’i plotésuar kérkesat e njerézve-konsumatoréve. Disiplina teknike gé merret me
studimin e veprimeve ose operacioneve té punés gjaté procesit té pérpunimit quhet teknologji.
Teknologjia si disipliné e aplikuar shkencore teknike studion proceset materiale dhe metodat e
prodhimtarisé. Sipas natyrés sé proceseve materiale, teknologjia ndahet né teknologji kimike dhe
né até mekanike. Bashké me zhvillimin e shogérisé njerézore u zhvillua edhe teknologjia, gé nga
ajo manuale (zejtare), pastaj pérmes makinave industriale e deri te prodhimtaria materiale
bashkékohore e racionale. Teknologjia e pérpunimit ka pér detyré t’i njohé metodat dhe
procedurat e pérpunimit té gjysmé prodhimeve né prodhime té gatshme, pér plotésimin e
nevojave jetésore té pérgjithshme e personale dhe té standardit jetésor. Teknologjia
bashkékohore e pérpunimit studion procedurat teknologjike pérmes analizave, dokumentacionit
tekniko-teknologjik t& materialeve e t€ mjeteve té punés dhe té mbrojtjes, duke formésuar pjesét
e pérgatitura pérmes pjeséve té pérpunuara e deri te pjesét e pérpunuara - prodhimet e gatshme
sipas kushteve té shtruara teknike e teknologjike.

Programimi CNC éshté njé procesi i té shkruarit té programit dirigjues sipas teknologjisé
sé definuar paraprakisht dhe mund té béhet me doré ose me kompjuter. Programimi me pérdorim
té kompjuterit nénkupton programimin automatik té kompjuterit né bazé té parametrave té
zgjedhur nga ana e programuesit si¢ jané; dimensionet e copés punuese, trajektorja e
instrumentit, zgjedhja e instrumentit, regjimet e punés etj. Me aplikimin e softueréve té vecanté
si PRO ENGINEER WILDFIRE 5.0, CATIA, MASTERCAM, SOLIDCAM etj. Kéta softuer
mundésojné simulimin dhe shkrimin e programit né njésiné e zgjedhur dirigjuese. Nocioni CAM
(Computer Aided Manufacturing) nénkupton njé formé té automatizimit né té cilén
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informacionet (operacionet) punuese mbi pajisjet prodhuese, makinat, jepen drejtpérdrejt nga
kompjuteri. Kjo teknologji éshté zhvilluar paralelisht me zhvillimin e makinave CNC. Si bartés i
kétij lloji té programimit do té shfrytézohet aplikacioni CAD (PRO ENGINEER WILDFIRE
5.0) dhe CAM (Swansoft CNC Simulation). PRO ENGINEER WILDFIRE 5.0 sot e ka epitetin
e liderit né tregun CAD 3D, pér shkak té risive, konceptit té tij té thjeshté, té kuptueshém, pamja
vizuale e bukur, aktual dhe i arritshém.

PRO ENGINEER WILDFIRE 5.0 me thjeshtésiné e tij ka béré gé pérdoruesi i tij té
fokusohet né punén projektuese qé ka para vetes gjegjésisht né problemin real. Paketa PRO
ENGINEER WILDFIRE 5.0 3D CAD pérdoret né proceset e zhvillimit dhe projektimit té
produkteve, teknologjive, pérgatitjen e specifikimeve teknike, simulimeve, furnizuesit dhe
nénkontraktorét. PRO ENGINEER WILDFIRE 5.0 éshté njé paketé software pér programimin
e makinave CNC, e bazuar né modelin e zhvilluar né software-n PRO ENGINEER WILDFIRE
5.0 3D CAD. Pérparésité e kétij lloji té programimit jané:

» Shkurton kohén e nevojshme pér té formuar programin CNC me funksionet kryesore (G-kodet)
dhe funksionet ndihmése (M-kodet);
» Zvogélon mundésiné e gabimeve gjaté pércaktimit té gjeometrisé (teknologu-programues nuk
pércakton gjeometring, por ai e merr né formé elektronike nga konstruktori);
* Lejon pérdorimin e bazés sé t&€ dhénave t€ instrumenteve t€ regjimeve t€ pérpunimit té
rekomanduara si dhe shfrytézimin e materialeve né bazén e paket programeve — ato sipas
nevojés mund té ndryshohen dhe pérzgjidhen nga vet programuesi.
« Rrité fleksibilitetin e punés dhe shkallén e pérdorimit t¢ makinave CNC;
* Ekziston mundésia e verifikimit dhe simulimit t€ programit né kompjuter. Paketé programet
kompjuterike qé pérdoren pér kété géllim sipas rregullit jané klasifikuar né pérgjithési né grupin
e pakove me emér té pérbashkét CAM-(Computer Aided Manufacturing) gjegjésisht
“Prodhimtaria e Pérkrahur me Kompjuter”. Pér realizimin e qéllimit té parashtruar éshté
shfrytézuar PRO ENGINEER WILDFIRE 5.0. Me ndihmén e Kkétij programi do té béhet
vizatimi i detalit punues dhe simulimi i tij me Manufakturing, i cili duhet té pérpunohet, ndérsa
népérmjet Swansoft CNC Simulation do té béhet zgjedhja e operacioneve dhe e instrumenteve
metalprerése me té cilat duhet t¢ punohet copa punuese pér tu shndérruar né produkt té gatshém.
Pér njohjen e makinave kompjuterike, do té japim disa njohuri themelore bazé, sic jané: lloji i
makinave me DN, sistemi koordinativ i tyre, pjesét e makinave me DN, kodet specifike gjaté
programimit, llojet e programit, veglat, dokumentacioni tekniko teknologjik etj.

Shkurtesat: MMP-(makinat metal prerése); IMP-(instrumenti metal prerése); DN-
(dirigjim numerik); CNC-(makinat numerike kompjuterike); NJD-(njésia dirigjuese).
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1.1. PERPARSITE DHE TE METAT E CNC-MAKINAVE

Né raport me MPP klasike CNC - makinat njihen me kéto pérparési:

. Fleksibiliteti i ploté pér pérpunimin e pjeséve té reja, programimi i pjeséve;
. Saktésia e larté e pérpunimit;

. Koha e shkurté e pérpunimit dhe harxhim i vogél i energjisé;

. Mundésia e pérpunimit té pjeséve me konturé komplekse;

. Koha e shkurté e rregullimit té makinés;

. Shmangia nga nevoja pér operatorin me kualifikim té larté;

~N o o~ W DN B

. Operatori ka kohé té liré ku mundet té pércjellé punén e makinave tjera;

8. Puna né kéto makina éshté shumé e sigurt, makina nuk fillon punén nése nuk mbyllet kapaku
transparent mbrojtés;

9. Mundésia e ndérrimit té veglave né ményré automatike;

10. Punétori né prodhimin serik dhe masovik béné vetém vendosjen dhe hegjen e copés punuese.

Té metat kryesore té CNC — makinave jané:

1. Cmimi relativisht i larté;

2. Mirémbajtja komplekse;

3. Nevoja pér programues me kualifikim té larté;

4. Nuk mund té punojné punétor té thjeshté, kérkohet kujdes i larté sepse démet jané shumé té
kushtueshme. [2]

Makinat CNC kané marr hov t& madh né prodhimtarin bashkékohore dhe ¢do dité po avansohen

né zhvillimin e tyre duke u plotésuar me funksione té reja.
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2.0. MAKINAT NC DHE CNC
2.1. Makina metal prerése (MMP)

Nése NJD e kuptojmé si kompjuter atéheré MMP me DN pér pérpunimin e materialeve
duhet ta kuptojmeé si njé njési periferike té atij kompjuterit.

Mbi llojet e MMP me DN pér detajet e vecanta dhe pér funksionimin e tyre do té
béhet fjalé né kété kapitull. Né fillim do té theksojmé vetém disa detaje lidhur me até gé éshté
théné pér NJD dhe pjesén e pérshtatjes. MMP me DN éshté e furnizuar me organet
ekzekutuese (motorét me kutité e veta té lévizjes) dhe me pajisje té senzoréve, té cilét e
sinjalizojné pozitén, presionin, numrin e rrotullimeve etj.

Nga pajisjet senzorike té vendosura né MMP fillon lidhja kthyese, e cila pérfundon né Nj
D. Njé lloj i vecanté i pajisjeve senzorike gé jep informata precize mbi pozitén e organeve té

dirigjuara té MMP éshté sistem matés, i cili po ashtu éshté i vendosur né veté MMP-né. [1]

2.1.1. Lévizja kryesore te MMP me DN

Pér realizimin e lévizjes kryesore t¢ MMP me DN shfrytézohen motorét e rrymés
alternative dhe asaj njékahore.

Edhe pse motorét e rrymés alternative kané njé pérdorim té gjeré né MMP-té
pér pérpunimin e metalit me prerje, te NC-makinat pérdoren mjaft pak. Arsyeja géndron né
até se numri i rrotullimeve shumé véshtiré rregullohet.

Makinat mé té vogla, né rend té paré makinat shpuese, ratifikuese ku nuk éshté e
nevojshme rregullimi preciz i numrit té rrotullimeve edhe sot si NC-makina pajisjen me
motor té rrymés alternative. Ndérrimi i numrit té rrotullimeve te makinat e tilla éshté
shkallézor si te MMP-klasik. Lévizjen kryesore te pérpunimi me frezim e realizon boshti

punues dhe éshté rrotulluese. [1]

2.1.2. Lévizja ndihmése te MMP me DN

Pajisja pér lévizjen ndihmése t¢é NC-makinat paraget njé segment té rrethit té pérbéré
rregullues. Sipas ményrés sé realizimit té lévizjes ndihmése MMP me DN dallohen mé sé
tepérmi nga ato klasike. Né fig. 1. éshté dhéné skema e rrethit té dirigjimit por lévizjen

ndihmése né drejtim té njérit prej akseve né NC-makina. [1]
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Fig. 2.1. Skema funksionale e l1évizjes ndihmése te MMP me DN. [1]

Furnizimi i garkut dirigjues pér lévizjen ndihmése t¢ MMP me DN béhet nga rritja
(380V/50Hz) népérmes trafos dhe amortizuese. Rregullimi i rrotullimeve té motorit (M) béhet
me pérforcues me tiristor. Trafoja dobésuese dhe pérforcuese me tiristor né shumicén e rasteve
jané té vendosura né pjesén e pérshtatjes. i téré garku dirigjues gjendet nén kontrollin e njésisé
dirigjuese NJD nga NJD dalin sinjalet gé pércjellin vlerat e dhéna me program, e prapa kthehen
sinjalet gé paragesin vlerat reale té pozicionit. Kushti pér ta kryer cila do lévizje e organeve
ekzekutuese té lévizjes ndihmése éshté qé té ekzistoj dallimi né mes vlerés sé dhéné nga NJD
dhe té pozités reale té tavolinés. Pajisjet ekzistuese dhe senzorike té lévizjes ndihmése jané té
vendosura né kété MMP-né, organet ekzekutuese jané:

— Motori pér lévizjen ndihmése,

— Lieni,

— Mekanizmi i lévizjes ndihmése.

Pajisjet senzorike jané:
— Dhénési i numrit té rrotullimeve (T) dhe

— Dhénési i pozicionit. [1]

2.1.3. Motorét e lévizjes ndihmése

Né MMP me DN té prodhimeve t¢ mé hershme si pajisje kryesore ekzekutuese té

I8vizjes ndihmése éshté pérdorur motori me hap elektrik.

Me pérdorimin e kétij motori jané pérmirésuar dukshém performancat e lévizjes
ndihmése te MMP me DN. Né fig. 2, éshté paragitur motori me hap elektrik pérbéhen prej
rotorit dhe statorit. Né stator (ST) jané té mbéshtjellat (W) né formé unazash dhe késhtu
formohen katér polet magnetike. Statori pérbehet prej tre grupesh té mbéshtjellave (W) té
zhvendosura pér 1/3 e rrethit si (Sty, Stp, St3) e gé u pérgjigjet nga njé disk i motorit R1,
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R2, R3. Impulset elektrike né mbéshtjella shkojné hap pas hapi duke formuar fushat
magnetike dhe detyrojné rotorin té rrotullohet né funksion té frekuencés sé impulsive dhe té
numrit té palés sé poleve né stator.

Numri i téré i rrotullimeve, i cili i pérgjigjet gjatésisé sé déshiruar té lévizjes rrotullohet
me numrin e téré té impulsive té pranuara. Kéta motoré punojné pa sensoré prandaj jané me té

liré se motorét e rrymés njékahore. Kéta motoré pérdoren né makinat pér vizatim. [1]

- p— b -

6 Ry '1‘ F 3 | i )

- - - -
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=]

1
| N I S
|

1
—

50 ]
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Fig. 2.2. Ményra e punés té motorit me hap elektrik. [1]
Makinat metal prerés me DN té ditéve té sotme pér realizimin e lévizjes ndihmése
shfrytézojné motorét e rrymés njé kahore. Shpesh motori ngasés, freni, taho dinamo dhe pajisja

matése lajmérohen si njé térési (shih fig. 3). [1]

! ! matése

| _B__J_F'F

— B I
kutia per kyqe skema e tiristorit dhe ményra e shénimit

freni peshijelési  rroton taho  pajisja Ip‘

Fig. 2.3. Motori i rrymés njékahore pér lévizjen ndihmése te MMP me DN. [1]
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Né fig. 2.4 éshté dhéné skema principiele e ngasjes me motor me hap elektrik.

_______________________

Migsia dirigiuese | Mgasja i E hakina
Frogram NC i : . i : s Zhwendosja
: MNC age CHC i : viotori me ! ' Rréshgitési
g _— R o, 7 vz ﬁ‘;
Interpolatari ! hap elekrik Vo ee—

Fig. 2.4. Principi i dirigjimit me lévizjen ndihmése me hap elektrik. [1]
Motorét e rrymés njé kahore plotésojné kushtin e zhvendosjes kontinuale té lévizjes
ndihmése cka motorét tjeré e plotésojné pjesérisht ose nuk e plotésojné fare (motorét hidraulik).

Motorét e rrymés njé kahore rregullohen me ané té tristoréve (né njé puls). [1]

2.1.4. Pérgatitja e NC makinés pér puné

Para se té futet programi punues né njésiné dirigjuese, gé té mund té fillojé pérpunimi,
éshté e nevojshme gé té béhen disa aktivitete pérgatitore. Né kéto aktivitete hyn edhe
procedura e rregullimit té makinés, ku jané té definuar té gjitha aktivitetet me té ashtuquajturén
fleta pér rregullim. Fleta pér rregullim, ndérmjet informatave tjera, pérmban edhe shénimet e
instrumenteve té nevojshme. Instrumentet vendosen né mbajtésit e tyre dhe rregullohen me
ndihmén e pajisjeve optike. Identifikimi i instrumenteve kryhet ose pérmes kodit té
instrumenteve ose kodit té pozicionit té pjeséve (veglave).

Né konstruksionet e vjetra t&¢ NC — makinave, si depo e instrumenteve, éshté koduar
bartési i instrumenteve. Por né depot rrethore jané koduar pjesét (lokacioni) i instrumenteve.

Para fillimit té8 punés depoja e instrumenteve mbushet me instrumente adekuate.
Pérgatitja e mbajtésit dhe shtrénguesit té pjesés punuese paraget gjithashtu njé pjesé té
procedurés sé rregullimit te makinat me DN, té cilat nuk jané té pajisura me sistem absolut té
matjes, pas operacioni té rregullimit Iévizin rréshqitésit e makinés deri te pika zero e saj (w),
pérputhen (harmonizohen) sistemi drejtues dhe matés. Pér fillimin t¢ NC-—programit
operatori léviz rréshqitésit e makinés kah pika zero e programit, té cilén e ka caktuar
programuesi.

Né shumicén e rasteve, vecanérisht gjaté programit me doré, shiriti i perferuar nuk i
nénshtrohet verifikimit, pérveg vértetimit té pérmbajtjes sé shiritit me shfletimin e tij. Pér kété
éshté e nevojshme njé kujdes i veganté, para Iéshimit té paré né puné, té programit. Qé té

kryhet kontrollimi i saktésisé sé copés punuese duhet té ndérpritet procesi i pérpunimit né faza
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té caktuara. Nése pjesa e punés nuk éshté e pérpunuar me tolerancés e kérkuar éshté e
domosdoshme té béhet korrigjimi i programit.

Njésia dirigjuese, e cila ka shpuesin integral té shiritit, mund té punojé shiritin e
korrigjuar. Né rastin e démtimit té instrumentit, operatori duhet té ndérpresé automatikisht
pérpunimin dhe ta zévendésojé instrumentin. Programi fillon pérséri prej bllokut té paré té
kryer para ndérprerjes. [1]

2.2. PJESE KRYESORE TE MAKINES CNC

MAKINA FREZE - CNC

Boshti kryesor i makinés Boshti gungor
(Elektromotori) (Aksi-Y)

Hapi i makinés
{(Elektromotori)

Hapi i
makinés
{Elektromotor

i)

Boshti gungor
{Aksi - X)

- 1™

Boshti gungor

Panelii
(Aksi-Z)

kontrollit me
ekran

Hapi i makinés )
(Elektromotori) Zhvendosja me senzor

Fig. 2.5. Pjesé kryesore té makinés frezuese CNC. [3]
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2.2.1. CNC MAKINAT DHE CAD-i
Termi dirigjimi numerik (NC- Numerical Control) éshté pranuar gjerésisht dhe shpesh i
pérdorshém né industriné e makinave metal-prerése. Dirigjimi numerik (NC) mundéson qé
operatori t¢ komunikon me makinén metal-prerése pérmes njé varg numrash dhe simbolesh.
Dirigjimi numerik (NC) ka sjell ndryshime té jashtézakonshme né industriné metal-punuese.
Makiné me dirigjim numerik CNC (Computer Numerical Control), do té thoté kompjuteri e
shndérron dizajnin né sinjale té koduara té cilat makina mé pas i pérdoré pér té dirigjuar prerjen

dhe formésimin e materialit. [5]

C > N » €

onPUT®  NumericaL  “ONrpg,

Fig. 2.6. Termi i shkurtuar CNC. [5]

Zakonisht, tek CAD/CAM stacionet makinat CNC i marrin vizatimet nga CAD-i, softueri
pér vizatimin e dizajnit, detalit i cili duhet t’i nénshtrohet procesit-proceseve té pérpunimit né
CNC makiné. Makinat e reja metal-prerése né CNC kané mundésuar industriné né prodhim té
géndrueshém té pjeséve me njé saktési té pa-imagjinueshme pér njé kohé shumé té shpejt.
Komandat operative té cilat kontrollojné makinén metal-prerése punojné né ményré automatike
me njé shpejtési mahnitése, me saktési, efektivitet, dhe me aftési kthyese (pérséritése). Rritja e
pérhershme e pérdorimit t&¢ CNC makinave né industri ka Krijuar nevojén pér personel té cilét
jané té miré informuar né lidhje me té dhe té afté né pérgatitjen e programeve e cila i udhézon
makinat metal-prerése pér té prodhuar pjesét té formave dhe saktésisé sé kérkuar. Makina me
Dirigjim Kompjuterik Numerik (CNC) éshté pérhapur shumé né industriné metal-pérpunuese.
Makinat tradicionale si p.sh. makinat frezuese vertikale, tornot, makinat pér formésim, etj.. té
drejtuara nga njé inxhinier i trajnuar, né shumicén e rasteve jané zévendésuar me makinat me
dirigjim numerik. [5]

Makinat e hershme metal-prerése jané dizajnuar ashtu gé operatori géndronte pérballé
makinés ndérsa operonte me té. Ky dizajn tashmé nuk éshté i nevojshém, gé kur operatori i CNC
makinés nuk kontrollon mé Iévizjet e makinés metal-prerése. Pér makinat konvencionale metal-
prerése, vetém 20 pér gind e kohés éshté harxhuar duke hequr materialin. Me futjen e dirigjimit
elektronik, koha aktuale e harxhuar pér hegjen e metalit éshté zgjatur deri né 80 pér gind dhe
madje edhe mé shumé. Kjo gjithashtu ka reduktuar sasiné e kohés gé kérkohet pér té sjell
makinén prerése né secilin pozicion té pérpunimit. Lévizjet e makinés metal-prerése né
pérpunimin e njé produkti jané dy lloje bazé: piké-piké dhe sipas shtegut vijues. Né sistemin
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koordinativ kartezian apo drejtkéndor, qé éshté shpikur nga matematikani dhe filozofi francez
Rene Descartes, ¢do piké e caktuar mund té pérshkruhet me vleré matematike ndaj njé pike tjetér
kundrejt tre akseve perpendikulare. Kjo metodologjie i jep té dhénat pér pozicione makinave

metal-prerése bazuar né tre akset e lévizjes (X, Y, Z) dhe plus me njé aks té rrotullimit.[5]

2.2.2. Makina pér frezim

Makina pér frezim gjithnjé ka gené njéra nga makinat metal-prerése mé té gjithanshme
gé jané pérdorur né industri, fig. 6.

Z axis

Fig. 2.7. Freza. [19]

Operacionet si frezimi, pérpunimi i dhémbéve, shpimi etj. jané vetém pak nga ato

operacionet té cilat mund té realizohen né makinén pér frezim. Makina pér frezim mund té
programohet né tre akse:

1. Aksi X dirigjon tabelén e Iévizjeve djathtas apo majtas,
2. Aksi Y dirigjon tabelén e 1évizjeve né drejtim té shtyllés ose né té kundértén,
3. Aksi Z dirigjon lévizjen vertikale (larté apo poshté) té mbajtésit té veglés. [5]
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Fig. 2.8. Makiné frezuese-Horizontale. [3]

Fig. 2.9. Makiné frezuese-Vertikale. [3]

Abdulsamet Ameti
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Il

Fig. 2.10. Makiné frezuese-E kombinuar (vertikale dhe horizontale). [3]

Qendrat e pérpunimit

< p——
+Z | L —

+X

Fig. 2.11. Makina frezé gqendér pérpunues. [3]
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2.2.3. Lévizja né drejtim té aksit X dhe Z

Lévizja e veglés me
kokén e makinés

Lévizja e detalit me
tavolinén e makinés

Fig. 2.12. Lévizja né drejtim té aksit X. [3]

Lévizja e veglés me
kokén e makinés

Lévizja e detalit me
tavolinén e makinés

Fig. 2.13. Lévizja né drejtim té aksit z. [3]
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2.2.4. Makinat matése me dirigjim numerik fig. 13 (a, b, c).

© V-WMKIN.DS
Fig. 2.14. (a, b, ¢).
a) Sipas lévizjes sé akseve b) Makina matése konzol horizontale c¢) Makina matése konzol
vertikale. [4]

2.2.5. Makina CNC me 5 akse té pérpunimit

© V-WMKIN.DS4

© v-wmkiNDs4

Aksi-Z horizontal Aksi-Z vertikal Aksi-Z vertikal

Fig. 2.15. Akset e pérpunimit. [4]
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2.2.6. Sistemet matése

Skicé e sistemeve mé té zakonshme

Sisteme Digjitale

| Inkremental

Direkt

Absolut

=

Indirekt

B

© -~

Direkt

Sisteme Analoge

Fig. 2.16. Ndarja e sistemeve matése. [3]
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2.3. NJESIA DIRIGJUESE (NJD)

Karakteristikat e njésive dirigjuese i definojné: fleksibiliteti, besueshméria, (probabiliteti)
dhe performancat e NC- makinave. [2]. Njésia dirigjuese pérbéhet prej:
-njésisé bazé dirigjuese ,
-moduleve shtesé dhe
-moduleve té zgjeruara.
Njésia themelore dirigjuese definon numrin e akseve té dirigjuar, llojin e interpolimit,
tipin e programit absolut dhe inkremental, zgjedhjen e shpejtésisé sé prerjes, korrektimin e
instrumenteve (ndarjen né klasa, ciklet e pérpunimit etj.) Modulet shtesé shérbejné pér futjen e
informatave né njésiné themelore dirigjuese dhe daljen prej saj. Module shtesé jané p.sh. lexuesi
I shiritit t& perforuar, lexuesi i shiritit magnetik , moduli pér futjen me doré té informatave
“interface” pér pérshtatjen e madhésive dalése nga NJD e makinés metalprerése té caktuar. Nése
déshirohet té arrihen performansa mé té mira té makinés, njésisé themelore dirigjuese i shtohen
modulet e zgjeruara ( p.sh. moduli pér interpolim rrethor dhe parabolik ). [2]
Karakteristika e paré e réndésishme e NJD éshté lloj i dirigjimit. Né vartési nga lloji i
dirigjimit dallohen njésité dirigjuese: dirigjim piké pér piké, sipas drejtézés dhe sipas konturés.
Karakteristika e dyté éshté numri i akseve té dirigjuara. Né praktiké hasen NJD pér
dirigjimin edhe né deri 6 akse. Me kété mendohet béhet pérpunimi i pjeséve dy dimensionale (
2D ) dhe tri dimensionale ( 3D ).
Karakteristika e treté e NJD éshté dedikuar pér dirigjim té njé numri mé té madh té

sistemeve, atéheré fleksibiliteti i saj éshté mé i larté. [2]

L]
~
Q

/
.
Vi o
F -
{ /
¥ > / |

Tastet
funksionale Njesia dirigjuese

horizontale e makines adres_o-
numerike

Njesia dirigjuese

Fig. 2.17. Njésia dirigjuese WinNC SINUMERIK 840 D TURN (MILL). [2]
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2.3.1. Pjesét kryesore té njésisé dirigjuese

Pjesét kryesore té njésisé dirigjuese do té sqarohen né shembullin e frezés ,, EMCO"’ F1

CNC, fig. D1. [ 12]

Né figurén e dhéné jané treguar pjesét dhe funksionet e tasteve, qé pérmbajné kéto kuptime:

1.

ndérprerési kryesor. - Ndérprerési pér furnizimin e makinés dhe njésisé drejtuese me
rrymé elektrike. Eshté i konstruktuar né formé té celésit. Nése celési éshté i rrotulluar
djathtas (né kahe té rrotullimit té akrepave té orés), makina dhe njésia drejtuese jané nén
tension t& rrymés elektrike (pérveg¢ kur ka mbetur aktiv ,,STOP’’ ndérprerési).

Ilamba kontrolluese e ndérprerésit kryesor. - Kur makina dhe njésia drejtuese jané nén
tension té rrymés elektrike, kjo llambé kontrolluese ndricon.

ndérprerési sigurues ,,STOP”’. - Pér shkage sigurie dhe pér mbrojtjen e njésisé
drejtuese, motoréve me hap, boshtit kryesor dhe pjeséve tjera té€ makinés duhet gé sa mé
shpejté té shkycen nga tensioni i rrymés elektrike, duke shtypur né kété ndérprerés dhe té
ndérpriten té gjitha elementet gé jané té furnizuar me rrymé elektrike. Ndérprerja béhet
duke rrotulluar kété ndérprerésin djathtas.

ndérprereési i boshtit kryesor.- Me rrotullimin e ndérprerésit me doré djathtas ndalohet
rrotullimi i boshtit kryesor, gjegjésisht ndérpritet 1évizja e motorit kryesor té lévizjes. Ky
ndérprerés duhet té jeté né makinén CNC.

potenciometri pér rregullimin me doré té numrit té rrotullimeve té boshtit. - Pasi qé
numri i rrotullimeve pér lévizjen kryesore te kjo frezé nuk éshté i drejtuar, ky
potenciometér pérdoret gjaté programimit té punés. Me rrotullimin e potenciometrit nga
pozita zero djathtas arrihet numri i rrotullimeve té boshtit prej 300 deri 2 000 rot/min.
ampermetri. - Harxhimi i rrymés elektrike dhe ngarkesa e disa elementeve te frezés me
DN kontrollohen me ampermetér. Ampermetri tregon harxhimin momental té rrymés
elektrike té boshtit kryesor dhe ngarkesén gjaté prerjes. Harxhimi optimal éshté prej 2 A
né tension prej 220V.

butonat pér programim me doré té veglés né kaheje té boshteve drejtuese. - Kéto
butona drejtohen kur makina pérdoret me doré. Duke shtypur né ményré adekuate
butonin, sipas shenjave, realizohet lévizja e mbajtésit té veglés né kahen e déshiruar dhe

drejtim té akseve drejtuese.
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8. butonat pér ecje té shpejté. - Pérdoren vetém né regjimin me doré, pér pozicionim té
shpejté té veglés. Nése e shtypim kété buton njékohésisht me njé buton pér ¢’vendosje
me doré té veglés, do té realizohet zhvendosja e veglés me hap té shpejté.

9. potenciometri pér rregullimin e shpejtésisé sé ushgimit. - Mund té pérdoret vetém
gjaté regjimit me doré edhe até pér pérshtatjen e shpejtésisé sé ushgimit. Gjaté
programimit té punés ky potenciometér duhet té vendoset né funksion sepse shpejtésia e
ushgimit programohet.

10. ndérprerési ..coll’’ metrik. - Kjo makiné ka mundési gé ta japé madhésiné né milimetra
dhe né coll. Varésisht prej ményrés sé programimit, ndérprerési duhet té jeté né pozitén
adekuate, né té kundértén makina nuk mund té startojé.

11. llamba kontrolluese e drejtimit me doré. - Gjaté kycjes sé makinés duke rrotulluar
ndérprerésin kryesor djathtas do té ndizet kjo llambé kontrolluese. Ajo tregon se makina
éshté ndezé né regjimin e punés me doré.

12. butoni H/C. - pér kalimin prej regjimit té punés me doré né até programues, me kété
buton rregullohet regjimi i punés me doré ose programues. Me shtypje té
pandryshueshme né kété buton puna e makinés kalon nga regjimi me doré né até me

programim automatik dhe e kundérta.
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-
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Fig. 2.18. Pjesét kryesore té njésisé drejtuese té frezés ,,EMCO’’ F1 CNC. [12]
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2.3.2. Kycja dhe shkycja e makinés dhe programit

Ményra e kycjes sé makinés ,,EMCO” F1 CNC éshté si né vijim, fig.2.19:

- duhet kontrolluar ndérprerésin pér ndérprerje t€ shpejté (3) dhe t€ ¢’kycet duke e
rrotulluar djathtas, nése éshté e nevojshme,

- duhet kontrolluar ndérprerésin mm/min, kokén horizontale dhe até vertikale (7),

té zgjidhet kombinimi i déshiruar,

- té pérshtatet numri i déshiruar i rrotullimeve (5),

- té rrotullohet celési (1) né pozitén 1 pér té Iéné makinén nén tension: llamba
kontrolluese (2) éshté e ndezur, display (6) éshté aktiv,

- té pérshtatet shpejtésia e ushgimit (9), makina éshté e gatshme pér puné né regjimin
me doré. Kur shtypet butoni (11) do té ndri¢ojé llamba kontrolluese (8),

- pér kalimin né regjimin e punés programues duhet té shtypet butoni H/C, gjaté sé
cilés aktivizohet llamba kontrolluese (12),

- té futet programi né njésiné drejtuese, pérmes tastierés, pérmes mikrokasetés ose
pérmes kompjuterit, pérmes kabllos duke pérdorur RS 2B2 interface,

- ndérprerési pér kycjen e boshtit kryesor (4) té vendoset né pozitén CNC,

- té verifikohet a éshté e mbyllur dera mbrojtése e makinés,

- téfillojé ekzekutimi i programit:
a) bllok pas blloku, duke shtypur butonin 1 né tastierén numerike dhe tastin START

(pérnjéheré),

b) né ményré kontinuale duke shtypur vetém butonin START. [22]

4 1562 3 7 8 9 6

COMPUTER NUMERICALLY CONTROLLED

Fig. 2.19. Pamja e njésisé drejtuese me elementet e duhura gjaté kycjes sé makinés. [22]
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Pér ndalimin programues té ekzekutimit té programit pérdoren funksionet M0O ose MO06

(pér shkak té ndérrimit té veglés). Né kété rastet puna e programuar vazhdon duke shtypur

butonin SRART. Ndérprerési i programit me drejtim me doré duhet té pérfshihet né disa ményra:

duke shtypur pérnjéheré butonin INP dhe FWD, kurse puna e programuar mund té
ndalohet duke shtypur butonin START,
duke shtypur pérnjéheré butonin INP dhe REV. Programi né kété ményré kthehet né
fillim dhe nuk mund té vazhdojé, por duhet startohet prej fillimit gjaté sé cilés vegla
pérséri merr pozitén fillestare,
duke shtypur ndérprerésin pér ndalim té shpejté. Programi fshihet nga memoria e
njésisé drejtuese. Né kété ményré ndérpritet puna e programimit vetém né rast té
rrezikimit té shérbyesit (punétorit) ose makinés.
Ményra e kycjes sé makinés, né cilindo regjim té punés éshté:
té rrotullohet ndérprerési i boshtit kryesor (4) né 0,
té rrotullohet gelési (1) né 0. [22]

2.3.3. Disa lloje té magazinave té veglave

‘ Magazina e veglave

Magazin ylli Magazin zinxhiri

Fig. 2.20. Magazina e veglave. [3]
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Magazina e veglave komplekse Rreshqitje e dyfisht e veglave

@ Detali

Veala-frezi ' J | Rréshgitési
egla-frezi S |
: | /] Mbajtési i veglave 2
Detal revolver
00 \
| ‘ Rréshqitési i

veglave 1

Fig. 2.21. Mbajtésit e ndryshém té veglave. [3]

2.4. SISTEMI KOORDINATIV TE FREZAT ME DN (DREJTIM NUMERIK)

Parakusht themelor pér pérshkrimin e lévizjes né MMP me DN éshté definimi i sistemit
koordinativ dhe pikés zero brenda hapésirés punuese.

Numri dhe lloji i aksit varet prej makinés. Shfrytézohet sistemi koordinativ kénddrejté i
Dekartit me orientim té djathté me akse X, Y, Z dhe pérputhet me rréshqitésit kryesoré né
makiné (fig. 2.22). Aksi Z éshté paralel me aksin e boshtit kryesor té makinés.

Sistemi koordinativ sipas DIN 66 217

+Y +Y | /)
+B | XYRrafshi(G17)
) i
(. \ YZRrafshiG19) | € |5 ’
\‘\
o
I +X
+X e et

| (. ‘+A

ZXRrafshi(G18)

Fig. 2.22. Sistemi koordinativ i orientuar djathtas me rréshqitésin kryesor né makiné pér makinén
frezuese CNC. [3]
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Sistemin koordinativ té makinave me drejtim numerik e vendos prodhuesi, kurse
sistemin koordinativ té pjesés pérpunuese e vendos teknologu-programuesi. Si aks punues i
makinés dhe copés pérpunuese pérdoret sistemi kénddrejté me orientim pozitiv, fig. 2.23.

Te frezat me DN shikohet lévizja e veglés né krahasim me copén pérpunuese, e cila
kushtimisht konsiderohet e palévizshme dhe se cila pjesé e veglés sé frezés do ta realizojé
lévizjen ndihmése varet prej konceptit t¢ makinés me DN. Né fig. 2.23 éshté dhéne skica e
makinés koka e se cilés lévizé bashke me veglén, kurse copa pérpunuese realizon lévizje
translatore. Né fig. 2.24 éshté dhéné skica e frezés vertikale tek e cila koka e makinés si dhe
vegla prerése jané té lidhura ngushté, kurse copa pérpunuese éshté e vendosur né pajisjen pér
shtréngim dhe sé bashku bén lévizje pér sé gjati (né kahje té aksit X), ballore ( né kahje té aksit
Y ) si dhe lévizje vertikale (né kahje té aksit Z).

X ,*Y I
v - m
/‘l - I
Fig. 2.23. [14] Fig. 2.24. [14]

Kur kemi té bé&jmé me punén né frezat horizontale me DN, duhet ditur se aksi i boshtit
kryesor gjithmoné éshté aksi Z dhe se prej saj varen edhe kahet e dy akseve tjera. Ky sistem
koordinativ vendoset ashtu gé vlera negative e aksit Z ,, minus Z* e zhvendosjes gjithmoné
paraget lévizjen e thellésisé né copén punuese. Kjo éshté arsyeja gé vlera negative e aksit Z
merret pér kahje té depértimit té veglés né copén pérpunuese, fig. 2.25. Te frezat me DN lévizja
ne rrafshin YX realizohet prej tavolinés punuese, né té cilén gjendet copa pérpunuese, kurse
pérgjaté aksit Z béhet lévizja e veglés prerése. Konstatojmé se vegla pérpunuese realizon

I8vizjen kryesore-rrotulluese, kurse copa pérpunuese Iévizjen ndihmése.
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="\ SIPERFAQA E
CILA PUNOHET

>
+X

Fig. 2.25. Koka e makinés e drejtuar kah aksi Z Fig. 2.26. Sipérfagja e cila punohet [14]

2.4.1. Sistemi koordinativ i makinés dhe i pjesés sé punés

y
z XYZ - akset lineare, ku Z perputhet me bashtin punues te makines

ABC - akset rrotulluese per rreth akseve XYZ respektive

UVW - akset paralel me akset lineare pergiate XYZ respektive

Fig. 2.27. Akset lineare, rrotulluese dhe paralele. [2]

Pér sistemin koordinativ té makinés aksi Z i pérgjigjet lévizjes kryesore, aksi X shtrihet
né rrafshin e pozicionit té pjesés sé punés ose instrumentit, kurse aksi Y éshté i definuar me
sistemin koordinativ té pérvetésuar. Gjaté pérpunimit, varésisht nga lloji i makinés, lévizjen e
bén instrumenti ose pjesa punuese. Nése léviz instrumenti, atéheré kahja pozitive pérputhet
me kahje té akseve gjegjése (+X, +Y, +Z). Nése lévizjen e bén pjesa punuese kahja pozitive
éshté e kundért me kahen e akseve dhe shénohen me (+X’, +Y’, +Z’). Programi gjithmoné

supozon se instrumenti léviz kah pjesa punuese. [2]
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2.4.2. Sistemi koordinativ i makinés (X, Y, Z)

Sistemi kordinativ te MILL55
Fig. 2.28. Orientimi i akseve. [2] Fig. 2.29. Kycja e boshtit kryesor M3 dhe M4. [10]

Fig. 2.31. Makinat frezuese CNC me 5 akse lévizése. [2]
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Pér programimin dhe funksionimin e makinave me DN jané vendosur pika té ndryshme

referimi fig. 2.32.

PUNIM DIPLOME MASTER

Fig. 2.32. Makina freiuese vertikale me 6-akse. [7]

Pika e ndrrimit té
veglés-N
Pércaktohet nga
pozicioni i
prodhuesit pér té
cilén vegla léviz pér
funksionimin e
ndrrimit té saj.

Fig. 2.33. Pikat e referimit R, pika zero e makinés M, pika zero e veglés N. [7]
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Ya

N.. G54 X... Y.. Z...

Fig. 2.34. Pika zero e makinés M dhe copés punuese W. [4]

[}
v

9/ / -

¢

Fig. 2.35. Sistemi koordinativ i makinés (X, Y, Z), pika zero e makinés (M) dhe pika

zero e copés punuese (W) me kokeé vertikale dhe horizontale té makinés. [4]
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2.4.3. Zgjedhja e shpejtésisé dhe llogaritja numrit té rrotullimeve
Me ndihmén e katalogéve apo tabelave mund té béjmé zgjedhjen optimale té shpejtésisé
dhe numrit té rrotullimeve.

Materiali i veglave pér preje: Materiali i detalit:
Metal i fort C45

Vc =80 - 150 m/min:
Zgjedhim V¢ =115 m/min

Fig. 2.36. Zgjedhja e shpejtésisé Vc. [7]

Zgjedhja e numrit té rrotullimeve sipas formulés:

v - 1000
n= —
d-=n
dq = 63mm dy = 40mm
o 115mm_- 1000 ‘ - _ 115mm_- 1000
! 63mm - - min < 40mm - - min
1 1
nq~580— Ny~ 900—
min min

Fig. 2.37. Diametrat e frezave. [7]
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Materiali i veglave pér preje: Materiali i detalit:
Metal i fort C45

Hapi pér Dhémb f, = 0.1-0.2 mm
Zgjedhim mesataren f; = 0.15 mm

Pércaktimi i normés sé ushqgimit:
Ushgimi pér dhémb, shpejtésia e ushgimit Vi=f,-z -n

Fig. 2.38. Zgjedhja shpejtésisé, respektivisht hapit F (Feed)

dy=63mm,z;=4 dy =63mm,z,=9
Vs = 0,15mm -4 - 580—— Vi, = 0,15mm - 9 - 580——
1 min 2 min
mm mm

Zgjedhim hapin nga tabela pér shpejtésin V=348 mm/min, marrim F=340
mm/min dhe pér shpejtésin V=783 mm/min, marrim F=780 mm/min.

Fig. 2.39. Zgjedhja e hapit né bazé koeficientit f,= 0.15 mm, t€ numrit té€ dhémbéve té frezit z
dhe numrit té rrotullimeve n. [7]

Abdulsamet Ameti

34



PUNIM DIPLOME MASTER

2.4.4. Pika zero e veglés

Pika zero e
veglés T

Fig. 2.40. Definimi i frezit. [7]

|_1 L]
2/ 5
i Y <
v !

Fig. 2.41. Veglat sipas gjatésisé. [20]

B pika vendosése e veglés

i L gjatésia e prerjes sé veglés vendosése
| né aksin Z

- R rrezja e veglés sé frezit

Fig. 2.42. Pikat karakteristike té frezit. [20]
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2.4.5. Lévizja né kuadrante

2. Quadrant 1. Quadrant
X = X +
Y + Y +

N/ ., DA
N.Z

3. Quadrant 4. Quadrant
) X+
Y- "
\ 4

Fig. 2.43. Lévizja e veglés népér kuadrante. [7]

Quadrant \

Quadrant i (’*
Il |
Quadrant \* ’\.

Quadrant ./ L/_

Y |
_ _ I- JO _ -J+ I- J+
Fig. 2.44. Lévizja e veglés népér kuadrante, me kahje té interpolimeve | dhe J. [7]

G2 | G03

il
A= 1
L

o
[
+
T
—
+
T
—_
)
+
—
+

3\
2

s Kéndi pozitiv
CCW

/ \‘\ Drejtimi pozitiv
180° |

180 !
\\ ‘/‘// Kéndi negatlv

i Drejtlml negativ

Fig. 2.45. L&vizja né bazé té kéndit. [7]
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2.4.6. Definimi i pikés zero té copés punuese
Disa pamje té pikés zero té copés punuese jané paraqitur né figurat e méposhtme.

e

%i”/-x

Fig. 2.46. Freza vertikale me koordinatat x,y,z. Fig. 2.47. Pika zero e copés punuese W. [2]

N\

S

Fig. 2.48. Qéndrimi i veglés né pikén zero té detalit W. [2]

Afrimi n€ ményré manuale e instrumentit me t& cilin déshirojmé t&€ punojmé dhe até pér t€ gjitha
akset, ku mé pas llogaritet pika e afrimit ose e prekjes sé pjesés q€ punohet me gjatésing, pérkatésisht

diametrin e instrumentit.

Fig. 2.49. Zgjedhja e rrafshit punues té pérpunimit me frezim, né té tri rrafshe. [8]
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3.0. PROGAMIMI I MAKINAVE CNC

Q& té b&jmé njé program té makinave CNC, duhet ti njohim kodet kryesore dhe ndihmése
té kétyre makinave. Kodet kryesore shénohen me G ndérsa, kodet ndihmése shénohen M.
Shumica e makinave, kodet kryesore G dhe ndihmése M (70 %) i kané té njéjta. Programimi i
makinave CNC né teknologjiné bashkékohore po zhvillohet me hapa té shpejt né makinat e

tornimit, frezimit, shpimit, retifikimit.

3.1. Shenjat koduese (jashté G dhe M funksioneve)
sipas 1SO-kodit

Né vazhdim do té pérshkruhen mé gjerésisht disa nga shenjat koduese t¢ G dhe M

funksionit, té cilat do té sgarohen posagérisht.

()-fillimi dhe mbarimi i vérejtjes

Ekzistojné NC-sistemet e dirigjimit té cilat lejojné qé gjaté programit té jepen vérejtje té
caktuara. Tekstin né kllapa sistemi i dirigjimit nuk e lexon, ato jané vetém udhézime (gjaté
punés me shirit té shpuar) pér shérbyesin e makinés. Te shumica e sistemeve té dirigjimit kéto
shenja nuk jané té lejuara, késhtu gé teksti &shté i mundur té shkruhet vetém para fillimit té
programit. Disa sisteme té dirigjimit nuk lejojné kurrfaré teksti.

% - kjo shenjé ka kuptime té dyfishta dhe até:

a) Fillimi i programit gé do té thoté se té gjitha vérejtjet, té cilat jané paragitur pér
shérbyesin e makinés, té cilat gjenden para késaj shenje, sistemi i dirigjimit nuk i lexon.

b) Ndalimi i cilindrit pér mbéshtjelljen e shiritit t& shpuar. Me ané té urdhrit M30 kyget
cilindri kthyes pér rrotullimin e shiritit t& shpuar, lexuesi i shiritit t¢ shpuar ndalon cilindrin
né rrugé kthyese te shenja “%” prej nga programi pérséri starton.

N-numri i fjalisé

Secila fjali fillon me numrin, i cili mund té nénkuptohet si numér rendor. Disa sisteme
té dirigjimit qé kané pajisje pér kérkimin e fjalisé lejojné gjithashtu renditje té ¢cfarédoshme té
numrit té fjaléve.

Fjalia kryesore.

Shenja pér fjaliné kryesore vendoset né vend té adresés N, renditja e numrit té fjalive
mbetet e pandryshuar.
Pér té kuptuar kété term le té pérsérisim edhe njéheré principin e DN. [2]

Nga shiriti i shpuar gjaté kalimit népér lexues té gjitha shenjat té cilat jané té pérfshiré
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né njé fjali memorizohen né memorien funksionale gjegjése, kjo do té thoté se shenjat, té
cilat para saj jané memorizuar, fshinen dhe né vend té saj vendosen té tjerat. Memoriet, té
cilat nuk ndalojné, edhe adresat e fjalive nuk mund t’i pérsérisim. Mund té ndodhé rasti gé
nuk éshté e nevojshme gé programin ta fillojé nga fillimi, por nga ndonjé vend i ¢farédoshém,
p.sh., te thyerja e instrumentit mé sé shpeshti nuk éshté e mundur té fillojé programin nga
vendi i thyerjes. Nga ana tjetér, do té kishim humbje kohore nése programin do ta kishim
filluar nga fillimi. Po ashtu nuk éshté e mundur gé té fillohet nga cili do vend né shiritin e
shpuar, sepse né até vend memoria do té ishte e mbushur me informata té gabueshme. Pér
kété shkak vendoset fjalia kryesore, e cila i ndihmon shérbyesit t&é makinés gé té fillojé
programi nga Kkjo fjali, pa rrezik. Pér programuesin shpesh nuk éshté e lehté t& formulojé
fjaliné kryesore, posacérisht nése né makiné ekziston depoja e instrumenteve.[2]

X,Y,Z - koordinatat

Kéto adresa definojné akset kryesore té sistemit koordinativ té pérvetésuara. Pér bartjen

e informatave mbi pozitén sipas akseve X,Y,Z, gé paraget hapésiré maksimale 9999.999.
Rrafshi referent

Kjo adresé shfrytézohet vetém té cikli i shpimit. Kjo éshté koordinata né rrafshin
referues, (pozita siguruese e instrumentit ndaj pjesés sé punés) né té cilin realizohet kalimi nga

lévizja e shpejté né hap punues.
F — hapi
Pér dhénien e hapit ekzistojné dy mundési:

1. dhénia direkt e hapit né mm/min, p.sh.
F 710 gé tregon 710 mm/min, ose
2. pérmes kodit.
S —numri i rrotullimeve
Pér numrin e rrotullimeve té boshtit vlen e njéjta gjé sikurse edhe pér dhénien e hapit.
Né vartési nga lloji i sistemit té dirigjimit dhe nga ajo se a posedon makina apo jo
transmetuesin me ndérrim kontinual té numrit té rrotullimeve, ekziston mundésia e dhénies sé
numrit té rrotullimeve:
a) né ményreé direkt né rrot/min, p.sh. S1120 rrot/min, ose
b) pérmes kodit, p.sh. S81 (1120 rrot/min)
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H ose M — funksioni ndihmés
Pérdorimi i funksioneve ndihmése é&shté né kompetencé té prodhuesit té sistemit
dirigjues. Pérveg, H-funksionimit, né kohén e fundit mé sé shumti pérdoren M-funksionet.

Pér njoftim mé té hollésishém me G dhe M-funksionet teknologu programues duhet té

shfrytézojé udhézimet pér programim nga ana e prodhuesit té sistemit dirigjues. [2]

3.2. SISTEMI ABSOLUT DHE INKREMENTAL (RELATIVE) | MATJES

Ekzistojné dy metoda te matjes:
e Sistemi i matjes absolut gé shénohet me (G90) dhe

e Sistemi i matjes relativ inkremental gé shénohet me (G91).

3.3. SISTEMI ABSOLUT | MATJES (G90)

Te vendosja e pérmasave pérkatése — (absolute) pércaktohet pika kufitare e rrugés sé
instrumentit me ndihmén e koordinatave té zgjedhura té sistemit koordinativ. Vlera e
koordinatave mund té shtohet pérgjaté c¢do aksi né zonén (+) ose (-). Kryesisht vlera
maksimale e mundshme e programuar varet nga zona punuese e makinés dhe pozités sé
zgjedhur té pikés zero té koordinatave.

Vendosja e pérmasés pérkatése vértetohet me kushtin e rrugés G90. Ky G-funksion éshté
modal, kjo do té thoté se ajo mbetet aktive gjer atéheré, kur kushtet e rrugés pér vendosje
ndérrohen me pérmasa vargore (G91). Te fillimi i programit zgjidhet me dirigjim automatik
vendosja e pérmasave pérkatése. Kjo do té thoté gé vetém atéheré mund té programohet
funksioni G90, nése prej vendosjes sé pérmasave vargore ndérrohet né vendosjen e
pérmasave pérkatése. [2]

Shembull -pér vendosjen e pérmasave pérkatése (absolute). Duhet té kryhet njé lévizje
lineare e instrumentit prej pikés fillestare P1 népér pikén P2, P3 gjer té pika e fundit P4,
atéheré programi éshté:

Kushti i rrugés theksohet me géllim gé ky shembull té jeté mé i garté.
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Yi G90
_5 ________
_4___Pl P2 GOOX3Y4 P1
GO1X7Y4 P2
-3 GO1X7Y1 P3
- GO1X3Y1 P4
P4l p.
s Ps
1 2 34 56 7 8 9 10
11074 W R [ T -
L X

Fig. 3.1. Vendosja e pérmasave absolute. [2]

Vlerat jané: X=0,Y =0,Z=+2

TE DHENAT HYRESE
X+90 Y425
' T
= I
- A
ijﬁi { 1{0 Te MMP me DN I | bopai i i
: ) ?d}fr}’mangq :{:1 { { i % } lfU rrafshin e dhéné
‘]—r | gshté automatikc e
YEJ I il |
[ | l*_r v i I l Ul )]
L] HENE o % B
E L] l j ' )
= S S —+ == T T NS
W \ X 10l :ﬁ% | ji(\
2, e ST L

TE DHENAT HYRESE
X +20 Y +90
¥
| L] | |
LI 9 L B
L LR %4 1;‘ Lévizje mbi
i - rrafshin e dhéne
o IENOeT
- Wl N
Y§ - \‘\‘P 2=
b = | I i §\\< bes
N A
2% 10[_ \Q\O

Fig. 3.2. Lévizja e veglés mbi rrafsh. [2]

Karakteristike e kétij sistemi té matjes éshté se ¢cdo matje realizohet né krahasim me njé
piké té caktuar (mé sé shpeshti merret pika fillestare e sistemit koordinativ). Ky sistem i matjes

éshté i ngjashém me ményrén paralele té kuotimit. [2]
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3.4. SISTEMI INKREMENTAL (RELATIV) | MATJES (G91)

Ky sistem i matjes mund té krahasohet me ményrén rendore té kuotimit, pra pozita e

pikés gjithmoné krahasohet me pikén e fundit, pra béhet fjalé pér ményrén relative té kuotimit.

Te vendosja e pérmasave vargore, pércaktohet pozicioni i fundit (kufitar) i lévizjes sé

instrumentit duke u nisur nga pozicioni momental i instrumentit. Parashenja tregon drejtimin e

lévizjes pérgjaté aksit. Vlera maksimale e programuar varet nga zona punuese e makinés dhe

nga pozita e pikés zero té koordinatave.

Vendosja e pérmasave vargore vértetohet me ndihmén e kushtit té rrugés G91. Ky G-

funksion éshté modal. Kjo do té thoté se i njéjti mbetet né veprim gjer atéheré, kur té vendosen

pérmasat absolute G90.

Vlerat jané: X=0,Y =0, Z=+2

! t Kétu duhet G91
| ,E“»' patjetér té

' programohet, se

WP me DN

punon me G90

Fig. 3.3. Pika zero e copés punuese. [2]

Dirigjimi punon né ményré interne me pérmasa pérkatése, té cilat vlejné edhe pér pikén

zero, té vértetuar né program. Prej késaj ekziston mundésia qé brenda njé programi té

cfarédoshém, shpesh té ndérrohet nga sistemi i pérmasave vargore né sistem té pérmasave

absolute.
90 Y430
]
EEEESS=gEsEas
HH | |
A
HHH

10

Do té thooté:

lévizie pér sa ...

né rrafshin e
caktuar

TE DHENAT HYRESE
X-70 Y460

-

Fig. 3.4. Vendosja e pérmasave relative (inkrementale). [2]
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Shembull né vendosjen e pérmasave inkrementale

) N1 G0 X0 YO
" N2 G91 X3 Y4 ;pikaP1l
P ) P N3 GO1 X4 ; pika P2
4 ¢ o N4 y-3 ;pikaP3
N5 X-4 ; pika P4
3
2
| 1’4. : s
0 el SO T S R 8 9 10
“,’;,(, “‘ | | | | | | N
s \ %

- -

Fig. 3.5. Vendosja e pérmasave relative (inkrementale). [2]

Prej momentit té kycjes sé makinés sistem aktiv i matjes te disa makina éshté sistemi
inkremental, pra gjendja iniciuese e njésisé sé makinés dirigjuese ésht¢é INKREMENTALE
(RELATIVE).

Mangésia e kétij sistemi matés éshté: njé gabim i béré gjaté pérpunimit pércillet né té

gjitha pikat tjera.

G90 — programimi é&shté né sistemin absolut matés. Ky funksion éshté modal pra ndikimi i tij

mbetet né fugi deri né programimin e funksionit G91.
G91 — programimi né vlerat inkrementale (relative).

Mund té programohet, por nuk éshté i domosdoshém, sepse gjendja iniciuese ose

fillestare e njésisé drejtuese éshté inkrementale. Ky funksion éshté i pavarur. [2]
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3.5. HARTIMI | PROCESIT TEKNOLOGJIK
3.5.1. Zgjedhja e gjysmé-fabrikatit

Pérpunimi né NC-makinat behet sipas kritereve té njéjta si dhe gjaté pérpunimit né
makina konvenciale. Duke pasur parasysh saktésiné e larté té pérpunimit né NC-makinat,
ekziston mundésia e zvogélimit t¢ madh té shtesave né pérpunim mekanik. Nése NC-makina
pérdoret pér mes operacioneve, atéheré gjysméfabrikati pérpunohet né operacionin paraprak né

makinén konvencionale. [2]
3.5.2. Hartimi i procesit teknologjik

Njé ndér detyrat mé té komplikuara té cilat zgjidhen gjaté projektimit té procesit
teknologjik éshté caktimi i renditjes sé pérpunimit. Prej teknologut-programuesit kérkohet
njohja e mundésive teknologjike té NC-makinés, specifikave té konstruksionit té pjesés se
punés, specifikave té veprimeve té ndryshme teknologjike té pérpunimit dhe té kérkesave té
posacme té cilat lajmérohen gjaté pérpunimit né ményre specifike né NC-makinat. Gjaté késaj
duhet shfrytézuar dukshém pérpunimin provues té pjeséve analoge né makinat klasike.

Gjaté pérpunimit té procesit teknologjik shfrytézohet vizatimi i pjesés sé punés,
vizatimi i gjysméfabrikatit, fleta e makinés, standardet, katalogét e instrumenteve speciale,
matése dhe ndihmése, norma e regjimit té prerjes dhe normat e kohés, proceset teknologjike
tipike etj. Pérpunimi i procesit teknologjik pérbehet nga caktimi i renditjes se operacioneve
dhe kalimeve té pércaktimit té regjimit té prerjes, formimit té listés sé instrumenteve dhe
pajisjes speciale prerése, matése, ndihmése té nevojshme etj. Né kuadér té projektimit té
procesit teknologjik pér NC-makinat éshté e domosdoshme udhéhegja e pérshtatjes
teknologjike té vizatimit t€ punétorisé gé té formohet edhe plani i pérpunimit, plani i
shtréngimit dhe plani i instrumenteve. [2]

3.5.3. Hartimi i planit té pérpunimit

Fillon me analizén detale té vizatimit té punétorisé gjaté se cilés konstatohen kérkesat
pér pérpunim né bazé té cilave vihet né pérfundim se né sa shtréngime duhet té behet
pérpunimi i pjesés sé punés. Né bazé té numrit té nevojshém té shtréngimeve té pjesés sé punés
gjaté pérpunimit caktohen dhe shénohen sipérfaget bazé gjegjésisht formohet plani i
shtréngimit té pjesés sé punés. Pastaj béhet pérpilimi i planit t& pérpunimit pér pozita té
caktuara té shtréngimit, duke marré parasysh té gjitha specifikat e sistemit me DN, i cili éshté

pjesé pérbérése e sistemit pér té cilin pérpilohet programi i punés. Plani i pérpunimit duhet té
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jeté shumé i gjeré, d.m.th. duhet té pérfshijé té gjitha veprimet, té cilat duhet té kryhen né
makiné gjaté pérpunimit té pjesés sé punés. Né rastin e pérgjithshém plani i pérpunimit
pérfshin:

- vizatimin e punétorise,
- planin e shtréngimit,
- fletén e operacioneve,
- planin e prerjes,
- planin e veglave,
- fletén programore.
Gjaté pérshkrimit té dokumentacionit tekniko teknologjik duhet té pérfshihen edhe kéto
parametra:
- numrat e rrotullimeve,
- vlerén e hapit,
- ndérrimin e instrumentit,
- pajisjen pér ftohje etj.
Té gjitha kéto té dhéna barten né planin e pérpunimit me renditje sipas sé cilés pérbéhet
pérpunimi né making, me ¢ka lehtésohet pérshkrimi i fletés programore. [2]

3.5.4. Vizatimi i punétorisé

Né dokumentacionin teknik duhet té jeté i gatshém vizatimi i punétorisé, pasi té gjitha
operacionet né vazhdim rrjedhin nga vizatimi i punétorisé. Vizatimi i punétorisé duhet té
pérmbajé parametrat e copés sé punuar: dimensionet, prerjet, kualitetin, materialin, pamjen e
brendshme etj. Né vizatim duhet té pérfshihen té gjitha elementet gé jané té nevojshme pér

gartésimin e copés qé duhet té punohet. [2]

———
0 ]"- 0 I
i i 2)
6
o
&
< D
Y
ﬁ% 100
Fig. 3.6. Vizatim i punétorisé. [6]
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3.5.5. Hartimi i planit té shtréngimit

Organet punuese té makinés lévizin né shumé drejtime. Cdo njéri prej drejtimeve duhet
té definohet gjegjésisht duhet té keté emrin e vet, shenjén e vet, né ményré gqé makina t’i
identifikojé lévizjet e caktuara. Drejtimi dhe kahja e lévizjeve té rrotullimit jané dhéné né fig.
3.7. Kur t’i ofrohemi punimit té planit té€ pérpunimit, pércaktohen edhe pozitat e shtréngimit.
Té gjitha pozitat e treguara me skica paragesin planin e shtréngimit ( fig. 3.7 ). Né kéto plane té
shtréngimit duhet né ményré té njévlershme té caktojmé pozitat e shtréngimit té pjesés se punés,
té shénohen boshtet koordinatave, té jepen kuotat e domosdoshme dhe té paragiten pajisjet
gjegjése shtrénguese. Plani i paraqitur i shtréngimit té pjesés sé punés né makinén shpuese-
frezuese, horizontale pérmban sistemin koordinativ t¢ makinégs; OM , i cili éshté i
pandryshueshém dhe sistemin koordinativ té pjesés; OP , i cili te shumica e sistemeve mund té
zhvendoset népér téré hapésirén punuese té makinés. Plani i shtréngimit shérben, para sé
gjithash, pér zhvendosjen e drejté té pjesés punuese né makiné dhe pér plotésim mé té lehté té
listés programuese, por shérben edhe pér paragitjen e pajisjeve shtrénguese té paragitura pér
pérpunimin e pjesés konkrete punuese. [2]

4 "1 —
b 4 500
—
12| Y150
o[ o {¢
' X X e
ol o — x < Dnrl
1'_|
Ow O "

Fig. 3.7. Plani i shtréngimit. [2]

3.5.6. Fleta operacionale

Né hartimin e fletés operacionale duhet té pérfshijmé té gjitha té dhénat e nevojshme mbi
operacionet gé do té kemi gjaté pérpunimit té detalit. Té dhénat qé duhet té pérbéhen pér ¢do
operacion duhet té jené: emri i operacionit, emri i veglés pér operacionin pérkatés, numrin e
rrotullimeve pér ¢do operacion, shpejtésiné e lévizjes sé veglés, parametrat e kalesave etj.
Radhitja e operacioneve né fletén operacionale duhet té jené sipas radhés duke filluar nga
operacioni i paré deri tek operacioni pérfundimtar, pa e ndryshuar radhén e njéra-tjetrés. Né fig.
3.8 éshté paraqitur pamja e fletés operacionale. [2]
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- Nr Lévizja e Thellésia e Numri i
= rrotullimeve veglés kalesés kalesave
=

S

@

E_ Emértimi i operacionit Emri i veglés nI(S) F 5| iI

=]

[

= motullime mim mm !

min min

1

2

3

Fig. 3.8. Fleta operacionale.
3.5.7. Plani i prerjes
Né planin e prerjes duhet té pérfshihen té gjitha pikat karakteristike té l1évizjes sé veglés.

Ndérmjet kétij plani pércaktojmé numrin e veglave dhe llojin e veglave gé duhet té pérdoren

gjaté pérpunimit té detalit.

Bl

20

&0

= v )
—
7

el
0

30 0

30

Log

Fig. 3.9. Shpimi i vrimave. [6]
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TO1  Frezimi ballor

Rruga e veglés

Fig. 3.10. Plani i prerjes. [6]

3.5.8. Hartimi i planit té instrumenteve (veglave)

Instrumenti dhe pjesa e punés gjaté pérpunimit jané né kontakt, gjaté té cilit lévizjet e
instrumentit dhe té organeve té punés sé makinés definojné formén gjeometrike dhe
dimensionet e pjesés sé punés. Makinat me DN e kané sistemin koordinativ gjegjés né lidhje
me té cilin jané definuar pozitat e organeve té punés sé makinés. Pasi gé né lidhje me fillimin e
sistemit koordinativ té makinés, definohet pozita e pjesés sé punés dhe organeve té punés sé
makinés, prandaj definimi i ploté dimensional i instrumenteve paragitet si parakushte pér
fitimin e formés dhe dimensioneve té kérkuara té pjesés sé punés me vizatim. Definimi i
instrumenteve sipas dimensioneve paraget caktimin preciz té pozitave té majave té prerjes né
krahasim me pikat referuese té mbajtésit té instrumentit.

Te makinat me DN éshté e domosdoshme qé praktikisht té behet rregullimi i
instrumentit. Né NC- makinat njékohésisht bartet gjysméfabrikati, bartési i informatave (shiriti

i pérforuar) dhe instrumenti i pérgatitur mé herét pér pérpunim komplet té paraparé me
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programin e pérpunimit. Té gjitha instrumentet, té cilat pérdoren gjaté pérpunimit, barten né
formular té posacém i cili quhet plani i instrumenteve. N& planin e instrumentit barten té gjitha
té dhénat pér makinén gjegjése dhe pjesén e punés. Né baze té planit t¢ MMP béhet pérgatitja e
instrumentit, d.m.th. béhet rregullimi jashté makinés né pajisjen speciale pér rregullimin e
IMP.

Plani i instrumenteve, me té gjitha té dhénat e nevojshme i jepet shérbimit, i cili bén
pérgatitjen e instrumenteve pér pérpunimin e caktuar. Kjo pérgatitje e instrumenteve pérfshin,
para sé gjithash, rregullimin e tyre paraprak. Me rregullim paraprak té instrumenteve
nénkuptohet rregullimi jashté makinés, né té cilén béhet pérpunimi i sipérfages sé caktuar,
vrimés sé caktuar dhe thellésisé sé asaj vrime.

P.sh. nése me planin e pérpunimit éshté paraparé gé njé vrimé té zgjerohet, atéheré
thikat né mbajtéset e tyre rregullohen né ményré gé gjaté pérpunimit té japin diametrat e
kérkuar. Késhtu, pér pérpunimin e vrimés ®80H6 thika e paré né mbajtésin e instrumentit do té
rregullohet ashtu qé té realizojé diametrin ®78,5mm (pérpunimi i ashpér), e dyta ®79,6(
gjysme i pastér) dhe e treta ® 80H6 (i pastér ). [2]

Prej pjesés punuese konkrete varet se a do té jené té gjitha instrumentet né njé mbajtés
apo né mbajtés té posacém. Rregullimi aksial i instrumentit gjithashtu éshté i nevojshém te
mbajtésit e puntove spirale, té filetave dhe te mbajtésit e thikave i cili béhet né aparatin e
posacém jashté makinés.

Né figurén fig. 3.11 kemi paragitur tabelén e planit té€ veglave. Tabela duhet té pérmbajé
té gjitha parametrat e veglés gé pérdoret né pérpunimin e copés punuese. Cdo vegél duhet té

paragitet me tabelé té vecanté me té dhénat si né fig. 3.11.

Emri i Numri
veglés korrektimit:
[72]
i ; o ..
20 Numri i Kormrektimi
} e . %ﬂ 111
= | vegglés: o X
2l wm Romektimi
ﬁ > £
T& dhénat Korrektimi
tjera: i

Fig. 3.11. Plani i veglave.
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PROGRAMI éshté termi me té cilin nénkuptohet njé seri e komandave qé jané dhéné

pér njésiné e dirigjimit té makinés me DN gé ai béné veprime té paramenduara.

Cdo program pérmban ,,numrin e programit”, né té cilin dallojné programe té

ndryshme, p.sh. me numrin e 01%, 13%, 25%, etj. Qéllimi i késaj céshtjeje éshté se

programet e njéjta, té cilat jané pérdorur shpesh, mund té ruhen si subroutines (nénprogram)

dhe si té tilla ato mund té quhen né programin kryesor, duke thjeshtuar programimin.

Programi mund té ndahet né njési mé té vogla gé kané géllimin e tyre dhe subjekti i

ligjshmérisé brenda programit. Cdo linjé e programit quhet njé bllok apo fjali programore.

Blloku pérbéhet nga fjalét (p.sh. G90) dhe fjalét e adresave dhe vlerat pérkatése numerike.
Freza "EMCO" F1 ka 5 adresa: [6]

1.

Adresa N- ku vendoset numri rendor apo blloget, té cilat mund té shkruhen né njési
(1,2,3,4,5 ...) ose (p.sh. dhjetéra ... 10,20,30,40,50)

2. Funksionet G - funksionet kryesore - funksionet gé tregojné ményrén e lévizjes sé
veglés (me hap té shpejté, me hap punues.)
3. Koordinata X dhe Y- definon madhésiné e hapit té veglés né drejtim té diametrit té
copés, koordinata Z- hapi i veglés né drejtim té aksit té copés.
4. Koordinatat ndihmése I, K — definojné lévizjen rrethore té veglés.
5. Funksioni ndihmés F (feed) — hapi, S (speed) — numri i rrotullimeve té boshtit
kryesor, T (tool — vegla), M — funksionet ndihmése ( kycése, ¢’kygése té boshtit).
Tab. 3.1. Fleta programore
Nr. Mgn_y_rae Koordinatat Koo_rdlrlatat Fun_kspnet Vérejtjet
rendor| lévizjes ndihmése ndihmése
N G X Y Z I J K F.S,T.M
NO0O1
N002
NO003
Struktura e programit pérfshin:
- numrin e programeve;
- funksionet hyrése;
- programi i pérgjithshém - varet prej hapave té programit (operacioneve);
- fundi i programit.
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3.6. FUNKSIONET KRYESORE, NDIHMESE, CIKLET E SHPIMIT

Kushtet e rrugés sé bashku me informatat pér rrugén paragesin pjesén gjeometrike té

3.6.1. G dhe M funksionet - kushtet e rrugés

programit. Kushtet e rrugés jané té caktuara né adresén G dhe numrin dyshifror p.sh. (G0O0) te
makina EMCO F1. Makinat e reja CNC Sinumerik 810/840D M funksionon vetém me njé
numér shifror p.sh. GO, G1 etj. Né fjaliné programuese mund té gjendet vetém njé G-funksion
nga njé grup. G-funksioni pason menjéheré pas numrit té fjalisé.

Tab. 3.2. Funksionet kryesore pér Sinumerik 810/840D M. [6]

m;gft € Pérshkrimi i funksioneve — kuptimi i funksioneve

GO Pozicionimi me hap té shpejt

Gl Hapi punues — Interpolimi linear

G2 Hapi punues - Interpolimi rrethor né kahe té akrepave té orés

G3 Hapi punues - Interpolimi rrethor né kahe té kundért té akrepave té orés
CIP Hapi punues - Interpolimi rrethor népérmijet tri pikave

G4 Veglat mbajtése

G117 Zgjedhja e sipérfages punuese né rrafshin- XY

G18 Zgjedhja e sipérfages punuese né rrafshin - XZ

G19 Zgjedhja e sipérfages punuese né rrafshin - YZ

G25 Kufizimi minimal i hapésirés punuese ose numri minimal i rrotullimeve
G26 Kufizimi maksimal i hapésirés punuese ose numri maksimal i rrotullimeve
G33 Prerja (hapja) e filetave me hap té vazhdueshme

G331 Kryerja e filetés - (filetimi)

G332 Kryerja e filetés me fileté kthyese

G40 Pérjashtimi (¢ ’kygja) kompensimit té rrezes Sé veglés

G41 Kompensimi majtas i rrezes sé veglés

G42 Kompensimi djathtas i rrezes sé veglés

G53 C ‘kycja e vendosjes sé pikés zero t€ copés pér njé bllok

Gb54-G57 | Vendosja e pikés zero té copés punuese

G500 Pérjashtimi (s’kyc¢ja) G54 - G599

G505-G599 | Vendosja e pikés zero e copés punuese

G63 Prerja e filetés me kompensim té kokés shtrénguese

G64 Pé&rshkrim i ményrés (harmonizim i kalimit né konturé)

G641 Pérshkrim i ményrés (harmonizim i kalimit né konturé, dhénia e harmo.e rrezes)
G70 Programimi i sistemit matés né (ing)

G71 Programimi i sistemit matés né (mm)

G90 Programimi né sistemi matés absolut

G91 Programimi né sistemi matés inkremental (relativ)

G94 Hapi né mm/min (thjesht te frezit)

G95 Hapi né mm/o (thjesht te tornimi)

G96 Shpejtésia e prerjes konstante e kycur

G97 Shpejtésia e prerjes konstante e pérjashtuar (¢’kygur)

G110 Gjysmé pozicioni né lidhje me programimin e fundit té pozités sé vegla
Gl11 Gjysmé pozicioni né lidhje me pikén zero té copés punuese

G112 Gjysmé pozicioni né lidhje me gjysmeén e vlefshmérisé sé fundit
G140-G451 | Mur anésor i buté dhe té 1éshuarit e konturés
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Tab. 3.3. Funksionet ndihmése — M kodet. [6]

Kushtet e

) Pérshkrimi i funksioneve — kuptimi i funksioneve
rrugés

MO Ndalja e programit

M1 Ndalja optimale

M2 Fundi i programit

M3 Kycja e boshtit kryesor né drejtim té 1évizjes sé akrepave té orés

M4 Kygja e boshtit kryesor né drejtim té I&vizjes sé kundért té akrepave té orés

M5 Ndalja e boshtit kryesor

M6 Ndérrimi i veglave — rrotullimi i kokés revolveré

M8 Kygja burimeve ftohése

M9 C ‘kygja e burimeve ftohése

M17 Fundi i nénprogramit

M20 Largimi i Kundér mbajtésit mbrapa

M21 Afrimi i Kundér mbajtésit pérpara

M25 Hapja e nofullave shtrénguese

M26 Mbyllja e nofullave shtrénguese

M30 Fundi i programit dhe kthimi né fillim

Tab. 3.4. Ciklet e shpimit dhe kanaleve té brendshme. [6]

CIKLET KUPTIMI CIKLUSA

Cycle 71 Face milling — Frezimi ballor

Cycle 72 Contour milling — Frezimi kontural

Cycle 81 Drilling ,Centering — Ciklet e shpimit, gendérzimit

Cycle 82 Drillling, Counterboring — ciklet e shpimit t& vrimés me kohé pritje né fund
vrimes

Cycle 83 Deep hole drilling — Ciklet e shpimit té thellé té vrimés

Cycle 84 Rigid tapping — Prerja e filetés

Cycle 840 Prerja me kompensimin e kokés shtrénguese

Cycle 85 Borring 1 — Shpim i véshtiré i vrimave, poleve

Cycle 86 Borring 2

Cycle 87 Borring 3

Cycle 88 Borring 4

Cycle 89 Borring 5

Cycle 90 Thread cutting — Prerja e filetave

HOLES 1 Row of hole with MCALL — Shpimi né rend me MCALL

HOLES 2 Circle of holes with MCALL — Shpimi i vrimave ne rreth

LONGHOLE| Longholes on a circle — Vrima té thella né njé rreth

POCKET 1 | Rectangular pocket — Xhepi drejkéndor

POCKET 2 | Circular pocket — Xhepi rrethor

POCKET 3 | Rectangular pocket — Xhepi drejkéndor

POCKET 4 | Circular pocket — Xhepi rrethor

SLOT1 Slots on a circle — Kanale né rreth

SLOT 2 Circular slots — Kanale né perimetrin e njé rrethi
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3.6.2. Llojet e lévizjeve lineare dhe rrethore

| X45
7 Y30
772

& ;

G00 X45 Y30 Z2

A

225
X30

@

GO0 X30Z25 £

(X

bezieht sich auf @)

Fig. 3.12. GOO - lévizja lineare me hap té shpejt. [4]

G01 X45 Y30

©

G01 X30 Z25

Fig. 3.13. GO1 - lévizja lineare me hap punues. [4]
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M
Y | X45 x | Z25
/’” Y30 X30 1
U]
] —
|
& M B _J & L
A 1=15], X K—.;.*Z
G02 X45 Y30 115 JO G02 X30 Z25 115 KO

Fig. 3.14. GO2 - lévizja rrethor ose interpolimi rrethor né kahje té akrepave té orés. [4]

M
Yt oy X45 x | 225
o Y30 X30
L_} M -’
I| & GOG1G2G3. VLM & &
& & :
=0 X K=l-15 | 4
GO03 X45 Y3010 J15 GO03 X30 Z25 K-15 10

Fig. 3.15. GO03 - lévizja rrethor ose interpolimi rrethor né kahje té kundért té akrepave té orés. [4]
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3.6.3. GO - Pozicionimi me hap té shpejté

Pozicionimi kryhet né ményré té vecanté (individualisht) ose né ményré té

njékohshme sipas té gjitha akseve té dirigjimit (X, Y, Z) me hap té shpejté.

GO0 - éshté fjalé modale dhe mbetet e memorizuar derisa mos té bartet ndonjéra nga
funksionet G01, G02, GO03, G81-G89. Shpejtésia e lévizjes ndihmése, e cila éshté e

programuar me adresén F nuk fshihet me funksionin GO0 (GO0).

Shembulli i programimit me funksionin GO1 éshté treguar né fig. 3.16. Né njé fjali
mund té shkruhen vlerat e koordinatave te té gjitha boshtet. Radha me té cilin boshtet e arrijné
pozicionin e veté, éshté pércaktuar me G-funksion. Funksioni G17, G18, G19, pércakton
aksin né té cilin ndodhet instrumenti. Radhitja e ngurté e pozicionimit té boshteve nga

komandat e zhvendosjes té boshtit té instrumentit. [2]

| |
| 10
,} (R % f
ERRENEZERR \'
i @ G17 TL Ml
YA
LIS . _ G0 X0 Y40 SS00 M3
A\\'N
| f% L;f%
WXR |
X 0

Fig. 3.16. Shembulli i programimit me GO. [2]
Pozicionimi linear me urdhrin GO - Ku GO paraget nxitimin apo ecjen e shpejté té
instrumentit prerés té pozicionuar, pra si urdhér nuk shérben direkt né pérpunimin e detalit

punues.

Fig. 3.17. Lévizja lineare me GO. [2]
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N¢ vazhdim mund t’i pérmendim disa lloje té interpolimit:
1. Interpolimi piké pér piké, 2. Interpolimi linear, 3. Interpolimi rrethor dhe 4.
Interpolimi spline etj.
3.6.4. Interpolimi piké pér piké

Té makinat metalprerése éshté i mundur simulimi deri né pesé akse, pérkatésisht pér
akset X, Y, Z dhe akset shtesé rrotulluese A dhe B pér pércaktimin e tyre né hapésirén e makinés

frezuese. Me kété arrihen té gjitha profilet e lakoreve, pasi gé kjo realizohet pérmes poligonit

piké pér pike (fig. 3.18).

Fig. 3.18. Lévizja sipas pikave té caktuara. [2]
Interpolimi piké pér piké - Me interpolim piké pér piké kuptojmé kur makina frezuese
me instrumentin prerés e pérshkruan trajektoren e rrugés sé instrumentit me koordinata relative

(inkrementale) prej pikés fillestare 1 deri té pika e 4 - té dhe njéheré e fundit si né fig. 3.19.

Pika 4

AKsi

Levizja 45°

Pika 3

Pika 1 Pika 2

Aksi X

Fig. 3.19. Lévizja sipas pikave dhe kéndit té dhéné. [2]
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3.6.5. Interpolimi linear

Me interpolim linear mund té kuptojmé: atéheré kur instrumenti prerés léviz né njé vijé

té drejté, d.m.th. linearisht prej pikés fillestare deri te pika pérfundimtare (fig. 3.20).

5] P3

0 55 72

Fig. 3.20. L&vizja lineare.
3.6.6. Interpolimi rrethor
Interpolimi rrethor realizohet né rrafshet kryesore dhe éshté i pércaktuar me XY, XZ dhe
YZ. Njé numér i vogél i makinave me drejtim numerik t¢ kompjuterizuar, shérben pér njé
interpolim rrethor né hapésirén e makinés, né njé rrafsh té pjerrét ku mund té realizohet
pérpunimi me frezim rrethor. Sipas drejtimit, interpolimi rrethor mund té programohet né
ményra té ndryshme: né njé té katértén e rrethit, si edhe né rrethin e ploté, me ndihmén e dhénies
sé pikave té gendrés sé rrethit népérmjet parametrave I, J dhe K ose sipas pikés sé fundit té
rrethit.

AY
1/4 o rrethit Rrethi i ploté

\ i
. /we piesé

- e rrethit

———

Fig. 3.21. Interpolimi i njé pjese té rrethit dhe rrethit té plot. [2]
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3.6.7. Interpolimi Spline (i kéndeve té ndryshme)
Konturat, té cilat me ané té sistemit CAD jané pérshkruar si Spline (fig. 3.33), mund té
barten drejtpérdrejt né softuerin e makinés Sinumerik 802 S, dhe ti pérpunojmeé.

Interpolimi Spline

Fig. 3.22. Lévizja né kénde té ndryshme. [3]

3.7. Programimi me koordinata inkrementale (relative) Xi, Yi dhe Zi né NC

75 P3 NC - Programimi
N10 G91
N15 G42
18 p2| N20 GO X0 YO
+ N25 G1 X 72 ;P2
53?? 2l Ly N30 G1 XI-17 YI57 ;P3
= +%
It -
L] S #2

Fig. 3.23. Lévizja né koordinata relative.
3.7.1. Programimi me koordinata absolute XA, YA dhe ZA né NC
Hartimi i NC — Programimit me urdhrat e nevojshém pér interpolimin linear me

koordinata absolute:

- P3
N10 ...
- N15 G42 GO X — 16 Y18
& _ N20 G90
= _\Pz| N25G1Xx88 P2
Ty N30 G1 XA 55 YA78 :P3
@ I
3 [ bz o
- —

Fig. 3.24. Lévizja né koordinata absolute.
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3.7.2. Interpolimi linear me pikeén fillestare PF té koordinatés sé vlerés X
Né figuré éshté paragitur detali punues me pikén fillestare né drejtim té abshisés X, i cili

fillon nga njé kénd fillestaré PF, p.sh me kénd prej 120°.

P3

N1O ....

o
2071 N15G90

\ N20 GO XO Y18

18 1 N25G1 X72 ;P2
\g@;& _ Y P2l  N30GI PF120 X38 ;P3
2l o N35 M2

¥
I

Fig. 3.25. Interpolimi linear me pikén fillestare PF né njé kénd té caktuar me X.

3.7.3. Interpolimi linear me pikén fillestare PF té koordinatés sé vlerés Y

Né fig. éshté paragitur detali punues me pikén fillestare né drejtim té koordinatés Y, i cili

fillon nga njé kénd fillestar PF si né rastin konkret me kénd prej 65°.

P3
66
N15 G90
/< N20 GO X... Y18
8 65° / N25 G1 X50 : P2
@ ¢ &Y P2 N30 G1 PF 65 Y66 ; P3
v N35 M2

50

Fig. 3.26. Interpolimi linear me pikén fillestare PF né njé kénd té caktuar me Y.

3.7.4. G1- Interpolimi linear punues

Lévizja sipas njé apo njékohésisht mé shumé akse, kryhet me hap té punés. Pérvec
funksionit GO1 dhe informatés mbi rrugén e kaluar éshté e domosdoshme té programohet
edhe shpejtésia e lévizjes ndihmése F(mm/min). Funksioni GO1 éshté fjalé modale me
veprim né fund té fjalisé, e fshirja e saj béhet me GO0, G02, G03. Né shumé NJID
funksionet G jepen si njé shifror GO, G1, etj. Nga fig. 3.38 shihet se freza fillon punén né
pikén P1 (35, 45) dhe vazhdon deri te pika P2 (100, 85).
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G18 T4  M66
G1 X100 Z85 F200 S900 M3

Fig. 3.28. Interpolimi rrethor né rrafshin (G17, G18, G19). [6]
Shembuj te interpolimi linear:

Interpolimi 3D (tre dimensional)

Fig. 3.29. Interpolimi 3D. [2]

Instrumenti zhvendoset me hap F100 mm/min, prej pikés P, (10,5,10) né pikén
P, (30,10,20). Gjaté aplikimit té pérmasave absolute, programi do té dukej késhtu:

N20 G1 X30 Y10 Z20 F100
Abdulsamet Ameti
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Té tre akset zhvendosen né té njéjtén kohé dhe e arrijné vlerén e tyre té programuar né

té njéjtén kohé. Instrumenti prerés léviz nga pika fillestare deri te pika e fundit e programuar

me njé trajektore lineare (té drejté). [2]

Né figurat e méposhtme jané paraqitur disa prej ményrave te interpolimit rrethor.

-20

AhE

60,
0,
60,

= 60,

0,

40,
40,
40,

MR R

Fig. 3.30. Llogaritja e pikave ne tri dimensione. [13]

Interpolimi rrethor mund te jete:

a) né kahje té akrepave té orés dhe

b) né kahje té kundért té akrepave té orés.

Y
'

- -
Rafsthi X-¥ (G17)

X
A

SN

lIII

- -7
Rrafshi Z-X (G18)

-l

3.7.5. Interpolimi rrethor G2 dhe G3 me komanda té ndryshme

Z= 40
Z= 40
Z= 40
Z= 0

G02

-
Frafshi ¥-Z (G19)

Fig. 3.31. Interpolimi rrethor sipas rrafsheve. [11]

Y

G2
-" /I \ \u
\ |

X 4

G2
I.f/ H\I
N__G3

Fig. 3.32. Interpolimi né kahje té akrepave té orés G2, né kahje té kundért té G3. [19]
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Pika e fillimit X, Y
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Pika e fundit X, Y

G2 X.Y... L.J...

Pika gendrore 1,

=
A
G2 AR=... ... J...
Kéndi AR
Rrezja e rrethit I...J...
Pika e fillimit X, Y
=

A

Pika e fundit X, Y

Pika e fillimit X, Y

G2X...Y... CR...

Rrezja e rrethit CR

>
Y . .
! Pika e fundit X, Y
ﬂ G2 AR=... X..Y...
| «xendiar
Pika e fillimit X, Y
f s

Fig. 3.33. Interpolimet rrethore pér rrethin dhe rrezen. [16]

P1

140

Fig. 3.34. Interpolimi me funksionin G02 dhe G03. [17]
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YA
Pikaeﬁll_imit /\ Pika e fundit
, .J I I’ ) Pika e gendrés v
< : * "
- 3
=t -
- S
o™
I
7 B\ |
L 4 |
C— ~
=
40 -
- b0 >

Fig. 3.35. G2/G3 X...Y... L..J..., pika e fillimit dhe gendra. [18]

G90 X30 Y40 pika e fillimit té harkut
G02 X50 Y40 110 J-7 pika e fundit dhe pika e gendrés

YA
Pika e fillimit Pika e fundit
‘ 4.‘“"[3
L} “-vq?r.‘ld:'
S Pika e gendrés -
7 o\
& > X
- 50 .

Fig. 3.36. G2/G3 CR=... X... Y..., rrezja e harkut dhe pika e fundme. [6].[18]

G90 X30 Y40 pika e fillimit té harkut

G02 CR=12.207 X50 Y40 rrezja dhe pika e fundit
b

%
0
Z

Intermediate point

VA

l—]
K1

L ]
)

Fig. 3.37. Interpolimi rrethor pérmes njé pike brenda harkut. [16]
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Népérmjet njé pike ndérmjetésuese mund té realizohet harku sipas funksionit CIP fig.
3.37. Né Kkeété rast harku nga pika fillestare, né pikén pérfundimtare, kalon népér njé piké té
mesme, dhe né kété rast caktohen parametrat e pikés pérfundimtare nga pika zero, kurse pika e
mesme caktohet me pérmasa 1J e cila mund té pércaktohet me sistemin absolut nga pika zero ose
relativ nga pika fillestare fig. 3.37.

CIP X... Y...11=AC(...) J1=AC(...) K1=AC(AC..))

v 8535 v
/am
11
a8 % GO0 X130 Y60
i
. ) S ;Z_ G01Z-2
| \_ / P ,5 CIP X80 Y120 Z-10 I1=IC(-85) J1=IC(-35.35) K1=-6
3 T / M30
LF. ——1/ .:f i"g E
i) 80 _‘I )
‘ 130 _ 1Ts :
| 2]

Fig. 3.38. Interpolimi brenda harkut.[16]

Fig. 3.39. Frezimi brenda copés punuese. [8]
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Y 4

GO0 X67.5Y80.211
Me pérmasa karteziane
G03 X17.203 Y38.029 AR=140.134°

K Me pérmasa polare
o G031-17.5J-30.211 AR=140.134
[==]
S| o .
8 8 Aperturelangle
&
'& - X
—=]17.203 |=— —={17.500 |=—
50.000
Fig. 3.40. Interpolimi me pérmasa karteziane dhe polare. [5]
Y
A
GO0 X67.5Y80.211
- G111 50Y50
S GO3 RP =34.913 AP = 200.052
o [=]
S
[
L
! - X
50.000 -
67.500 _

Fig. 3.41. Interpolimi polar. [6]

Pér ngritjen e harkut cilindrik, sipas rrethit gé formohet, pérdorim komandén TURN, gé
definon numrin e hargeve té ngritura.

G2/G3 X...Y...l..J... TURN =... - pika e fillimit dhe gendra.

G2/G3 CR =... X... Y... TURN =... - rrezja e harkut dhe pika e fundme.

G2/G3 AR =...I...J... TURN =... - kéndi i rrotullimit dhe pika e gendrés.

G2/G3 AR =... X... Y... TURN =... - kéndi i rrotullimit dhe pika e fundme.

G2/G3 AP =...RP =... TURN =... - koordinatat polare, rrotullimi i harkut né rrafsh. [6]
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3.7.6. Rrézimi dhe rrumbullakimi i teheve

i \\ Q;
/ \\
-
l ® Bisector
Z

Fig. 3.42. Rrézimi i teheve me funksionin (CHR, CHF), rrumbullakimi i teheve (RND). [6]

GO X...Y... GOX...Y.... GO X...Y...
Gl X...Y..CHR=... G1X..Y..CHF=.. Gl X... Y..RND-=...
Gl1X.Y.. G1X.Y.. Gl X..Y..
Shembulli: 1.
70.00 . 3536 —
i /\ Nése pérdorim CHR kemi
; 135.00" N7 G1 X100Y0
70 | > G1 X100 Y100 CHR=35.36
5 T Gixovio0

| G1 X100Y0

G1 X100 Y100 CHF=50
G1 X0Y100
|-— 50.00 —-]I ...............
Fig. 3.43. Rrézimit i teheve me funksionin CHR dhe CHF.
Shembulli: 2.

Nése pérdorim RND kemi

G1 X0 YO
25,00 — G1 X250 YO RND=20
G1 X250 Y150 RND=25
150,00 20,00 \ G1 X0 Y150
)

e 250,00 |

Fig. 3.44. Rrumbulaksimi me funksionin RND.
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Shembull: 3.
84
56
36
Y 3
4 5
@
<
1 > ©
o s N
0 o
\n o
x
4 24 s 20 28 16
100

Fig. 3.45. Gjetja e pikave karakteristika pér sistemin absolut dhe relativ. [15]

Sistemi absolut: Sistemi relativ:
P1 X4 Y12 P1 X4 Y12
P2 X28 Y 16 P2 X24 Y4
P3 X36 Y40 P3 X8 Y24
P4 X56 Y 28 P4 X20 Y-12
P5 X84 Y 28 P5 X28 YO
P6 X100 Y 8 P6 X 16 Y -20
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3.8. Pércaktimi i korrigjimit té veglés

Korrigjimi i njé vegle béhet paraprakisht d.m.th.: té pércaktohet madhésia e zhvendosjes
né disa akse ( te frezimi preferohet aksi Z) ashtu gé ¢do vegél té vendoset né pozité paraprakisht
té zgjedhur té veglés referuese-zero.

Kjo béhet sepse kompjuteri né njésiné dirigjuese gjithnjé e mban né mend pikén e fillimit

té veglés (B), si dhe raportin relativ me pikén zero té copés punuese (W).

z ﬂ‘r’

N
/
=]
&

Fig. 3.46. Pika e fillimit té veglés B. [14]
Shembulli: 1. Té korrektohet vegla dhe té caktohet kahja

/ RRAFSHI I MBAJTESIT TE VEGLES /

(‘e - ;3
I [ = VEGLA ZERO
= =
L MO6 Hz=0
.

1500

A
2 LD !
2 //1 z v
Go2/x.. My.../17...
PIKA STARTUESE W X
Fig. 3.47. Korrektimi i veglés. [14]
NUMRI | DREJTIMI | LEVIZIES SE
) KORREKTIMI .
VEGLES VEGLES
TO1 00 VEGLA ZERRO
T02 -15 !
TO3 20 ?
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Llogaritja automatike
Korrektimi i veglés me funksionin G40, G41 dhe G42. Korrektimi pérfshiné akset X
dhe Y.

3.9. Korrektimi i rrezes sé frezit

Fig. 3.48. Funksioni G41 dhe G42.

Korrektimi i rrezes se frezit ka kéto funksione kryesore G40, G41, G42. Funsioni G40
ndérprené punén e funksioneve korrektuese G41, G42. [4]

Funksioni G41-vegla lévizé né té majté té konturés.
Funksioni G41-vegla l8vizé né té djathté té konturés.

Korrektimi i rrezes sé frezit e lehtéson shumé programimin, pasi gé me kéto funksione né

meényré automatike programi e llogarit rrezen e frezit. [4]

80 -'I.'\?G‘qo
< J ?
I L N A S 1) G42
. I:w A W ! i‘l 4 | 01
- ol S '
l '
A : I s
! 2 | ' 2 |
: Y Y | GO0
w | w |
———————————— ./— . ~;';‘-—-—-—-—)— "/— 3
G41 . ’ o‘~"| \‘ s
G01
N 80

00 \/' PF= pika e fillimit

Fig. 3.49. Lévizja e funksionit G41 dhe G42 né copén punuese. [4]
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Fig. 3.50. Korrektimi sipas funksionit G41, G42. [8]

G42

Fig. 3.51. Korrektimi sipas funksionit G41, G42 i jashtém dhe i brendshém. [17]
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3.10. Llogaritja e regjimit t€ pérpunimit

Né praktike pérdoren tri ményra té zgjedhjes se regjimit té prerjes:
- analitike,
- tabelare,
- grafike.

Metoda analitike paraget bazén e metodés tabelare dhe grafike. Zgjidhja e regjimit té
prerjes duhet té fillojé me pérvetésimin e thellésisé sé caktuar té prerjes, sepse thellésia e prerjes
né krahasim me parametrat e tjeré té regjimit té prerjes mé pak ndikon né géndrueshmériné e
instrumentit. Zakonisht pérvetésohet thellésia e prerjes, e cila mundéson hegjen e shtesave té
pérpunimit me numér té vogél té kalesave. Numri i kalesave varet prej kualitetit t& kérkuar,
saktésisé sé pérpunimit dhe ngurtésisé sé sistemit makiné -instrument-pjesé e punés-pajisje
ndihmése. Hapi i ardhshém éshté caktimi i vlerés sé hapit. Gjaté késaj si hap adekuat merret
vlera maksimale e lejuar nga kufijté teknologjike té lejuar. Pastaj caktohet vlera me e madhe e
shpejtésisé sé lévizjes ndihmése (prodhimi i hapit dhe numrit té rrotullimeve). Si kriter
kualitativ pér regjimin optimal té prerjes né NC-makinat munde té merret géndrueshméria e
instrumentit. Atéheré llogaritjen e géndrueshmérisé optimale té instrumentit duhet ta béjmé para
caktimit té hapit dhe shpejtésisé sé prerjes. Duke pasur kété parasysh, llogaritja e regjimit té
prerjes pér NC-makinat duhet té béhet sipas késaj renditje:

1. té caktohet renditja e pérpunimeve,

2. té llogaritet géndrueshméria optimale e instrumentit,

3. té llogaritet vlera e lejuar e hapit duke marre parasysh té gjitha kufizimet,

4. té caktohet numri i rrotullimeve (shpejtésia e prerjes). [2]

Hulumtimi i té dhénave statistike mbi shkakun e gabimit né program tregon se rreth

50% té gabimeve béhen pér shkak té caktimit jo té sakté té regjimit té prerjes. Pas pérpunimit
dhe kontrollimit té pjesés provuese té punés sipas rregullés né program barten vlerat e
ndryshuara té regjimit té prerjes. Makinat e pajisura me sistemin adaptiv té rregullimit
automatik té hapit né funksion té ngarkesés sé instrumentit thjeshtésohet llogaritja e regjimit té
pérpunimit. Si rezultat i aplikimit té regjimit automatik te hapi, kemit rritjen e
géndrueshmérisé sé instrumentit e né lidhje me kété edhe saktésiné e pérpunimit.

Regjimi i pérpunimit varet nga kéta faktoré kryesor: shpejtésia e prerjes (v), hapi (s)

dhe thellésia e prerjes (t). [2]
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4.0. APLIKIMI | SOFTUEREVE (PROGRAMEVE) CAM NE MAKINAT CNC
4.1. Pro/Engineer WILDFIRE 5.0

Népérmjet kétij programi mundésohet shkurtimi i kohés gé mé paré éshté dashur té jeté njé
kohé e konsiderueshme deri tek arritja e projekteve pérkatése. Me kété program mund té
punohen: vizatimet né 2D dhe né 3D, modelimet, formimi i formateve té letrés, formimi i
tabelave, lidhja e pjeséve pér térésité e objekteve pérkatése, lévizja e pjeséve, analiza e
mekanizmave etj. Prej tipave qé mund té realizojmé kemi: Part, Manufakturing, Assambly,

Drawing, Format.

Brenda tipave mundésohet edhe procesi simulativ i prodhimit té pjeséve né operacionet e
frezimit, shpimit dhe tornimit. Né kéto procese mundésohet zgjedhja e copés punuese, pérshtatja
e veglave, plani i pérpunimit, pamja simulative e pérpunimit, nxjerrja e fletés programore gé do
té jeté e pérshtatshme me makinén prodhuese etj.

Eshté njé program i pajisur me térésité e mjaftueshme pér profesionet e ndryshme. Pra
aplikimi i kétij programi mund té pérdoret né 1émi té ndryshme inxhinjerike si: makineria,
ndértimtaria, elektronika, arkitektura etj. Programi éshté i kuptueshém dhe i shpejté pér té ardhur

deri tek realizimi i ¢do projekti.

Né makineri aplikohet pér vizatimin e detaleve té thjeshta dhe me gjeometri komplekse.
Ky program mundéson pamje shumé té bukur té detaleve té punuara me paraqitje 2D dhe 3D.
Konkretizimi i vizatimeve né krahasim me programet tjera éshté shumé mé i lehté dhe mé i
shpejté. Kété program e béné shumé atraktiv dhe térhegés lévizja e detaleve makinerike e
sidomos te motorét me djegie té brendshme, te mekanizmat lévizés té makinave té ndryshme, né
drejtimin e komunikacionit etj. Sot firmat e njohura pér prodhimin e veturave si Mercedes,
BMW, Tojota modelimin e motoréve e béjné me aplikimin Pro/Engineer WILDFIRE 5.0, ku
punohen té gjitha pjesét me dimensionet e kérkuara, pastaj thirren pjesét duke i montuar njé nga

njé dhe né fund léshohet né puné duke shfrytézuar menyné pér lévizjen e pjeséve.
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4.2. Prodhimtaria e integruar pérmes kompjuterit - CIM

(CIM — Computer Integrated Manufacturing)

Njé varg fazash jané té pérfshira né prodhimtariné e njé detali prej konceptimit té idesé e
deri tek prodhimi, té cilat jané: dizajnimi i detalit, planifikimi i procesit, dizajnimi i sistemit
prodhues, si dhe kontrolli i procesit. Si¢ u tha edhe mé paré, kompjuteri ka pérdorim té gjeré né
téré procesin, pér ta béré até mé té shpejté dhe efikas, si tek CAD-i. Pérfitimet e pritshme nga
pérdorimi 1 kompjuterit né prodhimtari (pérpunim) pérfshijné: zvogélimin e shpenzimeve dhe
kohés udhézuese né té gjitha fazat e dizajnimit né inxhinieri, pérmirésimin e kualitetit dhe
saktésisé, minimizimin e gabimeve, analizat mé efikase dhe kontroll mé e sakté e makinés,
sistemit, procesit, fig. 1. Kompjuterét, poashtu mund té pérdoren pér té planifikuar, udhéhequr
dhe kontrolluar operacionet e njé prodhimtaria té sistemit (CAM). Tek CAM, kompjuterét ose
pérdoren pér té kontrolluar dhe monitoruar né ményré direke makinén/procesin né kohé reale -
drejtpérdrejt (in real-time) ose pérdoren ‘nga anash’ (off-line) pér t¢ mbéshtetur operacionet e
prodhimtarisé si¢ jané: planifikimi i procesit pérmes kompjuterit (CAPP) ose planifikimin e

materialeve té nevojshém. [5]

Fig. 4.1. [5]
Kompjuterét lehtésojné ndérlidhjen ndérmjet CAD, CAM dhe sistemit t& dhénave té

menaxhimit (MIS — Management Information Systems), gé né fakt paraget-Prodhimtariné e

integruar pérmes kompjuterit (CIM — Computer Integrated Manufacturing). [5]
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4.3. Drawing - Vizatimi.

40

150 N

|50

Fig. 4.2. Vizatimi i punétoriseé.
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Vizatimi i copés punuese me programin Pro/Engineer WILDFIRE 5.0

B0.00

Fig. 4.3. Vizatimi i bazés né 2D pér modelimin e detalit.

O3 dklll4s00  [[|%X 2 C

Placement Options Properties

Model Tree T =
(3 8LPRT

----- £7 FRONT

----- —%x PRT_CSYS_DEF
----- # Insert Here
=g ¥ Extrude 1

------ B *S2D0001

Fig. 4.4. Ngritja né 3D me Extrude - Merret detali i modelit 150 x 150 x 45 mm
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Fig. 4.5. Vizatimi i lakoreve pér profilin e shkallézimit té paré 5 mm.

o e % & C I Yo [v] X
Placement Options  Properties

. 'E B

Model Tree N Bl =

(7 81PRT

£ RIGHT

7 TOP

/7 FRONT

3 PRT_CSYS_DEF

#-57 Extrude 1

P Insert Here

=7 ¥ Extrude 2
ﬂgz[)mm

Fig. 4.6. Ngritja pastaj ulja né 3D me Extrude e shkallézimit t& paré 5 mm
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-
2\ E
. L3
e
.. o
] 81.PRT
L7 RIGHT o
----- £F TOP '
----- £F FRONT O
-3« PRT_CSYS_DEF D
i‘uﬂ Extrude 1 Rl
ﬂ ﬁ'_j Extrude 2
----- P Insert Here V- !
;||:FJ “Extrude 3
B ﬂ;:sgp_[)oom ~
...... . x ’
O »
[ -
—
+ »
&
o »
v

Fig. 4.7 Vizatimi né 3 i kaaIit té bredshm dhei vrimav.

‘ On e [Hx @ C % N Ve [v] X

Placement Options Properies

D %o
ModelTree i » i3~

[ 81.PRT

4 RIGHT

-4 F TOP

4 F FRONT

-2 PRT_CSYS_DEF

+-g Extrude 1

_:J---ﬁ'?] Extrude 2

- o Insert Here

= ¥ Extrude 3
ﬂ 25200001

Fig. 4.8. Formimi i vrimave dhe kanalit me Extrude né thellési 5 mm.

Fig. 4.9. Pamja e vrimave dhe kanalit té brendshém.
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| = Y

Model Tree  %ff » = =
(7 e1.pRT
&7 RIGHT
-4 F TOP
47 FRONT
-2 PRT_CSYS_DEF
y---ﬁ? Extrude 1

ﬂtf'] Extrude 2
£ Extrude 3

- o Insert Here
-3 ¥ Extrude 4
ﬂ R SID000T

Fig. 4.10. Vizatimi i shkallézimit té dyté me thellési 5 mm.

 Oln B [x @ C %
Placement Options Properies

=

ModelTree 5 v ]~

(J 81.PRT
- £F RIGHT =

----- £7 FRONT

-z PRT_C5YS_DEF
ﬂEF] Extrude 1
ﬂrf’] Extrude 2
ilEF] Extrude 3

‘. Insert Here

Fig. 4.11. Ngritja pastaj ulja me Extrude pér shkallézimin e dyté 5 mm.

Fig. 4.12. Pamja e shkallézimit té dyté.
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D =
Model Tree i ~ i~

(3 21.PRT
- £F RIGHT

{7 FRONT
.2 PRT_CSVS_DEF
477 Bxtrude 1
-7 Extrude 2
ﬂtfj Extrude 3

g7 Extrude 4

Fig. 4.13. Vizatimi i kanaleve gjatésore.

Oja e [[x [@ C % n Vso [v] X
Placement Options Properties

oo

Model Tree i » i)+

(3 81.PRT
- £F RIGHT

L7 FRONT

-2y PRT_CSYS_DEF
+- 0 Extrude 1
ﬂrf] Extrude 2
ill-f] Extrude 3
ﬂrf] Extrude 4

Fig. 4.14. Formimi i kanaleve me Extrude né thellési 5 mm..

Fig. 4.15. Pamja e kanaleve.
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File Edit View Insent Analysis Info Applications Tools Window Help

DEES&GE o - § R ELITE W

PR
L3
LE g m A S

B ]

g Confirm request to quit.
&WARNING: Highlighted entities not exactly tangent; probably overdimensioned.
*5&!&::1 a sketch. (If an internal gketch iz preferred, the "Edit” option can be found in the Placement panel )

B B
Model Tree fﬁv =

ﬂgﬂ Extrude 2
+gf7 Extrude 3
+-gf] Extrude 4

re

Fig. 4.16. Pérfundimi i modelimit té detalit.
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5.0. Modelimi 3D né PRO ENGINEER WILDFIRE 5.0
5.1. PRODHIMI ME NC - MANUFAKTURING-NC

Prodhimi i1 pjeséve té cilat pérpunohen né CNC makina, realizohet né tipin e veganté
»MANUFAKTURING”’ dhe brenda kétij tipi zgjedhim néntipin NC-Machinist ose Expert
Machinist. Ky tip pérdoret atéheré kur kérkohet prodhimi i pjeséve makinerike né CNC makina.
Né fillim pérfundohet modelimi i pjesés né tipin Part, sepse duhet té jeté pjesa e gatshme PRT.,
e cila thirret pér prodhim né néntipin NC-Assambly.

Dritarja NC-Assembly pérmban veglat e vecanta dhe menyté pérkatése qé pérdoren gjaté
procedurave pér operacione té vecanta. Veglat dhe menyté gé pérfshihen né kété dritare
mundésojné realizimin e operacioneve té ndryshme si¢ jané: frezimi, tornimi, shpimi, filetimi
etj.

5.1.1. Pérpunimi me frezim - shembulli konkret pér pérpunim me frezim, ku do té
pérshkruhet né térési procedura e realizimit t€ copés punuese me NC-Machinist pér tu prodhuar
né CNC makina. Me hapjen e dritares fillestare t&é Pro/E zgjedhim tipin Manufacturing-NC
Assambly, emérojmé né Name (mfg) dhe pérfundojmé OK fig. 5.1, hapet dritarja pér zgjedhjen e
shabllonit Inlbs_mfg_nc dhe klikojmé butonin OK fig. 5.2.

= =] New File Options
Type Sub-type Template
{4 Sketch @ NC Assembly inlbs_mfg_nc Browse...
1 Par Expert Machinist Empty
[C] Assembly CMM inlbs_mfg_emo
] i inlbs_mfg_nc
@ ¥, Manufacturing Sheetmetal mmns_mfg_emo
Drawing Cast Cavity mmns_mfg_nc
-] Format Mold Cavity
[E] Report Dieface Parameters
-LC Diagram Harness MODELED_BY
i Layout Process Plan SEEE T
& Markup
Name mfg
Commaon Mame
[C] Use default template Copy associated drawings
[L] Cancel [&] Cancel
Fig. 5.1. Zgjedhja e tipit Manufacturing Fig. 5.2. Zgjedhja e shabllonit (tamplate)

Pasi té shtypim butonin OK, né dritaren paraprake té dialogut na paragitet dritarja

punuese e cila pérmban veglat dhe menyté pérkatése fig. 5.3.
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File Edit View Insett Steps Analysis Info Applications Resources Tools Window Help
D2B802 v yERERERn BEFe 204 FeR
: E o ERNT :
86 00 [ElERRE &S50 e
* Datum planes wil be displayed.
B % _ 2.
Model Tree A= 5.
[CJVOLUMT.ASM
~£7 NC_ASM_RIGHT =
£7 NC_ASM_TOP =]
47 NC_ASM_FRONT ~
2« NC_ASM_DEF_CSVS o
- o Insert Here 7
;[j{‘:MANLPRT ; NC_ASM TOP 11 ]
-2 "ACS0
3" MFG_WRK_D1.PRT NC_ASM FRONT /
- @ "MACHO1
Ry "FSETPO /7 !
-3 "ACST o
J]1=oP010 MACHD1]
~ & "Mill Window 1 [Window] ] ﬂ@qcfASMf PEF_ESTS =
" Volume Milling [0PO10] ;
- 42 "DRILL_GROUP_1 [DRILL_GROUP_1] /
«J"Holemaking [OPO10] ~
- o *Profile Milling [0P010] 2 b
X
;] e
*
()
NC_ASM RIGHT &
Flla Emt Wiew Insert St8ps Analysls Info  Appications Resources Tools  Window Haip
= 8 g ——T -
O @ g Pewenceloon [ilmense. fe g OFE€-R Q@A MR
E Workpéace 3 o B —
= ﬁlr Manufachuing Assemaly b 7 1, Assemble
# Datum plases wilh  COMponent v Afid & raferanca model Sman
& — .
2o WO s
Model Tree _‘s
¥ *
LA VoL I.... .
CLUMI1ASS
£F NC_ASM B | : -
1
£ NC_-’\EM_T o7 Esrade... i
7 WCASMF) 4, Revoive {0
Hencamag " , {oN pe
# Insen Here S ! A =
O "manirr) Ehnd ' Y NC_ASK_TOP M
Ysacsy |47 SweptBlend ) -
PG T Helcal Sweep r NC_ASM_FRONT— o
T MACHD! | Boundary Blend.. Y, l,-" I,-" \ \ 2
FRUFSETPO |G Vanable Section Sweep Ny ]
H="ACS1 Voo | . N s
0" opano (M Manutachuing Geometry ¥ \ | ! f e
7 Wingd o L]
[Jmy; i
- gl Volume: Ay i | | »
" DRILL_GRY ::Usllaz A : Y \ / 7o 4
ol Hotemaksd M08 fooN / =4
of"Profile Ml Casmetic v / ! i .
! \ . / ) SO
(A Ste ) 7 7 5
! . J / 2
User-Dafined Feature i o
Advanced 3 kW) !
WRIC ASR RIGHT @
=

Fig. 5.4. Zgjedhja opsionit Assembly

Sé pari hapim copén punuese me komandat Insert-Reference Model-Assembly fig. 5.4.
Pasi té pérdorim kéto komanda paraprake hapet dritarja e dialogut ku zgjidhet copa punuese né
formatin PRT dhe klikojmé OK fig. 5.5.
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£ - 1
@v 3 » pc » NewVolume (D:) * agim * libri mekanizmi » manufacturing - [+4  Search...

By Organize ~ ~ "7 Too

x
Common Folders []man.pr
[H] In Session [T manufacture1.asm
Deskiop [CI mfg0.asm

(1 mfg0_wrk_01.prt

My Documents
@ v (71 mfg0_wrk_01001=mfg0_wrk_01=.prt

pc 1 mfg0_wrk_01002=mfg0_wrk_01=.prt
£% Working Directory [CJ mfg0_wrk_01003<mfg0_wrk_01= prt

Metwark Neighborhood (71 mfg0_wrk_01004=mfg0_wrk_01=.prt
Wanikin Library (1 mfg0_wrk_01005=mfg0_wrk_01=.prt
) [ mfg0_wrk_01006=mfg0_wrk_01=.prt

4 Favorites
(1 mfg0_wrk_01007=mfg0_wrk_01=.prt

File name: man1.pri Date modified: 18-Jan-13 10:51:34 P Preview <

Type | ProlENGIMNEER File = | Sub-type d
» Folder Tree Open  ~| OpenRep.. Cancel

File name: ' man.pr

Fig. 5.5. Hapja e detalit té formuar né PRT

Me shtypjen e butonin OK, né dritaren punuese paragitet detali punues i cili do té

prodhohet pér pérpunim né CNC makina fig. 5.6.

File Edit View Insert Analysis Info Applications Tools Window Help

D080 v-o- § BREHEEEN

‘CDI'IﬁI’ITI request to quit.
fi\‘WARN ING: Highlighted entities not exactty tangent; probably overdimensioned.
*Seled a sketch. (If an internal sketch is preferred, the "Edit” option can be found in the Placement panel.)

| &= U _
ModelTree < = [ ~ -

() 81.PRT
- £F RIGHT

2« PRT_CSYS_DEF
-7 Extrude 1
+-7) Extrude 2
-7 Extrude 3
+- 73 Extrude 4

- wp Insert Here

DX FD I B =

Fig. 5.6. Detali i zgjedhur né Assembly
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(S & 3 » muhamed-pc » (D:) » abdyl1 * v[¥s+ Search...

8 Organize v 2 Views v 11 Tools v
Common Folders (] New folder [ mfg0001_wrk_01007<mfg0001_wrk_01> prt
[ In Session [gmf.p(;tom

mfg .asm
eskiop (3 mfg0001_wrk_01.prt
€> My Documents 3 mfg0001_wrk_01001<mfg0001_wrk_01> prt
muhamed-pc [ mfg0001_wrk_01002<mfg0001_wrk_01>_prt

£% Working Directory [ mfg0001_wrk_01003<mfg0001_wrk_01>_prt
[ mfg0001_wrk_01004<mfg0001_wrk_01>_prt

Ne“’f"?rk ’_‘e'ghwh“d I mfg0001_wrk_01005<mfg0001_wrk_01=.prt
&1 Manikin Library I mfg0001_wrk_01006<mfg0001_wrk_01>prt
2§ Favorites

File name: 81.prt Date modified: 08-Sep-16 06:36:43 PM Preview °
File name: ]81_pn l Type‘ All Files (%) 'I Sub-type|
» Folder Tree prg_n_Ig_] [ Open Rep... | | Cancel
Fig. 5.7. Emértimi i detali p.sh. 81.prt
‘ @ 1L| [ [UserDefin -| [ Defaut -] (000 || 4 STATUS: Fuly Constrained 31[F] M [w] X
Placement Move Flexibiity  Properties
‘?‘« "‘%‘ i ‘ FRONTM_FRONT
Model Tree B =R
([ MFGO001.ASM
£7 NC_ASM_RIGHT
£7 NC_ASM_TOP
£7 NC_ASM_FRONT

e - CSYS

Fig. 5.8. Pozicionimi Default
Pasi té klikojmé né komandén Assambly né procedurén paraprake, na paragitet detali me
ngjyré té verdhé dhe me parametra gé mundéson ndryshimin e detalit sipas nevojés fig. 5.9.

e |
Model Tree "ﬁ i 5

MFGO001.ASM
----- £7 NC_ASM_RIGHT
----- £7 NC_ASM_TOP
----- £7 NC_ASM_FRONT
----- %4 NC_ASM_DEF_CSYS
+-_| 81.PRT

150, 000000

Fig. 5.9. Lloji i detalit pérpunues
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Duke u bazuar né copén punuese gé kemi zgjedhur, detali duhet té dimensionohet me
parametra mé té médha dhe ndryshimi i tyre béhet si né fig. 5.9.

Pasi té dimensionojmé detalin e akceptojmé dhe na paragitet detali me parametra té
zgjedhura me ngjyré té gjelbér fig. 5.10.
| 87 B
Model Tree i~ B Apdhe iy

([0 MFG0001.ASM
~-£7 NC_ASM_RIGHT
L7 NC_ASM_TOP
-7 NC_ASM_FRONT
- 3%NC_ASM_DEF_CSYS
+ (] 8LPRT
-3 ACSO
+-&9 MFGO001_WRK_01.PRT
% Insert Here

Fig. 5.10. Zgjedhja pérfundimtare e detalit pérpunues

Pér té zgjedhur makinén dhe parametrat e saj pérdorim opsioni brenda menysé Resource-
Work Center fig. 5.11.

File Edit View Insert Steps Analysis Info Applications Resources Tools Window Help

D@Q%ﬂ'ﬂ'éﬁ f‘Elﬁ"WorkCenter_. E%@O'@\@\@C&ﬂfg%

8000 GIEFET # 5" g

Site...
Parar| Create or edita Work Center

’ Select coordinate system to place the stock-workpiece origin
#* Regenerating MFGO_WRK_01 feature 2 putof 2 ...

* MFGO_WRK_01 regeneration completed successfully. PRRINT
Production Tables »
| | 1 selected [Sman - ]
oo Feed Colors 1 e
| i U _ NC Alias =
Model Tree =R 4
»

Fig. 5.11. Work Center
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L Machine Tool Setup = =
File

= =4

Machine Name MACHOA ¥ | CMNC Control

Machine Type | Mil * | Location

Number OfAxes | 3 Axis - |

Enable CMM Probing

Cutting | |Custom | | Machine

Output i
Put | 2pindle | Feed Tools Cycles Assembly

Post Processor Options
PP Mame UMCX01 oot Reset Defaults PPRINT

CL Command Output Options

FROM [ Do Not Output =

4

LOADTL [ Modal
COOLNTIOFF | Output

L]

L

SPINDLIOFF | Output

P Cutter Compensation ..

Cancel | Apply
Fig. 5.12. Parametrat e makinés

Me pérdorimin e opsionit Work Center paragitet dritarja e dialogut pér caktimin e

parametrave té makinés fig. 5.12.
Pasi té caktojmé parametrat e makinés béjmé zgjedhjen e veglés duke pérdorur opsionin

e nén menysé Resource-Tools fig. 5.13.

Filg Eft ew  Insed Seps  Anslyes ol Appicabions  Resporges Tools  Winsew  Helg
5 ' 1 ~ " | = = -
DS EBRE 0§ By B [ oo e FEe-Aa@s o0
Sl S - | ol Toooss =
|I_-|'| h_'llI L| L ' J - i ";. Fy - .
- i
o St CONMNAIE SyNME 1 Blor THE SIEch-w DpRece orign - ._ITWS
= Fsgenerating MFOD_WRE_07 feature Z puted 2
& NFH_WRE_D reposeraion oompleied successiily PR Creale o 9dil he culling teols asaigned 1o 3 'Work Canler
# Npchirs NACHDT has Ben oreples sa oo fully. Friroorerrreser—r
1 s2iecied | emarnt
Faad Colors
[ =8
Eo N TLs] HIC Hias w?
; i
Model Tree i
| = e

Fig. 5.13. Opsioni pér zgjedhjen e veglés

Pasi té selektojmé opsionin Tools, hapet dritarja e dialogut pér zgjedhjen e veglés dhe
dimensionimin e saj. Gjaté zgjedhjes sé veglés duhet té emérohet ¢cdo vegél (instrument) me

emér té vecanté pasi nuk mund té pranohen dy vegla me té njéjtin emér. Emérimi mund té béhet
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me numra ose me shkronja. Pasi té definohen té gjitha veglat né anén e majté shihen sipas radhés
té gjitha veglat dhe pér té pérfunduar klikojmé butonin OK fig. 5.14.

File Edit View

D@ 8| Xoo ’ General | Settings | Cut Data | BOM | Offset Table |

TOOL POSI... TOOL_ID TOOL TYPE | [Name: - il Eeometty

1 T0001 END MILL | T0001 ‘ v

2 T0002 END MILL Type: | Ly

3 T0003 END MILL ‘ END MILL v[ - .
Material: =
-
Units: C o
| Milimeter M - Qﬁ,_*_, -
Number of Flutes: E( e B
R

4@ e - »

OK || cancel ¢ Hide Details

Fig. 5.14. Dritarja Tools Setup
Pasi té pérfundojmé me zgjedhjen e veglave duhet té caktojmé pikén pozicionuese té

veglés ose pikén zero té copés punuese duke pérdorur menyné Steps-Operation fig. 5.15.

File Edit View Insert Steps Analysis Info Applications Resources Tools Window Help

DB &g @reeeme BERiEEnc OFFE-AAQs sk
8800~ LENEN

Auto™

* IFGO_WRK_01 regeneratior _Il| operation

* Machine MACHO1 has been created su|

/A\No Tool Replacement, selected tool is n|  Create or edit an operation

Fig. 5.15. Definimi i operacioneve

1 selected Smart M

File
0 x| ..
Operation Name o020 }'
NCMachne  [MAGHO! |
Fixture Setup X |/
‘General | From/Home | Output |
Reference
Machine Zero | K ||ACS1 &
Retract
Surface | k |/ACS1:FB(CSYS) | & | X
Tolerance 0.2

[¥] Always use operation retract

Stock Matenal | Unspecified B

P Please select from lower .. l OK | |Cancel | |Apply ‘

Fig. 5.16. Parametrat operacionale
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Pasi té klikohet né opsionin Operation hapet dritarja e dialogut Operation Setup pér

caktimin e parametrave pér pozicionimin e veglés, caktimin e llojit té makinés etj. fig. 5.16.

Né dritaren e dialogut Opertion Setup klikojmé né shigjetén Machine Zero fig. 5.17. Pér
té selektuar mé miré vijat té cilat jané té padukshme apo té brendshme pérdorim butonin e

veglave & Wireframe gé gjendet né shiritin e veglave Model display.

[
Menu Manage!
w MACH CSYS

Operation Name | OPeracioni010

T NE Machine

MACHO1

“N Fixture Setup L, Select
General |[From/Home | Qutput Tzt LEn
OK Cancel
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] Retract o
Surface LY & | DE *
o~
Tolerance
®
x X
-,
D
Stock Material Unspecified ﬁ
& Please select from lo. Cancel Apply =
(=
i x
File Edl View Inzert Steps Analysis Info  Applications Resources Tools Window Help
1 . o 0o el @ A8
I 4 ] m_}*l%"’{i«‘l.!.gﬂj
Beod & 5l (6] w
o Seiect coontinate 5|
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Analysis. e
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Fig. 5.18. Zgjedhja e sistemit koordinativ
Pasi té selektojmé né shigjetén Machine Zero, zgjedhim sistemin koordinativ né Insert-

Model Datum-Coordinate System fig. 5.18.
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Pasi té zgjedhim sistemin koordinativ Coordinat System paraqitet dritarja e dialogut me
té njéjtin emér fig. 5.19 dhe pastaj selektojmé vijén e skajshme né sipérfagen e sipérme té detalit
té zgjedhur mé njérin drejtim té aksit dne mbahet shtypur tasti CTRL, pastaj né drejtimin tjetér
aksial selektojmé edhe vijén tjetér té skajshme né sipérfagen e sipérme té detalit. Pas késaj,

sistemi koordinativ do té vendoset né piké prerjen e kétyre vijave té selektuara fig. 5.20.

Origin | Orientation | Properties

References 1
Origin |Orientation | Properties

References

Edge:F2(PROTRUSION... On
Edge:F2(PROTRUSION... On

Cancel

Cancel

Fig. 5.19. Dritarja coordinate System Fig. 5.20. Vendosja e sistemit koordinativ

Sistemi koordinativ i cili éshté zgjedhur, drejtimet aksiale nuk i ka té orientuara si duhet
sipas shenjave. Atéheré, pér té orientuar do té zgjedhim opsionin Orientation né té njéjtén
dritare. Né kété hapésiré tek opsioni Determine zgjedhim X dhe orientojmé kahjen negative apo
pozitive gé i pérgjigjet makinés me butonin Flip, né Project zgjedhim Y dhe orientojmé kahjen

me butonin Flip fig. 5.21.

i

=
.

Orient by

@ References selection

Use EdgeF2(

_2.J
to determine X - Flip

[} Retract Setup

Type | Plane v

Reference
ACS1:F10{CSYS)

Use Edge:F2(...

to project b - Flip

“ | value 0.5 -

Cancel

oK Cancel

Fig. 5.21. Orientimi i sistemit koordinativ Fig. 5.22. Distanca nga sipérfagja e detalit
Pasi té orientojmé aksin X dhe Y do té caktojmé pozitén e veglés mbi sipérfagen e copés

punuese duke i dhéné vlerén e distancés mbi sipérfage. Kjo realizohet duke shtypur shigjetén e
89 Abdulsamet Ameti




PUNIM DIPLOME MASTER

opsionit surface né fig. 18 dhe paraget dritaren e dialogut né té cilén shénojmé vlerén e distancés
né hapésirén Value dhe pastaj OK fig. 5.22. Pasi té caktojmé distancén mbi sipérfagen punuese
edhe né dritaren Operation Setup klikojmé OK dhe kemi pamjen e vendosjes sé sistemit
koordinativ ACS1 fig. 5.23.

A x

File Edit View Insert Steps Analysis Info Applications s Tools Window Help

o 5 B P el PR :
DeEeEaq: Wi EPFe- e lds s
=l o o @ w _m o moer w g
Beaaoe N L Yol ol - e g L AR D - e
:sm o — e
Sekectup.
& Select a reference such as {
© Operation OPERACIONDTD |
i Smart -
e E o,
Model Tree s
>
[0 MFGO.ASM o .
£F NC_ASM_RIGHT | =
L7 NC_ASM_TOP (=]
L7 NC_ASM_FRONT (Ll ~
3% NC_ASM_DEF_CSVS| L &
- [ MAN1PRT 7
B4 ACSD M
- (=9 MFGO_WRK_01.PRT | 4 Trajectol =
(F# MACHOT L a
Ry FSETPO <7 Engraving -
34« ACST I &
T opracioniono p & Threac iling s
& Insert Here Drilling
Auto-Drilling Vo
Wanual Steps » g
/
| 7
W
Hx

7
=y
£

Fig. 5.23. Zgjedhja e sistemit koordinativ Fig. 5.24. Zgjedhja e opsionit Volume Rough

Pasi té zgjedhim sistemin koordinativ, caktojmé hapat pér pérpunim né menyné Steps-
Volume Rough fig. 5.24. Klikojmé opsionin Volume Rough hapet shiriti Menu Manager me
opsione té ndryshme pér operacione té pérpunimit fig. 5.25. Ky shirit pérbén dy pjesé bazé NC
SEQUENCE dhe SEQ SETUP. Pjesa SEQ SETUP pérmban llojet e opsioneve gé mund té
pérshtaten gjaté caktimit té operacioneve dhe pjesa SEQ SETUP pérdoret pér paragitjen e
sekuencave me radhé, sipas selektimit té opsioneve né pjesén SEQ SETUP. Selektojmé Tool,
Parameters, window dhe klikojmé Done fig. 5.26. Dritarja e paré gé lajmérohet sipas opsionit té

selektuar éshté Tools Setup, ku do té caktojmé veglén pér operacionin e paré dhe OK fig. 5.26.
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[ Seaseun |

Play Path
Customize
Seq Info
Done Seq
Next Seq
Quit Seq

v Name
Comments
Tool
Attachment

v Parameters
Coord Sys
Retract Surf
Volume

v Window
Close Loops
ScallopSrf
Excld Surfs
Top Surfaces
Appr Walls
Build Cut
Start
End
Done
Quit

File Edit

0O-2 [ 8| X

View

TOOL POSI... TOOL_ID
1 T0001
2 T0002
3 T0003
[ ok ]| cancel

Fig. 5.25. Menu Manager

TOOL_TYPE
END MILL
END MILL
END MILL

% Hide Details

VGenemI i Settings |
Name
T0001

Type
END MILL

Material
Units
Milimeter

Number of Flutes

Cut Data ' BOM ' Offset Table

Geometry

o

100

. \ - o—,‘?" 30 k

p

Fig. 5.26. Dritarja Tool Setap

Pasi té zgjidhet vegla pérpunuese me klikimin e butonit OK lajmérohet dritarja e dyté pér

caktimin e parametrave té operacionit pérkatés Edit Parameters of Sequence. Né kété dritare

jepen vlerat e shpejtésisé sé veglés, numrit té rrotullimeve, thellésia e kalesave, numri i hapave

etj. Pasi t’i caktojmé klikojmé OK fig. 5.27.

Parameters Basic| Al
10
Parameter Name
CUT_FEED
ARC_FEED
FREE_FEED
RETRACT_FEED
TRAVERSE_FEED
PLUNGE_FEED
STEP_DEPTH
TOLERANCE
STEP_OVER
PROF_STOCK_ALLOW
ROUGH_STOCK_ALLOW
BOTTOM_STOCK_ALLOW
CUT_ANGLE
SCAN_TYPE
CUT_TYPE
ROUGH_OPTION
CLEAR_DIST
SPINDLE_SPEED
COOLANT_OPTION

OK

File Edit Information Tools

RRAFSH

f-lo

|
|CLMB

2
800
{

|OFF

Cancel

Category:  All categones

d=

|
{ROUGH_& PR

« Hide Details

Fig. 5.27. Dritarja Edit Parameters
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Pérfundojmé me OK, zgjedhim opsionin Mill Window pér caktimin e sipérfages
pérpunuese té kétij operacioni fig. 5.28. Né kété operacion do té pérpunohet sipérfagja e

shkallézuar rreth copés punuese.

o 2

File Edit View Insert Steps Analysis Info  Applications Resources Tools Window Help

H = o8 ga 1L = 4, A8 T

DB e mEEw BAFFe-A Q@b NshE

H | L i P W e O e b ' ; } T Mo

| El=N= N " SN L el il g L A BT R

ElHo relations have b Component 4

[Blselected NC seque| 7ii” Hole...

[EMo relations have b % Draft

& Select or create mill —

T ¢ Round =
Ba Uy Chamfe ' Menu Manager i
Model Tree

&7 Extrude éﬁ 8

MFGOASM | 41 Revolve.. i ; Seq Setup
SO NCASMR g , Play Path ﬁ’
LINCASMT gy 3 ety Customize
£ NC_ASMF| Prakait - — ~
% NC_ASM_D| 5" Swept Blend ; o y SeqInfo
[ Man1pRT|  Helical Sweep b R e tas | Done Seq 7]

= y
}{-:ACSD <% Boundary Blend ) Next Seq m
- MFGO_WRK S Variable Section Sweep.. ACST ;
» m—— £, v Quit Seq T]
T A0 | facturing Geomelry » | &5 Wil Wind 3
geyFSETRD .anua imng eu’mery 2‘ .| indo =
-%{«Acm :\) ) ﬁ’uiuwmdaw
'—U OPERACIO Model Datum [N - ) o
o Tsart Here Annotations » | Ty Tum Mill Window Tool
---<\L1;-=Volume - iy
Cosmetic » ;
/
i
(= Stle.. 3D oup Select 1 item ~
User-Defined Feature oK Cancel %
o N
¥
3ha 3 j{‘
Advanced b xs
Lo
=7
&
=
4

Fig. 5.28. Zgjedhja e opsionit Mill Window
Me selektimin e opsionit Mill Window hapet dritarja Menu Manager dhe duhet té jené té
selektuara Seq Setup dhe Select Wind pér t& mundésuar selektimin e sipérfages pérpunuese fig.
5.29.

i =

File Edit View Insert Steps Analysis Info Applications Resources Tools Window Help

D U&O R o -y aREHEEn - A e-aaqs s

B o [AFERE d .m0 i e i - e g I 3 - s

ﬁ > Define window plane [AII -]
)£ & |2 vanirrT N Deoo || X

Placement Depth Options Properties

W

o -
g= Menu Manager 1
- ’,
Model Tree BT R - NC SEQUENMCE 4
MFGO.ASKM Seq Setup
----- £F NC_ASM_RIGHT Play Path =
£7 NCASM.TOP Customize .
£7 NC_ASM_FRONT — ~d
¢« NC_ASM_DEF_CSYS Seq Infa )
] MAMN1T.PRT Done Seq
LBk ACSD Mext Seq Mo
=P MFGO_WRK_01.PRT -
- - Quit Seq
..... T MACHOT [Tl
..... RI FSETPO g
s ACST
M) oPERACIONIOIO [MACHO1] g
= InsertHere TS M S s e e
75 3 Mill Window 1 [Window] 7
----- «H#volume Milling [OPERACIONIOTO] F)
/
/-\/

Fig. 5.29. Selektimi i sipérfages pérpunuese
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Format e operacionit té shpimit:

‘t{r Shpimi standard

'II'_:_'Ir Shpimi i thellé
'Il"'lr Shpimi

'Il:.;ll— Shpimi me kohén e pérgéndrimit
¥

I - .

= Shpimi mes profileve

Fia
b4 Shenjézuesi
[T

g Shpimi parametrik
BEE

Format e operacionit té frezimit:

E Frezimi sipérfagésor
:gl_ Frezimi profilor

E_UJ’ Frezimi pérfundimtar
-:L,- Frezimi i gosheve
'?T_r Frezimi i kanaleve

Me konfirmimin e IMP me butonin OK paragitet dritarja e dialogut Edit Parameters qé
mundéson editimin e parametrave gjaté operacionit té shpimit, si¢ jané shpejtésia e veglés, numri
i rrotullimit etj. Fig. 5.30.

i X i =
File Edit Information Tools &hﬁr &= (“x
Parameters Al Category: | All categr © Hole Sets Axes

3000 d= -

Parameter Name Holemaking =

CUT_FEED 10

FREE_FEED

TOLERANCE 0.001

BREAKOUT_DISTANCE 0 +| Select Diameters Details...

Noimage available

SCAN_TYPE SHORTEST Depth |Options

CLEAR_DIST 0.1
start  |TE ~| Auto

PULLOUT_DIST

3000/
COOLANT_OPTION OFF

End: |TZ ~| Auto

measure: [ Shoulder  ~ | [(Tip1) ~ |
OK | Cancel 4 Hide Details nv X
Fig. 5.30. Parametrat e operacionit pér shpim Fig. 5.31. Modifikimi i vrimés
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Pasi té konfirmohet editimi i parametrave me butonin OK lajmérohet dritarja e dialogut
Hole Set ku do té caktojmé modifikimin e vrimés fig. 5.31.

o o =
Subsets Axes Subsets Axes Remove
o 4
Patterned Axes 0 Rule: diameters
Individual Axes o} Patterned Axes o
Excluded Axes o Individual Axes ]
Excluded Axes ]
Diameters |Surfaces  Parameters | Groups Diameters |Surfaces  Parameters  Groups
Available Selected Available Selected
i0.393701
==
m -+ X m -~ X

Fig. 5.32. Selektimi i parametrit té vrimés  Fig. 5.33. Bartja e parametrit né Selected
Rreshti gé gjendet né hapésirén Available duhet té bartet né hapésirén Selekted me
shigjetén orientuese né drejtim té késaj hapésire pér té mundésuar selektimin e parametrit té
vrimés fig. 5.32. Pasi té klikojmé shigjetén pér bartjen e parametrit pérkatés, rreshti bartet né
hapésirén tjetér fig. 5.33. Pasi té konfirmohet me butonin e kérrabézés ( ¥') rikthehemi né
dritaren Hole Set fig. 5.34 dhe pérséri konfirmojmé me krrabzén ( ¥') ku kalojmé né shiritin

Menu Manager fig. 5.35.
i =

Wirﬁ’xr)('u

Hole Sets Axes

Rule-based Axes 4
Rule: diameters

« | Select Diameters Details...

i) pn w MNC SEQUENCE
iDepthi| Options
start  [I£ -  Auto i
End: [iﬁ '] Auto Play Path
Seq Info

Measure: [ Shoulder - ] [ Tip1) - ] Done Seq

v X Quit Seq
Fig. 5.34. Definimi i parametrit Fig. 5.35. Dritarja Menu Manager
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Né shirit pérdorim opsionin Play path pér pamjen e sekuencave gjaté shpimit té 6
vrimave fig. 5.36.

o

Model Tree “ﬁ - h ‘
MFGOODL.ASM '
----- £7 NC_ASM_RIGHT
----- £7 NC_ASM_TOP
----- £7 NC_ASM_FRONT
----- 2¢ NC_ASM_DEF_CSYS
- 81.PRT

----- 7 FSETPO

----- @ MACHO1

----- JIOP0O10 [MACHO1]
<\U 1. RRAFSH [OP010]

-

s 2. SHKALLZ1 [OP010]
o3, Profile Milling [0P010]
+oJ 4. SHKALLZIMI2 [OP010]
+-{43 Extrude 4 [MILL_VOL 4 - MIL
+-oJ 5. KANALI [OP010]

6. VRIMA [0P010]
"% Insert Here

Fig. 5.36. Dritarja e sekuencés Play Path

Me pérfundimin e detalit, ruhen té gjitha té dhénat pér té filluar procedura e nxjerrjes sé

fletés programore.

Pérshkrimi i fletés programore né njé File tekstual mund té realizohet sipas procedurave
né vazhdim: sé pari ruajmé punimin e mésipérm né njé skedaré té vecanté dhe pastaj né menyné
Edit selektojmé CL Data, hapen opsionet tjera ku ne do té zgjedhim opsionin Output, paragitet
Meny manager me opsionet pérkatése fig. 5.37a, selektojmé opsionin Opertion dhe paragiten
nén opsionet tjera fig. 5.37b.

Né fig. 39 zgjedhim nén opsionin OPERACIONI010 sepse né dritaren punuese e kemi
pércaktuar kété emér. Me selektimin e Kkétij opsioni paragitet Menu Manager me opsionet
pérkatése fig. 5.38c pasi té selektojmé File paragiten nén opsionet tjera fig. 5.38d. Pasi té
paragiten nén opsionet tjera ne e aktivizojmé nén opsionin MCD File nése nuk é&shté i aktivizuar.
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Operation
MNC Sequence
Done

Quit

a)
Fig. 5.37

Select

MC Sequence
Done

Cuit

QOPERACIONIDT0
Qit Sel

b)
(a,b)

File
Rotate
Translate
Scale
Wirrar

Dane Cutput

[7] Compute CL

c)
Fig. 5.38 (c,d)
Né fig. 5.38 b klikojmé Done dhe paraqitet dritarja e dialogut ku do té zgjedhim skedarin

pér ruajtjen e fajlleve tekstuale té listés programore fig. 5.39.

Type

Bl Organize + i3 Views

Display

Rotate

Translate
Scale

Mirrar

Units

Done Cutput

[« CL File
[«| MCD File
[+ Interactive
|| Batch
| Compute CL
Done
Quit

d)

GT—-\@' 1 # pc1 » Desktop * operacion

~ 7 Tools ~
Commaon Folders
Deskiop

2 My Documents

£

» Folder Tree

v|4-_r' ' Search..

NewName | operacionio10

| CLFile (“nc)

Cancel

Fig. 5.39. Kopjimi dhe ruajtja e programit

Pasi té klikojmé butonin OK konfirmojmé ruajtjen né skedarin e zgjedhur dhe paragiten

né shiritin Menu Manager disa opsione té cilat do té konfirmohen duke klikuar Done fig. 5.40 a.

Pasi té konfirmohet, paragiten né Menu Manager llojet e fletéve programore fig. 5.40 b.
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Display
DiS |E. Rotate
D ]III Translate
Mirror
Rotate uUnits
Done Cutput
I
Scale UNCX01.P11
) UNCX01.P12
WMirrar UNCX01.P14
) UNCX01.P15
Units UNCX01.P19
Done Output UNCX01.P20
UNCX01.P23
UNCX01.P24
|£| Verbose UMNCX01.P37
UNCX01 P41
(| Trace UNCX01.P43
: UNCX01 P47
|| MACHIM UNCX01.P48
R UNCX01 P49
Done UNGX01.P50
. UNCX04 P51
Cuuit
v =
| ol |
a) b)

Fig. 5.40 (a,b)
Zgjedhim llojin e NJD selektojmé P.sh. UNCX01.P12

= «

File Edit View
Log File

Pro/NC-GPOST Hill, Version 6.1 P-19.8, Copyright{c) 2887
Build number=58
Date=03-16-2013 Time=23:35:62

Input File=operacionifi68.ncl.1 Display
Option File=uncx1.p12
Filter File=uncx1.f12 ok
Translate
»++ Tape length  24.48 Cycle time  22.44 larnings @ == Scale
Date=03-16-2613 Time=23:35:82 Mirror
a ) : Units
Done Qutput
—
c) d)
Fig. 5.41. Kopjimi i fletés programore (c,d)
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5.1.2. Nxjerrja e fletés programore

Pasi té zgjedhim llojin e NJD selektojmé P.sh. UNCXO01.P12 paraqgitet raporti pér
formimin e fletés programore fig. 5.41 (c, d) dhe pasi t& mbyllet me Close fig. 5.41c, né Menu
Manager pérfundojmé duke klikuar Done Output fig. 5.41d dhe fajlli tekstual éshté ruajtur né

skedarin e zgjedhur duke marré indeksin .TAP.

Pér hapjen e fajllit tekstual qé pérmban fletén programore, hyjmé né skedarin e ruajtur
dhe klikojmé me maus mbi ikonén e fajllit me indeksin .TAP pér hapje. Nése kérkon opsionet e
formatit pér hapje atéheré zgjedhim formatin e Wordpad ose Notepad dhe hapet pamja tekstuale
e fletés programore si né fig. 5.42.

EH | = = | operacioni010 - WordPad = =
“ Home Wieww ~ &
m Cowurier Mew - 111 - A AT ‘E:_E i:_g i= - :g* <] 2% Find
— A _ \ " Sac Replace
aste > = - - = = = = = nsert | ___.
s B 7 U ke x* & - A =1l = = =m - {E Select all
‘R 11 2.0 -3-0 405061 -7 1 B 9110 1111120 1300 141 ]

el
M5 ( / MANUFACTUREL)
Nl0o GO Gl17 G99
N1l5 G0 G94
N2Z0 G0 G49
M25 T1 MOE
N30 S32000 MO3
M35 G0 G432 =Z.5 H1
W40 X.5887 ¥.S5887
W45 =Z.0813
WNED 51 =mZ—.5937 Fl0.
M55 X5.7168
WMED X.5887
MES ¥1.1015
WNTO X.T7993
WMT5 X.7993 ¥1.1015 Z—.5937
N80 G2 X.7906 ¥1.1843 T.285 J.0828
N85 51 ¥l.6143
WSO X.5887
M35 ¥2.1l271
N100 X.T7206
W10S5 ¥2.6399
WM1ll0 =.5887
M11l5 ¥32.1528
WM1Z0 X.T7906
WN1l25 ¥3.6656 ~

|-i-| Y

10026 (=)

Fig. 5.42. Nxjerrja e programit
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5.1.3. Punimi i copés me simulim né Pro/Engineer WILDFIRE 5.0

27 NC_ASM_RIGHT
£7 NC_ASM_TOP
L7 NC_ASM_FRONT
- 2«NC_ASM_DEF_CSYS
+-(J 81PRT
2 ACSO
+-63 MFGO001_WRK_01.PRT
2 ACS1
R FSETPO
[ MACHO1
JJoP010 [MACHO1]
&-{=34 Extrude 1 \
+-oJ 1. RRAFSH [OP010]
+-¥3 Extrude 2 [MILL_VOL _2 - MILL VOLUM
+J 2. SHKALLZ1 [OP010] 1
= Insert Here

Fig. 5.43. Rrafshimi i sipérfages ballore né thellési 2 mm, me diametér té frezit d= @30 mm.

MFG0001.A5M

----- £7 NC_ASM_RIGHT

----- £7 NC_ASM_TOP

----- £7 NC_ASM_FRONT

----- 2 NC_ASM_DEF_CSYS
5[ 81.PRT

----- # MACHO1
----- J0P010 [MACHO1]
ﬂ E_ ude 1 \ T 1 .: L
+ U 1. RRAFSH [OP010]
& Extrude 2 [MILL_VO

+ 2. SHKALLZ1 [OP010]

Model Tree °ﬁ v

VIFGOOO1.ASM

7 NC_ASM_RIGHT
7 NC_ASM_TOP

7 NC_ASM_FRONT
< NC_ASM_DEF_CSYS
1 81PRT

"« ACSO

% ACS1
iBs FSETPO
7 MACHO1
Bl OPO10 [MACHO1]

o' 1. RRAFSH [OPO10]

2. SHKALLZ1 [OP010]

¥ 3. Profile Milling [OP010]

49 Extrude 3 [MILL_VOL_3 - MILL VOLUME]
4. SHKALLZIMI2 [OP010]
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Fig. 5.45. Shkallézimi i dyté i konturés dhe punimi i kanaleve né thellési 5 mm, me 3 kalime,
me diametér té frezit d= @3 mm.

2
Model Tree “ﬁ"

MFGOOOLASM
-£7 NC_ASM_RIGHT
-£7 NC_ASM_TOP
-£7 NC_ASM_FRONT
%% NC_ASM_DEF_CSYS
[ 81.PRT
2 ACSO
e ) ‘_ :,t_i i 1 1 '._" R .\‘_i 7._‘:_
s ACS1
oy FSETPO
[f# MACHO1
ULJ OP010 [! MACHOl]
-<\U 1. RRAFSH [opmol ]
{8 Extrude 2 [MILL_ VOL 2 - MILL VOLUME]
- 2. SHKALLZ1 [OP010]
«J3. Profile Milling [OP010]
3 Extrude 3 [MILL_VOL_3 - MILL VOLUME]
-oJ4. SHKALLZIMIZ [OP010]
-1 Extrude 4 [MILL_VOL_4 - MILL VOLUME]
-oJ 5. KANALI [OP010]

Fig. 5.46. Punimi i kanalit té brendshém né thellési 5 mm me 3 kalime, me diametér té frezit
d= @3 mm.

| ST
Model Tree 1 =R

MFGO00L.ASM

----- £7 NC_ASM_RIGHT

----- £7 NC_ASM_TOP

----- £7 NC_ASM_FRONT

----- % NC_ASM_DEF_CSYS
+(J 81.PRT

----- T FSETPO

----- @ MACHO1

----- UUopolo [MACHO1]

195 Ex 1 [MILL VOL 1 - MIL
--<\91 RRAFSH [opmol

-«92 SHKALLZl [OPDlD]
a3, Profile Mllllng [OP0O10]
M Extrude 3 [MILL_VOL_3 - MIL
-l 4. SHKALLZIMI2 [OPO10]
+-{42 Extrude 4 [MILL_VOL 4 - MIL
5—--«95 KANALI [OPO10]

6. VRIMA [OP010]

... % Insert Here

Fig. 5.47. Shpimi i vrimave né thellési 5 mm me 3 kalime, me diametér té frezit d= @6 mm.
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Model Tree  9fif [~
MFGO001.ASM
47 NC_ASM_RIGHT
£7 NC_ASM_TOP
-£7 NC_ASM_FRONT
3 NC_ASM_DEF_CSYS
-] 81.PRT

-2 FSETPO
¥ MACHO1
-JIlOP010 [MACHO1]

-od 1. RRAFSH [OP010]

-2, SHKALLZ1 [OP010]

- 3. Profile Milling [OP010]
-3 Extrude 3 [MILL_VOL_3 - M
-4, SHKALLZIMI2 [OP010]
-3 Extrude 4 [MILL_ VOL 4 - I
-l 5. KANALL [OPO10]

- 6. VRIMA [OP010]

% Insert Here

PUNIM DIPLOME MASTER

Fig. 5.48. Pérfundimi i té gjitha operacioneve té pérpunimit né

Pro/Engineer WILDFIRE 5.0
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6.0. Projektimi dhe Simulimi i teknologjisé sé pérpunimit né Swansoft CNC Simulation
Njésia dirigjuese Sinumerik 810/840D M

6.1. Frezimi ballor te freza CNC
Frezimi ballor pérdoret pér té rrafshuar sipérfagen e copés punuese. Né kété cikél nuk
éshté e paraparé korrektimi i veglés. Pér kété Iloj té frezimit pérdoret cikli CYCLE71. Né
dritaren e programit pér dhénien e parametrave té ciklit kemi té pérfshiré gjitha parametrat si né

fig. 6.1.

Retract plane RTP

Ref. plane RFP 0.
Safety dist. SDIs 0.
Depth, abs. DP 0.
Ref. point PA 0.
Ref. point PO 0.
Length LENG 0.
Length wID 0.
Angle STA -180.
Infeed depth MID 0.
Infeed width MIDA 0.
Retract. path FDP 0.
Fin. allow. FALD 0.
Feedr.surface FFP1 0.001
Operation VARl 11
Retract. path FDP1 0.

Fig. 6.1. Hapésira pér shkruarjen e parametrave CYCLE71. [6]

Né fletén programore pérshkrimi i parametrave té cikli shkruhet si né formatin e mé poshtém:
CYCLE71 (RTP, RFP, SDIS, DP, PA, PO, LENG, WID, STA, MID, MDA, FALD, FFPI, VARI,
FDPI)

Kuptimi i parametrave té ciklit ballor jané:

RTP - (ReTraction Plane) sipérfagja e daljes sé veglés pas ciklit, patjetér duhet té jeté mé e larté
se sipérfagja referuese,

RFP - (ReFerence Plane) sipérfagja referuese né té cilén gjendet pika zero e copés punuese W,
SDIS - (Safety DiStance) distanca siguruese para fillimit té ciklit,

DP - (DePth) thellésia e pérgjithshme e frezimit sipas aksit Z (absolute),

PA - (Point Abscissa) pika fillestare sipas abshisés té aksit X,

PO - (Point Ordinate) pika fillestare sipas ordinatés sé aksit Y,

LENG - (LENGth) gjatésia kénddrejté sipas abshisés sé aksit X,

WID - (WIDth) gjatésia kénddrejté sipas ordinatés sé aksit Y,

STA - kéndi mes aksit X té copés punuese dhe aksit X kénddrejte té ciklit,
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MID - (Maximal Infeed Depth) thellésia maksimale e prerjes sé kalesave (nuk duhet té jeté mé e
madhe se gjysma e thellésisé sé pérgjithshme, sepse kalon vetém né njé kalesg),

MIDA - (Maximal Infeed Depth A) gjerésia maksimale e prerjes sipas kalesave, pér veglén me
diametér 10 mm nése déshirohet pérputhja mes dy kalesave té jeté 1mm, atéheré ky parametér
duhet té jeté 9.

FDP - rritja (ngitja) e sipérfages punuese né fillim, relative.

FALD - (Finishing Allowance Depth) pérmasa shtesé pér pérpunimin final sipas thellésisg,

relative, mbetet e pa pérpunuar. [6]

FFPI - (Feed For Plane) vlera e ushgimit té pérpunimit ballor.
VARI - (VARIant) variantet pérpunuese.
Vlera e paré e variantit mund té jeté:
1 - paralel me aksin X me drejtim té njéjté fig. 40a
2 - paralel me aksin Y me drejtim té njéjté fig. 40b
3 - paralel me aksin X me drejtim té ndryshuar fig. 40c
4 - paralel me aksin Y me drejtim té ndryshuar fig. 40d
Vlera e dyté e variantit mund té jeté:
1 - pastrimi gradual i shtresés
2 - largimi pérfundimtaré i shtresés

FDPI- vazhdimi i lévizjes né fund té pérpunimit, relativ

Pamja e parametrave né kuptimin gjeometrik shihen né fig. 6.2.

F =FFD

RTP
@SDISW

RFP
iial

O o P ]

MID

Fig. 6.2. Parametra pér rrafshim sipérfagésor-ballor. [6]
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Variantet e pérshkimit té veglés jané paragitur né fig. 6.3.

a) Paralel me aksin X, me drejtim té njéjté b) Paralel me aksin Y, me drejtim té

njéjté

VARI = 2x

VARI = 1x

c) Paralel me aksin X, me drejtim té ndryshuar, d) Paralel me aksin Y, me drejtim té

ndryshuar.

VARI = 3x
VARI = 4x

\,ﬁ“c" n?o \j}.\G W, o
v Y ‘

Fig. 6.3. Variantet e rrugé sé veglés (a,b,c,d). [6]
Pérshkrimi i njé programi me parametra té ciklit CYCLE71 né CNC ka kété pamje:

CYCLE71(1,-1,1,-10,20,10,50,30,0,3,5,0,0.1,0.001,11,0)

104 Abdulsamet Ameti




PUNIM DIPLOME MASTER

6.1.2. Frezimi kontural

Cikli kontural kryhet pérmes funksionit CYCLE72. Ky lloj i frezimit pérmban opsionet e
kompensimit té veglés me urdhrin G41 ose G42.

Cikli pérdoret duke e pérdorur edhe nén programin, andaj pérshkrimi i komandave té
konturés duhet té paragitet né nén program, kurse né opsionin e ciklit duhet té jepen té dhénat

mbi pérpunimin dhe ményrat e lévizjes sé veglés.
Né dritaren e programit té ciklit CYCLE72 fig. 6.4 kemi kété pamje:

Cycle params: CYCLE72

Name KNAM |
Retract plane RTP 0

Ref. plane RFP 0

Safety dist. sDIS 0.
Depth, abs. DP 0.
Infeed depth MID 0

Fin. allow, FAL 0.
Fin. allow. FALD 0.
Feedr.surface FFP1 0.001
Feedr. depth FFD 0.001
Operation VARI 1"
Operation RL 41
Approach path AS1 1
Length,radius LP1 0.
Retract.feed. FF3 0.
Retract path AS2 1

Length,radius LP2 0

Fig. 6.4. Parametrat e CYCLE72. [6]

Né fig. 6.5. Eshté treguar dhénia e parametrave gjeometrik té ciklit kontural.

1

y
|
i FaL _KHAME
Cr) _RL-12
_As1
"L _RL=M
%1
b ]
y _RTP
e r— 1
> [X1
PP _FALD FFD fep _KuD

Fig. 6.5. Parametrave gjeometrik té ciklit kontural. [6]
Né fletén programore pérshkrimi i ciklit paragitet me kété format:

CYCLE72 (KNAME, RTP, RFP, SDIS, DP,MID, FAL, FALD, FFPI, FFD, VARI, RL, ASI, LPI,
FF3, AS2, LP2)
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Kuptimi i parametrave té ciklit éshté:
KNAME - Emri nén programit ku éshté definuar kontura,
RTP - (ReTraction Plane) sipérfagja e daljes sé veglés pas ciklit, patjetér duhet té jené mé e larté
se sipérfagja referuese,
RFP - (ReFerence Plane) sipérfagja referuese, né té cilén gjendet pika zero e copés punuese W.
SDIS - (Safety DiStance) distanca siguruese para fillimit té ciklit,
DP - (DePth) thellésia e pérgjithshme e frezimit sipas aksit Z (absolute),
MID - (Maximal Infeed Depth ) thellésia maksimale e prerjes sé kalesave (pér mé shumé kalesa,
nuk duhet té jeté mé e madhe se gjysma e thellésisé sé pérgjithshme, sepse kalon vetém né njé
kalesg),
FAL - (Final Allowance) shtresa anésore gé mbetet pas pérpunimit (final),
FALD - (Finishing Allowance Depth) pérmasa e shtresés pér pérpunimin final sipas thellésisé,
FFPI - (Feed For Plane) vlera e ushgimit té pérpunimit ballor,
FFD - (Feedrate Depth) ushgimi i depértimit té veglés,
VARI - (VARIant) variantet pérpunuese gé mund té jené tre shifrore:
XX1 - pérpunimi i vrazhdé deri tek vlera e punimit final FAL,
XX2 - pérpunimi i pastér,
XO0X - rruga intermediale GO,
X1X - rruga intermediale G1,
0XX - kthimi né RTP,
1XX- kthimi né RFP+SDIS,
2XX- kthimi né SDIS,
3XX- vegla nuk kthehet pas pérpunimit,
RL - varianti pér kahjen e kalesés:
G41 - i shtohet rrezja,
G42 - i merret rrezja.
ASI - (Approach path) ményra e gasjes sé konturés zbutja e kalesés:
X1 - G147- lineare,
X2 - G247- (1/4)té katértat e rrethit,
X3 - G347- (1/2) e rrethit,
0X - kalimi né plan,
1X - kalimi né spirale,
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LPI - (Length) gjatésia e rrugés sé kalesés ose rrezes,
FF3 - (Retraction Federte) ushgimi rikthyes (pérséritur),
AS2 - (Retraction Path) ményrat e mbarimit é konturés,

LP2 - (Length) gjatésia pas pérfundimit té rrugés ose rrezes.

Gjaté programimit té ciklit CYCLE72, sé pari duhet té shkruhet nénprogrami mé njé emér
pérkatés dhe pastaj té shkruhen parametrat e ciklit pér tu bartur né fletén programore. Né
nénprogram pérshkruhet téré rruga e veglés, e cila do té 1évizé népér konturé. Pasi t& hymé né

dritaren e nénprogramit qé éshté eméruar me emrin KONT pérshkruajmé konturén si né fig. 6.6.
Subroutine edit KOMNT.SPF

lso1xsovass
¥94 RND=61

Y6

HET

Y447

¥50 RND=61

M179q

Fig. 6.6. Shkruarja e nénprogramit. [6]
6.1.3. Ciklet e shpimit

CYCLE 81 — cikli pér shpimin e vrimave

Ky cikél pérmban kéto parametra: RTP, RFP, SDIS, DP, DPR (fig. 6.7)

RTP - sipérfagja rikthyese (sipérfagja né té cilén kthehet vegla pas ciklit),

RFP - sipérfagja referuese (sipérfagja né té cilén gjendet pika zero e copés punuese),

SDIS- distance siguruese (gjaté Iévizjes sé shpejt té veglés , kur i ofrohet sipérfages para fillimit
té ciklit),

DP - thellésia e pérgjithshme e vrimés,

DPR - sipérfagja deri tek e cila shpohet nga sipérfagja referuese.

Cikli né fletén programore shkruhet né kété formé: CYCLE81 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR). [6]
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- G

FP+3DIS

‘ 7 RFP

ﬁ P/ DPR

N100 CYCLE 81 (RTP, RFP, 5DIS, DP, DPR)

Fig. 6.7. Parametrat pér shpimin e vrimés me CYCLESL. [21]

Shembull:

G54

M3S1000F100

G90

M6T1

CYCLESL1 (5,0,2,-20,0)

Fig. 6.8. Shpimi i vrimés né horizontale me CYCLESL..

20
A G54
M3S1000F100

. G90
.| lola M6T1
] I CYCLES1 (32,30,2,-5,0)

Fig. 6.9. Shpimi i vrimés né vertikale me CYCLESL. [9]
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6.1.4. CYCLES82 — cikli i shpimit me kohén e pérgendrimit

Ky cikél i shpimit pérve¢ parametrave pér shpim pérmban edhe parametrin e kohés sé
pérgendrimit né thellési té vrimés. Kjo kohé e pérgendrimit parasheh kohén e géndrimit té veglés
né fund té vrimés, para se té kthehet né sipérfagen referuese fig. 6.10.

Ky cikél pérmban kéto parametra : RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB

RTP - sipérfaqgja rikthyese (sipérfagja né té cilén kthehet vegla pas ciklit),

RFP - sipérfagja referuese (sipérfagja né té cilén gjendet pika zero e copés punuese),

SDIS - distance siguruese (gjaté lévizjes sé shpejt té veglés , kur i ofrohet sipérfages para fillimit
té ciklit),

DP - thellésia e pérgjithshme e vrimés,

DPR - sipérfagja deri tek e cila shpohet nga sipérfagja referuese,

DTP - koha e pérgendrimit té veglés né thellési t& vrimés (G04). [21]

Cikli né fletén programore shkruhet né kété formé: CYCLES82 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR,
DTP)..

> G1
e G0 i
@ TP
£ RFP+SDIS

‘ RFP
7 W @_DP;DFR

DTP

N100 CYCLE 82 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTP)

Fig. 6.10. Parametrat pér shpimin e vrimés. [21]

109 Abdulsamet Ameti




PUNIM DIPLOME MASTER

6.1.5. G4- funksioni pér shpim me kohén e pérgendrimit

Ky funksion fillon atéheré,kur né térési pérpunohen urdhrat paraprake. Funksioni G04
pércakton kohén e géndrimit né sekonda ose né numér té rrotullimit té bushtit punues, kur vegla
e pérfundon hapjen e vrimés dhe géndron né fund té vrimés para se té kthehet né sipérfagen
referuese fig. 6.11.

N1234 G4 F.. LF

Y
N1234 G4 S.. LF

Fig. 6.11. Parametrat pér shpimin e vrimés me kohé pérgendrimi. [21]

P.sh. G04 F2.5 - vegla géndron né pozicionin e fundit 2.5 sekonda,

G04 S50 - vegla géndron né pozicionin e fundit 50 rrotullime té boshtit.

6.1.6. CYCLES83 — shpimi i vrimave té thella

Gjaté shpimit té vrimave té thella, nuk mundet me njé hapé té shpohet téré thellésia e
vrimés. Duhet té béhet ndérprerja e punés sipas thellésisé sé caktuar pér shkak largimit té

ashklés nga brendésia e vrimés, ftohjes sé instrumentit shpues, ftohjes sé materialit fig. 6.12.
Sipas kétij cikli né fletén programore pérdoret ky format i programimit:

CYCLES83 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, FDEP, FDPR, DAM, DTB, DTS, FRF, VARI)

RTP - sipérfaqja rikthyese e veglés,

RFP - sipérfagja referuese né té cilén gjendet pika zero e copés punuese,

SDIS - distance siguruese e veglés, kur ofrohet me hap té shpejté deri tek sipérfagja punuese,
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DP - thellésia e pérgjithshme e vrimés,

DPR - sipérfagja deri tek e cila shpohet prej sipérfages referuese,

FDEP - thellésia absolute e shpimit té pare (G1),

FDPR - thellésia relative e shpimit té pare (hapi),

DAM - viera e zvogélimit té hapit shpues,

DTB - koha e pritjes né fund té vrimés (né sekonda),

DTS - koha e pritjes para vazhdimit té shpimit (né sekonda),

FRF - faktori i zvogélimit té distancés toleruese gjaté vazhdimit té shpimit,

VARI - variantet e shpimit té vrimés.

) Z
P G
_ 2 GO
(A =
! 5 O
/I
n
F"’iﬁ [ RTP
& 4 REE+SDIS
\u’/__,éf? || ||| FDEP
/ 77
/;.,,.:.4_ | [5| LFDEP
/ ey DP = RFP-DPR

Fig. 6.12. Parametrat pér shpimin e vrimave té thella. [9]
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Mé poshté do té japim dy shembuj pér shpim me CYCLES3.

] G54
M3S1000F100
G90

L M6TL

CYCLES3 (5,0,2,-30,0,
-10,3,0,0,1,0,1,1,0,0,0)

5

1]
L

3371

a)
G54
0 M3S1000F100
o G90
i M6T1
; CYCLES3 ( 47,45,2,5,0,25,
@"%% 0,3,0,0,1,0,2,1,0,0,0,)

Zﬂ{
b)

Fig. 6.13. Shpimi i vrimave té thella (a dhe b) me CYCLES3. [9]
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7.0. Shembulli i pérpunimit né makinén CNC Frezuese

MAKINA FREZUESE CNC ME PROGRAMIN Swansoft CNC Simulation
NJD SINUMERIK 810/840D M
DETYRA: Punohet sipas rregullave té cilat kérkohen, detyra punohet né kompjuter
Pérshkruhet me fjal procedura e punimit té detyrés

Punohet dokumentacioni tekniko-teknologjik

T

40

| 50

|50

ks
15 o 45

Fig. 7.1. Vizatimi i punétorisé

DIMENSIONET E COPES PUNUESE (DETALIT) JANE: 150X150X45
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Swansoft CNC Simulatoin me NJD SINUMERIK 810/840D M éshté njé program mijaft i
pérshtatshém pér marrjen e njohurive né makinén CNC frezuese. Mundésohet shkruarja e programit me
kode pérkatése, pamja vizuale e vértetimit t& programit duke paré procesin e pérpunimit sipas programit
té dhéné, mundésia e ndryshimit té programit né rast gabimit. Mundéson zgjedhjen e copés punuese sipas
dimensioneve pérkatése, zgjedhjen e veglave dhe ndryshimin e parametrave té tyre.

Ky program instalohet si programet e tjera né PC me emrin Swansoft CNC Simulatoin dhe
pérmban modele té ndryshme té njésisé dirigjuese né makinén CNC.

Pasi té klikojmé né ikonén pér hapjen e programit paragitet dritarja e dialogut ku béhet zgjedhja e
tipit t& makinés CNC fig. 7.2 a, selektojmé MAC Encryption dhe shtypim shigjetén rénése e cila shfaq
emrat e tipave té ndryshém té makinave CNC, fig. 7.2 b.

9  Swansoft CNCSimulaton - OC 9  Swansoft CNCSimulation = =

e ottt b b i+ ettt it —n o,

SwanSoft NC/Simulation)

L
P
Standalone CNC System Standalone CNC System
ISlNUMEHlK 810/8400 M j SINUMERIK 810/840D M v
SINUMERIK 810/8400 M ~
SINUMERIK 810/340D T (¢ MAC Encryption
EZMation-NC 60 M :
EZMotion-NC 60 T [] ~ (" Softdog Encryption
EZMotion-NC EEZ M " Intemet Authorization
EZMation-NC EBS T
FAGOR 8055 M
FAGOR 8055 T
Haas VF
PABDDD M
PABDDD T v Run
a) b)
Fig. 7.2. (a,b)

Pasi té zgjedhim llojin e makinés me njési dirigjuese SINUMERIK 810/840D M (makina frezuese)
klikojmé Run dhe shfaget dritarja punuese me tabelat dhe elementet gé shfrytézohen gjaté programimit
dhe pérpunimit té copés punuese, fig. 7.3.
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) S[EMENS\S[I}!PF [= =] =]

[ @Hachine Fiew
® POWER © TEMP [ Full Screen !

Q Front View

&) Top View
MACHINING o
Channel reset [~ &7 Machine Infa

Spindle 3t
Tool ID:25
! REL: X 0.000, ¥ 0.o000, 2 0.000

ABS: X 0.000, ¥ 0.000, £ 0.000
E|§ Code
Sl EBERCEND

~ BEE B
MR O

Program stopped
RO0308j¥MCP panel[SpindleStap] Spindle stop
WiCS Position

mmimirn
0.000  0.00%
Setting 0.000

Tool

»
Preselectad tool:

SBL
Execute

G0l G40

Parameters Frogiams Services Diagnosiz Cycles

I achining

o v

0.000,% 0.000,Z 0.000 .25 B[ SiEMENSB10D Panelz |

Fig. 7.3. Dritarja e makinés frezuese me NJD SINUMERIK 810/840D M
Ndezja e makinés béhet pérmes butonit té kuqg né tabelén e njésisé dirigjuese, pastaj shtypet butoni

SELECT

reset. Butoni Reset né njésiné dirigjuese duhet té klikohet pas ¢do ndryshimi brenda dritares pér té
vazhduar me hapa té métutjeshme (mos klikimi i butonit Reset mund té shkaktojé bllokimin e programit
ose pamundéson klikimin e butonave né hapat e métutjeshme). Mbajtésin e veglés e bartim né pozicionin
X=0, Y=0, Z=0 (nése harrojmé né fillim ta pozicionojmé, nuk fillon lévizja e veglés kur ta Iéshojmé pér
pérpunim, Ky pozicionim mund té kryhet edhe mé voné kur kemi nevojé) duke gené té aktivizuara
butonat JOG dhe RefPoint klikojmé butonin X, Y dhe Z, ve¢cmas pér secilin aks shtypim butonin (+) né
njésin€ dirigjuese pér pozicionim. P&r t’u vértetuar zhvendosja e veglés né dritaren e makinés duhet t&

shfagen X-0.000, Y-0.000 dhe Z-0.000, fig. 7.4.

X2 SIEMENSASCALE.MPF

=l §¥Machine View
[ Full Screen
0 Front ¥View
QTl:up Yiew
& Right View
= @Hachine Info
Spindle Status
Tool ID:25
! REL: X o.ooo, ¥ o.ooo, Z

ABS: ¥ 0.000, ¥ 0.000, 2  0.000
= E Code
1 S EER CENC

o || =] =

)

Fig. 7.4. Pamja tredimensionale e makinés dhe pozicionimi né pozitén zero
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Rregullimi i copés punuese

Pasi makina pérgendrohet automatikisht né gendér té copés punuese, atéheré ne do té ndryshojmé
parametrat varésisht nga pérmasat e copés punuese. Pavarésisht prej parametrave té X dhe Y duhet té
pérgjysmohen né vlera negative nga parametrat ekzistues pér t’u pozicionuar n€ zero. Kurse aksi Z duhet
té caktohet varésisht nga gjatésia e IMP me vleré pozitive. Ky lloj i pozicionimit &shté paraqitur né fig. 5.
Pas ¢do ndryshimi duhet té pérdorim opsionin Rapid Position (pozicionim i shpejt) dhe té pozicionohemi
né pozitén e pérshtatur gé té njihet si piké zero. Pasi té kemi zgjedhur copén punuese béjmé planin e
shtréngimit ku né makiné duhet rregulluar pérmes menysé Workpiece Settings (cilésité e copés punuese)
zgjedhim Workpiece clamp (shtréngimi i copés punuese) ku hapet menyja Clamp Setting, ne zgjedhim

menyné Edge Clamp fig. 7.5.

Clarnp Setting .
"EIamp Types

" Stepclamp ™ Edge clamp ™ Wize

ceo
ce

Fig. 7.5. Dritarja Clamp Settings

Zgjedhja e copés punuese

Copa punuese mund té pérshtatet né veglén Workpiece Settings brenda shiritit Tool i cili pérmban
opsionet Stock Size and WCS, Workpiece clamp, Workpiese Location, Select Probe, Select Edge-
Finder, Select Z Axis Gauage(100mm), Adjust Coolant, Rapid Position. Zgjedhim opsionin Stock Size
and WCS, paraqitet dritarja e dialogut e cila pérmban opsionet pérzgjedhése té copés punuese fig. 5.
Sipas vizatimit té punétorisé zgjedhim gjysmé-fabrikatin me dimensionet e kérkuara, detali i cili duhet té
punohet éshté né formé té pllakés drejté-kéndshe. Prandaj, zgjedhim menyné Box e gé neve na nevojiten
dimensionet 150x150x47 mm. Rregullojmé pikén zero té copés punuese G54 dhe lartésiné e frezit 120

mm.
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T
—

Workpiece material

|08F Low carbon steel L] Load workpiece file ‘

v Reposition Ref point

[v Replace workpiece OK Cancel l

Fig. 7.6. Dritarja workpiece setting a-Box

Pérshtatja e veglave

Pér té pérshtatur IMP pérdorim veglén Tools Management né shiritin Tools dhe paragitet dritarja e
dialogut me té njéjtin emér fig. 7.7. Né Kké&té dritare mundésohet zgjedhja e veglés, pérmirésimi i

parametrave té veglés, vendosja e veglés né magaziné pérkatése té mbajtésit té veglés.
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‘ools Manage

Tool List Tool Graphics

MNO. | Type | Length |Diam... |Roun... ||nsertMat..|

(1] Flat 121.00 6.00 0.00 Ceramics
002 Flat 121.00 3.00 0.00 Ceramics
003 Dl 120.00 a.00 0.00 Ceramics
004  Boring 12000 2000 0.00 Ceramics
005 Face 120.00 40.00 0.00 Ceramics
006 Ream.. 12000 8.00 1.00 Ceramics
007 Ball 120.00 10.00 500 Ceramics

Tools Management

Tool Lizt Tool Graphics

MO, | Twpe | Length | Dismeter | Round .. | Insert Material |

am Flat 120.00 10.00 Q.00 Ceramics

a0z Flat 120.00 12.00 Q.00 Ceramics

1] il 120.00 a.00 Q.00 Ceramics

oo4 Baring 120.00 20.00 0.00 Cerarics BT
CE 120.00 40.00 0.00 Cerarmics

006 R eamer 120.00 a.00 1.00 Ceramics

ooy Bal 120.00 10.00 B.00 Ceramics H

45

Eurnrn—-l-I:
D

lools Manage

Tool List Tool Graphics
MNO. | Type | Length | Diam... | Roun... | Insert Mat... |
00 Flat 121.00 6.00 0.00 Ceramics
002 Flat 121.00 3.00 0.00 Ceramics |
003 Drill 120.00 3.00 0.00 Ceramics
004 Boring 12000 2000 0.00 Ceramics
005 Face 120.00 40.00 0.00 Ceramics
006 Ream.. 12000 &.00 1.00 Ceramics 7
007 Ball 120.00 10.00 5.00 Ceramics
000  Shoul. 12000 4000 0.00 High-spe..
L
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‘'ools Manageme|

e

Tool List Tool Graphics
NO. | Type | Length | Diam... | Roun.. | InsertMat. |
001 Flat 121.00 6.00 0.00 Ceramics
002 Flat 121.00 3.00 0.00 Ceramics I
003 Drill 120.00 8.00 0.00 Ceramics
004  Boring 12000 2000 0.00 Ceramics
005 Face 12000 4000 0.00 Ceramics
006 Ream.. 12000 8.00 1.00 Ceramics 7
0oz Eall 12000  10.00 5.00 Ceramics
000  Shoul.. 12000 40.00 0.00  High-spe..
NN

Fig. 7.7. Dritarja e zgjedhjes sé veglave prerése

Dritarja programore
Pér shkruarjen e fletés programore pérdorim dritaren e programimit e cila pérmban té gjitha
opsionet e nevojshme té shkruarjes sé njé programi, programimin e korrektimit té veglés, caktimin e

pikés zero té veglés etj. fig. 7.8.

® POWER TEMP

MACHINNG |y

Channel reset
Program stopped

BO0308HMCP panel[SpindleStop] Spindle stop

REF

FPosition Spindle
4} 1 0.000 rmm gdt
Bl
) ' 0.000 il Fos
& 71 0.000 mm
(@) C1 0.000 deg
P owe %]

At 0.000  0.00%
Setting 0.000

Tool

SBEL
Execute

AREERERR

Fig. 7.8. Dritarja programore
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Pér té filluar me programimin selektojmé butonin MENU SELECT, pastaj butonin Programs-Part

Programs (nése rastésisht nuk klikohet butoni i menysé atéheré klikojmé butonin Reset né njésiné

dirigjuese dhe procedurat gé jané treguar né fillim), shfagen né dritare emrat e programeve té formuara

mé paré dhe né anén e djathté té dritares paraqiten disa butona me funksione té veganta fig. 7.8. Pér té

filluar me programin e ri, klikojmé komandén New, hapen opsionet pér emértim né pjesén e poshtme té

dritares me ngjyré portokalli fig. 7.9. emértohet p.sh. OP010.

& POWER © TEMF

klikojmé
komandén
New

MACHING |-y

AUTO

C:ILJSersIMuhamedlDesHupIaaaaISSSlsqu_

Channel reset

Frogram stopped

Fart programs

MHame

MASTER
MOLUISE

FAR A
FARAMZ
ROT
SCALE
SECOO0Z
H

Marme:
Tipe:
Rename ar Cancel

GO03084MCP panel[SpindleStop] Spindle stop

Tipe
MPF
MPF

MPF
MPF
MPF
MPF
MPF
MPF

Lenath Date Active
0 # ]

125694 17.09.04 it
1256594 17.09.04 it ]

139 05.07.06 bt

150 30.03.07 H
244 18.04.07 it ]

0 bt

754049 28.07.058 H

WP D WiorkpiecesWPF;

111111 ii

Fig. 7.9. Emértimi i programit té ri

Pas emértimit klikojmé butonin OK pér konfirmim ose Abort pér rikthim mbrapa. Me klikimin e

butonit OK hapet brenda dritares hapésira pér shkrimin e programit fig. 7.10. Né pjesén e poshtme té

dritares lajmérohen disa butona dhe tek frezimi pérdoren: Edit, Conture, Drilling, Milling.
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£ SINUMERIK 810D M ﬂj 5 = - = X
File(F) View Display Machine Operation Workpiece Measure Exercise/Test Window(V) Help
=l = z i = gy [ TR q - i - Si it
By [H:Bgee[wa oo [YFTT O SUHE [ >8] 6 [ ocsmien]

<< I

O ""_IJ.,, “\Program Files (x86)\Manjing Swansoft\SSCNC\SINUMERIK\E10DMSIEME... |- || = |5

- | &7 Machine View

2 ® POWER © TEMP g o Feremn

-\‘a C:\Program Files (xB6)\Nanjing g;"phﬁ:"’

@ SwansoMSSCNCISINUMERIKIBI0DMSIEME o, o wiiei vi:g
[l §Machine Info

m ,Spmdle Status

@ 500308/MCP panel[SpindleStop] Spindle stop R

Part program edit  HAKIL.MPF ABSQ X D:UDD:

‘L =& G code

| Eupty

=

b

SwanSoft CHC

l-l-l-l-l-l-l-l-

2 @ @ € @ @
BHEE BamN BEE
e e @ o e o @ @ @
B BEE e
AREOH OB0 W &5 B

Fig. 7.10. Hapésira pér shkrimin e programit

Ké&tu mirret programi i cili éshté nxjerr nga programi Pro/E, duke ndryshuar indeksin nga (.TAP)
né (.MPF), pér arsye se NJD Sinumerik 810/840D M shfrytzon indeksin .MPF.
Ky program mundéson intervenimin, pérmirésimin e programit aty ku éshté gabuar duke mos u

kthyer gé nga fillimi.

Quick Move

Fig. 7.11. Pozicionim i shpejt
Né menyné Workpiece Settings (rregullimi i copés punuese) klikojmé Rapid Position (pozicionim

i shpejt) hapet dritarja Quick Move (lévizje e shpejt) klikohet né pikén zero dhe pérfundohet me OK.
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Fig. 7.12. Rrafshimi sipérfagésor né thellési 2 mm

Fig. 7.13. Shkallézimi i sipérfages sé paré

122 Abdulsamet Ameti




PUNIM DIPLOME MASTER

Fig. 7.14. Shkallézimi i sipérfages sé dyté dhe kanaleve né thellési 5 mm

Fig. 7.15. Shpimi i vrimave né thellési 5 mm
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Fig. 7.16. Pérfundimi i té gjitha operacioneve né makinén Swansoft CNC Simulatoin
me NJD SINUMERIK 810/840D M

Fig. 7.17. Detali i fituar sipas vizatimit té punétorisé
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7.1. Dimensionimi i detalit pas pérpunimit nga programi Swansoft CNC Simulatoin NJD Sinumerik
810/840D M

| 150,000

—
s
L=

==

1 Il
35.00
| i lSD.DDD
J .l

®: 149,015 v: -72.3

Fig. 7.12. Dimensionimi i detalit
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8.0. PERFUNDIMI

Né bazé té literaturés sé shqyrtuar dhe né bazé té pérvojés sé fituaré gjaté kétijé punimi
me aplikimin e softuerit Pro/Engineer Wildfire 5.0 pér projektimin dhe simulimin e

procesit teknologjik né makinat CNC frezuese mund té pérfundojmé se:

Né ditét e sotme, kur paragitet nevoja pér pérpunime té ndérlikuara, né fushén e
pérpunimit t€ metaleve me hegje ashkle njé réndési té madhe paraget simulimi virtual i
pérpunimit. Me kété shmangen gabimet té cilat mund té sjellin deri té démtimi i

instrumentit gjegjésisht makinés.

PRO/ENGINEER WILDFIRE 5.0 éshté njé paket program lidhshmérie né mes sistemeve
CAD/CAM, proceseve teknologjike dhe makinave CNC.

Aplikimi i softuerit PRO/ENGINEER WILDFIRE 5.0 mundéson dizajnimin dhe
punimin e detaleve me gjeometri komplekse duke e kontrolluar saktésiné dhe cilésiné e
pérpunimit né té gjitha fazat e procesit teknologjik. Kjo arrihet népérmjet programimit
dhe simulimit 2D dhe 3D kompjuterik me ¢ka zvogélohet dukshém edhe kostoja e
prodhimit pér shkak té rritjes sé produktivitetit té punés, rritjes sé jetégjatésisé sé
instrumentit prerés, zgjedhjes sé regjimeve optimale té pérpunimit etj.

Né kuadér té punimit éshté punuar njé shembull praktik i punimit té programit dirigjues
(G-kodeve) dhe (M-kodeve), pér té cilin paraprakisht éshté béré modelimi 3D, éshté
zhvilluar metodologjia e detajizuar e projektimit té teknologjis€ CNC pér pérpunimin e

detali té projektuar.

Pér projektimin CAD/CAM éshté zgjedhur paketa programuese PRO/ENGINEER
WILDFIRE 5.0 si dhe Swansoft CNC Simulation pér simulimin e procesit té pérpunimit.
Me kété ményré té projektimit plotésohen kérkesat e sistemeve moderne té menaxhimit

té kualitetit me rrezik minimal té gabimeve.
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FLETA PROGRAMUESE

Programi éshté nxjerr me programin PRO/ENGINEER pastaj éshté transferuar

né makinén FREZE me programin Swansoft CNC Simulation me njésing dirigjuese
Sinumerik 810/840D M

G54

Ti1M6
M08
S800M3
G0X5.Y5.722
G1z-2.F10.
X145.

Y15.

X5.

Y25.

X145.

Y35.

X5.

Y45.

X145.

Y55.

X5.

Y65.

X145.

Y75.

X5.

Y85.

X145.

Y95.

X5.

Y105.
X145.
Y115.

X5.

Y125.
X145.
Y135.

X5.

Y145.
X145.

X5.

Y5.

X145.
Y145.

Z2.

M5

T2M6
S8000M3
G0X20.Y121.763
G1Z-3.F10.
G2X23.221Y130.155.002J-16.763
G1X23.221Y130.Z-3.
X20.
Y121.763

130

X24.783Y120.305
G2X31.918Y135.150.219J-15.305
G1X31.918Y135.Z-3.

X15.

Y88.237

X20.

Y61.763
G2X25.949Y75.155.002J-16.763
G1X25.949Y75.Z-3.
G2X20.Y88.237149.053J30.
G1X20.Y88.237Z-3.

X15.

Y28.237

X20.

Y20.

X23.221
G2X20.Y28.237151.781J25.
G1X20.Y28.237Z-3.

X15.

Y15.

X31.918
G2X31.Y73.636143.084J30.
G1X31.Y73.636Z-3.
G3X31.Y76.3641-2.095J1.364
G2X24.783Y120.305144.002)28.636
G1X24.783Y120.305Z-3.
X34.348Y117.39
G2X60.641Y145.140.654J-12.39
G1X60.641Y145.Z-3.

X5.

Y5.

X60.641
G2X39.381Y68.182114.361J40.
G1X39.381Y68.1827-3.
G3X39.381Y81.818I1-10.476J6.818
G1X39.381Y81.8182-3.
G2X34.348Y117.39135.621J23.182
G1X34.348Y117.39Z-3.
G2X60.641Y145.140.654)-12.39
G1X5.

YS5.

X60.641

X60.641Y5.Z-3.
G2X39.381Y68.182114.361J40.
G1X39.381Y68.1827-3.
G3X39.381Y81.8181-10.476J6.818
G1X39.381Y81.818Z-3.
G2X34.348Y117.39135.621)23.182
G1X34.348Y117.392-3.

Abdulsamet Ameti




PUNIM DIPLOME MASTER

X20.Y121.763

Z-5.
G2X23.221Y130.155.002J-16.763
G1X23.221Y130.Z-5.

X20.

Y121.763

X24.783Y120.305
G2X31.918Y135.150.219J-15.305
G1X31.918Y135.Z-5.

X15.

Y88.237

X20.

Y61.763
(G2X25.949Y75.155.002J-16.763
G1X25.949Y75.2-5.
G2X20.Y88.237149.053J30.
G1X20.Y88.237Z-5.

X15.

Y28.237

X20.

Y20.

X23.221
G2X20.Y28.237151.781)25.
G1X20.Y28.237Z-5.

X15.

Y15.

X31.918
G2X31.Y73.636143.084J30.
G1X31.Y73.636Z-5.
G3X31.Y76.3641-2.095)1.364
G2X24.783Y120.305144.002)28.636
G1X24.783Y120.305Z-5.
X34.348Y117.39
G2X60.641Y145.140.654)-12.39
G1X60.641Y145.Z-5.

X5.

YS.

X60.641
G2X39.381Y68.182114.361J40.
G1X39.381Y68.1827-5.
G3X39.381Y81.8181-10.476J6.818
G1X39.381Y81.818Z-5.
G2X34.348Y117.39135.621J23.182
G1X34.348Y117.39Z-5.
G2X60.641Y145.140.654J-12.39
G1X5.

YS.

X60.641

X60.641Y5.Z-5.
G2X39.381Y68.182114.361J40.
G1X39.381Y68.1827-5.
(G3X39.381Y81.818I1-10.476J6.818
G1X39.381Y81.818Z-5.
G2X34.348Y117.39135.621)23.182
G1X34.348Y117.39Z-5.
G3X32.514Y105.992140.654J-12.39
G1X32.514Y105.992Z-5.

131

X20.Y28.237

Z-6.

Y20.

X23.221
G2X20.Y28.237151.781J25.
G1X20.Y28.237Z-6.

X15.

Y15.

X31.918
G2X24.783Y60.305143.084J30.
G1X24.783Y60.305Z-6.
X20.Y61.763
G2X25.949Y75.155.002)-16.763
G1X25.949Y75.Z-6.
G2X20.Y88.237149.053J30.
G1X20.Y88.237Z-6.

Y61.763

X24.783Y60.305
G2X31.Y73.636150.219J-15.305
G3X31.Y76.3641-2.095J1.364
G2X24.783Y120.305144.002)28.636
G1X24.783Y120.305Z-6.
X20.Y121.763
G2X23.221Y130.155.002J-16.763
G1X23.221Y130.Z-6.

X20.

Y¥121.763

X24.783Y120.305
G2X31.918Y135.150.219J-15.305
G1X31.918Y135.Z-6.

X15.

Y28.237

X5.

Y5.

X60.641
G2X39.381Y68.182114.361J40.
G1X39.381Y68.1827-6.
G3X39.381Y81.818I1-10.476J6.818
G1X39.381Y81.8182-6.
G2X60.641Y145.135.621J23.182
G1X60.641Y145.Z-6.

X5.

Y5.

X60.641

X60.641Y5.Z-6.
G2X39.381Y68.182114.361J40.
G1X39.381Y68.1827-6.
G3X39.381Y81.8181-10.476J6.818
G1X39.381Y81.818Z-6.
G2X60.641Y145.135.621)23.182
G1X5.

Y28.237

Z0.

G0X130.Y28.222

G1z-3.F10.
G2X126.783Y20.1-54.998)16.778
G1X130.
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Y28.222

X125.218Y29.681
G2X118.086Y15.1-50.216J15.319
G1X118.086Y15.Z-3.

X135.

Y61.778

X130.

Y88.222
G2X124.056Y75.1-54.998J16.778
G1X124.056Y75.2-3.
G2X130.Y61.7781-49.054J-30.
G1X130.Y61.778Z-3.

X135.

Y121.778

X130.

Y130.

X126.783
G2X130.Y121.7781-51.781J-25.
G1X135.

Y135.

X118.086
G2X119.005Y76.3641-43.084)-30.
G1X119.005Y76.364Z-3.
G3X119.005Y73.63612.095)-1.364
G2X125.218Y29.6811-44.003)-28.636
G1X125.218Y29.681Z-3.
X115.653Y32.599
G2X89.364Y5.1-40.651J12.401
G1X145.

Y145.

X89.364
G2X110.623Y81.8181-14.362J-40.
G1X110.623Y81.818Z-3.
G3X110.623Y68.182110.477)-6.818
G1X110.623Y68.1827-3.
G2X115.653Y32.5991-35.621J-23.182
G1X115.653Y32.599Z-3.
G2X89.364Y5.1-40.651J12.401
G1X145.

Y145.

X89.364

X89.364Y145.Z-3.
G2X110.623Y81.818I-14.362J-40.
G1X110.623Y81.818Z-3.
G3X110.623Y68.182110.477)-6.818
G1X110.623Y68.182Z-3.
G2X115.653Y32.5991-35.621J-23.182
G1X115.653Y32.5997-3.
X130.Y28.222

Z-5.
G2X126.783Y20.1-54.998)16.778
G1X130.

Y28.222

X125.218Y29.681
G2X118.086Y15.1-50.216J15.319
G1X118.086Y15.Z-5.

X135.
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Y61.778

X130.

Y88.222
G2X124.056Y75.1-54.998J16.778
G1X124.056Y75.Z-5.
G2X130.Y61.7781-49.0541-30.
G1X130.Y61.778Z-5.

X135.

Y121.778

X130.

Y130.

X126.783
G2X130.Y121.7781-51.781J-25.
G1X135.

Y135.

X118.086
G2X119.005Y76.3641-43.084)-30.
G1X119.005Y76.364Z-5.
G3X119.005Y73.63612.095J-1.364
G2X125.218Y29.6811-44.003)-28.636
G1X125.218Y29.681Z-5.
X115.653Y32.599
G2X89.364Y5.1-40.651J12.401
G1X145.

Y145.

X89.364
G2X110.623Y81.8181-14.362J-40.
G1X110.623Y81.818Z-5.
G3X110.623Y68.182110.477])-6.818
G1X110.623Y68.182Z-5.
G2X115.653Y32.5991-35.621J-23.182
G1X115.653Y32.599Z-5.
G2X89.364Y5.1-40.651J12.401
G1X145.

Y145.

X89.364

X89.364Y145.Z-5.
G2X110.623Y81.8181-14.362J-40.
G1X110.623Y81.818Z-5.
G3X110.623Y68.182110.477)-6.818
G1X110.623Y68.182Z-5.
G2X115.653Y32.5991-35.621J-23.182
G1X115.653Y32.5997-5.
G3X117.491Y44.0251-40.651J12.401
G1X117.491Y44.025Z-5.
X130.Y121.778

Z-6.

Y130.

X126.783
G2X130.Y121.7781-51.781J-25.
G1X135.

Y135.

X118.086
G2X125.218Y89.6811-43.084J-30.
G1X125.218Y89.681Z-6.
X130.Y88.222
G2X124.056Y75.1-54.998)16.778
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G1X124.056Y75.2-6.
G2X130.Y61.7781-49.054J-30.
G1X130.Y61.778Z-6.

Y88.222

X125.218Y89.681
(G2X119.005Y76.3641-50.216J15.319
G1X119.005Y76.364Z-6.
G3X119.005Y73.63612.095)-1.364
G2X125.218Y29.6811-44.003)-28.636
G1X125.218Y29.681Z-6.
X130.Y28.222
G2X126.783Y20.1-54.998J16.778
G1X130.

Y28.222

X125.218Y29.681
G2X118.086Y15.1-50.216J15.319
G1X118.086Y15.Z-6.

X135.

Y121.778

X145.

Y145.

X89.364
G2X110.623Y81.8181-14.362J-40.
G1X110.623Y81.818Z-6.
G3X110.623Y68.182110.477)-6.818
G1X110.623Y68.182Z-6.
G2X89.364Y5.1-35.621J-23.182
G1X89.364Y5.Z-6.

X145.

Y145.

X89.364

X89.364Y145.Z-6.
G2X110.623Y81.8181-14.362J-40.
G1X110.623Y81.818Z-6.
G3X110.623Y68.182110.477)-6.818
G1X110.623Y68.1827-6.
G2X89.364Y5.1-35.621J-23.182
G1X145.

Y121.778

Z0.

G0X110.623Y81.818

G1Z-3.F10.
G3X110.623Y68.182110.477)-6.818
G2X39.381Y68.1821-35.621J-23.182
(G3X39.381Y81.818I1-10.476J6.818
G2X110.623Y81.818135.621J23.182
G1Z-5.
G3X110.623Y68.182110.477)-6.818
G2X39.381Y68.1821-35.621J-23.182
G3X39.381Y81.8181-10.476J6.818
G2X110.623Y81.818135.621J23.182
G1z-6.
G3X110.623Y68.182110.477)-6.818
G2X39.381Y68.1821-35.621J-23.182
(G3X39.381Y81.818I1-10.476J6.818
G2X110.623Y81.818135.621J23.182
G1Z0.
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M5

T3M6

S800M3

GOX-4.379Y-4.379
G1Z-1.F2540.

Z-8.F10.

X153.344

Y-2.891

X-4.379

Y-1.403

X153.344

Y.085

X-4.379

Y1.573

X51.841

X51.841Y1.573Z-8.
G2X49.269Y3.06113.159)8.427
G1X-4.379

Y4.549

X47.839

X47.839Y4.549Z-8.
G2X46.92Y6.03717.161J5.451
G1X-4.379

Y7.525

X46.347

X46.347Y7.525Z-8.
G2X46.126Y8.518.653)2.475
G1X30.

X30.Y8.5Z-8.
G2X25.333Y9.01310.J21.5
G1X-4.379

Y¥10.501

X20.944

X20.944Y10.501Z-8.
G2X18.26Y11.98919.056J19.499
G1X-4.379

Y13.477

X16.244

X16.244Y13.477Z-8.
G2X14.632Y14.965113.756)16.523
G1X-4.379

Y16.452

X13.305

X13.305Y16.452Z-8.
G2X12.201Y17.94116.695J13.548
G1X-4.379

Y19.428

X11.279

X11.279Y19.428Z-8.
G2X10.513Y20.916118.721J10.572
G1X-4.379

Y22.404

X9.887

X9.887Y22.404Z-8.
G2X9.386Y23.892120.113J7.596
G1X-4.379

Y25.38
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X9.002

X9.002Y25.38Z-8.
G2X8.729Y26.868120.998J4.62
G1X-4.379

Y28.356

X8.563

X8.563Y28.356Z7-8.
G2X8.501Y29.844121.437)1.644
G1X-4.379

Y¥31.332

X8.5

Y32.82

X-4.379

Y34.308

X8.5

Y35.796

X-4.379

Y37.284

X8.5

Y38.772

X-4.379

Y40.26

X8.5

Y41.748

X-4.379

Y43.236

X8.5

Y44.724

X-4.379

Y46.212

X8.061

X8.061Y46.2127-8.
G2X4.737Y47.69911.939)8.788
G1X-4.379

Y49.187

X3.129

X3.129Y49.187Z-8.
G2X2.107Y50.67516.871)5.813
G1X-4.379

Y¥52.163

X1.459

X1.459Y52.163Z-8.
G2X1.102Y53.65118.541J2.837
G1X-4.379

¥55.139

X1.001

X1.001Y55.139Z-8.
G2X1.148Y56.62718.999J-.139
G1X-4.379

Y58.115

X1.556

X1.556Y58.115Z-8.
G2X2.266Y59.60318.444)-3.115
G1X-4.379

Y61.091

X3.374

X3.374Y61.091Z-8.
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G2X5.147Y62.57916.626J-6.091
G1X-4.379

Y64.067

X8.5

Y65.555

X-4.379

Y67.043

X8.5

Y68.531

X-4.379

Y¥70.019

X8.5

Y71.507

X-4.379

Y72.995

X8.5

Y74.483

X-4.379

Y75.971

X8.5

Y77.459

X-4.379

Y78.947

X8.5

Y80.434

X-4.379

Y¥81.922

X8.5

Y83.41

X-4.379

Y84.898

X8.5

Y86.126

X8.5Y86.1267-8.
G2X7.392Y86.38611.5)8.874
G1X-4.379

Y87.874

X4.502

X4.502Y87.874Z-8.
G2X2.985Y89.36215.498)7.126
G1X-4.379

Y¥90.85

X2.014

X2.014Y90.85Z-8.
G2X1.403Y92.33817.986J4.15
G1X-4.379

Y93.826

X1.077

X1.077Y93.826Z-8.
G2X1.006Y95.31418.923J1.174
G1X-4.379

Y¥96.802

X1.182

X1.182Y96.802Z-8.
G2X1.623Y98.2918.818J-1.802
G1X-4.379

Y99.778
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X2.373

X2.373Y99.778Z-8.
G2X3.539Y101.26617.627J-4.778
G1X-4.379

Y102.754

X5.431

X5.431Y102.754Z-8.
G2X8.5Y103.87414.5691-7.754
G1Y104.242

X-4.379

Y105.73

X8.5

Y107.218

X-4.379

Y108.706

X8.5

Y¥110.194

X-4.379

Y111.681

X8.5

Y113.169

X-4.379

Y114.657

X8.5

Y116.145

X-4.379

Y117.633

X8.5

Y119.121

X-4.379

Y¥120.609

X8.509

X8.509Y120.609Z-8.
G2X8.603Y122.097121.491J-.609
G1X-4.379

Y123.585

X8.801

X8.801Y123.585Z-8.
G2X9.107Y125.073121.199J-3.585
G1X-4.379

Y126.561

X9.526

X9.526Y126.561Z-8.
G2X10.064Y128.049120.474J)-6.561
G1X-4.379

Y129.537

X10.731

X10.731Y129.537Z-8.
G2X11.542Y131.025119.269J-9.537
G1X-4.379

Y132.513

X12.516

X12.516Y132.513Z-8.
G2X13.684Y134.001117.484J-12.513
G1X-4.379

Y135.489

X15.089
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X15.089Y135.4897-8.
G2X16.808Y136.977114.911J-15.489
G1X-4.379

Y138.465

X18.986

X18.986Y138.465Z-8.
G2X21.991Y139.953111.014J-18.465
G1X-4.379

Y141.441

X28.404

X28.404Y141.4412Z-8.
G2X30.Y141.511.596J-21.441
G1X46.126

X46.126Y141.5Z-8.
G2X46.49Y142.92918.874J-1.5
G1X-4.379

Y144.416

X47.158

X47.158Y144.416Z-8.
G2X48.208Y145.90417.842)-4.416
G1X-4.379

Y147.392

X49.867

X49.867Y147.392Z-8.
G2X53.538Y148.8815.133J-7.392
G1X-4.379

Y¥150.368

X153.344

Y151.856

X-4.379

Y153.344

X153.344

X140.698Y125.819
X140.698Y125.8197-8.
G2X141.5Y120.1-20.698)-5.819
G1Y103.874
G2X141.5Y86.1261-1.5)-8.874
G1Y63.874
G2X141.5Y46.1261-1.5)-8.874
G1Y30.

X141.5Y30.Z-8.
G2X120.Y8.51-21.5J0.
G1X103.874

X103.874Y8.5Z-8.
G2X86.347Y7.5251-8.874]1.5
G1X63.653

X63.653Y7.525Z-8.
G2X63.08Y6.0371-8.653J2.475
G1X86.92
G3X87.839Y4.54918.08)3.963
G1X87.839Y4.5497-8.

X62.161

X62.161Y4.549Z-8.
G2X60.731Y3.0611-7.161J5.451
G1X89.269
G3X91.841Y1.57315.731J6.939
G1X91.841Y1.573Z-8.
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X58.159

X91.841
G3X98.159Y1.57313.159)8.427
G1X98.159Y1.573Z-8.

X153.344

Y3.061

X100.731
G3X102.161Y4.5491-5.731)6.939
G1X102.161Y4.5497-8.

X153.344

Y6.037

X103.08
G3X103.653Y7.5251-8.08J3.963
G1X103.653Y7.525Z-8.

X153.344

¥9.013

X124.667
G3X129.056Y10.5011-4.667J20.987
G1X129.056Y10.501Z-8.

X153.344

Y11.989

X131.74
G3X133.756Y13.4771-11.74J18.011
G1X133.756Y13.477Z-8.

X153.344

Y14.965

X135.368
G3X136.695Y16.4521-15.368)15.035
G1X136.695Y16.4527-8.

X153.344

Y17.94

X137.799
G3X138.721Y19.4281-17.799J12.06
G1X138.721Y19.428Z-8.

X153.344

Y20.916

X139.487
G3X140.113Y22.4041-19.487)9.084
G1X140.113Y22.404Z-8.

X153.344

Y23.892

X140.614
G3X140.998Y25.381-20.614J6.108
G1X140.998Y25.382-8.

X153.344

Y26.868

X141.271
G3X141.437Y28.3561-21.271J3.132
G1X141.437Y28.356Z-8.
X141.437Y28.356Z-8.

X153.344

Y29.844

X141.499

X141.5Y30.

Y31.332

X153.344

Y32.82
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X141.5

Y34.308

X153.344

Y35.796

X141.5

Y37.284

X153.344

Y38.772

X141.5

Y40.26

X153.344

Y41.748

X141.5

Y43.236

X153.344

Y44.724

X141.5

Y46.126

X141.939Y46.212

X153.344

Y47.699

X145.263
G3X146.871Y49.1871-5.263J7.301
G1X146.871Y49.187Z-8.
X153.344

Y50.675

X147.893
G3X148.541Y52.1631-7.893J4.325
G1X148.541Y52.163Z-8.
X153.344

¥53.651

X148.898
G3X148.999Y55.1391-8.898J1.349
G1X148.999Y55.1397-8.
X153.344

Y56.627

X148.852
G3X148.444Y58.1151-8.852J-1.627
G1X148.444Y58.115Z-8.
X153.344

Y¥59.603

X147.734
G3X146.626Y61.0911-7.734J-4.603
G1X146.626Y61.091Z-8.
X153.344

Y62.579

X144.853
G3X141.5Y63.8741-4.853)-7.579
G1X141.5Y63.874Z-8.
X141.5Y63.874Z-8.

Y64.067

X153.344

Y65.555

X141.5

Y67.043

X153.344

Y68.531
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X141.5

Y¥70.019

X153.344

Y71.507

X141.5

Y72.995

X153.344

Y74.483

X141.5

Y75.971

X153.344

Y77.459

X141.5

Y78.947

X153.344

Y80.434

X141.5

Y¥81.922

X153.344

Y83.41

X141.5

Y84.898

X153.344

Y86.386

X142.608
G3X145.498Y87.8741-2.608J8.614
G1X145.498Y87.874Z-8.
X153.344

Y89.362

X147.015
G3X147.986Y90.851-7.015)5.638
G1X147.986Y90.85Z-8.
X153.344

Y¥92.338

X148.597
G3X148.923Y93.8261-8.597J2.662
G1X148.923Y93.826Z-8.
X153.344

Y¥95.314

X148.994
G3X148.818Y96.8021-8.994J-.314
G1X148.818Y96.802Z-8.
X153.344

Y98.29

X148.377
G3X147.627Y99.7781-8.377J-3.29
G1X147.627Y99.778Z-8.
X153.344

Y101.266

X146.461
G3X144.569Y102.7541-6.461J-6.266
G1X144.569Y102.754Z-8.
X144.569Y102.754Z-8.

X153.344

Y104.242

X141.5

Y105.73
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X153.344

Y¥107.218

X141.5

Y108.706

X153.344

Y110.194

X141.5

Y111.681

X153.344

Y¥113.169

X141.5

Y114.657

X153.344

Y116.145

X141.5

Y117.633

X153.344

Y119.121

X141.5

Y120.

X141.491Y120.609

X153.344

Y122.097

X141.397
G3X141.199Y123.5851-21.397J-2.097
G1X141.199Y123.585Z-8.

X153.344

Y¥125.073

X140.893
G3X140.474Y126.5611-20.893J-5.073
G1X140.474Y126.561Z-8.

X153.344

Y128.049

X139.936
G3X139.269Y129.5371-19.936J-8.049
G1X139.269Y129.537Z-8.

X153.344

Y131.025

X138.458
G3X137.484Y132.5131-18.458J-11.025
G1X137.484Y132.513Z-8.

X153.344

Y134.001

X136.316
G3X134.911Y135.4891-16.316J-14.001
G1X134.911Y135.489Z-8.

X153.344

Y136.977

X133.192
G3X131.014Y138.4651-13.192J-16.977
G1X131.014Y138.465Z-8.

X153.344

Y¥139.953

X128.009
G3X121.596Y141.4411-8.009J-19.953
G1X121.596Y141.441Z-8.

X153.344
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Y142.929

X103.51
G3X102.842Y144.4161-8.51J-2.929
G1X102.842Y144.416Z-8.
X153.344

Y145.904

X101.792
G3X100.133Y147.3921-6.792)-5.904
G1X100.133Y147.392Z-8.
X153.344

Y148.88

X96.462
G3X93.538Y148.88I-1.462)-8.88
G1X56.462

X56.462Y148.882-8.
G2X60.133Y147.3921-1.462J-8.88
G1X89.867
G3X88.208Y145.90415.133J-7.392
G1X88.208Y145.904Z-8.
X61.792

X61.792Y145.904Z-8.
G2X62.842Y144.4161-6.792J-5.904
G1X87.158
G3X86.49Y142.92917.842J)-4.416
G1X86.49Y142.9297-8.

X63.51

X86.254Y142.124
X86.254Y142.124Z7-8.
G2X103.874Y141.518.746)-2.124
G1X120.

X120.Y141.5Z-8.
G2X141.5Y120.10.J-21.5
G1Y103.874
G2X141.5Y86.1261-1.5J-8.874
G1Y63.874
G2X141.5Y46.1261-1.5J-8.874
G1Y30.

X141.5Y30.Z-8.
G2X120.Y8.51-21.5J0.
G1X103.874
G2X86.126Y8.51-8.874J1.5
G1X63.874
G2X46.126Y8.51-8.874J1.5
G1X30.

X30.Y8.5Z-8.

G2X8.5Y30.10.J21.5

G1Y46.126
G2X8.5Y63.87411.5)8.874
G1Y86.126
G2X8.5Y103.87411.5)8.874
G1Y120.

X8.5Y120.Z-8.
G2X30.Y141.5121.5J0.
G1X46.126
G2X63.874Y141.518.874J-1.5
G1X86.126
G2X103.874Y141.518.874)-1.5
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G1Z0.

GOX-4.379Y-4.379
G1Z-1.F2540.

Z-8.F10.

X153.344

Y153.344

X-4.379

Y-4.379

Z-10.

X153.344

Y-2.891

X-4.379

Y-1.403

X153.344

Y.085

X-4.379

Y1.573

X51.841

X51.841Y1.573Z-10.
G2X49.269Y3.06113.15918.427
G1X-4.379

Y4.549

X47.839

X47.839Y4.549Z-10.
G2X46.92Y6.03717.161)5.451
G1X-4.379

Y7.525

X46.347

X46.347Y7.525Z-10.
G2X46.126Y8.518.653J2.475
G1X30.

X30.Y8.5Z-10.
G2X25.333Y9.01310.J21.5
G1X-4.379

Y¥10.501

X20.944
X20.944Y10.501z-10.
G2X18.26Y11.98919.056J19.499
G1X-4.379

Y13.477

X16.244
X16.244Y13.477Z-10.
G2X14.632Y14.965113.756J16.523
G1X-4.379

Y16.452

X13.305
X13.305Y16.452Z-10.
G2X12.201Y17.94116.695)13.548
G1X-4.379

Y¥19.428

X11.279
X11.279Y19.428Z-10.
G2X10.513Y20.916118.721)10.572
G1X-4.379

Y22.404

X9.887

X9.887Y22.404Z-10.
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PUNIM DIPLOME MASTER

G2X9.386Y23.892120.113J7.596
G1X-4.379

Y25.38

X9.002

X9.002Y25.38Z-10.
(G2X8.729Y26.868120.998J4.62
G1X-4.379

Y28.356

X8.563

X8.563Y28.356Z-10.
G2X8.501Y29.844121.437)1.644
G1X-4.379

Y31.332

X8.5

Y32.82

X-4.379

Y34.308

X8.5

Y35.796

X-4.379

Y37.284

X8.5

Y38.772

X-4.379

Y40.26

X8.5

Y41.748

X-4.379

Y43.236

X8.5

Y44.724

X-4.379

Y46.212

X8.061

X8.061Y46.2127-10.
G2X4.737Y47.69911.939J8.788
G1X-4.379

Y49.187

X3.129

X3.129Y49.1877-10.
G2X2.107Y50.67516.871J5.813
G1X-4.379

Y¥52.163

X1.459

X1.459Y52.163Z-10.
G2X1.102Y53.65118.541J2.837
G1X-4.379

Y¥55.139

X1.001

X1.001Y55.139Z-10.
G2X1.148Y56.62718.999J-.139
G1X-4.379

Y58.115

X1.556

X1.556Y58.1157-10.
G2X2.266Y59.60318.444)-3.115
G1X-4.379
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Y¥61.091

X3.374
X3.374Y61.091Z-10.
G2X5.147Y62.57916.626J-6.091
G1X-4.379

Y64.067

X8.5

Y65.555

X-4.379

Y67.043

X8.5

Y68.531

X-4.379

Y70.019

X8.5

Y71.507

X-4.379

Y72.995

X8.5

Y74.483

X-4.379

Y75.971

X8.5

Y77.459

X-4.379

Y78.947

X8.5

Y80.434

X-4.379

Y¥81.922

X8.5

Y83.41

X-4.379

Y84.898

X8.5

Y¥86.126
X8.5Y86.1267-10.
G2X7.392Y86.38611.5J8.874
G1X-4.379

Y87.874

X4.502
X4.502Y87.874Z-10.
G2X2.985Y89.36215.498J7.126
G1X-4.379

¥90.85

X2.014
X2.014Y90.85Z-10.
G2X1.403Y92.33817.986J4.15
G1X-4.379

Y93.826

X1.077
X1.077Y93.826Z-10.
G2X1.006Y95.31418.923J1.174
G1X-4.379

Y¥96.802

X1.182
X1.182Y96.802Z-10.
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PUNIM DIPLOME MASTER

G2X1.623Y98.2918.818J-1.802
G1X-4.379

Y99.778

X2.373

X2.373Y99.778Z-10.
G2X3.539Y101.26617.627J-4.778
G1X-4.379

Y102.754

X5.431

X5.431Y102.754Z-10.
G2X8.5Y103.87414.5691-7.754
G1Y104.242

X-4.379

Y105.73

X8.5

Y107.218

X-4.379

Y108.706

X8.5

Y110.194

X-4.379

Y111.681

X8.5

Y113.169

X-4.379

Y114.657

X8.5

Y116.145

X-4.379

Y117.633

X8.5

Y119.121

X-4.379

Y120.609

X8.509

X8.509Y120.609Z-10.
G2X8.603Y122.097121.491J-.609
G1X-4.379

Y123.585

X8.801

X8.801Y123.585Z-10.
G2X9.107Y125.073121.199J-3.585
G1X-4.379

Y126.561

X9.526

X9.526Y126.561Z-10.
G2X10.064Y128.049120.474J)-6.561
G1X-4.379

Y129.537

X10.731

X10.731Y129.537Z-10.
G2X11.542Y131.025119.269J-9.537
G1X-4.379

Y132.513

X12.516

X12.516Y132.513Z-10.
G2X13.684Y134.001117.484J-12.513
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G1X-4.379

Y¥135.489

X15.089
X15.089Y135.4897-10.
G2X16.808Y136.977114.911J-15.489
G1X-4.379

Y138.465

X18.986
X18.986Y138.465Z-10.
G2X21.991Y139.953111.014J-18.465
G1X-4.379

Y141.441

X28.404
X28.404Y141.4417-10.
G2X30.Y141.511.596J-21.441
G1X46.126
X46.126Y141.5Z-10.
G2X46.49Y142.92918.874J-1.5
G1X-4.379

Y144.416

X47.158
X47.158Y144.416Z-10.
G2X48.208Y145.90417.842)-4.416
G1X-4.379

Y147.392

X49.867
X49.867Y147.3927-10.
G2X53.538Y148.8815.133J-7.392
G1X-4.379

Y¥150.368

X153.344

Y151.856

X-4.379

Y153.344

X153.344

X140.698Y125.819
X140.698Y125.8197-10.
G2X141.5Y120.1-20.698J-5.819
G1Y103.874
G2X141.5Y86.1261-1.5)-8.874
G1Y63.874
G2X141.5Y46.1261-1.5J-8.874
G1Y30.

X141.5Y30.Z-10.
G2X120.Y8.51-21.5J0.
G1X103.874
X103.874Y8.5Z-10.
G2X86.347Y7.5251-8.874J1.5
G1X63.653
X63.653Y7.525Z-10.
G2X63.08Y6.0371-8.653J2.475
G1X86.92
G3X87.839Y4.54918.08)3.963
G1X87.839Y4.5497-10.
X62.161

X62.161Y4.549Z-10.
G2X60.731Y3.0611-7.161J5.451
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PUNIM DIPLOME MASTER

G1X89.269
G3X91.841Y1.57315.731J6.939
G1X91.841Y1.573Z-10.

X58.159

X91.841
G3X98.159Y1.57313.159)8.427
G1X98.159Y1.573Z-10.

X153.344

Y3.061

X100.731
G3X102.161Y4.5491-5.731)6.939
G1X102.161Y4.549Z-10.

X153.344

Y6.037

X103.08
G3X103.653Y7.5251-8.08J3.963
G1X103.653Y7.525Z-10.

X153.344

¥9.013

X124.667
G3X129.056Y10.5011-4.667J20.987
G1X129.056Y10.501Z7-10.
X153.344

Y¥11.989

X131.74
G3X133.756Y13.4771-11.74J18.011
G1X133.756Y13.477Z-10.
X153.344

Y14.965

X135.368
G3X136.695Y16.4521-15.368J15.035
G1X136.695Y16.4527-10.
X153.344

Y17.94

X137.799
G3X138.721Y19.4281-17.799J12.06
G1X138.721Y19.428Z-10.
X153.344

Y20.916

X139.487
G3X140.113Y22.4041-19.48719.084
G1X140.113Y22.404Z-10.
X153.344

Y23.892

X140.614
G3X140.998Y25.381-20.614J6.108
G1X140.998Y25.387-10.

X153.344

Y26.868

X141.271
G3X141.437Y28.3561-21.271J3.132
G1X141.437Y28.356Z-10.
X141.437Y28.356Z-10.

X153.344

Y29.844

X141.499

X141.5Y30.
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Y¥31.332

X153.344

Y32.82

X141.5

Y34.308

X153.344

Y35.796

X141.5

Y37.284

X153.344

Y38.772

X141.5

Y40.26

X153.344

Y41.748

X141.5

Y43.236

X153.344

Y44.724

X141.5

Y46.126

X141.939Y46.212

X153.344

Y47.699

X145.263
G3X146.871Y49.1871-5.263J7.301
G1X146.871Y49.187Z-10.
X153.344

Y50.675

X147.893
G3X148.541Y52.1631-7.893J4.325
G1X148.541Y52.163Z-10.
X153.344

Y¥53.651

X148.898
G3X148.999Y55.1391-8.898J1.349
G1X148.999Y55.139Z-10.
X153.344

Y56.627

X148.852
G3X148.444Y58.1151-8.852)-1.627
G1X148.444Y58.115Z-10.
X153.344

¥59.603

X147.734
G3X146.626Y61.0911-7.734J-4.603
G1X146.626Y61.091Z-10.
X153.344

Y62.579

X144.853
G3X141.5Y63.8741-4.853)-7.579
G1X141.5Y63.874Z-10.
X141.5Y63.874Z-10.

Y64.067

X153.344

Y65.555

X141.5
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PUNIM DIPLOME MASTER

Y67.043

X153.344

Y68.531

X141.5

Y70.019

X153.344

Y71.507

X141.5

Y72.995

X153.344

Y74.483

X141.5

Y75.971

X153.344

Y77.459

X141.5

Y78.947

X153.344

Y80.434

X141.5

Y¥81.922

X153.344

Y83.41

X141.5

Y84.898

X153.344

Y86.386

X142.608
G3X145.498Y87.8741-2.60818.614
G1X145.498Y87.874Z-10.
X153.344

Y89.362

X147.015
G3X147.986Y90.851-7.015J5.638
G1X147.986Y90.85Z-10.
X153.344

Y¥92.338

X148.597
G3X148.923Y93.8261-8.597J2.662
G1X148.923Y93.826Z-10.
X153.344

Y¥95.314

X148.994
G3X148.818Y96.8021-8.994J-.314
G1X148.818Y96.802Z-10.
X153.344

Y98.29

X148.377
G3X147.627Y99.7781-8.377J-3.29
G1X147.627Y99.7782-10.
X153.344

Y101.266

X146.461
G3X144.569Y102.7541-6.461J)-6.266
G1X144.569Y102.754Z-10.
X144.569Y102.754Z-10.
X153.344
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Y104.242

X141.5

Y¥105.73

X153.344

Y107.218

X141.5

Y108.706

X153.344

Y¥110.194

X141.5

Y111.681

X153.344

Y113.169

X141.5

Y114.657

X153.344

Y116.145

X141.5

Y117.633

X153.344

Y119.121

X141.5

Y120.

X141.491Y120.609

X153.344

Y122.097

X141.397
G3X141.199Y123.5851-21.397J-2.097
G1X141.199Y123.585Z-10.

X153.344

Y125.073

X140.893
G3X140.474Y126.5611-20.893J-5.073
G1X140.474Y126.561Z-10.

X153.344

Y¥128.049

X139.936
G3X139.269Y129.5371-19.936J-8.049
G1X139.269Y129.537Z-10.

X153.344

Y¥131.025

X138.458
G3X137.484Y132.5131-18.458J-11.025
G1X137.484Y132.513Z-10.

X153.344

Y134.001

X136.316
G3X134.911Y135.4891-16.316J-14.001
G1X134.911Y135.489Z-10.

X153.344

Y136.977

X133.192
G3X131.014Y138.4651-13.192J-16.977
G1X131.014Y138.465Z-10.

X153.344

Y139.953

X128.009
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PUNIM DIPLOME MASTER

G3X121.596Y141.4411-8.009J-19.953
G1X121.596Y141.441Z-10.
X153.344

Y142.929

X103.51
G3X102.842Y144.4161-8.51J-2.929
G1X102.842Y144.416Z-10.
X153.344

Y145.904

X101.792
G3X100.133Y147.3921-6.792)-5.904
G1X100.133Y147.392Z-10.
X153.344

Y148.88

X96.462
G3X93.538Y148.88I1-1.462)-8.88
G1X56.462

X56.462Y148.88Z-10.
G2X60.133Y147.3921-1.462J-8.88
G1X89.867
G3X88.208Y145.90415.133J-7.392
G1X88.208Y145.904Z-10.
X61.792

X61.792Y145.904Z-10.
G2X62.842Y144.4161-6.792)-5.904
G1X87.158
G3X86.49Y142.92917.842)-4.416
G1X86.49Y142.9297-10.

X63.51

X63.51Y142.929Z-10.
G2X63.874Y141.51-8.51J-2.929
G1X86.126
G2X103.874Y141.518.874J-1.5
G1X120.

X120.Y141.5Z-10.
G2X141.5Y120.10.J-21.5
G1Y103.874
G2X141.5Y86.1261-1.5J-8.874
G1Y63.874
G2X141.5Y46.1261-1.5J-8.874
G1Y30.

X141.5Y30.Z-10.
G2X120.Y8.51-21.5J0.
G1X103.874
G2X86.126Y8.51-8.874J1.5
G1X63.874
G2X46.126Y8.51-8.874J1.5
G1X30.

X30.Y8.5Z-10.

G2X8.5Y30.10.J21.5

G1Y46.126
G2X8.5Y63.87411.5J8.874
G1Y86.126
G2X8.5Y103.87411.5)8.874
G1Y120.

X8.5Y120.Z-10.
G2X30.Y141.5121.5J0.
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G1X46.126
G2X63.874Y141.518.874J-1.5
G1Z0.

GOX-4.379Y-4.379

Z-3.

G1z-10.F10.

X153.344

Y153.344

X-4.379

Y-4.379

Z-11.

X153.344

Y-2.891

X-4.379

Y-1.403

X153.344

Y.085

X-4.379

Y1.573

X51.841

X51.841Y1.573Z-11.
G2X49.269Y3.06113.15918.427
G1X-4.379

Y4.549

X47.839

X47.839Y4.549Z-11.
G2X46.92Y6.03717.161J5.451
G1X-4.379

Y7.525

X46.347

X46.347Y7.525Z-11.
G2X46.126Y8.518.653J2.475
G1X30.

X30.Y8.5Z-11.
G2X25.333Y9.01310.J21.5
G1X-4.379

Y¥10.501

X20.944
X20.944Y10.501Z-11.
G2X18.26Y11.98919.056J19.499
G1X-4.379

Y13.477

X16.244
X16.244Y13.477Z-11.
G2X14.632Y14.965113.756)16.523
G1X-4.379

Y16.452

X13.305
X13.305Y16.452Z-11.
G2X12.201Y17.94116.695)13.548
G1X-4.379

Y19.428

X11.279
X11.279Y19.428Z-11.
G2X10.513Y20.916118.721)10.572
G1X-4.379

Y22.404
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PUNIM DIPLOME MASTER

X9.887

X9.887Y22.404Z-11.
G2X9.386Y23.892120.113J7.596
G1X-4.379

Y25.38

X9.002

X9.002Y25.38Z-11.
G2X8.729Y26.868120.998J4.62
G1X-4.379

Y28.356

X8.563

X8.563Y28.356Z-11.
G2X8.501Y29.844121.43711.644
G1X-4.379

Y31.332

X8.5

Y32.82

X-4.379

Y34.308

X8.5

Y35.796

X-4.379

Y37.284

X8.5

Y38.772

X-4.379

Y40.26

X8.5

Y41.748

X-4.379

Y43.236

X8.5

Y44.724

X-4.379

Y46.212

X8.061

X8.061Y46.2127-11.
G2X4.737Y47.69911.939)8.788
G1X-4.379

Y49.187

X3.129

X3.129Y49.187Z-11.
G2X2.107Y50.67516.871J5.813
G1X-4.379

Y52.163

X1.459

X1.459Y52.163Z-11.
G2X1.102Y53.65118.541J2.837
G1X-4.379

Y¥55.139

X1.001

X1.001Y55.1397-11.
G2X1.148Y56.62718.999J-.139
G1X-4.379

Y58.115

X1.556

X1.556Y58.115Z-11.
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G2X2.266Y59.60318.444J)-3.115
G1X-4.379

Y¥61.091

X3.374

X3.374Y61.091Z-11.
G2X5.147Y62.57916.626J-6.091
G1X-4.379

Y64.067

X8.5

Y65.555

X-4.379

Y67.043

X8.5

Y68.531

X-4.379

Y¥70.019

X8.5

Y71.507

X-4.379

Y72.995

X8.5

Y74.483

X-4.379

Y75.971

X8.5

Y77.459

X-4.379

Y78.947

X8.5

Y80.434

X-4.379

Y¥81.922

X8.5

Y83.41

X-4.379

Y84.898

X8.5

Y86.126

X8.5Y86.1267-11.
G2X7.392Y86.38611.5J8.874
G1X-4.379

Y87.874

X4.502

X4.502Y87.874Z-11.
G2X2.985Y89.36215.498)7.126
G1X-4.379

¥90.85

X2.014

X2.014Y90.85Z-11.
G2X1.403Y92.33817.986J4.15
G1X-4.379

Y93.826

X1.077

X1.077Y93.826Z-11.
G2X1.006Y95.31418.923J1.174
G1X-4.379

Y¥96.802
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PUNIM DIPLOME MASTER

X1.182

X1.182Y96.802Z-11.
G2X1.623Y98.2918.818J-1.802
G1X-4.379

Y99.778

X2.373

X2.373Y99.778Z-11.
G2X3.539Y101.26617.627J-4.778
G1X-4.379

Y102.754

X5.431

X5.431Y102.754Z-11.
G2X8.5Y103.87414.5691-7.754
G1Y104.242

X-4.379

Y105.73

X8.5

Y107.218

X-4.379

Y108.706

X8.5

Y110.194

X-4.379

Y111.681

X8.5

Y113.169

X-4.379

Y114.657

X8.5

Y116.145

X-4.379

Y117.633

X8.5

Y119.121

X-4.379

Y120.609

X8.509

X8.509Y120.609Z-11.
G2X8.603Y122.097121.491J-.609
G1X-4.379

Y123.585

X8.801

X8.801Y123.585Z-11.
G2X9.107Y125.073121.199J-3.585
G1X-4.379

Y126.561

X9.526

X9.526Y126.561Z-11.
G2X10.064Y128.049120.474J)-6.561
G1X-4.379

Y129.537

X10.731
X10.731Y129.537Z-11.
G2X11.542Y131.025119.269J-9.537
G1X-4.379

Y132.513

X12.516
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X12.516Y132.513Z-11.
G2X13.684Y134.001117.484J)-12.513
G1X-4.379

Y¥135.489

X15.089
X15.089Y135.4897-11.
G2X16.808Y136.977114.911J-15.489
G1X-4.379

Y138.465

X18.986
X18.986Y138.465Z-11.
G2X21.991Y139.953111.014J-18.465
G1X-4.379

Y141.441

X28.404
X28.404Y141.4417-11.
G2X30.Y141.511.596J-21.441
G1X46.126
X46.126Y141.5Z-11.
G2X46.49Y142.92918.874)-1.5
G1X-4.379

Y144.416

X47.158
X47.158Y144.416Z-11.
G2X48.208Y145.90417.842)-4.416
G1X-4.379

Y147.392

X49.867
X49.867Y147.3927-11.
G2X53.538Y148.8815.133J-7.392
G1X-4.379

Y¥150.368

X153.344

Y151.856

X-4.379

Y153.344

X153.344

X140.698Y125.819
X140.698Y125.8197-11.
G2X141.5Y120.1-20.698J-5.819
G1Y103.874
G2X141.5Y86.1261-1.5J-8.874
G1Y63.874
G2X141.5Y46.1261-1.5J-8.874
G1Y30.

X141.5Y30.Z-11.
G2X120.Y8.51-21.5J0.
G1X103.874
X103.874Y8.5Z-11.
G2X86.347Y7.5251-8.874J1.5
G1X63.653
X63.653Y7.525Z-11.
G2X63.08Y6.0371-8.653J2.475
G1X86.92
G3X87.839Y4.54918.08)3.963
G1X87.839Y4.5497-11.
X62.161
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X62.161Y4.5497-11.
G2X60.731Y3.0611-7.161J5.451
G1X89.269
G3X91.841Y1.57315.731J6.939
G1X91.841Y1.573Z-11.

X58.159

X91.841
G3X98.159Y1.57313.159)8.427
G1X98.159Y1.573Z-11.

X153.344

Y3.061

X100.731
G3X102.161Y4.5491-5.731)6.939
G1X102.161Y4.549Z-11.

X153.344

Y6.037

X103.08
G3X103.653Y7.5251-8.08J3.963
G1X103.653Y7.525Z-11.

X153.344

¥9.013

X124.667
G3X129.056Y10.5011-4.667J20.987
G1X129.056Y10.501Z-11.
X153.344

Y¥11.989

X131.74
G3X133.756Y13.4771-11.74)18.011
G1X133.756Y13.477Z-11.
X153.344

Y14.965

X135.368
G3X136.695Y16.4521-15.368J15.035
G1X136.695Y16.4527-11.
X153.344

Y17.94

X137.799
G3X138.721Y19.4281-17.799)12.06
G1X138.721Y19.428Z-11.
X153.344

Y20.916

X139.487
G3X140.113Y22.4041-19.48719.084
G1X140.113Y22.404Z-11.
X153.344

Y23.892

X140.614
G3X140.998Y25.381-20.614J6.108
G1X140.998Y25.38Z-11.

X153.344

Y26.868

X141.271
G3X141.437Y28.3561-21.271)3.132
G1X141.437Y28.356Z-11.
X141.437Y28.356Z-11.

X153.344

Y29.844
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X141.499

X141.5Y30.

Y31.332

X153.344

Y¥32.82

X141.5

Y34.308

X153.344

Y35.796

X141.5

Y37.284

X153.344

Y38.772

X141.5

Y40.26

X153.344

Y41.748

X141.5

Y43.236

X153.344

Y44.724

X141.5

Y46.126

X141.939Y46.212

X153.344

Y47.699

X145.263
G3X146.871Y49.1871-5.263J7.301
G1X146.871Y49.187Z-11.
X153.344

Y50.675

X147.893
G3X148.541Y52.1631-7.893J4.325
G1X148.541Y52.163Z-11.
X153.344

Y¥53.651

X148.898
G3X148.999Y55.1391-8.898J1.349
G1X148.999Y55.139Z-11.
X153.344

Y56.627

X148.852
G3X148.444Y58.1151-8.852)-1.627
G1X148.444Y58.115Z-11.
X153.344

¥59.603

X147.734
G3X146.626Y61.0911-7.734J-4.603
G1X146.626Y61.0917-11.
X153.344

Y62.579

X144.853
G3X141.5Y63.8741-4.853)-7.579
G1X141.5Y63.874Z-11.
X141.5Y63.874Z-11.

Y64.067

X153.344

Abdulsamet Ameti




PUNIM DIPLOME MASTER

Y65.555

X141.5

Y67.043

X153.344

Y68.531

X141.5

Y70.019

X153.344

Y71.507

X141.5

Y72.995

X153.344

Y74.483

X141.5

Y75.971

X153.344

Y77.459

X141.5

Y78.947

X153.344

Y80.434

X141.5

Y¥81.922

X153.344

Y83.41

X141.5

Y84.898

X153.344

Y86.386

X142.608
G3X145.498Y87.8741-2.608J8.614
G1X145.498Y87.874Z-11.
X153.344

Y89.362

X147.015
G3X147.986Y90.851-7.015J5.638
G1X147.986Y90.85Z-11.
X153.344

Y¥92.338

X148.597
G3X148.923Y93.8261-8.597J2.662
G1X148.923Y93.8267-11.
X153.344

Y¥95.314

X148.994
G3X148.818Y96.8021-8.994J-.314
G1X148.818Y96.802Z-11.
X153.344

Y98.29

X148.377
G3X147.627Y99.7781-8.3771-3.29
G1X147.627Y99.778Z-11.
X153.344

Y101.266

X146.461
G3X144.569Y102.7541-6.461J-6.266
G1X144.569Y102.754Z-11.
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X144.569Y102.754Z-11.

X153.344

Y104.242

X141.5

Y105.73

X153.344

Y107.218

X141.5

Y108.706

X153.344

Y¥110.194

X141.5

Y111.681

X153.344

Y113.169

X141.5

Y114.657

X153.344

Y116.145

X141.5

Y117.633

X153.344

Y119.121

X141.5

Y120.

X141.491Y120.609

X153.344

Y122.097

X141.397
G3X141.199Y123.5851-21.397J-2.097
G1X141.199Y123.585Z-11.

X153.344

Y¥125.073

X140.893
G3X140.474Y126.5611-20.893J-5.073
G1X140.474Y126.561Z-11.

X153.344

Y128.049

X139.936
G3X139.269Y129.5371-19.936J-8.049
G1X139.269Y129.537Z-11.

X153.344

Y¥131.025

X138.458
G3X137.484Y132.5131-18.458J-11.025
G1X137.484Y132.513Z-11.

X153.344

Y134.001

X136.316
G3X134.911Y135.4891-16.316J-14.001
G1X134.911Y135.489Z-11.

X153.344

Y136.977

X133.192
G3X131.014Y138.4651-13.192J-16.977
G1X131.014Y138.465Z-11.

X153.344
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Y¥139.953

X128.009
G3X121.596Y141.4411-8.009J-19.953
G1X121.596Y141.4417-11.
X153.344

Y142.929

X103.51
G3X102.842Y144.4161-8.51J-2.929
G1X102.842Y144.416Z-11.
X153.344

Y145.904

X101.792
G3X100.133Y147.3921-6.792J-5.904
G1X100.133Y147.392Z-11.
X153.344

Y148.88

X96.462
G3X93.538Y148.88I1-1.462)-8.88
G1X56.462

X56.462Y148.88Z-11.
G2X60.133Y147.3921-1.462J-8.88
G1X89.867
G3X88.208Y145.90415.133)-7.392
G1X88.208Y145.904Z-11.

X61.792

X61.792Y145.904Z-11.
G2X62.842Y144.4161-6.792J-5.904
G1X87.158
G3X86.49Y142.92917.842)-4.416
G1X86.49Y142.9297-11.

X63.51 X29.894Y60.679
X65.472Y141.5 X30.421

X86.126 X29.951Y62.167
G2X103.874Y141.518.874)-1.5 X29.43

G1X120. X29.43Y62.167Z-8.
G2X141.5Y120.10.J-21.5 G3X33.83Y51.877145.57)13.402
G1Y103.874 X34.264Y52.1271.217).125
G2X141.5Y86.1261-1.5J-8.874 G1X34.264Y52.1272-8.
G1Y63.874 G2X29.584Y63.469140.736)23.442
G2X141.5Y46.1261-1.5J)-8.874 G3X29.101Y63.341-.241J-.065
G1Y30. G1X29.101Y63.34Z-8.
X141.5Y30.Z-11. X29.43Y62.167
G2X120.Y8.51-21.5J0. X29.951

G1X103.874 Z-10.
G2X86.126Y8.51-8.874J1.5 X29.43

G1X63.874 X29.894Y60.679
G2X46.126Y8.51-8.874J1.5 X30.421

G1X30. X30.946Y59.191
X30.Y8.5Z-11. X30.413

G2X8.5Y30.10.J21.5 X30.988Y57.703

G1Y46.126 X31.528
G2X8.5Y63.87411.5J8.874 X32.17Y56.215

G1Y86.126 X31.622
G2X8.5Y103.87411.5)8.874 X32.317Y54.727

G1Y120. X32.874

X8.5Y120.Z-11.
G2X30.Y141.5121.5J0.
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G1X46.126

G2X63.874Y141.518.874J-1.5

G1X86.126

G2X103.874Y141.518.874J-1.5

G1X120.
X120.Y141.5Z-11.

G2X141.5Y120.10.J-21.5

G1Y103.874

G2X141.5Y86.1261-1.5)-8.874

G1Z0.

G0X153.344Y-4.379

Z-5.
G1z-11.F10.
Y153.344
X-4.379
Y-4.379
X153.344
Z0.
GO0X33.643Y53.239
G1Z-1.F2540.
Z-8.F10.
X33.076
X32.317Y54.727
X32.874
X32.17Y56.215
X31.622
X30.988Y57.703
X31.528
X30.946Y59.191
X30.413

X33.643Y53.239
X33.076
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X33.076Y53.239Z-10.
X33.83Y51.877
G3X34.264Y52.1271.217).125
G1X34.264Y52.1277-10.
(G2X29.584Y63.469140.736)23.442
G3X29.101Y63.341-.241J-.065
G1X29.101Y63.34Z-10.
G3X33.076Y53.239145.899)12.229
G1z-11.

X33.643

X32.874Y54.727

X32.317

X31.622Y56.215

X32.17

X31.528Y57.703

X30.988

X30.413Y59.191

X30.946

X30.421Y60.679

X29.894

X29.43Y62.167

X29.951

X29.951Y62.167Z-11.
X29.584Y63.469
G3X29.101Y63.341-.241J-.065
G1X29.101Y63.34Z-11.
G3X33.83Y51.877145.899)12.229
X34.264Y52.1271.217).125
G1X34.264Y52.1277-11.
G2X29.951Y62.167140.736)23.442
G1Z0.

G0X112.133Y64.942
G1Z-1.F2540.

Z-8.F10.

X116.745

X121.238Y63.731

X116.626

X121.12Y62.521

X125.732

X112.33Y66.132
G3X112.018Y64.9731-.156J-.58
G1X125.536Y61.331
G3X125.849Y62.4891.156J.579
G1X125.732Y62.521

X121.12

Z-10.

X125.732

X121.238Y63.731

X116.626

X112.133Y64.942

X116.745

X112.33Y66.132
G3X112.018Y64.9731-.156J-.58
G1X125.536Y61.331
G3X125.849Y62.4891.156J.579
G1X116.745Y64.942
X116.746Z-11.
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X112.134

X116.627Y63.731

X121.239

X125.732Y62.52

X121.12

X125.536Y61.331
G3X125.849Y62.4891.156J.579
G1X112.33Y66.132
G3X112.018Y64.9731-.156J-.58
G1X121.12Y62.52

Z0.

G0X116.787Y86.082
G1Zz-1.F2540.

Z-8.F10.

X112.126

X116.635Y87.283

X121.296

X125.805Y88.485

X121.144

X112.048Y86.061
G3X112.357Y84.9021.154J)-.58
G1X125.886Y88.507
G3X125.576Y89.6661-.156).579
G1X121.144Y88.485
X125.805

Z-10.

X121.144

X116.635Y87.283

X121.296

X116.787Y86.082

X112.126

X112.048Y86.061
G3X112.357Y84.9021.154J-.58
G1X125.886Y88.507
G3X125.576Y89.6661-.156J.579
G1X112.126Y86.082
X112.1277-11.

X116.788

X121.297Y87.284

X116.636

X121.144Y88.485

X125.805

X125.886Y88.507
G3X125.576Y89.6661-.156J.579
G1X112.048Y86.061
G3X112.357Y84.9021.154J-.58
G1X125.805Y88.485

Z0.

G0X33.707Y98.016
G1Z-1.F2540.

Z-8.F10.

X33.139

X32.375Y96.53

X32.933

X32.224Y95.044

X31.676

X31.038Y93.557
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X31.579

X30.992Y92.071

X30.459

X29.936Y90.585

X30.463

X29.989Y89.098

X29.468

X29.468Y89.0987-8.
X29.136Y87.928
G3X29.619Y87.7981.241J-.065
G1X29.619Y87.798Z-8.
G2X34.33Y99.127145.381J-12.229
G3X33.897Y99.3771-.216J.125
G1X33.897Y99.377Z-8.
(G3X29.467Y89.098141.103J-23.808
G1z-10.

X29.989

X30.463Y90.585

X29.936

X30.459Y92.071

X30.992

X31.579Y93.557

X31.038

X31.676Y95.044

X32.224

X32.933Y96.53

X32.375

X33.139Y98.016

X33.707
X33.707Y98.016Z-10.
X34.33Y99.127
G3X33.897Y99.3771-.216J.125
G1X33.897Y99.377Z-10.
G3X29.136Y87.928141.103J-23.808
X29.619Y87.7981.241J-.065
G1X29.619Y87.798Z-10.
G2X33.707Y98.016145.381J-12.229
G1z-11.

X33.139

X32.375Y96.53

X32.933

X32.224Y95.044

X31.676

X31.038Y93.557

X31.579

X30.992Y92.071

X30.459

X29.936Y90.585

X30.463

X29.989Y89.098

X29.468

X29.468Y89.098Z-12.
X29.136Y87.928
G3X29.619Y87.7981.241J-.065
G1X29.619Y87.798Z-11.
G2X34.33Y99.127145.381J-12.229
G3X33.897Y99.3771-.216J.125
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G1X33.897Y99.377Z-12.
G3X29.467Y89.098141.103J-23.808
G1Z0.

G0X63.Y31.5
G1Z-3.F40.

X87.
G3X88.5Y33.10.J1.5
G1X61.5

Y34.5

X88.5

Y36.

X61.5

Y37.5

X88.5

Y39.

X61.5

Y40.5

X88.5

Y42.

X61.5

Y43.5

X88.5

Y45.

X61.5

Y46.5

X88.5

Y48.

X61.5

Y49.5

X88.5

Y51.

X61.5

Y52.5

X88.5

Y54.

X61.5

Y55.5

X88.5

Y57.

X61.5
G2X63.Y58.511.5J0.
G1X87.

X63.
G3X61.5Y57.10.J-1.5
G1Y33.
G3X63.Y31.511.5J0.
G1X87.
G3X88.5Y33.10.J1.5
G1Y57.
G3X87.Y58.51-1.5J0.
G1Z-5.

X63.
G3X61.5Y57.10.J-1.5
G1X88.5

Y55.5

X61.5

Y54.
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X88.5

Y52.5

X61.5

Y51.

X88.5

Y49.5

X61.5

Y48.

X88.5

Y46.5

X61.5

Y45.

X88.5

Y43.5

X61.5

Y42,

X88.5

Y40.5

X61.5

Y39.

X88.5

Y37.5

X61.5

Y36.

X88.5

Y34.5

X61.5

Y33.

X88.5
G2X87.Y31.51-1.5J0.
G1X63.

X87.
G3X88.5Y33.10.J1.5
G1Y57.
G3X87.Y58.51-1.5J0.
G1X63.
G3X61.5Y57.10.J-1.5
G1Y33.
G3X63.Y31.511.5J0.
G1z-6.

X87.
G3X88.5Y33.10.J1.5
G1X61.5

Y34.5

X88.5

Y36.

X61.5

Y37.5

X88.5

Y39.

X61.5

Y40.5

X88.5

Y42.

X61.5
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Y43.5

X88.5

Y45.

X61.5

Y46.5

X88.5

Y48.

X61.5

Y49.5

X88.5

Y51.

X61.5

Y52.5

X88.5

Y54.

X61.5

Y55.5

X88.5

Y57.

X61.5
G2X63.Y58.511.5J0.
G1X87.

X63.
G3X61.5Y57.10.J-1.5
G1Y33.
G3X63.Y31.511.5J0.
G1X87.
G3X88.5Y33.10.J1.5
G1Y57.
G3X87.Y58.51-1.5J0.
G1Z0.

M5

TAM6

S500M3
G0X62.012Y97.572
G01X62.012Y97.5Z-6
GO0 722

GO0 X75.002Y90.
G01X75.002Y90.2-6
G00z2
G00X87.993Y97.5
G01X87.993Y97.5Z-6
G00Z2

GO0Y112.5
G01Y112.5Z-6
G00z2
G00X75.002Y120.
G01X75.002Y120.Z-6
G00Z2
G00X62.012Y112.5
G01X62.012Y112.5Z-6
G00z2

M09

M5

M30
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