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1.0.HYRJE

Tradicionalisht, né prodhimtari ndikim té madh ka pasur makineria dhe teknikat qé jané pérdorur, po
ashtu ndikim té vecanté kané edhe aftésité e operatorit té cilet kané punuar né ato makina.Por me rritjen
e kérkesés sé tregut njeriut i’u éshté dashur té hulumtoj pér té gjetur dhe zhvilluar metoda teknologjike
né ményré gé t’iu letésohet procesi i prodhimtarisé né seri, njékohésisht me zhvillin e shpejt té teknikés
dhe teknologjisé e domosdoshme ishte saktésia dhe preciziteti, andaj kérkohej té béhet puné mé e shpejt
né repartet prodhuese dhe me saktési té larté.

Andaj me zhvillimin e teknologjisé té shekullint XX u arrit teknika (Numeric Control-NC), ku kontrolli
i komponentéve té makinave do té béhej me konvertimin e instruksioneve té programit né sinjale dalése
pérmes té ciléve do té kontrollohet procesi i punimit. Né kohét e sotme, makinat kané kontrollin
térésisht té kompjuterizuar. Kontrolli Numerik Kompjuterik (Computer Numeric Control - CNC) solli
njé mundési té re té kontrollit pérmes futjes sé njé kompjuteri integral pér ta mbuluar kontrollin e
procesit. Pér té kontrolluar funksionet e makinés si¢ jané: lévizja e instrumentit prerés, lévizja e pjesés
sé punés, ndérrimi i instrumenteve,rrotullimin e kokés ose pjesés punuese,etj., merren instruksionet nga
programi né formé té programit té pjesés dhe pérkthehen nga kontrolli i makinés né sinjale dalése
analoge.
Zhvillimet e fundit né 1émin e teknologjisé informative si dhe né Iémin e teorisé sé makinave kané béré
gé té rritet mé shpejtési té larté interesimi pér zbatimit e tyre né industriné e punimit mekanik.
Gjithashtu jané definuar edhe fushat e aplikimit gé kérkojné Kontroll Numerik Kompjuterik, ku
arsyetohet kostoja e larté e blerjes dhe e mirémbajtjes sé kétyre makinave.
Kryesisht ato pérdoren né rastet kur:

e Pjesét pérsériten né seri té vogla,

e Pjesét kané gjeometri té komplikuar,

e Kérkohen toleranca me saktési té madhe,

o Kemi shumé operacione te e njejta pjesé,

e Punohen né material dhe detale té shtrenjta dhe

o Kur dizajni i pjesés ndryshon shumé shpesh brenda njé periudhe té caktuar.



Sic shihet, kéto faktor té kursimit t€ kohés pérgatitore, gjeometria e komplikuar dhe ruajtja e
tolerancave té ngushta. Kéto elemente kané ndikuar né rritjen e pérformancés sé makinave CNC,
d.m.th.:

¢ Rritja e fleksibilitetit, qé realizohet pérmes programimit;
e Rritja e precizitetit té punimit, pérmes servokontrollit dhe
e Shkathtésia mé té larté programuese.

Rritja e produktivitetit pérbén interesimin kryesor té studimeve lidhur me makinat me kontroll numerik.
Aplikimi i makinave CNC arsyetohet me kéto avantazhe:

e Reduktimi i kohés pérgatitore;

e Ndérrimi automatik i instrumentit;

e Koha e ulét e manipulimit me materialin;

e Shfrytézimi optimal i materialit;

e Reduktimi i fugisé punétore dhe

e Reduktimi i kohés joproduktive.

Disavantazhi kryesor géndron né faktin se operatorét duhet té kené shkathtési punuese té larta jo vetém
né operim por edhe né teknologjité e tjera, né shkrim té programit, né koston e larté dhe mirémbajtjen
etj.[1,2].

2.0. SHQYRTIME TE PERGJITHSHME MBI TEKNOLOGJINE CNC

Né rastin e pérgjithshém, sistemi pérpunues mund té pérkufizohet si sistem makinerik me procesin
pérpunues si funksion bazé, shih Figurén 2.1. Me sistem pérpunues nénkuptohen té gjitha proceset me
ané té té cilave materiali, energjia dhe informacioni transformohen né pjesé punuese (produkt).Kjo i
referohet proceseve té ndryshme té pérpunimit me prerje, gjegjésisht zonés sé prerjes gjaté:
(tornimit, shpimit, frezimit, retifikimit etj.,) si dhe ndikimit reciprok né mes té makinés, instrumentit
prerés, mjeteve ndihmése dhe pjesés punuese, dmth. sistemit makinerik.

Né kété ményré mund té béhet njé pérkufizim mé i sakté i sistemit pérpunues: ky éshté sistemi
té cilin e pérbéjné sistemi makinerik dhe procesi i pérpunimit (procesi i prerjes me proceset ndihmése)
me elementet dhe marrédhéniet pérkatése. Sistemet pérpunuese mund té ndértohen né bazé té
makinave konvencionale dhe té dirigjuara numerikisht NC. Struktura e kétyre sistemeve ndryshon

shumé.
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Figura 2.1. Modeli bazé i sistemit pérpunues

Sikurse modeli bazé i sistemit pérpunes ngjason dhe sistemi i makinave CNC duke i’u nénshtruar disa

fazave si¢ shihet né Figurén 2.2.
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Fig. 2.2. Sistemi i funksonimit t& makinave CNC

2.1. Historiku i makinave CNC

Bazat e dirigjimit numerik té makinave metalprerése datojné prej gjysmés sé shekullit XX, kur ushtria
amerikane ka lidhur marréveshje me MIT-in (Massachuset Institute of Technology) pér zhvillimin e
makinés sé programuar e cila do té shfrytézohej gjaté punimit té lopatave té propelerit té helikopterit.
Udhéheqési i1 projektit John Parsons, mé 1952 e ka prezantuar makinén frezuese té programuar me tri
akse, makinén e paré NC (angl. Numerical Control) Figura 2.3., Risia e cila futet me shfagjen e NC
makinave éshté dirigjimi elektromekanik i makinés metalprerése me ndihmén e té ashtuquajturés njési

dirigjuese né té cilén pérmes shiritave té shpuar éshté futur programi pérfundimtar i definuar
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paraprakisht. Njésia e atéhershme dirigjuese ka gené mé e madhe se veté makina pérpunuese dhe nuk ka

pasur kompjuter [1,2].

Figura 2.3. Makina frezuese e paré NC

Me kalimin e vitéve revulucioni i madh teknologjik ka ndikuar shumé edhe né teknikén e makinave
nga ato me té thjeshta deri tek ato mé té komplikuara, shih né Tabelen 2.2. ndryshimi ndér vite i
makinave:

Tabela 1. Ndryshimi ndér vite i makinave
Viti Zhvillimi
<1775 Koha e gurit dhe e hekurit

Revolucioni i paré industrial:

 Zévendésimi i punés fizike té njeriut nga puna e energjisé sé makinave
1775 + Epoka e mekanizimit
+ zgjidhet problemi konvertimit, transferimit dhe pérdorimit té energjisé
+ 1712 New Comen ndértoi makinén e paré me avull
+ James Watt né v.1776 pérsos motorin me avull
Zhvillimi i makinave té tjera té energjisé
Me kalimin Joseph M.Jacquard luajti njé rol té réndésishém né zhvillimin e makinave té

1808 pélhurave (vegjéve, vek) programueshme, népérmjet njé shiriti metalik té shpuar

(perforuar)
1900 Shfagja e tornove automatike
1938 Claude E. Shanon né MIT (Massachusetts Instituteof Technology) arriti né pérfundim se

pérpunimi mé i shpejté dhe transferimi i té¢ dhénave mund té kryhet né formé binare duke
pérdorur algjebrén Boole-it, me ¢ka vendosen themelet pér kompjuterét e sotém dhe
dirigjimin numerik

1940 John T. Parsons ishte pionier i dirigjimit numerik pér mjetet e makinés
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John W. Mauchly dhe J.Presper Eckart realizuan kompjuterin e paré dixhital elektronik

"ENIAC" (Electronic Numerical Integrator and Computer) gé kishte rreth 18,000 tuba

1943 elektroniké
Revolucioni i dyté industrial:
. Zévendésimi i punés mendore té njeriut nga operimi i makinave té informacionit
. epoka e automatizimit
. zgjidhet problem i konvertimit, transferimit dhe pérdorimit té informacionit
. termi automat

1946-52 |-John T. Parsons dhe M.I.T. (Massachusetts Instituteof Technology) zhvillojné idené bazé
pér dirigjimin numerik realizojné makinén e paré me dirigjim numerik dhe gjuhén
programore APT (Automatic Programmed Tool) pér makinat NC, ku si bartési té dhénave
éshté pérdorur kartela e perforuar.
Kjo ide bazé pérbéhej nga kéto:
. Llogaritja e pozicioneve té instrumenteve prerése ruhej né kartelat e perforuara,
. Kartelat e perforuara lexohen né makiné automatikisht,
. Vlera te lexuara pérpozicionet e mjeteve prerése shprehen brenda dhe jashté
llogariten né formén e kérkesave shtesé dhe
Bazuar né té dhénat e lartpérmendura, dirigjohen lévizjet né drejtim té akseve
koordinative népérmjet té servomotoréve.

1953 Eshté punuar makina e paré industriale me dirigjim numerik, njé frezé vertikale, pjesa
logjike e sé cilés éshté pérbér nga 300 gypa elektronik.

1954 Prodhimi serik i NC makinave pérpunuese

1959 Né evropé shfaget makina e paré NC né panair né Hannover
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1960 Prodhohet makina e paré NC me tranzistor

1963 Prodhohet makina e paré speciale NC dhe pér heré té paré aplikohet dirigjimi direkt
numerik DNC (Direct Numerical Control)

1965 Zhvillohet ndérruesi i paré automatik i instrumenteve prerése

1968 Né kompaniné Kearney & Trecker éshté punuar gendra pérpunuese e paré
1968 D.N.T.Williamson ka zhvilluar dhe paragitur sistemin e paré pérpunues flekisbél
MOLINS 24.

1969. Aplikimi industrial i sistemit DNC sistema né SHBA

1970 FMC-Flexible Manufacturing Cells, FMS- Flexible Mnufacturing Systems,

FMC-Flexible Manufacturing Cell, FMS- Flexible Manufacturing Systems, GT-Group|
Technology, NC-Numerical Control, CNC-Computer Numerical Control, DNC-Direct
Numerical Control, AC-Adaptive Control

1972 Prodhohen makina té para me dirigjim numerik kompjuterik-CNC (Computer Numerical
Control) dhe makinat NC me memorie

1980 Shfagja e sistemit CAD/CAM. Zhvillohen sistemet CAD/CAM pér sistemin operativ Unix
dhe PC kompjuter

1984 Makina e paré me paraqtitjen grafike té pérpunimit né ekran

1988 Shfaget sistemi i paré i prodhimit té integruar me kompjuter-CIM (Computer Integrated né
Japoni),

1992 Fillon epoka e automatizimin inteligjent dhe sistemeve inteligjente té prodhimit,

Zhvillimi i konceptit Lean (éshté njé metodé sistematike pér minimizimin e mbeturinave),
JIT (Just-in-Time)

2000 Fabrikat e sé ardhmes (FOF-Factory of the Future)

2.2. Definicioni dhe karakteristikat e NC

Nocioni i dirigjimit numerik rrjedh nga fakti gé programi pérbéhet nga numrat, shkronjat dhe simbolet me té
cilat shifrohen urédhrat gjeometrik-teknologjik-funksional. NC éshté operacion mbi makinén metalprerése i
cili rrjedh nga njé varg i instruksioneve té shkruara me radhitje logjike né formén e standardizuar me
marréveshje paraprake. NC makinat pra jané pajisje me té cilat dirigjohen njé varg i instruksioneve té futura
menjéheré ose pérmes mediumit té té dhénave. Makina i pérpunon dhe i realizon instruksionet e futura gjaté
sé cilés parametrat e futur nuk mund té ndryshohen né ményré dinamike, ¢cka do me théné se nuk mund té

pérgatiten shabllone dinamike pér punimin e detaleve té ngjajshme me dimensione té ndryshme.
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Karakteristika themelore e NC-makinave éshté forma numerike e dhénies sé té gjitha informatave té
nevojshme pér kryerjen automatike té ciklit punues. Vecanérisht éshté e réndésishme te ceket; se té gjitha
lévizjet e organeve punuese jepen ne formé numerike, me cka principierisht dallohen nga makinat e
deritanishme automatike, tek té cilat kéto lévizje jané pércaktuar me kufizues, gunga, kopjues, etj. Kjo
specifiké e NC-makinave mundéson qé informata té mundé té futet né shiritin e pérforcuar i cili né ményré
shumeé té thjeshté vendoset né makiné. Dirigjimi numerik (NC-Numerical Controll) éshté aplikuar pér heré té
paré né makinat metalprerése. Mé 1952 ne SHBA né njé makiné frezuese universale e cila i ka pranuar pjesét
e komplikuara té industrisé se aeroplanéve. Prej atéheré ky dirigjim éshté béré sistem universal pér dirigjim
automatik tek makinat tornuese, frezuese, shpuese, retifikuese, elektroerozive, speciale, maétse,etj.

Nga aspekti konstruktiv kéto makina kané pésuar dhe pésojné ndryshime té réndésishme, mirépo
koncepcioni i tyre bazé dhe aplikimi teknologjik edhe mé tutje mbetet i njéjté. Por me pérsosjen e
métutjeshme té njésive dirigjuese dhe me futjen e kompjuteréve né to é&shté mundésuar punimi i makinave
shumé té ndérlikuara té cilat edhe nga aspekti i koncepcionit, esencialisht ndryshojné nga makinat e
ngjashme universale me dirigjim numerik. Késhtu psh. nga Iémia e makinave tornuese jané prodhuar makina
shumé produktive me numér té madh té instrumenteve, té cilat realizojné regjime té larta té prerjes dhe
propozim té pjeséve me gjeometri té ndérlikuar [1,2,3].

Konstruksionet mé té reja jané té pajisura me dy koka revolvere té cilat mundé té punojné né ményré té
pavarur me ¢cka dukshém e rrisin prodhueshmériné e makinés. Né prodhimtariné klasike njeriu ka udhéhequr
me organet punuese té makinés, pra me njé fjalé njeriu i ka drejtuar l&vizjet e pjeséve té makinés me cka ka
ndikuar né ményré direkte né cilésiné dhe saktésiné e pérmasave té detalit makinerik.

Kur pér prodhimin e detaleve makinerike pérdorén (shfrytézohen) makinat CNC, atéheré drejtimin e
lévizjeve té organeve té makinés e kryen kompjuteri (drejtimi numerik kompjuterik DNK). Q& pérfshiné

drejtimin, kahjén, numrin e rrotullimeve, etj.

' !

NIJESIA DERIGJUESE MAKINA

Figura 2.4. Njesia dirigjuese dhe makina
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Programi pér punimin e detalit makinerik lexohet né njésiné kompjuterike te makinés. Né fig. 2.2. éshté
paraqitur struktura e CNC makinés, makinés tornuese. Teknologjia CNC &shté njé ndér faktorét kryesor né
zhvillimit teknologjik né 100 vjetét e fundit (me rritjen e kualitetit dhe zvogélimin e shpenzimeve té
prodhimit).

Gjaté luftés sé dyté botérore ka gené e nevojshme prodhimi i njé sasie t€ madhe té detaleve makinerike
té njéjta por me kualitet té njéjté, nga punétor té kualifikuar. Por me rritjen e véllimit té prodhimtarisé
kualiteti i prodhimeve ka pésuar rénje té dukshme nga ndikimi i faktorit njeri.Industria e aviacionit ushtarak
té Shteteve té Bashkuara té Amerikés ka kérkuar ményrén e zgjidhjes se kétij problemi(mangeésie).

Jané parashtruar kéto géllime kryesore:

> rritja e véllimit té prodhimeve me konfiguracion té ndérlikuar gé kérkoheshin né industriné e aviacionit,
» pérmirésimi i kualitetit dhe saktésisé sé detaleve,

» stabilizimi i gmimit té prodhimit.

Si rezultat i kétyre kérkesave né vitin 1951 é&shté angazhuar laboratori né Massachusetts Institute of
Technology (MIT) gé té zbuloj makinén e cila i plotéson kéto kérkesa. Né té njéjtén kohé MIT ka punuar né
projektin e zhvillimit t&¢ kompjuteréve me emértimin Whirlwind. Né vitin 1952 éshté konstruktuar makina e

paré me drejtim numerik.

2.3.Dallimi mes makinave Kovencionale dhe CNC

Njé nga dallimet themelore ndérmjet makinave konvencionale dhe CNC éshté né veté ngasjen. Te makinat
konvencionale éshté e mundshme gé vetém njé ngasje kryesore té distribuohet né té gjitha pjesét lévizése,
ndérsa dirigjimi i pjeséve lévizése bé&het me doré ose makinerike pérmes dorézave pér dirigjim. Makina CNC
duhet patjetér té keté elektromotoré té ndaré pér boshtin kryesor dhe pér secilin bosht punues, ndérsa puna e
makinés éshté automatike pérmes njésisé dirigjuese té programuar. Sistemi matés te makina klasike pérbéhet
nga shkalla me matés lévizés (nonius) e cila mundéson leximin e precizitetit deri né té gindtat e milimetrit
ndérsa sistemi matés te CNC makina pérbéhet nga sistemi linear i matjes sé precizitetit té leximit deri né té

mijtat e milimetrit.
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Ngasjae Sistemi matés Ngasja
Boshti punues ~ pérgith Linear kxyesore
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Boshti Njésia
me sfers dirigjuese
Ai i Ngasja

Figura 2.5. Krahasimi i makinés metalprerése klasike dhe CNC

Disa nga pérparésité themelore t¢ CNC makinave metalprerése ndaj atyre klasike jané:
e Programi i futur mund té ruhet lehté;
e Programi i ruajtur ndryshohet lehté;
o Pérséritja;
e Produktiviteti i larté;
o Kualitet i larté dhe precizitet i pérpunimit pavarésisht nga disponimi;
o Kérkesa té vogla pér shkathtési té operatorit;
e Shfrytézim i larté i makinés;
e Pérshtatje e larté gjaté pérpunimit;
e Mundési e realizimit t&¢ mé shumé operacioneve punuese;
e Shpejtési dhe lehtési e pérgatitjes sé parametrave teknologjik;
e Zvogélim ose eliminim i ploté i shpenzimeve té deponimit,

e Shkalla e larté e sigurisé gjaté punés.

Té metat e CNC makinave jané:
e Kérkesa té médha pér investime fillestare;

e Shpenzime té larta t&¢ mirémbajtjes pér shkak té ndérlikueshmérisé sé veté makinave cka kérkon

personel me pérgatitje té larté servisuese;
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e Nevoja pér programim kérkon programues me shkollim té larté té cilét posedojné njohuri

specialistike nga shumé fusha;

e Prodhimtaria individuale joprofitabile dhe pérpunimi i serive té vogla.

2.4. Llojet e makinave CNC

Teknologjia e makinave CNC éshté inkuadruar me sukses né té gjitha fushat e industrisé. Makinat CNC pér
shkak té kompleksitetit dhe pérbérjes sé tyre quhen edhe sisteme pér pérpunim, sepse né vete bashkojné mé

tepér lloje té teknologjive: teknologjiné informatike-kompjuterike, elektronike, energjetike, teknologjiné e

pérpunimit makinerik, etj. Makinat e veglave qé pérdoren né prodhimtariné makinerike, né té cilat pérdoren

makinat CNC udhéhegése mund té ndahet né:
Makinat CNC Router,

Makinat CNC Frezuese,

Makinat CNC 5 akse,

Makinat CNC Tornuese,

Makinat CNC pér Saldim,

Makinat CNC laserike ( fiber laser, plasma) dhe

YV V.V V V V V

Makinat CNC water jett(prerje me uj) etj

Tabela 2. Llojet e makinave CNC

~ !

.....

R
r

Makina CNC gravirimi ( rotuter )

Makina CNC Frezuse per metal
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Makina CNC 5 akse

~

s | aaa— —

ﬂ
|

Makina CNC pér Saldim

Makina CNC Fiber Laser

2.5. Programimi i makinave CNC

Programi éshté bashkési e urdhrave té shifruara gjeometrik-teknologjik-funksional me té cilat pérmes

mediumeve té ndryshme fizike (shirita té letrés, kaseta, disketa) i jepen njésisé dirigjuese t& makinés me

dirigjim numerik té punéve té paramenduara paraprakisht [2,3,4].

Ményrat e programimit t&¢ CNC makinave jané:

>

Programimi me doré — programuesi e definon dhe e pérshkruan veprimin operacional té& pérpunimit né
CNC makinén duke pasur parasysh vizatimin e punétorisé, i bén té gjitha llogaritjet dhe né ményré té
pavarur e shkruan CNC programin. Ky éshté proces i gjaté i cili kérkon profesionalizém pérkatés té
programuesit, ndérsa kur éshté né pyetje njeriu éshté mundésia e madhe e paraqgitjes sé gabimeve né
program.

Programimi me doré drejtpérdrejté né makiné — njésité moderne dirigjuese e kané té ndértuar pérkrahjen
e programit pér programim pérmes menysé dhe opsioneve disponuese. Mundésia e simulimit té
programit e ndihmon programuesin geé ti evitojé gabimet eventuale.

Programimi me doré — programuesi me ndihmén e CAD-CAM sistemit e fut vizatimin né kompjuter, i
cili né bazé té dialogut programer-kompjuter dhe vizatimit té futur e gjeneron CNC kodin pér tipin

pérkatés t¢ CNC makinés. Po ashtu e ky¢ mundésiné e simulimit té procesit té zgjedhur.
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Programimi automatik — ményra mé efektive e NC programimit e cila kérkon kohé dukshém mé té vogél
nga ato paraprake, ndérsa njékohésisht edhe e optimizon numrin e instrumenteve té pérdorura dhe rrugén
e tyre me cka dukshém shkurtohen veprimet pérgatitore dhe pérfundimtare, gé sjell kursime té
konsiderueshme te prodhimtaria né masé. Te programi i gjeneruar automatikisht mundésia e kolizionit té
pjeséve té vecanta té sistemit éshté sjellé né masén mé té vogél té mundshme, posacérisht e réndésishme
te punimi individual i copave punuese té médha ose te pérpunimi i materialit té shtrenjté ku kérkohet
programi “pa gabime” .

Programimi automatik pérbéhet nga numri mé i madh i sistemeve té ndara né 4 grupe kryesore:
Nénsistemi pér punimin e té dhénave hyrése dalése té copés punuese — burimi i té dhénave éshté 2D ose
3D vizatimi i ndonjé CAD programi.

Baza e té dhénave — pérmban té dhéna té materialit i cili pérpunohet, instrumenteve dhe makinave. Né
fillim té programimit automatik programuesi e zgjedh materialin e copés punuese, ndérsa kompjuteri nga
baza e té dhénave i zgjedh instrumentet prerése té pérshtatshém gjeometrikisht, i gjeneron té dhénat e
tyre dhe i pérshtat ato me té dhénat teknologjike t& makinés.

Procesori — grup i programeve té cilét né bazé té té dhénave hyrése dhe té dhénave nga baza e té dhénave
e pércakton rrugén e instrumentit prerés sipas strategjisé paraprakisht té programuar me optimizimin
automatik té kycur té radhitjes sé ndérrimit té instrumenteve prerése, shtréngimin e copés punuese dhe
regjimet e pérpunimit. Pér optimizimin e parametrave té pérpunimit mund té shfrytézohen programet e
inteligjencés artificiale sic jané rrjetat neurale ose algoritmet gjenetike.

Postprocesori — program i cili datotekén nga CAD programi e shndérron né formé té lexueshme pér
njésiné dirigjuese té makinés metalprerése. Postprocesori universal mund ta gjenerojé programin
dirigjues kualitativ pér njé numér mé té madh té njésive dirigjuese té makinave té ndryshme CNC.
Instruksionet e vecganta dirigjuese té programit, té pérbashkéta me té gjitha ményrat e programimit,
ndahen né gjeometrike té cilat e definojné pozitén relative ndérmjet instrumentit

Prerés dhe detalit pérpunues, teknologjike té cilat e definojné ményrén, intensitetin dhe shpejtésiné e
pérpunimit, gjegjésisht funksione ndihmése té cilat e definojné kycjen dhe shkygjen e boshtit punues,

kahjen e rrotullimit, ftohjen e instrumentit prerés etj.
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2.6. Struktura e pérgjithshme dhe pérmbajtja e programit

Sic éshté pérmendur mé paré, programi i punés sé makinés NC pérfshin dy grupe informacioni:

» informacione gjeometrike ose informacion rreth lévizjes relative té instrumentit dhe pjesés punuese;

» informacione teknologjike ose informacione lidhur me detyrat e makinés gé duhet té realizohen gjaté njé
cikli pune (t& dhéna pér numrin e rotullimeve té instrumentit ose pjesés punuese, thellésisé sé prerjes dhe
prerjes, kahjes sé lévizjes sé hapit, llojet dhe shenjat e instrumenteve me té cilat kryhen operacionet e
projektuara té pérpunimit, etj).

Struktura e programit pér makina NC pérbéhet nga tri pjesé kryesore:

» shenja e fillimit té programit,

» njé seri fjalésh (bllok) gé pérshkruajné rrjedhén e ekzekutimit té programit dhe

» shenja e fundit té programit.

Shenja e fillimit té programit éshté % dhe duhet té shkruhet para fjalisé sé paré té programit. Pas shenjés sé
fillimit té programit pason njé seri e fjalive programore.

Secila fjali (bllok) e programit pérfshin té gjithé informacionin e nevojshém né bazé té té cilit njésia e
dirigjimit kontrollon njé lévizje té pércaktuar ose ecje punuese té makinés.Fjalia (blloku) e programit
pérbéhet nga fjalét e programit, ku secila fjalé pérfshin njé informacion gjeometrik ose teknologjik té
realizueshém. Fjalét brenda secilés fjali té programit jané té shkruara sipas renditjes sé pércaktuar.

Sipas sistemit koordinativ té pércaktuar dhe procesit teknologjik té hartuar, programuesi (teknologu) i gaset
punimit t& programit t¢ makinés NC. Pérvec¢ késaj, disa rregulla né shkrimin e programit (sintaksé dhe
semantiké) duhet té ndigen.Kombinimi i sintaksés dhe semantikés pércakton strukturén e njé programi gé
pérbéhet nga blloget dhe ato té fjalés (adresa dhe vlerat numerike).Forma mé e gjeré, e pérgjithshme e fjalisé

sé programit, me rendin e fjaléve éshté treguar né Figurén 2.6.
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Fjalia-BIIoku Shpesh heré nuk shkruhet

Numri |Kushtet . Parametrat Habi Shpejtésia/| Instru-| Funksionet .
ifialisé e rrugés | Koordinatat | ;oo o)y B nr.rrot. | menti| shtesé Fundi
N G XY Z LJ.K F S T M.,D LF
U, V,.W
AB,C
P.QR
Informac. WG
program. ' . _ prog.
teknike Informacionet gjeometrike Informacionet teknologjike tekn.
blloku fiala adresa vlera numerike
/ e T \ /
! — _/ T y /
N20 G1 X10Z-35| |F0.3 S$150 702153 M4
} 4
Numri i bllokut
Kushtet e rrugés Informacioni pér
(G) Informacionet instrumentin
gjeometrike Funksionet
Informacionet teknologjike ndihmése (M)

(hapi, frekuenca, nr. rrot.)

Figura 2.6. Struktura e fjalisé (bllokut) sé programit



Tabelen 3. Jané té paragitura shenjat bazé dhe special pér fjalét e programit sipas DIN 6602

SHENJA

K UPTTIMI

SHENIJAT ALFABETIKE

Rrotullimi rreth aksit X

Rrotullimi rreth aksit Y

Rrotullimi rreth aksit Z

Memoria pér korigjim té instrumentit

Hapi i dyté (Iévizja ndihmése)

Hapi (lévizja ndihmése)

Kushtet e rrugés (funksioni i |évizjes, ményra e realizimit té |évizjes sé& hapit)

Adresé e liré (funksioni ndihmés)

Parametri i interpolimit ose hapi i filetés paralel me aksin X

Parametri i interpolimit ose hapi i filetés paralel me aksin Y

Parametri i interpolimit ose hapi i filetés paralel me aksin Z

Adresé e liré

Funksionet ndihmése (funksionet punuese t€ makinés)

Shenja e fjalisé (bllokut) programuese

Adresé e liré

Lévizja e treté paralel me aksin X

OlT|O|Z|IZ2|r|R|<|=|T(®[M|mM|O|O|w|>

Lévizja e treté paralel me aksin Y

By

Lévizja e treté paralel me aksin Z, ose |lévizja me hap té shpejté né drejtimin e aksit Z
(adresat alfabetike P,Q, R mund té& pérdoren si parametra gjaté llogaritjeve té

vecganta, pér shembull si rreze gjaté programimit me shpejtési konstante té prerjes)

Numri i rrotullimeve té boshtit kryesor

Numri (adresa) e instrumentit prerés

Lévizja e dyté paralel me aksin X

Lévizja e dyté paralel me aksin Y

Lévizja e dyté paralel me aksin Z

Lévizja né drejtim té aksit X

Lévizja né drejtim té aksit Y

N[<|X|S[<|C|H|»

Lévizja né drejtim té aksit Z

SHENJAT SPECIALE

S

Fillimi i programit (gjithashtu, ndalimi i pakushtézuar i kthimit t& programit

o~

Filimi i vérejtjes

~

Mbarimi i vérejtjes

+

Plus (parashenja pozitive)
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SHENJA KUPTIMI

- Minus (parashenja negative)
, Presje SHENJAT
Pika decimale

/ Parashenja pér shenimin e fjalisé (bllokut) testuese
Fjalia kryesore (gjithashtu, kushtézimi i ndalimit t& kthimit t& programit)

SHENJAT QE NUK SHKRUHEN

HT Tabulatori

Fundi i fjalisé programuese, pérkatésisht hapi pér punén e re, gjegj, fjaliné e re
programuese ose fundi i programit

LF/NL

CR Kthimi né fillim, ecja prapa (né printimin e programit)

SP Hapésiré
DEL Fshirje
NUL | Zero, asnjé shenjé

BS Ecja prapa, hapi kthyes

Shénim: Me pérjashtim té shenjés LF / NL, t& gjitha shenjat e kétij grupi
njésia dirigjuese i injoron

-Ndérsa Kuptimin e gjuhes programuese G-Code dhe kodve ndimhse M-Code do ti elaburojm tek aplikimi i softwerit
Mach 3.

2.7. Sistemi kordinativ dhe pikat karakteristike té makines CNC

Pér definimin e té dhénave gjeometrike né program pérdoret sistemi koordinativ i cili éshté i definuar pérmes
dy gjegjésisht tri akseve perpendikulare ndérmjet veti me zanafillé té pérbashkét. Sistemet koordinative té
rrafshit (dy akse) pérdoren pér pérpunim né CNC makinat tornuese ndérsa sistemet koordinative té hapésirés
(tri akse) e pérshkruajné lévizjen te CNC makinat frezuese dhe shpuese, gendrat dhe celulat pérpunuese
etj.Secili aks ka dy drejtime t¢ mundshme + (plus) dhe — (minus). Aksi “Z” éshté i definuar né ményré
standarde né drejtim t€ boshtit kryesor t€ makinés lart/poshté. Aksi “X” mé s€ shpeshti e tregon 1€vizjen
majtas/djathtas, ndérsa aksi “Y” pérpara/prapa. Me shkronjat “A”, “B” dhe “C” zakonisht shénohen akset
plotésuese.Drejtimi i lévizjes mé lehté mbahet mend me ndihmén e rregullés sé dorés sé djathté:

» Gishti i madh né drejtim pozitiv té aksit X,

» Gishti tregues né drejtim pozitiv té aksit Y,

» Gishti i mesém né drejtim pozitiv té aksit Z.
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+Z
+C

+8

+Y

a) Dows & prae

Figura.2.7. Rregulla e dorés sé djathté

Makinat CNC kané tre sisteme gjeometrike té pavarura reciprokisht:
» sistemin gjeometrik té makinés
» sistemin gjeometrik té pjesés punés

» sistemin gjeometrik té veglés tek makina frez dhe tek makina torno 2.8

‘ Yn L/,‘{\ IB_ |
¥ La5E oy
Mo
Mg

Figura 2.8. Pikat referente té makinés frezuese dhe tornuese

@ M - pika zerro e makinés G N - pika referente e folesé sé&
instrumentit
@ W - pika zerro e programit @ B - pika fillestare e

instrumentit

e R - pika referente e makinés

P - pika zero (maja teorike)
e instrumnetit

@ T- pika referente e bartésit t& @ A\ - pika e pozicionimit t& copés

instrumenteve punuese

Figura 2.9. Pikat karakteristike té makinés



2.8.Sistemet ngasése té makinave NC dhe CNC

Sistemet ngasése (repartit) t¢ makinave me dirigjim numerik kané detyrén e ekzekutimit t¢ komandave té
marra nga njésia dirigjuese.Sistemet ngasése jané komponente té réndésishme té makinave péprunuese dhe
nga ato varen njé seri parametrash dalés té procesit té pérpunimit.Né pérgjithési, sistemet ngasése té
makinave té dirigjuara numerikisht ndahen né sistemet e lévizjes sé lévizjes kryesore, lévizjeve ndihmése
dhe funksioneve ndihmése, Figura 2.10.
Nga kéndvéshtrimi i sistemeve té ngasjes, dallimi kryesor ndérmjet makinave konvencionale dhe me dirigjim
numerik éshté fakti gé makinat NC dhe CNC kané sisteme té vecanta té lévizjes pér lévizjen kryesore dhe
ndihmsse. Ky ndryshim éshté logjik dhe rrjedh nga karakteri i dirigjimit numerik.Koncepti dhe zgjidhjet
teknike té sistemeve ngasése jané vazhdimisht né ndryshim dhe pérmirésim né dyzet vitet e fundit, kéto
sisteme jané pérmirésuar dhe ndryshuar, nga reparte (ngasje) té parregulluara asinkrone dhe me hap, pérmes
sistemeve té lévizjes sé jashtme klasike (sistemi: pajisje reparti — transmisioni-boshti punues), deri te
zgjidhjet mé té fundit, té tilla simotorét elektrik dhe boshtet-motorike té sakta. Zhvillimi i sistemeve ngasése
me repart té drejtpérdrejté (direkt) gjithnjé e mé shumé i zhvendos (largon) nga pérdorimi repartet klasike, ku
transmetimi nga motori elektrik né boshtin kryesor té makinés kryhet pérmes transmisionit pérkatés
(dhémbézuar, me rrip, etj.) [3,4].
Sistemet ngasése té makinave NC dhe CNC duhet t€ mundésojné:

» lévizje té geté (pa inercion), gjaté startimit, ndryshimit té kahjes dh ndalimit,

» varési lineare midis sinjaleve hyrjése dhe té dalése,

» shkalla té larté reaguese né sinjalet dirigjuese,
Pérvec késaj, nga kéto sisteme kérkohet shkallé e larté e shfrytézimit, pérmasa gabairite té vogla dhe
besueshméri né puné.
Parametrat pér pérzgjedhjen e sistemeve té ngasjes pér makinat me dirigjim numerik jané:

» fugia e kérkuar (fugia e nevojshme pér procesin e prerjes),

» fugia e disponueshme,

» karakteristikat dinamike té sistemit ngasés,

» momenti rrotullues (pér boshtin kryesor).
Sistemet ngasésené nga aspekti i burimin e energjisé mund té jené: motorét me rrymé njékahore (DC) dhe
rrymé alternative (AC), motori me hap, motorét hidrauliké, motorét pneumo- hidrauliké etj., ndérsa duke

duke pasur parasysh funksionin gé ata kryejné, ato mund té jené pér lévizjet kryesore dhe ato ndihmése,
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si dhe pér funksionet ndihmése té makinés. Sot, mé té pérdorur jané motorét me rrymé njékahore dhe

alternative si dhe matorét elektrik me hap.

SISTEMET NGASESE TE
MAKINAVE PERPUNUESE

A 4

SISTEMTET NGASESE TE
FUNKSIONEVE NDIHMESE

v
v v
SISTEMET SISTEMET NGASESE TE
NGASESE LEVIZJES NDIHMESE
TE LEVIZJES ‘ ;
KRYESORE

NGASJE

ARRUTIJE E LEVIZJEVE

* Elektromotor
asinkron
alternativ -AC
sinkron
alternativ -AC

o njékahor -pC
me hap

* Hidraulik

o cilindér
< hidromotor

* Hidromotor
¢ Elektromotor
asinkron
alternativ -AC
sinkron
alternativ -AC
njékahor -DC
“ me hap
2 linear

* Bosht i filetuar
me dado

* Boshti filetuar
me sfera dhe dado

« Bulon kérmillor me
qark kérmillor

« Bulon kérmillor dhe
leveé té dhémeézuar

« Dhémbézor

« Dhémbézor dhe levée
té dhémbeézuar

« Cilindér hidraulik

« Sistemi pér ftohje
dhe lubrifikim

» Sistemi pér largim té
ashklés

« Sistemi pér ndérrim
automatik té veglave

« Sistemi pér ndérrim
automatik té pjesés

* Sistemi pér lyerje

Figura 2.10. Ndarja e sistemeve ngasése té makianve me dirigjim numerik

Né pjesen e mé poshtme do japim disa shembuj dhe detalve ge arrihet levizja tek sistemi ngasés:

1. Sistemi i boshtit te filetuar me sfera dhe dado- éshté njé nga sistemet me efikase tek makinat CNC,

sepese ka saktési t¢ madhe né lévizje dhe gjaté punés ka forca té voglaté ferkimit. Por nuk éshté e

pélgyshme té pérdoret bosht té filetuar me sfera dhe dado né distanca té gjata pér arsyje té vilbrimve.

Boshti i filetuar me sfera éshté njé shufer e filetuar ku vendoset tek motori ngasés edhe bén

rrotullimin ndersa dado vendoset statikisht né trupin e aksit pérkatés né té cilen do té lévizé né

ményré drejtvizore, si material per ta pérpunuar né makina éshté i

véshtirévarsisht operacionve

pérpunuese, ku shtresa e siperme e saj éshté material i fort ku pérpunimi i saj &shté i veshtiré. Figura

2.11.
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A

Figura 2.11. Sistemi ngases me bosht té filetuar me sfera dhe dado

2. Sistemi i ngasése me rrip té dhémbézuar- kjo ngasje perdoret né rastet kur makina CNC ka
ngarkesé mé té vogél gjaté pérpunimit.
Avantazhet: - Gjaté punés bénépak zhurém,
-Ka kosto té vogél,
- | lehté pér té aplikuar dhe centurar gjaté montimit,
Disavantazh: - Me kalimit e kohés né puné mund té pésoj elasticitet dhe té€ humb saktésin
- Nuk pérdoren tek makinat CNC qé kané ngarkés té madhe gjaté pérpunimit té materialit

etj.

Figura 2.12. Sistemi ngasésé me rryp té dhémbézuar
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3. Sistemi ngasés me dhémbézor dhe levé té dhémbézuar

Avantazhi:- Sistemit ngasése me levé té dhémbézuar me dhémbezor pérdoren makina CNC me dimensione
té gjata ku mund té operoj levizje makina pa pasur vilbrime.

Disavantazh: béjné zhurém dhe nuk kané saktési shumé té madhe gjaté punés.

Figura 2.13. Leva e dhémbézuar me dhémbezoré

4. Kushinetat lineare (shufra lineare dhe kushinetat me sfera)

Ky lloj i kushinetave na mundéson lévizjen drejtévizore t€ makinés, népérmjet udhzuesit (shufres sé
profiluar) dhe kushinetes me sfera e cila éshté e udhézuarte figura 2.8.4,ka forma té ndryshme té
kushinetave lineare Figura 2.8.5., ku duhet pérshtatur llojin e kushinetés me funksionin e makinés duke
pasur parasysh ngarkesat gjaté pérpunimit né makiné.

Figura 2.14. Kushineta lineare ( shufra lineare dhe kushineta me sfera)
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2.9. Sistemi ngasése me elektromotor me hap (stepp motori)

Motori me hap (Stepp Motor) éshté njé paisje digjitale inkrementale, i cili i pérkthen sekuencat e impulseve
té hyrjes né njé rotacion kéndor proporcional.Pozicioni kéndor i rotorit t¢é motorit pércaktohet nga numri i
impulseve té hyrjes, dhe shpejtésia e saj éshté proporcionale me frekuencén e impulseve.Hyrje né motorin
me hap jané impulset nga njésia dirigjuese e makinés, té cilat kané fuqgi dhe kohézgjatje té caktuar, ndérsa
dalja éshté rrotullimi i boshtit t¢ motorit.Késhtu, hyrja éshté njé sinjal binar i koduar, dhe rezultati éshté
rrotullimi kéndor.Momenti rrotullues dhe fugia jané té kufizuara, prandaj pérdoren pér makina té vogla dhe
té mesme.Gama e frekuenceés sé sinjalit hyrjés éshté 200 deri né 8000 imp./s, gjaté sé cilés njésia e rrotullimit
té boshtit té motorit éshté prej 5 deri né 10 um / imp., dhe madje edhe mé pak.

Duke pasur parasysh se rrotullimi te motorét me hap éshté parcial ose diskret, dhe jo i vazhdueshém (jo
kontinual), né té cilin rast ¢do zhvendosje (rrotullim) e cila quhet hap (hapit i pérket njé kénd shumé i vogél
rotacioni), kjo dmth., gqé duke dirigjuar numrin e hapave, dirigjohet shpejtésia e motorit.Figura 4.4 tregon
prerjen e motorit me hap (me rrotullim njési) prej 45 °. Kur né mbéshtjelljat (dredhat) AA‘ rrjedh rryma,
fundi A béhet poli jugore (S) i elektromagnetit.Rotori me magnet té pérhershém mé pas rrotullohet ashtu qé
poli verior (N) ndodhet pérballé fundit t& A. Nése rryma léshohet edhe pérmes dredhave BB 'dhe nése rryma
edhe mé tej rrjedh pérmes dredhave AA', fundi B do té béhet poli i jugut (S) i elecktromagnetit.Kjo do té
béjé gé rotori me magnet té pérhershém té rrotullohet mé tej derisa pola i saj verior (N) té mos marré asnjé
pozicion midis skajeve A dhe B, dmth rotor do té rrotullohet pér njé hap i 45 °.

Varésisht nga shkalla aktuale e rrjedhjes pérmes elektro-magnetéve AA ', BB, CC dhe DD, rotorét
rrotullohen pér 45 °, 90 °, 135 ° etj, [3,4,5].

Sigurisht, pérshkrimi i mésipérm i referohet njé hapi té¢ madh rrotullimi, por me rritjen e numrit té€ poleve né

stator,zvoglohet hapi kéndor i motorit, e késhtu rritet saktésina e lévizjes.
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Rotori B

www.pololu.com

Figura 2.15. Brendesia e stepper motorit dhe llojet e ti

Motorét sinkron né raport me motoré njékahor (DC) karakterizohen nga dinamika mé e larté dhe numér té
madh mé té madh té rrotullimeve.Karakteristikat themelore t€ motoréve asinkroné jané:

» mbajtja e numrit té madh té rrotullimeve edhe nén ngarkesg,

» ¢mimi i ulé,

» konstrukcione té thjeshta dhe té forta,

>

i projektuar si repart kryesor standard, etj.

30



3.0. PROJEKTIMI DHE KONSTRUKTIMI I MAKINES FREZUESE CNC
PER FREZIM DHE GRAVIRIM

Paraprakisht para se té fillojmé té ndértojmé njé makiné, duhet t’i kemi té njohur disa faktor té
ciléve do t’iu nénshtrohet makina gjaté punés e ato jané:
» Lloji i materialit;
> Pérmasat e materialit: gjatési, gjerési, trashési;
» Pesha véllimore e materialit;
>

Punén ose funksionin gé do ta kryej makina.

Duhet té kemi parasysh dhe faktorét té cilét mund té na paragiten gjaté pérpunimit té
matrialit gé do ta pérpunojm né makiné:

> Vibrimet;

» Temperatura;

» Zhurma;

» Ngarkesen e instrumentit prerés.

Kur t’i kemi té njohura kéta faktor at€éheré mund té dizajnojmé makinén dhe t’i pérzgjedhim
pjesét mekanike dhe elektornike té cilat do t’i vendosim né makinén né ményré gé konstruktimi i
makinés té jeté i pérkryer dhe preciziteti té jeté makisimal.Pér ta paragitur né skematikisht né
ményré té detalizuar punimin e makines CNC ka gené mjaft e ndérlikuar, pér shkak té detalve té
ndryshme né forma té ndryshme gjeometrike, ku ka pasur detale té njejta té€ montuar né tri akset
X, Y dhe Z, né pikat e mé poshtme kemi paragitur nga fillimi deri né fund elementet (detalet) té

cilat jané pérzgjedhur, pérpunuar dhe montur pér ta formuar makinén CNC.
3.1. Elementet e formimit dhe konstruktimin té bazamentit

3.1.1. Konstruktimi i bazamentit

Bazamentin e makinés éshté konstrukutur nga profile metalik me dimenzione: 080x40x2
(mm), 060x60x2 (mm) dhe profili 060x20x1.8 (mm) duke ¢ béré lidhjen e tyre me saldim, qysh
nga fillimi éshté menduar krijimi i njé makine CNC pér frezim dhe gravirim té gurve (mermer,
granit etj) andaj konstruktimi i bazamantit duhet té jeté i strukturuar miré pér shkak té peshés sé
réndé té materialit qé duhet pérpunuar.
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Konstruktimi i makines éshté béré né formen e tavolinés mbi té cilen do té& ndértohet makina
CNC me uré lévizése e cila do té keté né dispozicion tri akse X, Y dhe Z. Duke analizuar
makinen CNC me uré lévizése vérejmé se njéri aks duhet té jeté statik me tavolinen, ndérsa dy
akset tjera té ndértohen mbi t&, qé nénkupton akset lévizése duhet ndértuar njéra mbi tjetrén gé té

arrihet levizjen 3 dimenzionale té instrumentit.

740.00 £0.25

Figura 3.1. Konstruktimi i bazamentit prej metalit

3.1.2. Alumini i profiluar

Mbas pérfundimit té konsturksionit metalik siper saj &shté vendosur alumini i profiluar me
kanale duke fiksuar me bulona M6x55(mm) dhe me dado katerore 020x20x 5(mm) ( kéto lloje té
dadove jané pérdorur kur kemi fikusar detale t& ndryshme me aluminin e profiluar), Fig. 3.2,
duke béré vendosjen e bulonave né ményré sistematike gé fiksimi mes aluminit té profiluar dhe
konstruksionit metalik, pér arysje se gjaté punés mund té kijohen vibrime dhe mund té vijé deri

tek lirimi i bulonave.

32



Jané pérdorur 4 copa té aluminit té profiluar me dimenzione 180x90x1190(mm) — 2 copé dhe
180x90x1375 (mm) dhe 2 copé pér ta pérfunduar kornizen katérore duke i lidhur mes vete né 4
skajet si¢ shifet né Fig. 3.4. me L-profil nga alumini me dimensione 100x100x10(mm) Fig.
3.3.dhe duke fiksim me nga 4 bulona M8x30(mm).

® A

Figura 3.2. dado katrore Figura 3.3.. L-profil nga alumini

Figura 3.4. Montimi i aluminit té profiluar dhe lidhja e tyre me L-profil
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3.1.3. Rezervari i ujit pér ftohje

Pasi qé kjo makiné éshté parapa se do té béj frezimin dhe gravirimin e material té gurit dhe
xhamit éshté e domosdoshme té pérdoret uji pér ftohje, rezervari éshté vendosur né mesin e
korrnizés sé profiluar duke mbuluar hapsirén né gendér té makinés, dhe ka té zgjeruar anasoret
né kénde té caktuara pér mbrojtjen e kushinetave lineare, boshtin me sfera dhe motorét nga

lagéshitia dhe koruzioni.

Figura 3.5. Rezervari i vendosur mbi korniz

3.1.4. Nivelizueset

Cdo makiné pér té punuar né saktesi duhet té jeté e nivelizuar miré, andaj edhe tek makina
CNC kemi béré vendosjen e nivelizusve né katér kémbet e konstruksionit té saj, dhe kemi
kontrolluar dhe nivelvelizuar tek buloni me dado M16x100 Figura 3.6. ndérsa tek Figura 3.7.

éshté treguar se ku éshté béré vendosja e tyre.
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Figura 3.6. Nivelizuesja Figura 3.7. Vendosja e nivelizusve

3.1.5. Vendosja e gypave dhe aluminit té profiluar mbi tavolinen punuese

Pér té béré fiksimin e metalit té cilin kemi per ta perpunuar fillimisht kemi vendosur gypat e
metalto20x60x1.8(mm) Figura 3.8. pastaj sipér saj kemi vendosur alumin té profiluar me
dimensione 45x180x1340 (mm) duke fikusar me bulona M8X60 figura 3.9., ku mbi té cilén
béhet vendosja e materialit qé frezohet ose gravirohet duke e fiksuar né ményré mekanike.

Figura 3.8. vendosja e gypave té metalit Figura 3.9. vendosja e aluminit té profiluar
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3.2. Elementet e formimit té aksit X, Y dhe Z

3.2.1. Pllakat mbajtse té motorit dhe boshtiti filetuar me sfera dhe dado te aksit Y

Pasi qé kemi projektuar makinén CNC me uré levizése ka gené e domostoshme té vendosen dy
motorve (steeper motor) tek kordinata e cila éshté vendosur tek bazamenti kryesor, sepse poté
mos ishte béré kjo vendosje atéher makina nuk do té keté mundur té bénte levizje precize, po
nése nuk ishin vendosur dy steeper motor do paragitej problem qégjaté Iévizjés gé shtyrja né
njéren ané ku éshté vendosur motori éshté me e madhe se nga ana tjeter e cila ngecja mbrapa dhe
si pasojé lévizja né kété aks nuk éshté e njejté né gjithé tavolinén punues té makinés, andaj ka
gené e domosdoshme té béhet vendosje e dy motorve (steeper motor) tek aksi gé fiksohet tek
bazamenti [4,5].

Tek makina CNC éshté pérzedhur gé aksi “Y” té vendosej statikisht tek konstruksioni i makinés
né té cilin mé pas do té béhet konstruktimi i pllakave anésore té cilat do té shtyhen pér funksion
té aksit “X” mbi té cilin pastaj béhet vendosja e aksit “Z”.

Dy pllaka mbajtése té motorit jané vendosur né dy skajet té njejtat ané tek alumini i profiluar
duke u fiksuar me bulona M10x55mm figura 3.10. ndérsa tek dy skajet tjera éshté béré vendosja
e dy pllakve mbajtése té kushinetés té boshtit me sfera Figura 3.11. ku do té béhet vendosja e
kushinetés me simbol FYTB 15FM, ndérsa né Figurén 3.8. éshté paragitur né pamjen komplet té

makinés se ku éshté béré vendosja e pllakave mbajtése.

ity w0 —— |

25000 20.50

Figura 3.10. Pllaka mbajtese e motorit ~ Figura 3.11. Pllaka mbajtese e boshti té filetuar me sfera
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Figura 3.12. Vendosja e pllakave mbajtés t& motorit dhe boshtit té filetuara me sfera

3.2.2. Kushinetat dhe mbajtsét témotorit tek aksi X , Y dhe Z

Pér té béré montimin e detaleve éshté béré analizimi i detaléve té makinés rend me rend pastaj
jané montuar, fillimisht éshté béré pérzgjedhja e 2 kushinetave me dimension d= @ 15(mm) me
simbol FYTB 15FM figura 3.13. té cilat i kemi fikusar me bulona M6x25(mm) tek pllakat e
mbajtesit boshteve té filetuara me sfera.

Pastaj éshté béré montimi né dy anét té boshtit té filtuarara me sfera té cilat do ti elaburojmé me
gjerésisht pér specifikat, dimensione, vecorité tek pika 3.17.

Mbajtési i motorit pér aksin “X” dhe “Y” figura 3.14. éshté punuar duke marré dy pllaka dhe
njé gyp metali dhe jané salduar mes vete pastaj pérpunimi i tyre éshté béré né makinén torno, né
té cilén jané centruar dhe punuar né ményré precize, e domosodshme ka gené aplikimi i
kushinetés aksiale Figura 3.15., ku éshté vendosé mes pllakés sé mbajtés dhe mbajtésit té
motorit, pasi qé gjaté punés, levizjés dhe ngarkesave té makinés motori i’u nenshtrohet forcave
aksiale.

Mbajtési imotorit né njéren ané ka té punuar vrimén gendrore né té cilen vedoset né gendér
motori, ndérsa né anén tjetér gjendet vrima gendrore né té cilén éshté vendosur kushinete aksiale,
ku pllaka e mbajtesit té motorit-mbajtési i motorit-motori jané té fiksuara me bulona M6x25.
Ndérsa mbajtési i motorit pér aksin “Z” éshté punar né formén “L” figura 3.16. ku pastaj do té

béhet fiksimi i saj me 2 bulona M10x35 né pllaken e cila I1éviz né aksin “X”.
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Figura 3.13. Kushineta FYTB 15FM dhe montimi i saj

Figura 3.14. Mbajtesi i steep motorit dhe vendosja e kushinetes aksiale

Kushineta aksiale

Figura 3.15.Vendosja e kushinetes aksiale Figura 3.16. Mbajtési i steep motorit pér aksin 7"’

3.2.3. Boshti i filtruar me sfera dhe dado pér aksin Y, X dhe Z

Pér aksin “Y” kemi vendosur 2 motoré dhe dy boshte té filetuara me sfera me dado me
gjatési 1470(mm), tek aksi “X” njé motor dhe njé bosht i filetuara me sfera me dado me gjatési
1460(mm), ndérsa tek aksi “Z” njé motor me bosht té filetuar me sfera me dado me gjatési
330(mm) té cilat jané pér té shtyré né funksion sistemin ngarkues ku dado me sfera géndron me

vendosje statike ndérsa boshti i filetuar rrotullohet.
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Pérzgjedhja e boshtit té filetuar me sfera me dado pér té aplikuar né makinén CNC ishte ideale
duke pasur parasysh distancén e shkurt té 1évizjes sé makinés. Né dy skajet e boshtit té filetuar
éshté béré tornimi i saj, ku né njéren ané éshté pérgaditur vend pér kushineten FYTB 15FM,
ndérsa né anén tjetér éshté béré tornimi pér kushinetat aksiale @17(mm), hapjen e filetés pér
dado M16x1.5 dhe gdhendjés né vendin e vendosjes sé xhuntés dhe pykés. figura 3.17.

Boshti i filetuar me sfera pér aksin “Y” dhe “X” jané té njejta né dimensione por vetém ju
ndryshon gjatésia, pérshkak nevojés sé levizjés sé shpejt ka dy fillesa dhe ka kéto dimensione:
diametri @25(mm), hapi 10(mm).

Boshti i filetuar me sfera dhe dado i aksit “X” si &shté bé&ré montimi i tij éshté treguar tek figura
3.19. [5,6].

Ndérsa tek aksi “Z” diamensionet i boshtit t€ filetuar me sfera éshté me i vogla: diametri
@15(mm), hapi 5(mm). Figura 3.28.

Dadot me sfera pér aksin “Y” jané fikuar tek pllakat anésore, ku dado éshté vendosur né gendér
té njé detali prej aluminit si¢ shifet ne figurén 3.18. dhe éshté fiksimi me bulona M6x35mm, tek
dado me sfera, pastaj éshté fikusar tek pllakat ansore levizése té aksit “X” figura 3.25. po ashtu
me bulona M 6x35 ndérsa tek dado me sferatek aksit “Z” éshté fiksuar me pllakén mbajtése té

boshtit kryesore (spindelit) me bulona M5x25.

Figura.3.17. Boshti i filetuar me sfera dhe perpunimi i ’ti
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Figura 3.18. Dado me sfera,  figura 3.19. Montimi i boshti té filetuar me sfera me dado, kushinetes
lineare, mbajtesit te motorit te aksit “Y”

3.2.4. Xhunta

Xhunta bén lidhjen e boshtit té filetuar me sfera me motorin i cili &shté fleksibile ku mes dy
pjeséve té xhuntés gjendet material gomé i cili zvoglon vibrimet e boshtit té filletuar me sfera
dhe motorit, Xhunta tek motoret ¢ aksit “Y”” dhe “X” kané dimensione té njejta @40(mm), né
vrim ku vendoset boshtit té filetuar me sfera @ 15(mm) dhe pyké 5(mm) ndérsa tek motori @
13(mm) dhe pyké 5(mm), kurse tek xhunta e aksit “Z” éshté pérdorur xhunta me e vogél me
dimensione @ 30(mm), né vrim tek boshtit té filetuar me sfera @ 13(mm) dhe tek motori @&
13(mm), po ashtu Xhunta ka bulonat pér té siguruar fiksimin e dy boshteve. figura 3.20.

Ndérsa tek figura 3.21. éshté paragitur montimi i xhuntas né brendésiné e mbajtésit té motorit pér
aksin “X” dhe “Y”.

Figura 3.20. Xhunta Figura 3.21. Vendosja e xhuntos

40



3.2.5. Motorét e aksit X , Y dhe Z

Sinjali digjital dérgohet nga kontrolleri né motor né formén e pulsave, té cilat detyrojné motorin
té rrotullohet pérmes njé kéndi té caktuar, gjé gé krijon lévizje rréshqitése pér té lévizur nga
distanca né distancé p.sh: nése 1200 impulse pér (goditje té vogla rrotulluese né kahje té djathté
ose té majté) digjitale dérgohen nga njésa dirigjuese tek motori, atéheré instumenti do té levizé
njé distancé té caktuar né aksin gé i pérket ky motor.

Makina CNC posedon 4 motor té 1lojit “Steeper Motor”, té ndara né tri kordinata, nga dy motor
né aksin “Y” figura 3.21. ndérsa né aksin “X” njé motor (figura 3.26.) dhe njé motor né aksin
“Z”(figura 3.28) ,zgjedhja e fuqisé sé motorit éshté e domosdoshme dhe duhet pérshtatur
ngarkesés gjaté punés, por né rastin toné jané pérshtatur motoret e aksit X dhe Y jané mé té
médhenj ndérsa aksi Z motori éshté mé i vogél pér shkak se ngarkesa éshté me e vogél né kété
aks, i cili bén levizjén e instrumentit pér né thellési t&¢ materialit (ushqgim) [3,4].

Figura 3.21. Montimi i steep motorit ne aksin'Y

3.2.6. Kushineta lineare (Shufra lineare dhe kushinetat me sfera) pér aksin X, Y dhe Z

Pér arritjen e levizjés drejtévizore kemi pérzgjedhur kushinetat lineare négjatésipér aksin X
1510(mm), péraksin Y 1380(mm) dheaksin Z 300(mm), por duhet té kemi parasysh se hapsira né
kéto gjatési nuk éshté e gjitha e shfrytézushme pér lévizje sepse kemi humbje té hapsirés nga
kushinetat e vendosura né shufren lineare. Ka dimensione dhe forma té ndryshme té kétyre
llojéve té kushinetave, por kemi zgjedhur markés “HIWIN motion Control & System

Technology”, né figuren 3.22. éshté paraqitur shufra dhe kushineta lineare.
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Tek aksi Y shufra lineare éshté vendosur tek baza me alumin e profiluar me bulona M6x25
Figura 3.23, ndérsa 4 kushinetat me sfera jané vendosur né pllakat anésore mbajtése té aksit X
me bulona M 8x30 me njé distancé 250 (mm) mes vete pér té rritur stabilitetin né levizje Figura
3.25.

Po ashtu edhe tek aksi X figura 3.26. statikisht né aluminin e profiluar éshté béré vendosja e
shufrés lineare tek alumini i profiluar i cili éshté fikusar tek pllakat anésore té makinés, shufra
lienare éshté fiksuar me bulona M6x25 ndérsa 4 kushinetat me sfera jané vendosur né pllaken
levizés me bulona M8x25 né té cilén me pas do té fiksohet aksi Z.

Shufrat e lineare e aksit Z (Figura 3.28) jané té vendosura né pllakén levizése té aksit X ndérsa 4

kushinetat me sfera jané té vendosur né pllaken mbajtes té boshtit kryesor (Spindelit).

Figura 3.22. Shufra dhe kushineta lineare Figura 3.23. Montimi i shufres lineare ne aksin Y

3.2.7. Elementet e formimit té aksit X

Pér té ngritur dhe konstrukutar makinen CNC dhe pér té funksionalizuar aksin X jané vendosur
dy pllaka anésore si né figura 3.24. né kéto pllaka anésore né pjesén e poshtme si¢ e cekém me
heret jané té fikusar dadot me sfera té aksit Y me bulona M6x25 dhe kushinetat me sfera me
bulon M8x35 sfigura 3.25. Dado me sfera, ndérsa né pjesén e siperme té sajéshtéfikusar me
bulona M10x55 me aluminin e profiluar té aksit X po ashtu éshté vendosur njé shufér katrore o
20x30x1472(mm) pér té rritur stabilitetin.

Néaluminin e profiluar sipér jané vendosur dhe fikusar me bulona M 6x25 dy shufrat lineare té
aksit X, né krahu e djathté pastaj &shté bérédhe vendosja, mbajtési i motirit, xhunta dhe motori i

aksit X, ndérsa né anen e majté né aluminin e profiluar ésht vendosur njé pllaké né formén L
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pllaké e cila mban kushineten FYTB 15FM pér boshtin e filetuar me sfera, dhe éshté béré

montimi i saj figura 3.15.3.

TIRAGRES

| - S

Figura 3.24. Pllaka mbajtse e aksit X Figura 3.25. Fiksimi i pllakave mbajtse te aksit X tek kushineta lienare e aksit Y

Figura 3.26. Montimi i aluminit te profiluar, kushinetave lineare, boshtit te filetuara me sfera me dado,
kushinetes, mbajtesit té motorit dhe steeper motorit te aksint X

3.2.8. Elementet e formimit té aksit Z

Aksi Z éshté ngritur mbi aksin X ku fillimisht jané marr 4 pllaka distancuese prej aluimini
té cilat do té fikson mes kushinetave me sfera té aksit X dhe pllakés mbajtése té aksit Z. Pllaka
mbajtése e aksit Z, Figura 3.27. éshté fikusar tek kushinetat me sfera dhe dado me sfera té aksit
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X me bulona M8x80 dhe M6x35, ndérsa né kété pllaké jané fiksuar 2 shufrat t€ kushinetave
lineare té aksit Z me bulona M6x25, ku pastaj sipér késaj pllake éshté montuar mbajtesi dhe i
motorit té aksit Z (figura 3.27), motori, xhunta, boshti i filetuar me dado me sfera, dhe né pjesen
e poshtme éshté fikusar njé pllaké mbajtése pér kushineta FYTB 10FM, Figura 3.28.

>~

— | 12y

g

SO0

Figura 3.27. Pllaka mbajtése e aksit Z

Figura.3.28. Montimi i pllakes mbjtése, kushlnetve lineare, steeper motoit, oshtit té filetuar dhe
xhuntes té aksit Z
3.2.8. Pllaka mbajtése dhe montimi i boshtit kryesor (Spindelit)

Boshti kryesor (spindeli) luan rolin kryesor tek makina e cila levizé dhe né hapsiren punuese pér
ta kryer pérpunimin e materialit ku aksi X dhe Y jané né levizje té instrumentit néper pjesén

punuese ndérsa levizja né aksin Zéshté thellésia e instrumentit né material. Pér ta fiksuar pllaken
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mbajtes e boshtit kryesor (Spindelit) fillimisht kemi marré 4 pllaka diferencuese té cilat do té
fikson mes kushinetave me sfera té aksit Z, dhe pér té fikusar tek kushineta lineare me bulon
M8x50 dhe boshti i filetuar me dado me sfera me bulon M5x30, pér ta funksionalizuar levizjen e
komanduar lart-poshté, Figura 3.29. ndérsa pér fiksimin e spindelit me pllaken lévizése té aksit Z
éshté pérdorur njé pllak ndérmjetésuese e cila éshté fikusar tek pllaka lévizése me bulona
M10x20, ndérsa fiksimi i boshtit kryesor (spindelit) éshté béré me bulona M6x35mm, Figura
3.30.
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Figura.3.29. Montimi i pllakes levizese dhe fikisimi i saj tek kushineta lineare dhe
boshtit te filetuar me dado

Figura 3.30. Montimi i pllakes ndermjetsues dhe montimi i boshtit kryesore (spindelit)

3.2.9.Pompa e ujit

Nga fillimi i projektimi makina CNC éshté paraparé gé té punoj pér frezimin dhe gravirimin e
gurit(mermer, granit etj) atéheré i domosdoshém duhet té perdoret uji pér ftohje, tek makina
kemi vendosur pompen e ujit nén hapsiren e konstruksionit Figura 3.31. ku uji pér ftohje e merr

45



nga rezervari i makinés dhe e garkullon mes gypave deri tek instrumenti prerés d.m.th sisitem i
ftohjés éshté sisitem garkullues, ku aktivizimi i pompes béhet né ményré manuale me ndérprerés
0-1.

Figura 3.31. Montimi i pompés se ujit

3.2.10. Mbulimi i konstruksionit me llamariné

Pér tu kompletuar makina né ményré sa mé estetike kemi mbéshtjellur hapsirén e
konstruksionit né siperfagen e poshtme duke e fiksuar me bulona, ndérsa tek motori kryesor

(spindeli) kemi mbeshtjell me llamarin pér té mbrojtur nga pluhri dhe uji figura 3.32.
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Figura 3.32. Mbéshtjella e makines CNC me llamarin Pamja nga prespektiva e majt ballore

3.3. Montimi dhe instalimi i pajisjeve elektrike

Pér té funksionuar makina CNC si ndérmjetesues mes kompjuterit dhe makinés si shéndrrues i
informacionve né kompjuter (inputve) né lévizje té makinés né puné (output-eve) éshté kutia

elektronike ku éshté paraqitur né Figuren 3.33.

5 . KUtI.a x Makina CNC
Kompjuteri elektorinike o
-Levizja e

-Sistemi CAD/CAM -Pllaka elektronike makinés né akset

-Draj
jveret X . \' ) Z
-Shéndrruesi i tensionit etj.

Figura 3.33. Sistemi komunikues i makines CNC
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Pér ta kompletuar kutiné elektoronike me paisjet e nevojshe elekto-mekanike fillimisht jané

pérzgjedhur paisjet e nevojshe té cilat kryen funksionin e nevojshém pér makinen CNC, Figura
3.34 [4,5].

Figura 3.34. Elementet elektor-mekanike, dhe ndarja e tyre

1. Pllaka ekektronike (kontrolleri) - Pérzgjedhja e pllakés elektronike e tipit *’MC-14
parallel port interface’’figura 3.35., ku informacionet nga kompjuteri hyn nga “porta e
pinave paralel” figura dhe skema 3.36, transmetohen tek aksi pérkatés pér lévizje ose
regjim té punés, kontrolleri furnizohet me energji elektrike nga bobina 12 V, si¢ shifet tek
Figura 3.35. dhe jané té lidhura akset X, Y dhe Z dhe kufizuesit mekanik (limit swich), né
pllaka elektornike mund té béhet dhe lidhja e boshtit kryesor (spindelit), por né rastin e
makinés CNC, kontrollimi i boshtit kryesor (spindelit) éshté béré né ményré manuale

ndérmjet potenciometrit (PLC) ku i’u caktohet numri i rrotullimve pér minuté ( rrot/min).
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MINI GENDER CHANGER

Figura 3.35.pllakés elektronike e tipit *’MC-14 parallel port interface’™

Karakteristikat e pllaka elektronike (kontrollerit) e tipit >’MC-14 parallel port interface:

Kjo pllaké mundéson lévizjen e pesé motoréve né té njéjtén kohé, po ashtu mund té lidh
pér té komanduar boshtin kryesor (spindelin);

Ajo ka shpejtési té larté fotoelektriké sé bashku me DC (DC modul i izoluar);

Kontrollon lévizjen pér secilin aks njékohésisht pér lévizje-ndalje;

Lidhja me porta paralel e cila mundéson pérkrahjen e softuerit mach3;

Ka katér porte hyrése ku,kycen: kufitaret e caktuar, ndalje emergjente, dhe té tjera hyrje

etj.

-Definimi i pinave né portin paralel tek pllaka elektoronike

wyyxp 111110100

SRR, o e

= Parallel port

Figura 3.36. Porti paralele
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Tabela 4. N& tabelén né vijim jané dhéné 25 pina-t e portit kontrollues paralel

DB25(PIN) [ Réndésia e PIN-it ne driver board | Shénim

1 EN Aktivizimi i té gjithé akseve
2 STEPX Sinjali impulsiv pér aksin X
3 DIRX Sinjali i drejtimit pér aksin X
4 STEPY Sinjali impulsiv pér aksin Y
5 DIRY Sinjali i drejtimit pér aksin Y
6 STEPZ Sinjali impulsiv pér aksin Z
7 DIRZ Sinjali i drejtimit pér aksin Z
8 STEPA Sinjali impulsiv pér aksin A
9 DIRA Sinjali i drejtimit pér aksin A
10 INPUT-1 Limiti i aksit X

11 INPUT-2 Limiti i aksit Y

12 INPUT-3 Limiti i aksit Z

13 INPUT-4 Emergjenca

14 Real control

15 NC | pa lidhur

16 STEPB- Sinjali impulsiv pér aksin B
17 DIRB- Sinjali i drejtimit pér aksin B
18-25 GND

2. Micro steep driverét.- Eshté ndérmjetésues mes pllakés elektornike dhe steeper motorit ku

té dhénat nga kontrolleri i merr dhe i pérpunon pastaj i dergon pér tek steeper motori, micro

steep driver furnizohet me energji elektrike nga bobina me 40 V, kutia elektornike posedon 4

copé “micro steep driver” pér secilin steeper motor ve¢ e veg, nga njé “micro steep driver” pér

motorét e aksit X dhe Y, dhe dy “micro steep driver” pér steeper motoret e aksit “Y” Figura 3.37.
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Microstep Driver

A860H

Figura 3.37. Mircro steep driver

2. Shéndrruesi i tensionit (trafo) — Furnizimi me energji elektrike né hyrjeéshté 220 V
ndérsa né dalje 9 V dhe 48 V figura 3.25. ku pastaj furnizon bobinen, skematikisht lidhja

e energjisé tek shéndruesi i tensionit éshté treguar tek figura 3.38.

ELEKTRONIK &
COA‘G MUHENDISLIK LTDSTI
INPUT 2220V Amp:dd0 CE )
OUIPUT:OV  Amp:2,00 v,
OUTPUT:48V  Amp:1525
SERIAL: 10-15/56759

VA:750 HZ:50-60 EN:61558-1

Figura 3.38. Shéndruesi i tensionit (trafo)
4.Siguresat— Furnizimi kryesor me energjit elektrike i kutisé elektornike nga prizma elektrike

220v ku pastaj éshté lidhur tek siguresat si¢ shifet figura 3.39, siguresa éshté 16A 230/400V.
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CHNT

Figura 3.39. Siguresat 16 Ampera 230/400

5.Boboina- Furnizohet me energji nga shéndrruesi i tensionit me volta té zvogluar dhe

shpérndan energji tek kontrolleri, micro steep dirver dhe flladitsja e kutis elektrike sic shifet tek

Figura 3.40.

Figura 3.40. Bobina

6. Ndérprersi dhe drita treguese

Figura 3.41. Pamje té ndérprésit 0-1 dhe drités treguese
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7. Lidhesja ( konektori ) — Eshté montuar né kutin e paisjve elektro-mekanike ku né xhekun e
saj ka 24 pina figura 3.42., ku né pinat 1 — 4 jané vendosur lidhjet e steeper motorit té aksit X me
micro steep driverin X, nga 5 — 8 jané vendosur lidhjet e steeper motorit aksit Y1 me micro steep
driverin Y1, nga 9 — 12 jané vendosur lidhjet e steeper motorit té aksit Z me micro steep driverin
e Z, nga 17 — 20 jané vendosur lidhjet e steeper motorit té aksit Y2 me micro steep dirverine Y2,
ndérsa tek pinat 15, 16, 21 22, 23, 24 jané vendosur kabllot e kufizuesve mekanik, ku pastaj
mbrenda kutisé elektronike éshté béré lidhja e tyre me lidhje“uré” pér ta béré lidhjen paralele té
tyre si¢ éshté treguar skematikisht tek Figura 3.46.[4,5].

Y
.

90000000200
{ <9¢.q<4'.)r.)zo,r.)\0)10)

Figura 3.42. Lidhja e konektorit

8.Kufizuesit mekanik ( limit swich) — jané vendosur né pjeset levizése té makines tek akset
X, Y dhe Z ku né dy skajet e levizjet e aksit pérkatés jané vendosur stoop mekanik né lévizje
arrin né sakin e makinés goditet stop-i mekanik nga kufizuesi dhe ndal makinén nga goditja né
skajin e makinés, tre kufizuesit mekanik jané lidhur mes vete né ményré paralele si¢ éshté
treguar tek figuren 3.43.
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Figura 3.44. Kufizuesit mekanik (Limit swich) dhe montimi i tyre
Pastaj pér zgjedhjes sé elementve jané vendosur tek kutia elekonike e makinés, jané lidhur mes
vete dhe éshté terguar tek skema 3.45 dhe skema 3.46. dhe si duket tek Figura 3.47.
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Figura 3.45. Skema e lidhjeve e paisje elektrike-mekanike me energjin elektrike
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Figura 3.46. Skema e Lidhjeve té sistemi konektues steep motor — Driver — pllak elektornike
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Figura 3.47. Elementet elektor-mekanike,montimi i tyre

3.4. Kontrollimi i boshtit kryesor (spindelit) me potenciometrit (PLC)

Kontrollimi i boshtit kryesor (spindelit) mund té béhet edhe népermjet programit softwerik
duke i cakutar tek programi CAM (duk i caktuar numrin e rrotullimve (rrot/min) duke e lidhur
boshtin kryesor (spindelin) tek pllaka elektoktronike (konektori) ku né menyré automatike fillon
punén po sa té merr né program komand M3- fillim i rrotullimit té boshti kryesor, dhe M5 ndalje
e rrotullimit t& boshti kryesor (spindelin).

Tek makina CNC éshté béré njé ndryshim sa i pérket startimit-ndaljes té boshtit kryesor
(spindelit) ku startimi dhe ndalja béhet ndérmjet ndérprersit 0-1 dhe caktimit t& numrit té
rrotullimve pér minuté (rrot/min) ndérmjet rregullatorit té shpejtesisé nga 0- 100% Figura 3.48.
té boshtit kryesor (spindelit) duke e béré té& kontrullushme né menyré gjysem automatike
népermjet PLC-s [5,6,7].

-Potenciometru (PLC-) éshté e llojit “SIEMENS-sinamick VV20” figura 3.49.
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Figura 3.48. Kutia e potenciometrit Figura 3.49. Potenciometri ** SIEMENS-sinamick V20

Duke pasur parasysh se makina CNC do té pérdoret vetém pér té graviruar dhe frezim té
lehtéatéheré kemi pérzgjedhur boshtin kryesor (spindelin) me fugi me té vogél me fugi 0.9 KW

dhe me numér té rrotullimve maksimale 12,000 (rrot/min),figura 3.50.

— o I

————
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Sy,

Figura 3.50. Boshti kryesor ( spindelit )
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4.0. APLIKIMI | SOFTWERIT MACH3 NE PROGRAMIMIN E MAKINES
CNC

4.1. Hyrje né sistemet CNC dhe komponentés e sistemit pérpunues

Né kété kapitull éshté pérshkruar doracaku, gé do té mundésojé té kuptuarit e géllimit té
komponentéve té ndryshme tek sistemet me dirigjim numerik gjaté operacionit té frezimit.

Komponentét kryesore té sistemit pér dirigjim numerik gjaté frezimit jané dhéné né Fig. 4.1.

L. Dizajnimi né kompjuter né 2. Bartja e programit ndermejt USB - 5
sistemin CAD/CAM 3.Njesia deligjuese

S. Makina frezuese 4. Kutia elektronike diligjimi i motorve dhe

ngarkesave
i
-

s

/

‘s | . H
G@a g\\'-

Figura 4.1. Sistemi karakteristik NC

Konstruktori i pjesés (copés) punuese kryesisht shfrytézon programin pér konstruktim
dhe prodhim me ndihmén e softuerit CAD/CAM (Computer Aided Design / Computer Aided
Munufacturing) ose programet né kompjuter (1). Dalja (Output-i) i kétij programi, éshté
programi 1 pjesés 1 cili zakonisht jepet me “G-kode” dhe bartet népérmjet rrjetit ose ndoshta
disketés (2) deri tek njésia dirigjuese (3) e makinés. Njésia dirigjuese (kontrolluese, drejtuese)
éshté pérgjegjése pér interpretimin e programit té pjesés pér dirigjimin e instrumentit me té cilin
do té pérpunohet pjesa punuese. Akset e makinés (5) zhvendosen me ndihmén e boshteve té

filetuar, dnémbézoreve, shiritave té cilat Iévizin népérmjet steeper ose servo motoréve. Sinjalet
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nga njésia dirigjuese pérforcohen (amplifikohen) nga njésia (4) ashtu gé jané mjaftueshém té
fugishém dhe né kohé té pérshtatshme pér té operuar motorét.

Edhe pse né shpjegimet mé larté éshté ilustruar makina frezuese, e njéjta makiné mund té
pérdoret si dirigjues (router) edhe pér makinat prerése me plazmé dhe laser.Doracaku udhézues i
vecanté Mach3 pérdoret pér dirigjimin e makinave tornuese, makinave shpuese vertikale etj.
Shpeshheré njésia dirigjuese mund té drejtojé nisjen (startin) dhe ndaljen e boshtit té motorit (ose
vetém té kontrollojé shpejtésisé e tij), mund té aktivizojé dhe ¢aktivizojé mjetin (fluidin) ftohés
si dhe té kontrollojé nése programi i pjesés apo operuesiéshté duke béré ndonjé léshim (gabim)
pér té lévizur cilin do nga akset e makinés pértej kufijve té tij. Njésia dirigjuese e makinés
gjithashtu kontrollon butonat, tastierén, dorézat e potenciometrit, rrotén manuale té pulseve té
gjeneratorit (MPG), ose “joystick-&ve”, ashtu q€operuesi mund t€ kontrollojé makinén né
ményré manuale si startin dhe ndaljen e rrjedhés sé programit té pjesés. Njésia dirigjuese
disponon monitorin né té cilin operuesi mund té shikojé se cka ka ndodhur né ¢cdo moment.

Duke ditur se komandat e programit né G-kode mund té kérkojné lévizje té komplikuara té
koordinatave té akseve té makinés, kontrolluesi duhet té jeté né gjendje té realizojé shumé
kalkulime né “real time” ( si p.sh., prerja helikoidale kérkon shumé llogaritje trigonometrike).

Shikuar realisht, kjo e bén njésiné dirigjuese pjesé té kushtueshme té pajisjeve té makinés.

4.2. Si pérshtatet Mach3 me kompjuterin

Mach3 éshté paket softuerik i cili punon (instalohet) né kompjuter, té cilin e shndérron né
njési dirigjuese shumé té fugishme dhe ekonomike. Pér instalimin e Mach3 nevojitet Windows
XP (ose Windows 2000 por edhe versione mé té reja) me njé procesor minimal 1GHz, me njé
ekran me rezolucion 1024x768 pixel-a. Desktopi i makinés do té japé njé performancé shumé mé
té miré se shumica e laptopéve dhe i cili do té jeté dukshém mé i liré. Natyrisht, ky kompjuter
mund té shfrytézohet edhe pér ¢farédo funksione té tjera né “workshop” (si¢ éshté paragitur me
(1) né Fig. 4.1 duke instaluar njé paket program CAD/CAM ), pér deri sa nuk éshté duke e
dirigjuar makinén tuaj.

Né parim, Mach3 komunikon népérmjet njé (ose dy-opsionale) porti paralel (printer) dhe/ose
portit serial (COM). Nga njésia dirigjuese, motorét e akseve té makinés duhet té pranojné pulset

e hapit dhe kahun e sinjalit. Pothuaj té gjithé dirigjuesit t¢ motorét me hapa (pulsiv) punojné né
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kété princip, si¢c béjné servo sistemet moderne DC dhe AC me enkodues digjital. Duhet pasur
kujdes, gjaté shndérrimit t¢ njé NC makine té vjetér, servo motori i sé cilés mund té pérdoré
resolverét pér matjen e pozicionit té akseve, atéheré duhet té ofrohet njé repart ngasés plotésisht i
ri pér ¢do aks.

4.3. Aktivizimi i programit me G-kode

Né vazhdim éshté koha pér té futur dhe edituar (redaktuar) programin e pjesés. Zakonisht
se do té jemi né gjendje pér té edituar programe pa e hapur Mach3, por, deri sa ende nuk e kemi
konfiguruar até ne nuk e dimé se cilin editor duhet pérdorur. Pér kété arsye, do té jeté mé lehté
pér té aktivizuar (ngritur) programin jashté Mach3. Pérdorim Windows-Notepad—in pér té futur
blloget e méposhtme né njé datoteké teksti dhe ruajmé até né njédosje té pérshtatshme (p.sh., My
Documents) me emrin spiral.tap. Duhet ruajtur té gjitha dosjet né Save As Type drop-down ose
Notepad do t’ia bashkéngjisim (append.TXT) né datotekén tuaj, dhe Mach3 nuk do té jeté né
gjendje pér té gjetur até.

G20 F100

GO0 X1 YO 2z0

G03 X1 YO z-0.2 I-1J0
G03 X1 YO Zz-04 1-1J0
G03 X1 YO z-06 I-1J0
G03 X1 YO Zz-0.8 I-1J0
G03 X1 YO Zz-10 I-1J0
G0O3 X1 YO Z-1.2 I-1 )0
MO0

Pérséri té gjitha 0" kétu jané zero. Nuk duhet harruar té shtypni tastin Enter pas M0O. Pérdorim
menyné File>Load G-code pér té¢ mbushur kété program. Do té véreni se ai shfaget né dritaren e
G-kodeve. Né monitorin e Program Run ju mund té provoni efektin e butonave Start Cycle,
Pause, Stop dhe Rewind si dhe shkurtesat e tyre. Posa té aktivizoni programinmund té véreni qé
vijat e theksuara l8vizin né njé ményré té vecanté né dritaren e G-kodeve. Mach3 i lexon pérpara
dhe i planifikon lévizjet e saj pér té shmangur ngadalésimin e trajektores sé instrumentit mé
shumé se sa éshté e nevojshme. Ky shikim pérpara reflektohet né ekran edhe kur pauzohet.
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Ju mund té zhvendoseni né ¢cdo bllok té kodeve té shfaqura mbi linja gé jané té theksuara
(nénvizuara), dhe nga kétu pastaj mund té pérdorni Run.

Shénim: Gjithmoné duhet té aktivizoni programet tuaja nga njé hard drive (disc) e jo nga njé
floppy (disketé) ose USB. Mach3 ka nevojé pér gasje me shpejtési té larté né datotekén (file-in),

té cilén e kérkon né memorie. Datoteka (Program file) nuk guxon té jeté read-only [15] .

4.4. Kontrolli i grupit té boshteve

Varésisht nga dizajnimi i makinés suaj, boshti i makinés mund té kontrollohet né tri
ményra: (a) shpejtésia éshté e fiksuar /e vendosur me doré, kycja (on) dhe ¢’kygja (off) me dorg;
(b) shpejtésia éshté e fiksuar / e vendosur me doré, kygja (on) dhe ¢’kygja (off) nga M-kodet
népérmjet daljeve (output-eve) aktivizuese té jashtme, (c) shpejtésia e vendosur nga Mach3 me
pérdorimin e PWM ose ngasje me step/direction. Ky kontroll i grupit éshté iréndésishém vetém
pér rastin (c).

DRO-ja (S) e ka vlerén e saj té vendosur, kur njé fjalé S éshté pérdorur né programin

epjesés. Ajo paraget shpejtésiné e déshiruar té boshtit t¢ makinés metaprerése. Ajo gjithashtu
mund té vendoset me shtypje né DRO. Mach3 nuk do té lejojé gé ju té pérpigeni pér ta vendosur
até (né asnjé ményré tjetér) né njé vleré mé té vogél se shpejtésia minimale (MinSpeed) ose mé e
madhe se ajo maksimale e vendosur (Max Speed) né Config> Port & Pins Spindle Setup né
tabelén e pulexhés sé zgjedhur.
Nése Index input-i éshté i konfiguruar dhe njé sensor i cili gjeneron pulset gé rrotullojné boshtin
éshté i lidhur me pin-in e tij, atéheré shpejtésia aktuale do té shfaget me RPM (Rotation Per
Minute) né DRO. Numri i rrotullimeve pér minut RPM né DRO nuk mund té caktohet nga ju —
duhet té pérdorni S DRO pér té komanduar shpejtésiné [15] .

4.5. Kontrolli (komandimi) i grupit té hapave

1. Njésia e hapit pér minuté - Prog Feed DRO jep vlerén e hapit (ushgimit) né njési
aktuale (in¢ / milimetra pérminuté). Ajo éshté vendosur nga fjala F(Feed) né programin e pjesés

ose nga shtypja e F né DRO. Mach3 do té synojé té pérdoré kété shpejtési si normé reale té
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lévizjes té koordinataveté instrumentit prerés gjaté pérpunimit té materialit. Nése kjo normé nuk
éshté e mundur pér shkak té shpejtésisé maksimale té lejuar pér cdo aks, atéheré norma reale e

ushgimit do té jeté mé e madhja e realizueshme [7,8,9].

2. Njésia e hapit pér rrotullim- Duke gené se makinat moderne shpesh specifikohen sipas
shpejtésisé prerése t€ lejuar "tip" ajo mund té jeté e pérshtatshme pér t’u specifikuar me hapin
pér rrotullim (d.m.th., hapi pér “tip” x - numri i tipave né instrument).

Prog Feed DRO jep vlerén e ushgimit né njési aktuale (ing / milimetra) pér rrotullimin ebushtit.
Ajo éshté vendosur nga fjala F(Feed) né programin e pjesés ose nga shtypja e F né DRO.
Rrotullimi i boshtit mund té pércaktohet nga S DRO ose nga matja e shpejtésisé dukenuméruar
indeksin e pulseve. Config> Logic ka njé katror té pércaktuar té cilin Mach3 do ta pérvetésojé.
Pér té marré njésiné e hapit Feed / rev, Mach3 duhet té dijé vlerén e masés sé zgjedhur pér
shpejtésiné e boshtit (d.m.th., ajo duhet té keté gené (a) e definuar me njé fjalé S (Speed) ose me
té dhénat e futura né S DRO e komandimit té grupit té shpejtésisé sé boshtit ose (b) treguesi
(indeksi) duhet té jeté i lidhur me matésin e shpejtésisé aktuale té boshtit). VVérehet se, vlerat
numerike né kontroll do té jené shumé té ndryshme nése shpejtésia e boshtit éshté afér 1 rpm
(rr/min). Pra, duke pérdorur njésiné e hapit pér minuté, figura e hapit pér rrotullim do té

prodhonte ndoshta njé pérplasje me pasoja té médha.

3. Shfagja e hapit- Hapi aktual né operim i lejuar pér lévizjen e koordinatave te té gjitha
akseve shfaget né njésité / min dhe njésité / rrot. Nése shpejtésia e boshtit nuk éshté vendosur
dhe shpejtésia aktuale e boshtit nuk éshté matur, atéheré vlera e hapi pér rrot. do té jeté e
pakuptimté.

4. Vendosja e hapit- Derisa M49 (e pengon rritjen e hapit) éshté né pérdorim, hapi mund té
rritet né ményré manuale né njé interval prej 20% tek 299%, duke futur pérgindjen né DRO. Kjo
vleré mund té shtyhet (né hapa prej 10%), me butonat e tastierés ose shkurtesat e tyre dhe té
rivendoset (reset) né 100%. LED paralajméron se njé mbishkrimi éshté né veprim. FRO DRO
shfaq rezultatin e llogaritur me pranimin e pérgindjes sé caktuar té hapit té shtuar [15] .
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4.6 Sistemet koordinative, instrumentet dhe pajisjet

4.6.1 Sistemi koordinativ i makinés

Kemi paré se shumica e ekraneve té Mach3 kané DRO-té me shenjat "Aksi X", "Aksi -
Y" etj. Nése ju déshironi té prodhoni pjesé té sakta dhe pér t€ minimizuar mundésiné qé
instrumenti i juaj té thyhet (démtohet), cdo gjé gé ju duhet té kuptoni saktésisht éshté se ¢faré do
té thoné kéto vlera né ¢do kohé kur ju jeni duke kryer njé puné ose duke drejtuar njé program té
pjesés.Kjo éshté mé e lehté pér té shpjeguar duke shikuar njé makiné CNC. Ne kemi zgjedhur njé
makiné imagjinare gé e bén mé té lehté parashikimin se si punon sistemi koordinative. Kjo éshté
njé makiné pér té frezuar dhe graviruar né material t€ mermerit, granitit dhe xhamit. Ajo
pérbéhet nga njé tavolina punuese e cila ésht fiksuar ne bazamentin e makines dhe njé motor
(spindel) @gé kur ta shikojm nga front plani té 1évizé majtas dhe djathtas (drejtimi — X), para dhe
mbrapa (drejtimi - Y) dhe poshté larté (drejtimi - Z).
Tek tavolina punuese ésht fikusar né sakain e vleres negative ne akset X dhe Y njé profil nga
materili fiber né formen L’ (vinkell) ku naj mundeson t€ mbeshtesim qoshin e materialit
punues dhe té caktohet pika zerro e kordinates X dhe Y me ¢’rast kjo pik eshte pika absolute e
makines, kjo vendosje e profilitt “’L’’ e lehtson caktimit te pikes referente te materialit ne
kordinatat X dhe Y ku pastaj mbetet té caktohet vetem pika referente e kordinates Z e cila eshte
kontakti i materialit punues me instrumentit prerés.Né ¢do rast do té keté njé pozicion zero pér
¢do aks, té quajtur zero absolute e makinés. DRO-té e akseve tek Mach3 gjithmoné shfagin

koordinatat e pikés kontrolluese né relacion me ndonjé sistem koordinative.

N10 G20 F10 G90 (vendosja e njésive absolute, e hapit té€ ngadalésuar etj.)
N20 GO Z2.0 (ngritja e instrumentit ),
N30 GO X0 YO (ecja e shpejté deri tek pika referente e materialit),

N40 G1 Z0.0 (instrumenti ka kontakt me materialin),
N50  Z-2 (instrumenti ka depertuar né thellsin e cakutar)

N60 Y5 (nuk éshté e nevojshme té pérséritet G1 nése njé heré éshté shkruar),
N70 X5

N80 Y70 (lévizja né kahun e akrepave té orés CW pérgjaté formés),
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N90 X70
N100 GO X0.0 Y0.0 Z5.0 (largimi i pendés jashté rrugés dhe ngritja e tij),

N110 M30 (fundi i programit).

Edhe né gofté se nuk mund té ndigni té gjitha kodet, éshté e garté pér té paré se ¢faré po ndodh.
Pér shembull, né rreshtin (bllokun) N30 makinés i éshté urdhéruar pér té lévizur pikén referente
pér X =0, Y=0, Me bllokun N60 pika e komanduar do té jeté né X =5, Y =5 dhe késhtu DRO-

jado té lexojé:

X Axis 5.0, Y Axis 5.0, Z Axis -2.0

4.6.2 Vendosja e origjinés punuese né njé pikeé té caktuar

Ményra mé e dukshme pérbéhet nga dy hapa:

1. Shfagja e dritares offsets. Zhvendosja e pikés sé komanduar (instrumenit) deri tek vendi ku ju
déshironi té jeté origjina e re. Kjo mund té béhet me jogging ose, né gofté se ju mund té
Ilogarisni se sa larg éshté ajo nga pozicioni aktual, ju mund té pérdorni GO-té me futjen e té

dhénave né ményré manuale.

2. Klikoni butonin “touch” pér secilin prej akseve tjera né pjesén e punés sé offset-it aktual si

pjesé e dritares.

Né Kklikimin e paré ju do té shihni se koordinatat ekzistuese té aksit té klikuar jané shfaqur né
Part Offset DRO dhe DRO-ja e aksit lexon vlerén zero. Prekja pasuese e akseve té tjera ikopjon

koordinatat e tyre aktuale né offset dhe i zeron DRO-té e akseve.

Nése pyesni veten se ¢faré ka ndodhur, atéheré udhézimet e méposhtme mund té ju ndihmojné.
Vlerat e offset-it punues shtojné gjithmoné numrat né DRO-né e aksit (d.m.th., koordinatat
aktuale té pikés sé komanduar) pér t'i dhéné makinés koordinatat absolute té pikés sé kontrolluar.

Mach3 do té shfagé koordinatat absolute té pikés sé kontrolluar nése ju shtypni butonin Machine
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Coords. LED-i do té ndizet pér t'ju térhequr vérejtjen gé koordinatat e treguara jané né vlera

absolute.

4.6.3. Fillimi i punés né makiné

Si¢c u pérmend mé lart, edhe pse kjo duket né rregull né shikim té paré, kjo nuk éshté
shpesh njé ide e miré gé pozicioni fillestar Z té jeté né sipérfagen e tabelés. Mach3 ka njé buton
> Ref all Home”qé i referon té gjitha akset (ose ju mund t’i referoheni atyre individualisht). Pér
njé makiné reale gé i ka té instaluara ndérpresat vetanaké, kjo do té zhvendosé ¢do aks linear
(ose aksin e zgjedhur) derisa ndérprerési i tij ka operuar, derisa té kalojé pak jashté saj. Sistemi
absolut i origjinés koordinative t€ makinés (d.m.th., pika zero e makinés) pastaj vendoset né
vlerat e dhéna pér X, Y, Z, mé sé shpeshti 0,0,0. Tani mund té vendosni njé vleré t& ndryshme
nga zero pér ndérprerésit né hapésirén punuese né qofté se ju doni, por pér momentin mund t’i
injoroni.

Ndérprerési i aksit Z né pérgjithési vendoset né pozitén mé té larté té Z mbi tavoliné. Sigurisht,
nése pozita si referencé éshté koordinata e makinés koordinojné Z = 0.0, atéheré té gjitha
pozicionet e punés jané mé té uléta dhe do té jené Z me vleré negative né koordinatat e makinés.

Duke pasur pikén e dirigjuar (instrumentin) nga rruga e zakonshme, éshté padyshim
praktikisht e pérshtatshme dhe e lehté gé duke pérdorur kompensimin (work offset) té
instrumentit té vendosim njé sistem koordinative té pérshtatshém pér materialin e copés punuese
mbi tavoliné [6,7,8].

Grupet Modale

Komandat modale jané té rregulluara né grupe té quajtura "grupe modale"”, dhe vetém njé
anétar i grupit modal mund té jeté né fugi né ¢do kohé té dhéné. Né pérgjithési, grupi modal
pérmban komanda té tilla té cilat logjikisht éshté e pamundur gé dy anétaré té jené né fuqi né té
njéjtén kohé si pér shembull, matjet né inca pérkundér matjes né milimetra. Sistemi pérpunues
mund té keté mé shumé mode né té njéjtén kohé&, me nga njé mod né fugi nga secili grup modal.

Grupet modale jané paragitur né Tabelén 3.
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Tabela 5. Grupet modale té G-Codve

Grupet modale pér G kodet

. group 1 = {G00, GO1, G02, GO3, G38.2, G80, G81, G82, G84, G85,
G86, G87, G88, G89} lévizjet

- group 2 = {G17, G18, G19} zgjedhja e planeve

- group 3 = {G90, G91} modi i distancés

- group 5 = {G93, G94} modi i hapit punues

- group 6 = {G20, G21} njésité

- group 7 = {G40, G41, G42} kompensimi i rrezes sé instrumentit

- group 8 = {G43, G49} offset-et e trajektorisé sé instrumentit

- group 10 = {G98, G99} modi kthyes te ciklet e shpimit

- group 12 = {G54, G55, G56, G57, G58, G59, G59.xxx} zgjedhja e sistemit té koordinatave
group 13 = {G61, G61.1, G64} modi i kontrollit té trajektores

Grupet modale pér M kode:

- group 4 = {MO0, M1, M2, M30} ndalja

- group 6 = {M6} ndérrimi i instrumentit

- group 7 = {M3, M4, M5} rrotullimi i boshtit

- group 8 = {M7, M8, M9} mjeti ftohés

- group 9 = {M48, M49} kontrolli pér Iéshime dhe ndalje té shpejtésisé

Kemi edhe keté grupe
G-kode:
- grup 0 = {G4, G10, G28, G30, G53, G92, G92.1, G92.2, G92.3}.

Pér disa grupe modale, kur sistemi pérpunues éshté i gatshém té pranojé komandat, njé
anétar i grupit duhet té jeté né efekt. Sistemi posedon parametrat fillestaré pér kéto grupe

modale. Kur sistemi i pérpunimit aktivizohet ose riniset (restart), vlerat fillestare
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automatikisht jané né fuqi.

Grupi 1, grupi i paré né tabelé, &shté grupi i G kodeve pér I8vizjet. Njé nga kéto éshté
gjithmoné né fuqgi. Kjo quhet modi aktual i l1évizjes. Do té ishte gabim vendosja e G kodit nga
grupi 1 dhe G kodit nga grupi 0 (G kodet jomodale) né té njéjtin rresht, nése dy prej tyre
pérdorin fjalét aks.

G-kodet e grupit 0 jané G10, G28, G30, G92. Mach3 tregon ményrén aktuale né krye té ¢do
G - kodet

Té dhénat hyrése, G kodet e Mach3, jané treguar né Tabelén 4.2., dhe jané pérshkruar né
ményré té detajuar. Né shumeé raste, nése jané dhéné fjalét (ndonjé ose té gjitha prej X-, Y-, Z,
A-, B-, C-,-U, V-,W ~), ato specifikojné njé piké destinacioni.

Numrat e akseve kané té béjné me sistemin koordinative aktive momentale, pérveg nése
shprehimisht té jeté pérshkruar sistemi koordinative absolut. Ku fjalét e akseve jané

opsionale, ¢do aks i harruar do té keté vlerén e saj aktuale.

Tabela .6. Tabela e G-Codeve

GO Pozicionimi i shpejté

Gl Interpolimi linear

G2 Interpolimi rrethor CW

G3 Interpolimi rrethor CCW

G4 Koha e vonesés

G10 Vendosja e origjinés sé sistemit koordinative
G12 Xhepi rrethor né kahun e akrepave té orés CW
G13 Xhepi rrethor ne kahun e kundért té akrepave té orés CCW
G15/G16 Zhvendosja né koordinatat polare né GO dhe G1
G17 Zgjedhja e planit XY

G18 Zgjedhja e planit XZ

G19 Zgjedhja e planit YZ

G20/G21 Njésité né in¢/milimetra

G28 Kthimi né hapésirén punuese

G28.1 Akset referente

G30 Kthimi né hapésirén punuese

G31 Testi i drejté

G40 Anulimi i kompensimit té rrezes
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G41/G42 Starti i kompensimit té rrezes majtas/djathtas
G43 Kompensimi i gjatésisé pértej (plus)

G49 Anulimi i offset-eve té trajektores sé instrumentit
G50 Resetimi i té gjithé faktoréve shkallé né 1.0
G51 Vendosja e té dhénave hyrése té faktorit shkallé
G52 Offset-et e pérkohshme té sistemit koordinative
G54 Zhvendosja e memoruar 1

G55 Zhvendosja e memoruar 2

G56 Zhvendosja e memoruar 3

G57 Zhvendosja e memoruar 4

G58 Zhvendosja e memoruar 5

G59 Zhvendosja e memoruar 6

G61/G64 Ndalja e sakté/shpejtésia konstanté e punés
G68/G69 Rrotullimi i programuar i sistemit koordinative
G70/G71 Njesit in¢/milimetra

G73 Cikli i shpimit

G80 Anulimi i modit té l&vizjes

G81 Cikli i shpimit

G82 Cikli i shpimit me vonesé

G83 Cikli i shpimit-centrimit

G84 Cikli i shpimit i djathté

G85/G86/G88/G89 | Cikli i shpimit té thellé

G90 Modi i distancés absolute

G91 Modi i distancés inkrementale

G92 Offset-et e koordinative dhe vendosja e parametrave
G93 Modi i hapit té kohés inverse

G94 Modi i hapit pér minuté

G95 Modi i hapit pér rrotullim

Rapid Linear Motion - GO

1. Pér lévizje té shpejté lineare, programi GO X Y ~~~Z A B ~ ~ ~ C, ku té gjithé
fjalét e akseve jané opsionale, pérveg se té paktén njé duhet té pérdoret. GO éshté opsionale nése
modi aktual i lévizjes éshté GO. Kjo do té prodhojé lévizje lineare koordinative né pikén e
destinacionit me vlerén aktuale té hapit. Dihet se prerja nuk do té ndodhé kur éshté aktivizuar njé
komandé GO.

2. Né gofté se G16 éshté ekzekutuar pér té vendosur sistemin polar koordinative, pastaj
mund té pérdoren pér njé lévizje té shpejté lineare né njé piké té pérshkruar nga rrezja dhe kéndi
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GO XY ~ ~. X ~ éshté rrezja e vijés nga origjina polare G16 dhe Y ~ éshté kéndi né gradé, i
matur né kahun e kundért té akrepave té orés duke filluar nga ora 03:00.
Kordinatat e pikés aktuale né kohén e ekzekutimit t& G16 jané origjina polare. Do
té jeté gabim, nése:
»  Té gjitha fjalét e akseve jané I&né jashté (harruar).
Nése rrezja e kompensimit té instrumentit éshté aktive, lévizja do té ndryshojé nga lart. Nése
G53 éshté e programuar né té njéjtén linjé, lévizja do té ndryshojé gjithashtu. Lévizja lineare me
hap punues - G1
(A) Pér lévizjet lineare me hap punues (me prerje ose jo), programi G1 X~ Y ~Z ~ A~
B ~ C ~, ku té gjitha fjalét e aksit jané opsionale, pérvec se té paktén njé duhet té
pérdoret éshté G1. G1 é&shté nése regjimi aktual i lévizjes éshté G1. Kjo do té
prodhojé lévizje lineare koordinative deri tek pika e destinacionit me hapin punues

aktual.

(b) Né gofté se G16 éshté ekzekutuar pér té vendosur sistemin polar koordinative, pastaj pér njé
lévizje té shpejté lineare né njé piké té pérshkruar nga rrezja dhe kéndi GO X Y ~ ~ mund té
pérdoren. X ~ éshté rrezja e vijés nga origjina polare G16 dhe Y ~ éshté kéndi né gradé, i matur
né kahun e kundért té akrepave té orés duke filluar nga ora 03:00.
Koordinatat e pikés aktuale né kohén e ekzekutimit té G16 jané origjina polare.
Do té jeté gabim, nése:

> Té gjitha fjalét e akseve jané I&né jashté (harruar).
Nése rrezja e kompensimit té instrumentit éshté aktive, lévizja do té ndryshojé nga lart. Nése

G53 éshté e programuar né té njéjtén linjé, lévizja do té ndryshojé gjithashtu [15] .

Lévizja harkore G2 dhe G3

Harku rrethor ose spiral specifikohet duke pérdorur G2 (kahun e akrepave té orés CW-
clockwise) ose G3 (kundér akrepave té orés CCW-counter clockwise). Akset e rrethit ose helikés
duhet té jené paralel me akset X, Y ose Z té sistemit koordinative t& makinés. Akset e zgjedhura
me G17 (aksi-Z, plani-XY), G18 (aksi-Y, plani - XZ), ose G19 (aksi-X, plani-YZ). Nése harku
éshté rrethor, ai géndron né planin paralel me planin e pérzgjedhur.
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Né gofté se njé rresht i kodit e bén njé hark dhe kryen lévizje rrotulluese aksiale, aksi rrotullues
Iévizé me hap punues konstant né ményré gé lévizja rrotulluese té fillojé dhe té pérfundojé kur
l8vizja XYZ té keté filluar dne mbaruar. Nése rrezja e kompensimit té instrumentit éshté aktive,
I8vizja do té ndryshojé nga lart.
Dy format e mundésojné specifikimin e njé harku. Ne do t'i quajmé: gendra e formatit dhe rrezja
e formatit. Né té dy formatet e G2 ose G3, éshté opsional né gofté se ajo éshté aktualisht aktive.
Formati i rrezes sé harkut

Né formatin e rrezes, koordinatat e pikés sé fundme té harkut né planin e pérzgjedhur jané
specifikuar sé bashku me rrezen e harkut. Programi G2 X ~Y ~Z ~ A~ B~R ~ R ~ (ose pérdoret
G3 né vend té G2). R éshté rrezja. Fjalét e akseve jané té gjitha opsionale, pérve¢ se duhet té
pérdoren té paktén njé nga dy fjalét e akseve né planin e pérzgjedhur. Numri R éshté rrezja.
Rrezja pozitive tregon se harku éshté mé i vogél ose i barabarté me 180 gradé, ndérsa rrezja
negative tregon njé kthesé prej 180 gradé deri 359. 999 gradé. Nése harku éshté spiral, vlera e
pikés né fundme e harkut né akset koordinative paralele me aksin helikés spirale éshté gjithashtu
e specifikuar.

Do té ishte gabim, nése:

« Teé dyja fjalét e aksit pér planin e zgjedhur jané hequr,
+ Pika fundit e harkut &shté e njéjté si pika e tanishme.

Nuk éshté praktiké e miré gé gjaté programimit té hargeve me format té rrezes nése harget jané
pothuaj rrathé té ploté ose gjysmérrathé (ose gati gjysmérrathé), sepse njé ndryshim i vogél né
vend ndodhjen e pikés sé fundme do té prodhojé njé ndryshim shumé mé té madh né vend
ndodhjen e gendrés sé rrethit (dhe késhtu mesi i harkut). Efekti i zmadhimit &shté mjaft i madh sa
rrumbullakimi i gabimeve né seri té prerjes jashté tolerancave té parapara. Gati harget e plota
jané tepér té kéqija, gjysmeé harget (gati po ashtu) jané vetém shumé té kégija. Madhésité e
hargeve tjera (mé té vegjél se 165 gradé ose 195-345 gradé) jané né rregull.
Kétu éshté dhéné njé shembull i njé komande pér formatin e rrezes tek frezimi i njé harku:
G1l7G2X10Y 15R 20 Z5.
Qé do té thoté pér té béré njé hark rrethor ose helikoidale né kahje té akrepave té orés CW
(shihet si pozitiv nga aksi- Z) aksi i té éshté paralel me aksin-Z, mbaron te X =10, Y = 15, dhe Z
=5, me njé rreze 20. Nése vlera e fillimit té Z éshté 5, ky éshté njé hark i njé rrethi paralel né

planin- XY, pérndryshe ai éshté njé hark spiral.
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Formati i gendrés sé harkut
Né formatin e gendrés, koordinatat e pikés né fund té harkut né planin e pérzgjedhur jané

specifikuar sé bashku me offset-et e gendrés sé harkut nga lokacioni aktual. Né kété format, kjo
éshté né rregull né gofté se pika e fundit e harkut éshté e njéjté si piké e tanishme. Do ishte
gabim, nése:

» Harku éshté projektuar né planin e pérzgjedhur, distanca nga pika e tanishme deri
né gendér ndryshon nga distanca nga pika né fundit deri né gendér mé shumé se 0,0002 ing (nése
inci shté duke u pérdorur) ose 0002 milimetér (nése milimetrat jané duke u pérdorur). Qendra
definohet duke pérdorur shkronjat U dhe J. Ka dy ményra pér té interpretuar ato. Ményra e
zakonshme éshté se | dhe J jané gendra relative deri te pika aktuale e fillimit té harkut. Kjo njihet
si Incremental Mode 1J. Ményra e dyté éshté se | dhe J e specifikojné gendrén si koordinata reale
né sistemin aktual. Kjo njihet si Absolute Mode I1J. Mode 1J vendoset duke pérdorur Configure>
State ... menu kur éshté ngritur Mach3. Zgjedhja e modit duhet té sigurojé pajtueshmériné me
kontrollorét komercialé.
Ju ndoshta do té mendoni se inkementi éshté mé i miré. Né modin absolut, zakonisht do té jeté e
nevojshme pér té pérdorur té dy shkronjat I dhe J nése rastésisht gendra harkut éshté né origjiné.

Kur plani -XY éshté zgjedhur, pérdoret programi G2 X~ Y ~Z~A~B~C ~ 1~ (ose

pérdorimi G3 né vend té G2). Shkronjat e akseve jané té gjitha opsionale pérvec se té paktén
njéra prej X dhe Y duhet té pérdoret. | dhe J jané offset-et nga pozicioni aktual ose koordinatat -
né varési té modit 1J (X dhe Y drejtimet, respektivisht) t& gendrés sé rrethit. 1 dhe J jané
opsionale pérvec se té paktén duhet té pérdoret njéra nga té dyja. Do té ishte gabim, nése:

»X dhe Y té dyja jané Iéné jashté,

» | dhe J té dyja jané 1éné jashté.

Vendosja e sistemit koordinative, instrumentit dhe offset-eve - G10

Pér vendosjen e vlerave té offset-eve té instrumentit, pérdoret programi i GI0 L1 P~ X ~Z
~A, ku numri P duhet té vlerésohet me njé numér té ploté né vargun prej 0-255, numér té
instrumenteve. Offset-et e instrumentit té pércaktuar nga numri P rivendosen né vlerat e dhéna.
Numri A do té rivendosé (reset) rrezen e instrumentit. Vetém ato vlera pér té cilat njé fjalé e aksit
aks éshté pérfshiré né linjé do té rivendoset. Diametri i instrumentit nuk mund té vendoset né

kété ményré. Pér té vendosur vlerat e origjinés sé sistemit koordinative, pérdoret programi G10
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L2P~X~Y ~Z~A~B~C ~, kunumri P duhet té vlerésohet, si njé numér i ploté né vargun
prej 1-255 - numri instalime (fixtures), (vlerat 1-6 korrespondojné me G54 deri G59) dhe té
gjitha fjalét e akseve jané zgjedhore (opcionale). Koordinatat e origjinés sé sistemit koordinative
pércaktohen nga numri P dhe rivendosen né vlerat e dhéna (né terma té sistemit koordinative
absolut). Vetém ato koordinata pér té cilat njé fjalé e aksit éshté pérfshiré né linjé do té

rivendosen.

Do té ishte gabim, nése:

»Numri P nuk vlerésohet si numér i ploté né vargun prej 0 deri 255.

Nése offset-et e origjinés (té béra nga G92 apo G92.3) jané né fuqi para se té jeté pérdorur G10,
ato do té vazhdojné té jené né fuqi edhe mé pas.

Sistemi koordinative, origjina e té cilit éshté vendosur nga komanda G10, mund té jeté
aktiv ose joaktiv né kohén qgé ekzekutohet G10. Vlerat e vendosura nuk do té jené té
géndrueshme pérvec nése tabela e instrumentit ose instalimet jané ruajtur duke shtypur butonin

on né ekranin e tabelés.

Shembull: G10 L2 P1 x100 y120 vendos origjinén e sistemit koordinative té paré (njéri
izgjedhur me G54) né pikén ku X éshté 100 dhe Y éshté 120 (né koordinata absolute).
Koordinata Z e origjinés (dhe koordinatat pér c¢do aks rrotullues) jané ato té cilat ishin

ekzekutuar né rreshtin paraprak.
Cikli rrethor - G12 dhe G13

Kéto komanda té xhepit rrethor jané njé lloj i ciklit té konservuar i cili mund té pérdoret
pér té prodhuar njé vrimé ose unazé rrethore mé té madhe se diametri i instrumentit né pérdorim.
Programi G12 | ~ pér l8vizjet né kahun e akrepave té orés dhe G13 I~ pér lévizjen né kahun e
kundért me akrepat e orés.

Instrumenti zhvendoset né drejtimin X sipas vlerés sé dhéné nése | dhe prerja e rrethit t& béhen
né drejtimin e specifikuar me koordinatat origjinale X dhe Y si gendér. Instrumenti kthehet né
gendér. Efekti i saj éshté i padefinuar nése plani i tanishém nuk éshté XY.

Komandat Exit dhe Enter té koordinatave polare - G15 dhe G16.

Ekziston mundésia gé pér zhvendosjet GO dhe G1 né planin X / Y té caktohen koordinatat me

vetém rrezen dhe kéndin né raport me pikén e pérkohshme si gendér. Komanda G16 e bén
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vendosjen e sistemit polar té koordinatave. Koordinatat aktuale té pikés sé kontrolluar jané
gendra té pérkohshme.
Me komandén G15 sistemi rikthehet né koordinatat normale karteziane.
G0 X10 Y10/ / normalisht GO zhvendoset pér 10, 10.
G16// starti i modit polar.
G10X10Y45
(Kjo do té zhvendosé né X Y 17.xxx 17.xxx, i cili éshté njé vend né rreth) (me rreze 10 né 45
gradé nga koordinatat fillestare té 10.10.
Kjo mund té jeté shumé e dobishme, pér shembull, pér shpimin e njé rrethi me vrima. Kodi i
méposhtém léviz né rrethin me vrima pér ¢do 10 gradé me rreze 50 mm, gendra X =10, Y =5.5
dhe maja e puntos né Z = -0,6.

G21// metrike

GO0 X10 Y5.5

G16

G1 x50 y0 // zhvendosja polare te rrezja prej 50 dhe kéndi 0 shkallé.

G83 Z-0.6 / / maja e puntos

Y10 G1// dhjeté gradé nga origjina e gendrés...

G83 Z-0.6

Y20 G1//20 gradé .... etj ...

G1Y30

G1Y40

> .. etj...

G15 // kthimi né sistemin normal kartezian
(1) Nuk duhet té béni zhvendosjen e X apo Y pérvec se duke pérdorur GO ose G kur G16 éshté
aktive.
(2) Kodi G16 éshté i ndryshém tek implementimi né versionin Fanuc nga ai qé pérdor pika
aktuale si gendér polare. Versioni Fanuc kérkon mé shumé zhvendosje té origjinés pér té marré

rezultatin e déshiruar pér ¢do rreth qé nuk e ka gendrén né 0,0.

Pérzgjedhja e planit - G17, G18 dhe G19
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Komanda G17 pér zgjedhjen e planit - XY, G18 pér zgjedhjen e planit - XZ, apo G19 pér
zgjedhjen e planit - YZ.

Efektet e té pasurit té njé plani té zgjedhur jané diskutuar te cikli G2/G3 dhe cikli rrethor.
Njésité e gjatésisé - G20 dhe G21

Komanda G20 pérdoret pér njésiné e gjatésisé né in¢. Kodi G21 pérdoret pér njésiné e
gjatésisé né milimetra.
Kjo zakonisht éshté njé ide e miré gé té dyja komandat G20 ose G21 té pérdoren prané fillimit té
njé programimi para se té ndodhé ndonjé lévizje, dhe jo té pérdoren kudo tjetér né program.
Eshté pérgjegjési e pérdoruesit pér t'u siguruar qé té gjithé numrat té jené té pérshtatshém pér t’u

pérdorur njésité aktuale té gjatésise.

Kthimi né pozicionin Home G28 dhe G30

Pozicioni Home éshté i pércaktuar (nga parametrat 5161-5166). Vlerat e parametrave i
referohen sistemit koordinative absolut, por jané né njésité gjatési té pa specifikuara.
Pér t'u kthyer né pozicionin home me ané té programit, programi duket késhtu: G28 X Y ~~ Z
~A~ B ~ C~ (ose pérdoret G30). Té gjitha fjalét e akseve jané opsionale. Rruga éshté béré nga
tavolina, nga pozicioni aktual né pozitén e programuar, e ndjekur nga njé diagonale gé shkon né
pozicionin home. Nése asnjé fjalé e akseve nuk éshté programuar, pika e majés éshté pika

aktuale, késhtu gé éshté realizuar vetém njé lévizje.

Akset referente G28.1

Programi G28.1 X ~Y ~ Z ~A~ B ~ C~ i referon akset e dhéna. Akset do té lévizin me
hapin punues aktual drejt cakut fillestar, si¢ &shté pércaktuar nga ana e konfigurimit.
Kur koordinata absolute e makinés e arrin vlerén e dhéné nga njé fjalé e aksit, atéheré vlera e
hapit vendoset né até gé pércaktohet nga Configure>Config referencing. Me kusht gé pozicioni
aktual absolut té jeté péraférsisht i sakté, atéheré kjo do té japé njé kalim té buté referent.
Programi G31 X~ Y ~Z ~ A ~ B ~ C ~ realizon testin e njé operacioni drejtvizor.
Fjalét e akseve rrotulluese jané té lejuara, por éshté mé miré té higen ato. Nése fjalét e akseve
rrotulluese jané pérdorur, numrat duhet té jené té njéjta si numrat e pozicionit aktual né ményré

gé akset rrotulluese t€ mos lévizin. Fjalét e akseve lineare jané opsionale, pérveg se té paktén njé
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prej tyre duhet té pérdoret. Instrumenti né boshtin punues duhet té jeté i testuar. Do té ishte
gabim nése:
> Pika e tanishme é&shté mé e vogél se 0.254 mm ose 0,01 in¢ nga pika e programuar.
> G31 pérdoret né ményré té anasjellté me kohén e hapit punues
> Cdo aks rrotullues éshté urdhéruar pér té lévizur,
> Asnjé fjalé e aksit X, Y ose Z nuk éshté pérdorur.
Né pérgjigje té késaj komande, makina do té l1évizé né pikén e kontrolluar (e cila duhet té jeté né
fundin e majés sé instrumentit) né njé vijé té drejté me vlerén aktuale té hapit punues drejt pikés
SE programuar.

Nése pérdoren udhétimet testuese, testi éshté shmangur paksa nga udhétimi i pikés sé
fundme té komandés sé ekzekutuar. Nése testi i udhétimit eventualisht e ka tejkaluar pak pikén e

programuar, sistemi do té sinjalizojé gabimin.

Kompensimi i rrezes sé instrumentit G40, G41 dhe G42

Pér té anuluar kompensimin e rrezes sé instrumentit, pérdoret programi G40. Kjo éshté né
rregull q€ té anulohet kompensimi i1 instrumentit “off” deri sa ai &shté né pozicionin jashté
punues. Kompensimi i rrezes sé instrumentit mund té kryhet vetém nése plani XY &shté aktiv.
Pér té aktivizuar kompensimin e rrezes s€ instrumentit “on” majtas (d.m.th., instrumenti qéndron
né té majté té rrugés sé programuar kur rrezja e instrumentit éshté pozitive), pérdoret programi i
G41 D ~. Pér té aktivizuar kompensimin e rrezes s€ instrumentit “on” djathtas (d.m.th.,
instrumenti géndron né té djathté té rrugés sé programuar kur rrezja e instrumentit éshté
pozitive), pérdoret programi G42 D ~ ku fjala D é&shté opcionale. Nése nuk ekziston fjala D, do
té pérdoret rrezja e instrumentit aktual né boshtin punues. Nése ekziston fjala D, numri D
normalisht duhet té paragesé numrin e vrimés sé instrumentit né boshtin e instrumentit, edhe pse
Kjo nuk éshté e nevojshme. Eshté né rregull gé numrin D té jeté zero, atéheré vlera e rrezes do té
pérdoret si zero. G41 dhe G42 mund té jené té kualifikuara me njé shkronjé - P. Kjo do té
pranojé vlerén e diametrit té instrumentit (nése e posedon) té dhéné né tabelén hyrése té
instrumentit aktual [8,9,10].
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Do té ishte gabim, nése:
* Numri D nuk éshté numér i ploté (integer), por éshté negativ ose numér mé i madh se
numri i vrimave (vendeve) né mbajtésin e instrumenteve,
* Nése plani - XY nuk éshté aktiv,
* Rrezja e kompensimit té instrumentit éshté urdhéruar té kyget né ON kur ajo tashmé ka
gené ON.

Kompensimi (Offset-et) i gjatésisé sé instrumetit - G43, G44 dhe G49

Pér té pérdorur kompensimin e gjatésisé sé instrumentit, pérdoret programi G43 H ~, ku
numri H éshté indeksi i déshiruar né tabelén e instrumentit. Duhet qé té gjitha hyrjet né kété
tabelé té jené pozitive. Numri H duhet té jeté, por nuk éshté e domosdoshme, i njéjté me numrin
e vrimés sé instrumentit aktual né mbajtésin-boshtin e instrumentit. Eshté né rregull pér numrin

H té jeté vlera zero, atéheré do té aplikohet vlera zero e kompensimit.

Mosdhénia e numrit H ka té njéjtin efekt sikur té ishte zero. G44 éshté dhéné pér pajtueshméri
(kompatibilitet) dhe pérdoret né qofté se té dhénat hyrése né tabelé japin zhvendosje negative.
Do ishte gabim, nése:

o Numri H nuk é&shté numér i ploté (integer), por éshté negativ ose numér mé i madh se
numri i vrimave (vendeve) né mbajtésin e instrumenteve.

Pér té anuluar kompensimin e gjatésisé sé instrumentit, programi éshté G49.
Faktorét e pérpjesétimit G50 dhe G51

Pér té pércaktuar njé faktor pérpjesétuesi gé do té aplikohet te njéra nga pikat X, Y, Z, A, B, C, |
& J para se ajo té jeté pérdorur ne programin. Kéto vlera nuk jané, asnjéheré té veté shkallézuar.
Nuk éshté e lejueshme té pérdoren faktoré té pabarabarté shkallézimi pér té prodhuar harge
eliptike me G2 ose G3. Pér té rivendosur (reset) faktorét shkallézues té té gjitha akseve te

programi né 1.0 éshté G50.
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Vendosja e sistemit koordinative té pérkohshém — G52

Pér té vendosur pikén aktuale nga njé distancé e caktuar pozitive apo negative (pa lévizje),
programi éshté G52 X~ Y ~ Z~ A~ B ~ C~, ku fjalét e aksveve pérmbajné vendosjet qé
déshirohen té ofrohen. Té gjitha fjalét e akseve jané opsionale, pérvec se té paktén njé duhet té
pérdoret. Nése nuk éshté pérdorur shkronja e aksit pér aksin e caktuar, atéheré kjo d.m.th., se
koordinata e pikés aktuale né até aks nuk éshté ndryshuar.

Do té ishte gabim, nése:

-Té gjitha fjalét e aksveve jané Iéné jashté. G52 dhe G92 pérdorin mekanizma té pérbashkét té
brendshém né Mach3 dhe nuk mund té pérdoren sé bashku. Kur G52 éshté ekzekutuar, origjina e
sistemeit koordinative aktualisht aktivisht I8viz né vlerat e dhéna.

Efekti i G52 anulohet me programimin: G52 X0 YO etj.

Kétu éshté njé shembull. Supozohet se pika aktuale éshté né X = 4 né sistemin koordinative
aktualisht té specifikuar, atéheré G52 X7 pércakton aksin-X té vendosur né 7, dhe késhtu
shkakton gé koordinata -X e pikés aktuale té jeté -3. Vendosjet e akseve pérdoren gjithmoné kur
lévizja éshté specifikuar né ményré absolute duke pérdorur ndonjé nga sistemet koordinative té

memoruara (fixture).

Lévizjet né sistemin koordinative absolut - G53

Pér lévizje lineare né njé piké té shprehur né koordinata absolute, programi éshté G1 G53
X ~Y ~ Z~ A~ B ~ C~ (ose té ngjashme me GO vend té G1), ku té gjitha fjalét e akseve jané
opsionale, pérvec se té paktén njé duhet té pérdoret. GO ose G1 éshté opsional né gofté se ajo
éshté né lévizje né modin aktual. G53 nuk éshté modal dhe duhet té programohet né ¢do linjé né
té cilén ajo éshté e destinuar té jeté aktive. Kjo do té prodhojé lévizje lineare té koordinuar né
pikén e programuar. Nése G1 éshté aktiv, shpejtésia e lévizjes éshté vlera aktuale e hapit. Nése
GO éshté aktiv, shpejtésia e 1évizjes do té jeté maksimale e mundshme. Do ishte gabim, nése:

» (Gb3 éshté pérdorur pa gené aktiv GO ose G1,

» (53 éshté pérdorur, deri sa rrezja e kompensimit té instrumentit éshté aktive.
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Vendosja e sistemit koordinative punues - G54 to G59 & G59 P~

Pér té zgjedhur vendosjen (memorimin) e sistemit koordinative punues offset #1, programi éshté
G54, dhe éshté ngjashme pér gjashté e offset-et e para. Numrat e sistemit té cifteve té G-kodeve
jané: (1-G54), (2-G55), (3-G56), (4-G57), (5-G58), (6-G59).
Pér té hyré né ndonjé nga 254 offset-et punuese (1-254) pérdoret programi G59 P ~, ku fjala P
jep numrin e offset-it té kérkuar.
Do té ishte gabim, nése:

» Ndonjéri nga nga kéto G-kode éshté né pérdorim, deri sa kompensimi i rrezes sé

instrumentit éshté aktiv.

Vendosja e modit té kontrollit té rrugés - G61 dhe G64

Programi G61 pérdoret pér vendosjen e sistemit t& pérpunimit né modin e pozicionimit té sakté,

apo té G64 pér regjimin e shpejtésisé konstante.

Rrotullimi i sistemit koordinativ — G68 dhe G69

Programi G68 A ~ B ~ | ~ R ~ e rrotullon sistemin koordinative. A~ éshté koordinata e X
dhe B ~ e Y e gendrés sé rotacionit té sistemit koordinative aktual (pra, duke pérfshiré té gjitha
offsete-et punuese dhe té instrumentit G52/G92 kompens) R ~ éshté kéndi i rrotullimit né gradé
(kahu pozitiv éshté CCW shikuar nga drejtimi pozitiv i Z). | ~ shté opsional dhe vlera e saj nuk
pérdoret. Nése I ~ éshté e pranishme ajo shkakton qé€ vlera e dhéné e R t’i shtohet ¢do rrotullimi
ekzistues té pércaktuar nga G68. P.sh.,, G68 Al2 B25 R45 shkakton rrotullimin e sistemit
koordinative pér 45 gradé né lidhje me pikén Z = 12, Y = 25. Programi G69 e anulon rrotullimin.

¢ Ky kod lejon rotacionin vetém kur plani XY éshté aktual.
¢ Fjala | mund té pérdoret edhe nése pika gendrés éshté e ndryshme nga ajo e pérdorur mé

paré edhe pse, né kété rast, rezultatet kané nevojé pér planifikim té kujdesshém.

Njésité e gjatésisé — G70 dhe G71
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Programi G70 shérben pér pérdorim té njésisé sé gjatésisé né inca. Programi shérben G71
pér pérdorim né milimetra.
Kjo éshté zakonisht ide e miré gé programimi i G70 ose G71 té béhet prané fillimit té njé
programi para se ndonjé lévizje té ndodhé, dhe jo té pérdoren kudo tjetér né program.
Kjo éshté pérgjegjési e pérdoruesit pér t'u siguruar qé té gjithé numrat jané té pérshtatshém pér

pérdorim me njésité aktuale té gjatésisé. Gjithashtu G20/G21 jané sinonime dhe té preferuara.

Cikli i shpimit té vrimave té thella-G73

Cikli G73 é&shté menduar pér shpime té thella ose frezim me thyerje té ashklés. Pérdoret
gjithashtu G83. Térhegja e instrumentit prapa né kété cikél bén thyerjen e ashklave, por puntoja
nuk del térésisht nga vrima. Ai éshté i pérshtatshém pér instrumentet e gjata gé do té pastrojné
ashklat e thyera gjaté daljes nga vrima. Ky cikél merr numrin Q i cili pérfagéson njé inkrement

zmadhimi "A" pérgjaté aksit-Z.

Programi G73 X~Y ~Z~A~B~~R~C~L~Q~

> Lévizja paraprake, si¢ pérshkruhet né ciklet G81- 89.

» Léviz aksin-Z vetém pér vlerén e hapit aktual né rénie nga delta ose né pozicionet Z,
varésisht se cila prej tyre &shté mé pak e thellé.
Kthimi i shpejté jashté né distancén e pércaktuar pér vendosje né ekranin e DRO G73.
Kthimi i shpejté poshté né fund té vrimés aktuale.

Pérsériten hapat 1, 2 dhe 3 derisa pozicioni i Z té keté arritur hapin 1.
Kthimi i shpejté i aksit - Z né distancén e sigurisé.

VV V V

Do té ishte gabim, nése:
* Numri Q éshté negativ ose zero.

C'kycja e ciklit té shpimit - G80

Programi G80 siguron se asnjé lévizje e akseve nuk do té ndodhé. Do té ishte gabim, nése:
> Fjalét e akseve jané té programuara kur G80 &shté aktiv, pérve¢ nése njé grup modal “0” i
G- kodit éshté programuar i cili pérdor fjalét e aksit [10,11,12].
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Ciklet e shpimit - G81 deri G89

Ciklet e shpimit G81 deri G89 zbatohen si¢ pérshkruhet né kété seksion.
Dy shembuj jané dhéné né pérshkrimin e mé poshtém té G81.

Té gjitha ciklet e shpimit kryhen né raport me planin aktual té pérzgjedhur. Cdo njéri nga
té tre planet (XY, YZ, ZX) mund té zgjedhen.

Gjaté kétij seksioni, shumica e pérshkrimeve e supozojné pérzgjedhjen e planit -XY. Por, sjellja
éshté gjithmoné analoge edhe nése pérzgjidhen planet YZ ose XZ.

Fjalét e akseve rrotulluese jané té lejuara né ciklet e shpimit, por &shté mé miré té higen ato.
Nése fjalét e akseve rrotulluese jané pérdorur, numrat duhet té jené té njéjté si numrat né
pozicion aktual né ményré qé akset rrotulluese té mos lévizin.

Té gjitha ciklet e shpimit né kodin e NC pérdorin X,Y,R dhe numrat Z. Kéto numra jané
pérdorur pér té pércaktuar X,Y,R, dhe pozicionin Z. Pozicioni R (zakonisht do té thoté térhiqu)
pérgjaté aksit éshté normal né planin aktual té pérzgjedhur (aksi-Z pér planin-XY, aksi-X pér
planin-YZ, aksi-Y pér planin-XZ). Disa cikle pér shpim pérdorin argumente shtesé. Pér ciklet e
shpimit, do t€ thirret njé numér "ngjités" (“sticky”) né qofté se cikli i njéjté éshté pérdorur né
disa linja t& kodit né njé rresht, numri duhet té pérdoret pér heré té paré, por nuk éshté e
detyrueshme pér pjesén tjetér té linjave. Numrat ngjités mbajné vlerén e tyre né pjesén tjetér té
linjave né gofté se ata nuk jané programuar né ményré eksplicite té jené té€ ndryshém. Numri R
éshté gjithmoné ngjités. Né distancén e modit instrumental (relativ): kur plani-XY éshté
zgjedhur, numrat X, Y dhe R trajtohen si inkremente né pozicionin aktual dhe Z si inkrement nga
pozicioni i aksit Z, para se l8vizja gé pérfshin Z té keté ndodhur; kur plani YZ ose XZ éshté
zgjedhur, trajtimi i fjaléve té akseve éshté analog. Né ményré absolute té distancés, numrat X, Y,

R, dhe Z jané pozicione absolute né sistemin koordinative aktual.

Cikli G81

Cikli G81 éshté menduar pér shpim. Programi éshté G81 X ~Y ~Z~A~B~~R~C~ L~
» Lévizjet paraprake, si¢ jané pérshkruar mé sipér.
» Zhvendosja e aksit Z vetém me vlerén e hapit aktual né pozicionin Z.

» Térheqja e aksit Z me hap té shpejté né distancé té sigurisé.
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Shembulli 1. Supozoni se pozicioni aktual éshté (1, 2, 3) dhe plani XY ka qgené i

pérzgjedhur,dhe linja né vijim té NC kodit interpretohen si:

G90 G81 G98 X4 Y5Z1.5R2.8
Kjo thirret pér ményrén absolute té lévizjes (G90), ményra e vjetér (G98) e térhegjes sé

"Z" dhe quhet G81 cikli i shpimit gé kryhet vetém njé heré. Numri X dhe pozicioni X jané 4.
Numri Y dhe pozicioni Y jané 5. Numri Z dhe pozita Z jané 1.5. Numri R dhe distanca e sigurisé
jané Z jané 2.8.
Né vijim do té zhvillohen kéto lévizje:

~ Kalimi i shpejté paralel me planin-XY né (4,5,3)

~ Kalimi i shpejté paralel me aksin-Z né (4,5,2.8)

> Kalimi me hap punues paralel me aksin-Z né (4,5,1.5)

> Kalimi i shpejté paralele me aksin-Z né (4,5,3).

Shembulli 2. Supozohet se pozicioni aktual éshté (1, 2, 3) dhe plani-XY ka gené ipérzgjedhur,
dhe linja e méposhtme e kodit ne NC éshté interpretuar.
G91 G81 G98 X4 y5 Z-0.6 R1.8 L3
Kjo thirret pér ményrén inkrementale té zhvemdosjes (G91), dhe béhet fjalé pér ciklin e

shpimit G81 gé pérséritet tre heré. Numri X é&shté 4, numri Y éshté 5, numri Z éshté -0,6 dhe
numri R éshté 1.8. Pozicion fillestar X éshté 5 (= 1+4), pozicioni fillestar Y éshté 7 (= 2 + 5),
garté pozicioni Z éshté 4.8 (= 1.8 + 3), dhe pozicioni Z éshté 4.2 (= 4,8 -0,6). Z i vjetér éshté 3.0.
Lévizja e paré éshté pérgjaté aksit- Z (1,2,4.8), Pérséritja e paré pérbéhet nga 3 lévizje.
> Kalimi i shpejt paralel me planin-XY né (5,7,4.8)
> Kalimi me hap punues paralel me aksin-Z né (5,7, 4,2)
> Kalimi i shpejté paralel me aksin-Z né (5,7,4.8).
Pérséritja e dyté pérbéhet nga 3 lévizje. Pozicioni i X éshté rivendosur né 9 (= 5+4) dhe
pozicioni i Y né 12 (=7 +5).

» Kalimi i shpejté paralel me planin XY-né (9,12,4.8)

» kalimi me hap punues paralel me aksin-Z-né (9,12, 4,2)

> kalimi i shpejté paralel me aksin-Z né (9,12,4.8)
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Pérséritja e treté pérbéhet nga 3 lévizje. Pozicioni i X éshté rivendosur né 13 (= 9+4) dhe
pozicioni i Y né 17 (= 12 +5).

>
>
>

Kalimi i shpejté paralel me planin-XY né (13,17,4.8)
Kalimi me hap punues paralel me aksin-Z né (13,17, 4.2)

Kalimi i shpejté paralel me aksin-Z né (13,17,4.8).

Cikli G82

Cikli i G82 éshté menduar pér shpim. Programi
G82X~Y~Z~A~-B~R~C~L~P~

> L8vizja paraprake, si¢ pérshkruhet mé sipér.

» Aksi-Z me hap punues né pozitén Z.

»Vonesat pér P sekonda.

» Aksi-Z me lévizje té shpejté deri né distancén e sigurisé.

Cikli G83

Cikli G83 éshté menduar pér shpime té thella ose frezim me thyerje té ashklés. Shih

gjithashtu G73. Térhegja e instrumentit prapa né kété cikél bén thyerjen e ashklave, por

puntoja nuk del térésisht nga vrima. Ai éshté i pérshtatshém pér instrumentet e gjata qé do té

pastrojné ashklat e thyera gjaté daljes nga vrima. Ky cikél merr numrin Q i cili pérfagéson

nj€ inkrement zmadhimi "A" pérgjaté aksit-Z.

Programi G73 X ~Y ~Z~A~B~~R~C~L~Q~:

>
>

YV V V

>

Lévizja paraprake, si¢ pérshkruhet né ciklet G81- 89.

Léviz aksin-Z vetém pér vlerén e hapit aktual né rénie nga delta ose né pozicionet Z,
varésisht se cila prej tyre éshté mé pak e thellé.

Kthimi i shpejté jashté né distancén e pércaktuar pér vendosje né ekranin e DRO G73.
Kthimi i shpejté poshté né fund té vrimés aktuale.

Pérsériten hapat 1, 2 dhe 3 derisa pozicioni i Z té keté arritur hapin 1.

Kthimi i shpejté i aksit Z né distancén e siguriseé.

Do té ishte gabim, nése:

- Numri Q éshté negativ ose zero.
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Cikli G85

Cikli G85 éshté menduar pér kalizverim, por mund té pérdoret pér shpime ose frezim.
Programi G85 X ~Y ~Z~A~B~R~C~L~:
» L&vizja paraprake, si¢ pérshkruhet mé sipér.

» Leévizja e aksit-Z vetém me hap punues aktual né pozitén Z.
» Kthimi i shpejt i aksit - Z né distancén e sigurisé.

Cikli G86

Cikli G86 éshté menduar pér shpim me ndalim té boshtit punues. Ky cikél pérdor numrin P pér

numrin e sekondave té ndalesés.

Programi iG86 X ~Y ~Z~A~B~C~A~L~P~:
» Levizja paraprake, si¢ pérshkruhet mé sipér.
» Leévizja e aksit-Z vetém me hap punues aktual né pozitén Z.
> Numri i sekondave té vonesés P.
> Ndalimi i rrotullimit té boshtit.

Cikli G87

Cikli G87 éshté menduar pér kthimin prapa té puntos. Programi éshté:
G87X~Y~Z~A~B~C~A~L~1~J~K~,

Shihet se ekziston njé vrimé népérmjet sé cilés do té béhet pérpunimi i pjesés sé poshtme té
vrimés. Pér ta béré kété nevojitet njé instrument i formés L té vendoset né bosht me sipérfage
prerése né anén e sipérme té bazés sé tij. Instrumenti duhet té futet me kujdes népér vrima kur
ajo éshté e orientuar ashtu qé doréza e formés L té pérputhet me aksin e vrimés, atéheré startojmé
rrotullimin e boshtit dhe l&vizjen e instrumentit me hap punues né drejtim té kundért (larté) pér té
béré pérpunimin e fundit té vrimés. Mandej ndalet instrumenti, nxirret jashté vrimés dhe riniset
ai (restart). Ky cikél pérdor numrat | dhe J pér té treguar pozitén pér té futur dhe hequr
instrumentin. I dhe J gjithmoné do té jeté inkremente nga pozicioni X dhe Y, pavarésisht
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ngasistemi matés i vendosur. Ky cikél gjithashtu pérdor numrin K gé té specifikojé pozicionin
pérgjaté aksit-Z nga maja e kontrolluar e pikés sé kthimit prapa. Numri K éshté vlera e Z né
sistemin koordinative té tanishém me modin e matjes absolute dhe inkrement (nga pozicioni Z)
né sistemin e matjes inkrementale.

» Lévizjet paraprake, jané pérshkruar mé sipér.

Cikli i shpimit me ndalje té programit - G88

Cikli G88 éshté menduar pér shpim me ndalje té programit. Ky cikél pérdor fjalén P, ku P
specifikon numrin e sekondave té vonesés.
Programi iG88 X ~Y ~Z~A-B~C~A~L~P~:

» Levizja paraprake, si¢ pérshkruhet mé sipér.

» Leévizja e aksit-Z vetém me normén e hapit aktual né pozicionin Z.

» Vonesa pér numrin e P sekondave.

> Ndalja e rrotullimi té bushtit

> Ndalja e programit késhtu gé operatori mund té térhegé boshtin manualisht.
> Rinisja e boshtit né drejtimin gé ai ishte duke shkuar.

Cikli i alezimit - G89

Pér té vendosur sistemin matés inkremental pérdoret G91. Né sistemin matés inkremental,
numrat e akseve (X, Y, Z, A, B, C) zakonisht paragesin inkrementin nga vlerat aktuale. Numrat |
dhe J gjithmoné pérfagésojné inkrementin, pavarésisht nga ményra e vendosjes té sistemit matés.

Numrat K paragesin inkrementet (hapat) né té gjitha pérpunimet.

Vendosja e modit - G90.1 dhe G91.1

Interpretimi i vlerave 1JK né kodet GO2 dhe GO3 mund té jeté né ményré: absolute dhe
inkrementale. Pér té shkuar né ményré absolute, pérdoret G90.1. Né ményrén absolute, numrat
IJK pérfagésojné pozicionet absolute né termat e sistemit koordinative aktual aktiv.

Pér té shkuar né sistemin incremental, pérdoret G91.1. N& ményré imkrementale, numrat 1IJK

zakonisht pérfagésojné inkrementet nga pika e tanishme e kontrolluar.
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Vendosja e llojit té hapit punues - G93, G94 e G95

Jané té njohura tri lloje té hapave punues: koha inverse, njésia pér minuté dhe njésia pér
rrotullim té boshtit. Kodi G93 pérdoret pér té filluar modi invers i kohés (kjo pérdoret shumé
rrallé).Kodi G94 aplikon hapin njési pér minuté. Kodi G95 aplikon hapin njési pér rrotullim. Né
modin e kohés inverse té hapit, fjala F do té thoté veprimi duhet té pérfundojé né minuta. Pér
shembull, né qofté se numri F éshté baras me 2.0, lévizja duhet té pérfundojé né njé gjysmé
minuté. Né modin e hapit njési pér minuté, fjala F né linjé interpretohet té nénkuptojé se pika e
kontrolluar duhet té l&vizé pér njé numér té caktuar té ingave né minuté, milimetra pér minuté,
ose gradé pér minuté, né varési té asaj se cila njési e gjatésisé éshté duke u pérdorur dhe cili aks

ose akse jané duke lévizur.

Né modin njési pér rrotullim té hapit punues, fjala F e interpretuar né linjé do té
nénkuptojé se pika e kontrolluar duhet té pérdoret pér njé vleré té caktuar té ingcave pér
rrotullime té boshtit punues, milimetra pér rrotullime té boshtit punues ose gradé pér rrotullime
té boshtit punues né varési té asaj se cila njési e gjatésisé éshté duke u pérdorur dhe cili aks ose
akse jané duke lévizur. Kur modi invers i kohés sé hapit punues éshté aktiv, fjala F duhet té
paragitet né cdo linjé e cila ka njé lévizje me G1, G2 ose G3 si dhe né njé linjat qé nuk e kané
injoruar G1, G2 ose G3. Modaliteti invers i kohés sé hapit punues nuk do té ndikojé né lévizjen e
shpejté GO.

Do té ishte gabim, nése:
»Modi invers i kohés sé hapit punues éshté aktiv né linjat me G1, G2 ose G3 (né ményré

eksplicite ose implicite) e té mos ekzistojé fjala F [8,9,10].

Vendosja e kodeve G98 dhe G99

Gjaté kthimit té boshtit prapa te ciklet punuese, duhet té béhet zgjedhja se sa larg ai do té
térhiget:
1. Térhegja pingule me planin e pérzgjedhur deri né pozicionin e treguar nga fjala R,
2. Térhagja pingule me planin e pérzgjedhur deri né pozicionin gé aksi kishte para se té
fillonte cikli (pérveg se pozicioni éshté mé i ulét se pozicioni i treguar nga fjala R, né té
cilin rast pérdoret pozicioni i fjalés R).

85



Pér aplikimin e opsionit (1), pérdoret kodi G99, pér opsionin (2), pérdoret kodi G98. Nuk
duhet harruar se fjala R ka kuptime té ndryshme né ményrén absolute dhe inkrementale té

matjes.

Tabela 7. M-kodet

M-kodet Kuptimi

MO Programi stop

M1 Programi stop opsional

M2 Fundi i programit

M3/4 Rrotullimi i boshtit CW/CCW

M5 Rrotullimi i boshtit Stop

M6 Ndérrimi i instrumentit

M7 Mjegulla ftohése ON

M8 Léngu ftohés ON

M9 Té gjitha mjetet ftohése OFF

M30 Fundi i programit dhe kthimi

M47 Pérséritja e programit prej linjés sé paré
M98 Thirrja e nénprogramit

M99 Kthimi nga nénprogrami/pérséritja

Kodet ndihmése M
Pér té ndaluar ekzekutimin e pérkohshém té njé programi pérdoret komanda MO. Pér té

ndaluar ekzekutimin e pérkohshém té njé programi (por vetém nése ndérprerési opsional éshté i
kycur) pérdoret komanda M1. Eshté né rregull gé té programohen MO dhe M1 né modin MDI,
por efekti nuk do té jeté ndoshta i dukshém, sepse sjellja normale né modin MDI éshté ndalja pas
futjes sé ¢do linje. Nése programi éshté ndalur nga MO ose M1, me shtypjen e butonit té fillimit
té ciklit programi do té ristartohet né linjén e méposhtme.
Pér té pérfunduar programin, pérdoren komandat M2 ose M30. M2 lejon linjén tjetér gé do té
ekzekutohet si linjé M2. M30 i kthen fajllat e G-kodeve. Kéto komanda mund té kené efektet e
méposhtme varésisht nga opsionet e zgjedhura né dialogun Configure>Logic:

» Offset-et e akseve jané té vendosura né zero (si G92.2) dhe offset-et e origjinés jané té

vendosur si default (si G54).
> Plani i zgjedhur éshté vendosur XY (G17).
» Modi i distancés éshté vendosur né absolut (G90).
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» Modi i hapit punues éshté vendosur njési pér minuté (G94).
» Anulimi i kompensimi té instrumentit (G40).

» Boshti i ndalur (M5).

» Modi aktual i lévizjes éshté G1 (si G1).

» Ftohja éshté fikur (si M9).

8.6.4 Kontrolli i boshtit punues - M3, M4, M5

Qé té fillojé rrotullimi i boshtit né kahun e akrepave té orés me shpejtésiné aktuale té
programuar, pérdoret kodi M3. Pér té filluar rrotullimi i boshtit punues né kahun e kundért té
akrepave té orés me shpejtésiné e programuar aktuale, pérdoret komanda M4. Pér programimin e
shpejtésisé sé boshtit pérdoret fjala S. Kycja/c'kycja e kontrollit té boshtit punues realizohet
népérmjet dhémbézoreve/pulexhave né makiné. Pér té ndaluar rrotullimin e boshtin punues

pérdoret komanda M5.

8.6.5 Ndérrimi i instrumentit - M6

[15] Kontrolli i mjeteve ftohése - M7, M8, M9

Pér té aktivizuar mjetet ftohése, pérdoret komanda M7.

Pér té aktivizuar mjetet ftohése, pérdoret komanda M8.

Pér té ndérpreré té gjitha mjetet ftohése, pérdoret komanda M9.

Eshté gjithmoné né rregull té pérdoret ¢do njéra nga kéto komanda, pavarésisht nga ajo se mjeti

ftohés éshté “on” ose “off”.

Riaktivizimi nga linja e paré - M47
Nése haset programi i pjesés M47, do té vazhdojé aktivizimi nga linja e saj e paré.
Do té ishte gabim nése:
» M47 éshté ekzekutuar né njé subroutine (nénprogram). Drejtimi mund té ndalet me

ndihmén e butonave Pause ose Stop.
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- Kontrolli i pérforcuar - M48 dhe M49
Per t’u mundésuar pérforcimi 1 hapit dhe i shpejtésisé pérdoret komanda M48. Pér t’u ¢kycur té

dy perforcimet, pérdoret komanda M49.

Thirrja e nénprogramit - M98

Kjo ka dy formate:

(a) Pér té thirrur njé program (subroutine) brenda programit aktual té pjesés pérdoret fajlli i kodit
M98 P ~ L ~ ose M98 ~ P ~ Q. Programi duhet té pérmbajé njé linjé O me numrin e dhéné me
ané té fjalés sé thirrur P. Kjo linjé O éshté njé lloj i "etiketés™ e cila tregon fillimin e subroutinés.
Linja O nuk mund té keté njé numér linjé (fjala N) mbi té.

Ajo dhe kodi i méposhtém, normalisht do té jené shkruar me subroutina té tjera dhe ndjekin M2,
M30 apo M99, késhtu gé nuk éshté arritur direkt nga rrjedha e programit.

(b) Pér t’u thirrur njé subroutiné ¢ cila éshté né njé fajll kod té vecanté M98 (filename) L ~.
Pér shembull M98 (test.tap)

Pér té dy formatet:

Fjala L (ose opsionale fjala Q) jep numrin e heréve gé subroutine mund té thirret para se té
vazhdojé me vijén pas M98. Nése fjala L (Q) éshté 1éné jashté atéheré vlera e saj do té jeté ajo
fillestare 1.

Duke pérdorur vlerat e parametrave apo lévizjet inkrementale njé subroutiné e pérséritur mund té
béjé disa pérpunime rreth njé rruge té ndérlikuar ose prerje té disa objekteve identike nga njé

copé e materialit.

Kthimi nga subroutina
Pér t'u kthyer nga njé subroutiné, programi éshté M99. Ekzekutimi do té vazhdojé pas M98
i cili quhet subroutine.

Nése M99 éshté shkruar né programin kryesor, d.m.th., jo né subroutiné, atéheré programi do té
fillojé ekzekutimin pérséri nga rreshti i paré. Shih gjithashtu M47 pér té arritur té njéjtin efekt.
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Makro kodet-M

Nése ndonjé kodi M éshté pérdorur gé nuk éshté né listén e mésipérme té ndértuar té
kodeve, atéheré Mach3 do té pérpiget pér té gjetur njé fajll me emrin "Mxx.M1S" né dosjen e
macros. Nése ai gjen fajllin atéheré ai do té ekzekutohet brenda skriptés sé programit VB
[11,12,13].

Vendosja e hapit punues — F
Pér té vendosur hapin punues, pérdoret programi F~
Né varési té modit té vendosur té hapit punues vlerat mund té jené né njési-pér-minuté ose njési-
pér-rrotullime té boshtit.
Njésité jané ato té pércaktuara nga modi G20/G21.
Vendosja e shpejtésisé sé boshtit - S

Pér té vendosur shpejtésiné né rrotullime pér minuté (rpm) té boshtit, pérdoret programi S
~. Boshti do té rrotullohet né até shpejtési, kur ai ka gené i programuar pér té filluar rrotullimin.
Kjo éshté né rregull t& programosh njé fjalé S nése boshti éshté duke u rrotulluar ose jo. Nése
ndérperési pér pérforcimin e shpejtésisé éshté aktivizuar dhe nuk éshté vendosur né 100%,
shpejtésia do té jeté ndryshe nga ajo gé éshté e programuar. Kjo éshté né rregull pér vlerén e
dhéné SO, pasi boshti nuk do té rrotullohet. Do té ishte gabim, nése:

»Numri S éshté negativ.

Zgjedhja e instrumentit— T

Pér té zgjedhur instrumentin, ekziston programi T~, ku numri T é&shté numri i folesé né
ndérruesin e instrumenteve (mbajtésin e instrumenteve). Edhe né qofté se keni njé ndérrues
automatik té instrumenteve, instrumenti nuk ndérrohet automatikisht nga fjala T. Pér ta béré kété
pérdoret fjala M06. Fjala T lejon ndérruesin ta pérgatis instrumentin. M06 (né varési té vendosjes
né Logic> Config) do té manipulojé ndérruesin e instrumentit ose do té ndalojé ekzekutimin e
programit té pjesés, késhtu gé ju mund té ndérroni instrumentin manualisht. Ekzekutimi i
detajuar 1 kétyre ndryshimeve éshté vendosur né macro-né M6Start dhe M6End. Nése keni
nevojé pér ndonjé gjé té vecanté ju do té pérshtateni me kéto. Fjala T, vetvetiu, né fakt nuk
aplikon ndonjé offset. Pérdorni G43 ose G44, q.v., pér té béré kété. Fjala H né G43/G44
specifikon cilén tabelé hyrése té instrumentit té pérdorni pér té marré offset-in e instrumentit.
Mbani mend se kjo éshté e ndryshme nga veprimi kur ju shkruani njé numér té slotit té
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instrumentit né DRO-né e T. Kjo éshté né rregull, por jo normalisht e dobishme, nése fjalét T

shfagen né dy ose mé shumé rreshta pa asnjé instrument té ndérruar. Kjo éshté né rregull pér

programin TO; kjo d.m.th., se asnjé instrument nuk do té pérzgjidhet. Kjo éshté e dobishme né

qofté se ju déshironi gé boshti té jeté i zbrazét, pasi té jeté ndérruar instrumenti.

Tabela .8. — Radha e ekzekutimeve

Radha | Komandat
Comment (duke pérfshiré mesazhet)
2 Vendosja e ményrés (mode) sé hapit punues (G93, G94, G95)
3 Vendosja e hapit punues (F)
4 Vendosja e shpejtésisé sé boshtit (S)
5 Zgjedhja e instrumentit
6 Ndérrimi i instrumentit (M6) dhe ekzekutimi i makro kodeve-M
7 Boshti On/Off (M3, M4, M5)
8 Mijeti ftohés On/Off (M7, M8, M9)
9 Mundésimi/ndalimi i dominimit (M48, M49)
10 Vonesa (G4)
11 Vendosja e planit aktiv (G17, G18, G18)
12 Vendosja e njésive té gjatésisé (G20, G21)
13 Kompensimi i rrezes sé instrumentit On/Off (G40, G41, G42)
14 Offset-et e tabelés sé instrumentit On/Off (G43, G49)
15 Zgjedhja e hapésirés punuese (G54 - G58 & G59 P~)
16 Vendosja e modit té kontrollit té trajektores (G61, G61.1, G64)
17 Vendosja e modit té distancave (G90, G91)
18 Vendosja e modit té cikleve té shpimit (G98, G99)
19 Hapésira punuese ose ndérrimi i té dhénave té sistemit koordinative (G10), ose vendosja e
offset-eve (G92, G94)
20 Lévizjet performuese (G0-G3,G12, G13, G80-G89)
21 Stop ose pérséritje (MO,M1, M2, M3, M30, M47, M99)
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4.7. Instalimi dhe konfigurimi i mach3 né makinén CNC

Né kété kapitull do té pérshkruajmé ecuriné e instalimit dhe konfigurimin e mach3 dhe té
pjesés elektrike té makinés CNC. Lidhja e kompjuterit mé pllakén kontrolluese e cila bart té

dhénat nga kompjuteri te motorét éshté mundésuar nga njé lidhje e portit paralel t& kompjuterit.
Hapat té cilét jané ndérmarré jané si né vijim:
Hapi i paré - Nése e kemi kycur kabllon né portin paralel dhe e startojmé softuerin mach3,nga

monitori do té na shfaget dritarja, figura. 4.2.

Mach3 CHC Licensed To: MacA ~“Ac —Dionar = ==
File  Config  Function CFg's View  Wizards  Operator PlugIn Control - Help
Program Pun (Ald) | MDI(AK-2) | Tool Path (Al.4) | Offsets (A-5) | Sewtings (Ak-6) | Dingnostics (AR-7) | Mill =318 91 610 917 590 621 GO0 G094 664 540 GOG GE4 AT 1
cr e
= = | | = +0.0000 +1.0000 Teoeol:o

=
Zora SCale m—

A W +0.0000 ||’ ma

v -
Ferd S cale —
= +0.0000 |"7 oon
Zera Fadius

5 +0.0000 [&nn

E S
- JGrmeT] 2 ) o= [ =2
File:[MoFiie Loaded | Load Wizands | Last Wizard | m E m
: : _nES wizaris | S o

Tranecoas | newn coiw | | [ TOSUIRTORMAtIOn
Recent File | Sinale BLK Ar-n | cimgs B =0 Ovarmioden FRO 26
Close G-Coda I Roverse Run__(mm | Tool O | o rapid  —— Too semam=cwres 177700
Load G-Cods Dia. +0.0000 -
Block Do |stess B b — 100 B B ®esed o set
Set Mext Line | ™1 Ot Stop_|mm +0. FRO
Line: of Flood Cul F | Auto Tool Zero | £.00 [SIST] (]
__Run From Here | [Cowwall | [[Gv mod= | Remember | Retun | Feedrate Srxg o
= L 4
OO | i 00:00 P, Spindle Speed
=i |I_sou onorr curana (] [~ 0.00 IR 500
G Codes M-Codes +0.000f UnitsiRev 0.00 (8]

I Hlstoui i Cleas m sl Reauested home axds home switch s active, please T, then home.. mman .
Figura. 4.2. Fillimi né Mach3

Hapi i dyté - Nga menyja e softuerit zgjedhim Config dhe hapim Ports and Pins si né vijim.

Mach3 CMC Licensed To: MaoA “Ac ~ Bilonar

FlugIn Control  Help

1(AI2) | ToolPath (ar 4y | Offsets (AI-5) | Settings (A 6) | Diagnostics (AR.T) |Mill->G15 61 G10 17 G40 G21 GI0 GO G54 G40 GO0 GG GOT

R Zoro
A -y
System Hotkeys = | | +0.0000 +1.0000 Tool:0
HormingfLimits, |- 1 Scale
Toairath Al +0.0000 1 aoou
L Scole m—

== +0.0000 |°77 oo

Zera Radi

; =] e +0.0000 |&en
Safe_z Setup.. - —

- WY(C | (B [ e [P IR )

e SR | PR

Edit G-Code Rewind Ctrl-WW

SRO %
Close. G Cols Reverse. Rucissl Wl et 100 100
Load G-Code Dia
“LoasG-Coae | T +0.0000 T B R
H +0.0000 FRO
M1 ops stop_|mm -
Line: o Flood C Auto Tool Zero 5.00 RPRM ]
Feedrate -

arl-F —
__Run From Here | [Owell | [[cvrioae | Rememi ber | Return S-ov
.00
TR Hapsed 00:00
O OFf - o Q.00 Spindle Speed
Z inhibit |I__soo oworr curanas ] -
G-Codes | M-Codes | +0.000 UnitsiRey .00 (u]

Recent File Single BLK Ar-ni__ | mm S
Tool

Set Mext Line |

Reguested home axis home switch is active..please fix, then horme

Figura. 4.3. Hapja e dritares Ports and Pins.
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Me hapjen e dritares nga komanda Ports and Pins na shfaget dritarja né hyrje/daljet e
porteve té elektromotoréve. Fillimisht kontrollojmé se a e kemi lidhjen né portin paralel ku e
kemi: 0x378 Port Address, dhe caktojmé shpejtésiné 35000Hz. Kjo éshté e dhené né Figura.
4.4,

Engine Configuration... Ports & Pins

Part Setup and Axis Selection l Maotor Outputs ] Input Signalz | Output Signals] Encoder/MPG's ] Spindle Setup | Mill Options ]

Port #1 Part #2 MaxMC Mode
B Pt el [ Port Enabled oA [ Max CL Made enabled
0x378 Port Address Ux278 Port Address I~ Max NC-10 Wave Diive

Entry in Hex 0-9 &-F onlp Entry in Hex 0-9 4-F only
™ Pins 2-9 as inputs

Pragram restart necessary

Restart if changed
[~ Sherline 1/2 Pulse made.

Kemel Speed ™ ModBus InputOutput Support
(" 28000Hz © 35000Hz ¢ 45000Hz © BOOOOKz ™ ModBus Plugln Supported.
" B5000Rz ¢ 7EO00hz ¢ 100khz [ TCP Modbus support

Mote: Software must be restarted and motors retuned it M Bt Difion - Cee]

kemel gpeed is changed.

Ok | Cancel | |
Figura. 4.4. Lidhja e portit hyrés dhe caktimi i shpejtésisé.

Hapi treté - Aktivizojmé daljet e motoréve duke pasur parasysh se ne kemi njé makiné e cila
punon me tre akse X,Y dhe Z si ne Figura. 4.5. ku dhe i béjmé aktiv.

Engine Configuration... Ports & Pins

Fort Setup and Axis Selection Fator Outputs l Input Signals ] Output Signals I Erncoder/MPG's ] Spindle Setup ] il Options ]
Signal Enabled Skep Pind Dir Pin# Dir LowActive | Step Low Ac... | Step Part Dir Port ‘
= Axis 4 =1 + ' ' 1 1
W Axis 4 7 & ' ' 1 1
£ Axis = 9 g of L4 1 1
& Bxis ' =1 9 ' ' 1 1
B Axis L4 o a a a u) u)
Z Axis L4 o a L4 L4 u) u)
Spindle ar o o a a o o
Ok | Cancel I

Figura. 4.5. Daljet e motoréve.

Hapi katért - Sinjalet dalése, figura. 4.6.
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Engine Configuration... Ports & Pins

Port Setup and Axiz Selection ] MDtorDutput&] Input Signals  Cutput Signals ]Encnder!MF‘G'&l Spindle Setupl Mi"DptiDnS]

Sigral Enabled | Paort # | Pin Murnber | Fckive Law | ~
1 ]

Digit Trig
Enable1
Enable?
Enable3
Enabled
Enables
Enables
Oukpuk #1
Oukpuk #2
Oukpuk #3
Oukpuk #4

e e R e e A B S A S =Y
o o o o o o o o o o

8¢ 5 5 8¢ 8 8 °f 8 8 K K
8¢ 8 B 8 B B K K K K K

Pinz2-9.1,14, 16, and 17 are output pinz. Mo ather pin numberz should be used.

Ok, | Cancel |

Fig. 4.6. Sinjali dalés.

Hapi pesté - Sinjalet hyrése po ashtu i aktivizojmé si ne Figura. 4.6 dhe figura. 4.7.

Engine Configuration... Ports & Pins

Port Setup and dxiz 5election ] Mator Dutputs  [nput Signals ] Output Signals ] Encoder/MPG's ] Spindle Setup ] Mill Options ]

Signal Enabled | Part # | Pin Murnber | Ackive Low | Ernulated | Hakkey | ~
%+t g 1 10 3 4 0
¥ —- o 1 10 w ar 0 E
% Home e 1 10 w ar 0
¥+ w 1 10 w ar 0
- w 1 10 w & 0
¥ Harme wf 1 10 g & 0
7++ g 1 10 o 'S 0
z-- '3 1 10 '3 4 0
7 Home e 1 10 o ar a
B ++ g 1 0 a 4 0
. o 1 n o o n %

Pinz 10-132 and 15 are inputz. Only these 5 pin numbers may be used on thiz screen

Automated Setup af Inputs |

(%)

ok | Cancel |

Fig. 4.7. Aktivizimi i sinjalit hyrése 1
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Engine Configuration... Ports & Pins

Part Setup and Axiz Selection ] Mator Outputs  [nput Signals ]DutputSignaIs] Encoder.-‘MF'G's] Spindle Setup] MilletiDns]

Signal Enabled | Paort # | Pin Mumnber | Ackive Low | Emulated | Hokk ey | L
Input #1 1 ] u]

Input #2
Input #3
Input #4
Probe
Index
Lirnit Orerd
EStop
THC Cn

THC Up
THI™ M

K 8¢ B¢ A4, 8¢ o af af 8f % X
g Py g g ey g ey pury g
K 8¢ B¢ A4, 8¢ o af af 8f % X
W B¢ B¢ B¢ B¢ 8¢ B¢ f 8¢ 8 B
oo o o o o o o o O

Piriz 10-13 and 15 are inputz. Only these 5 pin numbers may be used an this screen

Automated Setup of Inputs |

Ok ‘ Cancel |

Figura. 4.7. Aktivizimi i sinjalit hyrés 2

Hapi i gjashté —Né kété hapé do té rregullojmé Iévizjen e motoréve sipas aksit X,Y dhe Z.Duke
zgjedhur menyné Config pastaj zgjedhim Motor Tuning dhe na shfaget dritarja nga e cila duhet
ti zgjidhim akset X,Y dhe Z pér rregullimin e kohés pér sekondé dhe shpejtésiné pér minuté.

Pér aksin X sipas Figura. 4.8. ne e kemi marr punén e hapit 160 pastaj automatikisht do té
pércaktohet shpejtésiné e lévizjes pér milimetér ne varési té pércaktimit t& punés sé hapit té
motorit. Zhvendosja e punés pér aksin X e kemi pércaktuar 200 milimetra (zhvendosje e aksit X
éshté 200 milimetra pér njé minuté) [12,13,14].

Edhe aksin Y e kemi pércaktuar plotésisht ngjashém me aksin X si¢ shihet ne Figura. 4.9. per
shkak se boshti i filetuar me sfera dhe dado pér dy akset jané té njejta ( ka dy fillesa te filetés
dhe hapin 10 mm)

Pércaktimi i aksit Z éshté bere hapi i punés sé motorit 4000 shpejtésia e punés pér minuté éshté

300 milimetra dhe zhvendosja 17 milimetra pér minuté sipas Figura. 4.9.
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f

Axis Selection
- Welociky
X - AXTS MOTOR MOVEMENT PROFILE

65625  Axis
a S9906.25

2 5250 Y Axis
= 459375

2 3037s Z Axis

o
C 926135
= 2625
£ 1896875
2
= 13125
> 55625
o _
u} 0.0s 0.1 015 0.2 0.25 0= 0.35 0.4 045 0.5 ]
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Figura. 4.8. Rregullimi i lévizjes pér aksin X
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Axis Selection

)

- Velocity
Y - AXNTS MOTOR MOVENMENT PROFILE
BSE2.5 # Ais
@ S906 .25
= 459375
= 39375 Z Axis
[ix]
= 3281.25
= 2625
£ 198575
=
= 13125
= B56.25
0 _|
i] 0.0s 0 015 0z 025 03 0.35 0.4 045 0s T
Time in Seconds
hiccel —Jl
Welocity Acceleration Step Pulse  Dir Pulse ‘
Steps per In's or mm's per min. — in's or mm'sseclsec G's 1-5us 0-5
160 | 2500,2 | 200 | 0,020595: 0 a Cancel | O |

Figura. 4.9. Rregullimi i l8vizjes pér aksin Y
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Motor Tuning and Setup E
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Figura. 4.10. Rregullimi i lévizjes pér aksin Z

Hapi i shtaté - Eshté konfigurimi i hapit té punés sipas akseve té lévizjes, ku jané té kycur
motorét. Kjo realizohet pér té kalibruar hapin e I8vizjes nga boshti me fileta me sfera dhe dado,
ku kemi (@ 25 dimensionin e boshtit té filetuar me sfera dhe ka dy fillesa me hap 10mm).
Programi automatikisht do té rregulloj hapin e punés sé lévizjes nga té dhénat pér lévizjen e
rrotullimeve té motoréve mé até té hapit té filetés sé boshtit. Kjo mundéson rregullimin e
pérmasés té sakté té punés nga e dhéna e programit nga kompjuteri, duke zgjedhur Setting dhe
Set Steps per Unit (kalibrimet e akseve X,Y, Z2).

[l Axis Selection X

Pick Axis to Calibrate

* X Axis A Axis
Y Axis " B Axis
— Z Axis T C Axis

Figura 4.11. Kalibrimi i aksve
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Nga dritarja e hapur prej komanda setting - Set Steps per Unit zgjedhim fillimisht aksin X

dhe na shfaget dritarja si né Figura. 4.9. Nga dritarja e shfaqur kérkohet dhénia e njé vlere
numerike e cila me shtypjen e butonit OK, elektromotori do té punojé me njé zhvendosje sipas
rrotullimit té tij, ku kjo zhvendosje éshté e pa rregullt.
Shembull: Ne kemi dhéné vlerén numerike 40 (mm) dhe kemi shtypur butonin OK. Me
aktivizimin e motorit aksi X ka lévizur nga pika statike né distancén 46 (mm), d.m.th., kemi njé
ndryshim nga vlera hyrése 6 (mm). Sipas Fig. 4.9. kérkohet té futet zhvendosja e bere nga maja e
aksit Z [10,11,12].

Answer This: X

How far would you like to Move the X Axis?

E

Figura. 4.12. Kalibrimi i akseve X
E zgjedhim vlerén numerike pér zhvendosje translativé si ne Fig. 4.13.

Answer This: X

How far would you like to Move the X Axis?

40

Figura. 4.13. Kalibrimi i akseve X, zhvendosja e dhéné.

Programi na kérkon zhvendosjen aktuale té matur nga aksi X e cila éshté 46 (mm), té cilén
e shkruajmé dhe vazhdojmé me butonin OK. Softueri automatikisht e pérpjeséton lévizjen me
hapin e punés sé motorit dhe hapin e punés sé boshtit me fileta trapezore. Tani e futim
zhvendosjen e cila éshté 46 (mm)
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How far did the X Axis move? [Measured Value)
0
0K

Figura. 4.14. Kalibrimi i akseve X, kérkesa pér zhvendosjen e béré.

Né hapin né vazhdim shtypim vlerén e matur té zhvendosur 46 (mm) dhe vazhdojmé me butonin
OK si né Fig. 4.15.

Answer This: X
How far did the X Axis move? (Measured Value)
46

Figura. 4.15. Kalibrimi i akseve X, dhénia e zhvendosjes sé béré.

Duke i ndjekur hapat si mé larté ne i kalibrojmé edhe akset Y dhe Z. Kjo na mundéson pér
njé puné né pérpjesé té ploté me té dhénat e vlerave numerike nga G-kodet me ané té veglés

softuerike mach3.
Nga ana softuerike kemi kryer instalimin dhe kalibrimin e akseve X, Y dhe Z dhe tani

pérzgjedhim detyrat t€ cilat do t’i ekzekutojmé pér testimin e t& gjitha pjeséve

Softuerike+Elektrike+Mekanike. Me ekzaminimin e kétyre detyrave ne arrimé rezultatet e

kérkuara.
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5.0. DETYRA PLOTESUESE NE MAKINEN CNC

Pér ta kompletuar kété punim masteri né ményré sa mé té gart kemi bashkangjitur njé punim
né njé pjesé punuese nga materiali MDF dhe éshté béré gravirimi i logos sé Universitetit té
Prishtinés, ku né néntitujt e mé poshtém do t’i tregojm hap pas hapi ecurin e pérpunimit, nga
pérzgjedhja, punimi né programet softwerike e deri tek gravirimi i pjesés punuese.

Fillimisht éshté béré pérzgjedhja dhe matja e materialit MDF me dimensione (# 19x300x400)
Figura 5.1., ku pastaj éshté hapur programi softwerik CAD/CAM Aspire 8.0. figura 5.2., éshté
béré pérzgjedhja e veglés “Create new file”, ku pastaj tek figura 5.3. éshté béré caktimi i disa
informacionve :

1. Caktimi i dimensionint té pjesés punuese né gjerési né aksin (X): 300mm

2. Caktimi i dimensionint té pjesés punuese né lartési né aksin (Y): 400mm

3. Caktimi i pikés referente té aksit Z dhe caktimi i trashésisé sé materialit: 19mm

4. Caktimi i pikés referente té aksit X Y né skain e makinés CNC

5. Caktimi i njésisé matése né milimetér

6. Caktimi i llojit té materialit MDF

Figura 5.1. Pérzgjedhja dhe matja e materialit MDF
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Figura 5.2. Hapja e programi softwerik CAD/CAM Aspire 8.0

W Job Setup

Job Size (X & Y)

V. i
ST reohe o

Material (2)

Thickness (=)
Z Zero

190 o =

XY Datum Position
O [Use OFfset
ol S

l Units

A7 Oinches @ mm

Modeling Resolution

‘ [Standard ¢Fastesty <

Appearance
ala) | mOF |

Selid Coler: [
[ o | [ _cancel |

Figura 5.3. Caktimi i infromacionve té pjesés punuese né programin aspire 8.0.

Pasi kemi caktuar kéto informacione né dritaren punuse éshté paragitur né formé té fletés sé

bardhé hapsira punuese e materilit t& cilin e kemi pér ta punuar, pastaj kemi zgjedhur vegzén

“Import bitmap” ku éshté béré importimi i fotografisé sé logos sé “Universitetit té Prishtinés”

Figura 5.4.
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File  Edit

Model  Toolpaths  Wisw  Gadgets  Help

[ swedos |
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i
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Figura 5.4. Zgjedhja e veglés “import bitmap”’

Pas importimit té fotografisé sé logos té “Universitetit té Prishtinés” éshté centruar né gendér té
pjesés punuese dhe éshté caktuar né permasat e déshiruara Figura 5.5.

File Edt Model Toolpaths Wiew Gadgets Help
| Drawing )

-8 X
| .0 100 200 300 B
o [ " [ R 0 s
= m G & =
Eele i
D, (O] B BN & B
-
8-
=
=N

[

Figura 5.5. Importimi i fotografisé me logo té “Universitetit t& Prishtinés .
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Pér t’a pérpunar fotografiné dhe pér t’i kthyer vijat ¢ imazhit té fotografisé né vektor té cilét jané

rrugétim i instrumentit prerés né pjesén punuese, pérdoret vegla “Trace Bitmap”, figura 5.6.

File Edit Model Toolpaths View Gadgets Help -7

Drawing ® New | 2D View
File Operations ' | ] 0 mlo 2u|0 BDID

k r = S e =
a9 e
2D Yiew Control

% o [0 £ 2 8l
G Loyer

Create Yectors o

Cedoe &

sjediool | X

400 | -+

Transform Objects

el i = I P e
Edit Objects

b B b B0 2%
Q@ e %
CT, &

@3 >3 -
Offset and Layout &

Moo o3 B A

Drawing__‘,-’?ﬂodeling ,@t ,Iﬁﬂs e b
Figura 5.6. Zgjedhja e veglés “trace bitmap ”.

Pas zgjedhjes sé veglés “trace bitmap”, éshté béré selektimi i ngjyrave té cilat jané té pranishme
né foto, né ményré pér ta béré dallimin e ngjyrave nga ngjyra e bardh, aty ku éshté kontrasti i
ngjyrave formohet via vektoriale, ku né shumicén e rasteve imazhet nuk jané miré té dukshme
por duhet pérpunuar dhe intervenuar tek vijat vektoriale pér ti kthyer né formén mé té miré. Né
rastin toné éshté dashur ta pérpunojm logon né gendér me komandén “draw line” dukei i’a

caktuar vijat né mes té majeve pér té béré té definushme si imazh me logon reale, Figura 5.7.
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Figura 5.7. Pérzgjedhja e ngjyrave tek vegla “trace bitmap”.

Né Figurén 5.8., éshté paraqitur vika vektoriale e logos sé Universitetit té Prishinés né hapsirén
punuese né aspire ku e njejta pérmaseé do té jeté edhe né pjesén punues MDF.

File Edit  Model Toolpaths ‘Wiew Gadgsts  Help - =

Drawin g i New | 30 view
File Operations i l i} 100 }_‘EIIEI znln

L Em s e — 2
A DR ;
2D View Control

$ P o) o [ = el
G Laver

Create Vectors

C e O o %

m

Transform Objects

Es i S = S Rt e
Edit Objects

B Ro G B9 Ex oo
@ e =

< WSS

[ e S

Offset and Layout

i ab o BE HE

L 0

IQU

Drawins a  Modeling (‘Clipart Lavers "= >

7Figura 5.8. Vijat vektoriale té logos té Universitetit té Prishinés

Programi Aspire éshté njé program i sistemit CAD/CAM, ku né pjesén e sistemit CAD
(Computer-Aided Design) béhet dizajnimi i pjesés punuese, ndérsa tek sistemi CAM (Computer
Aided Manufacturing) na mundéson gé dizjanimin e méhereshém ta kthejm né rrugétim né
instrumentin prerés duke i’a caktuar regjimet e punés, operacionet punuese etj.

Tek programi aspire kemi veglén “Toolpaths”, ku zgjedhim pérpnimin e gravirmit népermjet
veglés “Profile toolpath”, Figura 5.9.

103



Fils Edit  Model Toolpaths Yiew Gadgsts  Help
© Drawing

s

. Toolpaths

supdooL | X

(Hetsing {CinareCavers

Figura 5.9. Zgjedhja e vegles “toolpaths” dhe vegla “Profile toolpathe .

Tek vegla “profile toolpathe”, Figura 5.10., caktohen disa informacione té paramaterave té
pérpunimit:

1. Caktimi i thellésisé sé& prerjes sé instrumentit (caktimi i thellésisé sé prerjes sé

instrumentit eshte 1 mm)

Pércaktimi i instrumentit prerés dhe caktimi i regjimeve té punés (Figura 5.11.)
3. Caktimi i rrugétimit té instrumentit.
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Figura 5.10. Vegla “profile toolpathe” caktimi i parametrave té pérpunimit.

Né Figurén 5.11., éshté paraqitur vegla “Tool Database”, me nr 2. Tek pjesa “Tool list”
pércaktohet lloji i instrumentit, ku né rastin toné éshté instrument V-bit, tek pjesa “Geometry”
jané pércaktuar dimensionet e instrumentit ku éshté béré matja e diametrit me nonius figura
5.12., dhe kéndi i instrumentit me kéndmatés dhe figura 5.13., tek “Cutting Parameters”, jané
caktuar parametrat e prerjes, ndérsa tek Feeds and Speeds caktohet numri i rrotullimieve pér
minut (rrot/min), gé né rastin toné éshté jo fuksional pérshkak kontrollimit té spindelit népermjet

potenciometrit ( PLC), kurse Feed Rate éshté hapi punues i caktuar né 600 (mm/min)
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Figura 5.11. Pércaktimi i i llojit té instrumentit dhe regjimve té punés.

Pasi jané pércaktuar té gjitha informacionet e nevojshme klikojm tek “Calculate”, Figura

5.12., ku nénkupton se dizajnimi i pjesés punuese éshté pérfunduar, ku pastaj kalkulohet

rrugétimi i instrumentit né pjesén punuese ku pastaj éshté paragitur imazhi i pjesés punuese né

3D dhe é&shté béré simulimi i pjesés punuese, Figura 5.13.
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Né fund éshté béré ruajtja e G-Codve si “File”, fiugra 5.14., ku pastaj éshté importuar tek
softweri Mach3, né “File” e G-Codve, pérshkruhet rrugétimi i instumentit né fushén e pjesés
punuese né tri akset X, Y dhe Z, dhe caktimi i hapit punues (mm/min), né tabelén 5.16., jané
paragitur disa rreshta té G-Codve dhe ésh] béré sqgarimi i funksionimit té tyre.
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N 1 RN S S SR A ST A A AU A I S AU S SR | Save Toolpaths 7
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Figura 5.14. Ruajtja e programit G-code

Tabela .9., Informacione rreth G-Codve, té perpunimit té logos té “Universitetit té Prishtinés”.
ku gjithsej jané 6574 reshta program [12,13,14].
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(logo e Universitetit té Prishtinés - G - Code )- emrii “file”’

( File created: Wednesday January 29 2020 - 08:16 PM)—Koha dhe data e ruajtjes sé “'File”’
( for Mach2/3 from Vectric )— Tregimi i G-Codit gé éshté pérkatés pér Mach2/3

( Material Size)

( X=300.000, Y= 400.000, Z= 19.000)— Dimensionet e materilit

(Toolpaths used in this file:)

(Profile 1)

(Tools used in this file: ) — Pércaktimi dhe informacionet e instrumenti)

(1= vhit)

N100G00G21G17G90G40G49G80 — G-Codet gé do té lexohet gjaté programit
N110G71G91.1

N120T1MO06

N130 (v bit)

N140G00G43224.001H1

N150S16000MO03- Fillimi i rrotullimit té spndelit (né rastin toné nuk éshté e kontrollushme
prej programit)

N160(Toolpath:- Profile 1)

N170()

N180G94

N190X0.000Y0.000F600.0 — Kthimi né referenc né piken X0, YO, té materialit
N200G00X72.882Y115.88925.000 — Maksimale i istrumentit deri tek vendi ku ka pér té
punuar me distanc 5mm mbi material

N210G1Z-1.000F600.0 — Fillimi i gravirimit ne thellsi Imm me shpejtesi te hapit 600
mm/min

N65180G1X139.488Y182.990F600.0 — Gravirimi né piken e fundit té punés
N65190G0025.000 — Ngritja e instrumentit me shpejtesi normale té punes né distanc 5mm
nga materiali

N65200G00Z25.001 — Ngritja e instrumentit me shpejtesi maksimale té punés né distancé
25mm

N65210G00X0.000Y0.000 — Kthimi né referencé né piken X0, YO, me shpejtési maksimale
N65220M09

N65230M30 — Pérfundimi i programit %

Pas ruajtjes sé G-codve né makinén CNC éshté béré vendosja e pjesés punuese tek pika
referente e aksve X dhe Y duke e mbeshtetur tek “’L-Profili’> (vinklla) dhe éshté fiksuar né
ményré mekanike figura 5.15., duke i pérshtatur permasat e pjesés punuese né dimensionet né

gjerési né aksin X 300 (mm), ndérsa né gatési né aksin Y 400 (mm) [12.13].
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Figura 5.16. Montimi i instrumentit né pence té spindelit dhe fiksimi i saj

Pas montimit dhe fiksimit té pjesés punuese tek “L profili”, dhe montimi i instrumentit tek
spindelit, &shté pércaktuar pika referente ose pika zero e Z-it, ku kontakti mes pjesés punuese

dhe instrumentit né rastin toné éshté pika zero e Z-it, ku me ndihmén e njé flete éshté béré
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caktimi i pikes zero e programit né aksin Z figura 5.17, dhe selektimi i butonit Z né softverin
Mach3 [10,11,12].
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Figura 5.17. Caktimi i pikés zerro té Z-it

Pastaj éshté béré importimi i “File” te G-codve népérmjet veglés “Load G-Code”, figura 5.18.
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Figura 5.18. Importimi i G-codeve
Né figurén e mé poshtme 5.19., éshté paragitur dritarja e softwerit Mach3 dhe veglat té

cilat pérdoren gjaté operimit né makinén CNC, pas importimit té “File” te G-codve éshté béré
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startimi i spindelit népérmjet Potenciometrit (PLC) dhe éshté caktuar shpejtésia maximale 12,000

(rrot/min) Figura 5.20.
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Figura 5.20. Ndérprérsi i spindelit dhe rregullatori i shpejtésis.
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Né figurat e méposhtme jané paragitur disa nga figurat té punés praktike gjaté pérpunimit té
materialit MDF né makinén CNC.

Figura 5.22. Pérfundimi i pjesés punuese
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Shtojca e fotove

Foto 1,. Pamja ballore e makinés CNC
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Foto 2. Pamje nga prespektiva e majté e makinés CNC

Foto 3. Shiritat e kabllosé sé steeper motorave dhe gypit té ujit l1évizése aksi Y
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6.0. PERFUNDIMI

Ky studim do té shérbejé pér té interesuarit se si té automatizojmé makinat apo mekanizmat
industrialé, né vecanti éshté studiuar puna e makinés me kontrollim numerik nga kompjuteri.
Prodhimi i t&€ makinés ka té béjé me pjesén mekanike, elektrike dhe softuerike.

e Né pjesén mekanike hyn: mekanizma rreshites (kushineta lineare), mekanzima gé shtyn
né lévizje (boshte té filetuara me sfera dhe dado), alumin té profiluara pér konstruktim té
makinve, motoret té cilét shtyen makinén né lévizje (Steeper Motor) etj;

e Né pjesén elektrike hyn: pllakat elektrike pér (kontrolleri), micro steep driveret,
shendruesi i tensionit (trafo), lidhjsja (konektori), kufizuesi mekanik (limit swich) etj.;

e Softueri: né rastin toné e kemi aplikuar softuerin aspire 8.0 dhe mach3 pér kontrollimin e
makinés.

Gjaté studimit té kétij lloji t¢ makinés CNC ne hasém né shumé probleme té cilat jané
paragitur heré pas here i tejkaluam dhe i zgjidhém né formén mé té miré inxhinierike. Nga ky
studim ne kuptuam se thelbi i automatizimit té€ mekanizmave éshté eliminimi i vibrimeve té cilat
ndikojné né mos stabilitetin e preprjés sé instrumentit. Po ashtu, programimi ka réndési té
veganté andaj, programimi éshté béré nga vegla softuerike Aspire 8.0 dhe Mach3. Ku né
softwerin Aspire kemi dizajnuar ndérsa né Mach3 mundéson programimin dhe shtyen né fuksion
makinén pér té pérpunuar copén punuese. Programimi Mach3 bén shndérrimin e kodeve
numerike té cilat vlera numerike e detyrojné gé elektromotorét té punojné me hapa né funksion
té kohés.

Ky studim éshté mbéshtetur né prodhimin e makinés CNC e cila do té 18vizé né 3 drejtime té
akseve koordinative X, Y dhe Z., ku kordinata X dhe Y jané levizje té instrumentit né hapsirén
punuese té materialt, ndérsa kordinata Z éshté thellsia e instrumentit né material.

Né pérgjithési, CNC éshté njé makiné e kontrolluar nga kompjuteri e cila ka njé mbajtés
sipas kérkesés apo nevojés soné, si p.sh: kandelé pér prerje me elektricitet apo frezé rrotulluese
e té ngjashme. Né rastin toné, kemi graviruar njé pjesé punues ku e sipas programit té cilin e
programuar me ané té kompjuterit ésht punuar pjesa punuese. Forma tipike e CNC né rastin
toné ka 3 drejtime té lévizjeve referuese té akseve si: X, Y dhe Z. Né dy aks X dhe Z jané
vendosur nga njé motor, ndérsha ne aksin Y dy motor té cili mundésojn lévizjen e mbajtésit ku

motori kryesor (spindeli) vendoset tek aksi Z dhe bén lévizjen e instrumentit posht-lart Kku i
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mundéson instrumentit prerés té pérpunoj materialin. Modelimi i konstruksionit dhe hapésirés
punuese né rastin toné éshté béré me dimension mesatare té njé makine CNC.

Instrumenti prerés mund té léviz né té gjitha hapésirat punuese té kapacitetit té lévizjes
sé makinés. Kjo makiné éshté urdhéruar té lévizé sipas té dhénave kompjuterike dhe nxjerrjen
e formave té ndryshme pér frezim dhe gravirim, pér nxjerrjen e dekorimve dhe pérpunimin e
detalve te cakura té cilat déshirojmé t’i pérpunojm.

Softwert Aspire 8.0 dhe Mach3 na mundésojné dizajnimin, simulimin, dhe shndérrimin e
G-kodeve té pérshtatshme dhe té njohura pér levizje pér motorét e vendosur né akset X, Y dhe
Z. Studimi dhe prodhimi i makinés CNC kryesisht ka gené i fokusuar nga puna praktike se si

béhet prodhimi i njé makine CNC.

116



7.0. LITERATURA
1. “Makinat numerike kompjuterike” — Nexhat Qehaja, Prishtiné 2018,

2.“Optimizmi i rrugés sé instrumentit me teknika té inteligjencés artificiale te makina
frezuese vertikale me CNC”, Punim Doktorature, Mr.Sc. Ferit Idrizi, Tirané 2012.

3. “Dizajnimi i pajisjes mekanike CNC dhe programimi me mach3” — Punim master- Tafil
Asllani, Prishtiné 2014

4. Trajnimi i té rinjéve né programin e makinés CNC — REA Prishtina, Prishtiné 2017

5. F. Cus, U. Zuperl, J. Balic, Combined feedforward and feedback control of end milling
system, Journal of Achievements in Materials and Manufacturing Engineering. VVolume
45, ISSUE 1, March 2011.

6. Gayathri Monicka Dr. N.O.Guna Sekhar K. Ramash Kumar, Performance Evaluation of
Membership Functions on Fuzzy Logic Controlled AC Voltage Controller for Speed
Control of Induction Motor Drive, International Journal of Computer Applications,
Volume 13- No.5, January 2011.

7. Mach3 CNC Controller software Installation and Configuration version 3.(
https://www.machsupport.com/wp-content/uploads/2013/02/Mach3Mill Install Config.pdf)

8. The Mach Developer Network (MachDN) is currently hosted,
https://www.machsupport.com/

9. Vectric passionate about CNC version 9-Aspire 8.0.
(https://www.vectric.com/products/aspire)

10. Introducing solidworks
(https://files.solidworks.com/pdf/introsw.pdf)

11. Hiwin catalogs- Linear guidewar 2018.(https://www.hiwin.com/pdf/linear_guideways.pdf)

12. Hiwin catalogs — CataBallscreaws 2018(https://www.hiwin.com/pdf/ballscrews.pdf)

13. Steeper Motor — Ahmed M.T. Ibrahemm Alnaib, lecture
(file://IC:/Users/Irfan/Downloads/LecturerofStepperMotor.pdf)

14. Solidworks tutorial disaing
(https://www.youtube.com/results?search _query=solidworks+tutorial+desing)

15. Solidworks toturial sheet metal
(https://www.youtube.com/results?search guery=solidworks+tutorial+sheet+metal)

16. Solidworks tutorial assembly
https://www.youtube.com/results?search guery=solidworks+tutorial+assembly

117


https://www.machsupport.com/wp-content/uploads/2013/02/Mach3Mill_Install_Config.pdf
https://www.machsupport.com/
https://www.vectric.com/products/aspire
https://files.solidworks.com/pdf/introsw.pdf
https://www.hiwin.com/pdf/linear_guideways.pdf
https://www.hiwin.com/pdf/ballscrews.pdf
file:///C:/Users/Irfan/Downloads/LecturerofStepperMotor.pdf
https://www.youtube.com/results?search_query=solidworks+tutorial+desing
https://www.youtube.com/results?search_query=solidworks+tutorial+sheet+metal
https://www.youtube.com/results?search_query=solidworks+tutorial+assembly

