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1.0. HYRJE

Tradicionalisht, 1évizja relative né mes té pjesés sé punés dhe instrumentit prerés te makinat
metalprerése kryesisht ka gené detyré e mekanikut dhe éshté varur direkt nga aftésité e tij,
duke e bazuar edhe né cilésiné e pjesés gé punohet né varési té tij. Por, me rritjen e serive té
prodhimit dhe kérkesave pér cilési té pjesés, roli i mekanikut u relativizua ashtu gé u zhvilluan
sistemet pér kontroll numerik (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: l1évizja e majés sé lapsit,
lévizja e instrumentit prerés, l8vizja e pjesés sé punés, ndérrimi i instrumenteve 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 qé té rritet me 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. Té
gjitha makinat fillojné me programin e pjesés gé éshté njé sekuencé instruksionesh ose
komandash té koduara gé drejtojné punimin e pjesés. Por, pér té kuptuar pérgatitjen e

programit, duhet gé té kemi njohuri pér principet bazike té kontrollit numerik.

Procesi i punimit me makina CNC pérfshin kéto faza kryesore:
e Dizajni i pjesés - planifikimi dhe pérgatitja e vizatimit té pjesés,
e CAD - bartja né kompjuter e vizatimit,
e CAM - konvertimi né gjuhén e makinés,
e Kontrolli — pérfshin drejtimin e lévizjeve te makina dhe

e Pérpunimi - punimi i pjesés sipas specifikimit té pérgatitur.



E pérbashkéta e té gjitha makinave CNC éshté mundésia e kontrollit té sakté té I8vizjes dhe
mundésia e pérséritjes sé sakté té Iévizjes né drejtime té ndryshme. Secili nga kéto drejtime té
lévizjes njihen me emrin akse té lévizjes. Numri i akseve gé mund té kontrollohen paralelisht
sillet nga 2 deri né 5 akse pér lloje té ndryshme té makinave dhe mund té jené té formés lineare
ose rrethore. Secili aks pérmban elementin mekanik gé léviz népér rréshqités, njé servo-
mekanizém gé do té ofrojé fuginé si dhe elementi gé bén shndérrimin e fugisé sé motorit deri
te elementi mekanik, né té shumtén e rasteve vida me sfera garkulluese. Kéto elemente lidhen

me procesorin gé i kontrollon dhe quhen sistemi i ngasjes aksiale.

Parametrat e kontrollit te makina CNC jané: shpejtésia e hapit (ushqimi), shpejtésia né lévizjen
IMP-sé. Pra, pér kété nevojitet njé precizitet i larté i 18vizjes dhe kontrollit t& pjeséve dhe

pérballimi i ngarkesave té médha punuese

Té gjitha makinat pér pérpunim me heqgje ashkle (prototipi yné paraget njé ilustrim real),
pérbéhen prej pjeséve té cilat jané té grupuara né tre grupe kryesore:

= Konstruksioni-struktura mekanike,

= Sistemi i ngasjes dhe

= Sijstemi i kontrollit.

Mekanizmi i lévizjes sé ushqgimit e realizon Iévizjen ndihmése gé quhet shpejtésia e hapit ose e
ushgimit, pérmes kombinimit té lévizjes né té njéjtén kohé né drejtim té akseve té lévizjes.

Karakteristikat e Iévizjes realizohen pérmes dy formave té lévizjes, si:

= Lévizja piké pér piké (te shpimi) dhe

= Lévizja konturore (te frezimi).

Sistemi i ngasjes ka njé rol té réndésishém te kontrolli sepse pér té gené e miré pérgjigja
kalimtare e sistemit, kérkohet kontroll preciz i shpejtésisé dhe pozicionit né pikén punuese. Pér
kété, elementet e ngasjes duhet té ofrojné mundésiné gé té startojné dhe té I8vizin né regjimin e
kérkuar dhe té ndalen né c¢astin e duhur. Kjo realizohet zakonisht me motorét me hap (Stepper

Motors, ang.), né rastin e pérdorimit né prototipin toné.



2.0. SHQYRTIME TE PERGJITHSHME MBI TEKNOLOGJINE CNC

Bazat e dirigjimit numerik té makinave metalprerése datojné prej gjysmés sé shekullit 20, kur
ushtria amerikane ka lidhur marréveshje me MIT-in (Massachusetts Institute of Technology)
pér zhvillimin e makinés sé programuar e cila do té shfrytézohej gjaté punimit té lopatave té
propelerit té helikopterit. Udhéheqgési i projektit John Parsons, mé 1952 e ka prezantuar
makinén frezuese té programuar me tri akse, makinén e paré NC (angl. Numerical Control).
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 (perforuar) éshté futur programi pérfundimtar i definuar paraprakisht. Njésia e
atéhershme dirigjuese ka gené mé e madhe se veté makina pérpunuese dhe nuk ka pasur

kompjuter.

Figura 2.1. Makina e paré NC
(http://ebookbroése.com/programiranje-cnc-tokarilice-i-glodalice-m-blazevic-pdf-d96908313, 27.05.2013)

Né industriné civile aplikimi i NC makinave fillon dhjetéra vite me voné. Me shpikjen e
mikroprocesorit vitet e 70-ta té shekullit 20 jané krijuar kushtet pér zhvillimin e CNC
makinave (angl. Computer Numerical Control). Kjo ka shénuar hap té madh té zhvillimit né
makinat metalprerése me dirigjim numerik pasi gé mikroprocesori i ndértuar né njésiné
dirigjuese ka marré njé varg té téré té detyrave sic jané niveli i larté i interpolimit, korrigjimi i

shmangieve gjeometrike, teknika e punés me nénprogramet e késhtu me radhé.

Zhvillimi i makinave me dirigjim numerik éshté intensiv dhjetéra vitet e fundit posagérisht me

falénderimin e zhvillimit té shpejté té mikroelektronikés. Qendra pérpunuese éshté emértim


http://ebookbrowse.com/programiranje-cnc-tokarilice-i-glodalice-m-blazevic-pdf-d96908313

pér dirigjimin numerik té makinave metalprerése té cilat mundésojné pérpunim me precizitet té

larté té detaleve me gjeometri shumé té komplikuar.

Figura 2.2. Qendér pérpunuese
(http://www.directindustry.com/prod/grob-werke/, 27.05.2013)

Me lidhjen e mé shumé té gendrave pérpunuese pérmes sistemit transportues krijohen gendrat
pérpunuese fleksibile. Kulm momental té dirigjimit numerik té prodhimit e paraget CIM-i
(angl. Computer Integrated Manufacturing), prodhimtaria e integruar me kompjuter e cila i
bashkon CAD-in (angl. Computer Aided Design) projektimi i pérkrahur nga kompjuteri dhe
CAM-in (ang. Computer Aided Manufacturing), prodhimtaria e pérkrahur nga kompjuteri.
Sistemin e CIM-it e pérbéjné edhe sistemet e pérkrahura nga kompjuteri pér kontrollin e

kualitetit, pér menaxhimin e depove, pér transport etj.

Figura 2.3. Qendra pérpunuese fleksibile
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2.1. Definicioni i NC

Nocioni i dirigjimit numerik rrjedh nga fakti gé programi pérbéhet nga numrat, shkronjat dhe
simbolet me té cilat shifrohen urdhrat 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.

2.2. Krahasimi i makinave metalprerése konvencionale dhe me
dirigjim numerik
Njé nga dallimet themelore ndérmjet makinave konvencionale dhe CNC éshté né veté ngasjen.
Te makinat konvencionale éshté e mundshme qé vetém njé ngasje kryesore té distribuohet né
té gjitha pjesét lévizése, ndérsa dirigjimi i pjeséve lévizése béhet 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.

| Makina klasike I l Makina CNC
: Nzasjae Sistemi matés Ngasja
Boshti punues ’ § linaus kryesore

Monitor
0,001 mum

0.01 rm Boshti o
dirigjuese
Fileta trapezore
{ Ngasja

Figura 2.4. Krahasimi i makinés metalprerése klasike dhe CNC
(http://ebookbrowse.com/programiranje-cnc-tokarilice-i-glodalice-m-blazevic-pdf-d93908313, 27.05.2013)
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Disa nga pérparésité themelore t¢ CNC makinave metalprerése ndaj atyre klasike jané:

= Programi i futur mund té ruhet lehté,

= Programi i ruajtur ndryshohet lehtg,

= Pérséritja,

=  Produktiviteti i larté,

= Kualitet i larté dhe precizitet i pérpunimit pavarésisht nga disponimi,

= Kérkesa té vogla pér shkathtési té operatorit,

= Shfrytézim i larté i makinés,

= Pérshtatje e larté gjaté pérpunimit,

=  Mundési e realizimit t¢ mé shumé operacioneve punuese,

= Shpejtési dhe lehtési e pérgatitjes sé parametrave teknologjik,

= Zvogélim ose eliminim i ploté i shpenzimeve té deponimit,

= Shkalla e larté e sigurisé gjaté punés.
Té metat e CNC makinave jané:

» Kérkesa té médha pér investime fillestare,

= Shpenzime té larta té mirémbajtjes pér shkak té ndérlikueshmérisé sé veté makinave
cka kérkon personel me pérgatitje té larté servisuese,

* Nevoja pér programim kérkon programues me shkollim té larté té cilét posedojné
njohuri specialistike nga shumé fusha,

= Prodhimtaria individuale joprofitabile dhe pérpunimi i serive té vogla.

2.3. Llojet e makinave CNC

Shumica e makinave metalprerése klasike sot jané me dirigjim numerik ¢cka prané punés sé
automatizuar siguron precizitet pérkatés, besueshméri, kualitet dhe kuantitet, gjegjésisht
karakteristika té cilat i kérkon prodhimtaria bashkékohore. Njésité dirigjuese té makinave té
ndryshme dallohen dukshém pér nga funksionaliteti prandaj CNC makinat ndahen sipas llojit
té pérpunimit:

= CNC makinat frezuese,

= CNC makinat tornuese,

= CNC makinat retifikuese,

=  CNC presat,

= CNC makinat pér prerje konturale,

= CNC makinat pér pérkulje té gypave,
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CNC makinat pér shpim (perforim)
CNC makinat pér prerje:

o me vrushkull uji,

o me laser,

o me autogjen,

o me elektro-erozion;

CNC makinat salduese,

Né CNC terminologjiné éshté radhitur edhe njé ndarje t€ makinave metalprerése té dirigjuara

me kompjuter:

CNC makinat frezuese — makina metalprerése masive dhe té rénda, mé sé shpeshti nga
konstruksioni i ¢elikut, shpeshheré me hap té shkurtér, té konstruktuara pér sforcime té
médha dhe té dedikuara pikésépari pérpunimit té metaleve me frezim. Motorét e
shfrytézuar jané me fuqi té médha dhe me shpejtési té vogél té rrotullimit.

CNC router-ét — makina me konstruksion té lehté, me hap té madh punues dhe
shpejtési té pérpunimit relativisht t¢ madhe. Pér dallim nga makinat frezuese intensiteti
i pérpunimit gjaté njé kalimi éshté i vogél dhe pérséritet shumé heré. CNC makinat né

veténdértim kryesisht béjné pjesé né kété kategori.

2.4. Programimi i CNC makinave

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 t€ punéve t€ paramenduara paraprakisht (Blazevi¢,

2004., 9.). Ményrat e programimit t¢ CNC makinave jané:

a)

b)

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 paragitjes 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 gé ti evitojé

gabimet eventuale.
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¢) 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¢c mundésiné e
simulimit té procesit té zgjedhur.
d) 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 veganta
té sistemit éshté sjellé né masén mé té vogél té mundshme, posagérisht e réndésishme
te punimi individual i copave punuese t¢ médha ose te pérpunimi i materialit té
shtrenjté ku kérkohet programi “pa gabime” (Botak. Curkovié-Bogunovié, Purovié,
2009., 6.). Programimi automatik pérbéhet nga numri mé i madh i sistemeve té ndara
né 4 grupe Kkryesore:
= 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 té& 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 t& 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 si¢ 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 vecanta dirigjuese té programit, té pérbashkéta me té gjitha ményrat e
programimit, ndahen né gjeometrike té cilat e definojné pozitén relative ndérmjet instrumentit
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prerés dhe detalit pérpunues, teknologjike té cilat e definojné ményrén, intensitetin dhe
shpejtésiné e pérpunimit, gjegjésisht funksione ndihmése té cilat e definojné kycjen dhe

shkycjen e boshtit punues, kahjen e rrotullimit, ftohjen e instrumentit prerés etj.

2.5. Struktura e CNC programit

Te CNC programimi mbizotéron po ashtu shfrytézimi i G-kodit (ang. G-code) té strukturés
porogramore. Pérjashtim béjné programet e dedikuara té shkruara pér komunikim vetém me
modelin CNC makinave té caktuara té cilat e kufizojné kompatibilitetin e ndérsjellé té
makinave té prodhuesve té ndryshém, ndérsa jané té pérshtatshém pér punimin e sasisé mé té

vogél té prodhimit, mé sé shpeshti pér hobi pérdorim.

G-kodi éshté standard industrial pér dirigjim me makinat CNC. Ka filluar té shfrytézohet né
vitin 1958 né MIT qysh né fillim té zhvillimit t&¢ makinave me dirigjim numerik. Programi
pérbéhet nga rendet té cilét definojné njé nga operacionet punuese, secili rend éshté i pérbéré
nga shenjat dhe njé varg numrash me parashenjé. Vlerat e koordinatave X, Y, Z jepen né ing

ose né milimetra.

%1452 emri i programit

N20 GO0 X-450.5 Y1183.3 rendi

N20 numri i rendit

X450.5 fjalia

X shenja

-450.5 numri me parashenjén

Domethénia e shenjave né G-kodin:
= N —numri rendor i rendit programues,
= G — funksioni kryesor programues i cili e definon llojin dhe ményrén e l8vizjes,
= X -—aksi X, zhvendosja né drejtim té X-aksit,
» Y —aksi Y, zhvendosja né drejtim té Y-aksit,
= Z-—aksi Z, zhvendosja né drejtim té Z-aksit,
= |, J, K—sistemi ndihmés koordinativ pér interpolime rrethore,
» F —intensiteti i p&rpunimit né mm/min ose mm/rrotullim,
= S —numriiprogramuar i rrotullimeve té instrumentit prerés,
» T —shenja gjegjésisht lloji i instrumentit prerés,
= M —shenja e programuar e funksionit ndihmés.
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o Disa nga urdhrat themelore té G-kodit:
GO0 — lévizja e shpejté,
GO1 — lévizja e koordinuar,
GO02 — lévizja rrethore né kahje té akrepave té orés,
GO03 — lévizja rrethore né kahje té kundért té akrepave té orés,
G20 — pérmasat né inca,
G21 — pérmasat né milimetra,
G80 — ndérprerja e lévizjes,
G90 — ményra absolute e pozicionimit
G91 — ményra inkrementale e pozicionimit,
G92 — sistemi i pérkohshém koordinativ
MOO — pauzé,
MO02 — pérfundimi i programit,

MO3 — kyce boshtin punues né drejtim té akrepave té orés,

MO04 — kyce boshtin punues né drejtim té kundért té akrepave té orés,

2.6. Sistemi koordinativ

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 té boshtit kryesor t& makinés lart/poshté. Aksi “X” mé sé shpeshti

e tregon lévizjen majtas/djathtas, ndérsa aksi “Y” pérpara/prapa. Me shkronjat “U”, “V” dhe

“E” zakonisht shénohen akset plotésuese.

Drejtimi i 1évizjes mé lehté mbahet mend me ndihmén e rregullés sé dorés sé djathté:

v Gishti i madh né drejtim pozitiv té aksit X,
v’ Gishti tregues né drejtim pozitiv té aksit Y,

v’ Gishti i mesém né drejtim pozitiv té aksit Z.
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Figura 2.5. Rregulla e dorés sé djathté
(http://www.cncexpo.com/Cartesian.aspx, 29.05.2013)

Secila makiné CNC e ka pikén e tij referente (R) dhe pikén zero té makinés (M). Pika zero e
makinés “M” €shté pika fillestare pér t&€ gjitha origjinat koordinative dhe pikén referente. Pas
kycjes sé pari makina vendoset né pikén “R” e cila paraget pikén zero pér t&€ gjithé boshtet
koordinative dhe mbetet né memorie t€ makinés deri te shkycja e té njéjtés. Pika zero “W” ¢
copés punuese éshté origjina koordinative e programit né bazé té sé cilés definohen té gjitha
pikat té cilat duhet ti preké instrumenti prerés gjaté pérpunimit. “B” &shté shenja pér origjinén
e pikés sé majés sé instrumentit prerés dhe duhet patjetér té jeté e njohur pér njésiné dirigjuese

pérpara fillimit té pérpunimit.

Figura 2.6. Pikat zero t& CNC makinés
(http://ebookbrowse.com/programiranje-cnc-tokarilice-i-glodalice-m-blazevic-pdf-d93908313, 29.05.2013)
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Te NC programimi shfrytézohen dy sisteme té matjes; absolut dhe inkremental. Te sistemi
koordinativ absolut ekziston njé piké zero né origjinén e copés punuese, ndérsa koordinatat e

pikave té vecanta paragesin largésité e tyre nga origjina sipas vlerave dhe parashenja.

Te sistemi koordinativ inkremental pikat vijuese shprehen me koordinata relative sipas pikave
paraprake, origjina e sistemit koordinativ pra éshté e ndryshueshme dhe gjendet né pikén nga e

cila niset secila lévizje né vazhdim.

2.7. Nivelet e dirigjimit me makina me dirigjim numerik

Duke pasur parasysh kohén e njéjté té lévizjes sé akseve té makinés CNC dallohen 3 nivele té
dirigjimit:

= Dirigjimi népér pika — lévizja e njékohésishme vetém népér njé aks,

= Dirigjimi népér lakore né rrafsh — lévizja e njékohésishme népér dy akse,

= Dirigjimi népér lakore né hapésiré — lévizja e njékohésishme népér sé paku tri akse.

2.8. Pjesa mekanike e CNC makinés

Kualiteti i pérpunimit me CNC makina né radhé té paré varet nga preciziteti dhe kualiteti i
punimit té pjeséve té tyre mekanike. Sipas realizimit té aksit X makinat CNC ndahen né:

Figura 2.7. CNC makina me uré té palévizshme
(http://www.rockcliffcnc.com/Pages/Mechanical.aspx, 29.05.2013)
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= CNC makinat me uré X té palévizshme — tavolina punuese léviz nén urén Y.
Dallohen me konstruksion mé té forté dhe dimensione mé té médha né raport me
makinat me uré té lévizshme pér shkak té kérkesave pér udhézuese mé té gjata né
aksin Y. Mé sé shpeshti aplikohen te CNC makinat frezuese.

= CNC makinat me uré X té lévizshme - tavolina punuese éshté né getési ndérsa

instrumenti prerés léviz népér té gjitha akset mbi copén punuese.

Figura 2. 8. CNC makina me uré té lévizshme
(http://www.rcgroups.com/forums/, 29.05.2013)

2.8.1. Udhézimi linear i akseve

Pavarésisht nga konstruksioni, udhézimi linear i akseve mund té realizohet me elementet
vijuese:

= udhézuese lineare rrethore me kushineta — shpeshheré kombinimi i shfrytézuar

Figura 2.9. Udhézueset lineare me kushineta lineare
(http://www.cncroutersource.com/, 01.06.2013)
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= udhézuese té profiluara me karroca lineare — mé miré, por edhe zgjidhje mé e
shtrenjté

Figura 2.10. Udhézuese té profiluara me karroca té profiluara
(http://www.cncroutersource.com/, 01.06.2013)

7

Figura 2.11. Udhézuese lineare rrethore me kushineta radiale
(http://www.rockcliffcnc.com/, 01.06.2013)

= udhézuese lineare rrethore me kushineta rréshqitése nga bronzi — tipi mé i vjetér i

udhézimit

Figura 2.12. Udhézuese lineare rrethore me kushineta rréshqitése nga bronzi
(http://www.rockcliffcnc.com/, 01.06.2013)
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2.8.2. Transmetimi linear i hapit

= boshti i filetuar trapezor me dado trapezore — pér ngarkesa té médha, e meté éshté

hapésira e pashmangshme

Figura 2.13. Boshti i filetuar trapezor
(http://www.trolist.hr/, 01.06.2013)

= boshti me sfera me dado sferike — precizitet i larté i pozicionimit, mé kualitativ dhe

mé i shtrenjté

Figura 2.14. Boshti me sfera
(http://hudek.hr/servis/, 01.06.2013)

= transmetimi pérmes rripit t&¢ dhémbézuar — pér shpejtési té larta té pozicionimit né

makinat ku nuk ka presion té madh né boshtin Z
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Figura 2.15. Transmetimi i dhémbézuar
(http://www.trolist.hr/, 01.06.2013)

2.9. Ngasja e CNC makinés me elektromotor

Te CNC makinat dallohet e ashtuquajtura lévizja ndihmése dhe kryesore.
Lévizjen kryesore mé sé shpeshti e realizon copa punuese (p.sh. makina frezuese, makina
shpuese). Sot pér lévizjen kryesore kryesisht shfrytézohen motorét alternativ (AC) té cilét pér

nga ¢cmimi, kualiteti dhe fleksibiliteti i kané kaluar motorét njékahor (DC).

Lévizja ndihmése i pérket lévizjes lineare té mbajtésit té copés punuese ose instrumentit prerés

sipas aksit X, Y ose Z. Pér lévizjen ndihmése shfrytézohen:

= servo motorét AC dhe DC — shpejtésia e rrotullimit dhe/ose pozicionimi dirigjohen
me rrethin dirigjues me lidhje kthyese. Shfrytézohen te ngasjet ku nevojitet
shpejtésia e besueshme e rrotullimit gjegjésisht te ngasjet e rregulluara me
pozicionim preciz. Disa nga karakteristikat mé té réndésishme té servo motoréve
jané: momenti rrotullues konstant né téré fushén e shpejtésive, reagimi kthyes nuk
lejon humbije té hapit, nuk nxehen. DC servo motorét jané shfrytézuar te shumica e
CNC makinave té vjetra, ndérsa ato bashk&kohore shfrytézojné motoré sinkron
elektronik AC me magnete permanente dhe me pozicion enkodues digjital.

lt_
Figura 2.16. DC servo motori
(http://www.hunor.hr/, 24.05.2013)
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Figura 2.17. AC servo motoré
(http://www.hunor.hr/, 24.05.2013)

= Motorét me hap — jané té pérshtatshém pér dirigjim digjital, jané me konstruksion
té thjeshté dhe nuk kérkojné mirémbajtje. Shfrytézohen te CNC makinat mé té
vogla dhe jané shumé té popullarizuar te veténdértuesit. Duke pasur parasysh se
jané mé té liré sesa servo motorét por edhe jo té besueshém; kané shpejtési
maksimale té vogél té pérdorimit pasi g¢ momenti rrotullues i tyre bie me rritjen e
té njéjtés, pér shkak té mbingarkesés mund ta humbin hapin, jané t& zhurmshém
dhe nxehen gjaté punés. Duke pasur parasysh ményrén e lévizjes sé aksit ndahen né
rotativ dhe linearé. Aksi i motorit me hap rrotullohet pér kéndin/rrugén e déshiruar
né cilén do qofté kahje ose zhvendosje transllatore dhe pérmes shpejtésisé

rregulluese, e krejt kjo e varur nga pérmbajtja e ofertés sé imponuar elektro pulsive.

-
Figura 2.18. Motori rotativ me hap, (http://www.osmtec.com/, 24.05.2013)

= Motorét linearé — jané teknologjia mé e re pér zhvendosje té akseve lévizése té CNC
makinave. Kjo éshté njé formé e vecanté e elektromotoréve pa pjesé rrotulluese

(rotor). Dallohen me shpejtési té madhe, saktési t¢ madhe té pozicionimit, ndérsa
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shpenzimi mekanik gjaté eksploatimit éshté sjellé né masén mé té vogél t& mundshme.
Té metat jané ngarkesa mekanike mé e vogél dhe ¢gmimi tepér i larté.

Figura 2.19. Motori linear, (http://www.hunor.hr/, 24.05.2013)
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3.0. PROJEKTIMI DHE KONSTRUKTIMI | MAKINES
FREZUESE CNC

Bazamentin e makinés e kemi zgjedhur té formohet nga profili metalik: [1100x20x2 (mm), njé
formé té tillé si e mjaftueshme pér konstruktimin e njé skeleti metalik. Qysh nga fillimi éshté
menduar Krijimi i njé makine CNC model shkollor (mini makiné CNC ) e cila do té mund té
kryente lévizjet e programuara té ngjashme me makinat reale. Duke u bazuar né idené e
modelimit t& makinés CNC shkollore éshté pércaktuar dhe dimensionuar né figurén 3.1, dhe

éshté formuar korniza metalike katrore e cila éshté formuar mé lidhje té salduar.

Figura 3.1 Bazamenti i makinés CNC.

Qysh nga fillimi, éshté paré si shumé e réndésishme dhe e nevojshme, gé bazamenti té jeté
orientim pér drejtimin e gjithé makinés. Mé njé fjalé, kur té gjitha elementet do té jené té
gatshme pér testim né puné, do té vendosen né pikat e déshiruara baza e makinés. Pér arritjen e
pikave té nevojshme té bazamentit éshté paraparé té vendosen mbi ne njé kornizé e punuar
nga llamarina, ku éshté vendosur e téré elektronika e makinés. Njé modelim i kornizés duket si

né vijim dhe do té konstruktohet mekanikisht.
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Figura 3.2 Korniza né té cilén do té vendoset pjesa elektronike e makinés

Né vazhdim mund té shihen té gjitha modelimet e elementeve mekanike pér kompletimin e
aksit X té boshtit t€ koordinatave. Nga forma konstruktive e té gjitha elementeve dhe
dimensiononit té tyre jané pércaktuar té gjitha elementet e duhura mekanike dhe lidhjet e tyre.
Né aksin X éshté paraparé lidhja e aksit Z i cili e ka detyrén kryesore né dhénien e rezultateve.
Detyré e aksit X éshté lévizja e boshtit pérgjaté X dhe bartja e aksit Z sipas hapave dhe
programeve té kérkuara. Shtyllat vertikale do te punohen nga profili metalik: [180x20x2 (mm),
ku do te vendosen mbajtésit e kushinetave dhe udhézueseve cilindrik pér lévizjen né drejtim té

aksit X dhe vendosjen e elementeve té aksit Z.

Figura 3.3. Shtyllat vertikale nga profili metalik "180x20x2.
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Mbayjtésit e kushinetave dhe udhézuesve cilindrik pér aksin X jané paraqitur né figurén 3.4. me

dimensionet e dhéna.

Figura 3.4. Mbajtésit e kushinetave dhe udhézuesve cilindrike pér axin X.

Mbajtésit e kushinetave pér aksin Y jané paragitur né figurén 3.5. me dimensionet e dhéna.

Figura 3.5. Mbajtésit e kushinetave pér axin Y.
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Mbajtésit e kushinetave dhe udhézuesve cilindrik pér aksin Z jané paraqgitur né figurén 3.6. me

dimensionet e dhéna.

Figura 3.6. Mbajtésit e kushinetave dhe udhézuesve cilindrike pér axin Z.

Zgjedhja e njé kushinete dhe pérpunimi i shtépizés do ta lehtésojé pércaktimin e gjetjes sé aksit
drejtvizor pér té tri akset X , Y dhe Z. Pasi shtépiza e kushinetés ka lidhje me bulona dhe né
brendésiné e saj vendoset kushineta e cila ka vendosje gjysmé sferike atéheré lejon qé aksi i
kushinetés té jeté né gendrén e déshiruar. Eshté zgjedhur lloji i kushinetés 609ZZ, me diametér
té brendshém @9 (mm) dhe me diametrin e jashttm @9 (mm). Ky tip i kushinetés éshté

pérzgjedhur té pérdoret né fillim dhe fund té akseve X , Y dhe Z.

A
|
|
|

A_'_I | — t‘]-—-.l

Figura 3.7. Kushineta 609ZZ.
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Figura 3.8. Mbajtési i kushinetave pér lévizjen e aksit né drejtimté Y.

Funksionalizimin e akseve X, Y dhe Z té makinés e mundéson pérzgjedhja e boshtit me fileta
trapezore Trl6x2.5 (mm), vida pa fund né tri boshte do té rrotullohet né té dy pikat e
kushinetave me sfera nga ana e motorit mé hap. Pérzgjedhja e njé boshti té tillé éshté béré pér
arsye se momenti i rrotullimit mundéson njé zhvendosje drejtvizore me hap mé té madh, pasi
hapi i filetés éshté t=2 (mm). Gdhendja e boshtit éshté pérshtatur pér vrimén e kushinetave né
té dy anét, ndérsa né njérén ané éshté gdhendur boshti me diametér 8 (mm) i cili lidhet me

xhunto.

Figura 3.9 Boshti me sfera me dado sferike pér aksin X, Y dhe Z.
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Zhvendosja drejtvizore e akseve X Y dhe Z do té mundésohet nga elementi me fileta té
brendshme me sfera té vidés me dimension standard dhe fileta 16x5.0 (mm). Né rastin toné
éshté pérdorur njé vidé nga mesingu (tunxhi), e pérshtatshme dhe e mjaftueshme né rastin e
disajnimit té makinés soné dhe e mjaftueshme pér ngarkesat gjaté punés. Transmetimi i
rrotullimeve té boshtit ndaj vidés né lévizje translative e ka gabimin 0.02 (mm). Kjo vidé nuk
pérballon ngarkesa té médha, pasi rasti i makinés toné nuk do té keté puné me ngarkesa té
médha. Pér detyrat té cilat kemi pér géllim gé ti realizojmé kjo vidé éshté e mjaftueshme.
Dizajni i vidés mundéson lidhjen e saj me elementet pércjellése ku, lidhja béhet mé ané té

bulonave.

I
= IN‘f
P (|-
==
1
1213
L1
Figura 3.10 Vida Tr16x2.0.

Udhézueset lineare rrethore me kushineta rréshqitése nga bronzi jané pérdorur pér l8vizjen e

aksit X si dhe lévizjen e aksit Z

Figura 3.11 Udhézueset lineare rrethore me kushineta rréshgitése nga bronzi

Xhunta bén lidhjen e boshtit me motorin mé hapé i cili éshté fleksibile né momentin e
rrotullimit té motorit. Xhunta ka fiksimin né boshtin me fileta trapezoide me diametér 8 (mm),
ndérsa lidhja me motorin mé hapé i cili i ka 6.35 (mm). Xhunta ka bulonat pér té siguruar
fiksimin e dy boshteve.

29



Figura 3.12 Mbajtési i kushinetave rréshqitése nga bronzi dhe Vida Tr16x2.0

Figura 3.13 Mekanizmi pér mbajtjen e mbajtésit te kushinetés dhe udhézuesit e aksit Z.

Xhunta bén lidhjen e boshtit me motorin mé hapé i cili éshté fleksibile né momentin e
rrotullimit té motorit. Xhunta ka fiksimin né boshtin me fileta trapezoide me diametér 8 (mm),

ndérsa lidhja me motorin mé hapé i cili i ka 6.35 (mm). Xhunta ka bulonat pér té siguruar
fiksimin e dy boshteve
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K

Figura 3.14 Xhunto 8 (mm) x 6.35 (mm).

Tavolinén punuese t& makinés ¢ kemi zgjedhur t& formohet nga profili metalik: [130x20x2

(mm), dhe éshté formuar korniza e cila éshté formuar mé lidhje té salduar.

384

Figura 3.15 Tavolina punuese e makinés
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< ‘_'L‘ 3 g L p 2 /
Figura 3.18. Shtyllat vertikale té udhézuesve lineare pér X dhe Z
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Figura 3.19. Montimi i elementeve pér aksin X dhe Z

Figura 3.20 Montimi i elementeve pér aksin X dhe Y
33



Figura 3.21. Mekanizmi pér vendosjen e boshtit kryesor (spindellit)

Figufa .22. Boshtit kryesor (spindelli)
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4.0. MONTIMI DHE INSTALIMI | PAJISJEVE ELEKTRO-
MEKANIKE

Né vazhdim, né figurén 4.1, éshté pérzgjedhur njé pllaké elektronike e cila né vete ka drajverat
dhe kontrollorin. Pllaka elektronike éshté e tipit " TB6560-4V3 Mach3 CNC Stepper Motor

Controller operation instruction”

Figura 4.1 Pllaka kontrolluese e motoréve mé hap

1. Karakteristikat e pllakés elektronike TB6560 - 4V3
= mundéson lévizjen e katér motoréve né té njéjtén kohé, ndérsa né raste nevoje mund té
aktivizohet edhe aksi i pesté;

o kashpejtési té larté fotoelektriké sé bashku me DCDC (DC modul i izoluar);
35



o kontrollon lévizjen e startimit dhe ndaljes sé instrumentit pér puné né aksin "Z";
= pér4akset ka 0.8 - 3.5 A, pér ngasjen e katér motoréve mé hap sipas zgjedhjes
(1,1/2,1/8,1/16);
= lidhja me porte paralel e cila mundéson pérkrahjen e softuerit MACHS3;
= ka katér porte hyrése ku, kycen: kufizuesit e caktuar, ndalje emergjente, dhe té tjera
hyrje.
= shndérruesi i tensionit 12-24 V. (Power Supply).

4.1. Aplikimi i TB6560 3.5A

Pllaka elektronike TB6560 3.5A éshté e pérshtatshme pér njé gamé té gjeré té motoréve mé
hap, dhe ka madhésia prej 180 (mm) né 110 (mm). Ajo mund té pérdoret né lloje té€ ndryshme
té makinave, té tilla si makina pér gdhendje, prerje mé laser, e késhtu me radhé.
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Figura 4.2. Pllaka elektronike TB6560 3.5A
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4.2 Definimi i pinave né portin paralel

nysl[ 111

ZSITTTTTTTIITIM pin number

= Parallel port

Figura 4.3. Porti paralel

Tabela 4.1 Né tabelén né vijim jané dhéné 25 pina-t e portit kontrollues paralel

DB25(PIN) |Réndésia e PIN-it né 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 I pa lidhur

16 STEPB- Sinjali impulsiv pér aksin B
17 DIRB- Sinjali i drejtimit pér aksin B
18-25 GND
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Pérshtatja e daljeve té intensitetit té rrymés né motoré

Tabela 4.2 Rregullimi i DIP pér T1/T2

Figura 4.4. T1/T2 dalja e motoréve

DIPT1 DIP T2 Vlera korrekte
On On 20%3A

of On 50%3A

On Off 75%3A

of Off 100%3A

Ky rregullim éshté pérshtatur sipas fugisé sé amperéve té cilén e kemi aktualisht ne motorét

mé hapé. Dy motoré kané nga 1.8 A ndérsa njé ka 1 A.

Né rastin toné kemi zgjedhur kapacitetin e punés si té mjaftueshme DIP T1 - On dhe DIP T2

On mé vlerén e punés 20% nga 3A.

1. Aktivizimi i motoréve mé hap

Diagrami i lidhjeve elektrike i referohet lidhjeve té pérgjithshme elektrike. Rasti konkret éshté

kycja e motoréve me katér fije teli.

n :

B ’p

Figura 4.5. Lidhja e motorit me katér tela




Shénime: Motor A +, A-, B +, B-, té lidhura respektivisht, lidhur me board driwer AP, AM,
BP, BM, Eshté zgjedhur lidhja e sakté né rastin konkret.

2. Lidhja e kufizuesve dhe emergjenca
Hyrjet e kycjeve té kufitaréve pér akset X,Y dhe ati Z dhe emergjenca.

input 4
input 3
input 2
input 1

Limit switch., Emergency stop
switch. Other input devices

Figura 4.6 Kycja e kufitaréve dhe emergjencés
4.3 Instalimet e pajisjeve ne makiné

Né figurén 4.7 éshté dhéne lidhja e motorit mé pllakén kontrolluese e cila ka mundésuar
bartjen e sinjalit nga kompjuteri tek motorét mé hap. Ky sinjal pércaktohet sipas nevojave pér
punét té cilat na kérkohen, sipas studimit toné kemi vizatimin nga lapsi. Pra, pllaka elektronike

TB6560-4V3 mundéson shndérrimin e sinjaleve elektrike né ato mekanike té makinés.

: i
sNegsoesses s et

Figura 4.7. Kycja e motoréve me hép né pllakén elektronike TB6560 3.5A
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Né figurén 4.8 jané dhéné tastet pér ushgimin me ngarkesé elektrike i té gjithé strukturés
elektrike. Tasti ON-OFF e ushgen dhe e ndérpret furnizimin me ngarkesé elektricitet. Butoni
emergjent, shérben pér ndérprerjen e shpejté té téré sistemit t€ punés né raste emergjente té
ndonjé gabimi gjaté punés té makinés. Kufizuesit shérbejné pér pércaktimin e limitit té
hapésirés punuese. Kéta kufizues vendosen né akset e boshteve té koordinatave X, Y dhe Z.
Né cdo aks vendosen nga 2 kufizuese ku, e pércaktojné fillimin dhe fundin e hapésirés

punuese.

Té gjithé kéta butona dhe pllaka elektronike TB6560 3.5A jané vendosur né kutiné e posagme

nga llamarina e cila éshté e fiksuar né makinén e prodhuar sipas studimit toné.

~ LR

:‘1-':'« Y ) 5 g Q
Figura 4.8. Kufizuesit dhe tasti pér ndalje emergjente

Né figurén 4.9 éshté zgjedhur pajisja pér shndérrimin e tensionit elektrik nga 220V né 12-24
V. Kjo pajisje e ushgen pllakén elektrike kontrolluese TB6560 3.5A me 12-24 V dhe 5A.

Figura 4.9. Furnizimi me rm'é (Power Supply) 12-24V.
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Figura 4.10 paraget lidhjen e kompjuterit mé pllakén TB6560 3.5A ku pérmes kabllos
pérkatése barten sinjalet elektrike sipas pinave ashtu si¢ éshté shpjeguar né pjesén e

nénkapitullit 4.2.

Figura 4.10. Lidhja e kontrollorit me kompjuter me ané té portit paralel
Lidhja e kompjuterit mé pllakén kontrolluese e cila i bart té dhénat nga kompjuteri te motorét,
éshté mundésuar nga njé lidhje e portit paralel t& kompjuterit, ku do té paragesim hapat té cilét
jané ndérmarré si né vijim:
Cikli i paré - Nése éshté kycur kabllo né portin paralel dhe startohet softueri MACHS3, né

monitor do té shfaget dritarja si né figurén 4.11.

MG GE) G7 G40 G GO GIM G54 G48 G99 Gad GaT

N
[ +0.0000 |

/B +0.0000 [

+0.0000 "™}, 50

[ coroz R 7o oo |

[ o |

Far © gt View Wi Upmakor Phugie Cortrol el
Program Fous A1 MO A ToalPath st

File:fare e

Edii G-Code Rewind CotW | ——
Recen File | singlo BLKARN | .
_ ClsaGLode | Resunrs Run. |- THE W Aesa | —
F-.d Hol.d Losd Gade | Curr 0.000
Block Deluie - e 20
¢ Mt Ling
d M1 Options! S10p._.| W THE Mar 5.000 FRO £.004
— & mcun 3
sunpromnee | [owet | geview | 3.000 Fearate @

. BRD
Press Ressl  Emergency Mode Al B 0:00:00:00 Unststin 0.004 J
GCosss |  MCosss Il tog o Cuidid _[] |f umisrey 0.004

e s P OB @A
Figura 4.11. Fillimi i MACH3
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Cikli i dyté - Nga menyja e softuerit Config zgjedhet Ports and Pins si mé poshté.

bt bz

Ze Scote sm—
X +0.0000 | " +1.0000
Seral [ Scotc m—|
5 +0.0000 [ Seee
| Zeor Scale
iz 1 P—r OR 808 | +1.0000!
OFFLINE GOTO 2 To Go Coord's
Limits
Filq.Fo File Loaded Load Wizseds
— EmGCote, Rewind W | C— [ Feed Rate
Recom Fge | Single BLKARN | (R Torch OwON F5 ! R0 %

Close GCade ! Reverse Ran L e /W Ress | — 100 ?54

Lo | o 0.000 e

Sat Mext Ling —_tectisies I liisian 20 “Fieture 3 636).__|

TR — % L T M 5000 fQfRo £.00. *;,,;:,%?,_‘
poper O T || ' e an -3.000 Feadrate @ e
5000
oy Mode Active . s 0:00:00:00° w0004
GCodes |  MCodes I[___soponoss curany __[] fumsmey ...0.004 60 *
SMa

e s OB RNDNOn B
Figura 4.12. Hapja e dritares Ports and Pins
Me hapjen e dritares pérmes urdhrit Ports and Pins na shfaqget 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 25000Hz. Kjo éshté e dhéné né figurén
4.13.

Engine Configuration... Ports & Pins

Port Setup and Axis Selection l Motor Outputs | Input Signals | Output Signals | Encoder/MPG's | Spindle Setup | Mil Options |

Port #1 Part #2 MaxNC Mode

¥ Port Enabled OR
[ Port Enabled ¥ Max CL Mode enabled

k378 Port Address (bec000 Port Address ™ Max NC-10 Wave Drive

Entry in Hex 0-3 A-F only Entry in Hex 0-3 A-F only Program restart necessary
[~ Pins 2-9 as inputs

Restart if changed
[ Sherine 1/2 Pulse mode.
Kemel Speed ™ ModBus InputOutput Suppart
(* 25000Hz ¢ 35000Hz ¢ 45000Hz ¢ G00DOhz [~ ModBus Plugin Supported.
~ 65000hz ¢ 75000hz ¢ 100khz [ TCP Modbus suppart

I Event Driven Serial Control

Neote: Software must be restarted and motors retuned i [ Servo Serial Link Feedback

kemel speed is changed.

0K | Cancel |

Figura 4.13. Lidhja e portit hyrés dhe caktimi i shpejtésisé
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Cikli treté - Aktivizojmé daljet e motoréve duke pasur parasysh se e kemi njé makiné e cila
punon me tre akse X,Y dhe Z si né figurén 4.14. ku dhe i b&jmé aktiv akset.

Engine Configuration... Ports 8 Pins

Port Setup and Mxis Selection  Motor Outputs | Input Signals | Output Signals | Encoder/MPG's | Spindle Setup | Mill Cptions I

Signal Enabled Step Pin# Dir Pin# Dir LowActi... | Step Low A... | Step Port Dir Port

¥ Auis = 2 3 ¥ 1 1

Y Asis = 4 5 ® ¥ 1 1 E
Z Asxis < 6 7 L ¥ 1 1

A Axis ¥ 0 0 L ¥ 0 0

B Auxis ¥ 0 0 ¥ ¥ 0 0

C Axis L4 0 0 L L4 0 0

Spindle ¥ 0 0 ¥ ¥ 0 0

0K |[ Cancel | Apply |P

Figura 4.14. Rregullimi i daljeve té& motoréve

Cikli katért — Rregullohen sinjalet dalése, si né figurén 4.15.

Engine Configuration... Ports & Pins

Port Setup and Axs Selection I Motor Outputs I Input Signals  Output Signals I Encoder/MPG's I Spindle Setup I Mill Options I

Signal Enabled | Port # | Pin Mumber |Active Low =
Digit Trig 4 0 0 af

Enablel of 1 1 of

Enable2 4 0 0 o

Enable3 o 0 0 &

Enabled ¥ 0 0 &

Enables 4 0 0 it

Enable6 4 0 0 o

Output #1 of 1 14
Output #2 4 0 0 af

E—— w - n w @

Pins 2-9 .1, 14, 16, and 17 are output ping. Mo other pin numbers should be used.

ok |[ cance | Apely

Figura 4.15 Sinjali dalés
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Cikli pesté - Sinjalet hyrése po ashtu aktivizohen si né figurat. 4.16 dhe 4.17.

Engine Configuration... Ports & Pins

Port Setup and Axis Selection I Mator Outputs  Input Signals | Output Signals I Encoder/MPG's I Spindle Setup I Mill Options I

Signal | Enabled | Port # Pin Number  Active Low | Ermulated | HotKey | &3
K++ of 1 10 of ¥ 0
X-- of 1 10 of ¥ 0
X Home a 0 0 a 4 0
¥ oer of 1 11 ef ® 0
¥-- of 1 11 of ¥ 0
¥ Home ¥ 0 0 ' 4 ¥ 0
Z+r of 1 12 of * 0
zZ-- of 1 12 of ® 0
Z Home ¥ 0 0 ® ¥ 0 .
Pins 10-13 and 15 are inputs. Only these 5 pin numbers may be used on this screen
Automated Setup of Inputs

0K Cancel | Apply

Figura 4.16 Aktivizimi i sinjalit hyrése

Engine Configuration... Ports & Pins

Port Setup and Axis Selection I Mator Qutputs  Input Signals | QOutput Signals I Encoder/MPG's I Spindle Setup I Mill Options I

Signal Enabled ‘ Port # ‘ Pin Mumber |Acti1.re Low | Emulated |HotKey &
Input #3 i 0 0 o 4 0
Input #4 a 0 0 ar 4 0
Probe g 0 0 * * 0
Index * 0 0 4 4 0
Limit Ovrd | & 0 0 * * 0
EStop of 1 13 af o 0
THC On ® 0 0 & & 0
THC Up 4 0 0 af o 0
THC Down | 86 0 0 4 o 0 v
Fins 10-13 and 15 are inputs. Only these 5 pin numbers may be used on this screen
Automated Setup of Inputs |

oK || Cancel |  sopy |

Figura 4.17. Aktivizimi i sinjalit hyrés emergjenca

Cikli i gjashté — Né keté hap do té rregullohen lévizjet e motoréve sipas aksit X,Y dhe Z.
Duke zgjedhur menyné Config, pastaj zgjedhet urdhri Motor Tuning dhe do té shfaget
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dritarja nga e cila duhet té zgjidhen akset X,Y dhe Z pér rregullimin e kohés pér sekondé dhe

shpejtésiné e l8vizjes pér minuté.

Pér aksin X sipas figurés. 4.18, ne e kemi marré hapin punues 2000, pastaj automatikisht do té
pércaktohet shpejtésia e I8vizjes pér milimetér né varési té pércaktimit t€ punés sé hapit té

motorit. Zhvendosja e hapit pér aksin X éshté pércaktuar 20 milimetra pér minuté.

Po ashtu, edhe aksin Y pércaktohet ngjashém me aksin X, si¢ shihet né figurén 4.19.
Pér pércaktimi e aksit Z éshté marré shpejtésia e rrotullimit t& motorit 4000 rr/min dhe hapi

éshté 300 milimetra si dhe zhvendosja 17 milimetra pér minutg, sipas figurés. 4.20.

otor Tuning and Setup *

Axis Selection

= - Velodi
X - AXTS MOTOR MOVEMENT PROFILE -0
375 X Axis
o 3375
2 300 ¥ Axis
= 2625
= - )
o 225 Z Axis
= g
E 187.5
150
1125 -
=
o o
[+
> a7s 4
0
0 01 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 07 0.8 0.9 1
Time in Seconds
|
Accel i
Velodity Acceleration Step Pulse  Dir Pulse ‘
Steps per In's or mm's per min.  in's or mm's{sec/sec G's 1-5us 0-5
2000 | 343,98 | 20 |n.0020395 1 1 Cancel | oK |
Figura 4.18. Rregullimi i lévizjes pér aksin X
Meotor Tuning and Setup X
Axis Selection
. - Velocity
Y - AXTIS MOTOR MOVEMENT PROFILE
375 ¥ Axis
a JIT5
= 2805
o . )
o = Z Axis
w c
g 187.5
150
= 1125 -
(& ]
i c
= 5
= 375 4
0
0 0.1 0z 0.3 0.4 0.5 06 0.7 0.8 09 1
Time in Seconds
|
Accel L
velodty Acceleration Step Pulze  Dir Pulze ‘
Steps per In's or mm's per min.  in's or mm's/sec/sec G's 1-5us 0-5
2000 | 342,98 | 20 |D.DDZD395 1 1 Cancel | oK |

Figura 4.19. Rregullimi i lévizjes pér aksin Y
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Meotor Tuning and Setup x

Axis Selection
Velocity

Z - AXTS MOTOR MOVEMENT PROFILE

375 X Axis
@ 3375
2 300 ] ¥ Axis
= 2805
- 2w |
L]
£ 1875
E 150
£ 11258
a
= 75 Q
> a7s

0

0 01 02 03 04 05 06 07 038 08 1 Q

Time in Seconds

Accel |
Velodity Acceleration StepPulse  Dir Pulse SAVE AXIS SETTINGS ‘
Steps per In's or mm's per min.  in's or mm'sfsec/sec G's 1-5us 0-5

]

4000 [295.625 [17.53125 [o.0017877 [1 1 Cancel | K |

Figura 4.20. Rregullimi i lévizjes pér aksin Z

Cikli i shtaté — Béhet konfigurimi i hapit té punés sipas akseve té l8vizjes, ku jané té kycur
motorét. Kjo realizohet pér kalibrimin e hapit té lévizjes nga boshti me fileta trapezore Tr24x5
(mm). Programi automatikisht do ta 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 sé sakté té punés nga e dhéna e programit nga kompjuteri, duke
zgjedhur Setting dhe Set Steps per Unit (kalibrimet e akseve X,Y, Z).

Pick Axis to Calibrate
o X Axis O A Axis
O Y Axis " B Axis

O Z Axis O C Axis

0K

Figura 4.21 Kalibrimi i akseve

Nga dritarja e hapur e komandés Setting - Set Steps per Unit zgjedhim fillimisht aksin X dhe
do té shfaget dritarja si né figurén 4.19. 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.
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Shembull: Eshté dhéné vlera numerike 40 (mm) dhe shtypet 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 figurés 4.19 kérkohet té futet zhvendosja e béré nga fillimi i
aksit Z.

Answer This: b4

How Far would pou like to Move the & Auxiz?

—

Figura 4.22 Kalibrimi i akseve X

Zgjedhet vlera numerike pér zhvendosje translativé, si né figurén 4.23.

Answer This: >

How far would pou like to Move the X Axiz?

40

Figura 4.23 Kalibrimi i akseve X, zhvendosja e dhéné

Programi e kérkon zhvendosjen aktuale té matur nga aksi X e cila éshté 46 (mm), té cilén e
shkruajmé dhe vazhdojmé me shtypjen e 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 pérkatése, e cila éshté 46 (mm).

How far did the # dwiz move? [Meazured Walug]
|EI
oK.

Figura 4.24 Kalibrimi i akseve X, kérkesa pér zhvendosjen e béré
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Né hapin né vazhdim shtypim vlerén e matur té zhvendosur 46 (mm) dhe vazhdojmé me
butonin OK si né figurén 4.22.

Answer This: po4

How far did the = Axiz move? [Measured Walue)

4g]

Figura 4.25 Kalibrimi i akseve X, dhénia e zhvendosjes sé béré

Duke i ndjekur hapat si mé larté do té kalibrohen edhe akset Y dhe Z. Kjo mundéson & puné

me pérpjesé té ploté me té dhénat e vlerave numerike nga G-kodet me ané té paketés softuerike
MACHS3.

Nga ana softuerike éshté kryer instalimin dhe kalibrimi i akseve X, Y dhe Z dhe tani mund ti
pérzgjedhim detyrat té cilat do té ekzekutohen pér testimin e té gjitha pjeséve
Softuerike+Elektrike+Mekanike. Me ekzaminimin e kétyre detyrave do té arrihen rezultatet e
kérkuara.

Me thirrjen e programit né MACHS3 shfaget pamja si né figurén 4.26.
 Mach3 CNC Licensed To: PAPA FABIO s an e —

File Config FunctionCfg's View Wizards Operator Plugin Control Help

I
{ _Program Run (A1), | MDI(Al2) | Tool Path (Alt4) | Offsets (Alt5) | Settings (At6) | Disgnostics (A7) [Mill>G15 G2 G17 G40 G20 G30 G34 G54 G49 G99 GB4 G7

+18.6170. |t
+57.4540.

NS5 (File Name = detyra-e-paré on Monday, May 15201
N10 (Default Mill Post)

N15 G91.1

N20 GO Z1.0000

N25

M3
N30 X53 2803 Y10.7698
20 1000

| simulate Program Run__| [ Run From Here |
Estimated Program Run Time 0:00:00:00
—

C .

(o [
)|
== .......
|

| _History|_clear Status:J Tetack mil Post Profile:iachamii

Figura 4.26 Thirrja e Programit "Detyra paré"
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5.0. APLIKIMI | SOFTUERIT MACH3 NE PROGRAMIMIN E
MAKINES FREZUESE CNC

5.1. Gjenrimi i kodit dirigjues (G-kodeve)
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 figurén
5.1.

2-Linku i programit t& pjeses pér
tek njésia dirigjuese

1-Kompjueteri CAD/CA
i shfrytezuesit

6 -Operuesi

3- Njésiz
dirigjuese

4-Akset &repartet

ngaseéseté boshteve
5. Makina metalprerése

Fig. 5.1 Sistemi karakteristik NC

Konstruktori i pjesés (copés) punuese kryesisht e 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 i pjesés i cili zakonisht jepet me “G-kode” dhe bartet népérmjet rrjetit ose njésive té
tjera si p.sh. disketés (2) deri te njésia dirigjuese (3) e makinés. Njésia dirigjuese (kontrolluese,
drejtuese) éshté pérgjegjése pér ekzekutimin e programit té pjesés, pér dirigjimin e instrumentit
me té cilin do té pérpunohet copa punuese. Akset e makinés (5) zhvendosen me ndihmén e
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boshteve té filetuara, dhémbézoreve, shiritave té cilét lévizin népérmjet servo-motoréve ose
motoréve me hap. Sinjalet nga njésia dirigjuese pérforcohen (amplifikohen) nga njésia (4)

ashtu qé jané mjaftueshém té fugishém dhe né kohé té pérshtatshme pér ti 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 t& motorit (ose vetém té kontrollojé shpejtésisé e tij), mund té aktivizojé dhe
caktivizojé mjetin ftohés dhe lubrifikues si dhe té kontrollojé nése programi i copés punuese
apo operuesi (6) éshté duke béré ndonjé léshim (gabim) pér té lévizur cilin do nga akset e
makinés pértej kufijve té tij. Njésia dirigjuese e makinés gjithashtu i kontrollon butonat,
tastierén, dorézat e potenciometrit, rrotén manuale té pulseve té gjeneratorit (MPG), ose
“Joystick-éve”, ashtu qé operuesi mund ta kontrollojé makinén né ményré manuale si startin
dhe ndaljen e rrjedhés sé programit té copés punuese. Njésia dirigjuese disponon me monitorin

né té cilin operuesi mund té shikojé se ¢ka ka ndodhur né ¢do 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 kohé reale, “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 [15].

5.2. Si pérshtatet softueri MACH3 me kompjuter

MACHS3 éshté paket softuerik i cili punon (instalohet) né kompjuter, i cilin e shndérron
njésiné dirigjuese shumé té fugishme dhe ekonomike. Pér instalimin e MACH3 nevojitet
Windows XP (Windows 2000 ose versionet mé té reja t¢ Windows-it) me njé procesor me
kapacitet minimal prej 1GHz, me njé monitor me rezolucion 1024x768 pixel-a. Desktopi i
makinés do té japé njé performancé shumé mé té miré sesa shumica e laptopéve, i cili do té
jeté dukshém mé i liré. Natyrisht, ky kompjuter mund té shfrytézohet edhe pér c¢farédo
funksione t€ tjera né “Workshop” (si¢ &shté paragitur me (1) né figurén 5.1, duke instaluar

ndonjé paket program CAD/CAM ), pér deri sa nuk éshté duke e dirigjuar makinén tuaj.
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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 ti pranojné
pulset e hapit dhe kahun e sinjalit. Pothuajse té gjithé dirigjuesit te motorét me hapa (pulsiv)
punojné né kété parim, si¢ punojné edhe servo sistemet moderne DC dhe AC me enkodues
digjital. Duhet pasur kujdes, gjaté shndérrimit t&¢ nj¢ 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 ¢cdo aks.

5.3. Aktivizimi i programit me G-kode

Né vazhdim éshté koha pér té futur dhe edituar (redaktuar) programin e pjesés. Zakonisht, do
té jemi né gjendje pér té edituar programe pa e hapur softuerin MACHS3, por, deri sa ende nuk
e kemi konfiguruar até nuk e dimé se cilin editor duhet pérdorur. Pér kété arsye, do té jeté mé
lehté pér té aktivizuar (ngritur) programin jashté softuerit MACH3. Pérdorim Windows-
Notepad-—in pér té futur blloget e méposhtme né njé datoteké tekstuale dhe e ruajmé até né njé
dosje té pérshtatshme (p.sh., My Documents) me emrin spiral.tap. Duhet ruajtur té gjitha dosjet
né Save As Type drop-down ose Notepad dhe ia bashkéngjisim (append.TXT) né datotekén
tuaj, késhtu g¢ MACHS3 nuk do té jeté né gjendje pér té gjetur ato.

G20 F100

G00 X1 YO0 Z0

G03 X1Y02z-0.21-1J0

G03 X1Y02Z-0.41-1J0

G03 X1Y0Z-0.61-1J0

G03 X1Y0Z-0.81-1J0

G03 X1Y0Z-1.01-1J0

G03X1Y02Z-1.21-1J0

MO0

Pérséri té gjitha "0" kétu jané zero. Nuk duhet harruar té shtypni tastin Enter pas MOO.
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 mund té provojmé efektin e butonave
Start Cycle, Pause, Stop dhe Rewind si dhe shkurtesat e tyre. Posa té aktivizohet programi
mund té vérehet gé vijat e theksuara lévizin né njé ményré té vecanté né dritaren e G-kodeve.

MACHS3 i lexon pérpara dhe i planifikon lévizjet e saj pér ta shmangur ngadalésimin e
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trajektores sé instrumentit mé shumé se sa éshté e nevojshme. Kjo pamje pérpara reflektohet
né ekran edhe kur pauzohet.

Mund té zhvendosemi né ¢do bllok té kodeve té shfaqura mbi linja gqé jané té theksuara

(nénvizuara), dhe nga kétu pastaj mund té pérdoret urdhri Run.

Vérejtje: Gjithmoné duhet té aktivizohen programet nga njé hard drive (disc) e jo nga ndonjé
njési tjetér, si Floppy (disketé) ose USB. MACHS3 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] .

5.4. Kontrolli i grupit té boshteve

Varésisht nga dizajnimi i makinés, boshti i makinés mund té kontrollohet né tri ményra: (a)
shpejtésia éshté e fiksuar /e vendosur me doré, kycja (On) dhe shkygja (Off) me doré; (b)
shpejtésia éshté e fiksuar / e vendosur me doré, kycja (On) dhe shkycja (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 i réndésishém

vetém pér rastin (c).

DRO-ja (S) e ka vlerén e saj té vendosur, kur njé fjalé S éshté pérdorur né programin e copés
punuese. Ajo e paraget shpejtésiné e déshiruar té boshtit t¢ makinés metalprerése. Ajo
gjithashtu mund té vendoset me shtypje né DRO. MACH3 nuk do té lejojé gé ju té pérpigeni ta
vendosni até (né asnjé ményré tjetér) né njé vleré mé té vogél se shpejtésia minimale (Min
Speed) ose mé e madhe se ajo maksimale e vendosur (Max Speed) né Config > Port & Pins

Spindle Setup né tabelén e pulexhés sé zgjedhur.

Nése né Index Input-i éshté i konfiguruar dhe njé sensor i cili i gjeneron pulset gé e rrotullojné
boshtin i cili 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 minuté RPM né DRO nuk mund té

pércaktohet nga ju — prandaj duhet té shfrytézohet S DRO pér ta komanduar shpejtésiné [15] .
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5.5. Kontrolli i grupit té hapave

a) Njésia e hapit pér minuté, Prog Feed DRO jep vlerén e hapit (ushgimit) né njési aktuale
(in¢/milimetra pér minuté). Ajo éshté vendosur nga fjala F (Feed) né programin e copés
punuese ose nga shtypja e F né DRO. MACHS3 do té synojé té pérdoré kété shpejtési si normé
reale té lévizjes té koordinatave té instrumentit prerés gjaté pérpunimit t€ materialit. Nése kjo
normé nuk éshté e mundur pér shkak té shpejtésisé maksimale té lejuar pér ¢do aks, atéheré

norma reale e ushgimit do té jeté mé e madhja e realizueshme.

b) Njésia e hapit pér rrotullim, Duke gené se makinat moderne shpeshheré specifikohen sipas
shpejtésisé prerése té lejuar "tip" ato mund té jené 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 e
bushtit. Ajo éshté vendosur nga fjala F (Feed) né programin e copés punuese ose nga shtypja e
F né DRO. Rrotullimi i boshtit mund té pércaktohet nga S DRO ose nga matja e shpejtésisé
duke numéruar 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 ta 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).
Vérehet 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.

c) 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.

d) Vendosja e hapit, Derisa M49 (pengon rritjen e hapit) éshté né pérdorim, hapi mund té rritet
né ményré manuale né njé interval prej 20% né 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 (resetohet) 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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5.6. Sistemet koordinative, instrumentet dhe pajisjet

5.6.1. Sistemi koordinativ i makinés

Kemi paré se shumica e ekraneve t¢ MACH3 kané DRO-té me shenjat "Aksi - X", "Aksi - Y"
etj. Nése déshirohet prodhimi i pjeséve té sakta dhe pér t€ minimizuar mundésiné qé
instrumenti té thyhet (démtohet), ¢cdo gjé qé duhet kuptuar saktésisht éshté se ¢faré do té thoné
kéto vlera né ¢do kohé kur éshté duke u kryer njé puné ose duke e drejtuar njé program té

Copés.

Kjo éshté mé e lehté pér té shpjeguar duke e shqyrtuar njé makiné CNC. Kemi zgjedhur njé
makiné imagjinare gé e bén mé té lehté parashikimin se si punon sistemi koordinative. Kjo
éshté njé makiné pér prodhimin e vizatimeve me njé laps ose rapidograf né letér apo karton.
Ajo pérbéhet nga njé tabelé fikse dhe njé laps-mbajtés cilindrik gé mund té lévizé majtas dhe
djathtas (drejtimi - X), para dhe mbrapa (drejtimi - Y) dhe poshté larté (drejtimi - Z). Figura
tregon njé katror i cili porsa éshté vizatuar né letér. Figura 5.20 nga kapitulli 5, tregon sistemin
koordinative té makinés e cila mat (né inc ose milimetra) nga sipérfagja e tabelés deri né
fundin e saj té majté té poshtém. Si¢ shihet kéndi i poshtém i majté i letrés éshté né X =2, Y =
1 dhe Z = 0 (duke neglizhuar trashésiné e letrés). Pika e majés sé lapsit &shté né X =3,Y =2
dhe kjo duket sikur Z = 1.3. Nése maja e lapsit ishte né kénd té tabelés, atéheré, né kété
making, ajo do té jeté né “home” (hapésirén punuese) ose né pozicionin referent té saj. Ky
pozicion shpeshheré pércaktohet nga pozita e ndérprerésve fillestaré té cilét e zhvendosin
makinén kur ajo éshté e kycur. 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 koordinativ.

N10 G20 F10 G90 (vendosja e njésive absolute, e hapit té ngadalésuar etj.)

N20 GO Z2.0 (ngritja e pendés),

N30 GO X0.8 Y0.3 (ecja e shpejté deri te fundi i katrorit),

N40 G1 Z0.0 (penda poshté),

N50 Y1.3 (nuk éshté e nevojshme té pérséritet G1 nése njé heré éshté shkruar),

N60 X1.8

N70 Y0.3 (lévizja né kahun e akrepave té orés CE pérgjaté formés),

N80 X0.8

N90 GO X0.0 Y0.0 Z2.0 (largimi i pendés jashté rrugés dhe ngritja e tij),

N100 M30 (fundi i programit).
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Edhe pse nuk mund té ndigen té gjitha kodet, éshté e qarté pér té paré se ¢faré po ndodh. Pér
shembull, né rreshtin (fjalin€) N30 makinés i éshté urdhéruar pér té Iévizur pikén e komanduar
pér X = 0.8, Y=0.3. Me fjaliné N60 pika e komanduar do té jeté né X = 1.8, Y = 1.3 dhe késhtu
DRO-ja do té lexojé:

X Axis 1.8000 Y Axis 1.3000 Z Axis 0.0000

Problemi, natyrisht, géndron né até se katrori nuk éshté vizatuar né letér, por né tavolinén e
makinés afér kéndit. Shkruesi i programit té pjesés matjet i ka béré nga kéndi i letrés, por

makina metalprerése matjen e bén nga pozicioni i pikés zero té makinés [15] .

5.6.2. Vendosja e origjinés punuese né njé piké té caktuar

Ményra mé e dukshme pérbéhet nga dy hapa:

1. Shfagja e dritares Offsets. Zhvendosja e pikés sé komanduar (pendés) deri tek vendi ku
déshirhet té jeté origjina e re. Kjo mund té béhet me Jogging ose, né gofté se mund té
béhet llogaritja se sa larg éshté ajo nga pozicioni aktual, mund té pérdoren GO-té me

futjen e té dhénave né ményré manuale.

2. Klikohet butoni “Touch” pér secilin prej akseve tjera né pjesén e punés sé Offset-it

aktual si pjesé e dritares.

Né klikimin e paré do té shihet 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 i kopjon

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 shtypni
butonin Machine Coords. LED-i do té ndizet pér t'ju térhequr vérejtijen gé koordinatat e

treguara jané né vlera absolute.

5.6.3. Fillimi i punés né makiné

Si¢ 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. MACHS3 ka njé buton gé i

referon té gjitha akset (ose mund ti referoheni atyre individualisht). Pér njé makiné reale gé i
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ka té instaluara ndérprerésit vetanak, 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 té 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 vendoset njé vleré e ndryshme nga zero pér

ndérprerésit né hapésirén punuese né qofté se déshirohet, por pér momentin mund té injorohen.

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

makinés.

Duke pasur pikén e dirigjuar (instrumentin) nga rruga e zakonshme, éshté padyshim praktiké e
pérshtatshme dhe e lehté gé duke pérdorur kompensimin (Work Offset) e instrumentit té

vendoset njé sistem koordinative i pérshtatshém pér materialin e copés punuese mbi tavoliné.

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 atilla té cilat logjikisht éshté e pamundur gé dy anétaré té
jené né fugi né té njéjtén kohé si pér shembull, matjet né inca pérkundér matjeve né milimetra.
Sistemi pérpunues mund té keté mé shumé mode né té njéjtén kohé&, me nga njé mod né fuqi
nga secili grup modal. Grupet modale jané paragitur né Tabelén 5.1.

Tabela 5.1 jané paraqitur grupet modale

Grupet modale pér G kodet

- group 1 = {G00, G01, G02, G03, 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:
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- 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 automatikisht jané né fuqi.

Grupi 1, grupi i paré né tabelé, éshté grupi i G kodeve pér lévizjet. Njé nga kéto éshté
gjithmoné né fugi. Ky quhet modi aktual i 18vizjes. 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 O jané G10, G28, G30, G92. MACHS3 e tregon ményrén aktuale né krye té

¢cdo monitori.

G — kodet. Té dhénat hyrése, G kodet e MACH3, jané treguar né Tabelén 5.1, dhe jané
pérshkruar né ményré té detajuar. Né shumé 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 aktiv momental, pérvec nése
shprehimisht té jeté pérshkruar sistemi koordinative absolut, ku fjalét e akseve jané opsionale,

cdo aks i harruar do té keté vlerén e saj aktuale.
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Tabela 5.2 Jané paragitur G kodet

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

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 konstante e punés
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G68/G69 | Rrotullimi i programuar i sistemit koordinative
G70/G71 | Njésité ing/milimetra

G73 Cikli i shpimit

G80 Anulimi i modit té lévizjes

G81 Cikli i shpimit

G82 Cikli i shpimit me vonesé

G83 Cikli i shpimit-centrimit

G84 Cikli i shpimit i djathté

G85/G86 | Cikli i shpimit té thellé

G88/G89

G90 Modi i distancés absolute

GI1 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
(@) 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 opsional 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.

(b) Né qofté se G16 éshté ekzekutuar pér té vendosur sistemin polar koordinativ, pastaj mund
té pérdoren pér njé lévizje té shpejté lineare né njé piké té pérshkruar nga rrezja dhe kéndi GO
XY ~~. X ~ &shté rrezja e vijés nga origjina polare G16 dhe Y ~ éshté kéndi né shkallé, i

matur né kahun e kundért té akrepave té orés duke filluar nga ora 03:00.

Koordinatat e pikés aktuale né kohén e ekzekutimit t¢ G16 jané origjina polare.
Do té jeté gabim, nése:
Té gjitha fjalét e akseve jané Iéné jashté (harruar).
Nése rrezja e kompensimit té instrumentit éshté aktive, lévizja do té ndryshojé nga lart. Nése

Gb3 éshté i programuar né té njéjtén linjé, lévizja gjithashtu do té ndryshojé.
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Lévizja lineare me hap punues - G1.

(@) 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, pérveg se té paktén njéri qé duhet té pérdoret
éshté G1. G1 éshté 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 qofté 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
shkallé, i matur né kahun e kundért té akrepave té orés duke filluar nga ora 03:00.

Koordinatat e pikés aktuale né kohén e ekzekutimit t¢ G16 jané origjina polare.

Do té jeté gabim, nése:

Té gjitha fjalét e akseve jané 1éné jashté (harruar).

Nése rrezja e kompensimit té instrumentit éshté aktive, lévizja do té ndryshojé nga lart. Nése

Gb53 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 té
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.

Né qofté se njé rresht i kodit e bén njé hark dhe kryen lévizje rrotulluese aksiale, aksi
rrotullues léviz me hap punues konstant né ményré gé lévizja rrotulluese té fillojé dhe té
pérfundojé kur lévizja X, Y, Z té keté filluar dhe mbaruar. Nése rrezja e kompensimit té
instrumentit éshté aktive, lévizja do té ndryshojé nga lart.

Dy format e mundésojné specifikimin e njé harku. Ne do ti quajmé: gendra té formatit dhe
rreze té formatit. Q& 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
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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 shkallé, ndérsa rrezja negative tregon njé kthesé prej 180 s deri 359. 999
hkallé. Nése harku éshté spiral, vlera e pikés né fundme e harkut né akset koordinative paralele

me aksin helikés spirale éshté gjithashtu i specifikuar.
Do té ishte gabim, nése:

= Té dyja fjalét e aksit pér planin e zgjedhur jané hequr,

= Pika fundit e harkut éshté 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
vendndodhjen e pikés sé fundme do té prodhojé njé ndryshim shumé mé té madh né
vendndodhjen e gendrés sé rrethit (dhe késhtu mesi i harkut). Efekti i zmadhimit éshté mjaft i
madh sa rrumbullakimi i gabimeve né seri té prerjes jashté tolerancave té parapara. Gati harget
e plota jané tepér té kéqija, gjysmé harget po ashtu jané shumé té kéqgija. Madhésité e hargeve

tjera mé té vegjél se 165 shkallé jané né rregull.

Eshté dhéné njé shembull i njé komande pér formatin e rrezes tek frezimi i njé harku: G17 G2
X10Y15R202Z5.

Qé do té thoté se, pér té béré njé hark rrethor ose helikoidale né kaheje té akrepave té orés CW
(shihet si pozitiv nga aksi- Z) aksi éshté paralel me aksin-Z, mbaron te X =10, Y =15, dhe Z =
5, me njé rreze 20. Nése vlera e fillimit té aksit Z éshté 5, ky éshté njé hark i njé rrethi paralel

né planin- XY, pérndryshe ai éshté njé hark spiral.

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 qofté 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 e fundit deri né gendér mé shumé se 0,0002 in¢ (nése ingi
éshté duke u pérdorur) ose 0002 milimetér (nése milimetrat éshté duke u pérdorur). Qendra

definohet duke pérdorur shkronjat U dhe J. Jané dy ményra pér té interpretuar ato. Ményra e
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zakonshme éshté se | dhe J jané gendra relative deri te pika aktuale e fillimit té harkut. Kjo
njihet si Incremental Mode - IJ. Ményra e dyté éshté se | dhe J e specifikojné gendrén si
koordinata reale né sistemin aktual. Kjo njihet si Absolute Mode IJ. Mode 1J vendoset duke
pérdorur Config> State ... menu kur éshté ngritur MACH3. Zgjedhja e modit duhet té sigurojé

pajtueshmériné me kontrollorét komercialé.

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 | dhe J nése rastésisht gendra harkut éshté né

origjiné.

Kur plani -XY éshté zgjedhur, pérdoret programi G2 X~ Y ~Z~ A~B ~C ~ | ~J (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 IJ (X dhe Y drejtimet respektive) té gendrés sé rrethit. | dhe J jané
opsionale pérvec se té paktén duhet té pérdoret njéra nga té dyja.

Do té ishte gabim, nése:

= X dheY jané Iéné jashté,

= | dheJ jané I&né jashté.

Kur plani -XZ éshté zgjedhur, pérdoret programi G2 X~Y ~Z~Z~A~B~C ~ 1~ K ~ (ose
pérdoret G3 né vend té G2). Fjalét e akseve jané té gjithé opsionale pérvec se té paktén njé prej
X dhe Z duhet té jeté pérdorur. | dhe K jané Offset-et nga pozicioni aktual ose koordinatat - né
varési té modit 1K (X dhe Z drejtimet respektive) té gendrés sé rrethit. | dhe K jané opsionale

pérvec se té paktén njéra nga té dyja duhet té pérdoret.

Do té ishte gabim, nése:
= X dhe Z jané Iéné jashté,

» | dhe K jané Iéné jashté.

Kur plani - YZ éshté zgjedhur, pérdoret programi G2 X~ Y ~Z ~ Z~A~B ~ C ~ J~ K ~ (ose
pérdoret G3 né vend té G2). Fjalét e akseve jané té gjitha opsionale pérvec se té paktén njé prej
Y dhe Z duhet té jeté pérdorur. Y dhe K jané Offset-et nga pozicioni aktual ose koordinatat -
né varési prej modit YK (Y dhe Z drejtimet respektive) té gendrés sé rrethit. Y dhe K jané

opsionale pérveg se té paktén njéra nga té dyja duhet té pérdoret.
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Né vazhdim éshté dhéné njé shembull i njé komande té formatit té gendrés gjaté frezimit té njé
harku né modin inkremental 1J: G17 G2 X10 Y16 13 J4 Z9, qé do té thoté té béhet njé hark
rrethor ose helikoid né kahun e akrepave té orés CW (i shikuar nga aksi pozitiv-Z) aksi i té cilit
éshté paralel me aksin - Z, mbaron te X = 10, Y = 16, dhe Z = 9, me gendrén e saj té
kompensimit né drejtim té X pér 3 njési nga vendndodhja e aksit aktual X dhe kompensimi né
drejtim té aksit Y pér 4 njési nga lokacioni aktual i aksit Y. Nése vendndodhja aktuale nga
fillimi éshté X =7,Y =7, gendra do té jeté né X =10, Y = 11.

Nése vlera e fillimit té aksit Z éshté 9, ky éshté njé hark rrethor, pérndryshe ai do té jeté njé
hark spiral. Rrezja e kétij harku do té jeté 5. Harku i mésipérm né modin absolut 1J do té jeté:
G17 G2 X10 Y16 i10 J11 Z9. Né formatin e gendrés, rrezja e harkut nuk éshté pércaktuar, por
ajo mund té gjendet lehté si distancé nga gendra e rrethit deri te pika aktuale ose pika né fund
té harkut.

Komanda e vonesés - G4. Koha e vonesés, programi G4 P ~. Kjo do ti mbajé akset e
palévizshme pér periudhén e kohés né sekonda ose milisekonda té specifikuara nga numri P.
Njésia e kohés sé pérdorur éshté vendosur mbi dialogun Config > Logic. Pér shembull, me
njésité e pércaktuara né sekonda, G4 P0.5 vonesa do té jeté pér gjysmén e sekondit.

Do té ishte gabim, nése:

Numri P éshté negativ.

Vendosja e sistemit koordinative, instrumentit dhe Offset-eve - G10. Pér vendosjen e vierave
té Offset-eve té instrumentit, pérdoret programi i G10 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 ta 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 L2P ~ X ~Y ~Z
~ A ~ B ~ C ~, ku numri 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.
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Do té ishte gabim, nése:
Numri P nuk vlerésohet si numér i ploté né vargun prej O deri 255.

Nése Offset-et e origjinés (t& béra nga G92 apo G92.3) jané né fuqi para se té jeté pérdorur

G10, ato do té vazhdojné té jené né fugi edhe mé pas.

Sistemi koordinativ, 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

monitorin e tabelés.

Shembull: G10 L2 P1 x3.5 y17.2 e vendos origjinén e sistemit koordinativ té paré (njéri i
zgjedhur me G54) né pikén ku X éshté 3.5 dhe Y éshté 17.2 (né koordinata absolute).
Koordinata Z e origjinés (dhe koordinatat pér ¢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 i cili pérdoret. Programi G12 | ~ vilen pér lévizjet 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 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 qé pér
zhvendosjet GO dhe G1 né planin XY té caktohen koordinatat vetém me rrezen dhe kéndin né
raport me pikén e pérkohshme si gendér. Komanda G16 e bén 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
shkallé nga koordinatat fillestare t& 10.10.)
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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 gendreés...
G83 Z-0.6

Y20 G1//20 gradé .... etj ...

G1Y30

G1 Y40

> ... et ...

G15 // kthimi né sistemin normal kartezian

(1) Nuk duhet té béhet zhvendosja e X apo Y pérveg se duke pérdorur GO ose G kur G16 éshté
aktive.

(2) Kodi G16 éshté i ndryshém tek implementimi né versionin Fanuc duke pérdor pika aktuale
si gendér polare. Versioni Fanuc kérkon mé shumé zhvendosje té origjinés pér t€ marré

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

Pérzgjedhja e planit - G17, G18 dhe G19, Komandat: 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 Iévizje, dhe jo té pérdoren kudo tjetér né program.
Eshté pérgjegjési e pérdoruesit pér tu siguruar gé té gjithé numrat té jené té pérshtatshém pér tu

pérdorur njésité aktuale té gjatésiseé.
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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 njési té

gjatési té pa specifikuara.

Pér tu kthyer né pozicionin Home me ané té programit, programi duket késhtu: G28 X Y ~~ Z
~A~ B ~ C~ (ose pérdoret G30). T€ 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¢ éshté 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 qé pércaktohet nga Config>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 njéjté si numrat e pozicionit aktual né ményré
gé akset rrotulluese té mos lévizin. Fjalét e akseve lineare jané opsionale, pérvec se té paktén

njé prej tyre duhet té pérdoret. Instrumenti né boshtin punues duhet té jeté i testuar.

Do té ishte gabim nése:
= Pika e tanishme éshté 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 lévizé 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 sé programuar.

Nése pérdoren rrugétimet testuese, testi éshté shmangur paksa nga rrugétimi 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.
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Kompensimi i rrezes sé instrumentit G40, G41 dhe G42, Pér té anuluar kompensimin e rrezes
sé instrumentit, pérdoret programi G40. Kjo éshté né rregull gé té anulohet kompensimi i
instrumentit “Off” deri sa ai €sht€ né pozicionin jasht€ punues. Kompensimi i rrezes sé

instrumentit mund té kryhet vetém nése plani XY éshté aktiv.

Pér té aktivizuar kompensimin e rrezes sé instrumentit “On” majtas (d.m.th., instrumenti
géndron né té majté té rrugés sé programuar kur rrezja e instrumentit éshté pozitive), pérdoret
programi i G41 D ~. Pér t& 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 éshté 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. Atéheré
do té pranohet vlera e diametrit té instrumentit (nése e posedon) té dhéné né tabelén hyrése té

instrumentit aktual.

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 kycet 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 gé té gjitha hyrjet né kété tabelé té jené pozitive.
Numri H dubet té jeté, por nuk éshté e domosdoshme, i njéjté me numrin e vrimés sé
instrumentit aktual né mbajtésin-boshtin e instrumentit. Eshté né rregull pé&r 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.
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Do ishte gabim, nése:
=  Numri H nuk éshté 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 né programin.
Kéto vlera nuk jané, asnjéheré té vetéshkallézuar. 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 té programi né 1.0 éshté G50.

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 léné 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 1éviz né vlerat e
dhéna.
Efekti i G52 anulohet me programimin: G52 X0 YO etj.
Shembull. Supozohet se pika aktuale &shté né X = 4 né sistemin koordinativ aktualisht té
specifikuar, atéheré G52 X7 pércakton aksin-X té vendosur né 7, dhe késhtu shkakton qé
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, pérve¢ 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
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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 18vizjes

do té jeté maksimale e mundshme.

Do ishte gabim, nése:

= Gb3 éshté pérdorur pa gené aktiv GO ose G1,

= G53 éshté pérdorur, deri sa rrezja e kompensimit té instrumentit éshté aktive.

Vendosja e sistemit koordinative punues - G54 to G59 & G59 P~ Pér té zgjedhur vendosjen
(memorimin) e sistemit koordinativ punues Offset #1, programi éshté G54, dhe éshté ngjashme
pér gjashté 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 t& kérkuar.

Do té ishte gabim, nése:

= Ndonjéri 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 té 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 koordinativ. A~ éshté koordinata e X dhe B ~ e Y e gendrés sé rotacionit té sistemit
koordinativ 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 CCE shikuar nga
drejtimi pozitiv i Z). | ~ éshté opcional dhe vlera e saj nuk pérdoret. Nése | ~ éshté e
pranishme ajo shkakton gé vlera e dhéné e R ti shtohet ¢do rrotullimi ekzistues té pércaktuar
nga G68. P.sh., G68 A12 B25 R45 shkakton rrotullimin e sistemit koordinative pér 45 shkallé
né lidhje me pikén Z =12, Y = 25.

Programi G69 e anulon rrotullimin.

= Ky kod lejon rotacionin vetém kur plani XY éshté aktual.
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= Fjala i 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
Programi G70 shérben pér pérdorim té njésisé sé gjatésisé né in¢. Programi shfrytézon G71 pér

pérdorim né milimetra.

Kjo éshté zakonisht ide e miré gqé 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 tu siguruar gé 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 éshté menduar pér shpime té thella ose frezim me thyerje té ashklés. Pérdoret
gjithashtu G83. Térheqgja 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 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 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 sigurisé.
Do té ishte gabim, nése:

= Numri Q éshté negativ ose zero.

Shkygja e ciklit t& shpimit - G80, Programi G80 siguron se asnjé l8vizje e akseve nuk do té
ndodhé. Do té ishte gabim, nése:
= Fjalét e akseve jané té programuara kur G80 é&shté aktiv, pérve¢ nése njé grup modal

“0” 1 G- kodit éshté programuar i cili pérdor fjalét e aksit.
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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 Kkétij 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 éshté 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 "ngjité€s" (“Sticky’) n€ qofté se cikli i nj&jté 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 qofté se ata nuk jané programuar né ményré eksplicite mund 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 lévizja 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.

= Térhegja e aksit Z me hap té shpejté né distancé té sigurisé.

Shembulli 1. Supozoni se pozicioni aktual éshté (1, 2, 3) dhe plani XY ka gené i pérzgjedhur,
dhe linja né vijim té NC kodit interpretohen si:
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G90 G81 G98 X4 Y5 Z1.5R2.8
Kjo thirret pér ményrén absolute té I8vizjes (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 éshté 4.
Numri Y dhe pozicioni Y éshté 5. Numri Z dhe pozita Z éshté 1.5.
Numri R dhe distanca e sigurisé jané Z éshté 2.8.
NEé vijim do té zhvillohen kéto l8vizje:

= 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 i

pérzgjedhur, 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 zhvendosjes (G91), dhe béhet fjalé pér ciklin e shpimit
G81 qé pérséritet tre heré. Numri X éshté 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 é&shté 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)

Pérséritja e treté pérbéhet nga 3 lévizje. Pozicioni i X éshté rivendosur né 13 (= 9+4) dhe
pozicioni i Y né 17 (= 12 +5).
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= 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 éshté menduar pér shpim. Programi
G82X~Y~Z~A~-B~R~C~L~P~
» Leévizja paraprake, si¢ pérshkruhet mé sipér.
= AKkSi-Z me hap punues né pozitén Z.
= \Vonesat pér P sekonda.

= Aksi-Z me lévizje té shpejté deri né distancén e siguriseé.

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 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.
= L&viz 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.

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

Cikli G85, éshté menduar pér kalizverim, por mund té pérdoret pér shpime ose frezim.
Programi G85 X ~Y ~Z~A~B~R~C ~ L~:

= Lé&vizja paraprake, si¢ pérshkruhet mé sipér.

= Lévizja e aksit-Z vetém me hap punues aktual né pozitén Z.

= Kthimi i shpejt i aksit - Z né distancén e sigurisé.
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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~:
= Lévizja paraprake, si¢ pérshkruhet mé sipér.
= L&vizja e aksit-Z vetém me hap punues aktual né pozitén Z.
= Numri i sekondave té vonesés P.

= Ndalimi i rrotullimit té boshtit.

Cikli G87 éshté menduar pér kthimin prapa té puntos. Programi éshté:
G87TX~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 gé doréza e formés L té pérputhet me aksin e vrimés, atéheré
startohet rrotullimi i boshtit dhe Iévizja 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. | dhe J gjithmoné do té jeté inkremente nga pozicioni X dhe Y,
pavarésisht nga sistemi i vendosur matés. Ky cikél gjithashtu pérdor numrin K qé 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 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~:

= Lévizja paraprake, si¢ pérshkruhet mé sipér.

= L&vizja 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 térheqé boshtin manualisht.

* Rinisja e boshtit né drejtimin gé ai ishte duke shkuar.
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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 G02 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 1K

zakonisht pérfagésojné inkrementet nga pika e tanishme e kontrolluar.

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 gofté 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 1évizé pér njé
numér té caktuar té incave né minuté, milimetra pér minuté, ose shkallé 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 incave pér rrotullime té boshtit
punues, milimetra pér rrotullime té boshtit punues ose shkallé 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 ¢do
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 Iévizjen 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 t€ mos ekzistojé fjala F.

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:
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3. Térhegja pingule me planin e pérzgjedhur deri né pozicionin e treguar nga fjala R;
4. Térhegja pingule me planin e pérzgjedhur deri né pozicionin gé aksi kishte para se té
fillonte cikli (pérve¢ se pozicioni éshté mé i ulét se pozicioni i treguar nga fjala R, né té

cilin rast pérdoret pozicioni i fjalés R).

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 5.3 Jané paraqgitur 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 Mijegulla 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

Pér té pérfunduar programin, pérdoren komandat M2 ose M30. M2 lejon linjén tjetér qé 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 Config>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).

= Modi i hapit punues éshté vendosur njési pér minuté (G94).

= Anulimi i kompensimi té instrumentit (G40).
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= Boshti i ndalur (M5).
= Modi aktual i lévizjes éshté G1 (si G1).
» Ftohja éshté fikur (si M9).

5.6.4 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. Kygja/shkycja e kontrollit t€ boshtit punues realizohet
népérmjet dhémbézoreve/pulexhave né makiné. Pér té ndaluar rrotullimin e boshtin punues

pérdoret komanda M5.

5.6.5 Ndérrimi i instrumentit - M6
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 ¢cdo njéra nga kéto komanda, pavarésisht nga ajo

se mjeti ftohés éshté “On” ose “Off”.

Riaktivizimi nga linja e paré - M47, do té vazhdojé aktivizimi nga linja e saj e paré.
Do té ishte gabim nése:
= MA47 éshté ekzekutuar né njé subroutine (nénprogram).
Drejtimi mund té ndalet me ndihmén e butonave Pause ose Stop.

Kontrolli i pérforcuar - M48 dhe M49, Pér t’u mundésuar pérforcimi i hapit dhe i shpejtésisé
pérdoret komanda M48. Pér t’u shkycur té dy pérforcimet, pérdoret komanda M49.

Thirrja e nénprogramit - M98

Kjo metodé 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 linj¢ 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 subroutin-&s. Linja O nuk mund té keté njé numér linjé (fjala N) mbi
ate.
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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 subroutin-€ e 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 Iéné jashté atéheré vlera e saj do té jeté ajo

fillestare 1.

Duke pérdorur vlerat e parametrave apo lévizjet inkrementale njé subroutin-é 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 subroutin-a. Pér tu kthyer nga njé subroutin-&, 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 subroutin-&, atéheré programi do
té fillojé ekzekutimin pérséri nga rreshti i paré. Shih gjithashtu M47 pér té arritur té€ njéjtin
efekt.

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.

Vendosja e hapit punues — F Pér té vendosur hapin punues, pérdoret programi F~

Né varési té modit t& 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 pér té programuar njé fjalé S nése

boshti éshté duke u rrotulluar ose jo. Nése ndérprerési pér pérforcimin e shpejtésisé éshté
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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
éshté 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.
MO6 (né varési té vendosjes né Logic> Confg) do té manipulojé ndérruesin e instrumentit ose
do té ndalojé ekzekutimin e programit té pjesés, késhtu gé ju mund té ndérroni instrumentin né
ményré manuale. Ekzekutimi i detajuar i kétyre ndryshimeve éshté vendosur né Macro-né M6-
Start dhe M6-End. 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 t€ 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 qé boshti té jeté i zbrazét, pasi té
jeté ndérruar instrumenti.
Tabela 5.4 — Radha e ekzekutimeve

Radha Komandat

Comment (duke pérfshiré mesazhet)

Vendosja e ményrés (mode) sé hapit punues (G93, G94, G95)

Vendosja e hapit punues (F)

Vendosja e shpejtésisé sé boshtit (S)

Zgjedhja e instrumentit

Ndérrimi i instrumentit (M6) dhe ekzekutimi i makro kodeve-M
Boshti On/Off (M3, M4, M5)

Mijeti ftohés On/Off (M7, M8, M9)

Mundésimi/ndalimi i dominimit (M48, M49)

©O©| O N o o | W N
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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 (M0O,M1, M2, M3, M30, M47, M99)
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6.1. Detyra e paré

Né vazhdim kemi marré njé pjesé té njé detali nga metali ku, kérkohet prerja dhe shpimi sipas
dimensioneve té dhéna nga vizatimi. Pra, si¢ shihet nga vizatimi kemi té béjmé me prerje

rrethore dhe drejtévizore.

Ne do té tregojmé programin i cili do té simulohet dhe ekzekutohet nga makina CNC, né kété
rast makina kryen vizatimin né pérpjesé té ploté nga vizatimi duke e vizatuar né tavolinén e

punés.

[EP File Edit View Inset Assist Design Modify Annotate Content Express Window Help [= =]
DHE2RR b6 s o) (wXaBnERaInE @ cosasPs @R B @andd |xweas
DOOOL S0 S 38w @[ e “l Blwe  v|[— Bsiwer o] Bicow |@apwes e
e osrweauaa Je oo ades e w ik RErELi i || s[(osam. .
ar 3=
71 *
oAb 7
a & b
=38 6
|4 )
@0 )
&3 |l A
~R 1
o |+
> |- o
H
=0 Ll
(0 )
e
B ®|
oo 3 Ay
B |, o
@ ! E
4| I =
S v
W4y »l \MudelpﬁLayuuﬂ,(LayuulZf < >
JJIC:m\mand
646785, 46,9511, 0.0000 S4P, GRID|[ORTHO POL&R|[0SNAP OTRACK DYHN|[lwT [MODEL  SLOCK [R-LOCK BTMAUP S0 -

@ e € a olsiE -5 o O

Figura 6.1 Vizatimi i detalit né AutoCAD

EP File | Edit View Insert Assist Design Modify Annotste Content Express Window Help [=1=]
m N | £-) - wXe R BNERIVE B | conns TIPS PR BO HanE 2|t ar
e IR FTT i - o] |lmapwesa
) Load Marup Set.. JBesra@®e e LBk REEELELIEERE][s[(oemmo

Close ~

ByLayer v

Pattial Load

Save CTRL-S
CTRL+SHIFT+S

€] eTransmit..
& Publish to Web...
Export.. v

[E) Page Setup...
Plotter Manager...
Plot Style Manager...
LA Plot Preview
& Plot.. CTRL+P
& Publish...

View Plot and Publish Details.

Drawing Utilities 3
Send..
Drawing Properties

y-14.03.2016 (3)
2 y-1403.2016

3 C\Users\mergimi\Desktop\123
4 C\Users\mergimi\Desktoph1

5 C\Users\..\detyra e pard v
6 Ci\Users\..\Documents\CNC1 < o
7 CAUsers\mergimhDocuments\CNC
8CA\Users\..\Doc KATRORI
9 CAUsers\mergimi\Desktop\ola

AIRPIGEAZITFDOWORNST|

11:28 PM
5/10/2017

Exit

Figura 6.2 Ruajtja e vizatimit né DXF
83



= AutoCAD Mechanical - [Drawing1.dwg] - a

File Edit View Insert Assist Design Modify Apnotate Content Express Window Help =]
[oRE2R2|%20 » & txexzERIvE @ | covs DR ER BE @dandI||xtaa s
guﬁd&,g‘mal&*.ﬁlm|E||JJIByLayer | ByLayer | ByLayer | ByColor ‘JJ@%@.‘QQQ‘
X Fod 5EE = i - e 14 12|12 ]| = vomamo
= = A —
a4 il
A Szal ‘-Desklup .,‘ @@ Q@ X! Vew v Took v “,
S e Name . Size ftern ty Previen F
o} =i & Homegroup i
= & mergimi File fol ©
- 188 This PC
g LI Libraries i
& € Network &
|, footot tel File folt &
e t}g | foto telefonit Fikris File fol: &
(=l | shenime File fol: =
D |-
= |24 ul
B ®
-7
il - , ©
kol [] Update sheet and view thumbnals now Ay
g v ﬂ Flename  |Dravingl dug v | see WA
- =
A Files of ype: | &utaCAD Mecharical 2005 Drawing [*.dwa) vl cancel | it
il LI6CAD Mechanical 2006 Drawing (- dwa) —— it
utaCAD 2004 Diawing (- dwg) =
® ButaCAD Mechanical 2005 Drawing (% dwa) .
utoCAD Mechanical 2004 DX Diawing [*.dwg] =
14 [ 4T » [ W]} Model fLapout] {Lapout2 [/ AutaCAD Mechanical 2004 Drawing [7.dwg) >
UtoCAD Mecharical 6 Drawing (* dwa]
1 AutoCAD 2000/ T2000 Drawing (- dwa]
AuloCAD Drawing Standards [~ dws]
28,2732, 83,5232, 0,0000 snap GRID|[ORTHO POLAR|[0SNAP OTRACK] DY ocaD i oy ™ | o e ()

11:28 PM
5/10/2017

- 23 &

Figura 6.3 Ruajtj e vizatimit né DXF pér bartje né LazyCAM

) AutoCAD Mechanical - [Drawing1.dwg] - a
File Edit View Insert Assist Design Modify Apnotate Content Express Window Help l=]=]
l=X-3-TEY" F IEY-X-"] ltxaxmERIVE D | con|nsIDORPB BY @anEI||ctaax
[poospoina st dam | meax | Blwe | —Bwer | 8ol |aaowese
IEEXELEY-1-1-1 r i ; 215 15 11| 1F || s coemo
— A —
7 il
~ Save jn ‘-Desklup v‘ e W@ M Vew v Took w <,
) P Name Size femty | T @&
o} =i & Homegroup i
= & mergimi File fol: ©
r = 1% This PC P
@ LI Libraries
ol € Network S
| footat tel File fol: &
e +3 | foto telefonit Fikris File fol: &
(=] | shenime File fol:
- =
Il
i) i il
B[] 5
.7 ’7
sl - . 5 @
gkl ] Update sheet and view thumbnais now Ay
g v ﬂ Flename  |deraepard V][ see | é
A Files of type: | 4utoCAD 2000/LT2000 DXF [“hl) vl cencel | v}
I—e, x Y, .
[T ATk THTY Model {Lapoustl {Tapout? < -
Il
23,2792, 83,9232, 1,0000 step GRID| [oRTH POLAR|[0snaP OTRACK) DK [LwT [MODEL  SL0CK [A40CK BTHAP

6 € alolsiid B B
Figura 6.4. Emértimi i vizatimit né DXF pér bartje né LazyCAM

84



File | Config Function Cfg's View Wizards

Operator  Plugln Control

Help

Load G-Code

Entib
Cut3D

Close File(s)
Exit

2) | ToolPath (Alt-4) | Offsets (Alt.5) | Settings (AlL) |

File:|No File Loaded.

Feed Hold
<Spc>

HED

@

Edit G-Code J
Recent Fiﬁid

Close
Load

Set Next EEJ
Line 0
Run From !w

Hfue Setup Tools View Help Output

_On/ofi |
Reset .... Emergency 7 Inhibit
_M-Codes | +0.000

Rewind CHW
Single BL.K% J .
Reverse Run J ]

Block Delete |
M1 Optional m m
Flood Ctri-F ||

Dwell | |CV Mode

Dia. +0.0000
H +0.0000
Auto Tool ZSM

NFS

Tool - _

Rememw ReturnJ
Slased _ 00:00.

Rapid I—
FRO

Feedrate
.....600]

I Jog ONIOFF Ctm IIJ I

b= 0,00
Units/Rev ___0.00 |

i m—“MiIbGH’: G80 G17 G40 G21 G90 G94 G54 G489 G99 Gb4 GI7

sa
RPM 0]
Sov... 0
Spindle Speed

Figura 6.5 Ményra e hapjes sé LzyCAM

100

1 PM
5/10/2017

[ -l

‘2) Open*LCAM

Ready

= Open DXF

E ImageFile

gt Mach? Load | HJSave'.LCAM | .Ouups

=

Info | .Pcrst Code

M Clean

M Reset Origin

W Shift Drw

M Rem. Objects

Mscale

M jove Chain

BMSet Depth

I Drill Sel Circles

B Diill Rad Circles

W Rotate

M Optimise

W Leads OFf

MRem. Points
Relayer

M Zoom Box
M sel in Box

W select Inside

M Desel Al

M Rapids on/off
M Chain-Ent Sel

MSingle/Multiple

Figura 6.6 Pamja e softuerit LzyCAM

85



=
- x

| I Project .In!o |.PustCnde

Hfile Setup Tools View Help Output

‘2 Open~LCAM (& OpenDXF W Imagefile o4 Mach3 Load | ulSave".lCAM | .Onnps

M Clean

M Reset Origin

M shift Drw

MRem. Objects

Mscale

M Move Chain

M set Depth

I Drill Sel Circles

M Drill Rad Circles

¥ Rotate

M optimise

I Leads Off

M Rem. Points
Relayer

M Zoom Box

M Selin Box

W Select Inside
M Decel Al

MRapids on/off
M Chain-Ent Sel

MSingle/Multiple

Open a DXF NUM

Figura 6.7 Thirrja e vizatimit té detalit né LzyCAM

LazyCam - a

H File Setup Tools View Help Output

B Open*LCAM [ OpenDXF B Imagefile o d Mach3 Load | HJSWB.LCAM | .Ouups | I Project Info |.Puleud=

M Clean

mergimi

footot tel

- .
Look in: [ B Desktop B Tl Rem. Objects
MSet Depth
MRem. Points
AutoCAD Drawing Intercha... M sel in Box

M Reset Origin
Mscale
=% Q Homegroup
Recent places
I Drill Sel Circles
M Optimise
. -
l foto telefonit Fikris } H shenime Relayer
T4 Type: AutoCAD Drawing Interchange M select Inside

M shift Drwe
] M Move Chain
w This PC E Libraries M Dill Rad Circles
N W Rotate

\E ¥ Leads Off
.

M Zoom Box

detyra e paré
Size: 4.5 KB

Date modified: 5/10/2017 11:28 PM M Desel All

File name: MRapids on/off
Flescftype:  [AuloCAD OXF B Chain-Ent Sel

MSingle/Multiple

Ready | um|

Figura 6.8 Hapja e vizatimit té detalit né LzyCAM

86



LazyCam - a8

Hfile Setup Tools View Help Output
| ijed Il\|o | .Pust Code

‘3 Open*LCAM (& OpenDXF & Image File Ms“ Mach3 Load | ul Save *.LCAM | . Ooops

M Clean

M Reset Origin

M shift Drw

MRem. Objects

Mscale

M Move Chain

M set Depth

I Drill Sel Circles

M Drill Rad Circles

¥ Rotate

M optimise

I Leads Off

M Rem. Points
Relayer

M Zoom Box

M Selin Box

W Select Inside
M Decel Al

MRapids on/off
M Chain-Ent Sel

MSingle/Multiple

Ready [ NuM[

Figura 6.9 Ményra e hapjes sé vizatimit té detalit né LzyCAM pér pérpunim me frezim

CAMach3\Undo.4 LazyCam - a
H File Setup Tools View Help Output

2] Open*LCAM (& OpenDXF H Imagefile o Mach3 Load | HJSWB.LCAM | °0uups ||.pmjm

M Clean

- detyra e paré. ~ M Reset Origin
=HEo M Shift Drw
= C!"" g BRem. Objects
i . cale
8] Entity#1 Mscal
& Entity=2 M \fove Chain
&) Entity#3 MSet Depth
& Entityza I Drill Sel Circles
8] Entity®#5 . .
E Entity6 [ Leactn size: 400 unis B pvill Rad Circles
8 Entiey27 W Rotate
) - M Optimise
Entity#8
E Entity#9 5 WL eads OFf
¥ Leadin ON
eaen MRem. Points
& Qutside/Right " Auto  InsidefLeft Relayer
I Climb pil M Zoom Box

M sel in Box

=

W select Inside

M pesel All
MRzpids on/off
M Chain-Ent Sel

MSingle/Multiple

i

Project Pockets. Offsets Foam 2D
Foam 3D = [ Tex =

Ready

Figura 6.10 Hapja e vizatimit té detalit né LzyCAM pér pérpunim me frezim

87



@ x
H Eile Setup Tools View Help Output
‘2] Open™LCAM (& OpenDXF [ ImageFile Ms“ Mach3 Load | ul Save *.LCAM | ° Ooops || Psoj:ct | .Pust Code
Ces olxl M Clean
= detyra e pare. A M Reset Origin
=B 0 M shift Drw
=i Chain#0 MRem. Objects
E E""_" 1" Mscale
] Entity#2 M Move Chain
& entityz3 M set Depth
&) Entity#4 I Drill Sel Circles
E Entity#5 M 0ill Rad Circles
@] Entity#6 ¥ Rotate
Entity#7
E Entity#8 M optimise
8] Entity#o I Leads Off
) ity£10 M Rem. Points
Entity#
&) Entity#11 Relayer
& entityz12 WZoomBox
B Entity13 Zoom Box
® E'W)M M Selin Box
E Entity#15 I Select Inside
Entity£16 P e——
B Entity17 M Desel All
8] Entityz18 MRzpids on/off
& Entityz19 B Chain-Ent Sel
E Entity#20 W Single/Multiple
Entity21
B Entity#22
& entityz23
BE r_ansna &

Project Pockets Offsets Foam 2D
Foam 30 B Tum [ Tex Assist

e € a o lis
Figura 6.11 Caktimi i pikés referente pér vizatimit té detalit né LzyCAM pér pérpunim me frezim

@

H File Setup Tools View Help Output

‘8 Open*LCAM [ OpenDXF H imageFile ot Mach3 Load | HJSWB.LCAM | oOuups

Ready

=

[ =

HClean

M Reset Origin

M Shift Drw

B Rem. Objects

Mscale

B Move Chain

MSet Depth

Dl Sel Circles

B Diill Rad Circles

W Rotate

M optimise

W eads OFf

MRem. Points
Relayer

M Zoom Box

M sel in Box

W select Inside

M Desel All

M Rapics on/off
M Chain-Ent Sel
MSingle/Multiple

Figura 6.12 Pika referente e vizatimit té detalit né LzyCAM pér pérpunim me frezim

88



C:\Mach3\Undo.2 LazyCam - o

Hfile Setup Tools View Help Output
| I Project .|l\|0 | .Pust Code

%

Open*LCAM = Open DXF B imageFile o4 Mach3 Load | uls‘mumm | °Dnops

M Clean

M Reset Origin
M shift Drw
MRem. Objects
Mscale

M Move Chain
M set Depth

I Drill Sel Circles
Libraries M Drill Rad Circles
¥ Rotate

M optimise

I Leads Off

M Rem. Points
shenime Relayer

Savein: | ) Desktop x| o« er E

mergimi

footot tel

M Zoom Box
M sclin Box

W Select Inside
M Decel Al

MRapids on/off
Saveastpe:  [LCam Fles (“lcam) M Chain-Ent Sel

MSingle/Multiple

Ready [ NuM[

Figura 6.13 Ruajtja e vizatimit té detalit né LzyCAM pér pérpunim me frezim

CAMach3\Undo.2 LazyCam - a
H File Setup Tools View Help Output

i

Open*LCAM (& OpenDXF H Imagefile o Mach3 Load | n‘ Save *.LCAM | o Ooops | I Project Info | .Pusl Code

HClean

M Reset Origin

M shift Drwe
BRem. Objects
Mscale

M Move Chain
MSet Depth

19 Drill Sel Circles
M Dill Rad Circles
W Rotate

M Optimise

¥ Leads Off
MRem. Points

e
M Zoom Box

M sel in Box

é C\Mach3\GCode\MachFile5.tap file created.

W select Inside

M pesel All
MRzpids on/off
M Chain-Ent Sel

MSingle/Multiple

Ready | um|

Figura 6.14 Ruajtja e vizatimit

89



=1

@ Mach3 CNC Demo -
File Config FunctionCfg's View Wizards Operator Plugln Control Help

Program Run (Ait4) | MDI(AIt2) | Tool Path (Ait4) | Offsets (Alt5) | Settings (Alt6) | @it |Mill>G15 G1 G17 G40 G21 GI0 GI4 G54 G49 GII G64 BT

Look n: [ ). GCode - e EmerE
I Name ’ Date modified Type A~
whe ES
CNC1t 3/16/2017 1:02 AM TAP Fi
A 0 ap 16/ i
_| Cross.tap 3/16/2017 1241 AM TAPFi
. || detyra e pard.tap INTROTIBAM  TAPFi
Desktop _| KATRORLtap 3/16/2017 1250 AM  TAP Fi
— _| MachFile.tap 4/3/2017 8:04 PM TAPFi
= | MachFile1 tp 4732017 800PM TAPFi
Libraries | MachFils2 tsp 4732017 808PM TAPFi
A || MachFile3.tsp 5072017 11:33PM TAP Fi
F'Ile:lNo File Loaded. G || MachFiled.tap 5/10/201711:33PM  TAP Fi
B deiyra e pareiap 5673017 1733 B TAB F;
=Y

. MDITesch.t 43017 809PM  TAPFi

Edit G-Code Rewind Ctf A SR s - i
< - . >

Recent File Single BLK RietwNc Size: 213 KB .

Close C.Code E— o [od Dete modifiec 33PM [ o
I Leoad G-Code Fiesoftype:  |("tap) =l Cancel

<Spe>

Set Next Line ‘

Block Del [ Open as read-only
M1 Optional

Line a Flood CtlF__ | Auto Tool Zero ﬂd RPM . 0/
Run From Here Im‘ Remember | Return FEEdr;tgu Sov. 0
Elapsed 00:00 | )
_On/Off | f
Z Inhibit | Jog ONIOFF Ctrl-Alt-J | ~.0.00. SEindESpesd
G-Codes | M-Codes | +0.000] =]

Figura 6.15 Thirrjae programlt nga LazyCAM né Mach3

File Config FunctionCfg's View Wizards Operator Plugln Control Help

Program Run (Ait-1) | MDI(Alt-2) | Tool Path (Alt4) | Offsets (Alt:5) | Settings (Alt6) | Disgnostics (i) [ Mill->G15 G1G17 G40 G21 G0 GI4 G54 G49 G99 GB4 GIT

Tool0 Table Display

N5 (File Name = detyra e paré. on Sunday, May 14. 201
N10 (Default Mill Post)

N30 X23.4308 Y0.3832

N35 70.1000

N40 G2 %22.9092 Y5.1679 Z0.0000 163248 J3.1104
MAE 29 V94 BEIN VT EEEA |4 0497 IN ATEA

Load Wizards | _Last Wizard

NFS Wizards

Fﬂe:lC:\MachS\GCode\detyra e pare_fap

Recent File single BLKAILN_| = o : RO % |
CwerRidd SRO %
Close GCode Reverse Run | | TOOl _0]% '?:?{’g “ P ot
FeedHold | —Load GCode ] Dia. +0.0000 00 ) @
<Spc> Block Delete |l H +0.0000
Set Next Line. ‘ W1 Optional Stop. | +U.0000L FRO
Line g Flood CtriF | Auto Tool Zero. ....6.00. RPM . 0
M Dwell Remember | Return Feedrgtgo S-ov oy |
Elapsed 00:00 — |
OnjOff f
7 Inhibit u@] Units/Min 0.00 Spindle Speed
G-Codes | M.Codes | +0.000 Units/Rev ___0.00 Ao

11:44 PM
5/14/2017

Figura 6.16 Paragitja e detallt né display té Mach3 i bartur nga LazyCAM

90



) bocks CNC icensed TorPAPA FREO T —— .

File Config FunctionCfg's View Wizards Operator Plugln Control Help

Program Run (Al-1) | MDI (Alt-2) | Tool Path (Alt-4) | Offsets (AIt-5) | Settings (Alt-6) | Diagnostics (Alt-7) |Mill->G15 G3 G17 G40 G20 G0 G4 G54 G49 GII G64 GIT

+5.7030
+13.2780
+0.0000
+0.0000 |&re

M160 G1 X13.2888 Y4.7232 -
M165 G2 X14.5308 Y9.3733 [7.0213 JO6156
N170 G3 X14.1278 Y12.0897 |-1.6399 J1.1448
M175 G2 X13.9139 Y12.2848 |1.2369 J1.5716
N180 G3 X11.1717 ¥12.4355 |-1.4508 J-1.3766
M185 G2 X6.6561 Y10.7698 |-4.5505 153824
MN190 G1 X5.3994 Y12.4338

MN195 G2 X8.2373 Y16.3213 16.7695 J-1.9623
M200 G3 X8.8428 Y18.9999 |-1.1156 J1.6599
N205 G2 X8.7138 Y19.2500 11.7211 J1.0187
M210 G3 X6.2113 Y20.3901 [-1.8501 J-0.7596
N215 G2 X1.3988 Y20 4681 |-2.2980 J6.6627
M220 G1 X0.8282 Y22 4738

M225 G2 X4.867868 Y25.0735 15.6035 J-4.2753
M230 G3 X6.4110 Y27 3526 |-0.4407 J1.9509

VE 2042 VAT SANS 14 OT20 N 2989
— — —

—
- Load Wizards Last Wizard
File:|C\Mach3\GCode\detyra-e-paré_tap T |._| |1‘ImE§LpEai£h” ME E; ” Fallqu I
: Edit G Code Rewind Curl W _| ead R [ AlaShee
st AL cee |~ ommisse  FRO%| s
. THI en e —
| Close G-Code Reverse Run | || TooOl 0 o e—— o | || seinglecwrs ([T Tg,
Load G-Code i e
Feed Hold | —Load G-Code Dia. +0.0000 @ @
_ _siockeiee M | 17 10’0000 100 G L2+
M M1 Optional Stop | - FRO
Line 38 Flood Ctrl.F |l Auto Tool Zero 600.00 RPM 0
—— M Dwell | [cv Mode | Remember | Return Feedrate S-ov 0
T | 12024 . 01:20 £00.00
@ Z Inhibit | sog owoFF ctri-aits SR 99.89 SRS Sz
G-Codes | M-Codes |  +0.000| Units/Rev 0.00 o}

IS8 Default Mill Post Mach3Mill

Figura 6.17 Pamja e vizatimit dhe NC programit né display ne Mach3

@ Mach3 CNC Licensed To: PAPA FABIO - V'R e

File Config Function Cfg's View Wizards Operator Plugin Control Help

+18.6170
+57.4540
+0.0000

N5 (File Name = detyra-e-paré on Monday, May 15 201
N10 {Default Mill Post)
G911

MAR /39 VAR TEAT V4D AARE N N2AO 17 N4aR4

Simulate Program Run - __Run From Here
Estimated Program Run Time 0:00:00:00
=

History | Clear Status:| Default Mill Post Profile:jmach3mill

Figura 6.18 Vizatimit dhe NC programit né display né Mach3

91



6.1.1 NC program pér detyrén e paré

N5 (File Name = detyra-e-paré. on Monday, May 15, 2017)
N10 (Default Mill Post)

N15 G91.1

N20 GO Z1.0000

N25 M3

N30 X53.2803 Y10.7698

N35 Z0.1000

N40 G1 Z0.0000 F600.00

N45 G2 X48.7647 Y12.4355 10.0349 J7.0481
N50 G3 X46.0227 Y12.2848 1-1.2913 J-1.5273
N55 G2 X45.8088 Y12.0898 1-1.4508 J1.3766
N60 G3 X45.4058 Y9.3733 11.2369 J-1.5716
N65 G2 X46.6477 Y4.7232 1-5.7793 J-4.0345
N70 G1 X44.8747 Y3.6254

N75 G2 X41.2657 Y6.8099 12.5786 J6.5596
N80 G3 X38.6544 Y7.6600 1-1.7558 J-0.9577
N85 G2 X38.3844 Y7.5555 1-0.8555 J1.8078
N90 G3 X37.0274 Y5.1680 10.5856 J-1.9123
N95 G2 X36.5057 Y0.3832 1-6.8464 J-1.6743
N100 G1 X34.4558 Y0.0000

N105 G2 X32.2409 Y4.2732 14.7740 J5.1851
N110 G3 X30.1130 Y6.0093 1-1.9832 J-0.2588
N115 G2 X29.8236 Y6.0092 1-0.1447 J1.9948
N120 G3 X27.6956 Y4.2733 1-0.1447 J-1.9948
N125 G2 X25.4806 Y0.0001 1-6.9890 J0.9120
N130 G1 X23.4309 Y0.3832

N135 G2 X22.9092 Y5.1679 16.3248 J3.1104
N140 G3 X21.5520 Y7.5554 1-1.9427 J0.4751
N145 G2 X21.2822 Y7.6600 10.5856 J1.9123
N150 G3 X18.6708 Y6.8099 1-0.8555 J-1.8078
N155 G2 X15.0618 Y3.6254 1-6.1876 J3.3751
N160 G1 X13.2888 Y4.7232

N165 G2 X14.5308 Y9.3733 17.0213 J0.6156
N170 G3 X14.1278 Y12.0897 1-1.6399 J1.1448
N175 G2 X13.9139 Y12.2848 11.2369 J1.5716
N180 G3 X11.1717 Y12.4355 1-1.4508 J-1.3766
N185 G2 X6.6561 Y10.7698 1-4.5505 J5.3824
N190 G1 X5.3994 Y12.4338

N195 G2 X8.2373 Y16.3213 16.7695 J-1.9623
N200 G3 X8.8428 Y18.9999 1-1.1156 J1.6599
N205 G2 X8.7138 Y19.2590 11.7211 J1.0187

92



N210 G3
N215 G2
N220 G1
N225 G2
N230 G3
N235 G2
N240 G3
N245 G2
N250 G1
N255 G2
N260 G3
N265 G2
N270 G3
N275 G2
N280 G1
N285 G2
N290 G3
N295 GO
N300 G1
N305 G2
N310 G3
N315 G2
N320 G1
N325 G2
N330 G3
N335 GO

X6.2113
X1.3988
X0.8282
X4.8788
X6.4110
X6.3843
X4.4594
X0.0001
X0.1924
X4.9087
X7.1607
X7.2399
X6.1525
X2.6486
X3.5781
X8.3229

Y20.3901
Y20.4681
Y22.4738
Y25.0735
Y27.3526
Y27.6408
Y29.5995
Y31.4107
Y33.4871
Y34.4480
Y36.0196
Y36.2981
Y38.8199
Y42.1197
Y43.9863
Y43.1787

1-1.8501 J-0.7596
1-2.2989 J6.6627

15.6035 J-4.2753
1-0.4407 J1.9509
11.9729 J0.3282
1-1.9996 J-0.0399
10.2632 J7.0433

13.6807 J-6.0108
10.2938 J1.9783
11.9582 J-0.4067
1-1.8790 J0.6851
12.7898 J6.4726

11.2608 J-6.9345

X10.9907 Y43.8307 10.9886 J1.7386

Z0.1000
Z0.0000

X11.1652 Y44.0616 11.6791 J-1.0866
X11.0621 Y46.8060 1-1.5046 J1.3176
X8.9869 Y51.1487 14.9395 J5.0277

X10.5279
X14.6606
X17.3837
Z1.0000

Y52.5535
Y50.0864
Y49.7306

N340 X51.2227 Y19.2591
N345 Z0.1000

N350 G1
N355 G2
N360 G3
N365 G1
N370 G3
N375 G2
N380 G3
N385 G2
N390 G3
N395 G1
N400 G3
N405 G2
N410 G3
N415 G2
N420 G3

Z0.0000

X53.7251
X58.5377
X59.1083
X55.0577
X53.5255
X53.5522
X55.4771
X59.9364
X59.7440
X55.0278
X52.7758
X52.6966
X53.7840
X57.2879

Y20.3901
Y20.4681
Y22.4738
Y25.0735
Y27.3526
Y27.6408
Y29.5995
Y31.4107
Y33.4871
Y34.4480
Y36.0196
Y36.2981
Y38.8199
Y42.1197

1-1.3294 J-6.9217
11.5499 J1.2640

11.8501 J-0.7596
12.2989 J6.6627

1-5.6035 J-4.2753
10.4407 J1.9509

1-1.9729 J0.3282
11.9996 J-0.0399
1-0.2632 J7.0433

1-3.6807 J-6.0108
1-0.2938 J1.9783
1-1.9582 J-0.4067
11.8790 JO.6851

1-2.7898 J6.4726
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N425 G1
N430 G3
N435 G2
N440 G3
N445 G2
N450 G3
N455 G1
N460 G3
N465 G2
N470 G3

X56.3584
X51.6135
X48.9458
X48.7714
X48.8744
X50.9496
X49.4086
X45.2759
X42.5528
X42.3067
N475 G2 X41.4114
N480 GO Z1.0000
N485 X41.4113 Y52.4792
N490 Z0.1000

N495 G1 Z0.0000

N500 G3 X41.7777 Y57.2783
N505 GO Z1.0000

N510 X17.3837 Y49.7307
N515 Z0.1000
N520 G1 Z0.0000
N525 G2 X17.6299
N530 G3 X18.5252
N535 G2 X18.1588
N540 G1 X20.1033
N545 G2 X23.0657
N550 G3 X25.4763
N555 G2 X25.7608
N560 G3 X27.5336
N565 G2 X28.9256
N570 G1 X31.0109
N575 G2 X32.4029
N580 G3 X34.1756
N585 G2 X34.4602
N590 G3 X36.8709
N595 G2 X39.8333 Y58.0316
N600 G1 X41.7778 Y57.2783
N610 X53.2804 Y10.7697
N630 G3 X51.6992 Y16.3213
N635 G2 X51.0937 Y18.9999
N640 G3 X51.2227 Y19.2590
N645 GO Z1.0000

N650 M5

N655 M30

Y43.9863
Y43.1787
Y43.8307
Y44.0616
Y46.8060
Y51.1487
Y52.5535
Y50.0864
Y49.7306
Y49.8831
Y52.4792

Y49.8831
Y52.4792
Y57.2783
Y58.0316
Y54.2381
Y52.9228
Y52.9760
Y55.0734
Y59.6808
Y59.6808
Y55.0734
Y52.9760
Y52.9228
Y54.2382

1-1.2608 J-6.9345
1-0.9886 J1.7386
1-1.6791 J-1.0866
11.5046 J1.3176

1-4.9395 J5.0277

11.3294 J-6.9217
1-1.5499 J1.2640
1-1.1732 J-1.6198
10.9270 J1.7722

1-6.4222 J2.9038

11.1732 J-1.6198
1-0.9270 J1.7722
16.4222 J2.9038

1-3.7400 J-5.9741
11.9019 JO.6188
10.5088 J-1.9342
1-0.2243 J1.9874
17.0375 JO.3878

1-5.6455 J-4.2196
11.9970 J-0.1100
1-0.2243 J-1.9874
10.5088 J1.9342

16.7024 J-2.1806

1-6.7695 J-1.9623
11.1156 J1.6599
1-1.7211 J1.0187
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6.2. Detyra e dyté

Né kété detyré kemi marré njé pjesé té njé detali nga metali ku, kérkohet prerja dhe shpimi
sipas dimensioneve té dhéna nga vizatimi. Pra, si¢ shihet nga vizatimi kemi té béjmé me prerje

rrethore dhe hapjen e vrimés sé mesit.

Ne do té tregojmé programin i cili do té simulohet dhe ekzekutohet nga makina CNC, né kété

rast makina kryen pérpunimin e ploté nga vizatimi duke e pérpunuar né tavolinén e punés.
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16.5496 J-3.6541
1-8.4064 J-26.9033
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1-28.1843 J-0.3186
17.4995 J-0.0848
10.9071 J-4.5991
1-5.4992 J-5.0999
1-22.9888 J16.3086
16.0174 J-4.4767
1-1.9694 J-4.2539
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1-7.9744 J-0.6400

Y86.8571 1-1.9936 J0.1600
Y85.0161 19.4933 J-38.8571
Y85.5657 1-0.7580 J1.8508
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N465 G2
N470 G3
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X82.2290 Y68.1425 11.7011 J1.0518
X87.1575 Y52.9744 11.8555 J-7.7818
X85.9313 Y50.9789 10.7682 J-1.8466
X85.9312 Y45.0211 1-39.8889 J-2.9789
X87.1575 Y43.0256 11.9944 J-0.1489
X82.2291 Y27.8575 1-3.0729 J-7.3863
X80.0640 Y26.9638 1-0.4639 J-1.9455
X76.5622 Y22.1439 1-34.0218 J21.0362
X76.3813 Y19.8087 11.5260 J-1.2928
X63.4785 Y10.4343 1-6.8276 J-4.1694
X61.2017 Y10.9839 1-1.5188 J-1.3012
X55.5356 Y9.1429 [-15.1594 J37.0161
X54.0167 Y7.3600 10.4747 J-1.9429
X38.0679 Y7.3600 1-7.9744 J0.6400
X36.5491 Y9.1429 1-1.9936 J-0.1600
X30.8829 Y10.9839 19.4933 J38.8571
X28.6061 Y10.4343 1-0.7580 J-1.8508
X15.7033 Y19.8087 1-6.0752 J5.2050
X15.5224 Y22.1439 1-1.7069 J1.0424
X12.0205 Y26.9638 130.5199 J25.8561
X9.8556 Y27.8575 1-1.7011 J-1.0518
X4.9271 Y43.0256 1-1.8555 J7.7818
X6.1533 Y45.0211 1-0.7682 J1.8466
X6.1534 Y50.9789 139.8889 J2.9789
X4.9271 Y52.9744 1-1.9944 J0.1489
X9.8555 Y68.1425 13.0729 J7.3863
X12.0206 Y69.0362 10.4639 J1.9455
X15.5224 Y73.8561 134.0218 J-21.0362
X15.7033 Y76.1913 1-1.5260 J1.2928
Z1.0000

N525 M30
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6.3. PERPUMINI | PJESEVE MEKANIKE DHE MONTIMI |
TYRE

Té gjitha pjesét mekanike té makinés CNC jané pérpunuar né laboratorin e Makinerisé né
Fakultetin e Inxhinieris€é Mekanike dhe Kompjuterike “Isa Boletini” né€ Mitrovic€, si dhe
montimi i té gjitha pjeséve, funksionalizimin e tyre né makiné CNC dhe prgramimi i sajé. Ne
vazhvim do ti vendosim te gjithé fotot e pérpunimit dhe montimit i té gjitha pjeséve te makinés
CNC.

A

Foto 6.1

Foto 6.2

;

Foto 6.3 o Foto 6.4
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Foto 6.5 Foto 6.6

Foto 6.7
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Foto 6.13
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7.0. PERFUNDIMI

Si parim bazé pér arritjen e géllimeve tona, ishte gé té béhet e mundur gé né ményré praktike,
studentét gé kané si géllim hulumtimet e métutjeshme né fushén e ndértimit té makinave
automatike apo té kontrolluara me kompjuter, té shohin pér sé aférmi se si funksion né

praktiké koncepti i makinave CNC.

Vénia né funksion e pjesés mekanike mundésohet nga ana e pajisjeve elektro-mekanike té
kontrolluara nga kompjuteri me ndihmén e aplikacionit softuerik MACH3. Po ashtu detyré e
réndésishme ka qgené koordinimi dhe funksionalizimi i pjeséve mekanike, duke pérfshiré
boshtet, kushinetat, elementet tjera lidhése, t& nevojshme pér lidhjen e konstruksionit metalik.

Si rezultat i hulumtimit ka gene pérzgjedhja e pllakés kontrolluese elektronike e cila shndérron
komandat e dhéna nga kompjuteri tek motorét me hapé té cilét jané té lidhura me akset e
boshteve X, Y dhe Z.
Pérshkrimi né detaje i té gjitha pjeséve té makinés, si mé larté cekura kané té béjné mé
rezultatet e kérkuara.

Nga lévizjet e kontrolluara (programuara) kemi synuar té vizatojmé skicat e detaleve mekanike
me dimensione té sakta. Nga aplikacioni softuerik MACH3, kemi futur vlerat numerike té
komandave té njohura si G-kode. G-kodet mundésojné shndérrimin e vijave né vlera numerike
pér koordinatat e akseve X,Y dhe Z. Atéheré, ne kemi pérzgjedhur disa detale mekanike pér té

paré funksionalizimin e makinés CNC.

Né kété punim jané eksploruar softuerét kompjuterik gjegjésisht paketé programet e
specializuara kompjuterike té cilat mundésojné programimin automatik té makinave CNC
duke pérdorur konceptin CAD/CAM. Kjo metodé e programimit aplikohet pér hartimin
proceseve teknologjike té detaleve me gjeometri komplekse si¢ jané konturat e komplikuara
2D dhe 3D.

Si bartés i kétij lloji té programimit shfrytézohet aplikacioni AutoCAD, pér vizatimin e pjesés,
LazyCam pér optimizimin dhe konvertimin e vizatimit né G kode, si dhe MACH3 pér
ekzekutimin e programit. Né pérgjithési zhvillimi i produktit sipas kétyre platformave té

pérpunimit, siguron modele té proceseve té ndryshme gé do té integrohen né sisteme té
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pérshtatshme CAD/CAPP/CAM, dhe makinat CNC. Jané pérfshiré disa shembuj té cilét jané
aplikuar, pérmes MACH3, duke béré ekzekutimin e tyre né prototipin e makinés. Eshté synuar
gé kjo makiné té arrijé saktési maksimale gjaté ekzekutimit té programit, deri né arritjen e

géllimit toné.

Studimi yné éshté pérgendruar né konstruktimin dhe programimin e késaj makine CNC e cila
sot ka njé zbatim shumé t& madh né industriné e inxhinierisé sé pérpunimit t¢ metaleve dhe
jometaleve. Atéheré, géllimi i vetém dhe shumé i réndésishém do té ishte ballafagimi me

problemet té cilat ne i tejkaluam dhe i zgjidhém né ményrén mé té miré té€ mundur.

Me arritjen e kompletimit t&¢ makinés CNC-LVAS, programimi éshté né funksion té kohés dhe
hapit i cili mundésohet nga kompjuteri me ané té softuerit Mach3. Testimi i makinés
mundésohet nga detyrat e caktuara dhe té dimensionuar sakté, pastaj krijohet programi
numerik duke u bazuar né dimensionet e detyrés, ku né shumé raste kemi marré detalet mé té
komplikuara mekanike. Pra, pér arritjen e rezultateve programuese nga makina, paraprakisht
makina duhet té plotésojé té gjitha elementet mekanike dhe elektro-mekanike té gatshme pér
ekzekutimin e programit. Veté fakti se po kérkojmé njé lévizje té kontrolluar numerikisht nga
makina, pjesé pérbérése dhe e domosdoshme éshté pjesa elektrike dhe elektromekanike e cila

instalohet ne makiné.

Duke u bazuar né zhvillimin e teknologjisé mekanike dhe asaj elektrike né vitet e fundit, éshté
béré i pa shmangshém automatizimi i makinave industriale. Andaj, studimi i punimit
MASTER éshté fokusuar né prodhimin e njé makine prototip e cila éshté e afté té japé
rezultatet e pritshme.Ky studim do té shérbejé pér té interesuarit se si té automatizojmé
makinat apo mekanizmat industrial, né vecanti éshté studiuar puna e makinés me kontrollim
numerik nga kompjuteri. Prodhimi i prototipit t&¢ makinés ka té béjé me pjesén mekanike,

elektrike dhe softuerike.

Gjaté studimit té kétij prototipi té makinés kemi hasur né shumé probleme té cilat i tejkaluam
dhe i zgjidhém né formén mé té miré inxhinierike. Nga Ky studim kuptuam se thelbi i
automatizimit t& mekanizmave éshté eliminimi i vibrimeve. Po ashtu, programimi ka réndési té
vecanté andaj, programimi éshté béré nga vegla softuerike MACH3. MACH3 mundéson
programimin dhe simulimin e detaleve mé té ndérlikuara. Programimi bén shndérrimin e
kodeve numerike té cilat vlera numerike e detyrojné gé elektromotorét té punojné me hapa né

funksion té kohés.

113



8.0. LITERATURA

[1] CNC alatne masine, www.scribd.com

[2] Gindis E, Auto CAD 2012 Draéing and Modeling, ISBN 978-0-12-387029-2,USA 2012.

[3] Radhakrishnan P, CAD/CAM/CIM, ISBN 978-81-224-2711-0, USA 2008.

[4] Richard C. Dorf, Derek Yip-Hoi, Mechanical Systems Design, ISBN 0-8493-8596-2, USA

[5] Optimizmi i rrugés sé instrumentit me teknika té inteligjencés artificiale te makina

frezuese vertikale me CNC, Punim Doktorature, M.Sc. Ferit Idrizi.

[6] SolidCAM Tutorial Drawien Vor gebruik met SolidWorks Educational Release 2010

[7] SolidCAM 2011, Turning User Guide

[8] Marie P. Planchard SolidEorks 2012 Tutorial

[9] Ibrahim W., Riad M.; Simulation strategy in CAD-CAM programs as a method for

teaching, International Design Journal, VVol.3 No.1.

[10] Rao N.; CAD-CAM Principles and Applications_ CNC Tooling

[11] Computer Numerical Control- IC_training modules, httpmosafavi.iut.ac.ir.

[12] Computer Numerical Control Machines and Computer Aided Manufacture,
www.newagepublishers.com

[13] Alatne Masine sa Numerickim i Kompjuterskim Upravljanjem, ééé.scribd.com

[14] FeatureCAM Post Processing, http://stuff.mit.edu

[15] Zymer Sylejmani, inxh.bach.mast. Punim Diplome Master, Titull: Aplikimi i Softuer-it
Mach3 ne Programimin dhe Simulimin e Pérpunimit né Makinat CNC me Plazmé.

[16] Raji¢ A.; Osnove CAD-CAM-Tehnologija (12 - IM2118), httpnovi.ftn.uns.ac.rs

[17] Xu X., He Q.; Striving for a totalintegration of CAD, CAPP, CAM and CNC, Robotics
and Computer-Integrated Manufacturing 20 (2004) 101-109.

[18] M. Celikovic; Primjena racunalnih alata za postizanje visoke to¢nosti kod numeri¢ki
upravljane strojne obrade, FSB, Sl.Brod, 2011.

[19] Franic S .; Znacajke petoosnih obrda, diplomski rad, FSB, Zagreb, 2010.

[20] Ogrizovic M., Dudukovic G,; Prednosti visokoproduktivnih procesa obrade
CAM- HSM, Eng. Rev. 30-1 -2010, 99-105 97, UDC 621.91.044658.52.011.56004.896

[21] Dudukovic G.; Primena CAD-CAM Sistema pri modularnom projektovanju- “ Rucne
modularne busislice”, dip. rad, UB, MF, Beogra, 2009.

114



[23] Anonymous, (2012). Punjab Development Statistics. Bureau of Statistics Government of
the Punjab Lahore, Pakistan.

[24] F. Nollet, T. Floquet, and W. Perruquetti (2008). Observer-based second order sliding
mode control laws for stepper motors. Control Engineering Practice, 16(4):429-443.
Frank and A. Schmid (1988). Non-circular contours on CNC cylindrical grinding
machines.

[25] Robotics and Computer Integrated Manufacturing, 4(1-2):211{218.

Gene F. Franklin, J. David Powell, and Abbas Emami-Naeini (2010) Feedback control of
dynamic systems Pearson, Upper Saddle River, NJ.

115



