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PUNIM MASTERI

HYRJE

Pérpunimi me deformim plastik i metaleve se teknologji prodhimi éshté
njohur dhe pérdorur prej shumé kohésh.

Pérmes késaj teknologjie njerézimi siguronte mjetet dhe veglat e
mbrojtjes sé vendit dhe té punimit té tokés.
Kjo metodé prodhimi éshté njohur dhe éshté pérdorur gé né lashtési né vendin
toné nga ilirét. Pér kété déshmojné zbulimet dhe studimet né fushén e
arkeologjisé. llirét kishin njohuri teknike mbi minierat dhe metalurgjiné. Ata ishin
mjeshtér té shquar né punimin e arit,argjendit dhe hekurit.

Pérpunimi me deformim plastik éshté metodé e pérpunimit té metaleve
pa hegje ashkle. Kjo metodé e pérpunimit ka pérdorim té gjeré né pérpunimin e
detaleve gé pérdoren né amviséri, makineri, elektroniké, industri ushtarake, etj.

Pérparésité e pérpunimit me deformim jané:

mundésia e prodhimit t& shumé detaleve me njé hap punues,

— kualiteti i larté dhe saktésia e madhe e detaleve té prodhuara,

shpenzimet jané té vogla,

mundésia e larté e automatizimit té€ prodhimit, etj.
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1. VEGLAT PER PERPUNIM TE LLAMARINES

Veglat pér pérpunim té llamarinés jané vegla pér pérpunim pa hegje
ashkle dhe né varési nga metoda e pérpunimit ndahen né vegla pér:
— prerje té llamarinés,
— shtancim dhe shpim,
— pérkulje,
—  kuposje.

Forma fillestare e prodhimit té artikujve nga Illamarina mund té
jeté:pllaké,shirit ose shirit pafund. Veglat pér pérpunimin e llamarinés pérbéhen
nga:

— Pjesa e epérme (e lévizshme) dhe
— Pjesa e poshtme (e palévizshme).

Kéto pjesé pérgendrohen me ndihmén e udhézuesve.
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Fig. 1. Vegla me udhéhegje té kombinuar:

1+11 elementet konstruktive té veglés me udhéhegje té kombinuar
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Fig. 2. Lloje té veglave pér pérpunimin e llamarinés

1.1. VEGLAT PER SHPIM DHE SHTANCIM

Veglat pér pérpunimin e llamarinave grupohen né tri grupe:
a) Veglat me precizitet té larté,
b) Veglat me precizitet t&¢ mesém,
c) Veglat e thjeshta.

Kualiteti i sipérfageve té detaleve gé prodhohen me shtancim dhe shpim
éshté IT 11+1IT 8.

Pérpunimi me shpim-shtancim éshté metodé e pérpunimit me deformim
pa hegje ashkle dhe futet né grupin e metodave pér pérpunimin e llamarinés.
Dallimi né mes shpimit dhe shtancimit géndron né detalin e prodhuar, ku te
shpimi detali gé shpohet éshté mbeturiné ndérsa pjesa tjetér e mbetur éshté
detali i prodhuar ndérsa te shtancimi pjesa gé shtancohet éshté detali i

prodhuar ndérsa pjesa tjetér e mbetur éshté mbeturiné.
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Fig. 3. Makina pér shtancim dhe shpim

MBETURINA
DETALI

DETALI
MBETURINA

a. Shpimi

b. Shtancimi

Fig. 4. Dallimi né mes shpimit dhe shtancimit

Vegla pér shtancim dhe shpim bie né grupin e veglave pér pérpunimin e
llamarinés. Kjo vegél ka pér detyré té prodhoj detale me kualitet dhe saktési
dimensionale té kérkuar.

Prodhimi i detaleve né kéto vegla mund té kryhet me disa operacione
(vegla progresive) ose vetém me njé operacion (veglat speciale-me renditje

vertikale té operacioneve ).
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Fig. 5 a) Vegla me renditje horizontale dhe b) vertikale té operacioneve

1.2. ELEMENTET E VEGLES PER SHTANCIM DHE SHPIM

Elementet e veglés grupohen né tri grupe:
— themelore(bazé),

— ndihmése dhe

— lidhése-bartése.

Elementet e veglés pér shtancim dhe shpim jané:

elementet standarde té makinerisé sé pérgjithshme (bulonat, kunjat

pér centrim, sustat etj),

— elementet standard konstruktiv té veglés (shtépiza, shtyllat pér
udhéheqje, dorézat pér lidhjen e veglés pér makiné etj),

— elementet té cilat jané pjesérisht ose plotésisht té standardizuara
(pllakat pér udhéhegje dhe ndérmijet pllakat, elementet pér kufizimin
e hapit té shiritit, elementet pér udhéhegjen e shiritit, elementet pér
centrim et)),

— elementet té cilat varen plotésisht nga gjeometria e detalit (né kété

grup béjné pjesé elementet aktive punuese té veglés).

8
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1.3. UDHEHEQJA E VEGLES

Veglat pér shtancim dhe shpim duhet té kené:
— saktési té pérpunimit,
— géndrueshmeéri té larté,
— prodhueshmeéri té larté et;.

Udhéhegja e veglés ka pér detyré gé distancén né mes teheve prerése
té elementeve prerése (patricé — matricé) gjaté gjithé procesit té€ shpimit dhe
shtancimit ta mbajé konstante.

Né varési nga udhéheqja, veglat ndahen né:

— veglat pa udhéhegje (veglat e hapura) — né kéto vegla udhé&heqja varet
nga saktésia e rréshqitésit té presés, saktésia e prodhimeve éshté +0,2
mm,

— veglat me udhéhegje me pllaké — né kéto vegla pllaka pérpos qé béné
udhéhegjen shérben edhe pér largimin e shiritit nga elementet aktive té
veglés, pllaka pér udhéhegje punohet nga celiku konstruktiv (St 42-2 —
St 70-2), saktésia e prodhimeve éshté +(0,08 +-0,15) mm,

— veglat me udhéhegje me shtylla — né kéto vegla udhéhiqget e téré pjesa
e sipérme e veglés, largimi i shiritit nga elementet aktive duhet t& béhet
me elemente shtesé, shtyllat punohen nga celiku karbonik pér cimentim
(C 10 — C 15), saktésia e prodhimeve éshté +(0.05+0.10) mm,

— veglat me udhéhegje té kombinuar — né kéto vegla udhéhegja béhet

me pllaké udhéhegése dhe me shtylla udhéhegése.
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Fig. 6. Vegla pa udhéhegje 1-shtancuesi/shpuesi, 2-unaza, 3-llamarina, 4-matrica,
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Fig. 7. Vegla me pllaké udhézuese, 1-doréza, 2-pllaka e sipérme, 3-mbajtési i veglés,
4-shtancuesi/shpuesi, 5-pllaka udhézuese, 6-kufizuesi i llamarinés, 7- matrica,

8-detali i punuar
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5 —

Fig. 8. Vegla e kombinuar me pllaké udhéheqgése dhe me shtylla, 1-pjesa e sipérme e
veglés, 2- udhézueset me shtylla, 3-shpuesi/shtancuesi, 4-matrica, 5-pjesa e poshtme

mbéshtetése e veglés
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2.

AKTIVITETET GJATE KONSTRUKTIMIT TE VEGLES

2.1. MATERIALI BAZE

Llamarina né treg ndodhet né formé té tabakut ose e mbéshtjellur né

formé tamburi me pérmasa standarde.

Prerja e saj mund té béhet né shirita,pllaka apo forma rrethore me ané té

gérshéréve ose veglave tjera.

Materiali bazé pér pérpunimin e detaleve me shtancim dhe shpim éshté

llamarina e cila i nénshtrohet procesit teknologjik:

marrja e materialit nga depoja,
drejtimi i materialit,

pastrimi mekanik,

shénimi,

prerja e materialit né shirita,
shpimi,

shtancimi,

kontrolli i detalit t& prodhuar.

Llamarina para se ti nénshtrohet prerjes né shirita ka formén e tabelés

me dimensione 2000x1000 [mm], né prodhimtariné masovike llamarina éshté

né tambur.

il | €
Wi |

12
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Fig. 10. Prerja e llamarinés né shirita.

2.2. SHFRYTEZIMI EKONOMIK | MATERIALIT

Shpenzimet e materialit pérfshijné (40+60)% té shpenzimeve totale,
prandaj duhet ti kushtohet réndési e madhe zgjedhjes sé varianteve me té cilat
vjen deri te shfrytézimi sa mé i madh i materialit bazé (llamarinés). Variantet
pérfshijné ményrat e radhitjes té detalit né shirit (horizontale, vertikale, né
pjerrtési), ményrat e prerjes sé tabakut né shirita (sipas gjatésisé, sipas
gjerésisé, e kombinuar), ményrat e zvogélimit té mbeturinave duke e
shfrytézuar konfiguracionin e detalit, et;.

Né fund zgjedhen ato variante té cilat japin numér mé té madh té
detaleve né tabelé e me kété edhe shkallé mé té madhe té shfrytézimit té

materialit.

13
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2. 3. LLOJET E PRERJES SE SHIRITIT = LLOJET E

HUMBJEVE TE MATERIALIT

Dallohen tri ményra té prerjes sé shiritit:

— prerja me mbeturina e materialit,

— prerja me mbeturina té vogla,

— prerja pa mbeturina.

Mbeturinat ndahen né dy grupe (fig. 11):

— mbeturinat me karakter konstruktiv (I) dhe

— mbeturinat me karakter teknologjik (II).

Mbeturinat me karakter konstruktiv fitohen gjaté shpimit té detalit, ndérsa
né kété grup béjné pjesé edhe mbeturinat gé mbesin né fillim dhe né mbarim té
shiritit. Kéto mbeturina varen nga konfiguracioni i detalit dhe nuk varen nga
shpérndarja e detalit né shirit.

Réndési shumé mé té madhe pér shfrytézimin sa mé racional té
materialit kané mbeturinat me karakter teknologjik. Kétu béjné pjesé humbijet e
materialit pér shkak té shtesave gjatésore e anésore dhe varen shumé nga
shpérndarja e detaleve népér shirit dhe madhésia e shtesave.

I

Fig. 11. Mbeturinat me karakter konstruktiv (I) dhe teknologjik (1),
m dhe n — vlerat e madhésisé sé shtesave

14
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2.4. SHKALLA E SHFRYTEZIMIT TE MATERIALIT

Kjo shkallé rritet, me rritten e numrit t& rendeve horizontale ose

vertikale,né shirit.
Shkalla e shfrytézimit t&¢ materialit llogaritet me formulat:

n="2 100%
A

=21 100%
B-L

nzﬂ.loo%
B-t

ku jané:
A,[mm?] - sipérfagja efektive e detalit,
A [mm?] - sipérfagja e nevojshme e shiritit pér fitimin e njé detali,
B[mm] - gjerésia e shiritit,
L[mm] - hapi i shiritit,
t [mm] - gjatésia e shiritit,
i - numri i rendeve né shirit,
N - numri i pérgjithshém i detaleve té fituara nga njé shirit.

2.5. FORCA E SHTANCIMIT DHE SHPIMIT

Forca e shtancimit - shpimit éshté né funksion té perimetrit té detalit gé
shtancohet — shpohet, trashésisé sé materialit dhe sforcimit maksimal

tangjencial:

N
mm?

1=IN]

F=L-s-z,[N]=[mm-mm
ku jané:
L [mm] - perimetri i pjesés sé preré,
s [mm] - trashésia e materialit,
z,,[N/mm?] - sforcimi maksimal tangjencial.
Kur detali i shtancuar-shpuar ka formé rrethore me diametér d atéheré
perimetri &shté:

15
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L=x-d,

ndérsa forca pér shtancim-shpim éshté:

F=x-d-s-z,, [N]

Nga formula vérehet se me rritlen e njérés nga komponentet e
lartpérmendura rritet edhe forca e shtancimit - shpimit.

Puna e shtancimit - shpimit llogaritet me formulén:

W=x-F-s [N-mm]

X - koeficient i cili lexohet nga tabela 7.
Pér shkak té konsumit té€ elementeve prerése forca né bazé té sé cilés
zgjedhet makina (presa) rritet pér 30%:

Fy =13-F=13-L-s-7,, [N]

2.6. ZVOGELIMI | FORCES SE SHTANCIMIT DHE SHPIMIT

Né rastet kur duhet té shtancohen - shpohen detalet e trasha apo me
perimetér t&¢ madh fitohet forca me vleré té madhe, prandaj pér zvogélimin e
késaj force pérdoren kéto metoda:

— punimi i shtancuesit — shpuesit me gjatési t& ndryshme,

— pjerrtésimi i teheve té shtancuesit - shpuesit dhe matricés,

— nxehja e materialit bazé (llamarinés).

2.6.1. Punimi i shtancuesit — shpuesit me gjatési té ndryshme

Me punimin e shtancuesit - shpuesit me gjatési té ndryshme arrihet té
zvogélohet forca e shtancimit - shpimit pasi gé eliminohet arrita e forcés

maksimale té shtancimit - shpimit né té njéjtén kohé.

16
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Fig. 12. Shpuesit dhe shtancuesit e punuar me gjatési té ndryshme

2.6.2. Pjerrtésia e teheve té shtancuesit - shpuesit

dhe matricés

Te shtancimi tehet e pjerréta punohen né matricé sepse detali i prodhuar
me shtancim mbetet i drejté ndérsa pjesa tjetér e shiritit shtrembérohet. Te
shpimi punohet pjerrtésia né shpues sepse detali i prodhuar me shpim éshté i
drejté.

Forca e shtancimit - shpimit pér vegla me tehe té pjerréta llogaritet me
formulén:

F=k-L-s-z,[N]

Pra forca e shtancimit - shpimit zvogélohet me koeficientin e zvogélimit:

k=0,4+0,6 - pér H=s
k=0,2+04 - pér H=2-s

Vlerat e pjerrtésisé jané:

H<2-s dhe ¢ <5° - pér s<3[mm]

H =s dhe ¢ <8° - pér s>3mm]

17
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Puna e shtancimit - shpimit pér vegla me tehe té pjerréta llogaritet me
formulén:
W =x,-F-(s+H)
X =05+0,6 -pér H=s
X =07+08 -pér H=2-s

Né vazhdim do té analizohen disa raste pér kushtet H >s dhe ¢ <10°.

Shtancimi me formé té pjerrtésisé té matricés (fig. 13):

N

)
/

Fig. 13. Pjerrtésia e teheve prerése t&€ matricés

Forca e shtancimit té drejtkéndéshit (fig. 13):

F=255s1, ~{a+1,6~(1+0,05-(p)~ S'gm}
)%

Forca e shtancimit té rrethit (fig. 13):

2
d-s®-7,

2
H .\/1_(H —0,2-S-gotj
H

18
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Shtancimi me formé té pjerrtésisé té matricés (fig. 14):

3

Fig. 14. Pjerrtésia e teheve prerése té matricés

Forca e shtancimit té drejtkéndéshit (fig. 14):

F=25-5s-7, -{a+1,6-(l+0,05-¢))- S""‘m}
9o

Forca e shtancimit té rrethit (fig. 14)

H-s-¢,

F=24-(1+0,02-9)*-d-s-z, -arccos

Shpimi me formé té pjerrtésisé sé shpuesit (fig. 15):

19
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NG

e

Fig. 15. Pjerrtésia e teheve prerése té shpuesit

Forca e shpimit té drejtkéndéshit (fig. 15):

F=25-5s-7, -{(1+0,03-¢)-a+1,6-(1+ 0,05-¢)- St'ggf“}
@

Forca e shpimit té rrethit (fig. 15)

H-s-&,

F=24-(1+0,02-¢) -d-s-7, -arccos

Shpimi me formé té pjerrtésisé sé shpuesit (fig. 16):

/\ ]

Fig. 16. Pjerrtésia e teheve prerése té shpuesit

20
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Forca e shpimit té drejtkéndéshit (fig. 16):

F=25s-7, {a+1,6~(1+0,05-(p)~ S"?Ot}
9o

Forca e shpimit té rrethit (fig. 16)

H-s-g,

F=24-(1+0,02-¢)-d-s-z, -arccos

2.6.3. Nxehja e materialit bazé (Ilamarinés)

Nxehja e materialit bazé béhet né gofté se:
— (gjaté shtancimit — shpimit lajmérohen qarjet,
— materiali bazé nuk mund té pérpunohet,

— forca e shtancimit — shpimit éshté e madhe.

2.7. QENDRA E RENDESES SE VEGLES

Shprehjet pér llogaritjen e koordinatave té gendrés sé réndesés jané:

n n n
YEx Dhesory x> X
i=1 _ iz _ iz

Xo ==

n

F Zn:li's'fm Zi
=

i=1

n

i=1

n

F-y ili's'rm'yi anli'yi
Yo =L _ =g

ZFi ) iZ:l:li-S-Tm ) Zi

i=1 i=1

21
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=
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F=t,"m-d's

|- Matrica 4 e

X = Fixa+F> xb+Faxc _ Fixa+F: xb+Faxc

= [mm]

EEE e C Fx = Fy+FptFy
2" 'Ym
Fiyxa+Fraxb+Figxe FiyXa+Fraxb+Faxc
F.=F,+F, . > = ey R
c 1

Fig. 17. Llogaritja e gendrés sé réndesés

2.8. HAPESIRA NE MES TE SHTANCUESIT — SHPUESIT
DHE MATRICES

Mé herét éshté treguar se udhéhegja e veglés e siguron hapésirén né
mes teheve prerése té shtancuesit — shpuesit dhe matricés, hapésiré kjo e
nevojshme pér rritien e kualitetit t& detaleve prodhuese dhe zvogélimin e
konsumit té elementeve prerése (patricés dhe matricés).

Nga fig. 18 hapésira e njeanshme éshté:

D.—-D
f:—m2 P [mm]

Ndérsa hapésira e dyanshme éshté:

D, -D
w=2-f=2{ szDm—D
2 p

22
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Fig. 18. Hapésira né mes shtancuesit — shpuesit dhe matricés

Né varési nga kjo hapésiré, kualitetit t&¢ detalit dhe dimensioneve te
pjesés gé shpohet — shtancohet, gjaté shtancimit dimensionet e shtancuesit
dhe vrimés né matricé pér shtancim jané:

D, =(D-A-w)™

D, =(D—A)""

Gjaté shpimit:

dgpp = (d +A)™*

d =(d+A+w)™n
ku jané:

D [mm] — diametri i detalit t& shtancuar,

d [mm] — diametri i vrimés sé shpuar,

A [mm] — toleranca e pérpunimit té detalit,

0, [mm] — toleranca e punimit té& matricés,
o, [mm] — toleranca e punimit té shtancuesit — shpuesit.

Saktésia e punimit té pjeséve punuese té veglés éshté pér tri kualitete
mé e miré se saktésia e punimit té detalit.
Shtancuesi — shpuesi dhe matrica punohen njéri né raport me tjetrin me

kéto toleranca:
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matrica _HY_E_Her
shtancuesi —shpuesi h6 "h7 " hg

2.9. MATERIALET E VEGLAVE

Materialet e veglave ndahen né:

— materialet konstruktive,

— materialet pér elemente punuese.
Struktura mbajtése e veglés punohet nga materialet konstruktive (celicet
karbonike, celiget pér cimentim).

Elementet punuese té veglés punohen nga celiget e leguruara, ashtu qé

fortésia e matricés duhet t& jeté (2+4) HRC mé e madhe se fortésia e

shtancuesit — shpuesit, p.sh. pér shtancues — shpueset merret X210Crw12

ndérsa pér matricé X6Crl13.

2.10. MATRICA PER SHTANCIM — SHPIM

Matrica sé bashku me shtancuesin — shpuesin jané pjesét mé té
réndésishme té veglés. Né matricé hapen té gjitha vrimat pér shpim —
shtancim, pér shtréngim, pér centrim. Largésia mes vrimave né matricé varet
nga fortésia e saj, largésia né mes vrimave rritet me rritjen e fortésisé sé
matricés. Pér detalet me pérmasa té médha matrica punohet prej shumé
pjeséve (matrica e segmentuar). Shikuar nga dimensionet gabarite t&€ matricés,
matricat kéndore me dimensione 200x 250 [mm] ose ato rrethore deri né <300
[mMm] punohen prej njé pjese ndérsa matricat me dimensione mbi vlerat e

lartpérmendura punohen prej shumé pjeséve.
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Fig. 19. Profilet e vrimave né matricé

Vlerat e h,a lexohen nga tabela 4.

Fig. 20. Ményrat e fiksimit t& matricés

2.10.1. Llogaritja e dimensioneve té matricés

Trashésia e matricés llogaritet sipas formulés:

H,=@00+5-5+0,7-va+b)-C[mm]
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Fig. 21. Dimensionet e matricés

C- koeficient i cili varet nga sforcimi o,,, lexohet nga tabela 5.
Gjerésia e skajit té matricés:
e=(10+12)+08-H, [mm]

Dimensionet e matricés jané:

A=a+2-e[mm] - gjatésia e matricés

B =b+2-e[mm] - gjerésia e matricés

Po ashtu kujdes duhet ti kushtohet edhe distancés né mes sé skajeve té
vrimave pér shtréngim dhe vrimave pér centrim. Vlera e distancés varet prej
madhésisé sé bulonit dhe kunjave si dhe gjendjes sé matricés (e kalitur ose e

pa kalitur).
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Fig. 22. Matrica dhe operacionet né shirit

Madhésia e filetés zgjidhet né varési nga trashésia e matricés (fig. 23)

M
T
T <13 13~19 19~25 25~32 =32
M M4, M5 M5, MG M5, M8 M&, M10 M10, M12

Fig. 23. Madhésia e filetés

Fig. 24. Distancat e gendrés sé filetés nga skajet e matricés
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M B (Minimum) | C (Minimum)
M4 6 4.5

ME 75 5.5

M& 9 7

M8 12 9

M10 15 1.5
M12 18 14

Fig. 25. Distanca né mes gendrave té filetés

D1

M
ol <
g2
Madhisia & filstds M3 M4 M5 M6 M8 M10 M12
D1 6.5 8.0 95 11.0 140 | 175 20.0
H (Minimum) 3.5 45 5.5 6.5 85 1.0 13.0
di 3.4 45 5.5 7.0 9.0 11.0 14.0
A M Iadhisia & Aletds x (1.5 deri 2.3)
B MdadhEsia e filatés X 3 sz mé e vogél
d2 25 3.4 43 5.1 6.8 85 10.3

Fig. 26. Dimensionet dhe vendosja e bulonit né pllaké

Vendosja e kunjit né pllaké éshté treguar né fig. 27:

D<L<3-D
D<B<25-d
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cl

= 3

Fig. 27. Vendosja e kunijit pér centrim dhe parametrat e tij gjeometrik

2.11. SHTANCUESIT DHE SHPUESIT

Shtancuesi - shpuesi sé bashku me matricén bé&jné prerjen e materialit.
Prerja térthore e shtancuesit - shpuesit varet né térési nga konfiguracioni i
detalit gé duhet té prodhohet. Q& té pengohet rénia e shtancuesit — shpuesit
nga mbajtési, punohen mé té trashé né njérén ané. Gjatésia e shtancuesit —
shpuesit éshté (60-+100) [mm]. Shtancuesit me dimensione té médha
shtréngohen me bulona dhe gendérzohen me kunja né pllakén e epérme
ndérsa shtancuesit dhe shpuesit me dimensione té vogla shtréngohen me ané
té pllakés mbajtése né pllakén e epérme. Variantet mé té shpeshta té shpeséve
jané treguar né fig. 28 dhe 29.

Forma e shpuesve dhe shancuesve i pérgjigjet formés dhe madhésisé
sé detalit gé punohet. Pra, dallojmé:

— shtancues me njé teh prerés,
— shtancues me dy tehe prerése,
— shtancues me tehe prerése né téré sipérfaqen ballore,

— shpues.

At
S 'i
|

Fig. 28. Variantet e shpuesve
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Fig. 29 Forma té ndryshme té shpueséve/shtancuesve

Disa ményra té fiksimit t& shpuesve dhe shtancueséve jané paragitur né
figurén 30.

wm NN (W

Fig. 30. Ményrat e fiksimit té shpuesve

Gjatésia e shtancuesit — shpuesit llogaritet né meényré té sakté me
formulén:

Loy =Hp +H, +H + (10 +20) [mm]
ku jané:
H, - trashésia e matricés,

H ,, - trashésia e pllakés udhéhegése,

H ., - trashésia e pllakés mbajtése.
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2.11.2. Llogaritja e shtancuesit dhe shpuesit né shtypje

Kushtin gé duhet ta plotésojné shtancuesit dhe shpuesit né shtypje
éshté:

< (o, )Iej [N/mm?]

>| T

oy =
ku jané:
F [N]- forca e shtancimit — shpimit,
A [mm?] — sipérfagja e prerjes térthore e shtancuesit — shpuesit,
(04 ), - Sforcimi i lejuar né shtypje pér celik té farkétuar
1000+1600 [N/mm?].

Pér shpimin e vrimave me dimensione té vogla né llamarinat me trashési

té madhe sforcimi i lejuar né shtypje merret (o, ),; =1200 [MPa] pér té gjitha

materialet me z, > 300 [MPa].

2.11.3 Llogaritja né epje

Shpuesit e gjaté dhe té hollé shgyrtohen né epje, ku gjaté shqyrtimit
llogaritet gjatésia maksimale e liré e shpuesit, shqyrtimi kryhet né varési té
udhéhegjes sé shpuesit.

X K¢
VA A4

Flki

Fke FRPT

a) b)
Fig. 31. Epja e shpuesit pa udhé&hegje a) dhe me udhéhegje b)
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Pér shpuesin e ngurtésuar vetém né njérén ané, nisemi nga barazimi i

forcés kritike té epjes me forcén e shpimit:
I:kr = I:shp
”2 -E- Imin

2
E-1.
E = mn_sep =, = 2= Tmin
4.1 4-Lsz,

E [N/mm?] - moduli i elasticitetit pér gelik E = 215000 [N /mm?],

ku jané:

., [MmM*] - momenti mé i vogél i inercisé,

| [mm] - gjatésia e liré e shpuesit,

L [mm] - perimetri i pjesés gé shtancohet - shpohet,

s [mm] - trashésia e materialit,

. [N/mm?] - sforcimi tangjencial i materialit.

Pér shpuesin e udhéhequr me pllaké udhéheqgése forca kritike éshté:

2-7%E-1
Fo =——%—I[N]
I
Nése kjo forcé barazohet me forcén e shpimit kemi:
I:kr =F

shp

o _F_nd-s-z, N]
A z-d?  “mm?

2
A=" 4d - sipérfagja cilindrike

d [mm] - diametri mé i vogél i lejuar i vrimés gé shpohet.

7L N -] - sforcimi tangjencial i materialit g€ shpohet.
mm
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2.12. PLLAKA UDHEHEQESE

Me pllaké udhé&heqgése realizohet udhéhegja e shtancuesit dhe shpuesit.
Vrimat né pllakén udhéhegése jané té njéjta si né matricé por me hapésiré mé
té vogél. Toleranca e pérshtatshme né mes shtancuesit — shpuesit dhe pllakés
udhéheqése éshté H7/h6. Materiali i pllakés udhéhegése éshté celik

konstruktiv. Sipérfaget e pllakés udhéheqése duhet té retifikohen. Trashésia e
pllakés udhéhegése llogaritet me ané té formulés:

H,,=(08+1)-H [mm]

2.13. PLLAKA MBAJTESE

Me pllakén mbajtése mundésohet shtréngimi dhe mbajta e
shtancueséve dhe shpuesve. Ka té njéjtat vrima si matrica. Trashésia e pllakés
mbajtése llogaritet me ané té formulés:

H,,=(06+08)-H_ [mm]

PLLAKA MBAJTESE

! - SHTANCUESI - SHPUESI

Fig. 32. Pllaka mbajtése
Shtréngimi i pllakés mbajtése me pllakén e epérme béhet me bulona,

ndérsa te veglat me shtylla udhéheqése duhet té€ béhet edhe gendérzimi nga
pllaka e epérme me ané té kunjave té posacém.
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2.14. NDERMJETPLLAKA

Pér zvogélimin e shtypjes specifike ndérmjet pllakés sé epérme dhe
shtancuesit — shpuesit vendoset ndérmjetpllaka. Vlerésimi se a duhet té

vendoset ndérmjetpllaka béhet me ané té formulés:

p= % < P [N/mm?]
ku jané:
F [N] - forca e shtancimit — shpimit,
A [mm?] - sipérfagja gé shtancohet — shpohet,
Pi; =250 [N /mm?] - shtypja specifike e lejuar.
Nése plotésohet kushti p < p,; atéheré nuk éshté e nevojshme vendosja

e ndérmjetpllakés.

PLLAKA E EPERME

Jd _ NDERMJETPLLAKA

PLLAKA MBAJTESE

[ SHTANCUESI - SHPUESI

Fig. 33. Ndérmjetpllaka

Materiali i ndérmjetpllakés éshté C0650 ose C0750 me trashési (2+8)
[mm], ndérsa sipérfagja e epérme dhe e poshtme e ndérmjetpllakés duhet té

retifikohet.
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2.15. ELEMENTET PER PERCAKTIMIN E GJATESISE SE
HAPIT TE LEVIZJA ME DORE E SHIRITIT

Gjaté pérpunimit me shpim — shtancim pas ¢do goditje shiriti 1éviz pér
njé hap, hapi duhet té jeté i sakté e sidomos te veglat progresive. Né varési nga
saktésia e udhéheqgjes pércaktimi i hapit mund té kryhet me:

— kufizues,

— centrues,

— kufizues (thika) anésore,

— kufizues fillestar.

Né kété tekst éshté shtjelluar pércaktimi i gjatésisé sé hapit me ané té

centruesve dhe kufizuesve (thikave) anésore.

2.15.1. Centruesit

Centruesit pérdoren pér pérmirésimin e gabimeve @é lindin gjaté
mbéshtetjes sé dobét té shiritit né kufizuesit pér udhéhegje té shiritit. Centruesi
éshté mé i gjaté se shtancuesi ashtu gé centruesi hyn mé paré né vrimén qé
éshté shpuar dhe béné vendosjen e shiritit né pozité té drejté e pastaj
shtancuesi e takon llamarinén. Centruesit pér llamarinat mé trashési mé té
vogél se 0,25 [mm] nuk pérdoren sepse mund té vie deri te pérkulja e

llamarinés. Format e centruesit jané té ndryshme (fig. 34).

o >

Fig. 34. Format e centruesve dhe dimensionet
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Gjatésia e centruesve llogaritet me formulén:
I, = Ly gnp +S [mm] - pér s <1[mm]

I, = L snp +§-s [mm] - pér s>1[mm]
Centruesi mund té punohet sé bashku me shtancuesin apo ndaras me

até.

2.15.2. Kufizuesit (thikat) anésor

Kufizuesit anésor pérdoren kur kérkohet saktési mé e madhe e detalit
ose kur trashésia e llamarinés éshté mé e vogél se 0,3 [mm]. Me pérdorimin e
kufizuesve anésor duhet té merret parasysh edhe shtesa (c) gé duhet té
shtancohet e gé éshté né funksion té trashésisé sé llamarinés. Dy kufizues
anésor pérdoren né rastet kur duhet té shtancohen pjesét e ngushta dhe té

gjata.

Fig. 35. Pérpunimi me dy kufizues anésor
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2.16. KONSTRUKTIMI | VEGLES

DORFEZA

PLLAKA E EPERME

i " ’ -
e, NDERMJETPLLAKA
SHPUESI % ‘
] : |} ——— SHTANCUESI
Y | \\ | (N PLLAKA UDREHEQESE
L I NN
- 1
A/ Iy
P | | . i
] AL KUFIZUEST
y 2
MATRICA

SHIRITI

&%
@O
9

Fig. 36. Zgjidhja ideore e veglés

Réndési té madhe ka zgjidhja ideore e veglés e cila krijohet né bazé té
operacioneve gé kryhen né shirit te veglat progresive. Pastaj vazhdohet me
llogaritien e dimensioneve né bazé té formulave, tabelave dhe udhézimeve.
Késhtu p. sh. pér pérpunimin e unazés éshté dhéné zgjidhja ideore e veglés e
treguar né fig. 36.

Kufizimi i hapit éshté béré me kufizues, kufizuesi duhet kalitur me géllim
té zvogélimit t& konsumit té tij, kufizuesi me vrimén e tij né matricé futet me
lidhje té forté H7/r6.
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40

P

Fig. 37. Pamja e njé vegle universale pér shpim dhe shtancim me diametér d=32 mm.
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TABELAT

Tabela 1. Vlerat e madhésisé sé shtesés (m) dhe (n) né [mm]

PUNIM MASTERI

e M
Trashésia e @ 1
llamarinés T

s [mm] @ 5
o "
<50 |I=50-100| I=100-200| 1=200-300 | I>300

m n m | n [m|n [m |n m | n m |n
deri 0,5 1,5 2,0 20125125]13,013,013,5 |35]4,0 [4,0]5,0
0,5-1 1,0 15 |15]20)20/25/25|30 |30]35 |35[45
1 1,5 2,0 15[{20(20(25|{25|{30 |3,0|35 |[35]|45
15 1,5 20 |15(20}20)25/25|35 [30]4,0 4,050
2 1,5 2,0 20125125]13,013,014,0 |35]|45 [45]5,5
3 2,5 30 |25[35|30(40|35|45 |4,0|50 |50)6,0
4 2,5 3,0 3,0/4,0/35/45/4050 [45]55 |55]|6,5
5 3,5 4,5 4015045555060 |55|6,5 |6,0]7,5
6 4.0 5,0 45155]50)16,0]55|70 |[60]75 |6,5]|8)5
8 5,0 6,5 |55|70|6,0|70}65/80 |70]90 |75)10,0
10 6,0 8,0 6,5/85]170]90}80|95 |85]10,5]9,0] 11,0
k=1,1-1,0 — Pér mesing dhe bronz
k=0,8-0,9 — Pér celik me fortési t&¢ mesme dhe té forté
k=1,2-1,4 — Pér alumin
k=1,0-1,2 — Pér duralumin
Tabela 2. Vlerat e shtesés c pér shtancimin e hapit
Trashésia e llamarinés s [mm] deri0,5 | 0,6-1,0 |1,1-2,0 |2,1-3,0

c [mm] 1,0 1,5 2,0 2,5
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Tabela 3. Vlerat e sforcimeve pér disa lloje té€ materialeve dhe jometaleve

Materiali o, r. Materiali o -
2 2 N/ 2 N/ 2
DIN JUS [N/mm ] [N/mm ] DIN JUS [ mm ] [ mm ]
ST 34 C 0210 | 340-420 | 270-340 Al 99.5 Al 99.5 70 50-60
ST34-2 [C0245 | 340-420 | 270-340 Al 99.5 Al 99.5 100 60-70
ST 37 C 0300 | 370-450 | 300-360 Al 99.0 Al 99.0 80 60-70
ST37-2 |[C 0345 | 370-450 | 300-360 Al 99.0 Al 99.0 110 75-85
ST 42 C 0400 420-500 | 340-400 Al Mn Al Mn1 90 70-80
ST42-2 |C 0445 420-500 | 340-400 Al Mn Al Mn1 120 85-100
ST50-2 [C 0545 | 500-600 | 400-480 Al Mg Mn Al Mg 2 180 115-130
ST60-2 |C 0645 600-700 | 480-560 Al Mg 3 Al Mg 3 230 140-150
ST70-2 |[C 0745 700-850 | 560-680 Al Mg 5 Al Mg 5 230 140-150
C10 C 1120 340-420 | 270-340 Al Mg 5 Al Mg 5 270 180-220
Ck 10 C 1121 420-520 | 340-420 Al Cu Mg Al Cu 5Mg1 180 120-140
C 15 C 1220 370-450 | 300-360 Mg Mn Mg Mn 200-220 150-170
Ck 15 C1221 500-650 | 400-520 Mg Al 7 Mg Al 7 280-320 220-240
C 22 C1330 420-500 | 340-440 Cu 99.50 Cu 99.50 210-250 170-200
Ck 22 C 1331 550-650 | 440-520 Cu 99.75 Cu 99.75 250-300 | 200-240
C 35 C 1430 500-600 | 400-480 Ms 60 Cu 60 Zn 340 280
Ck 35 C 1431 650-800 | 520-640 Ms 60 Cu 60 Zn 410 350
C 45 C 1530 600-720 | 480-580 Ms 72 Cu72Zn 250 220
Ck 45 C 1531 750-900 | 600-720 Ms 90 Cu90 Zn 320 270
C60 C1730 | 700-850 | 560-680 | Zn 98.5 Zn5 140-330 | 120-200
Ck 60 C 1731 |850-1050 | 680-840
St C 0145 | 280-500 | 240-400 Kallaji 30-40
StV C 0146 | 280-420 | 240-340 Ni 99.6 Nikeli 400 350
St VII-IX C 0147 280-400 | 240-320 Ti 35 Titani 350-550 300-400
St X C 0148 | 280-380 | 240-340
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Tabela 4. Vlerat e kéndit «,f dhe lartésisé h pér profile t&¢ ndryshme té

vrimave né matricé

Trashésia e llam. _ _
— Kéndi g [°] Kéndi o [°] Lartésia h [mm]

0,5 0-15 2 2-3
0,5-1 15-30 2 3-5
1-2,5 20-40 2 5-6
2,5-6 35-1° 2 6-8
6-12 50-1°30’ 3 8-10

12-16 1°20’-2° 4 10-15

Tabela 5. Koeficienti C

Gm
) 120 | 250 | 400 | 800
[N/mm]
C 06 |08 |10 |13

Tabela 6. Thellésia relative e depértimit té shtancuesit — shpuesit né material ¢,

o T, Trashésia e llamarinés [mm]

Materiali )
[N /mm?] <1 1-2 2-4 >4

Celik i buté 250-350 | 0.75-0.70 | 0,70-0.65| 0.65-0,55| 0.50-0.40
Celik me fortési 350-500 | 0,65-0,60 | 0,60-0.55| 0.55-0,48 | 0,45-0,35
mesatare
Celik i forté 500-700 | 0.50-0.47 | 0.47-0.45| 0.44-0.38] 0.35-0.25
Alumini dhe bakri - 0.80-0.75 | 0.75-0,70| 0,70-0.60] 0,65-0.50
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Tabela 7. Koeficienti x

Materiali

T, Trashésia e llamarinés [mm]
IN/mm?] < 1-2 2-4 >4
Celik i buté 250 - 350 | 0,70-0,65 | 0,65-0,60 | 0,60-0,50| 0,45-0,35
Gelikmefortési | 350500 |0,60-0,55 |0,55-0,50 | 0,50-0,42| 0,40-0,30
mesatare
Celik i forté 500 - 700 | 0,45-0,42 | 0,42-0,38 | 0,38-0,33| 0,30-0,20
Alumini dhe bakri - 0,75-0,70 | 0,70-0,65 | 0,65-0,55| 0,50-0,40
Tabela 8. Tolerancat elementare sipas ISO SISTEMIT né [ um]
ZONA E MATJEVE TE EMERTUARA
5 "
5 Lloji
g Deri 3 || 3-6 6-10 10-18 |18-30 30-50 50-80 | 80-120 |120-180 | 180-250 ||250-315 | 315-400 [ 400-500
o1 [imoz |03 J[o4 [o4 J[o5 |06 0,6 08 |1 1,2 2 25 |3 4
0 mo [o5 [o6 [o06 |08 |1 1 12 |15 2 3 4 5 6
1 T1 |08 |1 1 12 |15 15 2 2,5 3,5 4,5 6 7 8
2 T2 12 |15 [15 |2 2,5 2,5 3 4 5 7 8 9 10
3 T3 |2 25 [25 |3 4 4 5 6 8 10 12 13 15
4 T4 |3 4 4 5 6 7 8 10 12 14 16 18 20
5 Ts |4 5 6 8 9 11 13 |15 18 20 23 25 27
6 Te |6 8 9 11 |13 16 19 |22 25 29 32 36 40
7 m7 10 [12 15 [18 |21 25 30 |35 40 46 52 57 63
8 ms |14 |18 22 |27 |33 39 46 |54 63 72 81 89 97
9 To |25 [30 [36 [43 |52 62 74 |87 100 115 [130 [140 155
10 [irwo0 40 |48 [58 |70 |84 110 [120 [140 [160 185 [210 [230 250
11 [imar [e0 |75 [90 [110 [130 160 190 [220 [250 [290 [320 |360 400
12 [im12 100 [120 [150 [180 [210 [250 [300 |[350 [400 [460 [520 |570 630
13 |IT13 140 [180 [220 [270 |330 390 |460 [540 |630 |[720 |810  |890 970
14 [IT14 [250 |[300 [360 [430 |[520 |620 |740 |870 |1000 [1150 [1300 [1400 |1550
15 [IT15 [400 [480 [580 |[700 |[840 [1000 |1200 |1400 |[1600 [1850 [2100 [2300 |2500
16 [IT16 [600 [750 [900 [1100 1300 [1600 |[1900 |[2200 [2500 [2900 [3200 [3600 [4000
17 |imaz |- - 1500 [1800 [2100 [2500 [3000 [3500 [4000 [4600 [5200 |[5700 [6300
18 |imis |- - - 2700 [3300 [3900 [4600 [5400 [6300 [7200 [8100 [8900 [9700
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Tabela 9. Hapésira e dyanéshme w[mm)]

Trashésia w=2f[mm]
e llamarinés
S [mm] Me-sir.lg, Gellk me fortés! Celik i forté | Alumin
celik i buté | mesatare
0,25 0,01 0,015 0,02 0,02
0,50 0,025 0,03 0,035 0,05
0,75 0,04 0,045 0,05 0,07
1 0,05 0,06 0,07 0,10
1,25 0,06 0,075 0,09 0,12
1,5 0,075 0,09 0,10 0,15
1,75 0,09 0,1 0,12 0,17
2 0,10 0,12 0,14 0,20
2,25 0,11 0,14 0,16 0,22
2,5 0,13 0,15 0,18 0,25
2,8 0,14 0,17 0,20 0,28
3 0,15 0,18 0,21 0,30
3,3 0,17 0,20 0,23 0,33
3,5 0,18 0,21 0,25 0,35
3,8 0,19 0,23 0,27 0,38
4 0,20 0,24 0,28 0,40
4,3 0,22 0,26 0,30 0,43
4,5 0,23 0,27 0,32 0,45
4.8 0,24 0,29 0,34 0,48
5 0,25 0,30 0,35 0,50

Tabela 10. Vlerate &

r's o1 |02 |03 |04 |OS5 |O6 |07 |08
& 0,23}0,29}0,32}0,35|0,37|0,38|0,39| 0,40

r/'s 1 12 |15 |2 3 4 5 10
& 0,410,42)0,44]0,45]0,46|0,47|0,48| 0,50
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Tabela 11. Dimensionet standarde té shtyllés pér udhéhegje né [mm]

d |a |b |c |e |f |[g |r I

120
135
150
170
130

‘ s 150
[ ‘ 30 |17 | 3 26 |20 | 8 1 4

25 |12 | 3 22 |18 | 8 1 4

170

c | . 190

a I 150
o 175

40 |20 |3 |36 |25 |10 |15|5 200
225

250

180

L 210

i

¢ JI 50 |25 | 4 45 | 28 | 10 | 2 5 240

270

300

190
230

65 |30 | 4 60 |30 |12 | 2 6 270

310

350
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Tabela 12. Dimensionet standarde té unazés pér udhéhegje né [mm]

ol d |d1|d2|a |b |e |f |g |I |r

30 | 40 | 48 | 30 | 40 | 15 10 {1570 |4

40 | 52 | 60 | 35 |50 | 17,510 | 2 85 |5

éﬁ 50 |65 | 75 |40 |60 [20 |12 |2 |100]|5
'y

e

65 |80 |90 |45 |65 | 225|112 | 25| 110 | 6

80 | 100| 110| 50 | 70 | 25 12 | 25120 | 8

Tabela 13. Dimensionet standarde té dorézés sé veglés né [mm]

e d_|d3 I |h Ja [b |z
| g8 |- 22 |40 |20 |3 |1

“ 0 |- 25 |44 [20 |3 |1
4 - | INERE 28 |46 |20 |3 |2
16 |- 32 |50 |28 |35 |2

‘ 20 |M15x1,5 |40 |58 |28 |35 |3

g 25 |M18x1,5 |45 |64 |35 |4 |3

32 |M22x15 |56 |80 |35 |4 |4

40 |M27x2 |72 |84 |55 |7 |4

50 |M30x2 |90 |114|556 |7 |5

65 |M42x3 | 112 |140|55 |7 |5
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Detyra 1.

Detali i treguar né fig. 1, fitohet me shpim — shtancim dhe pérkulje (sasia

e detaleve te cilat duhet prodhuar 80000 copé me kualit IT 10). Materiali i

pjesés éshté celik Ry, =400 N/mm?

Duhet té:

a)
b)

c)
d)

e)

hartohet procesi teknologjik pér pérpunimin e detalit,

llogaritet koeficienti i shfrytézimit té llamarinés dhe i
shfrytézimit té tabakut,

llogaritet forca e nevojshme e presés pér pérpunimin e detalit,
dimensionohen shpuesit — shtancuesi si dhe vrimat né matricé
pér shpim dhe shtancim

skicohet vegla pér pérpunimin e detalit t& dhéné.

Té dhénat:

Trashésia e llamarinés 2 mm

Shtesat anésore dhe gjatésore m=n=3 mm

€= 0.41

Hapésira punuese té miret 5% e trashésisé sé llamarinés

=
o 2 4
T | T
20 30 -
1
£y
N fa
20
(1]
Fig. 1.
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a) Procesi teknologjik

PUNIM MASTERI

OP. | Emértimi i Operacionit Vérejtje
Marrja e materialit nga
depoja
10 Materiali duhet té jeté pa
= = | démtime mekanike
Drejtimi i materialit
DD 4 Materiali duhet té jeté
20 Dy asdhy plotésisht
T i rrafshét dhe pa valézime
Prerja e materialit
né shirita
1
-———'_‘—"'_'-..____.‘—'- - - o= o= e
30 } Materiali duhet té jeté i preré
S sipas pérmasave té dhéné
4
Shpimi
®
Duhet té siguroj dimensionet
40 & & e detalit
Duhet té siguroj dimensionet
50 | Centrimi dhe shtancimi e detalit
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Pérkulja e detalit

. | Duhet té siguroj dimensionet
60 e detalit

Ky operacion ia jep vizén
70 | ¥ ENi prodhimit pér depo-blerés

b) Koeficienti i shfrytézimit té llamarinés dhe tabakut

Gjatésia e zhvilluar e detalit éshté:

T T
H=2:{l+¢p-(r+&-s)-——+h, |=2- 21+90°-2+0,41-2-—+26}:
g E0) Ty =2 2100024 041.2) T

=102,8592 [mm]
H =102,86 [mm]

L=l +L,=40+20=60 [mm]

48



PUNIM MASTERI

L, L,

o hiz

(]

h2
h

Fig. 2. Detali para pérkuljes dhe skema pér caktimin e gjatésisé sé zhvilluar

Pér variantin e | té radhitjes sé detalit né shirit kemi:
vlerat e madhésisé sé shtesés:
a=3[mm],b =3[mm]
gjerésia e tabakut:
L, =1000 [mm]
hapi:
Xx=L+b=60+3=63 [mm]
gjerésia e shiritit:
B=H+2-a=108,86 [mm]
sipérfagja efektive e detalit:
S =44-40+20-102,86 = 3817,2[mm?]
numri i detaleve né shirit:

,-LbL—b_1000-3 =15,825c0pé = z =15 copé
X 63
numri i shiritave:
y= 1,03-n 1,03-80000
z 15
numri i rendeve té pjeséve né shirit:
2, = S_ _1000-108,86 _ 08
S 3817,2

=5493,33 shirita
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shkalla e shfrytézimit té shiritit:

7 =-2.100% = =2 .100% = 53,57%
Z; 28
= )
{
% |
g 2 !{
Lo |
= i \ |
t,!.
)\
Fig. 3. Varianti |
Pér variantin e 1l té radhitjes sé detalit né shirit kemi:
vlerat e madhésive té shtesave:
a=3[mm],b=3[mm]
madhésia e hapit:
x=H-+h+2-a=102,86+ 44+ 2-3=152,86 [mm]
gjerésia e shiritit:
B=L+2-b=60+2-3=66[mm]
= _a H a h a I'|_
l l = ‘|'|
X

Fig. 4. Varianti Il

numri i detaleve né shirit;

7=p.bL=b_, 1000-3 =13,0446 [copé]
X 152,86

nga decimalja 0,446-152,86 =6,82 [mm]
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(H—-h)/2=(102,86—-44)/2=29,43
pra brenda shiritit mund té punohen vetém z =12 copé

numri i shiritave:

;- 103:n 10380000
z

=6866,666 shirita

numri i rendeve té pjeséve né shirit:

L _SL_1000-66 _,
t7 s 7 38172

shkalla e shfrytézimit té shiritit:

n =2 .100% = 22 .100% = 70,588 %
z 17

Pér variantin e Il té radhitjes sé detalit né shirit kemi:
vlerat e madhésive té shtesave:
a=4[mm],b=4[mm]
madhésia e hapit:
Xx=2-L+2-b=2-60+2-4=128 [mm]
gjerésia e shiritit:
B=2-L+4-a+h=2-60+4-4+44=180 [mm]
numri i detaleve né shirit:

L _—b_, 1000-4
X

z2=2- =4 =31125copé = z =31 copé

numri i shiritave:

1,03-n 1,03-80000
y= yA B 1

= 2658,0645 shirita

numri i rendeve té pjeséve né shirit:
2 _S_ _1000-180 _47
S 3817,2
shkalla e shfrytézimit té shiritit:
31

n="2.100% = >=.100% = 65,95 %
z 47
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g
n
- =
3b L L b = =‘
- o
-
o
n
m — [ | L JL _—
-
| | || | | |

Fig. 5. Varianti lll

c) Forca e nevojshme e presés pér shpimin dhe shtancimin e detalit

Sé pari béhet radhitja e operacioneve né shirit.

- P 1
e
g ¥ i
A
4

174

Fig. 6. Radhitja e operacioneve né shirit

Sforcimi tangjencial:

k=07+08=-"" =7 =075 0, =0,75-400 =300 [N / mm?]

Om
Forca pér shpimin e katér vrimave (OP 1) éshté:

Fop; =4-2-7-1,5-300-2-107% = 22,608 [kN]
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Forca pér shtancimin e katér konturave (OP Il) éshté:
Fopn =4-(2-102,86 +40+80)-300-2-107% = 781,728 [kN]
Forca totale éshté:
Fm = Fop1 + Fopi =804,336 [kN]
Forca e presés pér shpimin dhe shtancimin e detalit éshté:
Fu =13 F,, =1,3-804,336 =1045,636 [KN]

d) Dimensionimi i shpuesve — shtancuesit dhe vrimave né matricé

pér shpim dhe shtancim

Gjatésia e shtancuesit dhe shpuesve:
Lsht_shp =H,+H put H pm + (20+20) [mm]
H,=@00+5-5+0,7-va+b)-C

C =1 - lexohet nga tabela 5 pér o, =400 [N /mmz]

Hn — lartésia e pllakés prerése
Hy, =(10+5-2+0,7-4/172+124) -1~ 32,043 [mm] = H,, =32 [mm]
Hou =(08+1)-Hp=09-Hy =09-32~29 [mm]
Hpm=(06+08)-Hy =0,7-Hy =07-32~ 22 [mm]
Lsht_shp = 32+ 29 + 22 +15 =98 [mm]
Hpu — lartésia e pllakés udhézuese
Hpm — lartésia e pllakés mbajtése
Pér shpimin e vrimés 31T 10 nga tabela lexohet:
A =0,048 [mm]
Pér shpuesin J3IT 7 nga tabela lexohet:
Sshp = 0,012 [mm]
Pér vrimén né matricé J3IT 6 nga tabela lexohet:
Oy = 0,008 [mm]
Dimensionet e shpuesit dhe vrimés né matricé pér shpim jané:

Ay = (d +A) " = (D3+0,048) **** = 23,048 °°**[mm]

=(d +A+w)*™" =(23+0,048+0,1) "% = &3, 008 M m
d. =(d ) = (@34 0,048+ 0,1) %% = 33148 [mm]
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2/45°

98

gz,04g 0012

83,148 +0,008

3z

Fig. 7. Shpuesi dhe vrima né matricé pér shpim

Pér 102,86 [mm] dhe kualitet IT 10 nga tabela lexohet:
A =014 [mm]

Pér 44 [mm] dhe kualitet IT 10 nga tabela lexohet:
A=011[mm]

Pér 40 [mm] dhe kualitet IT 10 nga tabela lexohet:
A=011[mm]

Pér 20 [mm] dhe kualitet IT 10 nga tabela lexohet:
A =0,084 [mm]

Pér 102,86 [mm] dhe kualitet IT 7 nga tabela lexohet:
Osnt = 0,035 [mm]

Pér 44 [mm] dhe kualitet IT 7 nga tabela lexohet:
Oght = 0,025 [mm]

Pér 40 [mm] dhe kualitet IT 7 nga tabela lexohet:
Osht = 0,025 [mm]
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Pér 20 [mm] dhe kualitet IT 7 nga tabela lexohet:
Osht = 0,021 [mm]

Pér 102,86 [mm] dhe kualitet IT 6 nga tabela lexohet:
Oy = 0,022 [mm]

Pér 44 [mm] dhe kualitet IT 6 nga tabela lexohet:
Oy =0,016 [mm]

Pér 40 [mm] dhe kualitet IT 6 nga tabela lexohet:
Oy =0,016 [mm]

Pér 20 [mm] dhe kualitet IT 6 nga tabela lexohet:
Oy = 0,013 [mm]

Dimensionet e shtancuesit dhe vrimave né matricé pér shtancim jané:

Dy = (L—A—w) % =102,62 %% x 43,797%%%° x 39,79 %% 19,816 >**[mm]
D,, = (L—A)™" =102,72"°% x 43,89**%°  39,89"%%*¢ » 19,916 ****[mm]

c/45"

103
98

—-0,035

10,62

10z,70+0/022

32

N

Fig. 8. Shtancuesi dhe vrima né matricén pér shtancim
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e) Vegla pér pérpunimin e detalit

Ndérmjet pllaka llogaritet me qéllim té zvogélimit té presionit specifik.
Kriteri bazé gé duhet té plotésohet dhe té caktohet nése éshté e nevojshme
vendosja e ndérmjet pllakés ose jo, éshté:

Oplej < Olgj
Oiej = 250 [N /mm?]
O plej < 250 [N /mm?]

Fop: _ 22,608-10°
Aop)  4-7-15°

Pra né kété rast duhet té vendoset ndérmijet pllaka.

Oplej(OP.1) = =800[N/mm2]>250 [N/mmz]

Skica e veglés pér prerjen A-A né radhitjen e operacioneve né shirit (fig. 9).

A-A Pllaka e epérme
T 11 T Ndérmjetpllaka
Pllaka mhajtése : : |
I \
% L] 1 1\ Shtancuesi
| u L
Shpuesit ’ L M —
, Centruesi

Matrica fﬁ\ M\ m I Pllaka udhéheqése

Fig. 9. Vegla pér shpimin, centrimin dhe shtancimin e detalit

Pllaka bazé

Zgjidhja ideore e veglés pér pérkulje (fig. 10).

Sugtat
Pllaka e epérme

L ]

0 =

=5
. = =
atrica — — Patrica
z%j C%%j I
— —
F — 2

Shtrénguesi

Matrica

Fig. 10. Vegla pér pérkulje
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Detyra 2.

Pér pjesén e treguar né figuré té konstruktohet vegla e cila mundéson

fitimin e copés si né figuré.

Pér kété géllim duhet punuar:

a)
b)
c)
d)

vizatimin e shirit né pérpjesé 1:1 me pérshkrim té shkurtér t& ¢do hapi
vizatimin e veglés,

vizatimin si dhe dimensionimin e elementeve prerés té veglés,
zgjidhjen e presés né té cilén kryhet procesi.

Materiali i pjesés SH2215 éshté me sforcim tangjencial

. =300N /mm?®me trashési s = 2[mm].

80

190

©
]

120
299

O
O

180
470

Fig. 1.
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- Zgjidhje -

a) Radhitja e operacioneve

V] — N L L]
o T o—~0o T o0
_ _ N e +—— <
© © L& ¢l o0 . 0.0 OO0
Fig. 2.

OP 1 — shpimi i 4 vrimave me dimensione &50x 2 [mm]
OP 2 — shpimi i 4 drejtkéndéshave me dimensione 45x37,5x 2 [mm]
OP 3 — shpimi i kanalit me dimensione 80x37,5x 2 [mm]

OP 4 — shtancimi i konturés.

Nga figura jané:
t,, =470[mm] - hapi i shiritit
By, =297[mm] - gjerésia e shiritit
c =2[mm] - shtresa e materialit & duhet té higet gjaté pérdorimit

té kufizuesit (thiké anésore), lexohet nga tabela né varési nga trashésia e
materialit.

s=2[mm].
b) Dimensionimi i elementeve prerés té veglés

Pér s=2 [mm] lexojmé:
w=014 [mm]; 5, =0,04 [mm]; &g g, =0,02 [mm]; & =2°;h =6 [mm]
Gjatésia e shtancuesit dhe shpuesit:
Leneshp = Hpp + Hpy +H (20 +20)[mm]
H, =(10+5-5+07-Ja+b)-c

k=07+08="n =0 300 g mme]
o 08 08

i
oo
U
Q
I
|
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c=1 - pér o, =375[N/mm?]

H,, =(10+5-2+0,7V470 +295) -1~ 39 [mm]
H,,=(08+1)H, =09H, =0,9-39~35 [mm]
H,,=(06+08H =07H  =07-39~27 [mm]
Lgnshp =39 +35+27 +15=116 [mm]

Shpimii 4 vrimave me dimensione &50x 2 [mm]:
dgy =d 7" = @50 [mm]
dp, = (d +w) P = (250 +014) % = 250,14"°% [mm]

Shpimi i 4 drejtkéndéshave me dimensione 45x37,5x 2 [mm]
dgyp =07 = 45002 237 5002 [mm]

d = (d +w) 7P =45147%% 37,64*°% [mm]

Shpimi i kanalit me dimensione 80x37,5x2 [mm]:

dshp =d ~Op _ 807002 « 37’570,02[mm]
d,, =(d +w) ™ =804 x 37,64 *[mm]
pp

Shtancimi i konturés:

Dy, = (D —w) " = 375,86 "% x89,86 "% x 7,86 "** x119,86 >
x15,86 7% x 59,86 "% x 134,86 "% x 144,52 **[mm]

Dpp — D+5pp — 376+0,04 x 90+0,04 x 8+0,04 ><:|-20+0,04 ><:|-6+0,04 % 60+0,04
x135°% % 144,66%%[mm]

Né bazé té llogaritjeve té béra tani ipen skicat pér té gjitha rastet né
figurat e méposhtme.
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s
-t
T
oy
Y
i
0
| ]
_@50_—0)0;3
0 ¢50,1479-04
1 -
K %
</
Fig. 3.
I
N S
Y \Dm
i o
r&| A ) A_'&'
+ + 0 i
o 1
Y #45;&08
#45;3,08
45,1470.04
' B -.
Y A
<L
Fig. 4.
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&
L
~1
. =
- B-B <
i - - [
48]
By 155 !
— |
Y
q0-0J02
+0,04
8014 -
! ~ Y
¢ R
</
Fig. 5.
g o-C
ol
ey
-0,02 Hm
375,86 7 5 85002
| 3764004 © b
| o
y % - 124,86 VY| 5956 PR 34 g (002
% 375,86 002
Fig. 6.
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c) Zgjidhja e presés

Forca e shpimit té 4 vrimave me dimensione 50 x 2[mm]:
Fopp=L,:S7,=2-7w-r-s-7,, =2-7-25-2-300 = 94200[N]
Forca e shpimit té 4 drejtkéndéshave me dimensione
45%37,5% 2[mm] :
Fop, =L, -S-7,, = 2-(45+37,5) - 2-300 = 99000[N]
Forca e shpimit té kanalit me dimensione 80x 37,5x 2[mm]:
Fops = Ly -5+ 7, =2-(80+37,5) - 2-300 = 141000[N]
Forca e shtancimit té konturés:
Fops =4-L,-5-7,, =4-202,22-2-300 = 485328[N ]
Pér shkak té simetrisé sé konturés llogarisim perimetrin e ¢erekut té

konturés dhe kemi:

L, = 45+144,66 + % -8 = 202,22[mm]

Fig. 7.

Forca e pérgjithshme e shpimit — shtancimit éshté:
Fentshp = Fopr + Fopa + Fops + Fops = 94200 + 99000 +141000 +
+485328 = 819528[N] = F;, ,, = 819,528[kN]

Ndérsa forca e makinés (presés) éshté:
Fu =13 Fy g =13-819,528 =1065,386[kN]

Pérvetésohet presa me:
F, =1000[kN]

62



PUNIM MASTERI

PERFUNDIMI

Né bazé té llogaritjeve gjaté konstruktimit té veglés pér shpimin dhe
shtancimin e pllakave SH2215, mund té arrihet deri né disa konkluzione si:
— Forca e presés pér shpimin dhe shtancimin e detalit jané:
— Forca e pérgjithshme e shpimit — shtancimit éshté:
Farsnp = Fory + Fopz + Fops + Fops =819,528[kN]

Forca e makinés (presés) éshté:
Fu =13 Fy o, =13-819,528 =1065,386[KN]

Pérvetésohet presa me:
F, =1000[kN]

- Dimensionet gabarite té€ matricés jané:
H,, 39 [mm]
H ., =35 [mm]
H m =27 [mm]
L =116 [mm]

sht-shp

- Kufizimi i hapit duhet té béhet me centrues.

- Udhéhegja e shiritit duhet té béhet me ndérmjetshufra.

- Vendosja e ndérmjetpllakés éshté e nevojshme.

- Pér shpuesit dhe shtancuesin kushti pér shtypje dhe epje plotésohet.
Né pérgjithési lidhur me pikat e shtjelluara né kété punim, mund té

konkludohet se:

— Analiza e hollésishme e radhitjes sé detalit né shirit si dhe radhitjes sé
shiritave né tabelé éshté e domosdoshme sepse me njé zgjedhje té
drejté té radhitjes arrinet qé té jené shpenzimet sa mé té vogla né
material.

— Radhitja e operacioneve né shirit né ményré té drejté éshté e réndésisé
sé vecanté sepse nga kjo varet zgjidhja ideore e veglés.

— Kalkulimi i sakté i forcave té shtancimit — shpimit na shpie deri te

zgjedhja e drejté e makinés (presés).
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— Gjithmoné duhet té béhet zgjedhja e drejté e elementeve kufizuese,
centruese, shtrénguese.
Konstruktimi i veglés éshté thelbi i [Emisé sé pérpunimit me deformim
sepse me njé konstruktim té sakté arrihet kualiteti dhe saktésia dimensionale e

kérkuar, vegla duhet té keté sa mé shumé elemente standarde.
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