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Tema 1. Bazat e përpunimit mekanik të drurit
1.1 Vecoritë e përpunimit mekanik të drurit
1.1.1 Njohuri mbi përpunimin mekanik të drurit

Përpunimi mekanik i drurit  ndryshon formën dhe përmasën e tij, por jo përbërjen kimike.Gjatë përpunimit mekanik duhen patur parasysh vetitë fiziko mekanike të materialit drunor, i cili ka ndërtim fibroz dhe nuk është homogjen si metalet. Rezistenca e drurit është shumë më e vogël se e metaleve prandaj lejon prerjen e tij me shpejtësi të madhe, pa nxehje të instrumentit prerës dhe sipërfaqe prerje të pastër. Në teknollogjinë e përpunimit mekanik të drurit vihen re dy mënyra: a)përpunim pa dëmtim të lidhjeve ndërmjet fibrave si në proçesin e presimit, përkuljes, etj. b)përpunim me dëmtim të lidhjeve ndërmjet fibrave si në proçesin e çarjes, prerjes, copëtimit, defbrimit  të  materialit drunor, etj. Mënyra e dytë bazohet në teorinë e prerjes e cila ka përcaktuar disa ligje të proçesit të prerjes, në funksion të dukurive që çfaqen në këtë proces, që lejojnë realizimin e një produkti me sa më pak energji, me cilësi të mirë prerje e përpunimi,  kursim të lëndës drunore, rritje e rendimentit dhe lehtësi të punës të punëtorit. Në proçesin e prerjes, gjatë veprimit të instrumentit prerës në dru i cili prish lidhjen ndërmjet  fibrave, merret një detal me formë dhe përmasë të përcaktuar. Prerja, në shumë raste, kryhet duke veçuar nga druri ashklën apo zdrukthin si mbeturinë prerje. Në raste të tjera mbetjet nga prerja përdoren si lëndë e parë në proçese të tjera teknollogjike. 
1.1.2 Metodat e përpunimit mekanik të drurit
Me përpunim mekanik të drurit kuptojmë prerjen e tij me metoda të ndryshme: si sharrim, strugim, frezim, tornim, daltim, zumparim, fletëzim, stampim. 
Sharrimi është metoda më e përdorur e cila i jep materialit drunor formën dhe përmasat e duhura. Sharrimi kryhet me sharra të ndryshme si: lama gatri, trofore, sharra shirit, sharra bisht dhelpër, sharra rrethore etj.
 Strugimi përdoret për të lëmuar sipërfaqen e detaleve prej druri,për të prodhuar rimeso, fije druri etj. Strugimi kryhet me zdrukth, rrashina, torno, makina të prodhimit të leshit të drurit, gërshërët, tranxhat.
Frezimi përdoret për formimin e sipërfaqes së detalit dhe realizimin e përmasave përfundimtare. Frezimi kryhet në makinat për punim katër anësor, në plan, grosetë, makinat frezë, tenonatriçe e kopjuese. Frezat ose thikat fiksohen në boshtin thikëmbajtës dhe në kokën e frezës. 
Birimi përdoret për hapjen e vrimave me seksion rrethor dhe heqjen e nyjeve. 
Daltimi përdoret për hapjen e vrimave me seksion drejtkëndësh.Tornimi kryhet me makinën torno, për ti dhënë detalit një formë të caktuar, me instrument prerës, gjatë rrotullimit të tij.
Zumparimi heq nga sipërfaqja e detaleve një shtresë të hollë druri për ta përgatitur për llustrim.

1.1.3. Prerja dhe elementët e prerësit
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Për përpunimin mekanik të drurit përdoren instrumenta me me një prerës thikat, me disa prerës frezat, dhe me shumë prerës sharrat. Prerësi i thjeshtë ka formën e pykës në të cilin dallojmë faqen e parë abdf, faqen e dytë mbrapa  acef  dhe dy faqet anësore abc dhe fde, fig.1.1.1.  Këndet e prerjes  janë. Këndi i mprehes ß është këndi ndërmjet dy faqeve të prerësit, këndi i gjoksit ġ është këndi ndërmjet faqes të parë të prerësit dhe pingules ndaj rrafshit të prerjes, këndi i shpinës α është këndi ndërmjet faqes të dytë të prerësit dhe rrafshit të prerjes, këndi i prerjes është ð = α + ß, α + ß + ġ= 900   fig 1.1.2.  Përveç tre prerjeve bazë tërthore, gjatësore, tangjentore a,b,c, prerësi kryen dhe prerje tërthore- tangjentore, tërthore gjatësore, gjatësore-tangjentore d,e,f  fig .1.1.3 
E rëndësishme është mprehja dhe fortësia e tehut mprehës i cili pas një kohe të caktuar  rrumbullakoset dhe formon një hark në  fig. 1.2.2  P.sh. rrezja e harkut për thikat e planit dhe grosetës në fillim është 0.003mm dhe mbasi trashet tehu shkon 0.06r
1.2.1 Faktorët që ndikojnë në rezistencen specifike të prerjes duke marrë parrasysh lëndën e drurit
Lloji i drurit. Në tabelën 1.2.1 a vihet re që lloje të ndryshëm druri kanë rezistencë specifike ( Kll ) të ndryshme. Sa më i fortë të jetë lloji i drurit aq më e madhe është rezistenca specifike.
	Lloji I drurit
	Rezistenca. sp. e prerjes ( Kll )
	Lloji I druritl
	Rezistenca. sp. e prerjes 
( Kll )

	Pishë
	                         1
	Ahu
	                1,3 – 1,5

	Hormoq
	                      0,9 - 1
	Mështekna
	                1.2 – 1,3

	Plep I egër
	                      0,85 
	Lis
	                1,3 – 1,6

	Bli
	                      0,8
	
	


Tabela 1.2.1 a

Lagështira e drurit .Vlera e rezistencës specifike të prerjes është pranuar në lagështirën e drurit 15- 20%, lagështirë e tharjes së drurit në ajër të lirë. Nga të dhënat e tabelës 1.2.1 b vëmë re se me rritjen e lagështirës absolute të drurit zvogëlohet rezistenca specifike( K L )në proçesin e prerjes. Në proçesin e sharrimit ndodh e kundërta, si pasojë e fërkimit të madh ndërmjet drurit dhe sharrës. Tabela 1.2.1 b
	Lagështira absolute 
e drurit      L  %
	                                       Vlera  e  K L

	
	Në prerje
	Në sharrim

	Mbi   150
	0,85
	1,16

	100 - 150
	0,9
	1,1

	35 -   40
	0,95
	1,05

	15 -   20
	1.
	1

	8 -  10
	1,1
	0,5


Trashësisa e ashklës. Me zvogëlimin e trashësisë së ashklës rrezistenca specifike e prejes   (K h ) rritet sepse një vëllim I caktuar druri që do largohet ndahet në shumë pjesë, kjo kërkon më shumë punë, tabela 1.2.1. c
Tabela 1.2.1 c
	Trashësia h në mm
	     1
	0,5
	0,4
	0,3
	0,2
	0.01
	0,05
	0,02
	0,01

	Vlera e   K h
	     1
	1,2
	1,3
	1,4
	1,7
	2,2
	2,9
	3,6
	4,2


Gjerësia  dhe forma e prerjes. Gjatë përpunimit të drurit me prerës me teh të ngushtë dhe me gjatësi më të vogël se gjërësia e detalit që do punohet, konsumohen buzët e prerësit e cila rrit rrezistencën e prerjes dhe pushëzon faqet anësore të kanalit të prerjes. Në rast se detali  është më i vogël se gjërësia e tehut prerës mund të ndodhë thyerja e detalit
1.2.2. Faktorët që ndikojnë në rezistencen specifike të prerjes duke marrë parrasysh instrumentin prerës:
Këndi i prerjes. Sa më i vogël të jetë këndi i prerjes ( ð) aq më e vogël do jetë forca dhe fuqia e prerjes si rrjedhim më e vogël do jetë dhe rezistenca specifike e prerjes.

Dihet që këndi i prerjes( ð)= α + ß, në rast se këndi ß i mprehjes qëndron i pa ndryshuar duhet të zvogëlohet këndi i shpinës α por jo më i vogël se 50 mbasi rritet sipërfaqja e kontaktit  instrument prerës dhe dru, duke çuar në rritjen e rrezistencës specifike të prerjes, vibracion të tehut , dobësim të instrumentit.  Në praktikë ky kënd pranohet  10-150.

Shkalla e mpehjes të instrumentit. Në  proçesin e prerjes, tehu prerës konsumohet vazhdimisht dhe trashet duke humbur aftësinë e prerjes së fibrave. Në këtë rast ai shtyp dhe këput fibrat duke rritur rrezistencën e prerjes ndërsa detail që pritet shtyn prerësin duke vështirsuar punën fig 1.2.2. 
Numri i prersave. Zvogëlimi i numrit të prerësave, dhëmbë – thika që presin, duke sjellë rritjen e trashësisë së ashklës  rrit rezistencën e prerjes.

1.2.3. Faktorët që ndikojnë në rezistencen specifike të prerjes si rezultat i bashkëveprimit të prerësit me drurin, 

Drejtimi i prerjes. Dihet qe druri është material i përbërë nga fibrat, si rezultat rezistenca e prerjes ( K P ), në drejtime të ndryshme nuk është e njëjtë. Këtë e vërtetojnë të dhënat e tabelës 1. 2.3
Tabela 1.2.3
	Drejtimi I prerjes në dru
	Rezistenca specifike e prerjes     K P

	
	Kg/mm2
	Në  %

	Transversale 
	2 -2,5
	400 - 500

	Gjatësore
	1
	200

	Në gjërësi
	0,5
	100


Shpejtësisja e prerjes dhe e avancit. Me rritjen e shpejtësisë  së prerjes mbi 10 m/sek fillon të rritet rezistenca specifike e prerjes. Po ashtu dhe me rritjen e shpejtësisë së avancit e cila sjell rritjen e trashësisë së ashklës.

Fërkimi i prerësit me ashklën. Me rritjen e avancit, sidomos në sharrim së gjati, sasia e tallashit që grumbullohet në gojën e dhëmbit rritet dhe presohet në të duke rritur fërkimin e sharrës me muret anësore të kanalit të sharrimit, si rezultat rritet dhe rrezistencëa e prerjes.
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Shtrëngimi i drurit nga kondrathika.  Në prodhimin e fijeve të kompensatës , para thikës 2, vendoset kondrathika 1 e cila shtyp drurin, për të evituar copëtimin e fletës dhe të lejojë prerjen e saj në mënyrë uniforme dhe me shkallë pastërtie .  Prezenca e kondrathikës rrit rezistencën e prerjes, fig. 1.2.4  
Tema 2. Veglat e thjeshta të dorës për përpunimin e drurit
2.1.1  Llojet e sharrave dhe karakteristikat e tyre 
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Veglat e përpunimit të drurit me dorë përdoren kur vëllimi i punës është shumë i vogël, në reparte montimi, për riparime të vogla etj. Veglat  e dorës janë përmirësuar vazhdimisht nga brezi ne brez. Sharrat e dorës sipas mënyrës të tendosjes së lamës i ndajmë në dy grupe: me lamë të tërhequr, me lamë të lirë. [image: image17.jpg]
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Në figurën 2.1.1  a, b  janë paraqitur sharat me lamë të tërhequr, e përbërë nga dy krahët anësore 1 që bashkohen me traversën e mesit 4 me lidhje zdrukthëtare. Dy krahët anësore lidhen nga njëra anë me litarin shtrëngues 3, që zakonisht është prej liri, në anën tjetër me fletën e sharrës 5 me ndihmën e dorezave 6. Me ndihmën e pykës 2 litari përdridhet,  duke tërhequr fundet e krahëve nga brënda, tendos lamën. Pas shtrëngimit pyka vendoset në kllapën e bërë në traversën e mesit 4. Ka sharra që në vend të litarit ka shufër hekuri me diametër 4mm, që shtrëngohet me dado me veshë  fig 2.1.1 b. Në dorezat e sharrave fiksohet lama. Sipas llojit të punës që do kryhet, me ndihmën e dorezave,  ndryshon pozicioni i lamës prerëse në sharrë. Gjë rë sia e sharave me lamë  të  të rhë qur shkon nga 15- 60mm ne funksion të  drjtimit dhe llojit të  prejes. 
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Sharra me lamë të lirë kanë lamën më të gjërë  dhe zakonisht fiksohen në njërën anë me një dorezë druri fig 2.1.2 a. Ka raste që mund të jenë me dy doreza, përdoren për sharrimin e trungjeve   fig. 2.1.2 b Sharra më e përhapur është sharra bisht dhelpër që shërben për sharrime të ndryshme. Lama është uniforme me trajtë trekëndëshi ose trapeze me trashësi 1,5mm me gjatësi 180 -700mm. Mund të jetë e dhëmbëzuar në dy anë duke u përdorur për dy lloje prejesh, të ashpra dhe fine. Forma e dhëmbëve dhe parametrat e tyre, për dy tipet e sharrave ndryshojnë sipas llojit të drurit dhe prerjes  fig  2.1.3. (b,c). dhe fig. 5.1.1. Kemi thënë kur këndi g i gjoksit është i vogël,  dhëmbët  përdoren për sharrimin e drurëve fletorë të fortë mbasi rritet këndi i mprehjes pra rritet qëndrueshmëria. Për të evituar fërkimin e lamës me drurin, dhëmbëve i bëhet çaprazi  duke kthyer dhëmbët në 1/3 deri 1/2 e lartësisë një majtas, një djathtas fig 2.1.4. Madhësia e çaprazit varet nga lloji i drurit, lagështira e tij, drejtimi i prerjes. Për drurët e fortë  çaprazi duhet të jetë i vogël ndërsa për drurët e butë dhe të njomë e kundërta, fig 2.1.3. a,b. Sharra për vrima në praktikë njihet me emrin sharë bisht miu ose (segapunto) përbëhet nga një lamë e ngushtë  që përfundon  me majë ndërsa ana tjetër lidhet me dorezën. Trashësia e lamës vjen duke u zgjeruar nga shpina drejt dhëmbëve, prandaj këtyre nuk ju bëhet çapraz.  Dhëmbët i kanë trekëndësh të pjerrët. Shërben për të hapur vrima çelësash dhe për punime brënda detalit pasi të jetë hapur më parë një vrimë me tryelë, për prerje të lakuara në dru, kompensat, fibër etj fig. 2.1.9.d. Sharra me shpinë, fig 2.1.6  e ka lamën në formë drejtkëndëshi që forcohet në pjesën e sipërme, me një shirit të hollë çeliku (shpinë) që i jep sharrës qëndrueshmëri gjatë punës. Dhëmbët janë trekëndësh dy brinjënjëshëm ose të pjerrët në drejtim nga doreza pë r preje gjatë tërheqjes të saj. Përdoren kudo në zdrukthtari për shkurtime me saktësi, sharime, formime thithesh etj, presin pastër. [image: image23.jpg]
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Sharra për kanale përbëhet nga një lamë e shkurtër dhe e hollë që futet në një dorezë prej druri, në dorezë montohet një copë hekuri në një largësi të caktuar fig. 2.1.7. Dhëmbët e lamës janë të pjerrësuar në drejtim nga doreza, prerja kryhet kur tërhiqet sharra. Gjatë punës mbahet me të dy duart dhe shërben për të bërë kanale me buzë të drejta, të pjerrëta. Sharra për rimeso fig 2.1.8.lama ka dhëmbë të vegjël në formë trekëndëshi të drejtë. Vija e dhëmbëve të sharrës është e kurbuar, për të lëvizur me lehtësi mbi shënimet. 
2.1.2. Përgatitja për punë dhe mënyra e punimit me sharrë dore 
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Për të filluar punë sharra duhet të jetë e mprehur mire dhe me çapraz. Për të realizuar çaprazin janë dy mënyra: me kthim të dhëmbëve majtas dhe djathtas, me goditje . Në figurë  jane paraqitur mjeti për dhënien e çaprazit me dorë. Pas dhënies së çaprazit bëhet drejtimi i majave të dhëmbëve me grijë ose limë hekuri. Pas drejtimit të dhëmbëve, bëhet mpreja e tyre, me limë hekuri trekëndëshe që lëviz pingul me faqen e sharrës. Kontrolli i mprehjes bëhet me dorë, duke i prekur dhëmbët me mollzat e gishtrinjëve dhe mprehja është e mirë kur i largon me vështirësi. 
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Mënyrat e punimit me sharrë dore. Për sharrimin gjatësor dhe tërthor në fillim deri në formimin e kanalit të sharrimit, pozicioni i sharrës,ndaj sipërfaqes të detalit mbahet me një kënd rreth 200. Në fig 2.1.9 (a,b,c,d) janë paraqitur mënyra të punimit me shara dore. Kur pë rdorim skuadër, për mbajtjen e drejtimit të sharrës, bëhen sharrime pa e shënuar më parë detalin si në fig (a, c) Me sharrën bisht dhelpër  mund të bëhen sharrime tërthore dhe gjatësore. Përpara fillimit të prerjes vendoset gishti i madh i dorës për ta drejtuar atë të presë, në vendin e shënuar. Me këtë sharrë mund të bëjmë  thitha dhe fole në kokat e detaleve, prerje nës picature etj. 
2.2 Veglat e thjeshta të dorës për drejtimin dhe profilimine drurit 
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2.2.1 Llojete zdruktheve dhe karakteristikat e tyre. Zdrukthet shërbejnë për të drejtuar faqet dhe brinjët e detaleve si dhe për patura e profilime të ndryshme. Format dhe përmasat e zdruktheve ndryshojnë sipas punës që kryejnë. Zdrukthi i zakonshëm , fig.2.1.1  përbëhet  nga trupi  prej druri ose metali, mund të bëhet nga dy pjesë druri të lidhura ku në pjesën e poshtëme prej druri fletor të fortë si shkozë, frashër etj. Tabani mund të vishet me metal të lehtë me koeficient fërkimi të përafërt me drurin. Për të lehtësuar punën është paisur me një ose dy doreza.Foleja ngushtohet në pjesën e poshtëme, shërben për vendosjen e thikës dhe nxjerrjen e tallashit. Në pjesën e mbrapëme të gojës mbështetet thika. Pyka bëhet prej druri fletorë të fortë dhe mbaron në majë me kënd 100. Thika përbëhet nga  çelik special, mprihet me një kënd 20 – 300. Thikat pa hapësirë në mes përdoren për zdrukthet tek, ato  me hapësirë për fiksimin e kondrathikës, përdoren për zdrukthe ( dopio). Thika del nga sipërfaqja e poshtëme e zdrukthit 1-2mm për punime të ashpëra dhe 0,1-0,3mm për punime të pastra. Këndi i prerjes lëviz nga 30- 800 në funksion të llojit të drurit dhe drejtimit të thikës kundrejt fibrave. 
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Zdrukth plan (drejtues) përdoret për punimin e  mirë të sipërfaqeve të mëdha në vijë të drejtë, për detalet e drurit që do përdoren për ngjitjen paralele të tyre, në formimin e pllakave prej druri masiv për zemrat e dyerve. Është zdrukthi më i madh që përdoret në zdrukthtari fig.2.2.2. Për të lehtësuar manovrimin e tij në pjesën e prapme vendoset një dorezë.
Zdrukthe të lakuar , konkavë , konveks që  përdoren për pastrimin e sipërfaqeve me formë të lakuar brënda dhe jashtë fig 2.2.3(a), 2.3.4.( a,b).
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Zdrukthi me dhëmbë ose (cenobël). Thika e paraqitur në fig.2.2.6 a, është e dhëmbëzuar me hap 1mm dhe lartësi 0,5-0,8mm, gjërësia e thikës është 40mm, këndi mprehjes 35-400, 800. Përdoret për gërvishtjen e sipërfaqeve që do 
rimesohen për të rritur sipërfaqen e kontaktit ndërmjet rimesos dhe drurit [image: image38.jpg]fig.2.2.3 a
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zdrukthi  vrimë bravë,  fig. 2.2.5 c është i ngushtë dhe i lartë, tallashi nxirret anash, majtas ose djathtas thikes. Vendosja e thikës bëhet nga poshtë. Gjërësia e thikës lëviz sipas gjërësisë së zdrukthit 9-31mm, këndi i prerjes 50-700. Gjërësia maksimale e prerjes është e njëjtë me gjërësinë e zdrukthit. 
Zdrukth për paturë, fig.2.2.5 b,  është zdrukth vrimë   bravë  me fund të shkallëzuar për punim në një anë, ka dhe zdrukthe për punim në dy anë. Përdoren për hapjen dhe pastrimin e paturave në detale. Për pastrimin e mureve anësore të një kanali të hapur në dru përdoret po ky zdrukth me bazë të zgjeruar. Perdoren dhe për formim,pastrim të paturave të pjerrta ose të fshehta, per formim të lidhjeve bisht dallëndyshe. 
Zdrukthe për rrumbullakimin për profile speciale të një detali është një zdrukth qorr ku fundi i tij ka formë të harkuar me një reze të caktuar, ose profile sipas skemes.

2.2.2 Përgatitja për punë dhe mënyra e punimit me zdrukth

Për të përgatitur zdrukthin për punë kryhen disa proçese: 
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Heqja e thikës nga zdrukthi, fig 2.2.7 a, mprehja e thikës  gurë smeril, në mënyrë të tillë që, tehu i thikës të jetë pingul me brinjët e saj. Më pas për heqjen e telit bëhet mprehja me grijë. Gjatë lëvizjes të thikës në grinjë, bëhet njomja e saj me vaj. Për të pasur mprehje të mirë, pozicioni i thikës gjatë lëvizjes të mos ndryshojë. Me dorë kontrollohet largimi i telit ndërsa me shabllon ose vizore vija e drejtë e tehut. Vendosja e thikës në zdrukth duke e mbështetur zdrukthin si në fig. 2.2.7b, duke dalë nga faqja e fundit e zdrukthit,  në vartësi të trashësisë së shtresës që do hiqet nga detali.  Thika vendoset drejt dhe paralel me tabanin e zdrukthit, që cilësia dhe prodhimaria e punës, të jenë të larta. Buzae pshtëme e kondrathikës [image: image43.jpg]mprehja daltws



duhet të jetë e drejtë dhe të puthitet mirë me tehun e thikës. Në rast të kundërt  hapësira që krijohet, mbush gojën duke mos e lënë këtë të largohet. fig 2.2.1 dhe fig.2.2.5. 
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Mënyra e punimit me zdrukth. Detali fiksohet në bangon e punës. Drejtimi i zdrukthimit duhet të përputhet me drejtimin e fibrave të detalit ndryshe tallashi nuk del i njëtrajtshëm dhe i gjatë duke krijuar gropëza në dru. Puna me zdrukth kryhet zakonisht duke shtyrë zdrukthin në gjatësi të detalit, në raste të veçanta punohet dhe duke e tërhequr nga vetja. Kur punohet me zdrukthin plan, zakonisht për detale të gjata, dora e majtë vendoset përpara mbi trupin e zdrukthit, dora e djathtë te doreza, fig.2.2.8 a. Kur punohet me zdrukth të zakonshëm, dora e majtë vendoset përpara tek briri, kurse dora e djathtë kap dorezën që ndodhet në pjesën e prapme dhe bëhet shtytja përpara, fig. 2.2.8 c. Mbas punimit bëhet kontrolli me sy, me vizore ose me skuadër i detalit në faqe dhe në brinjë. 
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2.3.1 Llojet e daltave dhe ndërtimi i tyre
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Daltat përbëhet nga një lamë çeliku 4 që mprihet nga njëra  anë për të formuar tehun 5, kurse ana tjetër ka një bisht që futet në dorezën 2. Bishti në formë piramide ka një qafë 7 që e pengon atë të mos futet deri sa të çajë dorezën. Doreza forcohet me rreth metlik 1 dhe 3 në dy kokat. Në daltat e tornimit dhe të skulpturës ku forca e prerjes  ushtrohet me dorë qafa mungon nuk është e nevojshme. Doreza e daltës në përgjithësi me formë të rrumbullakët, bëhet prej drurësh fletorë të fortë  shkozë, frashër, ah etj. 150mm. Gjatësia e daltës, dhe këndi i mprehjes së datës është 18- 350  Daltat sipas veçorive e llojeve të ndryshme përdoren në proçesin e montimit të mobljeve, për hapjen e foleve të ndryshme, montimin e aksesorë ve të ndryshëm, hapjen e vrimave, bërjen e thithave, për hapje kanalesh e patura të ndryshme, për gdhëndje dhe tornim të drurit. 
[image: image48.jpg]


[image: image49.jpg]


Dalta për hapjen e vrimave shërbejnë për vrima të thella quhen(skarpelo). Ato kanë lamë të trashë për ti rezistuar forcave të punimit në thellësi, tehun e drejtë  me kënd 900  kundrejt boshtit gjatësor. Trupi i daltës është prej çeliku special, këndi i mprehjes është 25-30 0 ,. nuk përdoren me çekiç por me shtytje me dorë që mos thyen.
 Daltat e drejta e kanë tehun me kënd 900 kundrejt boshtit gjatësor të lamës, janë më të holla se daltat për hapjen e vrimave. Faqet anësore i kanë të drejta ose të pjerrëta, trashësia ndryshon sipas përdorimit. Për daltat që përdoren në mobileri trashësia e lamës është 2-4mm,  këndi i mprehjes 250 . Shërbejnë për hapjen e vrimave dhe foleve jo të thella në detale të ndryshme. 
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Dalta e drejtë me teh të pjerrët quhet ndryshe (oblike). Dallohet nga ajo e drejtë vetëm nga pjerrësia e tehut kundrejt boshtit të lamës. Shërbejnë për hapjen e vrimave në drejtim tërthor me indet e drurit.fig. 2.3.2
Daltë gjysmë e rrumbullakët ose (zgupio) fig. 2.3.3 e 2.3.3.b kanë tehun në vijë kurbe. Përdoren për daltime të rrumbullakta dhe për daltime bruto sepse nxjerrin ashkël me trashësi të madhe., rrezja e rrumbullakimit 3-25mm. 
Dalta për hapjen e foleve të menteshave përdoret kryesisht për hapjen e foleve në dyer dhe dritare. Nuk kanë dorezë druri por trupin e trashë për të goditur me çekiç. Në anën tjetër kanë daltën me dy ose me tre dhëmbë prerës, fig. 2.3.4 b,c, goditja me forcë nuk këshillohet, pasi mund të çahet detail që punohet. Pjesa prerëse nuk duhet të futet në dru menjëherë por me pjesë. 
2.3.2. Mjetet për shpimin e drurit me dorë   
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Në kë të  grup bëjnë pjesë të gjitha llojet e  turjelave (puntove) si dhe pajisjet për rrotullimin e tyre. Turjela përbëhen nga një shufër çeliku që ka në majë një ose disa tehe prerës të cilët kur rrotullohen presin drurin dhe futen në të. Nxjerrja e tallashit bëhet nëpërmjet kanaleve të puntos që zakonisht jane elikoidale. Ana tjetër kapet dhe rrotullohet rreth boshtit të vet, me një dorezë të thjeshtë ose pajisjeje speciale që quhet (matkap). Të gjitha mjetet për hapjen e vrimave që rrotullohen ne dorë, quhen turjela. Puntot rrotullohen me ndihmën e pajisjeve speciale.Turjelat sipas punës që kryejnë janë të ndryshme fig. 2.3.5. 
Turjela në formë luge me majë a ka formën e daltës gjysmë të rrumbullakët të mprehur anash.  Maja e turjelës është gjysmë e rrumbullakët ose e mprehur. Janë me gjatësi  të ndryshme, me diametër 3-50m.  Përdoren për të shpuar drurin paralel me fibrat, për frezimin e vrimave në llojet e drurëve të fortë që lidhen me vrima ose bullona. Përdoret kur do bashkojmë prerjen ballore me atë anësore. 
Turjela spirale me teh të kthyer  b bën vrima me diametër dhe thellësi të ndryshme. Në pjesën e poshtëme ka majë në formë vidhe që shërben për çentrim të saktë. E shpojnë drurin shpejt por me pak preçizion.
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Turjela me kanal në formë spirali c pë rdoret për vrima jo shumë të thella, është më pak e qëndrueshme prandaj përdoret rradhë. 
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Turjela në formë shneku   përbëhet nga një bosht rreth të cilit në drejtim gjatësor kalon  një spiral . Këtu janë sguruar dy buzë prerëse simetrike në lidhje me boshtin e puntos. Kjo depërton  lehtë në dru dhe nxjer lirshë m tallashin. 
Në fig 2.3.6 g) Turjela për të hapur vrima me precision në dru 3 – 20 mm. f)  Turjelë për vrima me diametër të madh. Në përdorim ka dhe turjela të tjera si konike për zgjerimin e vrimave, turjela me majë universale, turjela frezë, turjela tubolare etj. 
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Trapani i dorës ose matkapi shërben për fiksimin e puntos dhe rrotullimin e saj. Gjëndet në dy forma trapan dore me krahë dhe me ingranazh. Matkapi me krah,  fig 2.3.7, shërben për fiksimin e puntos dhe për rrotullimin e saj. Përbëhet prej një krahu çeliku në formën e shkronjës U, 3,  në njërën anë të së cilit vendoset mandrinoja 4 për fiksimin e puntos dhe në tjetrën ka një kokë të rrumbullakët, prej druri për mbështetje 1. Në mes  është një dorezë prej druri  2 që shërben për rrotullimin me dorë të turjelës.  Matkapi me ingranazhe në mes ka sistemin e rrotullimit, i përbërë nga një grup ingranazhe që sigurojnë rrotullimin, me ndihmën e dorezës 2. 
2.3.3 Mënyra e punimit me vegla të thjeshta të dorës për fole dhe birime në dru.[image: image56.jpg]fig.2.3.10 d
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 Para fillimit të punës bëhet mprehja e daltës me gurë smeril. Gjatë mprehjes dalta duhet të mbështet në gur si në pozicionin (a) jo si  në (b). Gjatë mprehjes nuk duhet të rrumbullakoset tehu prerës, për të mos krijuar vështirsi në prerjen e detalit. Mbas mprehjes me gurin, vazhdon më grijë për heqjen e telit, fig 2.3.8 Gjatë punës rëndësi ka pozicioni i daltës ndaj sipërfaqes të detalit. Kur dalta punon në drejtim tërthor, pozicioni i saj duhet të jetë pingul me sipërfaqen e detalit, fig. 2.3.9 c, kur punohet paralel me fibrat mbahet në pozicion të pjerrët  fig. 2.3.9 d. Gjatë punës detali fiksohet në bangon e punës me morsetë. Kur punohet për fole, thitha etj përpara fillimit të punës bëhet shënimi me laps duke përdorur skuadër dhe metër. Në fillim bëhet prerja tërthore që përcakton kufirin e njërës anë të vrimës, fig 2.3.9 c fundin e folesë apo supin e thithit. Dalta goditet me çekiç,  deri sa gjysma e gojës së saj të futet në thellësi të drurit. Më tej kalohet në prerjen gjatësore pralel me fibrat, fig.2.3.9 d, duke filluar nga mesi i vrimës në anët e saj majtas dhe djathtas. Hiqet tallashi  cili nuk duhet të kalojë 3mm, për të evituar çarjen e drurit. Sipas thellësisë së vrimës përsëriten disa herë tre drejtimet e prerjes, por drejtimi i tehut do jetë paralel me fibrat në drejtim gjatësor. Kur dalta arrin në fund të vrimës ( për vrimat përshkuese), goditjet duhen të bëhen me kujdes dhe detail duhet të mbështetet  në një tako druri për të shmangur shqitjen e fibrave. Mund të kthehet detail në anë të kundërt për të daltuar pjesën e mbetur. Si shihet, gjatë punës, dalta mbahet me dorën e majtë, goditja me çekiç bëhet me dorën e djathtë. Kur kryhet gdhëndje apo daltim në largësi të vogël, dora e majtë kap trupin e daltës dhe e mbështet atë në detal e djathta kap dorezën dhe 
e shtyn përpara duke bërë gdhëndjen fig. 2.3.9 b  
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Punime me turjela. Të gjitha turjelat që të kanë rendiment dhe cilësi të lartë duhet të formojnë ashkla në të gjitha drejtimet e drurit, të nxjerrin lirshëm ashklën nga druri, ta largojnë atë,të futen dhe të dalin lirisht nga druri me forcën e duarve, fig.2.3.10 e Para fillimit të punës bëhet mprehja e turjelës me gurë smeril dhe grijë fig 2.3.10b, kur nuk realizohet kjo mënyrë përdoret lima e imet fig.2.3.10 a. Gjatë mprehjes nuk duhet të ndryshojnë diametri dhe këndet e turjelës.Pas mprehjes fiksohet puntoja në mandrinon e matkapit. Për të hapur vrima shënohet me laps qëndra e vrimës, fig 2.3.10 c, vendoset maja e turjelës ose puntos në të duke e ngjeshur me forcën e krahut, fig 2.3.10 d. Me dorën e majtë ushtrohet forcë mbi dorezën mbështetëse kurse me të djathtën bëhet rrotullimi i trapanit sipas krahut orar, deri sa të hapet vrima në thellësinë e kërkuar.
2.4.1 Vegla të thjeshta të dorës për pastrim të drurit
Në mjetet për pastrimin dhe axhustimin e drurit futen rrashinat, rrashpët, limat, letrat dhe pëlhurat e zumparimi. Rrashinat shërbejnë për  heqjen e gërvishtjeve njollave dhe disniveleve që takohen mbi sipërfaqen e drurit, përpunohen defektet e shkaktuara nga punimi me fibrat kundër drurit si dhe nivelohen apo rrafshohen 
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lidhjet e detaleve ndërmjet tyre etj. Rashina e zakonshme është një fletë çelku e hollë, me formë drejtkëndëshi, fig.2.4.1.a ose e lakuar, fig.2.4.1 b trashësia 0,8-1,5mm, gjërësi 50-70 mm gjatësi  deri 150 mm. Në prerjen tërthore rrashina mund të jetë e drejtë me kënd 900 për punë fine, me kënd të pjerrët 600 për punime të ashpëra. Rrashinat përdoren  me dorë fig.2.4.1 a ose të fiksuara fig.2.4.2.2 b,c,d.  në doreza druri, në zdrukth rrashinimi prej druri, metali etj. 
Rrashinat me zdrukth me dorezë përdoren për sipërfaqe të mëdha. Rrashinat me lakesë përdoren për pastrimin e sipërfaqeve të lakuara. Për të punuar mirë sipërfaqen  rrashina duhet të presë një ashkël të hollë në të gjitha drejtimet me fibrat. 
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Rrashpat ose limat e drurit përdoren në montim, për axhustimin e detaleve, të thithave, vrimave si dhe rrafshimin e pjesëve të prera prej druri, në forma të ndryshme. Limat ndryshojnë prej rrashpave nga dhëmbët. Në të dy llojet dhëmbët vendosen në vijë të pjerrët kundrejt boshtit të limës që dhëmbëza që prêt nuk hyn në gjurmët e dhëmbëzave të tjera. Kanë seksion drejtkëndësh, trekëndësh, gjysmë rrethor, me hark. Janë të mëdha, të mesme dhe të vogla. Limat përdoren për mprehjen e instrumentave prerës dhe për punime axhustimi të imta e artistike. Ka dhe lima të kombinuara me rrashpa, fig. 2.4.3 a,b,c,d. 
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Shiriti zumparues është një instrument prerës që formohet nga një masë kokërizash abrazive që lidhen ndërmjet tyre me lëndë ngjitëse dhe vendosen në mënyrë të njëtrajtëshme në shirit letre ose pëlhurë. Parametrat kryesorë të tyre janë: materiali bazë (letër ose pëlhurë), lloji i grimcave abrazivë, madhësia e tyre dhe dëndësia e përhapjes së kokërizave në pëlhurën ose letrën zumaruese, qëndrueshmëria ndaj lagështirës. Për drurin përdoren materialë abrazivë natyrorë mineralë me fortësi të madhe dhe artificialë. Në bazë të kokërizitetit letrat  zumparuese i ndajmë:  me kokrizitet shumë të madh Nr. 12-30, me kokrizitet të madh Nr. 36-50, mesatar me Nr. 60-100, të imët me Nr. 120-180 dhe shumë fin me Nr. 220-600, fig 2.4.4 a,b  dhe 2.4.6 d.
Cilësia e pastërtisë së sipërfaqes së drurit varet shumë nga nga kokriziteti i letrës abrasive, fortësia e saj, nga shpejtësia e lëvizjes 
së letrës mbi sipërfaqen e drurit etj. Letrat me kokëriza të vogla kanë prodhimtari të vogël por japin sipërfaqe të pastra.
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Mënyra e përdorimit të mjeteve për pastrim dhe rregullat e mbrojtjes nga veglat prerëse të dorës.
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Rrashinimi kryhet pas punimit me zdrukth . Gjatë punës rrashina mbahet me të dyja duart, fig 2.4.5 a, në një kënd të tillë që të presë mirë në shtytje dhe tërheqje fig 2.4.5 c. Rrashina duhet të lëvizë në drejtim të fibrave të drurit, fig 2.4.5 b. Para punimit rrashina duhet të mprihet. Mprehja fillon me drejtimin e tehut prerës me me lëvizje gjatësore, më pas kryhet mprehja në gur zmeril dhe më pas hiqet teli me grijë. Lima e drurit kapet me dorën e djathtë dhe lëviz mbi detalin e fiksuar duke axhustuar sipas shënjës së caktuar, fig.2.4.6 a Për të pastruar rrashpën e cila mbushet gjatë punës me material e zhysim disa minuta në ujë që zien, fërkohen  me furçë dhe fshihen me leckë. Limat e drurit nuk mprihen, ato punojnë deri sa konsumohen dhëmbët prerës. Zumparimi me dorë bëhet duke palosur letrën në disa pjesë dhe duke fërkuar me të sipërfaqen e drurit, fig.2.4.6 b. Për zumparim më të mirë përdoret taketa prej druri fig. 2.4.6 c në faqen e poshtëme të së cilës vendoset një tapë gome ose shajaku që siguron shpërndarjen e barabartë të forcës prerëse të kokërizave. Zumparimi i rregullt kryhet në drejtim të fibrave. Zumparimi bëhet në fillim me letër me kokëriza të mëdha dhe vazhdon me letër të imët. Për të rritur rendimentin përdoren pajisje si zdrukthi që  lehtësojnë punën.   
Rregullat e mbrojtjes gjatë punimit me vegla dore
Për të evituar aksidentet, gjatë përdorimit të veglave të dorës, duhet zbatuar këto rregulla:
1. Duart nuk duhet të mbahen përpara veglës.

2. Detali që punohet duhet të shtrëngohet mirë.

3. Veglat e punës duhet të jenë mprehur mirë.

4. Ndërtimi veglës sipas standartit.

Gjatë punës detail të shtrëngohet në morsetë që duart të përdorin veglën. Kur punohet me dalta, dora nuk duhet të mbahet përpara. Kur hapen vrima me turjelë, detali vendoset mbi bangon e punës. Gjatë punës, puntori duhet të  pushojë në çdo 30minuta.   Të sigurohet ndriçimi i mirë. Lartësia e bakës së punës të përshtatet me trupin e punëtorit. Duhen mbrojtur sytë nga drita e drejtpërdrejtë e llampës. Kapja e limës duhet të bëhet nga trupi për të evituar rënien e dorezës. 
Tema 3. Mjetet e mekanizua të dorës për përpunimin e drurit
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3.1.1. Sharrat rrethore, sharrat me lamë të drejtë dhe shirit, ndërtimi dhe funksionimi i tyre.
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Mjetet e mekanizuara të dorës, për përpuimin e drurit quhen makina portative. Kur  fiksohen mbi bangon e punë s ose bazament, pë rdoren si makinat tradicionale, pë rkatë se. Përdoren në industri për punime plotësuese kur operacionet nuk mund të kryhen nga makina të përpunimit të drurit.Kanë rendiment të lartë konsum të ulët të energjisë elektike cilësi të punimeve të mirë, transportohen lehtë, instalohen shpejt, lëvizin lehtë mbi sipërfaqen e materjalit gjatë punës.Sharrat rrethore shërbejnë për prerje në gjatësi, shkurtim në kënd të drejtë dhe kënde të tjerë, përpunim të kokave të detaleve  për formimin e thithave dhe foleve të ndryshme. Me to mund të kryhen patura dhe kanale, në gjatësi të detalit.Këndet e kthimit të diskut janë 900, 150, 220, 50, 300, dhe 450. Duke përdorur mbështetëse anësore priten me saktësi, shpejt edhe detale e panele me gjatësi të madhe. Në fig. 3.1.1 është paraqitur një sharrë rrethore me të cilën kryhen sharrime gjatësore, shkurtime, prerje me kënd etj. Makina përbëhet  nga disku prerës 3 që montohet në boshtin e elektromotorit, mburoja 2, thika ndarëse 13, doreza 7, për uljen dhe ngritjen e diskut gjatë prerjes. Ulja e diskut së bashku me elektromotorin e pajisjet e tjera bëhet rreth bushtit 12. Butoni për vënien në punë të makinës11, Për të sharruar materialin në gjërësinë e nevojshme shërben skuadra 4 e cila lëviz me ndihmën e pajisjes 5. Skuadra 8 shërben për të mbështetur detalin gjatë shkurtimit, pajisja 9 me sektorin e shkallëzuar pë r pozicionimin e  platformë s,  për prerje të pjerrët. Sharra rrethore elektrike fig. 3.1.2, që drejtohet me dorë me  dorezën 2 në të cilën ndodhet çelsi që ndez makinën. Lëviz mbi bangon e punës me ndihmën e shinës 4. Bën prerje gjatësore me diskun 1 i cili është mbuluar me mburojën 6 dhe është fiksuar në boshtin e elektromotorit 3, i pajisur me reduktor. Mbas diskut thika ndarëse 7.  Ka dhe makina me elektremotorë asinkronë trefazorë e frekuenë të lartë si dhe me motorë pneumatikë. Sharrat me lamë të drejtë janë portative përdoren për prerje në gjatësi, në kënd, për prerje të pllakave gjysmë të gatshme prej druri ( kompensatë, pllakë fibëe, pllakë zdrukthi etj, fig. 3.1.2 Sharrat me lamë të drejtë me lëizje alternative mund të lëvizin me deri në 5 lloje shpejtësish në vartësi të llojit të drurit dhe fortësisë së tij. Në disa tipe [image: image86.jpg]


makinash në rotorin e elektromotorit vendoset një ventilator, që largon tallashin dhe ftoh elektromotorin. Makina përbëhet nga trupi 10, lama prerëse 3 që drejtohet nga drejtuesja 8, pajisje për rregullimin e pozicionit të lamës për prerje të drejtë ose të pjerrët 9. Doreza 1 me butonin e ndezjes 7, mekanizmi i lëvizjes i pajisur me elektromotorin 5, volanti bjellë dhe drejtues 4, volanti  pasiv 6, pajisje për fiksimin e mterialit që do pritet 11. Makina është e siguruar teknikisht. Makina transportohet dhe mund të fiksohet në bango. Në shumë makina të tilla lama mund të pjerrësohet deri në 450 . Lama përbëhet nga dhëmbë fin me hap sipas llojit dhe trashësisë te materiali që do të pritet, shkon 2,3-4mm.. 
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3.1.2 Përgatitja për punë dhe mënyra e punimit me sharrat e drejtuara me dorë.

Para fillimit të punës bëhet kontrolli i karakteristikave të makinës në  pashaportë n e saj në  funksion të  proçesit, funksionimi i përgjithshëm i makinës sipas normave, instrumenti në përshtatje me tipin e makinës. Kontrollohet mprehja dhe çaprrazimi i dhëmbëve të instrumentit prerës, shtrëngimi i intrumentit prerës në makinë, grasatimi i detaleve metalike që përbëjnë makinën. Kontrollohet tensioni i ushqimit me rrymë elektrike, krahu i rrotullimeve, kablli i ushqimit me energji elektrike etj. Më  pas, elektromotori duhet të punojë  një minutë në boshllëk, vendoset sharra mbi materialin që punohet dhe rregullohet thellësia e prerjes.
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Gjatë punës, me dorën e majtë kapet doreza e përparme e sharrës fig. 3.1.2 a, me të djathtën doreza e prapme, ose dora e majtë në disa raste mban detalin fig. 3.1.2. b. Shara lëviz në  drejtim të vijës së shënuar në materialt. Kur brinja e dërrasës që do pritet është e drejtuar mirë, punohet duke vendosur skuadrën mbështetëse, larg diskut, sa gjërësia e detalit që do të pritet  fig. 3.1.2,a,b. Duke mbështetur skuadrën mbas brinjës së dërrasës, lëvizet disku në mënyrë të njëtrajtshme. Materiali  duhet të fiksohet mirë në bangon e punës.  Gjatë lëvizjes së shpejtë të sharrës mund të ndollë shtrembërimi i diskut prerës, i cili mbingarkon elektromotorin dhe sjell dëmtimin e tij. Në qoftë se gjatë prerjes disku bllokohet, duhet të kthehet sharra, të lirohet disku dhe pasi të marrë numrin e duhur të rrotullimeve vazhdohet më tej. Kur makina sharrë rrethore vendoset mbi bango pune, puna e saj është e ngjashme me makinat sharrë rrethore të zakonshme.Gjatë punës makina sharrë me lamë të drejtë  me lëvizje alternative kapet te doreza,  lëviz në drejtim të vijës së shënuar mbi dërrasën të fiksuar ,mbi bangon e punës. Me që lama prerëse e saj është e ngushtë mund të kryhen dhe prerje te lakuara. 
3.2.1 Zdrukthi elektrik ndërtimi dhe funksionimi  
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Zdrukthi elektrik ose elektrozdrukthi i dorës shërben për drejtimin e dërrasave, detaleve, pllakave prej druri etj. Janë të tipeve të ndryshme. Në disa tipe boshti thikë mbajtës i zdrukthit vihet në lëvizje nga elektromotori me ndihmën e rripave trpezodalë fig.3.2.2 a, në disa të tjerë zdrukthi është me rotor të jashtëm që shërben në të njëjtën kohë edhe bosht thikëmbajtës. Këto tipe kanë skelet të fortë për te mbajtur elektromotorin. Në rotor hapen katër kanale për montimin e thikave të cilat rregjistrohen me ndimën e vidhave speciale. trashësia e pjesës që hiqet nga druri është 1-2 mm. Makina përbëhet nga doreza 3, në të cilën vendoset butoni i kyçjes 4, nga banga e përparme 7 dhe e pasme, skuadrën drejtuese  6, nga elektromotori me ventilatorin , trasmesionin 5 dhe kapakët mbrojtës 2. Bango e pasme e zdrukthit vendoset në një nivel me tehun e thikave, bango e përparme regjistrohet me anë të dorezës 1, sipas trashësisë të shtresës që do hiqet nga materiali. Në figurën  fig.3.2.2 b  me 10 është shënuar skuadra drejtuese e cila zhvendoset në drejtim tërthor, me 9 tubi i nxjerrjes së mbeturinave. Gjërësia e zdrukthimit të detaleve është deri 80 mm, trashësia e shtresës që do hiqet në një kalim rreth 3 mm, formimi I paturës deri 23 mm.  
Përgatitja për punë dhe mënyra e punimit me zdrukth elektrik. [image: image93.jpg]fig4.3.1a



Kontrollohet mprehja e thikave, vendosja e tyre në makine, shtrëngimi i nevojshëm, ekuilibrimi i tyre për të evituar dridhjet në makinë. Kontrollohet dalja e tehut të thikave mbi sipërfaqen e boshtit e cila nuk duhet të kalojë 1-1,5 mm. Kontrollohet pozicioni i dy bangove të zdrukthit në raport me tehun e thikave. Pas kontrollit të kabllit elektrik zdrukthi vihet një minutë në lëvizje dhe vërehet në se ka ndonjë zhurmë, dridhje etj. Gjatë punës, doreza e pasme  e zdrukthit kapet me dorën e djathtë, doreza e përparme me dorën e majtë. Takojmë butonin e kyçjes, kur boshti thikëmbajtës arrin numrin e plotë të rrotullimeve, vendosim zdrukthin mbi sipërfaqen e detalit që punohet duke e lëvizur përpara njëtrajtësisht dhe pa sforcime që të marrim cilësinë e duhur. Pasi përpunohet sipërfaqja e dealit kalohet në brinjën pingule duke mbështetur faqen në skuadrën drejtuese. Shpejtësia e avancit të lëvizjes së zdrukthit duhet të jetë 0,25 - 0,33 m/sek. Po të jetë e nevojshme bëhet një kalim i dytë i zdrukthit. Kur nuk punohet, zdrukthi elektrik i fikur, vendoset  me dy bangot e punës nga sipër. Pas zdruthimit kontrollohen sipërfaqet e përpunuara të detaleve, me sy ose vizore të drejtë në drejtim të dritës. Me skuadër dore kontrollohen këndet që formohen ndërmjet faqeve dhe brinjëve. Me zdrukthin elektrik bëhen dhe pastrohen patura.
3.3.1 Makinat  e frezimit të drejtuara me dorë
Në fig 3.3.1 a është paraqitur një nga tipet  e makinave të frezimit. Përbëhet nga elektromotori 1 i montuar në drejtim vertikal, në boshtin e të cilit vendoset pajisja e fiksimit të instrumentit prerës 6. Me ndihmën e dorezave 2 blloku i elektromotorit bashkë me pajisjen 6, zhvendoset në drejtim vertikal duke rrëshqitur rreth kollonave vertikale 3, të cilat janë fiksuar në bangon e punës 5. Skuadra drejtuese 4 zhvendoset me ndihmën e dorezave 7. Makina pajiset me sektorin e shkallëzuar 8 i cili tregon thellësinë e frezimit, që mund të shkojë deri 30 mm.  Ndaluesi 9 me tre pozicione lejon të kryhet frezimi në thellësi të ndryshme. 
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Disa makina pajisen me aparate kontrolli elektronik të valës në sipërfaqen e punimit e cila ndihmon në rregullimin e numrit të rrotullimeve në funksion të diametrit të  frezës p.sh. për diametër të madh të frezes, numur më i vogël rrotullimesh.  Me këto makina bëhet hapja e kanaleve, dekoracione të ndryshme në sipërfaqe të drurit, frezimi i sipërfaqes në formë rrethi dhe forma të tjera të detaleve, fig.3.3.1 Kur montohet freza në bango pune bëhen dhëmbë bisht dallëndyshe, patura, profile të ndryshme etj.
3.3.2 Mjete për shpimin e drurit të drejtuara me dorë
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 Makinat e shpimit i kemi me  zinxhir dhe me punto. Lëvizja e puntos bëhet me ndihmën elektromotorit ose motorit pneumatik me ajër të ngjeshur.Me ndihmën e frezës me zinxhir hapen vrima dhe fole me përmasa të ndryshme në tre faqet e pllakës apo detalit. Instrumenti është zinxhir prerës i përbërë nga disa hallka të pajisura me teh prerës.Trapani elektrik shërben për hapjen e vrimave dhe foleve,  në veçanti  në proçesin e montimit të mobiljeve. Tipet janë të shumtë duke filluar nga trapanët e lehtë, që manovrohen me një dorezë, deri te trapanët elektrikë më të fuqishëm me dy doreza. Trapani i lehtë manovrohet, avancohet me dorë. Thellësia e shpimit me këto trapanë është 1-12 mm ndonjëherë deri 16 mm.  fig.3.3.2. Janë ndërtuar trapanë të lehtë me trup cilindrik pa dorezë fig 3.3.2 c,  me dorezë tip revolver, si dhe trapan me dorezë në mesin e trupit të tyre. Në fig. 3.3.2 b. është paraqitur trapani elektrik me dy doreza i përbërë nga elektromotori 1, reduktori 2, ventilator ftohës 3, mandrinoja 4 me nofulla të kapjes së puntos,  nga dy dorezat 6 dhe 8 që shërbejnë për manovrimin e tij. Në dorezën 6 vendoset butoni i kyçjes 7 si dhe kablli i furnizimit me energji elektrike 9. Në disa tipe doreza 8 është e çmontueshme, në bazë të punës që do kryhet. Në disa tipe kjo dorezë mungon dhe dora tjetër kap pjesën e sipërme të trupit.
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Përgatitja për punë. Zgjedhja e diametrit të puntos, mprehja e saj, shtrëngimi në mandrinë. Detali me vrimën e shënuar fiksohet mirë në bangon e punës. Pasi ndizet trapani dhe jemi të bindur për funksionimin e mirë të tij, fillojmë shpimin duke mbajtur pingul me sipërfaqen boshtin e puntos ( për vrima të drejta). Shpimi bëhet në mënyrë të njëtrajtëshme dhe pa sforcim, fig 3.3.2 d. Gjatë hapjes së vrimave të thella puntua duhet të futet dhe të nxirret disa herë nga druri.
3.4.1 Makinat e rrashinimit dhe zumprimit
Makina e rrashinimit eleminon të gjithë mosbarazimet dhe mbetjet e tutkllit në lidhjet me kënd të detaleve, drejton valëzimet e krijuara nga plani dhe groseca, përgatit sipërfaqen për zumparim dhe llustrim. Më tepër përdoret në shtrimin e parketit, janë të tipeve të ndryshme.  Për rrashinimin e ripave të drurit pranë murit, me gjërësi 25 mm përdoret zdrukthi ose elektrozdrukthi mbasi nuk mund ta kryejë kjo makinë.
Makinat e zumparimit mund të jenë me disk, me shirit dhe me lëvizje lëkundëse. Makina e zumparimit me disk. Shërben për të eleminuar gërvishtjet e krijuara nga rrashinimi. Përbëhet nga trupi i derdhur, ventilatori për thithjen e pluhurave, elektromotori me diskun, dorezat dhe  paisjet e drejtimit. Në sipërfaqen e diskut vendoset letra e zumparimit. Pjerrësia e diskut ndaj rrafshit të [image: image99.jpg]fig.3.4.1 b



zumparimit është 300 .Makina e zumparimit me [image: image100.jpg]


shirit më e përhapura  fig 3.4.1. a përdoret për zumparimin e sipërfaqeve të drurit para llustrimit, zumparimin e shtresës së llakut poliester etj. Makina përbëhet nga elektomotori 1 i cili ja trasmeton lëvizjen pulexhës aktive 3, nëpërmjet sistemit të transmesionit 6. Shiriti zumparues është vendosur ndërmjet pulexhës aktive 3 dhe pasive 4 e cila bën dhe tërheqjen e tij. Shiriti zumparues gjatë lëvizjes mbështetet në pajisjen 5 që Ventilatori shërben për largimin e mbeturinave, doreza 2 për manovrim. 
Makina zumparuese me lëvizje alternative Në këtë makinë mbështetja e poshtëme ku vendoset shiriti zumparues bën lëvizje vibruese, duke u çvendosur në katër drejtimet në largësi prej 5 mm fig.3.4.1.b.  Punojnë në të gjitha shkallët e zumparimit sipas numrit të letrës zumpare dhe me cilësi të lartë. Në tabelën 3.4.1.bb jepen disa karakteristika për makinat e zumparimit.
Tabela 3.4.1.bb
	Makina zumparimit 
	Sipërfaqja zumparuese mm
	Fuqia  elektromotorit k/ëat
	Masa e  makinës kg
	Shpejtësia e lëv.  në min
	Numri  vibrimeve vib/min
	
	
	
	

	Me disk
	Diametri  225
	1,7
	46
	 2850 rrot.
	   --------
	
	
	
	

	Me disk
	Diametri  145          
	  ---------
	1,5
	12000 rrot
	12000 
	
	
	
	

	Me shirit
	75me 120
	0,600 
	2,8
	  350 m
	     ------
	
	
	
	

	Lëvizje alternative
	110 me 200
	0,300
	3,9
	       ------
	14000
	
	
	
	


3.4.2 Përgatitja për punë dhe mënyra e punimit me makinat e zumparimit
Makina pastrohet me furçë dhe leckë të thatë, kontrollohen të gjitha pjesët e makinës,  vajiset, zgjidhet dhe vendoset letra zumparuese, sipas shpejtësisë dhe cilësisë së zumparimit. Më  pas  provohet disa sekonda të punojë në boshllëk, pastaj në një detal druri për tu bindur për cilësinë e punimit. Me makinat e zumparimit me shirit punohet duke e lëvizur makinën me dorë mbi sipëfaqen e drurit i cili është i fiksuar mirë në bangon e punës, e kundërta fiksohet makina në bango dhe lëvizet  materiali që zumparohet. Llëvizja e makinës duhet të bëhet e njëtrajtshme,   në drejtim me fibrat e drurit. Nuk duhet ushtruar forcë të madhe mbi makinën se ulet cilësia e punimit. Makina e zumparimit me disk kapet te doreza dhe lëvizet në mënyrë rrethore gjatë sipërfaqes së detalit që pastrohet. Me makinat e zumparimit të drejtuara me dorë kryhen zumparime të sipërfaqeve, të brinjëve, kornizave të ndryshme, formave të lakuara etj. 
Rregullat e mbrojtjes në punë
Tokëzimi i makinës është proçes i rëndësishëm. Zëvëndësimi me makina portative që punojnë me tensione të ulta 24 deri 42 volt eviton tokëzimin. Paisjet portative pneumatike nuk paraqesin rrezik. Me to mund të punohet dhe në atmosferë me lagështirë, eksplozive dhe me temperaturë të lartë.Gjatë punës duhet patur kujdes nga kontakti me instrumentin prerës sidomos me sharrat e shkurtimit, elektrozdrukthin, makinën frezë etj. Instrumentat duhet të jenë të mprehur, të fiksuar mirë dhe me mburojë. Për tu mbrojtur nga aksidenti dhe për një cilësi të mirë punimi, avanci i instrumentit prerës duhet të bëhet i njëtrajtshëm.Kur makina portative ka dridhje dhe bën zhurmë, duhet të ndërpritet puna dhe të kontrollohet instrumenti prerës, ballancimi i thikave në zdrukth elektrik si dhe kushinetat e supoteve mbajtëse. Nuk duhet të fillohet nga puna kur vihen re të meta teknike dhe teknollogjike që paraqesin rrezik për aksident. 
Tema 4. Makinat e sharrimit të drurit

4.1.1 Njohuri të përgjithshme dhe klasifikimi i makinave të përpunimit të drurit
Prodhimi i makinave të përpunimit të drurit është i lidhur ngushtë me zhvillimin e degëve të tjera të ekonomisë. Siç e pamë dhe më lart vënia në lëvizje e makinave në fillim bëhej me dorë, më tej me energji elektrike, më vonë u pajisën me sisteme hidraulike, pneumatike etj. Që shërbenin për ritjen e rendimentit, të cilësisë, dhe lehtësim të punës të punëtorit. Rritja e numrit të rrotullimeve të instrumentit prerës solli rritjen e shpejtësisë së prerjes në fillim nga 30-50m/sek, më vonë70-80m/sek dhe në disa raste edhe më shumë se 100m/sek. U përsosën operacionet e avancit nga ai me dorë në transportierë me zinxhir e mekanizma të tjerë avanci. Kjo bëri që në disa makineri, shpejtësia e avancit të rritet shumë p.sh  disqet deri 100m/min dhe në makinat e zdrugimit 100-150m/min. Gradualisht u rrit dhe numri i boshteve të punës të makinave. Sot p.sh në makinat e zdrugimit me shumë operacione numri i boshteve arrin 5-10, në ato të bërjes së thithave 12-25. Krahas zgjerimit dhe përsosjes së teknollogjisë u përsosën dhe u krijuan shumë lloje makinash përpunim druri si universal ashtu edhe special deri në linja automatike. 
4.1.2. Klasifikimi i makinave të përpunimit të drurit.

Makinat që përdoren në përpunimin e drurit ndahen në grupe sipas teknollogjisë që zbatohet: 
Grupi i parë makina që përdoren për  prodhime të ndryshme:
1. Makinat e sharrimit, sharra shirit, sharra rrethore, gatri.

2. Makinat për zdrugim, plani, makina e nxjerrjes në trashësi, dhe makinat e përpunimit dy, tre dhe katër anësore.

3. Makinat për frezim, të gjitha llojet e frezave.

4. Makinat për formimin e thithave, tenonatriçet një dhe dy anësore, makina për dhëmbëzim.

5. Makina për hapjen e vrimave dhe foleve, me një ose shumë punto, makinat e frezimit me zinxhirë, makinat e daltimit.

6. Makinat për tornim, për kopjim.

7. Makinat për rrashinim, zumparim me shirit, me cilindra, me furçë etj.

8. Makinat për ngjitje, rimesim dhe montim të objekteve, preset, makina montimi të skeleteve, rimesimi i brinjëve etj.

9. Makina për llustrim, me derdhje, splucim, polirim etj. 

10. Makina për copëtim dhe çarje.

Grupi i dytë makina për prodhime speciale që përdoren për një produkt të caktuar:
1. Makina për prodhimin e rimesos dhe kompensatës
2. Makineri speciale për prodhimin e mobiljeve.

3. Makineri për prodhimin e detaleve të ndërimit.

4. Makineri të ndryshme për prodhimin e vozave, arkave të amballazhit, veglave sportive, instumentave muzikorë, masurave, llullave, karro qerreve, skive, shkrepseve, kallëpeve etj.

5. Makina për prodhimin e pllakave të zdrukthit dhe fibrës.

Në praktikën e përpunim drurit, sot në botë pëdoren më shumë se 1000 modele të ndryshme makinash.
Sipas shkallës së specializimit ndahen:

- Makina me përdorim universal si freza me ushqim me dorë, në të cilën kryhen zdrukthime, profilime, përpunim detalesh të përkulur, thitha etj.

- Makina të specializuara për një qëllim të vetëm

- Makina të specializuara për disa qëllime

- Makina për përdorim special si frezë speciale shërben vetëm për përpunimin e këmbëve të mbrapme të kariges.
Sipas karakterit të lëvizjes të instrumentit dhe materialit:
- Makinë me lëvizje të ndërprerë ose ciklike, detail qëndron në vënd dhe instrumenti avancon ( çpimi në trpan). Instrumenti qëndron në vënd lëviz detail drejt tij (tenonatriçe). 

        - Me lëvizje të pandërprerë të materialit drejt instrumentit prerës. Me lëvizje të pandërprerë të materialit  dhe të instrumentave.
Sipas skemës të mekanizimit dhe automatizimit ndahen në katër klasa:
· Makina gjysmë të mekanizuara të thjeshta ku lëvizja e avancit bëhet me dorë.Makina gjysmë të mekanizuara janë mekanizuar vetëm operacionet që kërkojnë forcë lëvizëse, puntori merret me operacionet energjitike dhe të informacionit.

· Makina të mekanizuara ose automat, të gjitha operacionet e nevojshme bëhen në mënyrë automatike duke përfshirë dhe operacionet energjitike dhe të informacionit të nevojshme për përpunimin e materialit, puntori vetëm vrojton, në disa raste me operacionet e ngarkimit.
   - Makinat gjysmë automatike kanë të automatizuar komplet operacionet për një cikël pune. Puntori meret me përsëritjen e fillimit të ciklit të ri dhe largon detalet e përpunuara. Tendenca sot në botë është përdorimi i makinave gjysmë automate dhe automate.
Sipas mënyrës së drejtimit:  
· Makina me programe të caktuara nuk kanë pajisje speciale për drejtimin dhe rregullimin e rregjimit të punës, punojnë sipas programit të zgjedhur më parë për një parti detalesh.
· Me program drejtimi me rregjim vet rregullues kanë pajisje programimi që lejojnë ndërhyrjen e makinave për ndryshimin e rregullave të rregjimit gjatë proçesit të punës.
· Me program drejtimi me rregjim pune  janë të domozdoshme kushtet e përpunimit dhe sigurimi I pajisjeve dhe programeve të proçesit të përpunimit.
Sipas mënyrës të instalimit kemi makina stacionare, të vendosura në bazamente dhe të transportueshme. 
4.2.  Sharrat shirit ndërtimi dhe funksionimi
4.2.1 klasifikimi i sharrave shirit

Sharrat shirrit  klasifikohen: 
· Makina për sharrim trupash, diametri i volanteve mund të jetë 1500-2000 mm, mund të jenë vertikale ose horizontale.

· Sharrë mesatare për sharrimin e binarëve dhe anieve të trasha në dërasa, diametri i volanteve është 1400-1500 mm, ehe këto mund të jenë vertikale ose horozontale
· Sharrë shirit me diametër volanti 1000-1050 mm për sharrimin e binarëve dhe dërrasave të trasha në dërrasa të holla. Këto sharra mund të jenë tek ose çift (dy makina paralel ndërmjet tyre për të rritur rendimentin). 
· Makina sharrë shirit të lehta ose sharra shirit zdrukthtarie me diametër 400-1000 mm shërbejnë për sharrimin e dërrasës në detaje me përmasa bruto, për sharrim me hark, për sharrim pllakash, kompensatë etj. 
· Në këtë grup bëjnë pjesë dhe sharrat trafore që shërbejnë për sharrime të brëndëshme
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Sharra shirit zdrukthtarie fig 4,2.1 a përdor instrument prerës në formë shiriti i cili është i dhëmbëzuar dhe lëviz duke u mbështjellë në dy volante. Volanti i sipërm 1 që shërben për mbajtjen dhe drejtimin e shirritit dhe volanti i poshtëm 12 që shërben për trasmetimin e forcës dhe vënien në lëvizje të shiritit. Volanti i poshtëm është montuar në boshtin kryesor të makinës, ose mer lë vizjet nga  pulexha e transmesionit 8, nëpërmjet rripave të transmesionit. Volanti i sipërmë është prej çeliku ose duralumini, për të qënë më i lëhtë ose më i qëndrueshëm. Lëviz vertikalisht për të siguruar shtrëngimin e shiritit me pajisjen shtrënguese 3, ose lirimin e tij kur ndrojmë shiritin prerës. Qëndrueshmëria arrihet duke rregulluar pjerësinë e boshtit  të volantit të sipërm. Qëndrueshmëria e shiritit në pjesën e prerjes bëhet me anë të drejtuesve të sipërm 4 , që lëviz në drejtim vertikal, dhe fiksohen në lartësinë e duhur në bokull me vidhë. Drejtuesja e sipërme pajiset me një cilindër mbështetës që nuk lejon daljen e shiritit nga volanti.Drejtuesja e poshtëme nuk lëviz. Drejtueset vendosen për zvogëlimin e punës së shiritit.  Sharrimi i materialit drusor  bëhet duke e shtyrë me dorë drejt instrumentit prerës.Të dy volantet duhet të jenë me diametër të njëjtë dhe të veshur me kauçuk ose gomë fig. 4.2.1 (12) për fiksimin e shiritit që mos rrëshqasë mbrapa dhe të dëmtohet çaprazi. 
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Në bangon e makinës 7 është vendosur tapë, ku kalon shiriti 6, në një vrimë në formë trpezi.Tapa mban drejtimin e shiritit dhe ruan çaprazin. Mekanizmi i shtrëngimit të shiritit paraqitet më mirë në fig.4.2.1.d ku 2 është drejtuesja ku lëviz suporti i volantit të sipërmë, për shtrëngim në pozicionin e duhur nëpërmjet vidhës 3. Në fig 4.2.1 e paraqitet volanti i poshtëm ku 1është drejtuesja e poshtëme poshtë bagos, 2 furçë  pë r pastrim të  shiritit nza pluhurat,  3 volanti, Në fig 4.2.1. b janë paraqitur drejtuesit e shiritit prerës që kanë pajisje shtrënguese mbi të cilat vendosen  tapa prej druri fletor të fortë, ose materiale të tjera të qëndrueshme ndaj nxehtësisë dhe fërkmit. Përdoren për drejtim dhe çift cilindrash  prej metali të veshur me kauçuk,fig 4.2.2 h,l. Distanca ndërmjet sipërfaqeve të drejtuesve është 0,6-1mm më e madhe se trashësia e shiritit. Gjatë sharrimit, drejtuesit nuk duhet të takohen me drurin. Meqë drejtuesit konsumohen dhe shpesh duhet bërë rregjistimi i tyre është mirë të përdoren drejtues aerodinamikë. Makina pajiset me dispozitivë mbrojtës 13,  fig 4.2.1.a. Për sharrim të drejtë përdoren skuadra drejtuese të makinës 9, fig.4.2.1.a.  Për sharrim në vijë të drejtë mund të aplikohen pajisje për mekanizimin e avancit. 
Sharrë shirit horizontale, fig. 4.2.2.1 e përbërë nga volantet 2 dhe 3, shiriti prerës 1, kareli 5, Shina me mekanizmat përkatës për lëvizjen vertikale të sharrës, në vartësi të trashësisë së materialit që do presim. 
Makina trafore. Për të bërë sharrime me këtë makinë hapen, në fillim mbi materialin drunor, vrima me trapano në vëndin ku do të hyjë sharra trafore, pastaj kryhet sharrimi sipas vizatimit të bërë mbi të. Makina ka bango të rrotullueshme dhe pajisje për fiksimin dhe shtrëngimin e sharrës. fig 4.2.3 d.
Tabela me 4.2.2. Karakteristikat teknike të disa tip sharash shirit zdrukthtarie  
	Emërtimi
	Tipi

	
	LS40-1
	LS80-4
	LS80-6
	LP100

	Lartësia max. e sharrimit mm
	400
	800
	400
	600

	Përmasat e bangos
	560  . 630
	1000 . 1000
	1000 . 1000
	1000 . 1000

	Numri I rrot.të volantit në min
	1430
	970
	950, 720
	720

	Fuqia e instaluar në kë
	2,2
	5,5
	5,5
	7,6

	Masa në ton e makinës
	0,34
	1
	1,3
	4,5


4.2.3 Punimet me makinat sharrë shirit

Proçese pune që kryhen me sharrë shirit janë sharrimi në gjatësi sipas vijës së shënuar fig. 4.2.3 c,  kur dërrasa nuk ka brinjë të drejta për tu mbështetur në skuadërën e sharrës. Në të njëjtën kohë bëhet eleminimi i brinjës së përkulur nga ana e blanës. Kur kemi dërrasa të shformuara, këshillohen të priten në dy ose tre pjesë. [image: image108.jpg]
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Më poshtë është paraqitur sharimi për detale në vijë të pjerrët fig. 4.2.3 a skuadra ka lëvizur, kundrejt boshtit të bangos, me këndin e kërkuar.  Kemi sharrim të lakuar mbi vijën e shënuar më parë ose me shabllon të fiksuar mbi materialin drunor, sa më e vogël të jetë rrezja e lakimit të detalit, aq më i ngushtë duhet të jetë shiriti, fig 4.2.3 b. Në fig 4.2.3. d jepet mënyra e punimit në trafore. 
Përgatitja për punë e shiritit nis me kontrollin e operacioneve të mirmbajtjes së shiritit prerës. Dhëmbët e shiritit duhet të qëndrojnë jashtë volanteve, që mos dëmtohet çaprazi gjatë rrotullimit  fig. 4.2.1 d (1). Rrotullohet me  me lehtësi volanti për të parë çentrimin e shiritit në të . 
4.3 Makinat sharrë rrethore (disk) ndërtimi dhe funksionimi. 
4.3.1 Makinat sharrë rrethore ( disk) për sharrim në gjatësi.
Sipas përdorimit i ndajmë në tre grupe kryesore:
1. Për sharrim  gjatësor

2. Për sharrim tërthor

3. Për formatizim
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Sharrat rrethore (disk) për sharrim së gjati ndahen në dy grupe: shara me avanc me dorë fig.4.3.1 a, janë të thjeshta nga pikpamja e ndërtimit, përdoren  për prerje gjatësore, tërthore, me kënd, prerje pllakash, bërje thitha etj, quhen (universale). Përbëhet nga disku prerës 2 i cili është fiksuar në një aks dhe merr lëvizjet nga elektromotori  7 nëpërmjet sistemit të transmesionit. Mbulesa e diskut 1, bango e punës 3, mekanizmi i uljes dhe ngritjes së diskut mbi bango 4, skuadëra 8 për sharrim gjatësor dhe mekanizmi 5 per rregullimin e saj. Të gjitha pjesët janë vendosur në trupin e makinës 6.   
Në fig 4.3.1. b. është paraqitur skema e sharrës rrethore me karrel, 12 pranë diskut 2 me mbulesë 1 dhe thikën ndarëse 9, për të siguruar punë të rregullt. Skuadra 8 vendoset mbi bangon e makinës, paralel me diskun prerës dhe lëviz majtas e djathtas duke u fiksuar sipas gjërësisë së detalit që do pritet. Skuadra 10 për shkurtim me mbështetsen e lëvizëshme 11. 
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sharra me avanc mekanik me një dhe shumë disqe përdoren për sharrim së gjati të dërrasave dhe kanë prodhimari të lartë, janë më pak të rezikshme dhe nuk kërkojnë forcë të madhe fizike. Në fig.4.3.2 janë paraqitur skema me tipe të ndryshme: a) me një disk të vendosur në pjesën e sipërme, b) me shumë disqe në pjesën e sipërme, c) me dy zinxhirë transportues, d) me një disk të vendosu)r në pjesën e poshtë. Zinxhiri transportues 1 me hallka në formë pllakash, vihet në lëvizje nga yllëza aktive 2, që lëviz sipas drejtueses 3, e cila siguron sharrim në vijë të drejtë fig a. Për të siguruar shtrirjen e drejtë të materialit mbi sipërfaqen e zinxhirit transportues, shërbejnë rulat presues 7. Që të sigurohet sharrimi i plotë dhëmbët e poshtëm  të sharrës disk futen në kanalin gjatësor të zinxhirit. Mbas diskut prerës vendoset thika ndarëse 8, përpara tij ndodhen kthetrat 9, për moskthimin mbrapa të materialit drusor që po pritet. Në brinjë dërrasa mbështetet në skuadrën 10. Makinat me shumë disqe, të vendosur në pjesën e sipërme, e kanë transportuesin me zinxhir në pjesën poshtë diskut prerës pak të përkulur fig.b ose të ndërtuar me transportues fig c, që lejon prerjen e plotë të drurit pa takuar me transportuesin. Në makinën  me një disk të vendosur në pjesën e poshtëme, zinxhiri transportues bëhet nga dy pjesë që janë paralele ndërmjet tyre fig c
4.3.2 Proçese pune që kryhen në sharrat rrethore (disk) dhe përgatitja për punë. [image: image115.jpg]
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Para fillimit të punës kontrollohet gjëndja e diskut, fiksimi i rregullt në bosht. Dalja e dhëmbëve h, në makinat me vendosje poshtë bangos të diskut, është 10 mm më shumë se lartësia e sharrimit Në rast të kundërt (h) 3-5 mm, fig 4.3.3.2 a,b. Në makinat me shumë disqe, duhet të jenë të të njëjtit diametër dhe trashësie. Midis tyre vendosen unaza me trashësi të njëjtë me gjërësinë e detalit. Mbasi kontrollohet horizontaliteti i boshtit, bangos së makinës, qëndërzimi i diskut, punimi i mekanizmit të avancit, dhe punimi i makinës në boshllëk. Bëhet kontrolli në punë duke prerë disa detale për të vërtetuar saktësinë dhe cilësinë e prerjes. 
Mënyra e punimit fig 4.3.3.3  a,b janë paraqitur anomali gjatë punës për pozicion jo të mirë të skuadrës që sjellin prerje jo të pastër dhe sipas standatit.   
4.3.3 Makina sharrë rrethore (disk) për sharrim tërthor
4.3.3.1 Makina sharrë për shkurtim, ballancë me lëvizje në vijë të drejtë, 
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Makinat sharrë disk për sharrim tërthor i ndajmë me lëvizje të grupit të instrumentit prerës dhe pa lëvizje të tij. 
Sharra rrethore për shkurtim shërbejnë për prerjen e dërrasave në drejtim pingul me fibrat. Shkurtimi bëhet në kënd të drejtë kundrejt boshtit gjatësor të dërrasës. Një makinë ballancë e thjeshtë është paraqitur në fig 4.3.4 b. Me dorezën 3 në të cilën ndodhet çelësi, lëvizim përpara diskun 2 që është montuar në boshtin e elektromotorit 1, prej të cilit mer lëvizjet rrotulluese. Mbas prerjes, për të çuar diskun në vënd lëshohet doreza dhe elektromotori shërben si kondrapeshë. Ka dhe sharra  me lëvizje në vijë të drejtë. 
4.3.3.2 Sharra rethore për shkurtim me dy, tre disqe dhe formatizim
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Sharra rethore për shkurtim me dy dhe tre disqe përdoret kur seria e punimeve është e madhe dhe për të shkurtuar dërrasa në gjatësi fikse. Kanë saktësi të lartë prerjeje prodhimtari të madhe.  Mund të punojnë me avanc me dorë, me karel ose me ushqim mekanik, fig 4.3.4 f përbëhet nga dy disqet 2 për sharrimin gjatësor të pllakës,  disku 3 për prerje tërthore të saj, i  fiksuar në  aksin e elektromotorit dhe lë viz në drejtuesen  4.  Materiali që përpunohet 1 mbështetet në dy traversat 6 dhe shkon drejt disqeve me ndihmën e dy zinxhirave.
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Makina  sharrë disk për sharrim format. Përbëhen nga katër disqe prerës, zakonisht vendosen në linjat teknollogjike të prodhimit të pllakave, për skuadrimin e tyre, vendosen në fomën e gërmës L. Njëra makinë për sharrim në drejtim gjatësor të pllakës, tjetra për sharrim tërthor. Në fig 4.3.4 c   është paraqitur sharra me skuadrim me dy hyrje me shumë disqe 1. Sharra për sharrim gjatësor, 2,3 sharra disk për sharrim tërthor, 4. Konvejer me rula.
Tabela 4.3.5    Karakteristika  për sharrat disk për formatizim ( skuadrim)
	Emërtimi
	                                                             Tipi

	
	CF 3
	CT 3F1
	CT 4-  F
	CTMF

	Përmasat e materialit L, b, h
	2500, 1200, 90
	3500, 1850, 50
	3750, 1850, 50
	3700, 1850, 60

	Avanci m/min
	10,4
	4 - 25
	6,5 -12,5
	12,5

	N. rrot/minutë
	3000
	3000
	6000
	2900

	Diametri i diskut
	400 mm
	400 mm
	400 mm
	400 mm

	Numri i sharrave
	4
	3
	4
	7

	Fuqia  kë
	23.8
	14.2
	18.2
	20.5

	Masa në ton
	7.5
	7.3
	10.4
	18


4.3.3.3. Proceset e punës dhe mënyra e punimit në sharrat rrethore për shkurtim. 

Proçeset kryesore janë shkurtimi i detaleve, dërrasave apo pllakave të ndryshme prej druri.  Në sharrat pendul bëhet shkurtimi në gjatësi të një ose dy dhe më shumë detaleve. Mbas kontrollit të diskut për parametrat dhe shërbimet ndaj tij, bëhet montimi  në bosht, kontrollohet vendosja e detalit në bangon e makinës duke u puthitur me vizoren e shkallëzuar. Pritet njëra kokë e detalit dhe kontrollohet me [image: image120.jpg]


skuadër për prerje pingule ose jo fig. 4.3.6 b. Në vizore vendosen mbështetëse, për drejtimin e dërrasës dhe caktimin e vëndit të shkurtimit. Mbështetëset ulen dhe ngrihen nga punëtori që bën prerjen. Më të përdorshme janë mbështetset me susta për lehtësim të punës. Sharra disk tërhiqet gjatë prerjes pa u ndalur me shpejtësi 5-6 m/min deri në prerjen e plotë të detalit. 
 4.3.3.4 Organizimi i vendit të punës
Në  skemat më poshtë të fig 4.3.7 , a, b paraqitet organizimi i vëndit të punës në makinat sharrë rrethore (disk), ku 1 stiva me material të pa punuar, 2 stiva me material të punuar, 3 makina, 4 puntori kryesor, 5 puntori ndihmës. 
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Prodhimtaria e makinave sharrë
      Prodhimtaria për makinat sharrë llogaritet me formulat e më poshtëme, në të cilat janë përmbledhur faktorët kryesorë që ndikojnë në të.  Për sharrën shirit zdrukthtare  përdoret formula (1),  ku  (A) prodhimtaria e makinës në copë, (T) koha e turnit në minutë, (n) numri i detaleve që marrim nga një dërasë, (K) koefiçienti i shfrytëzimit të makinës, (k) koefiçienti i shfrytëzimit të kohës së punës, (t) koha në sekonda e prerjes së një detail duke futur gjithë operacionet. Për sharrë rrethore, sharrim gjatësor, me avanc mekanik formula (2). (U) avanci sipas pasaportës në makinë ( l ) gjatësia e detalit në m, dhe (m ) numri i prerjeve në detal. Për sharrë rrethore, për shkurtim, me avanc mekanik formula (3) (L) distanca ndërmjet mbështetëseve të konvejerit.
A[image: image2.png]In K&




  copë/ turn  ( 1) ,   A =   [image: image4.png]T UKE
T



  copë/ turn (2),      A =   [image: image6.png]TUK &



 copë/turn ( 3) 
Tema 5. Instrumenta prerës së sharrimit
5.1.1 Shiriti prerës.
Shiriti prerës përbëhet prej çeliku special të cilësisë së lartë. Karakteristikat kryesore janë gjatësia (L) e cila varet nga lloji i makinës fig 5.1.1.a, diametri i volanteve dhe distanca ndërmjet boshtit të volanteve. 
[image: image125.jpg]fig.4.3.4c



Gjërësia (b)varet nga gjërësia e volanteve të sharrës dhe nga puna që do kryejë makina, Trashësia (S) lidhet me tensionet që ndodhin gjatë proçesit të sharrimit si forca cenrifugale, përkulja e shiritit në volant, shtrëngimi i sharrës dhe rezistencat e prerjes. Shuma e këtyre nuk duhet të jetë më e madhe se tensionet e lejueshme. Kështu që trashësia e shiritit  zgjidhet në vartësi të fortësisë së tij, diametrit të volanteve dhe shkon S =( 0,001-0,0007)Dv , . Profili i dhëmbëve është i ndryshëm në varësi të llojit të sharrimit. Në figuren 5.1.1 b  janë paraqitur profile të dhëmbëve të shiritit.  Hapi i dhëmbëve t  këndi i gjoksit (g) , këndi i mprehjes (B)  dhe këndi i shpinës (a) 
5.2.Karakteristikat dhe përdorimi i instrumentave prerës së sharrës rrethore disk.  
5.2.1  Disqet  rrethore karakteristikat  

[image: image126.jpg]fig.4.2.3. d
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Instrumentat janë rrethorë të dhëmbëzuar në periferi, prej çeliku dhe karakterizohen nga këto parametra: diametri i jashtëm (1) shënohet D, i vrimës (2) dhe trashësia e sharrrës S. Sipas formës së seksionit tërthor disqet mund të jenë të ndryshëm. Në përgjithësi përdoren sharra me diametër fillestar të vogël, kjo sjell zvogëlimin e fuqisë prerëse dhe rritje të cilësisë, kanali i sharrimit është më i ngushtë që çon në kursim të lëndës së drurit. Diametri i diskut përcakton trashësinë e materialit që pritet.  Në fig 5.1.2  a dhe b jepen katër  lloje profilesh të dhëmbëve të sharrave disk. Për halorët përdoret profile i dytë për fletorët tre profilet e tjera . Hapi i dhëmbit llogaritet me formulën t = (8…18)S,  lartësia h =(0,5)t, rrezja e rrumbullakimit r = (0,2) t. Numri I dhëmbëve  z= (0,18…0,31)[image: image8.png]


 . Sa më i madh të jetë numri i dhëmbëve, aq më e pastër del 
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sipërfaqja e punuar. 

Sharrat, fig 5.1.2 b, me dhëmbë prej elementë lidhjesh të forta, kanë jetëgjatësi të madhe, përdoren për pllaka druri të ngjitura dhe të presuara. Në trupin e tyre lihen disa hapësira apo kanale të formave të ndryshme, të cilat mënjanojnë tensionimin e tyre.
5.3 Rregullat e mbrojtjes gjatë punës në makinat e sharrimit
5.3.1Kujdesi gjatë punës në makinat sharrë shirit dhe sharrë cirkulare.

· Nuk lejohet që  të  kryhen shë rbime pë r makinë n kur ajo është në punë,
· Nuk lejohet punimi i detaleve më të shkurtër se ato që lejon makina

· Nuk duhet të mbështetemi në bangon e makinës gjatë punës

· Instrumenti  i mirë mbajtur, të fiksohet mirë, të jetë i pajisur me mbrojtëse, të ketë thikë ndarëse

· Të ketë pajisje për mos lejuar kthim mbrapa të detalit

· Për sharrim detalesh të shkurtra të përdoren shtytësa.
Tema 6. Makina plan drejtuese 
6.1.1 Njohuri për makinat e zdrukthimit
Makina plan drejtuese bën pjesë në makinat e zdrukthimit në të cilat bëhet përpunimi i detaleve për të dhënë në seksion të tij përmasa preçize. Në vartësi të proçesit teknollogjik këto makina klasifikohen si më poshtë: 

1. Makina plan-drejtuese

2. Makina nxjerrje në trashësi ose grosecë
3. Makina strugimi për katër faqe

4. Makina rrashinimi.

 Makina plan drejtuese shërben për të drejtuar si rregull një faqe dhe një brinjë të detalit, . Makina grosecë apo e nxjerrjes në trashësi shërben për të drejtuar faqen dhe brinjën tjetër, mbasi ka kaluar në plan dhe për të realizuar përmasat në trashësi të  detalit sipas standartit. Makina e strugimit me katër faqe shërben për të kryer në të njëjtën kohë përpunimet e katër faqeve, për të dhënë përmasat e duhura në seksion detalit, në disa raste për të dhënë dhe profilin që duam. Makinat e rrashinimit shërbejnë për të hequr një shtresë të hollë materiali nga detali.  
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6.1.2 Makina plan drejtuese. Makina plan përbëhet nga trupi prej gize i cili shërben për mbajtjen e të gjitha pjesëve të makinës. Karakterizohet nga madhësia e bangove dhe tipi i trupit të tyre. Në  makinën plan me avanc me dorë fig. 6.1.1. Gjërësia e bangos varet nga gjë rë sia e pë rpunimit, dhe përbëhet nga dy pjesë. Pjesa e përparme e bangos 4 është më e gjatë, shërben për drejtimin e detalit dhe nga gjatësia e saj varet saktë sia e punimit. Në  gojë n  e punës  7  del pjesa e boshtit thikëmbajtës që  bërn rregjistrimin e trashësisë së shtresës që do hiqet dhe është 10-20 mm mbi gjë rë sinë  e bangos.. Ngritja dhe ulja e bangos bëhet me dorezë n 6. Pjesa e parë e bangos 5 rregjistrohet në lartësi me nivelin e tehut të thikave,  skuadra e drejtimit 2. e cila fiksohet zakonisht në bangon e përparme me gjysmën e gjatësisë së saj dhe kalon në bangon e pasme me pjesën tjetër, mund të rregjistrohet sipas një këndi të caktuar me ndihmën e dorezave 1. Pjesa tjetër e hyrjes së bangos vendoset në nivel më poshtë. Në pjesët e bangos afër boshtit thikëmbajtës,  për të evituar thyerjen e anëve të tyre, për zvogëlimin e gojës së makinës në funksion të trashësisë së zdrukthimit dhe për shmangien e aksidenteve vendoset nga një shirit çeliku i fortë (buzë) 2. fig. 6.1.1 b. Në  boshtin thikëmbajtës mund të vendosen 2,3,4,6 edhe më shumë thika dhe sipër tij vendoset mbrojtësja 3. Trupi përbëhet prej gize dhe shërben për mbajtjen e të gjitha pjesëve të makinës. Në fig 6.1.1 a jepen   mekanizmat e uljes dhe ngritjes së bangove a) me dy çifte drejtuese të  pjerrta, b) me një çift drejtues, c) me eksentrik. Në fig 6.1.1 bb është paraqitur një makinë e kombinuar plan dhe sharrë rrethore në trupin 6 të saj janë vendosur bangot e punës të planit 4 dhe të sharrës 5. Boshti thikëmbajtës i planit 1, disku rrethor prerës i sharrës 2, kareli 3 i diskut dhe të gjitha mekanizmat e tjera si te makinat më lart. 
6.1.4 Makina plan me avanc mekanik janë të ndryshme në funksion të mekanizmit të avancimit të materialit drunor. Në figurën 6.1.2  janë paraqitur pajisje  të posaçme që shërbejnë për avancimin mekanik të pjesëve të drurit gjatë punës. Mekanizmi i avancit me rula ose me zinxhirë që vendoset mbi bangon e pasme  a,b. nuk mund të kryejë platësisht rolin e mekanizmit të avancit, mbasi fillimisht shtytja bëhet me dorë deri sa mekanizmi i avancit të kapi detalin. Mekanizmi i avancit me rula, c, d. u, i kombinuar me rula dhe zinxhir transmetues f dhe vetëm me me zinxhir transportues e, g, j. krijon mundësinë e shmangies së punës së lodhshme për shtytjen dhe presimin e detalit me dorë mbi makinë. Në makinat me avanc mekanik me zinxhirë, presimin e detalit,  gjatë kalimit në to, e luajnë kunjat me susta. Mekanizmat e avancit pëdoren për drejtimin e detaleve me trashësi mbi 25 mm. Për dërrasat e holla, që të ruajmë saktësinë e punimit përdoren makinat me avanc me dorë. Kur detalet janë të përkulura përdoren konvejer me shtytje ose me shtrëngim me vakum fig 6.1.2 a pozicioni i vakumit realizohet me anën e pompës së vakumit nëpërmjet të çarave që ka bango e punës. Në tabelën 6.1.4 janë dhënë karakteristika të makinave plan 
Tabela 6.1.4 
	       Tipi
	Përdorimi Planosje
	                                                        Parametrat

	
	
	Gjërësia e materialit
	Rrot/min të boshtit
	Numri i
boshteve
	Avanci 
m/min
	Fuqia kë

	Me avanc dore 
	detale mobilje.etj
	200
	5000-7000
	1
	Me dorë
	1,7 - 2

	Me avanc dore 
	Për dërrasë,binarë
	400
	5000-7000
	1
	Me dorë
	2,8 -  3,4

	Me avanc dore 
	pllaka,
	600
	5000-7000
	1
	Me dorë
	4,5 – 5,6

	Me avanc dore 
	Prodhime seri,
	800
	5000-7000
	1
	Me dorë
	4,5 – 5,6

	Aavnc mekanik 
	
	600
	  500-5700
	1
	24
	12 -15

	Avanc mekanik 
	Ne një kohë dy faqe
	600
	  500-5700
	2
	24
	       18


6.2. Puna me makinën plan drejtuese 

6.2.1 Përgatitja për punë dhe mënyra e punimit në makinën plan
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Para fillimit të punës kontrollohet gadishmëria e makinës për punë. Skuadra drejtuese vendoset pingul me boshtin thikëmbajtës, goja e makinës duhet të jetë e pastër pa mbeturina druri. Sipërfaqja e dy pjesëve të bangës të makinës duhet të jetë horizontale. Thikat duhet të jenë të mprehura mirë ,të çentrohen dhe fiksohen fort  me boshtin thikëmbajtës. Dalja e tehut të thikës mbi pjesën e parë të bangos nuk duhet të kalojë 2 mm. Është shumë e rëndësishme vendosja e tehut të thikës në të njëjtin nivel me sipërfaqen e bangos së pasme, sepse nga kjo varet cilësia e punës dhe evitimi i aksidenteve.Thikat duhet të ndrohen në çdo katër orë pune. Detali bruto vendoset në bangon e përparme të makinës dhe shtrëngohet me dorën e majtë, dora e djathtë mbështetet në ballin e detalit, duke e shtyrë atë drejt boshtit të thikave, fig 6.2.1 b. Pasi koka e parë e detalit kalon boshtin e thikave dhe mbështetet në bangon e pasme, detai shtrëngohet me dorën e majtë pas boshtit të thikave deri në fund të përpunimit. Kur detali është i përdredhur, gjatë punës duhet mbajtur në drejtim të caktuar, derisa  të kalohet gjithë gjatësia e tij, fig. 6.2.2, a. Kur detali ka fibra të pjerrta(kondra) b dhe d, Kalimi i detalit në makinë duhet të bëhet sipas drejtimit të fibrave, mbasi kalimi në drejtim të kundërt me fibrat sjell shkëputjen e tyre c dhe d. Gjatë punimit të një detali në fillim bëhet planisja e faqes më të gjërë, pastaj planisja në brinjë  e. Në figurën g tregohet punimi me kënd i brinjës së detalit gjatë gjithë gjatësisë,  si rezultat i kthimit të skuadrës me një kënd më të madh se 900.Për të bërë  profilime në brinjë dhe në sipërfaqe të detaleve, në gjithë gjërësinë e tij, në boshtin thikë mbajtës vendosen thika sipas profilit që do bëhen. Numri i kalimeve, të detaleve, në makinën plan varet nga madhësia e përkuljes së detalit, pastërtia e sipërfaqes dhe nga madhësia e daljes së thikës nga boshti thikëmbajtës.
6.2.2. Proçeset e punës dhe faktorët që ndikojnë në prodhimtarinë e makinës plan

Proçeset kryesore që kryhen në makinën plan janë:

1. Drejtimi i njërës faqe të detalit

2. Drejtimi i njërës brinjë të detalit

3. Drejtimi i faqes së dytë të detalit

4. Drejtimi i brinjës së dytë të detalit

5. Drejtimi i brinjës nën një kënd të caktuar
Sa më i madh të jetë numri i thikave dhe i rrotullimeve aq më e pastër del sipërfaqja e planosjes.
Prodhimtaria e makinës Varet nga disa faktorëtë të cilat janë përmbledhur në formulën më poshtë.
A =  U . T . K . k   

 (A) prodhimtaria e makinës në copë, (T) koha e turnit në minutë,  (K) koefiçienti I shfrytëzimit të makinës, (k) koefiçienti I shfrytëzimit të kohës së punës, (U) avanci sipas pasaportës në makinë m/min
Tema 7. Instrumenta prerës të zdrukthimit
 7.1.1 Njohuri të përgjithshme

Thikat kanë formë pllake me teh prerës të drejtë. Ato fiksohen në suporte speciale në boshtin thikëmbajtës. Thikat e planit shërbejnë për të përpunuar sipërfaqen e detalit,  pastrimin e sipërfaqes së detalit, funksion pastrami kryejnë dhe thikat e drejta të frezës. Megjithë ngjashmërisë seicila ka specifikën e saj  në teknollogjinë e përgatitjes, operacionin që kryen dhe mirëmbajtjen. Thikat sipas tipit kushteve të punës, parametrave dhe mënyrës së mirëmbajtjes së tyre i ndajmë:

· Thika të tornos

· Thika për pastrim  (rrashinim)

· Thika të planit dhe grosecës 
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7.1.2 Thikat e makinës plan

Në fig 7.1.1 janë paraqitur tipe thikash të makinave të zdrukthimit. Gjatësia e thikave varet nga tipi i makinës dhe kushtet e punës, gjërësia  varet nga diametri dhe konstuksioni i boshtit thikëmbajtës. Thikat e holla përgatiten komplet prej çeliku instrumental, me trashësi 3 mm, Thikat e trasha  përgatien prej dy shtresa çeliku, trupi prej çeliku të zakonshëm me pak karbon, pjesa prerëse prej çeliku instrumental special. Trashësia e tyre është 8 -10 mm, Madhësitë e këndeve varen nga lloji i çelikut, karakteri i prerjes, konstruksioni i boshtit të thikave, lloji i drurit që do punohet, fortësia  dhe lagështia e tij. Vlerat e këndit të prerjes (ð), në vartësi të llojit dhe lagështirës së drurit janë paraqitur në tabelën 7.1.2. Tabela 7.1.2
	           Lloji
	Madhësi e këndit të perjes (ð), në vartësi të lagështirës së drurit në gradë

	
	        I tharë
	I tharë në natyrë
	        I lagët
	I porsa prerë

	       Pishë
	        70 - 75
	        65 - 70
	         55 - 67
	         55 - 62

	       Bredh
	        72 - 81
	        67 - 72
	         63 - 72
	         62 - 66

	        Lis
	        81 - 86
	        77 - 81
	          72 -77
	         72 - 77


7.2. Boshti thikëmbajtës.

7.2.1 Konstruksioni i boshtit thikëmbajtës. 
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Konstruksioni i boshtit thikëmbajtës varet nga tipi i makinës, numri i thikave dhe mënyrës së fiksimit të tyre në të. Përgatitet prej çeliku, ndërtohet me kanale, që në brëndësi zgjerohen për vendosjen e thikave dhe pajisjeve shtrënguese. Mbështetet në trupin e makinës mbi kuzhineta të vendosura në suporte, ose fiksohet në boshtin e makinës me kiavetë. Sipas formës në seksion boshtet i ndajmë: me seksion rrethor, me seksion katror përdoren radhë. Sot përdoren gjërësisht boshtet me seksion rrethor ku të fiksohen 4 - 12 por edhe 32 thika të holla, fig 7.2.1. Në figurë 1 është pulexho, 2 qafa e boshtit, 3 kushinete, 4 thika.
7.2.2 Fiksimi i thikave në boshtin thikëmbajtës. 

Për vendosjen e thikave duhet të kihet parasysh:

· fiksim të mirë në boshtin thikëmbajtës për të evituar lëvizjet gjatë punës.

· dalja e thikës mbi sipërfaqen e boshtit të jetë jo më shumë se 0,75 - 1 mm

· gjatë fiksimit të thikave në bosht, të gjitha vidat duhet të shtrëngohen mirë duke filluar nga mesi në anë.
· buzët e sipërme të thikave duhet të gjënden në të njëjtën sipërfaqe cilindrike.

Të gjitha thikat, kondrathikat, vidat e shtrë ngimit që vendosen në bosht duhet të kenë  masë të njëjtë dhe të  ekuilibruara për evitimin e vibrimeve që ndikojnë në uljen e cilësisë së punës dhe ndonjëherë në thyerjen e pjesëve të makinës. Në fig 6.1.1 b ështe paraqitur seksioni i një boshti thikëmbajtës dhe fikismin e thikave në të ku 3 është thika, 4 kondrathika, 5 vidë rregjistruese.

Kontrolli i vendosjes së thikave në boshtin thikëmbajtës bëhet me shabllone. Një i thjeshtë përbëhet prej druri të forte 2, i cili nga njëra anë mbështetet mbi sipërfaqen e bangos 1, së pasme të makinës, nga ana tjetër mbështetet mbi thikë.fig 7.2.3 a. Në rast se thikat janë vendosur mirë në boshtin 3 me niveluesin 7, gjatë rrotullimit të lehtë të tij me dorë, të gjitha pikat e tehut në gjatësinë e thikës, prekin lehtë sipërfaqen e shabllonit të vendosur sipër boshtit me thika. Kjo mëtodë kontrolli e ka saktësinë 0,08 - 0,14 mm. Për rritjen e saktësisë së kontrollit të vendosjes së thikës përdoren mënyra të tjera. Pajisja elektromanjetike bën kontrollin e vendosjes të thikave në aks me saktësi shumë të madhe.. 
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Agjencia Kombëtare e Arsimit, Formimit Profesional dhe Kualifikimeve


Sektori i Skeletkurrikulave dhe Standardeve të Trajnimit të Mësuesve në AFP








MATERIAL MESIMOR 





Në mbështetje të mësuesve të drejtimit/profilit mësimor 


PERPUNIM DRURI


Niveli I


NR. 2





Ky material mësimor i referohet:


Lëndës profesionale: “Veglat dhe makinat e përpunimit të drurit”, kl.10 (L-09-015-08).


Temave mësimore:


Bazat e përpunimit mekanik të drurit.


Veglat e thjeshta të dorës për përpunimin e drurit.  


Mjetet e mekanizuara të dorës për përpunimin e drurit. 


Makinat e sharrimit të drurit. 


Instrumenta prerës të sharrimit.


Makinat plan-drejtuese.  


Instrumenta prerës të zdrukthtimit.                                                        


                                                                                          


Përgatiti:


Flora Toska


Tiranë, 2014
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SHARRIMI








ZDRUGIMI











   FREZIMI 








    Veglat e thjeshta  të     dorës, sharrat 








Veglat e thjeshta të dorës, zdrukthet








Veglat e thjeshta të dorës, zdrukthe pature











  BIRIMI











 PASTRIMI








Veglat e thjeshta të  dorës, dalta, turjela 








Veglat e thjeshta të dores,rashina,


rrashpat, lima, shiriti zumparues








Mjete të mekanizuara të dorës, sharra elektrike








Mjete të mekanizuara të dorës, zdrukthe 








Mjete të mekanizuara të dorës, frezë elektrike portative





Mjete të mekanizuara të dorës, trapano





Mjete të mekanizuara të dorës, makine rrashinuese, zumparuese





Makina te sharrimit.


Instrumentat e sharrimit








Makina plan.


Thiat e planit
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