


Pérmbajtja:

I. Qéllimet e arsimit profesional né profilin “Makina metalpunuese”, niveli IIl i
Kornizésh Shqiptare té Kualifikimeve (KSHK), té drejtimit mésimor “Mekaniké”.

II. Profili profesional i nxénésve né pérfundim té arsimit profesional né profilin “Makina
metalpunuese”, niveli 111 i KSHK.
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3.

VI.

VII.

VIII.

Kérkesat e pranimit té nxénésve né arsimin profesional né profilin “Makina
metalpunuese”, niveli 111 i KSHK
Kompetencat e pérgjithshme té nxénésit né pérfundim té arsimit né profilin “Makina
metalpunuese”, niveli 111 i KSHK
Kompetencat profesionale t& nxénésit né pérfundim té arsimit né profilin “Makina
metalpunuese ”, niveli 111 i KSHK
Mundésité e punésimit dhe té arsimimit té métejshém né pérfundim té arsimit né né
profilin “Makina metalpunuese”, niveli 111 i KSHK
Plani mésimor pér profilin “Makina metalpunuese”, niveli 111 i KSHK.
Udhézime pér planin mésimor
Udhézime pér procesin mésimor.
Udhézime pér vlerésimin dhe provimet.

Té dhéna pér certifikatén qé fitohet né pérfundim té arsimit né profilin “Makina
metalpunuese”, niveli 111 i KSHK.

Programet e pérgjithshme té 1éndéve teorike profesionale.
Pérshkruesit e moduleve té praktikés profesionale té detyruar.

Pérshkruesit e moduleve té praktikés profesionale me zgjedhje té detyruar.
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I. Qéllimet e arsimit profesional né profilin “Makina metalpunuese”, niveli
11 i KSHK, té drejtimit “Mekanik”.

Qéllimi kryesor i arsimit profesional né profilin “Makina metalpunuese”, niveli II, t€ drejtimit

“Mekanik”, éshté “zhvillimi i personalitetit t€ nxénésve pér té jetuar né pérshtatje me botén

qé i rrethon dhe pérgatitja e tyre pér t’u punésuar né veprimtarité profesionale qé lidhen

drejtpérdrejt me pérdorimin e makinave metalpunuese. Pér té realizuar kété, shkolla
profesionale u krijon nxénésve:

— mundési té pérshtatshme pér té nxéné, pavarésisht nga gjinia, raca, besimi dhe aftésité;

— mundési pér té gjithé, pér té zhvilluar kompetencat profesionale, té bazuara né njohurité,
shprehité, géndrimet dhe vlerat, t¢ mjaftueshme pér té lehtésuar punésimin dhe
pérparimin drejt arsimit e formimit profesional té métejshém;

— mbéshtetje pér t’u njohur me rregullat e sigurimit teknik e t€ ruajtjes s€ mjedisit né
pérputhje me standardet ndérkombétare dhe pér t’i zbatuar ato me rreptési;

— mbéshtetje pér t’u njohur me teknologjité e proceset teknologjike bashkékohore e té
perspektivés, gé lidhen me kualifikimin profesional pérkatés;

— mbéshtetje pér té zhvilluar ndjenjén e disiplinés, kuriozitetin intelektual dhe profesional,
aftésité sipérmarrése, si dhe vlerat morale;

— mbéshtetje pér t’u zhvilluar psikologjikisht dhe fizikisht, pér t€ pérballuar véshtirésité qé
do té ndeshin gjaté veprimtarive té ardhshme profesionale;

— mbéshtetje pér té zhvilluar frymén e tolerancés dhe té mirébesimit népérmjet pérvojés sé
punés.

I1. Profili profesional i nxénésve né pérfundim té arsimit profesional né
profilin “Makina metalpunuese”, niveli 11 i KSHK

1. Kérkesat e pranimit té nxénésve né arsimin profesional né profilin “Makina
metalpunuese”, niveli 111 i KSHK

Né shkollat gé ofrojné arsimin profesional né profilin mésimor “Makina metalpunuese” niveli

I1, kané té drejté té regjistrohen té gjithé té rinjté gé:

- kan€ mbaruar arsimin profesional né drejtimin mésimor “Mekanik”, niveli Il i KSHK;

- jané té afté fizikisht dhe mendérisht t& pérballojné kérkesat e kétij niveli té arsimit
profesional.

- nése kané aftési té kufizuara, shkolla krijon kushte dhe pérshtat programin né pérputhje
me paaftésité gé shfaqin.

Né raste té vecanta kur kérkesat pér té ndjekur kété shkollim jané mé té larta se kapacitet

reale té kétyre shkollave, atéheré, MFE pérgatit udhézime té vecanta me kritere té posacme

pranimi pér kéto shkolla.

2. Kompetencat e pérgjithshme té nxénésve né pérfundim té arsimit né profilin
“Makina metalpunuese”, niveli 111 i KSHK

Né pérfundim té arsimit profesional né profilin profesional “Makina metalpunuese”, niveli 11l

I KSHK, nxénési do té zotérojé kéto kompetenca té pérgjithshme kryesore:

— Té komunikojé né ményré korrekte me shkrim e me gojé pér té shprehur mendimet e
ndjenjat e tij dhe pér té argumentuar opinionet pér ¢éshtje té ndryshme.

— Té& pérdoré burime dhe teknika té ndryshme té mbledhjes dhe té shfrytézimit té
informacioneve té nevojshme pér zhvillimin e tij personal dhe profesional.

<, .
A LAY
({77 J_//«f’—
==

3 g



— Té nxisé potencialin e tij té brendshém né kérkim té vazhdueshém pér zgjidhje té reja mé
efektive dhe mé efigente.

— Té& angazhohet fizikisht, mendérisht dhe emocionalisht né kryerjen e detyrave té
ndryshme né kontekstin profesional, personal dhe shogéror.

— Té respektojé rregullat dhe parimet e njé bashkéjetese demokratike né kontekstin e
integrimeve lokale, rajonale.

— Té manifestojé guxim dhe aftési sipérmarrése pér té ardhmen e tij.

— Té tregojé vetékontroll gjaté ushtrimit té veprimtarive té tij.

— T& organizojé drejt procesin e té nxénit té tij dhe té shfagé gadishmériné dhe vullnetin pér
té nxéné gjaté gjithé jetés.

— Té& respektojé parimet e punés né grup dhe té bashképunojé aktivisht né arritjen e
objektivave té pranuara.

— Té vlerésojé dhe vetvlerésojé nisur nga kritere té drejta si bazé pér té pérmirésuar dhe
guar mé tej arritjet e tij.

3. Kompetencat profesionale té nxénésit né pérfundim té arsimit né profilin mésimor
“Makina metalpunuese”, niveli 111 i KSHK.

Né pérfundim té arsimit profesional né profilin profesional “Makina metalpunuese”, niveli III
I KSHK, nxénési do té jeté i afté t&€ zhvillojé mé tej kompetencat profesionale té fituara né
nivelin Il t¢ KSHK, si dhe t€ ushtrojé kompetenca t€ tjera profesionale, si mé poshté:
- T& konceptoj€ planin pér hapjen e njé€ bisnesi t&€ vogél né veprimtarité profesionale té
punimeve me makina metalpunuese.
- T& kryejé llogaritje t€ thjeshta ekonomike g€ lidhen me veprimtarité profesionale
punimeve me makina metalpunuese.
- Té zbatojé standardet e profesionit.
- Té interpretojé dhe té pérgatité dokumentacionin teknik pér punime né makinat
metalpunuese.
- Té projektojé procesin teknologjit té€ prodhimit té detaleve me véshtirési mesatare me
makina metalpunuese.
- Té pérgatité vizatimet dhe skicat e punés sé detaleve gé prodhohen me makina
metalpunuese.
- Té pérzgjedhé materialet (copat) pér prodhimin e detaleve né makinat metalpunuese.
- Té pérzgjedhé pajisjet ndihmése pér prodhimin e detaleve né makinat metalpunuese.
- Té pérzgjedhé instrumentet prerése pér prodhimin e detaleve né makinat
metalpunuese.
- Té béjé kontrollin e saktésisé sé makinave metalprerése ( tornos, frezés, etj.)
- Té kryejé matje, kontrolle dhe shénime pér punimet né makinat metalpunuese.
- Te pérgatité pér puné dhe té rregullojé regjimet e punés né makinat metalpunuese.
- Té prodhojé detale metalike me pérdorimin e makinave tornuese té cilésisé 1T7 —
IT11.
- Té prodhojé detale metalike me pérdorimin e makinave frezuese té cilésisé IT7 —
IT11.
- Té prodhojé detale metalike me pérdorimin e makinave zdruguese té cilésisé IT7 —
IT11.
- Té prodhojé detale metalike me pérdorimin e makinave shpuese kolloné té cilésisé
IT7 - 1T11.
- Té prodhojé detale metalike me pérdorimin e makinave retifikuese té cilésisé IT7 —
IT11.
- Té prodhojé detale metalike me pérdorimin e makinave kthyese.
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Té prodhojé detale metalike me pérdorimin e makinave prerése.
Té tregojé kujdesin e duhur dhe té mirémbajé vendin e punés, veglat, pajisjet,
instrumentet dhe makinat metalpunuese.

Té komunikojé me etikén e duhur né kuadrin e veprimtarisé profesionale.

Té zbatojé rregullat e mbrojtjes né puné e té ruajtjes sé mjedisit.

4. Mundésité e punésimit dhe té arsimimit té métejshém né pérfundim té arsimit
profesional né profilin mésimor “Makina metalpunuese”, niveli 111 i KSHK.

Pérfundimi me sukses i arsimit profesional né profilin “Makina metalpunuese”, niveli III i
KSHK, e pajis nxénésin me certifikatén e punonjésit té kualifikuar né kété profil profesional.
Ky arsimim i jep mundési nxénésit t’i drejtohet tregut té punés né ndérmarrje, reparte dhe
servise té ndryshme gé kryejné punime dhe prodhime makina metalpunuese. Gjithashtu, me
pérvojé pune té métejshme, nxénési mund té vetépunésohet né kuadrin e njé biznesi
individual ose té krijojé bisnesin e tij né fushén e punimeve me makina metalpunuese

Me pérfundimin e kétij niveli, nxénési ka mundési pér vazhdimin e arsimimit né nivelin IV té
KSHK (teknik/manaxherial) t€ arsimit profesional (njévjecar) né drejtimin “Mekaniké”, pér
té fituar diplomén e “Maturés shtetérore profesionale”, me mundési pér vazhdimin e
studimeve universitare dhe pas té mesmes.

I11. Plani mésimor pér arsimin profesional né profilin mésimor “Makina
metalpunuese”, niveli 111 i KSHK

Plani mésimor pér profilin mésimor “Makina metalpunuese”, niveli 111 i

KSHK
Orét
Nr Kodi Léndét dhe modulet mésimore javore/
vjetore
Klasa 12
A. Léndét e pérgjithshme (Gjithsej) 8/9
(272/306)
1 Gjuhé shqipe 1
2 Letérsi 1
3 Gjuhé e huaj e paré 2
4 Gjuhé e huaj e dyté (me zgjedhje té liré) (1)
5 Matematiké 2
6 TIK 1
7 Edukim fizik, sporte, shéndet 1
B. Léndét profesionale (Gjithsej) 7 (238)
1 L-17-157-20 | Bazat e sipérmarrjes 2
2 L-04-254-19 | Makina metalpunuese 3
3 L-04-255-19 | Rezistencé materialesh 2
C. Module té detyruar té praktikés profesionale 12
(Gjithsej) (408)
1] M-04-768-19 | Punime né makinat tornuese - 2 51
2| M-04-769-19 | Punime né makinat frezuese - 2 51
3| M-04-770-19 | Punime né makinat zdruguese - 2 51
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41 M-04-771-19 | Punime né makinat e shpuese kolloné 51
5 M-04-772-19 | Punime né makinat retifikuese 51
6 M-04-773-19 | Punime né makinat prerése 36
7 M-04-774-19 | Punime né makinat kthyese 33
8 | M-04-1582-19 | Projekti i prodhimit té detalit me makina metalpunuese 84
D. Modulet e praktikés profesionale me zgjedhje té 3

detyruar (Gjithsej) (102)
1| M-04-776-19 | Punime né makinat barenuese 51
2| M-04-777-19 | Punime né makinat shpuese rrezore 51
3| M-04-778-19 | Punime né makinat kalandruese 51
4 1 M-04-1583-19 | Punimi i kremalierave té sakta né makinat frezuese 51
5| M-04-1584-19 | Punimi i kanaleve elikoidale né makinat frezuese 51

Gjithsej A+B+C+D 30/31

(1020/

1054)

IVV. Udhézime pér planin mésimor

Kohézgjatja e vitit shkollor éshté:

Né klasén 12, viti shkollor ka gjithsej 36 javé (34 javé mésimore + 2 javé provime)

Njé javé mésimore ka jo mé shumé se 32 oré mésimore (teorike dhe praktike).

Njé oré mésimore zgjat 45 minuta.

Kurrikuli i arsimit profesional n€ profilin “Makina metalpunuese”, niveli IIl i KSHK,

pérbéhet nga 4 grupe elementesh kurrikulare:

- Léndét e kulturés sé pérgjithshme, té pérbashkéta pér drejtimet e ndryshme té kétij niveli
(programet e detajuara té tyre jepen né njé dokument té vecanté t¢ MASR).

- Léndét e kulturés profesionale (programet e pérgjithéshme jané pjesé e kétij
skeletkurrikuli).

- Modulet e praktikave profesionale té detyruara (pérshkruesit e tyre jané pjesé e kétij
skeletkurrikuli).

- Modulet e praktikave profesionale me zgjedhje té detyruar (pérshkruesit e tyre jané pjesé
e kétij skeletkurrikuli).

Rekomandohet gé modulet e praktikés profesionale té realizohen né ndarje ditore 3 oréshe

ose 6 oréshe.

V. Udhézime pér procesin mésimor,

Mésuesit e léndéve teorike profesionale dhe instruktorét e moduleve té praktikave
profesionale duhet té pérzgjedhin dhe pérdorin forma dhe metoda mésimdhénieje té tilla qé té
nxisin maksimalisht té nxénit aktiv té nxénésve dhe té c¢ojné né krijimin te ta, té
kompetencave té punés, té plota dhe té géndrueshme.

E réndésishme éshté gé planifikimi i mésimdhénies té bazohet né njé proces analize
fillestare, i cili t& marré parasysh faktoré té tillé té réndésishém si, niveli i hyrjes sé nxénésve,
pérmbajtja e hollésishme e 1éndéve profesionale dhe e moduleve té praktikave profesionale té
parashikuara dhe shkalla e integrimit té tyre, objektivat konkreté gé do té arrihen, mundésité
reale gé ka shkolla pér realizimin e veprimtarive mésimore etj. Pér kété planifikim duhet njé
bashképunim i ngushté i té gjithé personelit mésimdhénés dhe drejtues té shkollés.

":_'. L L8
O




Elementi ky¢ pér arritjen e suksesit né njé proces té nxéni, &shté motivimi i nxénésve. Njohja
e vazhdueshme e nxénésve me shkallén e pérmbushjes sé objektivave nga ana e tyre pérbén
njé mekanizém té fugishém motivimi, i cili duhet té shihet me pérparési nga mésuesit.

Njé element tjetér gé ndihmon suksesin éshté integrimi i teorisé me praktikén e profesionit.
Parimi i “t€ nxénit duke béré” duhet t&€ gjejé vendin e duhur né€ procesin e t&€ mésuarit né
shkollat profesionale té profilit mésimor “Makina metalpunuese”, niveli IIl i KSHK.
Mésuesit dhe instruktorét duhet té pérdorin metoda té tilla té t€ mésuarit gé zhvillojné jo
vetém njohurité teorike, shkathtésité dhe shprehité praktike té nxénésve, por edhe géndrimet e
tyre ndaj jetés, punés dhe shoqérisé né pérgjithési. Puna né grup dhe Puna me projekte jané
dy nga format bazé té organizimit té mésimit (teorik ose praktik) pér té zhvilluar kompetencat
kyce, té nevojshme pér zgjidhjen e problemeve gé kané té b&jné me veprimtariné profesionale
né vecanti dhe jetén e profesionistit té ardhshém, né pérgjithési.

Njé parim tjetér gé duhet respektuar nga mésuesit dhe instruktorét éshté fakti gé té nxénit nuk
ndodh vetém né mjediset e shkollés, por edhe jashté tyre. Dhénia e detyrave dhe puna
kérkimore e pavarur e nxénésve ka njé ndikim té dukshém né formimin e tyre si profesionisté
té ardhshém té profilin profesional “Makina metalpunuese”.

Né rastin e nxénésve me aftési té kufizuara, mésuesit duhet té pérshtasin programet e l1éndéve
dhe pérshkruesit e moduleve né pérputhje me mundésité e tyre, si dhe té krijojné kushte pér
zbatimin e tyre.

V1. Udhézime pér vlerésimin dhe provimet.

Vlerésimi vjetor i nxénésve né léndét teorike profesionale dhe modulet e praktikave
profesionale béhet nga veté mésuesit dhe instruktorét pérkatés, me metoda dhe instrumente
vlerésimi té pérgatitura ose pérzgjedhura nga veté ata. Vlerésimi i nxénésve té béhet me nota
(4-10) si pér Iéndét teorike, ashtu edhe pér modulet praktike, si gjaté vitit, ashtu edhe né
provimet pérfundimtare.

Né pérfundim t€ klasés s€ 12-té, nxénési i arsimuar né profilin mésimor “Makina
metalpunuese”, niveli Il i KSHKI, i nénshtrohet provimeve t&€ méposhtme:

a) Provimi i teorisé profesionale té integruar;

b) Provimi i praktikés profesionale té integruar;

Né kéto provime ata vlerésohen pér shkallén e pérvetésimit té¢ kompetencave profesionale
(njohurive, shprehive, vlerave dhe géndrimeve), té nevojshme pér té punuar né veprimtari té
ndryshme profesionale gé operojné né fushén e makinave metalpunuese, dhe u jepet
certifikata né té cilén evidentohen notat pérfundimtare té léndéve teorike profesionale, té
moduleve té praktikés profesionale, té léndéve té pérgjithshme, si dhe rezultatet e dy
provimeve pérfundimtare té nivelit 11 t¢ KSHK.

VIlI. Té dhéna pér certifikatén gé fitohet né pérfundim té arsimit
profesional né profilin mésimor “Makina metalpunuese”, niveli 11l i KSHK

Me pérfundimin e suksesshém té arsimit profesional né profilin mésimor “Makina
metalpunuese”, niveli IIl i KSHK, shkolla profesionale e pajis nxénésin me Déftesén e
pérfundimit té kétij niveli si dhe me Certifikatén e aftésimit profesional, té cilat njihen né
territorin e Republikés sé Shqipérisé. Sipas modelit t¢ miratuar nga MFE, kéto déshmi
pérmbajné:

a) Té dhénat pér nxénésin, shkollén, vitin e pérfundimit, kualifikimin e fituar, etj.

b) Té dhéna pér rezulatet e arrritura nga nxénési:

- rezultatet né 1€ndét e pérgjithshme, 1éndét profesionale dhe modulet profesionale;

- rezultatet e dy provimeve pérfundimtare té Nivelit 111 t¢ KSHK.
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VIII. Programet e pérgjithshme té Iéndéve teorike profesionale.

1. Lénda “Bazat e sipérmarrjes” (L-17-157-20). Kl. 12 - 68 oré

Synimet e léndés “Bazat e sipérmarrjes”, kl. 12.

Né pérfundim t€ trajtimit té 1éndés “Bazat e sipérmarrjes”, kl.12, nxénésit duhet:

té pérshkruajné kuptimin, réndésiné dhe rolin e sipérmarrjes né kontektin individual dhe
shogéror

té pérshkruajné vecorité e sjelljes sipérmarrése té individéve

té analizojné aftésité dhe mundésité personale né kontektin e nismave sipérmarrése

té béjné vlerésimin e kérkesave, déshirave, mundésive dhe véshtirésive té tyre pér
karrierén e ardhéshme

té zbatojné procedurat pér zgjidhjen e problemeve dhe marrjen e vendimeve té duhura né
lidhje me to.

té mbajné géndrim Kritik dhe krijues ndaj zgjidhjeve té béra, sukseseve dhe déshtimeve té
mundshme

té pérshkruajné dhe zbatojné parimet e etikés sé komunikimit dhe negocimit né kontekste
té ndryshme jetésore

té pérshkruajné dhe zbatojné parimet e punés individuale dhe té punés né grup

té analizojné vecorité e gatishmérisé, iniciativés dhe motivimit né kontekste té ndryshme
jetésore

té tregojné pérgjegjési individuale dhe shogérore né kontekste té ndryshme jetésore

té planifikojné, sigurojné dhe pérdorin me efigiencé burimet e ndryshme si mjedisin,
burimet njerézore, paraté, kohén etj.

té pérshkruajné vecorité dhe kérkesat pér udhéhegjen e sipérmarrjeve té ndryshme

té pérshkruajné vecorité dhe impaktin e globalizimit, informacionit, mjedisit dixhital dhe
mediave sociale né shogériné e sotme dhe té sé ardhmes

té pérshkruajné vecorité e sipérmarrjes sé biznesit dhe té sipérmarrjes sociale

té pérshkruajné format e ndryshme té organizimit té sipérmarrjeve dhe karakteristikat e
tyre

té analizojné faktorét gé ndikojné né veprimtariné e sipérmarrjeve, té tillé si tregjet,
klientela, konkurenca, kostot etj.

té pérshkruajné mjedisin ligjor dhe fiskal té sipérmarrjeve

té pérshkruajné mérrédhéniet e punés né njé sipérmarrje.

Pérmbajtjet e pérgjithshme té 1éndés “Bazat e sipérmarrjes”, kl.12 - 68 oré

Tema 1 | Kuptimi, réndésia dhe roli i sipérmarrjes 3oré
Tema 2 | Aftésité dhe sjellja sipérmarrése 3oré
Tema 3 | Vetvlerésimi i potencialit personal 3oré
Tema 4 | Vlerésimi i kérkesave, déshirave, mundésive dhe véshtirésive 4 oré
Tema 5 | Zgjidhja e problemeve dhe vendimmarrja 4 oré
Tema 6 (?éir;](ilirrinn;ivlgritik dhe krijues ndaj zgjidhjeve té béra, sukseseve dhe 3 oré
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Tema 7 | Etika e komunikimit dhe negocimit 4 oré
Tema 8 | Puna individuale dhe puna né grup 4 oré
Tema 9 | Gatishméria, iniciativa dhe motivimi 3 oré
Tema 10 | Pérgjegjésia individuale dhe shogérore 3oré
Tema 11 | Menaxhimi efigient i burimeve 3 oré
Tema 12 | Aftésité udhéhegése né kontekstin e sipérmarrjes 3oré
Tema 13 | Globalizimi, informacioni, mjedisi dixhital dhe mediat sociale 5oré
Tema 14 | Sipérmarrja e biznesit dhe sipérmarrja sociale 3oré
Tema 15 | Format e organizimit té sipérmarrjeve Soré
Tema 16 | Konteksti i sipérmarrjeve, tregjet, klientela, konkurenca, kostot etj. 6 oré
Tema 17 | Mjedisi ligjor i sipérmarrjeve 5oré
Tema 18 | Marrédhéniet e punés 4 oré

2. Lénda “Makina metalpunuese”, (L-04-254-19). KI. 12 — 102 oré

Synimet e 1éndés “Makina metalpunuese”, kl. 12.

Né pérfundim té trajtimit t€ 1éndés “Makina metalpunuese”, klasa 12, nxénésit duhet:

Té pérshkruajné vecorité e procesit té€ prodhimit dhe atij teknologjik, ne makinat
metalprerése (frezuese, barenuese, zdruguese, retifikuese etj.).

Té pérshkruajné géllimin dhe ndértimin e makinave metalprerése (frezuese, barenuese,
zdruguese, retifikuese etj.).

Té pércaktojné grupin té cilit i pérkasin makinat e ndryshme metalprerése.

Té pérshkruajné gjeometriné e instrumentave té makinave metalprerése (frezuese,
barenuese, zdruguese, retifikuese etj.) dhe té tregojné ndikimin e tyre né procesin e
prerjes.

Té pérshkruajné regjimet e prerjes né makinat frezuese, barenuese, zdruguese, retifikuese
etj., si dhe ndikimin e tyre né procesin e prerjes.

Té pérshkruajné procesin e punimit té detaleve tipike né makinat zdruguese.

Té pérshkruajné procesin e punimit té detaleve tipike né makinat barenuese.

Té pérshkruajné procesin e punimit té detaleve tipike ne makinat frezuese.

Te pershkruajne procesin e punimit té detaleve tipike ne makinat retifikuese.

Té pershkruajne vecorite e procesit té punimit te terhegesit.

Té pérshkruajé vecorité e makinave metalprerése me drejtim té programuar numerik
CNC, epérsité e tyre né progesin e punimit mekanik té detaleve.

Té pércaktojné procedurén e punimit té njé detali té thjeshté duke pércaktuar instrumentat
prerése ge duhet te perdoren.

Pérmbajtjet e pérgjithshme té 1éndés “Makina metalpunuese”, kl. 12 — 102 oré

Tema 1l | Procesiizdrugimit, vecorite e tij. 1 oré
Tema 2 | Elementet e regjimit te prerjes né zdrugim. 3 oré
Tema 3 | Instrumentat prerese té zdrugimit, gjeometria e tyre. 3 oré
Tema 4 | Tipet e thikave zdruguese. 2 oré
Tema5 | Makinat zdruguese, llojet, ndértimi dhe kinematika e tyre. 3 oré
Tema 6 | Lloje punimi ne makinat zdruguese. 5 oré
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Tema 7 | Procesi i barenimit,vecorite e tij. 1 oré

Tema 8 | Makinat barenuese, ndertimi i tyre. 2 oré
Tema 9 | Instrumentat e barenimit, llojet e tyre. 2 oré
Tema 10 | Vendosja dhe shterngimi i detaleve ne bareno. 2 oré
Tema 11 | Lloje punimi ne makinat barenuese. 3 oré
Tema 12 | Procesi i punimit ne makinat terheqgese, vegorite e tij. 3oré
Tema 13 | Elementet e regjimeve te prerjes né makinat térheqgése. 3 oré
Tema 14 | Makinat terheqese, llojet e tyre. 2 oré
Tema 15 | Procesi i frezimit,vegorite e tij. 2 oré
Tema 16 | Makinat frezuese, llojet, ndertimi dhe kinematika e tyre. 4 oré
Tema 17 | Instrumentat frezues, klasifikimi dhe gjeometria e tyre. 4 oré
Tema 18 | Regjimet e prerjes ne procesin e frezimit. 3oré
Tema 19 | Kokat ndarese, ndertimi i tyre, ndarja e thjeshte dhe diferenciale. 4 oré
Tema 20 | Zbatime mbi ndarjen e thjeshte dhe diferenciale. 6 oré
Tema 21 Punime tipike gé realizi_ohen ne ma_kinat frezuesg (kana_let elikoidale, 10 oré
rrotat me dhémbé té drejté dhe té pjerrét, kremalierat etj.).
Tema 22 | Pérgatitja e makines frezuese pér pune. 4 oré
Tema 23 | Procesi retifikimit, vecorite e tij. 2 oré
Tema 24 | Makinat retifikuese, llojet, ndertimi dhe skema kinematike e tyre. 5 oré
Instrumentat prerese abrazive, ndértimi, llojet, klasifikimi dhe .
Tema 25 L 4 oré
zgjedhja.
Tema 26 | Regjimet e prerjes ne retifikim. 3oré
Tema 27 | Punime tipike ne makinat retifikuese. 4 oré
Tema 28 | Punime ne makinat speciale (makinat dhembe prerese etj.). 4 oré
Tema 29 Malfir_lat kthyese (piegatricet, kalandrat, bordatricet etj.). Punimet qé 3 oré
realiziohen.
Makinat prerése (sharrat mekanike, diskore, tranxhat, gérshérét By
Tema 30 . . . N . 3 oré
elektrike etj.). Punimet qé realizohen.
Tema 31 | Njohuri pér makinat me drejtim té programuar numerik CNC 2 oré

3. Lénda “Rezistencé materialesh”, (L-04-255-19). KI. 12 — 68 oré
e Synimet e léndés “Rezistencé materialesh”, kl. 12.

Né pérfundim té trajtimit té 1€ndés “Rezistencé materialesh”, klasa 12, nxénésit duhet:

- Té shpjegojné géllimin dhe réndésiné e 1éndés sé rezistences se materialeve.

- Té shpjegojné ¢'kuptojme me shprehjen “material i gendrueshem”

- Té shpjegojne pse nje problem i rezistences se materialeve me pare eshte problem i
statikes.

- Te shpjegojne pse disa parime te statikes nuk mund te zbatohen ne rezistencen e
materialeve.

- Té shpjegojné ¢'eshte trau ne rezistencen e materialeve.

- Té shpjegojné ¢'eshte tensioni ne rezistencen e materialeve.

- T& shpjegojné ¢’fare provash i behen materialeve dhe pse?

- Té shpjegojné ¢'eshte tensioni 1 lejuar, ¢’€shté koeficenti i sigurise dhe si zgjidhen ato.

- Té shpjegojné ¢'eshte terhegja dhe shtypja dhe cili eshte dallimi ndermjet tyre.

- Té shpjegojné ¢'kuptojme me gendrueshmeri ne terhegje dhe shtypje.
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Té interpretojné marrédhéniet ndérmjet zgjatimit, ngarkesés, seksionit dhe modulit té
elasticitetit.

T& béjné llogaritje te thjeshta te gendrueshmerise ne terhegje dhe né shtypje.

Té shpjegojne ¢'eshte prerja dhe gendrueshmeria ne prerje.

Té bejne llogaritje te thjeshta té detaleve ge punojne ne prerje.

Té shpjegojné ¢'jane karakteristikat gjeometrike te siperfageve te thjeshta.

Té bejne llogaritje te thjeshta per karakteristikat gjeometrike te siperfageve.

Té shpjegojné ¢'eshte perdredhja dhe gendrueshmeria ne perdredhje.

Té béjné llogaritje té thjeshta te detaleve ge punojne ne perdredhje.

Té shpjegojné ¢'éshté perkulja e rrafshet e thjeshte, hipotezat mbi te cilat mbeshtetet
studimi i perkuljes se rrafshet te thjeshte.

Te shpjegojne ¢'kuptojme me gendrueshmeri ne perkulje.

Té ndertojne diagramen e forces prerese dhe te momentit perkules.

Té bejne llogaritje te thjeshta te trupave ge punojne ne perkulje.

Té shpjegojné ¢'eshte rezistenca e perbere, te tregojne shembuj nga praktika.

Té shpjegojné ndryshimin ndermjet rezistences se perbere dhe rezistences se thjeshte.

Té bejne llogaritje te thjeshta te trupave ge punojne ne rezistence te perbere.
Té shpjegojne ¢'eshte epja duke dhene shembuj detalesh ge punojne ne epje.

e Pérmbajtjet e pérgjithshme té 1éndés “Rezistencé materialesh”, kl. 12 — 68 oré

Temal Hyrje né rezistencén e materialeve. 2 oré
Tema 2 Trau né rezistencén e materialeve, tensionet, provat e materialeve, tensioni | 3 oré
I lejuar, koefigienti sigurisé.
Tema 3 Térhegja, kushti i géndrueshmerise né térhegje. 2 oré
Tema 4 Marrédhéniet ndérmjet zgjatimit, ngarkesés, seksionit dhe modulit té 5oré
elasticitetit. Ushtrime pér térhegjen
Temas Shtypja, kushti géndrueshmérisé né shtypje. 2 oré
Tema 6 Prerja, kushti géndrueshmerisé né prerje. 4 oré
Tema 7 Karakteristikat gjeometrike té sipérfageve té rrafshta. Ushtrime 8 oré
Tema 8 Pérdredhja, tensioni tangencial né pérdredhje, shprehja e paré e tensionit 3oré
tangencial.
Tema 9 Kéndi relativ i pérdredhjes dhe tensioni. 3oré
Tema 10 | Shembuj té llogaritjes né pérdredhje. 4 oré
Tema 11 | Pérkulja. Momenti pérkulés dhe forcés prerése. 3oré
Tema 12 | Diagrama e forcés prerése dhe e momentit pérkulés. 6 oré
Tema 13 | Shformimet né pérkulje, kushti i géndrueshmérisé né pérkulje. 6 oré
Tema 14 | Shembuj zbatimi dhe ushtrime pér pérkuljen. 5 oré
Tema 15 | Rezistenca e pérbéré. Pérkulja dhe pérdredhja. 4 oré
Tema 16 | Pérkulja dhe térhegja ose shtypja. Ushtrime 6 oré
Tema 17 | Epja, ngarkesa kritike dhe tensionet kritike. 2 oré
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I X. Pérshkruesit e moduleve té praktikés profesionale té detyruar

1. Moduli “Punime né makinat tornuese - 2”

Drejtimi: Mekaniké
Profili: Makina metalpunuese
Niveli: i KSHK
Klasa: 12
PERSHKRUESI | MODULIT
Titulli dhe kodi | PUNIME NE MAKINAT TORNUESE - 2 M-04-768-19
Qéllimi i Njé modul gé aftéson nxénésit pér té kryer procese tornimi dhe pér
modulit prodhuar detale metalike té njé véshtirésie mesatare (me saktési IT7 —
IT11 dhe me ashpérsi Ra 3,2 — Ra 6,3) me pérdorimin e makinave
tornuese.
Kohézgjatja e 51 oré mésimore
modulit
Niveli i Nxénésit duhet té kené pérfunduar kualifikimin né drejtimin mésimor
parapélqyer “Mekaniké”, niveli 1l i KSHK
pér pranim
Rezultatet e té RM 1 Nxénési kryen procese tornimi té njé véshtirésie mesatare
mésuarit (RM) Kriteret e vlerésimit:
dhe procedurat Nxénési duhet té jeté i afté:
e vlerésimit — té analizojé skicat ose vizatimet e detaleve gé do té

punohen, p.sh. tornimi i boshteve té gjaté me ané té
lunetés sé palévizshme dhe té lévizshme, punimi i
sipérfageve té jashtme konike me ndihmén e kundramajés
dhe vizores konike etj.

— té ndezé dhe té pérgatité tornon pér puné.

— té pérzgjedhé drejt instrumentat metalprerése pér tornimet
qé do té kryhen.

— té pérzgjedhé drejt instrumentat matése.

— té vendoseé sakté instrumentat metalprerés sipas rradhés sé
punimit.

— té pérzgjedhé materialet (copat) e duhura gé do té punohen
me tornim.

— té pérzgjedh drejt paisjet ndihmése pér punimin e detaleve
né torno.

— té vendosé dhe té shtréngojé né mandrino copat qé do té
punohen me tornim.

— té vendosé instrumentat prerése né mbajtésen e thikave té
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RM 2

tornos.

té pérzgjedhé dhe té rregullojé si duhet regjimet e tornimit.
té tornojé (me disa kalime) sipérfaget e jashtme cilindrike
(boshtet) té gjata I/d > 10-12, pa shkallézime, té detalit.
té tornojé (me disa kalime) sipérfaget e jashtme cilindrike,
me shkallézime, té detalit.

té tornojé (me disa kalime) sipérfaget e brendshme
cilindrike, pa shkallézime, té detalit.

té tornojé (me disa kalime) sipérfaget e brendshme
cilindrike, me shkallézime, té detalit.

té tornojé (me disa kalime) sipérfaget e jashtme konike té
detalit me ané té zhvendosjes sé kundramajés.

té tornojé sipérfagen e jashtme konike té detalit me ané té
vizores konike.

té tornojé sipérfaget e jashtme, té profiluara té detalit.

té tornojé me thiké filetot e jashtme té detalit, me dy
fillesa, me profil trekéndor, me pérdorimin e kutisé sé
ushgimit dhe kitarés.

té tornojé me thike filetot e jashtme té detalit, me njé
fillesé, me profil drejtkéndor, me pérdorimin e kutisé sé
ushgimit dhe kitarés.

té tornojé me thiké filetot e jashtme té detalit, me dy
fillesa, me profil drejtkéndor, me pérdorimin e kutisé sé
ushgimit dhe kitarés.

té tornojé me thiké filetot e brendshme té detalit, me njé
fillesé, me profil trekéndor, me pérdorimin e kutisé sé
ushgimit dhe kitarés.

té kryejé matje dhe kontrolle me instrumentat pérkatése.
té kujdeset pér tornon, instrumentet, veglat dhe pajisjet e
puneés.

té zbatojé rregullat e sigurimit teknik e té ruajtjes sé

mjedisit gjaté tornimit.

Instrumentet e vlerésimit:

Vézhgim me listé kontrolli.

Nxénési punon detale gé nuk kané aks simetrie (tip
korpusi) me ané té tornimit.

Kriteret e vlerésimit:

Nxénési duhet té jeté i afté :

té pérgatité skicén (ose vizatimin) e punés sé detalit gé do
té prodhohet me tornim.

té pércaktojé procesin teknologjik té prodhimit té detalit
me tornim.

té pérzgjedhé copén pér prodhimin e detalit me tornim.
té pérzgjedhé instrumentet metalprerése dhe pajisjet
ndihmése gé do té pérdoren pér prodhimin e detalit me
tornim.

té pérzgjedhé veglat dhe pajisjet e nevojshme.
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RM 3

té pérzgjedhé pajisjet vendosése (mandrino me katér
nofulla té pamvarura ose pllato).

té pérzgjedhé instumentet matése dhe kontrolluese.

té pérgatité vendin e punés.

té ndezé dhe té pérgatité tornon pér puné.

té vendosé dhe té shtréngojé né pajisjen vendosése
(mandrino me katér nofulla té pavarura) ose né pllato
copén gé do té punohet, si dhe té lirojé e té hegé até nga
pajisja vendosése, sipas proceseve qé do té kryhen.

té vendosé instrumentet prerése né mbajtésen e thikave té
tornos dhe té hegé ato sipas proceseve gé do té kryhen.
té pérzgjedhé dhe té rregullojé regjimet e tornimit, sipas
proceseve qé do té kryhen.

té kryejé tornime té ndryshme pér prodhimin e detalit,
sipas kérkesave té skicés (vizatimit) dhe sipas procesit
teknologjik té pércaktuar.

té kryejé matje dhe kontrolle té ndérmjetme dhe
pérfundimtare té detalit, me instrumentat pérkatése.

té hegé nga pajisja vendosése detalin e punuar me ané té
tornimit.

té kujdeset pér tornon, instrumentet, veglat dhe pajisjet e
punes.

té zbatojé rregullat e sigurimit teknik e té ruajtjes sé
mjedisit gjaté tornimit.

Instrumentet e vlerésimit:
- Vézhgim me listé kontrolli.

Nxénési plotéson dokumentacionin teknik dhe financiar pér
prodhimin e detalit me ané té tornimit.

Kriteret e vlerésimit:

Nxénési duhet té jeté i afté:

té kryejé preventivin e materialeve té pérdorura pér
prodhimin e detalit me tornim.

té llogarisé koston pér materialet e pérdorura pér prodhimin
e detalit me tornim.

té llogarisé kohén e punés dhe koston e punés pér prodhimin
e detalit me tornim.

té llogarisé kosto té tjera (energji, materiale konsumi,
pajisje, instrumenta etj.) pér prodhimin e detalit me tornim.
té llogarisé koston e ploté té detalit té prodhuar me tornim.
té llogarisé cmimin e detalit té prodhuar me tornim.

té plotésojé dokumentacionin teknik dhe financiar té detalit
té prodhuar me tornim.

Instrumentet e vlerésimit:

Vézhgim me listé kontrolli

Udhézime pér
zbatimin e modulit

Ky modul duhet té trajtohet né repartin e makinave metalprerése
té shkollés ose né reparte té bizneseve ku kryhen punime me
makina tornuese.
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— Meésuesi i praktikés duhet té pérdoré sa mé shumé té jeté e
mundur demonstrimet konkrete té teknikave dhe procedurave té
punimeve té tornimit pér prodhimin e detaleve té ndryshme, si
dhe té ményrés sé plotésimit té dokumentacionit teknik dhe
financiar.

— Maésuesi i praktikés duhet tu japé nxénésve detyra konkrete pér
prodhimin e detaleve komplekse me ané té tornimit.

— Nxénésit duhet té angazhohen né veprimtari konkrete pune pér
skicimin, vizatimin dhe prodhimin e detaleve me ané té tornimit,
si dhe pér llogaritiet ekonomike dhe plotésimin e
dokumentacionit teknik e financiar té tyre, fillimisht né ményré
té mbikgyrur dhe mé pas né ményré té pavarur. Ata duhet té
nxiten té diskutojné né lidhje me punimet e tornimit gé kryejné.

— Gjaté vlerésimit t& nxénésve duhet té vihet theksi te verifikimi i
shkallés sé arritjes sé shprehive praktike pér prodhimin e
detaleve komplekse me tornim.

— Realizimi i pranueshém i modulit do té konsiderohet arritja e
kénagshme e té gjitha kritereve té realizimit té specifikuara pér
cdo rezultat té té mésuarit.

Kushtet e

e domosdoshme
pér realizimin e
modulit

Pér realizimin si duhet t& modulit &shté e domosdoshme té

sigurohen mjediset, veglat, pajisjet, dhe materialet e méposhtme:

— Mjedise té praktikés sé tornimit.

— Makiné tornuese universale.

— Kompleti i veglave, pajisjeve dhe instrumenteve té nevojshme
pér matje, shénime dhe procese pune tornimi.

— Instrumente metalprerése pér tornim.

— Copa té ndryshme metalike pér punime tornimi.

— Modele té detaleve metalike té prodhuara me tornim.

— Skica dhe vizatime teknike té detaleve té& ndryshme gé punohen
me tornim.

— Formate té dokumentacionit tekniko-financiar.

— Katalloge, manuale, udhézuesa, materiale té shkruara né
mbéshtetje té ¢éshtjeve gé trajtohen né modul.
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2. Moduli “Punime né makinat frezuese - 2”

Drejtimi: Mekaniké
Profili: Makina metalpunuese
Niveli: I'i KSHK
Klasa: 12
PERSHKRUESI | MODULIT
Titulli dhe kodi | PUNIME NE MAKINAT FREZUESE - 2 M-04-769-19
Qéllimi i Njé modul gé aftéson nxénésit pér té kryer procese frezimi dhe pér
modulit prodhuar detale metalike té njé véshtirésie mesatare (me saktési IT7 —
IT11) me pérdorimin e makinave frezuese.
Kohézgjatja e 51 oré mésimore
modulit
Niveli i Nxénésit duhet té kené pérfunduar kualifikimin né drejtimin mésimor
parapélqyer “Mekaniké”, niveli Il i KSHK
pér pranim

Rezultatet e té
mésuarit (RM)
dhe procedurat
e vlerésimit

RM1

Nxénési kryen procese frezimi té thjeshta.

Kriteret e vlerésimit:
Nxénési duhet té jeté i afté:

té analizojé skicat ose vizatimet pér proceset e frezimit gé
do té kryhen (p.sh., punimi i shuméfagshave si prizém
drejtékéndésh, gjashtékéndésh etj.).

té ndezé dhe té pérgatité frezén pér puné.

té pérzgjedhé instrumentat metalprerése dhe pajisjet
ndihmése pér proceset e frezimit gé do té kryhen.

té pérzgjedhé instrumentat matése té nevojshme.

té vendosé instrumentave metalprerése sipas rradhés sé
punimit.

té pérzgjedhé materialet e (copave) gé do té punohen me
procese té ndryshme frezimi.

té vendosé dhe té shtréngojé si dhe té lirojé e té heqé
kokén ndarése né bangon e makinés frezuese (sipas
kérkesave té procesit qé do té kryhet).

té pérgatité kokén ndarése pér puné, sipas proceseve dhe
regjimeve té punés.

té vendosé dhe té shtréngojé si dhe té lirojé e té hegé
copat gé do té punohen, né bangon e makinés frezuese ose
né kokén ndarése, sipas proceseve gé do té kryhen.

té vendosé dhe té shtréngojé, si dhe té lirojé e té hegé
instrumentet frezuese né mbajtésen pérkatése, sipas
proceseve qé do té kryhen.
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RM 2

té pérzgjedhé dhe té rregullojé regjimet e frezimit sipas
proceseve qé do té kryhen.

té frezojé (me disa kalime) faget vertikale dhe horizontale
té njé detali shuméfagésh, me pérdorimin e kokés ndarése.
té kryejé matje dhe kontrolle me instrumentat pérkatése.
té kujdeset pér frezén, instrumentet, veglat dhe pajisjet e
punes.

té zbatojé rregullat e sigurimit teknik e té ruajtjes sé
mjedisit gjaté frezimit.

Instrumentet e vlerésimit:

Vézhgim me listé kontrolli.

Nxénési prodhon detale té njé véshtirésie mesatare
(rroté cilindrike me dhénbé té drejté) me ané té frezimit.
Kriteret e vlerésimit:

Nxénési duhet té jeté i afté:

té pérgatité skicén (ose e vizatimit) e punés sé rrotés
cilindrike me dhémbé té drejté qé do té prodhohet me
frezim.

té pércaktojé procesin teknologjik té prodhimit té rrotés
cilindrike me dhémbé té drejté me frezim.

té pérzgjedhé copén pér prodhimin e rrotés cilindrike me
dhénbé té drejté, me frezim.

té pérzgjedhé instrumentet metalprerése (kompletin e
frezave) dhe pajisjet ndihmése qé do té pérdoren pér
prodhimin e rrotés cilindrike me dhémbé té drejté, me
frezim.

té pérzgjedhé veglat dhe pajisjet e nevojshme.

té pérzgjedhé instumentet matése dhe kontrolluese.

té pérgatité vendin e punés.

té ndezé dhe té pérgatité frezén pér puné.

té vendosé dhe té shtréngojé kokén ndarése né bangon e
makinés frezuese (sipas kérkesave té procesit gé do té
Kryhet).

té pérgatité kokén ndarése pér puné, sipas proceseve dhe
regjimeve té punés.

té vendosé dhe té shtréngojé copat gé do té punohen, né
kokén ndarése, sipas proceseve gé do té kryhen.

té vendosé dhe té shtréngojé instrumentet frezuese né
mbajtésen pérkatése, sipas proceseve qé do té kryhen.

té pérzgjedhé dhe té rregullojé regjimet e frezimit sipas
proceseve qé do té kryhen.

té kryejé frezime pér prodhimin e rrotave té dhémbézuara
me dhémbé té drejté, sipas kérkesave té skicés (vizatimit)
dhe sipas procesit teknologjik té pércaktuar.

té kryejé matje dhe kontrolle té ndérmjetme dhe
pérfundimtare té rrotés sé dhémbézuar, me instrumentat
pérkatése.

té lirojé dhe té heqé rrotén e dhémbézuar té punuar me
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RM 3

frezim, nga koka ndarése.

— té lirojé dhe té heqé kokén ndarése dhe instrumentet
frezuese nga mbajtéset e tyre.

— té kujdeset pér frezén, instrumentet, veglat dhe pajisjet e
punes.

— té zbatojé rregullat e sigurimit teknik e té ruajtjes sé mjedisit
gjaté frezimit.

Instrumentet e vlerésimit:

— Vézhgim me listé kontrolli

Nxénési plotéson dokumentacionin teknik dhe financiar pér

prodhimin e detalit me ané té frezimit.

Kriteret e vlerésimit:

Nxénési duhet té jeté i afté:

- té kryejé preventivin e materialeve té pérdorura pér
prodhimin e rrotave té dhémbézuara me frezim.

- té llogarisé koston pér materialet e pérdorura pér prodhimin
e rrotave té dhémbézuara me frezim.

- té llogarisé kohén e punés dhe koston e punés pér
prodhimin e rrotave té dhémbézuara me frezim.

- té llogarisé kosto té tjera (energji, materiale konsumi,
pajisje, instrumenta etj.) pér prodhimin e rrotave té
dhémbézuara me frezim.

- té llogarisé koston e ploté té rrotave té dhémbézuara té
prodhuar me frezim.

- té llogarisé cmimin e rrotave té dhémbézuara té prodhuar me
frezim.

— té plotésojé dokumentacionin teknik dhe financiar té rrotave
té dhémbézuara té prodhuar me frezim.

Instrumentet e vlerésimit:

— Vézhgim me listé kontrolli.

Udhézime pér
zbatimin e modulit

Ky modul duhet té trajtohet né repartin e makinave metalprerése
té shkollés ose né reparte té bizneseve ku kryhen punime me
makina frezuese.

Mésuesi i praktikés duhet té pérdoré sa mé shume té jeté e
mundur demonstrimet konkrete té teknikave dhe procedurave té
punimeve té frezimit pér prodhimin e rrotave cilindrike me
dhémbeé té drejté, si dhe té ményrés sé plotésimit té
dokumentacionit teknik dhe financiar.

Mésuesi i praktikés duhet tu japé nxénésve detyra konkrete pér
prodhimin e rrotave té dhémbézuara me ané té frezimit.
Nxénésit duhet té angazhohen né veprimtari konkrete pune pér
skicimin, vizatimin dhe prodhimin e rrotave té dhémbézuara me
ané té frezimit, si dhe pér llogaritjet ekonomike dhe plotésimin e
dokumentacionit teknik e financiar té tyre, fillimisht né ményré
té mbikqyrur dhe mé pas né ményré té pavarur. Ata duhet té
nxiten té diskutojné né lidhje me punimet e frezimit gé kryejné.
Gjaté vlerésimit té nxénésve duhet té vihet theksi te verifikimi i
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shkallés sé arritjes sé shprehive praktike pér prodhimin e rrotave
té dhémbézuara me frezim.

— Realizimi i pranueshém i modulit do té konsiderohet arritja e
kénagshme e té gjitha kritereve té realizimit té specifikuara pér
cdo rezultat té té mésuarit.

Kushtet e Pér realizimin si duhet t& modulit &shté e domosdoshme té

e domosdoshme sigurohen mjediset, veglat, pajisjet, dhe materialet e méposhtme:
pér realizimin e — Mijedise té praktikés sé frezimit.

modulit — Makiné frezuese.

— Kompleti i veglave, pajisjeve dhe instrumenteve té nevojshme
pér matje, shénime dhe procese pune frezimi.

— Instrumente metalprerése (kompleti i frezave) pér frezim.

— Copa té ndryshme metalike pér punimin e rrotave cilindrike me
dhémbé té drejté me ané té frezimit.

— Modele té rrotave té dhémbézuara metalike té prodhuara me
frezim.

— Skica dhe vizatime teknike té rrotave té dhémbézuara té
ndryshme gé punohen me frezim.

— Formate té dokumentacionit tekniko-financiar.

— Katalloge, manuale, udhézuesa, materiale té shkruara né
mbéshtetje té ¢éshtjeve gé trajtohen né modul.

3. Moduli “Punime né makinat zdruguese - 2”
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Drejtimi: Mekaniké

Profili: Makina metalpunuese
Niveli: I'i KSHK
Klasa: 12

PERSHKRUESI | MODULIT

Titulli dhe kodi | PUNIME NE MAKINAT ZDRUGUESE - 2 M-04-770-19

Qéllimi i Njé modul gé aftéson nxénésit pér té kryer procese zdrugimi dhe pér

modulit prodhuar detale metalike té njé shkalle véshtirésie mesatare (me
saktési IT7 — IT11, ose IT12 — IT18) me pérdorimin e makinave
zdruguese (limatriceve ose stokatrigeve).

Kohézgjatja e 51 oré mésimore

modulit

Niveli i Nxénésit duhet té kené pérfunduar kualifikimin né drejtimin mésimor

parapélqyer “Mekaniké”, niveli Il i KSHK

Pér pranim

Rezultatet e té
mésuarit (RM)
procedurat e
vlerésimit

RM 1

Nxénési kryen kryen punime té thjeshta dhe té njé
véshtirésie mesatare né makinén zdruguese horizontale
(limatrige).

Kriteret e vlerésimit:

Nxénési duhet té jeté i afté:

té analizojé skicat ose vizatimet e detaleve gé do té
punohen.

té ndezé dhe té pérgatité makinén zdruguese (limatrigen)
PEr puné.

té pérzgjedhé drejt instrumentat metalprerése pér
zdrugimet gé do té kryhen.

té pérzgjedhé drejt instrumentat matése.

té vendosé sakté instrumentat metalprerés sipas rradhés sé
punimit.

té pérzgjedhé materialet (copat) e duhura qé do té punohen
me zdrugim.

té vendosé dhe té shtréngojé né bangon e makinés copat gé
do té punohen me zdrugim.

té vendosé instrumentat prerése né mbajtésen e thikave té
limatrices.

té pérzgjedhé dhe té rregullojé si duhet regjimet e
zdrugimit.

té Kkryejé procedurat e zdrugimit (me disa kalime) té
sipérfageve horizontale té detaleve.

té kryejé procedurat e zdrugimit (me disa kalime) té
fageve ballore té detaleve cilindrike.

té kryejé procedurat e hapjes sé kanaleve né fagen ballore
té trupave cilindriké, me ané té punimit (me disa kalime)
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RM 2

né makinén zdruguese.

té kryejé procedurat e prerjes sé copave metalike me ané té
punimit né makinén zdruguese.

té kryejé procedurat e zdrugimeve té sipérfageve té
profiluara.

té kryejé matje dhe kontrolle me instrumentat pérkatése.
té kujdeset pér makinén zdruguese, instrumentet, veglat
dhe pajisjet e punés.

té zbatojé rregullat e sigurimit teknik e té ruajtjes sé
mjedisit gjaté punimit me makinén zdruguese.

Instrumentet e vlerésimit:

Vézhgim me listé kontrolli.

Nxénési kryen punime té thjeshta dhe té njé véshtirésie
mesatare né makinén zdruguese vertikale (stokatrice)
prodhon detale komplekse me ané té zdrugimit.
Kriteret e vlerésimit:

Nxénési duhet té jeté i afté :

té pérgatité skicén (ose e vizatimin) e punés sé detalit qé do
té prodhohet me zdrugim.

té pércaktojé procesin teknologjik té prodhimit té detalit me
zdrugim.

té pérzgjedhé copén pér prodhimin e detalit me zdrugim.

té pérzgjedhé instrumentet metalprerése dhe pajisjet
ndihmése gé do té pérdoren pér prodhimin e detalit me
zdrugim.

té pérzgjedhé veglat dhe pajisjet e nevojshme.

té pérzgjedhé instumentet matése dhe kontrolluese.

té pérgatité vendin e punés.

té ndezé dhe té pérgatité makinén zdruguese pér puné.

té vendosé dhe té shtréngojé né bangon e makinés zdruguese
copén gé do té punohet.

té vendosé dhe té shtréngojé instrumentet zdruguese né
mbajtésen, sipas proceseve gé do té kryhen.

té pérzgjedhé dhe té rregullojé regjime té zdrugimit, sipas
proceseve qé do té kryhen.

té kryejé zdrugimet sipas kérkesave té skicés (vizatimit) dhe
sipas procesit teknologjik té pércaktuar:

té kryejé zdrugimin e sipérfageve anésore (vertikale) té
detalit tip pllaké.

té kryejé zdrugimin e folesé me seksion drejtékéndésh té
matricés sé njé stampe prerjeje (detal tip pllaké).

té béjé hapjen e kanaleve té kiavetés né mocon e njé
pulexhe.

té kryejé punimin e dhémbéve té njé rrote yll.

té kryejé matje dhe kontrolle té ndérmjetme dhe
pérfundimtare té detalit, me instrumentat pérkatése.

té lirojé dhe té heqé nga bangoja detalin e prodhuar me
progese té ndryshme zdrugimi.
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RM 3

— té lirojé dhe té heqé instrumentet zdruguese nga mbajtésja e
tyre.

— té kujdeset pér makinén zdruguese, instrumentet, veglat dhe
pajisjet e punés.

— té zbatojé rregullat e sigurimit teknik e té ruajtjes sé mjedisit
gjaté zdrugimit.

Instrumentet e vlerésimit:

— Vézhgim me listé kontrolli

Nxénési plotéson dokumentacionin teknik dhe financiar pér

prodhimin e detalit me ané té zdrugimit.

Kriteret e vlerésimit:

Nxénési duhet té jeté i afté:

- té kryejé preventivin e materialeve té pérdorura pér
prodhimin e detalit me zdrugim.

- té llogarité koston pér materialet e pérdorura pér prodhimin e
detalit me zdrugim.

- té llogarité kohén e punés dhe kostos sé punés pér prodhimin
e detalit me zdrugim.

- té llogarité kosto té tjera (energji, materiale konsumi, pajisje,
instrumenta etj.) pér prodhimin e detalit me zdrugim.

- té llogarité koston e ploté té detalit té prodhuar me zdrugim.

- té llogarité ¢mimin e detalit té prodhuar me zdrugim.

— té plotésojé dokumentacionit teknik dhe financiar té detalit
té prodhuar me zdrugim.

Instrumentet e vlerésimit:

— Vézhgim me listé kontrolli.

Udhézime pér
zbatimin e modulit

Ky modul duhet té trajtohet né repartin e makinave metalprerése
té shkollés ose né reparte té bizneseve ku kryhen punime me
makina zdruguese.

Mésuesi i praktikés duhet té pérdoré sa mé shume té jeté e
mundur demonstrimet konkrete té teknikave dhe procedurave té
punimeve té zrugimit pér prodhimin e detaleve té ndryshme, si
dhe té ményrés sé plotésimit té dokumentacionit teknik dhe
financiar.

Mésuesi i praktikés duhet tu japé nxénésve detyra konkrete pér
prodhimin e detaleve komplekse me ané té zdrugimit.

Nxénésit duhet té angazhohen né veprimtari konkrete pune pér
skicimin, vizatimin dhe prodhimin e detaleve me ané té
zdrugimit, si dhe pér llogaritjet ekonomike dhe plotésimin e
dokumentacionit teknik e financiar té tyre, fillimisht né ményré
té mbikqyrur dhe mé pas né ményré té pavarur. Ata duhet té
nxiten té diskutojné né lidhje me punimet e zdrugimit qé kryejné
Gjaté vlerésimit té nxénésve duhet té vihet theksi te verifikimi i
shkallés sé arritjes sé shprehive praktike pér prodhimin e
detaleve komplekse me zdrugim.

Realizimi i pranueshém i modulit do té konsiderohet arritja e
kénagshme e té gjitha kritereve té realizimit té specifikuara pér
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cdo rezultat té té mésuarit.

Kushtet e Pér realizimin si duhet té modulit &shté e domosdoshme té

e domosdoshme sigurohen mjediset, veglat, pajisjet, dhe materialet e méposhtme:
pér realizimin e — Mijedise té praktikés sé zdrugimit.

modulit — Makiné zdruguese.

— Kompleti i veglave, pajisjeve dhe instrumenteve té nevojshme
pér matje, shénime dhe procese pune zdrugimi.

— Instrumente metalprerése pér zdrugim.

— Copa té ndryshme metalike pér punime zdrugimi.

— Modele té detaleve metalike té prodhuara me zdrugim.

— Skica dhe vizatime teknike té detaleve té ndryshme gé punohen
me zdrugim.

— Formate té dokumentacionit tekniko-financiar.

— Katalloge, manuale, udhézuesa, materiale té shkruara né
mbéshtetje té ¢éshtjeve gé trajtohen né modul.

4. Moduli “Punime né makinat shpuese kolloné”
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Drejtimi: Mekaniké

Profili: Makina metalpunuese
Niveli: i KSHK
Klasa: 12

PERSHKRUESI | MODULIT

Titulli dhe kodi  PUNIME NE MAKINAT SHPUESE KOLLONE M-04-771-19

Qéllimi i Njé modul gé i aftéson nxénésit pér té kryer punime té shpimit té

modulit copave metalike né makinat e shpimit (trapano kolloné) me saktési
IT8-1T9).

Kohézgjatja e 51 oré mésimore

modulit

Niveli i Nxénésit duhet té kené pérfunduar kualifikimin né drejtimin mésimor

parapélqyer “Mekaniké”, niveli Il i KSHK

Pér pranim

Rezultatet e té RM 1 Nxénési kryen punime té shpimit me @15+@60 mm té

mésuarit (RM) sipérfaqgeve té rrafshta, né copa metalike.

dhe procedurat Kriteret e vlerésimit:

e vlerésimit Nxénési duhet té jeté i afté :

— té analizojé skicén ose vizatimin e detalit gé do té& punohet
me ané té shpimit me trapano kolloné.

— té ndezé dhe té pérgatité pér puné trapanon kolloné.

— té pérzgjedhé veglat dhe instrumentat metalprerése (majat
shpuese) té duhura pér shpimin e detaleve.

— té pérzgjedhé pajisjet ndihmése té duhura.

— té pérzgjedhé instrumentat matése dhe kontrolluese té
duhura.

— té pérzgjedhé materialin (copén) gé do té punohet.

— té vendosé copén gé do té punohet né bangen e trapanos
kolloné.

— té vendosé dhe shtréngojé né mandrino majén shpuese
(punton).

— té rregullojé sakté regjimet e duhura té prerjes.

— té kryejé shpimin (me disa kalime) té vrimave né sipérfage
té rrafshta té copave metalike.

— 1é béjé ndérrimin e majave shpuese.

— té bé&jé ndérrimin e regjimeve té shpimit.

— té kryejé rishpimin (nése é&shté e nevojshme).

— té kryejé matje dhe kontrolle té sakta me instrumentat
pérkatése.

— té heqgé copén e shpuar nga banga e trapanos kolloné.

— té tregojé kujdesin e duhur pér veglat dhe pajisjet e punés.

— té zbatojé rregullat e sigurimit teknik e té ruajtjes sé
mjedisit gjaté shpimit té copave me trapano kolloné.

Instrumentet e vlerésimit:
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RM 2

RM 3

— Veézhgim me listé kontrolli.

Nxénési kryen punime pérfundimtare té vrimave me ané

té instrumentave vrimé pérmbarues (alezatoréve).

Kriteret e vlerésimit:

Nxénési duhet té jeté i afté :

— té analizojé skicén ose vizatimin e detalit qé do té punohet
me ané té alezatoréve né trapano kolloné.

— té ndezé dhe té pérgatité pér puné traponon kolloné.

— té pérzgjedhé veglat dhe instrumentat metalprerése
(alezatorét) pér punimin pérfundimtar té vrimave.

— té pérzgjedhé pajisjet ndihmése té duhura.

— té pérzgjedhé instrumentat matése dhe kontrolluese té
duhura.

— té pérzgjedhé materialin (copén) gé do té punohet.

— té vendosé copén gé do té punohet né bangén e trapanos
kolloné.

— té vendosé dhe shtréngojé né mandrino majén shpuese
(alezatorin).

— té rregullojé sakté regjimet e duhura té prerjes.

— té kryejé alezimin e vrimave né té copave metalike.

— té kryejé matje dhe kontrolle té sakta me instrumentat
pérkatése.

— té hegé copén e punuar( vrimat e sécilés jané alezuar) nga
banga e trapanos kolloné.

— té tregojé kujdesin e duhur pér veglat dhe pajisjet e punés.

— té zbatojé rregullat e sigurimit teknik e té ruajtjes sé
mjedisit gjaté alezimit té vrimave me trapano kolloné.

Instrumentet e vlerésimit:

— Vézhgim me listé kontrolli

Nxénési plotéson dokumentacionin teknik dhe financiar pér
prodhimin e detalit me ané té shpimit me trapano kolloné.
Kriteret e vlerésimit:

Nxénési duhet té jeté i afté:

- té kryejé preventivin e materialeve té pérdorura pér
prodhimin e detalit me ané té shpimit dhe alezimit me
trapano kolloné.

- té llogarisé koston pér materialet e pérdorura pér prodhimin
e detalit me ané té shpimit dhe alezimit me trapano kolloné.

- té llogarisé kohén e punés dhe koston e punés pér prodhimin
e detalit me ané té shpimit dhe alezimit me trapano kolloné.

- té llogarisé kosto té tjera (energji, materiale konsumi,
pajisje, instrumenta etj.) pér prodhimin e detalit me ané té
shpimit dhe alezimit me trapano kolloné.

- té llogarisé koston e ploté té detalit té prodhuar me ané té
shpimit dhe alezimit me trapano kolloné.

- té llogarisé cmimin e detalit té prodhuar me ané té shpimit
dhe alezimit me trapano kolloné.
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— té plotésojé dokumentacionin teknik dhe financiar té detalit
té prodhuar me ané té shpimit dhe alezimit me trapano
kolloné.

Instrumentet e vlerésimit:

— Vézhgim me listé kontrolli.

Udhézime pér
zbatimin e modulit

— Ky modul duhet té trajtohet né repartin e makinave metalprerése
ose mjedise pune ku kryhen punime té shpimit dhe alezimit té
detaleve metalike me trapano kolloné.

— Maésuesi i praktikés duhet té pérdoré sa mé shumé té jeté e
mundur demonstrimet konkrete té teknikave dhe procedurave té
punimeve té shpimit dhe alezimit té copave metalike me trapano
kolloné.

— Nxénésit duhet té angazhohen né veprimtari konkrete pune pér
kryerjen e punimeve té shpimit dhe rishpimit dhe alezimit té
copave me trapano kollonég, fillimisht né ményré té mbikqgyrur
dhe mé pas né ményré té pavarur. Ata duhet té nxiten té
diskutojné né lidhje me proceset e punés gé kryejné.

— Gjaté vlerésimit t& nxénésve duhet té vihet theksi te verifikimi i
shkallés sé arritjes sé shprehive praktike pér realizimin e
proceseve té shpimit té copave metalike me trapano kolloné.

— Realizimi i pranueshém i modulit do té konsiderohet arritja e
kénagshme e té gjitha kritereve té realizimit té specifikuara pér
cdo rezultat té té mésuarit.

Kushtet e

e domosdoshme
pér realizimin e
modulit

Pér realizimin si duhet t& modulit &shté e domosdoshme té

sigurohen mjediset, veglat, pajisjet dne materialet e méposhtme:

— Reparte té praktikés pér makina metalprerése.

— Makina shpuese (trapano kolloné).

— Maja shpuese té diametrave @15+@60 mm

— Alezatoré té pérmasave té ndryshme.

— Kompleti i veglave, pajisjeve dhe instrumenteve té nevojshme
pér shpimin e copave metalike me trapano kolloné.

— Copa té ndryshme metalike me sipérfage té rrafshta, pér shpime
dhe alezime me trapano kolloné.

— Skica dhe vizatime teknike té detaleve té ndryshme.

— Katalloge, manuale, udhézuesa, materiale té shkruara né
mbéshtetje té ¢céshtjeve gé trajtohen né modul.

5. Moduli “Punime né makinat retifikuese”

Drejtimi: Mekaniké
Profili: Makina metalpunuese
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Niveli: i KSHK
Klasa: 12

PERSHKRUESI | MODULIT
Titulli dhe kodi PUNIME NE MAKINAT RETIFIKUESE M-04-772-19
Qéllimi i Njé modul gé i aftéson nxénésit pér té kryer punime té thjeshta té
modulit retifikimit né makinat retifikuese universale (me saktési IT8-1T9).
Kohézgjatja e 51 oré mésimore
modulit
Niveli i Nxénésit duhet té kené pérfunduar kualifikimin né drejtimin mésimor
parapélqyer “Mekaniké”, niveli Il i KSHK
pér pranim

Rezultatet e té
mésuarit (RM)
dhe procedurat
e vlerésimit

RM1

Nxénési kryen punime té retifikimit te sipérfageve té

rrafshta, né copa metalike.
Kriteret e vlerésimit:
Nxénési duhet té jeté i afté :

té analizojé skicén ose vizatimin e detalit gé do té punohet
me retifikim.

té ndezé dhe té pérgatité retifiken e sheshté (spianatrices)
Pér puné.

té pérzgjedhé instrumentin prerés (gurin retifikues).

té pérzgjedhé pajisjet ndihmése.

té pérzgjedhé instrumentat matése dhe kontrolluese.

té pérzgjedhé materialin (copén) gé do té punohet.

té vendosé copén qé do té punohet, né bangen e makines
retifikuese.

té béjé mprehjen e gurit retifikues (nése éshté e
nevojshme).

té vendosé gurin retifikues ne mbajtesen e tij.

té pérzgjedhé dhe té rregullojé sakté regjimet e retifikimit.
té zbatojé procedurat e retifikimit (me disa kalime) té
sipérfages qge do te punohet.

té zbatojé procedurat e ndérrimit té regjimeve té
retifikimit.

té kryejé matje dhe kontrolle té sakta me instrumentat
pérkatése.

té heqgé copén e retifikuar nga banga e makines.

té heqé gurin retifikues nga mbajtésja e tij.

té tregojé kujdes pér veglat dhe pajisjet e punés.

té zbatojé rregullat e sigurimit teknik e té ruajtjes sé
mjedisit gjaté retifikimit.

Instrumentet e vlerésimit;:

Vézhgim me listé kontrolli.

RM 2 Nxénési kryen punime té retifikimit té sipérfageve té
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RM 3

jashtme cilindrike, detale tip bosht.

Kriteret e vlerésimit:

Nxénési duhet té jeté i afté :

— té analizojé skicén ose vizatimin e detalit qé do té punohet
me retifikim.

— té ndezé dhe té pérgatité retifikén pér puné.

— té pérzgjedhé (dhe mprehé) gurin retifikues.

— té pérzgjedhé pajisjet ndihmése.

— té pérzgjedhé instrumentat matése dhe kontrolluese.

— té pérzgjedhé materialin (copén, boshtin) gé do té punohet.

— té vendosé copén gé do té punohet né pajisjen vendosése.

— té vendosé gurin retifikues ne mbajtesen e tij.

— té pérzgjedhé dhe té rregullojé sakté regjimet e retifikimit.

— té zbatojé procedurat e retifikimit (me disa kalime) té
sipérfages gé do té punohet.

— té zbatojé procedurat e ndérrimit té regjimeve té retifikimit.

— té kryejé matje dhe kontrolle té sakta me instrumentat
pérkatése.

— té hegé copén e retifikuar nga pajisja vendoseése.

— té heqgé gurin retifikues nga mbajtésja e tij.

— té tregojé kujdes pér veglat dhe pajisjet e punés.

— té zbatojé rregullat e sigurimit teknik e té ruajtjes sé mjedisit
gjaté retifikimit,

Instrumentet e vlerésimit:

— Vézhgim me listé kontrolli.

Nxénési plotéson dokumentacionin teknik dhe financiar pér

prodhimin e detalit me ané té retifikimit.

Kriteret e vlerésimit:

Nxénési duhet té jeté i afté:

- té kryejé preventivin e materialeve té pérdorura pér
prodhimin e detalit me retifikim.

- té llogarisé koston pér materialet e pérdorura pér prodhimin
e detalit me retifikim.

- té llogarisé kohén e punés dhe koston e punés pér
prodhimin e detalit me retifikim.

- té llogarisé kosto té tjera (energji, materiale konsumi,
pajisje, instrumenta etj.) pér prodhimin e detalit me
retifikim.

- té llogarisé koston e ploté té detalit té prodhuar me retifikim.

- té llogarisé cmimin e detalit té prodhuar me retifikim.

- té plotésojé dokumentacionin teknik dhe financiar té detalit
té prodhuar me retifikim.

Instrumentet e vlerésimit:

- Vézhgim me listé kontrolli.

Udhézime pér
zbatimin e modulit

Ky modul duhet té trajtohet né repartin e makinave metalprerése
ose mjedise pune ku kryhen punime me retifika té sheshta.
Mésuesi i praktikés duhet té pérdoré sa mé shumé té jeté e
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mundur demonstrimet konkrete té teknikave dhe procedurave té
punimeve kryesore me makina retifikuese.

Nxénésit duhet té angazhohen né veprimtari konkrete pune pér
kryerjen e punimeve té retifikimit té sipérfageve té rrafshta dhe
té jashtme cilindrike, fillimisht né ményré té mbikqyrur dhe mé
pas né ményré té pavarur. Ata duhet té nxiten té diskutojné né
lidhje me proceset e punés gé kryejné.

Gjaté vlerésimit té nxénésve duhet té vihet theksi te verifikimi i
shkallés sé arritjes sé shprehive praktike pér realizimin e
proceseve té punés me makina retifikuese.

Realizimi i pranueshém i modulit do té konsiderohet arritja e
kénagshme e té gjitha kritereve té realizimit té specifikuara pér
cdo rezultat té té mésuarit.

Kushtet e

e domosdoshme

Pér realizimin si duhet t& modulit éshté e domosdoshme té

pér realizimin e -

modulit

sigurohen mjediset, veglat, pajisjet dhe materialet e méposhtme:

Reparte té praktikés pér makina metalprerése.

Makina retifikuese.

Kompleti i veglave, pajisjeve dhe instrumenteve té nevojshme
pér punime me retifika.

Copa té ndryshme metalike pér punime me retifika.

Skica dhe vizatime teknike té detaleve té ndryshme.
Katalloge, manuale, udhézuesa, materiale té shkruara né
mbéshtetje té ¢éshtjeve gé trajtohen né modul.

6. Moduli “Punime né makinat prerése”

Drejtimi:
Profili:

Mekaniké

Makina metalpunuese
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Niveli: i KSHK
Klasa: 12

PERSHKRUESI | MODULIT
Titulli dhe kodi  PUNIME NE MAKINAT PRERESE M-04-773-19
Qéllimi i Njé modul gé i aftéson nxénésit pér té kryer punime té thjeshta prerje
modulit né makinat prerese (sharrat) me krah dhe me disk (me saktési 1T14).
Kohézgjatja e 36 oré mésimore
modulit
Niveli i Nxénésit duhet té kené pérfunduar kualifikimin né drejtimin mésimor
parapélqyer “Mekaniké”, niveli Il i KSHK
pér pranim

Rezultatet e té
mésuarit (RM)
dhe procedurat
e vlerésimit

RM1

Nxénési kryen punime prerje té copave té ndryshme

metalike né sharrat mekanike me krah.
Kriteret e vlerésimit:
Nxénési duhet té jeté i afté :

té analizojé skicén ose vizatimin e detalit gé do té punohet
me prerje me sharré mekanike me krah.

té ndezé dhe té pérgatité pér puné sharrén mekanike me
krah.

té pérzgjedhé lamén prerese.

té pérzgjedhé pajisjet ndihmése.

té pérzgjedhé instrumentat matése dhe kontrolluese.

té pérzgjedhé materialin (copén) gé do té punohet.

té vendosé copén gé do té punohet né bangen e makinés
prerese (sharrés mekanike me krah).

té vendosé lamén né mbajtesen e saj.

té pérzgjedhé dhe té rregullojé sakté regjimet e prerjes.
té kryejé prerjen e copés metalike né sharrén mekanike me
krah.

té zbatojé procedurat e ndérrimit té regjimeve té prerjes.
té kryejé matje dhe kontrolle té sakta me instrumentat
pérkatése.

té hegé copén e prere nga banga e makines prerése.

té tregojé kujdes pér veglat dhe pajisjet e punés.

té zbatojé rregullat e sigurimit teknik e té ruajtjes sé
mjedisit gjaté prerjes me sharré mekanike me krah.

Instrumentet e vlerésimit:

Vézhgim me listé kontrolli.

RM 2 Nxénési kryen punime prerje té copave té ndryshme
metalike né sharrat diskore.
Kriteret e vlerésimit:
Nxénési duhet té jeté i afté :
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RM 3

— té analizojé skicén ose vizatimin e detalit qé do té punohet
me prerje me sharré diskore.

— té ndezé dhe té pérgatité sharren diskore pér puné.

— té pérzgjedhé diskun preres.

— té pérzgjedhé pajisjet ndihmése.

— té pérzgjedhé instrumentat matése dhe kontrolluese.

— té pérzgjedné materialin (copén) gé do té punohet.

— té vendosé copén gé do té punohet né bangen e makines
prerese (sharres diskore).

— té vendosé diskun prerés ne mbajtesen e tij.

— té pérzgjedhé dhe té rregullojé sakté regjimet e prerjes.

— té zbatojé procedurat e ndérrimit té regjimeve té prerjes.

— té kryejé prerjen e copés metalike me sharré diskore.

— té kryejé matje dhe kontrolle té sakta me instrumentat
pérkatése.

— té hegé copén e prere nga banga e makines.

— té hegé diskun prerés nga mbajtésja e tij.

— té tregojé kujdes pér veglat dhe pajisjet e punés.

— té zbatojé rregullat e sigurimit teknik e té ruajtjes sé mjedisit
gjaté prerjes me sharré diskore.

Instrumentet e vlerésimit:

— Vézhgim me listé kontrolli

Nxénési plotéson dokumentacionin teknik dhe financiar pér
prodhimin e detalit me ané té prerjes me makina prerése.
Kriteret e vlerésimit:

Nxénési duhet té jeté i afté:

- té kryejé preventivin e materialeve té pérdorura pér
prodhimin e detalit me ané té prerjes me makina prerése.

- té llogarité koston pér materialet e pérdorura pér prodhimin e
detalit me prerje me makina prerése.

- té llogarité kohén e punés dhe koston e punés pér prodhimin
e detalit me prerje me makina prerése.

- té llogarité kosto té tjera (energji, materiale konsumi, pajisje,
instrumenta etj.) pér prodhimin e detalit me prerje me
makina prerése.

- té llogarité koston e ploté té detalit té prodhuar me prerje
me makina prerése.

- té llogarité ¢mimin e detalit té prodhuar me prerje me
makina prerése.

— té plotésojé dokumentacionin teknik dhe financiar té detalit
té prodhuar me prerje me makina prerése.

Instrumentet e vlerésimit:

— Vézhgim me listé kontrolli.

Udhézime pér
zbatimin e modulit

Ky modul duhet té trajtohet né repartin e makinave metalprerése
ose mjedise pune ku kryhen punime prerjeje me makina prerése.
Mésuesi 1 praktikés duhet té pérdoré sa mé shumé té jeté e
mundur demonstrimet konkrete té teknikave dhe procedurave té
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punimeve té prerjes sé copave metalike me makina prerése.
Nxénésit duhet té angazhohen né veprimtari konkrete pune pér
Kryerjen e punimeve té prerjes sé copave me makina prerése,
fillimisht né ményré té mbikqyrur dhe mé pas né ményré té
pavarur. Ata duhet té nxiten té diskutojné né lidhje me proceset
e punés gé kryejné.

Gjaté vlerésimit té nxénésve duhet té vihet theksi te verifikimi i
shkallés sé arritjes sé shprehive praktike pér realizimin e
proceseve té prerjes sé copave me makina prerése.

Realizimi i pranueshém i modulit do té konsiderohet arritja e
kénagshme e té gjitha kritereve té realizimit té specifikuara pér
cdo rezultat té té mésuarit.

Kushtet e

e domosdoshme

Pér realizimin si duhet t& modulit éshté e domosdoshme té

pér realizimin e -

modulit

sigurohen mjediset, veglat, pajisjet dne materialet e méposhtme:

Reparte té praktikés pér makina metalprerése.

Makina prerése me krah dhe me disk.

Kompleti i veglave, pajisjeve dhe instrumenteve té nevojshme
pér punime me makina prerése.

Copa té ndryshme metalike pér punime me makina prerése.
Skica dhe vizatime teknike té detaleve té ndryshme.
Katalloge, manuale, udhézuesa, materiale té shkruara né
mbéshtetje té ¢éshtjeve gé trajtohen né modul.

7. Moduli “Punime né makinat kthyese”

Drejtimi:
Profili:

Mekaniké

Makina metalpunuese
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Niveli: i KSHK

Klasa: 12

PERSHKRUESI | MODULIT
Titulli dhe kodi PUNIME NE MAKINAT KTHYESE M-04-774-19
Qéllimi i Njé modul gé i aftéson nxénésit pér té kryer punime té thjeshta té kthimit
modulit té copave metalike né makinat kthyese (piegatrice), me saktési IT14.
Kohézgjatja e 33 oré mésimore
modulit
Niveli i Nxénésit duhet té kené pérfunduar kualifikimin né drejtimin mésimor
parapélqyer “Mekaniké”, niveli 1l i KSHK
pér pranim

Rezultatet e té
mésuarit (RM)
dhe procedurat
e vlerésimit

RM 1 Nxénési kryen punime kthimi té copave té ndryshme

metalike né makiné kthimi (piegatrice).

Kriteret e vlerésimit:

Nxénési duhet té jeté i afté :

— té analizojé skicén ose vizatimin e detalit qé do té punohet
me ane te kthimit me piegatrice.

— té ndezé dhe té pérgatité piegatricen pér puné.

— té pérzgjedhé instrumentet metalpunuese (puanson dhe
matricé).

— té pérzgjedhé pajisjet ndihmése.

— té pérzgjedhé instrumentat matése dhe kontrolluese.

— té pérzgjedhé materialin (copén) gé do té punohet me
kthim.

— té vendosé copén gé do té punohet né bangen e makinés
kthyese (piegatrices).

— té vendosé puansonin (instrumentin kthyes) né mbajtése.

— té pérzgjedhé dhe té rregullojé sakté regjimet e punimit.

— té zbatojé procedurat e ndérrimit té regjimeve té punimit.

— té kryejé matje dhe kontrolle me instrumentat pérkatése.

— té béjé kthimin e copés metalike me piegatrice.

— té hegé copén e kthyer nga banga e makinés.

— té tregojé kujdesin e duhur pér veglat dhe pajisjet e punés.

— té zbatojé rregullat e sigurimit teknik e té ruajtjes sé
mjedisit gjaté kthimit té copave metalike me piegatrice.

Instrumentet e vlerésimit:

— Vézhgim me listé kontrolli

RM 2 Nxénési plotéson dokumentacionin teknik dhe financiar pér
prodhimin e detalit me ané té kthimit me makina kthyese.
Kriteret e vlerésimit:
Nxénési duhet té jeté i afté:
- té kryejé preventivin e materialeve té pérdorura pér
prodhimin e detalit me ané té kthimit me piegatrice.
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- té llogarisé koston pér materialet e pérdorura pér prodhimin
e detalit me ané té kthimit me piegatrice.

- té llogarisé kohén e punés dhe koston e punés pér prodhimin
e detalit me ané té kthimit me piegatrice.

- té llogarisé kosto té tjera (energji, materiale konsumi,
pajisje, instrumenta etj.) pér prodhimin e detalit me ané té
kthimit me piegatrice.

- té llogarisé koston e ploté té detalit té prodhuar me ané té
kthimit me piegatrice.

- té llogarisé cmimin e detalit té prodhuar me ané té kthimit
me piegatrice.

— té plotésojé dokumentacionin teknik dhe financiar té detalit
té prodhuar me ané té kthimit me piegatrice.

Instrumentet e vlerésimit:

— Vézhgim me listé kontrolli.

Udhézime pér
zbatimin e modulit

— Ky modul duhet té trajtohet né repartin e makinave metalprerése
ose mjedise pune ku kryhen punime té kthimit té copave
metalike me piegatrice.

— Maésuesi i praktikés duhet té pérdoré sa mé shumé té jeté e
mundur demonstrimet konkrete té teknikave dhe procedurave té
punimeve té kthimit té copave metalike me piegatrige.

— Nxénésit duhet té angazhohen né veprimtari konkrete pune pér
kryerjen e punimeve té kthimit té copave metalike me
piegatrige, fillimisht né ményré t¢ mbikqyrur dhe mé pas né
ményré té pavarur. Ata duhet té nxiten té diskutojné né lidhje
me proceset e punés gé kryejné.

— Gjaté vlerésimit té nxénésve duhet té vihet theksi te verifikimi i
shkallés sé arritjes sé shprehive praktike pér realizimin e
proceseve té kthimit té copave metalike me piegatrice.

— Realizimi i pranueshém i modulit do té konsiderohet arritja e
kénagshme e té gjitha kritereve té realizimit té specifikuara pér
cdo rezultat té té mésuarit.

Kushtet e

e domosdoshme
pér realizimin e
modulit

Pér realizimin si duhet t¢ modulit &shté e domosdoshme té

sigurohen mjediset, veglat, pajisjet dhe materialet e méposhtme:

— Reparte té praktikés pér makina metalprerése.

— Makina kthimi (piegatrice).

— Kompleti i veglave, pajisjeve dhe instrumenteve té nevojshme
pér punime kthimit té detaleve me piegatrice.

— Copa té ndryshme metalike pér punime me piegatrice.

— Skica dhe vizatime teknike té detaleve té ndryshme.

— Katalloge, manuale, udhézuesa, materiale té shkruara né
mbéshtetje té ¢éshtjeve gé trajtohen né modul.

8. Moduli “Projektimi dhe prodhimi i detalit me makina metalpunuese”

Drejtimi: Mekaniké
Profili: Makina metalpunuese
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Niveli: i KSHK
Klasa: 12
PERSHKRUESI | MODULIT
Titulli dhe kodi PROJEKTIMI DHE PRODHIMI | DETALIT ME M-04-1582-19
MAKINA METALPUNUESE
Qéllimi i Njé modul gé i aftéson nxénésit pér té projektuar dhe pér té realizuar
modulit prodhimin e detaleve metalike komplekse, me ané té pérdorimit té disa
makinave metalpunuese.
Kohézgjatja e 84 oré mésimore
modulit
Niveli i Nxénésit duhet té kené pérfunduar kualifikimin né drejtimin mésimor
parapélqyer “Mekaniké”, niveli Il i KSHK, si dhe modulet 1 + 7 té profilit
pér pranim “Makina metalpunuese”, niveli 111 i KSHK.
Rezultatet e té RM 1 Nxénési harton procesin teknologjik té prodhimit té njé

mésuarit (RM)
dhe procedurat
e vlerésimit

detali tipik né disa makina metalpunuese.
Kriteret e vlerésimit:
Nxénési duhet té jeté i afté :

té kryejé analizé funksionale dhe konstruktive té detalit
tipik (bosht me disa shkallézime, me kanal kiavete, me
pjesé té filetuar, me pjesé me shlica dhe vrima pér
lubrifikim) gé do té prodhohet me makina metalpunuese.
té kryejé matje dhe kontrolle né detalin qé do té prodhohet.
té pérgatité vizatimin (ose skicén) e punés sé detalit gé do
té prodhohet.

té pércaktojé hapat e punés (procesit teknologjik) pér
prodhimin e detalit.

té pércaktojé materialin (copés) me té cilin do té pérgatitet
detali.

té pércaktojé makinat metalpunuese gé do té pérdoren pér
prodhimin e detalit.

té pérgatisé udhézuesin teknologjik pér prodhimin e detalit
me makina metalprerése.

Instrumentet e vlerésimit:

Vézhgim me listé kontrolli.
Pyetje pérgjigje me gojé

RM 2 Nxénési parapérgatit prodhimin e detalit tipik me makina
metalpunuese.
Kriteret e vlerésimit:
Nxénési duhet té jeté i afté:

té analizojé vizatimin (skicés) dhe kartén teknologjike té
prodhimit té detalit me makina metalpunuese.

té pérzgjedhé copén (materialin) gé do té pérdoret pér
prodhimin e detalit .
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RM 3

RM 4

- té pérzgjedhé makinat metalpunuese me té cilat do té
prodhohet detali.

- té pérzgjedhé instrumentat metalprerés gé do té pérdoren pér
prodhimin e detalit né makinat metalpunuese.

- té pérzgjedhé pajisjet ndihmése gé do té pérdoren pér
prodhimin e detalit.

— té pérzgjedhé instrumentat matése, kontrolluese dhe
shénuese gé do té pérdoren.

Instrumentet e vlerésimit:

— Vézhgim me listé kontrolli.

Nxénési prodhon detalin tipik me makina metalpunuese.

Kriteret e vlerésimit:

Nxénési duhet té jeté i afté:

- té pérgatité vendin e punés pér prodhimin e detalit me
makina metalpunuese.

- té ndezé dhe té pérgatité pér puné makinén metalpunuese.

- té vendosé, té pozicionojé dhe té shtréngojé copén né
mbajtésen pérkatése t& makinés metalpunuese.

- té vendose, té pozicionojé dhe té shtréngojé instrumentin
metalprerés né mbajtésen pérkatése té makinés metalpunuese

- té vendoseé pajisjet ndihmése né makinat metalpunuese.

- té rregullojé regjimin e punés né makinat metalpunuese.

- té realizojé procese té punimit té detalit me ané té prerjes.

- térealizojé procese té punimit té detalit me ané té tornimit.

- térealizojé procese té punimit té detalit me ané té zdrugimit.

- térealizojé procese té punimit té detalit me ané té shpimit.

- té realizojé procese té punimit té detalit me ané té frezimit.

- térealizojé procese té punimit té detalit me ané té retifikimit.

- té kryejé matje dhe kontrolle gjaté punimit té detalit.

- té ndérrojé regjimet e punés sé makinave metalpunuese sipas
procesit teknologjik.

- té heqgé dhe té vendosé copén né makinat e ndryshme
metalpunuese sipas procesit teknologjik.

- té heqgé dhe té vendosé instrumente prerése né makinat e
ndryshme metalpunuese sipas procesit teknologjik

- té kryejé matje dhe kontrolle pérfundimtare té detalit té
prodhuar me makina metalpunuese.

- té kryejé korigjime t€ mundshme né prodhimin e detalit.

— té kujdeset pér veglat, pajisjet dhe makinat metalpunuese.

— té sistemojé dhe té pastrojé makinat dhe vendin e punés.

- té zbatojé rregullat e sigurimit teknik e té ruajtjes sé mjedisit
gjaté prodhimit té detaleve metalike me makina metalpunuese

Instrumentet e vlerésimit:

- Vézhgim me listé kontrolli

Nxénési plotéson dokumentacionin teknik dhe financiar pér
prodhimin e detalit metalik tipik me makina metalpunuese.
Kriteret e vlerésimit:

Nxénési duhet té jeté i afté:
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— té kryejé preventivin e materialeve té pérdorura pér
prodhimin e detalit me makina metalpunuese.

— té llogarisé koston pér materialet e pérdorura pér prodhimin
e detali me makina metalpunuese.

— té llogarisé kohén e punés dhe koston e punés pér prodhimin
e detalit me makina metalpunuese.

— té llogarisé kosto té tjera (energji, materiale konsumi,
pajisje, instrumenta etj.) pér prodhimin e detalit me makina
metalpunuese.

— té llogarisé koston e ploté té detalit té prodhuar me makina
metalpunuese.

— té llogarisé ¢mimin e detalit té prodhuar me makina
metalpunuese.

— té plotésojé dokumentacionin teknik dhe financiar té detalit
té prodhuar me makina metalpunuese.

Instrumentet e vlerésimit:

— Vézhgim me listé kontrolli.

— Pyetje pérgjigje me gojé.

Udhézime pér
zbatimin e modulit

Ky modul duhet té trajtohet né klasé dhe né repartin e makinave
metalpunuese ose mjedise pune ku kryhen punime té prodhimit
té detaleve me makina metalpunuese.

Mésuesi i praktikés duhet té udhézojé nxénésit gé té pérzgjedhin
detale komplekse pér tu prodhuar me makina metalpunuese.
Mésuesi i praktikés duhet té pérdoré sa mé shumé té jeté e
mundur demonstrimet konkrete té teknikave dhe procedurave té
punimeve pér prodhimin e detaleve me makina metalpunuese.
Nxénésit duhet té angazhohen né procesin e projektimit té
procesit teknologjik té prodhimit té detaleve me makina
metalpunuese. Ata duhet té kryejné veté punimet e ndryshme
pér prodhimin e detaleve me makina metalpunuese, fillimisht né
ményré té mbikgyrur dhe mé pas né ményré té pavarur.
Nxénésit duhet té nxiten té diskutojné né lidhje me projektet gé
pérgatisin si dhe me proceset e punés qé kryejné.

Gjaté vlerésimit té nxénésve duhet té vihet theksi te verifikimi i
shkallés sé arritjes sé shprehive praktike pér realizimin e
prodhimit té detaleve me makina metalpunuese.

Realizimi i pranueshém i modulit do té konsiderohet arritja e
kénagshme e té gjitha kritereve té realizimit té specifikuara pér
cdo rezultat té té mésuarit.

Kushtet e

e domosdoshme
pér realizimin e
modulit

Pér realizimin si duhet té modulit éshté e domosdoshme té
sigurohen mjediset, veglat, pajisjet dhe materialet e méposhtme:

Klasé mésimore dhe reparte té praktikés pér makina
metalpunuese.

Makina té ndryshme metalpunuese (tornuese, frezuese, shpuese,
zdruguese, retifikuese etj.).

Kompleti i veglave, pajisjeve dhe instrumenteve té nevojshme
pér punime me makinat metalpunuese.
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— Copa té ndryshme metalike pér prodhime té detaleve komplekse
me makina metalpunuese.

— Skica dhe vizatime teknike té detaleve té ndryshme.

— Modele té kartave teknologjike té prodhimit té detaleve.

— Katalloge, manuale, udhézuesa, materiale té shkruara né
mbéshtetje té ¢éshtjeve gé trajtohen né modul.

X. Pérshkruesit e moduleve té praktikés profesionale me zgjedhje té
detyruar
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1. Moduli “Punime né makinat barenuese”

Drejtimi: Mekaniké
Profili: Makina metalpunuese
Niveli: i KSHK
Klasa: 12

PERSHKRUESI | MODULIT
Titullidhe kodi PUNIME NE MAKINAT BARENUESE M-04-776-19
Qéllimi i Njé& modul gé i aftéson nxénésit pér té kryer punime té barenimit té
modulit copave metalike né makinat barenuese, me saktési IT8-1T9).
Kohézgjatja e 51 oré mésimore
modulit
Niveli i Nxénésit duhet té kené pérfunduar kualifikimin né drejtimin mésimor
parapélqyer “Mekaniké”, niveli Il i KSHK
pér pranim

Rezultatet e té
mésuarit (RM)
dhe procedurat
e vlerésimit

RM1

Nxénési kryen punime té barenimit té sipérfageve ballore
té mbajtésit té kushinetave.

Kriteret e vlerésimit:

Nxénési duhet té jeté i afté :

té analizojé skicén ose vizatimin e detalit gé do té punohet
me ané té barenimit.

té ndezé dhe té pérgatité pér puné barenon.

té pérzgjedhé veglat dhe instrumentat metalprerése pér
barenimin e sipérfageve ballore.

té pérzgjedhé pajisjet ndihmése té duhura.

té pérzgjedhé instrumentat matése dhe kontrolluese té
duhura.

té pérzgjedhé materialin (copén) gé do té punohet me
barenim.

té vendosé, pozicionojé dhe shtréngojé copén gé do té
punohet né bangen e barenos.

té vendosé dhe shtréngojé instrumentin metalprerés né
mbajtése.

té rregullojé sakté regjimet e duhura té punimit me barenim
té kryejé barenimin (me disa kalime) té sipérfages sé detalit
té béjé ndérrimin e instrumeneteve metalprerése.

té béjé ndérrimin e regjimeve té barenimit.

té kryejé matje dhe kontrolle té sakta me instrumentat
pérkatése.

té hegé copén e punuar me barenim nga banga e barenos.
té tregojé kujdesin e duhur pér veglat dhe pajisjet e punés.
té zbatojé rregullat e sigurimit teknik e té ruajtjes sé
mjedisit gjaté barenimit té sipérfages ballore té mbajtésit té
kushinetave.
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RM 2

Instrumentet e vlerésimit:
— Vézhgim me listé kontrolli

Nxénési plotéson dokumentacionin teknik dhe financiar pér

prodhimin e detalit me ané té barenimit.

Kriteret e vlerésimit:

Nxénési duhet té jeté i afté:

- té kryejé preventivin e materialeve té pérdorura pér
prodhimin e detalit me ané té barenimit.

- té llogarisé koston pér materialet e pérdorura pér prodhimin
e detalit me ané té barenimit.

- té llogarisé kohén e punés dhe koston e punés pér prodhimin
e detalit me ané té barenimit.

- té llogarisé kosto té tjera (energji, materiale konsumi,
pajisje, instrumenta etj.) pér prodhimin e detalit me ané té
barenimit.

- té llogarisé koston e ploté té detalit té prodhuar me ané té
barenimit.

- té llogarisé cmimin e detalit té prodhuar me ané té barenimit.

— té plotésojé dokumentacionin teknik dhe financiar té detalit
té prodhuar me ané té barenimit.

Instrumentet e vlerésimit:

— Vézhgim me listé kontrolli.

Udhézime pér
zbatimin e modulit

Ky modul duhet té trajtohet né repartin e makinave metalprerése
ose mjedise pune ku kryhen punime té barenimit té detaleve
metalike.

Mésuesi 1 praktikés duhet té pérdoré sa mé shumé té jeté e
mundur demonstrimet konkrete té teknikave dhe procedurave té
punimeve té barenimit té copave metalike.

Nxénésit duhet té& angazhohen né veprimtari konkrete pune pér
kryerjen e punimeve té barenimit t& copave metalike, fillimisht
né ményré té mbikqyrur dhe mé pas né ményré té pavarur. Ata
duhet té nxiten té diskutojné né lidhje me proceset e punés gé
Kryejné.

Gjaté vlerésimit té nxénésve duhet té vihet theksi te verifikimi i
shkallés sé arritjes sé shprehive praktike pér realizimin e
proceseve té barenimit té copave metalike.

Realizimi i pranueshém i modulit do té konsiderohet arritja e
kénagshme e té gjitha kritereve té realizimit té specifikuara pér
cdo rezultat té té mésuarit.

Kushtet e

e domosdoshme
pér realizimin e
modulit

Pér realizimin si duhet té€ modulit &shté e domosdoshme té
sigurohen mjediset, veglat, pajisjet dhe materialet e méposhtme:

Reparte té praktikés pér makina metalprerése.

Makina barenuese.

Instrumente prerése barenuese.

Kompleti i veglave, pajisjeve dhe instrumenteve té nevojshme
pér barenimin e copave metalike.
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— Pajisje ndihmése.

— Copa té ndryshme metalike pér barenim té sipérfageve ballore té
mbajtésit té kushinetave.

— Skica dhe vizatime teknike té detaleve té ndryshme.

— Katalloge, manuale, udhézuesa, materiale té shkruara né
mbéshtetje té ¢éshtjeve gé trajtohen né modul.

2. Moduli “Punime né makinat shpuese rrezore”

Drejtimi: Mekaniké
Profili: Makina metalpunuese
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Niveli: i KSHK
Klasa: 12
PERSHKRUESI | MODULIT
Titulli dhe kodi PUNIME NE MAKINAT SHPUESE RREZORE M-04-777-19
Qéllimi i Njé modul gé i aftéson nxénésit pér té kryer punime té shpimit té
modulit copave metalike né makinat e shpimit (trapano radiale) me saktési IT8-
IT9).
Kohézgjatja e 51 oré mésimore
modulit
Niveli i Nxénésit duhet té kené pérfunduar kualifikimin né drejtimin mésimor
parapélqyer “Mekaniké”, niveli Il i KSHK
Pér pranim

Rezultatet e té
mésuarit (RM)
dhe procedurat
e vlerésimit

RM 1

Nxénési kryen punime té shpimit me @20+@40 mm né
detale tip korpusi, me sipérfage té sheshta dhe té pjerrta.
Kriteret e vlerésimit:

Nxénési duhet té jeté i afté :

té analizojé skicén ose vizatimin e detalit gé do té punohet
me ané té shpimit me trapano radiale.

té ndezé dhe té pérgatité pér puné trapanon radiale.

té pérzgjedhé veglat dhe instrumentat metalprerése (majat
shpuese) té duhura pér shpimin e detaleve tip korpusi me
trapano radiale.

té pérzgjedhé pajisjet ndihmése té duhura.

té pérzgjedhé instrumentat matése dhe kontrolluese.

té pérzgjedhé materialin (copén) gé do té punohet.

té pérzgjedhé dhe vendosé korpusin gé do té punohet me
shpim, né bangen e trapanos radiale.

té vendosé dhe shtréngojé né mandrino majén shpuese
(punton).

té rregullojé sakté regjimet e duhura té prerjes.

té kryejé shpimin (me disa kalime) té vrimave né korpusin
metalik, me ané té trapanos radiale.

té béjé ndérrimin e majave shpuese.

té b&jé ndérrimin e regjimeve té shpimit.

té kryejé rishpimin (nése éshté e nevojshme).

té kryejé matje dhe kontrolle té sakta me instrumentat
pérkatése.

té hegé korpusin shpuar nga banga e trapanos radiale.

té tregojé kujdesin e duhur pér veglat dhe pajisjet e punés.
té zbatojé rregullat e sigurimit teknik e té ruajtjes sé
mjedisit gjaté shpimit té korpusit metalik me trapano
radiale.

Instrumentet e vlerésimit:

Vézhgim me listé kontrolli.
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RM 2

Nxénési plotéson dokumentacionin teknik dhe financiar pér
prodhimin e detalit me ané té shpimit me trapano radiale.
Kriteret e vlerésimit:

Nxénési duhet té jeté i afté:

- té kryejé preventivin e materialeve té pérdorura pér
prodhimin e detalit me ané té shpimit me trapano radiale.

- té llogarité koston pér materialet e pérdorura pér prodhimin e
detalit me ané té shpimit me trapano radiale.

- té llogarité kohén e punés dhe koston e punés pér prodhimin
e detalit me ané té shpimit me trapano radiale.

- té llogarité kosto té tjera (energji, materiale konsumi, pajisje,
instrumenta etj.) pér prodhimin e detalit me ané té shpimit
me trapano radiale.

- té llogarité koston e ploté té detalit té prodhuar me ané té
shpimit me trapano radiale.

- té llogarité ¢cmimin e detalit té prodhuar me ané té shpimit
me trapano radiale.

— té plotésojé dokumentacionin teknik dhe financiar té detalit
té prodhuar me ané té shpimit me trapano radiale.

Instrumentet e vlerésimit:

— Vézhgim me listé kontrolli.

Udhézime pér
zbatimin e modulit

Ky modul duhet té trajtohet né repartin e makinave metalprerése
ose mjedise pune ku kryhen punime té shpimit té detaleve
metalike tip korpusi me trapano radiale.

Mésuesi 1 praktikés duhet té pérdoré sa mé shumé té jeté e
mundur demonstrimet konkrete té teknikave dhe procedurave té
punimeve té shpimit té copave metalike me trapano radiale.
Nxénésit duhet té& angazhohen né veprimtari konkrete pune pér
kryerjen e punimeve té shpimit dhe rishpimit t€ copave tip
korpusi me trapano radiale, fillimisht né ményré t€ mbikqyrur
dhe mé pas né ményré té pavarur. Ata duhet té nxiten té
diskutojné né lidhje me proceset e punés gé kryejné.

Gjaté vlerésimit té nxénésve duhet té vihet theksi te verifikimi i
shkallés sé arritjes sé shprehive praktike pér realizimin e
proceseve té shpimit té copave metalike me trapano radiale.
Realizimi i pranueshém i modulit do té konsiderohet arritja e
kénagshme e té gjitha kritereve té realizimit té specifikuara pér
cdo rezultat té té mésuarit.

Kushtet e

e domosdoshme
pér realizimin e
modulit

Pér realizimin si duhet t&€ modulit &shté e domosdoshme té
sigurohen mjediset, veglat, pajisjet dhe materialet e méposhtme:

Reparte té praktikés pér makina metalprerése.

Makina shpuese (trapano radiale).

Maja shpuese té diametrave @20+@40 mm

Kompleti i veglave, pajisjeve dhe instrumenteve té nevojshme
pér shpimin e copave metalike me trapano radiale.
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— Copa té ndryshme metalike tip korpusi pér shpime me trapano
radiale.

— Skica dhe vizatime teknike té detaleve té ndryshme.

— Katalloge, manuale, udhézuesa, materiale té shkruara né
mbéshtetje té ¢éshtjeve gé trajtohen né modul.

3. Moduli “Punime né makinat kalandruese”

Drejtimi: Mekaniké
Profili: Makina metalpunuese
Niveli: I1'i KSHK
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Klasa: 12

PERSHKRUESI | MODULIT

Titulli dhe kodi PUNIME NE MAKINAT KALANDRUESE M-04-778-19
Qéllimi i Njé modul gé i aftéson nxénésit pér té kryer punime té thjeshta té
modulit kthimit té copave metalike né makinat kalandruese, me saktési 1T14.
Kohézgjatja e 51 oré mésimore

modulit

Niveli i Nxénésit duhet té kené pérfunduar kualifikimin né drejtimin mésimor
parapélqyer “Mekaniké”, niveli Il i KSHK

Pér pranim

Rezultatet e té
mésuarit (RM)
dhe procedurat
e vlerésimit

RM 1 Nxénési kryen punime kthimi té copave té ndryshme
metalike né makiné kalandruese.
Kriteret e vlerésimit:
Nxénési duhet té jeté i afté :

té analizojé skicén ose vizatimin e detalit gé do té punohet
me ane te kthimit me kalandér.

té ndezé dhe té pérgatité kalandrén pér puné.

té pérzgjedhé pajisjet ndihmése.

té pérzgjedhé instrumentat matése dhe kontrolluese.

té pérzgjedhé materialin (copén) gé do té punohet me
kalandrim.

té vendosé copén gé do té punohet né kalandér.

té pérzgjedhé dhe té rregullojé sakté regjimet e punimit me
kalandér.

té zbatojé procedurat e ndérrimit té regjimeve té
kalandrimit.

té kryejé matje dhe kontrolle me instrumentat pérkatése.
té béjé kthimin e copés metalike me kalandér.

té hegé copén e kthyer nga kalandra.

té tregojé kujdesin e duhur pér veglat dhe pajisjet e punés.
té zbatojé rregullat e sigurimit teknik e té ruajtjes sé
mjedisit gjaté kthimit té copave metalike me kalandér.

Instrumentet e vlerésimit:

Vézhgim me listé kontrolli.

RM 2 Nxénési plotéson dokumentacionin teknik dhe financiar pér
prodhimin e detalit me ané té kthimit me kalandér.
Kriteret e vlerésimit:
Nxénési duhet té jeté i afté:

té kryejé preventivin e materialeve té pérdorura pér
prodhimin e detalit me ané té kthimit me kalandér.

té llogarité koston pér materialet e pérdorura pér prodhimin e

detalit me ané té kthimit me kalandér.
té llogarité kohén e punés dhe koston e punés pér prodhimin
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e detalit me ané té kthimit me kalandér.

- té llogarité kosto té tjera (energji, materiale konsumi, pajisje,
instrumenta etj.) pér prodhimin e detalit me ané té kthimit
me kalandér.

- téllogarité koston e ploté té detalit té prodhuar me ané té
kthimit me kalandér.

- té llogarité ¢cmimin e detalit té prodhuar me ané té kthimit
me kalandér.

— té plotésojé dokumentacionin teknik dhe financiar té detalit
té prodhuar me ané té kthimit me kalandér.

Instrumentet e vlerésimit:

— Vézhgim me listé kontrolli.

Udhézime pér
zbatimin e modulit

— Ky modul duhet té trajtohet né repartin e makinave metalprerése
ose mjedise pune ku kryhen punime té kthimit té copave
metalike me kalandér.

— Maésuesi i praktikés duhet té pérdoré sa mé shumé té jeté e
mundur demonstrimet konkrete té teknikave dhe procedurave té
punimeve té kthimit té copave metalike me kalandér.

— Nxénésit duhet té angazhohen né veprimtari konkrete pune pér
kryerjen e punimeve té kthimit té& copave metalike me kalandér,
fillimisht né ményré té mbikqyrur dhe mé pas né ményré té
pavarur. Ata duhet té nxiten té diskutojné né lidhje me proceset
e punés gé kryejné.

— Gjaté vlerésimit t& nxénésve duhet té vihet theksi te verifikimi i
shkallés sé arritjes sé shprehive praktike pér realizimin e
proceseve té kthimit té copave metalike me kalandér.

— Realizimi i pranueshém i modulit do té konsiderohet arritja e
kénagshme e té gjitha kritereve té realizimit té specifikuara pér
cdo rezultat té té mésuarit.

Kushtet e

e domosdoshme
pér realizimin e
modulit

Pér realizimin si duhet té€ modulit &shté e domosdoshme té

sigurohen mjediset, veglat, pajisjet dhe materialet e méposhtme:

— Reparte té praktikés pér makina metalprerése.

— Makina kalandruese.

— Kompleti i veglave, pajisjeve dhe instrumenteve té nevojshme
pér punime kthimit té detaleve me kalandér.

— Copa té ndryshme metalike pér punime me kalandér.

— Skica dhe vizatime teknike té detaleve té ndryshme.

— Katalloge, manuale, udhézuesa, materiale té shkruara né
mbéshtetje té ¢éshtjeve gé trajtohen né modul.

4, Moduli “Punimi i kremalierave té sakta né makinat frezuese”

Drejtimi: Mekaniké
Profili: Makina metalpunuese
Niveli: 11 KSHK
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Klasa: 12

PERSHKRUESI | MODULIT

Titulli dhe kodi  PUNIMI | KREMALIERAVE TE SAKTA NE M-04-1583-19
MAKINAT FREZUESE

Qéllimi i Njé modul gé i aftéson nxénésit pér té kryer punimin e kremalierave té

modulit sakta, me dnémbé té drejté, né makinat frezuese, me saktési IT7—1T11

Kohézgjatja e 51 oré mésimore

modulit

Niveli i Nxénésit duhet té kené pérfunduar kualifikimin né drejtimin mésimor

parapélqyer “Mekaniké”, niveli Il i KSHK

pér pranim

Rezultatet e té
mésuarit (RM)
dhe procedurat
e vlerésimit

RM1

Nxénési kryen punimin e kremalierave té sakta me
dhémbé té drejté né makinat frezuese, me ndihmén e
kokés ndarése.

Kriteret e vlerésimit:

Nxénési duhet té jeté i afté :

té analizojé skicén ose vizatimin e kremalierés gé do té
punohet me ané té kokés ndarése né makinén frezuese.

té ndezé dhe té pérgatité pér puné makinén frezuese.

té pérzgjedhé veglat dhe instrumentat metalprerése (frezat
modulare).

té pérzgjedhé pajisjet ndihmése té duhura.

té pérzgjedhé instrumentat matése dhe kontrolluese.

té pérzgjedhé materialin (copén) gé do té punohet.

té vendosé copén gé do té punohen dhémbét e kremalierés,
né bangén e makinés frezuese.

té vendosé kokén ndarése né bangén e makinés frezuese.
té montojé rrotat e dhémbézuara té kitarés, duke lidhur
kokén ndarése me vidén e bangés sé makinés frezuese.

té vendosé dhe té shtréngojé instrumentin frezues (frezén
modulore) né aksin mbajtés.

té rregullojé sakté regjimet e duhura té prerjes.

té kryejé punimin e dhémbéve té kremalierés, me disa
kalime.

té hegé kremalierén nga makina frezuese.

té zmontojé mekanizmin e kitarés dhe té hegé kokén
ndarése nga makina frezuese.

té tregojé kujdesin e duhur pér veglat dhe pajisjet e punés.
té zbatojé rregullat e sigurimit teknik e té ruajtjes sé
mjedisit gjaté punimit té kremalierés.

Instrumentet e vlerésimit:

Vézhgim me listé kontrolli

RM 2 Nxénési plotéson dokumentacionin teknik dhe financiar pér
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prodhimin e kremalierés sé sakté me ané té kokés ndarése,

né makinén frezuese.

Kriteret e vlerésimit:

Nxénési duhet té jeté i afté:

- té kryejé preventivin e materialeve té pérdorura pér
prodhimin e kremalierés me ané té kokés ndarése, né
makinén frezuese.

- té llogarisé koston pér materialet e pérdorura pér prodhimin
e kremalierés me ané té kokés ndarése, né makinén frezuese.

- té llogarisé kohén e punés dhe koston e punés pér prodhimin
e kremalierés me ané té kokés ndarése, né makinén frezuese.

- té llogarisé kosto té tjera (energji, materiale konsumi,
pajisje, instrumenta etj.) pér prodhimin e kremalierés me ané
té kokés ndarése, né makinén frezuese.

- té llogarisé koston e ploté té kremalierés me ané té kokés
ndarése, né makinén frezuese.

- té llogarisé cmimin e kremalierés té prodhuar me ané té
kokés ndarése, né makinén frezuese .

— té plotésojé dokumentacionin teknik dhe financiar té
kremalierés sé prodhuar me ané té kokés ndarése, né
makinén frezuese.

Instrumentet e vlerésimit:

— Vézhgim me listé kontrolli.

Udhézime pér
zbatimin e modulit

Ky modul duhet té trajtohet né repartin e makinave metalprerése
ose mjedise pune ku kryhen punime té frezimit té detaleve.
Mésuesi 1 praktikés duhet té pérdoré sa mé shumé té jeté e
mundur demonstrimet konkrete té teknikave dhe procedurave té
punimit t& kremalierave té sakta, me dhémbé té drejté, né
makinat frezuese.

Nxénésit duhet té angazhohen né veprimtari konkrete pune pér
kryerjen e punimeve té kremalierave té sakta, me dhémbé té
drejté, né makinat frezuese, fillimisht né ményré té mbikqyrur
dhe mé pas né ményré té pavarur. Ata duhet té nxiten té
diskutojné né lidhje me proceset e punés gé kryejné.

Gjaté vlerésimit té nxénésve duhet té vihet theksi te verifikimi i
shkallés sé arritjes sé shprehive praktike pér realizimin e
proceseve té frezimit né makinat frezuese.

Realizimi i pranueshém i modulit do té konsiderohet arritja e
kénagshme e té gjitha kritereve té realizimit té specifikuara pér
cdo rezultat té té mésuarit.

Kushtet e

e domosdoshme
pér realizimin e
modulit

Pér realizimin si duhet té modulit éshté e domosdoshme té
sigurohen mjediset, veglat, pajisjet dhe materialet e méposhtme:

Reparte té praktikés pér makina metalprerése.

Makina frezuese.

Instrumentat frezuese, kompleti i frezave modulore.

Kompleti i veglave, pajisjeve dhe instrumenteve té nevojshme
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pér frezimin e copave metalike né makinat frezuese.

— Copa té ndryshme metalike pér punimin e kremalierave té sakta,
me dhémbé té drejté, né makinat frezuese..

— Skica dhe vizatime teknike té detaleve (kremalierave) té
ndryshme.

— Katalloge, manuale, udhézuesa, materiale té shkruara né
mbéshtetje té ¢éshtjeve gé trajtohen né modul.

5. Moduli “Punimi i kanaleve elikoidale né makinat frezuese”

Drejtimi: Mekaniké

Profili: Makina metalpunuese
Niveli: 11 KSHK

Klasa: 12
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PERSHKRUESI | MODULIT

Titulli dhe kodi  PUNIMI | KANALEVE ELIKOIDALE NE M-04-1584-19
MAKINAT FREZUESE

Qéllimi i Njé modul gé i aftéson nxénésit pér té kryer punimin e kanaleve

modulit elikoidale né detale tip boshti, né makinat frezuese, me saktési IT7 —

IT11.

Kohézgjatja e 51 oré mésimore

modulit

Niveli i Nxénésit duhet té kené pérfunduar kualifikimin né drejtimin mésimor

parapélqyer “Mekaniké”, niveli Il i KSHK

pér pranim

Rezultatet e té
mésuarit (RM)
dhe procedurat
e vlerésimit

RM 1 Nxénési kryen punimin e kanaleve elikoidale né detale tip

boshti, né makinat frezuese.

Kriteret e vlerésimit:

Nxénési duhet té jeté i afté:

— té analizojé skicén ose vizatimin e detalit (boshtit) qé do t’i
hapet kanali elikoidal, né makinén frezuese.

— té ndezé dhe té pérgatité pér puné makinén frezuese.

— té pérzgjednhé veglat dhe instrumentat metalprerése.

— té pérzgjedhé pajisjet ndihmése té duhura.

— té pérzgjedhé instrumentat matése dhe kontrolluese.

— té pérzgjedhé materialin (copén) gé do té punohet.

— té rrotullohet banga e makinés frezuese sipas kéndit té
pjerrésisé sé kanalit elikoidal.

— té vendosé kokén ndarése né bangén e makinés frezuese.

— té vendosé copén (boshtin) ku do té punohet kanali
elikoidal, né kokén ndarése né, makinén frezuese.

— té montojé rrotat e dhémbézuara té kitarés, duke lidhur
kokén ndarése me vidén e bangés sé makinés frezuese.

— té vendosé dhe té shtréngojé instrumentin frezues né
boshtin mbajtés té instrumentave prerés.

— té rregullojé sakté regjimet e duhura té prerjes.

— té kryejé punimin e kanalit elikoidal, me disa kalime.

— 1é hegé boshtin nga koka ndarése e makinés frezuese.

— té zmontojé mekanizmin e kitarés dhe té hegé kokén
ndarése nga makina frezuese.

— té zmontojé dhe té heqgé instrumentin metal prerés nga
boshti mbajtés i makinés frezuese.

— té tregojé kujdesin e duhur pér veglat dhe pajisjet e punés.

— té zbatojé rregullat e sigurimit teknik e té ruajtjes sé
mjedisit gjaté punimit té kanalit elikoidal.

Instrumentet e vlerésimit:

—  Vézhgim me listé kontrolli.
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RM 2 Nxénési plotéson dokumentacionin teknik dhe financiar pér

punimin e kanaleve elikoidale, né detalin tip bosht.

Kriteret e vlerésimit:

Nxénési duhet té jeté i afté:

- té kryejé preventivin e materialeve té pérdorura pér punimin
e kanalit elikoidal né detalin tip bosht, né makinén frezuese

- té llogarisé koston pér materialet e pérdorura pér punimin e
kanalit elikoidal né detalin tip bosht, né makinén frezuese

- té llogarité kohén e punés dhe koston e punés pér punimin e
kanalit elikoidal né detalin tip bosht, né makinén frezuese

- té llogarisé kosto té tjera (energji, materiale konsumi,
pajisje, instrumenta etj.) pér punimin e kanalit elikoidal né
detalin tip bosht, né makinén frezuese

- té llogarisé koston e ploté té detalit pér punimin e kanalit
elikoidal né detalin tip bosht, né makinén frezuese

- té llogarisé ¢gmimin e detalit pér punimin e kanalit elikoidal
né detalin tip bosht, né makinén frezuese

- té plotésojé dokumentacionin teknik dhe financiar pér
punimin e kanalit elikoidal né detalin tip bosht, né makinén
frezuese.

Instrumentet e vlerésimit:

- Vézhgim me listé kontrolli.

Udhézime pér
zbatimin e modulit

— Ky modul duhet té trajtohet né repartin e makinave metalprerése
ose mjedise pune ku kryhen punime né makinat frezuese.

— Meésuesi i praktikés duhet té pérdoré sa mé shumé té jeté e
mundur demonstrimet konkrete té teknikave dhe procedurave té
punimit té kanaleve elikoidale, né makinén frezuese.

— Nxénésit duhet té angazhohen né veprimtari konkrete pune pér
punimin e kanalit elikoidal né detalin tip bosht, né makinén
frezuese, fillimisht né ményré té mbikqyrur dhe mé pas né
ményré té pavarur. Ata duhet té nxiten té diskutojné né lidhje
me proceset e punés gé kryejné.

— Gjaté vlerésimit té nxénésve duhet té vihet theksi te verifikimi i
shkallés sé arritjes sé shprehive praktike pér punimin e kanalit
elikoidal né detalin tip bosht, né makinén frezuese

— Realizimi i pranueshém i modulit do té konsiderohet arritja e
kénagshme e té gjitha kritereve té realizimit té specifikuara pér
cdo rezultat té té mésuarit.

Kushtet e

e domosdoshme
pér realizimin e
modulit

Pér realizimin si duhet té modulit éshté e domosdoshme té

sigurohen mjediset, veglat, pajisjet dne materialet e méposhtme:

— Reparte té praktikés pér makina metalprerése.

— Makina frezuese.

— Kompleti i veglave, pajisjeve dhe instrumenteve té nevojshme
pér punimin e kanalit elikoidal né detalin tip bosht, né makinén
frezuese.

— Copa (detale tip bosht) pér punimin e kanalit elikoidal né detalin
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tip bosht, né makinén frezuese
Skica dhe vizatime teknike té detaleve té ndryshme.

Katalloge, manuale, udhézuesa, materiale té shkruara né
mbéshtetje té ¢éshtjeve gé trajtohen né modul.
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