
 

 



ABSTRAKT 

Saldimit është një teknologji kryesore e kombinimit të elementeve të ndryshme nga metali apo 

plastika, elemente këto që përdoren në degë të ndryshme industriale.  

Saldimi si proces varet nga shumë faktorë të ndryshëm, si: 

- Lloji i materiali 

- Vetitë e materialeve të salduara, 

- Përgatitja e sipërfaqes, 

- Zgjedhja adekuate e materialeve të kombinuara  

- Zgjedhja e parametrave të saldimit 

- Zgjedhja e e drejtë e ciklit të saldimit, dhe 

- Faktorë tjerë, varësisht nga metoda dhe lloji i kombinimit të materialeve. 

Me përdorimin e masave plastike në prodhimtar, dukshëm rritet prodhueshmëria dhe arrihen 

efekte të tjera, si: 

- Lehtësimi i konstruksionit, 

- Eliminimi i dyfishtë i materialit, 

- Lehtësimi i transportit, 

- Shpejtimi i montimit, 

- Kosto më e ulët e përdorimit dhe mirëmbajtjes së makinave, 

- Aftësimi më i shpejtë i fuqisë punëtore, etj.  

Ekzistojnë metoda të shumta të saldimit për materialet plastike, të cilat mund ti ndajmë në dy 

grupe kryesore: 

1. Metoda termike dhe 

2. Metoda të mekanike 

Në grupin e metodave termike hyjnë: 

- Saldimi me gaz të nxehtë 

- Saldimi me ekstrudim 

- Saldimi me vegël të nxehtë 

- Saldimi me me rreze infra të kuqe 



- Saldimi me rreze laser 

- Saldimi me ajër të nxehtë 

Në grupin e metodave mekanike hyjnë: 

- Saldimi me rrotullim 

- Saldimit me fërkim 

- Saldimi me dridhje 

- Saldimi me ultratingull 

Në grupin e metodave elektromagnetike hyjnë: 

- Saldimi me rezistencë dhe elektrofuzion 

- Saldimi me induksion 

- Saldimi dielektrik 

- Saldimi me mikrovalë 

Një çështje me rëndësi për një kompani është cilësia e duhur e produkteve të prodhuara dhe të 

ofruara me një çmim të pranueshëm për klientin, Në rastin tonë ne kemi analizuar fushën e 

prodhimit të dyerve dhe të dritareve, ku rëndësi të madhe ka besueshmëria prodhimeve dhe e 

komponentëve që përdoren në montimin përfundimtar. Gjatë procesit të prodhimit të dritareve, 

procesi më i zakonshëm i bashkimit të profilave nga PVC është metoda e saldimit me vegël 

(pllakë) të nxehtë. Hulumtimi dhe analiza e prodhimit dhe e cilësisë është bazuar në standardin 

PN-EN 514.  

Rëndësi të veçantë duhet ti kushtohet: procesit të saldimit, punës përgatitore dhe punës së 

mbarimit që janë kryesore për përcaktimin e cilësisë së punimit. Për qëndrueshmëri afatgjatë të 

dritareve të plastikës, është me rëndësi ndërtimi dhe punimi i saktë i bashkimit të skajeve të 

profilit. Për një rezultat të suksesshëm të saldimit, profilet duhet të përgatiten saktë, të vendosen 

në kushte atmosferike të përshtatshme dhe të kenë dimensione të sakta. Paraprakisht duhet të 

plotësohen këto pika kryesore: 

• Temperatura e profilit duhet të jetë ≥ 15°C 

• Sipërfaqet e prera të pastrohen ashtu që të mos ketë mbetje nga vaji, yndyrat, uji, etj. 

• Prerja të jetë e saktë dhe goma të mos jetë e dëmtuar 



• Goma të jetë me gjatësi të njejtë me profilin, jo më e gjatë as më e shkurtër 

• Hapësirat e brendshme të jenë të pastruara nga mbeturinat 

• Matja e gjatësisë dhe këndi brenda tolerancave sipas Kontrollit të Prodhimit të fabrikës 

• Profili duhet të fabrikohet brenda një periudhe të shkurtër kohe pas prerjes 

• Zona e punës duhet të jetë pa rrymime të ajrit sepse kanë ndikim negativ në temperaturën 

e pllakës së nxehtë 

• Këndet duhet të shtrëngohen me shtypje korrekte 

• Bashkimi i këndeve duhet të bëhet me shtrëngimin e duhur 

• Fleta e saldimit duhet të jetë e pastërt. 

Gjithashtu për realizimin e bashkësive të salduara nga profilet plastike është e domosdoshme që 

të bëhet zgjedhja adekuate e ciklit të saldimit. Me zgjedhjen e ciklit optimal arrihet produktiviteti 

më i lartë dhe cilësi më e mirë e bashkësisë së salduar. 

Për testimin e saldimit të profileve, ekzistojnë provat laboratorike me anë të cilave mund të 

konkludojmë nëse produktet e prodhuara janë të cilësisë së lartë për parametrat e zgjedhur të 

ciklit të saldimit. 

Fjalët kyçe: Saldimi, Materialet plastike, parametrat e saldimit, cikli optimal. 

 

 

 


