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PARATHËNIE 

Libri ,,Konstruksionet e çelikut” është libri i parë në Maqedoni, i dedikuar për 
nxënësit e shkollave të mesme profesionale, të profilit arsimor teknik i ndërtimtarisë.

Në libër janë përfshirë dhe janë përpunuar tërësitë tematike të parapara me 
programin mësimor të lëndës Konstruksionet e çelikut për nxënësit e vitit të katërt. 

Qëllimi i këtij libri është që përmes nëntë tërësive tematike të përpunuara në 
detaje, më lehtë ta zotërojnë materien dhe të fitojnë njohuri të përgjithshme dhe 
profesionale nga fusha e vetive themelore të konstruksioneve të çelikut, prodhi-
mi i çelikut, llojet e çelikut në ndërtimtari, profilet e çelikut dhe përpunimi i tyre 
në punëtori, mjetet lidhëse në konstruksionet e çelikut (farkimet, vidhat dhe saldi-
met), konstruksioni dhe përllogaritja e lidhjeve, konstruksioni i bartësve të rrjetave, 
shtyllat e çelikut dhe trarët mbajtës të mureve të plota.

Libri është shkruar në mënyrë që të jetë i kuptueshëm dhe pranueshëm për 
nxënësit nga viti i katërt i profilit arsimor, teknik i ndërtimtarisë, kështu edhe për 
teknikët tani më të mbaruar që dëshirojnë t’i freskojnë dhe thellojnë njohurit e tyre 
të fituara gjatë shkollimit. Gjithashtu, librin mundet ta përdorin edhe teknikët nga 
fushat e afërta që dëshirojnë të bëjnë rikualifikim ose kualifikim nga kjo fushë.

Përmbajta e librit dhe stili me të cilin është shkruar ju mundëson profesorëve 
përshtatje të lehtë dhe fl eksibilitet gjatë mbajtjes së orës. Kalimi prej kapitullit në 
kapitull është i thjeshtë, me qasje të kujdesshme të teorisë dhe praktikës, kurse me 
qëllim që libri të jetë i lexueshëm lehtë dhe thjeshtë për t’u kuptuar. Libri, gjithashtu, 
përmban edhe një numër të madh fotografish që e pasurojnë dhe kontribuojnë më 
mirë të ilustrohet koncepti i tërësive programore dhe ideja e autorëve. Qasja e këtillë 
mundëson që nxënësit në mënyrë më të lehtë dhe të thjeshtë ta përvetësojnë ma-
terien që ligjërohet dhe në mënyrë më të lehtë dhe thjesht të pajisen me njohuritë 
e domosdoshme nga kjo fushë. 

Autorët ju shprehin falënderime recensentëve të librit për këshillat dhe sug-
jerimet e dobishme të dhëna gjatë formimit përfundimtar të librit. Posaçërisht e 
falënderojmë prof. dr. Atanas Filipovskin nga Fakulteti i Ndërtimtarisë, për sugjerimet 
dhe përkrahjen gjatë përgatitjes së këtij teksti. Gjithashtu, do t’u jenë falënderues të 
gjithë lexuesve që do të ndihmojnë me sugjerime e tyre për lëshimet eventuale të 
librit dhe do të japin sugjerime për përmirësimin e tij gjatë botimit të dytë eventual. 

 Shkup, 2011      Autorët
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1. VETITË THEMELORE TË KONSTRUKSIONEVE TË ÇELIKUT

1.1 Konstruksionet e çelikut

Çeliku është material i cili është çdoherë modern dhe aktual, material i të sot mes 
dhe të ardhmes. Ai është material me mundësi të pakufizuara. Është i shkëlqyeshëm 
për objekte reprezentative dhe industriale, ngase me procese të vogla zotërohen me 
distanca të mëdha, përkatësisht ngarkesa të mëdha. Ai është i material i përshtatshëm 
dhe me përpunimin e tij industrial mundësohet montim i konstruksioneve të çelikut 
në periudhë të shkurtë kohore. 

Në të njëjtën kohë, çeliku është material i ekologjisë sepse mund të riciklohet 
pafundësisht, pa u humbur ndonjë nga kualitetet e tij. 

Sot, në vendet e zhvilluara industriale, çeliku paraqet material ndërtimor pa të 
cilin nuk mund të mendohet ndërtimi i asnjë objekti të njohur.

Aplikimi i çelikut në konstruksionet e ndërtimtarisë, nga aspekti i inxhinierisë-
konstruksionit, ka arsyetim të plotësishëm. Në faqet vijuese janë dhënë objekte ka-
rakteristike të realizuara prej çeliku: ura e parë e çelikut mbi lumin Severn në Ang-
li (fig. 1.1), objekt çeliku (fig. 1.2.), salla sportive ,,Boris Trajkovski”, në Shkup (fig. 1.3) 
përkatësisht:

- objekte nëntokësore dhe mbitokësore;

- salla me distanca të mëdha (salla industriale);

- ura;

- oxhaqe fabrikash;

- tunele;

- objekte hidroteknike;

- qendra tregtare;

- termoelektrana;

- shtylla largpërçuesish dhe të antenave;

- salla sportive dhe të tjera.

Fig. 1.1 Ura e parë e çelikut mbi lumin Severn në Angli, në vitin 1776, 
distanca e urës 31,0 metra
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Kulla e Ajfelit në Paris

Ura e çelikut

Kantier anijesh

Ura hekurudhore

Shtyllat e antenave

Largçues

Fig.1.2 Objekte nga çeliku
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Fabrikë Termoelektrana

Fig.1.3 Qendra sportive “Boris Trajkovski”-Shkup
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1.2 Bazat e konstruksioneve të çelikut

Bazat e konstruksioneve të çelikut dalin prej vetive të çelikut si material ndër-
timor. Çeliku paraqet material homogjen me strukturë homogjene dhe veti të njëjta 
mekanike në të gjitha drejtimet. Çeliku është material i qëndrueshëm që duron de-
formime elastike dhe plastike.

Vetitë më të rëndësishme të çeliqeve janë:

- kufiri i tërheqjes;
- fortësia e këputjes;
- rezistenca gjatë ndërprerjes;
- kontrakcioni;
- qëndrueshmëria;
- ngurtësia.

Mbaje mend: 
Çeliku është material homogjen me strukturë homogjene dhe veti me-

kanike të njëjta në të gjitha drejtimet.

Pyetje: 
Ku gjen zbatim çeliku?
Numëroi vetitë mekanike të çelikut?
Cila sallë sportive, në afërsi të shkollës, është ndërtuar prej çeliku?

Detyra: 

Së bashku me mësimdhënësin, në rrethinën ku jeton, vizito objekt të ndërtuar 
prej çeliku, vështroi, vëreji karakteristikat dhe diskuto!

1.3 Përparësitë dhe dobësitë e konstruksioneve të çelikut

Konstruksionet e çelikut kanë përparësitë dhe dobësitë e veta.

1.3.1 Përparësitë e konstruksioneve të çelikut janë:

- fortësia e madhe;
- moduli i lartë i elasticitetit;
- vetitë e ezotropisë.
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Fortësia e madhe

Çeliku dallohet me fortësi të madhe. Sipas standardeve tona, shtrëngimet e le-
juara për çelikun e rëndomtë ÇH 240, për ngarkimet themelore, shtrëngimet e leju-
ara arrijnë σdoz =160 MPa.

Krahasimin e çelikut me fortësinë e drurit dhe betonit e vështrojmë në një 
shtyllë të shkurtër të shtrënguar, me lartësi h dhe prerja pa ndalur A, e ngarkuar me 
forcë aksiale të presionit N (fig. 1.2). 

Shtrëngimi i forcës aksiale arrin:

 

��������	�
����    1.1 

Volumeni i shtyllës është:

V = Ah    1.2

Ku :
V – vëllimi i shtyllës 
A – prerja tërthortë
h – lartësia e shtyllës 

Pesha është:

g = V· γ   1.3 
g – pesha e shtyllës 
V – vëllimi i shtyllës 
γ – pesha e vëllimit 

Nga shprehjet 1.2 dhe 1.3 fitojmë se është: 

A=
�
��         1.4 

Shprehjen 1.4 e zëvendësojmë me barazimin 1.1 dhe fitojmë:

�max � ���
�  

Nga ku rrjedh: 

��� �� �
���� 

Krahasimi i fortësisë së këtyre tri materialeve: çelik, dru, beton, është dhënë në 
tabelën 1.1 

Fig. 1.2. Shtylla e shkurtër e ngarkuar 
me forcë aksiale të presionit 
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Tabela 1.1

Çelik ÇN 240 Dru klasa II Beton МB 30

Υ (kg/m3) 7850 800 2450
σdoz (MPa) 160 10 12

Υ/σdoz 49 80 204
g (%) 100% 163 % 416 %

Nga tabela shihet se një konstruksion i njëjtë me karakteristika të njëjta 

gjeometrike, i realizuar nga çeliku, është më i lehtë për katër herë nga ajo e 

realizuar prej betoni dhe 1,6 herë më e lehtë nga druri. 

Modul i lartë i elasticitetit

Moduli i elasticitetit (Moduli i Jungut ) për çelikun merret të jetë Ec=210000MPa.

Modulet e elasticitetit janë për:

- alumin   Еаl = 70.000 МРа
- beton   Eb = 21.000 MPa
- dru   Ed = 10.000 МРа

E shikojmë me kujdes trarin e thjesht nga çeliku dhe alumini.

Për zotërimin e pjerrtësisë maksimale të trarit të përpunuar prej alumini është 
e nevojshme lartësi më madhe e prerjes së tërthortë, për 1,5 deri më 2 herë nga trri i 
tillë i njëjtë i përpunuar prej çelikut. Ky dallim rrjedh prej moduleve të ndryshme të 
elasticitetit të aluminit dhe çelikut. 

Vetitë e ezotropisë

Vetitë e një materiali që të ketë shtrëngime të njëjta në të gjitha drejtimet qu-
het ezotropi. 

Për konstruksionet e çelikut shtrëngimet e lejuara të presionit dhe shtrir-

jes janë të njëjta sipas vlerës absolute.

Te druri dhe betoni këto shtrëngime janë me vlerë të ndryshme. 

1.3.2 Mungesat e konstruksioneve të çelikut:

- jo rezistueshmëria e korrozionit;

- jo rezistenca në temperatura të larta.
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Jo rezistenca ndaj korrozionit 

Korrozioni mund të definohet si asgjësim i metalit gjatë reaksionit kimik ose 
elektrokimik me mjedisin e tij.

Ekzistojnë çeliqe që janë legura me elemente të caktuara, si: kromi, nikeli dhe 
të tillët nuk ndryshken.

Në varshmëri nga shkalla e korrozionit rrjedh domosdoshmëria e mbrojtjes së 
konstruksioneve të çelikut, në punëtori, para montimit, pas montimit dhe gjatë eks-
ploatimit të tij. 

Mbrojtja nga korrozioni mund të bëhet me lyerjen natyrore me vernik mbrojtës. 
Verenikët mund të jenë metalik dhe jometalik.

Më së shumti zbatohen verenikët metalik edhe atë, miniumi dhe cinkoliti.

Pastrimi i konstruksionit kryhet në disa makina:

- me rërë;
- pastrimi me dorë, me furçe çeliku;
- pastrimi me fl akërim.

Rërësimi bëhet në fabrikën ku prodhohet çeliku. Qëndron në pastrimin e 
sipër faqës së çelikut me reaktiv abraziv me presion të lartë.

Abrazivi përbëhet prej kokërave të çelikut me diametër prej 0,5 deri me 1,2 
mm ose me rërë kuarci në presion prej 6 deri më 8 bar.

Pastrimi me furçe çeliku bëhet me dorë dhe zbatohet për sipërfaqe të vogël 
që janë të dëmtuara prej korrozionit.

Pastrimi me fl akërim bëhet me nxehje deri më 150oC, kurse zbatohet për 
sipërfaqe më të vogël.

Pas pastrimit të konstruksionit bëhet lyerja me lyerjen themelore (minizirimi).

Pas kryerjes së minizirimit dhe terjes mirë të miniumit vihet ngjyra mbrojtëse 

në një ose dy shtresa (lyerja mbrojtëse).

Mbrojtja e konstruksioneve të çelikut bëhet edhe me zinkim.

Zinkimi zbatohet për mbrojtje nga korrozioni te shtyllat e largpërçuesve, ante-
nave dhe konstruksioneve montuese.

Jo rezistues ndaj temperaturave të larta

Veti negative e çelikut është se moduli zvogëlohet gjatë temperaturave të larta.
Mbrojtja e konstruksioneve të çelikut nga zjarri bëhet në disa mënyra:
- mveshja me beton;
- me materiale termoizoluese;
- lesh mineral (tervol);
- perde prej çeliku të kromuar, që është rezistent ndaj temperaturave të larta.
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Çeliku është deficitar

Çeliku është material shumë i kërkuar, jo vetëm për konstruksione por edhe në 
industri. Nga çeliku i prodhuar, vetëm 30% shfrytëzohet në ndërtimtari, ndërsa pje-
sa tjetër përdoret për qëllime të tjera.

Gjatë projektimit të konstruksioneve të çelikut duhet të merren parasysh pari-
met themelore vijuese:

- konstruksioni t’i përgjigjet dedikimit;
- të jetë ekonomik;
- të jetë i qëndrueshëm dhe i sigurt gjatë eksploatimit;
- t’i plotësojë normat arkitektonike.

Mbaje mend: 
I njëjti konstruksion me karakteristika të njëjta gjeometrike i ndërtuar 

prej çelikut është më i lehtë për 4 herë nga konstruksioni i betonit dhe për 

1,6 nga i drurit. 

Pyetje:

Numëroji përparësitë e konstruksioneve të çelikut! 
Numërtoji dobësitë e konstruksioneve të çelikut! 
Definoje çka është korrozioni? 
Çka është ezotropia? 
Si bëhet mbrojtja e konstruksioneve të çelikut nga zjarri? 
Numëroji llojet e mbrojtjes së konstruksioneve të çelikut prej korrozionit!

Detyra: 

Përcakto mbrojtje nga korrozioni të konstruksioneve të çelikut në varshmëri 
nga shkalla e korrozionit!
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2. PRODHIMI I ÇELIKUT 

2.1 Përfitimi i hekurit 

Hekuri fitohet me shkrirjen e xehes së hekurit në furrnalta. Çeliku paraqet 
prodhim të pastruar nga xehja e hekurit. Xehet e hekurit që përdoren për prodhimin 
e hekurit hasen me emrat vijues: 

- magnetiti (oksid hekuri me 75% hekur);

- hematiti (oksid hekuri me 70% hekur);

- sideriti (hekur karbonat, përmban prej 45% deri 50% hekur);

- piriti (sulfat hekuri, me më pak se 40% hekur) dhe të tjerë.

Furrnalta (fig. 2.1.) ka formën e konusit dyanshëm të prerë i lartë deri më 50 m 
dhe diametrit të hapjes së pastërtë 9 metra për fura me kapacitet mesatar.

shllak

hekur i 
lëngshëm

ajër i nxehtë

furë e lartë

xehe e hekurit 
gëlqere dhe koks

Fig. 2.1. Fitimi i hekurit në furrnalta

Fura mbushet prej lartë njëtrajtësisht me xehe, koks dhe gëlqere. 
Në pjesën e poshtme të furrës janë vendosur fryrjet për ajër që procesi i djegies 

të zhvillohet sa më shpejtë. Koksi digjet dhe me këtë rast e merr oksigjenin nga xeh-
ja e oksigjenit. Në procesin e djegies zhvillohet temperaturë prej rreth 1700C me 
ç’rast krijohen gazra të ndryshëm, si dioksidi i karbonit dhe azoti që shfrytëzohen 
për stërnxehje të procesit të fitimit të hekurit. Hekuri i shkrirë bie më rëndë në fund 
të furrës, përderisa gëlqerja kompozohet me materiet të tjera të patretshme dhe në 
formë të zgurës ose bramcë noton në sipërfaqe. 

Përmes vrimës speciale zgura derdhet dhe të njëjtës i shtohen të dhëna të 
ndryshme dhe si e tillë ka zbatim të madh në industrinë e çimentos për përpunimin 
e asfalt-betonit, dyshemes rezistuese ndaj topitjes dhe të tjera.
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Një furrnaltë mund për 24 orë të prodhohen deri më 2000 tonë hekur të papër-
punuar. Furrnalta punon vazhdimisht, kurse pushon së punuari vetëm gjatë kohës 
së remontit. 

Nga furrnalta zakonisht fitohen dy lloje të hekurit, edhe atë:
- hekur i bardhë,

- hirit i papërpunuar.

Hekuri i bardhë fitohet me ftohje të shpejtë, ndërsa hekuri i kaltër i papërpunuar 
fitohet me ftohje të ngadaltë, me çka karboni del në sipërfaqe në formën e grafitit. 
Hekuri i papërpunuar i kaltër është i njohur si gus dhe përdoret për:

- mbushjen e gypave 
- për kanalizim;
- furrat për nxehje etj.

Mbaje mend: 
Nga furrnaltat fitohen dy lloje hekuri: hekuri i bardhë i papërpunuar 

dhe hekuri i kaltër i papërpunuar. 

Nga hekuri i bardhë i përpunuar fitohet çeliku.

Pyetje:

Prej cilave xehe të hekurit fitohet hekuri? 
Si fitohet hekuri i kaltërt i papërpunuar?

Detyra:

Në rrethinën tënde, së bashku me mësimdhënësin në mësimin praktik, vizito 
shkritore me furrnaltë për fitimin e hekurit dhe njohu me procesin për fitimin e he-
kurit!
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2.2 Fitimi i çelikut 

Sot, pjesa më e madhe e çelikut fitohet nga hekuri i bardhë dhe i vjetër, me 
shtimin e shtesave të caktuara, në varshmëri nga kualiteti i lëndës së parë të dispo-
nueshme.

Ekzistojnë më shumë mënyra për fitimin e çelikut, por më të njohura janë:

- Konvertori i Tomasov-Besemerovit;
- Fura e Simens-Martenovit;
- Fura elektrike. 

2.2.1 Konvertori i Tomasov-Besemerovit 

Konvertori i Tomasov-Besemerovit për fitimin e çelikut përdor enë cilindrike-
konvertor që në maje ngushtohen në formë të konit (fig. 2.2).

mbushje

boshti

oxhaku

të dlirjes

bazë

fundi

të kërcëllimës

shllak tomasov

ajri nën 
presion

hapje për 
të fryer

çelik i 
papërpunuar

DERDHJE

hekur i 
papërpunuar

gëlqere

Fig. 2.2 Fitimi i çelikut në konvertorin e Tomasovit 
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Konvertori është i ndërtuar prej lastrave të trasha të salduara ose farkuara. Fas-
hat e konvertorit janë ndërtuar prej materialit rezistues ndaj zjarrit. 

Mënyra e përfitimit të çelikut:

Nëpër hekurin e papërpunuar fryhet gaz i kompresuar që përmban oksigjen. 
Ai mundëson të digjen të gjitha elementet nga hekuri i papërpunuar, siç janë: 

- karboni;
- siliciumi;
- mangani;
- fosfori.
Mënyra e konvertuar për fitimin çelikut është shumë e shpejtë dhe ekonomi-

ke, por ka dobësi të vogla. Në vetë procesin nuk vjen deri te lirimi i plotë i fosforit dhe 
azotit, që e bëjnë çelikun me kualitet më të dobët.

2.2.2 Procesi i Simens – Martinovit për përfitimin e çelikut

Përdoren furra të palëvizshme në formë korite të tipit të mbyllur. Në këto furra kra-
has hekurit të papërpunuar shtohen edhe mbeturinat e hekurit (fig. 2.3) dhe (fig. 2.4).

ajri i ngrohët 

djega

ox
ha

ku

gazi i ngrohët oxhak

gazi i ftohët
në oxhak

gazrat e ftohtaajri i ftohët 

Fig. 2.3 Procesi i Simens – Martinovit për përfitimin e çelikut 

Fig. 2.4 Furra e Simens – Martinovit për përfitimin e çelikut 
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Në këtë furrë shtohet fl aka me gaz dhe ajër, me temperaturë prej 1650ºC deri 
më 1700ºC. Në këtë mënyrë përfitohet çelik më i pastërtë se sa prej procesit konver-
tues. Procesi është më i ngadalshëm, por ka kapacitet më të madh edhe deri më 300 
tonë.

2.2.3 Fitimi i çelikut në furrat elektrike

Në ,,Makstil”, në Shkup, fitimi i çelikut bëhet në fura elekrike (fig. 2.5).

Ka më shumë lloje të furrave elektrike, por më së shumti përdoren furrat me 

lak elektrik dhe me induksion. Me këtë proces fitohet çeliku më me kualitet, por edhe 
më i shtrenjtë për shkak të sasisë së madhe të rrymës elektrike që përdoret (fig. 2.6).

Fig. 2.5 Fitimi i çelikut në furra elektrike

Fig. 2.6 Fitimi i çelikut në hekuranë 
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Mbaje mend: 
Mënyrat më të njohura për fitimin e çelikut janë:

- Konvertori i Tomasov-Besemerovit;

- Procesi i Simens-Martinovit;

- Elektro-procesi.

Për fitimin e çelikut sipas procesit të Simens – Martinovit, hekurit të 

papërpunuar, i shtohen edhe mbeturinat e hekurit. 

Në ,,Makstil”, Shkup, fitimi i çelikut bëhet në fura elektrike.

Pyetje:

Numëroi përparësitë dhe dobësitë e mënyrës së konvertimit për fitimin e 
çelikut!
Shpjegoje procesin e Tomasov-Besemerovit për fitimin e çelikut!
Numëroi karakteristikat për procesin e Simens-Besemerovit!
Cilat elektro-furra më së shumti përdoren?
Me cilat procese fitohet çeliku më me kualitet?
Cili proces për fitimin e çelikut është më i shtrenjtë dhe pse?

Detyra:
Vizitoje fabrikën për fitimin e çelikut dhe njihu me procesin!
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3. LLOJET E ÇELIQEVE TË NDËRTIMTARISË 

3.1 Llojet e çeliqeve të ndërtimtarisë

Sipas përdorimit të çelikut dallojmë:
- çeliqe konstruksioni; 
- çeliqe për vegla.

3.1.1 Çeliqet e konstruksionit 

Me çeliqe konstruksioni nënkuptohet çeliku që përdoret për përpunimin kons-
truksioneve të çelikut (fig. 3.1), (fig. 3.2), (fig. 3.3) dhe (fig. 3.4) për:

- ndërtim ndërtesash të larta;
- ndërtim të urave;
- anije ndërtimtarie.

Siloset

Ura ,,Gulden brixh”

Shtyllat e antenave

Ura hekurudhore

Fig.3.1 Objekte me konstruksione çeliku
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Fig.3.2 Xehet dhe industria për feronikël ,,Feni” - Kavadar

Fig.3.3 Qendra sportive “Boris Trajkovski” Shkup

Fig.3.4 Shumë katëshe nga konstrukcionet e çelikut
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Sipas përbërjes kimike çeliqet ndahen:
- Çeliqet e karbonit që mund të jenë: ulët të karbonizuar dhe çeliqe lartë të kar-

bonizuar;
- Çeliqet e leguruar, që mund të jenë: ulët të leguruar dhe lartë të leguruar.

Te çeliqet e karbonit ndikim më të madh në veprimin e tyre ka karboni, kur-
se te çeliqet e leguruar, krahas karbonit ndikim të madh kanë elementet e legurua-
ra. (Tabela 3.1) 

Mbaje mend: 
Në ndërtimtari zbatim më të madh kanë çeliqet ulët të karbonizuar dhe 

ulët të leguruar.

Sipas mënyrës së përfitimit, çeliqet ndahen në:

- çeliqet e Besemerovit ose Tomasovit;
- çeliqet e Simens – Martinovit;
- elektro-çeliqet.

Sipas shkallës dhe kualitetit dallojmë:

- çelik të rëndomtë;
- çelik për konsum të gjerë;
- çelik me kualitet;
- çelik i fisnikëruar.

Tabela 3.1
Elementet 
kimike SI Mn Cr NI W Mo V Co TI Cu Al

Përmbajtja  
në % 0,6 0,8 0,3 0,3 0,1 0 08 0,01 0,1 0,05 0,4 0,1

3.2 Shenjat e çeliqeve të ndërtimtarisë

Çeliqet shënohen me shenja.

Të gjitha pjesët gjatë përpunimit të konstruksionit shënohen me shenja që 
është dhënë në vizatim. Ajo shënohet me ngjyrë të yndyrshme ose me shtypje në 
materialin.

Shenja e çelikut e tregon fortësinë e tyre të këputjes dhe përbërjen e tyre kimi-
ke. Ajo e përmban numrin e pozicionit dhe numrin e vizatimit.
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Ato përbëhen më së shumti prej katër pjesëve:
- simbol me shkronja C (Ç) dhe CL (ÇL) (çelik dhe masa);
- shenja themelore shënon llojin e çelikut edhe në raport me këtë ekzistojnë 

dy lloj çeliqesh:
 çeliqe me veti të vërtetuara mekanike, dhe 
 çeliqe me përbërje kimike të vërtetuar dhe veti mekanike.

3.2.1 Çeliqe me veti të vërtetuara mekanike

Në këtë grup bëjnë pjesë: çeliqet e karbonit dhe veti të dëshmuara mekanike 
dhe përbërja e dëshmuar pjesërisht ose e pa dëshmuar kimike.

Simboli në vendin e parë është numri ,,0”, që e shënon përkatësinë e çelikut 
ndaj grupit me veti të dëshmuara mekanike.

Simboli në vendin e dytë nga shenja themelore shënon fortësinë minimale të 
këputjes në gjendje të nxehtë të formuar ose normale.

Simboli në vendin e tretë, katërtë, pestë, shënon përkatësinë e çelikut në 
nëngrupin e caktuar (Tabela 3.2).

Tabela 3.2

Grupi i çelikut Çeliqet e karbonit me veti të dëshmuara mekanike

Simboli në vendin e parë 0

Simboli në vendin e dytë

Simbol Fortësia e këputjes (Мра)
0 Nuk është vërtetuar 
1 Deri 320
2 Prej 330 deri 350
3 Prej 360 deri 380
4 Prej 390 deri 480
5 Prej 490 deri 580
6 Prej 590 deri 680
7 Prej 680 deri 780
8 Prej 790 deri 880
9 Prej 890 dhe lartë 

Simboli në vendin e tretë, 
katërtë dhe pestë

Simbol Nëngrupet e çelikut 

00 deri 44 Pa përmbajtje të vërtetuar të Ρ dhe S

101 deri 449 Me përmbajtje të vërtetuar maksimale 
të 

Ρ dhe Ѕ

45 deri 79
451 deri 799

Me përmbajtje të kufi zuar të Ρ Ѕ
dhe përmbajtje pjesërisht të kufi zuar 

të C, SI, Mn

0 deri 99
801 deri 999

Me përmbajtje të kufi zuar të Ρ Ѕ
dhe përmbajtje pjesërisht të kufi zuar 

e C, SI, Mn shtojca e elementeve të 
leguruara  
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3.2.2 Çeliqet me përbërje të vërtetuar kimike dhe veti mekanika 

Në këtë grup bëjnë pjesë: çeliqet e karbonit me përbërje kimike të vërtetuar 
dhe veti mekanike, si dhe çeliqet e leguruara. Simboli në vendin e parë nga shenja 
themelore e shënon elementin më me ndikim kimik edhe atë:

- për çeliqet e karbonit me përbërje të vërtetuar ,,1”
- për çeliqet e leguruar përdoren simbole të dhëna në Tabelën 3.3 numri the-

melor 1 

Tabela 3.3
Simboli 
numërues 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Elementi i 
legurës C SI Mn Cr NI W Mo V tjetër

Shenjëzimi i çeliqeve ndryshon me ndryshimin e standardeve tona.

Përdoren dy lloje të shenjëzimit: 
Shenjëzimi teknik – sipas të cilit çeliku e fiton emrin e vet sipas kufirit të zgjatjes. 
Nga çeliqet e karbonizimit të ulët zbatim më të madh në ndërtimtari kanë 

çeliqet me shenjat vijuese:

shenja teknike     shenjë e prodhuse

 CN 240 В       C 0361
 CN 240 С       C 0362
 CN 240 D       C 0451
 CN 280 С       C 0452
 CN 280 D       C 0453

Shenja prodhuese 

Çeliqet me shenjën prodhuese C 0361 dhe C 0451 përdoren për konstruksio-
ne të salduara të çelikut.

Çeliqet me shenjën prodhuese C 0362 dhe C 0452 përdoren për konstruksio-
ne dinamike të ngarkuara me dimensione më të vogla.

Çeliqet me shenjën prodhuese C 0363 dhe C 0453 përdoren për konstruksio-
ne dinamike të fuqishëm të ngarkuara dhe për elemente të trasha.

Këto çeliqe i takojnë grupit të çeliqeve me veti të vërtetuara mekanike.
Simboli në vendin e parë është ,,0”.
Simboli në vendin e dytë na tregon se këto çeliqe kanë fortësinë e këputjes 

edhe atë, numri ,,3” prej 360 deri 380 Mra, numri .,,4” prej 390 deri 480 Mra.
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Simboli në vendin e tretë dhe katërtë na tregon se këto çeliqe i takojnë nëngrupit 
të çeliqeve me përmbajtje të vërtetuar të S dhe P dhe përmbajtje pjesërisht të kufi-
zuar të elementeve themelore kimike C, S dhe Mn.

Për realizimin konstruksioneve të çelikut ose elementeve, zbatim të madh 
kanë edhe çeliqet me shenjat vijuese:

shenja teknike     shenja prodhuese 

 CN 360 В      C 0561
 CN 360 C     C 0561
 CN 360 D      C 0561

Te këto çeliqe fortësia e këputjes sillet në kufijtë prej 490 MPa deri 580 MPa dhe 
i takojnë grupit të çeliqeve me veti të vërtetuara mekanike.

Mbaje mend: 
Shenja e çelikut e tregon fortësinë e tij të këputjes dhe përbërjen e tij 

kimike.

Ekzistojnë dy lloj shenjash: teknike dhe prodhuese.

Pyetje:

Me çka shënohen çeliqet e ndërtimtarisë?
Definoje çka është shenja!
Numëro çeliqe me veti të vërtetuara mekanike!
Cilat çeliqe janë me përbërje të vërtetuar kimike dhe veti mekanike?
Shpjegoi simbolet e shenjës themelore!
Çka tregon shenja e çelikut?
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4. PROFILET E ÇELIKUT DHE PËRPUNIMI NË PUNËTORI 

4.1 Format e prodhimeve të çelikut

Formimi i formës së profileve të çelikut fitohet në me rrafshues me rrokullisje 
të ngrohët ose ftohët. 

Procedura e rrafshimit fillohet me lëshimin e barmës së çelikut (fig. 4.1) e nxe-
hur deri në temperaturën e nevojshme dhe lëshimi nëpër sistemin e rrafshimit. 
Me këtë rast, gradualisht zvogëlohet trashësia, kurse rritet gjatësia e prodhimit në 
varshmëri nga dimensionet dhe format e prodhimit final.

Në raport me temperaturën gjatë së cilës bëhet rrafshimi dallojmë rrafshues të 
ngrohët dhe ftohët. 

Me rrafshim të ftohët barma përpunohet në sllav, kurse pastaj sllavi përpunohet 
në prodhime të tjera ose gjysmë prodhime, më shpesh lastër (fig. 4.2, fig. 4.3 dhe fig. 4.4).

Fig. 4.1 Prodhimi i barmës

Fig. 4.3 Rrafshimi i lastrës

Fig. 4.2 Prodhimi i sllavit

Fig. 4.4 Prodhimi i profilit me 
rrafshim të ngrohët
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Në rrafshueset e ftohta rrafshimi bëhet në temperaturë të dhomës dhe me 
këtë rast më shpesh dedikohen për rrafshim: lastra e hollë, teli ose profilet (fig. 4.5).

Fig. 4.5 Rrafshimi i ftohët dhe formësimi i ftohët i profilit

Gjysmë prodhimet e çelikut që fitohen në uzinat për petëzimin e çelikut janë:
- shkopinjtë;
- lastrat;
- tërat bartëse të profiluar.

Shkopinjtë paraqesin elemente konstruktive që karakterizohen me diametër 
relativisht të vogël në raport me gjatësinë e tyre dhe janë të njohur si çelik thupre.

Lastrat paraqesin elemente konstruktive me dy dimensione shumë të mëdha 
në raport me të tretën (trashësia e tyre).

Profilet e çelikut janë elemente konstruktive me prerje të ndryshme të të-
thorët, të cilat sipas mënyrës së përpunimit ndahen në profile nxehët të rrafshuara 
dhe të formësuar në të ftohët. 

4.2 Shkopinjtë

Në këtë grup bëjnë pjesë: 
- hekuri i shtypur;
- çeliku universal;
- këndet L- profilet.

Hekuri i shtypur – fitohet me shtypje ndërmjet dy cilindrave paralel, për atë 
ka dy sipërfaqe të rrafshëta. Prodhohet me trashësi d=3-40 (100 mm), gjerësia b=10-
150 mm dhe gjatësi L=3-15 m. Shënohet me ≠ b, d...L (fig. 4.6).
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Fig.4.6 Shtypja e ftohët e hekurit të shtypur 

Çeliku universal fitohet me rrafshim nëpër sistemin prej katër cilindrash edhe 
atë, dy horizontal dhe dy vertikal, me çka fitohen katër sipërfaqe të rrafshëta dhe 
tehe të ashpra (fig, 4.7). karakterizohet me fortësia më të mëdha nga çeliku i petëzuar. 
Prodhohet me trashësi prej 3 mm deri më 40 (100 mm), gjerësia prej 150 deri më 
1100 mm dhe gjatësia prej 3 deri më 12 m. Shënohet njësoj si çeliku i petëzuar ≠ b, 

d...L. (fig.4.8).

 Fig.4.7 Shtypja e ftohët Fig.4.8 Ftohët i shtypur 

Çeliku rrethor prodhohet me diametër prej 5 deri më 300 mm. Çeliku rrethor 
me diametër më pak se F 5 mm quhet tel, kurse prej F 5 deri F 40 armaturë. Çeliku 
rrethor për diametrat deri F 12 porositet në makara, kurse diametrat më të mëdhenj 
në copa, në duaj me gjatësi maksimale 12 m. Shenjat në vizatimet për to janë: Prej 
фd...L (fig. 4.9 dhe fig. 4.10).
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Fig.4.9 Armatura e lëmuar Fig.4.10 Armatura me brinjë

Çeliku katrorë është me anë prej 5 deri 300 mm. Shenja për të është (d) (fig. 4.1).
Çeliku gjashtëkëndësh është me dimensione të rrethit të shkruar prej 5 deri 

300 mm. Shenja është (s) (fig. 4.11). 

Fig.4.1 Forma të ndryshme të 
gjysmëprodukteve të çelikut në 
grupin e shkopinjëve

Profilet këndorë mund të jenë rrafshgjatë kur raporti i anëve u është 1:1. 
Shenja është L b.b.t...L. Këndi më i vogël që përdoret në konstruksionet është L 45. 
45.5, kurse më i madh L 200. 200 16 për këndet rrafshgjatë. (fig 4.12) 

Fig. 4.12 Këndi rrafshgjatë 
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Këndi i gjatësisë së ndryshme është kënd te i cili anët janë 1:1,5 pse 1:2. Shen-
jat janë L b.a.t...L. Këndi më i madh gjatësisë së ndryshme është me dimensione 
L100.200.14 (fig.4.13) 

Fig. 4.13 Këndi me gjatësi të ndryshme

4.3 Lastrat 

Lastrat me elemente të tilla gjerësia e të cilave është shumë më e madhe se 
trashësia e tyre. Ato porositen në formën e shiritave, tabelave dhe lamelave. Fitohen 
me lëshimin e pandërprerë të masës së çelikut nëpër sistemin e cilindrave përderisa 
nuk fitohet trashësia e caktuar e shiritit, kanë gjatësi të pakufizuar, gjerësi prej 600 
mm dhe më shumë, si dhe gjerësi me prerje të pjerrët më të vogël se 600 mm. 

Lastrat pas shtypjes duhet të plotësojnë edhe disa kushte të dhëna me stan-
dardet tona, siç janë: pështjellja, rrafshët dhe toleranca për trashësinë.

Sipas trashësisë lastrat mund të jenë:
- lastra të holla me trashësi më të vogël se 3mm;

- lastra të mesme me trashësi prej 3 deri 5mm;

  (lastrat e holla dhe mesme porositen në lëmsh) (fig. 4.14)
- lastrat e trasha (vrazhda) me trashësi mbi 5mm.

(trashësia e lastrave porositet si pllaka me dimensione 2100mm dhe gjatësi 
prej 12m) (fig. 4.15)

Fig 4.14 Lëmshet 
(lastrat e holla dhe të mesme)

Fig. 4.15 Pllakat (lastrat e trasha)
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Sipas formës lastrat mund të jenë:
- të rrafshëta;

- trapez;

- panel.

Lastrat e rrafshëta kanë zbatim të madh në përpunimin e një konstruksio-
ni të çelikut, qoftë të jetë në ndërtimtari, makineri, industri etj. sot me teknologjinë 
e përsosur të përpunimit të trave bartës të lastrave, zbatimi i këtyre lastrave është 
me rëndësi të madhe në ndërtimtari. Të njëjtat përpunohen me gjerësi prej 200 
mm, trashësi 20 mm dhe gjatësi prej 6 deri më 12 m në varshmëri nga trashësia dhe 
gjerësia.

Lastrat e valëzuara (trapeze) kohës fundit kanë zbatim të gjerë në ndërtimtari. 
Trashësia e lastrës arrin prej 0,6 deri më 1,5 mm. Këto lastra prodhohen prej teneqe-
ve të rrafshëta të holla kur të njëjtat do të lëshohen të kalojnë nëpër cilindra të kons-
truktuar specialë, në gjendje të ftohët (fig. 4.16). Kohës së fundit lastrat e këtilla plas-
tifikohet dhe më së shumti përdoren për konstruksionet e kulmeve (fig. 4.17). 

Fig. 4.16 Përpunimi i lastrave trapez

Fig. 4.17 Format e ndryshme të lastrave trapez 
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Lastrat trapez kombinohen më shpesh me dy lastra dhe izolim termik nga les-
hi i qelqit ose gurit – tervoll dhe fitohen dhe fitohen të ashtuquajtur panel-sandviç. 
Përpunohen panel-sandvuç mbulesa (fig. 4.18) dhe panel-sandviç të fasadave 
(fig. 4.19). Këto sandviç – panela karakterizohen me termo izolim të shkëlqyeshëm, 
janë të lehta, thjeshta dhe shpejtë montohen. 

Fig.4.18 Sandviç-panela mbuluese Fig. 4.19 Sandviç – panela fasade

Sipas përpunimit të sipërfaqes lastrat mundet të jenë:

- rrafshëta (lëmuara);

- brinor;

- lythëta;

- perforuara ose shpuara.

Lastrat brinore dhe lythëta kanë zbatim të gjerë në objektet industriale 
për mbulimin e kanaleve, rrugicave, shkallëve, platformave etj. Kjo është rezultat 
i bartshmërisë së tyre të mirë, por edhe sipërfaqes së pa rrëshqitshme që fitohet 
prej brinjëve, respektivisht lythat në sipërfaqen e tyre. Janë me më shumë lara të 
brinjëve (fig. 4.20). Përpunohen me trashësi prej 2,5mm deri më 10 mm paketim prej 
1 deri 2,5mm.

Fig. 4.20 Lastra brinore dhe lythëta 
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Lastrat e perforuara përdoren për përpunimin e kanaleve ventilues, për 
mbylljen ose mbrojtjen të pjesëve ku domosdo të qarkulloi ajri, elemente dekorues 
etj. Përpunohen me preforim të lastrave të lëmuara në presa. Janë me gjeometri të 
ndryshme në vrimat (rrethore, katrore, elipsoide etj) (fig. 4.21). 

Fig.4.21 Lastrat e perforuara 

4.4 Profilet e çelikut 

Profilet e çelikut janë elemente konstruktive që gjejnë zbatim të gjerë në kons-
truksionet e çelikut. Sipas mënyrës së përpunimit mundet të jenë:

- profilet e ngrohta të shtypura, dhe
- profilet e ftohta të shtypura.

4.4.1 Profilet e ngrohta të shtypura

Profilet e ngrohta të shtypura përpunohen derisa çeliku është në gjendje të 
ngrohët duke kaluar cilindrat e konstruktuar special. Më të zbatuara nga profilet çe-
liqe është ai normal dhe profili i cili e mori emrin sipas pamjes së tij. 

Për herë të parë e solli inxhinieri francez Zores, në vitin 1845. karakterizohet 
me dy boshte simetrike dhe përbëhet prej një brinje dhe dy thika që përpunohen 
nën pjerrtësi prej 14% që është kushtëzuar nga mënyra e rrafshimit. Përdoren si tra 
bartës, përkatësisht element i trarit. Prodhohet me h=80-1000mm kurse në disa 
vende edhe deri më 1400 mm. (fig. 4.22) 

Fig.4.22 Rrafshimi i profilit I
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Shenja e vizatimit është I(h) (fig.4.23)

Fig.4.23 Rrafshim i ngrohët I(h)

Si variant e I (parë) – profili është i profilit pajnerovit, shenja e të cilit është 
IP h...L. Edhe ky profil i ka dy boshte në simetri dhe gërshërë të gjerë në raport me 
profilin I që mundëson fortësi më të madhe nëpër të dy boshtet. Për atë më shumë 
përdoret për përpunimin e simboleve.

Sot në Evropë dhe botë prodhohen tipe më të ndryshme të trarëve bartës I me 
gërshërë të gjerë, siç janë NEA, NEV dhe NEM dhe tjera (fig. 4.24).

Fig. 4.24 Tipe të ndryshme të profileve I me gërshërë të gjerë 

Krahas këtyre profileve në praktik zbatohet edhe tra bartëse [ a. q. profili kanal 

dhe i njëjti prodhohet me lartësi prej 65 deri më 300 mm ose 400 mm. 
Karakterizohet me një bosht të simetrisë dhe përbëhet prej dy gërshërëve dhe 

një brinje me pjerrtësi të njëanshme prej 8% ose 5% që varet prej lartësisë së profilit.
Ky profil has zbatim të gjerë për përpunimin e shtyllave, kurse mundet të 

përdoret edhe si element ndërtimor.
Më shpesh zbatohen si një ose në kombinim me një ose më shumë profile. 

Shenja e profilit është [ h...L (fig. 4.25).

Fig.4.25 Profili i ngrohët i rrafshuar
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4.4.2 Profili i formësuar në të ftohët

Profilet e formësuar në ftohët përpunohen me dredhjen e lastrës në gjendje 
të ftohët. Lastra paraprakisht kalon nëpër sistemin e cilindrave ku bëhet rrafshimi i 
dhe rregullimi i tij deri te trashësia e nevojshme, kurse pastaj dredhet në formën e 
dëshiruar.

Dredhja bëhet gradualisht, përmes 6-12 cilindrave dhe shtypësve.

Sipas formës këto profile mund të jenë me:

- prerje të hapur;

- prerje të mbyllur.

Trashësia e mureve arrin prej 3 deri më 16 mm.
Formësimi i ftohët i profileve hasin në zbatim të gjerë pothuaj se në të gjitha 

fushat në industri. Për shkak të formave të volitshme të prerjes kanë karakteristika të 
mira gjeometrike, janë të lehtë dhe përdoren për përpunimin e konstruksioneve të 

kulmeve, shtyllave etj. (fig. 4.26)
Me përsosjen e teknologjisë së tyre, këto profile gjejnë zbatim gjithnjë e më të 

madh në përpunimin e grilave hapësinore me të cilat arrihet mbulimi i hapësirave 
më të mëdha.

Nga profilet e këtilla realizohen konstruksionet në aeroportin e Shkupit. 

Fig. 4.26 Format e ndryshme të profileve në formësimet e ftohta 
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4.5 Përpunimi i pjesëve të çelikut në punëtori

Çdo konstruksion çeliku përbëhet prej pjesëve që paraprakisht përpunohen 
në punëtori. Në kantierit e ndërtimit ato vetëm montohen me konstruksionin me 
ndihmën e vidave ose saldimit. Konstruksionet e çelikut kryhen në punëtorit, kurse 
jo në kantierët e ndërtimit për shkak të kërkesave gjithnjë e më të mëdha që kanë 
të bëjnë me kualitetin dhe fuqinë bartëse d.m.th. temperaturë përkatëse, lagështi, 

mbrojtje nga ndikimet atmosferike, kushtet e mira për punë në punëtorit dhe 

mundësia e kontrollimit të kualitetit.

Elementi më i shpeshtë që përpunohet në punëtori ka disa elemente përbërëse. 
Çdo pjesë dhe çdo operacion në to kryhet veç e veç. Për këtë shkak, është e nevojs-
hme të dihet mënyra e realizimit të operacionit përkatës dhe rendi i realizimeve. Kjo 
definohet me projektin, respektivisht vizatimet në punëtorit për konstruktim.

4.5.1 Drejtimi i lastrave dhe profileve

Gjatë përpunimit (prodhimeve) të lastrave dhe profileve mund të vijë deri te 
lakimi i tyre. Për atë, para se të ndërtohen në konstruksion ato duhet të drejtohen 
me lëshimin nëpër sistemin e cilindrave.

Distanca ndërmjet cilindrave rregullohet ashtu që lastrat më së shumti lako-
hen që të lirohen prej shtrirjeve të tjera gjatë rrokullisjes, kurse pastaj drejtohen.

Profilet drejtohen në shtypës të veçantë pa nxehje nëse janë pak të lakuara ose 
me nxehje deri më 600C, nëse janë më shumë të lakuar.

4.5.2 Lakimi i elementeve të çelikut

Forme e nevojshme e lastrës fitohet me lakimin e tyre me ndihmën e shtypësve 

dhe veglave.
Forma rrethore më së shpeshti fitohet me ndihmën e cilindrave të cilët ashtu 

janë të radhitur, dhe lakimin e bëjnë gjatë lëvizjes së tyre rrotulluese (fig. 4.27).
Lakimi i këndeve dhe profileve bëhet me ndihmën e makinave të veçanta ose 

prapë në shtypëse për lakimin e profileve deri te forma e dëshiruar.

Fig. 4.27 Profilimi i lastrave 
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4.5.3 Shënimi

Shënimi është përcjellja e dimensioneve të elementeve nga vizatimi te materi-
ali prej të cilit do të punohen elementet.

Në varshmëri prej formës dhe llojit të elementit dhe pajisjeve me të cilat dis-
ponohet si dhe aftësisë profesionale të punëtorit, shënimi mundet të bëhet në më 
shumë mënyra, edhe atë:

Shënimi me ndihmën e shablloneve – për elemente më të komplikuara dhe ele-
menteve që përpunohen në seri më të madhe. Së pari, në lastrën e hollë përpunohet 
shabllon në P 1:1 me formën e njëjtë si edhe elementi, kurse pastaj me ndihmën e tij 
bëhet bartja te materiali.

Shënimi direkt – qëndron në atë që punëtori së pari e lexon vizatimin dhe 
direkt i bartë dimensionet në materialin prej të cilit duhet të ndërtohet elemen-
ti. Gjatësia e profilit bartet dhe përcaktohet me metër çeliku. Shënimi bëhet me 
gjilpërë çeliku maja e të cilit është prej çelikut të fortë. Shënimi i vrimave për vi-
dat dhe gozhdët së pari bëhet me gjilpërë çeliku, kurse pastaj në mënyrë shtuese 
shënohet me shilec (kurner) që len gjurmë të thella dhe kështu fiksohet vendi për 
shpim. Vijat rrethore shënohen me gjashtëkëndësh me gjilpërë çeliku, kurse vrimat 

e para me këndmatës ose vickël.
 
Shënimi me ndihmën e fotoqelive – është njëra prej procedurave gjysmë au-

tomatike për përpunimin e elementeve. Forma e elementit paraprakisht vizatohet 
në letër me tush (hamer), pastaj vizatimi vendoset në makinë ku fotoqelive e përcjell 
vijën e zezë të hamerit, kurse vegla bënë prerjen e lastrës. Kjo mënyrë është e mirë 
për ndërmarrjet e përbëra dhe sasitë më të mëdha.

 
Shënimi i programuar – kjo mënyrë shënimi has zbatim gjatë hapjes së vri-

mave për vida dhe gozhda, prerjen e profilit dhe gypave dhe për operacione të tje-
ra. Ajo qëndron në kompjuterët paraprak të programuar. Makina me të cilën kryhet 
ndonjë operacion fiton komandë automatike për lëvizje dhe kryerjen e operacionit. 

4.5.4 Prerja e lastrave 

Varësisht prej elementit që pritet, ekzistojnë më shumë makina dhe vegla, 
d.m.th. mënyra me të cilat bëhet prerja edhe atë:

а) prerja me gërshërë – zbatohet për prerjen e lastrave me trashësi deri 15 mm 
dhe kënde më të vogla (fig.4.28);

Fig. 4.28 Gërshërë prerjen e lastrave të holla 
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b) prerja me gërshërë shtypje – zbatohet për prerjen e lastrave më të trasha 
me trashësi (fig.4.29);

Fig.4.29 Gërshërë me shtypje 

c) prerja me ndihmën e sharës – kjo prerje jep tehe me kualitet, kure realizo-
het me shtrëngimin paraprak të elementit në bazë speciale, ndërsa prerja realizo-
het me lëvizjen e lehtë të sharrave të fuqishme. Sot për prerjen e elementeve të çe-
likut gjithnjë e më shumë zbatohen shara me sharë rrotulluese dhe dhëmbëzime të 
ndryshme, për prerjen e tipeve të ndryshme (fig. 4.30);

Fig. 4.30 Shara elektrike për prerjen e elemente të çelikta

ç) prerja me gaz – kjo mënyrë e prerjes është më e përhapura sepse mund 
të përdoret për prerjen e të gjitha pjesëve të çelikut pavarsishtë prej trashësisë ose 
pozitës së elementit.

Kjo mënyrë nuk kërkon kushte të posaçme për punë dhe pajisje të komplikuar, 
ashtu që mund të realizohet edhe në punëtori edhe në terren.

Esenca e prerjes me gaz qëndron në djegien e hekurit në reaktiv me oksigje-
nin. Ai nxehet në temperaturë prej 1000 deri 140 shkallë. Nxehja realizohet me djegi-
en e gazit që kalon nëpër një gjilpërë, kurse nëpër tjetrën rrymon oksigjeni nën pre-
sion në reaktivin e të cilit çeliku digjet, hedh zgjurë dhe zhvillon temperaturë të lartë.
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Prerja me gaz mund të realizohet nëpër më shumë mënyra, edhe atë:

- preje me dorë e profilit, lastra me gjatësi të vogël dhe lastra me formë jo të 
rregullt (fig. 4.31);

Fig. 4.31 Prerja me gaz –me dorë

- me makinë automatike për prerjen e lastrave me gjatësi më të madhe si dhe 
në numër më të madh;

- me makinë shtatore për prerjen e lastrave me formë më të ndërlikuar. Ajo 
është makinë ku pjesa e sipërme është me ujë ose fotoqeli ose me programim (fig. 
4.32). 

Fig. 4.32 Prerja e lastrave në mënyrë të programuar

4.5.5 Përpunimi i teheve

Gjatë prerjes së elementeve me gërshërë më shpesh vjen deri te shtypja dhe 
shtrëngimi i materialit në një anë. Ai material duhet të largohet dhe më shpesh tehu 
i tillë përpunohet me pllakë grihëse. Te lastrat e shkurtra tehet mund të përpunohen 
me grihë, me çekan pneumatik me dorë ose pllakë grihëse, kurse te tehet më të gja-
ta përpunimi bëhet me zdrukth.
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4.6 Përpunimi i vrimave me gozhda dhe vidha

Vrimat për pika dhe vidha mund të realizohen me depërtim dhe me shpim. 

Depërtimi bëhet me makinë speciale nën presi-
on. Gjatë depërtimit vjen deri te dëmtimi lokal i mate-
rialit. Te lastrat e holla dh këndet vrimat e fituara kështu 
e plotësojnë kualitetin, kurse te lastrat e trasha më parë 
depërtohet vrimë më e vogël nga e nevojshmja, kurse 
pastaj me shpimin shtesë hapet vrima e kërkuar.

Me shpim fitohen vrimave kualitet të mirë pa marrë 
parasysh trashësinë e lastrës. Hapja fitohet me ndihmën 
shpuesve me dorë dhe statik. Shpimi mundet të kryhet për çdo birë veç e veç, ose për 
më shpejtë më shumë lastra shpohen në paket. Për shpimin e numrit më të madh të 
vrimave dhe birave me diametër të caktuar përdoren shalona të përpunuar posaçëm.

Fabrikat mirë të pajisura për përpunimin e elementeve të çelikut kanë biruese 
të mëdha automatike. Ato përbëhen prej sistemit birues horizontal dhe vertikal. Bi-
rimi bëhet pa nënvizimin paraprak për përmes programimit (fig. 4.33). 

Fig. 4.33 Hapja e vrimave me shpues 

4.7 Përpunimi i elementeve në punëtori

Meqenëse përpunimi i elementeve në punëtori është më me kualitet se në 
kantier ndërtimi, të gjitha operacionet përpunohen në uzinë.

Në një element duhet të bëhen më shumë operacione para se të bëhet monti-
mi dhe për atë ai element prej një vendi te tjetri bartet me ndihmën e vinçave.

Bashkimi i elementeve dhe montimi i tyre bëhet gradualisht me fitimin e ele-
menteve më të imta, kurse gjatë kësaj duhet të mbahet llogari për pozitën e tyre. 
Montimi i elementeve dhe rendi i punëve varet prej llojit të elementit konstruktues.
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4.7.1 Nënvizimi i elementeve

Të gjitha pjesët gjatë përpunimit të konstruksioneve nënvizohen me shenja që janë 
dhinë në vizatim. Ajo bëhet ose me ngjyrë të yndyrshme ose me shtypjen në materialin.

Shenjë e përmban numrin e pozitën e dhe numrin e vizatimit. Pas përputhjes 
së elementit konstruktiv ai fiton shenjë të posaçme që është dhënë në skemën për 
montimin e konstruksionit. Mbi bazën e asaj shenje elementi njihet gjatë montimit.

4.8 Mbrojtja e konstruksioneve të çelikut prej korrozionit 

Mbrojtja mund të bëhet në më shumë mënyra, edhe atë:

a) Masat konstruktive për mbrojtje

Elementet konstruktive duhet formësohen ashtu që do të pengohet mbledhja e 
pluhurit dhe papastërtive të tjera dhe do të pengohet qëndrimi i lagështisë në thellësitë 
e proceseve e thellësive te proceset e sëndukëve. Duhet të mbyllen skajet që të mos prek 
lagështia dhe të mos ketë qarkullim të ajrit. Te shtyllat e jashtme shputa e bazës duhet të 
ngritët 20 cm nga tereni dhe të formohet ashtu që nuk do të qëndroi lagështia (fig. 4.34). 

Fig. 4.34 Shtylla e jashtme e çelikut 

Nëse në konstruksionin e çelikut vendoset metal tjetër, shembull aluminium, 
është e nevojshme ndërmjet tyre të vendoset izolim. Kjo mbrojtje vendoset për atë 
se gjatë kontakti direkt të çelikut me metal tjetër vjen deri te reaksioni kimik, me 
ç’rast zhvillohet procesi oksidimit të çelikut. 

aluminium
izolim

çelik

Fig. 4.35 Vendosja e materialit izolues ndërmjet çelikut dhe metalit tjetër
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Masa tjetër konstruktive është vendosja e elementit në pozitë që nuk mun-
dëson ndalimin e ujit dhe lagështisë dhe kontaktin e elementeve konstruktive 
sipërfaqet e të cilave janë të qasshme për vendosjen e lyerjeve (fig. 4.36).

jo e drejtë e drejtë jo e drejtë e drejtë

Fig. 4.36 Vendosja e elementeve në konstruksione

b) Lyerje mbrojtëse – më shpesh zbatohen për mbrojtje nga korrozioni.
Qëllimi i kësaj mbrojtje është të pengohet kontakti i çelikut me lagështin dhe 

ajrin. Që të bëhet lyerja mbrojtëse më së pari duhet të përgatitet konstruksioni i çeli-
kut d.m.th. të largohet yndyrshmëria, pa pastërtia, pjesë prej saldimit dhe ndryshku 
ekzistues.

Yndyrat largohen me leckë ose furçe të lagura në tretje për pastrimin e yndyrave.
Pastrimi i sipërfaqes e përfshirë me korrozion (ndryshk) mund të bëhet 

me dorë ose me makine me furçë çeliku (fig. 4.37), pastrim me fl akërim, me nxehje 
deri më 150 oC, pastrim me zhytjen e elementeve të vogla në tretje kimike, në të ci-
lat largohet vetëm shtresa e përfshirë me ndryshk dhe pastrimi me rërishte. 

Fig. 4.37 Pastrimi i sipërfaqes me korrozion (ndryshk)

Rërishtja është mënyra më e shpeshtë për pastrimin e konstruksioneve të çeli-
kut. Qëndron në pastrimin e sipërfaqeve të çelikta me çurg abrazivi me presion të lartë. 

Abrazivi përbëhet prej kokrrave të çelikut me madhësi prej 0,5 deri 1,2 mm, 
ose rëra e kuarcit prej 0,5 deri 2,5 mm, me goditje të sipërfaqes së çelikut në këndin 
e caktuar. Kokrrat e nxjerrin ndryshkun dhe pa pastërtinë e (fig. 4.38) dhe (fig. 4.39). 
Pas rërëzimit të sipërfaqes së çelikut, sipërfaqja pastrohet prej pluhurit, pre pastro-
het prej pluhurit dhe lyhet me lyrje themelore. Lyerja e parë vendoset menjëherë 
dhe ka qëndrueshmëri prej 6 muajsh, kurse lyerja e dytë bëhet pas përpunimit të 
konstruksionit, kurse para vendosjes së shtresës mbrojtëse. 
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Fig. 4.38 Abrazivi Fig. 4.39 Rërësimi i 
konstruksioneve të çelikut

Mbrojtja e suvatimit ka për detyrë ta mbrojë lyerjen themelore. Lyerja bëhet 
në sipërfaqen krejtësisht të pastërtë dhe thatë dhe në temperaturë jo m të ulët se 
5ºC. Suvatimet mbrojtëse bëhen në dy mënyra, edhe atë: 

- me brushë dore ose cilindër për sipërfaqe më të vogla dhe vende të paar-
ritshme (fig. 4.40); 

Fig. 4.40 Lyerja me dorë e ngjyrës së yndyrshme

- me stërpikjen e ngjyrës me pistoletë nën presion, për sipërfaqe më të mëdha 
(fig. 4.41).
Trashëshia e përgjithshme e lyerjes varet nga agresiviteti i ambientit.

Fig.4.41 Stërpikja e ngjyrës 
me pistoletë nën presion
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c) Zinkim i ngrohët - është mënyrë e mbrojtjes me zhytjen e elementeve të 
çelikut në vaskë me zink të shkrirë (fig. 4.42).

Përdoret për mbrojtjen e konstruksioneve në mjedise industriale detare shumë 
agresive.

Fig.4.42 Procesi i zinkimit të ngrohët 

ç) Metalizimi - nënkuptohet lyerje me metal të shkrirë, rezistente ndaj korrozi-
onit në sipërfaqen e çelikut më parë të përgatitur. Për metalizim përdoret zinku, alu-
mini, plumbi etj.

e) Legurimi i çelikut bëhet që në procesin e prodhimit me shtimin e metalit 
që i përmirëson karakteristikat e çelikut. Elemente të legurës janë: kromi, nikeli, bak-
ri, mangani etj (fig. 4.43).

Fig. 4.43 Çeliqe të leguruar 
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Mbaje mend! 

1. Formimi i formës të profileve të çelikut fitohet me rrafshimin e ngrohtë dhe 

ftohtë.

2. Në raport me temperaturën gjatë së cilës bëhet rrafshimi dallojmë rrafshim 
të ngrohët dhe ftohtë. 

3. Gjysmë prodhimet e çelikut që fitohen nga rrafshuesja janë:
- shkopinjtë;
- lastrat;
- tratë e profiluar.

4. Në grupin e shkopinjve bëjnë pjesë:

- çeliku i pllakëzuar shënohet me ≠ b, d...L

- çeliku universal shënohet sikurse çeliku i pllakëzuar ≠ b, d...L.
- këndet L- profilet shënohen me L b.h.t...L

5. Lastrat janë elemente të tilla gjerësia dhe gjatësia e të cilaveе është shumë 
më e madhe se trashësia e tyre.

6. Sipas trashësisë lastrat munde të jenë:
- lastra të holla me trashësi më të vogël se 3 mm;
- lastra të mesme me trashësi prej 3 deri 5 mm;
- lastra të trasha (vrazhda) me trashësi mbi 5 mm.

7. Sipas formës lastrat mund të jenë:
- të rrafshëta;
- të valëzuara.

8. Sipas përpunimit të sipërfaqes lastrat mund të jenë:
- rrasëta (lëmuara);
- brinjor;
- me lytha;
- të perforuara ose të shpuara.

9. Profilet e çelikut janë elemente konstruktive që hasin zbatim të gjerë në kon-
struksionet e çelikut.

10. Sipas mënyrës së përpunimit mund të jenë:
- profile ngrohët të rrafshuara;
- profile ftohët të rrafshuara.

11. Profilet ngrohët të rrafshuara përpunohen derisa çeliku është në gjendje 
të ngrohët duke u rrafshuar nëpër cilindrat special të konstruktuar.
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12. Më i përdoruri prej profileve të çelikut është profili normal. 
Shenja në vizatim është I(h).

13. Profili ftohët i formësuar përpunohen me lakim të lastrës në gjendje të ftohët.

14. Sipas formës këto profile mundet të jenë me:
- prerje të hapur;
- prerje të mbyllur.

15. Forma e nevojshme e lastrës fitohet me lakimin e saj me ndihmën e shtypësve 
dhe veglave.

16. Nënvizimi është përcjellja e dimensioneve të elementeve nga vizatimi te 
materiali prej të cilit do të përpunohet elementi.

17. Nënvizimi bëhet me:

- ndihmën e shablloneve;
- shënimi direkt;
- me ndihmën e fotoqelive;
- nënvizim i programuar.

18. Prerja e lastrave dhe profileve. Në varshmëri prej elementit që pritet dallojmë:
- prerja me gërshërë;
- prerja me ndihmën e sharës;
- prerje me gaz.

19. Vrimat për gozhda dhe vidha mund të bëhen me depërtim dhe shpim.

20. Mbrojtja e konstruksioneve të çelikut nga korrozioni bëhet në më shumë 

mënyra:

- masat konstruktive për mbrojtje;
- suvatimet mbrojtëse;
- zinkim i nxehtë;
- metalizimi;
- legurimi.
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PYETJE:

1. Formimi i formës së profileve të çelikut fitohet me rrafshim, që sipas tem-
peraturës gjatë së cilës zhvillohet e njëjta, mundet të jetë:

а)......................................... rrafshim;

b) .........................................rrafshim.

2. Cilat gjysmë prodhime të çelikut fitohen me rrokullisje?

3. Në grupin e shkopinjve bëjnë pjesë:

- çeliku i shtypur - nënvizohet me ....................

- çeliku universal - shënohet me ....................

- profilet këndore L – shënohet me ....................

4. Elemente gjerësia dhe gjatësia e të cilave është shumë më e madhe nga trashësia 
e tyre janë të njohura si ....................................

5. Çfarë lastrash dallojmë sipas trashësisë së tyre?

6. Çfarë lastrash dallojmë sipas formës?

7. Çfarë lastrash dallojmë sipas sipërfaqes përpunuese?

8. Cilat elemente konstruktive gjejnë zbatim më të madh në konstruksionet e 
çelikut?

9. Sipas mënyrës së përpunimit profilet e çelikut mund të jenë:

а)............................................

b) ..........................................

10. Cila është forma e profileve të çelikut më e zbatuara në konstruksionet e 
çelikut dhe si shënohet? 

11. Çfarë mund të jenë profilet ftohët të formësuara sipas formës?

12. Numëroi 3 mënyra të nënvizimit të lastrës dhe profileve!

13. Numëroi tri mënyra të prerjes të lastrave dhe profileve!

14. Cilat masa për mbrojtje nga korrozioni i njeh?

15. Përshkruaje ecurinë për mbrojtje nga korrozioni me lyerje!

16. Përshkruaje procedurën për mbrojtje nga korrozioni me zinkimin e ngrohët!

17. Cilat masa konstruktive për mbrojtje nga korrozioni i din?
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5. MJETET PËR LIDHJE (NGJITËSE) NË KONSTRUKSIONET E ÇELIKUT 

Prodhimet nga rrokullisëset: shkopinjtë, lastrat, dhe tratë e profiluar, monto-
hen në punëtori në elemente për konstruksione me ndihmën e mjeteve lidhëse 
(ngjitëse). Nevoja e paraqitjes të mjeteve për lidhje del kryesisht prej tri shkaqesh, 
edhe atë: 

- për shkak të prodhimeve të gjatësive të kufizuara të gjysmë prodhimeve nga 
uzinat e ngjeshjes së metalit; 

- për shkak të mundësive të kufizuara transportuese;
- për shkak të mundësive të kufizuara për montim.

Mbishtimi dhe ngjitja e elementeve konstruktuese bëhet me mjetet vijuese 
ngjitëse: farkimet, vidhat dhe ngjitjet e salduara.

5.1 Gozhdimet

Gozhdimet, si mjete ngjitëse, kanë filluar të përdoren prej vitit 1832. Sot ato 
shumë rrallë përdoren, përveç gjatë renovimit të konstruksioneve të vjetra të bëra 
e gozhda (fig. 5.1). Ato janë mjete shumë të sigurta për ngjitje të elementeve në një 
konstruksion çeliku. 

Fig. 5.1 Zëvendësimi i gozhdove te konstruksionet e bëra me gozhdime
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Gozhda kështu e prodhuar nga 
shtypësi e ka një kokë me qafë dhe trup, 
përderisa vetë mbërthimi në konstruksi-
on e fiton formën e tij përfundimtare.

Gozhdimet përpunohen nëpër-
mjet makinave në presione speciale nga 
çeliku i rrumbullakët me kualitet ÇЗ 340 
dhe ÇЗ 440.

Gozhda e papërpunuar, e pa ngji-
tur domosdo të plotësojë kritere të cak-
tuara, të dhëna në standardet e vendit 

në të cilin prodhohet. Ato më shpesh janë:
- të ketë sipërfaqe të rrafshët me tehe qartë të shprehura;
- pa plasaritje;
- të mos ketë gjurmë nga kallëpi;
- të mos ketë ndryshkje ose të djegura etj.

Gozhdimet sipas diametrit, gjatësisë dhe kualitetit paketohen në nga 5, 10, 
25,100, 500 dhe 1000 copa. Në paket patjetër të ketë figurë të gozhdës, të jetë i 
shënuar prodhuesi, data e prodhimit, standardi sipas së cilit është prodhuar dhe 
numri i gjozhdave në paketim. Për marrjen e gjozhdave patjetër të posedojnë A test 
për kualitetin e tyre. 

Sipas formës së kokës gozhduat mund të jenë:
а) gozhda me kokë gjysmë rrethi;
b) gozhda kokë gjysmë të lëshuar;
c) gozhda me kokë të lëshuar.

Më së shumti përdoren gozhdat me kokë gjysmë rrethore (fig.5.2).

Fig.5.2 Gozhda me kokë gjysmë rrethore 
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Qafa e gozhdave me kokë gjysmë rrethore, me gjatësi prej 50 mm nga tehu i 
skajit të kokës ka formë konusi, me pjerrtësi të realizimit prej 1%, kurse në vazhdim 
qafa ka formë cilindrike.

Për shkak të formës konike diametri i gozhdës matet 5 mm nga tehu i kokës.
Gozhdimi i gozhdës mund të bëhet me dorë ose me makinë, me atë që qafa më 

së pari duhet ta plotësojë vrimën e gozhdës, kurse pastaj formohet koka e poshtme.
Ngjitja me gozhdim bëhet në vrimën më parë të përpunuar në lastrat që bash-

kohen dhe me vënien e gozhdës e cila është e nxehur në 1000 ºC para vendosjes 
(fig. 5.3).

Fig.5.3 Vendosja e gozhdimeve 

Trashësia e paketit varet prej elementeve që lidhen me gozhdime me kokë 
gjysmë rrethore, dhe është:

S ≤ 4,5 d1 d1 – hapja e vrimës për gozhdimet 
Gjatësia e qafës varet prej mënyrës së farkimit, edhe atë: 

- për gozhdimin me makinë L = S + (4/3) · d1, dhe
- gozhdimin me dorë L = S + (7/4) · d1

Ku L është gjatësia e gozhdës së papërpunuar, S është trashësia e paketit.

Emrin e vetë gozhda e mori sipas vrimës në të cilën vendoset, kështu që 
ekzistojnë diametrat vijues të standardizuara 11, 14, 17, 20, 23, 26, 29, 32, 35 dhe 38. 
Për të gjitha gozhdimet sipas diametrit të vrimës ekziston shenja që përdoret në vi-
zatimet teknike.

Gozhdat me kokë gjysmë të lëshuar ose të lëshuar kanë zbatim dukshëm më 
të vogël nga ato me kokë gjysmë rrethore (fig. 5.4).

Këto gozhda kanë zbatim vetëm atje ku koka gjysmë rrethore e gozhdës u 
pengon disa elementeve nga konstruksioni.
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a) Gozhdat me kokë gjysmë të lëshuar b) Gozhdat me kokë të lëshuar

Fig. 5.4 Gozhdë me kokë gjysmë të lëshuar dhe të lëshuar 

Tabela 5.1 Karakteristikat e gozhdës me kokë gjysmë rrethore

5.1.1 Shenjat e gozhdave

Sipas përpunimit, farkimet mund të jenë: të punëtorive, montuese dhe gjysmë 

montuese (me vrima të shpuara në montim) (fig. 5.5).

Farkimet e punëtorisë komplet përpunohen në punëtori, d.m.th. shpimi dhe 
farkimi.

Farkimet gjysmë montuese përgatiten në punëtori, d.m.th. shpohen elemen-
tet, kurse farkohen në objekt.

Farkimet montuese komplet realizohen në objekt.

Në vizatim farkimet shënohen me simbole që i definojnë sipas formës, diamet-
rit dhe mënyrës së realizimit.

Shenjat themelore për të gjitha farkimet janë me formën e rrethit. Me rreth 
shënohen farkimet me kokë gjysmë rrethi, përderisa në këtë shenjë, shenja shtohet 
një e katra e rrethit koncentrik për shënimin e farkimit me kokë gjysmë të lëshuar, kur-
se me shtimin e gjysmës së rrethit koncentrik shënohet farkimi me kokë të lëshuar. 

Farkimet gjysmë montuese shenjohen me fl amuj të vegjël me një krah, ndërsa 
ato montuese me dy krahë.
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Në vizatimet me përmasa të më të vogla, diametri i simbolit i përgjigjet di-
ametrit të kokës së farkimit, kurse në vizatimet me përmasa më të mëdha shen-
jat kanë diametër të barabartë me vrimën e farkimit. Më detalishtë janë treguar në 
tabelën 5.2.

Tabela 5.2

Diametri i kokës së farkimit 
d1 mm

Diametri i farkimit të papërpunuar d mm

Diametri i çelikut rrethor d0 mm

Farkimi me 
kokë gjysmër-

rethore

Farkimi me 
kokë gjysmë të 

lëshuar

Farkimi me 
kokë 

të lëshuar

Me vrima në montazhë

Me vrima në montazhë

Me vrima në montazhë

Montimi

Punëtori

Montimi

Punëtori

Montimi

Punëtori

Fig. 5.5 Lidhja e farkuar e konstruksioneve të çelikut 
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5.2 Vidhat

Vidhat si mjete lidhëse paraqiten edhe para se 
të lajmërohen konstruksionet e çelikut, përkatësisht 
kur ekzistonin vetëm konstruksionet nga hekuri i derg-
jur. Me paraqitjen e farkimeve, vidhat për një periudhë 
ishin nxjerrë prej përdorimit, por sot hasin zbatim të 
gjerë, sidomos gjatë lidhjeve montuese. Mungesa 
kryesore e farkimeve është vështirë të montohen ishin 
eliminuar me paraqitjen e vidhave.

Fig.5.6 Vidhë e zakonshme si mjet lidhës 

Sot, vidhat janë mjete lidhëse të pazëvendësueshme për montim te konstruk-
sionet e salduara. 

Çdo vidh përbëhet prej kokës, qafës (trupit) me vjaskë, vidë (fig. 5.6) dhe pllakës 
(shajbna) e vendosur mbi vidhën.

Koka e vidhës ka formë të gjashtëkëndëshit të drejtë. Trupi i vidhës është 
me formë cilindrike me gjatësi të caktuar nga koka, ndërsa pjesa përfundimtare 
është me vjaskë (fig. 5.7). Vidha (fig. 5.9) ka gjithashtu formë gjashtëkëndëshe që i 
përgjigjet kokës së vidës, përderisa pllaka ka formën e rrumbullakët unazore.

Fig.5.7 Vidat me diametër të ndryshëm 
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Te çdo vidë dallohet:
- diametri i hapjes (vrimës); 
- diametri i qafës;
- diametri i bërthamës.

Diametret e vrimave janë të njejta sikurse te farkimet. Diametri i zhvidhosjes 
mund të jetë M 10, М12, М16, М22, М24, М27, M 30 mm (fig.5.8).

Tabela 5.4

Diametër d1 mm
Diametër d mm

Shenja

Sipas shkathtësisë së përpunimit të qafës së zhvidhosjeve ato mund të jenë të 

përpunuara dhe jo përpunuara.

Diametri i vidave të përpunuara patjetër t’i përgjigjet diametrit të vrimës me 
tolerancë më të madhe prej 0,2 mm.

Diametri i vidhave të papërpunuara është më i vogël se diametri i vrimave për 
1 mm që e lehtëson montimin e tyre.

Fig. 5.8 Vidat dhe vidhat Fig. 5.9 Vidha
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5.3. Shtresat e salduara

Saldimi si mënyrë e lidhjes e dy metaleve daton që nga e kaluara, kur tekno-
logjia e përpunimit të metaleve ishte në nivel primitiv.

Saldimi paraqet vend të materializuar të lidhjes së dy elementeve 

në një tërësi.

Fig.5.10 Saldimi i dy elementeve

Terminet themelore gjatë saldimit: 

- Saldimi paraqet proces të bash-
kimit të dy materialeve me ndihmën 
e nxehtësisë ose presionit, me ose 
pa material shtues.

- Materiali themelor është ma-
teriali prej të cilit janë përpunuar 
elementet që ngjiten.

- Materiali shtuesë është ma-
teriali që shtohet në procesin e 
saldimit në formë të elektrodës 
ose telit.

- Ngjitja e salduar (saldimi) pa-
raqet vendin e ngjitjes së dy ele-
menteve. 

Fig. 5.11 Procesi i saldimit
- Saldimi është aftësi e një materiali që të saldohet.
- Ngjitja parqet vendosjen e ndonjë materiali që të plotësohet ndonjë e çarë 

në elementin e shkaktuar nga proceset teknologjike.
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Forma dhe realizimi i ngjitjeve

Në varshmëri nga vendi dhe pozita e elementit që lidhet dallohen:
a) saldimet këndore – kur elementet ndërmjet veti mbyllin ndonjë kënd;
b) saldimet ballore – kur elementet qëndrojnë në një rafsh.

Për ngjitjet e çelikut në varshmëri prej trashësisë së elementeve që lidhen 
përpunohen ulluqe, ndërsa gjatë ngjitjeve këndore ulluku formohet nga pozita e 
tyre ndërmjet tyre. 

Ngjitjet emrin e tyre e marrin sipas pamjes së ullukut në të cilin realizohen. Si-
pas kësaj, ka ngjitje “I” V, U, X, K, J, 2U, 1/2V dhe tjera. (fig.5.13) saldime.

Afërsi Thikë gjysmëharkor i formuar

Fig. 5.12 Përpunimi i ulluqeve 
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Fig. 5.13 Ulluqe për ngjitjet - I, V dhe Х

Gjatë një saldimi dallojmë: fytyrën e saldimit, materialin e saldimit dhe rrënjën 
e saldimit (fig. 5.14).

Fytyrë e ngjitjes

Material i ngjitjes

Rrënja e ngjitjes

Me fytyrë të rrafshëtMe fytyrë konvekse

Me fytyrë konkave

Fig.5.14 Pjesët e ngjitjes
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5.3.1 Shenjat e ngjitjeve të salduara

Ngjitjet e salduara shënohen me simbole sipas të cilave dallohen për nga lloji, 
kualiteti dhe dimensionet.

Saldimet ballore (fig. 5.15) dhe (fig. 5.16) shënohen vetëm sipas llojit dhe kua-
litetit të ngjitjeve, sepse nuk dimensionohen dhe i kanë dimensionet e njëjta sikur-
se edhe elementet që ngjiten. Siguria e lidhjes është e garantuar vetëm me kontrol-
limin e këtyre ngjitjeve.

Sipas kualiteti ngjitjet mund të jenë:

- me kualitet special kualiteti – S;
- kualiteti I, dhe 
- kualiteti II.

shenjat themelore shenjat plotësuese

emri i ngjitjes shenja shpjegimi shenja

i-ngjitja Rrënja e salduar

ν-ngjitje Fytyra e përpunuar ose rrënja 
e ngjitjes 

ν-ngjitje me pllakë nën kore ngjitje e kontinuar këndore 

у-ngjitje Ve kontinuar këndore e 
dyfi shtë

χ –ngjitje ngjitje e ndërpre këndore 

u-ngjitje Faqja e rrafshët e ngjitjes 
këndore 

Ngjitje të dyfi shta Faqja konvekse e ngjitje 
këndore 

1/2\/- ngjitje Fytyra konkave e ngjitje 
këndore 

κ - ngjitje ngjitje këndore e ngjitur nëpër 
të gjithë vëllimin 

ј - ngjitje Kontrollimi radiografi k 

ngjitje e dyfi shtë Ј Kontrollimi magnetik 

ngjitje këndore Kontrollimi penetrues 

Këndi i ngjitur (i rrafshët) Kontrollimi me ultrazë 

Këndi i ngjitur dyfi sh Kualiteti special i saldimit 

Kualitet primar i ngjitje 

Kualitet i rëndomtë i ngjitje 

Ngjitjet me kualitet special domosdo duhet të jenë të barazuara, të mos kenë 
çarje, pa gabime në fillim dhe fund të ngjitjes. Ana e jashtme duhet të jetë e lëmuar 
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në drejtim të fuqisë, rrënja duhet mirë të jetë e pastruar dhe ngjitur dhe të bëhet in-
cizimi në tërë gjatësinë e saldimit.

Fig.5.15 Ngjitja këndore 

Saldimet me kualitet I (të parë) duhet të jenë si ngjitja me kualitet special 
vetëm që te ato nuk është e thënë të bëhet grihja e anës së jashtme dhe incizimi të 
jetë 50-100% nga gjatësia e ngjitjes.

Ngjitjet me kualitet II (të dytë) sipas dukjes janë sikurse ngjitjet me kualitet I 
vetëm nuk kërkohet incizimi i tyre.

Krahas këtyre shenjave ekzistojnë edhe shenja që kanë të bëjnë me mënyrën 
e saldimit, kualitetin e ngjitjes dhe punëve plotësuese për përmirësimin e kualitetit 
të ngjitjes. 

Fig.5.16 Ngjitje këndore horizontale dhe vertikale
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5.3.2 Realizimi i saldimeve

Teknika e saldimeve 

Procesi i bashkimit me saldim më së shpeshti realizohet m energji nxehtësie.
Ekzistojnë më shumë teknika të saldimit, 

edhe atë:
- teknika me burime mekanike për saldim 

(me presion, me eksplodim, me ultrazë, farkim 
etj);

- teknika me burime elektrike (qark elektrik, 
rezistues elektrik dhe me burime të tjera elekt-
rotermike të nxehtësisë, si difuzë, induktiv etj);

- teknika me burime termokimike (saldim 
me oksiacetilen, aluminotermia). 

Fig.5.17 Saldimi elektrolit

A) Saldimi me burime mekanike të nxehtësisë realizohet me presion të lartë 
mbi sipërfaqet e kontakti të elementeve që ngjiten dhe quhet ngjitje ma presion,kurse 
përdoret për materiale me veti të larta plastike siç janë: aluminium, bakër, plumb, 
zing, argjend etj (fig. 5.17)

Mënyrë tjetër e saldimit mekanik është edhe saldimi me fërkim që përdoret 
më së shumti për elemente me prerje të tërthortë rrethore.

Fig.5.18 Veglat për saldim 

Ngjitja e elementeve realizohet me fërkim në sipërfaqe të cilat të cilat parap-
rakisht mirë janë të pastruara, me çka krijohet nxehtësi me çka i zbut elementet në 
sipërfaqet kontaktuese dhe në momentin e dhënë, nën presion, realizohet ngjitja e 
tyre. 
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Saldimi me ultrazë, gjithashtu është saldim me burime mekanike që mbështetet 
në energjinë e nxehtësisë e prodhuar nga valët e ultrazërit me ciklus të caktuar të 
përsëritjes, amplitudat dhe fuqia e presionit në momentin e dhënë:

Realizohet me makina speciale ku lëshohen elementet të osicilojnë me 
frekuencë të zgjedhur dhe amplituda me ç’rast formohet fërkim dhe formohet 
nxehtësi, metali zbutet dhe në momentin e dhënë nën presion bëhet ngjitja.

B) Teknika e saldimit me burime elektrike ka zbatim më të gjerë në kohën e 
sotshme.

Gjatë saldimit elektrolit temperatura e lart e shkrirjes të materialit themelor dhe 
të shtuar realizohet me vendosjen e qarkut elektrik ndërmjet këtyre dy materialeve. 

Rryma njëdrejtimëshe vjen nga rryma e trafo ose gjeneratori (zakonisht tensi-
oni i rrymës është prej 17 deri 40 volt, dhe fortësisë prej 15 deri më 500 amperëve) 
dhe ajo pjesë si qark pozitiv lidhet me materialin themelor. Materiali i dhënë në formë 

të elektrodës si pol negativ lidhet me dorëzën. Në kontak-
tin ndërmjet materialit themelor dhe elektrodës formohet 
pol elektrik që zhvillon temperaturë të lartë dhe i shkrin 
të dy materialet. E njëjta pjesë nga elektroda dhe materi-
ali themelor quhet ngjitje. Një ngjitje mundet të realizo-
het me një ose më shumë kapje, varësisht prej dimensio-
nit të ngjitjes. 

Elektroda si material i dhënë përbëhet prej bër-
thamës dhe telit të çeliktë me trashësi 2.5-6.0 mm dhe 

mbështjelljes prej mineraleve dhe substancave kimike të ndryshme.
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Saldimi elektrolit mund të bëhet me dorë ose makinë, në varshmëri nga 
mënyra e përpunimit të konstruksionit të çelikut. 

Gjatë kësaj teknike përdoren mjete punuese sikurse: transformator, kabl-

lo, dara për masë, dorëza për elektroda, çizme lëkure, dorëza lëkure, veshje 

lëkure mbrojtëse për operacione ndihmëse. Disa prej këtyre mjeteve të punës janë 
paraqitur në figurën (fig. 5.19). 

 

Fig. 5.19 Mjetet e punës për saldim

a. transformatorë
b. helmetë
c. maskë
ç. kabllo
d. mbajtës i elektrodës

dh. elektroda
e. element që ngjitet
ë. masa për ngjitje
f. doreza mbrojtëse
g. shtrëngesë nga kabllot

gj. çekan
h. brushë e çelikut
i. kincë

Fig. 5.20 Veglat për saldim 

Saldimi elektrolit me dorë është më i përhapur në industrinë metalike te ne, 
për atë tekniku patjetër duhet t’i njohë edhe rreziqet nga ky lloj saldimi, që të mun-
det të ndërmerr masa për mbrojtje gjatë punës.
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5.3.3 Rreziqet nga saldimi elektrolit 

- izolimi i keq i kabllove;
- tensioni i zbrazët prej burimit të rrymës;
- gazrat e dëmshëm;
- pluhuri;
- stërpikja nga masa e shkrirë e nxehët dhe elektroda;
- copat e mprehta gjatë pastrimit të bramcit dhe të tjera.

Fig.5.21 Rreziqet gjatë saldimit 
(rrezatimi dhe xixat nga masa e shkrirë e nxehur)

Këto janë disa prej rreziqeve që dëmshëm ndikojnë në njerëzit dhe mjedisin 
dhe për të cilat duhet të ndermerren masa mbrojtëse. 

Në (fig. 5.22) është treguar njëra nga fatkeqësitë deri te të cilat mund të vijë për 
shkak të kontrollimit të pazgjidhur të kabllove.

pjesë e drurit

transformator

pjesë e drurit

gabim gjatë 
izolimit të kabllos

Fig. 5.22 Mundësia për fatkeqësi në rastin e izolimit 
të keq të kallove për saldim
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5.3.4 Masat për mbrojtje

Masat më shpesh të përdorura për mbrojtje janë:
- të gjitha pjesët metalike që janë nën tension mirë të kontrollohen dhe mbu-

lohen me ndonjë izolator;
- zgjedhja e burimit të rrymës elektrike në mjedise të ngushta (rezervuar, in-

dustria e anije ndërtimtarisë, oxhaqet, siloset etj), duhet të jetë rrymë njëdrejtimëshe. 
Gjatë punës në lokale të lagështa patjetër të përdoren dysheme izoluese dhe shtresa 
izoluese nën elementet që saldohen; 

- kabllot për saldim të kontrollohen dhe izolohen;
- të mos mbahen me vete sende prej metali, vegla dhe të ngjashme gjatë saldimit;
- mbajtja e helmetës dhe maskës mbrojtëse, si mbrojtje nga rrezet e nxehtësisë 

që paraqiten gjatë qarkut elektrik dhe janë shumë të dëmshme për syrin;
- ndalohet rruajtja e materieve lehtë të ndezshme në afërsi, për atë se gjatë sal-

dimit stërpikin pjesë të xixave;
- hapësirat ku bëhet saldimi duhet të ajrosen më shpesh.

5.3.5. Gabimet në saldim 

Mbaje mend: 
Saldimi është proces i ndërlikuar i cili duhet të realizohet në mënyrë profesi-

onale. 

Gjatë përpunimit të saldimeve mund të lajmërohen gabime, që patjetër të 
kontrollohen dhe largohen.

Gabimet gjatë saldimit mundet t’i ndajmë në dy grupe, edhe atë: dimensional 
ose të jashtme dhe gabimet në kompaktësinë ose brendësinë:

Gabimet dimensionele (të jashtme)

Në këtë grup gabimesh bëjnë pjesë:

- mbushja jo e plotë e ullukut;
- mbushja e tepruar e ullukut;
- kalime të ashpra nga materiali themelor;
- prerje në tehet e saldimeve (djegiet);
- mbushja jo e mjaftueshme e rrënjës së saldimit;
- plasaritjet (për së gjati dhe për së gjëri) etj.

Nga të gjitha gabimet e lartë theksuara në saldimet më të rrezikshme për kons-
truksionet e çelikut janë plasjet për së gjati, të cilat nëse zbulohen, është e nevojs-
hme menjëherë të largohen.

Gabimet e jashtme (fig. 5.23) zbulohen me kontrollim vizual, me kontrollimin 
detal të saldimit nga ana e personit të kualifikuar. 
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Log pamjaftueshëm 
e mbushur

saldimet e çelikut

teh

maja

kalim i 
vrazdhë

rrënjë e 
padepërtueshme

rrënjë e padepërtueshme

log i majës 
më të madhe

kalim i vrazhdë

teh

saldime këndore

trashësi e
pamjaftueshme e saldimit

shabllon 
për matje

tr
as

hë
si

a 
e 

sa
ld

im
it

maja më e madhe 
e saldimit pëlcitje

Fig. 5.23 Gabimet e jashtme te saldimet

Gabimet në kompaktësinë (brendshme)

Në këtë grup mundemi t’i numërojmë gabimet vijuese në saldimet (fig. 2.54):
- mëshikëzat e gazta (zgavrat ose vijat);
- përfshirje të ndryshme nga ngjyra ose materiali tjetër;
- penetrim i pamjaftueshëm (vend i pa ngjitur dhe pa salduar);
- plasjet e brendshme (për së gjati dhe për së gjëri).

Fig. 5.24 Gabimet e brendshme në saldime

Karakteristikë për këto gabime është ajo se këto gjenden brenda në saldimin, 
por janë të dukshme me sy dhe mund të zbulohen me metoda të posaçme (ultra zë, 
rreze gama, rreze rëntgeni, hulumtime penetruese etj.), për atë janë më të rreziks-
hme nga gabimet dimensionale. 

Këto gabime janë të shkaktuara nga teknologjia e keqe në procesin e saldimit, 
përkatësisht mos përmbajtjes së rregullave ndaj saldimit.
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Pyetje: 

1. Numëroji mjetet për lidhje të elementeve të konstruksioneve të çelikut!

2. Cilat nga mjetet për lidhje janë më të përdorura në kohën e sotme?

3. Çfarë lloje të farkimeve ekzistojnë?

4. Në cilën mënyrë bëhet farkimi i gozhdimeve?

5. Si shënohen gozhdat me kokë gjysmë të lëshuar (disa shembuj)?

6. Numëroji përparësitë e lidhjes së realizuar me vida?

7. Cilat janë pjesët e një vide të zakonshme?

8. Si shënohen vidhat М16, М22, dhe М27?

9. Çka paraqet saldimi?

10. Si shënohen saldimet? 

11. Si ndahen saldimet sipas pozitës së vendit të elementeve që saldohen?

12. Përshkruaj pjesët e saldimit!

13. Cilat janë gabimet më të shpeshta të saldimit?

14. Numëroji disa nga mundësitë për rrezik në procesin e saldimit!

15. Përshkruaje pajisjen për saldim!
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6. KONSTRUKSIONI DHE LLOGARITJA E LIDHJEVE (SHTESAT)

6.1 Llojet e shtesave

Për shkak të gjatësisë të elementeve të çelikut ose pa mundësia për transpor-
tin e tyre, paraqitet nevoja për shtesat. Shtesat te elementet e çelikut mund të jenë:

- parciale, dhe 

- universale.

Nëse bëhet shtimi vetëm në elementet e veçanta nga prerja e në tra bartës 
atëherë kemi shtesë parciale që zakonisht lajmërohet për shkak të mos pasjes 
gjatësi të mjaftueshme ose për shkak të pamundësisë të lakimit të elementit.

Nëse në një prerje ose në afërsi sa ndërkrehen ose shtohen të gjitha elementet 
e asaj prerje atëherë ajo është shtesë universale që i diktojnë kushtet e transportit 
dhe montimi i konstruksionit.

Në varshmëri nga vendi prej ku bëhet shtesa, dallohen:

- shtesat e punëtorive, dhe 

- shtesat montuese.

Mënyrat për realizimin e konstruksioneve të shtesave

Shtesat konstruktive mund të realizohet në mënyra të ndryshme:

а) shtesat me saldim, dhe 

b) si lidhje e skalitur, ose me vida.

Në të dy rastet shtesa mundet të jetë ballore ose me përputhje.

Farkimi i shtesës ballore mund të jetë:

а) njëanshme – shtesa jo simetrike mbuluese, dhe

b) dyanshme – shtesë simetrike mbuluese.

Mbulimi i shtesave duhet të jetë simetrike në raport me elementet themelo-
re që shtohen që t’u iket shtrëngimeve që lajmërohen nga momenti i veprimit eks-
centrik të forcave.

Mbulimi i njëanshëm jo simetrik është i lejueshëm në rastin kur momente 
nga ekscentrizmi asgjësohen me reaksionet anësore të pjesëve fqinje.
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Në vizatimet vijuese janë paraqitur llojet e përmendura të shtesave. 

Lidhja e farkuar:

jo simetrike

simetrike

Fig. 6.1 Njëanshme – jo simetrike dhe dyanshme – shtimi simetrik 

Fig. 6.2 Lidhja salduese 
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6.2 Shtimi i lamelave 

Gjatë shtimit të lamelave çdoherë përparësi duhet t’u jepet shtesave nga mbu-
limi i dyanshëm për shkak të mbulimit të forcave.

Nëse lamelat janë me trashësi të ndryshme atëherë me ndihmën e të ashtuqu-
ajturave dosar bëhet rrafshimi i dallimeve në trashësi. Me këtë rast është mirë dosa-
ri të lëshohet për një rend farkimesh që të arrihet përcjellja më e mirë e forcave dhe 
të zvogëlohet përdredhja e farkimeve. 

Te lidhjet e farkuara shtesat e lamelave është më mirë nëse realizohen me 
shtesë shkallëzore. Në këtë rast fitohet lidhje më e lehtë dhe më ekonomike.

Sipas kësaj, shtesat e lamelave mund të realizohen në dy mënyra, edhe atë:
a) lamelat ndërpriten në një prerje që dyanshëm mbulohet me nën lidhje me 

trashësi të njëjtë sikurse edhe lamelat që lidhja bëhet me farkime dy prerjesh. 
b) prerja e lamelës zhvendoset, fitohet shtesë e shkallëzuar. Mbulimi është i 

dyanshëm me nën lidhje me trashësi gjysmë trashësisë së lamelave.
Lidhja bëhet me vida të dyanshëme në mes të dy prerjeve me vida dyprerëse 

jashtë prerjeve.

Në këtë mënyrë fitohet lidhja më e lehtë dhe më ekonomike me përcjelljen më 
të mira të forcave.

,
doz

op pod r z

N N N

A A A
σ σ= ≤ ≤ ≤

Ku është:
σ – llogaritur shtrirja (përgjithësisht)

σοp = N/Aop – shtrëngimi i prerjes themelore 

σpοd = N/Apod – shtrëngimi i nën lidhjeve 

σνs = N/Ar,z – shtrëngimi në mjetin lidhës (e farkuare ose vidë) 

σdoz – shtrëngim i lejuar në varshmëri nga rastet e ngarkimit, 

Aop – sipërfaqja e prerjes themelore 

Apod – sipërfaqet e nën lidhjeve 

Ar,z – sipërfaqja e reduktuar e farkimeve ose vidave. 
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Edhe këtu vlen rregulla themelore për dimensionimin: për lidhjet e ngarkua-
ra të shtrëngimeve kujdes duhet pasur në dobësimin e sipërfaqeve, nëpërmjet vri-
mave të farkimeve ose vidat, përderisa për lidhjet e shtypura punohet me bruto 
sipërfaqet e elementeve që marrin pjesë në lidhjet. 

Përcaktimi i numrit të farkimeve ose vidave edhe këtu varet nga prerje e tyre, a 
janë një prerëse ose dy prerëse.

ekscentricitet

Dy anësore

njëprerëse

dy prerëse

farkim një prerës

Farkim dy prerëse

Fig. 6.3 Farkimet një prerëse dhe dy prerëse
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6.3 Lidhjet e realizuara me farkime dhe vida të zakonshme

Procedura për përllogaritjen e këtyre lidhjeve përbëhet prej disa hapave edhe atë:
- dispozicioni i lidhjes;
- zgjedhja dhe dimensionet e nën lidhjeve;
- zgjedhja e diametrit të farkimeve (vidave);
- përcaktimi i numrit të nevojshëm të farkimeve (vidave) në lidhjen;
- renditja dhe llogaritja e farkimeve (vidave) në lidhje, dhe 
- detale të lidhjeve.

Dispozicioni i lidhjes – paraqet atë çka kërkohet me parashtrimin e detyrës.

Zgjedhja dhe dimensionet e nën lidhjeve - bëhet ashtu që, nën lidhja ka gje-
rësi që është minimum i barabartë me gjerësinë e lamelës nga prerje themelore. Nën 
lidhjet nuk bën të jenë me prerje më të vogël, ose me karakteristika më të vogla gje-
ometrike nga elementet e prerjes themelore.

Trashësia e nën lidhjeve varet prej llojit të lidhjes, a bëhet fj alë për lidhje të 
njëanshme të mbuluar (jo simetrike) ose lidhje të dyanshme të mbuluar (simetrike).

Zgjedhja e diametrit të farkimeve (vidave) – varet nga trashësia e elemen-
teve që marrin pjesë në lidhje. Në vende të ndryshme të botës ekzistojnë shprehje 
të ndryshme empirike për përcaktimin e përafërt të diametrit maksimal të farkime-
ve (vidave) prej të cilave te ne janë miratuar këto në vijim:

  

                      

1max

1max

1max

10( )    ��  t  12mm

2 16( )  ��  

5 0,2( )

d t mm

d t mm

d t cm

= + ≤
= +

= ⋅ −

 t>12mm 

për
për

Ku t është trashësia e elementit më të hollë që merr pjesë në lidhjen.

Llogaritje e numrit të nevojshëm të farkimeve (vidave) bëhet sipas forcave 
që veprojnë në lidhje. t>12mm

Çdo farkim ose vidë e ka fuqinë bartëse 
të saj në varshmëri nga diametri dhe materia-
li i tij nga i cili është i përbërë.

Në varshmëri prej kualitetit të materia-
lit themelor, në mënyrë përkatëse zbatohet 
edhe tipi i farkimit (vidës).

Fig. 6.4 Lidhja e bërë me vida
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Renditja e farkimeve (vidave) të llogaritura bëhet sipas kritereve të caktua-
ra të dhëna në tabelën 6.1.

Shembull: dimensioni ndërmjet mjediseve të vrimave (birave) për farkimet 
dhe vidat është mln=3d1.

Përshkrimi Min. Rastet Max.

Distanca ndërmjet 
mjediseve të vrimave 
(birave) për farkimet 

ose vidat 
3.d1

Për farkimet bartëse dhe vidat, farkimet 
dhje vidat në thuprat e shtypura 
ashpërsimi për lastrën vertikale 

(brinjore) konstruktive

8-d,
ose 
15-t

Për farkime konstruktive ose për vida 
në thupra të shtrënguara, për vida të 

brinjëve dhe gërshërë gjatë tra bartëse 
të lastrave jashtë nga lidhja edhe më 
dobët farkimet e ngarkuara dhe vidat

12-d,
ose 
25-t

e

Distanca ndërmjet 
meseve të vrimave τθ 

për farkime ose vida të 
fundit të elementit në 

drejtim të forcës 

е2

2.d1

Kur tehu β i ashpërsuar  përkatësisht i 
lakuar për tra bartës të profi luar, 

kënde etj.)

3-d,
ose 
9-t

Në raste të tjera 3d,
ose 
6-t

Distanca ndërmjet 
meseve të vrimave për 
farkime ose vida nga 
fundi i elementeve 

tërthorazi me forcën
1,5d1

Kur tehu θi ashpërsuar përkatësisht 
lakuar (për tra bartës të 

profi luar, kënde etj).

3-d,
ose
9-t

Në raste të tjera 3-d!
ose 
6-tе2

Tabela 6.1 Kriteriume për llogaritjen e radhitjes së farkimeve (vidave)

d1 - diametri i farkimit 
е - dimensione ndërmjet meseve të vrimave të farkimeve (vidave)
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Detalet e një lidhje janë produktet finale në projektimin e lidhjes.

Shpesh herë për lidhjet e çelikut thu-
het se së pari duhet të konstruktohen deta-
let e lidhjeve, kurse pastaj të llogariten. De-
talet vizatohen, më së shpeshti në dimensio-
ne të mëdha, edhe atë: 1:10, 1:5, 1:2 dhe më 
rrallë, në disa raste të veçanta mund edhe në 
dimensione 1:20 ose 1:25.

Vizatimi i detaleve të konstruksioneve 
të çelikut është standardizuar.

Fig. 6.5 Lidhja e konsolës me vida

Lloj i 

materialit 

Shenja në

projektim 

Kufi ri i 

I tërheqjes 

Karakteristika 

themelore 

të materialit 

Materiali 

themelor

Ç 0361

Ç 0362

Ç 0363

> 235 Мра

E = 2,1.105 Mpa

G = 8,1.104 Mpa

α1 = 12.10-4

cm/1°C

Ç 0451

Ç 0452

Ç 0453

> 275 Мра

Ç 0561

Ç 0562

Ç 0563

> 355 Мра

Farkimet Ç 0255 Rm = 300 - 400

Ç 0355 Rm = 380 - 470

Ç 0455 Rm = 440 - 540

Vidat dhe

vidhat 

4.6 Rm = 400 Mpa

5.6 Rm = 500 Mpa

6.8 Rm = 600 Mpa

8.8 Rm = 800 Mpa

Tabela 6.2 Shtrëngimet karakteristike të materialit 
themelor dhe mjetet lidhëse 
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Distanca e farkimeve (vidave) te elementet e konstruksioneve të çelikut

Që të përcillen forcat më mirë është të fitojnë lidhje sa më të lehta, distancat e 
farkimeve duhet të jenë sa më të vogla. Ndërkaq, që të jetë lidhja në mënyrë statike 
e drejtë, këto distanca duhet të plotësojnë kushte të caktuara (kriteriume). 

Në fig. 6.6 janë treguar distancat e mundshme të farkimeve (vidave) ndërmjet 
tyre, nga skaji i elementit nga fërkuesja në drejtim të forcës dhe deri te skaji i ele-
mentit deri te farkimi normal i forcës. 

F- forca(k1Ç)

d1- diametri i farkimit (mm)
δ - trashësia e elementit më të hollë 
në paket 

Fig. 6.6 Distancat e nevojshme te lidhjet e farkuara

*e - distanca ndërmjet farkimeve në drejtim të forcës 
mIn е=3 d1 
max е=6 d1 ( 6δ )
δ -trashësia e elementit më të hollë në paket 

*е1 - distanca e farkimeve nga skaji i elementit në drejtim të forcës 
mlne1 =2 d1

*е2 - distanca e farkimit nga skaji i elementit normal në drejtim të forcës 

mIn е2 = 1,5 d1- tehet janë fituar me prerje 
mIn е2 = 1,3 d1- tehet janë fituar me rrokullisje 
max е2 = 3d1(6δ)
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6.4 Puna e lidhjes së farkuar dhe lidhjet me vida gjatë ngarkimit statik

Puna statike e farkimeve është e komplikuar për shkak të njëjtës kohë të vep-
rimit të më shumë llojeve të shtrëngimit:

- shtrëngimi i zhveshjeve;
- shtrëngimi i presionit mbi mbështjellësin e hapjes;
- shtrëngimi i mbështjelljeve;
- shtrëngimi i shtrirjeve.

Dimensionimi i lidhjeve të farkuara qëndron në përcaktimin e numrit të farki-
meve dhe radhitjes së tyre në lidhje.

Numri i farkimeve mund të jetë i llogaritshëm ose sipas forcës që vepron në 
elementin, ose sipas sipërfaqes së prerjes së tërthortë të elementit të njejtë.

Rasti i parë i mbingarkimit Rasti i dytë i mbingarkimit 

Lloji i i 

shtrëngimit

Ç 0361

Ç 0362

Ç 0363

Ç 0451

Ç 0452

Ç 0453

Ç 0561

Ç 0562

Ç 0563

Ç 0361

Ç 0362

Ç 0363

Ç 0451

Ç 0452

Ç 0453

Ç 0561

Ç 0562

Ç 0563

σdoz-MPa masa

shtypja

shtypja

shtrëngimi

2·R0/3 = 0,667·R0 3·R0/4 = 0,75·R0

160 185 240 180 205 265

τdoz -MPA të 

lejuara

2·R0/3·√3 = 0,385·R0 2·R0/4·√3 = 0,433·R0

90 105 140 1oo 120 155 Ј

Tabela 6.3 Shtrëngimet e lejuara të materialit themelor 
për rastin e parë dhe të dytë të mbingarkimit 

Radhitja e farkimeve varet nga ajo se a thua renditja realizohet te lamelat, 
këndet ose profilet e çelikut. Sipas kësaj kemi:

a) Renditje te lamelat – te lamelat e holla farkimet radhiten në një rend sipas 
vijës së farkimeve. Kur gjerësia e lamelës është (5d1< b <6d1).

Fig. 6.7 Radhitja e farkimeve në dy reshta dhe më shumë reshta 



Konstruksionet e  çelikut vitin IV

72

Kur gjerësia e lamelës është (5d1< b <6d1) farkimet radhiten në dy reshta, te 
lamelat me gjerësi më të madhe farkimet radhiten në më shumë reshta, kurse në 
radhët e fundit (skajet) farkimet vendosen në distanca më të vogla nga rreshtat e 
mesëm.

Këto krahasime janë treguar në vizatimet në fig. 6.7

b) Radhitja në kënde 

Te këndet me gjerësinë e anëve b deri më 110 
mm merret vetëm një vijë e farkimeve në çdo anë 
dhe pozita e tij përcaktohet me shprehjen: 

c=b/2+2,5 mm (5 mm). 

Për gjerësitë më të mëdha të anëve mirato-
hen dy vija të farkimeve, ose nëse është b mbi 150 
mm vendosen edhe farkime shtesë, por distancat 
e tyre duhet të jenë min 3d1. Distanca minimale e 
vijës së farkimeve nga kulmi i këndit, përcaktohet 
nga kushtet vijuese: 

С = 5
2  + 2,50 (deri5mm)

- koka e farkimit të mos hyjë në kthesën e këndit; 
- të mundet lehtë të gozhdohet farkimi; 
- të mundet të realizohet shtimi, kur nën lidhja është kënd tjetër ose çelik i 

shtypur. 
Në figurën (fig.6.9) janë dhënë disa raste për vlerën minimale të distancës c. 

- pa nën lidhje - me nën lidhje të 
gërshetuar.

- me nën lidhje 
çelik këndi,

cmIn=δ+R+0,75d1   cmIn=δ1+δ1+R+0,75d1   cmIn=δ+R+1,5d1

Fig. 6.8 Vlera minimale e distancës së farkimeve c për këndin e rëndomtë, 
kënd me nën lidhje me këndin tjetër dhe kënd me nën lidhje me 

çelik të gërshetuar 
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c) radhitja në profilet e çelikut – tre profilet e çelikut farkimet mund të radhi-
ten edhe në brinjët edhe në këmbët. Pozita e vijës së farkimeve si dhe diametrat e le-
juar të këmbëve janë dhënë në tabelën për profilet e çelikut, për këtë radhitja bëhet 
vetëm në brinjët, varësisht prej gjerësisë së elementit i cili lidhet me brinjën (fig. 6.9). 

nënlidhje e 
lirë (fytyrë)

nënlidhje 
kryesore

а) U-profil me nën 
lidhje të lirë

b) U-profil me nën 
lidhje kryesore 

Fig. 6.9 Radhitja e farkimeve në brinjët për tra bartës

Ai element mund të jetë faqe ose lidhje dhe i njëjti të jetë i vendosur vetëm në 
lartësinë e lirë ndërmjet rrumbullakësimit të brinjës dhe këmbës (fig. 6.9) ose mund 
të jetë i ngulur ndërmjet këmbëve (fig. 6.9 b). 
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6.5 Llogaritje e tegelave të ngjitur 

Llogaritja e tegelave varet nga ajo se tegeli a është ballor ose këndor.

*llogaritja e tegelave ballorë

Fig.6.10 Tegelat ballorë 

Gjatë dimensionimit të tegelave ballorë merret trashësia e elementit më të 
hollë i cili lidhet.

Gjatësia e tegelit është e barabartë me gjerësinë e ngjitjes me kusht që ai të 
jetë realizuar me ndihmën e pllakave të vendosura dhe fundit të lidhjes. 

Te këto tegela shtrëngimet llogariten sipas formulës vijuese:

σ ≤ σsdoz = k . σdoz

K-koeficient i cili varet nga shtrëngimi i kualitetit të tegelit dhe llojit të 
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* llogaritja e tegelave këndor

Trashësia minimale e tegelit këndor është a=3mm.
Trashësia maksimale varet prej trashësisë së elementeve që saldohen dhe 

është max a = 0.7 tmln, ku tmln – është trashësia e elementit më të hollë i cili saldohet 
(fig. 6.11).

Fig. 6.11 Trashësia e tegelit këndor 

Gjatësia e tegelit të I (parë) varet ng mbingarkimi dhe për lidhjen bartëse du-
het të jetë në kufijtë 40mm ≥ ls ≤100а.

Ky kufizim në vlen te tegelat të trave bartës ndërmjet brinjëve dhe këmbëve. 
Nëse ndahet tegeli i këndit nga lidhja e salduar do të veprojnë shtrëngimet vijuese:

n - shtrëngimi i shtypjes ose shtrirja që vepron normalisht në rrafshinë e lidhjes;

V - Shtrëngimi i zhveshjes që vepron normal në gjatësinë e tegelit në rrafshin 
e lidhjes; 

VII - shtrëngimi i zhveshjes që vepron në drejtim të gjatësisë së tegelit në rrafs-
himin e lidhjes;

σ -shtrëngimi i tegelit këndor që llogaritet me ndihmën komponentëve të 
lartpërmendura: 

2 2 2
,u II s dozn V Vσ σ⊥= + + ≤ �
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Lidhja e realizuar me saldime anësore

6.6 Lidhjet e ngarkuara aksiale 

Llogaritjen e kësaj lidhja do ta realizojmë sipas shprehjeve dhe rregullave në 
standardet e mëparshme të dhëna.

Lidhja është ngarkuar me një forcë aksiale të shtrëngimit F, kurse ngjitja është 
realizuar përmes dy saldimeve anësore me trashësi a dhe gjatësinë l.

Lidhja e realizuar me saldime çeliku

Lidhja është e ngarkuar me forcë aksiale të shtrëngimit F, a kurse është realizu-
ar me dy saldime këndore të çelikut.

Lidhja është simetrike dhe forcën e përgjithshme F përmes saldimeve përcillet 
në të dy lamelat me nga gjysma nga vlera e tyre F/2.

Për llogaritjen shfrytëzohen shprehjet:

2 2 2
, 0,5 /u s doz mn V V Rσ σ υ⊥ ΙΙ= + + ≤ =�

Në rast është: n= 0VΙΙ = , rrjedh se e u sV F Aσ ⊥= =  ku

 2s� al al= =�  dhe përfundimisht rrjedh se është:

0,5 /2u m
F Ralσ υ= ≤
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Shembulli nr.1 Përcaktoni diametrin e fuqisë bartëse të vidës së përpunuar 
4.6 (e dhënë në figurë). Elementet themelore nga materiali C 0361.

1. Zgjidhja e nën lidhjes 
  2 ≠ 50.8

2. Zgjedhja e diametrit të far-
kimit 

I shfrytëzojmë të dhënat të dhëna në tabelën 4.5 për vidhën 4.6 dhe materia-
lin themelor C 0361 (tabela 4.2).

- presioni sipas mbështjellësit të vrimës ( )2 320pdoz doz l Mpaσ σ= ⋅ =  

- hvidhosja e vidës      0, 35 140doz Rm Mpaτ = =

Diametrin e vidës do ta përcaktojmë sipas trashësisë të elementeve që ndijnë 
në lidhje.

   

1max

1max

8 10 18

5 0,8 0,2 1,8

d mm

d cm

= + =

= ⋅ − =

� dhe

 

3. Dimenzionimi i lidhjes 

Është miratuar vida e përpunuar M 16 fuqia bartëse e së cilës është: 
2

2 2 doz

d
N

πτ τ⋅=  pë zhveshjen (zhveshja është pas dy sipërfaqeve të doz zhvesh-
ja – vida dy sjellëse)

2

2 2 doz

d
N

πτ τ⋅= =
23,14 1, 6

14 56, 27
2

kN
⋅ ⋅ =

 

pdozN d tρ σ= ⋅ ⋅  =1,6 1,6 32 81,92kN⋅ ⋅ =  

Si vlerë e sigurt për fuqinë bartëse merret vlera më e vogël nga dy vlerat e fitu-
ara për fuqinë bartëse: Ντ2 = 56,27kN

2 56, 27merN N kNτ= =
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6.7 Shtimi i këndeve

Kjo shtesë zakonisht mbulohet direkt dhe njëanshëm me lidhje këndore ose 
çelik të shtypur edhe atë zakonisht nga ana e brendshme.

përpunim 

i L profi lit

Fig. 6.11 Shtesat me kënd lidhor 

Nënlidhja këndore patjetër të përpunohet për shkak të radiusit të zhveshjes 
së këndit, që të sigurohet shtrat të krahëve të këndit. Te prerjet e ndërlikuara lidhja 
këndore merret për anë më e vogël nga këndi i dhënë ose lëshimi pritet. Me këtë rast 

nën lidhja duhet të jetë me trashësi më të madhe. 
Zgjedhja e lidhjes këndore varet nga mbingarkimi 
dhe kryhet nga kushti për sipërfaqe. 

Te këndet e shtrënguar gjithashtu patjetër 
të plotësohet kushti neto sipërfaqen d.m.th. neto 
sipërfaqja të këndit i cili shtohet duhet të jetë e 
barabartë me sipërfaqen neto të nën lidhjes.

Te këndet e shtrydhura gjithashtu patjetër 
të plotësohet kushti për sipërfaqe, por këtu bëhet 
zgjedhja sipas bruto sipërfaqeve. 

Gjatë shtimit distanca e farkimeve arrin prej 
3 deri më 3,5d1.

Në vendet ku ndërpriten këndet, nënlidhja e pranon tërë fuqinë, kurse dis-
tanca prej 3 deri 3,5d1 çdoherë janë më të vogla nga distancat e sigurta për të 
ashtuquajturën prerje e tërthortë.

Për këtë shkak, gjatë zgjedhjes së nënlidhjes patjetër të mbahet llogari se ajo 
çdoherë dobësohet për dy vrima të farkimeve. Numri i caktuar i farkimeve shpërndahen 
në varshmëri prej gjerësisë së skajeve, edhe atë te këndet krahë barabartë të ketë 
numër të njëjtë të farkimeve në çdo anë, kurse te brinjë të ndryshëm në varshmëri prej 
gjerësisë së skajeve.
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Shembulli nr.1: Një shtrirje (2L60.60.6) është e lidhur me pjesën tjetër nga 
konstruksioni nëpërmjet lastrës nyjore (t=12mm) me farkime të rëndomta të 
përpunuara (M 16 klasa 5.6). Përcaktoni vlerën maksimale të forcës F=? në shtrirjen:

Janë të dhëna edhe: materiali prej çeliku C 0361

( ) 160 , 175 , 370doz I doz dozMPa MPa MPaρσ τ σ= = =  

Farkimet janë të dyanshme, fuqia bartëse e zhveshjes është:
2 2

2

3,14 1, 6
17,5 4.02 17,5 70,35

2 2doz

d
N kN

πτ τ⋅ ⋅= = ⋅ = ⋅ =  

Fuqia bartëse e presionit pas mbështjelljes së vrimës (birës) është:

1,6 1, 2 37 71,04dozN d t kNρρ σ= ⋅ ⋅ = ⋅ ⋅ =

E vlershme për përcaktimin e forcës F është fuqia bartës e një zhvidhosje e 
zhveshjes ( 2N Nτ ρ� )

22 2 70, 35 140, 7F N kNτ= ⋅ = ⋅ = , e miratuar Fmax=140kN
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6.8. Shtimi i trarëve bartës të profiluar

Shtimi i trarëve bartës bëhet sipas principeve të njëjta sikurse te lamelat dhe 
këndet. Me ç’rast duhet të bëhet mbulimi edhe të brinjëve edhe të këmbëve edhe atë 
ose sipas forcave që veprojnë mbi to ose sipas sipërfaqeve (kushti i sipërfaqeve). Si-
pas kushtit të sipërfaqeve bëhet barazimi i neto sipërfaqes të nënlidhjes përkatësisht 
sipërfaqja e reduktuar e farkimeve dhe neto sipërfaqet e pjesës që shtohet.

Brinja e profilit zakonisht mbulohet 
dyanshëm, kurse këmbët me një anë.

Te shtimi i profileve të çelikut me kom-
binimin e më shumë elementeve në një fito-
het e a.q. prerja e përbërë me të cilin mundet 
të arrihet procese me sipërfaqe më të mëdha. 
Gjatë kësaj elementet e prerjes së përbërë 
mundet të jenë të vendosura në distanca 
ndërmjet tyre ose farkuara. 

Për shkak të mbajtjes së lidhjeve si më 
e mirë konsiderohet kur elementet ndërmjet 
tyre janë të lidhura d.m.th. farkuara.

Për pjesët e shtrënguara në llogaritjet merren neto, kure për të shtrënguarit 
karakteristikat bruto gjeometrike të prerjes.

Sipërfaqja e reduktuar e farkimeve fitohet në raport me tërheqjet

���� �:      

2
1

,

, 1 min ,    

: : 1: 0,8 : 2,0

,          0,8
4

    2,0

rz doz doz doz

rz doz doz doz

d
A

A d t

τ

ρ

σ τ ρ

π
τ τ σ

ρ ρ σ

=

⋅
= = ⋅

= ⋅ ⋅ = ⋅

  ku është:

Për sipërfaqen me vlerë merret ajo që është më e vogël, dhe sipas saj për-
caktohet numri i farkimeve. 

, minop r zn A A=  

Numri i vidhave për lidhjet plotësisht të mbuluara te tratë bartës përcaktohet 
në varshmëri nga tipi i vidhave, se a janë me shtretër të saktë (përpunuar) ose pa 
shtretër të saktë (jo të punuar) dhe ngarkimet rastësishme.

 , minop r zn W W=  

nënlidhje e 
lirë (fytyrë)
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ku janë:
n - numri i farkimeve 
Wop – element rezistues i lidhjeve
Wr,zmin – moment i reduktuar rezistues për farkimet ose vidat 

Shembull 1:  Të llogaritet dhe konstruktohet shtesa e shkopit aksial të shtrën-
guar e përbërë prej një lamele ≠ 325.20, ashtu që fuqia bartëse në zonën jashtë 
shtesës dhe fuqia bartëse në zonën e shtesës të jetë e njëjtë. Shtesa të realizohet me 
farkime. Materiali C 0361 është rasti i parë i ngarkesës.

1. Përcaktimi i dimensioneve të nën lidhëseve

Prej kushtit për lidhjet plotësisht të mbuluara An° ≤ An
p dhe supozimet e dia-

metrit të farkimeve d1=23mm me dobësim të prerjes me katër vrima (birave) fitohet:

An
o = 32,5 · 2,0 = 65cm2 – neto sipërfaqja e prerjes themelore 

An
p = Ao = 32,5 · 2 ·1,4 - 4 · 2 · 2,3 -1,4 = 65,24cm2 - (An°  An

p)
Janë miratuar dy nën lidhje 2 ≠ 325.14

2. Përcaktimi i diametrit të farkimeve 

1max min 2 16 14 2 16 7 16 23d t= + = + = + = mm 

1max 5 1,4 0,2 2,44d mm= ⋅ − =  

diametri i miratuar i farkimit d1 = 23mm

3. Përcaktimi i numrit të farkimeve 

 
2 2

21
2,

2, 3 3,14
0,8 6, 64

2 2r doz mer

d
A cm A

π
τ τ

⋅ ⋅
= = ⋅ = =  

  2
1 2 2,3 2 9,2r dozA d t cmρρ σ= ⋅ ⋅ = ⋅ ⋅ =  

 
2,

65
9,79

6,64
n

r

A
n

Aτ

= = =
�

     

miratohet: 4 x 3 = 12 farkime me d1 = 23mm 
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4. Shpërndarja e farkimeve miratohet:

- tërthorët në formën prej fundit deri farkimi i parë 1,5d1 = 34,5mm., (miratuar 
40 mm), ndërmjet farkimeve 3d1 = 69 mm., (miratuar: 80 (85) mm)

- për së gjati me forcën prej fundit deri te farkim,i i parë 2d1 = 2 · 2,3=46 mm. 
(miratuar 50 mm.), ndërmjet farkimeve 3d1 = 69 mm., (miratuar: 70 mm.). 

Detal i lidhjes М=1:5

nënlidhje llamellë

nënlidhje

llamellënënlidhje
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Pyetje: 

1. Çka përfshinë dimensionimi i lidhjes së farkuar?

2. Në cilën distancë ndërmjet tyre vendosen farkimet (vidat)?

3. Cilat realizohet shpërndarja e farkimeve (vidave) te lamelat?

4. Cila nga shprehjet për shtrëngimet përdoret për llogaritjen e lidhjeve me 
saldime ballore?

5. Si realizohet shtimi i këndeve? 

Detyra 1: për thuprën e dhënë të zgjatur, të për pu-
nohet shtesë universale montuese. Të përcaktohet numri 
i vidave të rëndomta, klasa 4.6 sipas neto sipërfaqes dhe 
të vizatohet detal i lidhjes për përmasën 1:5 ose 1:10.

σdoz(I) = 160Mpa, τdoz = 112Mpa
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7. KONSTRUKSIONI I TRAVE MBAJTËS TË GRILAVE 

7.1 Karakteristikat e trave bartëse të grilave

Trarët bartës të ndërtuar si sistem grilash janë një ndër nga elementet kons-
truktive më të zbatuara në ndërtimtari.

Konstruksionet e ndërtuara si grila kanë shumë më pak shpenzime të materia-
lit në krahasim me tratë bartëse të tjera.

Ana negative e konstruksioneve të grilave është në atë që me ndërtimin e tyre 
kërkojnë shpenzim të madh të punës manuale.

Konstruksionet e grilave mundet të zbatohen për të gjitha llojet e ngar-

kimeve dhe për distanca të ndryshme.

7.1.1 „Р” tratë bartës

Për distanca më të vogla se 6 deri 12 m shfrytëzohen ,,P” tra bartësit (fig. 7.1).

Fig.7.1 „Р” tra bartësi 

„Р” tra bartësit ndërtohen me brez të poshtëm dhe të sipërm nga:

- profile rrafshuese;
- profile të nxehët të rrafshuara;
- profile ftohët të rrafshuara.

Këto tra bartës kanë lartësinë h = (1/15 deri 1/20 ) L.
Është e mbushur vetëm me diagonale që ndërtohen prej armaturës së rën domtë 
F16 deri F22 e cila saldohet direkt për brezat.
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Thurje për së gjati dhe të tërthorta të „Р” tra bartësve (fig.7.2).

prerja për së gjati

tipet e prerjeve për së gjati

Fig.7.2 Prerjet për së gjati dhe të tërthorta të „Р” tra bartësve 

7.1.2 Grilat trekëndësh 

Për distanca më të vogla (deri më 15 m) përdoren grila trekëndësh. Grilat 
trekëndësh zbatohen si konstruksione kulmore me pjerrtësi më të madhe, prej 20% 
deri 35%.

Ato gjejnë zbatim edhe si konstruksione çatishë për shtëpitë individuale, me 
distanca pre 10,0 m, deri 15,0 m, në vendet me të reshura të shumta të borës. 

Në fotografinë (fig. 7.3) janë dhënë llojet e ndryshme të grilave trekëndësh.

Në objektet industriale për konstruksione çatishë zbatohen, Shed pullazet.
Përparësi e këtyre grilave trekëndësh është në atë se janë të lehtë dhe mun-

dësojnë ndriçimin e objektit.

Grilat e konsolave zbatohen te:
- pompa të benzinës;
- salla të pritjes;
- perona.
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Këto konsola të grilave trekëndëshe konstruktohen me distanca më të vogla 
prej 20 m deri 6 m.

a. Grilat trekëndëshe për 

shtëpi individuale

b. Grila konsol

c. kulmet shed për 

objekte industriale

d. Grila trekëndëshe 

për hark të vogël

Fig. 7.3 Grilat trekëndëshe 
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7.1.3 Grilat trapeze

Për distanca prej 36 m, shfrytëzohen grila trapeza.
Realizohen me pjerrtësi më të vogël, prej 2% deri 12% (fig. 7.4).
Në mesin e distancës ndërtohen me lartësi H1 = L/8 deri L/10, ndërsa lartësia 

në fundin zakonisht është: H2 = L/10 deri L/15.
Plotësimet e grilave trapeze mund të jetë nga më e ndryshmja, edhe atë, me 

vertikale dhe diagonale.
Shpërndarja e fushave të grilave për konstruksionet e çative ndërtohet sipas 

llojit të pullazit dhe kornesë (fig. 7.4).

Fig. 7.4 Grilat trapeze 

Gjithashtu, duhet të mbahet llogari për shkopinjtë, edhe atë:

Shkopinjtë e shtrënguar çdoherë duhet të jenë me gjatësi më të vogël 

nga shkopinjtë e tërhequr.

Gjatë konstruktimit të konstruksioneve të grilave vlen rregulla:

Kornetë te konstruksionet e çative patjetër të vendosen në nyjet e grilave. 
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Për distanca më të mëdha zbatohen edhe lloje tjera të grilave:

7.1.4 Grilat trekëndëshe me ngrehje

Përbëhet prej dy grilave të lidhura ndërmjet tyre me shtrënguese që mund të 
jetë si ngurtësi prej lastrës, prej ndonjë profili tjetër ose prej sajllës. Distancat te këto 
grila sillen deri 36 m. (fig. 7.5).

Fig.7.5. Grilat trekëndëshe me shtrirje

7.1.5 Grillat trapeze me diagonale dhe vertikale të posaçme 

Te grilat trapeze me vendosjen e diagonaleve dhe vertikaleve të veçanta, 
zvogëlohet gjatësia e diagonaleve të shtypura dhe me këtë fitohen prerje me eko-
nomike.

Përdoren për konstruksione mbuluese më të mëdha se 36 metra (fig. 7.6).

Fig. 7.6 Grila trapeze me diagonale dhe vertikale të veçanta 

7.1.6 Grila me breza paralele dhe grila me breza poligonal 

Për distanca deri më 100 m, përdoren grila me shirita paralele dhe grila me shi-
rita poligonal. Më shpesh përdoren për urat e çelikut (fig. 7.7).

Fig. 7.7 Grila me shirita paralel dhe poligonal



Konstruksionet e  çelikut vitin IV

90

7.1.7 Grilat – mbrehje

Realizohen si grila me diagonale të kryqëzuara ose si, ,,K” grila. Këto grila 
përdoren për pranim të forcave horizontale ose vertikale (fig. 7.8), për përpunimin e 
fasadave, te urat për pranim të forcave të frenimit, për tra të vinçave, si mbrehje për 
pranimin e goditjeve anësore, mbrehje për pranimin e erës etj.

Fig. 7.8 Grilat-mbrehje (mbrehje horizontale dhe vertikale) 
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7.1.8 Konstruksione grilash nga sisteme të ndryshme konstruktive

Grilat për distanca më të mëdha fitojnë lartësi të madhe të përpunuara si një 
ndër sistemet konstruktive vijuese (fig. 7.9):

– tra të kontinuara në më shumë distanca;
– harqe në dy ose tri nyje;
– korniza të dy nyjave ose gërshetuara; (fig. 7.9 dhe fig. 7.10)
– kulla;
– shtylla largpërçuesish, sistem konsolash. 

Fig. 7.9 Konstruksione grilash nga sistemet e ndryshme konstruktive
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Fig.7.10 Konstruksione grilash – sistem kornize 

7.1.9 Grilat hapsinore

Grilat hapsinore përbëhen prej shkopinjve të shiritave dhe radhitjeve t drejta 
diagonale dhe të lidhura ndërmjet tyre me nyje (fig. 7.11).

Shkopinj mundet të jenë të ndërtuar si një pjesëshe ose më shumë pjesëshe. 
Dallojmë procese të shkopinjve nga brezi i sipërm, brezi i poshtëm dhe nga të 
plotësuarat (fig. 7.12).

Grilat hapsirore mundet të jenë me sipërfaqe të rrafshët ose poligonale, me 
lartësi të vogël. Për konstruksionet e grilave shfrytëzohen lloje të ndryshme prerjesh 
edhe atë:

- profile rrafsh nxehta;
- profile rrafsh ftohta;
- prerje të salduara.

Këto grila kanë zbatim të gjerë për strehët në pompat e benzinës, peronave 
dhe objekteve të tjera.
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Grila triagonal me tri shkallë shiritash

Këto forma më shpesh zbatohen, si tra bartës kryesor të çative për: salla spor-
tive, pavijone ekspozuese, salla industriale.

Fig.7.1 Grilat hapsirore
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Prerjet më të përdorura për shkopinjtë te grilat janë dhënë në (fig. 7.12)

Shkopinj me brez të sipërm

Shkopinj me brez të poshtëm

Shkopinj të plotësuar

Fig. 7.12 Format e prerjeve më të përdorura për shkopinj te grilat 
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Mbaje mend: 

Tratë bartëse të grilave mundet të zbatohen për të gjitha llojet e ngarki-

meve, për distanca të ndryshme dhe sisteme konstruktive.

Te grilat trapeze shkopinjtë e shtypur çdoherë duhet të jenë me gjatësi 

më të vogël nga shkopinjtë e shtrirë.

Pyetje:

1. Cilët tra bartës të grilave përdoren për distanca prej 6 deri 12 m?
2. Ku zbatohen grilat trekëndësh?
3. Shkruaje rregullën gjatë konstruksionit të grilave trapez!
4. Vizato grila për distanca deri më 36 m!
5. Rrethoje, cilat prej sistemeve të konstruksionit vijues te grilat përdoret për 

distanca më të mëdha:
a) sistemi i trase së rëndomtë;
b) korniza të dy nyjave ose të kryqëzuara;
c) shtylla largpërçuese sistem konsole.

Detyra: 

Së bashku me arsimtarin vizitoni një ose më shumë objekte ku ndërtohen tra 
bartës, vështroji, vëzhgoji dhe dëshmo për cilin lloj të konstruksioneve të grilave 
bëhet fj alë!
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7.2 Konstruktimi i nyjave në grilat 

7.2.1 Nyjat prej grilave të realizuara me lastra të ngjitura 

Tratë bartës të grilave përbëhen prej shkopinjve aksial të shtrënguar, në presi-
on ose shtrirje të lidhur ndërmjet tyre.

Nyja paraqet pikë në të cilën priten të gjitha boshtet rënduese të shkopinjve.
Nyjat janë vende ku mblidhen jo vetëm shkopinjtë, por edhe forcat nga 

shkopinjtë ku mund të rregullohet puna e drejtë e grilave në varshmëri prej kons-
truktimit të tyre.

Që shkopinjtë të jenë vetë aksialisht të shtrënguar duhet të jenë të plo-

tësuara kushtet vijuese:

1. Lidhja e shkopinjve në nyjet duhet të jetë i realizueshëm me ndihmën e një 
lëfyti në të cilin do të ishin varguar skajet e shkopinjve që priten në atë nyje. Gjatë 
kësaj do të duhej të ekzistojë mundësia për rrotullimin e shkopinjve rreth lëfytit pa 
fërkim; 

2. Boshtet vargore të shkopinjve patjetër të shtrihen në rrafsh të grilave dhe të 
priten në një pikë që paraqet nyje gjeometrike e grilës; 

3. Shkopinjtë patjetër të jenë pa peshën e tyre.

Kushti i parë nuk mund të plotësohet tërësisht. Mandej edhe kur lidhja do 
të jetë realizuar në formë nyje, për shkak të fërkimit që çdoherë ekziston. Posaçërisht 
ajo është e pamundshme kur shkopinjtë në nyjet ndërmjet tyre lidhen fortë me 
ndihmën e farkimeve ose me saldime.

Kushti i dytë mund të realizohet me centrimin e shkopinjve.

Kushti i tretë nuk është i realizueshëm ngase shkopinjtë si material nuk mund 
të jenë pa peshë. Ky ndikim mundet të mospërfilljet, sepse shtrëngimet e lakimeve 
nga pesha e vetë janë shumë të vogla në krahasim me shtrëngimet nga forcat aksiale.
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7.3 Centrimi i shkopinjve në nyjat e grilave

Me centrim të shkopinjve nënkuptohet përputhje hapsirore të boshteve 
rënduese të shkopinjve si material me cijat e sistemit të një tra bartësi të grilave.

Me centrimin e plotë të shkopinjve nënkuptohet kur synimi i lidhjes i realizu-
ar (farkues ose vidë) përputhet kur shkopinjtë kanë prerje të tërthortë me dy bosh-
te të simetrisë (fig. 7.13).

Megjithatë, në konstruksionet e çelikut ekzistojnë edhe shkopinj vetëm me një 
bosht të simetrisë. Boshtet simetrike të këtyre shkopinjve nuk përputhen, nuk shtri-
hen në rrafshët të grilës, për atë lajmërohet centrimi jo i plotë i shkopinjve (fig. 7.14).

Centrimi i shkopinjve shumë më lehtë realizohet gjatë proceseve simetri-
ke, ndërsa gjatë proceseve jo simetrike duhet synuar ekscentriciteti i lidhjes të 
shëndrohet në minimum.

Në rast se kemi centrim të shkopinjve më të qartë nga këndet e ndryshme pas 
distancës së grilës, vlera e përbashkët e vijës sistemuese do të jetë e barabartë e me-
sit algjebrik nga të gjitha distancat synuese individuale të këndorëve (fig. 7.14).

Centrimi i shkopinjve në raport me brezin e poshtëm:

e = (е1 + е2 +е3 +е4) / n

Fig.7.13 Centrimi i plotë    Fig.7.14 Centrimi jo i plotë 
shkopinj me dy boshte të simetrisë   shkopinj me një bosht të simetrisë 
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Në figurën vijuese (fig.7.15) është dhënë centrimi i shkopinjve nga brezi i 
poshtëm.

Fig. 7.15 Centrimi i shkopinjve nga brezi i poshtëm 

Centrimin e plotë e mundësojnë shkopinjtë që kanë prerje të tërthortë, 

me dy boshte të simetrisë (fig. 7.16)

Fig.7.16 Prerja e shkopinjve me dy boshte të simetrisë

7.4 Lastra nyjore dhe formësimi i saj

Në raport me formimin e nyjave dallojmë:
- grila me nyje të lastrave;
- grila pa nyje të lastrave.

7.4.1 Nyjat nga grilat me lastra nyjash

Nyjet e lastrave mund të realizohen si:
- të farkuara, dhe 
- të salduara për shkopin e brezit, kurse e plota të jetë e farkuar për të.
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Lidhja me nyje në realizim farkimi sot shumë pak aplikohen. Zbatim të madh 
kanë te grilat me nyje lastrash me saldim (fig. 7.17).

Nyjat e lastrave përdoren për lidhjen e shkopinjve nga grila edhe atë:
– për shkopinj të realizuar nga proceset e hapura (profile të formësuara nxehët 

ose ftohët), dhe
– për shkopinj të realizuar nga proceset e mbyllura (të konstruktuara nga last-

rat ose profile të formësuara të ftohta).

Fig. 7.17 Nyje lastrash në realizim saldimi 

Vetë forma e profileve të formësuara ftohët ose të shtypur nxehët me procese 
të hapura mundëson lidhjen e tyre më të lehtë në lastrën nyjore (fig. 7.18). 

Nyjet nga brezi i sipërm 

Mbështetja e grilës Nyja në brezin e poshtëm

Fig. 7. 18 Grilat e bëra nga proceset e hapura 
me lastrash nyjore në realizimin salduar
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Për shkopinjtë jo simetrik, te profilet këndore gjatë lidhjeve të salduara, centri-
mi bëhet me zgjedhjen e saldimeve. Më shpesh saldimi është me saldime këndore. 
Që të kryhet centrimi i lidhjes zgjedhet trashësia e ngjitjes të jetë e njejtë, kurse 
gjatësia përcaktohet nga kushti të mos ketë ekscentricitet në lidhjen, përkatësisht 
shumë e momenteve nga forcat të jetë e barabartë me zeron (fig. 7.19).

Fig. 7.19 Detal i nyjës nga brezi i sipërm të grilës në realizimin e salduar

Te grilat e rënda nyja bëhet veçmas në punëtori, kurse montimi bëhet në vetë 
vendin m saldim, pastaj bëhet montimi i mbushjes si e farkuar (fig. 7.20).

mbidhënia e 
montuar

saldim 
montimi i i çelikut

Fig. 7.20 Lastra nyjore e kryer në mënyrë të 
kombinuar me farkim dhe saldim
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7.4.2 Grilat prej gypave me lastra nyjore

Konstruksionet e gypave marrin vend të posaçëm në saldimet.
Gypat mund të jenë me prerje të ndryshme: rrumbullakët, katror, katërkëndësh. 

Lidhjet e shkopinjve nga prerjet e brendshme (gypat) me nyje lastrash në realizimin 
e salduar janë shumë më të vështira për realizimin nga shkopinj me prerjet e hapu-
ra (fig. 7.21). 

Fig. 7.21 Nyje nga grila prej gypave – prerje e tërthorët rrethore me lastër 
nyjore në realizimin e salduar 

Nyja e lastrës mund të kalojë nëpër shkopin e brezit dhe i njëjti të jetë i saldu-
ar nga të dy anët që jep fortësi të caktuar të lidhjes. Ana negative e lastrës nyjore të 
realizuar në këtë mënyrë është në atë që është është e nevojshme të pritet shkopi i 
brezit për gjatësinë e lastrës ngjitëse. 

Lidhjet e prerjeve të mbyllura (gypat me prerje të ndryshme të tërthorta) 
nëpërmjet lastrave nyjore mund të realizohen në disa mënyra (fig.7.22).

Nyjet nga brezi i sipërm

Nyja nga brezi i sipërm

Fig.7.22 Lastra nyjash në realizmi saldimi për grila të gypave
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Gjatë konstruktimit të lastrave nyjore ekzistojnë rregulla të caktuara edhe atë:
– vertikalet si elemente të shtypura së pari vendosen në raport me shkopinjtë 

e brezit. Nëse nyja është në realizim saldimi atëherë elementet vendosen në distancë 
minimale nga shkopi ekzistues prej 20 deri më 30 mm;

– prerjeve gjatë proceseve të hapura më së miri është nyja e lastrës të saldo-
het ng të dy anët. Gjatësitë e mëdha të saldimeve dhe nyjat e lastrave duhet t’u iket;

– prerjet proceset e mbyllura me bashkimin e lastër nyjore të saldohen her-
metikisht me pllakën – kapakun që të mos vijë deri te futja e ujit atmosferik dhe të 
shkaktojë korrozion;

– prerjet proceset e hapura që janë vendosur në distanca të afërta të plotësohen 
me kit;

– lastra nyjore të mos ketë tehe të ashpra. 

7.4.3 Nyjet e lastrave pa nyje lastrash

 

Lidhje e shkopinjve pa nyje lastrash kryhet në realizim të salduar për:

– prerjet proceset e hapura, dhe
– prerjet proceset e mbyllura.

Në realizimin e farkuar lidhja e shkopinjve bëhet në mënyrë montuese për 
vendet jashtëzakonisht të pa arritshme, siç janë shtyllat e largpërçuesve dhe urat në 
vendet e paarritshme.

Lidhjet pa nyje lastrash gjatë konstruksioneve të grilave të realizuara nga prer-
jet e brendshme janë më të rënda në raport me atë të prerjeve të hapura.

Në kohën e sotme, me zgjedhjen kompjuterike të depërtimeve dhe prerjes au-
tomatike dhe përpunimi i skajeve të gypave, vështirësitë gjatë zgjidhjeve janë tej-
kaluar.

Centrimi te këto lidhje është e lehtë sepse realizohen me procese simetrike.
Me studimet eksperimentale është treguar se mundet të lejohet ekscentricitet 

i vogël i cili nuk guxon të jetë më i madh se 0,25 D, ku D – është diametër i jashtëm i 
shkopit më të qartë.

Nyjet nga grilat e realizuara me prerje të hapura pa nyje lastrash janë paraqi-
tur në (fig. 7.23).
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Fig. 7.23 Nyja nga grilat të realizuara me prerje 
të hapura pa nyje lastrash

Gjithashtu, është treguar se lidhjet më të përshtatshme fitohen kur në lidhje, 
diagonalja e shtrirë lëshohet direkt në brezin, kurse diagonalja e shtrënguar me një 
pjesë të tij hynë në diagonalen e shtrirë, kurse me pjesën tjetër në brezin (fig. 7.24). 

Nyja me grila trekëndore 

me tri breza

Fig. 7.24 Grilat nga prerjet e mbyllura pa nyje lastrash 
në realizimin e mbyllur
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7.4.4 Grilat prej gypave pa nyje lastrash 

Lidhjet e realizuara me gypa me prerje të tërthorët rrethore nga të gjitha prer-
jet e brendshme japin zgjidhje më optimale për shkak të karakteristikave të tyre të 
volitshme. Zbatohen në konstruksione ku është e nevojshme fortësi e madhe, me 
peshë të vogël, te vinçat, avionët, fl uturaket etj. Në (fig. 7.25), janë dhënë lidhje të 
nyjave të konstruktimeve të grilave prej gypave pa lastra nyjash në realizim saldimi.

Diametri i gypave që saldohen duhet të jenë me mesatare d>0,4 D. për më 
shumë konstruksione të ngarkuara, d>0,25 D për konstruksione më pak të hapura, ku: 

D – është diametri i jashtëm i brezit të shkopit;
d – është diametër i jashtëm e diagonales më të vogël ose diagonales në nyjën 

e vështruar.

Nyja nga brezi i poshtëm i grilës

Prerësi i tërthortë nëpër nyje

Fig. 7.25 Nyjat e grilave prej gypave pa nyje gypash 
në realizim të salduar



105

Konstruksionet e  çelikut vitin IV

7.5 Grilat hapsirore 

Grilat hapsirore paraqesin piramida katërkëndësha të lidhura ndërmjet veti 
me gjatësi të njëjta të shkopinjve në bazën dhe gjatësi të njëjta të diagonaleve.

Ato janë me lartësi relativisht të vogël, kurse elementet prej të cilave janë të 
konstruktuar janë me peshë të vogël.

Gjatësia e elementeve – shkopinjve, është e vogël, prej 2 deri 3 metrash, kurse 
realizohen prej mureve të holla të prerjeve të hapura ose më së shpeshti prej profi-
leve gypore të mbyllura të rrumbullakët.

Në botë njëri prej sistemeve më të njohura të grilës hapsirore është sistemi 
Mero, që përbëhet prej shkopinjve nga gypat e rrumbullakët dhe nyjave të topave 
të plotë të çelikut (fig. 7.26). 

Fig. 7.26. Grila hapsirore - sistem Mero
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Mbaje mend: 

1. Bartësit e grilave janë të përbërë prej shkopinjve të shtrirë aksial, të presio-

nit ose shtrëngimit të lidhura ndërmjet tyre me nyje.

2. Nyja paraqet pik në të cilën priten të gjitha boshte synuese të shkopinjve.

3. Me centrim të shkopinjve në nyjet nënkuptohet përputhje hapsirore të 
boshteve synuese të shkopinjve material me vija sistemesh të një bartësi grilash.

4. Centrim të plotë mundësojnë shkopinjtë që kanë prerje të tërthorët me dy 
boshte të simetrisë. 

5. Në raport të formimit të nyjave dallojmë grila me nyja lastrash dhe grila pa 
nyja lastrash.

6. Vetë forma e profileve nxehët të rrafshuara ose ftohët të formësuar janë 
prerje të hapura që mundësojnë lidhjen e tyre më të lehtë në nyjën e lastrës.

7. Grila hapsirore – sistem Mero, përbëhet prej shkopinjve ng gypat rrethorë 
dhe nyjave nga topat e çelikut. 

Pyetje:

1. Në sa mënyra mundet të realizohen lidhjet e prerjeve të mbyllura përmes 
nyjave të lastrave për grilat prej gypave rrethor?

2. Numëro rregulla gjatë konstruktimit të nyjave të lastrave!
3. Me çfarë prerje duhet të jetë diametri i gypave që saldohen?
4. Vizato grila prej prerjeve të mbyllura pa nyje lastrash në realizim saldimi!
5. Vizato prerje të tërthorët nëpër nyja të realizuara prej gypave rrethor!



107

Konstruksionet e  çelikut vitin IV

8. SHTYLLAT 

8.1 Njohuri të përgjithshme për shkopinjtë si elemente të konstruksioneve 

të çelikut

Shkopinjtë janë elemente konstruktive dimensionet e të cilave në prerjet 
tërthore janë të vogla në raport të gjatësisë së tyre. Shkopinjtë kryesisht janë të ngar-
kuar me forca aksiale. Ato si elemente bartësve të grilave mundet të jenë të ngarkuar 
me forcë aksiale të shtrirjes ose presionit. Në numrin më të madh të konstruksione-
ve shkopinjtë kryesisht janë të ngarkuar me forcë aksiale të presionit dhe në praktikë 
janë të njohur si elemente konstruktive – shtylla.

Sipas vend pozitës së veprimit të forcës aksiale N në raport të peshës së bosh-
tit, ato mundet të jenë të ngarkuar centrike dhe ekscentrike. Nëse boshti i shtyllës 
dhe drejtimi i veprimit të forcës N përputhen, bëhet fj alë shtylla centrik të ngarkuar, 
në të kundërtën kemi shtylla të ngarkuar ekscentrik.

8.2 Shkopinjtë e shtrirë

Shkopinjtë e shtrirë mund të jenë të ngarkuar centrik dhe ekscentrik në raport 
me veprimin e forcës aksiale të shtrëngimit.

Dimenzionimi i shkopinjve të shtrënguar të ngarkuar centrike është shumë e 
rëndomtë. Përcaktimi i dimensioneve të prerjes së tërthortë te këto shkopinj është 
mbi parimin që sipërfaqe aktive e shtrirjes është e barabartë me sipërfaqen neto të 
prerjes.

/=� ��� 0/doz, ku:
N – forca aksiale e shtrirjes 
Аn – neto sipërfaqja e prerjes нето (prerje e dobësuar për vrimat 

për mjetet e lidhura ) 
Аn = Abr-ΔA
Abr - bruto sipërfaqet 
ΔA – sipërfaqja e vrimave në prerjen, të dedikuara për lidhje 
σdoz - shtrirja e lejuar e materialit themelor (varet prej rastit të 

ngarkimit dhe llojit të çelikut).

N- Principi i përcaktimit i prerjes së nevojshme për shkopinjtë 
e shtrirë përbëhet në barazinë të llogaritur me të lejuarën, me 
çka fitohet sipërfaqja bruto e nevojshme, kurse prej saj edhe neto 
sipërfaqja.

Anpot=� �
���� 

Me prerje të miratuar, përcaktojmë se deri në cilën masë janë shfrytëzuar 
shtrëngimet në raport e shtrirjeve të lejuara.
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8.2.1 Konstruktimi i shkopinjve të shtrirë

Konstruktimi i shkopinjve të shtrirë realizohet në dy mënyra edhe atë:
– si të thjeshtë ose shkopinj një ndarësh prej një prerjes së njëjtë nëpër tërë 
gjatësinë (profile nxehët të rrokullisura, profile ftohët të formësuara, prerje të sal-
duara);
– si të përbëra ose shkopinjtë më shumë të ndarë, të përbërë prej dy ose më 
shumë prerjeve të ngjitura vetëm prej vendit në vend nëpër gjatësinë e tyre me 
lastra ngjitëse ose mbushje grilash.

Në fig. 8.1 janë dhënë më shpesh format e aplikuara për shkopinjtë e shtrirë.
Zgjedhje e prerjes së shtrirë bazohet mbi bazën e kërkesave të caktuara, që 

dalin nga natyra e tyre statike dhe konstruktive edhe atë:
• prerja duhet të jetë sipas mundësisë sa më shumë e ngjeshur rreth boshteve 

të tyre synuese, që të arrihet ndarje më e barabartë e shtrëngimeve; 
• prerja të ketë sipas mundësisë dy boshte të simetrisë. Nëse ajo nuk është e 

mundur, atëherë të së paku të ketë një bosht të simetrisë, për t’u mundësuar centri-
mi më i mirë i shkopit;

• elementet në prerje të kenë përafërsisht trashësi të njëjtë, për shkak të reali-
zimit më të mirë të shtesave;

• këndet më të vogla që përdoren në konstruksionet e çative janë L 45.45.5. 
kurse për urat L 70.70.7. proceset e salduara vllahet. 

profi le të nxehta

profi le të ftohta

prerës të gjetura fl ahe

Fig. 8.1 format e aplikuara të prerjeve për shkopinjtë e shtrirë
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8.3 Shkopinjtë e shtrënguar- shtyllat

Njësoi sikurse shkopinjtë e shtrirë edhe shkopinjtë e shtrënguar mundet të jenë 
në mënyrë centrike dhe ekscentrik të ngarkuar. Sjellje e shkopinjve të shtrënguar 
nën veprimin e ngarkesave është krejtësisht i ndryshëm nga të shtrënguarit.

Praktikisht, shkop ideal i drejtë nuk ekziston, kurse pa përsosëshmëri për shko-
pin ideal të drejtë del prej materialit dhe përpunimit të shkopit. Këto shmangie qu-
hen pa përsosëshmëri fillestare. Pa përsostshmëritë fillestare ekzistojnë edhe në ele-
mentet e tjera të konstruksionit, por për shkopinjtë e drejtuar janë të një rëndësie 
më të madhe ngase shkaktojnë shtrëngime plotësuese. Pa përsostshmëritë i ndajmë 
në dy grupe: gjeometrike dhe materiale. 

Në pa përsoshmëritë gjeometrike bëjnë pjesë: shmangia nga boshti kryesor 
i shkopit, shmangie nga format e shkopit sipas gjatësisë së tij dhe shmangie nga di-
mensionet e prerjes sipas gjatësisë së tij.

Në pa përsosshmërinë materiale bëjnë pjesë: aplikimi i σν (kufiri i tërheqjes) 
dhe shtrirjet personale ose të tjera.

Duke i përfshirë këto pa përsosëshmëri të shkopinjve të tërhequr, këtu do të 
paraqitet ecuria për llogaritjen i shtyllës së tërhequr centrike. 

Karakteristikat gjeometrike të prerjes: 
(pastrohen nga tabela të dhënë nga prodhuesi, ose llogariten).

A = (cm2)
J = (cm4) dhe
i = (cm3).

Gjatësia e lakimit - nga kushtet e mbështetjes së të dy anëve të shkopit: Li =β·L

Gjatësia e lakimit për raste të ndryshme 
të mbështetjes

Tërheqjet për shkopin centrik të shtrënguar llogaritet sipas formulës:
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ku σν është kufiri i tërheqjes së çelikut;
ν është koeficient i sigurimit për rastin e ngarkimit;

      është koeficient pa dimenzional gjatë përdredhjes dhe përcaktohet sipas 
shprehjeve:

� �  ����� � � � � � � � � 	����$�������  �     
 

� �  � 
%

&'(&)*+,-�)
     	� ��$��	���� 
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për

për

dhe

ku

koeficienti α e shpreh shkallën e pa përsosshmërisë gjeometrike të lakesa-
ve të ndryshme në varshmëri të tipit të prerjes (të dhënë në tabelën 8.1).

Laku i përdredhjes

Tabela 8.1

$��� ..!����     ��
����
 ������� �
 ��
��

$ = 
/0

1203      �����
�����
 ������� 

përdredhja relative e shkopit,

përdredhja ekuivalente

λν përdredhje gjatë kufirit të tërheqjes, është dhënë në tabelën vijuese (ta-
bela 8.2), kurse varet prej llojit të çelikut dhe trashësisë së elementeve:

Lloji i 
çelikut 
Ç 0361
Ç 0561

Tabela 8.2
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Zgjedhja e lakesës së përdredhjes varet prej topittë formës dhe përpunimit të 
prerjes tërthore dhe boshtit të përdredhjes (të dhënë në tabelën 8.3).

Tipi i prerësit të tërthortë boshti i 
drejtuar

lakore

Saldime 
konstruktive

Saldime të trasha 
(vlim i mbushur)

Profi li ceftik

Prerës të gjetura sandak

Prerës të rrafshuara

Prerës të gjetura sandak

L- Valane të ftohta dhe prerës të plotësuara

Tabela 8.3
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8.4 Llojet e shtyllave si elemente në konstruksionin

Detyra e shtyllave është ta pranojnë tërë ngarkimin e konstruksionit dhe ta 
përçojnë në themelet. Në varshmëri prej dimensioneve të objektit, sistemit statik të 
konstruksionit dhe lloji dhe madhësia e ngarkimit, shtyllat mundet të kenë formë të 
ndryshme, lidhje nyjash ose të fortë me themelet. Prerja e tërthorët e shtyllave mun-
det të jenë profilet e ndryshme dhe konstruksioni i tyre, edhe atë:

- shtyllat një pjesëshe të profileve të rrafsh nxehta dhe formësuara ftohët ose 
profileve murrë plota të lastrave (fig. 8.2);

Gypi i rrumbullakët Gypi katror Profi l i nxehtë

Prerës i murrit 
të mbushur

Profi l me breza të 
forcuara

Saldim sandak

Fig. 8.2 Tipe të ndryshme të shtyllave një pjesëshe

- shtylla më shumë pjesësh të konstruktuar prej dy ose më shumë profile-
ve, të lidhura prej vendit në vend sipas gjatësisë së tyre. Lidhja e elementeve mun-
det të jetë me saldim direkt (fig. 8.3) ose me lastra të ngjitura (fig. 8.4). Nëse shtylla 
përbëhet prej dy elementeve, quhet shtyllë dypjesësh, prej tri elementeve – shtyllë 

trepjesëshe, etj. Më shpesh zbatohen shtylla të përbëra me dy pjesë.

Fig. 8.3 Tipa të ndryshëm të shtyllave shumëpjesëshe me saldim direkt
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2I profi le me grila të ngjitura

2[ profi le me grila të ngjitura 4L profi le me grila 
të ngjitura

Fig. 8.4 Tipa të ndryshëm të shtyllave shumëpjesëshe
me grila të ngjitur.

Shtyllat shumëpjesëshe mund të konstruktohen edhe me plotësim rrjetor të 
njohura si shtylla rrjetore. Përdoren për shtylla me lartësi më të mëdha dhe pesha 
më të mëdha (fig.8.5).

Fig. 8.5. Tipe të ndryshme të shtyllave të grilave
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8.5 Lidhja e shtyllës dhe themelit

Lidhja e shtyllës së çelikut dhe themeli mundet të jetë i konstruktuar dhe rea-
lizuar si: mbërthyer ose nyjor.

8.5.1 Lidhja e mbërthyer 

Lidhja e mbërthyer e shtyllës me shputën e themelit duhet të siguroi pranim të 
forcës dhe momentit horizontal dhe vertikale, që siguron lidhje të shtyllës dhe the-
melit me ankera dhe anker-pllaka. Ankerat dimensionohen sipas forcës më të mad-
he shtrëngimit të tankerit. Ankerat përpunohen prej hekurit të betonit që mundet 
të jetë i ndërtuar në beton në më shumë mënyra. Në skajin e sipërm përpunohet 
vidh me të cilin do të mundësohej zhvidhosje e të njëjtave, kurse me këtë edhe 
mundësimi i lidhjes ndërmjet shtyllës dhe themelit (fig. 8.6). Pllaka e ankeruar di-
mensionohet nga shtrëngimi që lajmërohen në sipërfaqen kontaktuese ndërmjet 
betonit dhe anker-pllakës. Për shtrëngime më të mëdha në anker-pllakën veprohet 
vertikalisht konzolat e vendosura të lastrave (fig. 8.7). 

Fig.8.6 Tipat e ndryshme të ankerave

anker

anker-pllaka

konsolë lastre

anker-pllaka

Fig.8.7 Lidhja e shtyllës me anker-pllakë
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3D modeli i lidhjes së mbërthyer të çelikut Anker-pllaka me shtyllën anker 
dhe themeli para montimit.

Lidhja e mbërthyer e shtyllës së çelikut me anker-pllakë

Lidhja e mbërthyer e shtyllës së çelikut me anker-pllakë 
e përforcuar me konsolë lastre
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8.5.2 Lidhja nyjore

Lidhja nyjore e shtyllës me shkallën e themelit duhet të siguroi pranim të 
forcës vertikale dhe horizontale. Me këtë rast, kjo lidhje duhet të mundësoi rotaci-
on të lirë në një ose të dy drejtimet. Kjo mundësohet me përpunimin e anker-pllakës 
me sipërfaqe specifike ose cilindrike (fig. 8.7).

Fig. 8.7 Lidhja nyjore e shtyllës dhe themeli
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Shembuj të llogaritjes të shtyllave të shtrënguara centrike

Shkopinj të rëndomtë një pjesësh të shtrënguar

Shembulli 1. Përcaktoje fuqinë bartëse të shtyllës së shtrënguar centrike të 
dhënë në figurën 8.1. Sipas prerjes së zgjedhur i takon lakut të dredhjes A, materiali 
është C0361 është rasti i parë i mbingarkimit (fig.8.1).

Karakteristikat gjatë prerjes (lexohen 
nga tabela e dhënë prej prodhuesve):

А=42.1сm2, 
Jx=Jy= 3781 cm4 dhe 
iх=iy=9.48cm3.

Për lakimin e përdredhjes А,
αа=0.206.

Gjatësia e përdredhjes-nga kushtet e 
përforcimit të në të dy skajet e shkopit (në 
detyrën me mbërthim nyjor): 

Lx=Ly=β·L=0.70·600=420cm.

ν1 = 1.5 (koeficient i sigurisë për rastin e parë rasti i ngarkimit ) 

σν=240 Mpa (për C0361)

Shtrëngimet për shkopin e shtrënguar centrik llogaritet sipas formulës:

! = 
�
�   <  ������  �������

75
"8���9:;8<= ��160MPa�

Κ përcaktohet sipas shprehjeve 
 

 �=1  	�  $  0 0.2 �      �= 
%

&'(&)*+,-�)
    	� $  4 0.2 

����  3=1+2·($  -0.2)+�$�� 

për për 

ku

dhe 
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$ =�.>?.! �� (dredhje relative të shkopit, ku λν=92.9 оnga tabela e dhënë në shtojcë)

λxy – është dredhje efektive (ngase prerja është simetrike, dredhja efektive 
λx=λy е njëjtë rreth të dy boshteve X dhe Y).

5=� C01203 = 
+%D
E<+F = 44,30,    ������  $ =�4GH45 ��=�

++<ID
E%<E �= 0.477>0.2 

 
����,  3=1+0.206·(0.477 - 0.2)+ 0,477² =1.285 
 

 � 
%

J<%FK'LJ<%FK)*+,D<+MM�)   =� %
%<J+N = �����  

rrjedh

ku

Shtrëngimet në shtyllat do të jenë:

/ =    0�  ·/doz = 0.932·16  = 14.912 kN/cm2 

 
N = A·   ·/doz = 42.1·14.912= 626.3kN. 
 
������: N=620.0kN.  
 

 /=  = = 14.73kN 0   ·/doz= 14.912 kN/cm2 

miratuar:
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Shembulli 2. Përcaktoje fuqinë bartëse e shtyllës së shtrënguar centrike dhënë 
në figurën 8.2.

Sipas zgjedhjes së prerjes së shtyllës i takon lakut të dredhjes C, materiali është 
C0361 dhe rasti i parë i mbingarkimit.

Karakteristikat 
gjeometrike të prerjes 1 
(lexohen nga tabela e dhënë nga 
prodhuesi):

A=37.4cm2,
lx= 2690 cm4 dhe ly= 197 cm4 
Ix= 8.48cm3 dhe Iy= 2.30cm3.

 Fig.8.2

Përcaktimi i karakteristikave gjeometrike për prerje të 
shtyllës me 2 [220 lexohet nga tabela për 2 [220 (e dhënë 
në shtojcë), ose llogaritet:

"=2·37.4=74.8cm²,   
6x= 2·2690 = 5380cm4  
ix=8.48cm³  � 

6y= 2·197+37·2·(8-2.14)² =2962.0cm4    

 iy=(O?
	        iy=(%EN%

M+<F �= 6.29cm³= imin
 

dhe

σν =240 Mpa (për C0361)
ν1= 1.5 (koeficient i sigurisë për rastin e parë të ngarkimit) 

Për lakesën e dredhjes C, αc=0.489.
Gjatësia e dredhjes (nga kushtet e mbështetjes të dy skajeve të shkopit, (në 

detyrën e mbërthyer me të lirën) β=2.

Lx=Ly=β·L=2·300=600cm.

80

ey=21.4

22
0m

m

160mm
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Shtrëngimet për shkopin e shtrënguar centrik llogaritet sipas formulës:

! =    <  ������         �������
75
"8����9:;8<= ��160MPa�

X përcaktohet sipas shprehjes:

 =1  	�    0 0.2 �      � 
%

&'(&)*+,-�)
    ���$��	���� për dhe për

ku 3=1+2·(   -0.2)+  

 = 
.?
.!  (dredhja relative e shkopit, ku λν=92.9 оnga tabela e dhëna në λν shtojca)

1у – është dredhje efektive 

5= 
C0

1203 = 
NDD
N<%E ��PQ<RP,    ������    $ =�

4H
45��=�

EK<IE
E%<E  =1.03>0.2 

 
����  3=1+0.489·(1.03 -0.2)+ 1.03² = 2.467 
 

 =
%

%<+NM'L%<+NM)*+,J<DI�)   =�
%

I<F%+ = �����   

rrjedh

ku

Shtrëngimet e shtyllës do të jenë:

/=    0 S T UVWX = 0.523·16 = 8.367 kN/cm2 

 
N = A·  · /doz =74.8·8.367= 625.88kN. 

N=620.0kN.

 /= 
�
�� = 

N%D
M+<F= 8.29kN  0    · /doz= 8.367N/cm2 
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Shembulli 3. Të dimensionohet shtylla shtrënguar centrike e dhënë në figurën 8.3. 
Shtylla është mbërthyer në dy skajet me gjatësi L=6 m. Prerja e shtyllës është i 

rrafshe nxehët I 300 profil. Fuqia e presionit është N=420.0 kN. Sipas prerjes së zgjed-
hur shtylla i takon lakut të dredhur C, materiali është V0361 dhe rasti i parë i mbin-
garkimit. 

Karakteristikat gjeometrike të I 300 prerja 
(lexohen nga tabelat e dhëna të prodhuesit):

A=69.0cm2,
Jx= 9800 cm4 dhe Jy= 451cm4

ix=11.0cm3 dhe iy=2.56cm3.= imin

  Fig.8.3.

Për lakesën e dredhur C, αc=0.489.

Gjatësia e dredhjes (nga kushtet e mbështetjes e të dy skajeve të shkopit, (në 
detyrën dyfish mbërthyer në të dy skajet) β=0,5-L.

ν1 = 1.5 (koeficient i sigurisë për rastin e parë të ngarkimit ) 
σν= 240 Mpa (për C0361)

 Ly=3•L=0.5•600=300cm. 

Shtrëngimi për të shtrënguarën centrike formula: shkopi llogaritet sipas

/=    <  ��/do� /doz�����
75
"8 ����9:;8<= ���160MPa 

Κ përcaktohet sipas shprehjeve:

 =1  	�    0 0.2 �      � 
%

&'(&)*+,-�)
    ���$��	���� 

���� 
�����$���������$�� 
 
 /v =240 �pa (	� C0361) 

për për

për

dhe

ku

ν1 = 1.5 (koeficient i sigurisë për rastin e parë të ngarkimit)

$� ��.?.!� (dredhja relative e shkopit, ku λν=92.9 nga tabela e dhënë në shtojcë)
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λy - është dredhja efektive

5= 
C0

1203 = 
IDD
%<KN�= 117.19 ,    ������   $ =�

4H
45��=�

JJM<JE
E%<E �= 1.26 > 0.2 

 
����  3=1+0.489·(1.26 -0.2)+ 1.26² =3.11 
 

 � 
%

I<JJ'LI<JJ)*+,J<%N�)   =� %
+<EII = Y<ZYQ 

rrjedh

ku

Shtrëngimet e shtyllës do të arrijnë:

/= 
�
�  =

+%D
NE<D =  kN/cm2  0     ·/doz = 0.405·16= 6.49 kN/cm2 

prerja e miratuar kënaq.
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Problemet e zgjedhura nga bartësit e grilave

Llogaritja e shkopinjve nga grilat dhe konstruksioni i lidhjeve në nyjet 

Shembulli 1. Të llogariten shkopinjtë në nyjet në një tra bartëse grile për for-
cat vijuese të shkopinjve: Un = 160kN dhe Un + 1 = 220kN. Gjatësia sistemuese e ver-
tikales së shtrënguar është Ivn = 2.8m (figura 1), për materialin С 0361 dhe rasti i parë 
i ngarkimit.

                                Vn 

                     Dn 

                      
     �= 450 

   
    Un                                                  Un+1 

Fig.1

1. Përcaktimi i forcave në shtyllat

0=�x  045cos 1 =+−⋅− +nnn UUD �

 
0=� y   045sin =−⋅ nn VD �

 
  kND n 9,84=       � 
    kNVn 60=

dhe

Fuqitë në brezat e shkallëve janë të njohur:
    kNU n 160=  

kNU n 2201 =+

2. Dimensionet e shkallëve 

2.1 Shkopinj nga Shkopi i plotësuar (mbushja)

Shkopi Dn (Dn = 84.9kN)
Shkopi është i shtrënguar dhe për të sipas fuqisë në neto menjëherë mundemi 

ta përcaktojmë sipërfaqen e nevojshëm neto të prerjes duke marrë se σdoz=160Mpa 
(për rastin e parë të ngarkimit).

231.5 ��===
16

84.9

doz/
nD

n.potA ,   ������ �� 2L45.45.5 janë miratuar
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Shkopi Vn (Vn = 60kN)
Shkopi është i shtrënguar dhe sipas prerjeve të zgjedhura për shkopinjtë e 

këtillë, dredhja është në rrafshin me kënd pre 45o. Sipas kësaj, gjatësia e dredhjes do 
të jetë:

2.52m2.80.9I
2

1.0  0.8I vvi =⋅=⋅+= . 

Është miratuar prerja për vertikalen prej dy këndeve L 55.55.6, me karakteristi-
kat gjeometrike vijuese: A1 = 6.31cm2, imin = iξ = 2.08 cm

Lakesa e dredhjes, „C” αc = 0.489 (për profilet nxehta të rrafshuara). 

– shtrëngimet në prerjen e shkopit:

1
i.doz

n

V
 

A
V

 vx�mkN
σ

σσ
⋅

=<=
⋅

== 2/75.4
31.62

60
 

23.3=++= 21.30.2)-0.489(1.31β  

389.0
15.5

2

3.1423.323.3

2
22

==
⋅−+

=x  

22 /224.6
24389.0

/75.4 �mkN�mkN =
⋅

=<=
1.5

 i.dozσσ

2.2 Shkopinj brezash

Shkop Un (Un = 160kN)

2�m
16
160

potA 0.10===
doz

nU

σ
, miratuar prej dy këndeve L65.65.7 me sipërfaqja 

A1 = 8.70сm2 dhe d1.max = 21mm

An = 2 ·8.7 ·2· 2.1 ·0.7 = 14.46cm2 Ø neto sipërfaqja e prerjes

2
)1(

2 /160/07.11
46.14

160 �mkN�mkN
A

U
doz

n

n =<=== σσ

Shkop Un+1 (Un+1 = 220 kN), janë miratuar dy këndet L70.70.7 me sipërfaqe 

A1=9,4cm2 dhe maxd1=21mm.
An = 2 ·9,4 - 2 · 2,1 · 0,7 = 15,86cm2 Ø neto sipërfaqja e prerjes 

2
)1(

21 /16/87.13
86.15

160 �mkN�mkN
A

U
doz

n

n =<=== + σσ
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Shembulli 2. Të dimensionohen shkopinjtë nga brezi i sipërm të një nyje nga tra 
bartëse e grilave e dhënë në (fig. 4). Shkopinjtë në nyjat janë realizuar prej profileve 
ftohët të formësuar, që direk janë salduar për shkopinjtë e brezave të cilat prapë janë 
të pandërprerë në nyjat. Materiali C0361 është rasti i parë i mbingarkimit. Forcat në 
shkopinj janë llogaritur dhe janë: 

On=-250kN, On+1=-350kN, Vn=-300kN, Dn=-70,72kN, Dn+1=70,72kN dhe forca 
vertikale nga korneta F=300kN. Gjatësia sistematike e shkopinjve të brezave është 
I=3,0 m, lartësia e vertikales lv=3,0 m dhe gjatësia sistemore e diagonaleve arrin 
lD=4,243m (αD=45°). 

1. Dimenzionimi i shkopinjve 

1.1. Shkopinjtë e brezave

Shkopinjtë e brezave janë të pandërprerë në nyjat dhe për to miratohet e 
njëjta prerje, kurse dimenzioniminë do ta kryejmë për shkopin për forcë më të mad-
he On+1=-350 kN.

Është miratuar prerja nga gypi katrorë 140.140.5 me karakteristikat gjeo-
metrike vijuese: A=26,67cm2, Ix=Iy=805cm4, Wx=Wy=115,1cm2, Ix=Iy=5,5cm (shiko 
pjesën 8), II,0=3,0m dhe lakesa e dredhjes A.

Zgjedhja e prerjeve për prerjet e realizuara nga profilet gypor pa nyje lastrash 
patjetër ti plotësojnë kriteriumet sipas standardeve tona t/B≥1:33=0,03 dhe b/B≥0,4 
(t është trashësia e gypit, B është gjerësia e gypit të brezit për të cilin saldohen gypat 
e tjerë dhe b është gjerësia e gypave të tjerë, vertikale ose diagonale, që saldohen 
për brezat). 

03,0036,0
140

5
>==

B

t
 

;55,54
5,5

3000,1
===

i

I
λ   2,0587,0

9,92

55,54
>=λ  

424,1587,0)2,0587,0(206,01 2 =+−⋅+=β  

897,0
587,04424,1424,1

2
22

=
⋅−+

=χ  

2
,1

2 /35,14
5,1

24897,0
/12,13

67,26

350
cmkNcmkN doz =

⋅
=<== σσ

Në këtë rast është:

1.2. Vertikalja e shtrënguar Vn=-300kN

Është miratuar prerja nga gypi i katror 120.120.5 me karakteristikat vijuese 
gjeometrike: A=22,67cm2, Ix=Iy=496cm4, Wx=Wy=82,77cm2 Ix=Iy=4,68cm dhe IV=3.0m.

03,0042,0
120

5
>==

B

t
  →>== 4,00857,0

140

120

B

b

Janë plotësuar kushtet për zgjedhje të prerjeve nga gypat:

;1,64
68,4

300
==λ    2,069,0

9,92

1,64
>==λ
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1.3. Konstruksioni dhe llogaritja e lidhjeve të shkopinjve të nyjeve

Konstruksioni i lidhjeve i shkopinjve në nyjet realizohet me saldimin direkt 
të shkopinjve të brezit. Së pari saldohet vertikalja direkt me shkopinjtë e brezit me 
trashësinë e saldimeve këndore e barabartë me trashësinë e elementeve ë saldohen 
nëpër krejt vëllimin ashtu që kemi mbulim të plotë dhe nuk është e nevojshme llo-
garitja e këtyre saldimeve (a=5 mm).

Shkopinjtë diagonal, që të iket ekscentriciteti në lidhjen, i vendosim në mënyrë 
centrike duke pasur parasysh se të njëjtat janë realizuar nga gypat katrorë dhe prerja 
e tyre është shumë e thjeshtë. Saldimin do ta realizojmë në mënyrën e njejtë sikurse 
edhe për vertikalen me mbulimin e plotësishëm a=4 mm) dhe nuk është e nevojs-
hme llogaritje e posaçme e këtyre saldimeve. 

Në qoftëse lidhjet i realizojmë me ekscentricitet, në këtë rast, do të duhej të 
kontrollohen prerjet e miratuara të diagonaleve dhe shkopinjtë e brezave, sikurse 
edhe lidhjet të realizuara me saldime të nyjeve, të shtrëngimeve të përbëra nga for-
ca aksiale dhe momentit e shkaktuar me ekscentricitet (fig. 4). Detal i lidhjes M=1:5:

Fig. 4 Detal i lidhjes М=1:5
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Mbaje mend! 

1. Shkopinjtë në numrin më t madh të konstruksioneve me forcat aksiale të 
presionit dhe në praktik janë të njohur si elemente konstruktive – shtylla.

2. Pa përsoshmëritë fillestare ekzistojnë edhe në elementet tjera të kons-
truksionit, por për shkopinjtë e shtypur janë me rëndësi të madhe sepse shkaktojnë 
shtrëngime plotësuese. 

3. Pa përsoshmëritë fillestare i ndajmë në dy grupe: gjeometrike dhe materiale.

4. Shtrëngimet për shkopinjtë centrik të shtrënguar llogaritet sipas formulës:

/=    <  ��/do��

5. Detyra e shtyllave është ta pranojnë krejt ngarkimin nga konstruksioni 

dhe ta përcjellin në themelet.

6. Shtyllat mundet të kenë formë të ndryshme.

7. Prerjet e tërthorta të shtyllave mundet të jenë prej profileve të ndryshme 
dhe konstruksioni i tyre, edhe atë: 

а) shtylla njëpjesëshe nga profilet e rrafshimeve të nxehta dhe rrafshim ftoh-
tave ose profileve murrë plota të lastrave; 

b) shtyllat shumë pjesësh të konstruktuar prej dy ose më shumë profileve, të 
lidhura prej vendi në vend nëpër gjatësinë e tyre

8. Lidhja e shtyllës së çelikut dhe shkalla e themeltë mundet të jetë e konstruk-
tuar dhe e realizuar si: e mbërthyer dhe nyjore.
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PYETJE: 

1. Çfarë elementesh konstruktive janë shtyllat?

2. Jo përsosshmëria gjeometrike fillestare lajmërohet si rezultat 
i .................................................................................................

3. Jo përsosmëria fillestare materiale lajmërohet si rezultat i 
i ................................................................................................. 

4. Cila është detyra themelore e shtyllës në një konstruksion?

5. Çfarë mundet të jetë lidhja e shtyllës me themelin?

6. Sipas numrit të elementeve në prerjen e tërthorët të shtyllave, çfarë kons-
truksioni të shtyllave dallojmë?

7. Vizato prerje të tërthorët të shtyllës dy pjesëshe! 

8. Përcaktoje fuqinë bartëse të shtyllës centrike të shtrënguar të dhënë në 
figurën. Sipas prerjes së zgjedhur, shtylla i takon lakut të dredhjes A, materiali është 
C0361 dhe rasti i parë i ngarkimit. N=? 

Karakteristikat gjeometrike të prerjes (lexohen në tabelën e dhënë prej prod-
huesit):

 

"=96.8cm²,   

     Ix=Iy= 11490 cm4 �  

ix=iy=10.9cm3  

dhe
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9. BARTËSIT E MUREVE TË PLOTA 

9.1 Zbatimi dhe forma e bartësve të plotë

Bartësit e plotë hasin zbatim pothuajse në të gjitha konstruksionet. Ato janë të 
aftë ti pranojnë të gjitha llojet e ngarkesave kudo qoftë nëpër gjatësinë e distancave 
të tyre. Përpunimi i tyre në punëtori është e lehtë dhe ekonomike për shkak të rea-
lizimit automatik të operacioneve të veçanta d.m.th. prerja, birimi, saldimi etj. mon-
timi është i shpejtë dhe thjesht sepse shtresat montuese realizohen shpejtë, kurse 
elementi i çeliktë bëhet i aftë menjëherë ta pranoi ngarkimin. 

Bartësit shumë përdoren për konstruksione ndërmjet kateve, konstruksionin e 
platformave, kornizave, urave prej sistemeve të ndrysh, me etj.

9.2 Karakteristikat dhe format të bartësve të mureve të plota

Bartësit e mureve të plota në varshmëri nga përpunimi mundet të jenë të rrafs-
huara dhe të lastrave. Sot në botë asortimenti i profileve të rrafshuara është shumë 
i gjerë (fig. 9.1).

Fig. 9.1 Tipe të ndryshme të profileve të rrafshuara në të nxehët 

 Profilet e rrafshuara nxehet zakonisht përdoren për distanca më të vogla, deri 
10 metra. Kanë përparësi të madhe mbi të salduarat për atë se kanë shtrëngime më të 
vogla të vetat dhe karakteristika të volitshme gjeometrike. Këto profile janë të stan-
dardizuara dhe prodhuesi i jep të gjitha karakteristikat e nevojshme gjeometrike për 
bartësin e zgjedhur, që e lehtëson dimenzioniminë të një konstruksioni të çelikut.

Në qoftëse nuk disponojmë me këto profile, ato mundemi ti konstruktojmë 
prej lastrave me saldim. 
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Bartësit e lastrave konstruktohen prej lastrave të rrafshëta. Sipas mjetit lidhës 
me të cilat ngjiten bartësit e lastrave mundet të jenë të farkuar dhe salduar.

Bartësit e farkuar të lastrave (fig. 9.2) përdoreshin shumë më shumë në 
periudhën kur si mjetë lidhës përdoreshin farkimet.

Prej kësaj periudhe të gjitha konstruksionet më të rëndësishme, kurse më së 
shumti urat, janë ndërtuar si të farkuara. Sot, bartësit farkuar zbatohen vetëm atje ku 
duhet të zëvendësohet tra bartësi i ndonjë ure ose konstruksionit tjetër e ndërtuar 
si e farkuar. 

Fig. 9.2 Tra bartësi i lastrës i farkuar i urës

Fig. 9.2 Tra bartësi i lastrës

Sot, zbatim shumë më të madh kanë tra bartësit e salduar të lastrave (fig. 9.3).

Tra bartësi i lastrës me prerje të tërthorët të mbyllur

Tra bartësit me prerje të tërthorët të mbyllur

Fig. 9.3 Tra bartësit ngarkues të lastrave 
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Tra bartësit e lastrave të salduar, krahas asaj që mundet të realizohen me prer-
je të tërthorët të hapur dhe të mbyllur mundet të kombinohen edhe me profile të 
rrafshuara të salduar si pjesë të prerjes. (fig. 9.4).

Fig. 9.4 Tra bartësit e kombinuar të salduar

Tra bartësit e salduar të mureve të plota në kuptimin statistikor mundet të re-
alizohen si tra të rëndomta, bartës konzole, tra gerberovi, tra të kontinuar, lake të 
tri nyjeve ose mbërthyer, korniza një anijesh ose shumë anijesh, korniza më shumë 
katërshe etj. 

Bartësit e mureve të plota mundet të realizohen me prerje konstante nëpër 
tërë gjatësinë (zakonisht me distanca të vogla) ose me prerje të ndryshueshme. 

Si tra të thjeshta tratë bartëse mundet të kenë formë nga më të ndryshmet (fig. 9.5).

b

a

c

d

Fig.9.5 Tra bartësit e lastrave - sistem i tras bartëse të thjesht
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Tra bartësit e lastrave janë konstant shfrytëzim të prerjes së tërthorët të 
shtrëngimeve dhe janë më të rëndë.

Forma e bartësve të lastrave rrjedh më shpesh nga lloji i ngarkimit që i pranon:
- për ngarkime më të vogla dhe konstruksione të mbuluese me distanca më 

të vogla mundet të përdoren tra bartësit me prerje konstante të ngjitura në mes 
përmes pllakave të çelikut;

- e ashtuquajtura forma trapeze ka zbatim të madh. Kjo formë rrjedh nga di-
agrami i momentit në sistemin e tras-së rëndomtë e ngarkuar me ngarkesë të 
njëtrajtshme ose forcë të koncentruar në mesin e distancës. Zbatohen për tra të vin-
çave ose konstruksione të çative (fig. 9.5). 

Si tra të thjeshtë, tratë bartëse të salduara të lastrave zbatohen për distanca 
prej 15 deri më 25 m, kur janë më ekonomik, por mundet por mundet të përdoren 
edhe për distanca prej 40 m. krahas asaj që tratë bartës të lastrave përdoren si sis-
tem i tras-së thjeshtë për distanca shumë më të mëdha, përdoren edhe për siste-
me të tjera statike, sidomos për ndërtimin urave (hekurudhore ose rrugore) (fig. 9.6).

Bartës të lastrës, sistem-hark

Bartës të lastrës, tra sistem të kontinuar

Fig.9.6 Tratë e lastrave te urat 
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Gjatë zgjedhjes së kësaj, çfarë trash do të përdoren te objektet industriale, 
sportive, depove etj., tratë bartëse të mureve të plota lastrash kanë zbatim të madh, 
si sistem kornizë (një anijesie ose më shumë anijesie) (fig. 9.7). 

Fig.9.7. Tratë bartëse të mureve të plota –sistem kornize 

Tratë bartëse lastrash të mureve të plota kanë zbatim të madh edhe si më 
shumë sisteme shkallore në ndërtimin e ndërtesave (fig. 9.8). Zakonisht, këto 
ndërtesa-rrokaqiejsh janë me lartësi të madhe. ndërtesat më të larta në botë që 
kanë përmbi njëqind kateve janë ndërtuar me këtë sistem. 

Fig. 9.8 Zbatimi i bartësve mure plota për ndërtesa shumëkatëshe 

Vendimi përfundimtar gjatë zgjedhjes së trave bartëse, grilat ose tratë gjysmë 
bartës si elemente konstruktive e një konstruksioni, varet prej më shumë faktorëve 
që i japin përparësi njërit ose tjetrit lloj tra bartëse.

Përpunimi i trave murrë plota është më e thjeshta, më shpejtë dhe me 
pjesëmarrje më të vogël të punës manuale – puna e dorës. Teknologjia e sotme e 
dedikuar për konstruktimin e prerjeve e trave bartës të mureve të plota mundëson 
të ndërtohen gabime më të vogla në ndërtimin, me çka nuk sillet në pyetje fuqia 
bartëse dhe stabiliteti i tras bartëse. 
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Për përpunimin e tyre nuk është e nevojshme ndonjë kualifikim i lartë, proceset 
janë të automatizuara ng prerjet deri te saldimi dhe rregullimi (gdhendja) e tras bartëse.

Tratë bartëse të grilave, për dallim të mureve të plota, kërkojnë precizitet më 
të madh në realizimin. Realizimi i trave bartës të grilave përfshinë sasi të madhe të 
punës manuale – punës së dorës. Punëtorët që e kryejnë këtë punë patjetër të jenë 
me profesion – të lartë. Krahas krejt kësaj, nuk duhet shpërfillur edhe fakti se tratë 
bartës së grilave janë 10% deri 20%, kurse për distanca më të mëdha dhe më shumë, 
janë më të lehtë se tratë bartës të lastrave të mureve të plota.

Duke e pasur parasysh, duke llogaritur edhe në madhësinë e distancave të 
konstruksioneve që realizohen, vendimi përfundimtar në zgjedhjen e trave bartës 
do të varet nga përgatitja tekniko-teknologjike e fabrikës që e prodhon konstruk-
sionin. Mënyra më mirë për sjelljen e vendimit është të bëhen më shumë variante 
zgjidhjesh dhe të zgjidhët më e volitshmja.

9.3 Përcaktimi i dimensioneve në prerjet te tra bartësit e lastrave 

Forma më e zbatuar e prerjes te bartësit e mureve të plota, pa dallim se a bëhet 
fj alë për prerje të farkuar ose salduar, është “I” prerje (fig. 9.10). Lastrat e vendosura 
horizontalisht quhen braza ose gërshërë, ndërsa lastrat e vendosur vertikalisht qu-
hen brinjë ose lastër vertikale e tra bartësit të murit të plotë. Në fig. 9.10 për prerjen 
e dhënë I të salduar janë dhënë shenjat e zakonshme për dimensionet e elemente-
ve sipas standardeve tona. 

h – lartësia e profilit I 

bf – gjerësia e gërshërëve 
hw – lartësia e brinjës 
tf – trashësia e gërshërës 
tw – trashësia e brinjës 

Fig. 9.10 Tra bartësi i salduar I 

Ekzistojnë kriteriume për përcaktimin e dimensioneve të tra bartësve të lastra-
ve të arritur në bazë të përvojës së objekteve të ndërtuara ose numrit të madh të re-
zultateve eksperimentale të fituara për këtë qëllim.

Zgjedhja e dimensioneve zakonisht bazohet në vlerat e njohura për bartësin 
siç është distanca e bartësit, mbingarkimit, shtrirjet e lejuara, pjerrtësitë e lejua-
ra, lloji i çelikut etj. Në bazë të këtyre madhësive më së pari përcaktohet lartësia 
e tras bartëse të lastrës. Në bazë të përvojës së mbledhur, ekzistojnë dy mënyra 
të përcaktimit të lartësisë së trave të lastrave, të njohura si lartësia minimale dhe 
lartësia optimale e tras bartëse.

Brezi (gërshëra)

Tra vertikal 
(brinjë)
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9.3.1 Përcaktimi i lartësisë minimale të tras bartëse

Lartësia minimale e tras së lastrës përcaktohet nga kriteriumi:
σmax= σdoz dhe fmax= fdoz

Ku е σmax është shtrëngimi maksimal në bartësit e ngarkimeve;
 σdoz është shtrëngimi i lejuar në varshmëri nga rastet e ngarkimit dhe llojit 

të çelikut nga i cili është nxjerrë bartësi; 

fmax është pjerrtësia maksimale në bartësin e shkaktuar nga ngarkesa;

fdoz është pjerrtësia e lejuar, i cili varet nga tipi i konstruksionit dhe distancës 
fdoz = L/k.

Sipas standardeve tonë koeficienti K i ka vlerat e dhëna në tabelën 9.1.

Tipi i konstruksionit K
Mbulesa e çatisë 150

Korneta 200
Bartësit sekondarë 300
Bartësit kryesorë 400
Tratë e vinçave prej 500 deri 1000

Urat rrugore 600
Urat hekurudhore 750

Tabela 9.1

Përcaktimin e lartësisë minimale do ta realizojmë në një tra të thjeshtë të ngar-
kuar me ngarkesë të njëtrajtshme q, distancë L, e kryer prej trarit bartës të lastrës së 
çelikut me prerje I (fig. 9.11). 

Fig.9.11
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Shtrëngimi maksimal i kësaj tra bartëse është në mesin e distancës dhe është:

  

   W=  

me zëvendësim fitohet:

    ������:      rrjedh:

Me barazimin e e pjerrtësisë maksimale me të lejuarën fitojmë:
   

  ������    rrjedh:

Nëse i barazojmë të dy shprehjet për Ivot dhe e rregullojmë, e fitojmë shpreh-
jen për lartësinë minimale të tras së lastrës për ngarkesë të njëtrajtshme: 

 

, ���         hmIn  ose

Në shprehjen për lartësinë minimale, lartësia është funksion i madhësive të 
caktuar ku me distancën L, shtrëngimi i lejuar fdoz, pjerrtësia e lejuar fdoz dhe mo-
duli i elasticitetit E. Për raste të tjera të ngarkimit këto madhësi ruhen njësoj, kurse 
ndryshon vetëm koeficienti K.

 

hmIn  

9.3.2 Sigurimi i stabilitetit i lastrës vertikale kundra ngufatjes 

Bartësit e lastrave, sidomos ato të përdorur për distanca më të mëdha,. Kanë 
lartësi të madhe. lastra vertikale ka relativisht të trashësi të vogël dhe në raste të 
këtilla, gjatë lartësive të mëdha të bartësve të lastrave, është e nevojshme i njëjti të 
jetë stabile për ndikimet që veprojnë mbi të.

Si fazë e parë në pikëpamje të sigurimit të elasticitetit stabile të lastrës vertika-
le paraqet vendosjen e brinjëve për përforcim të lastrës vertikale (fig. 9.12) dhe (fig. 
9.13). Përforcime e lastrës vertikale vendosen jo vetëm në tratë bartëse të salduara 
por dhe në të farkuarat.
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tra verikal

për depërtim
lastër horizontal 

për depërtim

Fig. 9.12 Brinjët vertikale dhe horizontale për përforcim

Përforcimet më shpesh vendosen në distanca të barabarta nëpër gjatësinë e 
tras. Përforcimet mbi mbështetëset në varshmëri të shtratit të bartësit dallohen prej 
atyre në fushë.

e ngjitur 

në fushë

brez

HV-Pol. -  Horizontale në fushën e bartësit

VV-Pot. - Vertikale mbi mbështetësin e bartësit

VV-Pol. - Vertikale në fushën e bartësit

ngjitës i

bartësit

bosht x-x

nuk ngjitet në fushë lastër vertikal

e ngjitur mbi

mbështetësin

Fig. 9.13 Përforcimi i lastrës vertikale te bartësit e salduar të lastrës 

Mënyra e realizimit të përforcimit varet edhe nga sistemi statik i tras (tra e 
thjesht, konzole, e kontinuar dhe tjera) (fig. 9.14). 

Fig. 9.14 Përforcim i Lastër vertikal te bartësit e salduar të lastrës
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Në (fig. 9.15. a) dhe (fig. 9.15. b) janë dhënë përforcime gjatë bartësve të saldu-
ar të lastrave sipas standardeve tona. 

Përforcimi i lastrës vertikale në vendet ku veprojnë forcat e koncentrua-
ra patjetër të jenë të salduara ose të kontaktuar deri te këmbëza përmes së cilës 
përcillet forca e presionit të lastrës vertikale. Përforcimi i lastrës vertikale kundra 
ngufatjes patjetër ti prekin edhe të dy këmbëzat.

Që t’i iket zvogëlimit të fuqisë bartëse të këmbëzës nga saldimi (sidomos te 
ngarkimet dinamike të shtrënguara) lastra vertikale për përforcim saldohet për 
pllakë, të ashtuquajturës tërheqëse, e cila nuk saldohet për këmbëzën, por lejohet 
të shtrihet e lirë (fig. 9.14 b). 

Trashësia e zvogëluar e tërheqjes duhet të jetë 30mm. Vrimat e bëra në për-
forcimet duhet të sigurojnë qasje që të mundet të kryhet saldimi pa ndërprerje.

Fig. 9.15 a Përforcimi me 
lastër vertikale

Fig. 9.15 b Përforcim me 
lastër vertikale me tërheqje

Gjatë konstruksionit të kornizës nga bartësit e lastrave të mureve të plota, për 
sigurimin e lidhjes së fortë ndërmjet shtyllës dhe tras vendoset edhe lastër e pjerrët 
për përforcim (fig. 9.16)

Fig. 9.16 Brinjë për përforcimin e kornizës
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9.4 Tra bartësit e lehtësuar – tra bartësit me vrima në lastrën vertikale 

Këto tra bartës si lloj i trave bartëse gjenden ndërmjet grilave dhe mureve të 
plota. Gjatë konstruksioneve më shumë katërshe në kryesoret, kurse gjithashtu, 
edhe në tra bartësit sekondar, paraqitet nevoja nga vrimat në lastrat vertikale nëse 
ato janë realizuar si tra bartëse të mureve të plota.

Instalimet e ndryshme siç janë: instalimet elektrike, telefonike dhe televizive, 
gypat ujësjellës dhe kanalizimit, kanalet për ngrohje dhe ajrosje etj. më së shpesh-
ti çojnë mbi ose nën tratë bartëse kryesore që kushtëzon edhe lartësi më të madhe 
ndërmjet kateve (fig. 9.17).

instalimi

instalimi

Fig. 9.17 a. Tra bartësi i murit të plotë pa vrima (nga profili i nxehtë i rrafshuar)
b.Bartës me hapje të brinjëve (i konstruar nga profili i nxhetë i rrafshuar).

Nga figura e paraqitur shihet, se h1 > h2, h0 – lartësia e hapjes në lastrën verti-
kale (brinjën). 

Konstruksioni më i lartë ndërmjet kateve nuk ka ndikim të madh në lartësinë e 
përgjithshme të objektit gjatë objekteve më të ulta, megjithatë te rrokaqiej, që më 
shpesh janë të ndërtuar prej çeliku, kjo lartësi është e rëndësishme për objektin. Kra-
has kësaj, tratë bartëse me vrime janë më të lehtë nga ato pa to, me çka konstruksi-
oni i ndërtuar bëhet më ekonomik (fig. 9.18).

Fig. 9.18 Përçuarja e instalimeve nëpër 
hapjet të trave bartës së lastrave të lehtësuar 
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Tratë bartës me hapje kanë zbatim edhe si tra bartës sekondar gjatë ura-
ve të çelikta, tratë bartë për rrugicat e revizionit, tratë bartëse kryesore për urat 
e kalimtarëve etj. Krahas këtyre, për shkak të pamjes së tyre estetike, nëse vrimat 
zgjedhen dhe ndërtohen mirë, këto tra përdoren si të tejdukshëm, për objekte siç 
janë restorantet, pavijone ekspozuese, stacione sportive, streha, salla sportive, base-
ne notimi etj (fig. 9.19).

Fig. 9.19 Konstruksionet e ndërtuara prej trave të lastrave të lehtësuar
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Forma e hapjeve mundet të jetë nga më të ndryshmet, por më shpesh janë fi-
gura të rregullta gjeometrike figura siç janë katrorë, katërkëndësha, trekëndësha, 
rrethe, elipsa, gjashtëkëndësha etj. (fig. 9.20).

Fig. 9.20 Format më të ndryshme të vrimave

Vrimat në lastrën vertikale bëhen sipas standardeve të veçanta. Në vendet e 
veçanta të botës, që në mënyrë serike i prodhojnë këto tra bartës, më shpesh vrimat 
realizohen me makina të posaçme për prerje, te të tjerët, me të ashtuquajtur prer-
je, preforim – ngushtim i ftohët i vrimës nën presion, te të tretët me prerje me gaz, 
me prerje laserike dhe të ashtuquajtur që të fitohen sipërfaqe a më të lëmuar gjatë 
prerjes (fig. 9.21). 

Fig. 9.21 Prerje me gaz
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Fig. 9.22 Tra me vrima nga i murrit të plotë profil IPE 

Karakteristika themelore në sjelljen e trave me vrima (fig. 9.22) në brinjët është 
ajo që nën veprimin e ngarkesave paraqitet koncentrimi i shtrëngimit në këndet e 
vrimave. Me zmadhimin e ngarkesave, shtrëngimet në këndet së pari e arrijnë kufi-
rin e rrjedhjes dhe fillon plastifikimi në dhe nën të “T” prerjeve. 

Fillimi i tra bartëses më mirë është të jetë me prerje të plotë, ndërsa jo me vrimë, 
sepse në afërsi të mbështetësve forcat transferzale janë më të mëdha. Nga këto shka-
qe, vrimat në afërsi të mbështetjeve mbyllet me lastra. Vendet që i prodhojnë këto 
profile kanë edhe standarde për projektimin e këtyre trave bartëse.

Tratë bartëse me vrima punojnë sikurse bartës-korniza Birandelovit me brez të 
sipërm dhe poshtëm prej T prerjes dhe vertikales së plotësuar prej lastrës. 

Madhësia e shtrëngimeve në këto tra lastrash me vrima varet prej këndit të 
prerjes α, si dhe prej distancës ndërmjet vrimave “e” dhe lartësisë së prerjes H dhe 
për atë ekziston kufizimi gjatë zgjedhjes së këtyre madhësive që janë të rregulluar 
me standarde (fig. 9.23).

Fig. 9.23 Dimensionet e tras me vrima gjashtëkëndëshi 
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Vrimat e trave mundet të jenë me gjerësi të ndryshme nëpër gjatësinë e tras 
bartëse edhe atë më shpesh vrimat janë më të gjera rreth mjedisit të tras bartëse 
dhe më të ngushta në afërsi të shtretërve (fig. 24).

Fig. 9.24 Vrimat e trave të lehtësuara në mjedis dhe në afërsi 
të shtretërve 
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Shembuj të zgjedhur nga tratë e mureve të plota

Detyra 1. Të dimensionohet tra bartësi I nxehtë i rrafshuar i çelikut, sistem tra e 
thjesht i dhënë në figurë. Bartësi është me gjatësi L=6.10 m, i ngarkuar me ngarkesë 
njëtrajtësisht të shpërndarë q=31.0 kN/m.

Materiali është C0361 dhe rast i parë i mbingarkuar me σdoz=160 MPa për ras-
tin e parë të ngarkimit.

Karakteristikat gjeometrike të prerjes: lexohen në tabelën e dhënë nga prod-
huesi (në shtojcën).

1. përcaktimi i momentit maksimal:

= 114.19kNm

σdoz = 160MPa  = 16.0kN/cm2

2. përcaktimi i prerjes së nevojshme, përkatësisht momenti rezistues:

rrjedh:

= 901.20cm3

Nga tabela e dhënë nga prodhuesi (në shtojcë) për rrafsh nxehtën profili i I lexojmë 
vlerën për Wx (i barabartë ose më i madh se i llogarituri) për: 

I340 me Wx=923cm3

Kontrollimi i shtrëngimeve:

 15.62kN/cm2≤σdoz = 16.0kN.cm2
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Detyra 2. Të dimensionohet tra bartësja e çelikut, sistem i tras së thjesht me 
prerje katrore ftohët të formësuar, të dhënë në figurë. Tra bartësi është me gjatësi 
L=5.20 m, i ngarkuar me ngarkesë njëtrajtësisht të shpërndarë q=17.0 kN/m’. 

Materiali është C0361 dhe rast i parë i mbingarkuar me σdoz=160 MPa për ras-
tin e parë të ngarkimit.

Karakteristikat gjeometrike të prerjes: lexohen në tabelën e dhënë nga prod-
huesi (në shtojcën).

1. përcaktimi i momentit maksimal:

σdoz= 160MPa = 16.0kN/cm2

2. përcaktimi i prerjes së nevojshme, përkatësisht momenti rezistues:

, rrjedh:

359.10cm3

nga tabela e dhënë nga prodhuesi (në shtojcë) për profilin katror ftohët të formësuar 
lexojmë vlerën për Wx (i barabartë ose më i madh se i llogarituri):

për:  220.220.8 me Wx=370.2cm3

kontrollimi i shtrëngimit:

 15.52kN/cm2 ≤ σdoz = 16.0kN/cm2
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Mbaje mend!

1. Tratë bartëse të plota hasin zbatim pothuaj se në të gjitha konstruksionet. 
Ato janë të afta ti pranojnë të gjitha llojet e ngarkimeve, kudo qoftë nëpër gjatësinë 
e distancës së tyre.

2. Si tra bartës më së shumti përdoren për konstruksionet ndërmjet katërshe, 
tra bartës të profileve, shtyllave, kornizave, urave nga sisteme të ndryshme etj. 

3. Tra bartësit e mureve të plota në varshmëri nga përpunimi mundet të jenë 
rrafshuar dhe të lastrave.

4. Profilet e nxehtë rrafshuara zakonisht përdoren për distanca më të vog-
la. Deri më 10 m. Kanë përparësia të mëdha mbi të salduarat për shkak se kanë 
shtrëngime më të vogla vetjake dhe karakteristika të volitshme gjeometrike. 

5. Tra bartësit e lastrave janë të konstruktuar prej lastrave të rrafshëta.

6. Sipas mjeteve me të cilat lidhen tra bartësit e lastrave mundet të jenë: të far-

kuara dhe salduara.

7. Tra bartësit e farkuar të lastrave përdoreshin shumë më shumë në periudhën 
kur si mjete lidhëse përdoreshin farkimet.

8. Zbatim shumë më të madh sot kanë tra bartësit e salduar të lastrave.

9. Tra bartësit e salduar të mureve të plota në kuptimin statik mund të 
ndërtohen si tra të thjeshta, tra bartës të konsolës, tra gerberovi, tra të kontinuara, 
lake në tri nyje ose mbërthyer, korniza një anijesh ose shumë anijesh, korniza shumë 
katërshe etj. 

10. Tra bartësit e mureve të plota mundet të jenë të ndërtuar me prerje kon-

stante nëpër tërë gjatësinë (zakonisht për distanca të vogla) ose me prerje të ndryshu-

eshme.

11. Tra bartësit e mureve të plota të lastrave kanë zbatim të madh gjatë 
ndërtimit sisteme shumëkatëshe të skeleteve në ndërtimin e ndërtesave.

12. Përparësia e tra bartësve të mureve të plota janë: përpunimi më i rëndomtë, 
më i shpejtë dhe me pjesëmarrje më të vogël të punës manuale – punës së dorës.

13. Tra bartësit e grilave për dallim të mureve të plota kërkojnë precizitet më 
të madh në ndërtimin. Ndërtimi i trave të grilave përfshinë sasi të madhe të punës 
manuale – punës së dorës. 

14. Tra bartësit e grilave janë prej 10% deri 20%, kurse për distance më të 
mëdha edhe më shumë, më të lehtë se të mureve të plota tra bartësit e lastrave.

15. Forma më shumë e zbatuar e prerjes gjatë tra bartësve të mureve të plo-
ta, pa marr parasysh a bëhet fj alë për prerje të farkuara ose salduara, është prerje e “I”.
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16. Lastrat e vendosura horizontalisht quhen breza ose gërshërë, kurse last-
ra e vendosur vertikale quhet bri vertikale ose lastër vertikale (brinjë) e tra bartësit 
të murit të plotë

17. Lartësia minimale e bartësit lastër – tra e thjesht e ngarkuar me ngarkesë 
të njëtrajtshme është: 

hmIn  

18. Lartësia minimale për sistemin tra e thjeshtë e ngarkuar me forcë të kon-
centruar në, mesë është:

 hmIn  

19. Tra bartësit e lastrave, sidomos ato të përdorur për distanca më të mëdha, 
kanë lartësi të madhe. lastra vertikale ka trashësi relativisht të vogël dhe në rastet të 
këtilla, gjatë lartësive të mëdha të tra bartësve të lastrave,. Është e nevojshme i njëjti 
të jetë stabile në ndikimet që veprojnë mbi të. 

20. Përforcimi i lastrës vertikale vendosen jo vetëm në të salduarit, por edhe 
në tratë e farkuara të lastrave.

21. Përforcimet më shpesh vendosen në distanca të njëjta nëpër gjatësinë e tras.

22. Përforcimet e lastrës vertikale në vendet ku veprojnë forcat e kon-

centruara patjetër të jenë të salduara ose prekura deri te gërshërët përmes së cilave 
përcillet forca e presionit në lastrën vertikale.

23. Përforcimet e lastrës vertikale kundra ngufatjes patjetër ti prekin të 

dy gërshërët.

24. Trashësia më e vogël e tërheqjes duhet të arrin 30 mm. 

25. Tra bartësit e lehtësuar – tratë me ngarkime të mëdha në lastrën verti-

kale, si lloj i trave bartës gjenden ndërmjet të grilave dhe mureve të plota.

26. Tra bartës me vrima kanë zbatim edhe si tra bartës sekondar gjatë ura-
ve të çelikut, bartësit për rrugicat revizione, bartësit kryesor për ura kalimtarësh etj. 
Krahas këtyre, për shkak të pamjes estetike, nëse vrimat zgjedhen dhe realizohen 
mirë, këto tra bartës përdoren si tejdukje për objektet siç janë: restorante, pavijo-
ne ekspozuese, stacione sportive, streha, salla sportive, basene notuese dhe tjera.

27. Forma e vrimave mundet të jetë nga më të ndryshmet, por më shpesh 
janë forma të rregullta gjeometrike siç anë: katrorë, katërkëndësha, trekëndësha, 

rrethe, elipsa, gjashtëkëndësha etj.

28. Fillimi i tras bartëse më mirë është të jetë me prerje të plotë, kurse jo me 
hapje, sepse në afërsi të përforcimeve forcat transversale janë më të mëdha.
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PYETJE: 

1. Ku hasin zbatim tra bartësit e mureve të plota?

2. Në varshmëri nga përpunimi (mjetet lidhëse) çfarë mundet të jenë tratë 
bartës të mureve të plota?

3. Sot zbatim më të madhe kanë: (rrethoje)

a) tra bartësit e lastrave të salduar:

b) tra bartësit e lastrave të farkuara;

c) tra bartësit më shumë pjesësh.

4. Si mundet të jenë të ndërtuar tra bartësit e mureve të plota në kuptimin statik?

5. Vizato tra bartës së murit të plotë lastrash me prerje të ndryshuar, sistem të 
tras së thjeshtë, ngarkuar me forcë të koncentruar në mesë!

6. Cilat janë përparësitë trave bartës të mureve të plota, në raport me bartësit 
e grilave?

7. Kush është forma më e aplikuar (prerja e tërthorët) e tra bartësit të lastrave?

8. Si quhen lastrat horizontale të mureve të plota profil I?

9. Si duhet lastra vertikale e murit të plot të profilit I? 

10. Si sigurohet stabiliteti i lastrës vertikale në tra bartësin e lastrës së murit të plotë?

11. Ç’ajanë tratë e lehtësuar dhe si përpunohen?

12. Ku gjejnë zbatim tratë e lehtësuar?

13. Çfarë mundet të jetë forma e vrimave e trave të lehtësuar?

14. Pse mbi mbështetëset lihet prerja e plotë e trave të lehtësuar?

15. Llogarit lartësinë minimale h në tranë e lastrës tra e thjeshtë e ngarkuar me 
ngarkesë të njëtrajtshme, nëse ësht L=25 m dhe materiali C0361! 
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10. SHTOJCAT ME TABELA, DIAGRAME DHE STANDARDE

Tabela 10-1
Shqyrtimi i llojeve të lastrave të profi luara me të dhënat kryesore 

gjeometrike dhe statistike

Profi li
PROFILE

trashësia
trickness

pesha
weigh

sipërfaqja
surface

momenti i 
inercionit 

momentum 
of inertia

Jef

moment i rezistueshëm 
momentum of resistance

plast. 
e galv.

dekap 
i zi

Gjerësia e zhvilluar e lastrës = 1000mm

Gjerësia e zhvilluar e lastrës 1150(1170)mm

Gjerësia e zhvilluar e lastrës = 1150mm

Gjerësia e zhvilluar e lastrës = 1000mm

Gjerësia e zhvilluar e lastrës = 1000mm
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Gjerësia e zhvilluar e lastrës 1250mm

Elektroda tipi C

elektroda e ulët 42/480

dimensione: 362 x δ x L

dimensione: 480 x δ x L

dimensione: 1,5 x 20 x L

kundrori i tipit A

elektroda

kundrori i tipit B
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ALUMINA – SHKUP

TABELA NGA BARTJA E LASTRËS

LASTËR E KULMIT TË FASADUAR TIPI 40/250
I NGJYROSUR DHE I PA NGJYROSUR NGA AL DHE AL LEGURET

Harku mes 
mbësht-

jetjes

Dimensio-
ni i plotë i 

lentës

Llogaria ësthë për legurën ALMn1 gjatë ugibit maksimal L/200 
E=70000 dhe σdoz=82 Mpa

TIPI  I 
LASTRËS

Dimensio-
ni i lentës

Momenti i 
inercionit
Icm4/m

Ngarkesa e 
momentit

Pesha 
sipas 
metër

Pesha 
sipas 

sipërfaqes

Trashësia 
e lastrës

Dy mbështetës Tri mbështetës Katër mbështetës
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TABELA NGA BARTJA E LASTRËS

LASTËR E KULMIT TË FASADUAR TIPI 20/100
I NGJYROSUR DHE I PA NGJYROSUR NGA AL DHE AL LEGURET

Harku mes 
mbësht-

jetjes

Dimensio-
ni i plotë i 

lentës

Dimensio-
ni i lentës

Momenti i 
inercionit
Icm4/m

Ngarkesa e 
momentit

Pesha 
sipas 
metër

Pesha 
sipas 

sipërfaqes

Trashësia 
e lastrës

Dy mbështetës Tri mbështetës Katër mbështetës

TIPI  I LASTRËS
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profi le
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Konstruksionet e  çelikut vitin IV
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C - PROFILE



Konstruksionet e  çelikut vitin IV

182

VI
ZA

TI
M

D
IM

EN
SI

O
N

E

G
YP

A
 T

Ë 
ÇE

LI
KU

T 
PË

R 
KO

N
ST

RU
KS

IO
N

E
(N

I e
 ft

oh
të

 e
 rr

af
sh

ua
r)

M
A

SA
SI

PË
RF

AQ
JA

M
O

M
EN

T 
I 

IN
ER

CI
O

N
IT

M
O

M
EN

T 
I 

RE
ZI

ST
EN

CË
S

KA
RA

KT
ER

IS
TI

KA
 N

Ë 
LI

D
H

JE
 M

E 
BO

SH
TE

T 
xx

 D
H

E 
yy



183

Konstruksionet e  çelikut vitin IV

VI
ZA

TI
M

D
IM

EN
SI

O
N

E
SI

PË
RF

AQ
JA

M
A

SA
M

O
M

EN
T 

I 
IN

ER
CI

O
N

IT
M

O
M

EN
T 

I 
RE

ZI
ST

EN
CË

S
KA

RA
KT

ER
IS

TI
KA

 N
Ë 

LI
D

H
JE

 M
E 

BO
SH

TE
T 

xx
 D

H
E 

yy

G
YP

A
 T

Ë 
ÇE

LI
KU

T 
PË

R 
KO

N
ST

RU
KS

IO
N

E
(N

I e
 ft

oh
të

 e
 

rr
af

sh
ua

r)

Pr
od

hi
m

ni
L

FZ
C 

“1
1 

te
to

ri“
 

Ku
m

an
ov

ë



Konstruksionet e  çelikut vitin IV

184

VIZATIM

PROFILE
KUADRATE 
PËR 
KONSTRUKSIONE 
(të ftohta të 
rrafshuara)

DIMENSIONE MASA SIPËRFAQJA
MOMENT 

I INER-
CIONIT

MOMENT 
I REZIS-
TENCËS

KARAKTERISTIKA NË 
LIDHJE ME BOSHTET xx 

DHE yy
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VIZATIM

PROFILE
KUADRATE 
PËR 
KONSTRUKSIONE 
(të ftohta të 
rrafshuara)

ProdhimniL
FZC “11 tetori“ 
Kumanovë

DIMENSIONE MASA SIPËRFAQJA
MOMENT 

I INER-
CIONIT

MOMENT 
I REZIS-
TENCËS

KARAKTERISTIKA NË 
LIDHJE ME BOSHTET xx 

DHE yy
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VIZATIM

SIPËR.
BOSHTE xx BOSHTE YY

KARAKTERISTIKAT NË LIDHJE ME BOSHTETMO-
MENT I 
INER-

CIONIT

MO-
MENT I 
REZIS-

TENCËS

DIMENSIONE MASA

PROFILE
KUADRATE 
PËR 
KONSTRUK-
SIONE 
(të ftohta të 
rrafshuara)
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VIZATIM

SIPËR.
BOSHTE xx BOSHTE YY

KARAKTERISTIKAT NË LIDHJE ME BOSHTETMA
SA

MO-
MENT I 
INER-

CIONIT

MO-
MENT I 
REZIS-

TENCËS

DIMENSIONE

PROFILE
KUADRATE 
PËR 
KONSTRUK-
SIONE 
(të ftohta të 
rrafshuara)

ProdhimniL
FZC “11 tetori“ 
Kumanovë
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VIZATIM

GJATËSIA E FARKIMIT L(MM)

FORMUESI I KOKËS

DIMENSIONE

PAQETA

FARKIM ME KOKË GJYSMËHARKORE

Mjete të lidhura në konstruksionet e çelikut
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VIZATIM

PAQETA

DIMENSIONE

GJATËSIA E FARKIMIT L(MM)

FARKIM ME KOKË TË LËSHUAR PËRFUNDUESE
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VIZATIM VIDA PËR KONSTRUKSIONE TË ÇELIKUT

LEJOHET SHMANGIE L1±1.0 (mm)

DIMENSIONE

STANDARDE:

JUS MB. 1068 - DIMENSIONE
JUS MB. 1600 - KTHESË
JUS MB 0.045 - FIJE 
JUS MB 1.012 - MBARIMI
JUS MB 2.011 - PLLAKA
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VIDA ME HAPJE TË MADHE TË ÇELËSIT
P

J

E

S

Ë

VIZATIM
EMRI-DIMENSIONI

Diametri i vidës 
Md (mm)
Diametri i vrimës
d1(mm)

Gjatësia 
e fi jes

Lartësia h(mm)

Çelës

Diagonale e(mm)

Gjatësi 
normale L(mm)

Dijagonala

Fillimi   i(mm)

Mbarimi   c1(mm)

Diametër   dk(mm)

Sipërfaqja e 
bërthamës  Ak(cm2)

ÇELËS   S(mm)

LARTËSIA  m(mm)

DIAGONALE e(mm)

DIAMETËR d1(mm)

DIAMETËR d1(mm)

UGOR   c(mm)

TRASHËSIA  g(mm)

PRERJE   f(mm)

PL
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Ë
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Lloji i saldimeveNum-
ri.

Saldime për 
çelik S –cilësi

Saldime për 
çelik I –cilësi

Saldime të 
çelikut (vetëm 

me pllaka)

K- saldime 
dyanësore

1/2 V Saldime 
(i depërtueshëm 
nga ana tjetër)

Saldim këndor 
Cilësi speciale 

“S”

K-Saldim për lidhje 
ndërmjet brinjës 
dhe brezit, saldim 
dyanësor këndor

1/2 V Saldim për lidh-
je midis brinjës dhe 
brezit, saldim këndor

Saldim këndor

a)Rrënjë me teh
b) Kalimet e saldimeve pa teh, 
në rast nëse është e nevojshme 
përpunimi

a)rrënjë e nxjerrur
b)Kalimet e saldimeve pa 
teh, në rast nëse është e 
nevojshme përpunimi Testim pa shqyrtim 

të trave, të ngarkuar 
normalisht në rrafshinën 

e tyre të ngarkuar dhe 
gabime strukturore 

në krahinën e saldimit 
(transparent)

Si dhe për numrin rendro
maxσ≥0,8·σdoz

Përveç në krahinën 
e presionit. Për saldimet 
tjera kryesore pa shqyrtim 
të 10% gjatësia e saldimit 
nga çdo saldim

a)rrënjë e nxjerrur dhe e vëzhguar
b)në drejtim të përparimit të për-
punuar deri në rrafshirë të traut
c)pa kraterë në krahina

a)rrënjë e nxjerrur 
b)pa kraterë në krahina

Çfaqje e saldimit kërkesa 
të cilat duhet të jenë të 
plotësuara

Testimi pa shkatërrim 
të 100% gjatësia 
(transparent)

Mënyra e testimit

Testim për shqyrtim të gabimeve të 
mundshme nga çfaqja

shenja
Shenja 
grafi ke

- Cilësia e ngjitjeve

Standarde të saldimeve
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Lloji i prerësit të tërthortë

Profi le të gypave

Prerës të saldimit sandak

Prerës rrafshinor

Prerës të saldimit

Rrafshira të ftohta dhe prerës të mbushur

1.Prerësit të cilat nuk janë të theksuara në këtë tabelë klasifi kohen sipas T.5.34 (pjesa 5). Në rast 
dyshimi për prerësit me t<40mm të haset lakorja e lakimit C.
2.Lakoret e lakimit të dhëna në kllapa hasen për çelik me   dhe     
3.Në bazë të të dhënave eksperimentale dhe numerike për lloje të caktuara të prerësve të tër-
thortë mund të hasen edhe lakore tjera të lakimit.

Lakimi 
i boshtit

Lakorja 
e lakimit

Saldime 
konstruktive

Saldime të 
trasha (të plota)

Standarde nga shkopinj të shtypur

Zgjidhja e lakoreve për lakimin n forma të ndryshme të prerësve 
tërthor dhe boshtet e lakuara
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Lakorja A0 (α=0,125)
Lakorja A (α=0,206)
Lakorja B (α=0,339)
Lakorja C (α=0,489)
Lakorja D (α=0,756)

α - Koefi cienti i papërsueshmërisë për lakoret e ndryshme 
në varësi nga tipi i prerësit

Lakesa të kalimit
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Lakore
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