PERZGJEDHJA E
PROCESIT &
LAYOUT-I




Perzgjedhja e Procesit dhe
Plani 1 Sistemit

Planifikimi |
- Kapacitetit
Parashikimi

Pajisjet dhe

Produktet dhe Zgjedhja Pozicionimi

Plan - shérbimi Procesit \m

Ndryshimet

Teknologjike Projektimi i
Punes




Pérzgjedhja e Procesit

m Varietete--
m Fleksibiliteti--

Montimi
& Testimi

Nikelimi




Llojet e Procesit

Mallra me porosi

Pérpunimi i grumbujve

Pérsérités/Montim

Pérpunime né vijimeési

Projekte




Automatizimi

Dizenjim me ndihmén e kompjuterit d
sisteme prodhuese (CAD/CAM)

Makineri numerikisht té kontrolluara
(NC)

Robotika

Elementét prodhues

Sisteme prodhuese fleksibél

Prodhim kompjuterik i integruar (CIM)




Layout-|

Layout-i: konfigurimi i
departamenteve, gendrat e
punés dhe pajisjet, me theks té
vecanté mbi fluksin e punés
(konsumatoré ose materiale)
népérmjet sistemit




Pyetje

Cilat gendra duhet té pérfshihen?

Pér sa hapésiré dhe kapacitet ka
nevojé njé gendér?

Si duhet té konfigurohet hapésira e
secilés gendér?

Ku duhet té vendoset secila gendér?
— Vendndodhje Relative dhe Abso




Objektivat e Lehtésirave
te Layout-eve

Minimizimi | kostove té transportit té
brendshém

Pérdorimi | hapésirés né ményreé tée
efektshme

Pérdorimi | punés me efikasitet**
Shmangia e vendeve té ngushta

Lehtésimi | komunikimit dhe
ndérveprimit midis punétoréve dhe
mbikéqgyrésve, ose midis punétoréve dhe

konsumatoréve **




6) Reduktimi i kohés sé prodhimit ose kohés
sé shérbimit té konsumatorit **

/) Eliminimi 1 |évizjeve té kota ose tepérta

8) Lehtésimi i hyrjes, daljes dhe vendosjeve
té materialeve, produkteve ose njerézve

9) Pérfshirja e masave té sigurisé **

10) Promovimi | cilésisé sé produktit dhe
shérbimit

11) Inkurajimi | veprimtarive té duhura té
mirémbajtjes

12) Mundésimi i njé kontrolli virtual mbi
veprimet apo veprimtarité

) Mundésimi i fleksibilitetit pé I
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Llojet Kryesore té
Layout-eve

LLOJI | PROCESIT |LLOJI | LAYOUT-IT

PRODUKT
(LINJE)

PROCES
FUNKSIONAL

| VAZHDUESHEM

| POESSHEM

PROJEKTE TE

VECANTE POZICION FIKS




Llojet Kryesore té Layout-it

m Layout-i | Produktit
— Layout i cili pérdor veprime pérpunuese té
standardizuara pér té arritur garkullim té vazhdueshém,
té shpejt, me volum té lart

— Sistemim linear i vendeve té punés pér té prodhuar njé
produkt specifik

m Layouti Procesit

— Layouti cili trajton kérkesa té ndryshme pérpunimit
— Qendra/makineri té grupuara sipas procesit gé kryejné

m Layout-i | Pozicionit Fiks
— Layout ku produkti ose projekti mbetet |
pandryshueshme, punétorét, materialet dhe pajisjet
|évizin sipas nevojés
— Pérdoret né projekte ku produktet nuk mund

zhvendosen




Layout-e Hibride

B | ayout-e celulash

— grupet e makinerive brenda celulave
mekanike

B Sistemefleksible prodhimi

— sisteme makinerish té automatizuara
dhe sistemet pér pérpunimin e
materialeve

B Linjamontimi modelesh té pérzieré

— prodhimi i modeleve té ndryshme né njé
mnje




Formatet e Layout-eve

m Layout-i | Grupeve
Teknologjike

m Layout-e né kohé reale
- Linjat e montimit ose

- formatet e Grupeve
Teknologjike

m Layout-i I | Pozicionit fiks
- p.sh. Ndértimi | anijeve




Layout-i | Procesit té
Prodhimit

Sektori Grumbullimit Sektori Perpunimit

Sektori Tornimit
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Sektori Bluarjes
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Marrja Dhe Dérgimi

Sektori Bojatisje:7<
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Montimi




Layout-i | Procesit té
Shérbimit

Pajisje

Veshjet Kepucet Shtépiake

. Artikujt .
Veshje K ozmetiké Dygane pér

Dimerore 2 Bizhu Femije

Veshje Impoguese Dygane

Sportive Sezonale Lodrash




Layout-i | Produktit

.




Linja e Prodhimit né Formeén
e U-se
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. Linja Prodhimit ne Forme U

Cross-cutting devica Coaling Zome
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Layout-i Celulash

B Prodhim ne forme celulash

— Layout ku makinerité jané té grupuara
né njé celulé ku mund té pérpunojné
artikuj té cilét kané té njéjtat kérkesa

perpunuese

m Groupet Teknologjike

— Grupimi ku béjné pjesé familjet e
artikujve me karakteristika dizajni apo
prodhimi té njéjta




Group Teknolgjik

Njé Puntor, Makineri té shumta

Makineri

mallrave
final
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5
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Makineria

Makineria
4




Grup Teknologjik

Pjesét e grupit te nje familje




Grup Teknologjik

Tornimi Perpunim Shpimit

M

Importimi dhe
transportimi




Grup Teknologjik

Tornimi

Importim dhe
Transportim

(a) Qarkullime té pérziera pér sektor té vecanté pa celulat GT




Grup Teknologjik
_'/\\ : =

h

Importimi dhe —
transportimi

a) Qarkullime té pérziera pér sektor té vecanté pa celulat GT




Grup Teknologjik

Tornim

Montimit

Importi dhe

transportimi
(a) Qarkullime té pérziera pér sektor té vecanté pa celulat GT




Grup Teknologjik

D Zonae
Montimit

A A

Transportimi

(b) Qarkullimi i linjés né sektorin e vecanté me tre celula GT




Grup Teknologjik

Zonae
Montimit

— A

Transportimi

(b) Qarkullimi i linjés né sektorin e vecanté me tre celula GT




Grup Teknologjik

D Zonae
Montimit

— A

Transpotimi

(b) Qarkullimi i linjés né sektorin e vecanté me tre celula GT




Grup Teknologjik

Zonae
Montimit

) A

Transportimi

(b) Qarkullimi i linjés né sektorin e vecanté me tre celula GT




Orientimet e Linjave gé té
jené té balancuara

DETYRAT E CAKTUARA SIPAS:
m POZICIONI ME PESHE ME TE MADHE

— Pesha e pozicionit éshté Shuma e kohes se punes per
secilen dhe Koha per te gjithe punen ne vazhdimési.

m DETYRAT (Puna) NE VAZHDIMESI

— Detyrat né vazhdimési jané té gjitha Detyrat e hasura
nga té gjitha rrugét nga Detyra A deri né Diagramén
Pasuse

SHENIM: Kur hasen pengesa, caktoni
detyrén(punén) me kohzgjatje mé té madhe




Ekzaminimi | Layout-eve mund té
resultojé preyj:

Vendeve té ngushta
Probleme lidhur
me cilésiné

Nivel | larté
mbetjesh(skarcitetesh)

Aksidente & Rrezikshmeéri &
Siguri

Shmangie

Xhiro (monetare)

Ankesa & Probpleme ivViorale




Arsyet meé té shpeshta pér
riprojektimin e Layout-eve

Ndryshime né Projektin e
Produkteve/shérbimeve

Paragitja e Produkteve/shérbimeve téreja

Ndryshimené Teknologji/pajisje

Ndryshimet né Volum ose pérzierja e output-
eve

Pérmirésime né Metodat e Punés

Kompensimi | njohjes sé efekteve mbi kurbén e
grafikut

Pérshtatje me Rreqgulloret Mjedisore ose
Ligjore




Ndérlikime lidhur me Linjat e
Balancuara

Variueshméria e Kohés sé Veprimeve

Nevoja pér Produ

Detyrimet shtese

Kte té Shumfishta

per Zzonen e punes

Faktori burimor njerezor
— Efektet negative te Cikleve te Shkurtera te

Punes

Detyrimet ne punet perkatese me sjellje te

paracaktuar.

Detyrimet ne planet e stimulimit.




Faleminderit.....

Per me shume informacion
www.éerlet-info.co.cc
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