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Abstrakt 

Dinamika e zhvillimit të industrisë kohëve të fundit ka arritur majat e evoluimit dhe 

zhvillimit të saj, andaj bazuar në trendin e zhvillimit është e pashmangshme nevoja për ndjekje të 

trendit të zhvillimit. Ndjekja e këtij trendi zhvillimi determinohet gjithashtu me kërkesën e 

konsumatorëve karshi produktit që ne ofrojm si kompani. 

Bazuar në këto dy fakte të lartpërmendura është bërë e pashmangshme nevoja për 

modifikim të linjave prodhuese me tendencën e vetme rritjen e kapaciteteve prodhuese, 

përkatësishtë optimalizim të kapacitetit prodhues bazuar në resurset e disponueshme. Pra kjo 

njëherit është sfida e inxhinierëve industrial në ditët e sotme.  

Cilësia e një fabrike nuk përcaktohet vetëm nga niveli i ekspertizës së punëtorëve si dhe  

objekteve në pronësi, cilësia dhe infrastruktura mbështetëse përcaktohet gjithashtu nga sistemi i 

radhës që ndodh gjatë procesit të prodhimit. Nëse hyrja dhe dalja në makineri nuk janë të 

ekuilibruara do të shkaktojë akumulimin e mallrave dhe lejon që materiali i përdorur të dëmtohet 

dhe prodhimi nuk do të jetë optimal. 

Implementimi i softwereve të ndryshëm aplikativë ka bërë më të lehtë simulimin e linjave 

të prodhimit dhe analizimin e gjithmbarshëm si dhe detektimin e ngecjeve eventuale në linjën 

prodhuese.  

 

Fjalët kyçe: 

Proceset industiale, optimalizimi, FlexSim software. 

 

 

 

 

 

 

 

 



Abstract 

The dynamics of industry development has recently reached the peaks of its evolution and 

development, therefore based on the development trend the need to follow the development trend 

is inevitable. Following this development trend is also determined by customer demand for the 

product we offer as a company. 

Based on these two facts mentioned above, the need for modification of production lines 

has become inevitable with the only tendency to increase production capacities, ie optimization 

of production capacity based on available resources. So this is also the challenge of industrial 

engineers nowadays. 

The quality of a factory is not only determined by the level of expertise of the workers as 

well as the owned facilities, the quality and supporting infrastructure is also determined by the 

next system that occurs during the production process. If the entry and exit to the machinery are 

not balanced it will cause the accumulation of goods and allow the material used to be damaged 

and the output will not be optimal. 

The implementation of various application software has made it easier to simulate 

production lines and overall analysis as well as detect eventual delays in the production line. 

 

Key words: 

Industrial processes, optimization, FlexSim software. 
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Kjo faqe është lënë me qëllim e zbrazët  



1. HYRJE 

Zhvillimi industrial ka zanafillë të largët dhe paraqet kalimin në procese të reja prodhuese në 

Evropë dhe Shtetet e Bashkuara, në periudhën nga rreth 1760 në diku midis 1820 dhe 1840. Pra 

gjatë historisë, njerëzit kanë qenë gjithmonë të varur nga teknologjia. Sigurisht, teknologjia e 

secilës epokë mund të mos ketë të njëjtën formë dhe madhësi si sot, por për kohën e tyre ishte 

sigurisht diçka për të parë nga njerëzit. 

Njerëzit gjithmonë do të përdornin teknologjinë që kishin në dispozicion për të ndihmuar në 

lehtësimin e jetës së tyre dhe në të njëjtën kohë përpiqeshin ta përsosnin dhe ta çonin në nivelin 

tjetër. Kështu filloi koncepti i revolucionit industrial. Tani për tani, ne po kalojmë nëpër 

revolucionin e katërt industrial, Industry 4.0. 

1.1. Revolucioni i parë Industrial 1765 

Revolucioni i parë industrial pasoi periudhën e proto-industrializimit. Filloi në fund të 

shekullit të 18-të deri në fillim të 19-të. Ndryshimet më të mëdha erdhën në industri në formën e 

mekanizimit. Mekanizimi ishte arsyeja pse bujqësia filloi të zëvendësohej nga industria si shtylla 

kurrizore e ekonomisë shoqërore. 

Në atë kohë njerëzit ishin dëshmitarë të nxjerrjes masive të qymyrit së bashku me shpikjen 

shumë të rëndësishme të motorit me avull që ishte arsyeja për krijimin e një lloji të ri të energjisë 

që më vonë ndihmoi në përshpejtimin e prodhimit të hekurudhave duke përshpejtuar ekonominë. 

1.2. Revolucioni i dytë Industrial 1870 

Pas Revolucionit të parë Industrial, pothuajse një shekull më vonë ne shohim që bota kalon 

nëpër të dytin. Filloi në fund të shekullit të 19-të, me përparime masive teknologjike në fushën e 

industrive që ndihmuan shfaqjen e një burimi të ri të energjisë. Energjia elektrike, gazi dhe nafta. 

Rezultati i këtij revolucioni ishte krijimi i motorit me djegie të brendshme që filloi të arrijë 

potencialin e tij të plotë. Pika të tjera të rëndësishme të revolucionit të dytë industrial ishte 

zhvillimi i kërkesës për çelik, sinteza kimike dhe metodat e komunikimit të tilla si telegrafi dhe 

telefoni. 

Më në fund, shpikjet e automobilave dhe aeroplanit në fillim të shekullit të 20-të janë arsyeja 

pse, deri më sot, Revolucioni i Dytë Industrial konsiderohet si më i rëndësishmi! 

l ështe hapur një derë dhe në një pjesë tjetër një dritare. 

Përmes shigjetave paraqesim vendet në të cilat kemi modifikuar për të krijuar një hapsirë 

më optimalizuse. 



 

Figure 1.Paraqitja e modifikimeve 

 

Figure 2. Layouti i modifikuar 



3 

). 

 

Portat e hyrje/daljes - dalja në lidhjet e portës hyrëse përcaktojnë rrugët e mundshme të 

elementit të rrjedhës për të formuar burime fikse. 

 

 

Figure 3. Port connection (lidhjet e porteve) 

Portet qendrore - për qëllime referimi, përdoren shpesh për të treguar një ekzekutues 

detyrash që do të thirret për përpunimin ose transportimin e një artikulli të rrjedhës. 

r e linjës së prodhimi 



 

5.6 Konkluzione 

Gjatë punimit të hulumtimit tonë kemi arritur këto konkluzione: 

1. Ridizajnimi i Layoutit të rrjedhjës së procesit të prodhimit ka ndikuar në zvoglimin e 

distancës së ndermjetme në mes procesve prodhuse. 

2.  Kapaciteti prodhues është rritur për 26%, poashtu është rrituat angzhimi i operatorve dhe 

makinave  

3. Zvoglimi i distancës së levizjes së opertorëve në proceset e ndërmjetme prodhuse ndikon 

automatikisht edhe në zvogëlimin e riskut të lëndimeve dhe aksidenteve në punë. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



6.0 Përfundimi 

Në këtë kapitull do të bëhet përmbledhja e hulumtimit duke përfshirë rezultatet kryesore, 

rekomandimet për të ardhmen dhe për studime të mëtejshme, poashtu kontributin dhe kufizimet e 

punimit. Fillimisht do të paraqiten përfundimet e nxjerra të cilat bazohen në Layoutin aktual të 

kompanisë përkatëse dhe Layoutin e modifikuar dhe arritjes pas simulimit të këtyre referimeve. 

Rekomandimet e dala nga ky punim do të mund të jenë si pikë referuse për studime të tjera si dhe 

do të ishin një vegël e mirë për kompanitë për simulimin e linjave prodhuse dhe mundësinë e 

optimalizimit.. Dhe në fund të këtij kapitulli do të jepet kufizimet e punimit si dhe 

sugjerimet për kërkimet e mëtejshme në këtë kontekst. 

6.1 Përfundimet e hulumtimit 

Qëllimi kryesor i këtij hulumtimi pra është arritja e rezultateve të parapara si ridizajnimi i 

layoutit, rritja e kapacitetit prodhues si dhe rritja e shfrytzueshmërisë së resuerseve të 

disponueshme. 

Një krahasim midis paraqitjes së propozuar dhe asaj aktuale është treguar për të gjetur 

ndikimin në kapacitetin prodhues. Sipas të dhënave të marra nga programi simulues FlexSim, 

parashikohet një përmirësim domethënës. Kjo studimi zbulon se ridizajnimi i paraqitjes siguron 

rritjen e kapacitetit prodhues nga 82 njësi në ditë në 107 njësi në ditë, kështu që ndërsa kapaciteti 

i xhiros është rritur me 26%. 

6.2 Kufizimet e hulumtimit 

Gjatë këtij hulumtimi kufizimin kryesor në të cilin kam hasur për përpunimin e tij ka qenë 

problemi të cilin kam pasur për shkak se kam punuar me versionin student të soufwerit i cili 

përmbanë vetëm 30 komponente, gjë e cila ka ndikuar që procesin e prodhimit ta paraqes vetem 

pjesen automatike të një pjese të prodhimit ndërsa pjesa semi-automatike nuk është paraqitur 

përveç kësaj rrjedhja e prodhimit apo e linjave është zvogluar me një komponent në të cilin kam 

dhënë të dhënat e secilit proces  në pamundesi të paraqitjes se secilit një nga një gjithashtu është 

paraqitur edhe numri më i vogel i operatorëve gjatë procesit të prodhimit. 
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