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Pershkrim i aktivitetit

Shoqéria “SKG Albania” sh.p.k éshté themeluar né vitin 2014. Ajo éshté njé kompani ge operon né
fushen e prodhimit, pérpunimit dhe tregtimit t& komponentéve e pajisjeve pér ajrin e kondicionuar né
automijete, si dhe importin dhe eksportin e tyre. Ajo éshté pérfshiré né aktivitetet e montimit mekanik
dhe elektrik té makinerive té ndryshme. Ajo ndodhet ne rrugen kombetare ne afersi te mbikalimit te
Fushe Krujes. Adresa e aktivitetit eshte: Durres, Fushe Kruje, Zona Kadastrale Nr. 1934, Nr. Pasurie

6/23, Hasan.

Vendndodhja e aktivitetit:

Koordinatat e vendodhjes sipas sistemit Gaus Kruger.

Pikat X Y
1 4392188 4595451
2 4392031 4595457
3 4392035 4595429
4 4392200 4595425




Pérvoja industriale e lejon té zgjidhé cdo nevojé né kété sektor. Departamenti Teknik ndérvepron me
klientét pér té optimizuar té gjitha aspektet e ndértimit té komponenteve metalike deri tek testimi i
ploté i komponenteve té pérfundura.



Lendet e para qé perdoren né kété industri jané rrotulla llamarine me trashési té ndryshme, tabak
llamarine me dimensione dhe trashési té ndryshme, té cilat zéné edhe peshén kryesore té |éndés sé
pare qé hyné né kéto procese prodhimi.

Léndét ndihmese jané Iéndé plotésuese ose léndet gé nuk perdoren drejtpérdrejt pér prodhimin e
komponenteve e pajisjeve. Ato zénén njé pérqindje té vogél né procesin e prodhimit né raport me
lendet e para. Materialet ndihmese jané kryesishte buloneri, elektroda saldimi etj., produktet e
prodhuara me pas kalojné pér testim e ambalazhim.



Subjekti verifikon gjendjen e materialeve né magaziné pé té kompletuar sasiné e kérkuar nga klienti.
Zyra teknike me nxjerrjen e sasise sé nevojshme té bazés materiale harton planin e punés pér
prodhimin e sasisé sé porositur, duke pércaktuar sasine e llamarinés qé duhen prere sipas
dimensioneve té pércaktuara nga modeli ose modelet e pércaktuara nga urdhér porosia, pergatitjen e
materialeve lidhesi si dhe planin e montimit té produktit té gatshem dhe dérgimin pér montim.

Procesi i prodhimit té pajisjeve te porositura éshté i ndértuar né disa procese kryesore:

1. Prerja e “rrotullave” té llamarinés (Iéndés sé paré) né shirita dhe mbledhja serishte né “rrotulla”
2. Vendosja né linjén e prodhimit, drejtimi dhe hapja e vrimave me presa hidraulike.

3. Formimi, dhe prerja

4. Montimi dhe kontrolli

5. Stivimi dhe ambalazhimi, pérgatitja pér shitje.

Nga proceset e me sipérme, tre proceset e paré, prerja e “rrotullave” té llamarinés (Iéndés sé paré) né
shirita dhe mbledhja serishte né “rrotulla”, vendosja né linjén e formini dhe drejtimit me presim,
formimi, hapja e vrimave dhe prerja, jané procese kryesore té prodhimit dhe ato gé krijojné mbetje.



1. Né fillim meret Iénda e pare (rrotulla llamarine) dhe vendoset né asten e makineris Sliter pér té
nisur procesin e prerjes prerése dhe mbledhjese serishte né “rrotulla” llamarine me dimensione sipas
kérkesés s&é modeleve té pajisjeve gé do té prodhohen. Gjate procesit té prerjes, né varési té
dimensioneve dhe sistemit gé do té prodhohen, krijohet njé mbeteje (skart) njé shirit gjatésor me
permase nga 5-40mm. Mbetja gé krijohet gjate kétij procesi mund té ndryshoje né varsi té
dimensioneve té |éndés sé paré (rrotullave té llamarinés) sepse |Iénda e paré vjene gjithmoné me
gjerési me té madhe sé porosia, 5-40mm me e gjere se gjerésia e porositur. Si rrjedhim mbetja
ndryshon. Gjithashtu mbetja éshté edhe né funksion té dimensioneve té sistemi té pajisjeve gé do té
prodhohen.

2. Pas procesit té prerjes Iénda e paré e mbledhur né “rrotulla” llamarine me gjerési e kérkuar nga
sistemi gé do té prodhohet, vendosen né asten e linjés sé prodhimit. Fillimisht shiriti i lamarinés kalon
né procesin e drejtimit, ku pasi drejtohet vazhdon rrugén dhe kalone népér njé makineri e cila bene
shime dhe/ose hapje kanalesh, sipas specifikimeve té komponentit gé do té prodhohet. Edhe né kété
proces krijohet njé humbije sic éshté fillimi dhe fundi i shiritit (1+1m) té llamarinés qé ka hyre né
prodhim, materiali gé “humbet” nga shpimi i vrimave dhe/ose hapja e kanaleve dhe prerja. Mbetja e
krijuar né kété proces éshté né funksion té sasisé sé vrimave dhe/ose kanaleve gé kerkone sistemi i
komponenteve gé do té prodhohet, numrit té prerjeve dhe gjatesise sé elementeve.

3. Vazhdon prodhimi me procesin e formimit i cili népérmjet njé linje me rrula i jep formén e
pércaktuar (me 2 valezime, me 3 valezime dhe profili C) produktit qé do té prodhohet. Né linjat e
formimit té makinerive ky proces nuk krijon humbije pasi prerja e elementeve kryhet né procesin e
dyte. Ndérsa né linjén e prodhimit té profilit C pér prodhimin e pajisjeve dhe te kasave krijohet njé
humbje nga procesi i prerjes sipas gjatésisé sé pércaktuar nga porosia gé do té prodhohet. Kjo humbje
éshté e ndryshme pér sisteme ose porosi té€ ndryshme, sa mé e shkurtér té jeté gjatésia e kémbés gé
do té prodhohet ag e me shume humbje do té krijohet, pasi do té kété numér me té madh té
prerjeve.

4. Procesi i montimit. Pas pérfundimit té prodhimit te elementeve formues dhe pérbérés té tyre,
futen ne provcesin e montimit te testimit. Pasi montohet pajisja kontrollohet e testohet per
konformitetin sipas standardit te kerkuar.

5. Procesi i stivimit edhe ambalazhimit kujdeset gé té gjithé elementet e prodhuar, aksesoret dhe
elementer e tjere pérbérés té makinerive e pajisjeve gé prodhohen té stivosen né menyre gé té mos
démtohen dhe té dérgohen te klienti.

Né repartin e prodhimit kryhen edhe procese té tjera pérpunimi si prerje me tranxha té pllakave té
llamarinés, shpime vrimash punsonatrice, saldime té ndryshme, sipas nevojave té elementeve
pérbérés té kerkuar. Gjithashtu maknerite e ndryshme kane edhe elemente té tjeré gé kérkojmé
pérpunime té tjera si pjegime (palosje) etj. Ndermarja ka njé kapacitet té larte té perpunim té Iéndés



sé paré (llamarina celiku), gjate procesit té prodhimit té produkteve té gateshem, krijohet njé sasi
mbetjesh teknollogjike kryesisht shirita llamarine copa llamarin etj. gjate pérpunimit té lendes sé pareé.
Keto mbetje teknollogjike terhigen kryesisht nga subjekte gé jané té licensuara pér grumbullimin e
mbetjeve metalike.

Sherbimet e mirémbajtjes sé makinerive kané njé rendesi té jashtezakonshme pér té rritur eficincen e
investimit té bera. Mirembaijtja e makinerise &shté e barazvlefshme me jetegjatesine e tyre. Eshté
shumé e réndésishme té lexohet né fillim manuali i mirémbaijtjes dhe pérdorimit té makinerive né
ményré shmangien e difekteve té ndryshme té cilat jané kosto shtesé pér shogériné.

Shumé i rendesishem éshté pershkrimi i detajuar i procesit té prodhimit si dhe shpjegimii proceseve
te realizuara gjate prodhimit. Keto fenomene jepen né veprim kronollogjik me parametra veprues si
dhe té dhenat gé ndikojne né mbarevaijtjen e tij. Procesi i prodhimit né kompaniné konsiston né
prodhimin, fabrikimin, pergatitjen, e komponenteve e pajisjeve per kondicionere makinsh. Cdo
produkt kalon né disa procese qé fillojne gé nga prerjet, shpimet, formimi, saldimet, zmerilimet,
palosjet, montimet, etj. Si ¢cdo proces prodhimi pregatitja e elementeve kerkon angazhim té
personelit, pajisjeve dhe makinerive, perdorimin e materialeve té konsumueshme, si dhe aksesoreve
té prodhimit. Ky proces shogerohet me firo té& materialeve té perdoruar si dhe humbje nga demtimet
apo gabimet njerzore. Ky proces do té shogerohet me njé evidence té ¢do urdher porosie té realizuar
si dhe preventivin material té perdorur. Keto evidenca duhet té€ mbahen né njé regjister té
posatshém.

Né kartén teknologjike trajtohen Normativat e konsumit dhe Humbjet qé shkaktohen gjate procesit té
prodhimit. Tregohet njé kujdes i vecante pér té percaktuar sakt normativat e konsumit té lendes
Sé paré pér njesi prodhimi. Gjithashtu shume té detajuara jepen arsyet si dhe fenomenet gé
shkaktojne humbijet.
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