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I. HYRJE. 

 

Subjekti ETERNAL METAL sh.p.k është regjistruar pranë QKB me numër NIPT M41707001N. 

Vendi i ushtrimit të aktivitetit është në Fshati Bradashesh, Rruga Elbasan-Metalurgji km.5, “Ish 

uzina nr.12”, zona kadastrale 3965, pasuria nr.872. 

Objekti i veprimtarisë së subjektit është: “Prodhime konstruksione metalike, kontinier per mbetje 

urbane, depozita karburanti, depozita inox-i ushqimor dhe cdo produkt tjeter qe ka te beje me 

metalet e zeza dhe inox-in ushqimor. “Bar Bufe” Import, shitje-blerje automjete, autovetura, 

kamiona, makineri ndertimi, etj. Dhenie me qera.”. 

Administratori i këtij subjekti është z. Juljan Prifti. 

Në bazë të ligjit Nr. 52/2020 Për disa ndryshime në Ligjin Nr.10448 datë 14.07.2011 “Për lejet e 

mjedisit” të ndryshuara, subjekti duhet ti nënshtrohet procedurave për pajisje me leje mjedisi të 

tipit B, përkatësisht me: 

Industritë prodhuese të makinerive dhe pajisjeve ID 10.1 Prodhim i makinerive dhe pajisjeve 

n.q.s. nuk janë përmendur diku tjetër në këtë shtojcë. Kapaciteti I projektuar është 250-300 

ton/vit. 

 

Zhvillimi i këtij aktiviteti merr në konsideratë, identifikimin e ndikimeve të mundëshme në 

mjedisin e punës dhe në afësi të tij si dhe masat e nevojshme teknike dhe organizative që duhen 

ndërmarrë, për të siguruar që kjo veprimtari të kryhet pa dëmtuar shëndetin e punonjësve si dhe, 

pa i sjellë dëme mjedisit të zonës si: 

• Pa krijuar rreziqe për ujin, ajrin, tokën, florën dhe faunën. 

• Pa shkaktuar pengesa nga zhurmat. 

• Pa dëmtuar peisazhin. 

Zhvillimi i qëndrueshmë i kësaj veprimtarie, vlerësuar nga pikëpamja e ruajtjes dhe e mbrojtjes 

së mjedisit, është rezutat i disa faktorëve, të cilët janë vlerësuar dhe mbajtur në 

konsideratë edhe për hartimin e këtij dokumenti. 

Të tillë faktorë janë:  

• Njohja dhe vlerësimi i dokumentacionit teknik që zotëron ky subjekt. 

• Njohja e gjëndjes reale e zhvillimit të kësaj veprimtarije nga pikëpamja e ndikimit në 

mjedis. 

• Analiza e faktorët pozitivë dhe negativë, që influencojnë në treguesit mjedisorë. 

• Përcaktimi i masave teknikke dhe organizative që duhen ndërmarrë për zbutjen dhe/ose 

eleminimin e ndikimeve negative në mjedis. 

 

II. PËRSHKRIMI I KUADRIT LIGJOR. 

• Ligji nr.10431 datë 09.06.2011 “Për Mbrojtjen e Mjedisit” (i ndryshuar). 

• Ligji nr. 16/2014 “Për mbrojtjen e cilësisë së ajrit në mjedis” (i ndryshuar). 

• Ligji nr. 10448 datë 14.07.2011 “Për Lejet e Mjedisit”. 
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• Ligji nr. 9010 datë 13.02.2003 “Për administrimin mjedisor të mbetjeve të ngurta” (i 

ndryshuar). 

• Ligji nr.10448, datë 14.07.2011 “Për lejet e mjedisit” (i ndryshuar). 

• Ligji nr.10463 datë 22.09.2011 “Për menaxhimin e integruar të mbetjeve” (i ndryshuar). 

• Ligji nr. 10 440, datë 07.07. 2011 “Për vlerësimin e ndikimit në mjedis” (i ndryshuar). 

• V.K.M. nr. 435, datë 12.09.20020 “Për miratimin e normave të shkarkimeve në ajër në 

Republikën e Shqipërisë” 

• V.K.M. nr.177, datë 31.03.2005 “për normat e lejuara të shkarkimeve të lengëta dhe 

kriteret e zonimit të mjediseve ujore pritëse”. 

• V.K.M. nr. 402, datë 30.06.2021 “Për miratimin e katalogut shqiptar të klasifikimit të 

mbetjeve”. 

• V.K.M. nr. 587 datë 07.07. 2010 “ Për monitorimin dhe kontrollin e nivelit të zhurmave 

në qendrat urbane dhe turistike”. 

• VKM nr.419 datë 25.06.2014 “Për miratimin e kërkesave të posacme për shqyrtimin e 

kërkesave për leje mjedisi të tipit A, B dhe C, për transferimin e lejeve nga një subject te 

tjetri, të kushteve për lejet respective të mjedisit dhe të rregullave të hollësishme për 

shqyrtimin e tyre nga autoritetet kompetentë deri në lëshimin e këtyre lejeve nga QKB”. 

• V.K.M. nr. 418, datë 25.06.2014 “Për grumbullimin diferencuar të mbetjeve në burim”. 

• V.K.M nr. 686 datë 29.07.2015 “Për miratimin e rregullave dhe përgjegjësive e të afateve 

për zhvillimin e procedurës së vlerësimit të ndikimit në mjedis (VNM) dhe procedurës së 

transferimit të vendimit të deklaratës mjedisore” 

• V.K.M. nr.1189, datë 18.11.2009 “Për rregullat dhe procedurat për hartimin dhe zbatimin 

e programit kombëtar të monitorimit të mjedisit”. 

 

• Urdhrin e ministrit nr.146 datë 08.05.2007 “Për miratimin e listës së kuqe të florës dhe 

faunës”. 

• Udhëzimin nr 8 datë 27.11.2007 “ Për nivelin kufi të zhurmave në mjedise të caktuara” 

 

III. INSTALIMI DHE AKTIVITETET E TIJ. 
 

3.1. Vendi ku zhvillohet veprimtaria. 

 

Veprimtaria që ne vlerësojmë ka të bëjë kryesisht me përpunimin e llamarinave dhe të profileve 

të ndryshme metalike kryesisht, prej çeliku duke prodhuar konstruksione të madhësive e 

konfiguracioneve të larmishme të cilët përdoren si elementë ndërtues kryesisht të pajisjeve, 

linjave teknologjike, veprave apo godinave industriale.  

Krahas përpunimit të materialeve prej çeliku, subjekti përpunon edhe materiale të metaleve të 

tjerë si alumine, etj. duke prodhuar kryesisht kazanë për depozitimin e mbetjeve urbane në 

qëndrat urbane të vendit. 
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Subjekti tashmë ka arrirë parametrat e projektit në sasinë e lëndës parë që përpunon si dhe sasinë 

e cilësinë e produktit të prodhuar. Ai ka programe për të përmirësuar treguesit e humbjeve 

teknike si dhe kushtet e sigurisë në punë dhe impakteve në mjedis.  

Shoqëria me Përgjegjësi të Kufizuar me emër subjekti “ETERNAL METAL” sh.p.k. është 

themeluar me datë 07.05.2024, me numër unik identifikimi të subjektit (NIPT) M41707001N. 

Zyrat qëndrore të shoqërisë ETERNAL METAL shpk, janë në adresën Tirane Rruga Sami 

Frasheri, Gjendra Metropol. 

Kompleksi i ish Kombinatit Metalurgjik, këto 25 vitet e fundit po transfromohet në një zonë të 

zhvilluar industriale, duke shfrytëzuar infrastrukturën inxhinjerike egzistuese si dhe duke kryer 

investime të rëndësishme në instalimin e teknologjive të reja prodhuese.  

Subjekti “ETERNAL METAL” sh.p.k. ka 2 vite që ka përshtatur një nga ndërtesat e ish 

kombinatit të nikelit dhe kobaltit, dhe ushtron veprimtarinë në prodhime metalike (saldim-

perçinim), punime elektrike, gome, përpunime skrapi metalik, etj.   

Subjekti ka kryer investime në rikonstruksionin apo mirëmbajtjen e godinave, rrjeteve 

inxhinjerike, instalimin e makinerive e paisjeve të nevojshme për kryerjen e veprimtarisë. 

 

i. Infrastruktura e furnizimit dhe shpërndarjes së energjisë elektrike. 

Subjekti furnizohet me energji elektrike nga nënstacioni elektrik i ish uzinës 12. Rryma elektrike 

merret nga rrjeti nëntoksor me kabëll të përshtatshëm për rrymë dy dhe tre fazore. Brenda 

reparteve prodhuese janë ndërtuar rrjetet e brendëshme përkatëse për shpërndarjes e rrymës tre 

fazore në të gjitha makineritë dhe pajisjet e instaluara aty.  

Po kështu është edhe rrjeti i brendëshmë i rrymës dy fazore e cila përdoret kryesisht për sistemet 

e ndriçimit të ambjenteve të punës, zyrave e pajisjeve të tyre etj.  

Të dy këto rrjete kanë pajisjet e duhura teknike të vënies në punë dhe të ndalimit të makinerive, 

pajisjet e mbrojtjes nga mbingarkesat e rrymës dhe të tensionit, lidhjeve tokëzuese etj. 

Subjekti ka të instaluar pajisje elektrike me fuqi që shkon në nivelet e 670 kWh. 

 

ii. Infrastruktura e furnizimit dhe shpërndarjes së ujit të pijshëm. 

Subjekti ETERNAL METAL shpk furnizohet me ujë të pijshëm dhe ujë industrial, nga rrjetet 

përkatëse të ish kombinatit metalurgjik.  

Brenda objektit ka një rrjet të brendëshëm të shpërndarjes së ujit të pijshëm dhe atij industrial në 

të gjitha pikat konsumatore të tij.  

Uji industrial nuk është pjesmarrës në asnjë prej proçeseve teknologjike që zhvillohen në këtë 

veprimtari. Ai përdoret kryesisht për përdorim në ambjentet hidro-sanitare si dhe për 

pastrimin/larjen e ambjenteve të punës.  

Sasia mesatare e përdorimit të ujit është rreth 20 m3/muaj.   
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3.2 Përshkrimi i proçeseve teknologjike 

Përpunimi i llamarinave dhe profileve të ndryshme metalike, kryesisht ele, u, ti, rrethor, tuba 

etj, prej çeliku, alumini, etj konsiston në kryerjen e operacioneve të tilla si: 

▪ Prerjen e tyre në forma gjeometrike të madhësive të përcaktuara, 

▪ Dhënien e formave të ndryshme gjeometrike, nëpërmjet proçeseve të tilla si kalandrimi 

(rrumbullakosja, përkulja në kënde të ndryshme, etj), përkulja, palosja, etj. 

▪ Ngjitja e plotë ose e pjesëshme nën veprimin e harkut elektrik apo nga flaka e oksigjenit, 

Këto proçese kryesore si dhe të tjerë proçese ndihmëse bëhen për prodhimeve individuale apo 

grupe pajisjesh të porosive/kontratave të bëra me subjekte të ndryshme.  

Personeli teknik bën pregatitjen e skicave teknike, porosinë e materialeve të nevojshme si dhe 

harton kartën teknologjike me operacionet përkatëse të punëve që duhen kryer për çdo pajisje 

dhe grup pajisjesh deri në përfundimin e plotë të porosisë që mund të jetë një detal i vetëm, një 

paisje, apo dhe një konstruksion i plotë metalik.  

Kemi të bëjmë me punë kryesisht të veçantë gjë që nënkupton se nuk kemi prodhime në linjë 

kështuqë, pajisjet e makineritë e instaluara punojnë në mënyrë individuale. Edhe punëtorët që 

shfrytëzojnë këto pajisje kryejnë pothuajse punë individuale.  

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 
Ka raste që makineri të veçanta apo grup makinerish shpesh nuk vihen në punë për periudha të 

gjata kohore. Kjo është e kondicionuar nga kontratat që realizohen me klientë të ndryshëm. 

Për realizimin e punimeve të përshkruara më sipër dhe të tjera të ngjashme me to, në të dy 

repartet prodhuse të këtij subjekti janë instaluar makineri dhe pajisje të specializuara, një pjesë e 

madhe e të cilave janë prodhime të viteve 1970-1980 të trashëguara nga ish reparti i saldim 

perçinimit të ish kombinatit metalurgjik. 
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Ndër pajisjet dhe makineritë kryesore të instaluara dhe që vijojnë të prodhojnë listojmë:  
1. Trapan vertikal me elektromotorr 3.5 kw; 

2. Trapan bangoje dy copë, me elektromotorr 1.1 kw në të cilët mund të vendosen punto me 

diametër maksimal 13 mm; 

3. Trapan radial me tre elektromotorrë 4.0 kw, 1.5 kw dhe 0.5 kw; 

4. Dy torno hoorizontale; 

5. Kalandër e madhe me elektromotorr 22.0 kw në të cilën kalandrohen llamarina me 

trashësi deri 20 mm dhe, ku llamarina mund të bëhet rreth me diametër 300 mm; 

6. Kalandër e vogël me elektromotorr 5.5 kw në të cilën kalandrohen llamarina me trashësi 

deri 20 mm dhe, ku llamarina mund të bëhet rreth me diametër 200 mm; 

7. Kalandër e kthimit të buzëve me elektromotorr 2.5 kw; 

8. Kalandër e kthimit të tubave të vogla me elektromotorr 3.5 kw; 

9. Trasha për kthim tubash me dy elektromotorrë 7.5 kw dhe 1.5 kw; 

10. Tranxhë me freksion me elektromotorr 5.5 kw e cila mund të presë llamarina me trashësi 

deri 5 mm; 

11.  Tranxhë e kombinuar hidraulike me elektromotorr 2.2 kw dhe fuqi maksimale deri 500 

ton. Në të mund të priten llamarina me trashësi deri 20 mm; 

12. Pjegatrice hidraulike me fuqi maksimale deri 630 ton, me dy copë elektromotorr nga 11.0 

kw, dy copë 2.5 kw, dy copë 1.5 kw dhe, një 4.0 kw; 

13. Pjegatrice mekanike ku mund të përpunohen llamarina me trashësi deri 2 mm dhe gjatësi 

2000 mm; 

14. Presë me dy copë elektromotor 2.2 kw, një 5.5 kw dhe, një 2.5kw;  

15. Trasha për kthim tubash me dy elektromotorrë 7.5 kw dhe 1.5 kw; 

16. Tranxhë me freksion me elektromotorr 5.5 kw e cila mund të presë llamarina me trashësi 

deri 5 mm; 

17.  Tranxhë e kombinuar hidraulike me elektromotorr 2.2 kw dhe fuqi maksimale deri 500 

ton. Në të mund të priten llamarina me trashësi deri 20 mm; 

18. Pjegatrice hidraulike me fuqi maksimale deri 630 ton, me dy copë elektromotorr nga 

11.0 kw, dy copë 2.5 kw, dy copë 1.5 kw dhe, një 4.0 kw; 

19. Pjegatrice mekanike ku mund të përpunohen llamarina me trashësi deri 2 mm dhe gjatësi 

2000 mm; 

20. Presë me dy copë elektromotor 2.2 kw, një 5.5 kw dhe një 2.5kw;  

21. Presë e krahëve me elektromotorr 11.0 kw; 

22. Presë hidraulike e këmishave me elektromotorr 4.5 kw; 

23. Tre sharra mekanike; 

24. Kompresor ajri (elektromotorr 11.0 kw N = 2930 rrot/min); 

25. Vinxh urë me kapacitet 10 ton; 

26. Vinxh cjap me kapacitet 5 ton;  

27. Auto Vinxh me kapacitet 3 ton;  

28. Dy gurë zmerile.  
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Krahas këtyre pajisjeve dhe makinerive kryesore përdoren edhe aparate saldimi me hark elektrik 

(gjeneratorë dhe transformatorë), aparate të saldimit me tel si dhe aparate të punimit me argon, 

acitilen, oksigjen, etj që shërbejnë për prerje ose ngjitje të metaleve të ndryshme. 

Subjekti zotëron sete të shumtë të vegla të dorës në të cilët mund të përmendin, trapanët, gurët 

zmeril, kaçavida, pinca, çekanë, mjete ngritëse e transportuese etj. 

 
                                Pamje të reparte prodhuese                                                            Pjegatrice 

 

          Presë                      Kalandër e mesme dhe një tranxhë hidraulike.      Aparat saldimi me tel          
 
Repartet teknologjike në të cilat janë instaluar makineritë dhe pajisjet e përshkruara më lart, kanë 

hapsirat e nevojshme për zhvillimin e punës normale si dhe për qarkullimin pa problem të 

punonjësve, lëndëve e materialeve që përpunohen si dhe për lëvizjen e produkteve.  

Këto reparte prodhuese kanë një ndriçim natyral të përshtëshëm dhe ndiçimi i detyrueshëm 

kryhet në vende të posaçme pune. Hapsirat relativisht të mëdha si dhe aspiratorët e vendosur 

kryesisht në muret anësorë të tyre krijojnë një qarkullim të vijueshëm të ajrit duke siguruar një 

mikroklimë të përshtatëshme për ambjentet e punës. 

Pavarësisht kapaciteteve individuale të makinerive e pasijeve, nivelet e prodhimit përcaktohen 

nga tregu i brendëshëm.  Nga përvoja disa vjeçare niveli i prodhimit është rreth 200–300 ton 

pajisje apo konstruksione në vit.  

Nisur po nga eksperienca e punës, subjekti deklaron se ka rreth 10 % të sasisë së produktit 

mbetje teknologjike apo skarcitet. Mbetjet teknologjike janë pjesë apo copa që mbeten pa u futur 

në prodhim e që dalin gjatë prerjeve të llamarinave apo profileve të ndryshme. E gjithë kjo sasi 
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materiali seleksionohet me synim rifutjen në përdorim në periudha në vijim dhe pjesa e mbetur 

shkon për skrap. 

 

 

IV. Lëndët e para dhe ato ndihmëse. 
 
4.1. Lëndët e para. 

 

Në lëndë të para të përdorura në realizimit e prodhimeve të kësaj veprimtarije duhet të 

përmendim: 

• Llamarinat prej çeliku të markave të ndryshme si dhe të dimensione të ndryshme 

kryesisht në trashësinë e tyre. 

• Profile prej çeliku të markave dhe të dimensioneve të ndryshme si rrethor, ele, dopio ti, 

etj. 

• Llamarina prej çeliku të pandryshkëm, të dimensione të ndryshme kryesisht në trashësinë 

e tyre. 

• Llamarina prej alumini të dimensioneve të ndryshme. 

• Profile prej alumini të llojeve dhe dimensioneve të ndryshme. 

• Elektroda për saldimin me hark elektrik, të cilat përdoren për saldimet e çeliqeve, gizave, 

inokseve, aluminit etj.  

 

Veprimtaria e punimit të llamarinave dhe profile të markave dhe përmasave të ndryshme, për 

prodhimin e konstruksioneve të caktuara metalike si dhe prodhimin e pajijseve të ndryshme 

konsiston në kryerjen e punimeve të tilla si: 

• Kalandrime (përkulje) të plota dhe të pjesëshme. 

• Kuposje. 

• Palosje të pjesëshme. 

• Prerje. 

• Ngjitje. 

Të gjitha proçeset e përshkruara më lart bëhen në gjendje të ftohtë (të temperaturave të 

ambjentit) në pajijsje të specializuara për këto proçese. 

Kryerja e suksesëshme e proçeseve teknologjike të përshkruara më lart mbështetet apo 

shfrytëzon vetitë mekanike të lëndëve të cilat ju nënshtrohen këtyre proçeseve.  

Të gjitha detalet e makinave, konstruksionet metalike etj. gjatë shfrytëzimit të tyre gjenden nën 

veprimin e forcave të ndryshme. Duke u nisur nga ky fakt është e domosdoshme të njihen vetitë 

mekanike të materialeve dhe lidhjeve të tyre dhe mbi këtë njohje të përcaktohet lloji i materialit 

si dhe mënyra e përpunimit të tyre.   

Në vijim do të pasqyrojmë disa prej vetive mekanike të cilat shfrytëzohen gjatë zhvillimit të 

proçeseve teknologjike bazë të kësaj veprimtarije.    

FORTËSIA është vetia e materialit për t’i rezistuar depërtimit në të, të një trupi tjetër të ngurtë 

më të fortë. Është veti shumë e rëndësishme që duhet dalluar mirë nga qëndrueshmëria. 

Ekzistojnë metoda të ndryshme për matjen e fortësisë.  
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ELASTICITETI Është vetia e materialit për të rimarrë trajtën dhe përmasat paraprake pas 

ndërprerjes së veprimit të forcave të jashtme që kanë shkaktuar ndryshimin e formës d.m.th. që 

kanë shkaktuar deformim. P. sh. nëse një kampion gome e zgjatim, gjatësia e tij do të rritet 

(seksioni i tij do të zvogëlohet), nëse e lirojmë do të fitojmë trajtën dhe përmasat e mëparshme. 

Ngjashëm ndodh edhe me materialet e makinave, por ato shndërrime nuk vërehen me sy.  

PLASTICITETI Është vetia e materialit për të ndryshuar formën dhe përmasat, përkatësisht për 

t’u deformuar pa u shkatërruar nën veprimin e forcave të jashtme dhe për t’a ruajnë deformimin 

edhe pas ndërprerjes së veprimit të këtyre forcave. Pra, plasticiteti është veti e kundërt me 

elasticitetin, si u tha edhe më parë, materialet elastike nuk deformohen në mënyrë të përhershme. 

Deformimet elastike zhduken pas pushimit të veprimit të forcave të jashtme, kurse te materialet 

plastike, deformimet mbeten d.m.th. kanë karakter të përhershëm.  

QËNDRUESHMËRIA Është vetia e materialit për t’i rezistuar veprimit të forcave të jashtme pa 

u shkatërruar. D.m.th. qëndrueshmëria (soliditeti) është rezistenca që materiali ia bën forcës së 

jashtme që të mos deformohet. Qëndrueshmëria në varësi nga forcat e jashtme mund të jetë në: 

tërheqje, shtypje, lakim, prerje, përdredhje, përkulje, etj.  

SHTALBËSIA Është vetia e materialit që t’u rezistojë forcave goditëse. Më së shumti përdoret 

metoda e Sharpit.  

REZISTENCA NDAJ LODHJES SË MATERIALIT Është veti e materialit që t’u përballojë, 

përkatësisht të mos shkatërrohet nga veprimi i forcave dinamike. Pavarësisht nga mënyra e 

veprimit të forcave dinamike, pas një kohe të caktuar, shpeshherë ato shkaktojnë shkatërrimin e 

materialit apo konstruksionit edhe pse sforcimet nuk e kanë kaluar kufirin maksimal të 

qëndrueshmërisë. Vendi i thyerjes në këtë rast ka pamje karakteristike, sipërfaqja e thyer ndahet 

në dy zona: në njërën zonë thyerja është e lëmueshme, e gazifikuar dhe e ndryshkur me disa 

valëzime që e kanë një epiqendër, ndërsa në të dytën thyerja është e shpejtë dhe e brishtë.  

PËRPUNUESHMËRIA Kuposja - paraqet aftësinë e metalit për të marrë formë kupe apo formë 

tjetër në një pajisje përkatëse. 

SALDUESHMËRIA Është aftësia e materialit për tu salduar apo për të formuar bashkësi të 

qëndrueshme të materialit me anën e shkrirjes lokale. Pjesët që do ngjiten mes njera tjetrës 

nxehen (vetëm në zonën ku dobëhet ngjitja) ndërsa elektroda apo ngjitësi shndërrohet në gjendje 

të lëngët. Dhe, në këtë rast formohet bashkësia e ngjitur që i plotëson kushtet teknike të kërkuara. 

Në përgjithësi këto veti më parë duhët të verifikohen e pastaj të vendoset për përdorimin e tyre 

në ndërtimin e konstruksioneve dhe makinave të ndryshme. 

Të gjitha emërtimet e lëndëve të para sigurohen në tregun e vendit apo në tregun e huaj. Të gjitha 

emërtimet nuk janë prodhime të vendit dhe ato blihen në subjekte të liçensuar për importin dhe 

tregtimin e tyre. Sasia vjetore e tyre është 270 -330 ton. 

 

V. BURIMET E SHKARKIMEVE NGA INSTALIMI. 
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5.1.Shkarkime në ajër. 

Veprimtaria e punimit të llamarinave dhe profile të markave dhe përmasave të ndryshme, për 

prodhimin e konstruksioneve të caktuara metalike si dhe prodhimin e pajijseve të ndryshme 

konsiston në kryerjen e punimeve të tilla si: 

• Kalandrime (përkulje) të plota dhe të pjesëshme. 

• Kuposje. 

• Palosje të pjesëshme. 

• Prerje. 

• Ngjitje. 

Të gjitha proçeset e përshkruara më lart bëhen në gjendje të ftohtë (të temperaturave të 

ambjentit) në makineri/pajijsje të specializuara për këto proçese. Këtu nuk zhvillohen, proçese 

kimike të bashkëveprimit të lëndëve të ndryshme dhe të shndërrimeve të tyre apo krijmit të 

lëndëve të reja. 

Prodhimet e realizuara krijohen gjatë zhvillimit të proçeseve fizike, të transormimit të 

llamarinave dhe profileve metalike të madhësive dhe markave të ndryshme (si lëndë e pare) dhe 

njëkohësisht si lëndë përbërëse e produkteve të fituara. 

Kryerja e suksesëshme e proçeseve teknologjike të përshkruara më lart mbështetet apo 

shfrytëzon vetitë mekanike të lëndëve të cilat ju nënshtrohen këtyre proçeseve.  

Përpunimi i llamarinave dhe profileve të madhësive e formave të ndryshme kryesisht në të 

ftohtë, pothuajse në të gjithë proçeset përpunuese përgjithësisht nuk shoqërohet me emetim 

elementës ndotës të mjedisit. Por pavarësisht këtij vlerësimi të përgjithshëm, për këtë veprimtari 

na duhet të pohojmë faktin që, në disa prej këtyre proçeseve na çfaqen elementë ndotës të 

mjedisit.  

 

Shkarkime në ajër të gazeve. 

Gjatë proçeseve të prerjeve apo ngjitjeve të pjesëve metalike nën veprimin e harkut elektrik apo 

të flakës së kanellës me oksigjen, kemi çlirim të gazeve të ndryshëm, të cilët edhe këto janë të 

përkohshëm dhe zgjatin aq koha sa zgjat proçesi i punës. Këto shkarkime gazesh janë zonale dhe 

të kufizuara në kohë. Sasia e tyre është relativisht e vogël dhe mund të mbartet lehtësisht nga 

rrymat e ajrit, duke e larguar dhe holluar përqëndrimin e gazeve. 

Gjatë zhvillimit të proçesit të ngjitjeve apo prerjeve çlirohen kryesisht avuj uji (H2O) dhe gaze të 

tilla si, dioksidi i squfurit (SO2), dyoksidi i karbonit (CO2), monoksid karboni (CO), okside të 

azotit (NOX), etj.  

 

Gjatë periudhës së ftohtë të vitit, kur vihen në punë ngrohëset me gaz, nga tubat e shkarkimit të 

tyre, shkarkohen gaze të tilla si, dioksidi i squfurit (SO2), dyoksidi i karbonit (CO2), monoksid 

karboni (CO), okside të azotit (NOX), etj.  
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5.2.Shkarkime në tokë. 

Nuk ka shkarkime në tokë. 

 

5.3.Shkarkime të ujërave të ndotur. 

Veprimtaria e këtij subjekti nuk shoqërohet me përdorim të ujrave industrialë për nevoja 

teknologjike. Subjekti shkarkon ujrat e bardha nga larjet e objektit si dhe ujrat e zeza. Të dy këto 

lloj ujrash shkarkojnë drejpërdrejtë në rrjetin përkatës e më tej në ujrat e Lumit Shkumbin.  

Në këtë subjekt janë të punësuar 20 punonjës, të cilët qëndrojnë në punë për jo më shumë se 10 

orë në ditë. Sipas të dhënave të vetë subjektit si dhe të dhënave teorike nga ky subjekt 

shkarkohen rreth 1.2 m3/ditë ujra të zezë të cilët përmbajnë NBO5 = 0.37 kg/ditë, NKO = 0.84 

kg/ditë dhe Nt = 0.02 kg/ditë.  

Ujrat e bardha përbajnë kryesisht pluhur të cilin e mbartin gjatë proçesit të larjes së ambjenteve 

të punës. Sasia e përgjithëshme e ujrave të ndotur të shkarkuar nga ky subjekt është rreth 2 

m3/ditë. Këtyre ujrave i bashkangjiten edhe ujrat e shiut në ditët me reshje. 

 

5.4.Shkarkime të zhurmave. 

Zhurmat dhe vibrimet janë të pranishem gjatë punës në: 

o makinat e prerjes (tranzhat),  

o makinat e kthimeve të pjesëshme apo të plotë (kalandrave),   

o makinat e palosjes etj.  

o Ngarkim/shkarkimi i llamarinave dhe profile, në vendet e magazinimit apo në sheshet e 

punës. 

Gjatë zhvillimit të këtyre proçeseve teknologjikë, të cilët punojnë sipas një cikli periodik kemi 

prani të zhurmave me intensitet të pranushëm për dëgjimin normal të bisedave. Në vartësi të 

porosive të marra/kontraktuara kemi vënien në përdorim ose jo, të këtyre makinerive në ditë të 

caktuara.  

 

VI. KUSHTET NË VENDNDODHJEN E INSTALIMIT DHE, 

 RASTET E NJOHURA HISTORIKE TË NDOTJES. 

 
Veprimtaria që vlerësohet në këtë raport,  gjendet në ELBASAN. Qyteti i Elbasanit ndodhet në 

Shqipërinë e Mesme. Ai shtrihet në fushën e Elbasanit, në krahun e djathtë të rrjedhjes së mesme 

të lumit Shkumbin, i rrethuar në lindje nga Krasta e Madhe dhe e Vogël, në veri dhe 

veriperëndim nga kodrat e Ullishtave, në perëndim nga përroi i Zaranikës, në jug kufizohet nga 

lumi Shkumbin. Në anën perëndimore të qytetit kalon përroi i Zaranikës dhe nga lindja ai i 

Manazderies. Elbasani është i vendosur midis gjerësive gjeografike veriore 41° 27', jugore 40° 

10', lindore 20° 34' dhe perëndimore 19° 03' dhe ndodhet në një lartësi mesatare prej 125 m mbi 

nivelin e detit. Rajoni I Elbasanit shtrihet në një zonë kodrinore-malore dhe pjesërisht fushore. 

Zona malore shtrihen kryesisht në very-lindje e jug-lindje dhe zonat kodrinore e fushore në lindje 

e jug-lindje. 

 

https://sq.wikipedia.org/wiki/Shkumbini
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Objekti ku zhvillohet veprimtaria e përpunimit të llamarinave dhe të profileve të ndryshme është 

i përfshirë brenda koordinatave të pasqyruara në tabelën e mëposhtme: 

 

 

 

 

 

 

 

Trualli i pazënë me ndërtime nuk ka asnjë lloj funksioni apo përdorimi. Në të ka elementë 

infrastrukturë si rrjete furnizimi me ujë të pijshëm, rrjete të shkarkimit të ujrave të ndotur, rrjete 

rrugore etj. Ky teritor është jashtë planeve të pushtetit për ndërtimin e objekteve të banimit pasi 

si dhe infastrukturës dhe elementëve të saj pasi është një zonë industriale.  

 

6.1. Përshkrim të faktorëve klimatikë. 

 

Klima e rajonit dallohet për diversitetin e saj. Zona fushore dhe kodrinore karakterizohet nga një 

klimë mesdhetare me verë të nxehtë (26 oC) e dimër të butë (10 oC). Zona malore karakterizohet 

nga një klimë me verë të freskët (20-23oC) dhe një dimër të lagësht e shpeshherë të ashpër. 

Reshjet mesatare arrijnë në 1100-1200 mm në vit në zonat e ulëta dhe 1500-2000 mm në vit në 

zonat malore. Erërat fryjnë në dimër nga verilindja e lindja të ftohta, në verë nga jugperëndimi e 

perëndimi e veriperëndimi. 

 

6.2. Ujërat sipërfaqësore dhe nëntokësore në zonën e projektit. 

 

Elbasani ka pasuri të mëdha ujore. Lumenjtë kryesorë janë Shkumbini dhe Devolli. Elbasani 

shquhet vecanërisht për liqenjtë e tij me origjinë karstike të vendosur në pllajën e Dumresë, të 

cilët njihen me emrin “Liqenjtë e Belshit”. E tërë zona e Elbasanit është e pasur me burime 

ujrash nëntokësorë, natyralë e sidomos dallohen për cilësinë e tyre gurrat malore me ujin e ftohtë 

e të pastër. Gjithashtu Elbasani shquhet për burimet termale të llixhave me vetitë curative. 

6.3. Flora. 

 

Zona e Elbasanit ka një florë dhe faunë të pasur, të cilat favorizohen nga larmia e klimës ku 

gjejnë kushtet ideale të gjitha llojet e specieve tipike për zonën e mesdheut. Brezi i shkurreve 

mesdhetare, Brezi i dushqeve, Brezi i ahut dhe pishes. 

Kullotat shtrihet ne lartesite 1700-1800 m ne malet e Shpatit dhe te Shmilit. Keto bime jane 

nderthurura me njera tjetren duke krijuar pyje shume te bukur. Keto pyje perbejne dhe pjesen me 

te rendesishme te fondit pyjor i cili shfrytezohet edhe per qellime industriale 

X Y 

X1 = 44 18 776.684           Y1 = 45 50 891.844            

X2 = 44 18 826.373 Y2 = 45 50 919.724 

X3 = 44 18 834.561          Y3 = 45 50 901.147          

X4 = 44 18 774.328 Y4 = 45 50 874.674 
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Kullotat e rrethit te Elbasanit jane dimeror dhe verore. 

Kullotat dimerorendodhet ne zonen e ulet te rrethit: Perparim, Pavoje, Paper, Dumre. 

Kullotat verorendodhet ne lartesine te medha, mbi brezin e dushkut. Kryesisht ato ndodhet ne 

Shmil,Gjinar,Zavaline. 
 

6.4 Fauna 

 

Rrethi Elbasanit ka nje bote shtazore te pasur ne shumellojshmeri. Kete e favorizojne siperfaqet e 

medha pyjore, klima e ngrohte, ujerat e shumte. Me te perhapurat jane lepuri dhe dhelpra, te cilat 

ndodhen ne katet e bimesise. Ne zonen e shkurreve takojme cakallin, qelbesin dhe vjerdullen. Ne 

zonat malore te Gjinarit haset derri i eger dhe ariu. 

Shpendet më të përhapur janë: harabelet, laraska sorra, thelleza e malit dhe fushe, ne zonen e 

Dumrese takojme shpende migrues si rosa e eger, shapka etj. 

Peshqit jane te perhapur ne zonen e dumrese ku permendim:krapin,ballegjerin,cironken. Ka raste 

qe ne liqenet ku realizohet rritja artificiale peshqit arrijne deri ne 30-40 kg. 

 

6.5. Cilësia e ajrit në zonë. 

 

Zona e Elbasanit mund të vlerësohet dhe kategorizohet si zonë me ndikime në mjedis, si për 

shkarkimet në ajër, treguesit cilësor të ujrave sipërfaqsorë dhe të atyre nëntoksorë, nivelit të 

zhurmave etj. 

Burimet kryesore të ndotjes së ajrit në këtë zonë janë nga industria metalurgjike, aktivitetet e 

linjave të ndryshme prodhuese si dhe nga trafiku i rënduar në zonat urbane, gjatë orëve të pikut. 

Në ajër ka shkarkime të gazeve CO, SO2, H2S, CO2, H2O, NOX si dhe plumb, blozë dhe pluhur. 

 

6.6. Niveli i zhurmave në zonë. 

 

Sipas Raportit të Gjendjes së MJedisit, nga matjet e kryera në qytetin e Elbasanit, niveli i 

zhurmave në disa prej kryqëzimeve të rrugëve kryesore, është mbi normate BE-së. 

 

 

VII. NATYRA DHE SASITË E SHKARKIMEVE TË PRITSHME NGA 

INSTALIMI NË ÇDO VEND/MJEDIS, SI DHE IDENTIFIKIMI I 

EFEKTEVE TË RËNDËSISHME TË SHKARKIMEVE NË MJEDIS. 
 

7.1. Natyra dhe sasitë e shkarkimeve të pritëshme, në mjedis. 

 

a. Shkarkime në ajër. 

 

Llojet e gazeve që shkarkojnë nga zhvillimi i kësaj veprimtarije, sasia orare/ditore e tyre  dhe 

hapsira e kufizuar në kohë e shkarkimit, vlerësohen se ndikojnë fare pak për të mos thënë se nuk 

janë faktorë të përkeqësimit të parametrave cilësor të mjedisit, në zonën industriale të ish 

kombinatit metalurgjik. Në këtë zonë vijojnë të ushtrojnë aktivitetin e tyre ndotës  linjat 

teknologjike të prodhimit të çelikut, gëlqeres, ferro-kromit, prodhimit të dioksidit të squfurit 

(SO2 ), prodhimit të plastikë dhe materialeve për ndërtim etj.  
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Sasia dhe llojet e gazeve që çlirohen gjatë proçeseve të saldimeve, janë lehtësisht të tretshëm në 

ajrin e atmosferës dhe mbarten me lehtësi nga rrymat e ajrit duke u larguar nga vendburimi i tyre 

dhe duke ju ulur përqëndrimi.  

 

b.Shkarkime në rrjetin e kanalizimeve 

Ujrat që shkarkojnë nga kjo veprimtari nuk janë ujra pjesëmarrës në zhvillimin e proçeseve 

teknologjike. Ato nuk kanë në përbërje të tyre substanca apo elementë kimikë të tretur, të cilët 

përkeqsojnë treguesit cilësor të tyre dhe të ujrave ku ato shkarkohen. Ato janë ujra që “ndoten” 

kryesisht nga përmbajta e ngrimcave të ngurta, të cilat i mbartin gjatë proçeseve të pastrimit të 

ambjenteve të punës. Krahas këtyre lloj ujrash, në rrjetin e kanalizimeve derdhen edhe ujrat e 

zeza.  

Sasia e ujrave të ndotur që shkarkohen në rrjet  ka një influencë miimale në treguesit e ujrave që 

mbledh dhe transporton ky rrjet kanalizimesh në një zonë  ku vijojnë të ushtrojnë aktivitetin e 

tyre ndotës  linjat teknologjike të prodhimit të çelikut, gëlqeres, ferro-kromit, prodhmit të 

dioksidit të squfurit (SO2 ), prodhimit të plastikë dhe materialeve për ndërtim etj. 

 

c.  Gjenerimi i zhurmave. 

Zhurmat dhe vibrimet janë të pranishem gjatë punës në: 

o makinat e prerjes (tranzhat),  

o makinat e kthimeve të pjesëshme apo të plotë (kalandrave),   

o makinat e palosjes etj.  

o zhvillimin e proçeseve të ngarkim/shkarkimit të llamarinave dhe profile, në vendet e 

magazinimit apo në sheshet e punës. 

 

Zhurmat janë të ndjeshme në ambjentet e punës në të cilat janë të instaluara makineritë e 

përshkruara më lart. Ato krijojnë bezdi dhe keq funksionin të komunikimit ndërmjet punonjësve 

aq kohë sa ato janë në shfrytëzim.  

Jashtë ambjenteve të instalimit të këtyre linjave teknoilogjike kemi prani të zhurmave gjatë 

punës së këtyre linjave, intensiteti i së cilës nuk pengon kryerjen e një bisede normale.   

 

d.Menaxhimi i mbetjeve të ngurta teknologjike dhe mbetjeve urbane.  

 

Mbetjet e ngurta industrialë në këtë aktivitet janë kryesisht copat e metaleve të cilat nuk mund të 

futen në prodhim, bishtat e elektrodave të saldimit, ashkëla apo copra të vogla metalike që dalin 

gjatë përpunimit të pjesëve të veçanta, etj.  

Të gjitha këto mbetje metalike, largohen në mënyrë periodike nga ambjentet e punës dhe 

grumbullohen në një vend të caktuar brenda teritorit të subjektit. Më tej ato trajtohen si skrape të 

zakonshme metalike dhe shiten në tregjet përkatëse. 

Të gjitha llojet përbërëse të mbetjeve urbane, plastikat, letrat, kartonat, mbetjet ushqimore, etj. 

mblidhen në vende të caktuar dhe më tej evadohen nga teritori i subjektit nga subjekti përkatës i 

Komunës Bradashesh. 
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c. Ndikimet negative në karakteristikat fizike të zonës ku zhvillohet projekti. 

 

Nuk vlersohen ndikime negative në karakterisitkat fizike të zonës ku zhvillohet kjo veprimtari. 

Në këtë objekt kanë përfunduar ndërhyrjet fizike për ndërtime godinash, rrjetesh inxhinjerike, 

rrugësh etj. 

Në periudha të përcaktuara, kryhen punime për mirëmbajtjen e këtyre ndërtimeve inxhinjerike, 

sigurisht mbështetur në lejet ndërtimore të miratuara nga pushteti vendor. 

 

d. Ndikimet negative në habitatet dhe biodiversitetin e zonës ku zhvillohet projekti. 

Nga zhvillimi i këtij aktivitet nuk demtohet flora dhe fauna e rrezikuar e cila është përcaktuar në 

V.K.M-në Nr. 804.dt. 04.12.2003  

Zona që shfrytëzohet nuk përfaqëson zonë me rëndësi të veçantë dhe për këtë arësye nuk është 

parashikuar sipas Strategjisë për “Ruajtjen e Biodiversitetit dhe Planit të Veprimit si Zonë e 

Mundëshme” për t’u shpallur “Peisazh i mbrojtur”. 

 

e. Ndikime sociale nga zhvillimi i projektit të tilla si ndryshimi i përdorimit të tokës dhe 

burimeve të tjera natyrore si dhe, shqetësime që mund të lindin nga ndikimet në mjedis për 

shkak të shkarkimeve të ndryshme, zhurmave, rënies së zjarreve etj.  

 

Zhvillimi i këtij aktiviteti nuk ka kërkuar dhe nuk do të kërkojë përdorimin e tokëse shtesë veç 

asaj të miratuar për shfrytëzim. 

Probabiliteti i ndodhjes për secilin nga rastet e më sipërm do të varet shumë nga masat mbrojtëse 

që janë parashikuar të zbatohen.  

Zhvillimi i aktivitetit të përpunimit të llamarinave dhe të profileve të ndryshme metalike nuk 

shoqërohet me aksidente mjedisore të cilat mund të sjellin pasoja të dëmshme në treguesit cilësor 

të mjedisit të vendit ku ponohet dhe në afërsi të tij si: 

• ndotje të ujërave nga lëndë të rrezikshme,  

• emetime në ajër të gazeve helmuese  

• kontaminim të tokës.  

 
7.2. Karakteristikat e ndikimeve negative dhe efektet e rëndësishme të tyre në mjedis. 

 

a. Vlerësimi i ndikimeve. 

Proçesi i vlerësimit të ndikimeve negative në mjediset e vendeve të punës dhe në zonën rreth 

tyre, është i lidhur me kryerjen e një sërë njohjesh dhe vlerësimesh të tilla si: 

• Njohja e vlerave natyrore dhe mjedisore të zonës. 

• Njohja me infrastrukturën inxhinjerike egzistuese dhe me nevojën për plotësim të saj me 

infrastrukturë të re në plotësim të kërkesave që parashtron projekti që zbatohet. 

• Njohja me lëndët e para dhe ato ndihmëse si dhe me energjitë e nevojshme që përdoren 

për zbatimin e projektit. 

Mbështetur mbi këto të dhëna bazë si dhe, në treguesit mjedisor të subjektit të dalë gjatë punës 

disa vjeçare të tij, ekspertë të fushave të ndryshme bënë përpjekje për të përcakuar vlerësimeve të 

identifikuara. Vlerësimi i kryer ka të bëjë me efektet e tyre të drejtpërdrejta apo të tërthorta në 
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treguesit cilësor të mjedisit, në zonën ku zhvillohet projekti dhe është një nga fazat më të 

rëndësishme për zbatuesit e projektit sepse: 

• Tregon llojin, elementët dhe kohë zgjatjen e çdo lloj ndikimi të identifikuar. 

• Përafron ato me objektivitet me tërësinë e bashkëveprimeve të tyre me parametrat 

mjedisor të zonës ku zhvillohet projekti. 

Kriteret e përdorur për vlerësimin e ndikimeve variojnë dhe përcaktohen nga faktorë të 

përcaktuar dhe, rezultatet e arritura drejtohen kryesisht ndaj përmirësimeve më të mundëshme të 

vlerave të mjedisit të ndikuar. 

 

b. Shtrirja fizike e ndikimeve negative.  

Ky parametër vlerëson sipërfaqen apo dimesionet hapsinore të shtrirjes së një ndikimi të 

përcaktuar e vlerësuar në raport me burimin që gjeneron këtë ndikim.  

 

c. Kohëzgjatjae ndikimeve negative.  

Ky parametër vlereson periudhën kohore se sa mund të zgjasë një ndikim i caktuar në dimesionin 

kohor dhe kështu mund të kemi ndikim të përhershëm/mbetës apo ndikim të përkoshëm.  

 

d. Kthyeshmëria  

Ky parametër vlerëson të gjitha mundësitë e kthimit të mjedisit të ndikuar, në gjendjen e tij të 

mëparëshme apo/ose aftësitë për rehabilitimin dhe regjenerimin e plotë të mjedisit të ndikuar.  

 

e. Rëndësia. 

Ky parametër realizon një vlerësim total të të gjithë përmasave të mësipërme dhe njëkohësisht 

thekson e rekomandon drejtimet më të rëndësishme që duhet ndjekur dhe zbatuar nga drejtuesit e 

subjektit, për të administruar saktësisht çdo lloj ndikimitë identifikuar. 

 

f. Llojet e ndikimeve të identifikuara (direkte dhe jodirekte). 

Ndikimet e identifikuara nga zhvillimi i aktivitetit të përpunimit të llamarinave dhe të profileve 

të ndryshme metalike, janë ndikime të drejtpërdrejta në mjedis. 

 

 

VIII. TEKNOLOGJIA DHE TEKNIKA TË TJERA TË PROPOZUARA 

PËR PARANDALIMIN E SHKARKIMEVE OSE, KUR KJO NUK 

ËSHTË E MUNDUR, PËR PAKËSIMIN E SHKARKIMEVE NGA 

INSTALIMI, VEÇANËRISHT DUKE ZBATUAR TEKNIKAT MË TË 

MIRA TË DISPONUESHME. 
 

Duke vlerësuar  në tërësi, të dhënave teknike të pajisjeve dhe sistemeve të instaluar në këtë linjë 

teknologjike, gjykojmë se ato duhet të realizojnë qëllimin për të cilën janë vendosur dhe 

funksionojnë në këtë proçes teknologjik. Vënia plotësisht në punë e tyre për një periudhë 
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relativisht të gjatë kohe, si dhe kryerja e monitorimeve respektive minimalisht çdo gjashtë muaj, 

do të reflektojnë rezultate, analiza e të cilave do të dëshmojë për: 

i. Përputhshmërinë e plotë apo të pjesëshme të punës së tyre me linjën teknologjike si dhe 

kërkesat e standartit për shkarkimet në mjedis; 

ii. Nevojën për ndryshime të parametrave teknologjik apo për ndryshime konstruktive. 

Vlerësimi i përgjithshëm i zhvillimeve në këtë veprimtari dëshmon se të gjitha llojet e 

shkarkimeve janë të përkohëshme. Treguesit cilësor të lëndëve që shkarkohen si dhe sasitë 

respektive të secilës prej tyre nuk kanë influenca mbetëse në cilësinë e mjedisit dhe nuk mund të 

çojnë më tej në përkeqësim të treguesve cilësorë aktualë të mjedisit. 

 

IX. ALTERNATIVËN NË LIDHJE ME ZGJEDHJEN E VENDIT TË 

INSTALIMIT DHE TEKNOLOGJINË  E PËRDORUR. 

 
Disa prej përparësive të zgjedhjes së këtij trualli po i pasqyrojmë në vijim: 

• Gjendet në një zonë me infrastrukturë inxhinjerike të plotësuar. 

• Është e lidhur organikisht me rrjetin rrugor kombëtar. 

• Gjenden lehtësisht persona të kualifikuar për të kryer proçeset e punës, të programuar nga 

kjo veprimtari. 

Pajisjet e instaluara si dhe parametrat  teknologjikë me të cilët punojnë këto pajisje, besojmë se 

janë bashkëkokohore, nisur nga fakti që ato vijnë nga vende të BE-së. 

 

X. MASAT PËR PARANDALIMIN DHE RIKUPERIMIN E MBETJEVE 

(NËSE ËSHTË E NEVOJSHME). 

 
Drejtuesit teknik dhe ligjor të subjektit i kanë kushtuar vemendje maksimale eleminimit të të 

gjitha llojeve të mbetjeve  të krijuara nga kjo veprimtari. Në vijim po përshkruajmë mënyrat apo 

proçedurat që zbatohen në trajtimin e mbetjeve të krijuara. 

 

Mbetjet e ngurta industrialë në këtë aktivitet janë kryesisht copat e metaleve të cilat nuk mund të 

futen në prodhim, bishtat e elektrodave të saldimit, ashkëla apo copra të vogla metalike që dalin 

gjatë përpunimit të pjesëve të veçanta, etj.  

Të gjitha këto mbetje metalike, largohen në mënyrë periodike nga ambjentet e punës dhe 

grumbullohen në një vend të caktuar brenda teritorit të subjektit. Më tej ato trajtohen si skrape të 

zakonshme metalike dhe shiten në tregjet përkatëse. 

Të gjitha llojet përbërëse të mbetjeve urbane, plastikat, letrat, kartonat, mbetjet ushqimore, etj. 

mblidhen në vende të caktuar dhe më tej evadohen nga teritori i subjektit nga subjekti përkatës i 

Komunës Bradashesh. 
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XI. MASAT PËR PËRDORIMIN EFIÇENT TË ENERGJISË. 
 

Të gjitha makineritë, pajisjet e instaluara në këtë subjekt janë blerë në vende të Bashkimit 

Europian, kryesisht në Itali. Janë pajisje bashkëkohore me sisteme të komandimit individual të 

punës së tyre, sepse i tillë është edhe operacioni i punës së tyre. Kështu çdo njëra prej tyre punon 

sa kohë është e nevojshme dhe gjatë gjithë kohës tjetër qëndron pa punuar pa cënuar punën e 

pajisjeve dhe makinerive të tjera. Kjo mënyrë shfrytëzimi bën të mundur kontrollin rigoroz të 

punës së tyre dhe për rrjedhojë edhe një konsum energjije të kontrolluar në nivelet më të 

pranushme. Të gjitha këto dëshmojnë për një punë normale të elektromotorrëve që vënë në 

lëvizje këto pajisje dhe për shfrytëzim efiçent të energjisë elektrike. 

Sistemi i ndriçimit të ambjenteve të punës është i plotësuar me pajisje ndriçimi ekonomike, duke 

krijuar edhe këtu kushte për një shfrytëzim efiçent të energjisë elektrike. 

 

XII. MASA TË TJERA TË PLANIFIKUARA NË PËRPUTHJE ME 

PARIMET E PËRGJITHSHME QË RREGULLOJNË DETYRIMET 

THEMELORE TË OPERATORIT, DMTH: 
 

a.  Janë marrë masat e nevojshme për të parandaluar aksidentet dhe për të kufizuar 

pasojat e tyre. 

 
Subjekti ka një  periudhë relativisht të gjatë kohe që ushtron këtë veprimtari, në shfrytëzimin e 

linjave teknologjike përkatëse. Janë hartuar rregullat për shfrytëzimin e këtyre makinerive dhe 

pajisjeve teknologjike si dhe ato të mbrojtjes në punë.  

Ne vlerësojmë se është e nevojshme plotësimi i këtyre rregulloreve me ato të mbrojtjes nga zjarri 

si dhe të manovrimeve që duhet të kryhen në rastet e ndodhjes së aksidenteve të ndryshme, 

teknike e teknologjike.  

Krahas tyre duhet të vijojë trajnimi i punonjësve të këtij subjekti për njohjen e plotë të të gjitha 

rregulloreve të hartuara.   

 
b.  Janë ndërmarrë masat e nevojshme, me ndërprerjet definitive të aktiviteteve, për të 

shmangur ndonjë rrezik të ndotjes dhe kthimin e vendit të operimit në gjendje të 

kënaqshme. 
 

Është kryer një investim i rëndësishëm në disa drejtime si, në infrastrukturën inxhinjerike 

(ndërtesë, rrjete inxhinjerike etj) instalimin e linjave teknologjike dhe në trajnimin e personelit 

punonjës. 

Të gjitha këto me idenë e një zhvillimi të qëndrueshëm, si nga ana finaciare ashtu edhe në 

prespektivën kohore të zhvillimit të tij. Drejtuesit e subjektit nuk mendojnë akoma për të 

vlerësuar ndërprerjen e zhvillimit të këtij aktiviteti dhe për këtë arsye nuk kanë hartuar programet 

që do të zbatohen për mbylljen e kësaj veprimtarije. 

Në përgjigje të kërkesave të këtij kapitulli, në vijim po pasqyrojmë disa prej drejtimeve më të 

mira të mundëshme, që duhen vlerësuar, analizuar dhe zbërthyer në një plan të detajuar nga 
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