Raport de amplasament TMK-ARTROM SA Slatina

. INTRODUCERE
I.1. CONTEXT

TMK-ARTROM S.A. Slatina este 0 societate pe actiuni cu capital integral privat, inregistrata la
Registrul Comertului sub nr. de ordine J28/9/1991; Cod Unic de Inregistrare 1510210/1992, avand sediul
in Slatina, Str. Draganesti, nr. 30, Judetul Olt.

Conform Certificatului de Inregistrare, domeniul principal de activitate al societatii este productia
de tuburi, tevi, profile tubulare si accesorii pentru acestea, din otel (cod CAEN 2420) (Anexa 1).

TMK-ARTROM S.A. Slatina produce tevi fara sudura din otel carbon sau slab aliat prin laminare
la cald cat si prin laminare sau tragere la rece.

TMK-ARTROM S.A. se afla sub incidenta prevederilor Legii nr.278/2013 privind emisiile
industriale, cu modificarile si completarile ulterioare:
» categoria de activitate, conform Anexei 1:
2.3.a) Prelucrarea metalelor feroase — exploatarea laminoarelor la cald cu o capacitate de
peste 20 t otel brut/h
2.6. Tratarea de suprafata a metalelor sau a materialelor plastice prin procese
electrochimice sau chimice, in care volumul cuvelor de tratare este mai mare de 30 mc

» conform Anexei 7 — Instalatii si activitati care utilizeaza solventi organici, activitatea
8- Alte tipuri de acoperire, respectiv acoperirea metalelor, pentru care valorile de prag
pentru consumul de solventi organici cu continut de compusi organici volatili >15
tone/an.

Instalatia intra sub incidenta HG 140/2008 privind infiintarea Regulamentului European al
poluantilor emisi si transferati Directivelor Consiliului 91/689/CEE si 96/61/CE.

Societatea detine Autorizatia nr. 80/31.01.2013 privind emisiile de gaze cu efect de sera pentru
perioada 2013-2020, eliberata de Ministerul Mediului si Schimbarilor Climatice pentru activitatea:
Producerea sau prelucrarea metalelor feroase (inclusiv feroaliaje), atunci cand sunt exploatate
instalatii de ardere cu o putere termica nominala totala de peste 20MW. Prelucrarea include,
printre altele, laminoare, reincalzitoare, cuptoare de recoacere, forje, topitorii, acoperire si
decapare.

In prezent TMK-ARTROM S.A. detine Autorizatia Integrata de Mediu nr. 1/25.04.2014, cu
valabilitate pana in 24.04.2024, eliberata de APM Olt. Autorizatia integrata de mediu nu contine plan de
actiuni, instalatia fiind conforma cu cerintele Directivei 2010/75/UE la data emiterii acesteia.

Ca urmare a executiei unor lucrari de investitii, respectiv ,,Modernizarea capacitatii de
tratamente termice din TMK ARTROM (fundatii anexe pentru complex tratamente termice din HTP si
fundatii utilaje, bazine, cladiri pentru uzina de apa WTP)” , in vederea reautorizarii activitatii TMK-
ARTROM S.A. in conformitate cu reglementarile in vigoare, a fost intocmita prezenta documentatie
» Raport de amplasament pentru Instalatia TMK-ARTROM S.A.”de catre Institutul National de
Cercetare-Dezvoltare pentru Ecologie Industriala — INCD ECOIND Bucuresti

Includerea unui Raport de amplasament ca document distinct in cadrul Documentatiei de solicitare
a Autorizatiei integrate de mediu este reglementata prin Ordinul MAPAM nr.818/2003 pentru
Aprobarea procedurii de emitere a autorizatiei integrate de mediu (completat si modificat cu Ord.
MMGA nr. 1158/2005 si Ord. MMP 3970/2012).
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Institutul National de Cercetare-Dezvoltare pentru Ecologie Industriala INCD ECOIND Bucuresti
este inregistrat la poz.79 in Registrul National al elaboratorilor de studii pentru protectia mediului .

Laboratoarele de incercari din cadrul Departamentului de Control Poluare al INCD ECOIND sunt
acreditate RENAR, conform SR EN ISO/CEI 17025:2005, Certificat de acreditare nr. L1 941/2017.

Lucrarea s-a realizat pe baza analizei documentatiilor si informatiilor puse la dispozitie de
beneficiar — TMK-ARTROM SA, pentru corectitudinea carora acesta si-a asumat intreaga
responsabilitate precum si pe baza observatiilor directe ca urmare a vizitarii amplasamentului ce face
obiectul studiului.

La data elaborarii documentatiei lucrarile de investitii aferente proiectului ,, Modernizarea
capacitatii de tratamente termice din TMK ARTROM (fundatii anexe pentru complex tratamente termice
din HTP si fundatii utilaje, bazine, cladiri pentru uzina de apa WTP) "au fost finalizate, fapt certificat de
Garda Nationala de Mediu — Comisariatul Judetean Olt in Nota de constatare nr.178/23.01.2018 intocmita
cu prilejul controlului realizat in amplasamentul societatii.

Se face mentiunea ca celelelate instalatii care nu intra sub incidenta Legii nr.278/2013
(corespunzatoare activitatilor cod CAEN 1610, 2550, 3312, 3317, 3831, 2562, 4677, 5221) sunt
reglementate din punct de vedere al protectiei mediului prin Autorizatia de mediu nr.78/28.08.2014,
revizuita la data de 13.11.2015, valabila 5 ani de la data emiterii.

1.2. OBIECTIVE

Obiectivele prezentului Raport de amplasament s-au stabilit in conformitate cu cerintele
legislative actuale privind prevenirea, reducerea si controlul integrat al poluarii. Acest raport trebuie sa
constituie un punct de referinta efectiv pentru evaluarea calitatii mediului la nivelul amplasamentului
considerat, in vederea evaluarii impactului produs de o activitate anterioara sau ca referinta pentru
evaluarea impactului asupra uneia noi.

In functie de specificul lor, aceste obiective sunt grupate astfel :

1) formarea unui cadru initial de referinta pentru evaluari ulterioare ale terenului, care trebuie sa fie luat
in considerare la emiterea Autorizatiei Integrate de Mediu. Acest obiectiv s-a realizat prin :
e identificarea utilizarilor anterioare si actuale ale terenului pentru a determina daca si in ce masura
exista zone cu potential de contaminare (istorica si actuala);
e abordarea unor informatii suficiente care sa permita dezvoltarea initiala a unui model conceptual
al amplasamentului astfel incat sa se descrie interactiunea dintre factorii de mediu.
2) identificarea si furnizarea de informatii asupra caracteristicilor fizice si chimice ale terenului si a
vulnerabilitatii sale in cazul oricarei contaminari posibile in trecut, prezent si viitor. Acest obiectiv este
realizat prin studierea si interpretarea tuturor datelor furnizate de studiile anterioare, a datelor existente in
banca societatii (date de monitorizare si automonitorizare) precum si a datelor furnizate prin investigatiile
directe asupra componentelor de mediu realizate in cadrul prezentei lucrari.

1.3. SCOP S| ABORDARE

Scopul elaborarii Raportului de Amplasament este in principal evidentierea starii amplasamentului
in care TMK-ARTROM S.A. isi desfasoara activitatile.

Raportul de Amplasament va reprezenta si va oferi un punct de referinta pentru stabilirea gradului
de afectare a componentelor de mediu din amplasament, in urma unor evaluari viitoare.

Activitatile necesare elaborarii Raportului de amplasament sunt conforme cu Ghidul Tehnic
General, fiind parcurse etapele recomandate privind cercetarea documentarea si observatiile de
recunoastere a terenului, pentru fundamentarea unui raport privind conditiile initiale si dezvoltarea
“modelului conceptual”.
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Din punct de vedere al continutului, Raportul de amplasament abordeaza aspectele indicate in cuprinsul
prezentat in Ghidul Tehnic si este structurat pe cinci capitole astfel:

CAPITOLUL I — Introducere ;

CAPITOLUL Il — Descrierea terenului — descrierea utilizarilor actuale si decorul terenului ;
CAPITOLUL Il — Istoricul terenului — descrierea trecutului terenului ;

CAPITOLUL IV — Recunoasterea terenului — descrierea unor aspecte de mediu identificate ca
facand parte din descrierea terenului ;

CAPITOLUL V — Interpretarea datelor si recomandari — implicatiile modelului si recomandarile
pentru o actiune viitoare.

Fiecare capitol este impartit in subcapitole si include o serie de anexe.
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1. DESCRIEREA TERENULUI

I.1. LOCALIZAREA SI PROPRIETATEA ACTUALA A TERENULUI

Din punct de vedere teritorial si administrativ, TMK-ARTROM S.A. este amplasata in zona
industriala de sud a municipiului Slatina, pe Str. Draganesti nr.30, judetul Olt (conform Plan de incadrare
in zona - Anexa 2).

Coordonate geografice:

- WGS 84 — latitudine nordica: — 44°24 49"
— longitudine estica: — 24°24 05"

- Stereo 70 — latitudine nordica: 323619
— longitudine estica: 452523

Societatea, amplasata pe partea dreapta a DJ 546, la iesirea spre Draganesti Olt, are ca vecinatati
(conform Planului de amplasament - Anexa 3) :
- N-V - S.C. PRYSMIAN CABLES&SYSTEMS S.A.
- N — Drum judetean DJ 546 Slatina-Draganesti-Olt
- E — Teren agricol
- S —DEPOZITE si teren agricol
-V — Drum comunal DC 89 Slatina -Milcov

lazul de depozitare a slamului de la statia de neutralizare este amplasat in exteriorul incintei TMK-
ARTROM S.A. la cca. 300 m pe directie N-NV de amplasamentul platformei societatii.

lazul are ca vecinatati:
-laN si NE - S.C. VIMETCO ALRO SA
- la Sud si Vest —teren viran

I1.2. SUPRAFETE TOTALE / OCUPATE / LIBERE

Societatea detine Certificatul de Atestare a dreptului de proprietate asupra terenurilor, emis de
Ministerul Industriilor cu seria MO3 nr. 1418, pentru o suprafata de 415435.30 mp. Conform
informatiilor furnizate de factorii responsabili ai societatii, datele referitoare la suprafetele detinute sunt
urmatoarele:

Suprafata totala - 415435.30 mp, din care:

- suprafata construita -175175.46 mp,

- suprafata libera - 240259.84 mp din care: - drumuri si alei - 51367mp;
- cai ferate uzinale - 53700.15 mp;

- spatiu verde — 135192.69 mp.
lazul de depozitare a slamului de la statia de neutralizare are o suprafata de 2.2 ha, din care :

-suprafata iazului — 1.35 ha
-suprafata spatii verzi + suprafata ocupata de conducte + drum acces — 0.85 ha

In Planul de situatie (Anexa 4) se pot vizualiza obiectivele existente in cadrul societatii TMK-
ARTROM S.A. in care se deruleaza activitatile (principale si auxiliare).
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Sunt de asemenea cuprinse si obiectivele in care se desfasoara activitati care detin autorizatie
simpla de mediu ( non-IPPC )- numarul 78/28.04.2014 revizuita la data de 13.11.2015:
-cod CAEN 1610-taierea si rindeluirea lemnului
-cod CAEN 2550- fabricarea produselor metalice
-cod CAEN 3312- repararea si intretinerea echipamentelor de transport;
-cod CAEN 3317- reparare echipamente transport
-cod CAEN 3831- demontare ( dezasamblarea) masinilor si echipamentelor scoase din uz
-cod CAEN 2562- operatiuni de mecanica generala
-cod CAEN 4677- comert cu ridicata al deseurilor si resturilor
-cod CAEN 5221 —Servicii anexe pentru transport terestru

11.3. UTILIZAREA ACTUALA A TERENULUI
11.3.1. Activitati derulate pe amplasamentul TMK-ARTROM S.A. Slatina

Activitatea principala derulata de societate este productia de tuburi, tevi, profile tubulare si
accesorii pentru acestea, din otel (cod CAEN 2420 —conform clasificare rev.2, cod CAEN 2722 —
conform clasificare rev.1.1).

TMK-ARTROM S.A. Slatina produce tevi fara sudura din otel carbon sau slab aliat prin
laminare la cald si prin laminare sau tragere la rece pentru constructia de masini, hidraulica miniera,
industria petroliera, tevi mecanice, tevi de precizie ridicata, tevi pentru boilere si de temperaturi inalte,
tevi pentru temperaturi scazute, tevi pentru mufe, tevi cu capete netede, tevi pentru gaze si apa

-tevi pentru instalatii, conform normelor: EN 10255 (DIN 2440, DIN 2441, STAS 7656- inlocuite cu
EN 10255).

-tevi mecanice, conform normelor: DIN 1629, EN 10216-1,3 EN 10210-1,2, EN 10297-1, ASTM A519-
tevi laminare la cald;
-tevi pentru boilere sau utilizari la temperatura ridicate, conform normelor: DIN 17175, EN 10216-2,
ASTM A106, NF A 49-211; ASTM A335; ASTM A179; ASTM A210; ASTM A213; ASTM A192

-tevi pentru utilizari la temperaturi scazute conform normelor: ASTM A333, ASTM A334, EN 10216-4;

-conducta, conform normelor: API 5L, 1SO 3183, ASTM A53,

-tevi pentru mufe, conform normelor: API 5CT, API 5L

-tevi de precizie trase sau laminate la rece, conform normelor: DIN 2391inlocuit cu EN 10305-1, A519-
tevi trase la rece

Procesele tehnologice de baza se realizeaza in urmatoarele sectii de productie:
e Sectianr.1l - Laminare la cald ASSEL
-Linia de laminare la cald Assel are capacitatea de 120 000 t teava/an.
e Sectianr. 2 - Laminare la cald CPE
- Linia de laminare la cald CPE are capacitatea de 100.000 t teava/an
e Sectia nr. 3 - Tragatorie la rece are capacitatea de 28.000 t teava/an
— cu Linia de pregatire chimica a suprafetei tevilor pentru tragere la rece cu o capacitate de
68.000 t teava/an cu Statia de neutralizare si decantare ape tehnologice
e Sectia nr. 6 — HTP Tratamente termice cu o capacitate de maxim 165.000 t teava tratata/an
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De asemenea, in cadrul societatii se desfasoara o serie de activitati de deservire a activitatilor de
baza in urmatoarele sectii auxiliare:

e Sectia nr. 4 - Reparatii si Utilitati (Statii electrice, Instalatie oxigen lichefiat, Gospodariile de apa
ASSEL si CPE, Uzina de Apa WTP, Compresoare, Statia de reglare gaz, Atelier prelucrari piese
schimb si scule si Forja);

Sectia nr. 5 — ACH- operatiuni de prelucrari mecanice tevi

Sectia Transport tehnologic si logistica (Auto + CFU si Depozitul de produse petroliere);

Serviciul Privat pentru Situatii de Urgenta;

Serviciul Intern de Prevenire si Protectie ( cuprinde si cabinet medical);

Birou Administrativ Edile ( cuprinde si Centralele termice )

Serviciul Controlul Tehnic al Calitatii Tevii si Laboratoare ( fizic, chimic si protectia mediului);
Serviciul Metrologie;

Serviciul de Vanzari si Expeditii

Sectia Depozit si Incarcari Produse Finite ( cuprinde Atelier Tamplarie si Depozite )

Serviciul de Achizitii materiale tehnologice si standardizate (cuprinde si Magazia de deseuri)

e O 66 o o o o o o o

11.3.1.1. Descrierea activitatilor desfasurate in platforma industriala
Sectianr. 1 - Laminare la cald ASSEL

In cadrul sectiei se realizeaza tevi din otel-carbon si aliat fara sudura prin laminare la cald, in
gama de diametru: @= 60,3 + 254 mm si grosime de perete 7.1 + 60 mm. Materia prima o constituie
taglele din otel carbon, otel aliat.

Linia de laminare la cald ASSEL ( cu laminor ASSEL ) are capacitatea de 120 000 t teava/an.

In scopul cresterii volumului de teava tratata cu tratament de calire si revenire, cresterea calitatii
caracteristicilor mecanice ale tevilor si realizarea tratamentului termic de calire si revenire pentru tevile
mecanice din oteluri aliate cu grosimi de perete cuprinse intre 10-60 mm, s-a realizat modernizarea
capacitatii de tratamente termice (HTP). Aceasta a constat in inlocuirea celor trei cuptoare de tratament
termic existente (CNQ, CTTN, CTTR) din cadrul sectiei ASSEL cu doua cuptoare noi ( HT si LT ) din
cadrul sectiei HTP, cu consum redus de gaze naturale, bazandu-se pe cea mai noua tehnologie de
arzatoare Low-NOy Auto-Recuperative.

Fazele procesului tehnologic ASSEL sunt:
- receptie materie prima;
- debitarea taglelor la lungimi de laminare;
- incalzire tagle — taglele sunt incalzite in cuptor cu vatra rotativa la 1150-1300°C (functie de calitatea
otelului);
- laminarea la cald a tevilor;
- tratamentul termic al tevilor (in cadrul sectiei nr. 6 HTP );
- ajustarea tevilor (indreptare, retezare, sanfrenare, etc.);
- control final;
- marcare, lacuire si depozitare in vederea livrarii.

In cadrul procesului tehnologic sunt folosite urmatoarele utilaje principale:
- presa de rupt tagle sau instalatia de taiere cu oxi-gaz,;
- cuptor de incalzire tagle CVR;
- 6 laminoare tehnologie ASSEL (5 productie URSS si unul productie Mannesmann)
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- instalatie de reincalzire cu inductie ;
- masini de indreptat, retezat si sanfrenat ;
- instalatii de control nedistructiv;
- masini de marcat si instalatie de lacuit ;
- poduri rulante.
Pentru derularea procesului tehnologic, in interiorul halei de productie ASSEL exista :
- depozit materie prima
- depozit produse finite

DESCRIERE FLUX TEHNOLOGIC ASSEL

Tagla necesara programului de fabricatie este scoasa din depozitul de materie prima si debitata la
lungimi de fabricatie cu ajutorul presei de rupt tagla sau a instalatiei cu oxigaz. Blocurile de tagla
rezultate se incarca in cuptorul cu vatra rotativa in ritmul laminarii, sincronizat cu descarcarea cuptorului.

Regimul de incalzire al cuptorului este stabilit din conditia de incalzire a blocurilor in ritmul
laminarii, astfel incit dupa parcurgerea celor 5 zone de incalzire blocurile ajung la temperatura de
laminare de 1200+1300 °C cu o uniformitate a incalzirii acceptabila.

Tagla, in cazul in care este necesara o reducere a diametrului taglelor in vederea laminarii, este
transportata de la cuptorul (CVR) cu ajutorul rolelor de transport spre masa din fata laminorului
degrosisor si apoi este impinsa de catre un sistem pneumatic intre cilindrii laminorului, realizand
reducerea in diametru a taglelor, functie de cerintele laminorului perforator.

Tagla este apoi ghidata progresiv spre iesirea din laminor si cu ajutorul rolelor de transport este
trimisa catre laminorul perforator.

In cazul in care diametrul taglei este cel potrivit, aceasta este introdusa direct de la CVR prin caile de
transport cu role la laminorul perforator.

Blocurile sunt introduse in laminorul perforator tip Stiefel echipat cu doi cilindri bitronconici
inclinati, doua liniale pentru ghidarea taglei pe axa de laminare in timpul perforarii si un dop perforator
mentinut in focarul de deformare cu o dornstanga sprijinita in viderlagar.

Prin rotirea cilindrilor inclinati pozitionati la un interstitiu de laminare mai mic cu ~12% fata de
diametrul blocului, acestia imprima o miscare elicoidala si o reducere de diametru care creaza o forta
axiala mai mare decit rezistenta opusa de dop, transformind astfel blocul intr-un ebos cav cu un diametru si
0 grosime de perete necesare operatiei urmatoare de elongare.

Dupa perforare ebosa este dirijata spre unul din cele doua laminoare elongatoare si anume:

-spre elongatorul TPA-200, daca teava elongata are raportul dimensional diametru/grosime perete

<12.5;

-spre elongatorul AWW-550, daca teava elongata are raportul dimensional diametru/grosime
perete >=12.5 (tevile subtiri).

Laminoarele elongatoare sunt echipate cu trei cilindri bitronconici cu umar, inclinati si amplasati
la 120°, pozitionati la un interstitiu de laminare dependent de grosimea tevii finite, care prin rotire acestia
imprima tevii o miscare elicoidala si o reducere de diametru si o grosime de perete finita, deoarece
laminarea se realizeaza pe un dorn infilat in teava ebos inainte de inceperea laminarii. Dornul este flotant
in timpul laminarii pe TPA-200 si extras dupa laminare, iar pe AWW-550 dornul este retinut de
widerlagar.

Dupa elongare rezulta o teava cu grosime finita iar diametrul mai mare cu 1+30 mm decit teava
finita, necesitind o calibrare de diametru. Inainte de urmatoarele operatii, tevile se reincalzesc in instalatia
de reincalzire cu inductie.

In cazul in care este necesara o reducere de diametru de pina la 3 mm calibrarea se face pe
laminorul calibror cu trei cilindri bitronconici fara umar, inclinati si amplasati la 120°, pozitionati la un
interstitiu de laminare egal cu diametrul tevii finite calde, care prin rotire imprima tevii o miscare elicoidala
si 0 reducere de diametru. Aceasta calibrare se face la gol, adica fara dorn in interiorul tevii..
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In cazul in care este necesara o reducere de diametru mai mare de 3 mm calibrarea se face pe
laminorul reductor cu 12 caje, care reduce diametrul pana la valoarea finita, fara dorn, prin laminare
longitudinala continua.

Daca nu se cere tratament termic tevile se transfera direct in AJUSTAJ.

Daca se prevede tratament termic tevile se transfera in sectia nr.6-HTP -Tratamente termice, unde
se aplica urmatoarele tratamente termice:

- Flux 1 - calire si revenire — austenitizare in HT, calire in Spray-er sau Tank si revenire in LT ;
- Flux 2 - normalizare- preincalzire in HT si normalizare in LT ;

- Flux 3 - normalizare si revenire - normalizare in HTSsi revenire in LT;

- Flux 4 —recoacere - preincalzire in HTsi recoacere in LT .

Toate tevile tratate termic pe HT si LT sunt indreptate la cald pe masina SM280-10 din dotare din
sectia HTP.

Tevile netratate termic sunt indreptare prin roluire pe masinile de indreptat la rece cu role
hiperbolice din AJUSTAJ ASSEL

Urmeaza operatia de retezare capete pe masinile de retezat RTA-500 MDH in baterie daca
grosimea de perete este mai mica de 45 mm, altfel pe ferastaul cu banda continua.

Daca se cere prin comanda sau norma de livrare control cu ultrasunete, tevile se controleaza US pe
instalatia de control nedistructiv din fluxul AJUSTAJ. In cazul in care se solicita conditii speciale pentru
suprafata exterioara a tevii se poate face controlul cu pulberi magnetice umede.

Daca se cere prin comanda sau norma de livrare sanfrenarea capetelor, tevile se sanfreneaza pe
masinile de sanfrenat in baterie din fluxul Ajustaj.

Daca se cere suprafata fara tunder tevile se sableaza in instalatia de sablare.

Dupa operatiile de ajustare tevile sunt controlate vizual si dimensional, se efectueaza teste de
laborator, se marcheaza teava cu jet de cerneala sau/si poansonare prin percutie si se lacuiesc pe instalatia
ecologica de lacuit, daca este cazul. Apoi tevile sunt ambalate, etichetate si livrate in depozitul de produse
finite la cald.

Procesul tehnologic de lacuire ecologica consta in trecerea tevilor, intr-o prima etapa, printr-o
instalatie de incalzire unde se obtine o temperatura a acestora de maxim 90°C, urmata de trecerea tevilor
prin cabina de vopsire din hala sectiei unde se realizeaza procesul propriu-zis. De aici tevile sunt
transferate pe un pat de uscare unde ventilatoarele montate sub pat asigura debitul de aer necesar uscarii.
Emisiile difuze cu continut de COV sunt eliberate in hala dar nu sunt continue si nici nu contin cantitati
mari de COV intrucat lacurile utilizate in prezent sunt pe baza de apa.

In figura 1 este prezentata schema fluxului tehnologic laminare la cald ASSEL
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Fig. 1 - Schema fluxului tehnologic laminare la cald ASSEL

Receptie tagla

{Dobkau tagla in presa de dobkou|

|Incalzire tagla in cuptorul cu vatra rotativa |
¥

- —— | Reducere tagla in laminorul degrosisor |
DU

IPer!onrnagla inlaminorul p«forator]
X

)
|Elongars in laminor AWW 550 MDH | | Elongare in laminor TPA-200 |
[ ]

0

[Roincalzlrla in instalatia cu inducti c]

\"

| Reducere in laminor reductor | |Calibrare in laminor calibror|

3 3 3 3
Collie sty N :1“ ; Norm alizare si Recoacere in Normalizare cu preincalzire
i cuptond HT. spray-e ormaizare in revenire cuptorul HT pana 12 550°C in cuptorul HT
S tane cu apa si cuptorul LT In cuptorul HT si si cuptorul LT siincaldre + omog;nlzm in
_cuptoral LY cuptorul L’
t l cuptgrul LT o
+
{Indreptare Ia cald in SM280-10 |
[Indreptare 1 rece in MI-220 |
L -
¢ T i
| Test nedistructiv ultrasonic | | Test nedistructiv cu pulberi magnetice | Tewl
1 * -‘l—omonlutp-. fier
o | Test nedistructiv cu pulberi m agnetice capete| vecH
necantorme, fler
vedhi Rem aniere tevi prin polizare |
oS |
Recontrol

|

[ Debitare capete in masina de utezn]

Sanfrenare in masina de
sanfrenat

|

Tevi neconforme,
fier vechl

| Testare hidraullca in masina de probat| —*
¥

]Rcuzan capete in masina de r«ozn]

| Control calitate si teste de laborator | — Tevi neconforme,
et vachi

» Stocare ebos pentru Sectia Tragatorie

b

| Stocare sl livrare |

INCD ECOIND Page 9



Raport de amplasament TMK-ARTROM SA Slatina

Din activitatile derulate in cadrul Sectiei 1 se evidentiaza ca emisii in mediu:

- emisii de gaze de ardere cu continut de CO,, SOy, NOy, CO, pulberi de la arderea combustibilului
gazos in cuptorul de incalzire tagle,— colectate si evacuate dirijat in atmosfera prin intermediul
cosurilor de dispersie
- emisii difuze de gaze de ardere a combustibilului gazos in instalatia de taiere (debitare)cu oxi-gaz
- emisii fugitive de COV de la instalatiile de marcat si protectie anticoroziva (lacuire)
- ape uzate tehnologice de la laminoare, impurificate cu tunder si ulei (produse petroliere)- preepurate
si recirculate in cadrul Gospodariei de apa ASSEL
- deseuri metalice ( scule uzate-dornuri si role de laminare, sarma, platbanda, sufe)
- deseuri de uleiuri uzate de la decantoare/separatoare si lubrifianti de la utilajele dinamice
- zgomotul — de la instalatii de debitat tagle, masinile de indreptat, laminor perforator de cilindri
oblici, utilaje de ajustare, de finisare, instalatii de ventilatie la echipamente
- deseuri de lemn din depozitul de materie prima si de produse finite

Subproduse :
- tunderul din linia de laminare si de la incalzire tagle ( inregistrat REACH)
- capete de tevi, capete de tagle, tevi rebut, ebosa rebut, span,zgura de la debitare ebosa.

Avand in vedere modernizarile realizate in cadrul sectiei ASSEL se prezinta in continuare detalii
referitoare la noile utilaje introduse in fluxurile tehnologice de tratamente termice, care constituie

Sectianr. 6 HTP

In cadrul Sectiei HTP, conceputa ca un furnizor de servicii, se efectueaza tratamente termice
pentru materialul produs in sectia Assel, CPE si Tragatorie pe toate fluxurile descrise.

Capacitatea de tratament termic este de 165.000 tone teava tratata/an.

In sectia HTP in urma tratamentului termic la care sunt supuse tevile se obtin caracteristici
mecanice superioare .Tratamentului termic de calire si revenire se refera la tevile din oteluri aliate cu
grosimi de perete cuprinse intre WT=5,5 - 60 mm, diametru teava de OD = ® 60 +~ ® 273 mm, lungime
teava 5 + 13.5 m, greutate maxima teava 330 kg/ml-respectiv 2300 Kg/buc.

Complexul de tratament termic cuprinde cuptoare care folosesc ca si combustibil gazul natural.
Arzatoarele de gaz sunt autorecuperative de ultima generatie , ultra low NOX type, arzatoare ce asigura
un nivel scazut de noxe , in conformitate cu legislatia in vigoare. Ele sunt dotate cu cate un schimbator de
caldura ce permite preincalzirea aerului de combustie utilizand caldura gazelor rezultate in urma arderii
gaze care sunt evacuate prin corpul fiecarui arzator atunci cand acesta este aprins. Numarul, marimea
arzatoarelor si dispunerea lor pe zonele de incalzire a avut in vedere realizarea unei uniformitati si a unui
control riguros al temperaturii in incinta cuptoarelor. Arzatoarele functioneaza in regim on —off, pornirea
si oprirea lor facandu-se functie de necesarul instantaneu de caldura al zonei care o deservesc.
Exhaustarea gazelor arse si admisia gazului si a aerului de combustie sunt perfect sincronizate
controlandu-se foarte bine presiunea incintei cuptorului. Intreg procesul este complet automatizat prin
intermediul unui PLC.
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Fluxuri de tratamente termice din sectia HTP
In cadrul sectiei nr. 6 HTP, exista 4 fluxuri de tratamente termice aplicate tevilor :
- Flux 1 - calire si revenire — austenitizare in HT, calire in Spray-er sau Tank si revenire in LT ;
- Flux 2 - normalizare- preincalzire in HT si normalizare in LT ;
- Flux 3 - normalizare si revenire - normalizare in HTSsi revenire in LT;
- Flux 4 —recoacere - preincalzire in HTsi recoacere in LT .

In cadrul procesului tehnologic sunt folosite urmatoarele utilaje principale:

. Cuptor de Austenitizare (HT)

. Calitor tip Spray;

. Calitor tip Tanc (Tank)

. Cuptor de Revenire (LT)

. Destunderizatoare

. Pat de Racire Intermediar

. Masina de Indreptat la Cald (SM)

. Pat de Racire Final

. Instalatie de curatare interioara a tevilor cu apa si aer;
. Sistem marcare cu cerneala;

. Uzina de Apa (WTP), formata din:

*Bazin de Colectare Tunder
*Filtre cu Nisip

*Turnuri de Racire apa
*Statie de Pompe

e Cuptor de Austenitizare (HT)

Tipul de cuptor: Vatra Pasitoare si Arzatoare Auto-Recuperative

Arzatoare tip Low — NOx autorecuperative 21 x 400 KW + 21 x 200 KW cu control pe baza de
termocuple K cate 3/ zona ( 2 de control + 1 de siguranta).

Numar de zone de control: 36

Consum gaze naturale: 1000 mc/h

Temperatura de Evacuare: 500 + 950 ° C

Uniformitatea temperaturii pe teava la iesirea din cuptor: £5°C

Temperatura de max in cuptor: 1000 ° C

Izolatie cuptor de aprox. 400mm: 270mm — fibre ceramice modulare — 100mm - refractare Ca-Si — si
30mm refractare microporoase.

e Calitor tip Sprayer (Sprayer)

Sistemul de pulverizare consta in 4 module, echipate cu duze de pulverizare tangential pe suprafata
exterioara a tevilor.

Debit apa : 2400 m3 / h; 3 bari;

Viteza maxima=15m/s.

e Calitor tip Tanc (Tank)

Tevile cu grosimea peretelui mai mare de 20mm, pana la 60mm, sunt calite in Tank.
Calitorul va asigura circulatia apei la exterior si cu presiune prin interior.

Debit extern: 1000 m*/ h; 3 bari;

Debit pe duza racire interna teava: 500 Nm® / h; 10 bar;
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e Cuptor de Revenire (LT)

Tipul de cuptor: Vatra Pasitoare si Arzatoare Auto-Recuperative

Avrzatoare tip Low — NOx autorecuperative 21 x 200KW + 21 x 120KW + 21 x 70KW + 21 x 70 KW
cu control pe baza de temocuple tip K cate 3/ zona ( 2 de control + 1 de siguranta).

Numar de zone de control: 36

Consum gaze naturale: 700 mc/h

Temperatura de Evacuare: 600 + 920 ° C

Uniformitatea temperaturii pe teava la iesirea din cuptor: £5°C

Temperatura de max Cuptor: 1000 ° C

Izolatie cuptor de aprox. 400mm: 270mm — fibre ceramice modulare — 100mm - refractare Ca-Si — si
30mm refractare microporoase.

e Destunderizatoare
La iesirile din cuptoare vor fi instalate inele de destunderizatoare pe care se va pulveriza apa cu
presiune de 200 bar si 24mc/h.

e Pat de Racire Intermediar

Patul de Racire este de tip lant ce asigura rotirea tevilor si racirea lor pentru a asigura o temperatura
optima pentru indreptare.

Dupa patul de racire intermediar in fluxul liniei este inserata 0 Masina de Indreptat la cald.

e Masina de Indreptat la Cald (SM)
Este o masina de indreptare tevi cu 10 role ce va asigura indreptarea tevilor si corectia ovalitatii
acestora.

e Pat de Racire Final
Patul de Racire este de tip lant ce asigura rotirea tevilor si racirea lor.

e Instalatie de curatire a tevilor de tunder la interior.
e Sistem marcare cu cerneala

Teava racita este apoi transportata catre sectoarele ajustaj din sectiile de laminare ASSEL, CPE si
Tragatorie.

In cadrul procesului de tratament termic din SECTIA NR.6 HTP, apa industriala utilizata este
decantata, filtrata si recirculata prin intermediul unei noi statii de pompare si tratare apa, denumita
UZINA DE APA- WTP ( descrisa la Gospodariile de apa ). Uzina de apa este proiectata pentru un
debit total de apa recirculata de 2800 mc/h.

In figura 2 este prezentata schema fluxurilor de tratament termic HTP.
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Sectianr.6 HTP

Destunderizator, Pat racire SM Masina de Pat final- Instalatie
' Intermediar i Indreptat N racire cu curatare tevi la Sistem
Auna TE : rostog lire interior cu apa marcare

WP WTP
Turnuri de Racire Filtre Cu Hisip Bazin Rotund Colectare
Apa+Tunder
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Figura 2- Schema fluxurilor tratament termic HTP

Sectia nr. 2 - Laminare la cald CPE
In cadrul sectiei se realizeaza tevi fara sudura prin laminare la cald. Materia prima o constituie
tagla rotunda din otel carbon si slab aliat, laminata sau turnata continuu, cu diametrul @150 sau @177
mm. Produsele obtinute sunt tevi din otel carbon si slab aliat, laminate la cald in gama de diametru: @=
21,3 + 121 mm si grosimea de perete: s=2.3 +11.13 mm.
Linia de laminare la cald CPE are capacitate maxima — 100.000 t teava/an.

Fazele procesului tehnologic sunt:

- receptie materie prima;

- debitarea taglelor la lungimea de laminare;

- incalzire tagle -taglele sunt incalzite in cuptor cu vatra rotativa la 1150-1250°C (functie de
calitatea otelului);

- laminarea la cald a tevilor;

- reincalzire teava,
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- reducerea diametru teava;

- ajustarea tevilor (retezare, indreptare, debitare capete tevi, sanfrenare);
- control final;

- marcare, lacuire si depozitare in vederea livrarii.

In cadrul procesului tehnologic sunt folosite urmatoarele utilaje principale:

- iInstalatie preincalzire tagle;

- foarfeca de debitare tagle la rece (FICEPS 220 CGT) si instalatie de taiere cu oxi-gaz;

- cuptor cu vatra rotativa pentru incalzire tagla CVR,;

- laminoare la cald a tevilor;

- sistem de recirculare si incalzire dornuri, ungere dornuri;

- fierastrau la cald pentru retezare capete;

- cuptor cu vatra pasitoare pentru reincalzire si normalizare teava, CVP;

- laminor reductor alungitor (instalatie de destunderizare, laminor reductor-alungitor,
pat de racire cu ferastraie la cald, colectoare tunder si ape uzate);

- linie de finisare (masini de indreptat, baterii de sanfrenat, instalatii de control nedistructiv,
instalatii de marcat cu jet de cerneala, instalatie de lacuire);

Pentru derularea procesului tehnologic, in interiorul halei de productie CPE exista :
- depozit materie prima;
- depozit produse finite.

DESCRIERE FLUX TEHNOLOGIC CPE
Tagla necesara programului de fabricatie este scoasa din depozitul de materie prima si debitata la
lungimi de fabricatie cu ajutorul foarfecei de debitare tagla la rece FICEP 220 CGT sau cu instalatia de
debitare cu oxigaz. In perioadele reci, inainte de debitare tagla este preincalzita. Blocurile de tagla
rezultate se incarca in cuptorul cu vatra rotativa in ritmul laminarii, sincronizat cu descarcarea cuptorului.

Regimul de incalzire al cuptorului este stabilit din conditia de incalzire a blocurilor in ritmul
laminarii, astfel incit dupa parcurgerea celor 5 zone de incalzire blocurile ajung la temperatura de laminare
de 1200+1250 °C cu o uniformitate a incalzirii acceptabila.

Blocurile incalzite sunt scoase succesiv din cuptorul cu vatra rotativa si introduse in laminorul
perforator SWW 780 echipat cu doi cilindri bitronconici inclinati, doua saibe Diescher pentru ghidarea
taglei pe axa de laminare in timpul perforarii si un dop perforator mentinut in focarul de deformare cu
ajutorul unei dornstangi sprijinita in viderlagar.

Prin rotirea cilindrilor inclinati pozitionati la un interstitiu de laminare mai mic cu ~12% fata de
diametrul blocului, acestia imprima o miscare elicoidala si o reducere de diametru care creaza o forta
axiala mai mare decit rezistenta opusa de dop, transformind astfel blocul intr-un ebos cav cu un diametru si
0 grosime de perete necesare operatiei urmatoare de elongare.

Dupa perforare ebosa este dirijata spre presa hidraulica pentru crimpare (stringere) capat apoi se
infileaza dornul de laminare in ebosa si impreuna se dirijeaza pe axa bancului elongator cu role unde un
impingator cu cremaliera va impinge ebosa prin cele 10 caje calibrate corespunzator grosimii finite
rezultind astfel o teava cu grosimea de perete aproximativ finita si diametrul egal cu diametrul dornului plus
doua grosimi de perete.

Pentru facilitarea extragerii dornului din teava elongata ansamblul dorn-teava elongata este trecut
prin expanzitorul cu role inclinate care realizeaza o expandare de aproximativ 0.2mm dupa care se dirijeza
pe axa extractorului de dornuri unde cu ajutorul a doua role actionate se extrage dornul care se recircula iar
teava rezultata se reteaza la capete si se transfera la cuptorul cu vatra pasitoare pentru reincalzire in vederea
reducerii si alungirii.

Dupa reincalzire tevile sunt dirijate spre unul din cele doua laminoare reductoare si anume, tevile
cu diametrul sub 60 mm si grosime de perete sub 7 mm spre reductorul cu 28 caje trio iar celelalte spre
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reductorul cu 20 caje trio. Prin laminarea continua pe aceste laminoare reductoare se realizeaza atit
reducerea diametrului pina la valoarea finita cit si micsorarea sau cresterea grosimii de perete pina la
valoarea finita prin aplicarea unor diagrame de turatii la fiecare caja care sa realizeze anumite diagrame de
tractiune de la o caja la alta. Aceste variatii de turatie de la o caja la alta se realizeaza cu ajutorul unui
reductor diferential actionat de un motor de baza si unul suplimentar pentru corectia turatiilor la valorile
diagramei prestabilite.

Dupa reducerea si alungirea tevilor la dimensiunile finite acestea se reteaza la lungimea de livrare
cu ferastraie amplasate pe trenul cu role de la partea de iesire la o distanta corespunzatoare lungimii de
livrare apoi sunt transferate pe patul de racire cu lant in colectoare unde se impacheteaza intermediar si
eticheteaza conform procedurii de trasabilitate a tevilor pe flux.

Daca se prevede tratament termic tevile se transfera in sectia nr.6-Tratamente termice, unde se
aplica urmatoarele tratamente termice:

- Flux 1 - calire si revenire — austenitizare in HT, calire in Spray-er sau Tank si revenire in LT ;
- Flux 2 - normalizare- preincalzire in HT si normalizare in LT ;

- Flux 3 - normalizare si revenire - normalizare in HTSsi revenire in LT;

- Flux 4 —recoacere - preincalzire in HTsi recoacere in LT .

Toate tevile tratate termic in aceasta sectie sunt indreptate la cald pe masina SM280-10 din dotare.

Tevile netratate termic sunt indreptare prin roluire pe masinile de indreptat la rece cu role
hiperbolice din AJUSTAJ.

Pachetele intermediare de tevi se transfera apoi la bateriile de finisare nr. 1 sau 2 unde se
indreapta, se sanfreneaza, se controleaza nedistructiv EDDY CURRENT, se probeaza hidrostatic (daca se
cere), si, daca se impune, ori daca tevile sunt executate cf. APl 5L PSL2, se face si control US. Apoi tevile
se protejeaza prin lacuire, daca se cere si se marcheaza, daca se cere.

Lacuirea se realizeaza pe instalatia ecologica de lacuit si marcarea se realizeaza cu masini de
marcat cu jet de cerneala.

Tevile finite si finisate se impacheteaza conform cererii clientului, se eticheteaza si se livreaza in
depozitul de produse finite.

In figura 3 este prezentata schema fluxului tehnologic de laminare la cald CPE.
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Fig. 3 - Schema fluxului tehnologic laminare la cald CPE

INCD ECOIND Page 17



Raport de amplasament TMK-ARTROM SA Slatina

Din activitatile derulate in cadrul Sectiei 2 se evidentiaza ca emisii in mediu:
- emisii de gaze de ardere cu continut de CO,, SOy, NOy, CO, pulberi de la arderea combustibilului
gazos in cuptorul de incalzire tagle, cuptorul de reincalzire si normalizare tevi— colectate si evacuate
dirijat in atmosfera prin intermediul cosurilor de dispersie
- emisii difuze de gaze de ardere a combustibilului gazos in instalatia de taiere (debitare)cu oxi-gaz,
instalatia de incalzire tagle, instalatia de incalzire dornuri
- emisii fugitive de COV de la instalatiile de marcat si protectie anticoroziva (lacuire)
- ape uzate tehnologice de la laminoare, impurificate cu tunder si ulei (produse petroliere)- preepurate
si recirculate in cadrul Gospodariei de apa CPE
- deseuri metalice (scule uzate-dornuri si role de laminare, sarma, platbanda, sufe)
- deseuri de uleiuri uzate de la decantoare/separatoare si lubrifianti de la utilajele dinamice
- zgomotul — de la instalatii de debitat tagle, masinile de indreptat, laminor perforator cu cilindri
oblici, utilaje de ajustare, de finisare, instalatii de ventilatie la echipamente
Subproduse :
- tunder uscat -oxid de fier si tunderul umed separat in predecantoare si decantor
(inregistrat REACH)
- capete de tevi, capete de tagle, tevi rebut, ebosa rebut, span, zgura de la debitare ebosa.

Sectia nr. 3 - Tragatorie la rece

In cadrul sectiei se realizeaza tevi fara sudura prin laminare si tragere la rece.

Materia prima o constituie semifabricatul obtinut prin laminare la cald (teava ebos) in cele doua sectii
de productie ASSEL si CPE.

Produse obtinute: tevi din otel-carbon si aliat fara sudura, trase si laminate la rece in gama de
diametru: @ =15,88 + 210 mm si grosimea de perete s = 1,5 + 22.23 mm

Tevile trase si laminate la rece se obtin prin doua procedee:
- laminare la rece pe 4 laminoare PILGER (tip HPT, LAPIR 50 si 75 si SKW );
- tragere pe bancuri de tras mono si trifilare — 6 bucati ( bancuri de 150tf, 45tf, 30tf, 15 tf).
Daca lungimile ebosei sunt multiplu de lungimi de fabricatie la rece acestea se reteaza la lungimea
necesara.
Ebosul ce urmeaza a fi tras pe bancuri este spituit (varfuit) si apoi decapat, iar ebosul ce intra in
laminare este introdus direct in decapare.
Capacitate de productie:
- Laminor Pilger HPT 250 — 10.000 t/an;
- Laminor Pilger Lapir 50 — 5.000 t/an;
- Laminor Pilger LAPIR 75 — 6.000 t/an;
- Laminor Pilger SKW — 7.000 t/an;

Tehnologia de fabricatie a tevilor la rece cuprinde urmatoarele operatii:

- pregatire materie prima (spituire capete pentru tevile trase, decapare chimica);
- tragere si laminare la rece;

- tratament termic (normalizare, recristalizare, detensionare);

- ajustarea tevilor (retezare, indreptare, debitare capete);

- control final;

- marcare, protejare exterioara;

- depozitare inainte de livrare.
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DESCRIERE FLUX TEHNOLOGIC TRAGATORIE

Deformarea la rece a tevilor in sectia Tragatorie se face prin doua procedee:

-tragere la rece pe dop fix, pe bancurile de tras de 15, 30, 45, 150 To forta;

-laminare la rece, pe laminoarele Pilger LAPIR 50 sau LAPIR 75 sau SKW 75 sau HPT 250.

Materia prima utilizata este teava laminata la cald provenita din Sectia CPE sau Sectia ASSEL sau
de la furnizori externi.

Inainte de tragere sau laminare la rece tevile se pregatesc mecanic si chimic aplicandu-se
urmatoarele operatii :

-virfuirea tevilor care se prelucreaza prin tragere la rece, prin incalzirea capetelor in cuptor cu
fanta si virfuire pe masina specializata ;

-pregatirea chimica a suprafetelor tevilor, care consta in decapare cu acid clorhidric, fosfatare si
lubrefiere suprafete.

Tevile astfel pregatite sunt dirijate pe utilajele de prelucrare prin deformare plastica la rece dupa
cum urmeaza :

-LAPIR 75 —tevile intermediare (care urmeaza sa se relamineze pe SKW 75);
-LAPIR 50- tevile cu diametrul @20+48 mm;

-SKW 75 — tevile cu diametrul @30+60mm;

-BT 15, 30, 45— tevile cu diametrul sub 80 mm;

-BT 150 — tevile cu diametrul @76+120mm;

-HPT 250 — tevile cu diametrul peste 120mm.

Tevile trase sau laminate la rece la dimensiunile finite se trateaza termic, daca se cere in comanda
sau in norma de de livrare, in cuptoarele de tratament termic CTTI sau in cuptorul de tratament tevi
Nassheuer,cu atmosfera de protectie.

Dupa tratarea termica tevile se indreapta prin roluire pe masinile de indreptat cu role hiperbolice
din dotare apoi retezate la lungimile de livrare.

Tevile astfel finisate pot fi prezentate la receptia finala pe patul de control final sau daca se cer si
alte conditii suplimentare de calitate, la tevile finisate se pot aplica control nedistructiv cu ultrasunete sau
probare hidrostatica dupa care se prezinta la receptia finala.

Tevile conforme rezultate la receptia finala se marcheaza (cu jet de cerneala), impacheteaza si
protejeaza anticoroziv cu ulei