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STIMATI CITITORI, DRAGI COLEGI

lata-ne ajunsi la finalul unui an care pentru noi toti a insemnat o
adevdrata luptd pentru obtinerea de rezultate pozitive. Poate cd, acest
moment de criza, a fost o lupta si cu noi insine, pentru a ne dovedi ca
suntem mai buni si ca avem capacitatea de a oferi mai mult. Un exemplu
n acest sens este echipa solida care s-a format la Slatina. S-au mplinit
recent 25 de ani de cand s-a format nucleul dur al acestei echipe. Acum
un sfert de veac, o parte dintre actualii angajati, venea pentru prima
data in orasul de pe Olt, dominat atunci de macaralele care ridicau de
zor halele fabricii de tevi. De-a lungul anilor, In compania noastra, multi
oameni au venit si au plecat, iar imprejurdrile au facut sa mai ramana
alaturi de noi doar cativa dintre membrii acelui nucleu initial de tineri
entuziasti si cu dorinta de a schimba lumea. Ei sunt un exemplu pentru
noi toti. $i nu doar ei sunt stalpii companiei noastre. Unii dintre colegii
de la Resita muncesc de o viata in combinat, insa cu totii au ramas, si

n ziua de azi, la fel de devotati societdtii noastre. Colegii care ni s-au
aldturat mai tarziu au crescut mai departe compania noastrd. Pe toti

fi felicitam si 1i salutdm cu drag. Chiar daca peste noi au trecut anii

grei ai tranzitiei, impreuna am reusit sva razbim prin momente in care
credeam ca totul se va incheia. Astazi, cdnd ne uitam fn urma, nu ne mai
este teama de nimic. Suntem o echipa unitd, cu o experientd de invidiat
si cu ambitia de a fi printre cei mai buni. Produsele noastre ajung sa

fie folosite Tn aplicatiile cele mai diverse si stau la baza unor intregi
industrii. Clientii nostri au inteles ca au in TMK un partener de incredere,
orientat in permanenta cdtre nevoile lor, deschisi totdeauna catre
gasirea de solutii. Suntem convinsi cd si in anul care vine, indiferent

de care va fi contextul economic mondial, noi vom obtine rezultate
remarcabile. Pentru a face acest lucru, avem nevoie in continuare de
multa solidaritate iTn munca de echipd, de o coordonare de exceptie si
de cat mai multd ambitie. Numai perseverand vom putea rdmane in top,
acolo unde orice obstacol este mai usor de trecut. Cu aceasta ocazie,
dorim sd uram tuturor colegilor si partenerilor nostri, un Craciun minunat
aldturi de familie si prieteni si un an nou cat mai bun! Sa ne vedem cu
bine tn 2011!

Josef Marous,
Presedintele Consiliilor de Administratie
al companiilor din Divizia Europa

Adrian Popescu,
Director general Divizia Europa
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actualitate

25 DE ANI TN SLUJBA UZINEI DE LA SLATINA
S-au fmplinit 25 de ani de cand la uzina de la Slatina s-a format primul
nucleu de tineri muncitori, ingineri si economisti care au preluat soarta
Tntreprinderii de Tevi Slatina (azi TMK-Artrom). O parte dintre ei erau
veniti direct de pe bancile scolilor si facultatilor, altii aveau experienta
stagiilor de pregatire in cadrul altor intreprinderi de profil. Majoritatea
dintre ei a sosit la Slatina tn toamna anului 1985, pe cand abia incepuse
santierul pentru constructia uzinei de tevi. Vremurile s-au schimbat,
oamenii au venit si au plecat, dar din acel colectiv initial, au ramas si
astazi devotati aceluiasi scop: loana Albu, lon Badea, Marian Bou, Elena
Dinu, Alexandru Gherghe, Mihaela Ilie, lon Istrate, Alexandru Obogeanu,
Vasile Pantelimon, Alexandru Petre, Constantin Pisculescu, Cristiana
Vaduvd si Adrian Popescu. Le uram tuturor multd sdnatate si spor la

munca in continuare!
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»> PLUS DE TRANSPARENTALATMK

TMK si-a confirmat statutul in materie de transparentd
intre cele mai mari companii publice din Rusia. Compania
a ocupat locul 6 in clasamentul de transparentd pe

anul 2010, elaborat de Agentia nationald de rating
Standard&Poor's si Centrul pentru Cercetdri Economice
si Financiare din cadrul Academiei Economice din Rusia.
Compania si-a imbundtatit pozitia cu un nivel comparativ
cu rezultatele ratingului din 2009. Studiul a analizat
informatiile din surse publice ale celor mai mari 90 de
companii publice din Rusia in ceea ce priveste investitorii
straini. Indicatorul final de evaluare a ratingului de
transparentd a TMK a fost de 75%, cu un scor mediu in
clasament de 57,5%, In timp ce rezultatul in categoria
cheie ,Structura proprietdtii si drepturile actionarilor”a
ajuns la 87%.m

»» VERDICT POZITIV PENTRU
SIDERURGIAROMANEASCA
Tn luna septembrie Comisia Europeans a publicat
raportul final de monitorizare a siderurgiei din
Romania, iar concluzia a fost una pozitiva. Potrivit
raportului, Romania a incheiat cu succes procesul de
restructurare a fntreprinderilor de stat, iar ajutoarele
acordate acestora au fost utilizate in mod eficient.
Comisia a apreciat ca ,acceptabili” indicatorii de
restructurare precum viabilitate, productivitate si
reducere a costurilor. De asemenea, Comisia a mai
apreciat cd obiectivul in materie de reducere netd
a capacitatii a fost Tndeplinit, iar ajutoarele de
stat s-au situat sub plafonul stabilit. Procesul de
monitorizare a fnceput in anul 2005 si a vizat marile
intreprinderi de stat din siderurgie: Sidex Galati
(Arcelor Mittal Galati ), Siderurgica Hunedoara (Mittal
Steel Hunedoara), COS Targoviste (Mechel Targoviste),
IS Campia Turzii (Mechel Campia Turzii), CS Resita
(TMK-Resita) si Donasid Siderca Cdldrasi (Tenaris
Donasid). m

> LIVRARILE AU CRESCUT CU 49%

Tn primele 9 luni ale anului 2010, TMK a livrat clientilor sai 2860 de tone de
teava, cu 49,1% mai mult comparativ cu aceeasi perioada din 2009. Dinamica
pozitiva a productiei este asociata cu schimbarile pozitive de pe piatd.
Cererea mare in segmentul tevilor cu diametre mari, cresterea cererii din
partea companiilor petroliere, inclusiv pentru OCTG (tevi fara sudura cu filet)
si Imbindrile cu filet premium din Rusia si America, precum si o dezmortire in
segmentul de tevi pentru uz industrial, au contribuit la fmbundtdtirea situatiei
livrdrilor pentru toate produsele. Tendinta pozitiva pe pietele produselor TMK
este confirmatd de rezultatele financiare obtinute in prima jumatate a anului
n conformitate cu Standardele Internationale de Raportare Financiara (IFRS).
Veniturile din vanzdri au crescut cu 73,6% si au constituit 2566,2 milioane

de dollari SUA. Profitul net este de 63,7 milioane de dolari in raport cu o
pierdere netd de 203,8 milioane de dolari inregistrate in prima jumatate

a anului 20009. Indicatorul EBITDA a crescut mai mult decat dublu, pana la
414,7 milioane de dolari. Rentabilitatea realizata prin ajustarea EBITDA s-a
fmbunatatit de la 9,9% in prima jumdtate a anului 2009, pana la 16,2% in
prima jumdtate a anului 2010.=
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» PIETE

Productia de otel in Romania a crescut cu 43% in luna august, fatd de
aceeasi perioada a anului trecut, la 350.000 tone, potrivit Asociatiei
Mondiale a Otelului. Cifra s-a mentinut constantd si in luna septembrie, pe
fondul unei cresteri a cererii la nivel mondial. Producatorii de otel din tara
noastra mai au de recuperat aproximativ 16% pentru a reveni la nivelul
anului 2008, cand a fost inregistratd o productie de 4,8 milioane otel brut.
Concomitent, pretul la produsele plate de otel pe piata europeand a crescut
cu 55% in ultimul an, pana la 730 euro/tona in luna octombrie. Pentru 2011,
Asociatia Mondiald a Otelului estimeaza o crestere a consumului de otel la
nivel international cu 5,3%.

Ministerul de Comert al SUA a impus sanctiuni impotriva tevilor fara sudura
din carbon si din otel aliat cu diametrul de 16 inch de origine chinezeasca.
Taxele compensatorii instituite variaza intre 13,66% si 53,65%, taxele anti-
dumping - intre 48,99% si 98,74%. Sanctiunile sunt introduse la cererea

US Steel (SUA), a unitatilor companiei franceze Vallourec SA din America si a
grupului rus Evraz. Reclamantii au specificat ca livrarile in continua crestere
din China se fac la preturi mult mai mici decat pretul pietei.Tn SUA mai sunt in
dezbatere si alte cazuri de produse siderurgice chinezesti, in special, a tevilor
de foraj. Pentru acest tip de produse importurile din China au primit deja taxe
preliminare cuprinse intre 2,66% si 429,29%.m

»» STANDARDULAPIL,CONFIRMAT PENTRU UZINA

DE TEVIVOLIJSKI
Tn urma unui audit riguros, Institutul American de Petrol (API) a confirmat
certificarea cu succes a Uzinei de tevi Voljski. Auditul a fost efectuat pentru
a masura eficacitatea si conformitatea proceselor Sistemului de management
al calitatii ISO 9001:2008 / APISpecQ1 si posibilitatile de a fabrica produse
dupa standardele APISpec 5L si APISpec 5CT. De asemenea, a fost reinnoit
certificatul pentru Sistemul de management al calitdtii si a licentei de
utilizare a monogramei API. Dupd rezultatele controlului, seful comisiei
de audit Constantin Poleakov s-a declarat foarte multumit de Sistemul de
management al calitatii existent la uzind, care 1si confirma eficacitatea
si conformitatea cu standardele APISpecQ1 si ISO 9001:2008. Auditorii
intentioneaza sa recomande API sd prelungeasca Uzinei de tevi Voljski licenta
pentru standardele API 5L si 5CT pentru urmatorii 3 ani.m

UZINA DE TEVI VOLJSKI DEZVOLTA
NOI PRODUSE
La Uzina de tevi Voljski a fost asimilata productia
de burlane si tevi de extractie pentru compania
,Lukoil”, cu proprietdti speciale pentru utilizarea
in medii cu continut ridicat de hidrogen sulfurat
si in conditii climatice dificile. O etapd importantd
in asimilarea acestui produs nou este producerea
unui lot experimental de conducte cu diametrul de
244,48 mm si grosimea peretelui de 10,03 mm din
otel marca 25XM1FBA si grupa de rezistenta C-90
SS. Laminarea tevilor s-a facut dupa tehnologia
existentd, dupa care tevile au fost supuse in
continuare tratamentului termic pe traseul
Lrevenire — cdlire”. Dupd tratamentul termic repetat
au fost obtinute toate proprietatile mecanice
necesare.

»» GAZPROM,INTERESAT DE
PERFORMANTELE UZINEI DE TEVI SINARSKI
Tn luna noiembrie Uzina de tevi Sinarski a fost vizitatd
de o delegatie a companiei ,Gazprom”. Reprezentantii
companiei de gaze s-au familiarizat cu productia de
tevi din clasa ,Premium” destinate extractiei de titei
si totodata au vizitat compartimentul experimental-
industrial care produce tevi de extractie termoizolante.
Aceste tevi sunt proiectate pentru a fi utilizate la partea
superioard a coloanei de extractie pentru a preveni
topirea permafrostului in jurul sondei de extractie a
gazelor din extremul nord. Productia tevilor de extractie
termoizolante la scard industriald pentru zacamintele
Gazprom este pentru prima data elaborata in Rusia,
Tnainte aceste produse se importau. In urma intalnirii, s-a
ajuns la un acord cu privire la livrarea tevilor de extractie
rezistente la frig cu imbinari filetate TMK FMT pentru
zacamantul Bovanenkovskoie si organizarea fabricarii
si testdrii tevilor de extractie termoizolante.m
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vizita

INTALNIREA DIN AMERICA
Liderii TMK au vizitat fabricile TMK-IPSCO

i La inceputul lunii octombrie, membrii Consiliului de Administratie a companiei

i TMK s-au deplasat la intreprinderile TMK-IPSCO din Pennsylvania si Ohio. A fost
i pentru prima data cand o delegatie a conducerii de varf a TMK a vizitat unitatile
i de productie din cadrul diviziei americane a companiei. Cititi in continuare mai

i multe detalii despre vizita din America.
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elegatia Consiliului de de Administratie si sa le impartdsim
D Administratie care a calatorit  planurile noastre de afaceri. Liderii

peste ocean a fost formata nostri au prezentat planuri extrem
din: presedintele Dmitri Pumpeanski, de interesante, a cdror realizare ar
directorul general Aleksandr trebui sd ne creascd considerabil
Siriaev, prim director general afacerile in anul care vine”, a
adjunct Andrei Kaplunov, vice- declarat Vicki Avril, presedinte si
presedintii grupului ,Sinara” Sergei director general al TMK-IPSCO.Tn
Papin si Igor Hmelinski, directorii continuare, membrii delegatiei

independenti - Muhadin Eksindarov,  au vizitat trei intreprinderi care
Jeffrey Townsend si Josef Marous. La constituie un ciclu complet de

eveniment a mai participat top- fabricatie a tevilor - de la productia
managementul TMK si TMK-IPSCO. semifabricatelor pana la lucrdrile de
Deplasarea a inceput cu o vizita finisare si obtinerea produsului finit.
la sediul central al TMK-IPSCO Tn Pennsylvania, delegatia a vizitat
aflat In Downers Grove, o suburbie pentru inceput uzina TMK-IPSCO din
a orasului Chicago. Membrii Ambridge, unde se produc tevi fard
Consiliului de Administratie al TMK sudurd si se realizeaza prelucrarea
si liderii TMK-IPSCO au discutat lor termica. Tn timpul vizitei la
despre strategia de afaceri, precum Ambridge, s-au fabricat pentru
si despre proiectele majore si prima data tevi din semifabricate de
R provenientd ruseascd, si anume ale
In timpul vizitei la Ambridge, s-au fabricat Uzinei de tevi Voljski, una din uzinele
pentru prima data tevi din semifabricate de TMK din Rusia. Cu aceasta ocazie,
provenienta ruseasca, si anume ale Uzinei de a avut loc o ceremonie oficiald in
tevi Voljski, una din uzinele TMK din Rusia cadrul cireia, prima teava ficuta din
tagla ruseascd si purtand autografele
planurile pentru anul viitor.,Am top-managementului, a fost tdiata

i avut minunata ocazie sd-i primim la  Tn patru bucdti. Una dintre ele a fost
i sediul nostru pe membrii Consiliului  trimisa la biroul TMK din Moscova, a
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doua la sediul central TMK-IPSCO din
Chicago, a treia la uzina din Voljski,
n timp ce a patra a ramas la fabrica
din Ambridge.,Trdim un moment
important pentru toti cei implicati”,

a declarat presedintele Consiliului
de Administratie Petr Galitan.,Acest
eveniment simbolizeaza globalizarea
companiei noastre si hotdrarea de a
lucra tmpreuna dincolo de barierele
geografice, lingvistice si culturale,

ca sa cream fmpreuna produse
exceptionale”, a mai spus acesta.
Urmatorul obiectiv al vizitei din
Pennsylvania a fost uzina din Koppel,
situata la 20 km de Ambridge, unde
functioneaza productia siderurgica

si instalatiile de tratare termica. Tn
momentul vizitei delegatiei ruse,
uzinele Koppel si Ambridge aniversau
20 de ani de la reluarea productiei
(pentru mai multe detalii despre acest
eveniment vedeti caseta aldturata).
Tn cadrul ceremoniei, liderii TMK au
participat la festivitatea in care au
fost sarbatoriti angajatii cu vechime.
Tn mod deosebit, presedintele
Consiliului de Administratie, Dmitri
Pumpeanski, a tinut sa-L felicite pe
cel mai in varstd metalurg de la

uzina Koppel, Paul Hayberger, de 71
de ani, care si-a inceput activitatea

profesionala aici in 1975.
Dupa Koppel, distinsii oaspeti

au vizitat fabrica TMK-IPSCO din
Brookfield, situata n statul vecin
Pennsylvaniei, Ohio, si infiintata
in luna mai a acestui an. Utilajele
instalate aici produc imbinari cu
filet premium ULTRA. Cum tevile
avand aceste imbindri premium

sunt extrem de cautate pe

piata americand, inclusiv pentru

extragerea gazelor din sisturi,

iar cererea este foarte mare, s-a

planificat construirea unei noi
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linii de productie. Tn mod simbolic,
membrii Consiliului de Administratie
a TMK au demarat chiar ei aceasta
constructie atunci cand, inarmati cu
lopeti, au inceput sa puna bazele
fundatiei noii linii premium.
Participantii ambelor parti au

fost extrem de multumiti de
rezultatele acestei vizite.,,Per
ansamblu, deplasarea a fost un

mare succes”, a declarat Petr
Galitan.,,Am avut o bund ocazie sa
aratam membrilor Consiliului de
Administratie capacitatile noastre

si sa-i familiarizam putin cu cultura
noastra. Consider ca aceastd intalnire
a depasit toate asteptarile. Suntem
fncantati de aceasta experienta si ne
vom axa pe continuarea cooperdrii’, a
mai declarat acesta.

Membrii Consiliului de Administratie
au remarcat nivelul ridicat al
dotarilor tehnice la intreprinderile
diviziei americane TMK, utilizarea
noilor tehnologii in productia de
otel si tevi, sistemele avansate

de diagnosticare si control al
calitatii productiei de tevi, precum

si 0 atitudine profesionistd n
productie. Vizita conducerii de varf
TMK la unitatile americane a fost

un eveniment deosebit si pentru
managementul TMK-IPSCO. Interesul
pe care structura superioard de
conducere a TMK -a manifestat

fata de divizia americand confirma
importanta diviziei in cadrul
companiei, precum si interesul
conducerii de a dezvolta mai departe
afacerile din Statele Unite. m

))) UZINELE KOPEL SI AMBRIDGE ANIVERSEAZA 20 DE ANI

Tnceputul Lunii octombrie
2010 a fost marcat de un
moment important in istoria
combinatelor siderurgice
Koppel si Ambridge (statul
Pennsylvania), detinute de
TMK-IPSCO. Acum 20 de

ani, in data de 5 octombrie
1990, a fost infiintatd
societatea Koppel Steel Inc.,
iar combinatele Koppel si
Ambridge au fost redeschise
dupa doi ani de inactivitate.

La momentul infiintarii, in
1990, compania Koppel Steel
apartinea de NS Group. Tn 2006
NS Group a fost achizitionat de
IPSCO, iar in 2008 combinatele
producatoare de tevi ale
companiei IPSCO au fost
vandute companiei TMK, una
dintre cele mai mari companii
din lume n productia de tevi
pentru industria de petrol si
gaze, devenind astfel parte din

grupul companiilor TMK-IPSCO.
Uzinele de pe teritoriul statului
Pennsylvania produc tevi fara
sudurd si sunt pozitionate
strategic in regiunea
zacamantului de sist Marcellus.
.In ciuda faptului cd s-au
schimbat multe de-a lungul
anilor nostri de munca,

raman constante harnicia si
loialitatea angajatilor nostri,
care realizeaza zi de zi produse
din otel de fnaltd calitate in
uzinele Koppel si Ambridge”, a
declarat Vicki Avril, presedinte
si director general al TMK-
IPSCO. ,Gandindu-ma la acesti
ani de munca intensa, sunt
mandra sa numesc personalul
de la uzinele Koppel si
Ambridge o parte importanta

a familiei TMK”, a completat
aceasta.

Combinatele Koppel si
Ambridge din cadrul

companiei TMK-IPSCO
numara aproximativ 700 de
angajati. Unii dintre ei, veniti
in combinat la inceputurile
acestuia, in urma cu aproape
20 de ani, au fost sarbatoriti
in cadrul unei ceremonii
speciale organizate la
combinatul din Koppel de
catre presedintele si membrii
Consiliului de Administratie,
sositi de la Moscova.

Paul Hayberger lucreaza la
uzina din Koppel din 1975, dar
a trebuit s-o pardseasca vreme
de cativa ani, cand uzina a
fost Inchisa din cauza trecerii
la un nou proprietar.,Este un
sentiment unic sa te ntorci

si sd faci din nou parte din
colectivul reunit, sa urmaresti
cresterea si dezvoltarea
companiei de-a lungul acestor
20 de ani. Ma bucur sa fac parte
dintr-o companie internationald
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uriasa, asa cum este TMK,
capabila sa investeasca capital
in extinderea afacerii si sa-i
garanteze un viitor prosper”, a
spus Hayberger, care lucreaza
ca metalurg sef.

Si alti angajati care lucreaza
in companie de multd vreme
sunt de aceeasi parere.,Desigur,
nimic nu mai este asa cum

a fost acum 20 de ani”, ne
spune Jack Shuk, metalurg

sef de la uzina din Ambridge
si unul dintre primii angajati
ai companiei Koppel Steel.
,Noi am trecut prin momente
de avant, dar si de criza. A

fost chiar un moment cand
existenta noastra a fost pusa
sub semnul tntrebarii. Acum,
ca parte a ,TMK” simtim
stabilitatea si asteptam cu
nerabdare sa ne continuam cu
succes activitatea si pe viitor”, a
mai spus Jack Shuk.



interviu

JOSEF MAROUS

: Infiintata tn anul 2009, pe baza unitatilor din Romania, Divizia europeand a TMK

i este condusa fncepand cu vara lui 2010 de catre Josef Marous, lider si om de
afaceri experimentat, fost director independent in Consiliul de Administratie al
OAO ,TMK”. Domnul Marous ne-a acordat cu toata amabilitatea un interviu in
care ne impartaseste viziunea sa despre sarcinile si perspectivele de dezvoltare

a afacerilor TMK din Europa.

Stimate domnule Marous, pentru inceput va rugam
sa explicati cititorilor care sunt avantajele unificarii
activelor europene si ce rol joaca Divizia europeana
in cadrul grupului TMK?

Divizia Europa reprezintd interesele companiei
internationale TMK pe piata europeana. Ea reuneste
activele de productie ale intreprinderilor romanesti TMK-
Artrom si TMK-Resita, care functioneaza ca un complex
industrial integrat, precum si societdtile comerciale TMK
Europe si TMK Italia. Unificarea puterilor si capacitatilor
tuturor componentelor afacerii, consolidarea experientei
si cunostintelor expertilor, cresc semnificativ eficienta
activitatii noastre pe aceastd piata importanta. Acum, cand
acoperim toatd piatd europeand, ne-am stabilit sarcini si
obiective comune pentru intreaga divizie, acestea fiind
urmarite si atinse prin metode unitare, care, la randul lor,
faciliteaza si accelereaza procesul de luare si aplicare a
deciziilor. Datoritd unei interactiuni bine coordonate intre
unitdtile de productie si cele comerciale, noi ridicam La
un nou nivel modul de lucru cu clientii, putand raspunde
prompt la cererile lor. De asemenea, unul dintre avantajele
majore ale reunificarii il constituie capacitatea de a
reactiona rapid la schimbdrile de pe piata si de a rezista
mai bine la factorii externi negativi.

Cum decurge integrarea intreprinderilor in Divizia
Europa?

Pana acum am obtinut rezultate impresionante in alinierea
si coordonarea afacerilor TMK in Europa. Structura
organizationald si organele de conducere functioneaza
perfect, ceea ce a contribuit semnificativ la reducerea
efectelor crizei simtite pe piatd. De asemenea, este
important cd am reusit sd cream fn divizie un mediu
productiv care sprijina fmbunatatirea continua a proceselor
de afaceri, lucru care ne va ajuta sa ne dezvoltam in
continuare. Cu toate acestea, diferentele legislative ne
limiteaza oarecum posibilitatea atingerii unui grad de
integrare mai bun a Diviziei europene. De asemenea,

trebuie sa asigurdm interactiunea si cu celelalte unitati ale
TMK, pentru a facilita schimbul de cunostinte tehnice si
comerciale si optimizarea colabordrii intre societati.

Ce schimbari au avut loc la intreprinderile romanegti
de la momentul infiintarii Diviziei Europa si cum se
dezvolta afacerile TMK in Europa?

Scdderea semnificativa la nivel mondial a cererii pentru
produse din otel a influentat puternic performanta diviziei
in primul an al existentei sale. Din acest punct de vedere
a fost un ,inceput greu”.In special, in Europa, cererea
pentru tevi fara sudurd a scazut cu peste 40%. Cu toate
acestea, reactia rapidd si adecvatd a managementului a
atenuat efectele negative. Cu eforturi comune din partea
comerciantilor s-a reusit castigarea unei cote de piata mai
mari, in conditiile scaderii cererii. Mai mult decat atat,am
castigat pozitii solide in piete pe care anterior produsele
noastre nici nu existau. Prin urmare, in momentul de fatd,
companiile Diviziei europene au o politicd mai sdnatoasa
decat fnainte de ,Marea recesiune” si 0 bazd bund pentru
a incepe activitdtile comerciale in conditii economice
normale.

Lucrarile de modernizare efectuate la uzinele romanesti
s-au dovedit a fi o investitie de capital foarte inspiratd
pentru TMK. Tn prezent, uzinele din Romania corespund
tuturor cerintelor unei productii moderne de otel si tevi
din Europa. Astfel, modernizarea cuptorului electric cu arc
de la TMK-Resita a permis reducerea consumului energetic
si a duratei de elaborare a unei sarje, precum si obtinerea
unor procese de control complet automatizate. Acest
proiect a constituit etapa finald a unui program complex
de investitii in uzind, care viza organizarea unei productii

Tn 1976 a absolvit Universitatea Johann Wolfgang Goethe din Frankfurt. Experienta
profesionala: sef al reprezentantei ,,Thyssen Krupp AG” din Rusia, membru in Comitetul
Director al ,TysennKruppElevator”, presedinte al Comitetului producatorilor de piese auto
in cadrul Asociatiei de afaceri europene din Federatia Rusa.
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simple si eficiente de tagld de cea mai bun3 calitate. Tn
plus, a fost complet reinnoita instalatia de turnare continud
care produce tagla cu diametre de pana la @ 350 mm. Tot
aici a fost pus in functiune un sistem complet automatizat
de marcare a taglelor, care urmareste integral fluxul de
productie, realizandu-se astfel extinderea sistemului de
control al calitdtii la TMK-Resita. Pentru a imbunatati
calitatea liniilor de productie de la TMK-Artrom, aici a fost
montata Instalatia de Control Nedistructiv, iar capacitatea
laboratorului de testare a crescut prin instalarea masinii
Zwick pentru fncercdri mecanice la tractiune.

Cum decurge procesul de adaptare a uzinelor
TMK-Artrom si TMK-Resita la cerintele Uniunii
Europene, s-a reusit trecerea definitiva a activitatii la
standardele europene?

Tn Romania a existat un exces a capacitatilor metalurgice,
in productie se foloseau tehnologii invechite si per
ansamblu productia avea niste costuri uriase. Pentru a
adapta industria metalurgicd romaneasca la cerintele UE
a fost necesara restructurarea in totalitate a segmentului
metalurgic, inchiderea capacitatilor excedentare

si reutilarea completd a unitatilor de productie. Tn
conformitate cu aceste cerinte, uzinele noastre au fnceput
modernizarea, confruntandu-se cu greutdti enorme
precum inflatia si intarzierea platilor, dar si cu o lipsa
acutd de materii prime. Solutia pentru producdtorii de tevi
consta in detinerea unei capacitati proprii de productie a
semifabricatelor. In acest mod a actionat si TMK, intrucat a
urmarit de la bun inceput transformarea productiei de la
Resita intr-un flux modern de tagla destinat in primul rand
nevoilor TMK-Artrom. Toate schimbarile din intreprinderile
romanesti au fost coordonate de cdtre personalul de
conducere al uzinelor impreuna cu TMK, dar lucrand

in stransa cooperare si cu reprezentantii UE, care au
monitorizat In permanentd situatia.

Pentru dezvoltarea productiei de la TMK-Artrom si TMK-
Resita s-au ficut investitii masive. In scopul credrii in
Romania a unui complex industrial integrat, TMK a pregatit
un amplu program de investitii, convenit si cu Uniunea
Europeand. Uzinele au fost dotate cu echipamente
moderne, de inalta performanta si au fost introduse noi
tehnologii in conformitate cu standardele internationale
din domeniu. Pana in 2009, cea mai mare parte a
programului de organizare a productiei modernizate a fost
implementata cu succes, masurile fiind apreciate in mod
deosebit de catre Comisia Europeand. Astfel, s-a realizat cu
succes adaptarea la cerintele UE. Tn prezent, TMK-Resita si
TMK-Artrom functioneaza in conformitate cu standardele
europene, atat in privinta productiei de tagle cat si a celei
de tevi, iar acest lucru plaseaza unitatile noastre romanesti
printre cei mai seriosi jucatori de pe piata europeana.

Care este pozitia societatilor Diviziei Europa in
Romania si in Europa?

Tn urma aplicarii programului de modernizare, TMK-Artrom
a devenit unul dintre cei mai importanti producatori din
Europa, in special in materie de tevi fard sudurd pentru uz
industrial, iar la uzina TMK-Resita s-a ajuns la o capacitate
anualda de productie de 450 mii tone de tagla. Principala
piata de desfacere pentru companiile TMK din Romania

sunt tarile europene, unde 62% din produse se livreaza
sub brandul TMK. TMK-Artrom a ajuns sd detind o cota de
aproximativ 42% din piata interna si furnizeaza 60%
din productia interna de tevi destinatd exportului.

Cum a decurs pentru Divizia Europa ;
anul 2010 si care sunt planurile de &
dezvoltare a societatilor din cadrul :
ei?

n 2010 pietele au ardtat unele semne

de redresare economicd, care au dus

la cresterea productivitdtii la unitatile

noastre din Romania. Cu toate acestea,
anticipand dificultatile, vom continua sa
fmbundtdatim managementul lichiditatilor

si sa crestem nivelul de control al costurilor.
Pentru anul 2011 ne-am propus sd intram

pe profit la ambele unitati: TMK-Artrom

si TMK-Resita. Acest lucru ne va permite sa
reducem datoriile existente si sd acumuldm
rezerve pentru viitoarele investitii, in primul
rand pentru sectia de laminare la rece si pentru
operatiunile de finisare de la TMK-
Artrom. n viitor nu este exclusa o
extindere a prezentei noastre
pe piata europeand, precum
si cooperarea cu alti
producdtori de teava pentru
a le furniza semifabricate
din productia TMK-Resita.
Afacerile TMK din Europa
au premise bune
pentru a creste Si
a se dezvolta in
continuare.

e )
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DiviziA EUROPA

Un exemplu de organizare manageriala

O mare companie nu poate exista fara o structura organizatorica bine pusa la punct, iar Divizia
europeand a TMK este cel mai bun exemplu pentru modul in care se asigura un management

: eficace in conditii de mare complexitate organizatoricd.,Fdra o structura bine pusa la punct,

: fard o delimitare clard a atributiilor si responsabilitatilor, fara o coordonare eficace intre

: factorii de decizie, ar fi imposibil s& obtii performanta intr-un domeniu precum al nostru”,

i ne-a spus domnul Adrian Popescu, director general al Diviziei Europa.

ivizia TMK Europa are in principal
Dpatru companii distincte din punct
de vedere juridic, localizate in trei
tdri: doud in Romania, una in Germania
si 0 alta in Italia. Fiecare companie are
o structura de management proprie,
dar pentru a nu exista riscul ca ele sa
nu coordoneze intre ele, o parte dintre
manageri sunt responsabili cu zone mai
largi si sunt prezenti in managementul
mai multor companii. Totodata exista
un director general (CEO) unic pentru
toata Divizia Europa, fapt care asigura
0 coordonare unitara a activitatii
operationale. Astfel, conducerea la varf
este asiguratd de:

Josef Marous - Presedintele Consiliilor de
Administratie la companiile din Divizia Europa
Adrian Popescu - Director General (CEO)

al companiilor Diviziei Europa (CEO la uzinele
din Romania, CEO la TMK-Europa pentru
activitatea operationala si Adminsitrator

la TMK Italia)

ECHIPA DIN ROMANIA

Tn Romania functioneaza doud societati, dar
care actioneaza ca un grup unitar si cdrora
le corespund doud companii distincte:
TMK-Artrom, la Slatina si TMK-Resita, la
Resita, prima dintre ele fiind compania
conducatoare.

Activitatea din Romania este condusa

de Comitetul Director al celor doua

uzine (Management Board - format din

4 persoane), subordonat Consiliului de
Administratie (BoD). Comitetul Director
conduce Unitatea de Management General
de la TMK-ARTROM - care conduce direct
activitatea de productie, mentenantd,
investitii, activitatea financiar-contabild

si comerciald din toate uzine. Tn fiecare
uzina exista cate un Director Executiv care
coordoneazad activitatea de productie si
mentenantd. Echipa de management este
formata din:

Adrian Popescu - Chief Executive Officer - CEO
(Presedintele Comitetului Director). Domnul
Adrian Popescu asigura in interiorul companiei
TMK si functia de Chief Executive Officer
(Director General) al Diviziei Europa.

Cristian Drinciu - Chief Operational Officer —
COO. Supravegheaza si coordoneaza activitatea
uzinelor din punct de vedere tehnic (productie —
tehnica - mentenanta - investitii), prin programe
unice de dezvoltare tehnicd, analiza integrata a
calitatii productiei si transferarea intre uzine a
informatiilor tehnice si de productie, optimizarea
si adaptarea din mers a programelor de productie
in timpul lunii pentru maximizarea nivelului de
livrari si satisfacerea clientilor.

Cristiana Vaduva - Chief Finacial Officer - CFO.
Atributiile sale sunt legate de coordonarea
activitatii economice, financiar-contabile si de
planificare bugete, realizatad in comun pentru
toate uzinele.

Valeru Mustata - Chief Commercial Officer -
CCO. Coordoneaza si supravegheaza activitatile
legate de aprovizionare, cooperarea comerciald
(vanzarea tuturor produselor TMK in Europa de
Sud-Est), planificarea livrdrilor si a activitdtii de
transport pana la destinatia finala a marfurilor
livrate pentru companiile din Romania, transport
tehnologic intern la uzinele din Romania.

Astfel el realizeaza si optimizarea circulatiei
materialelor intre cele doua uzine metalurgice si
de asemenea cdtre terti, precum si coordonarea
activitatilor de tip administrativ.

Un rol important in buna integrare a
activitatii celor doua uzine il au Directorii
Executivi ai acestora, cei care sunt de fapt
responsabili de derularea operatiunilor
productive si de mentenanta de zi cu zi.
Tntre acestia si echipele lor existd zilnic un
flux de informatii, 0 comunicare constanta
care face ca problemele aparute la o uzina
sd primeasca imediat sprijin tehnic din
partea celorlalte uzine.

loan Romulus - Director Executiv TMK-Resita -
conduce activitatea internd, productia si
mentenanta la uzina din Resita.
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Constantin Neacsu - Director Executiv Uzina la

TMK-Artrom - conduce intern uzina de la Slatina,

activitatea de productie si mentenanta.

ECHIPA TMK-EUROPA / TMK-ITALIA
n companiile comerciale din Europa -
TMK-Europe (Germania) si TMK-

Italia - activitatea este focalizatd pe
vanzarea si distributia produselor TMK
din toate tdrile in care exista productie
(Rusia, Romania si SUA) si de ,Industrial
Procurement” pentru companiile grupului.
Managementul celor doud companii
comerciale este integrat cu echipa din
Romania si este format din:

Adrian Popescu - Director General TMK-
Europe Koln (Geschdftsfiihrer pentru activitate
Operationald). Pe langa intreaga activitate

din Romania, Adrian Popescu coordoneaza si
activitatea operationala (vanzari, procurement,
logistica, business, planificare, etc.) in restul
Europei prin:

Luca Zorzi - Director General TMK-Italia si
Procurist in TMK-Europa (Director General
Adjunct). Coordoneazad activitatea de vanzari in
toatd Europa, mai putin zona Europei de Sud-
Est, pentru toate produsele TMK indiferent de
originea lor. El are in subordine doua echipe de
vanzari localizate la Lecco (TMK-Italia) si Koln
(TMK-Europa).

Sergei Guriev — Procurist pentru TMK-Europa
(Director General Adjunct). Coordoneaza
activitatea de ,Industrial Procurement” si
participarea TMK la proiecte si licitatii in Europa.
Activitatea de ,Industrial Procurement” a fost
dezvoltata ca o activitate de sine statdtoare,
departamentul condus de Sergei Guriev oferind
produse industriale de mare competitivitate in
Europa de Vest (piese de schimb, solutii tehnice
integrate, materiale de consum industrial etc),
atat pentru companiile Grupului cat si pentru
terti. De asemenea, domnul Guriev coordoneaza
participarea TMK la marile proiecte si licitatii
industriale pentru construirea de gazoducte,
magistrale petroliere si proiecte energetice in
Uniunea Europeana.

TMK EUROPEAN DIVISION

TMK-EUROPA
Koln, Germany

TMK-ITALIA '

BOARD OF DIRECTORS - CHAIRMAN

PRESEDINTELE CONSILIILOR DE ADMINISTRATIE
LA COMPANIILE DIN DIVIZIA EUROPA

TMK-RESITA
JOSEF MAROUS

Resita, Romania

TMK-ARTROM MANAGEMENT BOARD - PRESIDENT & CEO
Slatina, Romania
DIRECTOR GENERAL AL COMPANIILOR

DIVIZIEI EUROPA

Lecco, Italy
ADRIAN POPESCU
TMK-ARTROM / TMK-RESITA \
CHIEF COMMERCIAL & LOGISTIC
CHIEF OPERATIONAL OFFICER CHIEF FINANCIAL OFFICER OFriceR
DIRECTOR GENERAL ADJUNCT DIRECTOR GENERAL ADJUNCT
DIRECTOR GENERAL ADJUNCT
SR ERAIUN ECONOM'; COMERCIAL - LOGISTICA
CRISTIAN DRINCIU CRISTIANA VADUVA VALERU MUSTATA
MANAGER MILL 1 - PIPE, SLATINA MANAGER MILL 2 - BILLETS, RESITA
DIRECTOR EXECUTIV UZINA 1 DIRECTOR EXECUTIV UZINA 2
TEVI, SLATINA SIDERURGICA, RESITA
CONSTANTIN NEACSU I0AN ROMULUS
N

TMK-EUROPE / TMK-ITALIA a

CEO TMK-ITALIA / PROKURIST TMK-EUROPE,
SALES MANAGER WEST EUROPE
DIRECTOR GENERAL ADJUNCT
LUCA ZORzZI
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PROKURIST TMK-EUROPE, ENGINEERING &
PROCUREMENT MANAGER
DIRECTOR GENERAL ADJUNCT

SERGEI GURIEV
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MONITORIZAREA A INCETAT.

IN SIDERURGIA ROMANEASCA
FUNCTIONEAZA DOAR

REGULILE PIETEI

Interviu cu domnul Petru lanc, directorul Departamentului de
Politici Industriale din cadrul Ministerului Economiei

Reporter: Stimate domnule lanc, zilele acestea,
Comisia Europeana a publicat raportul final

cu privire la adaptarea siderurgiei romanesti

la standardele europene, in care tara noastra
primeste o nota favorabila. Dumneavoastra ati
participat activ la acest proiect, cum s-a ajuns la
acest rezultat remarcabil?

Petru lanc: Tnainte de a da un rdspuns la aceast
intrebare, vreau sa fac cateva precizari cu privire la
istoricul intregului proces. Uniunea Europeana are la
origine Uniunea Carbunelui si Otelului (Tratatul CECO),
care a pornit de la ideea ca industria cdrbunelui si
otelului sunt fundamentul dezvoltarii economice. S-a
dorit atunci crearea unei industrii puternice in aceastd
zona. S-a creat o industrie competitiva, bine armonizata,
fara sa fie facute investitii paralele. Au planificat
fiecare tard ce face, au consolidat industria in raport

cu cererea de pe piata, au evitat investitiile paralele si
supra-capacitatile. A fost o industrie care a concurat cu
sanse egale cu spatiul economic ex-sovietic, cu spatiul
nord-american si spatiul asiatic. Tn 1990, cand s-a

pus pentru prima datd problema intrdrii Romaniei tn
Uniunea Europeand, a existat o situatie cel putin bizara.
Pe de o parte, exista o industrie siderurgica europeand,
bine asezatd, in Occident, iar pe de alta parte o industrie
siderurgicd romaneascd, construita pe cu totul alte
principii.

Cum arata siderurgia romaneasca inainte

de 1990?

Tnainte de 1990, industria siderurgicd romaneascs avea
capacitdti de circa 15 milioane de tone de otel lichid.
Ele erau tmpdrtite astfel: circa 9 mil. tone la Galati, 3,5
milioane tone la Hunedoara, 1 milion la Resita, iar
Targoviste, Campia Turzii si Otelu Rosu totalizau 1,5
milioane tone. Din aceastd capacitate se produceau
circa 11 milioane tone de produse laminate. Costurile
nu erau luate in considerare cum se cuvine, asa ca i
tehnologiile erau depasite. Din aceste 11 milioane,
circa 8-9 milioane reprezentau consumul intern, restul

mergand la export in zona de complementaritate a
URSS, Orientul Apropiat si Depdrtat si foarte putin in
Europa de Vest.

Ce s-a intamplat dupa 1990?

Dupa 1990, consumul intern a scazut dramatic, la numai
1-2 milioane tone. Exporturile s-au pdstrat la aceleasi
dimensiuni, astfel cd s-a ajuns la o piata de numai

3-4 milioane tone. La vremea respectiva, in industria
metalurgica lucrau circa 225 mii oameni, si mai mult,
dupa 1990 numdrul de angajati chiar a crescut, situatia
devenind de-a dreptul dramatic&. In prim&vara lui 1993,
pe timpul guvernarii Vacaroiu, a fost semnat tratatul de
asociere cu Uniunea Europeang, iar din acel moment au
inceput tratativele cu Comisia Europeana in siderurgie.
Siderurgia romaneasca urma sa devina o componenta

a siderurgiei europene, dar se afla intr-o situatie
complicata, cu supra-capacitati, tehnologii depasite si
pierderi foarte mari.

Eu am fost directorul Institutului de Cercetdri
Metalurgice pand in 1993, dupd care am fost numit
ministru secretar de stat, functie pe care am detinut-o
pana fn 1996.Tmpreun3 cu oficialii Uniunii Europene,
am stabilit un acord pentru siderurgie. I[deea era
urmatoarea: in prima faza, UE urma sa creeze o serie de
avantaje pentru industria siderurgica romaneasca, intre
1993-1997, iar cu acumuldrile financiare pe care urmam
sa le facem, sa restructuram sectorul, sa inchidem
capacitdtile excedentare si sa retehnologizam fabricile.
Practic, am fost ldsati sa exportdm liber pe piata Uniunii
Europene, fara taxe vamale sau contingente, doar cu
respectarea regulilor comerciale. n acelasi timp, am
fost ldsati sd introducem taxe vamale pentru produsele
europene. Tot UE ne-a permis sd interzicem exportul
fierului vechi, care, la acea vreme, se gdsea la noi in tara
din abundentad, la preturi foarte mici.

Ce nu a functionat in relatia cu combinatele?
Lucrurile nu au stat chiar asa cum a fost preconizat
in 1993. Foarte timid, s-au facut cateva modernizari
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prin toate combinatele, dar de fapt se creau noi
supra-capacitati, pentru cd fiecare fn parte incerca

sd producd si sa vandd cat mai mult. Pe de alta parte,
exista problema numarului foarte mare de muncitori

si a inflatiei galopante. Apoi, in jurul fiecarui mare
combinat s-au creat interese sindicale, politice locale si
centrale foarte puternice, motiv pentru care procesul de
restructurare a fost incetinit. Ba mai mult, companiile
abia mai plateau salariile, au inceput sa nu mai
plateasca furnizorii de energie si darile cdtre stat si

sa acumuleze tot mai multe datorii. Ele, chiar daca au
putut exporta in Uniunea Europeand, exportau de fapt
ceea ce nu mai putea merge cdtre spatiul ex-URSS. Nu
a crescut exportul, ci doar s-a mutat de la o regiune

la alta. Situatia a devenit extrem de gravd, la toate
combinatele.

Din punct de vedere al privatizarii, singura care s-a
miscat in acea perioada a fost fabrica de la Otelu Rosu,
cu italienii, dar cu mari probleme, iar spre sfarsitul anilor
90, Resita a facut primele incercari cu americanii. Intre
timp, la Resita fusese initiat un proces de modernizare,
ntrucat ea a fost prima care a cdzut dramatic dupd 1990.

De ce tocmai Resita?

Ea era construita pe o tehnologie cu carbune si minereu.
Avea instalatii de cocserie, de aglomerare, furnale,
cuptoare Siemens-Martin si numeroase laminoare care
produceau laminate de diferite tipuri (sina de cale
feratd, profile grele, profile usoare). Asadar, producea o
gama larga, dar cu rentabilitati foarte mici. Resita a fost
pusa in situatia de a importa minereul si cocsul, care

se epuizase Tn zona, fara sa tina cont de pret, intrucat
statul se ocupa cu asigurarea resurselor. Dupa 1990,
finantarea centralizatd a cdzut, iar Resita nu mai putea
aduce cdrbune si minereu de la mii de km distantd, cu
costuri foarte mari. Asa ca au decis sa inchida partea
primara si au adoptat o tehnologie neobisnuitd, depasita.
Au inceput sa topeasca fierul vechi, de care dispuneau

n cantitati foarte mari, in cuptoarele Siemens-Martin.
Costurile cu energia erau extrem de mari, dar pretul
final era totusi scazut, pentru ca fierul vechi, materia
prima, provenea de pe stoc, deci nu costa nimic. Cu toate
acestea, nu produceau decat 100.000 de tone pe an,
adica doar 10% din capacitatea uzinei. Pe langa aceasta,
au initiat un proiect pentru instalarea unui cuptor
electric cu turnare continua, pentru semifabricate.

Care a fost solutia propusa de Uniunea Europeana?
Uniunea Europeand ne atrdgea tot timpul atentia ca
ceea ce se intampla la noi In siderurgie nu era deloc in
acord cu ceea ce convenisem. Ei ne-au sugerat sa facem
un holding al siderurgiei, dupa modelul holdingului
siderurgiei franceze, In asa fel incat sa putem face o
politica coerentd. De exemplu, dacd aveam niste bani,
trebuia sa avem posibilitatea sa 1i focalizam pe un
singur combinat, nu sa le Tncepem pe toate si sa nu
terminam nici unul.

Si totusi ideea de holding nu s-a materializat.

Nu s-a materializat pentru ca in jurul fiecarui combinat
se crease o fortd sindicald si o forta politica locala.
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“ Se cheltuisera multe milioane din bani
europeni, cu scopul de a crea o industrie
performanta, dar noi vindeam pe piata
europeana la preturi foarte mici, aveam
muncitori foarte prost platiti si un grad

inalt de poluare

Existau niste interese si orgolii care faceau

imposibila o coagulare a fortelor. Doar cu timpul a
Tnceput sa se fncetateneascd ideea de crestere a
productivitdtii si de nevoie de disponibilizare, chiar de
catre sindicate, pentru ca si ele realizau ca drumul era
gresit.

Ne apropiem de perioada recenta. De ce s-a
intarziat agsa de mult privatizarea sectorului?

Am ajuns la anul 2000, cand ne apropiam de negocierile
de aderare la Uniunea Europeand. Atunci situatia era
extrem de grava. Se cheltuisera multe milioane din bani
europeni, cu scopul de a crea o industrie performantd,
dar noi vindeam pe piata europeana la preturi foarte
mici, aveam muncitori foarte prost platiti si un grad
inalt de poluare. Personal, atunci nu am fost un adept
al privatizarii, pentru ca nutream speranta cd vom reusi
sa cream un conglomerat national. Dar ramdsesem fara

argumente si nu Mai puteam sa sustin aceasta solutie.
Primul combinat mare care s-a privatizat a fost Sidex
Galati. Atunci avea 44 mii de angajati, fata de 10

mii cat are astdzi. La privatizare, dupa ce au facut un
audit financiar, au solicitat stergerea tuturor datoriilor,
adica peste un miliard de dolari. Au urmat si celelalte
combinate si de fiecare datd, investitorii au solicitat
stergerea datoriilor, ceea ce fiecare guvern a facut fara
sd se consulte cu nimeni din Comisia Europeana.

Cum a abordat Uniunea Europeana problema
sensibila a ajutoarelor de stat?

La sfarsitul anului 2002 si inceputul anului 2003, au
fnceput negocierile pe capitole cu Comisia Europeand.
Ei au inceput sd inventarieze toate ajutoarele de stat
acordate tuturor combinatelor de-a lungul anilor. Sidex
Galati avea suma cea mai mare, de peste un miliard de
euro. La Hunedoara erau peste 200 milioane iar Resita
era pe locul trei.Tn 2003 am terminat de inventariat
toate ajutoarele de stat, iar concluzia a fost cd, datorita
sumelor extrem de mari, alternativa cea mai rentabila
era lichidarea fabricilor, deoarece in Uniunea Europeana
este interzis ajutorul de stat, cu foarte putine exceptii
si atunci doar directionat pe restructurare si viabilizare.
Solutia a fost ca fiecare combinat sd prezinte un

plan de viabilitate, prin care sa se demonstreze cd,
folosind ajutorul de stat primit si investitiile proprii in

tehnologie, protejarea mediului si cresterea calitdtii
romaneascd va deveni viabild, la parametrii europeni,
fara sa mai necesite vreodata ajutor de stat. Daca
demonstram pe hartie cd se poate face acest lucru,
atunci fabricile nu se lichidau si in schimb intrau intr-o
perioada de monitorizare (2005-2008), la sfarsitul careia,
cele care nu erau viabile, trebuiau sa returneze ajutorul
si s& intre in lichidare. In aceastd perioadd era interzis
orice ajutor de stat, in siderurgie existand si doua din
cele 11 clauze de salvgardare, pe care, dacd le incalcam,
tara noastrd nu intra in Uniunea Europeana in 2007. De
asemenea, Romania si-a luat angajamentul sa inchida 2
milioane de tone de capacitdti excedentare.

Prin urmare, intre 2005-2008 am fost monitorizati

n permanenta si am intocmit regulat rapoarte cdtre
Bruxelles. Ultimul raport l-am trimis in martie 2009, cu
imaginea completd a anului 2008. Rezulta ca doar doud
combinate, TMK Resita si Tenaris Donasid indepliniserd
toate obiectivele si erau n afara discutiilor. TMK a

fost chiar un studiu de caz pentru modul in care s-a
restructurat si viabilizat.

Ce ne puteti spune despre evolutia sectorului
tevilor, care are directa legatura cu siderurgia. Care
au fost punctele forte ale TMK, de ce a fost ea un
exemplu de restructurare?
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interviu

Voi face cateva precizari, pentru ca pana acum am vorbit
doar despre otel lichid. Tn privinta tevilor, in Romania
ele se fabricau la Petrotub Roman, care avea toata gama
de produse (laminor de 6 toli, 16 toli si 20 de toli);
Silcotub Zaldau, care venea din urma cu o tehnologie mai
noud, dar avea numai gama mica; Slatina (actuala TMK-
Artrom), care abia dupa 1990 si-a concretizat investitia,
cu tevi trase, mecanice si in fine, Republica.

Materia prima pentru producerea de tevi o realizau cele
6 combinate. Tnainte de 1990 productia de semifabricate
era planificata. Dupd 1990, pe fondul decapitalizarii, nici
unul dintre producatorii de semifabricate nu mai era
interesat sd furnizeze tagla fabricilor de tevi, pentru

a3, daca fdceau acest lucru, prelungeau termenul de
Tncasare a banilor. lar pe atunci, inflatia galopanta facea
ca banii incasati dupa o perioada mai lungd de timp, sa
nu mai aiba nicio valoare. Combinatele nu doreau sa
renunte la produsele orientate direct catre client, pentru
a face semifabricate. Asa cd, visul fiecarui producator de
teava era sa aiba o oteldrie proprie. Ei erau nevoiti sa
caute semifabricate in alte tdri, mai ales in Rusia.

Lucrul acesta l-a facut TMK.
Cand TMK a preluat Slatina, gandul lor a fost sa
transforme Resita intr-o oteldrie pentru semifabricate.
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De abia atunci incepea o ,revolutie”, un lucru facut in
mod coerent, care presupunea si un efort considerabil,
de schimbare a tot ce se fdcea la Resita. Domnul
Popescu, care era cdlit In piata europeand, a dus o lupta
inimaginabila pentru a face ordine acolo si a impune
o orientare cdtre performantd. A continuat investitiile
fncepute, a corectat erorile de proiectare initiale

si a facut o oteldrie cu turnare continua extrem de
performantad, integrata cu fabrica de la Slatina.

Cand a inceput monitorizarea in 2005, procesul de
restructurare de la Resita era in curs. Domnul Popescu,
impreuna cu echipa sa, au fost in dialog permanent cu
reprezentantii Comisiei Europene, care erau sceptici ca
vor reusi.Tn 2009 ins3, problemele erau rezolvate. Au
reusit sd facd un combinat modern, pentru ca, de fapt,
Resita si Slatina sunt un singur combinat.

Tineti cont cd si concurenta a facut acelasi lucru.
Tenarisul a integrat Silcotub Zaldu cu oteldria de

la Calarasi, iar Mittal a integrat Petrotub Roman

cu oteldria de la Hunedoara. Tn plus, fiecare face
parte din grupuri mari, mondiale. Ei pot produce
semifabricate nu numai pentru unitdtile din Romania,
ci si pentru cele din alte tdri. Este un mare avantaj

al siderurgiei romanesti, ca este integrata in grupuri
mari. Dezavantajul este c3, intr-un moment de criza,

“ Cand a inceput monitorizarea in 2005,
procesul de restructurare de la Regita era
in curs. Domnul Popescu, impreuna cu
echipa sa, au fost in dialog permanent cu
reprezentantii Comisiei Europene, care
erau sceptici ca vor reusi. In 2009 insa,
problemele erau rezolvate. Au reusit
sa faca un combinat modern, pentru ca,
de fapt, Resita si Slatina sunt un singur
combinat

2

cand se pune problema reducerii capacitatii

si a productiei, nu suntem intr-o pozitie favorabila,
existand in orice moment pericolul de a se lua decizia
inchiderii in Romania, iar guvernele nu mai au nici

un cuvant de spus. Ceea ce nu este neapadrat cazul la
TMK, pentru cd, pentru compania mama, este o unitate
amplasata strategic fn Uniunea Europeana.

Asadar, Uniunea Europeana a dat un calificativ
favorabil industriei siderurgice si metalurgice
romanesti.

Monitorizarea a ncetat si acum functioneaza doar
regulile pietei. Dupa finalizarea monitorizarii, pe fondul
crizei, s-au luat masuri suplimentare de restructurare,
ceea ce a dus la cresterea productivitatii sectorului. Tn
paralel, investitiile au continuat si In 2009 si in 2010,
ani care nu erau inclusi In mod oficial in monitorizare.
Aceste argumente au cantarit foarte greu in decizia
finala a Comisiei Europene. Putem spune ca tara noastra
este acum un jucdtor eligibil pe piata Uniunii Europene.

Odata indeplinit acest obiectiv, care sunt
problemele principale cu care raman sa se
confrunte marii producatori din Romania?

Cum fi pot ajuta autoritatile statului?

O problemd mare a investitorilor este forta de munca.
Este nevoie de o forta de muncd bine calificatd si
disponibild. Tn acest sens, statul ar putea s3 1i ajute prin
pregdtirea fortei de munca si este imbucurdtor faptul ca
sunt admise, si in siderurgie, fondurile europene pentru
pregdtirea fortei de muncad. Un alt lucru pe care statul il
mai poate face, este sa lupte in mod constant sa asigure
o0 energie ieftind si de buna calitate.

Cum ramane cu asigurarea materiilor prime
pentru viitor?

Materia prima pentru toate cele cinci combinate, cu
exceptia Galatiului, o constituie fierul vechi pe care inca
il avem in tard. Spre exemplu, in 2008 am facut 3-4
milioane de tone de fier vechi.Jumatate este consumat
n oteldriile noastre, iar jumatate merge la export.
Romania mai are multe rezerve de fier vechi.

La cat estimati aceste rezerve de fier vechi? Ce se
va intampla cand ele se vor epuiza?

Este greu de facut o estimare pentru cd, pe masura ce
pretul creste, se activeaza unele resurse care nu erau
luate fn considerare. In anii 90, pretul fierului vechi era
de 23-24 de dolari tona, ulterior a trecut de 300-500

de dolari tona, asa cd devine rentabil sa pui in valoare
resurse care presupun cheltuieli ridicate de exploatare.
Spre exemplu, in minele inchise avem foarte mult fier
vechi, care poate nu renteaza sa fie scos, dar daca pretul
creste, mergi si in mind dupa el. Fierul, cu exceptia celor
din cladiri, este reciclat cam la 30 de ani.

La finalul interviului, va rugam sa ne spuneti cum
apreciati parcursul TMK in procesul de adaptare la
cerintele Uniunii Europene?

Noi am colaborat bine cu toate companiile, dar daca

ne referim la TMK, pot spune cd am avut o cooperare
extraordinara cu domnul Popescu si echipa sa. Este o
conducere cu o mentalitate orientatd cdtre performantad,
cu o bund intelegere a spiritului negocierilor cu
Uniunea Europeand, de aceea a reusit sa comunice
foarte bine cu patronatul. Apreciez foarte mult faptul
ca echipa TMK este deschisa dialogului, ca stie ce
fnseamna competitia, cd a gestionat extrem de bine
intreg procesul de adaptare la standardele europene.
Au avut in spate experienta de la Slatina, au crezut in
ceea ce fac si nu s-au dat in laturi atunci cand a fost
vorba sa fie facute sacrificii. ®
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productie

CPE: LAMINORUL POTRIVIT
LA MOMENTUL POTRIVIT

i adaptam”, mai spune acesta.

LATNCEPUTAFOST DOAR
LAMINORUL ASSEL

Tn perioada anilor 2001-2004, pe
cand se intrezdrea mult-asteptata
iesire din perioada neagrd a
tranzitiei, a fost finalizata prima
etapd de modernizare a fluxurilor

tehnologice ale laminoarelor
ASSEL din sectia nr 1 si sectia nr 3
Tragdtorie. Abia atunci la Slatina a
fost atinsa capacitatea de productie
proiectata. Mai precis, au putut fi
obtinute 100.000 tone de tevi in
gama dimensionald proiectata:
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La Tnceputul anilor 2000, nimeni nu anticipa perioada de declin care va

urma dupa numai cativa ani de crestere. TMK a avut viziunea unei investitii
care sd pregateascd uzina de la Slatina pentru socurile pietei: laminorul CPE
(Cross Piercing Elongator). ‘Atunci a fost o decizie indrazneata, dar acum ea

si-a dovedit pe deplin utilitatea. Acest laminor a fost unul din elementele
|mportante care ne-a permis tranzitia spre un model de productie foarte
flexibil’, explica Constantin Neacsu, director executiv al uzinei TMK de la Slatina.
“Scaderea pietei auto, inregistrata incepand cu anul 2008, a dus la o scddere a
utilizarii laminorului ASSEL. Far3 ajutorul laminorului CPE nu am fi putut sa ne

diametru exterior de la 60 mm pana
la 229 mm si grosimea de perete
intre 6,5 - 60 mm la tevile realizate
n sectia nr 1 ASSEL si tevi cu
diametru exterior intre 19 - 210 mm
si grosimea de perete intre 3-22
mm n sectia nr 3 Tragatorie.

CRESTEREA PIETEI
Conjunctura economica favorabila din
anii 2004-2005, concretizata intr-o
crestere a pietei de teava atat la nivel
european cat si mondial, a impus
efectuarea unei analize serioase

cu privire la viitorul de dezvoltare

al TMK in Romania. “Noi atunci
produceam 100.000 de tone pe an,
dar piata ne cerea dublul acestei
cantitét,ii.Tn acelasi timp, ne cerea

sd extindem gama dimensionala
pentru tevile laminate la cald, la tevi
cu diametrul exterior intre 21-114
mm si grosime de perete de la 2,3 la
6,5 mm”, povesteste domnul Neamtu.
Solutia pentru aceste cerinte trebuia
gasitd si implementata cat mai
repede. Pe baza rezultatelor analizei
privind cresterea volumului de
vanzari, in anul 2005 a fost propusa
pentru etapa a doua de dezvoltare a
TMK Artrom, achizitia unei capacitati
de productie de 100.000 tone.

SOLUTIA ITALIANA

Dupa ce a luat in considerare mai
multe optiuni, conducerea TMK

s-a orientat cdtre achizitia unei
capacitati din Italia. La Brescia, in
inima industriala a Italiei, compania
Pietra Spa dispunea de laminorul
CPE de 100.000 de tone, care
functiona la Intreaga capacitate si
realiza la cald, pe un laminor de tip
,push banch”, gama dimensionala de
tevi potrivita nevoilor TMK Artrom.
Tn plus, avea o linie de tragere la
rece, cu gama dimensionald cu
diametru exterior intre 17-89 mm
si grosimea de perete intre 1-4 mm.
Cele doud parti au cdzut de acord

»Numai in anul 2007 am inregistrat o crestere a vanzarilor de

la 100.0001a 173.000 tone de tevi. Tn anul 2008 cantitatea
a crescut la 180.000 tone”. Constantin Neacsu, director executiv

al uzinei TMK Slatina

pentru achizitionarea acestuia de
catre TMK, iar valoarea investitiei
pentru preluarea echipamentelor
din Brescia, montajul si punerea

in functiune urmau sa coste 46,5
mil USD. Perioada de timp a fost
una record: numai un an a avut

la dispozitie TMK Artrom pentru
punerea fn functiune a laminorului.

INSTALARE IN TIMP RECORD
Pentru echipa TMK Artrom, anul
2006 a inceput ca o cursa contra
timp. Avea la dispozitie un an

de zile, dar trebuiau realizate
fundatiile, hala, urmate de montajul
si punerea in functiune. Cu toate
acestea, specialistilor TMK le-

au fost necesare doar 9 luni de

zile pentru a realiza lucrdrile

la fundatii, montajul mecanic,
instalatiile hidraulice, pneumatice,
echipamentul electric, modernizarea
halei, asigurarea alimentarii cu
resurse energetice, modernizarea
cailor ferate uzinale, a drumurilor
uzinale. Punerea in functiune a

fost tnceputd la 31.03.2006. Dupa
noua luni laminorul era finalizat,
iar la sfarsitul anului 2006, toate
testele pentru gama dimensionala
de tevi cu diametru exterior la 48-
114 mm au fost finalizate. Ultima
etapa, de punere in functiune

a reductorului de 28 caje, care
completa gama dimensionald cu
tevi de diametru exterior pana 21
mm, a fost terminata la 27 februarie
2007. Tot atunci au fost montate

si echipamentele liniei de tragere
la rece din cadrul sectiei nr 3
Tragdtorie, care au asigurat cresterea
gamei dimensionald pand la 17 mm
diametrul exterior si grosime de
perete pana la 1 mm.
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PREGATITI PENTRU
CONCURENTA

La scurt timp dupa ce a fost pus in
functiune laminorul CPE, efectele
pozitive pentru TMK Artrom si-au
fdcut aparitia.,,Numai in anul

2007 am finregistrat o crestere a
vanzadrilor de la 100.000 la 173.000
tone de tevi. Tn anul 2008 cantitatea
a crescut la 180.000 tone”, spune
Constantin Neacsu. In plus, a

fost extinsa gama dimensionald

de tevi cu tevi produse pe fluxul
de fabricatie la cald, destinate
industriei petroliere, energetice si
de constructii.

Dupa cresterea exploziva a
vanzarilor, a urmat perioada de
criza economica, declansata la
nivel mondial. Printre cei mai
afectati de contractia economica
s-au aflat marii producatori din
industria auto si a constructiilor
de masini, care au fost confruntati
pentru prima data in ultimele
decenii cu o astfel de scadere.
Acest lucru a determinat o limitare
a cererii de componente si
semifabricate si implicit a cererii
de teavd. Pentru TMK, volumul
productiei realizate pe laminorul
ASSEL si linia la rece a scazut cu
aproximativ 60%. ,In aceste conditii,
laminorul CPE a asigurat in toata
aceastd perioada atragerea de
comenzi, avand o tncarcare de
peste 80% din capacitate, fapt
care ne-a asigurat functionarea
fara intrerupere a activitatii de
productie in perioada de criza

si prezenta permanenta pe

piatd. Daca nu ieseam la timp cu
produsele noi, nu puteam trece
peste aceastd perioadd”, explica
domnul Constantin Neacsu. =



investitii

OBIECTIVE INVESTITIONALE
AMBITIOASE PENTRU 2011

: TMK are planuri de investitii si in anul care vine. Daca in ultimii ani obiectivul

i principal al investitiilor a fost cresterea capacitatii de productie si asigurarea

i unor standarde de mediu in conformitate cu normele europene, in 2011 atentia

i se va muta catre investitiile care vor ajuta la fluidizarea activitatii si atragerea

i unei game mai largi de clienti, la Slatina, concomitent cu imbunatatirea
conditiilor de mediu la Resita. In total, pentru atingerea acestor obiective, sunt

i prevazute in bugetul de investitii 21,3 milioane lei: 13,3 milioane la Slatina

: si 8 milioane la Resita.,In perioada dificila prin care trecem, investitiile au

i de obicei de suferit. Sumele disponibile au scazut, dar cu toate acestea, ne-

i am propus sa ne indreptam atentia cdtre acele obiective care ne pot ajuta in

i mentinerea avantajului competitiv pe pietele pe care actionam”, a declarat
domnul director Adrian Popescu.

DEPOZIT DE PRODUSE
FINITE LA SLATINA

Cel mai important proiect care va

fi demarat la Slatina este Depozitul
de Produse Finite. Acesta va include
zone de depozitare-livrare si zone
pentru activitatea de finisare si
personalizare.,Scopul este sd
putem raspunde pozitiv celor mai
complexe cereri care vin din partea
clientilor. Aveam nevoie si de un
spatiu dedicat efectudrii de aplicatii
speciale pentru produsele noastre.
Tntreaga investitie se va desfisura
de-a lungul a trei ani de zile”, a
explicat directorul departamentului
de investitii si mentenanta, domnul
Remus Nitu.,,Dorim sa crestem
volumul de teava controlata, pentru
a putea accesa aceste cerinte. Tevile
cu aplicatie speciald, necesitd un
control de calitate foarte bun, iar
noi fn acest moment avem o singurd
capacitate de control nedistructiv.
Toate tevile vor fi duse in aceasta
noua sectie de control, unde va fi
facuta si ambalarea si certificarea,
ca sa nu mai fncurce fluxul
tehnologic” a explicat si domnul
director al TMK Artrom, Constantin
Neacsu.

Din punct de vedere constructiv,
noul sector se va tmparti in doud
zone: atelierul pentru personalizarea
comengzilor si depozitul tampon
pentru stocare. In prima dintre ele
se vor realiza inspectii suplimentare
si control nedistructiv precum si

alte operatii de pregdtire speciald a
tevilor in vederea livrarii, In timp ce
in a doua zona se vor putea forma
stocurile minime necesare formarii
loturilor de livrare pe camioane sau
tren, in conditii de cost optim si de
satisfactie maxima a clientului.,Cu
ajutorul atelierului de pregadtire
pentru livrare ne propunem sa
eliminam restrictiile pentru clienti,
atunci cand acesta comandd
cantitati minime pe dimensiuni.
Vrem sa avem capacitatea de a

da clientului exact atat cat are

el nevoie si sa nu mai fim nevoiti
sa fi impunem limite minime ale
comenzilor”, a explicat domnul Nitu.

Cel mai important proiect care va fi demarat
la Slatina este Depozitul de Produse Finite.
Acesta va include zone de depozitare-livrare
si zone pentru activitatea de finisare si
personalizare

Noua investitie va aduce beneficii
importante si procesului de productie.
Activitatea de laminare va putea

fi mult mai bine planificata, se vor
putea programa mult mai bine
cantitatile necesare, dimensiunile sau
gradul de otel, iar astfel capacitatea
de productie va putea creste.

ACCENT PE FINISARE

O mare parte din valoarea addugata
a tevii produse de TMK Slatina vine
din personalizarea produsului final

conform cerintelor specifice ale
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clientului. Tn ultimii ani, aceasta
piatd a devenit din ce in ce mai
sofisticata, iar controlul nedistructiv,
inspectiile suplimentare efectuate
dupa normele interne ale clientului,
diferitele marcaje si protectii
superficiale speciale, au devenit

0 norma. Efectul imediat asupra
procesului de productie este
fragmentarea excesiva, iar aceasta
nu poate fi combdtutd decat printr-o
mai buna planificare.

Mai mult decat atat, perioada

de criza economica a redus

tevi de a finanta acumularea

de stocuri. Acestia au reactionat
prin a solicita TMK Artrom solutii
pentru fncadrarea tehnica a
produselor intr-o gama cat mai
ampla de standarde. Compania a
raspuns pozitiv feedback-ului din
piatd, avantajatd fiind de structura
productiei integrata cu TMK Resita,
unde pot fi produse oteluri cu
elemente chimice mai variate decat
conditiile standardelor clasice si
chiar sa produca marci de oteluri
unicat dedicate pentru mai multe
aplicatii.,O datd rezolvata problema
otelurilor, solutiile specifice
productiei de tevi si tratamentelor
termice fiind deja implementate,
raman de rezolvat problemele
specifice controlului de calitate,
operatiilor finale de finisare si
marcare care se vor realiza in acest
nou sector”,a mai spus Remus Nitu.

MAI MULTA TEHNOLOGIE,
REZULTATE MAI BUNE

Planul de investitii pe 2011
prevede ca pentru noul sector sa
fie achizitionat un complex de
control nedistructiv pentru intreaga
gama de produse, 0 masind de
ldcuit ecologica care va inlocui
instalatiile de veche generatie si va
asigura o calitate mai buna si un
impact asupra mediului mai scdzut,
o0 instalatie de control cu pulberi
magnetice si o instalatie de control
al defectelor de suprafata de tip EML.
Totodata, a fost demarata procedura
de obtinere a acordului pentru

un proiect de modernizare a unui
cuptor de tratamente termice care
se doreste a fi realizat la inceputul
anului 2011 si are ca principale
scopuri cresterea capacitatii de
tratament si indeplinirea cerintelor
de mediu prin reducerea emisiilor de
CO2 si de Nox.

LA RESITA MEDIUL

ESTE O PRIORITATE
Programul de investitii pe 2011
include si o serie de mdsuri care
vizeaza in principal imbunadtatirea
impactului asupra mediului pe care
il are uzina de la Resita.,Mentinerea
standardelor de mediu este o
prioritate pentru noi si in anul care
vine avem preconizate investitii de
mediu la ambele uzine. La Resita

am modernizat cuptorul anul trecut,
fnsd am constatat ca instalatia de
desprafuire nu mai face fata”, explica
domnul Remus Nitu. Subiectul este
cu atat mai sensibil cu cat instalatiile
sunt amplasate intr-o zond populata
a Resitei, fapt care produce o
sensibilitate accentuata pentru acest
aspect.

Practic, la TMK Resita exista

doua utilaje care degaja mult

praf: cuptorul cu arc electric si

oala de metalurgie LF. Dupa
modernizarea efectuatd fn 2009

de catre firma germana Badische
Stahl-Engineering GmbH, cresterea

Programul de investitii pe 2011 include si o serie de masuri care
vizeaza in principal imbunatatirea impactului asupra mediului
pe care il are uzina de la Resita

performantei cuptorului a fost
nsotitd de o crestere a volumului
de praf emis. Ca o prima solutie, In
vara acestui an au fost efectuate
unele modificdri ale hotei de
captare-exhaustare, iar acestea

vor fi completate anul viitor cu
masuri de crestere a debitelor si a
suprafetelor de filtrare la instalatia
de desprafuire.

Tot pentru protectia mediului

se doreste demararea realizarii
unor suprafete betonate din zona
oteldriei electrice, dar si a drumului
de acces la halda ecologica de zgura,
cu scopul reducerii prafului degajat
n urma traficului din zond. Mai mult,
n zona de intrare a camioanelor
cu fier vechi, vor fi instalate portale
de control al radioactivitatii pentru
evitarea introducerii in cuptorul de
topire a astfel de materiale.

UN FLUXTEHNOLOGICMAI SIGUR
Un alt obiectiv important pentru
fmbunatatirea productiei la uzina
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resiteand este mdrirea gradului
de siguranta a fluxului tehnologic.
Practic, pentru a asigura conditii
optime de lucru, pe langad utilajele
principale, este necesara achizitia
si inlocuirea unor echipamente
auxiliare ineficiente sau depasite
din punct de vedere tehnologic.
Tn 2011 se doreste achizitionarea
unui transformator pentru
cuptorul cu arc electric, efectuarea
unor modificdri mecanice in
echipamentele pentru turnarea
continua a taglelor, cu scopul de

a reduce timpii auxiliari de la
schimbarea turndrii unui anumit
diametru de tagla la alt diametru
sau profil si modernizarea unor
statii electrice. Totodatd, TMK
Resita intentioneazd ca in

cursul anului 2011 sa demareze
reproiectarea liniei de Tnalta
tensiune de 220 KV, linie pe care
se face in prezent alimentarea cu
energie electricd a cuptorului cu
arc electric. ®
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»PICCOLO E BELLO”

Italienii folosesc cu mandrie aceastd
expresie cand se referd la structura
economiei din Peninsuld, formata din
mici intreprinderi foarte specializate,
capabile sa se adapteze rapid pietei.
Expresia nici ca se potriveste mai
bine fabricii de la Slatina.,Noi
suntem o fabricd de capacitate micd,
raportat la marii jucdtori de pe piata,
insd avem o specificitate aparte, in
special datorita laminorului ASSEL.
Cantitdtile cu care lucrdm noi sunt
foarte mici, fatd de laminoarele

de volum si se adreseaza unor
clienti cu consumuri relativ mici. Ne
concentram pe tevile cu valoare
adaugata mare si in special pe cele
necesare constructiei de masini,
denumite generic in piata tevi
mecanice. Din acest motiv, noi am
stabilit o legaturd foarte stransa cu
clientul. Acesta poate lua legdtura cu
oamenii nostri, chiar si cu seful de
sectie, pentru a-i explica ce nevoie
sau problema are”, explica domnul
Mustata.
,5ansa noastrd de a penetra o

piata matura a fost sd ne credm o
flexibilitate in a satisface anumite
cerinte ale clientilor. A trebuit sd se
nasca aceasta simbioza. A trebuit

ca noi tehnicienii sa putem insoti
vanzatorii si sd ne putem prezenta
toate actiunile. Laminoarele noastre
au cateva atuuri si numai impreuna
le puteam face suficient de bine
cunoscute astfel incat clientii sa
poata beneficia de avantajele oferite
de noi. Sigur, acest mod de abordare
al pietei ni se potriveste noud, pentru
ca suntem un producator mediu-
mic. Noi am ajuns la acest mod de
abordare cand am ajuns pe piata
printre marii producdtori orientati
catre produsele de volum. Locul
nostru nu era acolo. Noi trebuia sa
ne ducem catre cei care nu fsi gasesc
satisfactie in oferta celor mari.Tn
perioada anilor 90 au fost creionate
atuurile pe care le avem si cultivarea

SINERGIA DINTRE
PRODUCTIE $1 COMERCIAL

Discutd, colaboreaza, analizeaza cerintele clientului si vin cu solutii individuale
pentru fiecare tip de problema. Astfel a reusit_echipa managerlala de la Artrom
Slatina sa razbeasca prin hatisurile pietei si sa ocupe o nisa de top. Am dorit

sa aflam in detaliu cum functloneaza modelul adoptat de cei care au creat un
bun renume produselor TMK-Artrom. Directorul comercial Valeru Mustata si
directorul operational Cristian Drinciu fac parte din nucleul dur al echipei care
a traversat perioada de tranzitie si au impreunad o istorie lungd a colaborarii,
care se identificd cu insasi istoria _companiei. Ei ne-au povestit, intr-un interviu,
despre cum au reusit ca Tmpreuna sa sparga tiparele din industria romaneasca
de profil si sa creeze un model de business de succes.
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lor in mintea potentialilor nostri
clienti”, spune domnul Drinciu.

TEVI DE OTELTN .CITADELA
ALUMINIULUI”

Aparitia fabricii de tevi de la Slatina
a fost 0 ,anomalie” in ,citadela
aluminiului”, asa cum era

denumita Slatina. Nu exista o traditie
a lucratului cu otelul si chiar in ziua
de azi, mai gdsim oameni care sunt
surprinsi cand afld ca se fac tevi la
Slatina, iar reactia lor imediatd este:

,sunt tevi de aluminiu?”, povestesc

cei doi.

,Noi nu aveam experienta necesard,

nu activasem pe o piatd de tevi, nu
stiam nici ce putem sa facem. La
inceput am gresit, am incercat sa
producem tevi pentru aplicatii
uzuale, pe o capacitate care era
ganditd pentru altceva. Noi am fost
0 perioadd ,0aia neagra” a sectorului,
pentru ca nu puteam sa facem ceea
ce faceau ceilalti”, povesteste domnul
Drinciu. ,Atunci noi am spus stop,
suntem pe un drum gresit, trebuie

sa facem ceva’, intervine domnul
Mustata.

Am analizat situatia si am constatat ca faiceam
ceea ce facea toata lumea, incercand sa ne
ducem langa ei, dar pentru ca liniile noastre nu
erau proiectate pentru ceea ce produceau ei,
ajungeam sa facem mult mai scump, mai incet

si mai prost

Tn degringolada care a caracterizat
industria romaneasca din anii 90,
sansele Artromului de a supravietui
erau din ce in ce mai scazute.,Am
analizat situatia si am constatat cd
faceam ceea ce facea toata lumea,
incercand sa ne ducem langa ei,
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Valeru Mustata
DIRECTOR GENERAL ADJ COMERCIAL - LOGISTICA

dar pentru ca liniile noastre nu

erau proiectate pentru ceea ce
produceau ei, ajungeam sd facem
mult mai scump, mai fncet si mai
prost”, explicd Cristian Drinciu.,Am
avut sansa cd am intrat in contact

cu traderi care au stiut ce inseamna
piata, au nteles ce putem face noi si
ne-au fdcut primele cerinte specifice”,
mai spune acesta.,,Important este cd
am fost convinsi cd asta trebuie sa
facem. Tmpreun3 cu domnul Popescu,
a trebuit sa ludm chiar masuri
drastice, sa inchidem unele sectii. Am
pastrat oamenii buni profesionisti”,
completeaza domnul Mustata.

Dar de indatd ce drumul a luat
aceasta cotitura radicald, tehnicienii
si comerciantii au intrat pe o rutd de
coliziune. Pe de-o parte, se cunosteau
cerintele pietei si rezultatele care se
doreau sd se obtind, iar pe de alta
parte nu se stia cum se va putea
face acest lucru din punct de vedere
tehnic.,La inceput, rezistenta a fost
mare. Primeam o comanda si cand
trebuia sa o punem in practica,
spuneam ca este imposibil, cd
laminorul nu poate face asta. Ne
fnselam”, spune cu o oarecare urma
de autoironie domnul Drinciu.

TEHNICIENII SI
COMERCIANTII TSI DAU MANA
Depasirea problemelor de conceptie
nu a fost usoard. La inceput au existat
foarte multe probleme, cauzate in
principal de faptul ca tehnicienii

si comerciantii nu erau obisnuiti

sd intre in contact. Pentru a pune

n practicd modelul de colaborare
dintre departamentul tehnic si cel
comercial, au trebuit depasite niste
bariere mentale care se formasera.
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A trebuit stabilit un limbaj comun
Tntre tehnicieni si comercianti. Daca
cei din urma aveau oarece cunostinte
despre produse, pentru cd trebuiau
sa stie ceea ce vand, tehnicienii
aveau doar responsabilitatea
procesului de productie. Ei nu
fusesera niciodata pusi in situatia
de a lua in considerare si modul
cum se vinde produsul, de a intra

n contact cu nevoile clientului. Nici
comerciantii nu stiau ca tehnicienii
le pot furniza si alte produse mai
potrivite nevoilor clientilor. Practic,
personalul tehnic a trebuit sd treaca
de la paradigma ,Artrom face teava”
la noua paradigma: ,,Artrom vinde
teava”.,Ei au trebuit sa inteleagd

si notiuni din munca vanzdtorilor,
sa se adapteze fatd de cerintele
crescande ale clientilor, sd inteleaga
cum ne raportam la concurenta.
Degeaba comerciantul stie ce
trebuie, daca apoi este pus in fata
faptului implinit de partea tehnica.
Dacd in schimb, tehnicienii stiu care
sunt conditiile de vanzare, atunci
nteleg ce trebuie facut din punct de
vedere tehnic, pentru ca produsul sa
poata fi vandut cu succes”, explica
domnul Mustata. Tn plus, a fost
nevoie sa se stabileasca in mod clar
unde se opresc atributiile fiecaruia,
astfel Tncat sd nu se substituie unii
celorlalti.Semnificativ pentru acest
tip de colaborare este ca astazi, la
sedintele operative de productie,
automat participa si directorul
comercial.

Strategia este simpla. Atunci

cand exista o comanda specifica,
oamenii de la productie merg la
client fmpreuna cu comerciantii
Tmbunatatire a ofertei.,Pe piata
tevilor mecanice, exista anumite
necesitdti ale utilizatorului final,
niste nuante care sunt greu de prins
de cdtre producatori. Cunoscand
aplicatiile clientilor, stiind efectiv
pentru ce le trebuie produsul nostru,
putem sa le propunem un tip de
teava care se potriveste cel mai mult
cu aplicatia lor”, explicd directorul
operational.

PRODUSE CROITE DUPA
NEVOILE CLIENTULUI

Daca inainte piata functiona
dupa anumite reguli stricte,acum
aceste bariere au cazut definitiv,

Simbioza vine si ajuta in dublu sens: o data ajuta sa

obtinem comanda de la client, avind argumente, dar si o data
obtinuta comanda, stim exact ce trebuie sa facem ca sa fie
multumit clientul

iar producatorii sunt obligati sa se
adapteze la nevoile clientului. Din
acest punct de vedere, Artrom a
avut avantajul ca detinea o linie
de tip ASSEL, cu o flexibilitate
dimensionala crescuta, in timp ce
competitorii au asimilat productia
tevilor mecanice pe capacitati
proiectate pentru dimensiuni
specifice.

,Inainte functiona in mod diferit.
Exista o listd cu dimensiuni standard
disponibile, clientul o consulta si
alegea in functie de ce gasea mai
apropiat de nevoile sale. Noi i-am
oferit clientului posibilitatea de a
face economii de cost, oferindu-i in
loc de o dimensiune aproximativa,
una potrivita nevoilor sale.,Dar
asta nu se gdseste pe lista! Asa e,
dar noi o putem face”. Tn acest fel
noi am castigat foarte multi dintre
prelucratorii din domeniul pieselor si
componentelor auto, foarte sensibili
la costuri”, povesteste domnul Drinciu.

,Simbioza vine si ajutd in dublu sens:
o0 datd ajutd sd obtinem comanda
de la client, avand argumente, dar
si 0 datd obtinuta comanda, stim

24 YOURTUBE

exact ce trebuie sa facem ca sa fie
multumit clientul. Daca se merge pe
produsele standard, nu stie nimeni ce
se intampla cu teava, sunt situatii in
care clientul nu primeste produsul pe
care il doreste. Primeste un produs
standard, dar nu este ceea ce efectiv
isi doreste. De multe ori, el nu poate
sd spunad de ce are nevoie, daca alege
dintre produsele standarde”, explica
domnul Drincu.

Pe de alta parte, acest tip de
abordare fi ajutd si pe comercianti.
LAtunci cand tehnicienii stabilesc
anumite solutii specifice, comerciantii
pot negocia cu clientul un pret mai
bun, pentru cd, spre deosebire de
concurentd, oferd si un serviciu”,
completeazd domnul Mustatd.

ATENTIA LA CLIENT DUCE LA
INOVATIE

Ca dovada cd modelul a functionat,
rezultatele nu s-au dsat asteptate,
ba chiar au adus cateva surprize.
Fiind tn permanent contact cu
clientii si cercetand nevoile lor
specifice, echipa TMK-Artrom a reusit
sd deschida si calea catre inovatie.

,Noi am vrut sa vedem ce vrea

clientul sd faca. Am intrat in detalii
si am ajuns sa elaboram un standard
intern, 0 marcd speciald de otel care
sd se potriveasca cu doleantele

lui. Puse toate cerintele in balantd,
rezulta cd au nevoie de un otel care
era imposibil de gasit intre otelurile
standard. Noi am gasit o solutie si
astfel am castigat de partea noastrd
un client foarte important din Olanda,
care are nevoie de aceste tevi pentru
ranforsarea digurilor”, povesteste cu
mandrie domnul Drinciu.
Tnregistrarea marcii noului tip de otel
a fost facuta anul trecut. Procedura

a fost complicata, fiind nevoie de
omologari din partea autoritatilor
olandeze. Apoi a urmat procedura de
protejare a produsului si inregistrare
a marcii pe toata piata Uniunii
Europene.

RASPUNS IN MAXIM

48 DE ORE

Sistemul orientat cdtre client
implementat de TMK-Artrom a

fost construit pe baza informatiilor
venite din piatd si s-a perfectionat cu
timpul. Dar nu intotdeauna lucrurile
au stat asa. Este de notorietate
faptul ca piata Europei Occidentale
este nu doar pretentioasd, dar si
foarte punctuald, iar la acest capitol,

Artrom stdtea foarte prost. Initial,
sistemul era foarte tncet: existau
multe proceduri greoaie, semndturi
si documente, iar clientii nu erau
multumiti.

Din punct de vedere al pietei, lucrurile sunt
clare: capacitatile si productia depasesc cu
mult consumul, asadar, cei care vor sa
reziste, trebuie sa vina cu acel ,,ceva”in plus

.Noi am vrut sa venim in

Tntampinarea dorintelor clientului.
Am implementat un sistem prin care
orice tip de interpelare din partea
clientului primeste un rdspuns in
maxim 48 de ore. Conteaza foarte
mult termenul de livrare al unui
produs”, explica directorul comercial.
Mai mult decat atat, unii clienti nu
pot fntarzia o secunda fata de planul
stabilit, pentru ca produc in serie.

LAvem chiar livrari pentru producatori

de serie, care depinde de tevile
furnizate de noi pentru a mentine
liniile de productie in functionare.Tn
plus, din punct de vedere economic,
preturile la componente in domeniul
constructiei de automobile sunt
destul de inflexibile, asa ca noi
trebuie sa gdsim singuri solutii

sa mentinem costurile mici si sa
livram la aceleasi preturi”, mai spune
domnul Mustata.

CARE SUNT LIMITELE
MODELULUI?

La aceastd intrebare am dorit sa
afldm raspunsul celor doi directori,
pentru a incerca sd ne facem o
imagine despre cum va evolua
acest model.,,Problema este ca
trebuie sa ne coordonam extrem

de bine. Trebuie analizat pana

unde impingem flexibilitatea si

cat ne permit costurile. Chiar daca
ajungem sd facem un produs care
pentru client este perfect, dacd
pretul nu este suficient de bun,

nu il mai ajutd, pentru cd devine
comparabil sau mai scump decat cel
standard”, este de parere directorul
operational. O prima solutie a venit
chiar de pe piatd: ,Noi am legat

de noi o serie de clienti care sunt

n aceste procese, iar la randul lor,
cand incep sd foloseasca un tip de
produs, inseamna ca si-au ajustat un
ntreg lant de productie pe acest tip.
Odata stabilita aceasta conexiune,
ea fti garanteaza o continuitate si
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niste volume cu acel client”, explica
directorul operational.

Din punct de vedere al pietei,
lucrurile sunt clare: capacitatile

si productia depasesc cu mult
consumul, asadar, cei care vor sa
reziste, trebuie sa vina cu acel

,ceva”in plus.,Conteaza foarte mult

termenul de livrare al unui produs.
Tn acest moment noi nu putem
lucra pe stocuri si tocmai de aceea
dorim sa ne extindem pe viitor
capacitatile pentru a putea oferi
exact ceea ce clientul are nevoie,
atunci cand are nevoie”, explicd
directorul comercial. Mai mult,
trebuie tinut cont de competitia,
care vine din urma.

JIn anii 90 noi am ficut un fel de

pionierat pe piatd, dar ulterior si
alte firme concurente au trecut

la o abordare similara, asa ca noi

a trebuit sa fim mereu cu un pas
fnaintea concurentei. Putem spune
ca si pe acest tip de servicii s-a
ndscut o concurenta. Dar genul
acesta de servicii este un atu care
ne ajutd in a rezista in anumite
piete unde suntem prezenti, in fata
prezentei tot mai mari a produselor
din China. Investitiile in aceastd
tara au avut un nivel impresionant
n ultimii ani, cu tehnologie chiar
mai moderna decat in Europa. E clar
ca au capabilitati tehnice foarte
mari,dar incd nu sunt apropiati de
acest gen de abordare”, mai spune
Cristian Drinciu.,,Necunoscuta cea
mai mare este China, unde nu se
cunoaste cu exactitate ce capacitati
de productie existd. Eu le dau 10 ani
pand ne ajung din urmal”, este de
parere domnul Mustata.

L,Probabil ca intr-un viitor apropiat,

vor vedea si ei ce trebuie sa faca

sa acceseze si ultimul segment de
piatd si atunci se vor adapta si ei
acestui model. De aceea noi trebuie
sa fim tot timpul cu vigilenta treaza
ca sa fim intre lideri. Noi am fost
printre primii care au oferit aceasta
abordare, dar a fost si singura
noastra sansd. Fabrica a fost ganditd
initial la nivel central, pentru niste
aplicatii bine determinate, pentru

o0 piata deja stabilitd, iar acest model
a cazut imediat dupd Revolutie, cand
investitia de la Slatina nici mdcar nu
era finalizatd. Solutia a fost dura: ori
ne adaptam, ori inchideam”, a conchis
domnul Drinciu. =
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PRODUSE DE TOP,
PENTRU FIRME DE TOP

i Pentru unii, criza economica a insemnat un pas inapoi, pentru TMK Artrom,

a Tnsemnat efectuarea obligatorie a unui pas fnainte. La aceasta concluzie a ajuns
conducerea societatii dupa ce a analizat cerintele tot mai diversificate ale pietii. Daca
inainte o teava trebuia sd indeplineasca o singura norma sau doar cateva, acum,

i se cere sa indeplineasca chiar si 4-6 norme. "In ultimul timp, in scopul adaptarii
la cerintele pietii impuse de criza mondiala, firma noastra a primit tot mai multe
comenzi de tevi care sa respecte cerintele a mai multor norme in acelasi timp.
Cumparatorul nu mai stie exact cui le va vinde, asa ca cere ca ele sa fie potrivite
pentru un numar cat mai mare de aplicatii”, a explicat domnul Alexandru Neamtu,
i director al departamentului tehnic din cadrul TMK Artrom.

ituatia Tsi gaseste o explicatie
S in structura comerciala a TMK,

bazata pe distribuitori, care
sunt si principalii clienti ai societatii.
Acestia sunt nevoiti sa acopere o
gama cat mai larga de cereri de tevi,
dar elaborarea unor tipuri diferite de
tagla nu poate fi asigurata de orice
producator. TMK a reusit sa vind tn
intampinarea acestor cerinte gratie
sinergiei dintre uzinele de la Slatina
si Resita.

SIMBIOZA INTRE UZINE,
CHEIA SUCCESULUI PETIMP
DE CRIZA

Tncd de la tnceput, obiectivul
achizitionarii de catre grupul
TMK a Combinatului siderurgic

de la Resita, a fost obtinerea
autonomiei in procurarea de
materie primd necesara executarii
tevilor. Strategia s-a dovedit acum
a fi una castigatoare. Au fost
accelerati timpii de livrare, au
scazut costurile, a crescut calitatea
materialelor, dar mai ales au putut
fi realizate tipuri de materie prima
speciale, adaptate cerintelor TMK
Artrom. ,Ne putem mandri cu
faptul cd avem la Resita o serie
de specialisti de exceptie. Noi
le-am cerut lucruri pe care fnhainte
le-am fi considerat imposibile.

Ei au reusit sa ne furnizeze tot

ce le-am cerut”, spune domnul
Neamtu. Mai mult decat atat, din
aceastd simbioza au rezultat si

unele produse de top, realizate in
premiera de catre TMK.

POLDERELE OLANDEZE,
CONSOLIDATE CU MATERIALE
INVENTATE DE TMK

Dintre produsele de top cu care se
poate mandri societatea, se numdra
in primul rand tevile realizate in
scopul utilizarii la consolidarea
terenului, care este o actiune
imperioasa in zonele situate la
altitudini joase. Principalii beneficiari
ai acestui tip de tevi sunt Tarile de
Jos, care au nevoie de un sistem

de control al apelor bine dezvoltat
pentru a preveni inundarea zonelor
intinse, un sfert din teritoriu aflandu-
se sub nivelul marii.

AC600D si AC 600D1 sunt numele
celor doua tipuri de oteluri care au
iesit de pe mainile specialistilor
de la TMK-Artrom. Ele au fost
inregistrate la sfarsitul lunii

martie la OHIUM (Office of
Harmonization for the Internal
Market ), dreptul de utilizare
putand fi obtinut numai cu acceptul
TMK Artrom. Caracteristicile

lor mecanice superioare, le fac
pretabile la fabricarea tevilor care
se utilizeazd n operatiunile de
stabilizare a terenurilor afectate de
eroziunea apelor marii. O proportie
de 2% din productia tevilor
laminate la cald ale societatii este
destinata fabricdrii acestor tipuri
de tevi.
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VALOAREA ADAUGATA

ESTE TOT MAI MARE
Atitudinea curajoasa fatd de
concurentd adoptata de TMK s-a
tradus prin intrarea pe piata unor

produse cu valoare adaugata nalta.
.In anul 2009, compania noastra

s-a alaturat unui grup restrans de
firme prestigioase producdtoare
de tevi, din Germania si Italia, care
sunt acreditate sa produca tevi
fard sudura cu granulatie find,

cu limita de curgere de minim
355 Mpa conform specificatiei
WB 354/2”, explica domnul
director Neamtu. Aceste tevi

sunt destinate instalatiilor care
necesita supraveghere: cazane
de abur, recipiente pentru gaze
sub presiune, conducte de tevi,
conducte de gaz pentru presiuni

Inca de la inceput, obiectivul achizitionarii de catre grupul
TMK a Combinatului siderurgic de la Resita, a fost obtinerea
autonomiei in procurarea de materie prima necesara executarii
tevilor. Strategia s-a dovedit acum a fi una castigatoare

ridicate, precum si in tehnica
nucleara.

Un alt produs cu care se mandreste
echipa TMK sunt tevile calite si
revenite, cu valoare adaugata mare.
Ele sunt destinate in principal
pietei americane si sunt utilizate
n industria petroliera: tevi de
extractie, prajini de foraj, burlane
de tubaj etc. Sunt executate
conform specificatiei API 5CT, din
materialele L80, P110, N8O si
reprezintd 6% din totalul tevilor
laminate la cald.

Mai trebuie spus cd mai mult de
50% din tevile din otel trase la rece
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sunt utilizate in scopul obtinerii
cilindrilor hidraulici. ,Aceste tevi
sunt executate conform cerintelor
din normele: DIN 2391 si EN 10305-
1 din otel resulfurat. In mare masura
produsele sunt livrate in seria de
prelucrabilitate “DL” caracterizata
prin permiterea prelucrarii
interiorului, corespunzdtoare
operatiei de honuire interioara,
precum si tevi cu ,Seria DP” care
permite efectuarea unor prelucrari
corespunzdtoare operatiilor de
rectificare si de roluire pe diametrul
interior”, a concluzionat Alexandru
Neamtu.®
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I NSU M D E I I E R ___Text: lvan Zabolotski, TAGMET

De la Astrahan pana in zona centrala a nordului Marii Caspice, drumul nu este scurt,
nici macar cu elicopterul — aproape doua ore de zbor. Pe geamul aparatului de zbor se
vede delta fluviului Volga, ale carui ape curg lin, atingand mai intai tdrmul punctat cu
insule, pierzandu-se apoi in luciul fara de sfarsit al marii. In larg, la 180km de Astrahan,
se ridica Platforma Maritima Stationara rezistenta la gheturi (MLSP) - insula pe care
petrolistii companiei LUKOIL valorifica zacamantul ,luri Korciaghin” Aici, pentru prima
data in istorie, conductele de origine rusa au fost folosite in amenajarea unei sonde
maritime, iar participanti directi si martori ai acestui eveniment au fost chiar expertii
de la TMK-Premium Service.
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REZERVELE MARII CASPICE
Despre marile rezerve de petrol

si gaze din bazinul Marii Caspice
s-a stiut inca din vremea URSS-
ului, dar nivelul tehnologic de
atunci nu permitea exploatarea

lor din cauza pericolului de
poluare a ecosistemului unic
existent in Marea Caspica. Intre
timp, tehnologiile de extragere a
petrolului si gazelor au avansat
foarte mult, motiv pentru care s-a
revenit la ideea extragerii titeiului
caspic.

Timp de 10 ani, LUKOIL a fdcut
lucrari de cercetare si explorari

de foraj in sectorul rus al Mdrii
Caspice. Platforma petroliera “luri
Korciaghin” a fost infiintatd in anul
2000, iar productia de petrol a
inceput in aprilie 2010. Adancimea
in aceasta parte a lacului-mare
este redusa, circa 11-13 metri,

de aceea la baza proiectului de
extractie a stat o instalatie de foraj
plutitoare prefabricata care a fost
ancoratd cu ajutorul unor suporti
fixati pe fundul mérii. Tn total,
LUKOIL intentioneaza sa extragd de
pe platforma ,luri Korciaghin” 28,8
milioane de tone de titei.

Pana in luna august, pe platformele
maritime rusesti de extractie a
petrolului si a gazelor au fost
folosite numai conducte fabricate
de producatori strdini. La fel
proceda si compania LUKOIL-
Nijnevoljskneft, care dezvolta
zacdmantul ,luri Korciaghin®.Tn
dezvoltarea platformei MLSP, vara
aceasta s-a ajuns la stadiul de
forare a sondei de injectie a gazelor,
pentru introducerea gazului asociat
sub stratul petrolier. Trebuie spus
ca la amenajarea unor astfel de
sonde sunt necesare conducte de
mare precizie, care au imbinadri cu
filet si prezintd un grad ridicat de

Tnainte de montare, fiecare teava TMK a
fost inspectata conform standardului si apoi
curatata de lubrifiantul de conservare. Nici
una nu a fost respinsa

S nAim ™

etanseitate. Acest tip de produse,
la un nivel tehnologic atat de
nalt, sunt produse in Rusia doar
de unitatile de productie ale
Companiei Metalurgice de Tevi
(TMK), sub brandul ,Premium”.
Gazprom este unul dintre clientii
care le foloseste cu succes inca din
2005 pentru zdcamintele de gaze
din Yamburg. La recomandarile
sondorilor gigantului rus, LUKOIL a
luat o decizie importanta: pentru
prima data in istoria industriei
extractive autohtone sa foloseasca
fn amenajarea sondei maritime
conducte rusesti.

Cele douad pdrti nu au stat prea
mult pe ganduri si la scurt timp

de la incheierea intelegerii, la
platforma MLSP a ajuns primul

lot de proba, compus din 168

de tevi de 139.7 x 7.72 mm cu
rezistenta de N80Q, fabricate dupa
standardul API-5CT la TAGMET si
cu tTmbindri cu filet TMK-GF. Acest
tip de imbinari etanse la gaze a
fost elaborat in 2004 si se foloseste
la burlanele de tubaj destinate la
montarea sondelor de gaze, de gaze
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condensate si a celor petroliere
orizontale si inclinate. Pentru a
fmbundtati imbindrile Tn ceea ce
priveste eficienta si fiabilitatea la
solicitarile de tndoire si intindere,
n constructia lor s-au folosit filete
cu unghi negativ al laturii de
sustinere. Compania TMK-Premium
Service i-a trimis pe constructorul
sef luri Emilianov si pe inginerul-
constructor sef Aleksei Maslevtev sa
asiste la sosirea lotului de proba pe
platforma maritima.

HOTEL CU VEDERE LA
PLATFORMA

Mai precis, platforma de foraj nu
este o insula, ci doua. LSP-1 este
chiar forajul in sine, iar LSP-2

este o insula artificiala mai mica,
conceputa pentru gdzduirea
personalului pe tot parcursul anului
si legatd de complexul industrial
printr-un pod. De fapt, este vorba de
un hotel confortabil situat deasupra
marii, o cladire cu patru etaje si

cu heliport pe acoperis. De aici

isi Incepe drumul oricine ajunge

pe insula de fier. Pana la cel mai
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apropiat tarm sunt cel putin o suta
de kilometri, iar uscatul nici macar
nu se zdreste la orizont. Cat vezi cu
ochii sunt numai valurile batranei
Mari Caspice.

Péana la cel mai apropiat tarm sunt cel putin
o suta de kilometri, iar uscatul nici macar nu
se zareste la orizont. Cat vezi cu ochii sunt
numai valurile batranei Mari Caspice

Fiecdrui nou-venit la MLSP i se
emite un card magnetic personal.
Dupa care, aproape cad intra in...
comunism! Pe platforma practic nu
circuld bani - nici ruble, nici euro
sau dolari. Nici numerar, nici bani
electronici. Tn cabind se ajunge doar
cu cardul personal. La masa - iarasi
cu cardul. Toate activitatile de
divertisment disponibile - sala de
gimnastica, sauna, cinematograful -
sunt gratuite. Din punct de vedere
al confortului si al curdteniei,
cabinele cu doua sau patru locuri
ale complexului rezidential nu sunt
Cu nimic mai prejos decat marea
majoritate a hotelurilor private de
pe coasta Mdrii Negre. Mancarea
este deosebitd, gustoasa si variatd.
Telefonia mobild nu functioneazd,
dar exista telefon fix pentru care, e
drept, cartelele se cumpara in avans,
pe coastad.

Singura situatie dificild este

ca nu ai unde merge in timpul
liber, nici macar pe platforma de

foraj. Tot personalul aflat in afara
indatoririlor de serviciu trebuie

sa ramana fn acest complex
rezidential. Dar aceasta problema
exista si la forajele obisnuite

din Siberia. Pentru conservarea
ecosistemelor vulnerabile din
tundra se duce o luptd apriga, de
aceea nu prea te poti aventura

in afara forajelor: nici la cules

de ciuperci si mure, si nici la
vanatoare. Dar pe platforma
maritima exista o ,distractie” aparte,
de care pe uscat nu ai parte. La
fiecare trei zile se fac exercitii de
evacuare, obligatorii pentru oricine
se gaseste la acel moment pe
MLSP. Pe platforma exista patru
capsule mari de salvare in care
Tncape tot personalul. La semnalul
alarmei de exercitiu esti obligat
sa-ti ocupi imediat locul in capsula
de salvare si sa-ti pui centura de
sigurantd. Ai ezitat - esti penalizat.
Se spune cad la colegii straini din
Marea Nordului exercitiile de acest
gen sunt mult mai dure, deoarece
capsulele lor chiar sunt aruncate in
mare, se indeparteaza la o distantd
sigura de foraj, ca apoi sd revind.

COBORAREA COLOANEI

Dupa frumusetea si bogatia
resurselor sale naturale, Marea
Caspicd nu se compara cu niciun alt
loc din Rusia. Acesta este motivul
pentru care aici se acorda o atentie
deosebita protectiei mediului in
proiectele de extragere a titeiului si
a gazelor.

Prin natura muncii lor, specialistii
TMK-Premium Service au vizitat
cateva zeci de foraje din diferite
regiuni ale Rusiei, dar aceasta

a fost prima lor vizitd la forajul
maritim. Au recunoscut ca din
punct de vedere al nivelului de
dotare tehnica, n-au mai vazut
nicdieri ceva asemanator. Toate
procesele tehnologice sunt complet
automatizate si computerizate, iar
echipamentele sunt dintre cele mai
moderne. Structurile metalice sunt
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protejate prin vopsire, mecanismele
care fnca nu au intrat fn uz sunt
acoperite cu capace, nici o picatura
de petrol sau de substante din
foraj nu ajunge in apele Marii
Caspice. Puntea este acoperita cu
un strat rezistent la apa si cea

mai mica scurgere este imediat
indepdrtatd de catre personalul de
garda, lichidul fiind colectat in vase
speciale si apoi transportat la tarm
pentru a fi folosit.

Cu aceeasi grija sunt tratate si
celelalte materiale si echipamente
de pe insuld. Tnainte de montare,
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fiecare teavd TMK a fost

inspectatd conform standardului

si apoi curatata de lubrifiantul

de conservare. Nici una nu a fost
respinsd. Capatul cu niplu al fiecdrei
conducte a fost acoperit cu capac
usor detasabil, care a permis
pastrarea imbinarilor cu filet in
stare intactd, asa cum au fost livrate
companiei petroliere de catre

uzina producatoare. Asamblarea
coloanei a fost facuta de angajatii
firmei subcontractate “Franks
International”, in decurs de 16 ore.
Tn total au fost montate 147 de tevi,

S - JENO HAWER YECTH!
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restul fiind rezerve. Insurubarea
fiecdreia dintre ele s-a facut cu
ajutorul aparaturii de control,
diagrama fiind inregistrata pe pultul
operatorului. Specialistii TMK au
subliniat faptul cd, la asamblarea
coloanei, tevile se monteaza
vertical in pozitia de fnsurubare,
folosind un elevator special, si nu
tarate, cum se intampla de obicei la
forajele terestre.

Coloana asamblatd si-a pastrat
etanseitatea la sterilizarea
pacherului sub presiunea de 200
atmosfere si atunci cand supapa
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Trebuie spus ca la amenajarea
unor astfel de sonde sunt
necesare conducte de mare
precizie, care au imbinari cu
filet si prezinta un grad ridicat
de etanseitate. Acest tip de
produse, la un nivel tehnologic
atat de inalt, sunt produse

in Rusia doar de unitatile

de productie ale Companiei
Metalurgice de Tevi (TMK), sub
brandul ,,Premium”

i-a fost tdiatd sub presiunea de
pana la 400 atmosfere. Forajul

are o adancime verticald de 1.517
metri (adancimea putului - 2.310
metri). Unghiul maxim de deviere
a acestui foraj Inclinat dirijat

este de 78°. Dar acestea sunt

deja date pentru istoricii care vor
consemna evenimentul de referintd
desfdsurat pe insula de fier a Marii
Caspice. Faptul ca tevile rusesti

au fost folosite in amenajarea
sondelor marine, reprezintd un
mare succes nu doar pentru TMK,
ci pentru intreaga industrie de tevi
din Rusia.

Dotarea cu echipamente moderne
deschide noi oportunitati
companiilor petroliere, dar in
acelasi timp stabileste noi cerinte
pentru companiile rusesti din
industria de tevi care doresc sa-

si consolideze pozitia pe piata.
Reutilarea tehnica a fabricilor TMK
permite imbunatatirea proceselor
tehnologice si a nivelului de control
al calitatii produselor, precum si
fabricarea celor mai avansate tipuri
de produse.

Tn prezent, TMK-Premium Service

si TAGMET analizeaza impreuna
rezultatele lansarii lotului de
proba la platforma maritimad ,luri
Korciaghin”. Scopul lor comun este
sa adapteze proprietdtile produselor
astfel tncat sa corespunda perfect
cerintelor clientului si conditiilor
specifice de exploatare a tevilor
TMK pe platforma de la Marea
Caspica.m
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INDUSTRIA RESITEANA VAZUTA

PRIN OCHII UNUI TANAR
FOTOGRAF

ste student la Facultatea de
E Arte si Design din Timisoara,

sectia Foto-Video si procesare
computerizata si vine dintr-o familie
cu legaturi puternice cu industria.
Victor loan, fiul lui Romulus loan,
director executiv al TMK-Resita, este
un tanar fotograf cu ambitii mari. La
inceputul acestui an, a avut ocazia
sd intre In contact cu realitatea
industriald de la Resita, o realitate
despre care nu stia foarte multe.
Rezultatul? Un set de fotografii care

surprind in mod original asteptarile
unei generatii ,post-industriale”, fata
de un domeniu in care munca incd se
mai face cu manecile suflecate pana
la coate. Fotografiile au fost expuse
in cadrul expozitiei ,Industrial’, ajunsa
acum la a patra ntalnire cu publicul.
Victor fotografiaza de mai bine de
trei ani de zile, timp in care a facut
deja cateva expozitii. Cand a intrat
pe poarta fabricii de la Resita nu
avea prea multe asteptari. ,Desi
parintii mei sunt legati foarte
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mult de industrie si sunt constient
de cat este de importanta pentru
societate, pentru mine ea n-a
fnsemnat niciodatd mare lucru”
spune Victor. Timp de o saptamana
a ,bantuit” printre instalatiile de

la Resita si s-a ,luptat” pentru a-i
convinge pe muncitori sa apara

in fotografii. A gdsit o serie de
fotografii vechi care surprindeau
locuri disparute sau schimbate

in mod radical. El a incercat sa

le reproduca si sa le compare,

~consider ca fiecare trebuie sa fie deschis
la perspectiva altora, altfel devine un om
inchis, care nu mai vede altceva”,
mai spune Victor

rezultatul fiind unul de mare efect.
Publicul si presa locald au apreciat
lucrarile sale, dar artistul si-ar fi
dorit sa vina mai multi tineri, care

“sa se culturalizeze”, dupa cum

ne-a marturisit tanarul. ,Consider
ca fiecare trebuie sa fie deschis la
perspectiva altora, altfel devine
un om inchis, care nu mai vede
altceva”, mai spune Victor.

Dupa experienta de la Resita, Victor
nu fsi propune sa mai abordeze

pe moment subiectul industrial Tn
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fotografiile sale. Acum lucreaza la o
expozitie care sa imbine fotografie,
pictura si grafica, iar pe viitor 1si
doreste sa deschida un studio foto.
Nu si-a stabilit incd o directie in
fotografie, dar se ghideaza dupa
principiul ca trebuie sa isi formeze
un stil propriu, fara sa se lase prea
mult influentat de lucrdrile altora.
,Mi-as dori sa ajung un fotograf ca
cei de la National Geographic! Daca
as ajunge acolo, as fi un om fmplinit”,
marturiseste tandrul. m
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TMK este una dintre cele mai mari companii din lume si cea mai importanta companie din Rusia din domeniul productiei de tevi.
TMK reuneste 23 de unitdti de productie situate in Rusia, SUA, Romania si Kazahstan si detine cea mai mare capacitate de
productie a intregului spectru de tevi din otel din lume.Jumatate din aceasta capacitate este axata pe productia de tevi
petroliere OCTG. Livrarile TMK au loc in peste 65 de tdri si sunt insotite de o gama larga de servicii pentru tratament termic,
aplicarea straturilor de protectie si filetarea imbindrilor ,Premium”.
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