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MEIE ETTEVOTTEST

Baltic Metal Construction OU on omaaegse Tallinna Masinatehase (TMT) baasil asutatud firma. Tanu oma aastatepikkustele kogemustele
ning tootmisvdimsuste ja - tehnoloogiate moderniseerimisele on firma tegevus orienteeritud uuele, tanapaevasele ja professionaalsele

tootasemele.

Meie missioon on jadda juhtivaks ettevdtteks todstusseadmete valjatdootamisel ja tootmisel, samuti rahuldada tellijate vajadusi ja soove,

pakkudes parimat hinna ja kvaliteedi suhet.

Meie firma on spetsialiseerunud kd&rgtehnoloogiliste ja suure
konkurentsivbimega toodete valmistamisele, samuti erineva
raskusastmega komplekssete lahenduste elluviimisele, mille hulka
kuuluvad:

e TooOstusotstarbeliste toodete taieliku valiku valmistamine:

- nafta- ja gaasitootlemistehastele;
- naftakeemiatoodstusele;

- maetoostusele;

- tselluloosi- ja paberitoostusele;

- energeetikatdostusele;

- vaetisetoostusele

Soojusvahetusseadmed ja nende komplekteerivad osad

Erineva kasutusotstarbega reservuaaride ja mahutite
valmistamine

Kollektorite ja torusélmede valmistamine pumbajaamadele
toosurvega kuni 320 atm

Erinevad transportdorisusteemid, mehhanismide s6lmed ja
agregaadid nii Uksiktoodetena kui ka seeriaviisiliselt

Paigaldus- ja remonditood tellijate ehitusplatsidel

Valdkonna objektide paigaldusjarelevalve ja tehniline audit



TEENUSED

Meie kasutuses on tanapaevased seadmed, kogenud insenerid ja hea valjaBppega tdodlised, samuti alltdovatu organisatsioonide vork jargmiste
toode tegemiseks:

e Projekteerimine e Laboriteenused katsejaoskonnaga (DT ja NDT)
e Tootmine: e Komplekteerivate osade tarnimine (toostuslikud ventilaatorid,
elektrimootorid, ribitorud, pneumo- ja elektriajamid, temperatuuri-

- ettevalmistusjaoskond; ja vibratsiooniandurid, sagedusmuundurid jne)
- kooste- ja keevitusjaoskond;
- mehaanikajaoskond; e Installatsioonitodd (elektri- ja seadistustodd)
- komplekteerimis- ja pakendamisjaoskond;
- varvimisjaoskond; e Veoteenused kogu maailmas (nii gabariitsete kui ka mittegabariitsete
- valutsehh. veoste transport)

e Termotoodtlus

e Konstruktsioonide korrosioonikaitse, kasutades materjale, mis Toid teeme tellja tehnilise Ulesande jargi, samuti tellija jooniste
tagavad nende stabiilsuse 15-20 aastat ja kauem kliimatsoonides  alusel. Meie padevuses on probleemide lahendamine alates
U1jaUHL" konstruktoridokumentatsiooni  koostamisest  kuni  valmistoodete

toimetamiseni kliendi aadressile.
e Konstruktsioonide kuumtsinkimine



PROJEKTEERIMINE

BMC OU projekteerimis- ja konstrueerimisosakond on kdrge kvalifikatsiooniga projekteerijatest ja konstruktoritest koosnev meeskond, kellel
on aastatepikkused kogemused projektide valjatootamisel.

Me valmistame jooniseid programmides Autodesk Inventor ja AutoCAD projekteeritavate detailide kahe- ja kolmemddtmeliste mudelite

alusel.

Meie voimalused:

e Tehniliste Ulesannete koostamine

e Projekteerimine ja disain

e Tugevusarvutused

e Toodokumentatsiooni koostamine

e Kasutusdokumentatsiooni valjatdotamine
(kirjeldused, juhised, juhendid jne)

Projekteerimisstandardid:

® GOST RISO 13706 Ohkjahutusega soojusvahetid. Uldised tehnilised tingimused.

® GOST R 51364 Ohkjahutid. Uldised tehnilised tingimused.

GOST R 52630 Terasanumad ja -aparaadid. Uldised tehnilised tingimused.

GOST R 52857 Anumad ja aparaadid. Tugevusarvutuse normid ja meetodid.

ASME Boiler and pressure vessel code.

PD 5500 Specification for unfired, fusion welded pressure vessels.

EN 13445 European Standard for Unfired Pressure Vessels.

e EN 14015 Specification for the design and manufacture of site built, vertical, cylindrical, flat-
bottomed, above ground, welded, steel tanks for the storage of liquids at ambient temperature

and above
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S00JUS- JA HUDRAULILISED
ARVUTUSED

Soojus- ja hudrauliliste arvutuste tegemiseks kasutame programmi HTRI Xchanger Suite.

See programm on ettenahtud arvutuste tegemiseks jargmistele

Programm v&imaldab teha:
aparaadiliikidele:
_ - ® soojusarvutust;
¢ torusoopsvahet@, e hudraulilist arvutust;
¢ plaatSOOJusvaheUd; , e aerodunaamilist arvutust;
® toru-torus soojusvahetid; e protsessi simulatsiooni
¢ s.p|.raa|SOOJusvah.et|d; , e keskkonna kaitumise Ulevaadet erinevates
® ribitorudega soojusvahetid; tingimustes,
e tulega kdetavad soojendid ja ahjud.



3D MODELLEERIMINE

e Valmistatavate toodete 3D modelleerimine Autodesk Inventori keskkonnas.

e Toodete tugevusanaluus ANSYS-i keskkonnas.
Me laheneme igale tellijale individuaalselt ning seeparast arvestame alati kliendi ndudmiste ja soovidega.
Me kooskdlastame iga projekti puhul kliendiga:

® (ldvaatejoonise; ® soojus- ja hudraulilise arvutuse;
® detailide, s6lmede ja materjalide spetsifikatsiooni ® kvaliteedi-, katsetuste ja inspekteerimiste plaani.
komplekteerivate osade loetelu;



TOOTMINE

BMC OU tootmiskompleksi kuuluvad peatootmishoone ning mitmed abitootmisruumid.

Peatootmishoone on jaotatud kolmeks 100viks kogupinnaga ule 10 000 m? varustatud kahe-kolme kaugjuhitava kraanaga.

- ETTEVALMISTUSJAOSKOND

® FEttevalmistusjaoskond on varustatud jargmiste pohiseadmetega:
Gaasldikamismasin, millel on kaks gaas- ja tks plasmalbikepdleti, to6laua moédtmed 2,5 m x 10,5 m. Teraslehe maksimaalpaksus gaasldikamisel
200 mm, plasmaldikamisel - 15 mm.

e Eri modifikatsioonidega lintsaepingid.
Valtsprofiili maksimaalne ristidige I6ikamisel 90° nurga all - 550 mm x 380 mm, 16ikamisel 45° nurga all - 300 mm x 300 mm.

e Hudrauliline lehepainutuspress, mis voimaldab painutada detaile pikkusega kuni 4000 mm ja seinapaksusega kuni 10 mm.

® Tanu usaldusvaarsetele alltdovotu organisatsioonidele on meil ka vBimalus:
- lenhtmetalli hudro-abrasiivseks I6ikamiseks;
- lehtmetalli valtsimiseks ja painutamiseks laiusega kuni 3000 mm ja paksusega kuni 60 mm;
- sfaariliste pohjade valmistamiseks.



- KOOSTE- JA KEEVITUSJAOSKOND
Kooste- ja keevitusjaoskond on varustatud mitmesuguste toovahendite, tehnoloogilise rakistuse ning tanapaevaste keevitusseadmetega niisugustelt
Ule maailma tuntud tootjatelt nagu ESAB, KEMPI ja LINCOLN.

Meil on v6imalik sooritada jargmisi keevitusprotsesse:

® MMA - kasitsikaarkeevitus kaetud elektroodidega
[ J

TIG - gaaskeevitus mittesulava elektroodiga kaitsegaasi keskkonnas

® MAG - kaarkeevitus sulava metallelektroodiga (traadiga) aktiivse
kaitsegaasi keskkonnas keevitustraadi automaatse etteandega

e MIG - kaarkeevitus sulava metallelektroodiga (traadiga) inertse
kaitsegaasi keskkonnas keevitustraadi automaatse etteandega

® FCAW - taidistraatkeevitus keevitustraadi automaatse etteandega

® SMAW - automaatne kaarkeevitus metallelektroodiga (traadiga)
rabustikihi all

Tootmises kasutatavad materjalid:
susinikteras, katlateras, kdrglegeeritud teras; kuumustugev teras; vask;
messing, korglegeeritud teras (DUPLEX); ALLOY.



Firma BMC OU on sertifitseeritud vastavalt standardile EN 1SO 3834 ja EN 1090. Kéik BMC keevitajad on sertifitseeritud vastavalt
standardile EN287-1. Keevitusprotsesside jaoks to6tatakse valja tehnoloogilised keevitusprotseduurid ja juhendid (WPS ja WPQ).

Kooste- ja keevitustdode kaigus ning nende I16ppedes kooskdlastatakse Modtekontrolli meetodid ning k&ik vajalikud téovahendid valitakse
tellijaga ning esitatakse jargmised dokumendid: vastavalt asjaoludele, mis on loetletud standardis ISO 7976-1 / 1ISO
7976-2.

e kvaliteedikontrolli plaan;
e keevitusprotseduuri spetsifikaat; Kdik mittepurustava kontrolli meetodid valitakse vastavalt standardile
e \WPS/WPQR (EN 15609 / EN 287-1, EN1418); EN 12062 ning neid kasutab kvalifitseeritud personal
® mittepurustava kontrolli protokollid + inspektorite sertifikaadid astavalt standardile EN473.

(EN 473);

o Koik keevitustood tehakse vastavalt standardi EN ISO 3834 nduetele.



- MEHAANILIKAJAOSKOND
BMC mehaanikajaoskond on varustatud terve tootlemiskeskuste
(toopinkide) pargiga, kuhu kuuluvad:

Horisontaalsed sisetreimiskeskused:;

Vertikaalsed sisetreimiskeskused:
Treipingid;
Radiaalpuurpingid.

-

VARNSDORF TOS WHQ 13 CNC on universaalne tootlemispink,
mis on ettendhtud tappisfreesimiseks, koordinaatpuurimiseks,
sisetreimiseks ja keerme |6ikamiseks kapi-, paneeli ning keeruka
vormiga toodetel/toorikutel kaaluga kuni 5 000 kg.

Omadused:

- spindel 800 mm; laud 1800 x 2200 mm; ule 60 tooriista;

- X=4000 mm, Y=2500 mm, Z=1250 mm;

- kontrollisusteem HEIDENHAIN.



Vertikaalne sisetreimiskeskus

Omadused:

-X=1270 mm, Y=660 mm , Z=520 mm;
- laud 600 x 1030 mm;

- 20 tooriista poorleva trumliga;

- kontrollisisteem HAAS CNC CONTROL.

Treipingid
Omadused:

- maksimaalne toodeldav diameeter @250 mm.
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Radiaalpuurpingid

Omadused:

- sisetreimise maksimaalne diameeter konstruktsiooniterastel ja
malmil @60 mm;

- keere M46;

- sisetreimise sUgavus 315 mm;

- laud 2500 x 1000 x 210 mm;

- poorlev laud 600 x 500 x 500 mm;

- puurpea horisontaalne etteanne 1250 mm.



- VALUTSEHH

Valutsehhi koosseisu kuuluvad valu- ja mudelijaoskond. Toodangu kvaliteeti kontrollivad inspektor-kontrolor ja labor. On olemas
analUsaator Spektromax.

Tehniline varustus:
JINTeMHBIV LiIex nMeeT crieaytollee 0bopyaoBaHeE:;

e Kaks elektrikaarahju ACM-3M2 valumahuga kuni 5 tonni sulametalli e Kontroll valandite valmistamise tehnoloogilise protsessi k&igil
kummaski; etappidel:

e Kaks induktsioonahju INDUCTOTHERM valumahuga kuni 2 tonni

. . -vormisegude kontroll;
sulametalli kummaski; & ;

- sulametalli keemilise koostise ekspertkontroll sulatamisprotsessis;
e Seadmed vormisegude valmistamiseks vesiklaasi alusel ja Alfa-Zet - sulametalli temperatuuri kontroll;
protsessiga; - termilise tootluse reziimi kontroll;
. : - valandite keemilise koostise ja mehaaniliste omaduste kontroll;
e \Jormimismasinad; J ’

e Termilise todtluse jaoskond, termilise ahju maht kuni 20 tonni; e Mehaanilise tootluse voimalikkus;

e \Valmistoodete kontroll.



Terasvalandid valmistatakse vastavalt standardile GOST 977-88.
Valmistoodete (valandite) tarnepartiidega on kaasas sertifikaat (pass), kuhu on margitud nende keemiline koostis ja mehaanilised omadused.

Peamised valatavad terasemargid:

® SUSINIKTERASED: TERASEMARGID (1511, 2071, 2511, 30/1, 35/1, 401, 45/1), ANALOOGID VASTAVALT DIN 1681
- GE200, GE240, GE260, GE300, GS-38, GS-45, GS-52, GS-60
e ERITERASED: TERASEMARGID (20 K041, 20XIMJ1, 12X18H9TJ/T), TERASE 12X18HIT/1 ANALOOG
EUROOPA NORMIDE EN 119-74 JARGI - TERAS X6CRNI1810KD
o SUURE MANGAANISISALDUSEGA TERASEMARK (110r13/1 GOST 977-88 JARGI), SAKSA ANALOOG SEW 395 ALUSEL -
TERASED: GX120MN12

Termiline tootlemine

Metallide ja sulamite termiline tdotlemine on metalltoodete soojustdodtiuse protsess, mille eesmark on muuta nende struktuuri ja omadusi
soovitud suunas.

Me pakume jargmisi tehnoloogilisi operatsioone: e Normaliseerimine e Lo6dmutamine e Karastamine e Noolutamine
Termotoodtiusseade: l160mutusahi kuni 1000 C° (2500 x 6000 x 2000 mm, L x P x K).



- VARVIMISJAOSKOND

Jaoskonna Uldpind on tle 1000 m2. Puhastamine tagist, roostest ja vanast varvist toimub haavelpuhastuskambris mddtmetega 6 x 6 x 15 m,

kasutades teraspuru G40, mis annab pinna puhtuse ja kareduse suhtes parima tulemuse. Pinna karedust kontrollitakse vastavalt standardile
ISO 8503-2, puhtuse taset Sa 2,5-3 vastavalt rahvusvahelisele standardile 1SO 8501-1:2007.

Kliimatingimuste ning marja ja kuiva varvikihi paksuse pidev kontrollimine tagab kdérge kvaliteedi. Peamised varvimisskeemid: alkuud- ja
epoksuvarvid poluuretaan- voi polusiloksaankattega. Korrosioonikaitse kestus on kuni 15 aastat ja kauem, vastavalt standardile 1SO 12944-5.

Puhastamine ja varvimine toimub ainult soojades tingimustes. Tsehhi temperatuur ei lange kunagi alla +15°C, mis tagab kaitsekatete Gige
ja prognoositava polumeriseerumise. Kuiva kihi paksust kontrollitakse vastavalt standardi ISO 2808 nduetele. Olenevalt projektist kaetakse
pinnad erinevate korrosioonitérjevahenditega. Nende peamised tarnijad on International, Jotun, Hempel, Teknos, Tikkurila, Carboline jt.
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- LABOR

Materjalide ja valmistoodete kvaliteedi kontrollimiseks ja kinnitamiseks on BMC kasutuses taielikult sisustatud labor ning katsejaoskond. K&iki
materjale kontrollitakse ja katsetatakse, enne kui need lahevad tootmisse. Valmistooted teevad enne tellijale Iahetamist labi I6ppkontrolli.

Peamised kontrolliliigid:

e Metallide keemilise koostise uurimine ® Mittepurustavad katsetused:

- radiograafilised katsetused;
® \ehaanilised katsetused: ) ultrahgelikatsetused'
- t@dmbekatsetus; - magnetkatsetused;
- paindekatsetus; - penetratsioonkatsetused (labivad)
- |60Okkatsetus;
- kBvaduskatsetus. e Metallograafia

- KOMPLEKTEERIMIS- JA PAKENDAMISJAOSKOND

Kogu valmistoodang pakendatakse ettenahtud korras ning margistatakse vastavalt pakkelehtedele ja tellija ndudmistele.
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TRANSPORDIVOIMALUSED oy | .

/)/
Meie firmal on v8imalus korraldada valmistoodete transport tellija osutatud mahalaadimiskohani. '
Tellimuse kliendile kattetoimetamiseks kasutame peamiselt autotransporti, kuid véttes arvesse asjaolu, et BMC OU tootmispinnad asuvad
kBigest 6 kilomeetri kaugusel Eesti suurimast ja sUgavaimast kaubasadamast, on meil véimaldada korraldada ka toodete merevedusid. Me
transpordime nii gabariitseid kui ka mittegabariitseid veoseid. '

INSTALLATSIOONITOOD

Tellimuse kliendile kittetoimetamiseks kasutame peamiselt autotransporti, kuid vottes arvesse asjaolu, et BMC OU tootmispinnad asuvad
kBigest 6 kilomeetri kaugusel Eesti suurimast ja stigavaimast kaubasadamast, on meil vdimaldada korraldada ka toodete merevedusid.



KOMPLEKTEERIVAD SOLMED |

Lisaks seadmete tootmisele on BMC OU-| ka v8imalus valmistada ja tarnida komplekteerivaid sdlmi ja varuosi 8hkjahutitele ning

toostusseadmetele. K&ik komplekteerivad s6lmed valmistatakse ja tarnitakse vastavalt tehnilistele tingimustele, mdis vdimaldab tagada
nende asendatavuse.

1. Toostuslikud telgventilaatorid labimddduga kuni 5000 mm, alumiiniumist voi komposiitmaterjalidest labadega.
2. Plahvatuskindlad elektrimootorid ventilaatoritele voimsusega kuni 75 kW.
3. Ribitatud torud soojusvahetite sektsioonidele:

® _ kilmvaltsitud monometalltorud;

® - spiraalselt keritud lindiga ribitatud bimetalltorud (tuup L, LL, KL, G);
® - ekstrudeeritud ribitusega bimetalltorud;

e - kodrgsageduskeevitusega ribitatud torud.

4. Pneumo- ja elektriajamid.
5. Elektrisoojendid.
6. Kontrollmddteriistad:

e - temperatuuriandurid;
e - vibratsioonilulitid.

7. Sagedusmuundurid.



SEADI\/lET“E“JA KOMPONENTIDE MONTEERIMINE
TELLIJA TOOSTUSOBJEKTIDEL

Firma Baltic Metal Construction OU pakub montaaZi- ja Seffmontaaziteenuseid nii kompleksis meie firma poolt tarnitavate seadmete kui ka
tellija eraldi projektide puhul. See teenus lepitakse kokku ja kooskdlastatakse iga projekti puhul eraldi.

Spetsiaalselt neil eesmérkidel asutati firmas montaaZitiksus. BMC OU koosseisu kuuluvad kérge kvalifikatsiooniga insener-tehnilised téétajad,
monteerijad ning keevitajad, kellel on suured tookogemused toost ehitusplatsidel, mitmesugustes terminalides, tehastes ja elektrijaamades.

Ehitus- ja paigaldustddde tegemiseks on firmal BMC OU kaik vajalikud seadmed: mobiilne ehituslinnak, keevitusseadmed, paigaldusrakised,
ehitustellised, samuti voimalus kasutada vajalikke tdsteseadmeid, isikukaitsevahendid jne.
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Teenuste liigid:

e Toostusettevotete tehnoloogiliste seadmete paigaldamine

® Gaasiseadmete ja gaasitorude paigaldamine

e VVedelikureservuaaride tarnimine ja paigaldamine

e Tuletdrjesusteemide seadmete ja torujuhtmete monteerimine naftakeemiaterminalides

e Metallkonstruktsioonide monteerimine (fermid, Gleminekusillad, hoonete karkassid, platvormid)

e Remonditédd (torujuhtmete paigaldamine / lahtivétmine, mahutite remont, pumbajaamade ja katlamajade hooldus)

Meie tootajatel on kogemusi tootamisest ehitusplatsidel nii Eestis (VKG, HORIZON PULP & PAPER LTD, TankChem AS, VOPAK, Alexela) kui ka
Euroopa riikides: Belgia, Holland ja Norra (Europoort Rotterdam, Shell, EON Alexela, Lukoil).

Lisaks Euroopa kvaliteedisertifikaadile 1ISO 9001 ning paljudele muudele sertifikaatidele ja protseduuridele onfirma sertifitseeritud ohutustehnika
ja keskkonnakaitse valdkonnas vastavalt Euroopa standardile VCA SCC.
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BALTIC METAL CONSTRUCTION OU
REG. NR: 12293510

VANA-NARVA MNT 10C, 74114 MAARDU

TEL: (+372) 641 5405 / FAX: (+372) 641 0012
E-MAIL; BMC@TMT.EE




