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Руководителю предприятия
Уважаемые господа!

ООО «Промышленно-Металлургический холдинг «Тагильсккая Сталь» (сбытовая структура Нижнетагильского Трубного Завода (НТТЗМ) и Ирбитского Трубного Завода (ИТЗ)) предлагает Вам сотрудничество в части поставок трубной продукции нашего         собственного производства и любого черного металлопроката в адрес Вашей организации, а также обсудить потребность в металле для Вашей компании.

Основной специализацией нашей компании являются производство и поставка                    следующей продукции собственного производства:

· Круглой электросварной трубы диаметром от 40 до 325мм с толщиной стенки от 1,5 до 10мм  общестроительного и нефтегазового назначения

· Профильной трубы квадратного и прямоугольного сечений от 15 до 200мм с толщиной стенки от 1 до 8мм
· Швеллера стального гнутого типоразмером от 80х60 до 250х60мм. 
Продукция производится из марок стали 10, 20, 3СП, 09Г2С. Сортамент указан в                    приложении на следующих листах.
Качество продукции гарантируется действующей на завод системой менеджмента качества  ISO 9001:2008, а так же современной системой контроля качества.   Заказчику предоставляется сертификат  соответствия по ГОСТ, а также сертификат качества на используемое сырье.
Основные преимущества работы с нашей организацией: 

Оперативность поставки  широкого ассортимента из наличия на складе заводов.
Сжатые сроки изготовления трубы под заказ (от 10 дней).
Изготовление определенной мерной длины, резка в размер, снятие фаски,                       антикоррозионное покрытие, упаковка. 

Гибкая ценовая политика. Возможность поставки труб по ТУ со значительными скидками, относительно трубы отгружаемой по ГОСТ (см. приложение на сл. листах). 
Комплексные поставки  металлопродукции (лист, двутавр, швеллер, уголок, труба, сварная балка производства «Уральского завода сварной балки») с одного склада. 
Формирование сборных вагонов и автомашин до  30 позиций.
Возможность поставки со складов компании, расположенных в 10 регионах РФ.  
Высокая скорость отгрузки ж.д. и автотранспортом. Наличие собственной диспетчерской службы, автопарка, отдела ВЭД  обеспечивающих надежность  отгрузок в срок.
Индивидуальные условия оплаты и товарное кредитование.

  Надеюсь на Ваше положительное решение в отношении размещения заказа на нашем                    предприятии. Контакт. тел.:  (343) 351-02-18 (-17), 351-06-20. www.nttzm.ru
С уважением,

 коммерческий директор ТД НТТЗМ, г. Екатеринбург 


С.Н. Пономарев 


Труба круглая электросварная прямошовная
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Толщина 

стенки, 

мм Длина, м Сталь Сфера применения

80*60 3;4;5

100*50 3;4;5

120*60 4;5

140*60 4;5

160*60 4;5

160*80 4;5

180*70 4;5

200*80 6

200*100 6

250*60 4;5

3-12

 ст. 3, 

10,20, 

09Г2С

строительство - фермы, 

мостостроение, 

металлоконструкции,  

автомобилестроение, 

вагоностроение, 

мебелестроение 

(стеллажи)

Швеллеры стальные гнутые равнополочные 

ГОСТ 8278-83


                Профили стальные гнутые замкнутые сварные
[image: image3.emf]Наружный 

размер, мм

Толщина 

стенки, 

мм Длина, м Сталь

Сфера 

применения

15*15 1,2- 1,5

20*20 1,2 -2,0

25*25 1,2- 2,5

30*30 1,2- 2,5

35*35 1,2- 4,0

40*40 1,2- 4,0

50*50 3,0- 4,0

60*60 3,0- 4,0

70*70 4

80*80 3,0- 6,0

90*90 3,0- 6,0

100*100 3,0- 7,0

120*120 3,0- 8,0

140*140 3,0- 8,0

150*150 3,0- 10,0

160*160 3,0- 8,0

180*180 3,0- 8,0

200*200 3,0- 10,0

Толщина 

стенки, мм Длина, м Сталь Сфера применения Методы испытаний

20 15 1,0- 2,5

25 15 1,0- 2,5

15

20

15

20

15

20

25

20

25 1,5-2,5

30

40

30

40 3,0- 4,0

50

40

100 80 3,0- 6,0

80

100

80 4,0- 6,0

100 3,0- 8,0

110

120

80

100

120

130

80 4,0- 7,0

100

120

140

80

100

120

140 3,0- 8,0

160 4,0- 7,0

80

100

120

160 3,0- 8,0

70

120 3,0- 7,0

200

2,5- 4,0 80

Квадратные

45

50

Наружный размер, мм

30

1,0- 2,5

35 1,5- 2,5

1,5-2,5 40

1,5-2,5

2,0-3,5

6-12

10,20,Ст3, 08пс 

(холоднокатанн

ые)

Металлоконструкции -  

ЛЭП, заборы, навесы, 

машиностроение           

(кузов, прицеп, 

культиваторы), 

мебельное произ-во,                                                                                       

холоднокатанные трубы- 

теплицы, гнутые 

конструкции

Контроль качества 

рулонного проката, 

визуальный осмотр 

сварного шва, 

контроль 

геометрических 

параметров, толщины 

стенки ультразвуковое 

исследование 

сварного шва

ГОСТ 30245-03   

ГОСТ 8645-68

160

180

140

4,0- 7,0

4,0- 7,0 150

3,0- 8,0

4,0- 7,0

2,5- 4,0

60

Методы испытаний

Прямоугольные

строительные 

конструкции в ТЦ, 

спортивных 

комплексах, 

аэропортах, 

модульных 

зданиях, 

металлоконструкци

и инженерных 

сетей для 

обустройства 

месторождений

10,20,Ст3, 

09Г2С

6-12

ГОСТ 30245-03   

ГОСТ 8639-82

Контроль качества рулонного проката, 

визуальный осмотр сварного шва, контроль 

геометрических параметров, толщины стенки,                              

ультразвуковое исследование сварного шва

металлоконструкции 

-  ЛЭП, заборы, 

навесы, 

машиностроение 

(кузов, прицеп, 

культиваторы), 

мебельное произ-

во,                                                                                       

10,20,Ст3, 

08пс 

(холоднокат

анные)

5,0- 7,0

Контроль качества 

рулонного проката, 

визуальный осмотр 

сварного шва, 

контроль 

геометрических 

параметров, толщины 

стенки ультразвуковое 

исследование 

сварного шва

строительные 

конструкции в ТЦ, 

спортивных комплексах, 

аэропортах, модульных 

зданиях, 

металлоконструкции 

инженерных сетей для 

обустройства 

месторождений

10,20,Ст3, 09Г2С 6-12

2,5- 4,0


ОТЛИЧИЕ ТРУБНОЙ ПРОДУКЦИИ ИЗГОТОВЛЕННОЙ ПО ГОСТ 30245-03 ОТ ИЗГОТОВЛЕННОЙ ПО ТУ №001
	Труба изготовленная по ГОСТ 30245-03
	Труба изготовленная по ТУ № 001

	1. Предельные отклонения по высоте и ширине профиля, %
- при высоте (ширине) профиля до 100 мм … ±1,0, но не менее ±0,5 мм;
- при высоте (ширине) профиля свыше 100 мм … ± 0,8.
	1. Предельные отклонения по высоте и ширине профиля, %
- при высоте (ширине) профиля до 100 мм….±2,0;
- при высоте (ширине) профиля свыше100 мм….±1,5.

	2. Допуски на радиусы наружного закругления должны соответствовать:
- при t < 6,0 мм ……………. От 1,6t до 2,4t;
- при 6,0 < t < 10,0 мм …….. от 2,0t до 3,0t.
	2. Допуски на радиусы наружного закругления должны соответствовать:
- при t ≤ 6,0 мм……………………… от 1,2 до 2,7 t ;
- при 6,0≤ t ≤ 10,0 мм……………. От 1,5 до 3,5 t ;

	3. Местная кривизна профилей в горизонтальной и вертикальной плоскостях не должна превышать 1 мм на 1 м длины профиля.
Общая кривизна не должна превышать произведения допускаемой местной кривизны (на 1 м длины) на длину профиля в метрах.
	3. Местная кривизна профилей в горизонтальной и вертикальной плоскостях не должна превышать 5 мм на 1 м длины профиля.
Общая кривизна не должна превышать произведения допускаемой местной кривизны (на 1 м длины) на длину профиля в метрах.  

	4. Скручивание профилей вокруг продольной оси не должно превышать величины 2,0 мм плюс 0,5 мм на каждый метр длины профиля.
	4. Скручивание профилей вокруг продольной оси не должно превышать величины 2,0 мм плюс 0,7 мм на каждый метр длины профиля.

	5. Выпуклость и вогнутость стенок профилей не должна превышать 0,01 размера профиля.
	5. Выпуклость и вогнутость стенок профилей не должна превышать 0,03 размера профиля.

	5. Смещение свариваемых полок относительно друг друга не допускается.
	5. Допускается смещение свариваемых кромок относительно друг друга до 2 мм (итого 4 мм).  

	6. Трещины, закаты, глубокие риски и другие повреждения на поверхности профилей не допускаются. Незначительная шероховатость, забоины, вмятины, мелкие риски, тонкий слой окалины и отдельные волосовины не должны препятствовать выявлению поверхностных дефектов и выводить толщину стенки поперечного сечения профиля за пределы допускаемых отклонений.
	6. На наружной и внутренней поверхности труб допускаются без зачистки плены, волосовины, закаты, трещины, риски, окалина, вмятины, шероховатость и другие дефекты, обусловленные способом производства, если они выводят толщину стенки за предельные отклонения.

	8. Грат с продольного шва снимают с наружной стороны профиля, при этом высота грата, выступающего над поверхностью профиля, не должна превышать:
при толщине стенки профиля до 4 мм …. 0,5 мм;
при толщине стенки профиля более 4 мм … 1,0 мм.
	8. Грат с продольного шва снимают с наружной стороны профиля, при этом если высота грата выступающего над поверхностью профиля не превышает 2мм, то такой грат не подлежит зачистке, если высота грата превышает 2 мм, то такой шов должен быть зачищен.

	9. Непровары (несплавления) продольного шва не должны превышать 50 мм на 1 м длины профиля. Длина отдельного местного непровара не должна быть более 20 мм.
	9. Допускаются непровары (несплавления) продольного шва до 500 мм на 1 м длины. Допускается непровар отдельного местного соединения до 400 мм..Также допускаются непровары (несплавления) продольного шва на протяжении всей длины профиля, отпускаются по согласованию поставщика и потребителя.

	10. Допускаются профили с поперечным сварным швом, которые должны быть исправлены при помощи ручной или полуавтоматической сварки по ГОСТ 5264 и ГОСТ 8713 с применением сварочных и присадочных материалов, соответствующих механическим свойствам стали профиля. После исправления швы должны быть зачищены и помечены несмываемой краской              
	10. Допускаются профили с поперечным швом без дальнейшей доработки, без обеспечения равнопрочности шва основному металлу. Швы помечаются несмываемой краской.


ОТЛИЧИЕ ТРУБНОЙ ПРОДУКЦИИ ИЗГОТОВЛЕННОЙ ПО ГОСТ 10705 ОТ ОТ СВАРНОЙ ПРЯМОШОВНОЙ НЕКОНДИЦИОННОЙ ТРЫБЫ  СОРТ-2

	Труба изготовленная по Гост 10705
	 Труба изготовленная по Сорт 2

	1. Предельные отклонения по наружному диаметру, при обычной точности проката

- для труб диаметром от 51-193,7     ±0,75% диаметра

- для труб диаметром от 193,7-426     ±0,70%диаметра


	1.  Предельные отклонения по наружному диаметру, при обычной точности проката

- для труб диаметром от 51-193,7     ±1,5% диаметра

- для труб диаметром от 193,7-426     ±2%диаметра



	2.Трубы должны выдерживать испытательное гидравлическое давление.

 Трубы диаметром до 102 мм – испытательное давление 6,0 МПа (60 кгс/см2) и трубы диаметром 102 мм и более – испытательное давление 3,0 МПа (30 кгс/см2);
	2. Труба  изготавливается  только по категории  Б- с нормированием химического состава: без проведения испытания на механические свойства, без  проверки неразрушающими методами, а также без гидроиспытаний и снятия фаски).

	3. Местная кривизна трубы не должна превышать 1,5 мм на 1 м длины профиля. 

Общая кривизна не должна превышать произведения допускаемой местной кривизны (на 1 м длины) на длину профиля в метрах. 


	3. Местная кривизна трубы не должна превышать 30 мм на 1 м длины профиля. 

Общая кривизна не должна превышать произведения допускаемой местной кривизны (на 1 м длины) на длину профиля в метрах. 

	4. Допускается смещение кромок до 10 % от номинальной толщины стенки.
	4. Допускается смещение свариваемых кромок. Величина смещения не оговаривается. 

	5. Наружный грат на трубах должен быть удален. В месте снятия грата допускается утонение стенки на 0,1 мм сверх минусового допуска


	5. Допускается наружный грат на трубах, без исправления и зачистки.

	6.Непровары швов должны быть заварены, место заварки зачищено, брызги от сварки удалены.
	6. Открытые непровары швов, сплошные и отдельные не подлежат завариванию .

	7. Концы труб должны быть обрезаны под прямым углом и зачищены от заусенцев. Допускается образование фаски. Косина реза для труб диаметром до 219 мм не должна превышать 1 мм, а для труб диаметром 219 мм и более - 1,5 мм. По согласованию изготовителя с потребителем трубы изготовляют разрезанными в линии стана.    
	7.Допускается косина реза, а также наличие заусенцев, и огневая резка. Величина непровара не более 65% длины профиля.

	8.По длине трубы изготовляют: 

немерной длины:

при диаметре до 30 мм — не менее 2 м; 

при диаметре св. 30 до 70 мм — не менее 3 м; 

при диаметре св. 70 до 152 мм  не менее 4 м; 

при диаметре св. 152 мм — не менее 5 м.

мерной длины:

при диаметре до 70 мм — от 5 до 9 м; 

при диаметре св. 70 до 219 мм — от 6 до 9 м; 

при диаметре св. 219 до 426 мм  от 10 до 12 м. 


	8.По длине трубы изготовляют: 

немерной длины:

при диаметре св. 127 мм — не менее 3 м.

    мерной длины:

    при диаметре св. 70 до 219 мм — от 6до 12 м; 

9.Допускается наличие одного поперечного стыка.




[image: image1.emf]Внутр. диаметр 

(усл. проход, мм)

Толщина 

стенки, мм Длина, м Сталь Сфера применения

40 3,0; 3,5; 4,0

50 3,0; 3,5; 4,5

65 3,2;4,0; 4,5

80 3,5; 4,0;4,5

90 3,5; 4,0; 4,5

100 4,0;4,5; 5,0

Наружный 

диаметр, мм

Толщина 

стенки, мм Длина, м Сталь Сфера применения

40 1,4-3,0

45 1,4-3,0

57 1,4- 3,5

76 1,4- 4,5

89 1,6- 4,5

102 1,8- 4,5

108 1,8- 4,5

114 1,8- 4,5

127 1,8- 8,0

146 3,0- 8,0

159 3,0- 12,0

168 4,0- 12,0

219 4,0- 12,0

244,5 3,0- 8,0

273 4,0- 12,0

325 4,0- 12,0

Наружный диаметр, 

мм

Толщина 

стенки, мм Длина, м Сталь Сфера применения Методы испытаний

Класс 

прочности

159 4,0- 12,0

168 4,0- 12,0

219 4,0- 12,0

244,5 3,0- 8,0

273 4,0- 12,0

325 4,0- 12,0

снятие фаски

Труба для конструкций и трубопроводов

6-12

10,20,Ст3, 

09Г2С        

Тепловые, газовые сети, 

сваи, конструкции опор в 

строительных 

сооружениях (мосты, 

фундаменты), 

металлоконструкции, 

дорожные ограждения

Визуальный осмотр сварного шва, 

гидравлические испытания, 

ультразвуковое исследование 

сварного шва

Тепловые, газовые сети 

подземного и воздушного 

расположения, 

конструкции опор под 

газовые сети

6-12 10,20,Ст3 

 ГОСТ 3262-75

Визуальный осмотр сварного шва, 

гидравлические испытания, 

ультразвуковое исследование 

сварного шва

Методы испытаний

Труба водогазопроводная



К 34-К60

Труба для магистральных газонефтепроводов

снятие фаски

ГОСТ 10704-91 

(сортамент)            

ГОСТ 10705-80        

(тех. условия)

ГОСТ 20295-85                        

ГОСТ 52079-2003

6-12

10,20,Ст3, 

09Г2С,         

17Г1С,     

17Г1С-У,        

13 ХФА

Нефтегазовая для 

технологических и 

промысловых 

трубопроводов

Визуальный осмотр 

сварного шва, 

гидравлические 

испытания, 

ультразвуковое 

исследование сварного 

шва, вихретоковый 

контроль, 

термообработка 

сварного шва

Методы испытаний
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