ИНДИВИДУАЛЬНЫЙ ПРЕДПРИНИМАТЕЛЬ                                      КИРЬЯНОВ АНДРЕЙ АНАТОЛЬЕВИЧ
236032 г. Гомель  ул. Юбилейная  42\12  СвидетельствоГМ 015009,  выдано  Ж/Д райисполкомом г. Гомеля 02.05.01г.  р\с 3013100470001 в ОАО «Белорусский Индустриальный банк» ф-л  г. Гомель 

МФО 151501796  УНН 400455011

Т\ф. 8 (10 375 232) 68-29-44, тел. сот.8 (10 375 292) 31-02-56____________________________       

Е-mail: Stromma@mail.ru                               -
                                                                                                     Зам.директора

                                                                                                      по коммерческим вопросам       

                                                           Уважаемые  господа!
                                  Имею возможность поставить следующую продукцию: 

                                            1.Поставляемые  марки  стали:

· углеродистые качественные стали - ст.20-55, СК35-СК60, ХС38Н1-ХС48Н1…

· углеродистые марганцовистые стали – 15ГС-25ГС, st52.3-СМ55; С42Н2-ХС48Н2…

· легированные конструкционные стали 
- 5ХВ2С 20Х-50Х, 20ХН-60ХН, 15ХМ-15Х1М1Ф, 30ХМ-40ХМ, 34Х1Н1М-45ХНМ, 34ХН3М-20Х2Н4, 9Х-90ХФ, 55Х, 75ХМ, 5ХНМ-5ХНМ», 2Х13-4Х13, 14Х17Н2, 06Х12Н3Д, 12Х18Н9(Т)-08Х17Н13М2Т…

· конструкционные стали для отливок – 15Л-35Л, 35ХМЛ, 20ГСЛ, 06Х12Н3ДЛ, 08ГДНФЛ, 10Х12НДЛ, 10Х18Н2ДЛ, 15Х1М1ФЛ, 20ХМЛ, 110Г13Л…

Разливка  жидкой  стали  производится  в  изложницы  для  получения  кузнечных  слитков  массой  от  5  до  205 тонн.

                                            2. Поставка  поковок. из слитков


Изготовление  поковок  производится  по  ГОСТ 8479-70  и  техническим  условиям  Покупателя.  

К поставке принимаются заказы на поковки вчерне; поковки с предварительной механообработкой под термообработку и термообработка; а также полная механообработка согласно чертежам Покупателя.

2.1.Номенклатура  поковок:

1. Гладкие  валы,  штоки,  электроды  
       -  диаметр 300-1200 мм, длина до 6000 мм.

2. Стержни  квадратные  и  прямоугольные     -  размер  стороны  сечения  от  200 мм и

                                                                                 более, длина  до  6000 мм.

3. Пластины




-  толщина  от  150 мм  и  более, соотношение

    сторон  сечения  равное  или  менее  4.

4. Валы роторов с полуштамповкой фланцев – ф фланца до 1800мм., Н до 350 мм.

5. Бандажи,  фланцы,  кольца


-  диаметр  наружный  до  3600 мм

6. Пустотелые  поковки


-  диаметр  наружный до 2300 и менее, диаметр

внутренний до 1300 и  менее,  толщина  стенки в сечении от  150 до 550, длина  до  8500 мм

7. Муфты,  диски,  шестерни


-  диаметр наружный от 3200 и  менее, диаметр

  внутренний от 350  и  более, высота от 350 мм

         и более 

	№
	Тип поковок
	Размеры поковок

	1
	Валы гладкие и с уступами
	Диаметром не менее 200 мм и длиной не более 5000 мм

Диаметром 300 мм и длиной до 5000 мм

Диаметром 400 мм и длиной до 3000 мм

Диаметром 500 мм и длиной до 2000 мм

Диаметром 600 мм и длиной до 1500 мм

	2
	Диски, 

шестерни без отверстий и с отверстиями
	Диаметром от 150 мм при высоте не более 200мм

Диаметром 1200 мм при высоте не более 400мм

Диаметром 800 мм при высоте не более 600мм

Высота поковок не менее 140 мм

	3
	Втулки, муфты
	Диаметром до 800 мм при высоте не более 700мм

	4
	Венцы,

кольца раскатные
	Высота поковок не менее 150 мм

Диаметром до 1500 мм при высоте не более 350мм

Диаметром до 1200 мм при высоте не более 450мм

	5
	Цилиндры с отверстиями (отверстие   не   менее  200 мм и не более 450 мм)
	Диаметром до 600 мм и длиной до 2000 мм

	6
	Планки,

 бруски
	Сечением не менее 250х250 мм и длиной до 5000 мм

Сечением не более 400х400 мм и длиной до 2400 мм

	7
	Пластины
	Сечением от 150х400 мм  до 300х700 мм



Минимальная масса  поковок


300   кг

Максимальная  масса  поковок

30 000 кг


Поковки изготавливаются по техническим условиям завода изготовителя и по  ГОСТ8479-70 с припусками и допусками по ГОСТ7062-79 из легированных и углеродистых марок стали.

                                            3. Стальное  литье.


Имеем возможность поставлять отливки с развесом от 2тн до 100тн:
· турбинное литья (корпуса паровых и гидравлических турбин);

· «Чаш  шлаковозных»  емкостью  16  м куб.,  емкостью  16,5 м куб;

· мульд от 1 до 2,5 м куб.

· отливок к прессовому и металлургическому оборудованию, а также изготовление, из литых заготовок, венцов к угле - и рудоразмольным мельницам.

По  договоренности  с  заказчиком  к  исполнению  могут  быть  приняты различные  отливки  и  другие  марки  сталей.

Кроме этого имеется возможность по отдельному договору изготавливать и реализовывать Заказчику модельную оснастку. 

                                      4. Термическая обработка.
Основные операции термической обработки: нормализация, закалка, отпуск. Имеется возможность выполнить технологические отпуска проб (темплетов) массой 100-500кг, а также выполнить нормализацию, закалку, цементацию и отпуск образцов массой до 0,5 кг.

Термообработка заготовок следующих типов:

· Валы, плиты длиной до 12 метров – с нормализацией;

· Валы, плиты длиной до 6,4 метров – с закалкой в масле;

· Валы, плиты длиной до 7,8 метров – с закалкой в воде;

· Диски без отверстий диаметром до 3,2 м. с закалкой в воде;

· Кольца, обечайки диаметром внутренним до 4,2 м и высотой до 3 м – с закалкой в воде и бишофите.

                                            5. Механическая обработка.
Механообработка осуществляется в механических цехах, оснащенных уникальным оборудованием, позволяющим производить следующие изделия:

· валки прокатные массой до 50тн. по 7-9 квалитету точности с шероховатостью поверхности Ra до 0,63;

· валы, шпиндели, штоки, плунжеры, колоны для прессов, втулки и другие детали диаметром до 2500 мм и длиной до 24000м;

· Кольца, фланцы, диски, обечайки, зубчатые венцы, бандажи, сферы и корпуса по копиру; др. детали диаметром до 6100 мм и высотой до 5000 мм;

· Плиты, столы, станины, корпуса, рамы и др. детали с высотой обработки до 3000 мм, длиной до 6000 мм и глубиной расточки до 1800 мм;

· Цилиндры, трубы, плунжеры, штоки и др. с внутренним диаметром до 650 мм и длиной до 12500 мм;

· Зубчатые венцы, шестерни, червячные колеса, вал-шестерни и др. детали диаметром до 6000 мм, высотой до 900 мм  и  модулем m ≤ 30.

                                           6. Контроль качества.
· экспресс-анализ химического состава;

· химический анализ;

· мех. испытания;

· микроструктура;

· земельная лаборатория;

· звуковая дефектоскопия;

· цветовая дефектоскопия.
                                 7. Поставляемое оборудование
        Оборудование большой и малой производительностью  с применением ручного труда при обслуживании или с высокой степенью механизации в зависимости от экономических возможностей заказчика

7.1. Станы холодной прокатки:

- Кварто, двухвалковые, дрессировки, плакирования,  шестивалковые,  двадцати валковые, плющильные и т.д.

7.2.Агрегаты обработки полосы:

- Отжига, сортовых профилей, волнистых и гофрированных профилей, панелей с минераловатным уплотнением (МВУ), комплект оборудования для производства замкнутых сварных профилей, правки растяжки и т.д.

7.3.Отдельные машины и вспомогательные устройства

-  машины; листоправильные, сортоправильные, трубоправильные

-  ножницы; сортовые, листовые, дисковые, кромкопрошительные, летучие (сортовые, листовые, профильные)

- Пилы; дисковые, роторные, летучие и т.д.

7.4. Кузнечно-прессовое оборудование

- молоты штамповочные, ковочные, паровоздушные

7.5.Редуктора:

- ЦО, РЦО, Ц2, РЦД, ЦТ, РЦТ, В2, В3, ВК, ВКУ, 2Ч (РЧУ), Ч, РЧН, РЧП

- Одноступенчатые конические горизонтальные и вертикальные, горизонтальные коническо - цилиндрические, специальные редукторы (шевронные одно-, двух-. трех-, четырехступенчатые, раздаточные, комбинированные, цилиндро-червячные, червячно- цилиндрические, шестеренчатые клети двух-, трех-, пяти-, семи-, девяти-, одиннадцати -, семнадцативалковые и др.
7.6.Редуктор Планетарный привода цементной мельницы
- Краткое описание:

1) современный планетарный редуктор на подшипниках качения

2) нет подшипников скольжения, нет их износа и соответственно

перекосов в зацеплении, отпадает необходимость в продольной

модификации зубьев, снижается нагрев редуктора (трение),

убираем сложную систему подачи смазки в подшипники скольжения

3)упрощается обслуживание, сборка-разборка редуктора

4) редуктор выполнен жестко на подшипниках качения без плавающих

элементов зацепления, пятно контакта получается за счет высокой

точности изготовления и приработки зубьев корон.

5)уменьшается количество необходимой смазки. смазка остается

централизованной и возможно использование имеющейся маслостанции.

масло подается на подшипники выходного вала и в сам редуктор. есть

возможность полива корон с целью принудительного охлаждения.

6) выходной вал соединяется с водилом через шлицы, что уменьшает

влияние перекосов муфты на зацепление редуктора.

7) ведущий вал установлен на 2-х подшипниках качения, конец вала

сделан большим диаметром и убраны концентраторы напряжения.

8)редуктор состоит из следующих основных детаей и узлов:

водило 2 ступени в сборе

водило 1 ступени в сборе

ведущая вал-шестерня

выходной вал

корпус

крышка передняя

крышка задняя

для полной разборки редуктора достаточно снять переднюю и заднюю

крышки

9) состояние сателлитов и корон можно определить визуально через люки

10) для контроля состояния редуктора достаточно еженедельного замера

его шумовых характеристик

7.6.Муфты:

- МЗ, МЗП, МУВП

7.5.Рабочие инструменты и оснастка

                                            8. Цены на изготовленную продукцию.

Цены  формируются  при заключении контрактов, основываясь на расчетах, и являются договорными, в зависимости от марки стали и вида производимой продукции.

Основными постоянными партнерами на территории Республики Беларусь являются:  ПРУП «Белорусский цементный завод», ПРУП «Кричевцементошифер»

ОАО «Гомельский химический завод», РУП «БМЗ»
Контактные телефоны: 




       Тел./факс: 8(10 375 232) 68-29-44,
                                      Тел. сот.    8 0292 310256
                                       Кирьянов Андрей Анатольевич

 E-mail:  Stromma@mail.ru 

