
ПРОИЗВОДСТВЕННЫЕ ВОЗМОЖНОСТИ 
КОМПАНИИ



Компания  РУДГОРМАШ

является специализированным предприятием 
по производству и реализации горной техники.

Предприятие основано в 1939 году. В настоящее время компания проектирует и производит станки
буровые шарошечные с электрическим и дизельным приводом , применяемые при добыче полезных
ископаемых открытым способом; вагоны шахтные самоходные; устройства для передвижения вагонов;
грохоты; сепараторы; питатели; погрузочно-транспортные машины; машины для доставки людей и грузов в
подземных рудниках.
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БУРОВОЕ 
ОБОРУДОВАНИЕ:

Тяжелого класса
СБШ-250КП, СБШ-250/270

Среднего класса
СБШ-250, СБШ-250Д

Легкого класса
СБШ-160, СБШ-160/230Д

ОБОГАТИТЕЛЬНОЕ 
ОБОРУДОВАНИЕ:

Грохоты инерционные

Сепараторы 
Магнитные и электромагнитные

Питатели

ТРАНСПОРТНОЕ
ОБОРУДОВАНИЕ:

Вагоны шахтные самоходные

Устройства передвижения 
вагонов УПВ

Подземные транспортные машины
Для перевозки людей и грузовВакуум-фильтры

Промывочно-сортировочное
оборудование
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РУДГОРМАШ СЕГОДНЯ
Производственная инфраструктура предприятия

Цех №2 – механообрабатывающий, S – 23 

685,7 м2

Цех №3 – механосборочный, S – 8531,5 м2

Цех №4 – сборочный, S – 15 135,8 м2

Цех №5 – кузнечный, S – 5583 м2

Цех №6 – литейный, S – 7457 м2

Цех №7 – металлоконструкций, S – 19 133 м2

Цех №8 – товаров народного потребления, 

S – 23 685,7 м2

Цех №10 – термообработки и гальванопокрытий, S –

9500 м2

Цех №21 – пластмассовых изделий и РТИ, S – 3125 м2

Цех №11 – инструментальный, S – 4005,2 м2

Цех №17 – паросиловой, S – 829,6 м2

Цех №15 – деревообрабатывающий, S – 2010,8м2

Цех №20 – ремонтно-механический, S – 3579,2 м2

Транспортный Цех , ремонтные базы –
автомобилей, тепловозов, электрокар 
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ПРОИЗВОДСТВЕННЫЕ ВОЗМОЖНОСТИ 
ПРЕДПРИЯТИЯ

На территории компании «Рудгормаш» сосредоточен мощный производственный потенциал. Это огромный парк 
всевозможного высокопроизводительного оборудования и высококвалифицированный персонал.

Широкая гамма оборудования: прессовое оборудование, сварочное оборудование, оборудование для газовой и 
плазменной резки металлов, металлорежущие станки позволяют выполнять различные технологические операции.

Есть в наличии станки с ЧПУ в том числе: фрезерные, токарные, сверлильные и многооперационные станки -
обрабатывающие центры.

http://rgm-ing.ru/
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ПЛАЗМЕННАЯ РЕЗКА МЕТАЛЛА

Воздушно - плазменная резка - высокоэффективный процесс, используемый в различных отраслях промышленности для резки 
черных и легированных металлов. Такого типа резка металлов обладает высокой производительностью, точностью и качеством 
реза.

Машина термической резки ULTRA HORNET (2-ой класс точности по ISO 9013-2002) 
оборудована источником тока Hyperformance Plasma, которая является самой скоростной и 
универсальной системой резки с самой большой толщиной резки из представленных на 
рынке.
Толщина металла, при которой выполняется резка, без образования окалины, составляют 
40мм.
Толщина промышленного прожига составляет 50 мм для низкоуглеродистой стали, 45мм для 
нержавеющей стали.
Зона резки 3000х17700мм.
Точность позиционирования – 0,127мм.
Скорость позиционирования – 25000мм/мин.
Для обеспечения работы машины используется программный модуль раскроя и подготовки 
управляющих программ Pro Nest 2010.

Гидравлические гильотинные ножницы CS3116CL
позволяют производить раскрой металла при 
наибольшей длине реза 3050мм, толщиной: для 
обычной стали – 16мм, для нержавеющей стали –
12мм.
Наибольшая ширина обрезки по упору – 1000мм.
Ножницы оборудованы системой ЧПУ, которая 
контролирует работу электродвигателя и регулирует 
зазор между ножами в зависимости от толщины и 
типа материала.
Для позиционирования листа используется задний 
упор, оснащенный двумя шпинделями и управляемый 
при помощи ЧПУ.
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ИЗГОТОВЛЕНИЕ МЕТАЛЛОКОНСТРУКЦИЙ

Мы производим металлоконструкции различного вида по чертежам заказчика от самых простейших оконных решеток до 
всевозможных сборных конструкций. Различного назначения: бытового, сельскохозяйственного, строительного и т.д. 
Наша производственная база и квалифицированные специалисты позволяют производить практически все виды работ по 
изготовлению металлоконструкций. В производстве используются различные виды стали: углеродистая, конструкционная, 
инструментальная, различный сортовой металлопрокат.

Наше основное направление в данной области - это сварные металлоконструкции.

• все виды сварки
• высококвалифицированные специалисты
• опыт работы в современных высокотехнологических отраслях
• возможность изготовления тестовых образцов
• отдельный сборочный участок
• конструкторские проектные работы
• заготовительное производство
• предварительная сборка сопряженных узлов
• наличие металла на складе
• плазменная резка профиля

Металлоконструкции нашей компании 
производятся с соблюдением необходимых 
требований, вся продукция сертифицирована 
и соответствует ТУ, ГОСТам.

http://rgm-ing.ru/p_26_svarochnoe_proizvodstvo.html
http://rgm-ing.ru/p_26_svarochnoe_proizvodstvo.html
http://rgm-ing.ru/p_24_zagotovitelnoe_proizvodstvo.html
http://rgm-ing.ru/p_18_plazmennaya_rezka_metalla.html
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ЗАГОТОВИТЕЛЬНОЕ ПРОИЗВОДСТВО

Заготовительное производство располагает высокопроизводительным оборудованием, позволяющим производить раскрой листов 
из углеродистых сталей на заготовки и детали любой сложности и конфигурации.
Раскрой производится на машинах термической резки, работающих по программам, за счет чего обеспечивается высокая точность 
обработки.
Фигурный раскрой стальных листов из нержавеющих материалов производится плазменной резкой
Имеется большой парк кривошипных, фрикционных и гидравлических прессов с усилием до 1250 тонн; листогибочное 
оборудование усилием до 400 тонн; вальцы для гибки обечаек.

Основные технические характеристики:
• резка листового проката на гильотинных ножницах, габариты листа до 8000 мм х 3150 мм, толщина до 20 мм; На машинах 
плазменной резки габариты рабочей зоны 17500мм х 3000мм, толщина металла при которой выполняется резка без образования 
окалины 36мм. Предварительная подготовка металла дробеструйной обработкой;
• гибка обечаек толщиной до 40 мм, шириной листа 3150мм ; 
• штамповка на гидравлических прессах без нагрева;
• фасонная высечка листового проката толщиной до 4 мм на координатно-высечном прессе с ЧПУ;

http://rgm-ing.ru/p_18_plazmennaya_rezka_metalla.html
http://rgm-ing.ru/p_25_mehanicheskaya_obrabotka.html
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МЕХАНИЧЕСКАЯ ОБРАБОТКА

На предприятии можно разместить заказы с разнообразной и сложной механической обработкой по 6-7 квалитету точности и 
следующими параметрами по видам обработки:

• фрезеровка плоскостей корпусных деталей с максимальным размером 2000х1200х6000мм;
• фрезеровка, сверловка, расточка корпусных деталей максимальным размером до 3000х3000х2100мм;
• токарная обработка деталей типа валов (Фmax.над суппортом = 660 мм, Фmax.над станиной = 1000 мм, Lmax = 7500 мм);
• токарно-карусельная обработка деталей (Фmax. = 2800 мм, Нmax = 1200 мм);
• зубофрезерование зубчатых колес (Фmax. = 1200 мм, m max = 16);
• шлифовка зубчатых колес (Фmax. = 800 мм, Zmin = 12);
• шлифовка тел вращения (Фmax. = 560 мм, Lmax = 4000 мм);
• внутренняя шлифовка тел вращения (Фmax. = 320 мм, Lmax = 600 мм);
• обработка гильз гидроцилиндров ( Ф50мм – ф125мм, Lmax = 1200 мм);
• обработка гильз гидроцилиндров ( Ф140мм – ф320мм, Lmax = 4000 мм);
• навивка пружин (до Ф28 мм).
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На предприятии можно разместить заказы по сборке 
и сварке металлоконструкций машин и механизмов 
габаритами до 3500 х 4000 х 20000мм, весом до 20т.
Сварочное производство обеспечивает проведение 
сварки и наплавки различных сталей и сплавов 
методами:
• ручной дуговой сварки и наплавки;
• полуавтоматической сварки;
• автоматической сварки и наплавки под слоем флюса 
цилиндрических деталей диаметром до 500 мм;
• автоматической наплавки цветных металлов в среде 
аргона цилиндрических деталей диаметром до 500 мм.
• снятие остаточных напряжений сварных швов на 
вибрационных стендах или в электропечи.

Сварочные участки оснащены вспомогательным 
технологическим оборудованием, позволяющим 
изготавливать различные виды металлоконструкций, в 
том числе каркасов, ферм, ёмкостей и других узлов.
Сварка осуществляется квалифицированными 
сварщиками, аттестованными НАКС 
(Госгортехнадзором РФ)

СВАРОЧНОЕ ПРОИЗВОДСТВО
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ТЕРМИЧЕСКОЕ   И  ГАЛЬВАНИЧЕСКОЕ 
ПРОИЗВОДСТВО

Термическое отделение предприятия имеет оборудование, 
позволяющее производить закалку и отпуск заготовок и 
деталей из углеродистых и легированных сталей диаметром 
до 500мм, длиной до 3000мм, с нагревом в камерных или 
шахтных электропечах.
Имеется оборудование для цементации с применением 
жидкого карбюризатора деталей типа колес, шестерен, 
осей, валов с диаметром до 500мм. Длиной до 1800мм, 
массой до 700кг.

закалка и отпуск заготовок и деталей из углеродистых и 
легированных сталей диаметром до 500мм, длиной до 
3000 мм, с нагревом в камерных или шахтных электропечах.
цементация с применением жидкого карбюризатора 
деталей типа колес, шестерен, осей и валов с диаметром до 
500 мм, длиной до 1800 мм, массой до 700 кг.
закалка током высокой частоты имеются установки с 
частотами 8000 Гц и 66000 Гц .

Гальваническое производство
Гальваническое отделение завода предназначено для нанесения 
на детали электрохимических и химических покрытий.
Мощность отделения – 76068м2 в год.

Основные виды покрытия:
хромирование (блестящее, молочное, двухслойное)
цинкование (защитное, декоративное).

Максимальный вес одной детали, подвергаемой хромированию 
– 1000кг.
Наибольший габаритный размер детали: 400мм, L=4000мм.
Шлифовка (полировка) хромированных поверхностей.

Максимальный вес одной детали, подвергаемой цинкованию –
50кг.
Наибольший габаритный размер детали цинкования -
1000х500х1500мм.

Для выполнения данных видов покрытия отделение располагает 
двумя механизированными линиями хромирования, 
линией цинкования в барабанах, а также стационарными 
ваннами цинкования.
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ЛИТЕЙНОЕ  ПРОИЗВОДСТВО

Литейное производство направлено на изготовление отливок из стали, чугуна и цветных металлов.
Мы предлагаем практически все виды возможного литья металлов: литье чугуна и стали, художественное литье, литье 
сплавов, центробежное литье и др. - различных классов сложности. Особый вид продукции производимый нашим 
предприятием стальная и чугунная трубопроводная арматура (задвижки) для жилищно-коммунального хозяйства, ОАО 
«Газпром», энергетической и других отраслей.

Мы принимаем заказы на изготовление отливок по следующим позициям:
• Стальное литье из углеродистых, марганцовистых, и легированных сталей. Марки 15х1м1фл, 15л, 20л, 30л, 35л, 45л, 
30хмл, 35хмл, 30гсл, 35гсл и других по ГОСТ 977-88. 
• Чугунное литье любой конфигурации и размеров, из серых, ВЧ и износостойких чугунов. 

•серый чугун (марки Сч10, Сч15, Сч20, Сч25);
•антифрикционный чугун (марка АСч-4);
•жаропрочный чугун (марка ЖСч5.5.5).

• Бронзовое литье и литье латуни всех марок методом центробежного литья и в литья кокиль с черновой механической 
обработкой, а также алюминиевых и цинковых сплавов - под давлением. 
• Поковки стальные, втулки бронзовые. 
• Литье колоколов
• И многое другое

http://rgm-ing.ru/p_33_otlivki_iz_stali.html
http://rgm-ing.ru/p_33_otlivki_iz_stali.html
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Дополнительные производственные услуги 
по техническому заданию Заказчика:

• Конструкторские работы:
• Построение 3D моделей по эскизам и ТЗ Заказчика
• Создание чертежей по 3D модели
• Внесение изменений в чертежи в соответствии с ТЗ
• Разработка новых чертежей и конструкторской документации.
• Разработка технологического процесса.









СПАСИБО ЗА ВНИМАНИЕ !


