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ÓÂÀÆÀÅÌÛÅ ÃÎÑÏÎÄÀ!

Вас приглашает к деловому сотрудничеству Новокраматорский машиностроительный 
завод - крупнейший в Европе изготовитель высокопроизводительного горнорудного, металлурги-
ческого, прокатного, кузнечно-прессового, гидротехнического, подъемно-транспортного и 
специализированного оборудования.

Историческая миссия НКМЗ – это обеспечение оборудованием базовых отраслей экономики 
от добычи полезных ископаемых до выпуска готовой продукции, удовлетворение потребностей 
самых взыскательных заказчиков, решение их проблем с целью повышения производительности 
технологических циклов и снижения затрат на производство продукции. Постоянно совершенствуясь 
в технологиях и профессионализме, коллектив НКМЗ следует традициям высокой ответственности 
и надежности.

С 1934 года на НКМЗ спроектировано и изготовлено более 100 прокатных станов, 192 
миксера для хранения и перевозки жидкого чугуна, 47 штамповочных молотов, 20 установок для 
наплавки конусов и чаш засыпных аппаратов доменных печей, 165 прессов различного назначения 
и усилия, 17 машин для скачивания шлака из чугуновозных ковшей, 107 горизонтально-ковочных 
машин, более 2000 шагающих экскаваторов, свыше 2000 шахтных-подъемных машин, около 3000 
рудо-и углеразмольных мельниц, 18 роторных горнодобывающих комплексов. Участие в оборонных 
и космических программах Советского Союза дало конструкторам и производственникам НКМЗ 
неоценимый опыт использования высоких технологий.

НКМЗ постоянно осваивает выпуск новой продукции. В последние годы выпускаются 
машины непрерывного литья заготовок, установки печь-ковш, дуговые сталеплавильные печи, 
проходческие и добычные комбайны, буровые установки, разнообразное подъемно-транспортное 
оборудование. НКМЗ является крупнейшим поставщиком валков для прокатных станов, уникальных 
отливок и поковок.

Мощная производственная, научно-исследовательская и экспериментальная база, 
современные технологии и квалифицированные кадры позволяют коллективу предприятия 
создавать комплексное оборудование высокого качества в короткие сроки, длительное время 
поддерживать его эксплуатационные возможности.

На предприятии с 1994 г. разработана, внедрена и сертифицирована система качества, 
охватывающая весь комплекс производства - от исследований до монтажа и технического 
обслуживания. Выпуск продукции, соответствующей международным стандартам ISO:9001 EN (EN 
29001), гарантирует система менеджмента качества, сертифицированная независимым надзорным 
обществом TUV Thuringen, продукция НКМЗ отмечена наградами престижных международных 
выставок и форумов.

НКМЗ – фирма с мировой известностью. Наши машины и оборудование работают более чем 
в 50 странах мира, в том числе в России, Японии, Германии, Франции, Италии, Канаде, США.

Мы готовы заключить договор на проектирование, изготовление и поставку оборудования. 
Наши специалисты предоставят подробную информацию и консультации. Мы готовы к 
рассмотрению любых запросов, выходящих за рамки наших обычных поставок.

Обращайтесь к нам, и Вы приобретете надежного делового партнера.

Служба маркетинга

ÍÀØÈ ÓÍÈÊÀËÜÍÛÅ ÂÎÇÌÎÆÍÎÑÒÈ, ÈÍÒÅËËÅÊÒ, ÂÛÑÎÊÈÅ 
ÒÅÕÍÎËÎÃÈÈ – Ê ÂÀØÈÌ ÓÑËÓÃÀÌ!
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12. Металлургическое производство и термическая обработка,
изготовление отливок

стр. 17...18

13. Кузнечно-прессовое и термическое производства, изготовление поковок стр. 18...19

14. Производство металлоконструкций стр. 19

15. Механосборочное производство стр. 19...20

16. Инструментальное производство стр. 20...21

1. Горнорудное оборудование стр. 3...8

2. Угольное машиностроение стр. 8...9

3. Металлургическое оборудование стр. 9...10

4. Прокатное оборудование стр. 11...12

5. Прокатные валки стр. 12

6. Детали энергетического оборудования и трансмиссий стр. 13

7. Кузнечно-прессовое оборудование стр. 13

8. Подъемно-транспортное оборудование стр. 14 

9. Оборудование для железных дорог. Специализированное оборудование стр. 14...16

10. Редукторы и зубчатые передачи стр. 16...17

11. Оборудование для гидросооружений стр. 17

ÏÐÅÄËÀÃÀÅÌ

производственные услуги

âûïîëíåíèå ïðîåêòíî-êîíñòðóêòîðñêèõ ðàçðàáîòîê, èçãîòîâëåíèå, 
ïîñòàâêó è ìîäåðíèçàöèþ
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1 ГОРНОРУДНОЕ ОБОРУДОВАНИЕ

Ýêñêàâàòîðû äðàãëàéíû*

1.1 Ýêñêàâàòîðû îäíîêîâøîâûå ÝØ-6,5-45-У-Ì (ýêñêàâàòîðû-äðàãëàéíû íà øàãàþùåì õîäó ñ   
 âìåñòèìîñòüþ êîâøà 6,5  ì3 è äëèíîé ñòðåëû 45  ì).  
1.2 Ýêñêàâàòîðû îäíîêîâøîâûå ÝØ-11-70-У (ýêñêàâàòîðû-äðàãëàéíû íà øàãàþùåì õîäó ñ   
 âìåñòèìîñòüþ êîâøà 11  ì3 è äëèíîé ñòðåëû 70  ì).
1.3 Ýêñêàâàòîðû îäíîêîâøîâûå ÝØ-11-70-П, îáîðóäîâàííûå óñòðîéñòâîì äëÿ ïðèöåëüíîé   
 ïîãðóçêè â òðàíñïîðò.
1.4 Ýêñêàâàòîðû îäíîêîâøîâûå ÝØ-14-50-У (ýêñêàâàòîðû-äðàãëàéíû íà øàãàþùåì õîäó ñ   
 âìåñòèìîñòüþ êîâøà 14  ì3 è äëèíîé ñòðåëû 50  ì).
1.5 Ýêñêàâàòîðû îäíîêîâøîâûå ÝØ-14-50-П, îáîðóäîâàííûå óñòðîéñòâîì äëÿ ïðèöåëüíîé   
 ïîãðóçêè â òðàíñïîðò.
1.6 Ýêñêàâàòîðû îäíîêîâøîâûå ÝØ-15-80  (ýêñêàâàòîðû-äðàãëàéíû íà øàãàþùåì õîäó   
 ñ âìåñòèìîñòüþ êîâøà 15  ì3 è äëèíîé ñòðåëû 80  ì).
1.7 Ýêñêàâàòîðû îäíîêîâøîâûå ÝØ-15-90 (ýêñêàâàòîðû-äðàãëàéíû íà øàãàþùåì õîäó    
 ñ âìåñòèìîñòüþ êîâøà 15  ì3 è äëèíîé ñòðåëû 90  ì).
1.8 Ýêñêàâàòîðû îäíîêîâøîâûå ÝØ-20-65 (ýêñêàâàòîðû-äðàãëàéíû íà øàãàþùåì õîäó    
 ñ âìåñòèìîñòüþ êîâøà 20  ì3 è äëèíîé ñòðåëû 65  ì).
1.9 Ýêñêàâàòîðû îäíîêîâøîâûå ÝØ-10-100 (ýêñêàâàòîðû-äðàãëàéíû íà øàãàþùåì õîäó
 ñ âìåñòèìîñòüþ êîâøà 10  ì3 è äëèíîé ñòðåëû 100  ì).

*Ïðèìå÷àíèå: ïî òðåáîâàíèþ ïîòðåáèòåëÿ ýêñêàâàòîðû ìîãóò ïîñòàâëÿòüñÿ ñ ïðèâîäàìè:
- ïîñòîÿííîãî òîêà ïî ñèñòåìå “ãåíåðàòîð-äâèãàòåëü” ñ âîçáóæäåíèåì ãåíåðàòîðîâ îò òèðèñòîðíûõ 
ïðåîáðàçîâàòåëåé èëè ìàãíèòíûõ óñèëèòåëåé;
- ïåðåìåííîãî òîêà ñ óïðàâëåíèåì îò ïðåîáðàçîâàòåëåé ÷àñòîòû, ñèñòåìà Ï×-ÀÄ.
- постоянного тока по системе ТП-Д;
- с рабочими параметрами под любые горно-геологические условия карьера.

Ðîòîðíûå ýêñêàâàòîðû

1.10 Ðîòîðíûé ýêñêàâàòîð âñêðûøíîé ÝÐØÐ-1600 òåîðåòè÷åñêàÿ ïðîèçâîäèòåëüíîñòü â  ðûõëîé  
 ìàññå 5000 ì3/÷.
1.11 Ðîòîðíûé ýêñêàâàòîð âñêðûøíîé ÝÐØÐ-5000, òåîðåòè÷åñêàÿ ïðîèçâîäèòåëüíîñòü â ðûõëîé  
 ìàññå 5000 ì3/÷.
1.12 Ðîòîðíûé ýêñêàâàòîð äîáû÷íîé ÝÐØÄ-5000, òåîðåòè÷åñêàÿ ïðîèçâîäèòåëüíîñòü â рûõëîé   
 ìàññå 5000 ì3/÷.
1.13 Ðîòîðíûé ýêñêàâàòîð âñêðûøíîé ÝÐ-5250, òåîðåòè÷åñêàÿ ïðîèçâîäèòåëüíîñòü â ðûõëîé    
 ìàññå 5250 ì3/÷.
1.14 Ðîòîðíûé ýêñêàâàòîð äîáû÷íîé ÝÐØÐÄ-5250, òåîðåòè÷åñêàÿ ïðîèçâîäèòåëüíîñòü â ðûõëîé  
 ìàññå 5250 ì3/÷.
1.15 Ðîòîðíûé ýêñêàâàòîð ñ ïîâûøåííûì óñèëèåì ðåçàíèÿ ÝÐØÐÏ-5250, òåîðåòè÷åñêàÿ   
 ïðîèçâîäèòåëüíîñòü â ðûõëîé ìàññå 5250 ì3/÷.
 Ðàçðàáîòêà è èçãîòîâëåíèå ïî òåõíè÷åñêèì çàäàíèÿì çàêàç÷èêà.      

Îòâàëîîáðàçîâàòåëè

1.16 Îòâàëîîáðàçîâàòåëü ÎØ-1600/110 òåîðåòè÷åñêàÿ ïðîèçâîäèòåëüíîñòü â ðûõëîé ìàññå
 1600 ì3/÷, ðàäèóñ îòñûïêè - 110 ì.
1.17 Îòâàëîîáðàçîâàòåëü ÎØ-4500/90 òåîðåòè÷åñêàÿ ïðîèçâîäèòåëüíîñòü â ðûõëîé ìàññå 
 4500 ì3/÷, ðàäèóñ îòñûïêè - 90 ì.
1.18 Îòâàëîîáðàçîâàòåëü ÎØ-4500/180 òåîðåòè÷åñêàÿ ïðîèçâîäèòåëüíîñòü â ðûõëîé ìàññå
 4500 ì3/÷, ðàäèóñ îòñûïêè - 180 ì.
1.19 Îòâàëîîáðàçîâàòåëü ÎØ-5000/190 òåîðåòè÷åñêàÿ ïðîèçâîäèòåëüíîñòü â ðûõëîé ìàññå
 5000 ì3/÷, ðàäèóñ îòñûïêè - 190 ì.
1.20 Îòâàëîîáðàçîâàòåëü ÎØ-5250/190 òåîðåòè÷åñêàÿ ïðîèçâîäèòåëüíîñòü â ðûõëîé ìàññå
  5250 ì3/÷, ðàäèóñ îòñûïêè - 190 ì.
1.21 Îòâàëîîáðàçîâàòåëü ÎØ-7000/190 òåîðåòè÷åñêàÿ ïðîèçâîäèòåëüíîñòü â ðûõëîé ìàññå
 7000 ì3/÷, ðàäèóñ îòñûïêè - 190 ì.
 Ðàçðàáîòêà è èçãîòîâëåíèå ïî òåõíè÷åñêèì çàäàíèÿì çàêàç÷èêà.
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Ëåíòî÷íûå êîíâåéåðû

1.22  Êîíâåéåðû ëåíòî÷íûå ÊË-8000 (ïåðåäâèæíûå è ñòàöèîíàðíûå), ïðåäíàçíà÷åííûå äëÿ
 òðàíñïîðòèðîâàíèÿ ðóäíûõ è íåðóäíûõ ïîëåçíûõ èñêîïàåìûõ ñ øèðèíîé ëåíòû 800...2000 ìì.
1.23  Конвейеры ленточные стационарные производительностью до 12000 т/ч.
1.24  Конвейеры крутонаклонные с прижимной  лентой производительностью до 3500 т/ч.
1.24.1  Конвейер крутонаклонный ленточный с высотой подъема 270 м под углом
           транспортирования 370 пропускной способностью 3500 т/ч.
1.25  Конвейеры ленточные катучие реверсивные производительностью до 4500 т/ч.
1.26  Конвейерное оборудование для конвейеров шириной ленты В=800…2000 мм, в т.ч. приводы,  
 барабаны, ролики, натяжные устройства.
1.27  Ðîëèêè äëÿ ëåíòî÷íûõ êîíâåéåðîâ ñ øèðèíîé ëåíòû 800…...2000 ìì
1.28 Ïèòàòåëè ïëàñòèí÷àòûå.
 Ïðîèçâîäèòåëüíîñòü - äî 1700 ì3/÷.
 Øèðèíà ïîëîòíà - äî 2400 ìì.
 Äëèíà - 4,5...18 ì.

Îáîðóäîâàíèå äëÿ ñêëàäîâ                                            

1.29 Çàáîðùèê ðîòîðíûé ãóñåíè÷íûé ÇÐÃ-1200, òåîðåòè÷åñêàÿ ïðîèçâîäèòåëüíîñòü ïî  ìàññå  -
 1200 ò/÷.
1.30 Заборщик роторный ЗР-1000,  теоретическая производительность  по массе - 1000 т/ч.
 Ðàçðàáîòêà è èçãîòîâëåíèå ïî òåõíè÷åñêèì çàäàíèÿì çàêàç÷èêà óñðåäíèòåëåé ðóäû è
           óãëÿ áàðàáàííîãî òèïà, óêëàä÷èêîâ-çàáîðùèêîâ ðîòîðíûõ.
1.31 Штабелеуêëàä÷èê îäíîñòðåëîâîé íåïîâîðîòíûé Ó1ÑÍ-1000, òåîðåòè÷åñêàÿ ïðîèçâîäèòåëüíîñòü  
 ïî ìàññå - 1000 ò/÷.
1.32 Штабелеуêëàä÷èê îäíîñòðåëîâîé íåïîâîðîòíûé Ó1ÑÍ-5000, òåîðåòè÷åñêàÿ ïðîèçâîäèòåëüíîñòü  
 ïî ìàññå - 5000 ò/÷.

Ñòàöèîíàðíûå, ïîëóñòàöèîíàðíûå è ñàìîõîäíûå äðîáèëüíî-ïåðåãðóçî÷íûå óñòàíîâêè

1.33 Агрегат дробления горных пород на базе молота пневмогидравлического с энергией удара  
 100 кДж.
1.34 Ïîëóñòàöèîíàðíûå äðîáèëüíûå óñòàíîâêè íà áàçå äðîáèëêè - Ê ÊÄ-1500/180ÃÐÙ
1.35 Ïîëóñòàöèîíàðíûå äðîáèëüíî-ïåðåãðóçî÷íûå óñòàíîâêè ÄÏÓ-2000/1200Ê íà áàçå äðîáèëêè  
 - ÊÂÊÄ-1450/180.
1.36 Ïîëóñòàöèîíàðíûå äðîáèëüíûå óñòàíîâêè ÄÏÓ-1200/1200-Ø íà áàçå äðîáèëêè - 
 ÄØÇ-1000/320-1.
1.37 Ñàìîõîäíûå äðîáèëüíî-ïåðåãðóçî÷íûå àãðåãàòû ÄÏÀ-2000 íà áàçå äðîáèëêè -    
 ÊÂÊÄ-1450/180.

Ïðèìå÷àíèå: õàðàêòåðèñòèêè äðîáèëîê ñì. íèæå.

Äðîáèëêè:

1.38 Äðîáèëêè êîíóñíûå è êîíóñíîâàëêîâûå

Êðóïíîãî äðîáëåíèÿ

 Äðîáèëêè êîíóñíî-âàëêîâûå êðóïíîãî äðîáëåíèÿ ÊÂÊÄ-1450/180
 Ïðîèçâîäèòåëüíîñòü – 2000  ì3/÷*.
 Ïðî÷íîñòü ãîðíîé ìàññû íà ñæàòèå - äî 250  ÌÏà.
 Ðàçìåð ïðèíèìàåìîãî êóñêà - äî 1200  ìì.
 Øèðèíà ðàçãðóçî÷íîé ùåëè – 180  ìì (ùåëü íå ðåãóëèðóåìàÿ).
 
           Äðîáèëêè êîíóñíûå êðóïíîãî äðîáëåíèÿ КÊÄ-1500/180
 Ïðîèçâîäèòåëüíîñòü – 1550  ì3/÷*.
 Ïðî÷íîñòü ãîðíîé ìàññû íà ñæàòèå - äî 250 ÌÏà.
 Ðàçìåð ïðèíèìàåìîãî êóñêà - äî 1200  ìì.
 Øèðèíà ðàçãðóçî÷íîé ùåëè – 180  ìì.

Ðåäóêöèîííîãî äðîáëåíèÿ

 Äðîáèëêè êîíóñíûå ðåäóêöèîííîãî äðîáëåíèÿ ÊÐÄ-700/75
 Ïðîèçâîäèòåëüíîñòü – äî 400 ì3/÷*.
 Ïðî÷íîñòü ãîðíîé ìàññû íà ñæàòèå - äî 250 ÌÏà.



ÏÅÐÅЧÅÍÜ ÒÎÂÀÐÎÂ È ÓÑ ËÓÃ

5

 Ðàçìåð êóñêîâ ïèòàíèÿ - 550 ìì.
 Øèðèíà ðàçãðóçî÷íîé ùåëè – 75 ìì.

 Äðîáèëêè êîíóñíûå ðåäóêöèîííîãî äðîáëåíèÿ ÊÐÄ-700/100
 Ïðîèçâîäèòåëüíîñòü – äî 780 ì3/÷.
 Ïðî÷íîñòü ãîðíîé ìàññû íà ñæàòèå - äî 250 ÌÏà.
 Ðàçìåð êóñêîâ ïèòàíèÿ - 550 ìì.
 Øèðèíà ðàçãðóçî÷íîé ùåëè – 100 ìì.

Ñðåäíåãî äðîáëåíèÿ

 ÊÑÄ-2200Ãð

 Ïðîèçâîäèòåëüíîñòü – 360-610 ì3/÷*.
 Ïðî÷íîñòü ãîðíîé ìàññû íà ñæàòèå - äî 300 ÌÏà.
 Íàèáîëüøèé ðàçìåð êóñêîâ ïèòàíèÿ – 300 ìì.
 Äèàïàçîí ðåãóëèðîâàíèÿ ðàçãðóçî÷íîé ùåëè – 30…60  ìì.

 ÊÑÄ-2200Ò

 Ïðîèçâîäèòåëüíîñòü – 180-360  ì3/÷*.
 Ïðî÷íîñòü ïîðîäû íà ñæàòèå - äî 300  ÌÏà.
 Íàèáîëüøèé ðàçìåð êóñêîâ ïèòàíèÿ – 250  ìì.
 Äèàïàçîí ðåãóëèðîâàíèÿ ðàçãðóçî÷íîé ùåëè – 15…30  ìì.

Ìåëêîãî äðîáëåíèÿ:

 ÊÌÄ-2200Ò1

 Ïðîèçâîäèòåëüíîñòü – 170-230  ì3/÷*.
 Ïðî÷íîñòü ãîðíîé ìàññû íà ñæàòèå - äî 300  ÌÏà.
 Íàèáîëüøèé ðàçìåð êóñêîâ ïèòàíèÿ – 85  ìì.
 Äèàïàçîí ðåãóëèðîâàíèÿ ðàçãðóçî÷íîé ùåëè – 5…15  ìì.

 ÊÌÄ-2200Ò2

 Ïðîèçâîäèòåëüíîñòü – 150  ì3/÷*.
 Ïðî÷íîñòü ãîðíîé ìàññû íà ñæàòèå - äî 300  ÌÏà.
 Íàèáîëüøèé ðàçìåð êóñêîâ ïèòàíèÿ - äî 80  ìì.
 Äèàïàçîí ðåãóëèðîâàíèÿ ðàçãðóçî÷íîé ùåëè – 8…12  ìì.

* - ïðè ïðî÷íîñòè ãîðíîé ìàññû 100...150 ÌÏà è âëàãîñîäåðæàíèè äî 4% â îòêðûòîì öèêëå.

1.39 Äðîáèëêè ùåêîâûå

 ДЩ-4х6

 Ïðîèçâîäèòåëüíîñòü – 10…25 ì3/÷.
 Ïðî÷íîñòü ãîðíîé ìàññû íà ñæàòèå – 300 ÌÏà
 Ðàçìåð ïðèíèìàåìîãî êóñêà äî 340 ìì.
 Øèðèíà ðàçãðóçî÷íîé ùåëè – 40…90 ìì.

 ÄÙ-4õ9

 Ïðîèçâîäèòåëüíîñòü – 15…35  ì3/÷.
 Ïðî÷íîñòü ãîðíîé ìàññû íà ñæàòèå – 300  ÌÏà
 Ðàçìåð ïðèíèìàåìîãî êóñêà äî 340  ìì.
 Øèðèíà ðàçãðóçî÷íîé ùåëè – 40…90  ìì.

 ÄÙ-6õ9

 Ïðîèçâîäèòåëüíîñòü – 35…80  ì3/÷.
 Ïðî÷íîñòü ãîðíîé ìàññû íà ñæàòèå – 300  ÌÏà
 Ðàçìåð ïðèíèìàåìîãî êóñêà äî 500  ìì.
 Øèðèíà ðàçãðóçî÷íîé ùåëè – 70…130  ìì.

 ÄÙ-2,5õ9

 Ïðîèçâîäèòåëüíîñòü – 10…25  ì3/÷.
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 Ïðî÷íîñòü ãîðíîé ìàññû íà ñæàòèå – 300  ÌÏà
 Ðàçìåð ïðèíèìàåìîãî êóñêà äî 210 ìì.
 Øèðèíà ðàçãðóçî÷íîé ùåëè – 20...60  ìì.

1.40 Дробилка щековая для горячего агломерата 

 ДЩГ-7,5х27

 Ïðîèçâîäèòåëüíîñòü – 210…280 ì3/÷.
 Ðàçìåð ïðèíèìàåìîãî êóñêà – 300х1000х2500 ìì.
 Øèðèíà ðàçãðóçî÷íîé ùåëè – 160 ìì.

1.41 Дробилка гладковалковая

 ДГ-1000х60

 Ïðîèçâîäèòåëüíîñòü – 65 ì3/÷.
 Ïðî÷íîñòü ãîðíîé ìàññû íà ñæàòèå – 110 ÌÏà
 Ðàçìåð ïðèíèìàåìîãî êóñêà - 50 ìì.
 Крупность кусков дробленного материала – 0...40 ìì; 0…20 мм.

1.42 Äðîáèëêè øíåêî-çóá÷àòûå.

 ДШЗ-500/140

 Ïðîèçâîäèòåëüíîñòü – äî 200 ì3/÷*.
 Ïðî÷íîñòü ãîðíîé ìàññû íà ñæàòèå - äî 120 ÌÏà.
 Ðàçìåð ïðèíèìàåìîãî êóñêà - äî 600 ìì.
 Øèðèíà ðàçãðóçî÷íîé ùåëè – 140 ìì.

 ДШЗ-750/250

 Ïðîèçâîäèòåëüíîñòü – äî 450 ì3/÷*.
 Ïðî÷íîñòü ãîðíîé ìàññû íà ñæàòèå - äî 120 ÌÏà.
 Ðàçìåð ïðèíèìàåìîãî êóñêà - äî 900 ìì.
 Øèðèíà ðàçãðóçî÷íîé ùåëè – 250 ìì.

 ДШЗ-1000/320-Б

 Ïðîèçâîäèòåëüíîñòü – äî 400 ì3/÷*.
 Ïðî÷íîñòü ãîðíîé ìàññû íà ñæàòèå - äî 150 ÌÏà.
 Ðàçìåð ïðèíèìàåìîãî êóñêà - äî 1200 ìì. 
 Øèðèíà ðàçãðóçî÷íîé ùåëè – 320 ìì.

 ДШЗ-1000/320-У

 Ïðîèçâîäèòåëüíîñòü – äî 800 ì3/÷*.
 Ïðî÷íîñòü ãîðíîé ìàññû íà ñæàòèå - äî 150 ÌÏà.
 Ðàçìåð ïðèíèìàåìîãî êóñêà - äî 1200 ìì.
 Øèðèíà ðàçãðóçî÷íîé ùåëè – 320 ìì.

 ДШЗ-1300/300-ДР

 Ïðîèçâîäèòåëüíîñòü – äî 2000 ì3/÷*.
 Ïðî÷íîñòü ãîðíîé ìàññû íà ñæàòèå - äî 150 ÌÏà.
 Ðàçìåð ïðèíèìàåìîãî êóñêà - äî 1300 ìì.
 Øèðèíà ðàçãðóçî÷íîé ùåëè – 300 ìì.

* - ïðè ïðî÷íîñòè ãîðíîé ìàññû 80...100 ÌÏà 25%-ì ñîäåðæàíием â èñõîäíîì ïðîäóêòå êóñêîâ ñ 
ìàêñèìàëüíûì ðàçìåðîì;
- ïðîèçâîäèòåëüíîñòü дробилок типа ДШЗ ìîæåò áûòü èçìåíåíà çà ñ÷åò äëèíû ïðèåìíîãî îêíà è 
ìîùíîñòè ïðèâîäíûõ äâèãàòåëåé

1.43 Äðîáèëêè гладковалковые, âàëêîâî-çóá÷àòûå, ðîòîðíûå è ìîëîòêîâûå

 Äðîáèëêè äâóõâàëêîâûå çóá÷àòûå ÄÄÇ 1500õ1200Ã

 Ïðîèçâîäèòåëüíîñòü – 150 - 450  ò/÷.
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 Ðàçìåð ïðèíèìàåìîãî êóñêà - 500  ìì.
 Øèðèíà âûõîäíîé ùåëè – 25...150  ìì.
 Ïðî÷íîñòü ãîðíîé ìàññû íà ñæàòèå äî 150  МПа.

 Äðîáèëêè ÷åòûðåõâàëêîâûå ãëàäêèå Ä4Ã900õ700

 Ïðîèçâîäèòåëüíîñòü – 65  ì3/÷.
 Äðîáèìûé ìàòåðèàë – êîêñ.
 Ðàçìåð ïðèíèìàåìîãî êóñêà – äî 40  ìì.
 Êðóïíîñòü ãîòîâîãî ïðîäóêòà – 2...10  ìì.

 Äðîáèëêè ðîòîðíûå ÄÐ-1200

 Ïðîèçâîäèòåëüíîñòü – 1200  ò/÷.
 Äðîáèìûé ìàòåðèàë - óãîëü
 Ðàçìåð êóñêà çàãðóæàåìîãî ìàòåðèàëà – 1200  ìì.
 Ïðåäåëû ðåãóëèðîâàíèÿ âûõîäíîé ôðàêöèè – 50…100  ìì.

 Äðîáèëêè ìîëîòêîâûå ÄÌÐ-14,5õ13

 Ïðîèçâîäèòåëüíîñòü - äî 300  ò/÷.
 Дробимый материал - уголь, известняк
 Ðàçìåð êóñêà çàãðóæàåìîãî ìàòåðèàëà – до 80  ìì.
 Êðóïíîñòü ãîòîâîãî ïðîäóêòà – 0…3  ìì.
 Ïðî÷íîñòü ãîðíîé ìàññû íà ñæàòèå – äî 100  ÌÏà.

Ìåëüíèöû

1.44 Мокрого измельчения:
           Ìåëüíèöû ñòåðæíåâûå ÌÑÖ 3200õ4500*, ÌÑÖ 3600õ4500, ÌÑÖ 3600õ5500, МСЦ 3850х5500,
 ÌÑÖ 4000õ5500 äëя ìîêðîãî èçìåëü÷åíèÿ ðóäíûõ è íåðóäíûõ ïîëåçíûõ èñêîïàåìûõ (êðîìå  
 ïëàñòè÷åñêèõ) ñ öåíòðàëüíîé ðàçãðóçêîé.
 Ìåëüíèöû øàðîâûå ÌØÖ 3200õ4500, ÌØÖ 3600õ4000, ÌØÖ 3600õ5500, ÌØÖ 4000õ5500,
 МШЦ 4430х5500, ÌØÖ 4500õ6000, ÌØÖ 4500õ7500 äëÿ ìîêðîãî èçìåëü÷åíèÿ ðóäíûõ è íåðóäíûõ  
 ïîëåçíûõ èñêîïàåìûõ (êðîìå ïëàñòè÷åñêèõ) ñ öåíòðàëüíîé ðàçãðóçêîé.
 Ìåëüíèöû øàðîâûå ÌØÖ 5500õ6500, ÌØÖ 5500õ7500 МШЦ 5500Х8500 äëÿ ìîêðîãî   
 èçìåëü÷åíèÿ ðóä ñ öåíòðàëüíîé ðàçãðóçêîé.
 Ìåëüíèöû øàðîâûå ÌØÐ 3200õ4500, ÌØÐ 3600õ4000, ÌØÐ 3600õ5000, МШР 3850х4000,
 ÌØÐ 4000õ5000, ÌØÐ 4500õ5000 äëÿ ìîêðîãî èçìåëü÷åíèÿ ðóäíûõ è íåðóäíûõ ïîëåçíûõ   
 èñêîïàåìûõ (êðîìå ïëàñòè÷åñêèõ) ñ ðåøåòêîé.
 Ìåëüíèöû ðóäíî-ãàëå÷íûå ÌÃÐ 4000õ7500, ÌØÐÃÓ 4500õ6000, ÌÐÃ 5500õ7500Ì äëÿ ìîêðîãî  
 èçìåëü÷åíèÿ ðóä.

* -â îáîçíà÷åíèÿõ âñåõ òèïîâ ìåëüíèö ïåðâàÿ ïîñëå áóêâ öèôðà îçíà÷àåò äèàìåòð áàðàáàíà, âòîðàÿ – 
äëèíó áàðàáàíà â ìì.

 Ìåëüíèöû мокрого ñàìîèçìåëü÷åíèÿ и полусамоизмельчения ÌÌÑ 70õ23, ММПС 70х23,
 ÌÌÑ 90õ30, ММС 9350х3100, ÌÌÏÑ 70õ70, ММПС 70х42, ММПС 70х52 äëÿ ìîêðîãî èçìåëü÷åíèÿ  
 ðóä.
1.45 Ñóõîãî èçìåëü÷åíèÿ:
 Ìåëüíèöû øàðîâûå ÌØÐ 1,5õ5,6 äëÿ ñóõîãî èçìåëü÷åíèÿ.
 Ïðîèçâîäèòåëüíîñòü - 10  ò/÷. 
 Ìåëüíèöû öåìåíòíûå ÌÖ-3,2õ9; ÌÖ-3,2õ12; ÌÖ-4,0õ13.
 Ïðîèçâîäèòåëüíîñòü - 27; 30; 35  ò/÷ ñîîòâåòñòâåííî.
 Ìåëüíèöû áàðàáàííî-âàëêîâûå ñ ïðîèçâîäèòåëüíîñòüþ äî 100  ò/÷ ñ óìåíüøåííûì  óäåëüíûì  
 ðàñõîäîì ýëåêòðîýíåðãèè, èñêëþ÷åíèåì ìåëþùèõ òåë, óìåíüøåíèåì  ãàáàðèòîâ.
1.46 Ìåëüíèöû óãëåðàçìîëüíûå:

 ÌÁ 56/29 (ñ ñîîòíîøåíèåì äëèíû áàðàáàíà ê åãî äèàìåòðó 0,5)

 Ïðîèçâîäèòåëüíîñòü – 75  ò/÷.

 Ø-60

 Ïðîèçâîäèòåëüíîñòü – 60 ò/÷. (Âîçìîæíà óñòàíîâêà íà ôóíäàìåíòû ðàíåå âûïóñêàâøèõñÿ   
 ìåëüíèö Ø-50 è Ø-50À).
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 Ø-50

 Ïðîèçâîäèòåëüíîñòü – 50  ò/÷.

 Ø-50À

 Ïðîèçâîäèòåëüíîñòü – 50  ò/÷.

 ØÁÌ 320/570 (Ø-25)

 Ïðîèçâîäèòåëüíîñòü – 25  ò/÷.

 ØÁÌ 287/470 (Ø-16)

 Ïðîèçâîäèòåëüíîñòü – 16  ò/÷.

1.47 Ðåìîíòíûå êîìïëåêòû ïðèâîäîâ ê ìåëüíèöàì Ø-50 è Ø-50À, âêëþ÷àþùèå â ñåáÿ çóá÷àòûé 
 âåíåö, óçåë ïðèâîäíîé øåñòåðíè, êîæóõ çóá÷àòîãî âåíöà ñ óñòàíîâêîé ïðèâîäà íà 
 ñóùåñòâóþùèå ôóíäàìåíòû ìåëüíèö Ø-50 è Ø-50À.

1.48 Ñðåäñòâà ìåõàíèçàöèè äëÿ ðåìîíòà ìåëüíèö:
 - óñòðîéñòâà ìåäëåííîãî ïîâîðîòà áàðàáàíà ìåëüíèöû;
 - óñòðîéñòâà äëÿ ïîäúåìà áàðàáàíà ìåëüíèöû, âêëþ÷àþùèå ÷åòûðå äîìêðàòà    
 ãèäðàâëè÷åñêèõ, íàñîñíóþ ñòàíöèþ è äâå ïîäúåìíûå áàëêè;
 - óñòðîéñòâà äëÿ ïåðåôóòåðîâêè áàðàáàíà ìåëüíèöû (ñ âûãðóçêîé ìåëþùèõ òåë).
 Ãèäðîäîìêðàòû äëÿ ìîíòàæà ìåëüíèöû è ðåìîíòíûõ ðàáîò ã.ï. 200 è 300  ò.

Ðàçíîе òåõíîëîãè÷åñêîå îáîðóäîâàíèå

1.49 Íàñîñû øëàìîâûå

 ÀÍ 22õ26 ÏÌ

 Ïðîèçâîäèòåëüíîñòü 9000  ì3/÷.
 Нàïîð 90 ì.
 Мîùíîñòü ýë.äâèãàòåëÿ 4000  êÂò.

 ÀÍÏÌ-9000

 Ïðîèçâîäèòåëüíîñòü 9000  ì3/÷.
 Нàïîð 105 ì.
 Мîùíîñòü ýë.äâèãàòåëÿ 4000  êÂò.
1.50 Модернизация электрической части ранее поставленных машин с внедрением современного 
 электрического оборудования,  приводов и энергосберегающих систем управления.
1.51     АСУ ТП и электропривод горных комплексов.
1.52     АСУ ТП и гидро-пневмопривод горных комплексов.
1.53  Системы централизованной смазки горного оборудования.

2 УГОЛЬНОЕ МАШИНОСТРОЕНИЕ

Ìàøèíû ïîäúåìíûå øàõòíûå áàðàáàííûå с электрооборудованием и АСУ ТП

2.1 Òèïà 2Ö è ÖÐ, îäíîáàðàáàííûå è ÁÖÊ ñ íàðóæíûì ðàñïîëîæåíèåì òîðìîçîâ ñ    
 äèàìåòðîì áàðàáàíà 4  ì è áîëåå.
2.2 Òèïà ÌÏÁ ñ âíóòðåííèì ðàñïîëîæåíèåì òîðìîçîâ ñ äèàìåòðîì áàðàáàíà 5  ì è áîëåå.
2.3 Ìàøèíû ïîäúåìíûå øàõòíûå ìíîãîêàíàòíûå ñ äèàìåòðîì êàíàòîâåäóùåãî øêèâà 3,25 ì è áîëåå  
 òèïà ÌÏÌÍ, ÌÊ è ÖØ.
2.3.1    АСУ ТП шахтных подъемных установок.
2.3.2    Системы стволовой сигнализации и связи.
2.4 Ñêèïû, ïðîòèâîâåñû, êîïðîâûå øêèâû, çàãðóçî÷íûå è ðàçãðóçî÷íûå óñòðîéñòâà, ïðîâîäíèêè,  
 êîðîá÷àòûå, ðàñòðåëû è áàëêè äëÿ àðìèðîâêè ñòâîëîâ
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2.4.1 Çàïàñíûå ÷àñòè êî âñåì øàõòíûì ïîäúåìíûì ìàøèíàì. Модернизация существующих машин  
 с переоборудованием их в многоканатные наземные.
Проходческая, добычная и транспортировочная техника
2.5 Ïðîõîä÷åñêèé êîìáàéí Ï-110 ñ äâóìÿ ðàäèàëüíî ðàñïîëîæåííûìè ðåçöîâûìè ãîëîâêàìè.
2.6 Ïðîõîä÷åñêèé êîìáàéí Ï-110-01 (Ï-220) ñ äâóìÿ ðàäèàëüíî ðàñïîëîæåííûìè ðåçöîâûìè   
 ãîëîâêàìè.
2.7 Ïðîõîä÷åñêèé êîìáàéí Ï-110-04 ñ îñåâîé ðåæóùåé ãîëîâêîé.
2.8 Ïðîõîä÷åñêèé êîìáàéí Ï110-01 (Ï-220) îñíàùåííûé áóðèëüíûì ñòàíêîì äëÿ óñòàíîâêè àíêåðîâ.
2.9 Проходческий комбайн П-110-01М с двумя радиально расположенными резцовыми  головками,  
 сертифицированный на соответствие европейским нормативам АТЕХ.
2.10 Перегружатели ленточные с шириной ленты 800 мм к проходческим комбайнам типа П-110,  
 П-110-01.
2.11 Êîìáàéí äîáû÷íîé ÓÊÄÇ ñ âûíåñåííîé ñèñòåìîé ïîäà÷è äëÿ ïëàñòîâ 0,8-1,3  ì.
2.12 Êîìáàéí äîáû÷íîé ÓÊÄ 200 ñ âûíåñåííîé ñèñòåìîé ïîäà÷è äëÿ ïëàñòîâ 0,8-1,3  ì.
2.13 Êîìáàéí äîáû÷íîé ÓÊÍ 400 ñî âñòðîåííîé ñèñòåìîé ïîäà÷è è ÷àñòîòíûì ðåãóëèðîâàíèåì   
 ïðèâîäà ïîäà÷è äëÿ ïëàñòîâ 0,8-1,5  ì.
2.14 Ìàøèíû ÌÏ-2 äëÿ ïîãðóçêè ðàçðóøåííîé áóðîâçðûâíûì ñïîñîáîì ãîðíîé ìàññû.
2.15 Ìàøèíû ÌÁÏ-2 äëÿ áóðåíèÿ øïóðîâ äëÿ çàêëàäêè çàðÿäîâ è ïîñëåäóþùåé ïîãðóçêè   
 ðàçðóøåííîé áóðîâçðûâíûì ñïîñîáîì ãîðíîé ìàññû.
2.16 Êîíâåéåðû øàõòíûå ñêðåáêîâûå ÊÑÄ  28.
2.17 Ìàøèíû ïîääèðî÷íî-ïîãðóçî÷íûå ÌÏÏ ñ ðåçöîâûì ðàáî÷èì îðãàíîì.
2.18 Ìàøèíû ïîääèðî÷íî-ïîãðóçî÷íûå êîâøîâûå ÌÏÏê.

3 ÌÅÒÀËËÓÐÃÈ×ÅÑÊÎÅ ÎÁÎÐÓÄÎÂÀÍÈÅ

Комплектные поставки, включая инжиниринг, шеф-монтаж, шеф-наладку и обучение

3.1 Ýëåêòðîäóãîâûå ñòàëåïëàâèëüíûå ïå÷è.
3.2 Àãðåãàòû âíåïå÷íîé îáðàáîòêè ñòàëè: “Êîâø-ïå÷ü”.
3.3 Óñòàíîâêè âàêóóìèðîâàíèÿ ñòàëè â êîâøå «VD-VOD».
3.4 Ìàøèíû íåïðåðûâíîãî ëèòüÿ ñëÿáîâ.
3.5 Ìàøèíû íåïðåðûâíîãî ëèòüÿ ñîðòîâûõ çàãîòîâîê.
3.6 Îáîðóäîâàíèå äëÿ ïåðåðàáîòêè ìåòàëëîëîìà.

Основное технологическое оборудование

3.7 Транспортно-отделочные линии уборки слябов.
3.7 Îáîðóäîâàíèå ó÷àñòêîâ ïîäãîòîâêè ìàòåðèàëîâ.
3.8 Øèáåðíûå çàòâîðû ñòàëüêîâøåé.
3.9 Òðàéáàïïàðàòû.
3.10 Óñòàíîâêè íàëèâíîé ôóòåðîâêè ñòàëüêîâøåé.
3.11 Óñòàíîâêè äëÿ âäóâàíèÿ ïûëåâèäíûõ ìàòåðèàëîâ.
3.12 Ðîëèêè ÌÍËÇ.
3.13 Ðîëèêîâûå ñåãìåíòû ÌÍËÇ.
3.14 Îáîðóäîâàíèå ðàçëèâî÷íûõ äóã ÌÍËÇ.
3.15 Ñòåíäû âåðòèêàëüíîé ñóøêè ñòàëüêîâøåé.
3.16 Ñòåíäû ãîðèçîíòàëüíîãî ðàçîãðåâà ñòàëüêîâøåé.
3.17 Ñòåíäû ñóøêè è ðàçîãðåâà ïðîìêîâøåé.
3.18 Ñòåíäû ïîäúåìíî-ïîâîðîòíûå ÌÍËÇ.
3.19 Òÿíóùèå ïðàâèëüíûå ìàøèíû.
3.20 Öåïíûå, æåñòêèå, ïîëóæåñòêèå è êîìáèíèðîâàííûå çàòðàâêè.
3.21 Ìåõàíèçìû êà÷àíèÿ êðèñòàëëèçàòîðà.
3.22 Íîæíèöû ëåòó÷èå ãèäðàâëè÷åñêèå.
3.23 Ïàðîýæåêòîðíûå âàêóóìíûå íàñîñû.
3.24 Òåëåæêè ñàìîõîäíûå è íåñàìîõîäíûå.
3.25 Ýëåêòðîïå÷è äëÿ ïëàâêè öâåòíûõ ñïëàâîâ.
3.26 Ïå÷è äëÿ ïðîêàëèâàíèÿ ôåððîñïëàâîâ.
3.27 Ìàøèíû íàïîëüíî-ñàäî÷íûå.
3.28 Óñòàíîâêè äëÿ íàïëàâêè êîíóñîâ è ÷àø çàñûïíûõ àïïàðàòîâ äîìåííûõ ïå÷åé.
3.29 Óñòàíîâêè äëÿ ñâàðêè è íàïëàâêè.
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3.30 Ìàøèíû äëÿ öåíòðîáåæíîé îòëèâêè äåòàëåé.

Îáîãàòèòåëüíîå îáîðóäîâàíèå

3.31 Ñìåñèòåëè è îêîìêîâàòåëè.
3.32 Òåëåæêè îáæèãîâûå.
 Ïëîùàäü ñïåêàíèÿ - 4,0; 5,25; 6,6  ì2.
 Âûñîòà áîðòîâ - 485, 423, 400  ìì.
3.33 Óñòàíîâêè áðèêåòèðîâàíèÿ.
3.34 Äðîáèëêè îäíîâàëêîâûå: ÄÎ-1,3õ2,7; ÄÎ-1,3õ4,2.
 3.37 Ãðîõîò èíåðöèîííûé ÃÈË-32 ïåðåäâèæíîé.
3.38 Ãðîõîòû äèñêîâûå 8-, 10-, 14- âàëêîâûå, îäèíàðíûå è ñäâîåííûå.
3.39 Ðàñïðåäåëèòåëè øèõòû.
3.40 Òåëåæêè ñïåêàòåëüíûå.
3.41 Êîíâåéåðû ïëàñòèí÷àòûå.
3.42 Îáîðóäîâàíèå ñèñòåì ãàçîî÷èñòêè.
3.43 Îáæèãîâûå ïå÷è.
3.43.1 Охладитель кольцевой.

Äîìåííîå îáîðóäîâàíèå

3.44 Êîæóõ äîìåííîé ïå÷è
3.45 Ïëèòû õîëîäèëüíûå.
3.46 Ìàøèíû äëÿ çàáèâêè ëåòîê äîìåííûõ ïå÷åé.
3.47 Ëåáåäêè óïðàâëåíèÿ êîíóñàìè çàñûïíûõ àïïàðàòîâ ËÊ-38Ì è ËÊ-45.
3.48 Ëåáåäêè ñêèïîâîãî ïîäúåìíèêà ËÑ-15; ËÑ-22,5; ËÑ-29; ËÑ-39.
3.49 Ñêèïû.
3.50 Øêèâû êàíàòíûå.
3.51 Êëàïàíû: õîëîäíîãî äóòüÿ, äûìîâûå, àòìîñôåðíûå, âîçäóøíî-ðàçãðóçî÷íûå, óðàâíèòåëüíûå,  
 ïåðåïóñêíûå, äðîññåëüíûå ãàçîâûå, äðîññåëüíûå äëÿ ãàçà è âîçäóõà, îòñå÷íûå, ïðîáêîâûå è äð.
3.52 Ôèëüòðû äëÿ âîäû Äó-400; -500; -600; -700.
3.53 Øëàêîâîçû ñàìîõîäíûå è íåñàìîõîäíûå.
3.54 ×óãóíîâîçû ñàìîõîäíûå è íåñàìîõîäíûå.
3.55 Ìàøèíû äëÿ ðàçëèâêè ÷óãóíà конвейерного типа.
3.56 Ëîòêîâîå çàãðóçî÷íîå óñòðîéñòâî.
3.57 Çàãðóçî÷íîå óñòðîéñòâî êîíóñíîãî òèïà.
3.58 Îáåçâîæèâàòåëü øëàêà êàðóñåëüíîãî òèïà.

Ñòàëåïëàâèëüíîå è ôåððîñïëàâíîå îáîðóäîâàíèå

3.59 Êîíâåðòåðû êèñëîðîäíûå åìêîñòüþ îò 50 äî 350  ò.
3.60 Êîðïóñà êîíâåðòåðîâ.
3.61 Механизмы поворота конвертеров.
3.62 Îáîðóäîâàíèå äëÿ ïå÷åé ýëåêòðîøëàêîâîãî ïåðåïëàâà.
3.63 Ìèêñåðû ïåðåäâèæíûå âìåñòèìîñòüþ 150, 200, 250, 300, 350, 420 è 600  ò.
3.64 Ìèêñåðû ñòàöèîíàðíûå âìåñòèìîñòüþ 300, 450, 600, 800, 1300 è 2500  ò.
3.65 Ñòåíäû äëÿ ðåìîíòà ïåðåäâèæíûõ ìèêñåðîâ.
3.66 Ìàøèíû äëÿ ñêà÷èâàíèÿ øëàêà èç ÷óãóíîâîçíûõ êîâøåé ñî ñòåíäîì íàêëîíà êîâøà.
3.67 Òåëåæêè äëÿ ìóëüä.
3.68 Ñêðàïîâîçû ñàìîõîäíûå.
3.69 Ñòàëåâîçû ñàìîõîäíûå.
3.70 Êîâøè äëÿ ÷óãóíà.
3.71 Êîâøè ñòàëåðàçëèâî÷íûå.
3.72 Стенды для сборки и сварки расходуемых электродов.
3.73 Ëåáåäêè ïîäúåìà çàñëîíîê.
3.74 Ìàøèíû äëÿ ðàçëèâêè ôåððîñïëàâîâ êîíâåéåðíîãî òèïîâ.
3.75 Ðîòîðíûå ïå÷è äëÿ âòîðè÷íîé ïåðåðàáîòêè àëþìèíèÿ.
3.76 Ãðàíóëÿòîðû.
3.77     АСУ ТП и электропривод металлургического оборудования.
3.78     АСУ ТП и гидро-пневмопривод металлургического оборудования.
3.79     Системы централизованной смазки металлургического оборудования.
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4 ÏÐÎÊÀÒÍÎÅ ÎÁÎÐÓÄÎÂÀÍÈÅ

Êîìïëåêòíûå ïîñòàâêè, включая инжиниринг, шеф-монтаж, шеф-наладку и обучение 

4.1 Òîëñòîëèñòîâûå ñòàíû ñ äëèíîé áî÷êè ðàáî÷èõ âàëêîâ äî 5000  ìì.
4.2 Øèðîêîïîëîñíûå ñòàíû ãîðÿ÷åé ïðîêàòêè ÷åðíûõ ìåòàëëîâ.
4.3 Øèðîêîïîëîñíûå ñòàíû ãîðÿ÷åé ïðîêàòêè àëþìèíèåâûõ è äðóãèõ öâåòíûõ ñïëàâîâ. 
4.4 Ñïåöèàëüíûå øèðîêîïîëîñíûå ñòàíû ñ ìîòàëêàìè â ïå÷àõ (стан Ñòåêêåëя).
4.5 Øèðîêîïîëîñíûå îäíî- è ìíîãîêëåòåâûå ñòàíû õîëîäíîé ïðîêàòêè ÷åðíûõ  ìåòàëëîâ,    
 àëþìèíèÿ è åãî ñïëàâîâ.
4.6 Ðåâåðñèâíûå ìèíè-ñòàíû ãîðÿ÷åé è õîëîäíîé ïîëèñòîâîé ïðîêàòêè.
4.7 Îáæèìíûå, çàãîòîâî÷íûå è ñîðòîâûå ñòàíû.
4.8 Ìåëêîñîðòíо-проволочные ñòàíû.
4.9 Ëèòåéíî-ïðîêàòíûå àãðåãàòû â ñîñòàâå толстослябовой ÌÍËÇ, ïîäîãðåâàòåëüíîé ïå÷è è
 øèðîêîïîëîñíîãî ñòàíà.
4.10 Àãðåãàòû ïðîäîëüíîé ðåçêè.
4.11 Àãðåãàòû ïîïåðå÷íîé ðåçêè.
4.12 Àãðåãàòû ïðàâêè.
4.13 Êîìáèíèðîâàííûå àãðåãàòû ðåçêè, ñîâìåùåííûå ñ ïðàâêîé.

Îñíîâíîå òåõíîëîãè÷åñêîå îáîðóäîâàíèå

4.14 Óñòðîéñòâà çàãðóçêè и выгрузки ñëÿáîâ у íàãðåâàòåëüíûх ïå÷ей.
4.15 Ðîëüãàíãè ïå÷íûå, ðàáî÷èå, ïðîìåæóòî÷íûå è îòâîäÿùèå.
4.16 Êëåòè âåðòèêàëüíûå øèðîêîïîëîñíûõ ñòàíîâ ãîðÿ÷åé ïðîêàòêè (â òîì ÷èñëå ðåäóöèðóþùèå  
 êëåòè).
4.17 Êëåòè äóî è êâàðòî øèðîêîïîëîñíûõ ñòàíîâ ãîðÿ÷åé ïðîêàòêè.
4.18 Êëåòè äóî ñîðòîâûõ è ìåëêîñîðòíûõ ñòàíîâ.
4.19 Êëåòè äóî è êâàðòî òîëñòîëèñòîâûõ ñòàíîâ.
4.20 Ëèíåéêè ìàíèïóëÿòîðíûå, öåíòðèðóþùèå è íàïðàâëÿþùèå.
4.21 Ëèíåéêè направляющие сканирующие со следящим гидроприводом.
4.22 Îáîðóäîâàíèå ìåæêëåòüåâûõ ïðîìåæóòêîâ ÷èñòîâîé ãðóïïû êëåòåé (ëèíåéêè,  ïðîâîäêè è   
 ïåòëåäåðæàòåëè).
4.23 Ролико-закалочные машины.
4.24 Установки ускоренного охлаждения полосы.
4.25 Íîæíèöû ëèñòîâûå ïîïåðå÷íîé è ïðîäîëüíîé ðåçêè в т.ч. с катящимся резом.
4.26 Íîæíèöû ëèñòîâûå ñäâîåííûå êðîìêîîáðåçíûå с катящимся резом.
4.27 Íîæíèöû ëèñòîâûå äèñêîâûå êðîìêîîáðåçíûå.
4.28 Íîæíèöû äëÿ ïîðåçêè íåïðåðûâíî ëèòûõ çàãîòîâîê è ñîðòîâîãî ïðîêàòà.
4.29 Íîæíèöû äëÿ ïîðåçêè сортового проката.
4.30 Ножницы летучие.
4.31 Ìîòàëêè äëÿ ñìîòêè ãîðÿ÷åé è õîëîäíîé ïîëîñû.
4.32 Êðîìêîìîòàëêè.
4.33 Ìîòàëêè â ïå÷àõ.
4.34 Ðîëèêè òÿíóùèå.
4.35 Ìåõàíèçìû äëÿ ïåðåäà÷è ðóëîíîâ c ìîòàëêè íà êîíâåéåð.
4.36 Êîíâåéåðû, øàãîâûå òðàíñïîðòåðû äëÿ ðóëîíîâ, ïàëåòíûå ðîëüãàíãè.
4.37 Êîíâåéåðû äëÿ òðàíñïîðòèðîâàíèÿ áóíòîâ ïðîâîëîêè.
4.38 Òåëåæêè-ñúåìíèêè.
4.39 Êàíòîâàòåëè ðóëîíîâ.
4.40 Ïðèåìíèêè ðóëîíîâ.
4.41 Ïîäúåìíî-ïîâîðîòíûå ñòîëû.
4.42 Óêëàä÷èêè ëèñòîâ.
4.43 Êàíòîâàòåëè ëèñòîâ.
4.44 Òåïëîñîõðàíÿþùèå ýêðàíû.
4.45 Ìàøèíû äëÿ ïðàâêè ëèñòîâ â ãîðÿ÷åì è õîëîäíîì ñîñòîÿíèè.
4.46 Ïðèâîäû âàëêîâ ðàáî÷èõ êëåòåé è ðîëèêîâ ðîëüãàíãîâ.
4.47 Ìíîãîïîòî÷íûå è êîìáèíèðîâàííûå ñòàíîâûå ðåäóêòîðû.
4.48 Ðàñïðåäåëèòåëüíûå ðåäóêòîðû ðîëüãàíãîâ.
4.49 Ìóôòû çóá÷àòûå.
4.50 Ìóôòû ðîëèêîâûå.
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4.51 Øïèíäåëüíûå óñòðîéñòâà ñ çóá÷àòûìè øàðíèðàìè.
4.52 Øïèíäåëüíûå óñòðîéñòâà ñ óíèâåðñàëüíûìè øàðíèðàìè íà âêëàäûøàõ ñêîëüæåíèÿ.
4.53 Øïèíäåëè ðîëèêîâûå.

Âñïîìîãàòåëüíîå îáîðóäîâàíèå

4.54 Ìåõàíèçèðîâàííûå óñòðîéñòâà äëÿ ñìåíû ðàáî÷èõ è îïîðíûõ âàëêîâ ïðîêàòíûõ êëåòåé.
4.55 Ñòåíäû äëÿ ñáîðêè è ðàçáîðêè óçëîâ ïðîêàòíûõ âàëêîâ ñ ïîäóøêàìè.
4.56 Êàíòîâàòåëè ïîäóøåê ñ ïîäøèïíèêîâûìè óçëàìè.
4.57 Óñòðîéñòâà äëÿ äåìîíòàæà ïîäøèïíèêîâûõ óçëîâ.
4.58 Óíèâåðñàëüíûå ñòàíêè äëÿ ïðîâåäåíèÿ ðåìîíòíî-âîññòàíîâèòåëüíûõ ðàáîò ïî ðàáî÷èì   
 ïîâåðõíîñòÿì ñòàíèí ñëÿáèíãîâ, øèðîêîïîëîñíûõ ñòàíîâ ãîðÿ÷åé è õîëîäíîé ïðîêàòêè, äðóãèõ  
 ïðîêàòíûõ ñòàíîâ.
4.59 Ãèäðîöèëèíäðû ðàçëè÷íûõ òèïîðàçìåðîâ.
4.60 Çàïàñíûå ÷àñòè è îáîðóäîâàíèå äëÿ ðåìîíòíî-ýêñïëóàòàöèîííûõ íóæä íà âñå âèäû    
 ïðîêàòíîãî îáîðóäîâàíèÿ.

Ýëåêòðè÷åñêèå è ãèäðî-ïíåâìî-ñìàçî÷íûå òåõíîëîãè÷åñêèå ñèñòåìû

4.61 Электропривод и системы управления.
4.62 Àâòîìàòèçèðîâàííûå ñèñòåìû óïðàâëåíèÿ òåõíîëîãè÷åñêèì ïðîöåññîì.
4.63 Ãèäðàâëè÷åñêèå ñèñòåìû.
4.64 Ñèñòåìû ãèäðàâëè÷åñêîãî óäàëåíèÿ ïå÷íîé è âòîðè÷íîé îêàëèíû.
4.65 Ñèñòåìû îõëàæäåíèÿ è òåïëîâîé ïðîôèëèðîâêè ðàáî÷èõ âàëêîâ ñ ñåêöèîííûì è    
 èíäèâèäóàëüíûì óïðàâëåíèåì ñîïåë.
4.66 Ñèñòåìû ìåæêëåòåâîãî îõëàæäåíèÿ ïîëîñ.
4.67 Ñèñòåìû îõëàæäåíèÿ ïîëîñ íà îòâîäÿùèõ ðîëüãàíãàõ.
4.68 Ñèñòåìû òåõíîëîãè÷åñêîé ñìàçêè âàëêîâ ñòàíîâ ãîðÿ÷åé ïðîêàòêè ïîëîñ.
4.69 Ñèñòåìû ïåðâè÷íîãî è âòîðè÷íîãî îõëàæäåíèÿ ñîðòîâûõ è ñëÿáîâûõ ÌÍËÇ.
4.70 Ñèñòåìû êîíòðîëèðóåìîãî îõëàæäåíèÿ ðàñêàòîâ äëÿ ÒËÑ. 
4.71 Ñèñòåìû òåõíîëîãè÷åñêîé ñìàçêè âàëêîâ ñòàíîâ õîëîäíîé ïðîêàòêè àëþìèíèåâûõ  ïîëîñ.
4.72 Ñèñòåìà îõëàæäåíèÿ è òåïëîâîé ïðîôèëèðîâêè äëÿ ñòàíîâ õîëîäíîé ïðîêàòêè àëþìèíèåâûõ  
 ïîëîñ.
4.73 Àâòîìàòè÷åñêèå ñèñòåìû æèäêîé è ïëàñòè÷íîé ñìàçêè îáîðóäîâàíèÿ.
4.74 Àâòîìàòè÷åñêèå ñèñòåìû ñìàçêè «ìàñëî-âîçäóõ».
4.75 Ñìàçî÷íûå ñòàíöèè ïðîèçâîäèòåëüíîñòüþ 50-2500  ë/ìèí.
4.76 Îòäåëüíûå óñòðîéñòâà è óçëû ñèñòåì ñìàçêè îáîðóäîâàíèÿ (áàêè, àêêóìóëÿòîðû,    
 âîäîîòäåëèòåëè, ñìàçî÷íûå êîëëåêòîðû è ò.ï.)
4.77  Ôóíêöèîíàëüíûå áëîêè óïðàâëåíèÿ ìåõàíèçìàìè.
4.78 Íàñîñíûå è íàñîñíî-àêêóìóëÿòîðíûå ñòàíöèè ðàçëè÷íîãî íàçíà÷åíèÿ.
4.79 Îòäåëüíûå óñòðîéñòâà è óçëû ãèäðàâëè÷åñêèõ ñèñòåì óïðàâëåíèÿ (гидронажимные устройства,  
 áàêè, àêêóìóëÿòîðû,  ïàíåëè óïðàâëåíèÿ, íàñîñíûå àãðåãàòû, ñîåäèíåíèÿ òðóáîïðîâîäîâ è ò.ä.).
4.80 Ïíåâìîñèñòåìû ðàçëè÷íîãî íàçíà÷åíèÿ ñ ðåãóëèðóåìûìè ðàñõîäîì è äàâëåíèåì.

5 ПРОКАТНЫЕ ВАЛКИ

5.1 Цельнокованые рабочие валки холодной прокатки.
5.2 Цельнокованые опорные валки холодной прокатки.
5.3 Цельнокованые рабочие валки горячей прокатки.
5.4 Цельнокованые опорные валки горячей прокатки.
5.5 Композитные рабочие валки чистовых клетей станов горячей прокатки с рабочим слоем из  
 высокохромистого чугуна и быстрорежущей стали.
5.6 Композитные рабочие валки черновых клетей станов горячей прокатки с рабочим слоем из  
 высокохромистой стали.
5.7 Композитные опорные валки станов горячей и холодной прокатки с рабочим слоем из   
 высоколегированной стали.
5.8 Составные опорные валки толстолистовых станов.
5.9 Дорна, оправки для производства труб.
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 6 ДЕТАЛИ ЭНЕРГЕТИЧЕСКОГО ОБОРУДОВАНИЯ И ТРАНСМИССИЙ

6.1 Валы роторов ветросиловых установок с предварительной и полной механической обработкой:
 ВЭУ 1,5 МВт; ВЭУ 2,0 МВт; ВЭУ 2,5 МВт; ВЭУ 3,0 МВт.
6.2     Валы генераторов.
6.3 Валы электродвигателей.
6.4 Диски и ротора для паровых и газовых турбин.
6.5 Валы гидротурбин.
6.6 Турбины.
6.7      Гребные валы, втулки дейдвудные, детали рулевого управления кораблей.
6.8      Валы и бандажи для оборудования цементной промышленности.
6.9      Валы для целлюлозно-бумажной промышленности.

7 ÊÓÇÍÅ×ÍÎ-ÏÐÅÑÑÎÂÎÅ ÎÁÎÐÓÄÎÂÀÍÈÅ
Ïðåññû ãèäðàâëè÷åñêèå

7.1 Ïðåññû ãèäðàâëè÷åñêèå øòàìïîâî÷íûå óñèëèåì äî 750  ÌÍ.
7.2 Ïðåññû ãèäðàâëè÷åñêèå êîâî÷íûå óñèëèåì äî 200  ÌÍ.
7.3 Ïðåññû ãèäðàâëè÷åñêèå âåðòèêàëüíûå äëÿ ïðåññîâàíèÿ è øòàìïîâêè óñèëèåì  450 ÌÍ
7.3.1 Валковый пресс горячего брикетирования.
7.4 Ïðåññû ãèäðàâëè÷åñêèå äëÿ ïðåññîâàíèÿ ïîðîøêîâûõ ìàòåðèàëîâ (ôåððîñïëàâîâ) óñèëèåì  
 400 êÍ.
7.5 Ìîäåðíèçàöèÿ è çàìåíà óñòàðåâøèõ ñèñòåì óïðàâëåíèÿ ïðåññîâ (ãèäðàâëè÷åñêèõ,     
 ïàðîãèäðàâëè÷åñêèõ) íà ñîâðåìåííûå ýëåêòðîãèäðàâëè÷åñêèå.

Ïðåññû êðèâîøèïíûå

7.6 Ïðåññû êðèâîøèïíûå ãîðÿ÷åøòàìïîâî÷íûå óñèëèåì îò 16000  êÍ.
7.7 Ïðåññû ëèñòîøòàìïîâî÷íûå êðèâîøèïíûå óñèëèåì 1600-10000  êÍ.
7.8 Ãîðèçîíòàëüíî-êîâî÷íûå ìàøèíû ñ âåðòèêàëüíûì ðàçúåìîì ìàòðèö óñèëèåì äî    
 31500  êÍ.

Ìàøèíû ëèñòîïðàâèëüíûå è ëèñòîãèáî÷íûå, ëèíèè íà èõ áàçå

7.9 Ìàøèíû ëèñòîãèáî÷íûå òðåõ- è ÷åòûðåõâàëêîâûå ñ äëèíîé ðàáî÷åé çîíû âàëà äî 12000 ìì.
7.10 Ìàøèíû ëèñòîïðàâèëüíûå âàëêîâûå äëÿ ïðàâêè â ãîðÿ÷åì è õîëîäíîì ñîñòîÿíèè ëèñòîâ îáû÷íîé  
 è âûñîêîé ïðî÷íîñòè ñ øèðèíîé ëèñòà äî 4500  ìì è òîëùèíîé äî 100  ìì.
7.11 Ëèíèè äëÿ ïðîèçâîäñòâà òðóáíîé çàãîòîâêè îäíîøîâíûõ ãàçîíåôòåïðîâîäíûõ òðóá  äèàìåòðîì  
 530...1420 ìì.

Ìîëîòû

7.12 Ìîëîòû øòàìïîâî÷íûå øàáîòíûå ñ ýíåðãèåé óäàðà от 125 äî 800  êÄæ.
7.13 Ìîëîòû øòàìïîâî÷íûå áåñøàáîòíûå ñ ýíåðãèåé óäàðà от 400 äî 1600  êÄæ.
7.14 Ìîëîòû êîâî÷íûå ïàðîâîçäóøíûå ìîñòîâîãî òèïà от 80 до 240 кДж.
7.15 Ìîëîòû êîâî÷íûå ïàðîâîçäóøíûå àðî÷íîãî òèïà от 50 до 80 кДж

Íàãðåâàòåëüíûå è òåðìè÷åñêèå ïå÷è

7.16 Äâóõêàìåðíûå íàãðåâàòåëüíûå ïå÷è.
7.17 Òåðìè÷åñêèå è íàãðåâàòåëüíûå ïå÷è ñ âûêàòíûì ïîäîì.
7.18 Íàãðåâàòåëüíûå ðîëèêîâûå ïå÷è.
7.19 Êîëïàêîâûå ïå÷è.
7.20 Ïå÷ü íèçêîòåìïåðàòóðíîãî îòïóñêà (äî 3000 Ñ).
7.21 Ïå÷è âåðòèêàëüíûå (øàõòíûå) òåðìè÷åñêèå.
7.22 Áëîêè èìïóëüñíîãî íàãðåâà è îõëàæäåíèÿ.
7.23 Äðîññåëüíî ðåãóëèðóþùèå óñòðîéñòâà.
7.24 Êëàïàíû îãíåçàäåðæèâàþùèå.
7.25     АСУ ТП и электропривод кузнечно-прессового оборудования.
7.26     АСУ ТП и гидро-пневмопривод кузнечно-прессового оборудования.
7.27     Системы централизованной смазки кузнечно-прессового оборудования.
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8 ÏÎÄÚÅÌÍÎ-ÒÐÀÍÑÏÎÐÒÍÎÅ ÎÁÎÐÓÄÎÂÀÍÈÅ 

8.1 Êðàíû ñòðèïïåðíûå.
8.2 Êðàíû ìåòàëëóðãè÷åñêèå ëèòåéíûå ãðóçîïîäúåìíîñòüþ äî 650 ò.
8.3 Ïðàòöåí-êðàíû (êðàíû ñ ïîäõâàòàìè).
8.4 Êðàíû ìîñòîâûå ýëåêòðè÷åñêèå êîëîäöåâûå.
8.5 Êðàíû ìîñòîâûå ýëåêòðè÷åñêèå ãðåéôåðíûå.
8.6 Êðàíû ìîñòîâûå ýëåêòðè÷åñêèå îáùåãî íàçíà÷åíèÿ.
8.7 Êðàíû ìîñòîâûå ýëåêòðè÷åñêèå äëÿ òðàíñïîðòèðîâêè ñëÿáîâ.
8.8 Êðàíû ìîñòîâûå ýëåêòðè÷åñêèå ñ ìåõàíèçìîì âðàùåíèÿ êðþêà.
8.9 Êðàíû ìîñòîâûå ýëåêòðè÷åñêèå ñ ãèáêèì ïîäâåñîì òðàâåðñû è âðàùàþùåéñÿ òåëåæêîé   
 ãðóçîïîäúåìíîñòüþ äî 80 ò.
8.10 Êðàíû êîçëîâûå è ïîëóêîçëîâûå, ãðåéôåðíûå è îáùåãî íàçíà÷åíèÿ.
8.11 Êðàíû ñïåöèàëüíûå äëÿ ÃÝÑ.
8.12 Êðàíû ïîðòàëüíûå полноповоротные грузоподъемностью 16/20/32 т, вылет стрелы 8-36 м.
8.13 Ïîãðóç÷èêè è ðàçãðóç÷èêè ñóäîâ.
8.14 Ìîñòîâûå ãðåéôåðíûå ïåðåãðóæàòåëè.
8.15 Ðàçãðóçî÷íî-ïåðåãðóçî÷íûå ìàøèíû äëÿ ÀÝÑ.
8.16 Ãðóçîïîäúåìíûå òðàâåðñû äëÿ îáñëóæèâàíèÿ ìåòàëëóðãè÷åñêîãî îáîðóäîâàíèÿ.
8.17 Ãðåéôåðû êàíàòíûå ðàçëè÷íîé âìåñòèìîñòè.
8.18 Ëåáåäêè äëÿ îáñëóæèâàíèÿ ìåòàëëóðãè÷åñêîãî îáîðóäîâàíèÿ.
8.19 Êðàíû ñïåöèàëüíûå êëåùåâûå
8.20 Êðàíû ãèäðàâëè÷åñêèå íà ãóñåíè÷íîì õîäó ãðóçîïîäúåìíîñòüþ äî 25 ò.
8.21 Ñòðåëû òåëåñêîïè÷åñêèå äëÿ êðàíîâ:
 - ãðóçîïîäúåìíîñòüþ 25 ò (4-ñåêöèîííûå, äëèíîé 27 ì ñ ãèäðîöèëèíäðîì òåëåñêîïèðîâàíèÿ);
 - ãðóçîïîäúåìíîñòüþ 40 ò (2-ñåêöèîííûå, äëèíîé 18 ì ñ ãèäðîöèëèíäðîì òåëåñêîïèðîâàíèÿ);
 - ãðóçîïîäúåìíîñòüþ 50 ò (4-ñåêöèîííûå, äëèíîé 35 ì ñ ãèäðîöèëèíäðîì òåëåñêîïèðîâàíèÿ).
8.22 Ñòðåëîâûå ñàìîõîäíûå êîðîòêîáàçîâûå êðàíû Ê ÊÑ-55 ãðóçîïîäúåìíîñòüþ 55 ò íà øàññè   
 ÌîÀÇ-8004.
8.23 Àâòîãèäðîïîäúåìíèêè äëÿ ïîæàðíûõ ñëóæá ñ âûñîòîé ïîäúåìà 30 ì.
8.24 Àâòîãèäðîïîäúåìíèêè ÌÃÏ-28.04 íà áàçå øàññè ÊðÀÇ-65101.
8.25 Àâòîãèäðîïîäúåìíèêè ÌÃÏ-28.03 íà áàçå ïîëíîïðèâîäíîãî øàññè ÊðÀÇ-260Ã.
8.26 Ëåáåäêè ãðóçîâûå ÍÊ-312-0304-00-000, óñèëèå íà êàíàòå 6,9 ò.
8.27 Ëåáåäêè ãðóçîâûå ÍÊ-312-0305-00-000, óñèëèå íà êàíàòå 3,6 ò.
8.28 Àâàðèéíî-ñïàñàòåëüíûå ìàøèíû ÈÌÐ-2Ì.
8.29 Ëåáåäêè ñïåöèàëüíûå è îáùåãî íàçíà÷åíèÿ.
8.30 Îáîðóäîâàíèå äëÿ ïîäâåñíûõ êàíàòíûõ ðàáîò.
8.31 Óñòðîéñòâà (êðàíû) äëÿ ïåðåäà÷è ñëÿáîâ - ÓÏÑ
8.32 Çàãðóçî÷íî-ðàçãðóçî÷íûå óñòðîéñòâà (êðàíû) äëÿ ïåðåäà÷è ëèñòîâîãî ïðîêàòà – ÇÐÓ.
8.33 Çàï÷àñòè êðàíîâîãî îáîðóäîâàíèÿ:
 - Êîëåñà êðàíîâûå.
 - Áàðàáàíû ìåõàíèçìîâ ïîäúåìà.
 - Ìåõàíèçìû ïîäúåìà, ïåðåäâèæåíèÿ êðàíîâ è òåëåæåê.
 - Òîðìîçà êîëîäî÷íûå ÒÊÏ-400, ÒÊÏ-500, ÒÊÏ-600, ÒÊÏ-700, ÒÊÏ-800.
 - Òðàâåðñû è ïîäâåñêè.
 - Áàëàíñèðíûå òåëåæêè.
 - Ýëåìåíòû ìåòàëëîêîíñòðóêöèé êðàíîâ.
 - Êàáèíû êðàíîâûå.
8.34 Óñòðîéñòâà (êðàíû) äëÿ êàíòîâêè è òðàíñïîðòèðîâêè ñëÿáîâ - ÓÊÒÑ
8.34.1 Модернизация электрической части ранее поставленных кранов с внедрением современного  
 электрического оборудования, приводов и энергосберегающих систем управления.
8.35     Гидронагружатели с тяговым усилием до 630 тс.

9 ÎÁÎÐÓÄÎÂÀÍÈÅ ÄËЯ ÆÅËÅÇÍÛÕ ÄÎÐÎÃ. ÑÏÅÖÈÀËÈÇÈÐÎÂÀÍÍÎÅ 
ÎÁÎÐÓÄÎÂÀÍÈÅ

9.1  Êðàíû жåëåçíîäîðîæíые по индивидуальному заказу.
9.2  Êðàíû железнодорожные ñ èñïîëüçîâàíèåì õîäîâîé ÷àñòè EDK.
9.3  Âàãîííûå çàìåäëèòåëè ÍÊ-114 òèïà ÊÍÏ-5-73.
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9.4  Ïàðêîâûå âàãîííûå çàìåäëèòåëè ÍÊ 140.
9.5  Áëîêè óïðàâëåíèÿ âàãîííûìè çàìåäëèòåëÿìè ÁÓÂÇ-400.
9.6  Ñêàòîïîäúåìíèêè âèíòîâîãî è ðåå÷íîãî òèïà äëÿ ëîêîìîòèâíûõ äåïî.
9.7 Передвижная модернизированная вышка 40В6М (40В6МД) комплекса противовоздушной
 обороны С-300.
9.8 Êðþêè ãðóçîïîäúåìíîñòüþ 0,5...20  ò.
9.9 Ãðåéôåðû ìîòîðíûå è ïåðåöåïíûå 0,6...1,6  ì3.
9.10 Îáîðóäîâàíèå íàâåñíîå äëÿ ñòðîèòåëüíî-äîðîæíûõ ìàøèí è ñåëüõîçòåõíèêè.
9.11 Áàðàáàíû âðàùàþùèåñÿ ñ ýëåêòðîïðèâîäîì äëÿ âûäåëêè êîæè.
9.12 Ãðóçîâûå òåëåæêè äëÿ ìåæöåõîâûõ ïåðåâîçîê ã/ï 1...25  ò.
9.13 Òåëåæêè äëÿ ìåæöåõîâûõ ïåðåâîçîê ñ çàåçäîì â çàêðûòûå ïîìåùåíèÿ.
9.14 Ñàìîðàçãðóæàþùèåñÿ êîíòåéíåðû äëÿ ñûïó÷èõ ãðóçîâ, ñòðóæêè è ìåòàëëîîáðåçè.
9.15 Îáîðóäîâàíèå äëÿ ãàëüâàíè÷åñêîé îáðàáîòêè, â ò.÷.:
 - äëÿ öèíêîâàíèÿ.
 - äëÿ ôîñôàòèðîâàíèÿ.
 - äëÿ îêñèäèðîâàíèÿ.
 - äëÿ îìåäíåíèÿ.
 - äëÿ õðîìèðîâàíèÿ.
 - äëÿ íèêåëèðîâàíèÿ.
 - äëÿ ïàññèâàöèè.
 - äëÿ äåêàïèðîâàíèÿ.
 - äëÿ ñíÿòèÿ öèíêà.
 - äëÿ ñíÿòèÿ õðîìà.
 - äëÿ ñíÿòèÿ íèêåëÿ.
 - äëÿ óëàâëèâàíèÿ.
 - äëÿ ïðîìûâêè.
 - äëÿ ýëåêòðîõèìïîëèðîâàíèÿ.
 - äëÿ ýëåêòðîõèìîáåçæèðèâàíèÿ.
 - äëÿ îáðàáîòêè â óêñóñíîé êèñëîòå.
 - äëÿ îáðàáîòêè â ùåëî÷è.
9.16 Ðàçäâèæíûå âîðîòà.
9.17 Óñòàíîâêè äëÿ ñáîðêè-çàêàòêè äíà ñ êîðïóñîì.
9.18 Ñòàíêè äëÿ èçãîòîâëåíèÿ è îáðàáîòêè ïðóæèí èç ïðóòêà äèàìåòðîì 8...60  ìì,  âíóòðåííèì  
 äèàìåòðîì 50...300  ìì, â ò.÷.:
 - ñòàíêè äëÿ ãîðÿ÷åé íàâèâêè ïðóæèí;
 - ñòàíêè äëÿ øëèôîâêè òîðöåâ ïðóæèí;
 - óñòðîéñòâà äëÿ ïðåäâàðèòåëüíîé ïîäðåçêè òîðöåâ ïðóæèí èç ïðóòêà äèàìåòðîì 30...60  ìì  
 ãàçîâîé ãîðåëêîé.
9.19 Óñòðîéñòâà äëÿ ìåõàíèçàöèè íàðàùèâàíèÿ ýëåêòðîäîâ â ýëåêòðîïëàâèëüíûõ ïå÷àõ.
9.20 Ìíîãîìåñòíûå óñòàíîâêè äëÿ ïîëóàâòîìàòè÷åñêîé îáðàáîòêè ôðåçåðîâàíèåì äåòàëåé èç   
 äåðåâà ïðè ñåðèéíîì è ìàññîâîì ïðîèçâîäñòâå.
9.21 Îáîðóäîâàíèå è îñíàñòêà äëÿ ðåìîíòà êðóïíûõ òåõíîëîãè÷åñêèõ îáúåêòîâ:
9.21.1 Ïåðåíîñíûå ìåòàëëîîáðàáàòûâàþùèå óñòðîéñòâà äëÿ ìåõàíè÷åñêîé îáðàáîòêè èçíîøåííûõ  
 ïîâåðõíîñòåé êðóïíîãàáàðèòíûõ äåòàëåé êóçíå÷íî-ïðåññîâîãî îáîðóäîâàíèÿ íà ìåñòå åãî   
 óñòàíîâêè:
 - óñòðîéñòâà äëÿ ðàñòî÷êè îòâåðñòèé äèàìåòðîì 150...450  ìì; äèàìåòðîì 500...1500 ìì.
 - ïåðåíîñíûå ñòàíêè äëÿ ôðåçåðîâêè èçíîøåííûõ ïîâåðõíîñòåé øàáîòîâ  ìîëîòîâ;
 - óñòðîéñòâà äëÿ ôðåçåðîâêè ïëîñêèõ êîëüöåâûõ ïîâåðõíîñòåé, íàïðèìåð, ìåñò ïîä êîëîííûå  
 ãàéêè ïðåññîâ.
9.21.2 Äîìêðàòû:
 - ãðóçîïîäúåìíîñòüþ 100...400  ò, âûñîòà ïîäúåìà - 150  ìì;
 - ìàëîãàáàðèòíûå äîìêðàòû âûñîòîé 60  ìì, ã.ï. – 25  ò, õîä – 20  ìì.
9.22 Àâòîìàòè÷åñêèå ëèíèè ïíåâìîòðàíñïîðòà ñóõîãî ïåñêà.
9.23 Ñòàíêè-àâòîìàòû äëÿ èçãîòîâëåíèÿ ôîðìîâî÷íûõ êðþ÷êîâ.
9.24 Âûòÿæíîå êîíñîëüíî-ïîâîðîòíîå óñòðîéñòâî.
9.25 Ñòàíêè äëÿ î÷èñòêè è íàìîòêè ñâàðî÷íîé ïðîâîëîêè.
9.26 Óñòàíîâêè äëÿ ìåñòíîé òåðìîîáðàáîòêè ñâàðíûõ øâîâ.
9.27 Ñòåíäû äëÿ èçìåðåíèé âèáðîõàðàêòåðèñòèê ïíåâìàòè÷åñêèõ ðóáèëüíûõ ìîëîòêîâ.
9.28 Ñòåíäû äëÿ èçìåðåíèé âèáðîõàðàêòåðèñòèê ïíåâìàòè÷åñêèõ ñâåðëèëüíûõ ìàøèí.
9.29 Ñòåíäû äëÿ èçìåðåíèé âèáðîõàðàêòåðèñòèê ïíåâìàòè÷åñêèõ øëèôîâàëüíûõ ìàøèí.
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9.30 Ïðèöåïíûå êàáåëåóêëàä÷èêè (íà 600  ì) äëÿ ðåëüñîâûõ òåëåæåê ñ ýëåêòðîïðèâîäîì.
9.31 Ìåæöåõîâûå òðàíñïîðòíûå åìêîñòè âìåñòèìîñòüþ 0,5; 1; 2  ì3 (êðàòíûå êóçîâàì àâòîòðàíñïîðòà  
 è ýëåêòðîêàð).
9.32 Êàìåðû äëÿ äðîáåñòðóéíîé î÷èñòêè äåòàëåé.
9.33 Óñòàíîâêà ïîðîøêîâîãî ïîæàðîòóøåíèÿ.
9.34 Ïîâîðîòíûå ñòîëû òðåáóåìîé ãðóçîïîäúåìíîñòè.
9.35 Ñòàíêè äëÿ ïîâåðõíîñòíîé çàêàëêè äåòàëåé òîêàìè ÒÏ× è ÒÂ×.
9.36 Ýëåêòðîìàñëÿíûå âàííû äëÿ îòïóñêà äåòàëåé ïîñëå çàêàëêè.
9.37 Çàêàëî÷íûå (âîäÿíûå è ìàñëÿíûå) ìåõàíèçèðîâàííûå áàêè.
9.38 Ðàìïû àðãîíîâûå è óãëåêèñëîòíûå.
9.39 Âèáðàöèîííûå êîíâåéåðû.
9.40 Óñòàíîâêè äëÿ ïðèãîòîâëåíèÿ ýìóëüñèé.
9.41 Ñòðóæêîäðîáèëêà 4-õ-âàëêîâàÿ ÍÊ9022 (Q-2...4 ò/÷àñ, ôðàêöèÿ - 40...120 ìì).
9.42 Ñòåíäû äëÿ ïðàâêè êóçîâîâ àâòîìîáèëåé.
9.43 Óñòàíîâêè äëÿ ìîéêè ëåãêîâûõ àâòîìîáèëåé.
9.44 Âàëêîâûå ïðåññ-èçìåëü÷èòåëè.
9.45 Æåëåçíîäîðîæíûå òðàíñïîðòíûå ñðåäñòâà äëÿ âíóòðèçàâîäñêèõ ïåðåâîçîê òÿæåëîâåñíûõ,   
 êðóïíîãàáàðèòíûõ è äëèííîìåðíûõ äåòàëåé.
9.46 Ïå÷è äëÿ õèìèêî-òåðìè÷åñêîé îáðàáîòêè.
9.47 Ñòåíäû, êàìåðû äëÿ ìîéêè, îêðàñêè è ñóøêè óçëîâ ìàøèí.
9.48 Óíèâåðñàëüíûå ñòåíäû äëÿ êîíòðîëÿ äèñêîâ ñöåïëåíèÿ àâòîìîáèëåé.
9.49 Ïíåâìîíàñîñû äëÿ àãðåññèâíûõ ñðåä.
 Ïðîèçâîäèòåëüíîñòü – 400  ë/÷, íàïîð – 10  ì.
9.50 Áàðàáàííûå ñóøèëà äëÿ ïåñêà.
9.51 Ïîðòàòèâíûå óñòàíîâêè äëÿ ïíåâìàòè÷åñêîãî íàíåñåíèÿ ïðîòèâîïðèãàðíîé êðàñêè íà ëèòåéíóþ  
 ôîðìó.
9.52 Óñòàíîâêè äëÿ ïîëó÷åíèÿ äèñòèëëèðîâàííîé âîäû.
 Ïðîèçâîäèòåëüíîñòü – 35  ë/÷.
9.53 Òåëåñêîïè÷åñêèå ïëîùàäêè äëÿ ðàáîòû íà âûñîòå.
9.54 Îáîðóäîâàíèå äëÿ âåòðîýíåðãåòè÷åñêèõ óñòàíîâîê.
9.55 Óñòàíîâêà âàêóóìíîãî ïàðîâîçäóøíîãî ýæåêòîðíîãî íàñîñà ÏÝÂÍ.00.00.00.000.
9.56 Âàãîí-òåðìîñ ãðóçîïîäúåìíîñòüþ 60  ò.
9.57 Ñòàíîê äëÿ èçãîòîâëåíèÿ ñòðîïîâ.
9.58 Îáîðóäîâàíèå äëÿ âàðêè æèäêîãî ñòåêëà.
9.59 Óñòàíîâêà äëÿ ãèäðîèñïûòàíèé áàëëîíîâ.
9.60 Ñòåíä îïðåññîâêè è âàêóóìèðîâàíèÿ ãàçîáàëëîííîé ñèñòåìû.
9.61 Îáîðóäîâàíèå äëÿ êîíñåðâàöèè ïîäøèïíèêîâ.
9.62 Ïíåâìîòðàíñïîðò ïðîá ìåòàëëà.
9.63     Êóëüòèâàòîðû ÍÊ-304 òèïà ÊÏÑ-4 è çàï÷àñòè ê íèì.
 

10 ÐÅÄÓÊÒÎÐÛ И ÇÓÁ×ÀÒÛÅ ÏÅÐÅÄÀ×È

10.1 Ðåäóêòîðû öèëèíäðè÷åñêèå îáùåãî ïðèìåíåíèÿ:
 - одíîñòóïåí÷àòûå ñ ìåæîñåâûì ðàññòîÿíèåì 355...1250  ìì.
 - дâóõñòóïåí÷àòûå ñ ìåæîñåâûì ðàññòîÿíèåì òèõîõîäíîé ñòóïåíè 400...1250  ìì.
 - тðåõñòóïåí÷àòûå ñ ìåæîñåâûì ðàññòîÿíèåì òèõîõîäíîé ñòóïåíè 400...1250  ìì.
10.2 Ðåäóêòîðû öèëèíäðè÷åñêèå êðóïíîãàáàðèòíûå îäíî- è äâóõñòóïåí÷àòûå (ñòàíîâûå) c ìåæîñåâûì  
 ðàññòîÿíèåì äî 2700  ìì.
10.3 Øåñòåðåííûå êëåòè ñ ìåæîñåâûì ðàññòîÿíèåì 500...1400  ìì.
10.4 Ðåäóêòîðû ÷åðâÿ÷íûå öèëèíäðè÷åñêèå è ãëîáîèäíûå îäíîñòóïåí÷àòûå ñ èñïîëíåíèåì ÷åðâÿêà  
 ïîä êîëåñîì, íàä êîëåñîì è ñáîêó ñ ìåæîñåâûì ðàññòîÿíèåì 63...630  ìì.
10.5 Ðåäóêòîðû ÷åðâÿ÷íûå öèëèíäðè÷åñêèå è ãëîáîèäíûå äâóõñòóïåí÷àòûå ñ ìåæîñåâûì ðàññòîÿíèåì  
 òèõîõîäíîé ñòóïåíè 160...400  ìì.
10.6 Ðåäóêòîðû êîìáèíèðîâàííûå ÷åðâÿ÷íî-öèëèíäðè÷åñêèå è öèëèíäðî-÷åðâÿ÷íûå.
10.7 Ðåäóêòîðû ïëàíåòàðíûå îäíî-, äâóõ- è òðåõñòóïåí÷àòûå ñ âåðòèêàëüíûì è  ãîðèçîíòàëüíûì  
 èñïîëíåíèåì âûõîäíîãî âàëà. Ìîìåíò íà âûõîäíîì âàëó äî 1000 êÍì.
10.8 Ðåäóêòîðû øàõòíûõ ïîäúåìíûõ ìàøèí:
 - дâóõïðèâîäíûå  ÖÎ-14, ÖÎ-16, ÖÎ-18, ÖÎ-22; 2ÖÄ-2200 ñ ìåæîñåâûì  ðàññòîÿíèåì 1400ìì; 
 1600  ìì; 1800  ìì; 2200  ìì.
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 -дâóõñòóïåí÷àòûé ðåäóêòîð ÖÄ-20 ñ ñóììàðíûì ìåæîñåâûì ðàññòîÿíèåì  2000 ìì,     
 перåäàòî÷íûì ÷èñëîì 20.
10.9 Ðåäóêòîðû öèëèíäðî-êîíè÷åñêî-öèëèíäðè÷åñêèå:
 - с ìåæîñåâûì ðàññòîÿíèåì òèõîõîäíîé ñòóïåíè äî 1250  ìì. Ïåðåäàâàåìàÿ ìîùíîñòü 
 äî 1000  êÂò.
 - сî âñòðîåííûì îñòàíîâîì â âèäå ìóôòû îáðàòíîãî õîäà.
10.10 Çóá÷àòûå êîëåñà è âàë-øåñòåðíè öèëèíäðè÷åñêèå, êîíè÷åñêèå, ÷åðâÿ÷íûå è äð.
10.11 Ìóôòû çóá÷àòûå äëÿ ñîåäèíåíèÿ âàëîâ äèàìåòðîì 30...1000  ìì.
10.12 Ðåäóêòîðû äëÿ ïðèâîäîâ ìåõàíèçìîâ ðîòîðíûõ, øàãàþùèõ è ãóñåíè÷íûõ ýêñêàâàòîðîâ,   
 ìàãèñòðàëüíûõ êîíâåéåðîâ, ýñêàëàòîðîâ ìåòðîïîëèòåíà.
10.13 Ïðîåêòèðîâàíèå è èçãîòîâëåíèå ðåäóêòîðîâ äëÿ èìïîðòíîãî îáîðóäîâàíèÿ.

11 ÎÁÎÐÓÄÎÂÀÍÈÅ ÄËЯ ÃÈÄÐÎÑÎÎÐÓÆÅÍÈÉ

11.1 Êîíóñíûå çàòâîðû âîäîâûïóñêîâ ïëîòèí äèàìåòðîì äî 2500  ìì ñ ìåõàíè÷åñêèì èëè    
 ãèäðàâëè÷åñêèì ïðèâîäîì.
11.2 Ãèäðîíàãðóæàòåëè ñ òÿãîâûì óñèëèåì äî 630  òñ.
11.3 Ãèäðîïðèâîäû äëÿ ñåãìåíòíûõ çàòâîðîâ óñèëèåì äî 320  òñ ñ õîäîì øòîêà äî 15  ì.
11.4 Ãèäðîïðèâîäû äëÿ ïëîñêèõ çàòâîðîâ óñèëèåì äî 1600  òñ ñ õîäîì øòîêà äî 15  ì.
11.5 Ãèäðîïðèâîäû øàãîâûå äëÿ ïëîñêèõ çàòâîðîâ óñèëèåì 1600  òñ ñ âûñîòîé ïîäúåìà äî 56  ì.
11.6 Îïîðû ñåãìåíòíûõ çàòâîðîâ.

12 ÌÅÒÀËËÓÐÃÈ×ÅÑÊÎÅ ÏÐÎÈÇÂÎÄÑÒÂÎ
И ТЕРМИЧЕСКАЯ ОБРАБОТКА,

ИЗГОТОВЛЕНИЕ ОТЛИВОК
12.1 Обрубка, очистка и первичная термообработка стального и чугунного литья развесом от 0,5 до  
 110 т.
12.2 Термическая закалка зубьев, втулок, обойм, колес, вал-шестерен, плунжеров, винтов, валков,  
 подушек, дисков и других деталей токами высокой частоты (ТВЧ) и токами промышленной   
 частоты (ТПЧ).
12.3 Химико-термическая обработка зубьев тяжелонагруженных зубчатых передач.
12.4 Отжиг, изотермический отжиг, нормализация с отпуском, отпуск заготовок.
12.5 Закалка с отпуском кованых крупногабаритных заготовок массой до 65 т размерами:   
 цилиндрические: диаметром до 2500 мм, длиной до 25000 мм, прямоугольные: толщиной до
 200 мм при ширине до 2500 мм;
 толщиной от 200 мм до 700 мм при ширине до 2000 мм; толщиной от 700 мм и более при   
 ширине до 1500 мм; кольца, бандажи массой до 25 т, диаметром до 4500 мм.
12.6 Закалка с отпуском литых деталей.
12.7 Отпуск металлоконструкций, чугунных отливок, старение поковок и отливок в процессе   
 механообработки.
12.8 Производится газовая цементация механообработанных деталей длиной до 3500 мм, диаметром  
 до 1850 мм.
12.9 Производится высокотемпературная закалка деталей диаметром до 2500 мм, массой до 25 т из  
 сталей ЭИ-415, 2Х13, 3Х13, ЭИ-961, ЭИ-802 и др. жаропрочных сталей.
12.10 Проведение научно-исседовательских работ по проблемам металлургического производства.
12.11 Испытательный центр оснащен современным оборудованием, позволяющим выполнять
 контроль поковок, отливок, сварных соединений и др. Специалисты центра прошли обучение  
 и имеют квалификационные удостоверения. Испытательный центр аттестован на техническую  
 компетентность в проведении испытаний объектов повышенной опасности, изготовление кото
           рых контролируется Госкомнадзором.
12.12 Стальное литье:
 - изготовление деталей коробчатого типа (траверсы, корпуса, станины) массой до 105 т из  
 углеродистых низколегированных и среднелегированных марок сталей;
 - изготовление массивных деталей (шаботы, бойные плиты, бабы) массой 80...110 т из   
 углеродистых низколегированных и среднелегированных марок сталей;
 - изготовление литья массой 5...10 т из углеродистых и легированных, а также    
 высоколегированных со специальными свойствами марок сталей (зубчатые колеса, корпуса,  
 крышки редукторов);
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 - изготовление мелкого литья из углеродистых и легированных марок сталей массой 0,05... 1 т  
 (бронеплиты, проушины, крышки);
 - изготовление любых видов стального низкоуглеродистого среднелегированного и   
 высоколегированного литья массой от 1 до 105 т, корпусные - до 60 т.
12.13 Чугунное литье. 
 Изготовление отливок  из следующих марок чугунов:
 - серые чугуны Сч15, Сч20, Сч25, Сч30 ГОСТ 1412-85 для отливок массой до 70 т;
 - чугуны для изложниц, поддонов, надставок СчИ1, СчИ2 ТУ24.00.13.031-87, изложницы  массой  
 до 105 т;
 - чугуны со специальными свойствами ЧХ1, ЧХ3, ЧС5Ш ГОСТ 7769-82, ЧХ28Г2Н1МФ по   
 отдельному ТУ;
 - антифрикционный чугун АЧС1 ГОСТ 1585-85;
 - высокопрочные чугуны по ДСТУ 3925-99: ВЧ450-5; ВЧ500-2 для отливок массой до 4,5 тонн,  
 ВЧ600-3, ВЧ700-2 для отливок массой до 50 кг;
 - чугуны специального назначения СчР (для реторт), Сч20ХН (для футеровки доменных печей),  
 Gh190 (для запчастей автомобилей).
 Могут быть рассмотрены и приняты к изготовлению отливки из других марок чугунов.
12.14 Цветное литье:
 Принимаются к изготовлению отливки из следующих марок бронз и алюминиевых сплавов:
 - БрА9ЖЗЛ, БрА10ЖЗМц2Л, БрА10Ж4Н4Л  ГОСТ 493-79;
 - БрО10Ф1, БрО5Ц5С5 ГОСТ 613-79;
 - возможно рассмотрение вопроса изготовления отливок из других марок цветных сплавов.  
 Например:
 GZ CuSn12Ni, GZ Cu7ZnPb, GZ CuSn12Pb DIN 1705, БрО8С12 ОСТ24.916.01-82 и др.
 - изготовление отливок типа тел вращения центробежным способом массой жидкого металла от  
 20 кг до 3,5 т, диаметром 105...1500 мм;
 - изготовление крупных отливок типа втулок, гаек, вкладышей общей суммарной массой отливки  
 и оснастки до 10 т (грузоподъемностью крана);
 - изготовление отливок (болванок) в стационарные кокили-изложницы диаметром от 50 до
 150 мм высотой 300 мм (без учета прибыльной части);
 - изготовление отливок типа планок с наибольшими размерами 1000x500x50;
 - все отливки типа тел вращения подвергаются грубой механообработке (согласовывается при  
 заключении контракта);
 - выполняется переплав алюминиевого и медного лома и разливка металла в чушки.

13 КУЗНЕЧНО-ПРЕССОВОЕ И ТЕРМИЧЕСКОЕ ПРОИЗВОДСТВА,
ИЗГОТОВЛЕНИЕ ПОКОВОК

13.1 Поковки из слитков с предварительной механической обработкой:
 - изготовление деталей из углеродистых и легированных марок сталей круглого, квадратного,  
 прямоугольного и смешанного сечения типа:
 - валов массой 0,5...105 т, длиной 1,5...26 м;
 - цилиндров массой 0,2...105 т, диаметром 250...2000 мм, длиной 600...9000 мм;
 - колец, бандажей массой 0,2...65 т, диаметром 0,5...4,8 м;
 - пластин массой 0,5...110 т, шириной до 3,5 м;
 - кубиков массой 0,4...40 т, от 250x250x250 до 1800x1600x1500 мм.
 - изготовление поковок коленчатых валов с расположением колен в двуx взаимно-   
 перпендикулярные плоскостяx.
 Масса поковок: 3-105 т, габаритные размеры колен: 300-1600 мм;
 - изготовление на прессе усилием 10000 т.с. поковок типа полые сфер, усеченные с обоиx  
 сторон. Масса поковок: 10-25 т, размер сфер: R=800-1200 мм, Н=1000-1600 мм.
13.2 Поковки массой 5...400 кг из марок сталей 20, 35, 45, 40ХН, 40Х, 38Х2Н2МА, 20Х2Н4А.
 Изготовление поковок из углеродистыx и легированные марок сталей круглого, квадратного,
 прямоугольного и смешанного типа сечения различными способами:
 - способом свободной ковки дисков, кубиков, втулок, колец, валов, ступиц, болтов с   
 шестигранной головкой с размерами резьбы М64-М100, гаек шестигранные с размерами резьбы  
 М42-М180, рым-болтов М72-М100;
 - способом навивки - изготовление винтовые пружин сжатия, растяжения, кручения из   
 металлопроката, стали 60С2(А) 0 8-50 мм.
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13.3 Штамповки массой 0,011...33 кг из углеродистые марок сталей: рым-болты М8-М64,
 болтов с шестигранной головкой с размерами резьбы М16-М56, крюков однорога
 грузоподъемностью 2-8 тонн, крюков чалочные грузоподъемностью 0,5...5 тонн,
 угольников 1/4”- 2” и тройников 1/4”- 2”, ножи для силосоуборочные комбайнов, тарельчатые  
 пружины.
13.4 Слитки кузнечные и прессовые электропечной выплавки с обработкой на УКП массой 1,6-170  
 тонн из углеродистых и легированных марок стали, массой до 51,6 т из
 низкоуглеродистых нержавеющих марок стали.
 Вакуумированные слитки сифонной заливки массой 3-69,4 тонн из спокойные марок стали.
 Слитки четыреxгранные сифонной заливки для прокатные станов массой 5-13,3 тонн.

14 ПРОИЗВОДСТВО МЕТАЛЛОКОНСТРУКЦИЙ

14.1 Èçãîòîâëåíèå ìàøèíîñòðîèòåëüíûõ, ñòðîèòåëüíûõ è äðóãèõ ìåòàëëîêîíñòðóêöèé ðàçëè÷íîãî  
 íàçíà÷åíèÿ, â ò.÷. èç âûñîêîïðî÷íûõ ñòàëåé äëÿ ðàáîòû â ëþáûõ êëèìàòè÷åñêèõ óñëîâèÿõ (äî  
 - 50°Ñ âêëþ÷èòåëüíî).
14.2 Èçãîòîâëåíèå ñâàðíûõ öèëèíäðè÷åñêèõ êîíñòðóêöèé äèàìåòðîì äî 6 ì ìåòîäîì    
 ýëåêòðîäóãîâîé ñâàðêè.
14.3 Изготовление сварно-литых и сварно-кованых цилиндрических деталей массой до 300 т из  
 углеродистых и легированных сталей методом электродуговой сварки в узкую разделку   
 диаметром от 500 до 4300 мм, длиной до 17000 мм и толщиной сварного стыка до 500 мм.
14.4 Àðãîííî-äóãîâàÿ ñâàðêà òèòàíà òîëùèíîé äî 15 ìì. Ñâàðêà ãàëüâàíè÷åñêèõ âàíí.
14.5 Электрошлаковая сварка крупных изделий массой до 300 т из углеродистых, низколегированных  
 сталей со свариваемым сечением 4500х5500мм, а также крупных цилиндрических изделий  
 диаметром до 3200мм.
14.6 Îòðåçêà ïðèáûëåé ëèòüÿ äèàìåòðîì äî 1,5 ì.
14.7 Íàïëàâêà ìåäè è ñïëàâîâ íà îñíîâå ìåäè íà ñòàëü, ïëàêèðîâàíèå ìåäè ñòàëüþ.
14.8 Ñâàðêà ñòàëåé ñ ìåäüþ è åå ñïëàâàìè.
14.9 Изготовление сварных обечаек вальцовкой из листового металлопроката  шириной 3600  мм при   
 толщине 80 мм и более до толщины 180 мм при уменьшении ширины листа соответственно.
14.10 Èçãîòîâëåíèå âûñîêîòî÷íûõ ôèãóðíûõ äåòàëåé èç ëèñòà низкоуглеродистых и    
 среднелегированных сталей òîëùèíîé îò 6 äî 300 ìì è ãàáàðèòàìè äî 2500x9000 ìì íà   
 ìàøèíàõ ñ ×ÏÓ.
14.11 Изготовление высокоточных фигурных деталей из коррозионностойких сталей, цветных металлов  
 толщиной от 5 до 45 мм и габаритами до 2500 х9000 мм методом плазменной резки на машине с  
 ЧПУ.
14.12 Антифрикционная,  антикоррозионная, упрочняющая и восстановительная наплавка плоских  
 деталей и цилиндрических поверхностей изделий типа плунжер,  ролик,  вал, шток  и  других,   
 диаметром  от  40 до 2000 мм, массой до 100 т.
14.13 Èçãîòîâëåíèå ñòðîèòåëüíûõ êîíñòðóêöèé êðûòûõ òîêîâ, õðàíèëèù äëÿ çåðíà è ò.ä.
14.14 Изготовление металлоконструкций кранов различного назначения и грузоподъемности.
14.15 Èçãîòîâëåíèå ñâàðíûõ ðîòîðîâ ðàäèàëüíûõ äóòüåâûõ ìàøèí (ÌÄÐ).

15 ÌÅÕÀÍÎÑÁÎÐÎ×ÍÎÅ ÏÐÎÈÇÂÎÄÑÒÂÎ

15.1 Òîêàðíî-ðåâîëüâåðíûå è òîêàðíûå ðàáîòû:
 - èçãîòîâëåíèå äåòàëåé òèïà âèíòîâ, ãàåê, øàéá, âòóëîê, êîëåñ, îñåé, âàëîâ è ò.ä.  äèàìåòðîì äî  
 4000  ìì, äëèíîé äî 25000  ìì, ìàññîé äî 300  ò.
15.2 Òîêàðíî-êàðóñåëüíûå ðàáîòû:
 - îáðàáîòêà äåòàëåé äèàìåòðîì îò 500 äî 13000  ìì, âûñîòîé äî 5000  ìì, массой до 220 т.
15.3 Øëèôîâàëüíûå ðàáîòû:
 - êðóãëîå øëèôîâàíèå äåòàëåé ñ íàèìåíüøèì äèàìåòðîì øëèôîâàíèÿ 5  ìì,  íàèáîëüøèì  
 2300  ìì, ìàêñèìàëüíîé äëèíîé øëèôîâàíèÿ 18000  ìì, ìèíèìàëüíîå ðàäèàëüíîå áèåíèå
 0,002  ìкì íà äèàìåòðå 600  ìì, øåðîõîâàòîñòü Ra 0,1 ìêì;
 - âíóòðåííåå øëèôîâàíèå îòâåðñòèé äèàìåòðîì îò 40 äî 300  ìì, ãëóáèíîé äî 1200 ìì,   
 òî÷íîñòü ïî 7-ìó êâàëèòåòó.
15.4 Õîíèíãîâàëüíûå ðàáîòû:
 - õîíèíãîâàíèå äåòàëåé äèàìåòðîì 60...700  ìì ñ íàèìåíüøåé äëèíîé îáðàáîòêè 90 ìì è   
 íàèáîëüøåé  5000  ìì.
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15.5 Ñóïåðôèíèøèðîâàíèå è òîíêîå àëìàçíîå øëèôîâàíèå íàðóæíûõ ïîâåðõíîñòåé òåë âðàùåíèÿ  
 ñ îáåñïå÷åíèåì øåðîõîâàòîñòè Rà 0,05  ìêì.
15.6 Ãëóáîêîñâåðëèëüíûå è ñâåðëèëüíî-ðàñòî÷íûå ðàáîòû:
 - ãëóáîêîñâåðëèëüíûå ðàáîòû äëÿ òåë âðàùåíèÿ ñ äëèíîé îáðàáàòûâàåìîé äåòàëè    
 600...25000  ìì (äëèíà 25000  ìì ïðè äèàìåòðå ñâåðëåíèÿ 20...250  ìì), äèàìåòðîì   
 ñâåðëåíèÿ 40...250  ìì, ñ íàèáîëüøåé ìàññîé çàãîòîâêè 250  ò; 
 - ãëóáîêîðàñòî÷íûå ðàáîòû ñ äèàìåòðîì ðàñòà÷èâàåìîãî îòâåðñòèÿ 250...2200  ìì    
 ïðè äëèíå èçäåëèÿ äî 25000  ìì (L=25000  ìì ïðè äèàìåòðå ðàñòî÷êè 80...1000  ìì, L=22000 ìì
   ïðè äèàìåòðå 1000...2200 ìì);
 - ñâåðëèëüíî-ðàñòî÷íûå ðàáîòû äëÿ êîðïóñíûõ äåòàëåé è äåòàëåé òèïà ôëàíöåâ ñ ìàññîé äî  
 100  ò, äèàìåòðîì îòâåðñòèÿ íàèìåíüøèì  5  ìì, íàèáîëüøèì 1100  ìì.
 - ðóæåéíîå ñâåðëåíèå îòâåðñòèé äèàìåòðîì îò 10 äî 36  ìì ìàêñèìàëüíîé ãëóáèíîé   
 ñîîòâåòñòâåííî 1300 è 2300  ìì â êîðïóñíûõ äåòàëÿõ ìàññîé äî 40  òîíí.
15.7 Ìíîãîîïåðàöèîííàÿ ñëîæíîïðîôèëüíàÿ îáðàáîòêà êîðïóñíûõ äåòàëåé ïî óïðàâëÿþùèì   
 ïðîãðàììàì íà ñòàíêàõ òèïà “îáðàáàòûâàþùèé öåíòð”.
15.8 Çóáîðåçíûå ðàáîòû:
 - íàðåçàíèå öèëèíäðè÷åñêèõ çóá÷àòûõ êîëåñ ïðÿìîçóáûõ, êîñîçóáûõ è øåâðîííûõ îò ìîäóëÿ
 1 äî 75  ìì è äèàìåòðîì äåòàëè äî 10000  ìì, äèàìåòðîì äî 2000 ìì ïî 7-é ñòåïåíè   
 òî÷íîñòè;
 - íàðåçàíèå çóá÷àòûõ âòóëîê ñ áî÷êîîáðàçíûì çóáîì Ì=1...20  ìì è äèàìåòðîì äåòàëè äî  
 2000  ìì;
 - íàðåçàíèå ãëîáîèäíûõ ÷åðâÿêîâ è ãëîáîèäíûõ êîëåñ (âåíöîâ) Ì=5...36  ìì ñ äèàìåòðîì   
 äåòàëåé äî 2700  ìì è ìåæîñåâûì ðàññòîÿíèåì äî 1500  ìì;
 - íàðåçàíèå çóá÷àòûõ âåíöîâ, îáîéì, äèñêîâ ñ âíóòðåííèì çàöåïëåíèåì Ì=1...36 ìì ñ    
 äèàìåòðîì 4500  ìì;
 - íàðåçàíèå âàë-øåñòåðåí äèàìåòðîì äî 1600  ìì, äëèíîé äî 5800  ìì è íàèáîëüøèì   
 ìîäóëåì: ÷åðâÿ÷íîé ôðåçîé – 30  ìì, äèñêîâîé ôðåçîé – 45  ìì, ïàëüöåâîé ôðåçîé –75  ìì.
15.9  Êàðóñåëüíî-øëèôîâàëüíûå ðàáîòû:
 - îáðàáîòêà ñëîæíûõ ïðîôèëåé íà äåòàëÿõ òèïà òåë âðàùåíèÿ äèàìåòðîì 200...3200 ìì   
 âûñîòîé äî 2000  ìì ïî óïðàâëÿþùèì ïðîãðàììàì.
15.10 Ýëåêòðîýðîçèîííûå ðàáîòû:
 - âûñîêîïðîèçâîäèòåëüíàÿ ýëåêòðîýðîçèîííàÿ îáðàáîòêà äåòàëåé èç òðóäíîîáðàáàòûâàåìûõ è  
 çàêàëåííûõ ìàòåðèàëîâ íà êàðóñåëüíîì ñòàíêå â äèàïàçîíå äèàìåòðîì îò 500 äî 3800  ìì è  
 âûñîòîé äî 850  ìì.
15.11 Ñëåñàðíî-ñáîðî÷íûå ðàáîòû:
 - ñáîðêà è èñïûòàíèå ãèäðîñèñòåì, îòäåëüíûõ öèëèíäðîâ è äðóãèõ ñîñóäîâ ïîä    
 äàâëåíèåì äî 1000 àòìîñôåð è ðàçëè÷íûõ òèïîâ ðåäóêòîðîâ ñ íàãðóçêîé äî 100 êÍì.

16 ÈÍÑÒÐÓÌÅÍÒÀËÜÍÎÅ ÏÐÎÈÇÂÎÄÑÒÂÎ

16.1 Изготовление корпусов режущего инструмента со сменными неперетачиваемыми пластинами.
 - фрез концевых, дисковых ( 100-500 мм b=10-30 мм), торцевых ( 50-315 мм с j=900, 600, 450),
 и фрез для снятия фасок;
 - сверлильно-расточных головок Ø38-110 мм; 
 - расточных блоков с микрометрической подачей с диапазоном расточки  39-655 мм;
 - расточных блоков с предварительной настройкой с диапазоном расточки 23-655 мм;
16.2 Изготовление высокоточной модульной оснастки для расточных и фрезерных станков и других  
 видов оборудования.
16.3 Изготовление режущего инструмента (метчиков, разверток, зенкеров, концевых, пальцевых  
 и дисковых модульных фрез) методом наплавки электродами из стали Р18 и безвольфрамовыми  
 электродами.
16.4 Изготовление крупномодульных дисковых и червячных фрез.
16.5 Изготовление литьевых пресс-форм для получения пластмассовых изделий.
16.6 Изготовление пресс-форм для спекания резины (одноместные, многоместные)    до 500 мм.
16.7 Изготовление отбойных молотков МО6.
16.8 Изготовление виброзащитных пневматических рубильных молотков МРВ и трамбовок ТПВ.
16.9 Изготовление гладких калибров для контроля отверстий  6…200 мм.
16.10 Изготовление резьбовых калибров (пробок, колец) для контроля:
 - метрической резьбы М 5…400;
 - трапецеидальной и упорной резьбы  100…200 мм.
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16.11  Изготовление приборов для контроля среднего  резьбы ( наружного и внутреннего) от 150 мм и  
 более.
16.12  Изготовление сверлильных патронов с диапазоном захвата 1…16 мм.
16.13 Изготовление прямых и обратных кулачков к токарным патронам.
16.14 Изготовление тисков слесарных с шириной губок 120…160 мм.
16.15 Изготовление кувалд, топоров, молотков, ножей к рубанкам, стамесок, зубил всех типов,   
 кернеров, клейм букв и цифр.
16.16 Изготовление кузнечной и литейной оснастки.
16.17 Прецезионная обработка рабочих органов вырубных штампов и деталей сложного профиля  
 с неограниченной твердостью методом электроэрозионной обработки, исключающим   
 последующую слесарную обработку.
16.18 Изготовление крепежа к режущему инструменту, оснащенному сменными неперетачиваемыми  
 пластинами.
16.19 Изготовление оснастки и инструмента по техническому заданию заказчика.
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