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1. Общие сведения 

Пластина сжимает пресс-пакет статора генератора и является частью ветроэнергетической установки. 

Изделие изготавливается способами и в соответствии с документами, указанными в настоящем 

Техническом задании. 

Вес изделия: 246 кг. 

Габариты изделия: R2137x60° х 225 х 220 мм. 

Срок службы не менее 20 лет. 
2. Требования к материалам и комплектующим 

Материал изделия: чугун с шаровидным графитом марки EN-GJS-400-18-LT по EN 1563. 

Для отливки необходимо смотреть спецификацию 20-031027 - Stator finger plate casting. 

Отливка: 

Специфические механические свойства материала должны соответствовать спецификациям в 

соответствии со стандартом EN 1563. 

Общий класс допусков для литья: ISO 8062 - DCTG10.  

Шероховатость поверхности отливки не должна превышать Rz = 125 мкм. 

Чистота поверхности перед покрытием должна соответствовать требованиям SA2 в соответствии с ISO 

8501-1. 

Продукт должен пройти 100% контроль УЗК (ультразвуковым способом) в соответствии с EN 12680-3: 

2011 с критериями приемлемости найденных внутренних объемных несплошностей на уровне качества 

2 (таблица 2). 

В случае наличия окалины компонент должен соответствовать классу точности 1 в соответствии с EN 

12680-3: 2011 (таблица 4/6). 

Каждая доработка, сварка или выполнение другого процесса допускается только после консультации и 

разрешения Заказчика. 

Шлифование поверхности для исключения неровностей необходимо делать до максимальной глубины 2 

мм. Шлифование должно выполняться надлежащим образом, без острых кромок. Мелкие 

шлифовальные круги должны соответствовать направлению напряжений. Все другие дефекты 

поверхности и доработка путем шлифования допускаются только после консультации и разрешения 

Заказчика. 

Результаты анализа должны быть указаны в отчете, включая проверку на соответствия указанным 

стандартам. 

Техническая документация на продукцию должна быть по ISO 13715. 

Острые кромки должны быть удалены, а все обрабатываемые поверхности должны быть зачищены. 

Покрытие:  

Горячий спрей-металл толщиной 200 мкм согласно EN 22063  

Поверхности, отмеченные , должны быть обработаны Tectyl. 

Чистый металл должен быть защищен не коррозийной смазкой. 

Транспортировка: 

При транспортировке продукт должен быть защищен от коррозии и других повреждений. 

Покрытия наносятся в соответствии с требованиями спецификации М00-С5-30-10029-R6 

3. Требования к комплектности 

Изделие изготавливается согласно документации, моделей и спецификаций, указанных в п. 5 настоящего 

документа.  

Состав 1 комплекта изделий: 6 шт. 

В комплекте с изделием должна предоставляться сопроводительная техническая документация на 

русском языке: 

Документация по итогам изготовления отливки: 

- отчет о неразрушающих контроле, включая толщину стенок изделия; 

- сертификат на материал согласно 3.1 EN 10204, включая значения ударных испытаний; 

- вес изделия перед механической обработкой; 

- протокол измерений размеров до механической обработки в соответствии с указаниями на чертеже; 
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- дефектная ведомость при наличии; 

- термическая обработка при условии проведения соответствующей обработки. 

После механической обработки изделия: 

- протокол измерений размеров изделия в соответствии с указаниями на чертеже; 

- вес изделия после механической обработки; 

- дефектная ведомость, при наличии; 

- паспорт изделия и отгрузочная спецификация, выпущенная руководителем службы контроля качества. 

Вся документация должна быть продублирована в электронном виде и передана Заказчику по 

электронной почте и в срок, указанный в договоре поставки, до фактической отгрузки изделия. 

4. Требования к качеству изделия 

Параметры и качество изделия должны соответствовать требованиям чертежей и применяемым 

спецификациям указанных в п.5, но не ограничиваясь.  

Дополнительно изготовитель должен провести выходной контроль изделия согласно Перечню 

контрольных операций (если применимо, см. приложение).  

Заказчик имеет право провести повторный контроль изделия. При наличии несоответствий 

установленным требованиям изготовитель изделия должен провести работы по устранению выявленных 

несоответствий и их причин и/или заменить на годное изделие в сроки и по условиям договора поставки 

5. Перечень приложений 

№№ Номер документа Ревизия Имя документа 

1 M04-C5-20-031026 С Stator finger plate machined PDF 

2 M03-C5-20-031027 A Stator finger plate casting PDF 

3 M03-C5-20-031027 A Stator finger plate casting.STEP 

4 M00-C5-30-10029 R6 Paint system specification PDF 
 

 

 

 


