
 Техническое задание на поставку передней пластины 
генератора МК2 20-031131  

ТЗ-М03-0012 
Ревизия № 02 

 

Техническое Задание Стр. 1 из 3 ТЗ-М03-0012_02 
 

 

 

 

 

 

Техническое задание на поставку 

 передней пластины генератора МК2 20-031131 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Предмет закупки Передняя пластина генератора МК2 20-031131 
Номер документа ТЗ-М03-0012 
Номер ревизии 2 
Дата ревизии 22.04.2018 
Автор Чикалова Е.В.  
Проверено  

 

 

 

Лист регистрации изменений 

Номер ревизии Дата Автор Изменения 
1 13.04.2018 Чикалова Е.В. Первичный выпуск 
2 22.04.2018 Чураев С.А. Изм. описание 

 

  



 Техническое задание на поставку передней пластины 
генератора МК2 20-031131  

ТЗ-М03-0012 
Ревизия № 02 

 

Техническое Задание Стр. 2 из 3 ТЗ-М03-0012_02 
 

1. Общие сведения 
Передняя пластина генератора устанавливается на генератор ВЭУ с целью защиты внутренних 
конструкции генератора от вредных воздействий внешней среды и обеспечения нормальных условий 
работы генератора. 
Габариты изделия: Ø3925х120 мм в соответствии с конструкторской документацией. 
Вес изделия составляет 1465 кг. 
Изделия изготавливаются в соответствии с документами, указанными в п.5 настоящего Технического 
задания. 
Срок службы изделий не менее 20 лет. 

2. Требования к материалам и комплектующим 
Работа по изготовлению передней пластины генератора состоит из нескольких технологических 
процессов (но не ограничивается ими): механическая обработка, сварка, нанесение защитных покрытий. 
Материал: Сталь S235J2 – конструкционная сталь, отвечающая требованиям стандарта EN 10025-2, 
произведенная в России.  
Сталь поставляется в соответствии с требованиями отечественных стандартов, технических условий и 
зарубежных стандартов.  
Шероховатость поверхности ISO 4287 (параметры) по методам согласно ISO 4288.  
Общий допуск формы по ISO 2768 ck. 
Допуска в соответствии с NEN-ISO 286-2. 
Все сварные швы должны соответствовать требованиями спецификации M00-C5-30-10034, глава 6, 
таблица 2, категория контроля типа A/D;  

Категория 
контроля 

Тип 
соединения 

Визуальный 
контроль 

Радиографический 
контроль 

Ультразвуковая 
дефектоскопия 

Магнитопорошковая 
дефектоскопия 

А Стык  
Т-соединение 
Угловой шов 
Внахлест  

100% 
100% 
100% 
100% 

-* 
-* 
-* 
-* 

100% 
100% 
- 
- 

100% 
100% 
100% 
100% 

D Все 100% - - 10% 
* для мест где ультразвуковое исследование не применимо, должен применяться радиографический 
контроль. 
Для сварных соединений без категории типа контроля - в соответствии с требованиями спецификации 
30-10034, п 6.3, необходимо провести 100% визуальный осмотр.  
Визуальный осмотр всех сварных швов должен выполняться в соответствии с ISO 5817. Все сварные 
швы должны соответствовать классу В как предельному уровню несоответствия. 
Радиографический контроль осуществляется в соответствии с ASME V, статья 2. Герметичность 
сварного соединения должна соответствовать требованиям ASME VIII раздел 1 приложение 4. 
Ультразвуковая дефектоскопия сварочных соединений на сварных и стыковых швах выполняется в 
соответствии с ASME V, статья 5. Критерии приемки швов должны соответствовать ASME VIII раздел 1 
приложение 12. 
Магнитопорошковая дефектоскопия осуществляется в соответствии с ASME V, статья 7. 
Критерии приемки должны соответствовать ASME VIII раздел 1 приложение 6. 
 
Обработка поверхности: 
• Общие поверхности (кроме соединительных поверхностей) должны быть покрыты в соответствии с 
спецификацией 30-10029 Глава 3.1.2b тип С: 
1.       Hempadur 4774D толщиной 220 мкм и Hempathane topcoat 55213 толщиной 60 мкм. Суммарная 
толщина должна быть не менее 280 мкм. 
2.       Hempadur Zink 17360, либо Interzinc 52 толщиной 60 мкм и Hempadur 47140, либо Intergard 410 
толщиной 120 мкм и Hempathane topcoat 55213 / Interthane 990 толщиной 80 мкм. Суммарная толщина 
должна быть не менее 260 мкм. 
Конечное покрытие серого цвета RAL 7035. 
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3. Требования к комплектности 

Состав 1 комплекта изделий: 1 шт. 
В комплекте с изделием, а также во время его производства должна предоставляться сопроводительная 
техническая документация на русском языке согласно перечня в главе 7 спецификации 30-10034, 
включая, но не исключая: 
- Свидетельство об изготовлении изделия с приложением документов о качестве (Паспорт Изделия) 
- Сертификаты качества на металл EN 10204 3.1 
- Инструкция по транспортировке, разгрузке, хранению. 
Вся документация должна быть продублирована в электронном виде и передана Заказчику по 
электронной почте, указанной в договоре поставки, в срок не менее пяти рабочих дней до фактической 
отгрузки изделия. 

4. Требования к качеству изделия 

Параметры и качество изделия должны соответствовать требованиям чертежей и применяемым 
спецификациям.  
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 

Чертежи 
1 20-031131 B Generator front plate MK2 
2 30-10034 R4 Specification for welded steel constructions 
3 30-10029 R6 Paint system specification 
    
    
    
    
    
    

 

 
 
 


