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1. Общие сведения 

Пластины формируют силовую структуру генератора. Особая форма пластин статора увеличивает 

площадь теплообмена, что увеличивает эффективность охлаждения. Пластины ротора выполняют 

функцию формирования мест установки постоянных магнитов. Пластины статора и ротора 

изготавливаются в соответствии документами, указанными в п.5 настоящего Технического задания. 

 

Пластины статора (20-031070): 

Габариты изделия 555,72 х 230 мм. 

Толщина листа 0,50 мм. 

Вес 0,31 кг. 

 

Базовые пластины статора (20-031015): 

Габариты изделия 555,72х230 мм. 

Толщина листа 0,50 мм. 

Вес 0,31 кг. 

 

Пластины ротора (20-030682): 

Габариты изделия 96,3х60,83 мм.  

Толщина листа 0,50 мм. 

Вес 0,015 кг. 

 

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

Пластины изготавливаются путем холодной штамповки листового металла.  

Материал: сталь электротехническая изотропная холоднокатаная тонколистовая марки М400-50А/С5 по 

EN 10106 с покрытием по EN 10342, произведённая в России, с улучшенными магнитными 

характеристиками или аналог, не уступающий по своим характеристикам и согласованный с 

Заказчиком.  

Холоднокатаный прокат в полностью обработанном состоянии поставляют с двухсторонним покрытием 

С5 по EN 10342. 

Шероховатость поверхности ISO 4287 и ISO 4288. 

Допуск толщины на листовые материалы по классу качества B по EN 10029. 

Общий допуск формы по ISO 2768 ck. 

Максимальная высота заусенцев: 0,04 мм. 

Высота заусенцев каждой первой и последней детали в коробке должна быть измерена и записана. 

Отчет об измерении должен быть прикреплен к коробке. 

Все допуски по размерам 0,1 мм, если не указано иное. 

3. Требования к комплектности 

Комплект поставки пластин на 1 изделие:  

 

Пластины статора: 

Состав 1 комплекта изделий: 46500 шт. 

Пластины статора 46464 шт. 

Резервный запас пластин статора для исключения 

рисков простоя либо некомплектности 

36 шт. 

Итого  46500 шт. 
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Базовые пластины статора: 

Состав 1 комплекта изделий: 1930 шт. 

Базовые пластины статора 1920 шт. 

Резервный запас базовых пластин статора для 

исключения рисков простоя либо 

некомплектности 

10 шт. 

Итого  1930 шт. 

 

Пластины ротора: 

Состав 1 комплекта изделий: 266500 шт. 

Базовые пластины ротора 266376 шт. 

Резервный запас базовых пластин ротора для 

исключения рисков простоя либо 

некомплектности 

124 шт. 

Итого  266500 шт. 

 

В комплекте с изделием должна предоставляться сопроводительная техническая документация на 

русском языке: 

- Свидетельство об изготовлении изделия с приложением документов о качестве (Паспорт Изделия) 

- Сертификаты качества на металл 

- 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 

1 M03-C5-20-031070 А LP2; Stator lamination PDF 

2 M03-C5-20-031015 C LP2; Stator end lamination PDF 

3 M03-C5-20-030682 D Rotor pole lamination PDF 

4 20-030682  D Rotor pole lamination.DXF 

    

    

    
 

 


