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1. Общие сведения 
Детали главного подшипника являются компонентами ветроэнергетической установки, которые входят 
в состав генератора сборочной единицы главный подшипник. 
 
Габариты изделия 20-031080: Ø1319х828 мм в соответствии с конструкторской документацией. 
Вес изделия составляет 2309 кг. 
Габариты изделия 20-030288: Ø1782х484 мм в соответствии с конструкторской документацией. 
Вес изделия составляет 1754 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 
Материал изделий: чугун с шаровидным графитом марки EN-GJS-400-18-LT. Механические свойства 
чугуна должны соответствовать спецификациям стандарта EN 1563. 
Обозначение микроструктуры серого чугуна для отливки - согласно GL 2003/2004 разделу 3.3.2.5 (3), 90% 
состава графита должно содержать V и VI микроструктурных форм, как описано в EN ISO945:1994. 
Общий допуск на форму литой заготовки: CT11 (в соответствии с ISO 8062). 
Модельная оснастка для литья должна быть выполнена в соответствии со стандартом EN12890, класс 
качества - Н1. 
Согласно допуску размеров и допуску на механическую обработку литого изделия относящийся должен 
использоваться стандарт ISO 8062. 
Размерные допуски для отливок указываются в стандарте DCTG 11. 
Шероховатость поверхности отлитого изделия не должна превышать Rz = 125 мкм. 
Для улучшения показателей шероховатости поверхности изделия, может использоваться частичная 
шлифовка.  
Глубина шлифовки неточностей поверхности изделия может достигать не более 2 мм. 
Чистота поверхности перед покрытием должна отвечать требованиям SA2 в соответствии с ISO 8501-1. 
Допускаемое значение шероховатости обработанных частей литого изделия указано на чертеже в 
перечне приложений п.5 к данному Техническому заданию. 
Каждая отливка должна быть отмечена уникальным серийным номером. Номер может быть выбран 
литейным цехом, но иметь возрастающий порядковый номер. Место расположения серийного номера 
указано на чертежах: 
Для 20-031080 – 20-031079 Bearing carrier casting (см. перечень приложений); 
Для 20-030288 – 20-030331 Bearing housing casting (см. перечень приложений). 
Покрытие указано на чертежах 20-031080 Bearing carrier machined и 20-030288 Main bearing housing 
machined (см. перечень приложений): 

 - коррозионная защита; 
 - металлизация Цинком; 

Все остальные поверхности по классу С3 в соответствие с ISO 12944: 2007; 
Финишное покрытие цвета RAL 7035. 
 

3. Требования к комплектности 
Количество 20-031080: 1 шт. 
Количество 20-030288: 1 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 

Чертежи 
1 M03-C5-30-10512 R1 LP2 Casting specification bearing carrier 
2 M03-C5-20-031079 A Bearing carrier casting 
3 M03-C5-20-031080 A Bearing carrier machined 
4 20-031079 A Bearing carrier casting.STEP 
5 20-031080 A Bearing carrier machined.STEP 
6 M03-C5-30-10110 R3 Specification bearing housing casting L82-L100 
7 M03-C5-20-030331 C Bearing housing casting 
8 20-030331 C Bearing housing casting.STEP 
9 M03-C5-20-030288 J Main bearing housing machined 
10 20-030288 J Main bearing housing machined.STEP 

    
    
    
    
    

 

 
 


