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ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ

№ ИТЭР 11-23 - 13
на выполнение НИОКР по теме:

«Оптимизация/модернизация
 технологии изготовления быстрозакаленных припоев СТЕМЕТ»

Санкт-Петербург 

2013

1 .Основание для выполнения НИОКР
Основанием для работы являются п.п. 4.1 и 4.2. технического задания к договору «Доработка технологии изготовления панелей первой стенки и аттестация производства центральных сборок дивертора ИТЭР, опытное изготовление и тепловые испытания компонентов дивертора ИТЭР в 2012-2013 годах»
Работа выполняется в рамках договора № 82-Синтез/12 от 27.02.2012 г., заключенного между Частным учреждением Государственной корпорации по атомной энергии «Росатом» «Проектный центр ИТЭР» (Частное учреждение «ИТЭР - Центр») (Генеральный заказчик) и ФГУП «НИИЭФА им. Д.В. Ефремова»,
Заказчик и финансирующая организация – ФГУП «НИИЭФА им. Д. В. Ефремова».

Исполнитель работ – __________________________________
Сроки проведения: начало - с даты подписания договора, окончание - 02.12.2013г.

2. Цель и задачи работы

2.1.
Конечной
 целью работы является изготовление экспериментальных партий кристаллических слитков СТЕМЕТ, быстрозакаленного припоя СТЕМЕТ с требуемым химическим составом и размерами ленты для пайки бериллиевой облицовки с хромоциркониевой бронзой экспериментального реактора ИТЭР
2.2.
Настоящая НИОКР является продолжением работ по данной теме, выполненных в 2008 - 2012 годах.
2.3.
Для достижения поставленной цели необходимо решить следующие задачи:
2.3.1.
отработать технологическую цепочку изготовления кристаллических слитков сплава СТЕМЕТ: выплавка, термообработка – гомогенизирующий отжиг в условиях безмасляного вакуума (на уровне 10-5 мм. рт. ст.) с регулируемой скоростью охлаждения
2.3.2.
оптимизировать технологическую цепочку получения аморфного сплава СТЕМЕТ шириной не менее 50 мм с использованием отожженных по отработанной технологии термообработки кристаллических слитков
2.3.3.
подготовить проект технических условий на кристаллические слитки сплава СТЕМЕТ.



2.3.4.
доработать проект технических условий на аморфный сплав-припой СТЕМЕТ шириной не менее 50мм



2.3.5.
изготовить
 и передать Заказчику экспериментальные партии оптимизированного ленточного аморфного сплава СТЕМЕТ (1.5 кг) с заданным химическим составом и размерами ленты для пайки бериллиевой облицовки экспериментального реактора
2.3.6.
отработать технологические режимы пайки хромоциркониевой бронзы с бериллием (выбор оптимизированного температурно-временного режима, на основании металлографических исследований и измерении микротвердости паяного шва) в печи с безмасляным вакуумом и регулируемой скоростью охлаждения.
2.3.7.
подготовить технологическую инструкцию на вакуумную пайку (безмасляный
 вакуум не хуже 10-5 мм.рт.ст.) хромоциркониевой бронзы с бериллием быстрозакаленным припоем СТЕМЕТ для первой стенки ИТЭР.

3. Требования к выполнению работы

3.1.
При разработке и оптимизации химического состава сплава не допускается легирование серебром, цинком

3.2.
Температура пайки разрабатываемых сплавов должна находиться в пределах 680-720 оС, а температурный интервал от начала до полного расплавления не должен превышать 50 оС

3.3.
Гомогенизирующий отжиг кристаллических слитков и пайка хромоциркониевой бронзы с бериллием должна осуществляться в безмасляном вакууме не ниже 10-5 мм.рт.ст. с регулируемой скоростью охлаждения.
4. Требования к объекту исследования
4.1. Размеры выпускаемой ленты должны варьироваться в пределах указанных в таблице 1

Таблица 1.
	Ширина, мм
	Допускаемые отклонения на ширину, мм
	Толщина, мм
	Допускаемые отклонения на толщину, мм
	Длина, мм
не менее

	≥ 50
	SYMBOL 177 \f "Times New Roman Cyr" \s 122
	0.035 – 0.050
	SYMBOL 177 \f "Times New Roman Cyr" \s 120,015
	2000


4.2. Экспериментальные партии аморфного сплава СТЕМЕТ 1101 передаются с сертификатами, подтверждающими размеры и качество ленты

5. Этапы НИОКР.

5.1. Этап 1
. 
Отработка технологической цепочки изготовления кристаллических слитков сплава СТЕМЕТ: выплавка, термообработка – гомогенизирующий отжиг в условиях безмасляного вакуума (на уровне 10-5 мм.рт.ст.) с регулируемой скоростью охлаждения. Оптимизация технологической цепочки получения аморфного сплава СТЕМЕТ шириной не менее 50 мм с использованием отожженных по отработанной технологии термообработки кристаллических слитков. Выпуск промежуточного отчета.
5.2. Этап 2. 
Подготовка проекта технических условий на кристаллические слитки сплава СТЕМЕТ. Доработка технических условий на аморфный сплав-припой СТЕМЕТ шириной не менее 50 мм. Подготовка технологической инструкции на вакуумную пайку (безмасляный вакуум не хуже 10-5 мм.рт.ст.) хромоциркониевой бронзы с бериллием быстрозакаленным припоем СТЕМЕТ для первой стенки ИТЭР. Выпуск промежуточного отчета.
5.3. Этап.3.

Гомогенизирующий отжиг кристаллических слитков в безмасляном вакууме 10-5 мм.рт.ст. с регулируемой скоростью охлаждения. Отработка технологических режимов пайки хромоциркониевой бронзы с бериллием (выбор оптимизированного температурно-временного режима, на основании металлографических исследований и измерении микротвердости паяного шва) в печи с безмасляным вакуумом не хуже 10-5 мм.рт.ст. и регулируемой скоростью охлаждения. Изготовление и передача Заказчику экспериментальной партии оптимизированного ленточного аморфного сплава СТЕМЕТ (1.5 кг) с заданным химическим составом и размерами ленты для пайки бериллиевых элементов экспериментального реактора. Выпуск итогового отчета.
6. Требования к разрабатываемой документации.

6.1. Химический состав и размеры ленты в передаваемых экспериментальных партиях припоев подтверждаются соответствующими сертификатами

6.2. Технический
 отчет выпускается в соответствии с требованиями ГОСТ 7.32-2001.
7. Требования к обеспечению качества выполняемых работ.

7.1. Разработки плана качества для проведения работ по п.п. 2.3.1 – 2.3.7. не требуется.

8. Порядок приемки работы.

8.1. Результаты работы представляются Заказчику в виде отчётной документации в соответствии с пунктом 6.1 настоящего ТЗ. Приёмка и оценка работы осуществляется в соответствии с требованиями настоящего ТЗ.

9. Особые условия.

9.1.Тема несекретная. Результаты работы могут быть опубликованы по согласованию обеих сторон. 

9.2. Настоящее техническое задание может уточняться в процессе работы с утверждением в установленном порядке.

	От Исполнителя
	От Заказчика

	______________

«____»_________2013 г.


	Руководитель направления

Начальник отдела

______________И. В. Мазуль

«____»_________2013 г.

Руководитель темы

Начальник лаборатории

_______________ А. А. Герваш

«____»_________2013 г.

Ведущий инженер договора

_____________Р. Н. Гиниятулин

«____»_________2013 г.

Ответственный за качество

Начальник лаборатории

_____________ П.Ю. Чайка

«____» _______2013 г.


�Несколько оригинальное название: хочешь - читай оптимизация, а не хочешь – модернизация?


�Как-то странно читается цель и конечная цель, надо бы подкорректировать формулировки


�Как-то странно читается цель и конечная цель, надо бы подкорректировать формулировки


�Требует пояснения  определение


�Хотелось бы понять – изготовление проводиться по ТУ или по комплекту какой-то документации (конструкторской и технологической). Как я понимаю, партии СТЕМЕТ должны поступать в НИИЭФА с эксплуатационным документом (сертификатом),  в котором исполнитель гарантирует определенные технические характеристики, затверждает их подписями и печатями. Понятие «сертифицированный хим. состав… и размеры ленты» может трактоваться несколько по-другому. Стоит обратить внимание на определения.


�Это нормированное  понятие?


�Если работа будет сдаваться поэтапно, то четче надо бы определять чем  будет исполнитель отчитываться на каждом этапе.


�В качестве отчетных документов, как я понимаю, будут выступать: 


-ТУ, надо бы к ним предъявить требования;


Технологическая инструкция, то же нет требований


 





