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РАЗДЕЛ 1. НАИМЕНОВАНИЕ РАБОТЫ
	Отработка технологических процессов изготовления элементов дивертора и первой стенки.
ОКР выполняется в рамках договора №201-Синтез/14 от 12.03.2014г., заключенного между Частным учреждением Государственной корпорации по атомной энергии «Росатом» «Проектный центр ИТЭР» (Частное учреждение «ИТЭР-Центр») и ОАО «НИИЭФА» на выполнение НИОКР по теме «Разработка, изготовление и поставка центральных сборок дивертора и панелей первой стенки реактора ИТЭР, проведение тепловых испытаний элементов дивертора в 2014-2016 гг.»


РАЗДЕЛ 2. ЦЕЛЬ И ЗАДАЧИ РАБОТЫ
	Подраздел 2.1. Цель и задача работы


	2.1.1 Цель работы

Отработка технологии изготовления прототипов центральной сборки дивертора под нейтронную нагрузку и панели первой стенки. 
2.1.2 Задачи
- Разработка и изготовление макета СОК дивертора
- Разработка и изготовление полномасштабного прототипа центральной сборки дивертора под нейтронную нагрузку 

- Квалификация индукционной пайки бериллиевой облицовки
- Разработка и изготовление полномасштабных макетов спарок регулярных пальцев ППС
- Разработка полномасштабного прототипа панели первой стенки

- Изготовление сварного и штифтового полупрототипов ППС, макета полоидального пальца ППС, макета криволинейного пальца ППС

- Применение специализированного оборудования для изготовления ЦСД и ППС

2.1.3 Актуальность работ

Актуальность работы связана с новизной и сложностью решаемых задач, а также с отсутствием специалистов соответствующей квалификации в АО «НИИЭФА». 
2.1.4 Область применения

Результаты работы будут применяться при изготовлении полномасштабных прототипов панели первой стенки и центральной сборки дивертора в соответствии с соглашениями о поставке с МО ИТЭР в условиях опытного производства.
2.1.5 Объекты, для которых применяются результаты работы:
- Полномасштабный прототип центральной сборки дивертора под нейтронную нагрузку

- Полномасштабный прототип панели первой стенки

- Сварной и штифтовой полупрототипы ППС
- Макеты: полоидального пальца ППС, криволинейного пальца ППС, СОК дивертора, спарок регулярных пальцев ППС

2.1.6 Предыдущие работы

Работа является продолжением ранее выполненных работ по отработке технологии изготовления элементов ЦСД и ППС по договору с ООО «РУССКИЕ ТЕХНОЛОГИИ».




	Подраздел 2.2. Стадийность


	№

этапа
	Наименование этапа
	Результаты работ
	Срок исполнения

	
	
	
	Начало
	Окончание

	1 этап
	Дивертор
Разработка и изготовление макета СОК дивертора:
	
	Дата подписания договора
	18.09.2015

	
	- Технологический контроль 3D модели для станка с ЧПУ механической обработки макета СОК дивертора
	Отчет
	
	

	
	- Технологический контроль комплекта РКД механической обработки макета СОК дивертора
	Отчет
	
	

	
	- Авторский надзор за изготовлением макета СОК дивертора 
	Отчет
	
	

	
	Разработка и изготовление полномасштабного прототипа центральной сборки дивертора под нейтронную нагрузку (далее – прототип ЦСДН):
	
	
	

	
	- Технологический контроль 3D-модели для ЧПУ прототипа ЦСДНС
	Отчет
	
	

	
	Авторский надзор за обработкой макета глубоких отверстий, пазов и проушин коллекторов СОК прототипа ЦСДН
	Отчет
	
	

	
	Первая стенка

Индукционная пайка бериллиевой облицовки:
	
	
	

	
	- Разработка концепции приспособления для сборки пальца ППС под индукционную пайку
	3D модели для ЧПУ, отчет
	
	

	
	Разработка и изготовление полномасштабных макетов спарок регулярных пальцев ППС (далее - ПМС):
- Технологический контроль 3D модели для станка с ЧПУ ПМС
	Отчет
	
	

	
	- Технологический контроль комплекта РКД на ПМС
	Отчет
	
	

	
	Разработка и изготовление полномасштабного прототипа панели первой стенки (далее – прототип ППС):
- Авторский надзор за изготовлением полупрототипов и макетов ППС – Этап 1
	Отчет
	
	

	2 этап
	Дивертор

Разработка и изготовление макета СОК дивертора:
	
	18.09.2015
	12.10.2015

	
	- Разработка технологической документации (ТД) на процесс механической обработки макета СОК дивертора
	МК, ОК, ВО
	
	

	
	- Разработка специальных приспособлений для механической обработки макета СОК дивертора
	3D модели для ЧПУ, РКД
	
	

	
	Разработка и изготовление прототипа ЦСДН:
- Технологический контроль комплекта РКД прототипа ЦСДН – Этап 1
	Отчет
	
	

	
	- Разработка технологической документации на изготовление прототипа ЦСДН – Этап 1
	МК, ОК, ВО
	
	

	
	- Разработка специальных приспособлений для изготовления прототипа ЦСДН – Этап 1
	3D модели для ЧПУ, РКД
	
	

	
	Первая стенка
	
	
	

	
	Разработка и изготовление ПМС:
- Разработка технологической документации на процесс изготовления ПМС
	МК, ОК, ВО
	
	

	
	- Авторский надзор за разработкой специальных приспособлений для изготовления ПМС
	Отчет
	
	

	
	Разработка и изготовление полномасштабного прототипа панели первой стенки (далее – прототип ППС):
	
	
	

	
	- Технологический контроль 3D-модели для ЧПУ прототипа ППС
	Отчет
	
	

	
	- Авторский надзор за изготовлением полупрототипов и макетов ППС – Этап 2
	Отчет
	
	

	3 этап
	Дивертор
	
	13.10.2015
	01.12.2015

	
	Разработка и изготовление прототипа ЦСДН:
	
	
	

	
	- Технологический контроль комплекта РКД прототипа ЦСДН – Этап 2
	Отчет
	
	

	
	- Разработка технологической документации на изготовление прототипа ЦСДН – Этап 2
	МК, ОК, ВО
	
	

	
	- Разработка специальных приспособлений для изготовления прототипа ЦСДН – Этап 2
	3D модели для ЧПУ, РКД
	
	

	
	Первая стенка

Индукционная пайка бериллиевой облицовки:

- Разработка концепции устройства позиционирования сборки пальца под пайку бериллиевой облицовки в вакуумной печи СОРБП
	3D модели для ЧПУ, Отчет
	
	

	
	Разработка и изготовление прототипа ППС:
- Технологический контроль комплекта РКД на прототип ППС
	Отчет
	
	

	
	- Авторский надзор за изготовлением полупрототипов и макетов ППС – Этап 3
	Отчет
	
	

	
	Применение специализированного оборудования для изготовления ЦСД и ППС:
	
	
	

	
	- Разработка концепции технологической оснастки для подготовки сборочных единиц ЦСДН и ППС к выполнению сварочных операций и загрузки сборочных единиц на наклонно-поворотный стол в лазерной ячейке типа 7020 с роботом RS420
	3D модели для ЧПУ, Отчет
	
	

	
	- Разработка концепции лазерной ячейки для сварки ППС в сборе 
	Отчет 
	
	

	
	- Разработка технологической оснастки для установки и крепления деталей прототипов ЦСДН и ППС на столе роботизированного комплекса ультразвукового контроля
	3D модели для ЧПУ, РКД
	
	

	
	- Разработка технологической оснастки для использования зажимной станции ф. Schunk при сварке биметаллической крышки с корпусом пальца сварного полупрототипа ППС
	3D модели для ЧПУ, РКД
	
	


РАЗДЕЛ 3. ОПИСАНИЕ РАБОТ
	п/п
	Наименование работы
	Описание работы

	
	Дивертор
	

	1
	Разработка и изготовление макета СОК дивертора

	- Технологический контроль 3D модели для станка с ЧПУ механической обработки макета СОК дивертора 
- Технологический контроль комплекта РКД механической обработки макета СОК дивертора
- Разработка технологической документации (ТД) на процесс механической обработки макета СОК дивертора
- Разработка специальных приспособлений для механической обработки макета СОК дивертора
- Авторский надзор за изготовлением макета СОК дивертора 


	2
	Разработка и изготовление полномасштабного прототипа центральной сборки дивертора под нейтронную нагрузку (далее – прототип ЦСДН)

	- Технологический контроль 3D модели для станка с ЧПУ прототипа ЦСДН
- Технологический контроль комплекта РКД прототипа ЦСДН
- Разработка ТД на изготовление прототипа ЦСДН
- Разработка специальных приспособлений для изготовления прототипа ЦСДН
- Авторский надзор за обработкой макета глубоких отверстий, пазов и проушин коллекторов СОК прототипа ЦСДН


	
	Первая стенка
	

	3
	Индукционная пайка бериллиевой облицовки
	- Разработка концепции приспособления для сборки пальца ППС под индукционную пайку

- Разработка концепции устройства позиционирования «сборки пальца» под индукционную пайку бериллиевой облицовки в вакуумной печи СОРБП 

	4
	Разработка и изготовление полномасштабных макетов спарок регулярных пальцев ППС (далее - ПМС)
	- Технологический контроль 3D модели для станков с ЧПУ ПМС

- Технологический контроль комплекта РКД на ПМС

- Разработка ТД на процесс изготовления ПМС

- Авторский надзор за разработкой специальных приспособлений для изготовления ПМС



	5
	Разработка и изготовление полномасштабного прототипа панели первой стенки (далее – прототип ППС)
	- Технологический контроль 3D-модели для ЧПУ прототипа ППС

- Технологический контроль комплекта РКД на прототип ППС
- Авторский надзор за изготовлением полупрототипов и макетов ППС

	6
	Применение специализированного оборудования для изготовления ЦСДН и ППС
	- Разработка концепции технологической оснастки для подготовки сборочных единиц ЦСДН и ППС к выполнению сварочных операций и загрузки сборочных единиц на наклонно-поворотный стол в лазерной ячейке типа 7020 с роботом RS420
- Разработка концепции лазерной ячейки для сварки ППС в сборе

- Разработка технологической оснастки для установки и крепления деталей прототипов ЦСДН и ППС на столе роботизированного комплекса ультразвукового контроля

- Разработка технологической оснастки для использования зажимной станции ф. Schunk при сварке биметаллической крышки с корпусом пальца сварного полупрототипа ППС


РАЗДЕЛ 4. ИСХОДНЫЕ ДАННЫЕ ДЛЯ ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ
	Подраздел 4.1. Исходные данные


	п/п
	Наименование работы
	Исходные данные

	
	Дивертор
	

	1
	Разработка и изготовление макета СОК дивертора:

	- Сварка макета СОК дивертора производится по чертежу 2А.240.041СБ (Приложение 1)
- АО «НИИЭФА» разрабатывает 3D модель и комплект РКД механической обработки макета СОК дивертора, максимально приближенную к аналогу 1А.228.384СБ (Приложение 2). В качестве заготовки используется макет СОК (сварка) 2А.240.041СБ (Приложение 1)
- Механическая обработка макета СОК дивертора будет производиться на станке мод. DMU160P dB (Приложение 3)


	2
	Разработка и изготовление полномасштабного прототипа центральной сборки дивертора под нейтронную нагрузку (далее – прототип ЦСДН)
	- АО «НИИЭФА» разрабатывает 3D модель и комплект РКД на прототип ЦСДН. Аналогом является прототип ЦСД 1А.228.320СБ (Приложение 4)

- Изготовление прототипа ЦСДН будет производиться на мощностях АО «НИИЭФА»

- Обработка макета глубоких отверстий, пазов и проушин коллекторов СОК прототипа ЦСДН производится по чертежу РТ-200.001 (Приложение 5) на станке мод. DMU80P DB (Приложение 3)

	
	Первая стенка
	

	3
	Индукционная пайка бериллиевой облицовки
	- Пайка производится в вакуумной печи ФКРП.30.000.000СБ (Приложение 6)
- Между бериллиевыми плитками и бронзой укладывается припой марки СТЕМЕТ 1101.

- Аналог пальца ППС представлен на чертеже 2А.240.045СБ (Приложение 11)
- Масса «сборки пальца» 100 кг



	4
	Разработка и изготовление полномасштабных макетов спарок регулярных пальцев ППС (далее - ПМС)
	- АО «НИИЭФА» разрабатывает 3D модель и комплект РКД на ПМС. Аналог ПМС представлен на чертеже 1А.228.599СБ (Приложение 12).

- Изготовление ПМС будет производиться на мощностях АО «НИИЭФА»



	5
	Разработка и изготовление полномасштабного прототипа панели первой стенки (далее – прототип ППС)
	- АО «НИИЭФА» разрабатывает 3D модель и комплект РКД на прототип ППС. Аналог прототипа ППС представлен на чертеже 1А.228.591СБ (Приложение 13).

- Комплект РКД на сварной полупрототип РТ-ПП04.000.000СБ (Приложение 7)

- Комплект РКД на штифтовой полупрототип 1А.228.307СБ (Приложение 8)

- Комплект РКД на макет полоидального пальца ППС РТ-300.10СБ (Приложение 9)

- Комплект РКД на макет криволинейного пальца ППС РТ-301.01СБ (Приложение 10)

- Изготовление вышеуказанных изделий производится на оборудовании АО «НИИЭФА»


	6
	Применение специализированного оборудования для изготовления ЦСДН и ППС
	- Характеристики лазерной ячейки тип 7020 с роботом RS420 (Приложение 15)
- Аналогом ЦСДН является прототип ЦСД 1А.228.320СБ (Приложение 4)
- Аналогом ППС представлен на чертеже 1А.228.591СБ (Приложение 13)
- Характеристики роботизированного комплекса ультразвукового контроля (Приложение 14)
- Комплект РКД на сварку биметаллической крышки с корпусом пальца сварного полупрототипа РТ-ПП04.111.000СБ (Приложение 16)
- Характеристики зажимной станции мод. NSL plus 200 ф. Schunk (Приложение 17)
- Характеристики позиционера мод. МТ1-500 S2N (Приложение 18)


	Подраздел 4.2. Прочие материалы

	Неотъемлемой частью настоящего ТЗ являются Приложения 1 - 19.


РАЗДЕЛ 5. ТРЕБОВАНИЯ К ТЕХНИЧЕСКИМ РЕЗУЛЬТАТАМ
РАБОТЫ
	Подраздел 5.1. Основные требования к результатам работы


	5.1.1 Разработка и изготовление макета СОК дивертора

5.1.1.1 Технологический контроль разработки макета СОК дивертора.
АО «НИИЭФА» разрабатывает 3D модель механической обработки макета СОК дивертора, максимально приближенную к аналогу 1А.228.384СБ (Приложение 2). В качестве заготовки используется сварка макета СОК 2А.240.041СБ (Приложение 1). На основе 3D-модели АО «НИИЭФА» разрабатывает комплект РКД механической обработки макета СОК дивертора. 

Технологический контроль разработки макета СОК дивертора включает в себя следующие работы:
- Технологический контроль 3D модели для станка с ЧПУ механической обработки макета СОК дивертора
- Технологический контроль комплекта РКД механической обработки макета СОК дивертора
Целью технологического контроля 3D-модели является выявление критических мест с точки зрения изготовления и разработка предложений по их устранению. 

Целью технологического контроля комплекта РКД является выявление критических мест в технических требованиях с точки зрения изготовления и метрологии и разработка предложений по их устранению.
Результаты работы отражаются в соответствующем разделе отчета Исполнителя.

5.1.1.2 Разработка технологической документации (ТД) на процесс механической обработки макета СОК дивертора
Обработка макета СОК дивертора будет производиться на станке мод. DMU160P dB (Приложение 3), расположенного в производстве АО «НИИЭФА».

 Комплект ТД должен содержать: 
- Маршрутные и операционные карты с указанием режимов резания и технологическими эскизами.
- Ведомость покупной оснастки 

- Ведомость проектируемой оснастки
Разработанные МК, ОК, ВО прикладываются к отчету Исполнителя.

5.1.1.3 Разработка специальных приспособлений для механической обработки макета СОК дивертора
Перечень специальных приспособлений, требуемых для механической обработки макета СОК, определяется в процессе выполнения п. 5.1.1.2. 
Разработка специальных приспособлений включает в себя следующие работы:

- Разработку 3D моделей для станка с ЧПУ приспособлений.
- Разработку комплекта РКД на приспособления.
Результатом работы является комплект РКД и 3D модели для станка с ЧПУ на специальные приспособления для механической обработки макета СОК дивертора
5.1.1.4. Авторский надзор за изготовлением макета СОК дивертора.
Изготовление макета СОК дивертора состоит из двух этапов: сварки и механической обработки. Сварка производится по чертежу 2А.240.041СБ (Приложение 1) в приспособлении Е344.975СБ (Приложение 19), механическая обработка -  по чертежу, выполненному специалистами АО «НИИЭФА» (п. 5.1.1.1).

Включают в себя следующие работы:

- Поиск решений технологических проблем в процессе изготовления макета СОК дивертора. 
- Авторский надзор за изготовлением специальных приспособлений, разработанных согласно п. 5.1.1.3. 
- Авторский надзор за внедрением специальных приспособлений в технологический процесс изготовления макета СОК дивертора.

Результаты работ отражаются в соответствующих разделах отчета Исполнителя.
5.1.2 Разработка и изготовление полномасштабного прототипа центральной сборки дивертора под нейтронную нагрузку (далее – прототип ЦСДН)

5.1.2.1. Технологический контроль разработки прототипа ЦСДН

АО «НИИЭФА» разрабатывает 3D модель и на его основе комплект РКД прототипа ЦСДН. Аналогом является прототип ЦСД 1А.228.320СБ (Приложение 4). 
Технологический контроль разработки прототипа ЦСДН включает в себя следующие работы:

- Технологический контроль 3D модели для станков с ЧПУ прототипа ЦСДН
- Технологический контроль комплекта РКД прототипа ЦСДН
Целью технологического контроля 3D модели является выявление критических мест с точки зрения изготовления и разработка предложений по их устранению. 

Целью технологического контроля комплекта РКД является выявление критических мест в технических требованиях с точки зрения изготовления и метрологии и разработка предложений по их устранению.
Результаты работы отражаются в соответствующем разделе отчета Исполнителя.

5.1.2.2. Разработка ТД на изготовление прототипа ЦСДН

Изготовление прототипа ЦСДН производится на основе комплекта РКД, разработанного специалистами АО «НИИЭФА» (п. 5.1.2.1), и на оборудовании АО «НИИЭФА».

Комплект ТД на изготовление прототипа ЦСДН должен содержать: 

- Маршрутные карты на процесс изготовления прототипа ЦСДН

- Операционные карты на процессы механической обработки с указанием режимов резания и технологическими эскизами.

- Ведомость покупной оснастки 

- Ведомость проектируемой оснастки

Разработанные МК, ОК, ВО прикладываются к отчету Исполнителя.

5.1.2.3 Разработка специальных приспособлений для изготовления прототипа ЦСДН

Перечень специальных приспособлений, требуемых для изготовления прототипа ЦСДН, определяется в процессе выполнения п. 5.1.2.2. 

Разработка специальных приспособлений включает в себя следующие работы:

- Разработку 3D моделей для станка с ЧПУ приспособлений.

- Разработку комплекта РКД на приспособления.

Результатом работы является комплект РКД и 3D модели для станков с ЧПУ на специальные приспособления для изготовления прототипа ЦСДН
5.1.2.4 Авторский надзор за обработкой макета глубоких отверстий, пазов и проушин коллекторов СОК прототипа ЦСДН

Изготовление макета глубоких отверстий, пазов и проушин коллекторов СОК производится по чертежу РТ-200.001 (Приложение 5) на станке мод. DMU80P dB (Приложение 3).

Авторский надзор включает в себя следующие работы по поддержке специалистов АО «НИИЭФА»: 

- при разработке управляющей программы обработки

- при сборке и установке режущего инструмента

- при подборе режимов резания

- при анализе полученных результатов
Результаты работ отражаются в соответствующем разделе отчета Исполнителя.

5.1.3 Индукционная пайка бериллиевой облицовки

Пайка производится в вакуумной печи ФКРП.30.000.000СБ (Приложение 6). Остаточное давление вакуумной камеры – 1*10-6 мбар. Бериллиевые плитки устанавливаются на бронзовую поверхность пальца. Особенность процесса индукционной пайки заключается в нагреве локальной области вблизи поверхности пайки, зоны пайки, при помощи индуктора. Между плитками и бронзой укладывается припой марки СТЕМЕТ 1101. Средняя температура зоны пайки составляет 690°С±15°С. Температурный цикл пайки – нагрев до 450°С (30 мин), нагрев от 450°С до 690°С (12 мин), выдержка – 30 сек, естественное остывание до 450°С (6-7 мин), принудительное охлаждение до 100°С (1,5 часа).

5.1.3.1 Разработка концепции приспособления для сборки пальца ППС под индукционную пайку 
Приспособление для сборки под индукционную пайку предназначено для фиксации бериллиевых плиток на бронзовой поверхности пальцев в процессе пайки. Для удобства и повышения точности сборки на пальцах предусмотрены ограничивающие буртики. Для ускорения вакуумной откачки в конструкции приспособления не допускаются длинные закрытые карманы. Применяемые материалы должны быть вакуумно совместимы. Качество пайки проверяется при помощи УЗК. В качестве аналога пальца ППС для разработки должен быть взят палец 2А.240.045СБ (Приложение 11).
Разработка концепции приспособления для сборки пальца ППС под индукционную пайку включает в себя следующие работы:

- Разработку 3D моделей приспособления

- Подготовка описания концепции приспособления. Отражается в отчете Исполнителя
Результатом работы являются описание концепции и 3D модели для станков с ЧПУ приспособления для сборки пальца ППС под индукционную пайку.

5.1.3.2 Разработка концепции устройства позиционирования «сборки пальца» под индукционную пайку бериллиевой облицовки в вакуумной печи СОРБП

Устройство позиционирования «сборки пальца», разработанной в соответствии с п.5.1.3.1, предназначено для механизированной загрузки «сборки пальца» (масса порядка 100 кг) в вакуумную камеру печи СОРБП и позиционирования «сборки пальца» в рабочем пространстве стационарно установленного индуктора с отклонением от номинального положения не более 0,2 мм. Аналог пальца ППС представлен на чертеже 2А.240.045СБ (Приложение 11).
Разработка концепции устройства позиционирования «сборки пальца» под индукционную пайку включает в себя следующие работы:

- Разработку 3D модели для станков с ЧПУ устройства позиционирования
- Подготовку описания концепции устройства позиционирования. Отражается в отчете Исполнителя
Результатом работы являются отчет и 3D модели для станков с ЧПУ устройства позиционирования «сборки пальца» под индукционную пайку.
5.1.4 Разработка и изготовление полномасштабных макетов спарок регулярных пальцев ППС (далее – ПМС)

5.1.4.1 Технологический контроль разработки ПМС 

АО «НИИЭФА» разрабатывает 3D-модель и на его основе комплект РКД на ПМС. Аналогом ПМС является спарка 1А.228.599СБ (Приложение 12). Задачей создания макета является отработка технологии изготовления спарок, максимально приближенных к варианту полномасштабного прототипа ППС. Предполагается, что изготовленная в процесс работы оснастка практически полностью будет применяться при изготовлении полномасштабного прототипа.

Технологический контроль разработки ПМС включает в себя следующие работы:

- Технологический контроль 3D модели для станков с ЧПУ ПМС

- Технологический контроль комплекта РКД на ПМС
Целью технологического контроля 3D-модели является выявление критических мест с точки зрения изготовления и разработка предложений по их устранению.  

Целью технологического контроля комплекта РКД является выявление критических мест в технических требованиях с точки зрения изготовления и метрологии и разработка предложений по их устранению. 

Результаты работы отражаются в соответствующем разделе отчета Исполнителя.

5.1.4.2 Разработка ТД на процесс изготовления ПМС

Изготовление ПМС производится на основе комплекта РКД, разработанного специалистами АО «НИИЭФА» (п. 5.1.4.1).

Комплект ТД на изготовление ПМС должен содержать: 

- Маршрутные карты на процесс изготовления ПМС

- Операционные карты на процессы механической обработки с указанием режимов резания и технологическими эскизами.

- Ведомость покупной оснастки 

- Ведомость проектируемой оснастки

Разработанные МК, ОК, ВО прикладываются к отчету Исполнителя.

5.1.4.3 Авторский надзор за разработкой специальных приспособлений для изготовления ПМС

Перечень специальных приспособлений, требуемых для изготовления ПМС, определяется в процессе выполнения п. 5.1.4.2. Разработка приспособлений ведется специалистами АО «НИИЭФА».

 при поддержке Исполнителем, которая включает в себя:
- Подготовку исходных данных для разработки приспособлений. Отражается в отчете Исполнителя
- Согласование РКД, разработанного специалистами АО «НИИЭФА», на предмет соответствия исходным данным. Согласование фиксируется подписью в штампе РКД ответственного лица от Исполнителя. В отчете Исполнителя указывается перечень согласованного РКД по сборочным единицам верхнего уровня.
Результаты работ отражаются в соответствующих разделах отчета Исполнителя.

5.1.5 Разработка и изготовление полномасштабного прототипа панели первой стенки (далее – прототип ППС)
5.1.5.1. Технологический контроль разработки прототипа ППС

АО «НИИЭФА» разрабатывает 3D-модель и на его основе комплект РКД прототипа ППС. Аналог представлен на чертеже 1А.228.591СБ (Приложение 13). 

Технологический контроль разработки прототипа ППС состоит из следующих работ:

- Технологический контроль 3D модели для станков с ЧПУ прототипа ППС

- Технологический контроль комплекта РКД на прототип ППС

Целью технологического контроля 3D-модели является выявление критических мест с точки зрения изготовления и разработка предложений по их устранению. 

Целью технологического контроля комплекта РКД является выявление критических мест в технических требованиях с точки зрения изготовления и метрологии и разработка предложений по их устранению.
Результаты работы отражаются в соответствующем разделе отчета Исполнителя.

5.1.5.2. Авторский надзор за изготовлением полупрототипов и макетов ППС

Изготовление штифтового полупрототипа ППС производится на основе комплекта РКД 1А.228.307СБ (Приложение 8), разработанного специалистами АО «НИИЭФА». Частично штифтовой полупрототип изготовлен. Оставшиеся работы по изготовлению – основание , трубки, штифты, общая сборка.

Изготовление сварного полупрототипа ППС производится на основе комплекта РКД РТ-ПП04.000.000СБ (Приложение 7). Частично сварной полупрототип изготовлен. Оставшиеся работы по изготовлению – трубки, спарки, общая сборка.

Изготовление макета полоидального пальца ППС производится на основе РКД РТ-300.10СБ (Приложение 9). Макет полоидального пальца частично изготовлен. Оставшиеся работы – трубки, чехлование, механическая обработка после газоизостатического прессования.

Изготовление макета криволинейного пальца ППС производится на основе РКД РТ-301.01СБ (Приложение 10).

Изготовление вышеуказанных изделий производится на оборудовании АО «НИИЭФА»

Авторский надзор включают в себя следующие работы:

- Поиск решений технологических проблем в процессе изготовления полупрототипов и макетов ППС. 

- Авторский надзор за внедрением специальных приспособлений в технологический процесс изготовления полупрототипов и макетов ППС.

Результаты работ отражаются в соответствующих разделах отчета Исполнителя.

5.1.7 Применение специализированного оборудования для изготовления ЦСДН и ППС
5.1.7.1 Разработка концепции технологической оснастки для подготовки сборочных единиц ЦСДН и ППС к выполнению сварочных операций и загрузки сборочных единиц на наклонно-поворотный стол в лазерной ячейке типа 7020 с роботом RS420

Для выполнения сварочных операций на сборочных единицах ЦСДН и ППС в лазерной ячейке требуется: 

- выполнить сборку деталей сборочных единиц способом электродуговых прихваток в технологической оснастке, обеспечивающей их фиксацию с требуемой точностью

- установить сборочные единицы в специальную технологическую оснастку для последующей загрузки роботом на наклонно-поворотный стол

- загрузить сборочные единицы на наклонно-поворотный стол в положение обеспечивающее выполнение сварочной операции

- зафиксировать сборочные единицы на наклонно-поворотном столе

Аналогом лазерной ячейки является тип 7020 с роботом RS420 (Приложение 15), аналогом ЦСДН является прототип ЦСД 1А.228.320СБ (Приложение 4), аналогом ППС является 1А.228.591СБ (Приложение 13).

Разработка концепции технологической оснастки для подготовки сборочных единиц к выполнению сварочных операций и загрузки сборочных единиц на наклонно-поворотный стол в лазерной ячейке включает в себя следующие работы:

- Разработка 3D моделей для станков с ЧПУ технологической оснастки 

- Подготовка описания о принципах применения технологической оснастки. Отражается в отчете Исполнителя
5.1.7.2 Разработка концепции лазерной ячейки для сварки ППС в сборе

На «ППС в сборе» выполняются следующие сварочные операции:

- лазерная сварка силовых швов толщиной 15 мм

- лазерная сварка патрубков «Г» и «С» трубок с толщиной шва 10 мм

- лазерная сварка заглушек толщиной 5…10 мм (уточнить)

Для выполнения сварочных операций на «ППС в сборе» в лазерной ячейке требуется: 

- выполнить сборку деталей ППС способом электродуговых прихваток в технологической оснастке, обеспечивающей их фиксацию с требуемой точностью для сварки силовых швов и сварки патрубков «Г» и «С» трубок

- установить сборку деталей ППС в специальную технологическую оснастку для кантовки, транспортировки и фиксации сборки в рабочей зоне лазерной ячейки с заданной точностью

- загрузить в лазерную ячейку сборку деталей ППС в специальной технологической оснастке в положениях, обеспечивающих выполнение сварочных операций сварки силовых швов и сварки патрубков «Г» и «С» трубок

- выполнить сборку заглушек ППС способом электродуговых прихваток в технологической оснастке, обеспечивающей их фиксацию с требуемой точностью 

- загрузить в лазерную ячейку сборку деталей ППС в специальной технологической оснастке в положении, обеспечивающем выполнение операций сварки заглушек ППС

Аналогом ППС является 1А.228.591СБ (Приложение 13).

Разработка концепции для сварки «ППС в сборе» включает в себя следующие работы:

- Разработка концептуальной 3D модели для станков с ЧПУ лазерной ячейки со специальной технологической оснасткой для сборки деталей ППС способом электродуговых прихваток, для кантовки, транспортировки и фиксации сборки в рабочей зоне лазерной ячейки с заданной точностью

- Подготовка описания концепции лазерной ячейки со специальной технологической оснасткой. Отражается в отчете
5.1.7.3 Разработка технологической оснастки для установки и крепления деталей прототипов ЦСДН и ППС на столе роботизированного комплекса ультразвукового контроля (далее РК УЗК)
Для выполнения ультразвукового контроля деталей прототипов ЦСДН и ППС на «РК УЗК» требуется:

- определить оптимальное пространственное положение контролируемой детали в рабочем пространстве «РК УЗК» методом симуляции процесса контроля на «РК УЗК»

- установить и закрепить контролируемую деталь на специальном адаптере

- установить и закрепить специальный адаптер с контролируемой деталью на столе «РК УЗК» в выбранной зоне рабочего пространства «РК УЗК»

Технические параметры РК УЗК отражены в Приложении 15. Прототипы ЦСДН и ППС разрабатываются специалистами АО «НИИЭФА», аналогами являются 1А.228.320СБ (Приложение 4) и 1А.228591СБ (Приложение 13) соответственно. 
Разработка технологической оснастки для установки и крепления деталей прототипов ЦСДН и ППС на столе «РК УЗК» включает в себя следующие работы:

- Разработку концепции технологической оснастки. Отражается в отчете Исполнителя.
- Разработку 3D моделей для станков с ЧПУ технологической оснастки

- Разработку комплекта РКД на технологическую оснастку

Результатом работ являются отчет, 3D модели для станков с ЧПУ и комплект РКД на технологическую оснастку для установки и крепления деталей прототипов ЦСДН и ППС на столе «РК УЗК».
5.1.7.4 Разработка технологической оснастки для использования зажимной станции ф. Schunk при сварке биметаллической крышки с корпусом пальца сварного полупрототипа ППС
Сварка биметаллической крышки с корпусом пальца сварного полупрототипа ППС производится по чертежу РТ-ПП04.111.000СБ (Приложение 16). До сих пор она выполнялась без специальных средств автоматизации. Поворот корпуса пальца относительно лазерной головки осуществлялся вручную. Для серийного производства панелей первой стенки требуется уменьшение вспомогательного времени на переустановку деталей. Одним из способов является использование позиционера  мод. MT1-500 S2N (Приложение 18) с фиксацией корпуса пальца при помощи зажимной станции мод. NSL plus 200 ф. Schunk (Приложение 17).
Разработка технологической оснастки включает в себя следующие работы:

- Разработку предложения по доработке корпуса пальца сварного полупрототипа. Представляется в отчете.
- Разработку 3D моделей для станков с ЧПУ оснастки для закрепления зажимной станции ф. Schunk на позиционер.

- Разработку комплекта РКД на оснастку для закрепления зажимной станции ф. Schunk на позиционере.
Результатом работы является отчет, 3D модели для станков с ЧПУ и комплект РКД на технологическую оснастку для использования зажимной станции ф. Schunk.



	Подраздел 5.2. Внедрение результатов работы

	Результаты работы предназначаются для изготовления следующих изделий: 
- Сварного и штифтового полупрототипов панели первой стенки

- Полномасштабных прототипов центральной сборки дивертора под нейтронную нагрузку и панели первой стенки
- Макетов: полоидального пальца ППС, криволинейного пальца ППС, СОК дивертора, спарок регулярных пальцев ППС



	Подраздел 5.3. Используемая нормативная документация



	РУК-ИТЭР. Руководящие указания по конструированию изделий, разрабатываемых по соглашениям о поставке оборудования для реактора ИТЭР
ГОСТ 3.1118-82 Единая система технологической документации. Формы и правила оформления маршрутных карт

ГОСТ 3.1404-86 Единая система технологической документации. Формы и правила оформления документов на технологические процессы и операции обработки резанием

ГОСТ 7.32-2001 Отчет о научно-исследовательской работе. Структура и правила оформления
ISO 10209. Technical product documentation



РАЗДЕЛ 6. ТРЕБОВАНИЯ И УСЛОВИЯ К РАЗРАБОТКЕ ПРИРОДООХРАННЫХ МЕР И МЕРОПРИЯТИЙ

	Требований нет.


РАЗДЕЛ 7. ТРЕБОВАНИЯ К КАЧЕСТВУ ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТ

	Работы должны выполняться в соответствии с нормативной документацией п. 5.3 данного технического задания.


РАЗДЕЛ 8. ТРЕБОВАНИЯ К СРОКУ ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТ

	Работы выполняются в 3 этапа:

- 1 этап – с даты подписания Договора по 18.09.2015 г.
- 2 этап – с 18.09.2015 г. по 12.10.2015 г.

- 3 этап – с 13.10.2015 г. по 01.12.2015 г.


РАЗДЕЛ 9. ПОРЯДОК ПРИЕМКИ

	Подраздел 9.1. Требования к документации для приемки



	Исполнитель при приёмке работ должен передать Заказчику на рассмотрение и согласование:

- Отчеты за 1, 2 и 3 этапы, выполненные в соответствии с ГОСТ 7.32-2001.

- Комплекты РКД, выполненные в соответствии с РУК-ИТЭР.

- Комплекты технологической документации, выполненные в соответствии с ГОСТ 3.1118-82, ГОСТ 3.1404-86, ISO 1020 .
- 3D модели для станков с ЧПУ разработанных изделий передаются в формате SolidWorks. 


	Подраздел 9.2. Порядок рассмотрения и приемки результатов работы



	Сдача-приемка этапов работ осуществляется на основании двустороннего подписания акта сдачи-приемки, который оформляется после предъявления исполнителем отчетных документов и проверки соответствия представленных отчетных документов требованиям, установленным в настоящем ТЗ.


РАЗДЕЛ 10. ТРЕБОВАНИЯ ОТЧЕТНОСТИ

	Подраздел 10.1. Отчетные материалы



	В качестве отчёта о выполненных работах Исполнитель должен предоставить Заказчику следующие материалы:

10.1.1. Отчетные материалы за 1 этап:

- Отчет за 1 этап

- 3D модели для ЧПУ приспособления для сборки пальца ППС под индукционную пайку

- Акт сдачи-приемки 1 этапа
10.1.2. Отчетные материалы за 2 этап:

- Отчет за 2 этап

- Комплект ТД на процесс механической обработки макета СОК дивертора: МК, ОК, ВО

- Комплект РКД и 3D модели для ЧПУ специальных приспособлений для механической обработки макета СОК дивертора

- Комплект ТД на изготовление прототипа ЦСДН: МК, ОК, ВО – Этап 1
- Комплект РКД и 3D модели для ЧПУ специальных приспособлений для изготовления прототипа ЦСДН – Этап 1

- Комплект ТД на процесс изготовления ПМС: МК, ОК, ВО

- Акт сдачи-приемки 2 этапа

10.1.3. Отчетные материалы за 3 этап:

- Отчет за 3 этап

- Комплект ТД на изготовление прототипа ЦСДН: МК, ОК,ВО – Этап 2

- Комплект РКД и 3D модели для ЧПУ специальных приспособлений для изготовления прототипа ЦСДН – Этап 2

- 3D модели для ЧПУ устройства позиционирования сборки пальца под пайку бериллиевой облицовки в вакуумной печи СОРБП

- 3D модели для станков с ЧПУ технологической оснастки для подготовки сборочных единиц ЦСДН и ППС к выполнению сварочных операций и загрузки сборочных единиц на наклонно-поворотный стол в лазерной ячейке типа 7020 с роботом RS420

- Комплект РКД и 3D модели для ЧПУ технологической оснастки для установки и крепления деталей прототипов ЦСДН и ППС на столе роботизированного комплекса ультразвукового контроля

- Комплект РКД и 3D модели для ЧПУ технологической оснастки для использования зажимной станции ф. Schunk при сварке биметаллической крышки с корпусом пальца сварного полупрототипа ППС

- Акт сдачи-приемки 3 этапа



	Подраздел 10.2. Формат отчетной документации



	10.2.1. Отчеты за этапы и комплекты РКД должны быть переданы Заказчику на русском языке на бумажном и электронном носителях по 1 экземпляру соответственно.

10.2.2. 3D модели для станков с ЧПУ должны быть переданы Заказчику на электронном носителе в 1 экземпляре.


РАЗДЕЛ 11. ПЕРЕЧЕНЬ ПРИНЯТЫХ СОКРАЩЕНИЙ
	Сокращение
	Расшифровка сокращения
	Где применено сокращение

	ВО
	Ведомость оснастки
	В основном тексте

	ГВТ
	Гипервапотрон
	Приложение 16

	ИТЭР
	Международный экспериментальный термоядерный реактор
	В основном тексте

	МК
	Маршрутная карта
	В основном тексте

	МО ИТЭР
	Международная организация ИТЭР
	В основном тексте

	ОК
	Операционная карта
	В основном тексте

	ОКР
	Опытно-конструкторская работа
	В основном тексте

	ПМС
	Полномасштабный макет спарки регулярных пальцев
	В основном тексте

	ППС
	Панель первой стенки
	В основном тексте

	РКД
	Рабочая конструкторская документация
	В основном тексте

	РК УЗК
	Роботизированный комплекс ультразвукового контроля
	В основном тексте

	СОК
	Стальная опорная конструкция
	В основном тексте, Приложение 19

	СОРБП
	Стенд отработки режимов быстрой пайки
	В основном тексте

	ТД
	Технологическая документация
	В основном тексте

	ТЗ
	Техническое задание
	В основном тексте

	УЗК
	Ультразвуковой контроль
	В основном тексте, Приложение 14

	ЦСД
	Центральная сборка дивертора
	В основном тексте

	ЦСДН
	Центральная сборка дивертора под нейтронную нагрузку
	В основном тексте

	ЧПУ
	Числовое программное управление
	В основном тексте
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Приложение 1. Макет стальной опорной конструкции 2А.240.041СБ
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Приложение 2. Конструкция стальная опорная (обработка) 1А.228.384СБ
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Приложение 3. Технические характеристики станков серии DMU P
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PaccToaHMe OT TOpLa WNWHAENA A0 LeHTPa nanneT!
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CTon / NoBEPXHOCTL NPWKUM / 3ar0TOBKI
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Yron nosopora (0 = sepr./ 180 = ropusor) Tpaa. -30/+180 -30/+180 -30/+180
YckopeHHan nofava / nepemeliierue 06/MuH 30 30 30

Onuun ann 5-ocesoii o6paboTim

MosoporHas bpesepras ronoska ¢ UMY (ocb A) = . .
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YcKopeHHas noaaua v nepemelieHie ob/muk 23 23
TnasHbIit npUBoA
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Приложение 5. Макет отверстий и проушин коллекторов РТ-200.001
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Приложение 6. Вакуумная печь ФРКП 30.000.000СБ
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Приложение 7. Полупрототип РТ-ПП04.000.000СБ
[image: image13.png]90 000000 vOLILI-1d

H-H (1:2)

1
409+0,5
9,3+0,5 /
o¥ K
— 11 — 11 1T T 1T T 1T T 1T 1T 71 77 o 0
7 —— — i
<
Kl 9 \E 3
= K
o _ 1
b
0
E\
5 — | _
8 & \&> M S-S (4:1)
i o X
l 91* @ 40"
A —< 179*
606,3*
© —
*
~
o
~
*
~
o
f() A
3
| ‘
~
g
3 ) Ceapka naseprHast EN ISO 15614-11.
N Laser beam welding EN ISO 15614-11.
2. Ceapky sbirionHUmMb 8 coomsemcemeuu ¢ mpebosanusmu IDM ITER_D 2M5783.
Welding Requirement according to the specification IDM ITER_D _2M5783.
3. Mamepuan dormkeH coomeemcmeosams IDM ITER_D _2M5783.
Material Specification according to the specification IDM ITER_D_2M5783.
4.  OcHosHasi wepoxosamocms 6,3 MKM.
H General Roughness 6,3 mkm.
J 5. OcHoeHble omKioHeHUs1 0ormkHbI coomeemcmeosamb SO 2768 cL.
. General Drawing Tolerances ISO 2768 cL.
. N l 6. OmxkroHeHue waaa Mexdy BepurnnuesbiMu MIUMKamMu Ha rnanbuyax 00/mKHo Bbimb
§ 0 4 He 6onee 0,1 Mm.
s T - "] The step tolerance for tile to tile within a finger shall be maximum 0,17 mm.
%_ L L ( 1 2) 7. OmekrioHeHue waaa Mex0y nanbyamu 60/mkHO 6bimb He boriee 1 M.
g BoinonHume eu3yarnbHblll KOHMPOIb MUUE80U CMOPOHbI CeapHbIX W08 8 coomeememeuu Finger to finger step shall be maximum 1 mm.
2 c 1A.228.320 IMM-2. Kpumepuu npuemMKku 8 coomsemcmeuu ¢ mexHuyeckol creyugukayued 8.  OmkroHeHue nosepxHocmu bepunnuessix MAumox +1 mm.
PA 1.7.P2C.RF.01.0, n.8.7. The surface tolerance for the beryllium surface of the panel shall be +1 mm.
Put the welds in region front side surface to VT in accord with 1A.228.320 lTM-2. HecosnadeHue mopyes mpybok criapku no3.1 u Kopryca ocHogaHUS 103.2 8 MECMax C8apKl
Acceptance criteria are in accord with PA 1.7.P2C.RF.01.0, item 8.7. He 6oriee 0,05 mm.
12.  BbinonHUmMs eusyarsnbHblll KOHMPOIb KOPHS CeapHO20 wiea 8 coomsememesuu Coincedence tolerance of the tube end face and the beam end face must be less 0,05 mm.
c 1A.228.320 IMM-2. Kpumepuu npuemMKu 8 coomsemcmeuu ¢ mexHuvyeckol crneyudgukayued 9.  HecosnadeHue mopuyes Kpbiliek 1103.5 u Kopriyca ocHogaHUs 1103.2 8 Mecmax ceapKu
PA 1.7.P2C.RF.01.0, n.8.7. He 6onee 0,05 mm.
+0.1 Put the welds in region root surface to VT in accord with 1A.228.320 MM-2. Coincedence tolerance of the cover end face and the beam end face must be less 0,05 mm.
@6 " 'x(13+0,2) Acceptance criteria are in accord with PA 1.7.P2C.RF.01.0, item 8.7. 10. BbinonHume mepmoo6pabomKy ceapHo20 coeOUHEeHUS: memnepamypa Hazpeea 425°C,
7ome 13.  BbinonHums paduoepaghudeckull KOHMPOorib ceapHbiX weoe 8 coomeemcmesuu ¢ 1A.228.320 MM-1. 8pemsi ebifepXKu 6 yacos. o ) ] N
K K 1:2 ’ Kpumepuu npuemku e coomeemcmeuu ¢ mexHuveckol crneyuchukavueti PA 1.7.P2C.RF.01.0, n.8.7. Execute a heat treatment of welded joint according to the following conditions:
B ( . ) Put the welds to RT in accord with 1A.228.320 lIM-1. Acceptance criteria are in accord with treatment temperature 425°C, holding time 6 hours.
g PA 1.7.P2C.RF.01.0, item 8.7.
8 14. Pesynbsmambi Hepaspywarnouweao KOHMpPOos 0ghopMums fpomokxosiamu.
= Record the NDT results.
= 15.  BbinonHume UcrbIimaHusi omoKom xorio0Hol eodbi 8 coomeemcmeuu ¢ 1A.228.320 [TM-14.
§ Carry out Cold Hidraulic pressure test in accordance with 1A.228.320 lTM-14. PT-I17104.000.000 Cb
16. BbinonHUmMb ucnsimaHusi MoOMoKoM eopsivyeli 800bl 8 coomeemcemeuu ¢ 1A.228.320 MNM-15.
5 Carry out Cold Hidraulic pressure test in accordance with 1A.228.320 TM-15. Sam| 11-13 09.11.13 Jlum. | Macca |Macwima6
~ £ 17.  Ucnbimame eudpaenuyeckum 0asneHuem e coomeemcmeuu ¢ 1A.228.320 TM-16. VismJTucm| Ne Gokym. |Modnuck|Jamaj
‘g, - Carry out Hidraulic pressure test in accordance with 1A.228.320 [TM-16. Paspa6. | Oxyreea o s1ynpomomurn 140 1:2
2 18.  BbirofiHUMb UCTbIMaHusi Ha eepMemu4yHoCMb 2opsYuM eefiuem e coomeemcemeuu ¢ 1A.228.320 NM-17. Mpoe.
o 19 %a;g{ﬂ g;)lbt’ll-gje_fglg;, é::(l)( Ktest/ng in accordance with 1A.228.320 MTM-17. T KoM, COOPOUHBIT Yepmex o [uomos 7
S . kJ M H .
£ ‘Dimensions for reference. "
Q % 20. Mapxkuposams yBapHbiM criocobom: KmeliMo ceapujuxa, sud ceapKu, eul COeOUHEHUS. H.xoHmp. 000 "Py CCKL,{e
< Welded joint designation within percussive method. Marking includes: welder'sstamp, weld type joint type Vme. | Okynee mexHosoauu
3 21. Mapkuposams yOapHbim criocobom SPBD _nn, ede nn - Homep Komnnekma. Beicoma wpugpma 5 mm. LCAITER ID RELEASED BY
s SPBD_nn designation within percussive method. nn is a number of a set. Type dimension 5 mm.
fé 22. Usdenue mpaHcriopmuposams U XpaHumb 6 creyuansHol mape, uckmodaoweld nobsie nospexoeHus. |[FSBDN CONFIDENTIAL UNLESS AUTHORISED
The workpiece should be transported and saved in a special container protecting from any damages. APPROVED BY / TE R
PBSTITLE The information on this drawing is confidential
g oriaton Shefl Aot ARG 1 anyorts.
§ CHECKED BY " who is not authorised to receive it%/
= DRAWING TITLE
r% CONTROLLED BY
8 REV DATE PTMATURITY PT VERSION . .
Semiprototype box design
+0,1
:. ¢ 6 X(1 3 t O’ 2) SHEET SIZE SCALE DRAWNBY
g 7ome. 841x594 1:2
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g 01 01
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Приложение 8. Модуль первой стенки полупрототип 1А.228.307СБ
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Dimensions for teference.
2. Copams ¢ cobodenven saryywwoi 2veueks: & coomsemcauy ¢ pebosanuam ITER Vacuu
Handbook. Knace xownoresa VOC-1A

Comply with the vacuum hygiens inaccordancs withrequiementsofthe ITER Vacuum Handbook.
Class o comporent s VQC-1A.
3. Caapea nasspuan EN ISO 1561411

Laser beam welding EN ISO 13614-11
4 Mapsuposams caapuoo cosOuroHuS ydapwbu crocoow. Haneoru o osapuura, N°CITC,
N"wes, 8uD capr, 6ud coadunenus. [0cns 0BG3BOMKU NGPHUpORKY SocCaHosLs

Welded int designation wlhinpercussive method. Markingincludes: weder's stamp, numbe of D
o weid, weld type, ot tpe.
5. BoOnHS MOpHOOOGaCOIKY CoaPHsX CORDUHEHU MeNNEaMPa Keepoea 425°C, 6D
‘ss0epic 6 uacos

Exccuto a heatreatmont o welded jint accocing 10 th folwing conditons: eatment
femperature 425, hoking fime  hours.
7. Benonsums susyanstets onmpons 100% & coomsememau ¢ EN IS0 970, oumepuu rpuéury
EN SO 13916-1, yposons B —

[T 100% Visual examination EN IS0 970. Acceptance criteria in accord with EN 13919-1, level B.
8 Bornorums paduozpausecki xoATIpon csaproe0 wsa s coomaemcmeu ¢ EN 1S0 1435
2025 Kpumapu pubu EN S0 139131 yposo. B
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5 109101l 8
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Приложение 9. Макет в сборе РТ-300.10СБ
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Приложение 10. Корпус с плитками Be РТ-301.01СБ
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Mamepuan npunog nocmBepdums CEQMU@UKamoN Kkavecmba
Braze with CTEMET-1101 TY 126 1-60-13293050-05, $=3780 i
_—l Provade the materil of solder with cerfificate of conformity.
3 [Mewerue naumok 103 2. 7 OMHOCUMEALHD DOKOBsIX Cmewok kopnyca no3 1 e conee 01t

Brympe koHmypa ByCmynanue naumoK HaoyXy He onyCkaemcs.

Inside displacement of the hles 2.7 and the finger body faces 1must be less 07 mm
3 Outside displacement of the tiles is excluded
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Приложение 11. Палей с плитками Be 2А.240.045СБ
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1 Bos pasmepe: dnm crpagok.
Alf dmensions for reference.
2 [Taame npunoes CTEMET-1101 T 1261-60-13293050-05, 5=0 0201, Mamepuan npunos
~nodmeepums cepmupukamon Kauecmea.
Braze with CTEMET-1101 TY 1261-60-13293050-05 5=0,029 8", Provade the materiaf of sokder
with sertifcate of conformity.
3 Cretiarue mumok (noa. { - 8] omwocumens wo Gorogs:x cmewoK kopnyea (nce. ) we Gones
0.2 14 sy KopRyca. BricmynaHue FUMOK HapiPKy He Bonyckaemca
3 B Inside displacement cf the tales (1-6) and the finger body faces 9 must be fess 0.2 mm Ouisice
H G displacement of the tales is excluded
H — 4 BrInanHUTE GuayaTEHEI KOMMPOI NEAHHSD CoRdUHEHT]
H Putthe brazed joints fo VT.
H & BLinanHum ynsmpassyKos ol KOHTPORS MHoe00MOMHE20 cosdunanunBelfipousa 8 coomeemcauy
G 1.6PTARFOLO, n 5125 1 Kpumepuu npuemku 8 coomsememau o mexHiecol
- cneyugpukayuel 1.6PTARFO1.0 n 81331
Putthe brazed joints fo ulrasonic festing in accord with 1.6PTARF.01.0, ifem 51251 Acceptance
criferia are in accord with 1 6PTARF.O10Q dem 81331,
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= coamaememsuy ¢ 1.6P1ARF 01.0, n 8.3, Kpumepuu npueis 8 coamaemameuy ¢ mexwuseskod
= G cnaupukayuell 1 6PTARFO1.0,n 87
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Приложение 12. Спарка 1А.228.599СБ
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1. Csapea nasepren EN S0 15614-11,
Laser beam weldng EN 150 18614-11.

2 Coapry abmomsums & coomeemcou ¢ mpeGosamuaMy WPS.

Beam wekding a specifed in WPS. B

3 Boriomuis mepuo0GRaGOTNY CsapHo20 Coedunenus:mewnepamypa Hazpesa 425°C, apeus
auopn 6 sacos.
Execute a heat roatmentof weloed ointaccording o the folowing condions: reatmont temperaturs
425°C, hokdingtime 6 hours

4 BomOTAUIS GUaN15 KOATIPOT LGS0 CTIOPOHS CHADHSIX U508 6 COOTRETCIU G
1.6PTARF 01,0, 8.3 Kpumepu tpusuvu s coomssmamsuy ¢ meeciod creuuburauel
1L6PIARFO10,n 87, —
Pt e welds i rogion font o surface to VT in acood with 1.6 PIARF.01.0.,itom 8.3 Acceptance
creriaare i accord with 1.6 PTARF. 010, tem 87

5 Borionui susyarkeld KOHTIDOTs KODHA GS3pH020 53 8 Coomaecreuu ¢ 1.6 PTARF.01.0,
8.3 Kpumepuu npuewiu s coomsemcmeuu ¢ mexsuseorod creuuxpurauusi 16 PIARF.010.
.87,

\
38.220.05

Pt he welds i region oot sufaceto VT in ooord with 1.6 PIARF.01.0, tem 8.3 Acceptance ¢
crteriaaro i accord with 1.6 PTARF 010, tom 8.7

6 BoronHuMB pa0UOEPDECHL KHTPOT 030Hs(x W80 & Co0mBEmoT L ¢ 1.6 PIARF01.0,
B, Kpumepuu npuew & Comsemcmeuy ¢ mexecrod crauuxburauvei 1.6 PIARF.01.0,
nér
P 1 welds {0 RT n accord with 1.6 P1A RF.01.0, Tem 8.5 Acosptance crteiaaro i accord with
16PIARF01.0, fem B7.

7

onmpons opopuus -
Record he NDT resus.

6. BamOruts pedsapuTenH© LETTaHUA 43 2EDNELAOCTS XOn0s 2eruens. [aanenue
05MTa.
Pt prefminery leakage test with old efom. Prossur i 0.5 MPa.

9. TTposecrnU UcmaA @5COKUA MeNTOSb TOTORaMY § COOMaEMaAu  Wemoduso ITER.
QD.097-2011.
P test Highhermat fow in accord withITER melodl QD-097-2011, D

10, eneimams aulpaenuiecum Oaareruem & coomeemosuu ¢ 16 P1ARF.01.0,n 51252
Puttest hysrauic pressure i accord with 1.6 PIARF 01.0, e 51252

1. BoIOnHUITE LCTITaNUR 43 2PNCTIUSHOGIT XOTODA 287UBM  COOTGBCHU ¢
16PIARF010,0. 51253
Put leakage fstwith col hlum in accod wit 1.6 PIARFOL0, fem 5.126.3

12 *Paaueper o copaert

“Dimensionsfr reference. —

13 Heccsnadeue nrccrocmei A, B, C, D, Bemaned (1. 61 ) e Goree 002w
Oigacoment ofho g pares A1 B, C1, D1 must o o moro 002 .

94 Hecoanadesue mopues oYK (103 1 2) GOV T (15, 6T) & e csapes
e Gonee 005
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Приложение 13. Панель первой стенки FW 14A
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Приложение 14. Роботизированный комплекс УЗК
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Размеры ванны: 



1800 х 1300 х 1000 мм
Размеры рабочей области: 

1300 х 1000 х 500 мм

Размеры подъемного стола: 
1
500 х 1000 мм

Высота хода подъемного стола: 
500 мм

Приложение 15. Лазерная ячейка типа 7020 с роботом RS420
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Приложение 16. Корпус пальца с крышкой ГВТ РТ-ПП04.111.000СБ
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Приложение 17. Двойная зажимная станция NSL plus 200
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Приложение 18. Двухосевой позиционер МТ1-500 S2N
[image: image26.emf]
Двухосевой позиционер с одной план-шайбой, приводимый в движение двумя сервомоторами 1,3 и 2,9kW соответственно.

	Технические данные
	МТ1-500 S2N

	Максимальная загрузка
	500кг

	Крутящий момент по оси Х, динамический
	2246Нм

	Крутящий момент по оси Х, статический
	2113Нм

	Орбитальная скорость
	0-10,5 об./мин

	Максимальный вылет центра масс
	191мм

	Крутящий момент по оси Y, динамический
	905Нм

	Крутящий момент по оси Y, статический
	805Нм

	Орбитальная скорость
	0-12,4 об./мин

	Максимальный вылет центра масс
	164мм


Приложение 19. Приспособление для сварки СОК Е.344.975СБ
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