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ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ

на изготовление и поставку  
Опор-подставок для главных поглотителей  установки «Рентгеновский лазер на свободных электронах» (РЛСЭ)    
Протвино – 2011 г.

1. Название и основание для выполнения работ
1.1 Название работ: изготовление  и поставка опор-подставок для главных поглотителей  установки РЛСЭ (3 рабочих + 9 запасных позиций).  
        1.2 Основание для проведения работы:  

 Договор    04 апреля  2011 г. между ГНЦ ИФВЭ (г. Протвино, Россия) и компанией «Установка РЛСЭ» (г. Гамбург, Германия)
 1.3 Заказчик: Федеральное государственное унитарное предприятие «Государственный научный центр Российской Федерации - Институт физики высоких энергий» (ГНЦ ИФВЭ).

1.4 Исполнитель:  
1.5 Срок выполнения работ :  указан в конкурсной документации.
2. Цели и исходные данные для выполнения работы
2.1 Цели

 Целью является изготовление и поставка  в ГНЦ ИФВЭ 3-х  опор-подставок: 

               -XDMS-0018-00-00-00………1 шт

               -XDMS-0019-00-00-00………1 шт

               -XDMS-0021-00-00-00………1 шт

 для главных поглотителей  установки РЛСЭ, каждая из которых имеет 1 рабочую и 3 запасных позиции. Окончательная сборка и установка осуществляется в Германии.     
 2.2 Исходные данные

Исходными данными для выполнения работы является  конструкторская документация, приведенная в Приложении 1 к настоящему Техническому заданию.
3.  Краткое описание конструкции 

Подставки опоры являются элементом инфраструктуры системы поглощения пучка установки РЛСЭ.   Принципиальная схема системы поглощения представлена на рис.1  Проектом РЛСЭ предусмотрены 3 системы поглощения пучка, размещенные в различных местах установки. 
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	Рис 1 :
	Принципиальная схема системы поглощения пучка.


В рабочий комплект каждой системы поглощения поглотителя входят: 

1.  Поглощающий элемент  - поглотитель (main dump) на рис. 1. 

2. Устройство для установки и удаления поглощающего элемента. 

3. Опора-подставка поглотителя (Dump support на рис 1.), помещенная в бетонную защиту. В рабочем положении поглощающий элемент находится в одной из четырех труб опоры-подставки ( рабочая позиция). Дополнительно  в бетонной защите устанавливаются  еще три таких стальных трубы для хранения вышедших из строя поглощающих элементов, которые после длительной работы будут иметь высокие уровни наведенной активности.   

Опоры-подставки являются предметом настоящей работы.

 Опоры-подставки (см. чертежи XDMS-0018-00-00-00, XDMS-0019-00-00-00, XDMS-0021-00-00-00 в Приложении1)  представляют собой  стальные нержавеющие  трубы-опоры
(черт.XDMS-0018-04-00-00,XDMS-0018-05-00-00,XDMS-0021-02-00-00,XDMS-0021-03-00-00 ), установленные на подставки(черт.XDMS-0018-01-00-00,XDMS-0019-01-00-00,XDMS-0021-01-00-00), прикрепленные к полу анкерными болтами. 

Трубы-опоры имеют возможность регулировки по 6-и координатам (3 линейные и 3 угловые) при помощи тяг XDMS-0018-03-00-00 и опорных болтов XDMS-0018-04-00-02. Диапазон регулирования по линейным координатам- +/-30 мм.
Материалы:   трубы-опоры  – нержавеющая сталь 1.4307 (стандарт EN). Подставки – сталь 20 ГОСТ 1050-88. 
     Рабочие трубы-опоры (XDMS-0018-05-00-00, XDMS-0021-03-00-00 ) имеют примерно такую же конструкцию, как и трубы-опоры (XDMS-0018-04-00-00, XDMS-0021-02-00-00), служащие для хранения вышедших из строя  высоко активированных поглотителей 

Разница заключается в наличии у рабочих труб фланца, предусмотренного для герметизации внутреннего объема трубы, заполненного аргоном. Соответственно сварные швы, замыкающие внутренний объем должны быть герметичны- течь по гелию не более 10^-6 мбар*л/сек (см. технические требования к чертежам XDMS-0018-05-00-00, XDMS-0021-03-00-00  )
Толщина стенки труб выбрана равной 20 мм. Поскольку допуски на положение поглотителя относительно положения оси пучка составляют +/- 1мм, внутренние поверхности труб должны иметь такую же точность  по  всей их длине, по крайней мере, в той области, где опорные шаровые элементы поглотителя скользят вдоль трубы.
Для измерения положения оси трубы при юстировке во время монтажа используется специальное приспособление (черт. XDMS-0018-90-00-00), которое перемещается внутри трубы вдоль ее оси, опираясь на шариках в местах, где скользят опорные шаровые элементы поглотителя. Положение оси определяется путем измерения координат реперных знаков, установленных на приспособлении.
  После установки и юстировки  стальные трубы привариваются к опорной системе как показано на чертежах (XDMS-0018-00-00-00, XDMS-0019-00-00-00, XDMS-0021-00-00-00 Приложения 1). Монтаж, юстировка и приварка осуществляется в ДЕЗИ силами местного персонала.    
 Проектом РЛСЭ предусматривается три системы поглощения, отличающихся друг от друга  ориентацией опор-подставок. Таким образом,  необходимо изготовить опоры-подставки для трех рабочих положений поглотителей пучка, для  каждого  из которых предусматривается  одна рабочая позиция + 3 запасные. Всего 3 рабочих + 9 запасных позиций опор-подставок. 
4. Этапы 

Работы  проводятся в один этап. Срок выполнения работы: – не позднее 20 сентября 2012 г.
   5. Требования к поставке продукции.


5.1. До начала изготовления продукции Поставщик разрабатывает и предоставляет на одобрение Заказчику программу обеспечения качества (ПОК), разработанную в соответствии с требованиями стандартов ГОСТ Р ИСО и действующих нормативных документов.

5.2. В ПОК, предоставляемой Поставщиком для одобрения Заказчику,
должны быть перечислены документы по качеству, передаваемые Поставщиком Заказчику для рассмотрения и согласования (планы качества, отчеты по качеству, отчеты о несоответствиях и др.), а также перечень используемых Поставщиком процедур. Заказчик вправе потребовать у Поставщика предоставления отдельных процедур для рассмотрения и одобрения.

5.3. Заказчик осуществляет контроль за выполнением Поставщиком и его субподрядчиками требований в области качества в соответствии с ГОСТ Р ИСО 19011-2003.

5.4. При проведении процедуры проверки готовности предприятия-изготовителя, предусмотренной РД ЭО 1.1.2.01.0713-2008 ,  с целью получения разрешения на начало изготовления продукции Поставщиком должна быть предоставлена информация о наличии: 

а) согласованной в установленном порядке  конструкторской документации (РКД);

б) разработанной и верифицированной технологической документации;

в)  современного и исправного технологического оборудования;

г) документов, подтверждающих проведение аттестации и допуска к работе персонала;

д) необходимых материалов, полуфабрикатов, комплектующих или графика их поставки;

е) процедур входного контроля, обеспечивающих идентификацию получаемых материалов, полуфабрикатов, комплектующих.

        5.5.  Совместно  с продукцией Поставщик передает Покупателю паспорт на изделие (сертификат, формуляр, свидетельство об изготовлении), к которому прилагается оформленный (заполненный и утвержденный) план качества.

5.6. Поставщик обеспечивает организацию системы учета и хранения документации о допущенных  отступлениях.

6. Требования к испытаниям и контролю 
   Для подтверждения соответствия чертежам и технической спецификации контроль качества и испытания оборудования должны быть сделаны Исполнителем прежде, чем оборудование будет отправлено в ГНЦ ИФВЭ. Для чего необходимо провести сборку опор- подставок поглотителя.
   Программа испытаний   должна быть утверждена ГНЦ ИФВЭ. Отчет об испытаниях отдельных частей и сборок, показывающие  результаты механических испытаний и испытаний на герметичность, должны быть посланы в ГНЦ ИФВЭ. После утверждения отчета в ГНЦ ИФВЭ (процесс утверждения не должен продлиться больше чем 2 недели) оборудование  должно быть упаковано и отправлено Заказчику

Изделие должно быть выполнено строго по чертежам, особое внимание уделяется следующим пунктам:

• Диаметр и прямолинейность  области, где скользят опорные ролики поглотителя. 

• Расстояние   между плоскостями, где  опора-подставка фиксируется анкерными стержнями, и воображаемой осью поглотителя в трубе опоры-подставки.

• Положения кронштейнов для установки геознаков для  юстировки.

• Пределы регулировки опоры-подставки  в вертикальном, горизонтальном и продольном направлениях.

После  поставки оборудования  в ГНЦ ИФВЭ  будет сделан визуальный осмотр, чтобы гарантировать, что оборудование не было повреждено во время транспортировки. Если оборудование  повреждено, то Исполнитель   должен быть ответственным за компенсацию или ремонт.
6. Особые условия. 

Заказчик обеспечивает поставку толстостенных труб из нержавеющей стали и некоторых других элементов. Оплату  при этом осуществляет Заказчик. Стоимость этих материалов не должна входить в стоимость работ.   Стоимость остальных материалов  оплачивается  Исполнителем.  
Начальник  КО ГНЦ  ИФВЭ                               Никитин С.А.

Начальник группы  КО ГНЦ  ИФВЭ                  Сквороднев Н.В.    

Руководитель     WP-20                                         Маслов М.А.
Руководитель    работ по РЛСЭ                            Сычев  В.А.

