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                                                                                                                          Приложение №1

                                                                                                                      к  договору №

                                                                                                                 от «__ »__________ 2012 г.

	«СОГЛАСОВАНО»

__________________

 «____»______________2012 г.
	         « УТВЕРЖДАЮ »

  Заместитель генерального директора ФГУП «НИИЭФА им. Д.В. Ефремова»
  по производству - директор ОЗ ЭФО 

              _____________     В.С.Танаев

      «___» __________    2012 г.


                                          ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ
на выполнение ОКР по теме:
« Разработка технологии сварки алюминиевых токопроводов толщиной 
80-120мм. с применением адаптированного оборудования , освоение процесса сварки на полномасштабных макетах».
№ ведомственной регистрации ИТЭР -1029-12
                                                           2012 г.

1. Основание для выполнения работ.
Основанием для выполнения ОКР является договор №83 – Синтез/12 

от  «23» января 2012 г. (заказ 2462), заключенный между Частным учреждением Государственной  корпорации  по  атомной  энергии  «Росатом» 

«Проектный центр ИТЭР» (Частное учреждение «ИТЭР – Центр» (Генеральный заказчик) и Федеральным государственным унитарным предприятием «Научно-исследовательским институтом электрофизической аппаратуры им. Д.В. Ефремова» (ФГУП «НИИЭФА им. Д.В.Ефремова»).
Заказчик и финансирующая организация - (ФГУП «НИИЭФА им. Д.В.Ефремова»).

2. Цель и задачи работы.
2.1. Целью работы является разработка и освоение технологии сварки концевых элементов алюминиевых токопроводов толщиной 80-120мм, соединяемых с терминалами сверхпроводящих обмоток электромагнитной системы ИТЭР.
2.2. Разработанная технология сварки и выбранное оборудование должны обеспечить высококачественную аргонодуговую сварку алюминия, надежность  сварного соединения, а также выполнение сварки на полномасштабных макетах в производственных условиях.
2.3. При проведении экспериментальных работ по выбору параметров сварки следует учитывать специфические теплофизические свойства алюминия: высокая теплоемкость, теплопроводность, скрытая теплота плавления, легкая окисляемость в твердом и расплавленном состоянии, приводящая к образованию неметаллических включений в металле шва. Удаление окисных пленок должно осуществляться при сварке на переменном токе за счет катодного распыления в моменты обратной полярности, когда вольфрамовый электрод является анодом.
2.4. Сварка должна выполняться на современном сварочном оборудование с программным управлением, обеспечивающей выбор оптимальной формы волн переменного тока, регулирование длительности и амплитуд полуволн прямой и обратной полярности. 
Начало работы- с даты подписания договора, окончание работы - 03.12.2012 года
3. Характеристика используемых материалов.
При сварке концевых элементов используются следующие материалы: 
-Алюминий марки АД-0 ТУ-1811-649-07510071-2010.
-Присадочная проволока СВА 99 ГОСТ 7871-75.
- Защитный газ – аргон (сорт высший) ГОСТ 10157-79. 
4. Технические требования .
4.1 Требования к качеству сварных швов.
В сварных швах не допускаются:
·  Трещины;

·  Непровары корня шва;
·  Свищи;
·  Поры более 0,3мм.
·  Незаваренные кратеры;
·  Подрезы;

·  Посторонние включения более 0,5мм.

4.2. Состав сварочного оборудования.
4.2.1. Источник сварочного тока;

4.2.2. Комплект кабелей;

4.2.3. Пульт управления;

4.2.4. Горелка с блоком водяного охлаждения;

4.2.5. Газовая аппаратура;

4.2.6. Техническая документация на русском языке.
4.2.7. Паспорт, инструкции по эксплуатации.

4.3  Условия работы сварочной установки.

4.3.1. Отапливаемое помещение с температурой от 10 до 30°С.

4.3.2. Режим работы односменный.

4.3.3. Коэффициент загрузки 30%.

4.3.4. Гарантийное обслуживание не менее двух лет.

4.4. Основные характеристики источника сварочного тока для аргонодуговой сварки вольфрамовым электродом.
	Характеристика 
	Значение

	Напряжение питающей сети, В
	3~50Гц 380

	Потребляемая мощность, кВА
	20,0

	ПВ,%
	60

	Напряжение холостого хода, В
	75

	Пределы регулирования сварочного тока, А
	5,0 - 700

	Форма волны переменного тока
	Синусоидальная, прямоугольная и треугольная.

	Регулировка баланса полуволн прямой и обратной полярности, %
	От 30 до 99


4.5. Требования к источнику сварочного тока.
4.5.1. Для работы в составе сварочной установки следует применять высокочастотный инверторный источник, оборудованный полным цифровым управлением всеми сварочными параметрами и обеспечивающий аргонодуговую сварку.

4.5.2. Источник сварочного тока предназначен для сварки неплавящимся вольфрамовым электродом в среде аргона деталей из алюминия и его сплавов на переменном токе.

4.5.3. Источник должен обеспечивать:
· 100% продолжительность включения нагрузки при  рабочем токе;

· бесконтактное зажигание дуги встроенным осциллятором;
· режим переменного тока с регулировкой частоты от 20 до 400Гц;
· цифровой вольтметр/амперметр;

· возможность выбора режима включения/выключения дуги нажатием кнопки горелки или нажатием/повторным нажатием;

· предварительную подачу защитного газа с регулировкой длительности (0…25 с);

· плавное увеличение сварочного тока с регулировкой длительности (0…50с);

· плавное увеличение сварочного тока с регулировкой длительности (0…50с) для заварки кратера;

· заключительную подачу защитного газа с регулировкой длительности (0…50с);

· память 36 программ сварки.
4.5.4. Требования к системе охлаждения.
Система охлаждения (замкнутого цикла) должна обеспечивать охлаждение сварочной головки до температур, исключающих ее тепловые деформации при сварке. Охлаждающая жидкость – дистиллированная вода.
4.6. Требования к выполнению сварочных работ.
4.6.1. Выбор оптимальной формы волны переменного тока, соотношения токов прямой и обратной полярности, оценка влияния частоты переменного тока на качество шва должны проводиться при сварке образцов из алюминия толщиной не менее 80мм, шириной 200мм и длиной 300мм.

4.6.2. Сварка должна проводиться в зажимном поворотном приспособлении с дополнительным подогревом изделия до 400°С.

4.6.3. Сварку полномасштабного образца должен выполнять сварщик не ниже 4 разряда. 

                                   5. Этапы выполнения работ.
	№ эт.
	Наименование этапа и его содержание
	Результаты работы.

Документ, подтверждающий  выполнение работы.                                                           

	11.
	Сравнительный анализ технических параметров сварочного оборудования для аргонодуговой сварки алюминия, выбор и испытания оптимального варианта сварочного оборудования у Исполнителя.

	Отчет о результатах анализа. Предъявление сварочного оборудования. Протокол испытаний сварочного оборудования. Акт сдачи-приёмки  работ по этапу.

	22.
	Проведение экспериментальных исследований и разработка технологии сварки. Передача адаптированного сварочного оборудования. Заказчику.
	Отчёт о проведенных исследованиях и технологическая документация на сварку.

Акт сдачи–приемки сварочного оборудования.

	        3.
	Участие в вводе сварочного оборудования в эксплуатацию и освоение процесса сварки токопроводов на полномасштабных макетах у Заказчика.
	Акт сдачи-приемки работ по этапу. Отчет по результатам освоения процесса сварки.


От Заказчика :                                                         От Исполнителя:

      Руководитель работ   по теме:                              
______________ А.Г.Рошаль                                 
Заместитель директора  ОЗ ЭФО                          

___________С. А. Сапожников                             
Руководитель заказа:

______________Ю. А. Константинов
Начальник НИТЛНБ:

_________________П. Ю. Чайка

 «____»_________________2012г.                                         «____»_____________2012 г.
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