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ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ 

на опытно конструкторскую работу
«Подготовка технической документации для сборки и проведения приёмо-сдаточных испытаний катушки PF1»

Рег. №  ИТЭР 1337-15


Санкт-Петербург 2015

1 НАИМЕНОВАНИЕ РАБОТЫ
Наименование работы – «Подготовка технической документации для сборки и проведения приёмо-сдаточных испытаний катушки PF1».

Сроки выполнения работы:

Начало - дата вступления в силу .

Окончание работ по данному ТЗ – 27 ноября 2015 г.

Основанием для проведения работ является договор от 12 марта 2014 г. № 200-Синтез/14 между Частным учреждением Госкорпорации по атомной энергии «Росатом» «Проектный центр ИТЭР» (ЧУ «ИТЭР-Центр») и Акционерным Обществом «НИИЭФА им. Д.В. Ефремова» (АО «НИИЭФА»). Состав и сроки выполнения работ определяется дополнительным соглашением № 2 к вышеуказанному договору.
2 ЦEЛИ И ЗАДАЧИ ПРОВЕДЕНИЯ РАБОТ


2.1 Цель и задачи работы

Цель работы - Подготовка технической документации для сборки и проведения приёмо-сдаточных испытаний катушки PF1, включая перевод на английский язык и корректировку при согласовании с МО ИТЭР. 

Назначение разработки – изготовление сверхпроводящей катушки полоидального поля реактора ИТЭР.

Задачи проведения работ: 

· Доработать комплект ТД для изготовления и испытания ДГ1-ДГ8 по результатам изготовления и испытания квалификационной ДГ; 

· Разработать «План изготовления катушки PF1»;
· Разработать комплект ТД для сборки катушки из 8 галет с контролем геометрических размеров;
· Разработать комплект ТД для изготовления и испытания межгалетных контактных соединений;
· Разработать комплект ТД для изготовления и испытания корпусной изоляции с металлическим экраном;
· Доработать комплект РКД фрезерной оснастки участка намотки ДГ по результатам изготовления квалификационной ДГ.
Работа является продолжением НИОКР, выполненных в 2008–2014 гг. Область применения – полоидальная  катушка PF1 магнитной системы термоядерного реактора ИТЭР, изделие класса качества 1, класс безопасности – NON-SIC.
2.2. Стадийность

Работа проводится в один этап.
3 Описание работ.
1) Доработка комплекта ТД для изготовления и испытания ДГ1-ДГ8 по результатам изготовления и испытания квалификационной ДГ; 

2) Разработка «Плана изготовления катушки PF1»;
3) Разработка комплекта ТД для сборки катушки из 8 галет с контролем геометрических размеров;
4) Разработка комплекта ТД для изготовления и испытания межгалетных контактных соединений;
5) Разработка комплекта ТД для изготовления и испытания корпусной изоляции с металлическим экраном;
6) Доработка комплекта РКД фрезерной оснастки участка намотки ДГ по результатам изготовления квалификационной ДГ.
4 Исходные данные для выполнения работ.


Работа выполняется на основании:

1. Технической спецификации, входящей в качестве Приложения В (Annex B) в комплект документов Соглашения о поставке (Procurement Arrangement) катушки PF1, рег. № 1.1.P3A.RF.01.
2. Календарного плана работ и ТЗ договора от 12 марта 2014 г. № 200-Синтез/14 между ЧУ «ИТЭР-Центр» и АО «НИИЭФА». 
3. Результатов НИОКР, выполненных АО «НИИЭФА» и соисполнителями по соглашению 1.1.P3A.RF.01 о поставке катушки PF1 в рамках Госконтрактов с Госкорпорацией «Росатом» и договоров с ЧУ «ИТЭР-Центр» в 2008 – 2014 гг.
4 Требования к техническим результатам работ. 

Основные требования, предъявляемые к объектам разработки по данному ТЗ, определяются требованиями соответствующих разделов Технической спецификации.

Ниже сформулированы основные требования к  выполнению ОКР. 
4.1. Доработать комплект ТД для изготовления ДГ1-ДГ8 по результатам изготовления квалификационной ДГ
В ходе работ по намотке, сборке и пропитке квалификационной ДГ был накоплен практический опыт и отработаны технологические операции, описанные в первой версии ТД. Представители МО ИТЭР многократно проводили технический аудит различных операций, в ходе которого были согласованы требуемые изменения и дополнения в работе технологического оборудования и персонала, методах изготовления и контроля.


В рамках работ данного раздела должны быть доработаны следующие документы:

· Технологическая инструкция по намотке ДГ (Procedure for winding of DP);
· Технологическая инструкция по изготовлению гелиевого ввода во время намотки ДГ (Procedure for He-inlet installation);
· Технологическая инструкция по изготовлению контактных соединений во время намотки ДГ (Procedure for joints installation);
· Технологическая инструкция по изготовления гелиевого ввода во время намотки ДГ (Procedure for He-inlet installation);
· Программа и методика испытания герметичности гелиевого ввода, контактов и ДГ (Test Procedure for leak test of DP);
· Программа и методика испытания гидравлического сопротивления ДГ (Test Procedure for pressure drop test of DP);
· Технологическая инструкция по вакуумно-нагнетательной пропитке ДГ (Procedure for winding of DP);
· Программа  и методика высоковольтных испытаний ДГ (Test Procedure for High voltage test of DP);

4.2. Разработать «План изготовления катушки PF1»
В рамках работ данного раздела должны быть разработаны следующие документы:

· План сборки катушки PF1 (Double Pancake Stacking Manufacturing Plan);
· План изготовления межгалетных контактных соединений (Inter Double Pancake Joint Closure Manufacturing Plan);
· План проведения вакуумно-нагнетательной пропитки катушки PF1 (Winding Pack Ground Insulation Manufacturing Plan);

· План изготовления криогенной обвязки и установки контрольно-измерительной аппаратуры (Coil Piping and Instrumentation Assembly Plan).
4.3. Разработать комплект ТД для сборки катушки из 8 галет с контролем геометрических размеров. 

В рамках работ данного раздела должны быть разработаны следующие документы:
· Технологическая инструкция по перемещению ДГ с участка пропитки на участок сборки (Procedure for transportation of DPs to assembling facility);
· Технологическая инструкция по сборке обмотки катушки из 8 галет (Procedure for DP Stacking);
· Технологическая инструкция по контролю геометрических размеров обмотки при сборке  (Check dimension procedure for assembling winding pack);
4.4. Разработать комплект ТД для изготовления и испытания межгалетных контактных соединений.

В рамках работ данного раздела должны быть разработаны следующие документы:
· Технологическая инструкция по пайке межгалетных контактных соединений (Procedure for soldering interpancake joints);
· Технологическая инструкция по наложению корпусной изоляции в зонах контактных соединений (Procedure for application of ground insulation
4.5. Разработать комплект ТД для изготовления и испытания корпусной изоляции с металлическим экраном
В рамках работ данного раздела должны быть доработаны следующие документы:
· Технологическая инструкция по наложению корпусной изоляции и металлического экрана (Procedure for application of ground insulation and metallic screen);

· Технологическая инструкция по сборке пропиточного объёма (Procedure for assembling of mould);

· Технологическая инструкция по проведению ВНП катушки (Procedure for VPI of coil);
· Программа-методика высоковольтных испытаний катушки (Test procedure for high voltage test of coil);
· Программа-методика высоковольтных испытаний катушки по критерию Пашена (Test procedure for Pashen test of coil).
4.6. Доработать комплект РКД фрезерной оснастки участка намотки ДГ по результатам изготовления квалификационной ДГ.

В рамках работ данного раздела должна быть доработана РКД фрезерной оснастки (ФРКП 18.000.000), чтобы оснастка удовлетворяла следующим требованиям:
· Ход вертикального перемещения – 15мм; Точность – ± 0,05мм

· Наклон по отношению к проводнику ±10 град.

· Вращение вокруг вертикальной оси - ±2 град.
· Регулировка частоты вращения шпинделя в рабочей зоне фрезеровщика.

5 ТРЕБОВАНИЯ к качеству выполнения работ.

5.1. Все работы должны выполняться в соответствии с требованиями ITER_D_N3WRQM v1.0 - Quality plan from subcontractor(SNSZ: the subcontractor of the FSUE NIIEFA), утвержденного ОИ ИТЭР 14.02.2014. при необходимости, в ходе выполнения работ в документ могут быть внесены дополнения и изменения, утвержденные в том же порядке, что и исходный документ. 

5.2.
Технологическая документация должна быть оформлена в соответствии с ISO 10209
5.3.
Конструкторская документация должна быть оформлена в соответствии с РУК-ИТЭР
6 требования к сроку выполнения работ. 

Перечень этапов, их содержание и сроки выполнения приведены в таблице 1.

Таблица 1 - Перечень этапов, их содержание и сроки выполнения 

	№ этапа
	Наименование основных этапов работ
	Сроки выполнения работ (окончание)

	Этап 1
	Подготовка технической документации для сборки и проведения приёмо-сдаточных испытаний катушки PF1
	27.11.2015


7 порядок приемки.

7.1. Требования к документации для приемки

Конструкторская документация на технологическое оборудование должна разрабатываться в соответствии с требованиями стандартов ЕСКД,  KTA, норм и правил Госгортехнадзора. 

Эксплуатационная документация должна разрабатываться в соответствии с требованиями ГОСТ 2.601-95. 

Технологическая документация должна разрабатываться в соответствии с требованиями стандартов ЕСТД. Технологический процесс, применяемый при изготовлении изделий должен разрабатываться с учетом ГОСТ 14.301. Для проведения пооперационного контроля за изготовлением должны быть разработаны маршрутные карты и технологические паспорта. Технологическая оснастка должна разрабатываться с учетом требований ГОСТ 14.305.

Подлинники конструкторских и технологических документов должны разрабатываться на бумаге и магнитных носителях на русском и английском языках.

Разработка технологической документации должна производиться с учетом требований, изложенных в Технической спецификации, входящей в качестве Приложения В (Annex B) в комплект документов Соглашения о поставке (Procurement Arrangement) катушки PF1, рег. № 1.1.P3A.RF.01.
7.2. Порядок рассмотрения и приемки результатов работ

По окончании этапов и работы в целом Заказчику представляются материалы:

· акты сдачи-приемки ОКР по этапам договора;

· Результаты ОКР принимаются Заказчиком.

При завершении выполнения ОКР (этапа ОКР) Исполнитель обязан в письменной форме уведомить Заказчика о готовности ОКР (этапа ОКР) к сдаче.

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

За 10 дней до завершения срока выполнения ОКР Исполнитель обязан в письменной форме уведомить Заказчика о готовности ОКР к технической приёмке. 

Приёмочная комиссия в составе представителей исполнителя  и Заказчика (при необходимости - представителей Государственного заказчика и иных лиц) проводит техническую приёмку результатов ОКР, и стороны согласуют акт о технической приёмке ОКР. 

Для подготовки и приёмки-сдачи  ОКР Заказчику должны быть представлены все отчётные материалы по ОКР Исполнителя в соответствии с ТЗ и календарным планом, причём отчётные материалы в электронном виде должны быть представлены не менее чем за 5 дней до момента приёмки-сдачи ОКР. Только на основании согласованного сторонами акта технической приёмки ОКР проводится сдача-приёмка выполненной ОКР Исполнителя Заказчику.

По окончании работы Исполнитель представляет Заказчику акт сдачи-приемки работ в 2-х экз., прилагая к нему документы: счёт за выполненные работы в 2-х экз.; счет-фактуру в 1 экз.; акт сверки расчётов по договору в 2-х экз. и иные документы в соответствии с ТЗ и календарным планом ОКР.
8 требования к отчетности.

8.1 Отчетные материалы

В ходе и по завершению работ Заказчику будут переданы следующие документы:

· Технологическая инструкция по намотке ДГ (Procedure for winding of DP);
· Технологическая инструкция по изготовлению гелиевого ввода во время намотки ДГ (Procedure for He-inlet installation);
· Технологическая инструкция по изготовлению контактных соединений во время намотки ДГ (Procedure for joints installation);
· Технологическая инструкция по изготовления гелиевого ввода во время намотки ДГ (Procedure for He-inlet installation);
· Программа и методика испытания герметичности гелиевого ввода, контактов и ДГ (Test Procedure for leak test of DP);
· Программа и методика испытания гидравлического сопротивления ДГ (Test Procedure for pressure drop test of DP);
· Технологическая инструкция по вакуумно-нагнетательной пропитке ДГ (Procedure for winding of DP);
· Программа и методика высоковольтных испытаний ДГ (Test Procedure for High voltage test of DP);

· План сборки катушки PF1 (Double Pancake Stacking Manufacturing Plan);
· План изготовления межгалетных контактных соединений (Inter Double Pancake Joint Closure Manufacturing Plan);
· План проведения вакуумно-нагнетательной пропитки катушки PF1 (Winding Pack Ground Insulation Manufacturing Plan);

· План изготовления криогенной обвязки и установки контрольно-измерительной аппаратуры (Coil Piping and Instrumentation Assembly Plan).

· Технологическая инструкция по перемещению ДГ с участка пропитки на участок сборки (Procedure for transportation of DPs to assembling facility);
· Технологическая инструкция по сборке обмотки катушки из 8 галет (Procedure for DP Stacking);
· Технологическая инструкция по контролю геометрических размеров обмотки при сборке  (Check dimension procedure for assembling winding pack);
· Технологическая инструкция по пайке межгалетных контактных соединений (Procedure for soldering interpancake joints);
· Технологическая инструкция по наложению корпусной изоляции в зонах контактных соединений (Procedure for application of ground insulation
· Технологическая инструкция по наложению корпусной изоляции и металлического экрана (Procedure for application of ground insulation and metallic screen);

· Технологическая инструкция по сборке пропиточного объёма (Procedure for assembling of mould);

· Технологическая инструкция по проведению ВНП катушки (Procedure for VPI of coil);
· Программа и методика высоковольтных испытаний катушки (Test procedure for high voltage test of coil);
· Программа и методика высоковольтных испытаний катушки по критерию Пашена (Test procedure for Pashen test of coil).
· Комплект доработанной РКД фрезерной оснастки участка намотки ДГ по результатам изготовления квалификационной ДГ.
· По требованию Заказчика – раздел отчета.
9 перечень принятых сокращений.

	Сокращение
	Расшифровка сокращения
	Где применено сокращение

	ДГ
 
	Двойная галета
	стр. 2-10

	ВНП


	Вакуумно-нагнетательная пропитка
	стр. 2-10

	РКД
	Рабочая конструкция документация
	стр. 2-10


	МО ИТЭР
	Международная организация ИТЭР
	стр. 7


10 ОСОБЫЕ УСЛОВИЯ

10.1
Настоящее техническое задание может уточняться и дополняться в процессе работы с утверждением в установленном порядке.

10.2
Тема несекретная. Результаты работы могут быть опубликованы по согласованию Заказчика с Исполнителем.

Ответственный по качеству по катушке PF-1 ______________ Смородина Н.В

Начальник НИТЛНБ   __________________________________ Чайка П.Ю. 

Начальник отдела БИ-2 _________________________________ Родин И.Ю.

Технический эксперт ___________________________________ Медников А.А.
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