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Техническое задание
 на выполнение ОКР 

«Разработка конструкции стапеля и электрического соединения палец ППС - токоввод вакуумной печи СОРБП.»
Рег № ИТЭР 1060 - 12
Санкт-Петербург

2012
1 Наименование и область использования.
1.1. Стапель пальца панели первой стенки (ППС)   и электрическое соединение (ЭС)  палец ППС  - токоввод вакуумной печи СОРБП
1.2. Стапель и ЭС  используются в вакуумной камере печи в составе стенда для отработки режимов быстрой пайки (СОРБП) бериллиевой облицовки к бронзовой части пальцев ППС ИТЭР.

2. Основание для разработки.

2.1. Работа выполняется в рамках Договора  № 82-Синтез/12 от 27.02.2012 «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», заключенного между частным учреждением Государственной корпорации по атомной энергии «Росатом» «Проектный центр ИТЭР» (частное учреждение «ИТЭР-ЦЕНТР») и ФГУП «НИИЭФА им. Д. В. Ефремова». 

2.2. Начало работ - с даты подписания договора., окончание работ - 01.12.2012 г.  

2.3. Заказчик и финансирующая организация: Федеральное государственное унитарное предприятие «Научно-исследовательский институт электрофизической аппаратуры им. Д.В. Ефремова» (ФГУП «НИИЭФА им Д.В. Ефремова»), 196641, г. Санкт-Петербург,  п. Металлострой, Дорога на Металлострой, д. 3.

2.4. Исполнитель -

3 Цель и назначение разработки.
Цель разработки - создание рабочей конструкторской документации стапеля пальца ППС и ЭС. Тема разработки несекретная, разработка проводится впервые. 
4. Технические требования.
4.1. Требования назначения
В процессе подготовки к пайке к бронзовой части пальца ППС привариваются медные шины ЭС, на бронзовую часть пальца ППС укладывается припой, сверху устанавливаются бериллиевые тайлы, которые прижимаются к бронзовой части струбцинами - по одной струбцине на каждую пару тайлов. Затем полученная сборка (сборка пальца ППС)  устанавливается на стапель в вакуумной камере печи и к сборке подключаются трубопроводы газового охлаждения и термопары. Шины  ЭС подключаются к токовводам вакуумной печи. Эскиз расположения пальца ППС в вакуумной печи представлен в приложении 1.
  Установленная на стапеле сборка пальца ППС нагревается в вакууме проходящим через него постоянным током в режимах показанных в таблице 1:
	 
	Температура бронзовой части пальца ППС, град С
	Сила тока, кА
	Время нагрева, мин

	
	Начальная
	Конечная
	
	

	Предварительный прогрев
	20
	500
	 1 - 5
	 15- 20

	Быстрый нагрев
	500
	750
	 12 - 20
	 2 - 4


4.1.1.  Стапель предназначен для 
- монтажа, фиксации и демонтажа сборки пальца ППС в вакуумной камере печи СОРБП в технологическом процессе пайки бериллиевой облицовки;

- установки и обеспечения прижима термопарных датчиков, измеряющих температуру бронзовой части пальца ППС в процессе пайки..

4.1.2.. ЭС предназначено для

- подключения бронзовой части пальца ППС к токовводам вакуумной печи СОРБП с целью пропускания через него постоянного электрического тока силой до 20 кА;

- компенсации тепловых потоков от центра пальца ППС к водоохлаждаемым токовводам вакуумной печи и возникающей в следствие этого неоднородности температуры в зоне пайки;

- компенсации деформации пальца ППС, возникающей в следствие его нагрева.

4.2. Требования к конструктивному устройству. 

4.2.1. Стапель.

Стапель должен
- обеспечивать возможность монтажа, фиксации и демонтажа двух типоразмеров пальца ППС, эскизы которых представлены в приложении 2;

- обеспечивать сохранность сборки пальца ППС в течение всего процесса пайки, при этом при монтаже/демонтаже в вакуумной камере, а так же при подключении шин ЭС и трубопроводов охлаждения  сборка пальца ППС может соприкасаться со стапелем только шинами ЭС. В течение фазы нагрева/охлаждения сборка пальца ППС должна быть электрически изолирована от  стапеля; 
- обеспечивать установку сборки пальца ППС с лицевой стороны вакуумной камеры; 
- обеспечивать жесткую фиксацию центральной части пальца ППС в вакуумной камере, при этом концы его под действием нагрева/охлаждения должны свободно перемещаться. Траектории перемещений определить расчетом;

- быть регулируемым и обеспечивать возможность изменения положения сборки пальца ППС в вакуумной камере в вертикальной плоскости между отметками 150 мм и 450 мм вверх от основания вакуумной камеры; 

 - иметь регулировочные механизмы приводимые в действие и фиксируемые «от руки», т.е. без использования инструмента; 
- изготавливаться из стали SS316 (или аналога) и корундовой керамики с содержанием оксида алюминия не менее 90%.
- иметь механизм позиционирования на 6 термопарных датчиков.

Механизм позиционирования термопарных датчиков должен:

 -  обеспечивать возможность независимой друг от друга  установки термопарных датчиков в любой точке боковой поверхности бронзовой части пальца ППС, обращенной к задней части вакуумной камеры. Все термопарные датчики должны быть электрически изолированы от стапеля. 
 -  обеспечивать фиксацию термопарных датчиков в выбранных точках, компенсируя деформацию пальца ППС, возникающую в процессе нагрева; 
- обеспечивать постоянный во время нагрева/охлаждения прижим термопарных датчиков к боковой поверхности бронзовой части пальца ППС; 
- располагаться в задней части вакуумной камеры;

- изготавливаться из стали SS316 (или аналога) и корундовой керамики с содержанием оксида алюминия не менее 90%.
4.2.2. ЭС.
Конструкция ЭС должна быть рассчитана на палец ППС типоразмера 2 (размер b = 1160 мм). 
ЭС состоит из двух одинаковых шин, приваренных одними концами к бронзовой части пальца ППС, а другими концами подключенных к токовводам вакуумной печи.
Соединение шин с токовводами должно быть разборным.

Шина должна:

 - быть изготовлена из меди марки М0к или М1к;

 - иметь электрическое сопротивление не более 50 мкА;
 - иметь длину не более 1000 мм; 
 - иметь гибкий элемент для компенсации деформаций сборки пальца ППС, возникающих в процессе нагрева.

 - иметь форму и поперечное сечение, обеспечивающие неравномерность температуры не более 50 град С между центром и краями зоны пайки  в конце фазы быстрого нагрева. 
Конструкцию и размеры шины определить расчетом. Температура токовводов вакуумной печи постоянна и составляет 60 град С ;

4.3 Требования к безопасности
Стапель и ЭС должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок 
5. Стадии и этапы разработки.

Работа производится в один этап.

По окончании работы исполнитель передает заказчику  результаты выполненных расчетов и рабочую конструкторскую документацию (РКД) стапеля и ЭС по ГОСТ 2.103-68.. 

6. Требования к разрабатываемой документации.

РКД должна быть разработана в соответствиями с требованиями ЕСКД.

7. Порядок приемки.

7.1 Приемка РКД осуществляется приемочной комиссией, назначаемой заказчиком. 
7.2 Результаты приемки оформляются актом.

	От Исполнителя
	От Заказчика


	
	Научный руководитель  
работ по направлению

начальник отдела

_______________________Мазуль И.В.

«____»_________________ 2011 г.

Начальник лаборатории АЛ-4 

______________________ Герваш А.А.

«____»_________________ 2011 г.

Ведущий по заказу

______________________ Р.Н.Гиниятулин

«____»__________ 2011 г.

Начальник НИТ ЛНБ

_______________________ Чайка П.Ю.

«____»_________________ 2011 г.

Исполнитель, 

ведущий исследователь АЛ-4

_______________________ Огурский А.Ю.

«____»_________________ 2011 г.




Приложение 1.
Расположение пальца ППС в вакуумной камере печи.
[image: image1.png]yoHnAANEE omgoN0 )

TAHABIWNE FOFAASEE

a1oen KiHITeg e

1atosoduogAdy

=]
yoHnAANEE oagoN0 )

SO el




Приложение 2. Габаритные размеры пальцев ППС
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