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1. Наименование и область применения.
Отработка промышленной технологии вихретокового контроля резистивных элементов ИТЭР необходима для обеспечения технологической операции неразрушающего контроля (НК) сварных швов и прилегающего материала в производственных условиях изготовления из пластин резистивных элементов (РЭ) для коммутирующей аппаратуры электропитания и защиты сверхпроводящей магнитной системы реактора ИТЭР.

2. Основание для разработки.

2.1. Основанием для выполнения работ являются:
- Решение комиссии Заказчика о размещении заказа, зафиксированное протоколом рассмотрения заявок на участие в запросе предложений в электронной форме №________ от «___»________2012г.;

- договор №83 – Синтез/12 от «23» января 2012 г., заключенный между Частным учреждением Государственной корпорации по атомной энергии «Росатом» «Проектный центр ИТЭР» (Частное учреждение «ИТЭР - Центр» (Генеральный заказчик)) и ФГУП «НИИЭФА им. Д. В. Ефремова». финансирование которого осуществляется за счет средств государственного контракта от 28.04.2011 № Н.4к.52.90.11.1151 между Государственной корпорацией по атомной энергии «Росатом» (Государственный заказчик) и Частным учреждением «ИТЭР – Центр».

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. Цели и назначение разработки.

3.1. Для технологической операции НК сварных швов РЭ создана автоматизированная установка вихретокового контроля (АУ ВТК) на базе специализированного вихретокового дефектоскопа  “FAZEC-2011” с  соответствующей электроникой и программным обеспечением (ПО). Отладку системы контроля необходимо провести на партии (не менее 10 штук) однотипных полномасштабных образцов РЭ.
3.2. Для отработки промышленной технологии НК необходимо выполнить следующее:

· провести анализ результатов автоматизированного контроля партии полномасштабных образцов РЭ

· усовершенствовать и адаптировать системное ПО “FAZEC-2011” к условиям реального качества поверхностей сварных швов
· отработать систему обработки, визуализации  и архивирования  результатов контроля 

· создать единую базу данных (БД) контроля, отработать форму протоколирования результатов контроля
· проработать изменение размеров оснастки и модифицирование сканерной системы для контроля РЭ габаритов, отличных от опытных образцов
4. Технические требования.  
4.1. Требования назначения.
Аппаратура АУ ВТК и методика контроля позволяют обеспечить обнаружение неоднородностей в торцевых швах РЭ, выполненных автоматической сваркой, с чувствительностью к искусственному дефекту размером 0.3мм. 
Для внедрения промышленной технологии НК, после проведения обкатки оборудования на партии полномасштабных опытных образцов и анализе результатов:
· следует усовершенствовать и обновить программное обеспечение дефектоскопа “FAZEC-2011”, в первую очередь блоки “Сканирование” и “Настройки”, в том числе для возможности проведения автоматизированного контроля подобных изделий габаритами, превышающие габариты РЭ (800*800*600мм), выполненного по 1А.518.394
· следует усовершенствовать визуализацию результатов контроля, обеспечив  привязку дефектограмм  к системе координат. 
· следует доработать систему безопасности ПО вихретоковой установки контроля. Первоочередной целью разработки ПО  является, как правило, реализация функциональности, а не обеспечение безопасности. Безопасность должна быть интегрирована в ядро продукта и должна обеспечиваться на всех уровнях использования системы. Из-за сложности и уникальности ПО “FAZEC-2011” обычные антивирусные программы не рекомендуется ставить, т.к. они дополнительно нагружают систему и некорректно определяют ПО вихретоковой установки
· следует создать единую базу данных для хранения результатов контроля и возможности удобного их сравнения
· следует  разработать предложения для модернизации сканерной системы и изготовления новой оснастки. Сканерная система и оснастка АУ ВТК конструировались и изготавливались под определенный габарит РЭ коммутирующей аппаратуры ИТЭР (1А.518.394).  Для проведения контроля изделий типа РЭ других габаритов, изготавливаемых Заказчиком,  необходимо доработать сканерную систему и разработать новую оснастку АУ ВТК.
4.2. Требования надежности.

Должна быть разработана эксплуатационная документация АУ ВТК в соответствии с требованиями ЕСКД. АУ ВТК должна обеспечить полный цикл контроля, как минимум, одного РЭ в течение одной рабочей смены. 

5. Стадии и этапы разработки.

Работа производится в два этапа.

5.1. Этап 1 - Отработка технологии контроля. Усовершенствование и обновление ПО. 

Отработку промышленной технологии контроля сварных швов РЭ выполнить на партии однотипных опытных образцов автоматизированной сварки. Работы по отработки технологии контроля сварных швов РЭ выполняются  совместно с Заказчиком, как минимум, на 10 (десяти) полномасштабных образцах РЭ. После отработки технологии контроля Исполнитель должен доработать и обновить ПО вихретоковой установки, улучшить визуализацию дефектограмм с возможностью их распечатывания, а также создать удобную и функциональную БД с возможностью сравнения результатов контроля и вывода всех данных на печать.
Работа 1 этапа заканчивается:

· оформлением промежуточного отчета
· оформлением двустороннего акта сдачи – приемки выполненных работ.

5.2. Этап 2 – Модифицирование сканерной системы и разработка оснастки для контроля габаритных объектов РЭ.
Работа по модификации сканерной системы заключается в адаптации ПО и изменение оснастки сканерной системы для возможности автоматизированного контроля более габаритных изделий РЭ (размерами до 1000*1000*1500мм), разрабатываемых в настоящее время Заказчиком. 
Работа 2 этапа заканчивается:

· передачей Заказчику итогового отчета, содержащего предложения по модификации сканерной системы АУ ВТК и эскизную документацию оснастки, пригодной для контроля габаритных РЭ;
·  передачей Заказчику технологической инструкции контроля сварных швов РЭ ИТЭР, на русском и английском языках, в печатном и в электронном виде;
· оформлением двустороннего акта сдачи – приемки выполненных работ.

6. Требования к разрабатываемой документации.

Эксплуатационная документация АУ ВТК должна быть разработана в соответствии с требованиями ЕСКД.

7. Порядок приемки.

Сдача работ по каждому этапу оформляется двусторонним актом сдачи – приемки выполненных работ.

Приемка отработанной промышленной технологии вихретокового контроля сварных швов РЭ ИТЭР осуществляется на территории Заказчика, после НК и анализа результатов на достижение указанных в настоящем техническом задании параметров не менее 10 объектов полномасштабных образцов автоматизированной сварки.
По результатам испытаний оформляется двухсторонний Акт сдачи/приемки 

8. Требования к обеспечению качества

Должна быть разработана эксплуатационная документация АУ ВТК в соответствии с требованиями ЕСКД.

9. Порядок рассмотрения и приемки ОКР.


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

10. Особые условия


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


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