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1. НАИМЕНОВАНИЕ И ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ.
1.1 Проведение НИОКР по теме: «Отработка технологических процессов изготовления элементов дивертора и первой стенки».   
1.2 Область применения – разработка и производство квалификационных и полномасштабного прототипов панелей  первой стенки и полномасштабного прототипа центральной сборки дивертора реактора ИТЭР на основе трехмерных моделей, содержащихся в приложении к настоящему ТЗ.

2. ОСНОВАНИЕ ДЛЯ ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ
2.1 НИОКР выполняется в рамках договора № 201-Синтез/14 от 10.01.2014 г., заключенного между Частным учреждением Государственной корпорации по атомной энергии «Росатом» «Проектный центр ИТЭР» (Частное учреждение «ИТЭР-Центр») и ОАО «НИИЭФА» на выполнение НИОКР по теме «Разработка, изготовление и поставка центральных сборок дивертора и панелей первой стенки реактора ИТЭР, проведение тепловых испытаний элементов дивертора в 2014-2016 гг. ». 
Сроки: начало - дата вступления в силу договора, окончание НИОКР - 01.12.2014.
2.2 Заказчик: Открытое акционерное общество «НИИЭФА им. Д.В. Ефремова» (ОАО «НИИЭФА»).

3. ЦЕЛЬ, ИСХОДНЫЕ ДАННЫЕ И ОСНОВНЫЕ ТРЕБОВАНИЯ
3.1 Целью настоящей работы является решение конструкторских, технологических и метрологических задач по изготовлению панелей первой стенки и центральной сборки дивертора.
3.2 Исходные данные содержатся: 
- в трехмерных моделях модулей № 14, №8 и квалификационного полупрототипа первой стенки ИТЭР (Приложение 1 к настоящему техническому заданию)
- в трехмерной модели от 23.09.2011г. и комплекте рабочих чертежей центральной сборки дивертора в сборе (Приложение 1 к настоящему техническому заданию)
- в перечне технологического оборудования, имеющегося у Заказчика от 05.07.2011г. (Приложение 1 к настоящему техническому заданию)
- в перечне приспособлений для сварки деталей и сборочных единиц, полномасштабных прототипов центральной сборки дивертора (Приложение 1 к настоящему техническому заданию)
3.3 Разработка и сопровождение твердотельных трехмерных моделей панелей первой стенки выполняется в соответствии с исходной геометрией и теоретическими профилями, заданными МО ИТЭР в графическом пакете CATIA
3.4 Конструкции панелей первой стенки должны выдерживать комплексное воздействие следующих нагрузок:
- тепловая нагрузка от плазмы до 5 МВт/м²,
- нейтронная нагрузка до 15 Вт/см3,
- токовая нагрузка до 50 кА (наведенные токи и «halo» токи), 
- силовая нагрузка до 300 кН (предварительный натяг в узле крепления панели, действие электромагнитных сил, температурные деформации),
- давление в системе циркуляции теплоносителя до 4 МПа,
- глубокий вакуум – порядка 10⁻6 Па.
3.5 Разработка конструкции панелей первой стенки должна выполняться в соответствии со следующими документами:
- описание и устройство бланкета ИТЭР (DDD 16 Blanket);
- вакуумный справочник ИТЭР (ITER Vacuum Handbook);
- протокол по взаимодействию разработчиков (Protocol of Design Collaboration);
- техническая спецификация на изготовление высоконагруженных панелей первой стенки ИТЭР (PA_1.6P1A.RF.01.0 Annex B);
- правила проектирования моделей и чертежей (ITER_CAD_Supplier_Package);
- методология разработки моделей модулей бланкета (IO CAD Methodology for Blanket Components);
- руководящие указания по конструированию изделий, разрабатываемых по теме ИТЭР (РУК-ИТЭР). 

4. СОДЕРЖАНИЕ И ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТ
4.1Технологическое сопровождение процессов механической обработки, технического контроля и сварки при изготовлении сборочных единиц прототипа центральной сборки дивертора: блок ВОМ – 2А239.677, блок НОМ - 2А239.675, блок купола – 2А239.671.
4.2 Технологическое сопровождение процессов механической обработки, технического контроля и сварки при изготовлении сборочных единиц прототипа центральной сборки дивертора: коллектор ВОМ – 1А239.682, коллектор НОМ - 1А239.676, коллектор купола – 1А239.670.
4.3Технологическое сопровождение процессов механической обработки, технического контроля и сварки при изготовлении сборочных единиц прототипа центральной сборки дивертора: конструкция стальная опорная – 2А228.384.
4.4 Разработка конструкций специальных приспособлений (технологической оснастки) для изготовления деталей и сборочных единиц прототипа центральной сборки дивертора (в том числе, для: гибки трубок диаметром 19 мм, термической обработки стальной опорной конструкции, механической обработки коллекторов стальной опорной конструкции, механической обработки стальной опорной конструкции после сварки, сборки стальной опорной конструкции с трубками диаметром 19 мм, пайки пластин из вольфрама на основании отражающей мишени купола).
4.5 Технологическая экспертиза разрабатываемых 3-D моделей модулей №7,9,18 панелей первой стенки.
4.6 Разработка конструкторской документации (рабочие чертежи) на полномасштабные образцы модулей №№ 14 и 8 панелей первой стенки.
4.7 Разработка технологических процессов механической обработки, технического контроля, сварки и пайки при изготовлении деталей и сборочных единиц для полномасштабных образцов модулей №№ 14 и 8 панелей первой стенки.
4.8 Разработка конструкции специальных приспособлений (технологической оснастки) для изготовления деталей и сборочных единиц для полномасштабных образцов модулей №№ 14 и 8 панелей первой стенки.
4.9 Проведение опытных работ по изгибу биметаллических заготовок крышек ГВТ (пошаговый метод гибки, метод электрогидравлического прессования).
4.10 Проведение опытных работ по отработке альтернативной конструкции сварного шва «в замок» для лазерной сварки крышек ГВТ и заглушек.
4.11 Разработка технического задания и анализ коммерческих предложений на приобретение технологического оборудования для ультразвукового контроля сварных швов.
4.12 Консультационные услуги по выбору технологического оборудования для лазерной сварки.
4.13 Разработка конструкторской документации, технологических процессов механической обработки и сварки при изготовлении макетов полоидального пальца панели первой стенки.
4.14 Разработка технологических и экспериментальных макетов в поддержку конструкции панелей первой стенки, а также конструкторской документации, технологических процессов механической обработки и сварки для их изготовления. 
4.15 Разработка конструкций и маршрутных технологических процессов изготовления элементов оборудования испытательных стендов и вспомогательной оснастки к ним.
4.16	Проведение опытных работ по отработке формирования силового шва для приварки тепловоспринимающих элементов к несущему основанию.
4.17	Проведение опытных работ по отработке методики формирования L-образных и U-образных труб и их последующей приварки к тепловоспринимающим элементам и несущему основанию 

5. ОРГАНИЗАЦИОННО-ТЕХНИЧЕСКИЕ МЕРОПРИЯТИЯ
5.1 Для проведения работ Исполнитель запрашивает у Заказчика необходимые: техническую документацию, технологическое оборудование, измерительные средства.
5.2 При необходимости Исполнитель запрашивает у Заказчика необходимые тепловые, прочностные, гидравлические, электротехнические расчеты по разрабатываемым Исполнителем конструктивным решениям.
5.3 При необходимости использования специального режущего и иного инструмента Исполнитель в рамках средств на инструменты и по согласованию с Заказчиком приобретает и передает его в установленном порядке Заказчику для проведения опытных работ.

6. ПЕРЕЧЕНЬ ТЕХНИЧЕСКОЙ ДОКУМЕНТАЦИИ
По результатам НИОКР необходимо выпустить промежуточные и итоговый отчеты о результатах работ, к которому прилагаются:
- рабочая конструкторская документация (РКД) на специальные приспособления для изготовления деталей и сборочных единиц прототипа центральной сборки дивертора;
- РКД на полномасштабные образцы модулей №№14 и 8 панелей первой стенки;
- описание технологических процессов механической обработки, технического контроля, сварки и пайки при изготовлении деталей и сборочных единиц для полномасштабных образцов модулей №№ 14 и 8 панелей первой стенки;
- РКД на специальные приспособления для изготовления деталей и сборочных единиц для полномасштабных образцов модулей №№ 14 и 8 панелей первой стенки;
- РКД на макеты полоидального пальца панели первой стенки;
- описание технологических процессов механической обработки и сварки при изготовлении макетов полоидального пальца панели первой стенки.
Отчеты оформляется в соответствии с ГОСТ 7.32-2001

7. ПОРЯДОК ПРИЕМКИ
7.1 Заказчик имеет право контролировать ход выполнения работ Исполнителем в процессе выполнения работ.
7.2 Приёмка работы осуществляется в соответствии с требованиями настоящего технического задания. 
7.3 Настоящее техническое задание может уточняться и дополняться в процессе работы, с утверждением в установленном порядке.
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