Часть 2. Технические требования к установке «Лат-В» для дистанционной сварки в условиях воздействия гамма-излучения в защитном боксе
2.1. Область применения.
2.1.1. Лазерная установка «Лат-В» предназначена для сварки капсулы с радиоактивным содержимым с крышкой, соединенной с тросом/проводником в защитном боксе («горячей камере») в условиях воздействия гамма-излучения.
Материал капсулы крышки – нержавеющая сталь 12х10Н12Т по ГОСТ 5632-2014. 
2.1.2. Сварной шов не должен иметь задиры, каверны, раковины, выступы и т.д.
2.2 Состав установки.
Установка должна быть выполнена в блочном варианте и состоять из трёх частей. 
В первом блоке должны быть расположены источник питания, система охлаждения, излучатель и элементы управления шаговыми двигателями системы позиционирования. 
Второй блок – волоконно-оптическая фокусирующая головка (блок оптической головки). Транспортирование лазерного излучателя от силового блока к блоку головки осуществляется по волоконно-оптическому кабелю. 
Третий блок – блок механизации, содержащий оптическую головку, вращатель, загрузочное устройство, системы позиционирования и камеры видеонаблюдения. 
2.3. Условия эксплуатации.
2.3.1. Установка должна соответствовать требованиям, относящимся и климатическому исполнению УХЛ4 по ГОСТ 15150-84. 
Установка предназначена для эксплуатации в производственных помещениях при температуре окружающей среды от +10 до +37 С0 без воздействия атмосферных осадков, агрессивных сред, токопроводящей и абразивной пыли. 
Относительная влажность воздуха при температуре 30 С0 должна быть не более 80%. 
Атмосферное давление должно быть не более 107 кПа. 
2.3.2 Блоки оптической головки и механизации эксплуатируются в «горячей» камере с повышенным уровнем радиации (источник Co60 активностью 3 Ки или Ir192 c активностью 15 Ки) с мощностью эквивалентной дозы.
Источник 60Со активностью 111,0 (3,0) ГБк (Ки) создает мощность воздушной кармы на расстоянии 10 см - 3,41 Гр.м2/ч, на расстоянии 100 см - 33,75 мРад м2/ч с погрешностью измерения ±5 %.
https://ozlib.com/860345/tehnika/harakteristiki_istochnikov_fotonnogo_izlucheniya. 
Элементы, входящие в состав блоков, должны быть устойчивы к указанному воздействию. Поверхности элементов должны быть устойчивы действию дезактивирующих средств (должны быть покрыты светлой краской с полимерным покрытием). 
2.4. Технические требования.
2.4.1. Силовой блок должен иметь следующие характеристики:
- тип лазера: импульсно-периодический, Nd:YAG, ламповая накачка, длины волны 1064 нм;
- средняя мощность излучения: 100 Вт; 
- максимальная энергия импульса: 60 Дж;
- максимальная импульсная мощность: 6 кВт;
- длительность импульса излучения: 0.4÷20 мс; 
- частота повторения импульсов регулируемая: 1÷20 Гц;
- электропитание: однофазное, 220±10% В, 50 Гц;
- потребляемая мощность:3 кВт (уточняется в ходе конструирования);
- тип охлаждения: двухконтурное «вода-вода»;
- расход водопроводной воды: 0.2 м3/час;
- габариты силового блока: 660х360х850 мм (устанавливаются при конструировании);
- масса: 70 кг (уточняется в ходе конструирования);

2.4.2. Блок оптической головки должен иметь следующие характеристики: 
- тип волоконного кабеля: одножильный, кварц-кварц, диаметр 600 мм;
- длина оптоволоконного кабеля лазера: не менее 6 м; 
- диаметр сфокусированного пучка регулируемый: 0.4÷2 мм;
- фокусное расстояние объектива:100 мм; 
- регулировка диаметра пятна:  автоматизированная (шаговый двигатель);
- освещение зоны сварки: осевая подсветка-1 шт., боковая подсветка 1шт.;
- система подачи защитного газа в зону сварки : 1 шт.;
- индустриальная промышленная камера (Rising Cum XCAM 1080 PHD или её российские аналоги): 1 шт.;
- габариты: 60х80х250 мм (уточняются в ходе конструирования);
- масса: не более 5 кг (уточняется в ходе конструирования);

2.4.3. Блок механизации. 
В состав блока должны входить: 
- монтажный стол на виброопорах: размеры – 600х800 мм (уточняются в ходе конструирования);
- высота регулируемых виброопор – (50±10) мм;
- устройство вращения с возможностью перемещения по осям (X,Y,Z);
- загрузочное устройство с возможностью перемещения по осям (X,Y,Z). На каркасе загрузочного устройства должна быть установлена видеокамера;
- устройство перемещения оптической головки по оси «Х»;
- оптическая ось видеокамеры головки и ось видеокамеры загрузочного устройства должны располагаться под углом (90±5)о;
- габариты блока механизации не более 600х800х500 мм (уточняются в ходе конструирования);
- вес блока не более 40 кг (уточняется в ходе конструирования);

2.4.3.1. Устройство вращения
Автоматическое устройство вращения (привод – шаговый двигатель) предназначено для создания герметичных кольцевых швов при сварке капсулы с крышкой. 
Параметры устройства вращения:
- скорость вращения:.0.05-8 об/мин;
- точность позиционирования: ± 35’;
- патрон самозажимной с проходным отверстием: Ø6 мм;
- диаметр зажимаемых деталей: 0.5-8 мм;
Управление устройством вращения должно осуществляться при помощи автономного контроллера МС-11, который обеспечивает синхронную работу устройства вращения и лазерной установки, а именно должен задавать: 
- угол поворота в градусах;
- диаметр окружности в мм;
- частоту следования импульсов лазера;
- расстояние между импульсами лазера (перекрытие);
- задержку запуска лазера после подачи защитного газа (0÷9 сек.).
Для позиционирования капсулы, расположенной во вращателе, относительно крышки и лазерного луча, вращатель должен быть на оси Х,Y,Z. 
- Перемещение по осям (ШВП, шаговый двигатель): 
· ход X,Y,Z – 50 мм;
· скорость 0,05÷8 мм/сек;
· точность позиционирования -  ± 0.02 мм.
2.4.3.2. Загрузочное устройство 
Загрузочное устройство служит для доставки части свариваемых деталей (крышки с тросом) к месту сварки (капсула, установленная в патроне вращателя). 
Для позиционирования крышки относительно капсулы загрузочное устройство должно перемещаться по осям X,Y,Z.
Перемещение по осям (ШВП, шаговый двигатель)должно обеспечивать: 
· ход X,Y,Z – 50,100,50 мм;
· скорость 0,05÷8 мм/сек;
· точность позиционирования -  ± 0.02 мм.
Для дистанционного контроля совмещения капсулы и крышки, качества сварного шва на каркасе должна быть установлена индустриальная промышленная камера (Rising Cum XCAM 1080 PHD или её российский аналог).
2.4.3.3. Устройство перемещения оптической головки. 
Для настройки положения места фокуса на свариваемых деталях оптическая головка должна быть установлена на ось «Х» и обеспечивать: 
· ход X –100 мм;
· скорость 0,1÷10 мм/сек;
· точность позиционирования -  ± 0.05 мм.
2.4.4. Органы управления установкой. 
2.4.4.1. Установка должна быть укомплектована выносным пультом управления (пульт силового блока) с сенсорным экраном, энкодером и функциональными кнопками.
Пульт позволяет управлять напряжением, частотой и длительностью импульсов, менять диаметр лазерного пятна, управлять системными параметрами установки.
В пульте должна быть предусмотрена возможность сохранения пользовательских настроек управления лазером.
Педаль запуска лазера должна позволять запускать лазер в режимах одиночного импульса и серии импульсов).

2.4.4.2. Установка должна быть укомплектована выносным пультом (кнопочным) управления (пульт блока механизации), позволяющим управлять перемещением линейных осей блока механизации. 
На панель пульта должны быть вынесены следующие органы управления: 
- «устройство вращения» в составе:
· скорость (ручка);
· лево-право (ось Х, 2 кнопки);
· вперед-назад (ось Y, 2 кнопки);
· вверх-вниз (ось Z, 2 кнопки).
- «устройство загрузки» в составе:
· скорость (ручка);
· лево-право (ось Х, 2 кнопки);
· вперед-назад (ось Y, 2 кнопки);
· вверх-вниз (ось Z, 2 кнопки).
- «оптическая головка» в составе:
· вперед-назад (2 кнопки).

2.4.4.3. Дополнительные требования:
- установка должна быть оснащена двумя мониторами для вывода изображения с двух видеокамер.
- должно быть предусмотрено устройство для обработки и хранения видеоинформации с одной из камер. 
- длина кабелей от видеокамер до мониторов не менее 6 м;
- длина кабеля «Пульта силового блока» и «Пульта блока механизации» до силового блока не менее 2 м;
- длина кабеля от силового блока до блока механизации не менее 6 м. 
2.5. Требования по надёжности. 
Назначенный срок службы при двухсменной работе должен быть не менее 5 лет. Сварочная установка должна нормально функционировать в климатических условиях, соответствующих виду климатического исполнения УХЛ4 по ГОСТ 15150. 

2.6. Требования к правилам сдачи и приёмки.
Приёмка установки Заказчиком должна осуществляется по согласованной с Изготовителем программе. Для проверки соответствия изготовленной установки требованиям настоящего ТЗ устанавливаются следующие категории испытаний:
- приёмо-сдаточные;
- приёмочные.
Приёмо-сдаточные испытания проводятся Изготовителем и Заказчиком на территории Изготовителя установки. В процессе приёмки должна производиться сварка 3 (трёх) имитаторов тросовых источников без радиоактивного содержимого, которые передаются Заказчику.
Приёмочные испытания проводятся после выполнения пуско-наладочных работ на территории Заказчика. 

2.7. Требования к комплектности установки «Лат-В» 
В комплект поставки должны входить: 
- силовой блок – 1 шт.;
- блок оптической головки – 1 шт.;
- блок механизации  – 1 шт.;
- пульт управления силовым блоком – 1 шт.;
- пульт управления блоком механизации – 1 шт.; 
- монитор – 2 шт.;
- устройство обработки и хранения видеоинформации – 1 шт.; 
- руководство по эксплуатации и техническому обслуживанию – 1 шт.;
- паспорт – 1 шт.; 
- ЗИП (лампа накачки – 1 шт., защитное стекло – 1 шт., визуализатор – 1 шт.) – 1 шт. 

Часть 3. Общие требования. 
3.1. Требования к маркировке. 
3.1.1. Поставляемое оборудование должно иметь маркировку в соответствии с ГОСТ 18620-86. 
3.1.2. Маркировка тары в соответствии с ГОСТ 14192-96. 
3.2. Требования к упаковке. 
Транспортировка оборудования от Изготовителя на предприятие Заказчика должна производиться в упаковке производителя, предотвращающей повреждения от механических и атмосферных воздействий. 
3.3. Требования к сроку предоставления гарантий. 
Гарантийные обязательства Изготовителя на обслуживание и ремонт установок – не менее 12 месяцев с момента сдачи оборудования в эксплуатацию.  
В течение гарантийного срока Изготовитель безвозмездно устраняет выявленные дефекты и неисправности, возникшие по его вине. 
3.4. Требование к обеспечению монтажа, наладки.
Размещение, подвод коммуникаций осуществляется Заказчиком, для него Изготовитель не позднее, чем за 20 дней до срока поставки оборудования передаёт инструкции для выполнения подключений, планировку установки, схемы подключений. 

