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1.      
INTRODUZIONE 

INTRODUCTION

Il presente Piano di Qualità di Commessa comprende:

-
la lista delle specifiche e delle note tecniche di fabbricazione;

-
la lista dei principali disegni di costruzione;

-
la descrizione dei processi di fabbricazione ed assiemaggio degli elementi;

-
indicazioni sulla natura e le modalità di esecuzione dei controlli e sui criteri di accettazione dei difetti;

This Job Quality Plan includes:

-
list of the specifications and of the manufacturing technical notes;

-
list of the main manufacturing dwgs.;

-
manufacturing and  assembly process description of the  parts;

· indications about how to carry-on the controls and aabout defects acceptance criteria.

2.      
DOCUMENTI DI RIFERIMENTO 

REFERENCE DOCUMENT

LANSCE -1 - 01 - 57:
AAA / LEDA  β=0,175 2 GAP SPOKE RESONATOR STATEMENT OF WORK 

3.     
DESCRIZIONE 

DESCRIPTION

3.1.
Generalità  

Generals  

Le cavità saranno costruite in accordo al disegno di assieme N° 2675.1.001, presso la ETTORE ZANON S.p.A.

The cavities will be manufactured according to the assembly drawing No. 2675.1.001 by ETTORE ZANON S.p.A.

3.2.
Materiali

Materials 

Corpo / Shell
:
niobio RRR di fornitura del Cliente / niobium RRR supplied by customer. 

Flange / Flanges
:
acciaio inossidabile 316 L / stainless steel 316 L.     

Anelli / Rings
:
titanio Gr 2 / titanium Gr 2.     
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4.  
ELENCO DOCUMENTI 

DOCUMENT LIST

L’Elenco Documenti, N° 2675.E.001, riporterà tutte le specifiche e tutti i disegni relativi alla commessa.

The “Documents List”, No. 2675.E.001, will list all the sepcifications and all the drawings concerning the job..

5.      
DESCRIZIONE DEI PROCESSI DI FABBRICAZIONE ED ASSIEMAGGIO 

DESCRIPTION OF THE MANUFACTURING AND ASSEMBLY PROCESSES

5.1.
Fabbricazione

Manufacturing

La fabbricazione sarà eseguita in accordo al documento N° 2675.S.003, “Sequenza di Fabbricazione”.

The manufacturing will be carried out according to the document No. 2675.S.003, “Manufacturing Sequence” .

5.2.
Prescrizioni relative alla fabbricazione ed assiemaggio degli elementi

Prescriptions concerning manufacturing and assembly of the parts

Le lamiere saranno fornite dal Cliente con dimensioni standard di 20” x  20” (508 x 508 mm) e saranno immagazzinate in area pulita. L’Ufficio Tecnico studierà l’utilizzo delle lamiere per raggiungere il risultato finale.
The plates will be supplied by the customer with standard dimensions 20” x 20” (508 x 508 mm) and they will be stocked in a clean area. The technical department will decide about the best lay-out of the plates  in order to reach the final result.

.

5.3.   
PROCESSI DI FABBRICAZIONE 

MANUFACTURNNNG PROCESSES

5.3.1.
Taglio delle lamiere

Sheets cutting

Sarà eseguito con mezzi meccanici e/o con taglio ad acqua.

Gli elementi saranno generalmente tagliati con sovralunghezza atta a ricavare le dimensioni richieste.

I pezzi saranno identificati con il numero di colata. Le marcature saranno eseguite con vibropenna sulle superfici esterne non RF.
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It will be carried-out by mechanical means and/or water cutting.

The parts wll be cut with  length allowance suitable to obtain the required dimensions.

The pieces are identified with a casting nr..Marking will be carried-out by vibropen on the external surfaces not RF.

5.3.2.
Formatura dei sottoassiemi

Sub-assemblies forming

Sono previstii seguenti processi: 

a) 
Calandratura: 
i rulli della calandra saranno accuratamente puliti e rivestiti con fogli di carta bianca; la pulizia sarà mantenuta per tutto il ciclo di lavoro.

b)
Stampaggio a freddo: 
sarà eseguito con una pressa idraulica, con stampi sagomati ed con l’uso di adatto lubrificante; la messa a punto degli stampi sarà fatta con formature preliminari dei particolari usando lamiera di rame alla stato ricotto.  

c) 
Estrusione dei bocchelli: 
sarà eseguito manualmente con cricco idraulico applicato ad opportuna attrezzatura.  

The following processes are forseen:: 

a) 
Rolling: 
the rolls of the rolling machine will be carefully cleaned and lined with sheets of  white paper; cleaning will be maintained during all the working cycle.

b)
Deep drawing: 
it will be carried-out with an hydraulic press, with forging dies and using suitable lubricating; the set up of the dies will be carried-out by                               preliminary  forming of the details using annealed copper plates.  

c)
Pulling of the nozzles: 
it will be carried-out by hand by hydraulic device applied on suitable tooling.. 

5.3.3.
Lavorazione meccanica

Machining

Le lavorazioni meccaniche per ricavare i cianfrini di saldatura e le geometrie richieste saranno eseguite su macchine a controllo numerico e/o su torni paralleli.

Per le lavorazioni sul niobio sarà utilizzato come lubrificante il prodotto “ACCULUBE”, tipo LB-2J, a base vegetale. Per quelle sul titanio e gli acciai inossidabili si useranno oli lubrificanti “SULFURE FREE”.  

The machining to obtain the welding bevels and the requested geometries will be carried-out on CNC machines and/or on lathes.

For machining of niobium it will be utilised  the lubricant “ACCULUBE”, tipo LB-2J, vegetal basis. For machining of titanium and stainless steel it will be used “SULFURE FREE” lubricant.  
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5.4.
Saldatura

Welding

Il procedimento di saldatura impiegato sarà a fascio elettronico.

L’impianto utilizzato 130/50 CNC ha le seguenti caratteristiche:

-
cannone

:  
150 KV;

-
potenza

:   
  30 KW;  

-
dimensioni camera
:  
1250 x 1750 x 1500 mm;  

-
vuoto massimo
:  
1 x 10-5 mbar.  

Le saldature saranno eseguite con livello di vuoto ( 4 x 10-5 mbar.

Completata la saldatura il componente sarà lasciato raffreddare in vuoto; l’apertura della camera sarà eseguita quando la temperatura del pezzo sarà ( 80 °C.

La saldatura Electron Beam sarà eseguita secondo il Quaderno di Saldatura N° 2675.W.001.

The welding process used will be electron beam. 

The utilized plant 130/50 CNC has the following characteristics:

-
gun      

:  
150 KV;

-
power

:     30 KW;  

-
chamber dimension:  
1250 x 1750 x 1500 mm;  

-
maximum vacuum
:  
1 x 10-5 mbar.  

The welds will be carried-out with vacuum level ( 4 x 10-5 mbar.

After having carried-out the welds the component will be cooled under vacuum; the opening of the chamber will be carried-out when the temperature of the piece will be < 80°C.

The electron beam welding will be carried-out according to welding book nr. N° 2675.W.001.

5.5.
Brasatura sotto vuoto

Vacuum brazing

I giunti tra i tubi in niobio e le flange in acciaio inossidabile saranno eseguiti mediante brasatura sotto vuoto. 

Come brasante sarà usato filo di rame “OXYGEN FREE” con temperatura di fusione a 1083 °C.

La temperatura di brasatura sarà inferiore a 1100 °C.

La brasatura sarà eseguita in accordo alla procedura N° 2675.S.008.

The joints between the niobium tubes and the stainless steel flanges will be brazed under vacuum. 

The brazing filler will be “OXYGEN FREE” copper wire, fusion temperature 1083°C.

The brazing temperature will be lower then 1100°C.

The brazing will be carried-out according to procedure No. 2675.S.008.
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6.      
CONTROLLI 

CHECKS

Durante la fabbricazione verranno eseguiti i controlli previsti dal Piano Controllo Qualità N° 2675.F.001.

The checks foreseen by the Quality Control Plan No. 2675.F.001 will be carried-out during manufacturing.

6.1.
Controllo dimensionale 

Dimensional chek  

I controlli dimensionali saranno eseguiti mediante strumenti di controllo idonei alle misure da effettuare. 

Il controllo della forma sarà eseguito per mezzo di sagome calibrate, il controllo delle dimensioni con calibri o su tavola a tre dimensioni marca “Poli”, modello “Globo”.

Il controllo della fnitura superficiale sarà eseguito con rugosimetro o equivalente.

The dimensional checks will be carried-out by means of control instrumentation suitable to the measurements to be carried-out. 

The checks of the shapes will be carried-out by means of calibrated templates, the check of the dimensions by means of gauges or on 3D measuring table, trade mark “Poli”, “Globo” type.

The check of the surface finishing will be carried-out by profilometer or equivalent instrument.
6.2.
Esame visivo 

Visual check  

6.2.1.
Esame visivo delle superfici 

Surfaces visual  check

L’esame visivo sarà eseguito su tutte le superfici, ad occhio nudo, con illuminazione naturale od artificiale minima di 350 LUX (lampada da 100 W), ad una distanza massima di 250 mm.

In caso di dubbio il controllo sarà eseguito con l’aiuto di una lente di ingrandimento per confermare l’assenza di difetti superficiali e di depositi di materiale estraneo, dannosi per l’applicazione finale del materiale stesso.

The visual check will be carried-out on all the surfaces without any instrumet set, under natural illumination or artifical illumination, minimum level 350 LUX (100 W lamp), at  a maximum distance of 250 mm.

In case of doubts the check will be carried-out with the help of a magnifying glass in order to confirm the absence of surface defects due to foreign material deposits, which is harmful to the use of the material.  
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6.2.2.
Esame visivo delle saldature 

Welding visual check

L’esame visivo sarà eseguito con una lente di ingrandimento 10 X minimo, alla distanza di             250 mm e con adeguata illuminazione.

Le saldature dovranno essere integre, ben raccordate con il materiale circostante, senza cricche, mancata fusione o spruzzi di saldatura, ed a piena penetrazione.

The visual check will be carried-out with a magnifying glass 10 X minimum at a distance of  250 mm and with suitable illumination.

The welds must be sound, well connected with the surrounding material, without cracks, lack of fusion or welding spatters, and full penetration.

7.     
PULIZIA 

CLEANING

Saranno utilizzati i seguenti processi di pulizia: 

a) 
sgrassaggio preliminare con acetone;

b) 
pulizia con ultasuoni;

c) 
attacco chimico;

d) 
risciacqui red asciugatura.

I processi di pulizia saranno eseguiti in accordo alla procedura N° 2675.S.001.

The following claening process will be used: 

a) 
preliminary degreasing with acetone;

b) 
ultrasonic cleaning;

c) 
chemical etching;

d) 
rinsings and drying.

The cleaning processes will be carried-out according to the procedure Nr.2657.S001.

8.     

QUALIFICHE DEI ROCEIMENTI DI SALDATURA E BRASATURA 

QUALIFICATIONS OF THE WELDING  AND BRAZING PROCEDURES

8.1.

Saldatura

Welding

Sarà esguito un campione di saldatura per i seguenti giunti:

-  
niobio - titanio;

-  
niobio - niobio (saldatura dei coperchi al corpo).
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Ciascun campione saldato sarà sottoposto ai seguenti controlli: 

-  
esame visivo;

-  
controllo dimensionale;

-  
misura del ritiro della saldatura (saldatura dei coperchi al corpo);

-  
controlli macrografici.

It will be carried-out a welding  sample for the following joints::

-  
niobium - titanium;

-  
niobium - niobium (welding of the covers to the shell).

Each sample wil have the following checks: 

- 
visual examination;

- 
dimesnional check;

- 
measuring of the welding shrinkage ( welding of  the covers to the shell);

- 
macrographic checks.

8.2.
Brasatura

Brazing

Sarà eseguito un campione di brasatura per ciascuna dei tre diversi diametri previsti (( = 69,8 mm - ( = 114,3 mm - ( = 152,4 mm).

Su ciascun campione brasato saranno eseguiti i seguenti controlli: 

-  
esame visivo;

-  
prova di tenuta ad elio con componente in vuoto;

-  
prova di carico (3000 lb per ( = 69,8 mm - 6000 lb per ( = 114,3 mm - 3000 lb per           ( = 152,4 mm);

-  
ciclaggio termico in azoto liquido (N° 10 cicli);

-  
prova di tenuta ad elio con componente in vuoto.

Ultimati, con esito positivo, i controlli sopracitati si procederà ad una prova di trazione a rottura (per informazione).

It wil be carried-out a brazing sample for each one of the 3 different forseen diameters           (( = 69,8 mm - ( = 114,3 mm - ( = 152,4 mm).

On each brazed sample will be carried-out the following checks: 

-  
visual examination;

-  
helium leak test with component under vacuum;

-  
loading test (3000 lb per ( = 69,8 mm - 6000 lb per ( = 114,3 mm - 3000 lb per ( = 152,4 mm);

· thermal cycle in liquid nitrogen (N° 10 cycles);

-  
helium leak test with component under vacuum.

When the  a.m. tests will be finished with positive result, a series of ultimate tensile test will be carried out (for information only).
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9.
CONTROLLI FINALI

FINAL TESTS

La cavità risonante completa sarà sottoposta alla prova di tenuta finale in accordo alla procedura N° 2675.S.001.

The completed resonant cavity will be submitted to the final helium leak test in according to the procedure No. 2675.S.001.

10.
PREPARAZIONE PER LA SPEDIZIONE

PREPARATION FOR SHIPMENT

Dopo l’accettazione finale si procederà alla preparazione del componente per la spedizionein accordo alla procedura N° 2675.S.007.

After final acceptance of the component, we will go on with the preparation for the shipment according to procedure N° 2675.S.007.







