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附 件

1992年7月14日国际原子能机构总干事 

给联合国秘书长的信

亲爱的秘书长先生：

你在1991年9月20日S/22872/Rev.l号文件中向安全理事会转交了原子能机构关 

于在今后持续监察和核查伊拉克遵守安全理事会第687 (1991)号决议C部分第12段和 

第707(1991)号决议第3和5段规定的情况的订正计划。在1991年10月10日又发出了 

- 份更正(S/22872/Rev.l/Corr.l)。
在1991年10月110 ,安全理事会通过第715(1991)号决议,其中安全理事会按照 

《联合国宪章》第七章采取行动，除别的以外：

- 核可原子能机构总干事所提出的并载于S/22872/Rev.l和Corr.l号文件的计 

划;和

- 请原子能机构总干事，在特别委员会协助和合作下，执行他所提出的并载于 

S/22872/Rev. 1和Corr. 1号文件的计划。

谨请参阅载于S/22872/Rev.l和Corr.l号文件的原子能机构计划第41段，其内容 

如下：

该计划只可由安理会修正。但原子能机构在通知安理会后，可根振其在执 

行第687和707号决议及计划期间获得的资料和经验更新和修订各附件。

原子能机构根推在执行第687和707号决议期间所获得的经验,并根据27个核供 

应国在今年较早时就应适用出口管制的与核有关的双重用途设备、材料和有关技术 

的详细清单所达成的协议，决定应更新和修订S/22872/Rev.l和Corr.l号文件的附 

件3。
原子能机构因而根振该计划第41段通过你通知安全理事会，将按照本信附件，对



附件3进行修正。伊拉克当局也将相应获得通知。 

谨请将此事提请安全理事会法意为荷。

汉斯 •布利克斯(签名）



附 件

应提报"机构"的项目清单

安全理事会第707号决议要求伊拉克停止任何种类的核活动，除了某些用途使用 

同位素，直至安全理事会确定伊拉克已充分遵守第707号决议和第687号决议第12和 

13段的规定，而且原子能机构确定伊拉克已充分遵守其与原子能机构签订的保陣协 

定为止。一旦安全理事会和原子能机构作é 确切的肯定之后,伊拉克可开始展开不 

受第687号决议禁止的核活动。安全理事会如核准伊拉克进行一种或多种核活动就 

可能需要对本清单作出相应的修正。

带有，号的项目受到第687号决议的具体禁止;其他项目可能在第687号决议禁止 

进行的活动中禁用。

1. 来源材料(见附件.1,第1.1段）

2. 特殊可襄变材料(见附件1,第1.2段）

，属于可用于核武器的材料的范围的特殊可装变材料受到禁止。

• 3 .核武器可用材料(见附件1,第1.3段）

4. INFCIRC/209/Rev.l号文件备忘录B第2节和INFCIRC/209/Rev.l号文件附件

提到的设备或材料

，INFCIRC/209/Rev.l号文件所列用于浪缩和再处理工作的所有项目都受到

禁止。

，附件1壤目2.1至2.9所列的活动所使用的一切项目也都受到禁止。

5 . 用于浪缩的设备和材料

•5.1转子制造和装配设备及镜造波纹管的心轴和镜模

(a)为组装气体离心转子管道、档板和底盖而特别设计和制作的转子装紀 

设备。这些设备包括特别设计的精确心轴、铅夹和冷缩嵌合机。

(b) 为气休离心转子管道对准共同轴线而特别设计或制作的转子对直设



备。

(c)镜造波纹管的心轴和锋模，两片切成两半的律体内含单一的圓形回 

旋。

•5.2离心平衡机

下列固定式或移动式,水平式或垂直式离心平衡机

(a)设计用于平衡柔性转子的离心平衡机，其长度等于或大于400毫米，并 

具有所有下列特征：

(1)回转直径或轴直径等于或大于75奄米；

⑦ 0.9至23公斤的质量能力；

(3)能够平衡SOOOrpm的转速；

(b)设计用于平衡空心柱状转子部件的离心平衡机，具有所有下列特征：

(1)轴直径等于或大于75毫米；

m 0.9至23公斤的质量能力；

(3)能够平衡至剩余不平衡值为每面0.010公斤毫米/公斤或更好；

(4)皮带传动型；

及为其特别设计的较件。

•5.3绕线机

绕线机，其定位、包线和绕线的运动均是由涉及两个或多小轴的程序协调 

进行的； 特别设计用于以纤维状和线状材料来制造复合结构或薄片并能 

绕长径75至400毫米，长度400毫米或以上的圓柱型转子。此种机器的协 

调和程序控制;精确心轴;特别为设计的软件。

细节见附件3附录。

•5.4离心机壳

内装高心浓缩机转子管道设备的组件。

5.5铅合金



在293X(20°C)时，极限强度能够达到或大于460MPa(0.46X l(f牛顿/平方 

米)的管状式实心(<&括锻造)销合金，外径大于75毫米。

技术说明:"能够"一词包括热处理或处理后的结合金。

5.6纤维和线状材料(高强度〉

(a)後或芳族聚统胺纤维和线状材料,比模量等于或高于3.18Xl(f米,比 

抗张强度等于或高于7.62X104米;或

(b)坡璃纤维和线状材料，比模t 等于或高于3.18Xl(f米,tb抗张强度等 

于或高于7.fôXl()4米。

•(c)管状复合材料，内直径在75毫米和400毫米之间，长度400毫米或更长， 

以上面(a)项所述纤维和线状材料制成。

技术说明：

(-)"纤维和线状材料"包括连续的单线，连续的纱和条带；

«  "比模量"是指温度为23土2°C、相对温度为50土5%时所測的扬氏模 

量(单位为牛顿/平方米)除以比重(单位为牛顿/立方米)；

0  "th抗拉强度"是指温度为23土2°c相对温度为50土5%时所測的极限 

抗拉强度(单位为牛顿/平方米)除以比重(单位为牛顿/立方米）。

5.7马氏体铜

，温度在293K(20°C)时极限抗拉强度能够达到2.050Xl(f(牛顿/平方 

米)或更高的马氏体钢（高强度)，长宽厚均不超过75毫米的形式除外。 

技术说明:"能够"一词包括热处理前及处理后的马氏体钢。

5.8铁
温度在293K(20°C)时极限抗拉强度能够达到900MPa(0.9Xl(f (牛顿/平 

方米)或以上的铁合金，管状或实心形状(包括锻造)，外径为75毫米。

技术说明:"能够"一词包括热处理前和处理后的铁合金。

5.9旋压成形机和液压成形机



具有下列功能的旋压成形机和液压成形机：

(a)根振制造商的技术说明，可配备数字控制单元或计数控制器;和

(b)两小或多个轴可同时协调以进行轮鹿控制；

和用来形成内径在75毫米至400毫米之间的精密转子造型心轴;专门为此 

设计的较件。

说 明 :唯一列入这一类的旋压机为结合旋压成形和液压成形功能的机 

床。

6. 三氨化氨

7 . 制造能力大于每小时250克氧的制鼠电解池和特别设计的零件和纪件。

8. 质谱仪

下列能够測量等于或大于230原子质量单位的离子而且分辨度高于230分之 

2的质谱仪及其离子源：

(a)感应辆合等离子质谱仪；

(b)辉光放电质谱仪；

( C )热电离质谱仪；

，<d)电子轰击质谱仪，其电源室是用抗UFg的材料建造的，或以这种材料衬 

里或後上这种材料；

(e)下列分子束质谱仪：

(1) 其电源室是用不钱钢或箱制造的，或以这种材料衬里或後上这种 

材料,并配有一个可冷却到等于或低于193K(-80°C)的冷哄;或 

，⑦其电源室是用抗 UF6的材料建造的，或以这种材料衬里或後上这种 

材料；

•(f)配备缴氨化离子源的质谱仪，设计用于辆族元素或氨化街；

•(g)专门设计或制备的磁或四极质谱仪，可从UF；气流取得线上的进料、产 

品或尾料样本，并具有所有下列特征：



<b)
(c)

(1)质量单位分辟度大于320;
(2) 电子源是用讓格合金或蒙乃尔合金制造或衬里的，或是後讓的；

(3)电子轰击电离源；

(4)具有可用于同位素分析的收集器。

9. 下列激光和有关设备

•(a)平均输出功率为40瓦的铜汽激光；

平均输出功率大于40瓦的氨离子激光；

可以凝率加倍的铁:智*铭石權石激光，加倍后其后加倍頻率的平均输 

出功率大于40瓦；

(d)除单模振荡器以外的可调脉冲染料激光放大器和振荡器，其平均功率 

大于300瓦，重复率大于Ufflz,波长在SOOnm和700nm之间；

(e)可调脉冲单脉染料振荡器,平均功率大于1瓦，重复率大于IKHz, 脉冲 

宽度小于lOQas,波长在500nm和700nm之间；

变色宝石激光，带宽等于或小于0.005mn,重复率大于125Hz,平均输出 

功率大于30瓦；

脉冲二氧化後激光，重复率大于250Hz,平均输出功率大于500瓦，脉 

冲长度小于200ns;
脉冲受激二聚物激光(XeD、XeCl、KrF),重复率大于250Hz,平均输出 

功率大于500瓦；

自由电子激光；

仲复嘲曼移位器,操作环境为输出波长16振米，重复率大于250Hz;
为UÎV载运气体设计的超音速扩散形喷管。

10. 管道、阐门、船和收集器

，用石墨或外层包上石墨、紀或乾化合物的材料制造的抗热和抗轴汽腐蚀 

的管子、阔门，接头、热交换器或磁性、静电或其他收集器。
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•11. 能够分离轴同位素的树脂和有机络合剂

(a)能够分离精同位素的化学交换树脂；

(b)快速反应离子交换树脂；

(C)其活性化学交换团只限于情性顆粒或纤维的表面的Pellicular网状树 

脂，以及为此目的而研制的有机络合剂。

•12. 化学浓缩设备

下列设计用于浪缩同位素的溶济萃取或离子交换设备：

(a)快速交换液液接融器：用外层包上氨後塑料的材料、固体氨後塑料或 

外层包上破璃的铜制造的离心接缺和脉冲柱；

(b) 用来将袖从一小价位还原到另一小价位的电化学还原池；

(C)离子交换柱，直径大于100厘米，衬里为抗盐竣腐蚀的材料，例如數後塑 

料或铁，可在高于120°C的温度和大于2MPa的压力下操作。

13. 超导电磁体

具有所有下列特征的壤线管超导电磁体：

(a)能够产生大于2或斯拉(2万高斯)的磁场；

(b) L/D(长度除以内径)大于2;
(C)内径大于300毫米；

(d)磁场均句度在内体积中央的50%内不差于1% 。
此项不包括专门设计用作医学核磁共振成象系统的部件的磁缺。

14. 能源

大于30GHz和50000瓦供产生离子用的撤波能源。

•15. 浓缩中使用的过程控制系统

以下为用于袖浪缩而配置的过程控制系统。

( a )为读出过程变数、计算控制层级,和自动为那些设备调整过程变数而 

配装的计算机系统；



( b )监測特定生产过程而选定的温度、压力、ph、 液面和流动率等过程 

变数使用的各种仪器和为了在每一过程所需的不利环境下操作而设 

计的各种仪器。

•16.为浓缩过程制备进料，包括制备UF«和UCU而特别设计的设备。

•17.浓縮过程的进料，包括UF«和UCI4。

•18.电磁同位素分离器。

为能提供总离子束电流50毫安以上的单高子源或多离子源设计的电磁同位素分 

离器或装备上述高子源的电磁同位素分离器。

核反应堆，包括临界装置和★ 临界族置、反应难设备和材料

1 9 .反应堆系统，次级系统、设备和部件

19.1反应堆容器

反应堆容器，包括加压型和不加压型。

19.2反应性控制机振、器件和系统

反应性控制机裸、器件和系统包括人力、机电、水力、气动和化学注入/ 
排出等重型系统。

19.3反应堆过程监測、量度和控制系统

反应堆过程监測、量度和控制系统、次级系统和组件。所有模拟和数字 

过程控制计算机和水力和气动过程监測和控制仪器和设备。

19.4反应堆燃料装料和卸料系统

反应堆燃料装料和卸料系统和设备，包括人力、机电、水力和气动系统 

和部件。

19.5排管式堆容器

. 管式堆容器、 排管式堆容器内管、压力管和其他燃料管道组件和部 

件。

19.6初级传热和排热系统



初级传热和排热系统，包括蒸气发电机、热交换器，冷却剂净化、冷却剂 

回收、高压和低压法入和循环系、减压设备和其他特别为在这种系统中 

使用而设计，制造或备制的保压部件。

用于后处理的设备和族置

•2 0 用于后处理的过程控制系统

按后处理要求装配的过程控制系统如下：

( a )用于读取过程变量、 计算控制水平并为这种装置自动调整过程变量 

的计算机系统；

( b )在特定生产过程中用于监測某些选定的过程变量，例如温度，压力、 

蓋离子浪度、液位和流速的全查仪表,按每个过程的需要设计成可在 

不利环境下操作。

• 2 1 热室和辅助设备 

热室和设备如下：

•(a)用于装卸和处理乏核材料的热室和有关设备；

( b )装卸用于医疗和工业用途的福射同位素和辖射源的其他热室和设备 

如下：

(1)遥远控制器，它将操作员的动作利用电力、水力或执械方法机动 

传送到操作臂和终端平台。以便在故射化学分离作业和热室中提 

供遥控动作。控制器能穿透0.6米以上的室壁或跨越摩度0.6米以 

上的室壁顶端。

(2) 高密度（铅坡璃等)辖射屏蔽窗，每进大于0.3米，密度大于每立方 

厘米3克和厚度大于100毫米,并有为其特别设计的密框。

(3)耐抗辅射电视摄影机，经特别设计或评为时抗辖射，可承受5X 
lO'gray (5Xl(f拉德）以上辅射强度,而不降低操作能力的电视 

摄影机，并为此特别设计的镜片。



•22. 对乏燃料进行后处理的其他设备

对乏燃料进行后处理的其他设备以溶剂草取以外的其他方法，例如离子交 

换 、氨化挥发，高温冶金等方法。

23. 放射性废料的处理

用于除污和处理放射性废料的工厂和设备。

其他设备和材料

24. 用于下列过程的设备和装置

( a )揚探含源材料的矿物；

( b )开采含源材料的矿物；

( C ) 从矿物及其他天然物质中分离出源材料,制成液縮物；

( d )制备含源材料或轴-235含量低于20%的浪缩轴的金属、合金或任何化 

合物；

( e )将源材料或袖-235含量低于20%的浪缩轴制成可用于核反应堆辅照的 

材料；

( f )处理从采矿、转换和制备过程及设备所产生的废物。

25. 工作母机

( a )数控组件、 为工作母机的数控应用特别设计的运转控制仪板、数控 

工作母机、特别设计的软件和有关技术。详细设备规格载于附件3附
录。

•(b)具有下述一种或多种特性的车床、铁床和摩床：

(1)适于夹住半球形部件的吸附夹盘；

⑦安装在手杳箱内的机械；

(3)防，装置。

26. 尺寸量度机

尺寸量度机、装置或系统及为其特别设计的较件。



(a) 具有下列两种特性的电子计算机控制的尺寸量度机或数控尺寸量度 

机(详情见附件3附录)：

(1) 两轴或两轴以上;和

②单向长度測量的误差等于或小于(6+L/1000)微米(L是单位为毫米 

的測量长度)（参考:VDI/VDE 2617第1和第2部分)；

( b )线性位移和角位移量度装置如下：

(1)具有下列特性的线性測量仪器：

(-)非接蚀是測量系统，在0.2毫来量度范围内其"分辨率"等于 

或小于0.2微米；

« 具有下列两种特性的线性变量差动变换(LVDT)系统：

(A)在5毫米量度范围内的线性量等于或小于0.1%;和
(B)在标准环境測试空间温度土IK时的偏移每日等于或小于 

0* 1%̂

曰具有下列两种特性的量度系统。

(A)装有激光;和

(B)在标准温度和标准压力范围内在温度变化±IK的情况下至 

少保持12小时：

(1) 量度范围内的分辨率为0.1微米或低于0.1微米;和

(2)量度误差等于或低于(0.2+L/2000)微米(L是单位为厘 

米的測量长度)；除非没有闭合或开放式环形反馈的測 

量干涉仪系统装有激光装置量度工作母机、尺寸量度 

机或类似设备的清动误差；

(2)具有角度偏差等于或小于0.00025度的角度量度仪；

说明:本项内 (b)(2)分项不包括光学仪器，例如用准直光測量使面角 

位移的自动视准仪。



( c )具有下列两种特性同时量度半球直线一角数值的系统：

(1)沿任何直线轴量度5厘米的误差等于或小于3.5微米;和

(2) 角位偏差等于或低于0.02度。

说明: 本项（C)段载有为本系统特别设计的软件，包括同时測量壁厚 

和形状的软件。

技术说明1: 可作为量度机的工作母机，如其规格符合或超过作为工作母机的作 

用或量度机的作用则亦包括在内。

技术说明2:第26段所裁的机器如其提作范围超过控制闽值则亦射括在内。

技术说明3: 尺寸量度系统測量误差的探測器应按VDI/VDE 2617第2, 3和4段的

规定。

技 本 项 所 有 量 度 数 值 均 表 示 正 /负值/,即不表示总数值。

"量度误差"
特性参数，表明在何种量度数值范围内有置信度95%的量度变量的正确数 

值，其中包括未校正的系统偏差、未校正的游移和随机偏差(参考:VDI/VDE 
2617)0 

"分辨率"
量度仪器的最小增量；数字仪器则为最小的有效数据位（参考： ANSI B- 
89.1.12)。

"线性"
(通常以非线性表示）实际特征偏离直线的最大正负偏差(上下差距读数的 

平均值)。直线则以最大偏差和最大偏差的最小值划定。

"角位偏差"
角位和工件装上工作台转离最初位置后极为精确、实际量得的角位之间的 

最大误差(参考;VDI/VDE 2617,草稿："坐标量度器的回转台" ）。

27. 电子束岸接机



具有捧接室0.5立方米以上的电子束岸接机。

28. 等离子喷涂系统

大气或真空式等离子喷涂系统，

29. 氧化播炉

30. 高温擦炉

*(a)能在850摄氏度以上操作、感应圏直径小于600毫米并有功率5千瓦以 

上为感应播炉特别设计的电源的真空或受控人工环境（情性气体)感 

应墙炉。

技术说明:本项不包括设计用于制作半导体晶片的炼炉。

•(b)真空或受控人工环境冶金播融逢镜堵炉如下：

(1) 能装置 1 000立方厘米至20 000立方厘米的电捧并在擦融温度1 
700摄氏度以上操作的电弧擦融海镑炼炉。

⑦ 功 率 5 0千瓦以上并能在播融温度1 200摄氏度以上操作的电子束 

播蔵和等离子，化播炉。

和特别装置的电子计算机控制和监測系统和为其特别设计的较件。

31. 等静压压床

最大工作压力为69百万帕斯卡或以上并在内部有直径超过150毫米的内室 

的等静压压床，以及特别设计的模具、组件配件和操控装置,和为其特别设 

计的软件。

32. 真空系

进气管道38厘米或以上、 系 速 15 000升/抄或以上和可产生最大真空度 

l(nt(0.75X10—4毫巴）以上的真空系。

技术说明：最大真空度是指系口进气口密封时在系口进气口处的寞空度。

33. 电源

( a )絶持续提供8小时以上电压大于100伏和电流大于500安培并且电流或



•34.

35.

36.

电压的稳、定程度忧于0.1%的直流高功率电源。

( b )能持续提供8小时以上电压大于20 000伏、 电魂大于1安培并且电流 

或电压的德定程度优于0.1%的高压直流电源。

财液态裂变金属的i甘祸

用財液态襄变金属的材料制成、设计来避免核临界反应的饼蜗。

被

如下形式的彼：

( a )金属；

( b )按重量计含彼超过50%的合金；

(C )含彼化合物；

( d )其制品；和

( e )废料和废屑；

但不包括

<a) X射线机的金属密；

(b) 特别设计用于电子组件或作为电子线路衬底的策化物制成品或丰制 

成品；

( C )合彼的天然化合物。

耗

高纯转,其中按重量计含猛以外的杂质少于0.1%而且鄉含量少于百万分之 

10。

經

•(a)含經-6的浪缩楚；

•(b)用于分离經~6同位素的设施或专用设备；

但不包括

热发光剂量測定法所用的經。



38.
高纯猛，其中按重量计含转以外的杂质少于0.02% 且含鄉量低于百万分之

10。

39. 担

厚度为2.5毫米或以上的钮板。

4 0 .放射燃料所含坏、袖-233和U-235低于20%的浓缩轴。

41. 鸦

由鹤、後化鹤或鹤合金(鹤含量逾90%)制成的重量超过20公斤的部件；

但不包括

专门设计用作磁码或伽玛射线准直暴的部件。

42. 给

以下形式的给:含给重量超过60%的金属合金和籍化合物及其制成品。

43. m
棚-10同位素ït鄉总含量逾20%的珊、鄉化合物、混合物和含總材料。

44. 糖

以下形式的播:按重量计含错量超过50%的金属合金以及错含量同禁含量的 

重量比低于1比500的化合物，以及完全由其制成的物品；但不包括厚度不超过0.10毫 

米的金属薄片。

技术说明:包括含有上述结含量的废料和碎片。

炸药和有关设备

45. 液体动力试验设族

液体动力设施能够处理1公斤或更大当量的高能炸药，并且适合使用适当的特性 

鉴定仪器。

4 6 . 核炸药的计算机编码适于计算内爆或炮式武器的液体动力编码、中子学编



妈和/或物态方程式和相关的核子数探桂案。

4 7 . 闪光X-射线

高條能量达500 Kev或更高的巧光X-射线发生器或脉冲电子加速器，用于电子线 

X-射线辅射以外目的的设备(例如电子显振镜)和用于医疗目的的设备内的加速器除

外。

•48. 炮式系统

能够把她出物加速到每秒2公里或以上的多级气枪或其他高速炮式系统(线圏， 

电磁、电热或其他行先进系统）。

•49.壳、空心球或其他部分 

在1、2或35中列出的由高能炸药或金属制成的壳、空心球或球型部分,以及这 

些部件的镜模。

50. 照相设备

•(a)照相速度超过每秒225 000械的机振分幅照相机;书写速度超过每振秒0.5 
毫米的扫描照相机;五些有关纪件，包括特别为此目的而设计的同步电子设备和回转 

器组合(包括消轮、後子和轴承)。

•(b)有50纤秒或更短时间分辨率的电子扫播照相机,和能够每械暴光时间50纤 

秒或更短的分幅照相机，包括单械照相机，和这类照相机使用的和扫描和分幅管。

51. 示波器

以下示波器和瞬态记录器：

(a)翔带力1千兆赫或以上的兆模块模拟示波器；

(b)具有以下两种特性之一的模块模拟示波器系统：

(1) 主械敎带为1千兆赫或以上;或



⑦插入模块频带为4千兆赫或以上；

(C)分析重复出现的现象的模拟抽样示波器,有效艘带超过4千兆赫；

(d)数字示波器和瞬态记录器利用在不到1纤秒(即每秒抽样超过十亿次〉 

的区间内对单一输入信号进行连续抽样的储存模振一数字转换技木来实现瞬态记 

录，并且数字化到8比特或更高的分辨率,和储存256个或更多的抽样,和特别设计的 

部件,包括插入部分，外部放大器，前置放大器，抽样设备，和模拟示波器的阴极射线 

管。

技术说明:"销带" 的定义是，阴极射线管内的编转度不低于示波器放大器输入 

电压不变时測量的最高点的70%。的频率带。

52. 高速脉冲发生器 

输出电压高于6伏，输往电限负载低于55欧姆的高速脉冲发生器,其脉冲过渡时 

间短于500纤秒(电压幅度10%和90%之间的时间间隔）。

•53. 液体动力实验专用设备

(a)时间间隔低于10微秒内挪量速度超过每秒1公里的速度干涉仪(VISAR, 
多普勒激光干涉仪,DLI等)；

(b)測量压力超过100千巴的鍾铜量度计

(C)侧量压力超过100千巴的石英压力測量变换器。

•54. 起揚器和多点引发系统

(a)电力驱动的点火桥(EB)、点火桥线(EBW)、撞击器或薄片点火起爆器 

(EFI)类型的炸药起缘器；

(b)为上面描述的任何起爆器特别设计的部件或物体;或

(C)为从单一引发信号达成几乎同时引爆一个捧药平面而设计的多51爆器

安排；

(d)为对一个高能炸药表面进行均自引想而设计的炸药透健。



•55.点火装置和等效高电流脉冲友生器(用来控制起爆器）

(a)设计用来躯动上面54项下的多控制起暴器的炸药起爆想；

(b)设计作可携带、流动或财久使用(包括氛闪灯驱动器)的模块型电脉冲 

发生器，这些脉冲装置的特性如下:
一能够在不到15徽秒的时间内送出能量；

- 输出电流超过500安;和 

- 对不到5欧姆的负载有小于10微抄的上升时间。

5 6 . 高能炸药

高能炸药包括如下：

(a)环四次甲基四确基胺(奥托金)；

(b)环三次甲基三确基胺(黑索金)；

( C )三氨基三确苯

(d)五丁四酵四销竣盆，包含在药物中的除外;
(e)六碎基乾包含在药物中的除外；

_ (f)任何晶体密度超过1.8克/厘米3,起爆速度超过8 000米/抄的炸药。

5 7 . 中子发生器系统

•(a)设计在没有外部真空f 统下操作的，利用静电加速导致氣一氣反应，每 

微秒能够产生3Xl(f个以上中子的电子发生器系统，包括各种管子，

(b)利用密等离子体焦点导致氣危或氣策反应的中子发生器系统 

•58.焦̂和与氣相关的工厂、设备和材料

(a)象，包括含氣化合物和混合物，其中氣原子同复原子之比超过

不包括发光设备中的氣（例如飞机、钟 、跑道灯内安装的安全装置)，其中任何化学 

或 物 理 形 式 的 量 低 于 40CI
(b)生产、回收、提取、浓缩或处理氣的设施或工厂,和适于其中使用的设 

备和材料，包括以下设施：



(1) 利用金属鱼化 物 作为存 、抽吸或净化媒★ 的 氣 存 、分离、净化和抽吸 

系统；

(2)除热能力大于150瓦，能够冷却到25(rC或以下的复或氣致冷装置。

•59.氨-3
其中氣-3同位素浓度被提高的任何形式的复，不论其是否与其他材料混合或装 

置在任何设备或装置内，但氨-3含量低于1克的产品或装置除外。

6 0 .策和与氣相关的工厂、设备和材料

(a)用本分离重水和普通水，和用于真空蒸播塔的由碟青铜网或铜(两者都经过 

化学处理以提高吸湿度)制成的特殊填补。

(b)推动液态象中稀的或浪的街统胺催化剂(KNĤ /NHg)溶液的系，它具有以下

特征：

(1) 不漏气（即密封的)；

②对于浪钟统胺溶液 (1%或以上），操作压力为1.5-60MPa;对于赛:却统胺溶液 

(低于1%)，操作压力为20~60MPa;
(3)容量高于8.5米3/时
(C)由高级缓铜(例如ASTM A516),建造的水-琉化复交换板式塔直径为1.8米或 

更大，提作标称压力为2MPa或以上。塔的内部接独器为分级的塔板。（有效综合直径 

为1 .8米或以上)，例如Sieve塔板，浮闽塔板，泡翠塔板，和叶轮式拥格塔板，其设计在 

于促进逆流接勉，它是由財梳化蓋/水混合体腐蚀的材料，例如304L或316不锋铜制造

>丄
的。

(d)具有以下用途的复低温蒸留塔

(1)设计的内部操作温度为-238T或以下；

(2)设计的内部操作压力为0.5到5MPa
(3)由琉含量低的300系列微粒不镑钢或相当的低温相容材料制造；

(4)内部直径为1米或以上，有效长度为5米或以上。



(e)象合成塔，氨合成装置,其中合成气体(氣和焦由一个氨/复高压交换塔取 

出，而合成的氨则避回交换塔）。

(f) 为促进复和水之间的复同位素交换反应以便从重水中回收瓶或为促进重水 

的生产而特别设计或备制的後祐他化剂。

61. 阿尔法射线源

所有符合下列规格的阿尔法射线的放射性核素和含有此种核，的设备：

(a)阿尔法半衰期为10天或以上但不超过200年的所有放射性核素；

(b)化合物或混合物内的放射性核素，它们的总阿尔法活动为37吉贝可/公斤(1 
居里/公斤)或更大;和

( C )放射性核素的总阿尔法活动为3.7/吉 ]̂1可(100毫居里)或以上；

除了

在医疗植入器件内使用的放射性核素。

6 2 .规格如下的光电倍增管：

<a)光阴极面积超过20厘米

(d)阴极脉冲上升时间不到1纤秒;或

63.具有下列两组特性之一的电容器：

(a)额定电压大于1.4千伏，储能大于10焦耳，电容大于0.5微法,及串联电感小 

于50纤亨;或

(b)额定电压大于750伏，电容大于0.25微法,串联电感小于10纤亨。

6 4 .含報量极低(少于百万分10)的高纯(99.99%)缺。

6 5 . "机器人" 和专门设计的机器人控制器，以及具有下列任何特性的机器人 

"最终效应器" ：

(a)经特别设计。以符合适用于« 物 环 家安全标准(例如，满足爆炸物 

环境等级的电力法规)； 〜

(b)经特别设计或经挪定其抗辖射能力超过经受常规工业(即非核工业)电离辅



射所需。

细节见附件3的附录

6 6 . 脉冲放大器，脉冲放大器，其增益大于6分贝,基带带宽大于500兆赫(低频半 

功率点小于1兆赫，高頻半功率点大于500兆赫)，输往55改姆或以下电胆的输出电压 

大于2伏(相应于50欧姆系统的输出大于16毫瓦分贝）。

6 7 .开关装置，如下：

(a)冷阴极管(包括电弧故电充气管和真空Sprytron管),无论充气与否，运作方 

式类似放电器，内有三个或以上电极，具有所有下列特性：

(1)阳极额定峰电压为2 500伏或以上；

⑦阳极峰电流为 100安或以上;及

(3)阳极延退时间为10微秒或以下；

(b)融发放电器的阳极延远时间为15微秒或以下；额定峰电流为500安或以上；

( C )具有快速开关功能和所有以下特性的模块或组件：

(1) 阳极额定峰电压为2 000伏以上；

⑦阳极额定條电流为500安或以上；

(3)接通时间为1微秒或以下：

68. 振动试验设备

振动试验设备，使用数字控制技术和反馈或闭环试验设备及软件,因此能使一个 

系统在有效值10克或以上、20赫至2 000赫之间振动，出力为50千牛顿或以上。

69. 电子数字计算机

电子数字计算机，其 "复合理论性能" （CTP)为每秒1 250万次理论运算(Mtops) 
或以上，除非：

(a)计算机安装在或附属于其他设备或系统，计算机是该其他设备或系统的操 

作所必需，而且计算机不是该其他设备或系统的主要部件，或

(b)计算机是医疗应用所必需，且并入医用设备或系统内(这种设备或系统是设



计或修改来专门用于一种可鉴定的医疗应用的）。

70. 用来产生时延或溯量间陽时间的电子设备

(a)後字时延发生器，在1缴秒或以上的时段内分辨率为50纤秒或以上；

(b)多路(三路或以上)或模制间隔时间測量计和精确计时设备,在大于1徽秒的 

时段内时间分辨率小于50纤秒。



附录：机床的详细规格

以下列出各种数字控制机、为机床数字控制应用所专门设计的移动控制极、数 

字控制机床、专门设计的软件以及技术。

(a)用在机床上的数字控制机如下：

(1) 具有四个以上内插轴，可同时联动进行轮廉走向控制，或者 

⑦ 具 有 二 个 、三个或四个内插轴，可同时联动进行轮麻走向控制，并满足以下 

**■*个或多个条件：

(一） 能够根播測量周期和参考源数据，自动计算和修改部分的程序彼播来 

进行两个或两个以上轴向的切削加工，从而做到机床操作期间为修改 

刀具走线而对数振进行实时处理； 

a 能够直接地(联机地)接收并加以处理计算机辅助设计数据，以供机具 

指今的内部编程之用；或者 

0 能够按照制造商的技术规格，不经修改，加插更多仪器板来增加内插轴 

数目，以便同时联动进行超过控制水平的艳廣走向控制,这些增加的仪 

器板甚至不必为原备。

(b)专门为具有以下一个或多个特性的机床设计的移动控制板：

(1) 可供四个以上轴的内插；

m 能够从事(a)(2)0 所述的实时处理;或

(3)能够如上面(a)(2) « 所述接收和处理计算机辅助设计数据。

( C )以下各种切削金属、陶瓷，或复合物用的机床。这些机床可按照制造商的 

技术规格,安装电子仪器进行两♦ 或多个轴的同时轮靡走向控制：

(1) 能做旋、摩 、摄或任何组合车工的机床：

(一） 具有两个或多个轴，能够同时联动以进行轮廊走向控制；以及



(2)

a 具有以下任一种特性：

(A)两个或多个轮鹿走向旋转轴；

(B) 一个或多个轮靡走向倾斜杆；

(C)轴杆旋转一周的凸轮效应(轴向偏移)小于(较佳于)0.0008毫米总 

指标读数；

①）轴杆旋转一周的偏转率，摄摩机床小于(较佳于)0.0006毫米总指 

标读数,旋摩机床小于0.0008毫米总指标读数；

(E)经过所有的补正后的定位精确度小于(较佳于)：

(1) 任何旋转轴均达到0.001度；

(2) (a)磨床沿任何径轴达到0.004毫米(总定位值)；

(b)誤床沿任何径轴达到0.006毫米(总定位值)；

(C)旋床沿任何径轴达到0.010毫米(总定位值)；

(F)旋工和姑工能够达到直赞或大于 2米；

(G)能够为制造离心部件装配针应用的装置或配件；

放电加工机：

(一） 属于线送料式，具有五个或以上的轴，能够同时联动进行轮鹿走向控 

制；

« 非线式放电加工机，具有二个或多个轮扉走向旋转抽，能够同时联动进 

行轮鹿走向控制；

其他切除金属、陶瓷、或复合物用的机床：

(一） 采取方式为：

(A)水或其他液体的射流，包括使用，料添加物的液体；

(B)电子束;或

(C)激光束；以及

0 具有两小或多个旋转抽，并且：



(A)能够同时联动进行艳嫌走向控制；

(B)具有小于(较佳于)0.003度的定位精确度。

(d) 较件

(1)为发展、生产或使用上面(a)、（b)或(C)分类所述的设备所专门设件或修 

改的软件；

(2) 以下专用软件：

(一） 提供适应控制并具有以下两方面特征的较件：

(A)供灵活性制造机器用的较件，最少包括灵活性制造机器的定义(b)
(1)和(b)(2)所述的设备；

(B)能够在实时处理中，利用下列最少两种侦測技术所同时获得的信 

号而产生或修改部分的程序数框：

(1) 机器视觉(光学測距)
(2) 红外钱取象；

(3) 声学取象(声学測距)
(4) 感蚀測量；

(5) 惯性定位；

⑥ 力測量；

(7) 扭•力測量；

a 除(a)或(b)分项所述软件以外，能够提供1.2分项所述设备的那种数字 

控制能力的电子器具用软件。

(e)技术

(1)开发上面分项(a), (b)或(C),或下面分项(f)或(g),和分项(d)描述的设 

备所需要的技木。

(2)生产上面分项(a)、 （b)或(C),或下面分项(f)或(g)描述的设备所需的技

术。



(3)其他技术

(一） 为了拟定或修改零件方案而开发一种相互作用图像软件所需的技术，作 

为数字控制装置的组成部分；

« 为开发把车间业务的先进决策支助专家系统结合进数字控制装置的综 

合性较件所需的技术。

( f )列入分项(C)的机床的组件和零件是：

(1) 轴组件，包括轴和轴承作为最小的组件,轴旋转一周的径向或轴向运动 

小于0.0006毫米总读数(TIR);
m 回授器的线性位置(例如：电感型器件，刻度盘、激光、或红外系统)在 

有补偿的情况下的通盘准确度高于800 +(600 X L X 10 )毫微米，这里L等于以毫 

米计算的线性量度的有效长度；除了量度干扰计系统，没有封闭或开放回路的回授， 

装有用来量度机床移动错误的激光器,量纲检查机器，或类似的设备；

(3)旋转位置回授器(例如：电感型器件，刻度盘、激光、或红外系统)在有 

补偿的情况下的通盘准确读高于0.00025弧度；除了量度干扰计系统,没有封闭或开 

放回路回授，装有用来量度机床移动错误的激光器,量纲检查机暴，或类似的设备；

(4)滑槽装置其最小组件包括滑槽、床和具有特征如下的滑板：

(-)偏转，间距和液距小于2秒弧度总读数（关于全程参考:ISO/DIS 
230-1);

a 水平的直线性每300毫米长度小于2微米；

0 垂直的直线性每300毫米小于2微米；

(5)具有下列特征的切削刀具单点钻石刀头：

(一） 在任何方向下放大400倍显示无瑕森和碎裂的切割这沿；

« 切割半径不圆度小于0.002毫米总读数(和顶点到顶点）；

0 切割半径在0.1毫米和 5.0毫米之间(包括在内）。

( g )特别设计的组件或次级装置如下；可根播制造商的规格加以改进的数字控



制装置，运动控制面板，机床，或回授器件，等于或超过分项(a), (b), (c), (f)
(2)、（f)(3)描述的水平；

(1) 插上零件的印刷电路板和有关敦件；

⑦ 复 合 物 旋 转 台 。

技术说明：用语的定义：

"精确度"一通常以不精确性衡量,定义为播示值与接受的标准值或真值之间 

最大的正负偏差。

" 自适应控制"一对操作期间债測到的情况所生反应进行调整的控制系统(参 

考ISO 2806-1980年）。

" â 轮 " （轴向位移)一在垂直于心轴面板的平面上从心轴面板周围旁的一点測 

量主心轴旋转一周时的轴向位移(参考ISO 230 Part 1 - 1986年，第5.63段〉。

"交义转台"一工件可在其上绕两个非平行轴旋转和倾斜的工作台，这种工作 

台可同时协作，进行轮麻控制。

"轮扉控制"一 按照订明下一必要位置和该位置所需进给速率的指令操作的一 

个或多个数字控制运动机构。进给速率相至变化以产生所需的轮廉(参考ISO/DIS/ 
2806-1980年）。

"数字计算机"一可以一种或数种离散变量形式发挥下列功能的装置：

a . 接受数框；

b . 在國定或可变(可写)存 设 备 中 存 数 振 或 指 令 ；

C . 以所存的可修改指今序列处理援振；

d . 提供数据产出。

注意：修改存的指令序列包括更换画定存设备，但不实际改变接线或互连 

关系。



"可调加工单位" （FMU)(有时称"可调加工系统" （FMS)或 "可调加工元件" 
(FMO)

结合至少下列组件的一个单元：

a . 具有本身主存器和有关设备的数字计算机；

b . 两小或两小以上：

1 . 附件3第25段所述机床。

2 . 附件3第26段所述尺寸检验机。’
3 . 附件3第65段所述机器人。

4 . 附件3第5.3段所述数字控制器。

"激光器"一能够产生以辖射线受激发射而增强的相千光的组件集。

"主 存 器 "一可供中央处理机从中迅速获取数推或指今的主要存器。其中 

包含後字计算机的内部存及其可能有的分层扩充，例如高速缓冲存器或非序列 

存 取 扩 展 存 器 。

"微程序"一置于特殊存器内的基本指令序列,程序的执行以指示寄存器中 

弓I进基准指令开始。

"运转控制板"一特别设计的电子配板，目的在使电子计算机系统能够同时协 

调机床的各个轴以便进行艳鹿控制。

"数字控制"一以一个利用数字数框的装置对工作过程进行自动控制,通常在 

工作进行之中采用(参考ISO 2382) 0
"部件加工程序"一以某种能使得操作过程接受自动控制的语言和格式写成的 

有序指令集，这种程序或是以机器程序形式写在输入媒体上，或是作为输入数振供计 

算处理以取得机器程序(参考ISO 2806-1980年）。

"定位精度"
数据控制的机床按下列要求測定和提出定位精度：

( a )測试条件(IS0/DIS/230/2,第3段）：



(1) 測量之前和測量期间的12小时内，机床和精度測量器须保持相同室 

温。測量前的一段时间内，机器的清板一直不断地以精度測量时的 

相同艳转方式轮转。

⑦机器应装配以同时出口的任何机振、电子或较件补偿设备；

(3)測量所用的測量仪器精度应至少较预计的机床精度高出四倍；

(4)清板传动装置的动力供应应符合下列规定：

(一） 线路电压变化不超过标准规格电压的土 10%。 
a 頻率变化不超过标称趣率的土2赫。

不许可有标出或间断供应。

( b )測试方案(IS0/DIS/230/2,第4 段)：

(1) 測量时的进给速率(滑板速度〉应为快速横动率；

法意：对于制造光学性能表面的机床，进给速率应等于或小于每分 

钟50毫米；

② 测 量 应以渐增方式进行，朝向目标位置的每一移动应从轴的一个极 

限到另一极限，而不送回起点位置；

(3)轴的測试期间，不測量的轴应保持在中间行程。

( C ) 測试结果的提出（IS0/DIS/230/2,第2段）：

測量结果必须包括：

(1)定位精度(A)和 

⑦ 平 均 倒 转 误 差 (B)。
"程序"一以电子计算机可执行的形式或可转换为此种形式执行某一过程的指 

令序列。

"实时处理电子计算机依照外在事件的时间要求，对应外在事件进行的数 

播处理。

"机器人"一一种操纵机制，有连续提作或点位控制两个类别，可使用传感器，



并具下列特性：

a . 多功能；

b . 可用以在H■度空间通过各种不同动作控制材料、部件、器振或特殊装置的 

方向位置；

C . 结合三个或三个以上闭环或开环隨动装置，其中可包括步进马达；

d . 具有以下列方式供用户自编程序的能力：讲授/读出方法或电子计算机，可 

以是可编程序的還辑控制器,即不€ 行机振干预。

注意：以上定义不包含下列装置：

a . 只能以人力或道控机械手控制的操欲机制；

b . 固定系列的操欲机械一依照既定机械运动程序操作的自动式装置。这种程 

序机振上受限于固定止动器，例如销钉或â 轮。运动序列及其路线和角度 

的选择不能以机械、电子威电力方法加以改变； //

C . 机振控制的可变序列操纵机制一依照既定机械运动程序操作的i动式装 

置。这种程序机械上受限于圓定但可调签的止动器，例如销钉或凸轮。运 

动序列及其路线和角度的选择在固定程序范围内可以改变。一个或後♦操 

作轴程序方式的改变或调整 <例如凸轮替换销钉〉只能通过机械动作来完 

成。

d . 非甸服控制的可变序列操级机制一依照既定机械运动程序操作的自动式装 

置。程序可以改变，但运作序列只能以机械上固定的电动双向器振发出的 

双向信号或可调止动器来推动；

e . 界定为雷卡尔座标操纵系统的塔式起重机，作为垂直寒：存箱阵列的一个组 

成部分制造，用途是存取箱中物品。

f . 为了非核工业用途特别设计的机器人，例如汽牟喷漆陽离空间。

"末 端 效 应 器 末 端 效 应 器 包 括 夹 器 、主动安装工具和加装于自动机操纵臂 

末端底振上的其他任何嚴械。



"偏转" （不正确转动)--在垂直于主轴的平面上从待測试的内部或外部旋转表 

面上一点測量主心轴旋转一周时的径向位移(参考ISO 230 Part 1-1986年，第5.61 
段)。

"传感器"一物理现象的感測器,其产出（已转换成可由控制器判读的信号)能 

够编制程序，修改程序指♦ 或数字程序数振。其中包括具下列能力的传感器:机器视 

觉、红外线摄像、声象、缺觉、愤性位置測量、光波或声波測距、測力或測扭矩等 

能力。

"敦件"一以任何有形方式表示的一个或多小程序或微程序的集合。

"倾轴 "一夹刀具的心轴,在机床加工过程中改变其中心线对其他任一轴的角 

位置。

"用卢级程序可控性"一可供使用者插入、修改或替换程序的性能，但不得使 

用下列方式：

( a )实际改变接线或互联关系；

( b )安装功能控制器，包括加入参数。


