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Примечание: библиография отражает состояние при переиздании
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(57) Изобретение относится к ядерной энергетике, в частности к дисперсионным тепловыделяющим
элементам (твэлам) для исследовательских и энергетических реакторов, в которых топливо
равномерно распределено в матрице из неделящегося материала. Способ изготовления
дисперсионного тепловыделяющего элемента заключается в том, что путём обжатия стержня из
металлического урана, заключённого в оболочку из циркония, получают биметаллический пруток,
который делят на части. Затем полученные части объединяют в сборку, сборку обжимают и
получают многоволоконный пруток. Операции деления и объединения частей многоволоконного
прутка в сборку с последующим обжатием осуществляют до получения требуемого количества
волокон при обеспечении заданной объёмной доли топливной фазы. Затем твэл калибруют
до требуемой площади поперечного сечения, а после калибровки проводят термообработку в
вакуумной среде при температуре нахождения урана в γ-фазе с последующим охлаждением. Время

термообработки t определяют из соотношения  где S - площадь поперечного сечения
сердечника твэла, Vf - объёмная доля топливной фазы, N - количество топливных волокон, K -
коэффициент диффузии урана в цирконии. На основе твэла изготавливают топливные таблетки, для
чего полученный твэл разрезают по диаметру на части, которые затем обрабатывают до заданного
размера.
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