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Opis przedmiotu zamdwienia

Przedmiotem zamdwienia jest dostawa komdr ultra-wysokoprézniowych do magneséw dipolowych
akceleratora PolFEL sktadajgca sie z :

7 komor ultra-wysokoprdzniowych do zainstalowania w jarzmach magneséw dipolowych kompresora
zgestkdéw oraz magnesow wiodgcych wigzke do kolektora.

Przedmiot zamodwienia zostanie wykonany zgodnie z ponizszym etapowaniem:

Etap 1. Wykonawca w terminie nie diuzszym niz 6 tygodni od zawarcia umowy przedtozy projekt
wykonawczy komér (rysunki wraz z opisem) oraz analize wytrzymatosci i naprezen do akceptacji przez
Zamawiajgcego.

Etap 2. Zakup materiatu i testowanie sktadu przed uzyciem potgczone z przekazaniem Zamawiajgcemu
prawa wiasnosci do materiatu. Etap 2 w terminie nie pdzniej niz 11 tygodni od zawarcia umowy.

Etap 3. Wykonawca dostarczy przedmiot zamdéwienia do siedziby NCBJ w terminie nieprzekraczajgcym 32
tygodni od zawarcia umowy. Dostawa zawiera instrukcje rozpakowania, instrukcjg wygrzewania oraz karty
materiatowe oraz protokoty z wykonania nastepujgcych testéow:

-Szczelnosci - Szczelno$é < 10e-10 mabr x I/s
- Wykres temperatury/cisnienia/czasu podczas wygrzewania

- Analiza gazéw resztkowych przed i po wygrzewaniu - protokét.

Wymagania na wykonanie komor zgodne z zatgczonymi rysunkami poglagdowymi, oraz parametrami
opisanymi w ponizszej Tabeli.

PLF-DIP3-00-01-00
PLF-DIP3-00-01-02

Komora DIP3 verC1_MIR.stp
Komora DIP3 verCl.stp
Komora DIP3 14 ver Cl.stp

Wykonane zgodnie z rysunkami konstrukcyjnymi:

Komory przystosowane do pracy przy ci$nieniu:

od 1000 mbar do niz 10'*° mbar

Naciek:

nhie wiekszy niz 10° mbar:l /s

Materiat:

stal 316 LN, stal 316 L

Kotnierze prézniowe:

DN50CF

Warunki wygrzewania (bake-out) po wykonaniu:

250 °C, co najmniej 24 h

Odchylenie ptaskosci i rownolegtosci

nie wieksza niz 0.5 mm

Przenikalno$¢ magnetyczna

< 1,05.

Metoda Spawania w celu zminimalizowania
naprezen

Spawanie laserem.
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Powierzchnie wew. obrobione mechaniczne Ra tak

<1,6, powierzchnie zewnetrzne szkietkowane.
Dopuszcza sie zwiekszenie grubosci scian do 3 mm dla zmniejszenia ugiecia Scian poziomych w prdzni

Wyczyszczenie wg ISO-6 | tak

Préznia UHV 10-10 mbar!

L Spoina préznioszezelna UHV na calym obwodzie
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Komora DIP3 C Préznia UHV 10.0 mbar! ¥//*%/
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