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剖面F-F
比例1：6
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剖面A-A
比例1：6
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所有杆耦合器口，pick up口，气体分析口（真空测量口）
周边M8螺纹孔位置度要求相同，如上图所示。
                  局部视图K
                   比例1：3
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剖面N-N
比例1：6
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水槽内表面粗糙度要求：
剖面H-H
比例1：6
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剖面0-0
比例1：6
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局部视图C
比例1：3
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E高频密封槽和真空密封槽全部电镀，镀前所有尖角倒R1圆角。
表面粗糙度要求：
                      局部视图E
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局部视图G
比例1：3
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19-4-M8
孔深21.25，螺纹深15 19-60 

19个漂移管口周边M8螺纹孔位置度要求如上图所示
局部视图J
比例1：3
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剖面M-M
比例1：6
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剖面R-R
比例1：5

0.8

 3
6°

 

2-10-M8
孔深16，螺纹深12

 2-
190 

TT

2个可动调谐器口

视图S   旋转
比例1：5
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其余：
6.3
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此处所有M10螺纹孔均加工为尖底
视图Q   旋转

比例1：5

 

视图P   旋转
比例1：3

技术要求：
1、图中尺寸均为电镀后尺寸，电镀前尺寸请根据工艺确定；
2、端法兰与腔筒焊接时，应注意端法兰特殊部位（图示15°/18°角）的焊接位置，保证两个端法兰上小平面
 之间的平行度要求，使两个端法兰上的孔一一对应；
3、将端法兰焊接到腔体上后，先加工基准面D，保证此面相对于腔体内表面中心线B和端法兰上基准面C
 的形位公差尺寸；
4、加工基准面P和基准面Q时，应分别保证其相对于腔体内表面中心线B和基准面D的形位公差尺寸；
5、脊波导底座焊接件与腔筒焊接完成，消除应力之后，加工M10螺纹孔，此处所有M10螺纹孔均加工为尖
 底；
6、腔体上离子泵口、分子泵口及固定调谐器口周围的螺纹孔均加工为尖底；
7、离子泵口、分子泵口及固定调谐器口周围的螺纹孔，由于其位置不同，腔体壁厚不同，所以打螺孔深
 度会受到影响，打孔时一定要注意不能打透，要留下6mm的量 ，螺纹深度在孔允许的条件下越深越好；
8、电镀前，腔筒内壁与各个孔的相贯线处需倒R3圆角，电镀后，保证该圆角处有筒层不要露出碳钢基体；
9、电镀前，电镀面上所有尖角都要做倒圆角（图示R1、R2、R3圆角大小仅供加工参考，没有严格要求），
 电镀后，保证该圆角处有铜层不要露出碳钢基体；
10、腔筒内表面、各个口以及密封面都要镀无氧铜，铜层厚度要大于0.15mm，要求铜层致密，与基层结
 合较好，加工完成后无起皮，最终成品表面无气孔等缺陷；
11、抛光时要求用不含硫抛光剂进行抛光；

12、机械加工完成后进行真空检验，要求总真空漏率小于1.0×10
10
 Pa×m

3
 /s,在抽速2000L离子泵维持下，

 真空度小于1.0×10
-6
 Pa;

13、腔筒内表面铸铜，要求精加工抛光后粗糙度   ，并要求达到镜面效果，要求其余铜表面粗糙度 ;
14、腔筒铸层导电性能要求：≥98.2%IACS；

15、腔筒铸层放气性能要求：≤1.0×10
-7
 Pa.m

3
 /s.m

2
 ;

16、对于腔体非电镀表面应做好保护工作，防止刮蹭、酸性材料腐蚀等破坏；
17、电镀前后应分别做好相应的技术指标记录，严格控制腔体加工质量；
18、甲方加工过程中如有工艺需要加工工艺特征，请与乙方协商，并做记录。
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