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Inspection Sheet

AR E
em No| Inspection Inspection item Specification  |Measured | Judgment
B R procedure B3R IE B Standard Value | s34t £
Bl RAER R L RE &
1 {Equipment (1). Electron beam gun & F4¢ Confirmation B o1
composition  |(2). Working chamber T 4% #& ES B
REB (3). Optical and TV viewing system Ei)
AEZRERERR%
(4). Vacuum pumping system i)
EERAG4
(5). Seam scanner system 12 & L F % 4 7
(6). Machine control & CNC system A
BEZEHREBMBEIZENZA
(7). Closed-circuit water cooling system B
FlE8 K440 % 4
2 |Marking 27 |All markings & descriptions shall be in  |Confirmation i %
Chinese or English %
IR T RRAMMIGAS P X R R
XA
3 Accelerating  |Variable range of accelerating voltage Low voltage /& /& |0~150KV Py -8
voltage moig ERAE LA 0~60KV
hoik R High voltage % &
100~150KV
Working voltage instability + 1%max 0.067% oy -3
IHERREBES
Resolution %47 B <0.1KV 0.1KV Ak
Repeatability & 5§ 4 <0.1KV 0.067KV A%
4 Beam current |Variable range of beam current 0~50mA(at least 0~50mA ey -
EFRER |EFxTAA%ZEE 30mA)
Current accuracy =<+ 1% (above 0.455% A H%
THRWHE 10mA)
<+ 0.ImA (below | 0.02mA A%
10mA)
Output beam power range & & =4 % #¢ B |[0~7.5KW(QGKW) | 0~7.5KW A%
Repeatability <+ 1.0% (above 0.455% A
FAM 10mA)
<t 1.0% (below | 0.645% ex
10mA)
Resolution A2 4% & <0.lmA 0.lmA L%
5  |Focusing % £ |(Repeatability & F M <+ 1% 0.179% %
6 Function Static deflection #% &£ & 5 >+ 3° +4.2° ey -3

13




generator Dynamic deflection ) & & 15 Circle, ellipse, B B
B AL S triangle, sine wave.
all functions in X &
Y directions
H-%E-=A
EHE-XRY &
Ll
Superimposed deflection & fuig & 1~10000 Hz P A L
7  |Pulse generator |Pulse frequency 10~1000 Hz 7 ¥
PR AL B |kEEE
8 Working Inside chamber size 900~1400mm long | 1400mm A%
chamber I RER T (X axis) x
IAEAE 580~1100mm wide | 1000mm A4k
(Y axis) x
750~1300mm 1095mm | 4%
high(Z axis)
9  |Working table |Supporting mass T &% # & =450 Kg 457.6kg o
IE Flatness 38 & 0.05mm/300mm X axis : o
maxinX &Y 0.036~
direction 0.04mm
Y axis : o
0.014~
0.028mm
10  |Table carriage |(Positioning accuracy & {1 #% & + 0.03mm max X axis : o
IS XA 0.0056
mm
Y axis * o
0.0056
mm
Positioning Repeatability T2 £ F4 |t 0.03mm max X axis : o
0.003mm
Y axis : R
0.007mm
Travel speed Minimum 1&i% o S
BHRE 60~100mm/min 60
Maximum mm/min
2500~6000mm/min| =g H¥s
3000
mm/min
11 |Rotary device |[Tilting range 184} 3¢, 0~90° 0~90° Rl
HHEE Readout resolution of tilting position <1.0° 0.01° &
PRAE IR SR
Positioning repeatability =0.05° rotary : R
EMHEERAMS 0.029°
tilting : R
0.031°
Speed range % & 3t [§ 0~60 rpm 0~60rpm L&
Speed increment i & 3% € 1.0rpm Irpm ot
Clamping diameter % 1% & 1& 0~100mm 0~100mm| 44

14




Clamping length with tail stock 0~410mm at least |0~411mm L%
UMREZ XIFRE

Continuously rotary range i& £ 7 #4 § £ (0~360° 0~360° oy -8
Admissible load 7 L3 & i =25Kg 54Kg oS

12 |Tilting device |Positive mechanical locks provided 0. 30, 45. 60, 90° B A%

RS K E HHBRELTREE
Max workpiece diameter (effectively >400mm 410~600 X
useful height) mm
BRALHEREREAER)

13 |TV viewing [Magnified view Adjustable from 3x | 0~45 4% o1&
system TRERZGZHAMLE to 15x
ERERA K EVATHN

3~15 4%
Optical Magnified view Adjustable from 3x |3~15 1% %| 43
viewing system | R B A S X M RAEF to 15x
ALERZ S EVATHN

3~15 4%

14 |Chamber Pump down to “vacuum ready” pressure |5 x 10'4mbar(3.75 5x 107 L F
vacuum system (i R E" A EARKER A x 107 torr) in mbar
THERAER approximately 10 o
#, minutes 6 » S1 %

Pressure rise rate with initial pressure of | <35 x 10 torr per |3.24x 107 3
less than 5 x 10° torr over 10 hrs interval [hour torr per

W4 & 7 5 x 107 torr » 48 10 /8% hour

%2z RARHE

15 |Column Pressure which column independently 1 x 10'4mbar(7. 5x | 3.62x ey
vacuum system [pump down to 107 torr) 10
TFRAAN | TFRALNTEHHARS mbar
EZ 4%

16  iSeam scanner |[Ability to operate in vacuum 3 x 10'4mbar( 3.75 | Chamber A#s
system -fﬁ‘ kiid i»!éi i}%,-"—]‘#;ﬁ 'le {'/% 'ﬁ” X 10-4 torr) 1.14 x
BERAF AL 10

mbar
Column
3.26 x
10 mbar
Repeatability & F 4% <0.05mm 0.042mm o
Tracking accuracy % & 4% & <+ 0.15mm 0.06mm R

17 |Safety X-ray radiation 0.25mR/hr max 0.02 A3

REFE X ka5 EE mR/hr
Noise level measured in one meter 70dB max 60.7~69.2 LS ¥
envelop of the machine dB
WERAE - 2RABKEIRZREH
®
Safety interlocks and fail-safe features  |Alarm £ o4&
REBERRBREHHELE 248

18  |Pre-delivery  |Inspection by witness Confirmation A o3
performance | B iR I MR EA LT R ARARE 3%

15




test
RERTHEAE R
=%

Performance test of the electron beam Confirmation of ¢ A3
welder inspection from
#AMERR item one to item 17
HREBRRIE
17
Welding test : No defect of crack, Inspection under Eid L4
incomplete fusion and incomplete 50X microscope
penetration shall be allowed KA S0 2 BA SRR
RN AERR D RAFHIEMMRE - KR
AEBERIBATR R Z MG
Welding test : Depth of penetration for the|At least 10mm 22mm 3
304 stainless steel
IRRMEAE R 304 REFERE T AR
£
Leak tight test helium leak tight 4.24x o
[ARR < 1 x 107 cefsec |107~5.72
at room 5% 107
temperature and 1 cc/sec
atm
RUREREBRE
S 1 x 107
ce/secr FiBR 1
AR
Demonstrate the beam deflection features |Confirmation EA A

of the deflection system
THEE A ST ETFRIGEFIE
Execute when buyer attend the witness

EREHSHREFRT

277,
N

16




=~ EFRIFEMRBIA

1. & B4 %
&R CVE 2 MR RIR LR R R B 2 B 2 R 3530 %
ERAREMETE > EREZHE KT R4 E T4 (Electron
beam gun) ~ T4 #&(Working chamber) ~ £ 2R ERER %
#,(Optical and TV viewing system) * & % 4b & % #.(Vacuum
pumping system) - 2 4% % & % #(Seam scanner system)
B IrH| R E RS #4837 4 %4 # (Machine control & CNC
system) & B ¥ 7K /% 47 %4 #t (Closed-circuit water cooling

system)¥$ X & Fx a4 -

Al ’ " . o ]
A S v . -
Zge R R o,

i3 s -
.‘ - -
' ; . F 43 ‘ y
) ‘ ‘ ; ol J P . ' i
I L ‘l I -
: ‘ e — . - . -

TFRIFEMRERE
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EFRIFEMSAL RAE

2. 4w

AR EEREFAEL TS U A -

3. huik E R

3.1. 0k TR A% E
BRERIEHAZEFRWRERIZEHESL - BFTHERT
60KV & 150KV %2 R TR « etk B T A TAaH A 60KV

B 150KV =8 « L ERAYHE A 0~150KV -

32X ERARIEE M
BRERIEHBZETFTRWBRAERIEHER - BEERE

TR OIS0OKV 2 ER « 4 S HEABETE A
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150.12KV ~ 150.02KV & 150.05KV % 3% # -
RAR#&EZE 150.12-150.02=0. 1

FEER M (0.1/150)*100%=0. 067%

3384 K
BETRMBEREFZTFRTARDREALY > 27
A 1342KV ~ 134.8K & 149.6KV » 24| B BT EHRH o
%1 & 134.2KV ~ 134.8K & 149.6KV > H iz 4| BB~ EH

ZEEABATE A 0.IKV -

34ERM
BEFRWREBREHZERRCEADBEME LY 27
3% & 60KV ~80K & 100KV © 514 3% £ 4 5] & 60.05KV -
80.05 & 100.1KV -
"EE 60. 05-60=0. 05
80. 05-80=0. 05
100. 1-100=0. 1

&M% (0.05+0.05+0. 1)/3=0. 067KV
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4+ETRER
41.EFRERAGKE
TFRERA%HE A 0~-50mA -

42 HRBHE
BHBRERIEHAZETFRERZEHER - £EFHK 3. 1ImA
BIMAEFRER  RERBEE AN A 0.02mA &
0.05mA -
Z 7 10mA 34
#% %2 % 0.05mA
BE%E  (0.0511)*100%=0.455%
&7 10mA 26y

1 %8 & 0.02mA

434 o %G E
EF R ERALEES 0-150KV  EFRTAA%H
B % 0~50mA - # L HohE A

hoif BRI YE s B A 0~150KV

20



BEAEEHE =VA=150KV*50mA=7.5KW

iy FHE 0~7.5KW

44.F 51
BRERIZEHHAZETREREFNER - EFHE 3.1ImA
EImAEFREMR RERREZEA DM A 0.02mA &
0.05mA -
B# 10mA 244y
& £ 2 A 0.05mA
1B £ % (0.05/11)*100%=0.455%
ARF> 10mA 24
£ € % 0.02mA

B£% (0.02/3.1)*100%=0.645%

4.5.8847 B
HEFREAEH B TR ARG - 5 HRE
0.4mA ~ 1.2mA & 103mA - 4| SBETEHBZH T A
0.4mA -~ 1.2mA & 10.3mA > £iF 4| BB -TEBHZ UM

B A 0.1mA -

21



SHE

518 MH
HETREEZHZERRETEAADBMELHE  FERE
670mA =R > EEEEE A A 670.6mA - 67ImA R
669.8mA -
RABEE 671-669.8=1. 2mA

ERM  (671-669.8)/670%100%=0. 179%

6.8 E & &

6.1.5 15
WA 304 REERIREATH RIS R > R B X BE > FIA
EFRFBHEARAFELTROAEK -



TFHER
EF RIFB
N

TFEEAMH A @IES  680mm
EFRFE%E © 100mm

tan & =50/680

0 =tan'(50/680)=4. 2"

BRGHAZRE £4.2°

R THE ME A EEE XRY Sz

6.3.2& fhuie @)

N
(U8}



EhlbE TRESEEEE ¢ 0-9999 Hz

THkE A 4 R
7.1 0k 1&48 %
Ak #4a R T A A S E © 0~999 Hz

8. TAEAE

8.1.TAEAE IR R~ ¢
UMITREBREB AL NIFRT
X #h— 1400mm
Y #5—1000mm

Z #—1095mm

T AR 489 3



9.% &
9.1 AL HRE
LESOIBZ & ISHENIHSG L BRETHELIEERR
BERECORALEHRERELARES -
& # S6LBx18=1008LB=457.6Kg
AR X R Y $h6 K # AT E(MmM)R B LR F
(mm/min)
X #h19)
X600F1000
X-600F1000
X600F1000
Y 3418
Y200F3000
Y-200F3000
Y200F3000
BERBREINFSES X AR Y e 2 BLKERYT

B RHARIES -

92.Fm E

25



UFBERENI S  EREEEET I ER TAF
ST EaERAXSBORY A2 BHBEEE -
X #hp# 610mm 2 36818 £ € A 0.036~0.04mm

Y &) # 450mm 2 FEEG £ § A 0.014~0.028mm

IS4 F38 BB

10. =% & 2 &

10.1. & A 45 B
BHEAEHBEN IS L I HN X@m A
Yi)iEs AROBRCHFLTIMHTEH, UEEHE
ERBmEz BESFHEGAETABAE
SRR X R Y sk TH#AIEHEMmM)RELRE
(mm/min)

X %419



X100F300 X-100F300 1& # €=0.007mm

X100F300 X-100F300 4& £ ¥=0.006mm

X100F300 X-100F300 4& # €=0.004mm

X 41518 £ & F 345 {4=(0.007+0.006+0.004)/3=0.0056mm
Y 415

Y100F300  Y-100F300 4% % €=0.006mm
Y100F300  Y-100F300 14 % €=0.009mm
Y100F300  Y-100F300 4& % €=0.002mm

Y #h%) 16 £ € F 3414 =(0.006+0.009+0.002)/3=0.0056mm

1022 ERM
BFHEFZEHBEENITHFES L ISR X sdm R
Y e Es o AREABRCHFZZHEFEH  LEGR
ERHMEZGBEERAZEALTMERS -
AR X she R Y 6 B IERE(mm) R gL R F
(mm/min)
X $d19)
X100F300 X-100F300 1& % €=0.007mm

X100F300 X-100F300 4&# £=0.006mm

27



X100F300 X-100F300 1{& % £=0.004mm

X 6 15 £ & K £ 14=0.007-0.004=0.003mm
Y #4519

Y100F300 Y-100F300 1& 2 £=0.006mm
Y100F300 Y-100F300 4& % €=0.009mm
Y100F300 Y-100F300 4& £ £=0.002mm

Y #h61% £ € &K K £ 14-0.009-0.002=0.007mm

IAE & EALHE A

10.3. 4 ik B
SRR X Ehe) R Y ek LA TERE(mm) R LR F
(mm/min) > BB TR ARTEL R E TR ERTE

BEPRE 2N T ARARERETTEEEZK
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AHRX O R Y e R T ELIEHEMMRELRE
(mm/min)

X 3415

X60F60

3} & 8% F1=60/60(mm*min/mm)=1min

B 4k 31 BF=1min

X300F3000

% & 8% f1=300/3000(mm*min/mm)=0. 1 min=6sec
& 4 3t BF=6sec

Y #4819

Y60F60

2% & 85 fa]=60/60(mm*min/mm)=1min

B 4 31 8F=1min

Y300F3000

2% & 8 f1=300/3000(mm*min/mm)=0. 1 min=6sec

5 4% 3t 8 =6sec

113k &
1L 1A 4% g6 B
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K B2 PR A K ABEIES RN 0~90°% %5 &

e

AR E R

112 484435 $LARAT
B E RN AR ABEES EREBTE S 0.01°%

N3 TR ERN
HAEAREHREBEENT/FS L BRI REMNE
B EABAGMIRE  NEAEAZEHSFEAESR
HudH 2 ETARBRL AR IR R HITEH
BEERGENEZ BUALSBBZFEREABRIMER
,H:_ o

LR



& £ 3035 F 35 48=(0. 0340. 05+0. 07)/3=0. 05mm

A8 25 £ 4£=100mm

1% £ & =(0.05/100)*360/2 7 =0.029"

B 4+ $ds

1% £ 303 F3544=(0. 014+0. 012+40. 016)/3=0. 014mm
A 25 F /¢ =26mm

& % E=(0.014/26)*360/2 7 =0.031°

p.a .J]'t F‘
RS AL BRI

11.4.:% & $2[E]
MHEB B R RER  ERTHAERELE A

0~60rpm -



We dh H F 8RR

11.5.5% & 3% &
W E xRt B AR TALRANES

Irpm °

11.6. %45 £ 12
7}’%%% E‘zkigéﬁ.«@ LX'F‘R-E:‘,‘?J] ’ Eggﬂ‘gf%%kiééfé‘@

% 0~100mm -

NWIREZRIFEE
Vedbh 2 By hIAERARBTACZIEE  UITRERERL

411mm o

78]
o



11.8.3% 4 7% ¥ 5 )
e E T 45 3607 AR S EAR RN RERE
BIRCZE  BARARSHRBZIECEREEER B

B & #E 7 0.006~0.0lmm £ -

11.9.5T o3k & 47
Wedh B huik 54 Kg & #4777 445 S0rpm #43% B 38 4508

W o

12184 K &

1214 MR TEE
A EBZMEABESHNO0T ~300 457 60
TR0 AMMBELEE -

122.F AT HAR(H #4ER T /M)
FEHEBETRUAITNRERE ZIBE TS DB
2 205mm & 300mm @ ¥ AH #E R ER(ERAIMERZ)S

B A 410mm A& 600mm -



FEHMEMEE

BEREAEERS %

B1LERLERARZHKABE
TRERARLAKBERATE 451 £ @AM LA
o <

3242 EREQZHALE
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RBERAGZEARITEALI~IS5E  BBEARREEE
TIHRBEIRR > BIREN R Fur o

ERAAZER L &

14T/ 8 AT 2 %
413G REZETHFHRKERS
EF R BMANSI A ZTETHFMKEETRAS

x 10*mbar) it &4k 85 E 853 6 5 51 £ o

142404 B /1% 5 x 107torr » & 10 /) Ne515 2 B 4R %
TTFRBBEIBRAEZATEANS x 10°mbar(3.75x
10”torr) » B BAPR A b R & 0 48 3 /) BF 2 HE AR (out
gassing effect)#& T 1% * U THE 2 BT A TR/ 1.8 x

10°mbar(1.35x 107torr)#k 23t B e 4B /1 » M B 435 )
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HAKETAR45 10 0% REAIHRETEAN A4S X
10?mbar(3.375x 107torr) o
J& A132 9 £=(3.375x 107 torr—1.35x 107torr)/10Hr=3.24

x 103torr/Hr

TAEREUT A

15 EFREANAEZ A&
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IS1EFRAEALETEEIGARN
EFRAANBBEIYMBERE BERSATHY»F
HE TEEMAZAZTRAA362 x 10°mbar(2.715x

10torr) ©

ETFRBRE #

16768 R F 4 4

16.1. & 2 T 34 45 14
BRERAEFAGAETTRAANMAZAERE N A 3.26 x
10°mbar(2.445x 10%orr) » TH LA EZEAZR AN A 1.14

x 10”mbar(8.55x 107torr) » #sb & &4 F o1 iE 3% 4F -

16.2.5 B4
ARERERAGRUBERTARTRE £ FRAFLE



EEERME  BUBRLAFLAARLTREMNE £
B2 REEAZNE  BHRAREE > NHEERS
LURIM I B EERFT = RARMEZIRLE ) ZRZ K

RigZEHLAKZERM -

BHEAEMEMM) A2%4RF/MEmMm) BRES
(mm)

220.125 220.185 006
220.101 220.182 0.081
220.131 220.170 0.039

=% A48 £ &=0.081-0.039=0.042mm

163. R F#H &
ARNERERLAAUNBRFIARLFTIZLE > L FRAIF4
EERAZME  BUARZRFL SR FHEME » BK
B2 ERME > BHBREBREAS  NHEER
FEMLEZIRE  =RZ

\\\

HEARKTHEERERLSE
REETFHEARLRLERE -
HEAEMEmMmM) 2%4E2FEmm) #®EF

(mm)



220.125 220.185 006
220.101 220.182 0.081

220.131 220.170 0.039

3518 =(0.06+0.081+0.039)/3=0.06mm

17.%2F8

17.1.X a4t @l &
HREEFRMWEZERREAGHT > & X kBl =
BETFREEBZIETRALN T AE - B4
RPIRREEFRZT X LRHRERE - THELEEA
35mm R454A4R ~ & B Tmm AR R S eE AR E @ik o
AEAER 12mm Z 485353 -
IAE#4F 150KV2mA  RRX ARBERE A
0.1uSv/Hr(0.01lmR/Hr)
I A5x4 150KV/S0OmA AR X £ARBEAEEA

0.2uSv/Hr(0.02mR/Hr)

172 % BRAE—2ROBREAZREER
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REFRABRERKRET FAREAR AR 0L
R REFA NRTHEAULRAD  EBEAMES
4o F : 64.4dB ~ 65.5dB ~ 60.7dB ~ 68.3dB ~ 65.3dB -

67.8dB ~ 69.2dB &% 64.3dB > 2 E EH L ERKREK -

173. 2T RAKRBREHHELE
EFRBRBRRLHEETAA SERYE - T/ETT
A SRELSES  THBNEHAE - HTERRE
ZRERBA ATV HALEHR  BRYEsAEARE
BECREBARRAHARRE -HBUFTETRERAL &

CYSES T E 3K

18. 3 3 AT M AE ) 3K
18.1. B ARARER It M ARER 35 OA £ R AR S

2 ERIRESELEARBERATRARERRSE -

1 82*%} —,E\-'Ti 21 ra'J uik‘

HATmIAR] 2ERI1T2HRERB > LABHGHK -
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18.3.0F 48 M AR 3K,
FEAFEEADEU S0 BEUMERAERLE - R B
SRBARRZRE -

BHEAMFAGATRE

SRS

4]



e JCR R
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HEREIEE

18.4. 12 iR ML AE B 23X

WA 304 RAEEEARGEATIRR F AR  JERTE 22mm -



AT RE

18.5. 8. 4.8 &
BERGEREEEUAANREIGKAREZ RS
HARERRALT ¢
CVE ]34 : 2.4x 10°~4.5x 10”mbarl/sec(2.369x
10°~4.44x 10 cc/sec)

ABAIRAE ¢ 4.3x 10°~5.8x 10°mbarl/sec(4.24x

10°~5.725x 10”cc/sec)
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HIF A FURRNR

186. 78 B@ALZETFRIBOFN

TRTHE CMHE =B B -XARY EHe X

Bl AHEas iz Rimkmitt
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BREBFE

HRELHE R g A 3% A i&
I B4 DTI Mitutoyo B XY TS T
g PR
EEIRH Precision reference square |33 X-Y T4 & F2 &
A% Edwards 1005 ERATAAZAERS
Controller PWS
Pirani PRM10
Penning CPZ 5PK
SARIR A Edwards spectron 300E|A % % 4.2 Bl&
portable leak detector
TR E R Avometer Model 8 MK 1V | & 48] 2%
Bk Thandar TM451 digital{ g+ B3
multimeter
8251 1A4R3 Type 900 mini monitor|& 8] X-k 24 & &
X-ray tester
Tk R Fluke 105 scopemeter W SIEH ERRZ AN
REFERAYE
£t Hand held stop watch 3255 8% Rl
ER AR Faraday cup assembly EREFREREATE
ok 23t D1422C Digital impulse| ER|*% & &
sound level meter
DI1411E Acoustic calibrator
Type 2
WER R Field Monitor Plotter Dash|zg 4% X & £
11
FTE AR BEEFHHE WIS R E BT

A B
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— B A
AAEEFRIFEBBELEACE QX REFTRERMMAE
B3R BB KA RERFN > 2R BB - T1F
fE - mIFERE TEFR AEH4% B KL2%ET
KE #4424 IRER - AZRTERERZHBTER
FhRey RAKBAETHBEZHESFLETERN P
AR E R E IR RAE -
BOETRBEREREARZIAR > UEETREL
MEADERTHAEFTRLEBREZORAE > BT T IRFHE R
HFAPATE SRR A E T8 > MRERE TR TERIR
ABEMARFREAZORE QAR BRABRNA Kok
KERRARTREAZER  FIRGEERAREZNEZ I
FURBRANTE R E RITH]  AEEA RBRRAEABAR

RoOEAERE -
AAARBRETETRIFEMTEAHER KR BTH

HEBRBHE MG TRELAAAKAZLHFE 248
FRE B SEFSEERIEZEREMRAMEE ML
3&/?@&&3%%/—% F&ﬁ%i#&&4ﬁ5’l‘ ’ F’]B'Tﬁ #{'ﬁTX/}IL
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THREFRBEEREAALAABZAAMEN > AEEBABE
2t EEK -

- REmRESAKL T

AT{E CVE Tt B3 - R TR Br ERFEARIT
REEBMEZRTURCRITERBZERIRE  FAE
BMEREMRES  THATRKBAHSBERELESL BELR
T MEARTBALNKEBETRIAHR - TRE R
B REABEIED B B A8 AL -

1 CVE FATey £ HBrToAs% » CVE 2| A ¥R A 4T
REZEN BRALEZHBAXRS LT A FHRERENS &
AEERREEAEHR - Fanfe - af - B A
BRBRELELEMBZSEEHEEE L THEEZ R U
ABRBIEFBTHREBZIAEIRAL R

CVE Qe E Mm@ Er2E LK RESLER
oot HARETREFPZHEL  HRNETHEEY
BB EARAN - GREAMBERERR  BROVBENRERK
B PTARBERFTHRMZIEE ) oH #1210 #4
ARHRHEMGE  EHNERLMRN  LBHET A KRR
HERERENMBEEEZCEZR -
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R T AR SR

£ CVE 28l 432 PAAERE A M B8
RBBNNBAALREFLP R EMAEZTETRE
BERGEAETHE M CVE ABSRECHMBEATEL A

SR BHRLERLL  HERA - -HAEMFREE
#%RA%E > CVE H—HE - HRBHRT SRS - ©LE
RRWAZE CVEABRMBZAEE P HIZ 2958 A
EE =

#BiE CVE AB &R BEKEREBREZ MG A2
T REBAETS  RIRNGNEEHVER  HEhoEPIMLHE
FIETRTRARGAZAE - AR > BAHZBHRER
(AR R—EREBHLERE  RPURHEFRN
R BT THREBMZ T HEERARF AT A
Sho FTHELRRAEX R BRE#HEZI RS &
R —FRITELERUALBKBRBOEEELT -

ARBANRAKOGHERSERBHRORTF > AR
EXREHFARLY > BRAN ~HARK EEKRILE &
FEARFN  BEREBZHEHE  REBOTX > ER

BBR=FYo RBGEANBRE  RTZ2ERE
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LR ERMRMERARLHEE AR R
ARAELSERVEEEAMGEY -
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2Rk

a q " R AL AL R th
* o 1 (% REL) BEABRRE
" B4 | M3 ] du +
1 190.10.23] ##% BHRATERE +#
(=)
2 190.10.24| #I4 | David | 3#H % | CVE 23] [#iT#meE - F
(=) Canessa L E -~ TF4 -
BEE B A8%
AR RIRE R
B
3 (90.10. 25| #I4& Paul % B B |CVE 23] |[EF&BHKET
(m) Plumb EE - ZHERR
TFEBLRRY
R
4 190.10.26{ #I#& | Paul % B % |CVE 23 | L2RERA#
(%) Plumb BHERE R GR
W EAREARE
BIEH LR
5 190.10. 27| #4& FEat-3:d
(5
6 {90.10.28| s+ CREE-3:d
(8)
7 190.10.29| #lt6 | Paul | %@ | % |CVE23 [#ARHIM4RE
(=) Plumb RIEHIEEURE
HEohte  mIHE
Fo L ERMHgR
8 190.10.30{ #!#& | Paul % B % | CVE 23 RERR - hE 4
(=) Plumb Y7 SR AT B
WALSLAL R -
9 190.10.31| #% B HEEHRR B #2
(=)
10 {90.11.01| &3t B £2
(m)
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15~ HEREE

ARAT#AEHEE CVE 28 28T FRIFERIENMAE
B3 0 W CVE 23 438k BEAHREAR » MmiARE
BHRSBH2%% 2SR ENMGKEEARAMNE
BlE&d CVE 2N ABLEBRHAATHARNIER » BRBER
A PEE — TR HRH CVE TR A B e ZHta B T1F >
AR EINE LA EREZBEA 921 3B F IR X 422 o0 7E #1148 ]

A B AT o

M~ IR FIR
— ~ SRS I R RRZ AR A
BaRASRELBRABETIRRAMZHAT &% HE
TAZRE - Ratbm T HAE - @ - B A8 HEHR
BREBBBEFEHETHEMRETRE Rz
BRERABRFTAARAR AL BELEZHBEABLOE AT AR
R ARBRBSM RS RE F OB ARFINRI > BLE
W AT RIRAE T a0 B 0 FARRFRMEIR > # M
RAEBAAMIE > DA S HBMOERRIGEL
ARRGAHMFIREMINT B A FIR °



A ERABEEREE

# CVE £ 4RiE% ' CVE LERABEERTA—
BIRIB B RE—FE > BRAREBEGHRNRTARE RTH
EEMEEGARER Bz s CVE o
FTHEARAFH T RRESBERARR  ERE R X 2] 5B B
'r"iif&ﬁzﬁé EWHER - F—FAZPENR  LAZPABL
AN EZRE REREPIEBAIFIRAAFTAN

BEAGRBALENL S EQNM A BHEERLEZRE
5 RELBNGABEZHERL  RFUREAF Bib
FhRBESH MAAESREIMGEILLEEFHYSMHE
Rt KM AT ERMAREEBIETSZE - Ak
PHERABREECEHER sAVERIERBERER
ZHE > LBBAEEE REEEE b TR FHIRE

ERFURERFTHEHEHS -

- B

CVE 23] 24t 2 3] i i B Rl 4k -
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Electron beam welding is a reliable
and efficient method of joining
together a wide range of metals
and offers important advantages
for many manufacturing
applications:

e Clean, reproducnble high mtegnty
- joints

" Low distortion oLy o

e No oxidisation - - % a e

" e Minimal weld bead -

o Accuracy . T - .
o Repeatability ~

o Dissimilar and dlffcult to weld metals

can be jomed

Introduction to
electron beam
welding technology

N
}
i
i
'.
|
!
|
!
|

AN L T T
Electron beam weldmg can’ gmf cantly
reduce manufacturing costs by eliminating
productlon steps and wasted matenals =

assembly.

Einfﬁhrung in die ..
Elektronenstrahl- -
Schweisstechnologie '

Elektronenstrahlschweissen ist eine
zuverldssige und effiziente Methode

+ zum Fiigen eines grofien Spektrums von

Metallen und bietet wichtige Vorteile fiir
viele Fertigungsverfahren, wie z.B.:

Saubere, reproduzierbare, fehlerfreie
Verbindungen

e Geringer Verzug

* Keine Oxidation

* Minimale Schweissperlenbildung

* Hohe Genauigkeit

* Hohe Repoduzierbarkeit

* Fiigen von ungleichen und schwierig zu
schweissenden Materialien

\ Elektronenstrahischweissen kann durch
Einsparung von weiteren Fertigungsschritten
und Material (geringe oder keine
Bearbeitungszugaben] zur wesentlichen
Reduzierung der Herstellungskosten beitragen.

© Ubliche Nachbearbeitungen nach dem

j

|

¥
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' Schweissen wie spanabhebende Bearbeitung.
Richten, Reinigen und Wdrmebehandiung kann
oft vermieden werden.

D.h. Elektronenstrahischweissen kann oft als
letzer Fertigungsschritt vor der Montage etc.
durchgefiihrt werden.

CVE have unrvalled expertise in electron
beam weiding technology gamned over
35 years industrial expenence with more
than 600 units delivered to 40 countries
throughout the world

Operating quality management systems
that comply with the requirements of BS
EN ISO 9001. and with a range of
standard models coupled with the ability
to design equipment tailored to specific
applications, CVE offers a total
engineering capability in electron beam
welding technology.

Minimal heat input to adjacent areas results in
low distortion and minimal change in micro
structure.

Der mimimale Warmeenfiup in die benachbarten
Zonen resultiert in geringem Verzug und emner
mimmalen Veranderung des Mikrogeliiges

CVE hat ausgezeichnete Expertisen und
in uber 35 Jahren industriellem Einsatz
der Elektronenstrahl-
Schweisstechnologre, mit uber 600
Anlagen in mehr als 40 Landern in aller
Welt, wertvolle Erfahrungen gesammelt

Mit Qualitatsmanagement-Systemen
entsprechend den Anforderungen von BS
EN ISO 8001, einer breiten Palette von
Stanardmodellen, verbunden mit den
Moglichkeiten auf spezifische
Anwendungen speziell zugeschnittene
Anlagen zu konstruieren, bietet CVE
umfassende Engineering-Losungen in der
Elektronenstrahl-Schweisstechnologie

Electron beams generate
very intensive local heat
resulting in a narrow
fusion zone and controlled
depth of penetration.
Elektronenstrahien erzeugen
eme sehr intensive ortliche
Erwarmung, woraus eine
sehr kleine Verbindungszone
und eine kontrollierte
Schweissnahtuefe resultieren

Electron beam welders under final assembly for a
major automotive manufacturer's gear box
assembly line.

Elektronenstrahl-Schweissanlagen in der Endmontage
fur eine Getriebefertigungsiime emnes namhaften
Automobilherstelters




Hermetically sealed relays, pressure
transducers, anerotd capsules, bellows
and solenoids are typical ples of
the many precsion parts joined on CVE
electron beam welders.

Hermeuisch atgedichtete Relars.
Druckmessivandier. Barometerdosen.
Federbalge und Magnetventiikorper sind
typische Beisp.ele fur die vielen
Prazisionstene nelche mittels
Elextrunenstrahischweisser: gefugt werden

BW 501(9) electron beam welder
pplied for the facture of

aneroid capsules.

B 501 (9] Flektronenstrahl-

Schiverssanlage fur die Fertigung von

Barometerdosen

: BW Standard Range / Modellreihe BW Standard

odel Accelerating Beam power Work chamber size in mm
voltage kV kW WxLxH

p Beschleunigungs-  Schweiss- Kammerabmessungen
spannung in kV leistung In kKW inmm (B x L x H)

W501(6) 50 1 150 x 150 x 150

W501(9) 50 1 225x225x 225

We602(6) 60 24 150 x 150 x 150

We602(9) 60 24 225 x225x 225

Ideally suited to small component
manufacture with weld penetrations up
to 8mm in stainless steels, the BW
range allows thin materials to be
successfully welded whilst sufficient
power is available for the execution of
heavier welds in components such as
solenoids or valve bodies.

Standard features include:

* Separately pumped gun equipped with
slide valve

Stainless steel work chamber

PLC control of vacuum logic

Manual control of beam parameters
Optical sighting system

Durable power supply

High vacuum pumps on the work chamber
Rotary work manipulator

BW 50kV Range

Modelireihe BW 50kV

Options include; special tooling and work
handling equipment to suit application
requirements and production outputs.

CVE's range of electron beam welders are cost*
efficient, self contained, easy to install, operate
and maintain.

Ideal fiir Schwelssungen von kleinen
Teilen mit Schweissnahttiefen von bis zu
8mm in Edelstahl, erméglicht die BW
Modelireihe das erfolgreiche Schweissen
.von diinnen Materialien und hat
geniigend Leistung fiir die Ausfiihrung
von dickeren Schweissnidhten bel
Komponenten wie Magnetventilkérpen.

Zur Standardausstattung gehdren:

® Separat gepumpte Kanone mit Schieberventil

® Arbeitskarmmer aus Edelstahl

e SPS Steuerung der Vakuumsequenzen

* Manuelle Regelung der Strahiparameter

* Optisches Beobachtungssystem

® Dauerhafte Leistungversorgung

® Hochvakuumpumpen an der Arbeitskammer
" Werkstiick-Drehvorrichtung

Maégliche Optionen schliefen u.a. spezielle
Werkstiickaufnahmen und
Handlingseinrichtungen, um bestimmte
Anwendungskriterien und Produktionsraten zu
erfillen, ein.

Elektronenstrahl-Schweissanlagen aus der CVE -
Modelireihe sind kosteneffizient, komplett
ausgeristet, leicht zu installieren, zu bedienen
und zu warten.




Model CW 604(24) featuring X-Y table and
plc control.
Typ CW 604 [24) mit A-Y-Tisch und SPS

welders with a choice of options, to-
| satisfy the’ demands made  by'a broad
spectrum of welding’ requiremem

S
ensure machine suitability. for a ‘wlde £
range of components and weld ks gm

S 5
. Two designs of gun - &.’E',
* Five sizes of work chambe

Typ CW 606 (40) mit Hochleistungs-

Model CW 606(40) featuring heavy duty gun, Elektronenstrahlkanone, 1.0m# Arbeitshammer,
1.0m3 work chamber, run-out platform, X-Y table Ausfahrusch, X-V-Tisch und Dretvorrichtung mit CNC
and rotary manipulator with full CNC control. Steverung

With the proven 60kV gun ‘and power
supply as their foundation, special
systems are designed with dedicated
chambers, tooling, work handling and
control functions tailored to meet the
rquirements of Individual components
and production outputs.

From hand loaded, "single shot"
machines to robotically fed "in line"
systems, the CVE CW 60kV range is the
first choice for component manufacture
throughout the automotive, medical,
aerospace, nuclear and general
engineering Industries.




odel CW 606 electron beam welder with two
ation rotary loading system and three axis CNC
ntrol, used for welding heavy duty transmission
irts

Transmission parts, gears, turbine
blades, turbo chargers, valve bodies
and hip joints are a small selection of
the components welded on CVE
machines.
Kraftubertragungskomponenten
Zahnradger Turbinenschauiein.
Turboluderrotorer, \entithorper und
Huftgelenhprotneser steilen eine klene
Auswahl von Teiler dar. welche auf CVE-
Anlagen geschweisst werden

Four station model CW 606 machine
used for the manufacture of pressure
transducer units.

Typ CW 606 mut < Statronen, fur die
Fertigung von Druckmesswandler-
Einheien

Elehtronenstiahl-Schwerssaniage vom Typ W 606 mit
2-Stationen Drehusch zur Beiadung und 3-Achser. CNC
Steueruna fur das Schiverssen von hochbeanspruchter
Getrichererien

Standaldmihe

Die universellsten Elektronenstrahl-
Schwelssanlagen, mit einer grofien

- Auswahl an Optionen, um die -
Anforderungen eines breiten Spektrums
von Anwendungsméglichkeiten zu -

ROt g gt T S I
Die u;nfangreicbp Auswahl von
_Strahlquellen und Arbeitskammergréfien
: stellt die Eignung fiir ein grofes

b

Modelilreihe CW 60kV

| Als Standardausstattung sind wahlbar:

e Eine Auswah! von 6 Strahiquellen, welche
_Strahifeistungen von 1 bis 15kW bieten

* Zwei Kanonenkonstruktionen - fiir normale
und.fdr hohe Leistungen

5 Arbeitskammergréfen - von 0,3m3 bis.

L+ 1.0m3

® SPS Steuerung fir Strahl - und

Vakuumfunktionen
* Optionen fiir kundenspezifische
Werkzeuggestaltung

* Optionen fiir komplette CNC Steuerung

Sonderanlagen

Auf der Basis der erprobten 60kV
Kanonen und Strahlquellen kénnen
spezielle Systeme mit angepafiten
Arbeitskammern, Vorrichtungen und
Werkstiick-Handlingseinrichtungen,
sowie speziellen Steuerfunktionen

. angeboten werden, welche die

. spezifischen Anforderungen bestimmter
: Bauteile und Produktionsraten
genauestens erfiillen.

Von der Maschine mit Einzelbeladung
bis hin zur automatischen Beladung mit
Robotersystemen o.d., ist die CW-Reihe
erste Wahl fiir Komponentenhersteller

, aus der Automobil- Luft-und Raumfahrt-
' und der Nuklearindustrie, sowie aus der
' Medizintechnik und dem allgemeinen

" Maschinenbau.



Standard versions Include work
chambers with volumes up to 45m3
which can be combined with electron

15 or 30kW.

With high accelerating voltages and
beam powers, the XW range operates
extenslvely within the aerospace, power
generation, nuclear and specialised
engineering industries, where the
stringent demands of large complex
components are met by these advanced
welders.

XW 150kV Range

The design of the XW gun and beam control
system allows for long "work-to-gun” welding
distances - often a problem encountered with
complex components in ]arge chambers,

Modular mechamcal and electnca components
allow effective adaptation to suut vanous ’

process demands. P
State-of-the-art contro! and momtormg systems
ensure: oW

* Precise control

* Repeatability

® Process evaluation -
* Assured quality L -
* Weld data acquisition and anaIySIs

Special versions are deSIgned to meet the
requirements of very large components e
extended work movement or multi-ﬁxturing,

Tooling and work manipulators are
manufactured specially to cater for individual
needs.

- Multi axis CNC control is commonly utilised to
I ensure the accurate and repeatable welding of '
complicated joints.

b o e e e el e b - —

beam guns and power supplies of either

27m3 work chamber and
comprehensive tooling package
features on this 150kV machine
used for the manufacture of gas
turbine components.
150m\“Maschine zur Herstellung von
Gasturbinenkomponenten mit 27m’°
Arbeitshammer und umft ]
\orrichtungspahet

Model XW 150 30 electron beam welder used in
the manufacture of commercial aircraft engine
parts.

Eletronensirahi Sciweissanige vom Typ A\ 150 30
fur aic Fertiqung rommerzicller Tede i
Flugzeugtriebnerhc



m3 work chamber, run-out platform, X-Y axis
ible and rotary drive, used for the welding of
ower turbine components

Electron beam welding is used extensively in the
manufacture of aero and power generation
turbine components

Photograph b codrtesy of

BV Ro.ls-Rovce CmoH
Elehtronensiratschne.ssen wird senr sturk ver der
Herstellung ven Komnponenicr fur Flugzeug und
Kraftwertsturbinen angewenaet

Foto mut freundiicher Genehmugung der BAIW Rolls-
Royce GmbH

150KV efectron gun is at the heart of CVE's XW
welder range.

Die 150kV Elektronenstrahikanone ist aas Herz der
CVE XW-Baureihe

&m -Arbettskammer, Ausfanrtisch und A Y Tisch mit

Drehvornichtung fur das Scimeissen vor hamponenten

fur Kraitwerksturtitien

Die Standardversionen umfassen
Arbeitkammern bis 45m3 Volumen,

. welche mit Elektronenstrahlkanonen und
Strahlquellen von 15 oder 30kW
kombiniert werden kénnen.

: Aufgrund der hohen
Beschleunigungsspannungen und
Strahlleistungen wird die XW-Reihe in
der Hauptsache in der Luft-und
Raumfahrt-, Kraftwerks-, und Nuklear
.industrie und Im Sonderanlagenbau
eingesetzt, wo mit diesen
fortschrittlichen Schweissanlagen die
strengen Anforderungen fiir grofie und
komplexe Bauteile erfiillt werden.

Hop ta t o

Modellreihe XW 150kV

Die Konstruktion der XW-Kanone und der
Strahisteuerung und-Regelung ermdglichen
grofe Arbeitsabstande zwischen Kanone und
Werkstiick, was sonst oft ein Problem bei-. R
komplexen Bauteilen in grofien Arbeitskammern
darstellt. Modular aufgebaute mechanische und
elektronische Komponenten ermdglichen eine
effektive Adaptierung fiir verschiedenste
Prozessanforderungen.

Moderne Steuerungs- und
Beobachtungssysteme stellen folgende
Eigenschaften sicher:

® Priizise Steuerung und Regelung

® Reproduzierbarkeit

* Prozessevaluierung

* Gesicherte Qualitat

* Schweissdatenspeicherung und-Analyse

Sonderausfiihrungen fiir die speziellen
Erfordernisse von sehr grofen Werkstiicken, von
erweiterten Werkstiickbewegungen oder

, Mehrfachaufnahmen werden ebenfalls
angeboten.

Werkzeuge und Werkstiickmanipulatoren
werden speziell gefertigt, um individuelle
Aufgaben zu erfiillen.

Zum reproduzierbaren Schweissen von

komplizierten Schweissnéhten werden im

allgemeinen Mehrachsen-CNC Steuerungen
eingesetzt.



CVE
Manufacturers of electron beam welders and vacuum furnaces
are part of the Dowty Group.

Dowty Group 1s a member of the Ti Group.
Tl Group was founded in the UK 1n 1919 and is one of the world's leading specialised
engineering companies. It operates internationally, has sales of some £1.8 biilion,
employs approximately 27000 people and it's shares are quoted on the London
stock exchange

The Group's strategy Is to be an international engineering group concentrating on
specialised engineering businesses, operating in selected niches on a global basis Key
businesses must be able to command positions of sustainable technological and

market share leadership They will have a high knowledge and service content and will
be able-to anticipate and meet customer needs

The Tl Group's three core businesses, which have some 350 manufacturing and
customer facilities spread across 115 countries are.

John Crane Group -
world leader in engineered sealing systems.

Bundy Group -
world leader in fluid carrying systems.

Dowty Group -
world leader in specialist aerospace systems.

CVE, Hersteller der "Dynaweld" Elektronenstrahl-Schweissanlagen und der “Torvac”
Vakuumdfen ist Tell der Dowty-Cruppe

Die Dowty-Gruppe ist wiederum Mitglied des TI-Konzerns, welcher 1919 in England
gegrindet wurde und der weltweit eine der fihrenden Gesellschaften in Bezug auf
Firmen, welche im Bereich spezieller Ingenieur-Dienstleistungen tatig sind, ist. Die

international arbeitende Gruppe hat einen Umsatz von etwa 1.8 Milliarden Pfund
(GBP), beschdftigt ca. 27000 Mitarberter und ihre Aktien werden an’der Londoner
Bdrse gehandelt.
Die Strategie des Konzerns besteht darin, eine internationale Engineeringgruppe zu
sein, weiche sich auf das Geschdft des speziellen Engineerings konzentriert und in
ausgewahiten Nischen auf globaler Basis tatig st

Die Schlusselgeschdftsbereiche mussen dazu befdhigt sein. fuhrende Positionen in den
entsprechenden Technologien und Markten einzunehmen und zu behaupten Sie
werden einen hohen Wissensstand und ein hohes Dienstleistungsangebot haben und
Kundenforderungen einschdtzen und erfiillen kdnnen.

Nachfolgend die 3 Kerbereiche der TI Gruppe, mit ca 350 Fertigungs-und
Kundenservice-Standorten in 115 Ldndern.

John Crane Gruppe -
Weltweit fuhrend in speziell konstuierten Dichtsystemen

Bundy Gruppe -
Weltweit fiihrend in speziellen Fliissigkeitsleitungssystemen

Dowty Gruppe -
Welweit fuhrend in speziellen Systemen fur die Luft-und Raumfahrt.

EVE
CAMBRIDGE
VACUUM

ENGINEERING

Cambridge Vacuum Engineering Limited,
Denny Industrial Centre, Waterbeach, Cambridge CB5 9QX, UK

tel: +44 (0)1223 863481 fax: +44 (0)1223 862812

@
DOWTY  T/Group

A DOWTY AEROSPACE COMPANY



