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gilt für beide Rohrenden

Nacharbeit nach Biegen, Schweißen, 
Glühen: 0,5mm (Offset) kleiner als 
Außenkontur (Nennmaß)

Achtung: Auch andere Fertigungsverfahren zulässig.
Die Gesamtpermeabilität laut Zeichnung
VC-1033245-A-000 muß eingehalten werden.
(Hinweis: gestreckte Länge/Halbschale = ca. 303,5mm)

ultrahochvakuumdicht geschweisst
Integral Leckrate kleiner 1x10 -9 mbar x l/s
heliumdicht bei 10 -9 mbar
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