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Objetivo do Projeto

Desenvolvimento de componentes para ultra alto vacuo
produzidos por impressora 3D / manufatura aditiva

Atmosfera de ultra alto vdcuo — ambiente no interior do anel de
armazenamento de eletrons e linhas de luz em alguns casos.

— UAV — pressao de 1x107'° mbar
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Motivacao

* Projeto Sirius: elétrons com
energia de 3 GeV.

— O anel de armazenamento de
elétrons: emitancia de 0,27 nm.rad A "

— em um anel de circunferéncia 518
m,

— 20 seccoes retas, alternadas entre
6 e 7 metros de comprimento,

— 40 estacdes experimentais.
— Atmosfera de ultra alto vacuo,
5 x 10" 1%mbar.

Materiais:
— acos inoxidaveis AISI 316 LN,
— cobre OFHC,

— composito de CMM (glidcop),
materiais ceramicos especiais.




ALGUMAS APLICACOES

* Os componentes:

— pecas relativamente
simples como tubos e
flanges,

— camaras,

— absorvedores de
radiacao,

— dissipadores de calor de
alta complexidade.




ALGUMAS APLICACOES

 Componentes com
geometrias complexas,

e varios processos de
fabricacao
— usinagem,
— fresamento,
— eletro erosao,
— brasagem em alto vacuo,
— Solda TIG

* demandam muito tempo
de fabricacao e
consequentemente

custos elevados. Estacdo de bombeamento de véacuo




Demanda do LNLS / Sirius

- estacdes de bombeamento,

- absorvedores de radiacao,

- mascaras para linhas de luz,

- manifolds,

- flanges especiais para camaras de vacuo,

- camaras de vacuo compactas e com otimizacao de
forma;

- todos os tipos de mecanismos elasticos (flexures),
gue sao necessarios para projetos mecanicos de alto
desempenho e precisao submicromeétrica: espelhos,
monocromadores, beamline end-stations.



Parametros de projetos:

Estanqueidade para ultra alto vacuo.

Pecas compativeis para uso em componentes
com pressao final da ordem de 1x10°mbar.

Resistente a ciclos de aquecimento de 210 °C.

Precisao dimensional conforme especificacao de
orojeto de até 0,005 mm.

Quando aplicavel, as pecas devem suportar
pressoes de agua até 3 bar.




Demandas

Quantidade que sera demandada pelo LNLS:
Incialmente em torno de 200 unidades
Competéncias necessdrias para projeto do desafio (se aplicavel):

Engenharia de produto, engenharia mecanica voltada a
confiabilidade, desenvolvimento de processos pela técnica de
manufatura aditiva.

Competéncias necessarias para fabricacao do desafio:

Infraestrutura para desenvolvimento dos processos, equipamentos
dedicados a manufatura aditiva, mao de obra qualificada.

Prazos (Prazo para do prototipo funcional e o prazo para a entrega
de todas as unidades do produto final):

Prototipo funcional — 6 meses apds a aprovacao do projeto
Producao completa - 6 meses ap0s aprovacao dos prototipos.



Ensaio de deteccao de vazamento com
espectrometro de massa de gas He




Resultado de pump down para
camaras de espelho da linha PGM
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