VERSO CYGNO 0.4 .....

costellazione
del CIGNO il

g
T A
L TAWE L
-

rotazione :-i"}":_f.:.:_ %
della galassia

]
GALLERIA AUTOSTRADALE - VIA SINISTRA

.. PRATICAMENTE DALLA SALA “E” ALLA SALA “F” e~

=

( CIRCA 30 METRI IN LINEA DI ROCC|A) GALLERIA AUTOSTRADALE - VIA DESTRA
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L'utilizzo di questo setup su Cygno 0.4 comportera, oltre al lavoro di adattamento al tipo di telecamera che verra utilizzata e le interface
meccaniche per 'ancoraggio sulla "Copper-Box”, anche I'implementazione del controllo remotizzato delle tre regolazioni di “Fine-Positioning”

Descrizione O] Descrizione
\f' i

Materizl: = Materie:
Supporto dl cuscinetta e slitta in lega di alluminio. @ > ‘ - ﬁg&ﬁ;i;ﬂ;ﬁf“}ﬂ: AL
Perni di centratura e mandrino filettato in acclaio inax. s [ ngranapglo elicadale precaricata In accieio.
Cuscingtto radents per pernl di centratura e dado del mazzo In plastica speciale di o m Accappiamento a denti In alluminio con glunto a stala In polluretan.
ottima qualit.
Cinghle dentate in neoprene, profilo 3M, Versione:

F3 Lega di alluminio anodlzzata.
Versione:

F2 f2 Indicazioni per I'acquisto:
;:Ef 4 ;"“'“'”"’ deﬂ&ﬂ L posizone  usolta cavo fo Unil i contoll viene lorita come rappresentalo
i oo torwpoa & Pk, F2 F2 nel disegno tecnico.

Mandring filettato con cuscinetti a stera.

Fi Nota:
Indicazioni per I'acquisto: Tavole dl posizi rotantl per operazionl di reqolazione e

Posizions dell'unita di awiamento, uscila cavo efo unith di controllo fornita come
rappresentalo nel disagna tecnico.

Nota:

Tavole di posizienamenta per operazionl di regolazione & posizionamento a motare.
Le boceale di scorrimento & | dadi del mandring sono adatti per il funzlonamento a
secco, 51 consiglia luttavia una lubrificazione con un grasso per cuscinetll radenti In
plastica. |l software dl programmazione e Il cavo di Interfaccla per Il motore passo-
passo con controllo di pos/zionamento vengono offertl come accessorl (25000-15).

amotore. L'Ingranaggio ellcoldale precaricato in acclalo opera quasi senza

aloco. Il cuscinetto della vite senza fine offre |a massima precisione di rotazione
radlale. Il grande foro nell'albera cave consente Il passagglo di cavl. Con I'anello

dl posizionamenta regolablle & possibile definire a scelta il punto di riferimento
dalla ratazione rispetto alla posizione del companente montato. Montaggio di
interruttor! di prossimit con il supporto per il sensore (21094) opzionale. Il software
dl programmazione e I cave dell'interfaccla per Il motore passo-passo con controllo
di posizianamento vengona offerti come accessor| (25000-15).

|l motore passo-passo con la sua risoluzione di 200 passl per glro consente una

precisione di posizionamento da una direzione pari a 0,005 mm. La precisione
Il malore passo-passo con ka sua fsoluzione di 200 passl per glro consente una di assoluta da una direzione ammonta a 0,01 mm. |l sistema pud
precisione di posizionamento da una direzlone di 0,005 mm. La precisione di z essere ullizzato con un tempo df actensions del 100%.
posizionamento assoluta da una direzione & pari a 0,01 mm. l slstema pud essere 5o
uilzato con un tempo di acosnsione del 100%. .E sl Combinabile con tutt | componentl dela stessa grandezza.
Pl Dati tecnici:
Combinabile con uttl | componenti della stessa grandezza. | 21085-08*
0 00 M Q08 008 00 Q12 0N 0 mnpm d‘ llasmlsslnl‘!e: 401
Dati tecnici: T tovaens 7 Gloco d'inversions: <0,12°
Alzata mandrino filetlate: 2 mm Gloco raciale: <0,02 mm
Gloco assiale mandrino filettato: <0,04 mm Dot f piit}. 10508 N. girl ingressa massimo: 600 Ufmin
Gloco radiale guide: <0,02 mm ’ | ,’ Tempo di accensione massimo: 100 %
N. giro Ingresso massimo: 600 Uimin TN | CGoppla di ingresso richiesta: 0,15 Nm

|

Veloolta massima di spostamento: 20 mmvs 5 \ | Rigiditi: veders diagramma
|
|

STUDIO PRELIMINARE ESEGUITO: ot S T
A)  AZIONAMENTO LINEARE LUNGO ASSE “Z" L 21086-12"

bt oo Fimermine Rapporto di trasmisslone: 55:1
b 2

B)  AZIONAMENTO ROTAZIONE INTORNO ASSE “X” o s <0t
C)  AZIONAMENTO ROTAZIONE INTORNO ASSE “Y” T W i 0%

Coppla di Ingresso richlesta: 0,15 Nm

Riglditi: vedere diagramma
Glrevole: 360°, senza fine

SETUP GUIDE MOTOR'ZZATE Temperatura di funzionamento: da +10 *C a #50 °C

2x tavole rotanti Norelem con motore passo-passo. 4400 €+IVA

1x guida lineare Norelem con motore passo-passo, corsa 75 mm. 1222 €+IVA

Il controllo di posizionamento integrato consente una programmazione semplificata.
Sofware di controllo scaricabile (gratis) + accessori. No driver per Linux.

TOTALE: per ogni telecamera = 6.000 + Iva (circa) x 4 telecamere = 25.000 + Iva
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Jpgrade 2000112022

NEL MEETING DEL 15/01/2024 E’ STATO DECISO CHE | SUPPORTI DELLE 4 TELECAMERE
PER CYGNO 0.4 NON SARANNO MOTORIZZATI E NON AVRANNO AZIONAMENTI DI
REGOLAZIONE “FINE POSITIONING” NE* MANUALI NE" MOTORIZZATI.

PER IL POSIZIONAMENTO SARA’ SUFFICIENTE IL SETUP UTILIZZATO SU MANGO-STEEL,
QUINDI CON SUPPORTO MECCANICO PROVVISTO DEI GRADI DI LIBERTA” NECESSARI PER
ESEGUIRE IL POSIZIONAMENTO “ONCE FOREVER"”

Cygno 29.01.2023 Cesidio.Capoccia@Inf.infn.it



_POSIZIONAMENTO SORGENTE
| Upgrade 29/01/2024 Fen

Verifica possibilita di avere sorgente “dentro” il vessel per evitare | e ‘7
le flnestre a parete sottlle qumdl con motore nella mlscela di gas . .

- {Fi8
A T T I
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¥
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| =
£
o
| IE 3

[

- ":

__e~ |l Sistema di posizionamento con controllo da remote € stato realizzato
¥4 e al momento sembra funzionare (va tenuto in considerazione che si

| tratta di un setup “giovane”)

Nato come Sistema manuale, successivamente é stato equipaggiato
con step-motor e fine corsa con controllo da remoto (tramite Arduino).

La soluzione adottata &, di fatto, un “su misura” per Lime e le uniche
parti che potranno essere riutilizzate su Cygno 0.4 sara il motore e |l

controllo (forse).

|l Sistema dovra essere sviluppato ex novo in base alle soluzioni upgrade 29/01/2 2?;02
che verranno adottate nella realizzazione del setup finale. ECEPITO 15/0
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AZIONAMENTO ALL'INTERNO DEL VESSEL

Ultra High Vacuum Stepper Motors

1.8°, two phase hybrid stepper motors ARUN MICROELECTRONICS LTD

AML stepper motors are specifically designed for use in UHV environments making them ideally suited for
low-speed precision in-vacuum manipulation without the use of particle generating motion feed-throughs.
The considerable reduction in mechanical complexity, absence of metal to metal sliding surfaces and low
outgassing characteristics make these motors especially suitable for sensitive handling applications.

ratings. Standard motors provide 200 full steps per revolution, are suitable for use bel@w 1x10 mbar and
working temperatures between -65 °Cto +190 °C. Extended low temperature range (-196 °C) Versions, radiation
hard versions (1 x 10° Gy), shaft modifications and hybrid bearings are all available options.

All motors are designed, cleaned, hand assembled and conditioned to UHV standards in our UK based

aled SUB-D

O-ring sealed Sub-D feedthroughs for
High vacuum applications

For applications down to 10-7 mbair, Allectra offers a
special serles of O-ring sealed Suk-D feadthroughs.
Depending on the application, either the compact version
or o version on a rightangular plate can be used.

ndard rightangular plate has the same size for all

4 throughs can ecisily be exchonged.
O 2/20 2 ¢ mount other feedthrooughs (.9, coacial
e same plate size!

Baseplate Size 85 x 50 mm
Baseplate material 55 1.4301

Pin- 1.0 mm

Pin material Gold plated propriatary metal

Seal Class Ceramic

O-Ring FKM (Viton) 3mm included

Test Voltage 500V DC

Max. Current 5A /10A per pin depending on type
Cont. Current 3A / 6A per pin, dll pins loaded
Ternp. -40°C to 200°C (HV)

Leak rate <1x10 ¢ mbar-l/s He (HV)

DE: Info@allectra.com
UK uk@allsctra.com

0 Galocirc.com a_"ectrq
( Sig. Proietti)

TYPE PINS PART NUMBER
1x9 215-8P-D09 350 Euro
1x15 2158P-D15 386 Euro
1%25 2158PD25 405 Euro
1x37 2156-BP-D37 481 Euro
1450 2158P-D50 507 Eure

- - u"edru S
ISO Class 7 cleanroom. Wl | 5 pin SUB-D FiT / ‘\
-ﬁ\*- = i
stitcFhnge DNAIKE 7 7# \\
SPECIFICATIONS N / ﬁ:
il 18 ﬂ&@
Holding Detent Rotor Max. Axial Pl\‘ig;(j! Current Feliir:ﬁﬁce Phase [ — i \C
Model Torque Torque Inertia Force Ft‘)Lr(ed“‘ Per Phase ‘ai SOLQC Inductance \ \
mNm mNm gem? N N g A Q mH | g pm > 243 Euro \
D35.1 75 8 10 9 15 190 1.0 47 3.8 1 48 pin -> 278 Euro
D421 250 8 35 9 15 350 1.0 53 6.6 | 1950
D42.2 500 14 68 9 15 470 1.0 6.8 10.5
D423 550 20 102 ) 15 610 1.0 8.5 19.5
D57.1 1,000 30 300 13 40 885 1.0 10,5 270
Product Code Fig. Description Price
Vacuum environment <1x107"® mbar M-D35.1 1 UHV STEPPER MOTOR, 75mNm £693
Operating temperature -65 °C to +190 °C
Temperature sensor Type 'K' thermocouple standard or PT100 optional
Bakeout temperature 200 °C M-D42.1 2 UHV STEPPER MOTOR, 250mNm £710
Step angle 1.8°
Step angle tolerance +5%
M-D42.2 3 UHV STEPPER MOTOR, 500mNm @
Lead length 1.5m
(1) 20 mm from the fia|
Cygno 12.02.2023 Cesidio.Capoccia@Inf.infn.it | m-p4z.3 2 UHV STEPPER MOTOR, 550mNm £840




Click To Show Imperial Units Dimen3i0n3| DraWingS

Specifications

g 8.00in s 4.61in -
Voltage (kVDC): &b 934 mm 130.5 mm

Current (A): Kl
# of Conductors: [
(o1, LT LETCI TR Stainless Steel

Conductor Diameter (Metric): ERE]

!
2.19in
Conductor Thread: [JleSk] 55.5 mm
R ER L T ELG L Threaded
_ 086in @
83.9 mm 21.8 mm

Vac Side Termination: &

Insulator Material: RV gllGE]

fang wouning: [ R Kurt J. Lesker Company

allectra 241-BNC-K40-2 i
DN40KF BNC FEEDTHROUGH, 2 PINS allectra
CONNECTOR 120-VPG-C16
Co-axial Feedthroughs DN16CF STANDARD KODIAL GLASS VIEWPORT, UHV, VIEW DIAMETER: 16mm
Viewports
) Jse Annealed Copper Gaskets
| Live Product Assistance | Live Product Assistance BOROS”—ICA TE GLASS
BETTER FOR HELIUM
Price: Price:
135.43€ }“(

110-VPQZ-C100-UV allectra

DN100CF FUSED SILICA VIEWPORT UV GRADE

Viewports

110-VPQZ-C100-DUV
DN100CF FUSED SILICA VIEWPORT DUV
Viewports

Inclusions max 0.25mm2 /100cm3 (class 2) Inclusions max 0.03mm2 /100cm3 (class 0)

Live Product Assistance | Live Product Assistance |

Price: QUARZO HQ

1459053€

Price: QUARZO
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PERMEANT: Helium He

From NASA doc.
MATERIAL: Glass
g'i;fype - Temp.i] Permeability
or - Std. Unitsg
Trade Name *C {(Value x 10 7}
g!-"used Silica 25 . T5
Pyrex 25 .09
H
V1 Soda Line | 25 .00056
T
X-ray Shield| 25 .00000031

QUARZO (High Quality)

BOROSILICATO (‘Vetraccio’)

SODA LIME GLASS**

VETRO AL PIOMBO

Value x 10"'8

SCC cm

2
cm” sec Bar

(Standard Units).

The Standard Unit is:

Cygno 12.02.2023 Cesidio.Capoccia@Inf.infn.it

SODA LIME GLASS*, also known
as soda-lime-silica glass or window
glass, is the most common and least
expensive type of glass.

It contains about 70% silica, along
with soda, lime, and small amounts
of other compounds.

The soda lowers the temperature at
which the silica melts, while the lime
stabilizes the silica.

About 90% of glass manufactured is
soda-lime.

It's chemically stable, often
inexpensive, and is very workable
because it can be re-softened
multiple times during the fabrication
of a product. It is a softer glass,
which is an asset for fabrication via
cutting, but this does mean it is less
scratch resistant than other types of
glass, such as borosilicate and fused
quartz.




1 | 2 3

CYGNO 0.4

NEUTRON SHIELDING
SCHEMA ALLEGATO AL TDR
SEGUENDO IL SETUP ADOTTATO
PER LIME UNDERGROUND

NEUTRON SHIELDING SETUP:

-40mc OF WATER CONTAINED IN 48 POLYETHILENE TANKS
- 3.4 me HD-POLYETHYLENE (AS BASE OF DETECTOR)

- N. 40 TANKS (A)-> 500x500x3270 -> 817 It x 40 = 33 mc (WATER)
- N. 04 TANKS (B) -> 555x500x3270 -> 908 It x 4 = 3.6 mc (WATER)
- N. 04 TANKS (C) -> 555x1500x1000 -> 833 It x4 = 3.4 mc (WATER)

N6 TANKS EMPTY & MOVED - MAX WEIGHT OF EMPTY TANK IS 72 Kg x 48 TANKS = 3.456 Kg
- N. 01 POLYETHYLENE BASE —> 1110x30001000 = 3.330 Kg
Total = 6.786 Kg*

PN]  DRAWING | MATERAL | DENOMINATION [ weiGHT [ o.1v
General 150 2768-mK-E | Geometrical tolerance IS0 8015-E | Roughness IS 1302
T e I sz A2|3 %g : m ’
'"FN FRASCATI NATIONAL L8 @' L3 DATE - . NAME: .
RESEARCH DMSON - SEM L5 7%5 | e |—gir—12/06(2022 C.Capocia |
CYGNO EXPERIMENT —1;%5 e
CYGNO 0.4 DETECTOR : é
sl DETECTOR WATER SHIELDING SETUP Y4018
" T . " I TR ;I T T T AT T T T T 1 e ] " | ™ T 7
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S

NEUTRON SHIELDING LIME | cYGNO Note

SERBATOI - QUANTITA' N. 14 48
COSTO TOTALE SERBATOI EURO| 14.300] (98.057] (2.043x48)
COSTO MEDIO SERBATOIO EURO 1.021 2.043| (1.021x2)
METRI CUBI ACQUA MC 55 40
COSTO MEDIO PER MC EURO 2.600 2.600
COSTO TOTALE (PER MC) EURO 104.000| (2.600x40)
MEDIA COSTO SETUP SERBATO! | EURO 101.029
COSTO BASE POLIETILENE EURO 6.500| 30.643| (9.286x3,3)
METRI CUBI POLIETILENE MC 0,7 3.3
COSTO MEDIO PER MC EURO 9.286 9.286
COSTO VASCA EURO / 22

EURO| 20.800| 131.671| TOTALE

Costo medio Lime x 2 considerando I'altezza doppia

Valutazione probabilmente eccessiva in quanto le lavorazioni
(che decretano il costo) non sono il doppio.

Va anche considerate che abbiamo un quantitativo consistente di
serbatoi uguali che concorrono a contenere i costi.

Valutazione che probabilmente puo essere considerata congrua
in quanto va aggiunto il costo dell'attrezzatura di handling.

Es. Costo medio 1.500x48=72.000 + Handling Tools 25.000 (?)

DA CONSIDERARE, IN MERITO AL NEUTRON SHIELDING PER CYGNO 0.4:

Va premesso che la soluzione adottata per Lime risulta appropriata per un setup a “dimensione d’'uomo’’ quindi “user
friendly” ed economicamente vantaggiosa, ma potrebbe non essere pil valida/vantaggiosa per un setup di dimensioni
maggiori che comportano un impegno maggiore in termini di strutture e attrezzature.

La progettazione del Neutron Shielding dovra per forza di cose, essere un esercizio mirato ad avere un “fit” tra
dimensione - numero dei serbatoi e tools per la “gestione” degli stessi in termini di handling e safety.

Note:

La base di polietilene dovra integrare dei sitemi (vincoli) per risultare stabile
La vasca da realizzare e tutta da sviluppare (bisognera cercare qualche riferimento)
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CYGNO 0.4 - NEUTRON SHIELDING y

INGOMBRI AGGIORNATI — DISTANZA TELECAMERA

| 1058
| @dG/ZQan" 501 582 278

2000

NEUTRON SHIELDING SETUP: .. :
_| 3952 (Ridurre margine?)
- 51 mc OF WATER CONTAINED IN 60 POLYETHILENE TANKS 7000
- 4.4 m¢ HD-POLYETHYLENE (AS BASE OF DETECTOR) 795 z/ '

- N. 48 TANKS (A)-> 5004500x3270 -> 817 It x 48 = 39.5 m¢ (WATER) _ ,
_N. 08 TANKS (B) -> 555x500x3270 - 908 It x 4 = 7.2 mc (WATER) WARNING: PROBABILMENTE E’' DA

-N. 04 TANKS (C) -> 555x2000%1000 -> 1100 It x 4 = 4.4 mc (WATER) CONS|DERARE ”_ R|D|MENS|ONAM ENTO

- MAX WEIGHT OF EMPTY TANK IS 72 Kg x 60 TANKS = 4.456 Kg DELLA CONTROL ROOM
-N. 01 POLYETHYLENE BASE -—-> 1110x4000x1000 = 4.440 Kg
i Total = 8.806 Kg* » o
: Cesidio.Capoccia@Inf.infn.it
’ ) | s W T T T A TIT T T ] 5 | 7 | p
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COSTI - NEUTRON SHIELDING
INGOMBRI AGGIORNATI —> DISTANZA TELECAMERA

NEUTRON SHIELDING LIME | cyeno Note
SERBATOI - QUANTITA' N. 14 60
COSTO TOTALE SERBATO! EURO 14.300| 122.571] (2.043x60)
COSTO MEDIO SERBATOIO EURO 1.021 2.043) (1.021x2)
METRI CUBI ACQUA Mc 55 51 | Da40 |
COSTO MEDIO PER MC EURO 2.600 2.600
COSTO TOTALE (PER MC) EURQO 132.600] (2.600x51) |
MEDIA COSTO SETUP SERBATO! | EURO 127.586
COSTO BASE POLIETILENE EURO 6.500 40.857| (9.286x4,4) |
METRI CUBI POLIETILENE MC 0,7 44
COSTO MEDIO PER MC EURQO 9.286 9,286
COSTO VASCA EURQO / ??
EURO| 20.800| 168.443| TOTALE
MRP TANKS {(offerta Nov.2019) 250 pz [ 121 Keurd 484 euro/cad
70 mc | 121 Keurd 1.750 euro/me
Costo serbati con MRP Tanks 51 1.750 89.250 Euro

500
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MRP Systems Limited, 21 Sheephill Lane, New Longton, PRESTON
Lancashire, PR4 4ZN, UK. +44(0)7483229838, info@mrpsystemsuk.com

Cesidio CAPOCCIA
INFN ( Istituto Nazionale di Fisica Nucleare )

LNF ( Laboratori Nazionali di Frascati )

SPAS ( Supporto Progettazione Apparati Sperimentali )
Via Enrico Fermi n.40

00044

Frascati - ROMA

Tel. Ufficio +39.06.94032292
Fax +39.06.94032618

MRP Ref: MRP344 28 November 2019

Dear Cesidio,

QUOTATION

Following your request for a quotation for a variety of parts from the MRP Barrier System, | am writing to
confirm details.

Our understanding of your requirements (as per your request) is that you require;
_ 484 Furo/Cad

e 100 Standard Blocks (001/MRPS/01) o Z
e wlgr} d2|5 staffe di collegamento
- camp

¢ 50 Half-length Blocks (003/MRPS/01)
e 100 Corner Blocks (005/MRPS/01)

Whilst you have not asked for the parts, we have also assumed you would need;

* 96 Four Hole fixing Plates ¢/p with nylon setscrews and washers (011/MRPS/01)
e 84 Two Hole Fixing Plate ¢/p with nylon setscrews and washers {014/MRPS/01)

The firm price for the supply of these parts will be €120,990.00 excl. VAT, incl. delivery and excl. any import

taxes and duties.
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IMPIANTO DI RIEMPIMENTO, SVUOTAMENTQO, ”GESTIONE” DEI SERBATOI

8 | RIEMPIMENTO/SVUOTAMENTO |-

”-”54;.,; vy

=

SCARICO

Ogni serbatoio avra
una connessione di

e una di scarico

riempimento/svuotamento

““',Nw

Sul setup di Lime questo impianto é di fatto “non necessario” in quanto i
“bocchettoni” dei serbatoi sono accessibili (anche se non proprio comodi), almeno
per le fasi di riempimento/svuotamento.

Diverso e il discorso se consideriamo la necessita di cercare “quale serbatoio
perde?” in questo caso basta alimentare i serbatoi singolarmente e verificare
sullo scarico quale “tarda” a scaricare.

Oppure se dobbiamo trattare I'acqua con varichina, amuchina o altro.

Oppure se vogliamo intervenire sullo shielding aggiungendo Boro...

Su Cygno 0.4 questo impianto sara molto probabilmente necessario (H=3.5 m)

COLLETTORE DI SCARICO
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Upgrade 20/01/2024

NEL MEETING DEL 15/01/2024 ALLA VOCE “TRATTAMENTO ACQUA” IN MERITO:

- ALLA GENERAZIONE DI MUFFE/ALGHE SI E’ FATTO RIFERIMENTO A LIME CHE S|
TROVA IN UN BOX AL BUIO, CYGNO 0.4 SARA’ IN GALLERIA ILLUMINATO 24/24H
366/365gg

- AL TRATTAMENTO CON BORO NON SI E’ DETTO NULLA. IN REALTA’ AGGIUNGENDO
BORO SI AUMENTA LA CAPACITA’ DI SHIELDING E QUESTO SIGNIFICA CHE A PARITA’
DI SHIELDING POSSIAMO RIDURRE IL VOLUME ...

- ... QUINDIANDREBBE FATTO IL CONTO DELLA SERVA: COSTO ADDITIVO BORO

(CONSIDERANDO ANCHE LO SMALTIMENTO) RISPARMIO SULLA REALIZZAZIONE DEI
CONTENITORI (NUMERO E/O DIMENSIONI)
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CYGNO 0.4 - COPPER BOX (VESSEL)

STUDIO (RECENTE) SULLA POSSIBILITA' DI REALIZZARE LA
COPPER-BOX A TENUTA (VESSEL)

N.B. NELL'ATTIVITA' DI R.&D. ESEGUITA CON LIME E’ STATA
SVILUPPATA UNA BOX DI RAME CON FUNZIONE DI SOLO
SHIELDING

v !l B

1 2 3 4

| 6 7 8§

ERMETIC (LIGHT & GAS TIGHT) COPPER BOX

I
A /

— CAMERA (4)

b

Iy
i

EXTERNAL COPPER COVER

COST ESTIMATION:

A) ERMETIC COPPER BOX:
MAT: COPPER 99.99% (4N)
WEIGHT: 2.500 KG
EURO/KG: 20.00

FEEDTHROUGH & WINDOWS NOT INCLUDED

Cesidio.Capoccia@Int.infn.it

® CANERA &P WD MAT. COST: 50.000 EURO | BARRE RAME DA Exp.OPERA

h B) EXTERNAL COPPER COVER: LUNGH.FIN. [TAGLIO min/max QU SVILUPPO
MAT: COPPER 99.9% (3N) 700 704-707 4 2.800
. “‘éﬂgg}KgngyﬂogG 604 608-611 4 2.500
MAT. COST: 136.000 EURO 643 G47-650 | 120 | 77.000

N 900 904-907 160 | 144.000
g MACHINING: 40.000 EURO 1404 1408-1411 14 20.000

E TOTAL COST: 230.000 EURO TOTALE 302 | 246.300

Note: 10 ton = 60 barre x 8.5 Mt = 510 Mt
P (260/8.5=31 barre )

SEN
Cesidio.Capoccia@Inf. infn.it

3 T 5 T PR 1] —

N.29 barre taglio L=3.000 -> n.2 x 29 = 58
N.29 barre taglio L=2.250 -> n.3x 29 = 87

(A TIT T T ] 1 ” = 3
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COPPER BOX BY CASTING |

COPPER-BOX BODY (5.3 ton)
REALIZZATO MEDIANTE FUSIONE E
GETTO IN SABBIA/TERRA
RECUPERANDO 1L RAME UTILIZZATO
PER LA COPPER BOX DI "LIME"

DA VERIFICARE SE LA LEGA UTILIZZATA
SI PRESTA ALLA FUSIONE & GETTO

VERIFICARE LE LAVORAZIONI SUCCESSIVE:
- SOVRAMETALL!

- FINITURE

- TRATTAMENTI

Cesidio.Capoccia@inf.infn.it
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COPPER BOX BY CASTING

I
1300

COPPER-BOX COVERS (2x2.5=5 ton)

REALIZZATE MEDIANTE FUSIONE E GETTO
IN SABBIA/TERRA UTILIZZANDO IL RAME NON
UTILIZZATO PER LA COPPER BOX DI "LIME"

DA VERIFICARE SE LA LEGA UTILIZZATA
SI PRESTA ALLA FUSIONE & GETTO

VERIFICARE LE LAVORAZIONI SUCCESSIVE:
- SOVRAMETALL!

- FINITURE

- TRATTAMENT]

La parete posteriore si potrebbe realizzare direttamente insieme al body ma
questo complicherebbe non poco lo stampo e I'handling dell'oggetto (7,8 ton)
Inoltre si perderebbe la possibilita di accedere dai due lati al detector.

Durante la fase di installazione e debugging si potrebbe utilizzare due “fogli” di
lamiera in modo da garantire la funzionalita di Faraday Cage e Light tight

Cesidio.Capoccia@inf.infn.it
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SONO STATE CONTATTATE DUE FONDERIE (DI LIVELLO NAZIONALE) PER AVERE INFORMAZIONE IN MERITO
ALLA FATTIBILITA' ED EVENTUALMENTE COSTI E TEMPI

PER INSTAURARE UN CONTATTO CI SONO VOLUTI DIVERSI GIORNI IN QUANTO IN QUESTO PERIODO CE'
STATAUNA FIERADEL SETTORE IN GERMANIA E LE FONDERIE ERANO PRATICAMENTE SENZA DIRIGENTI E
RESPONSABILI...

UNA DELLE DUE MI HARISPOSTO CHE LAVORANO SOLO MATERIALE CERTIFICATO IN FASE DI FORNITURAE
NON ACCETTANO ROTTAMI NELLA FONDERIA IN QUANTO LAVORANO FORNENDO MATERIALE DI QUALITA
CERTIFICATA...

LA SECONDA NON HA FATTO PROBLEMI DI MATERIALE MA HANNO DIFFICOLTA'A REALIZZARE UN GETTO DI
DIMENSIONI COSI' GRANDI (2mt), ATTUALMENTE SI SONO MESSI A STUDIARE COME POTER AGGIRARE IL
PROBLEMA...

HO CONTATTATO UNA TERZA FONDERIA, QUESTA VOLTATEDESCA CON STABILIMENTI IN TUTTO IL MONDO E
CON UNAFILIALE ANCHE A MILANO... VEDIAMO COME VA CON QUESTI...
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COPPER BOX BY CASTING

SHIELDING RADIO-PURO
REALIZZARE DE! PANNELLI DI GRANDEZZA
(LxLxS ) E FORMA OPPORTUNA UTILIZZANDO
MATERIALE RADIO-PURO (RAME....)

DOPO LA LAVORAZIONE E SUCCESSIVI
TRATTAMENTI, PROCEDERE AD UTILIZZARE GLI
STESSI PER RIVESTIRE LINTERNO DELLA BOX

N QUESTO MODO ABBIAMO UNOQ SHIELDING
RADIOPURO RIMOVIBILE, RIPARABILE E, SECONDO
NECESSITA, OTTIMIZZABILE (MATERIALE, SPESSORE etc)

Cesidio.Capoccia@inf.infn.it
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COPPER BOX BY CASTING

SCHEMA SETUP FINALE "CASTING" COPPER-BOX

BACK COPPER COVER (2.5 ton)

BODY COPPER COVER (5.5 ton)

E FRONT COPPER COVER (2.5 ton)

SHIELDING RADIOPURO (RAME, TITANIO...)

I
o
m

=

/’

F . , — %“nﬁo.s“‘!
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COPPER BOX BY CASTING

A
COPPER-BOX COVERS (2x2.5=5 ton)
N REALIZZATE MEDIANTE MACHINING DI PROFILATI
PIATTI, IN BUONA PARTE DISPONIBILI DA "OPERA"
; (NON UTILIZZATI SU LIME)
¢
>

Note: LA PARETE INTERNA ANDREBBE REALIZZATA CON UNA LAMIERA CON SPESSGRE
ADEGUATO ALLE ESIGENZE:  A) LIGHTTIGHT ~ B) LIGHT & GAS TIGHT

Note: LA PARETE ESTERNA ANDREBBE REALIZZATA CON | PIATTI LIME-STYLE

Cesidio.Capoccia@inf.infn.it
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PULIZIA DEL RAME

Per quanto riguarda il materiale, I'offerta allegata al mail porta sia il fornitore che
i riferimenti del materiale {"NOSV-99.99%" Della Aurubis -> lo stesso che avevo
trovato sulle pubblicazioni dell'exp. Cuore ), quindi direi che non ci dovrebbero
essere problemi.

Per il trattamento di pulizia viene indicato il plasma-cleaning.
Ho cercato una ditta che lo facesse in conto terzi ed ho trovato la
https://www.plasonic.it/ di Torino

Dopo una chiacchierata, ho scoperto che la stessa ditta ha venduto una macchina
(capacita 10 It) per eseguire il trattamento di piccoli pezzi a Romal, con contatto
Colantoni (lvan) credo.

Inoltre mi hanno detto che qui in Italia nei loro impianti {Camere sottovuoto)
trattano particolari di dimensioni contenute, ma in Germania hanno impianti in
grado di trattare anche lamiere di dimensioni compatibili con la Copper-box di
Cygno-04

Il trattamento per il rame (sottovuoto), nel dettaglio, & il seguente:
A) Spazzolatura delle superfici con plasma-> Ossigeno

B) Spazzolatura delle superfici con plasma -> (Idrogeno)

C) Passivazione

Il trattamento per il PMMI/Plexiglass (sottovuoto), nel dettaglio, & il seguente:
A) Spazzolatura delle superfici con plasma-> Ossigeno

Sono disposti a fare dei campioni, di dimensioni contenute, con una spesa di
qualche centinaio di euro...

The detector compongnts (i.e. frames, columns, shield) were machined from a high-
Electrolytic Tough Pitck
cast by the same company.
tremely Jow bulk contamination levels; the upper limits are 5.0 x 107 g/g for **2Th [37] and
53 x 1071 g/g for 2*U (90% C.L.). To clean the surfaces of the copper detector parts, an aggres-

sive cleaning procedure (TECM) was developed at the Legnaro National Laboratories in Legnaro,

gopper alloy, produced by Aurubis under the namg
NOSV copper was selected for its low hydrogen content and its ex-

Italy, consisting of several stages: precleaning, mechanical abrasion (tumbling), electropolishing,

chemical etching, magnetron-plasma etching and packaging.

During precleaning, the copper components were first manvally cleaned with solvents: tetra-
chloroethylene, acetone and ethanol, in that order. This precleaning was designed to remove con-
taminants {mainly grease and oil) introduced by the machining. The components were then treated
in an vltrasonic bath with alkaline soap and rinsed several times with deionized water to remove
residual contamination.

The tumbling consisted of the erosion (approximately 1 pm) and smoothing out of the copper
surfaces to prepare the components for the electropolishing process. The tumbling was performed
in a wet environment (water and soap) with an abrasive medium of alumina powder in an epoxy
cone matrix. For the thinnest components (those under 1 mm thick, including wire trays, shields
and screws), the tumbling process was not performed to avoid damaging them. Instead, a soft
chemical treatment was performed using a bath of ammonium persulfate. All components were
then cleaned again in an ultrasonic bath with alkaline soap and rinsed in deionized water.

The electropolishing consisted of a controlled oxidation of the copper surfaces and the con-
sequent dissolution of the generated oxide, The oxide was formed by applying a positive anode
potential to the copper and was dissolved with a bath of phosphoric acid and butanol. The shape of
the cathode was optimized for each type of copper component in order to make the surface erosion
uniform. The electropolishing removed 100 pm of material from the copper surface, resulting in
a reduction of the roughness and a mirror-like surface. As in the precleaning and tumbling steps,

Cygno 15.01.2023 Cesidio.Capoccia@Inf.infn.it




