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1. Сварные швы по ГОСТ 14771976. Сварку производить неплавящимся электродом 
  в инертном газе с присадочным материалом.
2. Очистить поверхности всех деталей перед сваркой от загрязнений.
3. *Размеры для справок.
4. Перед проверкой на герметичность выполнить термоциклирование (20 циклов, 
   диапазон температур 20 ... 150 vС) без использования воды.
   Течь по гелию не более чем 10 96 (мбар л/с)
5. Данные испытаний  занести в протокол с последующей передачей в DESY.
6. Заглушить все внешние отверстия коллектора, чтобы исключить загрязнения 
  внутреннего пространства во время дальнейших операций.
7. Остальные ТТ по ОСТ 95 227983
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