
5.        POLISH ALL WELDS, ELECTROPOLISH INTERIOR OF CHAMBER. 3

OR BETTER INSIDE

1

32

NOTES:

1
4.        WELD ALL JOINTS VACUUM TIGHT

FINISH PART 3

2.         REMOVE BURRS AND BREAK EDGES

MATERIAL: BOM

ITEM 
NO. PartNo DESCRIPTION QTY.

1 120801511 CENTER CHAMBER VIEW PORT TUBE 2
2 120801512 CENTER CHAMBER TUBE 1
3 120801513 CENTER CHAMBER FLANGE 2
4 120801514 CENTER CHAMBER LIFTING EAR 2
5 120801515 CENTER CHAMBER TUBE 6.00 OD 1
6 120801516 CENTER CHAMBER TUBE  1.625 OD 6
7 120801517 CENTER CHAMBER RAIL BKT‐01 1
8 120801518 CENTER CHAMBER RAIL BKT‐02 1
9 120801519 CENTER CHAMBER BASE BKT 2
10 KURT LESKER F0600X400N FLANGE, CF 6.00 FOR 4.00 TUBE 2
11 KURT LESKER F0275X162N CONFLAT FLANGE 2.75 FOR 1.625 TUBE 6
12 KURT LESKER F0800X600N CONFLAT FLANGE 8.00 FOR 6.00 OD TUBE 1
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