
325 MHz Main Power coupler 
status



325 MHz Main Power coupler 
dproduction steps

• Manufacturing

– Create purchase requisitions for Cold End Assembly and  bellows 
assemblies

– Send out request for quotationq q

– Review quotes and choose vendor

– Review ceramic joint specification from vendor

Update drawings if necessary– Update drawings if necessary 

– Get ceramic sample for RF measurement  ‐ 4‐5 weeks

– Proceed with manufacturing ‐ 9 weeks 

– Order rest of the coupler components

– Receive, inspect and test parts



325 MHz Main Power coupler 
dproduction steps

• Inspection

– Mechanical inspection of all parts

– Pressure test and leak check Cold End Assembly 483985

– Leak check Warm Tube Assembly 484007Leak check Warm Tube Assembly 484007

• Processing and assembly

– Ultrasonic cleaning of all Cold End Assembly 483985 components

Cl bl d 200 C b ki f C ld d bl 8398– Clean room assembly and 200 C baking of Cold End Assembly 483985

– Assembly of Warm End parts

• Test

– HV test

– High power test



Parts on orderParts on order



Parts that needs to be orderedParts that needs to be ordered



Ceramic Test tube



Coupler Ceramic Window ChangesCoupler Ceramic Window Changes



Add copper sleeves on ID and OD of 
dceramic disc 482414

K OD di i f th• Keep OD dimension of the 
ceramic disc 482414 the 

(72 8 )same (72.8 mm)

• Change ID dimension of 
the ceramic disc 482414 to 
compensate for copper 
sleeve, keeping ID of the 
sleeve 12.7 mm(.5”)














