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Fourniture de bobines de corrections
pour les dipoles du PS au CERN

D. Bodart (CERN), E. Froidefond (LPSC), P. LE RAY (Subatech) P,
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Contexte du PS

Fiche d'identité

PS : synchrotron a protons
Date de demarrage : 1959

>100 dipoles a fonctions combinées

>+ 1 dip0Ole de reférence pour la
régulation de « train B ».

>4 bobines polaires de correction par dipole.

>Détérioration de l'isolant des cables de
connexion : risques de court-circuits en cas de
fuite d'eau.

*Remplacement de de 204 bobines sur 400 de
2005 a 2007

>Stock de remplacement faible.

La contribution éceptionnelle de la France au CERN inclu la
fourniture 120 bobines de remplacement en 2009 avec l'apport
financier du plan de relance.

Collt du contrat de fabrication : 695 k€

Difficultés de réalisation

Mise en ccuvre des matériaux

>Necessité d'une tres bonne connaissance des
materiaux utilises :

» colle Incompatible avec le cycle de
cuisson = tolérances de position non
respectée ;

* maitrise du degré d'écrouissage du conducteur

cycle de cuisson adapté pour une polymerisation
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Mise en ceuvre des procédures ==
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>Moins de dérives de production coté
, bobinage : |la faible épaisseur des bobines
. oblige cependant a une grande vigilance.

Modifications du cahier des charges
et contraintes de fabrication

Exigences renforcées en vue d'une utilisation du PS rallongeée.

les quatre moules et un enregistrement systematique
des la fermeture du moule.

>Bagues cuivre de liaison conducteur-cable : pré-
étamees, certies et brasées pour assurer une
parfaite connexion électrigue.

»*Essais a la haute tension durant 5 minutes dans
'eau :
e continu a 5kV
e alternatif 50 Hz a 5kV efficace (7,07 kv pic).

>Essai de cyclage thermique de 20 °C a 60 °C : 'homogénéite de la
température sur toute la surface des bobines a ete améliorée.

>Certification des operateurs : chaque opérateur
sur une opération delicate a fourni des
échantillons approuvés par le CERN.

>Enregistrement de tous les essais de chaque
nappe = production d'une fiche d'identité par

nappe.

>Fourniture d'un banc de réception automatisé
au CERN

Bilan de la fabrication

* Niveau d'exigence eleveé durant toute la production = qualité des
bobines améliorée pour une meilleure longévite.

« Mode opératoire tres difficile a respecter = exige une tres grande
rigueur de la part des opérateurs.

e Durée du contrat : 22/03/2010 — 05/09/2013 (~ 3 ans et 5 mois)
« Durée de la fabrication : ~ 09/2011 — 05/09/2013 (~ 24 mols)

* Suivi de contrat tres exigeant : suivi hebdomadaire par Subatech
(80 visites) et suivi bi-hebdomadaire par le LPSC (65 visites).

* Budget :
~Hommes.mois (LPSC + Subatech) : 25,3 de 2009 a 2013
»Missions (LPSC + Subatech) : 48539 €
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« Support tehcnigue du CERN tres précieux = collaboration étroite
CNRS-CERN durant toute la duree du contrat.

Tableau final de suivi de production

BOBINAGE CABLAGE MOULAGE CONTROLE VALIDATION | A statuer/ TOTAL
Fait | Afaire] Fait | Afaire] Fait | Afaire] Fait | Afaire| Fait | A faire| wvalider Initial | Ajusté
31 44
L 31 50
FR 47 31 47
FL 44 27 43
TOTAL 120 184
T
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