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1 WPROWADZENIE

Solaris jest miedzynarodowym Centrum Badawczym zajmujgcym sie badaniami wtasciwosci materii i zjawisk
zachodzgcych na poziomie atomowym i czgsteczkowym.

Instalacja Promieniowania Synchrotronowego ma zastosowanie do badan wykonywanych w wielu
dziedzinach nauki takich jak fizyka, chemia, materialoznawstwo, biochemia, farmakologia i biomedycyna. Ma
duzy wptyw na rozwoj technologii i oferuje wiele korzysci z tym zwigzanych.

Komory do ultra-gtebokiej prozni (Ultra-High Vacuum - UHV") odgrywaja krytyczng role w tej instalacji i przy
wytwarzaniu promieniowania synchrotronowego. Instalacje synchrotronowe pracujg z ciSnieniami w zakresie
od 10° do 10™ mbar. W procesie wytwarzania komoér nalezy zwrdcié szczegdlng uwage na takie ich
przygotowanie, aby nie dochodzito w nich do wtdrnej absorpcji niepozgdanych gazéw i aby pozwalaty na
uzyskanie wymaganego gtebokiego poziomu prézni.

2 ZAKRES PRAC

Niniejszy dokument okresla wymagania konieczne do spetnienia oraz procedury, ktére muszg by¢ wykonane
w celu wyprodukowania podzespotéw i komér prézniowych przeznaczonych do pracy w warunkach UHV w
instalacjach Solaris. Dokument ten ma zastosowanie do wyposazenia prézniowego wyprodukowanego
technikg formowania, obrébki maszynowej i spawania, i przedstawia wymagania w zakresie projektowania,
spawania, czyszczenia, powlekania, kontroli, dokumentacji, pakowania i transportu.

Producent musi zapewni¢ petng zgodnos¢ z tymi wymaganiami. W przypadku, gdyby konieczne byty
odstepstwa od podanych wymagan, nalezy ztozy¢ pisemne powiadomienie do Solaris w celu analizy i
zatwierdzenia. Dalsze postepowanie wymaga uzyskania pisemnej zgody Solaris. Niniejszy dokument stanowi
wylgczng wiasnosc¢ Solaris i nie moze by¢ udostepniany Stronom Trzecim ani uzywany do celéw innych niz te,
dla ktérych zostat przekazany.

3 NORMY | PRZEPISY

W normalnych praktykach przemystowych, Wykonawca musi postepowac¢ zgodnie z zaleceniami podanymi
przez ponizsze organizacje miedzynarodowe:
» Miedzynarodowa Organizacja Normalizacyjna (ISO)
* Amerykanski Federalny Instytut Normalizacji (ANSI)
* Amerykanskie Stowarzyszenie Badan i Materiatéw (ASTM)
+ Amerykanskie Stowarzyszenie Spawalnicze (AWS)
W réznych etapach procesu wytwarzania nalezy korzysta¢ z ponizszych dokumentow lub ich odpowiednikow
wybranych zgodnie z uznaniem producenta.
* Certyfikacja materiatéw zgodna z ASTM lub ISO 404
* Spawanie
- 1SO 15614-1, ISO 15614-11, badania i kontrole.
- 1SO 13919-1, ISO 5817, jakos¢ spawow: klasa B, obowigzuje bez wyjgtkow.
- 1SO 9606-1, kwalifikowanie spawaczy.
- I1SO 15609-3, ISO 15609-1, specyfikacje procedur spawalniczych ("WPS")
- AWS D1.6, Norma Spawania Konstrukcji - stale nierdzewne
- AWS D1.2, Norma Spawania Konstrukcji - aluminium
- ASME, BPVC, Rozdziat IX, procesy spawania i certyfikacje spawaczy.
- ASME, BPVC, Rozdziat V, badania nieniszczace.
- ASME, BPVC, Rozdziat Il, czesé C, Specyfikacje Pretowych Elektrod Spawalniczych i Spoiw.
* Produkcja
- ASME, BPVC, Rozdziat VIIl, Czes¢ 2
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4 DOBOR MATERIALU

Wszystkie uzyte materiaty muszg nadawac¢ sie do pracy z UHV i przy odpowiednim systemie pompowania,
pozwalaé na uzyskanie cignienia mniejszego lub réwnego 10™° mbar.

4.1 Materiaty dozwolone

W Tabeli 1 sg podane niektére materiaty kompatybilne z aplikacjami UHV. Czesci pracujgce w warunkach
UHV musza by¢ wykonane z materiatdw wymienionych w odpowiednim polu tabelki odno$nego rysunku.
Uzycie w systemach UHV materiatéw innych niz podano na rysunkach lub w Tabeli 1 wymaga uzyskania
uprzedniej pisemnej zgody Solaris.

W przypadku, gdy Sprzedajgcy planuje uzycie klejow, musi zlozyé pisemne oswiadczenie o ich
kompatybilnosci z warunkami UHV i przed ich uzyciem uzyskaé pisemng zgode Solaris.

Stale nierdzewne - AISI 304L, 304LN, 316L, 316LN, 321, 347

Aluminium i jego stopy 5086, Alclad 6061, Alclad 6063, ISO AIMgSi6060,
Beryl

Miedz (OFC, OFHC, GlidCop - gat. AL-15i Al-25)

Szkio

Szafir (AL203)

Zioto

Srebro

Mumetal, stop Monela

Tytan 50A

Inconel

Teflon

Mika

Tlenek i azotek glinu, dwutlenek cyrkonu, azotek i weglik krzemu, o duzej gestosci i czystosci,

Tabela 1 - Przyktady materiatow kompatybilnych z UHV

4.2 Materiaty niedozwolone

Zasadniczo, materiaty o wysokiej preznosci par nie sg dozwolone do uzycia. W szczegdlnosci: cynk, kadm,
otéw, cez, rte¢, potas, magnez, sbéd, selen, stront, oraz ich stopy sg wykluczone z uzycia ze wzgledu na
mozliwg segregacje ziarnowg na powierzchni.

4.3 Przenikalno$¢ magnetyczna

O ile nie podano inaczej na rysunkach lub w dokumentacji zamowienia, komory prézniowe i ich komponenty
pozostajgce w aperturach magneséw trwatych muszg posiadaé przenikalnos¢ magnetyczng nizszg od
u,<1,01.

4.4  Certyfikaty materiatowe

Wszystkie materiaty uzyte w systemach prézniowych muszg uzyskac¢ pisemne dopuszczenie i zatwierdzenie
Solaris przed poddaniem ich obrobce maszynowej. Sprzedajgcy przed dostawg przedstawi Swiadectwa
zgodnosci uzytych materiatéw, w ktérym bedzie podany ich sktad chemiczny oraz wiasciwosci fizyko-
chemiczne potwierdzajgce kompatybilnos¢ z systemami UHV.

Dostawca zapewni petng identyfikowalnosé podczas produkcji i po jej zakonczeniu i kazdy detal musi by¢
przypisany do identyfikowalnego certyfikatu materiatowego.
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5 PRODUKCJA

5.1 Obrdbka maszynowa

5.1.1 Wprowadzenie

Produkcja czesci musi by¢ wykonana gtéwnie przy uzyciu urzadzen i proceséw mechanicznych. Dopuszcza
sie uzycie standardowych urzgdzen do obrobki skrawaniem, natomiast nalezy unika¢ stosowania $cierniw i
srodkéw polerujgcych. W przypadku, gdy uzyskanie wymaganego wykonczenia powierzchni nie moze by¢
zagwarantowane wytgcznie przy uzyciu obrobki maszynowej, to powierzchnie te mozna polerowaé z uzyciem
jednego z dopuszczonych $cierniw (patrz §5.1.3). Uzycie Scierniwa innego niz podano na wykazie w §5.1.3
wymaga zgody Solaris. Producent musi dobra¢ odpowiednie uziarnienie $cierniw i ich docisk do powierzchni
detalu tak, aby uzyska¢ réwnomierne wykonczenie tych powierzchni i zapobiec tworzeniu lokalnych przegrzan
i wtrgcen ziaren pochodzgcych z narzedzia na powierzchni detalu.

Polerowanie przy uzyciu techniki strumieniowo-ciernej z uzyciem cieczy lub pasty polerowniczej jest
ograniczone do $cierniw zawierajgcych czastki scierne wykonane ze szkfa lub Al203. Grat nalezy usuwaé
przy pomocy pilnika, noza lub dopuszczonego Scierniwa (§5.1.3). Obecno$¢ jakichkolwiek zanieczyszczen lub
wtrgcen bedzie stanowi¢ podstawe do odrzucenia czesci.

5.1.2 Koinierze

Powierzchnie ostrych krawedzi wszystkich kotnierzy UHV CF nalezy sprawdzi¢ przed poddaniem ich obrdbce
maszynowej, i w przypadku stwierdzenia wady - taki detal nalezy odrzuci¢. Powierzchnie uszczelniajgce
kotnierzy muszg by¢ zabezpieczone podczas obrébki maszynowej; preferowane jest uzycie metod obroébki
kompatybilnych z uzytym zabezpieczeniem. Czesci dostarczone do Solaris z uszkodzonymi lub wadliwymi
powierzchniami uszczelniajgcymi zostang odrzucone.

5.1.3 Scierniwa

Dopuszczone Scierniwa obejmuja:

z

Scierniwo Materiaty
Wiéknina scierna "3M Scotch Brite" Typ A - tlenek aluminium (purpurowy)
Typ S - weglik krzemu (szary)
Wodoodporna tadma Scierna ,3M Wetordry Fabricut” |wykonana z tlenku aluminium lub wegliku krzemu

Tabela 2 - Dopuszczone $cierniwa

Inne Scierniwa mogg by¢ uzyte dopiero po otrzymaniu pisemnej zgody Solaris.
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5.1.4 Ciecze chlodzaco-smarujace
Uzycie cieczy chtodzgco-smarujgcych i srodkéw smarowych mogacych spowodowaé zanieczyszczenie czesci
uzywanych w systemach UHV jest niedozwolone. Dlatego, nie wolno stosowaé cieczy o wysokiej zawartosci
sktadnikow organicznych (50 ppm), siarki lub krzemu. Uzycie cieczy chtodzgco-smarujacych rozpuszczalnych

w wodzie jest dozwolone.

Przyktady dopuszczonych cieczy chtodzgco-smarujgcych sg podane w Tabeli 3. W przypadku kazdej innej
cieczy, producent musi przekazaé do Solaris jej sktad i pisemne oswiadczenie o kompatybilnosci z UHV. Nie

nalezy podejmowac zadnych dalszych dziatan bez uzyskania uprzedniej pisemnej zgody Solaris.

Alkohol izopropylowy
Etanol

Agua Syn 55 (G-C Lubricants Co.)

Aqua Cool 21EP-5 (G-C Lubricants Co.)

Aqua Cool 4-EPX (G-C Lubricants Co.)

Cimcool 5 Star 40

Cimperial 1011
Cindol 3102

Cold Stream Coolant (Johnson Wax Co.) Cutzol

EDM 220-30

Diamond Way 2010 (Yamazen)

Dip Kool 862

Dip Kool 868

Dip Kut 819H

Haloform CW-40

Kool Mist 88

Mikrokrople "Advanced Synthetic Lubricant" (Trico)

"Pearl" Kerosene (Chevron)

Perkut 301GG (Perkins)

Rapid Tap

Relton A-9

Rust-Lick Vytron (ITW Fluid Prods.)

Rust-Lick G-25-J (ITW Fluid Prods.)

Rust-Lick WS11 (ITW Fluid Prods.)

Rust-Lick WS600A (ITW Fluid Prods.)

Rust-Lick Safetap Ultima (ITW Fluid Prods.)

Sunnen Man-852

Syntillo 9930 (Castrol)

Tap Magic

Tapmatic 1

Tapmatic 2
"Tool Saver" (Do All Corp.)

Trim 9106CS

Trim E206 (Master Chemical Corp.)

Trim Sol
Trim Tap

Tabela 3 - Niektére z dopuszczonych cieczy chtodzgco-smarujgcych
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5.2 Spawanie i lutowanie twarde

5.2.1 Wprowadzenie

Z miejsc spawania i lutowania twardego nalezy usung¢ zgorzeline, wzery, mikropekniecia, jamy, wtrgcenia
materiatéw obcych oraz inne wady. W celu zapewnienia préznio-szczelnosci strefy spawania, wszystkie
czesci nalezy dokfadnie oczysci¢. Cate czyszczenie musi by¢ ukonczone w ciggu 48h od zakonczenia
spawania. Cze$ci nalezy chroni¢ przed zanieczyszczeniami takimi jak oleje, smary, odciski palcow, itp. przed,
w trakcie i po wykonaniu prac spawalniczych. Uzywa¢ rekawic posiadajgcych dopuszczenie do UHV. W celu
ochrony strefy spawania przed utlenianiem, detale nalezy schtodzi¢ do temperatury 60 °C lub nizszej stosujgc
nadmuch gazem obojetnym.

Wszystkie spawy na czesciach przeznaczonych do pracy w warunkach UHV nalezy wykona¢ zgodnie z jedng
lub kilkoma normami spawalniczymi (patrz §3) stosujgc technike spawania nietopliwg elektrodg wolframowag w
ostonie gazu obojetnego (GTAW), zwang réwniez "spawaniem TIG", lub spawanie wigzkg elektronowg
(EBW). Kazda inna metoda spawania wymaga indywidualnej zgody Solaris. Wszystkie ztgcza nalezy spawac
wewnetrznie tj. od tej strony detalu, ktéra bedzie stykaé¢ sie z UHV. Jesli jest to niemozliwe, spawy muszg by¢
wykonane z petnym przetopem az do powierzchni, ktéra bedzie stykac sie z préznig. Powierzchnia spawéw
musi by¢ gtadka i bez wad ($rednica Sciegu spoiny < 0.3 mm). Nie dopuszcza sie wykonania dodatkowego
szlifowania powierzchni $ciegu spoiny. Wszystkie spoiny wzdtuzne musza by¢ ciggte.

W przypadku, gdy ze wzgledu na wystepowanie duzych sit w zlgczu, konieczne jest spawanie z obu stron,
spoina po stronie stykajgcej sie z préznig musi byé ciggta, natomiast z drugiej strony - przerywana.
Wykonanie spoin ciggtych po obu stronach ztgcza jest niedozwolone.

Nie dopuszcza sie uzycia cieczy penetracyjnych. Uzycie stopiwa spawalniczego jest dozwolone tylko za
pisemng zgodg Solaris.

5.2.2 Podzespoty bimetalowe

Komponenty bimetalowe wykonane metodg zgrzewania lub tgczenia wybuchowego mogg by¢ uzyte pod
warunkiem, ze wykonano badania ultradzwiekowe, ktére potwierdzity, ze oba materiaty sg potagczone ze sobg
na catej powierzchni ztgcza.

5.2.3 Usuwanie przypalen spawalniczych

Zasadniczo, nie zaleca sie usuwania przypaleh za pomocg pasty kwasowej innej niz uzywana do usuwania
zgorzeliny spawalniczej. Do usuwania duzych przypalen mozna uzy¢ scierniw wymienionych w §5.1.3.

5.2.4 Specyfikacje i Protokoty Kwalifikacji Procedur Spawalniczych ("WPS" i "PQR")

Sprzedajgcy musi dysponowaé spawaczami posiadajgcymi kwalifikacje do wykonania prac spawalniczych
metodami wymienionymi w §3. Na zgdanie Solaris, producent przedstawi wykaz wszystkich elementow
spawanych wraz ze specyfikacjami procedur spawalniczych ("WPS"), jakie zostaty uzyte do ich wykonania. W
takich WPS'sach nalezy poda¢ wszystkie parametry procesu spawania (szybkos$¢, rodzaj gazu ostonowego,
srednice elektrody, itp.). Solaris zastrzega sobie prawo do zazadania przeditozenia prébek wykonania
kazdego rodzaju i konfiguracji spawu wraz z odno$ng dokumentacjg oraz Protokotu Kwalifikacji Procedury
Spawalniczej (PQR) jako warunkéw koniecznych do zatwierdzenia procesu spawania zaproponowanego
przez Wykonawce. W §3 podane sg normy, jakimi nalezy sie kierowac przy sporzadzaniu WPS-séw i PQR-
séw.

6 RYSUNKI WYKONAWCZE

W oparciu o rysunki 2D i modele 3D przekazane przez Solaris, Wykonawca sporzgdzi wiasne rysunki
wykonawcze. Wykonawca jest wytgcznie odpowiedzialny za przygotowanie i tre$¢ tych rysunkéw. Wykonawca
przekaze petny komplet rysunkéw wykonawczych do Solaris co najmniej na 2 tygodnie przed rozpoczeciem
produkcji. Solaris, po ocenie i stwierdzeniu zgodnosci otrzymanej dokumentacji ze specyfikacjami i
wymaganiami technicznymi, wyda pisemng zgode na rozpoczecie produkciji.
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Rysunki sg dokumentami oryginalnymi i poufnymi. Bez uzyskania uprzedniej pisemnej zgody Solaris

Wykonawca nie ma prawa do:

* ujawniania posrednio ani bezposrednio, zadnej czesci dokumentacji projektowej zadnej stronie trzeciej z
zadnego powodu;

» powielania dokumentacji projektowej w zadnej formie ani w zadnym cely;

+ zmiany, modyfikacji, podziatu ani dekompletowania dokumentac;ji projektowe;;

+ opatentowania ani zarejestrowania w imieniu wtasnym lub innej osoby zadnego wynalazku, ktory
zawieratby to rozwigzanie.

7 URZADZENIA ELEKTROMECHANICZNE DO ZASTOSOWAN W
PROZNI
Urzagdzenia elektromechaniczne uzywane w systemach prézniowych muszg miec certyfikat zgodnosci z

systemami UHV. Konieczne jest ztozenie oswiadczenia o dotrzymaniu minimalnej wymagane;j liczby godzin
pracy w warunkach UHV przed wykonaniem prac utrzymania ruchu lub wymiang urzadzenia.

8 MIESZKI

Podczas czyszczenia mieszkOw, szczegodlnie posiadajgcych cienkie Scianki lub przyspawane membrany
nalezy zachowac szczegoélng ostroznos¢. Ze wzgledu na ryzyko zatrzymania pozostatosci rozpuszczalnika na
zwojach i w konsekwencji powstania nieszczelnosci spowodowanych korozjg, uzycie rozpuszczalnikéw do
czyszczenia mieszkéw powinno by¢ ograniczone. Nalezy réwniez zminimalizowaé uzycie alkalicznych
srodkéw do odtluszczania (patrz §9.3.1, Etap 2), poniewaz intensyfikujg one opadanie czgstek, ktére po
wychwyceniu przez membrany mieszkéw mogg spowodowac perforacje lub pekniecia zmeczeniowe.

O ile jest to mozliwe, mieszki powinny by¢ catkowicie rozciggniete podczas wszystkich etapéw czyszczenia
(patrz §9). Przed rozpoczeciem czyszczenia wszystkie widoczne zanieczyszczenia nalezy usungc
przedmuchem suchego powietrza lub azotu.

Wyprazanie w prozni w celu oczyszczenia mieszkéw nalezy prowadzi¢ w temperaturze 250 °C przez min. 36
h. W przypadku, gdy do pofgczenia elementédw uzyto lutowania twardego, temperatura procesu w zadnych
okolicznosciach nie moze przekroczyé temperatury lutowania. Grzanie i chtodzenie nalezy wykonywac
stopniowo tak, aby zapobiec powstaniu uszkodzeh mechanicznych i/ lub nieszczelnosci.

9 CZYSZCZENIE

9.1 Wprowadzenie

Kazde odstepstwo od ponizej przedstawionych procedur czyszczenia musi by¢ zgtoszone na pismie do
Solaris i bez uzyskania jego pisemnej zgody producent nie moze wykonaé zadnego innego dziatania.

9.2 Warunki czyszczenia

W calym procesie produkcji i montazu komponentéw UHV muszg byé spetnione odpowiednie warunki

czyszczenia.

Konstrukcja, czyszczenie i montaz nalezy wykonywa¢ w miejscu o odpowiednim poziomie czystosci i

skutecznie odseparowanym i oddzielonym od hali obrébki maszynowej. Niektorymi z parametréw

wymagajgcych starannej kontroli sg: temperatura otoczenia, sposdb cyrkulacji powietrza, odpowiednio$¢

miejsc pracy oraz czysto$¢ powierzchni roboczych.

W tym celu, w miejscu pracy obowigzuje:

» Scisty zakaz palenia tytoniu oraz przygotowywania i spozywania positkéw i napoi;

» zakaz uzywania cieczy i materiatow zawierajgcych siarke, ktéra moze spowodowac korozje czesci
przeznaczonych do pracy w prozni

* nakaz noszenia fartucha laboratoryjnego, ochrony gtowy, rekawic i oston na obuwie.
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* ponadto, przez caty czas w obszarze czystym musi by¢ przechowywana i tatwo dostepna odpowiednia
ilos¢ czystych i odtluszczonych narzedzi recznych i elementéw osprzetu,

» caly osprzet i narzedzia, ktére majg kontakt z podzespotami przeznaczonymi do pracy w prézni muszg byc¢
wykonane ze stali nierdzewnej lub aluminium (nie uzywac do tego celu przedmiotéw wykonanych ze stali
weglowych, mosigdzu, miedzi, itp. materiatéw);

+ systemy podnoszgce muszg posiada¢ odpowiednie zabezpieczenia w celu ochrony przed przedostaniem
sie kropli oleju lub innych zanieczyszczen do obrabianych czesci.

Producent musi poda¢, jakie sg wymagane standardy czystosci miejsca pracy. Jesli jest to niemozliwe, to
Sprzedajgcy musi podaé, w jaki sposéb zamierza spemi¢ i utrzyma¢ wymagane standardy czystosci.
Inspektor ze strony Solaris moze sprawdzi¢ czy miejsce pracy jest odpowiednie.

9.3 Procedury czyszczenia powierzchni majgcych kontakt z proznig

Wykonczenie i czystos¢ powierzchni majgcych kontakt z préznig ma decydujgce znaczenie do osiggniecia
wymaganego poziomu prozni.

Materiaty uzyte do czyszczenia i na opakowania podzespotéw nie mogg powodowacé powstawania
pozostatosci.

Srutowanie lub piaskowanie powierzchni majgcych kontakt z préznig jest niedozwolone.

Nie dopuszcza sie docierania ani innych metod polerowania za wyjatkiem podanych w §5.1.1.

O ile nie podano inaczej na rysunku maszynowym przekazanym przez Solaris lub w dokumentacji
zamowienia, po zakohczeniu procesu obrébki maszynowej powierzchnie majgce kontakt z proznig muszg
posiada¢ klase wykonczenia Ra < 0.8 i nie moga posiadac zanieczyszczen tlenkowych ani zadnych innych,

Kompletna procedura czyszczenia powierzchni musi obejmowac nastepujgce etapy:
odttuszczanie

wytrawianie chemiczne w celu usuniecia tlenkéw

polerowanie chemiczne (opcja)

ptukanie pod wysokim cisnieniem

Wyprazanie i pakowanie.

agrwbdE

Obrobke powierzchni nalezy wykonaé przed spawaniem i powtérzy¢ przez wykonaniem ostatecznej kontroli
prézni. Planowane do uzycia detergenty, rozpuszczalniki, srodki chemiczne do kagpieli oraz procedury
operacyjne muszg by¢ przekazane do Solaris w celu zatwierdzenia.

9.3.1 Odttuszczanie

Odtluszczanie konieczne do usuniecia olejéw i smaréw nalezy wykonac¢ w 2 etapach tak, aby wyeliminowac¢
zaréwno oleje organiczne jak i nieorganiczne.

ETAP 1. Odtluszczanie za pomoca rozpuszczalnikow organicznych

Mozna uzy¢ nastepujgcych rozpuszczalnikédw organicznych: aceton, benzen, alkohol etylowy czysty (nie
denaturat), Detersol, Citranox. Podzespoty, ktére zostaty zanieczyszczone olejem lub smarem podczas
obrébki maszynowej nalezy odttusci¢é przy pomocy par perchloroetylenu w temperaturze 120 °C lub,
alternatywnie, przez ptukanie pod wysokim ci$nieniem z uzyciem detergentu alkalicznego zatwierdzonego
przez inspektoréw Solaris.

ETAP 2. Odttuszczanie za pomocg detergentu alkalicznego nie zawierajgcego fosforanow
Takie ptukanie nalezy wykona¢ w temperaturze 60 °C za pomocg detergentu alkalicznego nie zawierajgcego
fosforanow w kapieli ultradzwiekowej. Nalezy zachowa¢ szczegoing ostroznos¢ w przypadku, gdy ultradzwieki
mogg spowodowac uszkodzenie materiatu, z ktdérego jest wykonana czes¢ (tj. aluminium).

9.3.2 Ptukanie

Po odttuszczeniu, wszystkie czesci muszg by¢ wyptukane wodg o temperaturze 30-40 °C. Ptukanie wstepne
mozna wykonaé z uzyciem wody wodociggowej, natomiast koncowe - uzywajgc oczyszczonej wody biezgce;j.
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9.3.3 Usuwanie tlenkow

Tlenki powstate podczas obrobki maszynowej lub spawania muszg by¢ usuniete za pomocg trawienia badz
polerowania chemicznego (BCP) lub elektrolitycznego (EP). Nie czysci¢ przepustéw ceramicznych przy
uzyciu srodkéw chemicznych.

9.3.4 Wykonczenie "na potysk lustrzany" (opcja)

Moze by¢ zamowione wykonhczenie "na potysk lustrzany" za pomocg BCP lub EP.

9.3.5 Neutralizacja

Po kagpielach chemicznych, a przed koncowym ptukaniem, konieczna jest kgpiel zobojetniajgca w celu
usuniecia $ladéw kwasu.

9.3.6  Zabezpieczenie powierzchni

Powierzchnie wymagajgce wykonczenia o wysokiej jakosci (np. strefy osadzania uszczelnien) muszg by¢
zabezpieczone za pomocg srodkéw chemicznych pokrytych powtoka lub w inny réwnowazny sposéb.

9.3.7 Metody kgpieli

W zaleznosci od geometrii detalu nalezy dobra¢ wtasciwg metode kapieli mechanicznej (kgpiel z mieszaniem,
ruch detalu w kapieli, itp.) tak, aby zapewni¢ homogeniczne wykonanie ptukania/ wytrawiania chemicznego
catego detalu.

Urzadzenia do czyszczenia (wanny do kapieli detali i szczotki) muszg by¢ wykonane ze stali nierdzewnej,
nylonu lub polietylenu.

9.3.8 Wyprazanie i pakowanie

Po czyszczeniu i koncowym sprawdzeniu prézni, detale nalezy wyprazaé za pomocg przedmuchu gazem
obojetnym (np. azotem, argonem) i zapakowac zgodnie z zaleceniami podanymi w §14.

9.4 Woyprazanie w piecu

Wyprazanie nalezy wykona¢ podgrzewajgc detale w piecu prézniowym i usuwajgc gazy za pomocg
odpowiedniej liczby wstepnych i turbomolekularnych pomp prézniowych nie zawierajacych oleju.

Detali nie mozna ze sobg montowa¢, ale mozna je wypraza¢ w jednym procesie. Nalezy zapewni¢ kontrole
temperatury z doktadnoscig do +5 °C. Maksymalna temperatura wyprazania musi odpowiada¢ wtasciwosciom
fizyko-chemicznym materiatu. Zasadniczo, zaleca sie, aby nie przekracza¢ 250 °C dla stali nierdzewnej i
miedzi i 180 °C dla aluminium. W pewnych przypadkach (np. mieszkoéw, wziernikow, przepustow, itp.) max.
lokalna temperatura musi by¢ doktadnie regulowana, aby nie doszio do uszkodzenia detalu lub
rozszczelnienia prozni. Podzespoty o znaczeniu krytycznym muszg by¢ certyfikowane na wytrzymanie
temperatury min. 120 °C przez 24 h. Producent musi prewencyjnie wskaza¢ na pismie max. temperature
wyprazania, ktéra musi by¢ zaakceptowana przez Solaris. Wyprazanie nie bedzie rozpoczynac sie powyzej
ci$nienia 10™ mbar. System pomp w piecu musi mie¢ zdolnos$¢ do utworzenia prozni 10"® mbar lub nizszej po
zakonczeniu procesu. Rampy temperatur grzania i chtodzenia muszg by¢ liniowe i obejmowac czas 24h. W
przypadku podzespotéw o znaczeniu krytycznym (np. mieszkow, wziernikdw i przepustéw) szybkosé grzania/
chtodzenia musi by¢ ostroznie dobrana tak, aby nie doszto do uszkodzen mechanicznych ani nieszczelnosci.
Detal musi wytrzymaé max. temperature wyprazania przez czas 48 h lub diuzszy. Wyprazanie nalezy uzna¢
za zakonczone, gdy temperatura detalu podczas chiodzenia osiggnie warto$¢ zblizong do temperatury
pokojowej, a ci$nienie w piecu - wartosé¢ < 1x10°® mbar.

System prézni nalezy stopniowo wypetni¢ suchym azotem, a detal zabezpieczy¢ i zapakowaé w sposob
opisany w §14.
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Producent musi przygotowac protokot opisujacy:

- system prézniowy

- schemat wyprazania w piecu

- warunki poczatkowe i koncowe (temperature i cisnienie).

Dane wyprazania nalezy przekazaé rowniez w formacie elektronicznym (np. ASCII, itd.,).
Sprzedajacy poinformuje Solaris z wyprzedzeniem o terminie wyprazania i umozliwi inspektorowi Solaris
uczestnictwo w tym procesie.

9.5 Test analizatora gazu resztkowego (RGA)

Test prozni z wykorzystaniem kwadrupolowego analizatora gazu resztkowego (RGA) pozwala na poznanie
sktadu chemicznego gazu resztkowego obecnego w komorze prézniowej. Czuto$¢ spektrometru masowego
musi obejmowaé zakres 1200 jednostek mas atomowych (j.m.a) i przyrzad musi mie¢ zdolno$¢ wykrywania
cisnieh czgstkowych mniejszych od 5x10™* mbar. Test nalezy wykonaé przy cisnieniu < 5x10° mbar.

Uzycie samego detektora z puszkg Faradaya jest niedozwolone. Proces wykrywania jest wykonywany za
pomocg powielacza elektronéw (SEM) z dynodg konwersyjng lub innego podobnego przyrzgdu. Przyrzad
nalezy kalibrowa¢ dla azotu (28 j.m.a.) i wspotczynnik kalibracji (korekty) musi by¢ podany w przekazywanej
dokumentaciji wraz z nastepujgcymi informacjami:

model RGA

typ detektora i napiecie robocze.

typ zrédta jondw

prad Zzarzenia katody

energia elektronéw

inne parametry okreslajgce jednoznacznie warunki pomiaru.

o0k wNE

Test wykonuje sie na kohcu wyprazania. Katoda bezposrednio zarzona przyrzgdu musi by¢é odgazowana
podczas schtadzania po wyprazeniu w piecu zaczynajgc od temperatury 80 °C. System prézni musi byé
odizolowany od systemu pomp turbomolekularnych przy pomocy zasuw wykonanych w catosci z metalu.
Odpowiedni system pomp rozpylania jonowego musi utrzymywaé stan UHV.

Sprawozdanie z testu musi rowniez zawierac:

opis systemu prézni

etapy testu

ci$nienie poczatkowe i kohcowe

temperature poczgtkowsg i koricowg

wykres analogowy ze skalg logarytmiczng pokazujaca natezenie pikow w zaleznosci od liczby j.m.a.

arwpdPE

Nieobrobione dane pokazujgce zmiany cisnienia i temperatury w czasie muszg by¢ zapisane w formacie
elektronicznym i dostarczone wraz z dokumentacjg w formie wydruku.

Wynik testu jest pozytywny w przypadku, gdy suma intensywnosci pikéw dla liczby j.m.a>44 jest o 3 rzedy
wielkosci mniejsza od fgcznej sumy intensywnosci pikéw dla zakresu 1-200 j.m.a. Solaris zastrzega sobie
prawo do oddelegowania przedstawiciela (-i) celem obserwacji wykonania testu.

10 TEST ODBIOROWY

Podczas kontroli prozni nalezy postepowaé z duzg ostroznoscig. Sprzedajgcy dostarczy kompletne
wyposazenie do testu. W niniejszym rozdziale sg przedstawione procedury, ktére muszg by¢ przestrzegane,
wymagania w zakresie aparatury i umiejetnosci personelu oraz wstepne wymagania kwalifikacyjne i kryteria
akceptacji. Oprocz niniejszego Zakresu Prac, nalezy postepowac zgodnie z zaleceniami podanymi w normie
ASME Kotty i Zbiorniki Cisnieniowe, Rozdziat V, Art.10 Préba Szczelnosci .
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10.1 Wymagania odbiorowe

Podzespoty przeznaczone do uzycia w warunkach UHV w instalacjach Solaris muszg spetnia¢ wymagania
odbioru klasy (b) (patrz Tabela 4).

Klasa (a)

1) miejscowe nieszczelnosci: < 5 x 10" mbar I/s
2) catkowita nieszczelnosé: < 1 x 10™° mbar I/s na podzespot

Klasa (b)

1) miejscowe nieszczelnosci: < 1 x 10™° mbar I/s
2) catkowita nieszczelnosé: < 2 x 10™° mbar I/s na podzespot

Klasa (c)

1) miejscowe nieszczelnosci: < 2x 10™° mbar I/s

2) catkowita nieszczelnosc¢: < 5 x 10™ mbar I/s na podzespot

Tabela 4 - Klasy akceptacji nieszczelno$ci prézni

Opisy metod wykonania testéw i certyfikacji sg podane w dalszych rozdziatach. Tabela 4 dotyczy wyciekow
helu. Wycieki powietrza mozna fatwo obliczy¢ zgodnie z wzorem:

P(pow.) = P(He)/ 2,7

10.2 Systemy pompowania

Majac na wzgledzie podane wymagania dotyczace czyszczenia, sprzedajgcy zastosuje odpowiednie systemy
prézni o nastepujgcych min. parametrach:

« pompa wstepna - bezolejowa o wydajnosci 5-30 m*/h i cisnieniu koricowym 10 mbar.
+ pompa termomolekularna - bezolejowa, o wydajnosci 100-500 I/s.

Uzycie pomp bezolejowych chroni czesci stykajgce sie z préznig przed zanieczyszczeniem.

10.3 Aparatura pomiarowa

Aparatura do pomiaréw testowych musi obejmowac:
« prézniomierz Piraniego do pomiaru niskiej i $redniej prozni (1 bar - 10° mbar)
«  prozniomierze jonizacyjne z goracymi katodami do pomiaru duzej i ultra-duzej prozni (107 - 10 mbar)

10.4 Kontrola

10.4.1 Wprowadzenie

Testy wymagane do wykonania majg na celu wykrycie i usuniecie nieszczelnosci prozni. Jesli atmosfera
wokét zbiornika prézni sktada sie z helu, to w przypadku nieszczelnosci hel wchodzi do komory i zostaje
wykryty przez spektrometr masowy.
Kotnierze, orurowanie, mieszki i zawory uzywane w aparaturze do testow muszg byé wykonane ze stali
nierdzewnej. Uzycie armatury wykonanej z innych materiatéw (takich jak miedz, mosigdz, aluminium, itp.) jest

zasadniczo niedozwolone.

Rury taczgce testowang czes¢ z systemem pomp muszg mie¢ odpowiednig konduktancje. Wszystkie
uszczelki i uszczelnienia muszg by¢ wykonane z metalu.
Inspektor wyznaczony przez Solaris sprawdzi poziom kwalifikacji personelu odpowiedzialnego za wykonanie
testow prézni u sprzedajgcego.
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10.4.2 Procedura kontroli

Aparatura do testéw musi obejmowaé nastepujgce przyrzady:

«  Spektrometr masowy do wykrywania helu o czutosci 10® - 10™ mbar I/s

«  Kalibratory wyciekow dla cisnienia 10® mbar I/s

Po zakonczeniu obrébki maszynowej, czesci nalezy oczysci¢ zgodnie z §9 i pospawac, a nastepnie wykonacé
nastepujgce kontrole:

+  Wstepne sprawdzenie czy nie ma duzych nieszczelnosci, a jesli sg - ich usunigcie.

« Sprawdzenie czy nie wystepujg miejscowe i/lub catosciowe nieszczelnosci, ich wykrycie i usuniecie.

Podczas wszystkich testow, uszczelnienia nalezy wykona¢ z metalowych uszczelek. Nie zaleca sie uzycia

uszczelek z Viton®, poniewaz materiat ten jest przepuszczalny dla helu, co znieksztatca pomiary zalezne od
czasu.

10.4.3 Kalibracja detektora nieszczelnosci

W celu uzyskania doktadnych danych o wielkosciach wyciekdéw, detektor nieszczelnosci musi byc¢
kalibrowany. Wykonuje sie to przy pomocy niewielkiego zbiornika wypetnionego helem wyposazonego w
zawor odcinajgcy, ktéry uwalnia ustawiong ilos¢ gazu. Przyrzad nalezy kalibrowaé przed kazdym uzyciem.

10.4.4  Okreslenie poziomu tta

Celem tej czynnosci jest okreslenie referencyjnego poziomu nieszczelnosci ("tta"), od ktérego bedzie sie
mierzy¢ przyrosty wyciekéw. Po zakonczeniu kalibracji (patrz §10.4.3), poziom tta przyrzadu jest rejestrowany.
Zapis jest wazny po uptywie 3 minut od ustabilizowania sie sygnatu.

10.4.5 Woyznaczenie czasu charakterystycznego

Czas charakterystyczny jest to czas konieczny do powrotu wskazah przyrzgdu do poziomu tta zmierzonego
zgodnie z §10.4.4 (z tolerancjg +5%) po kalibracji z uzyciem kalibratora wycieku.

10.4.6  Sprawdzenie prozni w temperaturze pokojowej

Przed cyklami odgazowania nalezy wykonac kilka kontroli petnych lub czesciowych (zgodnie z potrzebami) w
temperaturze pokojowej na kazdym podzespole w celu zagwarantowania, ze wycieki catkowite i miejscowe
mieszczg sie w zakresie wartosci podanych w specyfikacjach, o ktérych jest mowa w pkt. 10.1.

10.4.7  Wycieki miejscowe:

Po skalibrowaniu detektora nieszczelno$ci, nalezy utworzyé dynamiczng atmosfere helu wokdt podzespotu w
celu sprawdzenia czy nie ma nieszczelnosci. Nastepnie, dozujgc przeptyw helu nalezy doktadnie
przeskanowac powierzchnie zwracajgc szczegoélng uwage na zigcza spawane.

10.4.8 Catkowity wyciek

Nalezy wykona¢ nastepujace dziatania:

1. Zamkna¢ szczelnie detal w worku z polietylenu.

Ostoni¢ detektor nieszczelnosci za pomocy ptyty z polietylenu tak, aby byt odciety od dostepu helu.
Usunaé powietrze z worka z komponentem za pomoca wstepnej pompy prozniowe;j

Woprowadzi¢ hel do worka z komponentem tak, aby cisnienie wyniosto 1 bar

Rejestrowac za pomocg detektora nieszczelnosci wykryty wyciek przez czas rowny min. 2 x czas

a rown

charakterystyczny.
Uszczelnienia muszg by¢ wykonane z metalu.
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10.4.9 Wymagania do odbioru

Podzespdt musi spetnia¢ wszystkie wymagania podane w §10.1. Jesli wycieki mieszczg sie¢ w podanych
granicach, wynik testu jest pozytywny i zmierzone wartosci sg wpisywane do Sprawozdania z Testu (§
10.4.10). Jesli podzespdt nie przejdzie testu, to sprzedajgcy musi podjaé stosowne dziatania korekcyjne i
ponownie wykonaé prébe szczelnosci.

Wszystkie wykonane czynnosci, w tym naprawy spawow (o ile wystgpig) muszg by¢ ujete w Sprawozdaniu z
Testow. Kazdy komponent musi by¢ certyfikowany i wszystkie stwierdzone nieszczelnosci muszg byc¢
wymienione w dokumentacji certyfikacyjnej (§12).

10.4.10 Sprawozdanie z Testéw

Sprzedajacy sporzadzi sprawozdanie z testow, kiore bedzie zawiera¢ nastepujace informacje:
+ Ukfad i wymiary aparatury testowej

* Typ i model spektrometru masowego

« Kalibracje i strojenie przyrzgdéw

» Certyfikacje wzorcoéw wyciekow

+ Kryteria odbioru

*  Wykryte nieszczelno$ci i naprawy spawdw (o ile wystgpig).

11 ZNAKOWANIE

Kazda komora i czes¢ wspotpracujgca z préznig musi by¢ oznaczona w sposéb wyrazny i trwaty (za pomoca
markera wibrujgcego, elektrodrgzenia, wyprazania laserem, itp.) w tatwo dostepnym miejscu. Detal musi by¢
jednoznacznie oznakowany z podaniem kodu odnosnego rysunku i numeru fabrycznego. Uzycie kwasu,
pisakéw z niezmywalnym tuszem lub etykiet samoprzylepnych jest niedozwolone. Kod identyfikacyjny musi
by¢ podany na opakowaniu ochronnym; do tego celu mozna uzy¢ etykiety samoprzylepne;j.

12 SPRAWOZDANIE KONCOWE | DOKUMENTACJA
CERTYFIKACYJNA

Przed wysylka, Sprzedajacy przekaze Kupujgcemu kopie dokumentéw, jakie zostang dotgczone do

wystanych komponentéw ("dokumentaciji certyfikacyjnej"), w ktérych muszg by¢ podane wyniki testéw, analiz i

inspekcji wykonanych przez producenta lub wyznaczong strone trzecig w celu stwierdzenia zgodnosci z

niniejszym Zakresem Prac. Wzér takiej dokumentacji wraz z Planem Zapewnienia Jakos$ci musi by¢

przekazany do Solaris w celu zatwierdzenia. Takie sprawozdanie musi podawac:

* Nazwe instytucji certyfikujgcej bedgcej strong trzecig (o ile jest inna niz Sprzedajgcy), oraz date
wykonania testow i analiz.

» Kopie wszystkich rysunkéw wykonawczych (w formie elektronicznej i drukowanej). Dopuszcza sie
nastepujgce formaty: IGES, STEP, DWG, DXF, Solidworks, AutoCad.

*  Wyniki inspekcji przeprowadzonych w celu sprawdzenia zgodnosci z projektem Solaris. Dopuszcza sie
nastepujgce formaty: PDF, Microsoft Word lub Excel.

+  Wyniki testéw spawania.

+ Kopie zapisow ze stwierdzonych niezgodno$ci (o ile wystgpig) oraz podjetych dziatan korekcyjnych.

13 PLAN ZAPEWNIENIA JAKOSCI

Co najmniej na 2 tygodnie przed rozpoczeciem produkcji, Sprzedajgcy przedtozy Plan Zapewnienia JakoSci
("ZJ") do Solaris w celu zatwierdzenia. Preferowane zalecenia do wykonania Planu ZJ sg podane w normie
ISO 9001:2000 (lub jej nowszej wersji). Plan ten musi zapewnia¢, ze kazda wyprodukowana czes¢ jest
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zgodna z niniejszym Zakresem Prac. Przed rozpoczeciem produkciji, zaproponowany Plan ZJ musi byc¢

zaakceptowany przez Solaris, 0 czym Solaris powiadomi na pismie Sprzedajgcego. Plan ZJ musi zawierac

jako minimum:

* Procedury kontroli i naprawy czesci

* Procedury kontroli spawow o znaczeniu krytycznym

+ Walidacje tolerancji wymiaréw po spawaniu

+ Identyfikowalno$¢ produkgciji

» Strukture dokumentaciji certyfikacyjnej (patrz §12)

* Metody inspekcji i kontroli wymiarowej komponentéw i ich czesci wraz z: opisem przyrzgdow
pomiarowych, sekwencjg i czestotliwoscig prowadzenia kontroli, kryteriami odrzucenia i ewentualnymi
dziataniami korekcyjnymi, oraz sposobem zapisu danych.

14 PAKOWANIE

Wyprodukowane czesci po oczyszczeniu i przygotowaniu do wysyiki nalezy umiesci¢ w workach z nylonu lub
polietylenu, ktére nalezy napetni¢ suchym azotem i szczelnie zamknag¢. Do utrzymania suchej atmosfery na
zewnagtrz workdw mozna uzy¢ zelu krzemionkowego. Nalezy zachowal szczegdlng ostrozno$c i
zabezpieczyé powierzchnie uszczelniajgce kotnierzy za pomoca nakfadek ochronnych z polietylenu lub
Slepych kotnierzy z uszczelkami.

Podzespét nalezy przygotowaé do wysyiki zgodnie z dobrymi praktykami wysytkowymi i obowigzujgcymi
normami i przepisami dotyczacymi pakowania i transportu towardw w sposéb chronigcy przed jego
uszkodzeniami. W szczegdlnosci ciezkie skrzynie nalezy zaopatrzy¢ w systemy umozliwiajgce transport i
podnoszenie za pomocg wozkéw widtowych i urzadzen podnoszacych.

15 DZIALANIA KOREKCYJNE

W przypadku odrzucenia jakiego$ podzespotu lub jego czesci przez Solaris z powodu nieprawidlowego
wykonania lub niezgodnosci z niniejszym zakresem prac, Sprzedajacy w ciggu 10 dni wprowadzi stosowne
korekty do materiatéw lub proceséw (bgdz do obu elementéw, o ile okaze sie to konieczne) dotyczacych
wszystkich detali lub ich czesci, ktére zostaty wyprodukowane w podobny sposéb lub zostaty odrzucone z tej
samej przyczyny. Odbiér zostanie wstrzymany do momentu potwierdzenia podczas kontroli i testéw, ze
dziatania korekcyjne zostaty wdrozone z powodzeniem i ze komponent lub jego czesé jest zgodna z
wymaganiami niniejszego Zakresu Prac.

16 PRAWO DO KONTROLI

Solaris zastrzega sobie prawo do oddelegowania swojego (-ich) wyznaczonego (-nych) przedstawiciela (-i) na
miejsce produkcji i /lub przerobu/ fabrykacji w celu sprawdzenia jak sg prowadzone procesy produkcyjne, w
tym obrobka metali, przygotowanie do spawania, parametry spawania wigzkg elektronowg, obrdbka
maszynowa, itp. Kupujgcy zastrzega sobie prawo do oddelegowania swojego (-ich) wyznaczonego (-nych)
przedstawiciela (-i) na miejsce wykonania produkcji oraz kontroli, analiz i testéw prowadzonych w celu
wykazania zgodnosci z niniejszym Zakresem Prac ustalonych zgodnie z Programem ZJ przygotowanym
przez Sprzedajgcego. Solaris zastrzega sobie réwniez prawo do pobrania prébek z produkcji i jej
sprawdzenia w miejscu wykonania w celu weryfikacji zgodnosci z wymaganiami niniejszego dokumentu.
Sprzedajgcy zobowigzuje sie do powiadomienia osoby wyznaczonej przez Solaris o terminach wykonania
operacji o znaczeniu krytycznym z odpowiednim wyprzedzeniem. Obecnos$¢ przedstawicieli Kupujgcego
podczas prowadzenia kontroli, testow i/ lub operacji zwigzanych z przerobem/ fabrykacja ma na celu
uzyskanie przekonania, ze czesci wspotpracujgce z préznig wytworzone w tych procesach produkcyjnych sg
zgodne z niniejszym Zakresem Prac.

Zalecenia dotyczgce produkcji i czyszczenia urzgdzeh UHV CzERWIEC 2013




