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1

2.1

2.2

Introduccién

El Consorcio para la construccion, el equipamignta explotacion de un laboratorio de luz
sincrotron (CELLS) es el responsable de la conskbacy el funcionamiento de una nueva
fuente de radiacién sincrotron de tercera genematédominada ALBA.

El equipo incluird un anillo de almacenamiento decteones a 3 GeV de 268,8 m de
circunferencia, inyectado desde un Linac de 100 M@diante uloostersincrotron de 249,6
m a energia nominal, y un complemento inicial égéeslineas de luz.

A fin de lograr el almacenamiento de varias homw¥ida media de luz, los electrones deben
circular en condiciones de UHV (ultravacio). La g0&@ en el interior del anillo de
almacenamiento sin luz debe estar en el rangoignfde 10'° mbar y con la corriente de
disefio de 400 mA debe estar en el rango inferidi0denbar.

El anillo de almacenamiento ALBA consta de 16 sawes de vacio. Cada seccion de vacio se
aisla con valvulas de compuerta de UHV y RF bliadayl totalmente metélicas. Ademas, el
booster las lineas de transmision, las aplicaciones &tenty las lineas de luz se dividiran en
secciones con valvulas de UHV. Se requieren otihailas para conectar el bombeo primario
o los detectores de fugas y para obtener la segligth vacio con una rdpida respuesta en
relacion con las lineas de luz y las aplicacionestéles.

El presente pliego de especificaciones tiene p@tolas valvulas de UHV para la maquina
ALBA, las aplicaciones frontales y las lineas de. luas vélvulas incluidas en el presente
concurso publico son: las vélvulas de compuertandticas de RF totalmente metélicas, las
valvulas de compuerta neumaticas de UHV, las vas/ahanuales de angulo recto totalmente
metalicas, los obturadores de cierre rapido correspsectivos controladores modulares y las
valvulas de compuerta doble.

Todos los articulos deberan formar parte del cgté&stdndar actual en relacion con el cual €l
proveedor contard con un historial de suministro.

Las ofertas deben ser conformes con las presespesiBcaciones o con lo acordado por
escrito con CELLS, aunque los ofertantes tambiéden ofrecer alternativas a las indicadas
como opciones en las presentes.

Los documentos proporcionados en relacién conesegmte concurso publico son este pliega
de especificaciones técnicas (END-SR-VCVLV-CC-0091ps «Especificaciones generales
para el disefio, la construccién y la manipulaciéncdmaras, componentes y conjuntos dg
UHV» (END-VCGS-ES-0001).

D

Alcance del contrato

El contratista deberd ejecutar el alcance de labajos requeridos por las presentes
especificaciones, que incluyen, a titulo enunaiatiaprovisionamiento de materiales,
herramientas y equipos de fabricacion necesadsglanos detallados de fabricacion y montaje,
la manipulacion y la realizacibn de pruebas, fawin, limpieza, inspeccion, el

acondicionamiento al vacio, , el embalaje y laegg@rDDP de las valvulas.

Durante la construccion de la maquina y las priswéireeas de luz, CELLS necesitara valvulas
de UHV, que se han dividido en cuatro lotes:

» Lote 1: valvulas de compuerta neumaticas de UHVFyt®almente metélicas y
valvulas de compuerta neumaticas de UHV totalmerailicas.
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Lote 2: valvulas de compuerta neumaticas de UHVsatlado de compuerta Vito

y sellado de sombrero metalico.

Lote 3: valvulas manuales de angulo recto de UH#tente metalicas.

Lote 4: Obturadores de cierre rapido y sus resgectcontroladores, cables
sensores de modulos y valvula de compuerta dobtdufiendo una valvula d

ventana cada una).

2.3 Este concurso publico comprende el suministro gesilguientes articulos, tal y como se mue
en la Tabla 1.
Tabla 1. Lotes, tipos de vélvulas, descripcién y ofidades.
o
N Ne° de . o
de . Tipo Descripcion Cdad. Notas
articulo
lote
i Izquierda, neumatica, DN 21 valvulas requeridas + 1 de
Valvulas de 100 CF 22 repuesto
1 compuerta de o 3 .
RF Derecha, neumatica, DN 22 21 valvulas requeridas + 1 de
100 CF repuesto
Valvulas de compuerta 13 véalvulas requeridas + 2 de
Ati to
1 ) . neumaticas de,L,_lHV 32 repues
Valvulas de totalmente metalicas, 15 front ends requeridas + 2 de
compuerta de DN40 CE
UHV repuesto.
totalmente Valvulas de c(cj)m&]_'e\r/ta 34 inicios de AF + 3 de repuesto.
ali neumaticas de .
3 metalicas totalmente metalicas, 48 10 requeridas para front ends+ 1 ¢
DN63 CF repuesto.
Vélvulas de compuerta
neumaticas de UHV, 27 requeridas para lineas de luz +
4 29
sellado de compuerta de repuesto
Viton, DN40 CF
Vélvulas de compuerta
5 manuales de UHV, selladg 4 3 requeridas para lineas de luz + (1
de compuerta Viton, DN4( de repuesto
CF
Valvulas de Vélvulas de compuerta
> 6 compuerta de neumaticas de UHV, 9 8 requeridas para lineas de luz + (1
UHV con sellado de compuerta de repuesto
sellado Viton Viton, DN63 CF
Vélvulas de compuerta
neumaticas de UHV, 10 requeridas para lineas de luz +
7 11
sellado de compuerta de repuesto
Viton, DN100 CF
Vélvulas de compuerta
8 neumaticas de UHV, 4 3 requeridas para lineas de luz + (1
sellado de compuerta de repuesto
Viton, DN150 CF
3 Vélvulas de
9 angulo recto Vélvulas manuales de 151 73 requeridas para maquina + 7
angulo recto de UHV repuesto

totalmente metalicas,

>

11%

stra

™

35 requeridas para front ends+ 4 d¢

DN 40 CF

repuesto.
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29 requeridas para lineas de luz +
de repuesto

38 requeridas para maquina + 5 g
Vélvulas manuales de repuesto
angulo recto de UHV 8 requeridas para front ends+ 1 de

0 76
totalmente metalicas, DN repuesto.
63 CF 22 requeridas para lineas de luz +
de repuesto

o))

10

Obturadores
de cierre Incluyendo todos los 8 con 2 actuadores + 1 de repuest

rapido y sus modulos y cables 1 (exigencia para front ends)

respectivos necesarios 1 con un actuador + 1 de repuest

controladores DN 40CF (exigencia para linea de luz).
y sensores.

o

11

(@)

Vélvula de | Dos valvulas de compuerta
12 compuerta DN40CF soldadas, 7
doble Desviacion de linea de 90f

6 exigencias para lineas de luz + 1]
valvula de repuesto.

2.4

2.5

2.6

2.7

2.8

3.1
3.1.1

CELLS esta dispuesta a conceder contratos poradpan relacion con cada lote, por lo que
ofertantes pueden ofertar los lotes de forma iddai o cualquier combinacién de los cua
lotes.

Se invita a los ofertantes interesados a presefgdas en relacién con los lotes con el desg
de precios en relacién con cada articulo y un priextal para cada lote.

En el caso de que un ofertante pueda realizaragfem relacion con mas de un lote, CEL
insta a ofrecer presupuestos que incluyan descugai@ este tipo de ofertas. Estos descue
deben indicarse claramente en la oferta junto e®mpiecios de los lotes sin descuentos.

CELLS también podra adquirir articulos adicionatks forma posterior a la concesiéon ¢
contrato principal derivado de este concurso pablcpor ello se solicita a los ofertantes g
propongan una formula de indexacion de preciogkation con pedidos adicionales realizag
de forma posterior a la celebracion del contratocgal, tal y como se especifica en |
términos y condiciones administrativos de este e@wpublico. La propuesta también debe
incluir unos plazos de entrega competentes. Asimisse insta a los ofertantes a preset
férmulas para otros articulos, tamafios y tiposnailgen de los especificados en este conc
publico.

Tras la adjudicacién del contrato no se permitidesviaciones o modificaciones de |
especificaciones acordadas, excepto con la autidizascrita de CELLS.

Gestion de la oferta y el contrato

Conversaciones previas a la oferta

Se insta a los ofertantes interesados que se pasgasontacto con CELLS para aborg
cualquier cuestion relativa a las especificacideenicas antes de realizar cualquier oferta.
particular, CELLS desea asegurarse de que el nfertammprende por completo los requisi
e implicaciones de las especificaciones técnicds gue no se producen malentendidos e
relativo a su interpretacion.

Las consultas de tipo técnico deben dirigirse @rla E. Al-Dmour, CELLS, llamando al 003

™o

los
(ro

ose

LS
ntos

lel
ue
jos
DS
ria
ntar
urso

as

ar
En
0s

nlo

4




N.° de documento proyecto ALBA:| Pagina :6 de 27

END-SR-VCVLV-CC-0001 N° rev:2.0

3.1.2

3.1.3

3.2

El ofertante debera proporcionar, junto con losudoentos de la oferta, informacién suficiente
para permitir una evaluacion y eleccion satisfaatodel contratista. Deben facilitarse dos
juegos de dicha informacioén:

3.2.1

3.2.2

3.2.3

3.24

3.2.5

3.2.6

3.2.7

3.2.8

3.2.9

3.2.10

Informacioén que debe presentarse con la oferta.

(0) 93-592.43.32, o por correo electronieghrag.al-dmour@cells.es Las consultas relativas
al contrato deben dirigirse al Sr. M. SazatornELCS, llamando al 0034 (0) 93-592.43.07,
por correo electronicalba.concursos@cells.es

Toda la informacién proporcionada como resultadealesultas relacionadas con los deta
de las especificaciones se distribuira formalmarttedos los ofertantes.

Se insta a los ofertantes a que realicen cualgoierentario que puedan tener acerca de
especificaciones técnicas y se les recomienda epi@&en otras propuestas alternativas &
oferta en relacion con las especificaciones téenia cuestion. Tras la adjudicacion (
contrato no se permitiran desviaciones o modifmaes de las especificaciones acordag
excepto con la autorizacion escrita de CELLS.

Una confirmacién de aceptacién de cada una dddasudas de las presentes especificacio
0 bien una explicacién motivada de cualquier desétacon respecto a las condiciones en €
estipuladas.

El ofertante rellenara el documento proforma degldes de precios correspondiente
equipamiento y los servicios, tal como se solieitaestas especificaciones. En un docume
adjunto, independiente y claramente identificade, describiran y presupuestaran
eventuales propuestas técnicas alternativas.

Una confirmacion de que los precios por unidad peeuneran invariables en caso
modificaciones razonables en las cantidades suali&g en el pedido principal derivado de €
oferta. Los ofertantes deben especificar en sugasfeel alcance de estas variaciones
podrian aceptar manteniendo los precios por unidad.

Los ofertantes deben incluir en la oferta una fdarde garantia para calcular el precio |
unidad de componentes individuales en caso de guedicen pedidos adicionales tras
firma del contrato principal, tal y como se deta&alos términos y condiciones administratiy
de este concurso publico.
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Hojas de especificaciones y prescripciones técrighaustivas u hoja de datos de los articulos

ofertados.

Un juego completo de planos generales y manualesl@esion con las valvulas y controlador
propuestos. Los manuales deberan entregarse enypapérmato electronico.

Esbozo de disefio y resumen del proceso de fab¥ic@eopuesto, asi como comentarios so
cualquier aspecto que se estime de especial inmooata

Informacion detallada de protocolos de comunicaeidmelacion con las valvulas neumatic
incluyendo un conjunto de érdenes e informaciéatina a los plazos (para el articulo n° 11
obturador de cierre rapido).

Una confirmacion de que las directrices, normasnynativas en relacion con la seguridad
compatibilidad electromagnética (CEM) y la marcasethan cumplido debidamente.

Una confirmacion de que las valvulas se entrega@m su propio informe de prueb

)

AS
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3.2.11
3.2.12
3.2.13

3.2.14

3.2.15

3.2.16
3.2.17

3.2.18
3.2.19
3.2.20
3.2.21

3.2.22

3.2.23

3.2.24

finalizado.
Informacion detallada sobre el Plan de Garanti@alelad (PGC) del contratista.
El Plan de Puntos de Inspeccion (IPP) que seartdlien el proceso de fabricacion.

El ofertante proporcionara un esbozo de programa& dqudiqgue las fechas clav
correspondientes a todas las siguientes fases:

» Comienzo y finalizacion del disefio de herramientas

» Presentacion de los documentos que requieranddaon de CELLS
* Suministro de materiales y articulos adquiridos,

» Fabricacion,

* Pruebas (pruebas de aceptacion en fabrica),

* Entrega.

El ofertante confirmara su conformidad con las basede aceptacion tal y como se presel
en estas especificaciones técnicas.

En caso de que el ofertante disponga de un procaaionde realizacion de pruebas diferent
los indicados aqui, en su oferta debera incluormficion de los métodos y medios propues
para realizar cada una de las pruebas requeridasesultados de las pruebas de rendimig
realizadas por el ofertante en relacion con elpmpropuesto y las descripciones detallada
los procedimientos de las pruebas y las condicideesiedicion deben incluirse en el alcar
del suministro.

Indicaciones de los paquetes de trabajo propugstosleba llevar a cabo@ntratista.

Indicaciones de los paquetes de trabajo propuegtiesdeban llevar a cabo los eventug
subcontratistas (si procede).

Los subcontratistas propuestos y garantia de sacichga técnica (si procede).
Informacioén detallada relativa al periodo de gdeant
Informacion detallada relativa a la coberturasgglicio.

Una lista de los proyectos anteriores que hayézeshd, similares o comparables en tamari
alcance, una lista de los clientes anteriores joatola informacion de contacto en relacion ¢
cualquier equipo propuesto para que CELLS puedduavda viabilidad y capacidad d¢
ofertante para dar cumplimiento al presente cantrat

Estadisticas acerca de la fiabilidad del equipopyesto recopiladas por el ofertar
(informacién sobre datos de tiempo medio entresaktc.).

El procedimiento propuesto para la limpieza de Vatvulas y para las actividades
mantenimiento al cambiar las juntas de estas.

El ofertante debe indicar en su oferta que tantooéio su(s) subcontratista(s) poseen s
blancas en las que realizar el monta@ como su conformidad con los requisitos de kg
estipulados en estas especificaciones.
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3.2.25
3.2.26

3.3
3.3.1

3.3.2

3.3.3

3.4

En un plazo de dos semanas a partir de la firmaatdlato, el contratista debera facilitar los
siguientes documentos a fin de que sean aprobaidSHLLS:

34.1

3.4.2

4.2

4.3
43.1

4.3.2

4.3.3

Informacion relativa a las condiciones y métodogil&o y embalaje.

Cualquier otra informacién cuya presentacion puedaerirse junto con la oferta a lo largo
estas especificaciones técnicas y que el ofereatit@e importante presentar en la oferta.

Gestion del contrato

Al inicio del contrato, el ofertante que lo obtemganbrara a un ingeniero contractual que se
responsabilizara de informar y ponerse en contamcCELLS en relacién con cuestiones técnicas y
con la persona de contacto de CELLS en relaciorcaestiones administrativas.

No se iniciaran las entregas a CELLS hasta laz@z@btn de forma satisfactoria de todas las pruébas
aceptacion en fabrica (FAT).

El ingeniero de contacto debe de informar a CELES @ de cualquier problema relacionado con el
plazo de entrega, manufactura o de tipo técnicqpgeda afectar la fabricacion de los articulossie e
concurso o que pueda causar un retraso en el ealemtdl contrato.

Informes de progreso y de programa

Un programa detallado que abarque las fases diedalim, montaje y pruebas con suficier
nivel de detalle.

Informacion detallada acerca de los procesos ddupoidn, pruebas y aceptacion: plan
control de calidad que se seguira durante la fabidn, las pruebas y el envio de las valvula

Responsabilidades del contratista

El contratista se responsabilizard del disefio diefin los métodos de produccion vy

fabricacion correcta de las valvulas y sus contimies, con independencia de que fue
escogidas por el contratista o sugeridas por CELEISfabricante se responsabilizara ¢
cumplimiento de todos los requisitos mecanicos;tedds, de vacio, térmicos y de segurid
estipulados en estas especificaciones y del diskfioeferencia, incluyendo las pruebas
certificados. Se requiere una conformidad rigurosa las presentes especificaciones a me
gue estas se modifiquen de forma especifica poit@sa virtud de modificacién contractual.

La aprobacion por parte de CELLS del disefio y mamonentes no exime al contratista de
responsabilidades a la hora de corregir errorescuitdos y omisiones para garantizar
conformidad con las especificaciones de este dostime

El contratista es responsable de:

La preparacién de un calendario de planificaciorwaplimiento del contrato y el control @
la planificacion acordada. El programa detalladoricé las fases de disefio, desarrollo (en g
necesario), fabricacion y tests..

El suministro de todos los materiales y articulakuiridos necesarios, incluyendo
preparacion de todos los documentos de suministaopyesentacion de la documentacion
pruebas y aceptacion.

nte
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Planos de estudio, disefio, produccién y montajé,camo fabricacion y suministro df

herramientas, calibres y todo el equipo de pruabassario para dar cumplimiento al contra

0.




N.° de documento proyecto ALBA:| Pagina :9 de 27

END-SR-VCVLV-CC-0001 N° rev:2.0

4.3.4
4.3.5

4.3.6

4.3.7

4.3.8

4.3.9
4.3.10

43.11

4.3.12
4.4

4.5

ii. Diseflo completo de las soldaduras / soldaduragefieal vacio y del proceso de

vi. Procedimientos de limpieza y proteccién de los cameptes durante la fabricacion y el

vii. Todas las pruebas necesarias para la aceptaci@as d&lvulas, incluyendo, a titulo

Preparacion de un plan de garantia de calidad Rldalde Puntos de Inspeccion (PPI).

Archivo con documentacién completa relativa a lasepas de aceptacion de fabricacion y

garantia de calidad.

Los procesos de fabricacion, incluyendo:

I.  Calendario,
ii. Preparacion de los planos de fabricacion detallados

soldadura / soldadura fuerte al vacio (si procede),

iv. Titulacion de los operarios y soldadores de soldadwsoldadura fuerte al vacio (si
procede),

v. La fabricacién de los articulos definidos en elrtgumo 2 de estas especificaciones.
envio.

enunciativo:
a) Suministro de los equipos necesarios.
b) Control y comprobaciones dimensionales.
c) Limpieza final.
d) Todas las pruebas necesarias para la aceptaclésa ddiculos fabricados.

El control de la calidad de todos los materialeke yos procesos de fabricacion, incluyendc
presentacion de toda la documentacion acordada.

Informar a CELLS acerca de cualquier problema refeaxio con el plazo de entrega, manufactura (
tipo técnico que pueda afectar la fabricacion deadiculos de este concurso o que pueda caus
retraso en el calendario del contrato

Control de todos los subcontratistas (si procede).

El archivo de produccion correspondiente a cadaul&l que incluye el archivo con
documentacion completa relativa a las pruebas detacion de fabricacion y garantia
calidad.

El embalaje y transporte DDP de las valvulas ddsdéabrica del contratista hasta |
instalaciones de CELLS o hasta las instalaciondéasigociedades contratadas por CELLS.

Todos los puntos anteriores seran asimismo desadic a los subcontratistas (si procede).

En el supuesto de que, tras realizarse el pedidmnératista descubra que las especificacio
se han interpretado de forma errénea, ello no eptaid como excusa. Por consiguiente, CEL
insistira en que el contratista haga entrega de dqeipos de conformidad con I
especificaciones sin coste adicional para CELLStabte el perfeccionamiento del contra
todas las desviaciones propuestas con respecsoespecificaciones se presentaran por escr
CELLS, que comunicard su aprobacion o rechazo tambpior escrito. Se espera que
contratista lleve un registro de los cambios y bactones, asi como que controle dich
cambios al objeto de ajustarse a las presentesigspeones.

Calendario que debera seguirse para el cumplimagitoontrato:

D de
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4.5.1 Enlareunion de inicio, el contratista deberd@labun programa detallado que cubra las fases de
disefo, desarrollo (en caso necesario), fabricacigmuebas.

452 En el plazo de dos semanas tras la entrada en dgocontrato, el contratista y CELL
deberan acordar un programa de reuniones técnicde gontrol del progreso (en ca
necesario).

4.5.3 Tras la firma del contrato, la fase de disefio (pheaticulo n° 1, valvulas de compuerta con cdotac
de RF) no podra prolongarse mas alla de un mesahadmenos que se acuerde de forma mutua pd
escrito.

45.4 Calendario

Articulo n° 1- valvulas de compuerta con contactode RF:
Tres fases:
Fase 1: fase de revision del disefio.
Fase 2: fase previa a la produccién en serie.
Fase 3: fase de produccion en serie.
Accion Fecha
Concesion del contrato 0
Reunién de inicio 0+2 semanas
Finalizacion del disefio de ingenieria (final déalse 1) Nov. 2007
Comienzo de la produccion (pre-serie) (inicio déake 2) Nov. 2007
Inicio de la produccién en serie (inicio de la f&8e Ene. 2008
Entrega del primer sublote (10 valvulas) Mar. 2008
Entrega del segundo sublote (15 valvulas) Mayo 2008

Entrega del tercer sublote (17 valvulas) y finaida de la produccion en

serie (fin de la fase 3) Jul. 2008
Articulo n° 2-12:
Accién Fecha
Concesion del contrato 0
Reunién de inicio 0+2 semanas
Entrega del primer sublote Nov. 2007
Entrega del segundo sublote Dic. 2007
Entrega del tercer sublote y finalizacion de ledpiezion en serie (fin de la Ene. 2008
fase 3)
455 Articulo n° 1: la fabricacion de la produccién @mis completa tan solo se iniciara una vez

4.5.6

hayan realizado de forma satisfactoria todas lash@s de aceptacion en fabrica (FAT)
relacion con el prototipo.

se
en

Articulo n°® 1: la fase de disefio incluird las cosaeiones relativas a eventuales
actualizaciones del disefio a solicitud del corgtato de CELLS, la elaboracion de los planos

de fabricacion, el progreso en los suministros dgernales y herramientas, la preparac

on
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4.6

4.7

4.8

4.9

4.10

4.11

detallada de las pruebas y la aceptacion y lodleletdel proceso de fabricacion, los detalles
manipulacién y las condiciones de embalaje y envio.

La aceptacion definitiva de las véalvulas se basarias SAT. En cuanto a la produccién en se
se emitira una aceptacion provisional de las valblasada en los resultados de las FAT con
arreglo a las presentes especificaciones. CELL&aed las pruebas de aceptacion finales
correspondientes a la produccion en serie en stelagiones y se reservara el derecho de re
cualquiera de las pruebas.

Las valvulas se entregaran por sublotes que senirdefi conjuntamente con CELLS d
conformidad con el calendario de instalacion glats®la méquina durante la reunion de inid
Cada uno de los sublotes podra estar compuestdifgoentes tipos de valvulas. En gener
para los articulos n® 2-12: el primer sublote codté el 30% de las cantidades de dic
articulos, el segundo sublote contendra el 40%asiedntidades de dichos articulos y el dlti
sublote contendra el 40% de las cantidades de simtiwulos.

CELLS no suministrara al contratista componentesgasitivos ni herramientas que se requie
para la realizacion de las pruebas de aceptaaidpieiza etc. de las valvulas.

CELLS se reserva el derecho de demorar la entrdgatalacion sin coste adicional para e
hasta un maximo de tres meses en el supuesto deuqeeendario general se vea sometid
una demora inevitable.

Incluso en el caso de que CELLS dé su aprobacidws gplanos, certificados, proceso
fabricacion, pruebas, etc., el contratista seguasponsabilizandose del disefio, rendimient
producto definitivos.

El contratista debe entregar a CELLS:

a) Los articulos especificados de conformidad con sestapecificaciones o las
especificaciones acordadas con CELLS (por escrito).

b) El calendario detallado mostrado en el apartadald.&stas especificaciones, con toda
las actividades relativas a la fabricacion y alteo.

c) Un juego completo y detallado de los planos acaado
d) El plany procedimientos de calidad.

e) Un juego completo de procedimientos de limpiezaryepas. En caso de haberse
propuesto procedimientos de limpieza y pruebasraififes de los planteados por
CELLS, se requerira un juego completo de proceditogede limpieza y pruebas, que
debera ser aprobado por CELLS.

f) Un juego completo de certificados de pruebas, t@&so$ de pruebas de aceptacion er
fabrica e informes de inspeccion, segun requiestasespecificaciones y a medida que
estén disponibles, asi como una recopilacion dernmdcion en forma de archivo de
documentacién al final del contrato. Este archivaluird los resultados de
permeabilidad magnética y del material antes y wesple los trabajos, informacién
detallada del procedimiento de horneado de destmsidn (presion y temperatura en
funcién del tiempo), resultados de las pruebas ugad, resultados del control
dimensional, resultados de las pruebas de perndsabipara el montaje completo de
las valvulas, la tasa de fugas, el andlisis RGA tata de desorcion y presion final de
los conjuntos de valvulas completados.

g) Informes de no conformidad (si procede).
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4.12
4.13

4.14
4.15

4.16
4.17

5.1

5.2

5.3

5.4

5.5

h) Todas las valvulas deben suministrarse a CELLS lm@ninformes de pruebas y los
resultados del Plan de Garantia de Calidad (QAP).

Garantia

El contratista deberd garantizar los equipos swwtnados contra eventuales fallos debidos
existencia de componentes defectuosos o a defdetésbricacion durante un periodo minin
de 24 meses tras la entrega completa de los equgbasertante puede ofrecer un periodo
garantia mayor en su oferta.

Servicio

Se prevé que CELLS esté en activo durante un penothimo de 20 afos. Los ofertant
garantizaran que se pueda disponer del nivel negat® servicio y mantenimiento que ofrec
en la actualidad en relacién con los anteriorespegudurante la existencia de CELLS. A
largo de toda la existencia de CELLS se deberdod@pde piezas de repuesto y de L
organizacion del servicio. Ademas, el contratisteal garantizar que el servicio ofrecera
precio, una diligencia y una calidad competitivos.

Almacenamiento

Es posible que los articulos necesiten almacendwsante un tiempo antes de que pug
realizarse cualquier entrega. Se solicita a logariees que, junto con la documentacion rela
a la oferta, presenten informacion acerca de caris de almacenamiento y operaciones
mantenimiento adecuadas y requeridas durante atalmmiento.

Requisitos generales

El contratista debe contar con una certificaciéecadda y vigente en la actualidad emitida
una organizacion de control de calidad como 1SA900

Todos los equipos deben hacer uso de accesoristeynas de sujecidn métricos con certifica
ISO.

El contratista debera ajustarse a un programa @etia de calidad conforme con ISO 9001
cuanto a disefio, fabricacion y pruebas de todosisbsmas y equipos suministrados.

Todos los equipos deberan fabricarse con arretds mejoras técnicas existentes y las bus
practicas de ingenieria reconocidas que haya dislpsren el momento de la construccion.

El equipo suministrado debera ser plenamente cofaon las disposiciones legales vigen
europeas relativas a seguridad, asi como con lasasoy recomendaciones pertinentes ds
CEI (Comision Electrotécnica Internacional). Sieenmue se requiera, los equipos debe
llevar el marcado CE.

Descripcién y requisitos funcionales de las valvuia

Valvulas de compuerta con contactos de RISe utilizan para separar las secciones rectas
anillo de almacenamiento de las secciones de va&stas valvulas de compuerta de UH
totalmente metélicas permitiran aislar sectoreamterla instalacion de dispositivos de inserc
y otros componentes sin necesidad de ventilardo®mees adyacentes. Ademas, los dedos d¢

que se encuentran dentro de la valvula posibititet&contacto eléctrico y reduciran la influenci

en el luz circular.
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6.2

6.3

6.4

6.5

2

7.1
7.11

7.1.2

7.1.3

Valvulas de compuerta de UHV:las valvulas de compuerta de UHV son necesariasl €n

boostersincrotron, en los front ends y en las lineas dectn el fin de dividirlos en secciones
vacio.

de

Vélvulas de angulo recto totalmente metalicaseestas valvulas se requerirAn en vafias

ubicaciones alrededor de la maquina y por las dimaluz a fin de permitir la conexion del

sistema de bombeo primario y otros dispositivos.

Obturador de cierre rapido: estos obturadores son necesarios para los frastyela estacion

final de una linea de luz y estdn compuestas diispositivo no estanco. Esta valvula se cigrra
en milisegundos en caso de que se produzca unadantte aire a través de los sensares

activadores situados cerca de la linea de luz.

Véalvula de compuerta doble: la valvula de compuerta doble estara compuestaurde

disposicion de dos véalvulas de compuerta DN40C&recuerpo de valvula comun soldado, gon

los dos ejes de la valvula de compuerta bajo unlérde 90°. Una de las dos vélvulas sera

una

valvula de compuerta estandar con sellado Vitoory un actuador neumético. La otra valvula
estara compuesta de una valvula manual de compecentasentana y con una insercion con

sellado Viton en la placa de la valvula. La functimesta insercion es alojar papel de filtro
aluminio de un grosor de 100-200 nm aproximadameoitecado en un anillo de apoyo. Una
estas valvulas de compuerta doble se colocarasladms (ascendente y descendente) de

de
de
una

celda de gas que se utilizara como diagnéstica aanlision de fotones. En esta disposicion, la

valvula de compuerta estandar se utilizar4 partarala celda de gas (inactiva) de |

DS

componentes de linea de luz adyacentes. La valleitzompuerta con ventana se utilizar4 para

poner en funcionamiento la celda de gas con gastdigeno, por ejemplo, a una presion
entre 10 y 10° mbar aproximadamente. Se aplican las mismas dispenes técnicas tant

de
0

para la valvula de compuerta doble como para laulélde compuerta estdndar con sellado

Viton.

Especificaciones para las valvulas y controladores

Especificaciones mecanicas de las valvulas de corepia de RF:

El montaje de las valvulas debe comprender losesiges componentes principales:

» Actuador neumaético (extraible, doble efecto).

» Solenoide eléctrico.

* Apertura blindada con contactos de RF.

» Sellado de capuchay cuerpo de valvula totalmeetdlica.

» Sellado de compuerta metalica.

» Pasante de movimiento de actuador a través de$usdldados.

Se requieren dos configuraciones, la izquierdadel@cha, que pueden determinarse desde el

perfil de la vélvula en el lado de la brida plarea skllado. La apertura de las véalvulas
muestra en ehnexo 1, al igual que las configuraciones izquierda y deaetd la valvula de RF

La fabricacion de la apertura de la valvula sezagd segun el plano presentado por CELLS
estas especificaciones (véaseAréxo 1) 0 segln se haya acordado por escrito con est
contratista debe facilitar el plano del perfil qggevaya a utilizar para la fabricacion a fin de ¢
CELLS lo apruebe.

se

en
a. El
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7.1.4

7.15

7.1.6
7.1.7

7.1.8

7.1.9

7.1.10

7.1.11

7.1.12
7.1.13

7.1.14
7.1.15

7.1.16

7.1.17

7.1.18
7.1.19

7.1.20

7.1.21

El lado del asiento de vélvulas debe situarse &adelde la brida CF. El otro lado de la valvt
debe tener una brida plana de sellado (el planalldéd de la brida plana de sellado
facilitara al contratista durante la reunion deim.

Aunque dichos planos y los datos relacionados seesitran a disposicion del contratista p
Su uso, este se responsabilizara de que los disedigstados cumplan los criterios
rendimiento.

El ofertante debe definir en su oferta las tolei@previstas en el perfil.

El espacio entre el interior de las valvulas (cotale RF), el haz de electrones y el cono
radiacion emitida es limitado, por lo que las disienes y tolerancias son importantes.
fabricante debe disefiar la proteccién de RF a dimatlucir la distancia del contacto de
hacia el interior del perfil cuando la valvula seentre en posicion abierta. Dicha distan
debe ser inferior a 1 mm.

Se prevé la celebracién de una reunién de revidgodisefio a fin de discutir sobre los métoc
de fabricacion propuestos y el blindaje RF de lauwla.

Deberéa proporcionarse un juego definitivo de plasadorme a la construccion.

A fin de reducir el efecto de la separacion CFanmpedancia global de la maquina, la br
CF debe ser una brida de separacion pequeia (dguip) que mantenga un espacio libre
como maximo, 0,1 £ 0,21mm en el lado del haz.

La véalvula debe presentar un indicador visual dsigd@n para las posiciones (abierta)
(cerrada).

La posicion de montaje de la valvula esté inclina@acon respecto al eje vertical.

La valvula debe tener una indicacion de posiciohlelges decir, dos interruptores para
posiciones «abierta» y «cerrada») que sea lo rabke fposible.

El solenoide debe tener un funcionamiento de emeiga&le bloqueo manual.

La presion diferencial méxima en la valvula es deal y ambos lados de la valvula deb
resistir esta diferencia de presion.

El cuerpo y el sellado de la valvula deben presemta estanqueidad inferior a 1*¥@nbar./s.
Las superficies vacias interiores de la valvulaedegtresentar una tasa de desorcion inferi
1-10% mbar l/(s. crf.

La valvula formara parte del sector global dellanile almacenamiento, que se desgasifid
dentro de los hornos de desgasificacion. Por tahtyerpo de la valvula debe poder sometsg
al proceso de desgasificacion a una temperatunasta 300° C.

La valvula debe tener, como minimo, 10.000 cicladesidel primer mantenimiento.

Las véalvulas montadas finales deben presentar emagabilidad magnética gey < 1,05. El
cuerpo y el fuelle de la valvula deben ser de 3¥6bs dedos de RF deben presentar
recubrimiento de plata, berilio y cobre.

El tiempo de cierre debe minimizarse y la informacielativa a este debe facilitarse junto ¢
la oferta.

Los actuadores deben poder extenderse y extraerseielpo de la valvula para simplificar
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7.1.22
7.1.23

7.1.24

7.1.25

7.1.26
7.2

7.2.1

7.2.2
7.2.3

7.2.4

7.2.5
7.2.6
7.2.7

7.2.8

7.2.9
7.2.10

Especificaciones mecanicas de las valvulas de corepia de UHV totalmente metalicas.

proceso de desgasificacion.
Los solenoides deben ser de 24 [Vcc] voltios deeate continua, 2,5 vatios [W].

A menos que se establezca de otro modo, los sdiEendeben poder someterse a un proces
horneado de desgasificacién a 80 °C vy resistimhd@tGy. El resto de la valvula debe resis
un nivel de radiacién de, como minimo® Gy.

Las valvulas deben poder funcionar con aire conmigdren un intervalo de presion de entre

y 8 bares.
Las vélvulas deben cerrarse completamente traallondle alimentacion.

El ofertante puede presentar otras especificacienes oferta.

El montaje de las valvulas debe comprender losesiges componentes principales:
» Actuador neumatico (doble efecto).
» Solenoide eléctrico.
» Sellado de sombrero y cuerpo de véalvula totalmergtlica.
» Sellado de compuerta metélica.
» Pasante de movimiento de actuador a través desustidados.
La valvula debe presentar bridas CF estandar.

La vélvula debe presentar un indicador visual dsigd@n para las posiciones (abierta)
(cerrada).

La véalvula debe tener una indicacion de posicidhla@des decir, dos interruptores para
posiciones «abierta» y «cerrada») que sea lo rmékefposible.

Los actuadores neumaticos deben poder extendeestiradel cuerpo de la valvula.
El solenoide debe tener un funcionamiento de emergele bloqueo manual.

La presion diferencial méxima en la valvula es deal y ambos lados de la valvula deb
resistir esta diferencia de presion.

El cuerpo y el sellado de la valvula deben presemta estanqueidad inferior a 1 @nbar.l/s.
Las superficies vacias interiores de la valvulaedepresentar una tasa de desgasifica
inferior a1-10" mbar l/(s. crf).

Caracteristicas del proceso de desgasificaciompowte la valvula: 250 °C, actuador: 140 a.

Los solenoides e indicadores de posicién debenrmmieeterse a un proceso de hornead
desgasificacion a 80 °C y poder resistir hasfaGl;O El resto de la valvula en su totalidad dg
resistir un nivel de radiacion de, como minimd® G9.
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7.2.11
7.2.12

7.2.13

7.2.14
7.2.15

7.2.16

7.2.17
7.3

7.3.1

7.3.2
7.3.3

7.3.4

7.3.5

7.3.6

7.3.7

7.3.8

7.3.9

7.3.10
7.3.11

Especificaciones mecanicas de las valvulas de corepia de UHV con sellado Viton.

La valvula debe tener, como minimo, 20.000 cicldesidel primer mantenimiento.

Las véalvulas montadas finales deben presentar emagabilidad magnética gey < 1,05. El
cuerpo y el fuelle de la valvula deben ser de 316L.

El tiempo de cierre debe minimizarse y la informacielativa a este debe facilitarse junto g
la oferta.

Los solenoides deben ser de 24 [Vcc] voltios deexate continua, 2,5 vatios [W].

Las vélvulas deben funcionar con aire comprimidoieimtervalo de presion de entre 4y 8
bares.

Las vélvulas deben cerrarse completamente traallondle alimentacion.

El ofertante puede presentar otras especificacienes! oferta.

El montaje de las valvulas debe comprender losesiges componentes principales

» Actuador neumético (extraible, doble efecto) o nadnu

» Solenoide eléctrico (tan solo en valvulas neumglica

» Sellado de sombrero y cuerpo de véalvula totalmergtlica.

» Sellado de compuerta Viton.

» Pasante de movimiento de actuador a través de$usdldados.

La valvula debe presentar bridas CF estandar.

La vélvula debe presentar un indicador visual dsigd@n para las posiciones (abierta)
(cerrada).

La valvula debe presentar un unico interruptor dsigidn eléctrico (cerrado normalmentg
tanto para posicion de abierto como de cerradosgrée o mas fiable posible.

El solenoide debe tener un funcionamiento de emergemanual (y con bloqueo, si
posible).

La presion diferencial méxima en la valvula es deal y ambos lados de la valvula deb
resistir esta diferencia de presion.

El cuerpo y el sellado de la valvula deben presemta estanqueidad inferior a 5 @nbar.l/s.
y 1-10° mbar.l/s., respectivamente. Las superficies vauiteriores de la valvula debe
presentar una tasa de desgasificacion inferiot@4mbar.l/(s. crf).

Las caracteristicas del tratamiento térmico deatfigacion seran: cuerpo de la vélvula: 2
°C (abierto), 200 °C (cerrado), actuador: 200 °C.

Los solenoides deben poder someterse a un proaesdeshasificacion a 50 °C y Ig
indicadores de posicion a 80 °C.

La valvula debe presentar, como minimo, 20.00@siahtes del primer mantenimiento.

El cuerpo de la valvula debe estar compuesto d® auwexidable 304 (o equivalente). El fuel
debe ser de 316L.
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7.3.12

7.3.13
7.3.14

7.3.15

7.3.16

7.4
7.4.1

7.4.2

7.4.3
7.4.4

7.4.5

7.4.6

7.4.7

7.4.8
7.4.9

7.4.10
7.5

7.5.1

7.5.1.1 La valvula debe ser una construccién totalmenteamiea.

7.5.1.2 Totalmente compatible con UHV.

Especificaciones mecanicas de las valvulas de arguécto de UHV totalmente metalicas.

Especificaciones mecanicas para el obturador rapidde UHV totalmente metalico:
El obturador rapido es una véalvula no estanca.

El tiempo de cierre debe minimizarse y la informacielativa a este debe facilitarse con

oferta.
Los solenoides deben ser de 24 [Vcc] voltios deeate continua, 2,5 vatios [W].

Las vélvulas deben funcionar con aire comprimidoieimtervalo de presion de entre 4y 8
bares.

Las vélvulas deben cerrarse completamente traallonde alimentacion. Tras un fallo del air
comprimido, las valvulas cerradas deberan permanezémente cerradas (es decir,
bloqueadas mecanicamente en posicion cerrada)traseque las valvulas abiertas pueden
pasar a estar indefinidas.

El ofertante puede presentar otras especificacienes! oferta

El montaje de las valvulas debe comprender losesites componentes principales:

» Actuador manual (por ejemplo, cabeza hexagonal).

» Sellado de sombrero y cuerpo de valvula totalmemlica.
» Sellado de compuerta metélica.

» Pasante de movimiento de actuador mediante fuelles.

La valvula debe presentar bridas CF estandar.nidfia de las bridas se indica en el apart
2.3 de estas especificaciones.

La valvula debe presentar un indicador visual dagian.

La presion diferencial méxima en la valvula es deal y ambos lados de la valvula deb
resistir esta diferencia de presion.

El cuerpo vy el sellado de la valvula deben presama estanqueidad inferior a 5-2Gnbar
A/s. Las superficies vacias interiores de la Malwdeben presentar una tasa de desgasificg
inferior a 1-102 mbar l/(s. crf).

La valvula debe poder someterse a un proceso gaslésacion como minimo de 250° C.
La valvula en su totalidad debe resistir un nivetadiacion de, como minimo,ele.
La valvula debe tener, como minimo, 1.000 ciclaesdel primer mantenimiento.

Las valvulas montadas finales deben presentar ajaapermeabilidad magnética. El cuerpq
el fuelle de la valvula deben ser de 316L.

El ofertante puede presentar otras especificacieneas! oferta.

Obturador rapido:
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7.5.1.3 Las bridas de contacto son Conflat DN 40.
7.5.1.4 El diametro interno libre del obturador sera dendn.

7.5.1.5 Eltiempo de cierre total entre la sefial del caldctivador y el cierre total del obturador rapid
debe ser inferior a 10 ms.

7.5.1.6 La tasa de fugas del obturador en posicién cedaba ser < 1 mbarls

7.5.1.7 El cuerpo del obturador debe presentar una estateglimferior a 1-18° mbar .I/s. Las
superficies vacias internas del obturador debeseptar una tasa de horneado de desgasifica
inferior a 1-102 mbar l/(s. crf).

7.5.1.8 Latemperatura de desgasificacion debe alcanzaug coinimo, los 250 °C en relacién con el
cuerpo del obturador.

7.5.1.9 El obturador debe resistir 5.000 ciclos hastaiehqrservicio.
7.5.1.10 La distancia entre bridas debe ser de 60 mm.

7.5.1.11 El actuador debe poder resistir temperaturas de bés
°C06 y hasta 1DGy. El cuerpo del obturador debe resistir un nieetadiacién de, como minimag
10° Gy.

7.5.1.12 El obturador rapido debe funcionar con aire comjalinen un intervalo de entre 5y 8 bares.

7.5.1.13 El obturador rapidalebepermanecer en una posicién fija y no debe moverse easo de fallo
de alimentacion.

7.5.2  Control del sistema electrénico.
7.5.2.1 Sensor actuador HV ajustable entr& 10° mbar.

7.5.2.2 Numero de sensores actuadores y logica asociada:

» 2 sensores actuadores: el obturador rapido se&airls 2 sensores (unidad légica
«Y») detectan un fallo de vacio.

» 3 sensores actuadores: el obturador rapido sea&airal sensor actuador de la linea dé
luz o los 2 sensores actuadores (unidad logica débfyont end detectan un fallo de
vacio.

7.5.2.3 El controlador debe emitir una sefial al PLC pareacéda valvula neumética al mismo tiempo
que el obturador rapido.

7.5.2.4 Sefales de estado necesarias para el PLC:
* obturador abierto
» obturador cerrado
» sistema armado
* sensor activado

7.5.2.5 Controles remotos del PLC:

e cerrar obturador
e abrir obturador

[®]

Icion
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7.5.2.6

7.5.2.7

8.1

8.2

8.2.1

8.3

8.4

8.5

9

9.1
9.11

e Cebar obturador
» activar/desactivar obturador

Botén manual de prueba para activar el obturadmmynutador de llave para activar/desactiva
el sistema de obturacion.

Posibilidad de introducirse en un rack de 19",
Materiales

Deben identificarse todas las piezas de la vahkil@ontratista debe tener un sistema adecy
para garantizar la trazabilidad de todas las pidebmaterial durante la fabricacion.

Siempre que no se subcontrate la fabricacion dberldas CF, el contratista remitira a CELL

un plano pormenorizado correspondiente a cada tipobrida utilizada, junto con Ia
especificaciones completas del material para labgmion de CELLS. Cuando se compren
bridas CF a otra sociedad, debera solicitarse tabapion de CELLS en relacién con
fabricante de bridas propuesto antes de adquirirlas

Las bridas y las demas piezas fresadas deberéitdiaar a partir de piezas forjadas.
estructura de estas piezas forjadas sera homogéndandra porosidades y sera totalme
austenitica con menos de un 1 % de ferrita. Nees®ife la presencia de fase sigma de carl]
precipitado. El material debe mostrar una durezaeBrde entre 170-300 en la superficie ¢
lado de sellado tanto de las bridas Conflat comdadédridas planas de sellado de tipo R
Seal, el ofertante puede incluir sus especificasgan la oferta.

Todas las valvulas y sus bridas deberdn poder soseetal proceso de horneado
desgasificacion a una temperatura de hasta 258ri@ fabrica se realizara un desgasificad
250 °C como parte de las pruebas de vacio (véagmehdo 11.1.15).

Se utilizaran juntas metélicas para sellar todesalmplamientos de vacio donde sea neces
En caso de que se utilice otro material, el oféetdebera indicarlo en su oferta.

CELLS se reserva el derecho de rechazar matematmsmponentes que no sean plenamé
conformes con las condiciones estipuladas en esgagificaciones.

Fabricacion

Consideraciones generales:

La fabricacion de las valvulas y el mecanizado aoragan una vez que el contratista ha
entregado los siguientes documentos y haya obtémigerobacion escrita de CELLS:

a) Documentos necesarios para la reunion de inicio:

I. Calendario detallado que muestre la duracion destéab actividades principales;

Il. El programa general de calidad, en el que se eruéretos procedimientos de control
calidad en todas las fases de suministro, fabboaonontaje y pruebas;

[ll. Plan de Puntos de Inspeccion final (IPP);

IV. En la reunion de inicio, el contratista debera @labuna lista de los articulos y las mater
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primas que prevé tendran plazos prolongados degantpero en relacion con los cua
desee la aprobacion de CELLS en un estadio an{sriprocede).

b) Documentos necesarios para la reunion de revisendidefio (articulo n® 1— valvulas ¢

9.1.2

9.1.3

9.2
9.2.1

9.2.2

9.2.3

9.24

9.2.5

9.2.6

9.2.7

9.2.8
9.2.9

compuerta de RF):

I. Documentacion relativa al proceso de fabricacion.
Il. Planos generales de montaje correspondientegiless de que se componen las valvul

CELLS dara su aprobacién o realizar4 comentaridemo a los documentos presentados [
su aprobacion en un plazo maximo de dos semanadatn@ecepcion. El contratista debe
prever el tiempo suficiente en su planificaciéraparrevision de documentos.

Todas las conexiones de vacio deben estar seltadametal; se prohibe el uso de juntas
elastbmero, salvo en el caso de los sellados dewemas en las valvulas de compuerta
sellado Viton.

Limpieza

Para que las valvulas sean compatibles con lossitmgude ultravacio de las modernas fuer
de luz sincrotrén, serd necesario un elevado diedimpieza en todas las fases de producc
a fin de garantizar un indice de horneado de déggasdn reducido aceptable y la integrid
de la soldadura.

Todo el trabajo de mecanizado debera controlarge ccidado para asegurar que no
incrustan materias extrafias en la superficie déetmad

Todas las operaciones mecanicas de trabajo endéfien excluir el uso de lubricant
organicos viscosos, ya que éstos pueden permahest cierto grado en las superfic
después del proceso.

Cuando se corte, moldee, mecanice de forma definjtilimpie el material que forme parte
se encuentre dentro del conjunto de vacio, lasrfcips sometidas a vacio no deben esta
contacto en ningln momento con objetos aceitograsientos (incluido el contacto de ded
gue puedan dejar huellas), a menos que inmediatant&spués se realice una minuci
operacion de limpieza.

La identificacion de las valvulas montadas (como gemplo los nimeros de plano) de
grabarse en las superficies que no vayan a esteatislas a condiciones de vacio.

Todos los refrigerantes del mecanizado deben $#oles en agua y no deben contener az
en su composicion.

Cuando se utilicen sistemas de sujecién de acegidible sometidos a vacio y vay;i
acompafados de componentes roscados de aceroahblexidas roscas de los sistemas
sujecion deberan estar revestidas de plata. Ebgrofimo de dicho revestimiento debera
de 5um, y el maximo se limitar4 a un grosor que no geneterferencias entre las rosc
acopladas. Todos los sistemas de sujecion rosedasificios ciegos deben contar con
orificio de ventilacion coaxial central. Los toto# de las bridas dHV deben estar revestida
en plata; no se permite el uso de lubricantes @uibes para las roscas.

Todas las partes que deban soldarse deberan Iga@ates de efectuar la soldadura.

Para evitar la oxidacion indebida de las supedide vacio, todas las soldaduras debe

es

e

1S,

ara

de
con

tes
ion,
ad

se

£S
es

0
en
0s
pSa

be

ufre

AN

aran




N.° de documento proyecto ALBA:| Pagina :21 de 27

END-SR-VCVLV-CC-0001 N° rev:2.0

9.2.10

9.2.11
9.2.12

10

10.1

10.2

10.3

10.4

10.5

11

111
1111

11.1.2

11.1.3

secarse con una purga de gas inerte, que se manteagia que la pieza se haya enfriado h
los 60 °C.

Todas las soldaduras deben ser internas. Cuandwl@daduras de sellado con la camara
vacio se realicen desde el exterior, estas delpeedentar una penetracion total, de forma
dejen una superficie lisa en el interior del va@e0,3 mm). Se prohibe realizar labores
cepillado o de acabado en las soldaduras de foostanpor.

Se prohibe totalmente el uso de inspecciones goitdis penetrantes.

No se utilizaran materiales de relleno

Limpieza

Deben adoptarse practicas de ultravacio estdndadans las fases de fabricacion, manipulac
montaje, etc. de las valvulas para garantizar\elmnas elevado de limpieza. EI docume
END-VCGS-ES-0001 describe un procedimiento genefas practicas de ultravacio que del
respetarse para la manipulacion de componentesjyrtos de ultravacio.

El requisito basico es la eliminacién de la contamidén superficial, como por ejemplo gras

asta

de
gue
de

on,
nto
en

5a,

aceite persistente, etc., sin que queden marckEssperficie. Por tanto, en términos generales,

el proceso de limpieza no deberia incluir tratateieim productos corrosivos acidos.

El ofertante debera presentar con la oferta uneripegn detallada del proceso de limpieza ¢
proponga en relaciéon con las valvulas montadas l@®mproductos de limpieza y la secuen
que se vayan a utilizar), indicando en qué faseeakzara la limpieza. Debe prestarse espe
atencion a determinados desengrasantes que dejenhaseen las valvulas.

ue
cia
cial

CELLS debera otorgar su aprobacion escrita eniéelamon el procedimiento de limpieza antes

de que comience a utilizarse para la limpieza dectmjuntos de vélvulas durante la reunion
revision del disefio.

Después de la limpieza, las superficies de vachemerotegerse frente a la contaminac
accidental.

Inspeccién y pruebas

Consideraciones generales

El contratista inspeccionara y hara pruebas eartéculos para asegurarse de que cumplen
estas especificaciones

Los procedimientos de las pruebas de aceptacidniridig, a titulo enunciativo, todos Ig
procedimientos de pruebas indicados de forma d&eein este documento, aunque tamb
los que sean necesarios para cumplir estas espeaiines. Estos procedimientos de prue

de

on

S
ién
bas

estan sujetos a la revisién y aceptacion de CEBLSontratista debe presentar un programa

de calidad detallado en el que especifiquen lashas y comprobaciones intermedias qué
realizaran durante la totalidad de los procedinoerde fabricacion, prueba y montaje.
contratista facilitara los equipos, las instalaemnlos fondos y el personal para realizar
pruebas. Deberd presentarse un procedimiento ewcidel con cada una de las pruel
mencionadas a continuacion.

El contratista informard a CELLS al menos con uemana de antelacion de las pruebas
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1114

11.1.5

11.1.6

11.1.7

11.1.8

11.1.9

11.1.10

11.1.11

11.1.12

aceptacion en fabrica e inspecciones al objetauddajsegunda pueda presenciarlas.

Todos los componentes, equipos, herramientas,reslilccesorios, etc. que se utilicen p
llevar a cabo las pruebas deberan cumplir las r@rdea ultravacio, lo que garantizara
limpieza y el rendimiento del producto final de @alo con las presentes especificaciones.

Todos los articulos deben etiquetarse. Los numegoserie se utilizaran para identificar |
valvulas durante el procedimiento de prueba ygbte de los resultados.

La aceptacion de un componente tan solo se otoogenddo este sea conforme con todos
requisitos de las presentes especificaciones. &m da que se detecte un fallo en las prue

ara
la

as

los
bas,

el contratista lo documentard y presentard unaugesip de correccion de los eventuales fallos

0 errores. Se requerira la aprobacion escrita de_SEntes de llevar a cabo cualquier acc
correctora.

CELLS gozard, a través de sus representantes zados, de libre acceso a los trabajos
contratista y a los locales de cualquier subcdsteat los efectos de inspeccionar el progr
durante todas las fases de fabricacion, pruebasajgoetc.

El contratista proporcionara a CELLS un documergacdntrol de calidad por cada articu
entregado, en el que se certifique que cumple dgsiisitos de estas especificaciones V|
informe de los resultados de las pruebas e inspaesi Este documento debera incluirse e
archivo de produccion de las valvulas.

Las valvulas tan solo se enviaran a CELLS trasficati al contratista por escrito de q
CELLS ha aceptado las pruebas de aceptacién endalw estas.

CELLS tomara la decision definitiva de aceptar chezar una vélvula después de la entrg
Antes de tomar su decisién, CELLS podra, a su andé&crecion, repetir cualquiera de |
pruebas e inspecciones detalladas en estas espeidfies. La aceptacion definitiva de |
articulos se realizard en las instalaciones de G&bh el plazo de un mes tras la entrega.

vez aceptada la prueba de aceptacion definitiaicdara el periodo de garantia de dos afios.

El conjunto de pruebas de aceptacion en fabrigaipstalacion debe determinar que todos
articulos de los equipos fabricados son totalmeatdormes a los requisitos de rendimier
descritos en las presentes especificaciones. CEdd Seserva el derecho de solicitar
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realizacion de pruebas adicionales o mas exhasstva caso de disefio o rendimiento

insuficientes.

Secuencia de inspeccion y pruebas (FAT)

La secuencia de operaciones relativas a las prukbaseptacion en fabrica (FAT) en relacion
con cada una de las valvulas finalizadas y limp&& la siguiente:

1) Inspeccion visual interna y externa y comprobadidmensional.

2) Prueba de fuga de vacio y prueba de desorcién éegpel proceso de horneado de
desgasificacion de las valvulas a 250 °C. Debegamodtrarse una tasa de fuga de helig
inferior a 1-13° mbar I/s. y una tasa de desorcién especifica iomfear 1-10
mbar.l/(s.cm2), (<1-18 mbar.l/(s.cm2) para las vélvulas con sellado d®nyi
Medicion de la presién parcial.

3) Pruebas de movimiento.

4) Inspeccion visual de las superficies de selladtadéridas, inmediatamente antes de
embalaje protector para proceder a su envio.
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11.1.13 Inspeccion visual (para todas las valvulas sunmadsis)

11.1.13.EIl contratista realizar4 una inspeccion visual dg Valvulas por dentro y por fuera pa3
asegurarse de que no hay defectos que puedan mgoetlincionamiento correcto. Se debé
prestar especial atencién a la forma y al estadlasisuperficies de vacio, a la calidad de
uniones soldadas y a las superficies de selladtagidridas. Se controlardn las superfic
internas para detectar cualquier defecto de larBaige como por ejemplo incrustacione
surcos, restos de contaminacion, polvo, etc.

11.1.13.5e inspeccionaran las bridas de sellado. Cualgieifcto en el borde de sellado de las bri
sera motivo de rechazo de las valvulas.

11.1.14 Comprobacion dimensional (para el articulo n° 1):

Dependiendo del equipo de que disponga el conratie insta a este a describir en la ofert
método propuesto para comprobar todas las dimessidm longitud total de la valvula de
especificarse en los planos de fabricacion.

11.1.15 Pruebas de vacio

Dependiendo del equipo de que disponga el contiasis insta a este a describir en la ofert
método y los medios propuestos para medir la estadad y la tasa de desorcién de
valvulas.

11.1.15.1Pruebas de estanqueidad de helio (para todadllagdas del articulo n° 1):

Se llevard a cabo en las valvulas finalizadas clanpoimera prueba de vacio de acuerdo con
practicasUHV. El contratista podra realizar pruebas de estadadeen cualquier fase de
produccion. La prueba de estanqueidad debe llevarsabo rociando helio en todas
superficies, soldaduras / soldaduras fuertes yabri@ sellado.

La deteccién de fugas se realizara en una zonaalir8e colocaran las valvulas sobre una m
0 soporte limpio; la superficie de contacto enére Valvulas y el soporte debe cubrirse con
hoja de aluminio limpia.

La deteccién de fugas se hara con un detectorgées fde helio adecuado. El sistema de bom
del detector debe estar compuesto por bombas ésnaaceite); el detector de fugas no de
dejar ningun tipo de contaminacion en las valvdasprobadas. No se utilizaran grasas
vacio para garantizar la estanqueidad de la conelddas valvulas en el detector de fugas.

La prueba de estanqueidad debe realizarse antespyék del horneado de desgasificaciorn
relacion con la valvula montada. El proceso de alsifigacion debe realizarse a 250 °C.

La primera valvula del articulo n° 1 y del articufv 2 deben comprobarse de acuerdo co
siguiente procedimiento: la valvula debe sometarse proceso de desgasificacion de 250 °(
a continuacién, debe funcionar correctamente hiasta?00 ciclos. Posteriormente, debet
realizarse pruebas de estanqueidad cada 20 didssesultados de las pruebas de estanque
deben corresponderse con lo especificado aqui.

Cada valvula de la produccion en serie de cualgtijer debe someterse a un proceso
desgasificacion a 250 °C y, a continuacién, delmeifinar correctamente hasta los 20 cicl
para someterse a pruebas de estanqueidad postternios resultados de las pruebas
estanqueidad deben corresponderse con lo espdoificauii.

Para todas las demas valvulas: a una valvula pmukr se le debe de realizar la prueba
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11.1.15.Prueba de la tasa de desorcion térmica:

11.1.15.A la primera véalvula del articulo n° 1 se le deberehlizar el analisis de gases residuales d
1-100 a.m.u. tras enfriar hasta la temperatura emimediante un proceso de desgasificacion
de 24 horas a 250 °C. El analisis de gases res&l# las valvulas debe demostrar que la

11.1.16 Las bombas de vacio que se utilicen en cualquienento durante el proceso de prueba de

11.2

11.3

11.4

estanqueidad antes y después del proceso de desgasn, y al resto de las valvulas, el

contratista debe de garantizar que las valvulasestancas después de realizarles el proceso de

desgasificacion.

A continuacion se presentan los requisitos desia ¢ fugas en relacion con los diferentes tipos
de valvulas. En el documento de control de caliigloe hacerse constar el limite superior de la

tasa de fugas medida en relacién con cada valladar(edicion debe incluir el fondo de escala).

Tipo de valvula Tasa de fugas del sellado | Tasa de fugas del cuerpo
Viton de la valvula

Vélvulas de compuerta de RF  <1x10*mbarl§ <1x10mbarlg

totalmente metalicas

Vélvulas de compuerta de UHV <1x10°mbar| & <1x10°mbar| &

totalmente metalicas

Valvulas de compuerta de UHV < 1x10°mbar| & <5x10®mbarl ¢

con sellado Viton

Véalvulas de angulo  rectp <5x 10" mbar | & <5x 10" mbarl &

totalmente metalicas

Obturadores de cierre rapido <1mbafls <1x10°mbarl§

La prueba de desgasificacién se debe de realizap@mera valvula del articulo n° 1, la tasa|de
desorcién térmica de la valvula montada debe deriam a 1-102 mbar.l/(s.crf) tras enfriarla

hasta alcanzar la temperatura ambiente mediant®ureado de desgasificacién de 24 horas a
250 °C. Para las pruebas, habra que realizar & yaevio en las valvulas con bombas secas

(sin aceite).

Para todas las demas valvulas: el contratista delgarantizar que la tasa de desgasificacion
resto de las valvulas después de realizarles eepoode desgasificacion es inferior a 1210
mbar.l/(s.cm2) (<1-I mbar.l/(s.cm2) para las valvulas con sellado derYi

contaminacion por hidrocarburos es inferior al %0de la presion total. La medicion de
presion total tras el horneado de desgasificacelredsituarse en el intervalo inferior de™i(
mbar.

carecer por completo de aceite.

Estas pruebas deberan realizarse, documentarseegamse a CELLS en relacién con todas y

cada una de las valvulas.

En el supuesto de que se requiera una limpiez&adl@ara que los equipos puedan cumplir
normas de aceptacion, el contratista debera aswtodios los costes asociados a
procedimientos de limpieza adicionales realizadwsJELLS o un subcontratista.

CELLS se encargara de realizar las pruebas deami@pten las instalaciones, que tendran Iu
en un plazo de 3 meses tras recibir la entregadi eno de los articulos.

psde

ben
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11.5

12

12.1

12.2

13

13.1

13.2

13.3

13.4

Las pruebas de aceptacion finales podran inclualquiera o la totalidad de las prueb

as

indicadas en los apartados anteriores de estasifesgEones en las condiciones de vacio

descritas anteriormente.

Documentacion

El contratista facilitara 2 (dos) juegos de cogagapel de los siguientes documentos en cuanto

disponga de ellos y de conformidad con el calendaesentado:

e Calendario del proyecto
* Planos acotados y manuales de funcionamiento.

» Hoja de pruebas de control de calidad de las peuedadizadas, de acuerdo con lo
requerido en estas especificaciones.

Todos los documentos técnicos entregados por ¢latista deberan estar redactados en inglés.

Garantia

El contratista debera garantizar las valvulas eoetrentuales fallos debidos a la existencia
componentes defectuosos o a defectos de fabricdci@mte el periodo indicado en los términ
y condiciones administrativos después de que CHak®aya aceptado. Esta garantia no que
anulada por la apertura ni la manipulacion de toegonentes para la realizacion de la inspec
visual y las pruebas de diagnostico. CELLS garamjize no se realizard ninguna modificacion
la autorizacién escrita del contratista.

Embalaje, proteccion y transporte

Las vélvulas deben suministrarse limpias y acondaias al ultravacio. En relacion con
almacenamiento y envio, todas las valvulas de vadeberan llenarse de nitrégeno seco a
presion ligeramente superior a la atmosféricacder@o con las normas de las practicas UH

Todas las vélvulas deben etiquetarse y poseer menaide serie de referencia inscrito cercg
la brida. El proceso de marcado debe llevarse a paaliante grabadores de punta vibrante
seco, o0 bien mediante grabadores laser.

El contratista incluird en su oferta la entrega CDBs siguientes lugares:

En relacion con la maquina:

* en las instalaciones en que CELLS vaya a realizeahyas con las valvulas. Este luge

no tendrd por qué encontrarse en las propiasacstales de CELLS, aunque si se
encontrara cerca de CELLS.

» en el almacén que pueda indicar CELLS. Este almse@mcontrara en las
instalaciones de CELLS o en sus cercanias.

En relacion con la linea de luz y las valvulas pasdront ends:
* en las instalaciones de los diferentes fabricadéetos front ends y lineas de luz;
efectos de estimacion del precio, el ofertante @umghsiderar una entrega interna
Europa, aunque existe la posibilidad de que leegatsea externa,
* 0 enlas mismas instalaciones de CELLS para la maqu

Se acoplaran detectores de golpes a los conterseglotagares visibles.
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13.5

13.6

13.7

13.8

13.9

13.10

13.11

Las valvulas se entregaran en tres sublotes. &ld& valvulas entregadas en cada sublot
definird de forma conjunta con CELLS de acuerdo ebrcalendario de instalacion y Ia
requisitos.

Los contenedores deben suministrarse con ganchelswiion y ser compatibles con carretil

D

se
S

as

0 gruas elevadoras (en caso necesario). El catérate responsabilizara de facilitar los equipos

de elevacion especiales que puedan ser necesarios.

Las vélvulas deben suministrarse en embalajes adesly con todas las cubiertas de protec¢

adecuadas para las bridas (que se acordaran cdrSEEL

Las vélvulas deberan sujetarse y contenerse deafoagiecuada para evitar dafos

on

y

contaminacion durante el transporte. Las cajas mdbakje no seran retornables y estaran
fabricadas con un material fuerte y sdlido, quepseda levantar y transportar con grias o

carretillas elevadoras sin provocar dafios. El etista debera facilitar a CELLS las condiciorn
de los paquetes y las herramientas elevadorasar&ssasi como los procedimientos que
requieran para garantizar una descarga segura erstalaciones de CELLS.

es
se

Cuando se utilice el transporte aéreo, debera $mceso de un embalaje y proteccién

anticontaminacion adecuados para su uso en bodegasga no presurizadas.

Los siguientes datos deberan ser claramente \gséinie| exterior del contenedor:

1) Direccion de envio segun se indique en el contrato.

2) Numero de contrato de CELLS.

3) Nombre y direccion del contratista.

4) Componentes incluidos en el contenedor.

5) Se requieren etiquetas como «FRAGIL», «<PARTE SUPHER), etc.
6) Peso del contenedor cargado.

7) Puntos de soporte para el transporte y la elevacion

CELLS debera aprobar todos los procedimientos pdust detallados de envio antes de realizar

cualquier envio.
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Anexo 1
Plano general de la valvula de compuerta de RF.
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