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Техническое задание для комплекта технологического оборудования для производства плёночных датчиков пробития и печатных плат: линии подготовки поверхности заготовок многослойных печатных плат перед прессованием, линии щелочного травления, установки лужения и выравнивания припоя горячим воздухом.
I. Линия подготовки слоев МПП перед прессованием.
1. Назначение оборудования.
    Линия предназначена для подготовки слоев перед прессованием при изготовлении многослойных печатных плат 4-5 класса точности.

2.Технические требования к оборудованию.
· линия должна быть выполнена для горизонтального процесса;
· линия должна быть изготовлена из материалов, длительное время выдерживающих воздействие агрессивных жидкостей;
· в линии предусмотреть  возможность работы по процессам CIRCUBOND ( фирмы SHIPLEY), Bondfilm HC (фирмы Atotech), TopBond (фирмы J-Kem), УСАД 1100 (фирмы С-ПбЦ «ЭЛМА»);
· рабочая ширина конвейера должна быть не менее 600 мм;
· ширина конвейера должна быть не менее 700 мм;
· рабочая высота конвейера                                   900 +/- 25 мм;
· скорость конвейера должна варьироваться от 0,2 до 6,0 м/мин; 
· рабочее направление будет указано дополнительно;
· установка должна обеспечить изготовление плат с характеристиками:
минимальная ширина проводника/зазор – 0,1/0,1 мм;
минимальная ширина гарантированного пояска контактной площадки – 0,05 мм; 
· размер обрабатываемых заготовок:
      минимальный              200х200 мм, 
      максимальный               ширина до 600 мм 
      толщина 0,1 – 3,0 мм 
· заготовки толщиной 0,1 мм должны обрабатываться без дополнительной оснастки; 
· цвет обработанной поверхности заготовок – от светло-коричневого до коричневого;
· наличие опор для регулировки линии по высоте; 
· наличие отжимных роликов в нейтральных зонах;
· наличие вытяжных и подающих каналов сверху; 
· наличие прозрачных крышек сверху модулей; 
· наличие трубопроводов с байонетным соединением;
· наличие встроенных фиксаторов труб сзади линии;
· наличие вентиляционного короба с регулировкой интенсивности вытяжки;
· наличие программируемого логического контроллера с сенсорным экраном;
· интерфейс должен быть на русском языке;
· наличие кнопок аварийной остановки;
· наличие звуковой и световой аварийной сигнализации:
      наличие трехцветной лампы для отображения ошибок и состояния линии; 
      подача акустического сигнала об ошибке;
· текстовое отображение на дисплее на русском языке ошибок в работе линии;
· наличие быстросъемных факельных форсунок с байонетным соединением;
· защита от работы «всухую»;
· наличие отжимных валов на входе и выходе из модулей, а также до и после каждого каскада;
· должно быть предусмотрено автоматическое отключение линии после некоторого времени работы без загрузки;
· наличие фильтров грубой и тонкой очистки воды;
· дно модулей должно быть выполнено наклонным и иметь сливное отверстие в нижней точке;
· оборудование должно иметь стандартное электропитание – 220/380 В, 50/60 Гц;
· должны быть предусмотрены требования техники безопасности;
· в комплектацию должно входить необходимое количество ЗИПа;
· наличие инструкций на русском языке по работе на линии и ее обслуживанию;
· в стоимость оборудования должны входить необходимое количество химикатов для запуска процесса и обработки 100 м² поверхности заготовок печатных плат, пуско-наладка и инструктаж персонала.

Состав линии подготовки:

· модуль загрузки
-     длина не менее 625 мм; 
· модуль должен быть оснащен вентиляционным коробом с регулировкой интенсивности вытяжки;
· наличие кнопки аварийной остановки;
· должно быть предусмотрено автоматическое отключение установки (датчик) после некоторого времени работы без загрузки;
· конвейер для гибких плат.

· модуль кислотной очистки (кондиционер)
·  длина модуля не менее 375 мм; 
· наличие системы нагрева раствора до температуры 55 0С; 
· наличие системы охлаждения;
· наличие отжимных валов на входе и выходе;
· наличие погружного насоса;
· наличие трубопроводов с быстросъемными форсунками; 
· форсунки должны быть с байонетным соединением;
· защита от работы «всухую»;
· наличие быстросъемного фильтра;
· наличие сетчатого фильтра 50 мкм из полипропилена;
· наличие вытяжки (трубопровода);

· модуль двухкаскадной промывки
-    длина модуля не менее 625 мм; 
· наличие отжимных валов на входе и выходе, а также до и после каждого каскада;
· наличие погружного насоса для каждого каскада;
· наличие трубопроводов с форсунками с байонетным соединением;
· защита от работы «всухую»;
· наличие сетчатого фильтра;
-     вода должна поступать через клапан и расходомер или через шаровой          
      вентиль;

· модуль предварительной подготовки
· длина модуля не менее 375 мм; 
· наличие системы нагрева раствора до температуры 50 0С; 
· наличие системы охлаждения;
· наличие отжимных валов на входе и выходе;
· наличие погружного насоса;
· защита от работы «всухую»;
· наличие быстросъемного фильтра;
· наличие сетчатого фильтра 50 мкм из полипропилена;
· наличие вытяжки (трубопровода);

· модуль нанесения основного покрытия
· длина модуля не менее 625 мм; 
· наличие системы нагрева раствора до температуры 50 0С; 
· наличие системы охлаждения;
· наличие отжимных валов на входе и выходе;
· наличие погружного насоса;
· защита от работы «всухую»;
· каскадное соединение между двумя модулями;
· наличие быстросъемного фильтра;
· наличие сетчатого фильтра 50 мкм из полипропилена;
· наличие вытяжки (трубопровода);

· модуль двухкаскадной промывки
-    длина модуля не менее 625 мм; 
· наличие отжимных валов на входе и выходе, а также до и после каждого каскада;
· наличие погружного насоса для каждого каскада;
· наличие трубопроводов с форсунками с байонетным соединением;
· защита от работы «всухую»;
· наличие сетчатого фильтра;
-     вода должна поступать через клапан и расходомер или через шаровой          
      вентиль;

· модуль промывки дистиллированной водой
·  длина модуля не менее 300 мм; 
· наличие отжимных валов на входе и выходе;

· модуль сушки (продувка «воздушными ножами» )
· длина не менее 625 мм;
· сушка должна осуществляться двумя нагнетателями с двумя воздушными фильтрами на входе;
· наличие вытяжки (трубопровод);

· модуль разгрузки
· длина не менее 625 мм;
· наличие кнопки аварийной остановки;

Программируемый логический контролер должен включать в себя:
· выбор функций;
· пуск и остановку линии;
· отображение и регулировку скорости конвейера с контролем мин./макс. пределов;
· отображение и регулировку температуры с контролем мин./макс. пределов; 
· отображение каждой неисправности линии в текстовом виде;
· программируемый таймер для нагревателей;
· меню на русском языке.

Допускается поставка линии без модуля промывки дистиллированной водой.
 
Общая длина установки не должна превышать 4800 мм.
 Общая ширина установки не должна превышать 1800 мм.
Все оборудование должно поставляться в упаковке габаритами не более (мм):
       длина  - 2800
       ширина - 1650
       высота – 2000 

II. Линия щелочного травления.
1. Назначение оборудования.
    Линия предназначена для травления заготовок печатных плат в медно-аммиачном растворе с целью получения топологического рисунка.

2.Технические требования к оборудованию.
· линия должна быть выполнена для горизонтального процесса;
· линия должна быть изготовлена из материалов, длительное время выдерживающих воздействие агрессивных жидкостей

        Состав растворов:
Модуль травления
Медь хлорная                        (135-180) г/л
Аммоний хлористый             (100-120) г/л
Аммиак водный                     (400-500) мл/л
Калий йодистый                     0,01 г/л

Модуль нейтрализации
Аммоний хлористый            (50-100) г/л
Аммиак водный                     (200-500) мл/л

· рабочая ширина конвейера должна быть не менее 600 мм;
· ширина конвейера должна быть не менее 700 мм;
· рабочая высота конвейера                                   900 +/- 25 мм;
· скорость конвейера должна варьироваться от 0,2 до min 3,5 м/мин; 
· рабочее направление будет указано дополнительно;
· установка должна обеспечить изготовление плат с характеристиками:
минимальная ширина проводника/зазор – 0,1/0,1 мм;
минимальная ширина гарантированного пояска контактной площадки – 0,05 мм; 
· размер обрабатываемых заготовок:
      минимальный              200х200 мм, 
      максимальный               ширина до 600 мм 
      толщина 0,1 – 3,0 мм 
· заготовки толщиной 0,1 мм должны обрабатываться без дополнительной оснастки;
· наличие опор для регулировки линии по высоте; 
· наличие отжимных роликов в нейтральных зонах;
· наличие вытяжных и подающих каналов сверху; 
· наличие прозрачных крышек сверху модулей; 
· наличие трубопроводов с байонетным соединением;
· наличие встроенных фиксаторов труб сзади линии;
· наличие вентиляционного короба с регулировкой интенсивности вытяжки;
· в рабочем модуле должна быть предусмотрена возможность подключения линии регенерации (параметры оговариваются при заключении договора);
· наличие программируемого логического контроллера с сенсорным экраном;
· интерфейс должен быть на русском языке;
· наличие кнопок аварийной остановки;
· наличие звуковой и световой аварийной сигнализации:
      наличие трехцветной лампы для отображения ошибок и состояния линии; 
      подача акустического сигнала об ошибке;
· текстовое отображение на дисплее на русском языке ошибок в работе линии;
· наличие быстросъемных факельных форсунок с байонетным соединением;
· защита от работы «всухую»;
· наличие отжимных валов на входе и выходе из модулей, а также до и после каждого каскада;
· должно быть предусмотрено автоматическое отключение линии после некоторого времени работы без загрузки;
· наличие фильтров грубой и тонкой очистки воды;
· дно модулей должно быть выполнено наклонным и иметь сливное отверстие в нижней точке;
· оборудование должно иметь стандартное электропитание – 220/380 В, 50/60 Гц;
· должны быть предусмотрены требования техники безопасности;
· в комплектацию должно входить необходимое количество ЗИПа;
· наличие инструкций на русском языке по работе на линии и ее обслуживанию;
· в стоимость оборудования должна входить пуско-наладка и инструктаж персонала.



Состав линии травления:

· модуль загрузки
-     длина не менее 375 мм; 
· модуль должен быть оснащен вентиляционным коробом с регулировкой интенсивности вытяжки;
· наличие кнопки аварийной остановки;
· должно быть предусмотрено автоматическое отключение установки (датчик) после некоторого времени работы без загрузки;

· модуль травления
· эффективная длина не менее 800 мм; 
· наличие системы нагрева раствора до температуры 52 0С; 
· наличие системы охлаждения;
· наличие отжимных валов на входе и выходе;
· раздельная регулировка давления сверху и снизу;
· наличие манометров для показаний давления на верхнем и нижнем блоках форсунок;
· давление распыления должно быть около 4 бар;
· наличие погружного насоса, верхней и нижней насосных линий с 2 шаровыми вентилями;
· наличие двух отдельных трубопроводов для каждого блока форсунок (верхнего и нижнего); 
· форсунки должны быть с байонетным соединением;
· наличие устройства осцилляции для форсунок; 
· трубопровод для соединения двух модулей;
· защита от работы «всухую»;
· должна быть предусмотрена возможность ручной корректировки раствора травления и отбора проб (наличие окна);
· наличие вытяжки (трубопровода);

· модуль нейтрализации (каскад)
· длина модуля не менее 375 мм;
· модуль должен быть разделен на части, подача раствора нейтрализации должна осуществляться индивидуально из  каждой части; 
· наличие отжимных валов на входе и выходе;
· защита от работы «всухую»;
· должна быть предусмотрена возможность ручной корректировки раствора нейтрализации и отбора проб; 
· наличие вытяжки (трубопровода);

· Модуль трехкаскадной промывки
-    длина не менее 875 мм; 
· наличие отжимных валов на входе и выходе, а также до и после каждого каскада;
· наличие погружного насоса для каждого каскада;
· наличие трубопроводов;
· защита от работы «всухую»;
-     вода должна поступать через клапан и расходомер или через шаровой          
      вентиль;

· модуль сушки (продувка «воздушными ножами» )
· длина не менее 260 мм;
· воздух должен подаваться вентилятором высокого давления;
· наличие воздушного фильтра из пропилена;
· наличие вытяжки (трубопровод);

· модуль разгрузки
· длина не менее 375 мм;
· наличие кнопки аварийной остановки;

Возможно выполнение сушки и разгрузки в едином модуле

Общая длина линии не должна превышать 5500 мм.
 Общая ширина линии не должна превышать 1850 мм либо входить в прилагаемый план. 
 
Программируемый логический контролер должен включать в себя:
· выбор функций;
· пуск и остановку линии при помощи функциональных клавиш;
· отображение и регулировку скорости конвейера с контролем мин./макс. пределов;
· отображение и регулировку температуры с контролем мин./макс. пределов; 
· отображение каждой неисправности линии в текстовом виде;
· программируемый таймер для нагревателей;
· меню на русском языке.

Оборудование должно поставляться модулями размером не более:
ширина 1650мм
длина 3000мм
высота 2100 мм

III. Установка горячего лужения с выравниванием припоя горячим воздухом (HAL).

1. Назначение оборудования.
       Установка предназначена для лужения печатных плат с последующим снятием излишков припоя горячим воздухом.

2.Технические требования к оборудованию.
· установка должна быть изготовлена из нержавеющей стали;
· установка должна обеспечить качественное выравнивание припоя на заготовках печатных плат с характеристиками:
минимальная ширина проводника/зазор – 0,1/0,1 мм;
минимальная ширина гарантированного пояска контактной площадки – 0,05 мм; 
· размер обрабатываемых заготовок:
      максимальный               450х600 мм 
      толщина 0,2 – 3,0 мм
· нагреватели на тигле должны быть установлены раздельно для обеспечения их быстрой замены;
· температура расплава припоя должна быть не менее 290ºС;
· наличие манометров для контроля давления сжатого воздуха на переднем и заднем воздушных ножах, а также для контроля давления воздуха, поступающего из внешней сети;
· должен быть предусмотрен кран для слива припоя;
· полная очистка резервуара для припоя должна осуществляться с помощью сливного клапана;
· производительность должна быть не менее 120 циклов в час;
· время разогрева должно быть не более 1,5 часов;
· регулировка зазора сопла воздушных ножей должна быть в интервале 0,15-0,4 мм;
· во время процесса лужения дверца должна закрываться автоматически;
· наличие программируемого логического контроллера;
· интерфейс должен быть на русском языке;
· должна быть предусмотрена работа установки как в ручном, так и в автоматическом режиме;
· текстовое отображение на дисплее на русском языке ошибок в работе установки;
· оборудование должно иметь стандартное электропитание – 220/380 В, 50/60 Гц;
· должны быть предусмотрены требования техники безопасности;
· в комплектацию должно входить:
· необходимое количество ЗИПа;
· компрессор с 1000 л ресивером;
· электронный мегомметр.
· наличие инструкций на русском языке по работе на установке и ее обслуживанию;
· в стоимость оборудования должна входить пуско-наладка и инструктаж персонала.
Программируемый логический контролер должен позволять регулировать следующие параметры:
· давление воздуха;
· температуру припоя;
· скорость движения платы на входе и выходе из тигля; 
· время удержания платы в припое; 
Оборудование должно поставляться в упаковке размером не более:
ширина 1650мм
длина 3000мм
высота 2100 мм







