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Dot. postępowania w trybie nieograniczonym na dostawę linii do osadzania warstw ochronnych.

Odpowiedzi na zadane pytania
W związku z pytaniami oferenta, które brzmią:       
„Na etapie prac nad przygotowaniem oferty pojawiają się pytania. Proszę o odpowiedzi lub komentarz w następujących sprawach:
1) Kolejność ustawienia wanien w linii i przebieg obróbki dla poszczególnych procesów.
2) W którym miejscu i jakiego rodzaju stanowisko przejazdowe pomiędzy dwoma nitkami linii?
3) Czy w miejscu instalacji dostępna jest instalacja zasilająca do chłodzenia kąpieli? Czy w ofercie
przewidzieć agregat chłodzący?
4) Proszę o określenie wymagań dla żywic jonowymiennych na stanowiskach „gold drag out”.
5) Proszę o przesłanie szczegółowych wymagań lub przykładowych rozwiązań koszy dla obu rodzajów płytek PCB.
6) Proszę o podanie szczegółowych wymagań dla analizatora składu kąpieli na stanowiskach niklowania bezprądowego.”
Odpowiedzi:
Pytanie nr 1. Kolejność ustawienia wanien w linii i przebieg obróbki dla poszczególnych procesów.

Ad. 1. Kolejność ustawienia wanien w linii nie podlega zmianie. Załadunek/wyładunek ma miejsce na stanowisku nr 0. Istnieje możliwość realizacji czterech procesów: ENIG, ImAg, EAg i ASIG. Szczegóły poniżej:
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a) ENIG: koszyk z formatkami jest przenoszony sukcesywnie od stanowiska 0 do 22 lub 23 (wybór stanowiska automatycznie, w zależności które jest wolne). Koniec procesu na stanowisku nr 0. 
b) ImAg lub EAg lub ASIG: koszyk z formatkami jest przenoszony od stanowiska 0 od razu do stanowiska 22 lub 23. Stanowiska te w tym przypadku pełnią rolę bufora. Następnie realizowane są etapy od stanowiska nr 43 (szczegóły w tabelkach). Suszenie odbywa się na stanowisku 22 lub 23. Koniec procesu na stanowisku nr 0.

Linia musi być zaopatrzona w dwa transportery, które pozwalają na równoległe prowadzenie procesów z grupy a) lub grupy b) dla w/w. Ochrona koszyka z formatkami przed oparami z wanien jest realizowana z wykorzystaniem tacy ociekowej, w którą jest zaopatrzony każdy transporter.

ImAg - immersyjne srebrzenie
	stanowisko
	operacja

	0
	załadunek

	22/23
	bufor

	43
	odtłuszczanie

	42
	kaskada 2

	41
	kaskada 1

	40
	mikrotrawienie

	39
	kaskada 2

	38
	kaskada 1

	37
	pre-dip

	36
	immersyjne silver

	35
	gorące płukanie

	34
	płukanie

	29
	anti-tarnish

	28
	płukanie

	27
	gorące płukanie

	22/23
	suszenie

	0
	załadunek





[image: ]

EAg - bezprądowe srebrzenie
	stanowisko
	operacja

	0
	załadunek

	22/23
	bufor

	43
	odtłuszczanie

	42
	kaskada 2

	41
	kaskada 1

	40
	mikrotrawienie

	39
	kaskada 2

	38
	kaskada 1

	33
	bezprądowe srebrzenie

	32
	bezprądowe srebrzenie

	31
	płukanie gorące 

	30
	płukanie przepływowe

	29
	anti-tarnish

	28
	płukanie

	27
	gorące płukanie

	22/23
	suszenie

	0
	załadunek



ASIG – bezprądowe srebrzenie immersyjne złocenie
	stanowisko
	operacja

	0
	załadunek

	22/23
	bufor

	43
	odtłuszczanie

	42
	kaskada 2

	41
	kaskada 1

	40
	mikrotrawienie

	39
	kaskada 2

	38
	kaskada 1

	33
	bezprądowe srebrzenie

	32
	bezprądowe srebrzenie

	31
	płukanie gorące 

	30
	płukanie przepływowe

	26
	immersyjne złocenie

	25
	odzysk złota

	24
	płukanie gorące

	22/23
	suszenie

	0
	załadunek
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ENIG – bezprądowe niklowanie immersyjne złocenie
	stanowisko
	operacja

	0
	załadunek

	1
	odtłuszczanie

	2
	kaskada 2

	3
	kaskada 1

	4
	mikrotrawienie

	5
	kaskada 2

	6
	kaskada 1

	7
	hot-dip

	8
	płukanie przepływowe

	9
	pre-dip

	10
	immersyjne palladowanie

	11
	płukanie przepływowe

	12
	post-dip

	13
	płukanie przepływowe

	14/15
	niklowanie bezprądowe

	16
	kaskada 2

	17
	kaskada 1

	18/19
	immersyjne złocenie

	20
	odzysk złota

	21
	płukanie gorące

	22/23
	suszenie

	0
	załadunek



Pytanie nr 2. W którym miejscu i jakiego rodzaju stanowisko przejazdowe pomiędzy dwoma nitkami linii?

Ad. 2. Pomiędzy liniami znajdują się dwa stanowiska nr 22 i 23, które pełnią podwójną rolę bufora i suszarki. Pozwalają na przenoszenie koszyka od razu ze stanowiska nr 0 do stanowiska buforowego a następnie rozpoczęcie procesu od stanowiska nr 43.

Pytanie nr 3. Czy w miejscu instalacji dostępna jest instalacja zasilająca do chłodzenia kąpieli? Czy w ofercie przewidzieć agregat chłodzący?
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Ad. 3) Pomieszczenie jest w pełni uzbrojone. Dostępna jest instalacja wody lodowej. Nie ma potrzeby uwzględniania w ofercie agregatu chłodzącego.

Pytanie nr 4. Proszę o określenie wymagań dla żywic jonowymiennych na stanowiskach „gold drag out”.

Ad. 4. Żywica jonowymienna musi umożliwiać sorpcję jonów [Au(CN)2]- z płuczki po kąpieli do złocenia immersyjnego technologia Dupont - Aurolectroless SMT, z wydajnością > 90%. W odniesieniu do szczegółów dotyczących rozwiązania niniejszego zagadnienia proszę się skontaktować z najbliższym przedstawicielem firmy DuPont.

Pytanie nr 5. Proszę o przesłanie szczegółowych wymagań lub przykładowych rozwiązań koszy dla obu rodzajów płytek PCB.

Ad. 5 Wymagania stawiane koszom do formatek sztywnych: muszą pozwalać na wprowadzenie formatek o grubości od 0,5 do 4 mm. Wymagania stawiane koszom do formatek elastycznych: muszą pozwalać na wprowadzenie formatek o grubości od 0,1 do 0,5 mm. W obu przypadkach minimalna odległość pomiędzy formatkami wynosi 10 mm.

Pytanie nr 6. Proszę o podanie szczegółowych wymagań dla analizatora składu kąpieli na stanowiskach niklowania bezprądowego.

Ad. 6. Analizator umożliwia kontrolę pH oraz analizę stężenia jonów niklu. Zakres pracy: pH = 4,6÷5,1 i stężenie jonów niklu: 5,4÷6,3 g/l. Na podstawie analizy dozowane są automatycznie dodatki do kąpieli do niklowania bezprądowego technologia DuPont - Duraposit SMT 88. 
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