CEZAMAT ZP 36/2024
OPIS PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA

A. Nazwa Urzadzenia.

Urzadzenie do hermetycznego zamykania obudow metodg spawania laserowego

B. Gléwne zastosowania Urzadzenia.

Urzadzenie do hermetycznego zamykania obudéw metoda spawania laserowego umozliwia szczelne
zamknigcie obudowy przyrzadu elektronicznego i fotonicznego dostarczajac minimalng ilo$¢ ciepta do
uktadu. System laserowy pracuje w izolowanym $rodowisku (glovebox) z kontrolowang zawartoscig tlenu i
pary wodnej

C. Przedmiot zamdwienia z elementami wyposazenia dodatkowego, w jakie powinno by¢ wyposazone
Urzadzenie. Czes$ci skladowe Urzadzenia/systemu (jesli mozliwe jest ich wyodrebnienie). Spis czesci i
materialow eksploatacyjnych, z ktérymi ma by¢ dostarczone Urzadzenie.

1. Obudowa typu glovebox (komora rekawicowa)
a. Komora dwurgckawicowa, porty rekawicowe zlokalizowane na $cianie frontowej
b. Wykonana z wysokiej jakosci kwasoodpornej stali nierdzewnej
c. Okno komory wykonane z szkta bezpiecznego, zamontowane na $cianie frontowe;.
Mozliwo$¢é wymontowania okna
d. Mozliwo$¢ pracy z gazami: azot, argon lub hel
W pelni zabezpieczona z certyfikatem bezpieczenstwa promieniowania laserowego Class I
f.  Os$wietlenie z mozliwo$cig wymiany zrodta §wiatta bez konieczno$ci rozhermetyzowania
glovebox
g. 4 przepusty w standardzie KF-40 do p6zniejszego wykorzystania.
h. Prozniowa $luza zatadowcza komory glovebox umieszczona z prawej strony
i. Wykonana ze stali nierdzewnej
i. Sterowanie automatyczne
iii. Kontrola temperatury nie gorsza niz 150 °C
iv. Srednica wewngtrzna nie mniejsza niz 360 mm i dtugo$¢ nie mniejsza niz 600 mm
V. Pompa prozniowa bezolejowa
i. Prozniowa $luza wytadowcza komory glovebox po lewej stronie:
i. Wykonana ze stali nierdzewnej
ii. Wymiary nie mniejsze niz 150 x 400 mm ($rednica X dtugo$¢)
iii. Umieszczenie $luzy 1/3 w komorze glovebox 2/3 poza komorg
iv. Sterowanie manualne, zawor trojdrozny
v. Przesuwana pétka podawcza
2. System mieszacza gazow:
a. Umozliwia ustalenie zawarto$ci helu w azocie zakresie nie gorszym niz 0-30%
b. Sterowany mieszacz gazow, kontrola zawartosci helu w azocie w z uzyciem
przeptywomierzy.
3. System kontroli wilgotno$ci i zawartosci tlenu:
a. Sensor kontroli wilgotnosci umozliwiajacy pomiar w zakresie co najmniej 0-500 ppm
b. Sensor kontroli zawarto$ci tlenu umozliwiajacy pomiar w zakresie co najmniej 1-1000 ppm
4, System przeptukiwania obszaru roboczego gazem oboje¢tnym:
a. Sterowany komputerowo
b. Sterowanie przeptywem gazu w zakresie 0-200 I/min
C. Przeplyw gazu moze by¢ ustawiany recznie
5. System filtracji pytow
Filtracja na filtrze HEPA oraz naczynie na odfiltrowane czastki
Zamknigty obieg filtrowanego gazu
Wydajnos¢ systemu nie mniejsza niz 85 m3/h
Obudowa filtra i naczynie na odflitrowane czastki musi umozliwiaé czyszczenie poza
obiegiem gazu ostonowego bez zanieczyszczenia komory.
e. Obudowa filtra i naczynia sa zalewane wodg do czyszczenia i wymiany filtrow
6. System proézniowy
a. Bezolejowa pompa prézniowa o szybkosci pompowania nie mniejszej niz 17 m3/h i
ci$nieniu koncowym nie gorszym niz 6*10-2 mbar
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b. Prézniomierz umozliwiajacy pomiar prézni w catym zakresie pracy urzadzenia
7. System oczyszczania gazow:
a. Podwoajny filtr kolumnowy — pracuje jeden, drugi jest automatyczne regenerowany
b. Oczyszczanie z tlenu (Oy) i pary wodnej (H20) lepsze niz 1 ppm
c. Automatyczne, sterowane komputerowo przetaczanie pomigdzy dwoma gazami: argon i
azot
8. System laserowy
a. Laser wioknowy QBH
b. Ognisko lasera w odlegtosci min 200 mm od glowicy
c. Kamera do obserwacji miejsca wykonania spawu z celownikiem.
d. Glowica lasera typu galvo sterowana komputerowo
e. Glowica zamontowana w sposob umozliwiajacy poruszanie w 3 osiach
9. Komputerowy system sterowania oparty o sterowniki PLC:
a. Sterowanie systemem prézniowym — uruchamiania pompy i sterowanie zaworami
prozniowymi, odczyt ciSnienia

b. Sterowanie systemem dozowania i oczyszczania gazow
c. Sterowanie systemem laserowym
d. Sterowanie systemem ruchu glowicy laserowej
e. Sterowanie temperaturg i préznig w przedsionku zatadowczym
f.  Sterowanie systemem kontroli wilgoci i zawarto$ci tlenu
g. Automatyczne, programowalne wykonywanie spoiny na obrabianym komponencie.
h. Dokumentowanie procesu spawania
10. Krzesto obrotowe do laboratorium clean-room (ISO 6) — 2 szt.
11. Wykonawca zapewnia dostep do czeéci zamiennych do urzadzenia przez co najmniej 7 lat od
dostarczenia urzadzenia.
12, Transport, wniesienie oraz instalacja urzgdzenia w tym podtaczenie do wszystkich niezbednych

mediow (prdznia, sprezone powietrze, azot gazowy, argon gazowy, hel gazowy, wyciagi, oraz
zasilanie elektryczne) jest po stronie wykonawcy.

D. Minimalne akceptowane parametry techniczne (zaréwno samego Urzadzenia, jak i elementéw
wyposazenie dodatkowego), jakie powinno spelnia¢ zamawiane Urzadzenie.

1. Komora glove-box:
a. Wewngtrzne wymiary nie mniejsze niz 1200 X 770 x 890 mm
b. Préznia wewnatrz komory lepsza niz 6*10°2 mbar osiggana w czasie mniejszym niz 45 minut
c. Osiggana czysto$¢ atmosfery nie gorsza niz 1 ppm H20/O;
d. Co najmniej 4 przepustow w standardzie KF
e. Przepust elektryczny zasilanie 230V/16A, 1 fazowe, z rozdzieleniem na co najmniej 4 gniazdka
2. System laserowy:
a.  Moc lasera nie mniejsza niz 450 W (moc $rednia)
b. Moc lasera w impulsie nie mniejsza niz 4500 W.
c. Minimalny zakres ruchu glowicy lasera:
i. W osi X (lewo-prawo) 350 mm z rozdzielczoscig 6 um i predkoscia wigksza niz 400
mm/s
ii. WosiY (przod-tyt) 250 mm z rozdzielczoscig 6 um i predkoscig wieksza niz 400 mm/s
iii. W osiZ (gora-déot) 180 mm z rozdzielczo$cig 6 um i predkoscig wigkszg niz 100 mm/s

E. Nietypowe parametry Urzadzenia i/lub jego wyposazenia istotne ze wzgledu na sposob uzytkowania,
czy instalacje. Wymagania co do wymiarow i wagi Urzadzenia.

1. Urzadzenie musi by¢ kompatybilne z klasa czystosci pomieszczenia 1SO 6.

2. Wymiary poszczeg6lnych elementéw Urzadzenia muszg umozliwiaé ich transport wewnatrz budynku do
miejsca instalacji Urzadzenia przez drzwi o wymiarach otworu: szeroko$¢ 157 cm i wysokos¢ 205cm.

3. Wymiary Urzadzenia w stanie gotowym do pracy musza uwzgledniaé wysokosc¢ przestrzeni migdzy sufitem
podwieszanym i podniesiona podtoga, ktora wynosi 270cm.

4. Wymiary zmontowanego Urzadzenia wraz z jego strefg serwisowg musza mieSci¢ si¢ wewnatrz
wyznaczonych linii ograniczajgcych powierzchni¢ posadowienia Urzgdzenia zaznaczonych na planie
rozmieszczenia urzadzen (miejsce posadowienia Urzadzenia opisane w punkcie ).

5. Maksymalna waga Urzadzenia musi uwzglednia¢ przyjete maksymalne obcigzenie uzytkowe wynoszace 5
kN/m2.

6. Sposdb montazu elementow wyposazenia Urzagdzenia musi by¢ przeprowadzony w sposéb minimalizujgcy
przenoszenie drgan na konstrukcje¢ budynku.
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7. Wykonawca musi dysponowaé laboratorium wdrozeniowym, w ktérym testuje i opracowuje nowe
technologie, ktorego wyniki sa dostgpne dla klientow kupujacych urzadzenia, ktorych te technologie dotycza.
8. Laboratorium wdrozeniowe Wykonawcy zestawu urzadzen musi takze oferowa¢ wsparcie technologiczne, a
w przypadkach opracowywania przez Zamawiajacego nowych technologii pelni¢ role partnera na podstawie
sformutowanej na t¢ okoliczno$¢ umowy o wspotpracy.

F. Parametry techniczne instalacji i mediow technicznych dostepne w miejscu instalacji Urzadzenia.

W pomieszczeniu instalacji 4.36a przewidziano nastepujace media:

- centralny N2 — azot gazowy

- centralny Ar — argon gazowy

- centralny He — hel gazowy

- centralne, sprezone powietrze

- centralna proznia - (nie dla celéw realizacji proceséw technologicznych, ale np. dla
manipulatorow/chwytakow podci§nieniowych)

H. Kryteria odbioru Urzadzenia. Minimalne wymagania na uzyskane rezultaty w testach Urzadzenia u
Producenta i po zainstalowaniu, wraz ze zdefiniowaniem metod pomiarowych, materialéw uzytych do
pomiaréw oraz parametréw urzadzen pomiarowych uzytych do testow.

Odbidér Urzadzen jest dwuetapowy. Etap pierwszy polega na wykonaniu ponizszych testow u Producenta z
wylaczeniem testow bedacych procesami technologicznymi. Etap drugi polega na wykonaniu ponizszych
testow po zainstalowaniu Urzadzen w miejscach wskazanych w punkcie I.

Etap | — testy fabryczne

W ramach testu akceptacyjnego, przed wysytka urzadzenia z miejsca produkcji, zostanie przeprowadzone
sprawdzenie poprawnosci dzialania wszystkich uktadéw i elementéw Urzadzen poprzez przeprowadzenie
testow sprawdzajacych wedtug norm producenta oraz nastgpujace testy:

1. Kontrola systemow urzadzenia i potwierdzenie wymaganych funkcjonalnosci:

- sterowanie procesami i urzadzeniem przez oprogramowanie;

- zatadunek probek o wyspecyfikowanych rozmiarach;

- dziatanie systemow bezpieczenstwa;

- procedury serwisowe.

Etap II:

W ramach testu akceptacyjnego zostanie przeprowadzone sprawdzenie poprawnosci dziatania wszystkich
uktadow i elementow Urzadzen poprzez przeprowadzenie testow sprawdzajacych wedlug norm producenta
oraz nastgpujace testy:

1. Hermetyczne zamknigcie obudowy typu ,.butterfly” metodg spawania laserowego W atmosferze gazu
ochronnego. Uzyskanie szczelnosci potwierdzone tomografem komputerowym (CT).

2. Hermetyczne zamkniecie obudowy typu ,,butterfly” metoda spawania laserowego w prozni. Uzyskanie
szczelnosci potwierdzone tomografem komputerowym (CT).

Materiaty do testow (obudowy) zostang dostarczone przez Wykonawce. Pomiar tomografem komputerowym
wykonany przez Wykonawce.

I. Dokladne miejsce dostawy, instalacji i uruchomienia Urzgdzenia.

Centrum Zaawansowanych Materialow i Technologii CEZAMAT, ul. Poleczki 19, 02-822 Warszawa,
budynek technologiczny, pigtro 4, lab 4.36a

J. Zakres przeprowadzenia instruktazu.

Zakres instruktazu obejmuje:

1) obstugi Urzadzenia,

2) konserwacji technicznej Urzadzenia,

3) przeprowadzenia procesu spawania laserowego w prézni oraz w atmosferze gazu ochronnego

4) obstugi programu sterujacego, warunkdéw bezpieczenstwa, biezgcych prac serwisowych.
Instruktaz ten musi by¢ przeprowadzony przez osobe z do§wiadczeniem w zakresie procesdéw wymienionych
powyzej.
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