Zatacznik nr 1 do Projektu umowy
Nr postepowania: DZ.261.3.2026/WK

Dotyczy: ,Dostawa modutu wysokocisnieniowego typu DIA Multi Anvil Apparatus dla
INTiBS PAN we Wroctawiu”,

SZCZEGOLOWY OPIS PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA

Przedmiotem zamoéwienia jest modut wysokocisnieniowy typu DIA Multi Anvil Apparatus,
przeznaczony do pracy w warunkach laboratoryjnych z wykorzystaniem zmodyfikowanej
prasy typu WK-2 o nominalnym nacisku 100 ton.

Modut ma skfadac sie z symetrycznych gérnych i dolnych blokéw prowadzacych, czterech
klinowych blokdéw oporowych, szesciu kowadet oraz pierscieni mocujacych kowadta do
blokow oporowych. Cztery kowadta maja by¢ zamontowane na wewnetrznych
powierzchniach klindw bocznych, natomiast dwa pozostate majg by¢ umieszczone na
wewnetrznych, $rodkowych powierzchniach blokéw prowadzacych. Kwadratowe
powierzchnie czotowe kowadet majg definiowac szesScienng przestrzen roboczg w centralnej
czesci urzadzenia.

Wymaga sie, aby zasada dziatania urzadzenia byta oparta na uktadzie oémiu nachylonych
powierzchni wewnetrznych blokéw prowadzacych, definiujgcych wirtualny o$mioscian
foremny, ktérego wymiar zmienia sie wraz z szerokos$cigq szczeliny pomiedzy blokami
prowadzacymi. Szes$¢ kowadet ma by¢ zorientowanych wzgledem szesciu wierzchotkow
tego os$mioscianu, przy zachowaniu jednakowej odlegtosci od powierzchni kowadta do
przypisanego wierzchotka. Zapewnia¢ to ma symetryczne przemieszczanie wszystkich
kowadet wzgledem wspodlnego $rodka uktadu.

Zamykanie uktadu ma by¢ realizowane za pomocg pojedynczego sitownika hydraulicznego
dziatajacego w osi pionowej modutu. Sita ma by¢ przekazywana na zespdt szescienny
kowadet weglikowych, ktéore majg przenosi¢ nacisk na medium uszczelniajgco-
transmisyjne, a nastepnie - opcjonalnie - na piec oporowy lub bezposrednio na préobke.
Przyjmuje sie, ze przy pominieciu tarcia oraz obcigzen $cinajacych kazde z kowadet ma
przenosi¢ okoto 1/3 nominalnego nacisku prasy.

Wymaga sie, aby prowadzenie ruchu blokéw prowadzacych, z zachowaniem liniowosci,
osiowosci oraz odpornosci na sity skretne, byto realizowane przez cztery masywne tozyska
liniowe. Konstrukcja tych elementéw ma jednoczesnie zapewniac izolacje elektryczng
pomiedzy blokiem gérnym i dolnym, co umozliwia prowadzenie procesow wymagajacych
jednoczesnego nagrzewania oporowego.

Wymaga sie, aby caty zespot byt kompatybilny z posiadang przez zamawiajacego
zmodyfikowang prasq laboratoryjng typu WK-2 o nhominalnym nacisku 100 ton.

Ze wzgledu na ekstremalne obcigzenia wystepujace w module wysokocisnieniowym,
wymagane jest zastosowanie nastepujgcych materiatow:

e bloki oporowe oraz bloki prowadzace - stal martenzytyczno-starzona typu Maraging
300 (na przyktad: Vascomax 300 / AMS6514) lub réwnowazna spetniajaca
parametry: Rm ~1800-2200 MPa, Rp0.2 ~1600-1900 MPa, plastycznosci (A ~8-
15%), twardos¢ 50-55 HRC (przed azotowaniem), hartowana wydzieleniowo,

e pierscienie mocujgce kowadta - stal 4140 (42CrMo4 / 1.7225) lub réwnowazna
spetniajaca parametry: Rm ~850-1000 MPa, Rp0.2 ~650-850 MPa, plastycznos¢
(A ~15-25%) o twardosci powierzchniowej 40-60 HRC (przed azotowaniem),
hartowana w oleju, odpuszczana i azotowana,



¢ elementy ztaczne - stal klasy 12.9 o twardosci powierzchniowej 39-44 HRC,

e watki liniowe - stal Cf53 / Ck55 lub réwnowazna spetniajgca parametry: Rm ~700-
900 MPa, Rp0.2 ~400-600 MPa), plastycznos¢ (A ~10-16%) o twardosci
powierzchniowej okoto 60 HRC, utwardzana powierzchniowo.

Wymaga sie, aby wszystkie tolerancje wykonania byty zgodne z normag ISO 2768-1 lub
normg réwnowazng. Powierzchnie majgq by¢ wykonywane metodg frezowania CNC o
chropowatosci Ra = 6,3 pm.

Powierzchnie wspétpracujgce majg byc¢ dodatkowo szlifowane zgodnie z ISO 21920-
1:2022-06 lub normg réwnowazng, do chropowatosci w zakresie Ra = 0,8-1,6 um. Nie
zaleca sie stosowania wyzszych klas wykonczenia ze wzgledu na mozliwos¢ ekstrudowania
przektadek pod obcigzeniem.

Wszystkie powierzchnie po obrobce mechanicznej i cieplnej majg by¢ poddane procesowi
azotowania (jesli dotyczy) oraz oksydowania. Powierzchnie wspdtpracujgce maja byc
dodatkowo pokrywane elektroiskrowo weglikiem wolframu w celu zwiekszenia trwatosci i
odpornosci na zuzycie.



