
Załącznik nr 1 SIWZ
SZCZEGÓŁOWY OPIS TEMATU ZAMÓWIENIA 

prowadzonego w trybie „przetarg nieograniczony” na „Dostawa części do palników plazmowych, Dostawa proszku do natryskiwania plazmowego na osnowie wieloskładnikowego stopu NiCoCrAlTaReY.
Zadanie nr 1
Dostawa części do palników plazmowych
Części do palnika plazmowego:

1. 304.006 Electrode holder 3M184A
2. 304.001Electrode assembly3M11A
3. 304.034 Electrode locking nut-black 3M276A
4. 304.017 O-Ring, electrode holder 3M198A
5. 304.018 O-Ring, electrode assembly3M199A
6. 304.007 Mounting bracket mounting screw 3M185A
7. 304.005 Mounting bracket 3M183A
8. 304.009 Rear gun body assembly 3M188A
9. 304.014 O-Ring, front and rear gun body 3M195A
10. 304.015 O-Ring, gun bodies and nozzle 3M196A
11. 304.012 Screw-rear gun body 3M192A
12. 304.002 Screw front gun body 3M168A 13
13. 304.010Insulator and hose assembly 3M189A
14. 304.010-01 Insulator hose(hoseonly)–
15. 304.033-01Distribution ring, 1-hole argon 3M275A
16. 304.033-02 Distribution ring, 2-hole nitrogen
17. 304.008 Front gun body assembly 3M187A
18. 304.016 O-Ring, nozzle, rear 3M197A
19. 304.011Nozzle locking ring 3M190A 
20. 380.102-01“GH”nozzle 3M7A-GH
21. 380.102-02“GH”nozzle with tungsten insert 3M7-GH
22. 304.046Handle screw 3M43A 
23. 304.003 Handle nut 3M176A
24. 304.086 Handle assembly, machine mounted 3M200A
Części muszą być zmontowane do standardu :
„3MB gun complete, machine mounted“
Poza w/w częściami zestaw ma zawierać wszystkie przewody elektryczne o długości 8 metrów oraz co najmniej jedną dyszę do podawania proszku wraz z mocowaniami
Zadanie nr 2

Dostawa proszku do natryskiwania plazmowego na osnowie wieloskładnikowego stopu NiCoCrAlTaReY
Przedmiotem zamówienia jest 5 kg proszku do natryskiwania plazmowego w warunkach ciśnienia atmosferycznego (AP) oraz obniżonego (LPPS) o następujących właściwościach:
uziarnienie:-38 +15 um
forma proszku: atomizowany gazem
skład chemiczny (min % mas.):
Cr 18 %,
Co 10 %,
Al 6.5 %, 
Ta 6.0 %,
Re 2.0 %, 
Y 0.3 %,
Si 1 %, 
Hf 0.5 %
Ni - reszta
Min. temperatura pracy przy natryskiwaniu metodą APS: 850 st.C
Min. temperatura pracy przy natryskiwaniu metodą APS: 10500 st.C
Wymagana podwyższona odporność na korozję siarkowo-tlenową (hot corrosion)
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