SZCZEGOLOWY OPIS PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA
MODULOWE REGALY PRZESUWNE W ARCHIWUM POM.NR 0/04

1. Przedmiotem zaméwienia jest wykonanie, dostawa oraz montaz przeséwnych, modutowych szaf do archiwi-
zowania dokumentow w nowej siedzibie Starostwa Powiatowego w Wieliczce, zwanych dalej

produktami.

Specyfikacja rzeczowa zamowienia i wymagania techniczne wykonania produktéw

okresla ponizsza tabela.

2. Produkty muszg posiada¢ parametry techniczne okreslone w specyfikacji rzeczowej

zamowienia - rysunki wykonawcze mebli.

3. Produkty muszg by¢ :

- fabrycznie nowe, petnowartosciowe, wolne od wad, wykonane zgodnie z normami branzowymi

- spetnia¢ wymagania pod wzgledem BHP zgodnie z obowigzujgcymi przepisami w tym zakresie

- dopuszczone do obrotu i stosowania w krajach Unii Europejskiej w tym w pomieszczeniach

przeznaczonych na staty pobyt ludzi

4. Produkty muszg posiada¢ instrukcje uzytkowania i konserwacji napisang w j. polskim

5. Zakres zamoéwienia :

- dostarczenie (transport) produktow wraz z zatadunkiem i roztadunkiem

- montaz i ustawienie produktéw w pomieszczeniach wskazanych przez Zamawiajgcego zgodnie z rzutami aran-

zacji archiwum, bedacego zatgcznikiem do ponizszej specyfikaciji.

KONSTRUKCJA | TECHNOLOGIA WYKONANIA SZYN JEZDNYCH

Szyny jezdne powinny by¢ wykonane ze stali, zabezpieczone antykorozyjnie poprzez cynkowanie. Nalezy zasto-
sowac dwa rodzaje szyn: szyny prowadzgce oraz szyny jezdne. Szyny prowadzgce muszg posiadaé¢ odpowiednio
wyprofilowang bieznie do prowadzenia kota odpowiadajgce wklestej powierzchni wienca kota prowadzacego.
Szyna profilowana musi posiadac¢ specjalng wypukla bieznie w ksztalcie wycinka kota. Promieh biezni musi by¢
dopasowany do promienia kota wklestego. Szyny jezdne bedg ptaskie. Nie dopuszcza sie, aby szyny prowadza-
ce posiadaly ostre krawedzie w miejscach, w ktorych bedg jezdzi¢ kota prowadzgce posiadajgce wklestg po-
wierzchnig — takie rozwigzanie powoduje, iz, regaty sie nieréwnomiernie przesuwajg a co za tym idzie powstaje
tzw. kleszczenie sie regatéw i ich nieréwnomierne przesuwanie.

Szerokosé szyn 70 mm +/- 3 mm, natomiast wysokos¢ szyn jezdnych nie powinna by¢ mniejsza niz 15 mm. Wy-
klucza sie jakiekolwiek spawy czy zgrzewny tgczgce szyne z innymi elementami. Do szyn jezdnych muszg by¢
zamontowane elementy oporowe zapobiegajgce przesuwanie regatléw poza obszar ich pracy.

Tolerancja w montazu szyn jezdnych £ 1 mm na 1 mb szyny.

Do szyn montowanych nawierzchniowo muszg byé zamontowane obustronne najazdy z blachy ocynkowanej gr.
min 2 mm i szer. min 100 mm. Do szyn wpuszczonych musi by¢ zamontowany jednostronny najazd do pierwszej
szyny od strony pokretta wykonany z blachy ocynkowanej gr. min 2 mm i szer. 200 mm.

Dla zapewnienia utrzymania nalezytej czystosci torowiska regatéw kazdy z regatéw musi by¢ wyposazony w sys-
tem samoczynnego czyszczenia torowiska, utrzymujgcego stan toréw w czystosci, dzieki czemu mozliwe jest
ograniczenie sytuacji niebezpiecznych w trakcie obstugi regatéw (np. wykolejenie). System samoczynnego
czyszczenia torowiska ma nie dopuszcza¢ do przenoszenia zanieczyszczen w tancuch prowadzacy, jak rowniez

w prowadzenie antywywaznika.



KONSTRUKCJA | TECHNOLOGIA WYKONANIA PODSTAW JEZDNYC H

Podstawa regatu powinna by¢ wykonana ze specjalnego profilu ceowego o grubosci blachy min. 2,0 mm i wyso-
kosci profilu min 150 mm. Cata podstawa powinna by¢ wykonana w formie spawanych poziomych kratownic
segmentowych. Dlugo$¢é segmentéw nie powinna by¢ wieksza niz 2 - 2,5 mb. Elementy poprzeczne podstaw
regatdbw muszg by¢ réwniez wykonane z blach stalowych o grubosci min 2,0 mm i stanowig jednoczesnie kon-
strukcje wsporczg do mocowania kot jezdnych.

Kota jezdne regatow wykonane majg by¢ z zeliwa dla zapewnienia prawidtowego i cichobieznego przesuwu rega-
tow, jak rowniez dla zapewnienia odpowiedniej wytrzymatosci. Wymagane sg dwa rodzaje két — kota jezdne pta-
skie oraz kola jezdne prowadzace dostosowane do ksztattu szyny. Kota jezdne prowadzgce majg zapewnic réw-
nolegly przesuw regatéw. Kota prowadzgce posiadajg wyprofilowana bieznie dostosowang do ksztattu szyny
jezdnej. Wszystkie elementy obrotowe regatow tj. kota, watki muszg by¢ osadzone na zakrytych kulkowych tozy-
skach tocznych, samosmarownych, niewymagajacych konserwaciji.

Do podstaw jezdnych muszg by¢ zamontowane odboje dystansowe o diugo$ci min 30 mm, zabezpieczajgce
przed uderzaniem regatu o regal. Podstawy jezdne muszg mie¢ zamontowane antywywazniki zapobiegajgce
przed przechytem regatu.

Podstawy jezdne majg by¢ pomalowane poliestrowg farbg proszkows, na kolor jasno szary RAL 9002.

KONSTRUKCJA | TECHNOLOGIA WYKONANIA NAP EDU REGA:OW PRZEJEZDNYCH

Regaty przejezdne muszag by¢ wyposazone w naped tahncuchowo — korbowy z odpowiednio dobrang przektadnig
redukcyjng, umozliwiajgcg przemieszczanie regatu przez osobe, sitg nie wiekszg niz 50 N. Wszystkie kota zebate
wystepujace w tancuchowej przekiadni redukcyjnej muszg by¢ stalowe. Przemieszczanie regatu odbywac sie
powinno za pomocg tréjramiennego pokretta zakonczonego uchwytami, obracajgcymi sie niezaleznie od obrotu
calej korby. Uchwyt musi by¢ wykonany z twardego tworzywa sztucznego, zapobiegajacego poslizgowi dioni
podczas obracania korbg. Uchwyt powinien by¢ wykonany w ergonomicznym ksztatcie ( gruszkowym) o srednicy
min 45 mm, nie dopuszcza sie uchwytéw cylindrycznych. Dlugosé ramienia pokretta powinna wynosié min 200
mm.

Uktad napedowy ma by¢ wyposazony w mechanizm blokady umieszczonej w osi korby. Korba ma byé¢ cata w
kolorze czarnym. Nie dopuszcza sie blokady w postaci zamka oraz zastosowanie tzw. sprzegta, dziatajacego w
momencie napotkania oporu.

Ze wzgledu na duze obcigzenie jakie bedg przenosi¢ regaly naped musi by¢ przekazywany od korby poprzez
system przektadni na koto zebate zespolone z watkiem napedowym a nastepnie poprzez watek na kota zebate
znajdujgce sie w przedniej i tylnej czesci regatu (dla regatéw o diugosci powyzej 6 m) lub na koto zebate
znajdujgce sie srodkowej czesci regatu (dla regatdw o diugosci ponizej 6m), zazebiajgce sie z tancuchami
umieszczonymi wzdtuz skrajnych szyn lub taricuchem umieszczonym wzdiuz Srodkowej szyny. Mechanizm
napedowy zakryty poprzez pelny panel frontowy wykonany z jednolitej blachy zimnowalcowanej i malowanej
proszkowo. Panel w regatach dwustronnych wyposazony w dwie tabliczki opisowe formatu A5, w jednostronnych

stacjonarnych w jedng tabliczke stuzgca do opisu znajdujgcych sie na regatach zbioréw.



KONSTRUKCJA | TECHNOLOGIA WYKONANIA SCIAN BOCZNYCH

Sciana boczna regatu ma byé wykonana z jednego formatu blachy stalowej zimnowalcowanej, w ksztalcie dwéch
prostokagtnych pétzamknietych profili zimno gietych o wymiarach min. 25x40 mm, potgczonych ze sobg peing
$ciang. Dwa boki profili stanowig wspolny element profili i wypetnienia sciany. W profilach wykonane wyciecia na
zaczepy potek. Zaczepy wykonane z ocynkowanej blachy o grubosci min. 2 mm (nie dopuszcza sie zaczepdéw ze
stopéw aluminium). Konstrukcja $ciany bocznej i zaczepu bedzie pozwala¢ na niezalezne mocowanie zaczepow
po obu stronach $ciany bocznej regatu. Ze wzgledu na rodzaj przechowywanych materialéw winien zosta¢ za-
chowany warunek dowolnej zmiany rozstawu potek, co 30 mm, bez koniecznosci uzycia narzedzi.

Sciany boczne musza byé w sposéb trwaly polgczone z podstawg jezdng regatu tj. za pomocg potgczen $rubo-
wych, nie dopuszcza sie tgczenia zatrzaskowego. Dodatkowo dla zapewnienia sztywnosci catej konstrukcji sciany
boczne regatu winny by¢ potgczone poprzez stezenia krzyzowe.

Sciany boczne pomalowane poliestrowg farbg proszkowa, na kolor jasno szary RAL 9002. Malowanie $cian po

wykonaniu wszystkich otworow.

KONSTRUKCJA | TECHNOLOGIA WYKONANIA POLEK

Potki wykonane ze stali zimnowalcowanej i pomalowane poliestrowg farbg proszkowg, na kolor jasno szary RAL
9002, trzykrotnie giete na swej dluzszej krawedzi oraz dwukrotnie na kroétszej, w celu zapewnienia odpowiedniej
wytrzymatosci i nie wystepowania ostrych krawedzi. Na krotszym boku pétki wykonane specjalne wyciecia —
otwory do mocowania zaczepow. Zagiete od spodu p6tki nachodzgce na siebie krawedzie musza by¢ spinane w
narozach w sposéb trwaty (nie dopuszcza sie zgrzewania oraz spawania pétek).

Dla zapewnienia wytrzymatosci 80 kg/mb potki powinny posiada¢ specjalne wzmocnienie w ksztalcie ceownika
.kapeluszowego”. Wzmocnienie to powinno by¢ w sposéb trwaty potgczone z potka poprzez zastosowanie
zgrzewu punktowego. Wysoko$¢ wzmocnienia powinna dostosowana od grubosci potki. Wszystkie potki zawie-
szane na specjalnych zaczepach gr. min. 2 mm.. Dla zachowania jednolitego odstepu miedzy po6tkami, grubosé
pétki winna wynosi¢ — 30 mm. Elementem zabezpieczajgcym przed przesunieciem sie uktadanych dokumentow
na sasiednig poétke jest ruchoma, fatwo demontowana metalowa listwa o wysokosci 30 mm mocowana do pétki za
pomaca specjalnych zaczepdéw. Goérna krawedz listwy zaprasowana w celu jej usztywnienia i zaltamania ostrej

krawedzi.

WYMAGANIA BEZPIECZE NSTWA

Mechanizm przesuwu kazdego regatu wyposazony w blokade, ktéra zabezpiecza osobe znajdujaca sie w przej-
$ciu miedzy regatami przed przypadkowym zgnieceniem.

Miedzy regatami muszg znajdowac¢ sie odboje gumowe.

Wszystkie elementy zewnetrzne regatéw, potek, scian oston pozbawione ostrych krawedzi.

Elementy oporowe montowane na szynach zapobiegajgce przesuwanie regatéw poza obszar ich pracy.



