KOMPAKT ARŞİVLEME SİSTEMLERİ TEKNİK ŞARTNAMESİ

KOMPAKT ARŞİV SİSTEMİ 

HAREKETLİ ARŞİV DOLABI 


Sistem tekerlekler vasıtası ile özel olarak hazırlanmış raylar üstünde hareket ederek birbirinden açılan ve birbirinden yanaşan seri dolaplardan oluşmaktadır. Dolapların hareketi her dolap sırasının ortasında bulunan direksiyon kolunun çevirerek veya dolap üzerindeki kolu çekerek sağlanır. Hareketli arşiv sistemi sıra ve dizi olarak iki şekilde sıralanır.

Sıra

Tek ve çift yüzlü bir veya daha fazla sayıda bitişik dolaplardır. (örnek: çift yüzlü üçlü dokuzlu bir dizi, dokuz adet çift yüzlü üçlü sıradan meydana gelir.)
Dizi

Ray hattı üzerinde ön öne ve arka arkaya gelen sıralı dolaplardır. (örnek: çift yüzlü üçlü dokuzlu bir dizi, dokuz adet çift yüzlü üçlü sıradan meydana gelir.)
HAREKETLİ ARŞİV SİSTEMLERİ

1-SABİT HAREKETLİ:


Arşiv dolaplarının duvar kenarına gelen tek yüzlü sıraları sabit olarak imal edilir. Yarı kompakt tabir edilen sistemlerde, ortada çift yüzlü sabit dolap sırasına yaşanır ve açılılar. Hareketli sıralar ise raylar üzerinde hareket eden sıralardır.
2- KAPAKLI – KAPAKSIZ

Kompakt dolap sisteminde duvar dibindeki sabit sıraların duvar tarafları kapalı diğer tarafları açıktır. Orta sıralar kapaksızdır. Ancak dizilerin işleyiş durumuna göre başına ve sonuna gelen dolap sırasının dışa bakan tek yüzü emniyet bakımından kilitli ve kapaklı olarak imal edilir.

3- TEK YÜZLÜ – ÇİFT YÜZLÜ

Kompakt  dolap sisteminde dizinin kenarlarındaki sabit sıralar tek yüzlü olarak hareketli orta ve kenar sıralar çift yüzlü imal edilir.

4-DİREKSİYONLU VOLANLI:

Kompakt dolap sıraları kolay hareket ettirilmeleri bakımından direksiyon ile çevrilerek açılır. 

KOMPAKT ARŞİV SİSTEMİ TEKNİK ÖZELLİKLERİ

Hareketli Arşiv Sistemini Oluşturan Parçalar

Raylar : 50*15 mm ölçülerinde St 37-42 çelik lamadan imal edilir. Lamaların ek yerleri traversler vasıtası ile cıvatalarla bağlanarak rayların düzgünlüğü temin edilir. 
Taşıyıcı Araba: DIN 1623 normuna uygun 2.5mm kalınlığında St.37 CRS sacdan 30*100mm ebadında profillendirilir. Bağlantıları kaynaklı konstrüksiyon olarak imal edilir.

Taşıyıcı araba üzerinde tekerlek ,tekerlek bağlantı grupları ve rulmanlı yataklar bulunacaktır.

Tekerlekler kollu yürütme mekanizmasından direkt hareket almayacak ,zeminde bulunan boylamasına 2 adet ray kanalındaki mil-kramayer dişli mekanizmasından aldığı hareket ile boşta hareket edecektir.Taşıyıcı araba hareketini ;2 adet ray ,4 adet tekerlek araba üzerinde mile montajlı 1 adet dişli ,4 adet milin eksenel kaymalarını önleyici yataklı rulman ve bu dişlinin üzerinde yürüdüğü 2 adet raydan birinsin içinde zemine sabitlenmiş kramayer diş üzerinden alınacaktır.

Tekerlekler: Kalıpta özel form verilerek  preslenmiş iki adet 3mm kalınlığında DIN 1623 normuna uygun 2 adet sıvama  sac diskten imal edilir. Dış kenarların derinliği 19 mm dir, sürtünmenin asgariye indirilmesi için avare tekerleklerin içine tahrikli tekerleklerin ise milleri yataklı rulman ile arabaya monte edilir.(v) forma verilmesi gereken tekerlekler hem yüzey teması az olduğundan rahat hareket etmesini hem de (v) formundan dolayı merkezlenmeyi mükemmel olarak sağlamalıdır.Tekerlekler,raylar üzerinde boşta hareket edecektir.

Direksiyon direği: 2.5 mm CRS sacdan imal edilir. Direksiyon mili üzerindeki zincir 6904 ZZ rulman ve  kramayer dişli vasıtasıyla hareketi sağlamaktadır. Sistem güç azaltıcı tipte imal edilmelidir. 
3 Kollu direksiyon:İç kısımda 4 mm sacdan(dıştan dışa 150x150 mm ölçülerinde) özel kalıpta basılarak üçgen şeklinde bir parça bulunup,merkezinde 35 lik transmisyon otomat malzemesi mevcuttur.Ayrıca 3 kola hareket verilebilmesi için bu parçaya 10 mm lik transmisyon mil çubuğu gaz altı kaynağı ile kaynatılıp 80x65 mm ölçülerinde büküm verilerek üzerinde plastik topuzlara tutturulur.En son işlem olarak 4 mm üçgen saca 3 delik açılıp üzerindeki 2 parçadan oluşan abs plastik parçaların birbirine vida yöntemiyle tutturulması sağlanılır.En ufak bir direksiyon hareketiyle en az 10-12 arabanın kusursuzca hareketi sağlanmalıdır.

Sistemin hareket prensibi : Volan çevrildiğinde kuvvet kramayer dişli vasıtasıyla kuvveti kramayer dişliye ve bağlı olduğu mile zincirle iletilecektir 2 rulman yatağı arasında bulunan kramayer dişli ise sistemi zemin rayları yanında bulunan kramayerden alacağı kuvvet ile hareket ettirecektir.Bu arada özel formlu tekerlek ise taşıyıcı arabanın klavuzlanmasını sağlayarak Sistemin sorunsuz ve ekseninden çıkmadan aynı zamanda sürtünen yüzey az olduğundan çok güç gerektirmeden çalışacak ve milin burulmasını önleyecektir.Tüm kramayer dişliler volandan alınan çevirme haraketiyle arabanın yükünü (takribi 3000 kg lık yükü )rahatça hareket ettirebilecek uygun ölçü,çap ve dişli sayısında olacaktır.
Transmisyon Milli: Özel tosiyon yükünü alabilecek soğuk çekme DIN 17006 ya göre St-37-42-0,25 malzemeden imal edilir.
Kramayer-Dişli Mekanizması : kramayer dişli mekanizmasında bulunan kramayer dişli takımları en az 3000 kglık yükü devirebilecek uygun ölçü,çap ve dişli sayısında ve yine uzun ömürlü malzemeden imal edilmiş olacaktır volanın çevirdiği kramayer dişli mekanizması gövdesinin dışına monte edilmek  suretiyle sabitlenmiş olacaktır.
           Dolaplar 2 adet yan,1 adet şapka,1 adet dip,1 adet bölme ve raflardan oluşacaktır.Tam dolapların tümü 8 adet rafdan,yarım dolaplar ise 4 adet rafdan oluşacaktır.Raf tırnakları yandan kendinden mesnetli şekilde olacaktır(puntalı değildir)
Yanlar,şapka,dip,bölme,raflar ve paneller  1 mm sacdan üretilecektir.Sac kalınlıkları kalibrasyon testine gönderilip ölçümleri yaptırılacaktır.Test sonucunda kalınlıkların şartnameye uygun olmaması halinde ürünler iade edilecektir tüm masraflar yüklenici tarafından karşılanacaktır.Yanların köşelerine U sacı puntalanarak şapka ve dipde bulunan deliklere geçicektir.Bölme şapkanın orta kısmına puntalanmış ters sac blokajıyla tutturalacaktır.Tüm diplerde köprü takviye bulunacaktır.

Saclar  parlak hafif yağlı, kalıplaşmaya uygun ve kusursuz olup sac levhalar eksiksiz ve tam parça olarak kullanılır. Kullanılan sac yüzeylerinde ondülasyon, oksitlenme, çatlak, katmer vb. kusurlar bulunmaz. Nokta kaynakların arası azami 75 mm açıklıkta raflar tam yatay durumda ve birbirine paralel olacaktır. Bütün sac ve kaynaklı kısımlar çapaklı ve muntazam olmayan kenarlardan arındırılarak kenarları temizlenecek ve sert köşeler bulunmayacaktır.
       Dolapların açılma yönüne göre başta veya sonda bulunan kapalı dolapların sağ tarafı açılan kapı kanatları üzerinde yale sistem gömme kilit ihtiva eder döndürüldüğü zaman kapının iç kısmındaki 1 sürgü tertibatı vasıtası ile kapını gövde, alt ve üst kenarlarına sürgülenmesi sola açılan kapının kenarına mandallanmasını sağlar 

Kapakların iç kısmına tam ortadan yukarıdan aşağıya doğru uzanacak şekilde takviye profili kaynatılır. Kapılar çalışırken sürtünme takılma ve sıkışma olmaz.
Taç ve Baza : Kapaklı dolapların üst köşesinde kullanılan taç tespit elemanı özel plastikten mamul, enjeksiyon dökümlü ve yaylıdır.Taç ve bazanın köşeleri oval bir şekilde yapılacaktır,keskin olmayacaktır.
Fitil: Dolapların açılıp kapanmaları esnasında oluşabilecek gürültüyü önlemek ve dolap içlerini tozdan korumak amacıyla dolapların iç kenarlarına montelenir.
Kilit düzeni

1-)Direksiyon Kilidi: Tekli, ikili ve üçlü direksiyon diziler; en öndeki kapaklı dolabın üzerinde bulunan direksiyondan kilitlenir. 

2-)Kapı Kilidi: Kompakt arşiv sistemlerinde, en önde bulunan dolapların kapılarında gömme tipi kilit kullanılmaktadır. İspanyolet kilitler üzerinde kapakların alt ve üstten kilitlenmesini sağlayan, uçları konikleştirilmiş iki adet ispanyolet demiri bulunmaktadır. Kilitler ikişer anahtarlı olup anahtarlar yalnızca takılı olduğu dolap kilidini açmaktadır. (Birbirini açmayan kilit tertibatı kullanılıp, istenildiği takdirde bütün kilitleri açan master kilit verilebilmektedir.)
	


Boya: Dolaplar ve taşıyıcı arabalar konvör sistemine asıldıktan sonra  el değmeden sprey hattına girer, ürünlerin yüzey temizlikleri için yağ alma ve demir fosfat  işlemleri görür.Yağ alma ve demir fosfat işlemleri 55 derece sıcaklıkta toplam 5-6 dk sürede yapılacaktır daha sonra kurutma hattından geçerek  elektrostatik toz boya ile boyanıp 200 derecede fırınlanacaktır.Ürün  Boya kalınlığı en az 50 µ (+ - %5)’ dur.
Yüklenici firmanın sözleşme öncesi üretim tesisi gezilerek boya konusunda şartnameye uygunluğu değerlendirilerek  sözleşme yapılacaktır. Yüklenicinin ürünün boya ömrünü arttırması için,  otomatik sprey yıkama(yağ alma+fosfat+pasivizasyon+durulama) ve kurutma hattı olmalıdır.Bu hatta uygunluk sağlamaması durumunda değerlendirme dışı bırakılacaktır.
