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NOTE

MISURE IN MILLIMETRI, SALVO DIVERSA INDICAZIONE

FINITURE: Zincato a caldo dopo la fabbricazione in accordo a:
CEI 7-6 ed UNI 5744: Supporto:
Bulloneria:

FORATURE: ~ @14mm Per la messa a terra - Bullone M12

PIATT| E PROFILATI 8275JR
VITI CLASSE 8.8 - DADI CLASSE 8
PIATTI E PROFILATI ZINCATI A CALDO (CEI 7-6)

MARCHE: Bulloni completi per il fissaggio dell'apparecchiatura al sostegno

(forniti a corredo apparecchiature)

SALDATURE: Le saldature saranno effettuate mediante elettrodo tipo E52/L/3/UNI 5132

e saranno pari a minimo 0.7sp. minore da saldare (a1)

DIMENSIONI DELLE SALDATURE

TIPO"A" TIPO"B"

2
600g/m con spessori di 3mm o superiori

2
400g/m con spessori inferiori a 3mm

2
400g/m con diametri di 10mm o superiori

2
300g/m con diametri inferiori a 10mm

TIPO"C"
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