SIGLA QUANTITA’

DETERMINAZIONE ALTEZZA BARRE H=7500mm 4

SOSTEGNO PER TERNA ISOLATORI PORTANTI
AD INTERASSE 2500 ALTEZZA BARRE 7500

1500

Collegamenti tra UPN
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1-NORME E PRESCRIZIONI DA OSSERVARE

UNI 663—68 e 7287-74

UNI 7070-72
UNI 5132-63
CEl 7-6
7 7 2—MATERIAL]
X X
’\//\\/ \i//f 2. 1. | materiali da utilizzare per la costruzione dei piedritti e dei
\3/\\ \//; telai dei sostegni sono di qualita’ Fe 510 B.
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2. 2. | materiali da utilizzare per la costruzione delle flange dei telai
superiori sono di qualita’ Fe 430 B.

2. 3. Le saldature saranno eseguite cone elettrodi E—-52 classe di
qualita’ 3 secondo UNI 5132—63.

TABELLA MATERIALI S—TOLLERANZE DI LAVORAZIONE

. 1. Sulle dimensioni dei semilavorati (dei tubi e simili) secondo

3
UNI 563—-68
Pos| Q.ta Denominazione Materiali Peso kg 3. 2. Sulle dimensioni geometriche di ingombro: 2mm.
3. 3. Sugli interassi e sui passi di foratura ed in genere sulle
1 2 | PROFILO UPN 100 1g=5300mm — UNI 5680 Fe 510 b 112.4 5 ﬁ ° ﬁ dimensioni geometriche di tutti gli elementi di accoppiamento
2 | 3 | PIATIO 300x350 sp=15mm Fe 430 b 495 2 o 3 0 con gli altri componenti:+ 1mm.
o o 3. 4. Sulla complanarita’ in genere: + 1/100.
3 2 | PROFILO UPN 100 Ig=250mm — UNI 5680 Fe 510 b 5.3 | Tubo 8 2101 x 59 5 Tubo 0 2191 x 59 | 3 5. Sulle forature:+ 1mm.
4 8 | PIATTO 120x400 sp=10mm Fe 430 b 15.0 N N
5 2 PIATTO 550x550 sp=15mm Fe 510 b 84.8 4_ Z| N CATU RA
6 | 1 | PIATTO 550x350 sp=15mm Fe 430 b 227 Secondo norme CEl Fascicolo 239 Ediz.VII—1968.
7 2 PROFILO TUBOLARE 219.1x5.9 1g=5690mm — UNI 7811 Fe 510 b 365.1
8 8 PIATTO 100x120 sp=10mm Fe 430 b 7.6 5_SALDATU RE
9 20 | PIATTO 250x50 sp=10mm Fe 430 b 19.6 . _— , . . .
Dimensioni delle saldature a cordone d'angolo continuo: Spessore minimo pari
20 | VITE M16x80 — UNI EN 24017 cl 8.8 28 al minore fra gli spessori da unire salvo diversa indicazione
20 || DADI M16 — UNI EN 24032 cl.6s 0.7
12 | GROWER M16 — UNI 1751 A accigio zincato 0.1 Dimer)sioni delle spldature a cordoqe d’angolo .continu.o: ‘Spes’sore minimo pari
8 PIASTRINA 818 PER APPOGGIO SU UPN — UNI 6598 acciaio zincato 0.3 al minore fra gli spessori da unire salvo diversa indicazione
24 | DADI M20 — UNI EN 24032 cl.6s 0.9
8 GROWER M20 - UNI 1751 A acciagio zincato 0.1
8 VITE M12x70 — UNI EN 24017 cl 8.8 0.3
— 8 DADI M12 — UNI EN 24032 cl.6s 0.1 COMMITTENTE: ’;
8 || GROWER M12 — UNI 1751 A acciaio zincato - " RFI
RETE FERROVIARIA ITALIANA
10 | 8 | TIRAFONDO #20 Fe 510 b 8 GRUPPO FERROVIE DELLO STATO ITALIANE
N.B. Tutte le saldature vanno realizzate secondo le norme UNI 5132 DlREZlONE |N\/EST|MENT|
N.B. Tutti i materiali tipo Fe 430b e Fe 510b devono essere zincati a caldo dopo la lavorazione prima
dell’assemblaggio secondo la norme CEl vigenti PROGETT' PALERMO
N.B. Le barre filettate e i dadi vanno zincati mantenendo le tolleranze neccessarie all'avvitamento
SOGGETTO TECNICO: &=
.—’IRETE FERROVIARIA ITALIANA
GRUPPO FERROVIE DELLO STATO ITALIANE
B B
DIREZIONE TERRITORIALE PRODUZIONE DI PALERMO
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