
DISTINTA MATERIALI MONTANTE SPECIALE PER CORPO ILLUMINANTE SU BARRIERA TIPO 5 TRATTO CORRENTE

Marca Descrizione Profilo Norma Materiale Norma
Lunghezza

(mm)
Larghezza

(mm)
Spessore

(mm)

Peso
pezzo
(kg)

Numero
pezzi

Peso
totale
(kg)

5C.1 Piatto di ancoraggio Lamiera sp.30 UNI EN 10025 S 355 J2 W UNI EN 10025-5 250 300 30 17.7 1 17.7

5C.2s Montante - tratto superiore - pr.saldato, ala sup. Lamiera sp.20 UNI EN 10025 S 355 J2 W UNI EN 10025-5 1'316 300 20 62.0 1 62

5C.2a Montante - tratto superiore - pr.saldato, anima Lamiera sp.8 UNI EN 10025 S 355 J2 W UNI EN 10025-5 1'420 210 8 13.2 1 13.2

5C.2i Montante - tratto superiore - pr.saldato, ala inf. Lamiera sp.20 UNI EN 10025 S 355 J2 W UNI EN 10025-5 1'440 300 20 67.8 1 67.8

5C.3 Piatto di irrigidimento Lamiera sp.8 UNI EN 10025 S 355 J2 W UNI EN 10025-5 136 121 8 1.0 2 2.1

5C.4 Viti M20x120 10.9 EN ISO 898-1 120 M20 10

5C.4r Rondelle 20 UNI EN 14399-5 370 HV UNI EN 14399-5 20 20

5C.4d Dadi M20 UNI EN 14399-3 HR10 EN ISO 898-2 M20 20

PESO TOTALE: 163

Preparazione dei giunti per saldature di testa saldate da ambedue i lati
Preparazione a K per saldatura ala-piastra di ancoraggio
Rif.2.9.1 UNI EN ISO 9692-1:2013

Preparazione dei giunti per saldature di testa saldate da ambedue i lati
Preparazione a K per saldatura anima-piastra di ancoraggio
Rif.2.9.1 UNI EN ISO 9692-1:2013

Pr01 Pr02 Pr03

Preparazione dei giunti per saldature di testa saldate da ambedue i lati
Preparazione a K per saldatura ala-piastra di ancoraggio
Rif.2.9.1 UNI EN ISO 9692-1:2013

PREPARAZIONI DEI GIUNTI PER SALDATURE DI TESTA SECONDO UNI EN ISO 9692-1:2003
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Preparazione dei giunti per saldature di testa saldate da ambedue i lati, secondo UNI EN ISO 9692-1:2013
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