Vista dal basso

Metodo di tinteggiatura:

Secondo UNI EN 1337-5:2005
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C d 1 Ef= D - NSk.perm = 514 kN Zincatura: 100um Zincatura a spruzzo
| ~ I - ax.k =0,0000 rad Primer: 30pum ossido di ferro micaceo
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' ' ’ Superficie di contatto piastra di appoggio/piastra scorrevole
) Ngclj_lfjnax = 1200 kN Rivestimento in zinco spruzzato 100um come da EN 1090-2.
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- ox.a =, ra - tuttte le superfici a contatto con il cls
- ay.d =0,0100 rad - materiale di scorrimento PTFE
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; - VX =oumm Lubrificazione iniziale:
Q ae a L[ Els) Q -vy =10 mm Il materiale PTFE deve essere inizialmente lubrificato
= : Coefficienti di attrito: con grasso al silicone.
- sovrastruttura (acciaio) ud = 0,2 Cordoni di saldatura:
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o | o e o © . e , ... . . Installazione di appoggi secondo EN1337-11
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0] ‘ NOTA:
GLI APPARECCHI DI APPOGGIO RAPPRESENTATI SONO SOLO INDICATIVI.
N ESSI POTRANNO ESSERE VARIATI IN SEDE REALIZZATIVA IN FUNZIONE DEL FORNITORE PRESCELTO PURCHE
ol o AVENTI STESSE O SUPERIORI CARATTERISTICHE PRESTAZIONALI.
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=i VERIFICARE IN CANTIERE L'ESATTO TRACCIAMENTO DELLE PIASTRE SUI BAGGIOLI IN ACCORDO ALLE REALI
A CARPENTERIE DELLE TRAVI.
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© © ' Tutti i materiali dovranno essere a marchiatura CE in conformita a quanto disposto dal Regolamento UE n. 305 del 8/11/2011
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