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PALI CONICI ERW IN ACCIAIO LAMINATO A CALDO, TIPO EGCLA.......

Pali troncoconici a sezione circolare, Ecogreen a ridotto impatto ambientale, in acciaio ad alta resistenza laminato a caldo EN10025, realizzati da azienda certificata ISO9001, ISO14001, ISO45001, ISO3834, in possesso di autorizzazione quale centro di trasformazione secondo DM 14/01/08, marca palicampion, tipo EGCLA....., ottenuti mediante formatura di un trapezio di la​miera su apposito stampo al fine di conferire una perfetta circolarità. Il profilo conico piegato viene chiuso unendo il bordo longitudinale per pressofusione; i lembi da unire vengono riscaldati a temperatura di fusione, tramite il passaggio di una corrente elettrica ad alta frequenza, quindi il profilo viene compresso tramite rulli ottenendo la giunzione dei bordi. Il sovra-metallo formatosi durante il processo di saldatura in pressione viene completamente rimosso a caldo, ottenendo un profilo liscio. Il processo di pressofusione ERW (electrical resistance welding), con​siste in una saldatura autogena dove il materiale compone le stesse parti da unire, garantendo la continuità totale nelle caratteristiche del materiale.
Dimensioni: L.tot. ....m; Dbase ...mm; dcima.....mm; resistenza MR....kNm
Tolleranze dimensionali UNI EN 40/2 - UNI EN 10051

I pali, predisposti per l’ancoraggio al basamento mediante infissione nel blocco di fondazione, sono completi delle 3 lavorazioni standard alla base per il collegamento elettrico a norma, asola entrata cavi, attacco m.a.t., asola per morsettiera.
Lavorazioni personalizzabili a disegno quali, piastra di base, feritoia con portello a filo ricavato dal taglio, forature, filettature, particolari saldati, curvatura, ecc.
Protezione contro la corrosione mediante zincatura a caldo per immersione, ottenuta con il seguente ciclo: grassaggio, decapaggio, lavaggio, flussaggio, preriscaldo, zincatura in zinco fuso a 440÷450 gradi centigradi, con percentuale minima di zinco nel bagno di zincatura > 98.5%. Rivestimento ottenuto conforme alla norma ISO1461 con spessori minimi di 55 microns e medi di 70 microns. 

Eventuale verniciatura esterna, colore a scelta, effetto ruvido, ottenuto con ciclo a polveri termoindurenti, comprensivo di: pulizia da eventuali residui di zincatura; lisciatura delle superfici mediante leggera azione meccanica; pulizia delle superfici al fine di eliminare olio e sporco in genere e creare una buona base di aderenza; applicazione mediante spruzzatura elettrostatica della polvere poliestere adatta per superfici zincate a caldo destinate all’esterno; polimerizzazione in forno a temperatura costante di circa 200°; imballo per ogni singolo palo, mediante fasciatura con tessuto non tessuto 100% poliestere, per evitare danneggiamenti della verniciatura durante le operazioni di movimentazione, trasporto e stoccaggio. Caratteristiche del rivestimento: Ciclo C4DUPLEX = protezione catodica doppio strato, spessore medio 130 microns (70 zn + 60 topcoat). Ciclo C5PLUS = protezione catodica doppio strato + effetto barriera, spessore medio 190 microns (70 zn + 60+60 prymer and topcoat). Resistenza ai test meccanici: ISO1519, ISO2409, ISO1520, STM D2794, ISO2815 Resistenza ai test chimici: ISO9227, ISO6270, ISO3231, EN2260-1, ISO2810, ISO11341-1, ISO11507.

I pali sono dotati di marcatura CE in conformità alla legislazione vigente (DPR246/93, 89/106/CEE; 93/68/CEE). Se utilizzati per illuminazione pubblica, la marcatura, su ogni singolo palo, riporta: norma di riferimento EN40-5, identificazione del costruttore, numero certificato di autorizzazione alla marcatura CE CPD P029, anno di marcatura, codice prodotto e commessa di riferimento. Se utilizzati in altri ambiti strutturali, in conformità CE, sono fabbricati secondo EN 1090 in classe di esecuzione ECX2, certificato da ente terzo secondo direttiva europea UE 305/2011. La marcatura, su ogni singolo palo, riporta: norma di riferimento EN1090, identificazione del costruttore, numero certificato di autorizzazione alla marcatura CE 0475- CPR-15, anno di marcatura, codice prodotto e commessa di riferimento.
	Codice prodotto
	L.tot.
m
	i

m
	Ø base
mm
	Ø cima

 mm
	Resistenza MR

 kNm
	Peso zn
kg
	Sup.Vern.

 m²

	EGCLA340010060S
	4.00
	0.5
	100
	60
	5.3
	20
	1,01

	EGCLA340011660S

	4.00
	0.5
	116
	60
	6.8
	21
	1,11

	EGCLA345010560S
	4.50
	0.5
	105
	60
	5.8
	22
	1,17

	EGCLA345012360S
	4.50
	0.5
	123
	60
	7.7
	25
	1,29

	EGCLA350011060S
	5.00
	0.5
	110
	60
	6.4
	25


	1,34

	EGCLA350013060S
	5.00
	0.5
	130
	60
	8.6
	29
	1,49

	EGCLA355011560S
	5.50
	0.5
	115
	60
	7.1
	29
	1,51

	EGCLA355013760S
	5.50
	0.5
	137
	60
	9.7
	33
	1,70

	EGCLA360012060S
	6.00
	0.5
	120
	60
	7.8
	32
	1,70

	EGCLA360014460S
	6.00
	0.5
	144
	60
	10.8
	37
	1,92

	EGCLA368012860S
	6.80
	0.8
	128
	60
	7.7
	38
	2,01

	EGCLA368015560S
	6.80
	0.8
	155
	60
	10.8
	44
	2,30

	EGCLA368012860M
	6.80
	0.8
	128
	60
	9.5
	46
	2,01

	EGCLA368015560M
	6.80
	0.8
	155
	60
	13.5
	53
	2,30

	EGCLA378013860S
	7.80
	0.8
	138
	60
	9.0
	46
	2,43

	EGCLA378016960S
	7.80
	0.8
	169
	60
	13.0
	54
	2,81

	EGCLA378013860M
	7.80
	0.8
	138
	60
	11.3
	55
	2,43

	EGCLA378016960M
	7.80
	0.8
	169
	60
	16.4
	64
	2,81

	EGCLA388014860S
	8.80
	0.8
	148
	60
	10.5
	55


	2,88

	EGCLA388018360S
	8.80
	0.8
	183
	60
	15.4
	65
	3,36

	EGCLA388014860M
	8.80
	0.8
	148
	60
	13.2
	66
	2,88

	EGCLA388018360M
	8.80
	0.8
	183
	60
	19.5
	77
	3,36

	EGCLA398015860S
	9.80
	0.8
	158
	60
	12.1
	64
	3,36

	EGCLA398019760S
	9.80
	0.8
	197
	60
	17.9
	76
	3,96

	EGCLA398015860M
	9.80
	0.8
	158
	60
	15.2


	77
	3,36

	EGCLA398019760M
	9.80
	0.8
	197
	60
	22.9
	91
	3,96

	EGCLA3108016860S
	10.80
	0.8
	168
	60
	13.8
	74
	3,87

	EGCLA3108021160S
	10.80
	0.8
	211
	60
	20.6
	89
	4,60

	EGCLA3108016860M
	10.80
	0.8
	168
	60
	17.4
	89
	3,87

	EGCLA3108021160M
	10.80
	0.8
	211
	60
	26.5
	106
	4,60

	EGCLA3118017860S
	11.80
	0.8
	178
	60
	15.5
	85
	4,41

	EGCLA3118022560S
	11.80
	0.8
	225
	60
	23.5
	102
	5,29

	EGCLA3118017860M
	11.80
	0.8
	178
	60
	19.7
	101
	4,41

	EGCLA3118022560S
	11.80
	0.8
	225
	60
	30.3
	122
	5,29

	EGCLA3128023960S
	12.80
	0.8
	239
	60
	26.4
	116
	6,02

	EGCLA3128018860M
	12.80
	0.8
	188
	60
	22.1
	115
	4,99

	EGCLA3128023960M
	12.80
	0.8
	239
	60
	34.3
	139
	6,02

	EGCLA3140019060M
	14.00
	1
	190
	60
	22.1
	132
	5,40

	EGCLA3140024560M
	14.00
	1
	245
	60
	35.7
	161
	6,50

	EGCLA3150020060M
	15.00
	1
	200
	60
	24.6
	147
	6,00

	EGCLA3150025660M
	15.00
	1
	256
	60
	38.7
	180
	7,30

	EGCLA3160020860M
	16.00
	1.2
	208
	60
	26.2
	162
	6,60

	EGCLA3160027060M
	16.00
	1.2
	270
	60
	42.2
	200


	8,10


CONICAL COLUMNS ERW, TYPE EGCLA.......

Conical columns with circular section, Ecogreen with reduced environmental impact, made of high-strength hot-rolled steel EN10025, manufactured by a company certified to ISO9001, ISO14001, ISO45001, ISO3834, authorised as a processing centre in accordance with Ministerial Decree 14/01/08, Palicampion brand, type EGCLA... ... obtained by forming a trapezoidal sheet metal on a special mould in order to achieve perfect circularity. The bent conical profile is closed by joining the longitudinal edge by die casting; the edges to be joined are heated to melting temperature by passing a high-frequency electric current through them, then the profile is compressed by rollers to join the edges. The excess metal formed during the pressure welding process is completely removed by heating, resulting in a smooth profile. The ERW (electrical resistance welding) die-casting process consists of autogenous welding where the material makes up the same parts to be joined, ensuring total continuity in the characteristics of the material.

Dimensions: L.tot. ....m; Dbase ...mm; dcima ..mm; Mr resistance ....kNm
Tolérances on dimensions UNI EN 40/2 - UNI EN 10051

The columns, provided for the anchorage to the basement by direct planting into the foundation block, are completed with 3 standard works at the base for the electric wiring according to the standard: cable entry slot, earthing connection, slot for junction box housing.

Works can be customised according to the drawing, such as, base plate, opening with flush type door obtained by cutting, drilling, threading, welded details, bending, etc.

Protection against corrosion by means of hot dip galvanization obtained with the following cycle: degreasing, pickling, washing, fluxing, pre heating, hot dip galvanization in melted zinc bath at 440÷450°, with minimum percentage of zinc into the bath 98.5%. Coating obtained according to UNI EN ISO 1461 with minimum thickness 55 microns and average 70 microns. 

External painting, if any, with colour from our colour card, rough effect, obtained with thermosetting powders cycle including: cleaning from zinc coating burs; smoothing of the surfaces by means of a light mechanic device; cleaning of the surfaces in order to eliminate grease or dirty and create a good adherence base; application by means of electrostatic spray of polyester powder suitable for galvanized surfaces for outside installation, polymerization into oven at constant temperature of approx. 200°, package for each column, by banding with tissue 100% polyester, (no pluriball), in order to avoid damages during the handling phase. Characteristics of the obtained coat: Cycle C4DUPLEX = cathodic protection double coat, average film thickness 130 microns (70 galv+60 top coat) Cycle C5 Plus = cathodic protection + barrier effect average film thickness 190 micron, (70 galv+ 60+60 primer and top coat) Restistance to mechanical test ISO1519, ISO2409, ISO1520, STM D2794, ISO2815 Resistance to chemical test ISO9227, ISO6270, ISO3231, EN2260-1, ISO2810, ISO11341-1; ISO11507

The columns will be CE marked according to the standard in force (DPR246/93, 89/106/CEE; 93/68/CEE). If employed in public lighting, the label on each column quotes: standard reference EN40-5, manufacturer’s identification, certificate number of the authorization to the mark CE CPD P029, year of marking, product code, and contract reference number. If employed in other strucutral fields, according to the CE are manufactured according to EN 1090 execution class ECX2, certificate issued by third party according to European directive UE 305/2011. The marking, on each column quotes, standard reference EN 1090, manufacturer’s identification, certificate number of the authorisation to mark CE 0475-CPR 15, year of marking, product code, contract number.

Documento di proprietà di Pali Campion srl. La riproduzione è ammessa solo purché se ne citi la fonte. I dati tecnici sono indicativi, in fase d'ordine saranno specificati i definitivi.

