www.palicampion.it
rev.060720

PALI PER ILLUMINAZIONE E ARREDO URBANO MODELLO “CREMANO”

Voce di capitolato

Palo speciale per illuminazione e arredo urbano , realizzata da azienda certificata ISO9001 e in possesso di autorizzazione quale centro di trasformazione secondo DM 14/01/08, marca palicampion, collezione “iPaliarredo” serie “Urban” modello “CREMANO”, altezza fuori terra ~ 6 / 8 / 10  metri, sbracci sporgenza 1.0 metro, precisamente composto da :

( Palo rastremato, base D.168 + punta D.114, costruito utilizzando tubi saldati longitudinalmente ad induzione UNI EN 10219/2, in acciaio di qualità S235JR UNI EN10219/1, imbutiti (rastremati) ad una estremità mediante pressatura ed uniti tra loro con saldatura circonferenziale in corrispondenza delle rastrematura, eseguita con procedimento automatico MAG omologato omologato dal R.I.N.A e dal I.I.S. (Istituto Italiano della Saldatura) e controllo qualità saldature secondo EN ISO 3834. Giunzione coperta da 2 anelli d.230 saldati a inizio e fine rastrematura. Predisposto per l’ancoraggio al basamento mediante infissione nel blocco di fondazione per 800 mm. Completo delle lavorazioni alla base per il collegamento elettrico a norma, asola entrata cavi con bordi arrotondati e smussati, attacco m.a.t., feritoiacon portello a filo esterno ricavato dal taglio, attacchi per fissaggio morsettiera interna. Forature laterali a cima palo, per passaggio cavo e accoppiamento con bracci, testapalo predisposta con attacco per anelli decorativi e sfera estetica etstapalo.

( Anelli decorativi D.250 mm in tubo inox d.40 curvato, da fissare al palo con viti
( Bracci a 1 via, sporgenza 1000, cilindrico d.48 curvato, distanziatori e attacco laterale a palo con viti a testa bombata, chiuso con tappi alle estremità. Costruito utilizzando tubi saldati longitudinalmente ad induzione UNI EN 10219/2, in acciaio di qualità S235JR UNI EN10219/1. Saldature eseguite da saldatori qualificati dall I.I.S. (Istituto Italiano della Saldatura) e controllo qualità saldature secondo EN ISO 3834, successivamente scordonate mediante asportazione del sovrametallo esterno in eccesso ai fini estetici. Attacco apparecchio tipo “a sospensione” adattato in funzione dell’apparecchio scelto

( Sfera testapalo D.100 in materiale plastico termoindurente fenolmelamina colore blu cobalto, con attacco M10 per fissaggio a cima palo

( Campana copribase, in alluminio, 2 mezzi da accoppiare con apposite viti a scomparsa.

( Morsettiera M5 270x68x44, classe II doppio isolamento, CEI EN 60668-1, CEI EN 60998-2-1, contenitore IP54, 4 poli a 3 vie, dorsale in/out 4x2.5-16 mmq, derivazione 4x1,5-4 mmq, 1 portafus. sezionabile 8,5x31,5 max 10A su guida DIN

Protezione contro la corrosione delle parti in acciaio mediante zincatura a caldo, 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 ottenuta conforme alla norma UNI EN ISO 1461 con spessori di zinco minimi di 55 microns e medi di 70 microns.

Verniciatura estetica esterna, colore (a scelta dalla cartella colori: nero, antracite, marrone, ombra, granito, grafite, verde, reseda, acciaio, oltremare, polvere, alluminio, rubino, castagna, avorio, bianco) ad effetto raggrinzato, 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 mediate spruzzatura elettrostatica della polvere poliestere adatta per superfici zincate a caldo destinate all’esterno, fino a raggiungere 60/80 micron di spessore; polimerizzazione in forno a temperatura costante di circa 200° per 40-50 minuti, imballo per ogni singolo palo, mediante fasciatura con tessuto non tessuto “cisellina” agugliato e calandrato a caldo 100% poliestere, (non si accetta fasciatura in pluriboll), per evitare danneggiamenti della verniciatura durante le operazioni di movimentazione, trasporto e stoccaggio. Le caratteristiche del rivestimento ottenuto saranno: spessore medio 60 micron, resistenza ai test di quadrettatura ISO2409, resistenza ai test d’urto UNI8901

I pali saranno dotati di marcatura CE in conformità alla legislazione vigente (DPR246/93, 89/106/CEE; 93/68/CEE). La marcatura, su ogni singolo palo, dovrà riportare: norma di riferimento EN40-5, identificazione del costruttore, numero certificato di autorizzazione alla mercatura CE CPD P029, anno di marcatura, codice prodotto e commessa di riferimento.

LIGHTING AND DECORATIVE COLUMNS MODEL “CREMANO”

Tender Specification

Special lighting and decorative column, made by a company ISO9001 certified and having authorisation as processing centre according to DM 14/01/08, brand “iPaliarredo” collection, series “Urban” model “CREMANO”, height above ground  ~ 6 / 8 / 10  meters, bracket outreach 1.0 meters, namely composed of:

( Stepped column, base D.168 + top D.114, manufactured employing longitudinally induction welded tubes UNI EN 10219/2, steel grade S235JR UNI EN10219/1, stepped (swaged) at on end by press and joined by circumferential welding on the stepped point, carried out by automatic MAG process approved by R.I.N.A and I.I.S. (Istituto Italiano della Saldatura) welding check according to EN ISO 3834. Junction covered by 2 rings d.230 welded at the beginning and at the end of the step. Provided for the anchorage to the basement by direct planting into the foundation block planting depth 800 mm. completed with works at base for the electric wiring according to the standard, cable entry slot with rounded edges, opening with flush door obtained by cutting and internal connections for junction box and earth connection. Side drilling on top for cables passage and bracket coupling, top column prepared with connection for decorative ring and aesthetic sphere on top.

( Decorative rings D.250 mm made of inox pipes d.40 bent, to be fixed with screws.

( Single bracket, outreach 1000, cylindrical d.48 bent, spacers and side entry connection to the column with rounded head screws, close on top to the ends. Manufactured employing logitudinally induction welded pipes UNI EN 10219/2, steel grade S235JR UNI EN10219/1. Welding carried out by welders qualified by I.I.S. (Istituto Italiano della Saldatura) and welding check according to EN ISO 3834, subsequently smoothed by removing the externall exceeding metal for aesthetic reasons. Lighting fitting suspended type according to the luminaire to be installed

( Sphere on top  D.100 made of thermosetting plastic material cobalt blue, with M10 connection for top column fixing ( Aluminium base cover bell, 2 halves mezzi da accoppiare con apposite viti a scomparsa.

( Junction box type M5 270x68x44, class II double insulated, CEI EN 60668-1, CEI EN 60998-2-1, box IP54, 4 poles 3 ways, rear in/out 4x2.5-16 sqmm, looping 4x1,5-4 sqmm, 1 sectionable fuse holder 8,5x31,5 max 10A on a DIN rail

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 et 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, in order to reach  60/80 micron thickness; polymerization into oven at constant temperature of approx. 200° for 40-50 minutes, package for each column, by banding with tissue 100% polyester, (no pluriball), in order to avoid damages during the handling phase. The characteristics of the obtained coat will be: average thickness 60 micron, resistance to checkering test  ISO2409, resistance to crash test to UNI8901

The columns will be CE marked according to the standard in force  (DPR246/93, 89/106/CEE; 93/68/CEE). The label on each column must quote: standard reference EN40-5, manufacturer’s identification, certificate number of the authorization to the mark CE CPD P029, year of marking, product code, and order number reference.

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

