1 2 3 4 I 5 T 6 7 8 9 10 11 12
700
DCP
\ 10 8
\ 911 ; 235
N DA CONFERMARE @ [
A
n
W3 I ™
CUHA ¢ L =:=
- s}
0% T ﬂ = i
Wi | L =
(e) N [ & ’ l@ 2
(8 144 = N
i ~ .
L g 6
~ | 17
n
oz - -
2 15 )16 Y 1P | SFIATD H
3 7 L X . SALDATURA
: | LONGITUDINALE
% VIROLA B
oo5 10414 X € i | N2 SALDATURE A 180°
225 .
7 ke \\ : ’5\
8l = <‘> /
AR e 1
! SALDATURA \ p ‘ h 2
’ [W1] LONGITUDINALE i 3 — =
VIROLA ’ X -
| ' :
|
_____ - @, DRENAGGID l ™
] . '
| 3 m
| ! ]
o - 10414 | s c
= e N N = N 1
T’@H ¢ ¢ IT Aot PART. TIPICO SALDATURE TRONCHETTI E CURVE !
: 8 o
ﬁ—1 mﬂ:tu
7 evo |
5 VIROLA=690 5 280 280
77
8 8
VISTA "A-A" S ;
— 5 3 D
<=H B Y YL Ny S
%—i% 20K BULLONE_CON DADD P74 =unc 1625 T_[oTToNE z
19 X PIATTO [#25xB0xSp. 6 I_[SA-516 Gr70 05
N 4 18 X PIASTRA DI SACRIFICID (6974 Sp20 {_[SA-516 Gr70 3B 119
17 X LAMIERA [#B3x144x Sp. 10 4_|SB-169-C61400 A
& Nl FORD DI SFIATO 16 X TAPPD_CILINDRICO 16374"-60004_ANSIT B2 L5=70] 2 |SB-150-C61400 3
N‘1 FORO DI SFIATO SALDATURA 15 X 1/2 MANICOTTO 163/4°-60004_ANSI B2l 2 [SB-150-C61400 3B] 2
F] 3 k) SALDATURA 14 [X DADD ESAGONALE 8374 -unc 32+8[SA-194 GraH 3B »
13 [X TIRANTE 13/4"-unc_LG=120-2A 1644 [SA-193 Gr.B7 3B s
12 [ GUARNIZIONE 61-1/2"-6008 RF 4+8 |FIBRE_CERAMICHE GRAFITATE| 05
,/GE\\ / 11X FLANGIA CIECA 61-1/2"~6008-RF 4_[SB-150-C61400 3B 13
10 [X FLANGIA [P1-1/2-6008_LVN-RF_LG=158] 4 [SB-150-C61400 38| o1 |E
| 9 X TUBD DA LAMIERA 610°-Sp. 8 LG=261 1_[SB-165-C61400 31| 14
—FAF—=— —-—e—f-—t— ¥ X RINFORZD [9460/277-Sp. 8 2 [SB-169-C61400 318 10
n 7 X TUBD DA LAMIERA [P10°-Sp. 7 LG=325 DA Sp. 8 | | [SB-169-C61400 38| 15
o N 6 X CURVA DA LAMICRA [¢10=Sp. 7 LR=45' DA Sp. 8 | [ [SB-169-C61400 318 14
M |/ / s 5 X FLANGIA P406.4/265-Sp. 102 2 [SA-105+V.0. AL-BRONZD [318] 40
= ——- 2 4 X SETTO DIVISORE #690x914xSp. 12.7 1 |SB-169-C61400 318 S0
i & 8 3 X FLANGIONE 1#1048/931-Sp. 77 1_[SA-105+V.0. AL-BRONZD [31B 112 ||
™ ‘ Y Y O ol o 7 X VIROLA 690x2896xSp. 8 1_[SB-169-C61400 3IB] 112
! SINEE R ——i— s 1X FLANGIONE 161048/931-Sp. 77 |_[SA-105+V.0. AL-BRONZO [31B| 110
RIPORTD DI SALDATURA Py 0 e et e B s & POS|CODICE | DENOMINAZIONE DIMENSIONI 0TA [MATERIALE [ER1] PESD
IN BRONZD ALLUMINIO S [PESD TOTALE 649
- LE DINENSIONI SND DA INTENDERSI DI INGOMBRD E FINITE. PER SVILUPPI [ SOVRAHETALLL VEDERE DISEGND
3.5 3 ALL THE DIMENSTONS ARE OVERALL AND FINISHED. FOR PURCHASING DIMENSIONS SEE IRAVING p
E < CERTIFICATL SECONDD EN-10204 - CERTIFICATION ACCORDING 0 EN-10204 o
T 0.4 7 8 3 CONDIZIONE DI PROGETTO LATO MANTELLD I LATO TuB! -
I ' 27 CODICE DI _CALCOLO VSR-N-S-TEMA R
™ 3 PRESSIONE DI PROGETD Kg/cré g - 105 ;
- PRESSIONE DI PROVA Ko/cne g - 18 WU
RIPORTO DI SALDATURA
PRESSIONE DI ESERCIZID Ko/cre g - X
IN BRONZO ALLUMINID o Nk o . - N\
TEMPERATURA DI PROGETTO T - 56 |
TEMPERATURA DI ESCRCIZID T - -
WDNT_RICHIESTD °C - -
WDMT PER CODICE T - -
PART. TIPICO RIPORTI FLANGE E FLANGIONI CORROSTON n - 16 O
FLUIDD - ACGUA DI MARE ¢
SIRVIZIO LETALE - NO A
1% VOLUE 03 - 185 e !
PARTICOLARI SALDATURE e = EFFICENZA SALDATURE = 085 Wd )
RADITGRATIE 7 - 100 f
vl w4 | RADID! A
¥ e @/ COLLAUDD TLIENTE 7 THAIL ! Nt
T2 .
12 i —f A NOTE GENERALI NUMERD DEI PASSI - 2
N 1> SEGND \V/ INDICA L'ASSE PRICIPALE DI MONTAGGID COIBENTAZIONE nn = ND
§ 2) 1 FORT DELLE FLANGE SONO A CAVALLO DEGL] ASSI PRINCIPALI TRATTAMENTD TERMICO - ND
; N 3) LA FACCIA DELLE FLANGE DEI BOCCHELLI DEVE AVERE RIGATURA COMMESSA ASTRA (15025
*STOCK FINISH’ NUMERT DI _FABBRICA 0155356 - 1155359
Y 4) TUTTE LE FACCE DELLE FLANGE DOVRANND ESSERE PROTETTE CON ANND_DI_COSTRUZIONE 2020
DISCO DI LEGND GIUNZIONE_TUBD PIASTRA =
5) FORNIRE DUE GUARNIZIONI DI SCORTA + 10% BULLDNERIA (MIN, 2 PEZZD
Ve V5 6 IL DISTRIBUTORE DEVE ESSERE SPEDITD SABBIATD (SA2-1/2) [ VERNICIATO [ 00_|04/01/2020 |CHESSD PER APPROVAZIONE NCSPOLL_FC.
e . ves CON UNA MAND DI ZINCANTE INORGANICO 75pn [Rev. | Dota - Date | Descriziore - Description Dis. - Dre. | Approved
wi2 o ;
M w0 e L. )\ T2 [3/2°] = | cooof |ATIACCO WANOWETRO [VaNICOTTO+TAPPO]  — | 7 kﬁsiugizrg“ Euswjrggug LAVIRATE A MACCHINA PROTETTE CON v DISTRIBUTORE DI RICAMBIO L
s ¢ 1/8 NPT ¢ X : b
. . ot = ! |2 i-1/2]1585 | eoof Amcco TERMOMETRO| LWN.RF+BF| 280 = | a5 1 FOCINAT SAPAD SHTTOROSTE A‘CONTROLLD® CON ULTRASUENT L ITEM 2600-E-104B ACQUA RAFFREDDAMENTO MACCHINE
&/ . ‘,,;’ \Q 2 i % o e |2 1—1/"2 15.85 | 6004 AGGIO CHIMICO | LWN.RF+BF| 280 - SECONDD ASTM A388 AN ISAB MELILLI-SICILIA .
< v \ } | St 8 [ WO" 7do 8| 1504 USCITA WN.RF_|VEDI DIS.| 380x8 - GENERAL TOLERANCES OF MACHINING (IS0 2768 m) Boaglien Todes Sreip, Peso W5 Sl 1, T @] o™
= RN 47 T R 3 ;E 7 |1 | 10" |7da8| 1504 ENTRATA WN.RF 800 | 380x8 g GROUP FROM | - | 6 | 30 | 120 | 3I5 [000 ]2000 | 4000 Vi Aestonio Neueel, | STJ49259 |veont ke 6:39 scater 1110 se Al T;E'
(7 1 38 | i v | &y SIGLA| N' [ DIA. | SP. [ASME B16:5 SERVIZIO FLANGIA TIPO [PROIZION | RINFORZO z|Sz 0 6 |3 |10 |35 |00 |ew0 [400 | - || Gallote OND) - Holy - 28066 CPJ0888Y [state VCI| iy, 3141004520 00 22710894.00 | sheet 01 | rev. 00
s e T RATING $exSp. B[ pevieroy 01 (102 [+03 [205 [+08 [#12 [ [+#3 llw.ns(rursffjgﬂ“"“m” §¢ on dhersonente speccaty Thibro el 150 T Tolleranze geeral? 90 Drersorl 1 m =360 °
v ELENCO CONNESSIONI ToeRmee [0z Joe o6 [ i Jea [4 | ¢ PUBONSIEN | e ety of BN RIS 1 cur b s o sy e ser bt 1 hh 1 s
1 I 2 [ 3 [ 4 [ 5 I 3 | 7 [ 8 T 9 1 10 i1 I 12

, - -

PN LN AL TAHON 4l 9 o 4 2¢)



