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SOTTOASSIEME C

1  1 PROFILATO 100x60x5 Lungh.341.5 UNI EN 10219-2 AISI 304 L 4.56

2  2 SOSTEGNO ANODO VEDI DISEGNO 684RM12141 AISI 304 L 0.9

3  1 LASTRA SOSTEGNO ANODO VEDI DISEGNO 684RM12144 AISI 304 L 1.6

4  1 PIASTRA FORATA VEDI DISEGNO 684RM12137 AISI 304 L 1.48
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x
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NOTA :
1)SMUSSI ED ARROTONDAMENTI 
  NON SPECIFICATI : 0.25x45° , R 0.25 mm .
2)RUGOSITA’ Ra < 1.6 micron .
3)SPAZZOLARE LE SALDATURE CON
  SPAZZOLE MORBIDE IN ACC. INOX .
4)LAVORARE DI MACCHINA ITEMS 3 E 4
  DOPO LA SALDATURA .
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