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部品名

番号

材質
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フ ンジ (L=600)
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番号

材質
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番号

材質
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フ ンジ (L=1500)
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フランジとペース金具間の連結用のボルト規格は
2-M14/SUS304 A2-l0 
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部品名

番号

材質
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技術要求
1 表iiiにパリ纂し、溶接傷とコーナ一部分の処理が必要であること。
2. 表面処理として｀亜鉛メッキが必曼また、傷が盪いように注璽すること。

亜船メッキのII厚さを平均的にSOµm違保すること。

調整可能ス クリ
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S-22-021

ユー杭 (1200mm)

フランジとペース金具間の連結用のボルト規格は
2-M14/SUS304 A2-70 

I/ 

技術要求
1. 表面にパリ鷺し、溶接傷とコーナ一部分の処理が必要であること。
2. 表面処理として．亜鉛メッキが必蔓、また、饂が纂いように注璽すること。

亜鉛メッキの農置さを平均的にBOµm碕保すること。
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ユー杭
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S-22-022

(2000mm) 

Q235B 

フランジとペース金具間の連結用のボルト規格は
2-M14/SU血紐—70
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部品名

番号

材質
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枝椅要求
1. 表面にバリ纂し、溶接傷とコーナ一部分の処理が必要であること。
2. 表面Hとして．亜鉛メッキが必蔓、また、傷が纂いように注意すること。

豆鉛メッキの順犀さを平均的に印µm確保すること。

S-22-023
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［本のスクリユー杭に3
本OM[2X500 ボルト
で固定する

技術要求
1 表iiiにパリ撫し、溶接信とコーナ一郎分の処理が必要であること、'
2表面処理として、亜鉛メッキが必要、また、傷が無いように注意すること．

亜船メッキの農厚さを平均的にaoum確保すること。
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均一的に3個のMl2のナフト々笛接する．

S-22-024
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技術要求
1表iiiにパリ憮し、溶接傷とコーナ一部分の処坦が必要であること。
2表面処理として、亜鉛メッキが必要、また、傷が集いように注意すること．

亜鈴メッキの晨厚さを平均的にBO•m碕保すること。
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S-24-031

公差要求

B

A

サイズ範囲
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公差範囲

土1

サイズ範囲

lOr--..,50

公差範囲

土4

サイズ範囲

120,...._,250 

公差範囲

土8

サイズ範囲

400,..._,1000 

公差範囲

土12

3,-..._,10 士2 50,...._, 120 土6 250,..._,400 士10 〉1000 士15

設計

製図

確認

批准

福島県白河市31mw発電所工程名称

部品図
図番 S-22 

4 3 2

株式会社モリタ電器
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部品名

番号

材質

調整可能スクリ ユー杭(1600mm)

Q235B 

部品名

番号

材質

調整可能スクリ ユー杭(2000mm)

Q235B 

部品名

番号

材質

スクリ ユ— 村几 (800mm)

Q235B 
D D
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［本のスクリユー杭に3
本のMl2X50のポルト
で固定する
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技術要求

1 表iiiにパリ纂し、溶接傷とコーナ一部分の処理が必要であること。
2. 表面処理として｀亜鉛メッキが必曼また、傷が盪いように注璽すること。

亜船メッキのII厚さを平均的にSOµm違保すること。
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均ー的に3個のMl2のナツトを沿按tる．

S-23-025

スクリ ユ ー杭 (1200mm)

＇ ,· ● 疇、
,· り�― 、ヽ1

嚢7' ,.如
t, ,. 
i'心!

',,., y --

［本の,,,pー杭に3
本のMl2X50のポルト
で伺定する

Q235B 

技術要求

1. 表面にパリ鷺し、溶接傷とコーナ一部分の処理が必要であること。
2. 表面処理として．亜鉛メッキが必蔓、また、傷が纂いように注璽すること。

亜鉛メッキの農置さを平均的にBOµm碕保すること。
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均ー的に311llのYl2のナ9卜な沼接する．

S-23-026

スクリ ユ— ＊几 (1600mm)

Q235B 
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部品名

番号

材質
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枝椅要求

1. 表面にバリ纂し、溶接傷とコーナ一部分の処理が必要であること。
2. 表面Hとして．亜鉛メッキが必蔓、また、傷が纂いように注意すること。

豆鉛メッキの順犀さを平均的に印µm確保すること。 S-23-027

スクリ ユ ー杭 (1800mm)
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技術要求

1 表iiiにパリ撫し、溶接信とコーナ一郎分の処理が必要であること、'
2表面処理として、亜鉛メッキが必要、また、傷が無いように注意すること．

亜船メッキの農厚さを平均的にaoum確保すること。 S-23-028

公差要求

技術要求

1表iiiにパリ簾し、溶接傷とコーナ一郎分の処坦が必要であること。
2表面処理として、亜鉛メッキが必要、また、傷が集いように注意すること．

亜鈴メッキの晨厚さを平均的にBOum碕保すること。 S-23-029

枝岱嬰求

1 表面にバリ撫し、溶接傷とコーナ一郎分の処理が必要であること。
2表面見理として｀亜船メッキが必要、また，霞が慧いように注意すること。

亜鉛メッキ/Jlll!厚さを平均的にBOum碕保すること。
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S-23-030

図番部品図

A

S-23

株式会社モリタ電器
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