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Hulla Regolo Wall bracket

El brazo a pared Hulla Regolo completa la colección de columnas de alumbrado 
urbano, retomando su línea y estilo. Disponible en una sola versión y con 
un número diferente de módulos de luz dependiendo de la geometría de la 
instalación.

Código producto: HRW

Escala: 1:10

rev. 2025.04

Materiales

Placa de fijación mural (B)

Soporte (A):
Placa de fijación a la pared (B):
Conexión cuerpo de iluminación (C):
Pernos:
Color:

Aciero S235 | EN 10083-1
Aciero S235 | EN 10083-1
Aciero S235 | EN 10083-1
Acero inoxidable AISI 304
GMR Gris claro

8,4Kg

Peso:
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* Agujero para la entrada de cables
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365 mm

Soluciones modulares

Cod. HRW_01

Cod. HRW_02

 Hulla único

Hulla doble

530 mm

830 mm

665 mm
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T +39 0543 462611 
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La protección de los elementos en acero galvanizado se obtiene 
mediante el siguiente proceso:

•Micro chorreado con arena
•Aplicación de una capa epoxy en varios pasos: 
Maduración > Secado > Enfriado
•Aplicación de una capa de esmalte acrílico en varios pasos: 
Maduración > Secado > Enfriado
•Embalaje después de 24 horas de secado a temperatura ambiente.

ménsulas y brazos

Las protecciones de los elementosi en acero galvanizado se obtienen 
mediante el siguiente proceso:

•Micro chorreado con arena
•Baño de decapaje Fosforico con pH entre 1.5 y 3
•Aclarado con agua desmineralizada
•Aplicación de una primera capa de base de pintura en polvo
•Horneado

•Horneado a 180°
•Enfriamiento

La protección de los elementos de fundición se obtienen mediante el 
siguiente proceso:

•Galvanizado en caliente por inmersiónn en varios pasos:
Maduración > Secado > Enfriado
•Aplicación de una capa de primer epoxy-micaceo en varios pasos:
Maduración > Secado > Enfriamiento
•Aplicación de una capa de esmalte acrílico en varios pasos: 
Maduración > Secado > Enfriamiento.
•Embalaje después de 24 horas de secado ae temperatura ambiente.

casas, puntas, adornos, ménsulas y brazos

Ménsulas, brazos y accesorios en aluminio inyectado están sometidos 
a un proceso de pintura en polvo, que crea una barrera contra la corro-
sión de las partes metálicas. Además, esta barrera hace que el produc-

siguiente pasos:

•Microchorreado con arena
•Decapado en caliente en una solución fosfórica desengrasante a base 
di zinc.

•Lavado con agua
•Aclarado con agua desmineralizada y secado posterior.
•Aplicación de una base de polvo seguida de un horneado a 180º

durabilidad y seguida de un horneado a 180º

Protecciones
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Test de niebla salina | FLORIDATEST

exitosos resultados del test de niebla salina (los productos 
sobrepasan ampliamente las 2.500 horas) y las estrictas 
pruebas internacionales entre las que se encuentra el TEST 
FLORIDA. 
El test de niebla salina está hecho de acuerdo con la norma 
UNI EN ISO 9227.
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