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REVISIÓN 03 

INSTRUCCION TECNICA 
PLANO FECHA 26/03/2010 

N" IT-22 

1-.IATERIAL REFERENCIA: TOLERANCIAS DE CORTE POR 
TOLERANCIAS DIMENSIONALES DE CORTE, LÁSER, PLASMA Y CHORRO DE 
PLEGADO Y SOLDADURA AGUA, PLEGADO Y SOLDADURA 

LA PRESENTE INSTRUCCIÓN HACE REFERENCIA A LAS TOLERANCIAS A INCLUIR EN LAS 
PLANILLAS DE CONTROL PARA LOS PROCESOS DE CORTE, PLEGADO Y SOLDADURA 

DESCRIPCIÓN DE LA INSTRUCCIÓN 

Los criterios de definición de las tolerancias a incluir en las planillas de control dimensional para los 
procesos de corte por láser, plasma y chorro de agua (en el caso de no indicarse en el plano de pieza) son 
los siguientes: 

1) Tolerancias para corte por Láser: Corte Térmico ISO 90I3-201

1.1.- Tolerancia angular o de gergendicularidad: 0,15 + 0,007 x a ; ("a": espesor ele chapa en nun.)

Criterio: Rango 2, según Anexo A ele la Norma ISO 9013:2002

1.2.- Tolerancias dimensionales: Clase 1, según Tabla 6 adjunta incluida en la Norma ISO 
9013:2002 

Tnbla6 
l>csvlncloncs Hmltc ¡inrn tolcrnncln de dlmcusloucs nomlnnlcs clnsc l 

Medidas en mlllonctros 

lllmcnsloncs noruhmlcs 
Espesor de >0<3 1 .?3< 10 1 � 10 <351 �35< 12s I e? 125 <315 1 �315 <, ooo 1 � 1 000<2 000 1�2 ooo<4ooo la pieza 

Dcs,1ncloncs Jímllc 

>OSI ±0,c» :!:0,1 :1:0,1 ±0,2 ±0,2 ±0,3 ±0,3 ±0,3 
> 1 53,IS ±0,l ±0,2 ±0,2 ±0,3 ±0,3 ±0,4 ±0,'\ ±0,4 

>3,15 56,3 ±0,3 ±0,3 ±0,4 ±0,4 ±0,5 ±0,S ±0,S ±0,6 
> 6,3 S 10 - ±0,5 ±0,6 ±0,6 ±0,7 ±0,7 ±0,7 ±0,8 
> 105 50 - ±0,6 ±0;1 ±0,7 ±0,8 ±1 ± 1,6 ±2,5 

>505100 - - ± 1,3 ±1,3 ± 1,4 ± 1;, 1: 2,2 · ±3,1
> 1005150 - - ±1,9 ±2 ±2,1 ±2,3 ±2,9 ±3,8

--

> 1505 ?.00 - -· ±2,6 ±2,7 ±2,7 ±3 ±3,6 ±4,S
>2005250 - - - - - ±3;/ ±4,2 ±5,2
> 2505300 - - - - - ±4,-1 ±4,9 ±5,9 

CONTROL INTERNO 

DPTO. DESCRIPCIÓN Y FRECUENCIA DEL CHEQUEO TIPO CONTROL 

OF. PLANILLAS DE CON� PIEZA VISUAL 
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REVISIÓN \.. l)E�CRIPCIÓN AFECTACIÓN 

01 Cambio a Clase 1 para las tolerancias dimensionales del corte por chorro de agua Punto 3.2 

02 Inclusión de tolerancias dimensionales para Plegado y Soldadura Punto 4 

03 Oiíerenciación de tolerancias para los procesos de Plegado y Soldadura Puntos 4 y 5 
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2) Tolerancias pal'a cot'te poi' Plasma: Corte Térmico ISO 9013-402

2.1.- Tolerancia angular o ele perpencliculariclacl: 0,8 + 0,02 x a ; ("a": espesor ele chapa en mm.)

Criterio: Rango 4, según Anexo A de la Notma ISO 9013 :2002

2.2.- Tolerancia dimensional: Clase 2, según Tabla 7 adjunta incluida en la Norma ISO 9013:2002 

'fnbln 7 
Dcnlnclo11cs límites pnro lolcrnncln de dimensiones nomlnnles clnsc 2 

Medidos en milímetros 

Dimensiones nominales 
Espesor de >0<3123 < 'º 1210<351235< 125 I 2125<315 l 2315<1 ooo 1 :1: 1000<2000 122000<4000

lnplczn 
Dcsvlncloncs lfmltc 

>O.SI ±0,1 :1:0,3 :1:0,4 ±0,5 ±0,7 ±0,8 ±0,9 ±0,9 
> 153,15 ±0,2 ±0,4 ±0,5 ±0,7 ±0,8 ±0,9 ±1 :1: 1, 1 

>3,15.S6,3 ±0,5 ±0,7 :t 0,8 ±0,9 ± 1,1 ± 1,2 ±1,3 ± 1,3 
>6,3.SlO - ±1 ± 1,1 ± 1,3 :1: 1,4 ± 1,5 ±1,6 ± 1,7 
> 10 $ so - ± 1,8 ± 1,8 ± 1,8 ± 1,9 :1:2,3 ±3 ±4,2 
> 50 .S 100 - - ±2,S ±2,5 ±2,6 ±3 ±3,7 ±4,9 

> 100.S 150 - - ±3,2 ±3,3 ±3,4 ±3,7 ±4,4 ±5,7 
> ISO.S200 - - ±•I ±4 ±4,I ±4,S ±5,'2 ±6,4 
>200.S250 ·- - -- - - ±5,2 ±5,9 ±7,2 
> 250 .S 300 - - - - - ±6 :1:6,7 ±7,9 

3) Tolerancias para col'te poi' Chorro de agua:

3.1.- Tolerancia angular o de perpendicularidad: 0,4 + 0,01 x a ; ("a": espesor de chapa en nun.) 

3.2.- Tolerancia dimensional: Clase 1, según Tabla 6 del punto 1.2 

CONTROL INTERNO 

DPTO. DESCRIPCIÓN Y FRECUENCIA DEL CHEQUEO TIPO CONTROL 

OF. PLANILLAS DE CONTROL DE PIEZA VISUAL 
TÉC. 

APROBADO y;g• CAUDAf> 

REVISIÓN DESCRIPCIÓN AFECTACIÓN 

01 Cambio a Clase 1 para las tolerancias dimensionales del corte por chorro de agua Punto 3.2 

02 Inclusión de tolerancias dimensionales para Plegado y Soldadura Punto 4 

03 Diferenciación de tolerancias para los procesos de Plegado y Soldadura Puntos 4 y 5 
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4) Tolerancias dimensionales para el proceso de Plegado: ISO 2768-c

DPTO. 

OF. 1 
TÉC. 

En el caso de no indicarse tolerancias en el plano ele Cliente, las tolerancias dimensionales que se

incluirán en las planillas de control para el proceso de plegado son las reflejadas en la Norma ISO
2768-c, siendo "c" la clase ele tolerancia "ordinaria":

Tabla 1. Desviaciones de medidas límite para modldas de longitud excepto para cantos matados 
(Radios de redondeado y alturas de blseles véase Tebla 2) 

• 
Val01es en mm 

Clase de Desviaciones de medidas lfrnlte para rompes de medidas nominales 
lolerencla 

de0.51) �sde3 másde6 másde:io máslte 121) más de 400 más de 1000 m.lsde2'JOO 
Ac,evla• DEmmJ.. /lasta 2 has!a 6 hasta3'.J hasla 1� 1-6s'.a � ha.sh 1000 hasl.a 20CO hasla 4COO 

hxa redoo 

r fila :t:0.05 ±0.05 ±0,1 :1:0,15 :t:0,2 ±0,3 ±0,5 -

m media *0,1 ±0,1 ;t 0..2 ±0.3 *0,5 ±0,8 * 1,2 ±2 
... o orcllnarla :1:0,2 :1:0,3 ±0,5 

�º·ª ± 1,2 ±2 :1:3 ±4 

V _muy
ordinaria 

- :t:0,5 ±1 * 1,5 J:2,5 ;;; 4 :t 6 ±O 

1) Para medidas noml,1a!es por debajo de 0,5 fTYTI, las desviaciones límite se darán adyacentes a la(s) 
correspondlenle(s) rr.edlda(s) nom'nal(es). ...,, 

Tabla 2. Desviaciones de medidas !Imite para cantos matados 
(Radios oo redondeado y alturas de bise.les ) ,Valorns en mm 

Ciase de tolerarx:la Desv1aclooos do medidas lfmlto para campos de medidas nomim11e5 
Abreviatura DeílOlr.lnacfón 0,5 1) hasla 3 más de 3 hasta" 6 más de.6 

1 llna 
1;0,2 ±0,5 ;t-1 ·.

m media 
e ordinaria 

ITV)' ±0,4. ± 1 ±2 
V 

ordinaria . .

1) Para medidas nornnales por debajo de 0,6 mm, las desviaciones trrn:1e se ciarán edyace�es a la(s) 
oorresponclenle(s) medlda(s) nomool(es). 

Talíla 3. Desviaciones d,¡ medidas !Imite .para medidas de ángulos 
Clase de tolerencla Dilsvlaclones de medidas lf_mlte para campos de longitudes, en nvn 

Abrevla!ura Denominación hasta 10 

f rina 
:!e 1 º 

media m 
e ordinaria ± 1 ° 30' 

V rruy 
:1:3

º 

ordin!'!rla .. 

para el lado más corto del ángulo en consideración 
más de 10 
hasta 50 

,. o• 30• 

:t: 1º 

:t:2º 

. . - . 

mésde50 
hasta 120 

± O" 20· 

:!: 0° 30' 

:!: 1 o . . � .. �-

CONTROL INTERNO 

más de 120 
hasta 400 

± o• 10· 

± O" 15' 

± o• 30· 

más de 400 

"'005' 

"" O" ,o· 

±0° 20· 

DESCRIPCIÓN Y FRECUENCIA DEL CHEQUEO TIPO CONTROL 

PLANILLAS DE CONTROL DE PIEZA VlSUAL 

EMITIDO APROBADO Y:81 CALIDAD 

REVISIÓN DESCRIPCIÓN AFECTACIÓN 

01 Cambio a Clase 1 para las tolerancias dimensionales del corte por chorro de agua Punto 3.2 

02 Inclusión de tolerancias dimensionales para Plegado y Soldadura Punto 4 

03 Diferenciación de tolerancias para los procesos de Plegado y Soldadura Puntos 4 y 5 
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5) Tolerancias dimensionales para el proceso de Soldadura: ISO 13920-BF

OPTO. 

En el caso de no indicarse tolerancias en el plano de Cliente, las tolerancias dimensionales que se

incluirán en las planillas de control para el proceso de soldadura son las reflejadas en la Norma ISO

13920-BF:

2 n30 > 3( 
Cln1c de 

lolcrancln 
n 1�0 

A ±1 
8 ±1 ±2 

e ±3 
D ±4 

Tabla l 
Tolcn11cln1 en dlmenslones lh1ealcs 

llnngo de la111año1 nomlnnlc1 1, n mm 
> 120 1 > 4•l0 a 
a400 l (oOO 

je 1 1 ±2 

±2 1 ±3 

�4 :f:6 
=7 1 ±9 

> 1 000 > � ({10 > 4 000 > 8 01-0 
n 2 000 n 4 000 n 8 0)0 a 12 ODO 

Tolerantl11s t, l'n r:1111 
±3 ±4 ±� ±6 

±4 ±6 ±E ± 10 
±8 ± 11 ± 14 ± 18 

± 12. ,¡, 16 ±21 ± 27 

Tnbla 2 
To[crnnclns p:U'n <limeosloncs angulares 

> 12 000 
1116 OJO 

±'i 

± 12 

±21 

±32 

Rango de tnmnilos nomlnalt>s I, en mm 

> 16 1100 
1 20 000 

±8 

* 14

± 24 

± 36 

Ciare ele Tolernncl� 
Ha.sla -100 

(longitud ele cateto mh col'to} 

1 > 400 n 1 000 1 > 1 000 

Tolerandns .i1 «, en grnclos y nilnutos 
A ±20' ± 15' ± 10' 
B ± 45' ± 30' ±20' 
e ± 1º 

±45' ± 3{f 
D ± 1° 30' ± 1° 15' ± Iº 

Tnbla 3 
Tolernnclas de rcclitud, p[nnttnd y par íllclismo 

R3n¡¡tJ de tnuufios noml'onlu 1, �n 01111 (co 11 rc-spcclo ni lado :111,ts IRr)l;o de la suptrfkle) 
Cl:1se de > :!O > 120 > 4.00 > 100 > 2 0[10 > 4 ººº > 8 000 > l2 ªºº > 16 OOi 

toleran da 3 120 a 400 n 1 000 112 000 . n 4 000 n 8 000 9 12 000 a 1.6 e•:•) a :2,) oc,) 

Tc.:Jc·rnncins t cu mu• 
E o,s l 1,5 2 3 4 5 6 7 

1 1,:5 3 ol,S 6 8 10 12 14 
l,5 3 5,5 !) 11 16 2-0 22 25 

2,5 s 9 14 18 26 32 36 40 

CONTROL INTERNO 

DESCRIPCIÓN Y FRECUENCIA DEL CHEQUEO 

.. 

> 20 }00 

±� 

±l>S 
±21 

± 4,¡ 

> 20 ººº

16 
25 

40 

TIPO CONTROL 

OF. 
1 TÉC. PLANILLAS DE CONTROL DE PIEZA VISUAL 

EP.'ITIDO APROBADO V'B� CALIDAD 

REVISIÓN DESCRIPCIÓN AFECTACIÓN 

01 Cambio a Clase 1 para las tolerancias dimensionales del corte por chorro de agua Punto 3.2 

02 Inclusión de lolerancias dimensionales para Plegado y Soldadura Punto 4 

03 Diferenciación de tolerancias para los procesos de Plegado y Soldadura Puntos 4 y 5 

IT-22 TOLERANCIAS DE CORTE, PLEGADO Y SOLDADURA 4/4 


