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PLEGADO Y SOLDADURA AGUA, PLEGADO Y SOLDADURA

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

DESCRIPCION DE LA INSTRUCCION

Los criterios de definicion de las tolerancias a incluir en las planillas de control dimensional para los

procesos de corte por laser, plasma y chorro de agua (en el caso de no indicarse en el plano de pieza) son
los siguientes:

1) Tolerancias para corte por Laser: Corte Térmico ISO 9013-201

1.1.- Tolerancia angular o de perpendicularidad: 0,154 0,007 X a ; ("a": espesor de chapa en mum.)
Criterio: Rango 2, segtin Anexo A de la Norma 1SO 9013:2002

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

9013:2002
Tabla 6
Desviaciones lfmite para tolerancia de dimensiones nominales clase 1
Medidas en milfinctros
_l)_lmcnslones nominales
s |>0<3 ] 23<10 [>10<35| 235 <125 | 2125<315 | >315< 1000 | >1000<2000 |22 000<4 000
. Desvinciones limite
>0<1 | 004 | 0.1 10,1 +02 £0,2 +03 +0,3 +0,3
>1s3,15 | xo1 | o2 | zo2 +0,3 £03 +0,4 04 +0,4
>3,15563 | +03 | +03 | to4 £0,4 £0,5 +0,5 10,5 10,6
563510 | - 105 | 06 10,6 £0,7 k07 £07 108
>10550 | - | #06 | x07 +0,7 =08 ||, &1 218 2,5
>50<100 | - = +1,3 +13 14 11,7 422 %3,
>100<150 | - - +1,9 12 +2,1 23 £29 138
>1505200 | - ;- 126 +2,7 +2,7 +3 36 | £45
>200<250 | - = = = - 13,7 4,2 +572
>250<300 | - N = 3 e a4 49 +59
CONTROL INTERNO
DPTO. DESCRIPCION Y FRECUENCIA DEL CHEQUEO TIPO CONTROL
T%FC PLANILLAS DE CONTBOL QE PIEZA VISUAL

/ \

ENTIDO, V-B? CALIDAD
- P ,Z — -
by 2
=~ A \ -

/\/
REVISION /E\g_CRIPCION AFECTACION
01 Cambio a Clase 1 para Ias tolerancias dimensionales del corte por chorro de agua Punto 3.2
02 Inclusién de tolerancias dimensionales para Plegado y Soldadura Punto 4
03 Diferenciacién de tolerancias para los procesos de Plegado y Soldadura Puntos 4y 5
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2) Tolerancias para corte por Plasma: Corte Térmico ISO 9013-402

2.1.- Tolerancia angular o de perpendicularidad: 0,8 + 0,02 x a ; ("a": espesor de chapa en mm.)
Criterio: Rango 4, segin Anexo A de la Norma 1SO 9013:2002

2.2.- Tolerancia dimensional: Clase 2, segin Tabla 7 adjunta incluida en la Norma [SO 9013:2002

Tabla 7
Desviaciones ifmites para tolerancia de dimensiones nominales clase 2
Medidas en mil(melros

Dimensiones nominales
Efgepslzfc >0<3 | 23<10 |210<35| 235 <125 | 2125<315 | 2315<1000 | 21000<2000 |>2000<4000
Desviaclones lmite

>0<1 01 | 03 | 04 £0,5 £07 10,8 +0,9 +09
>1<315 | 02 | zo04 | tos £0,7 +0,8 £09 £l +1,1
>3,15<63 | 05 | +07 | +08 109 £1,1 +1,2 13 %13
563310 | - +1 3L =Ly || &te 11,5 1,6 17
>10%50 = +18 | +18 £1,8 1,9 +2,3 +3 +4,2
>505100 | - - £2,5 125 £2,6 +3 +37 £49
>1005150 | -~ - +32 £33 134 +3]7 +4.4 15,7
>150<200 | - = 14 +4 t4,1 +4,5 £52 £6,4
52005250 | - = = 2 = +52 159 £72
5250300 | - - - = = £6 £67 £,

3) Tolerancias para corte por Chorro de agua:

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

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

CONTROL INTERNO
DPTO. DESCRIPCION Y FRECUENCIA DEL CHEQUEO TIPO CONTROL
T(I)Ei: PLANILLAS DE CONTROL DE PIEZA VISUAL
EMITIDOD APROBADO V:8? CALIDAD
REVISION DESCRIPCION AFECTACION

01 Cambio a Clase 1 para las tolerancias dimensionales del corte por chorro de agua Punto 3.2
02 Inclusién de tolerancias dimensionales para Plegado y Soldadura Punto 4
03 Diferenciacién de tolerancias para los procesos de Plegado y Soldadura Puntos 4y 5
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4) Tolerancias dimensionales para el proceso de Plegado: 1SO 2768-c

En el caso de no indicarse tolerancias en el plano de Cliente, las tolerancias dimensionales que se
incluirdn en las planillas de control para el proceso de plegado son las reflejadas en la Norma ISO
2768-c, siendo "c" la clase de tolerancia "ordinaria":

Tabla 1. Desviaclones de medidas Iimlte para mnedldas de longltud excepto para cantas matados

(Radios de radondeado y altures de blseles véase Tebla 2) Valores en mm
Clase de Desviaclones de medidas limile para campes de medidas nominsles
lolerancla ’
de05!) | midsded | mdsde6 | mdsded0 | misce12) | mdsde400 | misde 1000 | mdsde 2000
Mﬁ;ﬁ- Drg‘&rr‘;l- | hasta @ hasta 6 hasta30 | hasla 120 hesta 400 hasla 1000 hasta 20(0 hasla 4000
t fina #005 | 2005 [ 20, £9,15 £0,2 £03 x0,5 ~
i m rr‘.edla__ +0,1 x0,1 +02 %03 20,5 +0,8 +1,2 +2
“- [ ordinarla %0,2 =03 +05 +08 +1,2 +2 *3 +4
v ey - 20,5 %1 %15 25 :::4 +6 +8
crdinaria ' ' '

') Para madldas nominales por debajo de 0,5 inm, las desviaclones limile se da(én adyacen!es & 1a(s)
correspondlente(s) tredida(s) nom!nal(es). \

Tabla 2. Desviaclones de medldas limite para cantos matados

(Radios de redondeado y alturas de tiseles ) \Valores 1 mm
Clase de tolerancia Desviaclones do medldas Ifmite para campos de medidas rominales
Abreviatura | Denorrtnacidn 0,5') hasta 3 mds de 3 hastd 6 més de.6

: fing +0.2 +0,5 3 T xd
m medla

c’ ordinaria
v nuy 20,4 ° *1 +2

ordinarla

1) Para medidas nominales por debajo de 0,6 mrr, las desvlaclones liin‘te se dardn adyacertes a la(s)
oorrespondle-nle(s) medida(s) nominal(es).

— y

Tebla 8. pesviaclones de medidas Ifmite para medldas de angulos

Clase de tolerencla Dasviaclones de medidas limite para campos de longltudss, en mm
para el lado mas corto del anguld en cansideradén
Abreviatura Oznominaclén hasta 10 mas de 10 més de 50 més de 120 mAas da 400
hasla 50 hasta 120 hasta 400
1 fina ;
- 10 Q ' 0° 20° - 0° . - .
L m =T +0°30 + 0°2 01‘0' . = 05
c ordinaria £1°30' £1° = 0°30' = 0°15' . = 0°10'
v iy o - 9 . ¥ . o .
ordinzrla W & iz. S ﬁ” i e 750
CONTROL INTERNO
DPTO. DESCRIPCION Y FRECUENCIA DEL CHEQUEO TIPO CONTROL
i PLANILLAS DE CONTROL DE PIEZA VISUAL
EMITIDO APROBADO V:82 CALIDAD
REVISION DESCRIPCION AFECTACION
01 Cambio a Clase 1 para las tolerancias dimensionales del corte por chorro de agua Punto 3.2
02 Inclusién de tolerancias dimensionales para Plegadoy Soldadura Punto 4
03 Diferenciacién de tolerancias para los procesos de Plegado y Soldadura Puntos 4y 5
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5) Tolerancias dimensionales para el proceso de Soldadura: ISO 13920-BF

En el caso de no indicarse tolerancias en el plano de Cliente, las tolerancias dimensionales que se
incluiran en las planillas de control para el proceso de soldadura son las reflejadas en la Norma ISO

IT-22 TOLERANCIAS DE CORTE, PLEGADO Y SOLDADURA

13920-BF:
Tabla 1
Tolersucias en dimensiones lineales
Rango de tamaiias nominnle: 1, ex mm
Rwde I 030} >3C >120]>40a |>1000(>2¢00|>400|>800>12000]> 16000][> 20 300
iaterancla n 120 | ad00 £C00 | 2000 |2a4000|a80)0 |512030| 211600 | 220 60O
Televanclas t, en rim
A | ] 42 +3 *4 E ] +6 E ] E 43
B 1 | %2 | 22 %3 x4 +6 +§ +10 =12 % 14 & 1§
C £3 EX) *6 +8 + 11 =+ 14 + 18 + 2] + 24 + 27
D =+ = *9 + 12 4: 16 + 21 + 27 +32 %+ 36 EXD]
Tabla 2
‘U'slernncias parn dimensiones angwlaves
Rango de tamniios noniinzles 1, ¢ nun
angitud de cateto mds corto;
Clase de Telerancia (long )
Hasta 400 | > 400 a 1 000 | > 1000
Tolerancins A«, en grzdes y minutos ’
A +20' S B T 10
B + 45 & Y £ 20°
> gl + 45 =30
D +1° 3¢ +1° 15 * f°
Tabla 3
Tolerancias de rectited, planitgl y paratelismo
Rangn de tameiios nominales |, en mm {con respectn pl lado mids largo de 1a superficie)
>0 >120 | >400 | >100 [ > 2000 | > 4000 ' 3
Clase da ! > 8000 |> 12 @00 | > 16 003 | > 20 000
e o I L 2400 | n1002 [ A2000 [.n$000 [ nB 00D L a 12000 | 1 16 G0 | a 20 0C)
Talernncias t cn
E 05 1 1,5 2 a 4 5 [ 7 8
F 1 1,5 3 4,5 6 8 10 12 14 16
G 1,5 3 S1S U] 11 16 20 22 25 25
H 25 5 9 14 18 26 az 36 40 40
CONTROL INTERNO
DPTO. DESCRIPCION Y FRECUENCIA DEL CHEQUEO TIPO CONTROL
T%% PLANILLAS DE CONTROL DE PIEZA VISUAL
EMTIDO APROBADO V°8> CALIDAD
REVISION DESCRIPCION AFECTACION
01 Cambio a Clase 1 para las tolerancias dimensionales del corte por chorro de agua Punto 3.2
02 Inclusién de tolerancias dimensionales para Plegado y Soldadura Punto 4
03 Diferenciacioén de tolerancias para los procesos de Plegado y Soldadura Puntos 4y 5
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