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TABIA S.1
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DEPOSICION EM TibrasPes

Dimension W _en Pulg

g.em pulzf /16 1/8 3/16 1/4 38 12 38 34
1/8 0027 | 0,055 0080 (0106 | 0139 | 0212 | 0263 | 0318
3/16 0,040 | 0080 0119 | 0139 0239 | 0318 | 0398 | 0477
1/4 0,033 | 0,106 | 0139 | 0212 0318 | 0425 | 05331 | 0637
3/16 0066 | 0,133 | 0199 |0265| 0390 | 0331 | 0664 | 0796
3/8 0070 | 0,159 0239 (0318 | 0478 | 0637 0,798 | 0935
7/16 0091 | 0186 | 0279 | 0371 | 0357 | 0743 | 0929 | 1.110
Y2

0,106 | 0212| 0318 | 0425 | 0637 | 0649 1060 | 1270
/16 0,119 [ 0239| 0338 | 0478 | 0,716 | 0933 1,190 | 1430
5/8 0,133 | 02653| 0398 | 0331 | 0,796 | 1,060 | 1,330 | 1390
11/16 (0,146 | 0292 | 0432 | 0384 )| 0876 | 1170 | 1460 | 1,750
34 0,159 [ 05318 | 0478 | 0637 | 0955 | 1270 ( 1,390 | 1910
13716 (0,172 | 0345 0317 | 0690 | 1,040 | 1380 | 1730 | 2,070
T8 0186 [ 0371 | 05337 | 0746 | 1,110 | 1490 ( 1,860 | 2230
1516 (0,199 [ 0398 0397 | 0,79 | 1,190 | 1590 | 1990 | 2390
1 0212 | 0423| 0627 | 02849 | 1280 | 1,700 | 2,130 | 2330
11/16 (0226 | 0431 | 0677 |0902| 1360 | 1800 | 2360 | 2,720

11/8 |0239 | 0478 0,716 |00955| 1430 | 1910 | 2,390 | 2.860
13/16 |0252 | 0,504 0,756 |1010| 1,510 | 2,020 | 2,520 | 3,020
11/4 |0265 | 0,531 0,796 |1060| 1,590 | 2,120 | 2,650 | 3.180
15/16 (0279 | 0,557 | 0836 | 1.110| 1,670 | 2230 | 2,780 | 3,340
13/8 |0202 | 0584 0876 | 1,170 | 1,750 | 2340 | 2920 | 3.500
17/16 |0305 | 0610 0915 |1220| 1,830 | 2440 | 3,050 | 3.660
112 |0318 | 0637 00955 |1270| 1910 | 2550 | 3,180 | 3.820
19/16 (0332 | 0664 | 0995 |1330| 1990 | 2,650 | 3320 | 3,980
15/8 |0345 | 0690 | 1040 | 1380 | 2070 | 2,760 | 3450 | 4,140
111/16 (0358 | 0,716 1,070 | 1430| 2150 | 2870 | 3580 | 4,300
13/4 |0371 | 0,743 1,110 | 1490 | 2230 | 2970 | 3,720 | 4,460
113/16(0385 | 0769 | 1,170 | 1540 | 2310 | 3,080 | 3850 | 4620
17/8 |[03090 | 0,796 | 1,190 | 1590 | 2390 | 3,180 | 3980 | 4,780
115/16 (0411 | 0,822 1230 | 1650 | 2470 | 3290 | 4,120 | 4940
2 0425 | 0849 | 1270 |1700| 2,550 | 3400 | 4250 | 5,100
214 |o478 | 0955| 1430 |1910| 2860 | 3820 | 4,780 | 5,720
2172 |0530 | 1,060| 1,590 | 2,120 3,180 | 4240 | 5300 | 6360
234 0584 | 1,170| 1750 |2340| 3,500 | 4680 | 5,840 | 7.000
3 0636 | 1270| 1910 |[2550| 3,820 | 5,100 | 6,360 | 7.640




TABLA 5.2 Ang.
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DEPOSICION, en Libraz/Pies
VAT.ORE DET. AMGITT.O

mamma | g 10 15 20 25 30 33 40 45
€, Pulg

1/8 0.002| 0005 [0007 | 0010 0,012| 0,015 | 0,019 | 0,022 | 0,027

3/16 |0,005| 0011 | 0016 | 0,022 | 0,028 0,035 | 0,042 | 0.050 | 0,060
1/ 0.009| 0019 (0028 | 0039 | 0,050| 0,050 | 0,061 | 0,074 | 0,106

5/16 |0.015| 0,029 [0.044 | 0060 | 0,070 0,096 | 0,116 | 0,139 | 0,166

3/8 0.021| 0042 |0064 | 0087 | 0,111 0,138 | 0,167 | 0,201 | 0,239

7/16 |0028| 0057 | 0087 | 0,118| 0,152| 0188 | 0228 | 0273 | 0325
172 |0037| 0075 [0.114 | 0,155 | 0,198 0245 | 0293 | 0,357 | 0425
9/16 [0047| 0095 [0,144 | 0,196 | 0251 0311 | 0377 | 0451 | 03538
5/ | 0058 0117 | 0,178 | 0242 | 0310| 0383 | 0465 | 0,557 | 0,664
11/16 [0,070| 0,142 [ 0215 | 0,292 | 0375 0,464 | 0,563 | 0,674 | 0,304
34 |0084| 0,169 [ 0256 | 0348 | 0446 0,552 | 0,670 | 0,802 | 0956
13/16 [0.098| 0,198 [ 0301 | 0,408 | 0,523| 0,648 | 0,786 | 0,942 | 1.120
7/2 | 0,114| 0230 | 0,349 | 0474 | 0,607| 0,751 | 0911 | 1,090 | 1,300
15/16 0,131 0263 | 0400 | 0,544 | 0,697 0,863 | 1,050 | 1,250 | 1490
1 0.149| 0300 [ 0456 | 0,619 | 0,793| 0280 | 1,190 | 1,430 | 1,700
11/16 |0.168| 0,338 0514 | 0,699 | 0,895 1,110 | 1,340 | 1,610 | 1920
11/8 |0.188| 0379 [ 0,577 | 0,783 | 1,000| 1240 | 1,510 | 1,810 | 2,150
13/16 |0.210| 0423 0,642 | 0,873 | 1,120 1380 | 1,680 | 2,010 | 2,400
11/4 |0232| 0468 [0712 | 0,967 | 1240 1530 | 1,860 | 2,230 | 2,660
15/16 |0.256| 0,516 [0.785 | 1,070 | 1370 1,690 | 2,050 | 2,460 | 2530
13/8 |0281| 0,567 [0861 | 1,170 | 1,500 1,860 | 2,250 | 2,700 | 3210
17/16 |0.307| 0,619 [ 0941 | 1280 1,640 2,030 | 2,460 | 2,950 | 3,510
112 |0335| 0,674 [ 1,020 | 1,390 1,780| 2210 | 2,680 | 3,210 | 3,830
19/16 |0363| 0,732 [ 1,110 | 1,510 | 1,940| 2,400 | 2,910 | 3,480 | 4,150
15/8 |0393| 0,792 | 1,200 | 1.630 | 2,090| 2,590 | 3,140 | 3,770 | 4,490
111/16/ 0.424| 0854 [ 1300 | 1,760 | 2260 2,790 | 3,390 | 4.060 | 4,840
13/4 |0455| 0918 | 1400 | 1,890 | 2430 3,010 | 3,650 | 4370 | 5210
113/16/ 0489 | 0985 | 1,500 | 2,030 | 2,600| 3,220 | 3,910 | 4,690 | 5,580
17/¢ |0,523| 1,050 | 1,600 | 2,180 | 2,790| 3,450 | 4,120 | 5,010 | 5980
115/16/ 0,358 1,130 | 1,710 | 2,320 | 2,980| 3,680 | 4,470 | 5,350 | 6,380
2 0,595| 1,200 | 1,820 | 2,470 | 3,170 3930 | 4760 | 5,710 | 6,300
2 1/4 [0753| 1,520 [ 2310 | 3,150 | 4,010 4970 | 6,030 | 7,220 | 8610
2 1/2 [0930| 1,870 [2,870 | 3,870 | 4850 6,130 | 7440 | 8920 | 10,630
2 3/4 (1,120 2270 [ 3440 | 4680 | 5990 7420 | 9,000 | 10,790| 12,860
3 5570 | 7.130| 5830 | 10,71 | 12,840| 15300




TABLA S.3

DEPOSICION DEL EEFUEEZOD

sk

D |
.| .
DEPOSICION en Libras/pies.

Dimensién DIMENSION “H", Pulz.

D, en Pulg. 1/16 1/8 3/16 1/4
1/8 - - - -
3/16 0.027 - - -
1/4 0.035 - - -
5/16 0.044 — — —
3/8 0053 0,106 — —
7/16 0.062 0.124 - -
1/2 0071 0142 0,212 -
0/16 0.080 01590 0230 —
5/8 0089 0177 07266 —
11/16 0.097 0.195 0.292 -
3/4 0106 0212 0318 0,424
13/16 0.115 0.230 0345 0.460
778 0124 07248 0372 0490
15/16 0.133 0.266 0.308 0.530
1 0142 0283 0418 0366
11/16 0,150 0,301 0,451 0,602
11/8 0,159 0318 0477 0,637
13/16 0,160 0,336 0,505 0,672
11/4 0,177 0354 0,531 0.706
15/16 0.186 0372 0.557 0,743
13/8 0,195 0,389 0,584 0,777
17/16 0.203 0.407 0.610 0.814
1172 0.212 0425 0.636 0.849
19/16 0,221 0,442 0,664 0,884
15/8 0,230 0,460 0,690 0,920
111/16 0,239 0477 0,716 0,956
13/4 0248 0,495 0,743 0.990
113/16 0.257 0.513 0.770 1.030
17/8 0,266 0,531 0.796 1.060
115/16 0.274 0,530 0.823 1.100
2 0.283 0.566 0.849 1.130
2 1/4 0.320 0.633 0.950 1.270
212 0.353 0,707 1.060 1.410
2 3/4 0.387 0,775 1.160 1.560
3 0.425 0,847 1.270 1.700




TABLA S4

VELOCIDAD DE DEPOSICION PAEA PROCESOS DE SOLDADUEA POR ARCO (Lb'hora)
PROTECTOE. DE METALPAFA LA 30LDADUFRA POR ARCO ELECTRICO

TIPO CORRIENTE NOMINAL In(Amp.)
ELECTRODO 130 200 230 300 400 300 600
6010,7014 3.5 4.0 5.0 6.5 9.0 11.5 --
6011,6012.6013 | 2.5 3.5 4.5 5.5 7.5 -- --
7018 3.5 4.5 6.0 7.0 10.0 12.5 --
7024 3.5 5.0 6.5 8.0 11.0 145 | 17.5
6027.7028 3.5 5.5 7.5 9.5 14.0 18.0 | 22.5

TABILA S.5

e pL 1407 a 3327 |1/87a5327 | 371672387 | 147a 127 =127 a34”

Dia. Electrodo 3/32¢ 1/8% /32 1/4* 1/4>

LA




TABL4 5.6

TABLAS DE CONSUMIELES

CONEUMIO DE GAS Y VELOCIDAD DE CORTE, ENEL CORTE OXI-ACETILENICO
ESPESOE. DE VELOCIDAD | ACETILENO | OXIGENO |PRESION DEL
LA PLANCHA DEL CORTE litro/m. Lt'm. OXIGEND

mm metro/hora

3 18 20 7 2
10 15 23 120 2
20 3 23 220 3
3 11 30 320 4
50 3 30 330 3
13 13 13 GO0 &
100 6.3 100 1300 7
123 3.3 123 1700 ]
160 3 150 2100 3
200 4 200 3100 10
230 3.3 250 4200 10
300 3 300 5400 10




TABLA S.7

AMPERAJES RECOMENDADOS PARAELECTRODOS SEGUN SU TIPO Y DIAMETRO

RANGO DE CORRIENTE EN AMPERIOS (Amp.)

ELECTRODO

Diam. 6010

Pulg. 6011 6012 6013 6020 6027 7015 TO18 7024
1e 20-40 20-40

54 25-60 25-60

3/32 40-80 35-85 45-90 65-110 70-100  100-145
1/8 75-125  80-140  100-150  125-165 80-130 100-150  115-165  140-190
5/32 110-170  110-190  105-180  130-190  160-240  140-200  150-220  180-250
3/16 140-215  140-240  150-230 175225  210-300  180-225  200-275  230-305
7/32 170-250  200-320  210-300  225-310  250-390  240-320  260-340  275-365
1/4 210-320  250-400  250-350  275-375  300-420  300-390  315-400  335-430
5/16 275425 300-500  320-430  340-450  375-475 375475 375470 400-525
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TABLA 1

REQUERTIMIENTOS MINIMOS DEL MATERIAT DE APCRTE SEGUN AWS

| ELEGTRODO | ESFURRZO DE | ESFUERZO DE | ETONGACTCY I
! AWS | ROTURA KINI | FLUENGIA MI %
! #0 EN KPSI | NINO, KPSI i
E 60¥X 62 = 67 50 = 55 49 22 25
E 70XX 72 80 19 4 82
E 80%% 80 65 = 70 25 , 24
T 90XX 90 %-90 | 24
E 100KX | 100 90 - 102 20
% 110XX 110 95 = 107 20
- -
TABLA 2

TAMATIO MI¥IMC DFEL CORDON DE PILETE

! ESPESOR DE LA PLAN mavaf0 MINTHC
CHA #MAS GRUESA EN DEL CORDON DR
i PULG, .
E t = 1/4 /8
14 « ¢ & 4/2 3/16
1/2 < t € 3/4 /4
3/4 <& t &1 4/2 5/16
149/2< %t &2 1/4 2/8
24/ £ ¢ £6 1/2
1 t> 6 5/8

NOTA: Bl bamafio del corddn de soldasdura
de filete do debe exceder del &g~
pesor de ia planche més delgada.
Se pass por alto pers aguellos ca
go8 que por cflculo de esfuerzos
ae regquiers mayor tamatio del cor-




ZABLA S
PROPIEDADES DEL CORDON DE SOLDADURA TRATADO COMO

TPORSION
3
—x K. e3 53_2 ag"zbawzz
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o b
—y .E:Nu 4 »2 A
o kil ..T__,.. 4bd+d SUP.
d l l , T e b;d) 6 ST (hia)ten2e?
i3 N d a2(4pad 12(b+d)
b N x~Stoeay | eCooeay- (HVE)
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" FLEXION TORSION
¥ Zw regpecto X=X Jw
2
Lbd+d
2 |75 W) | Subsa) | b
2(o7) | 4pa24a3 (1o &(bed) 6
6b+3d N
=2 % 2,43
é w8 + 3 b+3bd"+d
2 3 6
a —_— 2b746bd% 43>
2 3 6
a m-a° .87
2 4 4
2
4 ’aT ., mpl o w47
2 w2 2
d 14 >
2 3 13
e 51,2
V2 L
2 1.2 51
12




DE SOLDADURA INTERMITENTE DE FILETE

TABLAA4
SELECCION DE LA LONGITUD Y EL PASO DEL CORDON

| 2% | omrm ¥ paso swimE CORDONES (PUIGS) §
B : s
{ 75 - 3 - 4 1 il
66 o s £ 6
60 dor 3.5 P,
57 — — 4 - 9
50 2 ~ 4 3 -6 4 - 8
ha — —— R
43 —— 3-7 i
ud 2-5 e 4 2 10
53 2-8 3-9 4 - 12
30 — 3 - 10 P,
25 2 =8 3 - 12 s
20 2 -~ 10 e ——
1% 2 - 12 e el
TABLAS

ESFUERZOS PERMISIBLES DE FATIGA, AWS D2.0- 69

- § 7ie0 oE £100,000 ~4co 000 >5%“ 300 &
MGAIROREIap CARGA §CICLCS fa 500,0000 29000,000
: CIETOB CICLOA
=En metal base A
-de conexiones 3 2 e T g e
ls-alma con cor : P 20,5 205 el
dén Ge 3°ldad\1- Tfacc..én ,1 O 5;;}{ " O ssy /l O 5:%\?:'
ra de filete. B Mo SRR A
-En metal ds apor
Ge y en metal bz A 19.8 .8 19.8
se adyacents a Corpre-
cordones longitu RLan 1=0.49K § 1=0,49K Fee{d o 48K
dlnales s0ldados
& tope.
En material de &= 20.5 17 15.0
porte ¥y en metal § Traccidn
basg adyagente a 1=0e55K | 1-0.62K 1=0:67K
cordones des solda
dura scldados a ~ Comgrs— 19.8 19.8 19,8
tope. 1=0049K | 1=0.87K 1§ 1=1.20K
En metal base uni ! Traccidn 1540 1065 8.0
dos con soldadura § § compre
de filete, 8ién ~ § 10,708 | 1-0.80% 1-0,83K
12.0 10.8 %.C
dletsl de aporte Corte
1~0: 50K | 1=0.55K ‘-O;E?K

NOTA: Tos eafuerzoz permisibles de fatige no deben excadap
los esfuerzos permisibles bajo cerga setltica. ,
-1,08 velores dados en la $abls sem pars 3T~ 26,000 P8I




ELECTRODO REVESTIDO




.
SUPERCITO OERLIKON

SMAW
Aceros al carbono y baja aleacion

Electrodo revestide de fipo basico, de bajo hidrogeno con extraordinarias caracteristicas mecanicas y de
soldabilidad. Presenta wn arco muy suave, bajo nivel de salpicaduras vy la escora es de muy Facil remodion, El
contenido de hierro en poleo mejora su tasa de deposito, Dentro de su categoria es el producto que presenta los
mejores niveles de resistencia a la traccion,

AWS AS.1 ] ASME-SFA 5.1 E7DL1B ABS 3H15,3Y
LR 3mi, 3ym
GL 3

. . 520 - 610 min. . min. 70 (57}
Sin tratamisnto (75 400 — 88 450) 400 (58 000) min. X3 [-30 °C (22 °F]]

- Mantener en wn kegar saco v evitar humedad. P, H, Va, 5c.

- Almacenamiznto en horna: 125 - 150°C. |
- Resecado de 300°C a 350 °C por 2 horas, Fl | I_l Izi__l i \ E
it
16 Fo) T F aG

Parametros de soldeo recomendados

Amperaje minimo &0 90 120 170 210
Amperaje maximo - 90 140 190 240 280

Aplicaciones

» Para aceros de mediano a alto contenido de carbono, alta resistencia v baja aleacian,

» Para aceros de alto contenido de azufre y facil fresado,

+ Para aceros laminados al frio,

+ Por sus caractensticas de resistencia v su facil mansjo, espedalments adecuado para: Soldaduras de tuberias de
vapar, calderas de alta presion, piezas de maquinaria pesada, instalaciones de |z industria petrolera,
pefroquimica y minera,

Maota: El precalentamiento esta en funcian al tioo v espesor del materal a soldar.

Tel: 51 1 195600 | Peoc: 51 1 619561%
el maibifal dea comLpe
wanw.soldexa.com.pe




SMAW o m
Aceros de Bajo Carbono LIKON

CELLOCORD AP

Electrodo revestido de tipo celuldsica, con penetracion profunda, disefado para uso con corfiente
alterna o continua.

Su areo patente y muy estable produce depdsites de muy buena clidad.
Es acorsejable para b ejecucidn de pases de raiz y multipase en aceros de bajo contenido de carbomo.
Para la soldadura de unidn en cuslquier pasicidn, en espedal para vertical sscendente y sobrecabera.

ABS 3
AWS AS 1/ ASME-SFA 51 EG011 LR 3m
GL 3

Andlizhs Quimico del Metal Depositads (valores tipicos) [%]

Propiedades Mecinicas del Metal Depasitado

450 - 550
tratamisnts (€2 250 - 79 750) [52 200}

Bl

ANTENEr &0 un lgar sso 'y " .
humedad.
e | LEIETE
harma. 16 36 3G A5 3G

Pardmietros de Soldeo Recomendados

Asriperaje minima 30 S0 B0 110 140 1ED
AMperaje maximo 45 70 120 150 200 50
Aplicaciones

* Spldadura recomendable para aceros no templables [aceres dulees) con un mdximao de 0,25% de
carbono.

= Para soldar aceros de bajo carbono, cuando se desea penetracidn profunda, poca escoria,
condones no abultados y alta calidad del depbsito de soldadura.

= Estructura rmetdlica liviana.

= Para la soldsdura de todas las uniones a tope que requieren una buena penetracitn en el primer
pas,

* En lafabricacion de condtrucciones navabes, tangues, reservorios y uniones de tuboi de acero de
bajo carbono,

= mailfsoldexa com.pe = Tel. 511 6159600 = Fax: 511 SE199619 HT - 02 Edicidn: 07




nznmu u BIDERPERU

Planchas Gruesas
/ FICHATECHICA

Son productos de acero planos laminsdos en calisnts, con espesorss
de §,0a 50,0 mm, anchos de 1220 3 2400 mm, kongitudes de 2400 a
12 000 mm.

Designacion: PE-1-C-8N-R ;
PG-1 ABTM AZE SN-R;
PE-1-ASTM ASTZ-5N-R;
PG-1 ASTM A121 SN-R;
PGE-1-MA-BN-R;

P DESCRIPCION |

Mormas Tecnicas

Calidad de Norma
Az e [Tipo de Acera)

Comeral smiar 3 SAE - 1004 |Cublerbss de equipcs, maquinarias y pieZas de exigencias menones.
Consfruccionss de pueries, estruciras indusiiales, ecilicios, tomes ¥
[proposios educrales en general.

Estuctural de Esle acero es microaleado con e in de oblener elevadas propeedades

Ata Ressfoncts [ASTM AST2-01 Grado 50 |macinices. Es wsadoen estudire: induskiakes, puanies, edibons, ormes
vEBaa Asackin | ASTM AT090. M5 v &N propdsios esrucuraes en general.

Embarcaciones nav s v aphtacionss esdnucurales. Las planchas de
Haval ASTM A131-01 Grado A |calidad nava, pueden suminestarss oon certilcado de cabdad expedido

por Uoyd's Regeter of Shipping a requerimiento del ciente,

Caracteristicas y Usos

Esruciural ASTM AdG-0

Tolzrancias dimensionales y reguerimisntos generales de scusrdo 3 ASTM AGMAGM-0Z
Frevia consulta s2 pusds suministrar otras calidadss de acsmn.

MWota.- SIDERPERU, esta aprobado comeo productor de scuerdo 3 kos reguerimientos de Lloyd s Register of
Shipping para la fabricacion de planchas de acero naval.

Composicion Guimica

Calidad de Acero ( max. Mn P max. S max. S max,
Estruchural 025 120 max. 004 00s 040
Estruchord de Al .
Resitenda y Bafa Aeacicn 023 1,36 max, 004 005 040
Maval (4 131) 021 25 %%C mn. 003 0,035 050




Propiedades Mecanicas

R F
. e
Calidad de Acero MPa Mpa
2 2, |Lo =200 mm
i"hg:f,.l"mm ) [I:Effmm )
400 - 550 250 min.
Estructural (20,8 - 85,1) {25.5 min) 18 min.
Estructural de Alta Resistencia 450 min. 345 min
¥ Baja Aleacion (45,8 min.) {35.2 min) 16 min.
400 - 520 235 min
Maval (A131) (40.B - 33.0) 24,0 min) 18 miirn.

R: resistencis a 1z traceion; F: Limite de Fleencis; %A, Porcentaje de slargamisnta; Lo longited calibrads de
lz probeta de ensayo; & espesor.

Wota.- En planchas con anchos mayores 3 &30 mm, &l regusrimisnte de slargamisnto pueds reducirse dos
punios porcentuales, ver ASTM AXE, ASTM ASTZ v ASTM A131.

Caracteristicas Dimensionales y de Forma
Dimensiones Mominales {mm}

Espesaor ,
Ancho Longitud
60|64 |80 9095 |120]125)160]1200]250(320]380]500 g
1220 H o " X X ¥ X X X X X X X
1520 | x| ox [ x| x | x [ x| x | x| x| x| x| x| x| 2400®
1800 Xl ow | x| ¥ | ¥ |« X X X | X o X | X
2000 - - - X | x | x| x| x| ¥x x| x| x| x | 6000
2400 . . . - = I b b bl sl o] x| x|1z000
(1) Longiud solo an cabdad comsncial
Wota - 5= fabrican otras dimensiones pravia consulia
Toleranciz en 2l espesar {mm)
AMCHO (a)
Ezpesor (e
&) 5 200=1500 [>=1500<1800] »=1800=2100] »=2100=2400] 2400
5= & <=0 + 08 - 03
12 + 05 - 03 | «09 .03
14 wm o=l +« 0,8 - 03 059 0.3
20 + 0.8 - 03 +08 03 +1.0 -03
25 +089 03 + 1)0 = 1, 1 2 .03
£y +1.2 03 + 1.3 - 03 #1503
33 +1,4 03 + 15 - 0.3 #1,7 -03
50 +18 - 03 | +20 -03 +23.03

Tolerancia en €l Ancho v Longited {mm}

Fars espesores menores 3 30 mm: + 12 -0

Para espesor igusl 3 20 mm: + 16 -0

‘Warizciones permisibles en planicidad v camber, de scwsrdo 3 ASTM A G-0ZForma de suministro
Cada plancha lleva suidentificacion respectiva con pintura o crayvon, donde 52 indica espesor, calidad v
numero de colsds. Las planchas navales cerificadas por Lloyd's Register of Shipping son marcadas
ademas con el sello de Lovd's Register,




