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SECUENCIA DE SOLDADURA
diF CASCO PL.5/16” ,
BN_75—150 W—
/" 6V75-150 | 6 6735—1?(;0 (GMAW 2 ELEMENTOS A SOLDARSE |l ALAMBRE PROCESO DE SOLDADURA
I 1 /', [ F C r r r >{ VARENGAS Y CDNAS. AL CASCO 6 mm 1.2¢6 CARBOFIL PS—6GC/E70S—6 |SOLD. EN CADENA 75 —150
| § 2 [ u F C 3 LONGITUDINALES CON EL CASCO 6 mm 1.2¢ CARBOFIL PS—6GC/E70S—6 |CONTINUA AMBOS LADOS
E 5 Srhw) Sl g VARENGAS, CDNAS Y LONGTS. CON FONDO Y COSTADO| 6 mm 1.26 CARBOFIL PS—6GC/E70S—6 |SOLD. EN CADENA 75—150
Ll H =~
/ > 6 ¢ g e 5 Ghaw) BAOS Y LONGTS. CON CUBIERTA 6 mm 1.2¢6 CARBOFIL PS—6GC/E70S—6 |SOLD. EN ZIG ZAG 75-150
< L ~> < —
g %/ o < > P — I CARTELAS DE AMARRE 5 mm 1.2¢ CARBOFIL PS—6GC/E70S—6 |CONTINUA AMBOS LADOS
<
7/ d g V = V % - MAMP.CON CASCO Y CUBIERTA 6 mm 1.26 CARBOFIL PS—6GC/E70S—6 |CONTINUA AMBOS LADOS
n
/?:// o S g g GMAW) REFUERZOS DE MAMPARQS 5 mm 1.2¢6 CARBOFIL PS—6GC/E70S—6 |SOLD. EN ZIG ZAG 75-150
~— O ~—
. _<G¢|AW) _<G¢|AW) PANTOQUE PL.3/8" REFUERZOS DE MAMPAROS DE TANQUES 5 mm 1.2¢ CARBOFIL PS—6GC/E70S—6 |SOLD. EN ZIG ZAG 75-150
3 3 LONGTS. EN TANQUES (FONDO Y COSTADO) 5 mm 1.2¢6 CARBOFIL PS—6GC/E70S—6 |SOLD. EN ZIG ZAG 75-150
/ | LONGTs. EN TANQUES (CUBIERTA) 4.5 mm |1.26 CARBOFIL PS—6GC/E70S—6 |SOLD. EN ZIG ZAG 75—150
Y A % — ATIEZADORES CON VARENGAS 4.5 mm |1.2¢ CARBOFIL PS—6GC/E70S—6 |SOLD. EN ZIG ZAG 75—150
A ' —MAMP.CORRUGADO PL.1l/27— —MAMP.CORRUGADO PL.1 DETALLE N 2 VERDUGUETE CONTRA EL COSTADO 6 mm 1.2¢ CARBOFIL PS—6GC/E70S—6 | CONTINUA
~MAMP.CORRUBADO PL.1/4[— .
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DOBLE FONDO PL.5/16”

SOLDADURA CONTINUA
POR AMBOS LADOS
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PL.DOBLADA DE 3/8"
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CASCO FONDO PL.3/8”/ MAMPARO TRANSVERSAL DETALLE DE LA POZA DE SUCCION

ESCALA 1:20 (GMAW (GMAW S| ESCALA 1:12.5

5 .
%5 5 GMAW)
CUBIERTA 5

SECUENCIA DE SOLADURA EN MAMPAROS PREFABRICADOS BAO:"T” DE PLTs. SOLD.

SOLDAR COSTURAS HORIZONTALES : CON DOS SOLDADORES SE EMPIEZA EN CRUJIA HACIA LAS BANDAS. ALMA:PLT.10"x5/16" BAO:"T” DE PLTs. SOLD.
SOLDAR COSTURAS VERTICALES : CON DOS SOLDADORES UNO EN CADA BANDA.SE EMPIEZA DE ARRIBA HACIA ABAJO. ALA: PLT.6°x5/16" ALMA:PLT.10"x5/16"
ALA: PLT.6"x5/16"
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» \ MUESTRA DETALLE DE SOLDADURA
3 —_— // DE BAOS Y LONGTDs.CON CUBIERTA SECUENCIA DE SOLDADURA EN ESTRUCTURA, CUBIERTA Y CASCO
DETALLE N°3 - i ESCALA 1:5

N
t E— 1° SOLDAR TODOS LOS ELEMENTOS DE REFUERZO CARTELAS, y ZONAS DE
ESCALA 1:1 — DIFICIL ACCESO, ANTES DE COLOCAR EL PLANCHAJE DE CASCO Y CUBIERTA
75—150 V

6N_75-150 / GpAw 6N _75—150 /
61775150 ) 51755 150 < CMAW)

T
. (GMAW g R < )
A

(][]

2° EL PLANCHAJE DE CUBIERTA SE INSTALA PREFABRICADO (SOLDADO EN PLANO).
DEJANDO LAS COSTURAS LONGITUDINALES DE TRANCANILES Y COSTURAS
TRANSVERSALES, PARA SER SOLDADAS EN OBRA.
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3* DESPUES DE HABER SOLDADO LA PARTE ESTRUCTURAL CON CASCO,
SE SUELDAN LAS COSTURAS VERTICALES Y HORIZONTALES.
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4° LAS COSTURAS DEL PLANCHAJE DEL CASCO SE SUELDAN DE LA SIGUIENTE MANERA :
a.— DEL EXTREMO DE PROA HACIA LA SECCION MEDIA.
b.— DEL EXTREMO DE POPA HACIA LA SECCION MEDIA.
c.— LOS PUNTOS a Y b SE SUELDA EN FORMA SIMULTANEA.
d.— LAS COSTURAS SE SUELDAN POR BLOQUES, AVANZANDO CON COSTURAS
VERTICALES Y HORIZONTALES.
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5" LOS PASES DE SOLDADURA QUE SE UTILIZAN EN EL CASCO SON PARA

4{._,/ \j \/ / \/ j \/ \ / MJ— SOLDADURA DE ARCO ELECTRICO SEMIAUTOMATICA — GMAW

\ ESCALA 1:5 NOTA: LOS EXTREMOS DE ELEMENTOS SOLDADADOS CON SOLDADURA INTERMITENTE
/\/ [éﬁ - DEBEN SER CON DOBLE BISEL Y SOLDADURA CONTINUA SEGUN ABS 3—2—6 TABLA 1.
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\/ \ 6\.75—150 4 IMPORTANTE: TODOS LOS ELEMENTOS ESTRUCTURALES AL INTERIOR DE LOS TANQUES
BN 75—150 | —150 CMAW) COMERCIALES, DEBERAN SOLDARSE EN FORMA CONTINUA POR AMBOS LADOS.
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TRACAS FONDO Y CASCO Y CUBIERTA PRINCIPAL SOLDADURA EN ZIG ZAG SOLDADURA EN CADENA 5% rpnrpn TODAS E-6011, E-7018
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