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__ Notas:
. 1. Las zonas a soldar(superficies interior y exterior), deberan estar
- completamente limpias y sin oxido.
- @454 2. El proveedor debera cumplir en lo referente a soldadura con la Norma EN 7
ISO 15085-2 Nivel CL1.
@376 3. Clase de ejecucion de la soldadura segin norma EN ISO 15085-3 Nivel CP B.
L. Las revisiones a realizar durante la produccion seran de acuerdo a la Norma 4
2366 0 EN ISO 15085-Parte 3 Clase CT 3. g
- 6. Control de Calidad debera cumplir con lo indicado en los items B12 a B19 del
A sam 0 [ Anexo A1 de la citada Norma, debiendo el proveedor cumplir con la totalidad de
T las exigencias del mismo.
© El acabado superficial externo debera ser segun la Norma EN ISO 10088-4.
Utilizar para soldar:
Electrodo revestido AWS AS5.4, E 309L
Alambre SFA/AWS A5.9, ER 308 LSI, ISO 14343 G19-9-LSI
Varilla TIG AWS/ASME SFA 5.9, ER 308 LSI, ISO 14343 W 9.9 L N
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