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1 OBJETO 

El presente anexo tiene por objeto especificar las con​diciones técnicas que deberán cumplirse para la obtención y control de recubrimientos de zinc por inmersión de piezas de base de hierro con aptitud para ser galvanizadas en metal fun​dido. 

Los recubrimientos logrados por inmersión en zinc fundido se denominarán en esta especificación como galvanizado en caliente. 

2 ALCANCE 

Se establecen en este anexo las condiciones que debe​rán cumplir los materiales protegidos por galvanizado en caliente, así como también consideraciones referidas al proceso, materias primas, manipuleo, almacenamiento y trans​porte del producto terminado y los requisitos a satisfa​cer por los proveedores de galvanizado. 

En las Especificaciones Técnicas Particulares se podrán establecer las características para cada caso, considerando las condiciones de servi​cio de los materiales involucrados, complementando el presente anexo. 

3 NORMAS DE APLICACÍON 

En todo lo que no se contradiga con las Especifi​caciones Técnicas Particulares serán de aplicación las siguientes normas:

· IRAM 60712

· IRAM 573

· IRAM 5336

· IRAM 576

· ASTM 90

· ASTM 153

· ASTM A239

· ASTM A385

· ASTM A376

· ASTM B6

VDE 0210 Anexo IV

4 PROCESO 

Para el espesor de la capa de cinc, se tendrá en cuenta lo indicado en la Tabla 1.

El proceso de galvanizado en caliente comenzará con una correcta preparación de la superficie del producto a tratar. 

Primero se efectuará un pretratamiento superficial me​diante arenado o granallado, según norma IRAM 1.042, a los efectos de eliminar barnices, pinturas, óxido, cascarillas de laminación, escorias de soldaduras, etc., en los casos que estos procedimientos sean aconseja​bles y necesarios. En el proceso se deberán cumplir, sin excepción, todas y cada una de las siguientes etapas: 

· Desengrase. 

· Lavado, se efectuará por inmersión total de la pieza en agua dulce, limpia, muy abundante, con sistema abierto de circulación. 

· Decapado, será responsabilidad del galvanizador control del decapado a los efectos de no causar fragi​lidad del metal base por incorporación de hidrógeno. 

· Lavado, se deberán tener las mismas consideraciones que para el lavado anterior. 

· Fluxado, tiene por objeto activar y proteger la super​ficie a galvanizar. Cuando se proceda por “vía seca” deberá continuarse el proceso con etapas de secado y precalentamiento de las piezas previo a su ingreso a la cuba con zinc fundido. 

· Galvanizado, se efectuará por una única inmersión de la pieza en la cuba de zinc fundido. -Enfriado: Por inmersión en una cuba con agua, prefe​rentemente en sistema abierto de circulación. 

· Pasivado, se realizará por inmersión en la cuba con un baño de cromatizado o pasivado protector. Se efectuará cuando las piezas sean almacenadas a la in​temperie. 

Las dimensiones de los recipientes serán acordes con el tamaño y geometría de las piezas a procesar, efectuán​dose las operaciones en cada una de ellas sin espacios de tiempo excesivos entre sí, para lo cual se deberá contar con equipamiento de izaje y servicios auxiliares con capacidad de operación apta y suficiente para lo​grarlo. 

La planta dispondrá de los controles necesarios en cada etapa del proceso, los que serán accesibles a la inspec​ción de Obra en cualquier momento del mismo. 

La temperatura del baño podrá oscilar en ± 5 ºC res​pecto a lo establecido para el proceso, debiendo asegurarse que el rango no se vea excedido por la inmersión completa de las piezas en el zinc fundido. 

No se admitirán sobre las piezas mecanizados poste​riores a la generación del recubrimiento, con la única excepción de repasados en roscas interiores (orificios roscados, tuercas, etc.) en tanto estos procedimientos se lleven a cabo de acuerdo a las normas. 

Deberá disponerse de una línea de aire comprimido con presión regulada y adecuada al lado de la cuba de gal​vanizado, u otro método para eliminar por ej.: la acu​mulación de zinc en agujeros, zonas de difícil escurri​miento, etc. 

Dichas acumulaciones no podrán ser corregidas o eli​minadas mediante el uso de una lima o elemento me​cánico. 

5 COMPOSICIÓN DEL BAÑO DE ZINC FUNDIDO

El baño de zinc fundido será muestreado durante el galvanizado de las piezas, directamente de la cuba. 

Las muestras obtenidas cumplirán químicamente con la composición establecida en la norma IRAM 576/71, “Tabla 1”, para el cine denominado “Tipo Zn 98,5”. 
6 ALMACENAJE, EMBALAJE, MANIPULEO, TRANSPORTE Y ENTREGA 

El producto terminado se almacenará, según se trate en planta o en obra, en lugares adecuados, a saber: 

· En planta: se efectuará bajo techo con buena venti​lación. Deberá evitarse la permanencia de materiales galvanizados en atmósferas agresivas para el recu​brimiento. 

· En obra: se acopiarán en forma ordenada en playas limpias que eviten el contacto del producto terminado con pastos, barro, elementos oxidados y en lo posible bajo techo y con buena ventilación. 

En todos los casos el producto terminado se apoyará sobre tacos de madera con leve inclinación (entre 15 y 20 grados respecto de la horizontal) para impedir acu​mulación de agua, debiendo dejarse una separación entre piezas superpuestas para su adecuada ventilación, mediante la utilización de elementos separadores que no lastimen la capa de revestimiento (tacos de madera, cuerda de plástico, etc.). 

Durante el manipuleo del producto terminado, las pie​zas no deberán ser golpeadas, arrastradas ni raspadas. 

Durante el embalaje y según el tipo de pieza, se pro​cederá a armar paquetes de manejo accesible que se zuncharán o atarán con alambre galvanizado, según corresponda a los efectos de evitar deterioros durante el transporte. 

Las piezas, lotes y/o paquetes serán adecuadamente identificados, cuando corresponda, para el ordenamien​to del montaje. Se utilizarán en estos casos, chapas de aluminio, con marcas indelebles, identificando la pieza, tipo, número de posición, cantidad, etc. 

El material galvanizado será entregado en obra o donde se establezca, sin deterioro. 

7 INSPECCIONES Y ENSAYOS 

Se presentará a la inspección de Obra para su aprobación un Plan de Inspección de Control de Calidad de Fabricación y Ensayos, que comprenda las inspecciones, controles durante el proceso, técnicas de muestreo, ensayos a realizar, etc. Se indicarán para cada paso y según corresponda la/s normas y/o do​cumentación de aplicación, tolerancias dimensionales, etc. 

Se aceptarán ensayos realizados sobre probetas que hayan cumplido estrictamente con el proceso en todos sus pasos y conjuntamente con las piezas que repre​sentan, debiendo tener similar configuración, igual material base y dimensiones características. 

Las probetas se enviarán a la planta de galvanizado conjuntamente con el/los lote/s de materiales que re​presentan. Sus dimensiones y espesor serán indicadas por la inspección. 

El recubrimiento de zinc deberá ser adherente, unifor​me y completo. Deberá estar libre de asperezas, reba​bas, acumulaciones localizadas, porosidades, escorias, grietas, etc. La presencia de estos defectos podrá ser causal de rechazo o de correcciones, según correspon​da. 

La composición química del baño se controlará pe​riódicamente extrayéndose muestras del mismo durante el galvanizado, en función de las dimensiones y geome​tría de la cuba, al menos en dos sitios y profundidad/es que fijan las normas o, eventualmente, si éstas no lo establecieran, según indicación de la inspección de Obra. 

Las inspecciones y ensayos que se realizarán sobre producto terminado y probetas serán las siguientes: 

· Inspección visual.

· Espesor de la capa de zinc con medidor no destructi​vo.

· Adherencia mediante cuchillo o martillo, según co​rresponda.

· Uniformidad del recubrimiento. 

· Masa del galvanizado por unidad de área. 

· Fragilidad. 

La inspección podrá controlar los materiales utilizados durante el proceso, para lo cual el proveedor del cinca​do dispondrá de todas las facilidades en la planta para el contralor del desarrollo del proceso y de la calidad de las materias primas. 

7.1 Controles dimensionales 

Se efectuarán los siguientes: 

a) 
Previo al galvanizado: es condición indispensable que para las piezas o elementos que así lo requieran, se constate que hayan sido realizados los controles dimensionales y de tolerancias de medidas, funda​mentalmente en agujeros, roscas, etc., para que, una vez efectuado el galvanizado, no presenten proble​mas de montaje. 

b) 
Posterior al galvanizado: a fin de evitar inter​ferencias en el montaje, que podrían producir daños en el revestimiento, se deberán controlar aquellas partes características (agujeros, recortes, etc.) con instrumental o elementos calibrados. 

7.2 Técnicas de muestreo 

El número de muestras para elaboración de probetas responderá al siguiente esquema: 

	Tamaño del lote (piezas)
	Cantidad de probetas

	1 a 3
	1 de c/u

	4 a 100
	4 de c/u

	101 a 500
	8 de c/u

	501 a 1000
	12 de c/u

	1001 a 5000
	25 de c/u

	5001 o más
	25 de c/u + 0,5% del excedente


8 LABORATORIO DE ENSAYOS 

La planta deberá disponer en las cercanías de la línea de galvanizado en caliente, localizado en un único sector, un labo​ratorio para control de calidad con el equipamiento indispensable para efectuar los ensayos químicos y físicos sobre el recubrimiento de zinc, conforme a las normas de aplicación.

9 CALIFICACION DE LAS PLANTAS DE GALVANIZADO

Los trabajos de galvanizado en caliente se realizarán solamente en plantas que se encuentren calificadas. 

La calificación y clasificación deberá ser realizada por el Instituto Nacional de Tecnología Industrial (INTI), o Institución extranjera de prestigio, a satisfacción de La Inspección de Obra. 

Antes de la ejecución de los trabajos el proveedor de​berá presentar a la inspección de Obra el certificado de calificación. 

10 TABLA 1

	
	Clase de material
	Masa mínima de capa de Zn en gr/mm2
	Espesor mínimo capa de Zn, en micrones
	Cantidad de inmersiones

	
	
	Promedio
	Individual
	Promedio
	Individual
	

	1
	Piezas fundidas en hierro y acero
	610
	550
	87
	78
	7

	2
	Piezas de acero laminadas, prensadas y forjadas (excepto las incluidas en 3 y 4)
	
	
	
	
	

	2.1
	Espesor ≥      5 mm

Longitud ≥ 200 mm
	610
	550
	87
	78
	7

	2.2
	Espesor <      5 mm

Longitud ≥ 200 mm
	460
	380
	65
	54
	6

	2.3
	Espesor todos

Longitud < 200 mm
	400
	340
	56
	48
	6

	3
	Tornillos y bulones Ф≥9 mm

Arandelas de espesor 5 a 7 mm
	380
	305
	54
	43
	5

	4
	
	305
	260
	43
	37
	4

	La longitud de las piezas de 2.1, 2.2 y 2.3 se refiere a la dimensión efectiva y no a la longitud del desarrollo de la pieza.

En caso de piezas compuestas por varios elementos, cada uno de ellos se ensaya por separado, pues pueden pertenecer a diferentes clases
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