DISENO PARA GALVANIZACION

Cisternas y recipientes cerrados Oréco 0o vertiacon
PR Ras 50 mm @ por cada 0.5 m'
Disponer como minimo un orificio para llenado y 5

Escuadras y refuerzos
Las escuadras y cartelas soldadas en pilares y vigas asi como

vaciado, y otro orificio para respiracion situado en
el extremo diagonalmente opuesto. Los orificios
deben tener un diametro minimo de 50 mm por

las carlelas en los perfiles en “U” deben tener las esquinas

corladas o perforadas:
1 Para evitar las bolsas de aire y permilir el

Cuando se proyectan Placas de asiento

construcciones metalicas y

articulos de caldereria que cada 05 m?® de volumen. acceso del 4cido y del zinc a todas las zgcticar oriﬁlgios de, al dn;e;g:n 11 g dn;Tosde
vayan a galvanizarse en Recort ores intermnos esquinas y rincones, metro en as placas
caliente, deben tenerse en ilustra :;I;s;gﬂ;m B FomOI0R ¢ 2 Para facilitar el escurrido del 4cido y del zinc perfiles, lo mas cerca que se pueda de los
cuenta ciertas reglas senci- Las bocas y casquillos no deben sobresalir D 6 beriace - } al extraer las piezas de los tanques de angulos interiores.
llas ue tienen por ter WS decapado y del bafio de galvanizacion
finalidad: por el interior. s M i
a) garantizar la seguridad O O ventiacion conecta el mienor con 7oA ¥ 3030 para per.
del personal e by 2 aimdclers ~—_ ﬁ:;c""‘
galvanizador ,B Si no desea galvanizar por
b) facilitar la el interior, colocar tubos

galvanizacion

mejorar la calidad del
recubrimiento
galvanizado.

disminuir los costes del
proceso.

En esta hoja se ilustran
algunas de las principales

C

d

dica en el dibujo, para
permitir la salida del aire al
sumergir la cisterna en el
barfio de zinc.

de ventilacion como se in- {

recomendaciones relat,

al disefio y fabricacion de
piezas y construcciones
que vayan a galvanizarse
en caliente. Para cualquier
aclaracion o ampliacion de
informacion sobre estas
recomendaciones, con-
sulte con su galvanizador
habitual o con la Asocia-
cion Técnica Espariola de
Galvanizacion

Tamafio y forma de las
piezas

Mediante la galvanizacion
en caliente se pueden pro-
teger piezas de formas
muy complicadas y tama-
nos muy diversos; desde
tornillos y herrajes hasta
cisternas, pilares y jacenas
de grandes dimensiones
La unica limitacion exis-
tente es el tamano de los
crisoles de galvanizacion
En muchos casos en que
las piezas superan alguna
de las dimensiones del cri-
sol y no es posible su
inmersion en el mismo de
una sola vez, frecuente-
mente pueden galvani-
zarse por doble inmersion
0 por inmersion parcial y
rotacion de la pieza sobre
su eje. Las construcciones
metalicas de gran tamano
se galvanizan por elemen-
tos, que luego se ensam-
blan con tornillos o por
soldadura

En el “Directorio de
Empresas Espanolas de
Galvanizacion”, que
publica periodicamente la
ATEG, se indican las
dimensiones exactas de
los crisoles de galvaniza-
cion que existen en
Espana.

Superficies solapadas

Evitar las rendijas entre chapas y las

superficies solapadas.

Los bordes de los solapes
inevitables cerrarlos por solda-
dura, pues en caso conlrario
puede penetrar acido entre las
superficies de conlaclo, que
posteriormente pueden dete-
riorar el recubrimiento.

)

B Correcto

Orificao de ventiacsin de 6 mm @
,/ por cada 100 om? de drea solapada

Superficies solapadas grandes

Si no se pueden evitar las superficies
solapadas, practicar en uno de los
elementos que forman el solape un
orificiv de 6 mm de didmetro por
cada 100 cm” de érea solapada y
cerrar con un corddn de soldadura el
perimetro de la superficie de con-
lacto. El orificio previene de posibles
salpicaduras de zinc durante la galvani-
zacion y evita posibles deterioros de
C incormecto la pieza.

Construcciones con perfiles tubulares

Disponer orificios de ventilacion en los lados

de los extremos de cada tramo tubular o,

por lo menos, uno por cada lado en posiciones
diagonalmenle opuestas. El lamafio de los orificios
dependera del tipo de perfil y de la forma de la cons-
truccion, por lo que conviene consultar con el
galvanizardor. Como regla aproximada puede esta-
blecerse la seccidn de los orificios en un 25% de la

seccion interna de los perfiles

Ensamble de tubos por soldadura

Los ensambles entre lubos deben hacerse en forma de
ingletes abiertos, como se ilustra en “A”, 0 por lo menos,
con orificios de interconexion de diametro no inferior a

20 mm, como se muestra en “B",

Por ofra parte, es necesario practicar orificios externos de
ventilacion, como se indica en “C", con un diametro

correspondiente al 25% del diametro interior del Oricios
lubo, pero nunca menor de 10 mm. :em

Tamibein pueden COMarss MUESCAs én "V
on i05 extremos 0 oS slementos antes
30 SOMANos.

Los orificios de ventilacion
pueden taponarse con tacos de
plomo después de la galvanizacion.

Holgura en partes moviles E:dl‘os';“‘”é i i

puede evitarse o minimizarse por:
En las partes moviles, tales como bisagras, s i : Bt
grilletes, asas abalibles o ejes de cualquier tipo,
deben preverse las siguientes holguras radia-
les minimas:

1 Utilizacion de disefios simélricos.
2 Empleo de espesores de material uniformes,
3 Utilizacion de técnicas de soldeo adecaudas para evitar la

. i introduccion de tensiones.

Diametro del eje Holgura

Hasta 10 mm 1 mm La utikzacn

De 10 a 30 mm 2mm L =1 o0

Mas de 30 mm 2a25mm i
1ESQ0 Oé B

Las tuercas y los orificios roscados Hogura torsin

deben mecanizarse a sobremedida, P Eviar ia com-

después de la galvanizacion, oectiice

para compensar el aumenlo de diametro gruesos y b

de los tornillos o nos

esparragos debido al

recubrimiento galvani- Materiales adecuados para galvanizacion

zado. : Todos los materiales férreos pueden galvanizarse, en principio,
La sobremedida en el aunque el espesor y el aspecto del recubrimiento obtenido en
mecanizado de las ros- cada caso puede ser muy diferente, por lo que conviene

cas inlernas depende consultar con el galvanizador.

del diametro nominal de :

los tornillos y suele estar Combinacion de dife-
especificado en las nor- rentes materiales
mas de tornilleria. Con- férreos

sultar con el galvaniza-

Las fabricaciones en las
que se combinen par-
tes de acero limpio con

Marcas de identificacion

Para marcado permanente uti- otras de fundicién o de
lizar el punzonado o grabado acero oxidado deben
profundo, o también el someterse a limpieza
corddn de soldadura. Pa- por chorreado abrasivo

ra identificacion tem-
poral utilizar etiquetas
de chapa embutidas.

I e e anles de la galvani-
Debe eliminarse antes
de la galvanizacion por
picado, amolado, chorreo
con arena o con pistola
neumatica de percusion.

Manipulacion

Los materiales que no puedan manipularse con cadena, cestas,
ganchos o bastidores, deben proveerse con orificios 0 asideros
para la suspension. En caso de duda, consultar con el
galvanizador.




