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Disefiando para el GIC.

Informacion de la orden y lo que debemos saber.
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Objetivo del GIC.

=Proteger al acero y/o hierro contra la corrosion a través
de una capa de Zinc (min. 98-98.5%) y otros metales.

=*"|MPORTANTE: El GIC no es un recubrimiento de ORNATO
NI UN ACABADO.

»(ver AMEGACAPSULA): https://www.youtube.com/watch?v=_Vtpk9bgJOM
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Antes de Construir, debemos considerar...

DURACION DEL RECUBRIMIENTO (en afios)

Climas segun. KOppen-Geiger.
Checar: 1ISO 9223, 9224, 12944.
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Ch
—— https://www.researchgate.net/figure/Koppen-climate-classification-Map-Map-references-Pill-et-al-2007_figl_324265237/download
» Apoyo de: corrosionistas, asociaciones de
N W 2 galvanizadores, asociaciones de otros recubrimientos.

Grafica: Tiempo requerido para el primer mantenimiento dependiendo

del ambiente en el que se encuentra la pieza. Fuente: ISO 9224
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Sabadell J. Inspeccion y reparacion del material galvanizado segun ISO 1461,Webinar, México, 2017. @
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1. Generalidades de ISO 1461/NMX-H-004.
=Recubrimientos de galvanizacion en

caliente sobre piezas de hierro y acero.
Especificaciones y ensayo.

=APOYQO: ISO 14713:2011, directrices y recomendaciones para la
proteccion frente a la corrosion de las estructuras de hierro y
acero. Recubrimientos de zinc.

international
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ZINC |inemational B30 de Galvanizado/Zinc

* ISO 1461/NMX-H-004: 98.5% Zinc,
1.5% receta de la casa.

Imagen: Biblioteca IZA, Latinoameérica, bafo de galvanizado.

GA LVALATI NA Maap P., PeiBker P. et.al. Handbook of hot dip galvanization. 3rd ed., pp.82,83. Wiley-VCH Verlag GmbH & Co. KGaA., Weinheim, Alemania, 2011.

/ Asociacion Latinoamericana de Galvanizadores
ISO 1461.
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ZINC | hernadona) A considerar...

 Superficie significativa.

* Muestra de control.

* Area de referencia.

* Espesores acero y GIC.

* Inspeccioén en planta.

* Reparacion hasta cumplir.
» Oxido blanco.

* Requerimientos del contrato.

Imagen: Biblioteca IZA, Latinoamérica, medicion de espesores.

( : ociacio noamericana de ores
5 e el Maap P., PeiBker P. et.al. Handbook of hot dip galvanization. 3rd ed., pp.82,83. Wiley-VCH Verlag GmbH & Co. KGaA., Weinheim, Alemania, 2011.
ISO 1461.
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ZINC|ieies  Requerimientos: GALianzaoores

i Galvaniza!

e Diseno: ISO 14713, consultar al
galvanizador antes de elaborar
piezas: ACUERDOS.

Quimica del acero, libres de grasas y
escoria.

¢ Pretratamiento especial?

Imagen: Biblioteca IZA, Latinoamérica, disefio previo al GIC.

GA LVALATI NA Maap P., Peifker P. et.al. Handbook of hot dip galvanization. 3rd ed., pp.82,83. Wiley-VCH Verlag GmbH & Co. KGaA., Weinheim, Alemania, 2011.

Asociacion Latinoamericana de Galvanizadores
ISO 1461.
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i Galvaniza !

1. Libre de defectos a simple
vista.

2. Color y rugosidad: NO SON
MOTIVOS DE RECHAZO.

3. Libre de residuos de Fluxy

Ceniza que afecten al recubrimiento.

4, Remover bordes y picos que
puedan causar heridas.

* https://galvalatina.com/2022/03/29/serie-de-videos-de-
inspeccion-de-acero-galvanizado-por-inmersion-en-caliente-
general-o-por-lote/

Imagen: Biblioteca IZA, Latinoamérica, acabado de piezas.

p

B CALVALATINA

Asociacion Latinoamericana de Galvanizadores Serie de videos IC HDGASA-IZA-Galvalatina, México 2022.
ISO 1461.
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Requerimientos ISO 1461/NMX-H-004:

Espesor: Tabla 3, 4: 1SO 1461.

i Galvaniza!

* Retoque: <0.5%, < 10cm?.

* Métodos de reparacion: Metalizado (ISO 2063),
soldaduras base zinc, pinturas ricas en zinc (ISO 3549).
Min. 100pum.

* Adherencia: "El recubrimiento de zinc debe de
adherirse al substrato lo suficientemente bien como
para resistor el transporte, manipulacion, ensamble y
servicio de las piezas tal y como se planed."

Organization for Standardization. Hot Dip Galvanized Coatings on Fabricated Iron and Steel articles- Specifications and test methods (ISO 1461:2009). Suiza, 2009.

GALVALATINA

Asociacion Latinoamericana de Galvanizadores

Imagen: Biblioteca IZA, Latinoameérica, touch-up, HDGASA-IZA, Galvalatina, Serie de Videos.




NMX-H-004-SCFI-2020:

INDUSTRIA SIQERURGICA -PRODUCTOS DE HIERRO Y ACERO RECUBIERTOS CON ZINC (GALVANIZADOS
POR INMERSION EN CALIENTE)-ESPECIFICACIONES Y METODOS DE PRUEBA.

“SIDERURGICAL INDUSTRY-ZINC (HOT-DIP GALVANIZED)
COATINGS ON IRON AND STEEL PRODUCTS-SPECIFICATIONS
AND TEST METHODS”.
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é¢Qué encontramos?

Especificaciones de:

* Bano de galvanizacion en caliente.
* Espesor.
* Aspecto.

Meétodos de muestreo y de ensayo.
Criterios de aceptacion de los productos terminados.

Requerimientos que el Galvanizador debe pedir al cliente.

ZI N C ‘ international
ZINC association



NMX-H-127-CANACERO-2019

Industria Siderurgica- Método de Reparacién de Areas Dafadas y Sin
Recubrimientos Galvanizados Por Inmersion en Caliente.

ZINC Diermatona & CANACERO (SIAMEGAC



S
NMX-H-127-CANACERO-2019

Esta Norma comprende 3 métodos de reparacion:

a) Reparacion usando pinturas ricas en zinc.
b) Reparacion usando zinc atomizado (metalizado)
c) Reparacion por soldadura base zinc

ZINC | nternational ~a CANACERO (©IAMEGAC
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2. Generalidades de ASTM A123.

= 1.1 Finalidad/ alcance: Reguerimientos del
recubrimiento GIC.

= PROTEGER AL ACERO DE LA CORROSION.

= APOYO: A 143/A143M: Practicas para proteger al acero estructural de la fragilizaciéon y procedimientos para detectarla
(Standard Practice for Safeguarding Against Embrittlement of Hot-Dip Galvanized Structural Steel Products and Procedure for
Detecting Embrittlement).

= A 384/A384M: Practicas para proteger a ensamblajes de acero de distorsiones y deformaciones durante la inmersién
(Practice for Safeguarding Against Warpage and Distortion During Hot-Dip Galvanizing of Steel Assemblies).

= A 385-03: Practica de la Norma para Entregar Revestimientos de Zinc de Alta Calidad (Inmersion en Caliente).
= A 780/A780M: TOUCH-UP!

AGA

) uHI_VALATlNA

Asociacion Latinoamericana de Galvanizadores

n



A 143/A143M: Practicas para proteger al acero estructural de la
fragilizacion y procedimientos para detectarla

= 4. Factores claves en la fragilizacion: perdida de las
propiedades fisicas y quimicas del acero.

* Fragilizacién por envejecimiento acelerado (almacenamiento AN !‘!!!mw,,,e,wl‘-l s F,! ”"Iq[

H!.Niﬂ
prolongado, intemperismo): - _;,,?:?Ef::, il

e Pérdida total o parcial de la ductilidad del acero.

* Fragilizacion por proximidad de una soldadura
e Soldadura aumenta dureza, reduce ductilidad.

* Tratamiento térmico o deformacién en frio (zonas ‘ 7
endurecidas). B

* Configuracién geométrica.

n



ZINC |inemational B30 de Galvanizado/Zinc

e A123:98% Zinc, 2% receta de la
casa.

Imagen: Biblioteca IZA, Latinoameérica, bafo de galvanizado.

@) GA LVALATI NA Maap P., PeiBker P. et.al. Handbook of hot dip galvanization. 3rd ed., pp.82,83. Wiley-VCH Verlag GmbH & Co. KGaA., Weinheim, Alemania, 2011.

Asociacion Latinoamericana de Galvanizadores
ISO 1461.
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- Proveniencia y especificaciones del acero.
- Disenador de la pieza. A 143 A 384 A 385
- Cliente del galvanizador. { 4

- EL GALVANIZADOR DEBE ESTAR SIEMPRE PARA APOYAR A LAS OTRAS PARTES INVOLUCRADAS.
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ZINC | 5o Terminologia ASTM: AGA

" Las gue nos competen:

=3.2.1: Espesor promedio del recubrimiento: e/ promedio de 3 especimenes.

Multi-Specimen Articles
Articles whose Surface Area is greater than 160 sq. in. (100,000 sg. mm)

Single-specimen Articles
Articles whose Surface Area is equal to or less than 160 sq. in. (100,000 sq. mm)

Lot
Lot

3 Test Articles

> Sample each composed of
3 Specimens

3 Test Articles
3 Specimens

Each Specimen (5 or more measurements widely dispersed) must
have Minimum Average Coating Thickness of (Table 1) -1 grade

All Test Articles (Specimens) Together must have Minimum
Average Coating Thickness of (Table 1)

Imdgenes: Fig 1. ASTM A123.

Each Specimen (5 or more measurements widely
dispersed) must have Minimum Average Coating
Thickness of (Table 1) -1 grade

- Each Test Article in the Sample (3 Specimens each) must
PRI have Minimum Average Coating Thickness of (Table 1)



ZI N C | international AGA
Zinc association
° ° Zn
=3.2.3: Grado de espesor (recubrimiento).
TABLE 1 Minimum Average Coating Thickness Grade by Material Category Tabla 1: ASTM A123.
All Specimens Tested
: Steel Thickness Range (Measured), in. [mm])
Material Category
<¥ig =610 <Y& =% 10 <Y1 =18 10 <75 =% 1o <% =%
[«1.6] [=1.8 10 <3.2] {=3.2 10 4.8] [=4.810 <6.4] {=6.4 to <16.0] [=16.0]
Structural Shapes 45 65 75 7 100 100
Strip and Bar 45 65 75 75 75 100
Plate 45 65 75 75 75 100
Pipe and Tubing 45 45 75 75 75 75
Wire 35 50 80 85 &0 80
Reiniorcing Bar 100 100

http://www.wermac.org/pipes/pipe vs tube.html

T-bar L-angle HSS

> 4

> o
https://www.pinterest.de/pin/496310821437283511/?nic_v1=1a3D8x%2FkmeJIA84tk%

2BppAVDOXWHLDmMI9pSNCRNNSJI6NIXKghiP4p4eT2GJZzX74s|W



https://www.pinterest.de/pin/496310821437283511/?nic_v1=1a3D8x/kmeJIA84tk%2BppAVDoXWHLDmI9pSNcRnNSJ6NlxKqhiP4p4eT2GJZzX74sjW
http://www.wermac.org/pipes/pipe_vs_tube.html

Z INC | international  Egpesor GIC de acuerdo a la tabla 1.

Zinc association

TABLE 2 Coating Thickness Grade”

Coating

et mils oz/ft? pm g/m?
35 1.4 0.8 35 245
45 1.8 1.0 45 320
50 2.0 1.2 50 355 ,
55 2.2 1.3 55 390 * Propiedades del
o9 2ed i o 425 recubrimiento
65 2.6 1.5 65 460
75 3.0 1.7 75 530
80 3.1 1.9 80 565
85 3.3 2.0 85 600
100 3.9 2.3 100 705

A The values in micrometres (um) are based on the Coating Grade. The other
values are based on conversions using the following formulas:
mils = um x 0.03937; 02z/f? = um x 0.02316; g/m? = um x 7.067. AGA

Tabla 2: ASTM A123.

™

n
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i Galvaniza !

Aungue sean peqguenas...
e (iResbaladilla?

. . iSoportes para paneles solares?
= 3.2.4: Inclusiones considerables de dross. > SEEll

B e ST SIS e e e e

No rechazable Rechazable

Z I N international
Zinc association Imagen: Troubleshooting guideline. Dross pimples on finished products. American

Galvanizers Association. Denver, Colorado, U.S.A., 2011.
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~ Medidas para evitar inc

007

i Galvaniza !
. Burbujear Nitrégeno en la paila. : .
. Minimizar la agitacion al llevar a cabo la inmersién. R
. Remover dross de la paila (1 vez al mes como minimo).
. Evitar arrastre de hierro de los tanques de decapado (enjuagar y escurrir).
. Filtrado del flux: el contenido de hierro en la tina previa al flux <0.5%.
PAILA:
Aluminio (<0.03%) y Niquel (0.04-0.06%): adiciones constantes.
0JO:

Pailas nuevas: generan dross flotante (dejar interaccionar con Zn).

ZI N C ‘ international
ZINC association

lusiones de dross:

\

htt BN o o ridweb.com/preparation/carrying-dragging-technigues-lets-get-carried-away,



https://www.azom.com/news.aspx?newsID=52588
https://www.offgridweb.com/preparation/carrying-dragging-techniques-lets-get-carried-away/

...Terminologia:

iEl tamano si importa!

3.2.6: Pieza/articulo Multiespecimen: “GRANDE” >(0.1m?=
1000cm?=100’000mm?, 160in?).

Se dividen en secciones iguales (3 especimenes).

™

AGA
n

3.2.8: Pieza/articulo espécimen simple: “PEQUENO” < (0.1m?2=
1000cm?=100'000mm?, 160in2).

Piezas centrifugadas.
Cada pieza= lespécimen.

i5 mediciones por espécimen!
ZINC | 5o




3. Disenando para el GIC

CORRECTO

Levantamiento de la agarradera
adyacente al orificio de ventilacidn

INCORRECTO

Punto de levantamiente apartade
del orificio de ventilacion

‘ No hay frampa de nif'w ‘ ‘ '\:ﬂ P |
1 et e—
Superficie Superficie "j)
del Zine Orificio de | del Zine /[ Orificie de
ventilacién ventilacién
o A La trampa de aire resulta
Orificie de llenade Orificio de llenade oy grggs descubiertas
Levantamiento de la
agarradera opuesta al f f
orificio de ventilacion

Drenado

cmnpl-ﬂamm’re F
| _f_'___.--"

Qrificio de
ventilacion

o

Exceso de zine
Orificio de
Ly A ventilacién

Orificio de drenade

*
4

Orificie dla drenade

international
Zinc association

ZINC|

e Requisitos esenciales
* Ventilacion y drenado

 Remover rebabas y bordes
puntiagudos

e Control de Distorsion

* Acero Apto para el GIC

* Requerimientos de Espesor

* Ni aluminio ni pinturas base aceite

e Soldadura limpia (escoria &
salpicadura)

iSi el acero no esta limpio, no se galvanizara!

Asociacion de Galvanizadores de Sudafrica (HDGASA), Curso de Inspectores GIC, Sudafrica 2005, version en Espafiol (International Zinc Association), 2020.



Orificios ' N\
circulares /.
(diametre

min. 25mm)
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Asociacion de Galvanizadores de Sudafrica (HDGASA), Curso de Inspectores GIC, Sudafrica 2005, version en Espafiol (International Zinc Association), 2020.



Muescas en "V" o "U" en
los extremos o esquinas de
las piezas antes de soldar

Esquinas medificadas
de secciones huecas

J\MA

Orificios de ventilacién lo mas
cerca posible de las esquinas

EJEMPLOS

Orificios de Ventilacion y Drenado

(Aun en secciones abiertas) P L) —
i f

Asociacion de Galvanizadores de Sudafrica (HDGASA), Curso de Inspectores GIC, Sudafrica 2005, version en Espafiol (International Zinc Association), 2020.



La soldadura
| no invade las
esquinas

modificadas ] D
LN

Los orificios de ventilacién y drenade pueden
realizarze antesz de hacer el enzamble.

Esauinas modificadas

Los dngulos de refuerzo deberdn

ser colocados lo mas cerca b\f

posible de la base o brida —p El| orificio se sitia a no mas
' de 10mm de la soldadura

Asociacion de Galvanizadores de Sudafrica (HDGASA), Curso de Inspectores GIC, Sudafrica 2005, version en Espafiol (International Zinc Association), 2020.



4. Informacion de la orden y lo que debemos saber

ORDERING
INFORMATION



https://www.istockphoto.com/es/foto/un-cliente-satisfecho-es-la-mejor-estrategia-de-negocio-de-todos-gm659193344-120270229

I — Y
Informacion de la orden:

N— il B § 7= intfoernationa
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— - oA L ASOCIACIEN METICANA DE GALYANIZADURES, A.C.




Materiales y Manufactura

- 5.2 Fabricacidn: disenador y fabricante
responsables de la pieza y caracteristicas que debe
tener. Deben consultar al galvanizador.

- El cliente adquiere responsabilidad (NMX-H-004-
SCFI-2020, Apéndices A, C, D).
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i Galvaniza!

e @Grietas: en zonas de oxicorte, soldadura, taladrado, trabajo en frio.

* No son facilmente detectables (tamafio, cubiertas).

e Deteccidon: montaje, hasta primera inspeccion.
 Comprometen propiedades de la pieza (SEGURIDAD!!!III),
* No victimas registradas (Europa).

* Requieren reparaciones inmediatas.

« Atomos del metal liquido penetran en la red cristalina del metal base y...

¢Y de quien es responsabilidad?

| int&i"ﬂ ati Dnal Sabadell J. Fragilizacion del acero durante el galvanizado. Galvaforum 2017, México, 2017.
ZI N C ‘ ZINC association AMEGAC

ASOCIACIEN METICANA DE GALYANIIADDRES, A.C.



e parametros principales que pueden originar

Cmtd

GALVANIZADORES LMAC/LM E .

i Galvaniza!

Velocidad muy alta de propagacion de la fractura en comparaciéon con 3
velocidad en el aire o en el vacio.

El galvanizador.

La composicion quimica del metal liquido (metales bajo punto de
fusion, restos sales flux).

La composicion quimica del metal solido. .
é¢Responsable?
La microestructura del metal solido.

Limites de grano.

Z INC | international (SIAMEGAC
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Acabado |

Imagen: Berlin, Alemania. Biblioteca AMEGAC
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No es motivo de
rechazo si la pieza esta
protegida contra la
corrosion.

ZI N C ‘ international
ZINC association
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PROPIEDADES DEL RECUBRIMIENTO:

*  NMX-H-004-SCFI-2020:
* 6. Propiedades del recubrimiento:
*  “rugosidad y aspecto liso: términos relativos”.

* “Presencia de zonas grises de diferente tonalidad (aspecto celular): NO DEBEN CONSTITUIR
MOTIVO DE RECHAZO...”

* 1SO 1461:
* 6. Coating properties:
* El objetivo principal del recubrimiento (GIC) es proteger al acero de la corrosién.
* Consideraciones relacionadas con estética, decoracion seran secundarias.

* Aspecto liso y rugosidad son términos relativos. No es posible establecer una definicion de apariencia o
acabado “ideal” que cumpla con todos los requerimientos.

* La presencia de zonas grises de diferente tonalidad (aspecto celular) o algunas areas de aspecto no
uniforme NO SON CAUSAS DE RECHAZO.

I o * Manchas por almacenamiento NO SON CAUSAS DE RECHAZO.

al/ 52

ASTM INTERNATIONAL

* ASTM A123/A123M:
* 6. Coating properties:
* Escurrimientos o picos que representen un peligro para quien maneja el material (se deberan reparar).

* Aspecto liso es un término relativo y mientras no se interfiera en la proteccign del recubrimiento, el
aspecto del recubrimiento NO ES MOTIVO DE RECHAZO. (Factores que interfieren: condicion de la
superficie, quimica del acero, reactividad del acero con el Zinc).

* Condiciones de la superficie debido a deficiencias en disefio de la pieza NO SON MOTIVO DE RECHAZO.

% sociacion Latinoamericana de Galvanizadores
X

(&) GALVALATINA s
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i Galvaniza!

+

5. Algunas apariencias del Gl

*5




Criterios
a valorar

AMEGAC

ASCIATIGH MEXICRKA DE GALIANIZADDRES, 4.8,

ZI N c ‘ international
ZiNnc association
ESPESOR Y UNIFORMIDAD

_@_

DEFECTOS DE DISENO Y MANUFACTURA

e
M
R

;""‘ (= ; ]\ -
A S R =5 sonesion
. . Py | . | . - .

DEFECTOS DURANTE EL \\\

GALVANIZADO K, FRAGILIDAD

Maap P., PeiBker P. et.al. Handbook of hot dip galvanization. 3rd ed. Wiley-VCH Verlag GmbH & Co. KGaA., Weinheim, Alemania, 2011.
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i Galvaniza!

EStadO d e
SUDerﬁClelu

NO ES UN RECUBRIMIENTO DE
ORNATO NI UN ACABADO!!!

Proceso de
fabricacion
del acero

MAAB P., PEIBKER P.ET.AL. HANDBOOK OF HOT DIP GALVANIZATION.3RD ED. WILEY-VCH VERLAG GMBH & CO.KGAA., WEINHEIM, ALEMANIA, 2011.



“Antes de entregar” INSPECCION VISUAL)

¢Qué nos tenemos que preguntar?

® ;LOTECOMPLETO? ® ;SEREMOVIERON
PUNTAS YDEFECTOS
e ;HAY AREAS SIN QUE PUEDEN CAUSAR
RECUBRIR? DANO AL MANIPULAR?
® ;SEHA ® ;SE REMOVIERON
RETOCADO/REPARADO DEPOSITOS DE FLUX Y
CONFORME A NORMA? CENIZAS?

® ;HAY RIESGO DE DANO ® ;LAS PIEZAS
DURANTEEL PRESENTAN DANOS
TRANSPORTE? VISIBLES?

Maap P., PeiBker P. et.al. Handbook of hot dip galvanization. 3rd ed. Wiley-VCH Verlag GmbH & Co. KGaA., Weinheim, Alemania, 2011.



Efecto lija/superficie rugosa

Niveles de fésforo y silicio altos

e Pro: mejor desempefio anticorrosivo (mayor espesor).

¢ No se afecta la proteccion anticorrosiva del
recubrimento.

No es motivo de rechazo a menos que cause
daio o heridas al manipularlo (barandales).

FEDIMETAL
Comité de
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i Galvaniza!

Imagen: biblioteca AMEGAC.



Recubrimientos rugosos por condiciones de la superficie del acero

Descripcion:

e Aceros corroidos (se galvanizan perfectamente).
¢ Trabajo en frio.

e Sobredecapado.

e Temperatura alta del bafo de Zinc.

e Tiempos de inmersion prolongados.

No es motivo de rechazo ya que los
recubrimientos rugosos normalmente tienen
espesores altos y un tiempo de vida mucho
mayor.

Imagen: biblioteca AMEGAC.
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‘ Afluencias/ Escurrimientos de Zinc

Descripcion

e E| escurrimiento del zinc no es uniforme y se acumula en
ciertas areas.

¢ Puede suceder en toda la pieza o areas especificas:

1. Gotas en las esquinas.

2. Orillas, cantos.

3. Inmediaciones de orificios

No es motivo de rechazo si no afecta la
funcionalidad de la pieza.

Rechazable si: se acoplan piezas e interfiere
con funcionamiento del ensamble o pieza.

Asociacion de Galvanizadores de Sudafrica (HDGASA), Curso de Inspectores GIC, Sudafrica 2005, version en Espanol (International Zinc Association), 2020.



Lineas de Oxido ZINC | internationa

FEDIMETAL
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i Galvaniza!

Descripcion

e | as lineas son productos de oxidacion de Zinc u otros
metales presentes en la aleacion de la paila.

e Puede deberse a la forma de la pieza, condiciones de
drenado, o bien, al retirar la pieza se hace de manera
intermitente.

No es motivo de rechazo ya que no afecta el
desempeno del recubrimiento. Con el
tiempo, la apariencia sera la misma en toda
la pieza.

0JO con los espesores: siempre dentro de NORMA!

Asociacion de Galvanizadores de Sudafrica (HDGASA), Curso de Inspectores GIC, Sudafrica 2005, version en Espafiol (International Zinc Association), 2020.



Espina de Pescado

Descripcion:
e Patron irregular debido a la diferencia de composicion

quimica en la superficie del acero.

¢ Distribucion desigual del calor en la masa de la piezay la
velocidad de enfriamiento por dentro y fuera del tubo.

e \ariaciones en la reaccion-zinc-acero.

¢ Normalmente sucede en piezas de diametros muy

nra hf‘IDO

Fuente: American Galvanizers Association, HDGASA (Asociacion de Galvanizadores de Sudafrica)

No es motivo de rechazo porque no se afecta
el desempeno del recubrimiento.

Los espesores deben de encontrarse dentro de la
normatividad aplicable vigente.

AGA

ZI N C ‘ international
Zinc association
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Imagen: biblioteca AMEGAC.
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Manchas marron/ Manchas de oxido (hierro)/ Manchas de herrumbre

>

ZI N c | international
Zinc association

Descripcion:

e Manchas causadas por la oxidacion del hierro de las capas
intermetalicas del GIC.

e Si no hay capa de Zinc "puro’, puede presentarse.

e Puede confundirse con oxidacion del acero base.

e La buena noticia: hay recubrimiento abajo de la mancha.

No es motivo de rechazo si se toman las
lecturas y hay presencia de Zinc, es removible
con cerdas de nylon.

0JO: Si no hay espesor y la pieza no ha salido de la planta se
retoca de acuerdo a NMX-H-127-CANACERO-2019, A780, ISO
1461

Imagen: Asociacion de Galvanizadores de Sudéafrica (HDGASA), Curso de Inspectores GIC, Sudafrica 2005, version en Espafiol (International Zinc Association), 2020.
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Velocidades de Enfriamiento Distintas

Descripcion:

e | o0s extremos o las areas mas cercanas a los extremos
se enfrian mas rapido: hay capa de zinc.

e Partes cercanas al centro, continta la reacciéon Fe-Zn
(obscuro).

No es motivo de rechazo pues no daha el
desempeiio del GIC.

Este tipo de apariencia sera uniforme con el
paso del tiempo.

Imagen: biblioteca AMEGAC.

F Asociacion Latinoamericana de Galvanizadores

ZI N c ‘ international
Zinc association



Pinto/moteado @

AMEGAC

Descripcion:

e Pro: mejor desempenfio anticorrosivo (mayor espesor).

¢ No se afecta la proteccién anticorrosiva del
recubrimento.

No es motivo de rechazo a menos que cause
dano o heridas al manipularlo (barandales).

Imagen: biblioteca AMEGAC.

%\ GALVALATINA international
@@ ﬁscc:aciéll'l-LatinoarnE'manadeGaI'.fznlzacfc*Es ZI N c ‘ Iinc HSSDCiatiDn



Tensiones Inducidas Durante la Elaboracion del Acero

Descripcion:

e Temperatura y quimica del acero.
e Tensiones: afectan formacién de capas intermetalicas.
e Patrones distintos: mate, brillante, franjas...

¢ No se afecta la proteccion anticorrosiva del
recubrimento.

No es motivo de rechazo porque la
proteccion anticorrosiva del recubrimiento
no se ve comprometida.

Imagen: American Galvanizers Association (AGA).

AGA

(&) SALvALATINA 2 ZINC | frerationa

ZINC association



Descarapelamiento ZINC | 5ot

Descripcion:

e Normalmente en recubrimientos muy gruesos
(>250pm/12mils)

¢ Interfase Fe-GIC (altas tensiones).

e Falla-desprendimiento.

e 0JO: minimizar tiempos de inmersion, enfriado rapido,
quimica del acero (P y Si).

No es causa de rechazo (<0.5% ATy
<10cm2): REPARABLE.

RECHAZABLE: si el area afectada excede las
AT permitidas por la normatividad aplicable.

Imagen: Asociacion de Galvanizadores de Sudafrica (HDGASA), Curso de Inspectores GIC, Sudafrica 2005, version en Espafiol (International Zinc Association), 2020.
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Peladura/delaminacion

AGA

Descripcion:
In

Recubrimiento irregular en area de desprendimiento.

Comun en piezas grandes (recubrimientos gruesos).

Tiempos de enfriamiento lentos/ Reaccion Fe-Zn continua.

Espacio entre las 2 capas superiores propicia el fenomeno.

Si debajo de la peladura hay recubrimiento y esta dentro
de la normatividad aplicable: NO ES MOTIVO DE
RECHAZO.

En caso de no haber suficiente espesor, ES
RECHAZABLE.

Si es el resultado de un tratamiento postgalvanizado, EL
GALVANIZADOR NO ES RESPONSABLE DEL DEFECTO
(limpieza abrasiva para pintado)...

Imagen: American Galvanizers Association (AGA).

ZI N C ‘ international
Zinc association



ZINC | &

“Es para ti cuando se entrega como
la proteccion catodica del ZINC”

Acciones poéticas, 2024.
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https://www.zinc.org/
https://galvalatina.com/
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