REVESTIMENTO DE ZINCO EM

M3.810
CETESSB ACO POR ELETRODEPOSICAO
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1 OBJETIVO

Esta Norma fixa as condigoes de recebimento @xigiveis no revestimento protetor de

zinco efetuada por eletro-deposicao/em produtos de aco.

2 REFERENCIAS

Na aplicagao desta Norma podé ser necessario consultar:

a) da ABNT,

MB-25 - Verificacao dojRevestimento de Zinco em Produtos de Aco ou Ferro
Fundido; q
Parte T"="Determinagao da Massa por Unidade de Area.
Parté Il - Verificacao da Aderéncia
Pafte |1} - Verificacao da Espessura por Processo nao Destrutivo.

Parte W - Verificacao da Uniformidade de Revestimento.

NB-309/0ip- Planospde Amostragem e Procedimento na Inspegao por Atributos.

b} da ASTM,

A-164 -“Standard Specification for Eletrodeposited Cooting of Zinc on Steel.

3 DEFINICOES

Para efeito desta Norma sao utilizados as definigoes 3.1 e 3.2.
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3.1 Revestimento de zinco por eletrodeposicao

Método de revestimento de zinco que utiliza agao eletrolitica para deposigao do zinco

€ também denominda galvanizagao.

3.2 Superficies Significativas

S3o aquelas partes da superficie que podem ser tocadas com uma esfera de 20 mm
de diametro ou uma esfera cujo diametro seja determinadd por acordo entre fabricante

e comprador.

4 CONDICOES GERAIS

L.1 Classificacao das espessuras de revestimento

4.1.1 Para efeito desta Norma as espessurad sao classificadas em 3 tipos a saber:

GA, LA e RA.

Nota: As letras inciais G,L e R sao adotadas como deSignacao arbitrarias a letraAre

fere-se ao aco como material base.

4.2 Espessuras minimas do revestimento

4.2.1 As espessuras minimas para os tr€s tipds sao dadas na Tabela 1.

TABELA 1 -“Espessuras Minimas nas

Superficies Significativas

1l ESPESSURA MTNIMA
(um)
. GA . 25
LA 13
RA 3,8

Nota 1: As condigoes de uso e exposigao do ago galvanizado € tao grande que a  prede

terminacao de um tipo de espessura para um determinado produto deve ser basea

do na experieéncia do fabricante e usuario; e fixado por acordo mituo.

Nota 2: As tolerancias dimensionais de muitos produtos com rosca, tais como porcas, pa

rafusos etc., normalmente nao permitem a aplicagao de revestimentos de espessu
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ra superior ao tipo RA.

Nota 3: Outras espessuras naturalmente, podem ser especificadas por acordo mituo

entre fabricante e comprador.

4,3 Caracteristicas visuais

4,31 0 ago a ser galvanizado deve ser substancialmente livreade fendas, mossas
AL .
ou outros defeitos que constituam causa de ma aparencia ou comprometam o valor de

protecao do revestimento.

4.3.2 0 revestimento de zinco deve ter aparéncia uniferme/ deve ser aderente e
ser livre de bolhas ou outros defeitos que possam comprometer a acao protetora ou

aparéncia do revestimento.

L.4 Protecao e embalagem

L.4.1 O0s produtos zincados devem sefr protegidos’e embalados de forma tal, que se

jam eliminados os danos do revestimento durante /0@ transporte e/ou armazenamento.

Nota: Em virtude da grande variedade deljproditos zincados, as exigéncias detalha
das sobre a protecao e gmbalagemydestes produtos devem ser feitas por acor

do mituo entre fabricante e comprador.

5 'CONDICOES ESPECTFICAS

‘5.1 As superficieg a serem zincadas, devem ser submetidas a processos de limpeza

como a decapagemetc., @afim de permitir uma boa aderéncia do revestimento.

5.2 Deve ser mantidoitm controle regular da solugao e realizadas inspegoés regula

res do equip@amento, dispensando-se especial atencao a0S contactos elétricos.

5.3 Os instrumentos utilizados devem ser inspecionados reqgularmente para verifi

cagao da sua exatlidao.

5.4 Para a obtengao de uma determinada espessura deve ser rigorosamente controla

da a densidade de corrente e o tempo de galvanizagao.
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6 INSPECAO

Prescricoes gerais

6.1
6.1.1

cessarias a real izagao dos ensaios.

0 fabricante deve fornecer ao comprador ou seu representante as condigoes ne

6.1.2 Todos os ensaios devem ser realizados nas instalacoes do fabricante salvo

acordo mutuo entre fabricante e comprador.

6.2 Ensaios do revestimento

6.2.1 O0Os ensaios nas amostras devem ser realizados conformela NB=25 - 'Verificacao
do Revestimento de Zinco em Produtos de Aco ou Fergo Fundido ''(Partes I, I, 111
e V)",

Nota: Outros tipos de ensaios, de acordo com o produto a ser revestido, podem ser
feitos ou mesmo nao utilizados na sua totaliddde os,que sao citados em 6.2.1 desde

que haja acordo mituo entre fabricante e compradont

6.3 Plano de Amostragem

0 plano de amostragem, tipo de inspecao, nivel degifispecac e NQA, devem estar  de
acordo com a NB-309/01 e serao fixada§ por acordo mituo entre comprador e fabrican

te.

6.4 Exame visual .(Aspecto superficial)

Deve ser realizado em todo o lote.

6.5 Massa por unidade de dfea

0 produto deve apresentar/ valores de massa de acordo com o especificado.

6.6 Espessura de revestimento

A espessura de revestimento deve estar de acordo com a Tabela 1.

6.7 Aderéncia dof revestimento

0 revestimento deve egtar perfeitamente aderido ao metal base, sendo que:

a) no ensaio de dobhamento: nao se deve destacar ao esfregar-se o dedo sobre

O mesmo;

b) no ensaio de martelo basculante: nao se deve destacar na area entre as im

pressoes do martelo;

c) no ensaio de enrolamento: nao se deve destacar ao esfregar-se o dedo sobre

O mesmo.
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6.8 Uniformidade de revestimento

0 revestimento deve resistir aos seguintes numeros de imersoes NO ensaio de Pree

ce:

- partes lisas: 6 imersoes

- arestas vivas: 4 imersoes

"ACEITACAO "E REJEICAO

produto serad aceito se cumprir todas as exid a Norma.
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