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28. Vérification de la qualité de la galvanisation

Remplacer cet article par le suivant:

28. Vérification de la qualité de la galvanisation

Cette vérification comprend:

168 mod. 1 © CEI 1982

UM CONTrole d aspect (Voir paragraphe 28.2);

une détermination de la masse de zinc par unité de surface par une méthode d’essai‘tnd
(voir paragraphe 28.3);

En cas de divergence d’opinion sur les résultats d’essais, un essandécisif:

ISO 1459 (F): Revétements métalliques

chaud — Principes di

ISO 1460 (F): g’de galvanisation a chaud sur
unité de surface. Méthode gra

que.
ISO 1461 (F):

as point de fusion étudiés pour cet usage. L’épaisseur du revétement réparé doit étre au moins égale 3|
couche de galvanisation.

La dimension maximale pour laquelle une telle réparation parait acceptable dépendra, dans une certaine
la nature de la piéce en acier ou en fonte et de ses dimensions; mais comme indication générale, on peut (
surface de 40 mm? est convenable, 100 mm? étant le maximum pour les grandes armatures d’isolateur. T

ant brutale; cette réparation doit étre faite de préférence par I'utilisation de batons de soudure d’allia1
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accord entre le fabricant et ’acheteur. Il convient de noter que la réparation au moyen de batons de soudure n’est
possible que sur les armatures ferreuses détachées parce que la température de celles-ci durant le traitement sera trop

¢élevée pour autoriser cette méthode sur les isolateurs assemblés.

28.1 Echantillonnage

Pour n’importe quel essai, on utilisera I’échantillonnage prévu a I’article 23.
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28.

Galvanizing test

Replace this clause by the following:

28.

28.1

Galvanizing test

This text comprises:

Soloal 2Q DN
dIT applaranct LbaL \o\/\, TUHUTCTAUSC™Z U

— a determination of the mass of zinc per unit area by a magnetic test method (see Sub-clause
28.3);

— In the case of divergence of opinion on the results, a decisive test:
e gravimetric method for castings and forgings;

® microscopical method for bolts, nuts and washers;
(the gravimetric method can also be used for washers).

— other test methods by agreement (see Sub-clause 28.4).

— ISO 1459 (E): Metallic coatings — Protection agdi
Guiding principles.

— ISO 1460 (E): Metallic coatings

— ISO 1461 (E):
— 1SO 1463 (E):

— ISO 2064 (

low-meltin -pomt inc alloy repair rods made for this purpose. The thickness of the renovated coating should be at
least’equal to ickness of the galvanized layer.

The maximum size of the areas for which such repair is acceptable will depend, to some extent, on the kind of ferrous
part and its dimensions; but for general guidance an area of 40 mm? is suggested as being suitable, 100 mm? being the
maximum for large msulalor ﬁttmgs Nevertheless repair of the damaged coating is only permrtted in excepnonal

of repair rods is only p0551b1e on loose ferrous parts because the 1emperature of'the ferrous part durmg thls treatment
will be too high to permit this method for complete insulators.

Sampling

For all tests, sampling according to Clause 23 is used.
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28.2  Aspect

L’examen doit étre fait visuellement.

Le revétement doit étre continu, aussi uniforme et lisse que possible (cela afin d’éviter de se
blesser au cours des manutentions) et dépourvu de tout ce qui peut nuire a ’emploi prévu de la piece
revétue. (Voir paragraphe 5.4.2 de la Norme ISO 1459.)

De légers manques de galvanisation peuvent étre admis. La surface maximale d’un défaut de
revétement peut étre de 4 mm?2, mais la surface totale non recouverte ne doit pas étre supérieure
a:

il 0 5% de la surface totale approximative de la partie métallique quand celle-ci est inférieure a

4000 mm?;

ii) 20 mm? quand la surface totale est comprise entre 4 000 mm? ¢t-100 000 mim?;

b1 dépasse
i étre de

sauf accord

cheteur se

e,l moyenne
atériel est

600 g/m? = 85 um
500 g/m? = 70 um
375 g¢/m? = 54 pym
300 g/m? = 43 um

28.3.2 Détermination de la masse par un essai suivant la méthode magnétique

La détermination de la masse par la méthode magnétique est non destructive, suffisamment
exacte, simple, rapide, et dans la plupart des cas adéquate. On utilisera donc cette méthode comme
essai de base.

Elle sera effectuée dans les conditions d’essai prescrites dans la Norme ISO 2178 (voir en parti-
culier I'article 3: Facteurs influengant la précision de mesurage).
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28.2 Appearancé
The inspection shall be visual.

The coating shall be continudus as uniform and smooth as possible (in order to prevent injury
during handling) and free from anything that is detrimental to the stated use of the coated object (see
Sub-clause 5.4.2 of ISO Standard 1459).

Small uncoated spots are permissible. The maximum area of an uncoated spot may be 4 mm?, but
the whole uncoated surface shall be not more than:

i) 0.5% of the approximate total surface of the metal part when the total surface is less than

4 000 mm?;
ii) 20 mm? when the total surface is between 4 000 mm? and 100 000 mm?2;

iii) 0.02% of the approximate total surface of the metal part when the
100 000 mm?, in which case the maximum area of an uncoated spot

the article without peeling or flaking.

Note. — Parts with screw-threads are galvanized after threading. The nuts, etc.,
agreed between the manufacturer and purchaser.

28.3 Mass of zinc by unit area

28.3.1  Value of mass

Note. — For giidance, the approximate thicknesses equivalent to the above values are:
600 g/m? = 85 um
500 g/m? = 70 pm
375 g/m? = 54 um
300 g/m? = 43 pym

28.3.2 Determination of the mass by magnetic test method

The determination of the mass by the magnetic method is non-destructive, simple, quick, suffi-
ciently exact, and in most cases, adequate. Therefore this method should be utilized as the basic
test.

It shall be made under the conditions prescribed in ISO Standard 2178 (see particularly Clause 3:
Factors affecting the measuring accuracy).
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On doit réaliser de trois a dix mesures sur chaque échantillon a essayer suivant ses dimensions.
Ces mesures doivent étre réparties uniformément au hasard sur tout I’échantillon, en évitant les
bords et les parties angulaires.

La valeur de I’épaisseur résultant de la moyenne arithmétique des mesures ne doit pas étre
inférieure aux valeurs suivantes:

. - Correspondant a la valeur
Epaisseur minimale

(um) de la masse
m

# (/m?)

85 600

70 500

54 375

43 300

Toutefois, si ’on n’a qu’un seul échantillon sur lequel la vale isfaisante,

une contre-épreuve est effectuée selon la méme méthode, confo - i ld résultat
nble des
échantillons ne soit pas satisfaisante, un essai décisif deit étx i agraphe

28.3.3.

En cas de divergence d’opinion sur les(ré 3 1sif doit
étre effectué:

— soit par la méthode gravimétri
accord; dans ce cas, les pres
satisfaisants si les valeurs

es apres
ats sont
hrent au

b cas, les
, valeurs
3.2

28.4
abricant et I’acheteur on peut utiliser d’autres méthodes d’egsai, par

ersion dans du sulfate de cuivre ou la méthode gazométrique. Cet accord

Yombreuses références bibliographiques pour décrire la méthode d’essai pour mesurer la contifjuité d’une
e’zinc par immersion dans du sulfate de cuivre, par exemple celle qui est donnée au paragraphe 28.1 de la
deuxi¢me édition (1979) de la Publication 168 de la CE1.

Page.48

32. Essai de robustesse mécanique individuel

Remplacer la note de cet article par la suivante:

Note. — Aprés accord entre le fabricant et ’acheteur on peut essayer les éléments de supports isolants non munis de leurs
parties métalliques. Dans ce cas, on devra appliquer, dans une ou plusieurs directions, un effort aussi grand que celui
de la charge de rupture mécanique spécifiée. '
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