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A'lo largo de mas de 40 anos GALESA ha estado prestando sus servicios en
el campo de los recubrimientos metalicos y en concreto en el campo de la
galvanizacion en caliente por inmersion en zinc fundido.

Durante todo este tiempo GALESA ha pasado por diversas fases de crecimiento
hasta llegar en la actualidad a disponer de un grupo especializado de
profesionales y de unas instalaciones, dotadas de los medios mecanicos y
tecnoldgicos mas avanzados, que le permiten abordar todo tipo de proyectos
con la tranquilidad de poder atender a sus clientes con plenas garantias de
éxito, calidad y servicio.

Todo ello no hubiera sido posible sin un equipo unido por objetivos comunes
compartiendo una misma cultura. Una cultura que tiene como valores
fundamentales, RESPETO, RESPONSABILIDAD e INNOVACION.

RESPETO al personal de la empresa, a nuestros clientes, a nuestros proveedores
y al entorno que nos rodea. Trabajamos con RESPONSABILIDAD, adquiriendo
el compromiso firme de cumplimiento de los trabajos que nos encargan y
aplicamos la INNOVACION en la forma de trabajar, buscando continuamente
una mayor eficiencia y eficacia en todos nuestros procesos.

En la actualidad GALESA sigue aportando soluciones a multitud de problemas
relacionados con la corrosion del hierro en todo el territorio nacional.
Nuestros técnicos colaboran continuamente en proyectos que abarcan un
amplisimo abanico de sectores, ya sea para la construccion (estructuras para
naves industriales o para edificios, armaduras para el hormigdn, etc...), para
la industria en general, para la senalizacion y seguridad en sectores tan dispares
como el vial, el aéreo, ferroviario 0 maritimo, en las instalaciones para telefonia,
iluminacion, en los sectores energéticos como los hidraulicos, térmicos, edlicos
o fotovoltaicos, etc. Igualmente en las instalaciones para la agricultura, como
en los invernaderos, en las explotaciones ganaderas o en las modernas
instalaciones transformadoras alimenticias, etc...

Frente a todo tipo de necesidades en los sectores antes mencionados, 0 en
otros cualesquiera, y con el objetivo de resolver los problemas de seguridad
estructural, de mantenimiento continuado y de apariencia estética derivados
de la oxidacion del hierro, GALESA aporta sus soluciones con la satisfaccion
del trabajo bien hecho, dedicando todos nuestros esfuerzos a dar pleno
cumplimiento a la confianza depositada por nuestros clientes.
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3.7 Campos de aplicacion.

1.- Ingenieria civil: Estructuras, puentes, escaleras exteriores (también de caracol) pasarelas, tubos de drenaje,
pabellones y naves comerciales, industriales o deportivas, incluidas piscinas, o piezas sumergidas en agua de mar,
cerramientos...

2.- Armaduras para el hormigén: Redondos lisos, corrugados, mallazos y ferrallas en zonas muy agresivas o de
elevada salinidad. Los ensayos de adherencia realizados por el Instituto Eduardo Torroja de la Construccion y del
Cemento sobre barras corrugadas de diametros 8 -16 y 32 mm, demostraron que en las barras de 32 mm la adherencia
mas elevada corresponde a las galvanizadas. En las de diametro 16 y 8 mm la adherencia de las galvanizadas es inferior
a la de las barras en acero negro pero superior al minimo exigido por las normas. Ver Ficha Técnica 5.1.

3.- Materiales para calles y vias publicas: Soportes de sefializacion vertical y de trafico, barreras de seguridad o
quitamiedos, columnas, baculos y pérticos de informacion.

via de servicio
pol. industrial
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4.- Servicios de electricidad, gas, agua y telecomunicaciones: Postes y torres eléctricas, subestaciones, estructuras
para generacion de energia solar o edlica, equipos para tratamiento de aguas incluso aguas residuales o marinas...

5.- Agricultura, ganaderia, pesca y horticultura: Instalaciones cubiertas o al aire libre para ganados, silos, tanques,
invernaderos, piscifactorias, equipos de riego, mataderos, etc...

| —— e

6.- Elementos de transporte por ferrocarril, carretera, naval o aéreo: apoyos, soportes, tirantes y herrajes de
catenarias, cabinas de sefalizacion, marquesinas de andenes, infraestructuras para el metro...plataformas de camiones
0 remolques equipos y materiales para puertos y muelles, tubos de refrigeracion de motores de barcos, anclas, cadenas,
aparejos de pesca...equipamiento de aeropuertos, vallados, iluminacion, pantallas antirruido...




7.- Dispositivos de fijacién: tuercas, tornillos, arandelas, clavos, abrazaderas, accesorios de uniéon de tuberias...

8.- Equipos industriales: Equipos de muelles de carga y descarga, escaleras, andamiajes, depdsitos, tanques,
cisternas, cintas transportadoras, equipos de minas y canteras...

9.- Materiales de arte y decoracién: Esculturas, monumentos, materiales para jardines y parques publicos, parques
infantiles, postes publicitarios....
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4.1 Deformaciones por dilatacion.

El contacto de los materiales férreos con el zinc fundido
a 450°C puede originar deformaciones como efecto de la
dilatacion térmica.

La deformacion afecta en mayor o menor medida en
funcién del espesor de los materiales, la distribucion
geométrica de las partes, el sistema y secuencia de las
soldaduras, las tensiones residuales internas acumuladas
en la construccion de las piezas, etc. En algunos casos
es conveniente aplicar un tratamiento térmico antes de la
galvanizacion.

La deformacién puede, en casos extremos, anular la
funcionalidad del material.

Es muy importante conocer este tema, consultando o
teniendo en cuenta las siguientes consideraciones:

4.1.1 Deformacion en chapas planas.

La deformacion de las chapas sera mayor cuanto
menor sea su espesor 0 seccion transversal y sobre
todo cuando chapas finas se ensamblan a angulares
0 materiales mucho mas gruesos.

Cuando sea posible, la superficie de la chapa se
deberia disefiar en punta de diamante o con
nervaduras.

Para evitar o minimizar la distorsion se recomienda:
- utilizacion de diserios simétricos.
- empleo de espesores de material uniformes.

- separacion de materiales finos y gruesos (p.e. en el

caso de puertas, separar la chapa del marco)

- utilizacion de técnicas de soldeo adecuadas para evitar
la acumulacion de tensiones. (ver Ficha Técnica 2.9)

4.1.2 Deformacion en depodsitos.

Es mayor en depdsitos prismaticos abiertos donde las caras presentan mucha superficie de
chapa fina frente a los apoyos o guias gruesos. Sera necesario hacer refuerzos o nervaduras.
En los depositos cilindricos el fendmeno es mucho menor pero no puede excluirse del todo.

En ocasiones hay que hacer pruebas previas.

aire
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Depdsito vertical hasta 3m.

Recomendaciones del diseno

de las piezas. Problemas técnicos

v

Depdsito horizontal superior a 3m.




4.2 Drenagje.

Necesidad de drenaje y ventilacion en zonas criticas.

4.2.1 Drenaje en cavidades cerradas.

Cualquier material de hierro que tenga zonas internas huecas estancas
con un volumen igual o superior al 10% del volumen total, flota cuando
se intenta sumergirlo en zinc liquido, porque el empuje hacia arriba
(Principio de Arquimedes) es entonces superior al propio peso de la pieza.

Este es el primer motivo por el que las piezas huecas han de estar
abiertas o perforadas con orificios de drenaje y de ventilacion.

Los orificios, taladros, cortes o escotaduras tienen dos funciones:

12.- En la parte inferior de las zonas huecas, o fondo de los recovecos
coéncavos, los agujeros han de permitir que entren y salgan por ellos tanto
los liquidos de desengrase y decapado previos al galvanizado, como el
propio zinc liquido. Por ello es importante que los agujeros sean de
diametro adecuado (Tabla 4.2.1. A). Ademas deberan hacerse o mas
cercanos posible al extremo inferior, para que al extraer las piezas el
drenaje sea completo (no queden liquidos o zinc retenidos).

22- En la parte superior de las zonas huecas o techos de los cajones o
rincones convexos, los agujeros han de permitir que no quede aire
retenido, de manera que al sumergir las piezas la ventilacion sea completa.
Si no sale el aire no entran los liquidos de desengrase y decapado ni el
propio zinc y esa zona no se galvanizara, habremos dejado un punto
interno de comienzo de oxidacion. También aqui el diametro de los
agujeros, o taladros o escotes de ventilacion ha de ser lo mas grande
posible, pues ademas de la salida del aire deben salir las posibles escorias
o tierras que se forman en la caldera de zinc.

Medida de los Diametro minimo de los orificios
perfiles huecos (mm) | en mm.
O O D 1orificio 2 orificios 4 orificios
15 15 20x10 8
20 | 20 | 30x15 10
30 30 40x20 12 10
40 40 50x30 14 12
50 50 60x40 16 12 10
60 | 60 | 80x40 20 12 10
80 80 | 100x60 20 16 12
100 | 100 | 120x80 25 20 12
120 | 120 | 160x80 30 25 20
160 | 160 [ 200x120 40 25 20
200 | 200 | 260x140 50 30 25
Tabla 4.2.1. A
9 ©

Los taladros eran pequerios. Quedo zinc
liquido retenido que no pudo salir
adecuadamente y se solidifico al enfriarse.




El segundo motivo, no menos importante, de la necesidad de hacer agujeros de drenaje es que los liquidos
acuosos del desengrase y decapado retenidos en las zonas céncavas, cuando entran en contacto con el zinc
liquido a 450°C se evaporan instantaneamente. Esto origina explosiones de vapor de agua que pueden afectar
a la seguridad de los operarios 0, incluso provocar fisuras en las soldaduras o deformaciones y reventones
en los materiales.

La Tabla 4.2.1. A muestra los taladros o cortes necesarios minimos correctos: es decir, en todas y cada
una de las zonas huecas; si la forma de colgar las piezas es la de la Fig. 4.2.7. A, un orificio por la zona
inferior derecha para entrada y salida de los liquidos y un orificio en diagonal opuesta en la zona superior
izquierda para ventilacién o salida de aire.

Si la forma de colgar la pieza fuera de inclinacion inversa los agujeros de drenaje deberan hacerse en la zona
inferior izquierda y los de ventilacion en la superior derecha. (Fig. 4.2.1.B)

Lo ideal y mas seguro sera hacer siempre orificios pasantes, es decir, tanto a la izquierda como a la
derecha: por abajo y por arriba, de modo que de igual la forma de colgarla. (Fig. 4.2.1. C)

El tamano de los taladros debe ser proporcional al volumen de las zonas huecas.

Seccion transversal de una viga
principal que muestra los tres tipos
de cortes necesarios para facilitar el
paso del metal durante el proceso
de galvanizacion en caliente.

|:|'> oo o Fig. 4.2.1. A Fig. 4.2.1. B Fig. 4.2.1. C- Opcion dptima.
ntrada de zinc.

|:> Salida de aire.



4.2.2 Drenaje en uniones soldadas de refuerzo.

De acuerdo con lo expuesto en el punto anterior:

- Cuando se utilicen cartelas de refuerzo en vigas habra que dejar escotado o taladrado el rincon de
union entre el aimay las alas.

X v \/i

1. Evitar rigidizadores de pequefia seccion y los perfiles en T o en U.

2. Utilizar preferentemente rigidizadores simples.

3. Con soldadura discontinua, evitar superficies de solape.

4. Utilizar preferentemente soldadura continua, lisa y libre de escoria y de proyecciones
de soldaduras, cuando haya superficies de solape.

- Cuando se utilicen placas de asiento de perfiles abiertos hay que practicar los orificios adecuados o
mas cerca posible de cada rincén de 3 caras.

- Practicar orificios de, al menos, 13 mm de diametro en las placas de asiento de
los perfiles, lo mas derca que se pueda de los angulos interiores.

- Cuando se utilicen escuadras de unién entre tubos o
perfiles huecos y las placas de base las escuadras deberan
ir recortadas o taladradas de manera que queden libres
las zonas de contacto entre ambas.

1. Evitar las soldaduras discontinuas en el rigidizador.

2. Evitar que el refuerzo llegue demasiado cerca del alma.
3. Utilizar preferentemente la soldadura continua.

4. Dejar una abertura grande para facilitar el acceso.

5. Situar preferentemente el refuerzo alejado del alma.
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4.3 Soldadura, evitar poros y zonas de solape.

Al galvanizar piezas que tienen uniones con solape y soldadura discontinua (ver Fig. 4.3. A) se produce un efecto

negativo muy significativo.

LLa soldadura discontinua permite que por las rendijas estrechas del contacto entre las placas, entren liquidos

del decapado llenando la zona de solape.

Estos liquidos al entrar en contacto con el zinc fundido saldran expulsados violentamente en forma de gases de

manera que se impide la entrada de zinc en toda la zona interna de
contacto o solape. Es decir dicha zona interna no se galvaniza.

Por lluvia 0 humedad alta no es infrecuente que penetre agua en esas
zonas de solape que no quedaron galvanizadas, de manera que al poco
tiempo empiezan a “rezumar” éxido que mancha llamativamente todo
el material, produciendo la impresion erronea de que las piezas
galvanizadas “se estan oxidando”.

El mismo efecto que el comentado se produce en cualquier soldadura
cuando el soldador deja “poros”, en los que penetran los liquidos, pero
no puede entrar el zinc. Se convierten en un punto del que salen liquidos
negros o rojos de éxido del hierro que ensucian el material galvanizado.

No hay mas remedio que limpiar lo manchado y sellar las rendijas o
los poros.

La Fig. 4.3. B hace referencia al caso de solape de gran superficie entre
placas unidas con soldadura continua o cerrada. Existe el peligro de
que por algun poro entre liquido acuoso del decapado que rellene la
zona interna de solape. Si las placas son finas se deformaran por la
fuerza de la expansion de los gases producidos, produciendo incluso
fisuras o rotura de las soldaduras. Es conveniente entonces practicar
uno 0 Mas taladros en una de las dos caras para que los gases tengan
salida. Como en el caso de los poros o rendijas estrechas habra que,
posteriormente al galvanizado, sellar esos taladros para impedir que
entre agua o humedad a la zona interna no galvanizada.

Fig. 4.3. A

1. Evitar las uniones en solape con soldadura discontinua.
2. Utilizar preferentemente uniones solapadas cerradas completamente.
3. Evitar los angulos vivos y las soldaduras discontinuas.

4. Utilizar preferentemente angulos redondeados y las soldaduras a
tope (a testa) continuas.

Fig. 4.3. B

En superficies en contacto se debe
practicar un taladro, especialmente
cuando el acero es de poco espesor.
El tamario del taladro estara en relacion
con el area de las superficies
Solapadas. Puede ser necesario mas
de un taladro dependiendo de la forma
de la zona de solape.



4.4 Soldadura posterior al galvanizado,
pintura de enmascaramiento y pintura rica en zinc.

Cuando se hace ensamblado de piezas no mediante tornillos, sino mediante soldadura posterior al galvanizado,
surge una dificultad: la soldadura de materiales ya galvanizados en caliente es engorrosa y complicada (ver
Ficha Tecnica 2.10).

Para ayudar a los soldadores podemos realizar el siguiente protocolo:

que sabemos que han de ser soldadas después de
galvanizadas. Esa pintura impide la toma de zinc en esa
zona sobre la que ira el cordén de soldadura (es suficiente
una anchura de 2 6 3 cm. a cada lado). La pintura debe
aplicarla el taller que fabrica las piezas, para que cuando
lleguen a la planta de galvanizacion esté debidamente
adherida y resista todo el proceso de desengrase, decapado
e inmersion en zinc fundido, sin que salte. Esta pintura

queda carbonizada al entrar la pieza en el zinc fundido. == Pintura de enmascaramiento.
Previa al galvanizado.

A B
1°. Pintar con pintura de enmascaramiento las zonas ‘ ‘

2°. Con un cepillo metalico se eliminan los restos de pintura
requemada y se limpia la superficie de ambas partes que
van a ser soldadas.

3°. Se realiza la soldadura de manera totalmente normal.

4°. Tanto sobre el corddn de soldadura realizada como
sobre el resto de superficie que ha quedado sin zinc hay
que aplicar un proceso de reacondicionamiento o
proteccién. La Norma UNE-EN-ISO 1461, admite tres
procedimientos posibles:

. Proyeccién térmica de zinc o metalizado a pistola: (el ~ 7
mejor, pero muy caro y no siempre asequible) Galvanizacion. S 4N

. Pintura rica en zinc de calidad adecuada: es el sistema
mas practico (remitimos a lo expuesto en el punto 2.3.3.5,
pagina 18y la Ficha Técnica 2.12)

. Barritas de aleacion de bajo punto de fusion.

Soldadura normal.

Reacondicionamiento con pintura rica
en zinc. Se puede ahadir (no sustituir)
spray de zinc para que quede mas
homogeéneo el acabado.




Sobremanipulacionidel’aceror

4.5 Guia de respuestas ante dudas o preguntas.

© Nunca maneje los materiales recién galvanizados con las manos desnudas.
¢ Utilice guantes de trabajo gruesos de buena calidad para su manipulacion.
¢ Inspeccione el material para detectar rebabas cortantes o punzantes.

¢ Elimine las rebabas y pinchos con una lima de grano grueso.

Sobreroperacioneside cortelysoldadurar

¢ Capte el humo en el mismo puesto de soldadura.

¢ Ventile el taller adecuadamente.

¢ No inhale los humos que se producen al cortar o soldar.
¢ Consulte con el médico si se ha inhalado mucho humo de zinc.

© No protege al acero frente al fuego.
¢ No se quema por debajo de 900°C

Enicasordelincendiorelfrecubrimientorgalvanizado:

¢ Por encima de esa temperatura se debe evitar aspirar los humos de éxido de zinc producidos.
¢ Por lo demas no constituye riesgo alguno para los bomberos.

Sobrerdisenolyfabricacion:

¢ Pueden galvanizarse todas las clases de acero
suave, algunos aceros poco aleados, las
fundiciones de hierro y la fundicion de acero.

¢ Pueden galvanizarse piezas con una gran variedad
de formas, tamafnos y pesos, pero conviene
conocer 0 preguntar las dimensiones del crisol
del zinc.

¢ Observe siempre las recomendaciones sobre la
disposicion de los agujeros de respiracion en
los perfiles y en los cuerpos huecos.

¢ Prevea una holgura adicional de 4 veces el
espesor del recubrimiento galvanizado en la
tornilleria y en las partes roscadas.

¢ Prevea una holgura adicional de Tmm en las
partes de las piezas que vayan a estar acopladas
a otras y deban mantener su movilidad.

¢ No galvanice piezas soldadas con soldadura
blanda, (p.e. de estafo) porque fallaran las
uniones.

¢ No utilice durante la soldadura eléctrica por arco
productos antisalpicaduras que contengan
silicona, porque el recubrimiento galvanizado
no se formara correctamente sobre las zonas en
donde se hayan aplicado.

¢ Elimine mediante chorreado con granalla la arena
de moldeo adherida a las piezas de fundicion,
porque el recubrimiento galvanizado no se forma
sobre ella.

(S

Evite en lo posible las superficies solapadas. Si
no fuera posible, tenga en cuenta las
recomendaciones de disefo para facilitar la
ventilacion en estas zonas.

(S

Recuerde que el galvanizador debe colgar sus
piezas para introducirlas en el bano de
galvanizacion. Asegurese de que se dispongan
los necesarios puntos de enganche.

No pretenda galvanizar construcciones que sean
muy robustas en un plano y muy débiles en otros,
ya que pueden sufrir distorsiones. Consulte
previamente con el galvanizador.

¢

o Evite las superficies grandes de chapa fina que no
estén adecuadamente rigidizadas, porque es facil
que sufran deformaciones.

Para el caso de piezas o estructuras complicadas
y siempre que inicie la fabricacion de materiales
que deban ser galvanizados es muy aconsejable
que se ponga en contacto con nosotros, mejor
incluso en la fase del disefo. Cualquier correccion
0 detalle que en ese momento no tenga importancia
para usted puede facilitar enormemente el proceso
del galvanizado, con una mejor calidad o incluso
con un precio mas ajustado.

(€



4.6 Pintura sobre galvanizado. sistema Duplex
Norma UNE EN ISSO 12944: partes 1-6.

Los sistemas duplex a base de una o varias capas de pintura sobre los recubrimientos galvanizados se utilizan
generalmente cuando es necesario utilizar determinados colores con fines de balizaje o identificacion o por
motivos iconograficos de marca. A veces también es necesaria una proteccion especial por la gran agresividad
del medio ambiente.

Aspectos La duracion de proteccion frente a la corrosion es mucho mas prolongada que la que

positivos | corresponde a la suma de cada sistema individual por separado: galvanizado y pintura. Esto
es debido a que se produce un efecto sinérgico de proteccion mutua pintura-zinc que viene
expresada en la siguiente formula.

Duracion total de la proteccion con duplex = K *(Duracion del zinc + Duracion de la pintura)
siendo 1.2 <K< 2.5

(El valor de k depende del tipo de pintura y las condiciones ambientales de exposicion)

Lo explicamos:
Con el paso del tiempo una pintura aplicada directamente sobre hierro no sélo se cuartea, sino que se ahueca
y despega porque los 6xidos de hierro al hidratarse aumentan hasta 8 veces el volumen original de hierro.

En cambio, si la pintura estéa aplicada sobre zinc, cuando la pintura se cuartee, se oxidara el zinc, pero los
productos de corrosion del zinc son compactos y no voluminosos, por lo que la pintura no se despega ni

ahueca y permanece perfectamente adherida al sustrato.
Pintura.
Capa de zinc.
Acero base.

Pintura sobre acero
sin galvanizar.

Envejecimiento de la

pintura.

Oxidos voluminosos
de hierro que levantan
la pintura.

Envejecimiento de la
pintura.
]

Oxidos de zinc que
no levantan la pintura.

No se puede aplicar sin mas una pintura directamente sobre el galvanizado porque la capa

Aspectos
negativos de zinc da una superficie muy lisa y falta de anclaje, de manera que al poco tiempo la pintura
se despega.

Es necesario abrir poro sobre la superficie de zinc, bien mecanicamente con chorro de
arena o bien quimicamente con una imprimacion adecuada . Recientemente las mejores
marcas comerciales de pinturas fabrican pinturas especificas para aplicar sobre galvanizado
que vya llevan incorporada la imprimacion previa.

Respecto a la preparacion superficial y los tipos de pintura mas adecuados consultar la
Ficha Técnica 4.3 correspondiente a Galvanizacion en caliente mas pintura: Sistema Duplex.
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El ZINnC, esencial para la vida.

Galvanizado y productos alimentarios. Zn

El zinc es uno de los elementos naturales que se denominan oligoelementos,

es decir elementos quimicos que los seres vivos necesitan en pequenas cantidades,
y cuya ausencia produce trastornos mas o menos graves. Todos estamos

familiarizados con que la ausencia de hierro en nuestro organismo produce

anemia.

Respecto al zinc se conoce la importancia que tiene en el proceso reproductor de las células, asi como en el sistema
inmunolégico frente a las infecciones. Desde hace mucho tiempo se conoce la capacidad del zinc para cicatrizar
las heridas y mantener la piel sana de manera que se utiliza en pomadas para las escoceduras, champus preventivos
de la caida del cabello y en cremas bronceadoras y de proteccion solar. También se conocen sus efectos estimulantes
de la actividad cerebral y de la fertilidad tanto masculina como femenina.

El zinc se encuentra fundamentalmente en las verduras, carnes rojas (higado y carne de vaca) y pescados,
especialmente las ostras. Otras fuentes son los cereales, las judias, los quesos y los frutos secos.

Nuestra cultura ecoldgica cada vez mas consciente de los riesgos de contaminacion por metales pesados hace
que se tomen medidas de proteccion tanto del medio ambiente como de las personas, a través de la regulacion
de los productos afadidos a los alimentos.

Los aficionados a la caza de patos en la Albufera de Valencia conocen bien la prohibicién de usar perdigones de
plomo, porque la acumulacion de dicho metal en los lodos hace que disminuya o se anule la fertilidad de las aves
acuaticas.

Al respecto un detalle muy curioso y a la vez desconocido es que al contrario de lo que sucede con los demas
metales pesados, el zinc sobrante de nuestro orgainsmo es excretado por la orina sin producir trastornos
posteriores, incluso en las personas que han estado sometidas a una sobredosis.

Veamos el caso de lo que se denomina Fiebre del zinc o fiebre del soldador.

La elevada temperatura en las operaciones de soldadura sobre materiales galvanizados provoca la vaporizacion
parcial del zinc que forma humos blanco-grisaceos de dxido de zinc. Para evitar una excesiva exposicion del operario
a los humos de zinc es necesario disponer de algun ventilador o dispositivo de aspiracion junto a la zona de soldadura.

Sin embargo, si no se tomaron las debidas precauciones
tendentes a evitar que se acumule zinc en los puimones
del soldador, se puede producir en el operario un cuadro
clinico caracteristico denominado “fiebre del zinc”.

Desde antiguo era recomendada la toma de leche
abundante. El resultado es que, a pesar de lo aparatoso
del cuadro clinico, el operario a las 48 horas estara con
los niveles normales de zinc y habran desaparecido
todos los sintomas. Sencillamente el zinc ha sido
excretado por la orina.

En consonancia con lo expuesto cabe citar el REAL
DECRETO 397/1990 de 16 de Marzo, actualmente
vigente, por el que se aprueban las condiciones generales
de los materiales para uso alimentario, distintos de
los poliméricos. El Articulo 3° dice textualmente: "Se
autorizan para uso en contacto con los alimentos
y productos alimentarios, los materiales incluidos
en la siguiente lista positiva:

b) Aluminio y sus aleaciones.

d) Acero recubierto de cromo, estafo o zinc. (este
es el caso del acero galvanizado).

e) Aceros inoxidables.
g) Zinc y sus aleaciones.

h) Estafio y sus aleaciones.
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