


FICHES EXC1 – Procédure : Organiser la galvanisation à chaud
Les documents d’application

Préambule
Ce document propose un exemple de procédure de maîtrise de la sous-traitance de la galvanisation. Seuls les aspects techniques sont détaillés. Une procédure de maîtrise de sous-traitant peut également contenir des informations concernant les critères de sélection et d’évaluation des sous-traitants, la négociation avec les sous-traitants, etc. 
Il convient de noter que le format est donné ci-après purement indicatif. L’entreprise doit adapter cet exemple de procédure à ses propres besoins et à sa propre fabrication.



	[image: CTICM_Logo_RVB_fond blanc]
	Galvanisation à chaud

Référence : Procédure-1234

	Objet

	Cette procédure a pour objet de définir les exigences vis-à-vis de la galvanisation à chaud. Elle tient compte des exigences à respecter par le constructeur métallique travaillant dans le domaine de l’EXC1 ainsi que des demandes à faire au galvaniseur.

	Rappel des exigences essentielles pour les pièces à galvaniser

	Si une galvanisation à chaud doit être réalisée sur des pièces en acier :
· L’acier doit être apte pour la galvanisation à chaud selon la NF A 35 503 (à préciser lors de la commande d’acier) ;
· Les pièces doivent être fabriquées avec des trous d’évacuation selon la Fiche EXC1 : « FICHE 6 : Préparation de surface » et l’EN ISO 14713-2-Annexe A (voir également recommandations du galvaniseur)
· En cas de pièces formées à froid : prévenir le galvaniseur des zones formées à froid


	Exigences techniques à imposer au galvaniseur

	Lors de la commande, les demandes suivantes sont à faire au galvaniseur :
· Fourniture d’un certificat de conformité EN ISO 1461
· Respect de l’Annexe F de l’EN 1090-2
· Réalisation des contrôles post-galvanisation selon l’Annexe F de l’EN 1090-2 et de l’EN ISO 1461 (contrôle d’épaisseur selon le Tableau 1 de l’ISO 1461)


	Vérification avant envoi des pièces à la galvanisation

	· Vérifier la présence des trous d’évacuation
· Vérifier la préparation de surface (état de surface selon l’EN ISO 14713-2/recommandation du galvaniseur) :
· Absence de scorie
· Absence de peinture et de vernis
· Meulage léger des faces coupées thermiquement (oxycoupage, coupage plasma)

Les vérifications doivent être formalisées par la fiche de contrôle qui doit être classée dans le dossier « Affaire ».


	Vérification de l’état des pièces galvanisées

	· Vérifier de l’état de surface après galvanisation :
· Aspect lisse et régulier
· Absence de dégradation de la galvanisation
· Vérifier la géométrie des pièces :
· Absence de déformations excessives
· En cas de doute, vérifier le respect des tolérances géométriques selon l’Annexe B

Les vérifications doivent être formalisées par la fiche de contrôle qui doit être classée dans le dossier « Affaire ».


	Traitement des non-conformités

	En cas de détection de non-conformité avant envoi à la galvanisation/après galvanisation :
· Opérateur doit : 
· Informer le/la responsable de production et transmettre la fiche de contrôle
· Isoler la pièce
· Responsable Production doit : 
· Décider des actions curatives (réparation, etc.)
· Rechercher d’origine de la non-conformité et mise en place d’actions (contacter le galvaniseur, si nécessaire)
· Mettre en place des actions correctives pour éviter la réapparition de la non-conformité dans l’avenir
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