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INTRODUCCIÓN 

ÅLa corrosión del acero causa la pérdida de 
funcionalidad de estructuras y equipos 
ÅPeligros y riesgos latentes con graves consecuencias 
ÅCostos por reposición  

Guardavias en una autopista 
Estructura de Hormigón armado 

CORROSIÓN 



ĕ Galvanización por inmersión en caliente de artículos 
misceláneos después de terminada su fabricación. Este es 
el proceso conocido como galvanización general de todo 
tipo de productos. 



Desengrase 



ĕ Control de impurezas 

ĕ Soldaduras 

ĕ Agujeros 



ĕ Limpieza manual 

ĕ Enganche de piezas 

ĕ Armado de Gancheras 



- Diseño de colgadores para optimizar la carga de materiales 

- La unidad mínima de procesamiento es la «Ganchera» 
- Se aprovecha la forma geométrica del producto para definir nuevas 
     configuraciones de carga de material 



3. Desengrase 
 

Es eliminar de la superficie del acero que 
será galvanizado todo vestigio de grasas, 
aceites, lubricantes, esmaltes y en general 
productos  orgánicos presentes. Se utiliza un 
desengrase ácido (HCL entre 7%-10%) 

 

4. Decapado 

 Es la eliminación de Óxidos de Fierro de la 

superficie del acero que viene desde su 
fabricación o generado como resultado de la 
corrosión atmosférica, que ataca al acero 
desde el momento en que está expuesto al 
ambiente 

 



5.Lavado o Enjuague 
 
Es el proceso de retirar de la superficie todo vestigio de fierro 
y restos de ácido presentes.  
El enjuague por inmersión en estanques es el procedimiento más 
utilizado en galvanización general. Se realiza en estanques con agua 
en donde se sumerge el material por un tiempo determinado. 



6. Fundente o Flux 
La labor del fundente es preparar y acondicionar la superficie del 
acero para que en el baño de zinc se desarrolle adecuadamente la 
capa de Zn -Fe característica del recubrimiento.  

El fundente (flux) es una mezcla homogénea de cloruro de amonio 
(NH4Cl) y cloruro de zinc (ZnCl2). 



7. Secado 
 
- Secar el fundente sobre las piezas para poder efectuar una 
inmersión rápida en el zinc fundido. 
- Potenciar la acción del fundente al momento de la inmersión dado 
que el exceso de humedad no aporta nada a la reacción Zn-Fe.  
- La humedad genera consumo de energía y peligro en la operación. 
Evitar con lo anterior  las explosiones provocadas por la 
vaporización violenta de los líquidos que genera el cambio 
instantáneo de temperatura entre el zinc fundido y los líquidos 
acarreados en el acero. 



8. Inmersión en Zinc Fundido 
ĕ El rango de temperaturas del zinc fundido para el galvanizado varía 

entre los 430°C y los 450°C. 

ĕ Conseguir revestimientos homogéneos dentro de los estándares 
deseados. 

ĕ Conseguir espesores adecuados de revestimiento según los estándares 
requeridos. 





1. Las prioridades de los pedidos de producción. 

2. Estimación del número de gancheras en las que 
se descompone un pedido 

3. Diferentes formas geométricas de los materiales 
a galvanizar -> diferentes armados de ganchera. 

4. La temperatura de la poza de Zinc y setups de 
calentamiento 

 



- La caída en la temperatura es por el galvanizado de piezas   
- El aumento de la temperatura es cuando se cierra la poza para calentamiento 



Desengrase 

Acido 

Fluck 

Galvanizado en caliente 

Agua 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 

12 

AREA DESCARGA 

AREA GANCHERA - DECAPADO AREA GALVANIZADO 

Secuencia Proceso Galvanizado Imersion Caliente 
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Información de entrada (inputs) 

Nombre de  
 cliente  

Código u Orden 
 de Producción  

Nombre del  
Producto  

Espesor  
Promedio  

Num. De  
piezas 

Peso 
 

Número estimado  
De gancheras 



Número de 
gancheras 

Peso 
promedio de 
ganchera 

Número de 
Item ɉρȣωχ 



Secuencia de  
procesamiento 

Datos del mismo registro 
=CONSULTAV(B5,'Lista Gancheras'!$B$5:$I$102,2,FALSO) 
=CONSULTAV(B7,'Lista Gancheras'!$B$5:$I$102,6,FALSO) 

Hora de 
Inicio 

Tiempo de 
Proceso: se ha 

aproximado a una 
distribución 
triangular  

Peso Espesor a b c

 < 400 < 3 8 10 12

 < 400 >= 3 9 11 13

 > 400 < 3 10 12 15

 > 400 >= 3 14 16 19

TRIA(a,b,c)

=SI( Y( H5<400,F5<3),RiskTriang($U$9,$V$9,$W$9),SI(Y( 
H5<400,F5>=3),RiskTriang($U$10,$V$10,$W$10), 
SI(Y(H5>=400,F5<3),RiskTriang($U$11,$V$11,$W$11),Risk
Triang($U$12,$V$12,$W$12) ))) 

Temperatura 
Inicial 

Peso (Kg) a b c

120 -1 0 1

230 -2 -1 0

420 -2.5 -1.5 -0.5

650 -3 -2 -1

800 -4 -3.5 -2.5

Mas -6 -5 -3.5

TRIA(a,b,c)

Variación Temperatura  

Peso (Kg) Variación a b c

120 1 0.5 1 1.5

230 0.5 0 0.5 1

Por Precedencia 

=SI(H6<$T$17,RiskTriang($U$17,$V$17,$W$17),SI(H6<$T$18,RiskTriang($U$18,$V
$18,$W$18),SI(H6<$T$19,RiskTriang($U$19,$V$19,$W$19),SI(H6<$T$20,RiskTrian
g($U$20,$V$20,$W$20),SI(H6<$T$21,RiskTriang($U$21,$V$21,$W$21),RiskTriang(
$U$22,$V$22,$W$22)))))) 
+SI(H5<=$S$26,RiskTriang($U$26,$V$26,$W$26),SI(H5<$S$27,RiskTriang($U$27,$
V$27,$W$27))) 

Setup ɀ 
Calentamiento 

Poza Zinc 

Si Temp < 432  -> 90 min.  
Si Temp < 435  -> 60 min.  

Temperatura 
Final 

Razón  de 
aumento:12 grados 
por hora 



Horas de Setup ɀ Calentamiento 

Número de Setups 

Tiempo finalización  

Tiempo efectivo de 
Trabajo 




