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T1.-  TINTROOUCCION

Dados £os constantes incrementos en Las diferentes ma
Zenias primas y muy especialmente en el acero y sus derivados ,-
La fabaicacibn de antl{culos tales como cubetas, tinas, botes de
basuna y afgunos otros recipientes en &dmina galvanizada, se ha

hecho prdeticamente incosteable.

EL proceso de gabricacifn de estos anticufos genena -
hasta un 45% de despendicio, miamo gue aumenta notablemente el-

costo de fabricacidn.

Eatos despendicios ademds, no son fdeifmente comencia
bfes, ya que La chataana de Ldmina galvanizada es rechazada por
Los fundidonres debido a que ef zine es un efemento indesecable -

en £a fabricacddn y composicidn del aceno.

A fin de disminwin estos aftos costos de fabricacifn,
se pensd en La indtalacién de una pequeid planta de Galvanizado
pon Inmensidn en caliente, La cual hanla mds costeable el pro_-

ducto y ademds mejonanla enonmementfe su calidad.

Después de un estudio sobne Lo costeabifidad de esita-

instalacidn, se LLegé a Las sdigulentes conclusiones:

1.- Llas piezas se fabricanian en Ldmina negha, ya que



su costo cs mucho mds bajo que el de fLa Ldmina galvanizada.

2.- La pieza 8¢ gakvaniza ya endamblada pon Lo que-
el desperdicio de zime | matenia piima | es padeticamente nu_

Lo.

3.- La chatarna de L4mina negra ¢s fdeifmente comexn

ciable con Los fundidores.

4.- EL galvanizado por Inmensibn en caliente da a -
La pieza una mayon rigidez con La cual mejora su nresistencia,

disminugendo Las defoamaciones por ef udo.

5.~ AL sumenginse Las piezas en el metal fundido, -
éste fapa cualquier orifdicio pequefio que hubiena quedado en -
el ensamble de fLas pilezas, evitando asd fugas en el recipien_

te.

6.- La proteceibn ofrecida contra La cornosibn es -
mayon debido a que también La cdpa de zine deposditada es ma_-

yokr.



I1.- QUE ES LA GALVANTZACION POR INMERSION EN CALTENTE?

La galvanizaerifn por Inmensiln en caliente es un --
procedimiento mediante el cual se evita La oxidacidn del hie_
hho y el aceno. En esencia consiste en sumengin un artlculo -
de Aupéngicie quimicamente Limpia en un baio de zine fundido-

que reacclona con el flexno y foama un necubaimiento.

Dado que el zinc fundido no puede atacan ie metal--
a thavés de La grasa o cascanilla, es necesanio que antes de-
su inmensidn en el bafo de zinc, el artfeulo de hienno o ace_
no a recubrin sea sometido a un proceso de Eimpieza, tal como
desengrase, chonneado con granalla o un decapado dedido. A con
tiuuaciﬁn el matenial se necubre con un fundente para activar
su superficie a §4n de peamitin que el zinc reaccione con ---
ella durante La inmensidén. Cuando La pdlcza se extrae, el exce
s0 de zine se escunne y vuefve al baifo. EL axtlculo ya cubden
to de zinc, puede enfrianse sumergiéndolo en agua o simplemen

te dejdndolo que se enfale al aine.

Los dos procedimientos que se emplean, difieren en-
el modo de apfican La capa de fundente. Cuando se galvaniza -
por via himeda, £as piezas a tratar, una vez decapadas y en_-
juagadas , se sumergen en ef bado de zine a trav€s de una capa
de fundente que {lota en La superfieic del baito. Si La galva_

nizacidn se hace pon via seca, La pieza hrecublerta por ef fun




dente sc somete a un proceso de secado, sumerngiéndola a conti

nuaelbn en el baio de zine fundido.

EL necubrimiente obtenido por el gafvanizado poa In
mensidn en cafiente, estd gfonmado pon algunas o todas fLas a_-
Leaclones conocidas de fienno y zine. Esto wos ha Llevado a -
conoeen La £mportancda de La seleccddn del equipo adecuado y-
el cuidado especial a La temperatuna def baio de zine y ef --

tiempo de inmeas.idn.

Lta aleacidn hienno-zine posce una estructura comple
ja, es dura, menos maleable que La capa externa y mds nesis -
tente al dcteniona mecdndico. Estd compuesta a su vez por thes
capas, que se diferenclan por su distinto contenido de hienrno

y zdine.

La capa que sc hatla mds cenca del hienno o def ace
no es €a capa o fase gamma [V ], La cual contiene del 21 al -
285 de hdienno, Sigue La fase delta (&) que contiene del 6 al
115 de hienno y Luego La capa de aleacién externa, 2a fasc ze
ta [ 5] que contiene aproximadamente ef 6% de ilerno. La jase
gamma c¢s muy defgada y no suele sen visible microscdpicamente
en necubndimientos comenciales, Lnclnso con muchos aumentos, a
menos que se tomen precaucdioned especiales para un examen mi_

crogrdfico. Fig. No. 1
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La fase zeta varia mucho de espesor y a menudo fien
de a pasan a La supenfiecie externa del zime, especialmente 84
La supenficie del acero que 4¢ estd galvanizando es rugosa o-
posee canactenfsiticas metalogrdficas poco comunes. { Fig. No.

2)

Las fases ETA, ZETA ¢ DELTA de Las aleaciones hie_-
hno-zine don comiinmente encontradas en recubaimientos de gal_
vanizacifn en cadiente y son asociadas con Las causas de adhe

aenela, dureza, ductilidad y suavidad de Los necubnimientos.

Lad fases ZETA tienen fonma de agujas y también de-

LLama cmpabizada, ¢4 ademds brillanie.

la capa ETA es, en efecto, 8680 zine foamade en La-

supeaficie def recubrimiento y es el teaminado Liso famifianr.

AL méemo tiempo cuando £ad condielones de engaiamien
to son apropiados, esta capa foama atractivas escamas o fLo_-
nes de fase ETA, Las cuales no afectan £a wtilidad del recu -

baimiento.

un probfema peamanente con Los necubaimientos obie_
nwidos pon £a galvanizacidn en caliente, es La buena adhenen -
ecia al metal base como se indica al desprendense debido a Las

acos tumbradas tendiones de uso.
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Un recubaimiento de zine obtenido pon galvanizacién
en caliente, protege La supenficie def hierno o del acero con

mucha mds eficiencia que una capa de pintuna.

Cuando se sumenge una pieza de hieano o de acehro en
un baio de zinc fundido, el recubrimiento se forma pon aeac_-
eldn entae el zine y el hienno, quedando por Lo tanto, penfec
tamente unddo y aleado con el material base. EL recubrimiento
qalvandizado es pon esta causa mds nesistente al deteriono §4
sico que una capa de pintuna, aparte de que Los puntos de di_
§Lcil acceso quedan tambi€n recubientos. Incfuse 84 en el ne_
cubaimiento hay pequeiiod espacios al descublento [ tales como
raspadunas |, Estas quedan Lgualmente protegidas contra La --
oxidacién. ELlo se debe a La diferencia de potencial efecino_
quimico entre el hierro y el zinc, pox Lo que el primero se -
resguanda debido a que el zdne se consume y Le proponciona de
edta manerr una proteceidn de sacaificio. Este tipo de protec
cifn, es una de Las principales vintudes de Los nrecubaimien -
tos obtenidos por La galvanizacidn en caliente, aiendo una de
Las mds grandes ventajas que ofrece sobre La paoteceldn que -
proponcionan Les tratamientos a base de pintura o zecubaimien
tos plAsticos. Por otra pante, ef recubnimiento de zine obie_
nido por galvanizaci6n en caliente protege de fonma mfs perma
nente que £a piniura, pues aunqde ef zine neacciona Ligexamen
te af contacto con el aine o el agua, La peficula que se fon_
ma en Ba supenficie e4 compacia y protectora en alto grado xg

duciénde La corrosibn hienno.



TI7.- MATERTIALES USADOS EN EL PROCESO

la seleceidn del tipo de acero o fienro usads en Los
productos que 4e van a galvanizan, se basa en Los requenimien_
tos que se encontrarndn en La fabricacibn y en el dLtimo uso de
Los objetos. Las demandas para facilitan La galvanizacdién en -
caliente, son {{sicamente encaminadas a Lograr una apaaigncia-
en La supenficie y a controfarn La distoneibn de La 6anmA y el-

tamafio.

En £{neas generales, puede decinse, que La mayorlfa -
de Los mateniales del hienro y acero que se utilizan en La ---
constrnceddn mecdnica, puede galvanizarse en caliente. Los ace
nos inoxidables y Los muy afeados, como Los que se usan para -
piezas de maquinaria, presentan dificultades especiales, perec-
ranamente se galvandizan. Para obtenen satisfactondos nesulta -
dos, son necesanios distintos sistemas de preparacidn para ca_

da clase de matenial.

Generalmente se suelen thatar aceros duaves y dentnro
de £a escala de composiciones en que edie material se suminis_
tha, Las variaciones tienen poca influencia para el phoceso de
galvanizacién. Sin embargo, ef acabado de £a supenficie Liene-
una ghan £mportancia. EL acero no s Aieﬁpne enteramente homo_
géneo y su Ldoneidad para La galvanizacidn s¢ ve a veces grave

mente afectada por La segregacién, inclusiones de escordia, cas
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carifla de Laminacibn, ecte.

Un elevado contenido de siliedio en ol aceno, ejerce-
una {nfluencia importante en la velocidad de neaceidn entre el
aceno y el zinc fundido. Llas vardlaciones en el contenido de --
carbone ¢ en menor grado, Las de manganeso, <{nfluyen tambifn -
sobre La velocidad de La ncaceibn. Esta {nfluencia es pequeda-
para 2as concentraciones en que dichod elementos se encueniran
en el aceno suave, pero fa velocddad de neaceidén entre el ace_
no i el zine fundido aumenta considenablemente cuando el conte
nido de silicio sobrepasa ef 0.12% aproximadamente, A veces e
encuentnan contenidos elevados de sifdcio en el metal de solda
dutra; de aqué que el recubnimiento obtenido en una soldadura -
difLena con frecucncdia Ligeramente del que se consique en el -

resto de ta pieza.

Hace afgin tiempo La fundicifn se considenaba diff -
c4{f de galvandizan y se suponla que requenfa Largos penfodos de
{nmensién para conseguin necubnimientos de unifonmidad satis -
factonia, Esto no es, sln embanpoe, totalmente clernto, puesto -
que La fundicdén sc puede galvanizan tan gfdcifmente como el --
aceno, 34 La supenficie se prepara adecuadamente. Algunas ve_-
ces se encuentran dificultades, porque con frccuencda fas pie_
zas de fundicidn presentan zonas de arena adherdida que no se e
Liminan fdeifmente con un decapado coriiente. Andlogas dificul

tades apancecen con La cascandbla del necocido que existe e¢n fa



supenficie del hienno maleable, 34 Las piezas no se Limpian --

pergectamente antes del tratamiento témmico.

La napidez de La reaccidn de La fundicibn con el ---
zine, varfa segdn su composicidn, pues Los contenidos de s4&i_
elo y fdsfdoro son panticularmente {mpontantes. La fundieién --
mds adecuada para galvanizaxr es La que contiene aproximadamen_
te 3% de silicio y 1% de 46sforo. Alcanzando cste ££mité, un -
contenido mayon de silicio provoeca una disminucidn en fLa neac
cidn entre el zine y La fundicidn. Si el conteni{do dec silicio-
ed mds bajo, aumenta La formacidn de dross y es probabfe que -
el peso de Los necubnimicentos que se¢ obtienen sea muy grande, -
especlalmente 84 se emplean tiempos de inmensién muy prolonga_
des. Esto mismo sucede en el caso del hienro con bajﬁ contend _

do de §6s4onr0.

EL acenro que va a usarse en La paila o recdipiente el
cual fundird el zinc, se estudid penfectamente porque serd ata
cado por el zinc a una velocidad constante y de esta forma se-
favorecerd que se acorte La vida de senvicio. En £o que toca a
La composdicidn quimica, £a experdiencdia aconseja bajos Limites-
de carbono y silicio, Los cuafes son esenciales pana mejoran -

La ernosibn bajo ataque por el zine gundido.

Ya sca de chimenea o de honno eléctrico, se vid que-

el acero elegide debe tenen La sigudente composicidn quimica -



requenida para ‘el gaade de especiiicacddn ASTH A285

Canbono ...o.vvaenenas 0.12% mdx.

FOOEORO v e i nninnnnns 0.50%
AZUBRE .o vinnnnnns ..0.35%
SLfLedo.iuriiineinian. ¢.01% "

Su cspeson send de 2V, Se Linvestigé y se vid que La-
manufactunra de tales placas como base de una buena prdetica es
frecuentte y permite surntin cstas placas con especificacfones -

gencrales en donde ef silieio no exceda de 0,07%

EL edtudio de La sefeceifn del acero para La fabrica
cidn de La paila aplicande Las epeaaciones con calon y candro_
Lando Los detalles de usto #ienen como consecuencia profongar -

La vida dtif de La misma.

EL otrno matenial de importancia en ¢l proceso es el-
zine. Aqud se aceptan Las especificacioncs esidndar de La ASTM

Designacidn B6-58 y el nequeaimiento quimico es el s.iguiente:
PLOMO v vevirnnnnaansns 1.6% mdx.

FAGANO . v i v vinninnunnn g.08% *

TL plomo y alge de Cadmio 40 escuentran usualmente -

en ed spelien paimario y por Lo fanto nro ¢ previsible La con_



taminacidn, su presencia es aceptablfe. Pon el contranio, cual_
quier cantidad de fienno presente se transfoamard en un mate -

nial de desecho Llamado dnross.

Existen en el mencado dos tipos de zinc en Lingote,-
el zinc Prime Westenn y el zine Alto Grado. En nuestro caso de
bido a una mayon puneza y a un costo infer{or se tomé La decd

s46n de trabajan con el zine AlLto Ghrado.

Existen ademds otnos productos de naturaleza quimica
que se utilizan en el proceso y son todas aquellas sustancias-
ut{lizadas en La preparacifn de Las piezas a tratar anies de -
su {nmenrsibn. ELLas son deldos minerales pana el decapado y --

compuestos de zinc amonic como fundente, aditives, ete.



i4
TV.- EL PROCESO DE LA GALVANTZACTON EN CALIENTE

Los minimos nequenimientos para efectuar este proce_
80 son: Recepedén del trabajo a galvanizar, preparacdién de Las
supenficies, inmersidn en el zinc fundido ¢ teaminado fuecra de

La Linea; a Esto se Le Leama Planta Bdsica. Ver fig. 3

Cada uno de estos pasos preparatonios pueden sen mo_
dificados de acueado a 2as condiciones y requerimientos pro_--
pios del proceso. Lo mds comdn es el wso de soluciones dilul_-
das y calientes de deido sulfdrico como salmuena, agua frla co
andente para el enfuague y una solucifn de cloruro de zinc amo
nio en agua como fundente. EL combustible mds usado es el gas-
natural o el aceite combustible de varios grados. En nuestro -

caso debido a su cosdlo y disponibilidad se usarnd gas natural.

EL drea del pdso nequiene un Lugah aphopdiade y am _--
plio de almacenaje para Llevarn y terminan el taabajo y un buen

cspacio para facilitar Los movimientos Zibres de operacién.

Los tangues tanto de decapado como de enjuaguc, se -
justidican en base af mdximo wso del dcido y af megon control-
de Lus fLujos pana obtenen que Pa paila se mantenga en phoceso
continuo y para ¢f enfuagado que nemovend completamente Las --
trazas de £a so0fucidn de decapado a fin de evitan que Lleguen-

al fundente.
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Los tanques que contienen ef deide de decapado y eb-
de fundente, necesitan sen de mateniales resistentes al deido
en nuestro caso fuenon fabaicados de fibra pofidsten nesisten

Lo a estas sustancias.

La tina de fundente tiene ademds una charola que fa_

eilita La colocacibn y pre-secado de fas piezas.

Debido a que La galvanizacidn en caliente por via se
ca ofrece una menon foamacifn de dross y una atmbsfena de tna_
bajo mds Limpia, se eligib este proceso como el adecuado a de_

darnollan.

La diferencia de €ste con el proceso por via hhmeda,
consdste en que aqul Las piezas son introducidas sceas al zinc
fundido, mientras que pon via himeda, Las sales se encuentnan-

fundidas sobre La superficie def zine caliente. Fig. 4

De acuerdo con €sio se necesd{ta una plancha en donde
2as piczas debeadn secanse antes de sumenginse en ef zine. ES_
ta plancha se colocs a ut Lado de £a paila de gafvanizade aphg
vechando para Su calentamiento Los gases de combustién calien

tes expulsados del hoano.



Fig. 4 Diagrama correspondiente al proreso de galvanizocidn W
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V.- PREPARACION DE LAS SUPERFICIES

Los antfculos de fierrs ¢ de acenc, a pesarn de sus -
condiciones, necesitan que se Les nemuevan Los Gxides y mate_-
hias Lneates a gin de tener una supenficic completamente Lim -

pia cuando dean sumehrgidas en el zine {undido,

la experiencia ha deteaminado que el dedido eforhidni
co funciona bien en frlo para decapar aungue produce humos eco_
rngsdivos . EL dcido sulfdnico difulde en calienze, pioduce me -
nos vapores que el deido clonhidrdice, pox Lo que es mds utild_
zado, especdalmente para removen particulas insofubles de 6xi_

dos pesados conocidos como escamas.

En algunans Plantas, debido al ¢stado ded mateaial a-
gatvanizan, es necesario un desengacse y enjuague paevio al de
capado, ain cmbaago, cn nuedino caso, csie paso fue evitado de

bido a que La Lédmina s¢ cncuentra Libre de acedites ¢ grasas.

Despufs de una serie de paucbas a fin de tomar una -
decdsibn sobre e uso del deide, se obtuve una buena solucidn-

deeapante 50-50% de dedidos clonhidrico y sulfinice en §rio.

EL dedde debido @ su accidn cornodiva ademds de qui_
tar foa {ndeseables Sxides, ataca al metal base pon Lo que es-

nreedasio evitan este ataque después de gue La pelicula de 6x4



dos ha sido nemovida. Exisdten en ef mercade muchos agentes, fa
mayorla de naturaleza orngdnica L&amados {nhibidores, Los cua_-
Les sinven para este fin, estableciendo wna pellcula sobre fLa-
supenficie tan adpidamente como el Sxido y fa cocorda sean he_

movidos .

EL tiempo de duracifn def trabajo en La salmucra de_
pende de 2a cantidad y naturaleza del fxido a remover y-lLa con

ceptracidn del deido en el bado.

EL decapado tiene por obfeto eliminar La cascarilla,
pero no ef ataque def acero subyacente, puesio que el decapado
exces{vo origina una superficie dspera y £ causa de un recu -
brimiento poco satid factondio. Por esie motivo, se recomienda -
el use de inhibidores en el decapado, Los cuales impiden prde_
ticamente el alaque del acero, sin afectar La veloeidad de efd
minacibn del Gxido. Esio peamite que La vida del bafio sea supe
ar. Pon ora parte, cuando en el baio de decapan se usa un -
Lnhibidon, La supenficie del acero queda mds Lisa, da un acaba
do mefon al antfeulo galvanizade y edemds, La abdonrcifn de ---

zEne ¢a menoh.

La decdsfbn &obre La teaminacidn de &a operacién de-
decapado, dependend de ura inspeceidn visuaf de Le superficie-
a decapar. A menudo, el trabajo puede sumergixse en ef funden

te ¢ en el zinc 8in La inmensidn en el deide, todo depende del
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ghado de Limpieza de fa pieza a galvanizak.

Las vanias hernamientas de trabajo, penra mover Las -
piezas a través de La salmuehra, enfuague e {nmexsiln en ef fun
dente y zine, necesdian disedarse para suspender Eibremente --
tas piezas, ademds tendadn un active contacto con todas Las su

pergicées y soluciones,

En nuestro caso, esfos dispositivos son ganchos de -
alambre de divensos diseiios adecuados o La fonma y af peso del

articulo a galvanizar.

Como el deido neacelona con Los 6xidos, ete. su com_
binacibn con el fdlenno foama sulfato fenroso, el cual permane_
ce en sofucddén en el bado g tiende a netandan Lo hidn6lisis --
que necesiia ccurnin para que se disuefva La herrumbre, pon es
to, ¢s necesario un constante chequeo de La salmuera en cuanto
a su contenido de fienro ya que Este no puede exceden de 500 -

a/e.

A fin de aumentan La vefocddad de decapado disminul_
da pon la cantidad de fienno disucfto, se hacen pequeiios Linene
mentos de deddo nuevo, peao hay que cuidar no elevarn demasiado
fa eoncentracifn de deido, ya que LLegard un momento en que el

agregar mis scnd inefectivo y pon Lo tante un despendicio.
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Una vez que el trabajo ha sido extraido def baifo de-
deido, Las piezas pasan a Lavanse, esto debe hacerse con mucho
cuidado y con abundante agua fria a fin de evitan arnastaar sa

Les de fienno al gundente.

Es muy {mpontante cuidan ef pH del agua de Lavado, -
ya que un agua contaminada nod producird un gatvanizado defi -

ciente y una contaminacién en fa solucibn de sales.

En vista de que ef suministro en La zona en La cual-
se encuentrna Localizada nuestra Planta ¢4 muy Lrnregulan, nos -
hemos visto en La necesidad de dan Zratamiento af agua de en_-
juague a §in de neutralizarfa sin perjuicio para nuesdtnos pa_-

408 posiendiones.

Una vez que se¢ han Lavado, Las piczas Limpias pasan-

a sumergihse en el bafo de fundente.

Este es una solucidn de cloruros de zine y amonia di

duelios en agua, el cual foama una pelfcula sobre £a base Lim_

pia def metal y se mezcla compatiblemente con el zine fundido-

, asegunande un humedecimiento por el zinc LLouido Libre de 6xi_

do.

Esta solucibn de fundente es fdcilmente contaminable

con Las sales de fienno, pon £o que es muy Lmportante evitar -
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que &stas LLeguen hasta aqudi.

A f<n de mantener el fundente en penfectas condicdo_- -
nes, ed necedaria una Limpicza quimica periddica con La cual =

s¢ purga el fiernnc existente disuclio en elfla.

Una vez que fas piezas son sumergidas en ef fundente
e necesanio secarfas, por Lo que pasardn a fa plancha calien_
te paia evitan el exceso de Liquido que haya quedado y que oca
sionard explosiones al ponense en contacto con el metal fundé_

do.

Para La economia def uso def zine, La Eimitacién de-
La formacidn de dross es de mayon {mportancia. EL dross, es La
acumufacibn de La aleacibén fLenno-zine £a cual se deposita en-
el fondo de La masa de zinc fundido. Es un subproducto que se-
remueve y que tlene vafor menon que ¢f del zine vingen def ---
cual fue heche. la remocidn del dross, es el fin del proceso,-
Este subproducte contiene def 3 al 5% de fierno y def 95 al --
97% de zinc, dependiendo de La cantidad de {icrro arrastrada a

thavéy de Los diferentes pasos del proceso.

Esto indica La importancia del enjuague en agua des

pubs del decapado.
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VI.- DISENQ Y FABRICACTION DE LA PATLA DE GALVANIZADQ

Las primenas pailas de galvanizado por Inmersibn fue
Jhon.de. flerne vaciado y mds tande de aceno y puestas sobne ca_

mas de canbdn caliente.

Tal como Instalacién, puede sen menos costosa Lnsta_
Lanta peno tendadn un alto costo otros clementos en La opena_-
clén, porn eso sc pensd en el disedo pradetico de una 'instala --
eifn que conduzea a una Larga vida de senvicio, uso eficiente-
def zinc y £a produccibn def calon necesario para obtener el -

recubnimiento .

EE aceno de La paila fue placa de La clase conceida-
como Fire Box de 2" de edpeson, 84 e de Lmportacibén, o LC Es_

maltar 84 es de fabricaciédn nacional.

EL desarnolfo de La Longitud, ancho y profundidad de
penden de fas dimensiones de nuestra piecza mds grande a galva
nizan, el peso y su demanda y de acuendo con €ste, se fifanon-
Las siguientes medidas: 2.5 mi. de Largo; 0.61 mt. de ancho; y

0.92 mt de profundidad. En plg. seala: 96 x 24 x 36

o eee. ... las panedes Latenales. son.dos grandes piezas Las cua

Les son dobLadas segfin fas dimensiones de La paila en forma de

U, Estas dos placas son colocadas sobae ef fondo de acero.
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Las paredes Latenales se soldanon a ambos fados y al
ginal. Este ensamble es de bisel y soldado a La pante del fon_
do y de £a placa en 2. AL §inal se dobla un dngulo pesado y se
solda completamente alrededor de La paila para danle magon Ai_

gidez. Ver Fig. 5

La figura 5. {lustra el collar de dngulo pedado pues

to & Lo Largo de toda La Longitud de cada Lado.

Este diseiio de paila es con ef fin de evitarn al méxl

mo costuras de soldaduna en Las dreas de transmisidn de calon.

Se puso especial atencdidn tanto en el disesio como en
el material seleceionado debido @ que comenzando con el Liempo
de contencidn de zinc para fundialo a 419.47°C comienza el ata
que del zdine fundido sobre el acero del necipiente el cual es-

{nevitable.

La primena ingluencia a controlar es La temperatunra-
ded zine en constante ¢ {nmediato contacte con La superficle -
inteaion de La paila puesto que La veloedidad de ataque se in_-

chementa con cuafquicn aumento en €a tempenatura.

Los nangos de tempenatura ampliamente wsados son de-
450° y 454°C. las temperatunas de 460, 470 y 480°C son excerd_

vas con nespecto a €a vida satisfactonia de La paila y al in_-
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cremento de La convensibn del zine al producto de desccho Lla_
mado dross. Estas alias tempenaturas 40s recunsos ceando eXib_
te una excesiva demanda a procesar, ya que a estas altas tempe
Aatunas el zine es mds feuldo y menes viscoso. Sin embargo, &5
Za es una alternativa que deberd evaluarse contra cosfo de ---

equipo, calidad de recubiimiento y drenafe de zine.

Es necesanio cbservan muy de cenca La temperatura de
La intenfase Fe-Zn sobre La supeafieie inente de £a; paredes -
Laterales a través de Las dreas de transmisidn de cafon para -
detectar sobrecalentamientos ya que La menon densdidad de esta-
intenfate Anfluye en Lo conrosidn de &a paifa y puede LLevan a
un gotes hdpido y a una conta vida de servieio, por Lo que e4-

impontante no excederse de 475°C.
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VIT.- DISENO DEL HORND

EL disedo y construecidn def horno, necesita -hacerse
basade en Pas dimensiones de fa paifa, en La capacidad def su_
mindstne del calor necesanio incluldo ef calor patra proecesar -

el trabajo y Los vanios calonres pendides.

La openacidn de La paila es contener fa masa ded ---
zine y guardarla en un circulo de enfriamicnto a ruy pocos gra
dos; La expeniencia general ha probado como efectiva tener fa-
masa del zinc de 10 a 20 veces Lo que sead procesado de acero~

cada hoza,

Existe otno factor que es La cficiencia con La que -
La fuente de calor se trans forma en uso actual. Con combustd -
bles gaseosos y Liguidos esie facton Lmplicea un adecuado dumi_

nistrno de oxfgeno para combinanse con ef combustible.

Con Lo4 gades usuales, el volumen de aire e¢s de apro
wimadamente 1 §t3 por cada 9 613 de gas condumido a través del

quemadon.

Pana aseguraer una combustlidn compleda y ayudan en --
204 movimientod necesanios de Los productos de combustifn como
une de L0 métodos de conduccifin del calor a Las paredes exter

nas de La palla, hay que alimentar aire adicional al sistema -
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como en el casa de Los combustibles gaseosos en donde cenca -=
def 65% de fa enengla se transforma cn efectivo para La paila.
Esto 0424 asociade con Los paocblemas inherentes en La thansmé_
4.6n de calor por convecedidn, Este adne adicional 54 es efecti
ve, pero 84 es excesdvo, LEeva al calon a dar una abta canti -

dad de tempenatura y de esta forma despendicia el cafor.

EL mds grande y sencilfo uso del calenr de La paila,-
es el calonr pendido por conduceisn, conveccidn y radiacifn, el
cual s¢ pieade con o sin interrupeibn tanto como La pailfa esté

bajo fuego.

Es necesanio toemar en cuenta £a unifonmidad de ca_-
Lon que entra a Lo Lange de Las panedes Laterafes y con un po
co de i{ntensidad mayon sobre La supenficie supenion y decne --
ciendo hacia abajo hasta wunas pulgadas antes del fondo. No se-
necesd{ta transmisidn directa a Lo Lango del fondo de La padfa-
para peamitin al dross que salga fuena del zine fundido. Como-
Las piezas de acexo estdn comparativamente §rias a £a entrada-
del zinc, ¢4 obvic que deberemos Zenen un amplio calor a itra_-

vés de La cubdienta de zine.

Para instafar nuestra paila necesitamos sclecefonar-
wun Lugan en donde s¢ evite que Las corndentes de alre soplen -
coinstantemente 3obre fLe supenficie del zine fundido. Esto evd

tand que se acclene fa péadida def calor y La cacacddn excesd
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va de fxide de zinc.

La paila se cofocd sobre una capa de Eadriflo refhac
tario y se cuidanon Las proponcioncs adecuadas a £a mezcda gas-
aine en Los quemadores y La preddidn a través de su §fama sobne
La base del muno hecha de fadniffo acdractario, fa cual ayuda-

a separan La flama,

EL muno pantalla sc construyd en Ladrilfo nefracia_-
nio cas{ Libre de monteno de tal fonrma que se evite una fLama-
ditecta incidente sobre cualouien pante de Los Lados de Las pa

hedes.

ta altuna del muao es tal, que Los gases caliented--
suban del quemador haciendo contacto con ¢l drea de Las pare -
des Laterafes al iguaf que con La phogundidad def zine fundédo
wsado que hecibe g procesa Loies Lguafes o negulares de traba
fo. Los gases fluyen hacia atnds en un ducto y safen del miamo
Lado en que se encuentran L£os quemadones pana calentar fLa plan

cha de secado.

EL honno estd construldo de La siguiente forma: La -
base del hoano, en donde Lnd sentada La paila estd construlda-
con una capa de Ladniffo nefractanio aisfante 9 1/2" x 4 1/2"x
2 1/2" en £a parze extenna y una capa de Ladniflo nredrnactarnio-
de £as mismas dimensionecs, sobre ecsta dltima, cstand sentada -

directamente La paila de gafvanizado.
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Sobre esta base se Levantan 4 paredes de Ladnillo ne
fractanio que nodeardn La paila por sus 4 Lados; Los muros se-
encuentran a una distancia de 1" de Las paredes de La paila, -
fsto, es con el §in de estan Lo suficientemente cerca de La --
paifa para que haya una buena transmisidén de calor y al mismo-
tlempo defan espacdio suficiente para Las difataciones sufrnidas

pon el acero debdido al calentamiento.

En seguida de esta pared de 4 1/2" de espeson se en_
cuentrna un ducto de 10 1/2" de ancho que necorxe £as cuatno pa
nedes y que de encuenira dividido hordizontalmente en 2 pon me_
dio de Loseta de Ladnillo refractanio. Esto es con el sdiguien_
te fin: Los quemadores instafados son 7 y se encuentran Locall
2ados a Lo ancho del horno, dé ahl son enviados La flama y ga_
ses de combustidn de cada quemador a través del ducto infenion
a §in de recoanen paralelamente todo el Larngo def honno. AL --
juntarse estos gases de combustién en cf Lado opucsto de su sa
Lida, son guiades al ducto duperlon para neconrenlo otrna vez -
en sentido conthanio, y al Leegar a La pante superion de Los -
quemadores salen a través de un Zinel hacia La plancha de ace_
no en donde se efectda el secado de Las piezas a §in de calen_

tanla y pasan de ahd a una chimenea para su expulsidn.

Despuls de este ducto y hacda £La parte externa, se -

encuentra una pared de 13 1/2" de espesor foamada por 4 1/2" -

de fadaillo nefractanio y 9" de Ladnilfo aislante. la pared su
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perion delf hornne se cubre también con Losetas alslantes a fin-
de dejan solamente el hueco en donde sc scntard La paila. la -
paste exteana de todo el horno se cubre con una capa de Lana -

mineral alslante y por dltime con placa de acero.

Otnos disciios de podibfes hoanos se mugsthan en Las-

figs. 6 y 7
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VIIT.- INICIO DE OPERACIONES

Una vez que La paila se coloed en el Lecho del hoano,
d¢ LLend con Los Lingotes de zdine. La operacidén de 2Lenado es~
tediosa, Los Lingotes deben colocanse vexrticalmente y Lo mds a
pretado posible contra Las paxedes a fin de tenern una buena -~
distribucién de calon. Hay que ayudarse comenzando con Las ca_
pas fhorizontales del fondo con algunas capas de plaomg. Este -~
funde a 323.4°C en comparacidén com el zinc que Lo hace a 419.47°
C, ademds tiene una densidad de 11,34 siendo La ded 2ine de -~
7.14, Ambas propiedades hacen que ef plomo se convierta en ---
gtuido mds nfpido y permanczea en ¢l fondo ayudands a transmi_

tin el calor a Los Lingotes de zine. Fig. &

Exiate otha ventafa de operacidn al crear y mantener
una capa de plomo, debido a que e& dress acumulado f{Eotard so_
bre EL y send mds fhdcil exthaerlo. En nuesiro caso, e pudo --
plomo para que una vez fundido nos diena una capa de aproxima_

damente 3" de edpedonr.

Enseguida de estos Lingotes de plomo, de continub --
Llenando con el zine haste £Lenar toda La paila hasta cerca de
i” del bonde. Ya Listos e Anstalados Los quemadones, combusidi
bee, afre, ete. se encendid el sistema paxa comenzar el calen
tamiento, In{ciafmente 2680 se mantuvieron cncendidos Loy pila

2os de 2os quemadones con e bbjeto de evitar un calentamiento
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brusco que pudiera ocasionar algunas fracturas o tensioned en-
Los materiales def hoino y en ¢f acero de La paila. En seguida
et calentamiento se continud, aumentando gradualmente fa flama

i pok condlfguiente el calon.

Desde el prinedpio, en cuanto se vif que el volumen-
occupades por Los Lingoies de zine diaminufa, se usaron palancas
de fierno a cada Lado de Las paredes para empujar Los Lingotes
verticales contra La paned del otro Lado y forzar a Los nuevos
a Llenan Los espacios. AL mismo tiempo, ae fueron agregando --
otnos hadta tenen La paila totafmente Leena de zime. Esta ope_

racibén se LLevd aproximadamente 72 hoxas.

Ung vez Lista nuestra paila y contendendo el metal--
totalmente fundide, se hiciernon a éste agregados de otnos mela
Les . La pndetica recomienda el uso de una aleacibn Alumindo, -
Estadio y Andimonic para favorecer ef desarrolfo de una superfsd
cie cscamada que necibe el nombre de {Lon. Esta aleacifn debe-
aumentarse a £a paila en una proporcibn del 0.1%5 con respecto-
al peao del zine ¢ La composicién necomendada es: 50% de zine;

15% de afumindo; 20% de antimonio y 15% de eatafo.

EE aspecto atractive que confiene a La chapa galvand
sada el flonreado, resulta famifiar a fa vista y es frecuente -
mente considerade pon Cos consumidones como signo de buen fra_

bajo. Sin embango, La resistencia a £a conrosdidn de un necubal
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micate gloneado es exactamente £a misma que La de wio mate de-
espesar equivafente, de manera que fa dnieca vintud atribulble-

al §loneado, es La de ofrocer un aspeeto mds agradable.

£L que s¢ consiga un acabade {Loncado ¢ un acabado--
mate, depende mucho de Za napidez con La que 2as piezas don en
faiadas. Si el enfniamiento ¢4 Lento el zine de La dupenjicie-
se solidifica en fonma de cnistales de ghran tamaio. Cuardo el-
enfaiamiento ed adpido, el tamaio de Los crdstales &ct necubrd
miento exteano de zine es mds pequeiic y fLoneado, menos cuiden
te. la adicifn de £a aleacidn axniba mencionada contribuye a -

producin un aecabade {Lonrcado.

Los agnegados de esta aleacidn se hacen en el duea -

de safide del trabajo en La paifa de galvanizads,

Cuando ya ecstuvieron preparadod todos Los matenfales
y susianclar, 4se {nicld el proceso, sumengiendo algunas piczad
en La tine de decapado. Se culdé que f£as piezas permanceleran-
el tiempo suficienle para quitan La oxidaeifn, se Ravaron per
fectamente y se sumengieron en ef bafo de fundente. Las piezas
fuenon trasladadas entonces a La plancha en donde e culds que
60680 permanceleran ef Ziempo necesario para ur buen secado y -
e-seguida se-pasaron a fa paila del zine. Las plezas extral -
das se ercontrargn peagectamente galvanizadas y con unpa buena-

fLon. Es impontante mencionar que de La vebocidad de extrac --
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cddn depende en gran pante el buen teaminado def galvanizado.

Se necomiendan veloeidades de 1.5 m/min., ya que a velocidades
mayores se producen acabados aternonados ¢ inregulares debido-
al mal drene del exceso de zinc acumulado sobre La supenglicie-

del objeto. Fig. 9

En generaf, se oblendrd un necubaimicnto suficiente
mente grueso para fa mayor parte de Las aplicacdones, si se de
ja el matenial en ef bado hasta que cese fa "ebullieifn" y en_
tonees, se extrae ain demona. la neaccdidn entre el acero Lim -
pio y el zine fundido es ndpida duranie el primenc o segundo -
minute produciéndose una capa de afeacién que continda aumen_-
tando a velocidad decneciente, a medida que aumenta fa perma -

neneia en ed baiio.

Se pudo aprecian debido a tas difenentes pruchas e_-
fectuadas, que se obtienen mejores hesuftados cuando se usa un
acero con un buen Leaminade y cuande 4e cudda que Lfenga un ---

buen decapado ef aceno,

Pana fa Lnmensdién en el zinc, s¢ necesi{tan genenal -
mente dos pensonas; una que introduzea La pleza en ef metal --
fundido elevdndola Lentamente y voltedndofa para hacer que ef-
zine g§lufdo sea distribuf{do suave y uniformemente y sacdndola-
a La velocidad estabfecida para tenea un buen teaminado ferso;

£a segunda pensona debend Limpian con una pala adecuada £as ee
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nizas § cécoria que se fonman sobre fa supeaficie def zine al-
introducin La pieza, para cvitan que s¢ adhieran a €sia a La -

hora de sacanta del baito.

La gafvanizacién debe hacense a £a minima temperatu_
ra que peamita un escunnido fdedl de zine, durante £a extrac_-
cibn del matendial. Una temperatura baja disminuye La foAmacibn
de cenizas y dross, ademds de proteger La paila y economizan -
combus tible. La cantidad de dross formado con acero decapado,-
sumengido dunante 90 segundos es doble s4i La temperatura del -
bajio de eleva de 450 a 470°C. La experiencia muestra que casi-
todos Los mateniales pueden sen gafuanizados satisfactoriamen_
te en un inteavalo de temperatuna de 445 a 465°C, siendo La --
temperatura habitual de trabaje La de 450°C. Como fa capa de -
aleacifn crece al efevarnse La tempenaiuna, es esencdal conthro_
Lanla, 84 se quiere una buena calidad def producto y una utili

zaeidn eficiente del zine.

Una vez que se extrajeron y escunniernon Las piezas,-

se colocaron en una tarima para su enfriade.

Como ya se ha mencionade, al meter Las piezas en La-
paila de galvanizado, el ficrno que contiene fLa Ldmina y el --
que se¢ annastra a Lo Laxgo deld pacceso, forma con el zinc una-
aleacibn que en ITnglés necibe el nombre de Dross, Esta alea_--

eddn debldo a su densidad, se va hasta el fondo de La paila --
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afectando el buen gafvanizado, al adherirse a Las piezas en --

forma de ghanos y ddndofes un aspecto poco agradable.

Es por esto, que teaminade un déa de frabajo, deberd

exthaense del bailo de zine.

Pana extracnlo, se utifiza una cuchara con perfonra_-
ciones a §in de extraen el dross penfectamente porque de no --
sen asd se sacarnfa gran cantidad de zine bueno que cfevanfa no

Zablemente nuestno costo de fabricacibn.

Este drnoss extral{do, se vacia en moldes para obtenen

Lo en forma de &ingotes. Fig. 10
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TX.- RECOMENDACIONES

Aunque e¢f Galvanizado por Tnmersidn en caldente es -
un proceso sencillo, existen algunos pasos en Los que es nece
sanlo poner especial cuidado a fin de no alteran e cosito {4 -
nal., Henclonaremos algunos de Los puntos mds Lmportanies en ca

da uno de Los pasos del proceso.

DECAPADU

Es de suma impontancia cuidan La concenthracidn de --
Las sales de fienno disueltas en La salmuera, ga que Las con_-
centraciones mayores de 500 g/ hacen que ef fierno ya no se -
disuelva y ccasionan que éste sea arnadtrado pon Las piezas a-
Lravés de todo el proceso, con un exagerade aumento en £a pro_

duceién de dross.

Una vezr aleanzado eate nivel de contaminacién en el-
deddo, es nulo el beneficio obtenido al hacer agregados de ded

do nuevo en fa salmuera ocasionando un desperndicio de éste.

LAVADO

Las tinas de Lavado debeadn temer de prefercncia ~--
agua corriente, pero en caso de que el suministhno de €sta sca-
Limitado, se necesdita cuidan La acidez del agua, ya que este -
dedido se depositand en el siguicnte paso que cs ef de Lo inmen

846n en el fundente contamindndofs.
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Es prefenible Za instafacidn de una fina adicional -
para tratamiento de agua a §in de volver a utifizanla en el La
vado, ain penjuicio de contaminacidén postenion. Pana sto, se-
necesita hacer un andlisdis de costos a fin de establecer fLa ca
pacidad de esta tina de tratamiento para obtener Los mejones -

nesultados de acuendo af gasto de agua y al trabajo procesado.

FUNDENTE

EL fundente es una sofucddn de cforunos de zine-amo_
nio. Esta s0lucifn es ELigeramente electrnolitica por Lo tanto -
cualquiera de Las condiciones que normalmente ocunnen en La su
pengicie fenrnosa de Los objetos, pueden dan una diferencia de-

voltaje en un electrolito que estard sujeto a La cornrosidn.

La concentracibn de fLa sofucién depende del tipo de-
trabajo a procesan, perno generafmente su densidad se encuentra
enthe 6 y 22°BE; esie cambio se basa en ef grado de proteccidn
a La re-oxidacién y evitando capas excesdvas de quimicos que -

tengan que fundinse y fLotan en el baio de zine,

La solucibn de fundente ¢4 estable y La sal por 8L -
misma no tiene camblos exceplo que varda en La aelacibn sal- -
agua debido a La evaporacifn del agua de défucibn que viene --
def enjuague de trabajo. Los cambios que ocurren y que necesd_

tan sen controlados son el desarnollo de Las sales de fienno -
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como sulfatos y cloaunos y Las trazas de fieano usado en La --

salmuena,

EL control de Las sales de fienno y el evitar La aed
dez ayuda a La estabilidad de La solucibfn de fundente y por Lo
tanto cf problema es nemoven el {ierno phesente como sulfato o
cloruns ferrnoso. S& a través del cnjuague exceddvo existen cap
tidades de fedldo sulflinico Libres, habrd que removentas ’;oon --
precipitacibn. EL valon del pH de esta sobucidn deberd estan -

entne 5.5 y 5.75

Hay que nrecondan que cuafquien cantdidad de fierno --
que de arrastre a La paila del galvanizado genenand dross del-
cual solamente ef 3 o el 5% cornesponden al fierho siendo Lo -

demfd zinc.

EL fundente al contacto con ef adire se descompone, -
es pon E€sto que Las piezas no pueden dejarse a £La Lntempenie -

mds de 30 min. ya que ocasionan un galvanizado defielente.

PATLA DE GALVANTZADO
En este paso def proceso, el paso mds Importante a -

... contnolan es La temperatuna.

La temperatuna chitica para La heaccdibn entre el ace
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o y el zine fundide es de 450°C. Por debajo de esia tempenratu
ha, £a capa de aleacién compacta, que s¢ forma en £a supengi -
eie def acere, tiende a retandan £a neacein zinc-aceno y, e -
ventualmente, casd La impide. Ponr encima de Los 480°C £a capa-
de afeacin se cuantea en ealstales no adherentes a Zravés de-
Los cuales el zinc puede penetran hasta ef metal base, conti_-
nuande el ataque del aceno a gran veloedidad y con foamacibn de
gran cantidad de dross. E& de wital importancia pana preservar
La paifa de galvanizado que 4us paxredes en contacto con el ---
zinc o afeancen nunca Los 460°C. Probabfemente Los pendodos -

mdy peligrosos al nespecto son Las {ntenrupciones de trabajo.

Velocidad de {nmensifin, E{ matenial debe sumenginse-
Lan rdpidamente como sea posible, peno con La debida considera
c{6n a La segunidad del operanic. la veleocidad de Lnmensifn in
fluwe sobre £a undformidad del necubaimiento, particularmende-
en anticufos Largos, en donde La dunacidn de La Lmmersidn en_-
the La primera y Lo (G8Eima parte que entha en el bajo, puede -
sen consddenable. la distornsidn cé menon 84 La inmersidn es rd

pida.

Antes de extraer ef matealal def baio de zime deben-
dedpumarse £as cenizas de La supernficie. las cenizas que peama
nezcan sobre €sta, en La zona de extraccidn pueden quedar ----
vcluldas en el necubhimiento, modificando el aspecto del mate

rial, y en afgunos cased, su nesidencia a £a cernosidn.
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O0tro punto importante en Lla vida de £a paila de gal_
vanizado e el controf de La extraeeddn de dross. Este ed un -
mal conductor del calon, pon Lo que ab adheninse a La paned de
La paila ocasiona zonas calientes que generalmente producen go

tenas en La paila.

Las cenizas de zine formadas en La Aupcnﬁécée.del ba
iio a La hona def trabajo, son una mezela de 6xido de ziﬁc y --
cantidades vaniables de zinc metdfico en su mayor pante se for
man a causa de La agitacién de La supenficie def bailo dunrante-
Eas operaciones, Lo que da fugan a que el zinc Limpio se oxide
y que pantleulas de zine metdlico queden netenidas en el fxido
Pon Lo tanto, para evitar que se¢ foamen muchas cendizad durante.
el penfodo de thabajo, hay que evitan Las agitaciones {nnecesa
nias def baiio. La diaminucién de La Tempenatura del baie dunan
te estos penfodos de Lntentupedibn Zambién favorecen La menon -

formacibn de cenizas.
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INSPECCTON

Dentro de fa Inspeceién se incluge La inspecceifn vi_
sual. No deben peamitinse Las zonas desnudas, Las manchas hre_-
sultantes de un acabado imperfecto ni Eos tipos pensidtentes -

de escamas.

A continuacién citanemos algunos de Los defectos mds

comunes y su onigen.

MANCHAS 0BSCURAS ¥ RUGOSAS

Generalmente se deben a un crecimiento excesivo de -
fa capa de aleacidn como redultado de una inmensibn a tempera-
tura demasiado efevada o dunante un tiempo fLango. EL decapado-
excesivo deja La superficie de acero rugosa y picada y es cau_

sa de recubrimientos muy dspercs y con manchas obscuras.

RECUBRIMIENTOS TRREGULARES
Pueden sen debidos a una inmensifn a itemperatura de_
masiado baja. Tambi€n puede sen el nesultado de un escunrimien

to inadecuado durante La extraccibn.

GRANITOS EN EL RECUBRIMIENTO
Estdn producidos pon particulas sélidas de dross, --

adhenidas af objeto durante La extraccidn.
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I0NAS DESNUDAS

3
Se oniginan por una Limpieza o decapado Luuﬂqﬁﬁado.

CRESTAS EN EL RECUBRIMIENTO o

L

Genenalmente son ¢l resultado de dhoss oclu@ﬂa en -~

20s defectos de Laminacibn de La supenficie de aceno. %%zéii--
efectos se deben al aceno y no af galvanizadon. %;3
AMPOLLAS
Durante el decapado, ef deide se absorbe en cavida_-
des nesultado de defectos de Laminacifn del acero o de un deca
pado excesivo y La diLatacibn del gas durante £a galvandizacitn

origina estas ampollas.

HERRUMBRE BLANCA

Manchas por alfmacenafe hdmedo es el nombire que se Le
da a Las protuberancias blancas o depdsitos gristes fonmados so
bre La supenficie de Los antfculos galvanizados que se encuemf
tran en espacios con poca ventilfacibn durante su almacenaje. -
Estos Ligenos deplsitos en gcasiones constituyen un problema -
senio para La vida del necubrimiento por Lo que deberdn sern ne

movidos de La supehficie.

Para neducin al minimo el alesgo de estas manchas --
blancas, no deben apilanste o canganse Los antlculos gafvaniza

dos mientras estén hdmedos; deben trhansportanse cubiertos y al
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macenarie en seco i con buena ventifaeldn. No debe usanse made
na nesinosa para el embalafe o £os sepanadones, porque €stos -
podilan inician La connosibn. EL acero galvanizado ademds pue_
de detenionanse 84 catd en contacto con suefos formados a base

de esconias de honnos o canbonilla.
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DEFORMACTON

La deformacitn de Los arnticulos galvanizados va aso_
ciada generalfmente, con La operacién de inmersibén, pere aungue
el fenémene se observa Lnvaniablemente en esta clapa, Las cau_

sas, frecuentemente, son antenionres.

La deformacibn nesulia de La Lntroduccibn o atfenua -
cifn de tensdones en el acero cuando el anticulo se calienta -
a Lo temperatura de galvanizacibn y despubs se enfaia a fa tem

peratura ambiente. Estas tensiones pueden clasificarse asl:

Tensiones Lnhenentes al acenro

Tensdiones Lnteanas producidas dunante La fabricacibn. -

Tensiones producidas dunante el movimiento de mate_-
ndiales .

Tensdiones producidas dunante La Lnmerslbn y el en_--
fnlamiento.

Tensiones <inherentes al acero,- Estas se presentan -
en el aceno debidas generalmente al proceso de Laminado.

Tensiones producidas durante 2a 6abn£caciqn

Pueden debense generalmente al solfdeo o a tensiones
ocasionadas porn Las diferentes velocidades de abAonaiqn y p¢n_

dida de cafor del matenial,
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Tens{ones pon movimiento de materiales.- EL movimien
to def material a Lo Largo del proceso debe hacerse con sumo -
culdado, porque es posible introducin tendiones en un anticulo
en cualquien momento. En el diseilo de Las pilezas galvanizadas-
deben preveerse, ai es posible, onificios o salientes que per_
mitan La suspensidn de Las mismas. Estos u otros medios de ma_
nipulacién deben estan situados en pantes nesistentes del antl
culo. La degormacidn puede producinrse tambiln 84 pante de Los-
componentes de un bajio ( agua, deido o zine fundide ) quedan-

contenidod en el interdon de un artifculo hueco.

TENSTONES PRODUCIDAS DURANTE LA TNMERSION YV EL ENFRIAMIENTO

Dunrante La inmensibn en un bado de galvanizade, se -
paesentan tensiones debidas a La gran diferencia de temperatu_
nas entre La pante inderion y La pante que todavia sobresale -
pon encima del zine fundido. Si el matenial desciende fLentamen
te pueden producinse deformaciones que no se eliminan con La -
{nmensibn completa. EL matenial debe eatan en movimiento a una
veloeidad predeterminada durante La Lnmersidn y La exiraccdldn-
y debe cvitfarse que se detenga cuando estd pancialmente sumen

g{dv. No debe peamitinse que el material fLote sobre el zdine.
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X.~ CONCLUSTONES

Una vez que fas operaciones se Lniciaron, surgieron-
pequeiias dificuftades que fueron afindndose de acuerdo a Las -
condiciones de trabagfo; por efemplo: se pudo ver que debido a-
La impieza de La Ldmina negra, nucstro producto no necesitaba
un desengrase como Lo pedfa La Planta Bdsica, con Lo cual se -
ahorn6 un paso en el proceso ¥ edto reditus en una diaminucidﬂ

de costos.

2,- La L&dmina utilizada en La fabricacifn de nues_--
tnos productos estd Libre de oxidacibn en apaoximadamente un -
90% pon Lo que ¢f tiempo que debe penmanecer dentno del baio -

de decapado es de cerca de 10 minutos.

3.~ Debido a esta poca oxidacibn y a que La LAmina -
no contiene cascanillas de soldaduna ni afgunocs otros depdsi -
tos, en nuestro caso hemos obtenido.magnificos resultados al -
trabajar eon una mezela de deidos clorhfdnico y sulfdnico en -

§nlo con el corncspondiente ahoano de enengda.

4.- Se puede Lognar un mejorn teaminado en f£os artlcu
Los tales como baifos, cubetas, botes, ete. utifizando para 3du-
fabricacidn Ldmina hojalata que aunque es mds cara que La Edmi
na negra, hesufta de cuafquier forma mds econbmica que La 2dmdi

na galvanizada, ademds, como contiene un bafio de estaio, £ste-
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ayuda & que La {Lon del gakvanizado sea de gran tamaie ¢ brdi_-
Llantez mejorando considerablfemente £a calidad y apardiencia --

def recubnimiento.

5.- Loy costoes obtenidos a través def desannoflo def
proceso, meforakon a Zos costes estimados en ef antephoyecto -

con Lo cual nesults adn mds econbmico.

6.~ Gran parte de Lo disminucidn en €stos, Le deben-
a que a través de La prdedfica se ha cudldado de Limpian y mante
nex Las soluciones en buenad condiciones, por €o cual ne se ~-
han Xenido que neemplazan a Lo Largo de 4 ados, sino que sola_
mente se han hecho agregaded pana reponen £os uolimenes gasta

dos en el desarrgflo de La prdetica def proceso.



-

BIBLIOGRAFIA

Metaffungy of Galvanized Coatings.- Pon
J. Hackowiak y N. R, Short.

Genenat Galvanizing Practice.- Poa La Hoi

Pip Galvanizens Association del Reino Unido

Hot Dip Galvanizing Practice.- Por Ablen T,

Baldwin B. S. en Chemistny

Gafuani{zing Guide.- Por Galvanizens Assocdia

tion,

55



	Portada
	Índice
	I. Introducción
	II. ¿Qué es la Galvanización por Inmersión en Caliente?
	III. Materiales Usados en el Proceso
	IV. El Proceso de la Galvanización en Caliente
	V. Preparación de las Superficies
	VI. Diseño y Fabricación de la Paila de Galvanizado
	VII. Diseño del Horno
	VIII. Inicio de Operaciones
	IX. Recomendaciones
	X. Conclusiones
	Bibliografía



