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MANUALE DI OMOLOGAZIONE DEL TRATTAMENTO DI ELETTRO-LUCIDATURA
DELL’ACCIAIO INOX

1. IN GENERALE

UN MATERIALE CONDUTTORE IMMERSO IN UNA OPPORTUNA SOLUZIONE GRAZIE AL
PASSAGGIO DI CORRENTE ELETTRICA PUO DARE LUOGO AD UN LAVORO CHIMICO
(QUALE LA ELETTRODEPOSIZIONE DI METALLI) OD UN LAVORO MECCANICO (QUALE
LA LUCIDATURA SUPERFICIALE).

IL TRATTAMENTO DI ELETTROLUCIDATURA E L’OPERAZIONE PER LA QUALE SI PUO
LUCIDARE ANODICAMENTE UNA SUPERFICIE METALLICA. VIENE SPESSO PREFERITO
RISPETTO A QUELLO MECCANICO A SPAZZOLE IN QUANTO IL BAGNO ACIDO
IMPARTISCE UNA PASSIVAZIONE SUPERFICIALE CHE NE AUMENTA LE
CARATTERISTICHE DI RESISTENZA AL PROCESSO DI CORROSIONE.

IN PARTICOLARE PER L’ACCIAIO INOX, IL TRATTAMENTO DI ELETTROLUCIDATURA
PUO COSTITUIRE UN TRATTAMENTO DI FINITURA E PUO EVITARE CHE SUI PEZZI,
MEDIANTE PULITURA MECCANICA, COMPAIANO BRUCIATURE DOVUTE AL FORTE
ATTRITO DELLE RUOTE E ALLA SCARSA CONDUCIBILITA CALORIFICA DEL
MATERIALE-BASE.

IL TRATTAMENTO, ESSENDO DI TIPO ELETTROCHIMICO, NON ALTERA, TOGLIE OD
INFLUENZA EVENTUALI SEGNI SUPERFICIALI DOVUTI AD IMBUTITURA, SBAVATURA
OD ABRASIONI. PER QUESTI CASI SPECIFICI SI RICORRE A TRATTAMENTI MECCANICI
PREVENTIVI VOLTI PROPRIO A CORREGGERE TALI DIFETTIL.

2. APPLICAZIONE

IL PROCEDIMENTO A CUI FA RIFERIMENTO LA PRESENTE SCHEDA TECNICA E
APPLICABILE A TUTTI I TIPI DI ACCIAIO AUSTENITICO (SERIE AISI-TRECENTO),
PURCHE NE VENGA SPECIFICATA LA CARATTERISTICA IN FASE DI ORDINE. IN
PARTICOLARE A MINUTERIA VARIA E CARPENTERIA DI LUNGHEZZA FINO A 3
METRI. VIENE INOLTRE STUDIATA UNA METODICA DI TRATTAMENTO CHE PUO
PORTARE ANCHE ALLA CREAZIONE DI TELAI SPECIFICI PER OGNI TIPO DI
SAGOMA. LO STUDIO VIENE EFFETTUATO IN FUNZIONE DELLA FORMA DELL’
OGGETTO DA TRATTARE TENENDO CONTO DEGLI SPIGOLI E DELLE SALDATURE,
DELLA DENSITA DI CORRENTE (CHE DEVE ESSERE OMOGENEA SU TUTTA LA
SUPERFICIE), DEL PASSAGGIO DEI GAS IN FASE ANODICA E DELLA ATTIVAZIONE
SUPERFICIALE. IN ALCUNI CASI E INFATTI NECESSARIA UNA PALLINATURA
PREVENTIVA CON MICROSFERE.

3.CICLO

Preparazione preeliminare semplice

SGRASSATURA CHIMICA: CONSISTE IN UN LAVAGGIO IN SOLVENTE IN VASCA
PER ELIMINARE OGNI TRACCIA DI FASE ORGANICA.

LAVAGGIO: IL PEZZ0O UNA VOLTA TRATTATO VA LAVATO ALLO SCOPO DI
RENDERE NEUTRO IL pH SUPERFICIALE TRA UNA REAZIONE E L’ALTRA; QUESTO
PER RENDERE PIU INCISIVO IL TRATTAMENTO ED IMPEDIRE UN INQUINAMENTO
TRA VASCHE A DIVERSA NATURA CHIMICA.
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L’OPERAZIONE DI LAVAGGIO SI EFFETTUA IN ACQUA CORRENTE CON ARIA
INSUFFLATA PER UN PERIODO DI CINQUE MINUTI.

Preparazione preeliminare potenziata

SGRASSATURA CHIMICA: CONSISTE IN UN BAGNO DI SOLUZIONE

ALCALINA A BASE DI TENSIOATTIVI E DI SALI CARBONATO, SCALDATA AD
UNA TEMPERATURA DI 55°C IN CUI LA BARRA STAZIONA PER UN TEMPO DI
CIRCA 30 MINUTI.

QUESTO TRATTAMENTO HA LA FUNZIONE DI ELIMINARE GROSSOLANAMENTE
LA SPORCIZIA SUPERFICIALE DELL’OGGETTO AIUTANDO LA RIMOZIONE DELLA
MAGGIOR PARTE DEGLI OLI SUPERFICIALI, PREPARANDOLO QUINDI
ALL’OPERAZIONE SUCCESSIVA DI DECAPAGGIO.

DECAPAGGIO ACIDO: ALLO SCOPO DI ELIMINARE LA PRESENZA DI OSSIDI
SUPERFICIALI DI NATURA INORGANICA, LA FASE DI DECAPAGGIO ACIDO
ASSUME UNA NOTEVOLE IMPORTANZA TECNICA. IL BAGNO CONSISTE IN UNA
SOLUZIONE DI ACIDO CLORIDRICO CONCENTRATO NELLA QUALE LA

BARRA STAZIONA PER UN TEMPO MINIMO DI 30 MINUTI A TEMP. AMBIENTE.
NON APPENA L’OGGETTO ESCE DAL BAGNO, E’ SPOGLIATO DI QUALSIASI
RIVESTIMENTO PROTETTIVO ED E’ PERTANTO PRONTO AD UNA REAZIONE DI
ELETTROLISI O DI ELETTROPULITURA.

SGRASSATURA ELETTROLITICA: COME PER LA SGRASSATURA CHIMICA, E’ UN
BAGNO CHE CONTIENE UNA SOLUZIONE ALCALINA MOLTO CONCENTRATA E
RAGGIUNGE LA TEMPERATURA DI 50-55°C. LA BARRA STAZIONA

PER CIRCA 20 MINUTI ALLO SCOPO DI ELIMINARE COMPLETAMENTE LA
COMPONENTE ORGANICA DALLA SUPERFICIE DEL SUBSTRATO.

IL PASSAGGIO DI CORRENTE ANODICA SUL CAMPIONE GENERA UN
GORGOGLIAMENTO DI OSSIGENO SULLA SUPERFICIE CON AZIONE MECCANICA
SGRASSANTE

Trattamento di finitura

ELETTROLUCIDATURA: E’ IL PROCESSO DI PASSAGGIO ELETTRONICO ANODICO
IN UN BAGNO ACIDO AD ALTISSIMO PESO SPECIFICO E BASSA CONDUCIBILITA’.
IN QUESTE CONDIZIONI INFATTI SI GENERA UN FILM ANODICO CHE IN
CORRISPONDENZA DELLE CRESTE SUPERFICIALI PERMETTE UNA MAGGIORE
DENSITA’ DI CORRENTE E QUINDI UNA ASPORTAZIONE SUPERFICIALE MINIMA
(DELL’ORDINE DI UN MICRON OGNI 30 MINUTI ALLE CONDIZIONI STANDARD DI
TENSIONE E TEMPERATURA) CHE DA LUOGO ALL’EFFETTO LUCIDO. INOLTRE IL
BAGNO E’ DOTATO DI ADDITIVI A BASE DI FLUORO CHE PASSIVANO LA
SUPERFICIE PROTEGGENDOLA DAL FENOMENO DELLA CORROSIONE. LA
TEMPERATURA DI LAVORO DEL BAGNO E’ DI 44°C.
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PASSIVAZIONE: IL BAGNO CONSISTE IN UNA SOLUZIONE DI ACIDO NITRICO
CONCENTRATO (100 g/1) NELLA QUALE IL TELAIO STAZIONA PER UN TEMPO
MINIMO DI QUINDICI MINUTI A TEMPERATURA AMBIENTE.

L’AZIONE OSSIDANTE DEL REAGENTE HA LA FUNZIONE DI RICOPRIRE DI OSSIDO
PROTETTIVO LA SUPERFICIE LUCIDATA.

SU SPECIFICA RICHIESTA, PER VERIFICARE L’AVVENUTA PASSIVAZIONE

DELLA SUPERFICIE, IL NS LABORATORIO CHIMICO E> ATTREZZATO PER IL TEST
DI RIDUZIONE CHIMICA MEDIANTE SOLUZIONE ACIDA STANDARD AL 50% DI
RAME-SOLFATO.

ESSICCATURA E SIGILLATURA: IL PASSAGGIO CONCLUSIVO E’ IN FORNO
STATICO VENTILATO PER UN PERIODO DI CIRCA TRENTA MINUTI. PER OTTENERE
UN PRODOTTO SEMPRE PIU RESISTENTE AGLI AGENTI AGGRESSIVI, E’
CONSIGLIATO UN PASSAGGIO OPZIONALE DI SIGILLATURA SUPERFICIALE.

Per ogni problematica correlata ai trattamenti superficiali e attivo un ufficio di
Ricerca e Sviluppo che, in collaborazione con il nostro laboratorio analisi e
[’Universita di Parma, e al servizio della clientela nell ottica di soddisfare al meglio
ogni tipo di aspettativa ed esigenza.




