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MANUALE DI OMOLOGAZIONE DEL TRATTAMENTO DI OSSIDAZIONE ANODICA 
 

 
1. IN GENERALE 
 
    UN MATERIALE CONDUTTORE IMMERSO IN UNA OPPORTUNA SOLUZIONE GRAZIE AL 
    PASSAGGIO DI CORRENTE ELETTRICA PUÒ DARE LUOGO AD UN LAVORO CHIMICO 
    (QUALE LA ELETTRODEPOSIZIONE DI METALLI O LA OSSIDAZIONE) OD UN LAVORO  
    MECCANICO (QUALE LA LUCIDATURA SUPERFICIALE). 
    IL TRATTAMENTO DI OSSIDAZIONE ANODICA È L’OPERAZIONE PER LA QUALE SI PUÒ  
    OSSIDARE PER VIA ANODICA UNA QUALSIASI SUPERFICIE METALLICA. NEL CASO  
    SPECIFICO DELL’ALLUMINIO, LA SUA OSSIDAZIONE SUPERFICIALE CONSENTE LA  
    FORMAZIONE DI UN FILM PROTETTIVO PARTICOLARMENTE RESISTENTE ALLA 
    CORROSIONE, ALL’ABRASIONE, DI ELEVATA RESISTENZA ELETTRICA E DI BUONE  
    QUALITÀ ESTETICHE. E’ IL TRATTAMENTO PIÙ DIFFUSO PER LA PROTEZIONE DI TALE  
    METALLO E VIENE ESEGUITO IN DUE TEMPI: 1) FORMAZIONE DEL FILM; 2) FISSAGGIO,  
    OVVERO LA SIGILLATURA DELLA POROSITÀ E SUCCESSIVA COLORAZIONE. 
 
2. APPLICAZIONE 
 
    IL PROCEDIMENTO A CUI FA RIFERIMENTO LA PRESENTE SCHEDA TECNICA È  
    APPLICABILE A TUTTI I TIPI DI LEGHE DI ALLUMINIO. IN PARTICOLARE A  
    MINUTERIA VARIA E CARPENTERIA DI LUNGHEZZA FINO A 3 METRI. 
    VIENE INOLTRE STUDIATA UNA METODICA DI TRATTAMENTO CHE PUÒ 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 EVENTUALI SALDATURE,  
    DELLA DENSITÀ DI CORRENTE (CHE DEVE ESSERE OMOGENEA SU TUTTA LA 
    SUPERFICIE), DEL PASSAGGIO DEI GAS IN FASE ANODICA E DELLA ATTIVAZIONE  
    SUPERFICIALE. IN ALCUNI CASI È INFATTI NECESSARIA UNA PALLINATURA  
    PREVENTIVA CON MICROSFERE. LO SPESSORE MINIMO LOCALE GARANTITO È DI  
    3 MICRONS E LA PROCEDURA DI LAVORAZIONE È CONDOTTA FACENDO  
    RIFERIMENTO ALLE NORME UNI ISO 4522/66 (IT). 
 
3. CICLO 
 
    SGRASSATURA CHIMICA: E’ UN BAGNO CALDO CHE CONTIENE UNA SOLUZIONE  
    ALCALINA BREVETTATA SPECIFICA PER ALLUMINIO E LEGHE (T> 30°C). 
    LA BARRA STAZIONA IN VASCA PER CIRCA 10 MINUTI ALLO SCOPO DI  
    ELIMINARE COMPLETAMENTE LA COMPONENTE ORGANICA DALLA SUPERFICIE  
    DEL SUBSTRATO. LA SOSTANZA GRASSA CHE PER SUA NATURA E’ UN ISOLANTE 
    AGISCE DA INQUINANTE DEL PROCESSO DI OSSIDAZIONE POICHE’ INIBISCE IL  
    TRASFERIMENTO ELETTRONICO  
 
    DECAPAGGIO: E’ UN BAGNO CALDO A BASE DI SODA CAUSTICA E CARBONATI.  
    IL DECAPAGGIO HA LO SCOPO DI ELIMINARE LA PRESENZA DI OSSIDI  
    SUPERFICIALI MISTI DI NATURA INORGANICA METTENDO A NUDO LA  
    SUPERFICIE DEL SUBSTRATO. TEMPERATURA DEL BAGNO SUPERIORE A 30°C. 
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    IL TEMPO RICHIESTO PER IL DECAPAGGIO E’ DI CIRCA 15 MINUTI PER LA  
    MAGGIOR PARTE DEI CAMPIONI. LA LAVORAZIONE MANUALE PERMETTE UN  
    ACCURATO ESAME VISIVO DELLE SUPERFICIE TRA LE DIFFERENTI FASI DEL  
    TRATTAMENTO. 
 
    LAVAGGIO: IL PEZZO UNA VOLTA TRATTATO VA LAVATO ALLO SCOPO DI  
    RENDERE NEUTRO IL pH SUPERFICIALE TRA UN BAGNO E L’ALTRO; QUESTO  
    PER RENDERE PIU INCISIVO IL TRATTAMENTO ED IMPEDIRE UN INQUINAMENTO  
    TRA VASCHE A DIVERSA NATURA CHIMICA. 
    L’OPERAZIONE DI LAVAGGIO SI EFFETTUA IN ACQUA CORRENTE CON ARIA    
    INSUFFLATA PER UN PERIODO DI UN MINUTO.  
 
    OSSIDAZIONE: E’ IL PROCESSO DI PASSAGGIO ELETTRONICO ANODICO 
    IN UN BAGNO ACIDO, IN QUESTE CONDIZIONI INFATTI SI GENERA UN FILM  
    ANODICO CON POROSITA’ TALE DA CONSENTIRE IL PASSAGGIO DELLA  
    CORRENTE CHE PROMUOVE LA SUA FORMAZIONE. 
    L’ACCRESCIMENTO AVVIENE INFATTI PER PENETRAZIONE NELL’INTERNO DEL  
    METALLO E NON PER ACCRESCIEMENTO SUPERFICIALE. 
 
    FISSAGGIO: VIENE EFFETTUATO IN FORNO AD ARIA CALDA CON CIRCOLAZIONE  
    FORZATA. IL FISSAGGIO PERMETTE DI ELIMINARE LE POROSITA’ DEL FILM E  
    QUINDI IMPARTIRE MIGLIORI CARATTERISTICHE ESTETICHE E DI PROTEZIONE  
    AGLI AGENTI CORROSIVI.  
 
    COLORAZIONE NERA: VIENE EFFETTUATA MECCANICAMENTE PER ADERENZA  
    SUPERFICIALE ALLO SCOPO DI IMPARTIRE DETERMINATE QUALITA’ ESTETICHE.  
    LA BARRA VIENE IMMERSA NELLA VASCA DEL COLORANTE PER UN TEMPO  
    VARIABILE A DISCREZIONE DELL’OPERATORE.  
    IL COLORANTE HA UN POTERE DI ADERENZA DIPENDENTE DAL pH. 
 
    LUBRIFICAZIONE (OPZIONALE): PER OTTENERE UN PRODOTTO SEMPRE PIU  
    RESISTENTE AGLI AGENTI AGGRESSIVI ED INCREMENTARE L’EFFETTO LUCIDO,  
    SI PUO’ EFFETTUARE UN OLIATURA SUPERFICIALE A SPRUZZO CON  
    OLIO DI VASELINA DILUITO AL 50% OD ALTRI OLII NON EMULSIONABILI SU  
    RICHIESTA SPECIFICA. 
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Per ogni problematica correlata ai trattamenti superficiali è attivo un ufficio di 
Ricerca e Sviluppo che, in collaborazione con il nostro laboratorio analisi e 
l’Università di Parma, è al servizio della clientela nell’ottica di soddisfare al meglio 
ogni tipo di aspettativa ed esigenza. 
                                                 
 


