Informazioni

Cilindri

Trattamenti superficiali

Zincatura statica tropicalizzata

Trattamento di zincatura elettrolitica eseguito su pezzi appesi
singolarmente su appositi telai.

In questo modo lo spessore minimo locale del rivestimento
elettrolitico, risulta essere di almeno 10 pm.

Il ciclo galvanico prevede inoltre un ulteriore rivestimento di
conversione a base di cromati (passivazione) che, oltre a
far assumere ai prodotti la caratteristica colorazione gialla
iridescente, assicura una maggiore resistenza alla corrosione.
NB. Questo trattamento si effettua su ferramenta che richiede
una buona resistenza alla corrosione.

Tempo minimo per la formazione del primo stadio di corrosione
con prova di corrosione in nebbia salina secondo norma SS DIN
50021 (Ruggine Bianca): 72 h

Tempo minimo per la formazione del secondo stadio di corrosione
con prova di corrosione in nebbia salina secondo norma SS DIN
50021 (Ruggine Rossa): 240 h

Norma di riferimento: UNI ISO 2081 (Luglio 1989)

Codice di classificazione del rivestimento: Fe/Zn 12 ¢ 2C

nel quale:

- Fe metallo base

- Zn rivestimento elettrolitico

-12 spessore, espresso in um, del rivestimento elettrolitico

-C rivestimento di conversione a base di cromati

-2C classe e tipo del rivestimento di conversione a base di
cromati secondo UNI ISO 4520

In particolare, dai prospetti | e Il della norma UNI ISO 4520 si

desume che la dicitura “2C” qui prescritta, indica un rivestimento

di conversione a base di cromati con le seguenti caratteristiche:

Tipo Iridescente

Aspetto caratteristico Giallo iridescente / bianco opaco

Massa del rivestimento per

o > da 0.5 a 1.5 compreso
unita di superficie g/m2

Considerevole, compresa la prote-
zione contro certi vapori organici

Protezione anticorrosione

Nichelatura / Ottonatura statica senza verniciatura

Questo tipo di trattamento consiste nell'applicazione di un primo
deposito di nichel come base, e (nel caso dell'ottonatura) di un
successivo rivestimento di ottone. Al termine dei due processi,
sul prodotto viene effettuata una cromatura quale protezione
antimacchia.

Il processo € riservato quasi principalmente a particolari destinati
ad un impiego interno, che non necessitano di elevata resistenza
alla corrosione.

Prove in nebbia salina, condotte secondo le norme UNI ISO
9227 - SS DIN 50021 assicurano una resistenza alla corrosione
(Ruggine Rossa) maggiore di 20 h

Nichelatura / Ottonatura statica verniciata

Corrisponde in pratica ad un trattamento di nichelatura /
ottonatura statica, il cui ciclo viene completato da una verniciatura
trasparente.

La vernice impiegata, che pud essere cataforetica o a base
di particolari resine acriliche, viene infine cotta in forno.
Questo rivestimento, garantisce I'inalterabilita della finitura dei
manufatti.

Norma di riferimento: UNI ISO 1458 (Settembre 1993)
Codice di classificazione del rivestimento:

Fe/Nil0b per ferro ed acciaio, Zn/Cu NilOb per zama,
Cu/Ni 5b per ottone nel quale:

- Fe/ Zn/ Cu/  metallo base
- INie /Cu rivestimento elettrolitico
-10e5 spessore minimo locale, espresso in um,

del rivestimento elettrolitico di Ni

Il rivestimento di Ni deve inoltre presentare i seguenti requisiti:

Aspetto caratteristico Lucido (se espressamente richiesto

potra essere Opaco 0 Satinato)

Le superfici trattate devono essere protette con vernice trasparente
che presenti le seguenti caratteristiche, relative all’aspetto ed alla
protezione anticorrosiva:

Prove in nebbia salina, condotte secondo le norme UNI ISO 9227 -

Tipo Trasparente

Spessore della vernice 10+ 5 pum

Protezione anticorrosione Buona, per utilizzo all'esterno

SS DIN 50021 assicurano una resistenza alla corrosione (Ruggine
Rossa) maggiore di 72 h per i prodotti nichelati / ottonati a statico
con verniciatura non cataforetica e una resistenza alla corrosione
(Ruggine Rossa) maggiore di 240 h per i prodotti ottonati a statico
con verniciatura cataforetica.

Questo rivestimento garantisce linalterabilita della finitura dei
manufatti.

Bronzatura rotativa

Il procedimento consiste nella sgrassatura dell’oggetto mediante
immersione in opportuno solvente ed essiccazione all'aria.
In seguito viene eseguito un deposito di rame e nella sua
ossidazione superficiale con solfuro di potassio e successiva
lucidatura. Questo trattamento offre poca protezione alla
corrosione ed € principalmente usato per fini estetici.

Si consiglia pertanto I'utilizzo di prodotti bronzati solo per uso
interno. Prove in nebbia salina indicano assenza di ruggine
rossa pari a 3 ore.

Doratura

Il trattamento viene eseguito partendo da un primo deposito
di nichel opaco, seguito da un secondo di nichel lucido, dalla
deposizione di oro 24 kt e in fase finale della ricopertura con
vernice trasparente con successiva cottura in forno a 160°.
Questo tipo di trattamento garantisce oltre che caratteristiche
estetiche di notevole livello anche un ottima inalterabilita del
prodotto.
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Informazioni Cilindri

Trattamenti superficiali

Ottone lucido verniciato

| particolari in ottone dopo la lucidatura, vengono trattati con un
bagno di vernice acrilica trasparente che garantisce protezione
dall'ossidazione e da eventuali graffiature della superficie.
Prove in nebbia salina, condotte secondo le norme UNI ISO 9227
- SS DIN 50021 assicurano una resistenza della vernice prima
della formazione di macchie scure maggiore di 20 ore.

NB. Ci sono prodotti in ottone che prevedono il trattamento
galvanico di ottonatura / nichelatura / cromatura statica, la cui
resistenza alla corrosione con prove condotte secondo le norme
UNI ISO 9227 - SS DIN 50021 (formazione di Ruggine Rossa)

aumenta fino ad oltre 240 h.

Verniciatura a polveri

Consiste nell'applicazione elettrostatica a spruzzo di polveri
epossidiche su parti metalliche accuratamente lavate e
sgrassate, polarizzate negativamente con tensione media di 50
KV e, successivamente nella polimerizzazione a forno.

Gli spessori del rivestimento sono compresi tra 40 e 120 um
(rilevato con metodo magnetico secondo la norma UNI ISO
2178).

Il processo dona al prodotto un ottimo aspetto ed una buona
resistenza all'ingiallimento da raggi UV. La resistenza agli agenti
atmosferici non € particolarmente elevata e quindi il trattamento
e consigliato principalmente sui prodotti destinati ad un uso
interno.

Lo stesso trattamento, eseguito su particolari precedentemente
zincati, garantisce un’elevata resistenza alla corrosione ed é
quindi indicato per un impiego esterno, anche in condizioni
climatiche severe.

Prove in nebbia salina, condotte secondo le norme UNI ISO
9227 - SS DIN 50021 assicurano una resistenza alla corrosione
(formazione di Ruggine Rossa) maggiore di 240 h.

Cromatura statica lucida / satinata

Questo tipo di trattamento consiste nell’applicazione di un primo
deposito di nichel come base (5-10 micron), e di un successivo
deposito di un flash di cromo (pari a circa 0,1 micron).

Il materiale nichelato viene trattato in una vasca di cromatura
dove viene depositato 0,15-0,25 micron di cromo metallo. I
tutto, dopo vari lavaggi, viene asciugato in forno.

Prove in nebbia salina, condotte secondo le norme UNI ISO
9227 - SS DIN 50021 assicurano una resistenza alla corrosione
(Ruggine Rossa) maggiore di 50 h per prodotti cromati a statico
piu I'applicazione di vernice trasparente non cataforetica.
Resistenza alla corrosione sensibilmente maggiore si ottiene
con I'applicazione di vernice trasparente cataforesi permettendo
una resistenza superiore a 240 h.

Cromatura satinata: Per ottenere il cromo satinato, il materiale
nichelato viene trattato in una vasca di satinatura a base di sali
di nichel dove viene depositato circa 4-5 mg di nichel metallo. Il
tutto viene successivamente immerso in una vasca di cromatura
dove viene depositato circa 0,15-0,25 mg di cromo metallo.
Prove in nebbia salina, condotte secondo le norme UNI ISO
9227 - SS DIN 50021 assicurano una resistenza alla corrosione
(Ruggine Rossa) maggiore di 240 h.




