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Esistono casi applicativi dove la finitura superficiale
assume un ruolo chiave, come i settori quali I'alimentare,
il farmaceutico e I’elettronico.

Importante in questo contesto la lucidatura elettrolitica.

Introduzione

Lo stato superficiale di un generico
metallo pud sembrare a prima vista
un aspetto secondario nei confronti
di altre caratteristiche tipiche, quali
quelle fisiche, quelle meccaniche
oppure quelle di lavorabilita.
Esistono invece dei casi applicativi
particoiari dove la finitura superficia-
le assume un aspetto molto impor-
tante, basti pensare al problema del-
Iigienicita di un materiale, legato an-
che ai possibili fenomeni di cessio-
ne nei confronti della sostanza o del-
Fambiente messo in contatto; oppu-
re ai fenomenidi contaminazione da
parte di aitri metalli, che potrebbero
creare, quando il componente & po-
sto in servizio, problemi di corrosio-
ne o variazione delle caratteristiche
fisiche.

| settori principali nei quali & neces-
sario, per determinati componenti,
porre particolare attenzicne alla fini-
tura superficiale sono soprattutto
quello alimentare, quello farmaceu-
tico e quello elettronico.

in certi casi, per garantire dati di resi-
stenza alla corrosione e di assoluta
inerzia nei confronti delle sostanze
messe in contatto dei vari compo-
nenti si rende necessaria una «luci-
datura elettrolitica».

Vediamo di che cosa si tratta, po-
nendo particolare attenzione ad
esempi in cui questo trattamento é
stato condotto su particolari di ac-
ciaio inossidabile.

Lalucidatura elettrolitica

Questo procedimento di finitura su-
perficiale & idoneo per manufatti co-
struiti in serie e di dimensioni nonri-
levanti, la cui forma renderebbe
troppo costosa la jucidatura mecca-
nica a causa della difficile accessibi-
lita delfe cavita interne (per esem-
pio, caffettiere, teiere, ecc.), oppure,
per I'elevato rapporto tra vuoti e pie-
ni {per esempio, griglie, calandre,
ecc.).

Viene altresi impiegato, come ac-
cennato nelfintroduzione, quando il
componente e chiamato ad assolve-
re compiti di notevole «responsabili-
ta» dal punto di vista chimico-fisico
superficiale.

I sistema consiste inun bagno di so-
luzione elettroiitica, in cui il manufat-
to da lucidare costituisce anodo di
una cella per elettrolisi, mentre il ca-
todo é di solito realizzato da un piat-
to di rame o di acciaio inox AlSI 304
oppure, a volte, di piembo.

La vasca che contiene 1a soluzione
elettrolitica & normalmente ricoper-
ta, all'interno, di materiale plastico o
di mattoni antiacido, oppure in piom-
bo. o
Lapparecchiatura elettrica deve es-
sere in grado di erogare corrente
continua ad unatensionedi5+15V
e la densita di corrente riferita alla
superficie da trattare di solitc & al
massimo 0,5 A/cm?® e pertanto € ne-
cessario disporre di intensita di cor-
rente proporzionata al totale delle

superfict di tutti i pezzi trattati nello
stesso tempo.

La temperatura del bagno & sempre
superiore a quella ambiente e deve
essere fissata opportunamente in
funzione det tipo di soluzione e del
tipo di materiale da trattare.

il principio delfa lucidatura elettro-
chimica ¢ il contrario di quello della
deposizione galvanica. Consiste in
una aspertazione di materiale con
dissoluzione selettiva della superfi-
cie del pezzo inserita anodicamente
entro un elettrolita, sotto I'azione di
una fonte esterna di corrente.

La dissoluzione del metallo avviene
in condizioni geometricamente spia-
nanti senza attacco intergranuiare e
senza effetti meccanici, termici o
chimici sul materiale.

Satto leffetto della carrente di luci-
datura I'elettrolita, durante il proce-
dimento di lucidatura, forma sulla
superficie dei pezzi il cosiddetto film
dilucidatura, uno strato poverod'ac-
qua, viscoso, con elevata resisten-
2a alla diffusione.

Punte di rugosita con dimensioni in-
feriori allo spessore del film di luci-
datura, vengono preferibifmente
asportate e da questo risuita una le-
vigatura ed un livellamento in cam-
po micro (Fig. 1). Strutture macro-
scopiche vengono levigate ed arro-
tondate sulla superficie, ma non li-
veilate.

Lo spessore degli strati da asporta-
re con la lucidatura elettrochimica &
esattamente riproducibile mediante
densita di corrente e tempo di lavo-
razione ed in pratica & circa 5 + 15
pm. .

La maggior parte dei metalli e delle
leghe tecnicamente utilizzabili pos-
sono venir trattati con la lucidatura
elettrochimica, operazione in cui so-
litamente si impiegano elettroliti co-
stituiti da miscele di acidi minerali
concentrati.

Proprieta funzionali delle
superficie lucidate
elettrochimicamente

Caratteristiche delle superfici

La lucidatura elettrochimica elimina
strati superficiali danneggiati e resi

impuri da materiali estranei unita-

mente alle tensioni ed atle microcric-
che in essi contenute, in modo che
la superficie finale & costituita dalta
struttura di base pura e non danneg-
giata del materiale di voltain volta in
questione.

La superficie lucidata elettrochimi-
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camente & metallicamente pura, le-
vigata e compatta in campo micro
ed inoltre rivela uno sviluppo note-
volmente ridotto in confronto alle su~
perfici trattate meccanicamente.
Tale superficie si trova ad un livello
di energia potenziale basso e di re-
gola & esente da tensioni locali di
trazione e compressione.

In campo macro & contraddistinta
da una certa ondulazione residua,
la cui dimensione dipende dallo
strato iniziale delle superfici, dalla
durata defla lucidatura elettrochimi-
ca e dalla finezza della struttura cri-
stallina. Questa onduiazione resi-
dua di solito non & significativa per.il
comportamento funzionale delle su-
perfici, ma da tuttavia una falsa im-
magine della qualita supericiale, se
per la sua definizione vengono indi-
cati esclusivamente i valori di rugo-
sita. '

Questi rappresentano dati geome-
trici e non sono determinanti per il
confronto del comportamento fun-
zionale delle superfici, che sono sta-
te ottenute con procedimenti diffe-
renti. :
Il grado di lucentezza delle superfici
lucidate elettrochimicamente e dire-
gola piu elevato di quello delle su-
perfici lucidate meccanicamente,
iuttavia — a causa della ondulazio-
ne residua — non si-ha un effetto di
lucentezza a specchio, ma una ri-
flessione leggermente diffusa.

Le superfici lucidate elettrochimica-
mente sono esenti in tutta la loro
estensione, anche nelle zone piu
difficilmente accessibili, da bave, la-
n"|1elle e bavette incluse e microcric-
che.

Miglioramento delfe caratteristiche
funzionali defle superfici
Con la lucidatura elettrochimica si
diminuisce l'usura sulle superfici di
scorrimento e negli accoppiamenti
di materiale metalto/plastica.
Inoltre la lucidatura elettrochimica
viene impiegata per aumentare la
resistenza afatica grazie all’elimina-
zione dell'origine délle cricche, per
ridurre le perdite per irradiazione ne-
gli assorbitori solart e scambiatori di
calore, per diminuire le perdite di
temperatura nei gas liquidi, per mi-
gliorare le caratteristiche elettriche
nellatecnicadell'alta frequenza, per
eseguire il pretrattamento prima di
processi di deposizione galvanica,
chimica o fisica, per migfiorare le ca-
ratteristiche tecniche di brasatura e
seque —

Fig. 1 - Schema del livellamento progressivo che la lucidatura elettrolitica crea sulia
supetrficie metallica.




saldatura ed anche per migliorare la
velocita di degasaggio negli impian-
ti sotto vuoto spinto.

Un settore molto importante di appli-
cazione per la lucidatura elettrochi-
mica & rappresentato dalla sbavatu-
rafine di superfici e spigoli nel cam-
po della meccanica di precisione,
nelia costruzione di macchine, nel-
I'elettrotecnica, nellidraulica e nel-
I'industria pneumatica.

Di seguito vengono descritti alcuni
esempi di miglioramenti quaiitativi
che si possono ottenere con la luci-
datura elettrochimica e che sono si-
gnificativi particolarmente per il mi-
glioramento delle qualita funzionali
delle superfici di acciaio inossidabi-
le.

Resistenza alla corrosione

e passivita

Le superfici lucidate elettrochimica-
mente, a causa dell’eliminazione di
elementi locali come impurita, difetti
strutturali e tensioni, hanno la mi-
glior resistenza alla corrosione pos-
sibile per il materiale di volta in volita
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Fig. 3 - Serbatoio in acciaio inox [ucidato
esternamente ed internamente con il
sistema elettrolitico, destinato
all'industria farmaceutica (Delmet -
Gorgonzola - Mi).

Fig. 2 - Stampi per gelati in acciaio inox Aisi 304, lucidati elettroliticamente. Vengono
garantite: resistenza alla corrosione, scivolosita della superficie, igienicita e facile

detergenza (Delmet - Gorgonzola - Mi}.
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Fig. 4 - Camera di reazione sottovuoto
lucidata elettroliticamente (Delmet).

impiegato.

Durante la lucidatura elettrochimica
sulla superficie dei pezzi silibera os-
sigeno, che si arricchisce nel film di
lucidatura e porta alla formazigne di
strati passivi contenenti ossidi subi-
to dopo aver disinserito la corrente
dilucidatura. .
Per i vari materiali non sussiste il pe-
ricolo delfinfragilimento da idroge-
no, poiché per tutta ia durata del pro-
cedimento la superficie dei pezzi
non viene a contatto con l'idrogeno.
La lucidatura elettrochimica crea
specialmente sulle superfici di ac-
ciaio inossidabile le premesse ideali
per una formazione dello strato pas-
sivo, in cui un leggero arricchimento
degli elementi di lega Cromo e Ni-
chel sulfa superficie lucidata rappre-
senta un ulteriore vantaggio.

La elevata passivita delle superfici
lucidate elettrochimicamente porta
alla soppressione delle reazioni ca-
talitiche delle superfici metalliche
con i mezzi circostanti ed i fenomeni
negativi da cio risultanti.

Per la lucidatura elettrochimica nor-
malmente ci si riferisce alla norma
DIN 8590 che la definisce come un
procedimento difinitura che asponta
materiale con passaggio di elettrici-
ta ed & anche descritta netle norme
VDI 3401 (foglioc 2).

Esempi applicativi

La lucidatura elettrolitica viene con-
dotta, su alcuni tipi di particolari,
come accennato all'inizio, dell'indu-
stria alimentare, cartaria, farmaceu-
tica, nucleare o elettronica.

Di seguito sono riportate alcune fo-
tografie di particolari realizzati in ac-
ciaio inossidabile Aisi 304 e Aisi 316,
lucidati elettroliticamente. &



