L’OPINIONE DELL’UTILIZZATORE

Lavaggio interoperazionale
con detergenti in base
acquosa nel pretrattamento

termico di pezzi d’acciaio:

I’esperienza TTN

Adello Negrini

L’azienda visitata

TTN Group (fig. 1) ¢ sediata a
Nerviano (Mi): oltre a essere
specializzata da 25 anni nei trat-
tamenti termici (fig. 2), ¢ attiva
nella fornitura di materiale fuci-

nato e laminato, grazie a un am-
pio magazzino di acciai control-
lati e certificati.

Ci hanno accolti e guidati nella
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1 - L’ingresso della sede centrale
di Nerviano (Mi) del gruppo TTN.

2 - Una vite di 3 metri, uno dei
grandi pezzi lavorati in azienda:
per resistere a corrosione e usura
é stata trattata con il processo di
nitrurazione.

N7

—_ e i,

Fireaiy LI

visita i titolari Ernesto e Marco
Pirovano (fig. 3) che - insieme a
Pasquale Pintomarro della Doll-
mar, 1’azienda di Caleppio di
Settala (Mi) fornitrice a TTN
dei detergenti in base acquosa
per il lavaggio interoperazionale
dei pezzi nel pre-trattamento
termico — mostrano per i nostri

lettori gli aspetti salienti di que-
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sta importante fase di processo, || caso osservato alla fase di lavaggio che precede
oggi condotta con una tecnolo- la saldobrasatura di pezzi di rac-

gia a basso impatto ambientale.  In particolare, abbiamo assistito  corderia (fig. 4): si tratta di ma-
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nufatti formati da due compo-  superfici che verranno a contatto  all’azione termica volta alla fu-

nenti, che vengono saldati me- - dipasta brasante (in alternativa,  sione della pasta o del filo, fino

diante DI’interposizione — tra le  filo di rame), e poi sottoposti alla loro completa saldatura.
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I componenti vengono immessi  controllata di idrogeno e azotoa  del rame) e quindi la saldatura, a

in un forno, lungo 18 metri (fig.  1.000 °C, avviene lo sciogli- formare un raccordo in pezzo

5), al cui interno, in atmosfera  mento della pasta brasante (o  unico.
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3 — Da destra, Ernesto Pirovano,
I'imprenditore del gruppo TTN, in-
sieme a Pasquale Pintomarro
(Dollmar, settore trattamenti delle
superfici) e Marco Pirovano, diret-
tore generale del gruppo.

| compiti del
lavaggio

Alla fase interoperazionale di
lavaggio, che si trova cio¢ tra le
lavorazioni meccaniche delle
due parti che saranno unite ¢ la
fase di saldatura vera e propria,
¢ richiesto «anche se la conside-
razione pud apparire ovvia —
hanno osservato i nostri interlo-
cutori - di risolvere il problema
della contaminazione superfi-
ciale con gli oli delle lavorazio-
ni meccaniche precedenti: ¢ una
fase importante, che deve garan-
tire un’accurata pulizia. Le su-
perfici devono essere totalmente
prive di residui, affinché non si
sviluppino fumi e residui carbo-
niosi sulle superfici che vengo-

4 - | pezzi di raccorderia ben visi-
bili sul tappeto dell’impianto di
saldobrasatura.
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no saldate: cio¢ non si creino
problemi ambientali — all’inter-
no dell’ambiente di lavoro o, in
esterno, I’emissione di sottopro-
dotti di combustione dei residui
- 0, ancora peggio, tecnici e pre-
stazionali relativi al processo di
saldobrasatura, e quindi ai pezzi
saldati (fig. 6). In definitiva, per
evitare qualsiasi problema di si-
curezzay.
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L’utilizzatore:
esigenze rispettate
con la soluzione
adottata

«Il lavaggio si effettua con uno
sgrassante passivante alcalino
per materiale ferroso, esente da
nitriti. I risultati che si ottengo-
no sono eccellenti — ha confer-
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5 -1l forno di saldobrasatura, lun-
go 18 metri.

mato Salvatore Pascale, respon-
sabile del servizio prevenzione e
protezione dell’azienda (fig. 7)
— risultati che sono per lo meno
paragonabili a quelli prima otte-
nuti con i prodotti sgrassanti tra-
dizionali  (solventi), anzi io
sono portato a vedere un aspetto
addirittura migliorativo, grazie
all’effetto passivante della fase
di lavaggio. Se inoltre e soprat-
tutto si considera che I’elimina-
zione del lavaggio a solventi e la
sua sostituzione con il ciclo a
base acquosa ha dato soluzione
a un problema che tutta I’indu-
stria meccanica deve affrontare
con determinazione, e cio¢ quel-
lo della drastica
dell’inquinamento ambientale,
dobbiamo considerarci piena-
mente soddisfatti. E’ un traguar-
do raggiunto grazie anche alla
capacita e alla volonta dei tecni-
ci del nostro fornitore, che han-
no analizzato a monte i proble-
mi che dovevamo risolvere,
hanno provato e verificato diffe-

riduzione

6 — Un dettaglio dell’attrezzatissi-
mo laboratorio di controllo: la
qualita dei servizi di trattamento &
I’elemento distintivo del gruppo
TTN.
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7 - Salvatore Pascale (a destra),
responsabile del servizio preven-
zione e protezione dello stabili-
mento visitato, con Alessandro
Gulatta, operatore di reparto.

renti ipotesi di lavoro, e sono ar-
rivati a proporci, a fronte degli
obbiettivi di cui sopra, una vera
soluzione: non solo i prodotti,
ma anche I’impianto capace di
ottenere le massime prestazioni
dai prodotti utilizzati (figg. 8, 9
e 10), che ci sta dando le presta-
zioni e la sicurezza volute».

«Nel dettaglio — ¢ intervenuto il
tecnico della Dollmar presente
con noi alla visita - il prodotto
utilizzato (Dollclean PS 231) ¢
un formulato liquido espressa-
mente sviluppato come sgras-
sante interoperazionale per ma-
teriali ferrosi, per applicazioni a
sSpruzzo € a una temperatura
compresa tra 40 e 60 °C. Il resi-
duo che rimane sui pezzi trattati
si presenta come un film protet-
tivo idrosolubile. La protezione
ottenibile ¢ in funzione anche
della concentrazione. Il prodot-
to puo anche essere aggiunto
alle sgrassature interoperazio-
nali presenti in altre fasi del pro-
cesso produttivo per aumentar-

8 - L’impianto di lavaggio dalla
zona di carico-scarico.
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ne il potere sgrassante e passi-
vante. E’ anche possibile utiliz-
zarlo da solo nello stadio finale
di passivazione. Grazie alla sua
particolare composizione ¢ uti-
lizzato nei trattamenti termici
(tempera, nitrurazione, e cosi
via) dove si richiede sia un buon
sgrassaggio del materiale che
una buona protezione. Le sue
caratteristiche principali sono
sintetizzate nella tabella I.

Per quanto riguarda le caratteri-
stiche d’impiego, la concentra-
zione varia in funzione della
passivazione antiruggine desi-
derata e dell’effetto sgrassante.
Ad esempio, con una concentra-
zione pari a 3 - 5% si passivera
il ferro per alcune settimane.
Ovviamente, utilizzando il pro-
dotto a concentrazioni maggiori
aumentera il potere sgrassante e
si prolunghera ’effetto di prote-




zione. Per una migliore passiva-
zione, ¢ necessario asciugare i
materiali trattati.

Dal punto di vista del controllo
del bagno, se usato da solo puod
essere analizzato per controllar-
ne la concentrazione, mentre se
usato come additivo con altre
soluzioni ¢ difficoltoso control-
larne il titolo. Il formulato puo
essere controllato tramite un
semplice kit di titolazione, in al-
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ternativa ¢ possibile procedere
alla seguente titolazione:

- prelevare 10 ml di soluzione

- aggiungere 2 -3 gocce di blu di
bromocresolo. La soluzione si
colorera di blu.

- titolare con acido cloridrico 1
N fino a viraggio da blu a giallo.
La concentrazione (in %) del
prodotto ¢ ml HC1 1 N x 2.

Dal punto di vista della sicurez-
za, si tratta di un prodotto alcali-

9 - La cesta ricolma di pezzi da
sgrassare fa il suo ingresso nella
macchina di lavaggio.

no, pertanto ¢ preferibile evitare
qualsiasi contatto con occhi,
pelle e sostanze di natura scono-
sciuta. Per informazioni piu det-
tagliate, come sempre bisogna
fare riferimento alla scheda di
sicurezza del prodotto.

Qualora necessario, per incre-
mentare il potere sgrassante in
situazioni operative particolari
(pesante contaminazione oleosa
o grassa delle superfici) si addi-
tiva il bagno con una miscela di
tensioattivi  bilanciata (Doll-
clean AD 104).

Questo additivo possiede quali-
ta detergenti molto elevate, pur
mantenendo la formazione di
schiuma a livelli trascurabili,
alle temperature consigliate. La
sua particolare formulazione
conferisce al bagno un elevato
potere disemulsionante, permet-
tendo una loro maggiore durata.
Le caratteristiche principali del
prodotto sono riportate sinteti-
camente in tabella II. Oltre che
in questo caso, il prodotto viene
utilizzato in diversi altri campi
d’applicazione, come:

10 - Il gruppo di soffiaggio/asciu-
gatura, installato sulla parte supe-
riore della macchina.
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Tabella | — Caratteristiche del formulato di sgrassaggio.

Aspetto fisico

liquido

Colore

giallo paglierino

Odore

caratteristico

Peso specifico a 20 °C

1,063 + 0,02 g/ml

pH soluzione 1% in acqua 10,2 £0,2
Solubilita in acqua completa
Formazione di schiuma assente

Biodegradabilita

oltre il 90%

Tabella Il — Caratteristiche dell’additivo sgrassante per la soluzione base.

Aspetto fisico liquido
Colore ambrato
Odore caratteristico

Peso specifico a 20 °C

1,015 £ 0,02 g/ml

pH soluzione 1% in acqua

8,1+0,2

Solubilita in acqua

completa

Formazione di schiuma

controllata sopra i 40 °C

oltre i1 90%

superiore al 90%

- additivo sgrassante in bagni al-
calini, con cencentrazione com-
presa tra 0,1 ¢ 0,7%

- additivo sgrassante in bagni
acidi  (fosfosgrassaggio, per
esempio), in concentrazioni
comprese tra 0,3 ¢ 0,5%.

E’ dosato in proporzione al pro-
dotto principale a cui viene ad-
ditivato, e le quantita sono de-
terminate in funzione del risul-
tato finale desiderato. Non ¢ un
prodotto che presenta caratteri-
stiche particolari di aggressivi-
ta, ciononostante ¢ sempre pre-
feribile evitare qualsiasi contat-
to con occhi, pelle e sostanze di
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natura sconosciuta. Anche in
questo caso, 1'utilizzatore deve
sempre far riferimento alla sche-
da di sicurezza del prodotto pri-
ma del suo impiego».

Per quanto riguarda I’impianti-
stica d’applicazione, si rimanda
alla documentazione pubblicata
nel riquadro (pagina 6 e seguen-
ti).

Conclusioni

«Riteniamo che I’approccio del
nostro fornitore ai problemi che

abbiamo sottoposto - nello spe-
cifico, I’eliminazione della fase
a base solvente e il contempora-
neo mantenimento sia delle qua-
lita o grado di lavaggio, sia dei
tempi di processo - sia stato po-
sitivo ed efficace, perché intelli-
gente e analitico.

In definitiva, si € instaurato un
rapporto basato sul servizio e
non solo sulla fornitura di un
prodotto: un rapporto di consu-
lenza che ha generato la vendita
giusta.

& Segnare 1 su cartolina informazioni
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