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IMPREGNAZIONE

GUIDA AL TRATTAMENTO

L'impregnazione ¢& il processo che viene utilizzato per eliminare le difettosita legate
alle porosita dai componenti ottenuti per fusione.

E’ noto come le microporosita s venfichino contestuaimente al miiro del materiale durante i procassi di fusione,
nel passaggio del metalio dallo stalo figuido alle state solido par effetto delia hberazione dei gas
precedentemente assorbili,

Nonostante 1 vari tentatii fatli dalla ricerca scientifica in-quest ultirs anni per migliorare | processi produitivi nelle
fonderie, questo fenomeno naturale continua tultora a sussisters e consaguentemente a creare problemi di
tanuta det component ai fiquidi & ai gas,

Il progresso tecnologice e ja necessita di contrarre il peso & 1 costi di lavorazione dei particolari di motori, pompe,
compressori, valvole, slc., hanno gradualmente imposto l'ulilizzo dei getti in lega leggera, indicati per la
realizzazione i forms mollo complesse e con pareti molto sottili. Contestualmente la soluzione al problema
dalla tenuta at iguidi e ai gas & statla individuaia nelle modeme lecnichs & impregnazione sotlo vuoto,

Molte aziende hanne cosi adottato nel inrs ciclo di produzione impragnazione sistematica di Wit ¢+ componenti
oltenut par fusions,

= por ottimizzare { loro cicli di produzione {elimnazione degh scar}
- par ndurre § cost
- per guatificare | lors prodotto,

Impregnare dopo le lavorazioni meccaniche e prima di fare la prova di tenuta.
Questa & la soluzione ottimale.

Se le mig rosild passanti sono la causa della mancata tenuta e trasudazions del componant, ia
microporosith_cieche sono spesso causa di difetti superficiah risconfrabili dopo | rivestimenti galvanici o di
verniciatura dai particolari. Anche in questo caso limpregnazione sollo vuolo preventiva pemmetie la ltolale
eliminazione delie difettosita niscontrabili solo dopo | trattamenti galvanici quali ad esempio Vossidazicne anodica
{white spotling), 1& cromatura dura e decorativa (puntinature) e la verniciatura (blistering}. L'impregnazione dei
parlicolari oltre che eliminare le difelitositd dal punto di vista estetico, @& condizione necessaria affinché
rivestimento applicato superficiaimente possa rispondere positivamente alle aspellative in termuni di resistenza
alla corrasione.

Tipi di microporosita
Esistono dvers: ipr o porosita:
s Porosta visibill ad oochio nudo che difficimiants vengono sigifiate con

mpregnazions. Quests nmolll cast sono anche indice & un ddelto sin
PEZLIO,

e Porpsita di aleune decine di micron, chiamate usuaimente "microporositéd”,
difficilmenta visibili a occhio nudo e perfettamente sigiliabili con fimpregnazione.

La porosita puo assumere different tpologie, raggruppabili in tre fondamentak calegorie: porosita chiuse,
porosild cieche e porosita passanti
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La porositd chiusa, inaccessibile alliniezione di
azione, non genera perdite di fluidi e di gas. Altresi

non presenta controindicazioni ai successivi trattamenti galvanici e di verniciatura. Puo essere latla
riaffiorare in superficie in seguito a lavorazioni meccaniche del pezzo diventando cost una porosita
cieca. Per questo motivo & sempre buona norma eseguire I'impregnazione dopo le lavorazioni
meccaniche

La porosita cieca parte dalla superficie per
assumere morfologie tra le pilt disparate Questa porosita non presenta aloun inconveniente dal
punto di vista della tenula del componesite ai hiquidi @ ai gas ma influisce in modo evidente sui risultat
finali dopo i trattamenti superficial Rappresenta infatti un ricettacoio per laria, Facqua, per i fluidi di
trattamento, per I'olio da taglic, ecc. Nella verniciatura del pezzo, durante la fase di cotlura della
vernice & elevate il rischio di formazione di bolle nel rivestimento (blistering). Questo perché si
verifica la dilatazione defl'aria e/o Pevaporazione delfacqua contenuta, derivata dai preliminari
tralttamenti di fosfo-sgrassaggio. Nei trattament galvanici, si riempiono del liquido dei bagni che
successivamente riaffiora dopo la lavorazione intaccando e corrodendo sia il metallo base che il
rivestimento, Nel caso ad esempio dellossidazione anodica queslo fenomenc é conosciulo come
"White spotting" {vaiclatura),
Anche in questo case, dato che una lavorazione meccanica pud lrasformare una porosita cieca in
una porosild passanle & buona norma impregnare dopo aver eseguito le lavorazioni
meccaniche

La porosita passante comporta la maggior quantda
di danni. Olire a presentare le stesse problematiche della porosita cieca nei tratamenti superficial,
rende inservibili | componenti in quanto generano perdile & trasudamenti dei liquidi e dei gas una
volta in esercizio. Si pensi ad esempio a componenti per idro-guide, alle scalole delio sterzo, alle
testate motore, alle pompe clic e dell'iniezione, alle scatole cambio, ai ceollettori, ai carburatori, ai
carler, ai componenti per freni, alle ruote in lega, alle valvole per gas e aria compressa. Per tutli
questi componenti & fondamentale la tenuta che si assicura con le mederne tecniche di

impregnazione.
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Principio di impregnazione

La moderna tecnologia dellimpregnazione con resine, ormai aceolta vantaggiosamente da tutte le
grandi case automobilistiche, consente il recupero pressoché totale dei pezzi che verrebbero
altrimenti scartati a causa delle microporosita cieche e passanti
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1° passaggio - Autoclave.

avviene l'estrazione dell'aria (fino 2 0.7 bar).

minuti), penetra nelle porosita del materiale.
di 1 bar & aprendo la valvola.

2° passaggio - 1° Lavaggio.

capiltarita

3° passaggio - 2° Lavaggio.

residua nei fori ciechi.

Scarico dei cesti e imballo

MODALITA OPERATIVE

Per una corretta eseCuzIon

— P—_— . i - e ST, - PN

CICLO DI LAVORAZIONE

* [l cesto contenente il materiale {posizionate n modo che non i sia fistagno di impregnante)
viene caricalo nell'autoclave e inizia la prima fase cosiddelta di "vuolo a secco” nella quale

» Successivamenle viene riempita l'autoclave (mediante apertura valvola) fino alla completa
immersione del materiale contenuto nella cesta {la verifica viene effetiuata visivamente
tramite it vetro di ispezione) e messa in pressione compresatrai5e i 6 bar.

« La resina liquida, spinta dalla pressione atmosferica per un tempo prefissato (almeng 15

» Laresina che bagna i pezzi viene scaricata nella cisterna pertanto 'autoclave alla pressione

» [l materiale viene lavato con acqua a lemperatura ambsente. In questo modo si elimina lulta la
resina liquida dalla superficie dei pezzi. Nelle microporosita la resina vi permane per

= Il materiale viene lavato con acqua a lemperatura compresa tra i 40°C e | 60°C. In questo
modo si favorisce la polimerizzazione della resina ¢ I'evaporazione dell'acqua di risciacquo

« Dopo il soffiaggio, il materiale viene imballaio secondo le modalita richieste (ove previstoj e
avviato alla fase successiva. Contastualmente, viene apposto su ogni contenitore la Scheda
di identificazione che deve fiportare il giormo e fora del trattamento,

e I'impregnazione deve essere cosj eseguita;
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urti, con le pareti dei contenitorio tra i pezzi stessi:
=»Inserire | due contenitori nell'autoclave;

= Dopo aver chiuso il coperchio dell'autoclave aprire le valvole n® 3 & n* 2;

spegnere la pompa premendo i pulsante n° 13 “arresto pampa”,
=»Aprire la manopola n” 7 fino a quando il iguido copre | pezzi {verificare visivamente dall'obis n® 10y
=>Aprire la valvola n° 4%ir0 araggiungere la pressione di 5/ 6 bar, dopo di ché richiuderia

= Lasciare riposare per almeno 15 minuti.

parzialmente immersi ad una nuova impregnazione.

=>Aprire la valvola n® 6 sinc a raggiungere fa pressione di 1bar, e poi richiuderia;

muovearsi;
=+Aprire la valvola n® 6. chiudere Ia n® 3 fino a che la pressione non arriva a () bar;

= Chiudere Ja valvola n* 2, aprire il coperchio delfaulodlave e chiudere a valvola n® 6;
comando elevatore, ed effettuare i risciacquo per almeno 3 minuti;
= Premere il pulsanie n® 16 del comando elevatore. logliera | contenitori dalla vasca dell'acqua fredda e

aprire la valvola n° 11, premere i pulsante n* 15 dal comandao alavatore, ed effettuare apposio ciclo
per altri 3 minuti;

dell'acqua calda e svuotarli daj pezzi impregnati;

REGISTRAZIONE

modulo di registrazione parametri,

_|DATA Aprile 2006

=»inserire | pezzi da impregnare negli apposili conlenitori, avendo cura di collecarli in mode da prevenire eventuali

= Aprire la valvola n” 8 e accendere la pompa premendo il pulsante "marcia pompa” (n* 12). sino a raggiungere una
pressione pari a 0.7 bar, da verificare sul manomelro n* 8. Raggiunta delia pressione, chiudere la valvola n* 8 e

=»Durante la lavorazione assicurarsi che il livello del liquido impregnante sia stifficiente a rizoprire complelamente i
pezzi da impregnare (oblé n® 10}, se cid non fosse, al termine della lavorazione provvedere a ripristinare il livelio
con l'aggiunta di nuovo liquido impregnante direttamente nelautoclave, e solloporre | perzi non immersi o

~Apnire la manopola n® 7 per scaricare il liquido e chiuderla quando il tubo situate solle ta passerella inizia a

=>Togliera | due contenitori dall'autoclave, inserirli nella vasca dell'acqua fredda, premere il pulsante n® 15 del
vasca dell'acqua calda, dopo essers: assicurati che la temperatura dell'acqua sia compresa tra : 40°C e i 60°C.
==Premere il pulsanie n* 16 del comando elevatore, chiudere la valvola n° 11, scaricare | contenitori dalla vasca

=Prima di solloporre | pezzi impragnati ad una nuova lavorazione, attendere che sians perfettamente asciutti
(almeno 48 ore dopo Pimpregnazione tempo necessario per permettere una correlta polimerizzazione del prodotto).

IMPORTANTE: le suddette operazioni vanno effelluate avendo cura di evitare ammaccature dei pezzi lavorati

La lavorazione sffettuata deve éssere registrata compilando il modulo di "RAPPORTO GIORNALIERO™ e il

inseridi nella

di risclacquo
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MANUTENZIONE

con acqua pulila, operazione da effettuarsi:
v almeno una volia la settimana nel caso si lavori a un turno;
¥ almeno due volte la seltimana nel caso si lavori su due turni;
v almeno 3 volte Ia settimana nel caso silavori su tre turni,

FOTO IMPIANTO

Provvedere al ricambio dell'acqua di entrambe le vasche di fisciacquo, svuolandole completamente e riempiendole
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