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MANUALE DI OMOLOGAZIONE DEL TRATTAMENTO DI STAGNATURA EL. SEMILUCIDA 
 

 
 Pagg. 1-3 argomenti generali 
 Pagg. 3-6 appendice 

 
1. IN GENERALE 
 

Un materiale conduttore immerso in una opportuna soluzione può dar luogo a prodotti di 
elettrodeposizione insolubili grazie alla trasformazione di lavoro elettrico in lavoro chimico. 
In tutti i processi di elettrolisi il prodotto di reazione insolubile si deposita sulla superficie del metallo 
substrato con la funzione di film protettivo. A differenza da un trattamento di conversione 
superficiale, il metallo base non reagisce chimicamente ma viene semplicemente protetto 
(protezione catodica) da un materiale meno nobile che quindi si possa ossidare prima: in questo 
caso lo stagno che agisce da anodo sacrificale. 
Spesso la stagnatura è preferita ad altri trattamenti di protezione per le ottime caratteristiche 
elettriche dello stagno. 
Per ottenere un trattamento a regola d’arte è necessaria una opportuna preparazione della 
superficie ed un buon intervento di finitura come di seguito descritto. 
 
2. APPLICAZIONE 
 

Il procedimento a cui fa riferimento la presente scheda tecnica è applicabile a tutti i metalli e a tutte 
le leghe che abbiano proprietà di condurre elettroni. In particolare a bulloneria, viteria, minuteria 
varia e piccola carpenteria di lunghezza fino a 1000 mm. 
Il trattamento viene effettuato in accordo alle norme UNI ISO 2093/90 
 
3. CICLO – STAGNATURA DI MATERIALE FERROSO E LEGHE DI RAME 
 
SGRASSATURA CHIMICA: è un bagno che contiene una soluzione alcalina molto concentrata e 
raggiunge la temperatura di c.a. 55°C. 
Il Rotobarile si ferma per circa 35 minuti allo scopo di eliminare completamente la componente 
organica dalla superficie del substrato. La sostanza grassa in particolare è un inquinante del processo 
di elettrodeposizione poiché’ agisce da isolante al trasferimento elettronico. 
 
SGRASSATURA ELETTROLITICA: è un bagno che contiene una soluzione alcalina molto concentrata 
dove il Rotobarile staziona per circa 20 minuti allo scopo di eliminare completamente la 
componente organica dalla superficie del substrato.  
Il passaggio di corrente anodica sul campione genera un gorgogliamento di ossigeno sulla superficie 
con azione meccanica sgrassante. Inoltre, genera una levigazione superficiale che assieme alla 
eliminazione di sostanza grassa (apolare) permette un perfetto ancoraggio del riporto elettrolitico. 
 
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 più 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. 
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DECAPAGGIO ACIDO: allo scopo di eliminare la presenza di ossidi superficiali di natura inorganica, 
la fase di decapaggio acido assume una notevole importanza tecnica. Il bagno consiste in una 
soluzione di acido cloridrico concentrato (100 g/lt) nella quale il Rotobarile staziona per un tempo 
minimo di trenta minuti. Non appena l’oggetto esce dal bagno, è spogliato di qualsiasi rivestimento 
protettivo ed è pertanto pronto alla reazione di elettrodeposizione 
 
STAGNATURA ELETTROL. SEMILUCIDA: è la elettrodeposizione di uno strato protettivo di stagno 
mediante il passaggio di corrente elettrica.  
Lo strato protettivo garantisce resistenza alla corrosione se uniforme e di buon spessore (protezione 
catodica del campione). A sua volta il deposito di stagno si auto passiva di un film sottilissimo di 
ossido di stagno che gli permette una certa resistenza agli agenti aggressivi. Il minimo spessore 
garantito è di 3 micron.  
Il processo produttivo è monitorato con frequenti controlli visivi, di spessore e di corrodibilità 
(camera in atmosfera salina).  
La deposizione è diversa a seconda del tipo e della forma del materiale da trattare. Infatti la forma 
influenza l’omogeneità del deposito per il fenomeno de “l’effetto punte”. 
La particolarità che differenzia la stagnatura semilucida ad altri trattamenti superficiali quali 
nichelatura, cadmiatura, zincatura etc, non è solo nell’estetica ma anche nelle proprietà fisiche di 
resistenza alla corrosione e di conducibilità elettrica.  
 
LUBRIFICAZIONE (OPZIONALE): per ottenere un prodotto sempre più resistente agli agenti 
aggressivi, è possibile effettuare una oliatura superficiale per immersione in olio emulsionabile 
(Torque-n-tension o Anticorit 77).  
 
ASCIUGATURA: dopo un corretto processo di stagnatura, è indispensabile che il materiale venga 
asciugato in una camera centrifuga opportunamente termostatata e temporizzata a seconda del 
tipo di materiale. 
 

 
4. CICLO – STAGNATURA DI MATERIALE IN ALLUMINIO 
 
SGRASSATURA CHIMICA (Specifica per substrati in Al) 
 
LAVAGGIO (Tra i differenti step del ciclo) 
 
DECAPAGGIO ACIDO (con ACIDO NITRICO) 
 
ATTIVAZIONE (a base di nichel o rame) 
 
STAGNATURA ELETTROL. SEMILUCIDA (Spessore minimo 5 microns in accordo alla norma UNI ISO 
2093/90) 
 
LUBRIFICAZIONE (OPZIONALE) 
 
ASCIUGATURA 


