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	VOLKSWAGEN AG
	Rivestimenti non elettrolitici in lamelle di zinco
(requisiti per la protezione delle superfici)
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TL

245

	Normativa di Gruppo
	
	

	Parole chiave: protezione anti-corrosione, protezione delle superfici, zinco, alluminio, lamelle

Variazioni
Rispetto a TL 245: 1997-12 sono state apportate le seguenti variazioni:

· Introduzione di sistemi di protezione esenti cromo VI, in ottemperanza alla normativa UE sulle auto vecchie (vedi tabella 2)

· Conversione da classe di resistenza 3 a classe di resistenza 6 (vedi tabella 2)
· Aggiornamento della documentazione covigente
· Nuova articolazione della normativa
Edizioni precedenti

1987-8; 1989-10; 1990-01; 1991-03; 1991-11; 1992-10; 1993-07; 1997-12
1       Ambito di applicazione
La presente normativa stabilisce i requisiti per i rivestimenti non elettrolitici in lamelle di zinco esenti cromo VI per superfici o in alluminio per materiali ferrosi.

I rivestimenti in lamelle grigio argento vengono utilizzati come protezione contro forte corrosione su parti per le quali è prevista, oltre che una elevata esposizione alla corrosione, anche l’esposizione a temperature fino a 180° (ad es. zona alloggiamento motore e freni).

Poiché il processo di non prevede pericoli di infragilimento da idrogeno, il rivestimento viene impiegato preferibilmente come protezione anti-corrosione per parti in acciaio indurito ad alta resistenza con resistenza a trazione > 1000 Mpa o durezza superficiale > 320 Hv.

Inoltre, essa è adatta anche come rivestimento di materiali ferrosi a contatto con parti in alluminio.

Il rivestimento non è adatto per parti con funzioni di conduzione elettrica (ad. es. collegamenti di massa), per dentatura interna secondo VW 010 43 < Dimensione nominale 8 e per filettature ≤ M6.

2       Denominazione
Vedi VW 137 50, Paragrafo 2.

3       Requisiti

3.1    Gradi di protezione
Valgono i gradi di protezione presentati nella tabella 1.  Per la sostituzione dei gradi di protezione non più consentiti, vedi tabella 2.  I sistemi autorizzati sono presentati nell’Appendice A.1.
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Confidenziale.  Tutti i diritti riservati.  Nessuna parte del presente documento può essere trasmesso o riprodotto senza autorizzazione scritta da parte di uno dei Dipartimenti per le Normative del Gruppo Volkswagen.
Le parti di un contratto possono ottenere la presente normativa attraverso il competente dipartimento di procura.

Tabella 1

	Grado di Protezione
	Caratteristiche e Aspetto

	Ofl-t602
	Rivestimento in lamelle zincate, esente Cromo VI, grigio argento; impiego su parti in zone esposte, ad es. zona alloggiamento motore o carrello, ma non per parti filettate con filettature metriche ISO.

	Ofl-t610
	Rivestimento in lamelle zincate, esente Cromo VI, grigio argento; per parti, con particolari requisiti di resistenza adesiva (microincapsulamento), ridotta resistenza termica.

	Ofl-t611
	Rivestimento in lamelle zincate, esente Cromo VI, temperatura di cottura circa 200°, grigio argento; protezione anti-corrosione per parti che, ad es., vengono smaltate, ma non per parti filettate con filettature metriche ISO.

	Ofl-t647
	Rivestimento in lamelle di zinco, esente Cromo VI, grigio argento; protezione superficiale standard per parti filettate con filettatura metrica ISO (vedi VW 011 10).


Tabella 2

	Grado di protezione non più consentito per nuove costruzioni
	Grado di protezione sostitutivo prescritto per nuove costruzioni

	Per parti generiche

	Ofl-t300
	Ofl-t602

	Ofl-t310
	Ofl-t610

	Ofl-t320
	Ofl-t602

	Ofl-t600
	Ofl-t602

	Ofl-t620
	Ofl-t602

	Per parti filettate con filettatura metrica ISO

	Ofl-t300
	Ofl-t647 1)

	Ofl-t310
	Ofl-t647 1)

	Ofl-t320
	Ofl-t647

	Ofl-t345
	Ofl-t647

	Ofl-t600
	Ofl-t647 1)

	Ofl-t620
	Ofl-t647

	Ofl-t645
	Ofl-t647

	1) Ofl-t610, se la parte viene impiegata in costruzione grezza, prima della smaltatura, oppure se è richiesta resistenza adesiva.


3.2
Requisiti Generali
Autorizzazione alla prima fornitura e alla modifica secondo VW 011 55.
Abbattimento degli inquinanti secondo VW 911 01.

Per un’indagine completa, sono disponibili 10 pezzi finiti.  Per la minuteria, ad es. elementi di raccordo, l’autorizzazione di particolari campione richiede la realizzazione di una produzione di prova > 50 kg.

I materiali di rivestimento utilizzati non devono contenere legami con il Cromo VI, in modo da garantire che anche i risultanti rivestimenti siano esenti da Cromo VI.

Se dal rivestimento superficiale non sono escluse posizioni definite, segnalate nel disegno, tutte le parti sulla superficie devono presentare una protezione superficiale con le caratteristiche prescritte.  I rivestimenti devono aderire saldamente al materiale di base (vedi paragrafo 3.10) e in caso di deformazione elastica non devono squamarsi o scheggiarsi.  Esame secondo DIN EN ISO 10 683.
Alla normale espansione o compressione di molle o di piegatura di rondelle elastiche durante l’assemblaggio, il rivestimento non deve presentare squamature o scheggiature.

Gli strati protettivi non devono presentare pori, scheggiature, danni o analoghi difetti tali da pregiudicare la protezione anti-corrosione e/o l’aspetto prescritto.

Il rivestimento dev’essere privo di difetti e ammassi di materiale nocivi al funzionamento.  Per filettature metriche ISO vale VW 116 24 prima del rivestimento e VW 116 11 dopo il rivestimento.

Il procedimento di assemblaggio dev’essere illustrato e condotto in modo tale da non compromettere le caratteristiche d’uso del pezzo finito.

L’assemblaggio delle parti rivestite dev’essere a regola d’arte e non provocare danni al rivestimento che possano comprometterne la funzione o ridurre la protezione anti-corrosione prescritta.

La scelta del produttore e del sistema di rivestimento va concordata per ciascuna parte con il laboratorio centrale di VW AG e/o con il laboratorio prove di AUDI AG prima dell’operazione.

3.3
Parti filettate con filettatura metrica ISO
Il procedimento di rivestimento non deve pregiudicare le caratteristiche meccaniche e fisiche prescritte per gli elementi di collegamento.  Dunque, il produttore deve controllare che le condizioni di cottura stabilite dal ditta rivestitrice siano adeguate al tipo di parte da rivestire.
Una caratteristica funzionale fondamentale delle parti filettate con filettatura metrica ISO è il rispetto dei parametri definiti per il coefficiente di attrito.  Per questo, per la protezione superficiale Ofl-t647 viene obbligatoriamente prescritto, oltre che il rivestimento di lamelle base DELTA-PROTEKT® KL 100, anche il Topcoat VH301GZ.  Perciò, grazie al lubrificante supplementare integrato, vengono adottati coefficienti di attrito secondo VW 011 29.

Per quanto riguarda le viti, i requisiti di prova presentati di seguito valgono solo in riferimento alla testa e/o alle superfici dei perni, per i dadi valgono solo per superfici anteriori e/o di perni.  Per quanto riguarda parti filettate o parti di formatura analoghe, come ad es. viti prigioniere, i requisiti di prova valgono solo per le superfici anteriori.

Per quanto riguarda le aree con punti deboli dovuti al processo nel rivestimento di elementi di collegamento e attacco rapido, valgono requisiti ridotti (vedi paragrafo 3.11.2).

Prima del rivestimento, le parti filettate devono presentare una delle tolleranze corrispondenti allo spessore dello strato, per le parti filettate metriche preferibilmente secondo VW 116 24.  Dopo il rivestimento, per la filettatura esterna non è consentito salire al di sopra della linea zero, e per la filettatura interna non è consentito scendere al di sotto di tale linea.
Per ulteriori indicazioni, vedi VW 011 10, Paragrafo 2.

3.4
Rivestimento di base
Durante il processo, per ottenere un risultato uniforme e coprente, è opportuno un rivestimento a più strati.  Tale processo è necessario, ad esempio, nel rivestimento di bobine.

Il potere anti-corrosivo del sistema di rivestimento viene determinato in modo decisivo dalla copertura con più strati.  Poiché quest’ultima, insieme allo spessore da ottenere per lo strato di base, è determinante per la qualità, sul disegno devono essere specificati anche tipo e il numero di cicli di Applicazione per il rivestimento lamellare.

3.5
Topcoat/Lubrificante supplementare
Al fine di rispondere ai requisiti di protezione anti-corrosione, così come per il rispetto dei parametri definiti per il coefficiente di attrito, è consentito l’utilizzo di Topcoat specifici, con lubrificante supplementare integrato facoltativo, a patto che ciò non preveda ostacoli alla funzionalità.  A tale scopo, i Topcoat devono corrispondere al rivestimento di base e la funzionalità non dev’essere in alcun modo pregiudicata.
Poiché oltre alla protezione anti-corrosione la superficie richiede altre caratteristiche funzionali, come ad esempio, smaltabilità, resistenza ai fluidi, caratteristiche di attrito, capacità di avvitamento, vulcanizzabilità, comportamento termico, devono seguire collaudi specifici per le parti o per le funzioni.

3.6
Materiale di base
Vedi disegno

3.7
Trattamento preliminare
Grezzo, è facoltativamente consentito uno strato sottile di fosfatazione microcristallina (da 1 a 3 g/m2).

Per parti in acciaio indurito e ad alta resistenza con resistenza a trazione > 1000 MPa, prima del rivestimento è di norma necessaria una pulizia alcalina o meccanica (ad es. per mezzo di raggi).

3.8
Pellicola secca
Composizione, vedi banca dati IMDS.

3.9
Spessore strato secco
Esame secondo DIN EN ISO 1463, DIN EN ISO 2064 e DIN EN ISO 2178; posizione dei punti di misurazione per parti filettate con filettatura metrica ISO secondo DIN EN ISO 4042.

Requisito: spessore strato minimo 8 μm; spessore strato massimo 18 μm.  Nel rivestimento sono consentiti punti deboli dovuti al processo o alla parte, nella misura in cui la funzionalità, ad es. capacità di avvitamento o protezione anti-corrosione, non ne risulti compromessa.

3.10
Aderenza
Per la prova di aderenza secondo DIN EN ISO 10683 viene utilizzato un nastro adesivo con forza adesiva di (7 ± 1) N per ogni 25 mm di larghezza, che viene prima applicato saldamente a mano e poi strappato verticalmente con decisione dalla superficie.  Non devono staccarsi grandi superfici del rivestimento.  È consentita la presenza di piccole quantità di materiale di rivestimento attaccate al nastro adesivo.
3.11
Proprietà anti-corrosione
3.11.1
Prova secondo DIN 50 017-KK
L’abrasione viene condotta in base a DIN EN ISO 7253.

Requisiti (dopo un periodo di prova di 720 h e valutazione secondo DIN 53 210, i requisiti sono esigenze minime e vanno rispettati in ogni caso):

· Corrosione del metallo di base sulla superficie: da Ri0 a Ri1,

· È consentita la corrosione del metallo di base nella zona di abrasione, ma nessuna infiltrazione.
3.11.2
Prova secondo DIN 50 021-SS
Nel caso in cui si debbano valutare gambi e filettature di viti, filettature di dadi, nonché elementi ad attacco rapido, il periodo di prova dev’essere ridotto a 120 h.

Requisiti per Ofl-t602, Ofl-t611 e Ofl-t647:

· nessuna corrosione del metallo di base dopo un periodo di prova di 720 h senza condizionamento termico,

· nessuna corrosione del metallo di base dopo un periodo di prova di 480 h con condizionamento termico 96 h a 180°

Requisiti per Ofl-t610:

· nessuna corrosione del metallo di base dopo un periodo di prova di 720 h senza condizionamento termico.

3.12
Resistenza a sostanze chimiche (solo per prova di particolari campione)
Esame secondo VDA 621-412, A; analisi secondo DIN 53 230, Tabella 2; fluidi di prova e requisiti vedi tabella 3.

Tabella 3
	Nr.
	Fluido di prova
	Requisito

	1
	Per parti che vengono impiegate nell’alloggiamento motore

	1.1
	Benzina super senza piombo secondo DIN EN 228
	Nessuna alterazione della superficie e protezione anti-corrosione non compromessa

Caratteristica: max 1

	1.2
	Combustibile diesel secondo DIN EN 590
	

	1.3
	Olio motore per primo utilizzo secondo TL 521 07
	

	1.4
	Olio per cambio automatico secondo TL 521 62
	

	1.5
	Olio per sistema idraulico centrale secondo TL 521 46
	

	2
	Per parti che non vengono impiegate nell’alloggiamento del motore

	2.1
	Fluido per freni secondo TL 766
	È consentita una ridotta alterazione, ma dopo 5 h di riposo Caratteristica: max 1

	2.2
	Liquido di raffreddamento secondo TL 774
	


4
Documentazione covigente
TL 766


Fluido per freni; requisiti materiale

TL 774


Liquido di raffreddamento supplementare a base di etilglicolo; requisiti materiale

TL 521 07

Olio motore per primo utilizzo SAE 15W-40; requisiti lubrificante

TL 521 46

Olio per sistema idraulico centrale; requisiti

TL 521 62

Vita primo utilizzo ATF; requisiti materiale

VW 010 43

Azionamenti per parti filettate; profilo dentatura interna

VW 011 10

Bullonatura, costruzione, assemblaggio e sicurezza del processo
VW 011 29

Valori limite dei coefficienti di attrito; elementi meccanici di collegamento con filettatura metrica ISO

VW 011 55

Accessori generici per autoveicoli; autorizzazione alla prima fornitura e variazione

VW 116 11

Filettatura metrica ISO; misure limite con strato protettivo per classe di tolleranza media (6H/6g)

VW 116 24

Filettatura metrica ISO; misure limite per fascia di tolleranza 6G/6f

VW 137 50

Protezione superficiale per parti in metallo; gradi di protezione, simboli, requisiti

VW 911 01

Norma ambientale veicoli, parti di veicoli, materiali, carburanti, abbattimento degli inquinanti
VDA 621-412

Prove della tecnica di verniciatura; resistenza a sostanze chimiche di smaltatura per veicoli a motore
DIN 50 017

Climi e loro utilizzo tecnico; atmosfere di prova per acqua di condensa
DIN 50 021

Prove di nebulizzazione con diverse soluzioni di cloruro di sodio

DIN 53 210

Denominazione del grado di arrugginimento di smalti e rivestimenti analoghi

DIN 53 230

Prove di vernici e analoghi materiali di rivestimento, sistemi di valutazione per l’analisi delle prove

DIN EN 228

Carburanti per veicoli a motore – Benzine senza piombo – requisiti e procedure di prova

DIN EN 590

Carburanti per veicoli a motore – Diesel - requisiti e procedure di prova

DIN EN ISO 1463

Rivestimenti metallici e ossidi; misurazione dello spessore di rivestimento; procedimento microscopico
DIN EN ISO 2064

Strati metallici e altri strati non organici – definizioni e vincoli relativi a misurazione e spessore dello strato

DIN EN ISO 2178

Rivestimenti non magnetici su metalli di base magnetici – misure di spessore – comportamento magnetico

DIN EN ISO 4042

Elementi di collegamento; rivestimenti galvanici

DIN EN ISO 7253

Materiali di rivestimento – Definizione e resistenza a nebbia salina neutra
DIN EN ISO 10 683

Rivestimenti non elettrolitici in lamelle di zinco

Appendice A 
(informativa)

A.1
Sistemi protettivi finora autorizzati 1)
A.1.1
Ofl-t602

DELTA-PROTEKT® KL 100 + VH300

GEOMET + PLUS
A.1.2
Ofl-t610

DELTA-TONE 9000

A.1.3
Ofl-t611

DELTA-PROTEKT® KL 100 + VH300

A.1.4
Ofl-t647

DELTA-PROTEKT® KL 100 + VH301GZ

_______________________________

1)
DELTA-PROTEKT® KL 100 (ditta Dörken MKS-Systeme) e GEOMET (ditta Dacral) costituiscono il rivestimento di base.  Le sigle VH300 e VH301GZ (ditta Dörken) o PLUS (ditta Dacral) si riferiscono a Topcoat specifici
FONTE: NOLIS                                                                 Normativa di controllo dell’aggiornamento prima dell'utilizzo








