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■ Tendenze tecnologiche ■

L’
ossidazione 
anodica o, più 
brevemente, 
l’anodizzazio-
ne, è un proces-

so elettrochimico irreversibi-
le che permette di generare 
uno strato protettivo di ossi-
do sulla superficie dei com-
ponenti in alluminio, proteg-
gendoli dalla corrosione. Ab-
biamo quindi deciso di ap-
profondire l’argomento avva-
lendoci dell’aiuto di Marina 
Vitacca, titolare della BM 
Anodizzazione Alluminio 
S.r.l. (Zanè, VI), un’impresa 
che conta circa 30 dipenden-
ti e che dal 1973 opera sui 
principali mercati naziona-
li investendo continuamen-
te in impianti innovativi e 
moderni: «Abbiamo matura-
to questa esperienza in tan-
ti anni di attività lavorando 
per tutti i principali settori 
che necessitano del tratta-
mento di ossidazione ano-
dica, sia per esigenze esteti-
che o meccaniche, sia per la 
resistenza alla corrosione in 
campo marino. Ma gli sforzi 
si sono concentrati anche nel 
formare periodicamente risor-
se umane capaci e professio-
nalmente adeguate, e nello 
sviluppare soluzioni a basso 
impatto ambientale».

Le mille possibilità  
del trattamento
L’anodizzazione è un pro-
cesso elettrolitico che con-
siste nell’immergere in una 
vasca contenente una solu-
zione di acido solforico, e 
nel collegare l’elemento in 
alluminio al polo positivo 
(anodo) ad un generatore 
di corrente continua.  Ma-
rina Vitacca spiega: «Questa 
operazione porta alla formazione 
di uno strato di ossido di allumi-
nio sulla superficie dei manufatti 
da trattare, i quali in genere so-
no lamiere, profili, particolari va-
ri di minuterie e piastre di varie 
dimensioni». L’anodizzazione 
è un processo che viene ri-
chiesto in tantissimi ambi-
ti di sbocco e che BM ese-
gue conto terzi in diversi 
settori: meccanica genera-
le, alimentare, fotovoltaico, 
dell’arredamento, elettroni-
co, del packaging, navale, 
ecc.: «Ogni ambito richiede trat-
tamenti diversi. Variando la du-
rata dell’immersione in bagno, è 
possibile aumentare e diminuire 
lo spessore dello strato di ossi-
do; ovviamente, più lo spessore è 
elevato, maggiore è la resistenza 
del componente. I bassi spessori 
sono più adatti ad applicazioni 
estetiche, come per esempio nel 
settore dell’arredamento, mentre 

gli alti spessori sono utilizzato per 
l’ambiente marino, molto corro-
sivo. Per tale ragione, è sempre 
importante, prima di effettua-
re la lavorazione o addirittura il 
preventivo della lavorazione, ca-
pire l’ambito di destinazione del 
componente da trattare». Oltre-

tutto, esistono severe nor-
mative che indicano, nella 
maggioranza dei casi e con 
buona precisione, l’ampiez-
za dello spessore. «Oltre al 
rispetto della normativa, in que-
sto settore è fondamentale l’e-
sperienza. Molti clienti, infatti, 

non possono essere esperti di 
anodizzazione, e dunque dele-
gano noi terzisti quando c’è da 
scegliere il tipo di trattamen-
to». Nella scelta del tipo 
di trattamento, oltre allo 
spessore, è fondamentale 
l’attento calcolo dei tempi 
di immersione, in quanto 
bastano pochi secondi in 
più o in meno per rendere 
cattiva l’ossidazione. È per 
questo che nei casi più de-
licati è necessario ricorre-
re a campionature per con-
durre appropriati test. Un 
altro aspetto fondamenta-
le riguarda la scelta della 
lega di alluminio da ano-
dizzare. Marina Vitacca è 
molto chiara: «Non tutte le 
leghe sono adatte al trattamento 
di ossidazione e per tale ragione 
è bene che il committente con-
sulti le relative Tabelle UNI. Tut-

tavia, comunemente, il terzista 
può e deve consigliare la miglio-
re soluzione al suo cliente prima 
della fase produttiva». Ciò di-
mostra come l’esperienza 
dell’impresa che esegue il 
trattamento sia una varia-
bile decisiva nel consegui-
mento di un risultato eccel-
lente. «Certo, perché “sbaglia-
re” lega significa generare difetti 
sui pezzi anche a fronte di un 
trattamento eseguito in maniera 
perfetta. Alle volte, accade che 
persino le leghe certificate non 
siano adatte perché nella realtà 
presentano percentuali di com-
ponenti, per esempio di ferro, 
che impediscono la buona riu-
scita del trattamento. Ecco per-
ché non solo occorre scegliere la 
lega giusta, possibilmente certifi-
cata, ma è anche opportuno con-
trollare sempre l’effettiva qualità 
del materiale». ■

Dentro le aziende

L’ossidazione 
anodica migliora 
le caratteristiche 
meccaniche e fisiche 
dei componenti 
in alluminio. Ma il 
trattamento richiede 
esperienza e impianti 
adeguati

Anodizzazione:  
“il cappotto” dell’alluminio

■■ di Vitalico Ariete 
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Più bello e resistente
Durante il processo di anodizzazione, il metallo “nudo” 
reagisce con l’ossigeno che si sviluppa all’anodo durante 
il processo di elettrodeposizione, formando così uno 
strato di ossido di alluminio o allumina. Lo spessore di tale 
strato è variabile e può essere compreso tra 8 e 20 micron 
(“ossidazione sottile”) e tra 20 e 50 micron (“ossidazione 
semidura”). Il trattamento è costituito dalle fasi di 
sgrassaggio, eventuale satinatura chimica, de-patinatura, 
ossidazione anodica, neutralizzazione, eventuale coloratura, 
fissaggio e asciugatura. Lo scopo dell’anodizzazione è 
innanzitutto quello di migliorare la resistenza a corrosione e 
l’estetica del materiale, ma anche quello di aumentane la 
durezza superficiale e la resistenza all’usura e all’abrasione, di 
fornire un moderato isolamento termico, nonché di migliorare 
altre caratteristiche come l’incollaggio.

La vera crisi? Quella della 
manodopera specializzata
La visita allo stabilimento di Zanè ci permette di commentare anche l’attuale situazione di mercato 
con la nostra ospite. «La crisi del 2009 è stata tosta, ma siamo riusciti a riguadagnare il 
terreno perso grazie alla caparbietà e alla riorganizzazione aziendale. Anche ora assistiamo 
a una fase critica generalizzata, ma grazie all’impegno e alla voglia di investire, possiamo 
dire che il lavoro non manca. Il vero problema, semmai, è che nel nostro settore è sempre 
più difficile reperire manodopera tecnica specializzata. Si tratta di un fenomeno grave, 
un vero e proprio “dramma” se si considera quanto importante sia nel nostro campo 
la capacità degli addetti. Ciò che sorprende è che, nonostante l’attuale alto livello di 
disoccupazione o di precariato, molti continuano a rifiutare impieghi del genere». 

Qualità, rintracciabilità  
e rispetto ambientale
Marina Vitacca spiega in che modo vengono garantiti 
trattamenti di alta qualità: «Noi disponiamo di un impianto 
modernissimo con 21 vasche, e utilizziamo le migliori 
tecniche disponibili al momento sul mercato, anche grazie a 
sofisticati strumenti per il controllo del processo produttivo, 
ad attrezzature specifiche e a una gran quantità di diversi 
tipi di telai che ci consentono di agganciare e gestire 
il materiale vario nelle loro molteplici forme. Possiamo 
ottenere gradi di spessore fino a 25-30 micron, con colori 
tradizionali». Un altro aspetto importante è quello della 
rintracciabilità di ogni singolo pezzo: «Abbiamo investito 
di recente in strumenti digitali per il controllo del processo 
nelle vasche e per la rintracciabilità dei prodotti. In tal modo 
ogni aspetto del ciclo di lavorazione viene monitorato in 
tempo reale e registrato in un database: numero di serie del 
pezzo, temperature del bagno, tempi di immersione, densità 
di corrente, consumo dell’acido, ecc., il che ci consente di 
produrre con maggiore sicurezza e di minimizzare gli errori». 
Ma la qualità di un’azienda come BM viene dimostrata non 
solo dall’eccellenza delle tecniche produttive, ma anche 
dagli sforzi compiuti per ridurre l’impatto ambientale di 
una tecnologia piuttosto dispendiosa. BM dispone di  un 
impianto di depurazione a elettrofiltro per l’abbattimento 
delle polveri provenienti dalla linea di pulitura e di 
una torre di lavaggio a umido, detta “scrubber”, per 
abbattere i fumi provenienti dal processo di anodizzazione 
dell’alluminio. E dal 2011 conta su di un nuovo impianto di 
depurazione dell’acqua con grandi capacità di riciclo e che 
il quale permette di scaricare in fognatura poca acqua e 
decisamente poco inquinata. Marina Vitacca osserva: «Non 
è un caso che la nostra azienda segua, già da più di un 
anno, le rigide prescrizioni e le condizioni dell’AIA n. 7, cioè 
l’Autorizzazione Integrata Ambientale. Insomma, facciamo 
davvero il massimo per rispettare le normative e contribuire 
a rendere migliore l’ambiente che ci circonda». E conclude 
con una battuta: «Dati alla mano, possiamo affermare 
che BM è un’industria galvanica che inquina meno di una 
“normale” famiglia italiana».

Alcuni pezzi in fase di anodizzazione con 25 micron, destinati al settore meccanico apertura

Piastre medio grandi di varie tipi per il settore del packaging

Marina Vitacca, titolare della BM 
Anodizzazione Alluminio S.r.l. (Zanè, VI)

Fase di aggancio di grosse serie di 
particolari con telai personalizzati
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