
ECOLOGICAL CLEANING SOLUTIONS SWISS QUALITY

UTENSILI DA TAGLIO 
LAVAGGIO E DECAPAGGIO



GAMMA UTENSILI DA TAGLIO: LAVAGGIO

COMPATIBILITÀ DEI MATERIALI
 ■ Acciaio rapido

 ■ PM HSS (leghe leggeri e resistenti)

 ■ HSSE

 ■ Acciaio per utensili (leghe leggeri e resistenti)

 ■ Acciaio inossidabile

 ■ Acciaio trattato a freddo

 ■ Acciaio nitrurato

 ■ Carburo di tungsteno

 ■ Cermet

 ■ Ceramica

TIPI DI PARTI
 ■ Trapano

 ■ Alesatori

 ■ Inserti

 ■ Rubinetti

 ■ Matrici

 ■ Biselli

 ■ Smerigliatrici

 ■ Fresa

 ■ Lame

INQUINAMENTI
 ■ Oli di rodaggio

 ■ Ossidazione

 ■ Abrasivi

LAVAGGIO E PREPARAZIONE DELLA SUPERFICIE
Qualità, affidabilità e competenza applicate alla preparazione delle superfici prima del 
deposito PVD/CVD.

DETERGENTI, SOLVENTI, FINITURE E APPLICAZIONI SPECIFICHE

PRODOTTO pH TIPO FUNZIONE APPLICAZIONE/INQUINAMENTI

VACUKLEEN 440¹ 13.7

Detergente

Lavaggio a spruzzo o ultrasonico

Olio da rettifica, residui di lucidaturaVACUKLEEN SUPRA II² 14

Lavaggio ultrasonico

VACUKLEEN 20.01 8.4

RODASTEL 30 0.5
Detergente 
di finitura

Incisione 

GALVEX 18.08 9.5 Finitura idrofoba

KORROSTOP 5000 12.3
Additivo di 
risciacquo

Lavaggio a spruzzo o ultrasonico Protezione contro la corrosione

¹ Utilizzare un separatore d’olio                2 Può essere utilizzato sotto vuoto

FINITURE
per la protezione contro la corrosione o il 
decapaggio

	■ GALVEX 18.08
Finitura leggermente alcalina, in processo ultrasonico, che 
lascia una pellicola idrofoba, idrorepellente. Per accelerare il 
processo di asciugatura e proteggere contro la corrosione.

	■ KORROSTOP 5000
Additivo di risciacquo, da dosare nei risciacqui per una 
protezione ottimale contro la corrosione degli acciai 
sensibili. Adatto al lavaggio a spruzzo.

	■ RODASTEL 30
Finitura acida, multiuso: disossidazione / brillantatura di 
metalli e carburi per una migliore aderenza dei rivestimenti 
PVD/CVD.

ALCALI FORTI
per inquinamento pesante

	■ VACUKLEEN 440
Detergente liquido non schiumoso per la rimozione di 
oli da taglio e da rettifica in processo ultrasonico o a 
spruzzo (la macchina deve essere dotata di un deoliatore), 
ma anche abrasivi o vari composti organici.   

	■ VACUKLEEN SUPRA II
Detergente liquido senza fosfati, indicato per la 
rimozione di grasso, oli da taglio e abrasivi in processo 
ultrasonico.

ALCALI DEBOLI 
per inquinamenti leggeri e risciacquo facile

	■ VACUKLEEN 20.01
Detergente liquido universale per sgrassare tutti 
i  materiali .  Livello di f initura superiore grazie 
all ’eccellente risciacquabilità. 

CERTIFICATI NORME ISO*

 ■ ISO 9001 - Qualità

 ■ ISO 14001 - Ambiente

 ■ ISO 45001 - Salute e sicurezza sul lavoro

*Applicabili al sito di produzione NGL Cleaning Technology SA

ACCOMPAGNAMENTO
 ■ NGL Academy: formazione su lavaggio di precisione, passivazione, 

trattamento dell’acqua, e le norme HSE.

 ■ Application Centre: macchine di lavaggio e attrezzature analitiche 
per tutti i tipi di test.

 ■ Implementazione internazionale e locale.

I NOSTRI PRODOTTI

Con il nostro UPC 3000, assicurarsi che 
i parametri dell’attrezzatura siano corretti 
ogni giorno:

A
T

T
R

E
Z

Z
A

T
U

R
A

 ■ Misurazione della potenza  
degli ultrasuoni in Watts/L

 ■ Misurazione della conduttivitá

 ■ Misurazione della temperatura

 ■ Misurazione della concentrazione  
di detergente

 ■ Misurazione della qualità dell’acqua 
demineralizzata (0,001 µS/cm a 200 µS/cm)



DECAPAGGIO DELL’ACCIAIO

	■ FERRODEC 56
Prodotto in polvere per la rimozione di rivestimenti 
a base di alluminio o titanio da utensili in acciaio.

Vantaggi:

■	 Economico

■	 Decapaggio rapido

■	 Efficiente per il decapaggio dei rivestimenti PVD/CVD 
    a base di Ti e Al

	■ EXCARBONITE 222
Prodotto alcalino in polvere per la rimozione di 
rivestimenti a base di cromo e silicio dall’acciaio.

Vantaggi:

■	 Molto efficiente sugli strati di Cr e Si

■	 Adatto a tutti i tipi di acciaio

■	 Efficiente per il decapaggio sugli strati di DLC(Cr) o DLC(Si)

PROCEDIMENTO DI DECAPAGGIO DI UTENSILI IN ACCIAIO RAPIDO:

  
 
  

GAMMA UTENSILI DA TAGLIO: DECAPAGGIO

DECAPAGGIO DI UTENSILI IN CARBURO
Rimozione dei rivestimenti PVD/CVD evitando la dissoluzione del cobalto

PROCEDIMENTO DI DECAPAGGIO DI UTENSILI IN CARBURO:
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ASCIUGATURA

MATERIALI: CARBURO + CERAMICA
 ■ Carburo di tungsteno

 ■ Cermet

 ■ Ceramica di ossido di zirconio

 ■ Ceramica dell’ossido di alluminio

 ■ Punte in carburo saldate utensili in acciaio

 ■ cBN

 ■ PCD

 ■ MCD

 ■ Al2O3

DECAPAGGIO DEL CARBURO

	■ CERALTIN 211
Prodotto liquido alcalino per il decapaggio di rivestimenti 
a base di alluminio e cromo.

Vantaggi:

■	 Protezione ottimale dei substrati in carburo

■	 Nessuna cristallizzazione del bagno e nessuna 
   condensazione del vapore

■	 Brillantezza

	■ UNICERAL 308
Prodotto acido liquido per la rimozione di rivestimenti 
PVD a base di titanio, alluminio o zirconio da utensili in 
metallo duro.

Vantaggi:

■	 Pronto all’uso

■	 Protezione ottimale dei substrati in carburo

■	 Brillantezza dopo il procedimento di decapaggio

■	 Nessun danno ai taglienti di utensili

MATERIALI:
 ■ HSS

 ■ PM HSS (debolmente e fortemente legati)

 ■ HSSE

 ■ HSS-Co

 ■ Utensili in acciaio (debolmente e fortemente legati)

 ■ Acciaio inossidabile

 ■ Acciaio trattato a freddo

 ■ Acciaio nitrurato

 ■ Acciaio temperato

DECAPAGGIO DI UTENSILI IN ACCIAIO
Rimozione dei rivestimenti PVD/CVD evitando la corrosione

Substrato Substrato

Sabbiatura:  
Superficie danneggiata 

 taglienti smussati

Decapaggio chimico: 
Nessun danno 

ai taglienti e alla superficie

Decapaggio del rivestimento

 Inibizione della dissoluzione del cobalto.



GUIDA DEI PRODOTTI PER IL DECAPAGGIO

x -  nessuna soluzione

y -  nessuna soluzione se non c'è uno strato di adesione Cr/CrN

La griglia di decapaggio è una sintesi semplificata. A seguito della grande varietà di substrati e rivestimenti, la classificazione di 
compatibilità non può essere generalizzata e deve essere confermata da test prima dell’uso.  

Temperatura dei bagni di decapaggio:
 ■ U308: Uniceral 308 (80-90°C) / agitazione del bagno necessaria
 ■ F56: Ferrodec 56 (60-80°C) / solito 70°C
 ■ E222: Excarbonite 222 (40-70°C) / solito 55°C / agitazione del bagno necessaria
 ■ C211: Ceraltin 211 (130-140°C)

RIVESTIMENTO / SUBSTRATO / SPESSORE DEL RIVESTIMENTO / TEMPO:

RIVESTIMENTI

SUBSTRATI TiCN TiN, TiAlN, AlTiN TiSiN, TiSiAlN ZrN, ZrCN AlCrN, AlCrSiN
DLC: Cr, CrN 

strato di aderenza
DLC ta-C/DLC a-C/

DLC a-C:H
CrN

CARBURO U308 U308 U308 U308 C211 x x x

Tempo
1-2µ 18-24ore / 2-3µ 

48-72ore / 3-5µ 3-6gg
1-2µ 8-24ore / 2-3µ 

24-48ore / 3-5µ 24-72ore
1-2µ 8-24ore / 2-3µ 

24-48ore / 3-5µ 24-72ore
1-10 ore

1-2µ 24-72ore / 2-3µ 
48ore-5gg / 3-5µ 3-10gg

- - -

HSSE (con lega di cobalto) U308 U308 U308 U308
E222, possibilità di 

dissoluzione del cobalto
E222, possibilità di 

dissoluzione del cobalto
y

E222, possibilità di 
dissoluzione del cobalto

Tempo
1-2µ 18-24ore / 2-3µ 

48-72ore / 3-5µ 3-6gg
1-2µ 8-24ore / 2-3µ 

24-48ore / 3-5µ 24-72ore
1-2µ 8-24o / 2-3µ 

24-48ore / 3-5µ 24-72ore
1-10 ore 45-180 min 45 min-48 ore - 20-120 min

HSS F56 F56 F56 U308 E222 E222 y E222

Tempo  3-6 ore 1-3 ore 1-3 ore 1-10 ore 20-120 min 45 min-48 ore - 20-120 min

HSS (senza lega di cobalto) F56 F56 F56 U308 E222 E222 y E222

Tempo  3-6 ore 1-3 ore 1-3 ore 1-10 ore 20-120 min 45 min-48 ore - 20-120 min

ACCIAIO INOX F56 F56 F56 U308 E222 E222 y E222

Tempo 3-6 ore 1-3 ore 1-3 ore 1-10 ore 20-120 min 45 min-48 ore - 20-120 min

ALTRI ACCIAI F56 F56 F56 U308 E222 E222 y E222

Tempo 3-6 ore 1-3 ore 1-3 ore 1-10 ore 20-120 min 45 min-48 ore - 20-120 min

SUBSTRATI A BASE DI NICHEL-CROMO F56 F56 F56 U308 E222 E222 y E222

Tempo  3-6 ore 1-3 ore 1-3 ore 1-10 ore 20-120 min 45 min-48 ore - 20-120 min



I rivestimenti PVD e CVD migliorano la durezza del tagliente 

dell ’utensile, aumentando la durata e le prestazioni. Però, il 

rivestimento può usurarsi e l ’utensile deve essere riaffilato 

e rilucidato. 

Per le parti come le frese e gli stampi per iniezione, dove le 

tolleranze dei componenti sono rigorosamente controllate, 

è essenziale che il rivestimento venga rimosso senza 

intaccare il substrato.

La gamma di prodotti NGL offre un decapaggio sicuro e preciso per la maggior parte dei
rivestimenti su utensili in acciaio rapido o in metallo duro.

DIFETTOSITÀ DEL 
RIVESTIMENTO:

Essendo i rivestimenti PVD così sensibili, 

possono sorgere molti problemi nel 

processo di preparazione della superficie 

prima del trattamento, come pure difficoltà 

durante la deposizione stessa, ad esempio 

problemi di archi elettrici o di adesione. 

Un inserto o un trapano con un rivestimento 

difettoso o che non ha lo spessore di 

deposito richiesto sarà inutilizzabile e, per 

evitare di distruggere questi costosi utensili, 

il decapaggio è l’unica soluzione disponibile 

per i professionali.

Dopo del decapaggioPrima del decapaggio

RIAFFILATURA O RILUCIDATURA  DEGLI UTENSILI: DARE 
ALL’UTENSILE DIVERSI CICLI DI VITA

La chimica NGL è studiata per ridurre al massimo i rischi, cercando il miglior compromesso tra efficacia 

e sicurezza nella composizione dei prodotti. 

SICUREZZA

Lavaggio

Preparazione
dei taglienti

Lavorazione

RivestimentoUsura

Ria
latura

Decapaggio

 
DECAPAGGIO

UTENSILI DA TAGLIO

PERCHÉ DECAPARE LE PARTI ?

Decapaggio non sicuro

EDTA

Acido cloridrico

Acido fluoridrico 

Perossido d'idrogeno

Perborato di sodio

Permanganato  
di potassio

Decapaggio sicuro

Uniceral 308
non 
pericoloso

Excarbonite 222

Ceraltin 211

Ferrodec 56 non pericoloso

	■ Uso
	■ Conservazione
	■ Gestione
	■ Scarico 

	■ Design intelligente
	■ Uso intelligente

ISTRUZIONE
Approfittate del nostro supporto per la qualificazione dei vostri operatori:

Maggiore sicurezza 

              + 

Gestione dei rischi

UNICERAL 308 E CERALTIN 211: MAGGIORE SICUREZZA

Lo strato superiore oleoso riduce i fumi 
pericolosi e l’intensa evaporazione.



APPLICATION CENTRE, UNA RETE DI COMPETENZEUNO CENTRO DI DECAPAGGIO A BOCHOLT, GERMANIA

I nostri procedimenti di decapaggio sono adatti ai 

rivestimenti PVD, CVD e PACVD.

 

 

NGL sviluppa e offre soluzioni e servizi di decapaggio 

per piccoli trapani, ma anche per parti di grandi 

dimensioni come gli stampi, con diametri fino a 1,5 m  

e pesi fino a 5 tonnellate.

 

La nostra competenza si applica anche a parti 

complesse e di grandi dimensioni con buchi ciechi  

e cavità profonde. 

DECOATING CENTRE APPLICATION CENTREDC

Contattate i nostri esperti per aiutarvi a sviluppare 

il procedimento adatto o a ottimizzare un modello 

esistente utilizzando i nostri prodotti. 

I laboratori NGL sono a disposizione per condurre test 

con i vostri componenti su impianti di lavaggio industriale. 

IMPIANTI DI LAVAGGIO:
	■ Una macchina di lavaggio a spruzzo Riebesam, dotata  

   di ugelli superiori e inferiori, 4 unità di dosaggio e di getti  

   di pressione da 0,6 bar.

	■ Una linea di lavaggio ad ultrasuoni Novatec Pluritank a 

   doppia frequenza (25 e 40 kHz). 4 stadi di lavaggio, 

   4 stadi di risciacquo (acqua di rete e acqua DI) e un’unità     

   di lift-out.

	■ Per un lavaggio di ottima qualità e per le parti più 

   sensibili, sono disponibili frequenze di 80 e 130 kHz.

	■ Una macchina Novatec CRD a monocamera per il  

 lavaggio ultrasonico a vuoto parziale, accoppiata a 

  un sistemadi lavaggio a spruzzo. Particolarmente adatta  

    a geometrie complesse.

 

ATTREZZATURE DI CONTROLLO DEL LAVAGGIO:

	■ Kruss DSA 100 E => misura della tensione superficiale e 

   della polarità

	■ Keyence VHX 5000 => microscopio digitale

	■ MEB JEOL 5600LV x Oxford EDX => caratterizzazione della  

   superficie e dell’inquinamento

	■ Leica sistema di conteggio delle particelle

	■ Microscopi binoculari, penne a inchiostro per misurare   

   la tensione superficiale, ecc. 

PARTI DA DECAPARE:

	■ Utensili da taglio

	■ Stampi e matrici

	■ Componenti delle camere PVD

	■ Caroselli e sistemi di fissazione delle camere PVD

	■ Componenti in grafite e parti CFC

	■ Componenti ceramici

	■ Parti decorative

	■ Utensili speciali

	■ Materiali di riciclo (rifiuti di carburo)

APPLICATION CENTRES NEL MONDO:

	■ Svizzera (Headquarter)
	■ Danimarca
	■ Germania
	■ Francia

	■ USA
	■ China
	■ Singapore

CAPACITÀ DEI VASCHE:
	■ 3 vasche: 20x30x20 cm 

	■ 3 vasche: 50x60x45 cm

	■ 3 vasche: 140x25x50 cm

	■ 3 vasche: 145x145x50 cm

	■ 3 vasche: 280x80x70 cm

	■ 6 vasche: 45x60x45 cm 

	■ 6 vasche: 145x70x70 cm

Sono disponibili più di 15 procedimenti di 

decapaggio in più di 50 vasche diverse.

CAPACITÀ DI CARICO: Fino a 5 tonnellate
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NGL CLEANING GmbH - CHEMICAL & DECOATING TECHNOLOGY

Schlavenhorst 15 - DE-46395 BOCHOLT - GERMANY

+49 2871 27 411-40 - kontakt@ngl-group.com - www.ngl-group.com
MADE IN 

GERMANY

HEADQUARTER E LE NOSTRE FILIALI NEL MONDO

NGL FRANCE SAS
Parc Aktiland Bât B
1 rue de Lombardie
FR-69800 SAINT-PRIEST
france@ngl-group.com

NGL SHANGHAI 
Room 407, Building 3, No.3199 Jinhai Road
Fengxian District
CN-201406 SHANGHAI
shanghai@ngl-group.com

NGL NORDIC A/S
Industriskellet 10
DK-2635 ISHØJ
nordic@ngl-group.com

NGL ASIA PACIFIC PTE LTD
28 Kallang Place #05-09 
Kallang Basin Industrial Estate
SG-339158 SINGAPOUR
asiapacific@ngl-group.com

NGL AMERICA INC.
747 North Church Road, Suite G-9
ELMHURST, IL 60126, USA
usa@ngl-group.com

NGL CLEANING TECHNOLOGY SA (Headquarter)
Chemin de la Vuarpillière 7
CH-1260 NYON
contact@ngl-group.com


