
 

 
 

 
I fluidi nati per il trasferimento di calore ( oli diatermici ), nonostante abbiano ormai formulazioni 
sempre più performanti, possono in determinate condizioni, risultare contaminati  da particelle  di 
varia natura e dimensione, che possono creare problemi operativi al funzionamento del sistema e 
cagionare danni alla parte strutturale dello stesso. 
 
1. Cause del processo di degrado  
La natura dei contaminanti è estremamente varia, e 
l’avviamento del processo della loro formazione, può 
dipendere da diverse cause, tra cui le principali sono: 
- Usura dei componenti, che rilasciano nell’olio 
particolato di sfaldamento, come metalli, ruggine, etc; 
- Eccessiva, sollecitazione termica dell’olio, o errate 
manovre manutentive, che danno origine a composti 
insolubili carboniosi; 
- Naturale usura temporale; 
- Ossidazione, dell’olio che ad alta temperatura 
reagisce con l’ossigeno atmosferico, nel caso venga 
accidentalmente a contatto con esso, e forma residui 
acidi, particolarmente dannosi sia per l’olio stesso che 
per l’impianto. 
 
2. Effetti della presenza di inquinanti 
I contaminanti solidi possono dare luogo a  svariate 
problematiche a diverse componenti del sistema, a 
seconda della loro natura e concentrazione, : 
- Componenti meccanici, tenuta delle pompe, 
valvole, dispositivi di misura e controllo, etc.; questi 
componenti oltre a subire un danno, rilasciano 
nell’olio particolato di sfaldamento, come metalli, 
ruggine, etc; 
-  Piping, perché i contaminanti possono depositarsi 
sulla superficie delle tubazioni riducendone la sezione 
e modificando conseguentemente la pressione del 
fluido, oltre a creare il rischio di rottura del tubo; 
- Organi di scambio, i depositi a lungo andare 
sedimentano su tali superfici, rendendo mano a mano 
più difficoltoso lo scambio termico; 
- Minor efficienza energetica e maggiori consumi, di 
combustibile perché necessità maggior quantità di 
calore per portare alla medesima temperatura i fluidi 
termovettori, e di energia elettrica maggiormente 
consumata dagli organi pompanti per muovere la 
massa di olio. 
 
 
 
 
 
 

 
 
I composti acidi in particolare, depositandosi sulle 
superfici metalliche dei diversi componenti, esercitano 
una micro-corrosione del metallo stesso, cagionando 
danno all’organo interessato  ed immettendo nel 
sistema i  materiali di sfaldamento che contribuiscono 
ad inquinare ulteriormente il fluido. 
 
3. Verifiche analitiche sugli inquinanti 
Come detto, la natura dei componenti inquinanti 
dell’olio è estremamente varia, per composizione,  
misura, quantità e per effetto sul sistema; esistono 
pertanto delle metodiche analitiche in grado di dare 
una misura ed una quantificazione ai principali 
composti causa di danni agli impianti. 
Quelli che riteniamo più significativi, sono i seguenti: 
- Determinazione del contenuto di particelle  
(ISO 4406 e NAS 1638), molto importante in quanto 
attribuisce innanzitutto al fluido due codici, ISO e 
NAS, che identificano il grado di inquinamento del 
fluido, e da una indicazione del numero di particelle 
presenti per ogni fascia di misura; statisticamente, 
secondo la ns. esperienza, la maggior quantità degli 
inquinanti descritti (prodotti di degrado e da 
ossidazione) ha misure comprese tra 6 e 20 micron, 
mentre gli inquinanti di misure superiori sono 
composti da prodotti di sfaldamento, inquinanti 
esterni (polveri, sabbia, sfrisi da lavorazioni, etc.); 
- Misurazione insolubili in solventi ( ASTM D893),  
dà una misurazione sulla percentuale  dei composti 
insolubili in diversi solventi più o meno forti, presenti 
nella carica;  
-     Misurazione dell’acidità totale ( ASTM D664), dà 
una quantificazione, indiretta ma correlabile, del 
quantitativo di composti acidi totali  presenti nell’olio. 
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4. Eliminazione inquinanti 
Al fine di minimizzare gli effetti negativi descritti, in 
particolare a danno del sistema, bisogna procedere 
eliminando la maggior quantità possibile di inquinanti 
presenti nell’olio; esistono diversi metodi per ottenere 
questo obbiettivo, come filtrazione, depurazione, 
centrifuga e altri, ma considerando i quantitativi medi 
e la complessità degli impianti ad olio diatermico, si 
ritiene che il mezzo più efficace  sia la FILTRAZIONE 
MECCANICA. 
Con questo metodo, l’olio viene forzatamente spinto a 
passare attraverso un sistema filtrante (di cui sono 
disponibili sul mercato molte variabili, a seconda del 
principio utilizzato) che trattiene, in misura e natura 
variabile, gli inquinanti. 
 
La filtrazione può avvenire ad olio a temperatura 
ambiente (max 60°C), oppure a temperatura di 
funzionamento (max. 300 °C); nel primo caso vengono 
utilizzati dei cestelli filtranti a maglia metallica, di 
misura solitamente non inferiore ai 30 micron, mentre 
nel secondo caso si utilizzano filtri in materiali speciali, 
solitamente di natura cellulosica adeguatamente 
trattai per essere utilizzati ad alte temperature, con i 
quali la filtrazione può essere spinta fino a 3 micron. 
 
La ns. Azienda dispone di attrezzature per svolgere 
entrambi i trattamenti, sia a freddo che a caldo, 
valutando di volta in volta quale è meglio utilizzare per 
la problematica specifica; in generale si preferisce la 
filtrazione a freddo quando: 
- L’impianto è fermo per avaria, pertanto l’olio non 
può essere scaldato, oppure l’olio è in cisterna; 
- In fase di primo avviamento per eliminare i 
composti grossolani, come sfrisi di lavorazione, sabbia, 
etc. evitando che intasino i filtri di impianto; 
- Su oli particolarmente addittivati, e di natura 
estremamente complessa; 
 
In tutti gli altri casi è senza dubbio più vantaggiosa la 
filtrazione a caldo, che dà principalmente i seguenti 
vantaggi: 
- Possibilità di eseguire il trattamento con il circuito 
in funzione, senza interruzione della produzione; 
- Possibilità (se richiesto dall’analisi) di attuare 
contemporaneamente un trattamento di sfiatatura 
dell’olio; il risultato sarà per tanto di avere olio libero 
da inquinanti solidi (filtrazione) e gassosi ( sfiatatura); 
- Possibilità di filtrare il fluido a 3 micron, 
eliminando pertanto tutte le particelle di misura 
compresa tra 6 e 20 micron, che è la gamma più 
frequente.  
 
Và sottolineato che a temperatura superiore ai 100°C, 
la viscosità dell’olio scende sotto i 5,5 cSt, mentre a 40 
°C è di ca. 40 cSt, e questo significa che a temperature 
basse (ca. 40/60 °C) l’olio è molto più denso e lascia su 
tutte le pareti uno spesso strato di depositi (che  

 
 
 
contengono la parte più pesante, perciò inquinanti 
solidi) mentre ad alta temperatura l’olio è più fluido ed 
il prodotto che stratifica sulle pareti è molto meno, e 
gli inquinanti non depositati sono in sospensione 
nell’olio, e vengono di conseguenza filtrati.  ( vedi all. 
1). 
Al di là dei pochi esempi riportati, riteniamo pertanto 
assolutamente più valida la filtrazione meccanica a 
caldo, quale soluzione per l’eliminazione massiva degli 
inquinanti solidi. 
 
 
5. Filtrazione a caldo: ns. apparecchiatura 
L’attrezzatura utilizzata per lo svolgimento della 
FILTRAZIONE A CALDO, è un filtro costituito da due 
colonne filtranti, attrezzate con quattro setti filtranti 
l’uno, una pompa ad ingranaggi di portata 1300 Lt/h, 
un sistema di mantenimento della temperatura 
secondo la necessità. 
E’ completamente attrezzata di sicurezze, relative alla 
temperatura, ai livelli e alle pressioni. 
Risponde completamente alle normative in materia di 
sicurezze ed è marcata CE. 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Caso B), olio a T= > 100 °C: la viscosità è molto bassa, perciò l’olio è più liquido e non 
lascia depositate morchie sulle mareti, ma le trascina con sé nel filtro che le cattura. 
Nel filtro passa olio più sporco, e vengono catturati ed eliminati, una quantità 
maggiore di  inquinanti. 
Trattando l’olio alla sua temperatura di funzionamento, vengono estratti gli inquinanti 
che creano danno luogo a problematiche alla stessa temperatura. 
Inizialmente il filtro si sporca molto di più perché l’olio che arriva contiene una 
quantità molto più elevata di inquinanti, serve più tempo per eseguire il trattamento, 
ma il risultato è che l’olio ha un grado di pulizia assolutamente più elevato. 
 
   

Caso A), olio a T= max. 50/60 °C: la viscosità è elevata, l’olio tende a depositare uno 
strato sulle pareti, ed in questo strato denso restano invischiate una grossa 
quantità di molecole di inquinanti. 
Nel filtro passa olio meno sporco, e vengono catturati meno inquinanti che restano 
nell’olio addensato; riportando l’olio in temperatura, lo strato sulle pareti torna 
alla forma liquida e rilascia le molecole di inquinanti che tornano nell’olio. 
Il filtro si sporca meno, il trattamento dura meno, perché la maggior parte degli 
inquinanti restano nell’olio. 
   

OLIO CON POCHI INQUINANTI 

 

OLIO CON MOLTI  INQUINANTI 
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