


C O N T R O  L A  C O R R O S I O N E
A I  M A S S I M I  L I V E L L I

 Tutte le strutture in acciaio, impianti, macchinari e installazioni esposte
all’atmosfera esterna o anche interna, sono a rischio di corrosione e di
conseguenza richiedono una protezione adeguata durante
l’intero arco della loro “vita”.
Lo studio, infatti, propone esempi di cicli idonei a diversi
ambienti di corrosività con durabilità previste secondo la
norma “ISO 12944 Pitture e vernici – Protezione delle strutture
di acciaio dalla corrosione mediante sistema di verniciatura”.



L A  N O R M A T I V A :  I S O  1 2 9 4 4

A P P L I C A Z I O N E

La norma ISO 12944 (parti 1-8) è uno standard europeo e internazionale,
rappresenta un valido riferimento a livello mondiale per una protezione efficace
contro la corrosione di strutture in acciaio.

La norma comprende sistemi protettivi di verniciatura destinati all ’applicazione su
acciaio sabbiato, acciaio zincato a caldo, superfici in acciaio con rivestimento in
zinco spruzzato, acciaio rivestito con altri metalli o leghe, acciaio rivestito con
rivestimenti organici se opportunamente preparati.

La conformità dei cicli Btech sulla base dei risultati delle prove di laboratorio, così
come specificato nella ISO 12944-6 permette di poter fornire: un approccio
obiettivo alla selezione di rivestimenti basati su qualità e durabilità; uno standard
universalmente accettato;

Standard mondiale sulla corrosione

Tipo di struttura

Tipo di superficie

Tipo di ambiente

Tipo di verniciatura

Tipo di lavoro

Durabilità L, M, H
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La durata della protezione non costituisce un periodo di garanzia.
Si tratta di una raccomandazione tecnica per aiutare il committente a definire la manutenzione e
l’assistenza periodica e risulta fortemente influenzata da condizioni di stress non previste.

Presenta la classificazione degli ambienti in base alle classi di corrosività
atmosferica (perdita spessore, peso) in acqua e interrato
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Per la selezione del miglior sistema di rivestimento, è opportuno valutare i seguenti aspetti:
Quel è l’ubicazione fisica della struttura: zona rurale, all’interno di una città, in un ambiente industriale, sulla
cos t a?
Quali sono i carichi di stress normali o supplementari che interessano la struttura: contaminanti industriali,
umidità elevata, pioggia, sale, stress meccanico, presenza prolungata di condense?
Qual è la durata prevista per la struttura: 5, 10 o 15 anni?
Quale aspetto dovrà avere la finitura: l’impressione visiva sarà secondaria o vi saranno effetti speciali (valore di
gloss)?

S I S T E M A  D I  R I V E S T I M E N T O



TIPOLOGIE DI SUPERFICI E LA
LORO PREPARAZIONE
Preparazione superficiale è determinante per:
•
•
• 

Rimozione contaminanti (oli, grassi, ossidi, ecc..)
Rimozione vecchie verniciature
Rimozione eventuale ruggine

Pulitura ad acqua (P < 70 MPa) + detergenti 
Pulitura alcalina 
Pulitura a vapore 
Pulitura con emulsioni
Pulitura con solventi organici 
Conversione chimica 
Sverniciatura con prodotti in pasta e solventi 
Decapaggio acido 
Pulitura con utensili manuali e meccanici (spatole, carte abrasive, raschiatoi)
Pulitura fiamma + spazzola meccanica 
Sabbiatura (secco, umido, centrifuga, aria compressa, acqua)

Metodi per la preparazione:

Preparazione primaria

Preparazione secondaria

SabbiaturaS

Pulitura con utensili

Pulitur

Decapaggio acido

Sabbiatura localizzata

Abrasione meccanica

Pulitura con utensili

a

St

Fi

Be

P Sa

P Ma

P St

1 - 2 - 21/2 - 3

2 - 3 

I residui sono scolorimento 

Rimozione calamina e 
ruggine

2 - 21/2 - 3

Rimozione rivestimenti non 
aderenti

2 - 3
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S I S T E M I  D I  V E R N I C I A T U R A
P R O T E T T I V A
Tipologie di finitura

Essiccante ad aria: il film indurisce per evaporazione dei solventi + reazione fra legante ed
ossigeno
Prodotti a solvente: l’essiccazione è reversibile ed avviene per evaporazione di solventi
(importante verificare ventilazione, temperatura e tempo)
Prodotti ad acqua: l’indurimento avviene per evaporazione dell’acqua ed aggregazione delle
particelle di legante (importante verificare umidità relativa, temperatura e ventilazione)
Prodotti ad indurimento chimico: l’indurimento si ha per reazione del componente base (parte
A) con l’agente indurente (parte B) + evaporazione veicolo (acqua, solvente, ecc..)

Primer Pox S Primer Pox S HS Epozinc Primer Pox W
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S I S T E M I  B - T E C H

C1 trascurabile
Locali riscaldati (uffici, negozi, scuole, alberghi)
80 micron

C4 grave
Aree industriali, regioni costiere con concentrazione moderata di sale
Impianti chimici, piscine
200 - 280 micron

C5 estremo (marittimo)
Regioni costiere ed off-shore con elevata concentrazione di sale
Edifici ed aree con condensa sempre presente e inquinamento pesante
240 - 320 micron

C2 basso
Basso inquinamento, principalmente le zone rurali
Edifici non riscaldati dove può formarsi condensa (magazzini, centri sportivi)
120 - 160 micron

C3 medio
Aree urbane ed industriali, inquinamento moderato, regioni costiere con
bassa concentrazione salina
Locali con elevata umidità con un certo inquinamento dell’aria (birrerie, casei-
fici, impianti di produzione alimentare)
120 - 200 micron
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