
CG_CAS_rev 4_2013-11-29 Pag. 1/2 

 

DEFINIZIONI UTILIZZATE NELLA VERNICIATURA 

 

ELETTROZINCATURA 
Per elettrozincatura si intende l’applicazione di uno 

strato di Zinco per deposito elettrolitico su un 

supporto metallico ferroso dopo adeguata 

preparazione superficiale dello stesso. Il materiale è 

immerso in una  soluzione elettrolitica  contenente sali 

di zinco. Viene infine creato un passaggio di corrente 

tra il pezzo e la soluzione che fa depositare lo zinco 

metallico sulla superficie del pezzo stesso. 

(Tipo ZE 50 / 50 = 5µm / faccia   
Tipo  ZE 100 / 100 = 10 µm / faccia)                                        

 

 

ZINCATURA A CALDO 

Con zincatura a caldo si intende generalmente 

l'immersione di un manufatto metallico  in zinco fuso 

che ricopre interamente il manufatto; il bagno è 

tenuto mediamente alla temperatura di 455 °C.  In 

seguito alla preparazione superficiale lo zinco si lega 

all’acciaio conferendo una resistenza alla corrosione 

superiore a quella della zincatura elettrolitica. La 

qualità della zincatura e della successiva verniciatura è 

fortemente influenzata dalle caratteristiche chimico-

fisiche del materiale di base. 

(Da Qualisteelcoat identificata con HD) 

 

SENDZIMIR 

Sendzimir è un processo di zincatura a caldo in 

continuo specifico per lamiere e nastri di acciaio. 

Avviene  per immersione in un  bagno contenente 

Zinco fuso, direttamente in acciaieria. Il nome del 

processo deriva da quello del suo inventore Tadeusz 

Sendzimir. 

Tipo Z 100 = 100 g/m² in totale su due facce, 
corrispondente allo spessore di circa 7 micron per 
faccia  
Tipo  Z 275 = 275 g/m² in totale su due facce, 
corrispondente allo spessore di circa 20 micron per 
faccia  
 

METALLIZZAZIONE (spruzzatura) 

Per metallizzazione (spruzzatura) si intende una 

zincatura a spruzzo mediante pistole che proiettano lo 

zinco fuso sulla superficie  del manufatto 

preventivamente ed opportunamente sabbiato.  Con 

questo processo si possono ricoprire i manufatti con 

altri metalli quali:  alluminio, rame, ottone, bronzo e 

acciaio inossidabile. 

 

SABBIATURA 

Procedimento meccanico con il quale si erode la parte 

più superficiale di un materiale tramite l’abrasione 

dovuta ad un getto di sabbia/graniglia ed aria. Al 

termine dell’operazione il materiale scoperto avrà una 

rugosità dipendente dalla grandezza della graniglia 

utilizzata e dalla pressione del getto. Tale 

procedimento è spesso utilizzato per la pulizia 

superficiale dei metalli, come preparazione alla 

successiva verniciatura.  

(Il tipo SA2 si riferisce al grado di sabbiatura) 

 

 

FOSFATAZIONE MICROCRISTALLINA TIPO C 

La fosfatazione microcristallina ai sali di zinco è un 
processo chimico mediante il quale si converte la 
superficie di un materiale metallico ferroso e/o 
zincato, creando dei cristalli fosfatici legati 
chimicamente al substrato col fine di sfruttare le 
proprietà di questi composti per migliorare la 
resistenza alla corrosione e favorire l’adesione della 
successiva verniciatura. E’ il trattamento di 
preparazione per la verniciatura della lamiera di 
acciaio universalmente adottato nell’industria 
automobilistica e dell’elettrodomestico. Richiede un 
ciclo di trattamento multistadio. 

Peso tipico dello strato di conversione: 2 ÷ 5 g/m
2
 

 

FOSFATAZIONE  AMORFA TIPO A  

La fosfatazione amorfa è un processo chimico 

mediante il quale si converte la superficie di un 

materiale metallico ferroso, creando sulla superficie 

dei fosfati di ferro di tipo amorfo. 

Quando le fase di sgrassaggio e di fosfatazione 

avvengono nella stessa vasca di il ciclo viene 

denominato FOSFOSGRASSAGGIO. 

La resistenza alla corrosione che riesce ad offrire la 

fosfatazione amorfa è meno valida di quella che può 

impartire la fosfatazione microcristallina. 

Peso tipico dello strato di conversione: 0,2 ÷ 1 g/m
2
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http://it.wikipedia.org/wiki/Ottone_(lega)
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http://it.wikipedia.org/wiki/Cristallo
http://it.wikipedia.org/wiki/Corrosione
http://it.wikipedia.org/wiki/Vernice
http://it.wikipedia.org/wiki/Acciaio
http://it.wikipedia.org/wiki/Automobile


CG_CAS_rev 4_2013-11-29 Pag. 2/2 

 

 

PRETRATTAMENTI ALTERNATIVI 

Sono così definiti i processi di pretrattamento 

(conversione chimica e/o passivazione) che non 

utilizzano composti di cromo esavalente Cr(VI), 

altamente tossico e cancerogeno, né composti di 

Cr(III).  Si considerano esclusi anche i processi di 

fosfatazione precedentemente definiti. 

 

CATAFORESI 

Per cataforesi si intende il deposito di un film di 

vernice in grado di conferire a elementi in ferro, 

acciaio e altre leghe una notevole resistenza alla 

corrosione (per la deposizione della vernice 

cataforetica si utilizza un processo elettroforetico ad 

immersione dove al catodo sono piazzati i manufatti 

già pretrattati adeguatamente). E’ caratterizzata dal 

deposito uniforme di una vernice epossidica o acrilica 

sulla superficie dell'elemento, assicurando per lungo 

tempo una protezione nei confronti degli agenti 

atmosferici e di altri tipi di attacchi, permettendo 

inoltre una migliore adesione delle vernici a polveri. 

Tipo Cata (15): tra parentesi viene indicato lo  spessore 

suggerito, in questo caso di 15 micron. 

 

PRIMER IN VERNICE IN POLVERE (PP) 

Per primer si intende il primo strato di pittura o 
vernice che viene applicato su un supporto 
opportunamente preparato prima di passare le 
successive mani per migliorare la resistenza alla 
corrosione del ciclo di verniciatura.  

 
Esistono due tipi di primer in vernice in polvere: uno 

ricco di zinco ed uno esente. Entrambi vengono  

applicati mediante pistole elettrostatiche ed offrono 

un’ottima resistenza alla corrosione.  

 

PRODOTTO VERNICIANTE (PV e PVE) 

Per prodotto verniciante si intende un prodotto di 
natura organica che dopo applicazione e relativa 
polimerizzazione ricopre con un film continuo il 
manufatto svolgendo una funzione protettiva e/o 
decorativa del supporto. L'insieme di questi prodotti 
con queste caratteristiche deve quindi essere 
chiamato "pitture e vernici", oppure "prodotti 
vernicianti", termine che spesso si abbrevia in PV. 
La verniciatura viene eseguita applicando uno o più 
prodotti vernicianti in funzione della destinazione 
finale del manufatto. Un esempio tipico con più 
prodotti vernicianti è la protezione dei supporti ferrosi 
mediante un primer anticorrosivo seguito da uno di 
finitura. Questa sequenza di prodotti vernicianti, 
impiegata per la verniciatura di un qualsiasi 
manufatto, è detta "ciclo di verniciatura", oppure 
semplicemente "ciclo". 
 
Nella tabella seguente i prodotti vernicianti vengono 
suddivisi in: 
 PV = tutti i prodotti vernicianti 
 PVE = prodotti vernicianti formulati per resistere 

all’esterno  
 

 

 

 

----------- 

NOTE VARIE: 

LO SGRASSAGGIO NON È IN GRADO DI RIMUOVERE GLI EVENTUALI OSSIDI CHE POSSONO ESSERE PRESENTI 

SULLA SUPERFICIE DEL MANUFATTO.  SI RENDE QUINDI NECESSARIA LA LORO RIMOZIONE MEDIANTE 

AZIONE CHIMICA O MECCANICA. 

NEL CASO DI SUPERFICI ZINCATE A CALDO LA FORMAZIONE DI OSSIDI AVVIENE GIA’ ENTRO 6-8 ORE E QUINDI 

SI RENDE NECESSARIA LA LORO RIMOZIONE MEDIANTE AZIONE CHIMICA O MECCANICA. 

 

 

 



C1-2013-11-28 
 

 

TIPOLOGIE DI POSSIBILI CICLI DI VERNICIATURA PER L’ACCIAIO 

           

CLASSI DI CORROSIVITA' 
ATMOSFERICA SULLA BASE 

DELLA NORMA EN ISO 
12944-2 

USO INTERNO  CLASSI DI CORROSIVITA' 
ATMOSFERICA SULLA BASE 

DELLA NORMA EN ISO 
12944-2 

USO ESTERNO 

DURABILITA’ 
MEDIA 

DURABILITA’ 
ALTA 

 
DURABILITA’ 

MEDIA 
DURABILITA’ 

ALTA 

C1                                
Edifici riscaldati con 

atmosfera pulita 
Pretr. A*  (o sabbiatura grado SA2) +  

PV (≥60) 

 
C1 

     

C2                                  
Edifici non riscaldati 
dove può verificarsi  

condensa 

Pretrattamento 
A* +  PV (≥60) 

Pretrattamento 
A/C* +  PV (≥60) 

 C2 

Ambienti con basso 
grado di 

inquinamento, 
Soprattutto aree 

naturali 

Pretr. A / B / C* +    PVE (≥60) 
Pretr. B / C* +          

PVE (≥60) 

Pretr. A*  o 
sabbiatura + PP  

+   PVE (≥60) 

C3                                  

Locali di produzione 
con alta umidità e un 
certo inquinamento 

atmosferico 

Pretrattamento 
A/C* + PV (≥60) 

Pretrattamento 
A/C*  (o 

sabbiatura SA2) + 
PP/ Cata (15) + PV 

(≥60) 

                                  C3 

Ambienti urbani e 
industriali, modesto 

inquinamento da 
anidride solforosa 

Pretr. B / C* +          
PVE (≥60) 

Pretr. A*  o 
sabbiatura + 
PP  +   PVE 

(≥60) 

Pretr. A/B* + 
Cata (15) o PP + 

PVE (≥60) 

Pretr. C*  +   
PVE (≥60) 

C4                                  

Impianti chimici, 
piscine, cantieri 

costieri per 
imbarcazioni 

Pretrattamento A/C*  (o sabbiatura 
SA2) +   PP / Cata (15)  +  PV (≥60 

 

C4 
Aree industriali e 
zone costiere con 
moderata salinità 

Pretr. A/B* + 
Cata (15) o PP + 

PVE (≥60) 

Pretr. C* +  
PVE (≥60) 

Pretr. B / C* + Cata (15) o PP + PVE 
(≥60) 

C5                                  

Edifici o aree con 

condensa quasi 
permanente 

e con alto 
inquinamento 

Pretrattamento 
A/C*  (o 

sabbiatura SA2) 
+ PP/ Cata (15) + 

PV (≥60) 

DA CONCORDARE 

 C5-I 

Aree industriali con 
alta umidità e 

atmosfera 
aggressiva 

Pretr. B / C* + Cata (15) o PP + 
PVE (≥60) 

DA CONCORDARE 

 

C5-M 
Zone costiere e 

offshore con alta 
salinità 

DA CONCORDARE DA CONCORDARE 

 
(*)  Tipo di pretrattamento: A =  fosfatazione amorfa     

C  =  fosfatazione microcristallina  
B =  pretrattamento alternativo 


