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Qualisteelcoat è un marchio di qualità

internazionale per l’acciaio verniciato che è stato

creato per sostenere la qualità dei sistemi di

verniciatura, a polveri o a liquido, applicati alle

nuove costruzioni in acciaio per la protezione dalla

corrosione.
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Il marchio Qualisteelcoat è stato fondato nel 2006

dalle associazioni nazionali di:

 Francia (AFTA.P)

 Italia (QUALITAL)

 Olanda (ION)

 Portogallo (APAL)

 Spagna (AEA)

Nel 2010 ha aderito il Belgio (VOM) e nel 2012 la

Germania (QIB).

La direzione del Qualisteelcoat ha sede a Zurigo

(Svizzera).
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CERTIFICAZIONI 
QUALISTEELCOAT 
IN EUROPA
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CERTIFICAZIONI
QUALISTEELCOAT
IN ITALIA
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AZIENDE 
CERTIFICATE 
QUALISTEELCOAT 
IN ITALIA

Ditta Substrato
Classe di 

Corrosività
Sistema

Nome del 
ciclo di 

verniciatura

N°
Licenza

Data rilascio

Pintarelli Verniciature  srl

Acciaio
C2 H ST1 PT-ST1-C2

E 701 
EXTERIOR

06/03/2013

C4 H ST2 PT-ST2-C4

Acciaio zincato a caldo in 
continuo

C3 H SZ1 PT-SZ1-C3

C4 H SZ2 PT-SZ2-C4

Acciaio zincato a caldo
C4 H HD1 PT-HDG1-C4

C5M/I H HD2 PT-HDG2-C5M

VP Verniciatura  srl

Acciaio C4 H ST2 FN/VP-C4

E 703 
EXTERIOR

11/05/2015

Acciaio zincato a caldo in 
continuo

C3 H SZ1 SNDZ/VP-C3

C4 H SZ2 SNDZ/VP-C4

Acciaio zincato a caldo
C4 H HD1 HDG/VP-C4

C5M H HD2 HDG/VP-C5

Vercam  srl Acciaio C4 H ST2
VE1-ST2-C4 E 704 

EXTERIOR
06/08/2015

VE2-ST2-C4

V.A.F.E.  Srl

Acciaio C4 H ST2 ST-C4/Z

E 705 
EXTERIOR

09/09/2015
Acciaio zincato a caldo

C4 H HD1 Z-C4/Z

C5M H HD2 Z-C5M/Z

V.R.B.  Srl

Acciaio
C4 H ST2 C4H-CRS-MECH

E 706 
EXTERIOR

29/07/2016

C4 H ST2 C4H-CRS-CHEM

Acciaio zincato a caldo in 
continuo

C4 H SZ2 C4H-Z

Acciaio zincato a caldo C5M/I H HD2 C5H-HDG

COMEL S.p.A.

Acciaio zincato a caldo in 
continuo

C4 H SZ2 SZ2-C4H E 707 
EXTERIOR

09/11/2016

Acciaio + primer cataforetico C5M/I H STEC3 STEC3-C5H

NORD LASER  Srl
Acciaio C4 H ST2 C4H2DEC

E 708 
EXTERIOR

05/09/2017Acciaio zincato a caldo in 
continuo

C3 H SZ1 C3H1DXZZ275

PAINTER  Srl

Acciaio + primer cataforetico C4 H STEC2 PP1-KP

E 709 
EXTERIOR

08/09/2017Acciaio + primer cataforetico C5I H STEC3 PP2-KP

Acciaio zincato a caldo in 
continuo + primer cataforetico

C4 H SZEC2 PP3-KP
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Le Specifiche Tecniche QUALISTEELCOAT

Le Specifiche Tecniche Qualisteelcoat sono

attualmente in vers.4.0 – Gennaio 2017 e sono

scaricabili (in inglese) dal sito QUALITAL :

http://www.qualital.eu/QUALISTEELCOAT.php

E’ possibile anche consultare le Specifiche con modalità

interattiva nel sito:

http://www.qscspec.net/

che permette la traduzione automatica delle pagine

nella lingua desiderata.
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Le Specifiche Tecniche QUALISTEELCOAT

1. Fanno riferimento a norme tecniche internazionali

2. Stabiliscono i parametri dei processi da tenere sotto controllo

3. Definiscono i limiti di accettabilità dei suddetti parametri

4. Prescrivono gli strumenti e le apparecchiature di prova

indispensabili per l’esecuzione dei controlli interni di processo e

di prodotto

5. Prescrivono le frequenze di esecuzione dei suddetti controlli

6. Richiedono la registrazione di tutti i controlli prescritti

7. Richiedono la competenza del personale addetto ai controlli
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La Norma di riferimento  ISO 12944

ISO 12944-1
Protezione dalla corrosione di strutture di acciaio mediante verniciatura -

Introduzione generale

ISO 12944-2
Protezione dalla corrosione di strutture di acciaio mediante verniciatura -

Classificazione degli ambienti

ISO 12944-3
Protezione dalla corrosione di strutture di acciaio mediante verniciatura -

Considerazioni sulla progettazione

ISO 12944-4
Protezione dalla corrosione di strutture di acciaio mediante verniciatura -

Tipi di superficie e loro preparazione

ISO 12944-5
Protezione dalla corrosione di strutture di acciaio mediante verniciatura -

Sistemi di verniciatura protettiva

ISO 12944-6
Protezione dalla corrosione di strutture di acciaio mediante verniciatura -

Prove di laboratorio per le prestazioni

ISO 12944-7
Protezione dalla corrosione di strutture di acciaio mediante verniciatura -

Esecuzione e sorveglianza dei lavori di verniciatura

ISO 12944-8
Protezione dalla corrosione di strutture di acciaio mediante verniciatura -

Stesura di specifiche per lavori nuovi e di manutenzione 
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La Norma di riferimento  ISO 12944

Le norme ISO 12944 trattano la protezione dalla

corrosione delle strutture in acciaio mediante

sistemi di verniciatura a liquido.

Dato il crescente impiego delle vernici in

polvere nelle applicazioni strutturali,

QUALISTEELCOAT ha sentito l’esigenza di

creare un Capitolato di fornitura per la

protezione dalla corrosione delle strutture in

acciaio mediante sistemi di verniciatura a

polveri.
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Specifiche Tecniche QUALISTEELCOAT

La classificazione dei sistemi di verniciatura

omologati QUALISTEELCOAT e le certificazioni

QUALISTEELCOAT rilasciate ai verniciatori fanno

riferimento a:

- Categorie di corrosività atmosferica da C1 a C5

- La durabilità (aspettativa di vita)

Il Capitolato QUALISTEELCOAT ha adottato quelle

parti della norma ISO 12944 che sono applicabili

anche alle verniciature a polveri, richiamando i

corrispondenti punti della norma ISO 12944.
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Categorie di corrosività (ISO 12944-2)
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C1

molto bassa

C2

bassa

C3

media

C4

alta

C5-I

molto alta

(industriale)

C5-M

molto alta

(marina)

Zone costiere e offshore con elevata 

salinità

Edifici o aree con condensa quasi permanente e 

con elevato inquinamento

Aree industriali con alta umidità ed 

atmosfera aggressiva

Edifici o aree con condensa quasi permanente e 

con elevato inquinamento

Aree industriali e zone costiere con 

moderata salinità

Impianti chimici, piscine, cantieri nautici per 

imbarcazioni

Categoria di 

corrosività

Esempi di ambienti tipici in un clima temperato 

Ambienti esterni Ambienti interni

Ambienti urbani e industriali, modesto 

inquinamento da anidride solforosa. Zone 

costiere con bassa salinità

Locali di produzione con alta umidità e un certo 

inquinamento atmosferico, es. industrie 

alimentari, lavanderie, birrerie, caseifici

Ambienti con basso livello di 

inquinamento. Soprattutto aree naturali

Edifici non riscaldati dove può verificarsi 

condensa, es. depositi, locali sportivi

      -----
Edifici riscaldati con atmosfera pulita, per 

esempio uffici, negozi, scuole, alberghi



Categorie di corrosività (ISO 12944-2)
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ESEMPIO DI 
CLASSIFICAZIONE
DELLA CORROSIVITÀ 
AMBIENTALE SECONDO 
ISO 12944-2  
IN TERRITORIO 
OLANDESE

Università di Trento - Facoltà di Ingegneria Industriale  06/04/2018



Durabilità   (ISO 12944-1)

La DURABILITÀ corrisponde al tempo che

intercorre tra la verniciatura iniziale e il primo

intervento di riverniciatura manutentiva.

Grado d i  a r ruggin imento R i3

Per mantenere un livello di

protezione anticorrosiva

soddisfacente, si considera

di intervenire quando il 10%

della superficie verniciata

ha raggiunto il grado di

arrugginimento Ri3 (sec.

ISO 4628-3).
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Durabilità   (ISO 12944-1)

La durabilità viene tecnicamente espressa secondo

tre classi:

BASSA (L) = da 2 a 5 anni

MEDIA (M) = da 5 a 15 anni

ALTA (H) = più di 15 anni

QUALISTEELCOAT considera solo durabilità alta.

La DURABILITÀ non costituisce una «garanzia di

durata».

Una garanzia di durata è una nozione giuridica, oggetto

di clausole nella parte amministrativa del contratto.
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Sistemi di verniciatura certificabili QUALISTEELCOAT
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Sistemi di verniciatura certificabili QUALISTEELCOAT
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Un SISTEMA DI VERNICIATURA è definito da:

- tipo del substrato;

- tipo di pretrattamento superficiale;

- numero di strati di vernice;

- spessore minimo di ciascuno strato;

- prodotti utilizzati per il primer e il topcoat;

- metodo di applicazione.

Sistemi di verniciatura certificabili QUALISTEELCOAT
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TIPI DI SUBSTRATO  (MATERIALI BASE)

- Acciaio 

- Acciaio zincato a caldo in continuo

- Acciaio zincato a caldo (ISO 1461)

- Acciaio zincato a spruzzo (ISO 2063)

- Acciaio con primer elettroforetico

- Acciaio zincato a caldo con primer elettroforetico

Sistemi di verniciatura certificabili QUALISTEELCOAT
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TIPI DI PREPARAZIONE SUPERFICIALE    

Preparazione delle saldature, dei bordi e delle

altre imperfezioni (ISO 8501-3)

Per ogni tipologia di imperfezione superficiale, la

norma ISO 8501-3 definisce tre gradi di preparazione

che vengono identificati P1, P2, P3 a seconda del

grado di riduzione dell’imperfezione stessa.

Sistemi di verniciatura certificabili QUALISTEELCOAT
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PREPARAZIONE  
SUPERFICIALE 
ISO 8501-3

Tipo di imperfezione GRADO DI PREPARAZIONE

Descrizione Illustrazione P1 P2 P3
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Tipo di imperfezione GRADO DI PREPARAZIONE

Descrizione Illustrazione P1 P2 P3

PREPARAZIONE  
SUPERFICIALE 
ISO 8501-3
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La norma ISO 12944-3 definisce il grado di preparazione

necessario affinché il sistema di verniciatura possa avere

una durata > 15 anni nell’ambiente in cui sarà destinato:

Durata prevista 

di protezione 

dalla corrosione

Categoria di 

corrosività

Grado di 

preparazione

> 15 anni

C1 P1
C2 P2
C3 P2
C4 P3
C5 P3

Sistemi di verniciatura certificabili QUALISTEELCOAT
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Anche la norma EN 1090-2 stabilisce analoghi gradi di

preparazione superficiale, in funzione della corrosività

ambientale e della durabilità del rivestimento protettivo:

Sistemi di verniciatura certificabili QUALISTEELCOAT
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TIPI DI PRETRATTAMENTO SUPERFICIALE

- Meccanico 

- Chimico (*)

- Meccanico e chimico

__________________

(*) I pretrattamenti chimici senza fase di conversione finale sono

certificabili al massimo per la Classe di Corrosività C3.

Sistemi di verniciatura certificabili QUALISTEELCOAT
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PRETRATTAMENTO MECCANICO

Sabbiatura delle strutture in acciaio

La preparazione superficiale del substrato deve essere

condotta sulla base delle seguenti valutazioni:

− grado di arrugginimento e grado di pulitura della

superficie (sec. ISO 8501-1)

Sistemi di verniciatura certificabili QUALISTEELCOAT
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ISO 8501-1: Gradi di “arrugginimento” delle superfici di 
acciaio

Sistemi di verniciatura certificabili QUALISTEELCOAT
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Sistemi di verniciatura certificabili QUALISTEELCOAT

ISO 8501-1: Gradi di “pulitura” delle superfici di acciaio 
arrugginite di Grado B dopo sabbiatura
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PRETRATTAMENTO MECCANICO

Sabbiatura delle strutture in acciaio

QUALISTEELCOAT richiede un grado di pulizia Sa 2½.

Deve risultare completamente rimossa calamina, ruggine, rivestimenti

e materiali estranei. Ogni traccia residua di contaminazione deve

presentarsi solo come macchia leggera in forma di punti o strisce.

Sabbiatura delle strutture in acciaio zincato a caldo

E’ consigliata una minima asportazione di zinco e un

irruvidimento della superficie mediante leggera sabbiatura

con abrasivo inerte, non metallico (EN 15773).

Sistemi di verniciatura certificabili QUALISTEELCOAT
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Prima di applicare la vernice, è importante verificare se la

superficie è sufficientemente pulita dai residui di sabbiatura.

Sistemi di verniciatura certificabili QUALISTEELCOAT

PULIZIA DELLA SUPERFICIE SABBIATA

ISO 8502-3

Metodo del

nastro

adesivo
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Requisito

Qualisteelcoat: MAX

Sistemi di verniciatura certificabili QUALISTEELCOAT

PULIZIA DELLA SUPERFICIE SABBIATA
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Ogni pretrattamento superficiale (meccanico e/o chimico)

deve essere eseguito nello stesso impianto di verniciatura

che richiede la certificazione QUALISTEELCOAT.

Possono essere affidate all’esterno solo la zincatura a caldo o

l’applicazione di un rivestimento per cataforesi (in ogni caso è

richiesto che i materiali in ingresso siano adeguatamente

controllati).

Sistemi di verniciatura certificabili QUALISTEELCOAT

LAVORAZIONI ESTERNE 
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Durante la sabbiatura e prima della verniciatura, le

condizioni ambientali non devono permettere la formazione

di condensa sui particolari e gli operatori devono

manipolare i particolari con guanti di tessuto puliti per

evitare di contaminare la superficie.

Requisito Qualisteelcoat:

La temperatura del substrato metallico deve essere almeno

3°C al di sopra del punto di rugiada.

Sistemi di verniciatura certificabili QUALISTEELCOAT

CONDIZIONI AMBIENTALI DEL PROCESSO 
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Dopo l’esecuzione del pretrattamento meccanico e/o

chimico, i particolari dovrebbero essere verniciati

immediatamente. In tabella i tempi massimi di attesa:

Materiali 
ambienti asciutti 
e senza polvere 

ambienti con 
umidità > 70%

C1 - C3 ≤ 24 ore

≤ 3 ore
C4 - C5 ≤ 8 ore

zincati a caldo 
dopo leggera 

sabbiatura
≤ 3 ore

Sistemi di verniciatura certificabili QUALISTEELCOAT

TEMPI DI ATTESA PRIMA DELLA VERNICIATURA 
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• Condizioni di stoccaggio del materiale prima e dopo la

verniciatura

• Pretrattamento meccanico per l’acciaio e per l’acciaio zincato

• Pretrattamento chimico (secondo Manuale di Conduzione

Impianto redatto dal fornitore dei prodotti chimici)

• Sistema di verniciatura applicato (omologato Qualisteelcoat e

comunque con topcoat omologato Qualicoat)

• Condizioni di polimerizzazione (secondo PDS fornitore)

Sistemi di verniciatura certificabili QUALISTEELCOAT

Tenuta sotto controllo dei processi 
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Certificazione QUALISTEELCOAT

L’idoneità e/o la durabilità del sistema di verniciatura

devono essere dimostrate mediante le prove previste

dalla ISO 12944-6.

In particolare, mediante l’esito delle prove di

corrosione in nebbia salina neutra (ISO 9227):

• Classe di corrosività  C3H    resistenza   480 h

• Classe di corrosività  C4H    resistenza   720 h

• Classe di corrosività  C5H    resistenza 1440 h

Università di Trento - Facoltà di Ingegneria Industriale  06/04/2018



Università di Trento - Facoltà di Ingegneria Industriale  06/04/2018

Certificazione QUALISTEELCOAT



Prove periodiche presso un Laboratorio esterno

La conformità ai requisiti di qualità viene verificata da

un Organismo di Certificazione ed Ispezione

indipendente, riconosciuto da Qualisteelcoat, che

rilascia la certificazione per i cicli di verniciatura

esaminati con esito positivo.

Il mantenimento della certificazione deve essere

confermato mediante visite ispettive annuali.

In Italia, il Marchio di Qualità Qualisteelcoat è gestito

da QUALITAL.
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La licenza QUALISTEELCOAT viene rilasciata con riferimento

alle stesse categorie di corrosività atmosferica definite dalla

norma ISO 12944-2, considerando solamente la durabilità alta

(H) > 15 anni.

Il marchio ottenuto per una determinata classe di corrosività è

valido anche per le classi di corrosività inferiori (non è ammesso

il contrario).
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Certificazione QUALISTEELCOAT



A seguito della concessione 

della  certificazione, 

l’azienda ottiene il certificato 

e il diritto d'uso del marchio  

Qualisteelcoat. 
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Certificazione QUALISTEELCOAT



Aggiornamento delle specifiche tecniche

Le Specifiche Tecniche sono mantenute aggiornate in

funzione dello sviluppo dei processi produttivi e dei

nuovi prodotti di pretrattamento e di verniciatura che

vengono immessi sul mercato.

In ambito Qualisteelcoat sono attivi diversi Gruppi di

Lavoro, costituiti dai rappresentanti dei vari membri

europei, le cui decisioni vengono poi discusse dal

Comitato Tecnico ed approvate dal Comitato Esecutivo

del Qualisteelcoat.
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Conformità alla norma EN 1090-1

In base al Regolamento Europeo n. 305/2011 –

Prodotti da costruzione (CPR), tutti i componenti

strutturali di acciaio e di alluminio, sia di serie che non

di serie, sia forniti a parte che incorporati in un’opera di

costruzione, per poter essere immessi nel mercato

europeo, devono essere:

- marcati CE e

- muniti di una Dichiarazione di Prestazione (DoP)

secondo la norma EN 1090-1 «Esecuzione di strutture

di acciaio e di alluminio - Parte 1: Requisiti per la

valutazione di conformità dei componenti strutturali».
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• Tolleranze dimensionali e forme

• Saldabilità
• Carico di rottura e resistenza all’impatto

--Capacità portante
--Deformazione allo stato limite di esercizio
--Resistenza alla fatica
--Resistenza al fuoco

• Reazione al fuoco
• Rilascio di cadmio e suoi composti
• Emissione di radioattività
• Durabilità

CARATTERISTICHE 
STRUTTURALI

Conformità alla norma EN 1090-1
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La Dichiarazione di Prestazione deve essere redatta a

cura e sotto la responsabilità del Fabbricante (o di chi

immette il prodotto sul mercato) per una serie di requisiti

definiti dalla norma EN 1090-1 (Par. 4):



Conformità alla norma EN 1090-1
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Conformità alla norma EN 1090-1
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Per un verniciatore non esiste l’obbligo di fornire una

Dichiarazione di Prestazione (DoP).

Il verniciatore deve rispondere solamente al proprio

committente, dichiarando di aver effettuato il processo di

verniciatura richiesto e di aver eseguito i necessari controlli

interni per monitorare in continuo le prestazioni del

processo e le proprietà del prodotto finito.

Il fabbricante ha quindi il compito di redigere un
«Capitolato di verniciatura» – concordato con il
verniciatore – che costituisce un’estensione del FPC del
fabbricante, senza interrompere la tracciabilità del
prodotto.



QUALI ELEMENTI DEVE CONTENERE UN CAPITOLATO DI
VERNICIATURA?

- Tipo di substrato (acciaio o acciaio zincato);
- Grado di preparazione della superficie del substrato;
- Sistema di verniciatura utilizzato (sec. ISO 12944 o sec.

specifiche QUALISTEELCOAT);
- Classe di corrosività e durabilità per cui è designato il

sistema di verniciatura;
- Tipo di verniciatura (a polveri o a liquido);
- Tipologia dei prodotti vernicianti;
- Numero degli strati di vernice (primer, topcoat, ecc.) e

spessori dei singoli strati applicati;
- Spessore totale dello strato verniciato.
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QUALI ELEMENTI DEVE DICHIARARE IL VERNICIATORE?

- Sistema di verniciatura utilizzato (sec. ISO 12944 o sec.
specifiche QUALISTEELCOAT) e relativi prodotti
vernicianti;

- Spessore totale dello strato verniciato e spessori dei
singoli strati applicati;

- Esito delle prove di aderenza, di brillantezza e di
resistenza alla corrosione in nebbia salina neutra (se il
sistema di verniciatura non è certificato
QUALISTEELCOAT).

Il verniciatore consegnerà al committente le schede di
controllo con le registrazioni dei controlli effettuati nelle
fasi di pretrattamento meccanico e/o chimico e di
verniciatura (secondo quanto stabilito nel capitolato).
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GRAZIE PER L’ATTENZIONE

Per informazioni:

ragazzini@qualital.org



STEEL PROTECTION FOR THE FUTURE
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