PROTEZIONE ANTICORROSIONE DI MANUFATTI IN ACCIAIO UTILIZZATI NELLE COSTRUZIONI 
1. Generalità

Ubicazione: …………………………………………………………….…………………………………………

Classe di corrosività atmosferica nella zona in cui la struttura è ubicata: ……… (rif. UNI EN ISO 12944-2)

Durabilità richiesta: ……… (rif. UNI EN ISO 12944-1)

Protezione anticorrosiva tramite SISTEMA TRIPLEX® che prevede come protezione di base (interna/esterna) zincatura per immersione a caldo e come finitura superficiale (solo esterna) rivestimento di vernice in polvere colore …………… .
In particolare il ciclo produttivo dovrà prevedere le fasi descritte in seguito par. 2 e 3.

2. Zincatura a caldo
Zincatura per immersione a caldo in conformità alla norma UNI EN ISO 1461 realizzata in bagno di zinco classe 1 secondo EUR 24286 EN : 2010.
3. Verniciatura a polvere

Verniciatura a polvere in conformità alla norma UNI EN 13438, con l’impiego di vernici in polvere poliestere TGIC free, formulate specificamente per il rivestimento dell'acciaio zincato, che siano in grado di offrire un’eccellente durabilità all’esterno ed un’ottimale ritenzione del colore in conformità con le caratteristiche richieste da tutti i maggiori capitolati e standard Europei per architettura. 
Per ottenere la massima protezione, è essenziale effettuare una corretta preparazione dei materiali prima dell’applicazione della vernice nel rispetto delle fasi di seguito descritte:

1. PREPARAZIONE MECCANICA della superficie dei manufatti mediante levigatura con abrasivi a grana fine, finalizzata ad uniformare lievi irregolarità presenti sulla superficie del rivestimento di zinco;
2. PREPARAZIONE CHIMICA: Lavaggio e conversione superficiale con processo nanoceramico, trattamento che consente di creare uno strato inorganico molto stabile e di grande compattezza per garantire elevate prestazioni di adesione della vernice nel tempo.
3. APPLICAZIONE POLVERI: tutte le polveri impiegate devono rispondere pienamente alle normative di BS6496:1984, BS6497:1984, Qualicoat Classe 1 o superiore.
4. COTTURA IN FORNO, alla temperatura indicata dalle specifiche tecniche della polvere utilizzata (es. 160-200°C), fino a completa polimerizzazione.

4. Manuale di uso e manutenzione
I manufatti devono essere corredati di manuale di uso e manutenzione

5. Dichiarazione di conformità
I lotti di manufatti trattati devono essere accompagnati da dichiarazione di conformità a quanto richiesto nel presente capitolato.

