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1. OGGETTO

Il presente documento fornisce le prescrizioni tecniche per la verniciatura di

superfici metalliche per attrezzature, superfici ed impianti subacquei.

I documento definisce 1 principali cicli di verniciatura applicabili a diverse

situazioni di utilizzo ed esercizio e i relativi requisiti delle superfici da verniciare,

nonché i test e le ispezioni richieste durante e dopo 1’applicazione delle vernici.

In aggiunta al presente documento, devono essere considerate e seguite le

specifiche di ciascun ciclo di pitturazione adottata, le prescrizioni d’uso e di

sicurezza.
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2. SCOPO DEL LAVORO

E’ compito dell’Impresa eseguire la verniciatura dei vari componenti del mezzo,

secondo quanto indicato nelle rispettive specifiche, in accordo ai requisiti generali

del presente documento.

L’Impresa dovra’ fornire tutta la certificazione (schede tecniche) attestante la

qualita’ dei prodotti forniti e la loro corretta applicazione.

E’ parimenti suo compito dotarsi di tutti gli strumenti atti ad operare nel rispetto dei

requisiti normativi e di sicurezza nei confronti dell’ambiente e del personale.
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3. RIFERIMENTI

3.1 Elaborati del Progetto Esecutivo

RIF. CODICE TITOLO

RELAZIONI GENERALI

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE -

1/ MVO055P-PE-GNR-1001 PREMESSE DI PROGETTO

DISEGNI GENERALI

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE -
12/ MVO55P-PE-GND-5001 | JACK-UP — CONFIGURAZIONE LUNGA - PIANO
GENERALE — PIANTA, VISTA LONGITUDINALE

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE —
13/ MVO55P-PE-GND-5002 | JACK-UP - CONFIGURAZIONE LUNGA - PIANO
GENERALE - PIANTA PAGLIOLO

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE -
14/ MVO055P-PE-GND-5021 | JACK-UP - CONFIGURAZIONE CORTA - PIANO
GENERALE — PIANTA, VISTA LONGITUDINALE

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE -
15/ MVO055P-PE-GND-5022 | JACK-UP - CONFIGURAZIONE CORTA - PIANO
GENERALE - PIANTA PAGLIOLO

3.2 Normative

e RINA - Regolamento per la classificazione delle navi — Ed. 2006
e Norsok Standard M-501 — “Surface preparation and protective coating”
e ASTM D3359 — “Tape Test Adhesion Measurement”

e National Association of Corrosion Engineers (NACE) NACE n°2 — “Near-
White Blast Cleaning”

e Steel Structures Painting Council (SSPC) - “Surface Preparation Standards and

Specifications”
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4. PREPARAZIONE SUPERFICI

4.1 Requisiti generali

Ogni residuo di saldatura o di altri processi deve essere rimosso con appropriate
attrezzature meccaniche; tutti gli spigoli devono essere smussati con raggio
minimo di 1 mm. Saldature manuali devono essere smussate ad evitare spigoli vivi.
Ogni processo di saldatura effettuato dopo sabbiatura, deve essere nuovamente
sabbiato o spazzolato accuratamente per ottenere la necessaria levigatezza.

I fori dei bulloni devono essere effettuati e smussati prima della sabbiatura finale.
Tutti gli elementi che non devono essere verniciati devono essere rimossi prima
delle operazioni o, qualora non siano asportabili, devono essere protetti dalla
sabbiatura e dai cicli di verniciatura.

Deve essere rimossa ogni traccia di lubrificante e di grasso mediante opportuni
solventi.

Tutti i difetti superficiali, incluse perdite, e i difetti dovuti a laminazione, fori, ecc,
che non possono essere rimossi devono essere trattati con riempitivi compatibili

con i cicli di verniciatura previsti per la stessa superficie.

Tutti i componenti quali motori idraulici, riduttori, accumulatori, valvole e cilindri
idraulici devono essere verniciati con gli stessi cicli della macchina con ’attenzione

aggiuntiva ad una perfetta pulizia da residui oleosi dei componenti.

4.2 Sabbiatura

La sabbiatura deve essere effettuata con materiale secco, effettuata nell’arco della
giornata e completata in un tempo sufficiente a rendere possibile 1’applicazione del
primer prima dell’inizio di processi di formazione di ruggine.

Il materiale abrasivo, privo di silicone libero, deve avere opportune granulometria e
durezza per ottenere la ruvidita richiesta della superficie; in ogni caso la

granulometria deve essere compresa tra 40 e 100 um.

Le superfici preparate per la verniciatura devono soddisfare i seguenti standard:
e SSPC SP-10 ‘Near White Metal Blast Cleaning’

e NACE n° 2 ‘Near White Blast Cleaning Surface Finish’
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In caso di impiego di acciaio inossidabile e leghe di alluminio, la sabbiatura puo

essere sostituita da altre lavorazioni superficiali (es. spazzolature, pulizia con

solventi, ecc) in grado di garantire la ruvidita richiesta.

In caso di acciaio inossidabili, la sabbiatura deve essere eseguita con abrasivi non

metallici.

4.3 Preparazione meccanica

Lavorazioni meccaniche sono consentite solamente qualora non sia possibile

procedere alla sabbiatura, limitatamente a superfici di piccola estensione. Tali

lavorazioni devono ottenere 1’approvazione del Concessionario.

Tutte le superfici soggette a lavorazioni meccaniche devono essere prive di

calamina ed avere la rugosita specificata nei fogli relativi al processo applicato.
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5. TIPI DI RIVESTIMENTO

5.1 Generalita

Nel seguente paragrafo 5.2 si da una indicazione sintetica delle superfici oggetto di

attenzione e dei relativi cicli applicabili.

Di seguito sono riportati i “Fogli Dati” relativi ai cicli di verniciatura raccomandati,

indicando dettagli operativi, procedure di riparazione e campo di applicazione.

Ciascun “Foglio Dati” riporta la rugositad minima richiesta ed il ciclo raccomandato:
la scelta del prodotto dipendera dal fornitore prescelto, che potra determinare lo
spessore € le modalitd ottimali di applicazione sulla base delle specifiche
caratteristiche.

Dovranno anche essere osservate tutte le norme relative allo stoccaggio e uso delle
vernici, raccomandazioni tecniche, dati di applicazione e precauzioni di sicurezza

indicate dal fornitore.

5.2 Categorie di superfici e relativi cicli di verniciatura applicabili

Nel seguito si da una indicazione sintetica dei superfici oggetto di attenzione e dei
relativi cicli applicabili.
L’Impresa potra proporre rivestimenti alternativi, purché ne dimostri 1’effettiva

equivalenza.

Specifiche integrative potranno essere reperite nelle note tecniche del fornitore, alle

quali ci si dovra scrupolosamente attenere.

Sono da sottoporre a cicli di verniciatura le seguenti superfici:

e tutte le superfici esposte sia dello scafo che dei componenti strutturali (gambe,

telaio pescatore, capre);
e le superfici delle sovrastrutture e dei moduli di coperta;

e le superfici interne degli spazi sottocoperta (casse, sale macchine, ecc).

Non sono da verniciare le superfici di strisciamento (lardoni, pattini) e le parti in
movimento (steli di cilindri, perni di fissaggio e bloccaggio, ecc) salvo ove

diversamente indicato nei disegni.
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Le superfici sono suddivise nelle seguenti categorie:

Categoria di superfici

Cicli di verniciatura

Superfici sempre immerse e bagnasciuga
Ponti esposti

Casse di sentina, zavorra o acqua

Casse diesel e lubrificante

Superfici occasionalmente immerse
Sovrastrutture

Superfici interne non immerse

Acciaio inossidabile e alluminio, occasionalmente immerse

Superfici interne di moduli e pannelli elettronici ed HMI

A0
Al
A2
A3
A4
A5
A6
A7
A8

La tabella seguente fornisce indicazione dei piu comuni colori da adottarsi per le

diverse superfici.

Categoria di superficie

Colore esterno Colore interno

Superficie strutturale

Trasformatore elettrico

Containers

Superfici di Alluminio

Tubazioni e altri materiali di acciaio inox
Interno di moduli elettronici

Manichette antincendio

Pannelli di controllo elettrici

Giallo RAL 1016
Alluminio

Giallo RAL 1016 Bianco RAL 9010
Come superfici circostanti

Come superfici circostanti

Bianco RAL 9010

Rosso RAL 3002

Grigio RAL 7035 Bianco RAL 9010

I “Fogli Dati” relativi ai cicli precedentemente indicati sono i seguenti:
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Ciclo A0
Superfici: Superficie strutturale, sempre immersa o nella

zona di bagnasciuga
Esempio: Fasciame scafo e parte inferiore gambe
Min. rugosita superficiale richiesta: 50 pm

Descrizione del ciclo:

Primer Rivestimento intermedio  Rivestimento finale DFT totale
TIPICO  Etilsilicato di zinco  Epossidico Antivegetativa 615 pm
15 pm 2 strati da 150 um DFT Autolevigante

2 strati da 150 um DFT

Ciclo A1
Superfici: Ponti esposti
Esempio: Coperta

Min. rugosita superficiale richiesta: 50 um

Descrizione del ciclo:

Primer Rivestimento intermedio  Rivestimento finale DFT totale
TIPICO  Etilsilicato di zinco ~ Epossidico Antiscivolo 515 um
15 pm 2 strati da 150 pm DFT 2 strati da 100 tm DFT
Ciclo A2
Superfici: Interno casse zavorra, sentina € acqua

Min. rugosita superficiale richiesta: 50 um

Descrizione del ciclo:

Primer Rivestimento intermedio  Rivestimento finale DFT totale
TIPICO  Etilsilicato di zinco ~ Epossidico 315 pm
15 pm Per sentine

2 strati da 150 um DFT

Etilsilicato di zinco ~ Epossidico puro atossico 315 um
15 pm (per casse acqua dolce)
2 strati da 150 pm DET
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Ciclo A3
Superfici: Superfici interne di serbatoi diesel e olio

Min. rugosita superficiale richiesta: 40 pm

Descrizione del ciclo:

Primer Rivestimento intermedio  Rivestimento finale DFT totale
TIPICO Epossiamminico Epossiamminico 300 pm
150 um DFT 150pm DFT
Ciclo A4
Superfici: Superficie strutturale, occasionalmente
sommersa
Esempio: Gambe (esclusa parte inferiore) e telaio

pescatore

Min. rugosita superficiale richiesta: 50 pm

Descrizione del ciclo:

Primer Rivestimento intermedio  Rivestimento finale DEFT totale
TIPICO Epossiamminico Epossidico Poliuretanico 320 pm
due componenti 2 strati da 100 pm DFT 60um DFT
60 pm DFT
Ciclo AS
Superfici: Sovrastrutture
Esempio: Superfici esterne di Moduli alloggi, moduli di

superficie di sistemi sottomarini, gruppi di
potenza, cabine di controllo, strutture di messa
a mare, ecc

Min. rugosita superficiale richiesta: 50 wm

Descrizione del ciclo:

Primer

Rivestimento intermedio  Rivestimento finale DFT totale

TIPICO
50um DFT

Epossidico allo zinco Epossiamminico

Poliuretanico
50um DFT

400 um DFT
2 strati da 150 pm DFT
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Ciclo A6
Superfici: Superfici interne
Esempio: Superfici interne asciutte e non rivestite

Min. rugosita superficiale richiesta: 50 um

Descrizione del ciclo:

Primer

Rivestimento intermedio  Rivestimento finale DFT totale

TIPICO Antiruggine alchidica

2 strati da 50 um

Smalto alchidico 250 pm
2 strati da 75 pm DFT
(antisdrucciolo ove necessario)

Ciclo A7

Superfici:

Descrizione del ciclo:

Acciaio inossidabile e alluminio, anche
occasionalmente immerso

Primer Rivestimento intermedio  Rivestimento finale DFT totale
TIPICO Epossidico Epossidico Poliuretanico 225 pm
50 um DFT bicomponente 75 pm
100 um DFT

Ciclo A8

Superfici:

Superfici interne di moduli e pannelli
elettronici ed HMI

Min. rugosita superficiale richiesta: 50 pm

Descrizione del ciclo:

Primer Rivestimento intermedio  Rivestimento finale DFT totale
Tipico Epossidico Poliuretanico 150 pm
100 um DFT 50 pm DFT
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6. ISPEZIONI E PROVE

6.1 Test pre-verniciatura

Prima dell’applicazione dei cicli di vericiatura devono essere eseguite le seguenti

prove:

e le superfici preparate per la verniciatura devono essere sottoposte a controlli

visivi per accertare che la pulizia e rugosita siano entro i limiti di specifica. Per

i test di rugosita si potranno usare adeguati strumenti quali "Keane Tator" o

"Rugotest;

e verificare che I’umidita dell’aria rientri entro i limiti di specifica del fornitore;

e verificare inoltre che siano rispettate tutte le raccomandazioni del fornitore.

6.2 Test finali

6.2.1 Generalita

Durante 1’applicazione dei cicli di verniciatura, si dovranno effettuare le seguenti

verifiche:
e verifica di spessore;
e test di porosita;

e test di adesione.

6.2.2 Verifica di spessore

Dopo la stesura di ciascun ciclo, lo spessore deve essere misurato con strumenti

magnetici (o equivalenti) che devono essere riazzerati ad ogni test.

Il test deve includere 5 misure a campione ogni 10 m® di superficie verniciata. Per

ogni punto di misura devono essere effettuati tre campionamenti nella zona

circostante e calcolato il valore medio dei tre rilievi. Lo spessore di ogni strato deve

essere compreso tra +40/-10% dello spessore nominale ed in ogni caso rispettare i

limiti indicati dal fornitore. Superfici con spessore di vernice insufficiente devono

essere riverniciate in accordo ai requisiti dello specifico ciclo.
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6.2.3 Test di porosita

Per ogni superficie verniciata, dopo il completo indurimento dello strato, deve
essere effettuato un test di porosita, in accordo a quanto indicato dalla normativa
Norsok per i vari tipi di superficie.

Per spessori complessivi superiori a 500 um deve essere usato un rilevatore
Holiday, mentre per spessori complessivi inferiori puo essere effettuato uno
specifico test di porosita.

Dopo ogni misura lo strumento deve essere ricalibrato.

Punti sui quali si verifichino scariche elettriche tra 1’elettrodo e il metallo della
struttura devono essere considerate difetti ai fini delle verniciatura e pertanto

devono essere nuovamente sabbiate e riverniciate.

6.2.4 Test di adesione

Ogni 10 m* di superficie deve essere effettuato a completamento del ciclo di

verniciatura, un test di adesione secondo normative Norsok.
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