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DEFINIZIONE DI «RIVESTIMENTO TERMOPLASTICO»

▪ Rivestimento in polvere termoplastica monostrato a base di copolimero di PE (o
PP) funzionalizzato

• Gradi application-specific con varia densità e funzionalizzazioni

• Autoaderente (non necessita di primer)

• Con pigmenti stabilizzati agli UV

• PROPRIETA’ ANTICORROSIVE - CARATTERISTICHE INTRINSECHE (PPA571)

• Barriera antiosmotica (impermeabilità altissima)
<0.03% di assorbimento dell’acqua secondo la
ASTM D570-81.

• Isolamento elettrico – elevata rigidità elettrica :
47.8 Kv/mm a 370 micron (IEC 243 vde 0303) -> no
movimentazione elettronica dei metalli).
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Vantaggi qualitativi
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• Corrosione elettrochimica

Se la forma più commune di Corrosione 
che, come sappiamo, è il deterioramento 
di un materiale (metallo) provocato delle 
reazioni chimiche tra lo stesso e 
l’ambiente circostante, è l’ossidazione 
elettrochimica dovuta alla reazione con 
un ossidante, quale ad esempio 
l’ossigeno o i solfati

FORME PRINCIPALI DI CORROSIONE
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IL RIVESTIMENTO: E’ LA PRIMA LINEA DI DIFESA!
LA BARRIERA PRIMARIA CONTRO LA CORROSIONE

• Un rivestimento con polveri termoplastiche aventi funzione di barriera ad
elevata impermeabilità e elevato isolamento dielettrico

• È ideale per tenere gli elementi corrosivi, ossigeno, acqua lontani dalla
superficie metallica

• Funzione base di un rivestimento :
➢ Bloccare il mezzo corrosivo (terreno, elettrolita quale l’ossigeno e l’acqua)

Grazie a:

➢ Eccellente adesione al substrato metallico

➢ Elevata resistenza meccanica

➢ Permeabilità minima

➢ Elevata resistenza elettrica

➢ Elevata resistenza allo scollamento catodico

→ allora



PROTEZIONE DALLA CORROSIONE IN GENERE
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▪ La corrosione dell’acciaio comporta elevati costi di
manutenzione e riparazione.

▪ Il corretto pretrattamento della superficie e l’utilizzo
del sistema anticorrosivo più appropriato per il
substrato da rivestire prolungheranno la durata del
manufatto verniciato.

▪ Benefici dell’utilizzo dei rivestimenti termoplastici
Axalta:

• Rivestimenti a mano unica – senza primer

• Nessuna manutenzione necessaria

• Referenze in tutto il mondo, anche ambienti
sottoposti a corrosione pesante

• Prestazioni comprovate mediante test esterni

• Ampia copertura in tutte le categorie corrosive
esistenti

• Efficaci contro ogni tipo di corrosione, compresa
la Corrosione Microbiologicamente Influenzata
(MIC)
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• Epossidici, poliestere, PU

▪ Catene corte

▪ Crosslinking (reticolazione)

▪ Rete amorfa (nessun ordine)

▪ Si sciolgono e reticolano se riscaldate 
(irreversibile)

▪ Una volta reticolate, non possono fondere 
nuovamente

• LDPE, HDPE, PP, PA, PVC, PU

▪ Catene lunghe

▪ Struttura semi-cristallina (parzialmente ordinata)

▪ Regioni amorfe

▪ Fusione - solidificazione reversibile (nessuna 
reazione). Ri-fusione / riparazioni / riutilizzo 
sempre possibile

▪ Temperatura di fusione definita

Polveri termoindurenti (TS) Polveri termoplastiche (TP) 

RIVESTIMENTI TERMOPLASTICI
VS TERMOINDURENTI
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▪ Proprietà di barriera

• Vapori

• Liquidi

• Resistenza chimica

▪ Isolamento elettrico

▪ Anticorrosione

▪ Flessibilità

• Allungamento a rottura: in media 500%

▪ Nessuna criccatura o sfaldamento

▪ Contatto con cibo e acqua potabile

▪ Bassa tossicità in caso di incendio

▪ Facilmente riparabile

▪ Rivestimenti più spessi (200 – 900 µm)

• Proprietà di barriera

• Copertura di spigoli e saldature

• “Presa” e “calore”

• Resistenza ad impatto

Polipropilene 

funzionalizzato

Talisman

Leghe di poliolefine 

funzionalizzate

Plascoat PPA 571 - Abcite
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RIVESTIMENTI IN POLVERE TERMOPLASTICA:

PERCHÉ UTILIZZARLI E COME?
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COME APPLICARE I RIVESTIMENTI IN POLVERE 
TERMOPLASTICA SU ACCIAIO

Sgrassaggio

Preparazione 

Meccanica: 

Sabbiatura / 

Granigliatura –

profilo Sa 2,5 + 

30-80 µm

Preparazione 

chimica:  

Fosfatazione 

allo zinco

Preparazione 

della Superficie
Pre-riscaldo Applicazione Post-riscaldo Fusione

Temperatura 

del forno in 

funzione dello 

spessore 

dell'acciaio e 

del tipo di 

applicazione: 

range ottimale 

(200-320 ° C)

Spruzzatura:

Con pistola 

elettrostatica

(30 kV)

≈ 170 – 250 µm

Letto fluido: 

pochi secondi

Spessore: 

(250 – 750 µm)

160-200 ° C per 5-

40 minuti a 

seconda dello 

spessore del 

metallo

Hot flocking

Flame Spray

Non 

obbligatorio

A seconda 

della T° di 

pre-riscaldo:

< 10 min. a 

160-180°C

Nessuna 

reticolazione

Quando la 

superficie 

risulta liscia e 

una volta 

raffreddata, le 

parti sono 

pronte per 

l'uso
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RIVESTIMENTI IN POLVERE TERMOPLASTICA
SEGMENTI DI MERCATO

Recinzioni
Arredo urbano -

outdoor
Infrastrutture idriche Elettrodomestici Rivestimenti funzionali

Protezione da 

corrosione pesante
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SOLUZIONI OFFERTE DAI RIVESTIMENTI

TERMOPLASTICI AXALTA SECONDO NUOVE ISO 12944-6 E -9

C4 C5 Im2 Im3 CX Im4

PPA571

Abcite 1060

Categorie corrosive

Test indipendenti 
disponibili

Esperienza pratica
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▪ PULL-OFF TEST secondo EN ISO 4624

• Glue failure @ 4,55 Mpa

• Per misurare valori di distacco colla fino a 17 Mpa:

▪ Irruvidire la superficie del rivestimento con carta abrasive e

quindi pulire con aria compressa

▪ Mediante un bruciatore a fiamma, degradare la superficie del

rivestimento fino a che diventa “giallognola”

▪ Miscelare i componenti della colla Araldite 2011

▪ Lasciare riposare la micela per 30 minuti

▪ Sabbiare il dolly e pulirlo con aria compressa

▪ Applicare la miscela (colla miscelata) sul dolly e quindi

applicare il dolly sul rivestimento

▪ Lasciare indurire a temperatura ambiente per un’ora

▪ Lasciare polimerizzare la colla in forno a 50°C per una note

▪ Fare il pull-out test secondo la norma NF ISO 4624

PLASCOAT PPA 571

TEST DI ADESIONE
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PLASCOAT PPA 571

TEST DI ADESIONE

▪ ADHESION TEST 
secondo metodo 
Plascoat®

▪ Adesione A1 = 
indicativa di una 
forza adesiva di 
almeno 60 Mpa 
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▪ ISO-12944-6

PLASCOAT PPA 571
CERTIFICAZIONI DI RESISTENZA ALLA CORROSIONE

▪ EN 12944
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ABCITE X60-1060
CERTIFICAZIONI DI RESISTENZA ALLA CORROSIONE

▪ CX o ISO 20340 o Norsok M-501▪ ISO-12944-6
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• Caratteristiche chimiche e fisiche:

▪ Funzioni di barriera

– Resistenza alla penetrazione di liquidi 

(caratteristiche anti-osmotiche)

– Eccellente resistenza agli agenti chimici (acidi, alcali, 

solventi*)

▪ Isolamento elettrico

▪ Resistenza al deterioramento atmosferico

– Eccellente resistenza a condizioni atmosferiche 

avverse

– Protezione dai raggi UV e dalla nebbia salina

– Resistenza eccellente alle macchie

– Proprietà antibatteriche (formulazione speciale)

– Temperature da - 40°C  a 70°C (+100°C)

RIVESTIMENTI IN POLVERE TERMOPLASTICA APPLICATI MEDIANTE 
SPRUZZATURA A FIAMMA – CARATTERISTICHE GENERALI
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RIVESTIMENTI IN POLVERE TERMOPLASTICA APPLICATI MEDIANTE 
SPRUZZATURA A FIAMMA – CARATTERISTICHE GENERALI

• Proprietà meccaniche:
▪ Adesione eccellente
▪ Ottima resistenza all’abrasione (Taber ASTM 60mg/500g)
▪ Flessibilità eccezionale (500% di allungamento a rottura) anche a T° rigide
▪ Resistenza a sfaldamento, screpolature, o altri segni di deterioramento in

normale utilizzo

• Aspetto e caratteristiche techniche:
▪ Spessori applicati:

▪ PPA 571 E ABCITE 1060/X60: 300-900 µ
▪ PPA 571 AQUA, FSPE, PP10: >900 µ

▪ Finitura liscia e durevole
▪ Texture anti-slip disponibile
▪ Uniformità di colore a lunga durata
▪ Facile manutenzione

– Semplice da pulire
– Riparazione e ritocchi sempre possibili

▪ Riparazione facile e sempre possibile
▪ Nessuna porosità
▪ 100% ecofriendly

– Contengono solo C, H, O (nessun metallo pesante, isocianati, ftalati, alogeni, etc.)
– Omologazione per il contatto con acqua potabile e alimenti

▪ Eccellente comportamento in caso di incendio
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• Almeno 24h (traffico leggero) e, nella versione 

rapida (90 minuti di attesa), richiede vari e 

complicati impianti per l’applicazione.

• Fumi di combustione molto tossici

• 15-20%

• Tende a dissolversi e a sfarinare (soprattutto se 

esposta a raggi UV). Inoltre, spesso necessita di 

un ulteriore rivestimento (molto sottile – 50 

micron ca.) che tende a disperdersi presto.

• Buona

• Pulizia impianto molto accurata e complicata e 

difficile fase di dosaggio (materiale 

bicomponente)

• In botti > 200 kg, con scadenza dopo 12 mesi e 

facilmente deteriorabile (materiale 

bicomponente)

• Traffico leggero sostenibile immediatamente 

dopo l’applicazione, traffico pesante: dopo 24h.

• Buona resistenza alla diffusione delle fiamme e 

fumi di combustione di bassa tossicità

• > al 500%.

• Molto resistenti a perdita e dispersione del 

colore. (QUV ASTM G53-77 - Florida 45°C 

esposizione a Sud: 2000 ore - nessun 

cambiamento nel colore o nel gloss)

• Superiori, in quanto a flessibilità e robustezza.

• Semplice e immediata.

• Materiale monocomponente, fornito in scatole 

da 20 kg e senza una scadenza definita.

Poliurea Riv. Termoplastici

Rimessa in servizio

Resistenza al fuoco

Allungamento

Solidità del colore

Resistenza a impatto

Manutenzione impianto

Stoccaggio

RIVESTIMENTI TERMOPLASTICI
VS POLIUREA
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RIVESTIMENTI TERMOPLASTICI
VS RESINE EPOSSIDICHE

• Per reticolare, richiede un ambiente con T°

minima di 10°C, nonché almeno 48 ore prima di 

poter sostenere anche traffico leggero.

• Fumi di combustione molto tossici

• Per niente flessibili. Tendono a rompere se 

sottoposti a stress da sollecitazione

• Tendono a cambiare colore (anche quando non 

vengono in contatto con raggi UV), a sfarinare e 

disperdersi velocemente quando esposti a raggi 

UV. Per resistere ai raggi UV, richiedono un ciclo 

applicativo ulteriore.

• Duri e fragili, tendono a sfaldarsi o a rompersi se 

esposti ad impatti pesanti.

• Contiene normalmente Bisfenolo A, considerato 

un interferente endocrino (imita gli ormoni 

naturali): elevata incidenza di rischio sanitario.

• Traffico leggero sostenibile immediatamente dopo 

l’applicazione, traffico pesante: dopo 24h.

• Buona resistenza alla diffusione delle fiamme e fumi 

di combustione di bassa tossicità

• > al 500%.

• Molto resistenti a perdita e dispersione del colore. 

(QUV ASTM G53-77 - Florida 45°C esposizione a Sud: 

2000 ore - nessun cambiamento nel colore o nel 

gloss)

• Superiori, in quanto a flessibilità e robustezza.

• Il primer Polyres N per il sistema IBIX Polyfusion è a 

base di resina epossidica, che lo rende l’unico 

componente dannoso, ma viene rivestito al 100% 

con il co-polimero termoplastico Polyfusion, un 

rivestimento con nessun rischio per Salute e 

Sicurezza.

Riv. Epossidici Riv. Termoplastici

Rimessa in servizio

Resistenza al fuoco

Allungamento

Solidità del colore

Resistenza a impatto

Salute e Sicurezza
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GRADO DI

POLVERE

APPLICAZIONE/I TIPICA/HE PRE-RISCALDO

(SU METALLO)
T° MAX. DI

APPLICAZIONE

SPESSORE

(MIN. – MAX.)
COMPOSIZIONE

PHC-A Superfici metalliche 130 – 140°C 190 – 200°C Min.: 300 µ
Max.: 900 – 1000 µ

Copolimero a base di PE

PHC-AH

Superfici metalliche con richiesta di 
spessore > 1000 µ

130 – 140°C
200 – 210°C

Min.: 300 µ
Max.: 2500 – 3000 µ

PHC AQUA*

Superfici metalliche a contatto con acque 
potabili e/o reflue

130 – 140°C
190 – 200°C

Min.: 300 µ
Max.: 900 – 1000 µ

PHC PLUS*

Superfici metalliche in ambienti molto 
aggressivi (> 15 anni in ambienti C5) 170 – 190°C

Min.: 300 µ per ambienti non 
molto aggressivi e 400 µ in 
ambienti fortemente corrosivi

POLYFUSION

Superfici porose (calcestruzzo e 
vetroresina) Nessun 

preriscaldo, 
applicazione 
primer epossidico 
sigillante 
POLYRES-N

100 °C ca.
Min.: 500 µ
Max.: 1000 µ

Miscelazione speciale di 
copolimeri a base di PE 

POLYCHEM

Metalli e cemento per applicazioni con 
elevate resistenze chimiche e idrocarburi

POLYFUSION 
AM*

Superfici per protezione antimicrobica Miscelazione speciale di 
copolimeri a base di PE e 
ioni di argento

IBIX PE

Metalli e calcestruzzo (quando 
POLYFUSION non è applicabile) 160°C – 170°C 220 – 240°C

Min.: 500 µ
Max.: 12 mm MDPE

PP10

Metalli e calcestruzzo (quando 
POLYFUSION non è applicabile) 160°C 220°C

Min.: 500 µ
Max.: 12 mm PP

*Disponibili sia come PHC sia come POLYFUSION (per Metalli e per Superfici Porose)
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Rivestimento 
metalli

Cemento, 
vetroresina e 
substrati porosi

• PROTEZIONE ANTICORROSIVA

• RAGGI UV – USURA – AMBIENTI MARINI

• WATER-PROOFING

• UV – MARINE – WEATHERING

• WATER-PROOFING

• BARRIERA A LIQUIDI E VAPORI

• PROTEZIONE CHIMICA (ACIDI – pH 2 - 13)

• RESISTENZA AD ABRASIONE

GAMMA POLVERI IBIX
PHC & POLYFUSION
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GAMMA POLVERI IBIX
PHC & POLYFUSION – COLORI DISPONIBILI

• Nuovi colori a stock:

➢ Verde 6011

➢ Arancione 2004

➢ Beige speciale
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GAMMA POLVERI IBIX
POLYCHEM

Rivestimento metalli e in alcuni 
casi del cemento

• ELEVATE RESISTENZE CHIMICHE
o Alte concentrazioni chimiche
o Resistenza a idrocarburi (diesel,

nafta, acetone, petrolio)

• RESISTENZA A T° MAGGIORI
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GAMMA POLVERI IBIX
PHC-PLUS & POLYFUSION-PLUS

• Certificati relativi a corrosione esterna su acciaio
sabbiato
o ISO 12944-6 C5M & Im3 High: >15 anni se danneggiato,

negli ambienti maggiormente corrosivi
o ISO 20340 (Offshore): test ciclici parte di Norsok M-501
o BAW Im2 & Im3

• Approvato per il contatto con acqua potabile

• Applicazioni tipiche:
o Barche / ambienti marini: tubi, accessori
o Acqua potabile/acque reflue: tubi, raccordi e valvole
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Vantaggi Economici & Ambientali
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VANTAGGI ECONOMICI DEI RIVESTIMENTI 
CON POLVERI TERMOPLASTICHE

▪ I rivestimenti termoplastici AXALTA sono monostrato

• Nessun costo per il primer e la sua applicazione

• No tempi di attesa di asciugatura del primer

• Applicazione dell’intero spessore desiderato in una fase unica

▪ Messa in servizio immediata

• Nessun tempo di attesa

• Consegnabilità immediata post-trattamento

▪ Riparabilità localizzata nel punto interessato

• Nessuna necessità di rimuovere l’intero rivestimento: intervento localizzato

▪ Scarsa o nessuna manutenzione

▪ Elevata durabilità nel tempo
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PLASCOAT PPA 571
100% ECO-FRIENDLY

▪ PPA 571 è costituito quasi completamente da composti di
carbonio, idrogeno e ossigeno.

▪ A differenza di molte vernici, non contiene:

• Ingredienti reattivi

• Ftalati

• Alogeni

• Isocianati

• Metalli pesanti

▪ Rilavorabile:

• I pezzi difettosi possono essere sverniciati fondendo
il rivestimento ad alte temperature per poi essere
rivestiti nuovamente dopo opportuna sabbiatura
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PLASCOAT PPA 571
COMPORTAMENTO IN CASO D’INCENDIO

▪ Tossicità dei fumi

– L’indice di tossicità dei fumi generati in caso d’incendio è risultato 1.78
secondo il metodo di analisi NES 713; un tasso altamente inferiore a
quello stabilito dalla Royal (British) Navy (del valore di 5).

– L’indice di tossicità dei fumi generati in caso d’incendio in base al
metodo BS 6853:1999 e utilizzato nei progetti della metropolitana di
Londra è risultato essere di 0.21. Anche in questo caso, il tasso è
inferiore persino rispetto al prerequisito più vincolante, che pone 1
come valore massimo.

▪ Densità dei fumi

– In base a quanto stabilito dalle Ferrovie degli Stati Uniti, la densità dei
fumi generati in caso di incendio dovrebbe essere < 100 a 1.5 minuti,
<200 a 4 minuti e così via. L’indice di densità dei fumi generati dalle
FPA (leghe di poliolefine funzionalizzate) è di soli 110 a 20 minuti.

– Stando al metodo di analisi BS 6853:1999, invece, l’indice relativo alla
densità dei fumi in caso di incendio è di 1.13 A0 (ON), in confronto al
requisito di 2.6.

▪ In base a BS 476, PPA571 può essere considerato di Classe 0
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Referenze realizzate con Tecnologia IBIX Plascoat PPA571ES

Leonardo, the new Bonomi Light Post 

- Spiegazione tecnologica:

Rivestimento a mano unica con polvere termoplastica
anticorrosiva Plascoat PPA571ES in sostituzione del sistema
Duplex “Zincatura + Poliestere”
• Resistente a climi avversi e agli UV
• Isolamento dielettrico
• Anti-graffiti
• Resistente all’urina animale
• Esente da manutenzione con vita utile estremamente lunga
• ECOLOGICO

CO2

CARBON 

FOOTPRINT
L28 Leonardo

(painted hot galvanized steel):

148,17 kg/mast

CO2

CARBON 

FOOTPRINT

L28 Leonardo 

(PPA Coat):

81,92 kg/mast

Un nuovo tipo di rivestimento per 
ridurre l'impronta di CO2 in 

alternativa all'acciaio zincato a caldo 
verniciato - 66,25 kgCO2e in meno.

- IMPRONTA AL CARBONIO INFERIORE
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▪ Plascoat PPA 571 & Abcite X60-1060 non sono solo

ecologici, ma anche omologati per il contatto con

acqua potabile e alimenti.

▪ Certificazioni acqua potabile:

− WRAS

− AS/NZS 4020

− dWi

− KTW/DVGW

− ACS

− NSF

− AWWA

− KIWA

▪ Conforme agli Standard EN 545, EN 14901, EN 10310

PLASCOAT PPA 571 AQUA / ABCITE X60-1060
OMOLOGAZIONI PER L’ACQUA POTABILE
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PLASCOAT PPA 571 AQUA / ABCITE X60-1060
OMOLOGAZIONI PER L’ACQUA POTABILE

▪ Applicazioni tipiche:

− Tubi dell'acqua potabile

− Tubi di irrigazione

− Raccordi per acqua potabile

− Serbatoi d'acqua

▪ Vantaggi dei prodotti Plascoat nell’industria idrica

− Sostituzione del rivestimento in cemento all'interno dei
tubi:

▪ Materiale più leggero: il tubo rivestito può essere
maneggiato facilmente

▪ Nessuna micro-fessura che permetta all'acqua di
permeare

▪ Non si incrina quando si piega il tubo

▪ Rivestimento più sottile

▪ Nessun ridimensionamento interno o accumulo di
biomassa

▪ Perdita di carico ridotta del 50%
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PLASCOAT PPA 571 AQUA / ABCITE X60-1060
OMOLOGAZIONI PER L’ACQUA POTABILE

Abcite 1060/ X60 :

Protezione superficiale per tubi, raccordi, filtra, flange, valvole e serbatoi in contatto 

con acqua e liquidi di scarico (acque reflue)

▪ Sicuro e pulito : 

• Privo di bisfenolo, COV (VOC) e alogeni

• no PVC, ftalati né plasticizzanti

• Controllato, testato e certificato secondo le norme più rigide per il contatto 

con l’acqua potabile

▪ Barriera impermeabile anche in caso di immersione permanente o 

condensazione

▪ Ottime resistenze chimiche

▪ Ridotta crescita batterica o di vegetazione

▪ Resistenza superiore alla cavitazione e all’abrasione

▪ Basso attrito/perdita di pressione

▪ Semplice e robusto :

• Senza primer

• Incredibile resistenza all’impatto

• Temperature applicative più basse rispetto a quelle del nylon

Sono disponibili altri gradi di polvere quali Plascoat PPA 571 Aqua.
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PLASCOAT PPA 571 AM - ANTIMICROBICO

▪ Versione speciale ANTI-MICROBICA per ridurre la presenza di batteri e microorganismi diffusi
(MRSA - Stafilococcus aureus resistente alla meticillina, E-coli, Salmonella, Bacillus Suptilis, etc.).

▪ Utilizza la nanotecnologia degli ioni di argento.

▪ Riduce la presenza batterica del 99.9999%.

▪ Antimicrobico antifungino:

• Efficace contro un ampio spettro di microbi: include batteri, muffe, funghi e alcuni virus

▪ TEST ANTI-MICROBICO:

• Riduzione del 100% della crescita di E-Coli rispetto al 20-38% per film di polietilene.

▪ Colore standard: Bianco 9016
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• TEST per determinazione 
crescita funghi.
Risultato: Antifungino

PLASCOAT PPA 571 AM - ANTIMICROBICO
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PLASCOAT PPA 571 AM - ANTIMICROBICO

▪ Lampedusa, hot spot, lavoro di 
rivestimento eseguito con tecnologia 
mista Flame Spray – Flock Spray 
IBIX ATLANTIS:

• Rivestimento pavimentazione 
con IBIX Polyfusion AM

• Rivestimento strutture metalliche 
letti in Plascoat PPA 571 AM 
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NOVITA’ – PPA 571 FIRE RETARDANT

• British Standard 476 - Prove antincendio
▪ Parte 6: Propagazione del fuoco
▪ Parte 5: Diffusione superficiale della fiamma

• EN 45545-2 Standard ferroviario europeo per la sicurezza antincendio
▪ EN ISO 5658-2 - Diffusione superficiale della fiamma
▪ EN ISO 11925-2 - Persistenza della fiamma
▪ EN ISO 5660-1 - Reazione al fuoco Velocità di rilascio del calore
▪ EN ISO 5659-2 - Emissione di fumo
▪ EN ISO 5659-2 – EN 45545-2 Allegato C - Test di fumo e tossicità

• British Standard 6853 - Precauzioni antincendio nella progettazione e costruzione di treni passeggeri

• Standard FTPC dell'Organizzazione Marittima Internazionale
▪ Parte 2: Prova di fumo e tossicità
▪ Parte 5: Prova al fuoco per l'infiammabilità della superficie

• UL 94 - Prove di infiammabilità dei materiali plastici per parti di dispositivi ed elettrodomestici
▪ bruciatura verticale UL 94 V-0; La combustione si interrompe entro 10 secondi, non è consentito gocciolare fiammeggiante
▪ UL 94 HB a combustione orizzontale - autoestinguente
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RESISTENZA ALLE MACCHIE (RIVESTIMENTI ANTI-MACCHIA):
• Num. 2 file di macchie con varie sostante (caffè, limone, aceto, vino rosso, etc.) + gomma scarpe.
• Seconda fila pulita dopo 3 giorni.
• Risultato: Tutto pulito.
• Detergente impiegato: Lyso Form.
• Per pulizia segni gomma scarpe: gomma da cancellare + eventuale rifusione con aria calda o fiammella.

GAMMA POLVERI IBIX
RESISTENZA ALLE MACCHIE – VERSIONE STANDARD
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GAMMA POLVERI IBIX
RESISTENZA ALLE MACCHIE – VERSIONE ANTISLIP

SU RIVESTIMENTO ANTISCIVOLO
1. Rimozione macchia sciroppo di amarene,

pulito perfettamente senza impiego di
agenti pulenti particolari.

2. Rimozione macchia albicocca con
sgrassatore ace-mousse.

1 2

«E’ un rivestimento eccezionale, non si 
macchia, lo sporco anche il più tenace si 

pulisce facilmente con prodotti tradizionali 
(sgrassatori più o meno aggressivi), non 

restano aloni, ritorna al suo splendore, non 
perde l’impermeabilità

- Bac service, Impresa di pulizie

N.B.: le finiture anti-scivolo di per se incorporano maggiormente lo sporco, è naturale, quindi anche 
Polyfusion anti-scivolo. L’importante è che si riesca a pulire utilizzando gli strumenti più idonei.

I-MOP: https://www.i-mop.it/

https://www.i-mop.it/


REFERENZE REALIZZATE CON TECNOLOGIA IBIX 
FLAME SPRAY – RIPARAZIONI

39



REFERENZE REALIZZATE CON TECNOLOGIA IBIX 
FLAME SPRAY – RIPARAZIONI

40


