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Tecnologie impiantistiche / Plant engineering technologies

Staticità nella verniciatura del legno

Ate

Static charge in wood coatings processes

Il problema

Da sempre nel settore della ver-
niciatura del legno vengono pre-
sentati soluzioni e prodotti per 
migliorare la fase di spruzzatura e 
cercare di risolvere problematiche 
d’applicazione ed ambientali. 
Molti problemi o limiti applicati-
vi nel nostro settore sono causati 
dalla staticità che si crea durante 
il processo di verniciatura.
C’è un fattore che influenza diret-
tamente tutto il processo di ver-
niciatura, ma che purtroppo non 
è assolutamente considerato, in 
quanto non visibile dall’occhio 
umano: la carica statica o statici-
tà. 

Analisi

Qualsiasi sfregamento tra due o 
più corpi produce carica statica: 
per esempio, l’attrito della penna 
su un maglione, la “scossa “quan-
do si scende dall’auto, e così via.

Nel processo di verniciatura si ve-
rificano degli sfregamenti che ori-
ginano cariche statiche di bassa 
entità che causano disturbi all’ap-
plicazione del prodotto vernician-
te.

The problem

There have always been solutions 
and products presented to the 
wood finishing sector for improv-
ing the spraying stages and which 
attempt to resolve application 
and environmental problems.
Many problems or applica-
tion limitations in our sector 
are caused by the static charge 
which is created during the ap-
plication  process.
There is a factor that directly 
influences the entire finishing 
process, but which unfortunately 
is completely left out of the con-
sideration since it is not visible to 
the human eye: the static charge 
or staticity.

Analysis

Any friction between two or more 
bodies produces a static charge: 
for example, the friction of a pen 
on a sweater, the “shock” when 
you get out of the car, and so on.

In the coating process there is 
friction that creates low levels of 
static charges that disturb the ap-
plication of the coating product.
More specifically there are two 

1 – Il cuore 
del sistema 

Simple Paint.

1 - The heart 
of the Simple 
Paint system.
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Più precisamente sono 2 i momenti in cui tali cariche 
si generano:
- lo sfregamento della vernice quando viene nebulizzata 
passando attraverso l’ugello della pistola (si generano 
cariche di piccola densità sul puntale della pistola che 
sporcano di vernice la pistole e la mano dell’operatore)
-  lo sfregamento della vernice nebulizzata spinta sulla 
superficie del pezzo durante il processo di verniciatura 
(questo sfregamento genera una quantità maggiore di 
cariche statiche). 
Tale staticità “carica” le particelle della vernice, influen-
zandone il deposito sulle superfici: la vernice segue il 
comportamento della campo elettrostatica.

La carica statica è una forma di “energia” o “magneti-
smo” che, come si crea, si deve scaricare.

Durante la verniciatura le particelle di vernice scaricano 
la staticità accumulata sui corpi messi a terra (pezzi da 
verniciare) o nelle zone a loro più vicini (cabina di verni-
ciatura, operatore e manufatto) dove la concentrazione 
di cariche statiche è inferiore! 
Le conseguenze si verificano sia sul pezzo sottoposto a 
verniciatura sia sull’operatore e le attrezzature di verni-
ciatura.
 
o Sul pezzo sottoposto a verniciatura

Su un corpo la carica statica si accumula:
- negli angoli o nelle zone nascoste, creando una bar-
riera che respinge la vernice, rendendone difficoltoso la 
penetrazione e il 
deposito. Per co-
prire i punti più 
difficili l’operato-
re deve utilizzare 
più aria e prodot-
to (ma maggiore 
è la pressione 
d ’ e r o g a z i o n e , 
maggiori sono i 
rimbalzi di verni-
ce) o passare più 
volte.
Per dare, nel 
punto critico, lo 
spessore mini-
mo di vernice, si 
deposita troppa 
vernice sulle parti 
confinanti, cosa 
che può generare 
colature.

moments when such charges are generated:
- the friction of the coating when it is nebulised pass-
ing through the nozzle of the spray-gun (small density 
charges are created on the tip of the spray-gun that dirty 
the gun and the hand of the operator with the coating)
- the friction of the nebulised coating forced onto the sur-
face of the piece during the application process (this fric-
tion generates a larger amount of static charges).
This staticity “charges” the particles of the coating, influ-
encing their deposit on the surfaces: the coating follows 
the behaviour of the electrostatic field.

Staticity is a form of “energy” or “magnetism” that, as it is 
created, has to be discharged.

During the coating process, the particles of the coating 
discharge the accumulated staticity onto grounded bod-
ies (pieces to be coated) or in areas near them (coating 
booth, operator and objects) where there is a lower con-
centration of static charges.
The consequences can be seen on the piece subjected to 
coating as well as on the operator and the coating equip-
ment.
 
o On the piece subjected to the coating

On a piece the static charge accumulates:
- in the corners or in hidden zones, creating a barrier that 
repels the coating, making it difficult for the coating to 
penetrate and deposit. To cover the most difficult points 
the operator has to use more air and product (but the 

higher the spray-
ing pressure, 
the greater the 
rebounds of the 
coating), or he 
has to go over the 
area more than 
once.
Giving the mini-
mum coating 
thickness in a 
critical point, too 
much coating is 
applied to nearby 
areas, something 
that can cause 
sagging.
Moreover:
- a part of the 
coating that does 
not flow over the 
piece, does not 

2 - Una delle macchine Simple Paint installate presso 
alcuni importanti utilizzatori industriali nel settore 
legno, (in questo caso, la ditta Porada di Caviate (Co).

2 – The Simple Paint machinery installed 
at some large industrial users in the wood 
sector
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Inoltre:
- una parte della vernice che non confluisce sul pezzo, 
non cade a terra per gravità, ma ritorna sul pezzo (cerca 
di infilarsi da “sotto”, perché è “carica” e quindi attratta 
dal pezzo, cosa che genera il problema della puntinatu-
ra fine, il rimbalzo della vernice sulla superficie).

o Sull’operatore e l’ambiente di verniciatura

Una parte della staticità si scarica: 
- sulla persona (perché l’uomo conduce), cosa che pro-
duce rimbalzi di vernice sulla pistola e sull’operatore
- nella cabina, perché la sua struttura richiama particelle 
di vernice, producendosi così un eccesso di over-spray 
(e conseguente dispersione di prodotto verniciante).

Nelle applicazioni automatiche (dove le pistole lavorano 
in una struttura chiusa) il rimbalzo vernice genera 2 
importanti problemi aggiuntivi:
- la contaminazione dei pezzi con parti fini di vernice
- la necessità di effettuare interventi di pulizia più fre-

drop onto the floor by means of gravity, but rather returns 
back onto the piece (it tries to “slip in” from below, be-
cause it is charged and therefore attracted by the piece, 
something that creates the problem of coating bouncing 
back onto the surface).

o On the operator and the coating environment

A part of the staticity discharges:
- onto people (because humans conduct), something that 
produces rebounds of coating on the gun and on the op-
erator
- in the booth, because its structure attracts coating parti-
cles, thereby producing an excess of overspray (and con-
sequently dispersion of the coating product).

In automated applications (where the spray-guns work in 
an enclosed structure) the rebound of the coating gener-
ates two big additional problems:
- the contamination of the pieces with fine parts of coat-
ing product
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quenti – quindi si generano costi di manutenzione più 
elevati – e fermi di produzione.

Soluzione

Eliminare la staticità durante i processi di verniciatu-
ra significa intervenire direttamente all’origine di molti 
problemi esistenti e fornire agli operatori risultati più 
stabili e garantiti, nonché realizzare importanti risparmi 
economici e notevoli economie d’esercizio.
Dal punto di vista pratico, lavorare in un ambiente privo 
di staticità significa avere:
- meno interferenze sul processo di trasferimento della 
vernice sul pezzo
- meno dispersione di vernice
- più vernice che arriva sulla superficie del pezzo
- migliore qualità dei pezzi
- riduzione dei tempi di lucidatura. 

Il nostro sistema Simple Paint (figg. 1 e 2) è stato pro-
gettato proprio per industrializzare tale soluzione.

Conclusioni

Con più di 200 sistemi venduti nel 2008 solo nel setto-
re della verniciatura del legno, il sistema Simple Paint 
si conferma ormai una delle migliori soluzioni per chi 
vuole migliore la propria qualità di verniciatura, ridurre 
i consumi di vernice ed abbattere l’inquinamento am-
bientale. 
Possibilità di prova presso il cliente, applicazione sem-
plice ed in poche ore, nessuna modifica dell’impianto 
esistente, queste sono le caratteristiche rappresentative 
di una tecnologia a cui le aziende si rivolgono per risol-
vere i loro problemi di verniciatura e per superare limiti 
applicativi apparentemente invalicabili.
Da sempre rivolto alla salvaguardia dell’ambiente, il si-
stema Simple Paint è indispensabile per chi, come le 
aziende che già lo utilizzano, vogliono concretamente 
affrontare la riduzione dell’impatto ambientale sia con 
applicazioni manuali che automatiche, con vernici a 
base acqua e solvente. 
Tra le aziende hanno provato ed acquistato con ottimi 
risultati il sistema messo a punto dalla Ate ci sono so-
cietà di chiara fama nel settore del mobile:  Besana, 
Boffi, Cap Design, Castiglioni, Dada, Di Liddo e Perego, 
Lago, Lema, Mobart, Rifra, Porada, Poliform, Pontoni, 
Uniform e molte altre ancora, consultabili sul nostro 
sito. 
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- the need to carry out cleaning operations more frequent-
ly – therefore creating higher maintenance costs - and 
more downtime in production.

Solution

Eliminating staticity during coating processes means in-
tervening directly at the origin of many existing problems 
and providing operators with more stable and secure re-
sults, as well as making large financial savings.
From a practical viewpoint, an environment without static 
charges means:
- less interference with the process of transferring the 
coating onto the piece
- less coating waste
- more coating arriving on the surface of the piece
- better quality pieces
- a reduction in polishing times.

Our Simple Paint system has been designed precisely to 
industrialise such a solution.

Conclusions

With more than 200 systems sold in 2008 just in the 
wood coating sector the Simple Paint system has proven 
to be one of the best solutions for those who want to 
improve the quality for their coating, reduce coating con-
sumption and reduce environmental pollution.
The possibility of carrying out tests at the client’s factory, 
a simple application lasting a few hours, and no modifi-
cation to the existing machinery, these are the charac-
teristics of a technology that companies are turning to 
for resolving their coating problems and for overcoming 
seemingly impassable application limits.
Always with an eye to protecting the environment, the 
Simple Paint system is indispensable for those who, like 
the companies that are already using it, want to concretely 
deal with the reduction of the impact on the environment 
both with manual as well as automated applications, with 
waterborne coatings and solvent-based one.
Among the companies that have tried and bought the 
system developed by Ate, and which have had optimal 
results, there are some well-known names in the furni-
ture sector:  Besana, Boffi, Cap Design, Castiglioni, Dada, 
Di Liddo & Perego, Lago, Lema, Mobart, Rifra, Porada, 
Poliform, Pontoni, Uniform and many more which can be 
found on the site www.atesrl.it. 
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