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Speciale miscela per iniezioni a 
base di Microcalce CL 90-S.

Descrizione del prodotto 
PALLADIO INIEZIONE è una speciale 
miscela per iniezioni di consolidamento 
strutturale, a ritiro compensato, a base 
di MICROCALCE CL90-S di Fornaci 
calce Grigolin, idrato di calce microniz-
zato a elevata purezza (fiore di calce) CL 
90-S secondo UNI EN 459-1, eco-poz-
zolana e filler micronizzati selezionati di 
carbonato di calcio.
PALLADIO INIEZIONE è un prodotto 
esente sali idrosolubili conforme alla 
UNI EN 459-1, resistente ai solfati.
PALLADIO INIEZIONE è privo di silicati 
tricalcici e alluminati tricalcici tipici 
costituenti del cemento Portland.
PALLADIO INIEZIONE permette di ripro-
durre dal punto di vista fisico, chimico 
e mineralogico le caratteristiche delle 
malte originali delle murature presenti 
negli edifici storici vincolati.

Dati tecnici 

Consistenza (tempo di svuotamento del cono di 
Marsh)

< 50 sec 

Resistenza a flessione a 28 gg UNI EN 196/1 > 2 N/mm2 

Resistenza a compressione a 28 gg UNI EN 196/1 > 10 N/mm2 

Penetrazione del solfato mediante diffrazione raggi X non misurabile 

Modulo elastico a 28 gg UNI 6556 13.000 ±1.000 N/mm2 

Adesione al substrato in cls UNI EN 1542 > 0,5 N/mm2 

Bleeding assente 

Consumo teorico 1.200 kg/m3

Modulo elastico a 28 gg UNI 6556 13.000 ±1.000 N/mm2

Adesione al substrato in cls UNI EN 1542 > 0,5 N/mm2

Bleeding assente

Avvertenze 
Applicare PALLADIO INIEZIONE ad una temperatura compresa tra +5°C e +30°C; nel 
caso di temperature basse (5°C÷10°C) è opportuno miscelare il materiale con acqua 
tiepida (30°C÷40°C). Viceversa, con temperature ambientali alte, si consiglia di effet-
tuare l’impasto con acqua fredda.
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PALLADIO INIEZIONE garantisce il 
ripristino della resistenza meccanica e 
dell’omogeneità strutturale della muratu-
ra senza generare locali porzioni rigide e 
meccanicamente disomogenee. L’eleva-
ta fluidità e la granulometria micronizza-
ta consentono a PALLADIO INIEZIONE 
di assicurare il massimo riempimento di 
tutti i vuoti presenti nella muratura.

Fornitura e stoccaggio 
PALLADIO INIEZIONE viene fornito in 
sacchi speciali da 20 kg su pallet con 
estensibile. 
Stoccare in luogo fresco,asciutto e non 
ventilato. Mantenere integro l’imballo.

Campi d’impiego 
PALLADIO INIEZIONE è ideale per la re-
alizzazione di consolidamenti strutturali 
mediante iniezione in tutti i casi in cui 
si voglia restituire continuità strutturale 
alla sezione di muratura interessata da 
fessure, vuoti, mancanza di malta da 
allettamento, ecc. Può essere utilizzato 
in abbinamento a connessioni/anco-
raggi puntuali in acciaio inox Aisi 316 
(PALLADIO HELICAL BAR), in fibra di 
vetro alcali resistente (PALLADIO GLASS 
CONNECTOR 10AR), in fibra di basalto 
(PALLADIO BASALT CONNECTOR 10), 
nella formazioni di diatoni, nelle opera-
zioni di riadesione o messa in sicurezza 
di intonaci decoesi, nella formazione di 
catene di rinforzo.

I vantaggi di PALLADIO INIEZIONE sono: 
•	 un basso contenuto di sali idroso-

lubili; 
•	 un basso contenuto di calce libera;
•	 assenza di interazione chimica con 

gli elementi costituenti il manufatto 
originale;

•	 ottima tixotropicità 
•	 assenza di fenomeni di bleeding e 

segregazione.

Preparazione supporti e modalità 
di applicazione 
Prima di iniziare l’iniezione sigillare le 
fessure eventualmente presenti, che 
potrebbero rappresentare punti di fuoriu-
scita del prodotto immesso in pressio-
ne, quindi realizzare una serie di fori 
(tipicamente di diametro inferiore a 40 
mm) posizionati in modo tale da definire 
una distribuzione geometricamente 
omogenea degli stessi sulla muratura. 
La distanza fra i fori dipenderà dalla 
tipologia di intervento definito. Inserire 
in profondità le cannule di iniezione, che 
andranno opportunamente sigillate,entro 
cui verranno posizionati gli ugelli. 
Miscelare ca. 40 litri d’acqua con 100 
kg di prodotto (ca. 8,5 litri ogni sacco 
da 20 kg) in betoniera o similare (non 
utilizzare intonacatrici o macchine in 
continuo) per 5÷10 min. fino ad ottenere 
una boiacca omogenea iperfluida con un 
tempo di svuotamento, nella prova del 
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Speciale miscela per iniezioni a 
base di Microcalce CL 90-S.

cono di Marsh, inferiore ai 50 secondi. 
Per favorire una miscelazione ottimale 
si consiglia di immettere i 4/5 dell’acqua 
nella miscelatrice, aggiungere la polvere, 
mescolare per alcuni minuti e, raggiunta 
una consistenza plastica, aggiungere 
l’acqua restante fino all’ottenimento 
di un impasto fluido. Non miscelare a 
mano. 
Applicare PALLADIO INIEZIONE per 
iniezione o per colaggio. L’iniezione 
dovrà avvenire a bassa pressione par-
tendo dalla serie di fori posti alla base 
della muratura. Una volta che la boiacca 
iniettata fuoriesce dai fori superiori a 
quelli utilizzati, sigillare quest’ultimi e 
procedere all’iniezione dei fori posti 
sul piano superiore, e così via fino al 
raggiungimento della serie di fori più 
elevata. Per favorire lo scorrimento 
del prodotto all’interno del manufatto 
è consigliabile il lavaggio delle cavità 
con acqua (sempre in bassa pressione) 
prima di operare l’iniezione di PALLADIO 
INIEZIONE.

Il legante MICROCALCE 
Il legante principale del prodotto 
PALLADIO INIEZIONE è MICROCALCE 
CL90-S di Fornaci calce Grigolin, idrato 
di calce micronizzato a elevata purezza 
(fiore di calce) CL 90-S secondo UNI 
EN 459-1 che si ottiene da calcari di 
adatta composizione chimica e morfolo-
gica, che vengono cotti in appositi forni 
verticali a legna ad una temperatura di 
circa 900°C. 
Durante il processo di cottura il carbo-
nato di calcio (calcare, CaO3) si trasfor-
ma in ossido di calcio (calce viva, CaO) 
e si libera anidride carbonica (CO2), 
perdendo circa metà del suo peso pari 
al 44%. Completata la cottura, l’ossido 
di calcio estratto dal forno viene fatto re-
agire con acqua operando il processo di 
“spegnimento” utilizzando piani inclinati 
sui quali la calce viva in pezzi di piccole 
dimensioni o zolle viene continuamente 
irrorata con acqua in adeguate propor-
zioni. Dalla reazione ottenuta unendo ac-
qua e ossido di calcio si ottiene idrossi-
do di calcio (grassello di calce) e calore 
(180 - 200 C°). Durante lo spegnimento 
le zolle di calce viva si ammorbidiscono 
e si frammentano con l’acqua, che in 
parte si trasforma in vapore, ottenendo 
una pasta di idrossido, chiamata “gras-
sello”, che fatta scivolare nella fossa o 
vasca sottostante chiamata “calcinaia” 
viene messa a riposare per un periodo di 
tempo variabile da alcuni mesi ad alcuni 
anni. La semplice trasformazione chimi-
ca CaO + H2O ---> Ca(OH)2 è molto len-
ta e ha bisogno di tempi lunghi perché 
la calce acquisisca le idonee caratteri-
stiche leganti. Durante questo periodo, 
le dimensioni dei cristalli di idrossido 
di calcio si riducono e si dispongono in 
modo geometrico e ordinato, acquisen-
do migliori caratteristiche leganti. Dopo 
un adeguato periodo di stagionatura il 
grassello di calce è pronto per essere 
utilizzato. La calce che costituirà parte 
di una miscela di un intonaco, una volta 
a contatto con l’aria, indurisce: l’idrossi-

do (Ca(OH)2) quindi con l’essiccamento, 
combinandosi con l’anidride carbonica 
(CO2) presente nell’aria, si trasforma 
nuovamente in carbonato di calcio 
(CaO3). Questo viene definito processo 
di carbonatazione ed è il responsabile 
dell’indurimento degli impasti a base di 
calce aerea. La reazione è facilitata se lo 
spessore di applicazione degli intonaci 
a base calce non è eccessivo.  La calce 
idrata invece si ottiene mediante una 
spegnimento dell’ossido di calcio con 
una quantità di acqua perfettamente 
dosata (spegnimento secco) e median-
te essiccazione e polverizzazione del 
materiale. La calce idrata, commercializ-
zata anche con il nome di calcidro, una 
volta reidratata con acqua può essere 
usata come legante aereo, ma ha una 
forza legante molto più debole del gras-
sello perché non ha beneficiato degli 
straordinari effetti che il tempo produce 
in ordine alla struttura chimico-fisica 
del materiale, durante quello che viene 
chiamato periodo di invecchiamento o 
maturazione.

Voce di capitolato 
Speciale miscela per iniezioni di conso-
lidamento strutturale, a ritiro compen-
sato, a base di MICROCALCE CL90-S 
di Fornaci calce Grigolin, idrato di calce 
micronizzato a elevata purezza (fiore di 
calce) CL 90-S secondo UNI EN 459-1, 
eco-pozzolana e filler micronizzati sele-
zionati di carbonato di calcio avente le 
seguenti caratteristiche: 
•	 consistenza (tempo di svuotamento 

del cono di Marsh) < 50 sec; 
•	 modulo elastico a 28 gg UNI 6556 

13.000 ±1.000 N/mm2; 
•	 adesione al substrato in cls UNI EN 

1542 > 0,5 N/mm2; 
•	 bleeding assente; resistenza mec-

canica a compressione a 28 gg UNI 
EN 196/1> 10 N/mm2; 

•	 resistenza a flessione a 28 gg UNI 
EN 196/1 > 2 N/mm2.


