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Le départ

en peinture
d'ouvrages
métalliques
SUppose que
"'on ait prévu
de quoi les
accrocher

a la chaine de
thermolaguage.

Le th I ' ’

etu de zi |
Tout élément en acier en relation avec |'extérieur doit obligatoirement disposer d'une protection anticorrosion
avant thermolaquage. L'alliance entre la peinture et le zinc entraine cependant des précautions que les métalliers %

doivent garder a I'esprit avant la fabrication.
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main courante en acier galvanisé qui présente

.Hpn',.'.l. |.|u|,']quq,'h mois des décollements de

!wimuw et F'l.zrll-uin des traces de corrosion ?

Rien d'étonnant a ce que les métalliers soient

préoccupés par ce quiil faut faire pour avoir
toules les garanties dans le temps en adhérence, en
tenue aux UV de la peinture thermolaguée et en per-
formance du (raitement anticorrosion. La réponse
pourrait &re simple puisqu'il leur suffirait de tra-
vailler avec des applicateurs qui se sont engagés dans
une démarche qualité en signant une charte. Grice ala
maitrise de leurs process, ils peuvent proposer des
garanties « bonne tenue » peinture et, suivant les trai-
tements choisis, des paranties « anticorrosion =, Mais,
malgré cela, il est essentiel que les métalliers gardent a
["esprit quelques paints fondamentausx,

Le zinc indissociable de "acier

Le meilleur agent protecteur anticorrosion compatible
avec l'acier est le zinc. Il se présente sous différentes
formes pour la protection avant thermolaguage @ la

galvanisation & chaud au trempé, ol on utilise du zine
en fusion & 450 °C, le Sendzimir, pour les toles et pro-
filés palvanisés en usine en contino, et le shoopage ou
la métallisation qui consiste 3 appliquer par projection
thermique un mélange zinc/alu. Chaque systéme sera
choisi en fonction du type de piéce & protéger et de la
destination des ouvrages ou de la corrosivité duo licw
(classement C1 & C5 selon la norme [S0 12944).

Le choix du systéme anticorrosion

La premiére question qui se pose au professionnel
concerne la destination de I'ouvrage. Le tableau de la
norme 150 12944 définit assez bien les ambiances cor-
rosives et permet donc de choisir un procédé (voir ci-
apres, les exemples d'environnements type dans un
climat tempéré).

Choix de la galvanisation a chaud

On opte pour la galvanisation i chaud au trempé, entre
autres, dans les cas de protection des corps creux, Une
fois définie la destination de 'ouvrage, il est fondamen-
tal de suivre les préconisations en termes de choix de



Exemples d'environnements type dans un climat tempéré
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lacier. La norme NF A 35-503 répond précisément A
rrrogation. La commande d'acier devra inclure
les eXpgences suivantes : « Ces aciers étant destings a la
galvanisation, les teneurs en silicium et phosphore
devront é¢tre conformes a la classe 1 et 2 de la norme
NFA 35-503 en viguenr. Unt certificat de réception selon
la norme NE EN 10204, fowrni lors de la liveaison, confir-
miera le respect de la présente exigence. » Un ouvrage qui
sera galvanisé 3 chaud au trempé, puis passera dans des
bains chimiques de préparation avant peinture doit
rl."iutm!ru.' # un certain nombre de recommandations.
1} Prévoir des trous d'évacuation et de circulation (air
¢l cau),
2} Sassurer que les soudures sont fermées et étanches.

iter les entrefers.

4} Prévaoir les points d'acerochage pour la manuten-

tion des pidees,
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Le procédé de galvanisation est régi par la norme
NF EN [SO 1461, Le métallier est en droit d'exiger le res-
pect de ¢ette norme. Mais il devra fournir au galva-
nisateur la compaosition et les propriétés du métal

de bd!ﬂ.‘.
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Des chéneaux

: 5 par un
métallier qui
ont été galva-
nisés avant
thermolaguage.

De plus en
plus, dans des
milieux
agrassifs
comme les

nes

publiques on
voit apparaitre
des ouvrages
tels gue des
garde-corps
en finition

galvanisée,

B | es cas de surépaisseur de zing, de couches grossitres
B et de décollement de la couche sur un choc ont pour

origine un acier hors norme. On notera 4 cette occa-
sion quil est préférable de ne pas stocker 3 'extérieur des
pitces revétues de zinc avant mise en peinture.

Choix de la metallisation

La meétallisation est choisie entre autres pour les piéces

a tres grand gabarit ou pour des aciers incompatibles

avec la galvanisation a chaud au trempé, Mais comme

precisé pour la précédente technigue, un certain

nombre de précautions sont. i respecter ;

1) Sassurer que toutes les surfaces sont accessibles.

2) S'assurer que les soudures sont fermées et dtanches,

3) Eviter les entrefers et les arétes vives,

4) Eviter les zones de rétention d'humidité et de poussiére,

5) Prévoir les points daccrochage pour la manuaten-
tion des pieces.

Choix de I'acier Sendzimir

Le Sendeimir a éé inventé dans les années trente et
constitue un procédé de galvanisation & chaud en
continu, Les bobines de fil ou de tole sont déroulées,
dégraissées, préchanffées entre 600 et 650 °C, puis chauf-
fées 2 750 °C avant un refroidissement spécifique ot
trempage dans un bain de zine, Lavantage du procédé
réside dans e fait qu'un jet d'air uniformise la couche de
zing et son aspect de surface. Lacier Sendzimir est choisi
pour le fil de fer, pour les toles d'habillage, les chissis ¢
les profilés, Les profils de menuiseriv des gammistes sonl
liveds soil en acier noir, soit en acier traité Sendiamir,
Mais comme précédemment un certain nombre de pré-
cautions sont & respecter

|} Sassurer que les soudures sont fermiédes et étanches,
2] Prévoir le retraiternent des zones usinées et soudées,
3) Prévoir les points d'accrochage pour la manuten-

tion des pigces.

Le thermolaguage

Le thermolaguage est 'étape de finition. 11 s"agit iei

d'appliquer une peinture qui apporte la couleur et
contribue ainsi & 'aspect esthétique de I'ouvrage. En
fonction des exigences d'aspect demandées, la prépa-
ration avant application de la peinture peut étre diffé-
rente, 11 5'agit d'un processus de cuisson d'une pein-
ture poudre appliquée au pistolet gui se fixe
uniformément sur la surface métalligue par adheésion
électrostatique. Le résultat est généralement tres bon,
mais selon le lagueur et I'attention qu'il porte a son
travail, il peat y avoir des écarts de teinte. Lin méme lo
de poudre polymeérisée peut donner, selon la tempéra-
ture de polymerisation et le mode de chauffage
(comvection d'air chand, infrarouges), des résultats
colorimétriques différents.

Le parachevement

Les pieces sorties de galvanisation présentant des
défauts d aspect doivent étre paracheviées par ponsage
sans altérer la couche de zinc, afin d'obtenir un état de
surface compatible avec les exagences d'aspect. Le par-
achévement ne rattrape pas les défauts anormaux de
surépaisseur et de rugosité, Il s'agit d un travail délicat
qui nécessite une certaine habileté et expérience pour
ne pas entamer la couche de galvanisation protectrice,

Le traitement de surface

Sur acter galvanis¢ & chaud au trempé, les preparations
mécanigues et chimigues sont possibles, Dans le cadre
du fascicule 56 ¢t de son systeme de garantie, la prépa-
ration chimique est méme abligatoire, Elle consiste en
une phase de dégraissage / dérochage suivie d'une
phase de passivation (chromatation ou phosphata-
tion). Sur les aciers Sendeimir la préparation méca-
nique est exclue, La couche de zinc, assez faible, serait
endommagée, ce qui engendrerait une perte de per-
formance anticorrosion, 11 ¢st done pratiqué soil un
dégraissage/désoxvdant soit dans certains cas une
phosphatation, Sur métallisation, un dégraissage B
est suffisant, les pikces étant généralement peintes 55
immédiatement.
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mm Le dégazage
w Les surfaces zinguées doivent étre dégazées avant
thermolaquage afin d'éviter les pigiires perfo-
rantes et donc une diminution des performances anti-
corrosion. Le dégarage consiste en un étuvage pen-
dant au moins une heure dans un four reglé a 20 °C
au-dessus de la température de polymérisation de la
peinture en poudre.

Application de la peinture en poudre et cuisson
Encore une fois, lors de cette étape, un certain nombre
de conditions doivent étre remphes ;
1) S'assurer que toutes les surfaces sont accessibles,
2} §'assurer que les soudures sont fermées et ¢tanches,
3) Eviter les entrefers et les arétes vives,
4) Eviter les zones de rétention d'humidité et de poussiére,
5) Prévoir les points d'accrochage pour la manuten-
tion des pieces.
6) Eviter de partager un méme chantier entre plu-
sieurs applicateurs.
Lapplication s'effectue par projection électrostatique ;
la peinture en poudre chargée électrostatiquement est
projetée sur la piece relide a la masse. Les deux restent
ainsi en contact. Le respect des normes et la recherche
de la performance obligent a appliquer des épaisseurs
de peinture en poudre allant de 60 4 B0 pm. Dans la
pratique, pour des raisons d'accessibilitd, les épais-
seurs sont plus souvent de lordre de 100 4 120 pm,
sans pour autant observer des défaury d'aspect. La
cuisson de la peinture en poudre est un élément
important assurant la performance de l'ensemble. Les
applicateurs Afta contrdlent régulierement les tempé-
ratures des fours par le passage d'appareils enregis-
trewrs, Toutefois, d'un four 4 l'autre, des écarts de
teinte peuvent étre observés, Clest pour cela que 'Afta
préconise, pour les = gros » chantiers ou ceux de

Exemple
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d'une peinture

I
\!ﬁ.!:;.,;l i
b
i

liguide sur
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Une opération
de laguage
consiste
d'abord a
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une peinture
poudre gui

se fixe sur le
profil par
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electrostatigue.

longue durée, de confier 1a réalisation au méme ther-
molagueur. Dans le cas de peinture en poudre spéci-
fique (métallisée hors nuancier RAL par exemple), il
est viverment recommandé de n'utiliser quiun seul oy
de fabrication.

I'entretien des revétements

Les revétements de peinfure ne doivent pas ére myes
(observation & 5 métres) ou endommagés. Leur entre-
tien doit étre fait régulitrement et en fonction de
l'environnement plus ou moins agressif auquel est
exposé ['ouvrage, On comprend bien qu'en zone cdtire
ou industrielle le nettovage fréquent a |'cau claire, éven-
tuellement additionnée d'un tensivactil newtre, est
nécessaire pour éliminer les traces de sel ou les pal-
luants industriels. Ailleurs un entretien régulier (une
fois par an, par exemple) est suffisant. Lutilisation de
supports abrasifs est évidemment proscrite,

Le thermolaguage sur acier revétu de zinc est pratiqué
tous les jours par les applicateurs, notamment ceux
avant signé la charte de U'Afta. Malgré les réticences et
les doutes de certains métalliers , on est aujourd hui en
mesure d'affirmer que la techmique est fiable et
durable. La chaine industrielle est cependant longue et
les ruptures d'informations possibles & tous les stades,
1 oti 'intérét de mieux communiguer entre métalliers
et applicateurs,

| Mare Lapointe - Afta Thermolacier

Rappe! bibliographigue :
| L protection de acies par fe tine, Guide technique Unfon des metalfiers,
Juibn 2005,

I Finition de I'acier par loguage ef thenmalaquoge, Gilde lecknigue Unfon
des metalliers, novembre 2006,

| Pour plus d'infermations : wena.afta-thermolacier.fr,

L

[ T, I, S



