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Hésumé

La peinture des équipements reste une opération toujours délicate lide
tant & la nature de 1'objet & peindre: piéce contournée, subjectile nécessitant
une preéparation particuliére [surtout sur galvanisatien],... gque du contexte de
la mise en oeuvre sur un pont. [evant ces difficultés, et la Fréquente mauvaise
gqualité d'exécution, certains Maitres d'oeuvre se sonl orientés vers une nou-
velle technique: 1'équipement recoit, en atelier, une peintune poudre cuite au
four. Cette peinture semble présenter un réel avantage technigue et économique
en a2lliant +la bonne tenue & 1la corresion Ffournie par la galvanisation ou par
1’ anadlsatlon & -une bonne perennlte de la p91nture donce _de J'aspect. Cepen-
dant, ¢ est un, praqede,qul__ :0rd appilcatlon or, ce
procédé n es?*actu pi _
ments de 1 A&ﬁ“ ¥ fﬁ “;‘ Lvipgemtes 4 mﬁﬁﬁh@ﬂrf cﬁtlon sous forme
de narme ou ,7 " € nEaT a\d; presente note les prlnclpaux éléments

: L' appllcatlon est falte dans des atellers spec1alxses' L'élément (pan-
neau de garde-corps, cornlche,ﬂ,.) ‘est- suspendu d un- convoyeur et passe dans
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utte cabine’ spec;alement gqulpee La pelnture en poudre Ia i hpure actuelle le

let, est attlree par la piéce qui défile sur le convoyeur relié & la terre ce
qui permet 1l'écoulement des charqes.

L'élément passe ensuite dans un four de cuisson pendant un laps de
temps fonction de 1'chjet (de 1'ordre de 200 ° pendant 10 mn).

- Le procédé n'est pas applicable sur site, Cecli explique la difficulté
actuelle de traiter, en particulier, les reprises: les "kits" de réparation
parfois proposés ne donnent pas entiére satisfaction et les techniques classi-
ques (chimiques) ne marchent pas non plus nécessairement.




2 - AVANTAGES ET LIMITES DU PROCEDE

2.1 - Principe général

Cette technique n'apporte qu'une faible amélioration de la tenue a la
corrosion par rapport aux autres procédés de peinture, c'est pourquoi elle n'a
d'intérét que sur un support ayant recu, au préalable, une protection contre la
corrosion satisfaisante: la galvanisation pour 1'acier, 1'anodisation pour
l'alliage d'aluminium.

2.2 - Cas des équipements en acier

La peinture poudre cuite au four apporte un plus technique et économi-
que sur les points suivants.

- L'efficacité de la galvanisation n'est plus i démontrer, par contre
le fait que le zinc se sacrifie dans le processus de corrosion fait que cette
couche de zinc a une durée de vie limitée (la perte de zinc varie de 1 & 5
.m/an). Ce sacrifice ne se produit que si le zinc est en contact avec l'air, la
présence de la peinture va donc retarder d'autant le début du processus de sa-
crifice. On ajoute donc 4 la durée de vie du zinc celle de la peinture et plus
celle-cl sera durable mieux 1'équipement sera protégé.

- La peinture en plus de son rdle d'aspect participe 4 la tenue a la
corrosion. La difficulté résidait alors dans le fait qu'une peinture sur zinc
était trés délicate & appliquer et que, de toute fagon, les peintures classi-
ques avaient une durée de vie relativement courte obligeant 3 de fréquentes
remises en peinture sur les ouvrages. '

- La dureté du film de peinture est plus importante que pour une pein-
ture classique et ceci est un avantage essentiel de ce procédé 1ié i une régu-
larité d'application en usine et & une continuité du film résultant de la réti-
culation & chaud (cuisson au four).

- Si le procédé parait légérement plus colteux en investissement
(de l'ordre de quelques %) ceci est & comparer avec¢ 1'absence d'entretien pen-
dant une durée notable de la vie de 1'ouvrage. On devrait donc réaliser de sé-
rieuses économies d'entretien sur les remises en peinture périodique des garde
corps dont le colt est d'environ 150 F/ml/tous les 5 ans.

2.3 ~ Limite du domaine d'emploi

Ce procédé est 4 condamner sur acier nu, non protéqé par la galvanisa-
tion, parce que: :

- la technique de projection de la poudre ne permet pas d'attein-~
dre 1'intérieur des profilés creux qui, non protégés, seront attaqués rapide-
ment par la corrosion; '

- en cas de légéres rayures ou de porosité, il y aura un chemine-
ment de la corrosion & l'interface acier/peinture avec décollement de celle-ci;

- les remises en peinture pour reprendre ces défauts seront extré-
mement difficiles 4 faire sur site, ne serait-ce que pour retrouver le subjec-
tile car le sablage est quasi inefficace sur ces peintures {actuellement les
reprises sont faites en atelier). Signalons, en outre, une durée de vie des re-
prises inférieure au reste de la protection.




2.4 - Hétérogénéité de fabrication

Tous les ateliers n'obtiennent pas un résultat satisfaisant et quel-
gques Maitres d'oceuvre ont eu, récemmenf:, des difficultés pour obtenir un revé-
tement satisfaisant exempt, en particulier, de microporosités, de farinage, de
mauvaise adhérence, d'épaisseur insuffisante, etc.

De 1'examen de ces défauts et, aprés avoir examiné les procédés de mi-~

se en oeuvre en atelier avec les applicateurs, il nous semble possible de faire
part des principaux conseils suivants.

3 - PEINTURE SUR SUPPORT EN ACIER GALVANISE

a) exiger un PAQ de mise en oeuvre de la peinture de type €, c'est-i-
dire comportant un contrdle extérieur.

b) fixer complétement les exigences d'aspect dans le CCTP:
riij

- une épaisseur minimale de I,

- l'absence de bullage ou de microbullage,

- obtenir une adhérence sur le support qui sera vérifiée par 1'es-
sai de quadrillage,

- préciser que les éléments non conformes seront refoules pour
étre recondltlonnesoﬁq@ P T S T e

c) Examaner les‘CYCIes de chauffe proposés dans le cadre du PAQ. En
1'état actuel deinos connalssances, le. processus sulvant a donne satisfaction,

[

mais il n'est pas exc1u51f 4’ autres procedures T S i e b

W

- passage de la piéce en préchauffe pendant environ 4 h & 220 °
avant dépot de la poudre puis cuisson & 180 °/ 220 ° pendant une durée définie
par le fabricant de la poudre;

- dépot de la peinture sur le support froid puis cuisson avant dé-
pot d'une deuxiéme couche et nouvelle culsson.
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AVERTISSEMENT:

air une information: rapide. La contrepartie de
catte rapidité est la risque d'erreur et la son

responsabilité, ni de son auteur, ni ds l'admi-
nistration.

Les sociétés citées le cas chéant dans cette
série le sont 4 fitre d'axample d'application
jugé nécessaire & labonne compréhension du
texte et 4 sa misa en pratique.




