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Veuillez noter

Cette publication fait partie d'une série qui a cessé de paraître et qui est archivée en tant que 
référence historique. Pour savoir si l'information contenue est toujours applicable aux pratiques 
de construction actuelles, les lecteurs doivent prendre conseil auprès d'experts techniques et 
juridiques.

Le présent Digeste fait suite à CBD 90F et CBD 91F qui traitaient des revêtements de murs 
intérieurs et des éléments en bois situés à l'extérieur des bâtiments. Ces Digestes ont été 
divisés en fonction des subjectiles parce que le choix des revêtements est plus complexe pour 
l'extérieur des bâtiments que pour l'intérieur.

On emploie couramment dans les bâtiments des métaux qui requièrent un revêtement à cause 
du service extérieur auquel ils sont destinés; on les utilise comme éléments de structure tels 
que poutres et colonnes, parements, rampes, tuyaux et gouttières. Les métaux ferreux, fer et 
acier, sont les plus courants, suivis de l'acier galvanisé et de l'aluminium. On emploie d'autres 
métaux tels que le cuivre et ses alliages, mais en quantités relativement peu importantes.

Considérations sur le choix des matériaux de revêtement

Traditionnellement, la plupart des éléments de charpente étaient placés à l'intérieur des 
bâtiments et le métal ne requérait une protection que lors de son exposition aux éléments, 
c'est-à-dire avant et pendant la construction. Au cours des dernières années, on a délibérément 
placé poutres et colonnes à l'extérieur. Dès lors, les matériaux de revêtement qui naguère 
s'avéraient satisfaisants ne l'étaient plus face à une exposition de longue durée aux conditions 
atmosphériques.

Le choix du revêtement est un facteur déterminant dans la protection des métaux contre la 
corrosion. On doit donc, à prime abord, s'assurer que la conception d'un bâtiment peut réduire 
plutôt qu'augmenter la probabilité de corrosion. Ainsi, on aura soin d'éviter les surfaces 
horizontales susceptibles de retenir l'eau et les contacts entre métaux différents. On doit aussi 
agencer entre eux les éléments métalliques de manière à pouvoir au besoin les repeindre 
facilement et de façon satisfaisante. Les profilés en U inversés constituent un exemple de 
surfaces inaccessibles sur le chantier aux fins de travaux ultérieurs d'entretien.

Conditions d'exposition



Le type de revêtement à appliquer sur des métaux neufs dépend de deux facteurs: les 
conditions d'exposition et la nature du métal. La couche d'impression dépendra du métal utilisé 
alors que la couche de finition dépendra surtout de l'action corrosive de l'ambiance. La couche 
d'impression et la couche de finition doivent évidemment être compatibles l'une avec l'autre.

La plupart des revêtements durent facilement 10 ans dans le Nord ou dans les régions rurales 
du Canada qui sont exemptes de vapeurs corrosives. Les basses températures contribuent peu 
aux désordres des revêtements protecteurs à moins que ceux-ci n'aient à résister par temps 
très froid à des forces mécaniques telles que les forces d'impact. De toutes les stations 
d'exposition réparties à travers le Canada où la DRB/CNRC étudie les effets de l'ambiance sur 
les revêtements et les matériaux architecturaux, Norman Wells, T.N.O., est celle où on 
enregistre les effets minimaux. L'exposition à l'air marin constitue une rude épreuve pour les 
matériaux de revêtement. A moins d'un régime spécial de vents locaux ou de vagues, la zone 
où s'exercent les effets de cette atmosphère ne s'étend toutefois au niveau de la mer que sur 
une bande de plage d'environ 500 verges de largeur. Les conditions d'exposition des endroits 
plus éloignés de la mer ou situés sur des hauteurs sont ordinairement semblables à celles qui 
prévalent dans les régions rurales.

Les zones généralement exposées à des corrosions importantes sont situées dans une 
atmosphère produite par une combinaison d'air marin ou presque marin et d'air pollué par des 
émanations industrielles. Les villes fortement industrialisées se classent souvent, surtout pour 
certains métaux, entre ces zones et les zones maritimes, pour le taux d'attaque par la 
corrosion. Il règne dans les usines de produits chimiques des conditions d'exposition très 
rigoureuses et localisées; les revêtements doivent donc posséder les qualités voulues de 
résistance aux produits chimiques, mais il importe peu qu'ils conservent leur apparence dans 
l'ambiance où ils sont utilisés.

Pour réussir dans les travaux de réfection, le facteur déterminant est la qualité du décapage de 
la surface du métal. Tel qu'indiqué dans CBD 76F, les revêtements fabriqués avec les liants les 
plus résistants requièrent généralement une surface mieux préparée, parce que leur teneur en 
groupes chimiques réactifs, qui contribuent le plus à l'adhérence, est moindre. Les 
recommandations du présent Digeste sont fondées à la fois sur la rigueur des conditions 
d'exposition et sur la facilité de décapage.

La peinture des métaux effectuée en usine s'avère, comme c'est le cas pour nombre d'autres 
produits, la plus satisfaisante. Ceci ne signifie pas pour autant - même si le travail est exécuté 
en usine - que l'emploi d'apprêts à bon marché appliqués sans soin sur des métaux malpropres 
donnera des résultats satisfaisants et assurera la durabilité du revêtement. Il est clair, 
cependant, qu'il est beaucoup plus facile en usine que sur place de décaper une surface et 
d'appliquer une épaisseur correcte de revêtement à la température voulue. Si toutes les étapes 
d'une application de revêtement en usine sont bien exécutées et que les matériaux les plus 
résistants sont utilisés, on obtiendra une surface de haute durabilité même pour des conditions 
d'exposition défavorables. De plus, négliger l'un quelconque des facteurs importants 
provoquera une diminution disproportionnée de la durée de service et l'obligation onéreuse de 
repeindre plus souvent sur place. Le prix des revêtements est minime en comparaison du coût 
de leur application et du coût des subjectiles: c'est donc une fausse économie que de réduire 
les frais déjà minimaux des revêtements et de s'exposer ainsi à augmenter considérablement le 
prix de revient global.

Métaux ferreux. L'oxyde de fer (rouille) étant chimiquement plus stable que le fer, le fer et 
l'acier de structure de qualité courante se corrodent facilement dans la plupart des régions à 
moins d'une protection adéquate. Une couche d'oxyde de fer, appelée croûte de laminage 
recouvre généralement l'acier de laminerie. Autrefois, on conservait cette croûte parce qu'on la 
considérait comme une couche supplémentaire de protection et qu'elle était difficile à enlever 
par les moyens usuels. Cependant, les surfaces importantes recouvertes d'oxyde accélèrent la 
corrosion des surfaces adjacentes décapées et, comme il est impossible d'assurer un 
recouvrement d'oxyde uniforme et total, la seule solution sûre consiste à l'enlever 
complètement. Une autre méthode de préparation de l'acier qui, elle aussi, n'est plus 



recommandée, consiste à laisser les barres d'acier entreposées jusqu'à ce qu'elles soient bien 
couvertes de rouille, puis à les frotter à la brosse métallique afin de détacher les parcelles de 
croûte de laminage. De nombreuses études sur ce sujet ont démontré que ce procédé 
constituait une bien pauvre méthode de préparation pour la peinture du fer et de l'acier.

La préparation la plus efficace et qui parait essentielle pour obtenir des revêtements plus 
résistants consiste à sabler ou à décaper au jet de sable. On peut effectuer au jet de sable le 
décapage à différents degrés allant du décapage léger au décapage complet. Convenablement 
exécuté, il élimine de la surface toutes les souillures et lui donne une rugosité qui améliore 
l'adhérence au subjectile. Il est toutefois nécessaire de ne pas accentuer le degré de rugosité 
car les parties plus élevées ne seront recouvertes que d'une mince couche de revêtement où 
pourra débuter la corrosion. On doit appliquer un apprêt dans les quelques heures qui suivent 
le décapage au jet de sable sous peine de perdre une grande partie des avantages apportés par 
cette opération, car la surface active qu'il engendre peut s'oxyder avec une extrême rapidité. 
Le décapage au jet de sable ne convient pas pour les feuilles minces que la pression déforme 
facilement. Dans le cas de travaux de réfection, on doit évidemment exécuter le décapage au 
jet de sable sur place.

Le décapage par l'acide et par phosphatage constituent d'autres méthodes de préparation qu'on 
doit réserver à l'exécution en usine. Ces méthodes ne sont généralement pas aussi efficaces 
que le décapage au jet de sable, mais leurs résultats conviennent à des apprêts plus réceptifs. 
On a recommandé le décapage au chalumeau, particulièrement pour le travail sur le chantier, 
mais il ne donne pas d'aussi bons résultats que le décapage au jet de sable. Le procédé 
consiste à passer le jet d'un chalumeau oxyacétylénique au-dessus de la surface à nettoyer 
pour en éliminer l'humidité, déshydrater la rouille et enlever la croûte de laminage. Sur le 
chantier, on ne doit employer les brosses métalliques électriques, les grattoirs et marteaux à 
piquer que lorsque des méthodes plus efficaces se révèlent impraticables ou que des conditions 
d'exposition sévères les rendent indispensables. Le travail doit être suivi de près à cause des 
difficultés qu'il comporte. Une fois l'acier soigneusement décapé en usine, on peut choisir 
l'apprêt selon la rigueur des conditions d'exposition ou, si ce n'est pas un facteur important, 
selon sa rapidité de séchage afin de faciliter la manutention en usine.

Revêtements. Après décapage, on peut enduire d'applications à base de vinyle l'acier destiné à 
une ambiance rigoureuse. L'ensemble du revêtement comprend une couche d'impression au 
vinyle ou apprêt antirouille, une couche anti-corrosive au vinyle et une couche de finition à 
base de vinyle. L'épaisseur totale requise pour ce revêtement est de 7 millièmes de pouce. 
L'application par pulvérisation sans air peut réduire le nombre de couches nécessaires par les 
moyens usuels de pulvérisation, réduisant ainsi le temps d'application et le coût. Les 
applications vinyliques satisfont parfaitement aux conditions d'exposition à une ambiance 
marine ou à l'immersion. Une durée de service allant jusqu'à 13 ans a été observée pour des 
installations hydro-électriques exemptes de l'impact des glaces.

On utilise de plus en plus, pour des conditions défavorables d'exposition, des apprêts à forte 
teneur en pigments à la poudre de zinc (jusqu'à 95 pour cent du poids du film sec) et connus 
sous le nom d'apprêts "riches en zinc." Le type inorganique dans lequel le zinc réagit avec un 
silicate alcalin s'est avéré le plus populaire en Amérique du Nord tandis que les liants 
organiques sont courants en Europe. Appliqués sur des ouvrages tels que les pylônes de 
transmission dans les zones rurales, les apprêts à base de liants séchant par seule évaporation 
du solvant donnent un bon rendement sans couche de finition. Ils ont par contre tendance à se 
détériorer rapidement dans les zones urbaines; celles-ci exigent l'emploi des types organiques 
réactifs comme la résine époxydique à deux composants ou des types inorganiques riches en 
zinc. Le zinc ne résiste pas aux acides et alcalis forts et tous les apprêts à base de zinc 
requièrent l'application d'une couche de revêtement de finition dans les zones industrielles. La 
protection apportée par certains apprêts se trouve réduite par l'application d'une couche de 
finition; aussi doit-on s'assurer que l'apprêt utilisé peut être couvert de nouveau. Dans le cas 
de conditions plus rigoureuses encore, on recommande l'application d'un revêtement de finition 
à base de vinyle sur une couche d'impression antirouille agissant comme "ancrage."



Dans certains cas, la durée de service d'un revêtement à base de vinyle est si longue que les 
frais additionnels onéreux d'une application d'apprêt riche en zinc ne se justifient pas. Il y a 
d'autres revêtements spécialement destinés aux usines de produits chimiques où la résistance 
à des matériaux déterminés est de rigueur: ce sont les revêtements de finition à base de 
caoutchouc chloré ainsi que les époxydes et les uréthanes séchant à froid. Leur application, 
exception faite du dernier, est délicate; aussi est-il préférable de la faire en usine.

Pour les applications usuelles en architecture, les systèmes à base de résine alkyde fournissent 
une bonne protection et ont bel aspect; leur application est aisée et ils sèchent passablement 
vite. Dans le cas où l'acier a subi une préparation selon les méthodes les plus rigoureuses, on 
peut utiliser des apprêts de minium à base de résine alkyde ou de chromate de zinc à base de 
résine alkyde. L'acier ainsi protégé peut supporter sans corrosion un milieu ambiant fort 
rigoureux. Après montage, il ne reste plus qu'à le laver de ses saletés, à retoucher les endroits 
endommagés et à appliquer partout une couche d'apprêt du même type. Les aciers exposés 
aux intempéries recevront ensuite une couche de finition d'émail à base de résine alkyde. Si 
l'éclat doit être maintenu malgré les rigueurs du milieu ambiant, il semble qu'on peut obtenir 
de meilleurs résultats par l'usage de revêtements à base d'alkydes modifiés au silicone.

Moins la préparation d'une surface est soignée, plus il devient indispensable d'employer des 
apprêts lents à sécher et capables de pénétrer les fines particules de rouille ou de croûte de 
laminage qui peuvent être encore présentés à la surface. A la suite d'un nettoyage à fond à la 
brosse métallique électrique on peut employer un apprêt dont la plus grande partie serait le 
chromate de zinc comme pigment anti-corrosif et dont la moitié de la teneur du liant serait une 
résine alkyde. Ces apprêts requièrent une nuit de séchage avant la manutention des pièces ou 
l'application d'un émail à base de résine alkyde comme revêtement de finition. Dans les cas où 
des méthodes de préparation moins satisfaisantes sont employées telles qu'un nettoyage 
manuel à la brosse métallique, seul le minium dans un apprêt à l'huile pourra assurer une 
protection. Cet enduit sèche très lentement et ne convient pas pour les applications en usine. Il 
doit être parfaitement sec - ce qui, dans des conditions favorables, demande 3 à 4 jours -
avant que l'on puisse y appliquer l'émail à base de résine alkyde. Autrement, on doit employer 
comme couche de finition une peinture à l'huile dont la durée de service est limitée.

Fréquemment, des revêtements peu coûteux, séchant rapidement et ayant l'oxyde de fer 
comme pigment, sont employés sur des aciers de structure destinés au service intérieur. 
Malheureusement, l'acier est parfois entreposé dans les cours des lamineries ou sur les 
chantiers de construction pendant un temps considérable. La rouille se répand sous l'apprêt au 
cours de cette période de sorte qu'après le montage, on doit préparer la surface comme pour 
un nouveau travail afin d'éviter l'écaillement de tout revêtement qui pourrait être posé 
ultérieurement. Si on procède au montage de l'acier dès avant l'attaque par la rouille, il est 
nécessaire d'appliquer une couche d'apprêt de chantier sur toute la surface et cela sous tous 
les climats à l'exception des plus tempérés. Il est évidemment moins coûteux à la longue 
d'utiliser dès le départ un apprêt de meilleure qualité.

On a prétendu au cours des années que l'on pouvait appliquer sur des surfaces rouillées, avec 
peu de préparation ou même sans préparation, certains apprêts capables d'assurer malgré tout 
une bonne protection. En général, la pratique n'a pas confirmé ces affirmations. Plus 
récemment, on a mis sur le marché des matériaux soi-disant capables de convertir l'oxyde 
ferrique hydraté (rouille) en oxyde ferroso-ferrique (magnétite). Comme la plupart des apprêts 
sont composés d'un dosage soigneusement équilibré de pigments et de véhicule, il est difficile 
de voir comment la quantité précise de rouille serait toujours présente sur toutes les surfaces. 
A moins que les revendications sur les produits de cette nature soient bien justifiées, il est 
préférable de donner aux surfaces rouillées une préparation aussi minutieuse que possible et 
d'employer l'apprêt approprié au degré de propreté obtenu par cette préparation.

L'acier inoxydable est un matériau de fer dont la surface est difficile à peindre d'une façon 
satisfaisante. La protection de ce métal ne devrait présenter aucun caractère de nécessité mais, 
pour des raisons d'esthétique, quelques architectes requièrent que l'acier inoxydable présente 
une alternance de surfaces naturelles et de surfaces peintes. Dans plusieurs cas, les zones 



peintes se sont gravement détériorées au bout de quelques années à l'air libre. On n'a pas 
trouvé jusqu'à date de moyens infaillibles qui permettent de préparer l'acier inoxydable avant 
de le peindre, surtout si ce travail doit être fait sur le chantier; on considère cependant que le 
décapage léger au jet de sable est le meilleur moyen d'obtenir une adhérence suffisante.

Zinc. Cette catégorie comprend le zinc qu'on utilise comme métal de base et comme couche de 
protection appliquée sur l'acier par immersion (galvanisation) ou par pulvérisation. Le zinc est 
un métal durable sauf dans les atmosphères corrosives telles que celles des zones fortement 
industrialisées ou des zones maritimes industrialisées. Dans ces régions, les produits de 
corrosion du zinc, qui protègent le subjectile en atmosphère moins rigoureuse, se dissolvent et 
permettent à la corrosion de suivre son cours. Plusieurs études à long terme ont démontré que 
la combinaison du zinc et d'un système organique de revêtement protège mieux l'acier et 
s'avère plus économique que l'un ou l'autre matériau employé seul. Si l'exposition n'est pas 
sévère, il peut s'écouler une quinzaine d'années avant que la supériorité de cette combinaison 
ne devienne apparente.

Le problème principal posé par la peinture du zinc, en particulier le zinc galvanisé à haute 
teneur en paillettes, consiste à prévenir l'écaillement ultérieur du revêtement. Afin d'empêcher 
la détérioration de l'acier galvanisé, on a depuis longtemps recommandé son exposition aux 
intempéries durant une période minimale de six mois. On a proposé de nombreux remèdes 
visant à supprimer cette période d'attente; la plupart sont préjudiciables ou, tout au plus 
inefficaces. L'application de solutions contenant du sulfate de cuivre (vitriol bleu) produit des 
dépôts de cuivre dont les résultats sont appréciables mais n'améliorent pas l'adhérence. Les 
traitements qui donnent les meilleurs résultats sont les revêtements de transformation 
superficielle appliqués en usine par immersion ou pulvérisation. D'autres traitements souvent 
effectués en usine pour éliminer les taches d'entreposage ("rouille blanche"), entraînent par la 
suite des complications. Certaines de ces difficultés nuisent à l'application de traitements 
ultérieurs, y compris les procédés de transformation superficielle. Si la durée de service est un 
facteur primordial, on doit consulter le fournisseur de matériaux galvanisés pour déterminer le 
meilleur traitement et la méthode à suivre pour l'application du revêtement.

On a effectué de nombreux essais pour tenter de déterminer la meilleure façon de peindre sur 
place les matériaux galvanisés. Les résultats obtenus par la DRB/CNRC indiquent que le choix 
de l'apprêt est fortement influencé par le type de revêtement superficiel. Une couche 
d'impression anti-corrosive s'est montrée adéquate avec tous les revêtements superficiels et 
même beaucoup supérieure aux autres apprêts sous un émail à base de résine alkyde. Un 
apprêt à base de limaille de zinc et d'oxyde de zinc appliqué sur un matériau galvanisé neuf 
non traité, donne aussi de bons résultats. Ce matériau est différent de l'apprêt "riche en zinc." 
Ce dernier convient également, mais comme il remplit les mêmes fonctions que le matériau 
galvanisé, son emploi est peu économique. Les apprêts pigmentés au plombate de calcium sont 
largement utilisés au Royaume-Uni, mais on peut gagné en popularité en Amérique du Nord. 
On doit choisir soigneusement le revêtement superficiel à appliquer sur le plombate de calcium 
afin de s'assurer de sa compatibilité et éviter l'écaillage.

Le zinc pulvérisé est légèrement poreux et tend à se corroder plus rapidement que sous 
d'autres formes. Les enduits protecteurs sont donc essentiels. Les couches d'impression anti-
corrosives peuvent servir sur le zinc pulvérisé tout comme sur les matériaux galvanisés ou sur 
les apprêts "riches en zinc."

Aluminium. L'aluminium sert le plus souvent à l'état naturel mais, comme le zinc, on l'applique 
parfois sur l'acier. L'acier recouvert d'aluminium s'appelle: acier aluminisé. Les composants 
métalliques d'un alliage d'aluminium sont susceptibles d'affecter sa durabilité. D'une façon 
générale, il n'est pas nécessaire de le peindre pour éviter la corrosion, sauf s'il est exposé à 
l'air marin. Certains alliages se révèlent même très durables sous ces conditions. Dans la 
plupart des cas, on ne peint l'aluminium que pour des raisons d'esthétique. L'aluminium 
pulvérisé requiert toutefois un revêtement protecteur s'il est soumis à l'immersion dans l'eau; 
on doit également appliquer un revêtement à l'épreuve des alcalis sur l'aluminium qui doit 
entrer en contact avec le béton.



Il est difficile d'obtenir une bonne adhérence des revêtements sur l'aluminium. L'anodisation et 
la transformation chimique exécutées en usine sont des traitements tout à fait satisfaisants. 
L'anodisation, qui n'exige pas de protection supplémentaire, est une excellente base de 
revêtement. Si l'usine ne dispose pas de l'installation voulue ou sil s'avère inévitable d'exécuter 
le travail sur place, il est préférable d'utiliser une couche d'impression anti-corrosive, bien 
qu'un traitement à l'acide phosphorique puisse améliorer quelque peu la qualité de l'adhérence. 
On applique d'ordinaire l'apprêt au chromate de zinc après traitement à l'acide mais, sous des 
conditions sévères de climat, après l'application d'une couche d'impression anti-corrosive. On 
peut ensuite appliquer les revêtements de finition à base de résine alkyde, de silicone-alkyde 
ou les revêtements acryliques. On a fait ample usage de laques transparents à l'acétate-
butyrate dans le but de conserver aux cadres de fenêtres en aluminium leur apparence initiale.

Les apprêts au minium accélèrent la corrosion de l'aluminium et ne doivent pas être employés 
sur ce métal. Les peintures sous-marines toxiques contenant du cuivre ont le même effet. On 
doit donc appliquer soigneusement les apprêts sur les structures d'aluminium qui doivent être 
immergées dans l'eau de mer afin d'éviter la formation de piqûres de corrosion.

Autres métaux. Le cuivre et ses alliages ne requièrent pas de revêtement protecteur. Si on doit 
les peindre pour les harmoniser avec leur milieu ambiant ou pour éviter la formation de patine 
verte, on peut employer une couche d'impression anti-corrosive. Les vernis acryliques 
transparents ont prouvé qu'ils préservaient l'aspect brillant du métal neuf. Il n'existe pas de 
méthode satisfaisante qui permette d'accélérer la formation de la patine pour que les panneaux 
neufs ressemblent aux panneaux déjà exposés aux intempéries.

On peut traiter le cadmium comme le cuivre dont il est chimiquement voisin. On n'emploie 
généralement pas les métaux tels que le plomb et l'étain au Canada.

Résumé

Le présent Digeste a étudié des types génériques de revêtements à utiliser sur les métaux 
exposés à l'extérieur ainsi que d'autres facteurs qui jouent un rôle important dans la durabilité 
des métaux protégés par un revêtement. Les facteurs d'influence sont: la conception des 
structures, les conditions d'exposition, le degré de soin apporté à la préparation de la surface à 
protéger et l'endroit où s'effectue la peinture. On n'a pas étudié en détail l'épaisseur à donner 
au film. D'une façon générale, les systèmes de revêtement les plus épais seront plus durables 
si les couches individuelles qui les composent ne sont pas appliquées en épaisseurs supérieures 
à celles qui sont recommandées.


