E,
—

Liberté « Egali{é * Fraternité
REPUBLIQUE FRANCAISE

MINISTERE DE LA DEFENSE

NORME DEFENSE NORMDE,F 0003-3
Edition 02
Novembre 2013

ICS :95.020

TITRE FRANCAIS : Systémes de peinture destinés a lprotection des matériels
d’armement terrestre

Partien®° 3: Conditions générales relatives a la aitrise de la mise en ceuvre des systemes de
peinture

TITRE ANGLAIS: Protective paint systems for lanargrequipments

Partn® 3: General conditions relating to the murdf paint systems application

ANALYSE :
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- systémes de peinture appliqués sur les matéridlAId&T (Aviation Légére de '’Armée de Terre).
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MODIFICATIONS :

Edition Date Nature de I'évolution
01 27 juin 2008 | Edition originale.
02 22.11.2013 - mise en conformité avec la régléatiom européenng

d'essai :

éprouvette suiveuse ;

substrats type acier.

- ajout de I'essai de déformation rapide ;

- ajout des essais sur éprouvettes suiveuses :
. détermination de I'épaisseur du feuil sec,
. contrdle de la porosité du feuil,
. degré de réticulation ;

- suppression de I'essai de traction ;

- suppression de l'essai de chute de masse |pour

REACh en matiére de gestion des substances dasgsfeu
(COV, substances classées CMR 1, 2 et 3)

- évolution des modalités et du contenu du programm

- ajout des essais de résistance au brouillard pali
sur support Alu/Ti et sur support acier (pour Ie fa
d’'un traitement de surface particulier) ;

- ajout d'essais de caractéristiques optiques| sur
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AVANT-PROPOS

Jusqu’en 1996, les peintures, vernis et produitgieres utilisés pour la protection des matériedsndement
terrestre devaient répondre a un certain nomb@itbes, définis dans les documents Défense @edess afin
de pouvoir étre homologués :

- Cabhier des charges des peintures, vernis et psocluiinexes destinés a la protection des matégreéstres
d’armement (référence DAT C8010 X0003 indice C @(D2/1988) ;

- Répertoire des produits et systemes de peintureologoeés par la DSTI (référence DAT Z7610 X0065
indice H du 24/01/2001) ;

- Instruction générale sur la protection des mattedrestres d’armement au moyen de peinturesisvetn
produits connexes (référence DAT A8010 X0009 du®a/o89) ;

- NORMDEF 0001 - Couleurs de la défense nationale3amM C) ;

- STANAG 4360 - Spécification des peintures et systenhe peinture résistant aux agents chimiquesxet au
décontaminants, destinés a la protection des ratténilitaires terrestres.

En 2001, le service des programmes d’armementstegr€SPART) de la DGA lance une action de refoiet®
trois premiers documents, afin de prendre en compte

- lalimitation du domaine d'application aux systerdegpeinture (SDP) ;

- l'évolution des réglementations environnementalets,d’hygieéne et sécurité du travail, qui améne a
reconsidérer I'utilisation industrielle des peimsiractuellement certifiées. De nouveaux produieldgpés
pour répondre a ces nouvelles réglementationsasgotird’hui disponibles sur le marché et doiventvmr
étre intégrés parmi les produits certifiés s’ilsa@dent aux exigences de I'armée ;

- le fait que les centres d’essais de la DGA n’onsplocation & prononcer 'homologation des prodefitsu
des fabricants, et a réaliser les essais correaptsd

En conséquence, la mise en place d'un processuielteance d’attestation de conformité des systedees
peinture destinés a la protection des matérielsn@dement terrestre, par une tierce partie (organisme
certificateur), s’est imposée. Le déroulement dgroeessus s'appuie donc désormais sur la présentee
NORMDEF 0003 - en trois parties - relative aux égss de peinture destinés a la protection des iglatér
d’armement terrestre :

- une partie 1, relative aux exigences de perfornmreguises : Systémes de peinture destinés atlecpom
des matériels d'armement terrestre - Spécificatohnigue de performances (STP) ;

- une partie 2, relative aux méthodes d’essais néitessau processus de certification : Systemehtype
destinés a la protection des matériels d’armeneergdtre - Recueil de fiches d’essais (RFE) ;

- une partie 3, relative a la qualification du praeé@t mise en ceuvre : Systemes de peinture destitzés
protection des matériels d’armement terrestre -d@imms générales relatives a la maitrise de laemis
ceuvre des systemes. Cette partie définit la démagichdopter par tous les acteurs d’'un programme de
construction ou de rénovation d’'un matériel d’arreemterrestre donné, pour s’assurer que la mise en
ceuvre des systemes de peinture certifiés s'effectaans le cadre défini préalablement par une
gualification.

Par ailleurs, il existe un reglement particulidati®é au processus de délivrance d’attestationatdarmité par
tierce partie et aux modalités des droits d'usaggyi-ci est émis par I'organisme certificateuteral par la
DGA.

Tous ces documents sont a utiliser en tant quendests contractuels pour :

- les contrats d’approvisionnement des peinturegstésies de peinture destinés a la protection dériela
d’armement terrestre ;

- les marchés de fabrication en série de matérighsspde la Défense.

Le présent document (partie 3 de la norme NORMDBEG3D a été rédigé par des experts reconnus dans le
domaine des peintures, en collaboration avec deikéats, des industriels applicateurs et des septénts des
différents services de la Défense (DGA, SIMMT).
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1- OBJET

Le présent document a pour objet de fournir auxremid’ceuvre industriels (MOI) ainsi qu’aux direcis et
services du ministére de la défense, les condi@gmerales et les informations nécessaires paualtrise de
la mise en ceuvre des systemes de peinture (SD#f)ésedestinés a la protection des matériels déammant
terrestre.

Pour mémoire, les modalités de certification pearce partie des systémes de peinture destinégratkction
des matériels d'armement terrestre, sont a prékdimies par les trois documents suivants :

- Spécification technique de performances (STP) flgedce NORMDEF 0003-1 ;
- Recueil de fiches d'essais (RFE) de référence NOEMDO003-2 ;

- Reéglement particulier (RP) relatif au processusdéévrance d’attestation de conformité, élaboré par
I'organisme certificateur tierce partie.

2 - PRESENTATION GENERALE

Les fortes contraintes liées a I'utilisation desténiels d’armement terrestre ont conduit a exprich@ns les
normes NORMDEF 0003-1 et NORMDEF 0003-2 les pertoroes attendues associées aux besoins de
protection par systemes de peinture.

Afin d’obtenir sur un matériel peint les mémes maie de performance que ceux présentés par un systém
peinture certifié, il est nécessaire de maitrigetodtalité des étapes du processus de mise en devie
protection par systémes de peinture, a savoirixchpprovisionnement des produits, conditions glaation
et de contrdle.

En vue de permettre I'acquisition de véhiculesm@ment terrestre peints (ou de pieces de rechamgeg), le
présent document définit les exigences d’'une gpétiiin technique de besoin (STB) relative a laqution par
systemes de peinture et dont les conditions gés@bur la maitrise de I'application sur matérsdat de
disposer :

- d’une procédure de qualification de la mise en eedes systemes de peinture certifiés, avec :

> les roles respectifs de la maitrise d’'ouvrage (MGJu maitre d’ceuvre industriel (MOI) pour le
choix, les conditions d’approvisionnement, la meseceuvre et les controles des systémes de
peinture certifiés,
> les exigences a satisfaire par le MOI afin de nsa&itrla qualité de la mise en ceuvre des
systémes de peinture ;
- des critéres et performances pour I'acceptatiomussgriels peints ;
- de la documentation correspondante (dont les domismeécessaires au suivi en service des matériels
peints).

Le présent document est destiné a étre utilisétqar rédacteur de STB (ou CCTP) dans le cadre d'un
programme de construction ou de rénovation d’urénetd’armement terrestre.

Norme Défense 8/35
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3 - DOMAINE D’APPLICATION

a) Les présentes conditions générales s’applicquantla mise en ceuvre de tout systéeme de peinturenipris
les revétements fonctionnels : antidérapants, bbsts radars, peintures a faible émissivité infrgeo ...)

BN

destiné a la protection des matériels d’armementedtre suivants, y compris leurs sous-ensembles
d’équipements :

les véhicules blindés et leurs accessoires ;

les véhicules de transport et leurs accessoires ;

les engins de génie et leurs accessoires ;

- les shelters.

Pour faciliter la lecture du document, les matér#armement terrestre considérés dans la suitexda sont
dits « véhicules ».

b) Elles s’appliquent dans le cadre des travawasiss :
- construction neuve ;

- rénovation ;

- maintenance (réparation, entretien, revoilage).

c) Le présent document ne s’applique pas aux sgstél®a peinture destinés aux munitions ou aux tpiéces
de 'ALAT (aviation légere de I'armée de terre).

4 - DOCUMENTS DE REFERENCE

Les documents a utiliser pour définir, spécifiatenitifier, certifier, appliquer et controler less®mes de
peinture destinés a la protection des matérielsriment terrestre sont les suivants :

- le réglement particulier relatif au processus ddividnce d’attestation de conformité, élaboré par
I'organisme de certification par tierce partie ;

- les références normatives objetmhint 5.

Norme Défense 9/35
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REFERENCES NORMATIVES

Les références normativesl ci-dessous sont cellds apnvient de prendre en compte pour la mise en
application du présent document.

Référence

Intitulé

STANAG 4360

Spécification des peintures et systémes de peimtésestant aux agents chimiques et
décontaminants, destinés a la protection des relérilitaires terrestres

AUX

STANAG 4370

Essais en environnement

Standard test method for measuring MEK resistarfc&tbyl Silicate (inorganic) Zinc-Ric

-

ASTM D 4752 primers by solvent rub
ASTM D 5162 ﬁ]t:tr;ﬂ?cr(i u;l));a:rc;it(;es for discontinuity (holiday) tegtiof nonconductive protective coating |on
MIL-PRF-24667B | Military specification - Coating ggsn, non-skid, for roll or spray application
NF EN 45011 Exigences générales relatives aux ayms procédant a la certification de produits
NF EN ISO 2409 | Peintures et vernis - Essai de dllegs
NF EN ISO 2808 | Peintures et vernis - Déterminatier’épaisseur du feuil
Peintures et vernis - Détermination de la résistaamex liquides. Partie 1 : Immersion dans |des

NF EN ISO 2812-1

liquides autres que I'eau

NF EN ISO 2812-4

Peintures et vernis - Détermimatie la résistance aux liquides. Partie 4 : Méth@dia tache

NF EN ISO 3248

Peintures et vernis - Déterminaties effets de la chaleur

NF EN ISO 4611

Plastiques - Détermination des effets d’'une exmwsé la chaleur humide, au brouillard d’eadi et

au brouillard salin

NF EN ISO 4623-2

Peintures et vernis - Détermination de la résigianta corrosion filiforme. Partie 2 : Subject
en aluminium

es

NF EN ISO 4628-1

Peintures et vernis - Evaluation de la dégradafies revétements - Désignation de la quanti
de la dimension des défauts, et de l'intensité adwngements uniformes d'aspect. Partig
Introduction générale et systéme de désignation

é et

NF EN ISO 4628-2

Peintures et vernis - Evaluation de la dégradafies revétements - Désignation de la quanti
de la dimension des défauts, et de l'intensité clengements uniformes d’aspect. Partig
Evaluation du degré de cloquage

é et

NF EN ISO 4628-3

Peintures et vernis - Evaluation de la dégradafies revétements - Désignation de la quanti
de la dimension des défauts, et de lintensité cemngements uniformes d'aspect. Partie
Evaluation du degré d’enrouillement

é et

NF EN ISO 4628-4

Peintures et vernis - Evaluation de la dégradadiesirevétements - Désignation de la quanti
de la dimension des défauts, et de lintensité aemngements uniformes d'aspect. Partie
Evaluation du degré de craquelage

é et

NF EN ISO 4628-5

Peintures et vernis - Evaluation de la dégradadiesirevétements - Désignation de la quanti
de la dimension des defauts, et de lintensité cemngements uniformes d'aspect. Partie
Evaluation du degré d’écaillage

é et

! Les textes de ces références ont été identifiésips choix critiques, comme les plus approprida définition des
exigences générales pour les systéemes de peiohjet,du présent document.
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NF EN ISO 4628-6

Peintures et vernis - Evaluation de la dégradafies revétements - Désignation de la quanti
de la dimension des défauts, et de lintensité cfemngements uniformes d'aspect. Partie
Evaluation du degré de farinage par la méthodaidarnr adhésif

é et

NF EN ISO 4628-8

Peintures et vernis - Evaluation de la dégradafiesi revétements - Désignation de la quanti
de la dimension des défauts, et de l'intensité clengements uniformes d’aspect. Partig
Evaluation du degré de décollement et de corrositiour d'une rayure

é et

NF EN ISO 4628-1(Q

Peintures et vernis - Evaluation de la dégradadiesirevétements - Désignation de la quanti
de la dimension des défauts, et de l'intensité alemngements uniformes d’aspect. Partie
Evaluation du degré de corrosion filiforme

é et
10 :

NF EN ISO 6270-1

Peintures et vernis - Détermimatie la résistance a I’humidité. Partie 1 : Condtas continue

NF EN ISO 6272-1

Peintures et vernis - Essais de déformation rafigistance au choc). Partie 1 : Essai de ¢
d’'une masse avec pénétrateur de surface importante

hute

NF EN ISO 8501-1

Préparation des subjectiles d’acier avant appticatie peintures et de produits assimild
Evaluation visuelle de la propreté d’un subjectiRartie 1 : Degrés de rouille et degrés
préparation des subjectiles d’acier non recouvetrtdes subjectiles d’acier aprés décapagyg
toute la surface des revétements précédents + &uppt informatif : exemples de clich
représentatifs du changement d’aspect communidjaéiér décapé avec des abrasifs différent

s
de
sur

és

]

NF EN ISO 8502-3

Préparation des subjectiles d’acier avant apptioatie peintures et de produits assimilés. E

bsais

pour apprécier la propreté d’'une surface. PartieE8aluation de la poussiére sur les surfaces

d'acier préparées pour la mise en peinture (méthdodeiban adhésif sensible a la pression)

NF EN ISO 8502-4

Préparation des subjectiles d’acier avant apptioatie peintures et de produits assimilés. E
pour apprécier la propreté d'une surface. PartiePdincipes directeurs pour I'estimation dg
probabilité de condensation avant application detpee

bsais
la

NF EN ISO 8502-6

Préparation des subjectiles d’acier avant apptioatie peintures et de produits assimilés. E
pour apprécier la propreté d’'une surface. Parti&@&raction des contaminants solubles en vu
I'analyse. Méthode de Bresle

bsais
F de

NF EN ISO 8502-9

Préparation des subjectiles d’acier avant apptioatie peintures et de produits assimilés. E
pour apprécier la propreté d’'une surface. Partid@thode in situ pour la détermination des
solubles dans I'eau par conductimétrie

bsais
bels

NF EN ISO 8503-1

Préparation des subjectiles d’acier avant appticatie peintures et de produits assimilé
Caractéristiques de rugosité des subjectiles d’aldeapés. Partie 1 : Spécifications et définit
relatives aux échantillons de comparaison visakat$O pour caractériser les surfaces prépd
par projection d'abrasif

S -
ons
rées

NF EN ISO 8503-2

Préparation des subjectiles d’acier avant appticatie peintures et de produits assimilé
Caractéristiques de rugosité des subjectiles d’aldeapés. Partie 2 : Méthode pour caract§
un profil de surface en acier décapée par projecti@abrasif - Utilisation d’échantillons (¢
comparaison viso-tactile ISO

S -
riser
e

NF EN ISO 8503-3

Préparation des subjectiles d’acier avant appticatie peintures et de produits assimilé
Caractéristiques de rugosité des subjectiles d’a®ieapés. Partie 3 : Méthode pour étalonng
échantillons de comparaison viso-tactile ISO etrmawactériser un profil de surface - Utilisat
d’'un microscope optique

S -
I les
on

NF EN ISO 8503-4

Préparation des subjectiles d'acier avant appticatie peintures et de produits assimilé
Caractéristiques de rugosité des subjectiles d’a®ieapés. Partie 4 : Méthode pour étalonng
échantillons de comparaison viso-tactile ISO etrmawactériser un profil de surface - Utilisat
d’'un appareil a palpeur

S -
I les
on

NF EN ISO 8503-5

Préparation des subjectiles d'acier avant appticatie peintures et de produits assimilé
Caractéristiques de rugosité des subjectiles d'ateapés. Partie 5 : Méthode de I'empreintg
ruban adhésif pour la détermination du profil ddaae

S -
sur

NF EN ISO 9000

Systémes de management de la quiidcipes essentiels et vocabulaire

NF EN ISO 9001

Systémes de management de la quélkifences

NF EN ISO 9227

Essais de corrosion en atmosphétiésielles - Essais aux brouillards salins
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NF EN ISO 11507

Peintures et vernis - Exposition des revétementsviaillissement artificiel - Exposition Ju

rayonnement UV fluorescent et a I'eau

NF EN I1SO 11925-2

Essais de réaction au feu - Allumabilité des prsddé batiment soumis a l'incidence directe d
flamme. Partie 2 : Essai a I'aide d’une sourceagnfhe unique

e la

NF EN ISO 12944-1]

Peintures et vernis - Anticorrosion des structwasacier par systéemes de peinture. Parti
Introduction générale

NF EN ISO 12944-7

Peintures et vernis - Anticorrosion des structwgasacier par systéemes de peinture. Parti
Exécution et surveillance des travaux de peinture

NF EN ISO 12944-8

Peintures et vernis - Anticorrosion des structwasacier par systéemes de peinture. Parti
Développement de spécifications pour les travauksnet I'entretien

NF EN ISO 17024

Evaluation de la conformité - Exigences générates pes organismes de certification procédg
la certification de personnes

NF EN ISO 17895

Peintures et vernis - Détermination de la tenewanposés organiques volatils dans les pein
émulsions a faible teneur en COV (COV en emballage)

ures

NF T 35-506

Peintures primaires d'atelier a la poussiére de zPeintures et vernis - Définition des degré
préparation secondaire de surface

5 de

NORMDEF 0001

Couleurs de la défense nationale

NORMDEF 0003-1

Spécification technique de performances (STP) iveladux systémes de peinture destinés
protection des matériels d’armement terrestre

a la

NORMDEF 0003-2

Recueil de fiches d'essais (RFE) relatif aux syst®rde peinture destinés a la protection
matériels d’armement terrestre

des

Les utilisateurs de ces documents doivent s’assageldierement de la validité des exemplaires d&teupres
des organismes chargés de leur diffusion.

6 - TERMINOLOGIE ET ABREVIATIONS

6.1 Définitions

La définition des termes rencontrés dans le présmniment est précisée ci-apres :

Accréditation : Attestation délivrée par une tierce partie, aya@pport a un organisme d'évaluation de la
conformité, constituant une reconnaissance formadida compétence de ce dernier a réaliser degtésti
spécifiques d'évaluation de la conformité (NF ERAEC 17011).

Commentaires :

» L'accréditation est délivrée par un organisme metiounique qui, pour la France, est le COFRAC (Gémi
francais d’accréditation). L'accréditation porta sies laboratoires d’essais, des laboratoires Idiétage, des
organismes certificateurs de personnes, des orgasid’inspection, ...

» L’accréditation vise a faire reconnaitre non sewptque le postulant est organisé mais aussi gxétce son
activité selon une déontologie et des regles deititernationalement acceptées.

Certification : Attestation de conformité a des exigences spasfiet certifiée par une tierce partie, relative a
des produits, des processus, des systemes ourdesmpes (NF EN ISO/IEC 17000).

Commentaires

» Les exigences générales relatives aux organisnoeggant a la certification de produits font I'obgjlet la norme
NF EN ISO/IEC 17065.

» Les exigences générales pour les organismes dficedidin procédant a la certification de personfoed |'objet
de la norme NF EN ISO 17024.

Norme Défense
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Eprouvette suiveuse panneau normalisé de méme nature que celle bicwé et réalisé dans les mémes
conditions et en méme temps que la mise en peidturaatériel.

Mode opératoire: Programme d’actions ordonnées a suivre pourétaton de l'activité nécessaire a
I'obtention d’un résultat défini, incluant la rééérce des matériaux, la préparation des travauxnétksodes de
travail, les contrdles de bonne exécution et legams a utiliser.

Procédé: Processus pour donner a la matiére, par unétadiéfinie, I'état et les caractéristiques rechés en
mettant en ceuvre dans des conditions déterminéesseamble de moyens et de méthodes préétablis.

Procédé spécial Processus dont les résultats ne peuvent pagmisgement vérifiés par des contrbles et des
essais du produit effectués a posteriori et paywde par exemple, des déficiences peuvent n'ajipaca'apres
utilisation du produit.

Ces processus doivent étre conduits par des opesagealifiés et/ou doivent exiger un pilotage cantdes

opérations et la maitrise permanente des paramé@g¢rgsocessus, de maniere a assurer leur confoamiké
exigences spécifiées. Les exigences relatives quddification des processus, y compris I'équipemeinte

personnel associés, doivent étre spécifiées.

Procédure: Maniere spécifiée d’effectuer une activité oupnacessus (NF EN 1ISO 9000).

Processus Ensemble d’activités corrélées ou interactiveistigansforme des éléments d’entrée en éléments de
sortie (NF EN 1SO 9000).

Qualification : Ensemble des taches qui concourent a fournirpdesves en se basant sur des justifications
théoriques et expérimentales que le produit dééténdu au procédé de mise en ceuvre) réponde ainbes
spécifié et soit reproductible (adaptée de NF EBDY2

Spécification technique de performances (STP)Document formulant des exigences techniques fl&@asuen
termes de performances, détaillant un ensembleapacités et/ou de compétences (adaptée de NF EN 1SO
9000).

Commentaires : Ce sont des dispositions préétahdiesant faire I'objet d'un audit portant par exdengur :

» la définition du produit ou du service en complétm#autres documents de référence (réglementationmes,
commandes, spécification, cahier des charges etsagdbcuments contractuels, ...) ;

» les documents descriptifs des processus et deégqi¥sg

> les procédures internes ou regles écrites d’orghais que s'est fixé le fournisseur et qui déteeminles
fonctions, les responsabilités et les actions pawvenir & un but recherché (manuel qualité, pladitg, ...).

Les définitions suivantes sont conformes a la nddReEN 1ISO 12944-1« Peintures et vernis — Anticorrosion
des structures en acier par systemes de peinRadie 1 : Introduction générale » ; avec en paféc:

Peinture : produit liquide, en pate ou en poudre qui, apmisur un subjectile, forme un film opaque doué de
gualités protectrices, décoratives ou techniquescphéres.

Préparation de surface (PS) : processus qui ne modifie pas la natureadsutface du matériau support.
Exemples : dégraissage (solvant lessiviel), déamdgmique, décapage thermique (brilage) ou méganiq
(lavage haute pression, projection d’abrasifs).

Préparation de tolerie (PT) : processus visant a limiter ou supprimeritegerfections de surface concernant
les soudures, les arétes, et plus généralemesiithgsctiles d’acier.

Subjectile : surface sur laquelle est appliquée ou doit&b@iquée une couche de produit de peinture.

Systeme de peinturg(SDP) : somme totale des couches de peinture quratkiits assimilés qui doivent étre
appliqués ou ont été appliqués sur un subjectile [goprotéger contre la corrosion.

Norme Défense 13/35
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Traitement de surface (TS) : processus qui modifie la nature de la serfdu matériau support. Exemples :
phosphatation, chromatation, anodisation de I'ahiumn, traitement thermochimique de diffusion.

6.2 Abréviations

ALAT AviationL égére de Armée deTerre

Bs Brillant spéculaire

CCTP Cahier de<lausesT echniquedarticulieres
CMR Cancérogendyl utagéneReprotoxique
CND Centre deNormalisation ddéfense

cov ComposégOrganiques/olatils
DMO Descriptif deM odeOpératoire

FQMO Fiche deQualification deM odeOpératoire

PIR Prochel nfraRouge

MO Maitrise dOuvrage

MOI Maitre dEuvre I ndustriel
PS Préparation dé&urface

PT Préparation dg dlerie

PV ProcesVerbal d’essai

PVQMO ProcesVerbal deQualification deM odeOpératoire

REACh  Registration, Evaluation and Authorisation of Chemicals (Enregistrement, Evaluation et
Autorisation des produits Chimiques)

RFE Recueil deFiches dEssais
SDP SystemeDe Peinture

STANAG STANdardizationAGreement

STA SpécificationTechnique dApprovisionnement
STB SpécificationTechnique d&esoin
STP SpécificationTechnique déerformances
TS Traitement desurface
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7 - PRESENTATION DE LA DEMARCHE

Les prescriptions ci-aprés ont pour objectif damgtre a tous les acteurs d’'un programme de canigtnuou
de rénovation d’'un matériel d’'armement terrestre :

- de faire face aux responsabilités qui leur incoridans des conditions optimales de cohérence ;

- dassurer la prise en compte de l'aspect « exploitadu matériel », et plus précisément les phases
d’entretien programmées pendant sa durée de vie.

A ces fins, le présent document définit la démaiklaelopter pour la maitrise de la protection patesyes de
peinture (SDP) certifiés, c’est-a-dire le cadre sddequel doit s'effectuer le choix des peinturesyr|
approvisionnement, leur mise en ceuvre et les icmtiibns de leur adéquation au besoin a satisfaire
(certification/attestation de conformité du systedaepeinture retenu, qualification du procédé dgerain ceuvre

et acceptation des veéhicules).

8- PROTECTION PAR PEINTURE
8.1 Spécification du besoin

Toute STB (ou CCTP) relative a un matériel d’armetrterrestre, en particulier véhicule, fourni awetid’un
marché du ministére de la défense, doit :

- faire référence aux trois documents suivants :

» Spécification technique de performances (STP) ivelahux systémes de peinture destinés a la
protection des matériels d’armement terrestre¢tirence NORMDEF 0003-1,

» Recuell de fiches d’essais (RFE) relatif aux systene peinture destinés a la protection des mistérie
d’armement terrestre, de référence NORMDEF 0003-2,

» Conditions générales (CG) relatives a la maitriselad mise en ceuvre des systémes de peinture
destinés a la protection des matériels d'armensrgdtre, objet du présent document et de référence
NORMDEF 0003-3 ;

- spécifier que les systemes de peinture choisisepdiOl doivent présenter les performances défipasla
STP et étre certifiés par tierce partie selon tasnes NORMDEF 0003-1et 0003-2 ;

- spécifier que la mise en ceuvre du SDP retenu doit &it I'objet d’'une qualification selon le preést
document (prononcé de qualification du MOI et atatpn par la MO) ;

- spécifier que I'acceptation du véhicule peint éslisée conformément au présent document.

L’ensemble des documents techniques et d’enregistre associés a ces exigences doivent étre foartas
MO.

8.2 Prescriptions générales pour les systémes de peirglconcernés

Les SDP utilisés doivent :

- étre certifies conformes a la STP de référence NOEN 0003-1 et au recueil de fiches d'essais de
référence NORMDEF 0003-2, selon un processus diéiczion par tierce partie ;

- faire I'objet de la mise en place par le MOI d’'urganisation permettant la maitrise des procéddsuie
mise en ceuvre, dans le cadre d’'un processus déicpiedn recourant & des procédés spéciaux (tess c
aspects sont décrits aoint 9).
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8.3 Mise en ceuvre de la protection par systemes de prire

La mise en ceuvre de la protection par systemesgid&upe couvre les étapes principales suivantes :
- choix du systeme de peinture certifié ;

approvisionnement des produits ;

préparation du subjectile ;

contrbles et acceptation du matériel peint.

Elle conduit & une décision de qualification (ou rden qualification) de la mise en ceuvre du systéee
peinture (MOI).

9 - QUALIFICATION DE LA MISE EN (EUVRE DES SYSTEMES DE P EINTURE

Le présent chapitre a pour but de présenter lgeerges de la MO pour la maitrise des opérationsatection
des véhicules d’armement terrestre par systéemeeideure certifiés. Cette démarche conduit a ldifieation

de la mise en ceuvre du systéme de peinture retaria MOI.

9.1 Description du processus de qualification

Le processus de qualification de la mise en ceue SDP certifiés comprend deux types d'essais de

gualification :

- desessais de qualification sur éprouvettesQue le MOI mette en oceuvre un SDP certifié dass le

conditions de sa certification (support, PS, T&etle d’application décrits dans I'annexe technideeon
attestation de conformité) ou dans d’autres cammiti d'application, il doit réaliser les essais sur
éprouvettes, retenus dangdbeleau 1ci-apres ;

- desessais de qualification sur premier véhicule de siér peint (pour les essais non destructifs)sat
éprouvettes suiveuse§our les essais destructifs) comme indiqué datableau 1ci-apres.

Les éprouvettes nécessaires a ces différents akssent étre représentatives des subjectiles presair le
véhicule a peindre (nature et épaisseur du supportPS et TS) et identifiées en relation avecteslitions de
mise en ceuvre par le MOI et/ou le véhicule concerné

Les éprouvettes de qualification sont de taillefisamfite pour permettre leur application sur la ohaile
fabrication afin d’étre représentatives des coadgiindustrielles de mise en ceuvre.

Les éprouvettes suiveuses sont de taille suffiqamtie permettre les essais sur les appareillagelabteratoires
d’essais retenus par le MOI.

Les méthodes d’essais sont décriteammexe
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Tableau 1 — Essais de qualification de la mise en ce

uvre de systemes de peinture

NORMDEF 0003-3

Essais Essais sur éprouvettes de qualification
Premier véhicule
Certification
SDP Véhicule et/ou
N' flchfe Type d’essai Norme Support acier Support Alumlnlum / Autres sypports éprouvette suiveuse
d’essai Titane (organiques)
Al Applicabilité et aptitude au Méthodes X
’ stockage internes DGA
Résist ill li
A2 ésis an:e au brouillard salin NE EN 1SO 9227 X X (%) X (%)
neutre (*)
Résistance a la corrosion
A. NF EN 1SO 4623-2
3 filiforme (**)
A.4 Vieillissement artificiel NF EN 1SO 11507 X
A.5 Quadrillage (***) NF EN ISO 2409 X X X Eprouvette suiveuse
A6 Compatibilité nucléaire, Méthodes X
) radiologique et chimique internes DGA

(*) Dans le cas d'un traitement de surface partcul’analyse faite par le MOI peut conduire antérét d’essais complémentaires (brouillard salondensation
continue,...) gu'il réalisera.

(**) Cet essai est intégré dans le processus difigaaon du SDP par tierce partie sur la basend’liste de matériaux et comprend des traitementidace considérés
comme sensibles a la corrosion filiforme et utdipar les MOI.

(***) Réalisé avant et aprés les essais A2, A3 étchdessus, et différencié selon les types detmilignétalliques ou organigues)
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Essais Essais sur éprouvettes de qualification
Premier véhicule
Certification
SDP Véhicule et/ou
N’ fICh(.E Type d’essai Norme Support acier Support (—\Iumlnlum / Autres sgpports éprouvette suiveuse
d’essai Titane organiques
- . Eprouvette suiveuse et
A *

A.7 Caractéristiques optiques (*) NORMDEF 0001 X X véhicule (**)

A.8 Résistance a la chaleur humide NF EN ISO 4611 X Eprouvette suiveuse

A9 | Resistance alhumidité NF EN 15O 6270-1 X X X

(condensation continue)
A.12 Déformation rapide NF EN ISO 6272-1 X X X X Eprouvette suiveuse
A16 Résistance a 'immersion Méthode X
’ discontinue dans I'eau interne DGA
. A MIL PRF
A.17 Pouvoir antidérapant 24667 B X
D.1 Det.ermmatlon de I'épaisseur du NE EN 1SO 2808 X X X Eprouvet,te'suweuse et
feuil sec véhicule
D.2 Controle de la porosité du feuil ASTM D 5162 X X X Eprouvette suiveuse
D.3 Degré de réticulation ASTM D 4752 X X X Eprouvette suiveuse

(*) par couleur de bariolage

(**) - sur I'éprouvette de qualification sont codliés : Chromaticité (x, y) et facteur de luminaf¥® par spectro-colorimétrie ; Brillant spéculai®s) par mesure de
réflexion spéculaire,

- sur véhicule la colorimétrie est réalipée comparaison avec des échantillons couleuritéetde Brillant spéculaire par mesure de réflaxdpéculaire.
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Dans le cadre des essais de gualification le nomilémouvettes de qualification est laissé a |'&gption du
MOI ; une éprouvette sera gardée en référence.

Dans le cadre des essais de qualification sur gpti®ms suiveuses, au minimum 4 éprouvettes suisesms
nécessaires ; une éprouvette sera gardée en déren

Les proces-verbaux des essais (sur éprouvettesr giramier véhicule de série peint) sont incluasdia
décision de qualification de la mise en ceuvre dP $Btenu par le MOI et constituent des éléments qui
permettent a la MO d’accepter ou non cette décision

9.2 Déroulement du processus de qualification
9.2.1 Choix et descriptif des systémes de peinture

Le choix du systéme de peinture certifié est desponsabilité du MOI. Il aboutit & définir de fagdaire :

- la préparation de surface (PS) comprenant le digpréparation du subjectile (ISO 8501 et NF T 3§)5
la rugosité (ISO 8503-1) et les niveaux de prop{&® 8502), uniquement pour les substrats acldésa

- le traitement de surface (TS) retenu et son prosads mise en ceuvre ;

- l'architecture du systéme de peinture retenu (eati#s peintures, nombre de couches, épaisseur alemin
de chaque couche et du systéme complet).

9.2.2 Conditions d’approvisionnement des peintures

Les peintures approvisionnées doivent correspoadtes systemes de peinture conformes aux exigeecks
spécification technique de performances (STP) filgedce NORMDEF 0003-1 et du recueil de fichessiies
NORMDEF 0003-2, et étre certifiés par I'organisreetificateur tierce partie retenu par la DGA.

Il appartient au MOI (ou a ses sous-traitants apphurs éventuels) de répercuter ces exigenceaars d’'une
spécification technique d'approvisionnement (STApras des fournisseurs de peintures, d’en vétdigrise
en compte et de justifier de cette prise en cormppges de la MO.

9.2.3 Conditions d’application et de contrble des peinggr

L'application des peintures reléve de la procédalative a la mise en ceuvre des procédés spédinsi, les
contrdles effectués sur le feuil de peinture apgdication ne permettent pas a eux seuls de gal@amésultat
escompté.

Il est donc indispensable qu’un DMO (Descriptif dede Opératoire) soit établi et approuvé par le MCd
DMO, établi sous la responsabilité du MOI doit erer les moyens et précautions a prendre pour la
préparation de surface, le traitement de surféagplication des peintures, les contréles inteetesxternes.

La MO se réserve la possibilité de consulter le D8®©demande.

Il appartient au MOI de répercuter les exigencepjplication et de contréle des peintures aupresedesous-
traitants applicateurs éventuels, de vérifier degebsont prises en compte par ces derniers etstiigude cette
prise en compte aupres de la MO.

Les éléments constitutifs du DMO sont au minimusndeivants :

- descriptif du systeme de peinture a mettre en od@fneoint 9.2.9 ;

- descriptif du niveau requis en matiere d’assurateck qualité, selon la norme NF EN ISO 9000 ;
- description des roles et responsabilités des iatemts (MOI / sous-traitants) ;

- fiches d’enregistrement et de suivi des travaux @5, TS et application de peintures) ;

- procés-verbal d'acceptation du premier véhiculsédtie peint.
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9.2.4 Prononcé de qualification

a) La décision de qualification de la mise en cewles systemes de peinture certifiés est baséeesur |
documents suivants :

- la STP relative aux systémes de peinture destin@gpeotection des matériels d’'armement terrestreee
référence NORMDEF 0003-1 et le recueil de fichesshis de référence NORMDEF 0003-2;

- les conditions générales relatives a la maitriséadaise en ceuvre des systemes de peinture deatilaés
protection des matériels d’'armement terrestre eéffzence NORMDEF 0003-3 ;

- laSTA;
- les PV d’essais de qualification.

Le processus de qualification est piloté par le MOét conduit de sa part & un prononcé de qualificadin.

b) Le prononcé de qualification du MOI se fondar@nimum sur les documents suivants :
- le Descriptif de Mode Opératoire (DMO) ;

- la Fiche de Qualification de Mode Opératoire (FQM) fixe les objectifs & atteindre, les caracstrtns
et contrbles a réaliser avec les criteres d’actiepta

- le Procés-Verbal de Qualification de Mode Opérat@@VQMO) comportant les divers proces-verbaux des
caractérisations et des controles opérés sur éptes\suiveuses et premier vehicule de série peint.

c) L'acceptation du prononcé de qualification eSeauée par la MO sur la base du CCTP du marché
d’acquisition du véhicule d’armement terrestre adér® et de la totalité des documents suivants sopar le
MOl :

- la FQMO pour les fabrications que le MOI réaliserhéme. Le PVQMO et le DMO sont consultables sur
demande.

- les spécifications techniques imposées pour lekckions sous-traitées. Dans ce cas, le MOl jeuaéme
réle vis-a-vis de ses sous-traitants que la MQawigs de la MOI.

Nota : Les PV d’'essais de qualification et la SDAtsonsultables sur demande.
L’acceptation du prononcé de qualification par la MO fait I'objet d’'une décision notifiée.

La durée de validité de I'acceptation de qualifmatst égale a la durée du marché. Toute évoldiioprocédé
de mise en ceuvre conduit a une demande de maintida renouvellement de qualification.

Le MOI fournit tous les éléments justificatifs pattant a la MO de statuer sur le maintien ou reatbement
de la qualification.
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10 - ACCEPTATION DES VEHICULES PEINTS

En vue de I'acceptation par la MO des véhiculestpeides contrbles systématiques sont effectuéke pdOl
sur un échantillon de véhicules représentatif duconmandé dans le marché d’acquisition. Ces clastrd
permettent de vérifier la conformité au DMO de liaeren ceuvre du SDP retenu par le MOI sur les uldsc

Pour les contrdles systématiques, le MOI proposelan d'échantillonnage de prélevement en prodnctio
fonction du nombre de véhicules commandés dansateh@ d’acquisition. En tout état de cause, le @ix
prélévement ne pourra étre inférieur & 10 % du merdb matériels commandés et est réparti régul@&mesur
I'ensemble de la production.

Les essais de conformité, a réaliser sur les vldsicde série peints issus de I'échantillonnageuetiesurs
éprouvettes suiveuses (2 éprouvettes au minimumébacule), sont listés dans le tableau ci-dessous

Tableau 2 — Essais de conformité de la mise en ceuvr e de systemes de peinture

Essais —_—

o , . Certgilglabtion véhiculjs(jaelsssél;lire peint
df|che , Type d'essai Norme et éprouvettes suiveuses

essai

A.5 | Quadrillage NF EN ISO 2409 X Eprouvette suiveuse

A.7 | Caractéristiques optiques (*) NORMDEF 0001 X Eprouvettepselijrll\tltiij)se et véhiculg

D.1 SDee;ermmatlon de I'épaisseur du feuil NE EN ISO 2808 Véhicule

D.2 | Contrble de la porosité du feuil ASTM D 5162 Eprouvette suiveuse

D.3 | Degré de réticulation ASTM D 4752 Eprouvette suiveuse

(*) Les contrbles sont réalisés dans les conditguigantes :

— sur éprouvettes suiveuses : Chromaticité (x, yaeteur de luminance (Y) par spectro-colorimétrie ;
Brillant spéculaire (Bs) par mesure de réflexiodcpaire ;

— sur véhicule peint: colorimétrie par comparaisercades éprouvettes de couleur conformes aux
exigences de la norme NORMDEF 0001, Brillant spaiceil(Bs) par mesure de réflexion spéculaire.

Suivant I'échantillonnage défini, les essais sanéhicules peints prélevés sont réalisés par l¢ ddQes sous-
traitants éventuels s’ils possédent les moyensdiggonformes aux exigences normatives.

Si le MOI (ou son sous-traitant éventuel) ne pdigctuer lui-méme ces essais de contrdle en praxhyci

s’engage a faire intervenir un (ou des) laboragsjreertifié(s) ISO 9000 et capable(s) de réalissressais
normalisés sur les véhicules prélevés. Toute gaitaitice de prestations d’essais doit étre signsiigele
rapport de contrdle et le nom du laboratoire ptas&indiqué.

Les résultats de ces essais sont consignés damapport de contréle auquel sont joints, si bedes rapports
de contrble (voire les proces-verbaux) du laboratdiessais.
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11 - DOCUMENTATION
Le MOI doit établir différents types de documentsipla MO.
11.1 Documents pour acceptation du prononcé de qualifiteon

Les documents requis en vue de I'acceptation psiQadu prononcé de qualification émis par le MQOitso
- laFQMO;

- le PVYQMO (document consultable sur demande) ;

- le DMO (document consultable sur demande) ;

- les spécifications techniques imposées aux soilartta éventuels du MOI.

11.2 Documents pour acceptation des véhicules peints

Les documents requis en vue de I'acceptation psiQades véhicules peints sont

- les descriptifs des systemes de peinture appliquédoivent étre conformes aux listes présentesessite
de I'organisme de certification a la date de nedifion du marché ;

- lattestation par le MOI de la mise en ceuvre deslpits selon le DMO accepté ;
- les rapports de contrbles des véhicules peints.
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ANNEXE — METHODES D’ESSAIS

Ces méthodes d'essais permettent de vérifier lemctgistiques des supports peints (éprouvettes,
véhicules, ...). Elles peuvent étre utilisées, saitgdle cadre de la qualification de la mise en esdursystéme

de peinture (sur éprouvettes de qualification, épeties suiveuses et premier véhicule de sérig)daas le
cadre de I'acceptation des véhicules peints (stougettes suiveuses et véhicules de série).

Les cing premieres méthodes d'essais décrites resapeprennent la numérotation et la philosophis de
méthodes d'essais décrites dans la STP de réféN@EMMDEF 0003-1 et son RFE associé de référence
NORMDEF 0003-2:

A.5  Quadrillage p. 24
A.7  Caractéristiques optiques p. 25
A.8 Résistance a la chaleur humide p. 27
A9 Résistance a I'humidité (Condensation continue) p. 29
A.12 Déformation rapide p.31
D.1  Détermination de I'épaisseur du feuil sec p. 32
D.2  Contrdle de la porosité du feuil p. 34
D.3 Degré de réticulation p. 35
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1- ESSAISA
1.1 Essai A.5: Quadrillage

a) Objet:

Estimation de la résistance d’'un revétement detpeira étre séparé de son subjectile lorsqu’oratique des
incisions allant jusqu’au subjectile.

b) Nombre d’éprouvettes :

Le nombre d’'éprouvettes testées est de 3.

c) Conditions de 'essai :

Pelage de I'adhésif : Par déviation a la noMireEN 1SO 2409(Peintures et vernis - Essai de quadrillage)
utilisera pour I'essai un ruban de pouvoir d'adhiéSide 7,5 N/cm? + 10%, vérifié sur acier selomtame
ASTM D-3330(a titre d’exemple, le scotch 3M de référence 25t étre utilise).

Méthode 1 : Sur éprouvettes métalliques référendé@set C (telles que définies dans le tableawadepl4 de
la normeNORMDEF 0003-2), I'essai se réalise suivant la norid& EN ISO 2409 — version Aodt 2007
(Peintures et vernis - Essai de quadrillage) avec un outil coupant a lame unigue (commeigén figure 1
de la norme). Le pas utilisé, en mm, doit étre igéc

Méthode 2 : Sur éprouvettes composites et plagigéférencées D et E (telles que définies danabledu 1
page 14 de la normdORMDEF 0003-2), I'essai se réalise suivant la nortdE EN 1SO 2409 version Aodt
2007 (Peintures et vernis - Essai de quadrillage) effectuant une croix de St André (longueuretdsilles =
100 mm) a l'aide d'un outil coupant & lame uniqeenime spécifié en figure 1 de la norme), dans toute
I'épaisseur du revétement sans entamer le subsfptiquer ensuite sur la croix le ruban adhés#écsipé ci-
dessus et procéder au décollement d’un geste egguli

d) Résultats a obtenir :

La classification attribuée a I'éprouvette est égalla plus mauvaise des classifications des poists de
mesure. La classification obtenue doit étre conéoéntiexigence définie dans le tableau ci-dessous :

Tableau A.7

Type de systéme Exigences

Référence éprouvette

(voir NORMDEF 0003-2 aupoint 5.2- Tableau 1) A BetC DetE

Aucun écaillage ni décollement enf

=

e

Systemes de base : <1 :
support et peinture ou entre couches
Svstémes complémentaires - <1 Aucun écaillage ni décollement enfre
y P ' - support et peinture ou entre coucheg
- Haute température <1 -

Systémes spéciaux :

- Antidérapant pour personnel

[2)
1
1
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1.2 Essai A.7 : Caractéristiques optiques
a) Objet:

Détermination des caractéristiques optiques dateteconstituant le systeme de peinture :
- Chromaticité (x, y) ;

- Facteur de luminance (Y) ;

- Brillant spéculaire (Bs) (réflexion spéculaire).

Pour le brillant spéculaire, la géométrie de megaiest 60° (angles d'incidence et de réflexion).

b) Nombre d'éprouvettes :

Le nombre d’'éprouvettes testées est de 3.

c) Résultats a obtenir :

Les résultats doivent étre conformes aux exigedééisies dans le tableau ci-dessous :

Tableau A.10
Type de systéeme Exigences
Systemes de base : < Tolérances NORMDEF 0001
Systémes complémentaires : < Tolérances NORMDEF 0001
. o Haute température < Tolérances NORMDEF 0001
Systemes spéciaux : e
Antidérapant pour personnels -

Pour mémoire :

- Les données de chromaticité et de facteur de lumaadu tableau All ci-aprés, sont a contréler sur
éprouvette suiveuse pour toutes les couleurs deldge par spectro-colorimétrie.

- La conformité de couleur sur véhicule peint esb@t®ler par comparaison a des éprouvettes de wodé
référence.

- Le brillant spéculaire doit étre contrélé par réfbem spéculaire sur éprouvettes suiveuses et viehpaint.
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Tableau A.11 - Caractéristiques optiques des couleu  rs et tolérances associées

Tolérances colorimétriques
Ecarts i
. _ ) Espace CIELAB Espace XYZ enunités | Tolérances
Couleur Dénomination Repere | ill. obs. | géo. NBS sur le Bs Courbe de
Q) (2) 3) 4) v (a 60° réflectance
Lo* ap* bo* Xo Yo (en %/O) AC | AL | d'incidence)
Normale Noir 3603 C 2° d/o| 24,32 0,03 -0,25| 0,309 0,315 4,2 2| <15 <8
Spéciale | Brunterre PIR | 30X0 C 2° d/o | 35,00 4,07 | 13,41 0,376 0,363 8,5 2 +P <8 voir NORMDEF 0001
Spéciale | Vertfoncé PIR| 34X3 | C 2° d/o | 37,11 -10,53| 14,19 0,332 0,390 9,6 2 P <8 voir NORMDEF 0001
Vert Jaune n C 2° d/o | 87,70| -10,94| 8,60 | 0,3107| 0,3412| 71,44 .
Normale | vale satine | 247" | D | 10° | dio | 87,54 9,23 | 875 | 0,3165| 0,3554| 71,11 | 2 | T? | #°<Bs<7O
C 2° d/o | 36,93| -2,29 | 7,22 | 0,331 | 0,348 9,5
aCi " ' ' ' ' ' ' 2 +2 | 10<Bs<20 ir NORMDEF 00011
Spéciale | Vert PIR OTAN| 24X5 Des | 10° | d/0 | 36,74 -1,22 | 7.03 | 0.336 | 0,360 9.4 s voir
C 2° d/o | 93,89 -1,16 | 2,85 | 0,3137| 0,3222| 85,03
* + <
Normale | Blanc ONU | 3665"| | 100 | 4o | 93,80 -0,84 | 3,01 | 0.3179| 0,3371| sag2| 2 | *?2 =5
Spéciale | Sable beige PIR 32X2" C 2° d/o | 67,28 5,60 | 24,39| 0,380 0,37( 37,0 2 P <8 voir NORMDEF 0001

() * = étalon AFNOR ! = étalon NORMDEF 0001.
(2) illuminant.

(3) observateur de référence colorimétrique.

(4) géométrie de mesurage.

AE,* est I'écart colorimétrique (ou différence de aaud) global dans I'espace CIELAB. Sa formule dewatst :
AE.* = [(AL*) % + (Aa*)? + (Ab*)?]Y2 ot AL* est la différence de clarté psychométrique C8#2@ (dans I'espace CIELAB)

Dans I'espace chromatique CIELAB, la couleur s’@xpren coordonnées rectangulaires qui sont :
- L*: Clarté CIE 1976,
- a* et b*: Parametres de chromaticité.
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1.3 Essai A.8 : Résistance a la chaleur humide
a) Objet:

Evaluation de la résistance d’'un systéme de pearduune exposition a la chaleur humide. Cet esgtaa e
réaliser uniquement sur supports composites etigues (éprouvettes de types D et E telles quaiééfidans le
tableau 1 page 14 de la nord®@RMDEF 0003-2.

b) Nombre d’éprouvettes :

Le nombre d’éprouvettes testées doit étre de 3.

c) Conditions de 'essai :

L’essai n'est réalisé que sur des éprouvettes canef® a I'état initial en termes de caractéristiquatsques par
rapport a la normBlORMDEF 0001

L’essai se réalise suivant la noritd€ EN ISO 4611(Plastiques - Détermination des effets d’'une expiosi a
la chaleur humide, au brouillard d’eau et au broddrd salin).

Durée d’exposition : 168 heures.

Conditions d’exposition : suivant § 4.1.1.1 de d@me (essai continu).

d) Résultats a obtenir :

Les caractéristiques figurant dans le tableau ssol@és sont mesurées a la fin de I'essai :

Tableau A.12
Caractéristique Norme Mesures
- Dégradation des revétements
Aspect (cloquage, écaillage, NF EN ISO - Désignation de la quantité et de la dimensiondddauts
craquelage, blanchiment, ...) : 4628-1a45 et de l'intensité des changements uniformes d’aspec

- Introduction générale et systeme de désignation

- Chromaticité (x, y)
Caractéristiques optiques : NORMDEF 0001 |- Facteur de luminance ()
- Brillant spéculaire (Bs)

Suivant Méthode 2

de l'essai A5 - Classification

Quadrillage :
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Les résultats obtenus aprés test doivent étre noefbaux exigences définies dans le tableau cbdess

Tableau A.13
Exigences
Aspect
Type de systeme (toute dégradation de Caractéristiques ,
type cloquage, écaillage, ; Quadrillage
: optiques
frisage, craquelage,
blanchiment,...)
- AE,* < 1 par rapport a Aucun écaillage ni
, I'éprouvette avant essai décollement entre
Systéme de base : 0 défaut . 3 . )
Y - Brillant spéculaire (Bs) conforme support et peinture oy
a la norme NORMDEF 0001 entre couches
- AEy* < 1 par rapport & Aucun écaillage ni
Systemes complémentaires 0 défaut 'éprouvette avant essai décollement entre
Y P - Brillant spéculaire (Bs) conforme support et peinture oy
a la norme NORMDEF 0001 entre couches
Systemes spéciaux : - - -

Rappel ‘AE,,* est I'écart colorimétrique global dans I'espad&ICAB. Sa formule de calcul est donnée dans la
fiche de I'essai A.7 (Caractéristiques optiques).
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1.4 Essai A.9: Résistance a I'humidité (Condensatioroatinue)
a) Objet:

Evaluation de la résistance d’un systéme de pariudes conditions de forte humidité. Cet essaiéeagisé
dans le cas de substrats métalliques.

b) Nombre d’éprouvettes :

Le nombre d’éprouvettes testées est de 3.

¢) Conditions de 'essai :

L’essai n'est réalisé que sur des éprouvettes canef® a I'état initial en termes de caractéristiquatsques par
rapport a la normBlORMDEF 0001

L'essai se réalise suivant la nord& EN 1SO 6270-1(Peintures et vernis - Détermination de la résistana
’humidité - Partie 1 : Condensation continue)

Durée d’exposition = 240 heures.

d) Résultats a obtenir :

Les caractéristiques figurant dans le tableau ssoles sont mesurées a t + 240 heures :
Tableau A.14

Caractéristique Norme Mesures

- Dégradation des revétements

- Désignation de la quantité et de la dimension|des
NF EN I1SO 4628-1 a 5défauts, et de l'intensité des changements unifsefme
d’aspect

- Introduction générale et systéme de désignation

Aspect (cloquage, écaillage,
craquelage, blanchiment, ...) :

Caractéristiques optiques - Chromaticité (x, y)
aprés 24 heures de '

conditionnement a T= (23 + 2) NORMDEF 0001 |- Fa_cteur de, Ium|_nance (Y)
°C et HR= (50  5) % : - Brillant spéculaire (Bs)
Quadrillage aprés 24 heures d¢ - Classification

conditionnement a T= (23 £ 2) NF EN ISO 2409
°CetHR=(50+5) % :
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Les résultats obtenus aprés essais doivent étferomes aux exigences définies dans le tableausseaies.
Tableau A.15

Exigences

Type de systéeme

Systemes de base

Systémes complémentairé

S

Systéspésiaux

Aspect (toute dégradation de
type cloquage, écaillage,
craquelage, blanchiment,...) :

0 défaut

0 défaut

Caractéristiques optiques :

- AE,* < 1 par rapport a
I'éprouvette avant essai
- Brillant spéculaire (Bs)
conforme a la norme
NORMDEF 0001

- AE,,* < 1 par rapport a
I'éprouvette avant essai
- Brillant spéculaire (Bs)
conforme a la norme
NORMDEF 0001

Quadrillage :

<1

<1

Rappel ‘AE,,* est I'écart colorimétrique global dans I'espad&ICAB. Sa formule de calcul est donnée dans la

fiche de I'essai A.7 (Caractéristiques optiques).
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1.5 Essai A.12 : Déformation rapide
a) Objet:
Evaluation de la résistance d’'un systéme de panassimilée au craquelage ou au décollement de son

subjectile quand il est soumis a une déformati@vguuée par une masse tombante, lachée dans d#satn
normalisées.

b) Nombre d’éprouvettes :

Le nombre d’'éprouvettes testées est de 3.

c) Conditions de 'essai :
L’essai se réalise suivant la norii& EN ISO 6272-1(Peintures et vernis - Essais de déformation rapide

(résistance au choc) - Partie 1 : Essai de chuteie masse avec pénétrateur de surface importasia) la
face peinte (hors support acier, cf tableau 5 dmiene NORMDEF 0003-1 ED 2).

d) Résultats a obtenir :

Une déformation d&,5 mm minimum doit étre obtenue, sur la face de contact avendase (face peinte).
Aprés déformation, I'exigence a tenir est défiremslle tableau ci-dessous :

Tableau A.20
Type de systéeme Exigence
Aucune craquelure et/ou décollement du feuil de
Systéme de base : peinture sur la face de contact avec la masse (face
peinte)
Aucune craquelure et/ou décollement du feuil de
Systémes complémentaires : peinture sur la face de contact avec la masse (face
peinte)

Systemes spéciaux : -
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2- ESSAISD

2.1 Essai D.1: Détermination de I'épaisseur de feuikes
a) Objet:

Cet essai permet la mesure de I'épaisseur en flendsl systeme de peinture déposé sur un suppdat et
conformité vis-a-vis de I'épaisseur nominale donpé&ela fiche descriptive du systéme de peinturtfige

b) Nombre de déterminations :
Dans le cas des éprouvettes de qualification, mebme minimal de mesures par éprouvette est de 10.
Le nombre d’éprouvettes testées est au minimum de 3

Dans le cas de I'acceptation des véhicules de péis, deux cas de mesures sont envisageables :
- cas des véhicules unis : le nombre minimal de nesspair face du véhicule est de 20 ;

- cas des véhicules bariolés : pour chacune desuwrsule bariolage, les mesures sont réalisées stasttes
taches de méme couleur sur chaque face du véh@etemesures d’épaisseur sont effectuées dansda zo
centrale de chaque tache.

Nota : Deux taches de couleur différente juxtappsEssedent une zone de transition progressiveadé @m
laquelle ne fait pas I'objet de mesure d’'épaispauticuliere.

¢) Conditions de 'essai :

L'essai est réalisé suivant les méthodes n° 6, Z®uela normeNF EN ISO 2808 (Peintures et vernis -
Détermination de I'épaisseur du feuil)

Nota : Dans le cas des veéhicules peints, la metitépaisseur est réalisée selon une méthode esirudtive.

d) Résultats a obtenir :

L’épaisseur du revétement est exprimée en um. délteespond a la valeur moyenne résultant de plissieu
mesures en divers endroits de la surface peinlis&déa conformément quoint b) ci-dessus.

Les caractéristiques figurant dans le tableau stoles sont mesurées :
Tableau A.21

Support Norme Mesures

- Epaisseur totale du SDP

Eprouvette de qualification : IS0 2808 | Epaisseur de chaque couche constitutive du SDP
Véhicule de série peint : ISO 2808 - Epaisseur totale du SDP incluant lectegie
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Les résultats obtenus doivent étre conformes aigerges définies dans le tableau ci-dessous :
Tableau A.22

Type de systeme Exigences

Systemes de base : - Aucune mesure n’est inférieure & 90% de I'épaisseminald

Systémes complémentaires : donnée par la fiche descriptive du SDP certifié

- Pas plus de 10% des mesures sont comprises|'épaeseu
- Haute température nominale donnée par la fiche descriptive du SDHfigeet 90%
Systemes spéciaux : de cette épaisseur nominale

- Antidérapant pour personnels -
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2.2 Essai D.2: Controle de la porosité du feuil
a) Objet:

Le revétement (peinture ou systéme de peintureh e&hicule doit, pour assurer une protection efica
constituer pour le subjectile un écran continu poreux.

L'essai permet de déterminer, par le passage duraat électrique, la présence et le nombre desjiésodans
un film de peinture non conducteur appliqué susuinjectile conducteur.

b) Nombre de déterminations :

Pour les éprouvettes de qualification et l'accéptatdes véhicules de série peints, la surface etoti
I'éprouvette est soumise a essai.

¢) Conditions de 'essai :
L'essai se réalise suivant la norlA8TM D 5162 (Standard practice for discontinuity (Holiday) test of

non conductive protective coating on metallic sulages) selon la méthode A (Low voltage wet sponge
testing).

d) Résultats a obtenir :

Les caractéristiques figurant dans le tableau stoles sont mesurées :
Tableau A.23

Support Norme Mesures

Eprouvette de qualification : | ASTM D 5162 | - Présence de porosité

Les résultats obtenus doivent étre conformes aigerges définies dans le tableau ci-dessous :

Tableau A.24
Exigences
Type de systéeme -

Eprouvette de qualification Véhicule de série peint
Systémes de base : Aucune porosité Aucune porosité
Systemes complémentaires : Aucune porosité Aucune porosité
Systémes Haute température Aucune porosité Aucune porosité
speciaux : Antidérapant pour personnels - -
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2.3 Essai D.3: Degré de réticulation

a) Objet:

L’essai permet d’évaluer la résistance a un soNalEK (Methyl-Ethyl-Keton), d’'un systéme de piire et
d’'apprécier son degré de réticulation. L'essai sepsur une technique d’évaluation du niveau d’Hydeod’un

éthyl silicate de zinc par frottement d'un cotonbibé de MEK sur le film de peinture. Cet essai est
parfaitement approprié pour évaluer le degré deulétion du SDP.

b) Nombre de déterminations :

Pour les éprouvettes de qualification et I'accéptaties véhicules de série peints sur éprouvettesse, le
contrdle est réalisé sur une longueud® mm el que définie dans la nor&STM D 4752

¢) Conditions de 'essai :

L’essai est réalisé suivant la norlA8TM D 4752 (Standard test method for measuring MEK resistanale
Ethyl Silicate (inorganic) Zinc-Rich primers by seént rub)

d) Résultats a obtenir :

Les caractéristiques figurant dans le tableau ssoles sont mesurées :
Tableau A.25

Support Norme Mesures

Eprouvette de qualification : | ASTM D 4752 | - Degré de réticulation
Véhicule de série peint : ASTM D 4752 | - Degré de réticulation

Les résultats obtenus doivent étre conformes aigerges définies dans le tableau ci-dessous :

Tableau A.26
Exigences
Type de systéeme -
Eprouvette de qualification Eprouvette suiveuse

Systémes de base : >3 >3

Systemes complémentaires : >3 >

Systémes Haute température >3 >

speciaux : Antidérapant pour personnels - -
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