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COUVERTURE EN ZING POUR TOITURE

_ La présente invention se rapporte a une couverture en zinc ou en acier galvanisé constituée

essentiellement d'un assemblage de feuilles desdits matériaux et posée sur un support de

toiture non ventilé, lesdites feuilles ayant donc une face tournée vers ledit support.

Les cduvenutés en zinc sont traditionnellement poséés sur des voligeages en sapin ventilés.

- A cause du colt élevé de ce support traditionnel, on cherche & le remplacer par des supports

‘moins chers, notamment des supports non ventilés éventueliement non compatibles avec le
zinc ou l'acier galvanisé tels que les panneaux de particules, ie contreplaqué, le béton etles

. isolants rigides. Ceﬁ)endant de nombreux phénoménes de corrosion de couvertures de zinc
~ posées sur ces supports non ventilés ont été signalés. Pour résoudre ces problémes il serait

nécessaire, d'aprés le document EP-B-0410822, d'améiiorer la ventilation entre la sous-toiture
et les plaques de zinc pour éviter Ies,'condensation_s et d'isoler le zinc du support non ventile,
notamment si le support est en béton. C'est pourquoi ce document propose de fixer-
directement sur e support non ventilé des pl'aques'intermédiaires en matiére plastique.
présentant a leur face supérieure des aspérités en forme de plots tronconiques et d'attacher les
feuilles de zinc a des pieces de support posées sur ces plaques intermédiaires et fixées au
suppont, I'écartement produit par les aspérités entre les plaques intermédiaires et les feuilles de
zinc créant un espace de ventilation sous les feuilles de zinc. Cette technique s’est avérée trés
utile pour résoudre les problémes de corrosion, mais elle présente néanmoins I'inconvénient
d'étre relativement onéreuse. '

Le but de la présente mventlon est de fournir une couvenure telle que définie ci-dessus, qui
évite les inconvénients mentlonnes ci-dessus.

A cet effet, selon l'invention, ladite face des feuilles ést munie d'un revétement organique
d'une épaisseur d'au moins 50 micromatres, qui est élastique, durable et étanche & la vapeur
d’eau, f'autre face des feuilles étant soit non-revétue soit revétue par tout procédé de

 traitement de surface appliquée dans un but purement esthétique.

En effet, des essais de corrosion et de vieiliissement accélérés, effectués sur des feuilles de
zinc, dont une face était munie dLi revétement susdit, et simulant jes contraintes que doit subir
sur une trés longue période la face inférieure d'une couverture de zinc posée directement sur
un support non ventilé om'defmontré_ que la couverture selon Finvention doit étre '

‘particulidrement résistante 4 la corrosion, méme si elle est posée directement sur un support

non ventilé.

'Pour garantir la constance de la quallté du revétement, il est hautement recommandable que

celui-ci soit appliqué en continu, notamment entre un poste de débobinage et un poste de

- bobinage, chez le producteur de feuilles de zinc ou dans un atelier spécialisé dans I'application
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de revétements ; 'élasticité du revétement doit donc étre telle que la feuilie revétue puisse
subir, sur le chantier ou dans l'atelier du couvreur-zingueur, les operaﬂons de fagonnage
nécessaires a sa pose sans que le revétement ne s'abime. -

1l est évident que le revétement doit étre suffisamment dur pour que les diverses
manipulations, que la feuille revétue doit subir jusqu‘au moment ol elle se trouve _
définitivement posée sur le support, ne laissent pas de traces dans le revétement ou en tous
cas pas de traces profondes. L'épaisseur d'au moins 50 mic:'ro'méti'es est essentielle pour
éviter & coup sir que d’ éventuelies pemes«rayures subles a [a suite des mampulatlons susdltes

_ ne puissent découvrir le zinc.:

En prenant de I'4ge, le revétement ne peut ni se craqueler ni s'écailler, car il est essentiel qu'il
reste étanche a la vapeur d'eau. ii convient de signaler ici qu ‘il existe une synergle parfane
entre la feuille de zinc et son revétement dans cé sens qu lils se protégent I'un Fautre contre le
pire de leurs ennemis respectifs, a savoir le rayonnement ultra-violet dans le cas du _
revétement et les condensations dans le cas du zinc ou de F'acier galvanisé.

It convient de signalefici également que le document FR-‘A-2"471859 décrit une feuille
métallique a revétement composite pour utilisation dans la productlon de matériaux exténeurs
de construction. Cette feuille métallique porte un revetement d'une composmon renfermant

- une résine de chiorure de polyvinyle, un métal en poudre, un plastiﬂant et un agent stabilisant,

ce produit ayant une excellente résistance aux facteurs atmosphériques, comme céela ressort

‘d'un essai de visillissement accéléré intitulé “Sunshine Weather Meter Test”. Selon ce méme

document, des feuilles galvanisées recouvertes soit d'une couche de peinture a base d'une
résine thermodurcissable soit d’une pellicule de chiorure de polyvinyle et/ou de polyacrylate ne
conviennent pas toujours du point de vue économique et en ce qui concerne leur résistance
pour la production de matériaux extérieurs de construction. )

Selon I'invention le revétemnent peut étre constitué d'une couche de peinture & base de
polyester (symbole normalisé : SP), polyester silicone (SPSI), polyester polyamlde (SPPA),
époxy (EP), polyuréthanne (PUR), polyfiuorure de vmyhdéne (PVDF) organosol de chlorure de
vinyle (PVCO) plastisol de chiorure de vinyle (PVCP) acryllque (AY) ou acrylique silicone
(AYS), I’epalsseur dela couche a l'état'sec étant avantageusement de 50 & 70 mlcrométres
La pemture est avantageusement effectuée en continu chez ie producteur de feuilles ou dans
un atelier de peinture par dépét de la peinture & I'état liquide ou seus forme de poudre et
cuisson s'ubsétjueme par passage dans un four. La préférence est donnée 4 une peinture
polyester déposée sous forme de pbudfe. Une telle peinture est commercialisée sous le nom
“Beckryspeed” par la firme BICHON S.A. | : '

Le revétement peut également étre constltué d'un film adhésif de polychlorure da vinyle

(PVCF), polyfluorure de vinyle (PVFF), acryllque (PMMAF), polyéthyléne (PEF), polyurethanne
ou polyester, l'epatsseur du film étant avantageusemerit de 80 & 150 micrométres.
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L'application du film est avgntageusement effectuée en cbntinu parle productedr de feuilles.
La préférence est accordés au film polyéthyléhé. Un exemplé d'un tel film est le film adhésif
en polyethyléne basse densité d'une e'pai'sséuf de 100 micrométres, qui est commercialisé
sous la référence 4118 par la firme NOVACEL S.A. Pour des raisons économiques le
revétement par film adhésif est a préférer au revétement par peinture.

Le revétement peut étre constltué en outre d'une couche de peinture telle que définie ci-
dessus, qm est recouverte elle-méme d'un film adhésif tel que défini ci-dessus. Inutile de dire

qu'un tel revétement est encore pIus performant que le revétement par peinture ou par film
adhésif. '

Comme déja mentionné plus’haui, l'autre face de la feuille est soit non-revétue soit revétue par
tout procédé de traitement de surface appliqué dans un but purement esthétique. C'est ainsi-
par exemple que cette face peut étre prépatinée., :

La présente invention se rapporte également a I'utlllsatlon de feuﬂles de zinc ou d'acier
galvanlse dont une face est munie d’'un revétement tel que défini et décrit ci-dessus et dont
Pautre face est soit non-revétue soit revétue dans un but purement esthétique, pour la
réalisation de la couverture selon l'invention, cette réalisation comportant les opérations de
fagonnage des feuilles nécessaires & leur pose et la pose proprement dite des feuilles
fagonnées. . ' _

Le fagonnage et ia pose des femlles revetues fournies par Ie producteur de feuilles, peuvent
se faire suivant la pratique courante. Lorsqu'il s'agit par exemple de réaliser une couverture &
tasseaux ou une couveriufe‘_ & joints debout sur un support en béton ou en panneaux de '
particules, on beut utiliser les techniques décrites dans “Les techniques de I'lngénieur”, C1040.
1-14 et C1041, 1-_5, pour poser de telles couvertures sur un support en bois, si ce n'est qu'on
fixera les tasseaux ou les attaches au suppott par vissage au lisu de par clodage.

-Aprés les opérations de laminage, une bobine de zinc laminé est déroulée sur une ligne de
parachévement en méme tempé qu'un rouleau de film plastique de méme |arge|ir'qui comporte
une face recouverte d’adhé_sif. _ ,
Aprés déroulement, le film est plaqué sur le zinc laminé au moyen d'un ensemble de rouleaux
presseurs et {'ensemble est réenroulé en bobine. Cette bobine sera ensuite decoupee en
largeur et longueur adéquates pour Putilisation sur chantiers.

s

L'épaisseur du zinc est celle couramment utilisée pour les couvertures soit entre 0,65 et 1 mm.
Le film plastique est en polyéthyléne basse densité de 100 micrométres d'épaisseur. L'adhésif
est un mélange de caoutchouc et de résine de 10 micrométres d'épaisseur. _'
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Les essais suivants confirment le bonne tenue du revétement 4 la température et la bonne
pr.otection du zinc oont_re la corrosion par condensation de véb'eur d'eau.

Des échantilions de zinc revétus du fiim ont été placés en étuve soit & 100°C pendant 6 mois,
soit & 70°C pendant 8 mois, soit & 40°C pendant 15 mois, durées qux correspondent a plus de
10 ans d'exposition en slte réel sur une couverture '

A la sortie de I'étuve on constate que le film est resté bien adherant sur le laminé. Les
échantilions subissent alors un essai de corrosion accélére. dit essai Kesternich selon la norme
DIN 50017, comportant un cycle par jour consistant a faire déposer par condensation de la
vapeUr d'eau puis A laisser sécher I'échantilion. Aprés 20 jours (20 cycles) on enléve le film
plasﬂque et on constate que la face protégee parle film n'est pas corrodée. L'autre face est
excessivement corrodée par la condensatlon par formation d'oxyde de zinc, appele rounlle

* blanche. _ :
~ Des é&chantilions de zinc revétus du film on &té plac‘és en étuve pendam 60 jours soit & 90°C,

soit 4 100°C. Au préalable on a effectué des plis et des emboutis sur les echant:llons pour
simuler les déformations que le produit subira sur un chantier.

Aprés passage en étuve, les échantilions ont subl 15 jours (15 cycles) un essai Kesternich.

- Aprés cela, on constate que le film est resté bien adhérent et aprés enlevement du film ia face

protégée n'est pas corrodée alors que Vautre face I'est excessivement.

Des échantillons de zinc revétus du film ont subi des cycles de temperature de -20°G a +90°C
pour simuler de fagon accélérée ce qui se passe en réalité sur une couverture. Apres 300
cycles (1400 heures) on constate que le film est resté bien adhérant Apres 5 jours d'essai
Kesternich (5 cycles) on-constate aprés enlévement du film que la face protegée n'est pas
corrodée alors que I'autre P'est excessivement.

Aprés laminage, une bobine de zinc est soumise & une opération de traitement de surface par .
conversion, donnant sur les deux-faces une couche superficielle de phosphate de zinc, soit de
couleur gris clair, soit de couleur gris foncé le zinc ainsi obtenu étant appelé zinc prépatiné.

Le zinc prepatme est réenroulé en bobine.

La bobine de zinc prepatmé subit les mémes operatlons que Ia bobme de zinc laminé dans
l'exemple 1 et le matériau ams: obtenu est soumls aux mémes essais que le matériau obtenu

dans I'exemple 1 : -on obtient les mémes résultats que dans I’exemple 1.

EXEMPLE 3
La bobine de zinc revétu de I'exemple 1 a été utilisée pour réaliser une couverture au dessus
d’un local dans lequelona produit de la vapeur d'eau.
L'mteneur du local est maintenu & 30°C avec une humidité relative de 100% et ses murs sont
isolés thermiquement de fat;on que humidité se condense préferentlellement sur la face

inférieure du zinc laminé protégé par le film.
- mfﬁfﬂlﬁm
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Ces conditions sont choisies pour accélérer 'considérableme'nt les phénbm‘enes de
condensation sous la couverture que I'on obtient habrtuellement

Aprés une année d'exposmon dans ces conditions, on examine la face interne de la couverture
et on constate qu'elle n'a pas été du tout corrodée.

Aprés les opérations de laminage, on déroule une bobine de zinc laminé a une vitesse de
5m/min sur une instailation de laquage comprenant un poste de préparation de la sdrface
(dégraissage, conversion chimique, ringage, séchage), une cabine de poudrage avec des

10  pistolets a poudre permettant de déposer sur une face du zinc laminé une couche de plus de
50 micrometres de poudre, un four de polymérisation & 250°C, un refroidisseur et un '
réenrouleur. |

Cette bobine sera ensuite decoupee en largeur et longueur adéquates pour I'utlllsatlon sur
chantiers.
15 L'épaisseur du zinc laminé est celle'couramment utilisée pour les couvertures, soit entre 0,65
' et 1 mm. La poudre est uﬁe poudre polyester BE_CKRYSPEED fabriquée spécialement pour
allier les performances et les avantages de la poudre a la technologie de I'applicationen
_ continu.
Les essais suivants conflrment la bonne tenue du revétement. lIs ont été effectues sur des
20 . éprouvettes planes avec un revétement de 60 micromatres, compottant un embouti Enchsen
selon la norme ISO 1520, un embouti par choc selon la norme ISO 6272, et un pli OT sur un
coté. | o .
Les éprouvettes on subi l'essai de corrosion acc_éléi'é au brouillard salin selon la norme NFX
41002 pendant 1000 heures. Aprés |'essai on constate que l'aspect du revétement n'a pas été
.25  modifie, méme'_st_n' les zones déformées, alors que la face non protégée a été excessivement
corrodée.
Les éprouvettes ont subi l'essai Kestemlch selon la norme DIN 50017 pendant 1000 heures
(42 cycles). Aprés I'essai on constate que I’aspect du revétement n'a pas éte modifie, méme
sur les zones déformées, alors que la face non protegee a été uniformément corrodée par ia
30  condensation, par formation de rouille blanche. |

EXEMPLES .
On répsate Ies opérations et les essais de I'exemple 4, mais en partant cette fois-ci avec une
| bobinede zinc prépatiné et on obtlent les mémes résultats que dans I’exemple 4,
35
- EXEMPLE®
On répéte les opérations et les essais de I'exemple 4, mais dans I'installation de poudrage,
entre le refroidisseur et le réenrouleur, on dépose en continu sur la face revétue, un film '
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adhésif de polyéthylene basse densité de 50 micrométres d'apaxsseur On obtnent les mémes

‘résultats que dans I'exemple 4.

EXEMPLE 7

On répéte les opérations et les essals de l'exemple 6, mais en partant cette fois-ci avec une

. bobme de zinc prépatiné. On obtient les mémes résultats que dans i‘exemple 4,

On répéte les opérations de I'exemple 3, mais en utilisant cette fois-ci la bobine de zinc:
revétue de 'exemple 4. On arrive au méme résultat que dans I'exemple 3:

cet Has Been Re‘laced
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REVENDICATIONS

. Couverture en zinb ouen _acier galvanisé constituée essentiellement d'un assemblége de

feuilles desdits matériaux et posée sur un support de toiture non ventilé, lesdites feuilles
ayant donc une face tournée vers ledit suppon, caractérisée en ce que ladite face est
munie d'un revétement organique d'une épaisseur d'au moins 50 micrométres, qui est
élastique, durable et étanche a la vapeur d'eau, l'autre face étant soit non-révétue soit

revétue par tout procédé de traitement de surface appliqué dans un but purement
esthétique.

Couverture selon ia révendidatibn 1, caractérisée en ce que le revétement est constitué

" d’'une peinture a base de polyester, polyester silicone, polyester polyamide, époxy,

polyuréthanne, polyfluorure de vinylidéne, organosoi de chlorure de vinyle, plastisol de
chlorure de vinyle, acrylique ou acrylique silicone.

Couverture selon la re_i?endication 2, caractérisée en ce que le revétement a une -
épaisseur de 50 & 70 micrométres.

Couverture selon la revendication 2 ou 3, caractérisée en ce que le revétement est

constitué d'une peinture pblyester déposée sous forme de poudre.

Couverture selon la revendication 1, caractérisée en ce que le revétement est constitue
d'un film adhésif de polychlorure de vinyle, polyfluorure de vinyle, acrylique, polyéthyiéne,
polyuréthanne ou polyester.

Couverture selon la revendication 5, caractériséé en ce que le film a une _e'_paisSeur de 80-
150 micrométres. ' '

Couverture selon la revendication 5 ou 6, caractérisée en ce que le film adhésif est

“constitué de polyéthyléne basse densité.

Couverture selon la revendication 1, caractérisée en ce quesle revétement est constitué
d'une couche de peinture recouverte elle-méme d'un film adhésif, la peinture étant a base

- de polyester, polyester silicone, polyester polyamide, époxy, polyuréthanne, polyfluorure

de vinylidéne, organosol de chlorure de vinyle, plastlsol de chiorure de vinyle, acrylique ou
acrylique silicone et la couche de pelnture ayant de préférence une épaisseur de 50 &4 70 -
micromeétres, et le fllm.adhésnf recouvrant la peinture étant un fiim de de polychiorure de
vinyle, polyfluorure dé vinyle, acrylique, polyéthyléne, polyuréthanne ou polyester, de

préférence d'une épaisseur de 80-150 micromatres. -
This Sheet Has Been R« ﬂ
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10.

. 1'1.

12.

13.
14,

15.

Couverture selon la revendication 8, caractérisée en ce que la peinture est une peinture

_ polyester deposée sous forme de poudre et le film adhésif est constitué de polyéthyiéne

basse densné

Couverture selon f'une quelconque des revendications 1-9, caractérisée en ce que Iadlte
autre face est prépatmée

Utilisation de feuilles de zmc ou d'acier galvanisé, dont une face est mume d'un
revétement organique d’ une épalsseur d'au moms 50 mlcrometres qm est élasthue
durable et étanche a la vapeur d'eau, et dont I'autre face est soit non-revétue soit revétue

- par tout procédé de traitement de surface appllqué dans un but purement esthétique,pour
- réaliser la couverture selon l'une des revendications 1 4 10.

Utlllsatlon selon la revendlcatlon 11, caracténsee en ce que le revétement organique est
constitué d'une peinture & base de polyester, polyester silicone, polyester polyamlde

~ époxy, polyuréthanne, polyfiuorure de vinylidéne, organosol de chlorure de vinyle,

plastisol de chlorure de vinyle, acr_yliqu'e ou acrylique silicone.

Utilisation selon la revendication 12, caractérisée en ce que le revétement aune épa:sseur
de 50 & 70 micrométres.

Utilisation selon la revendlcation 12 ou 13, caractérisée en ce que le revétement est
constitué d'une pemture polyester deposee sous forme de poudre.

Utilisation selon la revendication 11, caractérisée en ce que le reVé'temeht organique est

constitué d'un film adhésif de polychlorure de vinyle, polyfiuorure de vinyle, acrylique,

- polyéthyiéne, polyuréthanne ou polyester.

16.

17.

Utilisation selon la revendication 15, caractérisée en ce que le fi_lr'ﬁ a une épaisseur de 80-
150 micrométres. | '

Utilisation selon la revendication 11, caractérisée en ce oue le revétement organique est
constitué d'une couche de peinture recouverte elle-méme d'un film adhésit, la peinture
étant & 'base de polyester, polyester silicohe, polyes'ter polyamide, époxy, polyuréthanne, '
polyfluorure de vinylidéne, organosol de chiorure de vinyte, plastisol de chlorure de vinyle,
acrylique ou acrylique silicone et la couche de peinture ayant de préférence une épaisseur
de 50 & 70 micromatres, et le film adhésif reoohvﬁnt la peinture étant un film de de
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_polychlorure de vinyle, poly_ﬂuorufe de vinyle, acrylique, polyéthyiéne, polyuréthanne ou
polyester, de préférence d'une épaisseur de 80-150 microméires

18. Utilisation selon la revendication 17, caractérisé en ce que la peinture est une peinture
5 polyester déposée sous forme de poudre et le film adhésif est constitué de poiyéthylene
basse densité. :

19. Utilisation selon I'une queiconque des revendications 11-18, caractérisée en ce que ladite
autre face est prépatinée.
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