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Les traitements de surface et les revêtements, peinture ou émail, potentialisent 
les propriétés des métaux en leur offrant une protection, une résistance aux 
agressions, une qualité esthétique. Ils sont divers et soumis à des normes strictes.

Le Guide de sous-traitance des traitements de surface et de la peinture 
industrielle répond au besoin concret du donneur d’ordre qui, une fois le 
traitement décidé par son bureau d’études ou par son propre client, doit rédiger 
le contrat et les spécifications techniques nécessaires au façonnier, permettant de 
garantir la bonne exécution des travaux, sans avoir pour cela à connaître la théorie 
de la corrosion des métaux ni précisément les compositions chimiques utilisées.

Le recours à des façonniers qui ont entrepris une démarche qualité sanctionnée, 
de préférence, par une certification délivrée par un organisme indépendant, facilite 
le dialogue. C’est pourquoi la première partie de cet ouvrage déroule le 
processus Achat tel qu’il pourrait être décrit dans le Manuel Qualité du donneur 
d’ordre, en détaillant, pour chacune des activités du processus, les particularités de 
l’achat d’une prestation de traitement de surface ou de peinture.

La connaissance des principes de traitement reste indispensable, ainsi que celle des 
contrôles réalisables et des informations nécessaires au façonnier. La deuxième 
partie décrit donc les principaux traitements et revêtements : chimiques, 
électrolytiques, sous vide, par immersion, par projection thermique ou au tampon, 
avec pour chacun d’eux ce que le client doit spécifier au façonnier et ce qui doit être 
vérifié. Une large place est faite à la préparation de surface, qui est cruciale pour la 
réussite du traitement ou du revêtement.

La troisième partie est principalement consacrée à la peinture industrielle 
(conditions d’application, contrôle, colorimétrie, vocabulaire), ainsi qu’à l’émaillage 
des métaux. Pour chacun des traitements, revêtements ou peinture, les causes 
possibles d’anomalie sont indiquées afin de faciliter le dialogue avec le fournisseur.

L’ensemble des informations s’appuie sur les normes NF ou ISO en vigueur. Pour 
chaque traitement les normes essentielles sont indiquées en tête du chapitre 
correspondant.

Enfin, les normes relatives au traitement de surface et à la peinture 
industrielle sont répertoriées en fin d’ouvrage, selon un classement numérique.

Ce guide s’adresse aux industriels qui souhaitent faire réaliser sur des pièces 
métalliques des travaux de traitement de surface ou de peinture, que ce soit 
dans un but de protection, de décoration, ou tout autre but technique, en se 
conformant aux normes en vigueur. 
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d’Études et de Fabrications au ministère de la 
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Introduction

Pour sous-traiter le traitement de surface ou la peinture industrielle dans les 
meilleures conditions, il est nécessaire de connaître en quoi consiste le traite-
ment, savoir sélectionner le ou les fournisseurs, ce qu’on peut attendre du façon-
nier, ce qu’on doit lui spécifier, et ce qu’on doit vérifier, tant dans les processus 
du façonnier que sur le produit lui-même.

Trop souvent, en effet, le donneur d’ordre s’en remet au façonnier pour défi-
nir le traitement dont il a besoin, par simple méconnaissance de ce qu’il est 
possible de réaliser, de contrôler et de garantir dans ce domaine, ce qui conduit 
inévitablement à des malentendus qui peuvent être coûteux.

Il ne s’agit pas nécessairement d’une défiance vis-à-vis du sous-traitant, mais 
l’assurance d’une collaboration la plus fructueuse possible, ne laissant pas place 
au hasard, et visant à la maîtrise du processus complet de la sous-traitance, 
depuis l’expression du besoin jusqu’à l’acceptation du produit livré et au paie-
ment du sous-traitant.

Le recours à des façonniers qui ont entrepris une démarche qualité, sanction-
née, de préférence mais pas nécessairement, par une certification délivrée par 
un organisme indépendant (dit tierce partie), facilite le dialogue. C’est pourquoi, 
dans la première partie de cet ouvrage, nous déroulerons le processus Achat 
tel qu’il pourrait être décrit dans le Manuel Qualité du donneur d’ordre, en 
détaillant pour chacune des activités du processus les particularités de l’achat 
d’une prestation de traitement de surface ou de peinture industrielle : canevas-
type de spécification technique et conseils pour éviter les litiges, recherche de 
fournisseurs et questionnaire de préévaluation, questionnaire-type pour la visite 
ou l’audit du fournisseur présélectionné et entretien d’un fichier fournisseurs.

La connaissance des principes de traitement reste indispensable, ainsi que 
celle des contrôles réalisables et des informations nécessaires au façonnier. Vous 
trouverez donc en deuxième partie une description des principaux traitements et 
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revêtements : chimiques, électrolytiques, sous vide, par immersion, par projec-
tion thermique ou au tampon, avec pour chacun d’entre eux ce que le client doit 
spécifier au façonnier et ce qui doit être vérifié ; la troisième partie de l’ouvrage 
est consacrée à la peinture industrielle et à l’émaillage.

Enfin, nous indiquons l’état de la normalisation :
 – les normes essentielles à chaque traitement sont indiquées en tête du cha-
pitre correspondant ;

 – l’ensemble des normes relatives au traitement de surface et à la peinture 
industrielle est répertorié en fin d’ouvrage, selon un classement numérique.

Nous espérons, par cet ouvrage, contribuer à l’amélioration des relations 
client-fournisseur dans le domaine du traitement de surface et de la peinture 
industrielle, par une meilleure connaissance de ce domaine, une prise en compte 
des besoins réciproques, et une forte exigence d’assurance de la qualité.

Jean Chevalier





Jean Chevalier

Guide
de sous-traitance

des traitements de surface
et de la peinture industrielle

Les traitements de surface et les revêtements, peinture ou émail, potentialisent 
les propriétés des métaux en leur offrant une protection, une résistance aux 
agressions, une qualité esthétique. Ils sont divers et soumis à des normes strictes.

Le Guide de sous-traitance des traitements de surface et de la peinture 
industrielle répond au besoin concret du donneur d’ordre qui, une fois le 
traitement décidé par son bureau d’études ou par son propre client, doit rédiger 
le contrat et les spécifications techniques nécessaires au façonnier, permettant de 
garantir la bonne exécution des travaux, sans avoir pour cela à connaître la théorie 
de la corrosion des métaux ni précisément les compositions chimiques utilisées.

Le recours à des façonniers qui ont entrepris une démarche qualité sanctionnée, 
de préférence, par une certification délivrée par un organisme indépendant, facilite 
le dialogue. C’est pourquoi la première partie de cet ouvrage déroule le 
processus Achat tel qu’il pourrait être décrit dans le Manuel Qualité du donneur 
d’ordre, en détaillant, pour chacune des activités du processus, les particularités de 
l’achat d’une prestation de traitement de surface ou de peinture.

La connaissance des principes de traitement reste indispensable, ainsi que celle des 
contrôles réalisables et des informations nécessaires au façonnier. La deuxième 
partie décrit donc les principaux traitements et revêtements : chimiques, 
électrolytiques, sous vide, par immersion, par projection thermique ou au tampon, 
avec pour chacun d’eux ce que le client doit spécifier au façonnier et ce qui doit être 
vérifié. Une large place est faite à la préparation de surface, qui est cruciale pour la 
réussite du traitement ou du revêtement.

La troisième partie est principalement consacrée à la peinture industrielle 
(conditions d’application, contrôle, colorimétrie, vocabulaire), ainsi qu’à l’émaillage 
des métaux. Pour chacun des traitements, revêtements ou peinture, les causes 
possibles d’anomalie sont indiquées afin de faciliter le dialogue avec le fournisseur.

L’ensemble des informations s’appuie sur les normes NF ou ISO en vigueur. Pour 
chaque traitement les normes essentielles sont indiquées en tête du chapitre 
correspondant.

Enfin, les normes relatives au traitement de surface et à la peinture 
industrielle sont répertoriées en fin d’ouvrage, selon un classement numérique.

Ce guide s’adresse aux industriels qui souhaitent faire réaliser sur des pièces 
métalliques des travaux de traitement de surface ou de peinture, que ce soit 
dans un but de protection, de décoration, ou tout autre but technique, en se 
conformant aux normes en vigueur. 

Jean Chevalier est ancien Ingénieur divisionnaire 
d’Études et de Fabrications au ministère de la 
Défense, spécialité Chimie et Peinture.
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