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1. Bases légales

= |nstructions techniques pour la construction d’abris obligatoires (ITAP)

= [nstructions techniques pour les constructions de protection des organismes et du service
sanitaire (ITO)

= |nstructions techniques pour abris spéciaux (ITAS)

= |nstructions techniques pour la modernisation des abris comptant jusqu’a 200 places pro-
tégées (ITMO Abris)

= |nstructions techniques pour la modernisation des constructions et abris spéciaux (ITMO
Constructions)

= Instructions techniques concernant la résistance aux chocs des éléments montés dans
les constructions de protection civile (IT Chocs)

= [nstructions concernant la surveillance de la qualité des composants soumis a I'approba-
tion pour le domaine de la protection civile

= Autres recueils des exigences techniques (RET) renvoyant au présent RET

Le présent recueil des exigences techniques entre en vigueur le 1¢" février 2026.
Le document suivant est abrogeé :

= Recueil des exigences techniques du 1¢" juillet 2005 pour le traitement de surface des
métaux dans le domaine de la protection civile (RET-12)

Les homologations délivrées avant I’entrée en vigueur du présent recueil des exigences
techniques ne sont soumises a ses dispositions qu’a I’occasion du prochain renouvel-
lement.

2. But et champ d’application

Le présent recueil des exigences techniques régle a la fois les exigences générales et mini-
males s’appliquant au revétement de surface en métal de tous les éléments soumis aux essais
selon 'annexe A, ainsi qu’au matériel acquis de maniére centralisée par I'Office fédéral de la
protection de la population (OFPP) pour la protection civile.

Référence : BABS-D-11253501/333 3/12



Recueil des exigences techniques RET-12

3. Exigences générales

3.1. Généralités

Les prescriptions du chiffre 2 valent pour 'ensemble des éléments soumis aux essais, ainsi
que pour le matériel acquis de maniére centralisée par I'OFPP pour la protection civile.

Le procédé de revétement de surface appliqué doit protéger pendant au moins 25 ans les
composants soumis aux essais d’une corrosion les rendant inutilisables. Il importe donc que
le procédé choisi puisse assurer une forte protection contre la corrosion (niveau de protec-
tion : élevé).

Aucun traitement de surface n’est nécessaire pour les métaux dont la composition spécifique
permet de garantir un niveau de protection suffisant.

En ce qui concerne les petits éléments pour lesquels, pour des raisons techniques liées au

processus méme de corrosion, un traitement de surface n’est pas prescrit, le fabricant peut

tout de méme, pour d’autres motifs, opter pour un traitement de surface. Dans ce cas, il faut
toutefois que les exigences mentionnées dans le présent recueil soient remplies.

Il convient d’appliquer une protection sur les arétes de coupe et les rainures ainsi que sur les
cordons et les points de soudure de tous les éléments traités (profilés, tuyaux, etc.). Excep-
tions : arétes de coupe sur de la tole galvanisée a chaud en continu.

En revanche, aucune couche de finition ne sera appliquée sur les trous et les filetages, qu’ils
soient effectués avant ou aprés le traitement de surface.

Toute modification du procédé (changement du traitement préalable, de la peinture utilisée
— liquide ou poudre —, de I'épaisseur du revétement, de la teinte, etc.) doit étre annoncée a
'OFPP.

L’OFPP décide des mesures a prendre.

3.2. Etat du matériel avant le traitement de surface

3.2.1. Matériel en acier

Le matériel devant étre soumis a un traitement de surface ne doit pas présenter un état initial
inférieur au niveau B selon la norme DIN EN ISO 12944-4.

Pour les éléments particulierement exposés a la corrosion, p. ex. dans un environnement a
haute teneur en chlorure, il convient d’utiliser des aciers résistants a la corrosion, conformé-
ment a 'annexe B.

3.2.2. Matériel en métal non ferreux

Pas de prescriptions particuliéres quant a I'état avant le traitement de surface.
3.3. Exigences de base imposées au revétement

3.3.1. Aspect

Selon le procédé utilisé, il convient d’appliquer la ou les couche(s) de peinture de fagon a
obtenir une surface lisse, sans rayures, porosités, etc. La surface doit présenter une couleur
parfaitement uniforme.

3.3.2. Couleur
En I'absence de prescriptions, le choix de la couleur est libre.

3.3.3. Fermetures d’abris
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Les fermetures d’abri ne sont livrées par le fabricant qu’avec une couche de fond. Pour que
celle-ci soit compatible avec la deuxieme couche (appliquée sur le chantier), le fabricant pré-
cise sous une forme adéquate dans le contrat ou, au plus tard, au moment de la livraison, le
produit qui a été utilisé pour la couche de fond ou ceux qui peuvent I'étre pour la deuxiéme
couche.

3.3.4. Indice de brillance

Lorsqu’aucune exigence particuliere n’est prévue dans les RET, I'indice de brillance a 60° du
matériel acquis de maniére centralisée par 'OFPP pour la protection civile est de 70 a 80 UB,
conformément a la norme DIN EN ISO 2813.

3.4. Revétements métalliques et inorganiques
La fabrication des revétements métalliques et inorganiques obéit aux normes et prescriptions

applicables.
3.5. Epaisseur du revétement

L’épaisseur du revétement doit étre choisie de sorte que toutes les exigences définies dans le
présent document soient remplies.

3.6. Adhérence

Un essai de quadrillage est réalisé pour évaluer 'adhérence de la couche de fond au matériau
ainsi que ladhérence des différentes couches du revétement entre elles (norme
DIN EN I1SO 2409).

L’adhérence mesurée lors de I'essai de quadrillage ne doit pas étre inférieure aux criteres de
la classe 2.
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4. Exigences imposées a la protection anticorrosion et essais

Il appartient au fabricant de fermetures d’abris d’apporter la preuve que les exigences du
chiffre 3.3.3 sont remplies grace a une couche de finition appropriée.

Les essais suivants doivent étre effectués conformément aux normes applicables.

C’est a I'entreprise qui procéde au traitement de surface de démontrer que les exigences du
présent point sont respectées.

4.1. Essais au brouillard salin

Selon la norme DIN EN ISO 9227, les éléments dont il faut tester le traitement de surface sont
exposés pendant dix jours a un brouillard salin.

Cette norme prévoit également que, pour vérifier la protection contre la rouille sous-jacente,
on effectue au préalable une rayure sur les éléments a tester.

Aprés avoir été exposés, les éléments doivent satisfaire aux exigences suivantes :

Degré d’enrouillement : Ri 0 selon DIN EN ISO 4628-3
Degré de cloquage : m0/g 0 selon DIN EN ISO 4628-2
Pénétration : max. 2 mm selon DIN EN ISO 9227
Adhérence : Classe max. 2 selon chiffre 3.6

La corrosion des bords et des arétes n’est pas évaluée.

4.2. Essais climatiques

Lorsque le revétement est fait au moyen de peinture liquide, on procéde a un essai de con-
densation tel que décrit au chiffre 4.2.1.

Les vernis en poudre appliqués par procédé électrostatique doivent étre soumis a un essai de
variations de température, comme précisé au chiffre 4.2.2.

4.2.1. Essais de condensation

En paralléle des essais au brouillard salin (chiffre 4.1), les éléments sont entreposés pendant
quatorze jours dans une enceinte climatique avec une atmosphére de condensation a taux
d’humidité constant (atmosphére d’essai CH) conformément a la norme DIN EN ISO 6270-2.

4.2.2. Essais de variations de température

Les éléments sont soumis pendant 28 jours a des changements de température ; ils sont en-
treposés alternativement pendant 12 h a +40 °C avec une humidité relative de I'air supé-
rieure a 95 %, et pendant 12 h a -20 °C.

Aprés exposition, les éléments doivent remplir les exigences citées au chiffre 4.1.

4.3. Essais de résistance aux intempéries

Un essai de résistance aux intempéries n’est effectué que pour le matériel destiné a rester a
I'extérieur.

Les éléments sont placés pendant un an en plein air, un de leurs cotés orienté a 45° vers le
sud. Aprés exposition, le revétement de surface c6té sud doit remplir les conditions sui-
vantes :

= perte de brillance max. par rapport a I'état initial : 30 % ;

= variation de couleur Iégére et uniforme (évaluation visuelle).

Les exigences citées au chiffre 4.1 restent en outre applicables.

4.4. Essais de résistance a I’eau

Les échantillons sont placés pendant 24 h dans de I'eau déminéralisée d’'une température de
23°C+2°C.

A la sortie de I'eau, le revétement ne doit pas présenter de plis, cloques, décollement ou dé-
coloration ; son adhérence doit correspondre aux valeurs indiquées au chiffre 3.6.
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5. Consignes concernant le procédé de traitement de surface

5.1. Principes

L’entreprise qui exécute le revétement de surface est libre dans le choix du procédé, tant
pour le traitement préalable que pour la couche de fond, la couche intermédiaire et la couche
de finition. Elle peut utiliser aussi bien de la peinture liquide qu’un vernis en poudre.

Elle doit toutefois tenir compte des indications fournies par les fabricants des différents pro-
duits utilisés.

5.2. Essai de type portant sur les exigences de base et sur la protection contre la cor-
rosion

Les essais portant sur les exigences de base (chiffre 3.3) et sur les exigences en matiére de
protection contre la corrosion (chiffre 4) valent comme essais de type au sens du chiffre 6.
Le procédé est validé lorsque les échantillons obtiennent des résultats satisfaisants a ces es-
sais.

5.3. Définition et documentation des paramétres du procédé choisi

Les paramétres qui permettent de vérifier la conformité du procédé choisi sont définis et do-
cumentés. Il convient de détailler tant les paramétres du procédé de traitement de surface
que les caractéristiques du produit fini, notamment I'épaisseur optimale du revétement.

5.4. Production

Le processus de production est défini et documenté conformément a un systéme de qualité
basé sur la famille de normes 1ISO 9000.

La conformité avec les parameétres déterminés et consignés au chiffre 5.3 est garantie et do-
cumentée.

Pour les produits faisant I'objet d’'une acquisition centralisée par 'OFPP, le contrat stipule les
essais auxquels doit étre soumis a sa réception le matériel sur lequel a été appliqué un trai-
tement de surface (plan d’inspection).

5.5. Modifications du procédé

Un essai de type est nécessaire apres tout changement concernant les produits utilisés ou
les parameétres du procédé de traitement de surface.
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6. Réalisation de I’essai de type

6.1. Responsabilité de I’exécution

C’est en principe au titulaire de 'homologation émise par 'OFPP qu’il incombe de faire réali-
ser I'essai de type, ou au mandataire lorsque le matériel est acquis de maniére centralisée
par 'OFPP pour la protection civile.

L’essai est réalisé par un laboratoire accrédité.

Dans des cas exceptionnels, il peut étre confié a une entreprise spécialisée.

6.2. Echantillons

Les échantillons correspondent, tant par leur forme que par leurs propriétés, au matériel a
traiter (matériau, section, soudure, etc.).

Quand il s’agit d’appareils ou d’éléments de grande taille, les échantillons sélectionnés pro-
viennent des emplacements critiques.

6.3. Exigences non remplies
Si une ou plusieurs des exigences contenues dans le présent document ne sont pas rem-
plies, I'essai de type doit étre entierement répété en utilisant de nouveaux échantillons.

6.4. Documentation des paramétres
Le rapport contient toutes les données qui permettent d’attester que les exigences
(chiffre 5.3) sont remplies.

Il inclut les informations suivantes :

= lareprésentation schématique ou la description de 'ensemble du procédé de traitement
de surface ;

= |es fiches techniques concernant les peintures liquides ou les poudres utilisées ainsi que
celles concernant les produits additionnels, par exemple les abrasifs de sablage, les pro-
duits chimiques utilisés pour les bains, etc. ;

= |es données relatives au processus de traitement de surface, par exemple les indica-
tions relatives a I'application du revétement, les durées, les températures, etc. ;

= J'état du matériel avant le traitement de surface (chiffre 3.2) ;

= ['état du matériel aprés le traitement de surface (chiffre 3.3) ;

= ['état du matériel aprés I'exposition aux essais climatiques (chiffre 4) ;

= |es rapports des essais réalisés.
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7. Normes

Le présent recueil des exigences techniques se fonde sur les normes suivantes :

Désignation Numeéro Chiffre RET-12 | Titre de la norme

Galvanische Uberziige - Chromatierte
50962 3.4. Annexe B | Zink- und Zinklegierungsuberziige auf Ei-

DIN senwerkstoffen (en allemand)

Produits anodisés en aluminium corroyé et
17611 3.4. en alliages d’aluminium corroyé — Condi-
tions techniques de livraison

Aciers inoxydables — Partie 3 : conditions
techniques de livraison pour les demi-pro-
10088-3 Annexe B duits, barres, fils, fils tréfilés, profils et pro-
duits transformés a froid en acier résistant
a la corrosion pour usage général

Projection thermique — Zinc, aluminium et
DIN EN alliages de ces métaux — Considérations
2063-1 3.4. de conception et exigences de qualité
pour les systémes de protection contre la
corrosion

Produits plats en acier revétus en continu
10346 3.4. Annexe B | par immersion a chaud pour formage a
froid — Conditions techniques de livraison

Peintures et vernis — Détermination de I'in-

2813 3.34 dice de brillance a 20°, 60° et 85°

Peintures et vernis — Détermination de la
résistance a 'lhumidité — Partie 2 : Con-
densation (exposition en enceinte avec ré-
servoir a eau chauffée)

6270-2 4.2.1.

Revétements de zinc appliqués sur l'acier
DIN EN ISO
1461 3.4. par zingage a chaud (zingage unitaire)
— Exigences et contrbles

Peintures et vernis — Anticorrosion des
structures en acier par systémes de pein-
12944-4 3.2.1. ture — Partie 4 : Types de surface et de
préparation de surface
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9227 41.

Essais de corrosion en atmosphéres artifi-
cielles — Essais aux brouillards salins

4628-2 4.1.

Peintures et vernis — Evaluation de la dé-
gradation des revétements — Désignation
de la quantité et de la dimension des dé-
fauts, et de l'intensité des changements
uniformes d’aspect — Partie 2 : Evaluation
du degré de cloquage

4628-3 4.1.

Peintures et vernis — Evaluation de la
quantité et de la dimension des défauts, et
de l'intensité des changements uniformes
d’aspect — Partie 3 : Evaluation du degré
d’enrouillement

2409 3.6.

Peintures et vernis — Essai de quadrillage

ISO 9000 5.4.

Systemes de management de la qualité
— Principes essentiels et vocabulaire
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Annexe A :
Composants soumis a des essais

A1. Composants

Mats d’antenne

Portes pression

Valves anti-explosion (VAE)

Valves anti-explosion avec préfiltre (VAE/PF)

Rails de guidage pour paroi blindée coulissante (PBC)

Organes de fermeture étanches aux gaz

Passages de cables étanches aux gaz et résistants a la pression
Filtres a gaz (GF 40 a GF 600)

Grilles pour prises d’air et valves

Raccords et fermetures pour filtres a gaz

Diffuseur d’air DA 350

Débitmetres d’air et clapets d’étranglement

Cadres a sceller pour VAE et SSP/VAE

Dispositifs de conditionnement d’air DCOP 350 et DCOP 700 y compris armoires de
commande

Portes blindées

Volets blindés, en particulier pour le périmétre exposé a la corrosion
Paroi blindée coulissante, en particulier écoulement au sol

Plaques pare-éclats

Lits pour le service sanitaire

Sirénes et mats

Fixations résistant aux chocs

Soupapes de surpression et valves antiexplosion combinées (SSP/VAE)
Soupapes de surpression (SSP)

Ventilateurs VA 40, VA 75 et VA 150

Ventilateurs VA 300

Appareils de ventilation VA 1200 a VA 4800

Appareils de ventilation VA 4200S a VA 9000S

Préfiltres complets

A2. Autres composants

Les composants qui ne sont pas mentionnés dans la présente annexe sont attribués au
groupe adéquat par 'OFPP.
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Annexe B :

Exceptions et exigences spéciales pour le traitement de surface

Fonte d’aluminium®

Vis, écrous, rondelles

Arbre de la manivelle du ventilateur
(sans dispositif de ventilation)

Autres extrémités d’arbre

Rivets aveugles POP
Autres rivets
Rails de guidage pour PBC

Eléments de construction en téle d’acier

(p. ex. tOle de revétement et profilés),
boitiers de ventilation et réchauffeurs d’air
électriques seulement pour VA 1200 et plus

Moteurs électriques, roues d’entrainement,
thermostats antigel, appareils de commande
et thermomeétres

VAE pour chaudiére a bois

Traitement par électrodéposition
Epaisseur du revétement : min. 25 mm
Revétement galvanisé,

revétement selon DIN 50962 — Fe/Zn 5

Chromage dur des extrémités de I'arbre
Epaisseur du revétement : min. 5 um ou
acier résistant a la corrosion

Protection avec du Tectyl ou un produit équi-
valent

Alliage monel? ou équivalent

Acier résistant a la corrosion®

Acier résistant a la corrosion®

Galvanisation a chaud en continu selon

DIN EN 10346, Z 275, ce qui correspond a
une épaisseur minimale de 19,5 um (16 um
pour les échantillons isolés)

Traitement de surface usuel

Traitement de surface résistant a une cha-
leur de min. 550 °C

] Les aérothermes a eau chaude en acier inoxydable, en cuivre, en laiton ou en bronze
ainsi que les lamelles d’aluminium ne nécessitent aucun traitement de surface.

. Les cordons de soudure d’éléments en acier inoxydable doivent étre traités.

=  Seul un acier résistant a la corrosion® est autorisé pour les dispositifs de fermeture et
de suspension des VAE. Cette précaution n’est pas nécessaire pour les corps de fer-
meture et les tiges si une corrosion électrochimique peut étre exclue.

) Comme les pieces de liaison pour les lits et les sirénes en fonte d’aluminium ne peuvent
pas étre laquées, elles doivent étre traitées apres fabrication.

2) Alliage monel :

e NiCu30Al — matériau selon la norme WL 2.4374-1 (Werkstoffhandbuch der Deutschen Luft-

fahrt)

¢ NiCu30Fe — Matériau selon la norme WL 2.4360-2 (Werkstoffhandbuch der Deutschen Luft-

fahrt)
%) Acier résistant a la rouille et aux acides :
Min. X5CrNi18-10

Matériau n°1.4301 selon DIN EN ISO 10088-3 ou équivalent
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