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Euro Inox

Euro Inox est l’association européenne de développe-

ment de l’acier inoxydable. Ses membres sont :

• Les producteurs d’acier inoxydable,

• Les associations nationales de développement de 

l’acier inoxydable,

• Les associations de développement des principaux 

éléments d’alliages utilisés dans l’acier inoxydable.

L’un des objectifs d’Euro Inox est de s’assurer que les

propriétés quasi-uniques des aciers inoxydables sont bien

connues et de développer leur utilisation aussi bien dans

les marchés existants que dans de nouvelles 

applications. Pour atteindre cet objectif, Euro Inox orga-

nise des conférences et des séminaires et met à la dis-

position des architectes, des concepteurs, des maîtres

d’œuvre et des utilisateurs finals des supports écrits 

ou sous forme électronique afin de familiariser ces 

différents groupes avec le matériau inoxydable. Euro Inox

a également pour vocation d’apporter son concours à des

recherches techniques et à des études de marché.
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A l’intérieur de la gare 

internationale d’Ashford

en Angleterre des 

panneaux en acier inoxy-

dable sont largement 

utilisés dans les zones de

contrôle et pour la 

buvette.

Les colonnes de la gare

routière d’Amstelveen en

Hollande sont couvertes

d’acier inoxydable à 

motifs gravés, une sur-

face idéale pour des 

zones piétonnières.

Les aciers inoxydables constituent une famille

présentant un ensemble unique de propriétés

et de caractéristiques. Protégés par un com-

posé oxydé ou film passif qui se forme spon-

tanément grâce à la réaction du chrome avec

l’oxygène ambiant, les aciers inoxydables

n’ont pas besoin de protection supplémen-

taire pour résister à la corrosion. Comme cela

est illustré plus avant dans cette brochure,

cette couche protectrice peut être modifiée

par traitement chimique et donner ainsi nais-

sance à des couleurs dont le caractère est

permanent.

Les aciers inoxydables sont particulièrement

indiqués pour les applications dans le do-

maine du bâtiment. Ils sont faciles à travailler

et ils sont faciles à souder. De plus amples

informations sur leurs caractéristiques phy-

siques sont données dans la norme euro-

péenne EN 10088-partie 1.

Introduction

Les finitions de surface dites «d’usine» ainsi

que les finitions «mécaniques» des aciers in-

oxydables laminés à chaud et à froid sont

données dans la norme EN 10088-partie 2.

Dans cette norme, chaque finition est désig-

née par un nombre. Par exemple, 1 désigne le

laminé à chaud, 2 désigne le laminé à froid. La

classification complète est basée sur des cou-

ples chiffre-lettre, par exemple 2J. Ce système

donne également l’information de base sur

l’obtention du produit mais évidemment pas

sur une application particulière.

Le but de ce guide est donc:

• de montrer aux architectes et aux concep-

teurs la gamme de finitions de surface dont

ils peuvent disposer,

• de fournir davantage d’information sur 

les procédés utilisés,

• de fournir l’information technique de 

base pour une application.



Les finitions d’usine, qu’elles soient relatives

à des laminés à chaud ou à des laminés à

froid, constituent la base des finitions pour

les produits plats en acier inoxydable. Elles

sont non seulement utilisées couramment

pour des composants standards, mais elles

constituent aussi la base pour les finitions

spéciales utilisées dans des applications 

architecturales.

Finitions d’usine
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1D

Le laminage final est effectué à chaud. Les produits

sont ensuite recuits puis décapés. Cet état de surface

est courant pour les tôles épaisses et les plaques.

L’aspect est mat et légèrement rugueux et présente une

faible réflectivité. Il a d’abord été utilisé pour des appli-

cations non décoratives dans lesquelles l’aspect de

surface est moins important. Parmi ces applications, on

peut citer les supports et les composants de structure.

2D

Le laminage final est effectué à froid. Il est suivi d’un

traitement de recuit et d’un décapage. L’aspect est

mat et la réflectivité faible. Il est couramment utilisé

dans les applications industrielles et en architecture

lorsque l’aspect de surface ne constitue pas un argu-

ment critique. Il est relativement sensible aux em-

preintes digitales.

2B

Il est produit comme le fini 2D mais au stade final, les

produits 2B subissent une légère passe de laminage

à froid à l’aide de cylindres finement polis entraînant

un faible écrouissage superficiel et donnant un aspect

plus brillant. Aujourd’hui, c’est le fini de surface le

plus utilisé. Il constitue également le produit de base

pour les finis polis et brossés. Sa surface est aussi

relativement sensible aux empreintes digitales.

2R

Le laminage final est effectué à froid. Le recuit final

est réalisé sous atmosphère contrôlée. On obtient

ainsi une surface très lisse dont la brillance est 

renforcée par une opération de «skin-pass». Cette

surface extrêmement lisse permet de réduire la 

rétention de contaminants atmosphériques et

d’humidité comparativement à celle des autres finis.

De plus, ce fini est facile à nettoyer.

Quatre finitions de surface sont particulière-

ment importantes dans le domaine de 

l’architecture et de la construction. Ce sont:

1D, 2D, 2B, et 2R.

Afin d’obtenir la meilleure résistance à la

corrosion à l’état de livraison, les finitions

d’usine sont décapées après laminage à 

chaud et recuit.
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Finitions polies et brossées

Le nombre d’opérations pour réaliser une 

finition peut être minimisé en choisissant la 

finition initiale la plus proche possible de la 

finition que l’on veut obtenir à l’état final.

La finition ayant une influence directe sur 

l’aspect et sur la performance du matériau

dans son environnement, on devra la choisir

avec beaucoup de soins. Les polis et les fini-

tions brossées impliquent un enlèvement 

de matière par abrasion sur une certaine 

profondeur.

L’aspect unidirectionnel obtenu dépend avant

tout de la taille du grain d’abrasif utilisé 

mais également du type et de la texture des

bandes et des brosses.

Pour que le résultat soit conforme à l’objec-

tif recherché, il est recommandé d’établir une

spécification de polissage qui peut inclure

une rugosité de surface et un critère de con-

trôle.  L’utilisation d’échantillons de référence

peut être utile, à chaque partie, pour préparer

le cahier des charges.

L’acier inoxydable est 

largement utilisé dans

les stations de la 

nouvelle ligne de métro

(n° 14) de Paris.
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2G

Une surface unidirectionelle a une réfectivité faible.

Le grain le plus grossier doit être réservé aux 

applications intérieures.

Les guichets de cette

banque de Flensburg

(Allemagne) faits à partir

de profilés en acier

inoxydable donnent un

contraste agréable par

rapport aux surfaces

lisses en bois.

Les finitions mécaniques peuvent être réa-

lisées soit en milieu humide (huile chargée

d’abrasifs) ou à sec (bandes abrasives ou

brosses) qui donnent respectivement une bril-

lance élevée, une faible rugosité, et un aspect

satiné. Les finitions «humides» donnent des

surfaces plus douces et sont moins suscep-

tibles de provoquer des différences d’une

coulée à une autre que les finitions «sèches».

Leur coût étant légèrement plus élevé, cela

peut justifier une fourniture minimale. Pour

toutes ces finitions, il existe des présentoirs

d’échantillons qui illustrent bien toutes les

possibilités.

L’aspect visuel de

surfaces abrasées est

fonction du matériau et

de la rugosité des

bandes abrasives; 

grain 180 (en haut) et

grain 240 (en bas).
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2J

Cet état de surface est obtenu par polissage à l’aide

de bandes ou de brosses. Il est unidirectionnel, non

réfléchissant et adapté aux applications archi-

tecturales d’intérieur.

2K

La surface lisse de cette finition est bien adaptée à

la plupart des applications architecturales, 

particulièrement à l’extérieur où la résistance à la 

corrosion atmosphérique est importante. La finition

est obtenue en utilisant des bandes à grains fins ou

des brosses qui donnent une finition dont la rugosité

maximale Ra est de 0,5 micromètre.

L’impressionnante voûte

polie de la tour Belgacom

à Bruxelles (Belgique)

conduit les visiteurs

dans une grande entrée

qui est elle-même

partiellement recouverte

par des panneaux en

acier inoxydable.
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2P

Il s’agit d’un poli miroir caractérisé par une réflec-

tivité élevée. Il est obtenu par polissage et bufflage

à l’aide de feutres et de produits de polissage

spéciaux. Cette surface permet de distinguer

parfaitement les images réfléchies.

Conçu pour son intégra-

tion, sa durée de vie et

un entretien limité, cet

abri d’autobus utilise de

l’acier inoxydable poli

miroir et donne une

image de haute qualité.

L’enseigne d’un célèbre

hôtel londonien 

construite en 1929 et 

exposée aux agents 

atmosphériques depuis

70 ans n’a rien perdu de

son superbe aspect.

Arrière-plan:

Les 6433 triangles utilisés

pour le revêtement 

extérieur de la Géode de

la Cité des Sciences et

Techniques de la Vilette à 

Paris sont polis «miroir».

Leur surface hautement

réflective permet d’admi-

rer l’environnement ainsi

que ses couleurs.
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Les finitions à motifs sont principalement des

produits gravés mécaniquement par impres-

sion à partir d’un cylindre de laminoir ayant un

motif en relief donnant ainsi une tôle utilisa-

ble pour décoration. Le gravage mécanique

produisant un écrouissage superficiel, il est

possible de réduire l’épaisseur du matériau et

donc de faire une économie de masse et de

coûts.

Ces finitions sont bien adaptées aux grandes

surfaces car, grâce à leur bonne planéité, 

elles permettent d’éviter des effets d’optique

indésirables.

Il existe deux types principaux de finitions

gravées mécaniquement: gravage d’un seul

Finitions à motifs

A la gare ferroviaire de

Waterloo, la toiture en

acier inoxydable doit

avoir une finition à faible

réflectivité.

2F

Désignée par 2F, cette finition mate à faible réflec-

tivité est réalisée simultanément sur les deux faces

d’une tôle.

côté, la face opposée restant lisse, cette fini-

tion est désignée par 2M, et gravage des deux

côtés simultanément, cette finition est dé-

signée par 2W.


