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ren zonder een grote hinder te betekenen 
voor de dampflux.
Een waterdampdoorlaatbare coating 
is evenwel geen coating om op een te 
vochtige ondergrond te plaatsen. Vocht 
of water in een bouwmateriaal is namelijk 
niet zuiver, het is een oplossing van aller-
lei zouten afkomstig uit de betonsteen of 
de baksteen of de metselmortel. Wanneer 
het vocht, in periodes van droger weer, 
de mogelijkheid krijgt om uit te dampen 
doorheen de coating, dan zullen de opge-

loste zouten in het bouwmateriaal gaan 
concentreren en uiteindelijk kristalliseren. 
Een kristallisatie van zouten gaat gepaard 
met sterke volumetoename en drukken 
die zonder probleem de coating afduwen 
en eventueel ook het oppervlak van het 
bouwmateriaal gaan verbrijzelen. Resultaat: 
blaasvorming, afbladdering … discussie 
met de bouwheer.

Een volgend punt van belang is de scheur-
overbruggendheid van een coatingsys-
teem of een onderdeel ervan. Een gron-
dige kennis van substraten is goud waard. 
Zo zijn cementgebaseerde (hydraulische) 
ondergronden als bijvoorbeeld beton, ce-
mentering, cementpleisters, gevoelig voor 
scheurvorming. Scheuren kunnen verschil-
lende oorzaken hebben, wijzen op een sta-
biliteitsprobleem met een balkon of louter 
op een hydraulische krimp in een gevel-
cementering of op een materiaalovergang, 
reeds aanwezig zijn tijdens de applicatie 
van uw coatingsysteem maar ook lang 
na de applicatie initiëren. Men moet dus 
rekening houden met scheurvorming of 
mogelijke scheurvorming bij de selectie 
van het coatingsysteem. Hou er ook re-
kening mee dat scheurwijdten variëren bij 
temperatuurschommelingen. Een scheur 
in een betonnen vloerplaat zal bij -5 °C 
in de winter significant wijder openstaan 
dan diezelfde scheur bij +25 °C in de zo-
mer. Een relevante vraag kan dan ook zijn: 
“Welk tijdstip in het jaar is optimaal om 
mijn beschermingssysteem aan te bren-
gen?”. Wanneer een coatingleverancier 

spreekt over scheuroverbruggendheid, 
dan is het interessant na te gaan bij welke 
laagdikte van de coating dit van toepassing 
is, in welk temperatuursinterval (wat bij 
lage temperatuur, bij maximale scheurwijd-
te?), welke scheurbreedte kan overbrugd 
worden, met of zonder wapening. Dit is al-
lemaal niet evident.

No copy-paste please

Wat vroeger werkte, werkt vandaag moge-
lijks niet meer. Vooral de Europese richtlijn 
van 2010 met betrekking tot de beperking 
van de vluchtige organische componenten 
heeft producenten van producten voor 
coatingsystemen, alsook elastische voeg-
kitten en dergelijke meer, gedwongen om 
formulaties aan te passen.

Het betekent in de praktijk veelal dat in 
systemen van éénzelfde leverancier de 
aanpassingen zonder veel ophef passeren. 
Anders is het gesteld met de compatibi-
liteit tussen die systemen en aanvullende 
producten van diezelfde of verschillende 
leveranciers. Een voorbeeld: daar waar 
in het verleden bepaalde gevelcoating-
systemen zonder meer over elastische 
voegmassa tussen bouwelementen kon 
geplaatst worden, is dit vandaag absoluut 
niet meer zo zeker en zijn voorafgaande-
lijke testapplicaties meer dan wenselijk.

Onderhoud, recyclage

De omschakeling van klassieke bouwma-
terialen naar organische kunststoffen bete-
kent dat nagedacht dient te worden over 
het uit te voeren normale onderhoud. In 
het verleden was het reinigen van een 
balkontegel op een tweede verblijf aan de 
kust vlug gebeurd. Een korte borsteling, 
dweil ertegen en klaar was Kees. In geval 
van een afwerking van het balkonvloercoa-
tingsysteem met een ruw kwartskorrelsys-
teem of een ingestrooide verfschilfer kan 
een reiniging tegenvallen, zeker indien de 
appartementen langere tijd onbewoond 
blijven, duiven en meeuwen de balkons 
gebruiken als broedplaats of sanitaire stop. 
De afwerking van een balkonvloercoating-
systeem met een keramische of natuur-
steen tegel door middel van een aange-
paste lijm behoort dan ook zeker tot de 
opties. Hoe nieuw en oud leiden tot een 
ideale combinatie.

Elke zichzelf respecterende coatingpro-
ducent levert op heden richtlijnen af met 

Wat men zeker niet uit het oog mag verliezen 
is de eenheid waarmee het vochtgehalte wordt 
gekwantificeerd. Deze hangt veelal samen met 
een specifiek meettoestel: % of procent, zonder 
meer, zegt ons niets!

Voorbeeld van de specificaties van een product. 
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betrekking tot het onderhoud van de aan-
gebrachte systemen, zelfs voor kleine re-
paraties. Het is trouwens een onderdeel 
van het post-interventiedossier. Een goede 
opvolging van deze richtlijnen is primordi-
aal voor de duurzaamheid. De bouwheer 
en dus gebruiker van het behandelde ge-
bouw of object moet dus goed worden 
ingepeperd deze richtlijnen te volgen.
Deze moderne producten en systemen 
zijn grotendeels op basis van organische 
chemie. Ze zijn ontwikkeld om maximale 
duurzaamheid te bieden. Het bekent ook 
dat men bij een toekomstige algemene re-
novatie rekening moet houden met moge-
lijks aangepaste manieren van verwijdering, 
opslag, stort of recyclage. Daar waar vroe-
ger een vloertegel lag op een mortelbed 
bovenop een laag gestabiliseerd zand en 
veelal maar niet altijd een gevlamlaste bitu-
men, krijgen we nu te maken met diverse 
kunststoffen die zich niet gemakkelijk laten 
verwijderen, moeilijk te scheiden zijn noch 
eenvoudig te recycleren. Innovatie in recu-
peratie en verwerking van oude kunststof-
fen en recylage tot nieuwe bouwmateria-
len is zeker welkom.

Investeer in kennis

Bezint voor je begint, het is bij de selec-
tie en applicatie van een coatingsysteem 
op een niet-metallische ondergrond ze-
ker niet anders. Er zijn heel wat vragen 
te stellen en te beantwoorden vooraleer 
de eerste emmer coating wordt geopend. 
In functie van de kwaliteit en duurzaam-
heid van de behandeling is het belangrijk 

dat het bouwteam (bouwheer, architect/
studiebureau, aannemer) zich laat bijstaan 
door domeinspecialisten. Een begeleiding 
doorheen het volledige project behoort 
tot de mogelijkheden: probleemidentifica-
tie/diagnose, advies bij opmaak ontwerp 
en selectie van producten en systemen, 
inspectie van de uitvoering eventueel ge-
koppeld aan een garantieverzekering.

Beschermen van nieuwbouw en renovatie door diepgaande diagnose, gerichte 
lastenboeken en selectie van geschikte producten en systemen door deskundig 
advies, kritische inspectie met duurzaamheid als doelstelling. 

CONTACT
Chemie in Bouw bvba
Filip A. VANHAEREN
Snellegemstraat 2-d • 8490 JABBEKE • +32 475 48 82 13
fv@chemieinbouw.be • www.chemieinbouw.be

Verlijmen van ongelijksoortige  
materialen Mavom NV

Jelle Vetsi

Dans les processus de production actuels, différents types de substrats sont de plus en plus employés dans des processus d’adhésion. Les plastiques en 
particulier sont de plus en plus utilisés. Nous abordons les défis et les avantages dans le domaine de la conception, du traitement et de la recyclabilité 
des adhésifs.

In hedendaagse productieprocessen wor-
den steeds vaker verschillende substraten 
onderling met mekaar verbonden. Vooral 
kunststoffen worden steeds vaker gebruikt. 
Wij bespreken welke uitdagingen en voor-
delen op vlak van design, processing, duur-
zaamheid en recycleerbaarheid lijmen met 
zich meebrengen. 

Design & processing

Het combineren van ongelijksoortige ma-
terialen heeft een aantal consequenties 
waarmee men rekening dient te houden:
•	Verbindingsprocessen die gebaseerd zijn 

op het ‘met elkaar versmelten’ van de 
substraten, zijn hoogst onbetrouwbaar;

•	Het verschil in uitzetting tussen de sub-
straten dient over het temperatuur-

bereik van de applicatie te worden 
opgevangen om hoge spanningen in de 
verbinding te voorkomen;

•	Doordat de verschillende substraten 
vaak op een ander manier zijn gevormd, 
dienen grotere toleranties te worden 
opgevangen.

Verlijming biedt in vele gevallen de ideale 
oplossing voor bovenstaande problemen. 
Dankzij het enorme aanbod van diverse 
lijmen (acrylaten, epoxy’s, polyurethanen, 
siliconen, MS-polymeren) is er een breed 
scala aan substraatcombinaties mogelijk. In 
vele gevallen kan een lijmsysteem zodanig 
worden gekozen dat de voorbehandeling 
van de substraten beperkt blijft tot het rei-
nigen en ontvetten van de te verbinden 
oppervlakken.

Vele structurele lijmen bieden tal van 
voordelen zoals een hoge afschuifsterkte 
en een hoge hardheid gecombineerd met 
een hoge rek tot breuk waardoor ze in 
staat zijn het verschil in uitzettingscoëffi-
ciënt van de substraten op te vangen. Tot 
slot hebben sommige lijmen een vullend 
vermogen dat kan oplopen van een paar 
tienden tot 25mm en meer.

Duurzaamheid &  
Product Lifecycle  
Management (PLM)

Het misverstand dat lijmverbindingen niet 
sterk en/of duurzaam zijn, komt nog al te 
vaak voor. Iedereen heeft namelijk wel 
eens thuis een verlijming gemaakt die niet 
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Invloed van lijm op respectievelijk smeltvloei-index en treksterkte bij recyclage

helemaal gelukt is. Meestal krijgt de lijm 
dan de schuld van de gefaalde verbinding. 
Industriële lijmen zijn echter hoogwaardige 
producten. Het falen van een verbinding is 
dan ook zelden te wijten aan de kwaliteit 
van de lijm. 

Volgens ISO valt verlijmen onder ‘speciale 
processen’. Dit wil zeggen dat de uiteinde-
lijke sterkte van de verbinding niet exact 
kan worden berekend of via een non-des-
tructieve methode kan worden bepaald. 
Het is belangrijk om tijdens elke stap van 
het lijmproces de kwaliteit van de verbin-
ding te waarborgen. 

Door middel van diverse statische en dy-
namische destructieve testen alsook ver-
snelde veroudering kan de verlijming in 
functie van de uiteindelijk belastingen en 
levensduur van de applicatie worden ge-
optimaliseerd. 

De laatste jaren rijst de vraag: wat met de 
lijmverbinding van een product die het 
einde van zijn levensduur heeft bereikt? 
Zowel kunststoffen als metalen worden 
steeds meer gedeeltelijk of volledig gere-
cycleerd. Onderstaande tabellen geven de 

invloed op smeltvloei-index (maat voor 
het gemak waarmee gesmolten kunststof 
in een mal vloeit) en de uiteindelijke trek-
sterkte weer, wanneer diverse kunststoffen 
al dan niet in combinatie met lijm worden 
gerecycleerd. In de meeste gevallen is de 
invloed van de lijm verwaarloosbaar en in 
sommige gevallen is er zelfs geen verschil 
tussen virgin (vers) materiaal en materiaal 
dat samen met de lijm gerecycleerd is.

Besluit

Door haar flexibiliteit en hoge betrouw-
baarheid is verlijming uitermate geschikt 
voor verschillende materiaalcombinaties. 
Door hun hoge mate van recycleerbaar-
heid lenen vele structurele lijmen zich ui-
termate voor cradle to cradle productie. 
Naarmate meer bedrijven de voordelen 
van verlijming ontdekken, wordt het scala 
aan materialen dat onderling verbonden 
wordt, steeds groter. 

Lijmfabrikanten spelen hierop in door 
steeds betere, groenere en veiligere sys-
temen op de markt te brengen waardoor 
verlijming in de toekomst nog meer “Dé 
verbindingstechniek bij uitstek” zal worden.

Mavom is distributeur van ‘specialty chemicals’ in Nederland, België en Duitsland.
Met onze jarenlange ervaring, technische expertise en klantgerichtheid adviseren 
wij onze industriële klanten over de juiste chemie voor hun specifieke toepassing. 
Onze kwaliteitsproducten zorgen voor verbetering van prestaties: betere hech-
ting, soepelere werking, langere levensduur en goede bescherming. 
Wij kennen de regelgeving omtrent veilige opslag en transport van chemicaliën en 
leveren een breed assortiment A-merken direct uit voorraad.
Mavom. Bovenop de markt, dichtbij de klant.

CONTACT
Mavom NV
Alain Palmers, Accountmanager Electronics & Adhesives
Satenrozen 1A• 2250 Kontich • +32 (0)3 880 07 60
info@mavom.be • www.mavom.be

Dankzij het enorme aanbod van diverse lijmen, is er een breed scala aan substraatcombinaties 
mogelijk. Het is wel belangrijk om tijdens elke stap van het lijmproces de kwaliteit van de verbinding 
te waarborgen. 
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Métallisation des plastiques: pour-
quoi ne remplacer que le chrome VI?
Dépôts métalliques par des technologies innovantes de plasma 
atmosphérique

MATERIA NOVA et FRAUNHOFER 
IFAM unissent leurs expertises pour déve-
lopper une méthode innovante d’applica-
tion de couches métalliques sur polymères 
et composites. Leur principal objectif est 
de remplacer les traitements chimiques 
à base de composés toxiques par des 
procédés plasma fonctionnant à pression 
atmosphérique facilement industrialisables.

La métallisation des plastiques est un pro-
cédé largement utilisé pour traiter des 
produits que nous rencontrons au quo-
tidien. Du pommeau de vitesse de notre 
automobile à la subtile nuance métallique 
décorant une bouteille de parfum, cette 
technologie a trouvé sa place dans de 
nombreux domaines industriels. Son inté-
rêt est autant esthétique, en complétant 
la large gamme de couleurs qu’offrent les 
matériaux polymères, que technique, en 
améliorant diverses propriétés du plas-
tique comme l’allongement de sa durée 
de vie.

Toutefois, si elle est aujourd’hui bien mai-
trisée, la métallisation des polymères reste 
un procédé lourd à mettre en place. En 
témoigne le nombre important d’étapes 
nécessaires à la bonne préparation et à la 
pré-métallisation d’un plastique avant de 
réaliser le dépôt final. De plus, ces étapes 
comprennent trop souvent un satinage 
au chrome VI dont l’usage se voit sévère-
ment limité par les réglementations euro-
péennes. 

Si différentes alternatives sont actuelle-
ment commercialisées, celles-ci ne sont 
pas universelles. En effet, si une solution est 
adéquate pour la métallisation de l’ABS, 
qui reste une référence dans les plastiques 
métallisés, celle-ci ne fonctionnera pas 
pour autant sur un autre polymère. D’un 
point de vue économique, devoir modifier 

sa gamme de produits pour chaque poly-
mère n’est pas avantageux même lorsque 
les nouvelles gammes utilisent un nombre 
réduit de bains.

Des alternatives voie 
sèches?

Dès lors, que ce soit d’un point de vue 
économique ou environnemental, une 
alternative doit permettre de réduire le 
nombre de bains, de remplacer le satinage 
au chrome VI et d’être applicable sur dif-
férents types de polymère. C’est avec cet 
objectif que le projet METAPLAST a été 
élaboré, en proposant de développer des 
technologies plasma respectueuses de 
l’environnement pour le dépôt de couches 
métalliques à la surface des polymères. 
Ces technologies fonctionnant à tempé-

rature proche de l’ambiant et à pression 
atmosphérique, elles seraient appropriées 
pour les matériaux thermosensibles (ABS, 
PA, PBT…).

Le consortium du projet METAPLAST 
établit une chaîne de collaboration entre 
les fabricants d’équipements plasma et les 
utilisateurs finaux (PME et grandes entre-
prises industrielles), qui s’intéressent à la 
mise en œuvre industrielle des nouvelles 
technologies développées. 

Les deux voies envisa-
gées dans ce projet

Dans le procédé «Arc PVD» développé 
par Fraunhofer IFAM, la décharge plasma 
est générée entre les électrodes insérées 
dans un flux de gaz. Au moins l’une des 

MATERIA NOVA 
Br. De Voeght, Th. Godfroid, M. Herbin, M.Poelmani

MATERIA NOVA en FRAUNHOFER IFAM bundelen hun expertise om een innovatieve methode te ontwikkelen voor het aanbrengen van metaallagen op 
polymeren en composieten. Hun hoofddoel is het vervangen van chemische behandelingen op basis van toxische verbindingen door plasmaprocessen die 
bij atmosferische druk werken en gemakkelijk geïndustrialiseerd kunnen worden.

Comparaison de différents procédés de métallisation repris dans l’article.
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électrodes agit comme une électrode 
sacrificielle dont les particules de matière 
sont éliminées par la décharge et ensuite 
déposées sur la surface du substrat. Cette 
première approche permet de déposer 
sur le polymère un métal catalytique de la 
réaction electroless et donc de remplacer 
les étapes de pré-métallisation de cette 
étape dans la voie humide.

Une seconde approche est l’utilisation 
d’une torche à plasma «Ion-Jet» dévelop-
pée par Materia Nova en collaboration 
avec la société IONICS, qui utilise un ap-
plicateur de plasma permettant de géné-
rer le plasma en dehors de la torche. Le 
plasma est produit par micro-onde (2,45 
GHz) et envoyé par l’intermédiaire du 
système torche. Grâce à l’utilisation des 
micro-ondes, un plasma à haute densité 
(densité d’électrons) et à basse tempéra-
ture est produit. Il en résulte une baisse 
de température du gaz par rapport à un 
plasma à arc électrique, ce qui constitue 
un avantage évident pour le traitement 
des matériaux thermosensibles. Cette 
torche très efficace pour l’activation de 
surface est maintenant développée pour 
le dépôt direct de matériau métallique à 
partir de poudres. Les poudres à déposer 
sont ainsi introduite dans le plasma pour y 
être vaporisées au voisinage du substrat à 
recouvrir.

Les deux technologies sont compatibles 
avec une reprise galvanique et donc per-
mettent de retrouver les finitions conven-
tionnelles (Nickel, Chrome, etc). Ces essais 
de reprise galvanique ont été mis au point 
à Materia Nova, dans le laboratoire de gal-
vanoplastie.

Des résultats promet-
teurs

Pour ces deux techniques, à l’heure ac-
tuelle, l’accroche physique seule ne per-
mettra peut-être pas d’atteindre un niveau 
d’adhérence similaire à la voie humide. 
Cela exclut de fait les procédés induisant 
un stress important dans les dépôts et 
ouvre la voie à l’utilisation de gamme de 
préparations tout à fait différentes de la 
voie classique humide.

Ces technologies sont actuellement limi-
tées au traitement de pièces de forme 
simple. Mais, en plus de l’avantage écolo-
gique de ce type de solution, nous pou-
vons espérer l’émergence de solutions 

plus «universelles» pour le dépôt de 
couches métalliques sur plastique.

MATERIA NOVA est un centre de recherche et développement proposant des 
technologies avancées dans le domaine des matériaux durables et des surfaces 
multifonctionnelles. En particulier, Materia Nova développe des solutions innovan-
tes de métallisation combinant les technologies plasma et électrochimie.

CONTACT
Materia Nova
Mireille Poelman
Avenue Copernic 3 • 7000 Mons • +32 (0)65 55 49 12
mireille.poelman@materianova.be • www.materianova.be 

Torche IONJET en fonctionnement

Application d’un dépôt avec la torche IONJET
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L’impression sur verre: rapide,  
flexible et de haute qualité 

Ces dernières années, l’impression sur 
verre est devenu beaucoup plus accessible 
grâce au développement d’imprimantes 
numériques sur verre. Ce type d’impri-
mante est une imprimante à jet d’encre 
surdimensionné qui a la particularité d’im-
primer avec de l’encre qui est résistante 
aux conditions climatiques et chimiques 
les plus sévères. 

Le procédé d’impression pour l’impression 
numérique sur verre repose sur le système 
à jet d’encre. Contrairement à p. ex. la sé-
rigraphie, il ne faut plus faire une forme 
d’impression pour déposer de l’encre sur 
le verre. On peut, façon de parler, donner 
son dessin ou sa photo à l’imprimeur qui 
vous l’imprime immédiatement à la taille 
désirée. L’impression numérique offre la 
flexibilité dont les techniques convention-
nelles ne sont pas capables, rendant pos-
sible l’impression de pièces uniques ou 
de petites séries sans les coûts élevés de 
mise en train qui sont liés aux techniques 
d’impression classiques. 

Quelles images peu-
vent être utilisées? 

En principe, toute reproduction d’une 
photographie couleur ou d’un élément 
graphique peut être utilisé. Il peut être im-
primé en employant des encres opaques 
et/ou transparentes. 

L’image à fournir doit satisfaire aux pro-
priétés normales d’une image à imprimer. 
Le fichier peut être en RGB ou CMYK, être 
composé de couleurs Pantone ou RAL, et 
doit avoir une résolution de 720 dpi. Les 
formats du verre varient de machine à ma-
chine, mais les plus grandes imprimantes 
peuvent travailler des formats allant de 10 
x 10 centimètres à 3 x 4 mètres. 

Systèmes de couleurs

Différents systèmes de couleurs peuvent 
être employés. La gamme RAL qui est bien 
connue dans l’industrie, tout comme les 
couleurs d’impression Pantone, peuvent 
soit être prémélangées, soit être simulées 
par les six têtes d’impression de l’impri-
mante. Cela implique aussi que le système 
avec trois ou quatre couleurs (RGB- 
CMYK) peut être appliqué. 

Options supplémentai-
res

L’imprimeur peut également apporter 
d’autres changements à votre original, qui 

peuvent influencer significativement le 
résultat imprimé. 

Un exemple est l’utilisation d’une alter-
nance de couches primaires blanches 
opaques, qui sont ensuite surimprimées 
avec des encres transparentes, ce qui crée 
un jeu de zones opaques et transparentes 
dans l’image. 

Pour imprimer des grandes surfaces, 
l’image est agrandie numériquement et 
coupée avec une grande précision pour 
être répartie sur le nombre désiré de 
panneaux qui, une fois assemblés, forment 
une image parfaitement agrandie et sans 
coutures. 

Type de verre pour 
l’impression numéri-
que

Le verre utilisé pour l’impression est un 
verre plat qui sera trempé plus tard dans 
le processus, ce qui le transforme en verre 
de sécurité. 

Ce verre de sécurité imprimé peut être 
utilisé par la suite pour des vitrages à l’ex-
térieur ou à l’intérieur ou être assemblé en 
double vitrage. Il est important de savoir 
que toute transformation du verre doit se 
faire avant la trempe, puisque il n’est plus 
possible de traiter mécaniquement du 
verre de sécurité. 

Application de 
l’impression

L’image d’impression est envoyée de l’or-
dinateur à l’imprimante qui transforme 
l’information numérique en lignes qui sont 
à leur tour composées d’une multitude de 
minuscules points de jet d’encre. 

Après avoir imprimé la ligne, le guide qui 
supporte les têtes d’impression, avance 
d’un pas.

Ainsi, les six têtes d’imprimante vont im-
primer ligne par ligne jusqu’à obtention 
d’une image complète. Cela signifie que 

Source: Revue Menuiserie
Serge Vandenplasi

Un photographe a commandé un panneau de 
verre grandeur nature sur la base de cette photo 
dans l’intention de le suspendre dans son ap-
partement de Knokke.

Les domaines d’utilisation du verre imprimé sont 
pratiquement illimités et peuvent être utilisés à 
la fois pour des raisons esthétiques et fonction-
nelles.
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cette impression se fait en un seul passage, 
ce qui permet un gain de temps et de ma-
tériel important. 

Encres

Il existe différentes encres pour imprimer 
sur le verre. Les encres les plus faciles à 
utiliser sont les encres à deux composants 
et les encres UV. Celles-ci donnent un 
excellent résultat, mais ont une résistance 
limitée aux intempéries et aux produits 
chimiques. Si l’on veut vraiment obtenir 
une couche d’impression qui supporte les 
influences extérieures et qui peut résister 
à l’épreuve du temps, mieux vaut choisir 
les encres émail. 

Résistance à la lumière

Les encres émail sont des encres spéciales 
qui contiennent des pigments fritte. Ces 
pigments sont des substances qui possè-
dent les plus belles couleurs et qui sont 
les plus résistantes à la lumière. C’est-à-
dire que la couleur de ces pigments est 
résistante à l’action de la lumière, et plus 
particulièrement, à la décoloration du 
pigment sous l’influence des ondes UV 
qui font partie du spectre de la lumière 
naturelle. Traditionnellement, ces pigments 
permanents étaient les plus chers, mais 
aussi les plus toxiques. Mais grâce à une 
technique ancienne qui, à l’origine, avait 
été développée pour faciliter la fonte de 
l’émail, ces composants étaient enfermés 
dans une mince couche de verre, ce qui 
permettait de rendre les composants 
toxiques insolubles et donc inoffensifs. De-
puis, les pigments nocifs ont été remplacés 
par des substances inoffensives et moins 

coûteuses qui ont toujours la même résis-
tance à la lumière, ce qui signifie que l’on 
peut placer l’image en pleine lumière de 
soleil. 

Le verre coloré contenant les pigments est 
ensuite pilé et très finement broyé et mé-
langé a un liant et d’autres adjuvants afin 
d’obtenir une encre prête à être employée 
dans l’imprimante. 

Encre et séchage

Après l’impression, l’encre subit un sé-
chage à l’air ou forcé, ce qui rend la surface 
de l’encre sèche au toucher. Afin d’obtenir 
une résistance mécanique et chimique suf-
fisante, le verre imprimé doit encore être 
trempé au four. 

Trempe

Une fois imprimée, l’image est cuite à 
haute température. Par la chaleur, l’encre 
devient un avec le verre, ce qui lui donne 
une résistance mécanique et chimique 
maximale. L’image imprimée devient aussi 
résistante que le verre. La trempe du verre 
est effectuée à une température de 600 à 
700 °C qui est atteinte en quelques mi-
nutes. A cette température, le verre com-
mence à se ramollir et l’encre imprimée, 
qui contient les pigments emprisonnés 
dans les petits granulés de verre, com-
mence à fondre. 

L’encre s’écoule et se fond avec le verre 
ramolli, ce qui donne une liaison parfaite 
entre les deux matériaux. Cette fonte de 
l’encre et son écoulement se passent à une 
échelle microscopique et ne sont donc 

pas visibles à l’œil nu. Après le traitement 
thermique, le verre est refroidi rapidement 
au moyen d’un flux d’air froid. A cause de 
ce refroidissement rapide, la structure du 
verre change fortement. A l’intérieur du 
verre, une tension se construit, alors qu’une 
tension inverse apparaît à l’extérieur. Ces 
forces opposées donnent au verre une 
plus grande résistance aux chocs. L’opéra-
tion de trempe rend le verre jusqu’à cinq 
fois plus résistant aux chocs que le verre 
plat normal. Lorsque le verre est brisé, il se 
casse en des milliers de petits morceaux 
qui ont peu de surfaces tranchantes. De ce 
fait, ce genre de verre a reçu le qualificatif 
de verre de sécurité. 

Domaines 
d’application

Les domaines d’application de l’utilisation 
du verre imprimé sont presque infinis et 
peuvent être utilisés pour des raisons aussi 
bien esthétiques que fonctionnelles. Une 
courte liste d’exemples donne une idée 
des possibilités.

•	Peintures murales, à l’intérieur et à l’ex-
térieur

•	Comme revêtement mural dans les cui-
sines

•	Stores et pare-soleil imprimés directe-
ment sur le verre avec une touche es-
thétique supplémentaire

•	Fenêtres et portes de magasins
•	Une image imprimée sur une ou plu-

sieurs surfaces vitrées
•	Panneaux muraux longs ou grandes 

surfaces qui se rejoignent parfaitement 
grâce à la grande précision du processus 
d’impression

•	Le verre peut recevoir une nouvelle 
structure ou prendre l’apparence du 
bois ou de la pierre

•	Surfaces vitrées avec signalisation.

Conclusion 

En résumé, l’impression numérique sur 
verre permet de reproduire un logo, un 
dessin, une image ou tout autre élément 
graphique directement sur le verre et 
ce, pour des petites et moyennes séries. 
Sur simple présentation d’un fichier in-
formatique, il est possible de réaliser les 
impressions les plus artistiques et les plus 
colorées possibles qui, en plus, présentent 
une pérennité qui égale le verre sur lequel 
l’image est appliquée. L’impression s’effectue via le principe du jet d’encre et est entièrement contrôlée par CNC. 

L’impression se fait en un seul passage, ce qui permet un gain de temps et de matériel important. 
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Nieuwe staalnuances  
beantwoorden aan technologische 
uitdagingen 
 De ontwikkeling van nieuwe staalsoorten 
vergt tijd. Toch worden er nieuwe soorten 
op de markt gebracht na jaren van onder-
zoek en validatietesten. De onderzoeks-
centra van grote staalbedrijven zoals de 
Voestalpine-groep, waartoe de staalpro-
ducenten Böhler en Uddeholm behoren, 
ontwikkelden recent nieuwe staalnuances 
om aan bepaalde eisen en technologische 
uitdagingen een antwoord te bieden.

Vanax

Tijdens de beurs Machineering heeft de 
Zweedse staalproducent Uddeholm zijn 
allerlaatste ontwikkeling voorgesteld: het 
staal Vanax Superclean, niet te verwarren 
met Vancron dat al enkele jaren geleden 
op de markt verscheen. Toch zijn er en-
kele gelijkenissen: beide zijn hardbare poe-
dermetallurgische stalen die genitreerd 
werden in de poederfase. Hierdoor is hun 
stikstofgehalte hoog en bezitten ze specia-
le eigenschappen zoals een hoge hardheid 
en hoge corrosieweerstand. In het bijzon-
der werd Vanax ontwikkeld als een verbe-
terde versie van de nuance AISI 440C op 
vlak van corrosie. De toepassing ligt onder 
meer in pompen, lagers in schepen, extru-
siematrijzen, brandstofinjectie systemen en 
ook in de vleesindustrie, omdat hier speci-
ale voedseleisen gesteld worden.

AMPO

De Oostenrijkse staalproducent Böhler 
ontwikkelde recent verschillende metaal-
poeders die gebruikt worden voor ad-
ditive manufacturing (‘AMPO’ staat voor 
‘Additive Manufacturing Powders’). Met 
het VIGA-proces (Vacuum Induced Gas 
Atomisation) wordt een extreem fijn 
staalpoeder (15-45 µm) geproduceerd, 
waarmee bedrijven onderdelen via 3D-
printtechnieken kunnen vervaardigen. 
Er zijn al vijf standaardproducten op de 
markt: W722 een kobalt-houdend ‘mara-
ging’ warmwerkstaal, twee NiCr-legeringen 
(L625 en L718), een precipitatie-hardend 
roestvast staal N700 (17-4 PH) en W360, 

een warmwerkstaal. De twee laatste nu-
ances zijn ook als gewalst staal verkrijgbaar.
Daarnaast werd een nieuw staalpoeder 
ontwikkeld: M789, zoals de W722 een 
maraging staal, maar kobaltvrij met hoge 
hardheid (tot 52 HRC) en goede corro-
sieweerstand ontwikkeld voor mogelijks 
gebruik in de luchtvaart-en automobiel-
sectoren.

Böhlerit

Hardmetaal, bekend van de snijplaatjes, 
wordt steeds belangrijker voor andere 
toepassingen dan snijgereedschap, omdat 
voor sommige toepassingen gelegeerde 
stalen onvoldoende hardheid en slijtvast-
heid vertonen. Voorbeelden zijn trekrin-
gen, afsluitingen, messen, stempels enz. 
Met gelegeerde staalsoorten kan men een 
maximale hardheid van ca. 68 HRC na har-
den bereiken, maar in sommige toepassin-
gen is deze hardheid onvoldoende, zodat 
nog hogere hardheden nodig zijn.

Met hardmetaal is het mogelijk hogere 
hardheden boven 70 HRC te bekomen. 
Het principe van hardmetaal is gesteund 
op poedermengsels die bestaan uit zeer 
harde metaalcarbiden zoals WC, TiC of 
TaC in een zachte metaalmatrix bestaande 
uit kobalt (Co), nikkel (Ni) of ijzer (Fe). 

De keuze van de matrix hangt af van de 
toepassing. Voor corrosiebestendige on-
derdelen zal men eerder een nikkelmatrix 
aanbevelen in plaats van een kobaltmatrix, 
aangezien kobalt net als ijzer gemakkelijk 
aangetast wordt in bepaalde milieus.

Door een bepaalde verhouding van deze 
grondstoffen te mengen kunnen verschil-
lende hardmetaalkwaliteiten gemaakt wor-
den. Het persen gebeurt in hydraulische 
en mechanische persen. Böhlerit heeft in 
Deuchendorf de grootste mechanische 
pers voor hardmetaal met een drukkracht 
van 650 ton. Hiermee kan het de poeders 
compacteren tot blokken van enkele cen-

Sirris
Guy Clausi

Microstructuur van Vanax bestaande uit carbiden 
en nitriden in martensiet matrix

Het AMPO-gamma laat 3D-printen van complexe stalen onderdelen toe
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timeters dik, die nadien gesinterd worden 
op hoge temperatuur (sinter-HIP-metho-
de). Hierdoor treedt door diffusie een 
consolidatie van het poeder op. Nadien 
kunnen nabewerkingen, zoals stralen, slij-
pen en EDM, uitgevoerd worden om be-
paalde vormen te creëren. In tegenstelling 
tot staal is hardmetaal minder taai en duc-
tiel, wat niet betekent dat hardmetaal een 
bros materiaal is.

Veel hangt af van de toepassing waarin het 
hardmetaal wordt gebruikt. Doorgaans zijn 
de onderdelen in hardmetaal relatief klein, 
zoals bijvoorbeeld snijplaatjes, maar ook 
grotere stukken zoals doornen en matrijs-

onderdelen, kunnen met succes ingezet 
worden. Opmerkelijk is dat de onderdelen 
vervaardigd in hardmetaal ongeveer twee-
maal meer wegen dan gelijkaardige onder-
delen vervaardigd uit staal.

Sirris en VOM voeren momenteel een 
Cornet-project DCT4Cut uit, met de 
steun van VLAIO, om de levensduur van 

ponsgereedschap te verhogen door ge-
bruik te maken van hooggelegeerde 
stalen. In het project wordt onder meer 
gezocht naar materialen die met succes 
kunnen gebruikt worden voor het hoge-
snelheidsponsen (High Speed Impact Cut-
ting) van materialen met hoge sterkte en 
taaiheid.

Warmwalsen en smeden van gelegeerde stalen buizen

Voorbeelden van onderdelen in hardmetaal

Le système de revêtement de sol insonori-
sant MasterTop 1327 certifié M1 
Partie intégrante de la gamme de produits 
Master Builders Solutions® de BASF, le 
système de revêtement de sol insono-
risant MasterTop 1327 vient de se voir 
décerner la certification M1. Cette note, 
basée sur une analyse des rejets de COV, 
est la plus élevée que l’on puisse obte-
nir pour les émissions de COV (compo-
sés organiques volatils) dans le cadre du 
système finlandais de classification des 
émissions des matériaux de construction. 
La certification comporte en outre un 
test olfactif imposant des niveaux d’odeur 
neutres/acceptables. La classification M1 
ne peut être obtenue que par les produits 
présentant des niveaux d’émissions extrê-
mement faibles. 

Le système de revêtement de sol Master-
Top 1327 avait déjà décroché précédem-
ment d’autres distinctions prestigieuses, 
notamment en satisfaisant aux exigences 

sévères fixées par le programme d’éva-
luation des émissions AgBB (Comité alle-
mand de santé publique pour l’évaluation 
des produits de construction). 

Il a également obtenu la note la plus éle-
vée (A+) du système français d’évalua-
tion des COV et est agréé pour un usage 
dans les bâtiments éco-certifiés BREEAM 
(Building Research Establishment Environ-
mental Assessment Methodology), LEED 
(Leadership in Energy and Environmental 
Design) et DGNB (Deutsche Gesellschaft 
für Nachhaltiges Bauen). 

Le MasterTop 1327-20dB est le seul sys-
tème de revêtement de sol applicable 
en phase liquide qui réduit de façon dé-
montrable les bruits d’impact de 20 dB. 
Dès lors, ce revêtement, très agréable au 
contact, favorise la qualité de l’environne-
ment intérieur tant en termes de confort 

que d’atténuation acoustique. Par ailleurs, 
le MasterTop 1327 est un système dé-
pourvu de joints, qui s’avère donc facile à 
nettoyer. Exceptionnellement résistant à 
l’usure, ce revêtement de sol se révèle être 
un choix économique à long terme qui 
convient parfaitement pour les bâtiments 
publics comme les écoles, les centres com-
merciaux, les hôpitaux et les immeubles de 
bureaux. 

Le système de revêtement de sol Master-
Top 1327 est formulé à base de polyuré-
thane (PU) et disponible dans une qua-
si-infinité de coloris RAL et NCS, ce qui 
ouvre d’innombrables possibilités créatives 
en termes de formes, de motifs et de des-
sins, transformant ainsi le sol en une solu-
tion attractive pour les architectes et les 
designers d’intérieurs. 
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Care & Repair Producten voor  
gepoederlakte objecten 
Zowel bij het poederlakken als bij het 
plaatsen is het meestal nodig om niet ge-
lakte of beschadigde delen te lakken. Een 
oplossing kan zijn om de stukken opnieuw 
te poederlakken maar dit is zowel econo-
misch als ecologisch niet te verantwoor-
den. De oplossing: poederlakkleuren exact 
kopiëren in natlak.

Daarom maakt Duthoo alle RAL-kleuren 
in glansgraden van 30 procent, 70 procent 
en 85 procent. We weten dat wat we pro-
duceren, de oplossing is volgens de RAL-
standaard met de aangegeven glansgraad.

Helaas zal elk poeder, officieel conform de 
RAL-standaard, een ander eindresultaat 
geven, binnen de geaccepteerde toleran-
ties. Dat resulteert in aanzienlijke verschil-

len tussen verschillende poederleveran-
ciers omdat er + of - toleranties zijn.

Kleurafstemming 
praktisch benaderen

Om deze reden besloot DUTHOO NV 
om kleurafstemming op een meer prakti-
sche manier te benaderen. We begonnen 
te werken op basis van het eindresultaat 
van het aangebrachte poeder. Dit is de ex-
postbenadering: we ontvangen een mon-
ster van het aangebrachte poeder van de 
poederlakfabrikant dat als mastermonster 
moet worden gebruikt. En dit is het begin 
van ons werk.

Op deze manier kunnen we specifieke 
poederkleuren met een natlak matchen. 

We hebben technologieën ontwikkeld om 
ook kleuren te matchen met textuur, me-
tallic of textuur-metallic uiterlijk. We kun-
nen anodisatie imitaties bereiken en kleu-
ren maken op vraag van architecten.

Daardoor heeft DUTHOO ondertus-
sen duizenden formules van verschillende 
poederleveranciers in het assortiment. Op 
basis van de poedercode kunnen wij de 
exacte kleur direct verzenden (1-2 werk-
dagen). Indien we de bijpassende kleur 
moeten maken, hebben we enkele dagen 
nodig om de formule te maken. Beschik-
ken we reeds over de formule, dan kun-
nen we vanaf dat moment onmiddellijk 
verzenden.

DUTHOO
Vincent Duthooi

Que ce soit lors du revêtement en poudre 
ou de l’installation, il est souvent néces-
saire de peindre des pièces non peintes 
ou endommagées. On peut repoudrer les 
pièces, mais cette solution n’est écono-
miquement et écologiquement pas justi-
fiable. La solution: copier exactement les 
couleurs de peinture en poudre dans une 
peinture liquide.

Duthoo fabrique toutes les couleurs RAL 
avec des degrés de brillance de 30%, 70% 
et 85%. Nous savons que ce que nous 
produisons est la solution conforme à la 
norme RAL avec le niveau de brillance 
indiqué.

Malheureusement, chaque poudre, officiel-
lement conforme à la norme RAL, don-
nera un résultat final différent, dans les 
tolérances acceptées. Nous constatons 

donc des différences significatives entre 
les différents fournisseurs de poudre, car 
il existe des tolérances + ou -.

Approche pratique de 
la correspondance 
des couleurs

Pour cette raison, DUTHOO NV a dé-
cidé d’aborder la correspondance des 
couleurs de manière plus pratique. Nous 
avons commencé à travailler en fonc-
tion du résultat final de la poudre appli-
quée. Nous recevons un échantillon de la 
poudre appliquée du fabricant de poudre 
qui doit être utilisé comme échantillon de 
référence. Et c’est le début de notre travail.

De cette façon, nous pouvons faire cor-
respondre des couleurs spécifiques de 

poudre avec une peinture liquide. Nous 
avons développé des technologies pour 
associer également les couleurs à la tex-
ture, à l’aspect métallique ou à la texture 
métallique. Nous pouvons réaliser des 
imitations d’anodisation. Nous pouvons 
également fabriquer des couleurs à la de-
mande des architectes.

Par conséquent, la gamme de Duthoo 
comprend déjà des milliers de formules 
de différents fournisseurs de poudres. Sur 
la base du code de la poudre, nous pou-
vons immédiatement expédier la couleur 
exacte (1-2 jours ouvrables). Si nous de-
vons fabriquer la couleur correspondante, 
il nous faut quelques jours pour réaliser 
la formule. Si nous avons déjà la formule, 
nous pouvons expédier immédiatement la 
couleur.

Produits Care & Repair pour objets 
revêtus de poudre
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Split-O-Mat® productlijn geoptimali-
seerd voor een compacte, veilige en 
efficiënte afvalwaterzuivering 
Split-O-Mat® afvalwaterzuiveringsinstalla-
ties worden al meer dan 40 jaar gebruikt 
in vele industriële en MKB toepassingen. 
EnviroChemie heeft zijn beproefde pro-
ductlijn nu geoptimaliseerd op het gebied 
van prestaties en gebruiksvriendelijkheid.

De compacte installaties behandelen de 
verschillende afvalwaterstromen chemisch 
en fysisch tot de vereiste grenswaarden. 
Het behandelingsproces is geautomati-
seerd en gevisualiseerd voor alle product-
types van de serie. Er zijn verschillende 
Split-O-Mat® producttypes beschikbaar 
voor de behandeling van batchvolumes 
tussen 200 - 1.500 l. De geprefabriceer-
de Split-O-Mat® -systemen worden snel 
aangesloten en bij de klant in Plug&Play-

modus in gebruik genomen. De efficiënte 
werking van de installatie kan worden ge-
garandeerd door verbruiksartikelen van 
EnviroChemie, die precies zijn aangepast 
aan het te behandelen water. Nieuw is ook 
de gebruikersapplicatie, die een web ge-
baseerde onlinebewaking mogelijk maakt 
en een optimale werking van de installatie 
garandeert.

EnviroChemie biedt ook een optioneel 
ondersteuningsmodel voor de Split-O-
Mat® -installaties. Het voordeel voor de 
klant is dat applicatietechnici en waterspe-
cialisten de veilige werking van de instal-
laties en een efficiënte afvalwaterzuivering 
garanderen, waarmee aan alle officiële ei-
sen van de overheid kan worden voldaan. 

EnviroChemie
Sicco Hilariusi

Compacte Split-O-Mat SOM® 900-installatie 
voor de behandeling van charges tot 900 l

Zout volgens ASTM 117 voor zout-
sproei- en CCT kabinetten 
TQC Sheen levert vanaf nu Natrium 
Chloride dat voldoet aan de kwaliteit-
seisen van de strenge ASTM B117 norm. 
Het “C&W Specialist Salt” is speciaal sa-
mengesteld voor zoutsproei (nevel) voor 
corrosie testen met C&W Zoutsproei- en 
CCT (Cyclic Corrosion Tests) kabinetten. 
Uiteraard is dit zout ook te gebruiken in 
testkasten van andere merken. 

Gegarandeerde kwa-
liteit en volledig her-
leidbaar
Veel zoutleveranciers bieden zout van la-
boratorium kwaliteit. Uit analyse van dit 
zout blijkt dat de vervuiling met bijv. koper, 
fluoride, iodine, bromide, of anti-klonter-
middel hoger is dan de ASTM 117 norm 
toelaat. Sommige leveranciers testen deze 
verontreiniging zelfs niet.  Bij C&W Spe-
cialist Salt levert TQC Sheen een analyse 
certificaat met daarop de relevante ver-

vuilingen en een conformiteitsverklaring 
met batch nummers en data. Kwaliteit 
en herleidbaarheid zijn hiermee gegaran-
deerd.

Schoon

Om vorming van klonters te voorkomen 
zonder vervuilende antiklontermiddelen 
te gebruiken, heeft C&W Specialist Salt 
een op maat geselecteerde grove korrel 
zonder vermindering van de oplosbaar-
heid. Deze grove korrel voorkomt boven-
dien overtollig stof bij het hanteren van 
het zout.
 
Handig verpakt

C&W Specialist Salt is gemakkelijk en veilig 
verpakt in 25 kg of 5 kg containers die het 
zout vrij houden van vocht en vervuiling. 
Met de emmers van 5 kg is wegen niet no-

dig. Voeg gewoon een emmer toe aan een 
reservoir van 100 liter en voeg water toe 
tot het niveau van 100 liter is bereikt. Dit 
is het ideale mengsel voor zoutsproeites-
ten. Zowel de handige 5 kg emmers als de 
economische 25 kg emmers zijn voorzien 
van een hengsel voor optimaal tillen.

TQC SHEEN
René Bodei
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500 jaar The Coatinc Company
Het oudste familiebedrijf van Duitsland

Familiebedrijven vormen de ruggengraat 
van onze huidige economie en onze sa-
menleving. Meer dan 90 procent van de 
Duitse bedrijven is in familiehanden. Er 
zijn nauwelijks andere landen met zo’n 
solide basis van ondernemers. Maar zelfs 
in Duitsland kunnen maar weinig bedrijven 
terugblikken op zo’n lange traditie als The 
Coatinc Company (TCC), een internatio-
naal actieve oppervlaktebehandelaar die 
afkomstig is uit Siegen en daar nog altijd 
gevestigd is. De wortels van dit bedrijf 
gaan terug tot in de zestiende eeuw, nog 
ver voor het begin van de industriële staal-
productie. 

Het verhaal van een 
familie, een materiaal 
en een regio

500 jaar TCC-geschiedenis is tegelijkertijd 
ook de geschiedenis van een half millen-
nium metaalbewerking en metaalverwer-
king in het Siegerland. De geschiedenis 
laat zien hoe een materiaal op een uitzon-
derlijke manier heeft bijgedragen aan 
de ontwikkeling van de regio en hoe de 

metaalbewerking en metaalverwerking in 
deze ‘kraamkamer van de mijnbouw’ uit-
groeiden tot een essentiële bedrijfstak. 

Het Siegerland wordt al sinds jaar en 
dag gekenmerkt door de ertswinning en 
-verwerking en wordt ook beschouwd 
als een van de oudste mijnbouwregio’s 
van Europa; al bij de Kelten (500 voor 
Christus) zijn er sporen van mijnbouw te 
vinden. Later waren het de ondernemers-
families uit deze streek die de mijnbouw 
in de regio lieten uitgroeien tot een inno-
vatieve industriebranche. Maar knowhow 
overbrengen door de eeuwen heen kan 
alleen als je aandacht besteedt aan je eigen 
geschiedenis. 

De belangrijkste bron bij Niedersteins 
zoektocht naar zijn eigen voorouders 
bleek een bijzonder cadeau uit 1918 te 
zijn: de «Geschiedenis van de familie Dres-
ler», een boek dat Emmy Dresler haar 
vader Heinrich Adolf Dresler cadeau gaf 
voor diens 85ste verjaardag, in het familie-
pand van toen, de villa in Dreslers Park in 
Kreuztal. Het boek beschrijft tot in detail 
de geschiedenis van haar voorouders, van 
de eerste generatie tot aan Emmy’s vader. 

Om haar werk weer compleet te maken 
en aan te vullen met alle informatie tot aan 
vandaag, gaf Paul Niederstein in 2018 een 
historicus de opdracht om verder onder-
zoek te doen. Een blik in het ‘Deutsches  
Geschlechterbuch’, een genealogisch na-
slagwerk voor niet-adellijke families, maakte 
al snel duidelijk dat The Coatinc Company 
kan terugblikken op een eeuwenlange  
geschiedenis in de staalbranche. 

Van handwerkmeester 
tot Hidden Champion

De eerste vonk sloeg over toen Paul Nie-
dersteins voorvader Heylmann Dresse-
ler, meester in de staalsmederij, in 1502 
een ‘vuurschilling’ betaalde om gebruik te 
kunnen maken van de stookplaats van de 
stad. In die tijd stonden smeden zeer hoog 
in aanzien, omdat ijzer en staal nodig wa-
ren voor alle dagelijkse gebruiksvoorwer-
pen van toen. Zeven generaties later bezat 
de succesvolle ijzerhandelaar al aandelen 
in meerdere ijzersmelterijen, en de familie 
werd per generatie invloedrijker. 

Aan het begin van het succesverhaal staat de 
familie Dresseler. Heylmann Dresseler, meester 
in de staalsmederij, betaalde in 1502 een ‘vuur-
schilling’ om gebruik te kunnen maken van de 
stookplaats van de stad.

Tegenwoordig wordt The Coatinc Company geleid door Paul Niederstein, woordvoerder van de directie 
en directeur-grootaandeelhouder
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vie des entreprises

Het begin van de staal-
industrie

Vanaf de tweede helft van de negentiende 
eeuw groeide de staalindustrie uit tot een 
belangrijke sector. Johann Heinrich Dresler 
II, die in 1745 werd geboren in Sieghütte, 
investeerde flink in de ijzer- en staalver-
werking. Hij was al vroeg betrokken bij de 
groei van de jonge branche en was daar-

mee ook een drijvende kracht achter de 
industrialisering van de regio.

Meesters in de staal-
smederij en van de 
burgers

In 1945 werd Werner Niederstein enig di-
recteur van de Siegener Actiengesellschaft 
en na de Tweede Wereldoorlog werd hij 
door de geallieerde bezettingsmacht ook 
benoemd tot voorzitter van de IHK, de 
kamer van koophandel. Hij bouwde de be-
drijfsactiviteiten steeds verder uit. Onder 
zijn zoon Klaus Niederstein begon later de 
internationalisering van het bedrijf. 

Regionale waarden, 
internationale suc-
cessen 

Tegenwoordig wordt The Coatinc Com-
pany geleid door Paul Niederstein, woord-

voerder van de directie en directeur-groo-
taandeelhouder. De hoofdvestiging van 
het bedrijf is altijd in Siegen blijven staan. 
De groep bestaat inmiddels uit 32 locaties 
en meer dan 2.200 medewerkers, inclu-
sief alle deelnemingen in Europa, Turkije, 
Mexico en Californië. 

«Als bedrijf en als familie hebben we een 
diepgaand besef van onze geschiedenis en 
diepgaande kennis van staal, het materiaal 
waar we al ruim 500 jaar in gespecialiseerd  
zijn. Maar we zijn ook diepgeworteld in 
onze nuchtere, unieke, eigenzinnige en 
rauwe regio. Hier vinden we alle waar-
den die ons dagelijks richting geven en die 
zorgen dat we al zo lang bestaan.”

Het intensieve onderzoekswerk heeft er-
toe geleid dat The Coatinc Company sinds 
kort bij ‘Stiftung Familienunternehmen’ 
officieel vermeld staat als oudste familie-
bedrijf van Duitsland. 

De hoofdvestiging van het bedrijf is altijd in 
Siegen blijven staan

Event Hygiene for Food 2019 
 ‘Hygiene for Food’ is aan haar zesde editie 
toe. Het is ondertussen uitgegroeid tot het 
belangrijkste event  rond reiniging, hygiëne 
monitoring en hygiënisch ontwerp voor de 
voedingsindustrie in Vlaanderen. 
 
HYGIËNISCHE FABRIEK 
ONLOSMAKELIJK VER-
BONDEN MET OPERATIO-
NELE EXCELLENTIE

Op 10 oktober 2019 organiseren Agoria, 
Flanders’ FOOD en EHEDG België hun 
zesde editie van ‘Hygiene for Food’. Met 
een cross-sectoraal programma focust het 
event opnieuw op trends en ontwikkelin-
gen op het vlak van hygiëne en reinigen 
in de voedingsindustrie. In onze snel ver-
anderende wereld komt de ‘hygiëne-lat’ 
steeds hoger te liggen, terwijl reinigings- en 
productieprocessen duurzamer en effici-
ënter moeten worden en de productkwa-
liteit beter gegarandeerd moet worden 
om competitief te blijven. Naast een ge-
past food safety management systeem zijn 
‘good practices’ in reiniging en onderhoud, 
gerichte hygiëne-monitoring en een doel-
treffende aanpak van contaminatieproble-

men vereist. Het continue verbeteren van 
de productielijnen, de omgeving, en de 
processen moet verder de weg vrijmaken 
om te komen tot een permanent hygië-
nische fabriek waarin operationele excel-
lentie en ‘World Class Hygiene in Food 
Production’ realiteit worden.

VERANDEREN OM EEN NI-
VEAU HOGER TE KOMEN

Heel wat voedingsbedrijven zijn in volle 
verandering. Gedreven door schaalvergro-
ting, nieuwe innovatieve productieproces-
sen, nieuwe regelgeving, uitbreiding van 
het productengamma, efficiëntieverbete-
ring,  wordt er heel wat geïnvesteerd in 
nieuwe machines, proceslijnen, produc-
tieruimtes en nieuwe fabrieken. Gelukkig 
grijpen vele van deze voedingsbedrijven 
de kans om bij de realisatie van hun plan-
nen ook hygiëne naar een niveau hoger te 
tillen. Daarbij is kennis over nieuwe regel-
geving, onderzoeksresultaten en innovaties 
onontbeerlijk. Maar hoe zet je die kennis 
om in de praktijk? In dat verband is het 
altijd interessant om te horen hoe anderen 
in de sector dit aanpakten. In deze editie 
wordt er dan ook heel wat aandacht be-

steed aan getuigenissen van de verschil-
lende bedrijven. 
Het seminariegedeelte, met als centraal 
thema “VERBETEREN” verbindt theorie 
en praktijk tot een mooi geheel en is op-
gebouwd uit een tiental sessies. 

EEN PROFESSIONEEL 
KLANKBORD

Tijdens ‘Hygiene for Food’ komen profes-
sionelen uit de industrie, academische we-
reld en overheid samen rond het thema 
‘Hygiene For Food’. Hierdoor wordt het 
overleg tussen voedingsbedrijven en toe-
leveranciers (machinebouwers, diensten-
leveranciers, R&D- en kennisleveranciers, 
etc.) bevorderd. 
Ook de Inspiration Village wil hieraan bij-
dragen. Hier krijgen de deelnemers de 
kans om kennis te maken met aanbieders 
van nieuwe trends & producten op gebied 
van reiniging en hygiëne. Tijdens de geleide 
rondgang worden een zestiental praktijk-
voorbeelden voorgesteld. 

Bezoek de website 
https://www.flandersfood.com/Hygiene-
forfood/2019.

Flanders Food
Ellen Fierensi
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PROMOSURF

Matinée thématique – visite d’entreprise 
«Comment délaquer, décaper mon substrat?  Quoi de neuf?»
� mardi 8 octobre 2019 – Thermo-Clean, Heusden-Zolder

La rénovation de pièces revêtues de 
dépôts organiques ou métalliques est un 
problème auquel sont confrontés tous les 
applicateurs. Il peut se produire des défec-
tuosités nécessitant l’élimination des revê-
tements non conformes. Si certains de ces 
défauts sont imputables à une mauvaise 
préparation de la surface avant traitement, 
d’autres raisons prévalent. Certaines sont 
liées aux problèmes d’encrassement de 
supports ou autres éléments de transport 
des pièces et dont la présence peut occa-
sionner des dysfonctionnements impor-
tants. Les autres sont liées à l’élimination 
d’un revêtement dégradé, terni ou néces-
sitant un remplacement. Il s’agit donc d’en-
lever le revêtement sans altérer le substrat, 
par un procédé adapté respectant le per-
sonnel et l’environnement.
Afin d’illustrer cette matinée thématique 
nous visiterons les ateliers de l’entreprise 
Thermo-Clean. 
Le Groupe Thermo-Clean est spécialisé 
dans le décapage chimique et thermique 
du métal dont il est un des principaux 
acteurs sur le marché belge. L’entreprise 
possède par ailleurs une grande exper-
tise en matière de nettoyage thermique 
d’échangeurs thermiques, nettoyage de 
filtres et enlèvement de plastique ou de 
caoutchouc de pièces métalliques. Les 
techniques disponibles au sein de l’entre-
prise sont multiples: fours à pyrolyse pour 
le décapage thermique; décapage acier, alu-
minium, par aspersion, nettoyage ultrasons, 
mordançage et passivation acier et acier 
inoxydable pour les traitements chimiques; 

microbillage, sablage et grenaillage, net-
toyage haute pression… L’environnement 
étant une préoccupation centrale dans 
chacune de ses activités, l’entreprise s’em-
ploie à minimiser l’impact environnemental 
de ses méthodes de nettoyage: émissions 
de CO2, produits chimiques, consomma-
tion d’énergie, flux des déchets.

Programme

9h00	 Accueil 
9h30	 Mot de bienvenue 
9h40	 Introduction aux différents procé-

dés de décapage
9h55	 Contraintes législatives et envi-

ronnementales 
	 SPW - Pascal Massart 
10h15	 Décapage, délaquage chimique et 

thermique industriel
	 Thermo-Clean - Dominique 

Turcksin 
10h50	 pause-café
11h10	 Le décapage par induction: avan-

tages et inconvénients de la tech-
nologie

	 Iris - Thierry Geldof 
11h35	 Décapage sans contact: initiation 

aux technologies innovantes: laser, 
cryogénie et plasma

	 BSI Cleaning – Simon Tritz
12h00	 Témoignage industriel
	 Renov Coatings - Olivier Roland
12h15 	 Questions/réponses et conclu-

sion
12h25	 Lunch sandwiches
13h40	 Visite de Thermo-Clean

Lieu

Matinée: Truckstop, Industrieweg 15 à 
3550 Heusden-Zolder 
Visite: Thermo-Clean, Dellestraat 45 à 
3550 Heusden-Zolder (à 2 min. en voiture 
du lieu de conférence)

Participation

Membre VOM: 135 €/personne
Non-membre: 195 €/personne
Ce prix comprend l’inscription aux confé-
rences, au lunch et à la visite.

Réservation

Formulaire d’inscription à renvoyer dû-
ment complété au secrétariat de VOM-
Promosurf pour le 26 septembre 2019 
au plus tard. Possibilité de s’inscrire en 
ligne sur www.promosurf.be. Pour la 
visite, Thermo-Clean se réserve le droit de 
refuser des participants.

La confirmation d’inscription et le plan 
d’accès vous seront envoyés une semaine 
avant l’activité. Annulation uniquement 
par écrit impérativement avant le 26 sep-
tembre 2019.

Pour toute information complémentaire, 
veuillez-vous adresser à Marie-Dominique 
Van den Abbeele, VOM-Promosurf, Ka-
peldreef 60 à 3001 Leuven, T +32 (0)16 
40 14 20, e-mail: promosurf@vom.be.

INSCRIPTION
A renvoyer pour le 26 septembre 2019 au plus tard au secrétariat VOM-Promosurf ou via www.promosurf.be

S’inscrit à la matinée thématique «Comment délaquer, décaper mon substrat?  Quoi de neuf ?» du 8 octobre 2019 à Heusden-Zolder: 
Nom et adresse de l’entreprise:   . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .                                                                                                                                              

Nom(s) du (des) participant(s) et adresse(s) de courrier électronique:   . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .                                                                                       

 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

Téléphone:  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .                                                                           	 n° T.V.A.:   . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .                                                                                

Adresse et référence de facturation:   . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .                                                                                                                                        

 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

Le soussigné paiera les frais de participation de 135 €/pers.  
(membre VOM) ou de 195 €/pers. (non-membre) dès réception 
de la facture. L’inscription est irrévocable.

Signature et cachet de l’entreprise
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