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VOM

la Fédération Européenne de la Corro-
sion (EFC). De nombreux spécialistes 
du monde entier se sont engagés dans 
quelques 40 groupes de travail autour de 
thèmes spécifiques : de la corrosion micro-
bienne, galvanique et atmosphérique aux 
domaines de recherche actuels tels que 
l’impression 3D et l’économie de l’hydro-
gène.

Le fil conducteur du congrès était que la 
science et l’ingénierie de la corrosion sont 
à la veille d’avancées majeures dans la pré-
diction de la durée de vie et les solutions 
technologiques pour l’extension de la 
durée de vie.  D’une part, notre domaine 
a un rôle important à jouer dans la dura-
bilité des futures infrastructures d’énergie 
renouvelable. D’autre part, le dévelop-

pement de nouveaux matériaux est éga-
lement confronté à de nombreux défis. 
Certains matériaux primaires se raréfient.
Nous devons examiner d’un œil critique la 
réutilisation et l’exploitation de nouveaux 
matériaux. Avec moins de matériaux, nous 
devrions être en mesure d’obtenir une 
protection équivalente. Dans ce contexte, 
l’intelligence artificielle a un rôle important 
à jouer dans l’identification des matériaux 
ou des facteurs environnementaux qui 
affecteront le plus la corrosion. Mais aussi 
quelle chimie est la plus à même de fournir 
une protection.

4 jours pour acquérir des connaissances 
lors des nombreuses conférences, nouer 
des contacts avec un public international, 
écouter les projets des Jeunes Potentiels 

présentés via des E-posters, rencontrer 
des spécialistes sur leurs stands, faire la 
fête avec le groupe de rock belge The 
Expendables dans le cadre unique d’Au-
toworld. Tout cela a fait d’ Eurocorr 2023 
un événement inoubliable.
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LEDEN IN DE KIJKER

We verwelkomen graag enkele nieuwe bedrijven in het VOM-netwerk! Samen werken we aan een veelbelovende toekomst van de 
oppervlaktebehandelende industrie. 
Welkom aan Cerdi, Dr. Products, Gegolac, Mirko, Sonitherm!

Nous accueillons quelques nouvelles entreprises dans notre réseau ! Ensemble, nous travaillons à un avenir prometteur pour l’industrie du trai-
tement de surface. Nous souhaitons vous présenter ces nouveaux membres !
Bienvenue à Cerdi, Dr. Products, Gegolac, Mirko, Sonitherm!

Nieuwe leden in september 2023
Nouveaux membres en septembre 
2023 

CERDI

Cerdi biedt een complete turn-key oplos-
sing voor lassen en oppervlaktebehande-
ling.
Contact: Gunther Declerck

DR. PRODUCTS

D.R. Products levert industriële reinigings-
producten en installaties op maat van de 
klant en is specialist in het produceren van 
chemische producten voor de industriële 
reiniging alsook ontlakking en voorbehan-
deling van oppervlakten. Naast produc-
ten leveren wij ook totaalinstallaties voor 
ontlakking en het behandelen van put- of 
afvalwater.
Contact: Patrick De Ranter

GEGOLAC

La gamme de Gegolac s’est élargie pour ré-
pondre aux différents besoins du marché : 
revêtements muraux, cadres en aluminium 
soudé, profilés standards et bien plus encore. 
Ils sont votre partenaire idéal pour tous vos 
projets d’aluminium, ainsi que pour le sa-
blage, la métallisation et le revêtement en 
poudre sur acier, alliant expertise et créa-
tivité
Contact : Mirko Morici - General Manager 

MIRKA BENELUX

Mirka is een Finse toonaangevende fabri-
kant van schuurpapier, schuurmachines en 
polierproducten.
Ze zijn gespecialiseerd in het leveren van 
totale oplossingen voor diverse sectoren. 
Met een sterke focus op schadeherstel, 
constructie, bouw en (hout)industrie heeft 
Mirka een goede reputatie opgebouwd.
Mirka staat bekend om hun hoogwaardige 
producten die voldoen aan de strenge 
normen van professionaliteit en efficiëntie. 
Met innovatieve technologieën en hoog-
waardige materialen bieden ze op maat 
gemaakte oplossingen voor elke specifieke 
behoefte van hun klanten.
Contact: Wim Stockx

Mirka est un fabricant Finlandais de premier 
plan spécialisé dans le secteur du papier 
abrasif, des ponceuses et des produits de 
polissage. Nous sommes spécialisés dans la 
fourniture de solutions complètes pour divers 
secteurs. Avec une forte orientation vers la 
réparation, la construction, le bâtiment et 
l’industrie du bois, Mirka a acquis une excel-
lente réputation.
Nous sommes reconnus pour nos produits 
de haute qualité qui répondent aux normes 
strictes de professionnalisme et d’efficacité. 
Grâce à des technologies innovantes et des 
matériaux de qualité supérieure, nous propo-
sons des solutions sur mesure pour répondre 
aux besoins spécifiques de nos clients.
Contact: Wim Stockx

SONITHERM

Sonitherm est une PME active dans le trai-
tement thermique des métaux depuis 1999. 
Notre spécialité est la trempe d’acier pour 
l’armement, l’outillage, la mécanique de 
précision. Certains de nos clients sont égale-
ment actifs dans les domaines apparentés à 
l’automobile ou l’aérospatial.
L’utilisation de bains de sels fondus permet la 
plus haute qualité en terme d’homogénéité 
et de répétabilité du traitement thermique. 
Nos procédés assurent également des défor-
mations réduites.
Nos forces sont la qualité du travail, la flexibi-
lité et la rapidité de nos traitements (de 24h 
à 48h excepté pour les traitements réalisés 
en externe (1 à 2 semaines)) 
Avec sa longue expérience, Sonitherm peut 
également vous conseiller et vous guider 
dans le choix des aciers et les traitements 
les mieux adaptés à vos applications ou les 
exigences de vos clients.

Contact : Diogo Sow, General Manager
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MEMBRES À L’HONNEUR

Le centre de recherche Materia Nova, 
c’est avant tout un accélérateur technolo-
gique d’innovations responsables en maté-
riaux et procédés. 

Depuis sa création, il y a plus de 20 ans, de 
nombreux projets collaboratifs et ambi-
tieux avec le monde industriel ont vu le 
jour dans des secteurs d’activité aussi di-
vers que le spatial, l’aéronautique, le luxe, 
l’agroalimentaire, le transport, le biomédi-
cal... 

Son expertise en revêtements et trai-
tements de surfaces, en polymères et 
composites et en biotechnologie favorise 
le développement de nouvelles perfor-
mances fonctionnelles des matériaux afin 
de répondre aux défis des transitions éner-
gétiques et environnementales actuelles et 
futures.

Le centre ne cesse de se développer pour 
répondre aux mieux aux attentes des 
industriels  : il s’est doté non seulement 
d’un nouveau bâtiment consacré aux 
traitements et applications plasma mais 
également de nouvelles installations pour 
les services polymères et traitements des 
matériaux ainsi que de nouveaux équipe-
ments aux performances exceptionnelles 
en traitements de surface et analyse :
•	Le système de dépôt PVD Domino Kila 

Flex de Oerlikon
•	Un spectromètre ToF-SIMS de der-

nière génération (M6 développé par 
IONTOF) couplé à un FIB (Focus Ion 
Beam).

•	Un spectromètre XPS unique en Eu-
rope (Genesis développé par Physical 
Electronics).

Le 23 novembre prochain, après-midi, 
sera une occasion festive de découvrir le 

nouveau bâtiment, le parc d’équipements 
remarquables, les nouvelles installations 
mais également d’aller à la rencontre des 
experts scientifiques et techniques qui font 
de Materia Nova un acteur majeur dans le 
développement et renforcement de l’éco-
système matériaux hainuyer dont le rayon-
nement va bien au-delà de nos frontières.

Un nouveau bâtiment, de nouveaux 
équipements, de nouvelles installa-
tions Matéria Nova

Sabine Bouchezi
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MEMBRES À L’HONNEUR

TOMBÉ DANS LE BAIN PAR 
HASARD

Depuis mon enfance, je voulais être chef 
d’entreprises. J’étais à la recherche d’un 
lieu à louer et par pur hasard, 
j’ai rencontré l’ancien proprié-
taire de la société Sonitherm. 
Nos discussions m’ont conduit 
à reprendre la société. En effet, 
j’étais à la recherche d’une en-
treprise industrielle. Sonitherm, 
spécialisée dans le traitement 
thermique, reconnue depuis de 
nombreuses années pour son 
savoir-faire, est l’une des rares 
et dernières entreprises experte 
en traitement en bain de sel. 

Ma carrière professionnelle 
jusqu’à ce jour reflète mon côté 
ambitieux, mon besoin de rele-
ver les défis et une part d’audace 
pour y parvenir. 

En reprenant l’entreprise Soni-
therm, je m’offrais à la fois :
•	Apprentissage, découverte 

d’un nouvel environnement ;
•	Gestion opérationnelle et 

financière d’une société en 

difficulté ; 
•	Rassurer les clients et éviter toute perte 

en conservant la qualité de travail et 
l’expertise unique de l’équipe ;

•	Trouver des solutions aux problèmes 
que certains clients rencontrent ;

•	Mise en place de stratégies permettant à 
la société d’évoluer et d’innover ;

•	Trouver des activités complémentaires 
aux traitements thermiques afin de ga-
rantir la continuité et la prospérité de 
l’entreprise.

Tous les chefs d’entreprises rencontrent 
des difficultés à recruter, à former et à 
retenir les talents. J’ai la chance d’avoir 
un personnel exceptionnel, de qualité et 
fiable. Dès le début, ils m’ont accompagné 
et soutenu dans cette reprise. Ma pre-
mière phrase a été de leur dire «  Je ne 
connais rien dans votre domaine mais je 
suis attentif, disponible, curieux et asser-
tif ». 10 mois après, ils sont toujours à mes 
côtés et nous évoluons ensemble. J’ai mon 

assistante et responsable administrative 
qui nous a rejoint il y’a maintenant 8 mois. 

STEP BY STEP…

Mon premier objectif était de redresser la 
société financièrement. Le second visait à 
entretenir et renouveler nos outils et nos 

équipements. Le pont roulant, le 
clark ont retrouvé une jeunesse.
Nous travaillons actuellement 
au renouvellement du permis 
d’exploitation de la société, ce 
qui occasionne également des 
frais de mise en conformité. 
Une nécessité pour continuer à 
proposer un service de qualité 
auprès de nos clients. 

Pour 2024, nous travaillerons 
à obtenir des certifications et à 
la mise en place de normes. J’ai 
également l’espoir de recruter 
une nouvelle technicienne qui 
va se joindre à l’équipe de pro-
duction. 

Pour conclure, je remercie nos 
clients restés fidèles qui nous 
manifestent leur confiance et 
garantissent la pérennité de So-
nitherm.

Diogo Sow devient le nouveau  
Directeur de Sonitherm
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BEDRIJFSNIEUWS

Het Belgisch Instituut voor Lastech-

niek (BIL) heeft BIL Industries bv op-

gericht, een joint venture tussen BIL 

en Finocas. Met de nieuwe entiteit 

wil BIL haar ‘stabiliteit garanderen op 

middellange termijn en een ambitie 

van groei realiseren.’

Eind 2022 is er door de Raad van Bestuur 
overeengekomen om BIL Industrie bv met 
Finocas samen te voegen. Beide zitten er 
voor vijftig procent in. Het doel van de 
oprichting van een aparte vennootschap 
is groei in expertise en dienstverlening 
voor de industrie te bewerkstelligen, met 
garanties op het behoud van volledige on-

afhankelijkheid ten opzichte van private 
partners.
 
Hierbij zal BIL Industrie een nog completer 
dienstenaanbod op het vlak van schade-
analyse, corrosie en beproeving kunnen 
aanbieden, door een structureel partner-
ship met de Finocas-dochters met toegang 
tot specifieke apparatuur van OCAS, Gu-
aranteed (WAAM) en Endures (corrosie-
expertise).

Bij deze operatie werd rekening gehouden 
met de oorspronkelijke doelstellingen van 
BIL  (behartigen van de collectieve belan-
gen van de ‘lasindustrie’) alsook het groei-
potentieel en de verdere uitbouw van 
beide bedrijven.

Door deze operatie optimaliseren de 
partijen hun dienstverlening en aanbod. 
Deze reorganisatie heeft geen impact op 
lopende onderzoeken, expertises, afspra-
ken, manier van werken en het gekende 
ervaren team. Ook het kwaliteitssysteem 
(ISO 9001), VCA* veiligheidssysteem en 
de proeven onder ISO/IEC 17025 accre-
ditatie (BELAC), zijn mee overgegaan naar 
BIL Industrie. De audits zijn succesvol afge-
rond en de certificaten zijn behaald. 
 
Het BIL vzw zal verder blijven opereren 
met als doel de collectieve belangen van 
de industrie op het gebied van lasonder-
zoek (projecten), opleidingen, lasnormen 
en beknopt lasadvies aan de lidbedrijven 
van BIL en Sirris te blijven garanderen.

Belgisch Instituut voor Lastechniek richt 
met Finocas joint venture op Bron 

Vraag & Aanbodi

“Het was onder impuls van mijn 
vader Michel dat in 1998 Tilkin 
Powder Coatings operationeel is 
geworden”, vertelt Jo Tilkin, die 
vandaag samen met zijn zus Rosy 
het bedrijf aanstuurt. “Ik herinner 
me nog goed dat ik al lachend zei: 
‘Nu gaan we 25 jaar onze hart en 
ziel erin steken, en dan zal het wel 
goed geweest zijn.’. We zijn nu 
exact 25 jaar verder, en de uit-
spraak van toen komt helemaal uit... Met 
dien verstande dat Rosy en ik zeker niet 
denken aan uitbollen, maar meer dan ooit, 
actief blijven bij Tilkin en de overkoepe-
lende groep.”

Tilkin Powder Coatings is niet meer te ver-
gelijken met het bedrijf dat een kwarteeuw 
geleden werd opgericht. Het heeft een 
mooi groeiparcours gevolgd en diverse 
ingrijpende verbeteringen en uitbreidingen 
doorgevoerd, onder meer in installaties, 
hallen, digitalisering. 

Dat Tilkin op de radar is gekomen van 
SPC-groep is geen toeval. Zij verzamelen 
een vijftal bedrijven die met dezelfde zorg 
voor kwaliteit en klantentevredenheid ac-
tief zijn in het natlakken. Onze specialiteit 
in poedercoaten is dus een mooie aanvul-
ling op hun aanbod. Het is de bedoeling 
om binnen de SPC-groep een nieuwe 
bedrijfstak voor poedercoaten uit te bou-
wen. Jo Tilkin zal, naast de bedrijfsleiding 
in Tongeren, de taak opnemen om zowel 
organisch als door middel van overnames 

en nieuwe innovatieve projecten, 
een sterke poot binnen de sector 
op te zetten in de Benelux.

Zowel Jo als Rosy, en haar zoon 
Mike Piette (al 3,5 jaar operatio-
neel verantwoordelijke bij Tilkin), 
investeren mee in de holding bo-
ven SPC-groep. Zo blijft de con-
tinuïteit verzekerd en bewaken 
ze van dichtbij de normen en 

waarden waarop zee al die jaren het suc-
ces van hun bedrijf gestoeld hebben. De 
structurele samenwerking is het volgende 
hoofdstuk in het groeiproces. Met alleen 
maar voordelen voor alle partijen. Ze blij-
ven ‘baas in eigen huis’, zetten de familiale 
traditie verder, én genieten tegelijk van 
de specifieke knowhow en schaal van de 
SPC-groep. Daarnaast kan Tilkin bestaan-
de klanten nog beter servicen door de uit-
breiding van het aanbod. 

Tilkin verkoopt aandelen aan  
bedrijvengroep SPC Tilkin powder coatings

Jo Tilkini
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Estee Coating Solutions est  très heureux 
d’annoncer le partenariat avec  TS PRO-
CESS & EQUIPEMENTS.  TS Process & 
Équipements est un spécialiste du net-
toyage, dégraissage, grenaillage de pièces 
industrielles et traitement de surface. 

L’équipe est actuellement composée de 
8 personnes et est en pleine croissance. 
TS Process & Équipements s’occupera de 
la vente et du service des solutions de 
thermolaquage pour la région Auvergne 
Rhône Alpes.

Nouveau partenariat  
d’Estee Coating Solutions Estee Coating Solutions

Tiom Florizoonei

VOM-lid Van Gils Group, gespecialiseerd 
in de oppervlaktebehandeling van staal en 
aluminium, neemt de onderneming Coatal 
uit Roeselare van Gino Van Poucke over. 
Hiermee zet de groep zijn eerste stap in 
West-Vlaanderen en vergroot de groep 
zijn geografische spreiding verder over 
Vlaanderen.
 

VAN GILS GROUP

Van Gils Group startte meer dan 40 jaar 
geleden als familiebedrijf. Vanuit de ves-
tiging in Wuustwezel groeide het bedrijf 
gestaag. Verdere expansie kwam er sinds 
2008 door overnames en participaties in 

bedrijven in de provincies Antwerpen, 
Limburg, Oost-Vlaanderen en Luik. Coatal 
wordt de 1ste locatie in West-Vlaanderen.

COMPLEMENTAIRE EX-
PERTISES

Vanuit de verschillende vestigingen zet 
Van Gils Group in op stralen, metalliseren, 
verzinken, chemisch voorbehandelen en 
poedercoaten van staal en aluminium. Van 
Gils Group gelooft sterk in de comple-
mentariteit van zijn verschillende vestigin-
gen, waarbij elke vestiging haar eigenheid 
behoudt. Door de verschillende expertises 
samen te voegen, is er steeds de meest ge-
schikte techniek in huis voor alle mogelijke 
toepassingen van oppervlaktebehandelin-
gen op staal en aluminium. 

EXPANSIE IN WEST-
VLAANDEREN

De groep wordt vandaag aangevuld met 
de activiteiten van Coatal in Roeselare. 

Sinds 1994 is Coatal een onafhankelijk 
poedercoatbedrijf dat uitgegroeid is tot 
een gevestigde waarde in de regio West- 
Vlaanderen en die zich onderscheidt met 
haar kwalitatieve voorbehandeling via zink-
fosfatering, flexibiliteit en service naar klan-
ten toe. Gino Van Poucke, die het bedrijf 
reeds 20 jaar leidt, blijft de komende jaren 
het boegbeeld van Coatal waarbij hij naast 
het dagelijks management ook mee zal in-
zetten op het realiseren van synergiën met 
Van Gils Group.

TOEKOMST VERZEKERD

Met deze overname doet Van Gils Group 
haar 1ste overname in West-Vlaanderen. 
CEO Joep Van Gils licht toe: “Met Coatal 
hebben we een extra troef in handen voor 
klanten die op zoek zijn naar een flexibel 
poedercoatbedrijf om naast stukwerk, ook 
kleine en grote series te laten poedercoa-
ten. Ook erg dun materiaal kunnen ze 
kwalitatief behandelen. Geografisch ligt het 
bedrijf uitstekend voor
ons.”

Van Gils Group neemt Coatal uit 
Roeselare over Van Gils Group

Joep Van Gilsi
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TECHNIEK

CORROSIEBESCHERMING 
EN BIJBEHORENDE  
RISICO’S

De geschiedenis van corrosiebescherming 
voor metalen civieltechnische constructies 
zoals bruggen is niet nieuw en het is niet 
altijd eenvoudig om de precieze geschie-
denis van schilderwerk en de referenties 
van producten die op oudere constructies 
zijn gebruikt te achterhalen. 

We weten echter wel dat bijvoorbeeld 
kleurstoffen van het type loodmenie en 
bitumenverven, die asbestvezels en po-
lycyclische aromatische koolwaterstoffen 
(PAK’s) bevatten, in een vrij recent ver-
leden zijn gebruikt. Ze kunnen vandaag 
de dag nog steeds aanwezig zijn op veel 
bouwwerken. Deze verven kunnen in de 
loop van de tijd en met de vochtigheid 
afbreken: de schilfers en het stof zijn dan 
bronnen van vergiftiging en vormen een 
bekend gezondheids- en milieurisico. Er 
moeten specifieke maatregelen worden 
geïmplementeerd tijdens renovatiewerk-
zaamheden om te voldoen aan de wet-
telijke vereisten.

Een voorafgaande diagnose is vereist 
voordat er werkzaamheden worden uitge-
voerd. Deze diagnose benadrukt de doel-
treffendheid van de coatings en maakt het 
mogelijk om de werkzaamheden te plan-
nen (gekozen type stripping bijvoorbeeld).
Deze beoordelingen worden uitgevoerd 
door erkende inspecteurs, die een nauw-
keurige beoordeling en beschrijving over 
de staat van de coatings moeten afleveren.

Aan het einde van de diagnose wordt een 
oordeel gegeven over de staat van het 
bouwwerk. Deze conclusie beschrijft de 
aanwezige verflagen, in het bijzonder de 
problemen ermee (porositeit, hechting, 
asbest/lood) en de staat van de coating 
(de graad en de evolutie van de corrosie).

INSPECTIES, STAALNAME 
EN ANALYSE

De laatste jaren hebben we in België veel 
inspecties van metalen en betonnen brug-
gen en tunnels uitgevoerd om de aanwe-
zige coatings te kwalificeren. Staalnames 
van verfschilfers en stof (met behulp van 
doekjes) werden in het labo geanalyseerd 
op aanwezigheid van toxische en/of CMR 
(Carcinogene, Mutagene en Reprotoxi-
sche) stoffen. Analyses van lood (Pb) 
werden uitgevoerd door extractie in een 
zuuroplossing volgens de norm NFX 46-
031 voor verfschilfers en met behulp van 
met water bevochtigde doekjes volgens 
de norm NF X 46-032. Bepaalde toxische 
elementen en zware metalen die aanwe-
zig zijn in vulmiddelen en kleurstoffen, 

waaronder arseen (As), cadmium (Cd), 
chroom (Cr), koper (Cu), kwik (Hg), nikkel 
(Ni) en seleen (Se), werden geëxtraheerd 
in een sterk zure oplossing (salpeterzuur/
fluorwaterstofzuur) vóór elementanalyse 
met een inductief gekoppelde massaspec-
trometer (ICP-MS).
Polycyclische aromatische koolwaterstof-
fen (PAK’s), waaronder benzo(a)pyreen, 
werden geëxtraheerd uit verfschilfers met 
behulp van oplosmiddelen en geanaly-
seerd met gaschromatografie-massaspec-
trometrie (GC-MS).
Polychloorbifenylen (PCB’s), voornamelijk 
gebruikt bij de productie van elektrische 
transformatoren en condensatoren, wer-
den ook gebruikt in bepaalde lijmen en 
verven als vlamvertrager en anticorrosief 
additief. PCB’s werden onderzocht in tun-
nelstof na staalname met doekjes en ge-
analyseerd met GC-MS.

RISICOANALYSE VOOR-
AFGAAND AAN INTER-
VENTIE, BESCHERMING 
VAN WERKNEMERS EN 
HET MILIEU

Risico op blootstelling aan lood door verf:
Een coating wordt geacht lood te bevatten 
als de massaconcentratie van in zuur op-
losbaar lood, gemeten in het laboratorium 
op een monster en in overeenstemming 
met norm NF X 46-031, groter is dan of 
gelijk is aan 0,15 gewichtsprocent.		
De grenswaarde voor lood in stof en dam-
pen (voor een dag van 8 uur) is 0,15 mg/
m3.	
Bij reparaties aan een brug is het belangrijk 
om de concentratie lood in de atmosfeer 

Analyse van gezondheids- en milieurisico’s voorafgaand aan  
het repareren en opnieuw verven van bouwwerken Ocas

Philippe Legrosi

Bruginspectie en staalname van verfschilfers

Afbladeren van de verf en corrosie op een 
brugbalk

Afbladeren van de verf en corrosie van een 
armleuning van een brug

PAK’s en PCB’s geanalyseerd in OCAS met 
gaschromatografie-massaspectrometrie (GC-MS)
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TECHNIEK
te beperken en geschikte technieken te 
kiezen om te voorkomen dat er stof vrij-
komt. Als er lozingen of afval vrijkomen, 
moeten deze worden behandeld.		
Wat betreft persoonlijke bescherming 
wordt het dragen van een FFP3-masker 
aanbevolen in geval van significante poten-
tiële blootstelling.

Analyse van Pb in stof:
De drempelwaarde voor het controleren 
van werkzaamheden in aanwezigheid van 
lood is 1.000 µg/m2. Een waarde van 1.000 
µg/m2 moet worden nageleefd tijdens de 
inspectie die wordt uitgevoerd om het risi-
co van blootstelling aan lood uit te sluiten.
De meeste PAK’s zijn kankerverwekkend 
en schadelijk voor het milieu. PAK’s heb-
ben een invloed op de toxiciteit van afval 
dat coatingresten bevat en kunnen worden 
aangetroffen in de omgevingslucht, voor-
namelijk in de vorm van stof. Er bestaat 
ook een risico op waterverontreiniging.
Coatings met meer dan 50 mg/kg werden 
als gevaarlijk beschouwd.
Concentraties van minder dan 10 mg/kg 
werden als laag beschouwd.

Wat PCB’s in stof betreft, wordt een con-
centratie van ongeveer 5.000 ng/m2 (geba-

seerd op het geanalyseerde oppervlak) als 
significant beschouwd volgens een studie 
van met PCB’s verontreinigde woningen in 
Denemarken in 2017. Voor deze meting 
geldt geen enkele wettelijke drempel.

VEROUDERDE COATINGS 
EN CORRODEREND 
STAAL VORMEN EEN  
EXTRA RISICO

Alle analyses die tijdens de inspecties wer-
den uitgevoerd, stelden duidelijk de po-
tentiële risico’s vast voor het milieu en de 
werknemers in de zones die waarschijnlijk 
hersteld worden.
Deze risicoanalyses hebben geholpen om 
de haalbaarheid van de reparatiewerk-
zaamheden te bevestigen door de voor-
zorgsmaatregelen die moeten worden 
genomen met betrekking tot lozingen en 
afval van bijvoorbeeld strippen of zand-

stralen.
Op metalen constructies, wanneer het ge-
coate staal gecorrodeerd is en/of de verf 
veel blaasjes en grote gebreken vertoont, 
kunnen gevaarlijke verbindingen zoals lood 
gemakkelijk vrijkomen in de atmosfeer en/
of door regenwater in het milieu terecht-
komen.

In het geval van zeer stoffige zones, zoals 
in een tunnel, hebben de uitgevoerde ana-
lyses het mogelijk gemaakt om de risico’s 
te identificeren en de reiniging in alle vei-
ligheid uit te voeren, waarbij de juiste per-
soonlijke beschermingsmiddelen worden 
gedragen en blootstelling aan de gevaar-
lijkste stoffen wordt vermeden.

Deze risicoanalyses zijn essentieel voor 
bruggen en andere bouwwerken die on-
derhouden of gerepareerd moeten wor-
den.
Het is ook essentieel om de samenstelling 
van nieuwe verven en coatings zorgvuldig 
te kiezen om toekomstige risico’s voor 
mens en milieu te beperken of uit te slui-
ten.

OCAS was verantwoordelijk voor de la-
boratoriummetingen en de bijhorende risi-
coanalyse. Asbestanalyse werd uitbesteed.
ENDURES voerde de bruginspecties en 
een deel van de verfstaalnames uit.
CLUSTA coördineerde de projecten en 
was verantwoordelijk voor talrijke staalna-
mes van verf en stof.

OCAS : Philippe Legros
ENDURES (société sœur d’OCAS) : Sibo 
Buter
CLUSTA : Johan Dedeene

Stofbemonsteringsdoekje voor analyse van lood 
in een tunnel

Voorbeelden van schilfers van de staalnames van een brugbedekking

Stofbemonstering en staalnames van verfschilfers in een tunnel
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LES PROTECTIONS  
ANTICORROSION ET LES 
RISQUES ASSOCIÉS

L’histoire de la protection anticorrosion 
des ouvrages de génie civil métalliques tels 
que les ponts n’est pas récente et il n’est 
d’ailleurs pas toujours facile de connaître 
l’historique précis des travaux de peinture 
ainsi que les références des produits utili-
sés sur les ouvrages anciens. 
Cependant, nous savons notamment que 
des pigments de type minium de plomb 
ou des peintures de nature, notamment 
bitumineuse, chargées de fibres d’amiante 
et d’hydrocarbures aromatiques polycy-
cliques (HAP) par exemple, ont pu être 
utilisés dans un passé assez récent. Leur 
présence est possible encore sur de nom-
breux ouvrages aujourd’hui. Ces peintures 
peuvent se dégrader avec le temps et l’hu-
midité : les écailles et les poussières sont 
alors sources d’intoxication et présentent 
un risque sanitaire et environnemental 
connu, des dispositions spécifiques doivent 
être mises en oeuvre lors des travaux de 
rénovation en réponse aux exigences ré-
glementaires.
Un diagnostic amont est nécessaire avant 
tous travaux. Ce diagnostic permet de 
mettre en évidence l’efficacité des revê-
tements et de prévoir les travaux à faire 
(type de décapage retenu par exemple).
Ces diagnostics sont réalisés par des ins-
pecteurs certifiés, ils permettent donc 
d’avoir un avis et une notation précise sur 
l’état des revêtements.
A la fin du diagnostic, un avis sur l’état 
de l’ouvrage est donné. Cette conclusion 

décrit les couches de peinture présentes, 
les problèmes de l’ouvrage (porosité, 
adhérence, amiante/plomb) et l’état du 
revêtement (les degrés d’enrouillement et 
l’avancée de la corrosion).

LES INSPECTIONS, LES 
PRÉLÈVEMENTS ET LES 
ANALYSES CHIMIQUES

Au cours des deux dernières années en 
Belgique, nous avons réalisé de nom-
breuses inspections de ponts métalliques 
et en béton ainsi que de tunnels afin de 
qualifier les revêtements présents. Des 
prélèvements d’écailles de peinture et 
de poussières (par l’intermédiaire de lin-
gettes) ont permis d’analyser au labora-
toire les principales substances toxiques 
et/ou CMR (Cancérogène, Mutagène et 
Reprotoxique) présentes.
Les analyses du plomb (Pb) ont été réa-
lisées par extraction en solution acide 
suivant la norme NFX 46-031 pour les 
écailles de peinture et par l’intermédiaire 
de lingettes humidifiées à l’eau suivant la 
norme NF X 46-032.

Certains éléments toxiques et métaux 
lourds, présents dans les charges et pig-
ments, parmi lesquels, Arsenic (As), Cad-
mium (Cd), Chrome (Cr), Cuivre (Cu), 
Mercure (Hg), Nickel (Ni) et Sélénium 
(Se), ont été extraits dans une solution 
d’acide fort (nitrique/fluorhydrique) avant 
analyse élémentaire par spectromètre de 
masse à couplage inductif (ICP-MS).
Les Hydrocarbures Aromatiques Polycy-
cliques (HAP), dont le benzo(a)pyrène, 
ont été extraits des écailles de peinture 
par des solvants et analysés par chromato-
graphie gazeuse couplée à la spectromé-
trie de masse (GC-MS).
Les polychlorobiphényles (PCB), princi-
palement utilisés dans la fabrication de 
transformateurs électriques et de conden-
sateurs, l’ont été également dans certains 
adhésifs, peintures en tant qu’additif ignifu-
geant et anti-corrosif. 
Les PCB ont été recherchés dans les pous-
sières de tunnels après échantillonnage par 
lingettes et analysés par GC-MS.

LES ANALYSES DE 
RISQUES AVANT INTER-
VENTION, LA PROTEC-
TION DES TRAVAILLEURS 
ET DE L’ENVIRONNE-
MENT

Risque d’exposition au plomb  par les 
peintures :	
Il est considéré qu’un revêtement contient 
du plomb lorsque la concentration mas-
sique en plomb acido-soluble mesurée 
au laboratoire sur prise d’échantillon et 
suivant la norme NF X 46-031, est supé-
rieure ou égale à 0,15% en poids.		

Analyse de risques santé et environnement avant  
la réparation et remise en peinture d’ouvrages d’art Ocas

Philippe Legrosi

Inspection d’un pont et prélèvement de peinture

Délamination de peinture et corrosion sur une 
poutre d’un pont

Délamination de peinture et corrosion d’un 
garde-corps d’un pont

HAP et PCB analysés à OCAS par chromatogra-
phie gazeuse - spectrométrie de masse (GC-MS)
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La valeur limite de plomb dans les pous-
sières et fumées (pour une journée de 8 
heures) est de 0,15 mg/m3.			
Dans le cas de réparation du pont, il est 
important de limiter la concentration de 
plomb dans l’atmosphère et de choisir les 
techniques adaptées afin d’éviter la géné-
ration de poussières. Si des rejets ou des 
déchets sont émis, il faut s’assurer de leurs 
traitements. En ce qui concerne la pro-
tection individuelle des personnes, le port 
d’un masque FFP3 est recommandé en cas 
d’exposition potentielle importante.

Analyse du Pb dans des poussières :
Le seuil relatif au contrôle des travaux en 
présence de plomb est de 1 000 µg/m2.
Une valeur de 1000 µg/m2 doit être res-
pectée lors du contrôle réalisé visant à 
supprimer le risque d’exposition au plomb.
La plupart des HAP sont cancérogènes et 
dangereux pour l’environnement.	
Les HAP ont un impact sur la toxicité des 
déchets contenant les résidus de revête-
ment et peuvent se retrouver dans l’air 
ambiant, principalement sous forme de 
poussières. Il y a également des risques de 
pollution de l’eau.
Les revêtements contenant plus de 50 mg/
kg ont été considérés comme dangereux.

Une concentration inférieure à 10 mg/kg a 
été estimée comme faible.
Concernant les PCB dans les poussières, 
une concentration de l’ordre de 5000 ng/
m2 (rapportée à la surface analysée) est 
considérée comme importante suivant 
une étude sur des logements contami-
nés aux PCB au Danemark, 2017. Aucun 
seuil réglementaire ne s’applique à cette 
mesure. 

LA DÉGRADATION DES 
REVÊTEMENTS AINSI 
QUE LA CORROSION DE 
L’ACIER ENTRAÎNE UN 
RISQUE SUPPLÉMENTAIRE

Toutes les analyses effectuées lors des ins-
pections ont permis d’établir clairement 
quels étaient les risques possibles pour 
l’environnement et les travailleurs dans les 
zones susceptibles d’être réparées.

Ces analyses de risques ont aidé à confir-
mer la faisabilité des travaux de réparation 
à travers les précautions à prendre vis-à-
vis des rejets et déchets provenant par 
exemple du décapage ou sablage.
Sur des ouvrages métalliques, lorsque 
l’acier revêtu est corrodé et/ou la pein-
ture présente beaucoup de cloques et de 
défauts importants, des composés dange-
reux tels que le plomb peuvent facilement 
se retrouver relargués dans l’atmosphère 
et/ou lixiviés par les eaux de pluie dans 
l’environnement. Dans le cas de zones très 
empoussiérées, comme dans un tunnel, les 
analyses réalisées ont permis de connaitre 
les risques et de pouvoir réaliser un net-
toyage en toute sécurité en portant des 
équipements de protection individuelle 
adaptés et éviter ainsi une exposition aux 
substances les plus dangereuses. Ces ana-
lyses de risques sont essentielles pour les 
ponts ou autres ouvrages d’art qui néces-
sitent un entretien ou une réparation. Il est 
également primordial de choisir avec soin 
les compositions des nouvelles peintures 
et revêtements à appliquer afin de réduire 
ou d’éliminer tout risque futur pour les 
personnes et l’environnement.

OCAS était en charge des mesures en la-
boratoire ainsi que de l’analyse des risques 
associée. L’analyse de l’amiante a été sous-
traitée.
ENDURES a réalisé les inspections des 
ponts ainsi que certains prélèvements de 
peinture.
CLUSTA a coordonné les projets et avait 
la responsabilité de nombreux prélève-
ments de peinture et de poussière. 

OCAS : Philippe Legros
ENDURES (société sœur d’OCAS) : Sibo 
Buter
CLUSTA : Johan Dedeene

Lingette de prélèvement de poussières avant 
analyse du plomb présent dans un tunnel

Exemples d’écailles de revêtements prélevées sur ponts 

Prélèvement de poussière et revêtements dans un tunnel
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QU’EST-CE QUE PRECOAT 
CPF ?  

PreCoat CPF d’AD Chemicals est le pro-
duit qui remplacera votre processus de 
phosphatation traditionnel par un pro-
cessus plus rentable, plus durable et plus 
respectueux de l’environnement ! En amé-
liorant l’adhérence de la peinture et la pro-
tection contre la corrosion, vous obtenez 
un prétraitement sans chrome, sans phos-
phate et sans silicate, sans formation de 
boues. 
PreCoat CPF garantit que les thermola-
quages et les peintures humides adhèrent 
bien et que la corrosion n’ait aucune 
chance de s’installer. On peut l’utiliser à la 
fois dans les installations par projection et 
par immersion, où le produit dégraisse et 
crée une couche de conversion/passiva-
tion en une seule étape. Il n’y a pas ou peu 
de formation de boues. 
Le produit peut si nécessaire être utilisé 
sur plusieurs métaux ; outre l’acier et le fer, 
l’aluminium, l’acier galvanisé et les surfaces 
en acier inoxydable peuvent également 
être traités. 
Pour réduire les coûts, le PreCoat CPF 
peut également être appliqué à une tem-
pérature nettement plus basse : 15-30 
degrés au lieu des procédés de phospha-
tation traditionnels à environ 50 degrés. 
PreCoat CPF remplace tout processus 
standard de phosphatation au fer, y com-
pris: 
•	Installations de projection
•	Bains d’immersion
•	Machines à laver
•	Pulvérisateur à haute pression

PRECOAT CPF X ALL-
ROUND ZONWERING – 
LES AVANTAGES

Afin d’illustrer concrètement ces avan-
tages, AD Chemicals a interviewé Cor 
Huigenbos, directeur général d’Allround 

Zonwering. Allround Zonwering est une 
entreprise qui produit des stores exté-
rieurs employant 80 à 90 employés pour 
les marchés néerlandais, belge, français et 
allemand. L’entreprise produit chaque jour 
une surface d’environ 1 000 mètres carrés 
de produits différents. Ces produits sont 
en aluminium, en acier galvanisé et en acier 
inoxydable. Le passage du revêtement en 
poudre à PreCoat CPF a eu lieu vers le 
mois de mai 2022.  

Pourquoi avez-vous choisi AD ? 
Nous recherchions depuis un certain 
temps une chimie différente pour rem-
placer le décapage, la température, la pré-
servation de la machine, la vitesse et un 
bon contrôle de la qualité de la production 
étaient primordiaux. Nous recherchions 
également un produit adapté à l’aluminium 
extrudé, à la fonte d’aluminium, à l’alliage 
ZAMAK et à l’acier inoxydable. En résu-
mé, une solution parfaite pour toutes les 
facettes, je n’ai pas été en mesure de trou-
ver ce genre de produit.

Comment s’est passé le passage à Pre-
Coat CPF ?
Avant de commencer, nous avons d’abord 
fait des essais et des tests (coûteux), orga-
nisés par l’expert d’AD Chemicals, Alfred 
Stegeman. Quelques semaines plus tard, 
nous avons produit un excellent outil de 
comparaison, ce qui nous a permis de faire 
un choix aisé. Compte tenu des améliora-
tions démontrables, nous avons immédia-
tement décidé de franchir le pas.
Notre usine consiste en une ligne de ther-
molaquage avec une ‘Takt Time’ système 
où le prétraitement est effectué avec Pre-
Coat CPF. Le réapprovisionnement du 
bain de traitement se fait à partir du bain 
de rinçage suivant et le bain de rinçage 
est réapprovisionné avec de l’eau fraîche. 
Nous disposons donc d’un système fermé 
où l’évaporation et une petite quantité 
d’eau qui fuit signifient que nous n’avons 
besoin que de très peu d’eau et de pro-
duits chimiques.

Quels sont les produits pour lesquels 
PreCoat CPF a été le plus bénéfique ? 

Améliorer la rentabilité de votre chaî-
ne de production avec PreCoat CPF : 
une comparaison des économies réalisées avec Allround Zonwering AD Chemicals, Jessie Maij

Allround Zonwering, Cor Huigenbosi

De resultaten na 1000 uur AASS conform DIN EN ISO 9227 uitgevoerd door IFO en 480 uur NSS op 
staal.
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Nous avons rencontré des problèmes 
particuliers avec les produits en fonte 
d’aluminium et en ZAMAK. Ce sont les 
produits les plus sensibles à la corrosion 
et qui nécessitent le plus d’attention. Pour 
ces produits, AD a obtenu de bien meil-
leurs résultats au test. Après le passage à 
PreCoat CPF, nous ne recevons plus de 
plaintes concernant la formation de cor-
rosion visible.

Sur quoi avez-vous fait le plus d’éco-
nomies après le passage ? 
Nous avons réalisé plusieurs économies :
1. Réduction des coûts d’approvisionne-

ment en produits chimiques (environ 
25 %)

2. Réduction de la consommation d’eau de 
rinçage

3. Réduction des coûts énergétiques pour 
le chauffage du bassin (environ 50 %)

4. Réduction des coûts d’entretien de l’ins-
tallation

Jusqu’à présent, nous avons réalisé une 
économie d’environ 25 % sur les coûts 
des produits chimiques. Nous avons éga-
lement réduit notre consommation d’eau 
de rinçage et divisé par deux nos coûts 
énergétiques en réduisant la température. 
Auparavant, nous travaillions avec un pré-
traitement à base de teinture ; l’effet agres-
sif de ce liquide entraînait beaucoup d’en-
tretien pour l’ensemble de l’installation. 
Aujourd’hui, nous n’avons plus de temps 
d’arrêt pour les travaux de réparation et 
nous avons économisé 5 à 10 000 euros 
en frais d’entretien.  
Grâce à la chimie d’AD, il faut également 
moins d’étapes pour obtenir un bon résul-
tat. La qualité reste garantie, ce qui nous 
permet de gagner du temps. 
La force requise du bain chimique de Pre-
Coat CPF dispose d’une bande passante 
considérable avant que cela n’entraîne une 
qualité inquiétante, ce qui rend l’ensemble 
du processus gérable et évite en tout état 
de cause un certain stress.  
Nous avons également remarqué qu’avec 
notre ancien procédé, des gouttelettes 
restaient souvent accrochées à la fin du 
profil. Ces gouttelettes sont un résidu des 
bains de traitement que nous n’avons pas 
pu éliminer lors du rinçage (principalement 
parce que nos profils ont des creux). Les 
gouttes qui émergent ensuite contiennent 
encore un niveau trop élevé de liquide 
de traitement et, après le processus de 

séchage, créent une petite surface sur la-
quelle le thermolaquage n’adhère pas bien. 
Après le thermolaquage, un gonflement 
apparaît et le thermolaquage s’écaille.

Avec l’application actuelle du PreCoat 
CPF, nous n’avons plus de rejets cau-
sés par le prétraitement, ce qui repré-
sente un avantage significatif.  
D’une part, nous ne devons pas fournir de 
nouveaux matériaux pour la production 
défectueuse et, d’autre part, nous évitons 
ainsi de perturber le flux de production.
Une perturbation du flux de production 
ne s’exprime pas toujours en argent, mais 
elle provoque en tout cas la frustration de 
nos employés qui ont un moral d’acier !

Ce que les gens ne savent peut-être 
pas sur AD ?
Les spécialistes techniques qui se rendent 
sur place pour effectuer des contrôles ap-
portent une valeur ajoutée. En outre, ces 
spécialistes ont des connaissances appro-
fondies et nos employés ont le temps de 
poser des questions en toute tranquillité. 
En outre, l’intervalle de visite est adapté 
à la demande du client. Lors du démar-
rage, ils étaient fréquemment présents et 
la fréquence a depuis été réduite à deux 
visites par an pour contrôler nos valeurs 
mesurées.

RÉSUMÉ DES POSSIBILITÉS:  

•	Coûts d’approvisionnement en produits 
chimiques : économies sur les coûts des 
produits chimiques.

•	Température plus basse : économies sur 
les coûts d’énergie.

•	Multi-métaux : l’acier, l’aluminium, l’acier 

galvanisé et l’acier inoxydable peuvent 
être traités.

•	Nettoyage amélioré : nettoie mieux que 
les procédés traditionnels, en utilisant 
de nouveaux détergents pour éliminer 
efficacement les contaminants tels que 
la graisse, l’huile et les salissures d’atelier.

•	Pas de formation de boues : PreCoat 
CPF ne forme pas de boues, ce qui ré-
duit l’entretien des machines.

•	Protection contre la corrosion :
o	Aluminium  :  jusqu’à 1000 heures 

AASS avec un thermolaquage en 1 
couche, jusqu’à 1200 heures AASS 
avec un thermolaquage en 2 couches 
sur l’aluminium.

o	Acier : 480 à 720 heures NSS avec 
thermolaquage 1 couche et jusqu’à 
1000 heures NSS avec thermola-
quage 2 couches sur aluminium.

•	Adhérence de la peinture : grandement 
améliorée par rapport à la phosphata-
tion traditionnelle au fer.

•	Moins de produits rejetés : réduction 
des coûts.

•	Traitement des eaux usées

AD International B.V.
Jessie Maij | Marketing Specialist 
T +31 167 526 894 
M +31 (0) 6 390 832 14
j.maij@adinternationalbv.com
www.admetalsurfacetreatment.com
Industriegebied Dintelmond 
Markweg Zuid 27
NL-4794 SN  Heijningen
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Het is intussen genoegzaam bekend, de 
trend om alsmaar “groenere” coatings te 
ontwikkelen op basis van minder toxische 
en biogebaseerde solventen. Maar hoe 
begin je er aan? Het ontwikkelen van een 
compleet nieuwe formulering vraagt im-
mers tijd, en hoe zal je er in slagen om de 
gewenste performantie van de coating te 
behouden, laat staan te verbeteren?

Het gebruik van de Hansen Oplosbaar-
heidstheorie kan een oplossing bieden. 
Door kennis van de Hansen Oplosbaar-
heidsparameters (HSP’s) van de samen-
stellende bestanddelen van een coating-
formulering kan een formuleerder het 
biomateriaal “inpluggen” in een bestaande 
verf, vernis of andere coating zonder veel 
tijdverlies. Een producent van biogeba-
seerde materialen kan dan op zijn beurt 
aantonen dat zijn bio-geraffineerde pro-
ducten valabele alternatieven zijn voor de 
klassieke solventen en binders.

Om de werkwijze voor te stellen, be-
schouwen we het voorbeeld van een 
bestaande formulering waarin tetrahydro-
furaan (THF) een belangrijk aandeel heeft 

in het gedrag van een coating. De initiële 
stabiliteit van de solutie, de spreiding op 
het substraat, het drogen en het uiteinde-
lijke visuele aspect van de coating worden 
in min of meerdere mate door dit solvent 
bepaald.

THF nu wordt beschouwd als schadelijk 
en mutageen, zodat een vervanging van dit 
solvent zich opdringt zonder dat het eind-
product van de markt verdwijnt.

Door de HSP’s te bepalen van de poly-
mere binder van de coating en die te ver-
gelijken met deze van THF, wordt duidelijk 
welke rol door het solvent echt wordt ge-
speeld en kan men op een gerichte manier 
op zoek naar een vervanger. De stelregel 
van Hansen’s theorie is immers : wanneer 
een polymeer en een solvent vergelijkbare 
oplosbaarheids-parameters vertonen, zijn 
zij compatibel met elkaar. Het solvent zal 
het polymeer oplossen, met andere woor-
den.

De Hansen-parameters beschrijven de op-
losbaarheid in termen van apolaire of dis-
persieve interacties (dD), van polaire inter-

acties (dP) en van waterstofbrug-vorming 
(dH). Elk polymeer, solvent, pigment, dis-
pergator kan worden voorgesteld als een 
punt in de drie-dimensionele Hansenruim-
te. Rond dit punt strekt zich de oplosbaar-
heidssfeer uit met radius R. Solventen die 
binnen deze sfeer vallen, zullen goede sol-
venten zijn voor de component in kwestie. 
Solventen die buiten de oplosbaarheids-
sfeer vallen, zijn slechte solventen. Een 
aardigheid : een mengsel van twee non-
solventen kan ook een solvent opleveren 
dat pal in de oplosbaarheidssfeer ligt!

In ons voorbeeld werden de HSP’s van de 
polymere binder bepaald op : dD = 18.63, 
dP = 13.70, dH = 11.43 en de straal van 
de oplosbaarheidssfeer bedraagt 8.2. (zie 
afbeelding hieronder). Merkwaardig is de 
positie van THF ten opzichte van het be-
rekende oplosbaarheidsdomein, het ligt er 
namelijk buiten! Nochtans is het aandeel 
van THF in de solventmix substantieel : 
50%. Zoals hierboven aangegeven is het 
samenspel met andere (meer polaire) sol-
venten in de formulering van die aard dat 
de uiteindelijke solventmix wel in staat is 
om de binder op te lossen. De HSP’s van 
de volledige mix zijn : dD = 17.2, dP = 
6.68, dH = 9.53.

Op basis van bovenstaande informatie, en 
gebruik makende van beschikbare data-
banken, kon een gepaste vervanger voor 
THF worden geselecteerd die a) meng-
baar met de andere solventen is, b) een 
voldoende laag kookpunt heeft, c) een 
goede performantie levert aan de uitein-
delijke coating, d) niet duurder is en e) 
geen gezondheidsrisico inhoudt. De naam 
van deze kandidaat : 1,3 dioxolaan.

BESLUIT :

In het licht van dit voorbeeld konden we 
zien hoe de Hansen Oplosbaarheidstheo-
rie toelaat om een solvent in een bestaan-
de formulering te vervangen door een 
minder schadelijk alternatief, zonder dat 
daarvoor veel experimenteel werk moest 

Hoe maak je een bestaande coating-
formulering eco-vriendelijker? Agfa-Labs

Frank Ruttensi

Hansen Oplosbaarheidsparameters van een polymere binder in een coatingformulering. De volle blau-
we bollen zijn solventen voor het polymeer, de rode kubussen zijn non-solventen. Merkwaardigerwijs 
ligt THF buiten de oplosbaarheidssfeer (transparante blauwe bol).
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worden geleverd en zonder kostbare tijd 
te verliezen. Dezelfde methodologie kan 
worden toegepast om andere componen-
ten in een formulering te vervangen door 
“groenere” alternatieven. Agfa-Labs

Frank Ruttens, 
M: frank.ruttens@agfa.com

T: +32 499569949
www.agfa-labs.com

AgfaLabs is the point of access to the Open Innovation platform for materials re-
search at the Material Technology Centre of Agfa.
More than 140 well-trained and experienced scientists, with 3000 m2 chemical labs, 
3600 m2 analytical labs and 3600 m2 digital printing and coating labs, all with up-to-
date instrumentation.
Our multidisciplinary team is used to work with high level of integration in industrial 
projects addressing materials research, product development, process optimization 
and troubleshooting.

High-Throughput opstelling om Hansen 
Oplosbaarheidsparameters efficiënt te kunnen 
bepalen

Ecologische inspanningen hebben 

bij Duthoo Coating Concepts geen 

voeten in de aarde. Meer zelfs, het 

maakt een belangrijk onderdeel uit 

van het aanbod. Zowel met het Dut-

hoo Hydrocoat systeem als het zorg-

vuldig samengestelde onderhouds- en 

herstelgamma wordt er niet alleen 

ingezet op efficiëntie, maar wordt er 

ook bijgedragen aan een groene, cir-

culaire economie.
 
Bij de zoektocht naar een groenere toe-
komst is het cruciaal om oplossingen te 
omarmen die het milieu beschermen en 
zoveel mogelijk de ecologische voetafdruk 
verkleinen. Vandaar de introductie van het 
Duthoo Hydrocoat systeem voor het ver-
duurzamen van PVC, aluminium en andere 
metalen oppervlakken. 

Dit systeem biedt een milieuvriendelijk, 
duurzaam alternatief voor traditionele 
coatingmethoden. Deze watergedragen 
formule minimaliseert de hoeveelheid ge-

vaarlijke chemicaliën en solvent-emissie die 
in het milieu terecht komen. Bovendien is 
Hydrocoat, in tegenstelling tot traditionele 
verfsystemen, zo goed als VOS-vrij. Dit 
verbetert de luchtkwaliteit en beschermt 
de gezondheid van zowel mens als milieu. 
Mits het gebruik van de juiste drogings-
technologie kan de hoeveelheid energie 
sterk gereduceerd worden tijdens het uit-
harden. Dit betekent lagere energiekosten 
en een verminderde koolstofvoetafdruk.

CARE & REPAIR

Naast het Hydrocoat systeem zet Dut-
hoo ook in op onderhoud en herstel. De 
onderhoudsproducten van Duthoo zijn 
niet kleurgebonden en speciaal ontwor-
pen met het oog op kwaliteit en om de 
levensduur van oppervlakken te verlengen. 
Bouwelementen moeten bijgevolg minder 
frequent vervangen worden, wat de druk 
op natuurlijke hulpbronnen en grondstof-
fen vermindert. 

In het geval van beschadigingen wordt er 
in veel gevallen voor gekozen om opnieuw 
te produceren. Bij Duthoo wordt echter 
aangemoedigd om te kiezen voor herstel. 

Oppervlakken die lakschade hebben opge-
lopen, kunnen dankzij de herstelproducten 
eenvoudig bijgewerkt worden op eigen 
basis of met behulp van een professional. 
De spuitbussen, stiften en retoucheerfles-
jes zijn kleurgebonden, met keuze tussen 
meer dan 20.000 poederlakkleuren. Het 
repareren van diverse materialen vergt 
aanzienlijk minder energie dan het pro-
duceren van nieuwe en draagt het nodige 
steentje bij aan het beperken van broei-
kasgassen. 

HYDROCOAT draagt bij aan  
groene economie Duthoo

Christophe Warlopi
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Dat ESG een steeds groter belang 
krijgt in onze industrie bewijst de case 
van poederlakkerij Alural dat op zoek 
ging naar een oplossing om het af-
valwatervolume tot een minimum te 
beperken. Met drie heel concrete vra-
gen, klopte de firma aan bij Eco-Visi-
on: geen afvalwater meer lozen, het 
afvoeren tot een minimum beperken 
én de bedrijfszekerheid garanderen. 
 
Eco-Vision werd opgericht in 1999 door 
Theo Bollen als leverancier van totale 
waterbehandelingsoplossingen. Die geïn-
tegreerde oplossingen omvatten milieu-
advies, engineering, installatie en automa-
tisering van processen. Eind 2020 werd 
Eco-Vision onderdeel van het internatio-
nale Pollet Water Group. Door de samen-
smelting met zusterbedrijf Hydris in 2023, 
heeft het vandaag 2 vestigingen: 1 in As, 
en 1 in Waregem. Van oudsher is Eco-Vi-
sion sterk actief in afvalwaterprojecten. De 
vraag van Alural was dan ook een project 
op maat van de Ecovisionairs.

Beperken van afvalwater is geen nieuw 
gegeven voor Eco-vision. Zo werd er bij 
de oppervlaktebehandeling spoelbaden in 
cascade ingezet en een spoeling met de-
minwater in gesloten circuit. Theo Bollen: 
“Door een juiste dimensionering van die 
processen kon het afvalwatervolume al 
met ruim de helft gereduceerd worden: 
van 140 naar 60 m3 per dag. Oorspron-
kelijk werden die met behulp van fysico-
chemie geneutraliseerd en daarna via de 
riolering geloosd. Daar wilde het poeder-
lakbedrijf van af.”

GEEN AFVALWATER MEER 
LOZEN

Om het lozen stop te zetten en hergebruik 
mogelijk te maken, kwam de techniek van 
vacuümverdamping in beeld. Theo Bollen: 
“Door de aanwezigheid van aluminium en 
de nog relatief hoge geleidbaarheid van 
het afvalwater, was membranen inzetten 
niet aangewezen. Met een vacuümdamp-
compressiesysteem kan je een dergelijk 
afvalwater wel perfect verwerken tot ge-
destilleerd water met lage geleidbaarheid. 
Die kan in de spoelbaden en processen 
hergebruikt worden. Het geconcentreerde 
residu wordt dan afgevoerd.”
 
Het afvoeren tot een minimum beperken
Vacuümverdamping bleek dus de perfecte 
techniek om een antwoord te bieden op 
de eerste vraag. Echter, het residu dat ach-
terbleef was daarmee nog steeds te hoog.
Bollen: “De klassieke vacuümverdamping 
op basis van elektrische energie, een tech-

niek die Eco-Vision vaak toepast, is nor-
maal geschikt voor debieten van zo’n 5 à 
10 m3 per dag. Een normaal, maar robuus-
ter systeem op basis van stoom en koel-
water, blijft gebruikelijk achter met 10% 
residu. Dat zou betekenen dat Alural elke 
dag 6 m3 aan concentraat overhoudt en 
dus minstens één keer per week een volle 
tankwagen moet gaan afvoeren. Een dure 
kwestie en dus moesten we op zoek naar 
een oplossing om het residu naar beneden 
te halen.” De oplossing: een voorbehande-
ling in twee fasen met onder andere een 
volledig nieuwe fysicochemie. “Tijdens die 
tweetrapse voorbehandeling, kunnen we 
de vervuiling en het zoutgehalte zodanig 
reduceren dat we toch gebruik kunnen 
maken van een elektrische verdamper. Zo 
kunnen we het restresidu beperken tot 
maximaal 2 m3 per dag. Ten opzichte van 
het andere verdampingssysteem zorgt dat 
ook nog eens voor 30% lagere exploita-
tiekosten.”
 

GEEN PRODUCTIESTIL-
STAND

Eco-Vision installeerde twee vacuümver-
dampers uitgerust met een automatische 
sturing en online opvolging. “Ook tijdens 
de ombouw kon de productie gewoon 
doorlopen. In de eerste etappe werd de 
nieuwe fysicochemie gebouwd om pas 
daarna de bestaande af te breken. Tijdens 
de opbouw van de verdampers zorgde de 
nieuwe fysiochemie er al voor dat het af-
valwater verder geloosd kon worden. Bij 
de finalisatie van het project, werd overge-
stapt naar afvoer en hergebruik.”

Water is een kostbaar en universeel goed. 
Water optimaliseren en hergebruiken is 
de toekomst. De uitdagingen zijn groot, 
maar er liggen vooral veel kansen voor 
onze Belgische en bij uitbreiding Europese 
industrie. Eco-Vision zet alles op alles om 
de productieketen efficiënter, groener en 
minder water verslindend te maken. 

Alural gaat van 60 naar amper 2 m3 
afvalwater per dag Eco-Vision

Pieter Spillebeeni
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INTRODUCTION

L’économie circulaire est un enjeu socié-
tal. Nous en prenons tous conscience et 
de plus en plus chaque jour, pour aider à 
relever de nombreux défis tant environne-
mentaux, énergétiques qu’économiques. 
Cette économie peut se concrétiser de 
beaucoup de façons, par les techniques et 
les choix en termes de tri, recyclage, trai-
tement et élimination des emballages, des 
produits et des déchets, de nos propres 
initiatives mais aussi liés aux règles impo-
sées par la législation se renforçant.
Pour illustrer ce sujet, prenons l’exemple 
de l’aluminium, un métal largement utilisé 
dans de nombreux secteurs (bâtiment, 
automobile, aéronautique, …) et dont la 
production est énergivore, faisant de son 
recyclage, un enjeu capital.

RECYCLAGE DE 
L’ALUMINIUM

Les industriels n’ont pas attendu que ce 
terme d’économie circulaire soit «  à la 
mode » et repris dans les média, pour faire 
du recyclage de l’aluminium, une priorité 
dans le cycle de vie de leurs produits. Ce 
changement est apparu notamment du 

fait de la directive européenne sur la fin 
de vie des véhicules en 2015. Comme le 
montrent les graphes suivants), l’alumi-
nium est largement (ré-)utilisé et l’Europe 
se fournit pour une part très significative 
en Al recyclé comme le montrent les 
deux graphes ci-dessous. Une des raisons 
majeures de l’utilisation du recyclage pour 
ce métal est la forte demande d’énergie 
lors du procédé de production de l’alumi-
nium dit-primaire. Celui-ci est obtenu par 
électrolyse à partir de bauxite selon le pro-
cédé Hall-Heroult.

L’aluminium est encore plus largement 
réutilisé dans le secteur du bâtiment, à 
environ 85%.

Ce phénomène est mondial, dans l’auto-
mobile il a commencé avec le constructeur 
Audi, un des premiers à utiliser l’aluminium 
intensément dans les années 90 pour le 
caisson en blanc. Des circuits courts ap-
pelé ‘closed-loop process’ ont été mis en 
place où les rebus de la zone d’embou-
tissage du ‘body shop’ sont collectés dans 
l’usine et directement acheminés aux fon-
deries du producteur d’aluminium  : en 
2021, ce procédé a permis à Audi d’évi-
ter la production de 195000 tonnes de 
CO2.  Un autre exemple de Ford Motors 
Co. – a été présenté par Niamh Hosking 
lors d’une séance plénière au congrès 
EUROCORR2023 à Bruxelles montrait un 
procédé où les rebus étaient transformés 
en ‘chip’ sur site et directement acheminé 
dans les camions avant de repartir vers les 
producteurs d’aluminium
En effet, la nécessité de recycler un métal 
comme l’aluminium est aussi liée à l’impact 
de la production d’aluminium sur les émis-
sions de gaz à effet de serre, comme le 
montrent les graphes 3 & 4 ci-dessous. 
L’empreinte carbone de l’aluminium pri-
maire est 5 fois plus importante que celle 
de l’acier.

Recyclage d’aluminium: connaître, 
comprendre pour mieux les  
réutiliser Elizabeth Szala - Sr Expert R&D chez Aluminium Duffel & Chair du Groupe de travail « Automotive Corrosion »

Pascal Collet – Chief Operating Officer – EFC (Fédération Européenne de Corrosion) i

Graphes 1 & 2 : proportion d’aluminium recyclé en fin de vie et proportion de l’aluminium recyclé 
importé en Europe 
Source : Bron European Aluminium Association CRU report, 2019  

Graphe 3 : Comparaison de moyenne d’émissions de gaz à effet de serre (GES - GHG) en production 
primaire� Source : Worldautosteel.org
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L’utilisation des rebuts post-consomma-
tion (End-Of-Life : EOL scrap) permet ain-
si de réduire considérablement les émis-
sions de gaz à effet de serre (GES) et de 
permettre aux industriels de réduire leur 
empreinte carbone et réduire leurs coûts 
énergétiques.
Il est particulièrement nécessaire de com-
prendre l’impact de l’utilisation d’alumi-
nium recyclé car la demande pour ce métal 
augmente. A titre d’exemple, l’association 
« European Aluminium » (source :Ducker) 
prévoit une augmentation de 25% de la 
consommation d’aluminium dans les voi-
tures européennes entre 2022 et 2030, du 
fait de leur électrification, la diminution de 
la masse du véhicule est nécessaire et ne 
peut être atteinte qu’en utilisant des maté-
riaux plus légers tels que l’aluminium ou 
bien le magnésium.
Comment ces produits recyclés diffèrent 
dans leur composition de l’aluminium 
d’origine  ? et quelles en sont les consé-
quences pour le client final et les entre-
prises mettant en œuvre cet aluminium 
recyclé et alliages associés ? 
Caractéristiques de l’aluminium recyclé et 
conséquences sur sa réutilisation 
Ce changement dans le processus de pro-
duction de l’aluminium induit la présence 
d’éléments traces (Cu, Zn, Pb, Sn, In, Ga, 
etc.) dans les alliages qui, dans une cer-
taine mesure, influenceront les proprié-
tés de corrosion de l’alliage. C’est parce 
que les mécanismes de corrosion sont, 
dans une large mesure, contrôlés par la 
microstructure des alliages. Les oligo-élé-

ments auront également une influence sur 
les propriétés de finition de surface après 
anodisation. Cf livre blanc «  Corrosion 
challenges towards a sustainable society » 
écrit par de nombreux scientifiques actifs 
au sein de la Fédération Européenne de 
Corrosion (EFC) et publié dans Materials 
and Corrosion 2022;73:1730-1751.

Les défis de la recherche et du développe-
ment résident dans la variation des com-
positions au sein d’une famille d’alliages  : 
les propriétés de corrosion ne doivent pas 
être compromises par les variabilités de la 
concentration des oligo-éléments. 

A titre d’exemple cité dans ce livre blanc, 
la figure 1 ci-dessous montre la différence 
dans les performances de corrosion de 
deux lingots extrudés d’un alliage EN-
AW6063 à partir d’aluminium 100% re-
cyclé avec une certaine variation dans la 
concentration des éléments.

Une autre étude a été conduite par l’uni-
versité libre de Bruxelles et le SURF sur 
la garantie de la qualité de profilés T66 
prélaqués, issus d’aluminium recyclé, avec 
un alliage 6060. L’objectif était de mesu-
rer l’effet des différents éléments d’alliage 
sur les propriétés de corrosion de cet 
alliage et d’appréhender comment ces élé-
ments d’alliage influenceront les processus 
de prétraitement de l’Al6060 recyclé ? 
L’étude met en évidence la présence de 
complexes MgSi, AlFe3Si, MgSi(Cu,Zn) 
dans l’alliage avec une structure de grain 

similaire mais une taille influencée par la 
présence de Zn, qui  peut entraîner un as-
pect indésirable après le décapage alcalin. 
Des profilés en alliage avec différentes 
teneurs en Zn ont été peints par différents 
applicateurs en Europe, selon les exigences 
de Qualicoat, avec différentes préparations 
de surface (temps et nature (acide, alca-
lin)) du décapage, différents systèmes de 
conversion sans chrome, différentes pein-
tures en poudre. Les essais de corrosion 
industrielle accélérée (FFC  (corrosion fili-
forme) et AASS (brouillard salin en milieu 
acide) ont été réalisés. Peu de différences 
entre les alliages a été observé et tous ont 
passé les exigences Qualicoat et les tests 
de vieillissement accéléré avec un bon 
prétraitement. Cette étude a montré que 
les effets négatifs des éléments d’alliage 
peuvent être contrés  et que des alliages 
6060 entièrement recyclés sont possibles 
dans un avenir proche.

DE L’EXPERTISE AUX  
PRÉCONISATIONS

Le recyclage des métaux comme 
l’aluminium a commencé depuis des an-
nées et continuera en s’accélérant compte 
tenu des prévisions de besoin de ce mé-
tal et des exigences environnementales et 
énergétiques. Les nouveaux besoins de 
l’aluminium recyclé doivent être aussi étu-
diés sous l’aspect durabilité. Les exemples 
précités, issus de travaux de recherche 
et développement, montrent la nécessité 
d’étudier les conséquences du recyclage 
sous l’aspect composition et structure 
des alliages en termes de performance à 
court et long terme, et les préconisations 
à établir, notamment au regard de la per-
formance anticorrosion. Des corrosionis-
tes et experts en matériaux au sein de la 
communauté de l’EFC accompagnent au 
quotidien des industriels pour observer, 
comprendre et proposer des solutions et 
recommandations pour accompagner les 
problématiques actuelles et futures du re-
cyclage des métaux.

Graphe 4 : Impact du recyclage de l’aluminium sur les émissions de gaz à effet de serre (GES – GHG)
Source: European Aluminium, Circular aluminium action plan
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Niet alleen verf, ook verfpotten wor-
den steeds duurzamer Bron: Valerie Verkain, auteur, PMG - Vakblad Decoratie

IVP Coatings, Nele Plasi

Ziet de verpakking van verf er binnenkort 
anders uit? De kans is groot! Europa heeft 
zijn zinnen gezet op duurzame verpakkin-
gen en dat heeft ook gevolgen voor verf-
verpakkingen. Vanaf 2030 dienen kunst-
stofverpakkingen een bepaald percentage 
gerecycleerd materiaal te bevatten. Vanaf 
2035 moeten alle verpakkingen 100% re-
cycleerbaar zijn. Dat staat zo in het Euro-
pese voorstel van de Packaging and Pac-
kaging Waste Regulation dat momenteel 
op tafel ligt.

Om de recyclage te vergemakkelijken, is 
het zaak om de verfpotten beter te schei-
den bij inzameling en niet alles in dezelfde 
afvalbak te gooien

NIEUWE EUROPESE RE-
GELGEVING

De Europese regelgeving heeft de laat-
ste jaren flink wat gevolgen gehad voor 
de productie van verf. Via de REACH-
verordening worden gevaarlijke stoffen 
in verven geweerd en ook de strengere 
wetgeving rond biociden verplicht verf-
producenten tot het herformuleren van 
hun verfrecepturen. Nu worden ook de 
verpakkingen door Europa onder handen 
genomen.

Jacques Warnon, voorzitter van ATIPIC, 
de Belgische vereniging die verfchemici uit 
de industriële en academische wereld een 
platform biedt, volgt de ontwikkelingen 
in de wetgeving vanop de eerste rij. “De 
Packaging and Packaging Waste Regula-
tion wordt volledig herzien. De wijzigingen 
zijn nog niet definitief goedgekeurd, maar 
verwacht wordt dat de algemene lijnen 
niet meer zullen veranderen. En die zijn 
duidelijk. Vanaf 2035 moeten alle verfver-

pakkingen recycleerbaar zijn. Tegen 2030 
dienen verpakkingen in kunststof al uit een 
bepaald percentage gerecycleerd materi-
aal te bestaan.”

VERFRESTEN VORMEN 
UITDAGING

De doelstellingen van de Packaging and 
Packaging Waste Regulation zijn ambitieus, 
in het bijzonder voor de verfsector. “Tot 
op vandaag zijn de meeste verfverpak-
kingen niet recycleerbaar”, aldus Jacques 
Warnon. “Een belangrijke reden hiervoor 
is dat ze na gebruik vaak nog verfresten 
bevatten. Voor de recyclage van metalen 
verpakkingen, die versmolten worden op 
hoge temperatuur, vormen verfresten niet 
per se een probleem. Het recyclagepro-
ces van kunststof daarentegen laat vandaag 
meestal geen verfresten toe: de verpakking 
moet ‘schraapleeg’ zijn. Verder bemoeilijkt 
ook het design van vele verfverpakkingen 
de recyclage. Verpakkingen die uit meer-
dere materialen bestaan, zoals een kunst-
stof emmer met een metalen handvat, of 
verpakkingen die uit verschillende types 
kunststof bestaan, zijn moeilijker recycleer-
baar.”
Europa stelt ook enkele eisen aan verpak-
kingen in het algemeen. “Uit de voorstel-
tekst is nog niet duidelijk welke voorwaar-
den precies aan de verfindustrie zullen 

worden gesteld”, verduidelijkt Jacques 
Warnon. “Maar er staat bijvoorbeeld in 
dat voor drankverpakkingen 80% van de 
verpakkingen tegen 2040 herbruikbaar zal 
moeten zijn en dus moet kunnen wor-
den bijgevuld na gebruik. Verder worden 
er ook restricties opgelegd voor het ge-
bruik van bepaalde substanties die het 
hergebruik en de recyclage van verpak-
kingen negatief kunnen beïnvloeden. Voor 
de verfindustrie kan dit dus ook gevolgen 
hebben.”

Kleine inspanning van de schilder gevraagd
Er is dus werk aan de winkel. IVP Coa-
tings, de Belgische industriefederatie van 
de verven, lakken, vernissen, inkten en 
gevelisolatiesystemen, zet zich in om de 
afvalketen te verduurzamen en om verf en 
verfverpakkingen in de toekomst circulair 
te maken.
Lieven Seys, voorzitter van IVP Coatings: 
“Doelstelling nummer één is: afval vermij-
den. Enerzijds door nauwkeurig te bere-
kenen hoeveel verf er nodig is voor een 
project, en anderzijds door enkele oude 
gewoontes te herzien. Als een schilder 
drie liter verf nodig heeft, is het beter dat 
hij drie potten verf van één liter koopt dan 
dat hij een pot van vijf liter koopt. In die 
pot van vijf liter blijft dan twee liter verf 
achter waardoor de recyclage veel moei-
lijker verloopt. Hoe minder zuiver de pot, 
hoe groter de kans dat de pot in de ver-
brandingsoven belandt. We moeten de 
schilders hierover sensibiliseren.”

Hoe minder zuiver de pot, hoe groter de kans 
dat de pot in de verbrandingsoven belandt

Het design van verfverpakkingen bemoeilijkt 
de recyclage. Verpakkingen die uit meerdere 
materialen bestaan, zoals een kunststof em-
mer met een metalen handvat, zijn moeilijker 
recycleerbaar
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“Is er toch verfafval, dan is het zaak om de 
verfpotten beter te scheiden bij inzameling 
en niet alles in dezelfde afvalbak te gooien. 
Door leeg en vol, solvent- en watergedra-

gen, kunststof en metaal ... van elkaar te 
scheiden, ontstaan er aparte schraaplege 
afvalstromen die de recyclage vergemak-
kelijken.”
“IVP Coatings heeft deze zomer in sa-
menwerking met Valipac een pilootpro-
ject opgezet om te testen waar en hoe 
de inzameling het best dient te gebeuren. 
We zullen ons hiervoor richten op kleine 
schildersbedrijven, omdat zij vaak te kleine 
afvalvolumes hebben om een afvalophaler 
in te schakelen. In het proefproject zullen 
de schilders hun afval kunnen binnenbren-
gen in hun winkelpunt. Dat lijkt ons een 
voor de hand liggende locatie omdat ze er 
toch regelmatig over de vloer komen voor 
aankopen en advies. Vervolgens zullen we 
testen hoe we het ingezamelde afval het 
best kunnen sorteren zodat de ophaling 
en de recyclage zo vlot mogelijk kunnen 
verlopen”, legt Lieven Seys uit.
“Kunststoffen die we zo recycleren, kunnen 
voor allerlei doeleinden worden gebruikt, 
zoals voor de productie van opbergboxen, 
verfbakjes en ook nieuwe PCR-verfpotten 
(Post-Consumer Recyclaat). Er zijn van-
daag al verfpotten op de markt die (gro-
ten)deels uit gerecycleerd plastic bestaan.”

“Bovendien sleutelen verpakkingsfabrikan-
ten volop aan hun verpakkingen zodat die 
makkelijker te recycleren zijn en gerecy-
cleerd plastic er onderdeel van kan uitma-
ken. Aan de targets van Europa voldoen, 
is een grote uitdaging, maar moet mogelijk 
zijn. België is trouwens een voorloper op 
het vlak van afvalrecyclage.”

CIRCULARITEIT

“Onze verpakkingen recycleren en de 
kunststof hergebruiken is natuurlijk één 
ding, maar vooral de verfresten zijn van-
daag de grootste uitdaging. De potten 
schoonmaken voor het recycleren, is vaak 
een economische kost en niet noodzake-
lijk beter voor de impact op het milieu. 
Beter zou zijn dat de verfresten worden 
herbenut.

De grote vraag is of we verfresten een 
nieuw leven kunnen geven? Ze kunnen 
bijvoorbeeld als kleurmiddel worden ge-
bruikt in beton, maar kunnen we ze ook 
opnieuw gebruiken in de verfindustrie zelf? 
Vandaag zijn er nog veel economische en 
technologische vraagtekens, maar onder-
zoek hieromtrent is volop aan de gang.

“Een ding is zeker. Sinds de Europese 
Green Deal is de bereidheid bij de ver-
schillende actoren groot, en staan de 
neuzen toch meer in dezelfde richting. Er 
zullen altijd obstakels zijn tijdens het par-
cours – ik denk dan bijvoorbeeld aan de 
wetgeving die het voor verffabrikanten 
niet toelaat om afval te exporteren of om 
afval van concurrenten te accepteren  – 
maar die pakken we samen wel aan als ze 
op ons pad komen. Belangrijk is dat er een 
soort bewustwording wordt gecreëerd en 
dat alle stakeholders meewerken aan de 
oplossingen. Vandaag proberen wij een 
klein steentje te verleggen in de hoop later 
te kunnen opschalen.”

Lieven Seys: “Als een schilder drie liter verf nodig 
heeft, is het beter dat hij drie potten verf van 
één liter koopt dan dat hij een pot van vijf liter 
koopt. In die pot van vijf liter blijft dan twee liter 
verf achter waardoor de recyclage veel moeilijker 
verloopt”

 “Verfresten zouden idealiter worden herbenut. Ook in het kader van circulariteit, waarnaar onze 
economie evolueert, is dat belangrijk”
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In een wereld waar duurzaamheid steeds 
belangrijker wordt, is het van cruciaal be-
lang om ook in de oppervlaktetechniek 
stappen te zetten naar een meer milieu-
vriendelijke en kosteneffectieve aanpak. 
Dit geldt met name voor bedrijven die 
betrokken zijn bij het stralen van metalen 
werkstukken. We duiken dieper in twee 
belangrijke aspecten: het gebruik van duur-
zaam straalmiddel en efficiënt afvalbeheer.

DUURZAAM STRAAL- 
MIDDEL VOOR EEN 
GROENERE TOEKOMST

Een van de sleutels tot een duurzaam 
straalproces is het gebruik van het juiste 
straalmiddel. In dit opzicht komt Ferro-
sad als een gamechanger naar voren. Dit 
straalmiddel, toegepast in werpstraalma-
chines voor ontbramen, reinigen, ontroes-
ten en opruwen, biedt tal van voordelen.
Ferrosad heeft een aanzienlijk lagere 
koolstofinhoud dan traditionele straal-
middelen, waardoor het duurzamer en 
kosteneffectiever is. Wat het echt onder-
scheidt, is de productiewijze. Dit straalmid-
del wordt vervaardigd uit nieuw, zorgvul-
dig geselecteerd schroot, resulterend in 
een bainitische structuur zonder opper-
vlaktescheurtjes. In tegenstelling hiermee 
worden straalmiddelen met een hoog 
koolstofgehalte vervaardigd uit diverse 
schrootbronnen, wat leidt tot een minder 
duurzame martensitische structuur met 
neiging tot oppervlakte-erosie.
Hoewel high carbon steelshot een ho-
gere initiële hardheid heeft, egaliseren de 
kogels snel in gebruik, waardoor de pres-
taties vergelijkbaar worden met Ferrosad. 
Bovendien resulteert het gebruik van Fer-
rosad in een aanzienlijk langere standtijd, 
wat logistieke en kostenvoordelen ople-
vert. Minder afval, minder stofvorming, en 
minder slijtage aan de machine maken het 
plaatje compleet.
Al met al is Ferrosad het straalmiddel voor 
een duurzame toekomst, en we verwach-
ten dat het gebruik in de oppervlaktetech-

niek nog verder zal verschuiven van high 
carbon naar Ferrosad.

VAN AFVALSTROOM  
TOT BRUIKBARE GROND-
STOFFEN

De discussie over duurzaamheid gaat ver-
der dan het straalmiddel zelf. Efficiënt af-
valbeheer is een andere cruciale pijler van 
een groen productieproces. Bedrijven in 
de oppervlaktetechniek kunnen een signi-
ficante impact hebben door afval op ver-
standige wijze te beheren en te recyclen.
Het overdragen van de regie over de af-
valafvoer is dan zeker een overweging 
waard. De betreffende partner kan ge-
specialiseerde oplossingen voor het recy-
clen van straalgrit, straalstof, walshuid en 
snijzand aanbieden, zelfs in geval van as-
bestverontreiniging. Deze materialen be-
houden dan hun eigen kringloop en kun-
nen worden gebruikt als grondstof voor 
andere productieprocessen.
Straalgrit, straalstof en snijzand die niet re-
cyclebaar zijn, vinden een nuttige toepas-
sing in de wegenbouw, en het eindproduct 
kan eindeloos worden gerecycled.
Als recycling en nuttige toepassing niet 
mogelijk zijn, bestaan er alternatieve ver-
werkingsmogelijkheden, waardoor er altijd 
een oplossing is voor de afvalstroom uit 
uw straalproces.

DUURZAAMHEID IN DE 
PRAKTIJK

Het implementeren van duurzame praktij-
ken vereist niet alleen de juiste materialen 
en afvalbeheerprocessen, maar ook een 
verschuiving in mindset. Bedrijven die deze 
verandering omarmen, plukken niet alleen 
de vruchten van een groenere toekomst, 
maar tonen zich ook als leiders in de bran-
che.
Bedrijven die voorop lopen in deze ont-
wikkeling hebben niet alleen geïnvesteerd 
in duurzame technologieën, maar hebben 

de medewerkers ook opgeleid en bewust 
gemaakt van het belang van duurzaamheid 
in hun dagelijkse werkzaamheden.

SAMEN DE CIRKEL  
RONDEN

In de oppervlaktetechniek is de toekomst 
duurzaam en efficiënt. Het gebruik van 
Ferrosad en slim afvalbeheer dragen bij 
aan een groenere wereld en verminderen 
kosten en verspilling. We moedigen u aan 
om contact met ons op te nemen voor 
meer informatie over hoe u deze duur-
zame benaderingen kunt integreren in uw 
productieproces. Samen kunnen we de 
cirkel rond maken, waarbij duurzaamheid 
en efficiëntie hand in hand gaan.

Samen de cirkel rond maken
Duurzame oppervlaktetechniek en efficiënt afvalbeheer in het straal-
proces Magistor

Roel Dikkeni

Straalmiddel:� Ferrosad 

Soortelijk gewicht:� 7,8 kg/dm3

Stortgewicht:� 4,35 – 4,55 kg/dm3

Chemische analyse:

C ~0,10 %, Si ~0,15 %, Mn ~ 1,15 %, 

P ~ 0,015 %, S ~ 0,015 %

Hardheid:

- nieuw materiaal 390 - 430 HV ( 

39-43 HRC)

 - in bedrijfsmix 440 - 480 HV ( 44-

48 HRC)

Korrelgroottes:

� De S nummers zijn verwijderd

F70� 0,20 – 0,40 mm

F55f� 0,30 – 0,60 mm

F55g� 0,50 – 0,80 mm

F34� 0,60 – 0,90 mm

F24-34� 0,70 – 1,10 mm

F24� 0,70 – 1,25 mm

F20� 1,00 – 1,60 mm

F16-20� 1,20 – 1,80 mm

F16� 1,50 – 2,20 mm

F13-16� 1,80 – 2,60 mm

F13� 2,00 – 2,80 mm

F11� 2,80 – 3,15 mm
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MAGISTOR 

De beste straalmiddelen en verspaningsgereedschappen - meer bereiken met de juiste materialen
Al meer dan twee decennia is Magistor de toonaangevende technische groothandel in verspaningsgereedschappen en straal-
middelen. De specialisten adviseren u over het optimaliseren van uw productieproces en te komen met duurzame (maatwerk-) 
oplossingen. Daardoor bent u succesvoller en klaar voor de toekomst! Wij leveren deze waarde aan een breed en groeiend 
palet afnemers in de hightech maakindustrie, metaal, automobiel, luchtvaart, bouw, scheepvaart, medische sector en vele an-
dere bedrijven.

Straaltechniek
Met Magistor kiest u voor constante kwaliteit. Daarvoor is een optimale bedrijfsmix essentieel. Met onze zeefanalyses verbe-
teren wij het straalproces. Onderzoek en praktijk tonen aan dat onze straalmiddelen langer mee gaan.
Magistor levert straalmiddelen voor stationaire locaties zoals een straalhal en werpstraalmachines. Uw productieproces is 
leidend in de keuze van de tools waarmee u werkt. Samen met u bepalen we wat nodig is om tot de hoogste kwaliteit tegen 
de laagste kosten te komen. We kunnen dit doen doordat onze straalmiddelen simpelweg langer meegaan.

Onderzoek en analyse - optimale bedrijfsmix
Magistor controleert op regelmatige basis de bedrijfsmix van uw straalmiddel en het straalresultaat. De ruwheid en SA kwa-
liteit meten wij met geijkte apparatuur. Wij geven advies over eventuele optimalisatie en kwaliteitsverbetering van het straal-
werk. De straalcases op onze website vertellen succesvolle praktijkvoorbeelden.

Ondersteuning en advies - maximaal rendement
Magistor is ook uw partner voor (technische) ondersteuning en advisering bij de juiste toepassing van straalmiddelen.
In de praktijkcases op onze website kunt u lezen hoe wij andere bedrijven in de straalsector hebben geholpen en ondersteunen 
bij het optimaliseren van hun straalproces.   

Info:
Magistor straal- & verspaningstechniek
www.magistor.nl • info@magistor.nl • Bert Gysen (straaltechniek België) • T: +32 474 66 35 66 • E: b.gysen@magistor.nl

Innovatieve en  
high-performance 
oppervlaktebehandelingen.

Welk voorbehandelingsproces u ook 
nodig heeft, Chemetall, een wereldleider 
en specialist op het gebied van 
oppervlaktebehandeling, biedt u  
innoverende en hoogstaande 
systeemoplossingen.

Leer meer over Chemetall en BASF, 
samen marktleiders in toegepaste 
oppervlaktebehandeling.

www.chemetall.com
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POEDERLAKRECYCLAGE

Nelco is dé referentie op vlak van recycla-
ge van poederlakafval in Europa. Meer dan 
8000 ton poederlakresten krijgen jaarlijks 
een tweede leven in diverse industrieën.

Nelco heeft meer dan twee decennia er-
varing in de verwerking, het hergebruik en 
de recyclage van poederlakafval. Een regis-
tratie als inzamelaar, makelaar en hande-
laar in afvalstoffen alsook een vergunning 
als erkend verwerker van poederlakafval-
len is een administratieve noodzaak.

Poedercoating bestaat in vele soorten, sa-
menstellingen en kleuren. In veel coating-
processen leiden overspray en kleurwissels 
tot veel afval, afhankelijk van het terugwin-
ningsproces. Daarnaast zijn sommige afval-
stromen te wijten aan off-specs of oude 
voorraad die niet langer bruikbaar is.

Het grootste deel van de opgehaalde poe-
derlakresten krijgt een nuttige toepassing 
bij de productie van akoestische vorm-
delen in onder andere de automobielin-
dustrie. Sommige fracties kunnen ingezet 
worden voor de productie van nieuwe 
coatings of het persen van waterbesten-
dige platen. Andere poeders worden dan 
weer ingezet als additief om flexibele tex-
tiellagen te verstevigen. 

Indien de poeders niet meer herbruikbaar 
zijn om nieuwe grondstoffen te maken, 
kunnen deze fracties worden geleverd als 
alternatieve brandstof aan de cementin-
dustrie waar ook de vliegas opnieuw zijn 
toepassing vindt als grondstof. Dit kan het 
geval zijn als de poeders nat geworden 
zijn, zich in uitgeharde toestand bevinden 
of te erg gecontamineerd zijn.

MATIS

De Openbare Vlaamse Afvalstoffenmaat-
schappij OVAM bouwt momenteel aan 
een nieuw datamonitoringsysteem. Dit 
nieuwe Materialeninformatiesysteem (MA	
TIS) moet niet alleen de productie van 
afvalstoffen meten, maar ze ook traceren 
in het recyclageproces en uiteindelijk hun 
toepassing in nieuwe producten in kaart 
brengen.

OVAM wil de input en output van inza-
melaars en verwerkers aan elkaar kunnen 
koppelen om heel de keten in beeld te 
brengen, ook bij internationale recycla-
geketens. Op die manier kan Vlaanderen 
voldoen aan de nieuwe Europese rap-
porteerverplichtingen en een antwoord 
bieden op vragen zoals “Hoeveel van het 
selectief ingezamelde afval wordt effectief 
gerecycleerd?”, “Wat gebeurt er met de 
stromen die naar het buitenland vertrek-
ken?”, “Hoeveel ‘gerecycleerd materiaal’ 

en secundaire grondstoffen komen uit-
eindelijk in nieuwe producten terecht en 
waar?”.

Door een tekort aan softwareaanbieders 
werd de lanceerdatum met een jaar uit-
gesteld naar 1 januari 2024. Nelco werd 
door de overheid geselecteerd om reeds 
een jaar voor de algemene invoering de 
afvalstromen te digitaliseren als testcase.
Wie dacht dat dit een kleine toevoeging 
was bij het verplichte afvalstoffenregister, 
komt bedrogen uit. De administratieve 
last die dergelijke operatie met zich mee-
brengt, is voor een KMO enorm zwaar.
Vanaf 2024 zal een kwartaalaangifte ver-
plicht worden voor alle IHM’s (inzamelaar, 
handelaar of makelaar van afvalstoffen) en 
alle verwerkers.

ADMINISTRATIEVE VER-
EENVOUDIGING VOOR 
DE LAKBEDRIJVEN

Centraal in het nieuwe concept staat dat 
de OVAM de data inzamelt bij de bedrij-
ven die actief zijn in afvalinzameling en 
-verwerking. Tot op heden leverden de 
lakbedrijven zelf deze gegevens aan voor 
hun poederlakafvallen via de verplichte 
jaarlijkse afvalstoffenaangifte.
Het nieuwe systeem heeft dus als voor-
deel dat de gegevens opgevraagd worden 
bij de bron. OVAM bevraagt dan enkel 
bedrijven die professioneel actief zijn in de 
afvalwereld en voor wie een investering in 
automatisering en digitalisering loont. Dat 
moet leiden tot een betere datakwaliteit.

Voor de ontdoener van poederlakafval via 
Nelco betekent het dan weer een afbouw 
van de administratieve last. Nelco zorgt 
nu zelf voor het doorgeven van alle opge-
haalde en aangeleverde afvalpoederlakken 
in de erkende vestigingen. De informatie 
wordt o.a. gehaald van het identificatie-
formulier dat meegegeven wordt bij het 
transport.

Afvalpoederlak verwerken  
in een digitaal tijdperk Nelco

Arnd Neldei

Recyclagetoepassing voor poederlak� Bron: Nelco
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IS POEDERLAK ALTIJD 
EEN AFVALSTOF?

Volgens afdeling 2.6 van het VLAREMA 
kan de houder van restpoeders op basis 
van een zelfbeoordeling beslissen of aan 
de voorwaarden in artikel 36 van het Ma-
terialendecreet is voldaan.
Het gaat hier over het zogenaamde einde-
afval statuut.
Betrokken leverancier van poederlakres-
ten is verplicht deze zelfbeoordeling te 
maken op basis van een handleiding van 
de OVAM. Voor deze poederlakresten 
valt de houder dan terug op de afvalstof-
fendefinitie en de voorwaarden voor ein-
de-afval uit artikel 36 en de voorwaarden 
voor bijproduct uit artikel 37 van het Ma-
terialendecreet.

Artikel 36 houdt in dat afvalstoffen niet 
langer als afvalstoffen worden beschouwd 
als ze een behandeling voor recyclage of 
andere nuttige toepassing hebben onder-
gaan en ze voldoen aan al de volgende 
voorwaarden:
1° de stof of het voorwerp is bestemd om 
te worden gebruikt voor specifieke doe-
len;
2° er is een markt voor of vraag naar de 
stof of het voorwerp;
3° de stof of het voorwerp voldoet aan 
de technische voorschriften voor de spe-
cifieke doelen, vermeld in punt 1°, en aan 
de voor producten geldende wetgeving en 
normen;
4° het gebruik van de stof of het voorwerp 
heeft over het geheel genomen geen on-

gunstige effecten op het milieu of de men-
selijke gezondheid.

Gezien het hier momenteel nog over 
tijdrovende administratie gaat, zal het 
poederafval in de toekomst bij kleine coa-
tingbedrijven al snel als afval afgegeven 
worden. Nelco zal in die gevallen een zelf-
beoordeling opstellen en het einde-afval 
statuut aanvragen. 

De toekomst wordt bepaald door Europa
Het is duidelijk dat invoering van de nieu-
we Europese rapporteerverplichtingen 
in de verschillende landen nu versneld 
ingevoerd worden. De specifieke vereis-
ten voor het transport van afvallen en de 
digitalisering van de attesten en begeleid-
documenten voor grensoverschrijdend 
transport maken deel uit van een Euro-
pees beleid. Deze harmonisering zal inter-
nationalisering van hergebruik in de hand 

werken en zal meer transparantie brengen 
in verschillende stromen. Zo zullen toe-
komstig meer stromen kunnen worden 
omgebogen van storten en verbranding 
naar echte recyclage!

OVER DE AUTEUR

Arnd Nelde (52) is Master in de Toege-
paste Economische Wetenschappen en 
oprichter van de firma Nelco. Sinds 22 jaar 
was hij verantwoordelijk voor meer dan 
100.000 ton poederlakafvallen en -fines uit 
Europa die duurzaam gerecycleerd wer-
den als alternatief op storting en verbran-
ding. Door het hergebruik van poederlak 
werden tegelijk gevaarlijke stoffen als fenol 
vervangen. Aldus draagt het bedrijf bij aan 
een duurzame leefwereld, waarbij bedrij-
ven uit de poederlakbranche ook hun eco-
nomisch voordeel doen.

De afvalstofketen in beeld� Bron www.ovam.be

Voorbeeld zelfbeoordeling bijproduct� Bron: Zelfanalyse Nelco
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In december 2019 kondigde de Europe-
se Unie ambitieuze plannen aan om het 
eerste klimaat neutrale continent te wor-
den en de Europese Green Deal te rea-
liseren. Naast maatregelen op het gebied 
van mobiliteit en landbouw, wordt ook de 
industrie aangespoord om een antwoord 
te bieden op deze uitdaging. Een belang-
rijk speerpunt hierbij is de mobilisatie van 
de industrie naar een propere en circulaire 
economie, waarbij het efficiënt gebruik en 
hergebruik van grondstoffen centraal staan.
Het verankeren van deze circulariteit en 
duurzaamheid in de dagelijkse bedrijfs-
voering, productieprocessen en product 
gamma is ook in de coating industrie een 
“must”. Poederlakken is reeds een zeer 
duurzame oppervlaktetechnologie met 
een lagere ecologische voetafdruk dan 
natlakken, maar dat betekent niet dat er 
geen ruimte tot verbetering meer mogelijk 
is.
In dit opzicht hebben we ook bij Oxyplast 
diverse zaken onder de loep genomen 
met oog op energiebesparing en het ver-
duurzamen van onze processen.

BIO-GEBASEERDE 
GRONDSTOFFEN

Als we bijvoorbeeld kijken naar de grond-
stoffen die bij ons worden ingezet, wordt 
dit gedomineerd door petrochemische 
derivaten (harsen, additieven, zwart “car-
bon black” pigment, ...) en ook van TiO2 

(wit pigment) is geweten dat de productie 
een wezenlijke impact heeft op het milieu.
Verscheidene toeleveranciers en pro-
ducenten zijn zich hier ondertussen van 
bewust, waarbij hun focus verschuift naar 
duurzame alternatieven. Samen met hen 
bekijken we in welke mate we deze tech-
nologieën kunnen inzetten. Het aanbod 
van dergelijke bio-gebaseerde en gerecy-
cleerde grondstoffen is momenteel nog 
beperkt maar we zien zeker potentieel. 
In sommige gevallen worden zelfs betere 
coating prestaties bekomen.
Vanuit de coating markt is er momenteel 
nog geen pull strategie voor het invoe-

ren van eco-labels en het incorporeren 
van dergelijke recyclaten of hernieuwbare 
grondstoffen in de coatings, al mag dit er 
ons niet van weerhouden om zelf deze 
introductie te realiseren (in bv. de plastic- 
en verpakkingsindustrie zijn hier wel reeds 
doelstellingen omtrent).

AFVALVERMINDERING

Op vlak van afvalbeheer worden ook stap-
pen ondernomen. Nieuwe processen zijn 
in voegen om afval te minimaliseren en 
te recycleren. Bij de productie van poe-
derlak is de ultrafijne fractie (<5µm) niet 
gewenst. Dit zorgt voor problemen bij de 
applicatie en wordt dan ook verwijderd. 
Waar dit vroeger als afval werd afgevoerd, 
trachten we dit momenteel zoveel als mo-
gelijk te herwaarderen.
Voor het beheer van ons afvalwater is een 
nieuwe waterzuiveringsinstallatie geplaatst 
welke efficiënter en ook energiezuiniger 
wordt gestuurd. Bovendien verlagen we 
hiermee onze uitstoot waarden, iets waar 
de Vlaamse regering de laatste tijd heel 
wat aandacht aan schenkt. 
Daarnaast, wordt er ook gekeken naar de 
verpakkingen van de afgewerkte poeders. 
We bieden verscheidene verpakkingsop-
ties aan om zo minder verpakkingsafval te 
creëren. 

DUURZAME POEDER 
COATINGS

Al ruim tien jaar lang staat energiebespa-
ring centraal in ons productgamma. Het is 
ondertussen al van 2010 geleden dat de 
PE40 “AG-KOTE”, laagmoffelende coating 
voor ontgassende substraten, in de prijzen 

viel als winnaar van de Surface innovatie-
prijs. Ondertussen is dit één van de vele 
producten binnen onze “Low-bake” LB-
SERIES die onze klanten de mogelijkheid 
bieden om energie te besparen tijdens het 
moffelproces. Dit gamma wint sterk aan 
populariteit en zal nog worden uitgebreid 
met oog op het bedienen van de ruime 
vraag.
Recent werden ook producten zoals de 
EF26 DOD (dry-on-dry) primer geïntro-
duceerd waarbij de topcoat direct op de 
primer poederlaag wordt aangebracht en 
samen wordt uitgebakken. Niet elke appli-
catie laat dit toe, maar naast de energiebe-
sparing die wordt gerealiseerd is er tevens 
ook een winst in productiviteit.
Het procedé voor het lakken van een 
primer is voor velen een obstakel, zowel 
financieel als technisch. Hiervoor biedt de 
HD-KOTE polyester een oplossing, waar-
bij er in een éénlaags toepassing direct een 
verhoogde corrosiebestendigheid wordt 
gerealiseerd die vaak al voldoet aan de ge-
stelde eisen.
De hoge corrosiebestendigheid die een 
dunne laag poederlak biedt, blijft één van 
de kernpunten van de technologie die 
samen met het solvent-vrije ecologische 
gegeven, in de huidige trend, zou moeten 
zorgen voor een verbreding van het toe-
passingsgebied. Dit blijft vaak onderbelicht 
waardoor de bekendheid en aandeel van 
poederlak in de coating markt te laag ligt. 
In dit opzicht is het dan ook belangrijk dat 
de markt de low-bake technologie verder 
adopteert en er meer bewustwording ont-
staat rond het duurzaam karakter ervan en 
de mogelijkheden die het biedt.

Verduurzaming bij de Protech 
Groep Protech Oxyplast

Bernard De Ruellei
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Het plastic afval dat onze oceanen vervuilt 
is een gekend probleem waarbij gerap-
porteerde cijfers de ernst ervan aantonen. 
Jaarlijks wordt er zo’n 12 miljoen ton plas-
tic vervuiling veroorzaakt – dit is het equi-
valent van meer dan 700 miljard plastic 
waterflessen (Bron: “Plastic Waste Inputs 
from Land into The Ocean”, Science, fe-
bruari 2015, Vol. 347, uitgave 6223, pag. 
768-771). 

HOE KOMT DIT? 

Plastic is goedkoop, sterk, lichtgewicht en 
kneedbaar, waardoor het uiterst geschikt is 
om voedsel en dranken te verpakken en te 
transporteren, vaak voor slechts éénmalig 
gebruik. Zodra de inhoud is geconsu-
meerd, belandt het plastic in de afvalcyclus 
waarbij er zoveel mogelijk gerecycleerd 
dient te worden, maar helaas is dat niet 
altijd het geval. Via afval dat door mensen 
wordt achtergelaten, onjuiste verwerking, 
illegale dumping en het lekken van stort-
plaatsen, komt plastic jammer genoeg ook 
in de oceanen terecht. Ook afval dat ‘per 
ongeluk’ door de wind en regenwater in 
zee wordt meegevoerd, zorgt voor een 
toename van deze vervuiling. 

RECYCLAGE ALS DEEL 
VAN DE OPLOSSING 

Veel polymeren zijn moeilijk of duur om 
te recycleren, maar desondanks heeft het 
R&D team van Sherwin-Williams een ma-
nier gevonden om het PET-polymeer dat 
wordt gebruikt om plastic waterflessen te 
vervaardigen, opnieuw te gebruiken en om 
te zetten in een poedercoating. Poeder-
coatings behoren tot de meest duurzame 
coatings die beschikbaar zijn, omdat ze 
geen VOS (vluchtige organische stoffen) 
bevatten en een gebruikspercentage van 
>95% hebben. ‘Het is volkomen logisch 
om PET-afval te gebruiken dat normaal 
gesproken op de afvalberg belandt en dit 
te recycleren tot een functionele coating 
die wordt gebruikt om producten tegen 
corrosie te beschermen, waardoor hun 
levensduur wordt verlengd’, legt Christian 
Lucano uit, Product Director van Sherwin-
Williams. Dit ondersteunt niet alleen de 
circulaire economie door afvalmateriaal 
te recycleren, maar het verkleint ook de 
ecologische voetafdruk van poedercoa-
tings verder door de goede koolstof uit 
het PET-afval op te vangen. PET (poly-
ethyleentereftalaat) bevat dezelfde mo-
nomeren (bouwstenen van polymeren) 
als de harsen die gebruikt worden in de 
bindmiddelen van poedercoatings. Het 
nieuwe innovatieve proces maakt het mo-
gelijk om deze monomeren rechtstreeks 
in de ruggengraat van de Powdura ECO-
poedercoatinghars te plaatsen. Dit vermin-
dert niet alleen de ecologische voetafdruk 

van de coating met 20%, zoals blijkt uit le-
venscyclusanalyses, maar de resulterende 
coating heeft ook dezelfde beschermende, 
decoratieve en functionele eigenschappen 
als een product gemaakt van nieuwe hars. 

QUALICOAT KLASSE 2, 
HIGH DURABLE COATING

Het R&D team van Sherwin-Williams 
heeft Powdura ECO op de proef gesteld 
en de prestaties onderzocht met een uit-
gebreide reeks mechanische, verwerings- 
en chemische testen ten opzichte van ge-
kende standaarden. 
Dit resulteert dat in het eerste kwartaal 
van 2024 een Powdura Eco collectie van 
fijnstructuren wordt uitgebracht in een 
high durable versie, namelijk gecertificeerd 
volgens de Qualicoat klasse 2 kwaliteit. 
Bijkomend voordeel is dat deze collectie 
gemoffeld kan worden op slechts 160°C, 
met een contacttijd van 20 minuten. 

IMPACT

De integratie van gerecycleerd PET, het 
equivalent van 35 plastic 500ml-flessen per 
kg poederlak, in Powdura ECO vertaalt 
zich in kwantificeerbare milieuvoorde-
len, waardoor een concurrentievoordeel 
ontstaat voor fabrikanten die duurzaam-
heidsdoelstellingen willen bereiken, hun 
producten op de markt willen differenti-
ëren of willen voldoen aan de eisen van 
certificeringen van derden zoals LEED, 
BREEAM, GREENGUARD en GBB.
Voor meer informatie over Powdura Eco 
en om uw nieuwe concurrentievoordeel 
te ontdekken, neem gerust contact op 
met het Sherwin-Williams Benelux team 
Frank, Christian en Stijn.

From plastic to powder: Powdura 
Eco Powder Coatings Sherwin-Williams Company 

Frankl De Cocki
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Bedrijven uit de automobielsector, de 
machinebouw en de bouwindustrie heb-
ben dit met elkaar gemeen: ze maken 
vaak gebruik van lijmverbindingen. Lijm is 
al lang een onmisbaar onderdeel van as-
semblages, vanwege de efficiënte manier 
waarop het verschillende materialen met 
elkaar verbindt. Het is licht, dempt geluid 
en verhoogt de lucht- en waterdichtheid 
van producten. Maar er is een uitdaging: 
traditionele lijmverbindingen zijn on-
omkeerbaar. Eenmaal gelijmd is het bijna 
onmogelijk om onderdelen opnieuw uit 
elkaar te halen met het oog op herstel of 
een hoogwaardige recyclage, wat de circu-
laire economie in de weg staat.

Een verlijmingsprocedé dat op commando 
kan hechten en onthechten zou de fa-
briceerbaarheid, onderhoudbaarheid en 
recycleerbaarheid van om het even welk 
product sterk verbeteren. Vandaar dat een 
groeiend aantal bedrijven zich verdiept in 
circular bonding, of reversibel verbinden.

Het Circular Bonding project, een sa-
menwerking tussen Flanders Make, VITO 
en BIL, speelt in op de groeiende vraag van 
bedrijven naar ondersteuning bij het ont-
werpen van ontbindbare lijmverbindingen. 
Deze verbindingen maken herstel, herge-
bruik en recyclage mogelijk, terwijl ze ge-
bruikmaken van technieken die bijna klaar 
zijn voor de markt.

Het project heeft als doel bedrijven ef-
ficiënt te begeleiden bij het kiezen van 

geschikte ontbindbare verlijmingstechnie-
ken en bijbehorende productieprocessen. 
Daarnaast streven we ernaar inzichten te 
verschaffen en mogelijkheden te identifice-
ren voor circulaire bedrijfsmodellen.

Om deze doelen te bereiken, worden bin-
nen het project verschillende demonstra-
toren op systeemniveau ontwikkeld. Deze 
demonstratoren zullen de haalbaarheid 
van de technologie van reversibel verlij-
men aantonen aan een breed publiek. Ze 
zijn zorgvuldig geselecteerd uit herkenbare 
toepassingen in drie verschillende domei-

nen: voertuigenbouw, apparatenbouw en 
constructie. Deze demonstratoren zijn 
ontworpen om inspiratie te bieden en 
hebben elk een unieke waardepropositie, 
variërend van het verminderen van afval 
tijdens de productie tot het hergebruiken 
van onderdelen na het einde van de le-
vensduur, of zelfs het efficiënt recycleren 
van het product wanneer het zijn levens-
duur heeft bereikt.

Circulair verlijmen: een stapje dich-
terbij? Flanders Make, Jeroen Jordens

VITO, Wim Van Opstali
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ecoZINQ®

Beschermt staal en het milieu

ZINQ-oppervlakken beschermen staal betrouw-
baar en permanent tegen corrosie en geven staal-
producten tegelijkertijd een positieve ecologische
voetafdruk. Dit is al bewezen door de industrie-
standaard duroZINQ® volgens EN-ISO 1461.

Op basis van deze bewezen kwaliteit hebben we eco-
ZINQ ontwikkeld: hiervoor gebruiken we uitsluitend 
CO2-gereduceerd primair zink uit regeneratieve ener-
giebronnen en steeds meer CO2-arm gerecycled zink 
in primaire kwaliteit zodat de koolstofvoetafdruk van 
ecoZINQ nog verder wordt verlaagd in vergelijking 
met andere zinkoppervlakken volgens EN-ISO 1461.

Optimaal Circulair en een maximaal mogelijke
productkwaliteit:

Net als alle verzinkte oppervlakken van ZINQ is
ecoZINQ Cradle to Cradle® (C2C) gecertificeerd en
kan het als product volledig worden gerecycled in
gesloten materiaalkringlopen. De circulaire kwaliteit
wordt vastgelegd in een product circularity data
sheet (PCDS) en alle milieu-invloeden worden ge-
registreerd tijdens de gehele levenscyclus van het 
product.

     Contact: Kris Deferme – kris.deferme@zinq.be


