AG Coating:

LEDEN IN DE KIJKER B

one-stop-shop in poedercoating:
service in kleuren

Ol AG Coating
Hilde Discart

AG Coating biedt een totaaloplossing.
Van advies, over het knippen, plooien,
ponsen en laseren tot de afwerking
met poederlak. Als one-stop-shop
biedt AG Coating een antwoord op de
schaarse tijd van iedereen actief in de
bouw. De belofte ‘Service in kleuren’

maken ze dan ook meer dan waar.

GEPOEDERLAKT ALUMI-
NIUM VOOR EEN UNIEK
DESIGN

“Wij helpen onze klanten om hun ont-
werp een eigenzinnige look en feel te ge-
ven. Met hen samenwerken van mens tot
mens: daar halen we echt veel energie uit.”

Meer en meer constructeurs, projectont-
wikkelaars, architecten en interieurarchi-
tecten passen gepoederlakt aluminium
toe. AG Coating geeft hen advies op maat
en begeleidt hen in de juiste keuze. Er is
immers een hele waaier aan mogelijke
kleuren en afwerkingen. En de trends evo-
lueren snel. “We maken er dan ook een
punt van om altijd mee te zijn met de laat-
ste innovaties.”

VAN ALUMINIUM PLAAT
OF PROFIEL TOT MOOI
AFGEWERKT PRODUCT

“De brute aluminium” komt binnen en
AG Coating geeft het een kleur. Dat lijkt
simpel, maar er komt meer bij kijken dan
dat. Tijdens het productieproces is er een
continue  kwaliteitscontrole: pure focus.
De klanten adviseren, het aluminium even-
tueel op maat knippen en plooien of soms

frezen, ponsen of laseren en dan het poe-
dercoaten zelf. Dat vergt heel wat planning
. Omdat we het volledige proces coordi-
neren, winnen onze klanten veel tijd. En
dus ook geld. En dat is onze sterkte.”

DUURZAAM EN TIJDLOOS

Buiten het feit dat aluminium milieuvrien-
delijk s, is poederlakken ook de duurzaam-
ste verfoplossing van de 2|ste eeuw. Het

-

Gunter De Winter en Hilde Discart

productieproces is volledig vrij van zware
metalen en heeft een minimale impact op
het milieu. Bovendien zuivert AG Coating
het spoelwater zelf op haar site.

AG Coating is een dynamische familiebe-
drijff dat al |6 jaar actief is in de sector. Met
een vlotte bereikbaarheid en een stipte
productieplanning heeft AG Coating heel
wat troeven in huis. [ |
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Get to know Allco!
Coating at its best

Ol Allco Finishing
Joost Van Aken

Bij Allco Finishing is poedercoaten niet al-
leen een proces, maar in de eerste plaats
een ambacht. Voor zowel de klanten als
de medewerkers van Allco moeten de
kwaliteit en het eindresultaat perfect zijn.
Daarom worden nieuwe projecten altijd
met de grootste zorgvuldigheid gestart:
Allco biedt de juiste antwoorden en op-
lossingen voor elk vraagstuk op het gebied
van opperviaktebehandelingen. Met zijn
uitgebreide kennis, jarenlange ervaring en
expertise in het oplossen van problemen
is Allco voor zijn klanten in de regio Kem-
pen/Vlaanderen altijd een gewaardeerde
en regionale partner bij de realisatie van

coatingprojecten.

Allco benadert elk nieuw project nauwge-
zet en oplossingsgericht en overtuigt met
zijn uitgebreide knowhow, vooral op het
vlak van grote constructieonderdelen:
* verpakkingsmachines

* containers

* metalen onderdelen en metalen trappen

Met deze aanpak zorgt Allco voor een per-
fecte realisatie van elk project. Klantgericht
werken heeft de hoogste prioriteit. Allco
is een bedrijf dat dicht bij de klant staat
en gespecialiseerd is in de behandeling
van vooral grote werkstukken. Uitgerust
met een van de beste ophangsystemen in
Belgié, garandeert Allco een optimale han-
tering van het materiaal van de klant en

wordt er met elk detail rekening gehou-

den. Werkstukken met een lengte van
16,80 meter (en tot 20.000 kg) kunnen

in de werkplaats worden verwerkt.

Service, expertise en kwaliteit gaan hand
in hand bij Allco. Het team werkt klant-
en oplossingsgericht en zorgt elke dag op-
nieuw voor het beste eindresultaat voor

zijn klanten.

Als lid van de intemationale bedrijven-
groep Corpax kan het bedrijf uit Arendonk
op verdere versterking vertrouwen. De
machinefabrikanten Arodo (eveneens uit
Arendonk en een directe buur) en het
Duitse bedrijff Mbdllers Packaging Techno-
logy vormen samen met Allco Finishing
een sterke groep met veel knowhow, een
jarenlange klantenkring en premium kwa-

liteit.



Maak kennis met Van Hool

LEDEN IN DE KIJKER B

Ol Van Hool
Geert Verduyckt

Het familiebedrijff Van Hool in Konings-
hooikt is sinds zijn oprichting in 1947 een
begrip op het gebied van bussen, touring-
cars en industriéle voertuigen. Met een
passie door transport en een gedreven-
heid van technische innovatie heeft Van
Hool zijn wereldwijde impact niet gemist.
Baanbrekende oplossingen bedenken die
de weg openen naar de toekomst, is een
van de kerwaarden die Van Hool in al zijn

geledingen drijft.

Om de geboorte van de eerste Van Hool-
wagen te beschrijven, moeten we bijna
tachtig jaar terug in de tijd. Toen Bernard
Van Hool na de Tweede Wereldoorlog
het grote tekort aan transportmiddelen
opmerkte, zag hij een grote opportuniteit
en bouwde hij samen met zijn vier oud-
ste zonen en een aantal medewerkers een
koetswerk op het onderstel van een oude
legervrachtwagen. Enkele jaren later begon
Van Hool met het bouwen van volledige
bussen en autocars, inclusief onderstel. In
1964 werden de eerste industriéle voer-
tuigen geproduceerd. Dit bleek al snel een
doorslaand succes te zijn, wat in 1974 tot

de bouw van een groot complex voor de

constructie van bedrijfsvoertuigen (contai-
nerchassis, tankcontainers, opleggers,...)
leidde.

Alles wat Van Hool doet en maakt, staat
garant voor kwaliteit, betrouwbaarheid en
flexibiliteit. Geen uitdaging is te groot en
geen enkel detail wordt over het hoofd
gezien. In onze pioniersrol durven we zelfs
na meer dan 75 jaar vooruit te kijken en
onze grenzen te verleggen. Excellent vak-
manschap en een hoofdrol vertolken in

duurzame transportoplossing is wat wij

bieden. Jaarlijks worden zo'n 1.000 auto-
bussen en touringcars en 3.000 opleggers,
tankwagens en tankcontainers gebouwd.
Meer dan 80% van deze voertuigen is be-

stemd voor de export.

Naast de techniek die Van Hool voorop-
stelt, is ook de kracht van onze organisatie
van tel. Mensen met passie voor kwaliteit
nemen de handschoen op om kwaliteit te
leveren. Hun expertise, creativiteit en in-
novatiedrang hebben ervoor gezorgd dat
onze producten uitmuntend zijn en onze
klanten graag met ons samenwerken. Van-
daag telt het dynamische en innoverende
Van Hool meer dan 4.000 gemotiveerde

medewerkers die dagelijks kwaliteitsvolle

voertuigen afleveren aan klanten over de
hele wereld. |

o™
I
~
%)
o
L
=

S

o

>




Il MEMBRES A PHONNEUR

™
N
~
O
o
L
£

£

o

>

SMPI se présente

SMPI
Vincent Hoquez

SMPI stelt zich
vOoor

SMPI
Vincent Hoquez

SMPI sa est situé a Enghien (VWallonie Picarde) et a une
expérience de 25 ans dans le traitement de surface

métallique.

SMP' opperviakien.

SMPI sa is gevestigd in Enghien (Wallonié, Picardié) en

heeft 25 jaar ervaring in de behandeling van metalen

www.smpisabloge.be

Nos différents métiers :

* sablage grenalille

* métallisation zinc-alu a la lamme

* chaine de thermolaquage dernier cri avec un four de 9 m et
traitement de pieces jusqu'a 2.5T

* laguage traditionnel dans mégas cabines de traitement de [8m
avec levage jusqu'a 16T (PU,époxy,synthétique,RF anti-gliss)

* sablage et décapage du bois, de la pierre

Nouveauté : Traitement anti-dérapant « SECURE GLISS » pour

sol de camion.

Onze verschillende activiteiten zijn:

* zandstralen

* zink-aluminium vlamspuiten

* state-of-the-art poedercoatlijn met een oven van 9 m en stuk-
ken tot 2,5 ton

* traditioneel natlakken in mega cabines van 18 m met hefvermo-
gen tot |6ton (PU, epoxy, synthetisch, RF, antislip)

* schuren en strippen van hout, steen

Nieuw: “SECURE GLISS" antislipbehandeling voor vrachtwagen-

vloeren,

| [ |
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ACTUALITE B

Appel a manifestation d’intéret —
Ligne de traitement de surface élec-
t ro C h i m i q u e 1 E;:t/r;oeifecompétence Construform Hainaut - Site de Strépy-Bracquegnies

Le forem lance un appel a manifestation
dintérét en vue de céder une installation

de traitement de surface électro-chimique.

Celle-ci est composée de 28 cuves répar-
ties sur deux lignes distinctes : une ligne
d'anodisation de I'aluminium (10 bains) et
une ligne de zingage de l'acier (I8 bains).
Linstallation comprend également une
colonne de lavage des effluents gazeux,
un réacteur de traitement (neutralisation),
ainsi que tous les éléments nécessaires
au bon fonctionnement de [installation

(pompes, coffrets électriques...)

AGENDA VOORJAAR 2024

Les candidats intéressés peuvent obtenir
un dossier a compléter aupres de Eric
Motte (ericmotte@forem.be ) et Jérome
Durez (jerome.durez@forem.be ). Possibi-
lité également de venir voir les installations

a Strépy-Bracquegnies sur rdv.

Le forem souhaite voir l'usage initial de
I'installation perdurer, a savoir la formation,
I'éducation, la recherche et le développe-

ment.

VOM ON TOUR: ANTWERPEN

HANDS ON WORKSHOP: STRALEN & MECHANISCHE VOORBEHANDELING

VOM ON TOUR : HAINAUT

CURSUS: VERLIJMEN & OPPERVLAKTEBEHANDELING
LINKEDIN POWER SESSIONS: PERSONAL & COMPANY BRANDING
VOM ON TOUR: OOST-VLAANDEREN

VOM ON TOUR : LUXEMBOURG

VOM ON TOUR: LIMBURG

VOM ON TOUR : NAMUR

11/01/2024
Antwerpen
25/01/2024
Wieze

JOURNEE D'ETUDE : GESTION DES EAUX , UNE TURBINE DEBONNES PRATIQUES _  2°/01/2024

Safran Aero Boosters

08/02/2024
Hainaut

CURSUS: INDUSTRIELE SCHILDERWERKEN & INSPECTIE VANSTAALSTRUCTUREN ~ 22/02/2024

Beernem
07-28/03/2024
Heverlee
12-19/03/2024
Online
14/03/2024

Oost-Viaanderen

11/04/2024
Luxembourg
16/05/2024
Limburg
13/06/2024
Namur

AGENDA DEBUT DE L'ANNEE 2024

vom info 06/23
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Compri Coating Groep lanceert:

PRE°DURA

Ol Compri Coating Services
Ludo Appels

Op wereldvlak staat tegenwoordig de gehele
samenleving in het algemeen, en de industrie
in het bijzonder, in het teken van duurzaam-
heid, ecologische footprint, CO ,-uitstoot, recy-
clage, enz.

Zo ook in onze sector, de opperviaktebe-
handeling van aluminium, worden we steeds
vaker geconfronteerd met gerecycleerd alu-
minium, hoge energieprijzen, afvalstromenbe-
heer en een toenemende vraag naar “duur-
zame” producten en processen.

In reactie daarop heeft de Compri Coating
Groep in samenwerking met AD-Chemicals
een innoverend systeem ontwikkeld om zo-
wel primair als gerecycleerd aluminium van
een chemische voorbehandeling te voorzien
véor het poedercoaten.

Dit systeem bestaat erin om een volwaar-
dige corrosiewerende conversie laag aan te
brengen zonder een voorafgaande beitsing
en dus met een minimum aan energie- en
spoelwaterverbruik.

Concreet betekent dit dat er geen extra ener-
gie meer nodig is om ontvetting en/of beits-
baden te verwarmen, spoelwaterverbruik tot
een minimum wordt herleid, en er geen slib
of afvalwater meer moet worden behandeld
of geloosd.

Daarnaast waarborgt dit systeem gelijkwaar-
dige of zelfs nog betere kwadlitatieve eigen-
schappen dan de “klassieke™ voorbehande-
lingssystemen die momenteel in de sector
worden toegepast. We hebben het dan over
het voldoen aan de aziinzure zoutsproeitest
(AASS) van meer dan 3000 uren!

Per | Januari 2024 biedt de Compri groep

aan zijn klanten dus 2 systemen aan:

* Standaardprocedure  volgens  Qualicoat
specificaties incl. Seaside class.

* PRE DURA chemische voorbehandeling

voor een super duurzaam productieproces!

®

D?_
DURA

Pre®Dura staat voor PREtreatment en
DURADbility !l

Voor meer info of bij interesse kunt u con-
tact nemen met:

Compri Coating Service:

+32(0) 14 48 04 78 coating@compri.eu
CoatR:

+31(0)85 007 05 09

info@coatr.eu

* Conversie Coating |
= Undercreep: 1.1 mm; 1.7 mm
*  Infiltration: 1.8 mm?; 4.1 mm?

1000H 2000H

3-FASE NEUTRALE ONTVETTING + CONVERSIE

* Conversie Coating Il
*  Undercreep: 1.0 mm; 1.2 mm
* Infiltration: 1.0 mm?; 4.2 mm?®

1000H 2000H

* Conversie Coating |
*  Undercreep: 0.5 mm; 1.2 mm
+ Infiltration: 0.5 mm?; 2.4 mm?
1000H 2000H

1-FASE ONTVETTING/CONVERSIE

* Conversie Coating I
*  Undercreep: 2.3 mm; 2.8 mm

* Infiltration: 1.2 mm?; 5.5 mm?
1000H 2000H

PN

Bovenstaande afbeeldingen tonen testresultaten van het PREDURA systeem in de AASS test.

Resultaten na 1000 hr en na 2000 hr.

De eerste foto is het zgn. 3-fase systeem (neutraal ontvetten / spoelen / conversie)
De tweede foto is het I-fase systeem waarbij ontvetten en conversielaag aanbrengen kan gebeuren in
| bad. Dit is enkel geschikt voor schoon aluminium (zonder veel olie en/of grafietresten)



TECHNIQUE

Fil de cuivre isole eco-efficace de
haute qualité :

technologie alternative de production de fils émailles pour machines

electriques (HI-ECOWIRE)

Dl Materia Nova
Abdelhamid Boudiba, Mireille Poelman, Sabine Bouchez

nterreg @
North-West Europe

Foarmgaan Bagers [mrvmsngerans Pora

Le projet HI-ECOWIRE est un projet In-
terreg NWE de 42 mois, coordonné par
Materia Nova et qui rassemble || par-
tenaires originaires de France, Belgique,
Allemagne, Irlande et [talie. L'objectif est
de développer un fil émaillé durable et
compétitif.

Le projet a été réalisé avec un consortium
international (SME, Industries, Centres de
Recherche et Universités) visant a renfor-
cer la compétitivité européenne dans le
secteur des transports et de la production
d'énergie (éolienne).

Partant d'une étude a I'échelle laboratoire
(bas TRL), le projet a permis le dévelop-

pement et ['optimisation de nouveaux
produits d'isolation électrique (EIS : maté-
riaux diélectriques hautes températures
polymeres-composites, hybrides
organiques-inorganiques obtenus par voie
sol-gel) et un nouveau procédé de pro-

veris

duction de fil émaillé (procédé continu
d'émaillage-extrusion) ainsi que la valida-
tion de ce procédé a I'échelle industrielle.

Ce partenariat transnational et l'implica-
tion active du consortium dans les diffé-
rentes phases du projet ont rendu pos-
sible une nouvelle technologie alternative
pour produire des fils émaillés et aboutir
a 2 démonstrateurs pour des applications
dans les moteurs électriques et de la pro-
duction d'énergie (éolienne).

Les partenaires associés - clusters, associa-
tions et agences — avaient contribué a la
communication et a la diffusion des tech-
nologies développées dans le cadre du
projet. Ce travail de dissémination avaient
permis aux industriels concernés d'avoir
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acces aux développements issus du projet.

Les principales réalisations du projet Hi-
ECOWIRE ont été également présentées
lors d'un congrés international a Barcelone
(PPC 2023) devant un public scientifique
et technique et réunissant des experts dans
les domaines des matériaux sol-gel, poly-
meres et composites. Ce travail a donné
plus de visibilité a notre développement et
a permis d'accroitre les connaissances et
de sensibiliser un plus grand nombre de
personnes a la transition vers des techno-
logies respectueuses de I'environnement.

Le résumé des réalisations présentées
a différents publics de 'UE et d’autres
pays est repris ci-dessous :

Une méthode alternative de production

de fils émaillés selon un nouveau procédé

et de nouveaux matériaux isolants (EIS)

a été proposée : un procédé stable com-

binant I'application en continu de vemis

démaillage et d'extrusion des résines ther-
moplastiques :

o Les parametres du procédé, le logiciel
et la gestion de I'environnement ont été
établis

o Nouveaux systemes isolants « EIS »
pour les fils émaillés : développement de
vemis hybrides organiques-inorganiques

vom info 06/23
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par voie sol-gel et de résines thermo-
plastiques compatibles avec le nouveau
procédé

o Développement de nouvelles résines
thermoplastiques haute température
(polymeres-composites)

o Réduction de la quantité de solvant utili-
sée dans le primaire

o Extrusion sans solvant dans les résines
thermoplastiques

Productions et caractérisations de nou-
veaux systemes d'isolation « electrical in-
sulating systems EIS ». Différents systemes
et configurations ont été étudiés, produits
et caractérisés.

o Les analyses micro-structurelles et
chimiques systemes
« EIS » révelent une dispersion homo-
gene de la silice obtenue par voie sol-gel
dans les matériaux d'isolation polymeres
tout en évitant [utilisation de nano-
poudres

des d'isolation

o L'analyse thermique révele une grande
stabilité a haute température des sys-
temes EIS.

o L'évaluation (vieillissement) mécanique,
électrique et thermique révele que les
systemes EIS atteignent I'objectif requis
pour les fils émaillés (indice thermique
estimé a 200°C/220°C)

o Les mesures de résistance de conduc-
tivité thermique révelent des résultats
positifs, étant donné qu'il n'y a pas
d'isolation thermique supplémentaire a
prendre en compte

o Un modele électrique a été établi vali-
dant les performances électriques et
thermiques obtenus expérimentalement

Un évenement de cloture a été également
organisé par Materia Nova a Mons le 7
septembre 2023 en collaboration avec les
partenaires du projet, les partenaires asso-
ciés et les membres du conseil consultatif
« Advisory Board ». L'évenement a per-

mis de partager le progres du projet et les
résultats obtenus apres 42 mois de déve-
loppement collaboratif au sein d'une forte
coopération transnationale (BE, FR, DE, IE,
T).

Les travaux réalisés dans le cadre du projet
HI-ECOWIRE et les perspectives d'avenir
contribueraient a améliorer la qualité de
vie et le bien-&tre de tous les citoyens
dans un environnement plus vert.
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TECHNIQUE

Analyse de risques santé et environ-
nement avant la réparation et remi-
se en peinture d’ouvrages d'art Bs.....

LES PROTECTIONS AN-
TICORROSION ET LES
RISQUES ASSOCIES

L'histoire de la protection anticorrosion
des ouvrages de génie civil métalliques tels
que les ponts n'est pas récente et il n'est
dailleurs pas toujours facile de connaitre
I'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 &tre
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 I'hu-

midité : les écailles et les poussieres sont

alors sources d'intoxication et présentent

PN

Inspection d’un pont et prélévement de peinture

un risque sanitaire et environnemental
connu, des dispositions spécifiques doivent
&tre 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 lefficacité des reve-
tements et de prévoir les travaux a 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

['état des revetements.

A la fin du diagnostic, un avis sur I'état
de l'ouvrage est donné. Cette conclusion
décrit les couches de peinture présentes,
les problemes de ['ouvrage (porosité,
adhérence, amiante/plomb) et [I'état du
revetement (les degrés d'enrouillement et

['avancée de la corrosion).

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

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

LES INSPECTIONS, LES
PRELEVEMENTS ET LES
ANALYSES CHIMIQUES

Au cours des deux dernieres années en
Belgique, nous avons réalisé de nom-
breuses inspections de ponts métalliques
et en béton ainsi que de tunnels afin de
qualifier les revétements présents. Des
prélevements d'écailles de peinture et
de poussieres (par I'intermédiaire de lin-
gettes) ont permis d'analyser au labora-
toire les principales substances toxiques
et/ou CMR (Cancérogene, Mutagene et

Reprotoxique) présentes.

Les analyses du plomb (Pb) ont été réa-
lisées par extraction en solution acide

suivant la norme NFEX 46-031 pour les

vom info 06/23

©



2 TECHNIQUE

o
oo
~
0
o
NS
=

1S

o

>

20

V' N

HAP et PCB analysés a OCAS par chromatographie gazeuse - spectrométrie de masse (GC-MS)

écailles de peinture et par lintermédiaire
de lingettes humidifiées a I'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 spectrométre de

masse a couplage inductif (ICP-MS).

Les Hydrocarbures Aromatiques Polycy-
cliques (HAP), dont le benzo(a)pyréne,
ont été extraits des écailles de peinture
par des solvants et analysés par chromato-
graphie gazeuse couplée a 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
poussieres de tunnels apres échantillon-

nage 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 :

II'est considéré qu'un revétement 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 a 0,15% en poids.

Lingette de prélévement de poussiéres avant analyse du plomb présent dans un tunnel

La valeur limite de plomb dans les pous-
sieres 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 I'atmosphéere et de choisir les
techniques adaptées afin d'éviter la géné-
ration de poussieres. Si des rejets ou des
déchets sont émis, il faut s'assurer de leurs
traitements.

En ce qui conceme la protection indivi-
duelle des personnes, le port d'un masque
FFP3 est recommandé en cas d’exposition

potentielle importante.

Analyse du Pb dans des poussiéres :

Le seuil relatif au contrdle des travaux en
présence de plomb est de | 000 pg/m?.
Une valeur de 1000 pg/m? doit étre res-
pectée lors du controle réalisé visant a

supprimer le risque d'exposition au plomb.

La plupart des HAP sont cancérogenes et

dangereux pour 'environnement.

Les HAP ont un impact sur la toxicité des
déchets contenant les résidus de revéte-
ment et peuvent se retrouver dans l'air
ambiant, principalement sous forme de
poussieres. Il y a également des risques de
pollution de I'eau.

Les revetements contenant plus de 50 mg/
kg ont été considérés comme dangereux.
Une concentration inférieure a 10 mg/kg a

été estimée comme faible.

Concernant les PCB dans les poussieres,
une concentration de 'ordre de 5000 ng/
m? (rapportée a 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 a cette

mesure.

LA DEGRADATION DES
REVETEMENTS AINSI
QUE LA CORROSION DE



Prélévement de poussiére et revétements dans un tunnel

L’ACIER ENTRAINE UN
RISQUE SUPPLEMENTAIRE

Toutes les analyses effectuées lors des ins-
pections ont permis d'établir clairement
quels étaient les risques possibles pour
I'environnement et les travailleurs dans les

zones susceptibles d'&tre réparées.

Ces analyses de risques ont aidé a confir-
mer la faisabilité des travaux de réparation
a travers les précautions a prendre vis-a-

vis des rejets et déchets provenant par

exemple du décapage ou sablage.

Sur des ouvrages métalliques, lorsque
I'acier revétu est corrodé et/ou la peinture
présente beaucoup de cloques et de dé-
fauts importants, des composés dangereux
tels que le plomb peuvent facilement se
retrouver relargués dans I'atmosphére et/
ou lixiviés par les eaux de pluie dans I'envi-

ronnement.

Dans le cas de zones tres empoussiérées,
comme dans un tunnel, les analyses réali-

sées ont permis de connaitre les risques et

PN

Exemples d’écailles de revétements prélevées sur ponts

TECHNIQUE

de pouvoir réaliser un nettoyage en toute
sécurité en portant des équipements de
protection individuelle adaptés et éviter
ainsi une exposition aux substances les

plus dangereuses.

Ces analyses de risques sont essentielles
pour les ponts ou autres ouvrages d'art
qui nécessitent un entretien ou une répa-

ration.

Il est également primordial de choisir avec
soin les compositions des nouvelles pein-
tures et revétements a appliquer afin de
réduire ou d'éliminer tout risque futur

pour les personnes et 'environnement.

OCAS était en charge des mesures en la-
boratoire ainsi que de l'analyse des risques
associée. L'analyse de 'amiante a été sous-
traitée.

ENDURES a réalisé les inspections des
ponts ainsi que certains prélevements de
peinture.

CLUSTA a coordonné les projets et avait
la responsabilité de nombreux préleve-

ments de peinture et de poussiére.

OCAS : Philippe Legros

ENDURES (société sceur dOCAS) : Sibo
Buter

CLUSTA : Johan Dedeene B
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Ol Helmut Fischer Meettechniek
Johan Nieuwlands

Met hun nieuwste innovatie, de
FISCHERSCOPE® ~ XAN®  LIQUID
ANALYZER, zet Fischer een nieuwe
standaard in de analyse van metaal-

concentraties in galvanobaden.

Galvanobaden zijn onderhevig aan pro-
cesfluctuaties die een aanzienlijke invioed
hebben op de afzetting en de resulterende
laagdikte. Het nieuwe inline meettoestel
FISCHERSCOPE® XAN® LIQUID ANA-
LYZER is gebaseerd op de rontgenfluores-
centiemethode (XRF) en maakt volauto-
matische en continue analyse mogelijk van
de metaalconcentratie van maximaal vier
galvanobaden, met een precisie die uniek
is in de markt.

Het innovatieve ontwerp en de keuze
van corrosiebestendige materialen zorgen
voor een meetsysteem met weinig onder-
houd en een hoge uptime. Het hart van
het instrument is de hoogontwikkelde en
gepatenteerde flowmeetcel, die niet ver-
vangen hoeft te worden en dus een dui-
delijk voordeel is ten opzichte van andere
systemen. Volledig automatische, preven-
tieve spoel-, bewakings- en kalibratiepro-
cessen verminderen ook vervuiling en zor-
gen voor een maximale uptime.

“Met de FISCHERSCOPE® XAN® LIQUID
ANALYZER zetten we een nieuwe stan-
daard in XRF-gebaseerde procescontrole
voor de galvano-industrie. Klanten kunnen

nu continu en betrouwbaar hun baden
controleren en optimaliseren zonder af-
hankelijk te zijn van natte chemische ana-
lyses of handmatige steekproeven. Dit be-
spaart niet alleen tijd en geld, maar draagt
ook bij aan een duurzaam gebruik van ver-
bruiksgoederen en verhoogt de kwaliteit
en veiligheid van de coatings aanzienlijk”,
vertelt Johan Nieuwlands. Het maakt niet
uit of het om zink, nikkel, zink/nikkel, goud,
chroom, palladium, rhodium of andere op-
lossingen gaat. De meetresultaten worden
in realtime geleverd en gedocumenteerd,
zodat ze direct gebruikt worden voor bad-
controle.

Het nieuwe apparaat met een intuitief
touchscreen kan worden gebruikt als een
eenvoudig inline meettoestel, maar ook
als een complex inline meetsysteem met
volledige integratie in een lokaal produc-
tiecontrolesysteem. Het heeft een fieldbus
interface die aansluiting op besturingssyste-
men van een hoger niveau mogelijk maakt.
Dit alles en vele andere slimme functies
zorgen voortaan voor een hogere proces-
betrouwbaarheid, een betere coatingkwa-
liteit en lagere kosten in de industrie. Zo
is de nieuwe FISCHERSCOPE® XAN® LI-
QUID ANALYZER de perfecte aanvulling
op de toonaangevende FISCHERSCOPE®
X-RAY benchtop instrumenten, waarmee

lagen van componenten met hoge precisie
gemeten kunnen worden na het coaten in
het galvanobad.
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THEMA [

Procesbeheersing bij de nieuwe ge-
neratie lage temperatuursprocessen

Ol Kluthe Benelux BV
Rudy Van Egten

Geruime tijd heeft Kluthe innovatieve
metaalvoorbehandelingsprocessen op ka-
mertemperatuur ontwikkeld om een ant-
woord te bieden op de nieuwe realiteit
van hoge energiekosten. Inmiddels wor-
den vele tevreden klanten beleverd met
deze producten en technologie. Bijvoor-
beeld levert de alkalische industriereiniger
Hakupur 49/469-2 goede resultaten, ter-
wijl u fors bespaart op de energierekening.
Deze nieuwe technologie uit de Hakupur-
LT-serie is namelijk al effectief vanaf 20° C.

Daarbij is Hakupur 49/469-2 nagenoeg vrij
van fosfor en stikstof, waardoor het de wa-
terzuivering niet extra belast.

Voornoemde technologieén kunnen in
combinatie met de juiste conversiemid-
delen op kamertemperatuur, bijvoor-
beeld met de Decorrdal 900-serie, aan de
hoogste kwaliteitseisen voldoen op staal,
aluminium of verzinkte opperviakten. De
technologieén zijn zowel geschikt voor
dompel- als sproeitoepassingen.

HAKUCARE DIGITAL
PLATFORM

De lage temperatuurprocessen zijn tevens
geschikt in combinatie met ons automati-
sche meet- en doseersysteem Hakucare
Digital Platform. Dat verbindt en ontzorgt.

Via een stabiele verbinding (minimaal 4G)
worden actuele badparameters van uw
proces real-time inzichtelik voor onze
product engineers op het laboratorium
in Alphen aan den Rijn. Bij afwijkingen ten

opzichte van de vooraf ingestelde regel-
grenzen wordt u zowel door het Hakucare
Digital Platform als ook door een product
engineer geinformeerd. De aanwezige
data worden terstond geanalyseerd en
bijgesteld zodat uw proces binnen de ge-
stelde regelgrenzen blijft functioneren.

STABIEL PROCES, VEILIG
GEVOEL

Aan de regelunit (mini) Scuid (XL) kunnen
ook doseerpompen worden verbonden
die ervoor zorgdragen dat de gemeten
procesparameters binnen de gestelde re-
gelgrenzen blijft. Desgewenst kunnen onze
product engineers zelfs “remote control”
de doseerpompen aansturen. Een stabiel
proces wordt bereikt indien de benodigde
meetelektrodes periodiek worden gerei-
nigd en gekalibreerd. Dit veilige gevoel is
beschikbaar metaalvoorbehande-
lingsinstallaties met een drietal procesba-
den tot aan een uitgebreide sproei-, dom-
pelinstallatie van 12 baden.
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THEMA

Ol | abomat
Monique Deroyer

De PosiTector serie van verwisselbare
sondes maakt het voor coating applicators
en inspecteurs mogelijk om een PosiTec-
tor behuizing aan te sluiten op elke Posi-

Tector sonde.

Bespaar geld en plaats alle inspectie-
apparatuur in één compacte koffer door
te kiezen uit standaard of op maat ge-
maakte kits, of door te beginnen met één
sonde en er na verloop van tijd meer toe

te voegen.

De behuizing is beschikbaar in zowel stan-
daard als geavanceerde modellen. Alle
modellen hebben een groot touchscreen
display, eenvoudig te navigeren menu’s,
intern geheugen en een IP65-behuizing.

Geavanceerde  modellen  beschikken
over extra geheugen, Wi-Fi en Bluetooth

connectiviteit, onscreen grafieken, enz.

De nieuwste behuizing is achterwaarts
compatibel met alle sondes die sinds
2012 geproduceerd zijn, en transfor-
meert snel van een laagdiktemeter naar
een

dauwpuntmeter, oppervlakte-

profielmeter, oplosbare zouttester,
hardheidstester, glansmeter, of ultra-
sone wanddiktemeter.

De behuizingen herkennen automa-
tisch de sonde en behouden alle eerder
opgeslagen instellingen. Dit omvat kalibra-
tie-instellingen, geheugen en alle andere
instellingen, inclusief taalkeuze en mee-
teenheden. Wissel tussen sondes en begin

precies waar u eerder was gebleven.

Een gemeenschappelijke gebruikersinter-

face zorgt voor een naadloze gebruiker-

PosiTector

DeFelsko

The Measure o lity

PosiTector

Ceating Thickness

servaring. U hoeft niet opnieuw te leren
hoe u de menufuncties moet bedienen

wanneer u een nieuwe sonde aansluit.

Geavanceerde meters voegen krachtige
functies en aansluitmogelijkheden

toe aan elke sonde. Profiteer van
de PA2, 90/10 en 19840 modi van de
6000, SmartBatch voor de SPG, de
trend charts en live graphing van de dauw-
puntmeter, en meer wanneer aangesloten
op een geavanceerde behuizing.

Met het behuizingsplatform en de mee-
geleverde PosiSoft Software kunnen
gebruikers professionele enkelvoudige of
meervoudige batch PDF rapporten sa-

menstellen van één of meerdere sondes.

De PosiSoft Suite of Software accepteert

metingen van alle sondes, wat het bekij-
ken, analyseren en rapporteren van meet-
gegevens op één handige plaats mogelijk
maakt. Sluit gewoon de meter aan om alle
opgeslagen metingen van elke sonde te

downloaden.

Omdat alle meetelektronica en functio-
naliteit in de sonde zit, wordt alleen de
sonde teruggestuurd voor hercertificatie.
Voor bedrijven met meerdere sondes,
kan de behuizing van de meter in gebruik
blijven, wat de uitvaltijd vermindert. Het is

niet nodig om de behuizing te kalibreren.

De grote verscheidenheid aan beschikbare
sondes maken de PosiTector Inspectie

Kits ideaal voor bijna elke toepassing.
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Gagner du temps et de I'argent
grace a l'interchangeabilite
des sondes PosiTector

Ol [ abomat
Monique Deroyer

2 A
AR

La gamme de sondes interchangeables Po-
siTector permet aux applicateurs de reve-
tements et aux inspecteurs de connecter
un boftier PosiTector a n'importe quelle
sonde PosiTector.

Economisez de largent et placez tout
I'équipement d'inspection dans une valise
compacte en choisissant des kits stan-
dard ou personnalisés, ou en com-
menc¢ant par une sonde et en en ajoutant
d'autres au fil du temps.

Ce type de boftier est disponible en mo-
deles Standard ou Avancé. Tous dotés
d'un grand écran tactile, de menus faciles
a parcourir, d'une mémoire interne et d'un
boftier conforme a la norme IP65.

Les modeles Avancés sont dotés d'une
mémoire supplémentaire, d'une connecti-

vite Wi-Fi et Bluetooth, de graphiques a
['écran, etc.

Le demnier boftier est rétrocompatible
avec toutes les sondes produites depuis
2012, ce qui permet de passer rapidement
d'une jauge d'épaisseur de revétement
a un calculateur de point de rosée,
une jauge de profil de surface, un tes-
teur de sels solubles, un testeur de du-
reté, un brillancemétre ou une jauge
d’épaisseur de paroi a ultrasons.

Cette génération de boftiers reconnaissent
automatiquement la sonde et conservent
tous les parametres précédemment en-
registrés. Cela inclut les réglages d'éta-
lonnage, la mémoire et tous les autres
réglages, y compris le choix de la langue et
des unités de mesure. Passez d'une sonde
a l'autre et reprenez exactement la ou

VOus vous étiez arrété.

Une interface utilisateur commune permet
une expérience utilisateur sans faille. Il n'est
pas nécessaire de réapprendre a utiliser les
fonctions du menu lors de la connexion
d'une nouvelle sonde.

Les appareils de mesure avancés ajoutent
des fonctions puissantes et des options
de connectivité a n'importe quelle sonde.
Profitez des modes PA2, 90/10 et 19840
du 6000, de SmartBatch pour le SPG,
des diagrammes de tendance et des gra-
phiques en direct du calculateur de point
de rosée, et bien plus encore lorsqu'il est
connecté a un boftier avancé.

Grace a la plate-forme du boftier et au
logiciel PosiSoft inclus, les utilisateurs
peuvent compiler des rapports PDF pro-
fessionnels en un ou plusieurs lots a partir
d'une ou plusieurs sondes.

La suite logicielle PosiSoft accepte les me-
sures de toutes les sondes, ce qui permet
de visualiser, d'analyser et d'établir des
rapports sur les données de mesure en un
seul endroit pratique. Il suffit de connec-
ter I'appareil de mesure pour télécharger
toutes les mesures enregistrées de chaque
sonde.

Comme toute ['électronique de mesure
et la fonctionnalité résident dans la sonde,
seule la sonde est retournée pour la re-
certification. Pour les entreprises disposant
de plusieurs sondes, le boftier peut &tre
laissé en service, ce qui réduit les temps
darrét. Il n'est pas nécessaire d'étalonner
le boftier.

La grande variété de sondes disponibles
rend les kits d’inspection idéaux pour

presque toutes les applications.
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O MAVOM
Daisy De Koning

Met online monitoren houden wij real-
time de waarden in de gaten en heb je de
controle over een stabiele kwaliteit en een
optimaal proces. Bij Mavom Chemie BV
zetten we ook geavanceerde technologie
in om klanten te helpen bij het bereiken
van consistente topkwaliteit en optimale
efficiéntie in hun chemische voorbehande-

lingsprocessen.

Online Monitoring: wat is het?

Online monitoring betekent het continu
observeren van de cruciale stappen in het
voorbehandelingsproces, van ontvetting
tot fosfatering. Men meet real-time para-
meters om onmiddellijk in te kunnen grij-

pen waar nodig.

Technologie die het verschil maakt

De EMEC-controller, de Centurio, is de
basis van ons online monitoringssysteem.
Deze controller biedt niet alleen nauw-
keurige regeling, maar stelt ons ook in staat
om processen vanaf afstand te beheren en
te integreren met andere apparaten op

het netwerk.

De belangrijkste parameters

Geleidbaarheid, pH-waarden en tempe-
ratuur zijn van vitaal belang. Afwijkingen
kunnen leiden tot kwaliteitsproblemen en
inefficiéntie in de coating. Monitoring zorgt
ervoor dat deze parameters binnen de ge-

wenste grenzen blijven.

Voordelen: kwaliteit, efficiéntie en be-
sparingen

Online monitoring helpt de klanten met
een verbeterde coatingkwaliteit, een ver-
minderd chemieverbruik en lagere opera-
tionele kosten. Het minimaliseert stilstand
en risico’s, wat resulteert in aanzienlijke

besparingen en een concurrentievoordeel.

Kwaliteitsborging en regelgeving

Voor Quali(steel)coat gecertificeerde be-
drijven is een consistente kwaliteit essenti-
eel. Online monitoring waarborgt dat alle

parameters correct zijn, met een garantie

VIAVOM

CHEMICAL SOLUTIONS

Online monitoring: de

voor topkwaliteit conversielagen.

Makkelijke implementatie en onder-
steuning

We werken samen met onze klanten en
gaan in gesprek om de parameters en
grenzen te definiéren die hun proces nodig
heeft. Mavom Chemie BV kan het systeem
installeren of klanten in contact brengen
met installateurs. We zorgen voor een

naadloze overgang naar online monitoring.

oplossing voor een
consistente kwaliteit
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O MAVOM
Daisy De Koning

Grace aux moniteurs en ligne, nous sur-
veillons les valeurs en temps réel et vous
contrdlez une qualité stable et un proces-
sus optimal. Chez Mavom Chemie BV,
nous utilisons également une technologie
de pointe pour aider nos clients a obtenir
une qualité supérieure constante et une
efficacité optimale dans leurs processus de

prétraitement chimique.

Surveillance en ligne : qu’est-ce que
c’est ?

La surveillance en ligne consiste a obser-
ver en permanence les étapes cruciales du
processus de prétraitement, du dégraissa-
ge a la phosphatation. Nous mesurons les
parametres en temps réel pour pouvoir

intervenir immédiatement si nécessaire.

Une technologie qui fait la différence

Notre controleur EMEC, le Centurio, con-
stitue la base de notre systeme de surveil-
lance en ligne. Ce controleur fournit non

seulement un controle précis, mais nous

Ew e

AVIC

LegraBow C2

permet également de gérer les processus
a distance et de les intégrer a d'autres ap-

pareils du réseau.

Les paramétres les plus importants

La conductivité, les valeurs de pH et la
température sont vitales. Les écarts peu-
vent entrainer des problémes de qualité et
des inefficacités dans le revetement. Notre
surveillance garantit que ces parametres

restent dans les limites souhaitées.

Avantages : qualité, efficacité et éco-
nomies

La surveillance en ligne aide nos clients a
améliorer la qualité du revetement, a ré-
duire la consommation de produits chimi-
ques et a réduire les colits opérationnels.
Il minimise les temps d'arrét et les risques,
ce qui entraine des économies significa-

tives et un avantage concurrentiel.

Assurance qualité et réglementation

Une qualité constante est essentielle pour
les entreprises certifiées Quali(steel)coat.
La surveillance en ligne garantit que tous
les parametres sont corrects, garantissant
ainsi des couches de conversion de qualité

supérieure.

Mise en ceuvre et support faciles

Nous travaillons avec nos clients et enga-
geons des discussions pour définir les pa-
rametres et les limites dont leurs proces-
sus ont besoin. Mavom Chemie BV peut
installer le systeme ou mettre les clients
en contact avec des installateurs. Nous as-
surons une transition transparente vers la

surveillance en ligne.
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Procesbeheersing & eindcontrole bij
poedercoatinglijnen

Ol The Protech Group
Laura Merie

Door de jarenlange ervaring van Protech-
Oxyplast is er een uitgebreide kennis op-
gebouwd wat betreft het gedrag en de
applicatie van poederlakken. Omdat een
goed product pas tot zijn recht komt wan-
neer het op de juiste manier aangebracht
wordt, hechten we zeer veel aandacht aan
kennis- en informatiedeling. Tevens klinkt
de vraag van klanten om hen bij te staan
in het rendabeler en efficiénter maken van
hun poederlakinstallatie(s) steeds luider. In
dat opzicht, hebben we de ‘efficiéntie scan’
ontwikkeld.

EFFICIENTIE SCAN

De ‘efficiéntie scan', is een grondige ana-
lyse van de volledige poedercoatinglijn(en)
en alles wat ertoe behoort. Hierbij wordt
er gekeken of er mogelijkheden zijn om de
efficiéntie van het lakproces te optimalise-
ren. Daarnaast worden ook de kwaliteit
van het afgewerkte product en de contro-

Er wordt eerst een snelle scan gedaan met
enkele vragen over het rendement van de
poedercoatingliin en de kwaliteit van de
gelakte stukken. Er wordt een overzicht
gemaakt van de te analyseren installaties
en belangrijke gegevens zoals de ket-
tingsnelheid, type voorbehandeling, type
oven, hoeveelheid personeel, enz.

Vervolgens start de verdiepte analyse. De
expert bestudeerd de inkomende goede-
ren grondig alsook de ophangzone. Erna
komen de voorbehandelingslijn en de
droogzone aan bod. Elk type voorbehan-
deling heeft een eigen analyse. De droog-
zone wordt gecontroleerd op vochtigheid,
temperatuur, droogtijd, enz.

Het poederlakgedeelte wordt zorgvul-
dig onderzocht, inclusief de staat van de
pistolen, instellingen van de pistolen en
perslucht, recuperatie, poederwissels, voe-
dingsslangen, de omgeving van de lakkerij,
etc. In de moffelzone ligt de focus op de

culatie en luchtafzuiging, onderhoud, enz.
belangrijk zijn.

Tot slot worden de afhaakzone en op-
slag van afgewerkte stukken geanalyseerd.
Hierbij komen verschillende aspecten aan
bod waaronder de kwaliteitscontroles en
hun frequentie, de stappen die worden
ondernomen bij de afkeuring van een stuk,
het koelproces van de stukken voor het
inpakken, mogelijke schade die de verpak-
king aan de stukken kan toebrengen, enz.
Het resultaat en eventuele verdere acties
worden vervolgens met de klant bespro-
ken en gefinaliseerd. Indien gewenst, kun-
nen regelmatige scans ingepland worden,
bijvoorbeeld jaarlijks, om de voortgang te
toetsen. Deze service wordt gratis aange-
boden aan grote (potentiéle) klanten en
heeft een geschatte waarde van ca. 5.000
euro. Deze scan biedt ook de mogelijkheid
om een gecertificeerde partner te worden
van Protech-Oxyplast.
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THEMA

Ol Smulders
Seppe Rymen

Smulders bouwt verschillende soorten
staalconstructies voor projecten en
omgevingen die hoogwaardige cor-
rosiebeschermingssystemen  vereisen.
Een team van specialisten is verant-
woordelijk voor de kwadliteit van de
coating en oppervlaktebescherming.
Er zijn echter factoren waar zij geen
invloed op hebben, zoals weersom-
standigheden en milieuvervuiling, die
kunnen leiden tot bruine vlekken op
de afgewerkte constructies, dw.z.
viiegroest, die op bijna elke construc-
tie voorkomt. Om deze verkleuringen
te onderscheiden van defecten, die
kunnen leiden tot intensieve en kost-
bare reparaties, heeft Smulders een
onderzoek uitgevoerd en onafhanke-
lijke laboratoria en coatingspecialis-
ten geraadpleegd. De bevindingen en
conclusies van dit onderzoek worden
gepresenteerd in het rapport Vlieg-

roest.

Door het ontbreken van betrouwbare pu-
blicaties en naslagwerken is Smulders een
eigen onderzoek gestart naar de bronnen
en de invloed van vliegroest op de levens-
duur van de corrosiebeschermende coa-
tingsystemen. Bronnen die kunnen leiden
tot vliegroestverkleuringen zijn niet alleen
te vinden op onze bouwplaatsen, maar

ook langs de waterweg/ tijdens transport.

Er werden milieumetingen uitgevoerd om
de afzetting van ijzerdeeltjes op construc-
tieopperviakken tijdens het transport te
kwantificeren. Tijdens het transport van

Hoboken naar de Maasvlakte werden

jzerdeeltjes verzameld en gemeten op

een testplaat, met variérende hoeveel-
heden van 50 pg/m’h tot 7500 pg/m?h,
afhankelijk van de nabijgelegen industrie

langs de waterweg.

Het rapport vermeldt ook onderzoek naar
de impact van hete en met hoge snelheid
impacterende ijzerdeeltjes, afkomstig van
typische bouwplaatsgerelateerde werk-
zaamheden. Er werden testen uitgevoerd
op verschillende testplaten om het effect
op de beschermende coating te beoorde-

len.

Testplaten met typische coatingsystemen,
volgens de geldende offshore windstan-
daarden (bijv. NORSOK M-501), werden
verdeeld in twee batches met verschil-
lende uithardingstijden voorafgaand aan
contaminatie- en impactsimulaties. Impact-
testen werden uitgevoerd met slijpdeeltjes
op verschillende afstanden van het opper-
vlak. Zoutsproeitests werden uitgevoerd
volgens ISO 12944-6 (1440 uur), met tus-

sentijdse evaluaties en reiniging op gespe-

cificeerde intervallen.

Tijdens het reinigen werden verschillende
reinigingselementen  gebruikt, waaron-
der water, een afwaspad en een metalen
schraper. De metalen schraper, die werd
gebruikt om hardnekkige deeltjes te ver-
wijderen, resulteerde in mechanische
schade aan de coatinglaag. Microscopie
en SEM-EDX-evaluatie identificeerden 28
mogelijk beschadigde plekken op |7 test-

platen, die verder werden onderzocht.

De focus van dit onderzoek ligt op het
in kaart brengen en analyseren van SEM-
EDX-elementen in coatings om de aanwe-
zigheid, afwezigheid of inhomogene verde-
ling van specifieke elementen te bepalen
als indicator voor een mogelijk defect in de
coating in verband met vliegroestdeeltjes.
De SEM-EDX-resultaten toonden aan dat
er geen ijzer was binnengedrongen. Geen
van de geteste elementen vertoonden
veranderingen in homogeniteit op de plek-

ken die in contact kwamen met viiegroest.

De testresultaten tonen aan dat vliegroest
geen negatieve invloed heeft op de anti-
corrosiefunctie van het coatingsysteem.
Over het geheel genomen is het rapport

waardevol voor toekomstig gebruik.

Samenvattende video van het vliegroest-

rapport:
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OBl Textra nozzles
Frank Van Damme

Versleten sproeiers veroorzaken ongelijk-
matige vereveling in de behandelings-
fase(s), lekkages en inconsistente druk. Dit
resulteert in strepen, viekken en een ver-
minderde dekking, waardoor de kwaliteit
van het aangebrachte lakwerk aanzienlijk
afneemt. Regelmatige vervanging is es-
sentieel voor een optimaal sproeibeeld en

een hoogwaardige afwerking.

Het onderhoud van sproeiers in een lak-
installatie is essentieel om een consistente
en efficiénte werking te waarborgen. Hier
zijn enkele belangrijke stappen voor het
onderhoud:

I. Regelmatige reiniging: controleer
de sproeiers regelmatig op ophoping.
Reinig verstopte sproeiers onmiddel-
lijk om een gelijkmatige verdeling van
de vloeistoffen te waarborgen. Gebruik
geschikte reinigingsoplossingen en -pro-

cedures.

2. Drukcontrole: monitorde drukniveaus
in het systeem. Onregelmatige druk kan
leiden tot ongelijkmatige verneveling.
Stel de druk ook niet te hoog in opdat
uw sproeiers niet te snel zouden uitslij-

ten.

3. Inspectie van sproeipatronen: voer
regelmatig, indien mogelijk visuele, in-
specties uit op de sproeipatronen. Pas
de sproeikoppen aan indien nodig om
ervoor te zorgen dat de vloeistoffen ge-

lijkmatig wordt verdeeld over het op-

pervlak. Controleer op afwijkingen die

kunnen wijzen op verstopte of versle-

ten onderdelen.

. Slijtageonderdelen controleren: in-

specteer regelmatig slijtagegevoelige
onderdelen zoals afdichtingen en pak-
kingen mochten die aanwezig zijn. Ver-
vang versleten onderdelen om lekkages
te voorkomen en de efficiéntie te be-

houden.

. Opleiding van personeel: zorg voor

goed opgeleid personeel dat op de
hoogte is van het belang van sproei-

eronderhoud. Stimuleer het melden

van problemen en zorg voor directe

actie om stilstand te minimaliseren.

Door deze maatregelen te volgen, kan de
lakinstallatie soepel blijven werken, de pro-
ductkwaliteit handhaven en de levensduur

van de sproeiers verlengen.
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Ol Chimiderouil
Francois-Xavier Holvoet

« Si vous ne pouvez pas le mesurer, vous
ne pouvez pas I'améliorer », ce vieil adage
bien connu est plus que jamais d'actualité
dans nos métiers ou les demandes de plus
en plus précises liées a des process de
haute technologie font percoler les exi-
gences sur toute la chaine de traitement
des piéces, y compris les traitements de
surfaces qui viennent en fin de process.

Clest ainsi que dans le cadre de l'usinage
chimique que Chimiderouil réalise quo-
tidiennement nous devons retirer des
épaisseurs de l'ordre du millimétre sur
I'ensemble de la surface de pieces de géo-
métrie compliqué et cela avec une préci-
sion du /10 de mm !

L'objectif de ce traitement est de dissoud-
re l'alpha case qui s'est formé lors de la
coulée des pieces en titane et qui peut, s'il
n'est pas enlevé, nuire a terme a la tenue
mécanique des pieces. Il est clair que ces
pieces faisant partie d'ensemble destiné a
des avions, il n'est pas permis de prendre
le moindre risque !

Chimiderouil a développé cette techni-
que depuis maintenant plus d'une dizaine
d'années et a pu faire reconnaitre son
savoir-faire dans ce domaine en obtenant
non seulement la certification Nadcap
pour ces traitements mais également la re-
connaissance d'acteurs tel Airbus, Safran,
Rolls Royce...

Cela n'est rendu possible que par une ma-
itrise parfaite des procédés mis en ceuvre,

et donc des mesures régulieres des diffé-
rents parameétres des procédés.

Les controles commencent d'abord par
une mesure des difféerents parametres des
bains qui nous permettront de nous assu-
rer que nous sommes dans des plages de
concentrations adéquates : les bains sont
caractérisés quotidiennement avec une
analyse des concentrations des différents
acides permettant l'attaque chimique , des
métaux dissous et de la température de
bains : ces différents parametres nous per-
mettent dans un premier temps d'avoir
une estimation des vitesses d'attaques que
nous aurons et de prévenir la fragilisation
par prise d'’hydrogene lors du traitement.

Ensuite, la démarche est affinée par une
mesure de vitesse d'attaque effective du
bain par mesure sur coupon témoin
l'objectif est ici sur base d'une piece té-
moin de valider la vitesse d'attaque du bain
et de déterminer les temps de traitement
nécessaires a l'enlevement matiere sou-
haité sur la piece.

Viens ensuite le traitement proprement dit
oU la piece sera traitée en plusieurs étapes
afin d'approcher la cote finale souhaitée.
Cela se fera en contrdlant en cours de trai-
tement |'évolution de la vitesse d'attaque
et des mesures de controles sur les pieces
traitées.

On peut ainsi obtenir en fin de traitement
une piece usinée chimiquement de mani-
ere homogene et avec une précision im-
pressionnante !

Voila donc un bon exemple de I'importance
du controle des processus que Chimider-
ouil met en ceuvre quotidiennement et qui
nous permet de proposer a nos clients des
traitements conformes a leurs exigences.
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