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COMMUNIQUE DE PRESSE GENERALE

Communiqué de presse - Salon
Juillet 2011
Salon professionnel européen des traitements de surface

27 | 28 | 29 septembre 2011

EUROFINISH fête sa neuvième édition . Le marché est plus que jamais caractérisé par l’émergence de nouveaux matériaux et l’intégration de diverses fonctionnalités dans les revêtements, nécessitant une démarche innovatrice pour répondre aux attentes du marché. Lors d’EUROFINISH, nous voulons faire découvrir la façon dont chaque acteur du traitement de surface contribue à transposer une découverte scientifique en application concrète, et ce à un rythme toujours plus élevé. EUROFINISH vous offre une occasion unique d’échanger connaissances et expérience avec des entrepreneurs d’avant-garde. Ce salon international met clairement l’accent sur l’avenir !

Début juillet 2011, une centaine d’entreprises (2700 m²) ont déjà réservé leur stand. EUROFINISH peut compter sur la confiance du marché et reste une valeur sure dans le monde du traitement de surface. 

Une nouvelle campagne, une nouvelle ligne

Avec une nouvelle campagne médiatique, une nouvelle ligne et une nouvelle responsable des ventes, Eurofinish s’adresse plus que jamais aux nouveaux participants sans perdre de vue les valeurs établies. Il ressort des chiffres que cette stratégie porte ses fruits, ceux-ci indiquant en effet un nette augmentation de la surface vendue et du nombre d’exposants (comparaison avec les chiffres de vente de l’édition précédente, à la même date). 

EUROFINISH déballe avec des thèmes infiniment enrichissants !  

1. Résistance à la corrosion : innovation en vue de garantir la durabilité 

2. Technologie des matériaux : attention particulière pour les applications fonctionnelles et intelligentes 

3. Valorisation et durabilité : équilibre entre technique et environnement 

4. Précision et ingénierie : évolution et développement conjoint 

5. Tourné vers l'avenir : connaissance et compétence sous un même toit

POLES D'ATTRACTION D'EUROFINISH

ILOT D'INFORMATION

Vous y trouverez tous les renseignements utiles sur le traitement de surface en Belgique et sur l'asbl VOM et PROMOSURF (aile francophone de la VOM). C'est avec plaisir que les collaborateurs de la VOM vous guideront à travers le salon. 

DRINK EXPOSANTS

Faites la connaissance des autres exposants lors du drink organisé le mardi 27 septembre après la fermeture du salon. Une manière informelle de faire des affaires !

VILLAGE PROMOSURF/VOM-DORP

L'innovation – grâce à la science et à la technologie – reste un des fers de lance de la politique des pouvoirs publics et d'Eurofinish. Le village PROMOSURF/VOM-dorp est l'emplacement idéal pour les petites entreprises membres de VOM Belgique et pour tous les laboratoires et départements R&D des écoles supérieures et universités, des centres de recherche collectifs qui se consacrent à la recherche fondamentale et appliquée dans le domaine des traitements de surface. Pendant trois jours vous pourrez y découvrir un grand nombre de spécialisations et de projets de recherche. Une formule financièrement intéressante pour un stand entièrement équipé. 

VOIE DE L'INNOVATION, la connexion entre innovation et mise en pratique

Lors d'un parcours balisé le long des stands sélectionnés, tous les visiteurs et délégués de presse peuvent prendre connaissance des innovations prometteuses en matière de traitement de surface. N'hésitez pas à nous contacter si votre entreprise a lancé, après le 1er janvier 2010, un produit, système ou service innovateur dans le domaine des traitements de surface. 

SEMINAIRES

De nombreux séminaires abordant les nouvelles tendances et les derniers développements sont organisés pendant toute la durée du salon.  
Plus de renseignements ? 
Contactez VOM, tél. +32 (0)16/40 14 20 ou info@vom.be

DEMONSTRATIONS

Il est incontestable que le design d'un produit prend une place toujours plus importante lors de la conception de nouveaux produits. Des propriétés toujours plus nombreuses doivent être réunies dans un seul matériau. A l'aide de démonstrations, la technologie des revêtements vous donne la solution. 

INFORMATION PRATIQUE

Date: 


du mardi  27 au jeudi 29 septembre 2011

Heures d’ouverture: 
Mardi  27/09/2011: 10h – 18h
Mercredi  28/09/2011: 10h – 20h (NOCTURNE)
Jeudi  29/09/2011: 10h – 18h

Lieu: 
Flanders expo, hall 8
Maaltekouter 1, 9051 Gand

Organisation:
VOM Belgique
Kapeldreef 60
B-3001 Louvain
info@vom.be – www.vom.be 

Artexis Exhibitions
Maaltekouter 1
B-9051 Gent
eurofinish@artexis.com  

Prix d’entrée: 
L'accès au salon est gratuit pour les visiteurs après pré-enregistrement sur www.eurofinish.be
Eurofinish ne s'adresse qu'aux professionnels du secteur.

Catalogue :
Disponible gratuitement à l'entrée . 

Website: 
www.eurofinish.be 
E-mail:

eurofinish@artexis.com 
(Pas pour publication)

Presse : information et photos: 

Lien Speybroeck – Communications Officer
lien.speybroeck@artexis.com   

Communiqué de presse - Secteur
Juillet 2011
S’informer pour mieux choisir

Ces dernières années, beaucoup d’entreprises spécialisées dans les techniques de traitement de surface ont connu des périodes difficiles. Si elles ont tenu bon, elles sont aujourd’hui confrontées à un environnement commercial dont les exigences sont souvent contradictoires. En effet, on attend d’elles qu’elles proposent une gamme de plus en plus variée et durable à des prix toujours plus bas. Il faut dès lors investir, mais la marge de manœuvre financière est réduite. En préambule à Eurofinish, la VOM a cherché à apporter quelques éléments de réponses aux multiples questions de ses membres.  

Reprise précaire

Les entreprises spécialisées dans les techniques de traitement de surface sont actives dans différentes branches industrielles, telles que le secteur du métal, de la construction et bien d’autres segments encore. Cette diversité explique combien il est délicat de dégager une tendance globale pour toutes les entreprises qui se consacrent aux technologies de traitement de surface. 

« Pour un grand nombre de nos affiliés, les affaires reprennent et les chiffres sont meilleurs que durant les difficiles années 2009 et 2010, confirme Marc De Bonte, Président de la VOM. Mais la situation diffère fortement d’un secteur et d’une entreprise à l’autre. En 2008, l’Etat a, par exemple, réduit les budgets alloués à la construction, une mesure qui, aujourd’hui encore, a des répercussions négatives sur les chiffres d’affaires des membres de la VOM actifs dans ce segment. Dans d’autres secteurs, même si les projets mis en attente en 2008 sont aujourd’hui remis en route, les perspectives d’avenir ne sont pas encore assurées à 100%. Actuellement, les constructeurs d’installation voient la demande augmenter de nouveau. Pour les six à neuf mois à venir (la durée de leurs projets en cours), ceux-ci peuvent donc se montrer sereins, mais en sera-t-il de même par la suite ? Le redressement économique est précaire et notre industrie toujours vulnérable. »

Situations contradictoires

Pour les entrepreneurs, cette situation n’a rien d’exceptionnel. Chaque période de récession économique est suivie d’un redressement généralement hésitant. « Ce qui rend toutefois la situation actuelle si particulière, ce sont les exigences toujours plus strictes auxquelles doivent satisfaire les entrepreneurs dans cette période de reprise économique » poursuit Marc De Bonte.

Au vu des coûts salariaux élevés dans notre pays, l’exil des entreprises de production vers des pays aux coûts salariaux plus faibles et aux régimes fiscaux plus avantageux se poursuit. Et plus ces grandes entreprises de production quittent notre royaume, plus les carnets de commandes de leurs sous-traitants – dont beaucoup d’entreprises de traitement de surface – se réduisent. Parallèlement, ces fournisseurs doivent continuer à supporter des coûts salariaux importants que viennent grever davantage encore des tarifs énergétiques particulièrement élevés. 

« L’Etat pousse de plus en plus les entreprises sur la voie de l’efficacité énergétique et vers des techniques de production durables et écologiques, précise Marc De Bonte. Nouvelles technologies de production et automatisation poussée peuvent en effet aider à réduire la facture énergétique et les coûts salariaux, mais cela requiert de nouveaux investissements que l’insécurité de la situation économique actuelle n’encourage guère. »

« La situation est aujourd’hui contradictoire, ajoute Veerle Fincken, Directrice de programme à la VOM. D’un côté, tout le monde se rend compte qu’il est judicieux d’investir dans de nouvelles technologies pour produire de manière plus durable et plus propre. Mais de l’autre, la production doit être toujours plus rapide, plus variée et moins coûteuse. Même si ces exigences ne sont pas antagonistes, force est de constater que, dans les circonstances actuelles, il est très difficile de les concilier. »

« C’est exact, poursuit Marc De Bonte. La réalité économique ne va pas dans le sens des exigences en termes d’efficacité énergétique et de durabilité. Si vous souhaitez produire économiquement et écologiquement, vous devez, par exemple, réduire la palette de couleurs de vos lignes de peinture alors que le marché est justement demandeur d’un élargissement de la gamme des teintes disponibles. Une entreprise qui veut satisfaire à cette demande de manière optimale va devoir produire des lots de plus en plus petits, va devoir changer de couleur plus fréquemment et va, par conséquent, produire plus de déchets et consommer plus d’énergie. Voilà donc une autre contradiction à laquelle sont confrontées beaucoup d’entreprises spécialisées dans le traitement de surface. »

Dans les coulisses

Aujourd’hui, investir dans l’automatisation est pour beaucoup d’entreprises une nécessité, même si ce choix est onéreux. « Il faut surtout considérer les choses de manière critique et dans leur globalité, analyse Veerle Fincken. L’augmentation continue des coûts énergétiques, salariaux et environnementaux, associée au souhait des clients de voir les prix diminuer, semble limiter considérablement la marge de manœuvre des entreprises actives dans le traitement de surface. Celles-ci se cantonnent donc à leurs activités existantes et subissent les évolutions du marché et de la société. Ces entreprises aimeraient naturellement investir dans de nouvelles activités dégageant des marges bénéficiaires plus importantes, mais bien souvent, elles se heurtent à des coûts d’investissement élevés. Le cas échéant, il est avant tout essentiel de déterminer la hausse de rendement à même d’être générée par l’investissement en question. Généralement, les nouvelles technologies réduisent les coûts environnementaux, les factures énergétiques et augmentent la productivité. L’endroit idéal pour découvrir les dernières possibilités est bien évidemment Eurofinish, le salon professionnel européen des traitements de surface. » 

Il est toujours intéressant de pouvoir observer la face non traitée d’un objet ayant été soumis à un traitement de surface. Cela permet généralement de recueillir toute une série d’informations sur la manière dont l’entreprise de traitement de surface a travaillé et a agi face à certaines difficultés. Marc De Bonte : « De la même manière, Eurofinish est également l’occasion d’observer le monde des techniques de traitement de surface d’un autre point de vue. Le salon montre ce qui se passe au-delà des nouveaux procédés. Granville et Estee souhaitent, par exemple, présenter ensemble les nouvelles possibilités qu’offrent aujourd’hui les dernières techniques de revêtement pour les fabricants de vélo. Rösler se focalisera, quant à lui, sur le traitement de surface des prothèses de genou et de hanche. C’est en élargissant ses horizons que l’on s’ouvre à de nouvelles techniques et à de nouvelles opportunités. »

« La VOM sera, elle aussi, présente sur le salon avec une présentation très complète de son offre dédiée aux entreprises actives dans les traitements de surface, conclut Veerle Fincken. Eurofinish 2011 accordera également une attention accrue au networking. Dans la situation actuelle, les entreprises à la recherche de techniques de traitement de surface ont besoin d’exemples parlants, de cas concrets, d’idées réalistes, de contacts inspirants et inspirés, … Cela tombe bien : Eurofinish 2011 en propose en abondance. »
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PROGRAMME D’ACCOMPAGNEMENT


A. Le parcours DEMO

B. Innovations

C. Seminaires

A. Le parcours DEMO guide le visiteur vers des démonstrations en direct de technologies innovatrices

EUROFINISH, l’avenir à portée de main !
C’est avec ce slogan qu’EUROFINISH ouvrira ses portes le 27 septembre 2011 pour trois jours durant lesquels le visiteur sera informé concrètement sur le traitement de surface d’aujourd’hui et de demain, et sur les technologies innovatrices et les nouvelles applications.

Les applications du traitement de surface sont légion. Généralement, il s’agit de traitements destinés à protéger (corrosion) et/ou à embellir, mais il est de plus en plus souvent question d’exigences fonctionnelles dont l’importance ne fera que croître à l’avenir. C’est pourquoi, nous avons décidé de fixer particulièrement l’attention, lors d’EUROFINISH, sur la diversité des traitements de surface – omniprésents dans beaucoup d’applications quotidiennes – et sur les nouvelles applications et technologies qui se présentent pour l’avenir. A cette fin, un itinéraire sera tracé lors de l’exposition – le parcours Démo – guidant le visiteur vers les différents stands qui proposent une démonstration en direct ou une présentation concrète d’applications innovatrices en matière de traitement de surface.

Quelques exemples :

· démonstration en direct de décharge luminescente et de pulvérisation magnétron pour la déposition d’oxydes complexes

· démonstration en direct de «curing» à l’aide de LEDs UV et présentation de divers revêtements fonctionnels dans le domaine textile pouvant également être appliqués dans l’industrie des revêtements

· revêtements DLC dans le secteur automobile

· traitement de surface spécifique pour prothèses médicales

· revêtement super-hydrophobe déposé par plasma atmosphérique

Outre les diverses technologies de pointe, le parcours s’étend également aux applications actuelles que chacun connaît mais dont il est bon de rappeler l’importance du traitement de surface – des vélos et poteaux d’éclairage au revêtement des matières synthétiques et du caoutchouc cellulaire. 

Les organisateurs d’EUROFINISH espèrent, grâce à cette initiative, sensibiliser les visiteurs aux perspectives d’avenir du traitement de surface et élargir leur réceptivité pour une visite intéressante et ciblée d’EUROFINISH. 

B. [image: image1.emf]INNOVATIONS

Elcometer SA – Elcometer 456 & Elcomaster 2.0

Elcometer SA
Rue Vallée 13
B 4681 Hermalle-sous-Argenteau
Tél.: +32 (0)4 379 96 10
Fax: +32 (0)4 374 06 03
E-mail: be_info@elcometer.be
Site: www.elcometer.com

Depuis mars 2011, le tout nouveau Elcometer 456 est la solution pour mesurer l’épaisseur de revêtements ferreux et non ferreux. Cet instrument de mesure robuste résiste aux chocs, à l’eau ainsi qu’à la poussière et son écran résiste aux rayures et aux solvants : il peut donc être utilisé partout. Il dispose d’un écran LCD couleur de six centimètres avec contraste de haute qualité et rotation automatique des données. Ses touches de grande taille permettent de l’utiliser avec des gants. 

L’Elcometer 456 est conforme à tous les standards nationaux et internationaux. Il effectue 70 mesures par minute et garantit une marge d’erreur de 1%. Il peut également être utilisé pour mesurer des revêtements très fins et génère des mesures précises sur des surfaces lisses, rugueuses et courbes. Grâce à sa large gamme de sondes interchangeables, l’appareil fournit un résultat rapide, fiable et précis en toutes circonstances. Il dispose, en outre, de plusieurs mémoires de calibrage (modèle de pointe) et peut être connecté à un ordinateur aussi bien via USB que par Bluetooth.   

L’Elcometer 456 est compatible avec tous les logiciels Elcometer et donc également avec le nouveau programme ElcoMaster 2.0 téléchargeable gratuitement. Elcomaster 2.0 facilite la communication des données ainsi que l’archivage et la création des rapports professionnels. Le logiciel permet également de réunir toutes les mesures des jauges de profil de surface, des mesureurs de points de rosée et des jauges d’épaisseur de revêtement dans un seul rapport dont l’utilisateur pourra définir la présentation. ElcoMaster 2.0 effectue sur demande des mises à jour automatiques du logiciel et du micro-logiciel de l’Elcometer 456. L’Elcometer 456 et Elcomaster 2.0 contribuent à l’amélioration du contrôle interne et externe de la qualité et rendent le processus de production plus transparent. 

Estee Industries – Wagner SuperCenter

Estee Industries
Leenbeekstraat 9
9770 Kruishoutem
Tél.: +32 (0)9 388 54 10
E-mail: info@estee-industries.com
Site: www.estee-industries.com
Le 1er avril 2010, Estee Industries a lancé le nouveau centre d’alimentation en poudre de Wagner. Basé sur un tout nouveau concept de gestion de l’alimentation en poudre, le Wagner SuperCenter associe revêtement de haute qualité, changements de couleur plus rapides, excellente maîtrise du procédé et contrôle précis des coûts de production. 

Le Wagner SuperCenter est équipé d’un écran tactile à haute résolution affichant des symboles et des explications clairs. Ainsi, différentes fonctionnalités peuvent être sélectionnées. La poudre fluidisée provient d’un conteneur qui est maintenu sous pression constante et peut renfermer un maximum de 5 kilogrammes de poudre. L’appareil est équipé d’un instrument de contrôle digital du poids de la poudre. Cela permet, entre autres, de maintenir un niveau de poudre constant dans la trémie et de calculer avec précision la quantité de poudre utilisée pour chaque opération. La projection de couleur par pistolet peut également être mesurée avec précision. Le Wagner SuperCenter fournit donc toutes les informations de base nécessaires au calcul précis du prix de revient. Il est possible de télécharger ces données vers un PC via une connexion USB afin de les analyser plus en détails. 

HangOn BV - Plaquettes-tests détachables avec film de protection 

HangOn BV
Beekstraat 9
5961 EC Horst, 5627 GB Eindhoven, Pays-Bas
Tél. : +31 (0)77 3988443
Fax: +31 (0)77 3988419
E-mail: dre@hangon.co
Site: http://www.hangon.co

HangOn lance sur le marché un système de plaquettes-tests très pratique et très simple d’utilisation pour tester les revêtements. Fixées sur un panneau de plus grande taille, les plaquettes-tests sont disponibles par deux et dans différentes dimensions. Elles sont livrées de stock en aluminium et en acier. Une des faces est équipée d’un film de protection en plastique. Il est possible d’accrocher un panneau de plaquettes-tests à des crochets standards et, une fois le film de protection enlevé, toutes les plaquettes peuvent être traitées avant d’être détachées. 

Les avantages de ce système sont évidents. Une multitude de plaquettes-tests sont traitées en une seule opération et un revêtement identique est appliqué à chacune des plaquettes de l’ensemble. Grâce à la distance qui sépare les plaquettes du cadre, le revêtement des bords est réduit au maximum. La forme irrégulière des plaquettes permet d’identifier clairement quelle face a été protégée par le film en plastique contre les rayures, la corrosion et les traces de doigt. 

Helmut Fischer Meettechniek BV – Sonde de cavité

Helmut Fischer Meettechniek BV
Tarasconweg 10
5627 GB Eindhoven, Pays-Bas
Tél.: +31 (0)402 482255
Fax: +31 (0)402 428885
E-mail: info@helmutfischer.nl
Site: www.helmutfischer.nl

L’un des défis traditionnellement rencontrés dans le domaine du mesurage des épaisseurs de revêtement est le contrôle des revêtements (comme les laques KTL) à l’intérieur des longerons et des châssis à double paroi des voitures. Comme le traitement KTL est l’unique revêtement présent sur la face intérieure des pièces automobiles, toute imperfection au niveau du laquage peut entraîner la rouille des éléments portants. Jusqu’à présent, pour détecter les anomalies éventuelles dans le revêtement, des véhicules étaient régulièrement retirés des lignes de production avant d’être « découpés » pour vérification. Une opération longue et onéreuse qui n’offre, en outre, aucune garantie quant aux autres véhicules produits. Voilà pourquoi Helmut Fischer a développé, en collaboration avec un certain nombre de constructeurs automobiles, la Cavity Probe V3FGA06H, une sonde spécialement conçue pour mesurer à l’aveugle les épaisseurs de revêtement dans les cavités. Grâce à cette nouvelle sonde de cavité lancée en septembre 2010, une petite ouverture à l’intérieur d’un tuyau, par exemple, suffit désormais pour pouvoir mesurer l’épaisseur du revêtement. 

Le principal avantage de la nouvelle sonde est de rendre possibles des mesures non destructives dans des cavités restées jusqu’ici inaccessibles. Sa forme courbée et sa flexibilité garantissent un positionnement précis alors que les deux zones d’appui dont bénéficie la tête flexible assurent la stabilité du mesurage. La conception de cet appareil de mesure permet ainsi de reproduire les mesures et d’obtenir des résultats fiables.  

La Cavity Probe V3FGA06H est compatible avec tous les nouveaux modèles Deltascope ainsi qu’avec les Dualscope FMP. 

Helmut Fischer Meettechniek BV – Fischer Data Center IP

Helmut Fischer Meettechniek BV
Tarasconweg 10
5627 GB Eindhoven Pays-Bas
Tél.: +31 (0)402 482255
Fax: +31 (0)402 428885
E-mail: info@helmutfischer.nl
Site: www.helmutfischer.nl
Lorsqu’une société effectue de nombreuses mesures d’épaisseur de revêtement, elle est très vite confrontée à une quantité importante de données à gérer et à traiter. Aussi, associer les bonnes données aux bons produits sans commettre d’erreur s’avère être un véritable défi. En mai 2011, Helmut Fischer Meettechniek BV a lancé le nouveau logiciel Fischer Data Center avec IP (Inspection Plan). Combiné aux jauges d’épaisseur de revêtement de type Dualscope FMP100 et FMP150, ce Data Center vous apporte la solution au problème de stockage et de traitement des données.  

En effet, le logiciel IP permet d’établir un plan d’inspection d’après une stratégie de mesure préalablement établie. Ce plan d’inspection est ensuite transmis à la jauge d’épaisseur. C’est alors à l’utilisateur d’effectuer les mesures conformément au plan établi. Pour l’aider, des photos et des représentations graphiques des emplacements à mesurer s’affichent sur l’écran tactile couleur de sa jauge d’épaisseur de revêtement. Il peut également entrer divers paramètres via la jauge, comme le numéro de commande, le nom du client ou la couleur du revêtement, etc. Une fois les mesures effectuées, les résultats sont lus par le logiciel qui les analyse, traite les informations et établit des rapports. 

Les avantages liés à l’utilisation de la fonction Inspection Plan sont évidents. Comme l’utilisateur est obligé d’opérer selon un protocole précis et qu’il ne doit rien noter, la probabilité d’erreurs de mesure est réduite de manière significative et les opérations se déroulent plus rapidement. Le logiciel Fischer Data Center IP permet également d’effectuer des comptes-rendus logiques basés sur une grande quantité de données.

Le logiciel Fischer Data Center IP a été développé pour les constructeurs automobiles et les entreprises de traitement de surface des matériaux qui doivent enregistrer, analyser et effectuer des comptes-rendus de grandes quantités de mesures.  

Kluthe Benelux BV -  Controx E162 

Kluthe Benelux BV
Produktieweg 8
2404 CC Alphen aan den Rijn, Pays-Bas
Tél.: +31 (0)172 516000
Fax: +31 (0)172 439494
E-mail: averstraeten@kluthe.nl
Site: www.kluthe.nl
En août 2010, Kluthe Benelux BV a lancé le Controx E162, le nouveau décapant organique à froid et à chaud. Ce liquide incolore, utilisé pur, contient des solutions organiques lourdes. En fonction du type de peinture à décaper, il est efficace à température ambiante (20°C). La température maximale d’utilisation est de 80°C.  

Déjà utilisé récemment comme décapant dans diverses industries, le Controx E162 a démontré qu’il est en mesure de faire disparaître rapidement et efficacement quasi tous les types de peintures. Actuellement, le produit est utilisé avec succès pour décaper les peintures liquides 1K et 2K (aussi bien à base d’eau qu’à base de solvant), les peintures en poudre (aussi bien époxy que polyester) et la laque KTL (cataphorèse). Dans un atelier de peinture pour pièces automobiles, les cloches de pulvérisation des robots ont, par exemple, été nettoyées complètement avec le Controx E162, ce qui représente une économie annuelle d’environ 45.000 € puisque, sans le nouveau décapant, les cloches de pulvérisation auraient dû être remplacées.  

La composition du Controx E162 lui permet de ne pas endommager les substrats non ferreux et les substrats métalliques légers. Le Controx E162 convient donc parfaitement au décapage de l’aluminium, du fer, de l’acier et du zinc par aspersion, immersion et ultrasons. 

Oerlikon Balzers – Carbone dur, un seul revêtement DLC

Oerlikon Balzers Coating Benelux SA
Schurhovenveld 4050
B-3800 Saint-Trond
Tél. : +32 (0)11 69 30 40
Fax : +32 (0)11 69 29 45
E-mail: info.balzers.be@oerlikon.com
Site: http://www.oerlikon.com/balzers/be

En 2011, Oerlikon Balzers a élargi sa gamme réputée de revêtements DLC avec une nouvelle variante très prometteuse. L’application du nouveau revêtement en carbone dur est basée sur le principe du placage ionique à l’arc  qui permet la formation d’un revêtement Ta-C sans hydrogène à une température basse d’environ 150°C.  
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Ce revêtement combine différentes propriétés exceptionnelles : 

· Dureté >5000 micro-dureté (HV 0.05)

· Coefficient de frottement 0.08-0.12

· Epaisseur de la couche de 0,5 à 3 µm 

Il peut être appliqué aux aciers les plus courants et, moyennant une adaptation des paramètres, ce revêtement mono-couche fonctionne de manière stable dans la plupart des applications jusqu’à environ 500°C. Avec les appareils de traitement de surface actuels, il est possible de traiter des substrats d’une longueur maximale de 430 mm ou d’un diamètre de 400 mm et d’un poids maximal de 50 kg. 
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On peut traiter le revêtement ultérieurement même si, dans beaucoup de cas, cela n’est pas nécessaire. 

Le nouveau revêtement a déjà été appliqué avec succès sur des fraises à usiner (par exemple pour le traitement de l’aluminium). Pour le découpage et le façonnage inhérents au traitement de l’acier inoxydable et de l’aluminium, le revêtement en carbone dur présente également des performances exceptionnelles. Dans l’industrie des matières synthétiques également, cette technologie a déjà été utilisée avec succès, surtout pour les éjecteurs. 

Une nouveauté : les applications sur les pièces d’usure, les pistons et les manchons dans l’industrie automobile. Grâce à ses propriétés biocompatibles, ce revêtement peut aussi être utilisé dans l’industrie médicale.  

Des tests ou des projets de validation peuvent toujours être envisagés et effectués à court terme.  

Protech Oxyplast -  AG-kote 

Oxyplast Belgium SA
Hulsdonk 35
9042 Gent-Mendonk
Tél.: +32 (0)9 3267920
Fax: +32 (0)9 3370159
E-mail: info@oxyplast.be
Site: www.protechpowder.com
AG-koteTM est une peinture en poudre qui présente d’excellentes qualités mécaniques et une exceptionnelle résistance aux intempéries, tout en respectant l’environnement. C’est peu avant le printemps 2010 qu’Oxyplast Belgium a lancé ce produit dont les propriétés dépassent quasiment toutes les exigences du cahier des charges Qualicoat. 

AG-koteTM se caractérise par un temps de cuisson remarquablement court, une température de cuisson extrêmement basse (10’ à 160°C ou 1’ à 200°C) et une faible densité de poudre qui induit une consommation réduite. Cette dernière propriété permet d’augmenter la surface traitée pour un kilogramme de produit, entraînant par là même une baisse de la consommation de poudre de 15%. Toutes ces propriétés rendent ce nouveau revêtement en poudre plus écologique et en augmentent la productivité. Grâce à la réticulation minutieuse des résines particulièrement résistantes aux variations climatiques, AG-koteTM résiste sans peine à toute forme d’intempéries, se décolore moins vite et garde sa brillance plus longtemps, allongeant la durée de vie des éléments traités. 

AG-koteTM garantit un excellent dégazage des matériaux galvanisés permettant de traiter ceux-ci en une seule couche. Comme, jusqu’au niveau de corrosion C4 compris, une seule couche suffit, la consommation de poudre est diminuée de moitié par rapport aux peintures en poudre conventionnelles. Il n’est donc plus nécessaire d’appliquer deux couches de polyester ou une couche de primer. AG-koteTM présente également une très bonne qualité de dégazage des surfaces métallisées. 

Les substrats épais sur lesquels, jusqu’il y a peu, seule une peinture liquide pouvait être appliquée, peuvent désormais être traités avec le revêtement en poudre AG-koteTM. Un avantage essentiel en termes de productivité et de qualité. Aujourd’hui, AG-koteTM est déjà utilisé pour d’imposantes grues-tours et sur des chaînes massives de navires.

De plus en plus de jobcoaters et de lignes intégrées de peinture en poudre optent à présent pour AG-koteTM. Un choix qui s’explique par un rendement plus élevé (jusqu’à 20%) et des économies d’énergie considérables.  AG-koteTM convient parfaitement aux treillis métalliques, aux clôtures, au mobilier urbain et aux poteaux de signalisation. 

Reiter GmbH & Co KG Oberflachentechnik - Rowinco 

Reiter GmbH & Co KG Oberflachentechnik
To Lo 60
3930 Hamont-Achel
Tél.: +32 (0)11 448797
Fax: +32 (0)11 448790
E-mail: otopff@reiter-oft.de
Site: www.reiter-opft.de

Mi-2010, le robot Rowinco a été lancé sur le marché. Il s’agit d’un robot programmable automatiquement pour peindre au pistolet les châssis. La programmation automatique est basée sur un système de détection entièrement automatique et sur un système de programmation. La géométrie des profilés de fenêtre est d’abord enregistrée et, sur base de cet enregistrement, le système établit un programme adapté au laquage des profilés, par exemple.  

La détection s’effectue par un scanner 3D qui balaye le châssis à l’aide d’un rayon laser. Une caméra spéciale utilise alors la lumière reflétée du laser pour créer un modèle CAD complet en 3D du châssis grâce à une interpolation triangulaire. Ensuite, le logiciel Reiter analyse le modèle CAD en 3D et développe automatiquement un programme de mouvements pour le robot. Ce programme traite également des données relatives à la géométrie et à la vitesse à laquelle l’élément sera peint au pistolet. Une fois que le programme de mouvements a passé sans faute le test de la simulation en ligne, le procédé de pulvérisation peut débuter. 

Le module de programmation s’adapte à la situation donnée. Il est donc possible de travailler avec deux robots placés l’un en face de l’autre ou avec un robot qui peint d’abord la face avant puis la face arrière. 

Le système standard est prévu pour des profilés pouvant mesurer jusqu’à 3.400 mm de hauteur et 250 mm de profondeur, la longueur étant illimitée. A la demande du client, Reiter peut adapter le système pour des dimensions non standard. 

Le nouveau robot Rowinco permet de traiter différentes pièces sans interruption, ce qui augmente la productivité de l’installation. De plus, l’uniformité de l’épaisseur de la couche sur toute la surface traitée est garantie par la régularité des mouvements du pistolet. Comme chaque robot est équipé d’un seul pistolet, les risques de surpulvérisation sont faibles. Le nouveau système permet des changements de couleur rapides et programmables au cours desquels seule une quantité infime de peinture est perdue. Le robot Rowinco peut être installé facilement dans des bâtiments existants. 

Le système Rowinco a été conçu pour le laquage de divers objets en bois, en matière synthétique ou en métal tels que les profilés et les battants de fenêtre, les armoires et les panneaux de cuisine brillants ainsi que les pylônes et les ailes des éoliennes. 

Reiter GmbH & Co KG Oberflachentechnik  - LDR 1, régulateur de pression de laquage 1:1 

Reiter GmbH +Co KG Oberflachentechnik
’t lo 60
3930 Hamont-Achel
Tél.: +32 (0)11448797
Fax: +32 (0)11448790
E-mail: otopff@reiter-oft.de
Site: www.reiter-opft.de

Le nouveau régulateur de pression de laquage 1:1, le LDR 1, lancé mi-2010, a été spécialement développé pour les systèmes automatisés. Comme son nom l’indique, il maintient une proportion scrupuleusement identique (1:1) entre la pression entrante et la pression sortante. Placé sur la sortie de la colonne de changement de couleur, il veille à ce que la pression d’entrée des pompes soit exempte de pulsations. Il combine également une régulation de la pression très précise à une courbe de dosage pouvant être reproduite à l’identique.  

Le régulateur de pression de laquage est piloté à distance par commande pneumatique via une vanne proportionnelle ou un régulateur de pression de refoulement. Toutes les pièces acheminant la laque ont été réalisées en acier inoxydable. Leur conception favorise l’arrivée de la peinture et évite les turbulences, de sorte que le nettoyage puisse se faire de manière optimale avec une quantité minime de solvants.  

Le LDR 1 est doté d’une double membrane en Teflon® de haute qualité et d’un orifice de drainage pour les pertes de liquide. Lorsqu’un capteur spécialement prévu à cet effet enregistre une variation de la pression générée par une fuite, l’appareil émet un signal de perturbation.  

Le tuyau, avec raccordement au choix, est fixé au régulateur de pression de laquage via un mamelon. Une bille de clapet en céramique, compressée par un ressort dans un siège circulaire, bloque le passage de la laque. Lors du laquage, le régulateur de pression est alimenté en air comprimé et le plateau exerce alors une pression sur la bille de clapet. Dès qu’une pression supérieure à la pression du ressort de la bille de clapet est exercée, la laque jaillit du régulateur de pression de laquage. La pression de la pulvérisation augmente ou diminue d’1 bar lorsque la pression pilote augmente ou diminue d’1 bar également.   

Lors du lavage à contre-courant, le produit de rinçage est amené via la sortie. Dès qu’une pression supérieure à la pression du ressort de la bille de clapet est exercée, la laque et/ou le produit de rinçage peut s’écouler via le siège de la bille.  

Rösler Benelux BV - Tunnels de grenaillage compacts type RRB à rouleaux 

Rösler Benelux BV
Avenue de Ramelot 6
1480 Tubize (Saintes)
Tél.: +32 (0) 23610200
Fax: +32 (0)23612831
E-mail: info@rosler.be
Site: www.rosler.be

Le tunnel de grenaillage à rouleaux très compact proposé depuis 2010 par Rösler Benelux BV est spécialement conçu pour décaper plaques, constructions soudées et profilés. La machine supprime également sans difficulté la peau de laminage des plaques en acier. 

Le nouveau tunnel de grenaillage à rouleaux a ceci de particulier que le filtre est placé au-dessus de la grenailleuse, tel une sorte de sac à dos (Huckepack). Cette nouvelle conception permet un gain de place notable et raccourcit les conduites, sensibles à l’usure, menant au filtre. La machine possède également un bac de récupération intégré dans lequel l’abrasif est séparé efficacement de la poussière. Grâce à toutes ces caractéristiques, la durée de vie des cartouches de filtration est allongée de 30%.  

En outre, la grenailleuse à rouleaux est équipée d’un séparateur à air (Windsichter) plus large pour une séparation encore plus efficace de la poussière et des grenailles de l’abrasif, ce qui augmente le rendement d’environ 50% par rapport à un petit séparateur à air classique. La chambre de grenaillage est composée de plaques standard d’acier au manganèse de 6 mm d’épaisseur résistant à l’abrasion, que d’autres plaques d’acier au manganèse de 10 mm d’épaisseur viennent partiellement recouvrir. Celles-ci peuvent être remplacées facilement si nécessaire. 

Enfin, la grenailleuse à rouleaux est également dotée d’un mécanisme de reconnaissance du produit qui adapte automatiquement la hauteur de l’unité de brossage et de l’unité soufflante rotative, optimalisant ainsi le processus de grenaillage. Lorsqu’ils quittent l’installation, les profilés et les plaques sont exempts de poussière et d’abrasif.     

Wiltec BV - Ruban adhésif masquant Delta 80 Automotive 

Wiltec BV
Energielaan 3
5405 AD, Uden, Pays-Bas
Tél.: +31 (0)41 3244444
Fax: +31 (0)41 3244499
E-mail: m.vandehaterd@wiltec.nl
Site: www.wiltec.nl

Le ruban adhésif masquant Delta 80 Automotive de Wiltec, lancé en juin 2011, convient pour tous les travaux de masquage réalisés dans les usines automobiles, les entreprises de sous-traitance, les ateliers de carrosserie et les sociétés spécialisées dans la peinture automobile. 

L’adhésif masquant en papier est doublement imprégné de latex, ce qui le rend extrêmement résistant à l’eau, même en grande quantité, et à l’humidité. Cet adhésif masquant convient donc parfaitement aux laques en phase aqueuse. Grâce à sa double imprégnation au latex, l’adhésif est aussi totalement lisse, ce qui empêche la laque de pénétrer sous l’adhésif. La  netteté et la précision des finitions est donc l’atout majeur de cet adhésif masquant.    

Grâce à l’utilisation d’une nouvelle couche de colle spéciale, l’adhésif masquant Delta 80 Automotive peut parfaitement être utilisé jusqu’à une température de 100°C. Il s’enlève facilement et sans laisser de traces de colle. Même après un deuxième cycle de production comprenant une deuxième chauffe, l’adhésif s’enlève sans laisser de trace. Il est disponible dans une largeur de 19 mm à 75 mm x 50 mm. 

Ses propriétés particulières évitent tout problème de refus durant la production. Comme la laque ne pénètre pas sous l’adhésif et qu’il ne reste aucune trace de colle, aucun travail de réparation coûteux ne sera nécessaire. De quoi économiser du temps et de l’énergie et éviter, dans bien des cas, l’application d’une couche de laque supplémentaire.  

YMA Fe Coatings - Service Aquence 930 

YMA Fe Coatings
I.Z. Schurhovenveld
Meiveldlaan 1133
B-3800 Saint-Trond
Tél.: +32 (0)11 58 68 24
Fax: +32 (0)11 58 68 29
E-mail: info@yma.be
Site: www.yma.be

YMA Fe Coatings est une entreprise familiale qui travaille depuis 1999 pour des clients des secteurs de l’automobile, de l’énergie et de la construction. L’entreprise a aujourd’hui élargi son offre avec un service complet basé sur l’Aquence 930 de Henkel. YMA Fe Coatings est la première société en Europe active dans le revêtement à proposer ce service. 

Les revêtements conventionnels n’adhèrent pas directement aux substrats métalliques. Ils nécessitent donc l’application préalable d’une couche de conversion (ZnPh, FePh, mono-couches…). Celle-ci est parfois source de problèmes d’adhérence. Avec l’Aquence 930, une peinture autophorèse, il est possible d’obtenir une adhérence durable du revêtement sur le substrat métallique. De plus, l’Aquence 930 résiste extrêmement bien à la corrosion, comme le démontre le test au brouillard salin auquel le revêtement a été soumis durant 600 heures. Aujourd’hui, l’Aquence 930 est utilisé comme primer ou comme unique couche définitive de revêtement. Autre avantage exclusif, l’Aquence 930 se montre particulièrement résistant à la chaleur, ce qui en fait un primer idéal pour les peintures en poudre.  

En proposant le procédé Aquence 930, YMA Fe Coatings permet désormais à ses clients de passer à un nouveau revêtement présentant des avantages uniques aussi bien pour de petites que de grandes quantités et ce, sans effectuer de nouveaux investissements.  

C. Seminaires

De nombreux séminaires abordant les nouvelles tendances et les derniers développements sont organisés pendant toute la durée du salon. 

Plus de détails sur le programme vous seront envoyés séparément par le VOM.
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Voir annexe (dd 05/07/2011)
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