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Voorwoord van de bestuurders 

 

Beste lezers, 

Geachte zakenpartners, 

 

Op het einde van de eerste jaarhelft van 2010 kijken we hoopvol uit naar de 

toekomst. 

Ondanks de crisis zijn we er in geslaagd de activiteit van onze bedrijven op 

peil te houden en onze groep medewerkers samen te houden. Dit gecombi-

neerd met een aantal goed overwogen investeringen in nieuwe activiteiten en 

uitbreiding van het machinepark is de perfecte basis om de voelbaar stijgende 

activiteit te kunnen omzetten naar verdere groei. 

Keller Benelux, dit jaar 25 jaar actief, organiseerde in de eerste jaarhelft 2 

druk en enthousiast bijgewoonde seminaries over enerzijds Rook- en Warmte-

afvoer en Compartimentering en anderzijds de praktische omzetting van de 

ATEX-richtlijnen voor ontstoffingsinstallaties. De commentaren waren uiter-

mate positief en bevestigen dat correcte informatie over wetgeving en de 

omzetting hiervan naar de praktijk het middel zijn voor ons om onze produc-

ten in de markt te plaatsen. 

Hafibo, dit jaar 15 jaar actief, heeft zichzelf een nieuw logo en huisstijl aange-

meten. Verder werd volop geïnvesteerd in een aparte Inoxafdeling, Hafinox, 

die voor verdere groei moet zorgen. 

BULK .ID vervolledigde zijn productenpallet met de exclusieve verdeling van 

de Spaleck-zeeftechnologie. 

U vindt een uitvoerig verslag van onze activiteiten in bijgevoegde informatie-

brochure. Wil U over een of ander onderwerp verdere informatie, aarzel dan 

niet om onze dynamische medewerkers hierover aan te spreken. 

 

Hans Boels, Filip Boels, Bart Heyse  
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De Europese unie eist van alle be-

drijven die actief zijn in de voe-

dingsindustrie, dat ze voldoen aan 

de HACCP. Eén van de punten 

waaraan voldaan moet worden is 

het afzuigen van het stof dat vrij-

komt bij het opslaan, transporte-

ren, zeven, verwerken en afzak-

ken van graangewassen en vee-

voeders. Uit onderzoek blijkt dat 

het hinderlijke stof dat  vrijkomt 

nadelig is voor de gezondheid van 

het personeel (voornamelijk 

luchtwegenklachten), de levens-

duur van de installaties, de pro-

ductie en bovendien explosiege-

vaar veroorzaakt. 

Keller Lufttechnik Benelux bouwde  

reeds voor verscheidene maalderijen 

en veevoederbedrijven een stofafzuig-

installatie. Twee van deze installaties 

worden hierna toegelicht.  

Maalderij, Molens Nova  

Molens Nova is een industriële maalde-

rij met drie generaties ervaring, waar 

het familiale karakter centraal staat.   

Situatieschets  

Bij Molens Nova wordt de tarwe bij 

aankomst gereinigd, en dan opgesla-

gen in één van de graansilo‘s. Dit is de 

ontvangstafdeling en de graanopslag. 

Na analyse van de tarwe wordt vanuit 

de silo‘s een mengeling gemaakt en 

wordt de tarwe naar de maalderij ge-

transporteerd.  

 

 

 

 

 

 

 

 

In de maalderij ondergaat de tarwe 

een tweede intensieve reiniging via de 

steenuitlezer en de graanborstel. Ten-

slotte wordt het graan door de pelma-

chine geleid en wordt ze voorbereid op 

het maalproces. Dit is het reinigings-

proces. 

Tijdens het maalproces wordt het 

graan vermalen tot bloem. Dit gebeurt 

door walsentoestellen en de plansifter 

(zift). 

Het mengen van de tarwemelen en 

meergranenproducten gebeurt in men-

gers. Na het maalproces wordt de 

bloem opgeslagen in rustsilo‘s. Van-

daar wordt de tarwebloem ofwel in 

zakken gedaan door volautomatische 

afzakinstallaties ofwel wordt ze op- 

Voedingsindustrie bindt de strijd  

aan tegen stof om te voldoen aan de HACCP 

geslagen in de eindopslagsilo‘s die 

dienen voor de bulkverlading. Bij dit 

proces komt stof vrij, zoals tarwestof, 

zand, kaf en meelstof. Om het hinder-

lijke stof te voorkomen en aan de 

HACCP norm te voldoen, werd er een  

centrale stofafzuiginstallatie in de ont-

vangstafdeling en graanopslag ge-

plaatst. In een volgende fase werden 

er nog 2  kleinere stofafzuiginstallaties 

geïnstalleerd in de maalderij. 

Ontvangstafdeling en silo’s 

 

In 2007 werd een ontstoffingsinstalla-

tie geplaatst in de ontvangstafdeling 

en de graanopslag.  

Deze installatie maakt volgende pun-

ten stofvrij: silo‘s, lospunt, elevatoren, 

weegcel, trechter, graanborstel, 2 

vlokkenreinigers en een steenkuiser. 

Deze afzuigpunten zijn via het buis-

leidingnet aangesloten op een Jet-Set 

filter. Deze filter is ideaal voor het af-

zuigen van grotere luchtdebieten met 

een hoge stofbelading. Dankzij de Jet-

Set filter is een cycloon overbodig. 

Bovendien is de Jet-Set filter heel 

HACCP (Hazard Analysis and Critical 

Control Points), is een r isico -

inventarisatie voor voedingsmiddelen.  

Bedrijven die in de voedingsindustrie 

actief zijn, dienen alle aspecten van het 

voortbrengingsproces te identificeren en 

op gevaren te analyseren.  Dit controle-

proces, uitgaande van de Europese 

Unie, wil ervoor zorgen dat het produc-

tieproces van alle voedingsmiddelen 

gepaard gaat met zo weinig mogelijk 

risico op besmetting.  

http://images.google.be/imgres?imgurl=http://home.tiscali.nl/grensschap/images/graan_op_oud_caberg.jpg&imgrefurl=http://home.tiscali.nl/grensschap/Gebied/vaalsbroek_paneel.htm&usg=__UpiKv5KbWDJzZAeTVhe_9t1VxGE=&h=592&w=883&sz=171&hl=nl&start=3&um=1&itbs=1&tbn
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compact waardoor hij gemakkelijk in 

bestaande gebouwen kan ingepast 

worden. Ook is de stofafzuiginstalla-

tie zuinig in energieverbruik en een-

voudig in onderhoud. 

De Jet-Setfilter heeft een afzuigde-

biet van 17500 m³/uur.  

 

Maalderij 

 

De stofafzuiging van de intensieve 

reiniging met behulp van steen-

uitlezer, graanborstel en pelmachine 

is aangesloten op een eerste Vario 

filter via een buisleidingnet. Op deze 

filter zijn ook nog een beladingsbalg, 

de afzaklijn en de afvalsilo‘s aange-

sloten.  

 

In de maalderij is een tweede Vario 

filter geplaatst voor het stofvrij hou-

den van maaltoestellen, elevatoren, 

automatische afzakpost, bloemvijs, 

mengers, rustsilo‘s, eindsilo‘s, bun-

ker en ontluchtingen.  

 

Beide Vario filters hebben een lucht-

debiet van 6000 m³/u. Er is gekozen 

voor Vario filters omdat deze zeer 

geschikt zijn voor het afscheiden van 

fijn stof. De VARIO-toestellen zijn 

modulair opgebouwd. Daardoor kun-

nen ze zeer flexibel aangepast worden 

aan verschillende eisen zoals stofkwali-

teit, hoeveelheid luchtdebiet, enz. De 

robuuste en geluidsarme toestellen 

kunnen probleemloos 24 uur op 24 

werken met een constant luchtdebiet. 

Dit was een vereiste aangezien het 

filtertoestel opgebouwd binnen het 

gebouw en de maalderij continu moet 

kunnen draaien.  

Centrale stofafzuiginstallaties vol-

gens ATEX voorschriften 

 

Het stof dat wordt afgezogen door de 

3 centrale stofafzuiginstallaties, 1 Jet-

Set en 2 Vario‘s, is explosief. Daarom 

zijn de installaties voorzien van explo-

siebeveiligingsmaatregelen volgens de 

ATEX-richtlijn. De filters zijn hiervoor 

uitgerust met beveiligingen zoals 

breekplaten met detectie, terugslag-

klep ProFlap met versterkt leidingwerk 

en een drukstoot- en vlammendoor-

slagvast uitdraaisas.  

 

Veevoederbedrijf, Agrifirm 

Agrifirm is een coöperatie waarbij circa 

15.000 ondernemende boeren en tuin-

ders zijn aangesloten. De onderneming 

heeft 1050  medewerkers in dienst en 

had in 2009  een jaaromzet van 915 

miljoen euro. 

Agrifirm is in Nederland de grootste 

leverancier van meststoffen en gewas-

beschermingsmiddelen. Bovendien is 

Agrifirm een belangrijke collecteur en 

afzetorganisatie van granen. De co-

öperatie is één van de grootste dier-

voederleveranciers en levert 1,8 mil-

joen ton (meng)voeders en 470 dui-

zend ton vochtige voeders. 

Agrifirm dient met succes het belang 

van haar leden en afnemers door inno-

vatieve producten en diensten van 

goede kwaliteit te leveren, tegen 

scherpe prijzen.  

Geleverde installaties bij Agrifirm 

Een stofafzuiging was op onderstaan-

de locaties noodzakelijk omdat het stof 

op vloeren en bordessen bij brand een 

kettingreactie kan veroorzaken die 

zelfs tot een explosie kan leiden in de 

bedrijfsgebouwen. De brandweer en 

brandverzekering hebben hier even-

eens op aangedrongen. 

- Agrifirm-Utrecht: Mengvoederfabriek. 

In 2002 complete Centaal Stofzuig 

Installatie, incl. zuigcentrale geleverd. 

- Agrifirm-Emmeloord: Op- en overslag 

van granen. In 2003 complete Cen-

traal Stofzuig Installatie, incl. zuigcen-

trale geleverd. 

- Agrifirm-Emmen: Diervoederfabriek. 

In 2003 een Zuigcentrale geleverd, 

waarbij de  ―oude‖filter van Agrifirm-

Utrecht is geïnstalleerd. Deze fabriek is 

later tijdelijk gesloten geweest en de 

Zuigcentrale is toen verplaatst naar 

Agrifirm- Drachten: Mengvoederfa-

briek. 

- Agrifirm-Zwolle: Mengvoederfabriek. 

In 2008 een Zuigcentrale geleverd, 

geheel conform de meest recente 

ATEX-richtlijnen. 

- Agrifirm-Farmsum: Op- en overslag 

van granen . In 2008 een Zuigcentrale 

geleverd, geheel conform de meest 

recente ATEX-richtlijnen. 
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Centraal Afzuigsysteem 

Het centrale afzuigsysteem zuigt voor-

namelijk diverse graansoorten, zoals 

tarwe, gerst, mais, milo,… en minera-

len af.  

Het centrale stofafzuigsysteem is een 

alternatief voor kleine stofzuigers, in-

dien er een blaasverbod is opgelegd. 

Dit verbiedt het reinigen met borstels 

en blazen met perslucht, waardoor 

nog meer mensen blootgesteld worden 

aan opvliegend stof.  De nadelen van 

kleine mobiele stofzuigers: onderhoud, 

gedecentraliseerde stofopvang, veilig-

heid, enz. zijn volledig opgevangen 

door de centrale filterunit met continu 

reiniging.  

Bij Agrifirm Zwolle kan op de afzuig-

punten een slang met zuigbuis en 

zuigmond worden aangesloten, zodat 

men vloeren en bordessen kan reini-

gen. De afzuigpunten zijn vervolgens 

via het buisleidingsnet verbonden met 

de filter.  

Het afgezogen stof wordt via de  

buisleidingen naar de stoffilter geleid. 

Het stof wordt uit de luchtstroom gefil-

terd en valt in een big-bag. De reini-

ging van de filterelementen in de ont-

stoffer gebeurt continu via pers-

luchtimpulsen.  

De filter is voorzien van een hoog-

waardig filtermedium SINBRAN  ver-

vaardigd uit een gesinterd polyethy-

leen met PTFE- membraan-bekleding 

voor een bijzonder hoge afscheidings-

graad. Het filtermedium is door het 

BIA getest en is vrijwel altijd geschikt 

voor recirculatie van de gefilterde 

lucht. 

 Het afgezogen stof is explosiegevaar-

lijk waardoor er explosiebevieligings-

maatregelen genomen werden. Dit 

betekent o.a. dat de stoffilter opge-

steld moest worden vlakbij een buiten-

wand, zodat een eventuele explosie 

via een breekplaat en afvoerkanaal 

naar buiten afgevoerd kan worden. 

De zuigcentrale is volledig uitgerust 

volgens de ATEX-voorschriften met 

explosiebreekplaat, terugslagklep in de 

zuigleiding, antistatische filterplaten en 

een vonkenvrije en drukstootvaste 

draaisluis.  

Hafibo vernieuwt bedrijfsimago 

Hafibo viert dit jaar zijn 15 jarig 

bestaan en heeft naar aanleiding 

hiervan zijn bedrijfsimago ver-

nieuwd.  

De blauwe kleur van Hafibo blijft, 

maar de lay-out van het logo en de 

slogan zijn aangepast. Aan het nieuwe 

logo en de vernieuwde huisstijl ging 

veel denk– en studiewerk vooraf.   

Er werd nagegaan wat de impact zou 

zijn voor zowel klanten als prospecten.   

Uiteindelijk vonden we dat de veran-

dering enkel positief kon zijn.  

Het nieuwe Hafibo logo straalt innova-

tie, flexibiliteit en kwaliteit uit, eigen-

schappen die door Hafibo hoog in het 

vaandel gedragen worden.   

De slogan verwijst naar de activiteit 

van  Hafibo namelijk plaatwerk, mon-

tage en constructie.  

De cirkel in de o komt terug in de vol-

ledige communicatie rond Hafibo. 

Plaatwerk –Constructiewerken –Piping –Industriële montages
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Hafibo heeft zijn inoxactiviteiten ondergebracht in een  

nieuwe aparte divisie: Hafinox.  De nieuwe inox-afdeling 

kreeg een afzonderlijke productieruimte, ervaren mede-

werkers, nieuwe machines en een afzonderlijk logo. 

Eind vorig jaar besliste Hafibo om zijn inox-activiteiten ( plaatwerk, 

piping en constructies in inox) onder te brengen in een aparte divi-

sie Hafinox. Hafibo bestaat voortaan uit 2 afdelingen: staal en inox. 

De staal-activiteiten blijven onder de naam Hafibo lopen.  

Aparte inoxdivisie Hafinox 

Hafinox is opgericht om te mikken op nieuwe sectoren en klanten, 

die in hoofdzaak nood hebben aan constructies in roestvast staal.  

Die nieuwe klanten worden actief gezocht in de voedingsindustrie, 

de chemische industrie en de waterzuiveringen: sectoren waar we 

vandaag nog niet actief zijn.  

Inox vraagt een andere werkwijze dan staal, vooral op het vlak van 

stockage, bewerken en afwerkingsgraad.  Door de inox-activiteiten 

in een afzonderlijke divisie onder te brengen en personeel exclusief 

hiervoor in te zetten, wordt meer know-how gecreëerd en kunnen 

mensen zich  nog meer specialiseren.  

Om de nieuwe afdeling meteen op kaart te zetten , werd een 

productiehal volledig staalvrij gemaakt en opnieuw geschilderd.  

De hal dient exclusief voor het bewerken en het stockeren van 

inox.  Er  zijn ook nieuwe machines aangekocht, specifiek voor 

inox-bewerking, zoals een nieuwe, volautomatische zaagmachi-

ne, lastoestellen (Tig en halfautomatisch), nieuwe werktafels, 

rekken voor opslag, V-blokken en messen voor de plooibanken. 

Van de twee plasmasnijmachines die we in huis hebben, is er 

één volledig omgebouwd voor inox. En één van de rolbanken is 

volledig opgekuist om enkel inox te bewerken.  

Daarnaast werd de voorraad aan platen en profielen uitgebreid 

en het bestaande personeel verder opgeleid. Wij beschikken 

momenteel over gekwalificeerde lassers en monteurs, die ver-

trouwd zijn met de hoge afwerkingsgraad die inox vereist. De 

nieuwe divisie staat onder leiding van Pieter D‘Haene. Pieter 

heeft al 15 jaar ervaring in inox verwerking.  
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Natlakken is een eindafwerking in de oppervlaktebehandeling voor staal, aluminium en inox constructies. Het 

zorgt niet enkel voor een mooiere kleur maar beschermt ook de metalen tegen inwerkingen van buitenaf, zoals 

roest.  

De verschillende stappen in een natlakproces 

Afhankelijk van de uiteindelijke oplossing wordt de voorbehandeling, de 

kleur van de verf  en het aantal lagen gekozen. 

Voor het natlakken heeft men keuze uit vrijwel een onbeperkt aantal kleu-

ren. Indien nodig kan bij Hebocoat zelfs een verf op staal aangemaakt wor-

den. Dit gebeurt dan aan de hand van een kleuranalyse. De verf kan verkre-

gen worden in diverse oppervlaktestructuren en oppervlakte-effecten: mat, 

satijn of hoogglans. 

Het aanbrengen van één of meerdere lagen verf is afhankelijk van de vereis-

ten en de omgeving waarin het materiaal staat.  

Voor we met het natlakken kunnen starten, is het aangewezen om volgende 

voorbehandelingen toe te passen: 

- stralen: noodzakelijk voor profielstaal, roestige en verontreinigde stukken en te metalliseren stukken 

- manuele ontvetting: deze voorbehandeling wordt gebruikt voor kleine stukken 

 in staal 

- ijzerfosfatatie: voorbehandeling voor grote en zware stalen stukken in plaat

 werk. Door dit procédé onder hoge druk en op hoge temperatuur, verkrijgen 

 we een perfecte ontvetting en een goede hechting van de verf.  

- etsen: deze voorbehandeling wordt gebruikt voor het lakken van gladde opper

 vlakken, die bij een gewone ontvetting nog onvoldoende hechting van de lak

 laag garanderen. Dit procedé wordt toegepast op aluminium en op gegalvani

 seerde stukken. 

Na de voorbehandeling kan er overgegaan worden tot het natlakken. Hebocoat 

heeft 4 verschillende methodes om de lak aan te brengen naargelang het stuk 

dat genatlakt moet worden.  

- pneumatisch: handig voor het snel lakken van stukwerk 

- elektrostatisch: door dit verfprocedé wordt de verf negatief geladen. Het werkstuk wordt verbonden met een positieve  elek

 trische lading. Hierdoor krijgen we een aantrekkingskracht van de verfpartikels door het werkstuk, wat resulteert in minder 

 verfverlies en een egalere verffilm 

- airless: met deze verfpomp kunnen zwaardere coatings gezet worden of dikkere lagen verkregen worden 

- aircoat: deze verfpomp werkt met een luchtscherm rond de verfstraal waardoor de lak gerichter kan aangebracht worden 

Afhankelijk van de gevraagde bescherming kunnen verschillende laktypes gebruikt worden, zoals  industrielakken, epoxylak-

ken en polyurethaanlakken, hittebestendige lakken, voedingsgekeurde lakken, zuurbestendige lakken, lakken volgens voor-

schrift van de klant 

Tot slot wordt de laagdikte in functie van de gewenste bescherming gemeten en gecontroleerd.  Hebocoat beschikt over appa-

ratuur om zowel metallisatielagen als laklagen na te meten, dit zowel op ferro als op non-ferro-oppervlakken. Indien gewenst 

worden de afgewerkte stukken vergezeld van een laagdikterapport. 

Hoe verloopt een natlakproces?  
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Werkpostanalyse bij Hafibo 

 
Sedert enkele  jaren loopt er in de 

productie van Hafibo een continu 

proces van werkpostanalyse. De 

studie rond de verschillende 

werkposten wordt in samenwer-

king met PvO (Partners voor On-

dernemers) uitgevoerd.  

De studie onderscheid zich in hoofd-

zaak in twee grote delen. In een eer-

ste deel (macro-analyse) is de algeme-

ne productieflow continu onder de 

loep genomen en is de lay-out van de 

verschillende afdelingen afgetoetst op 

de flow van materiaal en halffabrika-

ten. Vorig jaar voerde we een volledi-

ge lay-out wijziging in, naar aanleiding 

van het plaatsen van een nieuwe plas-

masnijmachine (zie vorige Kassei-info). 

De komende maand wordt de voorbe-

reidingsafdeling onder handen geno-

men. De plooibank verhuist naar de 

afdeling waar de plaatschaar staat en 

de afdeling wordt voorzien van een 

rolbrug van 1 Ton. Op deze manier 

centraliseren we de voorbereiding van 

halffabrikaten die moeten geknipt en/

of geplooid worden – naast de snijaf-

deling met de plasmasnijmachine‘s. 

Ook de semi-automatische ponsmachi-

ne plaatste we reeds in de afdeling 

geplaatst. 

Een tweede deel van de werkpostana-

lyse, ook wel de micro-analyse ge-

noemd, focust zich op een lokale werk-

post die  instaat voor de productie van 

één welbepaald product. Bijvoorbeeld 

de werkpost om koppelplaten voor 

opleggers te lassen, de werkpost voor 

de chassis van compressoren, en een 

werkpost voor de productie van leu-

ningen.  

Om nader toe te lichten wat de werk-

postanalyse precies inhoudt nemen we  

besproken en mogelijke aandachts-

punten opgelost. 

De normtijd die we dan vastgeleggen 

dient als basis voor de verdere produc-

tie van deze producten. 

Met deze manier van werken komen 

we soms tot 50 % betere productietij-

den ten opzichte van een niet geanaly-

seerde werkpost. Dit laat ons toe om 

het vooropgestelde budget te realise-

ren of nieuwe projecten met scherpe 

prijzen te verkopen. 

Ook voor kleinere batches is deze ma-

nier van werken een oplossing – wat 

met de grote verscheidenheid aan pro-

ducten bij Hafibo een voordeel is. 

Voor iedere werkpostanalyse maken 

we  een kosten-baten-analyse waarin 

we de kosten afwegen tav de 

opbrengsten en zo een terugverdien-

periode berekenen.  

Meerdere projecten werden reeds suc-

cesvol op deze manier aangepakt en 

vormen een verdere basis voor nieuwe 

producten die we bij Hafibo willen pro-

duceren.  

Interessante websites met betrekking 

tot dit artikel :www.pvo.be ð 

www.parcduhamoir.be 

het voorbeeld van de productie van 

leuningen. De opdracht bestaat uit het 

produceren van 1,5 km leuning voor 

een project in Ukkel, waar luxe-

appartementen voorzien worden van 

leuningen.  

Voor de werkpostanalyse is een aparte 

werkgroep opgericht die bestaat uit 

een projectleider, de productieleider 

en iemand van PvO. Er wordt in eerste 

instantie een analyse gemaakt van het 

product, alle specifieke onderdelen 

worden overlopen en alle mogelijke 

optimalisaties worden op onderdeelni-

veau reeds bekeken. 

Daarna is de productiefase aan de 

beurt. Op welke manier kunnen we 

een constante kwaliteit bekomen – 

welke zijn de normtijden die we moe-

ten halen om dit product rendabel te 

maken – op welke manier komen deze 

producten ongeschonden bij de klant 

terecht – enzovoort. 

Na de productiestudie wordt een 

kaliber en werkpostinrichting 

uitgetekend die daarna in de 

praktijk wordt ingericht in een 

aparte zone of ruimte in onze 

productieafdeling. Tijdens de 

eerste productiestukken voeren 

we een tijdregistratie uit die 

dient als basis voor het bepalen 

van de normtijd. In samen-

spraak met de uitvoerder wor-

den nog optimalisaties  

http://www.pvo.be
http://www.parcduhamoir.be
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De lijfspreuk van BULK .ID is ñScheiden en valoriseren van uw materiaalstromenò.  Met de nieuw verworven exclusieve verte-

genwoordiging in de Benelux voor SPALECK GmbH, kunnen wij die slagzin nog verder onderstrepen en een compleet gamma 

aan scheidingstechnieken aanbieden. 

 

De firma SPALECK uit het Duitse Bocholt heeft een rijke ervaring in transport- en zeeftechnieken op basis van trillingstechnolo-

gie. 

 

Als we over zeven spreken, denken we automatisch aan 2D zeven.  Hierbij wordt het materiaal op 2 afmetingen, lengte en 

breedte, gesorteerd.  Willen we vermijden dat lange smalle stukken letterlijk ―door de mazen van het net‖ glippen, moeten we 

de 3D zeef techniek toepassen.  In de recyclage sector is dit een uiterst belangrijk thema omdat de samenstelling van het 

materiaal erg divers is. 

Scheiden met de SPALECK  

zeeftechnologie  

De jongste ontwikkeling van SPALECK is de trampolinezeef of ñSpannwellensiebò. Dit is een nieuwe generatie zeven met 

flexibel zeefdek die ingezet wordt bij kleinere granulometrieën en vochtige materialen. Enkele toepassingen zijn het afzeven 

van bodemas uit verbrandingsinstallaties en het zeven van fluff (lichte fractie bij automobielshredders).  
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Wat de transporttechnologie betreft, onderscheiden we 2 productgroepen:  

Trilbuizen: 

De combinatie van een buis met trilmotoren zorgt voor een gesloten transport van diverse materialen.   

 

 
 

Trilgoten: 

Scheidingsmachines zoals de non-ferro scheider, de infrarood scheider, de magneettrommel en zo meer, werken 

optimaal wanneer het materiaal vooraf over de hele breedte van de machine verdeeld wordt. De schudgoot van 

SPALECK kan deze taak perfect vervullen. 

 

 
 

Uit staal of RVS 304, in standaard uitvoering of met speciale slijtplaten, kortom bijna alles is mogelijk.  

 

De SPALECK machines worden ingezet in recyclage, chemie en voeding, mineralen, gieterijen,om maar enkele sectoren te 

vernoemen. 

 

Contacteer BULK .ID voor meer informatie of neem een kijkje op www.bulkid.be voor de link naar de Spaleck website. 

 

Jan Claessens      Bart Vanpoucke 

Productmanager      Projectmanager 

GSM: +32 475/38 04 41     GSM: +32 479/40 42 86 

BULK .ID is exclusieve vertegenwoordiger voor: 

Akros-Henschel — Aumund — BHS – Ibau — Muhr — Peiner – Steinert — Trennso — Spaleck 

http://www.bulkid.be
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Brand– en rookbeveiliging  

in shoppingcenter K-Kortrijk 

K-Kortrijk is een woon- en winkel-

centrum van 33.500m² in het cen-

trum van de stad Kortrijk.  Het is 

één van de grootste overdekte 

winkelcentra in West-Vlaanderen.  

Het volledige shoppingcentrum is 

door Keller Lufttechnik Benelux-

voorzien van brand– en rookbe-

veiliging, rook– en warmteafvoer 

en compartimentering in parkings 

en winkels. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Situering: 

Het shoppingcenter is gelegen midden 

in de binnenstad vlak aan de Veemarkt 

en de Sint-Jansstraat. Het woon– en 

winkelcentrum bestaat uit een 90-tal 

winkels, een ondergrondse parking 

met 3 niveau‘s, goed voor zo‘n  1050 

parkeerplaatsen, een ondergrondse 

leveringszone, een 40-tal appartemen-

ten en 3 tunnels. Het winkelcentrum 

bevat ook een centraal gelegen bin-

nenplein dat overspannen wordt door 

een koepel op een staalstructuur.  

De werkzaamheden zijn gestart in de 

zomer van 2007  en de opening was in 

maart 2010.  

Typisch voor de Stöbich gordijnen is 

dat ze bijna onzichtbaar ingebouwd 

worden binnen het architecturale inte-

rieur.  Enkel in geval van rook of brand 

worden ze zichtbaar en vormen ze 

brand– en rookvrije nooddoorgangen. 

Door rook– en brandcompartimente-

ring wordt de rook– en brandversprei-

ding in grote ruimtes, zoals K-Kortrijk, 

tegengegaan en kan de brandweer 

veilig interveniëren omdat er rookvrije 

aanvalsroutes gecreëerd worden. Bij 

dwarse rookstromingen, vooral in hoge 

gebouwen, wordt de verspreiding vaak 

ongecontroleerd maar kan men dankzij 

de rookgordijnen de rook alsnog bege-

leiden. 

Men verwacht 5 miljoen bezoekers per 

jaar. Om deze mensen te beschermen 

in geval van brand  en om de interven-

tie van de brandweer mogelijk te ma-

ken, werden de winkels voorzien van 

rook– en brandgordijnen en werd in de 

parkings en tunnels een rook– en 

warmteafvoersysteem geïnstalleerd. 

Winkels 

Meer dan 500m  rook– en brandgordij-

nen zijn geïnstalleerd.  

 

De rook– en brandgordijnen die in het 

winkelgedeelte geplaatst zijn, zijn Mo-

ducoils, Supercoils en Fibershield. 

We hebben voor de Supercoil gekozen 

om lange afstanden te overbruggen. 

Het voordeel hierbij is dat hij wordt 

aangedreven door 1 motor. De Modu-

coil bestaat uit verschillende gordijnen 

die elkaar overlappen. Ze worden aan-

gedreven door verscheidene motoren. 

De Fibershield schermt de ruimtes vol-

ledig af en laat geen rook of brand 

door. Deze werden gebruikt op verdie-

ping –1 . 

De traphallen rond de roltrappen zijn 

eveneens voorzien van rookgordijnen , 

die ervoor moeten zorgen dat de 

brand en de rook zich niet kunnen 

verspreiden naar andere verdiepingen.  

Zoals u ziet kunnen de rookgordijnen 

ook in gecompliceerde locaties inge-

bouwd worden, zoals  aan de glazen 

koepel. Ze zijn allen tussen 1,5 m en 

60m lang.  
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Ondergrondse parking 

Het RWA (= rook– en warmteafvoer) systeem in de ondergrondse parking 

en tunnels heeft als doel: 

- Creëren en behouden van een aangename luchtkwaliteit in de 

 parking en de tunnels 

- De veiligheid bij brand voor gebruikers en brandweer maximaliseren 

- De schade na brand zo klein mogelijk houden in de parking 

- De RWA-functies garanderen in het winkelcomplex 

 CO- ventilatie 

Wanneer voertuigen circuleren in een gesloten parkeergarage gaat automatisch het CO-gehalte in de parkeerruimte stijgen.  

Het inductieventilatiesysteem behoudt een optimale luchtkwaliteit in de volledige parkeergarage met inbegrip van alle uithoe-

ken. Inductieventilatoren zijn op een specifieke configuratie aan de plafondplaat bevestigd, om een continue gelijkmatige 

luchtbeweging te verzekeren. Het systeem is aan een CO-detectiecentrale gekoppeld  

De installatie zal automatisch naar hogere luchtregimes schakelen wanneer de CO-concentratie in de parking stijgt.  

In geval van hogere CO-concentraties wordt er per verdieping geventileerd. 

Brandventilatie 

Om de rook tijdens een voertuigbrand te beheersen hebben wij de 

nodige debieten berekend en de beste inplanting van de schachten 

bepaald.   

Met het inductieventilatiesysteem voeren we gecontroleerd de rook en 

de warmte af in geval van brand.  Daartoe hebben  wij de nodige 

stuwkrachtventilatoren voorzien. Alle maatregelen werden getroffen 

om een maximaal luchtdebiet over de brand te sturen aan hoge snel-

heid.  Alleen die ventilatoren die strikt noodzakelijk zijn voor de ontro-

king zullen geactiveerd worden. 

Bij brand in de parking, op eender welke plek, gebeurt de RWA steeds 

van toevoer naar afvoer.  De rook verlaat de parking via de extractieschacht en de brandweer kan steeds de vuurhaard bena-

deren met wind in de rug tot op min. 15 meter. 

Ook bij mechanische RWA in ondergrondse parking bieden rookgordijnen hulp. Dankzij compartimentering kan de RWA effici-

ënter werken, en zijn minder grote afzuiginstallaties vandoen. 

Warme rookproef 

Voor de eerste maal organiseerden  we een warme rookproef  in 

deze ondergrondse parking, op vraag van de brandweer en het stu-

diebureau. Met deze warme rookproef trachten we een reële  brand 

te simuleren om te controleren of het volledig systeem goed werkt. 

De warme rookproef, zoals u op de foto hiernaast ziet, bestond uit 

een brandbaar ethanolbad en een rookkanon. Boven de brand werd 

met een stelling een vals plafond gemaakt om o.a. de witte verf van 

de parking niet te beschadigen. Na de warme rookproef konden we, 

mits enkele kleine aanpassingen, besluiten dat het RWA-systeem 

functioneerde. Wanneer er in realiteit ooit een echte brand uit-

breekt, zal dit systeem vele mensenlevens kunnen redden en zal de 

brandweer efficiënt kunnen blussen.   
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Vroeger gebruikte men bijna in iedere betonfabriek horizontale Eirich 

mengers. Vele klanten bleven trouw aan Eirich en bij een uitbreiding of 

vernieuwing kochten ze terug nieuwe Eirich mengers.  Anderen kozen 

dan weer voor een goedkoper mengertype. Maar de meerderheid van 

deze laatste zijn hier op terug gekomen en kiest nu terug voor een 

Eirich menger.  

Wij vroegen aan enkele klanten waarom ze voor een Eirich menger 

gekozen hebben. 

Minder uitval door egalere eindkwaliteiten van de stenen en klinkers. 

Dit brengt enorme besparingen mee, zoals een hoger rendement per 

uur aan eindvolumes, minder verlies aan grondstoffen, minder kosten 

voor het manueel afruimen van de slechte stenen en minder stort- of 

verwerkingskosten voor de afgekeurde producten. Daardoor kunnen 

we per jaar zeer veel besparen. 

Een Eirich menger heeft kortere mengtijden dan andere mengers. 

Door een intensieve droogmenging kan de vochtigheidsgraad sneller 

gemeten worden en kan de natmengtijd sneller starten. Zodoende kan men meer mengsels per uur maken. 

De draaiende kuip brengt het mengsel snel naar de uitruimschoep aan de ledigingsopening. Hierdoor worden er meer meng-

sels per uur mogelijk en is er een korte ledigingstijd. 

Door de intensieve menging in de schuine R-mengers kunnen we besparen op cement, kleur- en hulpstoffen. We besparen 

gemiddeld 6 à 8 % aan cement.  

Door de draaiende kuip en het niet-aanwezig zijn van mengsterren is onze menger uitgerust  met telescopisch bediende draai-

ende reinigingskoppen, die op zeer korte tijd een efficiënte reiniging realiseren. Restwater wordt afgezogen zodat het systeem 

ook toepasbaar is bij mengers, die direct boven een productiemachi-

ne of transportband zijn geïnstalleerd. 

Keller Lufttechnik Benelux heeft een vlot draaiende dienst-na-

verkoop. Eirich kan altijd wisselstukken leveren, zelfs voor een men-

ger die al 40 jaar in gebruik is.  

Speciale betonsoorten. 

Vele universiteiten en onderzoekcentra hebben, ook in de Benelux-

landen, de laatste jaren terug gekozen voor Eirich mengers, omdat ze 

bepaalde mengsels enkel nog in een schuine Eirich menger kunnen 

realiseren. Door de aanwending van een frequentiesturing op de mo-

tor van de wervelaar kan de energie-inbreng traploos gestuurd en 

zelfs aangepast worden tijdens een mengcyclus. Voorbeeld van een 

moeilijk recept: Ultra Hoge Sterkte beton, al of niet zelfverdichtend, 

met doormenging van kleurstoffen en vezels.   

Kortom, de Eirich R-mengers zijn op weg om terug een groot deel 

van de mengermarkt voor betonbedrijven in te palmen. 

 

Eirich betonmenger voor toplagen,  

klinkers en tegels 
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De mooiste foto 

Foto van Davy Bacquaert( monteur Hafibo) 

Aannemer: STRABAG Belgium SA; Regio West Apostelhuizen 

Bouwplaats: Coca-Cola  
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Seminarie ―RWA en compartimentering‖ 

www.keller.be 

+32/56 67 10 10 

www.hebocoat.be 

+32/56 70 77 57 

www.hafibo.be 

+32/56 72 08 71 

www.bulkid.be 

+32/56 75 62 13 

Op donderdag 28 januari ging voor de 

eerste keer het Keller seminarie ―Rook- 

en warmteafvoer en compartimente-

ring‖ door.  

Een massale opkomst naar de studie-

namiddag getuigt van de nood aan 

gefundeerde informatie. De verschil-

lende partijen die betrokken zijn bij de 

installatie van een RWA-systeem wa-

ren aanwezig zoals brandweerlui, ar-

chitecten, aannemers, studiebureau‘s, 

installateurs, financiële instellingen en 

keuringsorganismen.  

Tijdens deze studienamiddag werd het 

traject doorlopen om te komen tot een 

gekeurd RWA-systeem in een onder-

grondse parking, uitgaande van de 

toepasbare norm in België. Met andere 

woorden van brandweerverslag bij een  

bouwaanvraag tot en met de afname 

van de brandweer bij oplevering.  

Tijdens deze uiteenzetting werd er een 

open discussie gevoerd.  Uit deze dis-

cussie bleek de noodzaak om te evolu-

eren naar een toestand waarbij de 

bouwheer bij de start van een project 

een onafhankelijke derde partij aan-

stelt die tijdens de realisatie en ople-

vering de keuring van het volledige 

veiligheidssysteem uitvoert over alle  

aannemers heen, zoals branddetectie, 

elektrische voeding, elektrische sturing 

en RWA installatie.  

Deze overkoepelende keuring kan dan 

als basis dienen voor de brandweer 

om de al of niet acceptatie van een 

systeem te funderen.  

Dit seminarie zal, gezien het grote 

succes, in het najaar van 2010 her-

haald worden.  

Bijblijven op uw vakgebied? Hier vindt u alle seminaries die onze bedrijvengroep organiseert of beurzen waarop we aanwezig 

zijn: 

Beurzen en seminaries 2010 

Seminarie ―Hoe uw ontstoffingsinstallatie 

conform ATEX richtlijn bouwen?‖ 
1/06/2010  Sint-Martens-Latem 

SVTM (oppervlaktetechniek) 16-17/06/2010  Metz 

Recycling 28-30/09/2010  Gorinchem 

Surface 12-14/10/2010  Brabanthallen ‗s-Hertogenbosch 

Contactdagen Waregem  25-26/11/2010  Expo Waregem 

Meer informatie vindt u op onze websites. 


