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Afgelopen juni vond de Intergalva te
Rome plaats. Een conferentie die om
de 3 jaar wordt georganiseerd door
de European General Galvanizers
Association in samenwerking met
een gastlandorganisatie. Tijdens de
Intergalva conferentie worden van
over de hele wereld toonaangevende
presentaties gehouden inzake techni-
sche, commerciéle en milieuthema's
die impact hebben op de branche
voor thermisch verzinken (HDG). AD
Chemicals en WeCoat hebben tijdens
deze editie een presentatie gegeven.
In dit artikel worden de belangrijkste
inzichten hieruit met u gedeeld.

TRANSITIE NAAR
CHROOM-3 VOORBEHAN-
DELING

Firma WeCoat, het nieuwe Weert Groep,
poedercoat vanaf 1980 op verzinkt staal
waarbij sinds de start van het bedriff al-
tijd het leveren van de hoogste kwaliteit

top prioriteit heeft gehad. Innoveren en
bijdragen aan een betere wereld horen
daar ook bij. Zo implementeert VWeCoat
in 2016 een chroom-3 voorbehandeling
van AD Chemicals en is daarmee een van
de le poedercoaters op verzinkt staal die
erin slaagt de allerhoogste kwaliteit op het
vlak van lakhechting en corrosiebescher
ming te borgen met een chroom(VI)-
vrij systeem dat voldoet aan de C3-C4-
C5 Klasse. WeCoat heeft een chemische
voorbehandeling waarin een conversielaag
wordt aangebracht op het verzinkte pro-
duct. Dit wordt gevolgd door een | of 2
laags poedercoating.

In onderstaande tabel vanuit de GSB
norm wordt een overzicht gegeven van
de verschillende mogelijkheden met de
maximaal haalbare kwaliteit. WeCoat en
AD wonnen voor deze innovatie destijds
de ION Borghardt innovatieprijs.

DIVERSE ZINKLAGEN

ledere thermische verzinker heeft een
eigen verzinkproces met specifieke eigen-

Tabelle 3: Beispiele fir Pulverbeschichtung auf Stickverzinkung (Duplexsysteme)

schappen waardoor er in de markt een
breed scala aan verschillende zinklagen
beschikbaar is bestaande uit verschillende
legeringselementen. Het is belangrijk deze
eigenschappen mee te nemen wanneer
een proces voor chemisch voorbehande-
len wordt ontwikkeld.

De belangrijkste verschillen in de zinklaag
zitten voornamelijk in de elementen Pb, Bi,
Ni, Al, Mn, Si, maar ook de samenstelling
en dikte van het basismateriaal heeft grote
invloed op de uiteindelijke eigenschappen.
Met name bij hogere Si-gehaltes, grotere
diktes en lasnaden groeien de onderla-
gen tot het opperviak en is het Fe gehalte
hoger dan bijvoorbeeld bij een MC staal
(d.i. thermomechanisch gewalst staal).Wat
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Erlauterung:

Cr = Chromat, ZnP = Zinkphosphat, 3w = Sweepen

EP = Epoxidharz, SP = Polyesterharz, EF/SP = Epoxid-Polyesterharz

EP und EP/SP erfiillen nicht die Anforderungen an die UV Bestindigkeit der Freibewitterung
K. M, L geben dis zu ermeichende Schutzdaver der Beschichlung in der jawedigen Korrosivitatskategorie an:

K = kurze Schutzdaver (2-5 Jahre), M = mittlere Schutzdauer (5-15 Jahre), L = lange Schutzdauer (>15 Jahre)

Die Kemosivititskategorien C 2 — C 5 beziehen sich auf die Komosionsschutzwirkung der Beschichtung auf dem ZinkOberzug:
C 2 =genng, C 3= milig, C 4 = stark, C 5 = sehr stark (Industneatmosphare), C 5-M = sehr stark (Meeresatmosphdire)
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we zien is dat de structuur, athankelijk van
basismateriaal en legeringselementen, zich
beweegt tussen een zeer glad blinkend
opperviak, tot een dof opperviak met een
erg open structuur.

Om de diversiteit van bovenstaande te
vertalen naar een robuust proces is een
lange weg van testen afgelegd.Vanuit deze
testen is geconcludeerd dat er geen recht-
streekse invloed is vanuit de legeringsele-
menten. Bijj alle geteste legeringen is het
mogelijk een perfecte hechting te verkrij-
gen.

De legeringselementen beinvloeden ech-
ter wel de samenstelling en de dikte van
de zinklagen. Het resultaat hiervan, wat
een klant aangeleverd krijgt vanuit de ver-
zinkerij kan heel divers zijn qua opperviak.
Het maakt dus geen verschil welke samen-
stelling er gebruikt is.

Wat wel uitmaakt is de opperviaktestruc-
tuur die varieert door de verschillende
legeringsbestanddelen. Bij MC staal ver-
zinkt in Zn-0.25Pb-0.1Bi-0.004%Al of Zn-
0.25Pb-0.1Bi-0.04%Ni-0.004%Al
zich een zeer gladde, blinkende, homo-
gene zinklaag met grote bloemen. Bij staal
S355 van dezelfde basisdikte is een dikke
donkere laag met een meer open struc-

vormt

tuur (die wordt beinvioed door de lege-
ringselementen) zichtbaar. Beide situaties
worden verkregen met ieder voorkomen-
de soortgelijke melt. Het verschil in voor-
behandeling is dat de blinkende zinklaag
veel langer moet worden gebeitst als het
doffe staal S355 bij gebruik van hetzelfde
beitsbad met gelijkblijvende parameters.
Van het blinkende gladde zink word mi-
nimaal 2 g/m? afdracht ingesteld.Voor het
andere materiaal kan een kortere tijd vol-
staan waarbij ook de afdracht op 2 g/m?
ingesteld dient te worden. De behandeltijd
van blinkend glad zink kan oplopen tot een
factor 4 of 5 keer de behandeltijd van dof
verzinkt materiaal.

De juiste tijden zijn niet algemeen te bepa-
len. Deze zijn afhankelijk van temperatuur,
sproeien of dompelen enz. De factor 4-5
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Overzicht van diverse zinklagen

keer langer voor blinkend materiaal blijft in
stand voor zowel dompelen als sproeien.

Het grote verschil wordt veroorzaakt
doordat bij dof materiaal de reactie on-
middellijk begint en bij blinkend materiaal
de reactie heel langzaam op gang komt.
Het beitsen voorafgaand aan het aan-
brengen van de conversielaag is daarmee
veruit de belangrijkste stap om te sturen.
Alle andere proces en spoelbaden dienen
schoon te zijn conform kwaliteitseisen ge-
steld door de chemieleverancier.

Zn-0.7%Pb-0.004%Al
Zn-0.25Pb-0.1Bi-0.004%Al
Zn-0.25Pb-0.1Bi-0.04%Ni-0.004%A1
Zn-0.1%Bi-0.004%A]
Zn-0.18i-0.04%Ni-0.0045A]
Magnelis Zm 250

Zm310

Sendzimir

Delta galvanized in Zn-0.25PB-0.1B8i-0.004%Al

Binnen WeCoat gebruikt men voorname-
lijk GSB geaccrediteerde poeders zowel
normale als low-bake van gerenommeer-
de leveranciers. Dit zodat men er zeker
van is dat de juiste poedereigenschappen
behaald worden en er een constante basis
is om de processen goed in te stellen.

WeCoat heeft ondervonden dat er hech-
tingsproblemen ontstaan als dunne ma-
terialen minder dan 2 mm in een door
loopoven worden gemoffeld op 190°C.
De vloeifase van het poeder is dan zeer
kort door de snelle opwarmcurve van het
dunne materiaal. De moffelcurves zijn in
eerste instantie hiervoor aangepast van
een continu doorloopproces naar een
batch proces.

Hierdoor kan WeCoat de temperatuur
laten dalen tussen de batches. Door met
een lagere starttemperatuur de batch te
starten kan men de vioeifase verlengen, dit
is de fase waar de poeders de hechting
met de ondergrond vormen, bij de nor
male poeders tussen 120°C en [40°C.

Met de inzet van het hoogwaardige Pre-
Coat Z3I| (chroom-3 voorbehandeling)
van AD en de genomen procesoptimali-
saties is WeCoat in staat om inmiddels al
vele jaren de allerhoogste kwaliteit in Du-
plex poedercoaten te bieden.

-

PreCoat Z31 3000 uur
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Moffelcurve

Zie afbeelding met 3000 uur NSS corrosie
testresultaten.

HET PROCES TOEKOMST-
BESTENDIG MAKEN

WeCoat wil kwaliteit leveren, vandaag en
in de toekomst. Om een duurzaam bedrijf
te zijn, wil het een essentiéle bijdrage le-
veren aan het verminderen van de impact
op het milieu.

De nieuwe EU-richtlijn met betrekking tot
klimaatdoelen voor 2030 zal een grote
impact hebben op de verzinkindustrie als
geheel. Daarom zijn WeCoat en AD Che-
micals een tweede fase van innovatie van
het Duplexcoat proces gestart. In deze
tweede fase van optimalisatie is gekeken
naar manieren om het Duplex-coatingpro-
ces duurzamer te maken door elektriciteit,
gas, chemicalién, water en onderhoudskos-
ten te besparen.

Het belangrijkste energieverbruik binnen
het voorbehandelingsproces is:

* Ontvettingsbad op 60°C

* Poedercoating oven op 190°C.

Belangrijkste chemicaliénverbruik en afval-
water:

* Ontvettingsbad (water)

* Beitsbad (chemie).

TEMPERATUUR ONTVET-
TINGSZONE VERLAGEN

De meeste verzinkers werken met ontvet-
tingsbaden op 60°C. Door deze tempera-
tuur te verlagen met behoud van hetzelfde
ontvettingsvermogen kan aanzienlijk wor-
den bespaard op energiekosten.

Daarom heeft WeCoat samen met AD het
volgende doel gesteld: De temperatuur
verlagen van het ontvettingsbad. Vooral in
de sproei installatie waar de chemie tijdens
het sproeien snel afkoelt en er veel water
verdampt zal de besparing het grootst zijn.
Dit was een uitdagende doelstelling en
er werd veel getest in de AD-laborato-
ria, maar het uiteindelijke resultaat is een
ontvettingsbad dat werkt bij 35 °C. Het
bad draait inmiddels een half jaar waarbij
WeCoat ziet dat alleen het gereduceerde
dampverlies al resulteert in een energie-
verbruik dat 30% lager is.

Algehele energiebesparingen van meer
dan 60% op het ontvettingsbad zijn gere-
aliseerd met 30% minder waterverbruik.
Een ander voordeel zijn de verbeterde
werkomstandigheden: blootstelling door
verdampingsverlies wordt drastisch ver-
minderd, wat bespaart op watergebruik,
maar ook op het behoud van het gebouw
en de omliggende apparatuur.

Producteigenschappen:

* AD heeft een volledig nieuwe ontvet-
tingsoplossing ontwikkeld die wordt
aangebracht bij 30-35 °C.

* Traditionele ontvettingsmiddelen die
hun ontvettende werking pas hebben
bij temperaturen > 50°C zijn vervan-
gen

* Deze nieuwe ontvetting zorgt voor
een energiebesparing tot 60%.

* pH-waarde van het bad is ook aange-
past. De nieuw ontwikkelde ontvetting
heeft een neutraal karakter, wat be-
spaart op de kosten voor neutralisatie
in het afvalwaterproces.

AD en WeCoat gaan graag een gesprek
aan met andere verzinkerijen of Duplex
coaters om hen inzicht te geven in bespa-
ringen op energiekosten.

HET UITHARDINGS-
PROCES OPTIMALISEREN

Ook in het moffelproces van de poeder
coating zijn verbeteringen aangebracht om
het proces te optimaliseren. WeCoat is
verschoven van continu standaard 190°C
naar batch in combinatie met een intel-
ligent geintegreerd track en control sys-
teem. Zie ook bijgaande afbeeldingen ter
verduidelijking.

Bij het in- en uittreden van balken wordt
de temperatuur ingesteld op 120°C en
gaan de ventilatoren naar ongeveer |0%.
Dit resulteert in het volgende: het tem-
peratuurniveau in de oven wordt gehand-
haafd, daarom kan nieuw materiaal direct

Afbeelding PLC instellingen

I
§
=
o
NS
=
=
o
>




| THEMA

I
I
~
=
o
Ne)
=

£

o

>

)

de moffeloven ingaan zonder eerst in de

elektrische oven te gaan terwijl de vorige

batch aan het uitharden is. Resultaten:

* Energiebesparing in elektrische oven:
100% (uitgeschakeld)

* Energiebesparende reguliere droogoven
(gas): 30%

HET BEITSBAD OPTIMALI-
SEREN

Een normaal verschijnsel bij beitsbaden
voor zink is dat, het zinkgehalte in het
bad snel stijgt. Beitsbaden mogen maxi-
maal 5 g/l zink bevatten, anders neemt
de performantie af. Het bewaken van de
hoeveelheid zink is daarom erg belangrijk.
Verontreinigde beitsoplossing (zuur) moet
behandeld worden in de afvalwaterbehan-
deling en het beitsbad moet regelmatig
aangevuld worden met vers beitsproduct
om het procesbad binnen de parameters
te houden.

Daarom zijn WeCoat en AD een ontwik-
keltraject gestart om de levensduur van
het beitsbad te verbeteren. De oplossing
is gevonden in een slim regeneratie- en
filtratiesysteem. In het kort: een installatie
scheidt het zink van het zuur in een geslo-
ten systeem met het beitsbad. Gefilterde
beitsoplossing kan daarna worden herge-
bruikt in de chemische voorbehandelings-
lijn.

De resultaten van dit systeem zijn duidelijk:
besparing op water, minder kalkaanslag en
extra besparing op natronloog wat nodig
is voor het afvalwaterzuiveringsproces.
Zie bijgaand stroomschema voor een
overzicht van het systeem.

Vrijgekomen actieve
zuren worden terug
gepompt

zink wordt middels
filtratie
Weggenomen

Uitstroom van
beitsvloeistof naar
reactievat

Elimineren van zink
door neerslagreactie

-

Schema van filtratie van het beitsbad

Hoewel er uiteraard een investering in

apparatuur nodig is om het proces aan te

passen aan deze manier van werken, zijn

er meerdere grote voordelen te behalen:

* 80% minder kosten voor afvalwaterzui-
vering

» 20-100K besparing voor gemiddeld du-
plex-coatingproces

WeCoat en AD onderzoeken inmiddels al
de volgende stap: zijn er bedrijven geinte-
resseerd in het gefiltterde zinkresidu (circu-
laire economie)?

CONCLUSIE

WeCoat en AD zijn er samen in geslaagd
om door innovatie en gezamenlijke exper-
tise een reeks verbeteringen te realiseren,
wat heeft geleid tot het volgende over
zicht van besparingen:

* Vervanging van chroom(VI)

* Besparingen in

» Afvalwaterbehandeling

* Proceswater

» Chemische consumptie

* Energie

En vooral een bewust ondernemerschap,
klaar om te blijven optimaliseren en te in-
noveren, maar vooral gereed voor 2030!

Meer informatie:

GD International
b 4

Markweg Zuid 27

NL-4794 SN Heijningen

Phone: +31 (0) 167-526900
rvanmeer@adinternationalbv.com
www.adinternationalbv.com

BENELUX NETWERKEVENT OVER DUURZAAMHEID IN DE OPPER-
VLAKTEBEHANDELING

Op 7 oktober a.s. zullen Norbert Beljaars (VWWeCoat) en Roland van Meer (AD Chemicals) nogmaals op

dit onderwerp inzoomen met een presentatie. Dit event wordt de verzamelplaats van kennis en onder-
nemerschap om de klimaatdoelstellingen te bereiken in de Benelux. Hoe energieneutraal werken in de
oppervlaktebehandelende industrie? Hoe CO, reduceren? Hoe grondstoffen besparen? Hoe beter pro-

cessen monitoren? Hoe circulair ondernemen? Geen commerciéle verhalen maar echte cases en oplos-

singen — klein of groot — die winst kunnen opleveren op elk niveau van het bedrijfsproces.




