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In Antwerpen heeft Atlas Copco een 

volledig elektrische productielijn in ge-

bruik genomen voor de productie van 

draagbare E-Air VSD-luchtcompresso-

ren in gebruik. De nieuwe lijn halveert 

de gebruikelijke doorlooptijd voor de 

compressoren.

De E-Air is ontworpen als een rendabele 

‘low carbon’ persluchtoplossing voor bij-

voorbeeld de bouw-, olie- en gas- en 

mijnbouwsector. Als reactie op de toe-

nemende belangstelling voor schone 

energietechnologie heeft Atlas Copco ge-

ïnvesteerd in de extra capaciteit om de 

productie van de E-Air mobiele compres-

soren te optimaliseren. De nieuwe pro-

ductielijn - die zelf wordt aangedreven 

door groene stroom - onder andere van 

de zonnepanelen op het terrein - heeft de 

dagelijkse productiecapaciteit van de E-Air 

in de fabriek meer dan verdubbeld. 

 

KOOLSTOFEMISSIE GEDU-
RENDE LEVENDUUR

Tijdens een onderzoeksproject in 2021 

kwantificeerde en bevestigde Atlas Copco 

dat de meeste emissies niet ontstaan bij de 

fabricage, maar bij het gebruik van zijn pro-

ducten gedurende hun hele levensduur. 

Daarom besloot het bedrijf de ‘carbon 

footprint’ tijdens het gebruik aan te pakken 

door de toegankelijkheid van elektrische 

draagbare persluchtoplossingen te vergro-

ten. De uitgebreide productie van de elek-

trische eenheden zal de beschikbaarheid 

van de machines en de time-to-market 

positief beïnvloeden en zo de overgang 

naar een duurzamere toekomst versnellen. 

Atlas Copco Portable Air Division omarmt 

innovatie die tegemoetkomt aan de vraag 

van klanten en partners naar efficiënte, 

koolstofarme oplossingen en die tegelij-

kertijd onze eigen uitstoot verlaagt. De 

nieuwe, volledig elektrische assemblage-

lijn ondersteunt de collectieve duurzaam-

heidsdoelstellingen.

Atlas Copco neemt  
speciale productielijn in gebruik

Het directieteam van Atlas Copco Power Technique samen met het productieteam tijdens de opening 
van de lijn.
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VIANT is de nieuwe oplossing die ont-
wikkeld is door het segment Surface 
Treatment dat deel uitmaakt van 
BASF Coatings en bekend is onder de 
naam Chemetall. Deze technologie 
verhoogt de coatingkwaliteit en ver-
laagt meteen de ecologische voetaf-
druk van bedrijven die ervoor kiezen 
om Viant in hun productieprocessen 
te integreren. 

TOEPASSINGEN

Dit nieuwe proces wordt toegepast in di-
verse marktsegmenten, waaronder zware 
landbouwvoertuigen of voertuigen ge-
bruikt in de bouwindustrie. Dit valt onder 
de noemer ACE (Agricultural, Construc-
tion and Earth-moving equipment).
In de huidige omstandigheden is het van 
vitaal belang om energieverbruik maximaal 
te reduceren, temeer omdat coatingappli-
catie één van de meest energie-intensieve 
activiteiten is binnen het productieproces.
In dit nieuwe proces combineren we 
chemische conversie en primercoating in 
slechts één laag. Zoals steeds is het doel 
een hoge corrosiebescherming en een op-
timale lakhechting. Voorlopig werkt deze 
technologie enkel op staal (CRS, HRS en 
gietijzer).

HOE VERLOOPT HET 
PROCES?

VIANT is een eenvoudig en stroomloos 
dompelproces dat, vergeleken met e-
coat, een betrouwbare corrosiewering tot 
stand brengt op randen en binnenzijden, 
denk maar aan stalen buizen, poorten en 
hekwerk. Hoogspanning, speciale appara-
tuur of een constante coatingtemperatuur 
zijn niet nodig. Het gaat om een energie-
besparend en milieuvriendelijk proces dat 

de mogelijkheid biedt om met een kortere 
procesketen te werken en een lagere be-
drijfskost te realiseren.
VIANT combineert chemische voorbehan-
deling en primer in één dompelbad waarin 
een constante temperatuur niet nodig is 
en koeling of verwarming overbodig. De 
coatingfilm kan direct op een gereinigd 
stalen oppervlak worden aangebracht. Het 
ontstaan van de natte coatingfilm wordt 
aangedreven door het stroomloos vrijzet-
ten van ionen uit het metaaloppervlak in 
plaats van door het gebruik van elektrische 
stroom zoals dat bij e-coat het geval is. 
Door een breed werkvenster betreffende 
temperatuur en een trage badomwalsing 
is het proces zeer stabiel en is er enkel 
elektriciteit nodig voor het aandrijven van 
kleinere circulatiepompen. 
Een pluspunt is dat van zodra er geen pro-
ductie is, men de badcirculatie kan uitscha-
kelen zonder negatieve gevolgen voor het 
proces.  
Naast een besparing op vlak van elektrici-
teit, is het verbruik van water en chemica-
liën opvallend lager. Ook de hoeveelheid 
te zuiveren afvalwater is beperkter in ver-
gelijking met andere processen. 

VOORDELEN

Deze innovatieve ontwikkeling is bijzon-
der, want:
1)	Chemische conversie in een aparte 

processtap is niet langer nodig;
2)	Coaten van inwendige oppervlakken 

(met eenzelfde laagdikte en corrosie-
wering) is een groot voordeel ten op-
zichte van e-coat;

3)	Werkzaam in een breed temperatuur-
bereik waardoor fijne temperatuur- 
regeling overbodig is;

4)	Inzetbaar bij zeer uiteenlopende indus-
trieën zoals elektrische schakelkasten, 
radiatoren, stalen meubelen, ventila-
tie- en aircosystemen, sportuitrusting, 
trailers, trekhaken en allerlei automo-
bielonderdelen;

5)	Eenvoudige integratie in bestaande 
dompelinstallaties (geen zware investe-
ringen nodig);

6)	Hoog gebruiksgemak bij uitvoering en 
sturing van het proces (enkel eenvou-
dige analyses en geen dure meetappa-
ratuur);

7)	Deze 2-in-1 conversie-primercoating 
wordt aangebracht door de delen te 
dompelen, gevolgd door een spoeling 
in 2 procesbaden met gedeminerali-
seerd water;

8)	Uitharding vindt plaats bij 180 °C (ob-
jecttemperatuur) gedurende +/- 20 mi-
nuten;

9)	Hoge stabiliteit waardoor elektrische 
coatingdefecten (vb: problemen met 
elektrisch contact tussen onderdeel en 
hanger) worden vermeden.

Een bijkomende troef is dat de laagdikte 
eenvoudig te reproduceren is en boven-
dien uniform is. Dit geldt zowel aan de 
binnen- als de buitenkant van het gecoate 
onderdeel. Speciaal hierbij is een dekking 
van 100 % waarbij de droge film gelijkma-
tig verdeeld is over het gehele oppervlak.
In vergelijking met andere technieken is er 
een opvallende betere dekking van scher-
pe randen. 

Wat hier vermeld staat, is allemaal uitvoe-
rig en succesvol getest bij klanten.

VIANT – een nieuwe  
en innovatieve technologie  
voor corrosiebescherming Chemetall

Stefan Steinhardti

deelnemer • participant 
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2022 was voor menig ondernemer het 
jaar van de “wake up call”. Een corona 
tijdperk dat weliswaar op z’n eind liep, een 
hoge inflatie, een wereldwijd grondstof-
fenprobleem en aansluitend ook nog eens 
een oorlog aan onze Europese voordeur!
Zo ook in de oppervlaktebehandeling 
waar personeel in de winterperiode nog 
regelmatig uitviel met een al dan niet te-
recht quarantaineattest, aanhoudende 
prijsstijgingen bij de poeder- en chemi-
caliënleveranciers, duurdere verpakkings-
materialen en als “kers op de taart” een 
indexsprong van zomaar eventjes 8,5% op 
de loonkosten!
Ondertussen kregen we ook nog eens 
te maken met het sluipende gevaar van 
een energiekost die buitenproportioneel 
dreigde te worden. En…..dat gebeurde 
ook! Omdat veel bedrijven met vaste 
contracten zaten en vaste voorschotbe-
dragen voor hun energie, werd de effec-
tieve energiekost pas duidelijk gedurende 
de 2de helft van dat jaar. We gingen toen 
massaal naar allerlei studiedagen en semi-
naries waar diverse installateurs de meest 
gesofisticeerde investeringen voorstelden 
om gas en elektriciteit te kunnen besparen 
in onze voorbehandelings- en poederlak-
lijnen! Uiteraard terecht. Er bestaat inder-
daad heel wat technologie die energiebe-
sparend werkt. Nadeel is natuurlijk dat dit 
toch wel wat investering vergt en dat men 
in een toch al zo moeilijk jaar met buiten-
sporige kostenstijgingen, niet altijd over de 
financiële mogelijkheden beschikt om al te 
grote investeringen aan te gaan.
Vandaar dat wij het over een andere boeg 
gegooid hebben en eens zeer aandachtig 
gekeken hebben naar onze manier van 
werken, energie-bewustzijn van het perso-
neel, de wijze waarop we orders achter 
elkaar inplannen, met onze leveranciers 
overlegd hebben wat de mogelijkheden 
nog waren in verband met moffelcurves, 
droogtemperaturen en procestijden.
We weten nu dat enkel door de productie 
slimmer te plannen, nauwkeuriger om te 

gaan met energieverbruiken en een goe-
de dosis sensibilisering van het personeel 
enorme besparingen konden gerealiseerd 
worden die we bij aanvang van dit traject 
zelf niet verwacht hadden! Met andere 
woorden:  “keep it simple” !!

CHEMISCHE VOORBE-
HANDELING

Volgens de TDS van onze chemieleveran-
cier voor het ontvetting/beitsbad is een 
werkingstemperatuur tussen 20 – 40 °C 
noodzakelijk. Om de behandelingstijden 
zo kort mogelijk te houden hebben wij in 
het verleden zo dicht mogelijk tegen het 
maximum (40°C) gewerkt. Echter is geble-
ken dat het verlagen van deze tempera-
tuur tot 30 à 35°C en de behandelings-
tijd te verlengen met ca. 5 minuten, totaal 
geen invloed had op de kwaliteit en ook 
niet op het rendement.
We deden net zoveel als daarvoor met de 
kortere tijden en hogere temperatuur. Het 
verschil lag enkel in het feit dat vroeger het 
beitsbad slechts voor de helft van de ar-
beidsdag bezet was terwijl dit nu voor 60% 
is. Maar op het eind van de dag hebben we 
evenveel gedaan! De besparing in energie 
was echter wel 5 à 10°C!

Hetzelfde verhaal met de droogoven na 
de chemische voorbehandeling. Die stond 
vroeger op ca 60 à 80 °C afgesteld en 
het voorbehandelde materiaal stond daar 
ongeveer een half uur in te drogen. We 
hebben deze temperatuur nu afgesteld op 
40 à 60°C en de droogtijd ook met ca. 
10 minuten verlengd. We kijken nu ook 
specifiek naar het soort materiaal dat in 
de droogoven gaat. Eenvoudig plaatwerk 
is veel sneller droog dan profielen met in-
gewikkelde vormen met veel holle ruimten 
en sleuven. Dus de ene lading drogen we 
nu zelfs op veel kortere tijd en de andere 
(moeilijkere) ladingen drogen we langer. 
Resultaat: zelfde productiehoeveelheid op 

het eind van de dag maar wel ook weer 
ca. 20 °C aan verwarmingskost bespaart! 
We moeten het nu enkel wat “slim-
mer” inplannen zodat we het “gemakke-
lijke” plaatwerk telkens afwisselen met het 
“moeilijkere” profielwerk.

SPUITCABINE EN AFZUI-
GING

Vroeger zette ons personeel de spuitcabi-
ne met z’n afzuiging in de ochtend aan om 
ze aan het eind van de werkdag weer af 
te zetten. Tijdens de lunchpauzes werd er 
toen door 1 spuiter beperkt doorgewerkt. 
Nu zetten we de afzuiging daadwerkelijk 
af bij elke pauze. 2x 10 minuten tijdens de 
koffiepauze’s en 1x 30 minuten tijdens de 
lunchpauze. Er wordt nu niet meer “be-
perkt” doorgewerkt tijdens de pauzes. 
Tussendoor schakelen we ook nog eens 
af telkens bij wat langere wachttijden, bij-
voorbeeld omdat de voorgaande lading in 
de moffeloven nog niet klaar is of bij een 
wat langere kleurwisseltijd. Op het eind 
van de dag besparen we zo toch 1 à 1,5 
hr. Enerzijds besparen we zo tijdens deze 
afschakelmomenten 35 kwh van de ven-
tilator van de afzuiging en een bijkomend 
voordeel is dat tijdens deze afzuigpauzes 
de filters beter worden uitgeklopt. Uiter-
aard moet je wel zien dat de afzuigkast 
hermetisch is afgesloten om geen poeder 
uit de filters in de werkplaats te krijgen! 
Met onze 2 productielijnen besparen we 
zo per dag toch ca. 45 kwh gedurende ge-
middeld 1,25 hr.

MOFFELOVENS

Vroeger werden de moffelovens opgestart 
door de werknemer die het eerst aan-
wezig was, ca. 20 minuten vóór aanvang 
van de werkdag. Bijgevolg was de oven  
uiteraard op temperatuur nog voordat de 
eerste charges doorheen de spuitcabine 
kwamen. Momenteel worden de ovens 

Water- en energiebesparingen in de 
oppervlaktebehandeling:  
Keep It Simpel Compri Coating Services

Ludo Appelsi
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pas opgestart ca. 1/2 hr vooraleer de eer-
ste charges uit de spuitcabine zijn. We be-
sparen hiermee ook weer ca. 2 x 20 minu-
ten aan verwarming van de moffelovens.

Tegelijkertijd zijn we de voorgeschreven 
moffelcurve ’s van de diverse types poe-
derlakken wat nauwkeuriger gaan bekij-
ken en hebben we een uitgebreide reeks 
ovenmetingen uitgevoerd om te kijken 
tot hoever we konden gaan in het terug-
draaien van de instel temperatuur van de 
ovens. Het gevolg was dat we deze tem-
peratuur van de oven wel met 10°C kon-
den verminderen en de moffeltijd slechts 
met enkele minuten moesten verlengen. 
Het resultaat was verbluffend: evenveel 
productie op het eind van de dag, maar 
met 2 ovens die constant 10°C minder 
heet moesten worden.

ALGEMEEN ELEKTRICI-
TEITS- EN GASVERBRUIK

Is het wel nodig om de compressor voor 
de perslucht s’ochtends bij aankomst al in 
te schakelen en ook weer pas uit te scha-
kelen als s’avonds de laatste zijn werkpost 
verlaat? Neen dus!! Het grote verbruik van 
perslucht in een poederlakkerij zit hem in 
de poederpistolen. Als deze dus niet wer-
ken, is er relatief ook veel minder perslucht 
nodig. M.a.w. de compressor pas aanzetten 
op het moment dat men begint te spuiten, 
maar ook veel vroeger uitzetten vanaf de 
poederpistolen niet meer in werking zijn 
levert behoorlijk wat besparing op. Vaak is 
het toch zo dat men minstens een half uur 
vóór het einde van de werkdag de poe-
derpistolen niet meer nodig heeft omdat 
alle ovens toch leeg moeten zijn op het 
moment dat de laatste werknemer naar 
huis gaat! Het restant van perslucht in het 
voorraadvat is nog ruim voldoende om de 
laatste perslucht verbruiken te voorzien.

Moet er licht branden in de ruimten waar 
toch niemand is? Uiteraard niet. Het per-
soneel voldoende sensibiliseren om het 
licht uit te doen in het poedermagazijn, 
in de onderhoudsruimte, de kantine, de 
kleedkamers, toiletten,….. De verwarming 
in de kantine is ook alleen maar nodig tij-
dens de pauzes en niet de gehele dag.

Ook op het kantoor kan men ook zijn 
steentje bijdragen: verwarming uit in ver-

gaderzalen als deze toch niet gebruikt 
worden, de verwarming “een graadje la-
ger”, net zoals we dat met z’n allen thuis 
ook doen!

Al deze maatregelen hebben bij ons een 
besparing opgeleverd van ca. 30% op gas- 
en elektriciteitsverbruik. De getoonde gra-
fieken van deze verbruiken tonen de evo-
lutie van maand per maand over de gehele 
periode in 2022.

WATERVERBRUIK IN DE 
CHEMISCHE VOORBE-
HANDELING

In 2021 gebruikten we gemiddeld tussen 
de 5,5 à 6,5 m3 water per productiedag. 
Dit kwam overeen met ca. 7 ltr per m2 

behandeld aluminium.
Door de optimalisatie in onze badenreeks 
en het efficiënter / bewuster omgaan met 
onze werkwijze tijdens het chemisch voor-
behandelen hebben wij gedurende het af-
gelopen jaar (2022) toch een behoorlijke 
besparing in waterverbruik kunnen realise-
ren.
Om te beginnen zijn al onze spoelbaden 
in cascade geschakeld. Beginnende van het 
demiwater spoelbad tot aan het eerste 
spoelbad na het beitsen. Wij verversen da-
gelijks het demispoelbad met demiwater 
uit onze RO-installatie en sturen dit op de 
geleidbaarheid van dit demispoelbad (max. 
30 µS). Het water van dit demispoelbad 
loopt dan over naar het 2de en vervol-
gens naar het 1ste spoelbad. Dus alle 3 de 
spoelbaden worden tegelijk ververst door 
het toevoegen van demiwater. Dit doen 
we gewoonlijk in batches van ca. 2500 ltr.
Vervolgens constateerden we dat tijdens 

het dompelen van een korf met materi-
aal, het vloeistofniveau van de spoelbaden 
steeg en het water dus af en toe in omge-
keerde richting via de cascadekoppelingen 
opnieuw overliep naar de volgende spoel-
baden. M.a.w. kregen we opnieuw veront-
reiniging van het eerste spoelbad tot aan 
het demi spoelbad. Een simpele afsluiting 
op de cascadekoppelingen voorkomen 
nu deze “terugvloei” van meer verontrei-
nigd water naar het “zuiverder” water. De 
cascade is nu enkel nog open tijdens het 
verversen met demiwater maar is voor 
de rest van de dag altijd afgesloten. Het 
gevolg hiervan was dat de geleidbaarheid 
van het demispoelbad veel trager steeg 
dan voordien en we dus veel minder vaak 
verversingen moesten doorvoeren om 
de maximum geleidbaarheid niet te over-
schrijden.
Bijkomend hebben we ook de “uitlektij-
den” van de voorbehandelingskorven, na 
de 2de spoeling gevoelig verlengd zodat 
er ook veel minder oversleep van ver-
ontreinigd water naar het demispoelbad 
plaatsvind.

Gemiddeld zitten we nu op ca. 4,6 ltr wa-
terverbruik per m2 behandeld aluminium. 
Al onze “simpele” maatregelen hebben 
dus geleid tot een waterbesparing van ca. 
30% !

Zo zie je maar dat met een aantal eenvou-
dige low-cost maatregelen, enkele aanpas-
singen in de werkwijzen en het bewust-
maken van het personeel een aanzienlijke 
besparing kan opleveren in deze onzekere 
tijden.
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La décarbonation des procédés sui-
vant Eratec, c’est d’abord de réduire la 
consommation d’énergie tout en gardant 
ou améliorant la productivité et la qualité 
du produit fini.
Pour cela, il dispose du radiant gaz en fibres 
métalliques, très performant et souple 
d’utilisation. Il peut fonctionner avec un 
gaz commercial classique (Gaz Naturel, 
LPG), un gaz issu de déchets valorisés mais 
aussi du Biogaz  ! L’alliance d’une énergie 
au coût relativement bas par rapport aux 
autres sources et d’une technologie inno-
vante conduit à la meilleure efficacité pos-
sible dans les procédés du traitement de 
surface.

Les peintures thermodurcissables néces-
sitent de l’énergie pour cuire au travers de 
différentes étapes : 
-	 Le ramollissement
-	 La gélification
-	 La cuisson
La plupart des systèmes de peintures en 
poudre demandent une réticulation entre 
150 °C et 200 °C (température objet), 
avec un temps de palier qui peut varier de 

5 à 20 minutes en moyenne en fonction 
de la massivité du substrat.

Plusieurs modes de transmission de cha-
leur sont utilisés pour la polymérisation 
des poudres : la convection et le rayon-
nement.

La mise en œuvre des principes, énoncés 
ci-dessus, est réalisée principalement au 
moyen de :
-	 fours à convection d’air chaud,
-	 fours “mixtes”  : infrarouge (heat-up) 

plus convection (palier de cuisson).

Le choix du four et de la technique de po-
lymérisation sont très étroitement lié à la 
géométrie, à la masse des pièces à revêtir 
et à la vitesse du convoyeur choisie. L’as-
pect économique lors de l’utilisation est 
également un paramètre important lors 
du choix final. 

Le besoin en énergie d’un produit pour 
élever sa température est une valeur phy-
sique (qui ne dépend pas de la technolo-
gie ou du processus utilisé). Le transfert de 

chaleur détermine lui la vitesse d’échauf-
fement et donc la durée du processus. 
La durée du processus et la vitesse de la 
ligne déterminent la longueur du four. La 
technologie utilisée pour monter la 
température depuis la température 
ambiante à la température de cuisson 
détermine principalement la consom-
mation d’énergie. C’est cette étape 
qu’il est impératif de maîtriser pour li-
miter sa consommation énergétique !

Si nous comparons, les deux technologies 
les plus utilisées, convection et rayonne-
ment (transfert d’énergie sans contact 
de l’émetteur au produit) sur différentes 
pièces, nous obtenons par exemple :
-	 Pièce automobile (barre) : Acier, 3.6 kg, 

Diamètre 4 cm, 180°C 
	 Convection : 50 minutes
	 IR : 5 minutes
-	 Amortisseur automobile  : Acier, 1.1 kg, 

150°C 
	 Convection : 60 minutes
	 IR : 2.5 minutes
-	 Plaque métallique  : Acier, 1.5 mm, 

160°C 
	 Convection : 7.5 minutes
	 IR : 1,5 minutes
-	 Cadre de vélo : Aluminium, 5 kg, 190°C 
	 Convection : 8 minutes
	 IR : 4 minutes

En moyenne, 50% à 60% de l’énergie 
générée par l’infrarouge est directement 
utilisé par le produit pour la montée en 
température alors que seulement 5 % en 
moyenne de l’énergie convective parvient 
au produit. Il en résulte une plus grande 
efficacité thermique des émetteurs infra-
rouges.

En conséquence, une meilleure maitrise 
énergétique sera obtenue par des fours 
mixtes intégrant des radiants infrarouges 
pour la montée en température et la 
convection pour le maintien. L’intégration 
d’infrarouge à l’entrée des fours convectifs 

Le chauffage par rayonnement infra-
rouge gaz allie la performance à un 
coût d’exploitation minimum ! Eratec

Bart Roelsi
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conduira :
-	 à gélifier rapidement la poudre,
-	 à éviter les pollutions
-	 à réduire les dimensions du four
-	 à améliorer l’efficacité et la productivité 

d’un four
-	 à améliorer le tendu du film de poudre.
-	 à réduire la consommation énergétique 

et donc la décarbonation du procédé.

Il en résulte des retours sur investissement 
très rapide. Le recyclage des produits de 
combustion dans la zone de montée en 
température ou dans la zone convective 
conduira à une économie d’énergie en-
core plus grande et accélérera le retour 
sur investissement. 
A titre d’exemple, l’ajout d’un four IR de 8 
mètres devant un four existant convectif a 
permis la réduction de 53% de la consom-
mation énergétique pour la gélification 
et la montée en température pour une 
cuisson à 180°C de poutres métalliques. 

Le retour sur investissement de ce projet 
était de 10 mois. En plus de l’optimisation 
énergétique, cette réduction drastique de 
la consommation gaz conduit à la décar-
bonatation du procédé. 
Sur une autre installation (cuisson de pein-
ture sur des garde-corps, barrières métal-
liques et châssis de fenêtres), le recyclage 
des produits de combustion des radiants 
dans la zone basse du four infrarouge a 
permis une réduction supplémentaire de 
10% de la consommation gaz. 

LES RADIANTS EN FIBRES 
MÉTALLIQUES ERATEC 

Eratec propose des radiants gaz en fibres 
métalliques pour la gélification et la mon-
tée en température des pièces poudrées. 
La dimension, la forme et la puissance 
peuvent être adaptées exactement au be-
soin du process. Cette technologie mon-
tant en température et refroidissant en 

quelques secondes s’adapte parfaitement 
aux contraintes des lignes de peinture avec 
une durée de vie très longue, une bonne 
contrôlabilité de la puissance et un très 
faible niveau de maintenance. 

LB-SERIES

VOOR BESTELLINGEN OF VRAGEN
+32 (0) 9 326 79 20
www.theprotechgroup.com

Oxyplast Belgium NV
Hulsdonk 35 9042 Gent-Mendonk

VOORDELEN
• Moffelen op lagere temperatuur
• Kortere baktijd
• Energie- en tijdbesparend
• Kwalitatief eindresultaat
• Ruim kleurenaanbod
• Combineerbaar met andere eigenschappen zoals

▪ Ontgassing
▪ Anti-grafitti
▪ Verhoogde corrosiebescherming
▪ ...

• Biedt nieuwe mogelijkheden om ook dikkere
       voorwerpen te poederlakken

Lagere baktemperatuur en/of kortere baktijd!

Lees het volledige artikel
www.theprotechgroup.com/nl/lb-series/
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In december 2019 kondigde de Europe-
se Unie ambitieuze plannen aan om het 
eerste klimaat neutrale continent te wor-
den en de Europese Green Deal te rea-
liseren. Naast maatregelen op het gebied 
van mobiliteit en landbouw, wordt ook de 
industrie aangespoord om een antwoord 
te bieden op deze uitdaging. Een belang-
rijk speerpunt hierbij is de mobilisatie van 
de industrie naar een propere en circulaire 
economie, waarbij het efficiënt gebruik en 
hergebruik van grondstoffen centraal staan.

Hiernaast wordt ook de ambitie uitgespro-
ken om de lucht-, water- en bodemver-
ontreiniging terug te dringen. Om dit te 
bereiken, wordt onder andere een revisie 
van de wetgeving rond chemische stoffen 
vooropgesteld. Het recent gepubliceerde 
restrictie-voorstel rond PFAS (Per- en Po-
lyfluoralkylstoffen) is reeds een goed voor-
beeld hoe de Europese Unie de industrie 
vooruitduwt in de zoektocht naar veiligere 
alternatieve technologieën.
Het verankeren van deze circulariteit en 
duurzaamheid in de dagelijkse bedrijfs-
voering, productieprocessen en product 
gamma is ook in de coating industrie een 
“must”. Poederlak is reeds een zeer duur-
zame oppervlaktetechnologie met een 
lagere ecologische voetafdruk dan natlak-
ken, maar dat betekent niet dat er geen 
ruimte tot verbetering meer mogelijk is. 

DUURZAME PROCESSEN

In dit opzicht heeft ook Oxyplast diverse 
zaken onder de loep genomen met oog 
op energiebesparing en het verduurzamen 
van onze processen.

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

(wit pigment) is geweten dat de productie 
een wezenlijke impact heeft op het milieu.
Verscheidene toeleveranciers en pro-
ducenten zijn zich hier ondertussen van 

bewust, waarbij hun focus verschuift naar 
duurzame alternatieven. Samen met hen 
bekijken we in welke mate we deze tech-
nologieën kunnen inzetten. Het aanbod 
van dergelijke bio-gebaseerde en gerecy-
cleerde grondstoffen is momenteel nog 
beperkt maar we zien zeker potentieel. 
In sommige gevallen worden zelfs betere 
coating prestaties bekomen. 

De mate van duurzaamheid van het beko-
men product of proces wordt berekend 
en gevaloriseerd aan de hand van een eco 
foot-print tool waardoor we doelgerichter 
kunnen ontwerpen. 

Vanuit de coating markt is er momenteel 
nog geen pull strategie voor het invoe-
ren van eco-labels en het incorporeren 
van dergelijke recyclaten of hernieuwbare 
grondstoffen in de coatings, al mag dit er 
ons niet van weerhouden om zelf deze 
introductie te realiseren (in bv. de plastic- 
en verpakkingsindustrie zijn hier wel reeds 
doelstellingen omtrent).

Op vlak van onze productieprocessen, 
hebben we een energieconsulent onder 
de arm genomen waarbij aan de hand van 
een energie-scan concrete en becijferde 
maatregelen zijn voorgesteld, die we mo-
menteel aan het aanpakken zijn. Naast de 
klassieke ingrepen zoals verLEDding, heat-

management en isolatie volgen we nu ook 
het verbruik van individuele machines en 
hebben we een beter zicht op de ener-
gieslopende processen. Deze worden nu 
slimmer ingezet en bv. sneller in stand-by 
modus gezet.  

Ook op vlak van afvalbeheer worden stap-
pen ondernomen. Nieuwe processen zijn 
in voegen om afval te minimaliseren en 
te recycleren. Bij de productie van poe-
derlak is de ultrafijne fractie (<5µm) niet 
gewenst. Dit zorgt voor problemen bij de 
applicatie en wordt dan ook verwijderd. 
Waar dit vroeger als afval werd afgevoerd, 
trachten we dit momenteel zoveel als mo-
gelijk te herwaarderen. 

Voor het beheer van ons afvalwater is een 
nieuwe waterzuiveringsinstallatie geplaatst 
welke efficiënter en ook energiezuiniger 
wordt gestuurd. Bovendien verlagen we 
hiermee onze uitstoot waarden; iets waar 
de Vlaamse regering de laatste tijd heel 
wat aandacht aan schenkt. 

ENERGIEBESPARENDE 
TECHNOLOGIEËN

Al ruim 10 jaar lang staat energiebespa-
ring centraal in ons productgamma. Het is 
ondertussen al van 2010 geleden dat de 
PE40 (Ag-kote), laagmoffelende coating 

Duurzaamheid zit in  
ons poeder The Protech Group

Bernard De Ruellei

deelnemer • participant 
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voor ontgassende substraten, in de prij-
zen viel als winnaar van de Surface inno-
vatieprijs. Ondertussen is dit één van de 
vele producten binnen onze “Low bake” 
LB-series die onze klanten de mogelijkheid 
bieden om energie te besparen tijdens het 
moffelproces. Dit gamma wint sterk aan 
populariteit en zal nog worden uitgebreid 

met oog op het bedienen van de ruime 
vraag.

Recent werden ook producten zoals de 
EF26 DOD (dry-on-dry) primer geïntro-
duceerd waarbij de topcoat direct op de 
primer poederlaag wordt aangebracht en 
samen wordt uitgebakken. Niet elke appli-

catie laat dit toe, maar naast de energiebe-
sparing die wordt gerealiseerd is er tevens 
ook een winst in productiviteit.

Het procedé voor het lakken van een 
primer is voor velen een obstakel, zowel 
financieel als technisch. Hiervoor biedt de 
HD-kote polyester een oplossing, waarbij 
er in een éénlaags toepassing direct een 
verhoogde corrosiebestendigheid wordt 
gerealiseerd die vaak al voldoet aan de ge-
stelde eisen.

De hoge corrosiebestendigheid die een 
dunne laag poederlak biedt, blijft één van 
de speerpunten van de technologie die 
samen met het solvent-vrije ecologische 
gegeven, in de huidige trend, zou moeten 
zorgen voor een verbreding van het toe-
passingsgebied. Dit blijft vaak onderbelicht 
waardoor de bekendheid en aandeel van 
poederlak in de coating markt te laag ligt. 
In dit opzicht is het dan ook belangrijk dat 
de markt de low-bake technologie verder 
adopteert en er meer bewustwording ont-
staat rond het duurzaam karakter ervan en 
de mogelijkheden die het biedt.

Energiebesparing bij  
poedercoating dankzij LB-SERIES
WAT IS “LB-SERIESTM”?

LB-SERIESTM is een thermohardende poederlakoplossing die de baktemperatuur verlaagt en/of uithardingstijd verminderd, waar-
door er minder energie wordt verbruikt en de productie versnelt.
Onze experten hebben al meer dan 15 jaar ervaring met de low-bake technologie. Aangezien deze nu steeds belangrijker wordt, 
blijven we onze R&D afdelingen inzetten om verdere ontwikkelingen binnen deze serie te creëren.

CASE STUDIES

Reactie klant in België : “De energiebesparingen met deze oplossing met lage baktemperatuur hebben ons bedrijf weer winstge-
vend gemaakt.”

-	 20% vermindering van het energieverbruik
-	 Dit betekent voor ons bedrijf 27.000 euro besparing.

Reactie klant in Nederland: “We winnen 13 uur productietijd per week, waardoor we meer 
dan 10% efficiënter zijn in ons heel proces.”.

-	 11% afname in energieverbruik
-	 Dit betekent voor ons bedrijf 360.000 euro besparingen.

Bent u geïnteresseerd in het lezen van ons volledig artikel? Dat kan door de QR-code te scan-
nen die u naar het volledige artikel brengt.
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Het reduceren van energie- en be-
drijfskosten zorgt ervoor dat het ge-
bruik van lage temperatuursfosfata-
teringen in het temperatuursbereik 
van 35-45°C meer en meer op de 
voorgrond treedt.

Waar in het verleden de ingestelde wer-
kingstemperatuur 50-55°C was, kan men 
door de inzet van een lage tempera-
tuursfosfatatie de energiekosten sterk re-
duceren als men weet dat bij een voor-
behandeling minstens 50% van de totale 
afgenomen energie verbruikt wordt om 
het actieve bad te verwarmen. Op basis 
van deze cijfers is het streven naar een 
verlaagde werkingstemperatuur een must 
om alzo een verhoogde energie-efficiëntie 
van de voorbehandeling te bekomen.

In de ESKAPHOR W-reeks zijn er ook 
mogelijkheden bij lagere badtemperatu-
ren vanaf 35°C én dit zonder storende 
schuimvorming te bekomen. In een pH-
bereik van 4,0 tot 5,3 worden fosfaatlagen 
opgebouwd die afdoende corrosiebe-
scherming geven in functie van de gestelde 
kwaliteitseisen. 

Voor een verhoogde ontvettingskracht bij 
gereduceerde badtemperaturen behoort 
de inzet van een ontvettingsversterker 
tot de mogelijkheden. Belangrijk hierin is 
welke oliën in het proces gebruikt worden 
alsook de geometrie van de behandelde 
stukken.

Het reduceren van de badtemperatuur 
heeft tevens als voordeel dat er minder 
onderhoudskosten zijn aan de installatie. 
Dit uit zich o.a. in een verminderde ont-
wikkeling van fosfaatslib en het verlagen 
van de reinigingsintervallen van de warm-
tewisselaar.

Hierbij enkele voordelen van de lage tem-
peratuursfosfatatering:
•	Ten gevolge van het verlaagd energie-

verbruik wordt een reductie in emissie 
van CO2 bekomen wat goed is voor het 
milieu.

•	Een verlaging van de badtemperatuur 
met 5°C reduceert het energieverbruik 
met 10%.

•	Kleinere verdampingsverliezen waar-
door het waterverbruik gereduceerd 
wordt.

•	Minder slibontwikkeling en kalkafzettin-
gen waardoor het reinigingsinterval van 
de warmtewisselaar en de installatie lan-
ger wordt.

•	Een verbeterde de-emulgering wat re-
sulteert in een langere standtijd van het 
actieve bad en geringere afvalkosten.

•	Een lager productverbruik vergeleken 
met klassieke fosfateringen.

Verbeterde bedrijfsefficiëntie door lage 
temperatuursfosfatering 

Haug Chemie
Peter Heymansi

deelnemer • participant 
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Al sinds 2020 heeft Kluthe innovatieve 
processen op kamertemperatuur ontwik-
keld om een antwoord te bieden op de 
nieuwe realiteit van hoge energiekosten. 
Inmiddels worden al tientallen tevreden 
klanten beleverd met deze producten. 
Onze alkalische industriereiniger Hakupur 
49/469-2  levert goede resultaten terwijl 
u fors bespaart op de energierekening. In 
combinatie met de geschikte ontvettings-
versterker is het nieuwe product uit de 
Hakupur-serie namelijk al effectief vanaf 
20 °C. 

Daarmee halen we de beste resultaten op 
de markt waar lage temperatuur-proces-
sen doorgaans boven 30 °C werken. Onze 
processen realiseren  een aanzienlijk lager 
energieverbruik en dito CO2-uitstoot. 
Daarenboven is Hakupur 49/469-2 nage-
noeg vrij van fosfor en stikstof, waarmee 
het de waterzuivering niet belast.

In combinatie met de juiste conversiemid-
delen op kamertemperatuur, bijv. Decor-
rdal 915 of Decorrdal 955, wordt aan de 
hoogste kwaliteitseisen voldaan op staal, 
aluminium of verzinkt materiaal voor bin-
nen- en buitentoepassingen. Applicatie in 
zowel dompel- als sproeisystemen.

De low temperature-producten zijn te-
vens geschikt voor combinatie met ons au-
tomatische meet- en doseersysteem Ha-
kuCare Digital Platform. Hiermee worden 
de baden automatisch opgevolgd en bij-
gedoseerd indien nodig, wat resulteert in 
constante optimale badconditie. Badpara-
meters worden bovendien live opgevolgd 
door Kluthe zodat er ook vlot en adequaat 
kan worden gereageerd vanop afstand.

Dès 2020, Kluthe a développé des pro-
cédés innovants à température ambiante 
pour répondre à la nouvelle réalité des 
coûts énergétiques élevés. Depuis, des di-
zaines de clients satisfaits ont déjà été ap-
provisionnés avec ces produits. Notre net-
toyant industriel alcalin Hakupur 49/469-2 
donne de bons résultats tout en permet-
tant de réaliser des économies substan-
tielles sur les factures d’énergie. En combi-
naison avec l’agent dégraissant approprié, 
le nouveau produit de la gamme Hakupur 
est efficace à partir de 20 °C. 

Cela signifie que nous obtenons les meil-
leurs résultats sur le marché où les pro-

cédés à basse température fonctionnent 
généralement à plus de 30 °C. Nos pro-
cédés permettent de réduire considéra-
blement la consommation d’énergie et les 
émissions de CO2. En outre, le Hakupur 
49/469-2 est pratiquement exempt de 
phosphore et d’azote, de sorte qu’il ne 
nécessite pas de traitement de l’eau.

En combinaison avec les agents de conver-
sion à température ambiante appropriés, 
par exemple Decorrdal 915 ou Decorrdal 
955, les exigences de qualité les plus éle-
vées sont satisfaites sur l’acier, l’aluminium 
ou les matériaux galvanisés pour les appli-
cations intérieures et extérieures. Applica-

tion en immersion et en pulvérisation.

Les produits low temperature peuvent 
également être combinés avec notre sys-
tème de mesure et de dosage automatique 
HakuCare Digital Platform. Grâce à ce sys-
tème, les bains sont automatiquement sur-
veillés et ajustés quand nécessaire, ce qui 
permet d’obtenir des conditions optimales 
constantes dans les bains. Les paramètres 
des bains sont également surveillés en di-
rect par Kluthe, de sorte qu’une réponse 
rapide et appropriée peut également être 
fournie à distance.

Chemisch voorbehandelen  
op kamertemperatuur

Prétraitement chimique à tempéra-
ture ambiante

Kluthe
Jacob Merckxi

Kluthe
Jacob Merckxi

Produktieweg 8
NL-2404 CC  Alphen a/d Rijn
NEDERLAND
Contact : Jacob Merckx
E. j.merckx@kluthe.com
M. +32 (0)475 540064
T. +31 (0)172 51 60 00
www.kluthe.nl

deelnemer • participant 
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Le traitement de surface de l’aluminium, 
et plus précisément le traitement d’oxy-
dation anodique, ou anodisation, permet 
de créer une couche d’oxyde structurée 
AL2O3, poreuse – peut donc être colorée 
– et très résistante aux agents chimiques, 
à condition que cette couche soit parfaite-
ment bien refermée en fin de traitement. Il 
s’agit du processus de colmatage.

Ce dernier consiste en une immersion des 
pièces fraichement anodisées dans un bain 
d’eau pure portée à ébullition à un pH de 
6 environ, et cela pendant 2 à 3 min par µ 
de couche :
AL2O3 + H2O     AL2O3, H2O

Il y a cristallisation progressive d’alumine γ 
monohydratée (pseudo Boehmite) ce qui 
confère à la pièce une :
- perte du pouvoir absorbant
- augmentation de l’inertie chimique
- stabilité du colorant en cas de coloration

La principale difficulté de ce traitement 
de colmatage réside dans le maintien de 
la température au-dessus des 96°C, sur-
tout lorsque les dimensions des cuves sont 
de plusieurs milliers de litres. C’est une 
dépense importante d’énergie pour l’ano-
diseur, qu’elle soit électrique ou au gaz, 
surtout depuis que les prix de l’énergie 
ont subi une forte augmentation liée à un 
contexte politique dégradé.

Il est donc important en ces temps diffi-
ciles de rappeler à l’ensemble des applica-
teurs qu’il existe des additifs de colmatage 
qui travaillent non pas à 98°C mais entre 
80 et 85°C.
Cette réduction de température de plus 
de 10°C permet en théorie de consom-
mer jusqu’à 30% moins d’énergie à fournir 
tout en préservant la qualité de colma-
tage requise (Perte de masse, Brouillard 
salin…).

Le fait qu’à plus basse température il y ai 
moins d’évaporation du bain participe éga-
lement à un coût énergétique plus faible, 
il y a en effet moins d’eau froide à ajou-
ter au bain pour refaire les niveaux. Qu’ils 
contiennent ou non du nickel, ces additifs 
(Anodal SH-2 liq / Anodal MS-2 liq dispo-
nibles chez Omya AG), même s’ils ont un 
coût, permettent donc de réduire la fac-
ture énergétique d’un atelier.

Enfin, il faut également rappeler qu’il existe 
une technique de colmatage à froid (à 
25°C), dite d’imprégnation, qui est bien 
entendu moins énergivore qu’à 80°C mais 
ces additifs de colmatage contiennent une 
grande quantité de fluorures qui doivent 
être traités en station. De plus, cette 
imprégnation doit idéalement être suivi 
d’une hydratation à l’eau à 70°C environ; 
globalement, les économies attendues 
sont donc discutables.

Colmatage de couches anodiques à 
température modérée OMYA

Sebastien Joliveti
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Reiniging en recycling van proceswater 
in combinatie met het gebruik van recy-
cling compounds is zo goed als de norm 
geworden voor glijslijpprocessen. Met de 
nieuwe Rösler Long Life compounds kan 
de gebruiksduur van het proceswater voor 
de meeste toepassingen praktisch worden 
verdubbeld. Deze aanzienlijke verbetering 
werd mogelijk door gebruik van een inno-
vatief mengsel van grondstoffen. Het stelt 
ons in staat de uitstekende prestaties van 
ZF-compounds, zoals corrosiebescher-
ming, ontvetting of algemene reiniging, te 
handhaven en de standtijd van het proces-
water met bijna 100% te verhogen. Naast 
aanzienlijke besparingen op het gebruik 
van zoet water en de kosten van afvalver-
wijdering verhogen de nieuwe compounds 
ook de uptime van de apparatuur, wat re-
sulteert in een hogere productiviteit.

MEER MILIEUVRIENDELIJKE 
GLIJSLIJPPROCESSEN

De Long Life compounds bieden extra 
voordelen: de nieuw geformuleerde com-
pounds verbeteren de sanitaire balans 
van glijslijpprocessen aanzienlijk. De toe-
voeging van biociden aan het proceswa-
ter voor het verwijderen van ongewenste 
micro-organismen is niet langer nodig. 

Dit beschermt het milieu, vermindert de 
werkdruk van het personeel en verlaagt de 
bedrijfskosten.

KOSTENBESPARINGEN 
TOT 60%

De Long Life compounds verminderen het 
compound- en waterverbruik, verlagen 
de kosten voor afvalverwijdering, maken 
biociden overbodig en helpen de perso-
neelskosten voor het onderhoud van het 

proceswater te verlagen. De toepassing 
van LF-compounds in vergelijking met de 
traditionele ZF-compounds komt neer 
op een kostenbesparing van bijna 60%. Bij 
deze berekening is geen rekening gehou-
den met de toegenomen processtabiliteit 
als gevolg van de vereenvoudigde proces-
waterbehandeling. Wie zijn proceswater-
reiniging en -recycling nog efficiënter en 
stabieler wil maken, kan dit combineren 
met het digitale proceswatermanagement-
systeem van “Rösler Smart Solutions”.

Long Life Compounds zorgen voor 
kostenbesparingen tot 60% en een 
duurzamer glijslijpproces
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WAT IS EEN HYPERSPEC-
TRALE CAMERA

In tegenstelling tot traditionele camera’s 
die slechts drie kleurkanalen (rood, groen 
en blauw) kunnen vastleggen, kan een hy-
perspectrale camera honderden spectrale 
kanalen vastleggen. Deze camera gaat het 
licht opsplitsen in verschillende spectrale 
kanalen met behulp van een diffractieroos-
ter of prisma. Elke spectrale kanaal bevat 
informatie over een specifieke golflengte 
van het lichtspectrum. Het resulterende 
beeld is een driedimensionale kubus waar-
bij de eerste twee dimensies de ruimtelijke 
informatie van het beeld bevatten en de 
derde dimensie de spectrale informatie. 
De resulterende data bevat spectrale in-
formatie voor elke pixel, die kan worden 
geanalyseerd met behulp van machine le-
arning technieken.

COATING INSPECTIE 
CASE: METES

Een van de belangrijkste voordelen van 

hyperspectrale beeldvorming ten opzichte 

van traditionele inspectiemethoden is het 

vermogen om subtiele veranderingen in 

de coating te detecteren die moeilijk waar-

neembaar zijn met conventionele senso-

ren.

In het kader van het VLAIO Tetra HypIR-

spec project, uitgevoerd door de Univer-

siteit Antwerpen in samenwerking met 

Sirris en KU Leuven, is samen met METES 

een case uitgevoerd rond coatinginspectie.  

METES België is een totaalleverancier 

voor plaatwerk, lichte metaalconstructies 

en mechanische en elektrische assembla-

ges. Met 3 automatische coatinginstallaties 

biedt METES het poedercoaten en natlak-

ken van onderdelen aan. 

Om de kwaliteit te garanderen zochten 

zij naar een methode om snel, robuust en 

eenvoudig de gepoederlakte onderdelen 

te inspecteren. Deze defecten kunnen 

variëren van, te lange of te korte baktijd, 

contaminatie met een ander poeder, vet-

sporen die een incorrecte hechting ver-

oorzaken, te ruwe structuur of kleurver-

schillen. Dit zijn telkens defecten die niet 

eenvoudig te zien zijn met het blote oog.

Uit ons onderzoek blijkt dat hyperspec-

trale camera’s hiervoor goed geschikt zijn. 

Meer specifiek is er gebruik gemaakt van 

een korte-golf infrarood hyperspectrale 

camera, hierbij gaan we beelden opnemen 

in het infrarode gebied van (900 – 1700 

nm). Dit staat ons toe om net die defecten 

te detecteren die niet zichtbaar zijn met 

normale, visuele camera’s (die werken in 

het golflengtegebied van 400-800nm). 

In figuur 1 worden de gemiddelde spectra 

van verschillende defecten getoond.  De 

blauwe grafiek, geeft een coating weer die 

goed is, de andere hebben telkens een de-

fect, en een afwijking van het spectrum. In 

figuur 2 is ook de spatiale informatie zicht-

baar met drie geselecteerde golflengtes als 

rood (950 nm)-groen (1250 nm)-blauw 

(1600 nm). Hieruit blijkt dat de defecten 

ook snel identificeerbaar zijn. 

Deze informatie kan helpen bij het opti-

maliseren van het productieproces, het 

waarborgen van de productkwaliteit en 

het verminderen van materiaalverspil-

ling. Over het algemeen is hyperspectrale 

beeldvorming een veelbelovende techniek 

voor coatinginspectie in de industrie, die 

een niet-destructieve, snelle en kwantita-

tieve benadering biedt voor kwaliteitscon-

trole en procesoptimalisatie. Naarmate de 

technologie zich verder ontwikkelt, wordt 

verwacht dat deze een steeds belangrij-

kere rol gaat spelen in verschillende in-

dustriële sectoren, zoals de auto-industrie, 

ruimtevaart, elektronica en biomedische 

technologie.

Hyperspectrale beeldvorming voor 
kwaliteitscontrole van coatings Uantwerpen

Thomas De Kerfi

Figuur 1: Gemiddelde spectra

Figuur 2: Coating defecten gevisualiseerd
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TECHNIEK

Eigenlijk is het bereiken van een 
goede reinigingskwaliteit heel simpel. 
Indien de ingezette reinigingsme-
thode er namelijk in slaagt om de 
organische vervuiling te verpulveren 
tot slechts een paar procent van de 
oorspronkelijke hoeveelheid en dat in 
de vorm van eenvoudig te verwijde-
ren stof, dan is het bereiken van een 
hoge reinigingsgraad vanzelfsprekend 
kinderspel. Dit klinkt allemaal erg 
simpel, maar is het in de praktijk ook 
realiseerbaar?

Bij het thermisch reinigen wordt er ge-
bruikt gemaakt van speciale ovens waarin 
de combinatie van warmte met een laag 
zuurstofniveau ervoor zal zorgen dat de 
organische bestanddelen in de vervuiling 
omgezet worden in pyrolysegassen en 
stofrestanten. 

Deze gassen worden tijdens het proces 
gebruikt als energiebron waarmee de 
oveninstallatie op temperatuur gebracht 
en gehouden wordt. Het grootste deel 
van de vervuiling is zodoende gelijk al op 
een milieuvriendelijke en nuttige manier 

verwerkt. Het resterende gedeelte is stof 
wat bestaat uit asresten en anorganische 
bestanddelen en deze kunnen via een 
aantal eenvoudige technieken gemakkelijk 

verwijderd worden. 
 
De combinatie van de overal aanwezige 
warmte en het feit dat 1 kilo vervuiling 
door de speciale thermische behandeling 
omgezet wordt in 50 gram stof, maakt dat 
het via deze techniek mogelijk is om op al 
die moeilijk bereikbare plaatsen te reinigen 
waar andere technieken gewoon niet bij 
kunnen komen. 
 
Met thermisch reinigen is het dus mogelijk 
om tegelijkertijd zowel in de buizen, rond 
de buizen, tussen buizen en mantel en zelfs 
in buizen met statische mixers de vervui-
ling weg te nemen. De reinigingsgraad die 
bereikt kan worden is hierdoor erg hoog 
en dit heeft vele voordelen: 
•	Beter presterende warmtewisselaar
•	Verbeterde warmteoverdracht
•	Vermindering van de uitstoot van broei-

kasgassen
•	Besparing op operationele kosten

Thermisch reiniging:  
de beste oplossing Thermo-Clean

Senne Geeraertsi
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•	Minder onderhoudsonderbrekingen
•	Langere bedrijfsuren
•	Minder afvalwater

Een reinigingstechniek die een warmtewis-
selaar terug kan brengen naar bijna haar 
originele designwaardes is vandaag de 
dag een heel belangrijke troef. Dit zorgt 
namelijk automatisch voor veel minder 
maintenance shutdowns en scheelt bo-
vendien enorm in het energieverbruik van 
het productieproces. Dit kan per jaar echt 
vele honderdduizenden Euro’s schelen per 
gereinigde warmtewisselaar; een mooi re-
sultaat voor een initieel iets duurdere rei-
nigingsmethode. Een schone bundel trans-
fereert de warmte veel beter en hierdoor 
is er gewoon veel minder energie nodig 
om de productie goed te laten draaien. 
Voor deze reinigingsmethode is het na-
tuurlijk belangrijk dat de onderdelen be-
stand zijn tegen de ingezette temperatu-
ren. Een normale behandeling wordt in 
regel tussen de 400 en de 450° C uitge-
voerd en hier moeten de gebruikte meta-
len van het te reinigen onderdeel natuurlijk 
tegen bestand zijn. Aluminium wisselaars 
zijn dus al uitgesloten. 

Voor speciale legeringen, die deze tempe-
ratuur niet aan kunnen, zoals Duplex staal 
of Monel, worden vaak tweetraps reinigin-
gen uitgevoerd. Hierbij wordt de vervuiling 
eerst bij lagere temperatuur thermisch ge-
kraakt, waarna het restant middels hydro 
jetting verwijderd zal worden. Doordat de 
vervuiling door de thermische behande-
ling wat brosser wordt, is het relatief een-
voudig om het dan ontstane product met 
water stralen volledig te verwijderen. Een 
thermische test met de vervuiling zal hier 
al snel uitsluitsel brengen of dit een haal-
bare reinigingsmogelijkheid is of niet.

De onderdelen die door thermische reini-
ging behandeld kunnen worden zijn zeer 
breed te kaderen. In principe kunnen alle 
onderdelen met een (deels) organische 
vervuiling en bestand tegen de ingezette 
temperaturen door een thermische reini-
ging schoon gemaakt worden. Anorgani-
sche vervuilingen kunnen enkel verwijderd 
worden, indien ze deel uitmaken van een 
vervuilingsmix met organische bestandde-
len. In dergelijke gevallen zal de thermische 
reiniging het organische deel (de lijm in dit 
geval) weggenemen, waardoor het anor-
ganische deel los zit en door de nabehan-
delingstechniek weggenomen zal worden. 
Zoals bij elke techniek zijn er ook bij deze 
reinigingsmethode een aantal nadelen. De 
te behandelen onderdelen dienen bestand 
te zijn tegen hoge temperaturen. Bij de 
meeste metaalsoorten ligt de kritische 
grens echter boven de 500°C en zodoen-
de is de thermische reiniging hierbij geen 
probleem. Verder zijn pyrolyse ovens niet 
mobiel, waardoor alleen offsite reinigingen 
mogelijk zijn. De nabijheid van een poten-
tiële leverancier die deze techniek in huis 
heeft speelt dan natuurlijk een belangrijke 
rol.

Thermische reiniging is bovendien zeer 
specialistisch en niet elke pyrolyseoven is 
er zo maar geschikt voor. Een perfecte 
temperatuurbeheersing, de mogelijkheid 
om langzaam op te warmen en af te koe-
len en het creëren van een zuurstofarm 
milieu zijn belangrijke voorwaardes om 
deze techniek goed en veilig in te zetten. 
Naast de juiste installatie is er natuurlijk de 
nodige expertise nodig om de reiniging tot 
een goed einde te brengen. Er zijn door 
deze restricties dan ook maar enkele be-
drijven ter wereld die dit op een professio-
nele manier kunnen aanbieden. Zodoende 
is de huidige capaciteit dan ook niet zo 
groot en wordt het soms moeilijk om bij 
een grote shutdown alle onderdelen bin-
nen enkele dagen/weken met deze tech-
niek schoon te krijgen. In de praktijk kiest 
men er bij dergelijke capaciteitsproblemen 
meestal voor om de thermische reiniging 
dan enkel in te zetten voor de bundels die 
het meeste profijt gaan hebben van de uit-
stekende reinigingskwaliteit.

CONCLUSIE

Zoals de titel al zegt is het thermisch rei-
nigen geen alternatief, maar gewoon een 
veel betere reinigingsmethode voor een 
heel groot spectrum aan vervuilde onder-
delen. De techniek zelf bestaat al jaren en 
wordt meer en meer ingezet om vervuilde 
warmtewisselaars uit diverse industrieën 
naar een ander niveau van “schoon” te 
brengen. Dat deze methode veel minder 
afval genereert en er bovendien een enor-
me reductie van de CO2-uitstoot bereikt 
kan worden door de veel betere reini-
gingsgraad, zijn enorme troeven waarmee 
we het thermisch reinigen in de toekomst 
nog veel vaker gaan tegen komen. 
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CORROSIE

Maurits Cornelis Escher, begenadigd te-
kenaar en schilder van trappen en andere 
constructies die ogenschijnlijk naar het on-
mogelijke perpetuum mobile leiden, mees-
ter van het gezichtsbedrog dat al tot vele 
verkeerde conclusies heeft geleid.

Zijn naam valt me te binnen als ik aan put-
corrosie denk, een term die te pas, maar 
voornamelijk te onpas wordt gebruikt 
als inspectiediensten in bijvoorbeeld een 
roestvast stalen plaat of buis putjes zien. 
Als (de omgeving van) dat putje dan ook 
nog eens bruin ziet van de corrosiepro-
ducten, is het hek helemaal van de dam. 
Menig visueel inspecteur ziet een putje  en 
besluit klakkeloos dat zij/hij putcorrosie 
ziet. Niet noodzakelijk correct helaas, want 
putcorrosie kan je niet zien. Je kan enkel 
zien dat er een ‘putvormige aantasting’ is. 
Of anders uitgedrukt: Het is niet omdat je 
een putje in een stalen of andere metalen 
plaat ziet dat het putcorrosie betreft.

Ik verklaar mij nader: putcorrosie is een 
welbepaald corrosietype, waarachter een 
specifiek corrosiemechanisme schuil gaat. 
Zo wordt putcorrosie gekenmerkt door 
een initiatiefase, waarbij in vele gevallen 
bijvoorbeeld chloriden, sulfaten of fosfaten 
een rol spelen. De initiatiefase wordt dan 
gevolgd door een autokatalytische propa-
gatiefase, waardoor het tijdens de initiatie 
ontstane putje verder groeit, al dan niet 
gepaard gaande met de vorming van roest. 
Roest is immers geen corrosie, maar wel 
een mogelijk gevolg van corrosie. 

Terug naar de putcorrosie met zijn initi-
atie- en propagatiefase. Als je dus wil aan-
tonen dat putcorrosie is opgetreden, moet 
je kunnen bewijzen dat bijvoorbeeld chlo-
riden, andere haliden, sulfaten, en/of fosfa-
ten een rol hebben gespeeld  en dat kan 
je helaas niet ‘zien’, maar kan je enkel in 
labo bewijzen met daartoe geschikte ana-
lysetechnieken. 

Zolang je dat niet aantoont, kan die put-
vormige aantasting dus evenzeer aan be-
smettingscorrosie te wijten zijn, waarbij 

een metaalvonk(je) afkomstig van het slij-
pen van klassiek koolstofstaal de passiva-
tielaag van roestvast staal binnendringt en 
bij bevochtiging van het oppervlak lokaal 
tot een putvormige aantasting kan leiden; 
op zijn beurt is dat dan weer mee te wijten 
aan een lokale, ongunstige wijziging van de 
chroomoxide-ijzeroxide verhouding in 
de passivatielaag, die inderdaad niet voor 
100% uit chroomoxide bestaat.

Of de putvormige aantasting kan ook een 
veruiterlijking van microbiologisch beïn-
vloede corrosie zijn, alias MIC als je het 
met zijn Engelse afkorting beschrijft. Bij 
MIC is het de aanwezigheid van microbio-
logische organismen die, afhankelijk van de 
aard van die organismen en daarbij horen-
de corrosiemechanismen, tot putvormige 
aantastingen kan leiden.  

Zonder verdere labo-analyses is het dus 
gewoonweg niet mogelijk om te bepalen 
wat de oorzaken van een visueel waarge-
nomen putvormige aantasting zijn. Visuele 
waarnemingen kunnen ook in de corrosie-
wereld bedrieglijk zijn. 

Escher, inspirator van Hogwarts’ bewegen-
de trappen die Harry Potter en zijn magi-
sche vrienden probeerden om de tuin te 

leiden. Dankzij zijn vernuft en inzicht wist 
Harry veel van hun trucjes te omzeilen. 

Ik wens u exact hetzelfde toe. Wat uw 
ogen zien, kan naar vele interpretaties lei-
den. Gebruik uw vernuft en inzicht om u 
naar de juiste technisch-wetenschappelijke 
interpretatie van corrosie en haar preven-
tie te laten leiden.   

Corrosieonderzoek is ook  
het verborgene ontsluiten Materials Consult

Frans Vosi

Foto 1: © Materials Consult

   © Materials Consult

Uitvergroting van een zone uit foto 1
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PROMOSURF
PROMOSURF est un groupe de travail 

de la VOM générateur de réflexions et 

d’actions. Afin de permettre à la VOM son 

expansion vers la Wallonie, Le groupe de 

travail Promosurf, constitué à l’origine que 

de membres francophones, s’est réuni en 

mars pour redéfinir leur mission et leurs 

objectifs.

MISSION

PROMOSURF a pour mission de géné-

rer des réflexions et des actions au sein 

de la VOM. Ce groupe de travail a pour 

but de réunir les entreprises belges liées au 

monde des traitements de surface. Pour 

ce faire, les membres du bureau souhaite 

ouvrir ses portes à de nouvelles entre-

prises. 

OBJECTIFS

✔ Assurer une meilleure visibilité de la 

profession vers la profession et vers le 

monde extérieur.

✔ Promouvoir les traitements de surface 

via des actions de sensibilisation générale 

et des activités d’informations à destina-

tion de tous.

La VOM par l’intermédiaire des membres 

actifs de ses groupes de travail s’engage à 

promouvoir le savoir-faire technologique 

des entreprises belges et à être leur mo-

teur dynamique.

Les Promosurfiens: 

Sébastien Le Craz – CRM Liège

Arnaud Nicolay – Esix Surface Techno-

logies

Mireille Poelman – Materia Nova

Noëlle Baute – Ange4st

François-Xavier Holvoet – Chimide-

rouil

Eric Motte – Centre le Forem Pigments

Leur coordinatrice VOM: Julie Moreau

PROMOSURF is een werkgroep 

van VOM die reflecties en acties  

genereert. Met het oog op de uitbreiding 

van VOM richting Wallonië is de werk-

groep Promosurf, die oorspronkelijk alleen 

uit Franstalige leden bestond, in maart bij-

eengekomen om haar missie en doelstel-

lingen opnieuw te definiëren.

MISSIE

De missie van PROMOSURF is het ge-

nereren van reflecties en acties binnen 

VOM. Het doel van deze werkgroep is 

het samenbrengen van Belgische bedrijven 

die verbonden zijn met de wereld van de 

oppervlaktebehandelingen. Hiertoe opent 

het de deuren voor nieuwe bedrijven.  

DOELSTELLINGEN

✔ Zorgen voor een betere zichtbaarheid 

van het beroep, intern en extern richting 

markt.

✔ Oppervlaktebehandelingen promoten 

door algemene sensibiliserings- en infor-

matieactiviteiten.

Via de actieve leden van werkgroepen zet 

VOM zich in om de technologische know-

how van de Belgische bedrijven te promo-

ten en om dynamiek te creëren.

De werkgroep Promosurf bestaat uit: 

Sébastien Le Craz – CRM Liège

Arnaud Nicolay – Esix Surface Techno-

logies

Mireille Poelman – Materia Nova

Noëlle Baute – Ange4st

François-Xavier Holvoet – Chimide-

rouil

Eric Motte – Centre le Forem Pigments

Contactpersoon VOM: Julie Moreau
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YOUNG VOM

Ons jongerennetwerk Young VOM ver-
plaatste zich op 8 maart naar Tilkin Pow-
der Coatings in Tongeren voor ‘Young 
VOM meets experience’, waar ervarings-
uitwisseling centraal stond. Twee top- 
ondernemers Ludwig Liesens (Alufinish) 
en Jo Tilkin (Tilkin Powder Coatings)  
vertelde uitgebreid over zichzelf en hun 
carrière. Iets waar onze young potentials 
zeker iets van konden leren!

De avond begon met een lekker aperitief 
en een introductie van Tilkin Powder Coa-
tings. De groep van 35 aanwezigen splitste 
zich hierna in twee, waarna Jo en Ludwig 
elk een groep voor zich namen. Ludwig 
deed zijn verhaal tijdens een gezellig on-
deronsje, terwijl Jo de groep meenam 
op rondleiding doorheen het bedrijf. Een 
kijkje nemen in dit bedrijf is volgens onze 
bezoekers zeker de moeite!

De avond eindigde met een gezellige net-
werkingsborrel, waarvoor de groep graag 
nog even nableef. Weer een succesvol 
event van ons jongerennetwerk, next up: 
Young VOM goes to Huppertz AG!  

Bedankt aan Ludwig Liesens en Jo Tilkin 
om jullie kennis te delen met de bezoe-
kers, en bedankt aan het team van Tilkin 
Powder Coatings voor de gastvrijheid!

Lid worden van Young VOM? Stuur een 
mailtje naar michelle@vom.be.

Young Vom meet experience:  
succes! VOM

Michelle Vansimpseni




