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Alloy designation
_ Chemical 5i Fe Cu Mn Mg Cr Ni In Ti Ga Remarlks
Numerical
symbols
EN AW-Al
EN AW-6351A SiMg0,5Mn(A) 0.7-1.3 0,50 0.10 0.40-0,8 | 0.40-0.8 - - 0.20 | 0,20 - E
EN AW-Al 0.15-
EN AW-6951 MgSi0,3Cu 0,20-0.50 0.8 0.40 0.10 0.40-0.8 - - 0.20 - - -
EN AW-Al 0.10-
. - - _ - - . - d
EN AW-6036 Si1MgCuMn 0.7-1.3 0,50 0.50-1,1|0.40-1,0| 0.6-1.2 0.25 0.7 d
EN AW-6060 EN AW-Al Mg5i 0.30-0.6 | 0,10-0,30 0.10 0.10 0,35-0.6 0,05 - 0,15 | 0,10 - -
. 0.02- 0,25-
EN AW-6360 | EN AW-Al 5iMgMn | 0.35-0.8 | 0,10-0.30 0,15 015 0.45 0,05 - 010 | 0,10 - -
EN AW-Al 0.15- 0,04-
EN AW-60614A Mg1SiCu(A) 0.40-0,8 0.7 0.40 0,15 0.8-1.2 0.35 - 0.25 | 015 - e
EN AW-Al 0.15- 0,20-
EN AW-6251 Mg1SiCuMn 0.40-0,7 0,40 0,40 0,35 0,7-1,0 0,10 - 0.20 | 0,10 - -
. 0,15- 0.04-
EN AW-6262 | EN AW-Al Mg15iPb | 0.,40-0.8 0.7 0.40 0.15 0.8-1.2 014 - 025 | 015 - £
. 0,15- 0.04- 0.40-0,9B1:0.
EN AW-6262A | EN AW-Al Mg18iSn | 0,40-0.8 0.7 0,40 0,15 0.8-1.2 0,14 - 025 | 0,10 - 1050
EN AW-6063 | EN AW-Al Mg0,751 | 0.20-0.6 0,35 0,10 010 | 045-09, 0,10 - 0,10 | 0.10 - -
EN AW-Al
EN AW-6063A Mz0,75i(4) 0,30-0.6 |0,15-0,353| 0,10 0,15 0.6-0.9 0.05 - 015 | 0,10 - -
EN AW-Al
EN AW-6463 Mg0,75i(B) 0.20-0.6 015 0.20 0,05 0,45-0,9 - - 0,05 - - -
0.15- 0,04- 0.40-0,8 Bi
EN AW-60644 | EN AW-Al Mg15iBi | 0,40-0.8 0.7 . 0,15 0.8-1.2 . - 0.25 | 015 -
ﬂ.-‘lu ﬂrl'q' D.Eﬂ—ﬂ,‘lu P
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OFFICIELE CURSUS

Upstream «——— Downstream
A bauxiet

A billet
A profiel
A coating
A

verwerking




VERGELHUKING
POEDERCOAT/NATLAK




VERGELHUKING
POEDERCOAT/NATLAK

Poeder Natlak
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COATINGPROCES

Logistiek is alles !

«+—Rework

Proces

» Reception of goods *» Degreasing / etching® Colorset-up -« Identification
Activiteit * Creation of production order * Rinsing ) » Coating . QuaI[t'yr control
» Sorting of goods = “Conversion” * (IR) = Packing
* Quality control + Rinsing + Curing
* Drying

Doorlooptijd 5 tot 10 werkdagen!




LOGISTIEK

warehousing

- Pre- - - P
- Hanging >treatment> Coating > Packing > Shipping >
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COATINGPROCES

Verticale ophang
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COATINGPROCES

Horizontale ophang
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COATINGPROCES

Degrease and
etch

In pre-treatment tunnel or via “dipping” Dryfurnace Powdercoating Curing
booth Furnace



COATINGPROCES

coaﬁng

Degrease and - Conversio - .

In pre-treatment tunnel or via “dipping” Dryfurnace Powdercoating Curing
booth Furnace




COATINGPROCES

In pre-treatment tunnel or via “dipping” Dryfurnace Powdercoating Curing
booth Furnace
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VOORBEHANDELING IN DETAIL

Step 1
Bruut ALU

Gecorro
deerd en
vervuild

Step 2
Onvet en gebeitst ALU
Min 1g ALU/m?2 beitsen

- 1g/m?2 als standaard
voorbehandeling (acid)

- 2g/m?2 als seaside
voorbehandeling

(acid oralkaline/acid)

Corrosie, vet en vuil
dient verwijdert om een
zuiver opp te bekomen
zonder katalysatoren

voor oxidatie.

Step 3

ALU met een
conversielaag

Conversielaag kan zijn:

- Chrome VI (banned as
of 09/2017)

- Zr/Ti system (chrome-
free)

- pre-anodisatielaag als
voorbehandeling voorde
eindcoat in agressieve
gebieden

De conversielaag
verzekert een goede
hechting voor het poeder
en beschermt tegen
corrosie

A

Step 4

Alu met een conversielaag
en poedercoated

Laagdikte:
- Minimaal 60mu

- Kleuren en kwaliteiten
vrij te kiezen

De afwerkingslaag
verzekert een optimale
bescherming van het alu in
onbeperkte vrijheid van
kleur en glansgraden.

4

Conversion layer




PRE-ANODISATIE ALS
VOORBEHANDELING

Stap 1 : Anodiseren (zonder sealing)

Verschillen met anodiseren:
« Less etch degree (no "mat” colour effect required — no E6 etch)
« Less anodising layer thickness
* No seal

Stap 2 : Coating

e Max 72 uur tussen de verschillende stappen




PRE-ANODISATIE ALS
VOORBEHANDELING

VOORDELEN VAN PRE-ANODISATIE T.0.V. ANDERE CONVERSIE
SYSTEMEN

A > 2gr beitsen in alkali ; zal leiden tot een zeer pure toplaag zonder vervuiling

A Zeer dikke conversielaag:

A PA4-10yp
A  Chrome VI:0,25-0,5p
A Chrome VI Free (Alural : Titanium) : 0,05 - 0,1 p.

A Biljoenen porién /cm? leiden tot een poreus oppervlak= betere hechting

A Onder de porién zit een chemische barriérelaag van Al203; volledig gesloten en met
een zeer hoge elektrische weerstand, geen vorming van galvanische cellen



COATINGPROCES IN DETAIL

POWDER COATINGS ARE APPLIED USING AN ELECTROSTATIC
PROCESS

A Poeder transporteert van de poederdoos naar het poederpistool (d.m.v.
compressielucht)

A In het pistool is het poeder volledig elektrostatisch opgeladen om het dan in de
richting van het geaard object te spuiten

. Advantages
Powder Coating "
*High-quality finish
Spray booth /-D'walwm *Lower cost than liguid
o~ painting.
power supply
*More efficient
— N Disadvanta
Feed hopper
f—
e *Not good for large
l objects (massive tanks)
*Heat-sensitive objects.
i i (4 B
1 J Source: Nordeon Corp.

A schematic of a powder coating system.




COATINGPROCES

Corona oplading

Geioniseerde lucht
mm Elektrisch veld

®  QOpgeladen
poederdeeltjes

Geaard component




COATINGPROCES

Krachten die op het poederdeeltje inwerken

Deze krachten hebben invloed (+ €n/of -) op poeder om het te krijgen waar het
gewenst is (extra parameter: afstand, hoek, afzuiging, ....)




COATINGPROCES

Elektrische veldlijnen gegenereerd door Corona volgen makkelijkste weg naar
aarding

In volgorde van minste weerstand:
1) Randen: meest geliefd = kan leiden tot Corona charging

”Wi ndow fra ming” lonised air

= Field of charge
= Charged particle

2)  Vlakke oppervilakken

3) Hoeken: minst geliefd

Randen raken snel verzadigd met lading

Earthed
Component

- back-ionisatie alvorens hoeken gedekt zijn




COATINGPROCES

Fenomeen heeft een zeer belangrijke relevantie tot poedercoating
Opladen poederlak via de geioniseerde lucht = aantrekking tot het geaarde werkstuk

Opgeladen poeder heeft de neiging om de elektrische veldlijnen tussen het spuitkop en het object te
volgen

Voorkeur v.h. opgeladen poeder om naar dichtstbijzijnde geaard oppervlak te gaan

De kooi van Faraday = een onzichtbaar scherm dat opgeladen poederdeeltjes belet om de
binnenhoeken en holtes te bereiken

—-> de afzetting van poeder zal niet gelijkaardig zijn over het metaal oppervlak heen




COATINGPROCES

A Elektrische veldlijnen:

- aantrekking naar de buitenste/uitwendige hoeken
- minder naar de binnenhoeken v.h. stuk

-2 effecten:

A uitwendige hoeken en zijden: hogere laagdikte opbouw
A binnenhoeken en holtes: lage poederdekking



RISICO’S

Hoe complexer de vorm:

- Hoe meer kans op een onregelmatige laagdikte verspreid over het
lakoppervlak

-> Hoe dieper de holte & kleiner de opening, hoe lager de kans op dekking in
de holte

Algemene regel:

-2 Indien holte dieper dan zijn opening: onvoldoende dekking in de
holte



COATINGPROCES

Dekking in functie van bereikbaarheid

Alleen robot:

Buitenzijde > normaal
Binnenzijde = minimaal
Geen uitgesproken appelsien

FK belemmerd
poeder richting
binnenhoeken

Smalle opening

Brede opening Grote diepte

& ondiep

‘U"———!
Robot + manueel: /

Binnenzijde > beter Dichtstbijzijnde kanten

. . (eerste aardingspunt)
Buitenzijde = meer poeder trekken meeste coating

Uitgesproken appelsien aan







EFFECT KOOI VAN FARADAY VERMINDEREN:

A VerlaagkV setting = elektrisch veld verminderd

A Verlaag pA setting = aantal gegenereerde ionen verminderd
- minder kans op back-ionisatie

A Verhoog poeder out-put om poeder in hoeken te “duwen”

»

Gebruik “super” corona ring om aantal aan vrije ionen te
verminderen > betere vloei

Poederlakken die meer Faraday kooi vriendelijk zijn

Extra manueel bijspuiten

Ontwerp material dat meer “coating vriendelijk” is
Ophanging verbeteren

) D D D S



HERLAKKEN & “BACK-
IONISATIE”

Grootste moeilijkheid met overlakken van stukken is “back-ionisatie”
1st¢ laag isoleert metaal = opgeladen deeltjes van 29¢ laag raken lading niet kwijt

Om uiterlijk van overlakte objecten te verbeteren:

A Verlaag kV
A Verlaag pA
A Verhoog afstand tussen pistool & object

A Verhoog poeder out-put



BELANG VAN FLUIDISERING

Zorgt voor los homogeen mengsel = makkelijk transport

Voorkomt vorming klonters

Conditioneert poeder & zorgt voor homogene KGV

Zorgt dat poeder in beweging blijft 2 geen gaten: constante aanvoer

Zorgt ervoor dat poeder droog blijft

PS: perslucht dient droog & vrij van olie & andere vervuiling te
zijn

(perslucht wordt op diverse posities voor diverse redenen toegepast)




FLUIDISATIECONTAINER:HOPPER

== Poeder / lucht mengsel nr pistool

Niveausondes

Poreuse

bodem Fluidisatielucht




LUCHTCIRCUIT
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POEDERCIRCUIT

FILTERS
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ELEKTRISCH CIRCUIT

FILTERS

OUTSIDE WALL

CYCLONE

POWDER HOPPER =

High Voltage
generator




COATINGPROCES

KLASSEN IN POEDERCOATING

VERSCHILLENDE KWALITEITEN GEKEND OVER DE WERELD
(QUALICOAT, GSB, BS, AAMA)

Kwaliteit van de coating refereert naar :

kleurstabiliteit

<glansstabiliteit

*UV weerstand

*Verkrijtingsweerstand

*Kleurechtheid

Voorbeeld van opbouw :

_ Class | Class Il Class llI

Natural Florida 1 year Florida 3 Florida 10
wheatering years years
Artifical 1000h, gloss 1000h, gloss 2000h, gloss
wheatering retention retention retention

>50% >90% >50%




COATINGPROCES

A Antigraffiti
A Antibacterial

A “Cool” powders with a lower heating under direct sunlight



QUALITY MANAGEMENT

QUALICOAT & QUALANOD

7 v EURDPEAN

ALUMINIUM

ASSOCIATIIN
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SHISIOONY

im
Qualanod

LIMARIN

Remarks regardin ualicoat and Qualanod and Qualimarine

e No insurance system
Set of rules for all relevant partners (powder, chemistry, coating company)
Set of testings
Auditing system
Alural works according Qualimarine but cannot officialy use the logo (protected
by the French coating association)




QUALITY MANAGEMENT

In House Quality Control

- EEXEE

<+— Rework

Process

Quality e Controle (ad hoc) : e Controle: e Controle: e Controle:
t I - # — Process data — Visual - Visual
contro - Defects — Layerthickness - According Qualicoat

- According Client Spec

Quality control at each process step ; supported by the ERP system




DIKTE METING

A Gemeten bij elke kleur, elke batch

A Voor de 3 lijnen
A Met gekalibreerd meetinstrument

A Meerdere controles bij grote batches



HECHTINGSTEST

A Bij elke start van een nieuwe reeks, nieuwe
kleur

A Elke 500m?
A Uitgevoerd op alle lijnen
A Simpele test

A 2 tests:
A Droog
A Nat



KLEURCONTROLE

A Meerdere metingen bij de start van elke
nieuwe batch

A Elke 500m?
A Visuele controle, de ral kleur, staalplaatje

A Verticaal: d.m.v. van een spectrometer



GLANSGRAAD

A Bij elke start van een nieuwe reeks, nieuwe
kleur

A Elke 500m?

A Glansmeter
A Mat 0-30
A Satijn 31-70
A Hoogglans 71-100



PERMANENTE CONTROLE

A Dagelijkse controle van elke bad

A Geleidbaarheidsmetingen

A We meten de hoeveelheid zout en
zuurtegraad van het bad.




MARKTTRENDS

A Mat

A Metallic

A Coolpowders
A Pré-anodisation

A Klasse 2 poeders



KLEUROPBOUW

Delta waarden




ONDERHOUD

WABLICF ... DUBREL TARIEF 72)




ANODISATIE PROCES

PRODUCTIEPROCES

<4+ Rework

—

Process

> ~

_ ~

P . 2?:5 ¢t>i: r;fo ' r?o(:IOudcstion order o * Degreasing / etching * Anodising + Identification
Activities reati P PR « Rinsing * Rinse ¢ Quality control
* Sorting of goods /,’ * Seal * Packing - _

« Quality control - « Rinse S~




ANODISATIE PROCES
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ANODISATIE PROCES

Shippin
g

Reception ) Hanging Packing




ANODISATIE PROCES

Step 1 : Anodising (without sealing)

Difference with pré anodising :
« more etch degree ("mat” colour effect required —-E6 etch)

* more anodising layer thickness 25mpu




ANODISATIE PROCES

SCHEMATISCHE VOORSTELLING VAN GE-ADONISEERD ALUMINIUM:

- ANODISCHE OXIDEFILM (SCHEMATIC REPRESENTATION)
- LENGTE VAN DE PORIEN 5-25 MM->OUTDOOR ALTIJD 25MM

- MILJOENEN KLEINE PORIEN
Luminophore Porous anodized alominium
) . - ]
T 1 4 Smm
I: - - :_i 4 -‘3 -\_J
e = o ’

119 Fd b ] 9 rd [
1Tl el Pl BT ’ X
94 b e 94 kK 4 L9

| 9 P11 [ 9 Fd ol I sl

Pure Aluminium



Proces ANO / PA line

Vs190901




Proces ANO [/ Color ANO line

Vs190901




Seaside
Lummen )
Pre-ox
Seaside
London )
Pre-ox
Seaside

Pré-ox
Seaside

Mont Blanc

Pré-ox

10 years
20 years
0 years
10 years
0 years
10 years
10 years
20 years

Class 1
Class 2
Class 1
Class 2
Class 1
Class 2
Class 1
Class 2

10 years
20 years
10 years
20 years
0 years
10 years
0 years
10 years




alural

The partner in Coating and Logistics

RONDLEIDING
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