Is hardchroom
ten dode opgeschreven?

[tekst] Alfons Calders

Hardchroom is een oppervlaktelaag die veel

op bewegende componenten wordt gebruikt.

Denk aan bijvoorbeeld verchroomde cilin-

derwanden, zuigerstangen en kleppen in de

hydrauliek. Hardchroom zorgt voor lange le-

vensduur, lage wrijvingsweerstand en hoge

corrosiebestendigheid. Vraag is echter of bin-

nenkort hardchroom zal moeten verdwijnen

en wat de alternatieven zijn.

Door haar inerte structuur en de bijna
gelijke wrijvingsweerstand vanuit stilstand
en tijdens beweging is hardchroom compa-
tibel met een breed gamma afdichtingen in
rubber en kunststof. Het materiaal is daar-
mee een belangrijk en populaire opperviak-
tebehandeling in motion parts, maar er zijn
donkere wolken op komst.

De vraag of het materiaal zal moeten ver-
dwijnen, is actueel geworden omdat de
basis van de hardchroombehandeling
(chroomzuur (chroomtrioxide, CrOy))
sinds 21 september 2014 op de REACH au-
torisatielijst staat (zie ook lit. 1). Daarom
ging AandrijfTechniek naar een studiedag

Hardchroomlaag zelf
niet toxisch

onder de titel ‘Hardchroom & alternatie-
ven: een stand van zaken’ die werd geor-
ganiseerd door VOM (Belgische Vereni-
ging voor Oppervlaktetechnieken van
Materialen) en ION (Vereniging Opper-
vlaktebehandelend Nederland).

REACH en de autorisatielijst
Eerste geruststelling voor wie apparaten in
dienst heeft waarin hardchroom wordt ge-

Een voorbeeld van cladden (in dit geval inwendig cladden), een techniek waarbij via lassen
een laag wordt aangebracht (foto: Vito)

bruikt: er is geen enkel gevaar, want de
hardchroomlaag zelf is totaal niet-toxisch,
ook niet als ze wordt geslepen (waarbij na-
tuurlijk het fijnstof wel onder controle moet
zijn). Het probleem ligt bij de aanbrengers
van de hardchroomlagen. De zuren op basis
van chroomtrioxide en hun oligomeren
(chroomzuur (H,CrQ,), dichroomzuur
{H,Cr,0,) etc.) staan namelijk op de autori-
satielijst van REACH (Annex XIV). Omdat het
elektrolytisch chromeren niet mogelijk is
zonder chroomzuur komt het ‘leveren’ van
de laag in gedrang. Op de autorisatielijst
staan vandaag 31 producten (zie lit. 2). De
stoffen die opgenomen worden in Annex
XIV zijn zeer zorgwekkende stoffen’ wat be-
treft gezondheid en/of milieu. De Crzuren
staan op de lijst wegens hun kankerverwek-
kend en mutageen karakter (categorie 1B).
Het doel van de REACH-autorisatielijst is

de risico’s van gebruik van gevaarlijke
stoffen te beheersen én zorgen dat deze
op termijn worden vervangen door eco-
nomisch en technisch haalbare alternatie-
ven. Voor de op chroomtrioxide geba-
seerde stoffen is de ‘verbodsdatum’ 21
september 2017. Na de verbodsdatum
mag deze stof dus niet meer op de markt
worden gebracht, behalve voor de door
de EG toegekende uitzonderingen (auto-
risaties). Vandaag is er geen enkele auto-
risatie genoteerd.

Wat nu met hardchroom?

U moet zich als eindklant van producten
waarop een hardchroomlaag staat, afvra-
gen ‘wat met mijn reservedelen te doen?’
Voor nieuwe machines zullen fabrikanten
wel alternatieven toepassen die (hopelijk)
dezelfde eindeigenschappen aan de ma-
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chines geven. Maar ook voor de reserve-
delen is er eigenlijk met REACH geen pro-
bleem: de chroomlaag zelf staat niet ter
discussie. Maar wat dan als in de toe-
komst in Europa de huidige productieme-
thode onmogelijk wordt doordat de
grondstof hiervoor (zeswaardige chroom-
zuur) wordt verboden? Kunt u reservede-
len krijgen met een hardchroom opper-
vlak - die dan van buiten Europa zullen
komen - dan mag u deze rustig blijven
gebruiken. Hebt u reparaties uit te voeren
aan de chroomlaag, dan zult u het onder-
deel buiten Europa moeten laten herstel-
len.

Maar zover is het nog niet; de huidige gal-
vanobedrijven zijn nog lang niet weg. Er
kan voor het huidig proces van hardchro-
meren - zoals voor alle producten die op de
REACH-autorisatielijst staan - bij de EU-com-
missie ‘autorisatie” worden gevraagd, bij-
voorbeeld omdat er geen economisch of
technisch alternatief bestaat én ook omdat
het mogelijk is de gevaren tijdens productie
volledig te beheersen. Feit is dat er vandaag
geen technisch alternatief bestaat om in
€én laag een hoge corrosiebarriére en een
sterke en wrijvingsarm oppervlak te realise-
ren voor een zo breed toepassingsgebied
en tegen dezelfde prijs. Doordat het een
proces is op lage temperatuur (40°C 4 50°C),
is het toepasbaar op alle staaltypes en op
aluminium, en toepasbaar op dunne en
complexe stukken zonder problemen van
vervorming, zonder noodzaak van veel na-
bewerking.

De REACH-strijd gaat zelf een stuk verder:
VECCO (Verein zur Wahrung von Einsatz

und Nutzung von Chromtrioxid und ande-
ren Chemikalien in der Oberflachentech-
nik eV, www.vecco.info), een vereniging
die 180 wereldspelers die opereren vanuit
Duitsland groepeert, heeft geen ‘uitzon-
dering’, maar een ‘vernietiging’ van de
beslissing die chroomzuur op de autorisa-
tielijst zette, gevraagd. Deze vereniging
heeft namelijk in 2013 een klacht neerge-
legd bij het Europees hof tegen de EU-
commissie omdat de EU bij de REACH-
procedure geen rekening heeft gehouden
met een studie van de vereniging die be-
wijst dat veilig werken met chroomzuur
tot de mogelijkheden behoort. Deze pro-
cedure is lopende.

Een alternatief in het verschiet?

En misschien is het wel geen probleem en
kan de hardchroomlaag in de nabije toe-
komst wél REACH-compatibel worden ge-
produceerd. Op de studiedag sprak Rob
van de Coevering over een OCAS-studie
(OCAS is een studiecentrum in Gent, een
joint-venture van Arcelor Mittal en de

TECHNIEK Mechanisch

Het aanbrengen van een matrijslaag met behulp van PVD of CVD
zorgt voor een hardere toplaag dan via hardchromeren (foto: Oer-

likon Balzers)

Deze grondstoffen zijn

zorgwekkende stoffen

Vlaamse Regio). Hier wordt een elektroly-
seproces op punt gesteld met veilige drie-
waardig ionische chroomzouten (Cr3+-
zouten die op kamertemperatuur vloei-
baar zijn) in plaats van met de
kankerverwekkende zeswaardige chroom-
verbinding. Het gehele proces vergt een
secure beheersing van de chemie van het

Een laag die via (in
dit geval uitwendig)
cladden is aange-
bracht, moet nadien
worden gepolijst
(foto: Vito)

bad, wat bij het huidige watergedragen
zeswaardig chroomzuurproces niet hoeft.
Het zal dus veel meer specialisatie van de
productiebedrijven vergen. Vandaag zijn
deze lagen ook nog te poreus, waardoor
ze wel hard en wrijvingsbestendig zijn
maar te weinig corrosiebescherming
geven. En roest onder de chroomlaag
doet deze afpellen. Indien dit minpunt
onder controle komt, staat men voor een
reéel, universeel alternatief dat volledig
REACH-compliance is.

Dan zijn er natuurlijk nog de klassieke op-
pervlaktebehandelingen. Deze verbeteren
ook, al vormen ze natuurlijk geen hard-
chroomlaag. Op de studiedag presen-
teerde consulent Bernard Vandewiele het
nitrocarboneren met na-oxidatie. Als het
gaat om slijtage en hardheid, het verlz-
gen van de adhesieneiging en het verho-
gen van de afschuifsterkte van bijvoor-
beeld tandwielen en assen in staal en
gietijzer, wordt nitreren reeds toegepast.
Blijkbaar is de topper hierin vandazg ni-
trocarboneren met na-oxidatie. Voor 2!
van motoronderdelen wordt van

ven.

Vacuiimtechnieken en thermisch
spuiten

Vaculmtechnieken trachten zich 2l lznger
te profileren als hoogwaardige opper
telagen. Door de superieure eig
pen die men hiermee kan realis
den deze plasmatechnieken trouw
toegepast in de luchtvaart en ruims
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sectoren die hoge kwaliteit tegen een
hoge prijs kunnen verdragen. Het is lo-
gisch dat in een aantal niches deze tech-
nieken de chroomlaag kunnen vervangen
(en zelfs verbeteren).

Balzers presenteerde op de studiedag
haar PVD (physical vapour deposition) en
CVD (chemical vapour deposition) techno-
logie. Hiermee kan men veel hardere op-
pervlakken verkrijgen dan met chroom.
De industrie weet dit reeds; denk aan de
met deze technieken behandelde snijge-
reedschappen die lange standtijden beha-
len. Ze hebben natuurlijk de bekende na-
delen: het onderzoekswerk is nodig om
(de eerste maal) deze processen op punt
te zetten, het feit dat men er enkel dunne
lagen mee kan aanbrengen en er alleen
relatief kleine onderdelen mee kan be-
handelen. De onderdelen moeten tegen
hoge temperaturen kunnen. Ook zijn de
proceskosten hoog omdat het proces
onder vaculim moet gebeuren.

CZL Tilburg presenteerde een hoge druk
hoge snelheid thermisch metaalspuitpro-
ces (HP-HVOF). Het aanbrengen van de
oppervlaktelaag gebeurt met een jetpi-
stool bij gassnelheden van meer dan 2,5
km/s en poedersnelheden tussen 700 m/s
en 1200 m/s. De brandstof is kerosine, wa-
terstof en zuurstof. Het metaalpoeder kan

chroom zijn, maar ook NiCr of WCoCr.
Men kan er corrosievaste, weinig poreuze
oppervlaktelagen mee realiseren die tot
twintig maal slijtvaster zijn dan hard-
chroom. Er zijn luchtvaartspecificaties
voor het aanbrengen van HP-HVOF-lagen.
De procestemperatuur blijft beperkt tot
80°C a 100°C (waar klassiek hardverchro-
men gebeurt op 40°C a 60°C). De beper-
king is de impact van de straal, waardoor
het basismateriaal voldoende hardheid
moet hebben en waardoor dunwandige

Sommige alternatieven
zljn bruikbaar

stukken niet kunnen worden behandeld.
En de prijs is hoger.

Lastechnieken

Er bestaan ook lastechnieken om opper-
vlaktelagen aan te brengen. Voordeel is
dat deze methoden ook kunnen worden
gebruikt voor het uitvoeren van repara-
ties, aanvullend aan oplassen. Men
spreekt over ‘cladden’ van assen. Een ver-
der ontwikkelde techniek hiervan is laser-
cladden, waarbij men het laspistool of de
gasjet vervangt door een laser. Het mate-
riaal kan ofwel metaalpoeder of kera-

TECHNIEK Mechanisch

De PPD-technologie
(Pulsed Plasma Dif-
fusion) is een vol-
automatisch proces
voor gereedschap-
pen met afmetingen
tot10mx3 men
een massa van 40
ton (foto: Oerlikon
Balzers)

misch poeder zijn, dus cok nikkel. De laag
wordt ‘lasrups per lasrups’ aangebracht
(standaard 1 mm tot 5 mm per las, tot 1
mm laagdikte) en moet nadien worden
gepolijst. Hardchroom kan men aanbren-
gen met een snelheid van 25 pm/u. Het is
een automatisch proces, waarbij de be-
perking is dat het oppervlak ‘bereikbaar’
moet zijn.

Het LCV (Laser Centrum Vlaanderen) van
Vito uit Mol doet reeds sinds 1998 onder-
zoek naar deze technologie. Marleen
Rombouts kondigde op de studiedag aan
dat deze onderzoekscel binnenkort de
eerste spin-off van Vito wordt. Dit nieuwe
bedrijf zal zich op de markt aanbieden als
servicebedrijf, waarbij het - bijvoorbeeld
voor herstelwerkzaamheden - on-situ coa-
tinglagen kan aanbrengen. Het voordeel
van deze lagen is de fijne microstructuur,
wat zowel de hardheid als de corrosiebe-
stendigheid ten goede komt. Dit is een
techniek om in het achterhoofd te hou-
den als men chroomlagen moet herstel-
len.

Niet van wakker liggen?

Voor de bedrijven die op hun onderdelen
hardchroomlagen hebben, is er waar-
schijnlijk niet echt een probleem. Import
van buiten Europa is zeker een oplossing.
Mocht het huidig galvanoproces binnen
enkele jaren binnen Europa worden ver-
boden, dan is er misschien het OCAS-pro-
cedé. Voor reparaties kan men dan kijken
naar de alternatieven. Misschien zijn ze
duurder, maar door hun gebruik in een
toepassing worden de onderhoudskosten
lager. Hét voordeel aan dit REACH-verhaal
is dat het bedrijven helpt open te staan
voor verandering. Zo blijft niet enkel de
economie, maar ook de technologie
draaien. AT

Inl.: Vereniging ION, tel.: (030) 630 03 90,
www.vereniging-ion.nl
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