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Inleiding

In het document ‘Scope 3 analyse’ van Anton Groep is een analyse gemaakt van alle scope 3 emissies
van het bedrijf. Deze analyse is uitgevoerd als onderdeel van de certificering voor niveau 5 voor de
CO2-prestatieladder. Op basis van de daarin gemaakte materialiteit analyse is de keuze gemaakt om
de keten van het conserveren van staal verder te analyseren. Deze analyse resulteerde in dit
document. Hierin wordt de duurzaamheid van de conservering van staal nader geanalyseerd. De
verschillende behandelingen hebben een ander effect op CO2 uitstoot, levensduur en duurzaamheid.
Op basis van deze ketenanalyse zijn reductiemaatregelen beschreven. In hoofdstuk 3 zijn
doelstellingen voor de komende jaren geformuleerd.
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1. Doel en afbakening

Het eerste doel van deze ketenanalyse is het in kaart brengen van de keten van de staalproductie
inclusief de conservering hiervan, uitgevoerd in opdracht van werkmaatschappijen welke onderdeel
zijn van Anton Groep. Het tweede doel van deze analyse is het identificeren en kwantificeren van
reductiemogelijkheden in deze keten.

Relatie tot een projecten. De keuze voor de conservering is vooral van belang bij draagconstructies
zoals gebouwen en kunstwerken.
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2. Keten m.b.t. conservering

2.1 Beschrijven van de keten

Anton Groep werkt voornamelijk met balkstaal. Dit staal wordt slechts op enkele plaatsen
geproduceerd. Een van de belangrijkste producenten voor Anton is Arcelor Mittal. Zij hebben o.a.
productielocaties in Noord-Frankrijk en Duitsland.
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Schema 1 - Productie van staal
Het staal wordt door Anton Groep ingekocht bij de producent van het staal en bij tussenhandelaren.
Het staal wordt door de verkopende partij geleverd bij Anton in Obdam. In de werkplaats van Anton
wordt het staal bewerkt ten behoeve van het project. Na deze bewerking door Anton dient het staal
beschermd te worden tegen roestvorming en andere vormen van corrosie.

Afhankelijk van de toepassing van het balkstaal wordt het behandeld en wordt er een beschermende
laag aangebracht (ook wel coating genoemd). Dit proces wordt conservering van staal genoemd. Bij
Anton wordt er onderscheid gemaakt tussen 3 manieren van conserveringen: thermisch verzinken,
natlakken en poedercoaten.

Het aanbrengen van de coating wordt gedaan door andere gespecialiseerde bedrijven. De te
behandelen elementen worden verzameld en naar deze bedrijven getransporteerd. Na behandeling
worden deze weer opgehaald / teruggebracht naar Anton en van daar uit naar de projectlocatie
gebracht.

Thermisch verzinken.

Voordat het staal wordt ondergedompeld in het zinkbad is het hoodzaak om het staal te ontvetten
zodat het zink later goed kan binden. De temperatuur van het zink in het zinkbad is ongeveer 450°C,
vandaar dat er wordt gesproken van thermisch verzinken.
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Anders dan veel andere conserverings-methoden, kent verzinken een uitstekende kantendekking en
worden ook de kleinste holtes adequaat van een legeringslaag voorzien.

Natlakken.

Natlakken is het proces waarbij handmatig of robotmatig een vloeibare verf wordt aangebracht op
het product. Na het aanbrengen van een laksysteem moet het product de tijd krijgen om het
oplosmiddel kwijt te raken en uit te harden. De vaste bestanddelen die over blijven vormen dan de
uiteindelijke beschermlaag.

Poedercoaten.

Om te kunnen poedercoaten worden zeer kleine polyester poederdeeltjes (+- 30 um) beschoten met
negatief geldaden ionen (bijvoorbeeld 02). Hierdoor krijgt het poeder zelf een negatieve lading
(kathode). Als het te coaten object dan vervolgens geaard wordt (Anode) en de poeder deeltjes
worden in de lucht verspreid (poeder wordt verstoven), dan zullen deze door toedoen van
elektrostatische krachten aangetrokken worden door het object. Indien de proces variabelen juist zijn,
is het op deze manier mogelijk een mooie dekking van polyesterpoeder op het object te verkrijgen. Na
een dekkende laag op het object verkregen te hebben, wordt het object een tijdje verwarmd om de
polyester poeder te laten hechten en één homogene laag op het object te vormen.

Bij het bouwen van nieuwe constructies wordt de conservering van het te gebruiken staal
georganiseerd door Anton Groep. Het wordt echter wel uitbesteed, de uitstoot valt daarmee in scope
3. Indien er nadien onderhoud wordt uitgevoerd, zoals natlakken, dan loopt deze activiteit vrijwel
nooit via Anton. Indien hier CO2 reductie wordt gerealiseerd valt deze besparing niet onder de scope
van Anton maar betreft het wel een besparing in de keten.

2.2 Bepalen relevante scope 3 emissie categorieén
De keuze voor de soort conservering van staal is van invloed op de CO?2 uitstoot van het proces. Deze keuze ligt

normaal gesproken bij de opdrachtgever. Daar waar mogelijk zal Anton deze keuze proberen te beinvioeden.

Per kilo staal wordt de CO2 uitstoot berekend met de onderstaande factoren:

- kg staal poedercoaten *16,0
- kg staal nat lakken *2,4
- kg staal thermisch verzinken *47

In opdracht van Anton zijn de volgende hoeveelheden staal behandeld in 2022:

Poedercoaten (* 16,0): 125 ton = 2000 ton CO2
Nat lakken (* 2,4): 1453 ton = 3487 ton CO2
Thermisch verzinken (* 4,7): 250 ton =1175 ton CO2

Totaal = 6662 ton CO2

De omrekenfactoren zijn vastgesteld in het milieuprofiel (MRPI blad d.d. 08 januari 2013) van zwaar
constructiestaal + conserveringsprocessen. Zie bijlage 1.

2.3 Het identificeren van partners in de keten

De volgende partners zijn op dit moment betrokken bij de conservering van staal in opdracht van
Anton:

> Rotocoat
» Netcoat Amsterdam
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» SHW Heerhugowaard
> Gijsen Poedercoating Purmerend
> Wikor

2.4 Kwantificeren van emissies

In 2022 heeft de Anton Groep totaal voor ruim 2500 ton Staal ingekocht. Verhoudingsgewijs kunnen
we vaststellen dat van de totale hoeveelheid 5% gepoedercoat wordt, 70% natlakken, 10% thermisch
verzinken en 15% van de totale hoeveelheid ingekocht staal krijgt geen behandeling.

Ingekocht staal 2505 ton
Poedercoaten 125 ton
Nat lakken 1453 ton

Thermisch verzinken 250 ton

Thermisch verzinken is circa 50 jaar onderhoudsvrij, natlakken circa 7 jaar uiteraard afhankelijk van
de toepassing. Bij natlakken zou je dus na 7 jaar moeten schilderen en dit moet 1x per 7 jaar worden
uitgevoerd. Als dit niet wordt gedaan kan de constructie gaan roesten en uiteindelijk zijn draagkracht
verliezen.

Uitgaande van een levensduur van 35 jaar kan de volgende duurzaamheidssom worden berekend. Per
ton staal thermisch verzinken levert 4,7 ton extra CO2 uitstoot op. Dit hoeft tussentijds niet behandeld
te worden.

Voor natlakken geldt een interval van 7 jaar waarin de behandeling opnieuw moet worden gedaan.
Per behandeling van een ton staal wordt 2,4 ton extra CO2 uitgestoten. Bij een levensduur van 35
jaar zijn in totaal 5 behandelingen nodig. De CO2 uitstoot is in dit geval 5 * 2,4 = 12,0 ton CO2.

Het verschil tussen thermisch verzinken (4,7 ton CO2) en natlakken (12,0 ton CO2) is dus 7,3 ton
co2.

Als uitgangspunt voor de levensduur van de constructie als mede de herhaling van het onderhoud is
uitgegaan van de ‘Zinc Coating Life Predictor’ op de website http://www.galvinfo.com. Daarnaast is
er gekeken naar de site van de American Galvanizers Association. Hier is een vergelijking terug te
vinden (FAQ nr. 3) voor onderhoud bij thermisch verzinken (hot dip galvanizing) versus natlakken
(spray painting). http://galvanizeit.org/inspection-course/help-and-reference#3.

Er zijn diverse factoren van invloed op de kwaliteit van de coating van het staal. Bijvoorbeeld de
ligging t.o.v. de kust en de afstand tot nabijgelegen industrie. Dit is bij de uitgangspunten in deze
berekeningen nog niet specifiek meegenomen. Er is een klimatologische kaart beschikbaar van
Nederland. Hierin worden conform NEN-EN-ISO 12944-2 vijf verschillende klasses onderscheiden. In
Noord-Holland komt klasse C4 het meest voor, daarnaast zijn de klasses C5 en C3 aanwezig.

Over het algemeen kan worden gezegd dat voor staalconstructies met een levensduur van meer dan
14 jaar het milieuvriendelijker is om te kiezen voor thermisch verzinken.

In 2022 hebben wij in circa 250 ton thermisch verzinkt en 1453 ton nat gelakt, deze verhouding is dus
15% thermisch verzinken om 85%% natlakken.
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Het reductiepotentieel voor de conservering is dus 7,3 ton CO per ton natgelakt staal. Het
reductiepotentieel van de afgelopen jaren was:

2022 — 1453 ton natgelakt staal - 1453 * 7,3 = 10607 ton CO2

2.5 Relatie met project

Het is niet voor alle projecten even noodzakelijk om vanuit duurzaamheid thermisch verzinken te
verkiezen boven natlakken. Dit is doorgaans wel het geval voor draagconstructies van gebouwen en
kunstwerken. Voor deze constructies is het van essentieel belang dat de constructie in goede staat
blijft. Bij hulpconstructies is dit minder kritisch.
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3. Reductiemaatregelen

Reductie is mogelijk door het plaatsen van duurzame draagconstructies. Bij een korte levensduur
zorgt natlakken minder uitstoot, bij een langere levensduur is thermisch verzinken duurzamer. Het
omslagpunt ligt rond de 14 jaar. Hierbij wordt o.a. transport van en naar de locatie buiten
beschouwing gelaten, dit ten behoeve van het opnieuw lakken van het staal.

Dit betekent dat alle (draag)constructies met een geplande levensduur van meer dan 14 jaar bij
voorkeur thermisch verzinkt moeten worden. Bij aanvragen voor natlakken van draagconstructies zal
de Anton Groep de klant benaderen om het alternatief voor te stellen in de vorm van thermisch
verzinken. Hierbij wordt de reductie van CO2 aangegeven alsmede de vermindering van
onderhoudskosten. Zodoende kan de opdrachtgever ook een duidelijke keuze maken voor
duurzaamheid. De Anton Groep zal zich inzetten om de opdrachtgever te overtuigen te kiezen voor
duurzaamheid.
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4. Reductiedoelstellingen
Uitgaande van de verhouding in 2022 (85 % natlakken vs 15 % thermisch verzinken) wil Anton
Groep het verschil jaarlijks met tenminste 15 % laten groeien.

Dit komt neer op een verhouding van 50 % natlakken vs 50 % thermisch verzinken in 2026.
De reductie moet worden behaald door tijdens acquisitiegesprekken ook in te gaan op duurzaamheid

en door bij aanvragen voor relevante (draag)constructies een alternatief aan te bieden. Hierbij wordt
niet alleen de reductie in CO2 becijferd maar ook het verminderen van de onderhoudskosten.
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5. Evaluatie

Jaarlijks zal worden geévalueerd of het (ongevraagd) aanbieden van een alternatieve offerte zinvol is
geweest en in hoeveel gevallen dit heeft geleid tot een andere keuze (en daarmee dus reductie in de
keten). Op basis van deze evaluatie zal de doelstelling zonodig worden aangepast.
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