)

AKTUELLES AUS DER ROWA GROUP AUSGABE 2/2017 www.rowa-group.com

ROMIRA:
Schon geschaltet
> Seite 3

ROMIRA:
Einfach Hochglanz
> Seite 3

ROWA Masterbatch:
POM selbst einfarben
> Seite 5

LA T

TITTYITY
Tt
' LR
T . . 19-
NITEATN g t 1]111\n
Q11T 'rm- alerenzen im

ea .

guil I_lﬂ
vt ﬁsf&hﬁfberelch
i 1 | 1 “&a

;.. H}ldt‘ - I " # .

a7 1

ROMIRA > 2 warme- und chemikalienbestandig: Luranyl® HT PPE+PA-Blends > 3 sSchén geschaltet > 3 Einfach Hochglanz
> 4 Der Kautschuk macht den Unterschied > 8 Neuer Automotive-Experte

ROWA MASTERBATCH > 5 Eine weie Weste > 5 Do it yourself: POM selbst einfarben > 6 Farbe 4.0: Farbreferenzen im Kunststoffbereich

ROWA LACK > 6 Noch schneller und flexibler: Erweiterungen der Tanklager und in der Fertigung

TRAMACO > 7 innovative Erweiterung des Tramaco-Produktportfolios

ROWASOL > 7 Ausgezeichnet: ROWASOL gewinnt den ECCO Award

ROWA GROUP > 7 unser Ziel: Service at its best > 8 Beste Leistung — auch beim Sport > 8 Die ROWA GROUP auf den Fachmessen 2017/2018

ROWACi: E ROMIRA~ RrowasoL RowALACker mmilzm )ROWA qp €

_— KOREA COATINGS




Kai Mldiller
Geschéftsfiihrer ROWA GROUP

Liebe Geschéaftspartner,
sehr geehrte Damen und Herren,

der Herbst steht ganz im Zeichen der Fakuma,
die trotz ihrer GréBe und Internationalitat ein
fast schon familiares Treffen altbekannter Part-
ner ist. Wir freuen uns stets aufs Neue auf un-
sere treuen Gaste quer durch alle Unterneh-
menshierarchien hindurch. Die konstruktiven
Gesprache sind gepragt von den sehr guten
personlichen Kontakten unserer Verkaufskol-
legen in die Industrien hinein. Und auch die
mittlerweile legendare Gastfreundschaft der
ROWA GROUP tragt dazu bei, eine besonders
angenehme Atmosphéare und damit den ent-
sprechenden Rahmen fir den Experten-Aus-
tausch zu schaffen.

Auch wenn es Grund zur Freude gibt — die
Zahlen flr das erste Halbjahr 2017 sind sehr
zufriedenstellend — beschaftigen wir uns auch
mit Themen, die Sorge bereiten. Darunter die
Diskussion um Titandioxid TiO,, die eine Kenn-
zeichnung mit dem H-Satz H350i zur Folge
haben kénnte. Wir hoffen sehr, dass es durch
einen Schulterschluss in der Branche gelingt,
eine vernlnftige Lésung zu finden, und enga-
gieren uns gemeinsam mit dem Masterbatch-
verband flr eine zukunftsfahige, angemessene
Regelung.

Im Sinne unserer Kunden steht Produktsicher-
heit sowie Nachhaltigkeit in der Produktionsket-
te fur uns stets an erster Stelle. Wir beobachten
daher die Entwicklungen sehr genau und arbei-
ten besonders vorausschauend. Dies gilt auch
fur unser Sourcing, das wir auf eine breite Basis
stellen, um beispielsweise einer Verknappung
als Folge von weltweiter Konsolidierung ent-
gegenzuwirken. So halten wir das Risiko flr
unsere Kunden so gering wie mdglich und
holen stets das Beste fur sie raus.

Ich wiinsche lhnen eine anregende Lektire der
vorliegenden ROWAnews. Wir sehen uns auf
der Fakumal

Mit besten GrliBen

loid

lhr Kai Muller

ROMIRA

TECHNISCHE KUNSTSTOFFE

Warme- und chemikalienbestandig:

Luranyl® HT PPE+PA-Blends

Im Heizungs- und Motorenbau sind hohe Anforde-
rungen in Bezug auf Hitzebestandigkeit und zahlrei-
che aggressive Stoffe wie Ole und Glycol gestellt. Mit
Luranyl® HT bietet ROMIRA eine Produktgruppe an,
die diesen gerecht wird. Sie verfiigt nicht nur Uber eine
hohe HeiBwasser- und Warmeformbestandigkeit, son-
dern nimmt zudem wenig Wasser auf, was flr eine pro-
blemlose Verarbeitung sehr hilfreich ist.

Luranyl ® PPE+PS-I ist die erste Wahl, wenn eine aus-
gezeichnete Hydrolysebestandigkeit sowie Stabilitat
gegen heiBes Wasser, Sauren und Basen verlangt wer-
den. Neben diesen Eigenschaften ist das ROMIRA-Pro-
dukt auch gegen Detergentien und Alkohol bestandig,
was nur wenige andere Stoffe in dieser Kombination
bieten. Die Feuchtigkeitsaufnahme ist auBerdem ge-
genuber vergleichbaren Kunststoffen deutlich geringer.
Mit Luranyl ® kénnen auch héchst komplizierte Teile mit
geringstem Verzug und engsten Toleranzen hergestellt
werden. Eine Eigenschaft, die sonst kaum ein Thermo-
plast aufweist.

Die Dauergebrauchstemperatur ber mehrere Stunden
liegt bei glasfaserverstarktem Luranyl® PPE+PS-| bei
rund 90° C. Bei hoheren Temperaturen mit ebenso viel-
seitiger Bestandigkeit gegen unter anderem aliphati-
sche und aromatische Kohlenwasserstoffe, Fette, Kraft-
stoffe sowie Waschmittel hat die ROMIRA Luranyl ®
HT PPE+PA im Sortiment. Dieses Produkt zeigt eine
Vicat Erweichungstemperatur von bis zu 240° C, so-
dass eine Pulverlackierung bei 200° C ohne Probleme
durchgefiihrt werden kann. Luranyl® HT PPE+PA ist
zusatzlich gegen eine Reihe organischer Losungsmit-
tel bestandig. Die folgenden drei Anwendungsbeispiele
unterstreichen die Vielseitigkeit:

- -0 ufin/shuiterstock.com

1. Das auBerst bestandige Luranyl® HT 190 wird pri-
mar fir Verbindungsteile flexibler Schlduche in der
Sanitar- und Heizungsindustrie eingesetzt. Bei der
Anwendung in Klimaanlagen muss das Produkt
zahlreichen Stoffen widerstehen: Wasser, Glycol, Si-
likondl, Mineraldl mit Dimethylsulfoxid und Schmier-
ol mit Zinkdialkyldithiophosphat. Mit diesen Uberra-
genden Eigenschaften ist Luranyl® HT 190 fir die
genannten Anwendungen die beste Wahl und tber-
trumpft das bisher haufig genutzte Polysulfon (PSU).

2. Luranyl® HT 220 G6 ist ein mit 30 Prozent Glasfa-

sern verstarktes PPE+PA. Die gute Chemikalienbe-
sténdigkeit wird mit einer sehr hohen Steifigkeit und
einer ausgezeichneten Warmeformbesténdigkeit
kombiniert, was dieses Produkt beispielsweise in
Motorabdeckungen attraktiv macht. Hierbei missen
diese Teile nicht nur Bremsflissigkeiten, Fetten und
Schmierstoffen widerstehen, sie sind zusatzlich ho-
hen Temperaturen ausgesetzt. Luranyl® HT 220 G6
ist die richtige Wahl bei so anspruchsvollen Bedin-
gungen.

3. Aufgrund seiner elektrischen Leitfahigkeit kann Lu-

ranyl® HT 190 LF ideal fir Anwendungen der Pul-
verlackierung wie beispielsweise Tankklappen ein-
gesetzt werden. Daneben lasst sich das Material
leicht verarbeiten, was zu geringen Ausschussquo-
ten fuhrt und dadurch die Produktion wirtschaftli-
cher macht.

Mehr zum Thema
www.romira.de / Dr. Jianmin Ding
+49 4101 706 224 / j.ding@romira.de
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ROMIRA

TECHNISCHE KUNSTSTOFFE

Schon geschaltet

Intelligente  Gebaudesteuerung, [
klassische Elektrotechnik und
hochwertige Installationen kom-
biniert mit &asthetischem Design
»,Made in Germany*“: Fir diese drei
Saulen und den hohen Qualitats-
anspruch benotigt die Albrecht
Jung GmbH & Co. KG aus

de Anwendungen erweitert und
unser Entwicklungsteam in den
letzten Jahren im Bereich Kon-
sum- und Industrieguter verstarkt
haben, hat sich bereits ausge-
zahlt” Die Designer, Coloristen
und Produktentwickler konnten
auch bei der Firma JUNG durch

Foto: © JUNG.DE

Schalksmiihle im westlichen Sau-
erland starke Partner — ROMIRA

individuelle Beratung, Erfahrung
in Sachen Lichtechtheit und flexi-

zahlt dazu. Das Entwicklungsteam
erarbeitete gemeinsam mit den
Technikern aus dem Hause JUNG
eine Produktlésung, die einen ho-
heren UV-Schutz und damit einen
bestéandigen WeiBton bei Schal-
tern und Steckdosen garantiert.

il

BN BON J

blem Service punkten. Besonders
eindrucksvoll: Der Kunde beglei-
tete die finalen Farbeinstellungen
live vor Ort im Color Competence
Center.

»Hier konnten wir gemeinsam
mit den kompetenten Colo-

Das Beispiel zeigt den Weg, den
ROMIRA kinftig gehen mochte.
SWir konnen weit mehr als Automotive“, betont Ge-
schéaftsfihrer Stig Lindstrom. ,Dass wir bestehen-

risten der ROMIRA die Farb-
nachstellungen an verschiede-
nen Lichtarten wie Tageslicht oder Kunstlicht testen
und aus unterschiedlichen Winkeln beurteilen, so

COLOR COMPETENCE CENTER

Jochen Schmidt, Teamleiter Kunststofftechnik und
Design bei JUNG. Das Ergebnis kann sich sehen lassen:
Der WeiBton fugt sich farblich nahtlos in das beste-
hende Portfolio der Firma ein und ist widerstandsfa-
hig gegen UV-Einflisse. Die Lichtschalter, Steckdosen
und Abdeckungen haben also nicht nur eine langere
Lebensdauer, sie bleiben dabei auch farbecht.

»Mit unseren technischen Mdglichkeiten und dem
Know-how unserer Mitarbeiter entwickeln wir spezifi-
sche Lésungen fir alle Industrien und Industriezweige
gleichermaBen®, sagt Lindstrom. ,,Ob flir die Bereiche
Automobil, Elektrik und Gebrauchsartikel oder Medi-
zin- und Labortechnik — gemeinsam mit dem Kunden
erarbeiten unsere Experten individuelle Lésungen, die
genau zum Produkt passen.”

Mehr zum Thema
www.romira.de / Stig Lindstrom
+49 4101 706 344 / s.lindstroem@romira.de

ROMIRA

TECHNISCHE KUNSTSTOFFE

Einfach Hochglanz

Hochglanzoberflachen ohne zusétzliche Nachbear-
beitung - ein Trend, der aktuell die Kunststoffbran-
che bewegt. Mit dem Variotherm-Verfahren (oder
Heiz-Kihl-Verfahren) ist digihmﬂb_gﬂch: Hierbei_wird die
Formmasse bei wesentlich héheren Werkzeugtempe-
raturen, die oberhalb der Erweichungstemperatur des
Kunststoffes liegen, eingespritzt. Somit wird die Er-
starrung im Randschichtbereich des Bauteils, bis nach
der vollstéandigen Fullung der Form wahrend der Nach-
druckphase hinausgezdgert. Durch die héhere Werk-
zeugtemperatur wahrend des Einspritzvorgangs bleibt
der Kunststoff an der Werkzeugwand langer schmelz-
flissig, sodass Phanomene wie Blasenbildung und die
Bildung von Bindendhten und &hnlichem unterdrtickt
werden. Um nach dem Einspritzen eine ausreichende
Entformungssteifigkeit zu erhalten und eine drastische
Erhdhung der Zykluszeiten zu vermeiden, muss der
Formeinsatz nach dem Einspritzen gekuhlt werden.
Dies wird technisch durch eine konturnahe und homo-
gene Temperierung der Werkzeugform realisiert und ge-
wahrleistet.

Durch das Variotherm-Verfahren kénnen Endprodukte
mit hoher Oberflachenqualitdt und verbesserten Mate-
rialstrukturen erreicht werden, da Bindenahte, Einfall-
und Glanzstellen auf den Oberflachen eliminiert werden
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Werkzeug —

Warme-
transfer

koénnen. Daneben bietet das Verfahren weitere Vorteile ,‘,

bezliglich Mechanik und Geometrie der Formteile (vgl.
Tabelle). Fur Produktdesigner erdffnen sich hierdurch
ungeahnte neue Gestaltungsmdglichkeiten. So lassen
sich beispielsweise glasfaserverstarkte Kunststoffe
durch das Verfahren auch als Sichtteil verbauen und
ideal in eine glatte Oberflache einbinden — ganz ohne
zusatzliche Lackierung (vgl. Fotos). Neben neuen De-
signoptionen kénnen durch das Variotherm-Verfahren
zusatzliche Prozessschritte zur nachtraglichen Bear-
beitung der Formteile eingespart werden — was Zeit
und Geld spart. Fir glasfaserverstarkte styrolbasierte
Copolymere und deren Blends sowie Luranyl®-Pro-
dukte stellt dieses Verfahren eine Alternative zum auf-
wendigeren 2K-Spritzguss dar. Vorteile ergeben sich
auch im Falle von mikrostrukturierten Geometrien, so-
wie makroskopischen Teilen mit geringer Wandstarke.
Durch das Verhindern einer friihzeitigen Schmelzerstar-
rung wird ein Abformen komplexer Teile ermoglicht.

Die ROMIRA berét ihre Kunden zu diesem und weiteren
Themen sehr gerne. Auf diese Weise kénnen individu-
elle Kunststoffprodukte mit den passenden Farben und
einer wertigen Hochglanzoptik entstehen — zugeschnit-
ten auf die Anforderungen an das Endprodukt.

Werkzeug

Warme-
transfer

Zeit

Schematische Darstellung der Warmeabfuhr beim Abkiihlen des Spritzlings bei einem kalten bzw. heiBen Werkzeug

Mechanik

e Hohere Kristallinitat
e Weniger Spannung

Oberflache e Erhdhung des Glanzes

e Vermeidung von sichtbaren Binde-
nahten

e Verbesserte Oberflachenqualitat fiir
geschdumte bzw. faserverstérkte Teile
(Sichtbereich)

e Reduktion von Einfallstellen
(langerer Nachdruck)

e Abformung feinster Strukturen
(Mikro, Nano)

Geometrie o \erbesserte Konturtreue

e Weniger Nachschwindung
Fiillverhalten e FlieBwege und diinne Wandstéarken
beim Diinnwand- und Mikrospritz-
gieBen

Vorteile am Formteil beim Variotherm-Verfahren mit einer hohen
Werkzeugtemperatur
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ROTEC AC-MA EXP2694 GF10-Vergleich x200
Mehr zum Thema

www. romira.de / Dr. Milena Pohlmann
+49 4101 706 376 / m.poehimann@romira.de
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ROMIRA

TECHNISCHE KUNSTSTOFFE

Der Kautschuk macht den Unterschied

Styrol-Copolymere werden weltweit aufgrund ihrer
Vielseitigkeit und der entsprechend zahlreichen Anwen-
dungsoptionen stark nachgefragt — Tendenz steigend.
ROMIRA investiert als Compounder fiir Spezialitdten
stark in die Weiterentwicklung bestehender Produkte
und die Entwicklung innovativer Produktlésungen. Ak-
tuell bietet das Unternehmen eineVielzahl an Styrol-Co-
polymeren an: SAN, ABS, MABS, ASA und AES sowie
deren Blends. Allen gemein ist das SAN (Styrol-Acryl-
nitril-Copolymer), welches fiir thermische Bestandig-
keit, Oberflachenhéarte und eine gute Verarbeitbarkeit
sorgt. Die weitere Komponente ist der jeweilige Kaut-
schuk, der maBgeblich flr das breite Anwendungsfens-
ter der Styrol-Copolymere ist.

Unterschieden werden sollen hier drei Gruppen:
ABS, ASA und AES. ABS (Acrylnitril-Butadien-Kaut-
schuk-Styrol) ist quantitativ betrachtet der wichtigste
technische Kunststoff. Aufgrund seiner hohen Schlag-
und Kalteschlagzahigkeit bietet ABS eine hohe Di-
mensionsstabilitdt auch bei hohen Belastungen und
ist wegen seiner Kosteneffizienz, bei gutem Eigen-
schaftsprofil, das Standardmaterial fir Anwendungen
beispielsweise in den Bereichen Elektrotechnik und
Elektronik (E&E), Spielzeug und Automobil-Innenan-
wendung. Neben dem Einsatz von ABS als Standard-
material besitzt es jedoch auch Spezialitatencharakter.
Flammgeschitzte ABS-Typen finden sich genauso im
Produktportfolio der ROMIRA, wie auch speziell modi-
fizierte High-Heat-Typen fir Anwendungen mit einem
hohen Anspruch an die Warmeformbestandigkeit des
Materials. AuBerdem lassen sich die Oberflachenei-
genschaften des ABS gezielt einstellen und funktiona-
lisieren. Durch Galvanisierung kénnen beispielsweise
metallische Oberflachen erzeugt werden, wie sie im Sa-
nitér- und Automobilbereich zu finden sind.

ASA (Acrylnitril-Styrol-Acrylat-Kautschuk) weist neben
ausgewogenen mechanischen Eigenschaften eine
bessere UV- und Witterungsbestandigkeit als ABS
auf und ist demnach der Standardkunststoff wenn
es um AuBenanwendungen geht. Durch die hervorra-
gende UV-Bestandigkeit als Schllisseleigenschaft der
Produktklasse, ergeben sich flir das ASA neben dem
etablierten Einsatz fir Automobil-AuBenteile oder im
Bereich Freizeit und Sport, auch groBe Potenziale ins-
besondere in der Extrusion verschiedener Profile flr
das Bauwesen.

Nicht zu den gangigen Standard-Styrol-Copolyme-
ren gehorend, findet das AES (Acrylnitril-EPDM-Kaut-
schuk-Styrol) bisher wenig Beachtung auf dem Markt.
Dabei ergibt sich durch die Vereinigung der Vorteile des
ABS und ASA - eine gute Schlagzéhigkeit zusammen
mit einer hervorragenden UV- und Witterungsbestan-
digkeit — ein interessantes Eigenschaftsprofil. Dement-
sprechend stellt AES eine sehr gute Alternative fir An-
wendungen dar, bei denen sowohl gute mechanische
Eigenschaften als auch eine hohe Langlebigkeit unter
Bewitterung erforderlich sind. Die Anwendungsgebie-
te fur AES sind besonders vielseitig — von Dachpappe
Uber Gartenmdbel bis hin zu Kihlergrill und Turprofilen.

Als eines von wenigen Unternehmen weltweit bietet
ROMIRA neben ABS und ASA auch AES als zuséatz-
liche Produktlésung an. Zusammen mit den weiteren
Styrol-Copolymeren ergibt dies ein sehr flexibles und
vielseitiges Produktportfolio in diesem Bereich.

04 IROWA

e Thermische Bestandigkeit
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B ’ Die Kautschukkomponente

Ist ausschlaggebend fiir

Produktunterschiede

o Steifigkeit
o |erarbeitbarkeit

Eigenschaften Priifmethode Priifbedingungen m ROTEC ABS ROTEC ASA ROTEC AES

Schlagzahigkeit (Charpy)

Kerbschlagzéhigkeit (Charpy)

Schlagzéhigkeit (Charpy)
nach 800 h Bewitterung*

Farbdnderung nach 800 h
Bewitterung*

DIN EN ISO
179/1eU

DIN EN ISO
179/1eA

DIN EN ISO
179/1eU

80x10 x4 mm
23°C/-30°C

80x10x4 mm
23°C/-30°C

80x10 x4 mm
23°C/-30°C

*Die Bewitterung wurde nach DIN EN IS0 4892-2 Zyklus 1 durchgefiihrt.

kJ/m? 0.B./0.B.

kJ/m? 32/16

kJ/m2 33/4
Mehr zum Thema

0.B./0.B.

22/7

0.B./33

www. romira.de / Kristina Rossow

+49 4101 706 975 / k.rossow@romira.de

0.B./0.B.

34/9

0.B./58
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MASTERBATCH

Eine weiBe Weste

Titandioxid (TiO,) gilt als das wichtigste WeiBpigment.
In Farben sorgt es flir weiBe Wande, in Papier flir eine
bessere Bedruckbarkeit und in Sonnencremes fiir den

UV-Schutz unserer Haut. Spezielle Formen von Ti-
tandioxid werden auBerdem als Photokatalysato-
ren beispielsweise zum Schadstoffabbau einge-
setzt. Auch aus Kunststoffanwendungen ist diese
anorganische Substanz, die vorwiegend in den
Kristallmodifikationen Anatas und Rutil produziert und
verarbeitet wird, nicht wegzudenken. Rund 95 Prozent
aller RAL-Farbténe werden mithilfe von TiO, eingestellt.

Kein anderes Pigment kann es in Sachen Weigrad und
Opazitat mit Titandioxid aufnehmen — hinzu kommen
die einzigartigen UV-Schutzeigenschaften. Im Jahr 2016
wurden alleine in Europa circa 1,4 Millionen Tonnen
produziert, 480.000 Tonnen davon in Deutschland.

Doch die weiBe Weste droht Flecken zu bekommen. Die
ANSES hat im November 2015 bei der ECHA ein Dos-
sier flr eine harmonisierte Einstufung (,Legaleinstu-
fung“) von Titandioxid eingereicht. In diesem wird eine
Klassifizierung als ,karzinogen bei Aufnahme durch In-
halation®, Kategorie 1B vorgeschlagen. Dies hatte eine
Kennzeichnung mit dem H-Satz H350i zur Folge.

Der Ausschuss fiir Risikobeurteilung (RAC) der ECHA
hat daher am 8. Juni 2017 empfohlen, Titandioxid als
einen Stoff ,,mitVerdacht auf krebserzeugende Wirkung
beim Menschen® durch Einatmen einzustufen.

Im nachsten Schritt folgt nun eine politische Diskussi-
on, in der auch sozio6konomische Argumente ange-
bracht werden kénnen. Mit einer finalen Entscheidung
wird Ende 2018 gerechnet.

Der Vorschlag wird von ROWA Masterbatch sowie von
zahlreichen weiteren Unternehmen und Organisationen
als unangemessen angesehen. Dazu z&hlt auch der
Masterbatchverband, eine Fachabteilung des VdMi, in
dem neben dem Grindungsmitglied ROWA Master-
batch noch 21 weitere Masterbatchhersteller organi-
siert sind.

ROWA @
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© Jonathan Vasata/shutterstock.com

Daflir sind verschiedene Griinde zu nennen:

* Uber mehrere Jahrzehnte durchgefiihrte epidemiolo-
gische Untersuchungen an Gber 20.000 Mitarbeitern
aus der Titandioxidproduktion zeigen keine Hinweise
auf Probleme.

¢ Die Ergebnisse der ,Lung overload“-Studien an Rat-
ten, auf die sich die ANSES bezieht, konnen nicht auf
den Menschen Ubertragen werden und sind Gber 20
Jahre alt.

e Da furTitandioxid in Form von Staubgrenzwerten be-
reits arbeitsschutzrechtliche Regelungen bestehen,
ist die MaBnahme einer harmonisierten Einstufung
als ungeeignet anzusehen.

Fur Verwender von Produkten wie Masterbatches und
Compounds ist zudem zu beachten, dass das Titandi-
oxid fest in eine Kunststoffmatrix eingebunden ist und
so immobilisiert wird — man spricht hier von dem soge-
nannten Einkapselungsprinzip. Mit einer Staubbelas-
tung ist daher nicht zu rechnen.

COLOR COMPETENCE CENTER

Eine harmonisierte Einstufung hatte

dennoch erhebliche Verwendungsein-

schrankungen zur Folge und wirde den

Aufwand bei Herstellung, Verarbeitung,

Vermarktung und Entsorgung sehr stark erho-

hen. Dies wurde auch fur Produkte gelten, in denen

das Titandioxid nicht staubférmig auftritt. Verunsiche-

rungen in verschiedenen Industriebranchen sind schon
jetzt splrbar.

Da Produktsicherheit bei ROWA Masterbatch beson-
ders groB geschrieben wird, haben die Kunden einen
starken Partner an ihrer Seite, der die Entwicklungen
in diesem Prozess detailliert verfolgt. Bei Fragen steht
ROWA Masterbatch seinen Geschaftspartnern selbst-
verstandlich gerne zur Verfiigung.

ANSES: Agence nationale de sécurité sanitaire
de I'alimentation, de I’environnement et du travail
— Nationale Behorde flir Lebensmittelsicherheit,
Umweltschutz und Arbeitssicherheit in Frankreich

ECHA: Européische Chemikalienagentur

Satz H350i: H-Satz der CLP-Verordnung (EG) Nr.
1272/2008 - H steht fur engl. Hazard, Gefahren-
hinweis

VdMi: Verband der Mineralfarbenindustrie e.\V.
Mehr zum Thema

www.rowa-masterbatch.de / Ulf Malcharczik
+49 4101 706 154 / u.malcharczik@rowa-masterbatch.de

Die neue Website initiative-pro-titandioxid.de bietet weitergehende Informationen Uber Titandioxid und
das Einstufungsverfahren. Diese ist seit Mitte Juni online und wird gemeinsam von dem Verband der
deutschen Lack- und Druckfarbenindustrie e.V. (VdL) und dem Verband der Mineralfarbenindustrie e.V.

(VdMIi) betrieben.
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MASTERBATCH

Do it yourself: POM selbst einfarben

POM zahlt zu den typischen technischen Thermoplas-
ten mit guten mechanischen Eigenschaften und hoher
Dimensionsstabilitat sowie hervorragendem Gleit- und
VerschleiBverhalten. Dieser Werkstoff gehort daher zu
den bevorzugten Konstruktionsmaterialien und wird ftr
zahlreiche Anwendungen in der Medizin- und Elektro-
technik, im Automobilbau sowie flr Prazisionsteile der
Feinwerktechnik eingesetzt. Die Entwicklung des Mark-
tes verlauft seit vielen Jahren sehr positiv.

Dieser Werkstoff wird seitens der groBen Polymer-
hersteller vornehmlich ungefarbt oder in schwarz ein-
gefarbt bereitgestellt. Der Selbsteinfarbung von POM
kommt daher traditionell eine groBe Bedeutung zu.

An dieser Stelle kommt ROWA Masterbatch als lang-
jahriger Experte flr polymerspezifische Farbkonzen-
trate ins Spiel. Die Masterbatches auf Basis von POM
gewahrleisten eine moglichst weitgehende Erhaltung
der physikalischen Eigenschaften des Polymers, im
Gegensatz zu Universalbatches auf Basis von Trager-

materialien, die nicht optimal auf den Werkstoff POM
ausgerichtet sind. Gerade dieser Werkstoff, der auf Ba-
sis von Formaldehyd polymerisiert ist, neigt dazu, un-
ter unglnstigen Bedingungen gesundheitsschadliches
Formaldehyd abzuspalten, zum Beispiel durch Zusam-
menwirken mit ungeeignetem Tragermaterial.

Besonders wichtig: Das ROWALID® POM-Portfolio
umfasst sowohl Farbkonzentrate auf Basis von Homo-
als auch Copolymerisaten.

Mit der ROWALID ® POM-Produktgruppe stellt ROWA
Masterbatch nicht nur eine technisch ausgereifte L6-
sung zum Selbsteinfarben zur Verfligung, sondern
bietet dem Verarbeiter darliber hinaus groBe wirt-
schaftliche Vorteile: Durch den Bezug groBerer, kosten-
gunstiger Mengen des ungefarbten Produkts sind die
Rohstoffausgaben signifikant geringer. Die Rohstoff-
logistik ist komfortabler durch kleinere Lager, zentrale
Rohstoffbevorratung und -férderung. Zudem ermog-
licht es hohere Flexibilitdt und kirzere Umstellzeiten —

COLOR COMPETENCE CENTER

das macht sich insbesondere bei haufigen Farbwech-
seln bemerkbar.

So entwickelt ROWA Masterbatch das Sortiment der
ROWALID® POM Farbkonzentrate in enger Abstim-
mung mit den Kunden kontinuierlich weiter.

shuttegsTSBRcom

Mehr zum Thema
www.rowa-masterbatch.de / Gisela Birnbaum
+49-4101-706 149 / g.birnbaum@rowa-masterbatch.de
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Farbe 4.0: Farbreferenzen im Kunststoffbereich

Die Farbe ist bei sehr vielen Bauteilen ein auBeror-
dentlich wichtiges Qualitatskriterium. Das menschliche
Auge kann bis zu zehn Millionen Farbténe unterschei-
den. Daher muss die Farbabstimmung von benachbart
verbauten Teilen (z. B. im Fahrzeuginnenraum) oder
auch bei Produkten mit Wiedererkennungswert best-
mdglich sein. Die Farbauswahl erfolgt in der Regel auf
Basis von entsprechenden Farbvorlagen. Sehr haufig
wird dabei auch auf Systeme wie RAL, Pantone oder
NCS zurlickgegriffen.

Das Color Competence Center (CCC) der ROWA
GROUP hat viele Farbsysteme vorliegen: Hierzu zéhlen
das RAL-, NCS- sowie das Pantone-System. Die Colo-
risten bendtigen nur noch die Auflage (Jahr der Herstel-
lung, die Oberflachenangabe) des entsprechenden Farb-
systems und schon kann die Nachstellung beginnen.

Mit Hilfe der modernen Datenkommunikation kénnen
Kunden auch ohne visuelle Vorlage eine maBgeschnei-
derte Farbeinstellung mit elektronischen Farbzielen
vom CCC erhalten.

Da die Auswertungen und Zertifizierungen in Qualitats-
managementsystemen nach DIN, ISO oder anderen
Vorschriften und Richtlinien bewertet werden, muss
eine objektive Kontrolle mit einem Farbmessgerat er-
folgen. Dabei gilt es, ein Farbmess-System zu finden,
welches die Anforderungen der Industrie erfillt. Am
Beispiel der Automobilindustrie soll das Farbmessge-
rat auch enge Toleranzen sicher prifen kénnen. Das
Konica Minolta Spektralphotometer CM-25c¢G erflillt ab
Werk die ,,Close Tolerance (CT)“-Gliteklasse.

Die zugrunde liegende Farbvorlage lasst sich mit der
entsprechenden Messgeometrie farbmetrisch vermes-
sen. Die Daten enthalten dabei nicht nur die L*a*b*-
Werte sondern auch das Spektrum, anhand dessen
mit der Rezeptiersoftware das Rezept berechnet wird.
Grundsatzlich muss hierbei beachtet werden, dass
neben den Spezifikationen der Rohstoffe auch die un-
terschiedlichen Tragermaterialien sowie fertigungsspe-
zifischen Parameter beachtet werden. So muss die me-
tameriefreie Errechnung der Rezeptur auch Tragerstoffe
wie die unterschiedlichen Kunststoffe beriicksichtigen.
Um ideale Rezepturen zu erhalten, sind die Parameter
zusatzlich auch abgestimmt auf Werte wie Schichtdi-
cke, verschiedene Prozessparameter und weitere Ein-
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flisse wie Temperatur, Narbung, Reibechtheiten oder
dem spezifischen Pigmentverhalten.

Beim Gesamteindruck des Erscheinungsbildes von
Erzeugnissen sind neben der Farbe weitere Kriterien wie
zum Beispiel auch der Glanz relevant. Das CM-25cG
kann diesen simultan zur Messung der Farbe vorneh-
men. Dadurch eréffnen sich fir die Qualitatskontrolle
wiederum neue Mdoglichkeiten, um die unterschied-
lichsten Vorgaben aus der Industrie beriicksichtigen zu
kénnen.

Vor allem in der Automobilindustrie herrschen indivi-
duelle Normvorschriften, welche Farben wie eingesetzt
werden sollen.

Dann bendtigen die Coloristen des Color Competen-
ce Centers die Angaben des verwendeten Spektral-
photometers (Farbmessgerat) sowie die Messbedin-
gungen. Die wichtigsten Parameter sind: Messblende
(GroBe des Messflecks), Glanzeinschluss (SCI) oder
Glanzausschluss (SCE), Nutzung eines UV-Filters, Ku-
gelmessgerat oder 45/0°-Gerat. Zusatzlich muss die
Spektralkurve zwischen 380 nm und 730 nm in Schrit-
ten von 10 nm in den Daten enthalten sein. All diese
Informationen sind heute in Standardsoftware-Paketen
fur Transferdateien vorhanden.

Diese kénnen dann in folgenden Dateiformaten an das
CCC verschickt werden: *.xml, *.csy, *.cstd, *.smnx
(Software Spectra Magic NX) oder als Excel-Datei.
Ein weiteres Detail fur ein gutes Farbergebnis ist die
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Beschreibung der Oberflache des Fertigteils (Farbvor-
lage). Hier ist es wichtig, dass man zum Beispiel die
Narbung und den Glanzgrad kennt, sowie die Kunst-
stoffart (amorph oder teilkristallin). Elementar ist auch
die Deckkraft: opak, non opak oder transluzent. Wenn
diese Informationen vorhanden sind, ist eine weite-
re wesentliche Voraussetzung, dass beide Seiten das
gleiche Messgerat vom gleichen Hersteller nutzen. Die
modernen Messgerate haben untereinander eine sehr
gute Ubereinstimmung in der Darstellung der Farben.

Beim CCC sind folgende Messgerate vorhanden:
Konica Minolta CM3600A (d/8°), CM700d (d/8°) Hand-
gerat, CM2500c CT (45/0°).

Der Vorteil der elektronischen Datentbertragung liegt
auf der Hand: Es ist nun moglich, viel schneller mit
einer gewulnschten Farbeinstellung zu beginnen und
ein maBgeschneidertes Farbkonzentrat oder Com-
pound zur Verfligung zu stellen.

Die qualifizierten Coloristen der ROWA GROUP stehen
Kunden gerne zur Verfligung und erlautern in einem
Vorgesprach die Einzelheiten der modernen Farbkom-
munikation.

Mehr zum Thema
www.rowa-masterbatch.de / Wulf Hagemeister
+49 4101 706 162 / w.hagemeister@rowa-masterbatch.de
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Noch schneller und flexibler: Erweiterungen der Tanklager und in der Fertigung

Die Fakten sprechen fir sich: Stei-
gerung der Tankkapazitat von 135
m? auf 220 m?3, Erhéhung der Lo-
sungsmittel von 4 auf 6 und eine
integrierte Rezeptursteuerung und
Automatisierung in der Farbferti-
gung im Bereich der Pigmentpra-
parationen. ROWA Lack investiert
weiter in die Zukunft.

Die Erweiterung der Tanklagerlogis-
tik wurde zum Anlass genommen,
um gleichzeitig auch die Verrohrung auszutauschen.
Kinftig ist diese aus Edelstahl und damit widerstands-
fahiger und noch sicherer. Der gesamte Umbau dient
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auBerdem nicht nur der Sicherheit in der Lagerung, die
wichtigsten Losungsmittel kdnnen nun auch besser und
schneller der Produktion zur Verfligung gestellt werden.

Auch der Farbfertigungsraum fur
ROWALID® PP wurde saniert und
mit einer neuen Walze ausgestat-
tet. Der groBte Vorteil der sicheren
und energieeffizienteren Anlage
sind die nun geringeren Losgro-
Ben. Damit kann ROWA Lack noch
flexibler auf Kundenwuinsche
hinsichtlich der Menge und Liefer-
zeit eingehen. Zugleich gewahrleis-
tet die produktschonende Tempe-
rierung und Dispergierung mit der
neuen Walze eine gleichbleibend hohe Qualitat, wie es
die Industrie von ROWA Lack gewohnt ist.



Tramaco
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Innovative Erweiterung des Tramaco-Produktportfolios

Mit dem neuen Produkt TRACEL ® IM 5260 ist es der
Tramaco gelungen, ein chemisches Treibmittel zu ent-
wickeln, das keinerlei hydrolytisch aktive Substanzen
freisetzt und damit fir PC, PBT und andere hydroly-
seempfindliche Polymere geeignet ist. Das neue Treib-
mittel hat einen endothermen Zersetzungsverlauf und
ist auch fur Anwendungen mit Lebensmittelkontakt ge-
eignet.

Bisher konnten hydrolyseempfindliche Polymere wie
zum Beispiel PC oder PBT nur mit einer begrenzten
Auswahl an chemischen Treibmitteln geschaumt wer-
den. Von den kommerziell erhéltlichen Stoffen war le-
diglich das 5-Phenyltetrazol (5PT) als Wirkstoff fir die-
se Anwendung geeignet. Tramaco nutzt diesen in der
TRACEL® IM 2240-Produktreihe. Alle anderen bisher

JROWA GROUP

erhaltlichen Treibmittel lassen im Zersetzungsprozess
hydrolytisch aktive Substanzen entstehen und férdern
dadurch den Polymerabbau.

Erste Kundenversuche mit TRACEL ® IM 5260 sind sehr
positiv ausgefallen —damit stellt das neueTreibmittel eine
Alternative zum Standardprodukt TRACEL® IM 2240
dar. Aufgrund des neuen Materials sind eventuell ge-
ringfligige Prozessanpassungen notwendig. Die An-
wendungstechniker der Tramaco stehen Interessenten
gerne fur eine individuelle Beratung zur Verfligung.

Mehr zum Thema
www.tramaco.de / Anne Beate Balzer
+49 4101 706 02 / a.balzer@tramaco.de
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Unser Ziel: Service at its hest

e

Das Produktangebot aller Unternehmen der ROWA
GROUP ist besonders vielseitig und umfassend. Des-
halb ruft die Gruppe ihre AuBendienstmitarbeiter regel-
maBig zu Vertriebstagungen zusammen, um den Kun-
denservice und die Zusammenarbeit so optimal wie
madglich zu gestalten.

Bei der letzten Veranstaltung standen vor allem Neu-
entwicklungen und Beratungsleistungen fur individuelle
Lésungen auf der Agenda.

Die breite Produktpalette der technischen Kunststof-
fe und Blends der ROMIRA und die vielféltigen An-
wendungsmadglichkeiten der neuesten Entwicklungen
standen in den ersten Tagen im besonderen Fokus. Im
Tagungsraum in der Hamburger Speicherstadt flossen
viele Gedanken zusammen, wie man weiterhin den
steigenden individuellen Anforderungen der Kunden
gerecht werden kann. Hierbei spielte die ROMIRA-Visi-
on eine tragende Rolle: Durch Schnelligkeit, Flexibilitat
und Farbkompetenz DER Partner fir kundenspezifi-
sche Lésungen zu sein.

Auch die Tramaco informierte ausfuhrlich: Unter ande-
rem zu Anwendungen von expandierbaren Mikrohohl-
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kugeln, Schaumspritzguss von Formteilen mit che-
mischen Treibmitteln und verbesserten Methoden zur
Messung der Haftung, beispielsweise von Beschich-
tungen auf Kunststoffoberflachen.

Vonseiten der ROWASOL stellte Hendrik Hesse seine
Forschungsergebnisse zum Thema ,Flissigfarben in
Folienanwendungen® im Detail vor (vgl. ROWAnews
1-17).

Daneben fihrten die Unternehmen live im Co-
lor Competence Center die Entwicklung indivi-
dueller Produktldsungen und innovativer Techno-
logien vor, wie zum Beispiel das Dosiersystem
ROWAMETRIC fur die ROWASOL-Flissigfarben. Live-
Farbeinstellungen, auch mit den Granulaten der ROWA
Masterbatch, kdnnen dort mit dem Kunden direkt vor
Ort erfolgen und gemeinsam bis zum gewlinschten Er-
gebnis perfektioniert werden.

Bei strahlendem Sonnenschein konnte zum Abschluss
der Vertriebstagung der neue Grill im ROWA Café an-
geworfen werden. So wurde der Austausch auch nach
den Présentationen in netter Atmosphéare fortgefuhrt
und die Tagung fand einen entspannten Abschluss.
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Ausgezeichnet:
ROWASOL gewinnt den
ECCO Award

Gitsada Boonchirt, Geschaftsfiihrer der ECCO-Gerberei in Thailand,
(links) diberreicht Udo Wilkens, Geschaftsfiihrer ROWASOL, den ECCO
award.

Manche Preise haben ganz eigene Ziele: Sie zeich-
nen nicht nur die Vergangenheit aus, sondern sind
vielmehr zukunftsweisend. So sieht es zumindest
Udo Wilkens. Der Geschaftsfiihrer der ROWASOL
hat in diesem Jahr von einem internationalen Lie-
ferantensymposium eine gewichtige Urkunde mit-
gebracht: Die Ehrung fiir hervorragende Leistungen
im Rahmen des Code of Conduct-Audits von ECCO
ist auf beigem Leder aus der eigenen Gerberei ge-
pragt, glanzend eingefarbt und unterschrieben von
ECCO-Fiuhrungskraften. Der Schuhproduzent mit
Stammsitz in Danemark und der Deutschlandzentrale
in Hamburg ist somit auch in Wilkens Buiro in Pin-
neberg vertreten: Ein Hingucker und Ansporn zu-
gleich, betont der Leiter flir Auslandsprojekte: ,Bei
der ROWA GROUP verstehen wir Audits als Chance
zurVerbesserung und Maéglichkeit, sich dem Kunden
positiv zu prasentieren.”

Daher hat der Chemie- ,
ingenieur pw "’(’('(‘
auch kei- ' (ACRRS
ne Muhen
und Wege
gescheut, die Leder-
urkunde im April 2017 in

Bangkok im Rahmen der Fachkonferenz ,Code of
Conduct and Global Vendor Symposium“ in Emp-
fang zu nehmen. Vor den Toren von Thailands Haupt-
stadt in der friiheren Konigsstadt Ayutthaya betreibt
ECCO ein eigenes Werk. Hier und an vier weiteren
Standorten in Asien und Europa werden Sohlen aus
thermoplastischem Polyurethan gespritzt — ein Ver-
fahren, fir das ECCO seit 2014 auf das Pinneberger
Know-how zurtickgreift: ROWASOL liefert die Flus-
sigfarbe zur Einfarbung der TPU-AuBensohlen.

Der thermoplastische Kunststoff ist nicht nur be-
sonders abriebfest und stoBdampfend, er lasst sich
auch mit der richtigen koloristischen Erfahrung belie-
big einfarben. SchlieBlich ist die Mode auf die Sohle
gekommen und geht langst Uber Schwarz, Grau und
WeiB3 hinaus: ,,Aktuell bieten wir Gber 140 individuell
fur ECCO eingestellte Farbténe im Portfolio“, sagt
Udo Wilkens. Farbe bekennen will der Geschéafts-
fuhrer aber nicht nur bei Schuhsohlen, sondern
auch bei der stetigen Verbesserung der Zusammen-
arbeit insgesamt — als solide Basis fur kiinftige Aus-
zeichnungen.
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Die ROWA GROUP auf

den Fachmessen
2017/2018

Fakumd FAKUMA
u Halle B1, Stand 1212
ROWA GROUP

Friedrichshafen
17.-21. Oktober 2017

Plast Eurasia

Halle 5, Stand 504A
ROMIRA

Istanbul

6.-9. Dezember 2017

Eurasia

Istankul 2017

Plas

Internationaler VDI-Kongress
»Kunststoffe im Automobilbau®
Stand 16

ROMIRA, ROWA Masterbatch
Mannheim

14.-15. Méarz 2018

NPE Orlando

ROWA USA / ROWA GROUP
Orlando

7.-11. Mai 2018

Automotive Interiors Expo
Stand A7329

ROMIRA

Stuttgart

5.-7. Juni 2018

Nutzen Sie die Gelegenheit, die ROWA GROUP
auf den Fachmessen zu treffen und sich Gber
interessante Neuheiten zu informieren.
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Beste Leistung — auch beim Sport

Am Pfingstwochenende stand in Hamburg alles im
Zeichen des Sports: Der Kultverein FC St. Pauli ver-
anstaltete am 4. Juni 2017 den 18. Stadtparktriathlon
und auch in diesem Jahr war die ROWA GROUP wie-
der mit mehreren Teilnehmern am Start. Bei typischem
Hamburger Schietwetter schwammen, radelten und lie-
fen drei gemischte Staffeln und zwei Einzelstarter der
Pinneberger mit. Hannelore Bittner wurde erneut mit
dem sensationellen 1. Platz in ihrer Klasse belohnt und

entsprechend gebuhrend von ihren Kollegen gefeiert.
Auch die Staffeln wuchsen Uber sich hinaus und kamen
mit hervorragenden Zeiten ins Ziel.

Rund 970 Teilnehmer stellten sich der Herausforderung
und meisterten 500 m Schwimmen, 20 km Radfahren
und 5 km Laufen. Und die ROWA GROUP hat auf dieser
Strecke auch sportlich ihren engagierten Teamgeist und
ihre hohe Leistungsbereitschaft unter Beweis gestellt.

Neuer Automotive-Experte

Strategische Ausrich-
tung und Unterstit-
zung der lokalen Sales-
Verantwortlichen: Das sind
die Aufgaben des neuen
Key-Account-Managers
Automotive, Taner Kaplan
(47), in Kurzfassung. Der in
derTurkei geborene und in
Deutschland aufgewach-
sene Diplom-Wirtschafts-
ingenieur unterstitzt seit
Anfang Mai den Verkauf rund um die Automobilbranche
der ROMIRA. Kaplan hat sich dafiir das deutsche Zen-
trum der Autobranche ausgesucht: Von Siddeutsch-
land aus steht er in standigem Kontakt mit seinen
Kollegen in Pinneberg und berichtet direkt an den Ge-
schéftsfihrer der ROMIRA, Stig Lindstrom. Somit er-
ganzt er perfekt den Automotive-Spezialisten Rainer
Hoffmann, der diesen Bereich der ROWA GROUP
schon seit Jahren mit groBem Erfolg vorantreibt.

Kaplan bringt Gber 20 Jahre Erfahrung aus der Automo-

erste Ansprechpartner fir Unternehmen in der Turkei,
auch abseits der Automobilbranche. Im tirkischen
Markt sieht Kaplan noch viel Potenzial: ,,Unser Business
dort war bisher rudimentar und soll in den kommenden
Jahren im zweistelligen Prozentbereich wachsen. Ich
freue mich aber auch auf die weltweit angelegte Arbeit
im Automobilbereich mit den Kollegen sowohl in Pinne-
berg als auch vor Ort in den jeweiligen Landern.”

Redaktion: Menyesch Public Relations GmbH bilindustrie mit und ist damit genau der Richtige fiir diese
Graik Winneb & Hanck Aufgaben. Zuletzt war er als selbststandiger Berater flr
rafik: inneberger & Haacker . . . vy .
9 verschiedene Automobilzulieferer tétig. Bei der ROMIRA
Druck: Print & More Piffrement Ubernimmt er jedoch nicht nur die Rolle des Key-
Account-Managers Automotive, sondern ist auch der
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