Gut geschrumpft

ist hiibsch verpackt

Ein neues Produkt von Evonik
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Additives

Die Natur steht auf Wasser —

Woasserlacke stehen auf strukturiertes
AEROSIL®: AERODISP® WR 8520

Festkorperreiche Beschichtungssysteme
: Neue festkorperreiche Bindemittel

und Additive
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AERODISP® WR 8520 ist eine neue, spezielle, strukturierte, hochgefiillte wassrige
Dispersion, basierend auf hydrophobem AEROSIL®. Mit AERODISP® WR 8520
konnen wassrige pigmentierte Lacke sowie wassrige Klarlacke einfach und
wirkungsvoll verbessert werden, hinsichtlich: Rheologiesteuerung, Schwebe-
verhalten (Antiabsetzmittel), Pigmentstabilisierung sowie Verbesserung der
mechanischen Eigenschaften in Anwendungen wie beispielsweise Automobil-
lacke, Kunststoffbeschichtungen, Holzlacke oder Industrielacke.
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Abbildung 1
Warum ist AERODISP® WR 8520 ein strukturiertes Produkt?

Entwicklung von AERODISP® WR 8520

Im Gegensatz zu losemittelhaltigen Lacken trifft das
AEROSIL® im wissrigen System mit all seinen Additiven
auf hervorragende Dispergierbedingungen. Die Aggrega-
te werden iiberdispergiert; sie werden so klein, dass sie
sich nicht mehr beriihren und somit kein Netzwerk mehr
aufbauen konnen (s. Abbildung 1, Situation auf der linken

b

Seite). Die Aggregate sind mehr oder weniger frei beweg-
lich und das umgebende Wasser erfihrt keine Verdi-
ckungswirkung mehr. GroR3e, schwere Pigmente werden
durch ein solches System nicht mehr in Schwebe gehalten,
sie sinken zu Boden, und an senkrechten Flichen kommt
es zu Liauferbildungen der applizierten Lacke. ">
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Leistungsstark und 6kologisch
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Sehr geehrte Damen und Herren,

mit unserem Smart Formulating Journal informieren wir
unsere Kunden im Lack- und Farbenmarkt regelméaRig Gber
Neuigkeiten in unserer Produktpalette und in unserem
Konzern. Auch mit dieser inzwischen achten Ausgabe wol-
len wir so die Kommunikation mit Ihnen, unseren Kunden,
intensivieren.

»Evonik = Spezialchemie”, das ist die wichtigste Nach-
richt aus unserem Konzern. Evonik wird ein reiner Spezial-
chemie-Konzern und seine Investitionen auf diesen Bereich
fokussieren. Wir haben ein ehrgeiziges Wachstumspro-
gramm beschlossen, das insbesondere die globalen Mega-
trends ,Ressourceneffizienz”, ,Gesundheit und Erndhrung”
sowie ,Globalisierung von Technologien” beriicksichtigt.

Es ist uns aber véllig klar, dass wir dieses Wachstum nur
in partnerschaftlicher Zusammenarbeit mit lhnen, unseren
Kunden, realisieren kdnnen. Dabei ist der Coatings Market
fur uns von besonderer Bedeutung, denn ca. 14 % unseres
Umsatzes machen wir mit Kunden auf den unterschiedli-
chen Stufen der Wertschépfungskette des Lackmarktes.
Um diese Position nicht nur zu halten, sondern auszubau-
en, investieren wir hier ca. 4 % unseres Umsatzes in die
Erforschung und Entwicklung neuer Produkte und Tech-
nologien.

Dabei kommt dem Netzwerk unserer Experten im
Kompetenzfeld ,Coating & Bonding Technologies” eine
besondere Bedeutung zu. Sie stehen im intensiven Kontakt
mit den Kunden, um nicht nur einen umfassenden Service
bieten zu kénnen, sondern auch, um die Bediirfnisse und
Probleme des Marktes zu erkennen und so die Neuent-
wicklungen zu echten Probleml6sern werden zu lassen.

So wollen wir der kompetente Ansprechpartner in
allen Lackthemen sein, mit dem Sie, unsere Kunden, gerne
zusammenarbeiten.

Mit besten GriiRen
lhr
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Dr. Thomas Haeberle
Geschéftsfihrer Evonik Degussa GmbH
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»> Liegt die Kieselsdure hingegen strukturiert vor, sind
die Aggregate groRer und behindern sich somit bei der
Bewegung gegenseitig. Zusdtzlich muss die Oberfli-
chenchemie dergestalt sein, dass ein optimaler Wechsel-
wirkungs-Krifteaustausch moglich ist. Dies wird in der
Abbildung 1 durch die Pfeile symbolisiert. Nur wenn bei-
de Parameter, Struktur und Oberflichenchemie, gleich-
zeitig passend zusammentreffen, ist die Basis fiir ein effi-
zientes Netzwerksystem geschaffen.

Intensive Untersuchungen haben gezeigt, dass beim
ausgewdhlten hydrophoben AEROSIL® die Oberflichen-
chemie genau passt, um in wasserbasierten Lacken einen
intensiven Austausch an Wechselwirkungskriften zu
ermdglichen.

Die Aggregate werden dadurch gezielt strukturiert,
indem man das hydrophobe AEROSIL® 20 %ig in Wasser
in Gegenwart geeigneter Additive mit maRgeschneiderten
Scherkriften dispergiert.

Die Aggregate zeichnen sich nicht nur durch eine
bestimmte GroRe, sondern auch durch eine ausreichende
Stabilitdt aus, so dass sie die Lagerung und den Trans-
port der Dispersion sowie die Lackformulierungsbeding-
ungen iiberstehen. AERODISP® WR 8520 ist als solches
natiirlich auch stabil; die Dispersion setzt weder ab noch
geliert sie.

Weitere charakteristische anwendungstechnische Eigen-

schaften von AERODISP® WR 8520 sind:

- umweltfreundliche Dispersion auf Wasserbasis mit
hydrophobem AEROSIL® (20 %ig)

- malRgeschneiderte Strukturierung

- hohe Stabilitdt der Dispersion

+ gute Vertriglichkeit mit vielen Lacksystemen

- effektives Rheologiehilfsmittel

- effizientes Anti-Absetzmittel

- geringe Beeinflussung der optischen Eigenschaften bei
wissrigen Klarlacken

Verarbeitungsempfehlung

Bei bindemittelhaltigen Wasserlacken liegt die empfohle-
ne Zugabemenge bei 5 - 10 % Dispersion (entspr. 1-2%
AEROSIL®), berechnet auf die gesamte Lackformulierung.
Die Dispersion sollte unter Riihren bei niedrigen bis mitt-
leren Scherkriften (z.B. Dissolver) dem Lack zugegeben
werden. Hohe Scherkrifte — wie sie beispielsweise bei
einer Perlmiihle erzeugt werden - sind zu vermeiden; sie
wiirden die maRgeschneiderte Strukturierung der Aggre-
gate irreversibel zerstoren!

Bindemittelmolekiile konnen iiber Wechselwirkungs-
krifte durchaus am Netzwerkaufbau aktiv beteiligt sein.
Folglich kann es bei wasserbasierten bindemittelfreien
oder bindemittelarmen Systemen wie Lasuren erfor-
derlich sein, die AEROSIL®-Konzentration auf ca. 5%
(Feststoff) zu erhohen, da die netzwerkunterstiitzende
Leistung des Bindemittels nicht in Anspruch genommen
werden kann.

AERODISP® WR 8520 ist mit vielen bislang geteste-
ten Lacksystemen kompatibel; Flockungen oder sonstige
Unvertréglichkeiten treten in der Regel nicht auf.

Anwendungsbeispiel
AERODISP® WR 8520 zeichnet sich in Wasserlacken oft
durch eine effiziente rheologische Wirksamkeit aus.

Dies soll anhand eines beliebigen Praxisbeispiels
demonstriert werden. Die Abbildung 2 zeigt die Viskositat
eines wasserbasierten Fiillers fiir die Automobilindustrie,
aufgetragen iiber die Scherrate. Bei geringer Scherung ist
die Viskositdt ohne AEROSIL® nur schwach ausgeprigt;
d.h. schwere Pigmente wiirden in einem solchen Lack
leicht absetzen.

In 16semittelhaltigen Systemen kann man nach dem bis-
herigen Stand der Technik mit AEROSIL® die Viskositdt
bei geringer Scherbelastung effektiv anheben. Versucht
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man diese Eigenschaft auch auf Wasserlacke zu iibertra-
gen, indem man mit ca. 1% AEROSIL® additiviert und -
wie in der Lackindustrie iiblich — mit einer Perlmiihle
dispergiert, ist dieses Verfahren bei Wasserlacken meist
nicht zielfiihrend (s. Abbildung 2).

Abbildung 2
Rheologische Wirksamkeit von AERODISP® WR 8520 in einem
wasserbasierten Fiiller fiir die Automobilindustrie (1% Kiesels3ure)
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Setzt man hingegen das hydrophobe AEROSIL® in Form
der neu entwickelten Dispersion AERODISP® WR 8520
(5% bez. auf Dispersion, 1% bez. auf AEROSIL®) ein, wird
man folgende Vorteile feststellen: Zum einen wird die
Dispersion nur unter Riihren bei niedrigen Scherkriften
(z.B. mit Dissolver) dem Lack zugegeben; die Einarbei-
tung ist also sehr einfach, da die Dispergierung mit der
Perlmiihle entfillt, und andererseits erhilt man sofort den
gewiinschten Viskositidtsaufbau. Dadurch wird beispiels-
weise das Sedimentieren der Pigmente bei Lagerung und
Transport verhindert. Interessant ist aber auch das Verhal-
ten des Lackes beim eigentlichen Applizieren:

Wihrend des eigentlichen Applizierens soll die Visko-
sitdt des Lackes gering sein. Damit bleibt der Kraftauf-
wand klein und der Lack kann schén homogen verlaufen.
Im Bereich der hohen Scherbelastung verhalten sich die
AEROSIL®-additivierten Lacke genauso giinstig wie die
Kontrolle ohne AEROSIL®.

Kurz nach der Applikation des Lackes gehen die Scher-
krifte sehr stark zuriick. Die vorhandene Schwerkraft
wird den Lack an senkrechten Flichen zum Ablaufen
bewegen. Nur bei der Variante mit AERODISP® WR 8520
wird dies wirkungsvoll verhindert, indem die Viskositat
bei der jetzt geringen Scherbelastung stark ansteigt (rech-
ter Teil in der Abbildung 3).

Abbildung 3

Rheologische Wirksamkeit von AERODISP® WR 8520 in einem wasser-
basierten Fiiller beim Applikationsschritt (0 — 120 Sekunden: hohe Scher-
belastung (500 s, Simulation des Spritzvorgangs); 120 — 450 Sekunden:
geringe Scherbelastung (0,5 s™, Simulation der Situation kurz nach der
Applikation))
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Anhand von Abbildung 4 kann man sich von der Leis-
tungsfihigkeit von AERODISP® WR 8520 iiberzeugen.
Die Pigmente des wissrigen Fiillers setzen bei der Pro-
be mit AERODISP® WR 8520 im Vergleich zur Kontrolle
praktisch nicht ab und zeigen gleichzeitig eine homogene
Trockenschichtdicke, auch an senkrechten Fliachen.
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Referenz AERODISP® WR 8520

Abbildung 4

Verbesserung des Schwebeverhaltens und des Ablaufverhaltens in
einem pigmentierten Wasserlack mit AERODISP® WR 8520

Kontakt
Giinther Michael
guenther.michael@evonik.com
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Gut geschrumpft ist hibsch verpackt Ein Jahr

Ein neues Produkt von Evonik erfiillt anspruchsvollste Designwiinsche an
flexible Verpackungsmaterialien. Fir optimale Haftungseigenschaften auf PET-
Untergriinden in Druckfarben sorgt das neue Bindemittel DEGALAN® 1040 L
aus dem Geschéftsgebiet Coating & Adhesive Resins.

Nicht nur der Inhalt eines Produktes entscheidet iiber den
Markterfolg, sondern nach aktuellen Marktstudien auch
das Design. Die Verpackung ist das erste, was der Kunde
sieht und fiihlt. Dementsprechend qualitativ hochwertig
und ansprechend muss die Verpackung im Endverbrau-
cher-Bereich gestaltet sein. Im industriellen Bereich steht
dariiber hinaus auch der Schutz der Ware vor mecha-
nischen Belastungen durch Transport und Lagerung im
Vordergrund.

Ihren ,Schutz” erhalten die Konsumgiiter durch soge-
nannte Schrumpf-Verpackungen: beispielsweise das zuge-
sandt Buch, oder Lebensmittel im Supermarkt. Bei der
bedruckten Variante gibt es vielfiltige Gestaltungsmég-
lichkeiten, die dem verpackten Gut ihr verkaufsfordern-
des AuReres verleihen. Typische Schrumpffolienanwen-
dungen sind bei Getrinkeflaschen, Verschlusssicherungen
von Flaschen oder bei Umverpackungen von Lebensmit-
teln wie Joghurt- und Energiegetridnken sowie bei Reini-
gungsmitteln und Kosmetika zu finden.

Bei den Schrumpfverpackungen wird zuerst das
Druckbild im sogenannten ,Reverse Printing Prozess”
— dem spiegelverkehrten Drucken - aufgetragen. Dies
hat den Vorteil, dass sich nach erfolgtem Schrumpfen der
Folie die Druckfarben-Oberfliche auf der Innenseite, also
zwischen Verpackungsfolie und zu dekorierendem Gut,
befindet. Die Folie, die als Verpackungsmaterial verwen-
det wird, schiitzt somit das Druckbild. Bevor die Folie
geschrumpft werden kann, muss sie zundchst zu einem
Schlauch zusammengefiigt werden. Dieser wird dann
iiber die Flasche gestiilpt und kurzzeitig und abhéngig
vom Kunststoffmaterial fiir wenige Sekunden mit Tempe-
raturen von 60 bis zu 200°C geschrumpft. Fiir die deko-
rative Verpackung werden oft PVC-, OPS- und auch PET
(= Polyethylenterephthalt)-Folien verwendet, aber auch
Materialen aus PE, PP, PA kommen zum Einsatz.

Der Preis ist dabei nicht das alleinige Entscheidungs-
kriterium der Evrpackungsdesigner. Besonders der
Umweltaspekt, wie ein vereinfachtes Recycling der Rol-
le oder sehr anspruchsvolle Formen, die umhiillt wer-
den miissen, entscheiden die Wahl fiir PET-Folien. Diese
weisen ein besonders hohes Schrumpfverhalten auf und
UmschlielRen das Verpackungsgut optimal.

Vergleich der Haftung und Elastizitdt von Druckfarben
auf Basis DEGALAN® 1040L

Thermoplastisches DEGALAN®
Acrylharz/CAP*  1040L/CAP*
Rezeptur 2:1) (2:1)

Klebebandtest (Ablésung der Druckfarben vom Untergrund /%)

Untergrund PET [%] 90 5
Untergrund OPS [%)] 5 0
Untergrund PVC [%)] 5 0

Knittertest (Rissbildung des Lackes)

Untergrund PET - +
Untergrund OPS - ++
Untergrund PVC - ++

* CAP= Cellulose-Acetat-Propionat

Gerade bei Getrinkeflaschen mit engen Flaschenhilsen
wird oft ein Schrumpfverhalten von 70 % und mehr von
der Folie erwartet. Gut eingestellte Haftungseigenschaf-
ten der Druckfarbe sind dabei ein Muss. Druckfarben
auf Basis des neuen Bindemittels sind in der Lage, trotz
hohem Schrumpfverhalten auf dem Untergrund eine her-
vorragende Haftung, aber auch gute Pigmentbenetzung
aufzuweisen. Neben der Haftung auf PET zeigt DEGA-
LAN® 1040L ebenfalls gute Ergebnisse auf OPS, PVC, PBT
(Polybutylenterephthalat) sowie auf PA Untergriinden. Ein
Muster ist nach vereinbarter Geheimhaltung zu erhalten.

Kontakt

Andreas Olschewski
andreas.olschewski@evonik.com
www.degalan.com

erfolgreiche
Methacrylat-
produktion in
Schanghai

Ende 2009 wurde der grof3e
Verbundstandort fiir Methacrylate
in Schanghai in Betrieb genommen.

Das Herzstiick ist die Produktion von Methyl-
methacrylat (MMA) mit einer Jahreskapazitit von
100 kt; in sechs eng miteinander verkniipften Ein-
zelanlagen werden weitere Methacrylatmonomere
sowie Polymethylmethacrylat (PMMA) hergestellt.

Mit einem Investvolumen von ca. 250 Mio. Euro
wurde dieser Anlagenkomplex in nur zwei Jahren
Bauzeit errichtet. Dementsprechend groR waren
die Erwartungen, wie Produktion und Verkauf sich
in der Region und dazu noch in Zeiten der Wirt-
schaftskrise entwickeln werden.

Nach einem Jahr fillt die Bilanz sehr positiv aus.
Die Produktion in allen Teilanlagen lief von Anfang
an ohne grofe Schwierigkeiten und in der Zwi-
schenzeit sind die meisten ,deutschen Spezialisten”,
die den Bau und die Anfahrphase begleitet haben,
abgezogen. Der asiatische und speziell der chine-
sische Markt war weniger von der Krise betroffen
als die westliche Welt, so dass die Produkte aus der
neuen Anlage von den lokalen Kunden stark nach-
gefragt wurden.

Methacrylatmonomere finden vorrangig Einsatz
in der Kunststoff-, Lack- und Farbenindustrie, aber
auch in der Klebstoffindustrie. Gute Konjunktur in
diesen Anwendungen sowie die enorme Nachfrage
nach ,Consumer Electronics”, wie zum Beispiel LED
Flachbildschirmen, sorgten fiir die Auslastung der
Produktion.

Nach der weltweiten wirtschaftlichen Erholung
ist der neue Anlagenkomplex fester Bestandteil
des globalen Logistikkonzeptes zur Belieferung
der Kunden mit hochwertigen Monomeren auch in
anderen Regionen.

Kontakt
Toni Schreibweiss
toni.sch reibweiss@evo__rc_ik.com
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Festkorperreiche Beschichtungssysteme

Neue festkorperreiche Bindemittel und Additive als nachhaltiger Beitrag fir moderne,

umweltfreundliche Beschichtungssysteme
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Die Evonik Tego Chemie GmbH ist ein etablierter und verlasslicher Partner umweltfreundlicher Additive, Co-Bindemittel
und Spezialharze fir hochwertige Lacke und Druckfarben. Bei den wassrigen Additiven nimmt die Evonik Tego bereits
seit langem eine fiihrende Position ein. Dariiber hinaus sind auch Additive und Harze fiir strahlenhartende Beschichtungs-
systeme Bestandteil des Portfolios. Als Antwort auf die stetig steigenden 6kologischen Anforderungen chemischer
Produkte, die mit der europdischen Richtlinie 2004 /42 /CE vom 21. April 2004 an die Begrenzung fliichtiger organischer
Verbindungen in Farben und Lacken gestellt werden, hat Evonik Tego nun weitere Spezialharze, Co-Harze und Additive
fur festkorperreiche, [6semittelhaltige Beschichtungsstoffe entwickelt.

Festkorperreiche Spezialbindemittel

Epoxy-Polysiloxane-Hybrid — SILIKOPON® EF

Mit dem Ultra High Solid-Bindemittel SILIKOPON® EF
steht ein Produkt fiir umweltvertrigliche Lackformulie-
rungen zur Verfiigung. Der besondere Vorteil liegt darin,
dass isocyanatfreie 2-komponentige Formulierungen
mit einem VOC-Gehalt < 250g/L formuliert werden
konnen.

Alkoxy-Siloxanharz
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Aliphatisches Epoxidharz
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Es sind Korrosionsschutzbeschichtungen auf Stahl,
das Beschichten von Holz und Beton sowie die maritime
Anwendung als biozidfreie easy to clean-Beschichtung
moglich. Durch die Verwendung von Aminosilanen als
Hirter und die daraus resultierende hohe Vernetzungs-
dichte erhalten beschichtete Oberflichen eine hohe
schmutzabweisende Wirkung und sind somit bestédndig
gegen Graffiti.

SILIKOPONF® EF bietet auch Vorteile auf verschiede-
nen Holzsorten. Fiir diese Anwendungen kann der VOC-
Gehalt auf unter 100 g/L reduziert werden.

Weitere Vorteile sind — gerade bei der Anwendung auf
Holz - die schwere Entflammbarkeit, hohe Abriebfestig-
keit und brillante Anfeuerung der Oberfliche.

Des Weiteren kénnen mit SILIKOPON® EF hoch che-
mikalienbestdndige Beschichtungen formuliert werden,
welche beispielsweise im Bereich FuRbéden und Indust-
rieanlagen eingesetzte werden.

Festkorperreiche Co-Bindemittel

Die fundamentalen Eigenschaften von Beschichtun-
gen werden entscheidend durch die Wahl des Haupt-
bindemittels beeinflusst. Die neuen festkérperreichen
Alkyd- oder Polyurethanharze, die fiir die Formulierung
l6semittelhaltiger, 6kologisch konformer Beschichtun-
gen entwickelt worden sind, zeigen jedoch nicht das

geforderte Leistungsprofil. Co-Bindemittel, wie TEGO®
VariPlus SK, beeinflussen Lackeigenschaften wie Hirte,
Trocknung und Verarbeitungsviskositdt positiv. Fiir 16se-
mittelhaltige, festkorperreiche Lacke steht nun ein neues
Haftharz zur Verfiigung.

Festkorperreiches Co-Bindemittel TEGO® AddBond HS
TEGO® AddBond HS ist eine 75 %ige Losung eines spe-
ziellen Polyesterharzes in Butylacetat. Vergleichbar mit
dem bewdédhrten TEGO® AddBond LTW in konventionel-
len Lacken hilft es, Haftungsprobleme festkérperreicher
Beschichtungen auf Metallen oder Kunststoffen zu ver-
bessern.

Festkorperreiches Co-Bindemittel TEGO® AddBond 1270

TEGO® AddBond 1270 ist ein carbonsduregruppenhalti-
ges Polyesterharz, das als 70 %ige Losung in sek-Butanol
angeboten wird. In 16semittelhaltigen, festkorperreichen
Lacken verbessert es die Haftung auf metallischen oder
Kunststoffuntergriinden. Nach der Neutralisation mit
Aminen kann das Produkt auch mit Wasser gemischt wer-
den. Diese wasserverdiinnbaren Lacke weisen gegeniiber
l6semittelhaltigen, festkorperreichen Beschichtungsstof-
fen einen weiter reduzierten Gehalt an fliichtigen Verbin-
dungen auf. TEGO® AddBond 1270 ist in der Haftungs-
verbesserung auf Metallen einschliefflich Aluminium und

verzinktem Stahl sehr effizient.
»r
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Mit TEGO® AddBond 1270
Abbildung 1

Verbesserte Haftung durch TEGO® AddBond 1270

Pigmentkonzentrate mit TEGO® VariPlus EP-UC
Pigmentkonzentrate miissen ein bestimmtes Viskosi-
tatsprofil aufweisen, um niedrige Gehalte an fliichtigen
organischen Verbindungen in pigmentierten Lacken oder
Druckfarben erreichen zu kénnen. TEGO® VariPlus EP-
UC liefert hierzu einen signifikanten Beitrag. Als fliissiges
Harz ist es frei von fliichtigen Bestandteilen. Es besitzt
hervorragende Pigmentbenetzungseigenschaften. Mit
TEGO°® VariPlus EP-UC konnen festkorperreiche, pigmen-
tierte Industrielacke hergestellt werden, weil nur wenige
Prozent eines organischen Losemittels ausreichen, um
eine niedrigviskose Losung zu erhalten. Dariiber hinaus
ist TEGO® VariPlus EP-UC auch als Anreibeharz in wissri-
gen Universalpigmentkonzentraten verwendbar, d.h. das
Harz toleriert sogar aliphatische Kohlenwasserstoffe, die
als organische Losemittel zur Losung der Alkydharze im
Auflackgut eingesetzt werden. Mit TEGO® VariPlus EP-
UC lassen sich fliissige, l16semittelfreie oder feste Pigment-
prdaparationen herstellen, die wahlweise sowohl in einem
organischen Losemittel als auch in Wasser 16slich sind.

VISIOMER® Methacrylatmonomere —

Additive fiir High Solid-Lacke

Nach der erfolgreichen Auswahl der Bindemittel werden
die Applikationsparameter der High Solid-Lacke opti-
miert. Typischerweise ist das Applikationsfenster der
High Solid-Lacke etwas kleiner als bei iiblichen Medium
Solid-Lacken. Die Anspriiche steigen dagegen stédndig.

Vermeidung von Lufteinschliissen in High Solid-Lacken

Die Erhohung des Festkorperanteils bei Verarbeitungs-
viskositit und die eingeschrinkte Losemittelauswahl
beeinflussen das Entliiftungsverhalten der High Solid-
Lacke maRgeblich. Daher neigen die High Solid-Lacke
hiufig zu Nadelstichen und Lufteinschliissen. Aufgrund
der verdnderten Polaritdt kommen in High Solid Lacken
von Medium Solid-Lacken abweichende Entliifter zum
Einsatz. In der nachfolgenden Tabelle sind erste Empfeh-
lungen, basierend auf ausgiebigen Laborversuchen, fiir
entsprechende Bindemittelsysteme zu finden. Besonders
bei Klarlacken werden gleichzeitig hohe Wirksamkeit und
Vertriglichkeit der Entliifter gefordert.

Tabelle 1
Additivempfehlung zur Vermeidung von Lufteinschliissen
in High Solid-Lacken

Lacksystem klar pigmentiert
Alkyd TEGO® Airex 931 TEGO"® Airex 940
TEGO® Flow 370" TEGO® Airex 944
TEGO® Flow ZFS 460" | TEGO® Glide 420
2K-PU TEGO® Airex 950 TEGO® Airex 944
TEGO® Airex 945 TEGO® Airex 986
TEGO® Flow 370 TEGO® Foamex N
2K-PU TEGO® Airex 916 TEGO® Airex 944

TEGO® Foamex K 72
TEGO® Airex 962

TEGO® Airex 962
TEGO® Glide 420

Polyaspartics

TEGO® Airex 931
TEGO® Airex 962
TEGO® Flow 370'

TEGO® Airex 986
TEGO® Airex 931
TEGO® Airex 9352

Polyester /Melamin

Tsiliconfrei 2nicht verfiigbar in den USA

Verlaufoptimierung der High Solid-Lacke

Eine oft beobachtete Schwiche von High Solid-Lacken
ist der Verlauf. Tendenziell werden Bindemittel mit
geringem Molekulargewicht eingesetzt, um eine niedrige

Lackviskositédt zu erzielen. Gleichzeitig wird aber die
Rheologie angepasst, um ein Ablaufen an senkrechten
Flichen zu verhindern. Zusétzlich sind Art und Anteil

Additives

Resin Components

der Losemittel, die ebenfalls einen groRen Einfluss auf

den Verlauf haben, stark limitiert. TEGO® Wet, Flow und
Glide wirken diesen Einfliissen entgegen und tragen dazu
bei, den geforderten Verlauf und Glanz zu erzielen.

Tabelle 2
Additivempfehlung zur Optimierung des Verlaufs in High Solid-Lacken

Lacksystem klar pigmentiert

Alkyd TEGO® Glide 450 TEGO® Glide 420
TEGO® Glide B1484 | TEGO® Glide A115
TEGO® Flow 370" TEGO® Flow ZFS 460

2K-PU TEGO® Flow 425 TEGO® Glide 4152
TEGO® Glide 4152 TEGO® Glide 420
TEGO® Flow 370’ TEGO® Flow ZFS 460

2K-PU TEGO® Glide 4112 TEGO® Glide B 1484

TEGO"® Glide 4152
TEGO® Wet 505’

TEGO® Glide 420
TEGO® Wet 505’

Polyaspartics

TEGO® Flow 425
TEGO® Glide 100
TEGO® Flow 300’

TEGO*® Glide 100
TEGO® Flow ZFS 460
TEGO® Glide 4152

Polyester /Melamin

Tsiliconfrei  2nicht verfiigbar in den USA

Zusammenfassung

Die Evonik Tego Chemie GmbH bietet Lésungen fiir typi-
sche Herausforderungen der High Solid-Lacke an. Die
Empfehlungen basieren auf praktischen Ergebnissen, die
in unseren anwendungstechnischen Laboren mdéglichst
kundennah erarbeitet wurden.

Kontakt

Additive: Kirstin Schulz,
kirstin.schulz@evonik.com
Co-Bindemittel: Marcus Freyer
marcus.freyer@evonik.com
Spezialbindemittel: Dirk Hinzmann
dirk.hinzmann@evonik.com

Nachhaltige Rohstoffe fiir Lacke und Beschichtungen

Evonik arbeitet an einer Klimastrategie. Ziel des Geschaftsfeldes Chemie ist die dauerhafte Verbesserung des Evonik Carbon
Footprint. Einen besonderen Schwerpunkt stellt der Vergleich von CO,-Emissionen mit indirekten CO,-Einsparungen dar:
Emissionen, die bei der Produktion entstehen, werden Einsparungen beim Kunden wahrend der Nutzungsphase unserer

Produkte gegenilbergestellt.

GemilR einer Studie des Weltchemieverbandes ICCA
wird bereits heute durch Produkte der chemischen Indus-
trie pro Tonne CO,, die bei der Herstellung der Produkte
an die Umwelt abgegeben wird, die doppelte Menge CO,
in der Nutzungsphase beim Kunden eingespart.

Im Jahr 2010 hat der Geschiftsbereich Performance
Polymers eine LCA-Analyse fiir das groRte Monomer-
produkt Methylmethacrylat (VISIOMER® MMA) und
das daraus hergestellte Polymer Polymethylmethacrylat
(PMMA, Markenname PLEXIGLAS®) durchgefiihrt. Die
Analyse wurde nach ISO 14040 /14044 durchgefiihrt und
vom anerkannten Institut PE International zertifiziert. Es
wurden Rohstoffe, Energien und die eigene Produktion

(,Cradle-to-Gate” = ,von der Wiege bis zum Werkstor”)
sowie die Nutzungsphase und Endverbleib bzw. Recyc-
ling (,Cradle-to-Grave” = ,von der Wiege bis zur Bahre*)
betrachtet.

Cradle-to-Grave-Betrachtungen zeigten, dass aufgrund
der Langlebigkeit von PLEXIGLAS® das Treibhauspoten-
tial in der Mehrheit der Anwendungen mit einem Faktor
von mehr als 2 unter dem von Alternativmaterialien liegt.
Fiir methacrylat-basierte Beschichtungsstoffe erwarten
wir dhnliche Resultate wie im Falle von PLEXIGLAS®. Wir
wollen in Zusammenarbeit mit unseren Kunden fiir bei-
spielhafte Anwendungen im Lacksektor ebenfalls Cradle-
to-Grave-Analysen durchfithren. Fiir VISIOMER® MMA,

VISIOMER® GMAA, VISIOMER® BMA und VISIOMER®
HEMA liegen die Ergebnisse unserer LCA-Analysen als
Cradle-to-Gate-Betrachtung in kompakter Form als soge-
nannte EPDs (Environmental Protection Declaration =
Umweltschutzerklirung) vor.

Der Geschiftsbereich arbeitet dariiber hinaus weiter
konsequent an der Senkung des eigenen Carbon Foot-
print.

Kontakt
Volker Kerscher
volker.kerscher@evonik.com
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Neue hochfarbtiefe Carbon Black Pigmente fir Wasser
und I6semittelbasierende Lacksysteme

Im Automobilbereich werden die Leistungsanforderungen an Carbon Black Pigmente in Lacksystemen beziglich deren
Farbtiefe und blaulichem Unterton immer héher. Die durchschnittliche Primarteilchengrof3e und die PartikelgroRRen-
verteilung der Carbon Black Aggregate haben dabei den gréRten Einfluss auf deren koloristisches Verhalten in den unter-

schiedlichen Lacksystemen.

Generell erhoht sich die Farbtiefe im Volltonbereich mit
abnehmender PrimirteilchengréfRe der Carbon Black
Pigmente. Die Evonik Carbon Black GmbH bietet seit
Jahren Carbon Black Pigmente fiir den hochfarbtiefen
Anwendungsbereich an. Diese Pigmente werden ent-
weder mittels des Degussa Gas Black Prozesses oder des
Furnace Prozesses hergestellt. Vor einigen Jahren wurde
mit COLOUR BLACK FW 171 ein neues hochfarbtiefes
Carbon Black Pigment fiir wasserbasierende Lackformu-
lierungen im Markt eingefiihrt.

Um das spezielle Partikeldesign unseres COLOUR
BLACK FW 171 beizubehalten (z.B.: niedrige Primir-
teilchengréRe und enge PartikelgréoRenverteilung) und
gleichzeitig ein fiir 16semittelbasierende Lacke geeignetes
Carbon Black Pigment zu generieren, wurde der EXPERI-
MENTAL GRADE XPB 255 entwickelt. Der XPB 255 wird
durch Nachbehandlung des COLOUR BLACK FW 171 her-
gestellt. Wihrend dieses Nachbehandlungsschrittes wird
eine polare Carbon Black Oberfliche gebildet, welche die
Stabilisierung des XPB 255 Pigmentes in l6semittelbasier-
ten Lacksystemen unterstiitzt. Erkennbar wird die gute
Stabilisierung durch einen hohen dM-Wert, d.h. einen
hohen Anteil an bldulichem Unterton. Die Grafik zeigt die
koloristischen Werte verschiedener Evonik Carbon Black
Pigmente in einem Alkyd /Melamin-Einbrennlack. Im Ver-
gleich zu den seit langem bekannten Pigmenten COLOUR
BLACK FW 200 oder SPECIAL BLACK 6 weist XPB 255
ein dhnliches Niveau an bldulichem Unterton auf und
iibertrifft diese deutlich an Farbtiefe (My-Wert). XPB
255 kombiniert eine konstant hohe Farbtiefe (hoher My-
Wert) in unterschiedlichen 16semittelbasierenden Lacken
mit einer ebenfalls hohen Farbtiefe auch in ausgewihlten
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Alkyd/Melamin-Einbrennlack (Pigmentgehalt 5% bezogen auf Bindemittel)

det werden.
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M, =100 log[1/Y], dM = Mc - My, Mc = 100 {log[X, /X]-log[Z,/ Z]+log[Y,/ Y]}
wasserbasierenden Lacken. Somit kann der XPB 255 in Kontakt
einer Vielzahl unterschiedlichster Lacksysteme verwen- Ariane Adolf

ariane.adolf@evonik.com

Strahlenhartend und kosteneffizient —
Neue vielseitige Hochleistungs-

additive von Tego

Mit den Produkten TEGO® Rad 2010 und 2011 steht Ilhnen eine vollkommen
neue Klasse vernetzbarer Multifunktions-Additive fir strahlenhartende Lacke
und Druckfarben zur Verfiigung. TEGO® Rad 2010 und TEGO® Rad 2011 bieten
mehr als andere nicht vernetzbare Additive.

Die hohe Vernetzbarkeit (5 — 6 reaktive Acrylatgruppen
pro Molekiil) macht sie nicht nur schnell einbaubar, son-
dern die Wirkung bleibt auch linger erhalten. Benetzung,
Verlauf, Slip, Release lassen sich alleine oder in Kombina-
tion durch die beiden neuen strahlenhédrtenden Additive
einfach einstellen. Durch ein sehr gutes Preis-Leistungs-
Verhiltnis erhalten sie nun die Méglichkeit, vernetzbare
Hochleistungsprodukte auch in preissensitiven Bereichen
einzusetzen.

Bei der Applikation erzielt TEGO® Rad 2010 eine
starke Verbesserung der Benetzung und reduziert die
Oberflichenglitte. TEGO® Rad 2011 ist besonders geeig-
net fiir einen besseren Verlauf der Formulierung und lasst

sich trotzdem gut tiberdrucken. TEGO® Rad 2010 und
TEGO® Rad 2011 erzeugen keinen Schaum, helfen somit,
Entschdumer zu reduzieren und Kosten zu sparen. Sie
sind frei von organischen Losemitteln und haben 100 %
Aktivsubstanz.

Informieren Sie sich gerne auf der ECS iiber diese neuen
Produkte!

Kontakt
Kai Steenweg
kai.steenweg@evonik.com



Substratbenetzung kann so einfach sein

Ohne Zweifel sind wassrige Lacke und Druckfarben heute Stand der Technik.
Kompromisse werden kaum mehr akzeptiert, wenn es z. B. um die optischen
Eigenschaften der wassrigen Endbeschichtung geht. Fiir das perfekte Finish
spielt aber gerade eine optimale Benetzung des Untergrundes durch den
wissrigen Lack /Druckfarbe, also die Ausbildung eines geschlossenen, stérungs-
freien Lackfilms, eine entscheidende Rolle.

TEGO® Twin 4100 - hervorragende Antikraterwirkung

REACH - ein europaisches Projekt

Besserer Schutz fir Mensch und Umwelt ist das Ziel der Chemikalien-
verordnung REACH, die im Sommer 2007 in Kraft trat.

Die erste Stufe war die Vorregistrierung. Damit erhielten
die Unternehmen die zeitliche Moglichkeit, alle notwen-
digen Daten zu sammeln bis zur eigentlichen Einreichung
der Datensammlung, Dossier genannt, bei der Europai-
schen Chemikalienbehérde ECHA.

Im November 2010 mussten alle Stoffe mit einer Jah-
resproduktion von iiber 1.000 Tonnen bzw. solche mit
bestimmten gefidhrlichen Eigenschaften sowie auch die
analogen importierten Chemikalien registriert sein, bis
Mitte 2013 folgt die ndchste GréoRenordnung; 2018 soll
REACH in vollem Umfang umgesetzt sein.

Die ECHA priift jeden Datensatz ausfiihrlich. Nach
bestandener Priifung erhilt das Unternehmen die Frei-
gabe zur weiteren Produktion.

Evonik konnte alle vorgesehenen Registrierungen der
groRvolumigen Produkte erfolgreich durchfiihren, d.h.,
die registrierten Produkte konnen weiterhin vermarktet
werden. Ihre Eigenschaften und zugelassenen Verwen-
dungen werden in den neuen Sicherheitsdatenbldttern
detailliert beschrieben.

Zusitzlich weisen diese Datenblitter auch auf die
neuen Einstufungen und Kennzeichnungen hin, die auf-
grund der neuen, parallel zu beachtenden Verordnung
zum weltweiten Einstufungs- und Kennzeichnungssys-
tem Globally Harmonized System (GHS) entstanden sind.
In Europa kennt man diese Verordnung auch unter dem
Kiirzel CLP.

Nun zeigen gerade wissrige Formulierungen aufgrund
ihrer relativ hohen Oberflichenspannung Probleme bei
der Benetzung von Untergriinden wie z.B. Metall, Kunst-
stoffen, Holz, bedrucktem Papier oder Karton. Sind die
Untergriinde kontaminiert durch Schmutz, Staub oder
Fingerabdriicke, ist eine ideale Benetzung kaum mdoglich.
Je niedriger der Cosolvenzgehalt der Formulierungen ist,
desto sensibler zeigen sie sich in der Applikation.

Subtratbenetzungs-Additive schaffen hier Abhilfe,
indem sie die Oberflichenspannung der wissrigen Lacke
und Druckfarben deutlich reduzieren und damit eine ide-
ale Benetzung diverser Untergriinde erst ermdglichen.
Insbesondere siloxanbasierte Strukturen sind zudem gut
wirksame Antikrater-Additive bei interner und externer
Kontamination.

Ein Nachteil: die Additive fithren dann oft zu Schaum-
stabilisierung der wissrigen Lacke.

Benetzung ohne Schaumstabilisierung:

Mit TEGO® Twin 4100, dem neuen Substratbenetzungs-
Additiv aus der Familie der Siloxan-Gemini-Tenside, bietet
Evonik Tego dem Lackformulierer die Moglichkeit, opti-
male Benetzung ohne Schaumstabilisierung zu realisieren.

Die einzigartige Kombination aus Gemini-Struktur und
Siloxantensid verleiht TEGO® Twin 4100 hochste Wirk-
samkeit und ein in einer Vielzahl von Anwendungen ein-
zigartiges Eigenschaftsprofil.

Seine sehr guten Benetzungseigenschaften gehen ein-
her mit ausgezeichnetem Verlauf und hervorragender
Antikraterwirkung. Die Kombination seiner Eigenschaf-
ten macht das l6semittelfreie Additiv zu einem in wiss-
rigen Formulierungen nahezu universell einsetzbaren
Substratbenetzungs-Additiv.

Insbesondere in modernen wissrigen Lackformulie-
rungen — oft formuliert mit geringen Co-Ldseranteilen —
zeigt TEGO® Twin 4100 seine Stdrken. Und dies ohne
Schaumstabilisierung.

Kontakt
Heike Semmler
heike.semmler@evonik.com

Die REACH-Verordnung (Registration, Evalua-
tion, Authorisation and Restriction of Chemicals)
regelt die Registrierung, Bewertung, Zulassung und
Beschrinkung von Chemikalien in der EU und wird
seit dem 1. Juni 2007 stufenweise umgesetzt. Laut
REACH diirfen kiinftig nur noch Stoffe hergestellt,
verkauft, vertrieben oder verwendet werden, die
vorher registriert wurden.

Die GHS-Verordnung (Globally Harmonized Sys-
tem of Classification and Labelling of Chemicals)
regelt die Einstufung von Chemikalien nach einem
weltweit einheitlichen System. Sie legt auch die
Kennzeichnung von Stoffen auf Verpackungen und
in Sicherheitsdatenblittern fest.

Die konkrete Umsetzung der GHS-Verordnung
gibt in der EU die CLP-Verordnung vor (Regulation
on Classification, Labelling and Packaging of Sub-
stances and Mixtures).

Kontakt

Werner Ude
werner.ude@evonik.com
Rolf Ebert
rolf.ebert@evonik.com
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Raumtemperatur-vernetzende Polysilan-Systeme
mit 2K-PUR-Performance

Die Business Line Crosslinkers der Evonik hat ein isocyanatfreies, 2-komponentiges Beschichtungssystem
entwickelt, welches bei Raumtemperatur vernetzt, eine aulRerordentlich hohe Kratzfestigkeit aufweist,
bei gleichzeitig guter Chemikalienfestigkeit und Optik.

Aufgrund ihrer guten Witterungsbestindigkeit, Chemi-
kalienfestigkeit, der hervorragenden Balance zwischen
Hirte und Elastizitdt sowie ihrer Fihigkeit, bei Raumtem-
peratur auszuhirten, sind aliphatische 2K-PUR-Beschich-
tungen der weltweite industrielle Standard fiir hochwer-
tige Beschichtungen.

Dennoch gibt es in einigen Anwendungen spezifische
Anforderungen, wie z.B. eine hohe Kratzfestigkeit, die
mit derzeitigen 2K-PUR-Systemen nicht zufriedenstellend
erfiillt werden. Eine der groRten technischen Hiirden fiir
Alternativsysteme bestand in der ausreichend schnellen
Aushidrtung bei Umgebungstemperaturen, die z.B. im
Baugewerbe, bei Kunststoffbeschichtungen, sog. ,Fleet-
Coatings” oder auch in der Luftfahrt erforderlich sind.

Evonik stellte in der Vergangenheit bereits ein Konzept
zur Herstellung von kratzfesten, wirmehirtenden OEM-
Klarlacken auf Basis von Silan-PUR-Hybrid-Technologie
durch Verwendung partiell silanmodifizierter Polyisocy-
anate vor (1).

Dieses Konzept stellte die Bindemittelbasis fiir die Ent-
wicklung von isocyanatfreien Polysilan-Systemen, die bei
Raumtemperatur vernetzen und eine hohe Kratz- und
Chemikalienbestindigkeit aufweisen.

Das Polysilan-Konzept

Viele Silan-basierte Beschichtungen, z.B. Sol-Gel-Syste-
me, zeigen aufgrund ihrer hohen Vernetzungsdichte und
ihres hohen ,SiO,”-Gehalts oftmals nur eine geringe Flexi-
bilitdt. Das ist einer der Griinde, warum derartige Systeme
iblicherweise in diinnen Schichtdicken appliziert werden
(< 5 pm). Zur Vermeidung dieser Spriodigkeit hat Evonik
ein Harzkonzept auf Basis von oligomeren, polyfunktio-
nellen Silanen in Kombination mit Acrylat-Polyolen ent-
wickelt, welches ein ausgewogenes Verhiltnis zwischen
organischen und anorganischen Bestandteilen aufweist.
Aufgrund der hohen Reaktivitit der Polysilane gegeniiber
Wasser und Polyolen miissen diese Beschichtungssysteme
2-komponentig verarbeitet werden (Abbildung 1).

Acrylat Polyol Polysilan

Katalysator,
Additive

Abbildung 1

Polysilan-Beschichtungskonzept

Resultate

Der Gebrauch typischer Vernetzungskatalysatoren in der
Silanchemie, wie z.B. Sulfonséduren oder anorganischen
Séduren, fithrt bei den hier eingesetzten Polysilanen zu
keiner ausreichenden Reaktivitit fiir eine Raumtempera-
turvernetzung. Aus diesem Grund musste ein alternatives
Katalysatorkonzept entwickelt werden. Es konnten ver-
schiedene Katalysatortypen ,SiCat I” und ,SiCat II” iden-
tifiziert werden, die eine Raumtemperaturvernetzung
ermdoglichen.
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Zweischichtaufbau {(klar iiber schwarz-metallic)
nach Nassabriebtest: links 2K-PUR-Vergleich,
rechts Polysilan-Kiarlack

Tabelle 1
Performance verschiedener Katalysatoren in Polysilanbeschichtungen
p-TSS DDBSA Neodekansdure 2-EHS
Kat.- 0,4% 0,4% 2% 2%
Konzentration
Gelzeit <1h 10,5h >24h >24h
Staubtrocken Gelteilchen, | Gelteilchen, | nach 2 Tagen: nach
nicht appli- | nicht appli- klebrig 2 Tagen:
zierbar zierbar klebrig

Ti (Acac), Al (Acac), DBTDL ,SiCat 1 ,SiCat 2"
2% 2% 0.5% 1% 0,15%
>24h >24h 2-3h 8h 11h
nach nach nach 150 min 500 min
2 Tagen: 2 Tagen: 2 Tagen:

klebrig klebrig klebrig

Tabelle 1 zeigt, dass die beiden SiCat-Katalysatoren
eine deutlich héhere Aktivitdt besitzen als die iiber-
wiegende Anzahl von Standard-Silankatalysatoren: Die
Balance von Gelzeit und Trockenzeit liegt im Bereich
klassischer 2K-PUR-Beschichtungen, wohingegen die
Sulfonsiure ein unbefriedigendes Dosierungs-/Reakti-
vitédtsprofil zeigt. Auch der Einsatz von Carbonsduren,
Lewissduren wie DBTL oder Metall- Acetylacetonate
fiihrte nicht zum gewiinschten Erfolg.

Der iiberwiegende Teil der Vernetzung von Silan- /
Polyol-Systemen verlduft iiber Selbstkondensation der
Polysilane. Im Gegensatz zu vielen anderen Vernet-
zungsmechanismen wie PUR oder Epoxy kann somit kein
stochiometrisches Verhiltnis zwischen den Reaktions-
partnern berechnet werden. Das bestmdgliche Eigen-
schaftsbild wurde iiber verschiedene Mischungsverhalt-

nisse von Polyol (Setalux® C 1767, Nuplex Resins) zu
Polysilan (VESTANAT-EP-SP 786) empirisch ermittelt.
Die Katalysatorgehalte (,SiCat”) betrugen jeweils 1 Gew.-
% (berechnet auf Festharz).

Im Vergleich zu einem technisch bewéhrten medium-
solids 2K-PUR-System, basierend auf Macrynal® SM 510
und HDI-Trimer (VESTANAT® HT 2500), zeigten die
70/30- und 60/40-Mischungen eine hervorragende
Hirteentwicklung sowie eine gute Topf- und Trockenzeit
(Tabelle 2). Die Hirteentwicklung der 30/70-Mischung
ist aufgrund der niedrigen Vernetzungsdichte ungenii-
gend. Die Kratzbestdndigkeit aller Polysilan-Systeme im
Nassabrieb ist auRerordentlich hoch (siehe Fotos). Gemes-
sen an der Erichsentiefung und dem Kugelschlag zeigen
diese Systeme allerdings eine gewisse Einschrinkung
bzgl. Flexibilitdt gegeniiber 2K-PUR. 444
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»»> | Tabelle 2

Performance von Polysilan Beschichtungen vs. 2K-PUR (Raumtemperaturtrocknung)

Mischungsverhiltnis

PUR-Vergleich

Polysilan / Acrylat’ Acrylat?/HT2500L

70/30 60/40 30/70 OH:NCO = 1:1
Kat-Gehalt, (SiCat I) 1% 1% 1% 0.02% DBTDL
Gelierzeit [h] 7,75 7,75 14,5 10
Staubtrockenzeit [min] 210 185 210 300
Trockenzeit [h] 3,25 3 3,5 6
Hirte Kénig [s]
1d 85 36 21 48
3d 115 123 23 158
7d 144 136 26 178
Kugelschlag [inlbs] 60 40 30 >80
Erichsentiefung [mm] 3.0 3.5 9.0 8.0
Superbenzinbest. nach 1d ++ ++ ++ ++

3d

MEK-Bestindigkeit (DH) >150 >150 20 >150
Kratzfestigkeit: 2 3 11 36
Glanzverlust [% abs.]
Festkérpergehalt 48,8 47,5 45,0 47,0
bei Spritzviskositat [%]

" Setalux® 1767 (Nuplex Resins)  ?>Macrynal® SM 510n (Cytec)

Ferner liegen alle anderen relevanten Beschichtungs-
eigenschaften wie Chemikalienbestindigkeit, Wetterbe-

stindigkeit, Uberlackierbarkeit etc. auf 2K-PUR-Niveau.
Aufgrund der vergleichsweise hohen Molmasse der

Polysilanvernetzer liegt der VOC-Gehalt der formulier-
ten Klarlacke auf dem Niveau von medium-solids 2K-PUR-
Systemen. Dieser Nachteil kann méglicherweise mit der
ndchsten Polysilanharz—-Generation iiberwunden werden.

Anwendungen

Mit diesem Konzept kénnen Polysilan-Systeme bei Raum-
temperatur vernetzt und somit prinzipiell alternativ zu
2K-PUR-Systeme eingesetzt werden, so z.B. in KFZ-Repa-
ratur oder -OEM, Holz- oder Kunststoffbeschichtungen,
wo eine hohe Kratzbestindigkeit gefordert ist.

Die bislang entwickelten NISO-Systeme (Non-ISO-
cyanate) konnten die Anforderungsstandards, die durch
2K-PUR-Systeme gesetzt werden, iiberwiegend nicht
erfiillen. Daher waren derartige Systeme kommerziell bis-
her nicht sehr erfolgreich. Die hier aufgezeigte Technolo-
gie stellt eine konkurrierende Alternative zu derzeitigen
NISO-Systemen dar.

Die Silan-Chemie ist fiir ihre Hochpreisigkeit im Ver-
gleich zu anderen Vernetzungstechnologien bekannt. Das
trifft prinzipiell auch auf die hier beschriebenen Polysi-
lan-Systeme zu. Alternativ und zur Kostenreduktion kann
das Polysilan auch als Co-Vernetzer zur Verbesserung der
Kratzbestdndigkeit von 2K-PUR-Systemen eingesetzt wer-
den. Dabei wird das Polysilan in der B-Komponente, dem
Polyisocyanat, anteilig verwendet.

(1) Lomélder, Plogmann, Speier in ,Proceedings of the 28th Intl., Water-
borne, High Solids and Powder Coatings Symposium”, New Orleans, 2001,
S.261-274.

Kontakt
André Raukamp
andre.raukamp @evonik.com

Kontakt Nafta
Samy Saad
samy.saad @evonik.com

Evonik plant Kapazitatserweiterung
in der Isophoronchemie

Evonik Industries beabsichtigt, eine neue Anlage zur Herstellung von Isophoron
und Isophorondiamin zu bauen. Die Wahl des Standorts wird derzeit gepriift.
Bei der Entscheidung, an welchem Standort die neue Produktionsanlage gebaut
werden soll, spielen sowohl wirtschaftliche als auch marktstrategische Faktoren
eine wichtige Rolle. Die Geschéftsfiihrung der Evonik Degussa GmbH hat jetzt
der Planung der Anlage, die 2013 in Betrieb gehen soll, zugestimmt.

+Wir wollen den Erwartungen unserer Kunden hinsicht-
lich Kosten und geographischer Nihe bestmdoglich gerecht
werden”, so Gerd Brand, Leiter des Geschiftsgebiets
Crosslinkers. ,Daher werden insbesondere attraktive
Investitionsbedingungen in Siidostasien und China gepriift
und flieRen in die Entscheidungsfindung bei der Standort-
auswahl mit ein.”

Evonik ist weltweit das einzige Unternehmen, das den
gesamten Isophoronstrang produziert und vermarktet:

Isophoron, Isophorondiamin, Isophorondiisocyanat und
Derivate. Diese Produkte kommen nicht nur in den ver-
schiedensten Lackanwendungen zum Einsatz, wie bei-
spielsweise bei Schiffsfarben und beim schweren Korrosi-
onsschutz, bei Automobilerst- und -reparaturlacken sowie
bei Can-, Coil- oder Pulverlacken, sie sind auch wichtiger
Bestandteil von Hochleistungs-PUR-Elastomeren oder
auch von Epoxidharz-Verbundwerkstoffen fiir Rotorblit-
ter von Windkraftanlagen.

Kontakt
Yama Olumi
yama.olumi@evonik.com
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Der ,Carbon-Footprint” der
Isophoronchemie ist ausgemessen

In so genannten Life Cycle Assessments (LCA) werden die Umweltauswirkungen von Produkten entlang ihres Lebens-
weges ermittelt. Das heilRt: Das LCA beriicksichtigt auf Grundlage der Normen DIN EN I1SO 14040 /14044 nicht nur

die Produktion jedes einzelnen Produktes, sondern macht auch deren ,Rucksack” sichtbar — also die verwendeten Roh-
materialien und deren Herstellung — und beschreibt den weiteren Lebenszyklus Giber den Gebrauch bis hin zur Entsorgung.
Der Schwerpunkt des LCA liegt derzeit auf der CO,-Bilanz, dem so genannten Carbon Footprint.

Zusammen mit dem Life Cycle Assessment Team des
Science-to-Business Center Eco” der Evonik hat die Busi-
ness Line Crosslinkers der Evonik seine Produkte gemdR
DIN EN ISO 14040/14044 ausgehend vom Aceton, das als
essentieller Rohstoff in der Isophoronchemie eingesetzt
wird, {iber VESTASOL® IP (Isophoron), VESTAMIN® IPD
(Isophorondiamin), VESTANAT® IPDI (Isophorondiiso-
cyanat), VESTANAT® T 1890 (IPDI-Polyisocyanat) sowie
das nicht aus dem Isophoronverbund stammende VESTA-
NAT® H12-MDI analysiert.

Betrachtet wurden dabei die Umwelteinwirkungen
wihrend der Produktion selbst sowie die der vorgeschal-
teten Prozesse (z.B. die Herstellung der Rohstoffe wie
Aceton). Einbezogen in die Untersuchung wurden darii-
ber hinaus umweltrelevante Entnahmen aus der Umwelt
(z.B. Rohol) sowie die Emissionen in die Umwelt (z.B.
Abfille, Kohlendioxidemissionen).

Kontakt
Rainer Lomélder
rainer.lomoelder@evonik.com
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Evonik Colortrend bietet neue Losungen fir industrielle
und dekorative Anwendungen von Farbmischsystemen

Geschwindigkeit, Verlasslichkeit, Flexibilitdt und Innovation sind in den Augen der Kunden sicherlich die wichtigsten
Erfolgsfaktoren fir Farbmischsysteme in Industrie und Architektur. Dies ist das Ergebnis einer Studie, die Evonik Colortrend
2009 in 28 europdischen Landern durchgefiihrt hat.

Ausfihrliche Unterstitzung bei Farbformulierungen ist Teil des Services von
Evonik Colortrend fiir Kundenspezifische Farblosungen
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Als Folge davon wurde eine neu definierte Kundenstrate-
gie eingefiihrt, die flexible Farbraumgestaltung und leis-
tungsstarke Colorants bietet. Die jiingste Investition in das
,High Throughput Equipment” (HTE) verkiirzt nicht nur
die Entwicklung und den Weg zum Markt, sondern belegt
den bahnbrechenden Fokus von Evonik Colortrend.

Die Entwicklung von kundenspezifischen Farbmisch-
systemlosungen ist ein schwieriger Balanceakt zwischen
der Erfiillung von 6kologischen Anforderungen und der
Abdeckung einer breiten Palette von Farbténen, wihrend
gleichzeitig die Leistungsfihigkeit und Qualitdt des Lack-
systems des Kunden erhalten werden soll. Bei dekorati-
ven Anwendungen wird dieser scheinbare Widerspruch
dadurch geldst, dass dem Kunden die gewiinschte Flexi-
bilitdt zusammen mit einer maRgeschneiderten Auswahl

an Colorants geboten wird. Das riesige Farbspektrum und
maximale Flexibilitidt geniigen allen Anforderungen des
sich stetig dndernden Marktes.

Wesentlich andere Anforderungen gelten fiir Colorants
bei industriellen Anwendungen. Hier sorgen neue Ent-
wicklungen bei den Pigmentpasten zusammen mit einem
brandneuen ,Konfektionierungskonzept” fiir ein optima-
les Gleichgewicht zwischen einer groRen Bandbreite von
Farbténen und kundenspezifischen Anforderungen an
industrielle Lacksysteme.

Kontakt NAFTA

Dan Goldberg
daniel.goldberg@evonik.com
Kontakt Europa

Andreas Stuettgen
andreas.stuettgen@evonik.com
Kontakt Asien

Chris Khoo
chris.khoo@evonik.com
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Leistungsstark
und 6kologisch

Drei neue TEGO® Dispers Produkte
fir Pigmentkonzentrate

Die neuen Produkte TEGO® Dispers 653, TEGO® Dispers 656 und TEGO® Dispers 741 W wurden mit einem klaren Fokus auf
dekorative Beschichtungen entwickelt und bieten die Mdglichkeit, ECO-Label-konforme Pigmentkonzentrate zu formulieren.

TEGO*® Dispers 653 und TEGO® Dispers 656 sind beson-
ders fiir die Formulierung von Universalpasten geeignet.
Hierbei handelt es sich um wissrige Pigmentkonzentrate,
die sowohl in wissrigen Anstrichstoffen als auch in Iése-
mittelhaltigen Malerlacken eingesetzt werden kénnen.
Universalpasten auf Basis von TEGO® Dispers 653 und
TEGO® Dispers 656 bestechen durch hohe Vertriglich-
keit und Wetterstabilitdt. Sie sind auch zur Einfirbung
von Fassadenfarben geeignet.

Zur Entwicklung beider Produkte hat sich Evonik
Tego patentierte Spezialpolyether-Technologie zunutze
gemacht. Durch ihren anionischen Charakter und spezi-
elle pigmentaffine Gruppen sind TEGO® Dispers 653 und

656 gleichermaRen fiir die Stabilisierung von organischen
und anorganischen Pigmenten geeignet.

TEGO® Dispers 653 ist die erste Wahl zur Entwicklung
einer kompletten Pigmentpastenserie. Alternativ oder in
Kombination wird TEGO® Dispers 656 empfohlen, um die
Vertrdglichkeit der Pigmentkonzentrate mit kritischen
losemittelhaltigen Lacksystemen zu optimieren. Dariiber
hinaus ist es besonders gut zur Benetzung und Stabilisie-
rung von Aluminiumpigmenten und transparenten Eisen-
oxiden geeignet.

Pigmentkonzentrate fiir wissrige Anstrichstoffe lassen
sich hervorragend mit TEGO® Dispers 741 W formulie-
ren. Es erfiillt die hohen Anforderungen, die heute an ein

leistungsfihiges und 6kologisches Additiv fiir wéssrige
Anwendungen gestellt werden. Es ist kennzeichnungsfrei
und basiert auf einem nachwachsenden Rohstoff. Seine
spezielle chemische Modifizierung bedingt die Eignung
von TEGO® Dispers 741 W fiir die drei wichtigen Pig-
mentklassen: organisch, anorganisch und Pigmentrulf?.

TEGO?® Dispers ist also nicht nur wegen seiner gerin-
gen Kosten ideal fiir Pigmentkonzentrate in dekorativen
Beschichtungen.

Kontakt
Frank Kleinsteinberg
frank.kleinsteinberg@evonik.com

Sichere Spritzapplikation wassriger Lacke
unabhangig vom Col6sergehalt!

Trotz physikalischer Grenzen sollen
sich wdssrige Lacke so unkritisch wie
|6semittelhaltige verarbeiten lassen.
Besonders die innovativen VOC-armen
Lacke neigen zu Benetzungsstérungen
auf Untergriinden wie Kunststoffen
oder mangelhaft gereinigten Metallen.
TEGO® Wet 240 bewirkt verldssliche
Substratbenetzung, besonders in wass-
rigen spritzapplizierten Industrielacken.

TEGO® Wet 240 ist unabhdngig vom Colésergehalt
héchst wirksam und erméglicht die Optimierung wassri-
ger Lacke — besonders auf kritischen Untergriinden! Wo

bisher mehrere Produkte benétigt wurden, kann heute
TEGO® Wet 240 die Prozesssicherheit spritzapplizierter
Lacke optimieren. In umfassenden Arbeiten wurde eine
Molekiilstruktur erzielt, die mdglichst zuverldssig die ver-
schiedensten Disziplinen wie

- feine Zerstdubung

- hervorragende Benetzung kontaminierter Untergriin-
de und Kunststoffe

- gute Uberlackierbarkeit

- breite Vertréglichkeit und Wirksamkeit

bedient.
Kontakt

Kirstin Schulz
kirstin.schulz@evonik.com
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Spezieller siliconfreier Entschaumer
fir wassrige Druckfarben auf Lebens-
mittelverpackungen

TEGO® Foamex 831 ist ein spezieller siliconfreier Entschdaumer, der die neuen
strengen Regularien der Druckfarben fiir Lebensmittelverpackungen erfiillt.

Das Produkt wurde besonders fiir den Einsatz in wiss-
rigen Pigmentkonzentraten entwickelt. Schauminhibie-
rung, schneller Schaumzusammenbruch und gute Lang-
zeitwirksamkeit gehéren zu den Stidrken des siliconfreien
Entschdumers.

TEGO® Foamex 831 ist silicon-, mineral6l- und 16semit-
telfrei und kann tiberall dort eingesetzt werden, wo der

Anwender eine positive lebensmittelrechtliche Zulassung
benotigt (Swiss Ordinance 817.023.21, BfR X1V, Kunst-
stoffrichtlinie 2002 /72 /EG).

Informieren Sie sich auf der European Coating Show
2011 oder unter www.tego.de.

Kontakt
Kai Steenweg
kai.steenweg@evonik.com

European Coatings Show 2011 -
Ein fester Messetermin fir

Evonik Industries

Auf der European Coatings Show in Nirnberg prasentiert Evonik innovative und
zukunftsorientierte Produkte und Systemlésungen fir den Farb- und Lackmarkt
sowie fir die Kleb- und Dichtstoffindustrie. Mit einem breit gefdcherten Produkt-
portfolio zeigt sich Evonik vom 29. bis zum 31. Marz 2011 auf der diesjahrigen

European Coatings Show.

Die Prisentation der Produkte erfolgt auf einem gro-
Ren ,Smart Formulating”-Stand in Halle 7A, Stand
A-311. ,Smart Formulating” ist das seit vielen Jah-
ren verwendete Leitmotiv des Konzerns im Farb- und
Lackmarkt und steht fiir unser Versprechen einer part-
nerschaftlichen Zusammenarbeit mit unseren Kun-
den, fir innovative, effektive und individuelle Lésun-
gen fiir moderne Farb- und Beschichtungssysteme.
Die Darstellung im Rahmen des Smart Formulating Kon-
zeptes basiert auf der Einteilung nach den sechs ,Kom-
ponenten” einer Lackformulierung, welchen jeweils eine
Bezugsfarbe zur Codierung zugewiesen ist:

Bezugsfarbe — Komponente:
Hl Additive
1 Adhesives
Coloring
Matting
W Resins
Bl Crosslinkers
Bl Resin Components

Entsprechend dieser Komponenten und ihrer Farben sind
der Messestand und die Kommunikationsmedien aufge-
baut. Anhand der Entwurfszeichnung des Standes und der
tabellarischen Auflistung unserer Produktmarken nach
Komponenten bieten wir Ihnen die Mdglichkeit, sich vorab
dariiber zu informieren, wo Sie ohne Zwischenstopp an der
Infotheke den Ansprechpartner fiir IThr Anliegen finden.

In diesem Jahr sind wir auch in gebiindelter Form mit unse-
rem Produkt- und Leistungsportfolio fiir die Kleb- und
Dichtstoffindustrie auf dem Messestand vertreten. Das
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+Evonik Adhesives & Sealants-Team” (EAST) besteht aus
Klebstoff-Fachleuten der Geschiftsbereiche Coatings &
Additives, Inorganic Materials, Performance Polymers und
Consumer Specialties. ,Die beteiligten Experten treffen
sich regelmiRig zum Austausch. So kénnen wir Synergien

Termine

Smart Formulating
Messeauftritte 2071

29.-31. Marz 2011 | ECS | Deutschland, Nirnberg

13.-14.Juli 2011 | Latin American Coatings Show 2011
Mexico, Mexico City

27.-28. September 2011 | Eurocoat | Frankreich, Paris

28.-30. September 2011 China Adhesives
China, Guangzhou

18.-20. Oktober 2011 | RadTech Europe
Schweiz, Basel

21.-23. Oktober 2011 | Abrafati | Brasilien, Sao Paulo
23.-25. November 2011 | Chinacoat | China, Shanghai
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(o)

nutzen, voneinander lernen und — ganz wichtig: unseren
Kunden die bestmdgliche Losung anbieten”, erklirt Dr.
Wilfried Robers, Sprecher des Kompetenzfeldes ,Coating
& Bonding Technologies”. In diesem Kompetenzfeld arbei-
tet das EAST unter der Leitung von Dr. Ralf Diissel.



