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,Im CCC+ arbeitet die Rowa Group die ideale
Farblosung fiir die Kunden aus einem Guss
aus”, beschreibt Kai Miiller die Unternehmens-
philosophie.

Auf dem Einschneckenextruder entsteht zu Priif-
zwecken eine 200 mm breite Folie in der gewiinschten
Farbe des Kunden. Produktentwickler Piotr Dziedzic
iiberpriift die Dicke des neuen Produktes.

Bernhard Scheffold gibt einen Einblick in das
Geschaft: ,Wir arbeiten mit mehr als 200 akti-
ven Farbmitteln, und es kommen immer wieder
neue Substanzen auf den Markt.”

Reise in die Welt der Farben

Wie der Weg zur idealen Farblosung eines Kunststoffbauteils aussieht

Mit dem Auge wahrnehmbare Erscheinungsweise der Dinge,
die auf der verschiedenartigen Reflexion und Absorption von
Licht beruht” - so beschreibt der Duden die Bedeutung des
Wortes Farbe. Doch jeder Mensch nimmt Farbe anders wahr.
Und: Auch die Oberflichenbeschaffenheit eines Gegenstandes
spieltin die Farbwahrnehmung hinein. Dieselbe Farbe sieht
auf einer matten oder genarbten Oberfliche anders aus als
auf einer Hochglanzoberfliche. Ein komplexes Thema, dem
sich die Rowa Group aus Pinneberg in ihrem Color Competence
Center CCC+ widmet.

Text: Dipl.-Ing. Gabriele Rzepka, Redakteurin K-PROFI

Uber ihre Farbe definieren sich zahlreiche Produkte. Sei es die styli-
sche Verpackung eines Kosmetikproduktes, die Fahrzeugmarke, die
Corporate Identity eines Unternehmens - exakte Farbnuancen sind
dabei nicht wegzudenken. Die Farbe muss stimmen, ganz gleich in
welchem Compound sie steckt, in welchem Endprodukt sie ihre Wir-
kung entfalten soll.

Dieser Aufgabe hat sich Julia Paul, Leiterin des Color Competence
Center, verschrieben: ,Wir entwickeln mit und fiir unsere Kunden die
ideale Farblosung. Bei den OEMs beispielsweise arbeiten viele krea-
tive Kopfe, die unser Know-how nutzen. Wir begleiten sie dabei, ih-
re Farbvorstellung Realitdt werden zu lassen.” Geht es darum, eine
bestehende Farbe nachzustellen, ist das CCC+ ebenfalls die richti-
ge Adresse. Julia Paul erkldrt: ,Mochte ein Kunde beispielsweise ein

Kunststoffbauteil fiir ein Fahrzeug herstellen, das genau die gleiche
Farbe wie die Metalllackierung der Karosserie haben soll, stellen wir
den gewliinschten Farbton exakt nach.”

Damit das funktioniert, miissen einige Voraussetzungen erfiillt sein.
Zahlreiche Faktoren spielen in die Farbgebung hinein und treten in
Wechselwirkung mit den Farbpigmenten: Verarbeitungsbedingungen,
Rohstoffe, Additive. Kai Miiller, Geschaftsfithrer der Rowa Group, pra-
zisiert: ,Wir miissen alle Basisrohstoffe genauso exakt beriicksichti-
gen wie sdmtliche Verarbeitungsparameter, um das richtige Farbpig-
ment auszuwdhlen. Bereits geringe Abweichungen in der Rezeptur
des Compounds konnen eklatante Auswirkungen auf die Qualitdt des
Endproduktes haben.”

Der erste Blick in das CCC+

Doch was erwartet den Besucher konkret im CCC+? Die ersten
Schritte fithren in den Showroom. Nicht unerwartet liegen auf ei-
nem riesigen, ovalen Betontisch verschiedene Bauteile und zahllo-
se Muster mit Hunderten von Farbtonen des Farbsystems Pantone.
Anhand dieser diskutieren sowohl Mitarbeitende als auch die Exper-
ten mit ihren Kunden iiber die ,ideale” Farbe. Ein paar Schritte wei-
ter {iberraschen noch mehr Farbmuster, die dem Besucher in einer
Art begehbarem Kleiderschrank prasentiert werden. Im Showroom
herrscht kiinstliches Tageslicht, das in seiner Strahlungsvertei-
lung mit einer Farbtemperatur von 6504 Kelvin einem grau verhan-
genen Himmel entspricht. Julia Paul erkldrt, warum: ,Abhangig
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.Wir begleiten unsere Kunden dabei,
ihre Farbvorstellung Realitat werden zu lassen”,
erldutert Julia Paulihren Job.

Foto: K-PROFI/Masbaum

Fotouk-PROFL/Masbaum

Nicht nur Zugpriifungen, sondern die Material-
priifung in ihrer ganzen Bandbreite ist Aufgabe
von Malte Jons. Hier bei der Bestimmung von
SchmelzflieReigenschaften eines Compounds.

vom Spektrum des einfallenden Lichts er-
scheinen Farben unterschiedlich. Deshalb
ist es wichtig, Farben unter vergleichbaren
Lichtverhaltnissen zu bewerten.” Fiir den
noch Unentschlossenen bietet der Show-
room jede Menge Anregungen. Derjeni-
ge, der schon weil}, was er will, bringt sein
Bauteil oder einen Prototyp samt komplet-
tem Datenblatt seines Compounds mit. Soll
die Farbe eines lackierten Bauteils in einem
Compound nachgestellt werden, kommt das
Digitalmikroskop von Keyence zum Einsatz.
Es kann unter anderem die Beurteilung der

Foto: K-PROFI/Masbaum

Im Darkroom beurteilt der Colorist in den
Tageslichtkabinen unter unterschiedlichen,
standardisierten Lichtverhaltnissen die Farbe.

Farbpigmente in Gré3e, Form und Gr6fRen-
verteilung darstellen. Auf Grundlage des ge-
wahlten Werkstoffs und der Verarbeitungs-
bedingungen geht es dann darum, was an
neuer oder nachgestellter Farbgebung még-
lich ist. Julia Paul erinnert sich: ,Wir hat-
ten einen Kunden, der gern eine fluoreszie-
rende Farbe fiir eine Kunststoffkomponente
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eines Motorrollers haben wollte. Das ist
nicht méglich, da dieser Effekt unter direk-
tem Sonnenlicht verblasst. Fiir diesen Kun-
den haben wir eine neue Losung erarbeitet.”

Auch sehr hohe Verarbeitungstemperatu-
ren setzen den Pigmenten zu. Bei Hochleis-
tungskunststoffen wie PEEK, PPE oder PPS ist
die Farbauswahl eingeschrankt. Ebenfalls ei-
ne Rolle spielt die Wahl der Werkzeugtempe-
rierung beim SpritzgieRen. Kai Miiller weist
auf eine zusdtzliche technische Erweiterung
hin: ,Mit einer variothermen Temperierung
des Werkzeugs lassen sich bei uns im CCC+
beispielsweise brillante Farben und verstark-
te Kunststoffe perfekt darstellen. Die gleiche
Rezeptur mit den gleichen Rezepturbestand-
teilen ohne Variothermtechnologie kann da-
gegen zu Oberflichendefekten wie FlieRlini-
en, Mattigkeit und Schlierfehlern fithren.”

Ist die richtige Farbe mit den gewiinschten
Effekten gefunden, entsteht auf einem der
Laborextruder das eingefarbte Compound.
AnschlieRend wird es auf einer der vielen
Arburg Allrounder mit SchlieRkradften zwi-
schen 250 und 2.000 kN zu Musterplatten
verarbeitet. Unterschiedliche Werkzeuge fiir
die Musterplatten stehen in zahlreichen Nar-
bungen bis hin zu hochglanzpolierten Ober-
flachen zur Verfiigung und liegen direkt bei
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den Maschinen. Kai Miiller erkldrt: ,Wir stellen jahrlich mehrere Tau-
send Musterplatten her, die im Anschluss an unsere Farbpriifungen
den Kunden zwecks diverser Tests zur Verfiigung gestellt werden.”
Mithilfe eines Mimaki-Digitaldruckers lassen sich die Musterplatten
individuell beschriften und bedrucken.

Abtauchen in den Darkroom

Mit den Musterplatten oder einem Muster-Bauteil beginnt der Job des
Coloristen. Dazu braucht es genauso viel angeborenes Talent wie Schu-
lung. Unter verschiedenen Winkeln bei Metallicfarben und im 45°-Win-
kel bei unbunten und bunten Einstellungen betrachtet der Colorist die
Muster und bewertet die Farbe hinsichtlich Brillanz, Helligkeit (L*)
und der griin-rot (a*)- und blau-gelb (b*)-Einfliisse. Grundlage ist
dabei der CIELAB-Farbraum, ein Farbmodell der Internationalen Be-
leuchtungskommission. Das standardisierte Farbmodell bezieht die
Wahrnehmungskomponente mit ein und beschreibt die Farbempfin-
dung besser als mathematische Farbmodelle wie beispielsweise RGB
oder CMYK.

Die Beurteilung einer Farbe besteht nicht nur in der Zuordnung ei-
nes Zahlenwertes, sondern ebenfalls in der Beurteilung des Farbab-
stands zu einem gespeicherten Farbstandard. Um diese Farbunter-
schiede zu definieren, kommen die Differenzwerte dL*, da*, dab*
zum Einsatz. Ein erfahrener Colorist ist laut Julia Paul genauso un-
verzichtbar wie ein Messgerat: ,Unsere Leute konnen die Farbe bis auf
0,5 CIELAB genau erkennen. So wie manch einer das absolute Gehor
hat, gibt es Menschen, deren personliche Farbwahrnehmung extrem
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genau ist.” Die Farben werden von den Coloristen in Lichtkabinen vi-
suell beurteilt. Die Lichtkabine stellt die Normlichtarten D65, Kauf-
hauslicht TL84, Lichtart A zur Simulation von Gliithbirnenlicht und UV-
Licht nach. Die Lichtkabinen sind in Darkrooms installiert, von denen
mehrere zur Verfiigung stehen. Die Wande sind schwarz, sodass kei-
nerlei Reflexion von auRen die Farbwahrnehmung stort. Ein wichtiger
Aspekt, bekraftigt Julia Paul: ,Die Wande sorgen fiir die Vermeidung
der Reflexion im Raum. Selbst das Tragen eines grellfarbigen Pullo-
vers reicht aus, um die Farbwahrnehmung zu verandern. Das schlie-
Ren wir durch den Darkroom und CCC+-Bekleidung aus.”

Im Darkroom schlummern in einem Gefrierschrank die Schitze der
vergangenen Entwicklungen. Schublade an Schublade reihen sich
kleine Musterplatten, sorgfaltig verpackt und beschriftet. Kai Miiller
verrat: ,Wir bewahren jeden Farbstandard fiir einen spezifischen Com-
pound tiefgekiihlt im Darkroom auf. Mgchte ein Kunde nach Jahren
noch einmal diesen Kunststoff-Compound in ,seiner” Farbe verwen-
den, konnen wir diese anhand der korperlich und elektronisch hin-
terlegten Standards jederzeit wiederherstellen.”

Auf dem Priifstand

Nach der visuellen Beobachtung in den Lichtkabinen im Darkroom
folgt der nachste Schritt. Spektralphotometer von Konica Minolta
verifizieren die Farbe messtechnisch. Fiir Kugelgeometrien arbeiten
die Farbspezialisten mit den Gerdten CM-3700A und CM-700d, bei ge-
richteten Geometrien mit dem CM-2500c CT. Fiir ihre Bachelorarbeit
im Fachbereich Wirtschaftschemie untersucht Studentin Dorothee

Studentin Dorothee Schoeneich untersucht fiir ihre Bachelorarbeit
mit den Spektralphotometern den Einfluss von Farbmitteln auf die
Witterungsbestiandigkeit von PMMA-Compounds.
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Schoeneich den Einfluss von Farbmitteln auf die Witterungsbestan-
digkeit bei unterschiedlichen Compounds. Schoeneich erkldrt: ,Ich
untersuche unter anderem den Einfluss der TeilchengrRe auf den fi-
nalen Effekt und schaue nach, wie die Farbe sich nach einer Bewit-
terung verandert.”

Damit spricht die junge Frau einen weiteren elementaren Baustein des
CCC+ an: den UV-Raum. Dicht an dicht stehen insgesamt zehn Gerdte,
unter anderem von Atlas-MTS der Serie Xenontest und von Q-Lab, Typ
Q-Sun. Deren Aufgabe: Die gefarbten Kunststoffe Bewitterungs- und

Im Paternosterlager liegen samtliche Riick-
stellmuster aus vergangenen Produktionen.
Mit einem Griff findet Julia Paul, was sie sucht.

K-PROFI Ausgabe 9/2020

Nach der visuellen Begutachtung im Darkroom wird das
weitere Vorgehen wahrend der Farbentwicklung festgelegt.

Lichtechtheitstests auszusetzen, um zu schauen, wie sich die Farbe
unter definierten Bedingungen verhdlt. Mit den Priifmethoden, die die
Gerate im UV-Raum bieten, lasst sich ein breites Spektrum von Wetter-
bedingungen simulieren. Fiir Bernhard Scheffold, Geschaftsfithrer des
zur Rowa Group gehorigen Unternehmens Rowa Masterbatch, sind Pig-
mente und deren Verhalten im Alltag das Kerngeschaft: ,Wir simulie-
ren hier im UV-Raum ganz unterschiedliche Witterungsbedingungen
- feucht-warme Umgebungen genauso wie trockene und heille oder
nasse und kalte. Das ist alles darstellbar.” Die Gerdte arbeiten die Pro-
ben nach ISO-Norm oder spezifischen Normen der 0EMs ab. Scheffold
prazisiert: ,Priiftests fiir Freigaben laufen teilweise sechs Monate oder
langer, nach festgelegten Zyklen. In regelmdRigen Abstanden iiber-
priifen die Coloristen den Verlauf.”

Neu rezeptierte Compounds haben jedoch nicht nur verschiedene
Bewitterungstests im UV-Raum zu bestehen. Auf den SpritzgieRma-
schinen entstehen dariiber hinaus Probekérper, um Zug- und Biege-
festigkeit, Schlagzahigkeit und Warmeverformbarkeit zu testen. Auf
dem Programm stehen dariiber hinaus Brandpriifungen, Tests zur La-
sermarkierbarkeit, Shore-Hartebestimmung oder Antikratztests - je
nach Endanwendung des spateren Fertigteils. Dafiir stellt das Unter-
nehmen Probekdrper mit unterschiedlichen Oberflachen oder extru-
dierte Folien fiir Priifzwecke her. Je nachdem, fiir welche Anforde-
rungen das Material designt ist, muss es sich in einer langen Reihe
von Priifungen bewahren.
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Auf 17 SpritzgieRmaschinen entstehen
kleine und groRe Musterplatten und Probe-
korper fiir die Farb- und Materialpriifung.

Versammelte Farbkompetenz unter einem Dach

Unter dem Dach der Rowa Group sammelt sich Farbkompetenz un-
terschiedlicher Couleur. Rowa Lack produziert feinstdispergier-
te PVC- und PMMA-Mono-Pigmentprdparationen. Diese Typen wer-
den als Mikropulver angeboten und eignen sich sowohl zum Einsatz
in Druckfarben als auch zur Masseeinfarbung von Folien und Form-
teilen. Mit der Tochter Rowasol stehen fliissige Farbkonzentrate mit
den passenden Dosiersystemen zur Verfiigung, die direkt in die Ma-
schine dosiert werden. Geschaftsfithrer Udo Wilkens hebt die anwen-
dungsspezifischen Vorteile der Fliissigeinfarbung hervor: ,Neben der
Selbsteinfarbung mittels Monopigmentkonzentraten kénnen auch su-
perschnelle Farbwechsel oder homogene Einfarbungen mit sehr gerin-
gen Zugabemengen erzielt werden.” Das Management der fliissigen
Komponenten vereinfacht das Mehrwegsystem ColorCube. Mit einem
Schnellkupplungssystem ausgestattet, liefert Rowasol die Farbe in ei-
nem Gebinde an den Kunden, der diese nach Gebrauch zum Wieder-
befiillen zuriickgibt.

Spezialist fiir polymerspezifische Masterbatches ist Rowa Master-
batch. Scheffold erzdhlt: ,Wir arbeiten mit mehr als 200 aktiven
Farbmitteln und es kommen immer wieder neue Substanzen auf
den Markt. Fiir jedes Farbmittel, das wir einsetzen, muss eine eige-
ne Eichreihe erstellt werden.” Ausfarben, heiRt dabei das Zauber-
wort. Mit Ti0, und Rul? entstehen so aus einem Pigment mindestens
zehn unterschiedliche Farbnuancen, zu denen die jeweiligen Farb-
reflexionskurven bestimmt werden. Eine gemeinsame Datenbank
der Farbstandards steht fiir alle Tochter der Rowa Group zur Verfii-
gung. Um die richtige Rezeptur fiir eine Farbe in einem Werkstoff
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mit all seinen Spezifikationen zu erarbeiten, nutzt die Rowa Group
das Farbmanagementsystem Colibri, in dem die erstellten Eichrei-
hen eingemessen werden. Die Software priift, ob ein Farbton fiir ei-
ne bestimmte Anwendung realisierbar ist und berechnet auf Knopf-
druck die Rezeptur.

Das groRte Augenmerk der Unternehmensgruppe liegt auf den nach
Kundenwunsch gefertigten technischen Kunststoffen und Blends
von Romira. Der Compoundeur liefert {iber 90 % seiner Produkte be-
reits mit passgenauen Eigenschaften und dem Wunsch-Farbton der
Kunden. Die kommen u.a. aus der Automobilindustrie, der Elekt-
rotechnik, Medizintechnik oder der Kosmetikindustrie. Durch die
freie Wahl verschiedener farbgebender Produkte kann das Optimum
fiir die jeweilige Anwendung inhouse hergestellt werden. Im per-
sonlichen Dialog mit den Kunden ermittelt Romira unterschiedli-
che Anspriiche und spezielle Bedarfe. Das zusammen vereinbarte
Anforderungsprofil wird maR geschneidert und das entsprechende
Compound in enger Zusammenarbeit mit den anderen Farbspezi-
alisten der Unternehmensgruppe umgesetzt. Einfarbung, Modifi-
kation, Optimierung sowie Neuentwicklungen nach individuellen
Anforderungen sind Teil des Arbeitsalltags. GroRe und kleine Kun-
denwiinsche, von der Kleinstmenge bis hin zu Siloziigen, lassen
sich realisieren.

Zur Umsetzung der Anforderungen und Kundenbediirfnisse steht
in der Rowa Group ein umfangreicher Maschinenpark zur Verfii-
gung. Zehn gleichldufige, modular aufgebaute Doppelschnecken-
extruder mit Schneckendurchmessern von 16 bis 30 mm verarbeiten
Standardthermoplaste, aber auch Hochtemperaturkunststoffe. Drei
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Einschneckenextruder mit Schneckendurchmessern von 22 bis 30
mm und passenden Werkzeugen stellen Folien mit Dicken zwischen
30 pm und 3 mm her, mit einer Breite von bis zu 200 mm.

Der gesamte Maschinen- und Priifgeratepark aus Pinneberg mit
Leistritz-Extrudern, Arburg-Spritzgiefmaschinen mit ALS-Integ-
ration, den Gerdten Xenon, Sun, QUV-A UV-Testgerdten bis hin zu
den Farbmessgerdten der Firma Konica Minolta (Kolibri) steht eins
zu eins auch im Tochterwerk in Croydon PA/USA. Dadurch lassen
sich samtliche in Pinneberg entwickelten Standards mit allen tech-
nischen Eigenschaften und in der vom Kunden gewiinschten Farbe
auch fiir den amerikanischen Markt herstellen - die Reproduzier-
barkeit ist gewdhrleistet. Darliber nutzt Rowa Inc. unter der Leitung
des lokalen CEQ Dave Baglia seine Farbexpertise, um Compounds fiir
den heimischen Markt zu entwickeln.
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Eine von zehn Linien ist der Doppelschneckenextruder
Leistritz ZSE 27 Maxx: Das System ist ideal fiir die Produktion
von Hochleistungspolymeren wie PEEK, PPE oder PPS.
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Kai Miiller beschreibt die Unternehmensphilosophie: ,Wir arbeiten fiir
unsere Kunden die ideale Losung aus. Dazu haben wir die Farbkompe-
tenz der gesamten Gruppe im CCC+ gebiindelt. Durch unsere Beratung
kristallisiert sich heraus, ob fiir konkrete Anforderungen und Spezifi-
kationen des Kunden ein fertiges Compound, ein Masterbatch, feinst-
dispergierte Pigmentprdparationen oder Fliissigkonzentrat die beste
Lésung ist. Die reproduzierbare und mafRgeschneiderte Farblosung -
das ist unser Alleinstellungsmerkmal.” &

www.rowa-group.com

Links: Das Digitalmikroskop lost die Form, GroRe und Verteilung
der Farbpigmente auf.

Rechts: Bewitterungspriifungen im UV-Raum sind nicht wegzudenken.
Kai Miiller checkt einen der Priifzyklen.

Leistritz
ZSE 27 MAXX

Foto: Rowa Group
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