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Introduzione

Nel 2010 è stata implementata la se-
conda parte della legislazione europea
sulle emissioni VOC. Per le pitture di ri-
finitura a base solvente, la quantità di
VOC consentita è stata limitata a 300
grammi/litro e per le stesse a base ac-
quosa, a 130 gr/lt (compresa l’ac-
qua).Inoltre, alcuni stati membri dell'UE,
come i Paesi Bassi, hanno già bandito o

lo faranno a breve l’uso delle pitture a ba-
se solvente per applicazioni in ambiente
interno. Di conseguenza, si assisterà ad
una transizione significativa dalle pittu-
re di rifinitura a base solvente a quelle a
base acquosa nei prossimi anni. 
Oltre alle pressioni esercitate dalla le-
gislazione europea, esiste la tendenza
a produrre pitture a base acquosa con
contenuto VOC sempre più basso, ad
esempio, la legislazione “Arbo” limita i

VOC delle pitture di rifinitura a base ac-
quosa a 100 gr/lt. Si fa menzione anche
di pitture esenti da VOC e di pitture a
VOC 50 [1]. La transizione è in realtà una
sfida per i produttori di resine e di pittu-
re perché le proprietà applicative dei pro-
dotti a base acquosa richiedono ulteriori
migliorie. 
In particolare i tempi di ripresa e di la-
vorabilità dei margini di queste ultime
non sono stati ancora adeguati a livelli
standard. Ciò è confermato dall’analisi
comparata con le pitture alchidiche ad
alta brillantezza e alto solido oppure nei
casi in cui vi sia un contenuto VOC infe-
riore ai 130 gr/lt delle pitture a base ac-
quosa. Per affrontare i problemi suddetti
è stato avviato nel 2007 uno studio si-
stematico sugli aspetti reologici fonda-
mentali che determinano i tempi di
ripresa dei film di pittura. Lo studio cor-
rela i tempi di lavorabilità alla composi-
zione e alla morfologia delle resine

utilizzate. Nuplex Resins BV ha adottato
nuovi metodi per ottimizzare i tempi di
ripresa [2]. Dai dati di ricerca ottenuti è
scaturito il nuovo concept della resina
ibrida, qui presentata prendendo inoltre
in considerazione l’ottimizzazione detta-
gliata dei tempi di ripresa in relazione ad
altre importanti proprietà. Questi aspet-
ti hanno dimostrato tutta la loro criticità:
una formulazione ad alta tenacità per pit-
ture ad alta brillantezza, semibrillanti e
opache è stata il grande banco di prova
del lavoro presentato in questo articolo.

Tempi di ripresa: definizione
Nella letteratura dedicata, sono state de-
scritte diverse modalità per definire e de-
terminare i tempi di ripresa delle pitture,
ad esempio si parla di tempi di ripresa per
manutenzione oppure di riverniciatura [3],
del tempo che trascorre dopo l’applica-
zione quando il difetto o un segno, ad
esempio una croce, non rifluisce dopo il
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Abstract

The limited open time of waterborne trim
paints is still a critical issue and is not up
to the performance of conventional solvent
borne paints. As a consequence extensive
R&D efforts have led to the development
of a novel binder Setaqua 6250 that can be
used in very low VOC (30 g/l) waterborne
trim paints with good application proper-
ties, especially improved open time. The
influence of different paint ingredients on
open time, gloss, hardness and durability
are discussed. Semi gloss and matt for-
mulations based of the Setaqua 6250 are
also developed and results are discussed.

Setaqua 6250: a Novel Binder for Waterborne Trim Paints with Improved 
Application Properties
■ Dr. Jaap Akkerman, Rob Adolphs and Dr. Dirk Mestach - Nuplex Resins BV, The Netherlands

Dr. Martin Bosma - Nuplex Innovation Center, The Netherlands. Adam Berry - Nuplex Industries Limited, New Zealand 

Setaqua 6250: nuovo legante per rifiniture 
a base acquosa con proprietà applicative avanzate
■ Dr. Jaap Akkerman, Rob Adolphs and Dr. Dirk Mestach - Nuplex Resins BV, The Netherlands 

Dr. Martin Bosma - Nuplex Innovation Center, The Netherlands. Adam Berry - Nuplex Industries Limited, New Zealand 

RAW MATERIALS - RESINS

Riassunto

I tempi di ripresa limitati delle pitture di rifinitura pongono ancora temati-
che critiche e non si allineano alle prestazioni delle pitture convenzionali
a base solvente. Di conseguenza, le ricerche intensive svolte dall’azienda
hanno determinato lo sviluppo di un nuovo legante, Setaqua 6250, che può
essere utilizzato per pitture di rifinitura a basso VOC (30 g/l) dotate di buo-
ne proprietà applicative, e in particolare di migliori tempi di ripresa.
In questo articolo si discute il ruolo giocato dai diversi componenti della
pittura sui tempi di ripresa, brillantezza, durezza e durabilità.
Sono state messe a punto anche formulazioni semibrillanti e opache a ba-
se di Setaqua 6250, di cui si commentano i risultati.

Introduction

In 2010, the second phase of the European
legislation on VOC emissions was imple-
mented. For solvent borne trim paints the
amount of VOC permitted was limited to
300 grams/liter, for waterborne trim paints
the VOC limit is 130 grams/liter (including
water). Furthermore a number of EU mem-
ber states, such as the Netherlands have or
will in near future ban the use of solvent-
borne paints for interior application. As a
consequence, there will be a significant
switch from solventborne to waterborne
trim paints in the coming years. Apart from
the European legislation trends can be ob-
served to even lower VOC waterborne

paints. In the Netherlands for example the
“ARBO”-legislation is limiting the VOC for
waterborne trim paints to 100 g/l. There is
even mentioning of VOC free paints and 50
VOC paints [1]. This change is quite a chal-
lenge both for resins manufacturers and for
paint producers as the application proper-
ties of waterborne trim paints still need to
be improved. Especially the open time and
wet edge time of waterborne trim paints is
not yet up to standards. This is certainly the
case when compared to high solids high
gloss alkyd paints or when lower VOC’s are
applied than 130 grams/liter in the case of
a waterborne trim paint. In order to be able
to cope with above mentioned problems a
systematic study on the fundamental rheo-

logical aspects that determine the open time
of paint films has been started in 2007. This
study links open time to the composition
and morphology of the resins used. We use
new methods to optimize open time [2]. As
a result of the insights obtained, a new hy-
brid resin concept is presented. Especially
detailed optimization of open time in rela-
tion with the other important paint proper-
ties is discussed. This proved to be critical:
a robust formulation for high gloss, semi-
gloss and matt paints was the challenge of
the work presented. 

Open time: definition
In literature, various ways to define and de-
termine the open time of  paints have been

MATERIE PRIME - RESINE

PRIMA PARTE
FIRST PART

Jaap 
Akkerman
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ritocco [4, 5] e di tempi standardizzati
perché il margine del film receda [6].
Il fenomeno è stato riscontrato spesso
quando:
- si ritocca un difetto dello strato di pit-
tura applicata, ancora bagnata (“piccola
riparazione”) o
- si ripristinano aree di grandi dimensio-
ni a causa di un difetto di portata supe-
riore o
- si ripristina una superficie verniciata pre-
cedentemente, ad esempio uno spigolo
di infissi di finestre oppure superfici com-
plesse di porte. 
In questo caso, si deve ricompattare lo
strato vecchio con quello nuovo senza
tracce visibili (altresì detto “margine ba-
gnato”) [1a] o sovrapposizione.
Nella ricerca compiuta, al fine di mette-
re a punto le resine idonee ai tempi di ri-
presa sono stati contemplati tutti e tre i
fenomeni. Se i segni del pennello deri-
vanti dal tentativo di riparare un difetto
del film si livellano, il film di pittura è an-
cora in fase di ripresa. Quando i segni del
pennello rimangono visibili, tuttavia, i
tempi di ripresa della pittura applicata
sono stati superati. Nella pratica, tempi
di ripresa inadeguati determinano pro-
blemi estetici del coating finale. I tempi
di ripresa possono quindi essere definiti
come il lasso di tempo durante il quale è
possibile eseguire delle correzioni (pic-
cole o grandi) del film di pittura bagnata
con la rimozione del difetto stesso e sen-
za lasciare o quasi, segni di pennellature.

Tempi di ripresa: misura pratica
Per determinare i tempi di ripresa, è sta-
to studiato e messo a punto un metodo
pratico [4] – denominato Cross Open Ti-
me (COT): un film di pittura bagnato è sta-
to applicato su una scheda Leneta (tipo
125 Form WH, 28 x 44 cm) con barra a
spirale (100 µm) e spessore finale dello
strato bagnato di 100-125 µm (2,4b). 
Con l’ausilio di un oggetto morbido come
la gomma per cancellare sull’estremità
superiore di una matita, dopo l’applica-
zione, sono state eseguite direttamente
nel film bagnato (fig. 1) un certo numero
di croci a forma di X (larghezza minima di
2 mm). Il pennello – una tipologia ibrida
formata da una miscela di setole natu-
rali e sintetiche – è stato  caricato di pit-
tura fresca e leggermente strisciato lungo
i margini del barattolo. 
La prima misura viene eseguita dopo 3-
6 minuti (in base ai tempi di ripresa pre-
visti): pennellatura secondo movimenti
perpendicolari in una direzione continua
fino a raggiungere 10 pennellate a X (fig.
2). Il pennello viene imbevuto ogni mi-
nuto, strisciandolo leggermente lungo i
margini del barattolo. 
Si è tentato di portare a termine l’opera
di ripristino con le 10 “pennellate a x”. Il
film di pittura è stato considerato ancora
lavorabile finché è stato possibile ritoc-
care i segni a forma di x senza lasciare se-
gni visibili entro il minuto successivo
d’intervallo (fig. 3). I parametri importan-
ti da prendere in considerazione ese-

guendo l’esperimento sono la tempera-
tura (23°C), il flusso d’aria, l’umidità re-
lativa (50-60%), lo spessore dello strato
effettivo (100-125 µm bagnato), il tipo di
scheda e anche l’usura e il tipo di pen-
nello. 
Un aspetto essenziale ai fini della riu-
scita della correzione del difetto e, di
conseguenza, del successo della misu-

ra COT, è la viscosità ICI: se inferiore a
3 Poise (10.000 s-1) determina la “ripuli-
tura/eliminazione” rimozione della pit-
tura, quindi con evidenti tempi di ripresa
elevati, dalla scomparsa della croce. 
Di conseguenza, queste misure sono sem-
pre relative alla pittura campione, nel-
l’ambito dell’esperimento di quel giorno.
Inoltre, è possibile utilizzare altri sub-

described such as time open for repair or
re-brush [3], time after application when
damage or marks - like a cross - do not re-
flow after repair [4, 5] and normalized time
to recede from film’s edge [6]. The phe-
nomenon is most often observed when:
- touching-up a defect in an applied paint
layer that is still wet (“small repair”) or
- repairing larger areas due to a larger dam-
age or
- returning to an earlier painted surface such
as in corners of window frames or complex
door surfaces. In this case he has to remix
the fresh and older layer without any trace
(this is also called “wet edge” [1a ] or lap-
ping. In our research to develop open time
resins we include all three phenomenon’s.If

the brush marks that result from the at-
tempt to repair a blemish in the film will
level out, the paint film is still open. When
the brush marks remain visible, however,
the open time of the applied paint has
been exceeded. In practice bad open time
leads to a bad appearance of the final
coating. Open time can therefore be de-
fined as the period during which (small or
big) corrections can be made in the wet
paint film with removal of the damage and
leaving limited to no brush marks.

Open time: practical measurement
We studied and improved a practical
method [4]- called Cross Open Time (COT)
- to determine open time: a wet paint film

was applied onto a Leneta chart (type 125
Form WH, 28 x 44 cm) with a spiral bar
(100 µm) with a final wet layer thickness
of 100-125 µm [2,4b]. 
Using a soft object such as the eraser on
the top of a pencil, a number of X-shaped
crosses (minimum width of 2 mm) are ap-
plied directly after application into the wet
film (figure 1). The brush - a hybrid type
using a mixture of natural and synthetic
hairs - is freshly loaded with paint and s-
lightly stripped along the edge of the can.
The first measurement is done after 3-6
minutes (depending on the expected open
time): brushing in perpendicular moves in
one direction is continued until the 10
“cross-brushes” are made (see figure 2).

Every minute the brush is loaded again
and slightly stripped along the edge of the
can. It is tried to repair the cross damage
within in the 10 “cross-brushes”. The paint
film was still considered to be open when
the cross-shaped mark could be repaired
without leaving a visible trace within the
next one minute interval (figure 3). Im-
portant parameters that have to be taken
into consideration when performing the
experiment are the temperature (23 °C),
air flow, relative humidity (50-60 %), the
actual layer thickness (100-125 µm wet),
the brand of chart, and even the wear and
type of brush. Vital for the success of a re-
pair of a damage and thus the success of
the COT measurement is the ICI viscosity:
lower than 3 Poise (10.000 s-1) leads to
“cleaning/ wipe-off” or removal of paint
and thus apparent high open times, since
the cross is gone.
As a consequence these measurements
are always relative to the reference paint,
inside the experiment of that day. Addi-
tional to that, other substrates can be used
(wood, plastic), bar or brush application
of the full surface can be done, vertical

Fig.3 Esempio di film di pittura dove dopo 9 minuti (metà a sinistra) la
croce è scomparsa e dopo 10 minuti (metà destra) è ancora visibile
(parte in basso a destra). Nella parte superiore le pennellate a x sono
in parte visibili. Di conseguenza., COT equivale 9 minuti
Example of paint film where at 9 minutes (left middle) the cross is gone
and at 10 minutes (right middle) still visible (right lower part). At the upper
part the non brushed crosses can be seen in part. As a consequence the
COT is 9 minutes
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Fig.1 
Schede
Leneta con
segni a x
Leneta chart
with crosses

Fig.2 
Movimento
effettivo del
pennello (10
“pennellate  a x”)
Actual movement 
of the brush
(10“cross-
brushes”)
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strati (legno, plastica), eseguendo un’ap-
plicazione ad asta o a pennello di tutta
la superficie, e anche l’applicazione ver-
ticale per misurare la colatura. Si misu-
ra inoltre la perdita/acquisto di peso
della pittura e lo scorrimento viene va-
lutato ad occhio nudo.Questo metodo
COT è veloce e fornisce risultati ripro-
ducibili e quantitativi. I nuovi sviluppi so-
no descritti nel paragrafo 5. ASTM sta
mettendo a punto attualmente un me-
todo per i tempi di ripresa (4c) basato su
una tecnica simile di pennellate a x.

Tempi di ripresa: modello
quantitativo (fisico)
Se si considerano i tempi di ripresa ad
un livello più basilare, essi si correlano
in modo evidente alla capacità della pit-
tura di livellare le irregolarità superfi-
ciali dopo l’essiccazione della pittura per
una certa durata. Più di 40 anni fa, Or-
chard et al. [7] hanno elaborato un’equa-
zione per il calcolo del grado di
livellamento della rugosità di una su-
perficie a forma sinusoidale. Dato il pre-
supposto che l’ampiezza della rugosità
è molto inferiore allo spessore dello stra-
to e data l’assenza di gradienti di vi-
scosità e di tensione superficiale,
l’equazione Orchard fornisce un dato se-
condo cui il grado di livellamento, dato
un certo lasso di tempo, è proporziona-
le alla fluidità della pittura (fluidità del-
la pittura uguale a η-1) e allo spessore
dello strato bagnato. 

Tipicamente, la fluidità della pittura in
dispersione a base acquosa diminuisce
molto rapidamente, proporzionalmen-
te  ai tempi di essiccazione; di conse-
guenza, anche la capacità della pittura
di livel lare i difetti di pennellatura  si
riduce  ra pi damente in rapporto ai tem-
pi di essiccazione. Intrinsecamente, ciò
significa che i tempi di ripresa sono
molto brevi. È stato messo a punto un
metodo per studiare la colatura e il li-
vellamento di un film di pittura appena
applicata, in tempo reale durante il pro-
cesso di essiccazione [8]. Questa tec-
nica si basa sulle attrezzature SALSA
(analizzatore colatura e livellamento
della superficie) [8, 9, 10]. I principio
teorico  è descritto in fig. 4. E’ stata ap-
plicata una pittura con  superficie si-
nusoidale increspata (ampiezza e
lunghezza d’onda non in scala) su un
substrato orientato a 60°. Durante il
processo di essiccazione della pittura,
sono state determinate la posizione e
la forma  delle “onde” della superficie
increspata (l’inserto mostra questi ri-

sultati per singola onda). I risultati del-
le misure SALSA e i calcoli conseguenti
forniscono informazioni su:
- sviluppo dell’ampiezza nel tempo (gra-
do di livellamento)
- sviluppo della trasformazione dell’on-
da nel tempo (grado di colatura) in mm
- sviluppo della fluidità e scorrimento
residuo del film, per il calcolo dei tem-
pi di ripresa.
Come dimostrato da Bosma [8] i tempi
di ripresa misurati con il metodo della
croce summenzionato (tab 1) si correla-
no in sequenza con la modificazione del-
l’onda (fig. 5) e con il totale residuo di
scorrimento del film (fig. 6).

Concept della resina ibrida
Per poter formulare pitture di rifinitura
dotate di buone proprietà applicative as-
 sociate ad emulsioni secondarie e al
consolidamento veloce delle proprietà
delle dispersioni polimeriche, sono sta-
te studiate le opportunità di ibridare en-
trambe le tipologie di resine. È stato
quindi messo a punto un processo bre-

vetto per preparare queste resine ibri-
de. Questa resina ibrida deve formare il
film mediante inversione di fase, il cui
punto  deve essere controllabile al fine
di fornire una fluidità sufficiente a ripa-
rare il difetto  della pittura. Ciò è possi-
bile adeguando  atten ta mente il
bilanciamento idrofilo/idrofobo del po-
limero. La resina de  ve anche presenta-
re una temperatura filmogena minima
per osservare la conformità ai requisiti
VOC del 2010. Deve es siccare veloce-
mente una volta esauriti i tempi di ri-
presa e una volta che il film si è
essiccato. Per consolidare le proprietà
di resistenza, raggiungere la durezza e
la resistenza al blocking oltre a garan-
tire la riverniciabilità, è richiesto il pro-
cesso di reticolazione. Il legante ibrido
Setaqua 6250 associa in sé proprietà
soddisfacenti di entrambi componenti.
Il legante ibrido Setaqua 6250 è costi-
tuito da due differenti tipologie di fra-
zioni polimeriche: contiene una resina a
guscio “idrofila” (fase 1) e una resina
nucleo “idrofoba” (fase 2). La reticola-

application to measure sagging may be
applied.  The weight loss/uptake of the
paint is measured and flow is judged vi-
sually. This COT method is quick and de-
livers reproducible and quantitative
results. New developments are reported
in chapter 5. ASTM is currently develop-
ing an open time method [4c] based on a
similar cross method.

Open time: 
quantitative (physical) model
Looking at open time at a more funda-
mental level, it is clearly related to the a-
bility of the paint to level-out surface
irregularities after the paint has dried for
a certain time. More than 40 years ago,
Orchard et al [7] has derived an equation
for the rate of leveling for a sinusoidally
shaped surface roughness. 
Under the assumption that the amplitude
of the roughness is much smaller than the
layer thickness and in the absence of gra-
dients in viscosity and surface tension, the
Orchard equation predicts that the rate of
leveling at a certain time is proportional
to the fluidity of the paint at that time (the

fluidity of the paint being equal to η-1) and
the wet layer thickness. Typically, the flu-
idity of a water-borne dispersion paint de-
creases very rapidly with drying time and
consequently also the paint’s ability to lev-
el-out brushing defects decreases rapid-
ly with drying time. This intrinsically
means that open times will be very short.
A method was developed to study the sag
and leveling of a freshly-applied, wet paint
film in real-time during drying [8]. 
This method utilizes the SALSA (sag and
leveling surface analyzer) equipment
[8, 9, 10]. The basic principle is depicted
in figure 4. 
A paint with a sinusoidal rippled surface
(amplitude and wavelength not on scale!)
is applied on a substrate oriented here at
60°. 
During drying of the paint, the position and
shape of the rippled surface “waves” are
determined (the insert shows these results
for a single wave). The result of a Salsa
measurement followed by calculations
provides us with information on:
- the amplitude development with time
(degree of leveling) 

- the wave shift development with time
(degree of sagging) in mm
- the development of the fluidity and film
flow left, allowing us to calculate open
time
As was shown by Bosma [8] the open time
measured by the earlier mentioned cross
method (Table 1) correlates in sequence

with the wave shift (Fig. 5) and total film
flow left (Fig. 6).

Hybrid resin concept
In order to be able to formulate trim-paints
that have the beneficial application prop-
erties associated with secondary emul-
sions and the fast build-up of properties

RAW MATERIALS - RESINS

▼ ▼

MATERIE PRIME - RESINE

Tab.1 Campioni di riferimento analizzati dal punto di vista dei tempi di ripresa e Salsa
Commercial benchmarks tested on open time and Salsa
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Fig.4 Principi teorici di Salsa / Principle of the Salsa
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zione opzionale o l’essiccazione per os-
sidazione possono essere incorporati
nella catena, o nel nucleo o nel guscio.
L’analisi microscopica a trasmissione
elettronica è servita a studiare la mor-
fologia della resina ibrida. In fig. 7 si
osserva una morfologia che consta di
particelle nucleo (fase 2) rivestite con
lobi polimerici multipli di dimensioni
inferiori (fase 1) [11, 12]. Questi lobi
polimerici danno una risposta di in-

versione di fase reversibile. La rego-
lazione del rapporto della fase poli-
meria 1 relativa alla fase polimerica 2
consente di realizzare una composi-
zione della resina che forma il film me-
diante inversione di fase, dove la fase
polimerica 1 è la fase continua negli
ultimi step dell’essiccazione. Di con-
seguenza, viene meno la curva ripida
dell’aumento della viscosità, normal-
mente osservata nelle dispersioni po-
limeriche. In fig. 8 si osserva la fluidità
della pittura in funzione del contenu-
to solido, che si sviluppa nei tempi di

essiccazione – per un certo numero di
tipi di resine. Confrontato con la resi-
na in dispersione, il legante ibrido Se-
taqua 6250 offre il vantaggio di una
fluidità prolungata nel tempo o di un
contenuto solido più elevato in rela-
zione ad uguali viscosità e tempi di ri-
presa. La regolazione dei valori di
calcolo (dati in punti) in base a quelli
misurati (solido:linea) risulta infine
perfetta [8].
Lo sviluppo della morfologia durante
l’essiccazione della resina ibrida è re-
sponsabile dei migliori tempi di ripre-

sa delle pitture formulate, a base del-
la stessa. Una volta compiuta l’inver-
sione di fase della fase polimerica 1,
avrà inizio la fase continua dell’essic-
cazione del film. La fase 2 della fra-
zione polimerica sarà presente in
questa matrice come particelle poli-
meriche discrete, simili alle goccioli-
ne d’acqua emulsionate nel liquido
della fase 1. Quando il film entra in
contatto con la pittura fresca (fig. 9),
la nuova resina, ma anche l’acqua del-
la pittura potrebbero causare un arre-
tramento dell’inversione di fase,

of polymer dispersions, we investigated
the possibilities of hybridizing both resin
types. 
We developed a proprietary process to
prepare these hybrid resins. 
The hybrid resin must film-form through
phase inversion and the phase inversion
point should be controllable in order to in-
troduce sufficient fluidity upon repairing
of a paint defect. 
This can be done by carefully tuning of the
hydrophobic/hydrophilic balance of the
polymer. The resin should also have a low
minimal film-formation temperature in or-
der to meet the VOC-requirements for
2010. 

The resin must also be fast drying once
the open time is over and the film has
dried. 
Cross-linking is required to build-up re-
sistance properties, achieve hardness and
blocking resistance and to ensure re-
coatability. The hybrid binder Setaqua
6250 concept combines the good proper-
ties of both individual components.
The hybrid binder Setaqua 6250 is com-
posed of two different types of polymer
fractions: it contains a “hydrophilic” shell
resin (phase 1) and a “hydrophobic” core
resin (phase 2). Optionally crosslinking or
oxidative drying can be build into the back-
bone in either the core and/or the shell.
Transmission electron microscopy was
used to investigate the morphology of the
hybrid resin. Figure 7 shows a morpholo-
gy that consists of core-particles (phase
2) that are covered with multiple smaller
polymer lobes (phase 1) [11, 12 ]. 
These polymer lobes have a reversible
phase-inversion behavior.
Adjusting the ratio of polymer phase 1 rel-
ative to polymer phase 2 will allow us to
generate a resin composition that will film-

form through phase inversion and where
polymer phase 1 will be the continuous
phase in the later stages of drying.
As a consequence the steep rise in vis-
cosity normally observed in polymer dis-
persions will be suppressed. 
Figure 8 shows the paint fluidity as a func-
tion of the solids content  - developing in
dry-time - for a number of resin types. 
When compared with dispersion resin the
hybrid binder Setaqua 6250 affords an ex-
tended period of fluidity or substantial
higher solids content for the same – open
time – viscosity.  
Fitting the calculated values (data points)
with the measured ones (solid line) is per-
fect [8].
The morphology development during dry-
ing of the hybrid resin is responsible for
the improved open time of paints formu-
lated with it. Once polymer phase 1 has
phase-inverted, it will form the continu-
ous phase of the drying film. Polymer frac-
tion phase 2 will be present in this matrix
as discrete polymer particles, next to s-
mall water droplets emulsified in the liq-
uid phase 1. 

When the film is contacted with fresh
paint (figure 9) new resin but also water
in the paint may cause backwards phase
inversion. Or it will absorb the water in
the liquid phase 1. 
Either ways this will increase the local flu-
idity and thus enhance leveling. 
Typical parameters of the auto-oxidizing
hybrid binder called Setaqua 6250 are
mentioned in table 2.

Results and evaluations

The first part of the hybrid binder Setaqua
6250 development is aimed to define key
parameters in the paint properties and
link them with variation of key raw ma-
terials used in the formulation of the
White Top Coat (WTC) as published ear-
lier [2c]. 
In our advancing experience with trim
paints with open times it proved that this
may lead to contradiction in behavior re-
lated to the key parameters. In order to
come to a robust trim paint formulation
we focused on a small set of parameters
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Fig.6 
Sviluppo dello scorrimento residuo del film con tempi di essiccazione
per gli stessi test come da fig. 5. Il valore critico di 2·10-12 m3/Pa per lo
scorrimento del film residuo denota il termine dei tempi di ripresa,
indicato dalla linea rossa tratteggiata
Development of film flow left with drying time for the same tests as
shown in Fig. 5. The critical value of 2·10 -12 m3/Pa for the film flow
left denoting the end of the open time is shown by the red dashed line

Fig.5 
Transizione della lunghezza d’onda (grado di colatura) determinata dai
test Salsa in funzione dei tempi di essiccazione per cinque pitture a base
acquosa in commercio (h0 è lo spessore iniziale del film bagnato)
Wave-shift (degree of sagging) determined in Salsa tests as a function of
drying time for five different commercial waterborne paints (h0 is the
initial wet layer thickness)

Micrografia a trasmissione
elettronica della morfologia
della resina ibrida
Transmission electron
micrograph showing the
hybrid resin morphology

Fig.7 
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of the WTC being open time, gloss, hard-
ness, and dry speed. 
This paint has the following basic prop-
erties: PVC 21 %, VOC incl.water 29 g/l,
(excl. 50 g/l), Weight solids 50 %, Volume
solids 38 %, ICI 3-4 Poise (10.000 sec-1).
Open time is measured by the cross
method (in minutes). Films for gloss and
hardness development are measured at
20 and 50 % relative humidity (RH) at 1,
7, 14 and 21 days. The films were applied
on glass at 80 µm wet layer thickness and
cured at 23 °C. Drying was measured by
TNO drying with films applied on glass
cured at 23 °C at 50 % RH.  
Table 3 summarizes our
key parameters both in
actual values and in 1-5
scores (1 being bad and
5 being good). 
In our tables we use col-
or schemes to show good
and bad properties (green
is good, red is unaccept-
able). 
As a start benchmarks
were studied: we took 4

types: a good and minimum modern WTC
with up to standard open time as well
as a classical alkyd emulsion and acrylic
emulsion WTC. Figure 10 shows the
same results in scores but now as a spi-
der diagram, learning that several pa-
rameters can still be improved such as
dry speed, hardness and gloss. More
measurements were performed in some
of the larger series. In this case we trans-
ferred all results to the 1-5 scores and
calculated two important scores besides
the open time:
- Grand total: an average of all scores

oppure assorbire l’acqua nella fase li-
quida 1. 
In entrambi i casi, ciò produrrà un in-
cremento della fluidità locale, appor-
tando migliorie al livellamento.
I parametri tipici del legante ibrido au-
toossidante,  denominato Setaqua
6250  sono riportati in tab 2.

Risultati e valutazioni

La prima parte dello sviluppo del le-
gante ibrido Setaqua 6250 mira a de-

finire i parametri chiave delle proprietà
della pittura legandoli alla variazione
delle materie prime fondamentali uti-
lizzate nella formulazione della finitu-
ra bianca (WTC), descritta sopra [2c]. 
Negli esperimenti in progress con le
pitture di rifinitura e correlati tempi di
ripresa, sono state rimarcate possibi-
li contraddizioni nella  risposta ai pa-
rametri chiave.
Per arrivare a produrre una formula-
zione di pittura per rifinitura dotata di
piena tenacità, ci si è dunque con-
centrati su un a serie ristretta di pa-
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Fig.8 
Periodo esteso della fluidità (viscosità reciproca) del legante ibrido
Setaqua 6250.  I punti rappresentano i valori misurati, le linee intere la
fluidità adattata e calcolata mediante il modello proposto (rif. 8)
Extended period of fluidity (reciprocal viscosity) of the hybrid binder Setaqua
6250 concept. Data points are the measured values, solid lines the fitted flu-
idity as calculated by our model (ref 8)

Fig.9 
Tempi di ripresa del sistema ibrido. La fase rossa è la fase 1 (idrofila), 
la fase grigia è la fase 2 (idrofoba)
Open time for hybrid system. Red phase is phase 1 (hydrophilic), 
grey phase  is phase 2 (hydrophobic)

Tab.2 Specifiche Setaqua 6250
Specifications Setaqua 6250

MATERIE PRIME - RESINE

Tab.3 Profilo di ottimizzazione dei tempi di ripresa di una finitura bianca(OT-
WTC) / Optimization profile for open time white top coat (OT-WTC)

Fig.10 Diagramma a reticolo dei campioni di riferimento
Spider diagram of  benchmarks
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rametri della WTC, vale a dire tempi
di ripresa,  brillantezza, durezza e ve-
locità di essiccazione. Questa pittura
presenta le seguenti proprietà di ba-
se: % PVC 21, VOC inclusa l’acqua 29
g/l, (escl. 50 g/l), peso solido 50%, vo-
lume solido 38%, ICI 3-4 Poise (10.000
sec -1). I tempi di ripresa sono stati mi-
surati con il metodo della X (minuti).
I film, in vista dello sviluppo della bril-
lantezza e della durezza sono stati mi-
surati con umidità relativa a 20 e 50%
(RH) in 1, 7, 14 e 21 giorni. 
I film sono stati applicati su vetro con
spessore del film bagnato di 80 µm e
reticolati a 23°C. 
I tempi di essiccazione sono stati mi-
surati mediante essiccazione TNO, con
film applicati su vetro e reticolati a
23°C e umidità relativa al 50%.
In tab 3 sono riportati in sintesi i pa-
rametri chiave sia dei valori reali che
dei punteggi da 1 a 5 (1 = pessimo; 5
= buono) e nelle tabelle di riferimen-
to sono stati utilizzati indicatori colo-
rati per mettere in evidenza le
proprietà buone e non buone (verde
per le proprietà buone, rosso per le
inaccettabili). 
Inizialmente sono stati studiati i se-
guenti punti di riferimento fondamen-
tali; le 4 tipologie considerate erano:
moderno WTC minimo con tempi di ri-
presa standard, emulsione alchidica
classica e emulsione acrilica WTC.
In fig. 10 sono presentati gli stessi ri-

sultati in punteggi, ma anche nel dia-
gramma a reticolo che dimostra quan-
to sia possibile migliorare parametri
quali la velocità di essiccazione, la du-
rezza e la brillantezza.  
Sono state poi eseguite altre misure
in alcune serie allargate. 
In questo caso, sono stati trasferiti
tutti i risultati ai punteggi 1-5 calco-
lando due importanti punteggi oltre
ai tempi di ripresa: totale: media di
tutti i punteggi (± 60 misure) senza
fattori di peso. GHW: media di una li-
mitata selezione di Gloss (20 e 50%
umid.Relat., dopo 7 giorni, durezza
(Koenig & Persoz dopo 7 giorni) e re-

sistenza all’acqua (1 giorno e 1 setti-
mana), senza fattori di peso. 
Le misure dei tempi di ripresa sono
state ripetute 2-3 volte, comparando-
le sempre nell’ambito dell’esperi-
mento.
Tutte le pitture sono state formulate
con VOC di 30 gr./litro (inclusa l’ac-
qua), stabilizzate per 1 giorno e for-
mulate ad una viscosità ICI di 3,0-3,5
Poise (10.000 s-1). Si noti che i valori
di riferimento utilizzati erano prossi-
mi ai VOC-100 gr./lt.
Si è osservato che quando la visco-
sità ICI viene mantenuta a 1,8-2,5 Poi-
se, le misure dei tempi di ripresa sono

superflue; esse determinano tempi di
ripresa elevati e “visibili”. 
In questo caso, il film è quasi com-
pletamente rimosso nei casi in cui i
tempi di ripresa si rivelino superiori ai
4 ÷ 6 minuti.
Nella seconda parte della trattazione
si discute lo sviluppo delle pitture di
rifinitura semibrillanti, opache  e del-
le vernici trasparenti. 
Nella terza parte, invece, si procede
con le misure quantitative dei tempi
di ripresa e le varianti in fatto di bril-
lantezza nel processo di reticolazione
delle pitture di rifinitura a base ac-
quosa.
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(± 60 measurements) without any weigh-
ing factors,
- GHW: average of a small selection of
Gloss (20 and 50 % RH, after 7 days), Hard-
ness (Koenig & Persoz after 7 days) and wa-
ter resistance (1 day and 1 week), without
any weighing factors. The measurement of
the open time is repeated 2-3 times, always
compared inside the experiment. All paints
were formulated at a VOC of  30 grams/liter
(incl. water), stabilized 1 day and formu-
lated at an ICI viscosity of 3,0 - 3,5 Poise
(10.000 s-1). Note that the benchmarks used
are close to 100 grams/liter VOC. When the
ICI viscosity is kept as low as 1,8 - 2,5 Poise,
open time measurement is useless: it leads
to “apparent” high open times. 
In this case the film is almost completely
removed when open times are higher than
4 to 6 minutes.  
In the second part the development of se-
mi gloss and matt trim paints as well as
a clearcoat is discussed. 
The third part concerns in depth studies
on the quantitative measurement of open
time and gloss variance in the curing of
waterborne trim paints.

MATERIE PRIME - RESINE

Dr. Jaap Akkerman ha studiato chimica organica ad
 Amsterdam e conseguito il dottorato di ricerca specializ-
zandosi nella sintesi asimmetrica della Vitamina E. 
Ha intrapreso la professione come chimico per le resine nel
1980 presso Sikkens a Sassenheim dove diventa responsa-
bile del laboratorio per i rivestimenti decorativi a base ac-
quosa e diventa responsabile R&D del Laboratorio Innovativo
per i rivestimenti decorativi. 
Nel 1990 è manager del Centro di Tecnologie per Pigmenti
e Agenti Disperdenti di Pigmenti a Sassenheim. 
Nel 2005 Akzo Nobel Resins viene acquisita da Nuplex In-
dustries e nello stesso anno diventa Technical Development
Manager. 
Dal 2007 è chimico dei laboratori per le pitture a base ac-
quosa e delle nuove tecnologie per le pitture a base ac-
quosa e relative sperimentazioni. Gli sono stati pubblicati
circa 40 articoli tecnici e partecipa alla maggior parte dei
congressi europei dedicati ai rivestimenti.

Dr. Jaap Akkerman studied organic chemistry in Amster-
dam: resulting in a PhD on the asymmetric synthesis of
Vitamine E.  He started as a resin chemist in 1980 at Sikkens
in Sassenheim where after 5 years of innovative research –
done both in Bergen op Zoom and Sassenheim - he be-
came manager of the lab for Decorative Waterborne Coat-
ings and became R&D Manager of the Innovative Lab for
Decorative Coatings. 
In 1990 he switched to become the manager of the Tech-
nology Center for Pigments and Pigment Dispersing Agents
at Sassenheim. 
In 2005 Akzo Nobel Resins was acquired by Nuplex Indus-
tries, in the same year Jaap was appointed Technical De-
velopment Manager.  As from 2007 he is Principal Chemist
on the waterborne paint laboratories and responsible for
new technologies in Water borne paints and high through-
put experimentation. He published around 40 papers and
presents on most European Coating congresses.
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Introduction

The perception of a vehicle as luxurious,
sporty, high performance, or eco-friendly
is influenced by its palette of colors. 
As a result, automotive manufacturers
consider color along with features such
as body style, engine, safety, and interior
design in defining the character of the ve-

hicle in the marketplace. For designers of
automotive coatings, colour is generally
 differentiated between three different vi-
sual angles: 1] face (appearance on flat
surface); 2] highlight (appearance at edges
where light reflects most cleanly); and 3]
flop (side view). 
One thing common to virtually all popular
automotive trend colors is effect pigments.

These platelet shaped pigments affect all
three visual angles and give the formula-
tor styling potential beyond organic and i-
norganic absorption pigments.  
Effect pigments are generally grouped in-
to two categories, metallic flake and
pearlescent pigments. 
Metallic flake encompasses various met-
als with aluminum being the predominant
pigment for automotive. Aluminum pig-
ments are characterized by particle size,
flake morphology and durability. 
These properties are optimized to deliver
varied levels of metallic brilliance, opac-
ity and travel.  
Pearlescent pigments or pearls provide a
much different visual effect. These pig-
ments are generally comprised of a sub-
strate coated with a thin optical layer such

as a metal oxide (e.g., TiO2 or iron oxide).
Unlike metallics, pearls reflect light at mul-
tiple layers within the flake structure yield-
ing visual depth and a characteristic luster
or sparkle effect.
A simplistic method of grouping commonly
used pearlescent pigments for automotive
is by substrate and color type. Substrates
include natural mica, synthetic mica, Al2O3

platelets and glass flakes. 
The substrate used can have a dramatic
effect on the optical clarity, sparkle, depth,
masstone and travel. For color, conven-
tional pearlescent pigments fall within 10
specific color types. 
The first six are TiO2 coated substrates and
can be grouped broadly by their interfer-
ence color: silver/white, red, gold, violet,
blue and green. Intermediate shades

Introduzione

L’indice di apprezzamento di un veicolo
di prestigio, sportivo, di alta prestazione
o ecocompatibile è influenzato dalla se-
rie di colori della gamma. Ne consegue
che i produttori del settore automobili-
stico, per la definizione della tipologia del
veicolo sul mercato considerano il colo-

re insieme a caratteristiche quali lo stile
della carrozzeria, il motore, la sicurezza
e il design interno. Per  gli esperti che svi-
luppano i rivestimenti destinati al setto-
re automobilistico, il colore generalmente
si distingue per tre diversi angoli di vi-
suale: 1] frontale (estetica della superfi-
cie piana); 2] risalto (estetica nei margini
dove la luce dà riflessi nitidi); 3] flop (vi-

sione laterale). Una delle tendenze più
comuni per i colori destinati al settore
automobilistico si orienta verso i pigmenti
ad effetto. Questi pigmenti a forma di
piastrine influiscono su tutti i tre angoli
di visuale dando al formulatore poten-
zialità di stile che superano quelli dei pig-
menti per assorbimento organici ed
inorganici.
I pigmenti ad effetto si raggruppano ge-
neralmente in due categorie, scaglie me-
talliche e pigmenti madreperlacei. Le
scaglie metalliche comprendono vari me-
talli, dove predomina il pigmento di allu-
minio per il settore automobilistico.
Questi sono caratterizzati dalla dimen-
sione della particella, dalla morfologia
della scaglia e dalla durabilità. Tali pro-
prietà risultano ottimizzate dando vari
gradi di brillantezza metallizzata, di opa-
cità e spazio colore. I pigmenti madre-

perlacei o perlacei offrono un effetto vi-
sivo completamente differente. Essi  sono
parte generalmente di un substrato rive-
stito con uno strato ad effetto di basso
spessore, ad esempio di ossido di me-
tallo (TiO2 o ossido di ferro). Diversamente
dai metallizzati, i perlacei riflettono la lu-
ce su strati multipli, all’interno della strut-
tura della scaglia dando profondità ottica
e un effetto luccicante o scintillante.
Un metodo semplicistico di raggruppare
i pigmenti madreperlacei comunemente
utilizzati  per le automobili è per substrato
e per tipologia di colore. Fra i substrati si
ricordano la mica naturale, sintetica, le
piastrine Al2O3 e le scaglie vetrose. Il sub-
strato utilizzato può produrre un effetto
sorprendente sulla trasparenza, lumino-
sità, profondità, tonalità cromatica e spa-
zio colore. Per quanto concerne il colore,
i pigmenti madreperlacei convenzionali
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Abstract

For coatings applications, the key for any
product developer is to create a unique look
that will allow for product differentiation
or brand identification. This article will fo-
cus on the design of SunGEM™, a new
range of 10 pearlescent effect pigments in-

troduced by Sun Chemical Performance Pig-
ments with precisely tailored color, opaci-
ty and magnetic properties. Beyond the
obvious advantages associated with new
color spaces and improved hiding power,
creating effect pigments with magnetic
properties opens a new dimension for coat-
ings design.

Designing Effect Pigments for the Next Color Trend
EXPLORING SUN CHEMICAL’S SunGEM™: A NOVEL RANGE OF COLORED PEARLESCENT PIGMENTS FOR AUTOMOTIVE OEM

■ Dr. Aaron Hollman and Dr. Laura Picraux - Sun Chemical Performance Pigments

Sviluppo di pigmenti ad effetto per le tendenze
cromatiche del futuro
SunGEM™ DI SUN CHEMICAL: NUOVA SERIE DI PIGMENTI COLORATI 
MADREPERLACEI PER IL SETTORE OEM AUTOMOTIVE

■ Dr. Aaron Hollman e Dr. Laura Picraux - Sun Chemical Performance Pigments

Aaron 
Hollman

RAW MATERIALS - PIGMENTS

Riassunto

Per le applicazioni di rivestimenti, il
tema centrale per qualsiasi esperto
di sviluppo di prodotti vernicianti si
fonda sulle proprietà estetiche, in
grado di consentire una differenzia-
zione del prodotto o l’identificazione
del marchio. In questo articolo si di-
scute lo sviluppo ad opera di Sun-
GEM™ di una nuova serie di 10
pigmenti madreperlacei ad effetto in-

trodotti da Sun Chemical Performan-
ce Pigments con colori personalizza-
ti, dotati di opacità  e di proprietà
magnetiche. Oltre ai vantaggi evi-
denti associati ai nuovi spazi colore
e al superiore potere coprente, la rea-
lizzazione di pigmenti ad effetto do-
tati di proprietà magnetiche offre una
nuova dimensione per lo sviluppo dei
rivestimenti
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based on TiO2 deposition, such as
turquoise, are commercially available but
find less use in practice. 
Iron oxide (α-Fe2O3) coated substrates
yield semi-transparent shades of bronze,
copper and red russet. 
Finally, various shades of gold pearls are
produced by deposition of both TiO2 and
α-Fe2O3 with the final hue dependent on
the thickness of each metal oxide layer.
New pigment types are in constant de-
mand to create the color world of tomor-
row. Thus, creating colored pearlescent
effects that are outside of these conven-
tional color groups have been investigat-
ed. These new effect pigments are
produced using a multilayer approach that
involves manipulation of the oxidation s-
tate and crystal form of an outer iron ox-
ide layer. This approach can be utilized to
produce an array of intensely colored, lus-
trous pearlescent pigments with controlled
opacity. In addition, the incorporation of
ferromagnetic layers allows coating for-
mulators to create unique visual effects
by orienting the pigment with an external
magnetic field prior to curing.

Manipulating Color, Travel
and Opacity

In designing effect pigments, the first
step is deciding which color space to ex-
plore. For the most part, this decision is
dictated by the evolving trends in the mar-
ket. At present, the best selling chroma
color for all vehicle segments in Europe
is blue [1]. Development of a pearlescent
pigment designed specifically for blue
coatings will be used to illustrate the ben-
efits of this technology. 
For automotive OEM, a blue basecoat
would likely contain an organic blue pig-
ment (such as C.I. Pigment Blue 15 or C.I.
Pigment Blue 60), effect pigments and
other pigments for shading and hiding. 
Typically, the face color is dominated by
the organics whereas the highlight, flop,
and sparkle are adjusted with effect pig-
ments. 
For blue coatings, the most common
pearlescent pigment used is interference
blue TiO2 coated mica. 
Due to its transparency, pigments like
carbon black and aluminum would be re-

quired to achieve the necessary hiding at
standard film thickness. These pigments
provide opacity but detract from the over-
all chroma of the finished paint. 
Therefore, a blue pearlescent effect pig-
ment with unique face color and with sig-
nificantly improved opacity is desired. 
To this end, a multilayer pearlescent pig-
ment has been developed.
The finial appearance of the multilayer
pigment is dependent on each of its con-
stituent layers. 
A first layer on a platy substrate will de-
termine the initial interference color.
Common high refractive index metal ox-

ides such as TiO2 or Fe2O3 can be utilized
as this first layer. As the thickness of TiO2

layer increases, the interference hue pro-
gresses clockwise through the CIELab col-
or space from gold to red to violet to blue
to green. 
This color progression can also be
achieved using other metal oxide layers
such as yellow iron oxide. 
This deposition can be achieved by a va-
riety of techniques. 
Conventional methods involve the si-
multaneous addition of acidified Fe(III)
containing solutions, such as FeCl3, and
a strong neutralizing base, such as NaOH,
to a suspended solids solution contain-
ing the substrate. 
Alternatively, FeO(OH) precipitation on
platy substrates can be achieved by urea
assisted homogeneous hydrolysis of iron
containing aqueous solutions [2]. 
This process gives a much slower rate of
hydrolysis resulting in more uniform met-
al oxide precipitation. 
The FeO(OH) may be deposited directly
onto the platy substrate or as a second
layer. Table 1 shows the impact of

rientrano nelle 10 tipologie specifiche del
colore. I primi sei sono i substrati rivestiti
con TiO2 e possono essere raggruppati
ampiamente in base al loro colore d’in-
terferenza: argento/bianco, rosso, oro,
viola, blu e verde. Le tonalità intermedie
basate sulla deposizione del TiO2, come
il turchese sono disponibili in commercio
ma trovano un utilizzo meno diffuso nel-
la pratica. I substrati rivestiti con ossido
di ferro (α-Fe2O3) danno tinte semitra-
sparenti bronzee, ramate e color rosso
ruggine. Infine, si producono varie tinte
madreperlacee dorate per deposizione
sia del TiO2 che di α-Fe2O3 con le sfuma-
ture finali che dipendono dallo spessore
di ogni strato di ossido di metallo. La do-
manda di nuove tipologie di pigmento per
dar vita alle nuove dimensioni coloristi-
che del futuro è in costante aumento.
Quindi, sono state compiute ricerche sul-
le potenzialità offerte dagli effetti cro-
matici madreperlacei che non rientrano
nelle categorie cromatiche convenziona-
li. Questi nuovi pigmenti ad effetto ven-
gono prodotti utilizzando la tecnica della
pluristratificazione che implica la mani-
polazione dello stato di ossidazione e la
forma cristallina di uno strato esterno di
ossido di ferro. Questa tecnica può es-
sere utilizzata per produrre una serie di
pigmenti dal colore intenso, madreper-
lacei e luminosi a livelli di opacità con-
trollati. Inoltre, l’incorporazione di strati
ferromagnetici consente ai formulatori di
rivestimenti di creare effetti visivi unici

orientando il pigmento con il campo ma-
gnetico esterno prima del processo di re-
ticolazione.

Manipolare il colore, lo spazio
colore e l’opacità

Nello sviluppo dei pigmenti ad effetto, la
prima fase consiste nel decidere quale
spazio colore esplorare. 
Nella maggior parte dei casi, questa de-
cisione è dettata dalle tendenze in evo-
luzione del mercato. Attualmente, la
migliore tinta in vendita per tutti i seg-
menti del mercato automobilistico in Eu-
ropa è il blu (1). 
Per illustrare i vantaggi di questa tecno-
logia si prenda in considerazione lo svi-
luppo di un pigmento madreperlaceo
destinato specificatamente a rivestimen-
ti blu. Per il settore OEM automobilistico,
una base blu conterrebbe probabilmente
un pigmento organico blu (ad esempio C.I.
Pigment Blue 15 o C.I. Pigment Blue 60),

i pigmenti ad effetto e altri pigmenti per
particolari sfumature e potere coprente.
Tipicamente, il colore in evidenza è do-
minato dagli organici mentre il risalto, flop
e la luminosità sono regolati con i pig-
menti ad effetto. Per quanto concerne i
rivestimenti blu, il pigmento madreperla-
ceo più comunemente utilizzato è la mi-
ca rivestita di TiO2 blu d’interferenza.
Grazie alla loro trasparenza,  per ottene-
re il potere coprente con uno spessore del
film standard, si rivelerebbero indispen-
sabili pigmenti quali il carbon black e l’al-
luminio. Questi pigmenti offrono opacità
pur riducendo la cromaticità generale del-
la pittura finale. 
Quindi, l’impiego del pigmento ad effet-
to blu madreperlaceo, dotato di un colo-
re superficiale unico e di un’opacità
decisamente superiore è molto interes-
sante. A tal fine, è stato messo a punto
un pigmento madreperlaceo pluristratifi-
cato.L’aspetto finale del pigmento pluri-
stratificato dipende da ogni strato che lo
costituisce. Un primo strato su un sub-

strato a piastrine determina il colore d’in-
terferenza iniziale. I comuni ossidi del me-
tallo ad alto indice di rifrazione come lo
strato di TiO2 o Fe2O3 possono essere uti-
lizzati come primo strato. Con l’incre-
mentare dello spessore dello strato di
TiO2, la tonalità d’interferenza progredi-
sce in senso orario all’interno dello  spazio
colore CIElab, dal colore oro al rosso e al
viola fino al verde. 
Questa progressione del colore  è otte-
nibile usando  anche altri strati di ossido
di metallo   come il giallo ossido di ferro.
Questa  deposizione è possibile facen-
do ricorso  a   di v  er se tecniche. I metodi
convenzionali pre vedono l’aggiunta si-
multanea di soluzioni contenenti Fe (III)
acidificato, come il FeCl3  e una base for-
temente neutra come il NaOH fino a una
soluzione solida in sospensione conte-
nente il substrato.
Alternativamente, è possibile realizzare
una precipitazione del FeO(OH) su sub-
strati a piastrine  mediante un processo
di idrolisi omogenea assistita dei gruppi

Pitture e Vernici - European Coatings • 5/ 201116 ▼ ▼

RAW MATERIALS - PIGMENTS

Tab. 1:  Progressione del colore per deposizione superficiale di FeO(OH) su pigmenti madreperlacei rivestiti
TiO2 con colore d’interferenza viola / Color progression caused by surface deposition of FeO(OH) on
TiO2 coated pearlescent pigments with violet interference color.

Fig.1

Pigmento
Pigment

Composizione
Composition

FeO (OH) 
(wt %)

sfondo  bianco /white background sfondo nero / black background

MATERIE PRIME - PIGMENTI

tonalità / hue tonalità / hue
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FeO(OH) deposition on the appearance
of a TiO2 coated mica support with an
initial violet interference color. One can
observe the clockwise progression in hue
angle caused by the FeO(OH) surface lay-
er (Table 1) with the interference color
progressing from red-violet (hue = 316.7°
over black) to violet (hue = 295.0°) to blue
(hue = 158.4°) with increasing FeO(OH)
thickness. 
The pigment masstone (apparent over
white) becomes increasingly more gold-
en due to the absorption color of the yel-
low iron oxide. 
This observed color progression is con-
sistent when using TiO2 coated micas
with other initial interference colors. 
Therefore, it is possible to manipulate
the final pigment interference hue in all
four quadrants of the color space by ad-
justing the thicknesses of the individual
TiO2 and FeO(OH) layers. 
It has been found that the partial reduc-
tion of this poorly crystalline outer
FeO(OH) layer yields colored effects with
markedly improved opacity [3 – 4].  
This partial surface reduction (Fe(III) →

Fe(III) can
be achieved
using a pseudo-
homogene  ous hydro-
genation process. 
The reaction is carried out using a sus-
pended solids solution consist ing of the
FeO(OH) coated intermediate, a sus-
pending solvent and a catalyst, then pres-
surizing the reaction vessel with
hydrogen gas. Much like conventional hy-
drogenation, the reaction kinetics for the
reduction of Fe(III) surface layers is de-
pendent on the reaction temperature, H2

solubility in the solvent, mass transfer of
hydrogen into the solvent, catalyst load-
ing and reaction time.
Hydrogenation of the FeO(OH) coated
 pigments described in Table 1 under 

 equivalent
reaction con-

ditions gives the
full shade pearlescent

blue pigments shown in Figure
1. These pigments provide a deep blue
masstone that is unique relative to tra-
ditional blue paints produced using com-
bi nations of organic pigments and
conventional pearls. 
The CIELab values for the  two pigments
shown in Figure 1 are given in Table 2.
As depicted, the reduction of thicker
FeO(OH) surface layers, such as pigment
C, results in a greener shade blue pig-
ment with significantly improved opaci-
ty. This three step process can be used
to produce unique colored pearlescent
effects (see Figure 2) by simple variation

of the multi-layer thicknesses and the
level of reduction of the outer iron ox-

ide surface layer. 
In summary, it has been shown that the
interference hue of platy pigments (Sub-
strate + TiO2 + FeO(OH)) can be positioned
in all four quadrants of the CIELab color
space.  
The TiO2 layer sets the initial interference
color and the outer FeO(OH) layer is used
to progress clockwise to the final desired
hue and to provide an appropriate sur-
face for reduction. 
Once the desired hue is achieved, the
opacity of the pearlescent pigment can
be increased via hydrogenation resulting
in a lustrous colored pearlescent pigment.  

Unlocking the next
dimension in coatings design

An exciting aspect of the hydrogenation
process described above is that it creates
colored pearlescent pigments containing
a ferromagnetic layer. 
For example, the magnetic mass sus-

ureici delle soluzioni acquose contenen-
ti ferro [2]. Questo processo rallenta mol-
to il processo di idrolisi fornendo una
precipitazione più uniforme di quella del-
l’ossido di metallo. Il FeO(OH) potrebbe
depositarsi direttamente sul substrato a
piastrine oppure come secondo strato. 
In tab. 1 è descritto l’impatto esercitato
dalla deposizione FeO(OH) sull’aspetto di
un supporto micaceo rivestito con TiO2

con un colore d’interferenza iniziale ugua-
le al viola. 
Si osserva la progressione in senso ora-
rio dell’angolo della sfumatura dato dal-
lo strato superficiale di FeO(OH) (tab. 1)
con  il colore d’interferenza che progre-
disce dal rosso-viola (tonalità = 316.7° su
nero) fino al viola (tonalità = 295.0°) e al
blu (tonalità = 158.4%) con uno spessore
di FeO(OH) in aumento. 
Il tono pieno del pigmento (visibile sul
bianco) diventa sempre più dorato per
via dell’assorbimento del colore del
giallo ossido di ferro. 
Questa progressione cromatica os-
servata è evidente nei casi in cui si

utilizzi la mica rivestita con TiO2 insieme
ad altri colori d’interferenza. Quindi, è pos-
sibile manipolare la sfumatura finale del
pigmento d’interferenza in tutti e quattro
i quadranti dello spazio colore regolando
lo spessore degli strati singoli di TiO2 e di
FeO(OH). Si è scoperto che la parziale ri-
duzione di questo strato esterno di
FeO(OH) scarsamen te cristallino dà degli
effetti coloristici  dota    ti di una opacità
avanzata [3 - 4]. 
Questa parziale ridu-
zione superfi-
ciale Fe(III)

→ Fe(II) è possibile grazie a un  processo
di idrogenazione pseudo-omogeneo.  La
reazione  avviene usando una so lu zione
di solidi in sospensione basata su un
 intermedio  ri vestito con FeO(OH), un sol-
vente in sospensione e un catalizzatore,
poi pressurizzando il vaso della reazione
con gas idrogeno. 
Come nel caso dell’idrogenazione con-
venzionale, la cinetica di reazione della

riduzione  degli strati superfi-
ciali di Fe(III) dipende

dalla tempera-
tura di rea-

zione, dalla solubilità dell’H2 nel solven-
te, dal trasporto della massa d’idrogeno
nel  solvente, dal carico di catalizzatore e
dai tempi di reazione. L’idrogenazione dei
 pigmenti rivestiti FeO(OH)    descrit ti in Tab.
1   in condizioni equivale nti  di  reazione dà
i pigmenti a tinta piena blu madreperla-
ceo presentati in fig. 1. 
Questi pigmenti forniscono una tinta pie-
na blu molto densa che si distingue in rap-
porto alle pitture blu tradizionali derivate
dalla combinazione di pigmenti organici
e perlacei convenzionali. I valori CIElab
per i due pigmenti presentati un fig. 1 so-
no riportati in tab 2. Come si può osser-
vare, la riduzione degli strati superficiali
FeO(OH)  con spessore superiore, quale il
pigmento C, fornisce un pigmento blu con
sfuma tu  re verdi e maggiore opacità.  
Questo processo a tre fasi può essere uti-
lizzato per produrre effetti madreperlacei
con colorazione unica (fig. 2) grazie alla
semplice variazione dello spessore pluri-
stratificato e al grado di riduzione dello
strato superficiale esterno di ossido di fer-
ro. In sintesi, si è dimostrato che la tona-
lità d’interferenza dei pigmenti a piastrine
[substrato + TiO2 + FeO(OH)] può essere
localizzata in tutti e quattro i quadranti
dello spazio colore CIElab.  
Lo strato di TiO2 imposta il colore inizia-
le d’interferenza e lo strato esterno di
FeO(OH) viene usato per progredire in
senso orario fino a raggiungere la to-
nalità finale desiderata e per ottene-
re la superficie idonea ala riduzione. 
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Tab. 2: Impatto esercitato dal processo di idrogenazione sui pigmenti FeO(OH) descritti in tab. 1
Impact of hydrogenation process on the FeO(OH) pigments described in Table 1

Fig.2

Pigmento
Pigment

Composizione
Composition

iniziale
initial

FeO (OH) 
(wt %)

sfondo  bianco /white background sfondo nero / black background

tonalità / hue tonalità / hue
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Una volta identificata la sfumatura desi-
derata, l’opacità del pigmento madreper-
laceo può essere incrementata mediante
idrogenazione che dà infine un pigmento
madreperlaceo dal colore brillante.

Rendere accessibile la
 dimensione futura dello
 sviluppo dei rivestimenti

Un aspetto sorprendente del proces-
so d’idrogenazione descritto sopra è
che  esso determina i pigmenti colo-

rati madreperlacei contenenti  uno
strato ferromagnetico.
Per esempio, la susc ettibilità del - 
la massa magnetica dei pigmenti
 mostrati in fig. 1 risulta maggiorata
di tre ordini di grandezza a segui to
della riduzione. 
In questo modo, per quanto riguarda
 i  rivestimenti contenenti questi pig-
menti, è possibile utilizzare un cam-
po  magnetico applica to per allineare
preferibilmente le aree specifiche del-
le  particelle e formando immagini tri-
dimensionali con una profondità otti-

ca veramente unica. Una volta fissa-
to l’orientamento desiderato delle
scaglie, il rivesti mento viene retico-
lato solidificando l’immagine tridi-
mensionale in situ. 
La capacità di manipolare l’orienta-
mento della particella dopo l’appli-
cazione del film  consente al pro-
get tista di realizzare rivestimenti con-
tenenti loghi olografici, disegni 3D
oppure dettagli madreperlacei.  
Questo effetto tridimensionale, di-
mostrato in fig. 3 è stato creato uti-
lizzando magneti standard d’uso
domestico. In questo caso, i magne-
ti sono stati  disposti dietro un pan-
nello d’alluminio, per poi applicare
una pittura a base solvente per au-
tomobili contenente il pigmento ma-
gnetico madreperlaceo.  
Gli effetti 3D mostrati sono infatti
 determinati dall’allinea mento ma-
gnetico di alcune particelle di pig-
mento disposte ad angoli paralleli o
intermedi rispetto alla superficie del
rivestimento.
In un campo elettrico applicato, le
piastrine si allineano in modo che la
 dimensione massima delle stesse
(precisamente la larghezza) sia pa-
rallela alle linee del campo magneti-
co. La capacità di orientamento delle
particelle di pigmento dipende dalla
grandezza del campo magnetico

 applicato, che consente di variarne
l’angolo. 
Questo nuovo orientamento permet -
te  di manipolare le facce delle parti-
celle  colorate ad angoli specifici dal
punto  di  vista dell’osservatore, cre-
ando un modello determinato a tre
dimensioni.

Conclusioni

Sun Chemical Performance Pigments
ha sviluppato un processo all’avan-
guardia per la creazione di effetti ma-
dreperlacei colorati unici, utilizzando
una tecnica basata sulla pluristrati-
ficazione e sulla manipolazione del-
lo stato di ossidazione e della forma
cristallina di uno strato superficiale
di ossido di ferro.
È quindi possibile produrre effetti ma-
dreperlacei intensamente colorati  e
con un’opacità controllata in tutti e
quattro i quadranti dello spazio colo-
re CIElab. 
È stata poi messa a punto una vasta
gamma di effetti cromatici utilizzabi-
le per rivestimenti contenenti loghi
olografici, modelli tridimensionali, ca-
ratteristici segni di sicurezza e detta -
gli madreperlacei manipolando l’o-
rientamento delle particel le con un
campo magnetico esterno ap plicato.

ceptibility of the pigments shown in Fig-
ure 1 increased by three orders of mag-
nitude following reduction. 
Thus, for coatings containing these pig-
ments, an applied magnetic field can be
utilized to preferentially align specific re-
gions of particles establishing three-di-
mensional images with a unique optical
depth. 
Once the desired flake orientation is es-
tablished, the coating is then cured so-
lidifying the three dimensional image in
place. The ability to manipulate particle
orientation following film application al-
lows designers to create coatings con-
taining holographic logos, 3-D patterning
or pearlescent accents. 
This three dimensional effect, demon-
strated in Figure 3, is created using stan-
dard household magnets. 
For this example, magnets were arranged
behind an aluminum panel followed by
subsequent application of a solvent
based automotive paint containing the
magnetic pearlescent pigment. 
The 3-D effects shown are produced by
the magnetic alignment of some of the

pigment particles at non parallel or in-
termediate angles with respect to the
coating surface. 
In an applied electric field, the platelets
will align themselves such that the
longest dimension of the platelet (name-
ly, the width) is parallel to the magnetic
field lines.  
The ability for the pigment particles to
orient themselves is dependent on the
magnitude of the applied magnetic field,
which allows the angle of the pigment
particles to be varied. 
This particle reorientation allows for ma-
nipulation of the colored particle faces
at specific angles from the observer re-
sulting in a controlled three dimensional
pattern.

Conclusions

A breakthrough process has been devel-
oped by Sun Chemical Performance Pig-
ments for the creation of unique colored
pearlescent effects using a multilayer
approach that involves manipulation of

the oxidation state and crystal form of
an iron oxide surface layer.
Intensely colored pearlescent effects
with precisely controlled opacity can be
produced in all four quadrants of the
CIELab color space.
A broad range of magnetic colored
 effects have been developed that can  be
used to create coatings containing
 holographic logos, three-dimensional
patterning, security features and pearles-
cent accents by manipulating the parti-
cle orientation via an externally applied
magnetic field.
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Nuovo carbonato di calcio in particelle sub-microniche
(SM GCC) per prodotti vernicianti a basso PVC,
ecocompatibili, ad alta brillantezza e copertura
■ Detlef Gysau - Omya International AG, Switzerland 
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Novel Sub-Micron Ground Calcium Carbonate (SM GCC) for Environmental Friendly
low PVC Coating Systems with High Gloss and Opacity
■ Detlef Gysau - Omya International AG, Switzerland 

Detlef 
Gysau
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Introduzione

Le cariche di carbonato di calcio naturale (sinoni-
mo di carbonato di calcio macinato, abbreviato in
GCC) attualmente disponibili comprendono sia par-
ticelle molto grossolane nell’ordine di millimetri
(per intonaci e rinzaffi decorativi) sia particelle fi-
ni ed ultrafini nel range micrometrico. Ciò rende
il carbonato di calcio particolarmente adatto a
molte applicazioni. Qualsiasi sia la dimensione
della particella, la bianchezza  o l’origine minera-
le, il carbonato di calcio possiede proprietà fisi-
che applicabili.
La diversità delle cariche di carbonato di calcio è
chiaramente deducibile dall’ampio spettro di fi-
nezze disponibili. Da una parte, esistono i prodotti
molto noti sul mercato, con un diametro medio
della particella di 2, 5, 10 e 15 µm. Mentre i pro-
dotti naturali più fini hanno un diametro medio
 inferiore a 1 µm. Tuttavia, non è importante sola-
mente la distribuzione granulometrica, un ruolo di
primo piano è svolto dal gradiente della curva PSD
nei prodotti caratterizzati da elevata finezza. Tan-

to maggiore è la pendenza della curva, quanto
maggiore è la quantità proporzionale di particel-
le di dimensione uniforme o isodiametrica. Que-
sto, quindi, permette alla PSD di avvicinarsi ad
una dimensione della particella fino a 0,2 µm, la
misura più idonea per ottenere le migliori proprietà
ottiche: le misurazioni in questo ordine dimensio-
nale corrispondono alla metà della lunghezza d’on-
da della luce visibile.
La lavorazione delle cariche di carbonato di cal-
cio nelle pitture e nei rivestimenti è eccellente.
Nei sistemi a base acquosa e a base solvente, es-
si offrono un’eccellente bagnabilità con i bagnanti
e i disperdenti solitamente in uso. 
Gli agglomerati si rompono facilmente con un ap-
porto minimo di energia e spesso, il processo di
dispersione con l’ausilio di un agitatore risulta suf-
ficiente. Le cariche con una distribuzione granu-
lometrica molto stretta rispondono bene in tal
senso [1] e la stabilizzazione della carica al fine
di evitare la sedimentazione risulta altrettanto
agevole. In quest’ottica, la densità di 2,7 g/cm3

del carbonato di calcio ed una richiesta di legan-

te modesta,  offrono dei vantaggi, anche nei casi
d’utilizzo di prodotti molto fini. 
In termini di assorbimento di olio, il consumo di
legante è veramente molto basso rispetto ad al-
tri riempitivi, solamente il solfato di bario ha va-
lori simili. 
I carbonati di calcio naturali si caratterizzano per
assorbimenti di olio tra i 12 e i 25 g/100 g di ca-
rica. Con le sue particelle compatte, il carbonato
di calcio presenta una buona correlazione  fra l’as-
sorbimento di olio e l’area di superficie specifica.
I GCC molto fini possono sviluppare un’area su-
perficiale specifica fino a 20 m2/g, pur essendo
più diffuse aree superficiali specifiche BET fra 1
e 10 m2/g. Il carbonato di calcio consente di rea-
lizzare dispersioni acquose fino ad un contenuto
in solido dell’80% in peso.
Contrariamente alle cariche con assorbimento di
olio più elevato, questa proprietà permette di ot-
tenere formulazioni in cui l’incremento della cari-
ca non intacca sensibilmente la viscosità o le
proprietà meccaniche del prodotto, pur mostran-
do dei limiti nell’uso nei sistemi brillanti [2].

Introduction 

Natural calcium carbonate (synonym for
ground calcium carbonate, abbreviated as
GCC) fillers available extend from very coarse
particles on the order of millimetres (for ar-
chitectural plasters and renders), all the way
to fine and ultra fine particles in the mi-
crometre range. 
That makes calcium carbonate eminently suit-
able for many applications. Whatever its par-
ticle size, brightness, or mineral origin,
calcium carbonate has certain universally ap-
plicable physical properties. The diversity of
calcium carbonate fillers is evident simply
from the broad spectrum of fineness grades
available. At one end there are popular prod-
ucts with median particle diameters of 2, 5,
10 and 15 µm. Meanwhile, the finest natural

grades have median particle diameters un-
der 1 µm. Not only the particle size distribu-
tion itself matters, the gradient of the PSD
curve becomes an increasing factor with fin-
er products. 
The steeper the curve, the higher the pro-
portion of particles of consistent, or isodia-
metric, size. 
This in turn allows the PSD to approach a par-
ticle size down to 0.2 µm, the most efficient
dimensional order for optical properties:
measurements in this region correspond to
half the wavelength of visible light. Calcium
carbonate fillers process excellently in paints
and coatings. 
In aqueous as well as solvent-containing sys-
tems, they are easily wettable by standard
wetting agents and dispersants. Agglomer-
ations break up fast, with little energy input;

dispersal by means of a dissolver is frequently
sufficient by itself. Fillers with a steep parti-
cle size distribution behave especially well
in this regard [1]; stabilising the filler against
sedimentation is usually easy as well. Help-
ful in this respect are calcium carbonate’s
moderate density of 2.7 g/cm3 and modest
binder consumption, even where very fine
grades are involved. 
Expressed in terms of oil absorption, binder
consumption is indeed very low compared to
other fillers; only barium sulphate comes
close. 
Natural calcium carbonate fillers exhibit oil
absorption between 12 and 25 g/100 g of
filler. With its compact particles, calcium car-
bonate exhibits relatively good correlation
between oil absorption and specific surface
area. Very fine GCC can develop a specific

surface area as high as 20 m2/g, although BET
specific surface areas between 1 and 10 m2/g
are more common. Calcium carbonate has a
very high maximum packing density in water,
around 80%. In contrast to fillers with high-
er oil absorption, this property permits for-
mulations in which increasing the filler
content does not noticeably impair the end
product’s viscosity, or mechanical properties,
but shows certain limits if it comes to glossy
coating systems [2]. 

Sub-micron ground calcium
carbonates (sm gcc) 

The before described benefits and technical
limits, encouraged Omya to invest into 
fundamental research and engineering for
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fillers suitable for glossy coatings. Recent 
development works resulting in a new
process technology enabling the production
of so called sub-micron ground calcium car-
bonates (SM GCC) provided as slurry (sus-
pension of powder filler in water). 
These products can be clearly characterized
by their highly narrowed particle size distri-
bution. The vast majority of the particles are
below one micrometer, but also above the
borderline to nanoparticles which is known
to be 100 nm [3]. Therefore, the particles sizes
of SM GCC are in the favourite range of pig-
ment particles such as titanium dioxide, see
after image 1 Differences in particle size of
SM GCC to other fine ground calcium car-
bonates have been investigated by means of
scanning electron microscopy (SEM). The im-
ages 2 to 4 make the differences obvious.

Experimental 

The performance of SM GCC has been e-
valuated mainly in environmental friendly
water-based paints with low pigment vol-
ume concentration (pvc) for high gloss and

opacity in comparison to existing commer-
cial ultra fine ground calcium carbonate  
(UF GCC) – representing the state of the art
– and titanium dioxide. 
The most important physical properties of
the materials under test are summarized in
table. Screening tests previous to the main
study led to a qualified formulation to
demonstrate the performance of SM GCC.
For the glossy application study the binder-
rich formulations (reference and reformula-
tion with filler) in table 2 was used. All fillers
and pigments under test were replaced on
a volume basis meaning at identical pvc. 
The paints have been tested for opacity,
whiteness Ry and reflectivity as well as vis-
cosity.The physical data such as pvc of the
formulations can be found in table 3.
The water-based paints were manufactured
without the use of a bead mill, just by means
of a high speed dissolver. During the dis-
persion process a peripheral speed of 9.5
m/s has been applied. After maturing of one
day, the paints were applied on contrast
cards placed on a vacuum plate and using
an automatic applicator with an application
speed of 4 cm/s as well as a draw down bar,
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Carbonati di calcio
sub-micronici  (SM GCC)

I vantaggi ed i limiti tecnici descritti
sopra, hanno incoraggiato Omya ad
investire in importanti attività di ri-
cerca sulle cariche idonee per rive-
stimenti brillanti.
I recenti sviluppi sono sfociati in un
una nuova tecnologia di processo per
la produzione dei cosiddetti carbo-
nati di calcio macinati sub-micronici
(SM GCC), forniti nella forma di slur-
ry (sospensione di carica in polvere
in acqua). Questi prodotti possono di-
stinguersi chiaramente per la loro
distribuzione granulometrica molto
stretta. 
La dimensione della maggior parte
delle particelle è inferiore a un mi-
crometro,ma superiore alla linea di
confine delle nanoparticelle, che è
pari a 100 nanometri [3].Quindi, le di-
mensioni dei SM GCC si collocano
nel favorevole range di particelle di
pigmento come il biossido di titanio
(figura 1). Le differenze granulome-
triche fra SM GCC e altri carbonati di
calcio fini sono state analizzate me-

diante microscopia a scansione elet-
tronica (SEM). Le immagini da 2 a 4
chiariscono questa differenza.

Parte sperimentale

La prestazione del SM GCC è stata va-
lutata principalmente nelle idropitture
ecocompatibili a bassa concentrazione
in volume di pigmento (pvc), ad alta bril-
lantezza e potere coprente, comparan-
dola con un carbonato di calcio ultrafine
esistente in commercio (UF GCC) – che
rappresenta lo stato dell’arte -  e il bios-
sido di titanio. Le principali proprietà fi-
siche dei materiali analizzati sono
riportate in tab 1. I test di screening an-
tecedenti lo studio, hanno portato a una
formulazione idonea che dimostra la pre-
stazione dei SM GCC. Per lo studio nel-
l’applicazione in pitture brillanti, sono
state utilizzate le formulazioni ricche di
legante (campione di riferimento e ri-
formulazione con il riempitivo) di tab. 2.
Tutte le cariche e i pigmenti esaminati
sono stati sostituiti a parità di volume,
quindi a un identico pvc. Le pitture so-
no state analizzate dal punto di vista del

potere coprente, della bianchezza Ry,
della brillantezza e della viscosità.
Le caratteristiche fisiche come il pvc del-
le formulazioni sono riportati in tab. 3.
Le pitture a base acquosa sono state
prodotte senza ricorrere ad un mulino a
microsfere, ma soltanto con l’ausilio di
un dispersore ad alta velocità. 
Durante il processo di dispersione è sta-
ta applicata una velocità periferica di
9,5 m/s. Dopo 1 giorno, le pitture sono
state applicate su cartoncini di contra-
sto posti su un piatto sottovuoto ed
usando un applicatore automatico ad
una velocità di 4 cm/s e barra stenditri-
ce a 150 e 300 µm. Le proprietà ottiche
di queste stesure  sono state misurate
come segue:
- Potere coprente ISO 2814
- Bianchezza Ry DIN 53140
- Brillantezza DIN 67530

La reologia delle pitture formulate è
stata studiata con l’ausilio di un reo-
metro oscillatorio, con rapporto vi-
scosità/ forze di taglio da 0,1 fino a
100 s-1.

Teoria, risultati e discussione

Solitamente, le pitture a basso pvc
contengono quantità elevate di costosi
pigmenti bianchi come il biossido di
titanio. 
Le cariche minerali non sono utilizzate
perché non contribuiscono al potere
coprente in quanto i loro indici di
rifrazione sono molto simili a quelli dei
polimeri organici.  L’unico effetto degno
di nota è ottenibile quando la carica
minerale è in grado di distanziare le
particelle di pigmento. Per distanzia -

▼ ▼

Tab. 3 Dati fisici della pittura in emulsione a basso pvc ecocompatibile
ad alta brillantezza / Physical data of environmental friendly
low pvc emulsion paint with high gloss 

Figura 1 Curve della distribuzione granulometrica di UF GCC ed SM GCC
più range granulometrico tipico del biossido di titanio

Image 1 Particle size distribution curves of UF GCC and SM GCC plus
typical particle size range of titanium dioxide

Tab.1 Proprietà fisiche delle cariche e dei pigmenti usati
Physical properties of fillers and pigments used

Tab. 2 Pittura in emulsione a basso pvc ecocompatibile ad alta
brillantezza / Environmental friendly low pvc emulsion paint
with high gloss
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Cariche minerali
Mineral fillers

area superficiale 
specifica

specific surface area
(BET) /g/m2

contenuto solido
solids content

Materia prima / Raw material unità
unit

campione
reference

riformulazione con  
la carica

reformulation with filler

Acqua / Water
Bagnante / Wettin agent
Controllo pH / pH control 
Antischiuma / Defoamer
Disperdente / Dispersing agent
Emulsionante / Emulsifier
Agente coalescente / Coalescing agent 

Bisossido di titanio (rutilo, rivestito)
Titanium dioxide (rutile, coated)
Riempitivo (calcoalto come 100% solido
Filler (calculated as 100% solids)
Acqua / Water

Copolimero in dispersione acquosa a base di
acriliche ed esteri acidi metacrilici
Aqueous copolymer dispersion based on
acrylic and methacrylic acid esters

Totale / Total

g

g

g

250.0

550.0

-

556.7

217.6

Dati fisici / Physical data Unità
Unit

campione
reference

riformulazione con 
  la carica

reformulation with filler

Densità (contenuto solido) / density (solids)
Densità (liquidi) / density (liquids)
Volume solido per litro / vol. solid per litre 
Volume solido per kg/ vol. solid per Kg

PVC

Contenuto solido in peso / solid content by weight

23.3

Dimensione della particella (µm) / Particle size (µm)
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having a gap of 150 and 300 µm. 
The applied draw downs were tested for op-
tical properties as given below: 
- Opacity ISO 2814 
- Whiteness Ry  DIN 53140 
- Gloss DIN 67530 
Rheology (flow behaviour) of the formulat-
ed paints has been studied with an oscillat-
ing rheometer typically viscosity over a shear
rate range from 0.1 up to 100 s -1

Theory, results and discussion 

Under regular circumstances low pvc paints
contain high amounts of expensive white
 pigments such as titanium dioxide. 
Mineral fillers are not used, because they do
not contribute to opacity as their refractive
indices are quite similar to organic polymers.
The only valuable effect can be achieved,
when the mineral filler is able to space pig-
ment particles. Spacing means in other
words, separating pigment particles (prima-
ry particles) from each other and stabilizing
in the medium [4]. The pure effect of elimi-
nating pigment agglomerates when having

a perfect dispersion is shown in image 5. 
However, mineral fillers can in principle con-
tribute much to prevent inefficient agglomer-

ates of pigment particles. When using a min-
eral filler with quite similar particle sizes to
the pigment, the opacity can be increased re-

spectively the amount of pigments reduced
while opacity stays at similar initial level. 
The principle of spacing with favourably small
filler particles is illustrated in image 6.
The objective of the filler development was
exactly as described previously in theory. The
new SM GCC should enable to reduce the
amount of expensive white pigment in the
paint formulation without damaging the per-
formance profile, especially the sensitive re-
flectivity at low gloss angle of 20°.  In graph
1 virtually no differences can be seen for the
opacity readings. All SM GCC     samples show
comparable high contrast ratio performed with
a draw down bar of 150 µm (dry film thick-
ness of about 50 µm), but also the UF GCC.
As seen in table 2, the amount of partially
substituted titanium dioxide is around 13%,
which has no significant influence onto the
whiteness of the coating films. All coating
films show in graph 2 at approximately 50
µm dry film thickness brightness Ry values
between 91 and 92 %.The strongest impact
on the performance of the coating films has
been expected onto reflectivity. Therefore,
the gloss readings have been determined for
all three angles – 20, 60 and 85°. For high

men to s’intende in altre parole la se-
parazione delle particelle di pigmento
(particelle primarie) le une dalle altre,
stabilizzandole nel veicolo [4].
L’effetto dell’eliminazione degli ag-
glomerati di pigmento, nei casi di di-
spersione perfetta è descritto in figu-
ra 5. 
Tuttavia, in linea di principio, le cariche
minerali possono contribuire in modo
rilevante a prevenire la formazione di
agglomerati inefficienti di particelle di
pigmento. Quando si utilizza una carica
minera le con granulometria simile a
quella del pigmento, il potere coprente
può aumen tare, conseguentemente la
quantità di pigmento si può ridurre,
mantenendo il potere coprente a livelli
simili a quelli iniziali. 
Il principio di distanziamento tramite
particelle di carica sufficientemente
piccole è presentato in figura 6. 
La finalità perseguita dallo sviluppo
della carica era esattamente quella
descritta sopra. Il nuovo SM GCC do -
vreb be permettere di ridurre la quanti tà
del costoso pigmento bianco nella

formulazione della pittura senza per
questo compromettere il profilo pre sta -
zionale, in particolare la brillan tezza
mi su ra ta con un angolo di 20°. 
Nel grafico 1, non si osservano apprez -
zabili differenze nella misura del potere
coprente. 
Tutti i campioni SM GCC mostrano
elevate coperture, comparabili tra loro,
ottenute applicando con barra stendi -
trice a 150 µm (spessore del film secco
pari a circa 50 µm),lo stesso vale anche
per il UF GCC. Come si vede in tab. 2, la
quantità di biossido di titanio sostituito
è pari a circa il 13%, e questo non ha
influito in modo significativo sulla bian -
chezza dei film di p.v.  
Nel grafico 2 tutti i film con spessore
secco di circa 50 µm, presentano valori
di bianchezza Ry variabili tra 91 e 92%.
Ci si aspetta che l’impatto principale
sulla prestazione del film verniciante
avvenga sulla brillantezza. 
Quindi, sono state effettuate le lettu re
della brillantezza per tutti e tre gli
ango li di 20, 60 e 85°. 
Per quanto riguarda le applicazioni ad
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Figg. 2 - 4 Ingrandimento immagini con microscopia a scansione
elettronica (5’000x) / Images made by means of scanning
electron microscopy  (magnification 5’000x)

Fig. 6 Effetto della spaziatura del pigmento con cariche minerali di
differenti finezze / Effect of pigment spacing given by
different fine mineral fillers 

Grafico 1:  Risultati del potere coprente / Results of opacity

Grafico 2:  Risultati della bianchezza Ry / Results of whiteness Ry

Fig. 5 Efficacia degli agglomerati e delle particelle primarie sulla
diffusione della luce / Effectivness of agglomerates and
primary particles on light scattering 

MATERIE PRIME  - CARICHE

RAW MATERIALS - EXTENDERS

Biossido di titanio
Titanium dioxide

Pittura campione /Reference paint

Riformulazione /Reformulation SM GCC 1

Riformulazione /Reformulation SM GCC 2

Riformulazione /Reformulation SM GCC 3

Riformulazione /Reformulation UF GCC 

Opacità in % /Opacity in

98.097.0 97.5

92.091.0 91.5

Pittura campione /Reference paint

Riformulazione /Reformulation SM GCC 1

Riformulazione /Reformulation SM GCC 2

Riformulazione /Reformulation SM GCC 3

Riformulazione /Reformulation UF GCC 

Bianchezza Ry in % /Witheness Ry in
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gloss applications usually the 20° angle is used
to characterize the performance. Now, for the
first time in this study a significant difference
can be found between today’s state-of-the-art
calcium carbonate UF GCC and the novel sub-
micron GCC fillers. The SM GCC samples show
comparable reflectivity, either slightly above
or below the reference formulation with pure
titanium dioxide. The reformulation with UF
GCC shows almost 40% less gloss, (graph 3).
Quite often the replacement, even partial re-
placement, of raw materials has also a strong
impact on the flow behaviour of paints. This is
even more severe, if the products differ much
in their absorption characteristics respective-
ly specific surface area (SSA). Despite the much
higher SSA of SM GCC versus titanium diox-
ide, the influence is not obvious negatively pro-
nounced onto viscosity, (table 4). Typical change
of viscosity such as an increase over a long
 storage time at 50°C was not noticed for all
paints. Furthermore, no sedimentation or
syneresis has been seen.  Recent studies
showed also that the described partial substi-
tution of titanium dioxide with SM GCC does
not strongly impact the colour tone of the coat-
ing formulations. The delta E for the white

colour tone of the initial formulation was in all
formulations smaller 0.1. Additions of 1.5%
blue colour paste (phthalocyanine blue) led to
a delta E of approximately 0.7. Latest trials of
SM GCC were done versus the most recent de-
veloped opacifying polymer hollow beads in
satin water-based formulation at pvc levels of
40 to 45 %. Also here, SM GCC showed en-
couraging results. The one to one replacement
led to similar opacity readings and approxi-
mately 30% higher reflectivity at 60° angle
without drift in the 85° angle.

Summary 

This fundamental study describes the excel-
lent opportunities and potential of the novel
sub-micron GCC fillers. The described slurry
samples showed clearly better performance
compared to UF GCC in regard to reflectivity at
20° angle. Also, versus pure titanium dioxide
formulations with SM GCC led to similar or
even higher gloss readings. This enables the
partial substitution of expensive white pig-
ments such as titanium dioxide without suf-
fering in opacity and reflectivity. Additional

trials, such as tinting of glossy water-based
low pvc paints and the complete substitution
of polymer hollow beads seems to offer fur-
ther promising opportunities for SM GCC. 
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alta brillantezza, per caratterizzare la
prestazione, solitamente si utilizza
l’angolo di 20°. Per la prima volta, in
questo studio, è possibile riscontrare
una differenza rilevante fra il car-
bonato di calcio UF GCC che rappre-
senta lo stato dell’arte e le nuove
cariche Sub-Micron GCC. 
I campioni SM GCC presentano una
brillantezza comparabile, leggermente
al di sopra o di sotto la formulazione di
riferimento con biossido di titanio
puro. La riformulazione con UF GCC
presenta almeno il 40% in meno di
brillantezza (grafico 3). Molto spesso
la sostitu zione, anche solo parziale

delle materie prime ha anche un forte
impatto sul comportamento relogico
delle pitture. Ciò può essere ancora più
grave se i prodotti differiscono molto
nelle loro proprietà di assorbimento in
base all’area superficiale specifica
(SSA). Nonostante quest’ultima sia
molto superiore nei SM GCC rispetto al
biossido di titanio, l’influsso sulla
visco sità non è necessariamente ne -
gativo (tab. 4). Le modificazioni tipiche
della viscosità, come un incremento
dopo un lungo periodo di stoccaggio a
50°, non sono state notate nelle
pitture. Inoltre, non si sono osservati
casi di sedimen tazione o di sineresi.

Studi recenti hanno dimostrato che la
suddetta sosti tuzione parziale del
biossido di tita nio con SM GCC non
influisce significa tivamente sulla
tonalità croma tica delle formulazioni
dei p.v.
I valori di delta E per la tinta bianca
rispetto la formulazione iniziale erano
in tutte le formulazioni inferiori allo
0,1. L’aggiunta dell’1,5% di pasta
colorante blu (blu di ftalocianina) ha
dato un valore delta E pari a circa 0,7.
Gli ultimi test sul SM GCC sono stati
compiuti comparandolo con le sfere
cave di polimero opacante di recente
sviluppo, in una formulazione a base
acquosa satinata con un livello di pvc
dal 40 al 45%. Anche in questo caso
SM GCC ha fornito risultati incorag -
gianti. La sostituzione 1:1 ha dato valo -
ri di potere coprente simili e una bril -
lantez za superiore di circa il 30% misu -
rato con un angolo di 60°, senza sco -
sta menti con un angolo di 85°.

Conclusioni

In questo studio si riportano le eccel-
lenti opportunità e potenzialità delle
nuove cariche Sub Micron GCC. 
I campioni di slurry descritti hanno mo-
strato chiaramente la loro superiorità
prestazionale rispetto a UF GCC per
quanto concerne la brillantezza misu-
rata con un angolo di 20°. 
Inoltre, nel confronto con il biossido di
titanio puro, le formulazioni con SM
GCC danno valori di brillantezza simili
o perfino più alti. 
Ciò permette la parziale sostituzione
dei costosi pigmenti bianchi, quali il
biossido di titanio, senza compromet-
tere il potere coprente e la brillantez-
za. Ulteriori prove, come la colorazione
di pitture brillanti a base acquosa e bas-
so pvc e la completa sostituzione di sfe-
re cave  polimeriche sembrano offrire
nuove e promettenti opportunità per gli
SM GCC.

MATERIE PRIME  - CARICHE

RAW MATERIALS - EXTENDERS

Tab. 4 Risultati delle misure della viscosità a bassi ed alti sforzi di taglio
Results of low and high shear viscosity measurements 
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Grafico 3: Risultati del potere riflettente (brillantezza a 20°) 
Results of reflectivity (gloss at 20°) 
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ANTON PAAR ICI

Pittura campione /Reference paint

Riformulazione /Reformulation SM GCC 1

Riformulazione /Reformulation SM GCC 2

Riformulazione /Reformulation SM GCC 3

Riformulazione /Reformulation UF GCC 

Brillantezza a 20° in % /Gloss at 20° in

65.025.0 45.0

Campione /Reference 
Riformulazione con /Reformulation with SM GCC 1

Riformulazione con /Reformulation with SM GCC 2

Riformulazione con /Reformulation with SM GCC 3

Riformulazione con /Reformulation with UF GCC 

Viscosità / Viscosity

24
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   Introduction 

Micaceous Iron Oxides (MIO´s) are func-
tional pigments in industrial coatings. 
They act as a passive barrier and as a UV-
absorbing pigment, having an important ef-
fect on the coatings performance. 

Based on market demands, KMI developed
micronized MIO products to widen the field
of applications and create new possibilities
 for coatings formulators. 
To evaluate the new developments, KMI
 decided to use a combined cyclic weather-
ing/corrosion test   acc. to ISO 20340 with

the following intentions: 
- To evaluate the influence of essential MIO
quality criteria on the anti corrosion 
performance of coatings 
- To develop novel micronized MIO grades
for coatings with increased anti corrosion 
performance 

- To investigate new formulations and sys-
tems based on the usage of micronized
MIO´s in cooperation with coatings pro-
ducing companies.

MIO´s Basic Properties

From the mineralogical point of view, MIO
consists of Hematite. This is normally one
of the classical iron ore minerals for the s-
teel industry, but the particle shape of MIO
is predominately lamellar, this is the biggest
difference between common Hematite iron
ores and MIO products. Due to its good a-
bility of connection with almost every kind
of resin, product coating or any other kind
of chemical treatment is not necessary. The
chemical formula is Fe2O3.  The most im-

The Influence of Micronized Functional Fillers on Coatings Properties and Performance
■ Michael Klinar - Kärntner Montanindustrie GmbH, Austria 

Introduzione

Gli ossidi di ferro micaceo (MIO) sono
pigmenti funzionali per rivestimenti
d’uso industriale. Essi agiscono da bar-
riera passiva a da pigmento assorbito-
re UV producendo un importante effetto
sulla prestazione del rivestimento stes-
so. In base alla domanda del mercato,
KMI ha quindi sviluppato i prodotti MIO
per estendere il campo delle applica-
zioni offrendo nuove opportunità  ai for-

mulatori di coating. Per valutare i nuo-
vi sviluppi, KMI ha deciso di eseguire i
test ciclici combinati di invecchiamen-
to/corrosione, conformi a ISO 20340,
perseguendo le seguenti finalità:
- Valutare l’influsso dei criteri essenziali
della qualità di MIO sulla prestazione
anticorrosione dei coating
- Sviluppare nuove versioni di MIO mi-
cronizzato per rivestimenti dotati di su-
periore prestazione anticorrosione
- Compiere ricerche sulle nuove formu-

lazioni e sistemi basati sull’impiego di
MIO micronizzato in colla borazione con
i produttori di rivestimenti.

Proprietà di base di MIO

Dal punto di vista mineralogico, MIO è
costituito da ematite. Questa solita-
mente è uno dei minerali classici del
ferro utilizzato nell’industria dell’accia-
io, ma la forma della particella di MIO

è prevalentemente lamellare e qui sta
la differenza principale fra i comuni mi-
nerali  del ferro ematite e i prodotti MIO.
Per via delle buone capacità di correla-
zione con quasi tutti i tipi di resina, non
è necessario rivestire il prodotto o ri-
correre a qualsiasi altro tipo di tratta-
mento chimico. La formula chimica è
Fe2O3. I criteri di qualità principali dei
prodotti MIO in base a EN ISO 10601
sono i seguenti:
- il contenuto di particelle lamellari (mi-
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MATERIE PRIME - RIEMPITIVI

Abstract

Functional fillers are important components
of modern coatings. Their functionality is
mainly based on their single particle prop-
erties, like particle shape and surface. Lamel-
lar particles like in Micaceous Iron Oxide
(MIO) products perform as a barrier pigment
and UV-shield in industrial and anticorrosive
coatings. Due to their natural origin and  only

mechanical treatment, MIO products are
green products without any limitation in
 hand ling, transportation and storage. 
A way to improve the filler performance is
micronization, but it is crucial to keep up their
characteristics during this process. KMI de-
veloped a new method to produce micronized
MIO by keeping up their high content of
lamellar particles. By using these micronized
grades, it is possible to increase the anti cor-

rosive performance of coatings, to reduce
the film thickness or the loading level of MIO
in the formulations without losing the anti
corrosive performance of the coatings. This
offers new possibilities especially for thin
film anti corrosion systems and water based
high performance corrosion protection coat-
ings. So called combined cyclic corrosion/
weathering tests were carried out to prove
the expected results.

RAW MATERIALS - FILLERS

Riassunto

I riempitivi funzionali sono componenti importan-
ti dei moderni rivestimenti. La loro funzionalità si
basa principalmente sulle proprietà delle singole
particelle, quali la forma e la superficie. 
Le particelle lamellari come  i prodotti a base di
ossido di ferro micaceo (MIO) agiscono da pig-
mento barriera e da schermo UV nei rivestimenti
anticorrosione e d’uso industriale. 
Per la loro origine naturale e soltanto per il trat-
tamento meccanico, i prodotti MIO sono ecologi-

ci  e non presentano limitazioni nel trattamento,
trasporto e stoccaggio. Un modo per migliorare la
prestazione del riempitivo consiste nella micro-
nizzazione, ma nel corso di questo processo, è es-
senziale conservare le sue caratteristiche. 
KMI ha messo a punto una nuova tecnica per la
produzione di MIO micronizzato mantenendo alto
il contenuto di particelle lamellari. Utilizzando que-
ste varianti micronizzate, è quindi possibile mi-
gliorare la prestazione anticorrosione, ridurre lo

spessore del film o il carico di MIO nella formula-
zione senza compromettere la prestazione anti-
corrosiva del rivestimento. 
Questa tecnica offre nuove possibilità, in partico-
lare per sistemi anticorrosione costituiti da film di
basso spessore e anticorrosione a base acquosa
di alta prestazione. 
Per dimostrare i risultati previsti sono stati ese-
guiti test ciclici combinati corrosione/invecchia-
mento atmosferico.

L’influsso esercitato dai riempitivi funzionali micronizzati 
sulle proprietà e sulla prestazione dei rivestimenti 
■ Michael Klinar - Kärntner Montanindustrie GmbH, Austria Michael

Klinar

KMI:Layout 1  5-08-2011  17:38  Pagina 27



portant quality criteria of MIO products acc.
to EN ISO 10601 are: 
-Content of lamellar particles (minimum 65%
for grade A) 
-Fe2O3 content (min 85%) 
-Color of product (grey with metallic sheen) 
-Particle size distribution (psd).
Because of its predominantly lamellar
 particle structure, MIO acts as a passive bar-
rier pigment. The exceptional ability of
 absorbing UV-Radiation and transfer the
 energy into heat allows MIO to perform like
a “radiation shield” in the coating to prevent
the resins of degradation.

MIO Standard Grades

The standard grades are well known
 products since many years; they are defin -
ed   by the international standard EN ISO
10601:2007. 
The main quality parameters are defined as: 
- Iron Oxide Content, min 85% 
- Particle size distribution, max 0,1%>105µm 
- Content of lamellar particles, min 65% for
grade A

MIO Micronized Grades

Driven by market demands for improved
coating performances, KMI started a proj-
ect to develop micronized MIO grades with
the brand name MIOX® Micro. The biggest
challenge was the identification and adap-
tion of the grinding and classifying tech-
nology to get appropriate processing
equipment. The main requirements were a
smooth grinding process, to maintain the
high lamellar content of MIO and an effi-
cient classifying process to remove the ul-
tra fines, in order to achieve a slim particle
size distribution. The grades are defined by
the top cut=d98 and the medium particle size
= d50 of the distribution.

Test Methods for Coatings
Performance

The main focus of KMI´s internal test meth-
ods lays on the anti corrosive performance of
MIO containing coating systems. Beside the
single salt spray test according to ISO 9227
for the testing of primers and their barrier prop-

erties, KMI uses mainly the following labora-
tory test method: 
• Combined cyclic corrosion/weathering test
acc. to ISO 20340 (Annex A) for complete coat-
ing systems. This standard is especially de-
signed for offshore and related structures. In
there, the following 7 day cycle is defined: 
- 3 days UV / condensation (acc. to ÖNORM
EN ISO 11507);  
UV and condensation is alternating every 4
hours 
- 3 days Salt spray (acc. to ÖNORM EN ISO
9227) 
- 1 day low temperature exposure (-20 ± 2°C) 
Defined test time is 25 cycles.  

The following equipment was used: 
- Q- Lab combined UV / Humidity test cham-
ber, type classic 
- Erichsen Salt spray chamber, type 606/400 
- Climate chamber 
The reason for choosing a cyclic weathering
test was because of the best possible corre-
lation  between the results of outdoor weath-
ering and current laboratory testing methods.
Based on the cycle, the test panels had to be
moved between the different test equipment
three times a week. 
During this time, they were evaluated every
week to see if one of the coatings systems
fails earlier than expected. 

nimo 65% per la variante A)
- contenuto di Fe2O3 (minimo 85%)
- il colore del prodotto (grigio con riflessi
metallizzati)
- distribuzione granulometrica (psd)
Grazie alla struttura delle particelle pre-
valentemente lamellare, MIO agisce da
pigmento barriera passivo. L’eccellen-
te capacità di assorbire le radiazioni UV
e di trasformare le energie in calore per-
mettono a MIO di agire da “scudo alle
radiazioni” nel rivestimento, prevenen-
do così la degradazione delle resine.

Varianti standard di MIO

Le varianti standard sono prodotti ben
noti da molti anni ormai; essi sono de-
finiti dalla normativa internazionale EN
ISO 10601:2007. I parametri principali

della qualità sono determinati da:
- contenuto di ossido di ferro, min 85%
- distribuzione granulometrica, max 0,1%
> 105 µm
- contenuto di particelle lamellari, min
65% per la variante A

Varianti di MIO micronizzate

Seguendo l’andamento della domanda
del mercato di prestazioni del rivesti-
mento avanzate, KMI ha dato inizio a
un progetto per mettere a punto le va-
rianti di MIO micronizzate, con il mar-
chio MIOX® Micro. 
La maggiore sfida è consistita nel-
l’identificare e adattare la tecnologia
della macinazione e di classificazione
al fine di trovare l’attrezzatura di pro-
cesso idonea. I requisiti principali era-

no un processo lineare di macinazione
per mantenere l’alto contenuto lamel-
lare di MIO e un ef ficace processo di
classificazione per rimuovere il mate-
riale ultrafine ottenendo una distribu-
zione granulometrica fine. Le varianti
sono definite da un taglio massimo di
=d98 e da una granulometria pari a = d50.

Metodi di analisi della
prestazione dei rivestimenti

Il principale aspetto su cui si sono con-
centrati i metodi di test all’interno di
KMI è la prestazione anticorrosione dei
sistemi di rivestimento contenenti MIO.
Oltre al test individuale della nebbia sa-
lina, in conformità con ISO 9227 per
l’analisi dei primer e delle loro proprie-
tà barriera, KMI ha adottato il seguen-
te metodo di test di laboratorio:
• Test ciclici combinati corrosione/in-
vecchiamento atmosferico, in base a
ISO 20340 (allegato A) per sistemi di ri-
vestimento completi. Questo standard
è stato messo a punto  specificatamente
per strutture offshore e simili.
In esso è specificato il seguente ciclo
di 7 giorni:
- 3 giorni UV/condensazione (in base
a ÖNORM EN ISO 11507); gli UV e la
condensazione sono alternati  ogni 4
giorni
- Test della nebbia salina per 3 giorni
(in base a ÖNORM EN ISO 9227)

- Esposizione a basse temperature per
1 giorno (- 20 ± 2° C)
La durata definita del test è pari a 25
cicli. E’ stata utilizzata la seguente at-
trezzatura:
- Q-Lab combinazione cabina da test
UV/umidità, tipologia tradizionale:
- Cabina Erichsen per test della nebbia
salina, del tipo 606/400
- Cabina umidostatica
La ragione della scelta del test dell’in-
vecchiamento atmosferico ciclico è  la
correlazione possibile fra i risultati del-
l’invecchiamento atmosferico in am-
biente esterno e i metodi di test di
laboratorio attuali. In base al ciclo, i pan-
nelli del test dovevano essere trasferi-
ti da e nelle differenti attrezzature tre
volte alla settimana. In questo lasso di
tempo, essi sono stati valutati ogni set-
timana per verificare se uno dei rive-
stimenti si fosse deteriorato prima del
previsto.

Impostazione del test di KMI

Informazioni generali sui sistemi
di rivestimento e sull’impostazione
del test
Tutti i test sono stati eseguiti con due
o tre strati di rivestimento e film di va-
rio spessore. Come substrato è stato
usato l’acciaio laminato a freddo, pre-
cedentemente ripulito o sabbiato. So-
no stati utilizzati i seguenti rivestimenti:
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Fig. 1 Spettri UV.-VIS-IR di MIO KMI confrontati con il Talco (film PP)
UV-VIS-IR Spectra of KMI´s MIO compared with Talc (PP film)
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Test setup at KMI

General Information about the used
Coating Systems and the Test Setup
All the tests were carried out with two or
three layer systems with different film thick-
nesses. 
Cold rolled steel was used as substrate, pre-
viously cleaned or sandblasted. The fol-
lowing coatings were used: 
- Prime coat: 2k Epoxy with Zinc phosphate,
solids 78%, pvc 52% (UFAPOX Primer) 
- Second coat: 2k Epoxy , MIO filled with
 different loading levels, qualities and  MIO
grades 
- Optional Third coat: 2k Polyurethane high
solids, solids 75%, pvc 57%  
(UFAPUR HS) 
All the coatings are solvent based and were
applied by spraying; the panels dried at
room temperature for minimum 3 days. (U-
FAPOX and UFAPUR are products of UFA
COLOR, Austria).
Table 1 shows the different MIO products
which were used for the tests.
Based on the cycle acc. to ISO 20340, the
test panels had to be moved between the

different test equipment three times a week.
During this time, they were evaluated every
week to see if one of the coatings systems
fails earlier than expected. 

Test Results

The influence of lamellar content
on anti corrosion performance
One of the most important quality criteria
of MIO products is the content of lamellar
particles. To evaluate the influence of lamel-
larity, the following coating- systems were
selected: 
• Substrate: steel 1mm, previously cleaned 
• 2 layer system 
- Prime coat filled with Zn-phosphate (dft
60 microns) 
- Second coat, filled with 40%MIO 1 and
MIO 2, (dft 60 microns, pvc 45%), 
- Formulation acc. to DB-TL 918 300.
In fact, two coatings systems were tested;
the only difference was the content of
lamellar particles of the two MIO products. 
The anti corrosion performance was eval-
uated in Table 2.

Figure 2 shows test panels with the differ-
ent MIO qualities after 25 cycles acc. to ISO
20340. 
The different grade of resin degradation be-
came visible.

The Influence of MIO´s product fineness
related to anti corrosion performance
As a next step, the influence of MIO´s prod-
uct fineness on the anti corrosive perform-
ance was investigated. 
These formulations were carried out with
high lamellar MIO grades. Therefore, the
following test setup was made: 
• Substrate: steel 1mm, previous cleaned 
• 2 layer system 
- Prime coat with Zn-phosphate, (dft 60 mi-
crons) 
- Second coat, filled with MIO 1 and MIO
3, content 40%, (dft 60 microns,  pvc 45%),
formulation acc. to DB-TL 918 300. 
The results show a further improvement of
the coatings performance. 
It is assumed that micronized products,   as
finer products with higher specific surfaces,
show a more effective distribution within
the polymer matrix and improve the

 adhesion to the substrate. (Table 3): 
Figure 3 shows test panels with the MIO
grades 1 and 3 after 25 cycles acc. to ISO
20340 

Adapted coatings formulations
and systems

Based on the fact, that coating performance
could be increased by using micronized MIO
grades instead of standard grades, a new
test series with modified systems and for-
mulations were carried out. 
The following targets were defined: 
• Reduction of the MIO content in coating
systems by replacing standard grades by 
micronized grades without losing anti cor-
rosive performance 
• Reduction of film thickness by using mi-
cronized grades, reaching the same anti 
corrosive performance. For validation, the
following test setup was made: 
• Substrate: steel 3mm, sand blasted 
• 2 and 3 layer system 
- Prime coat with Zn-phosphate (dft 60 mi-
crons 

- prime coat: epossidica bicomponente
con fosfato di zinco, solidi 78%, pvc
52% (primer UFAPOX)
- secondo strato: epossidica bicompo-
nente, MIO caricato in varie quantità,
diverse qualità di MIO
- terzo strato opzionale: alto solido po-
liuretanico bicomponente, solidi 75%,
pvc 57% (UFAPUR HS)
Tutti i rivestimenti sono a base solven-
te e sono stati applicati a spruzzo; i pan-
nelli sono stati essiccati a temperatura
ambiente per  un minimo di 3 giorni
(UFAPOX e UFAPUR sono prodotti di
UFA COLOR, Austria).
Nella tabella 1 sono indicati i vari pro-
dotti MIO utilizzati per compiere i test.
In base al ciclo conformemente ad ISO
20340, i pannelli esaminati dovevano
essere trasferiti da un’attrezzatura da
test ad un’altra differente, tre volte al-
la settimana. 
In questo lasso di tempo, essi sono sta-
ti valutati ogni settimana per verificare
se uno dei sistemi di rivestimento su-
biva un processo di degradazione pri-
ma del previsto.

Risultati del test

Il ruolo esercitato dal contenuto
 lamellare sulla prestazione
anticor rosione
Uno dei più importanti criteri di quali-
tà dei prodotti MIO è il contenuto del-

le particelle lamellari. 
Per valutare l’influsso esercitato dalla
forma lamellare, sono stati selezionati
i seguenti sistemi di rivestimento:
• substrato: acciaio 1 mm, preceden-
temente ripulito
• 2 strati del sistema
- strato di base caricato con fosfato di
zinco (dft 60 microns)
- secondo strato, caricato con il 40% di
MIO 1 e MIO 2 (dft 60 microns, pvc 45%)
- formulazione in base a DB-TL 918 300
Quindi, sono stati analizzati due siste-
mi di rivestimento; l’unica differenza è
stata riscontrata nel contenuto di par-
ticelle lamellari dei due prodotti MIO.
La valutazione della prestazione anti-
corrosione è riportata in tab. 2.
In fig. 2 sono rappresentati i pannelli
sottoposti a test con varie qualità di MIO
dopo 25 cicli, in base a ISO 20340. 
Sono visibili le varie tipologie di degra-
dazione della resina

Influsso esercitato dalla
finezza del prodotto MIO
relativamente alla prestazione
anticorrosione

Il passo successivo è consistito nello
studio dell’influsso esercitato dalla
 finezza del prodotto MIO sulla presta-
zione anticorrosione. Queste formula-
zioni sono state realizzate con varianti
MIO ad alto contenuto lamellare. 
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- Second Coat: formulation a: filled with MIO
1, content 40% (dft 100 microns,  pvc 45%),
formulation according to DB-TL 918 300  
- Second Coat: formulation b: filled with MIO
3, content 24% (dft 100 microns, pvc 45%),
MIO was partially substituted by a mi-
cronized talc grade , to keep the pvc con-
stant) 
- Second Coat: formulation c: filled with MIO

3, content 40% (dft 50 microns pvc 45%) 
- Optional: Third coat (dft 60 microns)
So the tests were carried out with 2 and 3
layer systems. 
The results show that there is no significant
difference in anti corrosive performance in
between the 3 different systems; for the 2
layer and also for the 3  layer systems (Table
4, results of 3 layer system in).

Conclusion of the Test Results

KMI could show that the content of lamel-
lar particles in MIO products is a crucial
quality criterion. 
In addition, micronized MIO grades are im-
proving the anti corrosive performance of
coatings. 
The cyclic corrosion/weathering tests are a
very appropriate test method for the eval-
uation of the effectiveness of the different
MIO-products. 
The test results allow the following new

approaches on anti corrosive coatings; sys-
tems and formulations: 
- It is possible, to increase the anti corro-
sive performance by replacing the MIO 
standard grade by micronized MIO grades.  
- Due to the improved efficiency, it is al-
ternatively or additionally possible to re-
duce the film thickness without losing any
anti corrosion performance compared with
the standard systems, a useful feature e-
specially for thin film coatings. 
- It is also possible, to reduce the required
amount of MIO in formulations by almost 

Tab. 4 

Di conseguenza, sono state seguite le
seguenti fasi di lavoro:
• substrato: acciaio 1 mm, preceden-
temente ripulito
• 2 strati del sistema
- strato di base caricato con fosfato di
zinco (dft 60 microns)
- secondo strato, caricato con MIO 1 e
MIO 3, contenuto 40% (dft 60 microns,
pvc 45%), formulazione in base a DB-
TL 918 300.
I risultati mostrano un ulteriore miglio-
ramento della prestazione dei coatings.
Si presuppone che i prodotti microniz-
zati, come prodotti a finezza superiore
e superficie specifica più ampia, pre-
sentino una distribuzione più efficace
all’interno della matrice polimerica e

che migliorino l’adesione al substrato
(tab. 3). 
In fig. 3 sono rappresentati i panelli da
test con le varianti MIO 1 e 3 dopo 25
cicli, in base a ISO 20340

Formulazioni adattate di
rivestimenti e sistemi 

In base al fatto che la prestazione del ri-
vestimento può essere migliorata utiliz-
zando le varianti MIO micronizzate,
anziché quelle standard, è stata com-
piuta una nuova serie di test con siste-
mi e formulazioni modificate. Sono state
definite le seguenti modalità:
• riduzione del contenuto MIO nei

sistemi di rivestimento sostituendo le
varianti standard con quelle microniz-
zate senza compromettere la presta-
zione anticorrosione
• riduzione dello spessore del film
 utilizzando le varianti micronizzate per
poi raggiungere la stessa prestazione
anticorrosione. Per la convalida dei ri-
sultati  è stata adottata la seguente
impostazione del test:
• substrato: acciaio 3 mm, sabbiato
• 2 e 3 strati del sistema
- Prime coat con fosfato di zinco (dft 60
microns).
- Secondo strato: formulazione a: 
caricata con MIO 1, contenuto 40% (dft
100 microns, pvc 45%), formulazione
in base a DB-TL 918 300. 
- Secondo strato: formulazione b:  
caricata con MIO 3, contenuto 24% (dft
100 microns, pvc 45%),  MIO è stato
sostituito parzialmente con la varian-
te del talco micronizzato per mante-
nere costante il pvc)
- Secondo strato: formulazione c: ca-
ricato con MIO 3, contenuto 40% (dft
50 microns, pvc 45%).
Opzionale: terzo strato (dft 60 microns).
Quindi, i test sono stati compiuti con
2 e 3 strati del sistema. 
I risultati dimostrano che non vi è una
differenza significativa nella presta-
zione anti corrosione fra i 3 diversi si-
stemi: sistemi a 2 strati e anche a 3
strati (tab 4, risultati del rivestimento
a 3 strati)

Conclusione dei risultati del test

KMI ha potuto dimostrare che il conte-
nuto di particelle lamellari nei prodotti
MIO rappresenta un criterio determi-
nante della valutazione della qualità.
Inoltre, le varianti MIO micronizzate ap-
portano grandi migliorie alla prestazio-
ne anticorrosione dei rivestimenti. I test
ciclici della corrosione/invecchiamento
atmosferico si basano su un metodo par-
ticolarmente indicato per valutare l’ef-
ficacia dei diversi prodotti MIO. I risultati
del test offrono nuove opportunità a que-
ste nuove tecniche per coatings, siste-
mi e formulazioni anticorrosione:
- È possibile potenziare la prestazione
anticorrosione sostituendo la variante
MIO standard con quelle micronizzate
- Grazie alla maggiore efficacia, è pos-
sibile alternativamente o in aggiunta ri-
durre lo spessore del film senza sminuire
la prestazione anticorrosione rispetto ai
sistemi standard, una caratteristica uti-
le, in particolare per rivestimenti con film
di basso spessore.
- È altresì possibile ridurre la quantità ri-
chiesta di MIO nelle formulazioni di al-
meno il 50% sostituendo le varianti
standard con quelle micronizzate senza
alcuna perdita della prestazione anticor-
rosione rispetto ai sistemi standard. Ciò
offre ai formulatori di rivestimenti mag-
giore flessibilità nel grado di colorazio-
ne, brillantezza e potere coprente grazie
alla densità inferiore del rivestimento.
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50%, replacing the standard grades with
micronized grades without any loss in anti 
corrosive performance compared to the
standard systems. 
This gives coatings formulators more flex-
ibility in colors, gloss and a higher cover-
ing rate due to the lower density of
coating.  
- Lower loading levels of MIO are especially
from interest in water based coatings. 
There, high MIO loading levels with stan-

dard grades are difficult or impossible to 
achieve due to faster sedimentation of
coarser particles and some other rheo-
logical problems; the result is a lower an-
ti corrosive performance. 
Using micronized MIO grades at lower
loading levels allows elimination of this
disadvantage in water based anti corro-
sive coatings and the formulation of high
performance water based anti corrosive
 coatings.

- Le quantità di MIO caricate rivestono
particolare interesse per i rivestimen-
ti a base acquosa. In questo caso, è dif-
ficile o impossibile effettuare alti
carichi di MIO con le varianti standard
a causa della sedimentazione accele-
rata delle particelle più grossolane e
di altri problemi di natura reologica; ne

risulta una prestazione anticorrosio-
ne depotenziata. L’impiego delle va-
rianti MIO micronizzate a carichi in-
feriori consente di rimuovere questo
svantaggio nei rivestimenti anticorro-
sione a base acquosa e nella formu-
lazione dei coatings anticorrosione a
base acquosa di alta prestazione.
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CURRICULUM VITAE

Fig. 4 Pannelli del test a tre strati in base alle formulazioni del test a, b e c
The 3 layer test panels according to the test formulations a, b and c
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Introduzione

I rivestimenti UV a base di dispersioni
poliuretaniche a base acquosa asso-
ciano in sé le migliori proprietà deri-
vate dalle diverse tecnologie ben note
dei rivestimenti. Fra queste si ricorda-

no il tasso di produttività e l’ecocom-
patibilità oltre alla resistenza mecca-
nica e agli agenti chimici. Per esempio,
la fotoreticolazione dei coatings a UV
avviene in pochi secondi ed è efficace
tanto quanto quella dei rivestimenti a
base solvente o 100% UV. Solitamen-

te, per ridurre la viscosità dei sistemi
UV a base acquosa, non è necessario
utilizzare costosi solventi  o gli irritan-
ti monomeri UV. Dal momento che la
viscosità dei leganti UV a base acquo-
sa è indipendente dal peso molecola-
re del polimero e simile all’acqua, le

formulazioni possono essere facil-
mente adattate, in base alle esigenze
specifiche. Parimenti, i rivestimenti a
UV offrono massima libertà applicati-
va, variabile dall’applicazione a rullo,
a velo fino alla spruzzatura. Le disper-
sioni poliuretaniche a UV sono esenti
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Abstract

Since their introduction for wood and furniture finishing in the 1990s, UV-curing polyurethane
coating systems have established themselves and steadily gained market share. The key rea-
sons for this are their outstanding productivity, their great flexibility with respect to the choice
of application methods, their high quality and, last but not least, the environment-friendliness
of the raw materials and the process. The trends in wood and furniture finishing are toward
pigmented coatings, multicoats (primer + topcoat) and also weathering-stable, waterborne UV-
coatings for exterior applications. A UV-polyurethane acrylate dispersion has been developed
for pigmented systems that even at high pigment contents of up to 21% yields excellent chem-
ical and stain resistance. Another new UV-curing polyurethane dispersion exhibits outstand-
ing weather stability and thus enables the substantial lengthening of the renovation intervals
that the wood industry has been demanding. A new type of emulsion, which in addition to out-
standing grain accentuation and adhesion also exhibits very high chemical and mechanical re-
sistance, can be used as both a primer and a topcoat. The development of these new and
innovative product generations of waterborne, UV-curing polyurethane dispersions has enabled
waterborne UV-technology to support new trends or even move into new fields of application,
bringing the aforementioned advantages to a steadily increasing number of applications.

New UV-Curable Polyurethane Dispersions for the trends in wood coating applications:
from high pigment load to outdoor applications
■ Jürgen Lippemeier, Stefan Sommer, Arno Nennemann - Bayer MaterialScience, Germany

COATINGS

Introduction:

UV-coatings based on waterborne polyure -
thane dispersions combine the best proper-
ties from various well-developed coating
technologies. These include productivity and
environment-friendliness in addition to chem-
ical and mechanical resistance. For example,
the radiation curing of waterborne UV-coat-
ings takes just seconds and is of similar ef-
ficiency to that of solventborne or 100 %
UV-coatings. It is generally not necessary to
use expensive solvents or irritating UV-
monomers to reduce the viscosity of water-
borne UV-systems. Because the viscosity of
waterborne UV-binders is independent of the
molecular weight of the polymer and close
to water, formulations can be adjusted eas-
ily according to the specific needs. Corre-

spondingly, UV-coatings enable maximum ap-
plication freedom ranging from rolling and
curtain coating to spraying. Waterborne UV-
polyurethane dispersions are solvent-free and
thus meet the strict requirements of VOC leg-
islation. Waterborne, radiation-curable coat-
ing materials are preferably based on
high-molecular-weight polyurethanes, which
can lead to physically drying coatings even
before radiation curing. 
The advantages of such high-molecular-
weight dispersions are a blocking resistant
film with good mechanical properties even
before curing and thus a lower su sc ept ibility
to dust, better resistance properties and low-
er shrinkage during radiation curing. There
are also non-physically drying lower molec-
ular weight polyurethane emulsions in addi-
tion to the high molecular weight physically

Da quando sono stati lanciati per le fini-
ture per legno e mobili negli anni ‘90, i
sistemi di rivestimento poliuretanici re-
ticolati a UV, si sono affermati guada-
gnando nuove quote di mercato. 
La ragioni principali di ciò sono gli ele-
vati tassi produttivi, la grande flessibili-
tà riguardo la selezione dei metodi
applicativi, l’alta qualità e, l’altrettanto
importante ecocompatibilità delle mate-
rie prime e dei processi. Le tendenze re-
lative alle finiture per legno e per i mobili

d’arredamento si orientano verso rive-
stimenti pigmentati, pluristratificati (pri-
mer + finitura), ma anche rivestimenti
reticolabili a UV resistenti all’invecchia-
mento atmosferico e a base acquosa per
applicazioni in ambiente esterno. 
È stata sviluppata recentemente una di-
spersione acrilato-poliuretanica a reti-
colazione UV per sistemi pigmentati, che,
anche con contenuti di pigmento eleva-
ti, fino al 21%, offre una eccellente resi-
stenza agli agenti chimici e alle macchie.

Un’altra recente dispersione poliuretani-
ca reticolata a UV offre una sorprenden-
te stabilità agli agenti atmosferici,
consentendo quindi di prolungare in mo-
do consistente gli intervalli fra un’opera
di restauro e l’altra, un requisito chiave
dell’industria del legno. 
È possibile inoltre utilizzare come pri-
mer e finitura un nuovo tipo di emulsio-
ne, che oltre ad esaltare le venature e
a favorire l’adesione, presenta una ec-
cellente resistenza meccanica ai pro-

dotti chimici.Lo
sviluppo di que-
sta nuova gene-
razione di prodot-
ti innovativi, rappresentati da disper-
sioni poliuretaniche a base acquosa e a
UV ha permesso alla tecnologia dei pro-
dotti UV a base acquosa di adeguarsi al-
le nuove tendenze se non addirittura di
accedere a nuovi campi applicativi, of-
frendo i vantaggi summenzionati ad un
numero crescente di applicazioni.

Riassunto

Jürgen 
Lippemeier

Nuove dispersioni poliuretaniche reticolabili a UV per 
le attuali applicazioni di rivestimenti su legno: dagli alti
carichi di pigmento alle applicazioni in ambiente esterno
■ Jürgen Lippemeier, Stefan Sommer, Arno Nennemann - Bayer MaterialScience, Germania
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drying dispersions. The emulsion grades of-
fer the advantages of better grain accentua-
tion and substantially better   re-emulsifiability,
which is required for roller application, for in-
stance. Owing to the advantages mentioned,
waterborne UV-systems have been replacing
existing coating systems in the area of inte-
rior wood and furniture coating for some
years now and steadily growing their market
share. At the same time, it is foreseeable that
waterborne UV-coatings will also tap into
new applications. 
This paper addresses three new binders de-
veloped for the use in new applications and
trends such as pigmented coatings, multicoat
systems and systems for exterior applica-
tions.

Experimental

Material
A waterborne UV-dispersion A was devel-
oped for pigmented systems. It has a pH of
approx. 8, a non-volatile content of approx.
41 % and is free of co-solvents. The weath-
ering-stable UV-dispersion B for exterior ap-

plications has a pH of approx. 8, a non-volatile
content of approx. 39% and is free of co-sol-
vents. 
The new multifunctional emulsion grade C
for primers and topcoats has a pH of approx.
8, a non-volatile content of approx. 49 % and
is free of co-solvents. 

Methods
The various coating systems were tested ac-
cording to their later use: 
- Chemical resistance based on DIN EN 12720 
- Pendulum hardness in accordance with DIN
EN ISO 1522
- Flexibility, including tensile test and/or coin
test
- Adhesion, including crosshatch in accor-
dance with DIN EN ISO 2409
- Weathering tests, e.g. in accordance with
DIN EN 927-6
- Polymer degradation by means of IR spec-
troscopy following weathering in accordance
with DIN EN 927-3
- Water permeation, gravimetric, according
to DIN EN ISO 7783
- Re-emulsifiability: Measured by placing a
drop of water on the dried, uncured coating

film and measuring the time it takes for the
film to begin to disperse.
- Foaming: Stirring 3 min. at 1000 rpm and
compare the foam reduction

Results/discussion

To meet the requirements of the various
applications, the requested profile must
be translated into product properties. 
The proper selection of the raw materials
plays a decisive role for the development
of waterborne UV-polyurethane disper-
sions. The use of suitable polyols and poly-
isocyanates allows the precise adjustment
of the hardness or flexibility as well as the
chemical-resistance. Reactivity and cross -
linking density are defined by the choice
of the polyacrylates, which thus also in-
fluence the chemical and mechanical prop-
erties of the resulting coatings. Reactivity
is not determined solely by the various
polyacrylates, however, but also by the lo-
cation at which they are incorporated. For
example, polyacrylates such as hydroxyl-
acrylates that are incorporated at the ends

lead to higher reactivity. Chemical and me-
chanical resistance can also be influenced
by means of blending with oligomers. The
molecular weight can be adjusted to pre-
cisely engineer whether the product is a
physically drying dispersion or a non-dry-
ing emulsion.

Pigmented systems

A trend that is becoming increasingly im-
portant in furniture finishing is the use of
pigmented coatings. Because pigments
absorb UV-radiation, however, the formu-
lation of pigmented UV-coatings repre-
sents a major challenge for the binder and
the formulation with respect to the prop-
er selection of pigments and photoinitia-
tors. Pigmented, waterborne UV-coatings
with high resistances can only be devel-
oped with the help of suitable raw mate-
rials. [1] Besides a suitable formulation
with suitable raw materials, the selection
of the proper application conditions also
plays a decisive role for the properties of
the resulting coating films. For the for-

da solventi e, quindi, soddisfano i re-
quisiti più stringenti della legislazione
VOC. I materiali di rivestimento  a ba-
se acquosa e fotoreticolabili sono co-
stituiti preferibilmente da poliuretani
ad alto peso molecolare, che possono
fornire coatings ad essiccazione fisi-
ca, ancor prima del processo di foto-
reticolazione. I vantaggi di queste di-
spersioni ad alto peso molecolare so-
no un film resistente al blocking con
buone proprietà meccaniche anche pri-
ma della reticolazione e quindi la mi-
nore tendenza all’assorbimento della
polvere, le migliori proprietà di resi-
stenza e una minore riduzione duran-
te la fotoreticolazione. Esistono inoltre
emulsioni poliuretaniche a basso pe-
so molecolare, che non essiccano fisi-
camente, oltre alle dispersioni ad alto
peso molecolare, ad essiccazione fisi-
ca. Le varianti delle emulsioni offrono
i vantaggi di mettere in risalto le ve-
nature del legno e una capacità emul-
sionante decisamente migliore, richie-
sta, ad esempio, alle applicazioni a rul-
lo. Per i benefici menzionati sopra, i si-
stemi UV a base acquosa hanno già
so stituito, da qualche anno, i sistemi
di rive stimenti in uso nell’area dei coa-
tings per legno e mobili d’arredamen-
to per interni, con promettenti e
costanti opportunità di crescita delle
quote di mercato. Nello stesso tempo,
sono previste estensioni di questi pro-
dotti UV a base acquosa ad altri set-

tori di applicazione.In questo articolo
si rivolge l’attenzione a tre nuovi le-
ganti, messi a punto per l’uso in nuo-
ve applicazioni e in linea con le nuove
tendenze, come, ad esempio i rivesti-
menti pigmentati, i sistemi pluristrati-
ficati e i sistemi per applicazioni in
ambiente esterno.

Parte sperimentale

Materiale
È stata sviluppata una dispersione UV
A a base acquosa per sistemi pigmen-
tati. Il pH è pari a circa 8, con conte-
nuto non volatile di circa il 41% ed
esente da cosolventi. La dispersione
UV B, stabile agli agenti atmosferici e
per applicazioni in ambiente esterno ha
un pH pari a circa 8, contenuto non vo-
latile di circa il 39% ed è esente da co-
solvente. La nuova emulsione plurifun-
zionale, variante C, per primers e fini-
ture ha pH è pari a circa 8, il contenu-
to non volatile è circa il 49% ed è
esente da cosolventi. 

Metodi:
I diversi sistemi di rivestimento sono
stati analizzati in base al loro uso re-
cente:
- Resistenza agli agenti chimici in base
a DIN EN 12720
- Durezza al pendolo secondo DIN EN
ISO 1522

- Flessibilità, fra cui prova a trazione e
/o coin test 
- Adesione, fra cui il test della quadret-
tatura secondo DIN EN ISO 2409
- Test della resistenza all’invecchia-
mento atmosferico, ad esempio secon-
do DIN EN 927-6
- Degradazione polimerica mediante
spettroscopia IR dopo il test dell’invec-
chiamento atmosferico secondo DIN EN
927-3
- Permeabilità all’acqua, test gravime-
trico, secondo DIN EN ISO 7783
- Riemulsionabilità: misurata ponendo
una goccia d’acqua su un film di rivesti -
mento essiccato e non reticolato e cal-
colando il tempo impiegato dal film per
disperdersi.
- Formazione di schiuma: agitare 3 min.
a 1000 rpm e confrontare la riduzione di
schiuma

Risultati e discussione

Per soddisfare i requisiti delle varie ap-
plicazioni, il profilo richiesto deve es-
sere trasferito alle proprietà dei
prodotti. La selezione adeguata delle
materie prime gioca un ruolo determi-
nante per lo sviluppo delle dispersioni
poliuretaniche UV a base acquosa. L’uti-
lizzo dei polioli e dei poliisocianati ido-
nei consente una regolazione precisa
della durezza o della flessibilità così co-
me della resistenza agli agenti chimici.

La reattività e la densità di reticolazio-
ne sono definite dalla scelta dei polia-
crilati, che quindi influiscono sulle
proprietà chimico-meccaniche dei rive-
stimenti risultanti. 
Tuttavia, la reattività non è determinata
esclusivamente dai vari poliacrilati, ma
anche dal punto in cui essi vengono in-
corporati. Per esempio, poliacrilati come
gli idrossil-acrilati che sono incorporati
nelle terminazioni, determinano un’ele-
vata reattività. La resistenza chimica e
meccanica può essere alterata dalla mi-
scela con gli oligomeri. Il peso moleco-
lare può essere regolato per capire
precisamente se il prodotto è una di-
spersione ad essiccazione fisica oppure
un’emulsione non essiccante.

Sistemi pigmentati

Una tendenza che va affermandosi per
le finiture di mobili d’arredamento è
l’utilizzo dei rivestimenti pigmentati.
Nonostante ciò, poiché i pigmenti as-
sorbono le radiazioni UV,  la formula-
zione dei rivestimenti a UV pigmentati
lancia una grande sfida al legante e al-
la formulazione, per ciò che concerne
la selezione adeguata dei pigmenti e
dei fotoiniziatori. I coatings a UV pig-
mentati e a base acquosa dotati di pro-
prietà di alta resistenza, possono
essere sviluppati con l’aiuto delle ma-
terie prime adeguate [1].
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mulation of white-pigmented coatings,
for example, the selection of a suitable
photoinitiator is extremely important. 
Titanium dioxide absorbs radiation in
wavelengths of up to approx. 380 – 390
nm. Most photoinitiators, such as α-Hy-
droxyketones or benzophenones, are on-
ly active below 380 nm and thus cannot
contribute to UV-crosslinking. Bisacylphos-
phine oxides, on the other hand, are ac-
tive up to 440 nm and thus also enable the
crosslinking of white-pigmented water-
borne UV-coatings. [2] Attention must al-
so be given to the selection of the correct
UV-lamps. Mercury lamps have their great-
est radiation density below 340 nm. Gal-
lium lamps, on the other hand, have their
maximum radiation density between 390
and 440 nm, and thus are within the win-
dow that is open for titanium dioxide and
bisacylphosphine oxides. Pigmented wa-
terborne UV-coatings very often have prob-
lems with chemical resistance, in
particular with resistance against stain-
ing liquids, such as coffee or red wine.
With color-pigmented systems, stain re-
sistance is often a negligible considera-

tion since the stains do not stand out a-
gainst dark colors. These stains are, of
course, very apparent on white UV-coat-
ings, however. Stain resistance decreas-
es with increasing pigment concentration.
There are essentially two ways to increase
the stain resistance of white-pigmented
waterborne UV-systems. To improve the
properties, a UV-coating can be blended
with a polyisocyanate to produce a so-
called dual-cure system. However this has
the disadvantage of being a two-compo-
nent system. Two-component or dual-cure
systems do not have the same productiv-
ity as pure UV-systems, they must be
mixed prior to application and require
longer before reaching their final proper-
ty profile. Because these systems have a
limited pot life after mixing, their appli-
cation is subject to time constraints and
they are therefore also not suitable for re-
cycling. The other option is to design UV-

binders in such a way that they also re-
sult in high chemical resistance. As can
be seen in Table 1, the newly developed
UV-binder has substantially higher resist-
ance than standard first and second gen-
eration commercial UV-dispersions. Table
1 shows that the products of the first and
second generations exhibit increasingly
poorer resistances as pigment concentra-
tion increases. The first generation already
has problems with resistance to coffee
and red wine at a concentration of just 9
%. These stains do not show up on the
second generation coating until a pigment
concentration of 15 % is reached, where-
as the third generation does not show s-
tains even at a concentration of 21%.
There is only a slight decrease in ethanol
resistance starting at 18 %. UV-coatings
based on the new dispersions specifical-
ly developed for use in pigmented coat-
ings also exhibit significantly greater

hardness. A further advantage of the 3rd
generation is that unlike previous gener-
ations, they require no co-solvents for film
formation and also have little tendency for
mud cracking. 

Systems for exterior 
applications

A new field for waterborne UV-coatings
is industrial coating for exterior applica-
tions, such as facade elements, doors and
window frames. This market has previ-
ously been dominated by waterborne one-
component acrylic systems. 
This was due in part to the fact that UV-
coatings were long regarded as unsuit-
able for exterior applications. 
It was assumed that UV-absorbers used
as light stabilizers, for example benzotri-
azoles,hydroxyphenyltriazines or hydrox-

Tab.1 Resistenza agli agenti chimici in funzione della concentrazione di pigmento
Chemical resistance as a function of pigment concentration

1=bad; 5=good

Oltre alla formulazione adatta con le
materie prime idonee, anche la sele-
zione delle condizioni applicative otti-
mali gioca un ruolo importante ai fini
delle proprietà dei film di rivestimen-
to risultanti. Per quanto riguarda la for-
mulazione dei rivestimenti pigmentati
di bianco, ad esempio, la selezione del
fotoiniziatore idoneo è estremamente
importante. Il biossido di titanio as-
sorbe radiazioni di lunghezze d’onda
pari a circa 380 – 390 nm. 
La maggior parte dei fotoiniziatori, co-
me gli α-Idrossichetoni o benzofeno-
ni sono attivi soltanto al di sotto di 380
nm e, quindi, non possono contribuire
alla reticolazione UV. Gli ossidi bisa-
cilfosfina, d’altronde, sono attivi fino
a 440 nm e consentono quindi di svi-
luppare il processo di reticolazione dei
coatings UV a base acquosa pigmen-
tati di bianco. [2] Particolare attenzio-
ne deve essere prestata anche alla
scelta della lampada UV corretta. Le
lampade al mercurio forniscono la
massima densità di radiazione al di
sotto dei 340 nm. Le lampade al gal-
lio, d’altra parte, forniscono massima
densità di radiazione fra i 390 e i 440
nm, quindi si collocano nel ventaglio
di possibilità che si apre al biossido
di titanio e agli ossidi bisalcilfosfina.
I rivestimenti UV a base acquosa e
pigmentati pongono spesso problemi
di resistenza agli agenti chimici, in
particolare di resistenza contro i li-

quidi che macchiano, come il caffé o
il vino rosso. Con i sistemi pigmenta-
ti con colori vari, la resistenza alla
macchia è spesso una considerazione
trascurabile dal momento che le mac-
chie non risaltano nei colori scuri. Ov-
viamente, queste macchie, però, sono
molto visibili sui rivestimenti UV bian-
chi; la resistenza alla macchia dimi-
nuisce con l’aumentare della con-
centrazione di pigmento. Esistono due
modalità per migliorare la resistenza
alla macchia dei sistemi UV a base ac-
quosa pigmentati di bianco. Per ap-
portare migliorie a queste proprietà,
il coating UV può essere miscelato con
un poliisocianato per ottenere il co-
siddetto sistema a reticolazione dop-
pia. È altresì vero che questo presenta
lo svantaggio di essere un sistema  bi-
componente. I sistemi bicomponenti o
a reticolazione doppia non presenta-
no il medesimo tasso di produttività
dei sistemi puri, e devono essere mi-
scelati prima dell’applicazione richie-
dendo tempi più lunghi  prima di
raggiungere il profilo finale delle pro-
prietà. Poiché questi sistemi hanno
una pot-life limitata nel tempo dopo
la miscelazione, la loro applicazione è

soggetta a questo limite, oltre a non
essere adatti al riciclo. Un’altra op-
zione è rappresentata dallo sviluppo
di leganti a UV dotati di un’elevata re-
sistenza agli agenti chimici. Come si
osserva in tab. 1, il nuovo legante UV
ha una resistenza decisamente supe-
riore rispetto alle dispersioni UV stan-
dard e in commercio, di prima e
seconda generazione. In tab. 1 si di-
mosta che i prodotti di prima e se-
conda generazione mostrano una
resistenza  gradualmente inferiore pro-
porzionalmente agli incrementi del
concentrato di pigmento. I prodotti di
prima generazione pongono problemi
di resistenza alle macchie di caffé e
di vino rosso a concentrazioni di sol-
tanto il 9%. Queste macchie non so-
no visibili nei rivestimenti di seconda
generazione fino a raggiungere una
concentrazione di pigmento del 15%,
mentre i prodotti di terza generazione
non presentano macchie anche con
concentrazioni del 21%. Si nota sol-
tanto un leggero decremento della re-
sistenza all’etanolo, a partire dal 18%.
I rivestimenti UV a base delle nuove
dispersioni, specificamente sviluppa-
te per utilizzo nei costings pigmenta-

ti, sono caratterizzate anche da una
durezza superiore. Un ulteriore van-
taggio dei prodotti di terza generazio-
ne è che diversamente da quelli di
seconda generazione, essi non richie-
dono cosolventi per formare il film ed
hanno solo una leggera tendenza alla
screpolatura.

Sistemi per applicazioni
in ambiente esterno

Una nuova serie di rivestimenti UV a ba-
se acquosa include i rivestimenti d’uso
industriale per applicazioni in ambien-
te esterno, come gli elementi di faccia-
te e gli infissi di finestre e porte. Questo
mercato è stato finora dominato dai si-
stemi acrilici monocomponenti a base
acquosa. Ciò era dovuto in parte al fat-
to che i rivestimenti UV venivano da
tempo considerati inadatti ad applica-
zioni in ambiente esterno. Si riteneva
infat ti che gli assorbitori UV utilizzati
co me  fotostabilizzanti, per esempio i
benzo triazoli, le idrossifeniltrazine o gli
 idrossibenzofenoni sarebbero entrati in
ant agonismo con i fotoiniziatori, ad
esempio con i benzofenoni e α-idrossi-
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chetoni per la luce UV utilizzata nel pro-
cesso di reticolazione, impedendo di
conseguenza l’avvio alla polimerizza-
zione del radicale libero.
Inoltre, gli eliminatori dei radicali libe-
ri, generalmente ammine ad impedi-
mento sterico,  del tipo HALS (HALS =
fotostabilizzante ad impedimento am-
minico) avrebbe potuto inibire la poli-
merizzazione del radicale libero.
Nonostante queste riserve, sono state
sviluppate formulazioni che forniscono
rivestimenti stabili agli agenti atmo-
sferici  per coating UV 100% e conte-
nenti solventi. L’aspetto determinante
in questo caso è la corretta combina-
zione dei fotoiniziatori e degli assorbi-
tori UV [3]. L’applicazione di questa
valida conoscenza riveste una grande
importanza  ai fini dello sviluppo dei ri-
vestimenti UV a base acquosa stabili
agli agenti atmosferici. La finalità in

questo caso consiste nel tenere conto
delle proprietà particolari dell’acqua ri-
spetto alla solubilità, ma anche del-
l’idrolisi dei fotostabilizzanti [4/5].
Un’altra ragione per cui i sistemi acrili-
ci monocomponenti dominano attual-
mente il mercato è che essi sono
commercializzati ad un prezzo molto
basso. L’unico modo per competere con
successo è ridurre i costi dei sistemi UV.
Ciò è possibile grazie alla superiore ef-
ficacia dei coatings e all’alta durabili-
tà, rispetto ai prodotti PAC standard,
richiesti dall’industria del legno. È ne-
cessario prestare particolare cura du-
rante lo sviluppo della dispersione
poliuretanica per applicazioni in am-
biente esterno al fine di prevenire la de-
gradazione fotochimica dei polimeri e
gli effetti ad essa associati, quali la ri-
duzione della brillantezza, l’ingialli-
mento, lo sfarinamento e la ridotta

flessibilità. Di conseguenza, sono sta-
te impiegate le materie prime che non
possono subire un processo di degra-
dazione fotochimica, vale a dire non i
composti aromatici e le catene polie-
stere.Il nuovo sistema UV a base ac-
quosa per applicazioni in ambiente
esterno (Prodotto B) è stato confronta-
to con un’acrilica monocomponente a
base acquosa standard in commercio
per applicazioni in ambiente esterno. La
protezione dalle radiazioni UV naturali
gioca un ruolo decisivo per i sistemi de-
stinati ad applicazioni in ambiente
esterno.
A tal riguardo, sono stati compiuti di-
versi test di resistenza all’invecchia-
mento atmosferico. La scelta degli
assorbitori UV ed eliminatori di radica-
li liberi naturali idonei contribuisce an-
ch’essa al raggiungimento dei risultati.
Si è dimostrato che la nuova disp e rsione
poliuretanica fotoreticolabile offre ec-
cellenti proprietà di resistenza all’in-
vecchiamento atmosferico secondo DIN
EN 927-6 UVA-Spray (fig. 1). Il nuovo si-
stema a base acquosa trattiene la bril-
lantezza in modo significativamente
migliore del sistema acrilico a base ac-
quosa monocomponente. Tuttavia, si
osserva un ingiallimento superiore nei
rivestimenti UV a base acquosa, ma il
minor grado di ingiallimento misurato
nel rivestimento acrilico monocompo-
nente è dovuto allo sfarinamento, che
rende il coating più bianco di quanto

non sia di per sé. In seguito è stato ese-
guito il test dell’invecchiamento atmo-
sferico secondo ASTM G- 154-06. Il
nuovo coating UV a base acquosa dà
un’ottima risposta prestazionale nelle
formulazioni non pigmentate. Dopo
3000 ore, la riduzione della brillantezza
è pari a soltanto il 6%. I buoni risultati
di questo test della nuova dispersione
poliuretanica UV sono stati fra l’altro
confermati da uno studio indipendente
[6], in cui i sistemi analizzati erano sta-
ti, fra l’altro, invecchiati per 12 mesi se-
condo DIN EN 927-3 e in  cui si è
analizzata la degradazione del polime-
ro mediante spettroscopia IR. 
Si osserva qui che i rivestimenti corri-
spondenti subiscono soltanto una leg-
gera degradazione polimerica a seguito
dell’invecchiamento. Inoltre, lo studio
dimostra che i rivestimenti a UV, con-
tenenti questa materia prima offrono
una resistenza alle intemperie come da
DIN EN 927-3 per 24 mesi senza subi-
re danneggiamenti e ingiallimento del
film, data una formulazione corretta.
DIN EN 927-3, in base a cui è richiesto
un invecchiamento di 12 mesi, corri-
sponde all’invecchiamento reale per
quattro anni. Si può quindi affermare
che il nuovo coating UV a base acquo-
sa può effettivamente resistere al-
l’esposizione per più di 8 anni e, di
conseguenza, confermato da risultati
consolidati, soddisfare i requisiti det-
tati dall’industria del legno di lasciare

ybenzophenones, would compete too
strongly with the photoinitiators, for exam-
ple benzophenones and α-hydroxyketones,
for the UV-light employed in curing, and con-
sequently initiation of free-radical poly-
merization would not occur. 
In addition, the free radical scavengers, gen-
erally sterically hindered amines of the
HALS type (HALS = hindered amine light
stabilizers) could hinder free-radical poly-
merization. In spite of these reservations,
formulations which give weathering-stable
coatings were developed for 100% and sol-
vent-containing UV-coatings. The essential
factor here is the correct combination of
photoinitiators and UV-absorbers [3]. Ap-
plication of this valuable knowledge is of
crucial importance for the development of
weathering-stable waterborne UV-coatings.
The aim here is to take into account the par-

ticular properties of water with respect to
solubility, but also hydrolysis of the light
stabilizers. [4, 5]
Another reason why one-component acrylic
systems currently still dominate the market
is that these systems are sold on the mar-
ket for very low prices. The only way to suc-
cessfully compete here is if the costs for
UV-systems can be reduced. This is possi-
ble thanks to both the significantly higher
efficiency of the UV-coatings and the sig-
nificant extension of life expectancy - com-
pared to standard PAC coatings - called for
by the wood industry.
Care was taken during the development of
the polyurethane dispersion for exterior ap-
plications to prevent the photochemical
degradation of the polymers and the asso-
ciated effects, such as gloss reduction, yel-
lowing, chalking and reduction in flexibility.

Consequently, raw materials that cannot be
photochemically degraded were used, i.e.
aromatic compounds and polyether chains
were not used.
The new waterborne UV-system for outdoor
application (Product B) was compared with
a standard commercial waterborne one-
component acrylic for outdoor application.
Protection against UV-radiation naturally
plays one decisive role for systems for out-
door application. Various comparative
weathering tests were performed in this re-
spect. The choice of correct UV-absorbers
and free-radical scavengers naturally also
played an important role here.
It was shown that the new radiation-cur-
able polyurethane dispersion yields out-
standing weathering properties in accor-
dance with DIN EN 927-6 UVA-Spray (Fig.
1). The new waterborne UV-system retains
gloss significantly better than a waterborne
one-component acrylic system. However,
somewhat greater yellowing is observed in
the waterborne UV-coating. But the lower
degree of yellowing measured in the one-
component acrylic coating is due to the
chalking observed, which makes the coat-

ing appear whiter than it actually is.
In addition, weathering in accordance with
ASTM G-154-06 was carried out. The new
waterborne UV-coating performs extreme-
ly well in non-pigmented formulations. Af-
ter 3,000 hours, the reduction in gloss is
only 6 %. The positive weathering results
for the new UV-polyurethane dispersion
have also been confirmed by an independ-
ent study [6], in which the systems investi-
gated were, among other things, weathered
for 12 months in accordance with DIN EN
927-3, and the polymer degradation was in-
vestigated by means of IR spectroscopy. It
can be seen here that corresponding coat-
ings only undergo very little polymer degra-
dation after weathering. Furthermore, the
study showed that UV-coatings based on
this raw material withstand outdoor weath-
ering in accordance with DIN EN 927-3 for
24 months without film damage and yel-
lowing given correct formulation. DIN EN
927-3, which only demands weathering for
12 months, corresponds to actual weather-
ing for four years. It can therefore be as-
sumed that the new waterborne UV-coating
can withstand actual exposure of up to eight
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Fig. 1 Invecchiamento atmosferico in base a DIN EN 927-6; riduzione
della brillantezza e dell’ingiallimento dei rivestimenti pigmentati
di bianco su legno di pino
Weathering in accordance with DIN EN 927-6; gloss reduction
and yellowing of white-pigmented coatings on pine
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years and consequently will according to
the enforced ageing results meet the re-
quirement of the wood industry for longer
renovation intervals than 5 years. [6]
Another important point that must be con-
sidered with systems for outdoor weather-
ing is the swelling and shrinking movements
of the wood. The coating has to be flexible
enough to follow the swelling and shrink-
ing. On the other hand it has to reduce wa-
ter permeation, which is responsible for this
movement. The coating film should exhibit
the lowest possible water permeation with-
out completely preventing the wood from
breathing. This water vapor permeability of
the systems was measured gravimetrical-
ly according to DIN EN ISO 7783.
At 15.7, the relative permeation coefficient
of the one-component acrylic system is
much higher than the 2.9 and 1.3 for the UV-
system. The wood is consequently subject-
ed to significantly greater swelling and
shrinking movements, which result in crack-
ing. Although all of the systems are within
the water vapor permeability limit of less
than 22 % according to DIN EN 927-4 that
is called for in one study [6], the pure one-

component polyacrylic system is well above
the values of the UV-coatings.
The coating additionally has to be flexible
to move along with the swelling and shrink-
ing movements of the wood. A waterborne
one-component polyacrylic system has the
greatest flexibility, but its hardness is low.
The standard UV-system has the greatest
hardness, but only very low flexibility. The
new UV-system for exterior applications, in
contrast, has struck an even balance be-
tween hardness and flexibility. 
This can also be engineered by blending
with a one-component acrylic dispersion.
The cracks in a standard commercial one-
component polyacrylic dispersion for exte-
rior applications after just three months of
outdoor weathering (Barcelona, Spain)
demonstrate that high flexibility alone is in-
sufficient to prevent cracking and to ensure
good long-term adhesion. 
By contrast, the new UV-dispersion exhibits
no cracking after 3 months of testing. Ad-
ditional to the superior weather stability,
the waterborne UV-coating is clearly supe-
rior to a waterborne one-component acrylic
coating with respect to chemical resistance

as was reported before [4, 5]. Studies cur-
rently being carried out have already shown
that similar good results are achieved with
the new waterborne UV-binders on PVC sub-
strates. 
This opens up the possibility of also coat-
ing plastic window frames.

Multicoat systems

A major market for emulsion type UV-cur-
ing systems is the primer application in the
furniture and particularly in the parquet sec-
tor. Their unsurpassed productivity makes
100% UV-coatings the primary coatings for
roller application in the parquet sector.
However, waterborne UV-emulsions are
able to exploit their advantages when it
comes to such things as grain accentuation
or adhesion, including on problematic, oily
woods. Because of their hydrophilicity, they
can penetrate more deeply into the wood
than 100 % UV-systems which results in
better grain accentuation. 
Furthermore, the wood fibers stand more
upright with waterborne systems, leading

to better anchoring and thus better adhe-
sion. Besides grain accentuation and ad-
hesion, re-emulsifiability and foaming also
play a key role in systems used as roller-
applied primers. The adhesion of water-
borne UV-systems is generally very good,
but there are distinct differences in grain
accentuation. Whereas waterborne stan-
dard UV-systems exhibit poor grain ac-
centuation, the new emulsion grade
exhibits good grain accentuation nearly
on par with that of a solventborne two-
component system. The critical points with
roller application are firstly foaming due
to the constant motion of the coating and
secondly re-emulsifiability. When sub-
jected to shear, water borne systems gen-
erally tend to foam. 
This foaming is usually caused by the
emulsifiers. A conscious decision was
made during the development of the new
emulsion to not use emulsifiers, which has
significantly reduced foaming and foam
stability (Fig. 2).  Another advantage of the
emulsion grades as a whole is the good
re-emulsifiability compared to a disper-
sion grade. 

un maggiore intervallo fra le opere di
restauro per più di 5 anni [6]. Un altro
importante punto che deve essere con-
siderato studiando i sistemi per la resi-
stenza alle intemperie in ambiente
esterno è il rigonfiamento e la riduzio-
ne del legno.
Il rivestimento deve essere flessibile
abbastanza da seguire le dinamiche del
rigonfiamento e di riduzione. D’altron-
de, deve ridurre la permeabilità all’ac-
qua, che è responsabile di queste
dinamiche. Il film del rivestimento de-
ve presentare la più bassa permeabili-
tà possibile all’acqua senza evitare
completamente la traspirazione del le-
gno. Questa permeabilità al vapore ac-
queo dei sistemi è stata misurata dal
punto di vista gravimetrico, in base a
DIN EN ISO 7783. A 15,7, il coefficien-
te di permeazione relativa del sistema
acrilico monocomponente è di molto su-
periore a 2,9 e 1,3 per i sistemi UV. 
Il legno è soggetto di conseguenza a di-
namiche molto più pronunciate di ri-
gonfiamento e di riduzione, che danno
luogo a screpolature. Sebbene tutti i si-
stemi rientrino nei limiti della permea-
bilità al vapore acqueo inferiore al 22%,
in base a DIN EN 927-4, a cui si fa rife-
rimento in uno studio [6], il sistema po-
liacrilico monocomponente si colloca
ben al di sopra dei valori dei rivestimenti
UV. In più, il coating deve essere fles-
sibile e adattarsi alle dinamiche di ri-
gonfiamento e riduzione del legno. Un

sistema poliacrilico monocomponente
mostra la massima flessibilità, ma la
durezza rimane carente. Il sistema UV
standard mostra invece massima du-
rezza, ma una flessibilità molto caren-
te. Il nuovo sistema UV per applicazioni
in ambiente esterno, per contro, ha col-
pito nel segno con un bilanciamento uni-
co di durezza e flessibilità. 
Questo risultato può essere raggiunto
anche mediante miscelazione di una di-
spersione acrilica monocomponente. Le
screpolature nella dispersione poliacri-
lica monocomponente standard in com-
mercio per applicazioni in ambiente
esterno dopo soltanto tre mesi di in-
vecchiamento in ambiente esterno (Bar-
cellona, Spagna) hanno dimostrato che
un’elevata flessibilità è insufficiente a
prevenire la screpolatura e a garantire
una buona adesione a lungo termine.
Per contro, la nuova dispersione UV non
presenta screpolature dopo tre mesi di
test. Oltre alla superiore stabilità agli
agenti atmosferici, il coating UV a ba-
se acquosa è chiaramente superiore al
rivestimento acrilico a base acquosa
monocomponente per quanto concerne
la resistenza agli agenti chimici, come
affermato sopra. [4/5]. Gli studi in cor-
so hanno già dimostrato che i buoni ri-
sultati ottenuti sono  possibili grazie ai
nuovi leganti UV a base acquosa su sub-
strati PVC. Questi offrono anche la nuo-
va opportunità di rivestire gli infissi delle
finestre in plastica.

Sistemi pluristratificati

Il mercato principale dei sistemi retico-
lati a UV del tipo in emulsione si rivol-
ge alle applicazioni che riguardano i
mobili e in particolare le pavimentazio-
ni a parquet. Questa ineguagliabile pro-
duttività rende i coatings a UV 100% il
prodotto privilegiato per applicazioni a
rullo nel settore dei parquet. Tuttavia,
le emulsioni a UV e a base acquosa pos-
sono offrire al massimo le loro proprie-
tà vantaggiose nei casi in cui si voglia
ottenere un effetto che esalti le vena-
ture del legno o l’adesione su substrati
problematici quali il legno oleoso. Per
via della loro idrofilia, essi possono pe-
netrare più profondamente nel legno dei
sistemi 100% UV, dando maggior risal-
to alle venature del legno. Inoltre, le fi-
bre rimangono in posizione verticale con
i sistemi a base acquosa, dando luogo
a un migliore ancoraggio e, quindi, a
un’adesione migliore. Oltre all’accen-
tuazione della venatura e dell’adesione,
la riemulsionabilità e la formazione di
schiuma giocano anch’essi un ruolo mol-
to importante nei sistemi utilizzati co-
me primer applicati a rullo.
L’adesione dei sistemi UV a base ac-
quosa è in genere molto soddisfacente,
ma si sono riscontrate differenze tangi-
bili nell’accentuazione delle venature.
Mentre i sistemi a UV standard danno
una scarsa accentuazione delle venatu-
re, la nuova emulsione, al contrario le

esalta chiaramente, quasi  come i si-
stemi a base solvente bicomponenti. Gli
aspetti critici dell’applicazione a rullo
sono prima di tutto la formazione della
schiuma, determinata dal movimento
costante del rivestimento e seconda-
riamente  dalla riemulsionabilità. Quan-
do sottoposti alle forze di taglio, i sistemi
a base acquosa generalmente tendono
a formare la schiuma. Questo fenome-
no è solitamente causato dagli emul-
sionanti. Una decisione equilibrata è
stata quindi quella di non usare gli emul-
sionanti nell’attività di sviluppo della
nuova emulsione, il che ha ridotto in mo-
do consistente la formazione di schiu-
ma e la stabilità alla schiuma (fig. 2).
Un altro vantaggio delle varianti di emul-
sione considerate nel complesso è la
buona riemulsionabilità rispetto a una
variante di dispersione. Mentre queste
richiedono un lungo periodo di tempo
per attuare il processo di ridispersione,
sempre che ciò accada, alcune di que-
ste emulsioni richiedono solo pochi se-
condi per attuare questo processo. 
La riemulsionabilità viene misurata col-
locando una goccia d’acqua sul film  di
p.v. non reticolato ed essiccato per poi
calcolare il tempo impiegato per dare
avvio alla dispersione. (fig. 3). 
Quanto detto è importante, ad esempio,
per rimuovere il materiale di rivesti-
mento essiccato dal rullo, senza dover
usare i solventi per pulirlo. La risposta
all’essiccazione e la riemulsionabilità
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possono essere determinate con un con-
trollo attento del peso molecolare del
polimero. Il vantaggio principale offer-
to dalla nuova emulsione a UV rispetto
alle varianti standard in commercio è
che non soltanto essa offre proprietà
emulsionanti eccellenti come l’accen-
tuazione delle venature, l’adesione e la
riemulsionabilità, ma offre anche una
superiore resistenza agli agenti chimici
e una maggiore durezza. Sono proprio
queste proprietà avanzate che consen-
tono alle emulsioni poliuretaniche reti-
colabili a UV di essere utilizzate non solo
come primer, ma anche come finiture
dotate di proprietà uniche. 
A sua volta, ciò permette all’utilizzato-
re di ridurre i costi logistici e di sempli-
ficare il processo produttivo.

Conclusioni

Le problematiche relative allo sviluppo
delle nuove dispersioni PU reticolate a
UV sono derivate proprio dal riconcilia-
re apparenti contraddizioni, quali la re-
ticolazione di coatings UV altamente
pigmentati oppure la reticolazione a UV
dei sistemi contenenti fotostabilizanti.
Le nuove generazioni di leganti UV a ba-
se acquosa permettono di mettere a pun-
to rivestimenti che soddisfano i requisiti
dettati dalle nuove tendenze. La nuova
dispersione acrilata-poliuretanica A è
riuscita a migliorare il profilo delle pro-
prietà dei rivestimenti a UV pigmentati
e a base acquosa in una misura tale da
essere compatibili con concentrazioni di
pigmento significativamente superiori,

pari al 21% senza per questo compro-
mettere le proprietà chimiche e mecca-
niche. Diversamente dalle dispersioni
precedenti per sistemi pigmentati, la
nuova generazione di prodotti non ri-
chiede più i solventi per la formazione
del film, a grande vantaggio dell’eco-
compatibilità del prodotto. Con l’aiuto
delle nostre nuove dispersioni UV a ba-
se acquosa i riconosciuti vantaggi della
tecnologia dei prodotti a base acquosa
UV, ad esempio gli alti tassi produttivi,
l’ecocompatibilità e la resistenza chimi-
co-meccanica, possono ora essere ap-
plicati ai rivestimenti d’uso industriale
per applicazioni in ambiente esterno.
I risultati eccellenti dei test dell’invec-
chiamento atmosferico hanno dimostra-
to che è ora possibile mettere a punto
rivestimenti a base della dispersione B
reticolata a UV, la quale soddisfa i re-
quisiti di durabilità dettati dall’industria
del legno. Questi test indicano che gli
intervalli fra le opere di restauro posso-

no ora essere estesi da 5 a 8 anni. La
nuova emulsione - variante C - non solo
ha fornito buoni risultati dal punto di vi-
sta dell’ac centuazione delle venature del
legno e di adesione come primer, ma può
essere impiegata anche come finitura
altamente resistente grazie alle eccel-
lenti proprietà chimico-meccaniche di
cui è dotata. Questa, in aggiunta alla li-
mitata formazione di schiuma ed anche
la buona riemulsionabilità sono vantag-
gi che permet tono all’utilizzatore finale
di semplificare i cicli produttivi. La mes-
sa a punto di questi innovati    vi leganti
poliuretanici a UV e a base acquosa ha
permesso alla tecnologia dei prodotti a
base acquosa a UV di adeguarsi alle nuo-
ve tendenze applicative dei rivestimen-
ti per legno.

Whereas dispersion grades require a long
time for re-dispersion, if they do so at all,
some of the emulsion grades require only sec-
onds re-dispersing. Re-emulsifiability is meas-
ured by placing a drop of water on the dried,
uncured coating film and measuring the time
it takes for the film to begin to disperse (Fig.
3). This is important for removing dried coat-
ing material from the roller, for example, with-
out having to use solvents for cleanup. 
  Drying behavior and re-emulsifiability can
be determined by carefully controlling the
molecular weight of the polymer.The ma-
jor advantage of the new UV emulsion ver-
sus the standard commercial emulsion
grades is that it not only exhibits out-
standing emulsion properties such as grain
accentuation, adhesion and re-emulsifia-
bility, it also has significantly better chem-
ical resistance and higher hardness. It is
these improved properties that enable
these UV-curing polyurethane emulsions to
be used not just as primers, but also as top-
coats with outstanding properties. 
This, in turn, enables the user to reduce
 logistics costs and simplify the production
process.

Conclusion

The challenge during the development of
the new UV-curing PU dispersions was to
reconcile apparent contradictions, such as
the curing of highly pigmented UV-coatings
or the UV-crosslinking of systems contain-
ing light stabilizers. 
The new generations of waterborne UV-
binders enable the development of coatings
that meet the requirements of the new
trends. The new polyurethane acrylate dis-
persion A has succeeded in improving the
property profile of waterborne pigmented
UV-coatings to such an extent that these
can now accept significantly higher con-
centrations of pigment up to 21% without
adversely affecting the chemical or me-
chanical properties. 
In contrast to previous dispersions for pig-
mented systems, the new generation no
longer requires solvents for film formation,
which further enhances their environment-
friendliness.With the help of our new de-
veloped waterborne UV dispersions the
known advantages of  waterborne UV-tech-
nology, such as productivity, environment-

friendliness, and chemical and mechanical
resistance, can now also be applied to in-
dustrial coatings for exterior applications.
Outstanding weathering results have
demonstrated that it is possible to develop
coating systems based on the UV-curing PU-
dispersion B that can satisfy the new dura-
bility requirements of the wood industry.
These tests indicate that the renovation in-
tervals can be extended from 5 to 8 years.
The new emulsion type product C not only
yields very good results for grain accentu-
ation and adhesion as a primer, it can also
be used as a highly resistant topcoat thanks
to its outstanding chemical and mechani-
cal properties. 
This plus the low foaming and also the good
re-emulsifiability are advantages allowing
end users to simplify their production work-
flows. The development of these new and
innovative waterborne, UV-polyurethane

binders enables waterborne UV-techn o  logy
to address new trends and applications for
wood coatings.

References
1] UV-Curing of pigmented coatings, A.
Nennemann, 2. VILF Surface seminar, Ra-
diation-coatings, Würzburg 2010.
2] Ciba Product Selection guide for Wood
Coatings, 12/2009 
3] UV Coatings, R. Schwalm, Elsevier, 2007 
4] Waterborne UV coatings for exterior
wood application, J. Lippemeier, S. Som-
mer, A. Nennemann, RadTech 2009 
5] Longer lasting, not stressing the envi-
ronment, J. Lippemeier, S. Sommer, A.
Nennemann, Europen Coating Journal
3/2010 
6] Final report on research project, WKI
Report: 0339933
7] EP-B 0753531

Pitture e Vernici - European Coatings • 5 / 201138

COATINGS

Jürgen Lippemeier
Nato nel 1968, dopo aver conseguito
gli studi a Herberts GmbH studia inge-
gneria dei rivestimenti. Dopo aver in-
trapreso la sua  carriera presso Bayer AG
nel 1998 diventa responsabile del grup-
po dedicato alle analisi delle pitture. Fra
il 2001 e il 2007 è stato direttore di la-
boratorio per i veicoli commerciali e ri-
vestimenti a base acquosa per au-
toritocco. Dal mese di maggio 2007 al
mese di luglio del 2010 ha rivestito la
carica di responsabile per i rivestimenti
UV a base acquosa per applicazioni su
legno presso Bayer MaterialScience di
Barcellona/Spagna. Dall’agosto 2010 è
responsabile per i p.v. UV a base ac-
quosa per applicazioni su legno a Le-
verkusen/Germania.

Jürgen Lippemeier
Born 1968, following his education
at Herberts GmbH he studied paint
engineering. 
Joining Bayer AG in 1998 he took
over responsibility for the paint test-
ing group. 
Between 2001 and 2007 he was
lab manager for commercial ve-
hicles and waterborne car refinish
coatings. 
From May 2007 to July 2010 he was
responsible for waterborne UV coat-
ings for wood applications at Bayer
MaterialScience in Barcelona/ Spain.
Since August 2010 he is responsib -
le for waterborne UV coatings for
wood applications in Leverkusen/
Germany.

CURRICULUM VITAE

Fig. 3 Fig. 2 

COATINGS

Questo articolo tecnico è stato presentato
 come relazione al Congresso Fatipec 2010 
The technical paper is been presented at
Fatipec Conference 2010

BAYER_ok:Layout 1  29-08-2011  8:37  Pagina 38



la tecnologia a base acqua ama i raggi UV
Le dispersioni UV all’acqua Laromer® sono molto più di un’alternativa ai sistemi a zero VOC.
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chimica e un ingiallimento ridotto. Il Laromer® UA 9064 è una dispersione uretano acrilata aromatica 
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L‘effetto ECKART – maggiore comfort
grazie alla pittura intelligente

IReflex è il nome del prodotto innovativo, semplice e a basso costo, sviluppato da ECKART per ridurre il consumo di 
energia e contemporaneamente incrementare il comfort abitativo. Il pigmento di alluminio sbiancato, appositamente 
sviluppato da ECKART, può essere aggiunto ad una qualsiasi pittura per interni e permette di ottenere una riflessione 
termica della pareti trattate, che può raggiungere il 50%.
IReflex vi aiuta a risparmiare energia, accrescere il comfort termico del vostro spazio abitativo e contribuisce alla 
tutela dell´ambiente. ECKART – Soluzioni intelligenti e rispettose dell‘ambiente. www.eckart.net
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La società Gucon si avvale di proget-
tisti particolarmente attenti alle ne-
cessità del cliente, con una peculiare
attenzione alla ricerca della soluzione
che garantisca le migliori prestazioni,
elevata qualità e convenienza.
Un esempio significativo è il caso di
uno storico colorificio che sostituisce
i dispersori esistenti con 4 estrema-
mente più performanti, in grado di la-
vorare produzioni di rivestimenti murali
con portate di 10 volte superiori ri-
spetto a quelle precedenti. Come fa-
re per aumentare la produzione di 10
volte, attingendo da 10 silos, 3 svuo-
ta big-bag e 2 rompisacchi manuali
senza potere ingrandire (per mancan-
za di spazio) le bilance esistenti, di so-
li 1000 kg?
La Gucon ha riprogettato tutto l’im-
pianto di trasporto fornendo 2 nastri
di pesatura in continuo, convogliatori
da coclee silos – sostituendoli alle bi-
lance da 1000 kg – che ricevono dai
silos e dalle altre stazioni di stoccag-
gio una materia prima dopo l’altra. In
continuo queste vengono pesate e tra-
sferite a una tramoggia con rotocella,
che alimenta una linea di trasporto
pneumatico in fase diluita dedicata.

È la passione per la progettazione,
l’apertura mentale ed i continui ag-
giornamenti sulle nuove tecnologie
che hanno permesso di raggiungere la
soluzione migliore per il cliente: ex no-
vo non si sarebbe mai progettato l’im-
pianto in quel modo, ma si è fatta di
necessità virtù.
Di seguito l’elenco di alcune applica-
zioni realizzate, descritte per macro
componenti: dosaggio liquidi con bi-
lancia di pesatura a batch; dosaggio
liquidi con misuratore massico in con-
tinuo; trasporto liquidi con pompa mo-
no-vite, ad ingranaggi, doppia membrana,
centrifughe; stoccaggio e agitazione
liquidi in serbatoio di grandi capacità;
scaffalature porta cubo con vasca di
contenimento e mensole universali per
pompe di dosaggio; miscelazione e di-
spersione di polveri e liquidi; stoc-
caggio polveri in silos + variante con
silos su celle di carico; trasporto pneu-
matico polveri in fase densa (propulso-
re) ed in fase diluita (pompa/soffiante);
trasporto e dosaggio polveri con na-
stro, coclea, trasportatore aero-mec-
canico, elevatore a tazze; stoccaggio
polveri in sacchi o big-bag + variante
con svuota big-bag su celle di carico;

rompi-sacchi manuale con cappa, por-
tello, guanti ed oblò di ispezione; mi-
cro-dosatore per polveri volumetrico
o gravimetrico.

Anche lo svuota big-bag è ottimo:
svuotamento automatico
di big-bag contenenti
prodotti molto impac-
canti come biossidi di ti-
tanio, quarzi micronizza-
ti... senza che l’operato-
re debba perdere tempo
nel percuotere il sacco-
ne per agevolarne la di-
scesa; ottima tenuta fra
big-bag e tramoggia ed
assenza di fuoriuscite di
polvere; ottima tenuta
della doppia guarnizio-
ne sul portello ed as-
senza di fuoriuscite di polvere; geo-
metria ottimizzata a cono per l’acces-
so delle mani allo slaccio della pro-
boscide; operazione di slegatura della
proboscide eseguita in sicurezza; ver-
sione standard ed una vasta scelta di
accessori applicabili, anche successi-
vamente: celle di carico, kit di rialzo,
automatismo petali.
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The Gucon company stands out among the
others as it consists of designers who de-
vote their attention to the customers’
needs, especially searching for the most
performing, top quality and suitable  so-
lution.  A case is reported of a well known
paint manufacturer which replaces  the
existing dispersers by 4 of them, being
much more efficient and which can
work out wall coatings produc-
tions, 10 times bigger than the cur-
rent ones. What should be done to
increase the production rate by 10
times, utilizing 10 silos, 3 dis-
charging big-bags and 2 manual
bag breakers without  being able
to get the existing balances  (for
lack of room), which are only 1000
kg? 
Therefore, Gucon has designed a-
gain the entire transportation sys-
tem supplying two continuous

weighing belts, screw conveyors silos , re-
placing the 1000 kg balances which re-
ceive from the silos and from the other
storage units the raw materials continu-
ously; therefore they are weighed and
transferred to a hopper with a rotary
valves, feeding a pneumatic transporta-
tion line, through dedicated progressive

steps. It’s really a passion for designing,
their open-mindedness and the steady up-
grading sessions on new technologies
which have allowed to solve the cus-
tomer’s problem.
From the very beginning, the plant would
have never been designed such a way, but
they have made a virtue of necessity.
Hereafter a few implemented applications
follow, described by macrocomponents:
liquid dosing by batch weighing balances;

liquid dosing by a continuous mass
flow meter; liquid transportation
by a mono-screw pump, with gear-
ing, double membrane, centrifugal
separators; liquid storage and stir-
ring in a high capacity tank; cube
holder shelving with basin and
multifunctional shelves for dosing
pumps; powder and liquid mixing
and dispersion; powder storage in
silos + others with load cells; p-
neumatic transportation of dense
phase (propeller) and liquid phase
powders (blower/ pump); powders

transportation and dosing via belt, screw
conveyor, aeromechanical conveyor, buck-
et elevator; powder storage in bags or big
bag + a another type with discharging big-
bag on load cells; manual bag breakers
with hood, port, gloves and inspection
portholes; volumetric and liquids gravi-
metric micro dosing device for powders.

The discharging big-bag is excellent too:
automatic unloading of big-bags which
contain high density products such as ti-
tanium dioxide, - micronized quartz, not
requiring the time-consuming big bag per-
cussion to let it come down easily; excel-
lent strength between the big-bag and the
hopper without any powder leakage; ex-
cellent strength of the double fitting on
the port without any powder leakage; op-
timized cone geometry for elephant trunk
unfastening by hands; safe elephant trunk
loosening procedure; standard version and
wide range of implemented accessories,
even later: load cells, lifting kit, flap au-
tomation and others.

Gucon, plants for all needs

Gucon, impianti per ogni esigenza

IMPIANTI E MACCHINE

PLANTS AND MACHINERIES
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Gli impianti Idealtec mantengono sal-
damente la pole position nelle prefe-
renze dei clienti che desiderano in-
crementare la capacità produttiva, af-
finando l’omogeneità e uniformità
compositiva dei prodotti.
Grazie al passaparola degli addetti al
lavoro, essi rispondono ogni volta agli
appelli della committenza, innestan-
do una marcia in più.
Ne è un esempio l’impianto chiavi in
mano realizzato per la vagliatura e do-
saggio di carbonato di calcio, talco,
gesso, solfato di calcio, in ambiente
potenzialmente esplosivo, su incarico
della Società IMPA SpA di San Pietro
di Feletto (TV).
Ambizione del progetto: amalgamare
limiti dimensionali, volumi essenziali
e funzionalità operativa in
un assieme duttile, di-
namico e poliedrico,
per rispondere all’esi-
genza concreta di frui-
bilità degli spazi ed
efficacia produttiva
(fig. 1).
Punto di partenza: la
struttura-installazione
portante, in cui sono
incastonate le appa-
recchiature, tutte ri-

gorosamente ex-proof, ciascuna pen-
sata per assolvere a diverse destina-
zioni funzionali, coordinate da una
regìa unitaria.
L’impianto, racchiuso in uno schema
planimetrico quadrangolare, occupa
un’area contenuta dell’edificio, svi-
luppandosi per lo più in altezza.
L’impalcato, in cui sono inseriti il vi-
brovaglio a ultrasuoni e la tramoggia
bilancia, atti a setacciare e dosare il
materiale destinato alla composi-
zione di ricette selezionate fini,
ospita il ballatoio ad aggetto, che fian-
cheggia le apparecchiature e agevola

gli operatori negli inter-
venti di manutenzione e

ispezione in quota. 
La pianta dell’impalcato è aperta, per
favorire l’accesso alle unità di stoc-
caggio dei materiali e la movimenta-
zione del prodotto selezionato (fig. 2).

Il corpo principale è
invece sormontato dai convogliatori
aeromeccanici, che raccordano e so-
vraintendono a tutti gli elementi fun-
zionali della linea. Il convogliatore
aeromeccanico verticale, che penetra
la struttura e segna la quota più alta,

alimenta il vibrovaglio, prelevando il
materiale dalle unità di stoccaggio; il
convogliatore aeromeccanico orizzon-
tale bidirezionale, arretrato sull’im-
palcato, asserve la tramoggia bilancia
e la struttura riempi saccone (Fig. 3).
Lo stoccaggio del materiale avviene
mediante stazione svuota FIBC per mu-
letto, con capacità fino a 2000 kg, se-
guita a stretto giro dalla cabina taglia
sacchi manuale, per apporti di pro-

dotto in modiche quantità
(Fig. 4).
Il trasferimento alla linea
di alimentazione è garan-
tito dal convogliatore a co-
clea sottostante, accoppiato
direttamente al convoglia-
tore aeromeccanico verti-
cale (Fig. 5).
Di ampia diffusione nel
trasporto di polveri e gra-
nuli a bassa scorrevolezza
e con particelle tendenti ad

aggregarsi, nonché di misce-
le di materiali con granulometrie dif-
ferenti e di materiali particolarmente
fragili, i convogliatori aeromeccanici
Idelatec agevolano il trasferimento del
materiale per effetto della fluidifica-
zione indotta. Essi infatti migliorano il
deflusso delle particelle di prodotto,
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The Idealtec’s plants strongly keep their
pole position, according to the customers’
choice, who want to increase their
manufacturing capabilities, also optimiz-
ing the homogeneity and the composition
evenness of their products.
Further to the word-of-mouth advertising
from the specialized workers, they always
meet the customers’ requirements, thus
being a cut above.
An example of this is the turnkey plant
which has been manufactured for sieving
and metering operations of calcium car-
bonate, talc, gypsum, calcium sulphate in
a virtually explosive environment, on be-
half of the company IMPA SpA, based in
San Pietro di Feletto (TV).
The ambitious target of this project is com-
bining dimension restrictions, essential
volumes and working performances in a
whole ductile, dynamic and polyhedric
plant, thus meeting the actual need of the
utilization of the spaces together with the
production efficiency (Fig. 1).

The starting point: the main structure-in-
stallation, where the equipments are em-
bedded, all of them strictly ex-proof, and
each of them designed to accomplish sev-
eral final tasks, and coordinated by only
one organizing unit.
The plant, which is located within a quad-
rangular planimetrical plan, covers an area
inside the building, mainly going upwards.
The system, containing the ultrasound vi-
brating screen and the hopper balance,
which must sieve and meter the material
for selected finer formulations, houses the
overhanging gallery, beside the equip-
ments, simplifying the operators during
the maintenance and inspection opera-
tions at height.
The plan of the system is open to favour
the access to the material storage units
as well as the selected product handling
(Fig. 2).
The aeromechanical conveyor overhangs
the main body, connecting and coordinat-
ing all the functional elements of the line.

The upright aeromechani-
cal conveyor, penetrating
the structure and marking
the top height, feeds the vi-
brating screen, taking the
material from the storage u-
nits; the two-way, horizontal
and backward aeromech-
anical conveyor interlocks the
hopper balance and the big
bag loading unit (Fig. 3).
The material storage takes
place through a FIBC unload-
ing station by a forklift truck
with a capacity over 2000 kg,
immediately followed by the
manual bag cutting unit, for
small amounts of product
(Fig. 4).
The transfer to the feeding line
is guaranteed by the screw con-
veyor below, directly coupled
with the upright aeromechani-
cal conveyor (Fig. 5).

Idealtec: a new plant for the preparation of selected batches

Idealtec: impianto per la preparazione di batch selezionati

Fig. 3

Fig. 2

Fig. 1

PLANTS AND MACHINERIES
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riducendone il coefficiente di at-
trito e potenziandone i profili di
velocità. La facilità di scorri-
mento è altresì determinante per
ovviare alla formazione di ponti,
ovvero compattamenti del mate-
riale, nonché per aumentare la
portata volumetrica del prodotto.
Essi inoltre favoriscono la totale
evacuazione del prodotto e garanti-
scono la completa pulizia della linea.
La setacciatura del prodotto è invece
demandata al vibrovaglio a ultrasuo-
ni che permette di determinare la fi-
nezza del prodotto, ripristinarne l'omo-
geneità ed eliminare eventuali impu-
rità. Esso seleziona il materiale in in-
gresso, in relazione alla dimensione
richiesta dalla Committenza, al fine di
ottenere prodotti opportunamente as-
sortiti. Il sedimento trattenuto viene
scaricato in un contenitore dedicato,
mentre il materiale passante, vaglia-
to a 1/10 mm, viene raccolto dal con-
vogliatore aeromeccanico bidirezio-
nale e trasferito alla struttura riempi
big bag, per il riconfezionamento, ov-
vero alla tramoggia bilancia, per la for-
mulazione della ricetta (Fig. 6).
La tramoggia bilancia, in cui il dosag-
gio del materiale avviene per detra-
zione di peso, è dotata di tronco di
scarico debitamente conformato e di
dispositivi di insufflaggio atti a ga-
rantire un deflusso regolare del pro-
dotto. Essi assicurano lo svuotamento

totale della tramoggia, ovviando al
potenziale rischio di compattamento
del materiale e alla formazione di pon-
ti (Fig. 7).
La tramoggia è inoltre provvista di fil-
tro depolveratore, i cui elementi fil-
tranti ovviano alla fuoriuscita di
polvere in ambiente (Fig. 8).

L’estrazione e l’accurato dosaggio del
materiale si ottengono mediante un
convogliatore a coclea, posto sotto la
tramoggia bilancia, che regola la por-
tata per mezzo di variatori di fre-
quenza (Fig. 9).
Completa la sapiente composizione
la struttura riempi big bag, a cui con-

voglia il materia-
le selezionato per
l’impiego in pro-
cessi produttivi ad
alto grado di per-
so nalizzazione (Fig.
10). 

Widely used for the transportation of low
flow powder and granules and with parti-
cles which could cluster, as well as of dif-
ferent particle size and especially fragile
material blends, Idealtec aeromechanical
conveyors make the transfer of the mate-
rial easier, because of the induced flu-
idization. They improve the downflow of
the product particles, reducing the friction
coefficient and highlighting the speed rate

profiles. The easier
flow is very important
too to avoid the forma-
tion of bridges, in oth-
er word material
clusters, and to in-
crease the volumetric
rate of the product.
They also favour the
total product scav-
enging thus guaran-
teeing the accurate

cleaning of the line.
The product sieving processes is carried
out by the ultrasound vibrating screen,
which allows to establish the fine parti-
cle size of the product, recovering its
homogeneity and removing possible dirty
materials. It selects the incoming material,
related to the size which is requested by

the customer, so as to
obtain properly selected
products.
The retained deposit
is unloaded in a dedi-
cated container, while
the flowing material is
sieved at 1/10 mm,
collected by the two-
way aeromechanical
conveyor, and then
transferred to the big
bag loading structure
for the packaging op-

erations, that is to
the hopper bal-
ance for the for-

mulation (Fig. 6 ).
The hopper balance where the material
metering operation takes place through
weight subtraction is provided with an
especially designed unloading section and
with the injection device to guarantee
a steady downflow of the product. They
provide the total unloading operation of
the hopper, avoiding the risk of possible
material compactions and bridges (Fig. 7). 
The hopper is also endowed with a dust
remover filter, whose filtering elements
avoid the release of dust in the environ-
ment (Fig. 8).
The material extraction and precise me-
tering are obtained through a screw con-
veyor, placed under the hopper balance,
which adjusts the flow rate via frequency
converters (Fig. 9).
The well organized structure is complet-
ed by the big bag loading system, where
the selected material is conveyed, which
is used for the highly customized manu-
facturing processes (Fig. 10).
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Fig. 6

Fig. 4

Fig. 8
Fig. 10

Fig. 7

Fig. 8

Fig. 5
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Suitable to produce fine powders, with
narrow and exact granulometry, and to al-
low an easy access for cleaning opera-
tions, Cimma Ing. Morandotti SpA PPS
mills are designed for the fine or finest
grinding of many materials of medium
hardness and abrasiveness, such as chem-
ical products and powder coatings with
hourly capacities from 50 up to 2000 Kgs.
These mills have a high speed vertical ax-
is rotor on which many vertical pins or
hammers of suitable shape are fixed.
Grinding action is provided by impact a-
gainst a smooth or toothed lining and by
friction between layers of the processed
material.
The product is pneumatically discharged
upwards, through an air classifier.
The special design, with coaxial shafts of
rotor and classifier mounted on suitable
bearings, provides a compact construction
and an easy installation.

The dynamic micro-classifier, with special
shape and deflector, is suitable to obtain
powders at a fineness up to 99% minus
100 micron with average diameter d50 ad-
justable in the range 5÷40 micron with
granulometry distribution in a narrow
range.
Fineness adjustment is made by the
changing the classifier’s speed, the suc-
tion blower’s capacity and the rotor’s
speed.
The oversize not passing through the mi-
cro-classifier falls down onto the pin disc
where it is further pulverized.
The high flow of air (or other gas) and the
mill’s design reduce the heat transfer to
the product, compared with other type of
mills.
Mills type “PPS” can be fed with dry ma-
terial up to 10÷15 mm and are suitable for
contemporary grinding and drying of raw
materials with initial moisture up to

10÷12%.
In case of heat
sensitive or flam-
mable raw materi-
als, it possible to
blow cold air or in-
ert gas (nitrogen)
through the mill.
In case of products
subject to ATEX
Standards, Cimma’s
PPS mills can be
supplied in a special
design resistant to
pressures up to 10
bar, ATEX certified.
The main construc-
tion features include:
screw feeder or rotary valve feeder – for
certain application the raw material is fed
pneumatically to the mill; pins / hammers
made of special heat treated steel – Tung-

sten Carbide tips are avail-
able for abrasive materials;

smooth or toothed grinding lin-
ing; coaxial shafts made in Cr.Ni
steel rotating on suitable bear-
ings widely dimensioned, with
grease/oil lubrication of the me-
chanical group; internal parts in
contact with the material com-
pletely made in stainless steel
or with special wear resistant
protection; fast opening of the
grinding chamber with a hy-
draulic system allowing an
easy cleaning and spare parts
replacing.

Cimma has also designed post classifying
systems that can be coupled to these mills
for reducing and/or removing very fine par-
ticles <5 micron (5÷6%).
These systems can also be added to 
existing installations.

Progettati per ottenere polveri con
ristretta e precisa distribuzione gra-
nulometrica e garantire un facile ac-
cesso per la pulizia, i molini serie PPS
della Cimma Ing. Morandotti SpA ser-
vono per la macinazione fine o finis-
sima di molti materiali di bassa o
moderata durezza e abrasività, come
prodotti chimici e vernici in polvere

con portate da 50 a 2000 kg/h.
Sono dotati di rotore ad asse

verticale rotante ad
alta velocità, sul
quale sono rigida-
mente montati pio-
li verticali o martelli
di forma opportu-
na. La macinazio-
ne avviene per urto
contro una corazza

liscia o dentata
e per sfre-
gamento fra
gli strati di

materiale.
Lo scarico del

prodotto macinato
è pneumatico verso

l’alto, attraverso un se-
paratore dinamico a pa-

niere.
La costruzione con alberi del ro-

tore e del selettore coassiali, monta-
ti su idonei cuscinetti, permette mag-
giore compattezza e semplicità di in-
stallazione. Il microselettore dinami-
co, grazie ad una particolare geometria
a paniere ed anello deflettore, per-
mette di ottenere finezze fino al 99%
inferiore a 100 micron con diametro
medio d50 regolabile nel campo 5÷40

micron con distribuzione granulome-
trica concentrata in uno stretto inter-
vallo. La regolazione si ottiene va-
riando la velocità del selettore e l’aspi-
razione attraverso il polverizzatore e
scegliendo la velocità ottimale per il
rotore di macinazione. 
La frazione di prodotto scartata dal se-
paratore ricade nella zona di macinazio-
ne, si ottiene quindi dalla macchina un
solo prodotto alla finezza desiderata.
L’elevato flusso d’aria (o altro gas) e
la particolare geometria del molino,
riducono il trasferimento di calore al
prodotto, rispetto ad altri tipi di mac-
chine.
I polverizzatori serie PPS possono es-
sere alimentati con granulati di 10÷15
mm e si prestano per la contempora-
nea macinazione/essiccazione di ma-
teriali con umidità iniziale fino a
10÷12%.
Nel caso di prodotti termosensibili o
infiammabili, è possibile moderare la
temperatura nella camera di macina-
zione mediante immissione di aria
fredda o inertizzare il circuito mediante
immissione di gas inerte (azoto).

Nel caso di prodotti che ricadano nel-
la normativa ATEX è stata sviluppata
la versione resistente a pressioni fino
a 10 bar certificata ATEX. 
Le principali caratteristiche costrutti-
ve comprendono: alimentatore a co-
clea o valvola stellare mentre in alcuni
casi è possibile/conveniente l’ali-
mentazione pneumatica del materia-
le; pioli/martelli in acciaio speciale
con rivestimenti antiusura in Carburo
di Tungsteno; corazzatura dentata a
settori in lega antiusura o liscia; alberi
coassiali in acciaio al Cr.Ni su cusci-
netti ampiamente dimensionati con lu-
brificazione a grasso, e in alcuni casi
forzata ad olio, del gruppo meccanico;
parti a contatto con il materiale com-
pletamente in acciaio inox oppure con
speciali protezioni antiusura; la ca-
mera di macinazione è facilmente apri-
bile mediante dispositivo idraulico,
facilitando la pulizia e la sostituzione
delle parti macinanti.
Cimma ha sviluppato inoltre sistemi
di post classificazione accoppiabili ai
polverizzatori per ridurre fortemente
l’eliminazione delle parti superfini <5
micron (5÷6%).
Tali sistemi di post classificazione pos-

sono essere aggiunti anche a im-
pianti esistenti.
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Air swept mills models “PPS” 
with air classifier for powder coatings

Polverizzatore PPS
Air swept mill
model PPS

Polverizzatori tipo “PPS” per vernici in polvere

Classificatore MS
Air clasifier MS
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For longer than 40 years, Willy A. Bachofen AG, well
known as WAB with its Dyno®Mill, has undoubtedly
specialized in grinding technique. With its new Dyno®-
Mill ECM-AP series Willi A. Bachofen AG has suc-
ceeded in developing a mill which allows:
- to work on much higher throughputs
- high viscosity rate grinding

- higher durability of the sieve
- to work on foaming products
- to achieve nano grinding operations
- easy handling during the manufacturing process and
maintenance time
- very quick product change at low costs
- excellent treatment both in circulation and changeover.

With Dyno®-Mill ECM-AP products can be handled even
reaching nanogrinding rates due to the use of 0,1 mm
sized beads. 
The Dyno®-Mill ECM-AP range starts from a dispersion
chamber featuring a volume from 2 litres up to 60
litres, thus meeting the customers’ need of any prod-
uct in various sectors.

Da oltre quarant’anni la Willy A. Ba-
chofen AG, meglio conosciuta come
WAB con il Dyno®-Mill, è senz’altro la
specialista nella tecnica della maci-
nazione.
Con la nuova serie Dyno®-Mill ECM-
AP la Willi A. Bachofen AG è riuscita
a migliorare un mulino che permette:
- di lavorare con portate più elevate;
- una macinazione di prodotti molto vi-
scosi;
- una durata del setaccio più lunga;
- di lavorare dei prodotti schiumosi;
- di arrivare a un grado di nano maci-
nazione;
- una manovra semplice durante la

produzione e i tempi di manutenzione;
- cambi di prodotto molto veloci e a
costi bassi;
- un’ottima lavorazione sia in circola-
zione che in passaggi
Con il mulino Dyno®-Mill ECM-AP si
possono lavorare prodotti fino ad una
nano macinazio-
ne grazie al-
l’impiego di
microsfere fi-
no a 0.1 mm.
La gamma
Dyno®-Mill 
ECM-AP
parte da una

camera di macinazione di un volume
di 2 litri fino ad arrivare a 60 litri, co-
prendo così le esigenze dei clienti per
ogni prodotto nei più vari settori. 
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Specialisti nella tecnica di miscelazione e dispersione

Specialized in mixing
and dispersion technique
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THREE 1K WATERBASED DISPERSIONS FOR WOOD COATINGS

Bayhydrol® UA 2773 XP
For indoor applications, excellent BHMR, solventborne aspect, solvent-free, 
perfect wood wetting, outstanding adhesion profile

Bayhydrol® UH XP 2592
For pigmented or clear indoor and outdoor applications, excellent weathering resistance, 
solvent-free, easy to apply

Bayhydrol® AX XP 2741
Foor indoor applications, outstanding compatibility; excellent mechanical resistance
and wood wetting; broad field of applications

THREE WAYS 
TO KEEP IT SMILING
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Il Consorzio PROCOAT e il Master in Ingegneria
dei Sistemi Vernicianti
Proseguono le iscrizioni alla 6a edizione del Master in Ingegneria dei Sistemi
Vernicianti, percorso consolidato della sede di Alessandria del Politecnico di
Torino.
Il Master si rivolge ai laureati in Ing. delle Materie Plastiche, Ing. Chimica,
Ing. dei Materiali, Chimica o Chimica Industriale ed a profili affini. A coloro
che avranno ultimato il percorso formativo e superato le prove d’esame sarà
rilasciato il titolo di Master universitario di secondo livello in “Master in In-
gegneria dei Sistemi Vernicianti” – un titolo altamente spendibile nelle azien-

de del coating.
Per i soci Procoat sono previste
riduzioni di costo.
Sperando di aver suscitato l’in-
teresse degli operatori di setto-
re presentiamo le ultime tesi.

The enrolment campaign in the 6th edition of the Master of Coating Systems Engi-
neering is keeping on, the well known training course held at the Politecnico of
Turin of Alessandria.
This master is devoted to the students who have obtained a degree in Plastic Ma-
terials  Engineering, Chemical Engineering, Chemistry or Industrial Chemistry and
related ones. Those who will have attended the entire training course and  passed
the final examinations will obtain the University Master qualification as a “Mas-
ter of Coating Systems Engineering ”- an educational certificate which can be re-
ally useful for occupational purposes at coating industries.
A fee discount will be granted To Procoat’s members.
Hopeful of having kindled the specialized operators’ interest, hereafter we intro-
duce the latest theses.

PROCOAT Consortium and the Master
in Engineering for the coatings systems
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The aim of this work was to formulate and
characterize a waterborne epoxy coating
with carbon nanotubes (CNT). More
specifically, the primary concern is for the
understanding of how these nanofillers
can possibly influence the mechanical and
corrosion performance.
Nowadays, the most common method of
introducing nanoparticles into a compos-
ite material is to insert directly into the
matrix. However, there are several prob-
lems related to their dispersion, stability
and the effect on the viscosity of the dis-
persion (typically tends to increase strong-
ly) that limit the industrialization process.
These nanoparticles are characterized by
the presence of strong surface interac-
tions that facilitate the agglomeration,
preventing to achieve the final properties
of the system.

To resolve these issues are now available
masterbatches.
A masterbatch is substantially consists of
a matrix, in this case a liquid epoxy resin of
bisphenol A, in which were dispersed CNT.
An epoxy masterbatch has two main ad-
vantages: it avoids the formulator issues
related to the dispersion of carbon nan-
otubes and can be mixed or diluted with
liquid epoxy resin.
In this case it was used a masterbatch
available in the international market, con-
taining 3% by weight of MWCNTs (multi-
walled carbon nanotubes).
The technical data sheet of the material
suggests to dilute the masterbatches six
times catalyzing the system. In this way,
the physical-mechanical performance on
the final coating should be optimized.
So we decided to prepare a base (Part A)

by diluting the masterbatch with the avail-
able liquid epoxy resin of bisphenol A / F.
We chose a mixture of resins of bisphe-
nol exclusively for reasons of too high vis-
cosity of bisphenol A liquid epoxy resin.
As for the hardening (Part B) we decided
to select two type, the first was based on
a polyamine adduct, and the second was
based on a polyamide.
Both selected curing agents, are united by
emulsifiers power against liquid epoxy
resins. In this way, is possible to obtain
water based epoxy varnish.
The tests protocol has been studied by LA-
BORIS (Laboratory research and develop-
ment, tests and collauds, a division of
Ti.Pi.Ci. sas) with the aim to obtaining a
set of data as comprehensive as possible.
A total of 4 samples were made, called
Batch:
- 2 Batch, representing the "white", deriv-
ing from simple hardening liquid epoxy resin
with the two above-mentioned hardeners.
- 2 Batch, obtained by hardening liquid e-
poxy resin mixed with the masterbatch.

The table shows the selected tests with rel-
evant international standards of reference.
For all tests, were used Q-Panels carbon
specimen, degreased with acetone before
the use.
Except for the determination of Barcol
hardness, the surface of the specimens
was prepared by abrasive blasting to Sa3
as defined in ISO 8501-1.
Test results show that the corrosion per-
formance does not undergo substantial im-
provements in the presence of nanofillers:
there was a positive contribution, though
minimal, only in the case of Batch hard-
ened with amine adduct.
With regard to chemical resistance, the p-
resence of CNT seems even worse per-
formance.
On the other hand, CNTs improved the me-
chanical behavior of coatings: in particu-
lar has been an increase in both hardness
and abrasion resistance, and finally the
impact resistance was improved only in
the event that the hardening takes place
using an amine adduct.
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Lo scopo del presente lavoro di tesi è
stato quello di formulare e caratteriz-
zare un rivestimento epossidico idro-
diluibile caricato con nanotubi di
carbonio (CNT). Più precisamente, l’in-
teresse primario è rivolto alla com-
prensione di come questi nanofillers
possano eventualmente influenzarne
le performance meccaniche e anti-
corrosive.
Ad oggi, il metodo più diffuso per in-
trodurre nanoparticelle in un materia-
le composito consiste nell’inserirle
direttamente nella matrice. Esistono
d’altra parte problemi legati alla loro
dispersione, alla stabilità della di-
spersione e all’effetto sulla viscosità
(in genere tende ad aumentare forte-
mente) che limitano l’industrializza-
zione del processo.
Queste nanoparticelle sono caratte-
rizzate dalla presenza di forti intera-
zioni superficiali che ne agevolano
l’agglomerazione, impedendo di con-
seguire le proprietà finali ottimali del
sistema.
Per ovviare a queste problematiche
sono oggi a disposizione dei formula-

tori dei masterbatches.
Un masterbatch è sostanzialmente co-
stituito da una matrice, nel caso in
esame da una resina epossidica li-
quida da bisfenolo A, nella quale so-
no stati dispersi CNT.
Un masterbatch epossidico ha due
fondamentali vantaggi: evita al for-
mulatore le problematiche legate al-
la dispersione dei nanotubi di carbonio
e può essere miscelato, o diluito, con
resina epossidica liquida.
Nel caso specifico è stato impiegato
un masterbatch reperibile sul merca-
to internazionale, contenente il 3% in
peso di MWCNT.
La scheda tecnica del materiale sug-
gerisce di formulare i propri sistemi
in modo tale da diluire 6 volte il ma-
sterbatch di partenza una volta cata-
lizzato il sistema. In questo modo, le
performance fisico-meccaniche rela-
tive al coating finale dovrebbero es-
sere ottimizzate.
Si è quindi deciso di preparare una ba-
se (parte A) diluendo il masterbatch a
disposizione con della resina epossi-
dica liquida da bisfenolo A/F. La scel-

ta è ricaduta su una miscela di resine
da bisfenolo solo ed esclusivamente
per motivi legati alla troppo elevata
viscosità del Bisfenolo A.
Per quanto riguarda gli indurenti (par-
te B) si è deciso di selezionarne due,
il primo è un indurente basato su un
addotto poliamminico, il secondo in-
vece, è un indurente di tipo poliam-
midico.
Entrambi gli indurenti selezionati, so-
no accomunati dal fatto di essere
emulsionanti nei confronti delle resi-
ne epossidiche liquide. In questa ma-
niera è pertanto possibile ottenere
vernici epossidiche idrodiluibili.
Il protocollo dei test, è stato studiato
da LABORIS (Laboratorio di ricerca e
sviluppo, prove test e collaudi, Divi-

sione della Società Ti.Pi.Ci. s.a.s.) con
lo scopo finale di ottenere una serie
di dati il più possibile esaustivo.
Complessivamente sono stati realiz-
zati 4 campioni, denominati Batch:
- 2 Batch, che rappresentano i “bian-
chi”, derivano dal semplice induri-
mento della resina epossidica liquida
con i due indurenti di cui sopra.
- 2 Batch, sono ottenuti dall’induri-
mento della resina epossidica liquida
miscelata con il masterbatch.
In tabella sono riportati i test selezio-
nati con i relativi standard internazio-
nali di riferimento. 
Per tutti i test condotti, sono stati uti-
lizzati provini in acciaio al carbonio de-
nominati Q-Panel sgrassati con acetone
prima del successivo impiego.

Marco Trentini
Ti.Pi.Ci. s.a.s
Div. LABORIS

Water-based epoxy coating
with carbon nanotubes, formulation,
characterization and application
to metal substrates

Rivestimento epossidico water-based, caricato
con nano tubi di carbonio, formulazione,
caratterizzazione ed applicazione su manufatti metallici
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The first studies on the sol-gel are at-
tributed to Ebelmen and Grahan, who in
1846 studied the formation of silica gel,
starting from silicon alkoxides [Brinker &
Scherer (1990)].
The interest in this synthetic methodol-
ogy, however, increased markedly in re-
cent decades due to growing demand for
innovative materials and alternative
techniques for their synthesis. Sol-gel
allows the creation of materials with
chemical, physical and mechanical prop-
erties can be modulated at the molecu-
lar level to obtain products with the
composition, microstructure and topolo-
gy targeted. 
The sol-gel method is classified as a
methodology for the synthesis of "soft
chemistry", because solid state is ob-
tained from low temperatures, operating
under experimental conditions very bland,
unlike other techniques but require more
drastic operating conditions. 

The coatings based on sol-gel technolo-
gy are revolutionizing the market for paint-
ing in various sectors. 
The advantages introduced the sol-gel
technology are considerable, and sum-
marized below:
a) Complete or partial removal of toxic
solvents and / or dangerous to the for-
mulation to be applied
b) Ability to produce small objects with
materials similar to those obtained by
melting or sintering, but with significant
energy savings as temperatures required
are much lower.
c) Ability to modulate the physical prop-
erties of the final coating as roughness,
gloss, hydrophilicity, hydrophobicity, trans-
parency, thermal conductivity, hardness,
adhesion, thickness, transparency at a
certain wavelength
d) Possibility of production of mixed ox-
ides by controlling stechiometric compo-
sition of the starting solution.

e) Use of synthetic reagents and miner-
als ensures a high degree of purity.
f) Easily sol deposition on different sub-
strates by dip-coating, spin coating, and
spray coating techniques.
g) Control of the porosity of the material
produced by the control of heat treatment.

SOL-TEK A NEW WAY
TO PROTECT THE STEEL

Sol-Tek's innovative technology, consists
of nano technology coating sol-gel coat-
ing applied by spray, developed for the
protection of steel from the attack of
chemical and mechanical actions pre-
serving these properties over time.
The Sol-Tek process is divided into two
macro-phases:
1. Degreasing and passivation of steel
2. The dispensation for spray coating sol-
gel

Degreasing and passivation of steel
Treated material object of this paper con-
sists of stainless steel AISI 430, before
the deposition solgel process has to undergo
a pre-treatment of degreasing and passi-
vation
1) Alkaline degreasing high wetting power
2) Rinse water
3) Prepassivation free nitric acid
4) Passivation free nitric acid
5) Rinse demi water
6) Ventilated drying oven 75° C

Application sol-gel
After pre-processing stage is passed to
the dispensing of two sol-gel products
with different technical spray coating
Primer and Finish. 
Chemically, the two products are a mix-
ture of partially hydrolysed alkoxides and
metal oxide nanoparticles in a water ma-
trix with a dry end of 6-15%.

Ad eccezione della determinazione
della durezza Barcol, la superficie dei
provini è stata preparata per sabbia-
tura al grado Sa3 come definito nella
norma ISO 8501-1.
I risultati dei test, evidenziano che le

performance anticorrosive non subi-
scono miglioramenti sostanziali in pre-
senza del nanofiller: si è osservato un
contributo positivo, seppure minimo,
solo nel caso del Batch  indurito con
addotto amminico.

Per quanto riguarda le resistenze chi-
miche, la presenza di CNT sembra ad-
dirittura peggiorare le performances.
I CNT hanno invece migliorato il com-
portamento meccanico dei coatings:
in particolare si è osservato un au-

mento sia di resistenza all’abrasio-
ne che di durezza; infine la resisten-
za all’impatto è risultata migliorata 
solo nel caso in cui l’indurimento av-
viene impiegando un addotto ammi-
nico.
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Spray coating systems in the colloidal sol-gel coating 
and protection of metallic alloys

Spray coating di sistemi sol-gel colloidali
nel rivestimento e protezione di leghe metalliche

Andrea
Arbezzano

I primi studi sul metodo sol-gel sono
attribuiti a Ebelmen e Grahan, che nel
1846 studiarono la formazione di gel
di silice partendo da alcossidi di sili-
cio [Brinker & Scherer (1990)].
L’interesse verso questa metodologia
di sintesi è però aumentata notevol-
mente negli ultimi decenni in seguito
alla crescente richiesta di materiali in-
novativi e di tecniche alternative per
la loro sintesi.
La tecnica sol-gel permette di realiz-
zare dei materiali le cui proprietà chi-
miche, fisiche e meccaniche possono
essere modulate a livello molecolare

per ottenere prodotti con caratteristi-
che di composizione, microstruttura e
topologia mirate.
Il metodo sol-gel viene classificato co-
me una metodologia di sintesi di “chi-
mica dolce”, in quanto lo stato solido
viene ottenuto a partire dalle basse
temperature, operando in condizioni
sperimentali particolarmente blande,
a differenza di altre tecniche che ri-
chiedono invece condizioni operative
più drastiche.
I rivestimenti basati su tecnologia sol-
gel stanno rivoluzionando il mercato del-
la verniciatura in vari settori. I vantaggi

introdotti della tecnologia sol-gel sono
notevoli e riassunti qui di seguito:
a) Eliminazione totale o parziale di sol-
venti tossici e/o pericolosi dal formu-
lato da applicare,
b) Possibilità di produrre oggetti di pic-
cole dimensioni con materiali del tut-
to simili a quelli ottenuti per fusione o
sinterizzazione, ma con un notevole ri-
sparmio energetico in quanto le tem-
perature necessarie sono molto minori.
c) Possibilità di modulare proprietà fi-
siche finali del rivestimento quali ru-
gosità, brillantezza, idrofilia, idrofobia,
trasparenza, conducibilità termica, du-

rezza, adesione, spessore, trasparen-
za ad una certa lunghezza d’onda
d) Possibilità di produzione di ossidi
misti, grazie al controllo stechiome-
trico della composizione della solu-
zione di partenza.
e) Uso di reattivi sintetici e non mine-
rali garantisce un elevato grado di pu-
rezza.
f) Facilità di deposizione del sol su di-
versi substrati tramite dip-coating,
spin-coating, e tecniche spray coating.
g) Controllo della porosità del mate-
riale prodotto mediante il controllo del
trattamento termico.
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SOL-TEK UN NUOVO MODO
DI PROTEGGERE L’ACCIAIO

L’innovativa tecnologia Sol-Tek, è co-
stituita da rivestimenti nano tecnolo-
gici sol-gel applicati per spray coating,
sviluppati per la protezione dell’ac-
ciaio dall’attacco degli agenti chimici
e dalle azioni meccaniche, preservan-
do queste proprietà nel tempo.
Il processo Sol-Tek si sviluppa in due
macrofasi:
1. Lo sgrassaggio e passivazione del-
l’acciaio
2. La dispensazione per spray coating
sol-gel.

Sgrassaggio e passivazione
Il materiale trattato oggetto di questo
lavoro è costituito da acciaio inox AI-
SI 430 che, prima della deposizione
sol-gel deve subire un processo di pre-
trattamento di sgrassaggio e passi-
vazione
1) Sgrassaggi alcalini ad alto potere
bagnante
2) Risciacqui
3) Prepassivazione esente acido nitrico
4) Passivazione esente acido nitrico
5) Risciacqui demi
6) Asciugatura forno ventilato 75°C.

Dispensazione sol-gel
Dopo il pretrattamento si passa alla
fase di dispensazione di due prodotti
sol gel con tecnica spray coating di-

versi che chiameremo Primer e Finish
rispettivamente.
Chimicamente i due prodotti sono co-
stituiti da miscele parzialmente idro-
lizzate di alcossidi e nano particelle di
ossidi metallici in una matrice acquo-
sa con un secco finale del 6-15%.

Composizione e spessori
di applicazione finali
Mediante la microscopia a scansione
elettronica (SEM) si è determinato lo
spessore dei due strati di coating ap-
plicati sul supporto in AISI 430.

Per lo strato Primer interno: 0,5-0,7 µm
Per lo strato Finish esterno: 0,8-1,0 µm
Spessore totale del coating: 1,3-1,7 µm

Attraverso la Spettroscopia a Fluore-
scenza raggi X invece, si è potuto poi
determinare la composizione e con-
centrazione per unità di superficie del
coating deposto.

PROPRIETÀ FINALI
DELL’ACCIAIO AISI 430
RIVESTITO CON SOL-TEK

- L’acciaio rimane brillante, senza mac-
chie e senza graffi, con il rivestimento
l’acciaio esposto ad una temperatura
di 400°C per un’ora resiste all’ingial-
limento 6 volte di più rispetto all’ac-

ciaio tradizionale non rivestito.
- La resistenza alla corrosione in neb-
bia salina è 6 volte superiore a quel-
la dell’acciaio tradizionale (>500 ore
di nebbia).
- Resistenza chimica >24 ore in HNO3

al 10%.
- La resistenza alla graffiatura (prova

durezza matita da 5B a 9H) migliora di
15 livelli rispetto all’acciaio non rivestito.
- Il rivestimento ha impartito proprie-
tà di superidrofilicità, rendendo la su-
perficie autopulente e pertanto assicu-
rando una facile lavabilità e pulizia del
supporto.

STRATO Primer: Impartisce durezza al
coating finale e resistenza termica
STRATO Finish: Impartisce la resi-
stenza a tutti gli agenti chimico-fisici

Lavabilità del supporto (fig. 1)
L’estrema idrofilicità acquisita dal-
l’acciaio rivestito con Sol-Tek si tra-
duce in un’interessante applicazione
di lavabilità da sostanze organiche che
possono inquinare la superficie del-
l’acciaio che possiamo vedere senza ri-
vestimento sono di difficile rimozione.

Resistenza termica (fig. 2)
Come si può vedere con il progressi-
vo aumento della temperatura l’ac-
ciaio non rivestito progressivamente
subisce un fenomeno di ingiallimento
dovuto all’ossidazione superficiale,
mentre l’acciaio protetto con Sol-Tek
rimane inalterato fin oltre i 500°C.

Composition and application
of final thickness
By scanning electron microscopy (SEM)
has determined the thickness of two lay-
ers of coating applied on the support lay-
er in AISI 430
Primer Internal: 0.5 to 0.7 µm for the layer
Finish External: 0.8 to 1.0 µm for the layer
Total thickness of the coating: 1.3 to 1.7 µm
Through the X-ray fluorescence spec-
troscopy instead, it has been determined
the composition and concentration per u-
nit area of coating deposited.

PROPERTY THE FINAL
COVERED WITH STEEL
AISI 430 - SOL-TEK

The most importants properties are:
- Steel remains bright, spotless and free
of scratches, the steel with the coating
exposed to a temperature of 400°C for one
hour is resistant to yellowing 6 times more
than traditional noncoated steel.
- Corrosion resistance in salt spray is 6 times
higher than traditional steel (> 500 hours of
fog).

- Chemical resistance >24 hours in 10% HNO3

-The resistance to scratch (Test 5B to 9H
pencil hardness) improved by 15 levels
than noncoated steel.
- The coating has imparted superidrofilic-
ità properties, making the surface self-
cleaning and thus ensuring a clean and
easy washability support.

Primer layer: It imparts hardness to the fi-
nal coating and heat resistance
Finish layer: It imparts resistance to all
chemical and physical agents

Washable 'mount (fig. 1)
The extreme hydrophilicity gained from
steel coated with Sol-Tek translates into
an interesting application of washability
of organic substances that can pollute the
surface of the steel that we can see with-
out coating are difficult to remove.

Thermal resistance (fig. 2)
As can be seen with the gradual increase
in temperature gradually uncoated steel un-
dergoes a phenomenon of yellowing due to
oxidation surface, while the steel-protect-
ed Sol-Tek is unchanged from over 500°C.
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Ciclo di verniciatura Sol-Tek

Application cycle Sol-Tek
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Fig. 1

Fig. 2

1 h @ 200°C 1 h @ 300°C 1 h @ 400°C 1 h @ 500°C

Inox non rivestito / uncoated inox 

Inox rivestito / coated inox

Inox rivestito / coated Inox 

Inox non rivestito / unoated Inox 

Fase 1: acciaio inox-
rivestita solo parte superiore
Step 1: Inox-coated only 
the top

Fase 2: scritta eseguita con
vernice acrilica a cavallo della
zona rivestita
Step 2: written executed with
acrylic paint on horseback in
the covered ares

Fase 3: lavaggio con acqua a
t. ambiente. Sulla zona rivestita
la vernice viene facilmente
asportata
Step 3: washing with water at
room temperature. Area coated
paint is easily removed
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st’anno, Chianacoat è senza alcun dub-
bio un “super evento” imperdibile. In
linea con l’orientamento dei visitato-
ri, l’organizzatore ha fatto del suo me-
glio per introdurre un numero superiore
di aree informative e per arricchire
l’esperienza del visitatore allestendo
una serie di attività correlate, ad esem-
pio la Conferenza Chinacoat, semina-
ri, giornate tecniche, il New-Tech Corner
e National Presentation. Ancora una
volta, professionisti ed esperti prove-
nienti dal mondo dell’industria di tut-
to il mondo potranno discutere in modo
approfondito e scambiare le proprie
idee sulle ultime novità tecniche e su
argomenti concernenti l’economia dei
mercati globali. A partire da metà lu-
glio, i visitatori hanno potuto usufrui-
re della funzione di pre-registrazione
online. Il primo giorno dell’evento, nel
corso della mattina sarà accessibile
soltanto ai visitatori che si saranno
pre-registrati (23 novembre). Inoltre,
ai visitatori che si pre-registrano pri-
ma del 20 ottobre, saranno concesse
fasce orarie di preferenza per visitare
la fiera. 
Chinacoat è indubbiamente un even-
to eccezionale per tutti gli esponenti
del mondo dell’industria.
L’organizzatore stima che questa ma-
nifestazione della durata di 3 giorni at-
tirerà più di 25.000 visitatori. 
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PRE-EVENTI

PRE-EVENTS

Chinacoat, recognized as the region's most
prominent and "super" exhibition for the
industry, will hold its 16th event on No-
vember 23-25, 2011 at the Shanghai New
International Expo Centre with the high-
est level of commitment to bridge up in-
dustry players across the globe. Though
has yet to open its gate to visitors, Chi-
nacoat has achieved many breakthroughs
in its forthcoming edition. As at July 4,
more than 95% of space available has
now been reserved and almost all indus-
try leaders worldwide have now booked
their space. 
846 companies from 29 countries/regions
have confirmed to showcase their newest
product range in an exhibit area close to
55,000 square metres. Apart from the ex-
tensive coverage of exhibits of resins and
binders, pigments and extenders, addi-
tives and solvents, production/packaging
plants and installations, a new 'powder

coatings' zone will be launched to address
the needs from the industry. China now is
one of the largest powder coatings mar-
kets in the world. Visitors can source com-
petitive products and services within 3
days of show. Given the unprecedented
participation of 559 Chinese exhibitors this

year, Chinacoat is undeniably a super
show not to be missed. In line with its
visitor-oriented approach, the organizer
has been striving hard to introduce more
educational elements and enhance visitor
experience by arranging series of spec-
tacular concurrent activities, such as

Chinacoat Conference, Seminars, Techni-
cal Workshops, New-Tech Corner and Na-
tional Presentation, etc.. 
Once again, professionals and industry ex-
perts from around the world can have in-
depth discussion and exchange on the
latest technical information and global
market concerns. 
Starting from mid-July, visitors can take
advantage of the online visitor pre-regis-
tration convenience online. 
The first day morning (November 23, 09:00
2:00) of the show will be opened to pre-
registered visitors only. Visitors who pre-
register before October 20, 2011 will be
granted the priority hours to visit the ex-
hibition. 
Chinacoat is undoubtedly a super show
for industry players worldwide to gather
around. The Organizer estimates that the
3-day exhibition will attract more than
25,000 visitors.

CHINACOAT2011 SHANGHAI WILL BE A SUPER SHOW TO THE INDUSTRY
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CHINACOAT 2011 - SHANGHAI:
UN EVENTO “SUPER” PER L’INDUSTRIA
Chinacoat, nota come la manifesta-
zione fieristica più importante di que-
st’area geografica per l’industria, terrà
la sedicesima edizione di quest’even-
to dal 23 al 25 novembre presso il
Nuovo Centro Expo Internazionale di
Shanghai, nell’intento di creare un fo-
rum di esperti industriali a livello in-
ternazionale, possibile grazie ad un
elevato impegno degli organizzatori.
Pur dovendo ancora aprire le porte ai
visitatori, Chinacoat ha già consegui-
to dei risultati veramente da record in

vista dell’imminente edizione. Già il 4
luglio erano già stati acquistati più del
95% degli spazi disponibili e ormai
quasi tutti i maggiori protagonisti del-
l’industria hanno già prenotato il loro
spazio espositivo. 846 società prove-
nienti da 29 paesi hanno confermato
che presenteranno le nuove serie di
prodotti in un’area espositiva pari a
quasi 55.000 metri quadrati.
Oltre alla piena copertura di catego-
rie di prodotti quali le resine, i legan-
ti, i pigmenti e le cariche, additivi e

solventi, impianti per la produzione e
l’imballaggio e la messa in opera di
una nuova “zona di prodotti di rivesti-
mento in polvere” per soddisfare le
nuove esigenze industriali. La Cina
rappresenta attualmente uno dei mer-
cati principali dei rivestimenti in pol-
vere di tutto il mondo. Nel corso dei
tre giorni della manifestazione, i visi-
tatori potranno attingere a serie di pro-
dotti e di servizi competitivi.
Data la partecipazione senza prece-
denti di 559 espositori cinesi que-
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Certainly, Poznań deserves this status af-
ter the recent ITM Poland (14-17 June
2011) trade fair. It was attended by over
900 exhibitors from 32 countries, and more
than 100 European and world market pre-
mieres were presented at the exhibition.
The real innovation festival was visited by
16 800 people from Poland and abroad. 
This year's edition of ITM Poland was
characterised by the development dy-
namics and the visible economic acceler-
ation, and the event took place at a
particular time. This year Poland takes over
the Presidency of the EU Council. It is even
more pleasing to see that the 45% repre-
sentation of foreign exhibitors at the mod-
ern technology trade fair held in June ranks
ITM Poland first among the largest inter-
national industry trade fairs in Central and
Eastern Europe. Among the countries par-
ticipating in the exhibition it is worth men-
tioning the Czech Republic, Finland, South
Korea, Russia, Turkey, Japan, Taiwan, Aus-
tralia, China, Germany, Italy, France, India,
USA, Britain, Portugal, Belarus and Ukraine.
This year's edition was also special be-

cause of its jubilee of the 90th anniversary
of Międzynarodowe Targi Poznańskie – the
organizer of ITM Poland. Innovation has
become crucial in thinking about future,

growth, competitiveness. The slogan of
ITM Poland 2011 – "Innovative thinking
mode" – translated into every area of the
event. For four days Poznań  was a real ul-
tra-modern factory of the future. The area
of 20,000 square meters was the place of
the presentation of the smart solutions
that improve efficiency and technologi-
cally advanced machinery and equipment,
necessary for such industries as welding,
metallurgy, plastic metal processing, met-
allurgy, varnishing, transport, health and
safety. With the support of the key or-
ganizations and industry associations, ITM
Poland has become an important platform
for the transfer of knowledge and the
know-how of new technologies. It is be-
cause the latest solutions were given a
lot of attention at the discussion panels.
The panels that arouse interest were the
9th Engineering Forum, held under the
theme of "the simultaneous engineering as
the method for the transfer of innovative
technology," conference "The achievements
of stainless steels in water systems", sem-
inar "The performance of machine parts and

tools after heat treatment and thermo-
chemical treatment" or conference "Tech-
nology loan, or how to raise the company's
competitiveness in the market", which was
held under the honorary patronage of the
Minister of Economy. Also the future of rail-
way industry was discussed, and the experts
debate took place within the convention "Rail
transport of the 21st century for Poland –
transport plans and staff for the rail indus-
try. A new look". The discussed topics in-
cluded, among others, the issues of the
reasonable profit in the light of the Act of
16 December 2010 on the collective public
transport and the issue of training for staff
employed in the railway industry.

Knowledge supported 
by practice 

The advantage of ITM Poland is an op-
portunity to try modern devices, also this
year. The trade fair visitors were able to
actively participate in painting shows on
the demo surface at the Skills Boot Camp.

ITM POLAND, POZNAŃ– THE CAPITAL OF THE WORLD'S INNOVATION

Certamente questa città merita un ti-
tolo simile, a seguito della recente ma-
nifestazione fieristica ITM Poland (14
- 17 giugno 2011), a cui hanno parte-
cipato più di 900 espositori provenienti
da 32 paesi presentando più di 100 no-
vità premières del mercato europeo e

mondiale. Questo festival dell’inno-
vazione ha visto la presenza di 16.800
visitatori nazionali ed esteri. L’edizio-
ne ITM Poland di quest’anno era de-
dicata alle dinamiche di sviluppo e alla
chiara ripresa economica, evento or-
ganizzato in un momento veramente

particolare, infatti, quest’anno la Po-
lonia ha rilevato la Presidenza del
Consiglio dell’UE. Un altro mo-
tivo di grande soddisfazione è
derivato dal fatto che la rap-
presentanza al 45% degli espo-
sitori esteri a questa moderna
manifestazione fieristica dedi-
cata alle tecnologie, le ha fat-
to conquistare il primo posto fra
tutti gli eventi dell’industria in-
ternazionale dell’Europa cen-
trale ed orientale. Fra i paesi che
hanno preso parte a ITM Poland,
particolare attenzione meritano
la Repubblica Ceca, la Finlan-
dia, la Corea del Sud, la Russia,
la Turchia, il Giappone, Taiwan,
l’Australia, la Cina, la Germa-
nia, l’Italia, la Francia, l’India,
gli USA, la Gran Bretagna, il

Portogallo, Bielorussia e l’Ucraina.
L’edizione di quest’anno è stata vera-
mente unica a causa del giubileo del
90° anniversario di Międzynarodowe
Targi Poznańskie – l’ente organizza-
tore di ITM Poland.
L’innovazione è stato il tema chiave in
vista delle prospettive future di cre-
scita e di rilancio della competitività
sul mercato. Infatti, il motto di ITM Po-
land 2011 – “Ripensare all’innovazio-
ne” – è stato il leitmotiv di ogni area
tematica dell’evento. Per quattro gior-
ni consecutivi, Poznań si è rivelata una
vera e propria fabbrica del futuro. L’area
espositiva di 20.000 metri quadrati è
diventata il luogo in cui presentare in
anteprima soluzioni smart dedicate ad
attrezzature e macchinari sempre più
tecnologicamente avanzati, indispen-

sabili alle industrie operanti nei setto-
ri della saldatura, della metallurgia, del
trattamento di metallo e plastica, del-
la verniciatura, del trasporto, della sa-
nità e della sicurezza. 
Grazie alla collaborazione offerta da
importanti organizzazioni e associazio-
ni industriali, ITM Poland è diventata
una piattaforma determinante per lo
scambio di conoscenze e know-how re-
lative alle nuove tecnologie e questo è
il motivo per cui nei forum ci si è con-
centrati sulle soluzioni più recenti. Le
aree congressuali che hanno suscitato
massimo interesse sono state il 9o En-
gineering Forum, dedicato alla temati-
ca dell’“ingegnerizzazione simultanea
come metodo per trasferire tecnologie
innovative”, la conferenza “Nuovi pro-
gressi dell’acciaio inossidabile nei si-

ITM POLAND, POZNAŃ - LA CAPITALE
DELL’INNOVAZIONE MONDIALE

POST-EVENTI

POST-EVENTS
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stemi idrici”, il seminario “Prestazione
dei componenti e degli utensili mec-
canici dopo il termo-trattamento e il
trattamento termo-chimico” o ancora
la conferenza “Il prestito tecnologico,
ovvero come migliorare la competitivi-
tà industriale sul mercato”, patrocina-
ta dal Ministero dell’Economia. Altro
tema affrontato, il futuro dell’industria
dei materiali rotabili ferroviari, segui-
to dal dibattito degli esperti nell’ambi-
to della convenzione “Il trasporto
ferroviario del 21o secolo in Polonia –
piani di trasporto e staff nell’industria
dei rotabili, e come novità assoluta, al-
tro tema è stato il profitto sostenibile
alla luce del Decreto del 16 dicembre
2010 sul trasporto pubblico e i corsi di
formazione dello staff operante nel-
l’industria dei rotabili.

La pratica a supporto
della conoscenza 

Il ruolo innovativo di ITM Poland si è
tradotto anche quest’anno nell’op-
portunità unica di provare strumenti

Industry experts taught how to prepare a
workstation in the paint shop and on the
equipment used in surface treatment,
how to handle defects of the coating, or
how to choose paint for machine liquid
painting. 
This year's 7th edition of Welding Acad-
emy, which took the form of demonstra-
tion workshops, was also interesting. As
a part of the event, the exhibitors pre-
sented and enabled the visitors to try and

use the demonstrated welding equip-
ment, such as semi-automatic welding
machines, or multifunctional plasma cut-
ting equipment. They also held a virtual
training session for welders at training
positions. 
ITM Poland 2011 was a successful event.
Not only because of more exhibitors and
visitors than last year, but also because
35% of the companies presented the Eu-
ropean and world premieres. 

This year's trade fair was a real festival
of innovation. And it is worth noting that
as many as 24 high-tech products won in
this year's Gold Medal of the Poznań In-
ternational Fair. 
Looking at the development and growth
of European economies, including
Poland's economy, we only need to wait
patiently what the next edition of ITM
Poland will bring, and this one will be
held between 29th May and 1st June 2012.

POST-EVENTS

moderni. I visitatori presenti a questa
manifestazione fieristica hanno potu-
to prender parte attivamente alla pre-
sentazione di opere di verniciatura su
una superficie demo presso lo Skill Bo-
ot Camp. Gli esperti dell’industria han-
no illustrato come preparare una
stazione di lavoro in officina e come
operare con le attrezzature per il trat-
tamento superficiale, come gestire i
difetti del rivestimento o come sele-
zionare la pittura per le operazioni di
verniciatura meccanizzate con pro-
dotto liquido. Altra attrattiva del-
l’evento, la settima edizione della

Welding Academy, che si è tenuta co-
me workshop dimostrativo. Nell’am-
bito dell’evento, gli espositori hanno
presentato e avviato i visitatori al-
l’utilizzo delle apparecchiature per la
saldatura, ad esempio le attrezzature
di saldatura semi automatica o di ta-
glio polifunzionale al plasma. Si è te-
nuta inoltre una sessione di aggior-
namento virtuale per saldatori in for-
mazione. 
ITM Poland si è rivelato quindi un
evento di grande successo, non solo
per il numero di espositori e visitato-
ri in crescita rispetto l’anno scorso, ma

anche perché il 35% delle società ha
lanciato le ultime novità produttive eu-
ropee e internazionali. L’edizione di
quest’anno è stata un vero e proprio
festival dell’innovazione, e ben 24 pro-
dotti hi-tech si sono aggiudicati il
premio del Gold Medal alla Poznań In-
ternational Fair. Se si considera l’an-
damento dello sviluppo e della crescita
delle economie europee, anche in Po-
lonia, possiamo concludere che ab-
biamo solo da attendere con pazienza
le novità che ci proporrà la prossima
edizione di ITM Poland, in programma
dal 29 maggio al 1 giugno 2012.
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SETTEMBRE / SEPTEMBER 2011
ASIA PACIFIC COATINGS SHOW
14 - 15 Settembre • 14 - 15 September
Marina Bay Sands, Singapore
Tel: +44 1737855578
Email: kezchen@quartzltd.co.uk 
www.coatingsgroup.com/show/apcs/2011 
La fiera è l'evento più importante per i
rivestimenti nel Sud-Est asiatico e dell’Asia del
Pacifico dedicato ai fornitori di materie prime e
ai produttori di apparecchiature per l'industria
dei rivestimenti. 
L'evento metterà in evidenza le più recenti
tecnologie per pitture e rivestimenti
ecocompatibili, industriali e di produzione
fornendo nuove opportunità di scambio fra i
professionisti del settore dei rivestimenti.
The Asia Pacific Coatings Show is the leading
coatings event in South East Asia and the
Pacific Rim for raw materials suppliers and
equipment manufacturers for the coatings
industry. The event will be promoting the latest
paint and coatings technologies for the region's
environmental, manufacturing and industrial
needs and provides a networking opportunity for
the international coatings industry personnel. 

FEICA CONFERENCE 2011
15 - 16 Settembre  • 15 - 16 September 
Valencia, Spagna
Tel: +49 211 695 560 04
marion.kraemer@feica-conferences.com 
www.feica-conferences.com 
La Conferenza Annuale di Feica è l’evento più
importante del calendario per l’industria dei
sigillanti e degli adesivi in Europa. Lo scopo
della conferenza è quello di promuovere
dibattiti e cooperazione tra i formulatori SME e
internazionali e i fornitori di materie prime per
l’industria degli adesivi e dei sigillanti. L’evento
è un’opportunità ideale per discutere delle
attività comuni, di questioni tecniche e
nornative e di ottenere una visione completa
sulle sfide di mercato e per l'innovazione.
The FEICA Annual Conference is the most
important event in the calendar for the
adhesive and sealant industry in Europe. The
aim of the conference is to promote discussion
and cooperation between multinational and
SME formulators and raw material suppliers in
the A&S industry. This is a unique opportunity
to meet peers, raw material suppliers and
others with an interest in the industry. It is an
ideal opportunity to discuss common business,
technical and regulatory issues and gain an
inside view about market and innovation
challenges.

EUROCOAT 2011
27 - 29 Settembre • 27 - 29 September
Parigi, Francia
Tel: +33 (0)1 77 92 96 84
Contact: Cyril Ladet
Email: cladet@etai.fr
www.eurocoat-expo.com
Il Salone Eurocoat è un evento che riunisce tutto
il comparto dell’industria dei rivestimenti.
L’appuntamento Eurocoat rappresenta un punto

di riferimento da oltre trent’anni per chi opera nel
settore e vedrà la partecipazione di espositori e
visitatori provenienti da tutta Europa. 
The Show Eurocoat is an event that brings
together the entire segment of the coatings
industry. Eurocoat appointment represents a
landmark for over thirty years for those working
in the field, and it will bring together exhibitors
and visitors from all over Europe.

EUROFINISH 2011
27 - 29 Settembre • 27 - 29 September
Ghent, Belgio
Tel: +32 (0)9 241 92 11
Email: eurofinish@artexis.com
www.eurofinish.be
Eurofinish è la fiera europea dedicata alle
tecnologie per il trattamento delle superfici. In
risposta ai recenti sviluppi del mercato, Eurofinish
è un crocevia dove competenza e tecnologia si
incontrano in un evento da non perdere, dove,
oltre ai contatti interpersonali, vi sarà spazio per il
business e per scoprire nuovi orizzonti
professionali.
Eurofinish is the European Trade Fair for surface
treatment technologies. In response to the latest
market developments, Eurofinish is a crossroad
where expertise & technology meet an event that
is not be missed, where, besides the
interpersonal contacts that will be made, there's
room to do business as well as to discover new
horizons.

OTTOBRE / OCTOBER 2011
CHEM-MED 2011
5 - 7 Ottobre • 5 - 7 October
Milano, Italia
+39 0266306866
Email: info@zeroemission.eu
www.chem-med.eu
CHEM-MED, il grande evento internazionale
dedicato al mondo della chimica, a
Fieramilanocity, nel cuore della Lombardia,
regione di riferimento per il mondo chimico non
solo a livello nazionale ma anche europeo
CHEM-MED è l’unica manifestazione che si
svolge in Italia in grado di offrire una vetrina
completa di prodotti, tecnologie, processi e
strumentazione: macchinari, attrezzature e
componenti per la produzione e il processing,
engineering and plants, reagenti e materie
prime per l’industria chimica e chimico-
farmaceutica, tecnologie e strumentazione di
verifica, controllo e per l'automazione, camere
bianche e attrezzature per ambienti in
atmosfera controllate, ecc. 
CHEM-MED, the important international event
dedicated to the chemical world at
Fieramilanocity, in the heart of Lombardy, a
reference region for the chemical world not only
at national level but also for Europe. CHEM-
MED is the only event taking place in Italy able
to offer a complete showcase of products,
technologies, processes and instrumentation:
manufacturing and processing machinery,
equipment and components, engineering and
plants, chemical and chemico-pharmaceutical

reagents and raw materials, testing/control and
automation technologies and instrumentation,
clean rooms and equipment for atmosphere-
controlled environments, ecc

MADE EXPO 2011
5 - 8 Ottobre • 5 - 8 October
Milano, Italia
tel. +39 02 29017144
fax +39 02 29006279
info@madeexpo.it
www.madeexpo.it 
MADE Expo è alla quarta edizione e l’evento è
dedicato al mondo dell’edilizia, del progetto,
delle costruzioni e dei materiali con proposte
complete e innovative. I saloni del MADE si
confermano come punto di riferimento per
l’intera filiera delle costruzioni, grazie alla
presenza di diversi percorsi tematici  dove i
protagonisti saranno le tecnologie e i materiali
più innovativi, insieme alle nuove prospettive
per il mondo edilizio.
MADE Expo is at the fourth edition and the
event is dedicated to the building, design,
architecture and materials offering complete
and innovative ideas. MADE  Expo will be a
benchmark for the entire building world , thanks
to various themed itineraries within the fair that
present the most innovative technologies and
materials, together with new prospects for the
building world.

TURKCOAT 2011
6 - 8 Ottobre • 6 - 8 October 
Istanbul, Turchia
Tel: +90 (212) 32400 00
Email: sales@turkoat.com
www.turkcoat.com
TurkCoat non è solo l’evento più importante
dedicato al mondo dei coating in Turchia, ma lo
è anche per l’Europa dell’Est e per il Medio
Oriente. Sono presentati coating, inchiostri,
adesivi, prodotti sigillanti, prodotti chimici e
tecnologie produttive.
TurkCoat it's not only the most important
coatings event in Turkey, but also in Eastern
Europe & Middle East Area. The fair
showcases coatings, inks, adhesives, sealants,
construction chemicals and production
technologies.

PAINTEXPO EURASIA  2011
6 - 8 Ottobre • 6 - 8 October
Instanbul, Turchia
Contact: Jürgen Haussmann
Tel: +49 7022 6025510
Email: haussmann@fairfair.de
www.paintexpo.com.tr 
Anche le aziende produttrici dei Paesi del
Mediterraneo Orientale e del Mar Nero si trovano
ad affrontare nuove sfide - in cui sono coinvolti i
rivestimenti industriali. Le imprese di verniciatura
industriale e i centri specializzati devono operare
con rivestimenti di alta qualità in modo più
ecologico, più veloce e meno costoso.
Al fine di soddisfare tali requisiti è in continua
crescita la domanda per una tecnologia di
rivestimento di alto livello qualitativo.
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Manufacturing companies also from countries on
the Eastern Mediterranean and Black Seas are
being faced with new challenges – where
industrial coatings are involved as well. In-house
painting operations and job-shop coaters are
being to apply high quality coatings more
ecologically, faster and less expensively. 
In order to meet these heightened requirements,
demand is continuously growing for world class
coating technology.

EGY-COAT 2011
16 - 19 Ottobre • 16 - 19 October
Il Cairo, Egitto
Tel: (202) 252 644 99 - 252 479 96
Fax   : (202) 252 644 99
Email: info@ifg-eg.com 
www.ifg-eg.com
Il 4 ° Salone Internazionale per i rivestimenti e
i prodotti chimici: la fiera è frequentata da
visitatori professionali altamente qualificati
provenienti da tutto il mondo e i visitatori
possono ottenere informazioni sulle pitture per
edilizia e per l’industria, p.v. per auto, nautica
e legno, ausiliari chimici, materiali per
l’imballaggio, adesivi e prodotti chimici
ausiliari, strumenti e attrezzature per la
produzione di pitture e vernici.
The 4th International exhibition for Coatings &
Chemicals: show is attended by highly
qualified trade visitors from around the world
and visitors can obtain information concerning
construction and industrial paints, automobile,
wood and sea paints, auxiliary chemicals,
packaging materials, adhesives and auxiliary
chemicals, tools and equipments for the
production of paints and varnishes.

RTE CONFERENCE 2011 UV/EB   
GREEN TECHNOLOGY FOR 
INNOVATION CONFERENCE 
AND EXPO
18 - 20 Ottobre • 18 - 20 October
Basilea, Svizzera
Tel.: +31 70 312 39 20
Fax: +31 70 363 63 48
Email: info@congress.ch
www.radtech-europe.com
La fiera è l'evento europeo dedicato agli
utilizzatori principali di materiali fotoreticolati
e delle attrezzature per grafica, legno,
elettronica e ottica e plastica, conversione e
imballaggio. 
Espositori internazionali dimostreranno per vari
settori l'uso della tecnologia di polimerizzazione
UV / EB. Gamma di prodotti in esposizione:
materie per rivestimenti fotoreticolati,
rivestimenti fotoreticolati, attrezzature per la
fotoreticolazione, attrezzatura per test,
attrezzature per rivestimenti, laminazione e
stampa.
The exhibition is the European event for major
users of radiation curing materials and equipment
in the graphics, wood, electronic and optical
industries and the plastics, converting and
packaging industries. 
International exhibitors will demonstrate various
fields for the use of UV/EB curing technology on

the show floor. Range of products on display: raw
materials for radiation curing coatings, radiation
curing coatings, radiation curing equipment,
testing equipment, coating, laminating and
printing equipment. 

NOVEMBRE / NOVEMBER 2011
FABTECH 2011
14 - 17 Novembre • 14 - 17 November 
Chicago, USA
Tel: 941-373-1830
Email: anne@goyermgt.com
www.ccaiweb.com
L’Associazione Internazionale Chimici ha
annunciato il programma della Conferenza sulla
finitura per il FABTECH 2011, che si terrà dal 14
al 17 novembre presso il McCormick Place di
Chicago. Nel suo secondo anno come parte del
FABTECH, CCAI offrirà 52 ore di
programmazione completa, che coprirà tutte le
tecnologie per la finitura industriale.
Quest'anno il programma della conferenza è
stato ampliato con presentazioni sull’eco-
compatibilità, sul risparmio energetico e dei
costi, i progressi nelle tecnologie di
rivestimento, e molto altro. 
Ci saranno una serie di sessioni sui processi di
finitura, verniciatura in polvere, liquido per
electrocoating e smalto porcellanato. 
The Chemical Coaters Association International
has announced the Finishing Conference program
for FABTECH 2011, to be held November 14 – 17
at McCormick Place in Chicago. In its second year
as part of FABTECH, CCAI will offer 52 hours of
comprehensive programming, covering all
industrial finishing technologies. This year’s
expanded conference program features
presentations on going green, energy and cost
savings, advancements in coatings technologies,
and much more. 
There will be a variety of sessions covering the
basics of finishing processes, from powder and
liquid coating to electrocoating and porcelain
enamel. 

EUROSURFAS 2011
14 - 18 Novembre • 14 - 18 November 
Barcellona, Spagna
Tel: +34 93 233 2000 
Email: eurosurfas.ventas@firabcn.es 
www.eurosurfas.com 
Eurosurfas mostra le innovazioni e le ultime
applicazioni per il trattamento delle superfici,
fornendo un eccellente forum per lo scambio di
conoscenze tra imprese di alto livello e
professionisti. 
I visitatori possono trovare le industrie dei
settori del trattamento delle superfici, pitture e
vernici, attrezzature e impianti per la
preparazione delle superfici e applicazione della
vernice, attrezzature per il controllo, prove,
analisi e misurazione, ambiente e sicurezza
industriale, hardware e software.
Eurosurfas showcases innovation and the latest
applications in surface treatments, providing an
excellent forum for knowledge exchange
between top-level companies and

professionals. Visitors can find industries from
the fields of the surface treatment, paints and
varnishes, equipment and plant for surface
preparation and paint application, equipment
for control, testing, analysis and measuring,
environment and industrial, hardware and
software. 

CHINACOAT 2011
23 - 25 Novembre • 23 - 25 November 
Shanghai, Cina
Tel: (86 21) 6150 4989
Email: shg@new-expostar.com
www.chinacoat.net
Chinacoat è diventata uno degli eventi più
influenti e popolari del settore. 
Conferenze, workshop, seminari, angoli new-tech
e presentazioni permettono a fornitori, produttori
e utenti finali del settore del coating di esplorare
le nuove opportunità offerte da un mercato in
crescita e proiettato verso il futuro. 
I visitatori vi troveranno materie prime,
macchinari e servizi.
The Chinacoat series of exhibition has become
the industry's most influential and popular event.
Conference, workshops, seminars, new-tech
corner and national presentations from
neighbouring countries enable suppliers,
producers and end users of coatings to explore
the need of a growing market and discover
insights and opportunities stimulating the future.
Visitors can find raw materials, international
machinery and services.

APRILE / APRIL 2012
PAINTEXPO 2012
17 - 20 Aprile • 17 - 20 April
Karlsruhe, Germania
Tel.: +49 7022 60255 0
Fax: +49 7022 60255 77
Email: info@paintexpo.de 
www.paintexpo.de
PaintExpo presenta soluzioni orientate al futuro
in tutti i settori della tecnologia dei rivestimenti
industriali. 
La fiera si incentrerà sui sistemi ed attrezzature
per la verniciatura a liquido, verniciatura a
polvere e coil coating, sistemi di applicazione e
pistole a spruzzo, vernici liquide e in polvere,
smalti, automazione e tecnologia di trasporto,
pulizia e pretrattamento, tecnologia eco-
compatibile, trattamento acque, riciclaggio e
smaltimento, accessori.
PaintExpo presents future-oriented solutions in
all areas of industrial coating technology. 
The trade fair will focus on systems and
equipment for liquid painting, powder coating
and coil coating, application systems and spray
guns, liquid paints and powdered enamels,
automation and conveyor technology, cleaning
and pre-treatment, environmental technology,
water treatment, recycling and disposal,
accessories.

2011
2012
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ISP announced Fungitrol® 940 CR fungicide for dry-film protec-
tion of paints and coatings. The new offering is designed to de-
liver a minimum amount of fungicide to the coating interface over
an extend period of time. 
Based on the controlled release of IPBC (active) through microen-
capsulation into an inorganic carrier, Fungitrol 940CR may be
used to resolve tradeoffs in dry-film protection strategies and to
enhance the overall performance of fungicide in use. 
According to Karen Winkowski, Sr. Director of Performance Chem-
icals and Biocides Applications, with the launch of Fungitrol
940CR, paint makers will have better options to maintain coat-
ings free of microbial defacement without relying on high bio-
cide loading levels. “Traditionally, high levels of biocide are added
to formulations to ensure a sufficient amount of biocide migrates
to the coating surface interface, where they exert their biocidal
effect,” she said. 
“Yet this strategy also renders the biocide susceptible to water
leaching under humid conditions and to typical environmental
degradation processes, such as UV and heat. 
We found that by controlling the release of IPBC through encap-
sulation technology, a minimum concentration is always present
at the surface interface.” Encapsulated IPBC was also more re-
sistant to environmental degradation, such as UV and heat, in-
dicating enhanced dry-film protection. The inorganic carrier of
the encapsulated active will serve as a mechanism to extend
protection against environmental degradation.

Reducing Environmental Impact

With governing rules such as the European Biocidal Product Di-
rective aimed at high levels of protection for humans and the en-
vironment, ISP is working with the paints and coatings industry
in support of novel dry-film protection strategies. 
Utilizing tailored controlled release mechanisms, such as the one
found in Fungitrol 940CR, represents an opportunity to reduce
the amount of biocide that is released to the environment over
a period of time. 
Because the controlled release mechanism is designed to pro-
vide the minimum concentration of biocide required at the sur-
face interface to prevent colonization by fungi and/or algae, it is
possible to reduce the amount of biocide released to the envi-
ronment over time.
According to Winkowski, experiments conducted with Fungitrol
940CR suggest that encapsulating IPBC with robust technology
will decrease the amount of biocide leaching out of film. “Paint
films, one containing encapsulated IPBC and another containing
non-encapsulated IPBC, were suspended in 100 ml of water with
constant stirring,” she said. 
“As measured by UV spectroscopy, the cumula-
tive IPBC content in the leachate is measurably
lower in the sample with encapsulated IPBC tech-
nology.”The new offering has been tested with
excellent long-term microbial inhibition on both
interior and exterior paint applications. In out-
door fence exposure of acrylic paint formulated
for quick fail, after 18 months, its performance
was compared with conventional IPBC. 
The results indicate the carrier system helped
better protect against defacement from weath-
er as well as yellowing by UV exposure. All of
these benefits provide formulators of paints and
coatings opportunities to adopt robust dry-film
protection strategies previously unavailable in
the marketplace. 

FUNGITROL® 940 CONTROLLED
RELEASE FUNGICIDE FOR DRY-FILM
PROTECTION OF PAINTS AND
COATINGS

NOTIZIENEWS

ISP lancia Fungitrol® 940CR
per la protezione del film
secco di pitture e rivestimenti.
Il nuovo prodotto in offerta è
stato sviluppato in modo da
fornire quantità minime di
funghicida nell’interfaccia del
rivestimento per un lungo pe-
riodo di tempo. Basato sul
principio del rilascio control-
lato di IPBC (attivo) attraverso
il microincapsulamento nel
veicolo inorganico, Fungitrol®
940CR può essere il prodotto
idoneo a superare i compro-
messi nelle strategie di prote-
zione del film secco e a miglio-
rare la prestazione globale
del funghicida in uso.
Secon do l’opinione di Karen
Winkowski, direttore di Per-
formance Chemicals and Bio-
cides Applications, con il
lancio di Fungitrol® 940CR, i
produttori di pitture dispor-
ranno di nuove e rinnovate
opportunità per proteggere i
rivestimenti dalla degradazione
causata dai microbi sen za do-
ver ricorrere ad alte quantità
di biocidi. Infatti, da sempre si
aggiungono nelle formula-
zioni quantità molto elevate
di biocidi in modo che buona
parte di essi migri nell’inter-
faccia rivestimento/superfi-
cie, in cui esercitano il loro
effetto. 
Nonostante questo, questa
tecnica rende però il biocida
sensibile alla lisciviazione
dell’acqua in condizioni di
umidità così come ai processi

tipici della degradazione per
effetto degli elementi atmo-
sferici, quali UV e calore. Si è 
riscontrato che con il con-
trollo del rilascio di IPBC do-
vuto alla tecnologia dell’inca-
psulamento, nell’interfaccia
con la superficie è sempre
presente una concentrazione
minima. L’IPBC si è rivelato
inoltre più resistente al dete-
rioramento ad opera degli
elementi atmosferici, quali gli
UV e il calore, il che testimo-
nia la migliore prestazione
protettiva del film secco.
Il veicolo inorganico del prin-
cipio attivo incapsulato deter-
mina l’efficace principio pro-
tettivo contro il deterioramen-
to ambientale.

Ridurre l’impatto
ambientale

Con le attuali normative vi-
genti, quali la direttiva euro-
pea sui prodotti biocidi, mi-
rata alla protezione degli es-
seri umani e dell’ambiente,
ISP coopera con l’industria
produttrice di pitture e di rive-
stimenti a supporto delle
nuove strategie di protezione
del film. Grazie ai meccani-
smi specifici di rilascio control-
lato, come ad esempio quello
attivo in Fungitrol 940CR, si of-
fre l’opportunità di ridurre la
quantità di biocida rilasciato
nell’ambiente per un certo pe-
riodo di tempo. Dal momento

che il meccanismo del rila-
scio controllato ha la funzione
di fornire la concentrazione
minima di biocidi richiesta
nell’interfaccia superficiale,
per prevenire la colonizza-
zione fungina e/o delle alghe,
è quindi possibile ridurre la
quantità di biocida rilasciato
nell’ambiente nel corso del
tempo. Secondo l’opinione
espressa da Winkowski, gli
esperimenti eseguiti con Fun-
gitrol® 940CR suggeriscono
che l’incapsulamento di IPBC
grazie ad una tecnologia con-
solidata, consentono di ri-
durre la quantità di biocidi
lisciviato dal film. I film di pit-
tura, uno contenente IPBC in-
capsulato e un altro conte-
nente IPBC non incapsulato,
sono stati sospesi in 100 ml
d’acqua in condizioni di co-
stante agitazione. 
Misurati con la spettroscopia
UV, il contenuto totale di IPBC
nel prodotto lisciviato è risul-
tato inferiore nel campione
basato sulla tecnologia del-
l’IPBC incapsulato. Il nuovo
prodotto in offerta, sottopo-
sto al test, ha dimostrato una
eccellente efficacia inibitoria
dei microbi a lungo termine
sia in applicazioni di pitture in
ambienti interni che esterni.
Nell’esposizione in ambiente
esterno della pittura acrilica
formulata per avere una du-
rata limitata, dopo 18 mesi, la
sua prestazione è stata con-
frontata con IPBC convenzio-
nale. 
I risultati indicano che il vei-
colo ha contribuito ad una
maggiore protezione contro il
deterioramento ad opera de-
gli agenti atmosferici, visibile
nell’ingiallimento causato dal-
l’esposizione agli UV.
Tutti questi vantaggi offrono
ai formulatori di pitture e di ri-
vestimenti l’opportunità di
adottare strategie di prote-
zione del film secco, finora
non presenti sul mercato.

FUNGITROL® 940 IL FUNGHICIDA A RILASCIO
CONTROLLATO PER LA PROTEZIONE DEL FILM
SECCO DI PITTURE E RIVESTIMENTI
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IPBC totale lisciviato dal film
Cumulative IPBC leanching out of films

NewsPV5:Layout 1  5-08-2011  18:29  Pagina 63



Come negli anni passati, anche in Brasile, l’unità
Pigmenti Inorganici di Lanxess è stata dichiarata
dalla rivista di settore specializzata Journal Paint
& Pintura, il miglior fornitore di pigmenti di ossido
di ferro. “Questo riconoscimento è estremamente
importante per noi, in quanto dimostra che siamo
in grado, grazie a processi produttivi efficienti,
alla massima qualità, alle costanti innovazioni del
prodotto e all’elevato standard di ecocompatibi-
lità, di distinguerci nettamente dai concorrenti
presenti sul mercato in crescita del Brasile.”, ha
commentato Lothar Schwarz, direttore della divi-
sione Vendite e Marketing dell’unità Pigmenti
Inorganici Lanxess in America Latina. Inoltre,
l’azienda ha vinto il primo premio della categoria
“Migliore campagna pubblicitaria 2010”; infatti, a
raccogliere il massimo consenso è stata proprio la
campagna pubblicitaria “Sostenibilità – una que-
stione di principio” dell’unità Pigmenti Inorganici
Lanxess. In questa serie di messaggi pubblicitari,
l’unità ha lanciato i 12 principi in base a cui ha ap-
plicato volontariamente un processo di produ-
zione per i pigmenti ossido di ferro ecocompatibili,
sicuri e ad efficacia energetica e per un uso soste-
nibile delle materie prime e delle risorse. “La cam-
pagna pubblicitaria ci ha permesso di rafforzare e
di rilanciare la nostra immagine in Brasile e in al-
tri paesi grazie all’impegno e alle attività basate
sul principio della sostenibilità, tali da ricevere l’at-
tenzione particolare della giuria.” ha affermato Jörg
Hellwig, direttore di Lanxess Inorganic Pigments

a livello internazionale. La produzione di ossido di
ferro a Porto Feliz, Brasile, dimostra l’approccio so-
stenibile nei riguardi delle materie prime, adottato
da Lanxess. La bagassa, un prodotto di scarto del
trattamento della canna da zucchero, è utilizzata
come risorsa energetica in una centrale elettrica
ubicata sul posto. La produzione di energia in
questa area è, quindi completamente CO2 neu-
trale. I riconoscimenti conferiti ogni anno da Paint
& Pintura sono tenuti in grande considerazione in
Brasile e nei paesi limitrofi e sono spesso equipa-
rati agli Oscar conferiti dall’Industria produttrice
di pitture e rivestimenti in Sudamerica. Lanxess è
uno dei primi produttori di agenti chimici di spe-
cialità, che ha registrato nel 2010 volumi di ven-
dita pari a 7,1 miliardi di euro, e dotata attual-
mente di 15.500 addetti in 30 paesi. La società è
rappresentata in ben 46 siti produttivi in tutto il
mondo. Le attività chiave sono lo sviluppo, la pro-
duzione e la commercializzazione di plastica,
gomma, intermedi e prodotti chimici di specialità.

LANXESS BENVENUTA IN BRASILE
MIGLIOR FORNITORE DI PIGMENTI OSSIDO DI FERRO
LA CAMPAGNA VINCENTE “SOSTENIBILITÀ UNA QUESTIONE DI PRINCIPIO”

As in past years, the Inorganic Pigments business unit of Lanxess
was recently honored once again in Brazil as the best supplier of
iron oxide color pigments by the respected trade journal Paint &
Pintura. “This award is extremely important to us. It shows us that
we were able to clearly distinguish ourselves from our competitors
in the growing Brazilian market thanks to highly efficient manufac-
turing processes, outstanding quality, continuous product innova-
tions and a high level of environmental protection,” said Lothar
Schwarz, head of Sales and Marketing at the Lanxess Inorganic Pig-
ments business unit in Latin America. The company also won first
prize in the category “Best Advertising 2010”. Garnering first-time
honors for the company was the advertising campaign “Sustain-
ability – a matter of principle” by Lanxess Inorganic Pigments. In
this series of ads, the business unit communicated the twelve prin-
ciples according to which it voluntarily implemented a production
process for iron oxide color pigments that protects the environment,
conserves raw materials and resources, and is both safe and ener-
gy-efficient. “The advertising campaign enabled us to reinforce and
enhance our image in Brazil and beyond as a company employing
sustainable business practices, and this also impressed the jury,”
said Jörg Hellwig, head of Lanxess Inorganic Pigments worldwide.
Iron oxide production in Porto Feliz, Brazil, exemplifies the sustain-
able approach to raw materials taken by Lanxess. Bagasse, a waste
product of sugar cane processing, is used as an energy source in
the power plant located on the site. Power generation for the site
is thus completely CO2-neutral. The prizes awarded each year by
Paint & Pintura are highly regarded in Brazil and its neighboring
countries, and are frequently compared to the Oscars by the South
American paint and coatings industry. Lanxess is a leading special-
ty chemicals company with sales of EUR 7.1 billion in 2010 and cur-
rently around 15,500 employees in 30 countries. The company is at
present represented at 46 production sites worldwide. The core
business is the development, manufacturing and marketing of plas-
tics, rubber, intermediates and specialty chemicals.
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La distribuzione ottimizzata in Europa e
il potenziamento dei volumi di produ-
zione del Pigmento Yellow 150 consoli-
dano la strategia di crescita di Lanxess.
Lanxess ha aggiunto una “macchia” di
colore per applicazioni in ambiente
esterno con i suoi preparati di pigmento
organici ed inorganici. A tale scopo,
l’unità Functional Chemicals (FCC) ha
completato la serie di prodotti coloranti
con le sei nuove versioni Levanyl e Le-
vanox resistenti all’invecchiamento at-
mosferico. Inoltre, il fornitore dei versatili

coloranti di specialità ha ottimizzato i
canali di distribuzione in Europa. Nel
secondo trimestre del 2011, FCC ha per-
fezionato il proprio assetto logistico con
i prodotti solubili Macrolex della serie in
offerta, permettendo così alla società di
offrire ad una clientela altamente spe-
cializzata una maggiore flessibilità.Nel
futuro, infatti, questa potrà acquistare il
prodotto direttamente da Lanxess anche
in quantità inferiori, come ha affermato
Dominik Risse, direttore della divisione
Colorants Marketing di FCC.

Nuovi prodotti premium
resistenti all’invecchiamento
atmosferico

“Nel corso del 2011, abbiamo aggiunto
alla serie esistente di preparati di pig-
mento le varianti fotostabili per ap-
plicazioni in ambien te e-
sterno“, ha affermato Dr.
Thomas Sommermann, di-
rettore del Servizio Tecnico
& Sviluppo Prodotti Colo-
ranti di FCC.

I nuovi preparati di pigmento, recente-
mente sviluppati, a base di pigmenti
organici ed inorganici di alta presta-
zione sono ideali per applicazioni in am-
biente esterno proprio per la loro

fotostabilità e resistenza
alle intemperie. Essi rap-
presentano un completa-
mento efficace della
serie di preparati di pig-
menti organici a base
acquosa ed esenti da
solventi Levanyl.

NUOVI PRODOTTI COLORANTI PER APPLICAZIONI IN AMBIENTE ESTERNO

Optimized distribution concept for Europe
and expansion of Pigment Yellow 150 ca-
pacity strengthen growth strategyLanxess
is looking to add a splash of color to out-
door applications with its organic andi-
norganic pigment preparations. 
With this in mind, the Functional Chem-
icals (FCC) business unit is supplement-
ing its range of colorants with six new
weather-resistant Levanyl and Levanox

grades. In addition, the versatile colorant
specialty supplier is optimizing its distri-
bution channels in Europe. In the second
quarter of 2011, FCC will expand the es-
tablished logistics concept for solubile
Macrolex dyes to its full range of col-
orants. “This will enable us to offer our
highly specialized customers even more
flexibility. In the future, European cus-
tomers will be able to buy even small col-

orant quantities directly from Lanxess,”
said Dominik Risse, head of Colorants
Marketing at FCC. 

New weather-resistant premi-
um products 

“In the course of 2011 we shall add light-
fast grades for outdoor applications to
our existing range of pigment prepara-

tions,” said Dr. Thomas Sommermann,
head of Technical Service & Development
Colorants at FCC. The newly developed
pigment preparations based on high-per-
formance organic and inorganic pigments
are ideal for outdoor use owing to their
lightfastness and weather resistance.
They will be an effective supplement to
the solvent-free aqueous, organic Levanyl
pigment preparations. 

NEW COLORANTS FOR OUTDOOR APPLICATIONS

LANXESS HONORED IN BRAZIL

BEST SUPPLIER OF IRON OXIDE COLOR PIGMENTS
“SUSTAINABILITY – A MATTER OF PRINCIPLE” 
AD CAMPAIGN ALSO A WINNER
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Stiamo pensando la stessa cosa… 
Come rendere i vostri prodotti più “verdi” mantenendo invariate le loro prestazioni. 
Offriamo il nostro supporto ai clienti che vengono da noi per essere aiutati a mantenere il vantaggio sulla 
concorrenza, rendendoli in grado di riformulare i prodotti esistenti e di crearne di nuovi – per raggiungere mete 
“verdi” mantenendo, se non addirittura, migliorando le prestazioni dei prodotti. 
Questa è la cosiddetta “Greenability”.

Un eccellente nuovo risultato del principio innovativo – i2. Permetteteci di aiutarvi a sviluppare la 
formula di “Greenability”.

www.byk.com

PeV_ET0811_BYK_Principle_Green_1-1_235x285_IT.indd   1 18.07.2011   07:08:05



Arkema has developed the first
waterborne fluoropolymer
resin: Kynar Aquatec®. This in-
novative product offers the
durability and performance of
traditional Kynar® PVDF coat-
ings, whilst drying at ambient
temperature. Kynar Aquatec®

is particularly adapted to the
manufacture of white roofs
that reflect sunlight, hence
helping reduce air-condition-
ing costs and achieve major
energy savings.
For over 45 years Arkema has
developed under the brand
name Kynar® a high-end PVDF
grade for external coatings
used in tall buildings and in-
dustrial structures, renowned
for its remarkable resistance
to UVs (lasting more than 25
years) and grime (cleaning nat-
urally through rainwater), as
well as its reflective proper-
ties. However, these coatings
are designed for metal compo-

nents, requiring off-site pre-
lacquering by stoving. 

A solvent-free PVDF /
acrylic formulation 

Developed by Arkema's Re-
search, Kynar Aquatec® is an
emulsion of a Kynar® PVDF
copolymer with an acrylic resin
This new resin for aqueous for-
mulations offers the benefit of
“air drying”, hence it can be
applied on any type of building
with traditional painting tools.
Roofs and sidings protected
with these reflective coatings
therefore help reduce the need
for air-conditioning.
This innovation features the
ease of application of a sol-
vent-free waterborne paint,
combined with the outstand-
ing durability and reflectivity
of Kynar® PVDF coatings. Be-
ing able to apply a PVDF paint

Arkema ha sviluppato la prima
resina fluoropolimerica a base
acquosa: Kynar Aquatec®.
Questo prodotto innovativo of-
fre la durabilità e le presta-
zioni dei coating PVDF Kynar®

tradizionali, pur essiccando a
temperatura ambiente. Kynar
Aquatec® si addice in partico-
lare alla produzione di tetti
bianchi che riflettono la luce
del sole, contribuendo così a
ridurre i costi per il condiziona-
mento dell’aria e a un supe-
riore risparmio energetico.
Da più di 45 anni, Arkema svi-
luppa sotto il marchio Kynar®

una versione PVDF per il mer-
cato di nicchia dei rivestimenti
per esterni, utilizzati per alti
palazzi e strutture industriali,
la quale è rinomata per la sua
altissima resistenza agli UV
(più di 25 anni) e ai contami-
nanti (pulizia naturale con l’ac-

qua piovana) e per le sue pro-
prietà riflettenti. Tuttavia, que-
sti rivestimenti sono stati svi-
luppati per componenti di me-
tallo, che richiedono la prelac-
catura fuori sede con essicca-
zione in forno.

PVDF esente da
solvente/formulazione
acrilica

Sviluppata da Arkema Rese-
arch, Kynar Aquatec® è un’e-
mulsione del copolimero PVDF
Kynar® con una resina acrilica.
Questa nuova resina per for-
mulazioni acquose offre il van-
taggio di “essiccare ad aria”,
quindi può essere applicata su
qualsiasi tipo di struttura edile
con gli strumenti per la verni-
ciatura tradizionali. I tetti e le
tavole a vista protetti con que-

sti rivestimenti riflettenti con-
tribuiscono quindi a ridurre la
necessità del condizionamen-
to dell’aria.
Questa innovazione si carat-
terizza per la facilità di appli-
cazione di una pittura a base
acquosa esente da solvente,
associata alla notevole durabi-
lità ed al potere riflettente dei
rivestimenti Kynar® PVDF.
La possibilità di applicare la
pittura PVDF come una pittura
acrilica tradizionale (vale a
dire senza termotrattamento)
contribuisce ad estendere l’u -
so del coating Kynar® alle co-
struzioni o alla ristrutturazione
di qualsiasi edificio, qualsiasi
sia la sua forma e la natura del
tetto e delle tavole: metallo,
cemento, laminati d’asfalto o
anche il legno.
Le formulazioni a base acquo -
sa Kynar Aquatec® possono

NOTIZIE NEWS

KYNAR AQUATEC® A RKEMA. IL PRIMO
COATING PVDF AD ESSICCAZIONE VELOCE

ARKEMA'S KYNAR AQUATEC®: 
THE FIRST PVDF
EASY-DRY COATING

silici opacanti:
Addivance®

additivi nano-tecnologici: 
Nanoguard® - Nanoprotect®

polioli poliesteri
saturi

additivi siliconici: 
Siltech® - Silmer® - Silwax®
Silsurf® - Silphos®

Chemadisp disperdenti e bagnanti
Chemaflex dispersioni poliuretaniche
Chemarex reticolanti

Chematix addensanti
Emasil antigraffio e antiblocking

Additivi, leganti e materie prime speciali per vernici, edilizia, rifinizione della pelle, materie plastiche e ceramica

CASE RAPPRESENTATE

Antiossidanti
Biocidi ed alghicidi Zn-Pyrion e Na-Pyrion
Catalizzatori e additivi stannosi e amminici
Isocianati alifatici ed aromatici
Pigmenti perlescenti

Resine idrocarboniche

Resine epossidiche

Polioli polieteri 

Stabilizzanti e assorbitori UV

PRODOTTI
DI COMMERCIO

Chemaxia Srl - Via Milano, 87 - 20067 Paullo (MI) - Italy - Tel. +39 02.39545831 - Fax +39 02.91310066 - info@chemaxia.com -  commerciale@chemaxia.com - www.chemaxia.com
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essere utilizzate su svariati sub-
strati, fra cui il metallo, PVC, il le-
gno, i prodotti tessili, gli elastomeri
ed altri. La natura acquosa del-
l’emulsione Kynar Aquatec® fa sì
che il sistema abbia un basso con-
tenuto di composti organici vola-
tili.
Prodotta con la tecnologia svilup-
pata per i coating Kynar®, Kynar
Aquatec® possiede le stesse ca-
ratteristiche e proprietà degli altri
rivestimenti Kynar®: estrema resi-
stenza all’invecchiamento atmosfe-
rico; eccellente resistenza a con-
taminanti, muffa, macchie ed eccel-
lente idrorepellenza.
La facilità di trattamento e le ottime
proprietà di Kynar Aquatec® hanno
ampliato gli orizzonti applicativi per
rivestimenti superficiali protettivi.

Eccellente durabilità
per un prodotto unico
sul mercato

Verniciare i tetti di bianco è una
pratica comune per controbilan-
ciare l’assorbimento dei raggi so-
lari. Tuttavia, le pitture tradizionali
raramente durano più di 5 anni: per-
dono il loro potere riflettente non
appena i contaminanti e i micro-
funghi vi si insediano. Dal punto di
vista dell’equilibrio ecologico, la
sostituzione periodica di un rivesti-
mento danneggiato di un tetto rimuo -
ve i vantaggi del potere riflettente.
Finora, Kynar Aquatec® si è rive-
lato l’unico rivestimento che non
richiede opere di ripristino e che
virtualmente conserva integra la fi-
nitura bianca per più di 20 anni.

Inoltre, recentemente, negli USA il
Cool Roof Rating Council (CRRC) ha
classificato i rivestimenti a base di
PVDF Kynar Aquatec® come dotati
di un potere riflettente della luce
del sole (TSR) uguale o superiore a
0.77, dopo 3 anni. Il CRR è un’orga-
nizzazione indipendente no profit
che gestisce un servizio di valuta-
zione per conto terzi delle proprietà
d’irraggiamento dei materiali di rive-
stimento superficiali. Rispetto ai ri-
vestimenti acrilico-elastomerici dei
tetti con un valore TSR pari a 0.55
per 3 anni, le emulsioni KynarAqua-
tec® possono incrementare il rispar-
mio di energia di ben il 63%. La
riduzione dei consumi energetici
possono inoltre ridurre i VOC che
contribuiscono al buco dell’ozono e
alle emissioni gassose effetto serra.

like a traditional acrylic paint (i.e. with-
out any heat treatment) therefore helps
extend the use of the Kynar® coating
to the construction or the renovation of
all types of buildings, whatever the
shape and nature of roof and siding:
metal, cement, asphalt sheeting or even
wood.
Waterborne Kynar Aquatec® formula-
tions can be used on a variety of sub-
strates, including metal, PVC, wood,
textile, elastomers, etc. The aqueous
nature of the Kynar Aquatec® emulsion
means that the system is low in volatile
organic compounds.
Manufactured with a technology devel-
oped from Kynar® coatings, Kynar
Aquatec® features the same character-
istics and properties as other Kynar®

coatings: extreme weatherability, ex-
cellent dirt shedding, superb mildew

resistance, excellent stain resistance,
outstanding water repellency.
The ease of processing and the remark-
able properties of Kynar Aquatec® are
opening up new application possibili-
ties for protective surface coatings. 

Outstanding
durability makes it a unique
product on the market 

Painting roofs in white is a common
practice to counter the absorption of
sunlight. However, traditional paints
rarely last beyond 5 years: they lose
their “reflectivity” as grime and micro-
fungi set in. From an ecological balance
viewpoint, periodically replacing a dam-
aged roof coating cancels out the ben-
efits of reflectivity. To date, Kynar

Aquatec® is the only maintenance-free
coating that retains a virtually intact
white finish for over 20 years.
Moreover, recently in the US, the Cool
Roof Rating Council (CRRC) has rated
Kynar Aquatec® PVDF-based coatings
as having a total solar reflectance
(TSR) equal to or greater than 0.77 af-
ter 3 years. The CRRC is an independ-
ent, non-profit organization that
maintains a third-party rating system
for radiative properties of roof surfac-
ing materials. Compared to elastomer-
ic acrylic roof coatings with a 3-year
TSR value of 0.55, Kynar Aquatec®

emulsions can increase energy savings
by as much as 63%. Reductions in en-
ergy consumption can also reduce
ozone-depleting VOCs (volatile organ-
ic compounds) and CO2 greenhouse gas
emissions.  

Università Stegeman Coliseum (Georgia USA). Tetto di cemento a forma di cupola rivestito con Kynar Aquatec®

Stegeman Coliseum University (Georgia – USA). Dome-shaped cement roof coated with Kynar Aquatec®
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	 ....dal 1923
una lunga storia di colore
Qualità e affidabilità nel campo della colorazione, sono caratteristiche
fondamentali per i prodotti SIOF. L’ampia gamma di pigmenti prodotti
da SIOF riesce a soddisfare qualsiasi
esigenza proveniente dai settori
dell’industria e dell’edilizia.
Grazie alle nuove tecnologie, SIOF
è in grado di realizzare lotti di
produzione personalizzati con
ogni tonalità di colore. 
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DSM LAUNCHES NEOCRYL™

B-300, AN ADHESION
PROMOTING RESIN FOR ENERGY
CURABLE PRINTING INKS AND
COATING SYSTEMS
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DSM ha lanciato NeoCryl™

B-300. Si tratta di una resina
acrilica, solida, inerte e bre-
vettata veramente unica che
conferisce proprietà adesive
avanzate su substrati di pla-
stica, su cui l’adesione è diffi-
cilmente ottenibile. NeoCryl™
B-300 offre un ampio venta-
glio di possibilità di formula-
zione in quanto è facilmente
solubile in una vasta gamma
di monomeri diluenti. Può es-
sere utilizzata negli inchiostri
da stampa reticolabili con
fonti di energia e per vernici e
rivestimenti di sovrastampa.
NeoCryl™ B-300 può essere
facilmente incorporata nei si-
stemi esistenti ed è compati-
bile con una vasta gamma di
acrilate epossidiche, uretani-
che e poliestere. 

Rispetto alle resine inerti con-
venzionali, NeoCryl™ B-300
consente al formulatore di
ottenere senza difficoltà la
combinazione desiderata delle
proprietà applicative.
In senso largo, il 20% di que-
sta resina migliora l’adesione
degli inchiostri da stampa su
substrati difficili così come
l’adesione interstrato delle
vernici e rivestimenti di so-
vrastampa.
Oltre alle applicazioni sud-
dette, può essere utilizzata
per applicazioni su prodotti a
contatto indiretto con gli ali-
menti. NeoCryl™ B-300 è la
soluzione che più si addice
alla crescente tendenza verso
l’utilizzo delle resine reticola-
bili con fonti di energia per
inchiostri destinati ad imbal-

laggi di prodotti alimentari
che richiedono inchiostri a
bassa migrazione e che pre-
sentano una eccellente ade-
sione su una vasta gamma di
substrati.
Questo prodotto è stato valu-
tato per verificare la sua ade-
guatezza come legante per
varie applicazioni connesse al
contatto con i prodotti ali-
mentari e la conclusione a cui
si è giunti è che, se applicato
con uno spessore predefinito
e prodotto in base alle norma-
tive GMP, esso è idoneo alle
finalità date e non causa nes-
sun rischio prevedibile alla sa-
lute dell’uomo, secondo i re-
quisiti stabiliti nelle legisla-
zioni europee sulle applica-
zioni che prevedono il contatto
con prodotti alimentari. 

NEOCRYL™ B-300 DI DSM, LA RESINA
PROMOTRICE DI ADESIONE PER INCHIOSTRI
DA STAMPA E SISTEMI DI RIVESTIMENTO
RETICOLABILI CON FONTI DI ENERGIA

DSM announces the launch of NeoCryl™ B-300. A unique patent-
ed inert solid acrylic resin, which obtains enhanced adhesion prop-
erties to plastic substrates to which adhesion is difficult to obtain.
NeoCryl™ B-300 offers a broad formulating latitude as it is easily
soluble in a wide range of diluting monomers. It can be used in
energy curable printing inks, overprint varnishes and coatings.
NeoCryl™ B-300 is easily incorporated into existing systems and
is compatible with a wide range of epoxy, urethane and polyester
acrylates. Compared to conventional inert resins, NeoCryl™ B-300
allows the formulator to easier get the desired combination of ap-
plication properties. 
In magnitude, 20% of this resin improves adhesion of printing inks
to difficult substrates and improves inter-coat adhesion of over-
print varnishes and coatings. 
In addition to the above applications, NeoCryl™ B-300 can be used
for indirect food contact related applications. NeoCryl™ B-300 is
a response to the growing trend towards use of energy curable
resins in inks for food packaging which requires low migration inks
that exhibit excellent adhesion to a wide range of substrates. 
This product has been evaluated for its suitability as a binder for
various food contact related applications and concluded that, if
applied at defined coating thickness and produced according to
GMP regulations, the product is suitable for the intended purpose
and does not cause any foreseeable risk to human health accord-
ing to the requirements laid down in the relevant European food
contact legislations.

NewsPV5:Layout 1  5-08-2011  18:39  Pagina 69



Not all coatings are meant to
be glossy. Evonik’s new Vesta-
gon® EP-HA 368 crosslinker
makes it easier for its cus-
tomers to achieve the desired
matting. About a third of all
weatherproof powder coatings
have a matt appearance; such
surfaces are particularly in de-
mand in automotive construc-
tion, architecture, and electro-
nics. In Europe, hydroxyalky-
lamide (HAA) crosslinkers are
frequently used in these appli-
cation areas. The desired ef-
fect is achieved by a technique
known as dry blending, which
is, however, very complex and
susceptible to error. To reduce
gloss in HAA systems to less
than 60 units using the dry-
blend technique, a manufac-
turer must normally produce
two separate powder coatings,
one based on a highly carboxy-
lated polyester (PES) and the
other on a PES of lower acid
number. A dry blend is then
produced from these two coat-
ings. Because of the extreme
complexity of HAA powder
coatings, many producers of
powder coatings have only a
few gloss readings in their
product range, or avoid this
segment altogether. In keep-
ing with its "solution-to-mar-
ket" approach, Evonik has
developed in Vestagon® EP-HA
368 a powder-coating crosslink-
er that considerably simplifies

the matting of HAA powder
coatings. With this develop-
ment, Evonik now offers its
customers the option of sim-
ply and reliably formulating a
wide range of gloss readings
in HAA powder coatings. 

Crosslinkers

Evonik Industries is a leading
producer of high-performance
crosslinkers for all important
advanced coating technologies. 
Aliphatic PUR crosslinkers from
Evonik for exterior applications
are distinguished by outstand-
ing stability in a very wide
range of systems such as liq-
uid one- and two-component
PUR coatings and powder coat-
ings. The latest developments
with uretdione-based crosslink-
ers of the Vestagon® BF series
result in powder coatings that
cure at relatively low temper-
atures and are particularly suit-
able for temperature-sensitive
substrates. 
Aliphatic diamines of the Ve-
stamin® brand name form the
starting materials for common-
ly used epoxy resin curing a-
gents for industrial floorings
and other applications. 
Functional silanes of the Dyna-
sylan® series serve as curing
agents in specialty applications
and allow excellent bonding on
mineral substrates.

Non tutti i rivestimenti ven-
gono sviluppati per essere
brillanti. Il nuovo reticolante
Vestagon® EP-HA 368 di Evo-
nik rende più facile alla clien-
tela ottenere l’opacità richie-
sta. Circa un terzo di tutti i ri-
vestimenti in polvere resi-
stenti agli agenti atmosferici
hanno un aspetto opaco; que-
ste superfici sono particolar-
mente richieste in campo
automobilistico, decorativo e
dell’elettronica. In Europa, i
reticolanti idrossialchilammi-
dici (HAA) vengono utilizzati
frequentemente per queste
aree di applicazione. L’effetto
desiderato è ottenibile me-
diante una tecnica nota come
miscelazione secca, che, co-
munque, è molto complessa e
suscettibile di errore.
Per ridurre la brillantezza nei
sistemi HAA a meno di 60
unità utilizzando la tecnica
della miscelazione secca, un
produttore deve solitamente
produrre due rivestimenti in

polvere separati, uno a base
di poliesteri carbossilati (PES)
e l’altro, a base di PES con
numero acido inferiore. Da
questi due coating si ricava
poi una miscela secca.
A causa dell’estrema com-
plessità dei rivestimenti in
polvere HAA, molti produttori
di rivestimenti in polvere
hanno soltanto alcune letture
della brillantezza della loro
serie di colori, oppure evitano
questo passaggio. Adottando
questa tecnica della “solu-
zione al mercato”, Evonik ha
sviluppato in Vestagon® EP-
HA 368, un reticolante per ri-
vestimenti in polvere che
semplifica in modo considere-
vole il processo di opacizza-
zione dei rivestimenti in
polvere HAA. Con questo svi-
luppo, Evonik può ora offrire
ai propri clienti l’opzione di
formulare in modo semplice e
affidabile un’ampia gamma di
letture della brillantezza nei
rivestimenti HAA stessi.

Reticolanti

Evonik Industries è produttore
leader di reticolanti di alta
prestazione per tutte le princi-
pali tecnologie avanzate dei
rivestimenti.
I reticolanti alifatici PUR per
applicazioni in ambiente ester-

no si distinguono per l’ec-
cellente stabilità in una
grande varietà di sistemi,
quali i PUR mono e bi-
componenti liquidi e i ri-
vestimenti in polvere. 
Gli sviluppi più recenti
con i reticolanti a base di
uretione della serie Ve-
stagon® BF hanno fornito
rivestimenti in polvere
che reticolano a tempera-
ture relativamente basse,
particolarmente adatte a
substrati termosensibili.
Le diammine alifatiche
del marchio Vestamin®

costituiscono i materiali
di partenza per gli agenti
di reticolazione per le re-
sine epossidiche, comune-
mente usati per applica-
zioni di pavimentazioni in-
dustriali ed altre. 
I silani funzionali della se-
rie Dynasylan® sono utiliz-
zati come agenti retico-
lanti per applicazioni di
specialità e consentono un
legame eccellente su sub-
strati minerali.

PROSPETTIVE BRILLANTI
PER RIVESTIMENTI OPACHI

BRILLIANT PROSPECTS
FOR MATT COATINGS

NEWSNOTIZIE
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Alberdingk Boley expands the
Albodur® product line of 100%
PU-Polyols based on renew-
able resources with the new
Albodur® 955 VP.
This binder is particularly de-
signed for crosslinking with
aliphatic polyisocyanates and
sets new standards in this
growing market.
Application areas are interior
and exterior light-stable coat-
ings for such products as deco -
rative floors, where good
mechanical and chemical re-

sistance is required
(flooring of offices and
shopping centres, stone
carpets, etc.). 
But not only floor coat-
ings applications are
being served by this
grade: because of its
good workability and
adhesion properties

Albodur® 955 VP has distinct
advantages over 2 component
spray aliphatic systems used
for metal protection applica-
tions (both for primed sub-
strates, as well as direct-
to-metal) or GRP (fibreglass re-
inforced plastic) substrates.
The goal set during the devel-
opment of Albodur® 955 VP
was to combine excellent pro-
cessing properties, high cured
hardness and reduced OH con-
tent making possible a cost op-
timized aliphatic polyurethane
system. Like all binders in the
Albodur® product line, Albo-
dur® 955 VP is also based on
renewable resources and is
characterized by its excellent
hydrophobic properties. 
The product can be cosslinked
with all major aliphatic poly-
isocyanates (HDI, HDI/IPDI-
Mix).

NOTIZIE NEWS

ALBODUR® 955 VP: NUOVO POLIOLO 100%
A BASE DI RISORSE RINNOVABILI PER SISTEMI
POLIURETANO-ALIFATICI

ALBODUR® 955 VP: A NEW 100%
POLYOL BASED ON RENEWABLE
RESOURCES FOR ALIPHATIC
POLYURETHANE SYSTEMS 

Alberdingk Boley ha ampliato
la propria linea di polioli PU al
100%, a base di risorse rinno-
vabili con il nuovo Albodur®

955 VP. Questo legante è stato
sviluppato specificatamente
per essere reticolato con i po-
liisocianati alifatici e fissa
nuovi standard in questo mer-
cato ad alti tassi di crescita.
Le aree di applicazione sono i
rivestimenti stabili alla luce
per ambienti interni ed esterni
come pavimenti decorativi, per
cui la buona resistenza mecca-
nica e chimica è un requisito
essenziale (pavimenti di uffici
e centri commerciali, lastri-
cati), ma questo prodotto è
idoneo anche ad altre appli-
cazioni. Infatti, grazie alle sue
ottime proprietà di tratta-
mento e di adesione, Albodur®

955 VP offre ulteriori vantag-
gi rispetto ai sistemi alifatici
bicomponenti applicati per
spruzzatura, utilizzati per la
protezione del metallo (en-
tram bi per substrati su primer
e per applicazione diretta me-
tallo/metallo) oppure per sub-
strati GRP (vetroresina).
L’obiettivo perseguito nel la-
voro di sviluppo di Albodur®

955 è consistito proprio nel-
l’ottenere le eccellenti pro-
prietà di trattamento insieme

all’elevata durezza con conte-
nuto ridotto di OH rendendo
quindi possibile la realizzazione
di un sistema poliuretanico-
alifatico a costi ottimizzati.
Come tutti i leganti della linea
di prodotti Albodur®, anche
Albodur® 955 VP è a base di ri-
sorse rinnovabili ed è caratte-
rizzato da eccellenti proprietà
idrofobe. Il prodotto può es-
sere reticolato con tutti i prin-
cipali poliisocianati alifatici
(HDI, HDI/IPDI-Mix).
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Vernice Liquida

Plastisol

Resine, Inchiostri e Coloranti

Rimozione delle particelle grosse come ad esempio pellicole, coagulanti e 
pigmenti non dispersi, migliorando la qualità del Vostro prodotto.

Ideale per la rimozione di particelle prima della applicazione,
.

Forniamo una soluzione idonea dal punto di vista ambientale riducendo al 
minimo gli sprechi e i costi di manodopera mentre 
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through
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Ideale per la rimozione di particelle prima della applicazione,

Russell Eco Filter® Autopulente

E molto altro ancora...

Rensa Di Alberto Monti
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I produttori di automobili e i for-
mulatori di rivestimenti pos-
sono ora estendere il loro por-
tafoglio tinte con Palomar®

Alpha Blue 60, un pigmento
blu ad effetto che vira al
rosso, di alta prestazione che
conserva le proprietà colori-
stiche per anni resistendo alla
luce del sole e ad altre condi-
zioni climatiche avverse. 
Oltre alle considerevoli pro-
prietà di resistenza alle intem-
perie, il pigmento di alta pre-
stazione Alpha Blue 60 di Sun
Chemical, può essere utiliz-
zato sia per sistemi a base ac-

quosa che a solvente per
OEM, per applicazioni di auto-
ritocco e per coating d’uso in-
dustriale.
I pigmenti Alpha Blue 60 of-
frono inoltre i vantaggi di una
eccellente viscosità e di una
facile dispersione, oltre ad
una trasparenza e fluidità uni-
che per ottenere le proprietà
estetiche richieste ai blu ten-
denti al rosso, utilizzati per ri-
vestimenti ad effetto nel set-
tore automobilistico.
L’attuale mercato automobili-
stico non è soltanto alla ri-
cerca di nuove tinte avvincenti

e ad efficacia di costi da of-
frire ai consumatori, ma an-
che di pigmenti che siano
stabili e resistenti alle condi-
zioni meteorologiche più av-
verse, come ha affermato
Scott Heitzman, Product Ma-
nager di Sun Chemical Perfor-
mance Pigments.
I pigmenti Alpha Blue 60 ri-
spon dono esattamente a que-
sta esigenza: estendono la
gamma di tinte con la loro to-
nalità rossa Indantrone garan-
tendo la stabilità del colore
per anni, anche in condizioni
climatiche molto sfavorevoli.

Car manufacturers and coatings formulators can ex-
pand their color portfolio with Palomar® Alpha Blue
60, a reddish blue high performance effect pigment
for coatings that can maintain its color properties
for years under the impact of sunlight and other harsh
weather conditions. 
In addition to its strong weather fastness capabili-
ties, Sun Chemical Performance Pigments’ Alpha
Blue 60 can be used in both water and solvent sys-
tems for OEM, refinish automotive and industrial
coatings. 
Alpha Blue 60 pigments have the added benefits of
excellent viscosity and easy dispersion, and its

unique transparency and travel provide the visual
appearance that is required for red shade blues used
in metallic and effect automotive coatings.
“Today’s automotive market is not only looking for
new color offerings that will both catch the eyes of
consumers and be cost effective, they also need pig-
ments that can maintain those colors in the harsh-
est of weather conditions” said Scott Heitzman,
Product Manager, Sun Chemical Performance Pig-
ments. “Alpha Blue 60 pigments do just that. 
They expand the color gamut with its unique red
shade indanthrone and maintain that color for years
even in the harshest weather.”

NOTIZIE

PIGMENTO BLU TENDENTE AL ROSSO, CON
ALTA RESISTENZA ALLE INTEMPERIE PER
RIVESTIMENTI PER IL SETTORE DELL’AUTO

REDDISH BLUE PIGMENT FOR AUTOMOTIVE COATINGS
WITH STRONG WEATHER FASTNESS CAPABILITIES
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Luzenac, the world leader in talc applications and science, shows
the sustainable and technical advantages of its high aspect ratio
and ultrafine talcs, as well as its unique range of Plastorit® exten-
ders. 
Luzenac products are naturally occurring minerals that reduce the
overall environmental impact of paints and coatings formulations 
The new, ultrafine Luzenac Jetfine® range has been developed us-
ing proprietary, micronizing technology which produces highly lamel-
lar talcs with a high specific surface area. Jetfine® 1A is a natural,
inert free flowing talc powder with a top cut of 5µm and a median
particle size of 1µm. Thanks to its fineness and high specific sur-
face, Jetfine® 1A supports prime pigment dispersion and improves
hiding power. Fineness of Jetfine® 1A talc also enables its use in
decorative emulsion paints without diminishing gloss. 
Luzenac High Aspect Ratio (HAR®) talcs are the ideal solution for
enhancing barrier properties in protective coatings. HAR® talcs re-
sult from a proprietary delamination process which dramatically
increases lamellar shape and aspect ratio, consequently HAR® talc
provides unparalleled barrier properties and significantly improves
corrosion resistance. HAR® is a natural, inert, free-flowing talc and
is available in high-density, dust-free micro-beads for easy disper-
sion. Plastorit® is an inert, functional mineral extender for high-
performance coatings. By virtue of its mineralogical composition -
a unique, natural coalescence of mica, chlorite and quartz - Plas-
torit® provides excellent wetting properties and low viscosity build
up which enables VOC reduction by up to 30%. Its pronounced
lamellar shape supports the barrier effect, thereby improving an-
ti-corrosion properties and durability in high specification coatings.

NOTIZIENEWS

LUZENAC’S NATURAL SOLUTIONS
FOR HIGH PERFORMANCE
COATINGS
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Luzenac, leader mondiale nel
mondo della ricerca e delle
applicazioni del talco, pre-
senta i vantaggi tecnici e so-
stenibili dei propri talchi ul-
trafini ad alto rapporto dimen-
sionale, e della serie unica
delle cariche Plastorit®.
I prodotti Luzenac sono pro-
dotti naturali che riducono
l’impatto generale sull’am-
biente delle formulazioni di
pitture e di rivestimenti.
La nuova serie ultrafine Luze-
nac Jetfine® è stata svilup-
pata utilizzando la tecnologia
brevettata della micronizza-
zione che produce talchi alta -
mente lamellari ad alta a rea
superficiale specifica.
Jetfine® 1 A è un talco in pol-
vere inerte a libero scorri-
mento con taglio massimo di
5 µm e granulometria media
di 1 µm. Grazie alla sua finez-

za e all’alta area superficiale
specifica, Jetfine® 1A è ido-
neo per dispersioni di pig-
mento oltre a migliorare il
potere coprente.
La finezza del talco Jetfine®

1A ne consente l’uso nelle
pitture in emulsione decora-
tive senza comprometterne la
brillantezza.
I talchi Luzenac ad alto rap-
porto larghezza-lunghezza vi-
siva (HAR®) rappresentano la
soluzione ideale per esaltare
le proprietà barriera dei rive-
stimenti protettivi.
I talchi HAR® sono stati rica-
vati dal processo di delami-
nazione brevettato che ac-
centua sensibilmente la forma
lamellare e il rapporto dimen-
sionale fornendo proprietà
uniche e migliorando signifi-
cativamente la resistenza al-
la corrosione.

HAR® è un talco naturale, iner-
te, a scorrimento libero, di-
sponibile in microsfere ad
alta densità, esenti da pol-
vere per dispersioni di facile
realizzazione.
Plastorit® è una carica mine-
rale funzionale inerte per ri-
vestimenti di alta presta-
zione. 
Grazie alla sua composizione
minerale – coalescenza natu-
rale di mica, clorite e quarzi,
Plastorit® fornisce eccellenti
proprietà bagnanti e il conso-
lidamento a bassa viscosità
per un contenuto ridotto di
VOC di ben il 30%. 
La sua forma spiccatamente
lamellare contribuisce all’ef-
fetto barriera, apportando mi-
gliorie alle proprietà anticor-
rosione e alla durabilità dei
coating ad alta specificazione
tecnica.

SOLUZIONI NATURALI LUZENAC
PER RIVESTIMENTI DI ALTA PRESTAZIONE
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Paradigmi da record

L’industria produttrice di pit-
ture si trova sempre di fronte a
un dilemma al momento di
considerare nuovi materiali
utilizzando la tecnologia verde.
Esiste il diffuso pregiudizio
che le materie ecologiche han-
no un prezzo superiore, ren-
dendone l’uso impraticabile se
non del tutto inattuabile.
A volte, l’utilizzo del materiale
ecocompatibile arriva persino
a compromettere la presta-
zione della pittura. La tecnolo-
gia verde, in realtà, non ha
bisogno di “arrivar prima” per
la semplice ragione che esi-
stono moltissime strategie per
i prodotti verdi a basso prezzo,
dai materiali naturali fino al
trattamento del valore otti-
male per ridurre le materie di
scarto, ad esempio. Chemrez,
con la sua vocazione nel pro-
muovere i principi della Chi-

mica Verde, ha sviluppato
ChromaFresh®, che batte en-
trambi i paradigmi rendendo
il dilemma obsoleto. Queste
nuove linee di prodotti sono
state sviluppate in modo da
essere esenti sia da composti
organici volatili (VOC) che da
alchil-fenolo etossilati (APE).
I coloranti ChromaFresh® sono
stati sviluppati specificata-
mente per superare la mag-
gior parte degli standard più
rigorosi di controllo della qua-
lità e di ecocompatibilità. Ogni

colore è conforme a RoHS e
privo di sostanze pericolose.
I coloranti ChromaFresh® of-
frono un’alternativa intelli-
gente ad altri marchi com-
merciali noti. 
Con questa nuova serie di co-
loranti, il cambio richiede me-
no tempo e meno fatica.
La formulazione veramente
speciale di ChromaFresh® lo
rende idoneo per messe in
opera o in POS o in fabbrica.
È disponibile in varie serie,
ciascuna delle quali com-

Breaking Paradigms

The paint industry is always faced with a dilemma when con-
sidering new materials utilizing green technology. There is a
common misconception that green materials are priced higher,
making their use impractical if not unfeasible.
At times using eco-friendly material even compromises paint per-
formance. Well, green technology need not come at a premium
for the simple reason that there are plenty of strategies for inex-
pensive green products, from natural input materials to optimal
value engineering to reducing waste, among others. Chemrez
through it’s advocacy of promoting the principles of Green Chem-
istry developed ChromaFresh® which breaks both paradigms and
renders this dilemma obsolete. These new product lines are for-
mulated to be free of both volatile organic compounds (VOC) and
alkyl-phenol ethoxylates (APE).
ChromaFresh® colorants were specifically developed to pass the
most stringent quality control and environmental standards.
Every color is RoHS-Compliant and free from hazardous sub-
stances. ChromaFresh® colorants offer a smart alternative to oth-
er established brands. With this new breed of colorants,
changeover takes less time and effort. The unique design of the
ChromaFresh® system makes it suitable for set up be it at POS
or in the factory. ChromaFresh® is offered in several series, each
comprising 8 to 24 colorants selected to workas a system. The
most ideal series can be chosen for either in-can or batch tint-
ing. Company’s newest colorants offer consistent strength and
shade ensuring accurate color reproduction at point-of-sale tint-
ing. ChromaFresh colorant offers higher strength for dispensers
with high accuracy allowing lower tinting cost which is highly

NOTIZIE NEWS

LA TECNOLOGIA VERDE
NON HA BISOGNO DI ARRIVAR PRIMA

GREEN TECHNOLOGY 
NEED NOT COME AT A PREMIUM
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NOTIZIE

suitable for high volume retail or depot tinting of latex and alkyd enamel paints.
This high-strength, volumetric colorant delivers “lowest cost in-can tinting”
which is highly recommended for in-factory and depot systems. The product
is also ideal for coloring big batches of alkyd, latex and other aqueous coat-
ings using In-plant Series. It utilizes the same pigments in the different series
to ensure colors do not exhibit metamerism or shade differences whether t-
inted at point-of-sale or in the factory. ChromaFresh® was developed with the
most demanding considerations for: clean shades for the widest color range
with the ideal light fastness, chemical and alkali-resistance; broad compati-
bility modern surfactants allow wide compatibility with latex, alkyd and lac-
quer; excellent rheology for the best flow and mechanical stability in a
dispensing machine; all-weather stability colorant stability is not affected by
extreme temperatures; batch to batch consistency the most stringent control
for strength, shade, density and rheology. ChromaFresh® is manufactured by
Chemrez Technologies Inc. which has vast resources and experience in vari-
ous technologies including colorants, polymers, biopetroleum, oleochemicals,
powder coatings, food, consumer goods, and others. It serves various indus-
tries like petroleum, paint & coating, building & construction, personal & home
care, composite, plastic, and agriculture.
The company operates Asia’s first continuous-process biodiesel plant. Chem-
rez Technologies Inc. practices Integrated Management System which ensures
the highest standards for product quality, and care for customers, employees,
community and the environment. This incorporates ISO 9001, ISO 14001 and
OHSAS 18001. Furthermore, the company implements the guidelines of Re-
sponsible Care® and espouses the principles of Green Chemistry.
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L’INNOVAZIONE  CHE FA LA DIFFERENZA

Stazione svuota FIBC  carrellata, montata su celle di carico, dotata 
di valvola a diaframma a comando pneumatico,  di coclea estrattrice 
e di convogliatore aeromeccanico. Idonea all’estrazione automatica 
di quantità pesate da big bag da convogliare a macchine di processo 
o confezionamento.
Wheeled FIBC unloading station, mounted on weighing cells and 
fitted with pneumatic diaphragm valve, extracting screw and 
aeromechanical conveyor. Ideal for the automatic extrac-
tion from  FIBC of batch material quantities to be 
conveyed to processing or packaging 
machines. 

Available also in the ATEX version
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prende da 8 a 24 coloranti selezio-
nati per funzionare come un si-
stema. La serie migliore può es-
sere scelta per tinteggiatura in ba-
rattolo o in lotto. I nuovi prodotti
coloranti in offerta forniscono una
tenacità adeguata e una tonalità
che consente un’accurata riprodu-
zione del colore nel punto vendita,
ma anche alta tenacità per dispen-
ser di alta precisione che permet-
tono risparmi economici soprat-
tutto nei casi di elevati volumi di
vendita al minuto oppure di tinteg-
giatura di pitture a smalto, a base
di lattice e di alchidiche.Questo
colorante volumetrico ad alta resi-
stenza offre opportunità di costi
minimi per tinteggiature in barat-
tolo, l’ideale per sistemi in fab-
brica e di magazzino. Il prodotto è
anche l’ideale per la tinteggiatura
di grandi lotti di rivestimenti a
base di alchidiche, lattice e altre a
base acquosa, con l’ausilio della
Serie In-Plant. Usa gli stessi pig-
menti delle varie serie per garan-
tire colori che non presentano
metamerismo o differenze di tona-
lità, se tinteggiate nel punto ven-
dita o in fabbrica. ChromaFresh® è
stato sviluppato considerando in
particolare requisiti quali: le tona-
lità pulite per la serie di colori più
ampia con massima fotostabilità,
resistenza chimica e alcalina; l’am-
pia compatibilità dei moderni ten-
sioattivi permette l’altrettanto am-
pia compatibilità con i lattici, alchi-

diche e smalti; l’eccellente reologia
ai fini del massimo scorrimento e
per la stabilità meccanica in un di-
spenser; la stabilità agli agenti at-
mosferici del colorante non è in-
taccata da picchi termici; compati-
bilità lotto a lotto per il massimo
controllo della tenacità, tonalità,
densità e reologia. Chroma Fresh® è
prodotto da Chemrez Technologies
Inc. che possiede vaste risorse ed
esperienze in vari campi tecnolo-
gici fra cui prodotti coloranti, poli-
meri, prodotti bio-petroliferi ed oleo-
chimici, rivestimenti in polvere, pro-
dotti alimentari, beni di consumo e
altri. La sua attività si rivolge a varie
industrie come quella petrolifera, pit-
ture e rivestimenti, edilizia e costru-
zione, igiene della casa e personale,
compositi, plastica e agricoltura. La
società opera nell’impianto bio-die-
sel in un processo continuo. Chemrez
Technologies Inc. pratica il Sistema
di Gestione Integrato che garanti-
sce gli standard più alti per i prodotti,
di qualità e assistenza clienti, perso-
nale, comunità e ambiente. Possiede
le certificazioni ISO 9001, ISO 14001
e OHSAS 18001. Inoltre, la società
applica le linee guida Responsible
Care® e opera secondo i principi
della Chimica Verde.

NewsPV5:Layout 1  5-08-2011  18:48  Pagina 79



Eastman Chemical Company launches Eastek™ 1200 polymer dis-
persion for use in the industrial wood coatings market, an easy-
to-apply translucent solution that provides excellent penetration
performance, ensuring a harmonious look on natural wood sub-
strates. A polymer dispersion from Eastman’s range of sulfopoly-
esters, Eastek™ 1200 exhibits great impregnation behavior due
to the small particle size of the dispersions, providing high gloss
and clarity. 
Tests demonstrate that Eastek™ 1200’s chemical and physical
properties produce fast drying coating systems. Eastek™ 1200
also prevents yellowing due to its high UV-light resistance, which
in addition to toughness to damage caused by hail storms and
other impacts make it highly desirable for window applications.
Eastek™ 1200’s relatively low solution viscosity, with a neutral
pH, eases formulation of increasingly sustainable, low-odor wood
coatings. 
“The performance of Eastek™ 1200 in application and dry time
shows great results and ensures a durable and UV resistant fin-
ish for natural-wood window frames and other applications fac-
ing the elements,” says Ralf Taube, Market Development
Manager, Eastman. 
Eastman will highlight Eastek™ 1200, among other innovative
products for both architectural and automotive coatings, at this
year’s European Coatings Show.
“These latest product launches demonstrate Eastman’s commit-
ment to delivering innovative solutions and value-adding serv-
ices and technologies to coating formulators and brand-owners
across Europe and around the globe,” says Erwin Dijkman, Re-
gional Business Director, CASPI.

La società Eastman Chemical
ha lanciato la dispersione po-
limerica Eastek™ 1200 per il
mercato dei rivestimenti per
legno d’uso industriale, una
soluzione traslucida che con-
ferisce un’eccellente presta-
zione assorbente oltre a un
look armonioso sui substrati
di legno naturale.
La dispersione polimerica
della serie di solfopoliesteri
Eastman, Eastek™ 1200 dà
una buona risposta all’impre-
gnazione grazie alla dimen-
sione contenuta delle parti-
celle delle dispersioni, oltre
all’alta brillantezza e traspa-
renza.
I test hanno dimostrato che
le proprietà chimico-fisiche di
Eastek™ 1200 forniscono si-
stemi di rivestimento a rapida
essiccazione; inoltre previene
l’ingiallimento grazie all’alta
resistenza ai raggi UV, che in-

sieme alla resistenza al dan-
neggiamento causato dalla
grandine e da altre cause
d’impatto, lo rendono un pro-
dotto ideale per infissi di fine-
stre.
La viscosità a soluzione rela-
tivamente bassa di Eastek™

1200, con pH neutro, facilita
le formulazioni dei rivesti-
menti per legno a basso odore
sempre più sostenibili.
Ralf Taube, Market Develop-
ment Manager di Eastman ha
affermato che la prestazione
di Eastek™ 1200 nelle appli-
cazioni e i tempi di essicca-
zione offrono risultati note-
voli garantendo una finitura
durevole nel tempo e resi-
stente agli UV per infissi di
finestre di legno naturale
così come in altre applica-
zioni sottoposte agli influssi
atmosferici.
All’edizione ECS di quest’an -

no, Eastman ha dato partico-
lare rilievo a Eastek™ 1200 fra
gli altri prodotti innovativi per
rivestimenti destinati ai set-
tori automotive e decorativo.
Queste recenti offerte dimo-
strano l’impegno di Eastman
nello sviluppo di soluzioni,
servizi e tecnologie innova-
tive per i formulatori di rive-
stimenti e per proprietari di
marchi in tutta Europa, come
ha commentato Erwin Dijk-
man, direttore delle attività
regionali, CASPI. 

NOTIZIE NEWS

EASTMAN LANCIA IN EUROPA
LA DISPERSIONE POLIMERICA EASTEK™ 1200
PER APPLICAZIONI DI RIVESTIMENTI SU LEGNO

EASTMAN LAUNCHES
EASTEKTM™ 1200 POLYMER
DISPERSION FOR WOOD-COATING
APPLICATIONS IN EUROPE
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La tecnologia PHI (PhotoHydroIoni-
zation) svolge un’azione estrema-
mente efficace per migliorare la
qualità dell’aria all’interno dei lo-
cali utilizzando una cellula che rila-
scia 5 ossidanti (idroperossidi –
idrossidi - ioni superossido – ozonici
– luce UV germicida) estremamente
aggressivi ma innocui per l’uomo,
gli animali e le piante, diversamente
da altri ossidanti come il fluoro e il
cloro.
All’interno della cellula PHI™ la luce
UV viene puntata su un catalizzatore
a due diverse lunghezze d’onda com-
posto da quattro metalli: titanio - ar-
gento - rodio - rame.
La combinazione di una percentuale
estremamente limitata di umidità
sottratta all’aria dell’ambiente ori-
gina il processo di ossidazione du-
rante il quale i suddetti ossidanti
vengono rilasciati e successivamente
trasformati in ossigeno ed idrogeno.
Gli ossidanti generati dalla cellula
PHI™ riproducono i processi di puli-
zia esistenti in natura; essi si muo-
vono nello spazio con una forza
autonoma (moto browniano) e
vanno alla ricerca delle molecole a
cui legarsi.
PHI™ ha la proprietà di ossidare in
frazioni di secondo i microrganismi
(batteri, virus, muffe), i gas, gli
odori e i VOC presenti nell’aria e di
ritrasformarli in ossigeno ed idro-
geno.
In tabella alcuni risultati di test

svolti su diversi microrganismi. 
L’uso di questa tecnologia consente
inoltre di ridurre gli odori, i legami
chimici ed il fumo.
Lo schema seguente dimostra l’effi-
cacia dell’azione svolta dai diversi
ossidanti nell’ossidazione di altre
sostanze.
La combinazione di diversi ossidanti,
resa possibile dalla tecnologia PHI™

consente di incrementare in misura
esponenziale l’efficacia dell’azione.

The technology PHI (PhotoHydroIonization) performs a really effective action to im-
prove the air quality at indoor spaces using a cell which releases 5 oxidizers (hydroper-
oxide – hydroxides- superoxide ions – ozone – UV rays germicide) being extremely
aggressive although harmless to the human beings, animals and vegetables, contrary
to other oxidizers such as fluorine and chlorine.
Within the PHI™ cell, the UV light is directed to a catalyst at two different wavelength,
consisting of four metals: titanium – silver - rhodium – copper.
The combination of a very low humidity content rate, taken from the air of the envi-
ronment gives rise to the oxidation process during which the above said oxidizers are
released and then converted into oxygen and hydrogen.
The oxidizers given by the PHI™ cell riproduce the cleaning processes which are found in
nature; they move in the space using their own force (Brownian motion) looking for the
molecules to bond with. PHI™ can oxidate the microorganisms in a split second (bacte-
ria, virus, mildew), gases, odours and VOCs which are in the air and it can turn them in-
to oxygen and hydrogen. Some results of the tests carried out on microorganisms are as
to table. The use of this technology also allows to reduce odours, chemical bonds and
smoke. The chart below shows the effectiveness of the action carried out by different
oxidizers during the oxidation process of other substances. The combination of different
oxidizers, due to the PHI™ technology allows to increase greatly its performance.

NOTIZIE NEWS

PURIFICAZIONE DELL’ARIA
CON TECNOLOGIA PHI™

LA TECNOLOGIA BREVETTATA PHI™
CONCEPITA PER LA PURIFICAZIONE DELL’ARIA
VANTA CARATTERISTICHE UNICHE

AIR PURIFICATION BY THE PHI™ TECHNOLOGY
THE PATENTED PHI™ TECHNOLOGY, DESIGNED FOR
AIR PURIFICATION BOASTS UNIQUE CHARACTERISTICS

Virus Riduzione in % (in 24 h) Batteri Riduzione in %
Viruses % Decrease Bacteria % Decrease

Virus della SARS 99+% Stafilococco aureo (MRSA) 98+%
SARS virus Staphylococcus aureus
Virus di Norwalk 99+% Meticillino-resistenti 99+%
Norwalk virus Methicillin resistant
Virus dell’influenza aviaria 100% Streptococco Sp. 96+%

Streptococcus
Avian flu Pseudonomas Sp. 99+%

Muffe/Saccaromiceti - Mildew/Saccharomycetes

Stachybotrys chartarum 99+% Escherichia coli 98+%
Candida albicans 99+% Bacillus sp. 99+%

Alcuni test su diversi microrganismi / Some results of the tests carried out on microorganisms are as follows:

ODORI
ODORS

VIRUS
VIRUSES

BATTERI
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MOLDS

VOC
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HYDROXIDE IONS
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IONI IDROSSIDI
HYDROXIDE IONS
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Merck Chemicals for Architects and powder coatings. The numerous
color effects of pigments from Merck Chemicals offer architects and 
planners a maximum in design freedom. Building surfaces with cha-
racter arise through the interplay of transparency, light refraction and 
multiple reflection. Even angle-dependent color design is possible.
Outstanding visual, but also innumerable technical advantages, 

makecoatings with our effect pigments for architectural applica-
tions the first choice for sophisticated creative tasks. We offer our 
pigments with an additional surface treatment that gives excel-
lent weather stability specifically for exterior applications. We’re 
happy to give you individual advice regarding your application.
www.merck-chemicals.com

How does Merck Chemicals give you the crucial competitive edge?

That’s what’s in it for you. Merck Chemicals

With lustrous perspectives
     in facade design!

Merck S.p.A.
Via G. Stephenson 94 

Tel. 02 3320351 
www.merck-pigments.com





EcoFlat 1457 from World Minerals is an innovative nat-
ural matting agent designed to improve coating proper-
ties in low VOC decorative emulsion paints. Formulating
low VOC matt decorative paints without compromising
coating properties presents a challenge to the industry.
Traditional matting agents can have a negative impact
on a paint s mechanical properties due to either high oil
absorption or low hardness. EcoFlat 1457 with its hy-
brid morphology allows formulators to gain benefits in
such properties as scrub, burnish and stain resistance
thanks to its low oil absorption combined with high min-
eral hardness. Excellent brightness and low yellowness
enable high loading levels where necessary. Its specif-
ic particle size distribution and particle shape provide
an outstanding level of matting performance with ad-
ditional benefits in mud crack resistance and opacity. In
line with Imerys commitment to sustainability, EcoFlat
1457 is a natural mineral product with a low carbon foot-
print. It also has a low respirable crystalline silica con-
tent. EcoFlat 1457 enhances the existing World Minerals
matting agent product portfolio currently represented
by the OpTiMat, Celite and Diafil ranges. 

NEWS

INNOVATIVE MATTING
AGENT FOR IMPROVED
COATING PROPERTIES IN
LOW VOC DECORATIVE
EMULSION PAINTS

EcoFlat 1457 di World Minerals è un agente opaciz-
zante naturale e innovativo, sviluppato per apportare
migliorie alle proprietà coprenti delle pitture decora-
tive in emulsione a basso VOC. Formulare pitture de-
corative opache a basso VOC senza compromettere
le proprietà del rivestimento lancia una sfida all’in-
dustria. Gli opacizzanti tradizionali possono eserci-
tare un impatto negativo sulle proprietà meccaniche

di una pittura a causa o del loro alto grado di assor-
bimento di olio o della scarsa durezza. EcoFlat 1457,
con la sua morfologia ibrida consente ai formulatori
di arrecare dei vantaggi a proprietà quali la resi-
stenza allo sfregamento, alla lucidatura e alla mac-
chia grazie al basso assorbimento di olio associato
alla elevata durezza  del minerale. L’eccellente lumi-
nosità e il basso ingiallimento permette alti carichi,

quando necessari. La sua distribuzione granulo-
metrica specifica e la forma della particella forni-
scono una prestazione opacizzante sorprendente
con ulteriori benefici in quanto a resistenza alla
screpolatura e a opacità. Fedele all’impegno di
Imerys per la sostenibilità, EcoFlat 1457 è un pro-

dotto minerale naturale con bassa impronta al car-
bonio. Contiene inoltre un limitato contenuto di si-
lice cristallina traspirabile. EcoFlat 1457 perfeziona
il portafoglio dei prodotti opacizzanti esistenti
World Minerals, attualmente rappresentati dalle
serie  OpTiMat, Celite e Diafil.

NOTIZIE

AGENTE OPACIZZANTE INNOVATIVO PER PROPRIETÀ COPRENTI SUPERIORI
IN PITTURE DECORATIVE IN EMULSIONE A BASSO VOC
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The international specialty chemicals company Elementis Special-
ties is pleased to introduce Rheolate® 299, the new polyether
polyurethane associative thickener designed for waterborne indus-
trial and decorative, pigmented and clear, gloss and high gloss coat-
ing systems. Rheolate 299 is a highly efficient viscosity builder in
the low - to mid-shear rate range. The product provides strongly s-
hear thinning flow behaviour which makes it ideal for spray appli-
cations including sprayed latex emulsions, dispersions, water
reducible clear-coats and high gloss pigmented systems. Rheolate
299 imparts strongly shear thinning flow behaviour, is highly effi-

cient, it provides excel-
lent sag resistance and
anti-settling behaviour, it
has good flow and level-
ling, excellent optical
properties of the final
coating, it is APE-free and
tin-free and it has the
25% active polymer in
water/butyldiglycol.

Applications
pigmented and clear wa-
terborne coatings;
industrial wood coating;
industrial metal coating;
wood joinery;
aqueous sealants.

La società internazionale pro-
duttrice di agenti chimici di
specialità Elementis Special-
ties lancia Rheolate® 299, il
nuovo addensante associa-
tivo poliestere poliuretanico
sviluppato per sistemi di ri-
vestimento a base acquosa,
d’uso industriale o per uso
decorativo, pigmentato e tra-
sparente, brillante e molto bril-
lante. Rheolate 299 consolida
la viscosità in modo molto ef-
ficace nel range di basse e me-
die forze di taglio. Il prodotto
dà una risposta allo scorri-
mento fluido di alto taglio, tale
da essere ideale per applica-
zioni per spruzzatura fra cui le
emulsioni di lattice, le disper-
sioni, le vernici trasparenti
idrosolubili e i sistemi pigmen-
tati ad alta brillantezza. Rheo-
late 299 dà una risposta allo
scorrimento fluido di alto ta-

glio, è molto efficace, offre ec-
cellente resistenza alla cola-
tura, eccellente antisedimen-
tazione, distensione e livella-
mento e proprietà ottiche otti-
mali del coating finale.
È esente da APE e da stagno e
contiene il 25% di polimero at-
tivo in acqua/butil-diglicole.

Applicazioni
Rivestimenti pigmentati e tra-
sparenti a base acquosa,
Rivestimenti per legno d’uso
industriale,
Rivestimenti per metallo d’uso
industriale,
Carpenteria,
Sigillanti a base acquosa.

NOTIZIE NEWS

ELEMENTIS LANCIA RHEOLATE 299,
UN NUOVO ADDENSANTE ASSOCIATIVO
POLIURETANICO POLIESTERE

ELEMENTIS LAUNCHES
RHEOLATE 299 A NEW
POLYETHER POLYURETHANE
ASSOCIATIVE THICKENER

Rheolate 299® - Prospetto delle proprietà chiave
Rheolate 299® - key property overview

Rheolate 299® - scorrimento fluido di alto taglio
Rheolate 299® - strongest shear thinning flow
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Resiquímica’s portfolio has
been improved with the devel-
opment of a new alkyd of high
viscosity, Polikyd AR 301, di-
luted to 75% solids in Xy-
lene/Methyethylketone. Polikyd
AR 301 is recommended for
the formulation of two compo-
nents clear topcoats for wood
furniture, in combination with
isocyanates. Coatings based
on Polikyd AR 301 are charac-
terized by fast drying, high
chemical resistance and soft-
ness to the touch. 

Il portafoglio di Resiquí-
mica è stato migliorato
con lo sviluppo di una
nuova resina alchidica ad
alta viscosità, Polikyd AR

301, diluita con contenuto
solido 75% in xilolo / Me-
tietilchetone. 
Polikyd AR 301 è indicata
per la formulazione di fini-

ture trasparenti bicompo-
nenti per mobili in legno,
in combinazione con gli
isocianati. 
I rivestimenti a base di

Polikyd AR 301 sono ca-
ratterizzati da rapida es-
siccazione, elevata resi-
stenza chimica e morbi-
dezza al tatto.

POLIKYD AR 301 
NEW ALKYD
FOR TWO
COMPONENTS
SYSTEMS 

NOTIZIENEWS

POLIKYD AR 301 - NUOVA RESINA ALCHIDICA
PER SISTEMI BICOMPONENTI
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Con i marchi Trapur® e Trapy-
len®, Tramaco è ormai da 35
anni uno dei maggiori produttori
in Europa di promotori di ade-
sione e primer per superfici pla-
stiche difficili da verniciare.
Tramaco può fornire quasi sem-
pre una soluzione specifica per
ognuna delle numerose applica-
zioni con poliolefine modificate. 
Tramaco GmbH ha lanciato i
nuovi prodotti Trapylen®. Sono
disponibili su richiesta tre nuovi
primer e promotori di adesione.

Trapylen® 5590 UV
Da molto tempo ormai Tramaco
offre promotori di adesione per
rivestimenti reticolabili a UV.
Questa linea di prodotti viene
utilizzata per migliorare l’ade-
sione dei coatings reticolabili a
UV su plastica poliolefinica.
Attualmente, la società tede-
sca offre Trapylen® 5590 UV, un
prodotto che fornisce una tena-
cità adesiva ottimale su poli-
propilene (PP) e buona com-
patibilità con molti oligomeri
UV. Quindi, Trapylen® 5590 UV
può essere incorporato come
additivo in molti coatings. 
I chimici della divisione R&D di
Tramaco raccomandano una
quantità pari al 4/10%. In que-
sta concentrazione si ottiene
solitamente una buona tenacità
adesiva sulle poliolefine senza
alterare le proprietà superficiali
del rivestimento a UV.

Trapylen® 911 S
Un ulteriore sviluppo delle nuo-
ve varianti della linea di pro-

dotti poliolefinici esenti da
cloro e a modificazione acrili-
ca è la nuova resina solida Tra-
pylen® 911 S che è APO per
l’utilizzo nei sistemi a base sol-
vente.
Questo prodotto, non suscetti-
bile di blocking offre un’eccel-
lente adesione sulla plastica
poliolefinica ed un’eccellente
solubilità nelle aromatiche.
Nello xilolo, per esempio, pos-
sono essere prodotte le solu-
zioni stabili di resine con un
contenuto solido fino al 20%
per la formulazione di sistemi
primer esenti da cloro oppure
rivestimenti con contenuto so-
lido superiore.

Trapylen® 139 S
La nuova resina solida CPO a
modificazione acrilica Trapylen®

139 S offre un’adesione eccel-
lente sulla plastica poliolefinica
non trattata. Per via della com-
binazione di un basso conte-
nuto di cloro e della modifi-
cazione acrilica, è possibile ot-
tenere un’eccellente resistenza
idrolitica. Trapylen® 139 è facil-
mente solubile nelle aromati-
che e con una solubilità mas-
sima del 30% nello xilolo, è
ideale come additivo di ade-
sione per rivestimenti a base
solvente oppure come materia
prima per la formulazione dei
promotori di adesione.

TRAPYLEN®:: TRAMACO LANCIA I NUOVI SISTEMI
PRIMER E PROMOTORI DI ADESIONE 

Pitture e Vernici - European Coatings • 5 / 2011

With its Trapur® and Trapylen®

brands, Tramaco has been Eu-
rope’s leading manufacturer of
adhesion promoters and primers
for difficult-to-paint plastic sur-
faces for 35 years now. Tramaco
can almost always provide a so-
lution for each of the countless
applications for modified poly-
olefins. Tramaco GmbH actually
presents new Trapylen® products.
Three new primer and adhesion
promoter systems are available
from now on for your needs.

Trapylen® 5590 UV
For a long time Tramaco offers ad-
hesion promoters for UVcurable
coatings. This product line is used
to improve adhesion of UV-coat-
ings onto polyolefinic plastics.
From now on, the Northern Ger-
man company offers Trapylen®

5590 UV, a product that provides
very good adhesion strength onto
poly-propylene (PP) and good com-
patibility with many UV oligomers.So
Trapylen® 5590 UV can be incorpo-
rated as an additive into many
coatings. Tramaco´s R&D-chemists
are recommending a dosage in
range of 4 - 10 per cent. In this con-
centration usually good adhesion
strength onto polyolefins is ob-
tained without effecting the sur-
face properties of the UV-coat.

Trapylen® 911 S
A further development of the
known grades of chlorine-free
acrylic-modified polyolefin (APO)
product line is the new solid resin
Trapylen® 911 S. which is an APO
for usage in solvent-based sys-
tems. This blocking-free product
offers very good adhesion onto
polyolefinic plastics and excel-
lent solubility in aromatics. 
In Xylene for example stable
resin solutions with a solids con-
tent up to 20 per cent can be pro-
duced for formulating chlorine-
free primer systems or coatings
with higher solids. 

Trapylen® 139 S
The newly developed acrylic-
modified CPO solid resin Tra-
pylen® 139 S offers very good
adhesion onto untreated poly-
olefinic plastics. Due to the com-
bination of low chlorine content
and acrylic modification excel-
lent hydrolysis resistance can be
obtained. 
Trapylen® 139 is easy soluble in
aromatics. With a maximum sol-
ubility of 30 per cent in xylene
Trapylen® 139 is ideal as an ad-
hesion-additive for solvent-
based coatings or as a raw
material for formulating adhe-
sion promoters.

TRAPYLEN®: TRAMACO WITH
NEW PRIMER AND ADHESION
PROMOTER SYSTEMS

Trapylen®

5590 UV

NOTIZIE

NEWS

Eurocoat Paris - Stand 07

88
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NEWS

The advent of petrochemicals in the 19th century has removed from the industri-
al landscape large parts of the world economy, linked to the plants cultivation and
processing. The disappearance of vegetable dyes is an important example for our
country. In the 21st century, man can only see the damage caused to the environ-
ment by an unlimited and uncontrolled development of the chemical engineering.
Created by a Doctor of Pharmacy, Laboratories Labema have decided to engage
in a sustainable production. Since their creation, Laboratoires Labema have grown
with a management respectful of the environment: reduced water consumption,
low energy consumption, no discharge of contaminated water, development of
alternative products removing wastes, selective sorting of the wastes, etc..
Besides the additives from traditional chemistry, Labema propose a sustainable
alternative with additives made from raw materials derived from plants. Vegerust®

are additives that provide: protection against corrosion inside metal containers
containing water based paints or varnishes and protection against flash rust of
metal substrates coated with water based coatings. The term flash rust express-
es very well the speed of the phenomenon: according to the paint and / or the me-
dia, rust stains may appear within minutes after application. The flash-rust must be
blocked so that the paint’s film retains its final properties. Coming from a renew-
able raw material having no food applications for humans and animals, the Vegerust®

products are equivalent to the corrosion inhibitors of the traditional chemistry. The
formulation of Vegerust® significantly reduces the consumption of fossil fuels: in
the Vegerust® NFP, 69,5% of the carbon is from plant origin. In the Vegerust® FP,
56% of the carbon is from plant origin. In the Vegerust® ICP, 57,3% of the carbon is
from plant origin. In the Vegerust® A4, 56% of the carbon is from plant origin. 

SUSTAINABLE ADDITIVES FROM RAW
MATERIALS DERIVED FROM PLANTS
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L’avvento dei petrolchimici nel 19° secolo ha eliminato dal panorama indu-
striale gran parte dell’economia mondiale, legata alla coltivazione e al
trattamento delle piante. La scomparsa dei prodotti coloranti vegetali è un
importante esempio per il nostro paese. Nel 21° secolo, l’uomo può solo os-
servare il danno causato all’ambiente da uno sviluppo dell’ingegneria chi-
mica illimitato e fuori controllo. Creati da un Dottore in Farmacia, i Laboratori
Labema hanno deciso di impegnarsi in una produzione sostenibile. Dalla loro
creazione, i Laboratori Labema si sono sviluppati con una gestione molto ri-
spettosa dell’ambiente: consumo ridotto di risorse idriche, consumo ridotto
di energia, nessuno scarico di acque contaminate, sviluppo di prodotti alter-
nativi per l’eliminazione degli scarti, separazione selettiva dei rifiuti, ecc.
Oltre agli additivi della chimica tradizionale, Labema propone un’alternativa
sostenibile con additivi ricavati da materie prime di derivazione vegetale.
Vegerust® sono additivi che: danno protezione dalla corrosione all’interno
di contenitori metallici di pitture a base acquosa  o vernici e protezione dal-
l’ossidazione superficiale dei substrati di metallo rivestiti con prodotti a base
acquosa.
Il termine ossidazione superficiale  esprime molto bene la velocità del fe-
nomeno: in base alla vernice e/o veicoli, le macchie di ruggine possono ap-
parire entro pochi minuti dall’applicazione. L’ossidazione superficiale deve
essere bloccata in modo che il film di pittura mantenga le sue proprietà fi-
nali. Derivati da una materia prima rinnovabile e non utilizzati per applica-
zioni alimentari destinate ad esseri umani e ad animali, i prodotti Vegerust®

sono equivalenti agli inibitori di corrosione della chimica tradizionale.
La formulazione di Vegerust® riduce in modo considerevole il consumo di
combustibili fossili: in Vegerust® NFP, il 69,5%  del contenuto di carbonio
è di origine vegetale e in Vegerust® FP, il 56 % di carbonio è di origine ani-
male. Infine, in Vegerust® ICP, il 57,3% di carbonio è di origine vegetale
come in Vegerust® A4, dove il 56% del contenuto di carbonio è anch’esso
di origine vegetale.

ADDITIVI ECOLOGICAMENTE
SOSTENIBILI DA MATERIE PRIME
DI ORIGINE VEGETALE

NOTIZIE
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The introduction of REACh has
put a lot of question marks be-
hind the further use of cobalt
based carboxylates. 
As a result the future of alkyd
based paints (and all oxidative-
ly curing coatings) became a
point of discussion and con-
cern. On the other hand REACH
also created a platform for in-
novation. Various producers

have developed a so called
cobalt alternative.
Umicore has introduced a new
technology that offers an easy
drop in against currently used
cobalt carboxylates. On top of
the outstanding application re-
sults Umicore provides a true
toxicology.
Metal carboxylates are subject
to REACH registration. The tox-
icity of many chemical prod-
ucts is unknown today. 
The solubility and bio accessi-
bility of commonly used cobalt
carboxylates differs, neverthe-
less they always reach high
levels.
Cobalt 2-ethylhexanoate is la-
beled as R50/53 (highly acute
aqua toxic), cobalt neodeca -
noate and cobalt naphthenate
are labeled as R51/53 (acute
aqua toxic). 
The ROS (Reactive Oxygen
Species = Radicals) potential
of cobalt carboxylates in living
cells is significant to high. 
Radical reactions that occur in
alkyds will also occur on or in
living cells (a cell membrane
contains lipids = unsaturated
fatty acids) if a substance is
bio available. 
The formation of radicals can

▼ ▼

NEWS

COBALT FUTURE
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NOTIZIE

IL FUTURO DEL COBALTO

L’entrata in vigore di REACH
ha posto molti quesiti sull’uti-
lizzo dei carbossilati di co-
balto. 
Di conseguenza, il futuro
delle pitture a base di alchidi-
che (e tutti i coating che reti-
colano per ossidazione) è al
centro di dibattiti e motivo di
preoccupazione. D’altronde,
REACH ha anche creato una
piattaforma per l’innovazione.
Vari produttori hanno quindi
messo a punto una cosiddetta
alternativa al cobalto.
Umicore ha lanciato quindi
una nuova tecnologia che for-
nisce un prodotto sostitutivo
ai carbossilati di cobalto at-
tualmente in uso. 
Con risultati applicativi sor-
prendenti, Umicore offre una
vera e propria scienza della
tossicologia.
I carbossilati metallici sono
vincolati alla registrazione
REACH. La tossicità di molti
prodotti chimici non è nota
allo stato attuale. La solubi-
lità e la bioaccessibilità dei
carbossilati di cobalto comu-
nemente usati differisce, an-
che se essi raggiungono sem-
pre livelli elevati. 

Il cobalto 2-etilesanoato è eti-
chettato R50/53 (altamente
tossico in acqua), il cobalto
neodecanoato e il cobalto
naftenato sono etichettati
come R51/53 (altamente tos-
sico in acqua).
Il potenziale ROS (specie ossi-
geno reattive=Radicali) dei
carbossilati di cobalto nelle
cellule viventi è significativa-
mente alto.
Le reazioni del radicale che

avvengono nelle alchidiche
avvengono anche sulle o
nelle cellule viventi (la mem-
brana cellulare contiene lipidi
= acidi grassi insaturi) se una
sostanza è biologica.
La formazione dei radicali può
contribuire a causare forma-
zioni tumorali.
Da quando il cobalto 2-etile-
sanoato è stato registrato da
REACH nel 2010 (con varie si-
militudini con il solfato di co-

Effetto
cancerogeno
Carcinogenic

effect

Incerta
Uncertainty

Innovazione
Innovation

Carbossilati
di Cobalto
Cobalt

carboxylates

REACH
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be one of the contributing causes for
tumor production.
Since cobalt 2-ethylhexanoate has
been REACH registered in 2010 (with
various similarities to cobalt sul-
phate, even though the dossier must
be further completed), and possibly
other cobalt carboxylates might fol-
low the same toxicological profile in
due time, the uncertainty on the fu-
ture of cobalt carboxylates arises.
The potential carcinogenic aspect of
cobalt carboxylates is a serious sub-
ject of anxiety. (Water soluble) Inor-
ganic cobalt salts, like cobalt sul-
phate, are already recognized as car-
cinogenic by inhalation. If cobalt car-
boxylates would get classified as
carcinogen by inhalation and the
dosage limit becomes 0,01% Co
metal on the total coating formula-
tion, then the future use of these
products in the DIY market could be
restricted. In industrial applications
this will become an ethical issue.
Nobody wants to expose its work-
ers to toxic products.
Still, the free radical mechanism is
essential for the drying of polymers
based on unsaturated fatty acids.

The polymerization process is slow
if not catalyzed. Toxicological mech-
anisms show that any (bio available)
substance that catalyzes the free
radical mechanism will have the
same effect on cell lipids. Cobalt has
shown to be reliable in many paint
formulations. It can be bound into a
high molecular weight matrix de-
creasing its bio availability, yet safe-
guarding its drying performance.
Umicore offers a so called cobalt
polymer with a metal content of 4%! 
ECOS® ND15 is a cobalt containing
polymer and so does not have to be
REACH registered. The drying per-
formance of ECOS® ND15 is identi-
cal to standard cobalt octoate.
On top the drier stability after age-
ing is very good. Although polymers
are exempted from REACH, Umicore
has already covered all issues, and
so is prepared for the moment when
REACH eventually addresses poly-
mers as well.
This means that the general toxicol-
ogy has been evaluated and turned
out to be extremely encouraging.
In this context the company  offers a
real long term solution.

NOTIZIENEWS
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balto, anche se il dossier de ve essere an-
cora completato) e probabilmente altri
carbossilati del cobalto potrebbero se-
guire lo stesso profilo tossicologico a
tempo debito, si sono accresciute le in-
certezze sul futuro dei carbossilati del co-
balto.
Il possibile rischio di cancerogenesi dei
carbossilati di cobalto è oggetto di forti
preoccupazioni. I sali di cobalto inorganici
(idrosolubili), come il solfato di cobalto
sono già stati classificati come cancero-
geni per inalazione. 
Se i carbossilati di cobalto fossero classi-
ficati carncerogeni per inalazione e i do-
saggi massimi venissero fissati a 0,01%
di metallo CO sul contenuto totale della
formulazione del rivestimento, l’uso fu-
turo di questi prodotti sul mercato DIY
potrebbe risultarne molto ristretto. Nelle
applicazioni industriali questo diventerà
un problema etico. 
Nessuno vuole infatti esporre i lavoratori
ai prodotti tossici.
Eppure, il meccanismo dei radicali liberi è
essenziale ai fini dell’essiccazione dei po-
limeri a base di acidi grassi insaturi.
Il processo di polimerizzazione è lento se

non è catalizzato. I meccanismi tossicolo-
gici dimostrano che qualsiasi sostanza
(biologica) che catalizzi il meccanismo del
radicale libero, produce lo stesso effetto
sui lipidi. Il cobalto ha dimostrato di es-
sere affidabile in molte formulazioni di
pitture. Può essere legato in una matrice
ad alto peso molecolare riducendone la
sua disponibilità pur salvaguardando la
prestazione essiccante. Umicore offre un
cosiddetto polimero del cobalto con un
contenuto di metallo pari al 4%!
ECOS® ND15 è un polimero contenente
cobalto e non deve essere registrato da
REACH.
La prestazione essiccante di ECOS® ND15
è identica a quella dell’ottoato di cobalto
standard. La stabilità essiccativa è molto
soddisfacente, dopo la resistenza all’in-
vecchiamento. Sebbene i polimeri siano
esentati da REACH, Umicore ha già af-
frontato tutte le tematiche ed è quindi
pronta a far fronte agli eventuali provve-
dimenti prescritti da REACH. Ciò signi-
fica che il profilo tossicologco generale è
stato valutato con esiti molto promet-
tenti. In questo contesto, l’azienda offre
una soluzione veramente a lungo termine.

NewsPV5:Layout 1  29-08-2011  17:38  Pagina 91



COMINDER s.r.l.
materie prime per tutte le industrie

raw materials for all industries

cariche - pigmenti - resine 
additivi - modificatori reologici

plastificanti - microsfere
resine in polvere - fillers funzionali  

cariche alleggerite - calce pura - fibre 
filtri industriali

Impianti per la produzione di:
prodotti vernicianti, intonaci e miscelazione polveri
contenitori industriali (Pails)

COMINDER s.r.l
via Polveriera, 54 - 20026 Novate Milanese (MI) Italy

Tel.  +39 02 3545895/74 - +39 02 3541629  - Fax +39 02 3545874
www.cominder.it - e-mail: info@cominder.it

Cominder_23,5x28,5:Layout 1 27-01-2010 14:47 Pagina 1



Cytec Industries Inc. brings a new solution for high-end two-compo-
nent plastic coatings to the market. 
Daotan™ TW 7000/40WA waterborne polyurethane dispersion offers
all characteristics needed for most demanding coatings in the area of
automotive interior applications, ACE and foil coatings as well as for
the general industry. 
Daotan TW 7000/40WA will be the first choice binder for clear and
topcoats. The product shows outstanding chemical resistance and
high hardness, while keeping high flexibility. This characteristic makes
it as well a product of choice for coatings of plastic foils. Furthermore,
it adheres perfectly to many commonly used plastic substrates, hence
eliminating the need for an adhesion primer and its associated cost.
Depending on the application, Daotan TW 7000/40WA can be used
as sole binder, to achieve highest chemical resistance. Formulated
with waterbased acrylics or polyesters it exhibits “piano-effect” gloss
and offers superior distinctness of image (DOI). “The exceptional chem-
ical resistance and high hardness make Daotan TW 7000/40WA a very
attractive solution, particularly for the automotive applications”, says
Benoit De Becker, Global Marketing Director. “The binder has success-
fully passed several severe tests which are commonly used by this in-
dustry. Furthermore it is waterbased and 100% solvent-free, which
makes it ideal for interior applications”, he concludes. 

NOTIZIENEWS

DAOTAN™ TW 7000/40WA BINDER
OFFERS IDEAL CHARACTERISTICS
AND ASPECT FOR MOST
DEMANDING INDUSTRIAL PLASTIC
COATINGS 
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DAOTAN™ TW 7000/40WA OFFRE
CARATTERISTICHE E ASPETTO UNICI AI
RIVESTIMENTI PER PLASTICA D’USO
INDUSTRIALE DAI REQUISITI PIÙ RESTRITTIVI
Cytec Industries Inc. lancia
sul mercato una nuova solu-
zione per rivestimenti bi-
componenti di nicchia per
plastica.
La dispersione poliuretanica
a base acquosa Daotan™

TW 7000/40WA offre tutte
le caratteristiche richieste
ai rivestimenti per applica-
zioni inerenti al settore au-
tomotive, ACE o rivestimen-
ti a lamina ed anche all’in-
dustria in generale.
Daotan™ TW 7000/40WA
sarà il legante di prima
scelta per vernici traspa-
renti e finiture. Il prodotto
presenta un’eccellente re-
sistenza agli agenti chimici

e un’elevata durezza, pur
conservando alta flessibi-
lità. Questa caratteristica lo
rende un prodotto unico per
le operazioni di rivestimento
di fogli in plastica. Inoltre,
aderisce perfettamente a
molti substrati di plastica co-
munemente usati, rimuo-
vendo la necessità di utiliz-
zo di un primer adesivo e
con conseguente risparmio
dei costi. In base all’appli-
cazione, Daotan™ TW 7000/
40WA può essere utilizzato
come legante unico per ot-
tenere massima resistenza
chimica. Formulato con acri-
liche a base acquosa o po-
liestere esso fornisce una

brillantezza “effetto piano”
ed elevata defi nizione del-
l’immagine (DOI). “L’eccel-
lente resistenza chimica e
l’elevata durezza rendono
Daotan™ TW 7000/40WA
una soluzione veramente in-
teressante, in particolare
per applicazioni in campo
automobilistico, come ha af-
fermato Benoit De Becker,
Global Marketing Director.
Il legante ha superato di-
versi test difficili comune-
mente adottati in que sta
industria. Inoltre, è a base
acquosa e al 100% esente
da solventi, quindi un pro-
dotto ideale per applicazioni
in interni.
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Installation, calibration
and plant availability
Introducing Testo 6681, Testo
has launched a new genera-
tion of moisture transmitters
which meet most customers’
needs:
- No long time consuming in-
stallation, maintenance and
testing operations
- The required calibration and
adjustment time should be op-
timized. Furthermore, for trace-
ability purposes, the old stored
calibration data should be al-
ways available so as to guar-
antee top quality standards
- the availability of the trans-
mitter for critical applications
is the same as the availability
of the plant. Avoiding failures
is a top priority.

Quick installations and
maintenance operations
Saving time during the instal-
lation and maintenance steps
is one of the main require-
ments. How is it possible to
obtain a great time saving us-
ing a moisture transmitter?
Current technicians have to
work with transmitters which
are not simple to use, whose

cables and parameters ask for
time and great efforts.
With Testo 6681, this compa-
ny has introduced 4 innova-
tions in only one instrument
thus helping to avoid errors for
an excellent working process
over time:
wide connectors room, which
is clearly shown: Software
“P62”, endowed with graphic
capabilities for parameter and
testing arrangements; a wide
display with clear texts in 6
languages; testing marks for
the analogical inspections
without any signal stop.

Optimized calibration
over time with guaranteed
traceability
In most cases, to be able to
carry out calibration opera-
tions, the operator must use
procedures which ask for long
time, such as the case of send-
ing back the system to the
manufacturer.
Therefore, so far, the transmit-
ters have lacked the actual
contribution to the calibration
data traceability.
Even in this area, Testo has
found highly innovative solu-

Messa in esercizio,
calibrazione e
disponibilità dell’impianto
Con testo 6681, Testo pre-
senta una nuova generazione
di trasmettitori di umidità che
soddisfano le principali esi-
genze degli utenti: 
- Né la messa in esercizio,
né la manutenzione e l’analisi
devono richiedere tempi lun-
ghi;
- I tempi richiesti per la cali-
brazione e la taratura devono
essere ottimizzati. Inoltre, per
la tracciabilità, è fondamen-
tale avere a disposizione lo
storico delle calibrazioni ef-
fettuate, allo scopo di garan-
tire la qualità.
- La disponibilità del trasmet-
titore in applicazioni critiche
equivale alla disponibilità del-
l’impianto.
Evitare i guasti è una priorità
assoluta.

Rapide operazioni
per la messa in esercizio
e la manutenzione
Risparmiare tempo nelle fasi
di messa in esercizio e manu-
tenzione è una delle esigenze
principali. 
Com’è possibile ottenere un
notevole risparmio di tempo
con un trasmettitore di umi-
dità? I tecnici di oggi si ritro-
vano a operare con trasmet-
titori dall’esecuzione confu-
sionaria, il cui cablaggio e pa-
rametrizzazione richiedono tem-
po e pazienza.
Con testo 6681, Testo ha in-
trodotto 4 innovazioni in un
unico strumento, contribuendo
ad evitare errori, a garanzia di
un funzionamento ottimizzato
nel tempo:
Ampio spazio connettori, chia-
ramente indicato; Software
“P2A”, con funzioni grafiche,
per la parametrizzazione e
l’analisi; ampio display con
testi chiari in sei lingue; punti
di prova per controlli analo-
gici senza interruzione dei se-
gnali.

Calibrazione ottimizzata
nel tempo con
tracciabilità garantita
Nella maggior parte dei casi,
per riuscire a effettuare le ope-
razioni di calibrazione, l’ope-
ratore deve adottare proce-
dure che richiedono tempi
decisamente lunghi, come ad
es. rispedire lo strumento al
produttore. Quindi, fino ad og-
gi, è venuto a mancare, da
parte dei trasmettitori, un
reale contributo alla tracciabi-
lità dei dati di calibrazione.
Anche in questo campo, Testo
ha trovato soluzioni altamen -
te innovative, realizzate nel
trasmettitore testo 6681:
- Calibrazione in campo (sen-
za interrompere il funziona-
mento) grazie alla connes-
sione diretta di strumenti di
riferimento;
- Sonde intelligenti, scollega-
bili dal trasmettitore in pochi
secondi, mantengono nella
loro memoria interna i propri
dati di calibrazione.
Tutte le procedure di taratura
e calibrazione sono memoriz-
zate, comprese le informa-
zioni sulle tempistiche, e
consentono una tracciabilità
completa.

Il contributo del
trasmettitore verso
la massima disponibilità
dell’impianto
La principale esigenza aveva
priorità assoluta nello svilup -
po della nuova linea Testo:
il contributo del trasmettitore
verso la massima disponibi-
lità dell’impianto. I trasmetti-
tori di umidità convenzionali
non forniscono alcun sup-
porto in questo senso.
Al fine di soddisfare questo
requisito fondamentale, testo
6681 presenta le seguenti ca-
ratteristiche:
- Stabilità del sensore nel
lungo periodo, anche in condi-
zioni critiche 
- Monitoraggio continuo del-
le condizioni operative del

trasmettitore
- Allarme preventivo al guasto
in caso di corrosione del sen-
sore, senza interruzione di
dati affidabili
- Trasferimento di tutti i report
individuali tramite Profibus-
DP o, in alternativa, sotto
forma di allarme collettivo
tramite relé.

Monitoraggio
delle condizioni
Sulla base di queste innova-
zioni, l’operatore è in grado
di eseguire un monitoraggio
continuo delle condizioni.
Monitorando tutte le condi-
zioni rilevanti e segnalandole
– spesso in una fase precoce,
ma non ancora critica – è
possibile realizzare in modo
ottimale una manutenzione
preventiva. 
Su questa base, è possibile
fornire un reale contributo
verso la disponibilità conti-
nua dell’impianto per pro-
cessi critici in campo igrome-
trico, come ad es. il setto re
dell’essiccazione o le condi-
zioni ambiente nelle ca-
mere bianche.

NOTIZIE NEWS
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TRACCIABILITÀ E ALLARME PREVENTIVO
AL GUASTO
LA NUOVA GENERAZIONE DI TRASMETTITORI DI UMIDITÀ TESTO

TRACEABILITY AND BREAKDOWN
PREVENTIVE ALARM
THE NEW GENERATION OF MOISTURE
TRANSMITTERS BY TESTO
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tions,  with its testo 6681 trans-
mitter:
- field calibration (without stop-
ping the working procedure) due
to the direct connection of the
reference systems
- smart probes, which can be dis-
connected from the transmitter
in a few seconds, keeping in
their internal storage their own
calibration data.
All the adjustment and calibra-

tion procedures are stored, in-
cluding time data for a complete
traceability.

The important role of the
transmitter in the highest
plant availability
The main requirement with high-
est priority for the development
of the new Testo line was the
role of this transmitter in the
highest plant availability. Con-

ventional moisture transmitters
do not  give any help with regard
to this.
In order to meet this need, Testo
6681 shows the following fea-
tures:
- sensor stability in the long term
even on critical conditions;
- steady monitoring of the work-
ing conditions of the transmitter;
- breakdown preventive alarm in
case of sensor corrosion occur-

rences, without stopping reliable
data flow
- transfer of all individual reports
through the Profibus-DP or even
as a collective alarm via relay.

Conditions monitoring
Following these innovative, the
operator can carry out a steady
Monitoring of Conditions. 
Monitoring all the relevant con-
ditions and signalling them, of-

ten very quickly, but not yet crit-
ical, it is possible to perform an
optimal preventive maintenance
operation. 
Therefore, it is then possible to
give an actual contribution to the
steady availability of the plant
for critical processes in the hy-
grometric field, such as the dry-
ing sector or the atmosphere
conditions in the white cham-
bers.

NEWS

Con Suprasec® 2656, Huntsman Polyurethanes
ha messo a punto una soluzione per incremen-
tare la versatilità dei sistemi poliuretanici per
pavimentazioni. Con l’offerta di una superiore
pot life, di un eccellente autolivellamento, di
giuntura a ponte delle screpolature e delle
buone caratteristiche di scorrimento, Suprasec®

2656 soddisfa la domanda del mercato di solu-
zioni che offrono agli applicatori tempi di messa
in opera prolungati e una minore quantità di ma-
teriali di scarto. Rispetto ai sistemi di riferi-
mento convenzionali, quali Suprasec® 2496,
questo nuovo prodotto offre una maggiore tena-

cità insieme ad una minore viscosità a differenti
temperature, senza per questo compromettere
nessuna delle proprietà fisiche tipicamente ri-
chieste. Particolarmente adatta all’uso per malte
poliuretaniche a tre componenti per la sua alta
termoresistenza e alta ripulibilità a vapore, Su-
prasec® 2656 si addice anche all’utilizzo in si-
stemi per pavimentazioni bicomponenti.
Offrendo ai formulatori la libertà di scegliere il
materiale, questa innovazione di Huntsman
Polyurethanes è l’ideale per l’industria alimen-
tare e farmaceutica e in generale per le attività
relative alla messa in opera di pavimentazioni.

SUPRASEC® 2656 PER LA PROTEZIONE DI
PAVIMENTI: MAGGIORE DURATA, MENO SCARTI

With the creation of Suprasec® 2656, Huntsman Polyurethanes
has developed a solution to enhance the versatility of polyurethane
flooring systems. Offering improved pot life and excellent self-lev-
eling, crack bridging and good flowfeatures, Suprasec® 2656 meets
market demand for solutions that increase the amount of time ap-
plicators have to lay floors, while decreasing associated waste.
Compared to conventional benchmark systems such as Suprasec®

2496, this new product has better strength build-up and lower vis-
cosity at different temperatures, without compromising any of the
physical properties typically required. Favored for use in three-
component (3K) polyurethane mortars because of its high heat re-
sistance and suitability for easy steam cleaning, Suprasec® 2656
is also appropriate for use in two-component (2k) flooring systems.
Giving formulators freedom in material choice, this innovation from
Huntsman Polyurethanes is ideal for food industry as well as phar-
maceutical and general business flooring applications.

SUPRASEC ® 2656 FOR FLOOR
PROTECTION: MORE TIME,
LESS WASTE

NewsPV5:Layout 1  5-08-2011  19:03  Pagina 95



Hydro PLIOLITE® blocca tutte le macchie.

Il Gruppo, leader mondiale 
nelle resine speciali, offre Hydro 
PLIOLITE® 050 & 055, una famiglia di 
leganti che permettono la formulazione di 
pitture e primer antimacchia. 

Qualunque sia il tipo di sottofondo (poroso, non 
poroso) i primer e le pitture a base Hydro PLIOLITE®

050 & 055 hanno una eccellente adesione senza tensione 
interna, ottimo potere coprente delle macchie e una superba 
finitura minerale.

Eliokem, 
oggi parte 
di OMNOVA 
Solutions, offre
Hydro PLIOLITE®

050 & 055

Su qualsiasi sottofondo.

NUOVA
 TECNOLOGIA

www.eliokem.com



Clariant launches two new powder coating additives offering
unique opportunities to transform surface aesthetics and
achieve outstanding performance and protection.
New wax additive Ceridust® 6050 M presents a pioneering ad-
vance in surface adhesion without compromising on high-level
protection and aesthetics.
The micronized polypropylene (PP) wax offers its unrivalled com-
bination of effects for powder coatings thanks to the narrow
molecular weight distribution created by Clariant’s exclusive
Metallocene Technology platform.
- Improved surface adhesion: silicone-based sealants remain per-
manently adhered to a powder coating with 2% Ceridust 6050 M.
- Excellent protection: Ceridust 6050 M acts as a degassing a-
gent in powder coatings, creating no pinholes (at 2%) and a con-
sistent surface with better protection. 
- Good aesthetics: low gloss levels meet market trends for matt
surfaces while avoiding unsightly fingerprints. Lack of pinholes
also improves surface appearance.
New PTFE-free structuring agent Licocene® PE MA 4351 FG en-
ables the creation of powder coatings with unique structuring
effects, matt finishes and exceptional edge covering for all-round
surface protection. Based on Clariant’s exclusive Metallocene
Technology platform, the fine grain, maleic anhydride modified
polyethylene (PE) wax additive offers an unmatched combina-
tion of benefits.
- Superior edge covering: by improving the flow properties of a
powder coating during curing, the wax additive eliminates the
potential for bead formation along edges and lips of the metal
component being coated. 
This allows the coating to flow smoothly over the edge for a con-
sistent finish, helping to remove potential corrosion attack points
and achieving a consistent,
all-round finish. 
- Meeting latest aesthetic
trends: by adjusting the
wax concentration of Lic-
ocene PE MA 4351 FG
powder coatings’ produc-
ers can create different
gloss and structuring prop-
erties. 
As a result, coatings that
meet market preferences
for structured glossy sur-
faces or rough, textured
surfaces with no-fingerprint
effect, can be achieved.
“Both Licocene PE MA
4351 and Ceridust 6050 M
bring a step-change in per-
formance to the powder
coatings market with their
unique improvement capa-
bilities,” comments Tobias
Niederleitner, Technical Mar-
keting Manager at Clariant.
“From now on, coatings’
manufacturers no longer
need to compromise on ef-
fects such as structured
surfaces, degassing and
adhesion improvement
when developing high per-
formance powder coat-
ings.

NOTIZIENEWS

Clariant lancia due nuovi ad-
ditivi per rivestimenti in pol-
vere che offrono l’opportunità
veramente speciale di trasfor-
mare le proprietà estetiche
superficiali e di ottenere in-
fine prestazioni e protezione
uniche.
Il nuovo additivo cera Ceri-
dust® 6050 M è un prodotto
all’avanguardia in quanto ad
adesione superficiale che non
compromette minimamente
la protezione e le proprietà
estetiche di alto livello.
La cera a base di polipropilene
micronizzato (PP) offre ai ri-
vestimenti in polvere una se-
rie combinata veramente spe-
ciale di effetti, grazie alla di-
stribuzione stretta del peso
molecolare, fornita dalla piat-
taforma della Metallocene
Technology esclusiva di Cla-
riant.
- Adesione superficiale avan-
zata: i sigillanti a base di sili-
coni mantengono la loro ade-

sione sul rivestimento in pol-
vere in modo permanente gra-
zie a Ceridust 6050 M, al 2%.
- Protezione eccellente: Ceri-
dust 6050 M funge da agente
degassante nei rivestimenti
in polvere, senza creare punti
di spillo (con il 2% in peso) e
fornendo una superficie omo-
genea con un grado di prote-
zione superiore
- Proprietà estetiche soddisfa-
centi: i livelli di brillantezza in-
feriori sono in linea con le
tendenze del mercato che pre-
diligono superfici opache, prive
di sgradevoli impronte digitali.
L’assenza dell’effetto punti di
spillo apporta migliorie anche
all’aspetto superficiale.
Il nuovo agente strutturante
esente da PTFE Licocene® PE
MA 4351 FG permette di rea-
lizzare rivestimenti in polvere
dotati di effetti strutturanti
unici, una finitura opaca e
un’eccellente copertura dei
margini, insieme ad una pro-

tezione superficiale totale. In
base alla piattaforma esclu-
siva Metallocene Technology
di Clariant, l’additivo cera a
grana fine, polietilenica, mo-
dificata con anidride maleica
(PE) offre una serie combinata
di vantaggi.
- Superiore copertura dei mar-
gini: perfezionando le pro-
prietà di scorrimento del ri-
ve stimento in polvere durante
il processo di reticolazione,
l’additivo cera rimuove il ri-
schio di formazione di granuli
lungo i margini e i bordi del
componente di metallo da ri-
vestire. Ciò consente al pro-
dot to verniciante di scorrere
lungo i margini per dare infine
una finitura omogenea che
contribuisce a rimuovere i
possibili punti esposti all’at-
tacco corrosivo. La finitura ri-
sultante è omogenea e uni-
forme.
- Soddisfare le più recenti ten-
denze estetiche: regolan do
la concentrazione di cera di
Licocene PE MA 4351 FG, i
produttori di rivestimenti in
polvere possono dar luogo a
differenti proprietà di brillan-
tezza e strutturanti. Di conse-
guenza, è possibile infine otte -
nere rivestimenti in linea con
le preferenze del mercato di
superfici strutturate brillanti o
ruvide e di superfici ad effetto
prive dell’effetto impronta di-
gitale. Entrambi Licocene PE
MA 4351 e Ceridust 6050 M
promuovono un vero e proprio
progresso prestazionale nel
mercato dei p.v. in polvere,
grazie alle loro proprietà mi-
gliorative uniche, come ha af-
fermato Tobias Niederleitner,
Technical Marketing Mana-
ger di Clariant. Infatti, d’ora in
poi, nella fase di sviluppo dei
rivestimenti in polvere di alta
prestazione, i produttori di ri-
vestimenti non devono più
compromettere gli effetti delle
superfici strutturate, o ancora
le proprietà degassanti e di
adesione avanzate.

I NUOVI ADDITIVI CLARIANT RIVOLUZIONANO
L’ESTETICA E LE PRESTAZIONI
DEI RIVESTIMENTI IN POLVERE

CLARIANT REVOLUTIONIZES
POWDER COATING AESTHETICS
AND PERFORMANCE WITH 
NEW ADDITIVES
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NOTIZIE NEWS

DISPERBYK® 2012 AWARDED
THE BYK ADVANCE INNOVATION
PRIZE 2010

L’approccio risolutivo inno-
vativo, l’elevata rilevanza
del mercato e l’eccellente
lavoro in team dimostrato
nel corso dello sviluppo di
Disperbyk®-2012 ha infine
convinto la giuria esamina-
trice al momento del confe-
rimento del premio all’in-
novazione nell’edizione di
quest’anno.
L’additivo disperdente e ba-
gnante universale a base ac-
quosa Disperbyk®-2012 è la
dispersione di prima scelta
di pigmento contenente re-
sine, destinata sia ai prodotti
a base acquosa che alle emul-
sioni. Fornisce buona stabi-
lità a una vasta gamma di
pigmenti, quali i pigmenti or-
ganici e i carbon black.

Si tratta di un additivo ba-
gnante e disperdente alta-
mente compatibile per
dispersioni a base di resine.
Inoltre, Disperbyk®-2012 si
addice a fanghi contenenti
cosolventi, ammine o tensio-
attivi.

Criteri di premiazione
Dal momento che il successo
è sempre il risultato di una
ampia serie di fattori, il pro-
cesso chimico di cui consta
lo sviluppo del prodotto non
è stato l’unico criterio su cui
si è basata la premiazione. 
Il lavoro in team che ha por-
tato allo sviluppo di questa
soluzione innovativa ha rap-
presentato un aspetto impor-
tante della valutazione del

progetto, per non dire deter-
minante per l’assegnazione
del premio. 
Quest’anno, allo sviluppo di
questo additivo disperdente
e bagnante hanno collabo-
rato ben tre team e que-
st’anno, il premio Advance
Innovation BYK è stato as-
segnato per la quarta volta
consecutiva: il Premio del-
l’edizione 2007 è stato asse-
gnato a chi ha sviluppato
l’agente di accoppiamento
BYK®-C 8000, il team che ha
lavorato al prodotto BYK®-
Silclean 3720 ha ricevuto il
premio nel 2008 e il premio
dell’edizione BYK Advance
Innovation del 2009 è stato
assegnato al prodotto BYK®-
3550.

DISPERBYK®-2012 RICEVE IL PREMIO
ADVANCE INNOVATION 2010 BYK

The innovative approach to a solution, the high market relevance, and
the exceptional teamwork exhibited during the development of Dis-
perbyk®-2012 convinced the panel of judges when it was time to
award this year's innovation prize. Universally applicable waterborne
wetting and dispersing additive Disperbyk®-2012 is the first choice
for resin-containing pigment grinds for both water-reducibles and
emulsions. It provides good stabilization of a wide range of pigments,
such as organic pigments and carbon blacks. It is an extremely com-
patible wetting and dispersing additive for resin-containing grinds.
Furthermore, Disperbyk®-2012 is suitable for slurry grinds that con-
tain co-solvents, amines, or surfactants.

Awarding criteria
Because success is always the result of multiple factors, the chemi-
cal engineering involved in product development was not the only fo-
cus of the award. The teamwork that led to the development of this
innovative solution was a particularly salient component of the proj-
ect assessment and thus key for the awarding of the prize. And this
year, a total of three teams were involved in the development of this
innovative wetting and dispersing additive! The BYK Advance Innova-
tion Prize has been awarded for four years now. The Innovation Prize
2007 went to the developers of the coupling agent BYK®-C 8000, the
development team of BYK®-Silclean 3720 was awarded the prize in
2008, and BYK Advance Innovation Prize 2009 went to BYK®-3550. 
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Formulating new shades in the
coatings industry is complex
and timeconsuming, and lots
of different factors have to be
taken into account. 
The unique, innovative Pig-
mentViewer software devel-
oped by Basf, which has now
been launched on the market,
offers our customers the oppor-
tunity for early-stage decision

findings in pigment selection.
“Digital techniques are playing
an increasingly important role
in color design. The Pigment -
Viewer gives our customers a
unique platform for their spe-
cific pigment selection pro-
cess”, said Christine Burgert,

Marketing Effects at Basf. The
computer-animated visualiza-
tion gives a realistic color im-
pression and allows coated
surfaces to be viewed in three
dimensions. With just a few
mouse clicks, the customer can
either use the general pigment
overview or the filter function
to select specific pigments
from the Basf range and visu-
alize them on different sub-
strates. Also, two different
pigments can be directly com-
pared to each other on the very
same object.
“Differences in the perceived
color appearance can be dis-
played very realistically even
on uncalibrated monitors, be-
cause we have entered all the
relevant data for each individ-
ual pigment into the system.
These data were obtained by
multi-angle reflectance meas-
urements on coated metal
plates”, explains Dr. Thomas
Frey, who is responsible for col-
orimetry in the Basf pigment
team. The virtual scenery can
be simulated as full shade,
white reduction or as a metal-
lic reduction under either day-
light (D65) or fluorescent light
illuminations (F11). A useful
feature of the PigmentViewer
is that it combines a graphic
presentation of CIELAB color
coordinates with extensive
technical information on the
pigments. Additionally this
new software also provides ac-
cess to product data sheets
and other technical details
such as reflectance curves.

Formulare nuove tonalità nel-
l’industria produttrice di rive-
stimenti è laborioso e com-
plesso e devono essere consi-
derati molti fattori. 
A tal proposito, il software
unico e innovativo Pigment -
Viewer, progetttato da Basf,
recentemente lanciato sul
mercato, offre alla clientela
la possibilità di selezionare il
pigmento desiderato fin dalle
prime fasi operative.
Christine Burgert, della divi-
sione Marketing effects di
Basf ha dichiarato che le tec-
niche digitali giocano un ruolo
sempre più importante nella
progettazione del colore.
PigmentViewer offre agli uti-
lizzatori una piattaforma uni-
ca per il processo di selezione
del pigmento specifico desi-
derato; infatti, la visualizza-
zio ne animata a video dà la
definizione cromatica effet-
tiva consentendo di vedere la
superficie rivestita in tre di-
mensioni. All’utilizzatore ba-
sta solo fare qualche click con
il mouse per utilizzare la fun-
zione di visualizzazione gene-
rale del pigmento oppure la
funzione filtro per la selezione
di pigmenti specifici della se-
rie Basf e per visualizzarli su
vari substrati. Inoltre,  è pos-
sibile confrontare fra loro di-
rettamente due diversi
pigmenti sullo stesso oggetto. 

A tal proposito il Dr. Thomas
Frey, responsabile dell’area
colorimetria del team Basf,
ha spiegato che le differenze
percepibili nell’aspetto del
colore possono essere pre-
sentate a video in modo molto
realistico anche su monitor
non calibrati, perché sono
stati immessi nel sistema
tutti i dati rilevanti per ogni
pigmento specifico.

Questi dati sono stati ricavati
dalle misure della riflettanza
pluriangolare su lastre di me-
tallo rivestite. La rappresen-
tazione virtuale può essere

simulata a tinta piena, con la
riduzione del bianco oppure
nella variante metallizzata,
alla luce del giorno (D65) o
con illuminazione fluorescen -
te (F11). 
Un’altra caratteristica tecnica
di PigmentViewer è data dalla
combinazione della presenta-
zione grafica delle coordinate
coloristiche CIELAB con tutte

le informazioni tecniche sul
pigmento. Il nuovo software
dà inoltre accesso alle schede
tecniche del prodotto e altri
dettagli tecnici quali le curve
di riflettanza.

NOTIZIE NEWS

VISUALIZZAZIONE DEL COLORE
ED ESPERIENZA TECNICA:
PIGMENTVIEWER DI BASF
IL SOFTWARE INNOVATIVO AIUTA L’INDUSTRIA PRODUTTRICE
DI RIVESTIMENTI A SELEZIONARE IL PIGMENTO SPECIFICO

COMPUTER-ANIMATED COLOR
VISUALIZATION COMBINED 
WITH TECHNICAL EXPERTISE:
THE PIGMENTVIEWER FROM BASF
INNOVATIVE NEW SOFTWARE SUPPORTS
CUSTOMERS IN THE COATINGS INDUSTRY
IN SPECIFIC PIGMENT SELECTION
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... e alla pioggia, al gelo ed al vento che soffia sabbia contro le capanne della spiaggia. Per 
molti anni Thijs N. ha aiutato i nostri clienti con la formulazione delle nostre resine alchidiche 
idrosolubili conosciute come WorléeSol. Per la protezione del legno e delle capanne sulla 
spiaggia, il WorléeSol NW e il WorléeSol E forniscono un’eccellente protezione ed eccellenti 
risultati decorativi. Comunque non ci limitiamo alle capanne sulla spiaggia poiché oggi la 
gamma dei  WorléeSol è ampiamente usata nella formulazione sia dei primers e delle finiture 
ad aria sia per i sistemi di cottura per uso industriale e decorativo.

Qualunque sia la Vostra applicazione, noi abbiamo prodotti WorléeSol per Voi che danno 
perfetti risultati non solo per le semplici capanne sulla spiaggia.
Per maggiori informazioni contattateci al seguente indirizzo: service@worlee.in
www.worlee.de 

Thijs N., Responsabile del laboratorio di Worlée

Worlée-Chemie GmbH · Soellerstrasse 14–16 · 21481 Lauenburg, Germany · Tel. +49(0)4153/596-0 · Fax +49(0)4153/53649 · www.worlee.de · service@worlee.de

Visitateci all’EUROCOAT 2011 a Parigi, 
Stand 25 A



Spolchemie coating resins are
designed to meet all relevant
criteria in health, safety and
the environment. 
The coatings resins offer three
main groups of application:
powder coatings, protective/
industrial coatings and decora-
tive coatings. 
The powder coatings technol-
ogy is widely accepted as one
of the fastest growing finish-
ing processes in the world.
Powder coatings offer combi-
nation of durability, long-last-
ing protection, resistance and
permanent and colourfast quality
with minimal impact on the en-
vironment. 
Many household appliances
and their parts are finished in
powder coatings - from refrig-
erator, dishwasher and wash-
ing machine to lawn mower.
The powder coatings are used
in the automotive industry not
only for finishes for bumpers,
hubcaps and engine parts but

also for other application. 
Environmental impact of the
powder coatings is much low-
er than conventional liquid
coatings – emit zero or near
zero volatile organic com-
pounds (VOC), produce much
thicker coatings, eliminate pol-
lution and produce less haz-
ardous waste along with lower
costs. 
The Spolchemie high-perform-
ance resins for protective and
industrial coatings resins pro-
vide superior solutions in many
areas as automotive, appli-
ances, electronics, civil engi-
neering, equipment, flooring
etc. 
Coatings resins are also de-
signed for decorative paints for
both domestic and architec-
tural use. 
This application area includes
large professional users, small-
er contractors, maintenance
activities and domestic DIY
(retail).

NOTIZIE NEWS

SPOLCHEMIE COATING RESINS

3M

Le resine per rivestimenti
Spolchemie sono state svilup-
pate per soddisfare tutti i cri-
teri rilevanti nei settori della
sanità, della sicurezza e del-
l’ambiente. 
Esse sono destinate a tre
principali serie applicative:
rivestimenti in polvere, rive-
stimenti protettivi d’uso indu-
striale e rivestimenti deco-
rativi.
La tecnologia dei rivestimenti
in polvere è ampiamente con-
siderata uno dei processi di
finitura maggiormente in cre-
scita nel mondo. I rivestimenti
in polvere offrono durabilità,
protezione a lungo termine,
resistenza e stabilità del co-
lore di qualità permanente
con il minimo impatto sul-
l’ambiente. 
Su molti elettrodomestici e
loro componenti vengono ap-
plicate finiture in polvere, a

partire dal frigorifero,
lavastoviglie e lava-
trici fino al taglia-
erba. I rivestimenti in
polvere sono utiliz-
zati nell’industria au-
tomobilistica non
soltanto per le fini-
ture dei paraurti,
copriruote e parti del motore,
ma anche per altre applica-
zioni.
L’impatto ambientale dei rive -
stimenti in polvere è decisa-
mente inferiore rispetto a
quello dei prodotti liquidi – con
emissioni 0 o quasi 0 di com-
posti organici volatili (VOC),
spessore molto più alto, eli-
minano l’inquinamen to e pro-
ducono una quantità inferiore
di scarti, risparmio di costi.
Le resine di alta prestazione
Spolchemie per rivestimenti
protettivi e d’uso industriale
forniscono soluzioni superiori

in molte aree quali l’automo-
tive, delle apparecchiature,
dell’elettronica, dell’ingegne-
ria civile, delle attrezzature,
pavimentazioni ed altre.
Queste resine per coatings
sono state sviluppate anche
per pitture decorative per uso
sia domestico che in edilizia.
Quest’area di applicazione
coinvolge un alto numero di
utilizzatori, imprese d’appalto
più piccole, attività di manu-
tenzione e “fai da te” dome-
stico (al minuto).
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Datacolor® announced the in-
troduction of MatchCOM, a
comprehensive suite of color
matching algorithms designed
for seamless integration into
the software platforms of lead-
ing paint, plastics, coatings, ink
and textile companies. With
more than 160 exclusive fea-
tures, MatchCOM covers a
wide range of color matching
functions including multiple
calibration techniques, match-
ing, and correction methods,
load calculations, product line
management, sorting and in-
gredient maintenance. The
MatchCOM library is organized
for every major operation includ-
ing opaque, transparent, and
translucent applications includ-
ing stain and auto refinish mod-
els to provide users with the
best possible match available. 
Through its extensive library of
scientifically engineered algo-
rithms, it eliminates the need
for customers to develop and
maintain their own algorithmic
code, reduce the time to mar-
ket for critical corporate appli-
cations, and extend their brand
recognition. Corporate devel-
opers and IT professionals can
utilize their own programming
language and standards to de-
velop applications that inte-
grate their unique feature sets,
corporate identity, and GUI
while takingadvantage of world

class matching algorithms. 
“Our larger customers have
been asking for a simple way
to integrate our algorithms in-
to their corporate and retail ap-
plications. They understand the
needs of their customers bet-
ter than anyone while one of
Datacolor’s core competencies
is color matching algorithms.
In development for several
years, MatchCOM now pro-
vides a comprehensive library
of matching functions and a su-
perb development environ-
ment, ”said Brian Levey, Vice
President, Industrial Business
Unit, Datacolor. 
“Several of our customers have
already implemented success-
ful applications employing this
technology and we are really
excited about the high interest
in the market. We see our busi-
ness model evolving to a sup-
plier of both matching software
products and licensable match-
ing algorithms.” Committed to
algorithm development for over
40 years, Datacolor’s collection
of world-class algorithms are
created by a dedicated team of
mathematicians, scientists,
physicists, application engi-
neers and color consultants.
MatchCOM library users will
benefit from continuously up-
dated algorithms, expert con-
sultation and support from
Datacolor.

DATACOLOR OFFERS
UNRIVALLED COLOR MATCHING
ENGINE WITH INTRODUCTION
OF MATCHCOM 

UNIQUE ALGORITHM LIBRARY PROVIDES
STATE-OF-THE ART CALIBRATION AND
MATCHING OPTIONS FOR PAINT, PLASTICS,
COATINGS, INK AND TEXTILE INDUSTRIES

NOTIZIE

DATACOLOR OFFRE UN SISTEMA
COLORIMETRICO UNICO
CON L’INTRODUZIONE DI MATCHCOM
UNA LIBRERIA UNICA DI ALGORITMI OFFRE ALLE INDUSTRIE
OPERANTI NEI SETTORI DELLA PITTURA, PLASTICA, RIVESTIMENTI,
INCHIOSTRI E PRODOTTI TESSILI CALIBRAZIONI ALLO STATO
DELL’ARTE E OPZIONI COLOUR-MATCHING

Datacolor® ha introdotto sul
mercato MatchCOM, una se-
rie completa di algoritmi per
colorimetria, sistema proget-
tato per l’integrazione omoge-
nea nella piattaforma software
di importanti industrie produt-
trici di pitture, plastica, rive-
stimenti, inchiostri e prodotti
tessili. Dotato di più di 160
funzioni esclusive, MatchCOM
copre un’ampia gamma di
funzioni colorimetriche fra cui
le tecniche di calibrazione
multipla, accoppiamento e
metodi correttivi, calcoli di
carico, gestione della linea di
prodotto, classificazione e
manutenzione componenti.
La libreria MatchCOM è orga-
nizzata per tutte le operazioni
principali, fra cui applicazioni
opache, trasparenti e traslu-
cide, comprendenti i modelli
mordenzanti e di autoritocco
fornendo così agli utilizzatori
le migliori funzioni colorime-
triche possibili. Grazie all’e -
stesa libreria di algoritmi di
base scientifica, esso rimuo -
ve la necessità per la clien-
tela di sviluppare e aggior-
nare il proprio codice algorit-
mico riducendo in questo
modo i tempi di immissione
sul mercato per applicazioni
aziendali critiche ed esten-
dendo il riconoscimento del
marchio commerciale.
Gli esperti aziendali di svi-
luppo e i professionisti IT pos-
sono quindi utilizzare il loro
linguaggio informatico e gli
standard per mettere a punto
applicazioni che integrino se-
rie funzionali uniche, l’iden-

tità aziendale e GUI traendo
vantaggio dagli algoritmi di
definizione di classe mondiale.
Brian Levey, vicepresidente
dell’Industrial Business Unit
Datacolor ha affermato che
la clientela di maggior rilievo
continua a richiedere moda-
lità quanto più semplici possi-
bili di integrazione degli algo-
ritmi nelle loro applicazioni
aziendali e di attività al mi-
nuto. Questi comprendono la
necessità dei loro utilizzatori
meglio di chiunque altro e
una delle competenze chiave
di Datacolor è rappresentata
proprio dagli algoritmi per co-
lorimetria. Grazie allo svi-
luppo in corso da diversi anni,
MatchCOM fornisce attual-
mente una libreria completa
di funzioni colour-matching e
un ambiente di sviluppo im-
pareggiabili. Inoltre, molti dei

clienti di Datacolor hanno già
implementato con successo
le applicazioni basate su que-
sta tecnologia e l’azienda è
orgogliosa dell’alto interesse
riscontrato sul mercato e sul
modello operativo che si ri-
flette sui fornitori di software
colorimetrici e di algoritmi di
definizione brevettabili.
Impegnati da più di 40 anni
nelle attività di sviluppo degli
algoritmi, la collezione Data-
color di algoritmi di classe
mondiale è stata creata da un
team dedicato di matematici,
scienziati, fisici, ingegneri e
consulenti del colore.
Gli utilizzatori della libreria
MatchCOM trarranno grande
vantaggio da questi algorit-
mi costantemente aggiornati
e dall’attività di consulenza e
di assistenza offerte da Data-
color.

NEWS
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Oxea announces the launch of Oxsoft GPO, the latest addition
to the recently launched Oxsoft product range of phthalate-free
and non-VOC plasticizers.
Oxsoft GPO can be used for a broad variety of end-uses like au-
tomotive, construction and food applications. Within the Oxsoft
plasticizer portfolio, Oxsoft GPO plays the role of a good all-round
performer, making it perfectly suitable as a general purpose plas-
ticizer. “Traditional phthalate plasticizers are under pressure and
customers are looking for alternatives,” said Jacco de Haas,
Global Marketing Manager Specialty Esters. “Oxsoft GPO is a
one-to-one substitution for traditional general purpose plasticiz-
ers like DOP and DINP. Our customers can now offer phthalate-
free products without making big changes in formulations and
processes and without making significant additional costs,” he
added. “Oxea is supporting the significant growth of phthalate-
free plasticizers by investing in new products and production ca-
pacity,” said Miguel Mantas, responsible for Sales and Marketing
within Oxea’s Executive Board. “Oxea is extending its current ca-
pacity to 60-70 kt/a and is planning further significant capacity
extensions,” he continued. “Thanks to our extensive technolog-
ical know-how and our flexible and experienced teams from tech-
nology and production, we were able to develop an efficient
production process to produce a very high qualità product” said
Dr. Georg Dämbkes, Senior Vice President Global Operations.
“We will continue to work on process optimisations in order to
support growth and ensure safe and efficient production,” he
added.

NOTIZIE NEWS
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Reinforcing fi llers

Amorfous Precipitated Silica

Muscovite and Phlogopite Mica

Solvents for inks and graphic art industry

Industrial cleaner systems

Microemulsion and surfactant packages 
for graphic art industry

Expandable hollow microspheres

Magnesium Oxides

Additives for SMC/BMC applications

Flame retardant systems

Organic rheological additives

Inorganic rheological additives

Fumed SilicaLUVOSIL

Colour pastes for polyester systems

Inorganic hollow microspheres

Solid acrylic beads

Trans Activated Zinc Oxide

Polychloroprene

SBS
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NEW PRODUCT: OXEA TO
LAUNCH PHTHALATE-FREE
GENERAL PURPOSE
PLASTICIZER OXSOFT GPO

Oxea immette sul mercato
Oxsoft GPO, l’ultimo prodotto
aggiunto alla recente serie di
prodotti Oxsoft di plastificanti
esenti da ftalato e a 0 VOC.
Oxsoft GPO può essere impie-
gato per una vasta gamma di
utilizzi finali nelle aree auto-
motive, della costruzione e
dei prodotti alimentari. Nel
portafoglio di plastificanti Ox-
soft, Oxsoft GPO è quello che
offre prestazioni universali,
tali da renderlo un plastifi-
cante polifunzionale ideale.

Jacco de Haas, Global Marke -
ting Manager Specialty Esters
ha commentato che i plastifi-
canti tradizionali a base di
ftalato sono sotto pressione e
che per questo motivo la
clientela è alla ricerca di solu-
zioni alternative.
A tal riguardo, Oxsoft GPO è
una sostituzione one-to-one
dei plastificanti universali,
quali DOP e DINP. La clien-
tela ora può offrire prodotti
esenti da ftalati che non ri-
chiedono rilevanti variazioni
nella formulazione e nei pro-
cessi e neanche costi aggiun-
tivi significativi. 
Oxea sostiene la crescita a
ritmi accelerati dei plastifi-
canti esenti da ftalati inve-
stendo in nuovi prodotti e
capacità produttive, come ha
affermato Miguel Mantas, re-

sponsabile vendite e marke-
ting dell’esecutivo Oxea.
Oxea sta ampliando gli attuali
volumi di produzione a 60/70
kt/a e ha già pianificato ulte-
riori estensioni.
Grazie al consistente know-
how tecnologico e ad un
team flessibile  di esperti nei
reparti di tecnologie e produ-
zione, la società è riuscita a
sviluppare un processo pro-
duttivo efficiente per realiz-
zare prodotti di qualità vera-
mente elevata, come si evince
dalle parole di Dr. Georg
Dämbkes, Senior vice Presi-
dent Global Operations. 
La società continuerà ad ope-
rare nell’area dell’ottimizza-
zione di processo al fine di
sostenere la crescita e di ga-
rantire una produzione sicura
ed efficiente.

NUOVO PRODOTTO: OXEA LANCIA
IL PLASTIFICANTE UNIVERSALE ESENTE
DA FTALATO OXSOFT GPO
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The mini-recorder of the FT-90/USB series is a device provided
with a great recording storage and it is especially suitable for ap-
plications in the food  (HACCP), pasteurization, pharmaceutical,
refrigerator transportation, agriculture, environment, thermotech-
nical, research and metrology industries, museums and others.
This logger shows interesting and innovative technical features,
particularly the possibility to set it by a Trigger sampling.  As for
this option, the number of recording operations, in case an alarm
min or max threshold is exceeded, is automatically increased, ac-
cording to the intervals prearranged by the user. This mode al-
lows to control a phenomenon in details. The FT-90/USB recorder
has its own registration number in the microprocessor, which can-

not be deleted, and it can store a total of 245.000 readings. The
data storage can be selected as a circular type (the older data is
overprinted) or as a stop when the storage is full. In this latter
case no more readings are stored and the system stops. The pow-
er supply is provided by a long lasting lithium battery which can
be easily replaced. There is also a signalling LED in case the
threshold alarm has been exceeded, with or without storage. The
communication with the PC takes place by the USB port with its
driver. The working temperature can range from -20°C to + 75,0°C
and the technopolymer container is IP-68 with a top which can
be screwed, water-tight and with logger opening. The size is 60
x 30 m, the basic model is 70 x 35 mm and the high temperature
model (up to 125°C for a short time) is useful for the control of
the pasteurization rate at food industries and for autoclaves ster-
ilization. A Delay Timer can be programmed, that is a starting
time of measurements ranging from 1 second. The reading record-
ing minimal interval is one second. The measurement recording
date is taken by a PC during the regular data unloading. Max and
min. alarm thresholds can be input as well as a description show-
ing the type of parameter and its use.

Probes technical features

Temperature: 
internal probe range: from – 40,0° to 75,0°C. External probe
range: from 40,0°C to 125,0°C. Resolution: +/- 0,1°C with an ac-
curacy of +/- 0,5°C
Relative humidity %:
range 0-100 RH% with an accuracy of 2% FS

Software

The communication software for Windows, supplied with the
FT-90/USB recorder allows to set the reference parameters and
data, to change them and to unload all the stored measurements.

▼ ▼

Il mini registratore serie FT-
90/USB è un dispositivo con
notevole memoria di registra-
zione ed è particolarmente in-
dicato in applicazioni nella
industria alimentare (HACCP),
pastorizzazione, farmaceuti -
ca, trasporti frigoriferi, agri-
coltura, ecologia, termotecnica,
laboratori di ricerca e metro-
logia, musei, ecc. 
Questo logger ha delle carat-
teristiche tecniche interessanti
ed innovative. In particolare la
possibilità di programmarlo
con un campionamento Trigger.
In questa opzione il numero
delle registrazioni, in caso di
superamento di una soglia di
allarme di minima o di mas-
sima, viene aumentato in au-
tomatico secondo gli interval-
li decisi dall'utente. In questa
modalità si può seguire un fe-
nomeno in maniera dettagliata.
Il registratore FT-90/USB ha un
numero di matricola univoco
e non cancellabile inserito nel
microprocessore. Ha la possi-
bilità di memorizzare com-
plessivamente 245.000 letture.
La memorizzazione dei dati
può essere selezionata come
tipo circolare (i dati più vecchi
vengono sovrascritti) oppure
stop a memoria satura. In
questo ultimo caso non ven-
gono più salvate altre letture
ed il sistema si ferma. L’ali-
mentazione è data da una
batteria al Litio facilmente so-
stituibile e di lunga durata.

Ha un LED per segnalazione
di allarme fuori soglia, con o
senza memoria.
La comunicazione con il P.C.
avviene con la porta USB
completa di driver. La tempe-
ratura di funzionamento può
variare da - 20 °C a +75,0°C Il
contenitore in tecnopolimero
è in IP-68 con coperchio avvi-
tabile; valido per la tenuta e
la facilità di apertura del logger.
Le dimensioni sono 60 x 30 mm,
il modello di base è 70 x 35 mm,
il modello ad alta tempera-
tura (fino a 125°C per un
tempo limitato). Quest'ultimo
modello è utile per il controllo
dell'indice di pastorizzazione
nell'industria alimentare e la
sterilizzazione nelle autoclavi.
Si può programmare un Delay
Timer e cioè un tempo di par-
tenza delle misure variabile da
1 secondo. L’intervallo minimo
di registrazione delle letture è
di un secondo. La data di regi-

strazione delle misure viene
acquisita dal PC durante lo
scarico dati periodico. Si pos-
sono inserire le soglie di al-
larme di massima o di minima
ed inoltre una descrizione per
indicare il tipo di parametro e
la sua utilizzazione.

Caratteristiche
delle sonde 

Temperatura:
Range sonda interna:
da -40,0°C a +75,0°C.
Range sonda esterna:
da -40,0°C a +125,0°C.

NOTIZIE NEWS

FT-90/USB: THE NEW
TEMPERATURE AND RELATIVE
HUMIDITY % MINI-RECORDER
A NEW COMPACT AND LOW COST
RECORDING SYSTEM

Pitture e Vernici - European Coatings • 5 / 2011

Modello / Model Caratteristiche tecniche / Technical features

FT-90/USB Monocanale con un sensore di temperatura interno al contenitore
One channel with a temperature sensor inside the container

FT-90/USB-URT Bicanale con sensore interno di temperatura e umidità relativa %.
Two channels with internal temperature and relative humidity % sensor

FT-90/USB-HT1 Monocanale con sensore interno di temperatura fino a 125 °C
(per un tempo limitato)
One channel with internal temperature sensor up to 125°C
(for a short time)

FT-90/USB-HT2 Monocanale con sensore esterno di temperatura fino a 125 °C
(per un tempo limitato) con cavetto alimentare da 50 cm e sonda inox diam. 5 mm
One channel with external temperature sensor up to 125°C (for a short time)
and power supply 50 cm long wire, plus 5 mm sized inox probe

FT-90/USB: IL NUOVO MINI-REGISTRATORE DI
TEMPERATURA E UMIDITÀ RELATIVA % 
UN SISTEMA DI REGISTRAZIONE INNOVATIVO
COMPATTO ED ECONOMICO 
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In any case, the stored data files are ASCII files which can be
read using any Word software, available for any following graph-
ic or table processing,
This software allows graphic presentations of the stored data,
which can be zoomed, highlighting the over-thresholds alarms.
Another important feature is the possibility to set a calibration
offset, useful for the regular inspections of the probes, accord-
ing to the S.I.T. certification. 
This software also allows to check the charging conditions of
the FT-90/USB battery as well as to delete the old storage to go
ahead with other storage operations. Currently the FT-Graph-2
is available too, for stored reading file processing, with the pos-
sibility to display, zoom and print, selecting the following math-
ematical models: mathematical average – median – average
quadratic spread – Gaussian curve.

NOTIZIENEWS

Risoluzione: +/- 0,1 °C con ac-
curatezza: +/- 0,5 °C 
Umidità relativa %:
Range 0 - 100 U.R.% con ac-
curatezza: 2% FS. 

Software 

Il software di comunicazione
per Windows, fornito a cor-
redo con il registratore FT-
90/USB, consente di impo-
stare i parametri ed i dati di

riferimento, modificarli, ed
inoltre, di scaricare tutte le
misure memorizzate. 
In ogni caso i file su cui si
memorizzano i dati sono file
ASCII leggibili con qualsiasi
programma di videoscrittura,
disponibili per successive
elaborazioni grafiche o tabel-
lari. Questo programma per-
mette di ottenere delle rap-
presentazioni grafiche dei dati
memorizzati, che si possono
zoomare, evidenziando i su-
peramenti di soglia. 
Molto importante è la possi-
bilità di impostare un Offset
di calibrazione, utile per i con-

trolli periodici delle sonde per
la certificazione S.I.T.
Il software dà la possibilità
inoltre di controllare lo stato
della carica della batteria del
FT-90/USB e di cancellare la
memoria per poi procedere ad
altre memorizzazioni 
È disponibile ora anche il
software “FT-Graph-2” che
elabora il file di letture sal-
vato, con la possibilità di vi-
sualizzare, fare uno zoom e
stampare scegliendo i se-
guenti modelli matematici:
Media aritmetica – Mediana
– Scarto quadratico medio –
Gaussiana.
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Lo strumento si basa sul tradizionale metodo
di Krebs: un’unica e costante velocità (8200
RPM) e un unico mandrino in rotazione (il
mandrino standard di Krebs). Il microproces-
sore converte automaticamente la misura che
viene visualizzata continuamente nell'unità
di misura selezionata: KU, g o  cP. Il VK 2000
consente all'utilizzatore di scegliere tra due
diverse modalità operative, manuale e auto-
matica. Se la modalità manuale è selezio-
nata, l'utilizzatore può scegliere qualsiasi tipo
di contenitore per effettuare le misurazioni.
In modalità manuale, i tasti Up e Down spo-
stano il mandrino nella posizione desiderata.
Premere start e stop per cominciare la rota-
zione e la misurazione e per arrestare la rota-
zione del motore.
La modalità automatica permette di selezio-
nare e modificare attraverso la tastiera 2 pa-
rametri selezionabili, SampleWaiting Time -
SWT- (tempo in cui il mandrino rimane im-

merso nel campione prima
dell’inizio della rotazione) e
SampleMeasuringTime-SMT-
(tempo di rotazione del man-
drino immerso nel campione).
La base dello strumento, do-
tato di una lamiera di prote-
zione facile da pulire, per-
mette all'ututilizzatore di mi-
surare la viscosità con di-
versi tipi di contenitori (mo-
dalità manuale). 
Il viscosimetro VK2000 di
Myr Krebs è utilizzato per
misurare la visco-
sità per le pitture,
rivestimenti, inchio-
stri, adesivi e paste
sia per i processi di
produzione e di controllo
qualità in laboratorio. 

Instrument is based on the traditional Krebs method: a con-
stant unique speed (200 rpm) and a unique rotating spin-
dle (standard Krebs-type spindle). Microprocessor converts
automatically measurement that is displayed continuous-
ly in the selected unit: KU, g o cP. The VK 2000 allows
user to choose between 2 different operational methods,
manual and automatic. If the manual mode is selected,
user can choose any kind of container to perform meas-
urements.  In Manual Mode, Up and Down  keys move

spindle to the required position. Press start and stop to
begin with rotation and measurement and to stop rotation of
motor.
Automatic Mode allows to select and modify through keyboard
2 selectable parameters, SampleWaiting Time – SWT- (time
in which spindle remains immersed in sample before rotation
begins)  and SampleMeasuringTime -SMT- (rotation time of
the spindle immersed in sample). Instrument displays contin-
uously viscosity readings.
Instrument base, provided with a protective metal sheet easy

to clean, allows user to measure viscosity with different
kind of containers (manual mode). 
Myr Krebs viscosimeter VK2000 is used to measure vis-
cosity in paints, coatings, inks, adhesives and pastes

both production process and laboratory quality control.

IL PRIMO VISCOSIMETRO TOTALMENTE
AUTOMATICO DI KREBS

THE FIRST KREBS VISCOMETER
TOTALLY AUTOMATIC
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The Synthron company, sub-
sidiary of the Protex Interna-
tional chemical group, received
the Innovation Award in the
category “Additives for Paints”
on the occasion of the 8th Chi-
na Coatings Summit, which
was held in Shangai on 14 and
15 June 2011, where the
“Ringier Technology Innovation
Awards” take place.
Launched in 2006, the Ringier
Technology Innovation Awards

– considered one of the most
prestigious in this industry in
China – award companies
making significant technolog-
ical advances through scientif-
ic innovations, which provide
new opportunities for the mar-
ket in the field of Additives for
Paints. The jury is composed
of renowned independent ex-
perts from recognized scientif-
ic associations, universities,
research institutes, and fol-
lows a strict selection process,
according to principles of neu-
trality and equity. Synthron
was awarded for innovative
design and technical excel-
lence for the products in the

Modarez®X series: these are
wetting agents substrates for
systems in aqueous and sol-
vent mediums that improve the
spreading and adhesion of
paints and inks, on difficult
substrates such as plastics or
metals.
Specifically, these additives
have an application that can
be found in everyday life. Thus,
the Modarez® range is used to
paint the plastic required in the
automotive industry : paint for
bumpers, metallic colour of the
body. These wetting agents
are also applied for printing on
plastic bottles used by all:
shampoos, PET bottles...
This product line is developed
in the Synthron Centre for
Study and Development, on
the indusrial site at Auzouer-
en-Touraine. By establishing in
1952 its Research Centre on
the production site, the inten-
tion of the group was to bring
research and industrial appli-
cation together. Innovation is
a priority and more than 5% of
turnover is spent on research,
reporting directly to its CEO,
Robert Moor. “Given the ever-
increasing global requirements
and the technical aspects of the
applications, innovation must be
continuous : we must continue
to recruit scientific talent, and be
in contact with scientific and in-
dustrial partners, stimulate re-
search programmes” explains
Robert Moor, who intends to hire
more researchers who must be
“finders” …

La società Syntron, affiliata
del gruppo chimico Protex In-
ternational è stata insignita
del premio Innovazione della
categoria “Additivi per Pittu -
re” in occasione dell’8° Sum-
mit China Coatings, tenutosi a
Shanghai il 14 e il 15 giugno
2011, dove ha avuto luogo la
cerimonia “Ringier Techno-
logy Innovation Awards”.
Lanciato nel 2006, questo
evento, considerato uno dei
più prestigiosi di questo set-
tore industriale in Cina, pre-
mia le società che realizzano
progressi tecnologici signifi-
cativi promuovendo innova-
zioni scientifiche, le quali
offrono nuove opportunità al
mercato degli additivi e delle
pitture. La giuria è costituita
da rinomati esperti indipen-
denti provenienti da associa-
zioni scientifiche riconosciu-
te, università, istituti di ri-
cerca, la quale attua una
stretta selezione, in base ai
principi di neutralità e di
equità.
Syntron è stata premiata per
una progettualità innovativa e
per l’eccellenza tecnica dei pro-
dotti della serie Modarez®X:
si tratta di agenti bagnanti
per sistemi in veicoli acquosi
e a base di solvente che mi-
gliorano la distensione e l’ade-
sione delle pitture e degli in-
chiostri su substrati difficili

quali la plastica e i metalli.
In particolare, questi additivi
trovano applicazione in un’a-
rea che ha molto a che fare
con la vita di ogni giorno.
Quindi, la serie Modarez® è
utilizzata per verniciare la pla-
stica, secondo le esigenze
dell’industria automotive: pit-
ture per paraurti, colori metal-
lizzati per la carrozzeria. 
Questi agenti bagnanti sono
utilizzati anche per la stampa
sulle bottiglie di plastica  uti-
lizzate da tutti: shampoo, bot-
tiglie PET ecc.
Questa linea di prodotti viene

sviluppata nel Centro Syn-
thron per lo Studio e lo Svi-
luppo nel sito industriale ad
Auzouer-en-Touraine.
Istituen do nel 1952 il proprio
Centro di Ricerca nel sito pro-

duttivo, l’intenzione del grup-
po era di sviluppare la ricerca
congiuntamente all’applica-
zione industriale.
L’innovazione è una priorità e
più del 5% del fatturato viene
investito in ricerca, che fa
capo direttamente al CEO Ro-
bert Moor. Quest’ultimo ha
commentato che, dati i requi-
siti globali sempre più imposi-
tivi e gli aspetti tecnici delle
applicazioni, l’innovazione de -
ve essere costante;
per far fronte a
questa situazione,
quindi, l’azienda de-

ve continuare a reclutare ri-
cercatori abili e rimanere in
contatto con i suoi partners
scientifici ed industriali, sti-
molando i progammi di ricer -
ca grazie a nuovi ricercatori. 

NOTIZIE NEWS

SYNTRON RICEVE IL PREMIO RINGIER 2011
PER L’INNOVAZIONE TECNOLOGICA

SYNTHRON RECEIVES
THE RINGIER AWARD 2011
FOR TECHNCOGICAL INNTION 
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WETTING AND DISPERSING ADDITIVES
FOR UNIVERSAL PASTES FOR INDOOR

AND OUTDOOR APPLICATIONS

The new universal wetting and dis-
persing additives, TEGO® Dispers 653
and TEGO® Dispers 656, enable co-
lored architectural paints to be formu-
lated with low water absorption
characteristics. Wetting and dispers-
ing additives for universal pigment
concentrates have not been renowned
for achieving good water resistance. 
Consequently, universal pigment con-
centrates are used in architectural

paints mainly for light colors. With the
new water-resistant wetting and dis-
persing additives, TEGO® Dispers 653
and TEGO® Dispers 656, it is possible
to produce dark shades with low wa-
ter absorption.
The dispersing additives meet the EU
Eco-label formulating requirements
and are, like all wetting and dispers-
ing additives from Evonik, free from
alkylphenol ethoxylates.

I nuovi additivi universali disperdenti e
bagnanti TEGO® Dispers 653 e TEGO®

Dispers 656, permettono di formulare
pitture pigmentate per edilizia a basso
assorbimento d’acqua. Gli additivi di-
sperdenti e bagnanti per concentrati di
pigmento universali non sono normal-
mente conosciuti per un’elevata resi-
stenza all’acqua. Per questo motivo
vengono impiegati nelle pitture per edi-

lizia, principalmente nei colori chiari. Con
i nuovi additivi disperdenti e bagnanti,
resistenti all’acqua, TEGO® Dispers 653
e TEGO® Dispers 656, è ora possibile
realizzare anche le tonalità scure, con un
basso assorbimento d’acqua. Questi ad-
ditivi disperdenti sono conformi ai re-
quisiti europei Eco-label e, come tutti gli
altri additivi disperdenti e bagnanti Evo-
nik sono esenti da alchil fenoli etossilati.

ADDITIVI DISPERDENTI E BAGNANTI
PER PASTE COLORANTI UNIVERSALI,
IDEALI PER INTERNI ED ESTERNO
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L’alta tenacità adesiva, la fles-
sibilità, legami veloci, il basso
contenuto VOC e il non ingial-
limento sono alcuni dei van-
taggi offerti dal nuovo porta-
foglio prodotti in offerta.
Queste nuove inclusioni riflet-
tono l’impegno costante di
Perstorp a sviluppare per il
mercato i propri prodotti es-
senziali e di specialità.
L’attuale portafoglio è dedi-
cato alla formulazione dell’in-
tera serie di adesivi e di
sigillanti, che comprendono
gli adesivi e i sigillanti poliu-
retanici a base solvente, gli
adesivi hot-melt reattivi ter-
moplastici, gli adesivi poliure-
tanici a base acquosa e i
sigillanti espansi.
L’offerta Perstorp relativa agli
adesivi e ai sigillanti copre i
polioli, i monomeri isocianati,
i monomeri disperdenti, i reti-
colanti isocianati e altri, ed è
stata migliorata in modo con-
sistente grazie ad un certo
numero di acquisizioni realiz-
zate in questi ultimi anni.
Eric Aubay, vicepresidente HDI
& Derivatives ha commenta-
to che i produttori di adesivi e
sigillanti hanno finalmente
l’opportunità di differenziare
le loro formulazioni per soddi-

sfare la domanda della clien-
tela operante in segmenti
chia ve e distinguersi in un
mercato competitivo. L’obiet-
tivo principale della società è
essere un partner globale dei
produttori di adesivi e di con-
sentire loro di rifornire le in-
dustrie automobilistica, delle
calzature, dei mobili d’arre-
damento, di pavimentazioni,
elettronica, del tessile, degli
imballaggi flessibili, della ri-
legatura libri e della costru-
zione insieme agli adesivi e ai
sigillanti di alta prestazione
richiesti.

Prodotti in offerta
Materiali di specialità per
adesivi e sigillanti poliureta-
nici a base solvente, forti e
flessibili. Gli adesivi e i sigil-
lanti a base solvente devono
soddisfare l’esigenza di tena-
cità legante e di flessibilità
nelle applicazioni. I polioli Capa™

presentano un’ampia gamma
di pesi molecolari e densità in-
feriori rispetto ad altri polioli
poliesteri.
Essi offrono una resistenza al-
l’idrolisi molto soddisfacente,
un’eccellente flessibilità a
bassa temperatura e un am-
pio range di temperature d’e-

sercizio oltre ad un’eccellente
stabilità a materiali oleosi e
agli UV.
Scuranate™ TDI e i monomeri
isocianato-alifatici permet-
tono formulazioni durevoli
che non ingialliscono.
I poliisocianati Tolonate™, re-
ticolanti per formulazioni a
base solvente mono e bicom-
ponenti sono molto versatili
ed offrono un’eccellente du-
rabilità e adesione tenace.
Gli alcossilati Perstorp sono
diluenti reattivi per sistemi
fotoreticolabili che riducono
la viscosità del sistema for-
mulato in modo da ottenere le
condizioni di processo desi-
derate, il che offre nuove op-
portunità agli esigenti produt-
tori di adesivi, alla ricerca di
vantaggi prestazionali speci-
fici fra cui una migliore ba-
gna bilità e l’adesione su sub-
strati difficili.

Adesivi poliuretanici
di alta prestazione a base
acquosa e a basso
impatto 
Gli adesivi a base acquosa
sono a basso o zero VOC, mi-
nimo impatto ambientale e
contribuiscono a mantenere
l’ambiente sano e sicuro.

PERSTORP LANCIA NUOVE SERIE
DI PRODOTTI DEDICATI AGLI ADESIVI
E SIGILLANTI DI ALTA PRESTAZIONE
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High-strength adhesion, flexi-
bility, fast bonding times, low
VOC content and non-yellow-
ing qualities are among the ad-
vantages offered by the new
portfolio. 
Its introduction reflects Per-
storp’s ongoing commitment to
grow into new markets with its
high performance essentials
and specialties.
The new portfolio is dedicated
to the formulation of the full
range of adhesives and sea-
lants, covering solvent-based
polyurethanes adhesives and
sealants, thermoplastic and
reactive hot-melt adhesives,
waterborne polyurethane adhe-
sives and expandable sealants.
Perstorp’s offer for adhesives
and sealants covers polyols,
isocyanate monomers, dispers-
ing monomers, isocyanate cross-
linkers and more – and it is has
been significantly enhanced by
a number of key acquisitions
made in recent years.
“Adhesive and sealant manu-
facturers now have the oppor-
tunity to differentiate their
formulations to meet customer
demands in key segments and
stand out in a competitive mar-
ket,” comments Eric Aubay,
Vice President HDI & Deriva-
tives. “Our focus is to be a
global partner for adhesive
manufacturers, and enable
them to supply the automotive,
footwear, furniture, flooring,
electronics, textile, flexible
packaging, bookbinding and
construction industries with
the performance adhesives
and sealants they demand”.

Products include:
Specialty materials for strong,
flexible solvent-based polyure-
thane adhesives and sealants; 
Solvent-based adhesives and
sealants need to meet dema -
nds relating to bond strength
and flexibility in application.
Perstorp’s Capa™ polyols dis-
play a wide range of molecu-
lar weight and lower density
compared to other polyester
polyols. They also offer very
good hydrolysis resistance, ex-
cellent low-temperature flexi-
bility and wide working tempe-
rature range and excellent oil
and UV stability.
Scuranate™ TDI and aliphatic

isocyanate monomers enable
durable and non-yellowing for-
mulations. Tolonate™ polyiso-
cyanates, cross-linkers for 1K
and 2K solvent-based formu-
lations are highly versatile and
offer outstanding durability
and long-lasting adhesion. 
Perstorp’s alkoxylates are re-
active diluents for radiation
curing systems that reduce the
viscosity of the formulated sys-
tem to obtain the desired pro-
cessing conditions. This creates
opportunities for demanding
adhesives manufacturers to
achieve specific performance
benefits including improved
wetting and adhesion to diffi-
cult substrates.

High performance, low
impact waterborne
polyurethane adhesives
Waterborne adhesives are VOC-
free or have very low VOC, cut-
ting environmental impact and
contributing to a healthy and
safe indoor environment.
Formulators can choose from
Perstorp’s complete offer for
the synthesis of aqueous po-
lyurethane dispersions includ-
ing Capa™ polyols for improv-
ing strength and flexibility and
Oxymer™ carbonate diols for
the highest hydrolytic stability
and outdoor durability. 
Perstorp’s HDI, IPDI, and TDI
monomers function as essential
building blocks for polyurethane
synthesis and Bis-MPA & Ymer™

N120 dispersion monomers en-
able easy formulation of wa-
terborne polyurethane resins.
In addition, Perstorp’s Easaqua™

WAT series of self-emulsifying
polyisocyanates enable high
performance, ultra low VOC
and APEO-free formulations
when used as cross-linkers of
2K waterborne polyurethanes.

Fast bonding thermoplastic
and reactive hot-melt
adhesives
Perstorp offers materials to
meet the demands of the fast
growing hot-melt adhesives
segment for low impact in terms
of VOC-content (volatile organ-
ic compounds) and the reduc-
tion or elimination of VOCs from
formulations. Here, formulators
benefit from the unique per-
formance of Capa™ thermoplas-

NEWS

PERSTORP LAUNCHES
PORTFOLIO DEDICATED
TO PERFORMANCE ADHESIVES
AND SEALANTS

L’offerta di Perstorp include una gamma di prodotti
di specialità dedicati a segmenti chiave

per i produttori di adesivi e sigillanti
Perstorp’s offer includes a range

of specialty products, focused
on key segments for adhesives

and sealants manufacturers
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tics grades used either as 100%
resin or combined with other
polymers or fillers. The low melt
viscosity enables ease of appli-
cation and penetration into sub-
strates, and low Tg (-60 °C)
ensures good low temperature
performance. Capa™ achieves
excellent adhesion to leather
and other greasy substrates and
is also used in laminating adhe-
sive film and reactive hot-melt
adhesives.

Expandable sealants
Perstorp has recently launched
a new Charmor™ product for in-

tumescent systems, enabling
expandable sealants for fire
protection. Expandable sealants
based on Charmor™ are ideal
for use in the construction in-
dustry and for fire resistant
plastics in the electrical, elec-
tronics and transportation sec-
tors. Charmor™-based expandable
sealants form a char barrier
that slows the spread of fire,
reduces heat and minimizes
dangerous smoke and fumes
more effectively than any al-
ternative products, facilitating
safe evacuation of buildings
and limiting structural damage.

I formulatori possono scegliere
dall’offerta completa Perstorp
per la sintesi delle dispersioni
poliuretaniche a base ac-
quosa fra cui i polioli Capa™

per ottenere una maggiore te-
nacità e flessibilità e i dioli di
carbonato Oxymer™ per otte-
nere la massima stabilità
idrolitica e durabilità in am-
biente esterno.
I monomeri HDI, IPDI e TDI
Perstorp agiscono da blocchi
da costruzione per la sintesi
poliuretanica e i monomeri di-
sperdenti Bis-MPA & Ymer™

N120 facilitano la formulazio -
ne di resine poliuretaniche a
base acquosa.
Inoltre, la serie Easaqua™

WAT Perstorp di poliisocia-
nati autoemulsionanti dà for-
mulazioni di alta prestazione
a basso VOC ed esenti da
APEO quando utilizzati come
reticolanti di poliuretaniche
bicomponenti a base acquosa.

Adesivi hot-melt reattivi
e termoplastici con
elevata capacità legante
Perstorp offre materiali che
soddisfano la crescente do-
man da di adesivi hot-melt a
basso impatto in termini di
contenuto VOC (composti or-
ganici volatili) e di riduzione o
eliminazione degli stessi nelle
formulazioni. 
In questo caso, i formulatori
traggono beneficio dalla pre-
stazione unica delle varianti
termoplastiche Capa™, utiliz-
zate sia come resine al 100%
oppure associate ad altri poli-
meri o riempitivi. 
La viscosità di fusione faci-
lita l’applicazione e la pene-
trazione nei substrati e la

bassa Tg (-60°C) garantisce
la buona prestazione a basse
temperature. Capa™ offre una
eccellente adesione sul cuoio
ed altri substrati oleosi e
sono utilizzate per la lamina-
zione di film adesivi e adesivi
hot-melt reattivi.

Sigillanti espandibili
Perstorp ha lanciato recente-
mente il nuovo prodotto Char-
mor™ per sistemi intume-
scen ti destinati a sigillanti
espansi antifiamma. 
I sigillanti espansi a base di
Charmor™ sono ideali per
l’uso nell’industria delle co-
struzioni e per plastica anti-
fiamma nei settori elettrico,
dell’elettronica e del tra-
sporto. 
I sigillanti espansi a base di
Charmor™ formano una bar-
riera al carbone che rallenta
la propagazione delle fiamme,
riduce al minimo il calore e i
fumi pericolosi in modo più
efficace di qualsiasi prodotto
alternativo; facilita di conse-
guenza l’evacuazione sicura
da edifici limitando i danni
strutturali.

NOTIZIENEWS

Charmor™ - per sistemi intumescen ti
destinati a sigillanti espansi antifiamma

Charmor™ - intumescent systems
for expandable sealants in fire protection
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When Fentress Architects was
commissioned to design a new
concourse for the Norman Y.
Mineta International Airport in
San Jose, Calif., Curtis Fentress,
the firm’s principal in charge of
design, sought to deliver “an i-
conic form to honor the region’s
innovation soul.”
The result of his firm’s work is
Terminal B, a sleek, linear thor-
oughfare with a telescoping de-
sign that not only conveys the
forward-thinking ethos of the
Silicon Valley, but incorporates
abundant environmentally ad-
vanced technologies as well.
One key element in the Termi-
nal B design is a series of curved
metal panels, supplied by Over-
ly Manufacturing, that billow
like fabric over the main build-
ing, then attenuate as they arc
from the rooftop to the sidewalk
below. The panels, which are
coated with Regal White Dura-
nar powder coatings to match
the exterior hue of the terminal,
are perforated to express buoy-
ancy and lightness during the
day and to transmit a translu-
cent, glowing appearance at
night.
In addition to being a signature
design element for Terminal B,
the metal panels also represent
the first major application of Du-
ranar powder coatings by PPG
on architectural metal. Neil
Chrisman, president of Spec-
trum Metal Finishing, said his
firm, which coated more than
30,000 square feet of metal
panels for the project, said
Duranar powder coatings were 
selected for several reasons.
“The scope and application of
this project made it a great op-
portunity to use powder coat-
ings,” he explained. “Both sides
[of the panels] had to have
painted surfaces, and we need-
ed a specific film thickness in
the [perforated] holes because
the terminal building backlights
the panels when the lights are
on after dark.”
Duranar powder coatings were
also selected in part for their
minimal impact on the environ-
ment. Because they are formu-
lated without solvents, they
emit virtually no volatile organ-
ic compounds (VOCs). Like Du-
ranar liquid coatings, which

have long been favored by ar-
chitects for their proven dura-
bility, Duranar powder coatings
are made with a Kynar resin
system. For more than 40 years,
PPG has combined these resins
with proprietary PPG resins and
pigments to make Duranar coat-
ings the industry’s most trusted
and proven product line.
Because Duranar powder coat-
ings are based on the same
PVDF technology as their liquid
counterparts, they offer the best
of both worlds. That is, the en-
vironmental benefits of an ul-
tra-low-VOC powder coating
with the durability, smallbatch-
ing capability, color and gloss
retention, and the chalk, corro-
sion and stain resistance of a
liquid coating.
Chrisman said PPG powder
coatings offered at least one ad-
ditional benefit: easy installa-
tion. “Our installers said that
this was a smooth installation
for several reasons,” he ex-
plained. “Less touch-up was
needed in the factory and also
less on the job site. There was
much less marring because of
the hardness of Duranar pow-
der [coatings].”
The new Terminal B at Mineta
San Jose International Airport
is one component of a $695 mil-
lion design-build project that en-
compassed aesthetic enhance-
ments to Terminal A, roadway
and parking improvements and
numerous system upgrades
such as a state-of-the-art bag-
gage-handling system.
Covering more than 160,000
square feet, Terminal B is de-
signed to accommodate up to
8.5 million passengers per year.
Other environmental highlights
include curtain walls and sky-
lights with low-e glass, low-
flow plumbing fixtures and
extensive use of recycled mate-
rials and certified wood.
There also are energy-efficient
air diffusers, secure bike stor-
age and showers for employees
and an educational kiosk ex-
plaining sustainable design.
Water efficiency also is de-
signed to be 30 percent better
than code, thanks in part to
drought-tolerant landscaping
that cuts water consumption in
half.

Quando agli architetti
Fentress fu commis-
sionata la progetta-
zione dell’atrio dell’ae-
roporto internazionale
Norman Y. Mineta di
San Jose, in California,
Curtis Fentress, il diri-
gente dell’impresa in-
caricato del progetto cercò di
creare una “forma iconica de-
dicata allo spirito innovativo
di questa regione”.
Il risultato del lavoro della sua
impresa è il Terminal B, uno
spazio transitabile di forma
allungata e telescopica, che
non solo riecheggia l’anima
rivoluzionaria della Silicon
Valley, ma che incorpora an-
che molte tecnologie avan-
zate dal punto di vista eco-
ambientale.
Un elemento chiave del pro-
getto del Terminal B è rappre-
sentato da una serie di pan-
nelli di metallo ricurvi, forniti
da Overly Manufacturing, che
ondeggiano come tessuti so-
vrastando l’edificio centrale
per poi attenuarsi nell’arco
dalla parte superiore del tetto
fino al marciapiede sotto-
stante. I pannelli, rivestiti con
i prodotti in polvere Regal
White Duranar intonati con la
tonalità cromatica esterna del
terminal, sono perforati per
suggerire l’idea della spinta
ascensionale e di leggerezza
durante le ore del giorno e
l’aspetto traslucido e brillante
di notte.
Oltre ad essere un elemento
firmato di design per il termi-
nal B, i pannelli di metallo
rappresentano anche la prima
principale applicazione dei ri-
vestimenti in polvere Duranar
di PPG su metallo decorativo.
Neil Chrisman, presidente di
Spectrum Metal Finishing ha
affermato al riguardo che la
sua impresa, che ha rivestito
più di 30.000 ft2 di pannelli di
metallo per questo progetto,
ha scelto i rivestimenti in pol-
vere Duranar per diverse ra-

gioni, fra cui quella che pro-
prio le finalità applicative di
questo progetto hanno offerto
la grande opportunità di im-
piegare i rivestimenti in pol-
vere. Infatti, entrambi i lati
dei pannelli dovevano essere
superfici verniciate, e si richie-
deva uno spessore del film
specifico nei fori perché la
struttura del terminal metteva
in controluce i pannelli quando
si accendevano le luci.
I rivestimenti in polvere Dura-
nar sono stati scelti anche per
l’impatto minimo esercitato
sull’ambiente, dal momento
che essi vengono formulati
senza solventi e non emet-
tono virtualmente composti
organici volatili (VOCs).
Come i rivestimenti liquidi
Duranar, che sono da molto
tempo preferiti dagli architetti
per la loro provata durata, i ri-
vestimenti in polvere Duranar
sono realizzati con una resina
Kynar. Da più di 40 anni, PPG
unisce queste resine alle re-
sine e pigmenti PPG brevet-
tati rendendo i rivestimenti
Duranar, la linea di prodotti
più apprezzata dall’industria
per la sua affidabilità.
Dal momento che i rivesti-
menti in polvere Duranar si
basano sulla stessa tecnolo-
gia PVDF delle loro contro-
parti liquide, essi offrono le
caratteristiche tecniche mi-
gliori di entrambi prodotti,
vale a dire i vantaggi per
l’ambiente di un prodotto in
polvere a quasi 0 VOC in-
sieme  alla durabilità, alla
possibilità di lavorare piccoli
lotti, alla ritenzione del colore
e della brillantezza e infine
alla resistenza allo sfarina-

mento, alla corrosione e al-
la macchia di un prodotto li-
quido.
Chrisman ha aggiunto che i
rivestimenti in polvere PPG
hanno offerto almeno un van-
taggio in più, vale a dire la
facile messa in opera, consi-
derata dagli installatori sem-
plice per diversi motivi: meno
ritocchi in fabbrica e anche nel
luogo della messa in opera.
Inoltre, l’usura si è rivelata
trascurabile grazie alla durez -
za della polvere Duranar.
Il nuovo terminal B dell’aero-
porto Internazionale Mineta
San Jose è una parte del pro-
getto costruttivo dal valore di
695 milioni di dollari, com-
prendente gli ammoderna-
menti del Terminal A, della
strada e del parcheggio oltre
ad altre migliorie quali un si-
stema di movimentazione dei
bagagli allo stato dell’arte.
Esteso su una superficie di
160.000 ft2, il Terminal B è
stato progettato per ospitare
fino a 8.5 milioni di passeg-
geri l’anno. Altri punti di forza
del progetto comprendono i
divisori e i lucernari con vetri,
tubazioni, igienico-sanitari di
bassa portata con ampio uti-
lizzo di materiali riciclabili e
legni certificati, oltre a venti-
latori ad efficacia energetica,
carrelli porta biciclette e
docce per gli addetti ai lavori,
ed ancora un centro informa-
tivo sulla sostenibilità del
progetto. L’efficacia idrica è
stata anch’essa migliorata
del 30% in parte anche al-
l’ambiente favorevole ad eco-
nomizzare le risorse idriche
con una riduzione dei con-
sumi di acqua a metà.

NOTIZIE NEWS

DURANAR POWDER COATINGS
BY PPG FOR NORMAN Y. MINETA
INTERNATIONAL AIRPORT
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San Jose International 
Airport’s Terminal B

I RIVESTIMENTI IN POLVERE DURANAR
DI PPG PER L’AEROPORTO INTERNAZIONALE
NORMAN Y. MINETA
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New Easaqua™ X L 600 polyisocyanate – 
for low VOC 2K waterborne polyurethane coatings 
Our new low viscosity grade is designed to meet your highest demands for humidity resistance and provides  
improved adhesion onto a wide range of substrates. It also enables the same easy mixing that our Easaqua™ 
range is widely appreciated for.

We have a winning formula waiting for you.

Visit us at the European Coatings SHOW 2011, 
March 29th to 31st in Nuremberg, Germany, Hall 7A, Stand 7A-427.

www.perstorp.com





Bayer MaterialScience held a ground-breaking ceremony for the
third phase of the expansion of its Polymer Research & Develop-
ment Center (PRDC) in Shanghai, China. The PRDC, which will be-
come an innovation center for the company, is scheduled to be
operational by the second half of 2012. The expansion is part of
a EUR 1 billion investment plan announced in December 2010 and
the company’s global strategy of moving closer to customers in
high-growth emerging markets. "China is the largest market in the
Asia/Pacific region and the third largest single market for Bayer
globally. China and Asia are central to our global strategy," said
Bayer AG’s Management Board Chairman, Dr. Marijn Dekkers.
"This expansion of our R&D facility is an important part of our large
and continuous investment here in Shanghai. The expansion of
our Center again underscores our company’s strong commitment
to innovation as a foundation for our future growth. Central to this
strategy is driving closer proximity to our customers - ensuring
that we are positioned to quickly respond to their needs."
After the expansion the number of employees at the PRDC is
planned to increase from currently 130 to nearly twice that num-
ber. The PRDC will then have a full range of R&D expertise and
include solutions-focused offerings for customers in specific in-
dustries such as mobility, renewable energy and construction.
Its R&D activities will re-structure to focus on distinct industries,
enabling the center to provide industry-specific solutions.

BAYER MATERIALSCIENCE
EXPANDS POLYMER R&D
CENTER IN SHANGHAI

BAYER MATERIALSCIENCE AMPLIA IL CENTRO
RICERCA & SVILUPPO POLIMERI DI SHANGHAI
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Bayer MaterialScience ha te-
nuto un’importante cerimonia
per celebrare la terza fase
dell’espansione del Centro
R&D per polimeri (PRDC) a
Shanghai, Cina. PRDC, che è
destinato a diventare un cen-
tro d’innovazione della socie-
tà, diventerà operativo entro
la seconda metà del 2012.
L’espansione rientra in un
programma di investimenti di
1 miliardo di euro, già annun-
ciato nel mese di dicembre
2010 insieme alla strategia
globale basata sulla stretta
collaborazione con la clien-
tela nei mercati emergenti ad
alto potenziale di crescita. La
Cina rappresenta il mercato
principale nei paesi asiatici
sul Pacifico ed il terzo merca -

to per le attività svolte da Ba-
yer globalmente. Cina e Asia
rivestono un’importanza de-
terminante, come ha affer-
mato il Presidente del Consi-
glio di Amministrazione di Ba-
yer AG Dr. Marijn Dekkers.
Questa espansione delle
strutture R&D fa parte della
pianificazione di investimenti
costanti a Shanghai. L’esten-
sione del Centro sottolinea il
forte impegno della società
nel campo dell’innovazione
come base del programma di
crescita per il futuro. Fonda-

mentale in questa strategia è
la vicinanza alla clientela, a
garanzia dell’immediata di-
sponibilità a rispondere ad
ogni esigenza.
A seguito dell’attuazione di
questo programma, si pre-
vede che il numero di addetti
presso PRDC aumenterà dagli
attuali 130 a quasi il doppio;
PRDC disporrà quindi di una
serie completa di specialità
R&D con l’inclusione di of-
ferte centrate su soluzioni
specifiche per i clienti ope-
ranti nell’industria, come la
mobilità, l’energia rinnovabile
e la costruzione. Le attività
R&D saranno ristrutturate per
concentrarsi su industrie dif-
ferenti, consentendo al centro
di offrire soluzioni ad hoc.
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Il 2010 ha visto il gruppo sviz-
zero DKSH diventare il nu-
mero 1 nell’ambito dei Servizi
per l’Espansione del Mercato
con particolare riferimento al-
l’Asia, in cui sono stati rag-
giunti i migliori risultati mai
conseguiti nei suoi 150 anni
di storia.

Il gruppo DKSH a gestione
privata ha visto un incre-
mento del volume vendite al
netto per proprio conto pari
al 14,8%, con 7,3 miliardi
CHF. Il volume vendite com-
plessivo, o valore di transa-
zione, è cresciuto del 19% per
sfiorare i 10 miliardi CHF.
L’utile d’esercizio (EBIT) è

cresciuto del 51,2% per 195
miliardi CHF, superando i bi-
lanci precedenti del 2008 del
30,9%. Gli utili al netto d’im-
posta hanno subito un incre-
mento del 42,4% , cioè 121
milioni CHF.
Nel 2010, l’attività centrale
si è concentrata sullo svi-
luppo organico, basato sul-

l’espansione positiva delle
unità operative esistenti e
sulle nuove partnership con
fornitori e clienti.
Inoltre, le attività all’interno
del continente asiatico hanno
acquisito una maggiore im-
portanza, vale a dire, in ter-
mini di marketing, vendita e

distribuzione dei prodotti
asiatici in altri mercati del
continente. Nel periodo a cui
si fa riferimento, DKSH ha ac-
quisito inoltre sei società cre-
ando nuovi 1800 posti di
lavoro.
Il 2011 prosegue la sua corsa
dinamica: i risultati riportati
al termine del primo trimestre
sono molto più alti rispetto a
quelli relativi al 2010.
Tutti gli indicatori finanziari
DKSH presentano tassi di cre-
scita a doppie cifre. I bilanci
sorprendenti del 2010 sono il
riflesso del rapido recupero
dei mercati dalla crisi econo-
mica mondiale. Tuttavia con
un prodotto interno lordo che

cresce al 9%, i mercati asia-
tici si sono ripresi molto più
rapidamente delle economie
occidentali. Tutte e quattro le
business units hanno contri-
buito a fornire i migliori risul-
tati che DKSH abbia mai
realizzato. Particolare degno
di nota è l’avanzamento della
redditività, in particolare della
Business Unit Performance
Materials e della ancora più
importante Business Unit
Consumer Goods. In tutta l’Asia,
DKSH, in questi ultimi anni,
ha ampliato la propria sfera
operativa. La Tailandia rimane
il mercato di più vaste pro-
porzioni, ma DKSH si è estesa
anche in Indocina, vale a dire
Vietnam, Cambogia, Laos e
Myanmar e nella Grande Cina,
che copre la Cina, Taiwan e
Hong Kong, con tassi di cre-
scita ancora più elevati e con
una maggiore diversificazione
per area geografica. 

Implementazione
capillare delle
strategie di crescita

Il 2010 è stato dedicato inte-
ramente all’implementazione
capillare delle strategie di
crescita della società mirate
al rafforzamento costante
della propria posizione come
fornitore leader di Servizi per
l’Espansione del Mercato in
Asia. La società si è quindi
concentrata sulle attività di
maggior rilievo, cioè su tutta
la copertura dei mercati asia-
tici ed europei delle quattro
business Unit dei prodotti di
consumo, sanità, tecnologia
e materiali di alta presta-
zione. In queste aree selezio-
nate, la società si sta ulte-
riormente espandendo, come
ha spiegato Jörg Wolle, Pre-
sidente e CEO di DKSH. La
priorità è stata accordata alla

2010 saw the Swiss DKSH
Group, the No. 1 in Market Ex-
pansion Services with a focus
on Asia, achieve the hitherto
best results ever in the com-
pany’s almost 150-year histo-
ry. The privately held DKSH
Group increased its Net Sales,
i.e. turnover achieved for its
own account, by 14.8 percent
to CHF 7.3 billion. Total Sales,
or the transaction value, rose
by 19 percent to almost CHF 10
billion. Operating profit (EBIT)
grew by 51.2 percent to CHF
195 million, outperforming the
previous record year 2008 by
30.9 percent. Profit After Tax
rose by 42.4 percent to CHF
121 million.
In 2010, the focus was on or-
ganic growth, based on the suc-
cessful expansion of existing
businesses and by entering in-
to new partnerships with sup-
pliers and customers. Moreover,
inner-Asia business became of
increasing significance, i.e. the
marketing, sale, and distribution
of Asian products within other
Asian markets. In the period un-
der report, DKSH also acquired
six companies and created
1,800 new jobs.
2011 is continuing on this dy-
namic course: results reported
at the end of the first quarter
are significantly higher than
the 2010 figures.
All DKSH financial indicators
exhibit high double-digit
growth rates. The outstanding
annual result 2010 is a reflec-
tion of the rapid recovery of the
markets from the global eco-
nomic crisis. However, with
GDP growing at 9 percent, A-
sia’s markets have recovered
far more rapidly than the
Western economies. All four
Business Units contributed to
the hitherto best results ever
of the DKSH Group. Particular-
ly noteworthy is the significant
improvement in profitability,
specifically in the Business U-
nit Performance Materials as
well as in the biggest Business
Unit Consumer Goods.
Throughout Asia, DKSH has

broadened its business foot-
print in recent years. Thailand

remains the largest market, but
DKSH is also expanding in In-
dochina – i.e. Vietnam, Cam-
bodia, Laos, and Myanmar –
as well as in Greater China,
which covers China, Taiwan,
and Hong Kong, achieving still
higher growth rates, leading to
a broader geographical diver-
sification.

Thorough
implementation of
the growth strategy

2010 was dedicated entirely to
the thorough implementation
of our growth strategy aimed
at continuously strengthening
our position as the leading
provider of Market Expansion
Services throughout Asia. We
are concentrating on our core
business, i.e. across-the-board
coverage of Asia and selected
markets in Europe, in the four
Business Units Consumer
Goods, Healthcare, Technolo-
gy, and Performance Materi-
als. In these selected areas we
are expanding further“, ex-
plains Jörg Wolle, President &
CEO of DKSH. Priority is being
given to organic growth, i.e.
enhancing existing business-
es and entering into new part-
nerships with suppliers and
customers. Its blanket pres-
ence in Asia allows DKSH to
replicate successful partner-
ships within the region. At the
same time, DKSH is continu-
ously increasing the efficiency
and performance of its busi-
ness processes. DKSH also
generates growth through se-
lected bolt-on acquisitions,
whereby here too, the focus re-
mains on strengthening exist-
ing markets and Business
Units. In 2010, DKSH made six
acquisitions. The biggest was
Hagemeyer-Cosa Liebermann
with 350 employees and oper-
ations in Korea, Taiwan, Hong
Kong, Guam, and Saipan. With
Cosa Liebermann, active in the
luxury goods and lifestyle busi-
ness, the last former Swiss
trading house of significance
is now owned by DKSH. Other
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BILANCI ANNUALI RECORD DEL GRUPPO DKSH
2010: RIALZO VENDITE AL NETTO ED ECCELLENTE CRESCITA 
DEGLI UTILI - 2011: PARTENZA DINAMICA
E NUOVE ATTIVITÀ IN TUTTE LE BUSINESS UNITS

RECORD YEAR FOR
THE DKSH GROUP
2010: RISING NET SALES WITH EXCELLENT
GROWTH IN PROFIT – 2011: DYNAMIC
START AND EXTENSIVE NEW BUSINESS 
IN ALL BUSINESS UNITS
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acquisitions included the Japa-
nese sales and service sub-
sidiary of Switzerland’s Mikron
Machining, the leading con-
sumer goods logistics organi-
zation Chiao Tai Logistics in
Taiwan, the Thailand distribu-
tion set-up for Shell’s lubri-
cants business, the Trekintal
analytical instruments distrib-
utorship in Taiwan, as well as
Biolife, the leading supplier of
vitamins and nutritional sup-
plements in Malaysia, thereby
strengthening operations in
own brands in the Business
Unit Healthcare.
Above and beyond its sharply
defined growth strategy, an-
other key factor in the DKSH
success story is the integrated
business model. Jörg Wolle:
“We have consciously evolved
into a one-stop, professional
service provider for all aspects
relating to market expansion
in Asia. DKSH has reinvented
the business model of the tra-
ditional trading houses.
Any company that is consider-
ing the option of expanding in
Asia should think of contact-
ing DKSH first.“ DKSH offers
an integrated service portfolio
along the entire value chain,
tailored explicitly to business
partner needs throughout the
entire Asia region.
Also decisive in the success of
DKSH is its unique presence in
Asia, the world’s growth mar-
ket per se: of the 610 DKSH
subsidiaries across the globe,
no less than 590 are located in
Asia. Moreover, there is a clear
tendency towards further glob-
alization of trade flows. DKSH
supports that trend and bene-
fits from the movement of
goods and services from, to
and within Asia. Other positive
factors stimulating business
are, on the one hand, the in-
creasing demand for Western
products from a steadily grow-
ing Asian middle class, and a
rising need for outsourcing so-
lutions on the other.
Comments Jörg Wolle: “Many
companies that do not yet have
a presence in Asia are seeking
new expansion opportunities.
Moving into Asia, however,
carries its own risks and ties
down liquid resources.
The viable option is DKSH, a
reliable partner for successful
and rapid expansion with lim-
ited risks and eliminating the
need to budget for fixed over-
heads.“ Companies that are
already active in Asia are also

opting for collaboration with
DKSH and are outsourcing sec-
tors that are not part of their
core business, such as distri-
bution, logistics, and cash col-
lection.
Cost efficiency is also a core
issue with DKSH. Thanks to its
Group-wide implementation of
SAP, the organization has glob-
ally harmonized and standard-
ized its business processes.
There is also continuous in-
vestment in distribution infra-
structure: in 2010, DKSH
opened new distribution cen-
ters in China, Taiwan, and
Myanmar. These facilities form
the basis for further expansion
in those core markets.

Continuation of the
growth trend in 2011

DKSH has had a superb start
to the new business year.
All indications, including the
results of the first quarter,
point towards DKSH once a-
gain achieving record result in
2011. In implementing its growth
strategy, DKSH will continue
to focus on organic growth in
existing markets and indus-
tries, in conjunction with suit-
able acquisitions to comple-
ment the portfolio.
In the first quarter 2011, DKSH
already succeeded in conclud-
ing numerous new business
partnerships. For example, the
Business Unit Performance
Materials signed an agree-
ment with Kodak covering the
global distribution of fine and
specialty chemicals. In the con-
sumer goods sector, Nestlé in
Hong Kong extended its long-
standing cooperation with
DKSH. 
Moreover, Kraft, also a long-
term business partner of the
Business Unit Consumer
Goods, is now being support-
ed by DKSH in its entry into the
Vietnam market aimed at dis-
tributing its quality brands such
as Oreo, Ritz, and Chips Ahoy.
Furthermore, DKSH will pro-
vide merchandising services to
Carlsberg in the convenience
store channel in Singapore. 
On behalf of RUAG, a major
Swiss technology group, DKSH
is marketing their mechanical
engineering applications in Tai-
wan, China, Korea, and Japan.
The Business Unit Healthcare
is newly assisting Bristol-
Myers Squibb in Vietnam and
Malaysia.
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crescita organica, vale a dire
puntando sulle attività esi-
stenti ed acquisendo nuove
partnership con fornitori e
clienti. La sua presenza a 360°
in Asia le ha consentito di re-
plicare le partnership produt-
tive all’interno di quest’area
geografica. Nello stesso tem-
po, ha rafforzato la sua effica-
cia operativa e le prestazioni
dei processi in corso. DKSH
contribuisce alla crescita at-
traverso solide acquisizioni
selezionate, grazie a cui, sono
stati rafforzati i mercati e le
business unit esistenti. Nel
2010 DKSH ha realizzato sei
acquisizioni. La maggiore è
stata quella di Hagemeyer-
Cosa Liebermann con 350
operatori e unità operative in
Corea, Taiwan, Hong Kong,
Guam e Saipan. Assieme a
Cosa Liebermann, attiva nel
settore degli articoli di lusso e
lyfestyle, la più recente e si-
gnificativa impresa svizzera
sono ora di proprietà DKSH.
Altre acquisizioni includono
la filiale giapponese dedicata
a vendite e servizi della sviz-
zera Mikron Machining, l’or-
ganizzazione leader dedicata
alla logistica dei prodotti di
consumo Chiao Tai Logistics
di Taiwan, l’impresa di distri-
buzione tailandese per le atti-
vità relative ai lubrificanti
Shell, il distributore di stru-
mentazioni analitiche Trekin-
tal di Taiwan e Biolife, l’im-
portante fornitore di vitamine
e sostanze nutritive della Ma-
lesia, da cui anche il consoli-
damento delle attività le-
gate al proprio marchio del-
la Business unit dedicata
alla sanità.
Oltre alla propria strategia
di crescita ben definita, un
altro fattore di crescita
nella storia del successo di
DKSH è il modello opera-
tivo integrato. Jörg Wolle
ha commentato al riguardo
che la società si è evoluta
nel tempo come servizio pro-
fessionale one-stop in qualità
di fornitore di tutte le branche
delle attività relative all’e -
spansione del mercato in
Asia; infatti, ha reinventato il
modello operativo dell’im-

presa tradizionale. Tutte le
aziende che volessero consi-
derare una propria espan-
sione in Asia, dovrebbero
contattare DKSH, prima di
tutto.
DKSH offre un portafoglio di
servizi integrato in tutta la ca-
tena di valore, personalizzato
specificatamente in base alle
esigenze delle unità partner
in tutto il continente asiatico.
Altro elemento decisivo del
successo di DKSH è la sua
presenza massiccia in Asia, il
mercato con i tassi di crescita
più alti nel mondo: delle 610
filiali DKSH nel mondo, non
meno di 590 sono ubicate in
Asia. Per di più, si nota la
chiara tendenza verso la glo-
balizzazione dei flussi com-
merciali. DKSH sostiene questa
tendenza e trae beneficio dai
flussi di merci e servizi da,
verso e all’interno degli stati
asiatici. Altri elementi posi-
tivi che stimolano le attività
sono, da una parte, la cre-
scente domanda di prodotti
occidentali da parte della
classe media asiatica in co-
stante evoluzione, e dall’altra,
la richiesta sempre più mar-
cata di soluzioni outsourcing.
Molte società che non sono
ancora presenti in Asia sono
alla ricerca di nuove opportu-
nità di crescita. Intraprendere
attività in Asia, comunque,
comporta i rischi legati ai ca-
pitali vincolati, l’opzione pos-
sibile è quindi DKSH, partner
ideale per conseguire con
successo una rapida espan-

sione correndo un
rischio limitato e
rimuoven do la ne-
cessità di investi -
re parte del bilan-
cio nelle spese ge-
nerali fisse.
Le società già o-
perative in Asia
stanno già optan -
do per la collabo-
razione con DKSH

e stanno subappaltando set-
tori che non rientrano nelle
loro attività di spicco, quali la
distribuzione, la logistica e la
raccolta fondi.
L’efficacia dei costi è un'altra
caratteristica chiave di DKSH;

grazie all’implementazione di
SAP del gruppo, l’organizza-
zione ha armonizzato e stan-
dardizzato a livello globale i
propri processi operativi. Gli
investimenti nelle infrastrut-
ture sono costanti, infatti nel
2010, DKSH ha aperto nuovi
centri di distribuzione in Cina,
Taiwan e Myanmar. Queste
infrastrutture pongono le basi
di un’ulteriore espansione in
questi importanti mercati.

Tendenze in crescita
costanti nel 2011

DKSH ha iniziato superba-
mente il nuovo anno: tutti gli
indicatori, compresi i risultati
del primo trimestre, danno
anche per il 2011 risultati re-
cord. Con l’implementazione
della sua strategia di crescita,
DKSH continuerà a concen-
trarsi sullo sviluppo organico
dei mercati e delle industrie
esistenti, insieme alle acqui-
sizioni adeguate a completa-
mento del proprio portafoglio.
Nel primo trimestre 2011,
DKSH ha concluso con suc-
cesso numerose partnership,
ad esempio, la Business Unit
Performance Materials ha fir-
mato un accordo con Kodak
coprendo la distribuzione glo-
bale di prodotti chimici fini e
di specialità. Nel settore dei
beni di consumo, Nestlé ad
Hong Kong ha ampliato il suo
rapporto di collaborazione
con DKSH. Inoltre, Kraft, an-
ch’essa partner in affari a
lungo termine della Business
Unit Consumer Goods, è attual-
mente supportata da DKSH per
accedere al mercato come di-
stributore dei suoi marchi di
qualità quali Oreo, Ritz e Chip
Ahoy. DKSH fornirà inoltre
servizi di merchandising a
Carlsberg, nelle catene di pic-
coli centri commerciali a Sin-
gapore. Per conto di RUAG,
gruppo tecnologico di rilievo
in Svizzera, DKSH commer-
cializza le sue applicazioni di
ingegneria meccanica a Taiwan,
Cina, Corea e Giappone. Infine
l’unità business Healthca-
re assiste la Bristol-Myers
Squibb in Vietnam e Malesia.
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Brenntag, global market leader in chemical distribution, signed
a purchase agreement to acquire 100% of Zhong Yung (Interna-
tional) Chemical Ltd. Deal closing for the first tranche is expect-
ed in the 3rd quarter of this year. Brenntag will hold a majority
stake of 51% and will acquire the remaining stake in 2016. En-
tering into a joint venture for five years gives Brenntag the op-
portunity to use the experience and know-how of Zhong Yung
and its management team to establish a solid business platform
for Brenntag in China. Zhong Yung is a major chemical solvent
distributor and serves all major solvents-applied industries such
as paint and coatings, adhesives, printing inks, electronics and
automotives with a large variety of solvent products. Zhong Yung
has a strong national sales organization covering North, East
and South of China representing a large geographical coverage
of the total domestic solvents market demand in China. The com-
pany has a strong market position supported by its own high
standard storage and blending facilities, empowering distribution
value added services to its business partners in China. The com-
pany is estimated to generate sales of EUR 255 million in 2011. 

Brenntag, leader del mercato
globale della distribuzione di
prodotti chimici, ha siglato un
accordo per acquisire al 100%
Zhong Yung (International)
Chemical Ltd.
La chiusura della prima tran-
che della trattativa è prevista
entro il terzo trimestre di que-
st’anno. Brenntag avrà la mag-
gioranza delle azioni pari al
51% nell’intento di acquisire
le rimanenti nel 2016. Far
parte di una joint venture per
5 anni offre a Brenntag l’op-
portunità di trarre vantaggio
dall’esperienza acquisendo il

know-how di Zhong Yung in-
sieme al team direzionale,
con cui fonderà una solida
piattaforma operativa in Cina.
Zhong Yung è uno dei primi
distributori di solventi chimici
destinati alle industrie che
applicano i solventi come nel
caso delle pitture, rivestimen -
ti, adesivi, inchiostri da stam-
pa, prodotti elettronici e auto-
mobili che utilizzano una
grande varietà di prodotti sol-
venti. Questa società dispone
di una solida organizzazione
delle vendite nazionali che
copre la Cina settentrionale,

centrale e meridionale e che
rappresenta un’ampia coper-
tura geografica della doman -
da nazionale del mercato dei
solventi in Cina. 
Vanta una solida posizione
sul mercato grazie alle pro-
prie strutture operative di alto
standard, dedicate allo stoc-
caggio e alla miscelazione,
che consolidano i servizi ad
alto valore aggiunto dedicati
ai partner in affari operanti in
Cina.
I volumi di vendita stimati
della società nel 2011 sono
pari a 255 milioni di euro. 

BRENNTAG ORA ATTIVA SUL MERCATO
STRATEGICO DELLA CINA

BRENNTAG ACHIEVES
STRATEGIC MARKET ENTRY
IN CHINA
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Evonik Industries signed a contract on the sale of
its business in acrylate-based plastic additives and
plastisols, including two production plants in Wes-
seling, Germany. 
The Kaneka Corporation, a Japanese chemical com-
pany, is the buyer. The transaction will affect some
30 employees at the Wesseling site, who will be
offered to stay on, and is pending approval by the
anti-trust authorities. Both parties have agreed not
to disclose the selling price. 
The plastic additives produced in Wesseling are
used as processing aids or impact modifiers for
PVC and engineering plastics. Plastisols are used
in the automotive industry as a PVC substitute for
underbody protection and as sealants.

EVONIK TO SELL ITS
ACRYLATE-BASED
PLASTIC ADDITIVES AND
PLASTISOLS BUSINESS
TO KANEKA

Evonik Industries ha siglato un
contratto di vendita della divi-
sione additivi per plastica a base
di acrilate e plastisol, inclusi due
stabilimenti a Wesseling, Ger-
mania. 
L’acquirente è un produttore di
agenti chimici giapponese, Ka-
neka Corporation. La transazione

interesserà circa 30 addetti ope-
ranti nell’impianto di Wesseling, a
cui sarà proposta continuità ope-
rativa, e avrà luogo previa appro-
vazione da parte delle autorità
antitrust.
Entrambe le parti  hanno accon-
sentito a non rendere noto il
prezzo di vendita. Gli additivi per

plastica prodotti a Wesseling
sono utilizzati come ausiliari di
processo o modificatori d’impatto
per plastiche PVC e tecniche.
I plastisols vengono utilizzati nel-
l’industria automobilistica come
sostituti del PVC per la protezione
della parte sottoscocca e come
sigillanti.

EVONIK COMMERCIALIZZA GLI ADDITIVI
PER PLASTICA A BASE DI ACRILATE
E IL COMPARTO PLASTISOL A KANEKA
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The Munich-based chemical
group Wacker has commis-
sioned a compounding plant at
its joint venture site Wacker
Metroark Chemicals Pvt. Ltd.
near Kolkata, India, for the
manufacture of ready-to-use
silicone elastomers. 
The plant is designed for an an-
nual production volume of sev-
eral thousand metric tons and
can be expanded in stages as
demand requires. It is intend-
ed to supply India’s strongly
growing economy with high-
quality silicone compounds
faster and more flexibly. Several
million euros are planned for
investment in this plant. 
“India is one of our fastest-
growing sales markets,” says
Dr. Bernd Pachaly, head of
Wacker’s Engineering Silicones
business unit. “The new Silmix
facility is constructed accord-
ing to Wacker standards and
will produce silicone com-
pounds for the Indian electron-
ics, automotive and medium
and high-voltage insulator mar-
ket as well as for other indus-
tries.” During the start-up event
in Kolkata, Pachaly’s deputy Dr.
Johann Schuster pointed out
that Wacker is one of the lead-
ing manufacturers of silicone
elastomers for electric insula-
tors. “By manufacturing such
products locally, we can serve
the market much more flexibly
and significantly reduce lead
times while still delivering the
expected high product quality.”

The Silmix plant has been de-
signed so that production ca-
pacity can be adjusted to meet
current market requirements in
a short period of time. Schus-
ter: “If necessary, we can re-
spond very quickly to additional
demand.”
Soumitra Mukherjee, Manag-
ing Director of Wacker Metroark
Chemicals (WMC), praised the
investment as an important
milestone for the joint venture.
“Wacker and Metroark have
been working together with
great success for over a decade.
With our range of high quality
silicone products, we are al-
ready market leaders in many
industries in India today.”
Mukherjee pointed out that the
plant includes a state-of-the-art
lab for quality control. With its
new compounding plant in
Kolkata, Wacker is excellently
positioned. “This way it is pos-
sible to test and develop high
quality silicone compounds for
the Indian market in India it-
self,” emphasized Mukherjee. 
“This is a major competitive ad-
vantage for our customers, who
are often under great pressure
to deliver quality on time.” 
For the manufacture of silicone
compounds, the crosslinker,
pigment and other additives
are usually mixed into the rub-
ber base. Blends such as these
are used in a number of indus-
tries, including the automotive
sector, the electrical industry
and the heavy current industry.  

WACKER COMMISSIONS
SILICONE RUBBER
COMPOUNDING PLANT IN INDIA
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Il gruppo chimico  Wacker con
sede a Monaco ha commis-
sionato un impianto di com-
pounding nella sede produttiva
della multinazionale Wacker
Metroark Chemicals Pvt. Ltd,
vicino a Kolkata, India, per la
produzione di elastomeri sili-
conici pronti per l’uso.
L’impianto è stato progettato
per volumi produttivi annui di
diverse migliaia di tonnellate
metriche e può essere poten-
ziato per fasi in base alle esi-
genze.

Dovrà coprire più velocemen  -
te e con maggiore flessibilità
la domanda in India di compo-
sti siliconici di alta qualità,
paese con una economia in
forte crescita.

Per l’investimento in questo
impianto, sono stati predispo-
sti diversi milioni di euro.
Dr. Bernd Pachaly, direttore
della divisione Siliconi tecnici
di Wacker ha affermato che
l’India rappresenta uno dei
mercati di vendita caratteriz-
zato dai tassi di crescita più
veloci. La nuova struttura Sil-
mix è stata costruita in base
agli standard di Wacker e
produrrà composti siliconici
per i mercati dell’elettronica,
automotive e isolanti di me-

dio-alto voltaggio in India, ma
anche per altre industrie. 
Durante l’inaugurazione a
Kolkata, il deputato di Pa-
chaly Dr. Johann Schuster ha
sottolineato che Wacher è

uno dei primi produttori di
elastomeri siliconici per iso-
lanti elettrici. Con la realizza-
zione di questi prodotti local-
mente, la società potrà ser-
vire il mercato in modo molto
più flessibile riducendo signi-
ficativamente i tempi di ge-
stione pur continuando ad
offrire l’alta qualità dei pro-
dotti prevista. L’impianto di
Silmix è stato progettato in
modo da adeguare in breve
tempo la capacità produttiva
agli attuali requisiti del mer-
cato. Schuster ha poi aggiunto
che se necessario, la società
potrà rispondere celermente
alla domanda in crescita.
Soumitra Mukherjee, diret-
tore generale di Wacker Me-
troark Chemicals (WMC) ha
definito l’investimento una
pietra miliare della storia
della multinazionale. Wacker
e Metroark operano in par-
tnership con grande successo
da più di dieci anni.
Con la serie di prodotti silico-
nici di alta qualità, la società
è già fra i primi posti del mer-
cato industriale in India. Mu-
kherjee ha poi sottolineato
che l’impian to include un la-
boratorio allo stato dell’arte
per il controllo della qualità.
Con il nuovo impianto com-
pounding a Kolkata, Wacker
consolida pienamente la sua
posizione. In questo modo
sarà possibile analizzare e
sviluppare composti siliconici
di alta qualità per il mercato
indiano, operando in India, un
grande vantaggio sul piano
della competitività per i clien-
ti che si trovano spesso a su-
bire la pressante richiesta di
fornire alta qualità a brevis-
simo termine. Per la produ-
zione di composti siliconici, il
reticolante, il pigmento e altri
additivi sono spesso misce-
lati nella base di gomma.
Le miscele di questo tipo sono
utilizzate in diverse industrie,
compreso il settore automobi-
listico, l’industria elettrica e
anche l’industria pesante.

WACKER COMMISSIONA L’IMPIANTO DI
COMPOUNDING GOMMA-SILICONICI IN INDIA

CELANESE EMULSIONS POTENZIA L’IMPIANTO VAE IN CINA
La divisione Polimeri in Emulsione di Celanese Corporation, so-
cietà operante nel campo della tecnologia globale e dei mate -
riali di specialità, ha dichiarato ufficialmente di aver potenziato
l’unità produttiva VAE (vinil acetato/etilene) a Nanjing, Cina.
L’espansione, che raddoppia la capacità produttiva originaria
dell’unità VAE è operativa dal secondo trimestre e testimonia
l’impegno di Celanese nello sviluppo di soluzioni di emulsioni
viniliche che spaziano in un’ampia serie di applicazioni finali
fra cui le pitture a basso VOC e a basso odore contenenti il le-
gante EcoVAE®, gli adesivi di specialità e applicazioni nelle
aree delle costruzioni e dell’edilizia.
Phillip McDivitt, General Manager, ha affermato: “Attual-
mente la società, grazie alle due unità produttive, riesce a sod-
disfare l’esigenza avanzata dalla clientela di un portafoglio
prodotti differenziato”.

The Emulsion Polymers business of Celanese Corporation, a glob-
al technology and specialty materials company, formally dedicat-
ed its expanded vinyl acetate/ethylene (VAE) unit in Nanjing, China.
The expansion, which doubles the original capacity of the VAE
unit, came online in the second quarter. “This VAE unit expansion
is a reflection of Celanese’s commitment to the further develop-
ment of vinyl-based emulsion solutions spanning a broad range
of end use applications including areas such as low VOC, low odor
paints with our EcoVAE® binder, specialty adhesives and building
and construction applications. “Today, we are servicing the needs
of our customers with our differentiated product portfolio through
two manufacturing units,” said Phillip McDivitt, General Manager.

CELANESE EMULSIONS DEDICATES
EXPANDED VAE PLANT IN CHINA
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Rhodia has decided to step up its worldwide production
capacity by 20%, especially in Rhodia Zhenjiang unit

(China), between now and 2012 to consistently meet
the increasing needs of both its customers and the

markets served over the forthcoming years.The
global demand for hydroquinone is driven by
high, sustained growth of certain markets such
as superabsorbent polymers, paint, construc-
tion, automotive or electronics. Positioned as
the only worldwide manufacturer of hydro-
quinone present in Europe, North America and
Asia, Rhodia is determined to continue invest-
ing in this strategic product to support the

growth in monomers of its customers. This sig-
nificant development project illustrates Rhodia's

commitment to underpin the hydroquinone mar-
ket's growth, especially in Asia, while consolidat-

ing its strengths, namely proximity, quality, and
security of supply to its customers via its three produc-

tion units throughout the world. A recognized global play-
er, Rhodia is a trusted partner that, in addition to its

comprehensive range of stabilizers for monomers, provides high-
quality technical support, thanks in particular to its internation-
al expertise laboratory and its global technical support teams.

Rhodia ha pianificato un in-
cremento del 20% da qui al
2012  della capacità produt-
tiva mondiale, in particolar
modo dell’unità Rhodia Zhen-
jiang (Cina), per far fronte alla
domanda crescente per gli
anni a venire dei clienti e del
mercato in cui opera. La do-
manda globale di idrochinone
è guidata dalla forte e conso-
lidata crescita  di alcuni mer-
cati come quello dei polimeri
superassorbenti, delle pitture,
della costruzione, automobili-
stica o dell’elettronica. Col-
locata sul mercato come
l’unico produttore di idrochi-
none presente in Europa, nel-
l’America del Nord e in Asia,
Rhodia intende fermamente
continuare ad investire in

questo prodotto strategico
per sostenere la crescita dei
monomeri per i propri clienti.
Questo progetto significa-
tivo di sviluppo dà prova
dell’impegno di Rhodia a
consolidare la crescita
del mercato degli idro-
chinoni, specialmente in
Asia, facendo leva sui
suoi punti di forza, vale a
dire, prossimità, qualità
e forniture sicure alla pro-
pria clientela  grazie alle tre
unità produttive presenti nel
mondo.
Protagonista globale nel mer-
cato, Rhodia è un partner di
fiducia che, oltre alla serie
completa di stabilizzanti per
monomeri, fornisce supporto
tecnico di alta qualità, pro-

RHODIA IS INCREASING ITS
WORLDWIDE HQ PRODUCTION
CAPACITY TO CONTINUE
SATISFYING ITS CUSTOMERS'
INCREASING NEEDS 

RHODIA INCREMENTA LA CAPACITÀ
PRODUTTIVA DI HQ IN TUTTO IL MONDO
PER SODDISFARE LA CRESCENTE
DOMANDA DELLA CLIENTELA

prio grazie ai propri laboratori
inter nazionali di specialità ed
al proprio  team di assistenza
tecnica globale.

Univar Inc., distributore di prodotti chimici a
livello mondiale, ha annunciato di aver esteso
l’accordo di lungo periodo con Dow Corning
Coatings (DCC) per la distribuzione in Europa,
includendo l’Austria, la Turchia, le Repubbli-
che Baltiche, l’Europa centrale ed orientale
(CEE) e il Sudafrica.
Univar distribuisce da più di 20 anni la serie
completa di prodotti DCC nella maggior parte
dei paesi Europei ed entrambe le società
erano molto intenzionate ad estendere l’ac-
cordo. La gamma DCC è costituita principal-
mente da additivi siliconici e leganti, che
comprendono svariate aree di applicazione
fra cui le pitture d’uso industriale, gli inchio-
stri, le vernici e le pitture decorative. Univar
dispone già di un significativo nucleo opera-
tivo nell’area dei coatings nei paesi interes-
sati dall’estensione dell’accordo e sarà in
grado nel futuro di offrire immediatamente i
prodotti DCC alla clientela di base esistente.
“Siamo molto lieti di come si è evoluta la no-

stra relazione ormai di vecchia data con Uni-
var, con l’inclusione di queste nuove aree
geografiche”, ha affermato Chris Wall, Coa-
tings Major Market Leader, Dow Corning Eu-
rope. Ha aggiunto che insieme alla loro
conoscenza dei prodotti e dei mercati, il
nuovo laboratorio dedicato ai rivestimenti
Univar e la presenza sul territorio in aree
chiave come le regioni Baltiche e, dopo l’ac-
quisizione di BCS ed Eral-Protek, anche i mer-
cati della Turchia e del Sudafrica, si sono
rivelate proposte veramente irrinunciabili.
“È molto importante per noi poter lanciare su
questi mercati i prodotti di una società inno-
vativa e dinamica quale è Dow Corning Coa-
tings”, ha commentato Marc Démoulin, Case
Industry Director, Univar EMEA. 
“È una grande occasione per noi in quanto
pienamente in linea con alcune priorità strate-
giche sia in termini di espansione geografica
che di sviluppo  dei prodotti, allo stato attuale,
in particolare leganti, resine ed additivi”.

UNIVAR OPERA IN NUOVE AREE
GEOGRAFICHE A SEGUITO DELL’ACCORDO
PER LA DISTRIBUZIONE
CON DOW CORNING COATINGS

UNIVAR ADDS NEW TERRITORIES
TO DOW CORNING COATINGS
DISTRIBUTION AGREEMENT

Univar Inc., a leading global chemical distributor, announced it has
expanded its long-standing European distribution agreement with
Dow Corning Coatings (DCC) to include Austria, Turkey, the Baltic re-
gion, Central and Eastern Europe (CEE) and South Africa.
Univar has been distributing DCC’s full range in most of Western Eu-
rope countries for more than 20 years, and both companies were ea-
ger to expand the agreement. DCC’s range is based mainly around
silicone additives and binders, which have a variety of applications
including industrial paints, inks, varnishes and decorative paints.
Univar already has a significant coatings business in the territories
covered by the expanded agreement, and will be able to introduce
DCC’s products to an existing client base immediately.
“We are very pleased to be growing our long-standing and success-
ful relationship with Univar to include these new territories,” says
Chris Wall, Coatings Major Market Leader, Dow Corning Europe.
“As well as their deep understanding of our products and markets,
Univar’s new coatings laboratory and their on-the-ground presence
in key areas like the Baltic region and, following their acquisition of
BCS and Eral-Protek, Turkey and South Africa’s markets, presented a
very compelling proposition.”
“It is great for us to be able to bring products from an innovative and
dynamic company like Dow Corning Coatings in to these markets,”
explains Marc Démoulin, CASE Industry Director, Univar EMEA. “This
is a very good deal for us as it is closely aligned with some of our key
strategic priorities both in terms of geographical expansion and port-
folio development where we are currently focusing on bindings, resins
and additives.”
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Formazione professionale permanente per l’industria
dei prodotti vernicianti e professioni connesse

Nel periodo 31.06-01.07 presso S.S.O.G. di Milano si
è tenuto il corso forVER "Additivi:nuove frontiere"che
ha riscosso una positiva partecipazione di ben 22 gio-
vani tecnici del comparto prodotti vernicianti.
Particolarmente qualificato è risultato il corpo docenti,
composto da:

Nicholas Buethe-Munzing
Gordana Cifali-Basf
Giorgio Dall'Aglio-Urai
Vittorio Gianinetto-Aitiva
Stefano Martina-Eastman Chemical
Roberto Montuschi-W.R.Grace
Amedeo Navarretta-Byk Chemie
Katia Padoan-Thor Italia
Maurizio Piccinini-Ashland Aqualon
Paolo Strada-Schuelke&Mayr Italia

ai quali vanno i sentiti ringraziamenti
del Comitato di Gestione forVER.

16° CORSO DI FORMAZIONE FORVER

È ora in fase di studio avanzato il prossimo corso:

"Vernici per legno: la formulazione nei diversi settori applicativi"
che sarà organizzato in due moduli da due giorni ciascuno.

Il primo modulo è in programma per il 17-18 novembre 2011,
mentre il secondo è previsto nel 1° trimestre 2012.

Per informazioni e dettagli visitare il sito www.forver.org

“VERNICI PER LEGNO: LA FORMULAZIONE
NEI DIVERSI SETTORI APPLICATIVI”
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CENTRO CONGRESSI PIACENZA EXPO,
AUDITORIUM,

24/25 NOVEMBRE 2011

NELL’AMBITO DELL’ANNO INTERNAZIONALE DELLA CHIMICA
ORGANIZZA IL CONVEGNO

SOSTENIBILITÀ
E PRODOTTI VERNICIANTI

AL QUALE HANNO GIÀ DATO LA LORO ADESIONE LE PRINCIPALI AZIENDE DEL SETTORE

Aitiva Informa
www.aitiva.org

A.I.T.I.V.A.
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ATTREZZATURE
EQUIPMENTS

Colorificio con oltre 50 anni di esperienza si propone per lavorazioni
conto terzi di pitture, vernici, inchiostri, paste concentrate etc. 
Macchinari e strumentazione di laboratorio all'avanguardia, personale
specializzato. Sistema qualità certificato ISO 9001:2008

Contattare Pitture e Vernici-European Coatings
redazione@pittureevernici.it (Citare RIF. 10-1/M)

Vendesi n° 2 Spettrofotometri X-RITE SP52X
nuovi ancora imballati completi di software Paint
Color Master II e n° 2 software Paint Color Master
POS.

Contattare Pitture e Vernici-European Coatings
redazione@pittureevernici.it (Citare RIF. 901/M)
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