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1 Einfithrung

Der so genannte "Cool-Touch Effekt" kann sowohl durch warmeleitende Kunststoffadditive
als auch durch spezielle Verarbeitungstechniken erreicht werden, bei denen eine mehr oder
weniger dinne Metallschicht auf die Kunststoffoberflache aufgebracht wird. Der Vorteil der

Standardkunststoffe zu verwenden und dennoch Oberflachen von Teilen zu erhaltql den

letztgenannten Methode besteht in der Madoglichkeit, handelsibliche, pteiswerte
Eindruck erwecken, aus Metall zu sein. Die Kombination von Kunststoffen un hirgt
jedoch auch Schwierigkeiten aufgrund der unterschiedlichen Materialei el»ch ten, t/vie z.B.
der unterschiedlichen Warmeausdehnung. Auch der Wahl der V. g‘technik sind
aufgrund der unterschiedlichen erforderlichen Verarbeitungstempe k renzen gesetzt.
So sind beispielsweise aufgrund ihrer begrenzten Warmeéformb é\digkeit nur wenige
Beschichtungsverfahren fiur Kunststoffteile geeignet. Aus%ﬂm State of the Art Report
,Herstellungsverfahren fiir Kunststoffbauteile mit metéllisc

allen Projektpartnern zwei Technologien ausg&w?‘n&‘;b" erste Methode ist die direkte
Herstellung von Spritzgussteilen ohne zusétzlici‘n@ geitung mit Verbundwerkstoffen mit
hoher Warmeleitfahigkeit unter Zugabe vorfmq

ist das In-Mould-Labeling mit Alumi glie%r auptnachteil der IML-Technologie ist die

3D-Umformung von Aluminiumfoli%‘dli Ur}e Projektpartner Gorenje und Intra Lighting von

n Oberflachen“ wurden von

kA

chem Masterbatch. Die zweite Methode

grol3er Bedeutung ist. N

) D
N
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2 Ausgewahlte Technologien

Aus dem WP1 State of the Art Report ,Herstellungsverfahren fur Kunststoffbauteile mit
metallischen Oberflachen wurden von allen Projektpartnern zwei Technologien ausgewabhit.
Die erste Methode ist die direkte Herstellung von Spritzgussteilen ohne zusatzliche
Bearbeitung mit Verbundwerkstoffen mit hoher Warmeleitfahigkeit unter Zugabe von
metallischem Masterbatch. Die zweite Methode ist das In-Mould-Labeling mit Aluminiumfolie.
Der Hauptnachteil der IML-Technologie ist die 3D-Umformung von Aluminium@br die

Projektpartner Gorenje und Intra Lighting von grof3er Bedeutung ist.

Fir die Herstellung von Teilen mit den Verbundwerkstoffen mi h eleitfahigkeit
konnten die Prototyp-Werkzeugeinsatze mit 3 verschiede %Iéchenrauheiten
(Abbildung 1) verwendet werden. Alle hergestellten Com % pounds wurden bei
FTPO hergestellt: Compoundierung, Spritzguss und Laborcharakterisierung. Im zweiten

aQ-@nen Oberflachenrauhigkeiten

Schritt wurden die Prototyp-Werkzeugeinsatze mit 3
mit PolyMetal & Interreg SI-AT Logos und SI AT rwendet (Abbildung 2).

Fur die Produktion der In-Mould- Labell nologle kamen drei verschiedene
Werkzeugeinsatze zum Einsatz. Zue t Prototypwerkzeug mit unterschiedlichen
Oberflachenrauheiten (Abbildung 1), der Werkzeugeinsatz mit SI-Map und FTPO-
Zeichen, im letzten Schritt der W insatz mit PolyMetal & Interreg SI-AT-Logos und
SI-AT-Maps (Abbildung 2). %{ chritt wurden Thermoplaste in Kombination mit einer
Al-Folie aufgetragener Hot aftschicht getestet. Danach wurde die 3D-Formgebung
direkt mit der IML-Te ie durchgeflhrt und als letzter Schritt wurden Demonstratoren

aus den Werk [ zen mit PolyMetal & Interreg SI-AT Logos und SI-AT Karten

hergestellt. Q
S
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Abbildung 1: Prototyp-Werkzeugeinsétze mit unterschiedlichen Oberflachenrauheiten

Abbildung 2: Prototyp-Wereugeinsétze mit vershiedenen ‘ et hrauhig eiten
und mit PolyMetal & Interreg SI-AT Logos und SI-AT Karten
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3 Produzierte Prototypen

Die Herstellung des Prototyps gliederte sich in mehrere Schritte:

e Prifung wie die FullergroRe und -form die Oberflachenrauheit der Spritzgussteile
beeinflussen (Abbildung 3)
e Einfluss von Flullstoffgehalt und -typ auf die Warmeleitfahigkeit der Spritz%iteile

(Abbildung 3) 'b

e Einfluss des metallischen Masterbatches auf Optik und Haptik @stteile
(Abbildung 4)

e Herstellung von Demonstratoren des PolyMetal-Projekts g6,7)

e Einfluss der Al-Foliendicken auf die Optik und r gefertigten Teile
(Abbildung 5)

e Herstellung von Demonstratoren des PolyMet%;rT)}kts (Abbildung 8)
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« Produzierte Muster der Direktspritzgusstechnologie mit den Verbundwerkstoffen mit

%
‘ iE D
hoher Warmeleitféhigkeit
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Abbildung 4: Produzierte Muster der Direktspritzgusstechnologie mit den Verbundwerkstoffen mit
hoher Warmeleitfahigkeit und Zugabe von metallischen Masterbaches (von oben nach unten und
von links nach rechts: PA 6, PP, ABS, PS, PC) im Prototypenwerkzeug
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Dicken von Al-Folien

Abbildung 6: Produzierte PolyMetal-Projektdemonstratoren fiir Gorenje (oben) und Intralighting

(unten)
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Abbildung 7: Produzierte PolyMetal-Projektdemonstratoren fiir Tehnoplast Povse (oben) und
Tehnomat (unten)
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Abbildung 8: Produzierte Mu. CQ -Technologie im Prototyp-Tool
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4 Schlussfolgerungen

Nach dem State-of-the-Art-Check fiel die Entscheidung aller Projektpartner auf die IML-
Technologie und die Spritzgusstechnik, ohne zusatzliche Bearbeitung, mit den

Verbundwerkstoffen mit hoher Warmeleitfahigkeit und mit der Zugabe von metallischem

Masterbatch.

Bei der IML-Technologie wurden die verschiedenen Dicken der Al-Folie mit a&&%ﬂem
TPU-Hotmelt als Haftschicht und mit 3D-Umformung im Werkzeug ‘eiromtxgiefsen
getestet. Die beste Losung war eine Al-Foliendicke von 0,1 mm, bei, der qe optimalen

optischen und haptischen Eigenschaften erzielt wurden. \*
N

Bei der Spritzgusstechnik ohne zusatzliche Bearbeitung, bﬂQenbundwerkstoffen mit

hoher Warmeleitfahigkeit und bei der Zugabe von metallischem Masterbatch wurde fur die

Demonstratoren die Zugabe von 60 % Bornitrid gew%&é@ﬁ

insbesondere Glasfasern, und der groferen Pa@ke}%@o‘ﬁ Talk oder CaCO3 senkte den

Preis und hatte einen minimalen Einfluss auf die leitfahigkeit der Verbundwerkstoffe.

In dieser Richtung wurden die Verbundwaa,(\\ ?nit PP-, ABS-, PS-, PA 6- und PC-
Y

Thermoplastmatrizen hergestelit.

ombination der Fullstoffe,

\
Die hergestellten Prototypen z jgt%{ckn effizienten Weg, metallische Teile durch
Kunststoffverbunde mit heghe \g’é‘!rpeleitféhigkeit zu ersetzen. Mit den hergestellten
Verbundwerkstoffen mit hoher é’meleitféhigkeit haben wir die Ergebnisse des Projekts
neben den Prasentatiohen d Artikeln innerhalb des Projekts erfolgreich an zwei
Unternehmen und auf‘er Plastics Gears Konferenz verbreitet. Das Projekt zeigte gute
Ergebnisse atﬂ@}q r hervorragenden Zusammenarbeit aller Projektpartner und des
Wissensau “innerhalb des Projekts zwischen den Projektpartnern und auch durch
exteme( llﬁonen. Weitere Forschungen konnen mit der Kombination verschiedener
Fdls }f\@n Bornitrid und mit verschiedenen Kompatibilisierungsmitteln durchgefuhrt

werdéngUm die Eigenschaften dieser Verbundstoffe zu steuern.
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