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Projektziel Problemstellung
Teilziel 1: Entwicklung eines hochwéarme- Hochleistungs-LED's werden bereits in
leitfahigen Kunststoff-Compounds, welches Riickleuchten und Scheinwerfern von Autos
speziell fiir das Warmemanagement und die eingesetzt und bilden zunehmend einen Ersatz
mechanischen Anforderungen von LED-KFZ- fir Halogen-, Gliih-, und Kompaktleuchtstoff-
Leuchtengehdusen optimiert ist und zugleich Lampen. Besonders die hohen Leistungs-
die Verarbeitung im 2-Komponenten-SpritzguB- _ dichten bei High-Brightness-LED's erfordern
verfahren ermdglicht. \= | i eine effiziente Kiihlung, um einen stérungs-
Teilziel 2: Konzeption und Entwicklung eines Hochwérmeleitfahiges Compound freien Betrieb zu gewahrleisten. Zu diesem
LED-KFZ-Leuchtengehduses, welches in Teil- Zweck werden bisher Warmeleitfolien oder
bereichen aus dem warmeleitfahigen Polymer- metallische Klammerkonstruktionen ein-
Compound besteht. Die Gesamtfunktionalitét gesetzt, welche durch ein zu entwickelndes
des Gehduses hinsichtlich mechanischer warmeleitfahiges Compound ersetzt werden
Verformungs- und Belastungskréfte wird durch sollen.
Umspritzung dieser Materialbereiche mittels
L reiner Kunststoffe sichergestellt. LED-Scheinwerfergehause )
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Laser Flash-Verfahren Verwendete Fiillstoffe Warmeleitfahigkeit
Be_ir_n Aufheize_n der Prqbe mit einem kurz- Material Morphologie D90-Wert Die Ausm{ahl der i Ft'jllstoffe. und ] die
zeitigen Laserimpuls wird der Temperatur- Morphologie der Fiillstoffpartikel zeigen
anstieg auf der Probenriickseite mittels A1 | Expandierter Graphit 100 pm einen signifikanten Einfluss auf die erziel-
eines Infrarot-Detektors aufgezeichnet. 2 e : Graphi bare Warmeleitfahigkeit.
Aus der gemessenen Temperaturleitfahig- xpandierter Graphit| 68 — 86 um S
keit wird die Warmeleitfahigkeit der Probe B1 Sphirischer Graphit | 48 — 65 pm i st Hm_hi_i .
berechnet. DIN EN ISO 22007-4. Es kénnen Schieferformiger N
In-plane "und Through-plane Messungen c3 Graphit 82 um : e —
durchgefiihrt werden. 1 b Graglhen-Nano- 25 um § "
I atelets o
Through-plane ! %, — e
l m E Bornitrid 15 um E.
e —
—-—) -—) ‘ : —
Netzsch, LFA 457 Warmeleitfahigkeit verschiedener Graphittypen
. 3 3 .l:lnd Bornitrid in Polypropylen,
Laser-Flash-Verfahren & Warmefluss Graphit A1 Graphit B1 Graphit C3 Fullstoffanteil 70 Gew% (49 Vol%)
Fullstofforientierung Warmeleitfahigkeit Fertigungstechnik

einer anisotropen Schichtstruktur im
Bauteil, welche mittels REM-Aufnahmen an
Bruchflachen sichtbar wird.

Compound, MiniJet Il, Probekérper

Anguss I=10mm [1=30mm [=38mm

Der SpritzgieBprozess fithrt zu einer Die Ausrichtung der Fllistoffpartikel Zur Verarbeitung der leitfahigen Compounds
stromungsinduzierten Orientierung der im Bauteil beeinflusst signifikant die sind hohe Temp. und Driicke notwendig.
Fiillstoffpartikel und somit zur Ausbildung gemessenen Warmeleitfahigkeit. Herausforderungen:

+ Bei Werkzeugtemperaturen > 200 C sind
Temperierungen auf Wasserbasis nicht
mehr méglich.

+ Die erwarteten hohen Verarbeitungsdriicke
empfehlen vorab diverse Simulationen zur
Uberpriifung der Druckbestéindigkeit.

« Mit Werkzeugen aus hochwarmeleitfahigen

S Stahlen kénnten theoretisch Temperatur-

wechsel rel. schnell erfolgen (Blitzheiz-
e s elemente).

N * Schnelle Temperaturwechsel im Einspritz-
vt vorgang an der Oberfliche des Formein-

satzes beeinflussen die Standfestigkeit.

e * Hoher Energieverbrauch um das Werkzeug

itte des Probekérpets

thermal conductivity [W/(m"K)]

\_ REM-Aufnahmen: Querschnitt eines Probekdrpers

temperaure e auf diesen Temperaturen betreiben zu
Warmeleitfahigkeiten eines Probekorpers konnen. Y,
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