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Innovation im Bad

Cooler Touch im
Badezimmer

Lothar Stockmann,
Frank Ehrig,
Daniel Marty

Manchmal erschliesst sich die Wahrheit erst auf den zweiten Blick. So verhalt
es sich auch bei «CoolTouch». Man muss schon genau hinsehen, um zu erken-
nen, dass die Tasten der Betatigungsplatte Sigma40, die bei der Produktneu-
heit DuoFresh der Geberit AG eingesetzt werden, gar nicht aus Metall sind.
Zumindest nicht nur aus Metall: Hinter dem matt schimmernden Aluminium
verbirgt sich namlich Kunststoff. Moglich macht es die Technologie des Me-

tallfolien-Hinterspritzens.

Von der Produktidee zum Technolo-
gieprojekt und anschliessend zur Rea-
lisierung eines Serienbauteils vergin-
gen insgesamt nur knapp drei Jahre.
«Dass ein solches Verfahren so schnell
Friichte trégt, ist die Ausnahme», gibt
Lothar Stockmann denn auch unum-
wunden zu. Doch aus Sicht des Lei-
ters Verfahrenstechnik der Gruppe ist
das beinahe eine Randnotiz. «Unsere
Abteilung ist in erster Linie dazu da,
die Fortschritte auf dem Gebiet der
Fertigungstechnik im Auge zu behal-
ten und die sich daraus ergebenden
Chancen fiir Geberit beim Schopf zu
packeny, sagt er. <Indem wir die rich-
tigen, Erfolg versprechenden Themen
herausfiltern und unter die Lupe neh-
men, sorgen wir fiir den Schub, den
jedes Entwicklungsprojekt braucht.»

Biindelung der Energien

in KTI-Projekte

Die Kunden wiinschen sich zuneh-
mend Produkte, die individuell gestal-
tet sind und formal iiberzeugen. Dies
fiihrt zu einer immer grdsseren Va-
riantenvielfalt und hochwertigerem
Design. Durch die Realisierung sol-
cher Produkte sind die Hersteller in
der Lage, sich vom Wettbewerb abzu-
heben und zumindest fiir einen be-
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Mit Geberit DuoFresh wird die Luft direkt aus der WC-Schiissel abge-
saugt, mittels Aktivkohle gereinigt und am Rand der Betatigungsplatte

in den Raum zuriickgefiihrt.

stimmten Zeitraum eine bessere
Marktposition zu sichern. Gleichzei-
tig sind die Hersteller stindig be-
strebt, die Kosten bei der Produkther-
stellung zu senken, um ihre Wettbe-
werbsfiahigkeit zu erhalten und zu
steigern. Das Hinterspritzen von Me-
tallfolien vereint die Funktions- und
Prozessintegration des Spritzgiessens
mit dem Wunsch nach einer hoch-
wertigen Metalloptik und -haptik.
Hierdurch kénnen Gewichts- und Kos-
tenvorteile gegeniiber anderen Deko-
rationsverfahren bei Kunststoffteilen

(Bilder: zvg)

oder gegeniiber Vollmetallteilen er-
zielt werden.

Diese Vorteile waren auch fiir Ge-
berit sehr interessant, sodass in Zu-
sammenarbeit mit dem Institut fiir
Werkstofftechnik und Kunststoffver-
arbeitung (IWK) der HSR Rapperswil
die verschiedenen Aspekte zur Umset-
zung der Technologie in ein Serien-
produkt diskutiert wurden. Da das
Projekt ein hohes Innovationspoten-
zial besass, hatte man sich entschlos-
sen, zusammen mit den ebenfalls in-
teressierten Industriepartnern V-Zug
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AG, Zug, Leuthold Mechanik AG, Sams-
tagern, und Noventa AG, Diepoldsau,
sowie dem Institute of Materials and
Process Engineering (IMPE) der ZHAW
Winterthur, als weiteren Forschungs-
partner ein Projekt bei der Kommis-
sion fiir Technik und Innovation (KTI)
einzureichen. Das Projekt befasste
sich mit der Realisierung eines dreidi-
mensionalen Demobauteils mit Me-
talloberfliche und  Metallhaptik
durch das Hinterspritzen von Metall-
folien. Dabei wurde das Design des
Demobauteils so bestimmt, dass Fea-
tures von potenziellen Serienteilen al-
ler beteiligten Industriepartner integ-
riert waren.

Das KTI-Projekt umfasste folgende
Arbeitspakete, die anhand einfacher
Versuchsgeometrien und anschlies-
send am Demobauteil abgearbeitet
wurden:

1. Bei dem dreidimensionalen Demo-
bauteil muss die Metallfolie vorge-
formt werden, um die Umformgrade
zu realisieren und keine Kollision der
Folie und des Spritzgiesswerkzeuges
beim Schliessvorgang zu haben. Da-
durch gliedert sich der Prozess zur
Herstellung des Bauteils folgender-
massen:
e Aufbringen von Haftvermittler auf
Metallfolie durch Auflaminieren.
e Folienzuschnitte fertigen.
e Folien durch Tiefziehen vorformen.
e Hinterspritzen der Folien im Spritz-
giessverfahren.

2. Aufbauend auf einem Pflichten-
heft und zugehoriger Priifmatrix
mussten Haftsysteme gefunden wer-
den, die eine gute Verbindung des
Metalls und des Kunststoffes gewdhr-
leisten. Dazu wurden einerseits kom-
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Priifeinrichtung zur Durchfiihrung des Rollenschéalversuchs.

merzielle Haftsysteme und speziell
vom IMPE entwickelte Systeme unter-
sucht. Mittels Rollenschilversuch
wurde der Trennwiderstand iiber die
Abzugslinge in N/mm ermittelt. Die
Priifungen wurden in Anlehnung an
die Norm DIN 53530 durchgefiihrt
(Bild 2).

Die Auswertung des Trennwiderstan-
des iiber die Gesamtlinge zeigte, dass
die Haftung nicht tiber die gesamte
Lange konstant ist (Bild 3). So sind z.B.
im Bereich des Angusses durch die
anderen Temperatur-, Stromungs-

und Druckverhéltnisse Abweichun-
gen festzustellen. Abhidngig vom ver-
wendeten Haftsystem zeigt sich eine
Erhohung bzw. eine Reduzierung des
Trennwiderstandes. Durch diese sys-
tematischen, technischen Analysen,
gepaart mit der zugehorigen Kosten-
betrachtung, konnten Empfehlungen
fir die geeigneten Kombinationen
von Metall, Haftvermittler und Kunst-
stoff gemacht werden.

3. Die experimentellen Untersuchun-
gen wurden vornehmlich am IWK
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Struktur 0 Struktur 1

Struktur 2

Beispiele von Schnittbildern aus den drei verschiedenen Strukturen.

durchgefiihrt. Im Vorformprozess
wurde beim Demoteil bewusst die
maximale Machbarkeit ausgelotet,
um fiir zukiinftige Serienprojekte die
Grenzen der Technologie zu kennen.
Mit den anschliessenden Hinterspritz-
versuchen konnte dann z.B. aufge-
zeigt werden, dass es moglich ist, ge-
wisse Falten in der Metallfolie zu mi-
nimieren oder sogar zu eliminieren
und auch Strukturen abzuformen.
Um diese Abformung von Strukturen
mit unterschiedlichen Metallfolien
im Spritzgiessprozess genauer be-
schreiben zu koénnen, wurden syste-
matische Umformuntersuchungen an
drei verschieden strukturierten Ver-
suchseinsdtzen durchgefiihrt (Struk-
turen 0-2). Die hinterspritzten Mus-
terplittchen wurden dann an geomet-
risch aussagekriftigen Positionen ge-
trennt und die Schnittbilder hinsicht-
lich Haftung, Metallfolienausdiin-
nung und Rissbildung in der Folie
ausgewertet. Diese Erkenntnisse wur-
den auf das Demobauteil iibertragen.
Mit dem hergestellten Demobauteil
konnten die Grenzen der Hinter-
spritztechnologie sehr gut ermittelt
werden.

4. Das Hinterspritzen von Metallfo-
lien ist durch die Vorform- und Hin-
terspritzwerkzeuge sehr investiti-
onsintensiv. Daher sollte der kom-
plette Fertigungsprozess ebenfalls
simuliert werden koénnen, um po-
tenzielle Fertigungsprobleme be-
reits im Vorfeld der Werkzeugher-
stellung eliminieren zu kénnen. Im
Rahmen des Projektes wurde der
Vorformprozess simuliert, was zu
einem besseren Prozessverstindnis
fithrte. Die wichtigsten Erkenntnis-
se wurden in einem Richtlinienkata-
log zusammengefasst.
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Umsetzung der Erkenntnisse
in ein Serienprodukt
Bereits parallel mit den ersten Er-
kenntnissen aus dem laufenden KTI-
Projekt analysierte und bewertete Ge-
berit die Moglichkeiten des Metallfo-
lien-Hinterspritzens im Vergleich zu
alternativen Fertigungstechnologien.
Die standardisierte Nutzenanalyse der
Verfahrenstechniker brachte mit dem
Metallfolien-Hinterspritzen einen kla-
ren Sieger hervor: «Gegentiber alter-
nativen Fertigungstechniken, zu de-
nen das Galvanisieren, der Zinkdruck-
guss oder das Warmpressen des Alu-
miniums gehoren, hat das Hinter-
spritzen der Metallfolien unschlag-
bare Vorteile», unterstreicht Stock-
mann.

Die passende Anwendung fiir das
Metallfolien-Hinterspritzen wurde im

Projekt DuoFresh gefunden. Die hier-
mit bezeichnete Geruchsabsaugung
ist ein neues Feature bei Geberit, wo-
mit Unterputzspiilkdsten aufgewertet
werden sollen, dhnlich wie ein Auto
durch eine Klimaanlage aufgewertet
wird. In dieses hochwertige Produkt
passen keine Betdtigungsplatten aus
Kunststoff. Mit dem Folienhintersprit-
zen konnten die Vorteile der Kunst-
stofftasten — wie das geringe Gewicht
und die einfache Montage — mit jenen
der Metalloberflichen — angenehme,
kiihle Haptik und bessere Hygiene —
kombiniert werden. In Zusammenar-

Projektleiter Adrian Biirge und Lothar Stockmann, Leiter Verfahrenstechnik der Geberit Gruppe,
prasentieren die neuartig gestaltete Betatigungsplatte.

beit mit dem Projektleiter Sanitdrsys-
teme, Adrian Biirge, wurden die Tas-
ten in Metallfolientechnik umgesetzt.
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