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Beschreibung

[0001] Diese Erfindung betrifft einen metallisierten Polyesterformmassengegenstand zur Verwendung in Au-
tomobilscheinwerfergehdusen, wie z.B. Einfassungen und Reflektoren.

[0002] Die direkte Metallisierung von Automobilscheinwerfergehdusen, wie z.B. Einfassungen und Reflekto-
ren, wird von Automobilherstellern bevorzugt, da sie die Produktionskosten signifikant senkt. Eine fehlerlose
Oberflachenerscheinung ist ein entscheidendes Erfordernis fir die direkte Metallisierung, da sogar kleine
Oberflachendefekte nach der Metallisierung betrachtlich erhéht werden. Zusatzlich zum Aufkommen heilerer
Lampen und neuer Gestaltungstechnologien ist die Widerstandsfahigkeit gegen hohe Warme immer wichtiger
geworden. Scheinwerfereinfassungen bendétigen nun typischerweise eine Warmestabilitat bei Temperaturen
oberhalb 150°C. Bei diesen héheren Temperaturen kénnen sich an der Oberflache Regenbogen- und Tri-
bungseffekte entwickeln. Ein Regenbogeneffekt ist ein unerwiinschter farbprismatischer Effekt wenn das me-
tallisierte Teil unter einem Winkel von 10 bis 90 Grad betrachtet wird. Ein Tribungseffekt ist eine Ablagerung,
typischerweise milchig-weil3, welche die metallisierte Schicht abstumpft. Dieser Effekt vermindert das Reflexi-
onsvermogen der metallisierten Oberflache.

[0003] Das US-Patent Nr. 3,953,394 an Fox beschreibt Legierungen von Poly(butylenterephthalat) [PBT] und
Poly(ethylen)terephthalat [PET], die 1-80 Gew.-% Glas- oder Mineralfillstoff enthalten. Das US-Patent Nr.
4,351,758 an Lu et al. beschreibt PBT- und PET Mischungen, enthaltend 4-65 Gew.-% Verstarkungsmittel ein-
schliellich Mineralftllstoffe und 0,1-20 Gew.-% eines Nukleierungsmittels, wie ein Alkalimetallsalz mit Anio-
nen, die Oxide von Elementen der Gruppe |V des Periodensystems sind, Talk und Bariumsulfat, die glatte,
glanzende Oberflachen und hohe Warmedurchbiegungstemperaturen erbringen, wenn sie bei Temperaturen
unterhalb 110°C geformt werden. Das US-Patent Nr. 5,149,734 an Fisher et al. beschreibt Zusammensetzun-
gen, die im Wesentlichen aus PBT, PET und 50-75 Gew.-% Bariumsulfat-Fullstoff mit einer PartikelgrofRe im
Bereich von 0,05 bis 50 Micron bestehen, fiir ein glattes, glanzendes Oberflachenerscheinungsbild.

[0004] Polyesterzusammensetzungen, die verschiedene Inhaltsstoffe enthalten, einschlief3lich einer hohen
Konzentration Verstarkungsmittel, kdnnen die bendtigte Warmewiderstandsfahigkeit erbringen. Jedoch kann
der Einschluss von Flllstoffen schadlich fir die Erzielung einer glatten Oberflache sein. Eine hervorragende
Dispersion von Flillstoff ist sehr entscheidend fir die Erzielung einer glatten, fehlerlosen Oberflache. Auler-
dem erhoht die Verwendung hoher Fullstoffniveaus signifikant das spezifische Gewicht der Zusammenset-
zung, wodurch die Kosten pro Volumeneinheit des Produkts erhdht werden. Daher ist es wiinschenswert, Har-
ze mit hoher Warmewiderstandsfahigkeit und geringem spezifischem Gewicht bereitzustellen, ohne die wiin-
schenswerten Oberflacheneigenschaften zu beeintrachtigen, die zu einem guten Erscheinungsbild und der
Einfachheit der Metallisierung beitragen. Zuséatzlich ist es ebenso wiinschenswert, Harzzusammensetzungen
bereitzustellen, die keine Triibung und Regenbogeneffekte entwickeln, wenn sie hohen Temperaturen ausge-
setzt werden.

[0005] Die vorliegende Erfindung stellt einen metallisierten Polyesterformmassengegenstand zur Verfligung,
der ein nicht-ausbliihendes Entformungsmittel oder Gleitmittel, umfassend olefinische monomere Einheiten,
enthalt. Die geformte Harzzusammensetzung erbringt eine hervorragende Oberflache fiir die direkte Metalli-
sierung und entwickelt keine oder vernachlassigbare Triibung und Regenbogeneffekte, wenn das metallisierte
Teil einer Warmealterung bei einer Temperatur von 150°C-185°C ausgesetzt wird. Das nichtausbliihende Ent-
formungsmittel migriert nicht durch die metallisierte Schicht, so dass schadliche Regenbogen- und Tribungs-
effekte vermieden werden. Ein typisches ausblihendes Entformungsmittel, wie Pentaerythritoltetrastearat,
kann durch die metallisierte Schicht bei Temperaturen in der GréRenordnung von 150°C migrieren, was zu ei-
nem Regenbogen- oder Tribungseffekt fihrt.

[0006] Die US-Patentanmeldung Nr. 09/708,928 an Talibuddin, eingereicht am 8. November 2000, beschreibt
nukleierte Polyesterharze mit Warmedurchbiegungstemperaturen oberhalb 160°C.

[0007] Der metallisierte Polyesterformmassengegenstand enthalt nicht-ausbliihende Entformungsmittel oder
Gleitmittel, basiert auf olefinischen monomeren Einheiten. Ein metallisierter Formmassengegenstand besteht
bezogen auf das Gewicht der gesamten Harzzusammensetzung im Wesentlichen aus 70 bis 99,9 Gew.-%, vor-
zugsweise 90 bis 99,9 Gew.-%, eines kristallisierbaren Polyesterharzes, das von aliphatischen, cycloaliphati-
schen Diolen oder Mischungen davon abgeleitet ist, enthaltend 2 bis 10 Kohlenstoffatome, und wenigstens ei-
ner aromatischen Dicarbonsdure, worin die aromatische Gruppe ein Cg- bis C,,-Arylrest ist.
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BESCHREIBUNG DER BEVORZUGTEN AUSFUHRUNGSFORMEN

[0008] Die Polyesterkomponente umfasst kristallisierbare Harze, abgeleitet von aliphatischen oder cycloali-
phatischen Diolen, oder Mischungen davon, enthaltend 2 bis 10 Kohlenstoffatome, und wenigstens einer aro-
matischen Dicarbonsaure, worin die aromatische Gruppe ein Cg- bis C,,-Arylrest ist. Der Polyester ist vorzugs-
weise ein Poly(alkylenterephthalat) und ist meist bevorzugt Poly(butylenterephthalat).

[0009] Das ,nicht-ausblihende" polymere Entformungsmittel/Gleitmittel ist aus olefinischen Monomereinhei-
ten zusammengesetzt, z. B. Polyolefinen, Polyethylenvinylacetat (EVA), Polyethylenethylacrylat (EEA). Bevor-
zugte Entformungsmittel/Gleitmittel haben ein geniigend hohes Molekulargewicht, so dass Migration durch die
metallisierte Schicht bei Betriebstemperaturen, wie z. B. mindestens 150°C, nicht stattfinden wird. Das meist
bevorzugte Entformungsmittel/Gleitmittel ist Polyethylen (PE). Die Gesamtmenge Entformungsmittel/Gleitmit-
tel ist vorzugsweise 0,1 bis 10 Gew.-%, mit der am meist bevorzugten Konzentration von etwa 0,5 bis etwa 2
Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht der Harzkomponente des Artikels. Es ist wiinschenswert, eine ge-
nigende Menge Entformungsmittel/Gleitmittel zu haben, so dass das geformte Teil sich richtig von der Form
I6st. Typische Formungstechniken sind mittels SpritzgieRen. Erhdhte Konzentrationen von Entformungsmit-
tel/Gleitmittel kbnnen das Anhaften der abgeschiedenen metallisierten Schicht schadlich beeintrachtigen
und/oder eine Form-Ablagerungsbildung bei langen Formungszyklen verursachen und sollten vermieden wer-
den.

[0010] Nukleierungsmittel, Fillstoffe, primare und/oder sekundare Antioxidantien kbnnen zugegeben werden,
um die Warmewiderstandsfahigkeit zu erhéhen, die Zykluszeiten zu erhéhen, die Produktionskosten zu redu-
zieren oder die Farbstabilitdt zu verbessern. Zusatzlich kénnen weitere Typen Entformungsmittel vorhanden
sein, solange sie keine Regenbogen- oder Tribungseffekte ergeben. Die Metallisierung wird unter einem Va-
kuum durchgefihrt, unter Verwendung von aus dem Stand der Technik bekannten Verfahren. Vorzugsweise
ist das verwendete Metall Aluminium, insbesondere fur eine Fahrzeuglampe. Nach Metallisierung kann eine
Schutzschicht aufgebracht werden. Vorzugsweise wird eine Polydimethylsiloxan-Beschichtung, die durch eine
Plasmapolymerisation von Dimethylsiloxan erhalten ist, aufgebracht.

[0011] Bevorzugte Nukleierungsmittel kénnen Verbindungen sein, die Oxide, Sulfate, Silikate oder Elemente
aus der Gruppe |, [l und IV des Periodensystems sind, oder fibrillares PTFE, und Mischungen davon. Das meist
bevorzugte Nukleierungsmittel ist Talk oder Bariumsulfat, wobei Talk gegentiber Bariumsulfat bevorzugt ist.
Anorganische Nukleierungsmittel kbnnen bei héheren Konzentrationen auch als Fullstoff agieren, was win-
schenswert sein kann. Neben diesen Nukleierungsfullstoffen kénnen auch andere Fullstoffe, einschlieRlich die-
jenigen mit einem Seitenverhaltnis > 3, z. B. Stapelglasfasern, verwendet werden, vorausgesetzt, dass sie
nicht die Oberflachenqualitat des metallisierten Teils beeintrachtigen. Die Konzentration des Nukleierungsmit-
tels in der Polymermischung betragt 0,0-20 Gew.-% der Zusammensetzung, wobei die bevorzugte Konzent-
ration 0,05 bis 5 und die am meisten bevorzugte Konzentration 0,1 bis 1 Gew.-% der Gesamtzusammenset-
zung ist. Die durchschnittliche PartikelgroRe des Nukleierungsmittels sollte von 0,1 bis 20 Micron reichen, wo-
bei die bevorzugte durchschnittliche Partikelgrof3e innerhalb 0,1 bis 10 Micron ist und die am meisten bevor-
zugte durchschnittliche PartikelgroRe innerhalb 0,1 bis 1 Micron ist. Bevorzugte Zusammensetzungen der
Harzkomponente bestehen im Wesentlichen aus 96, vorzugsweise 98 Gew.-% Polyester, bezogen auf die
Gew.-% der Harzkomponente.

[0012] Die Zusammensetzung der vorliegenden Erfindung kann zusatzliche Komponenten beinhalten, wie
Farbstoffe, primare und/oder sekundare Antioxidantien, die nicht die zuvor erwahnten wiinschenswerten Ei-
genschaften beeintrachtigen. Jegliche zusatzlichen Inhaltsstoffe, verschieden von dem Polyester, dem Entfor-
mungsmittel/Gleitmittel und dem Nukleierungsmittel, sind wiinschenswerterweise in einer Menge von weniger
als 5 %, vorzugsweise weniger als 2 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht des Harzes, vorhanden.

[0013] Bevorzugte kristalline thermoplastische Polyester sind Polyester, die von einem aliphatischen oder cy-
cloaliphatischen Diol, oder Mischungen davon, das 2 bis 10 Kohlenstoffatome enthalt, und mindestens einer
aromatischen Dicarbonsaure abgeleitet sind. Bevorzugte Polyester sind abgeleitet von einem aliphatischen
Diol und einer aromatischen Dicarbonsaure, mit Wiederholungseinheiten der nachfolgenden allgemeinen For-
mel:

I
o-—-(cnz'}ﬁ—»o -—C R—C

worin n eine ganze Zahl von 2 bis 6 ist. R ist ein C4-C,-Arylrest, der einen decarboxylierten Rest umfasst, wel-
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cher von einer aromatischen Dicarbonsaure abgeleitet ist.

[0014] Beispiele von aromatischen Dicarbonsauren, die durch den decarboxylierten Rest R dargestellt sind,
sind Isophthal- oder Terephthalsdure, 1,2-Di(p-carboxyphenyl)ethan, 4,4'-Dicarboxydiphenylether,
4,4'-Bis-benzoesaure und Mischungen davon. All diese Sauren enthalten mindestens einen aromatischen
Kern. Sauren, die verschmolzene Ringe enthalten, kénnen ebenso vorhanden sein, wie in 1,4-, 1,5- oder
2,6-Naphthalindicarbonsauren. Die bevorzugten Dicarbonsduren sind Terephthalsaure, Isophthalsaure,
Napththalindicarbonséure oder Mischungen davon.

[0015] Typische Polyester sind Poly(ethylenterephthalat) (,PET") und Poly(1,4-butylenterephthalat) (,PBT"),
Poly(ethylennaphthanoat) (,PEN"), Poly(butylennaphthanoat) (,PBN"), (Polypropylenterephthalat) (,PPT") und
Poly(cyclohexandimethanolterephthalat) (,PCT").

[0016] Ebenso hier genannt sind die obigen Polyester mit geringen Mengen, z. B. von 0,5 bis 5 Gew.-%, Ein-
heiten, die von aliphatischer Saure und/oder aliphatischen Polyolen abgeleitet sind, zur Bildung von Copoly-
estern. Die aliphatischen Polyole umfassen Glycole, wie Poly(ethylenglycol). Solche Polyester kénnen z. B.
nach den Lehren der US-Patente Nr. 2,465,319 und 3,047,539 hergestellt werden.

[0017] Das in dieser Erfindung verwendete bevorzugte Poly(1,4-butylenterephthalat)harz wird erhalten durch
Polymerisation einer Glycol-Komponente, von der mindestens 70 Mol-%, vorzugsweise mindestens 80 Mol-%
aus Tetramethylenglycol besteht, und einer Sdurekomponente, von der mindestens 70 Mol-%, vorzugsweise
mindestens 80 Mol-% aus Terephthalsadure besteht, oder Polyester-bildenden Derivaten davon.

[0018] Die hierin verwendeten Polyester besitzen vorzugsweise eine Grenzviskositatszahl von 0,4 bis 2,0
dl/g, gemessen in einer 60:40-Phenol/Tetrachlorethan-Mischung oder einem ahnlichen Lésungsmittel bei
23-30°C.

[0019] Bevorzugte Polyester sind kristalline Polyester mit einem Schmelzpunkt von 150 bis 300°C, wobei der
am meisten bevorzugte Polyester zwischen 180 und 250°C schmilzt.

[0020] Die Harzmischung kann typischerweise zuséatzliche Inhaltsstoffe umfassen, die zugegeben werden
kénnen, um zu den zuvor erwahnten wiinschenswerten Eigenschafen beizutragen, welche gute mechanische
Eigenschaften, Farbstabilitat, Oxidationswiderstandsfahigkeit, gute Flammhemmung, gute Verarbeitbarkeit, d.
h. kurze Formungszykluszeiten, guten Fluss und leichte Lésbarkeit aus einer Form, und gute Metallisierungs-
eigenschaften beinhalten.

[0021] Das Verfahren zur Vermischung der Zusammensetzungen kann durch ubliche Techniken ausgefihrt
werden. Eine zweckmalige Methode umfasst das Mischen des Polyesters und des Nukleierungsmittels und
weiterer Inhaltsstoffe in pulvriger oder granularer Form, das Extrudieren der Mischung unter Temperaturen, die
zum Schmelzen des Polyesters ausreichend sind, und das Zerkleinern in Pellets oder andere geeignete For-
men. Die Inhaltsstoffe werden in Ublicher Art und Weise kombiniert, z. B. durch Trockenmischen oder durch
Mischen in dem geschmolzenen Zustand in einem Extruder, in einer geheizten Mihle oder anderen Mischern.

[0022] Obwohl es nicht essentiell ist, werden die besten Ergebnisse erhalten, wenn die Inhaltsstoffe vorcom-
poundiert, granuliert und dann geformt werden. Das Vorcompoundieren kann in konventioneller Geratschaft
durchgefiihrt werden. Zum Beispiel kdnnen das Polyesterharz und weitere Additive in den Hals eines Einfach-
schneckenextruders, der eine Mischschnecke mit einem langen Ubergangsabschnitt besitzt, gegeben werden,
um ein einwandfreies Schmelzen sicherzustellen. Andererseits kann eine Doppelschneckenextrusionsmaschi-
ne mit Harzen und Additiven an der Einfuhréffnung, am Hals oder stromabwarts gespeist werden. Andere
Compoundierungsvariationen sind von dieser Erfindung umfasst.

[0023] Die vorcompoundierte Zusammensetzung kann extrudiert und geschnitten, oder durch Standardtech-
niken in Formungsmischungen zerkleinert werden, wie konventionelle Granalien, Pellets etc. Das Granulat
wird unter Verwendung von Standardformungstechniken und -bedingungen in Teile geformt.

BEISPIELE

Beispiele 1-7

[0024] Die in der Tabelle 1 angegebenen Komponenten der Formulierungen wurden taumelvermischt und
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dann auf einem WP25-Doppelschneckenextruder, der mit einer Entliftung ausgerustet ist, extrudiert. Es wurde
ein Verarbeitungsprofil von 250-265°C von der Einfiihrzone bis zum Mundstiickkopf verwendet. Die Zusam-
mensetzungen wurden bei 110-120°C fir 2—4 Stunden getrocknet und dann in eine 120 x 50 x 3 mm Platte
auf einer 100-Tonnen-Netstal-SpritzgieBRmaschine mit einer Spritzgehauseeinstelltemperatur von 240-260°C
spritzgegossen. Weitere Verarbeitungseinstellungen waren: Formtemperatur 50°C, 20 mm/s Einspritzge-
schwindigkeit (resultierend in einer Einspritzzeit von annahernd 1,44 Sekunden), 400 bar Nachdruck wahrend
5 Sekunden und 5 bar hydraulischer Rickdruck. All diese Einstellungen resultierten in einer Zykluszeit von
etwa 25,3 Sekunden, einem Einspritzdruck von * 800 bar und einer Verweilzeit von 3,4 Minuten. Die aus dem
Vergleichsbeispiel A und B und den Beispielen 1-7 unter den zuvor beschriebenen Formungsbedingungen ge-
formten Platten wurden unter Verwendung eines Vakuumabscheidungsprozesses mit Aluminium metallisiert.
Nach dem Metallisierungsprozess wurde eine transparente Schutzschicht aus Polydimethylsiloxan mittels
Plasmapolymerisation von Dimethylsiloxan aufgebracht.

TABELLE 1
Beispiel A* B* 1 2 3 4 5
Polyester” 59,6 59,35 595 59,0 58,75 59,5 59
Polyester® 40 40 40 40 40 40 40
Pentaerythritol-
Tetrastearat® 0,4 0,4
Polyethylen® 0,5 1,0 1,0
Poly-ethylen ethyl 0,5 1,0
acrylat®
Talk® 0,25 0,25
Antioxidanz 10108
PEPQ"
gesamt 100 100 100 100 100 100 100
Beispiel 6 7
Polyester® 58,9 58,75
Polyester® 40 40
Pentaerythritol
Tetrastearat®
Polyethylen? 1 1
Poly-ethylen ethyl
acrylat®
Talk’
Antioxidanz 10108 0,1
PEPQ" 0,25
gesamt 100 100

a = Poly(1,4-butylen terephthalat), "VALOX", 8500 poise General Electric Company
b = Poly(1,4-butylen terephthalat), "VALOX", 700 poise General Electric Company
¢ = PETS G von Faci

d = Stamylan LD von DSM

e = Elvaloy 2715AC von Dupont

f = Microtuff AG609 von Keyser&Mackay

g = Anox 20 von Great Lakes Chemical

h = Sandostab PEPQ von Clariant

* = Vergleichsbeispiel
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Beispiel 8-12

[0025] Die Beispiele 8-12 und das Vergleichsbeispiel C (Tabelle 2) wurden auf gleiche Art und Weise wie zu-
vor fur die Beispiele 1-7 und die Vergleichsbeispiele A und B beschrieben hergestellt.

TABELLE 2

Beispiel C* 8 9 10 11 12
Polyester® 58,1381 58,2381 59,5 57,9131 57,7881

58,5381
Polyester® 40 40 40 40 40 40
Pentaerythritol
Tetrastearat® 0,4
Polyethylen® 0,5 0,5 0,75 0,75 1,0
Talk® 0,25 0,05 0,25 0,125 0,25 0,25
Antioxidanz 10107 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06
TiO2 8 1,1 1,1 1,1 1,1 1,1 1,1
Pigment blau® 0,0001 0,0001  0,0001  0,0001 0,0001

_ 0,0001

Pigment gelb 53' 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05
Rufy/ 0,0018  0,0018  0,0018  0,0018  0,0018

0,0018
gesamt 100 100 100 100 100 100

a = Poly(1,4-butylen terephthalat), "VALOX", 8500 poise General Electric Company
b = Poly(1,4-butylen terephthalat), "VALOX", 700 poise General Electric Company
¢ =PETS G von Faci

d = Stamylan LD von DSM

e = Microtuff AG609 von Keyser&Mackay

f = Anox 20 von Great Lakes Chemical

g = Rutil TiO2 von Huntsman(Tioxide)

h = Ultramarine Blau von Holliday Pigments Ltd.

i = Pigment Yellow 53 von BASF

j = Pigment Black 7 von Cabot

* = Vergleichsbeispiel

Ergebnisse aus den Beispielen 1-7

[0026] Die metallisierten Platten (einschlieRlich PDMS-Schutzbeschichtung) wurden visuell nach einer War-
mebehandlung bei 160°C fiir 1 Stunde inspiziert und dann auf Triibungs- und Regenbogeneffekte beurteilt. Die
folgende Bewertung wurde angewandt:

1 = starker Regenbogen oder Tribung

2 = moderater oder leichter Regenbogen oder Tribung

3 = nicht-detektierbare oder nicht-signifikante Spuren von Regenbogen oder Triibung

Beispiel A B 1 2 3 4 5 6 7
Tritbung 1 1 3 3 3 3 3 3 3
Regenbogen 2 1 3 3 3 3 3 3 3

[0027] Die Beispiele 1-7, die Polyethylen (PE) oder Ethylenethylacrylat enthalten, zeigen keine detektierba-
ren oder nicht-signifikante Spuren von Regenbogen und Triibung im Vergleich zu den Vergleichsbeispielen A
und B, die Pentaerythritoltetrastearat (PETS) als Entformungsmittel enthalten. PE ist insbesondere wirksam
bei der Reduzierung der Tribung und von Regenbogenphanomenen, wenn nukleierte Formulierungen ver-
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wendet werden, wie aus dem Vergleich der Beispiele 3 und 4 mit dem Vergleichsbeispiel B gefolgert werden
kann. Interessanterweise beeinflusst die Einbeziehung von primaren Antioxidantien wie 1010 und sekundaren
Stabilisatoren wie PEPQ das Oberflachenerscheinungsbild (Tribung und Regenbogen) nach Metallisierung
und Warmebehandlung nicht negativ.

Ergebnisse aus den Beispielen 8-12

[0028] Die metallisierten Platten (einschlief3lich PDMS-Schutzbeschichtung) wurden visuell nach einer War-
mebehandlung bei 160°C fir 1 Stunde inspiziert und dann auf Triibungs- und Regenbogeneffekte beurteilt. Die
folgende Bewertung wurde angewandt:

1 = starker Regenbogen oder Triibung

2 = moderater oder leichter Regenbogen oder Triibung

3 = nicht-detektierbare oder nicht-signifikante Spuren von Regenbogen oder Triibung

Beispiel C 8 9 10 11 12
Triibung 1 3 3 3 3 3
Regenbogen | 3 3 3 3 3

[0029] Die Beispiele 8-12, die Polyethylen (PE) als Entformungsmittel/Gleitmittel als auch Talknukleierung
enthalten, zeigen keinen detektierbaren oder eine(n) nicht-signifikante(n) Regenbogen und Triibung im Ver-
gleich zum Vergleichsbeispiel C, das auf PETS und Talknukleierung basiert ist. Interessanterweise beeinflusst
die Einbeziehung des Farbpacks zur leichten Graumachung des Basismaterials die Oberflachenerscheinung
(Tribung und Regenbogen) nach Metallisierung und Warmebehandlung nicht nachteilig.

[0030] Die obigen Beispiele zeigen klar, dass Polyesterharze zur Herstellung von Hochhitze-, direkt metalli-
sierbaren geformten Produkten verwendet werden kdnnen, die kleine oder vernachlassigbare Regenbogen-
und Tribungseffekte nach Warmebehandlung bei 160°C zeigen, wenn Entformungs-/Gleitmittel basiert auf Po-
lyolefin-Einheiten verwendet werden.

Patentanspriiche

1. Metallisierter Formmassengegenstand, bestehend im Wesentlichen aus
(a) 70 bis 99,9 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht der Formmassenzusammensetzung, eines kristalli-
sierbaren Polyesterharzes abgeleitet von aliphatischen oder cycloaliphatischen Diolen, oder Mischungen da-
von, enthaltend 2 bis 10 Kohlenstoffatome, und wenigstens einer aromatischen Dicarbonsaure, worin die aro-
matische Gruppe ein C; bis C,, Arylrest ist
(b) einem nicht-ausbliihenden polymeren Entformungsmittel/Gleitmittel, welches ausgewahlt ist aus der Grup-
pe bestehend aus Polyethylen, Polyethylenvinylacetat (EVA), Polyethylenethylarcylat (EEA) und Mischungen
davon.
(c) gegebenenfalls 0 bis 20 Gew.-% Nukleinierungsmittel und/oder Fllstoffe,
(d) weniger als 5 Gew.-% zuséatzlicher Inhaltsstoffe bezogen auf das Gesamtgewicht der Formmassezusam-
mensetzung,
wobei ein Abschnitt der Oberflache des Gegenstandes metallisiert ist.

2. Metallisierter Formmassengegenstand nach Anspruch 1, wobei das Entformungsmittel/Gleitmittel in ei-
ner Menge von 0,3 bis 2 Gew.-% vorhanden ist, bezogen auf das Gesamtgewicht des Formmassebestandteils
des Gegenstandes.

3. Metallisierter Formmassengegenstand nach einem der vorhergehenden Anspruche, wobei die Metalli-
sierung unter einem Vakuum ausgefihrt wird.

4. Metallisierter Formmassengegenstand nach einem der vorhergehenden Anspriche, wobei der metalli-
sierte Gegenstand Aluminium aufweist.

5. Metallisierter Formmassengegenstand nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei der metalli-
sierte Gegenstand ein reflektierendes Fahrzeuglampenteil umfasst.

6. Metallisierter Formmassengegenstand nach einem der vorhergehenden Anspriche, wobei der kristalli-
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sierbare Polyesterbestandteil ausgewahlt ist aus der Gruppe bestehend im Wesentlichem aus Poly(ethylente-
rephthalat), Poly(1,4-buylenterephthalat), Poly(ethylennaphtanoat), Poly(butylennaphthanoat), Poly(cyclohe-
xandimethanolterephthalat), (Polypropylenterephthalat) und Mischungen davon.

7. Verfahren zur Herstellung eines Metallisierter Formmassengegenstand umfassend die Schritte, dass
man a) eine Formmassenmischung herstellt, bestehend im Wesentlichem aus 70 bis 99,9 Gew.-% bezogen
auf das Gesamtgewicht der Formmassenzusammensetzung eines kristallisierbaren Polyesterharzes abgelei-
tet von aliphatischen oder cycloaliphatischen Diolen oder Mischungen davon, enthaltend 2 bis 10 Kohlenstoff-
atome, und wenigstens einer aromatischen Dicarbonséure, wobei die aromatische Gruppe ein Cg4 bis C,, Aryl-
rest ist, einem polymeren Entformungsmittel/Gleitmittel, das ausgewahlt ist aus der Gruppe bestehend aus Po-
lyethylen, Polyethylenvinylacetat (EVA), Polyethylenethylacrylat (EEA) und Mischungen davon und die restli-
che Menge im Wesentlichem aus einem oder mehreren Nukleinierungsmitteln und weniger als 5 Gew.-% zu-
satzlicher Inhaltsstoffen besteht, bezogen auf das Gesamtgewicht der Formmassenzusammensetzung; b) die
Formmassenmischung in eine Form giel3t, und c) einen Abschnitt der Oberflache des Gegenstandes metalli-
siert.

Es folgt kein Blatt Zeichnungen
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