Materialentwicklung des
In-mould Labelling Prozesses
fur Anwendungen in der Mikrotechnik
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Motivation Der In-mould Labelling (IML) Prozess, auch Folienhinterspritzen, hat sich vorwiegend In der
Verpackungsindustrie etabliert. Der Einsatz von keramischen und/oder metallischen Formmassen und die
Implementierung des IML-Prozesses Iin die p-Abformung (mit Pulverformmassen) ermoglichen die Herstellung von
mehrkomponentigen mikrostrukturierten Formkorpern mit besonderen Oberflacheneigenschaften. Fur die Realisierung
gewunschter Produkteigenschaften und komplexerer Strukturen sind die Anforderungen in erster Linie an die Folie gestelit.

Fazit Der In-mould Labelling Prozess kann zur Herstellung von mehrkomponentigen Bautellen mit geometrischen Detalils In
Lm-Bereich eingesetzt werden. Ausschlaggebend fur die erfolgreiche Umsetzung iIst unter Anderem die Qualitat der
verwendeten Folien. Die Ergebnisse zeigen auf, dass der Einsatz von PEG sich sowohl vorteilhaft in Bezug auf die
Flexibilitat der Folie als auch nachteilig hinsichtlich der Hinterspritzung auswirkt.

Folienentwicklung

» Nano-skalige Yttriumoxid-stabilisierte Zirkoniumdioxid » Variation der Plastifikatorzusammensetzung (Gesamtmenge
(mit durchschnittlicher Partikelgrof3e von 40 nm) konstant im Schlicker): Dolacol W5000/PEG 100/0; 90/10;
80/20; 70/30; 60/40 und 50/50
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» \Weltere Bestandtelle:
Glycerinderivat, Polyvinylbutyral,
Dolacol W5000, Polyethylenglykol
und Ethanol
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» Kleben der Folie besonders im strukturierten Bereich bel erhohter
Werkzeugtemperatur und hohem PEG-Anteill
- Ausbriche In der Struktur
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