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Der Zustand eines spritzge-

gossenen Rohteils hat maß-

geblichen Einfluss auf die 

Endqualität fertig beschich-

teter Bauteile. Vorhandene 

Unterschiede der Oberflä-

chenenergie, die zu partiellen 

Lackbenetzungsstörungen 

oder ungenügender Haftung 

führen, können Kunststoffla-

ckierer durch eine Vorbe-

handlung im Niederdruck-

plasma ausgleichen.

Schwankungen der Oberflä-

chenenergie an Spritzgußtei-

len entstehen durch 

unterschiedliche Druck- und 

Spannungszustände während 

des Formgebungsprozesses 

und der Abkühlphase. Diese 

können so stark ausgeprägt 

sein, dass es sogar bei Konst-

ruktionswerkstoffen, wie bei-

spielsweise Polyamid, zu 

partiellen Lackbenetzungsstö-

rungen oder sogar ungenü-

gender Haftung kommt. Die 

plasma technology GmbH 

erhält immer wieder Rohteile 

zur Vorbehandlung, die genau 

dieses Fehlerbild aufzeigen. 

Das Entwicklerteam hat des-

halb geeignete Kurztaktpro-

zesse ausgearbeitet, mit denen 

diese Unterschiede ausgegli-

chen werden können. Entspre-

chend funktionierende 

Plasmaanlagen sind mittler-

weile in bestehende Ferti-

gungslinien integriert. 

Für alle Teilegeometrien

So hat der Anlagenhersteller 

aktuell bei einem großen 

Beschichter eine vollautomati-

sche Niederdruckplasmaanla-

ge installiert. „Die Lackierlinie 

war seit geraumer Zeit in 

Betrieb, jedoch traten tempo-

rär wiederkehrende und auf 

den ersten Blick unerklärbare 

Schwankungen in der Endqua-

lität in Bezug auf Lackhaftung 

und Oberflächenfinish auf“, 

führt Jörg Eisenlohr, 

Geschäftsführer plasma tech-

nology aus. Nach eingehender 

Analyse der Fehlerbilder und 

Betrachtung des Gesamtpro-

zesses wurden Schwankungen 

in der Oberflächenenergie der 

Rohteile festgestellt. Aufgrund 

dieses Ergebnisses und zahl-

reicher Vorversuche wurde 

klar, dass die geforderte End-

qualität nur durch eine gleich-

mäßige Aktivierung der 

Rohteile erreicht werden 

kann. Durch diesen Schritt 

wird gewährleistet, dass sich 

die Oberflächenenergie auf 

einem einheitlichen Niveau 

befindet, wenn die Lackierung 

durchgeführt wird. Da das zu 

bearbeitende Teilespektrum 

aus vielfältigen Materialien 

und Geometrien besteht, wird 

ein Verfahren benötigt, das 

den bestehenden Produktions-

gegebenheiten angepasst wer-

den kann. 

Folgende Rahmenbedingun-

gen musste der Anlagenher-

steller in seinem Konzept 

berücksichtigen:

• Integration in den bestehen-

den Produktionsablauf

• Durchsatz der Lackierlinie 

muss beibehalten werden

• vielfältiges Teilespektrum

• Größe der vorhandenen 

Lackieraufnahmen 

• kein zusätzliches Personal

plasma technology hat sei-

nem Kunden mehrere Anla-

genkonzepte vorgestellt, der 

sich letztlich für eine vollauto-

matisch arbeitende Nieder-

druckplasmaanlage entschied. 

Der rechte Teil der Anlage ist 

so ausgeführt, dass die Zufuhr 

der Trays manuell, durch eine 

Fördereinrichtung oder mit 

Hilfe eines Handlingssystems 

erfolgen kann. Danach wird 

die Anlage freigegeben und die 

Warenträger auf die Grund-

platte der Plasmakammer 

transportiert. 

Die Plasmahaube, die die 

Wände und den Deckel der 

Vakuumkammer bildet, fährt 

automatisch nach unten und 

die Vorbehandlung startet, 

sobald diese die Grundplatte 

berührt.  Die hohe Leistung 

der Vakuumpumpen stellt 

sicher, dass die Kammer in 

wenigen Sekunden evakuiert 

ist und das Plasma gezündet 

werden kann. 

Nur 5 Sekunden

Lediglich 5 Sekunden befin-

den sich die Teile in der ener-

giereichen Plasmaatmosphäre. 

Diese kurze Zeitspanne reicht 

aus, um funktionelle Gruppen 

in die Polymerketten einzu-

bringen und dadurch die Ober-

flächenenergie auf ein 

einheitliches Level zu bringen. 

Anschließend wird die Kam-

mer belüftet, die Haube hebt 

sich und die Trays werden auf 

das Förderband der Lackierli-

nie übergeben. Vom Beschi-

cken bis zum Verlassen der 

Vorbehandlungseinheit sind 

lediglich 30 Sekunden vergan-

gen. Die Haubenhöhe orien-

tiert sich immer an dem 

Warenträger, der mit Teilen 

bestückt am höchsten ist. Die 

Grundfläche der Anlage wird 

so dimensioniert, dass bei ein-

lagiger Beschickung der Plas-

makammer mit Warenträgern 

die Beschichtungslinie ver-

sorgt werden 

kann. Eine 

solche vollauto-

matische Hau-

benanlage kann 

in jeden beliebigen Ferti-

gungsablauf, sei es Klebelinie, 

Flachbettautomat oder Ver-

gusslinie integriert werden, 

ohne dass zusätzliches Perso-

nal benötigt wird. 

„Dem Anwender muss klar 

sein, dass mit derart kurzen 

Einwirkzeiten des Plasmas auf 

die Oberfläche lediglich Akti-

vierungen durchgeführt wer-

den können“, führt Jörg 

Eisenlohr weiter aus. „Soll die 

Plasmaatmosphäre zu Reini-

gungszwecken, zur Schichtab-

scheidung oder zur 

Strukturierung von Oberfläche 

dienen, so liegen die dafür 

benötigten Prozesszeiten im 

Minutenbereich.“ Stehen den 

Technikern der plasma tech-

nology GmbH die genauen 

Rahmenbedingungen eines 

Fertigungsablaufes zur Verfü-

gung, so können maßgeschnei-

derte Kurztaktanlagen 

geliefert werden, mit denen 

die Niederdruckplasmavorbe-

handlung vollautomatisiert 

abläuft.

plasma technology GmbH, 
Herrenberg, Jörg Eisenlohr, 
Tel. +49 7032 91 838 100, 
j.eisenlohr@plasma-
technology.de, 
www.plasmatechnology.de

Die Warenträger werden auf die Grundplatte der Plasmakammer transportiert. Die Plasmahaube, die die Wände und den Deckel der Vakuumkammer bildet, fährt 
automatisch nach unten und die Vorbehandlung startet, sobald diese die Grundplatte berührt. Die Bauteile befinden sich lediglich 5 Sekunden in der energierei-
chen Plasmaatmosphäre. Danach wird die Kammer belüftet, die Haube hebt sich und die Trays werden auf das Förderband der Lackierlinie übergeben.
 Quelle (vier Fotos, eine Grafik): plasma technology

„ Mit derart kurzen Plasma-
Einwirkzeiten werden Ober-
flächen lediglich aktiviert.“

Werkstücke mit Niederdruckplasma 
vollautomatisiert vorbehandeln
Fertigungsintegrierte Vorbehandlung aktiviert Kunststoffbauteile im Takt der Beschichtungsanlage 

Die Grafik zeigt dem schematischen Aufbau einer vollautomatisierten Niederdruckplasmaanlage.

Sie passen hervorragend zu unserem Schleif-Team.

Staubfrei Schleifen aus einer Hand.
Mirka bietet perfekt aufeinander abgestimmte Schleifmittel 
und Maschinen für Ihre anspruchsvollen Anwendungen. 
Spielen Sie mit uns in einer Mannschaft. Gemeinsam erreichen 
wir das Ziel des staubfreien Schleifens. Ihr Mirka-Team: Abranet, 
Elektro-Exzenter und Industriesauger.

Mirka Schleifmittel GmbH   I   Otto-Volger-Str. 1a   I   65843 Sulzbach
Telefon: 06196 76 16-0   I   info@mirka.de   I   www.mirka.de

Die Niederdruckplasma-
technik ist in vielen Fäl-
len das geeignetstes 
Verfahren, wenn der 
Prozess in eine bestehen-
de Beschichtungslinie in-
tegriert werden soll und 
wenn es gilt, eine Rund-
umaktivierung verschie-
denster Bauteilgeomet-
rien sowie eine sichere 
Lackhaftung zu gewähr-
leisten. Technische De-
tails einer im Betrieb 
befindlichen Anlage:

Kammervolumen: 
190 l

Nutzvolumen = Bauteil-
volumen: 150 l

Behandlungstakt: 
30 Sekunden

Volumen aktivierte 
Teile/Stunde: ca. 18 m³

Volumen aktivierte 
Teile/24 h: ca. 430 m³

Anschlussleistung: 
ca. 20 kW

Prozessgas: Luft

Technische Details


