berfléchenbearbeit

Auf neuen Wegen

Der Plasma-Spot® die Innovation aus
dem Hause plasma technology, er-
offnet fur die Oberflaichenbehand-
lung unterschiedlicher Materialien
im Niederdruckverfahren neue Hori-
zonte. Herausragende Merkmale des
Plasma-Spot® sind Schnelligkeit und
ortliche Selektivitat. So ist es mit Hilfe
dieser Technologie nun mdéglich ver-
schiedenste Bauteile, partiell und in-
line mit all den Vorziigen einer Vaku-
umaktivierung zu modifizieren.

Bisher blieben die technologischen
Vorteile einer Behandlung von Kunst-
stoffbauteilen im Niederdruckplasma
oft ungenutzt, wenn der Prozess in eine
Fertigungslinie integriert werden soll-
te. Diese Anwendungslimitierung ge-
hort seit der Entwicklung des Plasma-
Spot®-Systems der Vergangenheit an.
Die neuen Plasmaanlagen kénnen voll-
automatisiert und an den Takt der vor-
gegebenen Prozesskette angepasst
werden. Je nach Gro3e, Handling oder
Fertigungsablauf werden die zu be-
handelnden Bauteile entweder einzeln
oder in Trays in die individuell ausge-
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legten Kammern eingebracht. Diese
Beladung des Plasma-Spot® erfolgt
manuell oder voll automatisiert durch
einen Roboter.

Bei gedffneter Anlage wird vom Stapel
ein Tray an die Vorbehandlungsstation
Ubergeben. Die Haube wird pneuma-
tisch durch Hubzylinder abgesenkt und
der Aktivierungsprozess automatisch
gestartet. Die in Abb. 1 gezeigte Kam-
mer besitzt ein Volumen von 30 Litern.
In diesem Anwendungsbeispiel ist die
Aktivierung in der vorgegebenen Takt-
zeit von 30 Sekunden durch das gerin-
ge Volumen realisierbar - 15 Sekunden
Evakuieren, 10 Sekunden Prozesszeit
und 5 Sekunden fir das Beluften. Die
Anlagentechnologie ist selbstverstand-
lich auch fiir groBe Volumina geeignet.
Es werden Stationen mit 300 Liter Kam-
merinhalt in der Linie oder auch bei der
Teileaufgabe betrieben, deren Taktzeit
im Minutenbereich liegt. Die richtige
Dimensionierung der Vakuumpumpen
ist fur die kurzen Behandlungszeiten
entscheidend und ermdoglicht einen
wirtschaftlichen Betrieb auch mit Ein-
zelbauteilen. Dadurch, dass bei diesem

"1 Abb. 1: In einer Beschichtungslinie integrierter Plasma-Spot®

Bild: plasma technology GmbH
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Anlagentyp nur eine Ebene beschickt
wird, sind zum einen keinerlei Fih-
rungsschienen notwendig, an denen
sich durch die Bewegung der Waren-
trager Partikel abreiben, die zur Ver-
schmutzung der Bauteile und der Va-
kuumkammer fihren.

Zum anderen ist der Prozess ausge-
sprochen definiert und gleichmaBig,
weil keinerlei Verschattung, wie sie bei
der Beladung in mehreren Ebenen auf-
treten kann, moglich ist. Ein weiterer
wichtiger Vorteil dieses Konzeptes ist,
dass die aktivierten Teile sofort weiter-
verarbeitet werden. Hierdurch wird die
Lagerhaltung vermieden und eine er-
neute Verschmutzung der Teile ausge-
schlossen. Da die Bauteile in einem
gerichteten Materialfluss die Anlage
passieren, ist eine Barcodekennzeich-
nung moglich. Die Prozessdaten wer-
den fir jeden Durchgang dokumen-
tiert und dem Code zugeordnet, sodass
eine durchgangige Qualitatssicherung
erfolgen kann.

Durchlaufen in Form und Material ver-
schiedene Produkte die gleiche Linie,
so ist die Vorbehandlung im Vakuum
optimal. Durch den Unterdruck wird
die dreidimensionale Geometrie der
Bauteile komplett erfasst, ohne dass
ein Anlagenumbau nétig ist. Je nach
Materialtyp bzw. gewiinschter Aktivie-
rung werden in der Anlagensteuerung
die Rezepturen hinterlegt und per
Knopfdruck bzw. durch das Labeling
die zugehorige Aktivierung gewahlt
und gestartet. Die Plasma-Spot®-An-
lagen werden zur Bauteilreinigung und
Aktivierung vor dem Lackieren und
Klebkaschieren, zum Beispiel von Ver-
kleidungsinnenteilen im Automobil-
sektor, vor der Lackierung von automo-
tiven AuBBenteilen und als Vorbehand-
lung fir Verklebungen, eingesetzt.

Um die Haftung auf Hochleistungs-
kunststoffen, wie POM, PTFE, PEEK oder
auch PA, zu verbessern, ist eine Mikro-
dtzung der Oberflache nétig. Diese Art



"1 Abb. 2: Geziindetes Plasma im Plasma-Spot®

Bild: plasma technology GmbH

der Behandlung ist in den Anlagen
ebenfalls moglich. Hier sind Prozess-
zeiten funf bis zehn Minuten Ublich,da
die Oberflache aufgeraut bzw. erheb-
lich vergroBBert werden muss, um eine
sichere Haftung des Auftrags zu ge-
wabhrleisten. Fir viele Duroplaste, Elas-
tomere und Thermoplaste liegen be-
reits Prozessdaten vor. Sind 'Speziali-
taten' zur Behandlung vorgesehen,
werden die Prozessparameter individu-
ell angepasst.

11 Klein aber oho

Der Mini-Spot® ermdglicht auch eine
partielle Vorbehandlung von flachigen
Werkstlicken. Hier wird ein fiir das kun-
denspezifische Anforderungsprofil ge-
eigneter Plasmakopf angefertigt, mit
dem die zu modifizierenden Bereiche
gezielt plasmabehandelt, das heil3t
gereinigt, aktiviert oder beschichtet,
werden. Durch sehr kleine Kammervo-

"1 Abb. 4: Verfahrbare Versorgungseinheit
fiir das Plasma-Spot®-System
Bild: plasma technology GmbH

"1 Abb. 3: Partiell plasmaaktivierte Oberfliche
Bild: plasma technology GmbH

lumina von nur wenigen Litern, sind die
Behandlungszeiten sehr kurz. Auf diese
Weise lassen sich beispielsweise Verkle-
bungen reparieren, Lackschaden aus-
bessern oder begrenzte Bereiche mit
einer Gleit- oder Antihaftbeschichtung
versehen.

Die Versorgungseinheit der Station
kann entkoppelt platziert werden und
bendotigt lediglich einen Druckluft- und
Drehstromanschluss. In dieser Einheit
ist auBer der Vakuumpumpe und der
vollautomatischen Steuerung fiir den
Prozessablauf, auch ein Generator fur
die Sauerstoffproduktion unterge-
bracht. Dadurch ist es mdglich, auch
mit reinem Sauerstoff statt Luft als Pro-
zessgas zu arbeiten. Es mussen keine
Druckflaschen bevorratet und gewech-
selt werden bzw. es ist kein Speicher
notwendig, sodass die Betriebskosten
gering sind.

Die bendétigte Gasmenge variiert je
nach KammergroBe zwischen 100 ml
und 1000 ml pro Minute. Durch den
Betrieb als geschlossenes System, tre-
ten keine Emissionen auf, die zu einer
Geruchsbeldstigung im Arbeitsbereich
fuhren. Je nach Prozessgas, kénnen die
Reaktionsprodukte Uber Dach abge-
fuhrt oder in einem Absorber neutrali-
siert werden.

Soll die Anlage an verschiedenen Fer-
tigungsstrecken eingesetzt werden, so
wird das System fahrbar als Plug-and-
Play-Anlage ausgefiihrt. Aufgrund der
hochwertigen Konstruktion, sind die
Anlagen nahezu wartungsfrei. Der Plas-
ma-Spot® kann somit autark, in der
Linie oder an einer Rundtaktanlage im-

plementiert werden. Das Plasma wird
mit einer Frequenz von 40 kHz ange-
regt und der Arbeitsdruck betragt
0,1 mbar.

Der Stromverbrauch von Pumpe und
Plasmagenerator liegt bei einer Mini-
Spot-Anlage® mit 30 Litern bei ca.
2 kW/h und bei Anlagen mit einem
Volumen von 300 Litern bei maximal
10 kW/h. Somit stellt der Plasma-Spot®
eine kostenglinstige Neuerung im Seg-
ment der Niederdruckplasmatechnik
dar und schlieBt eine anwendungs-
technische Liicke zwischen atmospha-
rischem und Vakuumplasma.
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