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用途
　自動車業界において機能と耐久性に関して
の品質基準は、特に高いものを要求されます。
　非常に過酷な条件においても、エンジン部
品については長寿命であることが求められる
ます。特に、イグニションコイルは、高圧で使用
することからも水分に対して非常に敏感なパ
ーツとなります。
　電子部品（イグニションコイル）については、
例えば、重要なパーツとそれを入れる容器の
隙間を樹脂で包埋して、保護する事ができま
す。その場合、全ての電子部品と樹脂との間の
接着性が重要な要素となります。これは、プラ
ズマ処理が包埋する前に行われる一つの大
切な理由になります。

自動車用電子部品：イグニッションコイル製造
イグニッションコイル部品のプラズマ活性化処理

プラズマ処理プロセス
　酸素プラズマは、内側の材料表面の活性化
処理には非常に有効となります。プラズマ処
理中に、安定した化学結合手が、樹脂表面の
いくつかの炭素原子内に－ＣＯ－として形成
されます。表面の極性が増し、親水性特性が
大きく改善されます。結果、樹脂の流動特性が
改善され、綺麗に樹脂が包埋されます。
　表面張力は、親水特性として評価が可能で
す。図１には、イグニションコイルの内表面
の異なる５点の表面張力を増加を示してい
ます。
　基板とコイルの間を、ほぼ完全に埋めるこ
とが出来、結果として容量に関わらず目標を
達成出来ました。また、このプロセスにおいて
は、内部のギャップは非常に狭いにも関わら
ず、最適なプロセスパラメーターを設定しプ
ラズマが内部に浸透することによって活性化
処理は、達成出来ました。

システムエンジニアリング
　PINKは、完全自動化製造プロセスの為にカ
スタマイズされたインラインプラズマ処理設
備をご提案できます。
　工業用のプロセスにおいては、イグニッショ
ンコイルのプラズマ処理は、予備過熱と樹脂
の包埋プロセスの間で行われます。樹脂の包
埋プロセスの前に温度が下がってしまうこと
を防ぐ意味で、特殊な治具も用意できます。
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Ignition coil
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Plasma activation of ignition coils

A p p l i c a t i o n
In the automobile industry the quality standards with regard to function and 
endurance are very high. Important components as ignition coils, especially 
bar ignition coils, are coming into frequent use. In order to guarantee a high 
life span the ignition coil should not come into contact with humidity, 
because otherwise a short-circuit might be provoked. To protect the 
electric components they become enclosed into a cup, filled with resin. 
Between resin and cup of the ignition coil a maximum adhesion must be 
attained, which is guaranteed by a plasma treatment.

P l a s m a  p r o c e s s
During the treatment in an oxygen plasma the 

wettability of the plastic material is permanently 

changing. Polar functional groups are integra-

ted in the polymer surface, which has a positive 

effect on the adhesion of the cast-resin on the 

floating behaviour during the casting. The 

casting velocity can be increased significantly. 

One parameter for wettability is the surface 

tension. In the figure the siginifcant increase of 

tension inside the ignition coil can be seen. The 

activation has taken place in the entire ignition 

coil, although it had completely been equipped 

bevor the treatment, including the circuit-

board. There is only a small gap available, by 

which the process gas may enter and cause the 

activation process.  In order to make the gas 

penetrate into the depth, a special process has 

been developped which permits a good 

wettability throughout the depth even under 

bad aspect relations.

Industrial  engineering
Ignition coils get activated immediately before the 

casting process in the vacuum. In order to guarantee a 

trouble-free fully automated production process the 

system V150-2G has been developed. As to be seen in 

the picture, the work is done by in-line-operation. The 

equipped pallets are treated between the heating 

system and the casting unit. By the use of special 

device a cooling down of the ignition coils is avoided, 

so that the casting process is running without any 

problem. For further information about the system see: 

www.plasma-finish.com.

In-Line System

Cap                        Case                 Coil
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If you require further information, write to us or simply telephone.

Plasma activation of ignition coils

0

10

20

30

40

50

60

70

1 2 3 4 5

measuring points

S
u

rf
a

c
e

e
n

e
rg

y
[m

N
/m

]

Orginal Nac�  PlasmaOriginal After plasma

Fig.1

Plasma system V270-2G-Auto for the 
inline treatment of ignition coil components.

V270-2G-Auto side view


