
用途
　自動車業界でよく使用されている方向指示
用バルブは、ガラス表面が塗装されています

（図１）。その理由は、未塗装の方向指示バル
ブが安い事、光学的特性から未塗装バルブは
透明である事が必要だからです。塗布の方法
は、浸漬によって行われます。
　塗布膜の耐久性は、基材に塗布した塗膜の
密着力によります。その塗布膜の強度は、例え
ば、ほんの少しのug/cm2レベルのコンタミが
あっても低下します。故に、湿式の洗浄プロセ
スは、ほとんど役に立ちません。液体は、バル
ブのガラスと金属キャップとの間の隙間に浸
透し、そこに残ってします。一方、プラズマは乾
式のプロセスである事から、この問題を完全
に克服できます。

プラズマプロセス
　ガラス表面のコンタミは、主に有機物にな
ります。故に、単純な酸素プラズマによって、
非常に容易に除去できます。そのプロセスタ
イムは、約１０分ほどになります。
　有機組成物は、廃棄物として問題のない、
二酸化炭素や水に分解されます。もし、酸素ガ
スや洗浄剤だけであれば、基材表面には有機
溶剤もしくは残存洗浄剤は恐らく残ることは
ありません。
　更には、生成ガスが、反応容器からは連続
的に排出されるために、再度コンタミとして入
ることはありえません。それ故に表面状態は、
プラズマ処理の場合非常に綺麗です。プラズ
マ処理により基材表面のコンタミが減少した
バルブについては、塗布膜の耐久性が明らか
に向上し、結果１００倍以上の耐久性向上を
達成しました。

方向指示用バルブのプラズマクリーニング
有機系の不純物除去により、塗膜の接着性向上

システムエンジニアリング
　PINKは、全自動の洗浄プロセスの為に、カ
スタマイズされた低圧プラズマシステムを提
案できます。
　１バッチ当たりの処理については、例えば、
１トレイ当り２００バルブをセットでき、それ
を７トレイ（図２）で合計１４００バルブが１
度に処理可能です。

　他のプラセスに比べ有利な点は、ガスを使
用する事です。例えば、バルブ表面を洗浄す
るために必要とする処理スペースは、ほんの
僅かです。

　プラズマでの処理中には、空のトレイは次
のバッチの準備の為にバルブがセットされま
す。前のバッチ処理品が取り出され、チェーン
コンベアーで浸漬塗布工程に運ばれた後、ス
マートな自動化システムでは、プラズマ処理
が行われている最中であっても、連続的に塗
布工程は可能です。

Fig. 1: Coated indicator bulb

図２　操作システム
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Blinkerbirne
Plasmareinigung von Glasbirnen

Bild 1
Lackierte Blinkerbirne

Bild 2
Bestückung
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A n w e n d u n g
Im Automobilbau werden heutzutage lackierte Blinker-

Glühbirnen (Bild 1) eingesetzt, da die Streulichtscheiben der 

Blinker aus ökonomischen und optischen Gründen farblos 

sind. Die Birnen werden nach der Herstellung in einem 

Tauchprozess lackiert. Die Lebensdauer der Lackierung ist 

von der Haftung des Lackes auf dem Untergrund abhängig. 
2Die Verunreinigung beträgt nur wenige µg/cm ; dennoch 

reduziert sie die Haftung erheblich. Der Lack platzt zum Teil 

schon nach wenigen Stunden im Dauereinsatz ab. 

Reinigungsbäder versagen hier, da die Birnen nicht mit 

Flüssigkeiten gereinigt werden können (Flüssigkeit dringt in 

den Spalt zwischen Glas und Metallbecher ein und verbleibt 

dort) und zudem die Reinigungswirkung nicht ausreicht. Der 

Einsatz der Plasmareinigung schafft Abhilfe.

P l a s m a p r o z e s s
Die auf der Glasoberfläche liegenden Verunreinigungen sind hauptsächlich organische Rückstände, die 

sich im Sauerstoff-Plasma mühelos entfernen lassen. Die Zykluszeit beträgt hierbei nur ca. 10 min. Dabei 

werden die organischen Verbindungen zu den nicht umweltrelevanten und infolgedessen problemlos 

entsorgbaren Abfallprodukten Kohlendioxid (CO ) und Wasser abgebaut. Durch die Verwendung von 2

Gasen als Reinigungsmitteln verbleiben auf der Oberfläche nach der Reinigung keine Rückstände. 

Zusätzlich werden die Abbauprodukte permanent aus dem Reaktionsraum entfernt, so dass eine 

Rekontamination der Oberfläche nicht möglich ist. Die durch Plasmareinigung erhaltenen Oberflächen 

sind somit hochrein. Im Falle der Glühbirnen verursachte die drastische Reduzierung der 

Verunreinigungen eine deutliche Zunahme der Lebensdauer des Lackes. Die Zeit bis zum Auftreten der 

ersten Schädigungen am Lack konnte um mehr als das Hundertfache verlängert werden.

A n l a g e n t e c h n i k
In modernen Produktionsanlagen laufen derartige 

Reinigungsprozesse vollkommen automatisiert ab. (Näheres 

über die verwendete Anlage vom Typ V180-2G-Auto kann 

auf der Website der plasma-finish GmbH nachgelesen 

werden.) Handlingsysteme sorgen dafür, dass 1400 Birnen 

pro Zyklus gleichzeitig gereinigt werden (Bild 2). Um das 

Anlagenvolumen möglichst klein zu halten, werden die 

Birnen in sieben Etagen auf Paletten à 200 Stück gestapelt. 

Auch hier macht sich der Einsatz von Gasen günstig bemerk-

bar. Bereits minimale Zwischenräume genügen, um das 

Prozessgas die zu reinigenden Oberflächen erreichen zu 

lassen.

Während der Reinigung werden die leeren Paletten vor der 

Anlage bestückt und die gereinigten Birnen kontinuierlich in 

eine Förderkette zum Tauchlackieren eingefüllt. Die noch 

vollen Paletten dienen dabei als Puffer, bis die nächste

Wünschen Sie weitere Informationen, schreiben Sie uns oder rufen Sie uns einfach an.

gereinigte Charge zur Verfügung steht. Hierdurch wird trotz des Batchbetriebes der Plasmaanlage ein un-

unterbrochener Produktionsablauf gewährleistet.
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