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Application
Indicator bulbs, which are still being used 
by automotive manufacturers, often have
to be coated (fig. 1) since the grooved diffu-
sion glass of the indicators is colorless for 
both economic and optical reasons. 
The coating is applied in a dipping process.

Durability of the coating depends on the 
adherence of the coating to the substrate. 
Even though contamination may only be as 
few as several µg/cm2, it reduces adherence 
considerably. Parts of the coating flake off 
after only a few hours of operation. Wet 
cleaning won’t help, as liquids would pene-
trate the gap between glass and metal cup, 
and would remain in that gap. Plasma, as a 
dry chemical method, is the perfect way 
to overcome this problem.

Plasma process
The contaminations on the surface of 
the glass are mainly organic, so they can
be easily removed by a simple oxygen 
plasma. The approximate cycle time is 
only 10 minutes.

Organic compounds are decomposed, 
forming CO2 and water, which are gaseous 
and easy to dispose of. With oxygen being a 
gas and the only cleaning agent, there can’t 
possibly be any remains of detergent or 
solvent at the surface.

Additionally, the gaseous products are 
removed continuously from the reaction 
chamber, hence recontamination is impos-
sible. The surfaces are therefore utterly 
clean after plasma cleaning. For the bulbs, 
the plasma-induced reduction in contami-
nation has resulted in significant increase 
of the durability of the coating. Life cycles 
have been extended by a factor of more 
than one hundred.

Plasma cleaning of indicator bulbs
Better coating adhesion by removal of organic contaminations

Systems engineering
PINK offers customized low-pressure 
plasma systems for full automated cleaning 
processes.

Handling systems prepare every batch 
of e.g. 1,400 bulbs by stacking seven trays 
with 200 bulbs each (fig. 2).

Utilization of gases proves to be an advan-
tage once more as minimal space is suffi-
cient for the plasma to reach the complete 
surface of all bulbs for cleaning.

While one plasma process is running, the 
empty trays are filled next to the system to 
prepare the next batch, while the previous 
batch is unloaded and fed into the chain 
conveyor for dip coating. Intelligent handling 
and automation make continuous coating 
possible despite of the plasma’s batch 
operation.

FIg. 1: Coated indicator bulb

Fig. 2: Handling system

Application Note

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.


