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[ TECHNIK]

Plasmaoberflachentechnik: Verbindet Kunststoff und Metall

Bauteile aus einem Guss

Komplizierte Fittings fiir den Einsatz in Herz-Lungen-

Maschinen, in denen sich mit Polycarbonat umspritzte

Metallinserts befinden, lassen sich durch den Einsatz von
Atmosphdrendruckplasma kostengiinstig fertigen.

Werkzeuge werden schon lange mit Plasma-
technologie beschichtet, um deren Standzei-
ten zu erhohen. Auch fiir Reinigungsprozes-
se kommt die Technologie zum Einsatz. ,,Die
Energie eines Plasmastrahls ist generell
hoch genug, um die Bindungsenergien von
Molekiilen zu brechen, so dass sie neue Ver-
bindungen mit den Gasen in der Umgebung
eingehen kdnnen®, erklart Christian Buske,
geschaftsfiihrender Gesellschafter der Plas-
matreat GmbH, Steinhagen. Denn durch
Energiezufuhr @ndern sich die Aggregat-
zustdnde: Aus fest wird fliissig, aus fliissig
gasformig. Wird einem Gas nun weitere
Energie zugefiihrt, wird es ionisiert und geht
in den Plasmazustand als erweiterten Aggre-
gatzustand iber. Diesen Prozess macht sich
die industrielle Plasmaoberflachentechnolo-
gie zu nutze.

In der Regel finden die Plasmaverfahren
heute im Vakuum statt. Dies hat den Nach-
teil, dass relativ teure Vakuumpumpen und
-kammern erforderlich sind, die den notwen-
digen Niederdruck erzeugen und aufrecht-
erhalten. Zudem lassen sich die Beschich-
tungskammern in der Regel nicht ohne wei-
teres in vorhandene Produktionslinien inte-
grieren.

e Atmospharendruckplasma

e Kombinierte Spritzguss-Plasma-
technologie

¢ Verbindung von Metall und Kunststoff

¢ Absolute Dichtheit

Der potenzialfreie, getaktete Plasmastrahl bewirkt
die mikrofeine Reinigung des Metallinserts vor
dem SpritzgieBen (oben). Dieses Metallinsert, das
wahrend der Operation die Bluttemperatur misst,
wird als Einlegteil in das Werkzeug gebracht und
mit Polycarbonat umspritzt. Durch die Vorrei-
nigung ist die absolute Dichtigkeit zwischen Me-
tall und Polycarbonat gewahrleistet Bilder: Gira

Beim Atmospharendruckplasma hingegen
ist die Inline-Integration der erforderlichen
Diisen in neue und auch vorhandene Anla-
gen moglich. So hat Plasmatreat das so ge-
nannte Openair-Verfahren entwickelt, bei
dem das Plasma mittels spezieller Diisen
nur mit Luft oder gegebenenfalls einem Pro-
zessgas sowie mit Hochspannung an die
Materialoberflache herangebracht wird. Das
austretende Plasma steht je nach Diisengeo-
metrie in einem Arbeitsbereich bis 25 mm
Wirkbreite oder 40 mm Behandlungs-
abstand zur Verfiigung.

,Der austretende Plasmastrahl ist elektrisch
neutral. Dadurch erweitert und vereinfacht
sich die Anwendbarkeit stark“, sagt Bus-
ke. Seine Intensitat ist so hoch, dass Bear-
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beitungsgeschwindigkeiten von mehreren
100 m/min erreichbar sind.

Das System des Anbieters lasst sich somit in
drei Bereichen einsetzen: Es aktiviert die
Oberflache durch gezielte Oxidationsprozes-
se, entlddt die Oberflache gleichzeitig und
bewirkt eine mikrofeine Reinigung. Durch
den Zusatz eines Prozessgases bewirkt es zu-
dem die Nanobeschichtung von Oberfldachen.
Durch die Vorbehandlung mittels atmospha-
rischem Plasma wird so auch die Verbindung
von im Prinzip inkompatiblen Materialien
wie Metall und Kunststoff ermdglicht. Der
Geschaftsbereich Kunststofftechnik der Gira
Giersiepen GmbH & Co. KG, Radevormwald,
beispielsweise nutzt fiir diesen Einsatz-
zweck eine kombinierte Spritzguss-Openair-
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Plasmatechnologie, um komplizierte Fittings
fiir den Einsatz an Oxigenatoren kosten-
giinstig und prozesssicher zu fertigen. Hier-
bei handelt es sich um Bauteile, die an den
Oxigenator — ein wichtiger Bestandteil einer
Herz-Lungen-Maschine — adaptiert werden.
Innerhalb dieses Werkstiicks befindet sich
ein Metallinsert, das wahrend einer Operati-
on standig die Bluttemperatur misst.

Zur Vermeidung einer externen Montage
wird das Metallinsert als Einlegeteil in das
Werkzeug gebracht und mit PC umspritzt.
,»Die Vorbehandlung mit Atmosphéarendruck-
plasma ist fiir uns das einzig mogliche Ver-
fahren, mit dem die absolute Dichtheit der
Verbindung zwischen Metall und Polycarbo-
nat gewdhrleistet werden kann“, erkldrt Dirk
Brongkoll, Key-Account-Manager bei Gira im
Geschaftsfeld Kunststofftechnik Medizin-
und Pharmatechnik. ,,Der Einsatz haftungs-
modifizierter Compounds oder einer zusatz-
lichen Haftvermittlerschicht ware nicht wirt-
schaftlich und die Prozesssicherheit kaum
zu validieren.“

Im Gira-Reinraum (Klasse 10 000) wird nicht
nur 8o mal pro Stunde das gesamte Luft-

volumen ausgetauscht, auch miissen zusatz-
liche Filter und Laminatflow-Module iiber
dem Handling und Werkzeugbereich der von
auflen angebundenen SpritzgieBmaschine
eine gleich bleibende Luftqualitat wéahrend
der gesamten Fertigung garantieren. Daraus
folgt das Bestreben, Anlagenkomponenten
auf ein Minimum zu reduzieren. Diesem
Wunsch entspricht, dass die Openair-Plas-
maddisen inline in die Produktionslinie inte-
griert wurden.

Fiir die Fertigung des an den Oxigenator an-
zuschlieBenden Bauteils werden bei Gira die
Metallteile in einem Wendelférderer verein-
zelt und mittels eines Handlingsystems von
der Abholposition aufgenommen und in der
Plasmabehandlungsstation abgelegt. Der
getaktete Plasmastrahl aktiviert und reinigt
die rotierenden Werkstiicke vollflachig, be-
vor die Inserts mit dem Handling in das
Werkzeug eingelegt und gleichzeitig die fer-
tigen Bauteile aus der Kavitat entnommen
werden. Das Plasma wird hier als vollstandi-
ge Inline-Ldsung zur Reinigung und Aktivie-
rung der Oberflache genutzt. Das Einlegeteil
wird weder in seiner Oberflachenstruktur

noch in den technologischen Eigenschaften
verdndert.

Das Atmosphdrenplasma arbeitet direkt an
der Oberflache und sorgt fiir die Benetzung
der Schmelze mit der Metalloberfldache. Die
organischen Verschmutzungen werden ab-
oxidiert und dadurch die Oberflachenspan-
nung auf » 72 mN/m erh6ht. Durch die inte-
grierte Prozessiiberwachung wird eine si-
chere Durchfiihrung dieses Prozessschrittes
sichergestellt. Durch die Anwendung des
Plasmaverfahrens ist Gira in der Lage, die
hybriden Bauteile nicht aus mehreren Teilen,
sondern als ein einziges Bauteil in der
Spritzgiemaschine zu fertigen.

H Sabine Koll
Journalistin in Béblingen

» Weitere Informationen

www.plasmatreat.de
www.kunststofftechnik.gira.de

Materialkosten lassen sich einsparen

Gemeinsam mit dem Lehrstuhl fur Kunststofftechnik der Uni Erlangen-Nurnberg, Neue
Materialien Fiirth und Krauss-Maffei arbeitet Plasmatreat seit einigen Jahren daran, die

Kompatibilitat verschiedener Hart-Weich-Materialien im Spritzgussprozess zu erh6hen. Die

komponenten-Spritzguss ist ein Fertigungsverfahren, das die Kombination verschiedener

Fertigung im Reinraum von Gira:
Zusatzliche Filter und Laminatflow-
Module iiber dem Handling und
Werkzeugbereich der von auf3en an-
gebundenen SpritzgieBmaschine
sorgen fiir eine gleich bleibende
Luftqualitat wahrend der gesamten
Fertigung

Materialien miteinander in einem System ermoglicht. Das Ziel des Kombiverfahrens ist es,
so viele Einzelteile wie moglich in einem Zyklus zu verbinden. Damit die verschiedenen Ma-

terialien und Teile prizise aneinander haften, werden sie mittels Plasma vorbehandelt.

Ergebnisse: Kostengiinstiges Polypropylen (PP) und ther-
moplastische Polyurethan-Elastomere (TPU) zum Beispiel
fallen beim Spritzen nicht mehr auseinander, wenn man
die PP-Oberfliche mit Plasma behandelt. ,,Bei vielen An-
wendungen kann man so auf ABS-PC verzichten und spart
etwa ein Drittel der Materialkosten®, sagt Plasmatreat-
Geschiftsfihrer Christian Buske. Aufferdem werden so
mehrere Fertigungsschritte in einer SpritzgieSmaschine ab-
gewickelt. Das atmospharische Plasma tibernimmt die
Aufgabe, einzelne Komponenten der Bauteile inline so zu
reinigen und zu aktivieren, dass nicht nur ein sicherer Ver-
bund gewahrleistet wird, sondern auch die sonst erforder-

lichen zusitzlichen Montageschritte entfallen. Der Mehr-




