PRODUKTION

Cool bleiben

Umweltschutz ist fiir Transportunterneh-
men ein zentrales Thema. Fiir Schmitz
Cargobull beginnt dieser bereits bei der

Fertigung seiner LKW.

Bild: Schmitz Cargobull

Atmospharische Plasmatechnik sichert temperierte Transporte Fiir extreme Haftung, besondere Dichtigkeit
und einen erhohten Umweltschutz bei der Herstellung werden bei Europas fiihrendem Hersteller fiir LKW-Auf-
lieger riesige Kiihlkofferaufbauten vor ihrer Verklebung mit atmospharischem Plasma vorbehandelt.

b Sommer oder Winter: Sie laden,
O fahren, liefern an. Auf Autobah-

nen, LandstraBen oder in schma-
len Altstadtgassen. Tausende von Kilo-
metern und kreuz und quer durch Euro-
pa. Ob Blumen oder Schweinehalften,
Handys, Computer oder andere empfind-
liche Giiter die technologisch ausgefeil-
ten Auflieger fiillen — entscheidend ist
nur eins: Die temperierte Fracht, gleich
ob minus- oder plusgradig gefahren,
muss in einwandfreiem Zustand und si-
cher ans Ziel kommen.

Im westfdlischen Vreden fertigt die
Firma Schmitz Cargobull ihre Kofferfahr-
zeuge. Uber 15000 neue Kiihlsattelauf-
lieger rollen allein hier jdhrlich vom
Werkhof. Fiir eine umweltfreundliche
Herstellung der die 13,50 Meter langen,
2,60 Meter breiten und 2,80 Meter ho-
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hen LKW-Autbauten kommt bei Wan-
den und Decken der Fahrzeuge vor dem
strukturellen Klebeprozess die atmos-
phérische Plasmatechnik Openair zum
Einsatz.

Das von Plasmatreat, Steinhagen, ent-
wickelte und heute in praktisch allen In-
dustriezweigen eingesetzte Plasmaver-
fahren zur Vorbehandlung von Material-
oberflachen erfiillt bei Europas grof3tem
Trailerhersteller entscheidende Auf-
gaben: Es erlaubt den Einsatz l6semittel-
freier Klebstoffe und sorgt fiir eine beson-
ders hohe Haftung der Klebeverbindun-
gen. Damit wird sichergestellt, dass die
vollkommen nietfrei gefertigten Koffer-

aufbauten auf ihren Fahrten zwischen
Erzeugerbetrieb und Abnehmer den ho-
hen Beanspruchen an Festigkeit und
konstante Temperatur der Laderdaume
optimal standhalten.

Inline Verfahren

Die auf einem Diisenprinzip basierenden
Openair-Systeme arbeiten bei Atmo-
spharendruck. Das Verfahren ist umwelt-
freundlich, zu seinem Betrieb werden al-
lein Strom und Luft benotigt. AuSerdem
ist es uneingeschrankt robotertauglich
und prozesssicher, die verwendeten Sys-
teme benotigen weder eine Kammer (Va-
kuum), noch bewirken sie die Unterbre-
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Paneel der Marke
Ferroplast: Die
oberste und unters-
te blaue Schicht ist
der Polyesterlack,
der plasmabehan-
delt wird, bevor die
2-K-PUR-Kleberau-
pen aufgebracht
werden.



Bis zu 8o Kofferaufbauten werden im Werk Vreden pro Tag gefertigt.

chung des Produktionsprozesses. Sie

werden inline, also direkt in die neue

oder auch bereits bestehende Fertigungs-
linie, integriert. Das Plasma bewirkt auf
der Materialoberflache gleich mehrere

Effekte:

B Aktivierung: Es aktiviert die Oberflache
durch gezielte Oxidationsprozesse und
erhoht die Oberflachenspannung um
ein Vielfaches. Werte tiber 72 mN/m
sind damit auf vielen Kunststoffen
moglich.

M Entladung: Trifft der potenzialfreie
Plasmastrahl auf die Oberfliche auf,
konnen die elektrischen Ladungstrager
des statisch aufgeladenen Werkstiicks
gegen Erde abflieBen. Damit erfolgt die
statische Entladung der Oberflache.

B Reinigung: Das mit nahezu Schall-
geschwindigkeit auf die Oberflache
stromende Plasma bewirkt die mikro-
feine Reinigung der Kunststoffoberfla-
che.

B Beschichtung: Durch den Zusatz eines
Precursors konnen selektive Nano-
beschichtungen inline erfolgen. Eine
individuelle Modellierung der Oberfla-
chen gemdfll den Anforderungen der
spateren Produkteigenschaften wird
damit ermoglicht.

,Auf die Technologie von Plasmatreat
wurden wir vor einigen Jahren auf einer
internationalen Fachtagung aufmerk-
sam”, berichtet Johannes Pierick, Leiter
Qualitdtswesen und Anwendungstech-
nik bei Schmitz Cargobull in Vreden. ,Die
Leistungsmerkmale dieses Verfahrens
entsprachen genau unseren Vorstellun-
gen, die wir beim Bau einer neuen Ver-
klebungsanlage realisieren wollten.” Das
primadre Ziel fiir den Trailerhersteller war,
die bisher eingesetzten organischen Lose-
mittel, die bei mindestens einem Liter pro
gefertigtem Kofferautbau lagen, beim
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Verkleben vollstandig zu eliminieren und
damit das mogliche Risiko einer Umwelt-
belastung von vorne herein auszuschlie-
Ben. Gleichzeitig sollte die bis dato ma-
nuelle Verrichtung der Oberflachenreini-
gung und das manuelle Aufrauen durch
einen industriellen Prozess ersetzt wer-
den.

In Zusammenarbeit mit der Univer-
sitdt Kaiserslautern erfolgte zundchst ei-
ne sechs Monate dauernde Testphase,
denn die grofflachige Vorbehandlung
mit Plasma und das strukturelle Kleben
in Hinblick auf die speziellen Belange
waren fir jeden gewissermallen Neu-
land. Getestet wurde neben den Wech-
selbeziehungen zwischen Atmosphéren-
druckplasma, 2-K-Klebstoff und dem
Werkstoff auch die Starke eventueller
Emissionen, da mehrere Plasmasysteme
gleichzeitig zum Einsatz kommen sollten.

Nach den zufrieden stellenden Test-
ergebnissen, erfolgte die Projektierung
der gesamten Anlagentechnik inklusive
der In-line-Plasmaanlage und dem Be-

Die kunststoffbeschichteten Stahlblech-Deckschichten der Sandwich-
paneele erhalten durch die Plasmaaktivierung neue, klebefreundliche
Oberflacheneigenschaften.

schichtungsprozess. Im Jahre 2003 wur-
de schlieflich eine erste Groflanlage mit
atmosphadrischer Plasmaanwendung fiir
das strukturelle Kleben von Kiihlfahr-
zeugaufbauten bei Schmitz Cargobull in
Betrieb genommen. Die neue Anwen-
dung bedeutete eine wichtige Rationali-
sierung bei der Fertigung. Waren zuvor
getrennte Arbeitsstationen erforderlich,
konnten nun Vorbehandlung und Kleb-
stoffbeschichtung in einem Arbeitsgang
zusammengelegt werden, da das Plasma-
system in das Portal der Klebstoff-Misch-
und Dosieranlage integriert wurde.
Pierick: ,Die besonderen Vorteile des at-
mosphdrischen Plasmasystems bestan-
den nicht nur in seiner platzeinsparen-
den Einsatzweise und der groen Pro-
zesssicherheit, sondern vor allem darin,
dass aufgrund der mikrofeinen Rei-
nigung und hohen Aktivierung mittels
des Plasmas sowohl die Nassentfettung
wie die Aufrauung entfallen und durch
die Substitution des Losemitteleinsatzes
eine erhohte Zufriedenheit bei unseren

Mitarbeitern erreicht werden

konnte. Bereits ein Jahr spater
riisteten wir eine zweite Kle-
bestation mit Plasmaanlagen
aus.”

Plasmaim
Grof¥flicheneinsatz

Die von Schmitz Cargobull ge-
fertigten Kiihlsattelauflieger
sind selbsttragende Systeme,
der gesamte modulare Aufbau

Schematische Darstellung eines
Openair-Plasmaerzeugers mit vier
Rotationsdiisen. Das Plasma trifft
in einem Winkel von 45° auf die
zu behandelnde Oberflache.
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Dargestellt ist eine Kunststoffoberfliche, die in Abhangigkeit von Abstand und Geschwindig-
keit mit Openair-Plasma vorbehandelt wurde. Die Oberflache wird nach der Behandlung polar
und die Oberflichenspannung steigt auf 72 mN/m bei groBem Prozessfenster.

erfolgt nietfrei. Wande und Decken be-
stehen aus einer Sandwichkonstruktion.
Hierbei handelt es sich um eine dampfdif-
tusionsdichte Platte mit zwei Stahlblech-
Deckschichten und einem dazwischen
liegenden hochdichten Polyurethan-
Hartschaumkern. Die selbsttragende Ei-
genschaft entsteht durch die Verklebung
der Grof3paneele in Aluwinkelschienen.
Fiir die optimale Haltbarkeit, Festigkeit
und Dichtigkeit der Klebeverbindungen
werden die Paneele im Bereich der Kle-
beflachen zuvor mit Atmosphéarendruck-
plasma vorbehandelt.

Von denen im Werk Vreden heute be-
triebenen zwei Plasma-Behandlungssta-
tionen dient die eine ausschlieBlich der
strukturellen Verklebung der Seiten-
wand- und Deckenpaneele. Die Drei-
achsanlage — mit dem integrierten Plas-
masystem sowie dem Misch- und Dosier-
kopf fiir den Klebstoffraupenauftrag —
lauft nach dem Aufrufen des Bearbei-
tungsprogamms zur Steuerung und der
Einregelung des Abstands zum Objekt
vollautomatisch ab.

Die Plasmaanlage besteht aus zwei
Diisensystemen, die jeweils rechts und
links am duferen Rand der selben Ver-
fahreinheit montiert sind, auf der auch
Misch- und Dosierkopf fiir den Klebstoff-
raupenautftrag sitzen. Jedes Diisensystem
enthdlt 4 versetzt angeordnete Rotations-
diisen. Nachdem ein Transportkran die
Paneele abgelegt hat, setzt sich die Achse
mit den nun aktiven Plasmadiisen in Be-
wegung und fahrt mit einer Geschwin-
digkeit von 20 m/min am dufleren Rand
des Paneels entlang. Die Diisen verteilen
das Plasma in einem Winkel von 45° bei
einer Behandlungsbreite von 47 mm pro
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Rotationsdiise. Je nach Richtung konnen
so in einem Durchlauf 150 bis 180 mm
der Oberflache gereinigt und aktiviert
werden.

,Es geht immer darum®, sagt Johan-
nes Pierick, ,durch die Vorbehandlung
auf den kunststoffbeschichteten Stahl-
blechoberflachen einen zuvor festgeleg-
ten Referenzzustand herzustellen, denn
es ist nicht auszuschlieBen, dass die Bau-
teile durch den Transport nicht doch fei-
ne Verunreinigungen aufweisen. Damit
wiirden sie aber den Referenzanforde-
rungen nicht mehr entsprechen. Bei den
Beschichtungen handelt es sich vor-
nehmlich um einen unpolaren Kunst-
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Klebstoffraupenauftrag: Auf einer Breite von
mindestens 300 mm wird die Fliche mit Plas-
ma mikrofein gereinigt und aktiviert.

KOSTENEFFIZIENZ

Wirtschaftlich, prozesssicher
und umweltfreundlich

Moderne Kiihlaufbauten von LKWs werden
heutzutage inihrer Struktur vollstandig ver-
klebt, um eine hohere Eigenfestigkeit und
eine bessere Bestandigkeit der Verbindun-
gen bei geringeren Produktionskosten si-
cherzustellen. Die an die Verklebung ge-
stellten Anforderungen sind dem entspre-
chend hoch und nur mit einer zuverlassigen
und reproduzierbaren Vorbehandlung zu
erfiillen. Die Behandlung mit atmosphari-
schem Plasma ersetzt in diesem Bereich er-
folgreich die konventionelle Vorbehand-
lung, das heil3t, das mechanische Aufrauen
sowie die Aktivierung mit umweltbelasten-
den Losungsmitteln. Durch den Einsatz der
Openair-Technologie spart Schmitz Cargo-
bull mindestens 20 Tonnen Nasschemika-
lien im Jahr ein. Darliber hinaus ermogli-
chen die in den Prozessablauf integrierten
High-tech-Rotationsplasmasysteme nicht
nur eine prozesssichere, sondern auch
hochst effektive und lberaus wirtschaftli-
che Vorbehandlung.

stoff (Polyesterlack), der durch die Plas-
maaktivierung neue, klebefreundliche
Oberflacheneigenschaften erhalt.”

Die Vorbehandlung muss auf einer
Mindestbreite von 300 mm iiber die ge-
samte Liange bzw. Breite des Paneels er-
folgen. Dies ist die Flache, auf die im di-
rekten Anschluss drei Raupen 2-K-PUR-
Klebstoff aufgetragen werden. Aus Si-
cherheitsgriimden werden bei der Vor-
behandlung groRziigige Uberlappungen
einberechnet, das Plasmasystem fahrt
insgesamt in drei Durchldufen iiber die
zu verklebenden Fldachen.

Eine zweite Vorbehandlungsstation
steht fiir die Feinstreinigung und Aktivie-
rung von Koffereinbauteilen, wie Dop-
pelstock- und Ladungssicherungsschie-
nen, zur Verfiigung. Auch bei diesen Tei-
len wird durch die Vorbehandlung ein
zuvor festgelegter Referenzzustand er-
wirkt. Bei der weiteren Verarbeitung
wird so sichergestellt, dass die flachen-
biindige Verklebung auf den Paneelen
den Anspriichen sicher standhalt. u
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