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FLUOR PUR

Weichmacher Verarbeitungshilfsmittel Aktivatoren Silanpräparationen Feuchtigkeitsabsorber Trennmittel

ETTLITZ

Industriestraße 6 · 86643 Rennertshofen GERMANY · Telefon +49 (0) 84 34 - 94 02 - 0 · Telefax +49 (0) 84 34 - 94 02 - 38 · E-Mail info@kettlitz.com · www.kettlitz.com

...für perfekte Oberflächen

KETTLITZ-Feuchtigkeitsabsorber 
Vorsprung durch Qualität

Durch den Einsatz modernster Technologien und
Selektionsmethoden ist es uns gelungen, die Feinheit
des Calciumoxids, das wir zur Herstellung unserer
Produkte Kezadol GR, Kezadol GR/DAB und
Kezadol PCI verwenden, noch weiter zu verbessern.
Der maximale Siebrückstand der oben genannten
Produkte kann nunmehr mit 10 ppm auf einem
150 μm-Sieb spezifiziert werden.

Speziell für den Einsatz in Profilen und dünnwan-
digen Extrudaten bedeutet dies eine störungsfreie
Produktion mit einem Höchstmaß an Sicherheit
ohne negative Einflüsse auf die Oberflächenquali-
tät Ihrer Produkte.

Die Firma Kettlitz ist damit der erste und bisher
einzige Lieferant, der Calciumoxid-Präparationen
in dieser Qualität für den großtechnischen Einsatz
herstellen und anbieten kann.

Fordern Sie unverbindlich unser kostenloses
Infomaterial an!
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Seit 1995 steht für das heute weltweit operierende Unternehmen Plasmatreat die 
Entwicklung von atmosphärischen Plasmaverfahren im Mittelpunkt seiner Aktivi-
täten. Die Openair Technologie ist international mit Patenten vertreten und findet 
Anwendung in nahezu allen Bereichen der industriellen Fertigung. Ohne jeglichen 
Einsatz von Chemikalien werden umweltschonende, innovative und kostengüns-
tige Oberflächenbehandlungen realisiert: Materialien wie Kunststoff, Metall, Glas 
oder Textilien werden mit Openair-Plasma effizient und effektiv inline gereinigt, 
aktiviert oder beschichtet. Brilliante Optik bei Lackierungen, optimale Haftung bei 
Kunststoffverklebungen oder hoher Korrosionsschutz bei der Vorbehandlung von 
Metallen sind beispielhafte Ergebnisse.

Since 1995 Plasmatreat, which today is a globally operating company, has fo-
cused its activities on the development of atmospheric-pressure plasma process-
es. Openair technology is protected internationally by patents and is employed in 
almost all fields of industrial production. Without any use of chemicals environ-
mentally friendly, innovative and low-cost surface treatments have been imple-
mented. Materials such as plastics, metals, glass or ceramics are efficiently and 
effectively cleaned, activated or coated inline by means of Openair plasma. A 
brilliant visual appearance after painting, optimum adhesion in plastic joints and 
high anticorrosive protection in the pre-treatment of metals are just some exam-
ples of the results achievable.

1. Einleitung

Als eine Schlüsseltechnologie der Zukunft 
für die Reinigung und Aktivierung von Ma-
terialoberfl ächen dient das atmosphärische 
Plasma. Der inline Prozess erfüllt nicht nur 
die wachsenden Ansprüche an die Verkle-
bung und Lackierung von Kunststoffbau-
teilen, die Vorbehandlungstechnik ist zu-
dem wirtschaftlicher und umweltfreundli-
cher als viele andere Verfahren. Ob Handy-
gehäuse oder Lichtschalter, Kotfl ügel oder 
Display - die Industrie muss sich den ständig 

se Erscheinungsbild von Lackierungen auf 
Kunststoffen ist eine gute Vorbehandlung 
zwingend erforderlich. Die von Plasmatreat, 
Steinhagen, bereits 1995 entwickelte und 
patentierte Plasmatechnologie Openair eli-
miniert die o. g. Probleme vollständig und 
ersetzt umweltbedenkliche und kosten-
aufwendige Reinigungsprozesse. Sie eig-
net sich gleichermaßen zur Feinstreinigung 
von Oberfl ächen wie zur Verbesserung der 
Adhäsion. Die auf einem Düsenprinzip ba-
sierenden Systeme arbeiten bei Atmosphä-
rendruck und erzeugen mit Hilfe eines in 
der Düse gezündeten Lichtbogens und des 
Arbeitsgases Luft ein Plasma, das potential-
frei auf das zu behandelnde Produkt strömt. 
Es besitzt ausreichend angeregte Teilchen, 
um gezielte Effekte auf der Oberfl äche ein-
zuleiten

3. Plasma – der 4. Aggregat-
zustand

Plasma ist Materie auf hohem instabilen 
Energieniveau. Der Energieeintrag erfolgt 
über die Aggregatzustände fest, fl üssig oder 
gasförmig. Wird mittels elektrischer Entla-
dung zusätzlich Energie in die gasförmige 
Materie eingeleitet, entstehen elektronisch 
angeregte Zustände. Dabei können Elektro-
nen die Schale von Atomen verlassen und 
es kommt zu Bindungsbrüchen. Dies führt 
zur Bildung von freien Elektronen, Ionen 
und Molekülfragmenten - es entsteht eben 
das Plasma. Dieser Zustand war jedoch un-
ter Normaldruck aufgrund seiner Instabilität 
bisher kaum zu verwenden.

wachsenden Anforderungen an Qualität, De-
sign und Umweltschutz stellen und betreibt 
mit immer höherem Aufwand die Verbesse-
rung ihrer Klebe- und Lackierungsprozesse. 
Entscheidend ist bei allem die bestmögliche 
Vorreinigung und Aktivierung der zu be-
handelnden Oberfl ächen. Die Vorbehand-
lungsverfahren reichen vom Ionisieren oder 
Befl ammen über nasschemische Verfahren, 
Powerwash und Primeranwendung bis hin 
zur mechanischen Reinigung mit Straußen-
federn. Trotz des betriebenen Aufwands liegt 
der von Staubpartikeln verursachte Aus-
schuss in der Produktion oft deutlich über 
10 %. Die statische Aufl adung der Oberfl ä-
chen, der geringfügige, aber unakzeptable 
Rest von Feinstäuben in tiefer angeordne-
ten Bereichen oder die Belastung der Um-
welt bilden bei den genannten Verfahren die 
häufi gsten Probleme.

2. Nachhaltige Lösung

Für eine sichere und langzeitstabile Haf-
tung von Verklebungen und das makello-

Abb. 1: Für ein makelloses Erscheinungsbild werden 
hochwertige Handygehäuse vor dem La-
ckieren mit Plasma vorbehandelt. Die rotie-
rende Openair-Düse erreicht Wirkbreiten bis 
130 mm. (Foto: Plasmatreat)
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Erst das von Plasmatreat entwickelte Ver-
fahren machte die Anwendung unter Atmo-
sphärendruck industriell nutzbar: Durch die 
Entwicklung und den Einsatz spezieller Dü-
sen gelang es, den bis dahin industriell kaum 
verwendeten Aggregatzustand erstmals in 
Produktionsprozessen und zudem auch inline 
in Fertigungslinien einzusetzen.

4. Elektrisch neutraler 
Plasmastrahl

Die Technik ist umweltfreundlich: Die Dü-
sen werden einzig mit Luft, ggf. auch mit 
einem gewünschtem Prozessgas sowie mit 
Hochspannung betrieben. Als besonderes 
Merkmal ist der austretende Plasmastrahl 
elektrisch neutral, wodurch sich die Anwend-
barkeit stark erweitert und vereinfacht. Sei-
ne Intensität ist so hoch, dass beim Einsatz 
feststehender Einzeldüsen Bearbeitungsge-
schwindigkeiten von mehreren 100 m/min 
erreicht werden können. Ein einzelner Plas-
mastrahl kann, abhängig von der Leistung 
der Plasmadüse, bis zu 50 mm lang sein und 
eine Behandlungsbreite von 25 mm erzie-
len. Die Plasmaquelle wird je nach erforder-
licher Behandlungsleistung im Abstand von 
10 – 40 mm mit einer Geschwindigkeit von 
6 – 600 m/min relativ zur Oberfl äche des Be-
handlungsmaterials bewegt.

Durch den Einsatz von rotativen Plasmadü-
sen, kann sogar eine Wirkbreite bis 130 mm 
pro Düse, bei Behandlungsgeschwindigkei-
ten bis 40 m/min, erreicht werden. Zur Vor-
behandlung größerer Flächen stehen neben 
den Einzeldüsen auch ganze Rotationssys-
teme zur Verfügung. Sie beinhalten je nach 
Anwendung mehrere Plasmaerzeuger, die 
mit sehr hoher Drehzahl rotieren. Je nach 
Durchmesser und Anordnung der Plasma-
düsen können in einem Durchlauf bis zu 
2 000 mm breite Flächen behandelt werden. 
Die typischen Erwärmungen der Kunststoff-
oberfl ächen während der Behandlung betra-
gen hier ΔT < 20 °C.

Kunststoffoberfl ächen sind chemisch oft 
unreaktiv, da ihre langen Polymerketten eine 
geringe Oberfl ächenspannung aufweisen und 
keine oder nur wenige funktionelle Gruppen 
besitzen. Dadurch lassen sie sich nur schlecht 
verkleben. Die Ionen und freien Elektronen im 

Plasmastrahl fügen Stickstoff und Sauerstoff 
in die Polymeroberfl äche ein. Es bilden sich 
funktionelle Gruppen wie –OH und –NH.

Das Verfahren bewirkt auf der Material-
oberfl äche die folgenden Effekte:

• Aktivierung: Es aktiviert die Oberfl äche 
durch gezielte Oxidationsprozesse und 
erhöht die Oberfl ächenspannung um ein 
Vielfaches. Werte bis zu 72 mN/m sind da-
mit auf vielen Kunststoffen möglich.

• Entladung: Im technischen Sinne bezeich-
net man einen Plasmazustand als elekt-
risch leitfähiges Gas. Trifft der potenzial-
freie Plasmastrahl auf die Oberfl äche auf, 
können die elektrischen Ladungsträger des 
statisch aufgeladenen Werkstücks gegen 
Erde abfl ießen. Damit erfolgt die statische 
Entladung der Oberfl äche.

• Reinigung: Das mit nahezu Schallge-
schwindigkeit auf die Oberfl äche strömen-
de Plasma bewirkt die mikrofeine Reini-
gung von Metallen, Kunststoffen, Keramik 
und Glas

• Beschichtung: Durch den Zusatz eines Pre-
cursors können selektive Nanobeschich-
tungen inline erfolgen. Eine individuelle 
Modellierung der Oberfl ächen gemäß den 
Anforderungen der späteren Produktei-
genschaften wird damit ermöglicht.

„Insgesamt findet eine Aktivierung der 
Oberfl äche statt, die sich sehr positiv auf 
eine Haftung auswirkt“, erklärt Plasma-
treats geschäftsführender Gesellschafter 
Dipl.-Ing. Christian Buske. „Durch den Pro-
zess der Entladung von Oberfl ächen bietet 
unser Plasmasystem Reinigungseffekte, die 
konventionelle Systeme bei weitem über-
treffen.“ Der Anwender macht sich hier die 
hohe elektrostatische Entladungswirkung 
eines freien Plasmastrahls zu Nutze. Die-
ser Effekt wird zusätzlich positiv durch die 
sehr hohe Ausströmungsgeschwindigkeit des 

Plasmas beeinfl usst, wodurch auch lose an-
haftende Partikel effektiv von der Oberfl äche 
entfernt werden. Der wirtschaftliche Aspekt: 
Die verwendeten Düsensysteme können vom 
Anwender immer „inline“, also direkt in die 
neue oder auch bereits bestehende Ferti-
gungslinie, integriert werden.

5. Umweltfreundliche 
Haftungsverbesserung

Die präzise Vorbehandlung und mikrofei-
ne Reinigung von Klebefl ächen mittels At-
mosphärendruckplasma erlaubt sowohl den 
Einsatz moderner lösemittelfreier UV-Kleb-
stoffe als auch den wasserbasierter Systeme. 
Christian Buske: „So lassen sich beispielswei-
se Polycarbonatfenster mit lösemittelfreien 
UV-Klebstoffen in die Gehäusehalbschalen 
von Handys einkleben.“ Der entscheidende 
Vorteil der Technik besteht darin, dass bis-
her inkompatible Substrate zur Haftung ge-
bracht werden können, so dass wässrige oder 
vielfach auch UV basierende Klebstoffe auf 
sehr klebstoffunfreundlichen Oberfl ächen, 
wie unpolarem Kunststoff, haften. Eine zu-
sätzliche Vorbehandlung durch chemische 
Primer oder dem Bürsten und Abwaschen 

Abb. 2: Openair-Feindüsen bewirken die mikrofeine 
Reinigung, hohe Aktivierung und selektive 
Nanobeschichtung auch bei kleinsten Ober-
fl ächengeometrien (Foto: Plasmatreat)

Grundlagen - Plasmaprozess: Aggregatzustände
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Abb. 3: Aggregatzustände (Grafi k: Plasmatreat)
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von Oberfl ächen kann komplett entfallen. 
Dadurch werden in der Produktion Emissi-
onen von VOC (leichtfl üchtigen Kohlenwas-
serstoffen) von vornherein vermieden. Die 
Behandlung erfolgt überaus gleichmäßig 
und kann durch eine Prozesskontrolle kon-
trolliert werden.

6. Anwendungen

6.1 Plasma im Spritzgussprozess

Zieltechnologien für die hier beschriebene 
Plasmabehandlung sind das 2K-Spritzgießver-
fahren sowie auch vor- und nachgeschaltete 
Prozesse wie das Lackieren, Verkleben, Bedru-
cken und Beschichten von Oberfl ächen. Das 
Verfahren ermöglicht kostengünstige Kons-
truktionskomponenten in Hart/Weich-Ver-
bunden. Zur Schaffung fester Verbindungen 
zwischen normalerweise nicht kombinierba-
ren Kunststoffen kann mit einer Plasmavorbe-
handlung beispielsweise teures ABS/PC durch 
die kostengünstigere Konstruktionskompo-
nente Polypropylen (PP) in Hart/Weich-Ver-
bunden mit TPU (Thermoplastische Polyure-

thane) ersetzt werden. Ebenso besitzt das Ver-
fahren ein enormes Potential zur Feinreini-
gung und Verbesserung der Adhäsion auch in 
der Mehrkomponententechnik bei Kunststoff/
Kunststoff- bzw. Kunststoff/Metall-Verbun-
den. Es wird sowohl bei Thermoplast/Thermo-
plast als auch Duromeranwendungen einge-
setzt (Thermoplast /LSR, TP/Gummi).

Durch die Vorbehandlung mittels atmo-
sphärischem Plasma wird nicht nur die Ver-
bindung von inkompatiblen Materialien er-
möglicht, auch werden die Prozesssicherheit 
optimiert sowie hohe Ansprüche an die Qua-
litätsanforderung erfüllt. Das erzielbare Haf-
tungsniveau wird erhöht, der Einfl uss von 
haftungsrelevanten Verarbeitungsparame-
tern ist geringer und die Verbindung von 
Standardwerkstoffen wird verbessert.

6.2 Vorbehandlung vor dem 
strukturellen Verkleben von 
Kunststoff-Karosseriebaugruppen

Im Karosseriebau werden aus Gründen 
der Gewichtseinsparung einzelne Bau-
gruppen heute nicht mehr aus Stahl- oder 
Aluminiumblechen, sondern aus Hochleis-
tungskunststoffen gefertigt. Dabei werden 
innerhalb des Montageprozesses einer Bau-
gruppe, wie z. B. der eines Innenkotfl ügels, 
im Rahmen eines automatischen Fügepro-
zesses einzelne Teile miteinander verklebt. 
Ob sich ein Kunststoff gut verkleben lässt, 
hängt im wesentlichen von seiner Oberfl ä-
chenspannung ab, die größer sein sollte, als 
die des Klebstoffes. Häufi g ist dies jedoch 
nicht der Fall, so dass eine geeignete Ober-
fl ächenvorbehandlung erforderlich wird. 
Die sichere Haftung eines 2-Komponenten-
Polyurethanklebstoffes auf SMC bzw. PPO 
(z. B. Noryl) wird durch die Vorbehandlung 
mit Plasma erreicht, das die Oberfl äche bis 

zur Nachweisbarkeitsgrenze reinigt und zu-
sätzlich aktiviert.

Herkömmliche Vorbereitungsverfahren auf 
SMC - wie das Anschleifen oder Reinigen mit 
Aceton, werden durch die Plasmabehandlung 
nicht nur ersetzt, die Verklebergebnisse wer-
den auch übertroffen. Die Hochleistungs-
thermo- und Duroplastbauteile erfüllen nach 
der Montage alle Anforderungen im Hinblick 
auf Leichtbau, passive Sicherheit, mechani-
sche Eigenschaften und eine „Class A - Ober-
fl äche“. Die Openair-Technologie kann hier 
sowohl für die Verklebung als auch für die 
Lackierung dieser Baugruppen als Vorbe-
handlungsverfahren eingesetzt werden, wie 
es z. B. in Fahrzeugen wie BMW und Rolls 
Royce der Fall ist.

6.3 Verklebung von Elastomeren

Für den „Golf IV“ entwickelte Volkswagen 
eine geklebte Türzusatzdichtung zur Vermei-
dung von Windgeräuschen. Diese selbstkle-
bende Dichtung aus einem Thermoplastischen 
Elastomer (TPE), welches als unpolares Ma-
terial eine sehr geringe Oberfl ächenenergie 
aufweist, sollte an den Enden zusätzlich mit 
Klebepunkten aus einem MS-Klebstoff fi xiert 
werden. Zur Verbesserung der Klebstoffhaf-
tung muss das Elastomer vorbehandelt wer-
den. Die konventionelle Methode ist der ma-
nuelle Auftrag von Primer, ein Verfahren, das 
bei Volkswagen heute so gut wie nicht mehr 
eingesetzt wird. Gesucht wurde ein lösungs-
mittelfreies System. Nach dem Vergleich ver-
schiedener Corona- und Plasmaanlagen, wo-
bei besonderer Wert auf ein großes Prozess-
fenster gelegt wurde, entschied sich VW für 
die inline Technik von Plasmatreat.

Michael Steege, ehemaliger Fachreferent 
für Kleb- und Dichtstoffe in der Verfah-
renstechnik der Volkswagen AG, erläutert 
die Gründe: „Werden diese Dichtungen di-
rekt vor dem Klebstoffauftrag mit Openair 
Plasma vorbehandelt, ersetzt dieses Verfah-
ren mehrere Arbeitsschritte. Durch die hoch-
wirksame Vorbehandlung entfällt nicht nur 
die sonst erforderliche Vorreinigung der Kle-
befl ächen, sondern auch das Auftragen von 
lösungsmittelhaltigem Primer kurz vor der 
Klebung. Die positive Folge für Volkswagen: 
Keine Verfallszeit des Primers ist zu beach-
ten, keine Lösungsmittelemissionen und 
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ECTFE (ohne Vorbehandlung)
ECTFE AD-Plasma (direkt verklebt)
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(verklebt nach 8 Wochen, 60 °C, 50 % r.h.)
Abb. 5:
Zuscherkräfte - 
Kunststoffverklebungen
(Grafi k: Plasmatreat)

Abb. 4: Abriebsichere Bedruckungen werden vor al-
lem in der Lebensmittelindustrie gefordert. 
Das Plasma sorgt für optimale Haftungsei-
genschaften. (Foto: Plasmatreat)
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keine logistischen Zwänge bei der Beliefe-
rung. Zudem hat das Plasmatreat Verfahren 
den großen Vorteil der Reproduzierbarkeit, 
wenn die Anlagenparameter genau über-
wacht werden.“

6.4 Plasma vor dem Lackieren

Je mehr sich die Techniken anglei-
chen, desto häufiger zählt bei der Kauf-
entscheidung des Endkunden nur noch 
das Aussehen. Design-Elemente und ma-
kellose Oberflächen bilden immer öfter 
die einzigen Unterscheidungsmerkmale. 
Schalter mit gelaserten Symbolen, hoch-
glänzende Zierleisten und Abdeckungen, 
kratzfest lackierte Displayfenster und fun-
kelnde Blenden, Lüftergitter oder Hand-
schuhfachgriffe – auch die Kunststofftei-
le in den Innenräumen von Autos werden 
heute mit den aufwendigsten Lackierungen 
versehen.

Die Openair-Technologie kann hier so-
wohl für die Verklebung als auch für die La-
ckierung dieser Baugruppen als Vorbehand-
lungsverfahren eingesetzt werden, wie es 
beispielsweise in Fahrzeugen wie BMW und 
Rolls Royce der Fall ist.

Ein anderes Beispiel: Die Lackierung von 
Handygehäusen verlangt heute höchste 
Ansprüche an die Oberfl äche: Das Lackbild 
muss absolut fehlerfrei sein und darf auf 
keinen Fall von Verunreinigungen in seinem 
Gesamtbild beeinfl usst werden. Schon ein 
vor dem Lackieren kaum sichtbares Staub-
körnchen auf der Oberfl äche des Gehäuses 
führt nach dem Lackieren zu einer unan-
sehnlichen Unebenheit, die der Kunde im 
Allgemeinen nicht akzeptiert. Elektrosta-
tische Effekte sind hier als Hauptursache 
für die Anhaftung von Staub zu nennen. 
Namhafte Zulieferer der Handyindustrie in 
China, Südkorea und Finnland haben längst 
reagiert: Hier gelang es Plasmatreat, mit 
großem Erfolg Anlagen zur Reinigung von 
Handygehäusen zu installieren, die eine 
äußerst effi ziente Reinigung im Inline Ver-
fahren ermöglichen. Unmittelbar vor der 
Lackierung reinigen mehrere rotierende 
Plasmaerzeuger mit hohem Wirkungsgrad 
die Kunststoffoberfl ächen. Der Ausschuss 
konnte so bei den Anwendern von 12 % auf 
unter 5 % reduziert werden.

6.5 Verzicht auf Haftgrundierung im 
Fahrzeugbau

Seit drei Jahren profi tiert von dieser Tech-
nik auch ein großer amerikanischer Fahrzeug-
hersteller bei der Vorbehandlung von Kunst-
stoffoberfl ächen. Die starke Nachfrage nach 
dessen Fahrzeugen verbunden mit höchsten 
Ansprüchen an eine Mehrschicht-Lackierung 
sorgte für Engpässe in den Einbrennöfen.

Ein Fahrzeugteil hat gewöhnlich viele 
Stationen während des Lackierprozesses zu 
durchlaufen. Ein typisches Kunststoffbau-
teil erhält eine Haftgrundierung, eine bis zu 
acht Lackschichten und schließlich den Klar-
lack. Einbrennöfen haben jedoch begrenzte 
Kapazitäten. Die meisten Hersteller besitzen 
nur eine Lackierlinie und einen Brennofen 
pro Werk. Deshalb durchläuft hier ein Werk-
stück denselben Ofen vier- bis neunmal. Jede 
Möglichkeit, die Durchlaufkapazitäten ohne 
hohen Kapitaleinsatz, wie für die Anschaf-
fung eines zusätzliche Brennofens, zu stei-
gern, führt zu signifi kanten Kosteneinspa-
rungen. Bereits die Verminderung um nur 
einen Durchlauf im Lackierungsprozess eli-
miniert die Kosten für den Primer, die damit 
verbundenen Arbeiterkosten und reduziert 
die Fixkosten des Brennofens.

Bei bestimmten Fahrzeugen ist es jedoch 
nicht möglich, bei einer Verringerung der de-
korativen Decklackschichten dieselbe Ober-
fl ächenoptik beizubehalten. Mit Hilfe der 

hier beschriebenen atmosphärischen Plasma-
behandlung gelingt jedoch auch in diesem 
Fall der vollständige Verzicht auf die Haft-
grundierung. Dies resultiert in einer 25%igen 
Senkung der Brennofendurchläufe und da-
mit gleichzeitig in einer bedeutenden Erhö-
hung der Ofenkapazität.

Abb. 6: Medizin-Mehrkomponententechnik: Das 
plasmabehandelte Metallinsert wird an-
schließend im Spritzgussprozess mit Kunst-
stoff umspritzt. (Foto: Gira)

Abb. 7: Brillante Oberfl ächen werden im Automo-
bilbau durch eine Vorbehandlung mit at-
mosphärischem Plasma vor dem Lackieren 
erreicht. (Foto: Plasmatreat)
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Abb. 8: XPS-Analyse (Röntgen-Photoelektronenspektroskopie) eines unbehandelten und eines mit Openair-
Plasma behandelten Polypropylens (Grafi k: Fraunhofer IFAM) 
Diagramm 1: PP: unbehandelt (Oberfl ächenenergie: 27 mN/m)
Diagramm 2 u. 3: PP: Openair Plasma behandelt (Oberfl ächenenergie: bis zu 72 mN/m)
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Andere vom Hersteller erwogene Vorbe-
handlungsprozesse wie das Corona- oder Be-
fl ammungsverfahren schieden aufgrund der 
Leitfähigkeit der Bauteile, der Möglichkeit 
einer thermischen Beschädigung und aus Si-
cherheitsgründen aus. Bei der Verwendung 
des Atmosphärendruckplasmas sind diese Ri-
siken komplett ausgeschlossen.

6.6 Metallisierung von Kunststoffen

Die Technologie ist für die Metallisierung 
von Kunststoffen gleich in zweierlei Hin-
sicht interessant. Zum einen wird die Haf-
tung der gesputterten Metallschichten durch 
die gleichmäßige Konditionierung der Ober-

fl äche signifi kant verbessert, da anhaftende 
organische Reststoffe sowie Partikel voll-
ständig entfernt werden. Andererseits ist es 
aber auch möglich, eine bereits aufgedampf-
te Schicht mittels eines stark fokussierten 
Plasmastrahls und geringerer Behandlungs-
geschwindigkeiten selektiv zu entfernen. Die 
durch die Reinigung erzielbare Qualitätsver-
besserung geht häufi g einher mit einer Sen-
kung der Fehlproduktionen von über 10 %.

7. Zusammenfassung

Die beschriebenen Einsatzfälle verdeutli-
chen, dass der Vielfalt der heute bereits in 

praktisch sämtlichen Industriesparten an-
gewandten Vorbehandlungsmethode kaum 
Grenzen gesetzt sind. Das Openair-System 
ist uneingeschränkt inline fähig und robo-
tertauglich. Zu den entscheidenden Vortei-
len zählen vor allem die Zuverlässigkeit und 
Qualität dieses Verfahrens im Produktions-
prozess. Somit kann den bekanntermaßen in 
dieser Hinsicht hohen Anforderungskriterien 
entsprochen werden. Daneben lässt sich die 
einfache Integration in die Prozessabläufe 
ebenso erfüllen wie die höhere Wirtschaft-
lichkeit im Vergleich zu herkömmlichen Me-
thoden – und dies bei hervorragender Um-
weltverträglichkeit.

Für exportorientierte Unternehmen der 
Kunststoff- und Kautschukindustrie stehen 
im ersten Halbjahr 2009 vier Messen auf 
dem Kalender: Die ArabPlast in Dubai, die 
Interplastica in Moskau, die Plastindia in Neu 
Delhi und die Chinaplas in Guangzhou. Die-
se Veranstaltungen werden von der Messe 
Düsseldorf gemeinsam mit Partnern vor Ort 
organisiert und vom Fachverband Kunst-
stoff- und Gummimaschinen im VDMA so-
wie von der European Association for Plas-
tics and Rubber Machinery Manufacturers 
(Euromap), unterstützt.

Die Arab International Plastic & Rubber 
Industry Trade Show – ArabPlast 2009 - wird 
bereits zum 9. Mal von Al Fajer Informati-
on & Services veranstaltet und öffnet vom 
10. – 13. Januar 2009 in Dubai ihre Tore. Mes-
se Düsseldorf ist seit 2004 exklusiver Partner 
dieser Messe. An der ArabPlast 2007 hatten 
326 Aussteller und 9 700 Besucher teilge-
nommen. Rd. 650 ausstellende Unternehmen 
werden im Jahr 2009 erwartet. Erneut wird 

Messequartett für die Kunststoffi ndustrie

zeitgleich mit der ArabPlast 2009 die Tekno/
Tube Arabia stattfi nden, die 9th International 
Trade Fair for Industrial Machines, Metalwor-
king, Machine Tools, Tubes & Pipes.

Für den russischen Markt wird die Inter-
plastica 2009 bereits zum zwölften Mal vom 
27. – 30. Januar 2009 in Moskau stattfi nden. 
Messe Düsseldorf und ihre Tochtergesell-
schaft OOO Messe Düsseldorf Moskau als 
Veranstalter rechnen mit 600 Ausstellern auf 
einer Nettofl äche von rd. 13 800 m2. Unter-
nehmen aus 29 Nationen haben sich bereits 
angemeldet, darunter China, Deutschland, 
Frankreich, Italien, Österreich, Portugal, Tai-
wan und die Türkei. Zeitgleich zur Interplas-
tica fi ndet die Upakovka/Upak Italia statt, die 
Internationale Fachmesse für Verpackungs-
maschinen, Süßwarenmaschinen, Packmittel, 
Packhilfsmittel und Logistik.

Fast 90 000 Besucher sowie 1 288 Ausstel-
ler kamen im Jahr 2006 zur Plastindia. Die 
Messe, die vom 4. –  9. Februar 2009 in Neu 

Delhi von der Plastindia Foundation ausge-
richtet wird, wird um rd. ein Fünftel größer 
sein als ihre Vorgängerin und bietet am 5. und 
6. Februar 2009 eine zweitägige internationa-
le Fachkonferenz. Messe Düsseldorf wird die 
Betreuung der europäischen und nordameri-
kanischen Aussteller, die eine Nettofl äche von 
4 300 m2 belegen, übernehmen. Mit offi ziellen 
Länderbeteiligungen sind Deutschland, Frank-
reich, Großbritannien, Italien, Österreich und 
die Schweiz vertreten. Es werden rd. 100 000 
Fachbesucher erwartet.

Die Chinaplas hat sich inzwischen zur 
drittgrößten Messe der Branche entwickelt. 
Sie fi ndet vom 18. – 21. Mai 2009 im Guang-
zhou statt. Der Veranstalter Adsale Exhibiti-
on Services Ltd. rechnet mit rd. 1 900 teil-
nehmenden Unternehmen auf einer Brutto-
fl äche von rd. 140 000 m2. Die Messe wird in 
neun Themenzonen aufgeteilt, von Chemi-
kalien/Rohstoffe über Extrusion, Spritzguss, 
Formen/Werkzeuge und Halbzeuge bis hin zu 
Hilfsstoffen und Zusatzausrüstungen. Messe 
Düsseldorf ist verantwortlich für die offi ziel-
le deutsche Beteiligung, zudem ist ihre Toch-
tergesellschaft Messe Düsseldorf China Ltd. 
Co-Organisatorin der Veranstaltung.
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