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@) Verfahren und Vorrichtung zum Sammeln von Folienabfillen aus Folienablosevorrichtungen.

@ Um bei einem Verfahren zum Sammeln von
Folienabfillen bei FolienablGsevorrichtungen, bei de-
nen Abdeckfolien von plattenférmigen Trégern abge-
i8st und mittels einer Folientransportvorrichtung ei-
ner Foliensammeivorrichtung zugefiihrt werden, eine
hohe spezifische Dichte des Folienabfalls zu errei-
chen, wird vorgeschlagen, daB die Folie am Ende
der Folientransportvorrichtung einer Aufwickelwalze
zugeflihrt wird, deren Umfangsgeschwindigket min-
destens der der Folientransportgeschwindigkeit ent-
spricht.
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Verfahren und Vorrichtung zum Sammeln von Folienabfillen aus Folienablosevorrichtungen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Sammeln von Folienabfillen bei
siner Folienabl&sevorrichtung, bei der Abdeck-
oder Schutzfolien an plattenférmigen Tragern ab-
geldst werden. Bei diesem Verfahren und Vorrich-
tungen werden die abgel@sten Folien von einer
Folientransportvorrichtung einer Foliensammelvor-
richtung in einem im wesentlichen glatten Zustand
zugefiihrt. '

Die genannten Folienabldsevorrichtungen,bei
denen die erfindungsgemédBe Sammelvorrichtung
zum Einsaiz kommt, sind in vielfdltiger Weise be-
kannt. Den meisten dieser Abl8sevorrichtungen ist
gemeinsam, daf die Folie von einer Folientrans-
portvorrichtung aus dem Abl&sebereich der Folien-
abi8sevorrichtung entfernt und einem Abfallbehiit-
nis zugeflhrt werden.

Ein solches Verfahren und Vorrichtung ist bei-
spielsweise aus der EP-A 2 32 841 bekannt, bei
der die Folie liber die Folientransportvorrichtung
einem einfachen Behilinis zugeflihrt werden. Um
ein hiufiges Auswechseln dieses Behélters zu ver-
meiden, ist dabei vorgesehen, da am Boden des
Behditnisses ein Vakuum angelegt werden kann, so
dafl die gesammeiten Abdeckfolien in dem Behilt-
nis verdichiet werden k&nnen.

Da eine regelméBige Schichtung der Abdeckfo-
lien in dem Behdltnis kaum zu erreichen ist und
somit ein mehr oder weniger wirres Durcheinander
von Einzelfolienstlicken in dem Behéltnis vorliegt,
ist auch eine Verdichtung der Folien in gr&ferem
Umfang durch Anlegen sines Vakuums am Behilt-
nis boden kaum mdglich, weshalb das Auffangbe-
hiltnis nach wie vor relativ groB dimensioniert wer-
den muB, damit die Betriebsdauer ohne Eingreifen
von Betriebspersonal in sinem verniinftigen Zeit-
rahmen mdglich ist.

Trotzdem verlangt diese Konstruktion noch re-
laitv hdufig den Eingriff von Bedienungspersonal
und stellt sine Entsorgung mit nur geringem spezi-
fischen Gewicht dar, weshalb die Anordnung trotz
der Unterdruckverdichfungsmd&glichkeit relativ sper-
rig ist.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren
und eine entsprechende Vorrichtung zur Durchflh-
rung dieses Verfahrens vorzuschiagen, bei denen
die vorgenannten Nachteile vermieden werden, und
bei denen insbesondere eine hohe spezifische
Dichte des Folienabfalls erreicht wird.

Diese Aufgabe wird bei dem eingangs be-
schriebenen Verfahren erfindungsgem&B dadurch
gelbst, daB die Folie am Ende der Transportvor-
richtung siner Aufwickelwalze der Foliensammel-
vorrichtung zugefiihrt wird, deren Umfangsge-
schwindigkeit mindestens der Folientransportge-
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schwindigkeit entspricht.

Bei diesem Verfahren werden die Folienstlicke
nun nicht unregelméBig aufgeschichtet, sondern in
ganz definierter Weise und im wesentlichen im
glatten Zustand von der Aufwickelwalze der Folien-
sammelvorrichtung aufgenommen, wo durch ein
maximales spezifisches Gewicht flir die Folienab-
félle erreicht wird, da zwischen den einzelnen auf-
gewickelten Folienlagen auf der Aufwickelwalze
kaum Hohlrdume verbleiben.

Bei dieser L8sung des Folienabfallproblems ist
es mdglich, sehr groBe Chargen von Tragerplatten
dem AblOseprozef zu unterziehen, chne daf Be-
dienungspersonal eingreifen und die Aufwickelwal-
ze wechseln muB. Zudem [4Bt sich ein Wechsel
der kompakten Aufwickelwalze sehr viel einfacher
automatisieren als bei einem Auffangbehéltnis, das
sinen VakuumanschluB erfordert.

Wegen der hohen Dichte, in der die Folienab-
falle gesammelt verden k&nnen, ist auch eine ent-
sprechend kleine Dimensionierung der Foliensam-
meivorrichtung mdglich, so daB diese Foliensam-
melvorrichtung an eine Vielzahl unterschiedlicher
Folienabldsevorrichtungen angepaBt und an diese
angebaut werden kann.

Beim bevorzugten Verfahren wird die Folie aus
der Folientransportvorrichiung kommend durch
eine Blirstenwalze der Aufwickelwalze zugeflhrt,
wobei die Blrstenwalze gegensinnig zur Aufwickel-
walze angetrieben wird.

Die Blrstenfasern werden zweckméBigerweise
aus einem unter den Einsatzbedingungen ver-
schlieffestem Material, wie beispielsweise Perlon,
hergestellt. Die Stirke der Biirstenfasern wird be-
vorzugt zwischen 0,05 bis 0,25 mm gewd&hlt.

Bevorzugt wird die Folie mit einer FlUssigkeit
benetzt und dadurch mitteis Adhdsion an der Auf-
wickelwalze angeheftet. Die Benetzung mit Fliissig-
keit wird insbesondere dann notwendig sein, wenn
die Folienabfélle aus einer Folienabldsevorrichtung
stammen, bei der die Abl&sung nicht mittels eines
Flussigkeitsstrahis vorgenommen oder unterstiitzt
wird. Eine zusétzliche Benetzung der Folie kann
jedoch auch in letzteren Folienabldsevorrichtungen
notwendig werden, wenn der Grad der Benetzung
der Folie bei ihrer Ankunft in der Sammelvorrich-
tung nicht mehr ausreichend ist flir eine gute Ad-
hdsion an der Aufwickelwalze.

Die Benetzung der Folien im Bereich der
Blrsten- und Aufwickelwalze wird vorzugsweise
durch Vernebelungsdlsen bewirkt.

Bevorzugt wird man die Aufwickelwalze als
Schleppwalze einer Umlenkwalze der Folientrans-
portvorrichtung betreiben, wobei die Aufwickelwalze
an ihrem Umfang von der Umlenkwalze angetrie-
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ben wird, die in der Regel in Transportrichtung
gesehen letzte Umlenkwaize der Folientransport-
vorrichtung sein wird.

Bei einem bevorzugten Verfahren wird die Um-
fangsgeschwindigkeit der Blrstenwalze so gewahit,
daB sie mindestens der Folientransportgeschwin-
digkeit entspricht. Dadurch wird ein glattes
"Anreiben” der Folie an die Aufwickelwalze er-
reicht, weshalb ein noch regelmasigerer Folienwik-
kel auf dem Wickelkern der Wickelwalze entsteht.

Bei einem bevorzugten Verfahren wird daflir
gesorgt, daB der abgeldste Teil der Folie in Trans-
portrichtung in der Folientransportvorrichtung ge-
glattet wird. Bei einem weiteren bevorzugten Ver-
fahren ist zusitzlich vorgesehen, daf die im Be-
reich der Folientransportvorrichtung befindliche Fo-
lie durch quer zur Transportrichtung wirkende Zug-
krafte beim Transport zur Foliensammelvorrichtung
geglittet wird.

Schlieflich wird eine automatische Betriebswei-
se der Folienabldsevorrichtung zusammen mit der
Foliensammelvorrichtung durch die Kontrolle des
Beladungsgrads der Aufwickelwalze mittels eines
Sensors erleichtert. Bei diesem Verfahren ist ein
vollautomatischer Betrieb der gesamten Anlage
mdglich, da man zusétzlich in AbhZngigkeit von
dem Sensorsignal ein automatisches Austauschen
der vollbeladenen Aufwickelwalze gegen einen neu-
en unbeladenen Aufwickelkern vorsehen kann.

Die Erfindung schligt weiterhin eine Vorrich-
tung zum Sammeln von Folienabféllen bei einer
Folienabl&sevorrichtung vor, bei der von plattenfdr-
migen Trégern Abdeck- oder Schutzfolien abgelSst
werden. Die Vorrichtung zum Sammein von Folien-
abfillen gem#p dem Stand der Technik, beispiels-
weise der EP-A 2 32 841, weist, eine Folientrans-
portvorrichtung auf, durch die die abgeldste Folie
einer Foliensammelvorrichtung in einem im wesent-
lichen glatten Zustand zuflihrbar ist.

Die oben diskutierten Nachteile einer solchen
Vorrichtung vermeidet die erfindungsgemége Vor-
richtung dadurch, dag am Ende der Transportstrek-
ke zur Aufnahme der Folien eine Aufwickelwalze
angeordnet ist, deren Umfangsgeschwindigkeit be-
tragsméfig mindestens gleich der Transportge-
schwindigkeit der Folientransportvorrichtung ist.

Bei einer bevorzugten Vorrichtung ist vorgese-
hen, daB die Aufwickelwalze mit ihrer Umfangsflé-
che in Berihrungskontakt mit einer Umlenkwalze
der Folientransportvorrichtung steht und Gber ihren
Umfang von der Umlenkwaize angetrieben wird.
Damit ist sichergesteilt, daB die Aufwickelwaize un-
abhdngig von ihrem Beladungsgrad mit Folienab-
fillen stets mit einer Umfangsgeschwindigkeit
dreht, die der Folientransportgeschwindigkeit inner-
halb des Folientransportsystems entspricht.

Bevorzugt wird der Aufwickelwalze gegeniiber
eine Blirstenwalze angeordnet, die gleichsinnig zur
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Aufwickelwalze antreibbar ist.

Bei dieser Konstruktion kdnnen die Aufwickel-
walze und die Birstenwalze vorzugsweise in Be-
riihrungskontakt stehen, so daB die Birstenfasern
der Blrstenwalze zusiizlich eine Gldttung der Folie
auf dem Aufwickelkern der Aufwickelwalze hervor-
rufen kann und zudem sicherstellt, daB die Folie
einen mdglichst grossildchigen Kontakt mit. der
Aufwickelwalze erhilt, was die Anheftung der Folie
durch Adhision an der Aufwickelwalze sehr ver-
bessert.

Um der Aufwickelwalze bei gr&Berwerdendem
Beladungsgrad und damit auch gréBerwerdendem
Radius ein Ausweichen gegeniiber der oberen Um-
lenkwalze der Folientransportvorrichtung zu ermdg-
lichen, so daB sie weiterhin als Schieppwalze ge-
geniiber der Umlenkwaize arbeitet, wird vorzugs-
weise vorgesehen, daB die Aufwickelwalze mit ihrer
Welle in spaltfdrmigen Fuhrungen verschieblich
gehalten ist, wobei die Aufwickelwalze mit ihrer
Umfangsfldche stets in Berlihrungskontakt mit der
Umlenkwalze und der BUrstenwalze steht. Die
spaltfdrmigen Fiihrungen kdnnen nach oben hin
offen bleiben, so daB die Aufwickelwalze mit ihrer
Welle sehr einfach in die Flhrungen eingesetzt
oder herausgenommen werden kann, was insbe-
sondere beim automatischen Wechseln der voilbe-
ladenen Aufwickelwalze gegen eine unbeladene
sehr von Vorteil ist.

Die Fliche, innerhalb der sich die geometri-
sche Drehachse der Aufwickelwalze bei gréfer
werdendem Beladungsgrad bewegt, ist nur in dem
Fall eine Ebene, in dem das Radienverhdlinis der
Umlenk- zur Biirstenwalze gleich sins ist. Bei ande-
ren Radienverhilinissen ist die Fliche mehr oder
weniger gekrimmt, je nach dem, wie stark das
Radienverhdltnis von 1 abweicht. Normalerweise
wird jedoch ein Radienverhditnis im Bereich von 1
bis 0,3 vorliegen, d.h. in der Regel wird die Um-
lenkwalze einen kleineren Radius aufweisen als die
Biirstenwalze; in diesen Fallen ergibt sich sine nur
unwesentliche Abweichung der Fldche von einer
Ebene in dem Bereich der von der geometrischen
Drehachse der Aufwickelwalze Uberstrichen wird,
so daB die Flihrungen der Welle der Aufwickelwal-
ze linear ausgebildet werden kdnnen.

Bei der beschriebenen bevorzugten Geometrie
von spaltfdrmiger Flihrung der Welle der Aufwik-
kelwalze sowie der Umlenk- und Blrstenwalze ist
stets gewihrleistet, daB der Abstand bzw. der Be-
riihrungskontakt von Umlenkwalze und/oder BUr-
stenwalze zum Umfang der Aufwickelwalze stets
konstant bleibt. Im Fall, daB die Birstenwalze Be-
riihrungskontakt mit der Aufwickelwalze hat, bleibt
dieser auch bei zunehmenden Beladungsgrad der
Aufwickelwalze erhalten.

Bevorzugt wird die Burstenwalze beziglich ih-
rer Umfangsgeschwindigkeit mit dem bis zu zweifa-
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chen der Transportgeschwindigkeit der Folientrans-
portvorrichtung antreibbar sein.

Insbesondere bei Folien, die aus einer Folien-
ablésevorrichtung stammen, bei der beim Abldsen
der Falie ein FlUssigkeitssirahl zu Hilfe genommen
wird, wird die Umlenkwalze bevorzugt eine struktu-
rierte  Oberfliche aufweisen. Diese strukturierte
Oberfliche vermindert die Adh8sion der Folie an
der oberen Umlenkwalze, die durch die Benetzung
der Folie zustande kommt. Der Abstand der geo-
metrischen Drehachsen der Umlenkwalze und der
Biirstenwalze kann in diesen Fillen etwas verrin-
gert werden, so daB die Fasern der Burstenwalze
in die Oberfldchenstrukiur der Unlenkwalze eingrei-
fen und so quasi- von unten die Folie von der
Umlenkwalzenoberfliche abheben, was ein Umlen-
ken der Folie und den Rickiransport zur Abl&se-
vorrichtung sicher verhindert. Die Strukturierung
der Oberfiiche der Umlenkwalze wird vorzugswei-
se in dem Anbringen von umfangsméssigen Rillen
bestehen. Daneben kommt ebenfalls eine Noppen-
struktur auf der Oberfliche der Umlenkwalze in
Frage.

Fiir den Fall, daB die abgelSste Folie aus einer
frocken arbeitenden Folienabl&sevorrichtung
stammi, beispielsweise solchen Folienabldsevor-
richtungen, die mit einem Messer unter die Folien-
kante fahren und diese abheben, und den spiteren
AbiGseprozess beispielsweise durch einen Luft-
strah!l unterstiitzen, ist es notwendig, eine Benet-
zung der Folie spdtestens zum Zeitpunkt ihrer An-
kuft am Ende der Folientransportvorrichtung zu sor-
gen, um eine ausreichende Adhdsion der Folie an
der Aufwickelwalze zu gewéhrleisten.

Eine zusiizliche Benetzung der Folie geschieht
vorzugsweise durch Vernesbelungsdiisen, die auch
dann vorgesehen werden k&nnen, wenn die Folien-
abl8sevorrichtung selbst bereits mit Flissigkeits-
strahlen arbeitet, da bei bestimmten Betriebsbedin-
gungen der Abldsevorrichtung durchaus der Fall
gintreten kann, daB die Folien in einem zu trocke-
nen Zustand bei der Aufwickelwalze ankommen.

Dis Vernebelungsdiisen werden vorzugsweise
sc angsordnet, daB ihre Strahlrichtung im wesentli-
chen in siner radialen Richtung der Aufwickelwalze
verlduft. Dadurch erhdlt man zusizlich eine Kraft-
komponente, die die Folie in Richtung zur Aufwik-
kelwaize umlenkt. Die Blrstenwalze ist vorzugswei-
se aus einzelnen Blrstensegmenten zusammenge-
setz, die im Abstand auf einer Welle angeordnet
sind. In den Abstdnden zwischen den einzelnen
Bilirstensegmenten werden in einer kompakten
Bauweise die Vernebelungsdiisen angeordnet.

Die erfindunggemife Vorrichtung umfaBt vor-
zugsweise Folientransportvorrichtungen, die Trans-
portriemen aufweisen, die Uber die Umlenkwalze
umgelenkt werden. Als Transportriemen kommen
dann insbesondere O-Ringe in Betracht, die leicht
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erhéltlich und montierbar sind.

Um der im Bereich der Folientransportvorrich-
tung befindlichen abgel&sten Folie eine Straffung in
Querrichtung zur Transportrichtung zu erteilen,
werden Folientransportvorrichtungen bevorzugt, bei
denen die Transportriemen fédcherfdrmig mit in
Transportrichtung gréBerwerdendem Abstand ge-
fihrt sind. Dies stellt sicher, daB die abgel8ste
Folien nicht nur in Transportrichtung gestrafft und
gegléttet sind, sondern auch in Querrichtung, so
daB mit einer solchen erfindungsgeméBen Vorrich-
tung ein duBerst gleichmiBiger und glatter Wickel
auf der Aufwickelwalze erzielt werden kann.

Gerade bei einer vollautomatischen Betriebs-
weise der erfindungsgemifen Vorrichtung ist es
von Nutzen, wenn ein Sensor zur Bestimmung des
Durchmessers der Aufwickelwalze vorgesehen ist.
Dieser Sensor kann dazu genutzt werden, den ma-
ximalen Beladungsgrad der Aufwickeiwalze zu be-
stimmen und ein Signal zu erzeugen, das entweder
das Bedienungspersonal alarmiert oder automa-
tisch einen Wechsel der vollbeladenen Aufwickel-
walze gegen eine unbeladene herbeiflihrt.

Die Aufwickelwalze selbst besteht vorzugswei-
se aus einer Welle und einem darauf rotationssym-
metrisch gehaltenen Wickelkern. ZweckmiBiger-
weise ist dabei der Wickelkern auf der Welle 1&sbar
befestigt, so daB ein leichtes Austauschen des Wik-
kelkerns mdglich ist. Dies erdffnet dann beispiels-
weise die Mdglichkeit, den Wickelkern aus einem
billigen Plastikrohr herzustellen, daB mitsamt dem
Folienwickel weggeworfen werden kann, wahrend
die Wickelkernwelle sofort flir den weiteren Betrieb
der erfindungsgemépfen Vorrichtung zur Verfligung
steht. In diesem Zusammenhang empfiehit es sich,
den Wickelkern mit Hilfe von konischen Zentrier-
stlicken auf der Welie zu halten, wobei eines der
Zentrierstlicke auf der Welle fest und das andere
I8sbar angeordnet sein kann.

Wegen der besonders kompakten Bauweise
der erfindungsgem&fen Foliensammelvorrichtung
ist diese besonders fiir einen Einbau in Folienabls-
sevorrichtungen geeignet, die in einem Arbeitsgang
die an der Ober- und Unterseite der Trdgerplatte
aufgebrachten Abdeckiolien abidst.

Um hierbei mdglichst viele baugleiche Teile fiir
die oberhalb und unterhalb der Trégerplattentrans-
portebene angeordneten Sammelvorrichtungen ver-
wenden zu kdnnen, wird bei der Folientransportvor-
richtung unterhalb der Transportebene eine abge-
winkelte Flihrung der Folien entlang ihrem Trans-
portweg bevorzugt.

Diese und weitere Vorteile der Erfindung wer-
den im folgenden anhand der Zeichnung noch ni-
her erldutert.

Es zeigen im einzelnen:
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Fig. 1 Eine perspektivische Ansicht eines
Folienabldsegerdts mit der erfindungsgeméBen Fo-
liensammelvorrichtung;

Fig. 2 eine Schnittansicht ldngs Linie 2-2 in
Fig. 1;

Fig. 3 und 4 Detailansichten der Aufwickel-
vorrichtung mit und 4 wenig- bzw. volibeladener
Aufwickelwalze;

Fig. 5 und 6 teilweise Ansicht einer Umlenk-
walze der Aufwickelvorrichtung;

Fig. 7 eine Schnittansicht durch eine Aufwik-
kelwalze und

Fig. 8 eine schematische Schnittansicht der
Aufwikkelvorrichtung.

Das in Fig. 1 in perspektivischer Ansicht ge-
zeigte Folienabldsegerdt 10 ist im wesentlichen
aus vier verschiedenen Baugruppen aufgebaut: Ei-
nem Einlauftisch 12, einer ersten Abl§sevorrichtung
14, einer zweiten Abisevorrichtung 16 sowie einer
weiteren Transportvorrichtung 18 flir im Folienabld-
segerit 10 zu behandeinde Trigerplatten 20.

An die erste und zweite AblSsevarrichtung 14,
16 schlieBen sich Folientransportsysteme 22, 23
an, die von der Trigerplatte 20 abgelste Folien
25, 26 zu einer ersten bzw. einer zweiten Aufwik-
kelvorrichtung 28, 29 beférdern.

Bei den zu behandeinden Trégerplatten 20
handelt es sich beispielsweise um Leiterplatten, die
beidseitig mit einem Fotolack beschichtet sind, der
wiederum durch eine Schutzfolie abgedeckt ist.
Diese Leiterplatten gelangen in das Folienabldse-
ger#t in einem Verfahrensstadium, in dem der Fo-
tolack bereits belichtet ist. Vor der eigentlichen
Entwicklung der Foto schicht missen die Schutzfo-
lien abgezogen werden, da bei der Entwicklung die
unbelichteten Teile des Fotoresistiacks abgelSst
werden, wobei dadurch die darunterliegende Kup-
ferschicht fiir den folgenden Atzprozes freigegeben
wird.

Die erfindungsgeméBe Aufwickelvorrichtung
bzw. das zugehdrige Verfahren zur Entsorgung der
Folienabfille ist nicht auf die Anwendung der hier
beschriebenen Folienabl&sevorrichtungen 14 und
16 beschridnkt, sondern kann an beliebige Kon-
struktionen zur Folienabl&sung von Trégerplatien
angebaut werden.

Die mit der Folie an Ober- und Unterseite
versehenen Trigerplatten 20 gelangen Uber den
Einlauftisch 12 in das eigentliche FolienabiSsegerat
10. Der Einlauftisch wird durch Fdrderwalzen 30
gebildet, die eine Transportebene flr die Trager-
platten 20 definieren.

Am Ende des Einlauftischs 12 sind parallel zu
den Fdrderwalzen 30 Schieppwalzen 32 angeord-
net, die federnd auf der Trégerplatte 20 aufliegen
und dieser eine definierte Flihrung geben.

An den Einlauftisch 12 schlieBt sich die erste
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Abl&sevorrichtung 14 an, bei der ein aus Umlenk-
walzen 34, 35 und Gummib&ndern 36 gebildetes
Gegenlager die Leiterplatten 20 auf derselben
Transportebene wie der Einlauftisch 12 weiterflhrt.
Auf der zum Gegenlager 38 gegenliberliegenden
Seite der Transportebene ist die erste Abldsevor-
richtung 14 angeordnet, die im wesentlichen aus
einer Abziehwalze 40, einer Blrstenwalze 42 und
einer Hochdruckdisenstrahivorrichtung 44 besteht.

Die Abziehwalze 40 ist parallel zur Umlenkwal-
ze 34 des Gegenlagers 38 angeordnst und liegt auf
der Oberseite der Tragerplatie 20 federnd an. Die
Abziehwalze 40 wird vorzugsweise mit einem Gum-
mibelag ausgestattet, der eine Shorehdrte A von
ca. 40 aufweist, so daB ein schonender Transport
der Leiterplatte 20 gewdhrleistet ist. Die Blrsten-
walze 42 rotiert entgegengesetzt der Transportrich-
tung der Leiterpiatten 20 und ist so oberhalb der
Transportebene angeordnet, daB zwischen der Lei-
terplattenoberfliche und dem Umfang der Blrsten-
walze 42 ein Abstand zwischen 0 und 4 mm be-
steht. Dieser Abstand ist deshalb notwendig, weil
die Blr stenwalze 42 in Transportrichtung gesehen
an einer Stelle angeordnet ist, an der die Triger-
platte 20 bereits keinen Schutzfilm mehr aufweist,
so daB die empfindliche Fotolackschicht unter Um-
stdnden durch die Blrstenfasern 43 zerkratzt wer-
den k&nnte Die Blirstenwalze selbst erstreckt sich
quer zur Transportrichtung Uber die gesamte Breite
des Folienabldsegerits 10 und trdgt auf einer Wel-
le 46 lings der Welle im Abstand angeordnete
Bilirstensegmente 47.

Ebenfalls ber die ganze Breite des Folienab-
|6segerits 10 erstreckt sich die Hochdruckdisen-
vorrichtung 44, bei der im Abstand an einer Versor-
gungsleitung 49 flachstrahlende Hochdruckdusen
50 angeordnet sind.

Vorzugsweise wird die Hochdruckdiisenvorrich-
tung 44 so angeordnet, daB ihre Diisen 50 zwi-
schen den Biirstensegmenten 47 der Birstenwaize
42 angeordnet sind, so daB sich eine sehr kompak-
te Bauweise ergibt. Die Hochdruckdlsen 50 sind
bezliglich ihrer Strahlrichtung so angeordnst, daB
sie mit der stromabwdérts liegenden Transportebene
der Leiterplatten 20 einen spitzen Winkel bilden,
der vorzugsweise 45 £ 10 ~ betrégt.

Der aus den Hochdruckdiisen 50 austretende
Hochdruckstrah! 52 trifft auf die Trdgerplatte 20 im
Bereich der Umlenkwaize 35 oder zwischen den
Umienkwalzen 35 und 34.

Die von den Hochdruckdiisen abgehobene und
abgeldste Schutzfolie 25 der Tragerplatte 20 wird
von dem durch den Flissigkeitsstrahl gebildeten
Flussigkeitskeil sowie durch die gegenlédufig rotie-
rende Blrstenwalze gegen die Abziehwalze 40 um-
gelenkt bis sich die Folie 25 an der Abziehwalze 40
anlegt. Dabei wandert der Punkt, an dem die Abl&-
sung der Folie von der Trigerplatte 20 stattfindet,
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stromaufwirts in Transportrichtung gesehen bis die
Folie 25 génzlich an der Abziehwalze 40 anliegt.
An die Abziehwalze 40 schiieBt sich das Folien-
transportsystem 22 an, das im wesentlichen aus
zwei Riementransportsystemen 53, 54 besteht.

Die Abziehwalze 40 dient fur das Riementrans-
portsystem 53 gleichzeitig als untere Umlenkwalze,
{iber die auf freilaufenden R&lichen die Transport-
riemen 56 geflihrt sind. Am oberen Ende des Rie-
mentransportsystems 53 werden die Transportrie-
men 56 durch eine obere Umienkwalze 58 umge-
lenkt und laufen zurlick zur Abziehwalze 40. Die
Transportriemen 56 werden auf der oberen Um-
lenkwaize 58 wiederum Uber Rdlichen gefiihrt, die
jedoch hier drehfest mit der Welle der Umlenkwal-
ze verbunden sind, so daB die Transportriemen 56
{iber die obere Umlenkwaize antreibbar sind.

Gegenliber zu der durch das Riementransport-
system 53 gebildeten Transportebene flir die
Schutzfolien 25 ist das Riementransportsystem 54
angeordnret, das zusammen mit dem Riementrans-
portsystem 53 die Folie aus dem Bereich der Abib-
sevorrichtung 14 entfernt.

Das Riementransporisystem 54 ist ebenfalls
aus zwei Umlenkwalzen 59, 60 sowie Transportrie-
men 61 gebildet. Die Transportgeschwindigkeit der
Transportriemen 56 und 61 ist identisch und wird
vorzugsweise etwas hdher gewahlt als die Trans-
portgeschwindigkeit der Trégerplatten 20, wodurch
gine Straffung der Folie in Transportrichtung er-
reicht werden kann.

Bevorzugt werden die Transportriemen 58, 61
van den Riementransportsystemen in einer facher-
fSrmigen Weise gefiihrt, wobei die Abstdnde zwi-
schen den Transpoririemen in Transportrichtung
breiter werden. Dadurch ist es mdglich, auf die
Folie in Querrichtung zur Folieniransportrichtung
eine Zugkraft auszuliben, so daf die Folie auch in
Querrichtung gestrafft wird. Dies erlaubt, die Folie
25 in v&liig gestrafftem Zustand der Aufwickelvor-
richtung 28 zuzuflhren.

Etwa mittig der Riemeniransportsysteme 53, 54
{in Transporfrichtung gesehen) ist ein Sensor 62
angeordnet, der auf das Vorhandensein der Folie
25 im Folientransportsystem 22 anspricht. Der Sen-
sor 62 kann dabei beispielsweise eine Luftdlse, ein
optischer Schalter oder auch ein Ultraschallsensor
sein. Mit Hilfe dieses Sensorsignals 144t sich Uber-
wachen, ob eine Schutzfolie von der Trégerplatte in
zufriedenstellender Weise abgeldst wurde oder
nichi.

Das Folientransportsystem 22 fihrt die Folie 25
der Aufwickelvorrichtung 28 zu, die an ihrem obe-
ren Ende angeordnet ist.

Die Aufwickelvorrichtung 28 besteht im wesent-
lichen aus einer Aufwickelwalze 64 mit einer Welle
86 und einem Wickelkern 67 sowie einer Blrsten-
walze 68 und Vernebelungsdiisen 70. Die Aufwik-
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kelwalze 64 und die Biirstenwalze 68 sind beide
parallel zur oberen Umlenkwalze 58 des Riemen-
transportsystems 53 angeordnet. Die Welle 66 der
Aufwickelwalze 64 wird seitlich von Gehdusewan-
dungen 72, 73 in Flhrungsschlitzen 74, 75 ver-
schieblich gelagert. Die Fihrungsschlitze sind im
wesentlichen Geradflihrungen, und so angeordnet,
daB bei zunehmendem Radius der Aufwickelwalze,
d.h. bei zunehmendem Beladungsgrad mit aufge-
wickelter Folie, stets ein umfangsmiBiger Kontakt
der drei Walzen 58, 64 und 68 gegeben ist. Die
Flihrungsschiitze 74, 75 sind vorzugsweise nach
oben hin offen, so daB die Aufwickelwalze bei voller
Beladung leicht entnommen und eine leere Aufwik-
kelwalze neu eingesetzt werden kann.

Flir einen vollautomatischen Betrieb des Fo-
lienabl&segeréts ist es vorteilhaft, wenn der Bela-
dungsgrad der Aufwickelwalze 64 durch einen Sen-
sor Uberwacht wird, von dem dann ein Signal flr
einen automatischen Tausch der Aufwickelwalze 64
abgeleitet werden kann. Im halbautomatischen Be-
trieb 148t sich von diesem Sensor (in den Figuren
nicht dargestellt), ein Signal zur Infor mation des
Bedienungspersonals ableiten, das dann die voll
beladene Aufwickelwalze 64 gegen eine unbela-
dene austauschi. Die Blrstenwalze 68 ist im we-
sentlichen so aufgebaut wie die Blirstenwalze 42
der Abldsevorrichtung 14, d.h., sie besteht im we-
sentlichen aus einer Welle 69, auf der Blirstenseg-
mente 71 im Abstand angeordnet sind. Zwischen
diese Blirstensegmente lassen sich dann die Ver-
nebelungsdiisen 70 anordnen, was eine besonders
kompakte Bauweise der Aufwickelvorrichtung er-
gibt. Der Ubersichtlichkeit halber sind die Vernebe-
lungsdiisen 70 in der Fig. 2 oberhalb der Biirsten-
walze 68 angeordnet gezeichnet. Wesentlich ist
jedoch in beiden Fillen, daB der Strah!l der Verne-
belungsdisen in etwa radial zu der Aufwickelwalze
64 verlduft, so daB die Umlenkung der Folie 25
durch die Blrstenwalze 68 durch den Sirahl der
Vernebelungsdiisen 70 ergdnzt und verstdrkt wird.

Fig. 7 zeigt den Aufbau der Aufwickelwalze im
Detail, wobei auf die Welle 66 an beiden Enden
konische Halteteile 76 aufgesetzt sind, deren ver-
jungtes Teil zur Wellenmitte hinweist. Von diesen
Halteteilen 70 wird ein Rohr 78 als Wickelkern
konzentrisch zur Drehachse der Aufwickelwalze 64
gehalten, was besonders einfach durch die Konizi-
tdt der Halteteile erreicht werden kann.

Bevorzugt wird eines der konischen Halteteile
76 auf der Welle festgelegt, wahrend das andere
verschieblich aufgesetzt ist. In diesem Fall kann bei
einer voll beladenen Aufwickelwalze das verschieb-
liche Halteteil entfernt werden und der Wickeikern
78 mit der aufgewickelten Abfallfolie eninommen
werden. Vorzugsweise wird der Wickelkern 78 aus
ginem kostengiinstigen Kunstsioffrohr gebildet
sein, so daB der Wickelkern 78 mitsamt der abge-
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zogenen und aufgewickelten Folie weggeworfen
werden kann. Um die Aufwickelwalze 64 wieder
betriebsbereit zu machen, ist es lediglich erforder-
lich, ein neues Kunststoffrohr oder Wickelkern 78
auf die Welle 66 der Aufwickelwalze 64 zu setzen
und das zweite Halteteil 76 wieder auf das Wellen-
ende zu schieben. Danach kann die Aufwickelwalze
64 wieder in die Flihrungsschlitze 74, 75 eingesetzt
werden.

In Fig. 8 ist schematisch die Orientierung der
oberen Umlenkwalze 58 des Riementransporisy-
stems 53, die Biirstenwalze 68 sowie die Aufwik-
kelwalze 64 dargestellt. Die Radien der Umlenkwal-
ze 58 und der Birstenwalze 68 a und b bleiben
wihrend dem Betrieb der Folienabldsevorrichiung
10 konstant. Dagegen variiert der Radius ¢ der
Aufwickelwalze 64. Die Fuhrungsschiitze 74, 75
sind nun so angeordnet, daB die geometrische
Drehachse der Aufwickelwalze 64 sich auf einer
Flache bewegt, die ndherungsweise eine Ebene ist,
die sicherstellt, daB der umfangsméBige Kontakt
der Aufwickelwalze 64 mit den Walzen 58 und 68
wihrend der gesamten Betriebsdauer gegeben ist.
Die Aufwickelwalze 64 besitzt selbst keinen sige-
nen Antrieb, sondern wird als Schieppwalze zu der
oberen Umlenkwalze 58 betrieben. Dies stelit si-
cher, daB die Umfangsgeschwindigkeit der Aufwik-
kelwalze 64 stets gleich der Transportgeschwindig-
keit des Folientransportsystems 22 ist, die ja von
der Umfangsgeschwindigkeit der oberen Umlenk-
walze 58 des Folientransportsystems 22 bestimmi
wird.

Die obere Umlenkwalze 58 des Riementrans-
portsystems 53 ist vor allem bei dem Einsatz der
Aufwickelvorrichtung in Folienabldsegeréiten mit ei-
ner Hochdruckstrahlabldsung mit einer gewissen
Struktur ausgestattet und nicht glatt. Dies hat den
Vorteil, daB die Adhidsion der benetzten Folie an
die obere Umienkwalze 58 verringert wird, da die
strukturierte Walze eine kleinere QOberfldche fiir die
Adndsion der Folie zur Verfligung stellt. Hierbei
bistet es sich an, ohne jedoch zwingend notwendig
zu sein, der Umlenkwalze eine Kreuzbandstruktur
gemdB Fig. 5 zu geben oder sie mit einer Quer-
und Lingsrillenstruktur gemiB Fig. 6 auszustatten.
Ebenfalls glinstig ist eine Noppenstruktur auf der
Oberfldche der Umlenkwalze 58. Entscheidend ist
jewsils, daB die Fldche, auf der die Folie 35 auf der
Umlenkwalze 58 direkt aufliegt, verringert wird. Ein
zusitzlicher Effekt kann mit der Strukturierung der
Oberflsche der Walze 58 dadurch erreicht werden,
daB man die Biirstenwalze 68 etwas ndher an die
Umlenkwalze 58 heranriickt, so daB die Birstenia-
sern in die Vertiefungen der Oberflichenstruktur
der Umienkwalze 58 eingreifen und dort sicher die
Folie von der Oberfliche der Umlenkwalze 58 ab-
heben, so daB die Folie nicht zu der eigentlichen
Abl&sevorrichtung 14 zurlicktransportiert wird.
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An die erste AblGsevorrichiung 14 schlieBt sich
in Transportrichtung die zweite Abldsevorrichtung
16 an, die diesmal unterhalb der Transportebene
der Leiterplatten 20 angeordnet ist. Prinzipiell ist
der Aufbau der zweiten Abl&sevorrichtung und des
zugehdrigen Folientransportsystems zusammen mit
der ebenfalls zugeordneten Aufwickelvorrichtung 29
derselbe wie bei der ersten Abl&sevorrichtung mit
Folientransportsystem 22 und Aufwickelvorrichtung
28.

Durch die geometrisch andere Anordnung er-
geben sich jedoch einige Abweichungen, die im
folgenden noch genauer beleuchtet werden. Aus
der spiegelbildlichen Anordnung ergibt sich die
Notwendigkeit der Anordnung eines Gegenlagers
80 oberhalb der Transportebene, in dem Bereich,
in dem der Hochdruckstrahi der Hochdruckdisen
auf die Leiterplatte 20 trifft. Der Aufbau des Gegen-
lagers 80 ist im wesentlichen identisch mit dem
des Gegenlagers 38.

Die eigentliche Abldsevorrichtung 16 ist iden-
tisch aufgebaut wie die erste Abidsevorrichtung 14,
so daB hier auf die dortige Beschreibung verwiesen
werden kann. Unterschiede ergeben sich allerdings
bei dem Folientransportsystem 23, das die abgels-
ste Folie in etwa vertikal nach unten aus dem
Bersich der FolienablGsevorrichtung 16 abtranspor-
tiert.

Das Folientransporisystem 23 ist in dhnlicher
Weise wie das Folientransportsystem 22 aus Rie-
mentransportsystemen 82, 83, 84 aufgebaut, wobei
jedoch das Riementransportsystem 84 in etwa im
rechten Winkel zu dem Riementransportsystemen
82, 83 angeordnet ist, wodurch die Folie ebenfalls
in etwa in rechten Winkel aus der durch die Rie-
mentransportsysteme 82, 83 gebildeten Transport-
ebene fiir die Folie umgelenkt wird. Am Ende des
Riementransportsystems 84, auf dem die Folie 26

.liegend transportiert wird, ist in &hnlicher Weise

wie beim Transporisystem 22 eine Aufwickelvor-
richtung 29 angeordnet, die wiederum im wesentli-
chen aus einer Aufwickelwalze 85, einer Blrsten-
walze 86 und Vernebelungsdisen 88 besteht. Hier
wird nun der Vorteil der anderen Flhrung der
Transportrichtung fUr die Folien 26 gegenliber dem
der Folie 25 deutlich, da jetzt am Ende des Rie-
mentransportsystems 84 die Aufwickelvorrichtung
29 in genau der gleichen Weise angeordnet und
ausgebildet sein kann, wie bei der Folienaufwickel-
vorrichtung 28. Die dort gemachten Ausfiihrungen
gelten deshalb ebenfalls flr die Aufwickelvorrich-
tung 29.

Aligemein zu bemerken ist noch zu beiden
Folientransportvorrichtungen, daB vorzugsweise an
jeder Stelle, an der die Folie von einer Transpori-
vorrichtung oder einem Transportmittel zum ande-
ren libergeben wird, insbesondere auch bei Umlen-
kungen, Abweiser angeordnet werden, die verhin-



13 EP 0 332 207 A2 14

dern, daf die Folie sich beispisisweise um eine der
Birstenwalzen wickelt oder aber von den Riemen-
transportsystemen im Kreis geflhrt wird.

Stromabwirts der zweiten Abldsevorrichtung
schlieft sich dann die Transportvorrichtung 18 an,
die die nun beiderseits von der Schutzfolie befreite
Leiterplaite 20 dem n&chsten Verarbeitungsprozef
zufiihri.

Im folgenden sei nun der Funktionsablauf des
Folienablésegerdts mit der erfindungsgeméBen
Aufwickelvorrichtung beschrieben. Da die Aufwik-
kelvorrichtung 28 und 29 im wesentlichen identisch
ausgebildet sind, beschrinkt sich die folgende Be-
schreibung auf die Abldsung der an der Oberseite
der Trdgerplatte 20 befindlichen Folie 25.

Die Leiterplatten 20 werden versinzelt {iber den
Einlauftisch 12 in die sigentliche Abl&sevorrichtung
14 singefSrdert, wobei in dem Einlaufbereich Uber
einen (nichi dargestellten) Sensor die Leiterplatten-
vorderkante detektiert wird. Sobald die Leiterplatten
eine Position erreicht haben, in der die Vorderkante
der abzuldsenden Folie 25 in den Wirkbereich der
Hochdruckstrahldiisen 50 gelangt, wird die Hoch-
druckspriihvorrichtung 44 mit den flachstrahlenden
Diisen angeschaitet und diese heben mit ihren
Hochdruckstrahlen die vordere Kante der Folie 25
von der Leiterplatte 20 ab, wobei sich ein Fliissig-
keitskeil zwischen der Folie 25 und der Leiterplatte
20 bildet, der sich unter dem EinfluB des Hoch-
druckstrahis 52 weiter stromaufwiirts verschiebt
und dabei die Folie 25 weiter von der Leiterplatte
20 abldst. Der AblSseprozef wird durch die Bir-
stenwalze 42 unterstiitzt, die umfangsmé&Big knapp
oberhalb der Oberfldche der Leiterplatte 20 ange-
ordnet ist, um einerseits keine Verletzung der nun
ungeschiitzt vorliegenden Fotolackschicht zu bewir-
ken, und um andererseits den bereits in Ansidizen
abgelGsten Folienanfang der Folie 25 ergreifen und
in Richtung zur Abziehwalze 40 lenken zu kbnnen.

Das Hochdruckspriihen wird nach kurzer Zeit,
d.h. nach wenigen Sekunden, bereits ausreichen,
um ein Abheben der Vorderkante der Abdeckfolie
zu sichern und auf Niederdruck umgeschaltet, da
im folgenden AblSseprozeB in der Regel ein Flls-
sigkeitsdruck von 2 bis 3 bar ausreichend ist, um
den AblGseprozeB der Folie 25 von der Leiterpiatie
20 zu gewdhrleisten. Die Biirstenwalze 40 legt die
Folie 25 um die Abziehwalze 40, wobei durch die
vorhandene Feuchtigkeit und Benetzung der Folie
25 eine Adhésion der Folie an der Abziehwalze 40
entsteht, so dap auch die Abziehwalze, die bevor-
zugt federnd auf der Leiterplattenoberfliche auf-
liegt, den AblGseprozef der Folie 25 von der Lei-
terplatte 20 von diesem Augenblick an unterstutzt.
Der AbiSsepunkt der Folie liegt nun ziemlich genau
in der Ebene, in der die Abziehwalze 40 die Ober-
fliche der Leiterplatte 20 berlhrt. Zwischen der
Folie 25 urd der Leiterplattenoberfiiche bildet sich
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nach wie vor der besagte Flissigkeitskeil.

Durch das Umschalten von Hochdruck auf Nie-
derdruck 188t sich die Flussigkeitsmenge, die bei
dem Abiése prozeB verbraucht wird, wesentlich
reduzieren, so daB die Abfliisse des Folienabidse-
gerdts 10 relativ klein gehalten werden kdnnen. Um
die untere AblSse- und Aufwickelvorrichtung von
dem Spritzwasser aus der oberen AblSsevorrich-
tung zu schitzen, ist unterhalb der Abl&sevorrich-
tung 14 und oberhaib der Aufwickelvorrichtung 29
ein Spritzblech 94 montiert, das den Uberwiegen-
den Teil der aus den Disen 50 austretenden Flls-
sigkeit direkt zum AbfluB des Gerits leitet.

Die Abziehwalze wird vorzugsweise mit dersel-
ben Umfangsgeschwindigkeit betrieben, wie dies
der Transportgeschwindigkeit der Leiterplatten ent-
spricht. Demgegenliber wird die Umfangsge-
schwindigkeit der Blrstenwaize, die gegensinnig
zur Transportrichtung angetrieben ist, betragsmi-
Big bis zum zweifachen schneller sein als die
Transportgeschwindigkeit der Leiterplatien selbst,
um so die Uber die Abziehwalze laufende Folie
glattzustreichen und zu straffen.

Im weiteren Verlauf des AblSseprozesses wird
dann die Folie 25 zwischen den Riementransport-
systemen 53, 54, deren Transportgeschwindigkeit
bevorzugt wiederum gréfier als die Transportge-
schwindigkeit der Leiterplatten 2u gewdhlt wird,
jedoch mindestens so grof sein mufl wie die Um-
fangsgeschwindigkeit der Blrstenwaize 42, der
Aufwickelwalze 64 zugeflihrt. Durch die ansteigen-
de Transportgeschwindigkeit wird eine Zugkraft auf
die Folie in Transportrichtung ausgelibt, so daff die
Folie ohne Falten quer zur Transportrichtung bei
der Aufwickelwalze 64 ankommt. In Langsrichtung
kann eine Faltenbildung weitgehend dadurch ver-
hindert oder beseitigt werden, indem man die Rie-
mentransportsysteme 53, 54 so ausbildet, daB die
Transportriemen 56, 61 fdcherférmig, in Transport-
richtung gesehen, auseinanderlaufen, so da8 Zug-
krdfte quer zur Transportrichtung auf die Folie aus-
gelibt werden. Mit diesen Vorkehrungen wird si-
chergestellt, daB die Folie in absolut glattem Zu-
stand der Aufwickelvorrichtung 28 zugefiihrt wird,
so daB sich ein sehr gleichméBiger Wickel auf der
Aufwickelwalze 64 ergibt.

Sobald der letzte Bereich der Abdeckfolie von
der Leiterplatte abgel&st ist, wird die Flussigkeits-
zufuhr zu den Disen 50 génzlich abgestellt, so daf
maoglichst wenig Flissigkeit bei der Abldsung der
Folien verbraucht wird.

Die Folie passiert den Sensor 62, wodurch der
Steuerung der Gesamtaniage signalisiert wird, daB
der AblGseprozef der Schutzfoiie 25 an der Ober-
seite der Leiterplatte 2u zufriedenstellend abgelau-
fen ist.

Die Burstenwalze 68 leitet die am oberen Ende
des Folientransportsystems 22 ankommende Folie
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25 zur Auiwickelwalze 64 um.Bevorzugt wird die
Biirstenwalze 68 wiederum mit einer etwas hohe-
ren Umfangsgeschwindigkeit betrieben als es der
Folientransportgeschwindigkeit im Folientransport-
system 22 entspricht, so daB die Blrstenwalze 68
die Folie 25 an der Aufwickelwalze 64 anreibt.

Mit zunehmendem Beladungsgrad wird die
Aufwickelwalze 64 in der Fihrung 74, 75 schrég
nach oben hin ausweichen, wobei jedoch die Nei-
gung der Flhrung 74, 75 so gewdhit ist, daB stets
ein Berlihrungskontakt der drei Walzen 58, 64, 68
gegeben ist, so daB die Funktion der jeweiligen
Walzen wihrend dem ganzen ProzeBablauf sicher-
gestellt ist (vergl. hierzu insbesondere die Fig. 3
und 4).

In Fig. 8 ist schematisch die Anordnung der
Walzen 58, 68, 64 mit ihren Radien a, b und o.
gezeigt. Die Fiihrung 74, 75 fiir die Aufwickelwalze

64 mit ihrem variablen Radius ¢ ist so gegen die-

Ebene geneigt, in der die geometrischen Drehach-
sen der Umlenkwalze 58 und der Birstenwalze 68
liegen, daB der Abstand der geometrischen Dreh-
achse der Aufwickelwalze zur Umlenkwalzenachse
stets gleich a + ¢ betrégt und der entsprechende
Abstand zur Blrstenwalze stets b + c betrdgt. Die
geometrische Drehachse der Aufwickelwalze 64
bewegt sich zwar nicht auf einer ebenen Fldche,
bei dem gezeigten Radienverhiltnis a zu b in Fig.
8 jedoch kann man in dem durch die Fihrung 74,
75 definierten Bereich in guter N&herung eine Ebe-
ne annehmen, so daB die Fihrung 74, 75 fur die
Welle 66 ohne Nachteil fir die Funktionsfdhigkeit
der Aufwickelvorrichtung geradlinig ausgebildet
sein kann. Entsprechendes gilt na tlirlich auch flr
die Aufwickelvorrichtung 29 unterhaib der Trans-
portebene der Tragerplatien.

Der Beladungsgrad der Aufwickelwalze 64 kann
durch einen weiteren Sensor (nicht dargestellt)
{iberwacht werden, um davon ein Signal abzuleiten,
das entweder das Bedienungspersonal veraniaft,
die voll beladene Aufwickelwalze 64 gegen eine
unbeladene auszutauschen oder aber um einen
automatischen Austauschmechanismus in Gang zu
setzen.

Wie bereits zuvor erwdhnt, findet im Prinzip
der gleiche Vorgang auch unterhalb der Transport-
ebene der Leiterplatten 12 statt. Auch dort wird von
den Hochdruckdiisen die vordere Kante der Folie
26 abgehoben und von der entsprechenden BUr-
stenwalze dem Folientransportsystem 23 zugeflhrt.
Nach einer Umienkung durch das Riementrasport-
system 84 gelangt die Folie wiederum zu einer
Aufwickelvorrichtung, hier der Aufwickelvorrichtung
29. Im Bereich der Riementransportsysteme 82, 83
ist ein Sensor 92 angeordnet, der analog zum
Sensor 62 auf das Vorhandensein einer Folie an-
spricht und dessen Signal an die Steuerung der
Gesamtanglage weitergeleitet wird.
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Die Auswertung der Signale der beiden Senso-
ren 62 und 92 ermdglicht die Kontrolle liber die
korrekte Behandlung, d.h., das volisténdige Abzie-
hen der Schutzfolien auf der Ober- und Unterseite
der Leiterplatte 20, so daB solche Platten aus dem
weiteren EntwicklungsprozeB ferngehaiten werden
k&nnen, bei denen die Abdeckfolien nicht korrekt
entfernt worden sind. Die Signale der Sensoren 62
und 92 lassen sich zu sinem Austakisignal ver-
knlpfen, das eine Austakt- oder Austragevorrich-
tung aktiviert, die in den Figuren nicht dargestellt
ist. Uber eine solche Austaktvorrichtung kdnnen
solche Leiterplatten 20 aus dem folgenden Produk-
tionsprozef ausgetaktet und ausgetragen werden,
bei denen eine Abldsung der Folien nicht ord-
nungsgemas erfoigt ist. Dadurch 144t sioh der Pro-
duktionsprozeB ohne Stdrung weiterflihren, selbst
wenn im Einzelfall eine Folie von der Leiterplatte
nicht oder nur unvollstdndig entfernt wurde. Der
gesamte Vorgang des Abldsens der Folie samt der
Kontrolle der Leiterpiatten 20 kann, wie gezeigt,
vollautomatisch durchgefiihrt werden, so daB kein
Eingreifen von Hand notwendig wird, und selbst ein
unvollstindiges Abldsen von Abdeckfolien keine
Produktionsunterbrechung bedeutet.

Durch die Verwendung der erfindungsgeméBen
Aufwickelvorrichtung zur Entsorgung der Abfallfolie
ist es in idealer Weise mdglich, die abfalienden
Folien auf kleinstem Raum zu sammeln und unter-
zubringen, so daB ohne Wechsel des
"Sammelbehiltnisses"” groBe Chargen von Tréger-
platten behandelt werden kdnnen. Zudem erlaubt
die erfindungsgemaBe Aufwickelvorrichtung insbe-
sondere auch in Kombination mit der zuvor be-
schriesbenen  Abl8sevorrichtung  Produktionsge-
schwindigkeiten von bis zu 5 m pro Minute flr die
Leiterplatten 20. Vorzugsweise wird bei der Folien-
abldsevorrichtung ein schlieflich der erfindungsge-
mifen Aufwickelvorrichtung im  wesentlichen
Kunststoff oder Edelstahl bei der Herstellung der
Einzelteile verwendet, so daB sich eine besonders
grofe Wartungsfreundlichkeit ergibt.

Anspriiche

1. Verfahren zum Sammeln von Folienabfélien
bei einer Folienabldsevorrichtung, bei der Abdeck-
folien von plattenférmigen Trégern abgelst wer-
den, mit einer Folientransportvorrichtung, die die
abgeldste Folie einer Foliensammelvorrichtung in
einem im wesentlichen glatten Zustand zuflihrt, da-
durch gekennzeichnet, dag die Folie am Ende der
Folientransportvorrichtung einer Aufwickelwalze der
Foliensammelvorrichtung  zugeflihrt  wird, deren
Umfangsgeschwindigkeit mindestens der der Fo-
lientransportgeschwindigkeit entspricht.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Folie von der Transportvor-
richiung kommend durch eine Birstenwalze der
Aufwickelwalze zugeflihrt wird, wobei die Bilrsten-
walze gegensinnig zur Aufwickelwalze angetrieben
wird.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, daB die Folie mit einer
FlUssigkeit benetzt und durch Adh3sion an der
Aufwickelwalze angeheftet wird.

4, Verfahren nach einem der voranstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, da8 die im
Bereich der Folientransportvorrichtung befindliche
Folie durch quer zur Transportrichtung wirkende
Zugkrifte beim Transport zur Foliensammelvorrich-
tung gegldttet wird.

5. Vorrichtung zum Sammeln von Folienabfél-
len aus einer Folienabldsevorrichtung bei der
Abdeck- oder Schutzfolien von platienfdrmigen
Trdgern abgeldst werden, mit einer Folientransport-
vorrichtung, durch die die Folie siner Foliensam-
melvorrichtung in einem im wesentlichen glatten
Zustand zufUhrbar ist, dadurch gekennzeichnet,
daB am Ende der Transportsirecke der Folientrans-
portvorrichtung zur Aufnahme der Folien eine Auf-
wickelwalze angeordnet ist, deren Umfangsge-
schwindigkeit betragsméfig mindestens gleich der
Transporigeschwindigkeit der Folientransportvor-
richtung ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daf parallel zur Aufwickelwalze eine
Blrstenwalze angeordnst ist, die gegensinnig zur
Aufwickeiwalze antreibbar ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Auiwickelwalze mit ihrer
Welle in spaltfdrmigen FUhrungen verschieblich
gehalten ist, wobei die Aufwickelwalze mit ihrer
Umfangsfliche stets in Ber(ihrungskontakt mit der
Umlenkwalze und der Birstenwalze steht.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB die Umlenkwalze
eine strukiurierte Oberfliche aufweist.

9. Vorrichtung nach einem der Ansprlche 5 bis
8. dadurch gekennzeichnet, daB benachbart zur
Aufwickelwalze Vernebelungsdiisen zur Benetzung
der Folie vorgesehen sind.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5
bis 9. dadurch gekennzeichnet, daB die Folientrans-
portvorrichtung Transportriemen umfaft, die Uber
die Umlenkwalze umgelenkt werden.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, daB die Transportriemen fécher-
f6rmig mit in Transportrichtung gréBer werdendem
Abstand gefiihrt sind.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5
bis 11, dadurch gekennzeichnet, da die Aufwickel-
walze sine Welle und einen hierauf rotationssym-
metrisch gehaltenen Wickelkern umfast.
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138. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, daf der Wickelkern auf der Welle
I&sbar befestigt ist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, daB der Wickelkern von konischen
Zentrierstlicken auf der Welle gehalten ist.
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