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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Auftragen von Beschichtungsmaterial
beim Herstellen beschichteter und/oder impragnierter
Flachengebilde.

[0002] Es sind eine Vielzahl von Verfahren und Vor-
richtungen bekannt, die zum Herstellen beschichteter
und/oder impragnierter Fldchengebilde verwendet wer-
den. Damit kdnnen beispielsweise Substrate aus ver-
schiedenen Materialien, wie Kunststoff, Blech oder
Glasfasern beschichtet werden. Bei Fasergebilden (wie
Geweben, Flies, Gewirke) werden solche Verfahren
nicht nur zum Beschichten sondern vor allem zum Ver-
festigen und Fillen der Fasergebilde eingesetzt.

[0003] Zur Beschichtung kénnen sowohl Ein- als
auch Zweikomponenten-Systeme oder Mischungen
vorgesehen werden, die in einem flissigen Zustand bei-
spielsweise durch Extrusion oder Streichen auf das
Substrat aufgebracht werden. Eine besonders
bekannte Anwendung solcher Verfahren besteht im
Beschichten von Fasergebilden zur Herstellung soge-
nannter "Prepregs" in der Leiterplatten-Herstellung.
Dabei sind verschiedene Beschichtungsverfahren und
Beschichtungsvorrichtungen bekannt geworden.

[0004] Aus der GB 2 171 934 A ist ein Verfahren
und eine Anordnung zum Ruckfihren von Beschich-
tungsmaterial bekannt. Hierbei wird eine zweiseitige
Beschichtung eines Papiers vorgenommen. Das mit
dem viskosen Material beschichtete Papier wird durch
einen Spalt geflhrt, der auf einer Seite begrenzt wird
von einem Rakel und auf der anderen Seite von einer
sich in der Bewegungsrichtung des Papiers bewegen-
den Tragerwalze. Mittels des flexiblen Rakels soll die
Dicke des beschichteten Papiers bestimmt werden. Das
vom Rakel und zwischen der sich drehenden Walze und
dem beschichteten Papier angestaute Beschichtungs-
material wird zurtckgefuhrt in die Anordnung zum Auf-
bringen des Beschichtungsmaterials und von dort
erneut vermischt mit neuem Material auf das Papier
aufgebracht.

[0005] Eine der wesentlichen Anforderungen bei
der Herstellung von beschichteten und/oder impragnier-
ten Flachengebilden ist die hohe Genauigkeit der Dicke
der Flachengebilde.

[0006] Probleme kénnen vor allem dadurch entste-
hen, dass schwankende Mengen des Beschichtungs-
materials aufgetragen werden oder dass zwar das
Beschichtungsmaterial genau dosiert wird, aber die
Dicke des Tragermaterials variiert.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren und eine Vorrichtung anzugeben, welche
die Nachteile des Bekannten vermeidet und mit denen
insbesondere auf einfache und wirtschaftliche Weise
eine grosse Genauigkeit der Dicke der Flachengebilde
erreichbar ist.

[0008] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung
bzw. ein Verfahren zum Auftragen von Beschichtungs-
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material gemass den unabhangigen Ansprichen
gelost.
[0009] Die Vorrichtung zum Auftragen von

Beschichtungsmaterial, weist einen Bemessungs-Spalt
auf und eine Anordnung von zumindest zwei Walzen.
Eine der beiden Walzen bildet eine Seite des Bemes-
sungs-Spaltes und bewegt sich entgegen der Bewe-
gungsrichtung des  Flachengebildes, = wodurch
Uberschissiges Beschichtungsmaterial, das nicht
durch den Bemessungs-Spalt mit fester Spaltbreite, von
der Walze abtransportiert. Das so abtransportierte
Uberschissige Beschichtungsmaterial wird Uber ein
Transportelement einer zweiten Walze zugefiihrt, die
wiederum bereits beschichteten und impragnierten Fla-
chengebilde vor dem Bemessungs-Spalt in Kontakt
steht und das Uberschissige Material darauf auftragt.
[0010] Bei zweiseitig beschichteten Flachengebil-
den ist es von besonderem Vorteil auf beiden Seiten
des Bemessungs-Spaltes eine sich entgegen der
Bewegunsrichtung bewegende Walze vorzusehen mit
der das Uberschissige Beschichtungsmaterial abgetra-
gen wird. Diese beiden gegenldufigen Walzen sind
dann jeweils mit einem Transportelement und einer wei-
teren Walze zum Aufbringen des Uberschiissigen Mate-
rials auf das bereits beschichtete Flachengebilde von
den beiden gegeniiberliegenden Seiten verbunden.
[0011] Es ist weiter von besonderem Vorteil, als
Transportelement ein Rakel einzusetzen, das mit einer
Seite mit der Walze verbunden ist, die das Uiberschis-
sige Beschichtungsmaterial vor dem Bewegungsspalt
abtragt und welches das Uberschiissige Beschichtungs-
material z.B. durch Gravitation auf die Walze Ubertragt,
die das Uberschiissige Material wieder auf das Flachen-
gebilde auftragt. Dadurch entsteht ein besonders klein-
raumig geschlossener Kreislauf far das
Beschichtungsmaterial.

[0012] Eine Anordnung von nur einer Walze auf
einer Seite des Bemessungs-Spaltes und eines festen
Korpers auf der anderen Seite des Bemessungs-Spal-
tes, ist dann von besonderem Vorteil, wenn es sich um
ein einseitig beschichtetes Material handelt.

[0013] Es ist weiter von besonderem Vorteil, dass
eine Regelanordnung vorgesehen werden kann, die in
Abhanigkeit von der Menge des (berschissigen
Beschichtungsmaterials eine Anordnung zur Beschich-
tung des Flachengebildes und dort die Menge des
Beschichtungsmaterials die auf das Flachengebilde
aufgebracht wird, regelt.

[0014] Mit der erfindungsgemassen Vorrichtung
und dem erfindungsgemassen Verfahren kann erreicht
werden, dass Uberschiissiges Beschichtsmaterial in
einem Kreislauf wieder auf das beschichtete und/oder
impragnierte Flachengebilde zuriickfihrbar ist und dass
ein Bemessungs-Spalt mit fester Spaltbreite eingesetzt
werden kann, durch den es ermdglicht wird, die Dicke
des durch den Spalt bewegten beschichteten und/oder
impragnierten Flachengebildes sehr genau zu dimen-
sionieren.
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[0015] Durch den Bemessungs-Spalt wird nicht nur
die Menge des aufgetragenen Beschichtungsmaterials,
sondern auch die Dicke des fertig beschichteten Trager-
materials kontrolliert. Treten z.B. also beim Tragermate-
rial Dicken-Schwankungen auf, so kann dies durch
entsprechende Reduktion des Beschichtungsmaterials
kompensiert werden.

[0016] Als Beschichtungsmaterial kann sowohl
Zweikomponenten-Kunststoff-Material als auch Ein-
komponenten-Material eingesetzt werden. Das Material
kann |6sungsmittelhaltig oder I6sungsmittelfrei sein
und/oder in erwdarmtem Zustand aufgetragen werden.
Auch bekannte polymerisierende Kunststoffe mit
zusatzlichem Lésungsmittelanteil sind verwendbar.
[0017] Die Erfindung ist im Folgenden in Ausfiih-
rungsbeispielen und anhand der Zeichnungen naher
erlautert. Es zeigen

Figur 1 die schematische Darstellung eines Trok-
kenofens mit vertikaler Materialfiihrung und
einer Vorrichtung zum Auftragen von
Beschichtungsmaterial;

einen Trockenofen mit horizontaler Bahn-
fuhrung und einer Vorrichtung zum Auftra-
gen von Beschichtungsmaterial;

Figur 2

Figur 3 eine Vorrichtung zum Auftragen von
Beschichtungsmaterial mit den Merkmalen
der Erfindung und

Figur 4 ein abgewandeltes Ausflihrungsbeispiel
einer Vorrichtung gemass Figur 3 in ver-

gréssertem Massstab.

[0018] Gemass Figur 1 wird ein schematisch darge-
stellter Trocknungsofen 1 mit einem bahnférmigen Tra-
germaterial bzw. Flachengebilde 2 beschickt. Das
Tragermaterial 2 durchlduft eine Vorrichtung 2a zum
Auftragen von Beschichtungsmaterial, in welcher das
Tragermaterial 2 mit flissigem Kuststoffmaterial
getrankt wird. Das beschichtete Tragermaterial 2 durch-
lauft den Trocknungsofen 1 in einer aufsteigenden Bahn
2b und einer absteigenden Bahn 2c. Wahrend der Ver-
weilzeit im Trocknungsofen hartet das aufgetragene
Kunststoffmaterial bzw. Beschichtungsmaterial soweit
aus, dass die Tragerbahn am Auslass 3 klebfrei abge-
fuhrt werden kann.

[0019] Figur 2 zeigt eine analoge Anlage, bei der
ein Trocknungsofen 1a mit horizontaler Bahnfiihrung
vorgesehen ist.

[0020] Figur 3 zeigt die Anordnung zum Auftragen
von Beschichtungsmaterial schematisch in der Seiten-
ansicht. Das Tragermaterial 2 wird dabei zunachst an
zwei Auftragswerken 4 und 5 vorbeigeflhrt, die mittels
Schlitzdiisen 6 und 7 ein bekanntes aushéartendes
Beschichtungsmaterial 8 namlich Epoxyharz auf das
Tragermaterial 2 auftragen. Das Tragermaterial 2 ist ein
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Glasfasergewebe, das unter der Bezeichnung 1060
oder 1080 - 7628 bei Porcher erhéltlich ist. Das beidsei-
tig auf das Tragermaterial 2 aufgebrachte Beschich-
tungsmaterial 8 dringt in das Gewebe ein. Danach wird
das Tragermaterial 2 um eine Antriebswalze 9 gefiihrt
und sodann durch einen Bemessungs-Spalt 10 gefor-
dert und in Richtung des Pfeils 11 von einer nicht darge-
stellten Antriebswalze weitergefordert.

[0021] Der Bemessungs-Spalt 10 wird von zwei
ersten Walzen 11a und 11b gebildet. Die Relativlage
der beiden Walzen 11a und 11b ist relativ durch
bekannte verstellbare Walzen-Lager zueinander ein-
stellbar, sodass der Bemessungs-Spalt 10 ebenfalls
justierbar ist. Die Walzen 11a und 11b werden gegen
die Transportrichtung des Tragermaterials angetrieben.
Dadurch staut sich Uberschissiges Material in den
Bereichen 12a und 12b vor dem Bemessungs-Spalt.
Durch die beiden Walzen 11a und 11b und den so defi-
nierten BemessungsSpalt 10 wird somit zuverlassig die
Dicke des weggeférderten impragnierten Tragermateri-
als 2 bestimmt. Das durchtrénkte und in der Material-
dicke eingestellte Tréagermaterial kann sodann z.B.
einer vertikalen Trocknungsanlage gemass Figur 1 oder
einer horizontalen Trocknungsanlage gemass Figur 2
zugefuhrt werden.

[0022] Wenn sich im Staubereich 12a und 12b
zuviel von den Walzen 11a und 11b zurlickgehaltenes
und Uberschissiges Beschichtungsmaterial ansam-
melt, kann dies zu Betriebsstérungen fihren. Dement-
sprechend ist im Ausfiihrungsbeispiel geméass Figur 2
auf beiden Seiten des Tragermaterials je ein Transport-
element 13a und 13b vorgesehen, um Uberschissiges
Beschichtungsmaterial 14a und 14b zurlckzuférdern
und neu auf das Tragermaterial 2 aufzutragen. Die
Transportelemente 13a und 13b weisen dabei je einen
Rakel 15a und 15b und eine mit diesem zusammenwir-
kende zweite Walze 16a und 16b auf. Das aus den
Bereichen 12a und 12b durch die Walzen 11a und 11b
zurlickgeférderte Uberschissige Beschichtungsmate-
rial 14a und 14b wird Uber den Rakel 15a zu den zwei-
ten Walzen 16a/16b in Richtung der Pfeile geférdert.
Die zweiten Walzen 16a und 16b werden ebenfalls
gegen die Transportrichtung des Tragermaterials 2
angetrieben, sodass das Uberschiissige Beschich-
tungsmaterial 14a und 14b wieder auf das Tragermate-
rial 2 gefoérdert wird. In Figur 4 ist dieser Rickflhr-
Kreislauf | und Il der beiden zweiten Walzen 16a und
16b besonders gut erkennbar. Im Bereich 12a und zu
den zweiten Walzen 16a und 16b benachbart, sind
jeweils Sensoren 18 angeordnet, welche die Menge des
aufgestauten  Uberflissigen und  riickgeférderten
Beschichtungsmaterials messen. Fur diese Zwecke
eignen sich besonders gut elektro-optische oder Ultra-
schall-Sensoren. Die Sensoren 18 sind mit den Eingan-
gen einer Regelanordnung 19 verbunden, deren
Ausgang mit den Motoren 20, 21 der Extruder 4 und 5
verbunden ist. Messen die Sensoren 18 einen zu hohen
Uberschuss an Beschichtungsmaterial werden durch
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den Regler 19 die beiden Motoren 20 und 21 betatigt
und dadurch die Menge des von den Extrudern 4 und 5
geforderten Beschichtungsmaterials 8 reduziert. Auf
diese Weise lasst sich die Materialzufuhr so dosieren,
dass entsprechend der eingestellten Breite des Bemes-
sungs-Spaltes 10 die genauen Mengen Beschichtungs-
material 8 zugefihrt werden kénnen. Schwankungen
werden durch die Transportelemente 13a und 13b aus-
geglichen.

[0023] Selbstverstandlich ist es je nach Anwen-
dungsfall mdglich, nur einen Extruder 4 vorzusehen, um
das Tragermaterial 2 nur einseitig zu beschichten. In
einem solchen Fall ist es auch denkbar, auf das untere
Transportelement 13b zu verzichten, sofern das aufge-
tragene Beschichtungsmaterial 8 das Tragermaterial
nicht so durchdringt, dass sich auch auf der Unterseite
der Bahn Uberschuss ansammeln kann. In einem sol-
chen Fall ist es dann z.B. auch méglich, auf die erste
Walze 11b zu verzichten um sie z.B. durch ein stationa-
res Fuhrungselement oder eine Fuhrungsschiene zu
ersetzen, um den Bemessungs-Spalt 10 zu begrenzen.
[0024] Gemass Figur 3 ist nach dem Bemessungs-
Spalt 10 eine UV-Lampe 22 vorgesehen, welche die
Aushértung des aufgetragenen Kunststoffmaterials
beschleunigt.

[0025] Figur 4 zeigt eine Anordnung analog Figur 3.
Dabei sind gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen
versehen. Die in Figur 3 dargestellten Sensoren 18 sind
nicht dargestellt. Sie kdnnen je nach Genauigkeitsanfor-
derung und Toleranzschwankungen verwendet werden.
[0026] Im Ausfilihrungsbeispiet gemass Figur 4 ist
zusatzlich nach der Antriebswalze 9 eine Ultraschall-
Sonotrode vorgesehen die von einer nicht dargestellten
Versorgungseinrichtung gespeist wird. Die Sonotrode
24 schwingt in bekannter Weise mit Ultraschallfre-
quenz. Sie beaufschlagt damit das Tragerband 2 mit
Schwingungsamplituden, wodurch das aufgetragene
Beschichtungsmaterial 8 in das Tragermaterial 2 einge-
bracht wird. Dadurch wird gute Durchdringung des Tra-
germaterials gewahrleistet. Lufteinschlliisse werden
ausgetrieben. Dadurch wird auch vermieden, dass an
den ersten Walzen 11a und 11b, bzw. im Bemessungs-
Spalt 10 Luftblasen im Tragermaterial 2 eingeschlossen
und gegebenenfalls zuviel berschiissiges Beschich-
tungsmaterial 14a und 14b abgestreift wird.

[0027] Mit der neuen Anordnung lasst sich auf her-
vorragend einfache Weise sowohl die Dicke des impra-
gnierten bzw. beschichteten Tragermaterials 2 durch
einfaches Justieren der Achsen der ersten Walzen 11a
in Richtung des Pfeils A einstellen, als auch Zufuhr-
schwankungen und Toleranzschwankungen mittels der
beiden Rickfuhr-Kreislaufe | und 1l ausgleichen.

Patentanspriiche
1. Vorrichtung zum Auftragen von Beschichtungsma-

terial beim Herstellen beschichteter und/oder
impragnierter Flachengebilde, wobei ein Bemes-
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sungs-Spalt (10) zur Bemessung der Dicke des
durch den Spalt (10) bewegten, beschichteten
und/oder impragnierten Flachengebildes (2) mit
fester Spaltbreite vorgesehen ist, der auf zumindest
einer Seite von einer ersten Walze (11a, 11b)
begrenzt ist, dadurch gekennzeichnet, dass die
Walze (11a, 11b) sich entgegen der Bewegungs-
richtung des Flachengebildes (2) bewegt und zum
Abtragen von Uberschissigem Beschichtungsma-
terial (14a, 14b) ausgebildet ist, dass eine zweite
Walze (16a, 16b) vorgesehen ist, die zum Auftra-
gen des Uberschiussigen Beschichtungsmaterials
(14a, 14b) auf das beschichtete und/oder impra-
gnierte Flachengebilde (2) vor dem Passieren des
Spaltes (10) dient und dass ein Transportelement
vorgesehen ist, zum Abtragen des lUberschissigen
Beschichtungsmaterials von der ersten Walze (11a,
11b) und zum Aufbringen des (Uberschissigen
Beschichtungsmaterials auf die zweite Walze (16a,
16b).

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Transportelement (13a, 13b) als
Rakel (15a, 15b), ausgebildet ist, der an der ersten
Walze (11a, 11b) entlangstreift und der dazu aus-
gebildet ist das Uberschiissige Beschichtungsmate-
rial (14a, 14b) auf die zweite Walze (16a, 16b) zu
férdern und dass die zweite Walze (16a, 16b) sich
ebenfalls entgegen der Bewegungsrichtung des
Flachengebildes (2) dreht.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Bemessungs-Spalt (10) zwi-
schen zwei Walzen (11a, 11b) gebildet wird, die
sich jeweils entgegen der Bewegungsrichtung des
Flachengebildes (2) bewegen.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zu jeder der Walzen (11a, 11b) ein
Transportelement (13a, 13b) vorgesehen ist, mit
dem das Uuberschissige Beschichtungsmaterial
(14a, 14b) von der Walze (11a, 11b) abgetragen
wird und dass zu jeder Walze (11a, 11b) eine wei-
tere Walze (16a, 16b) vorgesehen ist, die iber das
Transportelement (13a, 13b) abgetragenes
Beschichtungsmaterial (14a, 14b) erhalt und mit
dem beschichteten und/oder impragnierten FI&-
chengebilde (2) in Kontakt steht um dieses
Beschichtungsmaterial (14a, 14b) wieder aufzu-
bringen.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die weiteren Walzen (16a, 16b)
jeweils ebenfalls entgegen der Bewegungsrichtung
des Flachengebildes (2) bewegen und dass als
Transportelement (13a, 13b) ein Rakel (15a, 15b)
eingesetzt ist, das mit seinen gegeniberliegenden
Seiten jeweils die erste Walze (11a, 11b), die den
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Spalt (10) bildet bzw. die zweite Walze (16a, 16b),
die das Uberschiissige Material (14a, 14b) wieder
auf das beschichtete und/oder impragnierte Fla-
chengebilde (2) aufbringt, derart in Wirkeingriff
steht, dass das Material (14a, 14b) vor den ersten
Walzen (11a, 11b) abgekratzt und auf die zweiten
Walzen (16a, 16b) geférdert wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Regelanord-
nung (19) vorgesehen ist mit der die Anordnung zur
Beschichtung, insbesondere die Menge des auf-
gebrachten Beschichtungsmaterials (8), gesteuert
wird und dass ein Sensor (18) vorgesehen ist, zur
Messung der Menge des Uberschussigen
Beschichtungsmaterial (14a, 14b), und das diese
Eingabegrosse der Regelanordnung (19) zugefihrt
wird.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Regelanordnung (19) das Uber-
schreiten eines Grenzwertes von Uberschiissigem
Beschichtungsmaterial (14a, 14b) misst.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Anordnung (22) zum Beauf-
schlagen des beschichteten und/oder
impragnierten Flachengebildes (2) mit Ultraschall
vorgesehen ist und dass diese vor dem Bemes-
sungs-Spalt (10) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Spaltbreite des
Bemessungs-Spaltes (10) einstellbar ist.

Verfahren zum Auftragen von Beschichtungsmate-
rial beim Herstellen beschichteter und/oder impra-
gnierter Fldchengebilde, dadurch gekennzeichnet,
dass das mit viskosem Beschichtungsmaterial (8)
beschichtete und/oder impragnierte Flachenge-
bilde (2) durch einen Bemessungs-Spalt (10) mit
fester Spaltbreite (10), der auf zumindest einer
Seite von einer sich gegenlaufig zur Bewegungs-
richtung des Flachengebildes (2) drehenden ersten
Walze (11a, 11b) gebildet ist, bewegt wird, dass
Uberschissiges Beschichtungsmaterial (14a, 14b)
mittels der Walze vom Flachengebilde (2) abgetra-
gen wird, dass das Uberschiissige Beschichtungs-
material (14a, 14b) von der Walze (11a, 11b)
entfernt wird, einer zweiten Walze (16a, 16b) zuge-
fihrt wird und mittels der weiteren Walze (16a, 16b)
auf das beschichtete Flachengebilde vor dem Pas-
sieren des Spaltes wieder aufgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Uberschiissiges Beschichtungsma-
terial (14a, 14b) auf beiden Seiten des
Flachengebildes (2) mittels einer sich drehenden
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12.

13.

Walze (11a, 11b) abgetragen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Menge des
Uberschiissigen  Beschichtungsmaterials (14a,
14b), die sich vor dem Bemessungs-Spalt (10) bil-
det, mittels eines Sensors (18) gemessen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Menge des
Beschichtungsmaterials (8), das auf das Flachen-
gebilde (2) aufgebracht wird, in Abhangigkeit von
der Menge des lberschissigen Beschichtungsma-
terials (14a, 14b) vor dem Bemessungs-Spalt (10)
geregelt wird.
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