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69 Vorrichtung und Verfahren zum Beschichten von Scheiben.

67) Zum Beschichten von Scheiben (109), insbesondere

CD-R-Discs, ist eine Vorrichtung vorgesehen mit ei-
ner um eine vertikale Achse drehbaren Auflage (107) fur
eine zu beschichtende Scheibe (109), einem Gehause
(101), an dem eine die Auflage (107) tragende Welle (102)
drehbar gelagert ist, einem steuerbaren Drehantrieb (116)
zum Antreiben der Welle (102) und einer Austragsvorrich-
tung zum Beaufschlagen der drehenden Scheibe (109) mit
Beschichtungs-FllUssigkeit, wobei die Flissigkeit von oben
auf die auf der Auflage (107) gehaltene Scheibe (109) ge-
langt. Um eine gleichmaéssige Schichtdicke zu erzielen und
eine Verschmutzung der Scheiben-Unterseite zu verhin-
dern, ist unter der Auflage (107) ein Zirkulationsmittel zum
Antreiben einer Luftstrémung angeordnet, wobei die ange-
triebene Luft in Warmeleitungs-Kontakt mit der Auflage
(107) geflhrt ist und unterhalb der zu beschichtenden
Scheibe (109) radial nach aussen stromt. Das Zirkulations-
mittel umfasst eine Reinluft-Zufuhrung (119, 121), einen
um die Welle (102) der Auflage (107) verlaufenden Ring-
raum (120) und mit der Welle verbundene, sich Uber einen
radialen Bereich erstreckende Fliigelflichen (108a), die
bei drehender Welie (102) Reinluft radial nach aussen
ausschleudern. Die Austragsdiise (139) wird beim Be-
schichten mit Dye Uber der drehenden Scheibe (109) be-
wegt, ausgehend von einer Startposition im Innern des zu

beschichtenden Bereiches wird sie zuerst zur inneren und
anschliessend zur dusseren Berandung gefithrt. Der Aus-
tragsfluss des Beschichtungsmaterials ist mit der Disen-
bewegung koordiniert, um eine Schicht mit konstanter Di-
cke zu erzielen, wozu der Austragsfluss in Bereichen mit
kleineren Scheiben-Radien verkieinert und entsprechend
in Bereichen mit grosseren Radien erhdht wird.
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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
nach dem Oberbegriff des Anspruches 1 und auf
ein Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspru-
ches 12.

Bei der Herstellung von Compact-Discs als Da-
tentrager, bzw. von CD-R-Discs, wird die Scheibe in
ginem Reinluftraum auf eine drehbare Auflage auf-
gelegt und eine Beschichtungs-Flissigkeit, insbe-
sondere Dye, aus einer Diuse auf die drehende
Scheibe aufgetragen. Durch die auf der drehenden
Scheibe wirkenden Zentrifugalkrafte soll die Be-
schichtungs-Flissigkeit nach aussen gleichmaéssig
Gber die Scheibe verteilt werden. Die Anforderun-
gen an die Einhaltung der gewiinschten, gleichmas-
sigen Schichtdicke sind sehr gross. Nach dem Be-
schichten mit der als Informationstrager wirkenden
Schicht, wird ein &usserer Randbereich vorzugswei-
se mit einer Reinigungsflissigkeit bzw. einem Lo-
sungsmittel gereinigt.

Aus der EP 356 140 ist eine Beschichtungsvor-
richtung bekannt, die eine auf einer Drehauflage lie-
gende Scheibe mit einer zur Horizontalen geneigt
vertaufenden Diise beschichtet. Die Dusendffnung
und die Scheibe missen in einem geschlossenen
Raum angeordnet sein, dessen Freiraum Uber der
Scheibe kleiner ist als das 1,5fache des Scheiben-
durchmessers. Die Begrenzung der Freiraumhohe
soll die Luftzirkulation Uber der Scheibe deutlich re-
duzieren bzw. verhindern, dass vom Scheibenrand
abgeworfene Tropfen Uber die Zirkulation wieder
auf oder unter die Scheibe gelangen. Es hat sich
nun aber gezeigt, dass ein geschlossener Raum
iiber der Scheibe nebst der Turbulenzbildung auch
dazu flihren kann, dass beim Antrieb fur die Dreh-
auflage entstehende Warme zu einer erhohten
Temperatur oder einer ungleichen Verteilung auf
der Auflage fuhren kann. Mit Warmeunterschieden
auf der Scheibe sind auch unterschiedliche Fliess-
verhalten und entsprechend ungleichméssige
Schichtdicken verbunden.

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zu Grunde,
eine Vorrichtung und/oder ein Verfahren zu finden,
die bzw. das es mit kleinem Aufwand ermdglicht,
die Scheiben mit einer Beschichtung mit im We-
sentlichen konstanter Schichtdicke und ohne Verun-
reinigung zu versehen.

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des An-
spruches 1 und/oder 12 gel6st. Die abhéngigen An-
spriiche beschreiben vorteilhafte Ausfilhrungsvarian-
ten.

Bei der Lésung der Aufgabe wurde erkannt, dass
die Zirkulation der Luft im Bereich der Scheibe und
der Auflage gewahrieisten muss, dass die Be-
schichtungs- und/oder die Reinigungs-Flussigkeit
nur direkt von der Austrittsdise auf den gewlnsch-
ten Scheibenbereich gelangt bzw. dass keine Parti-
kel Uber eine Rezirkulation an Stellen der Scheibe
gelangen, wo sie nicht erwiinscht sind. Es soll nur
Reinluft mit der Scheibe bzw. deren Ober- und Un-
terseite in Kontakt kommen. Zudem wird die Zirku-
lation unterhalb der Auflage so angeregt und ge-
fihnt, dass sie die Temperatur der Auflage stabili-
siert. Durch einen Warmeleitungs-Kontakt zwischen
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der unter der Auflage angeregten Luftzirkulation und
der Auflage wird die Auflage auf einer konstanten
Temperatur gehalten, obwoh! vom Antrieb der Auf-
lage kontinuierlich Warme erzeugt und teilweise an
die Auflage abgegeben wird. Die konstante Tempe-
ratur der Auflage gewahrleistet, dass aufgelegte
Scheiben Uber die gesamte Scheibenflache im We-
sentlichen eine konstante Temperatur aufweisen
und entsprechend auch die Viskositat und das Ver-
teilverhalten der aufgetragenen Beschichtungsfitis-
sigkeit Uber den zu beschichtenden Scheibenbe-
reich konstant sind, was eine wichtige Vorausset-
zung fur das Erzielen einer konstanten Beschich-
tungs-Schichtdicke ist.

Ein unter der Auflage angeordnetes Zirkulations-
mittel zum Antreiben einer Luftstromung umfasst
vorzugsweise eine Reinluft-Zufihrung zu einem um
die Welle der Auflage verlaufenden Ringraum, aus
dem die Luft von Fligelflachen, die mit der Welle
verbunden sind und sich Uber einen radialen Be-
reich erstrecken, unter der Auflage und einem radi-
alen Aussenbereich der Scheibe nach aussen in
Bewegung versetzt wird. Damit die nach aussen
stromende Luft und insbesondere darin enthaltene
von der Scheibe mitgerissene Partikel nicht zurtick
an die Scheibe gelangen kénnen, ist eine Luftab-
flhr-Vorrichtung, vorzugsweise mit einer Trennein-
richtung zum Ausscheiden von mitgefilhrien Parti-
keln bzw. Flissigkeitstropfen, vorgesehen. Die
Luftabfiihr-Vorrichtung umfasst etwa einen Ring-
spalt, von dem die Abluft iiber mindestens eine Ab-
luftleitung aus dem Reinraum gelangt.

Die vorzugsweise vorgesehene Trennvorrichtung
umfasst beispielsweise eine ringférmige Labyrinth-
anordnung mit einer disenartigen Verengung und
mindestens einer Pralifliche mit daran anschlies-
sendem Sammelbereich fir abgeschiedene Flissig-
keit. Die Flussigkeit kann durch mindestens eine
Flussigkeitsleitung aus dem Sammelbereich abflies-
sen.

Weil die Beschichtung meist einen Dye-Auftrags-
und einen anschliessenden Reinigungsschritt um-
fasst, konnen vorzugsweise zwei verschiedene
Ringspalte radial ausserhalb der Scheibe, bzw. der
Auflage angeordnet werden, wobei ein erster Ring-
spalt zur Aufnahme von Abiuft wahrend des Be-
schichtens und ein zweiter Ringspalt zur Aufnahme
von Abiuft wahrend der Reinigung vorgesehen sind.
Entsprechend sind insbesondere zwei Trennvorrich-
tungen und erste und zweite Flissigkeitsleitungen
ausgebildet, so dass die ausgetragenen Dye-Anteile
von der Reinigungsflissigkeit getrennt anfallen und
wieder verwendbar sind, was bei den hohen Dye-
Kosten von Vorteil ist. Um zwischen den beiden
Ringspalten wechseln zu konnen, ist vorzugsweise
ein in der Richtung der Welle zwischen zwei Endla-
gen verschiebbares Ringteil eingesetzt.

im Rahmen einer bevorzugten Ausfihrungsform
wurde erkannt, dass die Auftragsdise zum Erzielen
Ausserst genauer und gleichmaéssiger Schichten ra-
dial zur Auflage, bzw. deren Welle, bewegbar gela-
gert sein muss. Dabei hat sich gezeigt, dass die
besten Resultate erzielbar sind, wenn die Dise am
Anfang des Beschichtungsvorganges nicht an der
inneren oder &usseren Beschichtungs-Berandung,
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sondern dazwischen, insbesondere etwas naher bei
der inneren Berandung, positioniert ist. Wéahrend
der Beschichtung wird die Dise zuerst zur inneren
und anschliessend zur &usseren Berandung gefiihrt.
Der Auftragsfluss des Beschichtungsmaterials wird
vorzugsweise mit dieser DUsenbewegung koordi-
niert. Wenn die Diise im Bereich kleinerer Schei-
ben-Radien ist, wird der Auftragsfluss verkieinert
und entsprechend gegen grossere Radien hin er-
hoht. Zudem wird, in Bereichen Uber denen die
Duse sowohl bei der Bewegung gegen den inneren
als auch gegen den &usseren Rand Material auf-
tragt, und/oder bei andernder Radialbewegungsge-
schwindigkeit der Duse, der Auftragsfluss so ange-
passt, bzw. kontinuierlich variiert, dass eine Schicht
mit konstanter Dicke bzw. Méachtigkeit entsteht.

Es handelt sich um ein dynamisches Beschich-
tungsverfahren mit Disenbewegungen, die radiale
Anteile haben und einen entlang des Disenweges
so variierten Auftragsfluss, dass die entstehende
Schicht eine homogene Schichtdicke hat. Da die
mit dem Radius zunehmende Zentrifugalkraft auf
der rotierenden Scheibe zu einer — zudem von der
Viskositat des aufgetragenen Beschichtungsmateri-
als beeinflussten — Verschiebung von Beschich-
tungsmaterial fihrt, muss der Auftragsfluss nicht le-
diglich so gewahlt werden, dass die pro Flache aut-
getragene Menge konstant ist. Ein optimaler Verlauf
des Austragsflusses ist vielmehr auf alle die
Schichtdicke beeinflussenden Grossen abgestimmt.

Um mit der Beschichtungsvorrichtung ein dynami-
sches Beschichtungsverfahren durchfihren zu kon-
nen, umfasst die Dye-Auftragsvorrichtung eine Uber
die drehende Scheibe bewegbare Austrittsdiise und
~ eine Dosiervorrichtung, die einen mit der Dusenbe-
wegung verdnderlichen Auftragsfluss  erzielbar
macht.

Die Zeichnungen erlautern die Erfindung anhand
eines Ausfithrungsbeispieles. Dabei zeigt:

Fig. 1 einen vertikalen Schnitt durch eine Be-
schichtungsvorrichtung,

Fig. 2 einen Ausschnitt aus Fig. 1, wobei ein
oberer Ringspalt aussen der Scheibe zugeordnet
ist,

Fig. 3 einen Ausschnitt aus Fig. 1, wobei ein un-
terer Ringspalt aussen der Scheibe zugeordnet ist,

Fig. 4 eine schematische Darstellung der Be-
schichtungsvorrichtung.

Fig. 1 zeigt eine Beschichtungsvorrichtung mit ei-
nem Gehause 101, das einen oberen Endbereich
101a, einen unteren Endbereich 101b, einen sich
zwischen den Endbereichen erstreckenden Mantel
101¢ und einen im Innerm des Mantels 101c mit
beiden Endteilen verbundenen Lagerteil 101d um-
fasst. Im Lagerteil 101d ist eine Welle 102 mit Ku-
gellagern 103 drehbar gelagert. Am oberen Ende
der Welle 102 ist eine Auflage 104 Ober eine Ko-
nuskiemmvorrichtung 105 mit der Welle 102 ver-
punden. Zum Verhindern von moglichen Schmut-
zeintritten in das obere Kugellager 103, wird dieses
vom unteren Ende der Klemmvorrichtung 105 um-
griffen. Die Auflage umfasst ein unteres, mit der
Klemmvorrichtung 105 verbundenes, Auflageteil 106
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mit in gleichmassigen Winkelabstanden nach oben
fihrenden Flugelfiachen 106a, die sich von der
Achse der Welle 102 beabstandet radial nach aus-
sen erstrecken und mit einem oberen Auflageteil
107 verbunden sind. Im Zentrum der Oberseite des
oberen Auflageteiles 107 ist ein Zentrierteil 108 an-
geordnet, das an die zentrale Offnung einer zu be-
schichtenden Scheibe 109 angepasst ist. Ein ring-
formiger Bereich zwischen dem Zentrierteil 108 und
einem Auflagering 107a ist als Ansaugbereich 110
zum Halten der Scheibe 109 ausgebildet.

Anhand des Ausschnittes geméass Fig. 2 ist er-
kennbar, dass der Ansaugbereich 110 an mindes-
tens eine Vakuumleitung 111 angeschlossen ist.
Die Vakuumleitung 111 fihrt durch das obere Aufia-
geteil 107 eine Flugelflache 106a und den unteren
Auflageteil 106 zu einem zentralen Kanal in der
Welle 102. Der Ubergang der Vakuumleitung 111
vom zentralen Kanal in der Welle 102 zu einem ge-
hausefesten Anschluss erfolgt, wie der Fig. 1 zu
entnehmen ist, mittels eines in Wellenrichtung beid-
seits von Graphit-Teflondichtungen 112 abgedichte-
ten Vakuum-Ringraumes 113, der Gber eine Boh-
rung im Gehéduse mit einer Unterdruckquelle ver-
bindbar ist und Uber eine radiale Bohrung in der
Welle 102 an die Vakuumleitung 111 anschliesst.
Da vorzugsweise sechs Fllgelflachen 106a vorge-
sehen sind, dienen drei der Aufnahme von Befesti-
gungsschrauben 114 und durch drei fuhren paralle-
le Teilleitungen der Vakuumleitung 111.

Am unteren Ende der Welle 102 ist eine Seite ei-
ner drehfesten, thermoisolierenden Kupplung 115
befestigt. Die andere Seite der Kupplung 115 ist
drehfest mit der Antriebswelle 116a eines Antriebs-
motores 116 verbunden. Der Antriebsmotor ist am
Gehause insbesondere am unteren Endbereich
101b und am Lagerteil 101d befestigt, das mit Kihl-
rippen 117 und quer zur Wellenachse vorzugsweise
mit Ausnehmungen, insbesondere Bohrungen 118,
versehen ist, sodass lediglich schmale warmeleiten-
de Stegbereiche entlang der Welle 102 fiihren. Die
Kupplung 115 und der abschnittweise dusserst fein
ausgebildete Lagerteil 101d vermindern den War-
mefluss vom Antriebsmotor 116 zur Auflage 106,
107 auf ein Minimum. ,

Um die Auflage auch bei langen Betriebsdauern
und hohen Drehzahlen des Antriebsmotors 116 auf
einer konstanten Temperatur zu halten, ist eine
Luftzirkulation von Reinluft zur Unterseite des obe-
ren Auflageteiles 107 und dort radial nach aussen
vorgesehen. Zum Zufiihren der Luft ist eine Rein-
juft-Zufiihrieitung 119 durch den unteren Endbereich
110b zum Bereich des oberen Drehlagers 103 an-
geordnet. Um das obere Drehlager 103 und die
Klemmvorrichtung 105 ist ein Reinluft-Ringraum 120
ausgebildet und Uber ein Verbindungsstiick 121 mit
der _ Reinluft-ZufGhrleitung 119 verbunden. Vom
Reinluft-Ringraum filhren Durchtritts6ffnungen 122
zu den Freiraumen zwischen den Flugelflachen
106a. Von der Drehbewegung der Fligelflachen
106a wird die Reinluft radial nach aussen beschleu-
nigt und strémt entlang der Unterseite des oberen
Auflageteiles 107 und zwischen dem &ausseren
Scheibenbereich und einem ringférmigen Umstro-
mungsbereich 101e des Gehauses, bzw. des obe-
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ren Endbereiches 101a, radial nach aussen weg.
Die Luftstromung fuhrt vom Antriebsmotor 116 ab-
gegebene Warme ab und verhindert, dass Luft von
oben unter die Scheibe 109 strdmt und dort mitge-
fihrte Partikel ablagert.

Zur Bildung von zwei Ringspalten, die alternativ
radial ausserhalb der Auflage 104 angeordnet, bzw.
gebildet werden kdnnen, sind zwei miteinander ver-
schiebbare Ringteile 125, 126 vorgesehen. Dabei
bildet das obere Ringteil 125, bzw. dessen Unter-
seite die obere Berandung des oberen Ringspaltes
123 und das untere Ringteil 126 die untere Beran-
dung des oberen Ringspaltes 123, sowie die obere
Berandung des unteren Ringspaltes 124. Die untere
Berandung des unteren Ringspaltes 124 wird vom
Umstrémungsbereich 101e gebildet, wobei der un-
tere Ringspalt 124 wie Fig. 3 zu enthehmen ist, erst
bei nach oben gehobenen Ringteilen 125, 126 ent-
steht.

Zum Bilden von Trennvorrichtungen sind drei
ringférmig um den Umstromungsbereich 101e ver-
laufende Kanéle 127, 128 und 129 radia! nebenein-
ander im oberen Endbereich 101a ausgebildet.
Nach unten vom unteren Ringteil 126 vorstehende
ringférmige Umienkbereiche 130, 131 sind in den
aussersten und den innersten Kanal 127, 129 ein-
fihrbar angeordnet, sodass die Abluft bei in der un-
teren, bzw. oberen, Endlage positionierten Ringtei-
len 125, 126 durch den oberen, bzw. unteren,
Ringspalt 123, bzw. 124, im &ussersten, bzw. in-
nersten, Kanal 127, bzw. 129, um einen Umlenkbe-
reich 130 bzw. 131 zum mittleren Kanal 128 stromt
und bei der Umilenkung mitgefUhrte Partikel bzw.
Flissigkeit in den dussersten, bzw. innersten, Kanal
127, bzw. 129, abgibt. Die dussere Wand des &us-
sersten Kanales 127 und entsprechend die dussere
Wand des innersten Kanales 129 wirkt jeweils als
Prailwand, an der die Tropfchen in der Abiuft aus-
geschieden werden. Die Trennwirkung wird dadurch
erhdht, dass die Spaltweite des jeweils an die
Scheibe angrenzenden Ringspaltes 123, 124 von
der Scheibe gegen die Praliwand abnimmt und ent-
sprechend die Strdmungsgeschwindigkeit zunimmt.

An den mittleren Kanal 128 schliessen Abluftiei-
tungen 132 an, die auf der Aussenseite des unte-
ren Endbereiches 101b in einen Abluftringkanal 133
minden, von dem eine Abluttieitung 132 aus dem
Reinraum hinausfihrt. Der &usserste und der in-
nerste Kanal 127 und 129 sind je (iber Abfiihrieitun-
gen 134 und 135 mit einem ersten und einem zwei-
ten Austrittsanschluss 134a und 135a verbunden,
sodass die in diesen Kanalen gesammelten Fiiissig-
keitsanteile je getrennt weitergefihrt werden kon-
nen. Gemass der bevorzugten Betriebsweise sind
die Ringteile 125, 126 beim Beschichten mit Dye in
der unteren Endlage, sodass die mit der Abluft mit-
geflhrten Dye-Tropfen durch den oberen Ringspalt
123 in den &ussersten Kanal 127 gelangen und die
gesammelte Dye-Fliissigkeit aus dem ersten Aus-
trittsanschluss 134a austritt. Entsprechend sind die
Ringteile 125, 126 beim Reinigen mit Reinigungs-
flissigkeit, bzw. Losungsmittel, in der oberen Endla-
ge, sodass die mit der Abluft mitgefithrten Lésungs-
mittel-Tropfen durch den unteren Ringspalt 124 in
den innersten Kanal 129 gelangen und das gesam-
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melte Losungsmittel aus dem zweiten Austrittsan-
schiuss 135a austritt. Die Ringteile 125, 126 und
der obere Endbereich 101a sind so ausgebildet,
dass der jeweils an die Scheibe 109 angrenzende
Ringspalt 123, 124 vollstandig vom anderen Ring-
spalt getrennt ist.

Zur Betatigung der Ringteil-Bewegung sind min-
destens zwei, vorzugsweise aber drei, Hubelemente
136 in gleichen Abstanden entlang einer Kreislinie
um die Welle 102 angeordnet. Der feste Teil der
Hubelemente 136 ist jeweils (ber eine Halterung
137 mit dem oberen Endbereich 101a verbunden.
Der bewegliche Teil 138 ist jeweils mit den beiden
Ringteilen 125, 126 verbunden.

Die Austragsvorrichtung umfasst zumindest eine
bewegbare Dye-Diise 139, vorzugsweise auch eine
bewegbare erste Reinigungsdise 140 und gegebe-
nenfalls eine feste, von unten gegen den unteren
Aussenrand der Scheibe 109 gerichtete, zweite Rei-
nigungs-Dise 141 (Fig. 2, 3). Fur jede bewegbare
Duse 139, 140 ist eine Bewegungsvorrichtung 142
zum Erzielen einer linienférmige Disen-Bewegung
zumindest Ober einen zu behandeinden Radial-Be-
reich einer Scheibe 109 vorgesehen. Geméss der
dargestellten Ausfuhrungsform macht ein Austrags-
hubelement 143 eine Hebe-, Senkbewegung und
ein Schwenkelement 144 eine Schwenkbewegung
erzielbar. Das Austragshubelement 143 ist mit ei-
nem Festteil 143a am Gehause 101 befestigt. Der
bewegliche Teil 143b ist mit dem Schwenkelement
144 verbunden, an dessen Schwenkarm 144a je-
weils eine Dise 139, 140 befestigt und mit der je-
weiligen Flussigkeit speisbar ist.

Die Austragsvorrichtung umfasst fir jede Dise
139, 140, 141 eine Pumpe zum gezielten Austragen
von Flissigkeit, wobei der Dye-Duse 139 vorzugs-
weise eine Dosierpumpe zugeordnet ist, die entlang
des gesamten Beschichtungsweges der Dye-Dise
139 einen gewilinschten Dye-Durchsatz erzielbar
macht. Damit die wahrend der jeweiligen Einsatz-
pausen der Reinigungs- und der Dye-Dise 140,
139 nachtropfende Flussigkeit nicht verlorengeht,
werden die bewegbaren Disen 140, 139 in ihnen
zugeordnete Aufnahmetrichter 145 eingefuihrt, die
Uber Abfihrleitungen 134 und 135 mit dem ersten
oder dem zweiten Austrittsanschluss 134a und
135a verbunden sind.

Gemass Fig. 4 umfasst die Beschichtungs-Vor-
richtung einen elektrischen Anschluss mit einem
Hauptschalter 1, einer Kontrollleuchte 2, einem Si-
cherungsautomat 3 und einem Not-Ausschaiter 4.
Eine Anzeige-, Eingabe- und Steuervorrichtung um-
fasst beispielsweise einen Display mit Eingabetasta-
tur 5 einen Prozessor 6, insbesondere SPS oder
gegebenentalis IPC, ein Netzteil 8 daflr, einen Sig-
nalgeber 7 und eine Start- sowie eine Stoptaste 83,
84. Zum Betreiben des Antriebs- bzw. Servomoto-
res 116 sind ein AC-Netzgerat 9 ein DC-Servoreg-
ler 10 und ein Netzfilter 11 vorgesehen.

Zur Durchfiihrung des dynamischen Beschich-
tungs-Verfahrens wird eine unbeschichtete Scheibe
auf der Auflage 107 im Gehause 101 mit einem
Saugheber 74 aufgelegt. Der Saugheber 74 wird
Uber ein Betatigungsventil 72 und ein Vakuumkon-
trollelement 73 mit Unterdruck beaufschlagt. Durch
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die Betatigung der Starttaste 83 wird das Magnet-
ventil 53 eingeschaltet, welches gewébhrleistet, dass
iber die Venturidiise 45 im Ansaugbereich der Auf-
lage 101 ein Unterdruck erzeugt wird. Zur Bereit-
- steliung eines Unterdruckes ist eine Unterdruckquel-
le 87 mit einem Druckeingang 70, einem Microfilter
86, einer Uberwachungsvorrichtung 85, einer Druck-
anzeige 69 und einem Druckregler 68 vorgesehen.
Der Unterdruck im Ansaugbereich ist von einem
Manometer 37 erfassbar, wobei ein Wéchter 12
beim Unterschreiten eines Druckes von beispiels-
weise 0.5 bar den néchsten Verfahrensschritt aus-
16st. Gegebenenfalls ist eine, das Haften der Dye-
Beschichtung verbessernde, Vorbenetzung vorgese-
hen, die im Wesentlichen die gleichen Schritte um-
fasst, wie die Beschichtung mit Dye, wobei anstelle
der Dye-Diise 139 eine Benetzungsdiise eingesetzt
wird. :

Am Anfang des Beschichtungsschtittes wird der
Servomotor 116 Uber den Regler 10 auf die vorge-
wahlten Beschichtungsdrehzahl gebracht. Gleichzei-
tig wird der Schwenkarm 144a nach der Auslosung
durch das Magnetventil 48 vom Hubelement 143,

bzw. vom Linearzylinder, angehoben. Nach dem -

Verlassen des Ausgangs-Positionsensors 27 wird
der obere Positionssensor 26 erreicht. Zur Begren-
zung der Hubbewegung nach oben bzw. nach un-
ten sind Drosselriickschlagventile 28, bzw. 29 vor-
gesehen. Nach dem Erreichen des Sensors 26
schwenkt das Schwenkelement 144, bzw. ein von
der Motorenkarte 14 angesteuerter Schrittmotor,
insbesondere mit einem Getriebe 17, den Schwenk-
arm 144a mit der Dye-Duse 139 zu einer vorzugs-
weise wihlbaren Ausgangsposition Uber der Schei-
be, wo der Schwenkarm 144a vom Hubelement 143
aufgrund der Auslésung durch das Magnetventil 48
abgesenkt wird bis der Positionssensor 27 erreicht
ist. Zur Kontrolle der Schwenkbewegung sind zwei
End-Drehpositionsgeber 80 und 82, sowie ein Refe-
renzgeber 81 eingesetzt.

Beim Erreichen des Positionssensors 27 wird
vom Magnetventil 49 die Dosierpumpe 58 einge-
schaltet und der Schwenkarm 144a beginnt mit der
Bewegung gegen die innere Beschichtungsberan-
dung. Das Dosierventil 47 wird abhéngig von der
Betatigung, bzw. Drehlage des Schwenk-Schrittmo-
tors 144 gesteuert, um eine dynamische Dosierung
zu ermoglichen. Dabei hangt die Stellung des Do-
sierventils 47 vorzugsweise nicht nur von der
Drehlage sondern auch von der bereits durchge-
flihrten Diisenbewegung und/oder von der Drehzahl
der Scheibenbewegung ab. Die Bewegung der
Diise von der Ausgangsposition Uber die innere zur
susseren Beschichtungsberandung dauert vorzugs-
weise lediglich zirka 2-3 Sekunden. Wéhrend die-
ser Bewegung kann gegebenenfalls auch die Dreh-
zahl des Antriebsmotors 116 verandert werden.
Beim Erreichen einer Endposition des Schwenkar-
mes 144a wird das Dosierventil 47 geschlossen
und die Dosierpumpe 58 (ber das Magnetventil 49
ausgeschaltet.

Der Hubzylinder 143 hebt den Schwenkarm 144a
aus dem Gehause 101 heraus und gleichzeitig geht
der Antriebsmotor Uber eine Rampe in die Ab-
schleuder-Drehzahl (ber. Beim Erreichen des Dreh-
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positions-Sensors 81 durch den Schwenkarm 144a
wird dieser nach der Ausldésung durch das Magnet-
ventil 48 vom Hubelement 143 bis zum Erreichen
des Positionssensors 27 abgesenkt. Der Antriebs-
motor 116 bleibt wahrend zirka 15-20 Sekunden
auf der Abschieuderdrehzahl von insbesondere zir-
ka 7000 1/min. Fir die daran anschliessende Reini-
gung des ausseren Randes der Scheibe wird eine
Drehzahl von zirka 1500 1/min eingestellt. Mit der
Reduktion der Drehzah! werden Uber das Magnet-
ventil 54 die Hubelemente 136 betétigt, um die
Ringteile 125, 126 vom unteren zum oberen Positi-
onssensor 40 bzw. 39 anzuheben und entspre-
chend den unteren Ringspalt in der Ebene der
Scheibe auszubilden. Zur Begrenzung der Ringbe-
wegung nach oben bzw. nach unten sind Drossel-
riickschlagventile 42 bzw. 41 vorgesehen.

Mit dem Magnetventil 54 wird auch das Magnet-
ventil 51 betatigt, welches die Bewegung der obe-
ren Reinigungs-Dise 140 zum zu reinigenden
Scheibenbereich ausldst. Zur Durchfithrung der Be-
wegung der oberen Reinigungs-Dise 140 sind im
Wesentlichen die gleichen Elemente wie fir die Be-
wegung der Dye-Diise 139 vorgesehen. Nach der
Positionierung der oberen Reinigungs-Dise 140
werden durch die Betatigung der Fluidventile 50
und 52 die obere und die untere Reinigungs-Duse
140 und 141 mit Reinigungsfilissigkeit gespiesen.
Im Rahmen des Randwaschvorganges schwenkt
der Schwenkarm 144a mit der oberen Reinigungs-
Dise 140 etwas gegen das Zentrum der Scheibe
und anschliessend wieder gegen den Scheiben-
rand. Der Randwaschvorgang wird durch das
Schliessen. der Fluidventile 50, 52 und das Positio-
nieren der oberen Reinigungsdilse 140 im zugeord-
nete Aufnahmetrichter abgeschlossen.

Im anschliessenden Trocknungsschritt wird der
Antriebsmotor 116 auf eine Drehzahl von im We-
sentlichen 7000 1/min gebracht und nach der ge-
wiinschten Trocknungszeit wird er Uber eine Rampe
zum Stillstand gebracht. Gleichzeitig werden die
Ringteile durch eine Ausidsung mit dem Magnet-
ventil 54 von den Hubelementen 136 abgesenkt.
Das Vakuum im Vakuumhaltebereich 110 wird iber
das Magnetventil 53 ausgeschaltet und das Ende
des Prozesses wird angezeigt. '

Die Steuerung umfasst vorzugsweise verschiede-
ne Verfahrensprogramme und insbesondere auch
Sicherheitskontrollsysteme. Beispielsweise wird die
Anlage ausgeschaltet, wenn der Wachter 85 einen
ungenligenden Druck bzw. die Druckanzeige 69 ei-
nen ungenigenden Unterdruck erfasst.

Um die Abluft aus dem Gehause 101 abzusau-
gen, ist ein Ventilator 36 wahrend der gesamten
Betriebszeit eingeschaltet. Die gesammelte Dye-,
bzw. Reinigungs-Flissigkeit gelangt in eine Auf-
fangflasche 43, 44 fiir Dye- bzw. Reinigungsflissig-
keit. Zum Zufthren von Dye- und Reinigungs-Fliis-
sigkeit sind dem Fachmann bekannte Anordnungen
einsetzbar. Die bevorzugte Losung sieht fir die Rei-
nigungsfliissigkeit einen Drucktank 66 mit einem
Druckregler 67 vor. Der Dye-Vorratsbehélter 62 ist
iber einen Einlassfilter 61 mit Dye befilibar und
umfasst eine Rihrvorrichtung mit einem pneumati-
schen Magnet-Rihrwerk 63, das Gber eine vom
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Magnetventil 46 steuerbare Luftdrossel 64 mit
Druckluft speisbar ist und dessen Schallemission
von einem Schalldampfer 65 reduziert wird. Die
pneumatische oder elektrische Dosierpumpe fordert
Dye vom Vorratsbehalter durch eine Filterpatrone
57 im Filtergehduse 56 zum Dosierventil 47. Zur
Entliftung des Filtergehduses 56 ist ein Entliftungs-
ventil 55 vorgesehen. Zum Betreiben der Dosier-
pumpe 58 wird ein Druckregler 59 mit einer Druck-
anzeige 60 eingesetzt.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Beschichten von Scheiben
(109) insbesondere CD-R Discs, mit einer um eine
im Wesentlichen vertikale Achse drehbaren Auflage
(107) fir eine zu beschichtende Scheibe (109), ei-
nem Gehause (101), an dem eine die Auflage (107)
tragende Welle (102) drehbar gelagert ist, einem
steuerbaren Drehantrieb (116) zum Antreiben der
Welle (102) und einer Austragsvorrichtung zum Be-
aufschlagen der drehenden Scheibe (109) mit Be-
schichtungs-Flissigkeit, wobei die Flissigkeit von
oben auf die auf der Auflage (107) gehaltene
Scheibe (109) gelangt, dadurch gekennzeichnet,
dass unter der Auflage (107) ein Zirkulationsmittel
zum Antreiben einer Luftstromung angeordnet ist,
wobei die angetriebene Luft in Warmeleitungs-Kon-
takt mit der Auflage (107) gefiihrt ist und unterhalb
der zu beschichtenden Scheibe (109) radial nach
aussen stromt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Zirkulationsmitte! eine Rein-
luft-Zufuhrung (119, 121), einen um die Welle (102)
der Auftage (107) verlaufenden Ringraum (120) und
mit der Welle verbundene, sich tber einen radialen
Bereich erstreckende Fligelflachen (106a) umfasst,
wobei bei drehender Welle (102) Reinluft durch die
Flageldrehung angesaugt und entlang der Untersei-
te der Auflage (107) sowie eines Aussenbereiches
der darauf liegenden Scheibe (109) radial nach
aussen ausgeschleudert wird.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Luftabfihr-Vorrichtung
mit einem Ringspalt (123), vorzugsweise aber mit
zwei in Richtung der Wellenachse von mindestens
einem, vorzugsweise aber drei in Umfangsrichtung
gleich beabstandeten Hubelementen (136), zwi-
schen einer oberen und einer unteren Endlage ver-
schiebbaren Ringspalten (123, 124), der Auflage
(107) zugeordnet ist und jeder Ringspalt (123, 124)
vorzugsweise eine Trennvorrichtung zum Ausschei-
den von mitgefiihrten Partikeln bzw. Flilssigkeit-
stropfen umfasst, wobei die Abluft von jedem
Ringspalt (123, 124) iiber mindestens eine Abluftiei-
tung (132) aus dem Reinraum austragbar ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jede Trennvorrichtung eine ring-
formige Labyrinthanordnung mit einer diisenartigen
Verengung und mindestens einer Praliflache mit da-
ran anschliessendem Sammelbereich fiir abgeschie-
dene Flussigkeit umfasst, wobei die Flussigkeit
durch mindestens eine Flissigkeitsleitung aus dem
Sammelbereich abtihrbar ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
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gekennzeichnet, dass zur Bildung von zwei ver-
schiebbaren Ringspalten (123, 124) mit Trennvor-
richtungen zwei miteinander verschiebbare Ringteile
(125, 126) und drei ringférmige, radial nebeneinan-
der angeordnete Kandle (127-129) in einem Ge-
h&usebereich vorgesehen sind, wobei ein oberes
Ringteil (125) die obere Berandung des oberen
Ringspaltes (123) und ein unteres Ringteil (126) die
untere Berandung des oberen Ringspaltes (123),
sowie die obere Berandung des unteren Ringspal-
tes (124) bildet und mit nach unten vorstehenden,
ringférmigen  Umienkbereichen (130, 131) in den
aussersten und den innersten Kanal (127, 129) ein-
fihrbar sind, wobei die Abluft bei in der unteren,
bzw. oberen, Endlage positionierten Ringteilen (125,
126) durch den oberen, bzw. unteren, Ringspalt
(123 bzw. 124) im aussersten, bzw. innersten, Ka-
nal (127 bzw. 129) um einen Umienkbereich (130
bzw. 131) zum mittleren Kanal (128) strémt und bei
der Umlenkung mitgefihrte Partikel bzw. Flissigkeit
in den &ussersten bzw. innersten Kanal (127 bzw.
129) abgibt.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Auflage (107)
einen Vakuumhaltebereich (110) umfasst, der sich
vorzugsweise maximal Uber einen Bereich erstreckt,
der dem beschichtungsfreien Zentralbereich einer
Scheibe (109) zugeordnet ist und der insbesondere
Uber eine zumindest teilweise in der Welle (102)
verlaufende Vakuumleitung (111) mit einem um die
Welle {102) angeordneten, in Wellen-Richtung beid-
seits abgedichteten, Vakuum-Ringraum (113) ver-
bunden ist, wobei der Vakuum-Ringraum (113) tiber
eine Bohrung im Gehéuse mit einer Unterdruckquel-
le und Uber eine radiale Bohrung in der Welle (102)
mit der Vakuumleitung (111) verbunden ist.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass die Welle (102)
der Auflage (107) Uber eine thermisch isolierende,
drehfeste Kupplung (115) mit dem Antriebsmotor
(116) verbunden ist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass das Gehause
(101) im Bereich zwischen der Wellenlagerung
(103) und dem Antriebsmotor (116) mit Kuhlrippen
(117) und quer zur Wellenachse vorzugsweise mit
Ausnehmungen, insbesondere Bohrungen (118),
versehen ist, sodass lediglich schmale warmeleiten-
de Stegbereiche entlang der Welle (102) fiihren,

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass die Austragsvor-
tichtung eine bewegbare Dye-Dise (139), vorzugs-
weise eine bewegbare erste Reinigungsdiise (140)
und gegebenenfalls eine feste, von unten gegen
den unteren Aussenrand der Scheibe (109) gerich-
tete, zweite Reinigungs-Duse (141) und fir jede be-
wegbare Dise (139, 140) eine Bewegungsvorrich-
tung (142) umfasst, die eine linienférmige Bewe-
gung zumindest Uber einen zu behandelnden
Radial-Bereich der Scheibe (109), insbesondere
aber auch eine Hebe- und Senkbewegung, erzielbar
macht.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jede Bewegungsvorrichtung
(142) ein Vertikal-Bewegungselement (143) und ein
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an dessen bewegbarem Teil befestigtes Schwenk-
element (144) mit einer am freien Ende ausgebilde-
ten Halterung zum Tragen einer Dise (139, 140)
umfasst.

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, da- 5
durch gekennzeichnet, dass die Austragsvorrichtung
fur jede Dise (139, 140) eine Pumpe zum gezielten
Austragen von Fliissigkeit umfasst, wobei der Dye-

Dise (139) vorzugsweise eine Dosierpumpe zuge-
ordnet ist, die entlang des gesamten Beschich- 10
tungsweges der Dye-Dise (139) einen gewlnsch-

ten Dye-Durchsatz erzielbar macht.

12. Verfahren zum Betrieb einer Vorrichtung nach
einem der vorhergehenden Anspriche zum Be-
schichten von Scheiben (109), insbesondere CD-R 15
Discs, bei dem eine zu beschichtende Scheibe
(109) auf einer um eine im Wesentiichen vertikale
Achse drehenden Auflage (107), von einer Aus-
tragsvorrichtung mit Beschichtungs-Flissigkeit von
oben beaufschlagt wird, dadurch gekennzeichnet, 20
dass unter der Auflage (107) eine Luftstromung an-

. geregt wird, wobei die angetriebene Luft in Warme-
leitungs-Kontakt mit der Auflage (107) gefihrt wird
und unterhalb der zu beschichtenden Scheibe (109)
radial nach aussen stromt. 25

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Austragsdise (139) beim
Beschichten mit Dye (ber der drehenden Scheibe
(109) bewegt wird, wobei die Austragsdise (139)
am Anfang des Beschichtungsvorganges im Innermn 30
des zu beschichtenden Bereiches, vorzugsweise et-
was naher bei der inneren Berandung, positioniert
und wahrend des Beschichtens zuerst zur inneren
und anschliessend zur &usseren Berandung gefihrt
wird. 35

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Austragsfluss der Beschich-
tungs-Flissigkeit mit der Dissenbewegung koordi-
niert wird, um eine Schicht mit konstanter Dicke zu
erzielen, wozu der Austragsfluss in Bereichen mit 40
kleineren Scheiben-Radien verkleinert und entspre-
chend in Bereichen mit grosseren Radien erhoht
wird und vorzugsweise in Bereichen Uber denen die
Diise (139) sowohl bei der Bewegung gegen den
inneren als auch gegen den &usseren Rand Materi- 45
al austragt und/oder bei &andernder Radialbewe-
gungsgeschwindigkeit der Duse (139), zusatzlich
angepasst wird,

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis
14, dadurch gekennzeichnet, dass nach der Be- 50
schichtung mit Dye eine bewegbare erste Reini-
gungsdise (140) die Oberseite eines &usseren
Randbereiches der Scheibe (109) reinigt und gege-
benenfalls eine feste, von unten gegen den unteren
Aussenrand der Scheibe (109) gerichtete, zweite 55
Reinigungs-Dilse die Unterseite eines ausseren
Randbereiches reinigt.

60

65
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