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Verfahren zur Mehrfachbeschichtung von bewegten Gegenstéinden.

@ Ein Verfahren zur Mehrfachbeschichtung von konti-

nuierlich an einer Beschichtungsstelle vorbeigefiihrten -

Gegenstinden, beispielsweise Bahnen, mit Beschichtungs-
vorrichtungen nach dem Vorhangbeschichtungsverfahren
wird so durchgefiihrt, dass eine beliebige Anzahl Schichten
mit einer Viskositit iiber 20 mPa.s zwischen einer unter
den Schichten angeordneten Beschleunigungsschicht mit
einem Viskosititsbereich von 1 - 20 mPas und einer
Schichtdicke von 2 - 30 pum einer iiber den Schichten mit
einer Viskositit {iber 20 mPa.s angeordneten Spreitungs-
schicht mit einem Viskositéitsbereich von 1 - 10 mPa.s und
einer Schichtdicke von 5 - 20 um eingebettet wird. Mit dem
Vorhangbeschichtungsverfahren kénnen Beschichtungsge-
schwindigkeiten von 400 m/min und mehr bei guter
Beschichtungsqualitit erreicht werden.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Mehrfachbeschichtung von kontinuier-
lich an einer Beschichtungsstelle vorbeigefiihrten Gegenstén-
den mit Beschichtungsvorrichtungen nach dem Vorhangbe-
schichtungsverfahren, dadurch gekennzeichnet, dass unter
einer beliebigen Anzahl von Schichten mit einer Viskositét
iiber 20 mPas eine Beschleunigungsschicht mit einem Visko-
sititsbereich von 1—20 mPas und einer Schichtdicke von
2—30 pm angeordnet wird, wobei die Beschleunigungs-
schicht die Verbindung zwischen den Schichten mit einer
Viskositit iiber 20 mPas und den zu beschichtenden Gegen-
stinden {ibernimmt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Beschleunigungsschicht mit einer Viskositit von
2— 10 mPas, insbesondere von 2—3 mPas und einer Schicht-
dicke von 2,5— 10 pm, insbesondere 2,5— 5 pm gewéhlt
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schichten mit einer Viskositét tiber
20 mPas zwischen der unter ihnen angeordneten Beschleuni-
gungsschicht und einer iiber den Schichten mit einer Viskosi-
tit iiber 20 mPas angeordneten Spreitungsschicht mit einem
Viskosititsbereich von 1— 10 mPas und einer Schichtdicke
von 5—20 pm eingebettet werden. :

4. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass als Beschichtungsvorrichtung
fiir das Vorhangsbeschichtungsverfahren ein Schnabelgiesser
verwendet wird.

5. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass als Beschichtungsvorrichtung
fiir das Vorhangbeschichtungsverfahren ein V-Giesser ver- -
wendet wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die Beschleunigungsschicht an einer der Stirnseiten des
V-Giessers und das Paket der iibrigen Schichten an der ge-
geniiberliegenden Stirnseite des V-Giessers entlangfliessen
und an der zwischen den Stirnseiten liegenden Giesserkante
aneinandergefiihrt werden.

7. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Hohe h des Vorhanges
zwischen der Giesserkante und der Oberfléiche des Beschich-
tungsgegenstandes 10— 100 mm, bevorzugt 15— 50 mm be-
tragt.

BESCHREIBUNG

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Mehrfachbe-
schichtung von kontinuierlich an einer Beschichtungsstelle
vorbeigefiihrten Gegenstinden, beispielsweise Bahnen, mit
Beschichtungsvorrichtungen nach dem Vorhangbeschich-
tungsverfahren.

Ein fiir die photographische Industrie bedeutendes
Mehrschichtenverfahren ist das Kaskaden-Beschichtungs-
verfahren, bei dem auf einer schriigen Fldche eine oder meh-
rere Schichten gleichzeitig abwirts fliessen und iiber einen
geringen Abstand zwischen der Beschichtungskante und der
Bahn einer kontinuierlich vorbeibewegten Bahn zugefiihrt
werden. Verfahren dieser Art werden in der Literatur auch
als Wulstbeschichtungsverfahren bezeichnet.

Ausserdem gewinnt das sogenannte Vorhangbeschich-
tungsverfahren seit einiger Zeit auch fiir die photographische
Industrie an Bedeutung. Fiir das Vorhangbeschichtungsver-
fahren sind 3 Verfahrensvarianten mit verschiedenen Gies-
sern bekannt: wie der Schlitzgiesser (Extrudertyp), der
Schnabelgiesser und der V-Giesser. Beim Schlitzgiesser tritt
die Beschichtungsmasse am unteren Ende eines quer iiber
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der zu beschichtenden Bahn angeordneten Ausflussspaltes
aus und bildet dort einen freifallenden Fliissigkeitsvorhang.
Beim Schnabel- oder Gleitflichengiesser hingegen werden
die Beschichtungsmassen durch Dosierspalte auf eine ab-

s wirts geneigte Fliche gebracht, fliessen dann infolge der
Schwerkraft auf einer Gleitfliche (die am unteren Ende ge-
bogen oder schnabelfdrmig ist) hinab und bilden beim Ver-
lassen des unteren Endes des Schnabels einen frei fallenden
Vorhang. Beim V-Giesser werden die Beschichtungsmassen

10 entlang von zwei getrennten V-formig angeordneten Gleit-
flichen von beiden Seiten einer gemeinsamen Beschichtungs-
kante zugefiihrt, wobei die Beschichtungsmassen auf dem
Weg zur Beschichtungskante sowohl auf Gleitfldchen als
auch hingend unterhalb von Gleitflichen abwirts fliessen

15 und an der Beschichtungskante einen gemeinsamen frei fal-
lenden Vorhang bilden. Der V-Giesser ist aus der europdi-
schen Patentschrift 0 017 126 bekannt und bringt insbeson-
dere fiir die photographische Industrie erhebliche Vorteile,
die im wesentlichen durch den Wegfall der Abflusslippe

20 (Schnabel) und der damit verbundenen besseren Symmetrie
der Stromungsverhéltnisse an der beidseitig umflossenen Be-
schichtungskante, an der der Vorhang sich bildet, begriindet
ist. Dabei ist es iiberraschend, dass die Beschichtungsmassen
ohne sich zu vermischen an einer Gleitfliche hingend der

25 Beschichtungskante zugefiithrt werden kénnen.

Wiihrend der Schlitzgiesser, der nur eine geringe Schich-
tenzahl erlaubt, in der photographischen Industrie nicht
wirtschaftlich zur Herstellung von Colormaterialien einge-
setzt wird, sind der Schnabelgiesser und der V-Giesser wegen

30 der Moglichkeit einer sehr grossen Schichtzahl von 12 oder
mehr Schichten fiir die photographische Industrie besser ge-
eignet. )

Erfahrungen haben gezeigt, dass nach heutigen Anspri-
chen mit dem Kaskaden — oder Wulstbeschichtungsverfah-

35 ren nur unzureichende Begiessgeschwindigkeiten erreicht
werden konnen. Auch mit dem Vorhangbeschichtungsver-

fahren mit Schnabelgiessern werden unter praxisnahen Be-
dingungen nur relativ geringe Begiessgeschwindigkeiten bei
eng begrenzten Vorhanghdhen und Nassauftrigen erreicht.

40 Mit dem oben erwihnten V-Giesser kénnen die Begussge-
schwindigkeiten gegeniiber den anderen Verfahren erhdht
werden, jedoch ist die Begiessgeschwindigkeit nach wirt-
schaftlichen Gesichtspunkten in vielen Féllen noch nicht
ausreichend hoch. Insbesondere bei hoheren Viskositédten

45 der Beschichtungsmassen und bei hoherer Feststoffkonzen-
tration in den Beschichtungsmassen ist, wie die allgemeine -
Erfahrung zeigt, mit einem Absinken der Begiessgeschwin-
digkeit zu rechnen. Andererseits sind jedoch hohe Feststoff-
konzentrationen und damit verbundene hohe Viskosititen

s0 insofern interessant, als damit die durch Trocknung zu ent-
fernende Wassermenge erniedrigt und Trocknungsenergie
gespart wird, sodass die Anlage kostengiinstiger produzieren
kann. Nicht zuletzt ergeben hohere Viskosititen auch besse-
re Begussqualitéiten, da durch diese eine’Minderung der an

ss der Giessstelle erzielten guten Gussqualitdt im Verlauf der
Erstarrung und Trocknung verhindert wird.

Es sind daher Anstrengungen unternommen worden, um

- diese Nachteile zu beseitigen und eine hohe Begiessgeschwin-
digkeit bei hohen Viskosititen zu erreichen. In der DE-A

60 2 712 055 wird ein Wulstbeschichtungsverfahren beschrie-
ben, in welchem eine unterste Schicht mit niedriger Viskosi-
"tat und geringem Nassauftrag unter eine Schicht mit h6herer
Viskositit und héherer Schichtdicke aufgebracht wird. Auf
diese beiden unteren Schichten kann dann ein beliebiges

¢s Schichtpaket aufgebaut werden. Es wird gefordert, dass die
unteren beiden Schichten aus gleichen Materialien oder sol-
chen Materialien aufgebaut werden sollen, die keine photo-
graphischen Effekte zeigen, wenn sie sich miteinander mi-



673745 G

schen. Andererseits wird die Vermischung dieser Schichten
bei dem Beguss gefordert. Nach der Beschreibung sollen die
Viskosititen der ersten Schicht zwischen 1 — 10 mPas und

. der zweiten Schicht zwischen 10— 100 mPas und die Schicht-
dicken der ersten Schicht zwischen 2 — 12 Micrometer, der
zweiten Schicht zwischen 15— 30 Micrometer liegen. Bei die-
sem Verfahren ist die Vermischung der beiden Schichten
durch die Wirbelbildung im Menikus nachteilig, wodurch
Fehlermdéglichkeiten in der photographischen Schicht gege-
ben sind. Eine weitere Einschrdnkung durch das Verfahren
ergibt sich aus der Forderung, dass die erste und zweite
Schicht entweder aus dem gleichen Material oder aus Mate-
rialien bestehen sollen, die photographisch keine Effekte her-
vorrufen. Mit diesem Verfahren werden nur Geschwindig-
keiten bis zu 3,55 m/s entsprechend 210 m/min erreicht.

In der Druckschrift DE-A 2 820 708 auf die Nachteile
des Verfahrens nach der oben genannten DE-A 2 712 055
hingewiesen, insbesondere darauf, dass bei sehr niedriger
Viskositit die Schichten leicht instabil werden. Diese Insta-
bilitdt kann bis zu einem gewissen Grad durch das Anlegen
eines Unterdruckes unter dem Wulst zwischen Giesser und
Bahn verhindert werden, jedoch begrenzen diese Instabiliti-

ten die Bahngeschwindigkeit. In dieser Druckschrift wird da~

- her vorgeschlagen, fiir die untere Schicht ein Material zu
wihlen, das normalerweise hochviskos ist und unter Scher-
belastung niedrigviskos und diinnfliissig wird und somit nur
im kritischen Beschichtungsbereich im Wulst die erwiinschte
niedrige Viskositét besitzt. Dieses Verfahren erfordert je-
doch eine besondere Materialauswahl fiir die unterste
Schicht, die nicht in jedem Fall fiir den photographischen
Zweck des gesamten Schichtaufbaus vertréglich ist.

In der englischen Patentschrift 2 070 459 wird ein weite-
res Verfahren beschrieben, welches das Verhiltnis der Visko-
sitdten der ersten und zweiten Schicht zueinander in engen
Grenzen festlegt und zwar sollen die Viskositédten der
Schichten das Verhiltnis ; = (0,9—1,1) m2 besitzen, wobei

ich die Viskositéten dieser beiden Schichten ausserdem noch

unter der Einwirkung von Scherkréften in verschiedener
Weise so verindern sollen, dass die Viskositdt der ersten
Schicht stirker verringert wird, als die der zweiten Schicht.
Auch bei diesem Verfahren ist die Wahl der Schichtzusam-
mensetzung nicht frei.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein Verfahren
der eingangs genannten Art zu schaffen mit dem es auf einfa-
che Weise mdglich ist, eine hohe Beschichtungsgeschwindig-
keit zu erreichen, ohne dass die Schichten miteinander ver-
mischt werden oder die Wahl der Substanzen zum Schicht-
aufbau eingeschrinkt ist und das photographisch wirksame
Schichtpaket aus Schichten besteht, die einen hohen Fest-
stoffanteil und eine hohe Viskositét besitzen und somit ein
besonders geringer Nassauftrag und eine Verkiirzung der
Trocknungszeit ermoglicht wird.

Ausgehend von einem Verfahren der eingangs genannten
Art wird die Aufgabe erfindungsgemaéss dadurch gelost, dass
unter einer beliebigen Anzahl von Schichten mit einer Visko-
sitdt iiber 20 mPas eine Beschleunigungsschicht mit einem
Viskositétsbereich von 1 —20 mPas und einer Schichtdicke
von 2— 30 um angeordnet wird, welche die Verbindung zwi-
schen den Schichten mit einer Viskositét {iber 20 mPas und
den zu beschichtenden Gegenstéinden, insbesondere Bahnen,
iibernimmt. Vorzugsweise werden die Schichten mit einer
Viskositit iiber 20 mPas zwischen der unter ihnen angeord-
neten Beschleunigungsschicht und einer iiber den Schichten
mit einer Viskositédt iber 20 mPas angeordneten Spreitungs-
schicht mit einem Viskosititsbereich von 1 — 10 mPas und ei-
ner Schichtdicke von 5—20 pm eingebettet.

Die untere, niedrigviskose sogenannte Beschleunigungs-
schicht fliesst zwischen dem photographisch wirksamen

4

Schichtpaket und der Beschichtungseinrichtung oder auf der
einen Seite des Vorhanges und {ibernimmt die Verbindung
zwischen dem Schichtpaket und den kontinuierlich an der
Beschichtungsstelle vorbeigefiithrten Gegenstinden oder

s Bahnen, die zu beschichten sind. Die sogenannte ebenfalls
niedrigviskose Spreitungsschicht wird als oberste Schicht auf
das Schichtpaket aufgetragen und deckt das Schichtpaket
wihrend dessen Entstehung, beim freien Fall, wihrend der
Beschichtung und nach der Beschichtung ab.

10 Diese Art der Verfahrensdurchfithrung ermdglicht es, im
Schichtpaket hochviskose Losungen mit hohem Feststoffge-
halt und somit geringer Schichtdicke bei hohen Begiessge-
schwindigkeiten zu verwenden und damit Energie in der
Trocknungsanlage einzusparen.

15 Uberraschenderweise zeigte sich, dass die Kombination
aus Beschleunigungsschicht und Spreitungsschicht eine her-
vorragende Begussqualitdt ermdglich mit Schichtpaketen,
die sonst nicht oder nur bei niedrigen Beschichtungsge-
schwindigkeiten zu vergiessen sind. Es trat keine Vermi-

20 schung der Schichten ein und somit ebenfalls keine Ver-

“schlechterung der Begussqualitdt. Weiterhin war iiberra-
schend, dass diese Beschleunigungsschicht so-diinn hinsicht-
lich Schichtdicke und Viskositét eingestellt werden kann,
dass nachteilige Folgen in den weiteren Arbeitsgéngen wie

25 bei der Erstarrung der Schichten nicht auftraten. Auch war
iiberraschend, dass durch den Einsatz einer diinnen niedrig-
viskosen Spreitungsschicht hochviskose Schichtpakete, die
zum Zusammenziehen neigen, einwandfrei gespreitet werden
koénnen. Vor allem war aber iiberraschend, dass bei Anwen-

30 dung der Kombination aus Beschleunigungsschicht und
Spreitungsschicht mit dem Vorhangbeschichtungsverfahren
bei hohen Viskositdten Begiessgeschwindigkeiten von 400 m/
min (6 —7 m/s) und mehr erreicht werden konnten.

Eine Erklirung fiir dieses Verhalten kann vielleicht so

35 gegeben werden. :

Die beim Auftreffen aunf die vorbeibewegten Gegenstén-
de bzw. Bahnen auftretenden Krifte werden durch die Be-
schleunigungsschicht aufgefangen, beziechungsweise nur zeit-
lich verzdgert wirksam. Durch diesen Effekt liesse sich auch

40 die gute Gussqualitit erkldren, denn das Schichtpaket, das
fiir das photographische Material qualitdtsbestimmend ist,
wird durch keinerlei Einwirkung bei Beriihrung mit der
Bahn in seiner Qualitét gestdrt.

Da bei dem Vorhangbeschichtungsverfahren eine Vermi-

45 schung der Beschleunigungsschicht und der Spreitungs-
schicht mit den photographischen Schichten nicht erfolgt, ist
die Moglichkeit gegeben, die Wahl der Schichtzusammenset-
zung frei zu wihlen, d.h. es k6nnen beliebige Polymerldsun-
gen z.B. Gelatine, Cellulosederivate, Polysaccharide oder

soauch in bestimmten Fillen Netzmittelldsungen verwendet
werden. Die Schichtstirke dieser Lésungen kann hierbei
vorteilhaft so gewihlt werden, das eine nachteilige Beeinflus-
sung des Schichtpaketes — bei photographischen Materia-
lien also der photographisch wirksamen Emulsionsschichten

55 — nicht erfolgt.

Bei einer bevorzugten Durchfiihrung des Verfahrens
wird daher eine Beschleunigungsschicht mit einer Viskositét

- von 2— 10 mPas, bevorzugt von 2 —3 mPas und einer
Schichtdicke von 2,5 — 10 pum, insbesondere von 2,5—5 pm

60 gewdhit.

Der Effekt der Spreitungsschicht Idsst sich folgendermas-
sen erldutern: Hochviskose Giesslosungen haben die Eigen-
schaft, sich unter Einwirkung der Oberflichenspannung zu-
sammenzuziehen. Diese Tendenz kann abgebaut werden

65 durch die diinne Spreitungsschicht.

So wird offenbar ein instabiler viskoser Film aus mehre-
ren Schichten durch zwei diinne Schichten, die ihn gegen
Luft abschirmen, stabilisiert.



Vollig unerwartet fiir den Fachmann ist die Vergiessbar-
keit von hochviskosen Gelatineldsungen bzw. Schichtpake-
ten mit der erfindungsgeméissen Kombination aus Beschleu-
nigungsschicht und Spreitungsschicht bei Beschichtungsge-
schwindigkeiten von 400 m/min und mehr und Vorhangho-
hen von z.B. nur 15 mm. Fiir dieses Verfahren und das dabei
erforderliche Aufbringen der Beschleunigungsschicht bietet
sich der V-Giesser gemiss der europdischen Patentschrift
0017 126 in optimaler Weise an.

Mit dem Verfahren ist es bei einer Vorhangsbeschichtung
und der Verwendung der Spreitungsschicht und der Be-
schleunigungsschicht méglich eine Vorhangh6he zwischen
der Beschichtungskante und der Oberfliche des Beschich-
tungsgegenstandes von 10— 100 mm und bevorzugt von 15-
bis 50 mm zu wéhlen, sodass der Vorhang nicht flattert und
die iiblichen Schutzeinrichtungen zum Schutz des Vorhanges
nicht erforderlich sind.

Besonders hohe Beschichtungsgeschwindigkeiten bei gu-
ter Begussqualitdt werden bei dem V-Giesser dadurch er-
reicht, dass das Schichtpaket mit der dariiber gegossenen
Spreitungsschicht auf der einen Seite des V-f6rmigen Gies-
serblockes und die Beschleunigungsschicht auf der anderen
Seite zugefiigt werden, sodass die Beschleunigungsschicht
erst an der Giesserkante bei der Bildung des frei fallenden
Vorhanges mit dem Schichtpaket vereinigt wird.

Im folgenden wird das Verfahren zur Erstellung von
mehrschichtigen Beschichtungen mittels einer Beschleuni-
gungsschicht und einer Spreitungsschicht anhand von Zeich-
nungen an dem Beispiel einer Beschichtung photographi-
scher Materialien niher erldutert. Es zeigt:

Fig. 1 einen Schnitt durch einen Schnabelgiesser zur
Durchfiihrung des Vorhangbeschichtungsverfahrens und

Fig. 2 einen Schnitt durch einen V-Giesser zur Durchfiih-
rung des Vorhangsbeschichtungsverfahrens.

Fig. 1 zeigt einen bekannten Schnabelgiesser fiir das Vor-
hangsbeschichtungsverfahren in vereinfachter schematischer
Darstellung fiir nur eine hochviskose Schicht 11, die zwi-
schen eine Beschleunigungsschicht 7 und eine Spreitungs-
schicht 8 eingebettet ist. Die Beschichtungsfliissigkeiten 7, 8,
11 werden den Verteilerkammern 5 von aussen zugefiihrt
(Pfeile), treten aus den Ausgtrittsschlitzen 9,1 und 9,2 und
9,5 auf die geneigten Fldchen 3 aus und fliessen infolge der
Schwerkraft tibereinander und zu der schnabelférmigen
Giesserkante 4. An der Giesserkante 4 bildet sich ein iiber
eine Hohe h frei fallender Vorhang 12, der sich auf eine iiber
eine Giesswalze 6 herangefiihrte Bahn 1 legt. Die Beschleuni-
gungsschicht 7 erleichtert hierbei in erheblichem Masse das
Trennen des Schichtpaketes 8, 11 von der Giesserkante 4

und bewirkt ein gutes Benetzen der Bahn 1, sodass mit hohe-

ren Geschwindigkeiten beschichtet werden kann und die
Qualitét der Beschichtung 2 verbessert wird. Die Spreitungs-
schicht 8 schirmt die hochviskose Schicht 11 gegen die Aus-
seneinfliisse ab und stabilisiert und glittet in erheblichem
Masse den frei fallenden Fliissigkeitsvorhang 12.

Fig. 2 zeigt einen Schnitt durch eine Vorhangsbeschich-
tungseinrichtung vom Typ V-Giesser. Der Giesser besteht
aus den Blocken 13 und 14, die miteinander verschraubt sind
und durch Stirnplatten begrenzt werden. Die Stirnplatten,
sowie die Befestigungsvorrichtung des Giessers an einem Ge-
stell sind nicht dargestellt. Die Zufiihrung der fliissigen Be-
schichtungsmaterialien 7, 8 in die Verteilerkammerh 5 er-
folgt mit Hilfe bekannter und hier nicht niher beschriebener -
Dosiervorrichtungen und Leitungen von einer Stirnseite her.
Die Verteilerkammern 5, die auch mehrstufig ausgefiihrt
werden konnen, sorgen in Verbindung mit den anschliessen-
den Austrittsschlitzen 9,2 bis 9,5 fiir eine gleichmissige Ver-
teilung der Beschichtungsmaterialien 8, 11 iiber die gesamte
Begussbreite. Die Verteilerkammern 5 kénnen mit Verteiler-
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rohren und/oder mit verschiedenen iiber die Breite entspre-
chend dimensionierten Zufuhrkanélen ausgestattet werden.

Die Beschichtungsmaterialien 8, 11 treten aus den Aus-
trittsschlitzen 9,2 bis 9,5 aus und fliessen auf den dachférmi-

5 gen Flichen 3 unter einem Winkel a, infolge der Schwerkraft
nach unten und legen sich iiber die bereits nach unten flies-

- senden Materialien aus den tiefer liegenden Austrittsschlit-
zen. Aus dem obersten Schlitz 9,5 wird die Spreitungsschicht
8 zugefiihrt, die liber die aus den Austrittsschlitzen 9,2 bis

10 9,4 austretenden photographisch aktiven Schichten hinweg-
fliesst. Die auf dem Schichtpaket 11 aufliegende Spreitungs-
schicht 8 garantiert eine einwandfreie gespreitete Lage des
Schichtpaketes durch die Verhinderung des Entstehens einer
Grenzfliche zwischen den hochviskosen Schichten und der

1s Luft. Zusammen mit der Spreitungsschicht 8 fliesst das
Schichtpaket 11 iiber eine senkrechte Fldche 15 zu dem un-
tersten V-formigen Giessblock 14 und zu der Beschichtungs-
oder Giesserkante 4.

Die Beschleunigungsschicht 7 wird der Verteilerkammer

20 5 zwischen den Giessblocken 13 und 14 zugefiihrt und tritt
durch den Austrittsschlitz 9,1 auf eine unter dem Winkel a4
negativ geneigte Gleitfldche 16 aus. Sie folgt der Gleitfliche
16 und fliesst von der anderen Seite des Giessblockes 14 der
gemeinsamen Beschichtungskante 4 zu. An der Beschich-

25 tungskante 4 bildet sich aus dem erstgenannten Schichtpa-
ket, der Spreitungsschicht 8 und der Beschleunigungsschicht
7 der frei fallende Vorhang 12, der in Bruchteilen von Sekun-
den iiber die Hohe h die zu beschichtende Bahn 1 erreicht
und sich auf die bewegte Bahn 1 auflegt. Hierbei ist das pho-

30 tographisch aktive Schichtpaket sandwichartig in die schiit-
zende Spreitungsschicht 8 und Beschleunigungsschicht 7 ein-
gebettet. Die Bahn 1 wird im Auftreffbereich des Vorhanges
12 von der Giesswalze 6 gestiitzt und die Rinder des Vor-
hanges werden in bekannter Weise durch Vorhangfiihrungen

35 gehalten (nicht dargestellt). .

Der, Vorhang 12 beschichtet die Bahn 1 iiber ihre gesam-
te Breite, wobei der Uberschuss an Begussmaterial an den
Réndern durch Auffangwannen aufgefangen und abgeleitet
werden kann. Es entstehen so Bahnen ohne Randabschnitt,

40 die {iber die gesamte Breite mit photographischer Emulsion
beschichtet sind und keinen Randwulst aufweisen.

Vorteilhafterweise wird die Bahn 1 aber nur bis fast an .
die Bahnkanten beschichtet, wobei der Vorhang 12, wie be-
kannt, durch fast an die bewegte Bahn hranreichende Vor-

4s hangfiihrungselemente gefiihrt und somit an einer Zusam-
menziehung durch die Oberflichenspannung gehindert wird.
Auf diese Weise geht weniger wertvolles Beschichtungsmate-
rial verloren. Die begossene Bahn 1 mit der Beschichtung 2
. ist dann nicht iiber die volle Breite begossen und muss be-
so schnitten werden, wobei die unbegossenen Kanten und die
Randwiilste abgetrennt werden.

Der erhebliche und iiberraschende Vorteil des Verfahrens
nach der Erfindung liegt fiir den Vorhangbeguss in der uner-
warteten Steigerung der Begiessgeschwindigkeit fiir hochvis-

ss kose Beschichtungsmaterialien 11. Fiir den Vorhanggiesser
ist besonders bemerkenswert, dass bereits eine Vorhanghdhe
von z.B. h = 15 mm fiir eine hochwertige Beschichtung aus-
reichend ist. Bei der geringen Vorhanghdohe h ist eine beson-
dere Abschirmung des Vorhangs gegen Flattern durch Luft-

60 bewegung héufig nicht mehr erforderlich, wodurch Kosten
gespart werden und die Zugénglichkeit zum Vorhang verbes-
sert wird. Ausserdem wird durch das erfindungsgeméisse
Verfahren die Stabilitit des Vorhangs erh6ht, indem durch
den Einsatz der Beschleunigungsschicht 8 an der Ablaufkan-

6s te 4 des Vorhanggiessers keine Instabilititen auftreten und
die photographischen Schichten 11 des Vorhanges aus hoch-
viskosen Losungen aufgebaut werden kénnen. Durch die ge-
ringe Fallh6he sind die Einschniirungen des Vorhangs durch
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die iiblicherweise schrig nach innen geneigten Vorhanghal-
ter sowie die Randverdickungen des Vorhanges 12 geringer,
wodurch die Verluste im Randbereich der Bahn 1 beim Be-
schichten erheblich reduziert werden. Weiterhin zeigt sich
iiberraschenderweise, dass oberflichenaktive Stoffe in den
photographisch aktiven Beschichtungsmaterialien 11 nicht

mehr erforderlich sind, wodurch Kosteneinsparungen mog-

lich sind.

Selbst die Beschleunigungsschicht 7 und die Spreitungs-
schicht 8 bendtigen nur geringe Mengen an oberflichenakti-
ven Stoffen. In bestimmten Fillen konnen auch diese
Schichten ohne oberflichenaktive Stoffe eingesetzt werden.

Mit diesem Verfahren koénnen alle nur denkbaren Gegen-
stinde mit einer Vielzahl von z.B. zwélf oder mehr Schichten
mit verschiedensten Beschichtungsmaterialien beschichtet

- werden, wenn die Gegensténde unter der Beschichtungsvor-

richtung durchgefiihrt werden.

 Prinzipiell ldsst sich das Verfahren der Erfindung zur Be-
schichtung von Papier, Metall, Kunststoff, Glas, Holz und
Gewebe anwenden. Ebenso konnen sowohl zusammenhén-
gende Bahnen als auch Schichttrédger in Form von Blattern
beschichtet werden. Besonders eignet sich das Verfahren, wie
bereits erwihnt, zum Beguss photographischer Schichttrager
mit photographischen Emulsionen. -

Zur Herstellung photographischer Materialien kdnnen

" alle iiblichen bahnférmigen Materialien verwendet werden,
zum Beispiel Filmbahnen aus Cellulosenitrat, Cellulosetri-
acetat, Polyvinylacetat, Polycarbonat, Polyethylentereph-
thalat, Polystyrol und dergleichen, sowie die verschiedensten
Papierbahnen mit oder ohne Kunststoffbeschichtungen, auf
ihren Oberfldchen.

Nach dem Verfahren kénnen sowohl photographische
Schichten aufgetragen werden, die als lichtempfindliche Ver-
bindungen Silberhalogenide enthalten als auch solche die
lichtempfindliche Farbstoffe oder photoleitfahige Zinkoxide
und Titandioxid enthalten. Die Schichten kénnen auch an-
dere Zusitze enthalten, als die auf dem Gebiet der Herstel-
lung photographischer Schichten bekannten, z. B. Russ,
Mattierungsmittel wie Siliziumdioxid oder polymere Ent-
wicklungshilfsmittel und dergleichen.

Die photographischen Schichten kénnen auch verschie-
dene hydrophile Kolloide als Bindemittel enthalten. Beispie-
le fiir derartige Kolloide sind ausser Proteinen wie Gelatine,
Cellulosederivate, Polysaccharide, wie Stirke, Zucker, Dex-

_ tran oder Agar-Agar. Weiter sind synthetische Polymere wie
Polyvinylalkohol oder Polyacrylamid oder Mischungen sol-
cher Bindemittel anwendbar. Dariiber hinaus ist das Be-
schichtungsverfahren der Erfindung selbstversténdlich auch
fiir die Herstellung nichtphotographischer Schichten an-
wendbar, wie z.B. zur Herstellung von Magnettonschichten
oder anderer Farb- und Lackschichten. ,

Anhand von Beispielen sollen einige Moglichkeiten von-
Beschichtungen dargestellt werden. Die Beispiele sind nur
eine Auswahl und konnen daher nur einen Uberblick geben,
der keinen Anspruch auf Vollstindigkeit erhebt. Die in den
nachfolgenden Beispielen gezeigten Tabellen verwenden
Symbole mit folgender Bedeutung:

n = Viskositét [mPas]

o = Oberflichenspannung [m N/m]
§ = Nassauftrag auf der Bahn [um]
v = Bahngeschwindigkeit [m/min]
h = Vorhanghthe [mm]

. Beispiel 1
Eine Beschichtungseinrichtung nach Fig. 1 wurde als
Giesser fiir einen zweischichtigen Beguss verwendet. Die Be-
gussdaten der einzelnen Schichten waren:

Photographische Photographische
Schicht 1 Schicht 2
s M 150 150
5 40 40
s 351 324

Eine maximale Begiessgeschwindigkeit von v = 150 m/
10 min konnte erreicht werden. Die Begussqualitit war nur be-
friedigend. Die Vorhangshdhe betrug 50 mm. Eine Vergros-
serung der Vorhanghéhe auf 110 mm erbrachte keine Ver-
besserung der Begussqualitét.

15 Beispiel 2
Eine Beschichtungseinrichtung nach Fig. 1 wurde als
Giesser fiir einen zweischichtigen Beguss wie in Beispiel 1
mit zusitzlicher Beschleunigungs- und Spreitungsschicht ein-
gesetzt. Die Begussdaten der einzelnen Schichten waren fol-
20 gende:

Beschleunigungs- Photogra- Photogra- Spreitungs-
schicht phische phische schicht
25
n 25 150 150 9
6 5 40 40 20
c 30 35,1 32,4 29,8

10 Eswurde eine Begiessgeschwindigkeit von 400 m/min er-
reicht bei einer Vorhangshéhe von h = 50 mm. Die Beguss-
qualitdt war gut.

Beispiel 3
35 Fin Giesser nach Fig. 2 wurde als Schnabelgiesser fiir ei-
nen vierschichtigen Beguss verwendet. In der folgenden Ta-
belle sind die Begussdaten aufgefiihrt. Als Unterlage wurde
eine Triacetat-Unterlage verwendet.

40 Schicht 1 Schicht 2 Schicht 3 Schicht 4
n 50 wie 1 wie 1 wie 1
c 27,8
6 15

45

Die Beschichtungsgeschwindigkeit betrug 200 m/min, die
“Vorhangh6he h = 30 mm. Die Begussqualitdt war befriedi-
gend, die Begiessgeschwindigkeit war nicht zufriedenstel-
solend. '

Beispiel 4
Ein Giesser nach Fig. 2 wurde fiir einen vierschichtigen
Beguss verwendet. Aus Spalt 9,1 wurde eine Beschleuni-
ssgungsschicht 7 dem Vorhang 12 an der Beschichtungskante
4 zugefiihrt. Als Unterlage wurde eine PE-Papier Unterlage
mit Substratschicht verwendet. Der gesamte Beschichtungs-
aufbau entsprach dem aus Beispiel 3, jedoch wurde in diesem
Beispiel eine Beschleunigungsschicht hinzugefiihrt. In der
¢0 folgenden Tabelle sind die Begussdaten aufgefithrt.

Beschleuni- Schicht 1  Schicht2 Schicht3  Schicht 4
gungsschicht
65 -
n 2 50
c 28 27,8 wie wie wie
6 7 15 Schicht 1 Schicht 1 Schicht 1



Die Beschichtungsgeschwindigkeit betrug 400 m/min bei
einer Vorhanghéhe von 30 mm. Die Begussqualitédt war sehr
gut und der Vorhang stabil. Wihrend nach dem Verfahren
von Beispiel 3 nur eine unbefriedigende Beschichtung mdg-
lich war, konnte hier bei einer Begiessgeschwindigkeit von
400 m/min eine einwandfreie Beschichtung erzielt werden,
ohne die Grenzgeschwindigkeit zu erreichen.

Beispiel 5
Der Giesser nach Fig. 2 wurde fiir einen vierschichtigen
Beguss verwendet. Als Unterlage wurde eine Triacetat-
Unterlage verwendet. Aus Spalt 9,1 wurde wieder eine Be-
schleunigungsschicht zugefiihrt. In der folgenden Tabelle
sind die Begussdaten aufgefiihrt.

Beschleuni- - Schicht 1  Schicht2 Schicht3  Schicht 4
gungsschicht

n s 100 .

o 30 27,8 wie wie wie

8 7 25 Schicht I Schicht 1 Schicht 1

Die Beschichtungsgeschwindigkeit betrug 400 m/min bei
einer Vorhangh6he von 15 mm. Die Begussqualitit war sehr
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gut, der Vorhang stabil. Auch dieses Ergebnis war vollig
tiberraschend, da ohne dussere Krafteinwirkung (Vakuum,
Druck o0.4.) die Beschichtung bei einer Verstreckung an der
Auftreffstelle um den Faktor 14 méglich ist. Die erforderli-
chen Verstreckungskrifte werden von der niedrigviskosen
diinnen Beschleunigungsschicht auf die Beschichtungsmate-
rialien iibertragen.

Beispiel 6
Eine Beschichtungseinrichtung nach Fig. 2 wurde als
Giesser fiir einen zweischichtigen Beguss mit Beschleuni-
gungs- und Spreitungsschicht eingesetzt. Die Begussdaten
der einzelnen Schichten waren:

Beschleuni- Photogra- Photogra- Spreitungs-
gungsschicht phische Schicht phische Schicht schicht

n 25 150 150 9

& 6 20 20 10

s 30 35,1 324 29,8

Es konnte eine Begiessgeschwindigkeit tiber 400 m/min
erreicht werden bei einer Vorhangshdéhe von h = 15 mm.
Die Begussqualitdt war sehr gut.

1 Blatt Zeichnungen
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