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Verfahren und Vornchtung zum gleachzemgen Auftragen mehrerer Schichten auf bewegte Gegenstinde insbesondere -
Bahnen.

@ Es wird eine Vorrichtung und ein Verfahren zum gleich-
~ zeitigen BeguR von bewegten Gegensténden (1), insbeson-
dere von Bahnen (1) beschrieben, wobei mindestens zwei
filissige BegieRlosungen (11) aus einem V-férmigen Koérper
(7) austreten oder einem V-formigen Korper (7) zugefihrt
werden, an diesem herabfliefen und sich an der unteren
Kante {4) des V-férmigen Kérpers {7) Gber dem zu begieRen-
den Gegenstand (1) oder der Bahn (1) treffen, aufeinander-
flieRen und einen Vielschichtenfilm (2) bilden, der sich in der
Form eines freifallenden Vorhanges (3) auf die darunter
< bewegten Gegenstidnde (1) oder die Bahn (1) legt.
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Fatentanteilung

Verfahren und Vorrichtung zum'gleichzeitigen Auftragen

mehrerer thichtph auf bewegte Gegenstdnde insbesondere
Bahnen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum gleichzeitigen Auftragen mehrerer Schichten fliBiger
Beschichtungsmaterialien auf kontinuierlich an der
Auftragsstelle vorbeigefiihrte Gegenstiénde oder Bahnen

vop Schichttrédgermaterialien, insbesondere zur Her-
stellungrvdn photographischen Materialien.

In der photographischen Industrie werden seit l&ngerer
Zeit Papier- und Filmbahnen mit mehrerer Schichten
gleichzeitig begossen.

Zu den in der photographischen Industrie iiblichen Mehr-~
schichten-BegieBverfahren gehdrt das KaskadenbegieBver-
fahren, bei dem auf einer geneigten Gleitfldche eine
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oder mehrere fliissige Beschichtungsmatériélien g1eich-'

. zeitig abwirts flieBen und tber einen geringen Abstand

(0,15 ~ 0,3 mm) zwischen GieBerkante und vorbelbe—,'
wegter Bahn auf- dlese Bahn aufgetragen werden. Daneben

Ny

gewinnt das sogenannue VOrhangglererfahren seit elnlger

Zeit fiir die photographlsche Industrie an Bndeutung.

Fir das Vorhanggleﬁverfahren sind zwei Vérfahrensvarlanten

bekannt und zwar die sogenannten SchlltzgleBer und

der sogenanute Schnabelgleﬁer oder Gleltflachengleﬁer'
nach dem Prihiip des Kaskadéﬂgieﬁérs'érbeitend Bei

den SchlltzgleBern tritt das Beschlchtungsmaterlal am ,f

‘unteren Ende eines quer .liber der zu beschlchtenden Bahn :

angeordneten Ausfluﬁspaltes aus und” blldet dort un-~
mittelbar einen freifallenden Vorhang. Bei den Schnabelf
gieflern oder,Gleitfléchengieﬁérn1hingegen.wifd das -
Beschichtungsmaterial durch einen Austrittsschlitz auf
eine geneigte GleitflHche gedriickt, flieBt dann der '
Schwerkraft folgend auf der Gleitfliche, die am unteren
Ende bogen- oder schnabelférmigVéusgebildétriSt; hinab
und bildet erst am unteren Ende des Séhnabels beim Ver-
lassen desselben den frelfallenden Vorhang. ‘In beiden
Fillen kann der F1u351gke1tsvorhang aus elner oder
mehreren Schlchten bestehen.

Das zuerst genannteiKaskadénbegiéBverféhrenristfin‘

‘seiner Anwendung ‘begrenzt und hat eine Reihe von Nach-

teilen. Es ist auch nlcht zum BeguB von elnzelnen
Gegensténden geelgnet da deren Kanten den Begquor—
gang storen wurden. - ' '
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So ist es erforderlich, daB der Abstand zwischen GieBer-
kante und Bahn relativ klein ist (0,15 - 0,3 mm), was
schon beim Durchgang einer Klebestelle oder leicht
eingerissenen Bahnkanten zu Bahndurchrissen fihrt.
Weiter bleiben an der kritischen Stelle der GiefBer-
kante leicht Staubteilchen héngen, die dann sogenannte
Bleistiftlinien in der gegossenen Schicht verursachen
kdnnen.

Beim Durchgéng von Klebestellen kann es Uberdies,des
erwdhnten kleinen Abstands wegen,zu sogenannten GuB-
abrissen kommen. Ferner bildet das die GiefSvorrichtung
verlassende Beschichtungsmaterial an der Einlaufseite
der Bahn einen Meniskus der abhingig von dem zur Unter-
stiitzung des Auftrags angewandten Vakuum mehr oder weniger
tief in den Zwischenraum zwischen GieBerkante und Bahn
eingesaugt wird. An der GieBerkante wird in diesem
Meniskus das Beschichtungsmaterial nicht ausgetauscht,

so daB hier partielle Aushirtungen oder durch Verdunstung
der fliichtigen Bestandteile Verdickungen entstehen.

Dies fiihrt ebenfalls zu den bekannten Bleistiftlinien.
Gleiche'Folgen hat eine ungleichmi&Bige Benetzungs-

linie, SchlieBlich ist beil diesem bekannten Verfahren

der BegieBgeschwindigkeit eine obere Grenze gesetzt, die
von der Schichtzahl; den Dosiermengen und den Vis-
kositdten der Beschichtungsmaterialien abhingt. |

Das bereits erwdhnte bekannte VorhanggieBverfahren
unter Verwendung von SchlitzgieBer oder SchnabelgieBer
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ist in Form verschledener Verfahren und Vorrlchtungen g;f
beschrieben wo”den. Diese zelgen,,daB es auf diese

Weise moglich ist, Ein- und Mehrschlchtengusse bei

hoher Geschw1nd1gke1t herzustellen Aber auch diese
Verfahren und Vorrlchtungen haben schwerw1egende
Nachteile.

So 1st das Vorhanggleﬁsystem mit Schlltzgleﬁer auf
Zwelschlchten—Gusse beschrankt. Der SchiltzgleBer
138t sich beim Fillen mit Beschlchtungsmaterlal nur
schwer entluften, so daB beim Fabrlkatlonsprozeﬁ '
Blaschen zu Storungen in der gegossenen Schlcht
fihren. '

Beim SchnabelgieBer und beim SchlitzgiéBer éﬁtstehen an
der AbfluBlippe, also dort, wo der Vorhang entsteht,féhne

‘lich wie beim KaSkadéngieBer an der GieBkante,Stﬁrungén

durch unglelche Benetzung der Abfluﬁllppen, Staubablage~'”
rungen, sowie partielle Aushartungen und Verdlckungen '
des Beschlchtungsmaterlals. Dies fuhrt in der Praxis zu
Fehlern wie Bleisblftllnlen, Vorhangaufrlssen etc. Die -
Fabrikation muB bei einer derartlgen Stcrung unterbrochen
und die AbfluBllppen mussen.gerelnlgt und neu elnge— ,
richtet werden. Beim MehrschichtenguB und hohen BegleB—
geschwindigkeiten entstehen neben der Unterbrechungs-

zelt somlt erhebliche Materlalverluste.'
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Dazu kommt, daB bei Anwendung des SchnabelgieBers die

zwel Oberflédchen des Vorhanges unterschiedliche Ober-

fléchenspannungen aufweisen, weil eine Oberfliche stets
'1§nger mit der Atmosph#re in Kontakt ist, nédmlich die
von der Gleitfldche abgewandte Schicht. Da die Ober-
flichenkrdfte ungleich sind, kann dies zu Instabilit#dten
des Vorhanges fithren. Die oberflichenaktiven Zus#tze
zum Beschichtungsmaterial wirken ebenso verschieden

je nach dem mit welchem Medium sie in Verbindung stehen.
Beim SchlitzgieBer werden beide Oberflichen gleich-
zeitlg der Atmosphére beil der Vorhangbildung ausge-
setzt. Beim SchnabelgieBer ist eine Oberfldche l&nger
mit der Atmosphdre in Kontakt, als die andere.

Aus der DE-0S 2 351 369 ist ein GieBsystem bekannt, das
eine Kombination zweier SchnabelgieBer enth#lt. Jeder

der beiden SchnabelgieBer produziert bis Zu zwei

Flissigkeitsfilme, die, mit den Fliissigkeitsfilmen

des anderen Schnabelgieﬁers zusammengefilhrt, einen
senkrecht auf die zu begieBende Bahn fallenden Vorhang
bilden. AuBer den beiden SchnabelgieBern enthdlt das
GieBsystem eine dritte Baugruppe, die aus einem pris-
matischen K&rper besteht, dessen Querschnitt ein gleich-
seitiges Dreieck darstellt. Eine Langskante des pris-
matischen Korpers, die sogenannte Ablaufkante, liegt
Uber dem von den beiden SchnabelgieBerllppen gebildeten
Spalt. Uber die beiden die Ablaufkante des Kérpers
bildenden Flichen flieBt Je eine Schicht fliissigen BeguB-

AG 1640



10

15

20

25

C017126

materiales. Die beiden Schichten bilden an der Ablauf-

kante eine Doppelschicht, die als Vorhang zwischen

die von den beﬂden SchnabelgleBern gelleferten Schlchten
fdllt und sich zu elner Mehrfachschlcht verelnlgt

welche dann als frelfallender Vorhang auf die zu be—'-'
schichtende ‘Bahn nlederfallt

Hier w1rd ‘mittels eines relativ kompllzlerten Systems

':elpe Mehrfachschicht aufgetragen, wobel dem GieBer-

system einerseits alle oben erwahnten Nachtelle der be~-
kannten SchnabelgleBer anhaften. Welterhln werden

3 GieBer fir nur 5 Schichten benotlgt dle in ‘der

Bedienung erhebliche Schw1er1gkelten berelten und )

~ einen hohen Herstellungsaufwand erforderllch machen.
- Durch das Zw1scheng1eBen zZweier Schlchten in 2 Schichten

besteht eine erhebliche Gefahrjdes LuftelnschluBes in-
mitten der Schichten. Die beim SChnébelgieBer erwdhnten -
Fehler, wie Bleistiftlinien durch Staubablagerung, Ver—
dunstungsrickstanden und unglelchmaBlge Benetzungs-
linien treten auf der Vorder- und Ruckselterdeeror—,_
hanges auf. S N

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein ver- -

einfachtes Verfahren und eine Vorrichtung zum gleich~
zeitigen Auftragen mehrerer Schichten'flﬁSsiger Be-

schichtungsmaterialien auf Gegénsténde;,insbssondere'
Binder als Schichttriger zu schaffen,sdie eine'einfache
kompakte Baugruppe ermdglichen und die oben erwahnten )
Nachteile der bekannten Verfahren und Vorrlchtungen |
ausschlleBt ' ' '
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Die Aufgaberwurde dadurchrgelﬁst, dafl in einer Auf-
tragseinrichtung iber die Breite

V-férmiger Gleitfléchen oder qberhalb anschliefBender
Gleitflichen mindestens 2 fliissige Beschichtungs-
materialien austreten,

den zwel V~fdrmig angeordneten Gleitfl&ichen, die ober-
halb der beschichtenden Gegenstéinde oder Bahn eine
Ablaufkante bilden zugefiihrt werden,

an den V-formigen Gleitfldchen hingend abfliefBen,

'sich am Ende der Gleitfl&chen an der Ablaufkante

zu einem mehrschichtigen'Flﬁssigkeitsfilm vereinigen
und der mehrschichtige Film als frei fallender seit-
lich gefihrter Vorhang auf die Gegenstidnde oder die
Bahn des Schichttrégermaterials gelagert wird.

In einem einfachen Verfahren tritt mindestens ein
fliissiges Beschichtungsmaterial aus jeder der V-
formigen Gleitfl&dche aus und fliefit an der V-firmigen
Gleitflédche hingend ab.

Ein bevorzugtes Verfahren zeichnet sich dadurch zus,
daB die fliissigen Beschichtungsmaterialien aus zwei
weiteren senkrechten oder dachftrmig geneigten Gleit-
fldchen austreten, zu den V-frmigen Gleitfl&ichen und
iber diese zur Ablaufkante hingend abflieBen und an
der Ablaufkante einen gemeinsamen Vorhang bilden.
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Ein spezielles Verfahren fiir 2 Schlchten besteht darin,
daB zwei fliussige Beschichtungsmaterlallen uber die 7
Kanten eines V-fdrmigen ‘in der Mitte getellten 51ch
iiber Bahnbreite erstreckenden Behalters auf die V-
formigen Gleltflachen fliefBen, daran hangend abflleBen ,
und sich an dle Ablaufkante zZu elnem Vorhang ver—

'elnlgen.

{'perraschend an dem Verfahren der Erflndung ‘ist, daB
mehrere Beschlchtungsmaterlallen in den MEngen,w1e 51e
in der Prax1s der Herstellung von photographlschen
Materialien angewandt werden, an der Unterselte einer
Fliche durch Haftkrafte gehalten.werden ohne abzurelﬁeh

Es ist ferner uberraschend daB der nach dem Verfahren R
der Erfindung gebildete Vorhang elne hohe Stabllltat
aufweist. Beim Zusammentreffen der Beschlchtungs-
materialien werden die Schichten nlcht vermlscht, es

bilden sich auch keine BeguBschlleren, was fur den Fach-
mann nicht zu erwarten war.

~ Bei den Verfahren lst es w1cht1g, daB der Vorhaﬁg

wahrend des frelen Falles und beim Auftreffen auf den
Schichttréger vor Luftbewegungen aus dem ‘Raum und -

:rvor mltgefuhrter Luft der Bahn geschutzt w1rd

Gegenstand der Erflndung 1st welter elne Vorrlchtung

- zur Durchfuhrung des erflndungsgemaﬁen Verfahrens mlt

einer oberhalb der kontlnulerllch bewegten zZu be- R
schlchtenden Gegenstande oder Schlchttrager ange-
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ordneten Auftragseinrichtung zum Erzeugen eines
mehrschichtigen Vorhanges, die sich dadufch auézeichnet,r
daB zur Zusammenfiihrung von mindestens zweil flﬁssigen’
Beschichtungsmaterialien zu einer gemeinsamen Ablauf-
kante zwei V-férmig angeordnete Gleitflichen unter den
Winkelnoc3 und “Ca zur Horizontalen vorgesehen sind

und daB auf oder iUber beiden Seiten der V-fOrmigen )
Gléitfléchen mindestens Jje ein kammerfdrmiger Zufihrungs-
kanal mit Austrittsschlitzen fir die fllissigen Be-
schichtungsmaterialien vorgesehen ist.

Eine Ausfihrungsform der Vorrichtung zeichnet'sich_dadurchr
aus, daB die Auftragseinrichtung aus sich mindestens '
iber die BegulBbreite erstreckende V-formige KOrper mit
V-formigen Gleitflichen und einer Ablaufkante und aus
Zufiihrk6rpern zur Aufnahme von bis zu 6 oder noch

mehreren kammerfrmigen Zuflihrkan#len und -schlitzen

fir die flissigen Beschibhtungsmaferialien zusammen
gésetzt'ist.

Eineibevorzugte Ausfihrungsform der Vorrichtung be-
sitzt Zufiihrkdrper fiir die Beschichtungsmaterialien
mit senkrechten Gleitflichen zur Zufilhrung der

- fiissigen Beschichtungsmaterialien zur V-fdrmigen

Gleitfléche, wobel die Austrittsschlitze waagerecht
angeordnet sind.

AG 1640
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77 Elne weltere:Vorrlchtung zelchnet 51ch dadurch aus,_' 5

,daﬁ die Zufiihrkdrper fiir Beschlchtungsmaterlallen
- dachférmig geneigte Gleltflachen zur Zufuhrung de'”

flu531gen Beschlchtungsmaterlallen zur V—formlgen R
Gleltflache besitzt und die Austrlttsschlltze an-?'
stelgend verlaufen. Hlerdurch w1rd elne Entluftung

der Schlltze wesentllch,erlelchtert so daB kelne

'r;storenden Luftblasen.aultreten.
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In einer welteren vortellhaften Ausfuhrungsform der

Vorrichtung sind dle Zufuhrkorper fur die Beschlchtungs-- o
- materialien so ausgeblldet daB elnerselts elneif-#,
 wen1ger genelgte dachformlge Gleltflache zum Austrltt

und zur Uberlagerung -der Beschlchtungsmaterlallen7
vorhanden ist und ein mittlerer Zufuhrkorper e1ne
gekrummte von der dachformlg genelgten 1n dle Senk—

'*rechte iiberfithrende Gleltflache be51tzt dle an elnef ; 
iSelte des V—formlgen Korpers an die V-formlge Glelt-';;;'f'
:flache angeschlossen ist und andererselts mlndestens

ein. Zufuhrkanal und Austrlttsschlltz vorgesehen ist, -
der mlndestens ein welteres f1u531ges Beschlchtungs-jff'j
materlal der anderen Gleltflache des V—formlgen Korpers
zufiihrt. Diese VOrrlchtung hat den Vortell elner

,Kaskadenablaufflache fur eine belleblge Zahl von Be- f' -
"sch10htungsflussmgke1ten und der Vorhangblldung an elner
'AbfluBkante, die volllg von.der Atmosphare durch eine-

weitere Schicht elnes Beschlchtungsmaterlals abge-iii— 

'schlossen ist. .
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Eine einfache Vorrichtung fiir eine Vielzahl von
Schichten wird dadurch erhalten, daB die gesamte
Auftragseinrichtung V-fdrmig ausgebildet ist und die
Austrittsschlitze waagerecht in den V-fdrmigen Gleit-
flichen angeordnet sind..

Eine Ausfihrungsform der Vorrichtung zeichnet sich
dadurch aus, daB sie einfach in der Herstellung, Wértung
und Bedienung'ist, indem sie aus einem mittig ge-
teilten V-formigen Behilter hefgestellt ist und die Be-
schichtungsmaterialien auf die V-ftrmigen Gleit- '
fléchen liber Uberlaufwehre gelangen. Diese Anordnung

ist demnach nur flir eine 2-fache Beschichtung anwendbar;

Eine vorteilhafte und sehr vielseitige Vorrichtung

wird dadurch erhalten, daf die gesamte Auftragseinrichtung
zur Einstellung der Fallhthe a des Vorhangés 3 in
senkrechter Richtung in einem Bereich von etwa 1 cm bis

20 cm Uber der Beschichtungsflé@che 1 verstellbar ist.

Die Schwenkung der Auftragseinrichtung um die AbfluB-
kante erlaubt eine Optimierung der BeguBlqualitédt, indem
die Ablaufflichen der gesamten Auftragseinrichtung ver-
dndert und angepafBt werden konnen. ’

Vorteilhafterweise wird die Vorrichtung so eingerichtet,

daB das zu beschichtende'Material, der Schichttriger,
im Auftreffpunkt des Vorhanges durch geeignete Mittel,

AG 1640
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'vorzugsweiSe,duréh'eine Walze unterstiitzt wird.lSQ
wird ein ruhiger Lauf des Schichttrdgers an dieser
‘Stelle erreicht und Unglelchmaﬁlgkelten in den auf-
gebrachten Schlchten vermieden.

Allen Ausfithrungsformen ist der Vorteii'desiWegfalls
einer AbfluBlippe gemeinsam. Die Beschichtungskante ist
in jedem Falle von den Beschichtungsméierialien voll-
stédndig umschlossen. Dadurch ﬁerdén dié Starungen und
Verluste, die an den AbfluBlippen der SchlitzgieBer bzw.
SchnabelgieBer entstehen, vermieden. Fir den Fachmann
war es Uberraschend, daB mehrere Schichten;unterhalb '

einer Fliche haften und abwarts zur Beschlchtungskante
flieBen konnen.

Unerwartet war auch die Verbesserung der Stabilitét

des Vorhanges, was vermutlich auf die Symmetrie der
Strﬁmungsﬁerhéitnisse‘an der Beschichtungskaﬂté'S und
den relativ langen zeitlichen Kontakt beidér Oberfl&chen
der Beschichtungsmaterialien mit der Atmosphire zuriickzu-

7 fihren ist. Die grenzflachenaktlven Zus#tze- der Be-

20

25

schlchtungsmaterlallen haben ausrelchend Zeit, s1ch in
den zwel Oberflachen anzurelchern und damlt dle Ober-
flachenspannungen zu reduzieren.

Die Verfahren}undrdie Vorrichtungen'derrErfindung bringen
einen erheblichen technischen Fortschritt. Die Ausbeute

an den BegieBmaschinen wird verbesSert, da wegen des -
stabileren Vorhanges Unterbrechungén def Fabrikation

durch AufreifBien des Vofhanges,vermiedeh werden;Weiterhin
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werden durch Wegfall von AbfluBllippen die durch diese
bedingten relativ hohen Verluste infolge von Aus-
hdrtungen des BeguBmaterials, Schmutzablagerungen,
Verdickungen und ungleiche Benetzung vermieden. Be-
sondere Wirtschaftlichkeit wird dadurch erreicht, daB
hohe Schichtzahlen in einem Durchgang aufgetragen
werden konnen. Weitere Vorteile der Erfindung &uBern
sich darin, dafl die Konstruktion der Giefer sehr ein- -
fach und kompakt und ihre Handhabung unkompliziert ist.

Im folgenden wird die Erfindung anhand von Zeichnungen,
die verschiedene Ausfiihrungsformen der Erfindung
darstellen, erliutert. Es zeigt:

Fig. 1 einen Schnitt durch die Auftragseinrichtung
' mit senkrechten Gleitfl&chen

Fig. 2 einen Schnitt durch eine verbesserte Auf-
tragseinrichtung mit dachfdrmigen Gleit--
flichen B

Fig. 3 einen Schnitt durch eine spezielle Auftrags-
einrichtung mit kaskaden&hnlichem Ablauf

Fig. &4 einen Schnitt durch eine Auftragseinrichtung
mit nur V-formigen Gleitflidchen

Fig. 5 einen Schnitt durch eine Zweifach-Aufirags-
einrichtung mit wehrdhnlichem Uberlauf

Fig. 6 eine Vorderansicht der Auftragseinrichtung
gemdB Figur 1.

AG 1640



':;Dle Flgur 1 stellt elnen Mlttenschnltt durch elne er—~f*'

: flndungsgemaﬁe Auftragselnrlchtung, elnen GieBer dar.'
" Der GieBer ‘besteht aus den Blocken 7 und 12, dle : -
'; mltelnander verschraubt sind und durch Stlrnplatten - C
,'begrenzt werden. Dle Stlrnplatten sowie- dle Be—‘; 7
afestlgungsvorrlchtungen.des GleBers an’ elnem Gestell ;"

 uwerden nicht- gezelgt “Die Zufuhrung der 11u551gen»"

'rBeschlchtungsmaterlallen 11 in. d1e Zufuhrkanale 8-
. erfolgt mit Hilfe bekannter und hler nicht ngher be- 7f1'
10 '
~ einer Stlrnselte her. Die Zufuhrkanale 8 dle auch
:mehrstuflg ausgefuhrt ‘werden - konnen, sorgen in Ver—75

schrlebener D051ervorrlchtungen und Leltungen von

n7jb1ndung mit den anschlleBenden Austrlttsschlltzen 91 6 '

15

20

'fur elne glelchmaBlge Vertellung'der Beschlchtungs- ?’ B

materlallen in BeguBbrelte. Die Zufuhrkanale 8 konnen

- ebenso W1e bEl den bekannten GieBern mlt Verteller-k‘fz
',;frohren und/oder mit verschieden uber dle Breite dlmen—,,
751on1erten Zufuhrkanalen ausgestattet werden.r'fif '

Die Beschlchtungsmaterlallen aus den Austrlttschlltzen 9
7f11eBengauf den senkrechten Flachen nach unten und B
‘legen sich Uber die berelts nach unten flleBenden Be- I

r sch1chtungsmater1al1en aus- den tlefer 1legenden

;V‘Schlitzen. ‘Sie werden schlleﬁllch zu den negatlv unter,'i,f
'1&en Wlnkeln°f3 und054 genelgten Gleltflachen 5 durch N
- Adh8sionskrifte umgelenkt und flleBen hangend zur Ab-
"fluBkante L, wo sie einen gemelnsamen Vorhang 3. bllden.'fV
‘Der Vorhang 3 W1rd an selnen belden Randern durch hier 15 o
{nlcht gezelchnete Vbrhangfuhrungen gehalten.:,_?;i:;,,?'*"

,:25
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Die BeguBbreite kann flir jede praktische Bahnbreite
eingerichtet werden. Hier wirkt sich besonders fiir
breite Bahnen der Wegfall der AbfluBlippen glinstig aus,
da mit groBerer BeguBbreite die Wahrschelnllchkelt
grofBer wird, daB an einer oder mehreren Stellen an den

AbfluBlippen eines SchnabelgieBers Storungen der oben
beschrlebenen Art entstehen.

An der AbfluBkante 4 wird der Vorhang 3 gebildet und
trifft nach der Fallhthe a auf den vorbeibewegten
Schichttrédger 1 und beschichtet diesen lber seine ge-
samte Breite, wobei der UberschuB an BeguBmaterial
an den Rindern durch Auffangwannen abgeleitet werden
kann. Es entstehen so Bahnen ohne Randabschnitt.

Vorteilhafterweise wird der Schichttrdger 1 aber

nur bis fast an die Bahnkanten beschichtet, wobei der
Vorhang 3, wie bekannt und bereits erwdghnt, durch
bis fast an den bewegten Schichttriger 1 reichende
Vorhangfiihrungselemente gefiihrt und somit an einer
Zusammenziehung durch Oberflichenspannungen gehindert
wird. Auf diese Weise geht weniger wertvolles Be-
schichtungsmaterial verloren, der begossene Schicht-
triger 1 ist dann nicht {iber die volle Breite be-
gossen und muB beschnitten werden, wobei die unbe-
gossenen Kanten abgetrenht werden.

Ein wesentliches Merkmal der Erfindung ist der V-
formige Korper 7 mit seinen V-férmigen Gleitfl&chen 5,
die sich in der AbfluBkante 4 treffen. An diesen
Gleitfl&chen 5 flieBen die fliiBigen Beschichtungs-

AG 1640
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,materlallen 11 hingend auf belden Seiten nach unten

und verelnlgen sich an der Abfluﬁkante 4 zu elnem f*‘
Vorhang 5. Die negat1ve Neigung der V—formlgen o
Gleitfl&chen 5 beinhaltet die W:Lnkel“(3 und dﬁé

Diese Winkel kénnen glelch sein (°<-3 #) aber 1m
Bedarfsfalle auch verschleden.gewahlt werden. Je nach
Vlskos1tat der fliBigen Beschlchtungsmaterlallen und”
deren Anzahl sowie der Beschlchtungsmenge kbnnen
optimale Wlnkel°c3 undocq gefunden ‘werden. Die Wlnkel
liegen im allgemelnen im Bereich von 30 blS 60°.

Es werden auch gute Ergebnlsse erzielt, w;e Versuche‘

gezeigt haben, wemn zum Beispiel°i2 = 909:betr§gt,und

der andere Winkel der Gleltflache L zwischen 30°
und 60° llegt ' o
Uberraschend hat sich'auch'gezeigfi daf die unter
90 von der senkrechten Glelbflache 10 abflleBenden
fliBigen Beschlchtungsmaterlallen kelnerlel Storungen,
Vermlschungen Abloseerschelnungen zeigen, wenn dlese
von einer hodheren Geschw1nd1gke1t auf den senk-
rechten Gleltflachen 10 plétzlich auf eine langsamere
Geschw1nd1gke1t auf den V-formlgen Gleltflachen 5 ,
reduziert werden, obwohl dann die Schlchtdlcken
grofer werden

', Auch ‘bei dem,Errelchen der Abf1uBkante L und der
25 .

Bildung des Vorhanges zeigen sich unabhanglg von den
W’lnkeln°(3 undefh im oben erwahnten Bereich keine
Storungen oder Vermlschungen. Durch das Zusammen- '

. flieBen der Beschichtungsmaterlallen 11 an der Kante h

| AG 16L0
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wird ein besonders stabiler Vorhang 3 erreicht.
Wéhrend dem freien Fall des Vorhanges 3 auf den
Schichttrager Uber die Hthe a erreichen die zusammen
fallenden FliBigkeitsschichten nach der Formel

.
v(a) = V@oz + 2g . a

bis zum Auftreffen auf den Schichttriger 1 eine Ge-
schwindigkeitﬁé, die im wesentlichen von der Fallhthe a
abhingig ist. Da bei dem gesamten Vorgang nur laminare
Stromungen auftreten, findet weder beim freien Fall
noch beim Auftreffen des Vorhanges auf den Schicht-
tréger eine Vermischung der einzelnen Schichten statt.

Uberraschenderweise kann der Schichttriger 1 sowohl

in gewissen Grenzen mit langsamerer Geschwindigkeit be-
wegt werden als die Geschwindigkeit)a mit der der
Vorhang 3 auftrifft, wodurch eine Schichtverdickung der
aufgetragenen Schichten 2 erhalten wird, oder mit der
gleichen Geschwindigkeit beli gleicher Schichtdicke
Vorhang am Auftreffpunkt und Bahn. Vorteilhaft ist

eine wesentlich hthere Geschwindigkeit des Schicht-
triagers 1 als die des auftretenden Vorhanges 3, Hier-
durch konnen durch die Dehnung der aufgetragenen
Schichten 2 extrem diinne Schichten erreicht werden,

wie sie in der Photoindustrie bei der Herstellung von

vielschichtigem Coloraufnahme- und Wiedergabematerialien

gewiinscht werden.

AG 1640 -
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Um ein Flattern des Vorhanges wéhrénd,des'freién :

“Falles zu vermeiden, wird die gesamte AuftfagSein—

rlchtung gegen Zugluft mit einer durchs;chtlgen
Haube versehen, wie es allgemeln aus der Vorhangg1eﬁ-

' technlk bekannt 1st

VEin schnell bewegter Schichttfégér 1 bewégt'Luft mit

seiner Oberfl#che mit, wodurch am Auftreffpunkt

des Vorhanges 3'auf den Schichttrager 1 Storungen durch
Lufteinschliisse entstehen k&nnen. Es ist begannt, -Uber
der Bahn Ablenkbleche oder AESaugungen*und Umlenkungen :

: anzubringén, um diese Stdrungen weitgehend auszu--

schalten.

Vorteilhaft ist es, den Schichttféger 1 an der'Auf-
trefflinie des Vorhanges so zu flihren und zu,unter-

1stutzen, daB ein sttrendes Flattern des Schlcht— 7
trigers 1 vermieden wird. Dies kann bekannterwelse‘

durch elne Walze 6, durch ein Blech oder derglelchen
erfolgen. Besonders geeignet 1st ‘eine Umlenkung der

Bahn vor und/oder nach der Auftreffllnle des Vbrhanges 3,
um durch die Umschllngung auf der Walze 6 einen

ruhlgen Lauf des Schlchttragers 1 zu erreichen.

" Allen Ausfiihrungsformen ist der Vortei1 des.Wégfa11s'

einer AbfluBlippe gemeinsam. Die Beschichtungskante -
ist in jedem Falle von den Beschichtungsmaterialien
vollst&ndig umschlossen. Dadurch>Werdén'die Stsrungen
und Verluste, die an den AbfluBlippen der Schlitz-
gieBer bzw. SchnabelgieBer entstehen, vermieden. Fir

AG 1640
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den Fachmann war es iiberraschend, dafl mehrere Schichten
unterhalb einer Fldche haften und abwdrts zur Be-
schichtungskante flieBen kdnnen.

Mit diesen Vorrichtungen kdnnen alle nur denkbaren
Gegenstédnde mit einer Vielzahl von Schichten und den
verschiedensten Beschichtungsmaterialien begossen
werden, wenn sie sich unter der Beschichtungsein-
richtung durchfiihren lassen.

Prinzipiell 1&Bt sich das Verfahren der Erfindung

zur Beschichtung von Glas, Holz oder Geweben anwenden.
Ebenso kdnnen anstelle zusammenhingender Bahnen auch
Schichttrdger in Form wvon Bl&ttern oder Folien be-
schichtet werden. Besonders eignen sich das Verfahren
und die Vorrichtungen, wie bereits erwdhnt, zum BegufB

photographischer Schichttridger mit photographischen
Emulsionen. g

Als Schichttridger kommen im Zusammenhang mit der
Erfindung zur Herstellung photographischer Materialien
alle iiblichen bahnformigen Materialien verwendet
werden. Als Beispiele fir derartige Schichttriger
seien Filme aus Cellulosenitrat, Cellulosetriacetat,
Polyvinylacetat, Polycarbonat, Polyithylenterephtalan,
Polystyrol und dgl. sowie die verschiedensten Papiere
mit oder ochne Beschichtungen genannt.

AG 1640
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Nach dem Verfahren der Erflndung konnen.ln der Photo-J
,1ndustr1e nicht nur photographlsche Schlchten aufgetragen
werden, die als llchtempflndllche VErblndungen Sllber—i‘
'halogenlde enthalten ‘Das Verfahren kann auch zur

‘Herstellung von Schlchten verwendet werden, d1e llcht—_

'empflndllche Farbstoffe oder photoleltfahlges Zlnk-

”'7 ox1d oder Tltand10x1d enthalten.

10

,%Dle Schlchten konnen auch andere Zusatze enthalten,
:fw1e sie auf dem Gebiet der Herstellung photo-r

graphlscher Schlchten bekannt 81nd, z B. RuB
Mattlerungsmlttel w1e SlllZlumlede, oder Polymerera 7
Enthcklungshllfsmlttel Belzmlttel u. dgl.. Photo—,f'

:igraphlschen Schlchten ktrnnen auch verschledene hydrophlle ':'

*. Kolloide als Blndemlttel enthalten. Belsplele flir

20

derartlge K01101de 51nd auBer Protelnen w1e Gelat1ne,,5:'

j,Cellalosederlvate, Polysaccharlde, wie Starke, Zucker;
Dextran, oder Agar ~ Agar Welter synthetlsche Poly—

mere, wie Polyv;nylalkohol oder Polyacrylamld oder

' Mlschungen solcher Blndemlttel.—

,Daruber hlnaus lst das Beschlchtungsverfahren der
:Erflndung selbstverstandllch auch fiir die Herstellung

: nlchtphotographlscher Schlchten anwendbar w1e z.B.
1Magnettonschlchten oder'andere Farb—roder Lackschlchten.

AG 1640
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Die Figur 2 zeigt éine,Abwandlung der Figur 1, wobei
die senkrechten Gleitflichen 10 durch dachférmige
Gleitfldchen 13 ersetzt wurden. Die Winkel<X undeL ,
betragen nicht mehr 900, sondern sind kleiner, und
1iegenrzwis¢hen 60° und 90°, vorzugsweise um 80°.
Die Austrittsschlitze 9 sind bei dieser Ausfiihrungs-

, o)
- form nach oben gerichtet (Winkel B8 > 90 ), wodurch

10

15

20

eine bessere Entliiftung der ZufiihrkanZle 8 und der Aus-
trittsschlitze 9 erreicht wird, da beim Anlauf
die Luft von der Fliissigkeit besser verdringt wird.

Die Stromungsverhdltnisse sind auf den dachfbrmigen
Gleitfléachen 13 glinstiger. Die Umlenkung der Be-
schichtungsfliissigkeiten 11 erfolgt iiber gekriimmte
Fldchen kontinuierlich von den geneigten dachfdrmigen
Gleitfldchen 13 in die V-fdrmigen Gleitflichen 5,

wodurch eine kontinuierliche Geschwindigkeitsénderung
erfolgt. '

Figur 3 zeigt eine Ausfiithrungsform, bei welcher das
Ablaufverhalten der fliissigen Beschichtungsmaterialien
bei KaskadengieBen und die erfinderische Vorhang-
bildung kombiniert sind. Es werden im wesentlichen
alle Schichten auf der kaskadenfdrmigen Gleitfliche 13
gebildet und auf der anderen Seite nur eine oder auch

mehrere der Schichten der AbfluBkante 4 zugefiihrt.

25

Die dachftrmige Gleitfldche 13 bildet bei den Kaskaden-
gieBern einen Winkel®%, von 15° bis 60°. Es ist natiirlich

AG 1640
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“auch méglich, grﬁBefé Winkel"c2 bis 90° zu verwenden,

"7'wodurch dieses Ausfuhrungsbelsplel in das der Flg.,ﬁ

10

libergehen wiirde mit dem Unterschied, daB dle Schlcht-j
anzahl fir die V-férmigen Gleltflachen unglelch ist..
Auch dies liegt im Rahmen der - Erflndung. Auch mussen

die Winkel des V-formigen Kérpers 7 fiir dle Gleit-

fldchen 5 nicht glelch sein. Der WlnkeloC kann 30 bls '
90° betragen und°54 etwa 45° bis 60°. Dlese Auftrags~
elnrlchtung erlaubt wie ein Kaskaden~ oder Schnabel—
gleBer das gleichzeige VergieBen vieler Schlchten, welst

- aber nicht deren Nachtelle aguf.’

457

20

25

Die Ausfuhrungsform.der Figur &4 zelgt eine Auftrags-

einrichtung mit ausschlieBlich negativ genelgten Flachen.
Er ist fir den Auftrag von 1 bis & Schlchten verwend-rr

bar. Die Blécke 7 51nd relativ einfach herzu-
stellen und der GleBer ist sehr kompakt Die Be-
schlchtungsmaterlallen 11 werden auch in diesem Falle

,stlrnseltlg zugefilhrt und wie dies Figur 1 7e1gt Uber

die BeguBbreite mit Hilfe der Zufuhrkanale 8 sow1e der
Austrittsschlitze. 9 vertellt

Die Ausfilhrungsform der Fig. 5 hat den Vorteil extrem =

“einfach zu sein. Im unteren Bereich der -rinnenartigen -

Zufithrkandle 8 werden die Beschichtungsmaterialien
zugefithrt und fiillen die rinnenartigen Zufilhrkandle 8
bis zu den Wehren 17, die gerade'und horiz0ntal”angé1egt"

‘'sein miissen, da an diesen Stellen die Glelchmaﬁlgkelt ,

der Schichtdicke uber die BeguBbrelte vorgegeben w1rd.,
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Vorteilhaft sind in diesem Falle die niedrigen An-
schaffungskosten des GieBlers und die gute Zugéng—
lichkeit flir Reinigungszwecke. Auflerdem wird hier

eine besonders lange Kontaktzeit beider Oberflichen
der Schichten der Beschichtungsmaterialien zur
Atmosphére erreicht. so daf wieder vorteilhaft niedrige
Oberflachenspannungen wirksam werden.

Die Figur 6 zeigt schlieBlich eine Vorderansicht
der Auftragseinrichtung gem#B der Figur 1. Die Auftrags-
einrichtung ist in einem Abstand a iiber dem Schicht-
tridger 1 angeordnet und hat die Breite b, die breiter,
gleich oder schmaler als der Schichttrdger sein kann.

Die flilissigen Beschichtungsmaterialien 11 treten

aus den Austrittsschlitzen 9 auf die Gleitfliche 10
aus, flieBen ab und lagern sich iibereinander. Um ein
Einschniiren des abflieBenden Films zu vermeiden, sind
beidseitig an den Gleitflichen 10 und 5 Randleisten 18
angebracht, an welche sich der Film durch Oberflichen-
épannung anlegt. Nach UberflieBen der V-fdrmigen Gleit-
fliche 5 erreicht der hier sichtbare Flﬁssigkeitsfiim
die AbfluBkante 4 und vereinigt sich mit den von der
nicht sichtbaren hinteren Gleitfliche kommenden
Flﬁssigkeitsfilm zu einem Vorhang 3 der iber die
Strecke a auf den Schichttréger 1 fdllt und auf diesen
als Schicht 2 aufgelegt wird. Um ein Einschniiren des
Vorhanges 3 zu vermeiden sind in bekannter Weise seit-

AG 1640
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-liche Fihrungen 19 vorgesehen. Der Schichttréger*iSf
im Auftreffpunkt des Vorhanges B'Qurchiéihe Walze 6
unterstiitzt. Die Auftragseinrichtdng'kénn wié'durch
den Doppelpfeil dargestellt senkrecht auf— und abge—

5 fahren werden, um eine optlmale Fa7lhohe a fur den -
Vorhang 3 elnstellen zu kSnnen. Die Fal1hohe a be-5
einfluBt wie oben gezeigt die Vorhangdlcke belm ’
Auftreffen und dle Auftreffgeschwindigkeit. Dlese .
ist wesentlich um durch die klnetlsche Energle des.

10 fallenden Vorhanges ‘die Luft Uber dem Schlchttrager
wegzudriicken und Lufte1nsch1ﬁsse zw1schen Schlch ten 2 '
und Schichttriger 1 zu vermelden.; L

Anhand von vefschiedehenuBeispieien‘soilen,einige 7
Méglichkeiteh'von versuChsWeisen Auftragseinrichtﬁngen
15 dargestellt werden. Die Beispiele sind nur eine Aus-
“wahl und kénnen daher nur einen Uberbllck geben, der
keinen Anspruch auf Vollstandlgkelt erhebt.

Die in den néchfolgenden Beispielen angefﬁhrteh,,
Tabellen verwenden Symbole mit folgender Bedeutung;

20 ” (mPas) ,7V1sk051tat , , B
O (mN/m) Oberflachenspannung, gemessen mlt
- Stalagmometer e
A (um) ' NaBauftrag auf der Bahn 7 .
’%}_' (L/m min) dosierte Menge in ther J° m und .
25 - Je Minute S
Cyq (m/min) :Bahngeschw1ndlgkeit o ,
~Em - jeweiliges Beschlchtungsmaterlal
a (m) -~ Vorhanghthe '
;b1,(m) - - Vorhangbreite-

30 b, (m) 7 Bahnbreite des Scnlchttragers :
AG 1640 | |
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Beispiel 1

Ein GieBer nach Figur 1 wurde fiir einen 1-schichtigen
BeguBl verwendet.

In der folgenden Tabelle sind die Begquéten aufgefiihrt:

AG 1640
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Schlitz ({Schlitz Schlitz Schlitz Schlitzfsbhlitz;CBf';g'
9,1 2 | 3 v | 5 | 6 | |

grimn/rot

gefdrbte

E wissrige

Gelatine+
16sung S - RN AR SRR

8 , R ' I 200{ 0,13
27 ' .

31
7,8

B

o 08 3

Die Begquualltat war befrledlgend Der Vorhang zelgte keln:i
‘sehr stabiles Verhalten und nelgt zu Krummungen uber dle '

Breite.

Beispiel 2 i

Der GieBer nach Figuf’ﬁrwurde fﬁr'einen:Z;séhichtigen BeguB
verwendet. o o '

Schlitz BSchlitz pchlitz Schlitz Schlitz|Schlitz| Cp |a
9,1 9,2 | 3 | & | 5 | 6

wéssrige | klare
E_| Gelatine- wéssrige
Silber- Gelatine
“Halogenid losung

g

| | Emuision 1 1 | | _|eo00|0,13
M| 19,5 13,8 | 0 B
o 27 . 27,7

A 48 26

g 9,6 5,2

Die Begquualltat war gut Der Vorhang stabll und ruhig

AG 1640



O

Ui7126
- 27 =~
Beispiel 3
Der GiefBler nach Figur 1 wurde fiir einen 4-schichtigen BeguB
verwendet. '
Schliitz {Schlitz| Schlitz Sdhlitz Schlitz|{Schlitz CB a
9,1 9,2 9,3 9,k 9,5 9,6
blau ge- :
Em farbte ‘wie wie wie
wissrige o
Gelatined 27 2,1 9,1
16sung 7
1 13,5 13,5 13,5 13,5 100{ 0,13
ol 26 26 26 - 26
21 35 25 25 15
T 3,5 2,5 2,5 1,5
Die BeguBqualitit war gut.Der Vorhang war sehr stabil.
Beispiel &4 )
Der Giefler nach Figur 1 wurde fiir einen 6-schichtigen BeguB
verwendet.
Schlitz |[Schlitz |Schlitz Schlitz| Schlitz [Schlitz CB a
9,1 9,2 9,3 9,4 9,5 9,6
rot ge~ lklare grin ge-
E_ |farbte wissrige wie wie férbte wie
n wéssrige {GelatineA 9,2 9,1 wissrige 9,2
Gelatine+ldsung ¢ ’ Gelatine~""’
18sung ldsung
1| 20 9,5 9,5 20 16 9,5 | 100 0,13
6" 26 26,2 26,2 26 - 26,7 26,2
e 20 12 12 20 15 12
71 2.0 1,2 1,2 2,0 1.5 1,2

Die BeguBqualitdt war gut. Eine Mikrophotographie eines
Querschnittes durch die getrocknete Beschichtung zeigte eine

sehr gute Trennung zwischen den Schichten.Der Vorhang war
sehr stabil.
AG 1640
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- Der GieBer nach Flgur 4-wurde fur elnen 2-schlcht1gen BeguB ;1

"verwendet )

© |schlitz

9

Schlitz

9,2

Schlifz

Schlitz
94 |

Schlif;
9,5

Schlitd Cy |

L
o
”

10

>l

blau ge-

farbte

wdssrige |
Gelatine+

ldsung

26,7
33
5,0

lea

wie’

| 150

0,115

e Belsplel 6

Der GieBer nach Flgur 4 wurde fur elnen 3 schlchtlgen BeguB |

 verwendet.

‘Die Begquualitﬁtiwéffggx; Der Vorhang war stabil. .

|schlitz -

9.1

Schlitz

fSchiitz

1 9.4 -

Schlltz

9,5 -

Schlitz

Sehlitz

g

q»b‘lpg

“Iblau ge~

~ |wdssrige
JGelatine+ .

farbte

1o6sung

10
26,7
17

wie

10

‘17

2,5

26,7|

2, 5

 wie
9,1 ,

10

26,7
20

,73 0

"'f ;if150

0,115

. Die Begquualltat war gut Der Vorhang war stab11.3775"
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Beispiel 7
Der GieBer nach Figur 1 wurde fiir einen 2-schichtigen BegufB
verwendet.
Schlitz |Schlitz |Schlitz Schlitz Schlitz.Schlitz CB a
9,1 9,2 9,5 | 9,4 9,5 9,6
wdssrige |klare
Em Gelatine- |w8ssrige
Silber-~ Gelatine-
Halogenic+losung
Emulsion
o A 14,4 100| 0,13
¢ 33 27,5
~> 60 25
¥ 6,0 2,5
Die BeguBqualitdt war gut. DerVVorhang war stabil.
Beispiel 8 | |
Der GieBer nach Figur 1 wurde fiir einen 3-schichtigen BeguB
verwendet.
Schlitz {Schlitz|{Schlitz} Schlitz Schlitz| Schlitz CB a
9,1 9,2 9,3 9,4 9,5 9,6
wissrige klare
I Gelatine | wie wissrige
m iSilber- 9,1 Gelstineq
halogenid 1ldsung
Emulsion :
& 38 29 11 100 | 0,13
G 31,6 29,2 25,7
2 46 21 26
Y1 4,6 2,1 2,6

Die BeguBqualit&t war gut. Der Vorhang zeigte stabiles ruhiges
Verhalten. '
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Der GieBer nach Flgur 1 wurde fur elnen 2-schlcht1gen Beguﬁ
verwendet. '

Schlitz
9,1

9,2

Schlitz
19,3

Schlitz

VSChlitz
9, a4

SChlltz
9 5

Sdhiifz¥f

19,6 |

> 9

~ |grine

wissrige

1osung
14

26,7

22,5

4,5

'j14

4,5

wie -
Gelatlne- 9 7

26,7 B
22,5

iy;200

0,03 |

Dle Begquualltat war gut. Der Vorhang war ruhlg und stabil.

 1381sp1el 10

Der GiefBer nach Figur 1 wurde fur einen 3-schlcht1gen BeguB o

verwendet

‘Schlitz

9,1

9,2

Schlitz;

9’3

Schlitz

Schlifz
 f9!4;'

Schiifz
9 ,"5 7 -

9,6 ;

Schlitz]

grine

wissrige
Gelatine-
1losung

14
26,7
58,3

rote

wdssrige| widssrige:
Gelatine

1losung
10

25

312

o 5

27

gelbé
‘18sung

26
25

Gelatine+

6,8

ers

0,03

fDle Beguﬁqualltat war gut. Die Trennung zw1schen den

Schichten war sehr gut wie ein Querschnltt durch die- ge-; f

;AG 1640
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Beigpiel 11

Der GieBer nach Figur 1 wurde fiir einen 2-schichtigen BeguB

verwendet.

Schlitz |Schlitz |Schlitz| Schlitz|Schlitz| Schlitz CB a

9!1' 992 9’3 994 935 9,6

wissrige | klare
Em Gelatine- wéssrige

Silber- Gelating-

Halogenig-1ldsung

losung , ,
'}Z 11,8 13,2 - , - 200 O,OLl'
C 26,2 27’7
2 42 25
g 8,4 5,0

Die BeguBqualitdt war gut. Der Vorhang war stabil.

Beispiel 12

Der GieBer nach Figur 5 wurde fir einen 2-schichtigen BeguB ver
verwendet. Die Winkel war'encc2 = 240,w§3 = 9O°,af4 = 45°,

Schlitz |Sechlitz| Schlitz| Schlitz| Schlitz Cy a
9,1 g,2 9,3 9,4 9,5
blaue
E_ | wissrige| wie
o "Gelatine- 9,1
losung 77
ol 13 1 13- :
o 25 25 150 |0,0L0
@ 26 26
¢ 4 4

Die BegufBqualitdt war gut. Der Vorhang war stabil.
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'Belsplel 13 , , o
‘Der GiefBer nach Flgur 5 wurde fur einen 2-schlcht1gen BeguB

verwendet Die Wlnkel warenxxz 240 ’ 3 45 ch = 55

schlitz Schlitz | Schlitz ,s¢hli§;7schiité”fc3f a
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Die aufgefiihrten Beispiele stellen den Schwerpunkt
des Anwendungsbereiches dar. Hohere Geschwindigkeiten
der Unterlagen und groBere Schichtzahlen sind unter
Anpassung der Begquarameter mdglich. Die oben er-
13uterten Vorteile werden durch die BegufBiqualitét
bestatigt. Die Trennung der aufgetragenen Schichten
war sehr gut und zeigte keine Vermischungen der -
Schichten nach der Trocknung wie zahlreiche Mikro-
photographien zeigten.

Das Verfahren der Erfindung unterscheidet sich von
den bekannten Beschichtungsverfahren vorteilhafter-
weise durch eine Verbesserung der BeguBgualitdt sowie
Verminderung von Materialverlusten und Produktions=-
ausfallzeiten. Die Vorteile sind wohl darin begriindet,
dafBl die zwei Oberfldchen der vom GieBer erzeugten
Filme der BeguBmaterialien relativ lange vor dem Auf-
trag mit der Atmosphire in Kontakt stehen, so daB in
dem BeguBmaterial enthaltene Netzmittel die Ober-
fladchenspannungen angleichen und auf niédrigste Werte

bringen. Die Stromungsverhdltnisse an der Beschichtungs-

kante sind symmetrisch. Dadurch 1&Bt sich die Stabili-
tdt des Vorhanges erheblich steigern, wodurch wieder- -
um die Begquuaiitét verbessert wird. AuBerdém

konnen nach dem Verfahren der Erfindung eine groBer.
Anzahl von Schichten,in,einem'Durchgang aufgetragen
werden und dariiber hinaus erreicht man sowohl bei ,
geringen als auch hohen Vorhanghﬁhen einen besonders:
ruhig flieBenden Vorhang und hohe BegieBgeschwindig-
keiten bei dlinnen, klar getrennten Schichten.
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11.
12.
13,
14,
15.
16.
17.
18.
19.

T

Schichttréiger )
aufgetragene Schicht

- Vorhang

AbfluBkante -
V-férmige Gleitflichen
Unterstﬁtzuﬂgswalze '
V-formiger Korper
Zufiihrkandle -
Austrlttsschlltze ,
senkrechte Gleluflache

' flussige BeschlchtungsmatErialién'

Zufuhrkorper fur Beschlchtungsmaterlallenr

dachférmige Gleitflichen
fliissiges Beschichtungsmatérial
V-férmiger Beh#dlter '
Trennwand '

Uberlaufwehr

Randleiste an Gleitfléichen
seitliche Vorhangfuhrung

AG 1640



<o
Lo
~d

- 35 =

Patentanspriiche

1. Verfahren zum gleichzeitigen Auftragen mehrerer
Schichten fliissiger BeSchichtungsmaterialien auf
kontinuierlich an der Auftragsstelle vorbeige-
fihrte Gegensténde oder Bahnen von Schicht-
‘trigermaterialien, insbesondere zur Herstellung
von photographischen Materialien, dadurch gekenn-
zeichnet, dafl in einer Auftrégseinrichtung-ﬁber
die Breite V-férmiger Gleitfl&chen oder ober-
halb anschlieBender Gleitfldchen mindestens 2
fliissige Beschichtungsmaterialien austreten,

den zweli V-f6rmig angeordneten Gleitfldchen, die.
oberhalb der zu beschichtenden Gegenstidnde oder
Bahn eine Ablaufkante bilden zugefiihrt werden,

an den V-formigen Gleitfldchen hd&ngend abfliefBen,

sich am Ende der Gleitfl#chen an der Ablaufkante

zu einem mehrschichtigen Fliissigkeitsfilm ver-
einigen :

und der mehrschichtige Film als frei fallender seit-
lich gefﬁhrter Vorhang auf die GegenstZnde oder

éie Bahn des Schichttrigermaterials gelegt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dafl mindestens 1 flissiges Beschichtﬁngsmaterialr

aus jeder der V-formigen Gleitflidchen austritt und
zur Auflaufkante hingend abflieBt.

AG 1640
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Verfahren nach AﬁSprﬁCh 1, dadurch gekennzelchnet

daB die fliissigen Beschlchtungsmaterlallen aus ;;'

zwel ‘weiteren senkrechten oder- dachformlg genelgten

Gleltflachen austreten, zu den V—formlgen Glelt-;,,,ﬂf .
fléichen und {iber diese zur Ablaufkante hangend -
abflieBen und an,der'Ablaufkante elnen gemeln- ST

lsamen Vorhang bllden.

VVerfahren'naCh‘Anspruch 1, dadurch gékéhnzeidhnef;

daB zweil f1u551ge Beschlchtungsmaterlallen iber dle

‘Kanten: elnes V-formlgen in der Mltte getellten 51ch 7
_iiber Bahnbrelte erstreckenden Behalters auf dle V-,{f

férmigen Gleltflachen flleBen,rdaran hangend ab-:, =

flieBen und SlCh an der Ablaufkante zZu. elnem.VOrhang

vere :Lnlgen .

_Verfahren nach den Anspruchen 1 bls 4L, dadurch ge-r
' kennzelchnet daB der frei fallende Vorhang Wahrend
des frelen Falles und beim Auftreffen.vor Luft-'

bewegungen geschutzt wird.

1 Vorrlchtung zur Durchfﬁhrung des VErfahrens nach den

Anspriichen 1 ~ 5 mit einer oberhalb der kontlnulerllch

‘bewegten zu besch;chtenden Gegenstande oder Schlcht-'r
'trager angeordneten Auftragselnrlchtung zum Erzeugen

 eines mehrschlchtlgen Vorhanges, dadurch gekenn-l'

25

zeichnet, daB zur Zusammenfuhrung von mlndestens zwel f'

‘flussigen Beschlchtungsmaterlallen (11) zu - elner -
:gemelnsamen Ablaufkanxe (4) zwei V-formlg angeordnete
'Gleltflachen (5) unter den W:.nkelnd3 und064 zur

"Horlzontalen vorgesehen sind

AG 1640
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und daB auf oder iiber beiden Seiten der V-fOrmigen
Gleitfldchen (5) mindestens je ein kammerfdrmiger
Zufithrungskanal (8) mit Austrittsschlitzen (9)

fiir die fliissigen Beschichtungsmaterialien (11)
vofgesehen ist.

. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
daB die Auftragseinrichtung aus sich mindestens einen

iiber die BeguBbreite erstreckenden V-f£Ormigen

“Korper (7) mit V-formigen Gleitflichen (5) und

einer Ablaufkante (4) und aus Zufithrkdrper (12)

zur Aufnahme von bis 6 oder noch mehreren kammer-
férmigen Zufithrungskand@len (8) und Austritts-
schlitzen (9) fiir die fliissigen Beschichtungsmateri-
alien (11) zusammengesetzt ist.

Vorrichtung nach Anspruch & und 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Zufiihrkdrper flir Beschichtungs-
materialien (12) mit senkrechten Gleitfldchen (10)
zur Zufithrung der flﬁssigén Beschichtungsmaterialien
(11) zur V-férmigen Gleitfléche (5) versehen sind
und die Austrittsschlitze (11) waagerecht (B = 90°)
angeordnet sind. ” '

Vorrichtung nach Anspruch 6 und 7, dadurch gekenn-
zeichnet, da8 die Zuflhrkorper fiir Beschichtungs-
materialien (12) mit dachfarmig'geneigten Gleit-

flichen (13) (<, wnd«, < 90°) zur Zufthrung der

fliissigen Beschichtungsmaterialien (11) zur V-férmigen

Gleitfldche (5) versehen sind und die Austritts-
schlitze (9) ansteigend verlaufen (8>90°).

AG 1640
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10. Vorrlchtung nach Anspruch 6 und 7, dadurch gekenn_f,

-zeichnet, daf dle Zufuhrkorper fur Beschlchtungs- ft

~ materialien (12) so ausgebildet s;nd daB eine -

Vgenelgte dachformlge Gleitfldche (33) Zum Austrlttf~i'

. und zur Uberlagerung der Beschlchtungsmaterlallen (11)

vorhanden ist und ein mittlerer Zufuhrkorper (12)
eine gekriimmte von der dachformlg'genelgten (13)

) 1n die senkrechte (10) iiberfiihrende Gleltflache

10

be51tzt die an einer Seite des V-formlgen Korpers f}:'f?
an die V-formige Gleitfldche (5) angeschlossen ist
und wobeli mlndestens ein Zufuhrkanal (8) und Aus—::’

- trittsschlitz (9) vorgesehen ist, der- mlndestens f];f '
~ ein welteres f1u351ges Beschlchtungsmaterlal (14) der

" _anderen Gleltflache (5) des. V—formlgen Korpers zu~ '
- fihrt. E ) BT 7

11,

20

25

Vorrlchtung nach Anspruch 8 und 9, dadurch gekenn- .  ;i}
zeichnet, daB- ‘die gesamte Auftragselnrlchtung V4-, '
formig ausgebildet 1st und die Austrlttsschlltze (9)
waagerecht in den V-formlgen Gleltflachen (5)

' angeordnet sind.

12.

Vorrichtung nach Anspruch 8 dadurch gekennzelchnet
daB die Auftragselnrlchtung aus einem V—formlgen

" Beh#lter (15) besteht der in der Mitte ‘durch eine.
 Trennwand (16) getellt ist. und * zur Zufuhrung der
~ fliissigen Beschlchtungsmaterlallen (14) auf dle
 V-fSrmigen Gleltflachen (5) UberlaufWehre (17)

, VOrgesehen.sind

AG 1640
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13. Vorrichtung nach den Ansprichen S tis 1z,

- dadurch gekennzeichnei, Zz3 die
des Vorhanges (3) in senkrechte; “ichtung in eirnem
Bereich von etwa 1 cm bis 20 cr lter der Ze-

schichtungsfldche (1) verstellbar ist.

14. Vorrichtung nach den Ansprﬁcheh 8 bic 13,
dadurch gekennzeichnet, daB die geszzte Aufzrags-
einrichtung zur Optimierung der Begufqualitizt

um die AtfluBkante (&) schwenkbar ist.
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