
3 ) ) i   EUrOPea"  Patent  0ff'Ce  ©Veröffentlichungsnummer:  0  0 3 1   3 0 1  
Office  europeen  des  brevets  / \ 1  

©  EUROPÄISCHE  P A T E N T A N M E L D U N G  

©Anmeldenummer:  80810390.7  ©lnt.CI.3:G  03  C  1/74 

©  Anmeldetag:  15.12.80 

Europäisches  Patentamt 

European  Patent  Office 

Office  europeen  des  brevets 

(30)  Priorität:  20.12.79  CH  1131779 

©  Veröffentlichungstag  der  Anmeldung: 
01.07.81  Patentblatt  81/26 

©  Benannte  Vertragsstaaten: 
BE  CH  DE  FR  GB  IT  LI 

©  Anmelder:  CIBA-GEIGY  AG 
Patentabteilung  Postfach 
CH-4002  Basel(CH) 

©  Erfinder:  Zimmermann,  Anton 

CH-1776  Montagny-la-Ville(CH) 

©  Erfinder:  Haenni,  Roland 
Oberdorf 
CH-1711  Giffers(CH) 

©)  Erfinder:  Lys,  Leo 
Matzenriedstrasse  52 
CH-3019  Bern(CH) 

schlitz.  Die  dadurch  bewirkte  starke  Reckung  der  hochvisko- 
sen  Beschichtungsmasse  ergibt  eine  entsprechende  Vermin- 
derung  der  Schichtdicke,  so  dass  z.B.  bei  Schlitzweiten  von 
200  bis  300  (jl  Trockenschichtdicken  von  nur  2  p  mit  grosser Präzision  erreichbar  sind. 

o  

o  

Q. 

©  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Beschichten  von  photographischen  Trägerbahnen  mit  photographischen 
Beschichtungsmassen. 
Beschrieben  sind  ein  Verfahren  und  eine  Vorrichtung  zur 

Beschichtung  von  flexiblen  photographischen  Trägerbahnen ' 
mit  flüssigen  hochviskosen  photographischen  Beschich- 
tungsmassen.  Die  zu  beschichtende  Trägerbahn  (6)  wird  zwi- 
schen  zwei  Walzen  (7  und  8)  transportiert,  von  denen  die  eine 
(8)  eine  flexible  und  die  andere  (7)  eine  hochglanzpolierte 
Oberfläche  aufweist.  Die  beiden  Walzen  werden  mit  einem 
Druck  von  ca.  5  bis  50  kg  pro  cm  Walzenbreite  zusammenge- 
presst.  Eine  der  Walzen  (7)  ist  motorisch  antreibbar  und 
bewirkt  den  Transport  der  Trägerbahn,  die  andere  Walze  (6) 
ist  freilaufend. 

Die  photographische  Beschichtungsmasse  wird  mittels 
eines  Extruders  (1)  in  Form  eines  quer  zur  Trägerbahn  orien- 
tierten  Flüssigkeitsfilmes  im  Einlaufteil  des  Walzenspaltes  auf 
die  der  hochglanzpolierten  Walzenoberfläche  gegenüberlie- 
gende  Seite  der  Trägerbahn  appliziert  und  sofort  anschlies- 
send  im  Walzenspalt  auf  die  Trägerbahn  gepresst.  Die  Ober- 
fläche  der  hochglanzpolierten  Walze  ist  auf  mindestens  20°  C, 
vorzugsweise  0  bis  10°  C  gekühlt,  so  dass  die  Beschichtungs- 
masse  an  der  Hochglanzwalze  nicht  anklebt  und  am  Träger- 
band  spontan  erstarrt. 

Die  Transportgeschwindigkeit  der  Trägerbahn  (6)  wird 
um  das  2  bis  50-fache  höher  gewählt  als  die  Austrittsge- 
schwindigkeit  der  Beschichtungsmasse  aus  dem  Extruder- 

schlitz.  Die  dadurch  bewirkte  starke  Reckung  der  hochvisko- 
sen  Beschichtungsmasse  ergibt  eine  entsprechende  Vermin- 
derung  der  Schichtdicke,  so  dass  z.B.  bei  Schlitzweiten  von 
200  bis  300 µ  Trockenschichtdicken  von  nur  2  µ  mit  grosser Präzision  erreichbar  sind. 



Die  Erf indung  b e t r i f f t   ein  Verfahren  zur  Beschichtung  von 

f l e x i b l e n   pho tograph i schen   Trägerbahnen  mit  f l ü s s i g e n   p h o t o g r a p h i -  

schen  Beschichtungsmassen  und  eine  Vor r ich tung   zur  Durchführung  

d ieses   V e r f a h r e n s .  

Für  die  Beschichtung  von  Trägern  mit  hochpräz i sen   p h o t o g r a p h i -  

schen  Schichten  stehen  heute  v e r s c h i e d e n e   Verfahren  zur  Ver fügung .  

Neben  den  üb l ichen   Antrags-   und  Tauchve r f ah ren ,   bei  welchen  die  Dicke  

der  a u f g e b r a c h t e n   Schicht  im  w e s e n t l i c h e n   durch  die  V i s k o s i t ä t   d e r  

Schichtmasse   und  die  Lau fgeschwind igke i t   des  Trägers  bestimmt  i s t ,  

e x i s t i e r t   b e i s p i e l s w e i s e   das  S c h l i t z g i e s s v e r f a h r e n ,   wie  es  b e i s p i e l s -  

weise  in  der  U S - P a t e n t s c h r i f t   2  295  394  be sch r i eben   wurde.  Bei  d i e sem 

Verfahren   wird  die  f l ü s s i g e   Besch ich tungsmasse   aus  einem  sich  über  d i e  

Bre i t e   des  Trägers  e r s t r e c k e n d e n ,   sehr  p r äz i se   b e a r b e i t e t e n   S c h l i t z  

über  einen  f r e i en   Meniskus  auf  den  in  kurzem  Abstand  v o r b e i l a u f e n -  

den  Träger   übe r t r agen .   Dieses  Verfahren  e ignet   sich  sowohl  zum  Auf-  

t ragen   e iner   e inz igen   Schicht  oder  auch,  wie  z.B.  in  der  U S - P a t e n t -  

s c h r i f t   2  941  898  be sch r i eben ,   für  das  Auf t ragen  mehrerer  Schichten  i n  

einem  e inz igen   Durchgang. 

Für  den  g l e i c h z e i t i g e n   Auftrag  mehrerer   Schichten  b e s o n d e r s  

gee igne t   is t   das  Kaskaden-  oder  G l e i t t r i c h t e r v e r f a h r e n ,   bei  welchem 

auf  e iner   sch ie fen   Ebene  mehrere,   aus  ge t r enn t en   Sch l i t zen   a u s t r e t e n -  

de  F l ü s s i g k e i t s s c h i c h t e n   ü b e r l a g e r t   und,  wiederum  über  einen  f r e i e n  

Meniskus,  als  zusammengesetztes  Sch ich tpake t   auf  den  v o r b e i l a u f e n -  

den  Träger  übe r t r agen   werden.  Dieses  Verfahren  ist   z.B.  in  den 



U S - P a t e n t s c h r i f t e n   2  761  791  und  2  761  417/418/419  a u s f ü h r l i c h   b e -  

s c h r i e b e n .  

Eine  w e i t e r e   g e b r ä u c h l i c h e   Methode  für  das  Besch ich ten   von  T r ä -  

g e r b a h n e n  m i t   e ine r   oder  mehreren  Schichten   i s t   d a s  V o r h a n g g i e s s v e r -  

f ah ren ,   wie  es  z.B.  in  d e n  D E - A u s l e g e s c h r i f t e n   1  928  025  und  1  928 031 

und  auch  an  andern  Orten  b e s c h r i e b e n  w u r d e .   Bei  diesem  V e r f a h r e n  

wird  durch  eine  S c h l i t z -   o d e r  G l e i t t r i c h t e r v o r r i c h t u n g   ein  im  w e s e n t -  

l i c h e n   v e r t i k a l   f r e i   f a l l e n d e r   Vorhang  e r z e u g t ,   der  im Abstand  von  e i n i -  

gen  C e n t i m e t e r n   auf  den  im  w e s e n t l i c h e n  h o r i z o n t a l  v o r b e i g e f ü h r t e n   T r ä -  

ger  a u f g e b r a c h t   w i r d .  

Zu  erwähnen  wäre  we i t e r   das  L u f t m e s s e r - V e r f a h r e n ,   bei  dem durch  e i n e  

ü b l i c h e   A n t r a g s v o r r i c h t u n g   e i n  U e b e r s c h u s s   der  B e s c h i c h t u n g s m a s s e  

auf  den  Träger   a u f g e b r a c h t   wird;   in  kurzem  Abstand  von  der  A ü f t r a g s -  

s t e l l e   wird  m i t t e l s   e ines  s c h a r f b e g r e n z t e n   f l ä c h i g e n ,   " m e s s e r a r t i g e n "  

L u f t s t r o m s   der  Ueberschuss  der  B e s c h i c h t u n g s m a s s e  a b g e b l a s e n   und  w i e -  

derum  dem  V o r r a t s b e h ä l t e r   z u g e f ü h r t .   Dieses  Ver fah ren ,   wie  es  z . B .  

in  den  G B - P a t e n t s c h r i f t e n   803  176  und  807  805  b e s c h r i e b e n  w u r d e ,  

e igne t   s ich  na turgemäss   nur  für  den  Auf t rag   e iner   e inz igen   S c h i c h t .  

Ein  w e s e n t l i c h e r   N a c h t e i l   a l l e r   b i s h e r   erwähnten  B e s c h i c h t u n g s -  

v e r f a h r e n   i s t   der  Umstand,  d a s s  d i e   V i s k o s i t ä t   d e r  B e s c h i c h t u n g s -  

masse  auf  einen  r e l a t i v   engen  Bere ich   begrenz t   i s t .   Gegenüber  

dem  A n t r a g s -  o d e r   Tauchve r f ah ren   und  d e m  S c h l i t z g i e s s v e r f a h r e n  

b r i n g t   zwar  schon  das  K a s k a d e n g i e s s v e r f a h r e n   einen  merk l i chen   F o r t -  

s c h r i t t ,   indem  der  verwendbare  V i s k o s i t ä t s b e r e i c h   von  c a .  10   a u f  

ca.  100  cP  ( M a x i m a l v i s k o s i t ä t )   a u s g e d e h t w e r d e n   kann.  Aehnl ich  v e r -  

hä l t   es  s ich  beim  L u f t m e s s e r v e r f a h r e n ,   das  jedoch  wegen  s e ine r   v e r -  

g l e i c h s w e i s e   ge r inge ren   P r ä z i s i o n  u n d   der  Begrenzung  auf  E i n z e l -  

s c h i c h t v e r f a h r e n   von  ger ingerem  t echn ischem  Wert  i s t .  

Eine  we i t e r e   Verbesserung  b r ing t   das  V o r h a n g g i e s s v e r f a h r e n ,  

das,  mit  e iner   oder  mehreren  Schichten   g l e i c h z e i t i g   a r b e i t e n d ,   d i e  



Verwendung  von  V i s k o s i t ä t e n   bis  zu  mehreren  hundert  cP  e r l a u b t .  

Im  Fä l l e   von  g e l a t i n e h a l t i g e n   G ies s lösungen ,   wie  sie  in  d e r  

Pho tograph ie   in  den  wei taus  meisten  Fä l len   verwendet  werden,  s i n d  

die  T rockengeha l t e   der  Besch ich tungsmassen   durch  die  z u l ä s s i g e   V i s -  

k o s i t ä t   nach  oben  beg renz t .   Bei  den  gebräuch l i chen   B e s c h i c h t u n g s -  

v e r f a h r e n   be t r agen   sie  zwischen  fünf  und   zehn  Prozent  und  können  i n  

extremen  F ä l l e n ,   wie  sie  etwa  beim  Vorhanggiessen  noch  z u l ä s s i g   s i n d ,  

bis  etwa  20  %  erhöht  werden.  D e r a r t i g   t i e f e   T rockengeha l t e   b e d i n g e n  

v e r s c h i e d e n e   Nach te i l e :   Das  bei  der  nachfo lgenden   Trocknung  zu  e n t -  

fernende  L ö s u n g s m i t t e l ,   in  den  meisten  Fä l len   Wasser,  bedingt   e i n e n  

hohen  Energieaufwand  und  die  Verwendung  sehr  aufwendiger  T r o c k n u n g s -  

anlagen,   die  beide  in  hohem  Masse  für  die  bei  der  Beschichtung  e n t -  

s tehenden  Kosten  v e r a n t w o r t l i c h   sind.   Desgle ichen  e n t s t e h t   ein  z u -  

s ä t z l i c h e r   Aufwand,  der  bei  der  Ueberführung  wässe r ige r   G e l a t i n e l ö s u n g e n  

in  den  Gelzus tand  g e l e i s t e t   werden  muss:  Das  Gel ieren   der  B e s c h i c h t u n g e n  

vor  Beginn  des  Trocknungsvorgangs  i s t ,   insbesondere   bei  der  B e s c h i c h -  

tung  mit  n i e d r i g e r   Konzen t r a t i on   und  en t sp rechend   n i e d r i g e r   V i s k o s i t ä t  

unbedingt   e r f o r d e r l i c h ;   eine  Deformation  der  Schichten  durch  die  a u f -  

geblasene  Trocknungs lu f t   wäre  sonst  unvermeid l i ch .   Nun  e r f o r d e r n  

aber  gerade  G e l a t i n e l ö s u n g e n   n i e d r i g e r   Konzen t r a t ion   für  die  Ueber -  

führung  in  den  Gelzustand  v e r h ä l t n i s m ä s s i g   lange  Zeit  und  eine  e r -  

höhte  K ü h l l e i s t u n g   gegenüber  solchen  mit  hoher  K o n z e n t r a t i o n .  

Es  be s t eh t   somit  aus  v e r s c h i e d e n e n   Gründen  ein  hohes  I n t e r e s s e ,  

ein  B e s c h i c h t u n g s v e r f a h r e n   zu  f inden ,   das  auch  für  sehr  h o c h v i s -  

kose  Beschichtungsmassen   geeignet   i s t ,   und  insbesondere   auch  die  H e r -  

s t e l l u n g   der  für  pho tograph i sche   M a t e r i a l i e n   unbedingt  e r f o r d e r l i c h e n  

sehr  p r ä z i s e n   Schichten  mit  hoher  G l e i c h m ä s s i g k e i t   und  O b e r f l ä c h e n -  

güte  g e s t a t t e t .   In  d ieser   Beziehung  bedeute t   zwar  schon  das  Kaska-  

d e n g i e s s v e r f a h r e n   und  in  noch  höherem  Masse  das  V o r h a n g g i e s s v e r f a h r e n  

einen  t e chn i schen   F o r t s c h r i t t ,   indem  beide  die  Verwendung  von  Be- 

sch ich tungsmassen   mit  höherer   V i s k o s i t ä t   und  somit  auch  h ö h e r e r  

Konzen t ra t ion   g e s t a t t e n .   So  b e t r ä g t   z . B .  -   immer  auf  die  g l e i c h e  

Menge  Trockensubs tanz   g e r e c h n e t  -   die  Einsparung  an  aufzuwendender  



Verdampfungsene rg ie   bei  e iner   Erhöhung  des  T r o c k e n g e h a l t e s   von  5  a u f  

10  %  55  P r o z e n t ,   bei  e iner   Erhöhung  des  T r o c k e n g e h a l t e s   von  20 %  g a r  

79  P rozen t .   Noch  höhere  E insparungen   l a s sen   s ich  e r z i e l e n ,   wenn  d e r  

T r o c k e n g e h a l t   auf  40  7  oder  gar  auf  50  %  erhöht   werden kann  ( .92,1, 

bzw.  94,7  P r o z e n t ) .  

G e l a t i n e h a l t i g e   p h o t o g r a p h i s c h e   Besch ich tungsmassen   mit  T r o c k e n -  

g e h a l t e n   von  20-50 %  b e s i t z e n   V i s k o s i t ä t e n ,   die  bei  den  ü b l i c h e n  

B e s c h i c h t u n g s t e m p e r a t u r e n   von  35-45°  C  im  Bereich  von  etwa  1000  b i s  

100'000  cP  oder  mehr  l i e g e n .  

Solche  Besch ich tungsmassen   können  mit  den  oben  a n g e f ü h r t e n ,  

in  der  P h o t o g r a p h i e   ü b l i c h e n   B e s c h i c h t u n g s v e r f a h r e n   n i ch t   mehr  v e r -  

a r b e i t e t   werden.  A n d e r s e i t s   i s t   es  j e d o c h  b e k a n n t ,   z.B.  für   die  H e r -  

s t e l l u n g   von  K u n s t s t o f f - F o l i e n   und  von  k u n s t s t o f f b e s c h i c h t e t e n  

P a p i e r e n ,   Massen  von  ähn l ich   hoher  V i s k o s i t ä t   zu  dünnen  Schich ten   zu 

v e r a r b e i t e n .   Dazu  bed ien t   man  sich  des  sogenannten  E x t r u s i o n s -  

v e r f a h r e n s .  

Die  für  das  E x t r u s i o n s v e r f a h r e n   verwendeten   Vor r i ch tungen   u n t e r -  

sche iden   s ich  ä u s s e r l i c h   nur  sehr  wenig  von  den  für  die  V e r a r b e i t u n g  

d ü n n f l ü s s i g e r e r   Massen  verwendeten  S c h l i t z g i e s s e r n .   Für  d i e  

Beförderung   der  Masse  durch  den  V e r t e i l k a n a l   und  durch  d e n  G i e s s -  

s c h l i t z   muss  a l l e r d i n g s   ein  v e r h ä l t n i s m ä s s i g   sehr  hoher  Druck  a u f g e -  

wendet  werden;  auch muss  bei  der  Ges t a l t ung   der  V e r t e i l k a n ä l e   a u f  

die  hohe  V i s k o s i t ä t   und  den damit   ve rbundenen  hohen   D r u c k a b f a l l  

Rücks ich t   genommen  werden.  Sogenannte  B r e i t s c h l i t z - E x t r u d e r   sind  aus  

der  H e r s t e l l u n g  v o n   K u n s t s t o f f - F o l i e n   und  von  b e s c h i c h t e t e n   P a p i e r e n  

bes t ens   bekannt   und  können  mit  der  e r f o r d e r l i c h e n   Genau igke i t   k o n s t r u -  

i e r t   we rden .  

Ein  w e s e n t l i c h e r   Un te r sch i ed   zwischen  dem  ü b l i c h e n  S c h l i t z -  

g i e s s v e r f a h r e n   und  dem  E x t r u s i o n s v e r f a h r e n   l i e g t   im  Verha l t en   d e r  

e x t r u d i e r t e n   Masse,  nachdem  diese  den  S c h l i t z   des  Ex t ruders   v e r -  



l assen   hat:  Besch ich tungsmassen   mit  weniger  als  20  %  T r o c k e n g e h a l t ,  

bzw.  V i s k o s i t ä t e n   von  weniger  als  1000  cP  können  im  a l lgemeinen   immer 

noch  als  f r e i   f l i e s s e n d e   F l ü s s i g k e i t e n   b e t r a c h t e t   werden,  bei  denen 

die  E i n f l ü s s e   der  Schwerkraf t   gegenüber  den  durch  die  innere  Kohäs ion  

v e r u r s a c h t e n   Kräf te   überwiegen.   Anders  v e r h ä l t   sich  dies  bei  Be-  

s ch i ch tungsmassen ,   deren  V i s k o s i t ä t   1000  cP  wesen t l i ch   ü b e r s t e i g t .  

Versucht  man  z.B.  eine  solche  f l ü s s i g e   Masse  ähnl ich   wie  be im 

S c h l i t z g i e s s v e r f a h r e n   auf  einen  laufenden  Träger  au fzub r ingen ,   so 

b i l d e t   sich  kein  Meniskus  mit  f r e i e r   Z i r k u l a t i o n .   S ta t t   dessen  t r e t e n  

in  F l i e s s r i c h t u n g   s t a rke   Zugkräf te   auf,  die  von  der  B e r ü h r u n g s s t e l l e  

mit  dem  laufenden  T r ä g e r . n a c h   rückwärts   über  eine  b e t r ä c h t l i c h e  

Strecke  bis  zu  der  S t e l l e   wirken können,.wo  die  Beschichtungsmasse   aus  

dem  S c h l i t z   a u s t r i t t .   Es  i s t   damit  möglich,   die  f r e i e   Strecke  zwischen  

Träger  und  S c h l i t z a u s t r i t t   b e t r ä c h t l i c h   zu  v e r g r ö s s e r n ,   z.B.  a u f  

e in ige   cm,  ohne  dass  dabei  die  F l ü s s i g k e i t s s c h i c h t   z e r r e i s s t .   A u s s e r -  

dem  i s t   es  möglich,   auf  den  F l ü s s i g k e i t s f i l m   Zugkräf te   auszuüben  und 

diesen  dadurch  zu  recken.   Dies  kann  auf  e infache  Weise  dadurch  e r r e i c h t  

werden,  dass  man  den  Träger  mit  e iner   Geschwindigkei t   bewegt,  d i e .  

w e s e n t l i c h   höher  i s t   als  die  Geschwindigkei t   der  B e s c h i c h t u n g s m a s s e  

beim  A u s t r i t t   aus  dem  S c h l i t z .   Unter  gee igneten   Bedingungen  i s t  

eine  Reckung  um  das  50- fache   ohne  we i te res   möglich,  ohne  dass  die  Be- 

sch ich tungsmasse   in  ihrem  f r e i   f l i e s s e n d e n   Teil  z e r r e i s s t .   Damit  können 

e i n e r s e i t s   sehr  dünne  Beschichtungen  erzeugt   werden;  a n d e r s e i t s   kann 

g l e i c h z e i t i g   der  A u s t r i t t s s c h l i t z   des  Extruders   in  normalen  Dimen- 

sionen  geha l ten   werden  was  eine  genaue  Bearbei tung  des  E x t r u s i o n s w e r k -  

zeugs  w e s e n t l i c h   e r l e i c h t e r t .  

Bei  der  H e r s t e l l u n g   von  K u n s t s t o f f - F o l i e n   nach  dem  E x t r u s i o n s -  

ve r f ah ren   wird  eine  hochviskose   Lösung  des  Kuns t s to f f s   in  einem  g e -  

e igne ten   Lösungsmi t t e l   oder  gegebenenfa l l s   eine  Schmelze  bei  h ö h e r e r  

Temperatur  auf  eine  h o c h g l a n z p o l i e r t e   Oberf läche ,   z.B.  eine  M e t a l l -  

walze  oder  ein  Metal lband  au fge t r agen .   Nach  Ver fes t igung   der  S c h i c h t ,  

die  entweder  durch  Abkühlung  oder  durch  Verdampfung  even tue l l   v o r -  



handener   L ö s u n g s m i t t e l   e r f o l g t ,   kann  die  Fo l ie   f r e i   abgezogen  und  g e -  

g e b e n e n f a l l s   nach  w e i t e r e r   Nachbehandlung  au fgewicke l t   werden.  Durch 

E i n s t e l l u n g   der  Bandgeschwind igke i t   wird  die  Reckung  und  damit  d i e  

F o l i e n d i c k e   auf  den  gewünschten  Wert  g e b r a c h t .  

Bei  der  H e r s t e l l u n g   k u n s t s t o f f b e s c h i c h t e t e r   P a p i e r e ,   bei  denen 

eine  gute  Haftung  zwischen  Un te r l age   und  Besch ich tung   a n g e s t r e b t   w i r d ,  

v e r f ä h r t   man  in  etwas  anderer   Weise.  Hier  wird  der  e x t r u d i e r t e   F l ü s s i g -  

k e i t s f i l m ,   der  in  diesem  Fal l   p r a k t i s c h   immer  aus  e iner   l ö s u n g s m i t t e l -  

f r e i e n   Schmelze  b e s t e h t ,   in  einem  Wa lzenspa l t ,   welcher  s ich  im  Abs t and  

von  e i n i g e n   Cen t imete rn   v e r t i k a l   un te r   dem  A u s t r i t t s s c h l i t z   des  E x -  

t r u d e r s   b e f i n d e t ,   d i r e k t   mit  der  zu  b e s c h i c h t e n d e n   Un te r l age   in  Be-  

rührung  geb rach t .   Die  Unter lage   wird  dabei  mit  einem  gewissen  Um- 

s c h l i n g u n g s w i n k e l   um  eine  e l a s t i s c h e ,   z.B.  mit  einem  Gummiüberzug 

ve r sehene   Andruckwalze  ge füh r t .   Der An.druckwalze  gegenüber  b e f i n d e t  

sich  eine  p o l i e r t e   und  gekühl te   a n g e t r i e b e n e   Walze;  der  S p a l t  

zwischen  d iesen   Walzen  e n t s p r i c h t   der  Gesamtdicke  des  b e s c h i c h t e t e n  

Träge r s .   Die  Beschich tnngsmasse   wird  dabei  so  in  den  Walzenspa l t   g e -  

f ü h r t ,   dass  sie  s ich  auf  der  Se i te   der  p o l i e r t e n   Walze  b e f i n d e t .  

Im  Walzenspa l t   e r f o l g t   das  Anpressen  an  den  Träger ;   durch  die  Küh- 

lung  ve rmeide t   man  das  Ankleben  an  der  p o l i e r t e n   Obe r f l äche .   E i n e  

a u s f ü h r l i c h e   D a r s t e l l u n g   der  Technik  der  H e r s t e l l u n g   von  p o l y ä t h y l e n -  

b e s c h i c h t e t e n   Papieren   f inde t   s ich  z.B.  im  A r t i k e l   " E x t r u s i o n s b e -  

s c h i c h t u n g s a n l a g e n " ,   VDI-Bildungswerk  902  (Verein  Deutscher   I n g e n i e u r e )  
oder  in  der  U . S . - P a t e n t s c h r i f t   No.  3 , 2 1 5 , 5 7 8 .  

Bei  der  Beschichtung  von  Trägern  mit  hochv i skosen   g e l a t i n e h a l t i -  

gen  Besch ich tungsmassen   s t e l l t   s ich  das  Problem  in  etwas  a n d e r e r  

Weise.  Der  Besch ich tungsfachmann  muss  annehmen,  dass  die  h o c h v i s k o s e  

und  ä u s s e r s t   k l e b r i g e   Besch ich tungsmasse   vor  i h r e r   Trocknung  n i c h t  

mit  e ine r   andern  Ober f läche   in  Berührung  gebracht   werden  dar f .   V e r -  

suche,  eine  g e l a t i n e h a l t i g e   Besch ich tungsmasse   f r e i   auf  e i n e n  

bewegten  Träger  zu  e x t r u d i e r e n , s c h e i t e r t e n   jedoch  b i she r   s t e t s   am 

Problem  des  L u f t e i n s c h l u s s e s .   Es  g e l i n g t   zwar  ohne  w e i t e r e s ,   den  

e x t r u d i e r t e n   Film,  g e g e b e n e n f a l l s   un te r   g l e i c h z e i t i g e r   Reckung,  

auf  den  Träger   zu  legen.   Dabei  legen  sich  jedoch  zwischen  Träger   und 



Beschichtung  s t e t s   z a h l r e i c h e   L u f t b l a s e n   und  b le iben   dort  e i n g e -  

s ch los sen .   Dieses  Problem  kann  unter   Anwendung  der  übl ichen  M i t t e l ,  

z.B.  En t fe rnen   der  Grenzsch ich t   durch  eine  vor  der  A u f t r a g s s t e l l e  

angebrachte   Sperre  n icht   ge lös t   werden .  

Die  Menge  der  e i n g e s c h l o s s e n e n   L u f t b l a s e n   kann  durch  e i n e  

solche  Massnahme  wohl  verminder t   werden,  doch  ge l i ng t   es  n i c h t ,   e i n e  

gänz l i ch   ge sch los sene   g l e i chmäss ige   Beschich tung   zu  e r z i e l e n .  

Uebe r r a schende rwe i se   wurde  nun  gefunden,   dass  durch  eine  An- 

ordnung,  wie  sie  beim  Beschichten   mit  Po lyä thy lenschme lzen   ve rwende t  

wird,  auch  eine  hochviskose   und  k l e b r i g e   g e l a t i n e h a l t i g e   B e s c h i c h t u n g s -  

masse  auf  dem  Träger  zu  einem  g e s c h l o s s e n e n ,   g le ichmäss igen   und  von  e i n -  

gesch los senen   L u f t b l a s e n   f r e i en   B e s c h i c h t u n g s f i l m   v e r a r b e i t e t   werden 

kann,  ohne  dass  die  Beschichtung  a u f  d e r   p o l i e r t e n   Walze  a n k l e b t .  

Demgemäss  i s t   das  Verfahren  gemäss  der  vor l i egenden   E r f i n d u n g  

dadurch  gekennze i chne t ,   dass  man  die  pho tog raph i s che   B e s c h i c h t u n g s -  

masse  aus  e iner   B r e i t s c h l i t z d ü s e   e x t r u d i e r t   und  nach  einer  kurzen,   v o r -  

zugsweise  im  w e s e n t l i c h e n   v e r t i k a l   g e r i c h t e t e n   F r e i l a u f s t r e c k e   auf  e i n e n  

p h o t o g r a p h i s c h e n   Träger  a u f b r i n g t ,   der  durch  e inen,   durch  eine  a n g e -  

t r i e b e n e ,   gekühl te   h o c h g l a n z p o l i e r t e   Walze  und  eine  ihr  g e g e n ü b e r -  

l i egende   e l a s t i s c h e ,   n ich t   ange t r i ebene   Andruckwalze  geb i lde t en   Wal- 

zenspa l t   l ä u f t ,   d e r a r t ,   dass  die  Beschichtungsmasse   d i rek t   im 

Walzenspa l t ,   auf  der  der  p o l i e r t e n   Walze  zugekehr ten   Seite  des  T r ä g e r s  

au fgebrach t   wird.  Der  b e s c h i c h t e t e   Träger  wird  a n s c h l i e s s e n d   durch 

Trocknung  vom  Lösungsmi t t e l   b e f r e i t   und  in  ü b l i c h e r   Weise  a u f g e r o l l t .  

Das  Verfahren  e ignet   sich  i n sbesonde re   zum  Aufbringen  von  p h o t o -  

g raphischen   Schichten   mit  besonders  g l e i c h m ä s s i g e r   Schich td icke   a u f  

Träger  aus  b e s c h i c h t e t e m   oder  unbesch i ch t e t em  Papier  oder  aus 

s y n t h e t i s c h e n   M a t e r i a l i e n   wie  C e l l u l o s e e s t e r   oder  hochmolekularen  P o l y -  

amiden,  P o l y e s t e r n   usw. 



Vorzugsweise   wird  die  p o l i e r t e   Walze  auf  7-10° C  geküh l t   und 

im  Wa lzenspa l t   ein  Anpressdruck   von  mindestens   5  kg  pro  cm  Walzen-  

b r e i t e   a u f r e c h t e r h a l t e n .  

Der  W a l z e n s p a l t ,   g e b i l d e t   aus  der  e l a s t i s c h e n   Andruckwa lze  

e i n e r s e i t s   und  der  p o l i e r t e n   Kühlwalze  a n d e r s e i t s   d i e n t  d a b e i  

dazu,  den  e x t r u d i e r t e n   F l ü s s i g k e i t s f i l m   und  d i e  U n t e r l a g e   g l e i c h -  

mässig  und  mit  kons tan tem  Druck so  zusammenzupressen,   dass  k e i n e  

Luft  in  den  Zwischenraum  zwischen  Träger  u n d  B e s c h i c h t u n g  e i n d r i n g e n  

kann.  Eine  V e r g l e i c h m ä s s i g u n g   der  Schicht  in  Längs-  oder  Q u e r r i c h t u n g  

f i n d e t   dabei  n i ch t   s t a t t ,   da  die  hohe  V i s k o s i t ä t   der  B e s c h i c h t u n g s -  

masse  und  der  v e r g l e i c h s m ä s s i g   ger inge   A n p r e s s d r u c k e i n   F l i e s s e n  

der  Besch i ch tungsmasse   in  Längs-  oder  Quer r i ch tung   p r a k t i s c h   a u s -  

s c h l i e s s e n .   Es  i s t   deshalb   notwendig,   den  e x t r u d i e r t e n   F l ü s s i g k e i t s -  

f i lm  durch  e n t s p r e c h e n d e   P r ä z i s i o n   des  Giesswerkzeuges   mit  der  e r -  

f o r d e r l i c h e n   Genau igke i t   z u  e x t r u d i e r e n .   D i e  B e s c h i c h t u n g s m e t h o d e  

gemäss  v o r l i e g e n d e r   Er f indung   u n t e r s c h e i d e t   s i ch   dadurch  g r u n d s ä t z l i c h  

von  der  E x t r u s i o n s - B e s c h i c h t u n g s m e t h o d e   wie  sie  in  den  Deutschen  O f f e n -  

l e g u n g s s c h r i f t e n   771  586  oder  2  554 319  b e s c h r i e b e n   i s t .   In  d i e s e n  

beiden  F ä l l e n   wird  die  T r ä g e r o b e r f l ä c h e   nur  t e i l w e i s e   mit  der  zu  e x -  

t r u d i e r e n d e n   F l ü s s i g k e i t   b e s c h i c h t e t ;   die  g l e i c h m ä s s i g e   V e r t e i l u n g  

e r f o l g t   h i e r a u f   in  einem  Walzenspa l t   durch  s e i t l i c h e  A u s b r e i t u n g  

der  B e s c h i c h t u n g s m a s s e .   Die  Genauigkei t   und  G l e i c h m ä s s i g k e i t   d e r  

S c h i c h t d i c k e   wird  in  diesem  Fa l l   durch  d ie  Dimens ionen   und  die  Be- 

a r b e i t u n g s g e n a u i g k e i t   d e s  W a l z e n s p a l t s   b e s t i m m t .  

Das  e r f i n d u n g s g e m ä s s e   Verfahren  e igne t   sich  auch  in  h e r v o r -  

ragender   Weise  dazu,  durch  g l e i c h z e i t i g e   E x t r u s i o n   mehrerer   S c h i c h -  

ten  von  p h o t o g r a p h i s c h e n   Besch ich tungsmassen ,   einen  Träger   g l e i c h -  

z e i t i g   mit  mehreren  Sch ich ten   zu  überz iehen .   Dies  kann  z.B.  d a -  

durch  geschehen,   dass  man  aus  zwei  oder  mehreren  benachbar t   a n g e -  

ordne ten   Ex t rude rn   je  eine  Schicht   b i l d e t   und  diese  im  g l e i c h e n   Wal-  

z e n s p a l t   g l e i c h z e i t i g   mit  dem  T r ä g e r  v e r e i n i g t ,   oder,   indem  man 

einen  Ex t rude r   verwendet ,   in  welchem  zwei  oder  mehrere  Z u f u h r k a n ä l e  



mit  v e r s c h i e d e n e n   Besch ich tungsmassen   besch ick t   werden,  wobei  z.B.  d i e  

beiden  F l ü s s i g k e i t s s t r ö m e   kurz  vor  einem  gemeinsamen  S c h l i t z a u s t r i t t  

zu  e iner   Mehr fachsch ich t   v e r e i n i g t   werden.  

Gegenüber  den  herkömmlichen  pho tog raph i schen   B e s c h i c h t u n g s -  

v e r f a h r e n ,   bei  welchen  v e r h ä l t n i s m ä s s i g   n i e d e r v i s k o s e   B e s c h i c h t u n g s -  

massen  mit  V i s k o s i t ä t e n   von  weniger  als  1000,  vorzugsweise   s o g a r  

weniger  als  100  cP  verwendet  werden,  b e s i t z t   das  e r f i n d u n g s g e m ä s s e  

Verfahren  den  V o r t e i l ,   dass  sich  die  Verwendung  von  N e t z m i t t e l n   i n  

den  Schichten   im  a l lgemeinen   e r ü b r i g t .   Dies  i s t   deshalb  m ö g l i c h ,  

weil  sowohl  bei  der  S c h i c h t b i l d u n g   als  auch  beim  Zusammenbringen  e i n e r  

Schicht   mit  dem  Träger  oder  mit  ändern  Schichten  die  a u f t r e t e n d e n  

mechanischen  Kräf te   die  bei  andern  Verfahren  wirksamen  Obe r -  

f l ä c h e n k r ä f t e   g rössenmäss ig   weit  ü b e r s t e i g e n .   Gewisse  Probleme,  d i e  

sonst   i n sbesondere   bei  den  üb l i chen   Mehr fachbesch ich tungen   im  Zu- 

sammenhang  mit  der  g e g e n s e i t i g e n   Benetzung  und  H a f t f ä h i g k e i t   zwischen  

den  Schichten  a u f t r e t e n , l a s s e n   sich  dadurch  wei tgehend  v e r m e i d e n .  

Die  Vor r i ch tung   zur  Durchführung  des  neuen  Verfahrens   i s t  

gemäss  der  wei te ren   Erf indung  dadurch  gekennze i chne t ,   dass  s i e  

mindestens   einen  Extruder   mit  einem  sich  quer  zur  Bewegungs r i ch tung  

der  Trägerbahn  e r s t r e c k e n d e n   E x t r u s i o n s s c h l i t z ,   dessen  Länge  h ö c h -  

stens  g le ich   der  Bre i te   der  zu  besch ich tenden   Trägerbahn  i s t ,   M i t t e l  

zur  g l e i chmäss ig   d o s i e r t e n   Zufuhr  von  hochviskosen   B e s c h i c h t u n g s -  

massen  in  jeden  Ex t ruder ,   ein  im  wesen t l i chen   v e r t i k a l   da run te r   a n -  

geordnetes   Walzenpaar  mit  mindestens  e iner   a n g e t r i e b e n e n   Walze,  

wobei  die  eine  Walze  des  Paars  einen  e l a s t i s c h e n   Ueberzug  und  d i e  

andere  eine  h o c h g l a n z p o l i e r t e   har te   Oberf läche  b e s i t z t ,   M i t t e l ,   um 

die  beiden  Walzen  mit  e iner   Kraft  zwischen  5  und  50  kp  längs  i h r e r  

B e r ü h r u n g s l i n i e   gegeneinander   zu  p ressen ,   Mi t te l   zum  Antr ieb  des  

Walzenpaars  mit  v e r ä n d e r l i c h   wählbarer   Geschwindigke i t   und  Mi t t e l   zum 

Kühlen  der  Hochglanz-Walzenober f l äche   auf  eine  un t e rha lb   20°  C 

l iegende  Temperatur  u m f a s s t .  



Im  fo lgenden   wird  die  Er f indung   anhand  von  zwei  in  den 

F iguren   d a r g e s t e l l t e n   A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l e n   der  e r f i n d u n g s g e m ä s s e n  

V o r r i c h t u n g   näher  e r l ä u t e r t .   Es  z e i g e n  

Fig.  1  und  2  die  beiden  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l e   in  s chema t i s che r   Da r -  

s t e l l u n g   und 

Fig.  3  eine  D e t a i l v a r i a n t e   g l e i c h f a l l s   in  s c h e m a t i s c h e r   Da r -  

s t e l l u n g .  

In  den  F iguren   sind  b e z e i c h n e t :   m i t  1 ,   l '   bzw.  10  E x t r u d e r ,  

mit  8  die  Walze  mit  der  e l a s t i s c h e n   Oberf läche   und  mit  7  die  Walze 

mit  der  h o c h g l a n z p o l i e r t e n   O b e r f l ä c h e .  D i e   Walze  8  i s t  f r e i -  

l a u f e n d .   Die  Walze  7  wird  während  der  E x t r u s i o n   in  Richtung  d e s  

P f e i l e s   P  motor i sch   a n g e t r i e b e n  u n d   t r a n s p o r t i e r t   d i e  zu   b e -  

s c h i c h t e n d e   Trägerbahn  6  d ie   nach  i h r e r   Besch ich tung   mit  9  b e z e i c h n e t  

i s t ,   durch  die  B e s c h i c h t u n g s z o n e .  

Der  Ex t ruder   l  wird  durch  eine  in  den  Fig.  n i ch t   g e z e i g t e  

Pumpe  mit  e ine r   p h o t o g r a p h i s c h e n  B e s c h i c h t u n g s m a s s e   g e s p e i s t .   Aus  dem 

V e r t e i l k a n a l   2  f l i e s s t   die  Besch ich tungsmasse   durch  den   E x t r u s i o n s -  

s c h l i t z   3,  von  dessen  Mündung  4  s i e   unter   g l e i c h z e i t i g e r   Reckung  i n  

den  durch  die  beiden  Walzen  7  und  8  bzw.  das   z u  b e s c h i c h t e n d e  

Band  und  die  Walze  7  g e b i l d e t e n  S p a l t   gezogen  wird.  Die  Walze  7  i s t  

mit  e ine r   in  d e r  F i g u r   e b e n f a l l s   n i ch t   g e z e i g t e n   V o r r i c h t u n g  z u r   Zu-  

fuhr  von  Küh lmi t t e l   ve rsehen .   Durch  die  Kühlwirkung  der  Walze  7  e r s t a r r t  

die  Besch i ch tungsmasse .   Die  Trägerbahn  6  w i rd  mi t   der  Umfangs- 

g e s c h w i n d i g k e i t   der  beiden  Walzen  unter   t e i l w e i s e r   Umschlingung  d e r  

W a l z e   8  durch  den  Walzenspal t   b e f ö r d e r t   und  v e r l ä s s t   d iesen  a l s  

b e s c h i c h t e t e s   Band  9  zu  einem  i n  d e n   Fig.  n i ch t   geze ig t en   T r o c k n e r .  

Die  beiden  Walzen  7  und  8 werden  durch  eine  in  den  Fig.  n ich t   g e z e i g -  

te  V o r r i c h t u n g ,   z.B.  h y d r a u l i s c h  o d e r   durch  F e d e r k r a f t ,   r a d i a l  

z u s a m m e n g e p r e s s t .  

Die  in  Fig.  2  geze ig te   Vor r i ch tung   u n t e r s c h e i d e t   s i ch  von   d e r -  

j e n i g e n   der  Fig.  1  im  w e s e n t l i c h e n   nur  d u r c h  e i n e n   z u s ä t z l i c h e n   Ex- 



t ruder   1' .   Die  beiden  Ex t ruder   1  und  l'  sind  dabei  so  a n g e o r d n e t ,  

dass  die  aus  den  Mündungen  4  und  4'  i h re r   E x t r u s i o n s s c h l i t z e  

3  und  3'  a u s t r e t e n d e n   F l ü s s i g k e i t s f i l m e   5  und  5'  sich  im  Spalt   zw i schen  

den  Walzen  7  und  8  mit  dem  Träger  6  v e r e i n i g e n   und  dadurch  e i n  

zweifach  b e s c h i c h t e t e r   Träger  9'  erzeugt   w i r d .  

Die  Var ian te   der  Fig.  3  ze ig t   einen  Extruder   10  zur  Erzeugung  

eines  aus  zwei  Schichten   bes tehenden   F l ü s s i g k e i t s f i l m s   16.  Durch  j e  

einen  V e r t e i l k a n a l   11  und  12  werden  zwei  ve r sch iedene   B e s c h i c h t u n g s -  

massen  durch  je  einen  V e r t e i l s c h l i t z   13  und  14  zur  Mündung  15  b e f ö r -  

dert  und  v e r l a s s e n   diese  als  d o p p e l s c h i c h t i g e r   F l ü s s i g k e i t s f i l m   16 ,  

der  g le ich   wie  in  den  Fig.  l  und  2  g e z e i g t ,   durch  den  Walzenspal t   a u f  

den  Träger  6  au fgeb rach t   werden  kann.  In  analoger   Weise  können  auch  Ex-  

t ruder   verwendet  werden,  die  F l ü s s i g k e i t s f i l m e   mit  drei   und  mehr  S c h i c h -  

ten  erzeugen.   Es  können  auch  in  ä h n l i c h e r   Weise  wie  in  Fig.  2  m e h r e r e  

p a r a l l e l   angeordnete   Ex t ruder   verwendet  werden,  von  denen  m i n d e s t e n s  

e iner   einen  zwei-  oder  mehrfachen  F l ü s s i g k e i t s f i l m   e r z e u g t .  

Mi t t e l s   e iner   Vor r ich tung   gemäss  Fig.  1  wurde  die  f o l g e n d e  

Beschichtung  d u r c h g e f ü h r t :  

Ein  10  cm  b r e i t e s   Trägerband  (6)  von  mit  Po lyä thy len   b e s c h i c h t e t e m  

Papier   mit  e iner   Stärke  von  180 µ  wurde  mit  e iner   G e s c h w i n d i g k e i t  

von  2,5  Metern  pro  sec  durch  den  von  den  beiden  Walzen  7  und  8  g e -  

b i l d e t e n   Spalt  gezogen.  Die  Walze  7  wurde  durch  Z i r k u l a t i o n   e i n e s  

Küh lmi t t e l s   de ra r t   gekühl t ,   dass  die  Temperatur  ih re r   p o l i e r t e n  

Oberf läche  10°  C  be t rug .   Durch  die  hyd rau l i s che   Vorr ichtung  ( n i c h t  

d a r g e s t e l l t )   wurden  die  beiden  Walzen  7  und  8  mit  e iner   Kraft  von 

60  kp,  en t sprechend   einem  s p e z i f i s c h e n   P ressdruck   von  6  kp  pro  cm 

Walzenbre i te   zusammengepress t .  

Eine  pho tograph i sche   Besch ich tungsmasse ,   bestehend  aus  e i n e r  

Lösung  von  40  Gewich tsprozen t   Gela t ine   in  60  Gew.-Z  Wasser ,  

deren  V i s k o s i t ä t   bei  40°  C  39'000  cP  b e t r ä g t ,   wurde  mit  40°  C  m i t  

e iner   Leis tung  von  1,25  ml/sec  in  den  Extruder   1,  bzw.  dessen  Ver -  

t e i l k a n a l   2  e i n g e s p e i s t .   Durch  den  V e r t e i l s c h l i t z   3,  der  an  s e i n e r  



Mündung  4  eine  Weite  von  250 µ  b e s i t z t ,   e n t s t a n d   ein  e x t r u d i e r t e r  

Film  von  Besch ich tungsmasse ,   der  von  e ine r   A n f a n g s g e s c h w i n d i g k e i t  

von  5  cm/sec  auf  der  f r e i en   Strecke  (5)  bis  zum  W a l z e n s p a l t  

auf  die  50-fach  g rö s se r e   Geschwind igke i t   des  Trägers   b e s c h l e u n i g t  

und  dabei   von  s e ine r   u r s p r ü n g l i c h e n   Dicke  von .250  u   a u f  e i n e  

so lche   von  5 µ  gereckt   wurde.  Im  Walzenspa l t   v e r e i n i g t e   sich  d e r  

F l ü s s i g k e i t s f i l m   ohne  E insch lus s   von  L u f t b l a s e n   mit  dem  Träger  6 .  

Nach  Ver l a s sen   des  Walzenspa l t s   wurde  das  b e s c h i c h t e t e   Band  g e t r o c k n e t  

und  wies  danach  eine  Beschichtung  mit  einem  2 µ  dicken  g e t r o c k n e t e n  

G e l a t i n e f i l m   auf.  Der  B e s c h i c h t u n g s f i l m   besass  eine  vollkommen  g l a t t e  

Obe r f l äche ,   war  f r e i   von  L u f t e i n s c h l ü s s e n   zwischen  Träger  und  Be-  

s c h i c h t u n g   und  besass  eine  a u s g e z e i c h n e t e   Haftung  auf  der  U n t e r -  

lage.   Versuche  mit  der  g le ichen   Besch ich tungsmasse ,   jedoch  un te r   Zu- 

satz  v e r s c h i e d e n e r   ü b l i c h e r   N e t z m i t t e l   ergaben  das  g l e i che   R e s u l -  

t a t   und  die  g l e i che   gute  H a f t u n g .  



1.  Verfahren   zur  Beschichtung  von  f l e x i b l e n   p h o t o g r a p h i s c h e n  

Trägerbahnen  mit  f l ü s s i g e n   p h o t o g r a p h i s c h e n   B e s c h i c h t u n g s m a s s e n ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   dass  man  die  pho tog raph i s che   B e s c h i c h t u n g s -  

masse,  i n sbesonde re   eine  hochv i skose ,   ein  f l ü c h t i g e s   L ö s u n g s m i t t e l  

e n t h a l t e n d e   Beschichtungsmasse   aus  mindestens   einem,  sich  quer  z u r  

Bewegungsr ich tung  der  zu  b e s c h i c h t e n d e n   Trägerbahn  (6)  e r s t r e c k e n d e n  

S c h l i t z   (3)  mit  e iner   Bre i t e ,   die  höchs tens   g le ich   d e r j e n i g e n   d e r  

Trägerbahn  i s t ,   e x t r u d i e r t   und  in  einem  Walzenspa l t ,   der  d u r c h  

eine  e l a s t i s c h e   Andruckwalze  (2)  und  eine  d i e se r   g e g e n ü b e r l i e g e n d e  

h o c h g l a n z p o l i e r t e   Walze  (7),  wovon  mindes tens   die  eine  a n g e t r i e b e n  

i s t ,   g e b i l d e t   wird,  mit  der  sich  längs  des  Umfangs  der  e l a s t i s c h e n  

Walze  mit  der  Umfangsgeschwind igke i t   der  l e t z t e r e n   bewegenden  T r ä g e r -  

bahn  v e r e i n i g t   und  durch  die  der  S c h i c h t s e i t e   gegenübe r l i egende   p o l i e r -  

te  Walze  auf  den  l e t z t e r e n   p r e s s t   und  g l e i c h z e i t i g   k ü h l t .  

2.  Verfahren  gemäss  Anspruch  1,  dadurch  gekennze i chne t ,   dass  man 

die  Geschwind igke i t   der  Trägerbahn  (6)  um  den  2  bis  50-fachen  B e t r a g  

höher  wählt  als  die  A u s t r i t t s g e s c h w i n d i g k e i t   der  B e s c h i c h t u n g s m a s s e  

aus  dem  E x t r u s i o n s s c h l i t z   (3),  wodurch  zwischen  dem  E x t r u s i o n s -  

s c h l i t z   und  dem  Walzenspal t   eine  2-  bis  50-fache   Reckung  und  e n t -  

sprechende  Sch ich td i ckenve rminde rung   des  B e s c h i c h t u n g s f i l m s  

s t a t t f i n d e t .  

3.  Verfahren  gemäss  Anspruch  1  oder  2,  dadurch  gekennze ichne t ,   dass  

man  die  Oberf läche   der  p o l i e r t e n   Walze  (7)  auf  eine  Tempera tu r  

zwischen  0  und  10°  C  k ü h l t .  

4.  Verfahren   gemäss  einem  der  Ansprüche  1  bis  3,  dadurch  gekenn-  

z e i c h n e t ,   dass  man  zwischen  der  p o l i e r t e n   Walze  (7)  und  der  e l a s t i -  

schen  Andruckwalze  (8)  einen  P ressd ruck   zwischen  5  und  50  kg  p ro  

cm  Walzenbre i t e   e r z e u g t .  



5.  Ver fahren   gemäss  einem  der  Ansprüche  1  bis  4,  dadurch  g e k e n n -  

z e i c h n e t ,   dass  man  aus  mehreren  n e b e n e i n a n d e r l i e g e n d e n   E x t r u d e r n  

( 1 , 1 ' )   g l e i c h z e i t i g   mehrere  B e s c h i c h t u n g s f i l m e   im  W a l z e n s p a l t  

auf  die  Trägerbahn  (6)  a u f b r i n g t .  

6.  Ver fahren   gemäss  einem  der  Ansprüche  1  bis  5,  d a d u r c h g e k e n n -  

z e i c h n e t ,   dass  man  m i t t e l s   eines  M e h r f a c h e x t r u d e r s   (10)  einen  aus  

mindes tens   zwei  v e r s c h i e d e n e n   Besch ich tungsmassen   bes tehenden  m e h r s c h i c h -  

t i gen   F l ü s s i g k e i t s f i l m e n   (16)  erzeugt   und  d iesen   im  Walzenspal t   a u f  

die  Trägerbahn  (6)  a p p l i z i e r t .  

7.  Ver fahren   gemäss  einem  der  Ansprüche  1  bis  6 ,  dadu rch   gekenn-  

z e i c h n e t ,   dass  man  als  Beschich tungsmasse   die  wässe r ige   Lösung 

eines  h y d r o p h i l e n   K o l l o i d s ,   welche  g e g e b e n e n f a l l s  w e i t e r e   ge lös t e   o d e r  

d i s p e r g i e r t e   B e s t a n d t e i l e   e n t h ä l t ,   und  deren  V i s k o s i t ä t   zwischen  103 

und  1 0  c P   b e t r ä g t ,   v e r w e n d e t .  

8.  Ver fahren   gemäss  Anspruch  7,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   dass  man 

als  h y d r o p h i l e s   Kol lo id   G e l a t i n e ,   g e g e b e n e n f a l l s   in  Mischung  mi t  

andern  h y d r o p h i l e n   Kol lo iden   v e r w e n d e t .  

9.  Vor r i ch tung   zur  Durchführung  des  Ver fahrens   nach  Anspruch  1 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   dass  sie  mindestens   e i n e n  E x t r u d e r   mit  e inem 

sich  quer  zur  Bewegungsr ichtung  der  Trägerbahn  e r s t r e c k e n d e n   E x t r u -  

s i o n s s c h l i t z ,   dessen  Länge  höchstens   g l e i ch   der  Bre i t e   der  zu  b e -  

s c h i c h t e n d e n   Trägerbahn  i s t ,   Mi t te l   zur  g l e i c h m ä s s i g   d o s i e r t e n  

.  Zufuhr   von  hochv i skosen   Beschich tungsmassen   in  jeden  Ex t rude r ,   e i n  

im  w e s e n t l i c h e n   v e r t i k a l   da run te r   angeordne tes   Walzenpaar  mit  m in -  

des tens   e iner   a n g e t r i e b e n e n   Walze,  wobei  die  eine  Walze  des  P a a r s  

einen  e l a s t i s c h e n   Ueberzug  und  die  andere  eine  h o c h g l a n z p o l i e r t e  

h a r t e   Ober f läche   b e s i t z t ,   M i t t e l ,   um  die  be iden  Walzen  mit  e i n e r  

Kraft   zwischen  5  und 50  kp  längs  ih re r   B e r ü h r u n g s l i n i e   g e g e n -  

e inander   zu  p r e s s e n ,   Mi t t e l   zum  Antr ieb   des  Walzenpaars  mit  v e r -  

ä n d e r l i c h   wäh lba re r   Geschwindigke i t   und  Mi t t e l   zum  Kühlen  der  Hoch-  



g l a n z - W a l z e n o b e r f l ä c h e   auf  eine  u n t e r h a l b   20°  C,  vorzugsweise   u n t e r -  

halb  10°  C,  l iegende  Temperatur  u m f a s s t .  

10.  Vorr ich tung   gemäss  Anspruch  9,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

dass  mindestens   zwei  Ext ruder   ( 1 , 1 ' )   mit  benachbar ten   und  p a r a l l e l  

zu  e inander   a u s g e r i c h t e t e n   S c h l i t z e n   ( 3 , 3 ' )   über  dem  W a l z e n s p a l t  

angeordnet   s i n d .  

11.  Vorr ich tung   gemäss  Anspruch  9  oder  10,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

dass  mindestens   e iner   der  Ext ruder   (10)  ein  Mehrfachext ruder   i s t ,  

mit  mindestens   zwei  p a r a l l e l e n   Zufuhrsystemen  (11,  12)  für  Be- 

s ch ich tungsmassen ,   die  in  einen  gemeinsamen  A u s t r i t t s s c h l i t z   (15) 

münden. 

12.  Vorr ich tung   gemäss  einem  der  Ansprüche   9  bis  11,  dadurch  g e -  

k e n n z e i c h n e t ,   dass  die  h o c h g l a n z p o l i e r t e   Walze  (7)  an  e i n  K ü h l -  

system  angesch los sen   und  auf  0  bis  10°  C  kühlbar   i s t .  
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