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@ Verfahren und Vorrichtung zum Beschichten von photographischen Tragerbahnen mit photographischen

Beschichtungsmassen.

@ Beschrieben _sind ein Verfahren und eine Vorrichtung zur
Beschichtung von flexiblen photographischen Tragerbahnen '
mit flissigen hochviskosen photographischen Beschich-
tungsmassen. Die zu beschichtende Tragerbahn (6) wird zwi-
schen zwei Walzen (7 und 8) transportiert, von denen die eine
(8) eine flexible und die andere (7) eine hochglanzpolierte
Oberflache aufweist. Die beiden Waizen werden mit einem
Druck von ca. 5 bis 50 kg pro cm Waizenbreite zusammenge-
presst. Eine der Waizen (7) ist motorisch antreibbar und
bewirkt den Transport der Tragerbahn, die andere Walze (6)
ist freilaufend.

Die photographische Beschichtungsmasse wird mittels
eines Extruders (1) in Form eines quer zur Tragerbahn orien-
tierten Filissigkeitsfilmes im Einlaufteil des Walzenspaltes auf
die der hochglanzpolierten Walzenoberflache gegeniiberlie-
gende Seite der Tragerbahn appliziert und sofort anschlies-
send im Walzenspalt auf die Tragerbahn gepresst. Die Ober-
- flache der hochglanzpolierten Walze ist auf mindestens 20° C,

vorzugsweise 0 bis 10° C gekiihlt, so dass die Beschichtungs-
masse an der Hochglanzwalze nicht ankiebt und am Trager-
band spontan erstarrt.
(o] Die Transportgeschwindigkeit der Tragerbahn (6) wird
um das 2 bis 50-fache hoher gewahlt als die Austrittsge-
Q. 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 Schiitzweiten von
200 bis 300 p Trockenschichtdicken von nur 2 u mit grosser
Prazision erreichbar sind.
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Verfahren und Vorrichtung zum Beschichten von photographischen Triger-

bahnen mit photographischen Beschichtungsmassen.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Beschichtung von
flexiblen photographischen Trigerbahnen mit fliissigen photographi-
schen Beschichtungsmassen und eine Vorrichtung zur Durchfiihrung

dieses Verfahrens.

Fiir die Beschichtung von Tr#gern mit hochprizisen photographi-
schen Schichten stehen heute verschiedene Verfahren zur Verfiigung.
Neben den iiblichen Antrags— und Tauchverfahren, bei welchen die Dicke
der aufgebrachten Schicht im wesentlichen durch die Viskositdt der
Schichtmasse und die Laufgeschwindigkeit des Trdgers bestimmt ist,
existiert beispielsweise das Schlitzgiessverfahren, wie es beispiels-
weise in der US-Patentschrift 2 295 394 beschrieben wurde. Bei diesem
Verfahren wird die fliissige Beschichtungsmasse aus einem sich {iber die
Breite des Trigers erstreckenden, sehr prizise bearbeiteten Schlitz
iiber einen freienm Meniskus auf den in kurzem Abstand vorbeilaufen-
den Triger {libertragen. Dieses Verfahren eignet sich sowohl zum Auf-
tragen einer einzigen Schicht oder auch, wie z.B. in der US-Patent-
schrift 2 941 898 beschrieben, fiir das Auftragen mehrerer Schichten in

einem einzigen Durchgang.

Fir den gleichzeitigen Auftrag mehrerer Schichten besonders
geeignet ist das Kaskaden— oder Gleittrichterverfahren, bei welchem
auf einer schiefen Ebene mehrere, aus getrennten Schlitzen austreten—
de Fliissigkeitsschichten iiberlagert und, wiederum {iber einen freien
Meniskus, als zusammengesetztes Schichtpaket auf den vorbeilaufen-

den Triger Ubertragen werden. Dieses Verfahren ist z.B. in den
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US-Patentschriften 2 761 791 und 2 761 417/418/419 ausfihrlich be-

schrieben.

Eine weitere gebriuchliche Methode fiir das 3e$;hichténrvoh Tri-
gerbahnen mit einer oder mehreren Schiéhtgn ist &as Vbrhanggiessver- 7
fahren, wie es z.B. in den DE-Auslegeschriften 1 928 025 und 1 928 031
und auch an andern Orten?beschriebeﬁlwufﬂe,'Beifdigsem Verfahren
wird durch eine Schlitz-1Oder1Gleittrichtgfvor;ichtuﬁg ein'im wesent—
lichen vertikal frei faliender Vcrhéng efzéugt, def1im,Abstand,von eini-
gen Centimetern auf den,im wesentlicheﬁ'horiqutal;yorbeigéfﬁhrten Tra-

ger aufgebracht wird.

Zu ervihnen wire weiter dés'Lufimesser—Verfahren; bei dem:dﬁrch eine
iibliche Antragsvdrrichtung ein,Ueberschuss'der’ﬁeéchichtﬁngsmaése

auf den Triger aufgebracht wifd; in‘kur%ém Absténd'von}der Aﬁftraés—
stelle wird mittels einesrscharfbegrenzteﬁ flichigen, "ﬁesserértigen"
Luftstroms der Ueberschuss der Beschichtungémassegébgéblésen und wie-
derum dem Vorratsbehilter zugefﬁﬁrt. Diéseé Verféhreﬁ;rwie esrz.B.

in den GB—Patentschriften'803 176 und 80778057beSChrieben'wurde,

eignet sich naturgemiss nur fiir den Auftrag einer einzigen Schicht.

Ein wesentlicher Nachfeilrallér bisher érwihnteﬁ BeschiéhtungS-
verfahren ist der Umstand, déss'&ie Viskosité;'aer'BeSChichtungs—
masse auf einen relativ engenVBeréich'begreﬁzt'ist. GEgéﬁﬁber
dem Antrags— -oder Tauchvérfahren'und dem,Schlitigiessverfahren'
bringt zwar schon das Kaskadengiessverfahren*eineﬁVﬁérklichen'Fort—
schritt, indem der verwendbare Viskosititsbefeich von ca. 10 auf
ca. 100 cP (Maximalviskositit) ausgedéhﬁiwéfdeﬁ'kann; gehnlich ver-
hidlt es sich beimrLuftmesserverfahién; das jedoch wegeh seiner ver=
gleichsweise geringeren Praziéiop'uhdrder Begfeﬁzungraﬁf Einzel- .

schichtverfahren von geringerem technischem Wert ist.

Eine weitere Verbesserung bringt das Vorhahggigssvérfahren,

das, mit einer oder mehreren Schichten gleichzeitig arbeitend, die
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Verwendung von Viskosititen bis zu mehreren hundert cP erlaubt.

Im Falle von gelat%nehaltigen GiesslBsungen, wie sie in der
Photographie in den weitaus méisten FiZllen verwendet werden, sind
die Trockengehalte der Beschichtungsmassen durch die zuldssige Vis-
kositdt nach oben begrenzt. Bei den gebriuchlichen Beschichtungs~
verfahren betragen sie zwischen fﬁanund zehn Prozent und k8nnen in
extremen F#llen, wie sie etwa beim Vorhanggiessen noch zuldssig sind,
bis etwa 20 7 erhdht werden. Derartig tiefe Trockengehalte bedingen
verschiedene Nachteile: Das bei der nachfolgenden Trocknung zu ent-
fernende Ldsungsmittel, in den meisten Fdllen Wasser, bedingt eipen
hohen Energieaufwand und die Verwendung sehr aufwendiger Trocknungs-
anlagen, die beide in hohem Masse fiir die bei der Beschichtung ent-
stehenden Kosten verantwortlich sind. Desgleichen entsteht ein zu-—
5§tzlicher Aufwand, der bei der Ueberfilhrung wisseriger Gelatinel®sungen
in den Gelzustand geleistet werden muss: Das Gelieren der Beschichtungen
vor Beginn des Trocknungsvorgangs ist, insbesondere bei der Beschich-
tung mit niedriger Konzentration und entsprechend niedriger Viskositi#dt
unbedingt erforderlich; eine Deformation der Schichten durch die auf-
geblasene Trocknungsluft wire sonst unvermeidlich. Nun erfordern
aber gerade Gelatinel@sungen niedriger Konzentration fir die Ueber-
fihrung in den Gelzustand verhdltnismissig lange Zeit und eine er-

hohte Kiihlleistung gegeniiber solchen mit hoher Konzentrationm.

Es besteht somit aus verschiedenen Griinden ein hohes Interesse,
ein Beschichtungsverfahren zu finden, das auch fiir sehr hochvis-
kose Beschichtungsmassen geeignet ist, und insbesondere auch die Her-
stellung der fiir photographische Materialien unbedingt erforderlichen
sehr prizisen Schichten mit hoher Gleichm#ssigkeit und Oberflichen-
giite gestattet. In dieser Beziehung bedeutet zwar schon das Kaska-
dengiessverfahren und in noch hdherem Masse das Vorhanggiessverfahren
einen technischen Fortschritt, indem beide die Verwendung von Be-
schichtungsmassen mit hdherer Viskositit und somit auch hoherer
Konzentration gestatten. So betridgt z.B. — immer auf die gleiche

Menge Trockensubstanz gerechnet — die Einsparung an aufzuwendender
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Verdampfungsenergie bei einér thﬁhﬁngrdéé;Trbckeﬁgehaltes von 5 auf
10 7 55 Prozent, bei elner Erhdhung des Trockengehaltes von 20 % gar
79 Prozent. Noch hohere Einsparungen lassen sich er21elen, wenn der
Trockengehalt auf 40 Z oder gar auf 50 Zrerhoht werden kann (82,1,
bzw. 94,7 Prozent). | N D

Gelatlnehaltlge photographlsche Beschlchtungsmassen mit Trocken-
gehalten von 20-50 7 be51tzen Vlsk051taten, d1e bei ‘den iiblichen
Beschlchtungstemperaturen von 35745° C im Bere;chrvon etwa 1000 bis

100'000 cP oder mehr liegen.

Solche Beschlchtungsmassen konnen mit den oben angefuhrten,
in der Photographle ubllchen.Beschlchtungsverfahren nicht mehr ver-
arbeitet werden. Anderseits ist es Jedoch bekannt, z.B. fiir die Her-
stellung von Kunststoff—rollen und von- kunststoffbeschlchteten
Papieren, Massen von Zhnlich hoher Viskositdt zu dunnen Schichten zu
verarbeiten. Dézu bedient man sich des sogenannten Extrusions—

verfahrens.

Die fiir das,EXtrusioﬁSvérféhren'verwen&eteﬁVVofrichtﬁngen ﬁnter—
. scheiden sich éusserlith'nur sehr wenig von den fiir die Verarbeitung
diinnfliissigerer Massenrverwendeten'Schlitzgiessérn. Fir die
BefBrderuﬁg der Masse durch den Ve:feilkénal uhd durch den Giess—
schlitz muss allerdings éin vgrhéitnisﬁﬁssig séhr,hpherrﬁruck aufgé-
wendet werden; auch muss bei der Gestaltung déf Vertéilkénﬁlé aﬁf

die hohe Vlsk051tat und den.- damit verbundenen hohen Druckabfall
Riicksicht genommen werden. Sogenannte Breltschlltz-Extruder 51nd aus
der Herstellung von Kunststoff-Follen und von.besch;chteten Papieren
bestens bekannt und k6nnen'mitrdefVerfordériichen Gehauiékeit konstru—

iert werden.

Ein wesentlicher Unterschied zwischen dem iblichen Schlitz—
giessverfahren undrdém Extrusionsverfahren liég:'im Verhalten der

extrudierten Masse, nachdem diese den Schlitz des Extruders ver-
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lassen hat: Beschichtungsmassen mit weniger als 20 Z Trockengehalt,
bzw. Viskosititen von weniger als 1000 cP konnen im allgemeinen immer
noch als frei fliessende Fliissigkeiten betrachtet werden, bei denen
die Einfliisse der Schwerkraft gegeniiber den durch die innere Koh#sion
verursachten Krifte iiberwiegen. Anders verhdlt sich dies bei Be-

schichtungsmassen, deren Viskositdt 1000 cP wesentlich iibersteigt.

Versucht man z.B. eine solche fliissige Masse Zhnlich wie beim
Schlitzgiessverfahren auf einen laufenden Triger aufzubringen, so
bildet sich kein Meniskus mit freier Zirkulation. Statt dessen treten
in Fliessrichtung starke Zugkrifte auf, die von der Beriihrungsstelle
mit dem laufenden Triger. nach riickwiirts iiber eine betrichtliche
Strecke bis zu der Stelle wirken kdnnen,wo die Beschichtungsmasse aus
dem Schlitz austritt. Es ist damit mdglich, die freie Strecke zwischen
Triger und Schlitzaustritt betréchtiich zu vergrbssern, z.B. auf
einige cm, ohne dass dabei die Flissigkeitsschicht zerreisst. Ausser-
dem ist es mBglich, auf den Fliissigkeitsfilm Zugkri#fte auszuiiben und
diesen dadurch zu recken. Dies kann auf einfache Wéise dadurch erreicht
werden, dass man den Triger mit einer Geschwindigkeit bewegt, die.
wesentlich hdher ist als die Geschwindigkeit der Beschichtungsmasse
beim Austritt aus dem Schlitz. Unter geeigneten Bedingungen ist
eine Reckung um das 50-fache ohne weiteres m&glich, ohne dass die Be-
schichtungsmasse in ihrem frei fliessenden Teil zerreisst. Damit k&nnen
einerseits sehr diinne Beschichtungen erzeugt werden; anderseits kann
gleichzeitig der Austrittsschlitz des Extruders in normalen Dimen-
sionen gehalten werden was eine genaue Bearbeitung des Extrusionswerk-

zeugs wesentlich erleichtert.

Bei der Herstellung von Kunststoff-Folien nach dem Extrusions-~
verfahren wird eine hochviskose L&sung des Kunststoffs in einem ge-
eigneten Ldsungsmittel oder gegebenenfalls eine Schmelze bei h&herer
Temperatur auf eine hochglanzpolierte Oberfliche, z.B. eine Metall-
walze oder ein Metallband aufgetragen. Nach Verfestigung der Schicht,

die entweder durch Abkiihlung oder durch Verdampfung eventuell vor-
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handener L&sungsmittel erfolgt, kann die Folie frei abgezogen und ge-
gebenenfalls nach weiterer Nachbehandlung aufgewickelt werden. Durch
Einstellung der Bandgeschwindigkeitrwird die Retkung und damit die

Foliendicke auf den gewlinschten Wert gebracht.

Bei der’Herstellung kunststoffbeéchichteter Papieré, bei denen
eine gute Haftung zwischen Unterlagé und Beschichﬁung angestrebt wird,
verfdahrt man in etwas anderer Weise. Hier wird der extrudierte Fliissig-
keitsfilm, der in diesem Fall praktisch immer aus einer 1dsungsmittel-
freien Schmelze besteht, in einem Walzenspalt, welcher sich im Abstand
von einigen Centimeternm vertikal unter dem Austrittsschlitz des Ex-
truders befindet, direkt mit der zu beschichtenden Unterlage in Be-
riihrung gebracht. Die Unterlage wird dabei mit eiﬁeﬁ gewissen'Umi
schlingungswinkel um eine elastische, z.B. mit einem Gummiiiberzug
versehene Andruckwalze gefiihrt. Der ‘Andruckwalze gegeniiber befindet
sich eine polierte und gekiihlte éngetriebene Walze; der Spalt
zwischen diesen Walzen entspricht der Gesamtdicke desrbeschichteten ,
Trigers. Die Beschichtungsmasse wird dabei so in deﬁ Walzenspalt ge-
fiihrt, dass sie sich auf der Seiﬁe der polierten Walze befindet.

Im Walzenspalt erfolgt das Anpressen an den Triger; durch die Kiih-
lung vermeidet man das Ankleben anrder polierten Oberfliche. Eine
ausfiihrliche Darstellung der Technik der Herstellung von poly&dthylen-—
beschichteten Papieren findet sich z.B. im Artikel "Extrusionsbe-
schichtungsanlagen", VDI-Bildungswerk 902 (Verein Deutscher Ingenieure)
oder in der U.S.-Patentschrift No. 3,215,578.

Bei der Beschichtung von Trigern mit hochviskosen'gelatinehalti—
gen Beschichtungsmassen stellt sich das Problem in etwas anderer
Weise. Der Beschichtungsfachmann muss annehmen, dass die hochviskose
und Husserst klebrige Beschichtungsmasse vor ihrer Trocknung nicht
mit einer andern Oberfliche in Berithrung gebracht werden darf. Ver-
suche, eine gelétinehaltige Beschichtungsmasse frei auf einen
bewegten Triger zu extrudieren,scheiterten jedoch bisher stets am
Problem des Lufteinschlusses. Esrgelingt zwar ohne weiteres, den
extrudierten Film, gegebenenfalls unter gleichzeitiger Reckung,

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



0031301

-7 -

Beschichtung stets zahlreiche Luftblasen und bleiben dort einge-
schlossen. Dieses Problem kann unter Anwendung der iiblichen Mittel,
z.B. Entfernen der Grenzschicht durch eine vor der Auftragsstelle

angebrachte Sperre nicht geldst werden.

Die Menge der eingeschlossenen Luftblasen kann durch eine
solche Massnahme wohl vermindert werden, doch gelingt es nicht, eine

ginzlich geschlossene gleichmissige Beschichtung zu erzielen.

Ueberraschenderweise wurde nun gefunden, dass durch eine An-
ordnung, wie sie beim Beschichten mit Polydthylemnschmelzen verwendet
wird, auch eine hochviskose und klebrige gelatinehaltige Beschichtungs—
masse auf dem Triger zu einem geschlosseﬁen, gleichmissigen und von ein-
geschlossenen Luftblasen freien Beschichtungsfilm verarbeitet werden

kann, ohne dass die Beschichtung auf der polierten Walze anklebt.

Demgemidss ist das Verfahren gem#ss der vorliegenden Erfindumg
dadurch gekennzeichnet, dass man die photographische Beschichtungs—
masse aus einer Breitschlitzdiise extrudiert und nach einer kurzem, vor-
zugswelse im wesentlichen vertikal gerichteten Freilaufstrecke auf einen
photographischen Triger aufbringt, der durch einen, durch eine ange-
triebene, gekiihlte hochglanzpolierte Walze und eine ihr gegeniiber-
liegende elastische, nicht angetriebene Andruckwalze gebildeten Wal-
zenspalt 13uft, derart, dass die Beschichtungsmasse direkt im
Walzenspalt, auf der der polierten Walze zugekehrten Seite des Trigers
aufgebracht wird. Der beschichtete TrHger wird anschliessend durch

Trocknung vom LOsungsmittel befreit und in {iblicher Weise aufgerollt.

Das Verfahren eignet sich insbesondere zum Aufbringen von photo-
graphischen Schichten mit besonders gleichmissiger Schichtdicke auf
Triger aus beschichtetem oder unbeschichtetem Papier oder aus

synthetischen Materialien wie Celluloseester oder hochmolekularen Poly-

amiden, Polyestern usw.
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Vorzugsweise wird die polierte Walze auf77—103 C gekithlt und
im Walzenspalt ein Anpressdruck,von mihdéStehs,S kg,pro cm Walzen-

breite aufrechterhalten.

Der Walzenspalt, geblldet aus der elastlschen Andruckwalze
einerseits und der polierten Kiihlwalze anderselts dlent dabei
dazu, den extrudierten F1u881gke1:sf11m und die’ Unterlage gleich~-
missig und mit konstantem,Druck'sorzﬁsammenzuéressen, ﬁass keine
Luft in den Zwischenraum zwischen Tréger tnngschichtungeindringen
kann. Eine Vergleichméssigung der Schichtiiﬁ;LEngs~ oder Qﬁerrichtung
findet dabei nicht statt, da die hohe Viskositit der Beschichtungs-
masse und der verglelchsma551g gerlnge Anpressdruck e1n Fllessen :
der Beschichtungsmasse in Langs— oder Querrlchtung praktlsch aus-
schliessen. Es 1st deshalb notwendlg, den extrudlerten'F1u351gke1ts-
film durch entsprechende Prazlslon des Glesswerkzeuges mit der exr-—
forderlichen Genaulgkelt zu extrudleren. Dle Beschlchtungsmethode
gemidss vorliegender Erflndung unterscheldet slch dadurch grundsatzlich
von der Extrusions4Beschichtungsmethode wie sierin.déﬁ Deutschen Offen-
1egungsschrifteﬁ 771 586 oder 27554:3197beschrieben ist. In diesen
beiden Fillen wird die T:ﬁgeroberflﬁchernur teilweise mit der zu ex-—
trudierenden flﬁSsigkeit beschichtet; die gleichmﬁssige,Verteilﬁng
erfolgt hierauf in einem WalzenSpalt durch seitliche Ausbreitung
der Beschichtungsmasse;rDie Geﬁaﬁigkéit und Gleichméssigkeit der
Schichtdicke wird in diesem Fall durch die- Dlmen51onen und dle Be-

arbeltungsgenaulgkelt des Walzenspalts bestlmmu.r

Das erfindungsgemisse Verfahren eignet sich auch in hervor-.
ragender Weise dazu, durch éleichzeitige Extrusion ﬁehrgrer Schich-
ten von photographischen Beschichtungsmassen, einen T:ﬁgerrgleich—
zeitig mit mehreren Schichten zu {iberziehen. Dies kanﬁ z.B. da--
durch geschehen, dass man aﬁs zwéi pderrmehréren,benachbartrange—
ordneteﬁ Extrudern je eine Schicht bildef und diese im gleichen Wal-
zenspalt gleichzeitig mit demrTrégér:vereinigt, oder, iﬁ&emrman

einen Extruder verwendet, in welchem zwei oder mehrere Zufuhrkandle
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mit verschiedenen Beschichtungsmassen beschickt werden, wobei z.B. die
beiden Fliissigkeitsstrdme kurz vor einem gemeinsamen Schlitzaustritt

zu einer Mehrfachschicht vereinigt werden.

Gegeniiber den herkdmmlichen photographischen Beschichtungs—
verfahren, bei welchen verhéltnismésFig niederviskose Beschichtungs—
massen mit Viskositdten von weniger als 1000, vorzugsweise sogar
weniger als 100 cP verwendet werden, besitzt das erfindungsgemisse
Verfahren den Vorteil, dass sich die Verwendung von Netzmitteln in
den Schichten im allgemeinen eriibrigt. Dies ist deshalb mdglich,
weil sowohl bei der Schichtbildung als auch beim Zusammenbringen einer
Schicht mit dem Tri#ger oder mit andern Schichten die auftretenden
mechanischen Krifte die bei andern Verfahren wirksamen Ober-
flichenkrifte grbssenmissig weit iibersteigen. Gewisse Probleme, die
sonst insbescndere bei den iiblichen thrfachbeschichtungen im Zu-
sammenhang mit der gegenseitigen Benetzung und Haftfihigkeit zwischen

den Schichten auftreten,lassen sich dadurch weitgehend vermeiden.

Die Vorrichtung zur Durchfiihrung des neuen Verfahrens ist
gemiss der weiteren Erfindung dadurch gekennzeichnet, dass sie
mindestens einen Extruder mit einem sich quer zur Bewegungsrichtung
der Trigerbahn erstreckenden Extrusionsschlitz, dessen Linge h&ch~
stens gleich der Breite der zu beschichtenden Trdgerbahn ist, Mittel
zur gleichmi#ssig dosierten Zufuhr von hochviskosen Beschichtumgs-—
massen in jeden Extruder, ein im wesentlichen vertikal darunter an-
geordnetes Walzenpaar mit mindestens einer angetriebenen Walze,
wobei die eine Walze des Paars einen elastischen Ueberzug und die
andere eine hochglanzpolierte harte Oberfliche besitzt, Mittel, um
die beiden Walzen mit einer Kraft zwischem 5 und 50 kp l#ngs ihrer
Beriihrungslinie gegeneinander zu pressen, Mittel zum Antrieb des
Walzenpaars mit ver#dnderlich wdhlbarer Geschwindigkeit und Mittel zum
Kiihlen der Hochglanz-Walzenoberfliche auf eine unterhalb 20° C

liegende Temperatur umfasst,
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Im folgenden wird dié,Erfinduhg anhand véhrzwei inrdén '
Figuren dargestellten Ausfﬁhrﬁngsbgispiéién7dér erfindungsgeméssen
Vorrichtung nzZher erliutert. Es zeigeh ; - 7 | _
Fig. 1 und 2 die beidenrAusfﬁﬁfungsbeispiele in schematischer Daff

stellung und ' 7 7 ' 7 7
Fig. 3 ,e1ne Detallvarlante glelchfalls in schematlscher Dar—

stellung.

In den Figuren sind bezeichmet: mit 17 1" bzw. 10 Extruder

mit 8 die Walze mit der elastlschen Oberflache und mlt 7 die Walze
mit der hochglanzpollerten Oberfldche. Die Walze 8 ist fr31-
laufend. Die Walze 7 wird wahrend der Extru51on 1n Rlchtung des
Pfeiles P motorisch angetrleben und transportlert die zu be—
schichtende Tragerbahn 6 die nach 1hrer Beschlchtung mlt 9 bezelchnet

ist, durch die Beschlchtungszone.

Der Extruder 1 wird durch eine in den Flg. ‘nicht gezelgte'
Pumpe mit einer photographlschen Beschlchtungsmasse gespeist. Aus dem
Vertellkanal 2 flleSSt die Beschlchtungsmasse durch den Extru51ons—
schlitz 3, von dessen Mindung 4 sie unter glelchzeltlger Reckung in
den durch die belden Walzen 7 und 8 bzw. das zu beschlchtende
Band und die Walze 7 geblldeten Spalt gezogen w1rd Dle Walze 7 1st
mit einer in der Flgur ebenfalls nicht geze1gten Vorrlchtung zur Zu-
fuhr von Kuhlmlttel versehen. Durch die Kithlwirkung der Walze 7 erstarrt
die Beschlchtungsmasse. Dle Traoerbahn 6 wird mlt der Umfangs-
geschwindigkeit der belden Walzen unter tellwelser Umschllnguna der
- Walze 8 durch den Walzenspalt befordert und verlidsst dlesen als
beschichtetes Band 9 zu einem in den Flg. nlcht gezelgten ‘Trockner.
Die beiden Walzen 7 umd 8 werden durch elne in den Fig. nlcht gezelg—
te Vorrlchtung, z.B. hydraullsch oder durch Federkraft radlal

zusammengepresst.,

Die in Fig. 2 gezelgte Vorrlchtung unLerscheldet 51ch von der—

jenigen der Fig. 1 im wesentlichen nur durch einen zusatzllchen Ex— :
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truder 1'. Die beiden Extruder 1 und 1' sind dabei so angeordnet,

dass die aus den Mindungen 4 und 4' ihrer Extrusionsschlitze

3 und 37 austretenden Fliissigkeitsfilme 5 und 5' sich im Spalt zwischen
den Walzen 7 und 8 mit dem Triger 6 vereinigen und dadurch ein

zweifach beschichteter Triger 9' erzeugt wird.

Die Variante der Fig. 3 zéigé einen Extruder 10 zur Erzeugung
eines aus zwei Schichten bestehenden Fliissigkeitsfilms 16. Durch je
einen Verteilkanal 11 und 12 werden zwei verschiedene Beschichtungs-—
massen durch je einen Verteilschlitz 13 und 14 zur Mindung 15 befér-
dert und verlassen diese als doppelschichtiger Fliissigkeitsfilm 16,
der gleich wie in den Fig. 1 und 2 gezeigt, durch den Walzenspalt auf
den Triger 6 aufgebracht werden kann. In analoger Weise k&nnen auch Ex-
truder verwendet werden, die Fliissigkeitsfilme mit dred und mehr Schich-
ten erzeugen. Es k&nnen auch in #hnlicher Weise wie in Fig. 2 mehrere
parallel angeordmete Extruder verwendet werden, von denen mindestens

einer einen zwei- oder mehrfachen Fliissigkeitsfilm erzeugt.

Mittels einer Vorrichtung gemiss Fig. 1 wurde die folgende
Beschichtung durchgefiihrt:
Ein 10 cm breites Trigerband (6) von mit Polyithylen beschichtetem
Papier mit einer Stdrke von 180 & wurde mit einer Geschwindigkeit
von 2,5 Metern pro sec durch den von den beiden Walzen 7 uﬁd 8 ge~
bildeten Spalt gezogen. Die Walze 7 wurde durch Zirkulation eines
Kiihlmittels derart gekithlt, dass die Temperatur ihrer polierten
Oberfliche 10° C betrug. Durch die hydraulische Vorrichtung (micht
dargestellt) wurden die beiden Walzen 7 und 8 mit einer Kraft von
60 kp, entsprechend einem spezifischen Pressdruck von 6 kp pro cm

Walzenbreite zusammengepresst.

Eine photographische Beschichtungsmasse, bestehend aus einer
L8sung von 40 Gewichtsprozent Gelatine in 60 Gew.-7 Wasser,
deren Viskositdt bei 40° C 39'000 cP betrigt, wurde mit 40° C mit
einer Leistung von 1,25 ml/sec in den Extruder 1, bzw. dessen Ver-

teilkanal 2 eingespeist. Durch den Verteilschlitz 3, der an seiner
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Mindung 4 eine Weite von 250 p besitzt, entstand ein extrudierter
Film von Beschichtungsmasse, der von einer Anfangsgeschwindigkeit
von 5 cm/sec auf der freien Strecke (5) bis zum Walzenspalt

auf die 50-fach grdssere Geschwindigkeit des Trigers beschleunigt
und dabei von seiner urspriinglichen Dicke von 250 u auf eine

solche von 5 u gereckt wurde. im.Walzenspalt vereinigte sich der.
Fliissigkeitsfilm ohne Einschluss von Luftblasen mit dem Triger 6.
Nach Verlassen des Walzenspalts wurde das beschichtete Band getrocknet
und wies danach eine Beschichtung mit einem 2 p dicken getrockneten
Gelatinefilm auf. Der Beschichtungsfilm besass eine vollkommen glatte
Oberfliche, war frei von Lufteiﬁschlﬁsseu zwischen Triger und Be-
schichtung und besass eine ausgezeichnete Haftung auf der Unter-
lage. Versuche mit'&er gleichen Beschichtungsmasse, jedoch umter Zu-
satz verschiedener iiblicher Netzmittgl ergaben das gleiche Resul-

tat und die gleiche gute Haftung.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Beschichtung von flexiblen photographischen
Trdgerbahnen mit fliissigen photographischen Beschichtungsmassen,
dadurch gekennzeichnet, dass man die‘photographische BeschiChtungs—
masse, insbesondere eine hochviskose, ein fliichtiges L&sungsmittel
enthaltende Beschichtungsmasse aus mindestens einem, sich quer zur
Bewegungsrichtung der zu beschichtenden Trigerbahn (6) erstreckenden
Schlitz (3) mit einer Breite, die hdchstens gleich derjenigen der
Trigerbahn ist, extrudiert und in einem Walzenspalt, der durch

eine elastische Andruckwalze (B) und eine dieser gegeniiberliegende
hochglanzpolierte Walze (7), wovon mindestens die eine angetrieben
ist, gebildet wird, mit der sich lZngs des Umfangs der elastischen
Walze mit der Umfangsgeschwindigkeit der letzteren bewegenden Triger-—
bahn vereinigt und durch die der Schichtseite gegeniiberliegende polier-

te Walze auf den letzteren presst und gleichzeitig kiihlt.

2. Verfahren gemiss Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass man
die Geschwindigkeit der Tr3gerbahn (6) um den 2 bis 50-fachen Betrag
héher wdhlt als die Austrittsgeschwindigkeit der Beschichtungsmasse
aus dem Extrusiomsschlitz (3), wodurch zwischen dem Extrusions-
schlitz und dem Walzenspalt eine 2- bis 50-fache Reckung und ent-

sprechende Schichtdickenverminderung des Beschichtungsfilms

stattfindet.

é. Verfahren gemidss Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichmnet, dass
man die Oberfliche der polierten Walze (7) auf eine Temperatur

zwischen O und 10° C kiihlt.

4, Verfahren gemiss einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass man zwischen der polierten Walze (7) und der elasti-
schen Andruckwalze (8) einen Pressdruck zwischen 5 und 50 kg pro

cm Walzenbreite erzeugt.
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5. Verfahren gemiss einem der Amspriiche 1 bis 4, dadurch gekenn-—
zeichnet, dass man aus mehreren nebeneinanderliegenden Extrudern
(1,1') gleichzeitig mehreré Beschichtungsfilme im Walzemspalt

auf die Trigerbahn (6) aufbringf.

6. Verfahren gemiss einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass man mittels eines Mehrfachéxtruders (10) einen aus 7
mindestens zwei verschiedenen Beschichtungsmassen bestehenden mehfschich—
tigen Fliissigkeitsfilmen (16) erzeugt und diesen im Walzenspalt auf

die Trigerbahn (6) appliziert.

7. Verfahren gemiss einem der Amspriiche 1 bis 6, dadurch gekenn—
zeichnet, dass man als Beschichtungsmasse die Wéssefige Lésung

eines hydrophilen Kolloids, welche gegebenenfalls weitere gelbste oder
dispergierte Bestandteile enth3lt, und deren Viskoéitit zwischen 103

und 106 cP betrigt, verwendet.

8. Verfahren gemiss Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass man
als hydrophiles Kolloid Gelatine, gegebenenfalls in Mischung mit

andern hydrophilen Kolloiden verwendet.

9. Vorrichtung zur Durchfthrung des Verfahrens nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass sie mindestens einen Extruder mitreinem
sich quer zur Bewegungsrichtung der Ttégerhahn erstreckenden Extru-
sionsschlitz, dessen Linge hachsténé gleich der Breite der zu be-
schichtenden Trigerbahn ist, Mittel zur gleichmissig dosierten

- Zufuhr von hochviskosen Beschichtungsmassen in jeden Extruder, ein
im wesentlichen vertikal darunter angeordnetes Walzenpaar mit min-
destens einer angetriebemen Walze, wobei die eine Walze des Paars
einen elastischen Ueberzug und die andere eine hochglaﬁzpolierte
harte Oberfliche besitzt, Mittel, um die beiden Walzen mit einer
Kraft ?Wischen 5 und 50 kp l#ngs ihrer Beriihrungslinie gegen-
einander zu pressen, Mittel zum Antrieb des Walzenpaars mit ver-—

dnderlich wdhlbarer Geschwindigkeit und Mittel zum Kiithlen der Hoch-
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glanz-Walzenoberfldche auf eine unterhalb 20° C, vorzugsweise unter-

halb 10° C, liegende Temperatur umfasst.

10. Vorrichtung gemiss Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens zwei Extruder (1,1') mit benachbarten und parallel
zu einander ausgerichteten Schlitzen (3,3') iiber dem Walzenspalt

angeordnet sind.

11. Vorrichtung gem#ss Anspruch 9 oder 10, dadurch gekemmzeichnet,
dass mindestens einer der Extruder (10) ein Mehrfachextruder ist,

mit mindestens zwei parallelen Zufuhrsystemen (11, 12) fiir Be-
schichtungsmassen, die in einen gemeinsamen Austrittsschlitz (15)

miinden.

12. Vorrichtung gemiss einem der Anspriiche 9 bis 11, dadurch ge-—
kennzeichnet, dass die hochglanzpolierte Walze (7) an ein Kiihl-

system angeschlossen umd auf O bis 10° C kiithlbar ist.
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