EP 0 098 804 A1

Europaisches Patentamt
o> European Patent Office

Office européen des brevets

@) Verdffentlichungsnummer:

A1

®@ EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@) Anmeldenummer: 83810297.8

@ Anmeldetag: 01.07.83

@ int.cie:GO3D 15/02,G0O3C 1/74

0098 804

@0 Prioritat: 07.07.82 GB 8219621

Verdffentlichungstag der Anmeldung: 18.01.84
Patentblatt 84/3

Benannte Vertragsstaaten: BE CH DE FR GBITLI

@ Anmelder: CIBA-GEIGY AG, Patentabtellung Postfach,
CH-4002 Basel (CH)

@ Erfinder: Ridley, Kenneth Arthur, 31, Wilton Crescent,
Alderley Edge Cheshire, SK9 7RE (GB)

69 Testapparaturund Verfahren zum Simulieren der Herstellung von beschichtetem Bahnmaterial.

@ Eine Testapparatur zum Simulieren der Herstellung eines
beschichteten Bahnmaterials umfasst einen Beschichtungs-
kopf {11} zum Beschichten des Bahnmaterials, eine Lufttrock-
nungszone (15), in welcher eine Anzahl im Abstand zuein-
ander angeordneter Luftblasorgane {22) entweder (ber einen
stationdren beschichteten Abschnitt des Bahnmaterials (1} mit
bestimmter Geschwindigkeit bewegt wird, oder der beschich-
tete Bahnabschnitt mit bestimmter Geschwindigkeit und mit
bestimmter Amplitude oszillierend vor der ortsfesten Anord-
nung der Luftblasorgane hin- und hergefiihrt wird, wobei eine
Einrichtung (25) fur die Zufuhr von Luft zu den Luftblasorga-
nen, Mittel zur Uberwachung und Anderung von Temperatur
und Feuchtigkeit der Luft, die diesen Organen zugefiihrt wird,
und eine Einrichtung zum Fortbewegen der Bahn (1), wodurch
die Bahn am Beschichtungskopf beschichtet, dann in die
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Trocknungszone bewegtund;sobaktsie-troecken ist, aus dieser—. .. .——————

Zone wieder herausbswegt wird, vorgesehen sind.

Ein Verfahren zum Simulieren der Herstellung von be-
schichtetem Bahnmaterial umfasst das Beschichten der Bahn
und anschliessendes Trocknen und Konditionierenin einer Auf-
einanderfolge von Zonen. Durch die Verwendung der Test-
apparatur und des Verfahrens wird beschichtetes Bahnmate-
rial eingespart.
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Testapparatur und Verfahren zum Simulieren der Herstellung
von beschichtetem Bahnmaterial,

Die Erfindung betrifft eine Testapparatur und ein Verfahren
fiir die Simulierung der Herstellung von beschichtetem Bahn-

material,die im Oberbegriff der Anspriiche 1 bzw. 5 be-
schrieben sind.,

Bahnmaterial mufl nach der Beschichtung getrocknet werden,
bevor es aufgewickelt und gelagert werden kann, Die Trock-
nung umfaBt liblicherweise die Behandlung der Vorderseite
oder beider Seiten der Bahn mit einem auf sie gerichteten
Luftstrom. Die Temperatur und der Feuchtigkeitsgehalt die-~
ser Iuft kann mit fortschreitendem Trocknen gedndert wer-
den, Die Eigenschaften der beschichteten Bahn und insbe-
sondere der Endzustand ihrer OberflZiche hingen gewthnlich
~von den jeweiligen Zusté@nden der Behandlungsluft und von
der Linge der Zeit ab, in der sie angewendet wurden,

Das Beschichten und Trocknen von Bahnmaterial wird {ibli-
cherweise auf einer Apparatur vorgenommen, die eine kon-
tinuierliche Bahn erzeugt, d.h, aufgerolltes Bahnmaterial
wird in der Maschine kontinuierlich von der Vorratsrolle.
abgespult, beschichtet, getrocknet und wieder aufgespult,
Viele Bahnbeschichtungsapparaturen, die einen Trockner
enthalten, haben eine Bahnbehandlungsstrecke von minde-
stens 30 m, Beim Beginn einer Beschichtung miissen die Be-
dingungen,unter denen Beschichten und ILufttrocknen erfol-
gen soll, stabilisiert werden, und es sind oft mindestens
100 m Bahnlénge erforderlich,‘um einen,Beschichtungstest
durchzufiihren, in welchem die gewihlten Trocknungsbedin-
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gungen praktisch ausprobiert werden, Solche Testbeschich-
tungen sind daher sehr kostspielig in Bezug auf Material
und auch auf Zeit, .da bei jedem Test die Produktion unter-
brochen werden muB, Hinzu kommt, daB gewthnlich auch die
kleinste bei Testbeschichtungen erzeugte Menge an beschich-
tetem Bahnmaterial bei weitem die eigentlich fiir den Test
erforderliche Menge iibertrifft, Soll ein neues beschichte-
tes Produkt hergestellt werden, so sind eine gréBere Anzahl
solcher Testbeschichtungen erforderlich, insbesondere um
die optimalen Trocknungsbedingungen zu bestimmen, die einge~
halten werden miissen, um die geforderten physikalischen
Eigenschaften, z.,B. die Eigenschaften der fertigen Bahnober-
flache bei einer bestimmten Bahngeschwindigkeit wihrend des
Pagsierens durch den Trockner, zu bestimmen,

Eine gewisse Senkung der Kosten einer Kontrolle der Produk-
tion von beschichtetem Bahnmaterial kann durch die Verwen=-
dung einer Testbeschichtungsapparatur erzielt werden, die
eine Bahn geringerer Breite behandelt und mit geringerer
Geschwindigkeit betrieben wird, so daB nicht die gleiche
Lénge des.Bahnweges benttigt wird wie bei der Produktions-
apparatur, Jedoch simulieren solche Testbeschichtungsappa~-
raturen die Bedingungen der Produktionsapparatur nur unge-
niigend, Auch ist die fiir den Test benttigte Menge an Bahn=-
material oft noch zu hoch und die fiir jeden Test benvtigte
Zeit immer noch zu lang.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist daher die Verwirk-
lichung einer Testapparatur und eines Verfahrens zum Testen
des Beschichtens und Trocknens von Bahnmaterial, die eine
geringere Menge an beschichteter Bahn erfordert als eine
Produktionsapparatur, die die wesentlichen Bedingungen der
Produktionsapparatur simuliert und die nur die geringste
zum Testen erforderliche Menge an Material und/oder Zeit
verbraucht.

GemdB einem ersten Aspekt der vorliegenden Erfindung wird
diese Aufgabe durch eine Testapparatur der eingangs er-
wihnten Art mit den im kennzeichnenden Teil des Patentan-
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spruchs 1 beschriebenen Merkmalen geldst. Bevorzugte Aus-
fithrungsformen dieser Apparatur sind in den Patentanspriichen
2 bis 4 beschrieben, '

GemifB einem zweiten Aspekt der Erfindung wird die genannte
Aufgabe durch ein Verfahren mit den im kennzeichnenden Teil
des Patentanspruchs 5 beschriebenen Merkmalen zum Simulie-~
ren der Herstellung von beschichtetem Bahnmaterial, das nach
dem Beschichten getrocknet und konditioniert werden soll,
geldste. Bevorzugte AusfithrungsmafBnahmen dieses Verfahrens
sind in den Patentanspriichen 6 bis 10 beschrieben,

Mittels der Apparatur und dem Verfahren nach der Erfindung
konnen die grundlegenden Bedingungen des.Trocknungsprozesses
wie z.B. Wirmeleitzahlen bestimmt werden. Auf diese Weise
ktnnen die am besten geeigneten Behandlungsbedingungen fiir
jedes Produkt definiert und daneben, wenn eine Anordnung

der in den Patentanspriichen erwdhnten Diisen austauschbar
gestaltet wird, auch die beste geometrische Gestalt der
Diisen definiert werden,

Die beigefiigte Zeichnung dient zur Veranschaulichung der Er-
findung, In ihr zeigen

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer ersten Ausfiih=-
rungsform der Apparatur nach der Erfindung und

Fig, 2 eine schematische Darstellung einer anderen Ausfiih-
rungsform der erfindungsgemédfBen Apparatur.

In der Apparatur nach Fig. 1 wird eine Papierbahn 1 von ei-
ner Vorratsrolle 2 abgenommen und durch einen kleinen Bahn-
lingenspeicher bestehend aus den fest gelagerten Rollen 3
und 4 und der schwebenden Rolle 5 mittels einer Antriebs-
rolle 6 gezogen, Die Bahn 1 wird dann weiter iiber eine Be-~
schichtungswalze 9 gefilhrt, wobei an diesem '

Punkt eine gelatintse Beschichtungsldsung auf die nach
auBen gekehrte Oberfliche der Bahn mittels eines Kaskaden-
Beschichtungsgeridts aufgebracht werden kann, Die Bahn 1
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wird dann weiter {iber eine Beschichtungswalze 9 gefihrt,
wobel auf die Bahn an diesem Punkt eine gelatindse Beschich-
tungslosung auf die nach auBen gekehrte Oberfliche der Bahn
mittels eines Kaskaden-Beschichtungsgerédts aufgebracht wer-
den kann, Die Bahn 1 wird dann iiber eine Reihe von drehbaren
Tragwalzen 12 und an einer Beschichtungsentfernungseinrich-
tung 13 und einem Entspannungsheizgerit (flash heater) 14
vatei anschlieBlend durch eine Trockenkammer 15 gefiihrt und
hinter dieser auf eine Aufwickelrolle 16 aufgewickelt, Nach
dem Durchgang der Bahn 1 durch die Trockenkammer 15 wird sie
durch eine federbelastete Spannrolle 17 gestrafft, bevor sie
auf die Rolle 16 aufgewickelt wird, -t

Die Trockenkammer 15 umfaBt eine EinlaBtffnung 19 sowie eine
Angzahl drehbar gelagerter Tragwalzen 12, iiber welche die
Bahn 1 bei ihrer Bewegung durch dieTrockenkammer 15 liuft,

Uber der Anordnung der Rollen 12 ist in der Trockenkammer 15
ein endloses laufendes Band 21 vorgesehen, welches iiber sei=-
ne ganze Breite eine symmetrisch verteilte Anzahl von Iuft-
diisen 22 tridgt, Das Band 21 wird mittels einer Antriebsrolle
23 in der durch einen Pfeill angedeuteten Richtung in Umlauf
versetzt und ist an seinem von der Antriebsrolle 23 entge-
gengesetzten Ende durch eine drehbar gelagerte Umlenkrolle
24 getragen, Innerhalb des laufenden Bandes 21 befindet sich
ein TmfteinlaB 25, der von einem Schild 26 iiberdacht ist, so
daB die aus dem EinlaB 25 austretende ILuft nur durch die
unterhalb des Schildes 26 gelegenen Luftdiisen 22 des Bandes
21 austreten kann, Die eingeblasene Luft wird dann aus der
Kammer 15 mittels eines Imftauslasses 27 wieder entfernt.

Bei Inbetriebnabhme wird die Bahn 1 zunichst durch ein mit
dem Bahnanfangsende verbundenes Band durch die ganze Appa-
ratur von der Rolle 2 aus bis zur Rolle 16 "eingefddelt®,
Vorzugsweise ist die Verwendung eines solchen ILeitbandes
nicht mehr erforderlich, wenn eine frische Rolle unbeschich=
teten Bahnmaterials mit dem nachlaufenden Ende einer be-
reits abgewickelten Rolle verspleiBt werden kann,
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Sobald die Bahn 1 in die Apparatur eingefddelt worden ist,
wird das laufende Band 21 mit der erforderlichen Geschwin-
digkeit in Umlauf gesetzt und die Antriebsrolle 6 und die
Aufwickelrolle 16 gleichzeitig in Drehung versetzt., Beim
Pasgssieren des Beschichtungsgeridts 11 wird auf die Bahn 1
eine Lage von Beschichtungsfliissigkeit aufgebracht. Da die
Stabilisierung der Beschichtungsbedingungen eine ganze Se=-
kunde oder l&dnger bendtigen kann, wird die Beschichtung
durch die Beschichtungsentfernungsvorrichtung 13 von der
Bahn abgesaugt und die Bahn mittels des Heizgerits 14 ent-
spannungsgetrocknet, Sobald die Beschichtungsbedingungen
stabilisiert sind, werden das Beschichtungsentfernungsgerit
13 und das Entspannungsheizggerdt 14 fiir eine kurze Zeit ab-
geschaltet, so daB eine gewisse ILdnge an beschichteter Bahn
in die Trockenkammer 15 eintreten kann und nur dieses Stiick
Bahn im Innern der Kammer eine Uberzugsschicht trigt. Die
Rollen 6 und 16 werden dann angehalten,

Inuft von der erforderlichen Temperatur und Feuchtigkeit wird
dann von einer externen Quelle in das LufteinlaBrohr 25 ge=-
speist und mittels.der Diisen 22 auf die beschichtete Seite
der Bahn 1 gelenkt,

Die Bahn kann bei dieser Behandlung einer ganzen Reihe ver-.
schiedenartiger Bedingungen unterworfen werden. So kann z,B,
die lineare Geschwindigkeit des laufenden Bandes iiber der
stationdren Bahn und andererseits das Volumen der aus dem
LufteinlaB 25 eingeblasenen Luft widhrend der Behandlung
variiert werden, Ublicherweise werden jedoch diese . beiden
Bedingungen bei jedem Einzeltest konstant gehalten, Hin-
gegen konnen sowohl die Temperatur als auch der Feuchtig-
keitsgehalt der Luft wdhrend eines Einzeltests gedndert
werden, So kann z.B. die Bahn zunichst wihrend zwei Minu-
ten einer trockenen Iuft von 25° C, anschlieBend wihrend
einer Minute einer trockenen Iuft von 60° C und hierauf
schlieBlich wihrend vier Minuten feuchter Iuft von 25° C
ausgesetzt werden, wobei diese Bedingungen so ausgewihlt
werden, daB sie diejenigen, die in einer handelsiliblichen
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Bahntrocknungsmaschine auftreten, mdéglichst genau simulie-~
ren, Nach den genannten sieben Minuten Behandlung mit Luft
kann das beschichtete Bahnstiick inspiziert werden, um sicher
zu gehen, daB die Beschichtung trocken ist. Der ILuftstrom
kann nun unterbrochen und die Rollen 6 und 16 wieder in
Gang gesetzt werden, wobei das in der Trockenkammer 15 be=-
handelte Bahnstlick auf der Bahn markiert wird, worauf es
auf die Rolle 16 aufgewickelt werden kann., Ein zweites
Stiick der Bahn kann nun beschichtet und dieses zweite Stiick
alsdann in der Trockenkammer 15 angehalten werden, worauf
es den obengenannten verschiedenen Trocknungsbedingungen
unterworfen, markiert und dann aufgewickelt wird. Mehrere
weitere Stiicke der Bahn konnen auf diese Weise beschichtet
und ein jedes beschichtete Stiick verschiedenen Trocknungs-
bedingungen unterworfen, markiert und aufgewickelt werden.
Nach dem Aufwickeln konnen die zwel oder mehr Bahnstlicke
von der aufgewickelten Rolle abgeschnitten und die Ubersziige.
auf den verschiedenen Stlicken miteinander verglichen werden,
um zu bestimmen, welches die besten Trocknungsbedingungen
sind, um eine trockene beschichtete Bahnoberflidche von ei-
ner bestimmten gewiinschten Qualitdt zu erhalten,

Die Trockenkammer 15 kann zZ.B. 2 m lang sein und daher ein
2 m langes beschichtetes Stlick der Bahn bei jedem Trocken=-
vorgang aufnehmen und so benutzt werden, um die Wirkung
von sich dndernden Trocknungsbedingungen’ zu liberwachen,
Wenn die Bahn auf einer Produktionsapparatur Behandlungen.
unterworfen werden soll, bei denen sie wihrend zwei, einer
und vier Minuten nacheinander drei verschiedenen Werten
von Temperatur und Imftfeuchtigkeit ausgesetzt wird, und
wenn sie dabei mit einer Geschwindigkeit von 10 m/min.
lsuft, so wire eine 70 m lange Trocknungsstrecke erfor-
derlich, Das bedeutet aber, daB das beschichtete Stiick
der Bahn mindestens 100 m lang sein sollte, um auf der
Produktionsapparatur verwendet werden zu konnen.
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In Fig. 2 ist eine weitere Ausfiihrungsform der Appara-
tur nach der Erfindung gezeigt. Darin wird eine Papierbahn
30 von einer Vorratsrolle 31 abgezogen und durch den Klemm~
punkt zwischen einer Beschichtungswalze %2 und einer an-
treibenden Gegenwalze 33, die auch als Hauptantriebswalze
dient, hindurchgefiihrt, Die sich in einem Vorratsbehilter
35 befindende gelatindse Beschichtungsfliissigkeit 34 wird
in diesem von einer Transferwalze 36 aufgenommen und an die
Beschichtungswalze 3% abgegeben, durch welche eine Schicht
der Flissigkeit auf die Bahn 30 iibertragen wird., Die von
der Gegenwalze 33 ablaufende beschichtete Bahn wird auf
ihrer unbeschichteten . Seite durch eine drehbar gelagerte
Lenkrolle 39 gestiitzt., Die entgegengesetzte beschichtete
Seite der Bahn 30 passiert ein Beschichtungsentfernungsge-
rat 40 und ein Entspannungsheizgerdt 41, deren Funktionen
die gleichen sind wie in der Ausfiihrungsform nach Fig. 1.
Die Bahn 30 wird dann mit ihrer unbeschichteten Seite in
Berilihrung mit der Oberfliche einer gekilhlten Walze 42 von
grofem Radius gebracht, wodurch der gelatindse Uberzug auf
der Bahn 30 abgekiihlt und dadurch zum Setzen oder Gelieren
gebracht wird. Die Bahn 30 passiert dann durch eine Trocken-
kammer 44 unter Lenkung mittels Rollen 39 und wird schlieB-
lich ‘auf der Aufwickelrolle 46 aufgerollt,

In der Trockenkammer 44 beschreibt ein endloses Band 47 eine
dreieckige Umlaufbahn, wobei es iiber eine Antriebsrolle 48
und drehbar gelagerte Umlenkrollen 49 lauft. Auf der ZuBe-
ren Oberfléche des Bandes ist eine symmetrische Anordnung
von Diisen 50 vorgesehen. Innerhalb des Bandes 47 befindet
sich ein Imfteinlafl 52, welcher durch einen Luftablenk-
schild 53 so iiberdeckt ist, daB ILuft aus dem EinlaB 52 nur
durch diejenigen Diisen 50 ausgeblasen wird, die sich zu der
Zeit gerade unterhaldb des Schildes 53 befinden., Die Luft
wird dann aus der Kammer 44 durch einen Auslafl 60 abge=-
zogen, Unterhalb des von der Bahn 30 im Inneren der Trock-
nungskammer 44 durchlaufenen Pfades befinden sich eine An-
zahl drehbar gelagerter Rollen 57, deren Achsen an ihren
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Enden in jewells einem Paar von Gliedern zweier Rollenket-

ten 55 gelagert sind, die von Antriebskettenzahnridern 59
getragen werden.

Die Bahn 30 wird in die Apparatur "eingefddelt® wie dies bei
der Ausfiihrungsform nach Fig. 1 beschrieben ist,und das Band
47 und die Ketten 55 werden in Betrieb gesetzt. Die Antriebs-
walze 33 und die Aufwickelrolle 46 werden eingeschaltet und
Beschichtungsfliissigkeit in den Beh#lter 35 gefiillt und die
Bahn damit beschichtet. Die Beschichtungsfliissigkeit wird
von der Bahn wieder durch das Absauggerit 40 und das Ent-
spannungsheizgerdt 41 entfernt, bis die Beschichtungsbedin-
gungen stabilisiert worden sind. Das Sauggeridt 46 und das
Heizgerdt 41 werden dann kurzfristig abgeschaltet, so daB
ein beschichteter Bereich der Bahn von gewiinschter ILinge

um die gekiihlte Walze 42 herumgefiithrt wird, wobei die gela-
tindse Beschichtung sich setzt. Das beschichtete Stiick Bahn
tritt dann in die Trockenkammer 44 ein und sobald es sich
vollstédndig in dieser befindet, werden die Antriebswalze 33
und die Aufwickelrolle 46 angehalten. Die Bewegung der auf
den umlaufenden Rollenketten 55 getragenen Rollen 57 ver-
ursacht eine Bewegung in dem stationdren Bahnstiick in der
Trockenkammer 44, die #dhnlich derjenigen ist, welchereine
sich fortbewegende Bahn beim Durchlaufen einer langen Trock-
nungsmaschine unterworfen ist. Trocknungsluft von der er-
forderlichen Temperatur und Feuchtigkeit wird dann durch

die Diisen 50 hindurch auf das stationdre Bahnstiick in der
Trockenkammer aufgeblasen.

Wie in der Ausfithrungsform nach Fig. 1 kOnnen auch hier
varilerende Luftbedingungen angewandt und die Auswirkungen
derselben aufgenommen werden., In dieser Apparatur wird das
Setzen der Uberzugsschicht auBerhalb der Trockenkammer
durchgefithrt, weil die Setzmittel der hier simulierten
Produktionsmaschine sich nicht mit der Trocknungsanordnung
vertragen, Das Unterbringen einer gekilihlten Oberfliche in
der Trocknungskammer wiirde wegen der auftretenden Konden-

sation zu kompliziert sein,
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In der oben beschriebenen Apparatur kann eine Einrichtung
zum Einstellen des an die Lufteinlisse 27 bzw. 52 geliefer-
ten Luftvolumens vorgesehen sein,

Auch kann die Bahn durch die Trockenkammer auf einen sol-
chen Weg gefihrt werden,'daB Iuft aus den Diisen 22, 50 auf
die unter ihnen befindliche Bahn so auftrifft, daB ein
tangentialer Luftstrom iiber die Bahn simuliert wird.

In der in den Figuren 1 und 2 gezeigten Apparatur bewegen
sich die laufenden Binder 21 bzw. 47 in der durch Pfeile
angedeuteten Richtung. Jedoch knnen in beiden Apparaturen
die Bewegungen der Biénder auch in der entgegengesetzten
Richtung erfolgen, so daB z.,B. die Diisen 22, 50 eine Hin-
und Herbewegung iiber der Bahn durchfiihren, widhrend diese
in der Trocknungszone stillsteht,

In einer weiteren Abdnderung kdnnen die Luftdiisen auch in
der Trocknungszone fest angeordnet sein und die beschichte-
te Bahn veranlafBt werden, unter ihnen hin und her zu oszil-
lieren. Anstelle der Luftausblasdilisen kdnnen im endlosen
Band auch einfach Locher vorgesehen sein, durch welche die
Luft auf das Band aufgeblasen wird.

Die Apparatur und das Verfahren nach der Erfindung werden
besonders vorteilhaft bei der Uberwachung der Herstellung
von beschichteten Bahnen photographischen Materials ver-
wendet. GewShnlich betrdgt in photographischen Bahnbeschich-
tungsmaschinen die Breite der Bahn zwischen 1 und 2 m, und
die Bahnlange liegt zwischen 100 und 500 m., Bei Verwendung
der Apparatur nach der Erfindung ist es Jjedoch auch még-
lich, beschichtete Bahnen von 200 mm Bahnbreite und einer
beschichteten Linge von nur 1 bis 2 m zu erzeugen.

Doch dauert es bei einigen Beschichbtungsverfahren etwa
eine Sekunde, bis die Beschichtungsvorrichtung einen ste-
ten Betriebszustand erreicht hat, und wenn solche Be-
schichtungsverfahren mittels des Verfahrens der vorliegen-
den Erfindung simuliert werden soll, kann es erforderlich
sein, daB die Beschichtung durch die Beschichtungsvorrich=-
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tung auf die Bahn in einem lingeren Abschnitt aufgebracht
wird, bis ein steter Zustand erreicht ist, und man sagen
kann, daB sich die Beschichtung eingespielt hat. Fiir diesen
Fall ist ein Beschichtungsentfernungsgerit in einem kurzen
Abstand im Sinne der Bahnbewegung hinter der Beschichtungs=-
vorrichtung vorgesehen. Wdhrend sich der Beschichtungsvor-
gang einspielt,wird das Entfernungsgerit eingeschaltet, so
daB keine beschichtete Bahn in die nachfolgende ILufttrock=
nungszone hineingelangt. Sodann wird nach erfolgter Stabi-
lisierung des Beschichtungsvorganges der Beschichtungsent-
ferner zeitweilig abgeschaltet, worauf nun ein Bahnabschnitt
gewlnschter Linge, von z.B. 2 m, mit einwandfreier Beschich-
tung in die Imfttrocknungszone hineinbewegt wird.—Dﬁe be=-
schichtete Probe wird dann der Behandlung unter denjenigen
Umgebungsbedingungen ausgesetzt, denen sie beim Durchgang
durch eine Produktionsmaschine unterworfen sein wiirde, wo-
bei die Dauer der Behandlungsphase beli bestimmten Umgebungs-
bedingungen in Bezug steht zu der Dauer in der entsprechend
geeigneten Zone der Produktionsmaschine,

In der Apparatur und beim Verfahren nach der vorliegenden
Erfindung ktnnen die Luftblasorgane so gestellt sein, da8
sie iiber der Bahn eine tangentiale Iuftstrdmung, einen Luft-
aufprall oder auch eine Luftkissenwirkung simulieren. Diese
Organe konnen Luftstrahirohre oder, wie bereits beschrie-
ben, einfach Locher in einem laufenden Band sein. In der
bevorzugten Ausfilhrungsform der Testapparatur konnen die
Diisen oder Strahlrohre als feste Anordnung auf einem Triger
befestigt sein, der iiber der Bahn hin und her oszilliert,
oder die Diisen kOnnen auf einem endlosen Band angebracht
sein, welches mit der erforderlichen Geschwindigkeit iber
die Bahn hinweggefiihrt wird., Beil Verwendung von oszillie-
renden Diisen oder Strahlrohren muB die Amplitude der Oszil-
lation der Luftblasorgane gleich dem Abstand, oder ein ge-
naues Vielfaches des Abstandes, zwischen ihnen sein, um
sicherzustellen, daB alle Teile der Beschichtung einer
gleichwertigen Trockenbehandlung unterworfen werden.
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Beim Verfahren der vorliegenden Anmeldung kann die Bahn
einer Behandlung mit heiBer trockener Iuft gefolgt von einer
solchen mit kalter trockener ILuft und darauf schlieBlich mit
kalter feuchter Luft unterworfen werden, wobei diese Auf-
einanderfolge genau diejenige simuliert, welche normaler-
welse in einer Produktionsmaschine angewandt wird und deren
Wirkung es zu simulieren gilt,

Beim Simulieren solcher Behandlungsmethoden kann Dampf in

die Luft injiziert werden, um die zu priifende beschichtete
Bahn zu befeuchten., Wenn es sich bei der zu priifenden Probe
um ein beschichtetes photographisches Bahnmaterial handelt,
so wird die Bahn iiblicherweise zuerst einer Behandlung mit
kalter Iuft unterworfen, um den Uberzug zu gelieren, und
hierauf einer solchen mit heiBer trockener Luft, um den Uber-
zug zu trocknen, und schlieBlich einer solchen mit kalter
feuchter Luft, um den gewiinschten endgliltigen Feuchtigkeits-
gehalt des Materials einzustellen.

Sowohl beim Verfahren als auch bei der Apparatur nach der
vorliegenden Erfindung ist vorzugsweise eine Einrichtung
vorgesehen, um das Volumen der aus den Luftblasorganen aus=-
gestoBenen Luft dndern zu konnen. Ublicherweise bleibt je-
doch dieses Volumen wihrend einer spezifischen simulieren=-
den Folge von Temperatur- und Feuchtigkeitsidnderungen unver-
dndert. Sind bei den Dbevorzugten Ausfiihrungsformen wvon
Apparatur und Verfahren nach der Erfindung die Zeiten, wih-
rend denen bestimmte Umgebungsbedingungen eingehalten wer-
den, nur kurz, so verlangt dies, daB die Oszillationsfre-
guenz der Diisen liber der Bahn hoch ist, da es gewthnlich
wiinschenswert ist, mindestens zehn Hin- und Herginge der
Diisenanordnung iber der Bahn zu bewirken, bevor die Behand-
lungsbedingungen geéndert werden, und dadurch sicherzustel-
len, daB alle Bereiche der Bahn einer im wesentlichen glei-
chen Behandlung unterworfen wurden. Liegt die geforderte
Oszillationsfrequenz hoher als dies aus mechanischen Grin-
den wﬁnschenswert erscheint, so ist es vorzuziehen, die
Strahlrohre oder Diisen auf einem endlosen Band zu befesti-
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gen, welches mit konstanter Geschwindigkeit iiber die Bahn
hinwegl&uft. In diesem Falle wird die Iuft vorzugsweise nur
durch diejenigen Diisen geblasen, welche sich in der Nihe
der Bahn befinden. Dies kann durch die Vorkehrung eines
Druckschildes oder -kastens erreicht werden, dessen eine
Seite durch diejenige Strecke des endlosen Bandes gebildet
wird, die der Bahn benachbart verliuft.

Wird ein endloses Band verwendet, so kann oftmals durch
eine Anordnung von Lochern im Band eine Behandlung erreicht
werden, welche derjenigen mittels einer Anzahl von Diisen
dquivalent ist. Das Schema, nach welchem die L&cher ange-
ordnet sind, muB sorgfiltig ausgewidhlt werden, ﬁm-eine
gleichmédBige Behandlung nicht nur in der Langsrichtung,
sondern auch quer zur behandelten Probe zu erreichen., Diese
Konstruktion ist billiger als diejenige mit Diisen. Bei der
bevorzugten Ausfilhrungsform von Verfahren und Apparatur
nach der Erfindung kann der stationfre Bahnabschnitt wih-
rend seiner Behandlung durch solche Mittel gestiitzt werden,
welche die Behandlung nicht stdren, also durch ortsfeste
Rollen, Luftkissen, Bahnrandgreifer oder einen Saugtisch.
Wenn die Bahn durch ortsfeste Rollen getragen wird, ist es
moglich, daB Teile der Probe in Berilhrung mit diesen Rol-
len eine nicht reprdsentative Behandlung erleiden und zwar
infolge lokaler Wirmeiibertragung durch die oder auf die
Rolle, Diese Partien sollten entfernt bzw, beim Test nicht
beriicksichtigt werden. Ist es aber wesentlich,die vollstén=-
dige Probe als ganze ohne unreprédsentative Partien zu er-
halten, oder wenn es erforderlich ist, die Bewegung der
Bahn in der Produktionsmaschine genau zu simulieren, so
kann die Probe durch bewegliche, auf einem endlosen Band
befestigt umlaufende Rollen getragen werden. Ist der Ab-
stand zwischen den Rollen der gleiche wie bei der Produk-
tionsmaschine,und die Umfangsgeschwindigkeit der Rollen

in Bezug auf die Bahn die gleiche wie die Durchlauf-
geschwindigkeit der Bahn durch die Produktionsmaschine,

so kann ein genaues Simulieren der Bahnbewegung in der
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Maschine erzielt werden. Um Abnutzungsstellen dort,wo die
Forderrollen zuerst mit der stationidren Bahn in XKontakt
kommen, zu vermeiden, kOnnen die Rollen erst in Kontakt
mit einem stationdiren Polster, Band oder dergleichen Mittel
gebracht werden, um sie mit der korrekten Drehzahl in Um-
drehung zu versetzen, unmittelbar bevor sie mit der Bahn=-
probe in Berithrung kommen.

Um einen Luftkissentrockner zu simulieren, kOnnen Luftkis-
sendiisen auf jeder Seite der Bahn angeordnet werden und ent-
weder alle gleichzeitig als Einheit oszillieren oder auf
endlosen Bdndern auf Jeder Seite der Bahn befestigt werden,

worauf die Bidnder dann mit synchroner Geschwindigkeit lau-
fen miissen.,

In dem Verfahren und der Apparatur nach der vorliegenden
Erfindung, in welchen die Diisenanordnung stationdr ist und
der beschichtete Bahnabschnitt unter den Diisen hin- und her-
bewegt wird, kann die Bahn durch ein Luftkissen oder durch
Rollen getragen werden. In demjenigen Aspekt der vorliegen-~
den Erfindung, in welchem eine Anordnung von Luftstrahl-
rohren stillsteht und der beschichtete Bahnabschnitt unter
ihnen oszilliert, kann die Oszillation der Bahn durch ein
Rollensystem auf beiden Seiten der Trocknungszone verur=-
sacht werden, in dem der Umdrehungssinn der Rollen in
schneller Folge umgekehrt wird. Bei dem Verfahren und der
Apparatur nach der Erfindung wird die Bahn vorzugsweise von
einer Vorratsrolle abgezogen, gelangt an einem Beschichtungs-
kopf vorbei in die Lufttrocknungszone und wird nach dem
Trocknen wieder auf eine Rolle gewickelt., Die Bahn kann

aber auch eine endlcse sein, welche vor der Beschichtung

in die Apparatur eingefddelt wird.

In einer Produktionsmaschine wird die Bahn, wenn sie aus
einer Behandlungszone in die nHchste bewegt wird, einer
sehr raschen Veridnderung in den Behandlungsbedingungen
zwischen den beiden benachbarten Zonen unterworfen. Um die-
se Anderung zu simulieren, miissen die genannten Bedingungen
in der Behandlungsstation schnell von einem Umgebungszu-
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stand zum anderen geschaltet werden konnen, wobei die
Stabilisierung der Bedingungen in Sekunden anstatt Minuten
erfolgen muB, Dies liegt jeseits der Fihigkeiten aller mit
Ausnahme der kompliziertesten und teuersten Steuergerite.
Jedoch sind zwei Wege gefunden worden, auf welchen diese
schnellen Anderungen bewerkstelligt werden kbnnen. Dies
geschieht erstens durch Luftmischung. Um die Temperatur der
zur Behandlungsstation gelieferten Luft zu steuern, werden
zwel Tmftzufuhrleitungen vorgesehen, von denen die eine auf
einer konstanten Temperatur gehalten wird, die gleich oder
groBer als die hochste in der Behandlungsstation erforder-
lich werdende Temperatur ist, widhrend die andere Zufuhr-
leitung auf einer konstanten Temperatur gehalten wird, die
gleich oder niedriger als die niedrigste in der Station
verlangte Temperatur ist. Der LuftvolumenfluB in jeder der
beiden Leitungen sollte gleich dem in der Station erforder-
lichen Volumenflufl sein, Die an die Station gelieferte Luft
wird auf die geforderte Temperatur gebracht, in dem X% der
heiBen Tuft mit (100-X)% der kalten Iuft gemischt werden,
wobei der Wert von X so gewdhlt wird, daB die Mischung die
gewiinschte Temperatur aufweist. Die bei der Mischung nich?
verwendeten (100-X)% heiBer Iuft und X% kalter ILuft werden
in die Umgebung abgelassen, Vier Luftflufiregler werden mit-
einander vorzugsweise mechanisch gekoppelt, so dafl diese
IuftfluBverhdlitnisse fiir alle Werte von X aufrechterhalten
werden, Auf diese Weise kann der GesamtfluBl sowohl in der
HeiBluft- als in der Kaltluftzufuhrleitung konstant blei-
ben und die Steuersysteme in den beiden Leitungen brauchen
nicht auf fliichtige Belastungsveridnderungen anzusprechen,
Diese Steuerung ist daher sehr billig und einfach, Vorzugs-
weise liegt die Behandlungsstation so dicht wie mbglich
bei den LuftfluBreglern, um nennenswerte Temperaturverin-
derungen zwischen den Reglern und der Station zu vermeiden.
Vorzugsweise sind die Leitungen gwischen den Reglern und
der Behandlungsstation innen ausgekleidet, um Warmeabsorp-
tion und Wirmefortleitung so gering wie mbglich zu halten.
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Die Trockentemperatur der Behandlungsstation wird so aus-
schlieflich aus der Reglerstellung bestimmt und die Bezie-
hung kann durch Eichen bestimmt werden. Die Temperatur der
Behandlungsstation wird ohne Riickkoppelungsregelung durch
Einstellen der Reglerposition bestimmt, Durch dieses System
konnen sehr schnelle  Stufendnderungen der Temperatur z.B.
innerhalb einer Sekunde erreicht werden.

Die Taupunkttémperatur (Feuchtigkeit), der der Behandlungs-
station zugefilhrten Luft kann in der gleichen Weise gesteu-.
ert werden, in dem zZwei Luftzufuhrleitungen vorgesehen sind,
von denen eine auf einer konstanten Taupunkttemperatur ge=-
halten wird, die gleich oder gridBer als die h8chste in
der Station erforderliche ist, wZhrend die andere Leitung
auf einer Taupunkttemperatur gehalten wird, die gleich oder
niedriger als die niedrigste in der Station verlangte ist.

Wenn sowohl die Feuchtigkeit als auch die Temperatur ge-
steuert werden miissen, so kdnnen zwei in Serien geschaltete
Luftmischeinrichtungen verwendet werden., Vorzugswelse wird
zuerst der Taupunkt und darauf folgend die Temperatur be-~
‘stimmt, um die Wirkung von Wirmeverlusten oder =-gewinnen
auf die in der Behandlungsstation eintreffende Luft so ge-
ring wie mSglich zu halten,

Eine Folge von Behandlungsklimas, die sich voneinander in

der Feuchtigkeit und/oder Temperatur der Iuft unterschei-

den, kann durch einen automatischen Programmier geliefert

werden, der die Stellungen der ILuftstromregler in Uberein-
stimmung mit der vorher bestimmten Eichung einstellt.

Bel dieser ersten Methode ist der erzielbare Bereich von
Luftbedingungen (Klimas) begrenzt durch die Tatsache, da8
das geforderte Temperaturminimum hther sein muB als das er-
forderliche Minimum der Taupunkititemperatur. Dies ist in der
Praxis, z.B. bei photographischen Emulsionsiiberzligen, kein
ernsthafter Nachteil, weil die Imfttemperaturen gewthnlich
oberhaldb 20°C liegen, wdhrend die Taupunkttemperaturen sich
gewshnlich unter 20°C befinden,
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Die zweite Methode ist eine in-line Riickkoppelungssteue-
rung. Beim Festzustandsprogrammieren (Mikroprosessoren)

ist eine aufwendigere Schaltfolge durchfithrbar. Es gibt ein
einfaches in-line System, bei welchem ein schnell anspre-
chendes Heizgerdt und Luftbefeuchtungsgerit in den ILuftstrom
gestellt werden. Vorratsluft wird zugefiihrt, die weniger
Wérme und weniger Feuchtigkeit enthdlt als das in der Be-
handlungsstation verlangte Minimum. Wirme und Feuchtigkeit
werden zu dieser Vorratsluft hinzugefiigt, um eine Aufeinan=-
derfolge von Klimabedingungen in der Station zu liefern.
Die Steuerung geschieht wiederum durch ein Riickkopplungs-
system, wobei das Heizgerdt und der Iuftbedeuchbter vorher
geeicht wurden. Die Geschwindigkeit,mit welcher das Systenm
beim Umschalten von einem Klima zum ndchsten anspricht,
kann sehr erhtcht werden durch ein Programmieren der Steuer-
schaltung,um fiir augenblickliche groBere Wirmezufuhr (im
Falle der Temperatur) zu sorgen, als der Dauerzustand er-
fordert, wobeli auf das Temperaturniveau des Dauerzustandes
zurlickgegangen wird, sobald die richtige Temperatur er-
reicht ist, Durch Vergleichen der Steuerprogramme mit den
tatsdchlich in der Station erreichten Bedingungen konnen
die Programme korrigiert werden,bis die richtige Aufeinan-
derfolge von Klimabedingungen in der Station erreicht ist.
Sobald das Steuerprogramm auf diese Weise erstellt ist,
kann es z.B. auf einem Band oder einer Scheibe gespeichert
werden und dann verwendet werden, wenn die betreffende Auf-
einanderfolge von Klimabedingungen simuliert werden muB.
Eine Riickkoppelungssteuerung ist nur bei der Zufuhr von
Vorratsluft erforderlich, bei der die Temperatur und Feuch-
tigkeit konstant sind, so daB einfache, billige Steuergeridte
verwendet werden konnen,

Beim Simulieren des Betriebes von Produktionsbeschichtungs=-
maschinen, und wenn dabei groBe Differenzen zwischen den
Typen der fiir die aufeinanderfolgenden Behandlungsstufen
auf der Produktionsmaschine erforderlichen Gerdte aufire-
ten, kann es vorkommen, dafl es nicht mglich ist, alle
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Behandlungsstufen in einer einzigen Behandlungsstation
durchzufilhren, wie sie gemdB der verangehenden Beschreibung
verwendet wurde. In diesem Falle konnen zwei oder mehr
Stationen vorgesehen sein, wobei die Probe von einer Station
zur ndchsten im geeigneten Augenblick weitergeftrdert wird.
Wenn z,B, in der Produktionsmaschine die beschichtete Bahn
zuerst in Berilihrung mit einer gekithlten Rolle von groBem
Durchmesser gebracht wird und dann in einen HeiBlufttrockner
gelangt, konnte eine Anordnung sowohl der gekiihlten Ober-~
fl&che als auch eines Auftreffens von heiBer ILuft auf die
Bahn in der gleichen Station Probleme verursachen, wie z,.B.
Kondensation oder tberm8fige Wiarmeverluste oder ernsthafte
mechanische Schwierigkeiten beim Aneinanderreihen von zwei
nicht miteinander in Einklang zu bringenden Operationen.

Diese beiden nicht miteinander vertridglichen Operationen
konnen daher in zwel getrenntenStationen durchgefiihrt wer-~
den, wobei die Probe in jeder der beiden Stationen wihrend
der erforderlichen Zeit angehalten wird.

Zusidtzlich zur Lieferung kleiner Testproben durch die Methode
des Simulierens des Betriebes einer Produktionsbeschichtungs-~
maschine gestatten die Apparatur und das Verfahren nach der
vorliegenden Erfindung auch umschwer die kontinuierliche
Uberwachung der physikalischen Eigenschaften der Probe, z.B,
ihrer Oberflichentemperatur wihrend der Behandlung. Dies ist
mdglich, wenn die Probe wihrend der Behandlung im wesent-
lichen stationsr ist, so daB sie fiir eine Uberwachung zu-
génglicher ist, als wenn sie einen Trocknungstunnel durch-
laufen wiirde.,
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Patentanspriche

1. Testapparatur zur Simulierung der Herstellung von be-
schichtetem Bahnmaterial, mit einem Beschichtungsgerat (11,
32) zum Beschichten einer Bahn (1,30), dadurch
gekennszeichnet, daB in einer Lufttrocknungs-
zone (15,44) von zZwei Anordnungen, deren eine aus einem be-
schichteten Stiick Bahn (1,30) und deren andere aus einer
Anzahl zu einander mit Abstand angebrachter Luftblasorgane,
insbesondere Diisen (22,50) besteht, die eine Anordnung an-
gehalten und die andere an der angehaltenen mit bestimmtber
Geschwindigkeit vorbeigefiihrt, insbesondere hin und her os-
zilliert wird, und daB weiter Mittel zur Zufuhr von Luft an
die Blasorgane (22,50), Mittel zur Uberwachung und zum Ein-
stellen der Temperatur und der Luftfeuchtigkeit der Blas-
luft und Mittel zur Fortbewegung der Bahn (1,30) durch die
Apparatur vorgesehen sind, so daB die Bahn mittels des Be-
schichtungsgerits (11,32) beschichtet, in der Lufttrock-
nungszone (15,44) getrocknet und anschlieBend wieder aus
der genannten Zone herausbewegt werden kann,

2. Testapparatur nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB das beschichtete Stiick der Bahn (1,30) in der Imfttrock-
nungszone (15,44) angehalten wird und daB die Luftausblas-
organe (22,50) nacheinander iiber das beschichtete Stiick Bahn
mit einer bestimmten Geschwindigkeit hinweggefiihrt oder iber
demselben mit einer bestimmten Amplitude oszillierend hin
und her bewegt werden.

3, Testapparatur nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-

zeichnet, daB die Luftausblasmittel ein endloses Band (21,
47) mit darauf verteilten Diisen (22,50) umfassen, das sich
iiber die Bahn (1,30) mit der zur Trocknung der Bahnbeschich-
tung erforderlichen Geschwindigkeit wegbewegt.
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4. Testapparatur nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB eine Beschichtungsentfernungseinrich-
tung (13%,14; 40,41) vorgesehen ist, mittels welcher die Be-
schichtung der Bahn (1,30) vor deren Eintritt in die Iuft-
trocknungszone (15,44) entfernt wird.

5. Verfahren zur Simulierung der Herstellung von beschich-
tetem Bahnmaterial, das nach dem Beschichten in einer Folge
von Behandlungszonen getrocknet und konditioniert werden
soll, dadurch gekennszeilichnet, daB ein
Stiick der Bahn (1,30) von bestimmter Linge beschichtet wird,
daB das beschichtete Bahnstiick in eine Lufttrocknungszone
(15,44) gebracht wird, in welclier eine Anzahl im Abstand
zueinander angeordneter Luftblasorgane (22,50) Luft auf die
beschichtete Seite der Bahn blasen, daB eine der beiden
durch beschichtetes Bahnstiick und Luftblasorgane gebildeten
Anordnungen stationsdr gehalten wird,wdhrend die andere mit
einer bestimmten Geschwindigkeit iiber die station8re Anord-
nung hinweggefithrt oder iiber ihr mit bestimmter Amplitude
oszillierend hin- und herbewegt wird, und daBl die auf das
beschichtete Bahnstiick geblasene Iuft durch zeitliche Uber-
wachung und Variierung ihrer Temperatur und Feuchtigkeit so
xonditioniert/, daB die dadurch bewirkte Behandlung des be-
schichteten Bahnstiicks diejenige in einer Produktionsbe=
schichtungsapparatur fiir die Herstellung beschichteter Bah-
nen simuliert,

6, Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB
die TLufttrocknungszone geschlossen ist, daB in ihr das be~
schichtete Bahnstiick angehalten und auf seine beschichtete
Seite Luft aus einer Anzahl zu einander im Abstand angeord-
neter Luftblasorgane (22,50), die mit einer bestimmten Ge-
schwindigkeit iiber das Bahnstiick hinwegbewegt oder mit be-
stimmter Amplitude und Geschwindigkeit oszillierend iiber
diesem hin~ und herbewegt werden, aufgeblasen wird, und

daB die Temperatur und Feuchtigkeit der aufgeblasenen Luft
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so iiberwacht und mit der Zeit variiert werden, daB die
Behandlung des Bahnstiicks diejenige in einer Produktions-
beschichtungsapparatur simuliert,

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB
die Luftausblasorgane (22,50) iiber das beschichtete Bahn-
stiick in der Iufttrocknungszone mit derjenigen Geschwin-
digkeit hinwegbewegt werden, mit welcher die Bahn (1,30)
in einer bestimmten Produktionsbeschichtungsapparatur be-
wegt werden soll.

8. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB
das beschichtete Bahnstiick in der Trocknungszone mit einer
bestimmten Geschwindigkeit vor einer stationiren Anordnung
von Iuftblasorganen hin- und hergefiihrt wird. i

9. Testapparatur nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
da8 die Lufttrocknungszone eine Kammer (15,44) umfaBt, in
welcher der beschichtete Bahnabschnitt auf einem Tisch,
auf Rollen mit feststehenden Achsen, auf einem Luftkissen,
von Bahnkantengreifern oder auf einem Saugtisch getragen
wird.

10, Testapparatur nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB das beschichtete Bahnstiick in der als Kammer ausgebil=-
deten Iufttrocknungszone (15,44) auf einer Anzahl in einem
umlaufenden endlosen Band gelagerter Rollen getragen wird.
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