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€9 Verfahren zur Mehrfachbeschichtung von bewegten Bahnen.

€) Ein Verfahren zur Mehrfachbeschichtung von kon-
tinuierlich an einer Beschichtungsstelle vorbeigefiihrten
Bahnen mit Beschichtungsvorrichtungen nach dem Wulst-
beschichtungsverfahren wird so durchgefithrt, daB eine be-
liebige Anzahl hdherviskoser Schichten iber einer unter
den Schichten angeordneten Beschleunigungsschicht mit
einem Viskositatsbereich von 1-20 mPas und einer Schicht-
dicke von 2-30 pm angeordnet wird, daB eine sehr geringe
Spaltbreite von 100-400 um zwischen Gleitflichenbeschich-
€N tungskopf und zu beschichtender Bahn gewihit und nur ein
< geringer Unterdruck unter dem Beschichtungswulst ange-
legt wird. Mit dem Verfahren kdnnen Beschichtungsge-
Q schwindigkeiten von 400 m/min und mehr bei guter Be-
~ schichtungsqualitat erreicht werden.
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Verfahren zur Mehrfachbeschichtung von bewegten Bahnen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Mehrfachbe-
schichtung von kontinuierlich an einer Beschichtungs-
stelle vorbeigefiihrten Bahnen mit Beschichtungsvor-
richtungen nach dem Wulstbeschichtungsverfahren mit
einem Gleitfldchenbeschichtungskopf.

Ein fir die photographische Industrie bedeutendes Mehr-
schichtenverfahren ist das Kaskaden-Beschichtungsver-
fahren, bei dem auf einer schrdgen Fliche eine oder meh-
rere Schichten gleichzeitig abwdrts flieBen und {iber ei-
nen geringen Abstand zwischen der Beschichtungskante und
der Bahn liber einen Wulst einer Xkontinuierlich vorbei-
bewegten Bahn zugefiihrt werden. Verfahren dieser Art

werden in der Literatur auch als Wulstbeschichtungs-

verfahren bezeichnet.
Erfahrungen haben gezeigt, da8 nach heutigen Anspriichen

mit dem Kaskaden - oder Wulstoeschicntungsverfahren nur

BegieBgeschwindigkeiten erreicht werden kdnnen, die nach
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wirtschaftlichen Gesichtspunkten in vielen F&llen nicht
ausreichend hoch sind. Insbesondere bei h&heren Visko-
sitdten der Beschichtungsmassen und bei hSherer Fest-
stoffkonzentration in den Beschichtungsmassen ist, wie
die allgemeine Erfahrung zeigt, mit einem Absinken der
Begiefigeschwindigkeit zu rechnen. Andererseits sind je-
doch hohe Feststoffkonzentrationen und damit verbundene
hohe Viskositdten insofern interessant, als damit die
durch Trocknung zu entfernende Wassermenge erniedrigt
und Trocknungsenergie gespart wird, so daB die Anlage
kostenglinstiger produzieren kann. Nicht zuletzt ergeben
hShere Viskositdten auch bessere BeqguBqualitdten, da
durch diese eine Minderung der an der GieBstelle er-
zielten guten GuBSqualitdt im Verlauf der Erstarrung

und Trocknung vefhindert wird.

Es sind daher Anstreﬂgungen unternommen worden, um diese

Nachteile zu beseitigen und eine hohe BegieBgeschwindig-

" keit bei hohen Viskositdten zu erreichen. In der

DE-A 2 712 055 wird ein Verfahren beschrieben, in welchem
eine unterste Schicht mit niedriger Viskositdt und gerin-
gem NaBauftrag unter eine Schicht mit hdherer Viskositdt
und hdherer Schichtdicke aufgebracht wird. Auf diese beiden
unteren Schichten kann dann ein beliebiges Schichtpaket
aufgebaut werden. Es wird gefordert, daB die unteren bei-
den Schichten aus gleichen Materialien oder solchen Mate-
rialien aufgebaut werden sollen, die keine photographi-
schen Effekte zeigen, wenn sie sich miteinander mischen.
Andererseits wird die Vermischung dieser Schichten bei
dem BeguB gefordert. Nach der Beschreibung sollen die
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Viskositdten der ersten Schicht zwischen 1-10 mPas und
der zweiten Schicht zwischen 10-100 mPas und die Schicht-
dicken der ersten Schicht zwischen 2-12 Micrometer, der
zweiten Schicht zwischen 15-30 Micrometer liegen. Bei
diesem Verfahren ist eine Vermischung der beiden
Schichten durch eine Wirbelbildung im Menikus nachtei-
lig, wodurch Fehlermdglichkeiten in der photographischen
Schicht gegeben sind. Eine weitere Einschrinkung durch
das Verfahren ergibt sich aus der Forderung, daB die erste
und zweite Schicht entweder aus dem gleichen Material
oder aus Materialien bestehen sollen, die photographisch
keine Effekte hervorrufen. Mit diesem Verfahren werden
nur Geschwindigkeiten bis zu 3,55 m pro sec. oder 210

m/min erreicht.

In der Druckschrift DE-A 2 820 708 wird auf die Nach-
teile des Verfahrens nach der oben genannten

DE-A 2 712 055 hingewiesen, insbesondere darauf, daB8 bei
sehr niedriger Viskosit&dt die Schichten leicht instabil
werden. Diese Instabilitdt kann bis zu einem gewissen
Grad durch das Anlegen eines Vakuums unter dem Wulst
zwischen GieBer und Bahn verhindert werden, jedoch be-
grenzen diese Instabilitdten die Bahngeschwindigkeit.

In dieser Druckschrift wird daher vorgeschlagen, filir

die untere Schicht ein Material zu wdhlen, das normaler-
weise hochviskos ist und unter Scherbelastung niedrig-
viskos und diinnflilissig wird und somit nur im kritischen
Beschichtungsbereich,'némlich in Bereich des Wulstes
oder Meniskus, die erwilinschte niedrige Viskositidt be-
sitzt. Dieses Verfahren erfordert jedoch eine besondere
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Materialauswahl fiir die unterste Schicht, die nicht in
jedem Fall fir den photographischen Zweck des gesamten
Schichtaufbaus vertrdglich ist.

In der englischen Patentschrift 2 070 459 wird ein wei-
teres Verfahren beschrieben, welches das Verh&dltnis der
Viskositdten der ersten und zweiten Schicht zueinander

in engen Grenzen festlegt und zwar sollen die Viskosi-
tdten der Schichten das Verh#ltnis 7&1 = (0,9-1, M7,
besitzen, wobei sich die Viskositdten dieser beiden Schich-
ten auBerdem noch unter der Einwirkung von Scherkrdften

in verschiedener Weise so verdndern sollen, daB die Vis-
kositdt der ersten Schicht stédrker verringert wird, als

die der zweiten Schicht. Auch bei diesem Verfahren ist

die Wahl der Schichtzusammensetzung nicht mehr frei.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein Verfahren
der eingangs genannten Art zu schaffen mit dem es auf ein-
fache Weise mdglich ist, eine hohe Beschichtungsgeschwin-
digkeit zu erreichen, ohne daB die Schichten miteinander
vermischt werden oder die Wahl der Substanzen zum Schicht-
aufbau eingeschréankt ist und das photographisch wirksame
Schichtpaket aus Schichten besteht, die einen hohen Fest-
stoffanteil und eine hohe Viskositdt besitzen und somit
ein besonders geringer NaBauftrag und eine Verkilirzung der
Trocknungszeit erm&glicht wird.

Ausgehend von einem Verfahren der eingangs genannten Art

ist die Aufgabe erfindungsgemdB dadurch geldst, daB eine

beliebige Anzahl von h&herviskosen Schichten iUber einer
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unter den Schichten liegenden Beschleunigungsschicht mit
einem Viskosit&dtsbereich von 1-20 mPas und einer Schicht-
dicke von 2-30 um angeordnet wird, daB die Wulstbildung
Uber einen Spaltabstand zwischen Gleitfl&ichenbeschich-
tungskopf und zu beschichtender Bahn von 100 - 400 um,
bevorzugt zwischen 100 - 200 pum durchgefiihrt wird und
daB unter dem Beschichtungswulst ein Unterdruck von

0 - 8 mbar, bevorzugt von 0 - 3 mbar, angelegt wird.

Bei einer bevorzugten Durchfiihrung des Verfahrens wird
eine Beschleunigungsschicht mit einer Viskositdt von

2 - 10 mPas, bevorzugt von 2 - 3 mPas und einer Schicht-
dicke von 2,5 - 10 um, insbesondere von 2,5 - 5 um ge-
wdhlt.

Ein besonders in Bezug auf sehr hohe Beschichtungsge-
schwindigkeiten vorteilhaftes Verfahren zeichnet sich
dadurch aus, daB iiber der niedrigviskosen Beschleuni-~
gungsschicht und der beliebigen Anzahl hdherviskoser
Schichten eine weitere niedrigviskose Schicht als
Spreitungsschicht mit einem Viskositdtsbereich von

1 - 10 mPas und einer Schichtdicke von 5 - 20 um ange-
ordnet wird.

Die untere niedrigviskose sogenannte Beschleunigungs-
schicht flieBt zwischen dem photographisch wirksamen
Schichtpaket und der Beschichtungseinrichtung und Uber-
nimmt die Verbindung zwischen dem Schichtpaket und den
kontinuierlich an der Beschichtungsstelle vorbeige-
fiihrten Bahnen, die zu beschichten sind.
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Der enge Spaltabstand glattet in erstaunlicher Weise bei
hohen Bahngeschwindigkeiten den Wulst zu einem Bogen, in
dem keine Wirbel entstehen. Die Bahn wird gleichméBig

benetzt, aber eine Vermischung der untersten Beschleuni-

.gungsschicht mit der oder den daritberliegenden Schichten

wird vermieden. Der Unterdruck unter dem Spalt zwischen
der Bahn und dem GleitfldchengieBkopf wird sehr gering
gehalten und kann in manchen Fdllen auf 0 mbar bis 1 mbar
eingestellt werden.

Die sogenannte ebenfalls niedrigviskose Spreitungsschicht
wird als oberste Schicht auf das Schichtpaket aufgetragen
und deckt das Schichtpaket w&hrend dessen Entstehung, der

Beschichtung und nach der Beschichtung ab.

Diese Art der Verfahrensdurchfiihrung erméglicht es, im
Schichtpaket hochviskose L¥sungen mit hohem Feststoffge-
halt und somit geringer Schichtdicke bei hohen Begief-
geschwindigkeiten zu verwenden und damit Energie in der

Trocknungsanlage einzusparen,

Uberraschenderweise zeigte sich, daB die Kombination aus
Beschleunigungsschicht und Spreitungsschicht eine hervor-
ragende BeguBqualitdt ermdglicht mit Schichtpaketen, die
sonst nicht oder nur bei niedrigen Beschichtungsgeschwin-
digkeiten zu vergieBen sind. Weiterhin war {iberraschend,
daB bei Anwendung des Verfahrens in dem Kaskadenbe-
schichtungsverfahren keinerlei Vermischung der Schichten
eintrat und somit ebenfalls keine Verschlechterung der

BeguBqualtiit zu befiirchten war. Weiterhin war iber-

AG 1861



10

15

20

25

o 0110074

raschend, daB diese Beschleuniqungsschicht so dinn hin-
sichtlich Schichtdicke und Viskositdt eingestellt werden
kann, daB nachteilige Folgen in den weiteren Arbeitsgén-
gen, wie bei der Erstarrung der Schichten, nicht auftra-
ten. Weiterhin war Uberraschend, daB durch den Einsatz
einer diinnen niedrigviskosen Spreitungsschicht hochvisko-
se Schichtpakete, die zum Zusammenziehen neigen, einwand-
frei gespreitet werden kdnnen. Vor allem war aber Uberra-
schend, daB bei Anwendung der Kombination aus Beschleu-
nigungsschicht und Spreitungsschicht mit dem Kaskaden-
oder Wulstbeschichtungsverfahren BegieBgeschwindigkeiten

von 400 m/min (6-7 m/s) und mehr erreicht werden konnten.

Eine Erkldrung fiir dieses Verhalten kann vielleicht so
gegeben werden:

Bei hohen Beschichtungsgeschwindigkeiten wird das auf der
Kaskade ablaufende Schichtpaket auf der kurzen Strecke
des Wulstes oder des Meniskus d.h. des Abstandes zwischen
GieBer und Bahn sehr hoch beschleunigt und hierbei ver-
streckt. Dabei wirken auf das Schichtpaket sehr groBe
Krédfte ein, die bei hheren Geschwindigkeiten 2zu einem
teilweisen ZerreiBen des Schichtpaketes bzw. zu Insta-~
bilitdten in dem Schichtpaket filihren. Durch die Be-
schleunigungsschicht wird nun in einem ersten Effekt
erreicht, daB die Geschwindigkeit des Schichtpaketes

auf der Ablauffliche der Kaskade durch die Beschleu-
nigungsschicht stark erhdht wird. In einem zweiten Effekt
werden die beim Auftreffen auf die vorbeibewegten

Bahnen auftretenden Krdften durch die Beschleunigungs-

schicht aufgefangen, beziehungsweise nur zeitlich ver-
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z8gert wirksam. Durch diese Effekte lieBe sich auch die
gute GuBgqualitdt erkl&dren, denn das Schichtpaket, das
fiir das photographische Material qualitdtsbestimmend
ist, wird durch keinerlei Einwirkung im Meniskus oder

bei Berihrung mit der Bahn in seiner Qualitdt gestdrt.

Diese Verh&8ltnisse lassen sich durch eine Berechnung ab-
schdtzen. Dies kann beispielsweise mit zwei Schichten, wo-
von die eine eine Viskositdt von 500 mPas und die andere
eine Viskositdt von 2 mPas hat, geschehen. Die dickere
Schicht soll auf die Bahn mit einer Schichtdicke von 100
pum mit einer Bahngeschwindigkeit von 330 m/min aufge-
tragen werden. Die diinnere Schicht m&ge als zweite Schicht
mit 2 pm aufgetragen werden. Es ergibt sich dann beim Ab-
lauf auf der Kaskade fiir die dickere Schicht eine Ge-
schwindigkeit von 7,9 m/min bei einer Schichtdicke von
5730 pm. Tr&gt man das Schichtpaket in umgekehrter Folge
auf, d.h. die Schicht mit der Viskositdt 2 mPas als die
untere Schicht und die Schicht mit der Viskostitdt 500
mPas als die obere Schicht, so zeigt sich, daB die obere
Schicht von 500 mPas etwa um éen Faktor 2 beschleunigt
wird und eine Geschwindigkeit von 16,84 m/min erreicht.

Damit wird auch die Bezeichnung Beschleunigungsschicht
erklart.

Weiterhin wird die Schichtdicke der hochviskosen Schicht
auf 1809 pm reduziert, d.h. etwa um den Faktor 3. Dies be-
deutet, daB diese Schicht, um den richtigen Bahnauftrag

zu ergeben nur noch um den Faktor 18 verstreckt werden muB,
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wohingegen im ersten Fall eine Verstreckung um den Faktor
57 erfolgen miiBte. Diese hohe Verstreckung fiihrt dann
zum Bruch der Schicht.

Im Wulstbesqhichtungsverfahren miissen schichtspezifische
und geometrische Voraussetzungen der Beschichtungsvor-
richtung kombiniert werden. Besonders wichtig fiir das
Wulstbeschichtungsverfahren ist die richtige Wahl des
Abstandes zwischen der GieBerkante und der Bahn uhd_die
Wahl des Unterdruckes unter dem Wulst. Fiir die Wulst-
beschichtung nach dem vorliegenden Verfahren ist ein
kleiner Abstand zwischen Beschichtungseinrichtung und
Bahn notwendig. Dieser kleine Abstand ist zur Er-
reichung der guten GuBqualit3t Voraussetzung ebenso wie
der damit m&gliche und erforderliche geringe Unterdruck,
der bei Ausfiihrung der Beschichtung nach dem erfindungs-
geméBen Verfahren bis auf Null oder fast bis auf Null
reduziert werden kann. Weiterhin darf eine bestimmte
Ldnge der letzten Ablauffl&iche nicht unterschritten wer-
den, um der Beschleunigungsschicht ihre Wirkung zu er-
mdéglichen. Durch die Wahl des kleinen Abstandes zwischen
Bahn und GieBeinrichtung ist aber die M&glichkeit ge-
geben, die Art der Schichtzusammensetzung fiir die Be-
schleunigungsschicht frei zu widhlen, d.h. es k&nnen be-
liebige Polymerlésungen z.B. Gelatine, Cellulosederi-
vate, Polysaccharide oder auch in bestimmten F&llen
Netzmittelldsungen verwendet werden. Die Schichtstérke
dieser Losungen kann hierbei vorteilhaft so gewdhlt wer-
den, daB eine nachteilige Beeinflussung des Schichtpa-
ketes - bei photographischen Materialien also der photo-

graphisch wirksamen Emulsionsschichten - nicht erfolgt.
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Der Effekt der Spreitungsschicht, die eine weitere Er-
héhung der Beschichtungsgeschwindigkeit, insbesondere

bei hohen Viskositdten, erlaubt, 148t sich folgendermaBen
erldutern: Hochviskose GieBldsungen haben die Eigenschaft,
sich unter Einwirkung der Oberflidchenspannung zusammen-
zuziehen. Diese Tendenz kann abgebaut werden durch die
diinne Spreitungsschicht, die die Oberflidche der hoch-

viskosen Schichten abdeckt.

Im folgenden wird das Verfahren zur Erstellung von mehr-
schichtigen Beschichtungehranhand einer Zeichnung an dem

Beispiel der Beschichtung photographischer Materialien
ndher erldutert.

Fig. 1 zeigt einen Schnitt durch einen KaskadengieBer
zur Durchflihrung des Wulstbeschichtungs-
verfahrens,

Der KaskadengieBer nach Fig. 1 besteht in bekanntem Auf-
bau aus mehreren Bldcken 13,14, die parallel zueinander
aﬁgeordnet, miteinander verschraubt und durch Stirnplatten
seitlich begrenzt sind und Verteilerkammern 5 einschlie-
Ben, durch die die Beschichtungsfliissigkeiten 7,8,11 iber
Zufiihrkandle und Dosiereinrichtung (nicht dargestellt) in
den GieBer eintreten und zur Verteilung iiber die GieBer-
breite in Spalte zu den Austrittsschlitzen 9,1 bis 9,4
aufsteigén.

Die Beschichtungsmaterialien 8,11 flieBen aus den Aus-

trittsschlitzen auf den geneigten Fl&chen 3 nach unten

und legen sich iiber die bereits unten, eine Stufe tiefer
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ausfliefBenden Beschichtungsmaterialien. Aus dem Austritts-
schlitz 9,1, der dem BegieBwulst oder Meniskus 10 am
ndchsten liegt, tritt die flir dieses Verfahren charak-
teristische Beschleuniqungsschicht 7 aus. Das Schichtpaket
aus den Austrittschlitzen 9,2 bis 9,4 ruht wihrend des
letzten Teils der geneigten Fldchen 3 auf dieser Be-
schleunigungsschicht 7. Aus dem obersten Austritts-
schlitz 9,4 lber dem geplanten Schichtaufbau aus den
Schlitzen 9,2 und 9,3 wird die Spreitungsschicht 8 zuge-
fiihrt. Sie garantiert eine einwandfreie gespreitete Lage
des Schichtpaketes dadurch, daB sie die Entstehung einer
Grenzfldche zwischen Schichtpaket und Luft verhindert.
Der gesamte Aufbau aus Beschleunigungsschicht 7, Schicht-
paket 11 und Spreitungsschicht 8 iberbriickt den Meniskus
(Antragswulst) der GieBerkante 4 und wird so gefiihrt,

daB nur eine minimale Einsaugtiefe £flr den Wulst 10 er-
zeugt wird. Dadurch wird erreicht, daB das photographisch
wirksame Schichtpaket 11 sich in einem Bogen auf die zu
beschichtete Unterlage auflegt und die Beschleunigungs-
schicht 7 zwischen der Beschichtungskante 4 und der Bahn
1 nur einen sehr geringen ®ulst 10 bildet, der vollkommen
ausreichend ist, um auch bei hohen Beschichtungsgeschwin-
digkeiten eine sehr gute Benetzung der Bahn 1 auf der

- GieBwalze 6 zu erreichen. Wdhrend der Benetzung der Bahn

1 leistet die Beschleunigungsschicht 7 eine erhebliche
Verringerung der Beschleunigungskrdfte, die auf das auf-
zutragende Schichtpaket 11 wirken, so daB das Schicht-
paket 11 ohne gqualitative Beeintrdchtigung durch die Be-
schleunigungskrdfte auf die Bahn 1 beschichtet werden
kann. Die Spreitungsschicht 8 schirmt die obere Seite des

Schichtpaketes 11 an den Grenzflidchen gegen die Umge-
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bungsluft ab und verhindert das Zusammenziehen der hoch-
viskosen Schichten 11 und gl&ttet somit die Oberfl&che
der Bahnbeschichtung 2.

Der erhebliche und iiberraschende Vorteil des Verfahrens
nach der Erfindung liegt flir den KaskadenbeguB8 in der
unerwarteten Steigerung der BegieBgeschwindigkeiten fiir
hochviskose Beschichtungsmaterialien 11, die durch die
zusdtzliche Spreitungsschicht noch weiter gesteigert
wird. Dabei werden BeguBqualit&ten von hoher Qualitdt
erreicht.

Weiterhin zeigt sich Ulberraschenderweise, daB ober-
fl&chenaktive Stoffe in den photographisch aktiven Be-
schichtungsmaterialien 11 nicht mehr erforderlich sind,

wodurch Kosteneinsparungen mdglich sind.

Selbst die Beschleunigungsschicht 7 und die Spreitungs-
schicht 8 benftigen nur geringe Mengen an oberfldchenak-
tiven Stoffen. In bestimmten Fdllen k&nnen auch diese
Schichten ohne oberfléchenaktiée Stoffe eingesetzt wer-
den.

Mit diesem Verfahren k&nnen Bahnen mit einer Vielzahl von
z.B. zwblf oder mehr Schichten mit verschiedensten Be-

schichtungsmaterialien beschichtet werden.
Prinzipiell 148t sich das Verfahren der Erfindung zur

Beschichtung zusammenhdngender Bahnen aus Papier, Kunst-

stoff, Glas, Holz und Gewebe anwenden. Besonders eignet
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sich das Verfahren, wie bereits erwdhnt, zum BeguB photo-

graphischer Schichttrdger mit photographischeﬁ Emulsionen

Zur Herstellung photographischer Materialien k&nnen alle
iblichen bahnfdrmigen Materialien verwendet werden, zum
Beispiel Filmbahnen aus Cellulosenitrat, Cellulosetri-
acetat, Polyvinylacetat, Polycarbonat, Polyethylentere-
phthalat, Polystyrol und dergleichen, sowie die verschie-
densten Papierbahnen mit oder ohne Kunststoffbeschichtun—
gen auf ihren Oberfl&chen.

Nach dem Verfahren k&nnen sowohl photographische Schich-
ten aufgetragen werden, die als lichtempfindliche Verbin-
dungen Silberhalogenide enthalten als auch solche, die
lichtempfindliche Farbstoffe oder photoleitfZhige Zink-
oxide und Titandioxid enthalten. Die Schichten k&nnen

auch andere Zusdtze enthalten, als die auf dem Gebiet

der Herstellung photographischer Schichten bekannten,

z.B. RuB, Mattierungsmittel wie Siliziumdioxid oder

polymere Entwicklungshilfsmittel und dergleichen.

Die photographischen Schichten k&nnen auch verschiedene
hydrophile Kolloide als Bindemittel enthalten. Beispiele
flir derartige Kolloide sind auBer Proteinen wie Gelatine,
Cellulosederivate, Polysaccharide, wie Stdrke, Zucker,
Dextran oder Agar-Agar. Weiter sind synthetische Poly-..
mere, wie Polyvinylalkohol oder Polyacrylamid oder
Mischungen solcher Bindemittel anwendbar. Dariiber hinaus
ist das Beschichtungsverfahren der Erfindung selbstver-

stdndlich auch flir die Herstellung nichtphotographi-
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~scher Schichten anwendbar, wie z.B. zur Herstellung von

Magnettonschichten oder anderer Farb- und Lackschichten.

Anhand von Beispielen sollen einige Mdglichkeiten von Be-
schichtungen dargestellt werden. Die Beispiele sind nur

5 eine Auswahl und kdnnen daher nur einen Uberblick geben,
der keinen Anspruch auf Vollstd@ndigkeit erhebt. Die in
den nachfolgenden Beispielen gezeigten Tabellen verwenden

Symbole mit folgender Bedeutung:

12 = Viskositit /mPas/

10 <SJ= . Oberflichenspannung /m N/m/
J’= NaBauftrag auf der Bahn /um/
V/= Bahngeschwindigkeit /m/min/
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Beispiel 1

Eine Beschichtungseinrichtung nach Fig. 1 wurde fir das
Wulstantragsverfahren eingesetzt. Die anzutragenden
Schichten zeigten folgende Zusammensetzung:

Schicht 1 Schicht 2
12 300 15
d’ 20 20
ol 19 24

Die Beschichtungsgeschwindigkeitsgrenze wurde bereits
bei 50 m/min erreicht, wobei ein Unterdruck von 7 mbar
verwendet wurde. Die BeguBgqualit&dt war schlecht. Als
zu beschichtendes Material wurde eine Papierbahn mit

PE-Beschichtung verwendet.

Beispiel 2

Eine Beschichtungseinrichtung nach Fig. 1 wurde fiir
das Wulstantragsverfahren eingesetzt. Die anzutragen-

den Schichten zeigten folgende Zusammensetzung:

Schicht 1 Schicht 2
7 15 670
ye 10 20
5 20 19

Es konnte eine BegieBgeschwindigkeit von 100 m/min

erreicht werden, wobei ein Unterdruck von 6 mbar ange-
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legt wurde. Der Abstand der GieBeinrichtung von der Bahn
betrug 175 um. Die Qualitdt der Beschichtung auf der
Papierunterlage mit PE-Beschichtung war gut.

Beispiel 3

Ein GieBer nach Fig. 1 wurde fiir das Wulstantragsver-
fahren eingesetzt. Die angetragenen Schichten zeigten

folgende Zusammensetzung:

Beschleunigungs- Photographische
schicht Schicht

/2 15 2100

7 6 25.

Die BegieBgeschwindigkeit betrug 130 m/min bei einem
Unterdruck von 7 mbar. Der GieBerabstand konnte von

100 - 200 pm variiert werden bei guter GuBqualitdt.

Beispiel 4

Ein GieBer nach Fig. 1 wurde fiir das Wulstantragsver-
fahren eingesetzt. Die angetragenen Schichten zeigten

folgende Zusammensetzung:

Beschleunigungs- Photographische
schicht Schicht

2,5 100

'72_’ 2 50
J
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Die BegieBgeschwindigkeit betrug 200 m/min bei einem |
Unterdruck von 4 mbar und einem GieBerabstand von 175 um.
Die BeguBqualitdt des Schichtpaketes war gut.

Beispiel 5

Ein GieBer filir 6 Schichten wurde filir das Wulstantrags-
verfahren eingesetzt. Die anzutragenden Schichten zeig-

ten folgende Zusammensetzung:

Beschleunigungs- Photographische Schichten | .
schicht : 1 2 3 4 5

7, 10 630 655 630 665 630

S 15 8 8 8 8 8

Die BegieBgeschwindigkeit betrug 100 m/min bei einem
Unterdruck von 4 mbar und einem GieBerabstand von 175
um. Die BeguBgqualit&dt des Schichtpaketes war gut.

Beigpiel 6

Eine Beschichtungseinrichtung nach Fig. 1 wurde als GieBer
flir das Wulstantragsverfahren flir einen dreischichtigen
BeguB verwendet. Die Beschichtungsdaten flir die einzel-

nen Schichten waren

Beschleunigungs- Photographische Spreitungs-
schicht Schicht schicht

7 o2 50 5

L 2,5 100 . 20

&’ 31,5 29,7 28
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Es konnten BegieB8geschwindigkeiten wvon V/; 400 m/min
und mehr erreicht werden. Der angelegte Unterdruck zwi-
schen der GieBerkante 4 und der Bahn 1 betrug nur 1 mbar
bei einem Abstand der GieBkante 4 zur Bahn 1 von 175 um.
Als Bahnmaterial wurde Cellulosetriacetat verwendet. Die
BeguBqualitdt war gut.

Beispiel 7

Fiir eine Beschichtung wie unter Beispiel 6 wurde als
Bahnmaterial ein mit Polyethylen beschichtetes Papier
verwendet. Die BegieBgeschwindigkeit War_\/= 400 m/min.
Es zeigte sich keine AbreiBtendenz der Beschichtung.
Die BeguBqualitdt war gut.

Beispiel 8

Eine Beschichtungseinrichtung nach Fig. 1 wurde als
GieBer fiir das Wulstantragsverfahren fiir einen vier-
schichtigen BeguB verwendet. Die BeguBdaten fir die
einzelnen Schichten waren:

Beschleuni- Photogra- Photogra- Sprei-
gungsschicht phische phische tungs-
schicht Schicht Schicht schicht
kel 2 50 50 5
C{ - 2,5 40 60 20
o7 31,5 29,7 24,7 28
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Es konnte eine BegieBgeschwindigkeit von V= 400 m/min
erreicht werden. Der angelegte Unterdruck betrug 1 mbar
bei einem GieBer/Bahn-Abstand von 175 pm. Als Unterlage
wurde Cellulosetriacetat verwendet. Die BeguBqualitidt

war sehr gut.

Beispiel 9

Ein GieBer nach Fig. 1 wurde als GieBer fir das Wulstan-
tragsverfahren fiir einen dreischichtigen Guf verwendet.

Die BeguBdaten der einzelnen Schichten waren folgende:

Beschleunigungs- Photographische Spreitungs-—
schicht Schicht schicht

2 1 61 2

Jﬁ 5 40 10

5 30 27,6 25,7

Es konnte eine BegieBgeschwindigkeit wvon 250 m/min
erreicht werden. Der angelegte Unterdruck betrug 4,5 mbar
bei einem GieBer/Bahn-Abstand von 175 um. Als Unterlage

wurde PE-Papier verwendet. Die BeguBqualitdt war gut.

Die aufgefilhrten Beispiele zeigten nur einen Teil des
Anwendungsbereiches. Andere Bahnunterlagen, grdBere und
kleinere Anzahlen von Schichten sowie andere Beschich-
tungsmaterialien sind unter Anpassung der Beschleuni-
gungsschicht beziiglich Viskositdt und Schichtdicke mdg-
lich.
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Durch die Spreitungsschicht wird eine weitere Verbesse-
rﬁng der BeguBgualitdt und eine ErhShung der Beschich-
tungsgeschwindigkeit m8glich, zwischen den einzelnen
Schichten und zwischen der Beschleunigungsschicht und
der dariiberliegenden Schicht traten keinerlei Vermi-
schungen auf. Auch die Spreitungsschicht vermischt sich

nicht mit der darunter liegenden photographischen Schicht.
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- Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Mehrfachbeschichtung von kontinuier-
lich an einer Beschichtungsstelle vorbeigefiihrten
Bahnen mit Beschichtungsvorrichtungen nach einem
Wulst-Beschichtungsverfahren mit einem Gleitfl&chen-
beschichtungskopf, dadurch gekennzeichnet, daB eine
beliebige Anzahl von h&8herviskosen Schichten iber
einer unter den Schichten angeordneten Beschleuni-
gungsschicht mit einem Viskositdtsbereich wvon

1-20 mPas und einer Schichtdicke von 2 - 30 um
angeordnet wird, daB die Wulstbildung liber eine
Spaltbreite zwischen Gleitfl&dchenbeschichtungskopf
und zu beschichtender Bahn von 100 - 400 pm, be-
vorzugt zwischen 100 - 200 pm durchgefihrt wird und
daB unter dem Beschichtungswulst ein Unterdruck von
0 - 8 mbar, bevorzugt von 0 - 3 mbar, angelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB eine Beschleunigungsschicht mit einer Vis-
kositdt von 2 - 10 mPas, insbesondere von 2 - 3
mPas und einer Schichtdicke von 2,5 - 10 um, ins-

besondere 2,5 - 5 um éewéhlt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB Uber der niedrigviskosen Beschleu-
nigungsschicht und der beliebigen Anzahl h&her-

viskoser Schichten eine weitere niedrigviskose
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Schicht als Spreitungsschicht mit einem Viskositdts-—
bereich von 1 - 10 mPas und einer Schichtdicke wvon
-5 - 20 pm angeordnet wird.
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