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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum im wesentlichen vermischungsfreien Auftragen mehrerer Schich-
ten auf eine an einer Beschichtungsstelle kontinuierlich vorbeigefiihrten Bahn unter Verwendung einer einen
Wulst bildenden Beschichtungsvorrichtung mit einem Gieitfidchenbeschichtungskopf.

Ein fiir die photographische Industrie bedeutendes Mehrschichtenverfahren ist das Kaskaden-Beschich-
tungsverfahren, bei dem auf einer schrégen Fl&che eine oder mehrere Schichten gleichzeitig abwarts fliessen
und dber einen geringen Abstand zwischen einer Beschichtungskante und einer Bahn iiber einen Wulst der
kontinuierlich vorbeibewegten Bahn zugefiihrt werden. Verfahren dieser Art werden in der Literatur auch als
Wulstbeschichtungsverfahren bezeichnet.

Erfahrungen haben gezeigt, dass nach heutigen Anspriichen mit dem Kaskaden- oder Wulstbeschich-
tungsverfahren nur Begiessgeschwindigkeiten erreicht werden kénnen, die nach wirtschaftlichen Gesichts-
punkien in vielen Féllen nicht ausreichend hoch sind. Insbesondere bei hdheren Viskosititen der
Beschichtungsmassen und bei hdherer Feststoffkonzentration in den Beschichtungsmassen ist, wie die alige-
meine Erfahrung zeigt, mit einem Absinken der Begiessgeschwindigkeit zu rechnen. Andererseits sind jedoch
hohe Feststoffkonzentrationen und damit verbundene hohe Viskositaten insofern interessant, als damit die
durch Trocknung zu entfernende Wassermenge erniedrigt und Trocknungsenergie gespart wird, so dass die
Anlage kostengiinstiger produzieren kann. Nicht zuletzt ergeben hdhere Viskosititen auch bessere Beguss-
qualitaten, da durch diese eine Minderung der an der Giessstelle erzielten guten Gussqualitat im Verlauf der
Erstarrung und Trocknung verhindert wird.

Es sind daher Anstrengungen unternommen worden, um diese Nachteile zu beseitigen und eine hohe
Begiessgeschwindigkeit bei hohen Viskositdten zu erreichen. In der DE-A 2 712 055 wird ein Verfahren
beschrieben, in welchem eine unterste Schicht mit niedriger Viskositat und geringem Nassauftrag unter eine
Schicht mit hdherer Viskositat und héherer Schichtdicke aufgebracht wird. Auf diese beiden unteren Schichten
kann dann ein beliebiges Schichtpaket aufgebaut werden. Es wird gefordert, dass die unteren beiden Schichten
aus gleichen Materialien oder solchen Materialien aufgebaut werden sollen, die keine photographischen
Effekte zeigen, wenn sie sich miteinander mischen. Andererseits wird die Vermischung dieser Schichten bei
dem Beguss bewuBt in Kauf genommen. Nach der Beschreibung sollen die Viskositaten der ersten Schicht
zwischen 1-10 mPas und der zweiten Schicht zwischen 10-100 mPas und die Schichtdicken 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 Meniskus nachteilig, wodurch Fehlermog-
lichkeiten in der photographischen Schicht gegeben sind. Eine weitere Einschrankung durch das Verfahren
ergibt sich aus der Forderung, dass die erste und zweite Schicht entweder aus dem gleichen Material oder aus
Materialien bestehen sollen, die photographisch keine Effekte hervorrufen. Mit diesem Verfahren werden bei-
spielsweise Gechwindigkeiten bis zu 3,55 m pro s oder 210 m/min erreicht.

In der Druckschrift DE-A 2 820 708 wird auf die Nachteile des Verfahrens nach der oben genannten DE-A
2 712 055 hingewiesen, insbesondere darauf, dass bei sehr niedriger Viskositat die Schichten leicht instabil
werden. Diese Instabilitdt kann bis zu einem gewissen Grad durch das Anlegen eines Vakuums unter dem
Wuistzwischen Giesser und Bahn verhindert werden, jedoch begrenzen diese Instabilitaten die Bahngeschwin-
digkeit. In dieser Druckschrift wird daher vorgeschlagen, fiir die untere Schicht ein Material zu wahlen, das nor-
malerweise hochviskos ist und unter Scherbelastung niedrigviskos und diinnfliissig wird und somit nur im
kritischen Beschichtungsbereich, namlich in Bereich des Wulstes oder Meniskus, die erwiinschte niedrige Vis-
kositat besitzt. Dieses Verfahren erfordert jedoch eine besondere Materialauswahl fiir die unterste Schicht, die
nicht in jedem Fall fir den photographischen Zweck des gesamten Schichtaufbaus vertraglich ist.

in der englichen Patentschrift 2 070 459 wird ein weiteres Verfahren beschrieben, welches das Verhaltnis
der Viskositsten der ersten und zweiten Schicht zueinander in engen Grenzen festiegt und zwar sollen die Vis-
kositaten der Schichten das Verhaltnis n; = (0,9—1,1)n, besitzen, wobei sich die Viskosititen dieser beiden
Schichten ausserdem noch unter der Einwirkung von Scherkraften in verschiedener Weise so verandern sollen,
dass die Viskositat der ersten Schicht stirker verringert wird, als die der zweiten Schicht. Auch bei diesem Ver-
fahren ist die Wahl der Schichtzusammensetzung nicht mehr frei.

Schiiesslich ist es aus der US-A-3 573 965 bekannt, beim Giessen von Schichten mit einem Extrudergies-
ser Beschichtungsfliissigkeiten mit einer Viskositét von 20 mPas vorzusehen und zwischen den Randemn der
einzelnen Auslass&ffnungen, die am Extrudergiesser fiir jede einzelne Schicht vorhanden sind, und der Bahn
einen Abstand von ca. 300 um vorzusehen. Derartige Extrudergiesser lassen jedoch keinen Antrag geschlos-
sener Schichtpakete an die Bahn zu; vielmehr findet dort der Schichtaufbau erst auf der Bahn statt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der eingangs genannten Art zu schaffen, mit dem
es auf einfache Weise mdglich ist, eine hohe Beschichtungsgeschwindigkeit zu erreichen, ohne dass die
Schichten miteinander vermischt werden oder die Wahl der Substanzen zum Schichtaufbau eingeschrankt ist
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und das photographisch wirksame Schichtpaket aus Schichten besteht, die einen hohen Feststoffanteil und
eine hohe Viskositét besitzen und somit ein besonders geringer Nassauftrag und eine Verkiirzung der Trock-
nungszeit erméglicht wird.

Ausgehend von einem Verfahren der eingangs genanntern Art wird die Aufgabe erfindungsgemass
dadurch geldst, dass unter einer oder mehren hdherviskosen Schichten eine Beschleunigungsschicht mit ei-
nem Viskositatsbereich von 1—20 mPas und einer Schichdicke von 2—30 um angeordnet wird, dass die Wuist-
bildung Gber eine Spaltbreite zwischen Gleitfiachenbeschichtungskopf und zu beschichtender Bahn von
100—200 pm durchgefiihrt wird, und dass unter dem Beschichtungswulst ein Unterdruck von 1—8 mbar ange-
legt wird,

Bei einer bevorzugten Durchfihrung des Verfahrens wird eine Beschieunigungsschicht mit einer Viskositat
von 2—10 mPas, bevorzugt von 2—3 mPas und einer Schichtdicke von 2,5—10 pm, insbesondere von 2,5—56
um gewahit,

Die untere niedrigviskose sogenannte Beschleunigungsschicht fliesst zwischen dem photographisch wirk-
samen Schichtpaket und der Beschichtungseinrichtung und Gbernimmt die Verbindung zwischen dem Schicht-
paket und den Kontinuierlich an der Beschichtungsstellie vorbeigefiihrten Bahnen, die zu beschichten sind.

Der enge Spaltabstand glattiet in erstaunlicher Weise bei hohen Bahngeschwindigkeiten den Wulst zu ei-
nem Bogen, in dem keine Wirbel entstehen. Die Bahn wird gleichm&ssig benetzt, aber eine Vermischung der
untersten Beschleunigungsschicht mit der oder den dariiberliegenden Schichten wird vermieden.

Diese Art der Verfahrensdurchfiihrung ermdglicht es, im Schichtpaket hochviskose Lésungen mit hohem
Feststoffgehalt und somit geringer Schichtdicke bei hohen Begiessgeschwindigkeiten zu verwenden und damit
Energie in der Trocknungsanlage einzusparen.

Ein besonders in Bezug auf sehr hohe Beschichtungsgeschwindigkeiten vorteilhaftes Verfahren zeichnet
sich dadurch aus, dass {iber der niedrigviskosen Beschleunigungsschicht und Giber der bzw. den héherviskosen
Schichten eine weitere niedrigviskose Schicht als Spreitungsschicht angeordnet wird. Diese weist vorzugswei-
se eine Viskositat von 1-10 mPas und eine Schichtdicke von 5-20 um auf. Dabei deckt die Spreitungsschicht,
die fiir sich aus der US-A-2 932 855 vorbekannt ist, als oberste Schicht das Schichtpaket wahrend dessen Ent-
stehung, der Beschichtung und nach der Beschichtung ab.

Uberraschenderweise zeigte sich dass die Kombination aus Beschleunigungsschicht und Spreitungs-
schicht eine hervorragende Begussqualitat ermdglicht mit Schichtpaketen, die sonst nicht oder nur beiniedrigen
Beschichtungsgeschwindigkeiten zu vergiessen sind. Weiterhin war Uberraschend, dass bei Anwendung des
Verfahrens in dem Kaskadenbeschichtungsverfahren keinerlei Vermischung der Schichten eintrat und somit
ebenfalls keine Verschlechterung der Begussqualitit zu befiirchten war. Weiterhin war Gberraschend, dass
diese Beschleunigungsschicht so diinn hinsichtlich Schichtdicke und Viskositat eingestellt werden kann, dass
nachteilige Folgen in den weiteren Arbeitsgangen, wie bei der Erstarrung der Schichten, nicht auftraten. Wei-
terhin war Gberraschend, dass durch den Einsatz einer diinnen niedrigviskosen Spreitungsschicht hochviskose
Schichtpakete, die zum Zusammenziehen neigen, einwandfrei gespreitet werden kdnnen. Vor allem war aber
tberraschend, dass bei Anwendung der Kombination aus Beschleunigungsschicht und Spreitungsschicht mit
dem Kaskaden- oder Wuistbeschichtungsverfahren Begiessgeschwindigkeiten von 400 m/min (6-7 m/s) und
mehr erreicht werden konnten.

Eine Erklarung fir dieses Verhalten kann vielieicht 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 Giesser und Bahn sehr hoch
beschleunigt und hierbei verstreckt. Dabei wirken auf das Schichtpaket sehr grosse Kréfte ein, die bei hdheren
Geschwindigkeiten zu einem teilweisen Zerreissen des Schichtpaketes bzw. zu Instabilititen in dem Schicht-
paket fiihren. Durch die Beschleunigungsschicht wird nun in einem ersten Effekt emreicht, dass die Geschwin-
digkeit des Schichtpaketes auf der Ablaufflache der Kaskade durch die Beschleunigungsschicht stark erhght
wird. In einem zweiten Effekt werden die beim Auftreffen auf die vorbeibewegten Bahnen auftretenden Kréften
durch die Beschleunigungsschicht aufgefangen, beziehungsweise nur zeitlich verzégert wirksam. Durch diese
Effekte liesse sich auch die gute Gussqualitat erkldren, denn das Schichtpaket, das fiir das photographische
Material qualitdtsbestimmend ist, wird durch keinerlei Einwirkung im Meniskus oder bei Beriihrung mit der Bahn
in seiner Qualitat gestort.

Diese Verhaltnisse lassen sich durch eine Berechnung abschatzen. Dies kann beispielsweise mit zwei
Schichten, wovon die eine eine Viskositat 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 um mit einer Bahngeschwin-
digkeit von 330 m/min aufgetragen werden. Die diinnere Schicht mbge als zweite Schicht mit 2 um aufgetragen
werden. Es ergibt sich dann beim Ablauf auf der Kaskade fiir die dickere Schicht eine Geschwindigkeit von
7.9 m/min bei einer Schichtdicke von 5730 um. Tragt man das Schichtpaket in umgekehrter Folge auf, d.h. die
Schicht mit der Viskositét 2 mPas als die untere Schicht und die Schicht mit der Viskositéat 500 mPas als die
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obere Schicht, so zeigt sich, dass die obere Schicht von 500 mPas etwa um den Faktor 2 beschleunigt wird
und eine Geschwindigkeit von 16,84 m/min erreicht. Damit wird auch die Bezeichnung Beschleunigungsschicht
erkiart.

Weiterhin wird die Schichtdicke der hochviskosen Schicht auf 1809 um reduziert, d.h. etwa um den Faktor
3. Dies bedeutet, dass diese Schicht, um den richtigen Bahnauftrag zu ergeben nur noch um den Faktor 18
verstreckt werden muss, wohingegen im ersten Fall eine Verstreckung um den Faktor 57 erfolgen miisste.
Diese hohe Verstreckung fiihrt dann zum Bruch der Schicht.

Im Wulstbeschichtungsverfahren miissen schichtspezifische und geometrische Voraussetzungen der
Beschichtungsvorrichtung kombiniert werden. Besonders wichtig filr das Wulstbeschichtungsverfahren ist die
richtige Wahl des Abstandes zwischen der Giesserkante und der Bahn und die Wah! des Unterdruckes unter
dem Wulst. Fiir die Wulstbeschichtung nach dem vordiegenden Verfahren ist ein kleiner Abstand zwischen
Beschichtungseinrichtung und Bahn notwendig. Dieser kleine Abstand ist zur Ereichung der guten Gussqu-
alitdt Voraussetzung ebenso wie der damit mégliche und erforderliche geringe Unterdruck. Weiterhin darf eine
bestimmte L&nge der letzten Ablauffidche nicht unterschritten werden, um der Beschleunigungsschicht ihre
Wirkung zu ermdglichen. Durch die Wahl des kleinen Abstandes zwischen Bahn und Giesseinrichtung ist aber
die Maglichkeit gegeben, die Art der Schichizusammensetzung fiir die Beschleunigungsschicht frei zu wahlen,
d.h. es kénnen beliebige Polymerdsungen z.B. Gelatine, Cellulosederivate, Polysaccharide oder auch in
bestimmten Féllen Netzmittelldsungen verwendet werden. Die Schichtstérke dieser Lsungen kann hierbei vor-
teiihaft so gewahlt werden, dass eine nachteilige Beeinflussung des Schichtpaketes - bei photographischen
Materialien also der photographisch wirksamen Emulsionsschichten - nicht erfolgt.

Der Effekt der Spreitungsschicht, die eine weitere Erhhung der Beschichtungsgeschwindigkeit, insbeson-
dere bei hohen Viskositaten, erlaubt, Iasst sich folgendermassen erldutern; Hochviskose Giessldsungen haben
die Eigenschaft, sich unter Einwirkung der Oberflichenspannung zusammenzuziehen. Diese Tendenz kann
abgebaut werden durch die diinne Spreitungsschicht, die die Oberflache der hochviskosen Schichten abdeckt.

Im folgenden wird das Verfahren zur Erstellung von mehrschichtigen Beschichtungen anhand einer Zeich-
nung an dem Beispiel der Beschichtung photographischer Materialien niher erlautert.

Fig. 1 zeigt einen Schnitt durch einen Kaskadengiesser zur Durchfilhrung des Wulstbeschichtungsverfah-
rens.

Der Kaskadengiesser nach Fig. 1 besteht in bekanntem Aufbau aus mehreren Blécken 13, 14, die parallel
zueinander angeordnet, miteinander verschraubt und durch Stimplatten seitlich begrenzt sind und Verteiler-
kammern § einschliessen, durch die die Beschichtungsfilissigkeiten 7, 8, 11 iiber Zufiihrkanale und Dosierein-
richtung (nicht dargestellt) in den Giesser eintreten und zur Verteilung iber die Giesserbreite in Spalte zu den
Austrittsschlitzen 9,1 bis 9,4 aufsteigen.

Die Beschichtungsmaterialien 8, 11 fliessen aus den Austrittsschlitzen auf den geneigten Flichen 3 nach
unten und legen sich dber die bereits unten, eine Stufe tiefer ausfliessenden Beschichtungsmaterialien. Aus
dem Austrittsschlitz 9,1, der dem Begiesswulst oder Meniskus 10 am nichsten liegt, tritt die fiir dieses Verfah-
ren charakteristische Beschleunigungsschicht 7 aus. Das Schichtpaket aus den Austrittschlitzen 9,2 bis 9,4
ruhtwahrend des letzten Teils der geneigten Flchen 3 auf dieser Beschleunigungsschicht 7. Aus dem obersten
Austritsschlitz 9,4 Gber dem geplanten Schichtaufbau aus den Schlitzen 9,2 und 9,3 wird die Spreitungsschicht
8 zugefihrt. Sie garantiert eine einwandfreie gespreitete Lage des Schichtpaketes dadurch, dass sie die Ent-
stehung einer Grenzflache zwischen Schichtpaket und Luft verhindert. Der gesamte Aufbau aus Beschleuni-
gungsschicht 7, Schichtpaket 11 und Spreitungsschicht 8 {iberbriickt den Meniskus (Antragswulst) der
Giesserkante 4 und wird so gefiihrt, dass nur eine minimale Einsaugtiefe fiir den Wulst 10 erzeugt wird. Dadurch
wird erreicht, dass das photographisch wirksame Schichtpaket 11 sich in einem Bogen auf die zu beschichtete
Unterlage auflegt und die Beschleunigungsschicht 7 zwischen der Beschichtungskante 4 und der Bahn 1 nur
einen sehr geringen Wulst 10 bildet, der vollkommen ausreichend ist, um auch bei hohen Beschichtungsge-
schwindigkeiten eine sehr gute Benetzung der Bahn 1 auf der Giesswalze 6 zu erreichen. Wahrend der Benet-
zung der Bahn 1 leistet die Beschleunigungsschicht 7 eine erhebliche Veringerung der Beschleunigungskréfte,
die auf das aufzutragende Schichtpaket 11 wirken, so dass das Schichtpaket 11 ohne qualitative Beeintrach-
tigung durch die Beschleunigungskrafte auf die Bahn 1 beschichtet werden kann. Die Spreitungsschicht 8
schirmt die obere Seite des Schichtpaketes 11 an den Grenzfidchen gegen die Umgebungsluft ab und verhin-
dert das Zusammenziehen der hochviskosen Schichten 11 und glattet somit die Oberfiiche der Bahnbeschich-
tung 2.

Der erhebliche und {iberraschende Vorteil des Verfahrens nach der Erfindung liegt fiir den Kaskadenbe-
guss in der unerwarteten Steigerung der Begiessgeschwindigkeiten fiir hochviskose Beschichtungsmaterialien
11, die durch die zusétzliche Spreitungsschicht noch weiter gesteigert wird. Dabei werden Begussqualititen
von hoher Qualitat erreicht.

Weiterhin zeigt sich fiberraschenderweise, dass oberflichenaktive Stoffe in den photographisch aktiven
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Beschichtungsmaterialien 11 nicht mehr erforderlich sind, wodurch Kosteneinsparungen méglich sind.

Selbst die Beschleunigungsschicht 7 und die Spreitungsschicht 8 benstigen nur geringe Mengen an ober-
fldchenaktiven Stoffen. In bestimmten Fallen kdnnen auch diese Schichten ohne oberflichenaktive Stoffe ein-
geseizt werden.

Mit diesem Verfahren kénnen Bahnen mit einer Vielzahl von z.B. zwalf oder mehr Schichten mit verschie-
densten Beschichtungsmaterialien beschichtet werden.

Prinzipiell l&sst sich das Verfahren der Erfindung zur Beschichtung zusammenhéngender Bahnen aus
Papier, Kunststoff, Glas, Holz und Gewebe anwenden. Besonders eignet sich das Verfahren, wie bereits
erwahnt, zum Beguss photographischer Schichtrdger mit photographischen Emulsionen.

Zur Herstellung photographischer Materialien kdnnen alle Giblichen bahnférmigen Materialien verwendet
werden, zum Beispiel Filmbahnen aus Celiulosenitrat, Cellulosetriacetat, Polyvinylacetat, Polycarbonat, Poly-
ethylenterephthalat, Polystyrol und dergleichen, sowie die verschiedensten Papierbahnen mit oder ohne Kunst-
stoffbeschichtungen auf ihren Oberflachen.

Nach dem Verfahren kénnen sowoh! photographische Schichten aufgetragen werden, die als lichtempfind-
liche Verbindungen Silberhalogenide enthalten als auch solche, die lichtempfindliche Farbstoffe oder photo-
leitfahige Zinkoxide und Titandioxid enthalten. Die Schichten kdnnen auch andere Zusitze enthalten, als die
auf dem Gebiet der Herstellung photographischer Schichten bekannten, z.B. Russ, Mattierungsmittel wie Sili-
ziumdioxid oder polymere Entwicklungshilfsmittel und dergleichen.

Die photographischen Schichten kdnnen auch verschiedene hydrophile Kolloide als Bindemittel enthalten.
Beispiele fir derartige Kolloide sind ausser Proteinen wie Gelatine, Cellulosederivate, Polysaccharide, wie
Stérke, Zucker, Dextran oder Agar-Agar. Weiter sind synthetische Polymere, wie Polyvinylalkohol oder Poly-
acrylamid oder Mischungen solcher Bindemittel anwendbar. Dariiber hinaus ist das Beschichtungsverfahren
der Erfindung selbstverstandlich auch fir die Herstellung nichtphotographischer Schichten anwendbar, wie z.B.
zur Hersteflung von Magnettonschichten oder anderer Farb- und Lackschichten.,

Anhand von Beispielen sollen einige Moglichkeiten von Beschichtungen dargestellt werden. Die Beispiele
sind nur eine Auswahl und kénnen daher nur einen Uberblick geben, der keinen Anspruch auf Vollstindigkeit
erhebt. Die in den nachfolgenden Beispielen gezeigten Tabellen verwenden Symbole mit folgender Bedeutung:

1 = Viskositat [mPas]

o = Oberflichenspannung [m N/mj]

6 = Nassauftrag auf der Bahn [um]

v = Bahngeschwindigkeit [m/min]

Beispiel 1

Eine Beschichtungseinrichtung nach Fig. 1 wurde fiir das Wulstantragsverfahren eingesetzt. Die anzutra-
genden Schichten zeigten folgende Zusammensetzung:

Schicht 1 Schicht 2
n 300 15
8 20 20
] 18 24

Die Beschichtungsgeschwindigkeitsgrenze wurde bereits bei 50 m/min erreicht, wobei ein Unterdruck von
7 mbar verwendet wurde. Die Begussqualitdt war schiecht. Als zu beschichtendes Material wurde eine Papier-
bahn mit PE-Beschichtung verwendet.

Beispiel 2

Eine Beschichtungseinrichtung nach Fig. 1 wurde fiir das Wulstantragsverfahren eingesetzt, Die anzutra-
genden Schichten zeigten folgende Zusammensetzung:
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Schicht 1 Schicht 2
n 15 670
8 10 20
c 20 19

Es konnte eine Begiessgeschwindigkeit von 100 m/min erreicht werden, wobei ein Unterdruck von 6 mbar
angelegt wurde. Der Abstand der Giesseinrichtung von der Bahn betrug 175 um. Die Qualitat der Beschichtung
auf der Papierunterlage mit PE-Beschichtung war gut.

Beispiel 3

Ein Giesser nach Fig. 1 wurde fiir das Wulstantragsverfahren eingesetzt. Die angetragenen Schichten zeig-
ten folgende Zusammensetzung:

Beschieunigungs- Photographische

schicht Schicht
1 15 2100
S 6 25

Die Begiessgeschwindigkeit betrug 130 m/min bei einem Unterdruck von 7 mbar. Der Giesserabstand kon-
nte von 100-200 pm variiert werden bei guter Gussqualitat.

Beispiel 4

Ein Giesser nach Fig. 1 wurde fiir das Wulstantragsverfahren eingesetzt, Die angetragenen Schichten zeig-
ten folgende Zusammensetzung:

Beschleunigungs- Photographische

schicht Schicht
1 2 50
) 25 100

Die Begiessgeschwindigkeit betrug 200 m/min bei einem Unterdruck von 4 mbar und einem Giesserab-
stand von 175 pm. Die Begussqualitat des Schichtpaketes war gut.

Beispiel 5

Ein Giesser fiir 6 Schichten wurde fiir das Wulstantragsverfahren eingesetzt. Die anzutragenden Schichten
zeigten folgende Zusammensetzung:

Beschleunigungs- Photographische Schichten

schicht 1 2 3 4 S
n 10 630 €35 830 685 630
& 15 8 8 8 8 8

Die Begiessgeschwindigkeit betrug 100 m/min bei einem Unterdruck von 4 mbar und einem Giesserab-
stand von 175 um. Die Begussqualitat des Schichtpaketes war gut.
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Beispiel 6

Eine Beschichtungseinrichtung nach Fig. 1 wurde als Giesser fiir das Wulstantragsverfahren fir einen drei-
schichtigen Beguss verwendet. Die Beschichtungsdaten filr die einzelnen Schichten waren

Beschleunigungs- Photographi-  Spreitungs-

schicht sche Schicht  schicht
n 2 50 5
S 2.5 100 20
g 31,3 287 28

Es konnten Begiessgeschwindigkeiten von v =400 m/min und mehr erreicht werden. Der angelegte Unter-
druck zwischen der Giesserkante 4 und der Bahn 1 betrug nur 1 mbar bei einem Abstand der Giesskante 4
zur Bahn 1 von 175 um. Als Bahnmaterial wurde Cellulosetriacetat verwendet. Die Begussqualitat war gut.

Beispiel 7

Fir eine Besschichtung wie unter Beispiel 6 wurde als Bahnmaterial ein mit Polyethylen beschichtetes
Papier verwendet. Die Begiessgeschwindigkeit war v = 400 m/min. Es ze:gte sich keine Abreisstendenz der
Beschichtung. Die Begussqualitét war gut.
Beispiel 8

Eine Beschichtungseinrichtung nach Fig. 1 wurde als Giesser fiir das Wulstantragsverfahren fir einen vier-
schichtigen Beguss verwendet. Die Begussdaten fiir die einzeinen Schichten waren:

Beschleuni- Photogra- Photogra- Spreitungs-

gungs- phische phische schicht
schicht Schicht Schicht

n 2 50 £0 5

5 25 40 60 20

o 31,5 29,7 247 28

Es konnte eine Begiessgeschwindigkeit von v = 400 m/min erreicht werden. Der angelegte, Unterdruck
betrug 1 mbar bei einem Giesser/Bahn-Abstand von 175 pum. Als Unterlage wurde Cellulosetriacetat verwendet.
Die Begussqualitat war sehr gut.

Beispiel 9

Ein Giesser nach Fig. 1 wurde als Giesser fiir das Wulstantragsverfahren fiir einen dreischichtigen Guss
verwendet, Die Begussdaten der einzelnen Schichten waren folgende:

Beschleunigungs- Photographi- Spreitungs-

schicht sche Schicht  schicht
n 1 61 2

§ 5 40 10

c 30 278 25,7

Es konnte eine Begiessgeschwindigkeit von v = 250 m/min erreicht werden. Der angelegte Unterdruck
betrug 4,5 mbar bei einem Giesser/Bahn-Abstand von 175 pm. Als Unterlage wurde PE-Papier verwendet. Die
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Begussqualitat war gut.

die aufgefihrten Beispiele zeigten nur einen Teil des Anwendungsbereiches. Andere Bahnunterlagen,
gr3ssere und kleinere Anzahlen von Schichten sowie andere Beschichtungsmaterialien sind unter Anpassung
der Beschleunigungsschicht beziiglich Viskositdt und Schichtdicke méglich.

Durch die Spreitungsschicht wird eine weitere Verbesserung der Begussqualitat und eine Erh6hung der
Beschichtungsgeschwindigkeit mdglich, zwischen den einzelnen Schichten und zwischen der Beschleunigs-
schichtund der dariiberliegenden Schicht traten keinerlei Vermischungen auf. Auch die Spreitungsschicht ver-
mischt sich nicht mit der darunter liegenden photographischen Schicht.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum im wesentlichen vermischungsfreien Auftragen meherer Schichten auf eine an einer
Beschichtungsstelle kontinuierlich vorbeigefithren Bahn unter Verwendung einer einen Wulst bildenden
Beschichtungsvorrichtung mit einem Gleitfiichenbeschichtungskopf, dadurch gekennzeichnet, dass unter
einer oder mehreren hGherviskosen Schichten eine Beschleunigungsschicht mit einem Viskosittsbereich von
1—20 mPas und einer Schichtdicke von 2—30 pm angeordnet wird, dass die Wulstbildung Gber eine Spaltbreite
zwischen Gleitflachenbeschichtungskopf und zu beschichtender Bahn von 100—200 pm durchgefihrt wird,
und dass unter dem Beschichtungswulst ein Unterdruck 1—8 mbar, angelegt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Beschleunigungsschicht eine Viskositat
von 2—10 mPas, vorzugsweise von 2—3 mPas, und eine Schichtdicke von 2,5—10 pm, vorzugsweise von
2,55 ym aufweist.

3. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass liber der bzw.
h&herviskosen Schichten eine weitere niedrigviskose Schicht als Spreitungsschicht angeordnet wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Spreitungsschicht eine Viskositat von
1—10 mPas und eine Schichtdicke von 5—20 um aufweist.

Claims

1. Process for the application, substantially free from intermixing, of several layers to a web moved con-
tinuously past a coating point, using a coating device which has a sliding surface coating head and forms a
bead, characterised in that an acceleration layer having a viscosity range of from 1 to 20 mPa.s and a layer
thickness of from 2-30 pum is arranged under one or more relatively high viscosity layers, in that the bead for-
mation takes place over a gap width between the sliding surface coating head and the web to be coated of
from 100 to 200 pum and in that a vacuum of from 1 to 8 mbar is applied under the coating bead.

2. Process according to Claim 1, characterised in that the acceleration layer has a viscosity of from 2-10
mPa.s, preferably from 2-3 mPa.s, and a layer thickness of from 2.5 to 10 pm, preferably from 2.5 to 5 um.

3. Process according to one of the preceding claims, characterised in that a further low viscosity layer is
arranged as a spreading layer above the relatively high viscosity layer or layers.

4. Process according to Claim 3, characterised in that the spreading layer has a viscosity of from 1-10 mPa.s
and a layer thickness of from 5-20 pm.

Revendications

1. Procédé pour déposer, sensiblement sans aucun mélange, plusieurs couches sur une bande défilant
en continu en regard d’une zone de revétement, en utilisant un dispositif de revétement qui forme un bourrelet
et présente une téte de revétement a glissement superficiel, caractérisé par le fait qu'une couche d’accéléra-
tion, ayant une viscosité située dans la plage de 1 - 20 mPas et une épaisseur de couche de 2 - 30 um, est
disposée au-dessous d’ une ou de plusieurs couches & plus forte viscosité ; par le fait que la formation du
bourrelet est effectuée, entre la téte de revétement & glissement superficiel etla bande & revétir, surune largeur
d'interstice de 100 - 200 um ; et par le fait qu'une dépression de 1 - 8 mbars est exercée au-dessous du bourre-
let de revétement.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé par le fait que la couche d’accélération présente une vis-
cosité de 2 - 10 mPas, de préférence de 2 - 3 mPas, et une épaisseur de couche de 2,5 - 10 um, de préférence
de 2,5-5um.

3. Procédé selon 'une des revendications précédentes, caractérisé par le fait qu'une autre couche 2 faible
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viscosité est respectivement disposée, en tant que couche de dispersion, au-dessus de la ou des couches &
plus forte viscosité.

4. Procédé selon la revendication 3, caractérisé par le fait que la couche de dispersion présente une vis-
cosité de 1 - 10 mPas et une épaisseur de couche de 5 - 20 pm.
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