21.5.1969

367852 -

SEGON TECNCA P.- 41,823
CLARECACION L P G '
CLASE(L-02. — 733944 /FEE1L1io bt
k SUBCLASE_Coo o ‘ AJC

Memoria descriptiva

para solicitar PATENTE DZ INVENCION en ESPANA ~ por 20 afios

a nombre de XODAK, S. A,

entidad / deomaziomalidadc espaficla

con domicilio en Irin 15, Madrid

por: "UN METODO PARA FABRICAR UN ELEMENTO FOTOGRAFICO®
(Clase Internacional G 03%c)




10

15

20

25

A8
<

21,5.1969

Gampo de la invencidn

Bsta invencidn se relaciona en general con
la fabricacidén de elementos Lotogréficos que comprenden
un soporte revestido coun por lo menos una capa de una
composicidn fotogr&fica revestidora y especificamente
con un nuevo método y aparato con los cuales la compo-
sicidn revestidora es aplicada al sovorte en la forma
de una capa iina y uwniforme.

Las composiciones fotozrdficas revestidoras
se componen tinicamente de soluciones o dispersiones
acuosas de coloides hidrdfilos con o sin otros materia-
les disueltos o dispersos. Ellas son composiciones
ligquidas de una viscosidad relativameﬁte baja, por
ejemplo, una viscosidad de menos de cerca de 150 centi-
poises, y més frecuentemente de cerca de 5 a cerca de
100 centipoises, y después de haber sido aplicadas
como revestimlento sobre la superficie del soporte son
sometidas e temperaturas controladas para efectuar la
coagulacidn y/o el secado. Las composiciones revestido—
ras que estén en uso en la téenica fobtografica difieren
grandemente en la composicidn quimica y también, en un
grado mds limitado, en las caracterisiicas fisicas y
una cantidad de materiales Jdiferentes se usun corriente-
mente como el soporbe. Asi, por ejemplo, el sooorte
puede esbtar hecho de papel, base pelicular, vidrio,
tela y similares, y puede ser revestido en la forma de
léminas separadas o, como en la mayoria de los casos, en
la forma de un material continuo.

La fabricacidn de elementos

)

otogréficos es

una técnica extremadamente dificil que recquiere un con-
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espesor y la uniformidad. Ya que una capa individual

trol sumamente preciso.
A diferencia de las operaciones de revestir

en otras técnicas, en donde generalmente lo esencial

es el cubrimiento completo del articulo que es revestido

¥y la apariencia atractiva, para que cualculer método de

revestir en particular halle aplicacidn en la téenica

totografica debe proveer un control exacto ¥ preciso.

in particular, un elemento fobtogrifico recuiere capas

individuales que son extremadamente finas, es decir,

un espesor méximo himedo de cerca de 0,015 centimetro

Yy generalmente es muy por debajo de este valor ¥ puede

ser tan bajo como cerca de 0,001 centimetro. Después

del revestimiento, las capas tienen que ser coaguladas

y/o secadas antes de que el producto pueda ser manipu~

lado ¥ las superficies generalmente no pueden ser gome-

tidas a ningln tipo de tratamiento fisico para aumentar

su uniformidad en la suavidad y/o en el espesor. For

esta razén, la composicién revestidora debe ser aplicada

al soporte de una manera tan precisa que después que

la capa sea coagulada y/o secada deberd estar dentro de

las tolerancias permisibles con respecto a ambos, el

deberd ser extremadamente fina, como se indicd més
arriba, v va que la mixima variacién en la uniformidad
del espesor es +5%, y puede ser en algunos casos tan
pgqueﬁa como +1%, deberd ser comprendido que la opera-
cién de revestir en la fabricacidén de elemsntos fobto-
gréficos es un procedimiento extraordinariamente com-
plejo y exigente. Ademis, las dificultades que implica

satisfacer los requisitos de una finura y uniformidad tan

-3 -




10

15

20

ad

21.5.16869

precisas son aumentadas atn mids por el hecho de gue para
que sea préctica comercialmente, la operacidn de revestir
debe ser capaz de manipular materiales continuos que bten-
gan un ancho de tanbto como un mevro o mids y debe permitid
que el material sea revestido a altas velocida@es, nor
ejemplo, a velocidades han altas como varios cientos de

centimetros por segundo.

Descripeidn de la técnica anterior

Aungue muchos métodos de revestir un soporta
con una composicidn liquida revsstidora para produclr
un elemento fotosrifico han sido desarrollados durante
los afios, actualmente la préctica comsrcial esté linmite-
da considerablemente al uso del método de revestimiento
a pocito (parbiendo de un depdsito). En la técnica de
revestimiento a pocito, la superficie desl matsrial que
va a ser revestida es novida a través de y en contecto
con un pocito de la composicidn revestidora para recojer
una capa de la composicidn. ILa composicidn revestidora
es alim:ntada continusmente a este nocibo a una velocidad
por lo menos ban grande como es removida per el material
continuc en movimiento. £l mantenimiento y la estabilidad
del pocito requleren cue una superficie sostenedora sea
colocada muy cerca, por ejemplo de 0,02 a 0,04 centime-
tros, de la superiicie del material continuo, dsta super-
Picie sostenedora generalmente es una parve del aparato
revestidor que alimenba continuamente la comoposicidn re-
vestidora desde unas fuente de abastecimients al pocito

a la velocidad reguerida, Por ejemplo, como se nmuestra
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en la patente norteamericana 2.289.798, la superficie
sostenedora puede ser en forma de un rodillo que se
sumerge en un recipiente que tiene la composicidn reves—
tidora y lleva la composicidn al pocito de revestimiento
mantenido entre dicha superficie sostenedora y la
superficie del material continuo. Por otra parte, como
se nuestra, por ejemplo, en la patente norteamericana
2,681,294, el sostén necesario puede ser proporcionado
por una tolva de la cual un chorro de la composicién
revestldora es alimentado al pocito de revestimiento
mantenido entre el labio de la tolva y el material
continuo, siendo la velocidad de alimentacibn al poecito
la que determina el espesor himedo del revestimiento
aplicado para cualquier velocidad del material continuo
dada y viscosidad de la composicidn revestidora.

El método de revestimiento a pocito, aunque
es un gran progreso en la técnica y de gran valor, tiene
ciertas limitaciones que restringen su uso. Por lo tanto,
el ancho y uniformidad de la distancia entre la superfi-
cie del material que es revestido y la tolva o rodillo
que alimenta la composicidn al pocito son bastante
criticas., Lsta distancia tiene que ser muy estrecha,
es decir, dé 0,02 a 0,04 centimetros y por lo tanto
sélo ligeramente mayor gue el espesor himedo de la capa
de la composicidn revestidora aplicada al soporte. La
distancia tan estrecha entre la tolva o rodillo y el
soporte que va a ser revestido ha complicado grandemente
la fabricacidén de los elementos fotogréficos. Por ejem—
plo, esta distancia tan estrecha da por resultadc una

pérdida excesiva del producto debido a las interrupcio-
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nes en la operacidn de revesbtir causadas por un empaine
en el material que pasa por el punto de revestimiento.
8i el espesor del empalme es muy grande parva permitir
que 8ste pase el punto de revestimiento, entonces la
tolva o rodillo tiene que ser hechada hacia atrés para
permitir que el empalme pase y luego retornarlo a su
posicidn operativa para rehacer el pocito. For otra
parte, aun cuando la distancia es lo suficilente grande
para permitir cue el empalme pase por el punbto de reves-
timiento, este paso puede modificar.o alterar el pocito
y variar el espesor y la uniformidad del revestimiento
aplicado hasta cue el pocito sea restablecido correc-
tamente. Bn cualouiera de los casos, el restsblecimiento
del pocito para dar el revestimienbo deseado renulere
cierto tiempo ¥y cuando se usan albas velocidades para
revestir pueden ser desperdiciadas grandes cantidades
del producto durante dichos periodos. Adenmfs, la distan-
cia tan pequefia gue es necesaria para la estabilidad
del pocito permite que particulas minfisculas o burbujas
de aire que estin presentes en la composicidn revesti-
dora sean abrapadas momentineamente entre el rodillo,

o el labio de la tolva, y el soporte para formar los
defectos en el revesiimiento conocidos en la téenica
fotogrdfica como "lineas de lipiz". También, variacio=-
nes en cl espesor del soporte pueden ser suficlentes
para alterar el Gamafio v/o la forma del pocito de
revestinienbo de tal manera como para introducir irre-
gularidades en el espesor de la capa de la composicidn
revestidora cus es aplicada al soporie.

Otros limitaciones en el reveshimiento a
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pocito también restringen su utilidad. Por ejemplo,
el revestimienbo a pocito no se adapta al revestimiento
de lAminas individuales o separadas ~uc Se muevan suce-
sivamente a través del pocito de revestimiento debido
al hecho de cue ¢l pocito se romperd y se rehard repe-
tidamente a medida que las léminas se muevan a través
del mismo. Adenmds, en el revestimiento a pocito el gra-
do de cubrimiento, la viscosidad y la velocidad de
revesbir operables no son tan ampliocs como debleran ser.
Por ejemplo, para operar a velocidades de revestir altas
generalmente es necesario reducir la viscosidad de la
composicidn revesbidora diluyéndola con agua u otro
liquido. Bin embargo, a medida que la dilucidn sea
mayor, mayor seri la cantidad de liquido que tendrd

que ser removida posteriormente. Por lo tanto, la capa-~
cidad de los equipos de secado comercialmente précticos
coloca limites précticos sobre la extensidén a la cual
la viscosidad de la composicidn revestidora pueda ser
rebajada por dilucidn y que permita aln el secado del
revestimiento, particularmen®te cuando son utilizadas,
como es comin actualmente en la industria fotografica,
altas velocidades para revestir, FPor lo tanto, hay
muchos casbs en los cuales las cohposiciones fotografi-
cas revestidoras, debldo a que tienen una viscosidad
mucho mayor que la apropiada para el método de revesti-

miento a pocito, no pueden ser manipuladas por este

nétodo de una maners econdmica y conveniente.

Los elementos fobogréficos gue cumplen las
especificaciones tan rigurosas vigentes en la industria

fotografica son producidos actualmente en gran escala

- 7 =




1C

15

20

25

21.5.1969

“:'um‘h‘u

i

por la téonica de revestimiento a pocito, pero las
desventajas mis ariiba sefialadas han impedido el pro-
greso en mejorar la calidad del producbo y en reducir
los costos ¥y en el desarrollo de nuevos productos. El
objeto de esta invencidn es proveer un método para
fabricar los elementos fotogrificos por lo menos tan
buenos como los que se fabrican actualmente vor el
método de revestimiento a pocito, evitando al mismo
tiempo eficazmentce las desventajas del revestimiento

a pocibo anteriormente descritas.

Resumen de la invencidn

Ia presente invencidn consta de un nuevo
método y aparato para fabriczr wn elemento fotografico
que comprende un soporte revestido con por lo mencs
una capa de una composicidn fobogrdfica revestidora. El
nétodo de esba invencidn estd relacicnado cshrechamente
con los mévodos de revestimiento a poclibo y revestimien-
to a cortina de la técenica anterior; el primero ¢e los
cuales, como ya se describid, siendo el méuodo usado
més exbtensivamente en la fabricscidn de elemsntos Loto-
gréficos y el Ultinmo método habiendo sido utiliszado
hasta el presense en las técnicas de pintar y empacarn
para revesbir cbjetos de muchos tipos diferentes. Sin
embarge, en contraste con el revestimiento a pocibo, en
el méltolo de esta invencidn la composicidn revesiidora
es &plicada al soporte como una corvina vertic 1l 3de
cafda libre, y, a Aiferenciz de los méitolos de revesti-
miento a corbtina conocidos hasta zghora, el nétoio acuil

expuesto estd basadio en un conbtrel exacto del medio por
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el cual la covtina de coida libre es oroiucida y en el
mantenimiento de ciertas relaciones criticas entre los
factores variables de oneracidn, en cuyo caso como fue
descubicrto de wna manera inesperadsa por el inventor, una
corbina de cafda libre proporcionard una combinscidn de
finura ¥ wniformidad vrecigas que es esencial en las
capas revestidoras de los elementos fobogrificos., ¥l
uso de wna corvina de calda libre para aplicar las com~
posiciones revestidoras es nuevo en la téenica Lotogri-
fica y el conocimiento existente en la TGécnica de reves-
tir a cortina, como ha sido desarrollada en los campos
de la pinbura y empaque, ciertamenie desanimari a
cualguiera a buscar una manera mejor de producir los
elementos fotogréficos mediante el empleo de una cortina
de caida libre de las composiciones revestidoras. Por
lo tanto, en vista de las caracbteristices fisicas de
las composiciones revestidoras fobogrificas, por ejempla,
la viscosidad relativamente baja, ademds en vista de
las velocidades de flujo tan bajas que se necesitan
para obtener capas de revestimlento tan finas, y aln
més en vista de las especificaciones tan exactas que
debe satisfacer el producto, la cperabilidad de un
néivodo basédo en el uso de una cortina de caida libre
en la técnica fobogrifica es sin duda un resultado
inesperado y sorprendente. Ademfs, la alta calidad del
prodacto producido, cuando la operacidn del método

es controlada culdadosamente dentro de los limites

criticos aouil especificados, representa un logro extraor
dinario para aquellos expertos en los métodos de reves-—

tir utilizados hasta el presente en la técnica fotogri-
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fica acostumbra os a las limitaciones y desventajas de
los mismos.

De acuerdo con esta invencidn, un elemento
fotogréfico que comprande un soporbe revestido con por
1o menos una capa de una composicidn fotograiica reves—
tidora, es producido por un método que compreﬁae los
pasos de mover el soporbte gue va a ser revestido -a lo
largo de un recorrido a través de una zona revestidora
v formar de una composicidn fotogridfica liguida reves-
tidora una cortina verticsl de caida libre conbinua y
estable vue se exbiende transversalmente al recorrido
v choca contra la superficie del soporte en movimiento
para formar zobre &1 una capa gruesa y uniforme de la
composicidn revestidora.

Como se describe mis abajo en detalle, para
llevar a cabo este método el medio con el cual la corti-
na es producida dsb e proveer una velocidad de flujo
uniforme a través del ancho “4e la cortina sobre subs—
fancizlmente toda la rexzidn en donde la cortina y el
soporte son coexbensivos, la magnitud de la velocidad
de flujo debe ser suficiente para asszurar la estabili-
dad de la cortina y la velocidad de flujo y la velocidad
a la cual el soporte es avanzado deben ser coordinadas
de tal manera como para asegurar que un reveshiniento
de un espesor de una uniformidad exacta gue cuupla con
los reguisitos de la téenica fotogréfica sea aplicado
al soporte en movinienbo., in une forma nrelferida, el
método de la invencidn también comprende el paso que
permite que la comuosicidn ligquida revestidora fluya

como una capa fina a lo largo de la superficie de un

- 10-

SRk
bt

a3
niik




10

15

25

25

30

21.5.1969

-pevestidora incluyendo una superficie de un plano in-

plano inclinado hacia abajo, de modo que seré acelerada‘"”
por gravedad a una velocidad menor que la aceleracién en
caida libre y luego permitiendo que esta capa fluya
sobre el extremo de la superficie del plano inclinado
como una cortina de caida libre. Esta técmica facilita
grandemente el establecimiento de la uniformidad de-
seada en la velocidad de flujo a través del ancho de la
cortina con la ventaja, como se explica més adelante,
de proporcionar un impulso inicial bajo en la cortina
de cafda libre. Ventajosamente, la capa fina fluyente
es producida alimentando la composicidbn revestidora a
spavés de una ranura estrecha y alargada dispuesta
horizontalmente de la cual fluye a lo laréo de la
superficie del plano inclinado hacia abajo.

La presente invencidén bambién incluye dentro
del campo de la nisma el aparato para llevar a cabo el
método de producir los elementos fotogrdficos el cual
es acui divulgado. En una forma preferida, este aparato
comprende un medio para mcver el soporte gue va a ser
revestido a lo larzo de un recorrido pre-determinado a
una velocidad pre-seleccionada a través de una zona
revestidora; una tolva para la composicidn revestidora
que tiene una abertura de descarga uniforme y alargada
de la cual la composicidn revestidora es descargada;

v una superficie sostenedora continua para la composicidn

clinado hacia abajo que bermina en un labio situado
verticalmente sobre la zona revestidora, fluyendo por
gravedad la composicibn revestidora sobre dicho plano

para formar una capa uniforme y fina antes de fluir

- 11 -
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sobre el labio para formar una cortina de cafda libre.
Ventajosamente, también son proporcionados los medios
para variar el espacioc vertical entre el labio de la
tolva y 21 soporte en movimiento, regulando de esta
manera la albtura de la corbtina de caida libre, para
vaeriar la velocidad a la cual el soporte se mueve y
para variar la velocidad a la cual la conposicidn re-

vestidora es alimentads a la tolva,

Breve descripecidn de los dibujos

La fizura 1 es una seccidn vertical de un tipo;
de tolva para revestir que pued: ser utilizada en E
fabricar los elementos fobopraficos seglin el método de
esta invencidn.

La fisura 2 es una seccidn vertical parcial de
un tipo preferido de btolva para revestir que es egpecial=
menbte apropiada para la aplicacibdn de las composiciones
fotogréficas revestidoras de acuerdo con esta invencién.

La fizura 3 es una vista en perspectiva de un
tioo modificads de la tolva de la figura 1 que se mues—
tra junto con un material continuo en movimiento.

Tas fizuras 4 y 5 son, respectivamente una vis:

ta de un corte tramsversal vertical y una vista de eleva;
cidn frontal de una forma preferida del aparato reves-
tidor de acuerdo con la presente invencidn.

La fisura 6 es una vista de un corte transver-
sal veriical de una forma modificada del aparato re-
vestidor mostrado en la figura 4.

Las figuras 7 y 8 son vistas en perspectivas

de las formas alternativas preferidas de las gufas de

- 12 =
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borde para la cortina vertical de caida libre.

La figura 9 es una elevacidn lateral esquemdti-~
ca de una forma modificada de un protvector contra aire
incorporando un extractor en vacio para remover el aire
arrastrado de la superficie del soporte gue va a ser
revestido,

La fisura 10 es una visbta en perspectiva esquer
nética de una forma modificada de una guia de borde

para estabilizar la coritins vertical de caida libre.

Ia fipura 11 es una vista esquemitica que ilus-
tra como la posicién de la cortina vertical de caida
libre puede ser ajustada relativa al eje de un rodillo
que sostiene un material continuo que va a ser reves—
tido.

La figura 12 es una vista esquemitica de otra
distribucidn del apar:to revestidor que puede ser usada
en la practica de la presente invencidn.

Las figuras 1%-16 son representaciones grafi-
cas de los resultados obtenidos de los revestimientos de
soluciones acucsas de zelabtina aplicados de gcuerdo con

la presente invencidn.

Descripcidn de las formas preferidas

Como se describid anteriormente, el método
de esta invencién comprende la aplicacidén de la composi-
cibén fotocrlfica 1liquida revestidora al soporte produ-
ciendo una cortina vertical de caidia libre de la com-
posicidn revestidora y haciendo chocar esta cortina con-
tra el soporbe en movimiento. Debido a las fuerzas que

actlian sobre dicha corbtina esba disminuird en espesor

- 13 -
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a medida que descienda, es decir, la velocidad de calda
del liquido sumentard a consecuencia de la fuerma sravi-
tacional de modo gue el espesor de la cortina dleminuiré
proporcionalmente. Sin enbargo, el invenbtor ha descu-
bierto aue si la corting e caida libre es producida
inicialmente de tal manera que esté libre de cualguier
turbulencia o variacidn, es decir, de manera que la
velocidad de flujo sea le wisma en Godos los punios a

lo largo de una linea transversal a todo & ancho de

la cortina, enbonces la cortina retendré esta carac—

teristica a medida que descienda, aun en un punto dond.e

se ha vuelto extremadamente fina, y la capa de la cor-
posicibn revestidora aplicada a un soporte que avanza a |
través de ésta corbina de calfda libre serd de un grueso%
wniforme. Tambibn se ha descubierto que para obtener
una velocidad de flujo uniforme a través del ancho de
la corbtina, dentro de las limitaclones exigentes esen-
ciales en la fabricacién de los elementos fobozrdlicos,
el medio empleado para producir la cortina debe
funcionar de tel manera cue el impulso inicial del
1fquido que desciende, es decir, el impulso al empezar
1a caida libre, sea bajo. .n otras palabras, en la
practica de esta invencibn la velocidad cue tlene hacia
abajo el liquido al dejar el medio por el cual se formd
la coriina de cafda libre para formar la cortina propiaj
mente Aicha deberd ser tan peguefla como se pueda ob-
sener de un modo prictico. ias especificanante, se
prefiere gue esta velocidad sea menor de cerca de 20

centimetros por segundo y se prefiere particularmente

que sea menor de cerca de 10 centimetros por segundo. i

- 14 - !



La velocidad del liquido que descicnde al
final de la cortina de caida libre que se utiliza en
el método de esta invencidn, es decir, la velocidad de
choque, serd la suma de la velocidad inicial hacia abajq
5 impartida al liquido y la velocidad adquirida durante
la caida libre a comnsecuencia de la fuerza de gravedad.
Lsta velocidad de chogque puede ser aumentada considera-
blemente aumentando la albtura de la caida libre a una
distancia considerable y atin la cortina retendrd la uni+
10 formidad que es esencial en la practica de esta inven-
cién mientras sea producida de tal manera que la velocir
t
dad de flujo sea uniforme en todos los npuntos a lo lar-
go de una linea transversal a todoel ancho de la
cortina y sea protesida de cualquier influencia perturba-
15 dora, como corrientes de aire, durante la caida libre.

Ya que la corbina de caida libre puede ser
més ancha que el soporbte que va a ser revestido, como
se describe més adelante, serd obvio que la uniformidad
en la velocidad de flujo es necesaria solamente en la
20 regibén en donde la cortina y el soporte son coextensivop.
Ademds, ya que un a porcidm del soporte revestido que
se extisnde a lo larpgo de cada borde longitudinal puede
ser recortado y descartado para evitar los problemas
que se originan de la no-uniformidad en el espesor de
25 la capa adyacente a los bordes, no es necesario gque
. haya uniformidad en la velocidad de flujo fuera de los

linites de esta regidn. Por lo tanto, la operacidn
delmétodo de esta invencibn es prictica mientras la

cortina tenga una velocidad de flujo mmiforme sobre por

A3
o

lo menos la moyor parte de su ancho y sobre sustancial-
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mente toda la porcidn de su ancho que sea coextensiva B

con el soporte.

1
!
!
i

Ta estabilidad de la cortina vertical de caid@
libre, es decir, un flujo continuo sin que ocurra |
ninguna interrupcidn en cualguier parte en la cortina, !
es losrada, de acuerdo con esta invencidn, propor- ;
cionando una velocidad de flujo de la composicidn foto- !
prifica 1iquida revestidora de por lo menos cerca de !
0,5 centimetros cGbicos por segundo por centimetro de !
ansho de la corbina. Por lo tantoy la cortina de caida
libre debe ser producida de tal manera para que tenga <

por lo menos esbHa velocidad de flujo minima tenlendo que

asstisfscer al mismo Giempo los reguisitos de unilor-
midad en la velocidad de flujo a través de su ancho
como se indicd més arriba. Ademis, aunque estos dos

fachores son necesarios, solos no son suficientes para

al

v

la preduccibn sabisfactoria de los elemenbos fobornrldfi-

cos. in este asnecto, se ha descublerto que para lorrar

1a combinacidén de uvna finure y uniformidad ten rigurosas
esencizal en las capas revestidoras de los elementos |

fobogrilicos Garbisn es necesario gue la proporcidn de
1a velocidad de flujo, medida en centimetros clibicos
por sesundo por centimetro de anche de la cortina, a
larvelocidad a la que se nueve el soporte gue va a ser

revestido, medida en centimetros por segundo, sea de

menos de cerca de 0,015.

=n resumen, los limitves criticos gue delinen

el nmétcdo de esta invencidn, gue hacen el uso de una

cortina de calda libre aplicable a la produccidn de los

elementos fovogrificos contrario a lo gue se hubiera

- 16 -




esperado en vista de los conocimientos anteriores en la
técnica de revestir a cortina, son la formacidn de una

cortina de caida libre con una velocidad de flujo de

por lo menos cerca de 0,5 centimebros clibicos por segun

5 do por cenbimetro de ancho de la corbtina y también

con una uniformidad en la velocidad de flujo como se

describid mis arriba, y una correlacién entre la veloci=

;. dad de flujo y la velocidad a la cual se mueve el soporte
tal que la proporcidn de la velocidad de flujo a la

i
10 | velocidad del soporte es de menos de cerca de 0,015.
I
f Debe ser especialmente observado que cn la

préctica del método de esba invencidn es ventajoso
| ubilizar técnicas en la formacibn de la cortina de
 cafda libre que Aifisren de las usadas cominmente en
15 j los métodos de revestir a cortina empleados en las
’ técnicas de la pintura y empaque. Asi, por ejemplo, la
préctica comin en la técnica anterior es producir una
cortina de cafda libre permitiendc que el liguido fluya
sobre un vertedero, pero este método causard inevitable-
20 - mente variaciones en el espesor y/o turbulencia en la

*  cortina y no es capaz de produweir el grado de uniformidad

necesario para usarse en la fabricacidén de capas foto-
grificas. Aunque esta técnica proporciona un impulso
inicial bajo en el liguido que desciende, un resultado
25 descrito mAs arriba como conveniente, no es apropiada

.para usarse en el método de este invencidn debido a

que tampoco provee la uniformidad necesaria. Por otra
parte, la prictica comin en la técnica de revestir a
cortina en donde el liguido es forzado -a salir bajo una
alta presidn por una ranura de descarga tampoco es satig-

21.5.1969 - 17 -
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cargade bajo una alba presibén desde la ranura de

fachoria en el método de esta invencibén. Por lo tanto,
cuando liquidos de baja viscosidad, como las composiciones
fotogrificas revestvidoras, son alimentados desde una
tolva del tipo expulsora bajo una alta presibén el 1i-

quido que emerge tiene una turbulencia incipiente,

con el rssultado que se desarrollarén “Llineas" en la
cortina oen caida (conocidas como "lineas de flujo causadés
por la ranura"). Zstas lineas cambién estarin opresentes
en el revestimiento seco y por lo tanbto hacen la capa
revestidora inacentable para el uso fotogriiico, Ade=
mis, se ha descubierto que se forma una cortina de caida%
1libre mis estable a velocidades e flujo bajas, como
las velocigades nue deben ser empleadas en la fabrica—
cidn de elementos fotogrdficos, si la velocidad a la
cual el liquifo revestidor entra en la corbina de cailda
libre es la minima, en vez de a una velocldad relabiva-

{

- N !

mente alta como seria el caso si el liguido fuera des- |
1

descarpga de acuerdo con 1o prictica convencional en la

tdenica de revestir a cortina.
N . |
Deberd ser reconocido gue ya ¢ue no €8 nece=
i

sario un espesor del revesbtimiento exacto en aguellos f
campos en los cualss las técnicas del revestimiento a |
cortina han sido enmpleadas hasta el presenie, la veloci-
dad de flujo puede ser alterada a voluntad sienore que
surjan problemas de inestabilidad en la cortina para
restablecer las condiciones estables. Sin embargo,

seré obvio que esto no podrd hacerse en la [sbricaciln |
de los elementos Tfotogréficos en donde el espesor de

la cepa revestidora deberd ser manbenido dentre de 1i-

- 18 -
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mites exacbos. Ademés, en 1la préctica del revestimien-
to a cortina en la téenica sunterior, como se utiliza,
por ejemplo, en la aplicacidén de pintura o barniz a losA
muebles, si un articulo es revestido de una manera im-

perfecta es devuelto simplemente a la linea de revestir

para recibir una segunda meno que cubrird cualquiera ;
de los imperfectos en la primera mano. wal procedimien—
to obviamenbte no es aplicable en la produccidn de los |
elementos fotoprdiicos en donde la composicidn revesti-
dora generalmente debe ser aplicada a un mabterial con-
tinuo de una gran longitud y en donde aplicar un segun-
do revestimiento resultari en capas revestidoras ex—

cesivamente gruesas y/o no-~uniformes,

Con relacidn a los métodos de la técnica anj
terior de revestimicnto & cortina més arriba mencionados,
una serie de patenbtes y publicaciones téenicas estén
disponibles. Se pueden mencilonar, por ejemplo, las
patentes norteamericanas 5.067.060; 3,132.968; %.205,089
v 3.541.%54, Los aspectos tedricos del revestimiento
a corbtina estan divulgados en, por ejemplo Journal of

Fluids Mechanics, Vol. 10, Parte 2, piginas 297-3C5

(1960) y Modern Plastics, 40, 134 (1962).

Refiriéndonos ahora a la figura 1, la misma
nos muestra un aparato para aplicar una composicidn foto-
gréfica liquida revestidora a la superficie de un
soporte de acuerdo con la presente invencidén. E1
aparato comprende una tolva 21 con una via de entrada
22 para la composicidn fotogrdfica liquida revestidora
v con una ranura alargada para la descarga 25 en el

fondo de la misma cuyo ancho se puede variar por medio

- 19 -
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de la excéntrica 22°. Ia tolva 21 y la ranura de
descarga 23 se extienden transversalmente al paso del

reooffido de un soporbe, es decir, un mabterial continuo
o una limina individual, que va a ser revestido, siendo {
indicado por P el paso del recorrido del soporte. Las %

placas terminales 24 a cada extreno de la tolva 21 sos-— |

3
|

sienen de una manera ajusbtable la tolva y baubién actlan:
como gnias de los bordes para la cortina verbtical de i
caidé libre 27 del liquido revestidor que sale de la
tolva. Debajo de la tolva y por debajo del pasc P
esté una bandeja recosedora 25 para recoger el 1iquido
revestidor sobrante, que puede ser recirculade a la i
tolva 21 por un medio apropiado (no moshrado) despuds r
de pasar a través de un medio apropiado para removerle
las burbvjas de aire (no mostrado), como son conocidos
en la %%cnica fobogrifica. Dentro de la bandeja reco-

sedora 25 esté localizada una barra de anclaje 26

que sirve para ayudar en la formacidn inlcial de la
cortine vertical de ccaida libre 27 y reduce la formaciéﬁ
de burbujas de aire en el exceso de liguido revestidor
que fluye dentro de la bandeja recogedora reduciendo

al minimo la tendencia que tiene el liquido revestidor

de salpicar al entrar en la bandeja.

1

“n funcionamiznto, vna composicidn fotorraLi

ca liquida revestidora, por gjemplo, una enulsidén de ha-i

logenuro de plata y gelatina, es alimentada a la tolva
P L3 A e 0% . I | - Y SRR '

a uns velocidad de porx lo menos cerca de (,5 centimetros;

ctbicos por segundo por centimetro de ancho de la corbin

para manbener una cortina de cajda libre estable 27 de

) - antt

1{guido entre las placas bterminales 24. Debe notarse
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que en vez de expulsar el liguido revestidor Dbajo
presibn a través de la ranure de descarga 23 para formar
la cortina, como es comin en la técnica de revestimiento
a cortina, la parte de arriba de la Golva estéd ablerta

a la atmbésfera y el li-uido revestidor es alimentado
simplemente a la volva para manvener un guministro que
siene una carga fija de la cual la cortina es formada
por flujo a gravedad & través de la ranura de descarga.
Este mbéLodo particular de formar la corbina de caida
libre provee el impulso inicial bajo conveniente en el
1{quido que desciende. In algunos casos, puede ser
necesario usar una ranura gue es mis estrecha hacla la
parte de la tolva por donde la composicidn revestidora
es admitbida para compensar cualquier variacidn en la
carga a lo largo de la longitud de la ranura que resulta
del hecho de que la tolva es alimentada solo en un ex-
tremo y con lo cual se asegura una velocidad de flujo
uniforme. Se ha encontrado que usando este tipo de

tolva con una alimentacién por gravedad la capa de
1iquido que se forma al pasar a través de la ranura de
descarge embtrari en la cortina 27 a una baja velocidad,
por ejemplo) menos de 10 centimetros por segundo, ¥

que a consecuencia e eslto se poiré formar una corbtina
muy estable con soluciones de baja viscosidad a bajas
velocidades de flujo, como se requiere en la fabricacibn
de los revestimientos en la manufactura de los elementos
fotogréficos. Para permitir un ajuste de la altura de

la corkina vertical de caida libre 27, por razones que
serén expuestas mis adelante, la tolva 21 esté montada

sobre las placas terminales 24 de tal manera que puede

- 2] -
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ser regulada verticalmente con relacidén al paso de Te-
vestimiento P. Para este fin se le puede suministrar
un medio regulador que comprende una cremallera R en
la tolva engranada por un pifibn R”.

La figura 2 muestra obtra forma de la tolva
21’para formar la cortina de caide libre. Esta tolva es
preferida porque con su uso €8 posible obtener mis
fheilmenie una cortina Ge calda libre esbtable usando
bajas velocidades de flujo de liquidos de baja viscosi~-
dad que con la tolva del tiso expulsora mostrada en la
figuré 1. fn este caso, una composicidn fovogréafica
liguida revestidors es alimenteda, a una velocidad con-
stante proporcicnada con el espesor del revestimiento
que se desea sobre un soporie gue sSe mueve a través
de 1l zona revesbidora a unu velocidad determinada, por
una bomba de alimentacidn constante, no mostrada, a una
cavidad relativamente grande 10 y de ahi verticalmente
hacia arriba a través de una ranura de descarga esire=~
cha v alargada 1l y hacia fuera sobre una superficie
de un plano inclinado hacia abajo 12. La capa L del
1iguido que sale por la ranura de descarga 1l Tiene un
espesor sustancialmente uniforme y fluye sobre la
superficie 12 por la accidn de laz fuerza de gravedad.
A1 llegar y fluir sobre el borde inferior o labio 13
de la supexficie del plano inclinado para formar la
cortina vertical de calda libre 27 ya tiene un espesor
casi uniforme. Ademds este Tipo de tolva, generaluente
conocidn coms una tolva de plano  inclinado, forma una

capa de liguido en umovimlenbo de un espesor nuy uni-

5'
¥

forme sntes de mar la cortina 4e calda libre, siendo

- 20 -
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da libre para que su superficie sea revestida. Se obser-

la velocidad de dicha capa al memento de entrar en la
cortina cerca de cero en una direccidn vertical hacia
abajo y de ahl que el impulso de la corbtina em su punto

de origen es minimo. Como resultado, se ha encontrado

que las cortinas verticales de caida libre de los 1li-

quidos fotogréficos revestidores que se forman de esta

s

manera poseen una uniformidad en el espesor muy buena
Y son sorprendentemente estables a pesar de la baja velo;
cidad de flujo y de la baja viscosidad del 1liguido E
revesitidor. bste es el caso especialmente si se afiade un

i

agente tensoactivo al liquido revestidor, como se descri-
{
be mis adelante, ya que la superficie del plano inclina-

i
i

do aparentemente da tiempo a que el agente tensoactivo s?
difunda hacia la interfase de aire de la capa de 1i- '
quido que fluye antes que forme la cortina y por lo tan-
to disminuye la tensidn superficial de la cortina ver-
tical de caida libre para aumentar mds su estabilidad.
El soporte que va a ser revestido no es mostrado en la
figura 2. Sin embargo, se mueve a una velocidad constan-
te a través de la zona revesbtidora, como se explica en
la memoria degscriptiva de esta invencidn.

TLa fisura 7% es una visba en perspectiva de

un aparato revestidor ligeramente modificado del tipo

mostrado en la figura 1 e ilustra més claramente la mane

ra en que un soporte pasa a través de la cortina de cal-

vard que los bordes longitudinales de la cortina de
caida libre 27°“ que sale de la tolva 21°° se ajustan
a las guias de bordes verticales 24° gque se exbienden

més alld y mds abajo de los bordes opuestos del sopor-
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continuo en movimiento, y dentro de una bandeja reco-

gedora, no mostrada. Las guias de los bordes 24 sir-
ven para ayudar a formar la cortina vertical 27°° ¥
también para evitar que los bordes de la cortina se
"descoten" (esta palabra se refiere al estrechamiento
del ancho de la cortina de borde a borde) durante la
cafda libre a fin de maniener la uniformided a través
de un ancho suficicnte para cubrir el ancho total del
soporte que va a ser revestido. Con respecto a esto,
las guias de los bordes 24° tienen la misma funcibén que
las placas terminales 24 del aparato mostrado en la
figura 1. Ya que la cortina tiende a ser wds gruesa en
la parbe adyacente a las gulas de los bordes si dichas
guias fueran colocadas a o dentro de los bordes del
soporte gue va a ser revestido, entonces el revesti~
miento aplicado a los bordes del soporte seria mis
grueso que el aplicado a la mayor parte del soporte.
Esto complicaria el problema del secaso a menos gue los
bordes del soporte fueran recortados posteriormente.
Para evitar estos problemas, la corbina 27°° es hecha
generalmente més ancha gue el goporbe que va a ser re-
vestido para asegurar que el revestimiento aplicado al
soporte es de un espesor uniforme de borde a borde.

Bl derrame de revesbimiento en los bordes del soporte
es recogldo en una bandeja recogedora y recirculado a

la tolva.

i
!

:

Las figuras 4 ¥ 5 ilustran una forma preferi-

da de un aparato revestidor para aplicar una capa de una |

compogicidn fotowzrédfica revestidora sobre la superficie

- 24 -
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de un soporte continuo. Como se muestra, el aparato
comprende una tolva de plano inclinado 21’ esencial-
mente igual que la mostrada en la figura 2. Como antes,

una composicidn fotogrdfica liyuida revestidora es

5 alimentada a una velocidad uniforme por medio de una !

bomba de alimentacidn constante, no mostrada, a una
cavidad 10 y de ahi verticalmente hacia arriba a través
de una ranura de descarga estrecha y alargada 11 ¥
i hacla fuera sobre una superficie de un plano inclinado

10 hacia abajo 12. La capa I del liguido que sale por la I

ranura de descarga 1l tiene un espesor sustancialmente
uniforme, es més ancha que el soporte que va a ser
revestido y fluye sobre la superficie 12 por accibn de

15

!

I la fuerza de gravedad. Al momento de fluir sobre el

E labio 1% de la superficie del plano inplinado ya tiene

| un espesor casi uniforme de modo que la corbina verti-
cal de caida libre 27’ es producida con un espesor
inicial uniforme., En este caso, la superficie del

plano inclinado forma un 4ngulo de ajroximadamente 15¢
20 . con la horizontal. A fin de gque la capa del liquido

que fluye sobre la superficie del plano inclinado fluya
; fuera del extremo de la misma suavemente, la superficie

termina en un labio que tiene un radio de cerca de 2,5

centimetros, o menos y es recortado en su superficie

inferior a un dngulo de aproximadamente 302 sobre la

25

horizontal. La cortina vertical de caida libre 27°

choca contra un material conbtinuo 29’ al pasar este
sobre y alrededor del rodillo sostenedor 35 que a su
vez forma parte del medio que mueve el material con-—

350 i tinuo a una velocidad sustancialmente constanbe a

21.5,1969 - 25 -
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figura 5, el ancho de la cortina de caida libre 277 es

algo mayor que el ancho del soporte 29” que va a ser %
revestido, y para evitar que el derrame del liquido en f
los bordes del soporte corra por los exiremos del rodillé
35 este es hecho més estrecho que el material continuo. |
Por razones que mds adelante se discuten, es convenientej
que sea posible ajustar la altura de la-cortina de

caida libre 27’ para obtener wna altura dptima para

una serie de condiciones dadas. Con este fin, la tolva 3
21’ puede ser montada de una manera ajustable scbre ‘
placas terminales verticales sostenedoras (véa la figura%
1) de modo que la distancia vertical entre el labio :

13 y el punto de revestir en el rodillo 35 puede ser '

fécilmente aumentada o disminuida segln se desee. ;
I
1
Como se nuestra més claramente en la fipura §

5, dos gruias de los bordes 34 separadas, de pegueiio dié%

metro y en forma de varillas se extienden verticalmente !
hacia abajo desde el lablo 13 para ajustar y restringir

los bordes longitudinales de la cortina de caida libre

27°. Los extremos inferiores de las gufas de los bordes !
estén separados de los bordes del mabterial continuoc 297 ;
v se extienden hasta las bandejas recogedoras individualés
36 que a su vez conducen el exceso de liquido revestidor,

que se derrama por los bordes del material continuo a |
una bandeja recogedora principal 37 localizada en la

parte delantera del rodillo 35, y de la cual el exceso

i
i
i
i
i
i
{
1
i

de liquido puede ser recirculado a la tolva de un= forma

no mostrada. Mirando la fisura 5, se observari que las

guias de los bordes %4 son mostradas separadas de tal ?

- 26 -
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mueve sobre la superficie del plano inclinado se

"descotan" ligeramente para ajustarse a las gulas de

4
i
f
1
t

los bordes, peroc esta disposicidn no es esencial y, si s
desea, las guias de los bordes pueden ser separadas a
una distancia igual al ancho gue tiene la capa al
abandonar la superficis del plano inclinado.

Como se muestra en la figura 4, fijados a y
colsando de la tolva 217 hay uno o mAs protectores
curvos contra aire 32 que se extienden hasta muy cerca %
del plano del material comtinuo 29° que va a ser re-~ |
vestido. :

Seré necesario gue seghn sea ajustada la al-
tura de lu tolva sobre el punto revestidor la longitud
o posicién de los protectores contra aire sea cambiada
para mantenerlos lo més cerca posible del material con-
tinuo que se mueve. Esbos probtectores conbtra aire se t
proveen para proteser la cortina de calda libre de las
corrientes de aire y para remover el aire retenido de
la superficie del soporte justamente antes de llegar
a la zona revesbhbidora. Los protectores reducen el
espesor o la estabilidad de la barrera de aire sobre la
superficie del soporte que la cortina de caida libre
debe penetrar para asegurar una aplicacidn uniforme de
la composicibdn revestidora sobre el soporte. Un de-
flector %8 de la cortina, mostrade solamente en la figura
4, estd colocado entre las gufas de los bordes 34 con
su extremo inferior dentro de la bandeja recogedora 37.
Lste deflector 38 estéd montado a pivobe para moverse

entre la posicidn mostrada en lineas quebradas en la

- 27 -
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Fig. 4, en donde intercepta la cortina de caida 1ibre |

27’ v la dirige a la bandeja 37, y la posiciln inoperat
va mostrada en lineas sblidas, en donde permite que la

cortina 27¢ chogue contra el material continue 297. En

una forma alternativa, el deflector 38 puede ser montado

en forma corrediza en vez de estar montado a pivote y
gentonces se puede colocar preferentemente de manera que
intercepte la cortina de cafda libre 277 justamente
sobre el material continuo 29°.

En funcionamiento, un liquido revestidor es
bombeado por una bomba de engranajes de alimentacidn
constante, o similar, no mostrada, a una cavidad 10
a una velocidad proporcionada con el espesor que se
desea de la capa del liquido cue va a ser aplicado como
revestimiento sobre laz superficie del material continuo
297. El liquido revestidor sale a través de la ranura

de descarga estrecha y alargada 11 para formar sobre

la superiicie del planoc inclinado 12 una capa de liguido :

L que tiene un espesor substanclalmente uniforme en la
zona adyacente a la ranura, BEsta capa de liquido fluye
gobre la superficie del plano ineclinado por la sccidn
de la fusrza de gravedad y al llegar al labio 13 ya
tiene un espesor casi uniforme. Esta capa pasa entonces
sobre el labio a una baja velocidad y forma la cortina
de caida libre 27’ que bviene también un espesor uniforme
en la zona adyacente al labio, tiene un impulso inicial
que es practicamenie cero y tiene una velocidad de flu-
jo baja y uniforme en todos los punbtos a lo largo de
cualquier linea transversal a su ancho. ILa cortina de

cafida libre 27 es desviada a la bandeja recogedora por

- 28 -
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medio del deflector 38 hasta que se forme una cortina

estable y el material conbinuo que va a ser revestido
sea acelerado a la velocidad recuerida. Bl deflector

%8 es entonces pivoteado del paso de la cortina de caida
5 libre permitiendo que ésta caiga sobre el material con-
tinuo revistiéndolo con una capa de liquido fina y

uniforme.

8i se encuentra que no es conveniente por {
‘ cualquier motivo recircular el exceso del liquido re-
10 i vestidor que fluye de los bordes del soporte, se pueden
i usar las formas modificadas de las gufas de los bordes
| mostradas en las figs. 7 y 8. Refiriéndonos primero

a la fig. 7, el extremo inferior o pie %9 de cada guia

| de borde 347 tiene fijado una escobilla seguidora 40
15 ; compuesta de unos cuantos pelos, estando el pie 39

localizado de 0,3 a 0,6 cm. aproximadamente sobre la

superficie del material continuo 29’ que va a ser re-
vestido y los pelos de la escobilla se extienden 1,25
cms. mds abajo del pie de tal manera gue corren sobre
20 i la superficie del material continuo. Por medio de

i esta disposicidn, la cortina 27° puede, si se desea,
ser del mismo ancho gue el soporte que va & ser re-
vestido. £sto no sélo elimina cualquier problema gque
. pueda surgir en donde un derrame del liquido revestidor
25 es necesario en los bordes del soporte, como en las

formas ilustradas en las Figs. 4 y 5, sino que también

permite que el rodillo 35 sea de la misma longitud o

mayor que el ancho del soporte que va a ser revestido,
con lo cual solamente es necesaric usar una longitud

30

de rodillo para todos los anchos de soporte gue van a
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revestidas pueden ser proporcionadas transversalmente

al material continuo usando gulas de los bordes adiciona

les para dividir la cortina 27° en dos o m&s cortinas,

cada una de un ancho menor cue el del material conbtinuo.

La ¥Fig. 8 ilustra una forma preferida de la
disposicidn mostrada en la Fig, 7. En esta forma,
cada guia de borde 34" (en la forma de una varilla de
un didmetro pequeiio de, por ejemplo, acero inoxidable)
tiene una ranura axial 41 en su extremo inferior 39
en la cual estd encajada una tira 40a de un material
flexible y eléstico. Lsta tira 40a es ventajosamente
una tira de una base de pelicula fobtografica, pero
también puede ser una tira de acero inoxidaeble que
tenga la flexibilidad y elasticidad regueridas. Las
gufas de los bordes estén orientadas de Hal manera
que las btiras 40a que corren sobre la superficie que

va a ser revesvida son arrastradas y desplegadas late-

. ralmente hacia los bordes del material continuo 297,

Tal disposicidn tiende a esparcir el exceso de liguido
revestidor que ocurre en los bordes del material
continuo 29° a causa del licuido revestidor que rTodea
y corre por las gulas de los bordes. Como se menciond
anteriormente, las gulas de los bordes 34" pueden ser
separadaes de manera cue las tiras 40a hagan que la cor-
tina 27° revista el material continuo 29’ hasta los
mismos bordes, o como se muestra en las Figs. 7 v 8,
DPueden ser ajustadas de maners que la cortina revista
hasta un punto seleccionado cerca del bor

T 4 . 03
La accidn esparcidora Producida por estas formas mejo-
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radas de las gufas de los bordes es principalmente
beﬁeficiosa porgue iguala la carga a secar en GLodos
los puntos a través del material continuo revestido y
permite que todo el material continuo revestido se seque
&l mismo tiempo.

Si se usan las gufas de los bordes 34 de
la forma mostrada en las Figs. 7 y 8, es conveniente
que las mismas se puedan regular de una manera rotativa.
Con este fin, como se muestra en la Fig. 6, la tolva
21’ se provee con un cabezal 42 que se exbtiende sobre
la parte superior de la misma. E1 cabezal 42 sostiene
una barra de sujeccidn 43 en su extremo en alineacidbn
con el borde de enbtrada del labio 13. Ia barra de
sujecidn sirve para ajustar las guias de los bordes
547 en la posicibén seleccionada transversalmentc a la
tolva 217 y en una posicidn vertvical relativa al
rodillo 35. Cada gula de borde es de la forma descrita
con relacidén a la Fig. 8 y estd provista de una perilla
44 por medio de la cual la guia se puede girar para
variar la relacién angular de arrastre de la bira 40a

con relacidn al paso del soporte. Como se observari,

- en esta forma no son necesarias las bandejas recogedoras

.

ya que la cbrtina de caida libre no .serf nunca més

ancha gue el material continuo que va a ser revestido.
Los protectores contra aire 32 fijacos de una manera
segura a la tolva 21’ se extienden hasta muy cerca del
material conbtinuo 29’para reducir la barrera de aire, co-
mo se describid anteriormente.

La Fig. 9 ilustra una modificacidn adicional

que es Util en el aparato revestidor seginm la presente
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invencidn. IEn la disposicidn que se muestra el pro- ®

- o
tector contra aire 327 es recto en vez de curvo y estéd |
provisto de un miltiple a vacio 45 qué esté colocado }
adyacenie al material continuo cue va a ser revestido |
y conectado a una bomba de vacio (no mostrada) para
extraerle el aire como se indica por la flecha. Con |
este arreglo, no sélo la cortina de caida libre es
protegida de las corrientes del aire ambiente para
mejorar su estabilidad, sino que pgrﬁe del aire rete-~
nido por el mabterial continuo 29° es removido de la
superficie Jjustamenie antes de llegar a la cortina

de caida libre. En este casgo los extremos de las gufas
de los bordes %47 que son mostradas han sido provistas
de una +tira de arrastre 40a como se ilustra en la
Fig. 8. '

La figura 10 ilustra otra modificecién

que es aplicable a cualguiera de las gufas de los
bordes més arriba mencionadas y que ayudan a mantener
una cortina estable aun a velocidades de flujo muy
bajas. In este arreglo, cada una de las guias de los

bordes 34°’ es hueca y esti provista de una ranura

axial a lo larzo del lado de la misma a la cual la
cortina se adhiere., Un tubo poroso 46 gue se extiende

axlalmente a lo largo de cada una de las guias de

los bordes huecas y un liquido inerte, por ejemplo

una soluecidn clara de gelatina, es bombeada a la
parte superior del tubo para que exude por las ranuras |

axiales en las gufas de los bordes 34°7,

Aungue es preferible revestir el material

continuo mientras estd sostenido rigidamente, como por
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un rodillo 35 como se seifiald anteriormente, esto no |
es esencial ya que también se han hecho revestimientos
con aparatos como el gue se ilustra en la Fig., 12.
El arreglo ilustrado muestra una tolva de plano incli-
nado 217 que forma una cortina vertical de cafda libre
27’ entre las gupias de los bordes 34, separadas a
una distancia mayor gque el ancho del material conti-
huo 297 que va a ser revestido, una bandeja recogedora
377 esth debajo para recoger y recircular el liquido
revestidor, En este aparato, la porcidn del material
continuo 29° que pasa a través de la cortina de
caida libre 277 es puesta Dbajo tensién para evitar
que vibre excesivamenve al pasar por el punto revesti-
dor. Cualquiera de las guias de los bordes descritas
anteriormente, asi como los diferentes tipos de
protectores contra aire y tolvas descritos anteriormen-—
te, pueden ser usados en el arreglo aqui mostrado. Co-
mo se menciondé anteriormente, el medio de alimentacidn
de material continuo de este aparato debe ser regula-
ble de manera que la velocidad a la cual el material
continuo a través de la cortina de caida libre se
pueda variar para satisfacer los requisitos de lecs
diferentes revestimientos, segln se desec.

La fig., 11 es una vista esquemitbtica que

ilustra que no es necesario que la cortina de caida

libre sea orientada a intersectar el eje del rodillo

sostenedor 35 para revestir satisfactoriamente el
material conbinuo que pasa alrededor del mismo. Como
se nmuestra en la Fig. 11, si el material continuo 2977

que va a ser revestido es dirigido hacia y desde el
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rodillo sostenedor 35 de manera gue deje accesible su-|y

ficiente area soshenida del material conbinuo encontes
la cortina de caida libre puede ser diripida en el

eje con el rodillo, como se indica por la flecha 27a, o

fuera del eje del rodillo como se muestra por las flechas

27b y 27¢, ¥y un revestimiento satisfactorio seréd apli-
cado al material continuo. Se deberd entender gque

la cortina de cafda libre no &eberd estar tan lejos
del eje due la direccidn del recorride del material
continuo al momento del choque esté tan lejos de la
horizontal como para afectar de una manera perjudicial
1a operacidn de revestimiento.

El nétodo de esta invencidn es apropiado
para usarse con cualquier composicién fotogréfica ligui-
da revestidora y puede ser empleado con cualguier tipo
de soporte fobtogrdfico y, por consiguiente es la inten-
cidn incluir todas las composiciones revestidoras y
soportes ubtilizados en la técnica foﬁogréfica dentro del
alcance de estos términos, como agui y en las claidsulas
finales se han empleado.

El término "fotogrdfico" se refiere normal-
mente a un material sensible a la radiacién, pero no
todas las capas que achbualmente se aplican a un soporte
en la fabricacidn de elementos fotogrificos son de por
si sensibles a la rajiacidén. DPor ejemplo, las subcapas,
las capas protectoras, las capas de filtros, las capas
antihalo, etc., son aplicadas con frecuencia separada-
men’e y/o en combinaciln y estas capas no son ssnsibles
a la radiacidn. ILa presente invencidn se relaciona

también con la aplicacidn de tales capas, ¥y el término
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_proteinas; derivadas de celulosa; polisaclridos como

Yecomposicidn fobografica revestidora, como aqui se
ha usado, incluye las composiciones con las cuales se
forman estas capas. Ademd&s, la invencidn incluye den~

tro de su campo todos los materiales sensibles a la

radiacidn, incluyendo materiales electrofotogréficos
¥ materiales sensibles a la radiacién invisible asi
como los sensibles a la ra”iacidn visible. Si bien,
como se ha mencionado mis arriba, las capas son general-
mente aplicadas partiendo de un medio acuosec, la inven-
cidén no esté limitéda a esto ya que se conocen otros
vehiculos liguidos en la fabricacidn de elementos fobto-
grédficos y la invencién también se relaciona con el uso
de dichos wvehiculos licuidos. .
i
lids especificamente, las capas fotogréfica$
aplicadas como revestimiento de acue:do con el método
de esta invencién, pueden contener materiales sensibles
a la luz como halogenurocs de plata, éxido de zinc, di-

1
+
'
i
|
i
f

bxido de titanio, sales de diazonio, colorantes sensi- |
bles a la luz, etc, asi como otros ingredientes conoci- :
dos en la técnica para usarse en las capas fotogréficas,
por ejemplo, agentes mates como particulas de silice
o poliméricas, agentes reveledores, mordientes y ma-
teriales cdmo los sefilalados en la patente norteamericana
3,297 .446, Las capas fotogréficas también pueden con-

tener coloides hidrdéfilos. Ejemplos de estos coloides

son las proteinas, por ejemulo, gelatina; derivados de

el almiddn; azfcares, por ejemplo, dexbtrano; gomas vege-
tales; etc.; polimsros sintéticos como alcohol polivi-

nilico, poliacrilamida y polivinilpirrolidona; y otros
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coloides hidréfilos apropiados como los seflalados el —
la patente norteamericana 3.297.446. Bi se desea, se ;
pueden usar mezclas de los coloides mis arriba menciona—§
j
dos. ;
En la préctica de esta invencldn se pueden‘
usar varios tipos de soportes fotograficos vara pre-
parar los elementos fotogréficos. Los soportes apropia—
dos comprenden base pelicular, por ejemplo, pelicula
de nitrato de celulosa, pelicula de acetato de celulosa,i
pelicula de acetal de polivinilo, pelicula de pclicar-
bonatoy pelicula de poliestireno, pelicula de tereftala- |
to de polietileno y otras peliculas de poliésteres;
papel; vidrio; tela; y similares. Los soportes de papel

revesisidos con polimercs de alfa-olefina, como por

ejemplo polietilenc y polipropileno, ¢ con otros poli-
meros, como ésberes de &cido orgénico celullsico y
poliésteres lineales, también se pueden emplear si se
desea. Ll soporte puede estar en la forma de un ma-
terial convinuo o en la forma de hojas separadas, pero
en }a préctica comercial esbard muy frecuentemente en

la forma de un material continuo.

Tias condiciones Optimas para llevar a caboé
el método de esta invencidn dependerd, en parte, de las 3
propiedades fisicas de la composicidn fobLogréfica liqui—?
da revestidora y del soporte que se utilicen. Por lo §
tanto, por ejemplo, las caracteristicas de la cortina ve%-
tical de caida libre y en particular su estabilidad, E
son influenciadas por tales propiedades fisicas como %
la viscosidad ¥y la tensidén superficial de la cowmposicidn

revestidora y la uniformidad del revestimiento aplica-
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do al soporte estd influenciado por tales facbtores como
la suavidad y las caracteristicas humectantes del so-
porte.

Las composiciones fotogrdficas revestidoras

son liquidos de una viscosidad relativamente baja, es

decir, viscosidades desde cerca de 2 centipoises hasta !
cerca de 150 centipoises, o algo mds altas, y més comﬁn-g
mente de cerca de 5 a cerca de 100 centipoises. Sin %
embargo, como se explicd previamente, se ha descubierto 3
que se obtiene una estabilidad adecuada en la cortina |
vertical de cafda libre a pesar de esta baja viscosidad
v que la uniformidad y el espesor tan fino deseados en
la capa aplicada como revestiniento se nueden obtener
trabajando dentro de los limites aqui descritos an-
teriormente. La tensidn superficial de las composiciones
fotograficas revestidoras también varia de acuerdo con
la naturaleza de la composicidén. Las tensiones supef-
ficiales de, por ejemplo, scluciones acuosas de gelatina
estén tipicamente en la escala de 40 a 50 dinas por
centimetro. En vista de esta bensidn superficial bas-
tante alta, es ventajoso generalmente en la préactica

de esta inyencién incorporar agentes tensoactivos en la
composicibn fobogrifica revestidora para reducir la
tensién superficial v asi aumentar la estabilidad de

la cortina vertical de caida libre.

Se pueden usar variocs tipos de agentes ten

soactivos para modificar la tensidén superficial y habili.
dad revestidora de las composiciones fotozréficas re-
vestidoras de acuerdo con esta invencibn, Los agentes
tensoactivos comprenden la saponina; agentes tensoactivos

/
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no-idnicos como 4xidos de polialquileno, por ejemplo,
bxidos de polietilenc y los compuesbos solubles en agua
de glicidol y fenol alquilico; agentes tensoactivos
anidnicos como los sulfatos y sulfonatos de algquilarilo
polidter; agentes btensoactivos anfdteros como las
saurinas de arilalquilo, H-alquilo y N-acilo beta-amino
provionates; betainas del &Acido alguilo amonio sulfé-
nico ete. Los ejemplos ilustrativos de los agentes
tensoactivos Utiles de estas clases estén seflalados en
la patente britdnica 1.022.878 y en las patentes nor-

teamericanas 2.7329.891; 5.026.202 y 3.13%.816.

Para mejorar la uniformidad de la capa apli-

cada como revestimiento a la superficie del soporte de

acuerdo con esta invencibn, en algunos casos, Gambién

es conveniente modificar las garacteristicas superficia-:

les del soporte. Asi pues, ciertos soportes tienen
superficies gue no son humedecidas fécilmente por cier-
tas composiciones revestidoras y cuandé este es el

caso la uniformidad de la capa revestidora puede ser
mejoradsa notablemente si la superficie del soporte es
pre-mojada antes de llegar a la zona revestidora. EZsta
operacidn de pre-mojar no reguiere necesariamsnbte la
aplicacibén de un liguido a la superficie, como el tér-
mino puede implicar, sino que puede incluir tratar la
superficie a vapor, pasfndola a través de una cimara
de vacio en la presencia de vapor, etc. Esta operacidn
de pre-nmojar tiende a reducir la barrera de aire sobre
la superficie del soporte tan bien como a reducir cual-
guier resistencia natural que la superficie pueda tener

para una composicidn revestidora determinada,

- 38 -




Deber observarse que el método de esta'
invencidn permite la seleccidn de la velocidad a la cual
se va a revestir, es decir la velocidad a la cual el
soporte se mueve a través de la zona revestidora, dentro

5 de unos limites muy amplios. La velocidad minima que

. )
i se puede emplear en un caso dado depende de la veloci-
i
. - . }
dad de flujo de la composicidn revestidora y es deter-
i
minada de acuerdo con el criterio aqui sefialado anterior-

mente de que la proporcibén de la velocidad de flujo a

10 la velocidad del soporte tiene que ser menor de cerca

i
{
de 0,015, Sin embargo, a medida que este minimo sea i
excedido el soporte puede ser movido a cualquier velo- |

cidad que sea préctica. ;

El esvesor himedo de la capa de composicidn
15 revestidora que se deposita sobre el soporte en movi-
miento seréd el mismo que el espesor de la corbtina de

caida libre justamente antes del choque en donde la

velocidad del soporbte es igual a la velocidad de

choque. Por otra parte, cuando la velocidad del

20 soporte es mayor qgue la velocidad de chogue el es-—
pesor himedo de la capa que se deposita serd menor que
el espesor_de la cortina Justamente antes del choque,
obteniéndose revestimientos cada vez mis finos a medi-

da que la velocidad del soporfte se va aumentando. Al

25 . tas velocidades del soporte son permisibles ya que la
cortina de cafda libre permanecerd vertical, en vez
de ser halada en la direccidn que se mueve el soporte,
siempre y cuando el impulso de la cortina al momento

del choque sea suficiente para romper la barrera de

aire presente sobre la superficie del soporte en movi-
30 niento y la composicidn revestidora moje ficilmente la

21.5.198) -39 - '
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superficie del soporte. Por lo tanbo, no hay un limite
superior evidente en la velocidad a la cual el soporfe
es movido exceptc el impuesto por las consideraciones
pricticas. Trabajar a velocidades de varios clentos

de centimebtros por segundo y hasta una velocidad de
cerca de 1500 centinmesros por segundo o aln més alta
es completamente factible. Cuando la velocidad e la
cual el soporte se mueve sea menor que la velocidad de
choque de la cortina de caida libre. el espesor himedo

de la capa de composicidn revestidora que se deposita

|
i

i

sobre el soporte serid mayor gue el espesor de la cortina

justamente antes del choque. Si esta diferencia en
velocidad no es muy grande afn se podri obtener una
capa de un espesor uniforme, hasta que finalmente se
llege a un punto en donde la cortina de caida libre se
dobla sobre si misma causando con eso um espesor no
uniforme del revestimiento lo gue producirid un elemen-
to fotografico inservible. 21 punto en el cual la cor-
tina de caida libre se doblard sobre si misma se al-
canzarid més pronto con composiciones revesiidoras de
baja viscosidad, por ejemplo de 5 centipoises, que con

composiciones revestidoras de alta viscosidad, por

,ejemplo de 100 centipoises. De acuerdo con esta in-—

vencidn, es posible asegurar resultados satisfactorios
con composiciones fobogridficas revestidoras trabajando
dentro del limite de la proporcidn de la velocidad de

fiujo a la velocidad del soporte ya mencionada.

Para aumentar la velocidad del soporte a lé

cuidl se pueden obbtener buenos revestimientos, se pro-

- 40 -

i



veen preferentemente medios, de acuerdo con esta in-

vencidn, para reducir el espesor de la barrera de aire

f

|
sobre la superficie del soporte inmediatemente antes l
de que el soporte pase a través de la cortina verti- !
5 cal de caida libre. Esta barrera de aire varia con las E
caracteristicas de la superficie del soporte, siendo %
‘ generalmente mayor para superficies édsperas que para
superficies suaves, como se demuestra por el hecho de ;
que la base pelicular fotografica presenta una barrera
10 de aire menor al 1liquido revestidor gque el papel foto-
grédfico. También se ha encontrado que la barrera de
aire es mayor para las alsas velocidades del soporte
que para bajas velocidades del mismo, probablemente i
debido al hecho de que més aire es atrapado entre el
15 soporte y la cortina de caida libre a medida que la
velocidad del soporte aumenta. Medias para reducir la

barrera de eire en la superficie del soporte, por

i ejemplo los protectores contra aire, ya han sidc men-
cionados y estén ilustrados en los dibugjos.

}
20 En la prictica de esta invencidn, la alturg
i de la cortina de cafida libre, es decir, la distancia
sobre la cual ocurre la caida libre, es seleccionada
para obtener el objetivo deseado de aplicar un revesti-
; miento extremadamente fino con un espesor extremada-
25 f mente uniforme. A fin de poder seleccionar una altura
.6ptima, una consideracién importante es gque la altura
debe ser tan pequefia como sea practica porque cuanto

mds larga sea la cortina tanto mls susceptible serd

a las corrienmbtes de aire ambientales que alteran la

cortina resultando en la falta de uniformidad en el

50
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producto. Sin embargo, la altura también debe ser
seleccionada de acuerdo con el requisito de cue la ;
cortina de caida livre tenga un impulso adecuado al 1
memento del choque para penetrar eficazmente o des- ‘
5 plazar la barrera de alre y adherirse al soporte en
movimiento. Con este fin, es conveniente que el
aparato revestidor provea los medios para ajustar la
altura de la cafda libre en una escala susbancial.

La barrera de aire variard con tales factores como la
10 . naturaleza de la superficie gue va a ser revestida, la
eficacia de los medios mecdnicos utilizados para re-
mover el aire retenido y la velocidad a la cual se
mueve el soporte. También, ya que el impulso es el E

=

producto de la velocidad y la masa, si la velocidad

15 de flujo de la composicidn revestidora es reducida la
altura de caida libre deberd, en general, ser aumentada

para aumentar la velocidad de chogue y dar a la cortina

de calda libre suficiente impulso para peneitrar la

i barrera de aire. En la préctica de esta invencién
20 " bajo condiciones tiplcas, la altura de la cortina de

é caida libre estard en la escala de cerca Jde 5 a cerca |
. de 20 centimetros, pero el funcionamiento a alburas
menores o mayores que estas estid también complesamente

i dentro de la contemplacidén de esta invencidn. i
25 Por lo general, seréd més préctico y conve-:
niente en la préciica de esta invencidn orientar el

soporbe en movimiento con respecto a la cortina de

caida libre de manera que el soporte se mueva a lo

largo de un plano horizontal dentro de la zona re-

30 . vestidora. Sin embargo, esto no es esencial y el

21.5.1969 - 42 -
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“variedad de composiciones fotograficas revestidoras,

soporte se puede mover a lo largo de una trayectoria de
manera que la direccidn del recorrido esté inclinada

hacia arriba o hacia abajo de la horizontal o a lo

largo de una trayectoria oblicua con relacidn a su eje

- i
longitudinal siempre y cuando la desviacibén con respecto
a la horizontal no sea tan grande que la composicidn §

i

fluya después de ser aplicada para rendir capas revesti{
doras excesivamente desiguales. !

La operacibén del método de esta invenciéng
dentro de los limites agqui descritos anteriormente es ?
llevada a cabo mis fAcilmente usando el nuevo aparato ;
revestidor aqui descrito anteriormente en donde la !
composicibén liquida revestidora es sostenida de tal
manera que fluye como una capa fina a lo largo de una
superficie de un plano inclinado hacia abajo, en la
cual es acelerada por gravedad a una velocidad menor
que la de una aceleracidén por caida libre, justamente
antes de la formacidn de la cortina de caifda libre. i
Fsta técenica reduce las variaciones en espesor dentro
de la capa fluyente antes que caiga del borde de la
superficie del nlano inclinado para formar la cortina
de cafda libre y también provee la importante ventaja
de que el liquido en la cortina vertical de caida libre
tiene un impulso inicial muy bajo. fara que dicho

aparabo rinda una utilidad en la manipulacién de una

ventajosamente ha sido provisto de un medio para variar

|
el espacio vertical entre el labio de la tolva y el !

soporte en movimiento asi como de un medio para variar

la velocidad de flujo de la composicidén revestidora y
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1a velecidad a la cual el soporte se mueve. IEn la
mayoria dé los casos, tambidn serd ventajoso proveerlo
con gulas de bordes nara restringir la corbtina de cai-
da libre y de un medio para reducir el espesor de la 1
5 barrera de aire sobre la superficie del soporte, como
agui se ha descrito anterlormente. &l proveer una su~
perficie de un plano inclinado hacia abajo sobre la

cual la composicién revestidora fluye es particularmen— i

i
i

te ventajoso cuando a la composicibn revestidora se le
10 afladen los agentes tensoactivos, ya gue dicha superficie
s

proporciona el tiempo necesario para que el agente :

(
1

tensoactivo emigre hacia la interfase aire-liquido

antes de que comience la caida libre. :

3
v
t

Ta invencidn se ilustra alin mis por medio ;

15 de los ejemplos siguientes.

Bjemplo 1

Un aparabo similar al mostrado en la fi-

i
1
i
i
!
i
i
)
i
}
!
i
i
‘
i
i
;

20

gura 1 fué utilizado para aplicar como revestiniento so-
{

luciones acuosas de gelatina sobre placas de cristal de

25 cms x 20 cms y sobre léminas de base pelicular y papel
fotosrafico de 32,5 cms x 21,5 cms. La tolva que se ;

i usd fué de 37,5 cms de ancho y la distancia de caida
25 libre fud de 10 cms. La sujecidn de los bordes longi-

tudinales de la cortina vertical de caida libre fué

Vs
obtenida por medio de planchas de aluminic anodizado

colocodas en fnpulo recto a la cortina y extendiéndose

desde los exbremos de la ranura de descarpa en la tol-~

20

va hasta la bandeja recogedora. Se ubtilizaron tres
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velocidades de flujo diferentes y dos velocidades del
soporte diferentes con cada una de las tres soluciones
acuosas de gelatina diferentes y, en cada caso, se

aplicéd satisfactoriamente una capa fina y uniforme de

5 la solucidbn de gelatina sobre la superficie del soporte.
Las condiciones de operacidn empleadas y el cubrimiento
himedo que se obtuvo estdn resumidos en la Tabla I a

continuacidn,
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! Tabla I
¥ - |
* |
{
i
|
Cubri- |
miento
5 ' Composicién Revestidora  Velocidad Velocidad. Hmedo
% de Viscosidad de flujo Soporte  (ce/metro
Gelatina (cps.) (ce/seg/cm) (cm/seg) cuadrado)
> 6 1,51 305 43
' 5 6 1,64 305 54
L5 6 1,97 305 65
10 5 6 1,31 457 29
5 6 1,64 457 b
5 6 1,97 457 45
10 - 20 1,31 305 4y
P10 20 1,64 305 54 :
10 20 1,97 305 65
10 20 1,31 459 29 |
15 10 20 1,64 457 36
10 20 1,97 459 43
15 43 1,31 505 43 )
15 43 1,64 205 54
P15 43 1,97 305 65 !
P 45 1,51 457 29 !
P15 4% 1,64 457 56
201 45 1,97 457 4|
;
i Como se muestra por medio de los datos !
§ gefialados en la Tabla I, se puede obtener un cubri-
% miento himero determinado con cualquiera de las viscosi-,
. ]
25 ! dades de las composiciones revestidoras empleadas, es- f
% cogiendo la combinacién apropiada de velocldad de £lujo
% v velocidad del soporte. Esto es un contraste notable
E con el revestimisenio a pocito ya que en el método de i
i
. revesbtir a pocifto a una velocidad del material continuo
20 i determinada el cubrimiento hiémedo aumentard a medida

21.5.1969 ! - 46 - ;



10

15

20

25

30

21.5.1969

.gelatina fueron probadas con y sin la adicidén de

que la viscosidad de la composicidn revestidora sea
aumentada o a una viscosidad determinada el cubrimiento
himedo aumentaréd a medida que aumente la velocidad del
material continuo. Para obtener un cubrimiento himedo

menor a una velocidad del material continuo determinada

usando el revestimiento a pocito, es necesario reducir

la viscosidad de la composicidn revestidora diluyendo
esta y por lo tanto se incurrird en la desventaja serie
de sumentar la carga a secar. Como seri obvio, este

problema es eliminado completamente usando el método

de esta invencidn.

Ejemplo 2 ’

Una tolva similar a la mostrada en la figura 1
con un ancho de 140 cms y una ranura de descarga de
0,025 cm y equipada con guias de alambre para los bordes
fijadas en la ranura de descarga a 1,9 cu de cada
extremo, fue usada para deberminar los efectos de la
velocidad de flujo, viscosidad y tensidn superficial
sobre la estabilidad de la cortina vertical de
cafda libre para soluciones acuosas de gelatina, En
cada caso, la altura de la corbtina de caida libre fue
de 11,4 cm. Con el propdsito de mostrar los efectos

de la tensidn superficial, las soluclones acuosas de

agentes tensoactivos. Los resultados obtenidos estén }
representados griaficamente en las figuras 13, 14 y 15.
La figura 13 representa las velocidades de flujo a las

cuales una cortina de caida libre que fue producida ini-
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cialmente a una alba velocidad de flujo puede ser reau- |

cida sin romperla. La Fig. 14 representa las velocida- |
|

des de flujo a las cuales la cortina de caida libre

es resistente a la rotura al introducir y mover de %

5 un lado a obro un objeto sblido (como un lépiz seco)

en la cortina. La Fig. 15 representa las velocidades

de flujo a las cuales la cortina de caida libre se

reformeri por si misma después de haber sido rota

deliveradamente. £&n cada una de estas figuras, el

10 agente tensoactive “A” es saponina en una concentracidn :

de 15% en agua y el agente tensoactive ‘B’ es una

solucidn acuosa al 6% de un &ter anibnico de oxialqui-

leno arilo substituldo con alouilo. El agente tensoac~

x4

tivo ‘A7 fue empleado a una concentracidn de 10cc/litro

15 de solucidn de gelatina y el agenbte tensoactivo ‘B’
a una concentracilén de 6ee/litro de solucidén de gelatina
Los datos sefialados en las Figs. 13, 14 y 15 demuestran

i que la viscosidad tiene un efecto significativo sobre

e

la velocidad de flujo necesaria para la estabilidad :

20 5 de la cortina y que, en algunos casos, existe una vis- ;
; .
! cosidad éptima a esié respecto. Los dabos también %

! indican que la adicidén de un agente tensoactivo a la !

composicibén revesividora puede reducir significativamente

la velocidad de flujo necesaria para obbtener una

25 ! estabilidad determinada en la corbtina de cafda libre. i
i i
! |
! i
i ‘
| Ejemplo 3 f
g f
! :
% 4
E Una tolve similar a la mostrada en la Fig. 1 ?
; E
t fue empleada con buen éxito para revesiir un material |
! !
i |
‘ |
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‘ y

continuo de base pelicular. ZLa composicidn revestidora
fue una solucién acuosa de gelatina al 12% y fue apli-
cada a una velocidad de flujo de 1,31 centimetros
clbicos por segundo por cenbtimetro de ancho de cortina
moviendo el material continuo a una velocidad de 430

centimetros por segundo.

Ejemplo 4

Una tolva similar a la mostrada en la Fig, 1
fue empleada con buen éxito para revestir un rollo
de papel continuo de 7,6 cms, de ancho con una solu-
cibén acuosa de gelatina al 10% (28 cps. a 402C) que
contiene 4,5 gramos de saponina por 1000 gramos de so-
lucidn. La velocidad del papel continuo fue de 1000
cm/seg y el cubrimiento hiimedo fue de 18,8 gramos/metro

cuadrado.

Ejemplo 5

Usando una tolva similar a la mostrada en la
Iig. 1, una solucién acuosa (9,25 por ciento de sélidos
¥y con una &iscosidad de 120 cps. a 402C) de un copo—.
l1{mero de acrilato de etilo y 4cido acrilico (un po-

1imero sintético soluble en agua del tipo descrito en

la patente norteamericana 3,062,674), que contiene

4,5 gramos de saponina por 1000 gramos de solucidn,
fue gplicada como revestimiento sobre un rollo de papel
continuo de 7,6 cms, de ancho., La albura de la cortina

fue de 11,4 cms. y el papel continuo fue movido a una

- 49 -
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velocidad de 900 cm/seg para cbtener un cubrimiento

himedo de 18,8 gramos/metro cuadrado.

Ejemplo 6

Usando un aparato revestidor similar al mostrado
en la Fig. 12, composiciones fotogréficas revestidoras
fueron aplicadas sabisfactoriamente usando velocidades

~el material continuo de 38 cm/seg a 1330 cm/seg, con

cortinas de 2,5 em a 12,7 cm de alto y con cubrimientos

himedos de 16 gramos/metro cuadrado a 150 gramos/metro
cuadrado. Las composiciones revestidoras empleadas

que tenfan viscosidades comprendidas entre 11 y 120
centipoises incluyeron soluciones acuosas de gelatina,
soluciones conteniendo gelatina y ftalato de polivinilo,
soluciones de un copolimero de acrilato de ebilo ¥
fcido scrilico, soluciocnes de alcohol de polivinilo,
emulsicnes fobogra&ficas para blanco ¥ negro, y emulsio-

nes fobtogrificas para colores,

Ejemplo 7

Una emulsidn fofogrifica de halogeniro de
plata/gelatina tenlendo una viscosidad de 22,5 centi-
poises fue aplicada como revesbtimiento sobre un mate-
rial continuo de base pelicular por medio del método
de esta invencidn usando una ‘volva de plano inclinado
del tipo mostrado en la Fig. 2. Lsta emulsidn es
yna que cuando es ubtilizada en el método de reveshi-

miento a pocito requiere una velocidad minina del mate—
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rial continuo de 125 cm/seg y da un cubrimiento hi-
medo a esta velocidad de cerca de 80 cc/metro cuadra-
do y causa manchas y fallas. Usando el método de esta

invencién, a una velocidad de flujo de 0,8 centimetros

5 clbicos por segundo por centimetro de ancho de cortina,

la aplicacidén de esbha emulsidn como revestimiento fué

realigzada sin ninguno de estos problemas y pudo ser
llevada a cabo satisfactoriamente a velocidades del
soporbte menores que la minima posible utilizada en el
10 revestimiento a pocito. Los cubrimientos himedos ob-

tenldos en esta prueba fueron los siguientes:

Velocidad del Cubrimiento
naterial continuo Himedo
15 (cm/seg) (cc/metro cuadrado)
100 80
150 52
200 39
20
Ejemplo 8
|
i Una tolva del tipo mostrado en la figura 2 fue
g empleada para aplicar como revestimiento soluciones
25 | acuonsas de gelatina con viscosidades de cerca de 28

centipoises sobre un material continuo de base pelicu-
lar. Se hicieron pruebas con y sin agentes tensoacti-
vos en la composicidn revestidora y los resultados ob.

tenidos fueron los siguientes:
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Goncentracidn

|

de agente Velocidad %

tensoactivo Velocidad del Cubrimiento 1

Agente  (gms por ge flujo material  Himedo {

senso— 1000 cc de  (cc/seg continuo (ce/metro :

activo solucidn por cm) (em/seg)  cuadrado) :
Ninguno 0 1,05 100 105
‘A’ 2,65 0,98 100 98

) 1,1 0,56 150 37 4

3 3,5 0,66 200 35 1

Retos resultados demuestran que se pueden obbener cubri-'
nientos himedos muy bajos usando el método de esta inven-

34
cién.
Ljemplo 9

Una solucidn acuosa de gelatina al 155 con
una viscosidad de 100 centipoises fue aplicada con
buen éxito como revestimiento a bajas velocidades del
material conbinuo ¥y a bajas velocidades de Llujo sobre

un material conbtinuo usando una tolva del tipo mostrado
i
¢}

en la figura 2 estando el labio de la tolva a 5,08 centi-
metros por encima del material conbtinuo. Los resulta—

dos obtenidos fueron los siguientes:

Velocidad Velocidad del Cubrimiento

de flujo material continuo Hinmedo %

(ce/seg/om) (cm/seg) (cc/metro cuadrado)
0,75 50 150 ;
0,56 57.5 150
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Liemplo 10

Una solucién acuosa de alcohol de polivinilo

en agua que conviene 7,4 por ciento del polimero y con

z
z

una viscosidad de %. cenbvipoises fue aplicada como Tre-
vestimienso ubilizando unz tolva similar a la mostrada
en la figura 2 sobre un rollo de papel coniinuo de 9,8
cms de ancho. La velocidad de flujo fue de 1,34 cc/seg/
em v la velocidad del matverial continuc fue de 150
cn/seg para obtener un cubrimiento hémedo de 89 cc/metro

cuadrado.

Bjenplo 11 ;

!
Una solucidn acuosa de gelatina al 2% con ;
una viscosidad de 2 centipoises a 40,520 y que contiene?
un gramo de agente tensoactivo "B por 1000 centimetros
cbicos de solucibén fue aplicada satisfacboriamente

como revestimiento sobre un material conbtinuo usando

una tolva del tipo mostrade en la figura 2 bajo las con-
diciones sigulentes:
Velocidad Velocidad del Cubrimiento
de flujo material continuo Himedo
(cc/seg/cm) (cm/seg) (ct/metro cuadradod
0,66 200 %3
0,66 100 66
0,54 100 54
0,83 250 35 '
0,89 250 27
0, 59 250 ' 24
- 5% ~
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Ejemplo 12

Ta relacidén enbtre la velocidad revestidora,
es decir, la velocidad del soporte, y el cubrimiento
himedo a una velocidad de flujo fija de la conmposicidn
revessidora estd mostrada grificamente en la figura 16,
1os datos han sido trazados en escalas logaritmicas.
in esta grafica, la linea inclinada AB representa la
variacidn en el cubrimiento hiimedo con la velocidad
del soporte a una velocidad de flujo constante de 0,56

cc/seg/cm para una solucidn acuosa de gelabtina con

una viscosidad de 40 centipoises aplicada como revesti~

miento a un maberial conbinuo de base pelicular whili-
zando el método de esta invencidn. Como se explich
anteriormenie, esta velocidad de flujo se aproxima

a 1la velocidad de flujo més baja que se puede empiear
con las composiciones fotogréficas revestidoras ¥ afn
se obbtiene la esbabilidad necesaria en la cortina. La
1{nea horizontal AC representa el cubrimiento hiimedo
méximo que serd generalmente Uil en la fabricacidn de
elementos fobogréficos. la interseccibn de estas dos
1ineas, es decir, el punto A, indica que la velocidad
del soporbte Util minima para esta velocidad de flujo
es de cerca de 37 cm/seg. Con el propdsito de comparar,
la gréfica incluye una curva de lineas quebradas que

representa las condiciones bajo las cuales una solucidn

acuosa de gelabina con una viscosidad de 40U centipoises:

puede ser aplicada como revestimiento por medio de la
4‘ecnica convencicnal de revestir a pocito. Por lo

tanto, con el revestimiento a pocito, la operacidn es

- 5l -
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factible a lo largo de la curva de linea guebrada o
dentro de la regibn de la grifica por arriba de esta
curva pero no dentro de la regidn por abajo de la

misma. Ya que es totalmente préctico operar segin el

método de esta invencidn en cualquier punto dentro del
drea limitada por las lineas sélidas AB y AC serd
obvio que con una composicién revestidora deberminada
se pueden obtener cubrimientos mucho més bajos por j
medioc de esta invencidn que los que se pueden obtener
usando el métoio de la técnica anterior de revestir a |
pocito. Ademéds, serd también obvio que el método de
esta invencidén proveee una flexibilidad con respecto

a la seleccidén de las condiciones de operacidén que

hasta el presente habia sido imposible obtener.

Los ejemplos més arriba seflalados demuestran
la aplicabilidad del método y aparato de esta invencidn
en aplicar como revestimiento una amplia variedad de
composiciones fotogrificas ligquidas revastidoras y
demuestran que las capas revestidoras que se obbtienen
estén dentro de las normas requeridas con reépecto al
espesor y wniformidad del revestimiento para hacer que
el elemento fotogréifico resultante sea Gtil en la técni-
ca fotogréfica.

Se deberd observar que el métolo de esta in-
vencidén tiene muchas ventvajas al compararlo con el mé-
todo de revestimiento a pocito actualmenite en uso
extenso en la industria fowtografica. Por ejemplo,
soportes individuales pueden ser revestidos en serie
usando el método de esta invencidn, mientras que el

revestiniento a pocito es aplicable solamente al re-
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individuales seréd imposible mantener un pocito estable.

Una ventaja adicional del mébtodo de esta invenciln es
que el soporte en movimiento estd colocado a una dis-
tancia consideréble por debajo del labio de la %tolva
asi que los empalmes en el material continuo pueden
pasar sin causar ningin efecto perjudicial y de manera
que la uniformidad del espesor de la capa aplicada de
la composicidn revestvidora no es afectada por las
diferencias en espesor o las irregularidades en la
superficie del soporte., También, en vista de esta
distancia tan amplia, los problemas gque surgen en el
revestimiento a pocitoc a consecuencia de las pequeflas
partiqulas o burbujas que son atrapadas entre el la-
bio de la tolva ¥ el soporte son evitados botalmente,
Una ventaja adicional muy importante del método de
esta invencidn es que permite una flexibilidad mucho
mayor en la seleccidn de los parémetros revectidores.
Asi, por ejemplo, en el revestimiento a pocito la
velocidad a la cual el sopnorte se puede mover depende
de la viscosidad de la composicidn revestidora y

para emplear altas velocidades del material continuo
@s necesario generalmente disminulr la viscosidad de
la composicidn revestidora diluyéndola con asua u

otro liquido. Como consecuencia, la cantidad de:agua
que debe ser removida en el secador es aumenbtada y las
limitaciones précticas en el paso de secado restringen
rigurosamente el punto hasta el cual la velocidad de
revestimiento puedie ser aumentada de este modo. Por

otra parte, con el método de esta invencidn, el sonor-
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posiciones revestidoras que tienen las viscosidades

|
I
!
{
generalmente usadas en la técnica Totogréfica para pro—l

porcionar capas revesitidoras muy finas. Por lo tanto,
no hay necesidad de diluir la composicidn revestidora
para utilizar altas velocidades de revesbtimiento ¥ los
problemas en el secado originados por tal dilucidn en
la prictica del revestimiento a pocilbo son eliminados
totalmente.

La invencidén se ha describto en detalle con
referencia especialmente a formas preferidas de ella,
pero se hace constar que es posible hacerle variaciones
¥y modificaciones dentro de la intencidén y campo de la
invencién como se ha descrito més arriba ¥ como se :
define en las reivindicaciones siguientes,

Esta solicitud que corresponde a la soliciba—
da en Estados Unidos de imérica el 3 de junio de 1.968,
bajo el niimero 733,944, se acoge a los beneficios del
articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Indus-~

trial.

~ REIVINDICACIONES -

Los puntos de invencidn propia Yy nueva que
se presentan para gue sean objeto de esta solicitud de
Patente de Invencidn en Espafia por VEINTE afios son los
siguientes:

1.~ Un mét%odo para fabricar un elemento

fotogréfico que comprende un soporte revestido con por 1lg

..57..
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menos une capa de una composicidn fobtogréfica revesti-
dora, wue comprende los pasos de (1) mover an sovorte
a lo largo de un recorrido a través de una zona reves—
tidora y (2) formar dentro de dicha zona revestidora
una corbtina vertical de caida libre de una composicidn
fotogréfica liquida revestidora que se extiende
transversalmente a dicho recorrido y choca conbtra la
superficie de dicho soporte en movimiento para deposi-
tar sobre él una capa de dicha composicidn revestidora;
teniendo dicha cortina una veloecidad de fluje uniforme
sobre casi toda la porcidn de su ancho que es coexten—
siva con dicho soporive, siendo la velocidad de Llujo

de la composicidn reves

[~

ldora por lo menos 0,5 centi-

metros clbicos por sezundo por centimetro de ancho

de la cortina , y siendo la relacién de dicha velocidad

de flujo a la velocidad, en centimetros por segundo,
de dicho soporte menor de cerca de 0,C15.

2.~ El método descrito en la reivindicacidn
1, en el cual la cortina vertical de caida Llibre es
formada haciendo fluir la composicidn revestidora en
la forma de una-cortina vertical continua desde una
ranura Ce descarsa estrecha y alargada en una tolva
revestidora a consecuencia de la fuerza gravibtacional
solamente.

5.- El método descrito en la reivindicacién
1, en el cual la cortina vertical de cafda libre
es formada haciendo fluir la composicidn revestidora
como un a capa fina a lo largo de una superficie
sostenedora inclinada hacia abajo que termina en un

labio localizado por encima de dicho recorrido, de

- 53 ~
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manera que serd acelerada por gravedad a una velocidad
menor que la aceleracién en caida libre, y desde ahi
sobre dicho labio de modo que fluird en cafda libre.

4,~ El método descrito en la reivindicacidn
3, en el cual la composicidn revestidora es alimentada
a través de una ranura estrecha y alargada a la
superficie sostenedora para formar la capa fluyente
fina.

5.~ E1 método descrito en la reivindicacidn
1, en el cual el soporte en movimiento esté en la
forma de léminas individuales.

6.- EL método descrito en la reivindicacidn
1, en el cual el soporte en movimiento es un material
continuo.

7.= El método descrito en la reivindicacidn
1, en el cual un agenie vensoactivo es incorporado
en la composicidén revestidora para reducir su tensidn
superficial y aumentar la estabilidad de la cortina
vertical de caida libre.

8.~ El método descrito en la reivindicacidn
1, en el cual la altura de la cortina vertical de cafda
libre es de cerca de 5 cenbimetros a cerca de 20
centimetros,

9.— E1 método descrito en la reivindicacién
1, en el cual la velocidad descendente de la composi-~
cldén revestidora a lo largo de la linea donde comienza
la caida libre es de menos de cerca de 20 cenbimetros
por segundo.

10.~ El método descrito en la reivindicacidn

1, en el cual la velocidad descendenie de la composicidn

= 59 ~
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revestidora a lo largo de la linea donde comienza la
cafida libre es menor de cerca de 10 centimetros por
segundo.

1l.~ El método descrito enm la reivindica-
¢idén 1, que comprende ademés el paso de reducir el espe-
sor de la barrera de aire sobre la superficie del soportbe
en movimiento Justamente antes que la cortina vertical de
caida libre choque contra el mismo.

12.~ El método descrito en la reivindica-
eibén 1, que comprende ademds el paso de guiar la cortina
vertical de caida libre a lo largo de sus bordes longitu-
dinales para delimitar su ancho sobre la superficie del
soporte sl momento del chogue.

13.- El método descrito en la reivindica-
eibén 1, que comprende ademis el paso de remojar la super-
ficie del soporte antes que la cortina vertical de cafda
libre choque contra la misma.

14,~ El método descrito en la reivindica-
cién 1, en el cual el soporte en movimiento es sostenido
rigidamente al pasar a través de la zona revestidora.

15.~ El1 método descrito en la reivindica-
cién 1, en el cual la composicidén revestidora es una emul—
sién de halogenuro de plata/gelatina.

16.~ El método descrito en la reivindica-
c¢idn 1, en el cual el soporte es una base de pelicula foto-
grafica.

17.- El1 método descrito en la reivindica-
ci6én 1, en el cual el soporte es un papel fotografico.

18.~ UN METODO PARA FABRICAR UN ELEMENTO
FOTOGRAFICO,
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10.3.71

Tal y como se ha descrito en la memorié rque
antecede, representado en el dibujo que se acompafia y con
los fines que se han especificado.

Esta Memoris consbta de sesenbta y una hojas
escritas a méquina por una sola cara.

woawta, 15 MAROTL

P, A,

Alberio de Béuduf

Fer
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