M Y Ii LA
naATERIA RT b0 y O .
fuu‘dis'ﬂ:lﬁﬂ !}' 3[\- gjx)n!i«!\ :‘"dvm" ¥ ,'1;' £ £y £1
A TR - ~

HEGISTRO DE LA PROPIEDAG ”:DUJIHML

FECHA DE PRESENTAGION

20 MARZD 1.978

ESPARA

(20 prioRIDALES:

NUMERO o @ FECHA i @ A8

31351/77 | 02 Marzo 1,977 | . JLPON

@F’EGHA BE PUBLICIDAD H1)SLASIFICACION INTERNACIONAL PA’":NTE DE LA QUE ES DIVISIONARIA

Doz

@Tl‘rULO DE LA INVENCION

n 7 CUTUT VI T TN TRAD [a¥a) ¥ T D
MED 0D0 P RA A TIC A R UK T.“’V’E,_;_LJ_'H A _.,O ,., u.n.m UBP\E LQ‘«A SUJ—'J;IJ.L.E IC’D—J

DE UNA HOJA DE SOPORIE.

@ SOLICITANTE (8)

FUJT PHOTO FILM Co. IID, : ) .

DOMICILIO DEL SOLICITANTE

No. 210, Nakanuma, Minami Ashigara-Shi, KANAGAWA, JAPONW

INVENTOR (ES)

PTetsuo Yoshida; Motohiro Ujihara; Takeshl Watanabe y Lkire Takagi.
todos de nacionalidad japonesa,

@ TITULARKES)

e

@ REPRESENTANTE

D. BERNARDO UNGRIA GOIBURU.

UNE A4 MOD, 3106

UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA OE LA MEMORIA

fim

. Aty e b



10

15

20

25

30

RER : BP3-1000414/5%

« {TRACTO DE LA DESCRIPCION

Un primer ligquido de revestimiento 3 se aplica sobre

una superficie de una hoja 1 gue se desplaza de manera continua,

-~

v la fluidez de la primera capa de revestimiento se elimina

por medio de un soplador de aire 6, después de lo cual la hoja

I
4

estd soportada por flotacién encima de un soplador cilindrico

7 por la presibn estdtica del gas. Un segundo liquido de reves

timiento 11 se aplica a la superficie opuesta de la hoja en la

proximidad de la regidn de flotacibn por medio de una pelicula
12 gue constituye una cortina que cae librenenie, O por medio
de una pelicula 15 que constituye un chorro extruido a presidn.

ANTECEDENTES DEL INVENTO

El presente invénto se refiere a métodos de revesti
miento en dos superficies, en el cual un primer revestimiento
liguido sglaplica a una superficie de una hoja de soporte que
se desplaza~d¢ manera continua y un segundo revestimiento de
liguido ge éﬁlica a continuécién—a la otra superficie, o super

ficie opuesta de la hoja antes de gque el revestimiento aplica

- do en primer lugar se haya secado y se haya solidificado.

En el caso de materiales fotogréficos fotosensibles,
de materiales de registro magnético, de hojas copiadoras sen
sibles a la presidn, etc se necesita a menudo disponer un re
vestimiento liquido en ambas superficies de una hoja. Hasta
la fecha se ha utilizado un método en el cual se aplié;zun re
vesﬁiﬁiento a una superficie de la hoja, y despuds de éue la
capa de revestimiento ha secado y se ha solidific;do, sé.apli
ca un segundo revestimiento a la otra superficie de la hoja.
Sin embargo, este método de secado repetido es .de bajo rendi
miento y, por tanto, se han propuesto una variedad de otros mé

todos para mejorar la produccién.

Uno de estos métodos se describe en la Publicacién
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de Patente Japonesa n® 29944/1974 y en la solicitud de patente
japonesa pendiente n°® 138036/1975, en las cuales se aplican 13
guides de revestimiento a ambas superficies de una hoja simul
téneamente por un método de extrusién,.y estando el desplaza
miento dé:la hoja controlado por la presifn de descarga del 1%
gquido dé fevestimiento, formdndose capas de revestimiento en an
bas superficies de la hoja. Sin embargo, este método presenta
el inconveniente de que la posicifn de la hoja es susceptible
de variar, y por tanto la distancia o la separacibn entre la
hoja y los dispositivos de revestimiento varia de manera corres
pondiente y dificulta el revestimiento uniforme de la hoja con
liquidos.

En otro método, cuando una capa de revestimiento for
mada en una superfiéie de una hoja se ha endu;ecido, la otra
superficie de la hoja se reviste con un liquido/utilizando téc
nicas de recubrimiento con pequeﬁas esferas, de revestimiento
por extrusidn, o de revestimiento con cuchilla péra formar una

segunda capa de revestimiento mientras la superficie de la pri

mera capa de revestimiento est& soportada por 1a‘presién del

gas. Este método presenta también variaciones de pQSicién o]
"flotacibn" de la hoja en una direccidn perpendicular a su su
perficie, lo que hace extremadamente dificil mantener una dis
tancia constante entre el dispositivo de revestimiento-y:la ho
ja y conduce, por tanto, a la formacibn de revestimient@é no

uniformes. Para superar estas dificultades, se ha intentado

- soportar la hoja por una presibn estética como se describe en

las publicaciones de patentes japonesas n°s. 17853/1974,
44108/1974, 19130/1875 y 38737/1976. Para obtener una capa de
revestimiento de espesor uniforme con los métodos de revesti

miento con pequefias esferas, por extrusidén o con cuchilla, sin

S ———r— L L
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" el problema de las irregularidades de espesor de la pelicula.

embargo, es necesario limitar las variaciones de separacidn en

tre el dispositivo de revestimiento y la hoja hasta un valor

del orden de un micrdn. Por tanto, incluso utilizando té&cnicas

de soporte por presidn estltica, es considerablemente dificil

controlar con precisién la posicidn de la hoja, porque el man
Y

tenimiento de una presidn estdtica invariable es extremadamen

te dificil, Por tanto, es imposible soclucionar completamente

Cuando estas irregularidades son debidas a variaciones de flo
tacidn de la hoja, cuando el producto de la frecuencia por la
amplitud ae las vibraciones de flotacidén aumenta, o cuando la ;
relacidn entre el producto de la frecuencia por la amplitud y

la velocidad de la hoja aumenta, se forman peliculas de espe

sor no uniforme con defectos lateréles, lo que constituye un
grave fallo. El término "defecto lateral utilizado en esta me
moria se refiere a un espesor desigual de la capa de revesti
miento en la direccidn 1ongitudinal de la hojé{

RESUMEN DEL INVENTO

De acuerdo con el presente invento, se aplica un re
vestimiento de liquido a unafsuperficie de una hoja para for
mar en &l una capa de revestimiento, y mientras la superficie
revestida de la hoja estd éoportada por la presidn del gas des
pués de que se ha eliminado la fluidez de la primera éapa de
révestimiento, se hace qgue un sequndo revestimiento liéuido
bajo la forma de una fina pelicula choque contra la otra super
ficie de la hoja a una velocidad igual o superior a una veloci
dad minima predeterminada.

Un método en el cual una fina pelicula de revesti

miento liguido choca contra una hoja a una velocidad igual o

fxe
superior a una velocidad minima predeterminada se llama método

-
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de revestimiento en cortina, y se describe en las patentes de
los Estados Unidos n®s. 3.508.947; 3.632.374 v 3.632.403 v en
la solicitud de patente japonesa pendiente n°76151/1975. Sin
embargo, el invento no se limita 3 un'método de revestimiento
en cor?fga.

Se ha comprobado que si se efectfia el revestimiento
de acuerdo con un método de este tipo, puede obtenerse un es
pesor de capa de revestimiento suficientemente uniforme inclu
so si se producen variaciones de flotacitn de la hoja.

Los resultados experimentales descritos méds arriba
pueden ser explicados por el siguiente aﬁélisis tedrico. Supcn
gamos, en un método de revestimiento en cortina,.que la altura
de la cortina estd representada por h (cm); el espesor de la
cortina cuando choca con la hoja es & (cm); la velocidad de
circulacidn del ligquido de revestimiento en el punto de impac
to de la cortina es Uc (cm/segundo); la velocidad relativa en
tre el revestimiento de liquido y la hoja en el.punto de impac

to es Ucw (cm/seqg); la velocidad de la hoja es Uw (cm/seqg); y

" la cantidad de revestimiento hﬁmedo aplicada es E (cc/mz). Ya

que estos pardmetros varian con las variaciones.de flotacibn
de la hoja, sus valores medios serdn representados por h, §,
Uc, Ucw, Uw y E, respectivamente, y sus variaciones por Ah,
ASJ NUc, Nlew, AUw, y AE. Estos pardmetros pueden ser egpresg
dos por las siguientes ecuaciones: '

h =h+4h, 6=F +A§, Tc = Uc + AUc,

Ucw = Ucw+ AUcw, Uw = Ow + AUw, ¥y E = E + AE.

Ademés,

E = a(é-Ucw/Uw), siendo & una constante proporcional
5i se susfituyen las ecuaciones anteriores en la Gltima ecua

-

cibn y se descartan los factores de orden mis alto, entonces:

e Nt
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3 cién.k)velocidad de circulacién volumdtrica) por unidad de an

" chura (cc/cm seg), siendo B constante, entonces:

E = (0t/Uw) 3 -TcwaF (a/Uw) (S -Tew + 3 - AlUcw) .

La relacidn de variacidn en la cantidad de revesti
miento hﬁmedo‘que representa el gra@c de defecte de uniformidad :
del revestimiento, puede ser represenéadé por: AE/E = (AUcw/Ucw)
+ (Aa‘/l‘:)';;:

Ahora bien, si la amplitud de variacidén de flotacidn
de la hoja se expresa por medio de la siguiente ecuacibn:

Ah = A senut,

en la cual A (cm) es la amplitud de un medio ciclo,

w (1/segundo) es la velocidad angular, y £ (1/seg) es la fre
cuencia, entonces: AUcw = 4 (Ah)/dt = A wéoswt. - ‘

Ademds, si se supone que la circulacidn de liquido
de revestimiento cae libremente, entonces:

Uc = V2gh ¥ 2gh [L + (Ah/2h))

5i la posicidn media de la hoja se mantiene inaltera

Y m—— b

,

da, entonces Ucw = Uc, y por tanto Ucw = V2gh."

Ademis, si se supone que p es el caudal de circula

=T +88 = p/ue = (p/ Vagh) @ - An/2R).
Por tanto, § = p/ /29, Al= ~(ﬁ/~/2gK)(Ah/2E), v
ME/E = Bw cos wt/ ;Zg_ = -A sen mt/zﬁ_ '

Aﬁuz/Zgﬁ) + (l/4Kz)sen(-wt + 8).

1

i

Sin embargo, © = tan_l(wz/zgﬁ)/(1/452),’y

por tanto: (AE/E)max = A /Qw2/2gﬁ) + (1/452)
En el método de revestimiento en cortina, la altura
de cortina normalmente utilizada h es superior o igual a 5 am,

a condicidn que se tenga en cuenta una gama de frecuencia de

=-

variacién de flotacién de la hoja de £ = 525”710 Hz y en la
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gama de: (w2/2g5)77 (1/452). En estas condiciones: (AE/E)max =
Auw/  2gh. Por tanto, las variaciones de la cantidad de reves

timiento hinmedo es inversamente proporcional a la velocidad

con la cual choca c¢on la hoja.

-
£y

. Las ecuaciones gue anteceden suponen que el liquido

de revestimiento cae libremente para chocar contra la hoja ba

jo la forma de una fina peliéula, y esta suposicidn se verifi

ca experimentalmente en el mé&todo de revestimiento en cortina.
Adewdas, las eCUaciones Jgue anteceden se aplican no
solamente cuando el liquido de revestimiento cae libremente,
sino tambi&n cuando se hace gue choque a la fuerza contra la
hoja bajo la forma de una fina pelicula. Por ejemplo, cuando
se realiza el revestimiento proyectando el ligquido de revesti
miento bajo la forma de una fina pelicula a través de una bo
guilla en forma de ranura bajo presibn, . la #elocidad del chorro
que atraviesé la boquilla Us = gq/d-1 [q = veloc;dad de circula

cibn volumétrica por unidad de longitud (cm3/seg); d = anchura

de la ranura (cmﬂ puede ser utilizada en lugar de Uc =/ 2gh,

en cuyo caso (AE/E)max = A w/(g/d).

Para la fabricacidén de materiales fotogré&ficos foto
sensibles, si el espesor de la capa revestida varia en una ga

ma de +(1 a 0,5%) a una frecuencila relativamente elevada, se

“crea un defecto extremadamente importante, bajo la formé de

defect6 lateral. S5in embargo, en el método de revestimiénto
seéﬁn el invento, pueden tolerarse variaciones de flotaéién mu
cho mds importantes que en los métodos de revestimiento de ti
po convencional por. medio de ceras y por medio de cuchillas.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

En los dibujos:

Las figuras 1 y 2 representan unos diagramas esquemd
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ticos en seccidn de unos aparatos de revestimiento de las dos
superficies de una hoja, de acuerdo cen variantes de realiza
cidén del invento.

DESCRIPCION DETALLADA DE LOS MODOS DEF REALIZACION PREFERIDOS

ffi-En la figura 1, mientras una hoja 1 se desplaza con

tinuamente con una superficie soportada por un rodillo de sog
tenimiento 2, la otra superficie se reviste con un liguido 3
proporcionado por un dispositivo de revestimiento 4, para for
mar asi una capa de revestimiento 5. La fluidez de la capa for
mada 5 se elimina a continuacién por medio de un dispositivo
de endurecimiento 6. Mientras la capa formada 5 estd soportada
por el gas soplado a través de las ranuras 8 formadas en un
soplador cilindrico 7, la superficie opuesta de la hojarl se
reviste con una cortina 12 que cae libremente y que estd forma
dé por un segundo liquido de revestimiento 11 extruido bajo la
forma de una fina pelicula'é través de una ranura 10 de un dis

positivo de revestimiento por extrusidn del tipo de cortina 9,

_ formando asi una segunda capa de revestimiento 13.

La disposicifén en el espacio de la hoja 1, del rodi
lio de sostenimiento 2, del dispositivo de re%estimiento 4, del
soplador cilindrico 7 y del dispositivo de revestimiento 9 pue
den variar dentro de limites relativamente amplios sin cambiax
lo; efectos del invento. Ya que las variaciones . de flétgcién
de la hoja son relativamente importantes en el punto ddnde sa
le del soplador 7, sin embargo, es preferible no permitir que
el liquido de revestimiento 11 chogque con la hoja en este punto.

Ademds, si el &ngulo entre el liguido de revestimien
to 11 y la hoja, inmediatamente antes de su choque es un &ngu
lo obtuso) en particular superiof a 100°, entonces la direc

-3

cibn del liguido cambia bruscamente y puede formar un charco

-
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de liquido o producir otros problemas y dar lugar a la forma
cibn de revestimientos inestables y no uniformes.

En la variante de realizacifn que Se representa en
la figura 2, después de gque la fluidez de la capa de revesti
miento fgrmada en la superficie de una hoja 1 ha sido elimina
da por.uﬁAdispositivo endurecedor 6, mientras la hoja estd so
portada por la presidn de un gas soplado a través de las ranu
ras 8 de un sﬁplador cilindrico 7, se hace que un segundo 1i
guido de revestimiento 11 chogue contra la superficie opuesta
de la hoja para cubrir su otro lado. Sin embargo, contrariamen
te al aparato representado en la figura 1, se emplea un dispo
sitivo de revestimiento de liquido del -tipo de extrusidn por
chorro, para formar la segunda capa de liquido. En particular,
el segundo liquido de revestimiento 11 es extruido a partir
del dispositivo 14 bajo la forma de una corrieﬁte de chorré 15
que choca contra la hoja para formar la segunda capa de reves

timiento 13. En este método, el lfquido de revestimiento 11 no

estd sometido a la aceleracidn debida a la gravedad y, con el

© objeto de obtener una velocidad de impacto superior a un valor

predeterminado, la anchura de‘la ranura 16 debe ser inferior a
la de la ranura 10 de la figura 1, La estabilidad del segundo
revestimiento aplicado por dicho chorro de extrusidn es a ve
ces inferior a la del método de revestimiento de cortina des
crito mis arriba y, por tanto, es generalmente preferibﬁe uti
lizar este dltimo.

La fina capa del segundo revestimiento que choca con
tra la hdja en la figura 2, no se limita a una direccidén hori
zontal sino que puede estar orien;ado hacia arriba u oblicua
mente.

o .
En la descripcién que antecede se aplica un solo ti
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po de liguido de revestimiento sobre cada superficie de la
hoja, pero el invento no se limita a esto. Esto quiere deciy,
que pueden aplicarse diferentes liquidos de revestimiento a

L3

cualguier superficie de la hoja o a ambas.

P

- El método de revestimiento de la hoja con el primer
liquido 3 no se limita al método ilustrado. Es decir que este
revestimiento puede ‘ser aplicado por el método que consiste
en hacer que una pelicula de revestimiento fina chogue contra
la hoja, o bien utilizando un método de revestimiento por pe
quefias esféras, un método de revestimiento por extrusibn, un
método de revestimiento por fotograbado, un mé&todo de revesti
miento pdr l&mina de aire, o un métedo de revestimiento por
cuchillé. Se elegird un método de revestimiento adecuado, capaz
de satisfacer las caracteristicas del producto que se desea fa
bricar.

Tampoco el soplador de gas se limita a la forma ci

lindrica que se ilustra. Por ejemplo, loswsopiadores de gas des

-~ eritos en las publicaciones de patente japonesas n®s. 17853/

1974, 4410871974, 19130/1975 y 38737/1976 y en las patentes de
los Estados Unidos n®°s. 3635192 y 3688738 pueden'utilizarse en
este invento.

Ccuando la primera superficie revestida de la hoja
egté soportada por el gas es preciso que la fluidezvdé-ia pri
mera capa de revestimiento sea reducida en un gradP tél‘que su
uniformidad no sea afect;da por la presidén del gas. El érado
de endurecimiento necesario difiere en funcibn del tipo de AE
ticulo y de la magnitud de la presidn de gas necesaria para
soportar la hoja. qu ejemplo, en el caso de materiales foto
sensibles,"ia capa de revestimiento se someée a un endureci

>

miento y a un secado en frio, pero es innecegario secarla com
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pletamente y generalmente no se producen dificultades incluso
gi el endurecimiento en frio no es completo. En el caso de ho
jag de éopias.sensibles a la presiln, la densidad del componen
te s6lido del liquido de revestimiento es originalmente relati
Vamentgfglevada y la mayoriparte del componente liguido, es ab
sorbida por la hoja inmediatamente despu&s de la operacidn de
revestimiento. Poxr tanto, incluso si la presidn de gas se apli
ca a la superficie de capa de revestimiento sin tratarla par
ticularmente desmiBs de la operacidn de revestimiento inicial,
no se produce ninguna reduccidn de calidad. Esto se aplica tam
bién a los materiales de registro magnético, en los cuales la
viscosidad del liguido de revestimiento magnético es relativa
mente elevada y el espesor de la capa de revestimiento es pe
queilo.

El invento se aplica ampliamente a la fabricacidn de
articulos dénde es necesario formar capas de recubrimiento en

sus dos superficies, por ejemplo en materiales fotosensibles,

. materiales de registro magnético, y materiales de copias sen

" sibles a la presidn.

Los dispositivos descritos en las publicaciones de

patentes japonesas n°s. 14130/1974, 24133/1974 y 35447/1974 y
en la solicitud de patente japonesa pendiente n°® 76151/1975,
pueden ser utilizados en el método de revestimiento pox.corti
na segln el invento. Por ejemplo, puede utilizarse un{dispg
sitivo de tipo deslizante como dispositivo de revestimiento y
para estabilizar la cortina puede usarse una barra de guia o
una pantalia de aire.

~Cuando el presente invento se aplica a la fabrica
¢ibn de materiales fotosensibles, todos los mé&todos de fabrica

&

¢ibén de liquidos de revestimiento, compuestos, aditivos, mate
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riéles de hoja, y varios tipos de tratamientog descritos en

las puﬁlioaciqnes de patentes japonesas n°s. 14130/1974,
24133/1974 y 35447/1974 pueden ser utilizados. El liquido de
revestimiento incluye no so;amente los materiales fotosensibles
tales cé&ﬁ la emulsidn fotogré&fica, sino también algunos ligqui
dos de formacidn de capa interior, los liquidos para impedir
la halacidn, y los liguidos de capa de refuerzo.

Cuando el presente invento se aplica a la fabrica
cifén de materiales e registro magnéticu, los w&lodos de fabri
cacidén de liguido de revestimiento, las composiciones, los adi
tivos, los materiales de hoja, y los varios tipos de tratamien
to descritos en la solicitud de patente japonesa n® 154491/1976
(no abierta a inspeccidn ptiblica) pueden ser utilizados. |

‘ Cuﬁndo el método de revestimiento poxr cortina seglin
el invento se aplica a la fabricacidn de materiales de regis
tro magnétiéo, es preciso prever un dispositivo para mejorar

las caracteristicas de orientacidn de la cortina que cae libre

-mente, mejorando asi la estabilidad de la pelicﬁla en forma de

cortina. A este efecto, puede utilizarse un dispositivo descri
to en la solicitud de patente japonesa n°96675/1976 (no abier
ta a inspeccidn plblica).

Cuando el presente invento se aplica a la fabricacidn
de.hojas de copia sensibles a la presifn, los métodos; ias com
posiciones, los varios tipos de tratamiento y las condiciones
descritos en la solicitud de patente japonesa abie%ta a inspec
cidn piliblica n°2108/1978 pueden ser utilizados. Las soluciones
de revestimiento para hojas de copia sensibles a la presidn
seglin el invento contienen soluciones de revestimiento que in
cluyen, como componente principal, microqépsulas, soluciones

de revestimiento incluyendo reveladores de color como componen

ey orar e ttoem 3

. ara e .
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te principal y otras soluciones empleadas en la fabricacidn de
hojas de copia sensibles a la presifn.
Pueden emplearse en combinacién varios liquidos de
revestimiento. Por ejemplo, si el primer lignido se aplica co
'.».
mo revestimiento magnético en forma de tira y si una emulsiln

fotogrdfica constituye el segundo liquido de revestimiento,

_puede fabricarse una pelicula fotogr&fica con una pista sonora.

Es preciso gue la velocidad de impacto del segundo
liquido de revestimiento contra la hoja sea superior a un va
lor predeterminado. Como se ve claramente en la explicacidn
tebrica que antecede, el limite inferior de la velocidad de im
pacto estd determinado por el grado de variacibn de flotaciln
de lé hoja, asi como otros factores y, por tanto, resulta difi
cil definir previamente un valor adecuado para este limite in
ferior sin determinar las condiciones de realizacidn. Por otra
parte, si la velocidad de impacto es excesivamente elevada,
puede formarse un charco de liquido de revestimiento cuando el

liquido choca con la hoja, segfin las propiedades fisicas del

liguido de revestimiento y segfin las condiciones de revestimien

to, lo que da lugar a un revestimiento irregular; Ademds, en
el método de revestimiento por cortina de caida libre, la al
tura de la cortina debe aumentarse considerablemente para pro
pdrciopar una velocidad de choque de liguido de reveséiﬂiento
excesivamente elevada. Sin embargo, en este caso, %a éoftina
de pelicula puede oscila£ y el espesor de la porcibn inférior
de la misma puede disminuir mucho y ser inestable. En razdn de
estos fendmenos indeseables es preferible no aumentar excesiva
mente la velocidad de impacto del liguido de revestimiento.
Sin embargo, el limite superior de la velocidad de impacto de

pende de las propiedades del liguido de revestimiento y de las
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condiciones del revestimiento, y supera raras veces un limite
superior aceptable en las condiciones normales y précticas.
Aunquc la gama de velocidades de imgacto se determinard de ma
nera experimental en cada situacibn, se acepta generalmente una
gama defQ,S a 3 m/seg, y preferentemente de 1 & 2,5 m/sey, y
de maneraJtodavia més preferida una gama de 1,5 a 2 m/seq.
El método de revestimiento por cortina segin el inven
"to no se limita a una cortina de caida libre. Un revéstimiento
estable se obtiene generalmente utilizando el método de reves
timiento de cortina de caida libre. Sin embargo, cuando es pre
ciso aumentar la velocidad de impacto, la altura de la cortina
debe ser incrementada de manera correspondiente, ﬁaciendo asi
que la cortina de pelicula presente los inconvenientes descri
tos m&s arriba. Por tanto, a veces la pelicula de cortina pue
delser estab;lizada aumentando forzosamente su &elocidad de
impacto. Por este ﬁotivo, una tolva del tipo de extrusidn es
méds adecuada para un revestimiento por cortina qﬁe una tolva
‘deslizante, porqué con la pfimera la velocidad de impacto pue
1de ser controlada simplemente_cambiando la aﬁchura de la ranu
ra. Igualmente, cuando se empiean liguidos de revestimiento,
aplicados por ejemplo en materiales de registro magnético o
en hojas de copiado sensibles a la presidn, que presentan ca
racteristicas de precipitacidn, secado répido y caracténistg
cas tikotrdpicas, o cuando se aplican dos o més liquido# en
forma de capa m@ltiple, o liquidos de revestimientd donde pue
den formarse contracciones en la superficie deslizantes; es .
préferible utilizar una tolva del tipo de extrusidn.
El gas de scporte de la hoja puede ser aire, nitrbge
no, helio, diéxido de carbono o dualquier gas, siempre y cuan
-

do no tenga una influencia perjudicial sobre el liguido de re
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vestimiento y pueda ser manipulado de manera segura.

Desde el punto de vista econdmico, el aire es mis
adecuadb para soportar la hoja. Un gas inadecuado es, por ejenm
plo, un gas capaz de reaccionar quimicamente con el liquido de
revestiﬁggnto. —

Ademés, es conveniente gque el gas de soporte de hoja
esté acondicionado para contribuir a la formacidn de la capa
de revestimiento. Por ejemplo, para acelerar el enfriamiento
de la pelieula; la solidificacibn v el secado de la misma en
caso de fabricacidn de materiales fotosensibles, es preferible
gue el gas tenga una temperatura de 0 ~ 23°C, preferentemente
de 0 - 10°C, y de manera todavia mds preferida una temperatura
de 0 - 5°C, asi como un punto de rocio de -10 a 5°C, y prefe
rentemenée de -10 a 0°C.

De acuerdo con el invento, es posible formar una ca
pa de revestiﬁiento en un iado de la hoja sin producir una
falta de uniformidad en la capa de revestimienté y sin secar
completamente una capa de revestimiento formada en el otro la
do de la hoja. Por tanto, el invento tiene un efecto nuevo que
consiste en que pueden fabricarse articulos de alta calidad
con un elevado rendimiento de produccidn.

Ejemplo

Unos primeros liquidos de revestimiento para tna ca
pa de emulsién y una capa de proteccidn de las éomposiaiones
indicadas en la tabla I se han aplicado simult&neamente bajo
la forma de una capa mGltiple a una hoja de 1100 mm de ancho
y 180 n de espesor, hecha de polietileno-tereftalato para re
vestir la hoja de 1000 mm de ancho, que se desplaza continua
mente a una velocidad de 60 m/min, por medio de un dispositivo

o

de. revestimiento con pequeilas esferas, utilizando cantidades
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de material de recubrimiento himedo de 65 cm3/m2 Yy 15 cm3/m2,
respectiﬁamente. A continuacidn, se sopld aire de refrigeracidn
a 5°C sébre la hoja revestida a una velocidad de 5 m/seg duran
te diez segundos para solidificar la capa de revestimiento. A
continu;éién, se dirigid aire a 20°C, procedente de un sopla
dor cilindrico de 120 cm de di&metro, contra la superficie de
la primera capa de revestimiento a una velocidad de 25 m/seg
para soportar la hoja sin contacto, a una distancia de flota
cifn dc 3 mm, ccn unz presidn estitica de 20 mm de HZO, mien
tras se aplicaban unos segundos liquidos de revestimiento
idénticos a los primeros sobre la superficie opuesta de la ho
ja por medio del procedimiento de revestimiento por cortina,
La altura de la cortina era de 150 mm, la anchura del revesti
miento de 1000 mm y las cantidades de revestimiento himedo
fueron tambi&n en este caso de 65 cm3/m2 y 15 cm3/m2, respec
tivamente. Se dispusieron unas guias en ambos bordes de la cor
tina para mantener su estabilidad.

Después de solidificar v secar rapidamente las capas
de revestimiento asi obhtenidas, se observaron sus superficies.
La distribucién de espesor de las capas de revestimiento era
uniforme y no se comprobd ninglin defecto de uniformidad en los
revestimientos. La inspeccidn se efectud tanto con lug refleja

da como con luz transmitida.

&
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Tabla 1

Liquido de revestimiento para capa

de emulsiodn

Gelatina . 60 partes en peso
lodo bromuro de plata 60 partes en peso

Sal de-sodio de 2-hidroxi-4,6-

dicloro-s-triazina 0,3 partes en peso
I-fenil-5-mercaptotetrazola 0,5 partes en peso
Agua 879,2 partes en peso

Liquido de revestimiento para capa
de proteccion
in& 50 partes en peso

Sal de sodio de 2-hidroxi-4,6-
dicloro-s-triazina 0,5 partes en peso

Agua 949,5 partes en peso

En resumen, la presente patente de invencidn que se

solicita deberd recaer en las siguientes
REIVINDICACIONES

1. Método para aplicar un revestimiento uniforme
sobre una superficie de una hoja de soporte que se desplaza
continuamente en cuya superficie opuesta se ha aplicado por lo
menos una capa no solidificada de un primer liquido de revesti
miento, que incluye las operaciones que consisten en: -

a) eliminar la fluidez de la primera capa de reves
timiento,

b) aplicar una presidon estatica de gas a la super
ficie opuesta de la hoja para soportarla,

(9] crear una fina pelicula de un segundo liquido

de revestimiento, y
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a) hacer que la fina pelicula chogue contra dicha
primera superficie de la hoja en la regidn de su soporte por
presibn estédtica a una velocidad superior a un valor minimo

predeterminado.

£

LV 2. MBtodo segfin la reivindicacidn 1, caracterizado

porque la velocidad del segundo liquido de revestimiento en el

punto donde choca con la hoja estd incluida en la gama de 0,5

a 3,0 metros/segundo.

-~ - e

. . o Vo e P pran DS o e d ym
5. MeLodo segtn las reivindicacicmes 1 8 2, carac

terizado porque la fina pelicula del segundo liquido de reves
timiento es una cortina que cae libremente.

4. Meétodo segfin la reivindicacidn 3, caracterizado
porqgue la cortina se forma mediante extrusién a través de una
ranura estrecha y alargada situada a una distancia predetermi
nada encima~y.transversalmente a la direccién de desplazamien
to de la'hoﬁa. . . .

5. Método segln la reivindicacidn 2, caracterizado

- porque la fina pelicula del segundo liquido de revestimiento

es una pelicula en forma de chorro formada por extrusidn bajo
presibn a trav@s de una ranura estrecha y de forma alargada,

situada a una distancia predeterminada de la hoja y transver

salmente a la direccidn de desplazamiento de la misma.

6. MEBtodo segin las reivindicaciones 1 & éftcarag
terizédo porque el &ngulo entre la fina pelicula y la ﬂoja en
el punto donde la fina ﬁelicula choca con la hoja'es inferior
a 100°, medido entre la f£ina pelicula y el lado entrante de la

hoja.

7. Método segfin las reivindicaciones 1 & 2, carac

terizado porgue la presidn estdtica de gas se aplica a través

de unas ranuras formadas en un soplador cilindrico, con lo
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cual la hoja sigue un trayecto curvo en la regidn de su SOL0Y.
te estético.

. A8. Método segln la reivindicacidn 1 6 2, caracteri
zado porque el segundo liquido de revestimiento incluye una
composiéién elegida en el érupo que consiste en una emulsidn
fotogrdfica, una composicitn de registro magn@tico y una com
posicifn de papel de copia sensible a la presidn.

9. Se reivindica por ﬁltiﬁo como objeto sobre el
¢ Imvenmeidn gque ce
METODO PARA APLICAR UN REVESTIMIENTO UNIFORME SCBRE UNA SUPER
FICIE DE UNA HOJA DE SOPORTE.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente memoria descriptiva, que consta de diecinuevepéginas
chanografiadas vy dibujos adjuntos.

Madrid, 20 de Marzo 1,978

BERWARDO UNGRIA
P - p_. ",/v. V
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