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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Mittels zur Pflege von Geschirrspilmaschi-
nen, welches als Wirkstoffe entweder sdurebasiert einen
Anteil eines in wassrigem Medium sauren (pH < 7) Stof-
fes und wenigstens ein anionisches Tensid oder alkalisch
einen in wassrigem Medium basischen (pH > 7) Stoff
enthalt.

[0002] Aus der DE-A-42 33 696 ist ein Formkorper zur
Pflege unbeladener Geschirrspilmaschinen, enthaltend
Zitronensaure, bekannt. Die Formkdrper sind mit einer
Paraffinschicht umhdillt, welcher einen Schmelzbereich
von 46-48°C besitzt.

[0003] Aus der DE-A-100 51 566 ist ein Reinigungs-
mittelformkoérper bekannt, der zur Verhinderung von
Kalkablagerungen bzw. zur Kalkentfernung eingesetzt
werden kann und eine Saure im in fester Form enthalt,
wobei auch noch anionische Tenside vorhanden sein
kdénnen. Auch sieht die dortige Lehre eine allseitige Be-
schichtung der Formkérper vor, wobei die Herstellung
durch trockenes Vermischen der Bestandteile und an-
schlielendes Verpressen zu Tabletten erfolgt.

[0004] Grundsatzlich sind zwei Wirksysteme fur die
Pflegemittel tblich:

1. ein saurebasiertes Wirksystem mit einem Anteil
anionischer Tenside und

2. ein alkalisches Wirksystem.

[0005] Wahrend ersteres hauptsachlich gegen Kalk-
ablagerungen wirkt, entfaltet das zweite eine Wirkung
hauptsachlich gegen Fette und Essensreste im Maschi-
nensumpf.

[0006] Alle diese Pflegemittel wirken optimal nur im
warmen Spulgang der Maschine. Die Pflegewirkung wird
sehr stark verringert, wenn das Pflegemittel bereits in der
Kaltwasser-Splilphase der Maschine vor Beginn des
warmen Spulganges ausgespllt wird.

[0007] Die Praxis hatgezeigt, daR dies bei Pulvernund
Tabletten vergleichsweise haufig passiert, weil viele Ver-
braucher die Gebrauchsanleitung falsch verstehen oder
vor der Anwendung gar nicht lesen.

[0008] Aus diesem Grunde haben sich flissige Ma-
schinenpflegemittel in Plastikflaschen durchgesetzt, die
mit einem Wachspropfen verschlossen sind.

[0009] DerWachspropfen schmilzt nichtim kalten Vor-
spulgang der Maschine, sondern wird erst vom warmen
Wasser des Hauptsplilganges geschmolzen, so daf} das
Pflegemittel zuverldssig zum richtigen Zeitpunkt des
Waschganges austritt. Dieses System ist anwendungs-
technisch sehr gut und flhrt zu guten Ergebnissen, aber
es ist sehr teuer in der Herstellung und 6kologisch be-
denklich, weil eine Flasche jeweils nur fiir einen Pflege-
vorgang verwendet werden kann.

[0010] Die vorliegende Erfindung hat das Ziel, ein Ver-
fahren zur Herstellung eines Mittels zur Pflege von Ge-
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schirrspiilmaschinen, das bei geringeren Betriebskosten
ein Mittel liefert, das genau so sicher in der Anwendung
ist, wie die bekannten Flaschen mit Wachsverschluf3.

[0011] Dieses Ziel wird durch das Verfahren nach An-
spruch 1 geldst.
[0012] Die Erfindung besteht in der grundlegenden

Idee, die Wirkstoffe in Tabletten zu pressen und anschlie-
Rend mit einem wasserdichten Material, welches sich bei
Temperaturen oberhalb von 40°C, vorzugsweise 45°C
von der Tablette abldst, zu beschichten. Die angegebene
Mindesttemperatur liegt dabei in dem Bereich der Tem-
peraturen, bei denen herkémmliche Geschirrspilma-
schinen ihren Warmspiilgang ausfiihren (in der Regel
bei Temperaturen von 50 bis 60°C). Entscheidend ist mit
anderen Worten, daf} die Schicht wahrend des Kaltsplil-
ganges an der Tablette haften bleibt und sich zu Beginn
des Warmspllganges sicher von der Tablette ablést, da-
mit diese ihre Pflegewirkung entfalten kann.

[0013] Derart beschichtete Tabletten bieten nicht nur
die anwendungstechnischen Vorteile des herkdmmli-
chen Systems. Neben der reinen Materialersparnis
durch den Wegfall der Flasche ergibt sich zudem der
Vorteil, dal Tablettenpressen um den Faktor 10 schnel-
ler produzieren als vergleichbar teure Flaschenfiiller und
damit die Produktion effizienter ist.

[0014] Die Tabletten konnen aus Wirkstoffen fir beide
bekannten Systeme, also saurebasiert oder alkalisch,
gepresst werden.

[0015] Sokdnnen Tabletten mit einem saurebasierten
Pflegesystem Pulver mit einem Anteil an Zitronensaure
(in Form eines Monohydrats oder Anhydrids) und anio-
nischen Tensiden sowie einem Bindemittel enthalten.
Gegebenenfalls kdnnen anstelle bzw. neben der Zitro-
nensadure auch andere bzw. zusatzlich weitere Sauren
enthalten sein. Ublicherweise wird Zitronens&ure jedoch
den Gberwiegenden Teil (mehr als 80%) der enthaltenen
Sauren ausmachen.

[0016] Auf dem alkalischen Wirksystem aufbauende
Tabletten kdnnen Natriumcarbonat als alkalischen Wirk-
stoff sowie Bindemittel zum Zusammenhalten der Tablet-
te enthalten.

[0017] Tabletten beider Pflegesysteme werden in der
Regel zusatzlich Sprengmittel enthalten.

[0018] Als Tablettengrélie kommen bevorzugt Tablet-
ten mit 80 bis 200g, vorzugsweise 100g, Pulver in Be-
tracht.

[0019] Die wasserdichte Schicht soll selbstverstand-
lich eine Dicke aufweisen, die, so lange die Schicht sich
noch nicht auf- bzw. von der Tablette abgeldst hat, zu-
verlassig verhindert, da® Wasser mit den in der Tablette
verpref3ten Pflegesubstanzen in Kontakt kommt. Aller-
dings sollte auch darauf geachtet werden, dafl die
Schicht nicht zu dick wird. Zum einen wird durch eine zu
dicke Schicht der Vorgang des Auf- bzw. Ablésens der
Schicht unnétig verzégert, zum anderen kann, was
schwerwiegender ist, das Material der Schicht sich in der
Geschirrspulmaschine bspw. in der Abwasserleitung nie-
derschlagen und dieser verstopfen. Als eine geeignete
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Dicke hat sich eine Dicke zwischen 0,5 mm und 1,5 mm,
vorzugsweise 1 mm herausgestellt.

[0020] Um einerseits die erforderliche Menge des Ma-
terials der wasserdichten Schicht gering zu halten und
auch die zu versiegelnde Oberflache bei vorgegebenen
Volumen der Tablette klein zu halten, ist es von Vorteil,
wenn die Tabletten in eine geometrische Form mit ge-
ringem Verhaltnis ihrer Oberflache zu ihrem Volumen ge-
preRt werden. Den Idealfall fiir eine solche geometrische
Form stellt eine Kugel dar. Jedoch erfiillen auch quadra-
tische Formen, ovale Formen oder rechteckige Formen
diese Forderung, sofern die letztgenannten beiden For-
men nicht zu flach ausgefiihrt werden.

[0021] Als wasserdichte Schicht wird eine Wachs-
und/oder Stearinschicht bevorzugt. Wir ein Wachs ge-
wahlt so sollte dies sinnvoller Weise so formuliert sein,
dafl es durch die Umwalzpumpe in feine Tropfen zer-
schlagen wird, welche in dem heilen Wasser in der Ge-
schirrspllmaschine stabil sind. Wenn diese feinen
Wachstropfen dann abkuhlen, bildet sich ein feines Gra-
nulat, welches im Abwasser problemlos ausgesplilt wer-
den kann, ohne dal} die Gefahr eines Zusetzens bzw.
Verstopfens der Abwasserleitung besteht. Um dies zu
erreichen, ist es von Vorteil, wenn das Wachs derart for-
muliert wird, dal es im flissigen Zustand schwerer als
Wasser ist. So wird es auf jeden Fall von der Umwalz-
pumpe der Geschirrspllmaschine angesaugt und zu fei-
nen Troépfchen zerschlagen.

[0022] Ist es nicht mdglich, dal® Wachs derart zu for-
mulieren, treibt eine Wachslinse auf der Wasseroberfla-
che im Maschinensumpf. Das herabtropfende Spiilwas-
ser zerschlagt in diesem Fall nach und nach die Wachs-
linse und reif’t Wachstropfen in die Umwalzpumpe mit,
sodal’ eine Emulsion erzeugt wird. Diese Emulsion kann
durch geeignete Zusétze in der Tablette geférdert wer-
den. Insoweit bietet es sich an, sofern der Tablette als
Wirksubstanzen ohnehin Tenside beigegeben sind, die-
se so zu wahlen, daf sie neben der Maschinenreinigung
auch die Emulsion des fllissigen Wachses fordern bzw.
stabilisieren.

[0023] Die wasserdichte Schicht sollte mit Vorteil ho-
mogen und frei von Poren und Offnungen sein, weil sonst
die Wirkstoffe schon im Kaltwasserspiilgang ganz oder
teilweise ausgewaschen werden kénnen. Hierzu kann
es sinnvoll sein, die wasserdichte Schicht in zwei oder
mehr Schritten aufzutragen, um eine Bildung von Poren
sicher zu unterbinden. Eine erste Schicht aus dem was-
serdichten Material bildet auf diese Weise eine Art Grun-
dierung, deren méglicherweise vorhandene Poren durch
die weiteren Schichten verschlossen werden kdnnen.
Hierzu kdnnen wahrend des Auftragens zwischen den
einzelnen Beschichtungsschritten Kiihlabschnitte vorge-
sehen sein, um das im warmen Zustand aufgetragene
Material der wasserdichten Schicht zuverlassig zu erhar-
ten.

[0024] Fur die Herstellung der Beschichtung wird fol-
gendes kostengunstiges Verfahren vorgeschlagen:
[0025] Es wird durch Warmezufuhr das wasserdichte
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Material verflissigt und in einem geeigneten Behalter ei-
ne "Welle", das heil3t eine nach oben gerichtete Ausbeu-
lung der Oberflache des verflissigten Materials erzeugt.
Durch diese Welle werden dann die zu beschichtenden
Tabletten gezogen und zwar derart, daB sie in vertikaler
Richtung uber die Mitte hinaus in das Material eintauchen
und so beschichtet werden. Dieser Vorgang wird dann
mit um eine horizontale Achse um 180° gedrehter Ta-
blette wiederholt, so dal eine vollstandige Beschichtung
entsteht. Die Tabletten werden bei der Férderung durch
die Welle in einem in vertikaler Richtung oberhalb der
Mitte liegenden Bereich ergriffen und an den Angriffs-
punkten nicht mehr beschichtet. Die Férderung der Ta-
bletten kann in zweckmafiger Weise durch Vakuumrie-
men geschehen, die die Tabletten im angesaugten Zu-
stand durch die Materialwelle férdern ohne diese selber
zu bertihren. Diese Losung hat den Vorteil, daf® man im
Bereich der Materialwelle auf Flhrungsschienen ver-
zichten kann, die an der Grenzschicht zur Materialwelle
schnell verschmutzen, so dal® Reste des Materials,
bspw. Wachsreste, in die nachfolgenden Maschinen mit-
geschleppt werden, was nicht erwiinscht ist. Als konti-
nuierliches System hat die vorgeschlagene Lésung den
Vorteil, daf} die Verarbeitungsgeschwindigkeit mit han-
delslblichen Tablettenpressen mithalten kann, so dal®
insgesamt die Herstellung sehr kostenglinstig erfolgen
kann.

[0026] Eine Moglichkeit die oben genannte Beschich-
tung auszufuhren funktioniert folgendermafen:

[0027] In einem geeigneten, heizbaren Behalter wird
das Material fiir die wasserdichte Schicht, bspw. fllssi-
ges Wachs, mit Hilfe eines Propellers oder einer Um-
walzpumpe vorzugsweise unter einem 45° Winkel gegen
eine wellenférmige Barriere gepumpt, so daf diese iber-
stromt wird. Auf diese Weise entsteht eine Materialwelle,
durch welche die Tabletten zur Beschichtung geférdert
werden. Das System ist so dimensioniert, dal} die Ta-
bletten im ersten Arbeitsgang zu mehr als 50 % ihrer
Hohe mit dem Material beschichtet werden. Danach wer-
den die Tabletten in einer Wendel um 180° entlang lhrer
Langsachse gedreht und in einer zweiten Welle erneut
zu Uber 50% der H6he mit dem Material beschichtet. Auf
diese Weise entsteht eine nahtlose wasserdichte Be-
schichtung mit dem wasserdichten Material, bspw. eine
Wachsschicht.

[0028] Die Materialwelle kann alternativ auch als "ste-
hende" Welle durch Aufwartspumpen des flissigen Ma-
terials aus einem Vorrat und AusstoRen Uber eine geeig-
nete Oberflache erzeugt werden.

[0029] Selbstverstandlich kbnnenauchkonventionelle
Tauchbéader oder auch Dragierkessel fir die Beschich-
tung der Tabletten verwendet werden. Tauchbader ha-
ben jedoch den Nachteil, dal® die Materialschicht
zwangslaufig Offnungen an den Stellen haben muR, an
denen die Tabletten auf dem Weg durch das Tauchbad
geklemmt oder sonstwie gehalten werden. Dragiersyste-
me bergen die Gefahr in sich, da die Materialschicht,
soz. B. die Wachsschicht, pords oderinhomogen ausfallt
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oder im Dragierkessel mechanisch beschadigt wird. Die
Materialschicht soll idealerweise homogen, wasserdicht
und damit frei von Poren und Offnungen ausfallen, weil
sonst die Wirkstoffe schon im Kaltwasserspllgang ganz
oder teilweise ausgewaschen werden kénnen.

[0030] EinAusfihrungsbeispiel der Erfindungist nach-
folgend anhand der beigefligten Figuren beschrieben. In
dieser Beschreibung werden weitere Vorteile und Merk-
male der Erfindung offenbar.

Es zeigen:

Fig. 1  eine prinzipielle Darstellung einer , beschichte-
ten Pflegemitteltablette,

Fig. 2 eine Prinzipdarstellung eines ersten moglichen
Verfahrens zum Beschichten der Pflegemittel-
tablette,

Fig. 3  eine weitere Prinzipdarstellung des ersten Ver-
fahrens zum Beschichten der Pflegemittelta-
blette.

Fig. 4 eine Prinzipdarstellung einer Abwandlung des
Verfahrens zum Beschichten der Pflegemittel-
tablette mittels einer stehenden Welle und
Fig. 5 einen Prinzipdarstellung einer alternativen
Méglichkeit zur Erzeugung der stehenden Wel-
le des verflussigten, wasserdichten Materials.

[0031] In Fig. 1 ist schematisch ein Pflegemittel zur
Pflege von Geschirrspiilmaschinen dargestellt. Das Pfle-
gemittel besteht aus zu einer Tablette 1 gepref3tem Pul-
ver. Das Pulver kann dabei je nach Wirkart zusammen-
gesetzt sein aus einem in wassrigem Medium sauren
Stoff und Tensiden (séurebasisert) oder aus einem in
wassrigem Medium alkalischen Stoff (alkalisch). In bei-
den Fallen enthalt das Pulver zweckmaRigerweise auch
Bindemittel zum Zusammenhalten der Tablette 1 sowie
ein Sprengmittel zur Unterstitzung des Auflésens der
Tablette und Freisetzens der Wirkstoffe.

[0032] Die Tablette 1istallseits mit einem wasserdich-
ten Medium umgeben, im Falle des Ausfiihrungsbei-
spiels einer Schicht aus Wachs 2. In der Fig. 1 ist durch
unterschiedliche Richtungen der Schraffur angedeutet,
daf} die Beschichtung von zwei Seiten der Tablette 1
aufgetragen worden ist und sich in dem Bereich der sich
kreuzenden Schraffuren Gberschneidet. Aufdiese Weise
ist sichergestellt, dal} die Tablette 1 allseits geschlossen
und porenfrei von dem Wachs 2 umgeben ist.

[0033] Das Wachs 2 ist so gewahlt, dal es den Tem-
peraturen des Kaltsplilganges herkémmlicher Geschirr-
spllmaschinen standhalt, bei der Temperatur des Warm-
spulganges herkémmlicher Geschirrspiilmaschinen je-
doch schmilzt. Diese Temperaturen liegen oberhalb von
40°C, inder Regel zwischen 50 und 60°C. Erst beidiesen
Temperaturen kann das Pflegemittel seine volle Wirk-
samkeit entfalten. Durch die Wachschicht wird das Pfle-
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gemittel vor einem verfrihten Auslaugen im kalten Vor-
spllprogramm der Geschirrspilmaschine geschiitzt.
[0034] In Fig. 2 ist schematisch ein mégliches Verfah-
ren zur Beschichtung der Tablette 1 mit Wachs 2 darge-
stellt. Flissiges Wachs 20 wird in einer Beschichtungs-
vorrichtung Uber eine Barriere 4 geleitet, so dal} eine
Welle 200 aus flissigem Wachs 20 entsteht. Oberhalb
des Wachsstromes werden Tabletten 1 an einem Vaku-
umband 3 gehalten geférdert. Der Abstand der Tabletten
1 zu dem Strom aus flissigem Wachs 20 ist so gewahlt,
daR die Tabletten 1 im Bereich der Welle 200 durch das
flissige Wachs 20 gezogen werden und zwar mit mehr
als 50% ihrer Hohe. So sind sie, wie in Fig. 2 links zu
erkennen, auf der Unterseite zu mehr als 50% mit Wachs
2 beschichtet.

[0035] InFig. 3istschematisch dargestellt, wie die Ta-
bletten 1 vollstandig mit Wachs 2 beschichtet werden.
Nachdem eine Tabletten 1 mit einer Seite eine erste Wel-
le 200 aus flissigem Wachs durchlaufen hat, wird sie um
ihre Langsachse um 180° gedreht (gewendet) und durch-
lauft eine zweite Welle 200 aus fliissigem Wachs 20, in
der sie wieder um mehr als 50%, diesmal von der ande-
ren Seite, mit Wachs 2 beschichtet wird. So entsteht eine
allseits dichte Schicht aus Wachs 2 um die Tablette 1
aus sich im Mittelbereich der Tablette 1 Gberlappenden
Teilbeschichtungen. Dieses Uberlappen ist in Fig. 3
durch den schwarzen Streifen um die Mitte der Tablette
1 angedeutet.

[0036] Alternativen zur Erzeugung der Welle 200 sind
in den Figuren 4 und 5 dargestellt. Hierbei wird anstelle
einer "fortlaufenden Welle", die durch Leiten eines Stro-
mes aus verflissigtem Wachs 20 gegen die Barriere 4
erzeugt wird, eine "stehende Welle" erzeugt, indem ein
Strom aus flissigem Wachs 2 senkrecht zu der und ge-
gen die Oberflache des flissigen Wachses 20 in dem
Behalter gleitet wird.

[0037] InFigur4 istdargestellt, wie der Strom aus flus-
sigem Wachs 20 mittels einer Umwalzpumpe 5 in einer
Leitung 6 senkrecht zur Oberflache des flissigen Wach-
ses 20 gefiihrt wird, um die stehende Welle zu erzeugen.
Dabei ist die Form der Leitung 6 an der Austrittsstelle 7
so gewahlt, dal die Bildung einer Welle von geeigneter
Form unterstiitzt wird. Die Zirkulation des fllssigen
Wachses 20 ist mit Pfeilen angedeutet. In der Figur ist
auch wieder dargestellt, wie die Tabletten 1 an einem
Vakuumband 3 gehalten durch die Welle 200 gefiihrt und
in dieser zu mehr als 50% ihrer AuRenflache mit Wachs
2 beschichtet werden.

[0038] In Figur 5 ist als eine Alternative zu der Um-
walzpumpe 5 eine Zahnradpumpe 50 eingesetzt, die im
Wachstrog 8 arbeitet, um die Welle 200 zu erzeugen.
Auch hier ist wieder die Zirkulation des fllissigen Wach-
ses 20 mit Pfeilen angedeutet, und es ist dargestellt, wie
die Tabletten 1 an einem Vakuumband 3 geférdertin der
Welle 200 mit Wachs 2 beschichtet werden.
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Bezugszeichenliste

[0039]

1 Tablette

2 Wachs

3 Vakuumband

4 Barriere

5 Umwalzpumpe
6 Leitung

7 Austrittsstelle

8 Wachstrog

20 flissiges Wachs
50 Zahnradpumpe
200 Welle
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Mittels zur Pflege

von Geschirrspllmaschinen mit folgenden Schrit-
ten:

a) Vermengen der pulverfdrmigen Wirkstoffe mit
gegebenenfalls weiteren Zusatzen zu einer
Wirkmischung,

b) Verpressen der Wirkmischung zu einer Ta-
blette und

c) allseitiges Beschichten der Tablette miteinem
wasserdichten Material, welches sich bei Tem-
peraturen von oberhalb 40°C, vorzugsweise
45°C, von der Tablette ablost, wobei zum allsei-
tigen Beschichten der Tablette mit dem wasser-
dichten Material das Material in einem Behalter
verflissigt wird und in dem Behalter eine Uber
die umgebende Oberflache des verflissigten
Materials herausragende Welle aus dem ver-
flissigten Material erzeugt wird, und wobei die
Tablette so durch die Welle hindurchgefiihrt
wird, dass sie in vertikaler Richtung gesehen bis
Uber die Mitte mit dem Material beschichtet wird,
und wobei die Tablette anschlieend um eine
horizontale Achse um 180° gewendet und zum
Erhalten einer durchgehenden Beschichtung
erneut derart durch eine solche Welle aus dem
Material hindurchgefiihrt wird, dass sie in verti-
kaler Richtung Uber die Mitte hinaus mit dem
Material beschichtet wird.
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2

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Tablette an einem Vakuumband
bzw. einem Vakuumriemen gehalten durch die Welle
geférdert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Welle durch An-
strdmen, vorzugsweise unter einem Winkel von 45°,
des verflissigten Materials gegen eine in dem Be-
halter angeordnete, geeignet geformte Barriere er-
zeugt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Welle durch Er-
zeugen einer aufwarts gerichteten, senkrecht zur
Oberflache des verflissigten Materials gerichteten
Strémung des verflissigten Materials als "stehende”
Welle erzeugt wird.

Claims

1.

Method for the manufacture of an agent for caring
for dishwashers with the following steps:

a) mixing the pulverulent agents with possibly
further additives to form an active mixture,

b) pressing the active mixture into a tablet and
c) all-round coating of the tablet with a watertight
material, which is dissolved from the tablet at
temperatures above 40°C, preferably 45°C and
for the all-round coating of the tablet with the
watertight material the latter is liquefied in a con-
tainer in which is produced a liquefied material
wave projecting beyond the surrounding surface
of the liquefied material, the tablet being passed
through the wave in such a way that, considered
vertically, it is coated with the material beyond
the centre, and where subsequently the tablet
is turned about a horizontal axis by 180° and for
obtaining a continuous coating is again passed
through such a wave of the material in such a
way that vertically it is coated over and beyond
the centre with the material.

Method according to claim 1, characterized in that
the tablet is conveyed through the wave held on a
vacuum band or a vacuum belt.

Method according to one of the claims 1 or 2, char-
acterized in that the wave is produced by the inci-
dent flow, preferably under an angle 45°, of the lig-
uefied material against a suitably shaped barrier
placed in the container.

Method according to one of the claims 1 or 2, char-
acterized in that the wave is produced as a "stand-
ing" wave by producing an upwardly directed lique-
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fied material flow perpendicular to the liquefied ma-
terial surface.

Revendications 5

1. Procédé destiné a la fabrication d’'un produit d’en-
tretien pour lave-vaisselle comportant les étapes
suivantes :

10
a) mélange des principes actifs sous forme de
poudre avec le cas échéant d’autres additifs
pour former un mélange actif,
b) compression du mélange actif pour former
une pastille et 15
c) revétement de tous les cotés de la pastille
avec un matériau étanche a I'eau, qui se déta-
che de la pastille lors de températures supérieu-
res a 40 °C, de préférence 45 °C, dans lequel
pour le revétement de tous les c6tés de la pas- 20
tille avecle matériau étanche al'eau, le matériau
est liquéfié dans un récipient et une vague dé-
passant la surface environnante du matériau li-
quéfié est générée dans le récipient a partir du
matériau liquéfié, et dans lequel on fait passer 25
la pastille a travers la vague de telle maniere
que, vue dans le sens vertical, elle est revétue
de matériau au-dela du milieu et dans lequel la
pastille est ensuite tournée de 180° autour d’'un
axe horizontal et pour I'obtention d’'un revéte- 30
ment continu, on la fait passer a nouveau a tra-
vers une telle vague formée a partir du matériau
de telle sorte que dans le sens vertical, elle est
revétue de matériau au-dela du milieu.

35

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la pastille est transportée au niveau d’'une
bande a vide et/ou d’une courroie a vide maintenue
par la vague.

40

3. Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 ou 2, caractérisé en ce que la vague est générée
par afflux, de préférence suivant un angle de 45°,
du matériau liquéfié contre une barriere de forme
adaptée, disposée dans le récipient. 45

4. Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 ou 2, caractérisé en ce que la vague est générée
sous forme de vague « stationnaire » par génération
d’'un flux de matériau liquéfié dirigé vers le haut, per- 50
pendiculairement a la surface du matériau liquéfié.

55
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