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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrieb
einer Leimauftragungsvorrichtung der Tabak verarbei-
tenden Industrie zum Auftragen von Leim auf einen Ma-
terialstreifen der Tabak verarbeitenden Industrie.
[0002] ZurVerbindung von Zigarettenfiltern mit Tabak-
stdcken sind in der Regel Belagpapierblattchen vorge-
sehen, die einerseits jeweils den Filter umhillen und an-
dererseits mit einer (iberstehenden Kante ein Kopfende
des Tabakstocks mit dem Filter verbinden. Das Zusam-
menfligen des Filters mit dem Tabakstock erfolgt in der
Regel durch Verleimen, wobei auf einen Belagpapier-
streifen, aus dem die Belagpapierblattchen geschnitten
werden, Leim aufgebracht wird.

[0003] Aus dereuropadischen Patentanmeldung EP-A-
1 147 716 ist eine Einrichtung zum Auftragen von Leim
aufein Hillmaterial bzw. einen Umhdillungsstreifen eines
stabférmigen Artikels der Tabak verarbeitenden Indus-
trie beschrieben. Um ein Leimbild mit leimfreien Berei-
chen auf dem Umbhillungsstreifen zu erzeugen, verfligt
die Einrichtung Giber Mittel zum Unterbrechen der Leim-
zufuhr auf den Umhillungsstreifen.

[0004] Eine weitere Leimauftragsvorrichtung ist aus
EP-A-0616 854 bekannt, wobei mittels der Leimauftrags-
vorrichtung flissiger Leim, insbesondere in Form eines
Leimbildes, auf eine Bahn aus Papier, Kunststoff, Karton
oder dergleichen, aufgebracht wird. Hierbei ist eine Leim
aus einer Vorratskammer in eine Gravur aufnehmende
und den Leim in einer Auftragszone in Zusammenwir-
kung mit einer Gegenwalze aus der Gravur auf die Bahn
auftragende Ubertragungswalze vorgesehen. Die be-
schriebene Leimauftragsvorrichtung ist bevorzugterwei-
se ein Bestandteil einer Filteransetzmaschine fir Ziga-
retten. Dabei wird flissiger Leim, vorzugsweise wassri-
ger Polyvinylacetatleim, fortlaufend auf einen Belagpa-
pierstreifen aufgetragen, der anschlieRend in Belagpa-
pierblattchen zum Verbinden von Tabakstdcken und Fil-
terstopfen zerschnitten wird.

[0005] Dariber hinaus ist unter der Bezeichnung
TPA3000 von der Firma C.B. Kaymich & Co. Limited,
Sheffield, GroRbritannien, eine Beleimungsvorrichtung
zur Beleimung von Belagpapierstreifen bekannt, die bei-
spielsweise in Filteransetzmaschinen mit der Bezeich-
nung MAX der Patentanmelderin eingesetzt werden.
Hierbei wird mittels eines sich drehenden Rades Leim
aus einem Leimvorrat entnommen und in eine Leimkam-
mer eingebracht. Aus der Leimkammer wird mittels der
Napfchen aufweisenden Rasterwalze Leim enthommen
und auf einen mit einer vorbestimmten Transportge-
schwindigkeit geférderten Belagpapierstreifen aufgetra-
gen.

[0006] Bei hohen Produktionsgeschwindigkeiten an
einer Filteransetzmaschine, z.B. bis 20.000 Zigaretten
pro Minute, kann es vorkommen, dass die Beleimung auf
dem Belagpapierstreifen unzureichend aufgetragen wird
oder sich Liicken oder Unterbrechungen aufgrund von
prozessbedingten Stérungen im Beleimsystem bilden.
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[0007] Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, den Auftrag von
Leim auf einem Umhillungs-streifen der Tabak verarbei-
tenden Industrie derart zu verbessern, dass auch bei ho-
heren Produktionsgeschwindigkeiten einer Maschine ein
einwandfreies Leimbild auf den Umhdllungsstreifen er-
zeugt wird.

[0008] Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren
nach Anspruch 1. Ein beispielhaftes Verfahren ist ein
Verfahren zum Betrieb einer Leimauftragungsvorrich-
tung der Tabak verarbeitenden Industrie zum Auftragen
von Leim auf einen Materialstreifen der Tabak verarbei-
tenden Industrie mittels einer, vorzugsweise Napfchen
aufweisenden, Rasterwalze, wobei an der Rasterwalze
eine Leimverteilungskammer angeordnet ist, aus der
Leim mittels der Rasterwalze entnommen wird, wobei
mittels einer an der Rasterwalze angeordneten Rakel
Uberschiissiger aufgenommener Leim von der Raster-
walze abgerakelt wird, die Rakel mit einem vorbestimm-
ten Rakelandruck bzw. Kraft gegen die Rasterwalze ge-
driickt wird, und wobei zwischen der Rakel und der im
Berlihrungspunkt von der Rakel mit der Rasterwalze ver-
laufenden Tangente ein Rakelwinkel ausgebildet ist, wo-
bei bei VergroRerung des Rakelwinkels der Rakelan-
druck bzw. die Anpresskraft reduziert ist oder wird oder
bei Verkleinerung des Rakelwinkels der Rakelandruck
bzw. die Anpresskraft erhdht wird.

[0009] Mittels des Rakels wird an der Austrittsseite der
Leimverteilungskammer bzw. einer Leimkammer der
Uberschiissige Leim von der Rasterwalze abgerakelt,
wobei dabei der Rakelwinkel derart ausgebildet ist, dass
eine vorbestimmte (gemittelte) Leimmenge (pro Zeitein-
heit) aus der Leimverteilungskammer enthommen wird,
insbesondere bei gleichbleibender Produktionsge-
schwindigkeit einer Maschine der Tabak verarbeitenden
Industrie, z.B. einer Filteransetzmaschine, wodurch bei
Variation des Rakelwinkels der Rakelandruck bzw. der
Andruck des Rakels an den linienférmigen Beriihrungs-
bereich der Rakelspitze bzw. der Rakelfase auf die Ober-
flache der Rasterwalze variiert wird. Insbesondere ist es
dadurch méglich, eine gewlinschte bzw. vorbestimmte
Leimmenge (pro Zeiteinheit), die auf einen Materialstrei-
fen bzw. einen Belagpapierstreifen aufgetragen werden
soll, bei konstant bleibender Produktionsgeschwindig-
keit, gezielt einzustellen, wobei auRerdem weniger Ver-
schleily entsteht, d.h. dass der Abrieb der die Rasterwal-
ze bertihrenden Rakelfase der Rakel verringert ist oder
wird, wodurch eine verwendete Rakel beispielsweise fiir
eine langere Zeit eingesetzt werden kann und somit kein
Austausch einer abgenutzten Rakel wahrend einer Pro-
duktionsschicht stattfinden muss.

[0010] Durch die Einstellung des Rakelwinkels und die
Variation des Rakelandrucks wird zudem gewahrleistet,
dass einerseits die Napfchen der Rasterwalze gleichma-
Rig gefiillt werden und aulRerdem das Leimbild auf einem
bedruckten Materialstreifen exakt aufgebracht wird. Dar-
Uber hinaus wird ein Wechselsystem von mehreren
Leimverteilungskammern bzw. Leimkammern mit ent-
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sprechend eingestellten, verschiedenen Rakelwinkeln
bereitgestellt, so dass entsprechend dem gewlinschten
Leimbild und der gewlinschten aufzubringenden Leim-
menge auf einen Materialstreifen durch Austausch einer
Leimkammer mit einer Rakel, mit der ein bestimmter Ra-
kelwinkel an der Rasterwalze ausgebildet wird, gegen
eine andere Leimkammer mit einer Rakel und einem an-
deren Rakelwinkel auf einfache und schnelle Weise aus-
getauscht werden kann, wobei durch die Verwendung
von Rakeln mit bestimmten verschiedenen Rakelwinkeln
die Leimmenge entsprechend verandert wird bzw. ver-
andert werden kann, wobei aufgrund des Rakelandrucks
wenig Verschlei® bzw. wenig Abrieb an der Rakelfase
entsteht.

[0011] Insbesondere hat es sich als vorteilhaft gezeigt,
dass erfindungsgemal als Rakelwinkel ein Winkel zwi-
schen 15° bis 40°, insbesondere zwischen 20° bis 40°,
weiter vorzugsweise zwischen 30° bis 35°, eingestellt ist,
oder wird.

[0012] Dadurch wird ein zuverlassiger und einwand-
freier Leimauftrag auch bei hohen Produktionsgeschwin-
digkeiten einer Filteransetzmaschine (z.B. 20.000 Ziga-
retten pro Minute) erreicht, wobei vorteilhafterweise die
Varianz der entnommenen Leimmenge (pro Zeit) bei ei-
nem konstant bleibenden Rakelwinkel, insbesondere
zwischen 30° bis 35°, und einem vorbestimmten Rake-
landruck und verschiedenen Produktionsgeschwindig-
keiten einer Maschine von uber 5.000 bis Gber 20.000
Zigaretten pro Minute minimiert wird bzw. ist. Damit wird
ein breiter Arbeitsbereich im Hinblick auf die Produkti-
onsgeschwindigkeit einer Filteransetzmaschine bei ei-
nem fest eingestellten Rakelwinkel zwischen 30° bis 35°
bei einem festen Rakelandruck erreicht, so dass unter
Verwendung der Leimauftragungsvorrichtung und des
konstant bleibenden Rakelwinkels und ohne Austausch
der Leimauftragungsvorrichtung bzw. der Leimkammer
die Materialstreifen bei verschiedenen Produktionsge-
schwindigkeiten zuverlassig beleimt werden, wobei au-
Rerdem gewahrleistet ist, dass die aufgetragene Leim-
menge (pro Zeit) bei verschiedenen Produktionsge-
schwindigkeiten der Filteransetzmaschine im Wesentli-
chen oder anndhernd konstant bleibt. Somit muss bei
einer Variation der Produktionsgeschwindigkeit einer
Maschine kein Austausch der Leimkammer bzw. der
Leimverteilungskammer mit einer anderen Rakel, die ei-
nen anderen Rakelwinkel aufweist, vorgenommen wer-
den.

[0013] Ferner ist bei einer Leimauftragungsvorrich-
tung der Tabak verarbeitenden Industrie zum Auftragen
von Leim auf einen Materialstreifen der Tabak verarbei-
tenden Industrie mittels einer, vorzugsweise Napfchen
aufweisenden, Rasterwalze, wobei an der Rasterwalze
eine Leimverteilungskammer angeordnet ist, aus der
Leim mittels der Rasterwalze entnommen wird, vorgese-
hen, dass die Leimkammer um eine parallel zur Rotati-
onsachse der Rasterwalze ausgebildete Schwenkachse
verschwenkbar ist, wobei die Schwenkachse im linien-
férmigen, Berilihrungsbereich von der Rakel, insbeson-
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dere von der Rakelfase, und mitder Rasterwalze, verlauft
und/oder die Leimkammer mittels eines, vorzugsweise
ausschlieBlich eines, Andrickmittels gegen die Raster-
walze gedriickt wird, wobei das Andriickmittel auf der der
Rasterwalze abgewandten Rickseite der Leimkammer
unter Verwendung eines Kugelgelenks zwischen dem
Andriickmittel und der Rickseite der Leimkammer an-
geordnet ist, wobei insbesondere der Krafteinleitungs-
punkt des Andriickmittels auf der Riickseite der Leim-
kammer bezogen auf die Mitte und/oder die Héhe der
Leimkammer in der Mitte ausgebildet ist.

[0014] An der Austrittsseite der Leimverteilungskam-
mer bzw. der Leimkammer wird mittels einer an der Ras-
terwalze angeordneten, insbesondere mittels einer mit
einer Rakelfase ausgebildeten, Rakel, der von den Napf-
chen der Rasterwalze Uberschiissige aufgenommene
Leim abgerakelt, wobeiwahrend der Entnahme von Leim
aus der Leimverteilungskammer aufgrund der Ver-
schwenkbarkeit der Leimkammer die Napfchen gleich-
mafig auch in den Randbereichen der Rasterwalze mit
Leim gefillt werden, wodurch ein gleichmaRiges Leim-
bild auf den zu bedruckenden Materialstreifen entsteht.
Insbesondere ist die Schwenkachse der Leimkammer
kollinear zum linienférmigen Beriihrungsbereich der Ra-
kelfase mit der Oberflache der Rasterwalze entlang der
Rotationsachse der Rasterwalze bzw. tiber die Breite der
Rasterwalze verlaufend ausgebildet, so dass im laufen-
den Betrieb der Leimauftragungsvorrichtung an einer Fil-
teransetzmaschine innerhalb der Leimverteilungskam-
mer, aus der Leim entnommen wird, Druckgradienten
des Leimdrucks in der Leimverteilungskammer auf
selbsttatige Weise bzw. unterschiedliche Andruckkrafte
vermieden werden und ein gleichmaRiger Andruck der
Rakel Uber die gesamte Breite erfolgt. Auch durch die
Verwendung eines an die Mitte der Rickseite der Leim-
kammer angeordneten Kugelgelenks, das mit einem An-
driickmittel, z.B. Druckzylinder, verbunden ist, wird die
Leimkammer bzw. Leimverteilungskammer gegen die
Rasterwalze gedriickt, wobei auf Grund der Kugelgelen-
klagerung der Leimkammer diese um einen rotatori-
schen Freiheitsgrad beweglich ist, wodurch ebenfalls ein
selbsttatiger Ausgleich der Druckgradienten des Leim-
drucks in der Leimverteilungskammer erfolgt, wodurch
ebenfalls Druckgradienten des Leimdrucks vermieden
werden.

[0015] Daruber hinaus ist eine Verwendung einer Ra-
kel in einer Leimauftragungskammer der Tabak verar-
beitenden Industrie vorgesehen, wobei die Rakel eine
Positionsmarkierung aufweist, insbesondere derart,
dass die Rakel im Zusammenwirken der Positionsmar-
kierung und eines mit der Positionsmarkierung form-
und/oder funktionskomplementaren Positionszeichens
einer Leimkammer der Leimauftragungsvorrichtung auf
eindeutige Weise an einer Anlegeflache der Leimkam-
mer positioniert oder positionierbar ist und wobei insbe-
sondere die Positionsmarkierung der Rakel als Ausneh-
mung oder Erhdhung ausgebildet ist, und/oder dass die
Rakel aus Metall oder einer Metalllegierung, insbeson-
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dere aus einer kupferhaltigen Legierung, vorzugsweise
Bronze, oder einer chromhaltigen Legierung, vorzugs-
weise Chrom-Nickel, hergestellt ist.

[0016] Infolge der ausgebildeten Positionsmarkierung
der Rakel wird ein Vertauschen der Seiten einer Rakel
verhindert, da aufgrund der vorgesehenen Positionsmar-
kierung und des dazu form- und/oder funktionskomple-
mentéren Positionszeichens der Leimkammer die Rakel
ausschlieBlich auf eine einzige und bestimmte Weise an-
gelegt werden kann. Dazu ist beispielsweise die Positi-
onsmarkierung auflerhalb der Symmetrieachsen oder
Symmetrieebenen der Rakel ausgebildet. Hierbei kann
die Positionsmarkierung eine Erhebung oder eine Ver-
tiefung oder Ausnehmung oder eine Abschragung oder
dergleichen sein. Insgesamt ergibt sich dadurch eine ver-
einfachte Handhabung und exakte Positionierung der
Rakel in der Leimkammer der Leimauftragungsvorrich-
tung, wodurch auflerdem ein schneller Wechsel von Ra-
keln bzw. Rakelmessern ermdglicht wird.

[0017] AuRerdemistes vorteilhaft, wenn die Rakel aus
Metall oder einer Legierung hergestellt ist, wodurch die
Rakel eine erhodhte Abriebfestigkeit und damit eine ho-
here Verschleil¥festigkeit aufweist. Somit wird die Benut-
zungszeit einer Rakel entsprechend verlangert.

[0018] Dariber hinaus zeichnet sich die Verwendung
einer Rakel in einer Leimauftragungsvorrichtung da-
durch aus, dass die Rakel eine nichtlineare, insbeson-
dere gekrimmte oder geknickte, Rakelfase aufweist, wo-
bei vorzugsweise die Rakel an einer Leimkammer oder
einer Leimverteilungskammer auf der Eintrittsseite einer
Rasterwalze in einer Leimkammer oder einer Leimver-
teilungskammer angeordnet ist oder wird.

[0019] Dadurch, dass eine Leimkammer mit einer Ra-
kel auf der Austrittsseite einer Leimverteilungskammer,
die eine geradlinige Rakelfase aufweist, und einer Rakel
mit einer nicht linearen, d.h. nicht gerade ausgebildeten,
Rakelfase auf der Eintrittsseite ausgebildet ist, wird die
Selbstausrichtung der Leimkammer wahrend des Pro-
duktionsbetriebes, d.h. bei fortlaufender Beleimung ei-
nes Materialstreifens, verbessert, da an der Eintrittsseite
der Rasterwalze im Zusammenwirken mit der nicht-line-
aren Rakelfase ein Kontaktpunkt ausgebildet wird, so
dass um den Kontaktpunkt herum bzw. um eine
Schwenkachse durch den Kontaktpunkt wahrend des
Produktionslaufs sich die Leimkammer selbsttatig aus-
richtet.

[0020] Im Rahmender Erfindungistes selbstverstand-
lich, dass mehrere Merkmale der Leimauftragungsvor-
richtung einer Filteransetzmaschine bzw. mehrere Merk-
male des beschriebenen Verfahrens miteinander kom-
biniert werden kénnen.

[0021] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgemafer Ausflihrungsfor-
men zusammen mit den Anspriichen und den beigeflig-
ten Zeichnungen ersichtlich.

[0022] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
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die Zeichnungen beschrieben, wobei bezlglich aller im
Text nicht naher erlauterten erfindungsgemafen Einzel-
heiten ausdrucklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Es zeigen:
Fig. 1a, 1b  jeweils eine schematische Darstellung ei-
ner Leimauftragungsvorrichtung im
Langsschnitt;

eine schematische Draufsicht einer Leim-
verteilungskammer;

eine schematische Darstellung eines Teils
einer Leimauftragungsvorrichtung im
Langsschnitt in einer weiteren Ausgestal-
tung;

jeweils eine schematische Ansicht einer
an einer Leimauftragungsvorrichtung ver-
wendeten Rakel;

jeweils schematisch perspektivische An-
sichten eines Leimkammerkdrpers einer
Leimkammer zur Verwendung im erfin-
dungsgemalen Verfahren;

schematisch eine Detailansicht einer eine
Rasterwalze bertiihrenden Rakel zur Ver-
wendung im erfindungsgemafen Verfah-
ren;

schematisch eine perspektivische Ansicht
einer an einer Rasterwalze angeordneten
Leimkammer und

schematisch eine perspektivische Seiten-
ansicht einer Leimkammer einer Leimauf-
tragungsvorrichtung der Tabak verarbei-
tenden Industrie zur Verwendung im erfin-
dungsgemalen Verfahren.

Fig. 2

Fig. 3

Fi

g.4a, 4b

Fi

g. 5a, 5b

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8

[0023] In den folgenden Figuren sind jeweils gleiche
oder gleichartige Elemente bzw. entsprechende Teile mit
denselben Bezugsziffern versehen, so dass von einer
entsprechenden erneuten Vorstellung abgesehen wird.
[0024] Fig. 1a und Fig. 1b zeigen jeweils im Langs-
schnitt eine Leimauftragungsvorrichtung, wobei in dieser
schematischen Darstellung mehrere Elemente oder Tei-
le eingezeichnet sind.

[0025] Die Leimauftragungsvorrichtung verfligt Gber
eine in einem Leimbehélter 4 angeordnete und rotierend
angetriebene Rasterwalze 5, die in Richtung des einge-
zeichneten Pfeils 6 rotierend angetrieben wird. Die Napf-
chen der Rasterwalze 5 treten in eine Leimverteilungs-
kammer 7 einer Leimkammer 3 ein und nehmen den in
der Leimverteilungskammer 7 eingebrachten Leim auf
und treten im Bereich eines oberseitigen Schabers oder
einer Rakel 8 aus. Anschlieend werden die mit Leim
geflllten Napfchen zu einer Leimauftragungszone 9 un-
ter Rotation der Rasterwalze 5 geférdert, durch die eine
kontinuierlich zu beleimende Papierbahn 10 geférdert
wird.

[0026] AnderUnterseite der Papierbahn 10 wird durch
die Aufnahme von Leim ein entsprechendes Leimbild
aufgebracht. Zur sichereren Fihrung der Papierbahn 10
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im Bereich der Leimauftragszone 9 sind oberseitig Fiih-
rungsstangen 11 bzw. Fihrungsrollen vorgesehen.
[0027] Beidem in Fig. 1a gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel wird die Papierbahn 10 geradlinig, d.h. ohne Kriim-
mung im Bereich der Rasterwalze 5 zwischen den Fiih-
rungsstangen 11 geférdert, wahrend gemaf dem in Fig.
1b gezeigten Ausflihrungsbeispiel die Papierbahn mit ei-
ner (gréfleren) Umschlingung an der Rasterwalze 5 vor-
bei geférdert wird, da die Fihrungsstangen 11 tiefer als
beim Ausfliihrungsbeispiel gemaR Fig. 1a bzw. ndher am
Leimbehalter 4 angeordnet sind.

[0028] Dariberhinausistesim Rahmen der Erfindung
denkbar, dass die Rasterwalze 5 im Bereich der Leim-
auftragungszone 9 mit einer Gegenwalze zusammen-
wirkt, um ein entsprechendes Leimbild auf die Unterseite
der Papierbahn 10 aufzubringen. Nach der Entnahme
von Leim aus den Napfchen der Rasterwalze 5 werden
die Napfchen wieder zu der Leimverteilungskammer 7
gedreht.

[0029] Der Leimverteilungskammer 7 wird Leim Uber
eine externe Forderleitung 12 und eine interne Versor-
gungsleitung 13 der Leimverteilungskammer 7 zugefor-
dert. Hierzu ist die Forderleitung 12 eingangsseitig mit
einer Férderpumpe 14 verbunden, so dass Leim aus ei-
nem externen Leimvorrat Uiber die externe Forderleitung
12 in die Versorgungsleitung 13 geférdert wird.

[0030] Um eine kontrollierte Leimzufiihrung in die
Leimverteilungskammer 7 zu erreichen, ist in einer Wei-
terbildung ein Sensor 15 an bzw. in der Férderleitung 12
angeordnet, so dass die erfassten Messdaten an eine
Regelvorrichtung 16 Ubermittelt werden, um entspre-
chend eine in der Férderleitung 12 angeordnete Drossel
17 entsprechend zu regeln. Hierdurch wird eine kontrol-
lierte und kontinuierliche Beftillung der Leimverteilungs-
kammer 7 erreicht.

[0031] Dartber hinaus kann an die Leimverteilungs-
kammer 7 auch eine Abférderleitung 18 angeschlossen
sein, an der in einer Ausgestaltung ein Sensor 19 ange-
ordnetist, um den Riickfluss des Leims zu erfassen. Ent-
sprechend der in der Ricklaufleitung 18 gemessenen
Leimmenge wird die Drossel 17, die mit der Regelvor-
richtung 16 verbunden ist, entsprechend eingestellt.
[0032] Wahrend eines Produktionsstopps, in dem kei-
ne Beleimung erfolgt, wird an die Rasterwalze 5 ein mit
einer Flussigkeit, insbesondere Wasser, befiillter Behal-
ter 21 zugestellt, so dass die Napfchen der Rasterwalze
5 durch das im Behélter 21 vorhandene Wasserbad und
anschlieBend zur Leimverteilungskammer 7 geférdert
werden. Durch diese MaRnahme wird verhindert, dass
der Leim wahrend des Produktionsstopps bzw. der Un-
terbrechung eintrocknet.

[0033] Ferneristin Fig. 1a sowie in Fig. 1b die Leim-
verteilungskammer 7 als im Querschnitt [anglich, d.h. mit
einem trapezférmigen oder trapezahnlichen Querschnitt
ausgebildet. Hierbei verfiigt die Leimverteilungskammer
7 zwischen den Punkten A und B, die die Endpunkte der
Leimverteilungskammer 7 bilden, Giber eine der Raster-
walze 5 zugewandte Kammergrundflache. Zwischen den
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Punkten C und D wird die dazu senkrecht ausgebildete
Kammerhdhenquerschnittsflache gebildet. Das Verhalt-
nis von zwischen den Punkten A und B gebildeter Kam-
mergrundflache und der zwischen den Punkten C und D
gebildeten Kammerhdhenquerschnittsflache ist grofier
als 1, vorzugsweise gréRer/gleich als 1,25, 1,5, 1,75, 2
und grofier, wodurch das Volumen der Leimverteilungs-
kammer 7 im Vergleich zu einer im Querschnitt halbrund
ausgebildeten Leimverteilungskammer (gemaf dem
Stand der Technik) vergroRert ist.

[0034] Wie aus Fig. 1a und Fig. 1b hervorgeht, ist in
einer Ausgestaltung die Leimkammer 3 iber eine mittig
angeordnete Andriickeinrichtung 22 gegen die Oberfla-
che der Rasterwalze 5 gepresst. Die mittig angeordnete
Andriickeinrichtung 22 kann in einer Ausgestaltung eine
Feder oder ein Druckluftzylinder oder dergleichen sein.
[0035] Die Leimkammer 3 ist in einer Ausgestaltung
vollstandig abgedichtet, so dass kein Leim aus der Leim-
kammer 3 an die Dichtflachen, an den Schabern auf der
Mantelflache der Rasterwalze 5 und den radialen Dich-
tungen auf der Stirnseite der Rasterwalze 5 austritt. Soll-
te die Leimkammer 3 in einer weiteren Ausbildung nicht
vollstandig abgedichtet sein, so wird der an den undich-
ten Stellen austretende Leim im Leimbehélter 4 gesam-
melt. Dabei wird vorteilhafterweise der in einem Leim-
sumpf gesammelte Leim im Leimbehalter 4 mittels eines
Saugrohrs 26 entleert. Hierbei ist das Saugrohr 26 ober-
halb der Oberflache des Leimbehéaltergrunds in einem
vorbestimmten Abstand angeordnet, wobei mittels eines
Flllstandssensors der Pegel des Leims im Leimbehalter
4 erfasst wird, so dass bei einem vorbestimmten Leim-
pegel der gesammelte Leim durch Ansaugen von einer
Saugpumpe Uber das Saugrohr entfernt wird. U.U. wird
der abgesaugte Leim mit Frischleim vermischt und als
Leim der Leimverteilungskammer zugefiihrt.

[0036] Uberdies kann die Leimkammer 3 neben der
ausgangsseitigen Rakel 8 mit einer eingangsseitigen Ra-
kel ausgebildet sein. Dabeiistes mdglich, dass die Rakel
als Positivrakel oder auch Negativrakel ausgebildet sind.
AuBerdem kdénnen auch mehrere Rakeln in Bezug auf
die Drehung der Rasterwalze 5 hintereinander angeord-
net sein.

[0037] Fig. 2 zeigt eine schematische Draufsicht auf
eine Leimverteilungskammer 7, die im Querschnitt Iang-
lich ausgebildet ist (vgl. Fig. 1a, Fig. 1 b). Im Einlaufbe-
reich der Rasterwalze 5 verfugt die Leimverteilungskam-
mer 7 Gber an den AufRenseiten seitlich angeordnete un-
tere Eintrittséffnungen 23, Giber die Leim in die Leimver-
teilungskammer 7 eingebracht wird. Im oberen Bereich,
d.h. im Auslaufbereich der Rasterwalze 5 an der Leim-
verteilungskammer 7, ist mittig eine Austritts6ffnung 24
angeordnet, an die die Ricklaufleitung 18 angeschlos-
sen ist. Hierbei wird Uber die Ricklaufleitung 18 Uber-
schussiger Leim aus der Leimverteilungskammer 7 mittig
abgeférdert. Fig. 3 zeigt schematisch einen Teil einer
Leimauftragungsvorrichtung im L&ngsschnitt in einer
weiteren Ausgestaltung, wobeiinsbesondere die Raster-
walze 5 dargestellt ist und eine Ausfiihrungsform mit drei
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Rakeln 27, 28, 29.

[0038] GemaR Fig. 1a bzw. Fig. 1b kann eine Rakel 8
ausgangsseitig so angeordnet sein, dass die Rakel 8 zu
der Tangente der Mantelflache der Rasterwalze 5 in For-
derrichtung der Rasterwalze geman Pfeil 6 in einem spit-
zen Winkel angeordnetist. Die Rakel 8 ist eine ausgangs-
seitige Rakel der Leimkammer 3. Es kann auch eine ent-
sprechende eingangsseitige Rakel vorgesehen sein, die
in Fig. 1a bzw. Fig. 1b eingangsseitig der Leimkammer
3 angeordnet sein kann und entsprechend der Fig. 1a
oder Fig. 1b gemaR der Wandung der Leimkammer 3 an
der Eingangsseite gegen die Forderrichtung der Raster-
walze 5 gerichtet sein.

[0039] Eine Alternative hierzu ware eine Anordnung
gemal Fig. 3, bei der eine eingangsseitige Rakel 27 und
eine ausgangsseitige Rakel 28 vorgesehen sind, deren
Enden zu der Rasterwalze 5 aufeinander zu zeigen. Die
eingangsseitige Rakel 27 ist somit in Férderrichtung ge-
maf Pfeil 6 angeordnet und die Ausgangsrakel 28 ent-
gegen der Forderrichtung der Rasterwalze 5 gemaR Pfeil
6. Die so an die Mantelflache der Rasterwalze 5 ange-
lehnten Kanten der Rakel 27 und 28 dichten entspre-
chend gut ab und sind zusatzlich noch relativ unabhangig
vom Innendruck des Mediums in der Leimkammer 3 und
kénnen mit relativ geringen Kraften gegen die Raster-
walze 5 gedriickt werden.

[0040] Zusatzlich hierzu kann dann noch in einer be-
vorzugten Ausflihrungsform eine weitere Rakel 29 vor-
gesehen sein, die zwischen den Rakeln 27 und 28 an-
geordnetistund in Férderrichtung gemaf Pfeil 6ineinem
spitzen Winkel zur Tangente der Rasterwalze 5 ange-
ordnet ist. Durch die Rakel 29 bzw. den Schaber 29 wird
besonders gutLeimindie Raster bzw. Napfchen der Ras-
terwalze 5 gedrickt. Die Rakel 28 schabt besonders gut
den in der leimfreien Zone befindlichen Leim ab.
[0041] Inden Figuren 4a und 4b sind jeweils verschie-
dene Ansichten einer Rakel 30, die flir Leimkammern fir
Leimauftragungsvorrichtungen der Tabak verarbeiten-
den Industrie eingesetzt bzw. verwendet werden, ge-
zeigt. Fig. 4a zeigt eine Draufsicht auf die Rickseite der
Rakel 30 und 4b zeigt eine Seitenansicht der Rakel 30.
[0042] Die Rakel 30 verfugt Giber einen Rakelkdrper
31, der oberseitig auf der Riickseite eine Riickenober-
kante 32 aufweist. Dariiber hinaus verfiigt die Rakel 30
Uber eine Rakelfase 33, die bei der in Fig. 4a gezeigten
Rakel 30 geradlinig verlauft. Zwischen der Rickenober-
kante 32 und der Rakelfase 33 ist die Rakel 30 abge-
schragt und verflgt Uber eine Rakelkantenflache 34 auf
ihrer Ruckseite.

[0043] Die Rakelkantenflache 34 ist mit einem Nei-
gungswinkel zur Vertikalen ausgebildet, wobei typischer-
weise der Neigungswinkel der Rakelkantenflache 34 zwi-
schen 10° bis 80° variieren kann.

[0044] Dadurch, dass der Rakel 30 eine abgeschragte
Rakelkantenflache 34 an der Riickseite aufweist, ist die
Vorderflache 35 groéRer als die parallele Riickenflache
36 der Rakel 30.

[0045] In Fig. 4aist ersichtlich, dass die Rakel 30 eine
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als Positionsmarkierung ausgebildete Ausnehmung 37
im linken Bereich der Rakel 30 an der Unterseite auf-
weist. Im Allgemeinen ist die Rakel 30 aus Kunststoff,
insbesondere Polyetheretherketon (PEEK), ausgebildet.
In einer weiteren Ausgestaltung ist die Rakel 30 aus Me-
tall oder einer Metalllegierung, wie z.B. Bronze oder
Chrom-Nickel, hergestellt.

[0046] In Fig. 5a, 5b sind eine Riickansicht (Fig. 5a)
und eine Vorderansicht (Fig. 5b) eines Leimkammerkor-
pers 40 dargestellt, der fir die Ausbildung einer Leim-
kammer an einer Rasterwalze zur Ausbildung eines
Leimauftragungssystems der Tabak verarbeitenden In-
dustrie verwendet wird.

[0047] Der Leimkammerkorper 40 ist im Querschnitt
U-férmig ausgebildet und Gber zwei duere Flankenkor-
per41, 42, die an der Vorderseite, die einer Rasterwalze
einer Leimauftragungsvorrichtung zugestellt werden, zu-
laufende Enden umfassen. Die Flankenkorper 41, 42
weisen auf der Innenseite schrag nach auRen verlaufend
geneigte Rakelanlegeflachen 43, 44 auf, auf die Rakel
30, wie in Fig. 4a dargestellt, mit ihrer Rickseite bzw.
ihrer Rickenflache 36, aufgelegt werden. Durch die Nei-
gung der Rakelanlegeflachen, 43, 44 werden entspre-
chende Rakelwinkel im BerlGihrungsbereich des Rakels
mit der Oberflache einer Rasterwalze gebildet (vgl. Fig.
6).

[0048] Wie aus Fig. 5b ersichtlich ist, verfligt die Ra-
kelanlegeflache 43 iber einen Vorsprung 45 an der lin-
ken Seite, der form- und funktionskomplementar zu der
in Fig. 4a gezeigten Ausnehmung 37 der Rakel 30 aus-
gebildet ist. Dadurch, dass bei Anlegen der Rakel 30 der
Vorsprung 45 in die Ausnehmung 37 eingreift, wird eine
exakte Positionierung der Rakel 30 auf eine eindeutige
Weise auf der Rakelanlegeflache 43 erreicht, so dass
stets die Ruckenflache 36 (vgl. Fig. 4a, 4b) auf die Ra-
kelanlegeflache 43 angelegt wird. Ein Verdrehen der Ra-
kel 30 oder ein Vertauschen der rechten und linken Seite
sowie der Vorder- und Ruickseite ist somit nicht moglich,
so dass bei Austausch einer Rakel die einzulegende Ra-
kel stets in ihrer richtigen Position und Ausrichtung ein-
gebracht werden.

[0049] Auf seiner Rickseite 46 verfiigt der Rakelkam-
merkorper 40 Uber eine Kugelgelenkfiihrung 47, in der
einKugelgelenk, das an einem Druckzylinder oder einem
anderen Andriickmittel befestigt ist, einflhrbar ist und
gehalten wird. Bei Positionierung des Leimkammerkor-
pers 40 an einer Rasterwalze wird hierbei der Druckzy-
linder oder das Andruckmittel aktiviert, so dass Uber die
auf der Riickseite 46 des Leimkammerkorpers 40 Kraft
in der Mitte M (bezogen auf die Breite und die Hohe des
Leimkammerkérpers) ausgelbt wird.

[0050] InFig.6istineinervergrofRerten schematischen
Querschnittsansicht der Bertihrungsbereich einer Rakel
30 und der Rasterwalze 5 dargestellt. Die Rasterwalze
5 wird gemaf dem in Fig. 6 eingezeichneten Pfeil gegen
den Uhrzeigersinn gedreht.

[0051] Die Rakel 30 liegt mit ihrer Riickseite auf der
Rakelanlegeflache 44 des Flankenkdrpers 42 verrutsch-
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sicher auf und ist mit entsprechenden Befestigungsmittel
eingeklemmt bzw. befestigt. Der Flankenkdrper 42 endet
an seinem dufleren Ende im Bereich der Rickenober-
kante 32 am Ende der Riickseite 36 der Rakel 30, so
dass bei Anordnung einer Leimkammer mit der Rakel 30
an der Rasterwalze 5 das Ende der Rakel 30 nicht ver-
bogen wird, wobei die Rakel 30 gegen die Rasterwalze
5 mit einem vorbestimmten Druck bzw. einer vorbe-
stimmten Kraft angedriickt wird.

[0052] Die Rakelfase 33 der Rakel 30 ist in berGhren-
dem Kontakt mit der Oberflache der Rasterwalze 5, so
dass entlang der Rakelfase 33 ein linienférmiger Beriih-
rungsbereich von der Rakel 30 bzw. der Rakelfase 33
und der Rasterwalze 5 senkrecht zur Zeichenebene aus-
gebildet ist.

[0053] Im BerlUhrungsbereich wird von der Vorderfla-
che 35 der Rakel 30 und der im Berlhrungspunkt von
der Rakelfase 33 und der Rasterwalze 5 anliegenden
Tangente 38 ein vorbestimmter Rakelwinkel a ausgebil-
det, der sich infolge der Neigung der Rakelanlegeflache
44 des Flankenkorpers 42 ergibt.

[0054] Insbesondere ist ein Rakelwinkel zwischen 30°
bis 35°, insbesondere von 32,5°, vorteilhaft, da beieinem
derartigen Rakelwinkel o die Varianz der aufgenomme-
nen Leimmenge (pro Zeit) bei einem vorbestimmten Ra-
kelandruck und verschiedenen Produktionsgeschwin-
digkeiten einer Maschine (zwischen 5.000 bis 25.000 Zi-
garetten pro Minute) minimiert ist. Dies bedeutet, dass
bei einem eingestellten Rakelwinkel von 32,5° an der Fil-
teransetzmaschine mit einer Leimauftragungsvorrich-
tung, die eine Rakelanordnung aufweist, sowohl bei einer
Produktionsgeschwindigkeit von 5.000 Zigaretten pro
Minute als auch bei einer Produktionsgeschwindigkeit
von beispielsweise 20.000 Zigaretten pro Minute und oh-
ne Wechsel der Rakelanordnung zuverlassig einwand-
freie Leimbilder auf die Papierbahn bzw. die Belagpa-
pierstreifen aufgebracht werden, ohne dass aufgetrage-
ne Leimmengen pro Zeit bei den verschiedenen Produk-
tionsgeschwindigkeiten der Maschine sich nennenswert
unterscheiden, d.h. verschieden sind.

[0055] In Fig. 7 ist schematisch die Anordnung einer
Leimkammer 3 an einer Rasterwalze 5 dargestellt. Hier-
bei verfligt die Leimkammer 3 Uber den Leimkammer-
kérper 40 (vgl. Fig. 5a), der an beiden Seiten von Sei-
tenteilen 48, 49 begrenzt ist, die auch die Rasterwalze 5
seitlich begrenzen.

[0056] Die Rasterwalze 5 wird rotierend um ihre Rota-
tionsachse 55 angetrieben. Unter Rotation entnimmt die
Rasterwalze 5 aus einem Leimvorrat in der Leimkammer
3 Leim, wobei beim Austritt der mit Leim beflllten Napf-
chen Uberschissiger Leim im linearen Berlhrungsbe-
reich der Rakelfase mit der Oberflache der Rasterwalze
(vgl. Fig. 6) an der Austrittsseite abgerakelt wird.
[0057] Die Seitenteile 48, 49 verfiigen tber Ausneh-
mungen 51, in die Haltestifte 52 seitlich eingreifen, wobei
die Haltestifte 52 seitlich z.B. an dem Geh&use, in dem
die Rasterwalze 5 und die Leimkammer 3 angeordnet
sind, befestigt sind. Die Ausnehmungen 51 an den Sei-
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tenteilen 48, 49 sind derart angeordnet, dass die zentrale
Achse der Haltestifte 52 kollinear im Berlihrungsbereich
bzw. in der Berlihrungslinie der Rakelfase der Rakel mit
der Oberflache der Rasterwalze 5 verlauft, so dass die
Leimkammer 3 um die Schwenkachse 70 verschwenk-
bar ist. Die Schwenkachse 70 verlauft kollinear zu dem
linearen Beriihrungsbereich zwischen der Rakelfase und
der Oberflache der Rasterwalze 5.

[0058] In Fig. 8 ist schematisch eine perspektivische
Ansicht der Rakelkammer 3 dargestellt, wobei aus Griin-
den der besseren Darstellbarkeit von der Einzeichnung
des rechten Seitenteils (vgl. Fig. 7, Bezugszeichen 48)
abgesehen wurde.

[0059] An der Austrittsseite der Leimkammer 3 ist die
Rakel 30 mit ihrer geradlinigen Rakelfase 33 an der Ra-
kelanlegeflache 44 des Flankenkd&rpers 42 angeordnet.
Auf der gegeniiberliegenden Eintrittsseite einer Raster-
walze ist an der Rakelanlegeflache 43 des Flankenkor-
pers 41 eine Rakel 60 angeordnet, die eine nicht-lineare
Rakelfase 63 aufweist. Die nicht-lineare Rakelfase 63
verfigt in ihrer Mitte Uber einen Scheitelpunkt 64. Ent-
sprechend ist auch die mit der Rakel 60 korrespondie-
rende Anlegefldche 43 ebenfalls mit einem Knick (hier
nicht dargestellt) ausgebildet.

[0060] Um eine Leimverteilungskammer (vgl. Fig. 1a
bzw. Fig. 1b, Bezugszeichen 7) auszubilden und um die
Rakel 30, 60 verrutschsicher an den Rakelanlegeflachen
43, 44 zu fixieren, wird zur Befestigung der Rakel 30, 60
ein Klemmkorper 62 zwischen den Flankenkdrpern 41,
42 montiert bzw. befestigt, der entsprechende Bohrun-
gen fur die Zufihrung und die Abfiihrung von Leim aus
der im Zusammenwirken mit der Rasterwalze ausgebil-
deten Leimverteilungskammer bildet.

[0061] Die Erfindung beschrankt sich in ihrer Ausfiih-
rung daher nicht auf die in den Figuren dargestellten be-
vorzugten Ausfiihrungsformen. Vielmehrist eine Vielzahl
von Varianten denkbar, welche von der dargestellten L6-
sung und dem erfindungsgemassen Prinzip auch bei
grundsatzlich anders gearteten Ausfiihrungsformen Ge-
brauch macht.

Bezugszeichenliste

[0062]

3 Leimkammer

4 Leimbehalter

5 Rasterwalze

6 Pfeil

7 Leimverteilungskammer
8 Rakel

9 Leimauftragungszone
10 Papierbahn

11 Fihrungsstange

12 Forderleitung

13 Versorgungsleitung
14 Pumpe

15 Sensor
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16 Regelvorrichtung
17 Drossel

18 Rucklaufleitung
19 Sensor

20 Leim

21 Kammer

22 Andriickeinrichtung
23 Eintritts6ffnung

24 Austritts6ffnung
26 Saugrohr
27,28,29 Rakel

30 Rakel

31 Rakelkérper

32 Ruckoberkante

33 Rakelfase

34 Rakelkantenflache
35 Vorderflache

36 Ruckenflache

37 Ausnehmung

38 Tangente

40 Leimkammerkorper
41 Flankenkoérper

42 Flankenkorper

43 Rakelanlegeflache
44 Rakelanlegeflache
45 Vorsprung

46 Ruckseite

47 Kugelgelenkfliihrung
48 Seitenteil

49 Seitenteil

51 Ausnehmung

52 Haltestifte

55 Rotationsachse
60 Rakel

62 Klemmkorper

63 Rakelfase

64 Scheitelpunkt

70 Schwenkachse

o  Rakelwinkel

A,B,C,D Punkt
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betrieb einer Leimauftragungsvor-

richtung der Tabak verarbeitenden Industrie zum
Auftragen von Leim (20) auf einen Materialstreifen
(10) der Tabak verarbeitenden Industrie mit einer,
vorzugsweise Napfchen aufweisenden, Rasterwal-
ze (5), einer Leimkammer (3) mit einer an der Ras-
terwalze (5) angeordneten Leimverteilungskammer
(7), einer Rakel (30), die an der Leimkammer ange-
ordnet ist und eine Rakelfase (33) aufweist, die in
bertihrendem Kontakt mit der Oberflache der Ras-
terwalze (5) ist, so dass entlang der Rakelfase (33)
ein linienférmiger Berlihrungsbereich von der Rakel
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(30) bzw. der Rakelfase (33) und der Rasterwalze
(5) ausgebildet ist, wobei zwischen der Rakel (30)
und der im BerGihrungspunkt von der Rakel (30) mit
der Rasterwalze (5) verlaufenden Tangente (38) ein
Rakelwinkel (a) ausgebildet ist, und das Verfahren
folgende Schritte umfasst:

- Entnahme von Leim (20) aus der Leimvertei-
lungskammer (7) mittels der Rasterwalze (5)
und

- Abrakeln von tberschiissig von der Rasterwal-
ze aufgenommenen Leim mittels der Rakel (30),

dadurch gekennzeichnet, dass die Leimkammer
Uber ein in der Mitte der Riickseite der Leimkammer
angeordnetes Kugelgelenk, das mit einem Andriick-
mittel verbunden ist, gegen die Rasterwalze ge-
drickt wird, so dass die Rakel (30) mit einem vorbe-
stimmten Rakelandruck gegen die Rasterwalze (5)
gedriickt wird und als Rakelwinkel (o) ein Winkel zwi-
schen 15° bis 40° eingestellt ist oder wird, wobei der
Rakelwinkel derart ausgebildet ist, dass eine vorbe-
stimmte Leimmenge, insbesondere eine vorbe-
stimmte, gemittelte Leimmenge pro Zeiteinheit aus
der Leimkammer entnommen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Rakelwinkel (o)) ein Winkel zwi-
schen 20° bis 40°, weiter vorzugsweise zwischen
30° bis 35°, eingestellt ist oder wird.

Claims

Method for operating a glue application device in the
tobacco-processing industry for applying glue (20)
to a strip of material (10) in the tobacco-processing
industry with an anilox roll (5), preferably presenting
cells, a glue chamber (3) with a glue distribution
chamber (7) arranged on the anilox roll (5), a doctor
blade (30) which is arranged on the glue chamber
and presents a doctor blade chamfer (33) which is
in touching contact with the surface of the anilox roll
(5) so that a linear touching area of the doctor blade
(30) or doctor blade chamfer (33) and the anilox roll
(5) is developed along the doctor blade chamfer (33),
wherein a doctor blade angle (o) is developed be-
tween the doctor blade (30) and the tangent (38)
running in the touching point of the doctor blade (30)
with the anilox roll (5), and the method comprises
the following steps:

- removal of glue (20) from the glue distribution
chamber (7) by means of the anilox roll (5) and
- removal by means of the doctor blade (30) of
excess glue taken up by the anilox roll,

characterised in that the glue chamber is pressed
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against the anilox roll via a ball joint, arranged in the
middle of the back of the glue chamber, which is
connected to a pressing means so that the doctor
blade (30) is pressed against the anilox roll (5) at a
predetermined doctor blade pressure and an angle
of between 15° and 40° is or has been set as the
doctor blade angle (a), wherein the doctor blade an-
gle is developed such that a predetermined quantity
of glue, in particular a predetermined averaged
quantity of glue per time unit, is removed from the
glue chamber.

Method according to claim 1, characterised in that
an angle of between 20° and 40°, further preferably
between 30° and 35°, is or has been set as the doctor
blade angle (o).

Revendications

Procédé permettant de faire fonctionner un dispositif
d’encollage de l'industrie de traitement du tabac pour
appliquer de la colle (20) sur une bande de matériau
(10) de lindustrie de traitement du tabac, avec un
rouleau tramé (5) comportant de préférence des dé-
pressions, une chambre d’encollage (3) avec une
chambre de distribution de colle (7) disposée de ma-
niére adjacente au rouleau tramé (5), une racle (30)
qui est disposée a la chambre d’encollage et com-
porte un bord de racle (33) qui est en contact direct
avec la surface du rouleau tramé (5), si bien qu’une
zone de contact en forme de ligne soit formée par la
racle (30) ou le bord de racle (33) et le rouleau tramé
(5), un angle de racle (o) étant formé entre la racle
(30) et la tangente (38) passant par le point de con-
tact entre la racle (30) et le rouleau tramé (5), et le
procédé comprenant les étapes suivantes :

- prélevement de colle (20) de la chambre de
distribution de colle (7) a 'aide du rouleau tramé
(5) et

- raclage de colle prélevé en trop par le rouleau
tramé, par la racle (30),

caractérisé en ce que la chambre d’encollage est
pressée sur le rouleau tramé par une articulation a
sphére disposée au milieu de la face arriére de la
chambre d’encollage et reliée a un moyen d’appui,
si bien que la racle (30) soit pressée avec une pres-
sion d’appui de racle prédéterminée contre le rou-
leau tramé (5) et qu’il soit réglé comme angle de
racle (o) un angle entre 15° a 40°, I'angle de racle
étant formé de fagon qu’'une quantité de colle pré-
déterminée, notamment une quantité prédéterminée
moyenne de colle par unité de temps, soit prélevée
de la chambre d’encollage.

Pendule selon la revendication 1, caractérisé en ce
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qu’il est réglé comme angle de racle (a) un angle
entre 20° a 40°, de préférence entre 30° a 35°.
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