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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrei-
ben einer Rundlaufer-Tablettenpresse, umfassend ei-
nen mit einer Rotordrehzahl drehend angetriebenen Ro-
tor, der eine Matrizenscheibe mit Bohrungen und mit der
Matrizenscheibe synchron umlaufende, den Bohrungen
zugeordnete Ober- und Unterstempel aufweist, deren
axiale Bewegung von oberen und unteren Steuerele-
menten gesteuert wird, weiter umfassend eine Fillstati-
on mit einer Fllleinrichtung zum Beflillen der Bohrungen
mit Flllmaterial, weiter umfassend eine der Fllstation in
Drehrichtung des Rotors nachgeordnete Pressstation
mit einer Presseinrichtung, die die Ober- und/oder Un-
terstempel beim Durchlaufen der Pressstation in die Boh-
rungen drickt, um das in die Bohrungen geftllte Fullm-
aterial zu verpressen, und umfassend eine der Presssta-
tion in Drehrichtung des Rotors nachgeordnete Auswer-
ferstation mit einer Auswerfereinrichtung zum Auswerfen
der in den Bohrungen gepressten Tabletten, wobei die
Filleinrichtung eine Fillkammer aufweist, der tber eine
Zufuhréffnung Fillmaterial zugefiihrt wird, und die eine
zu den Bohrungen der Matrizenscheibe ausgerichtete
Befull6ffnung besitzt, wobei in der Fillkammer ein mit
einer Fillraddrehzahl drehend angetriebenes Fiillrad an-
geordnet ist mit mehreren am Umfang angeordneten
Ruhrfligeln, die bei einer Drehung des Fillrads die Be-
fulléffnung Uberstreichen. Die Erfindung betrifft auller-
dem eine Rundlaufer-Tablettenpresse.

[0002] Eine Rundlaufer-Tablettenpresse beinhaltet
Ublicherweise einen drehend angetriebenen Rotor mit
Ober- und Unterstempeln, die im Zuge der Drehung des
Rotors mit Bohrungen einer Matrizenscheibe zum Ver-
pressen von darin befindlichem Fillmaterial zusammen-
wirken. Nach dem Verpressen werden die Tabletten in
der Regel durch die Unterstempel aus den Bohrungen
ausgeworfen und beispielsweise durch einen Abstreifer
von der Matrizenscheibe abgestreift und einen Tablette-
nablauf zur weiteren Verarbeitung zugefiihrt. Zum Beftl-
len der Bohrungen mit dem zu verpressenden Fillmate-
rial sind unterschiedliche Filleinrichtungen bekannt, bei-
spielsweise Ruhrfligel-Filleinrichtungen. Diese besit-
zen ein in einer mit dem Fullmaterial befillten Fillkam-
mer drehend angetriebenes Flllrad. Das Fillrad weist
mehrere am Umfang angeordnete Riihrfliigel auf, die bei
einer Drehung des Fillrads eine den Bohrungen der un-
ter der Fulleinrichtung hindurchdrehenden Matrizen-
scheibe zugeordnete Befill6ffnung Uberstreichen. Die
Ruhrfligel des Fillrads sorgen einerseits fir eine Durch-
mischung des Fillmaterials in der Fillkammer und an-
dererseits fir eine optimale Befiillung der Bohrungen mit
Fullmaterial. Eine Rundlaufer-Tablettenpresse mit einer
solchen Fiilleinrichtung ist beispielsweise bekannt aus
DE 10 2007 057 789 B3.

[0003] Das Fillrad wird durch einen Drehantrieb mit
einer Fullraddrehzahl gedreht. Diese wird ebenso wie die
Rotordrehzahl in der Regel wahrend einer Einrichtphase
der Rundlaufer-Tablettenpresse eingestellt. Die Einstell-
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paramater fiir die Fillraddrehzahl und die hiervon unab-
hangige Rotordrehzahl haben Bestand Giber die gesamte
Produktionsdauer. Im Betrieb einer Rundlaufer-Tablet-
tenpresse kann es allerdings erforderlich sein, die Ro-
tordrehzahl zu verandern. Dies gilt beispielsweise bei ei-
ner Zustandsanderung von der Rundlaufer-Tabletten-
presse vorgeschalteten oder nachgeschalteten Prozess-
komponenten. Durch die Veranderung der Rotordreh-
zahl verandert sich das Verhaltnis zwischen Rotordreh-
zahl und Fillraddrehzahl. Dies kann sich nachteilig auf
die Maschinenleistung und Presslingsqualitat auswir-
ken. Um dem entgegenzuwirken musste manuell in auf-
wendiger und die Produktion unterbrechender Weise die
Flllraddrehzahl an die geanderte Rotordrehzahl ange-
passt werden.

[0004] DE 40 25 487 A1 beschreibt ein Flllgerat fir
eine Tablettiermaschine, umfassend ein Gehause sowie
innerhalb des Gehduses angeordnete Umlaufrader, um
welche ein Endlosriemen herumgelegt ist. Der Endlos-
riemen weist an seiner AulRenseite Nocken auf, die bei
einer Drehung der Umlaufrader gemeinsam mit dem
Endlosriemen bewegt werden und dem Fiillgerat zuge-
fUhrtes Pulvermaterial zu einem Matrizentisch beférdern.
Die Zufuhr des Pulvermaterials erfolgt Giber eine Zufiihr-
einrichtung, die uUber einen Zufihrtrichter sowie ein in-
nerhalb des Trichters angeordnetes Schragblech ver-
fugt. Durch das Schragblech wird eine schlitzférmige
Auslauféffnung des Zufiihrtrichters gebildet. Der Zufiihrt-
richter kann in Abhangigkeit von der Drehzahl des Ma-
trizentisches derart verdreht werden, dass die Auslauf-
6ffnung teilweise oder vollstandig von einer Abdeck-
scheibe verschlossen wird. Somit kann die Menge des
zugefihrten Pulvermaterials verandert werden.

[0005] CN 201 736 473 U betrifft eine Zufiihreinrich-
tung mit mehreren sich um eine gemeinsame Achse dre-
henden Fliigeln, wobei sich die Flligel im montierten Zu-
stand der Zufiihreinrichtung entlang eines Drehtisches
bewegen und tber die Zufiihreinrichtung zugefiihrte Ma-
terialien verteilen. Die Drehgeschwindigkeit der zu Fiill-
einrichtung kann unterschiedlichen Produktanforderun-
gen angepasst werden.

[0006] US 3016 027 A beschreibt eine Tablettenpres-
se mit einer Einfilleinrichtung, die zwei Motoren mit je-
weils mehreren Armen aufweist. Die Rotoren sind jeweils
auf Wellen gelagert, an deren oberen Enden Zahnrader
angeordnet sind. Die Zahnrader weisen wiederum Ein-
griffs6ffnungen auf, welche obere Pressstempel bei ihrer
Rotation um eine Matrizenscheibe greifen. Durch diese
mechanische Kopplung wird erreicht, dass sich die Ro-
toren der Einfiilleinrichtung gemeinsam mit der Matrizen-
scheibe drehen.

[0007] EP 2 168 761 A2 offenbart ein Verfahren zur
Qualitatsiiberwachung von pulverférmigem Pressmate-
rial fir eine Rundlauferpresse, wobei eine Fillvorrich-
tung hierfir einen Mikrowellenresonator umfasst, der die
Feuchte, die Dichte bzw. die GroRe des Fillmaterials
Uberwacht und in Abhangigkeit von diesen MessgréRRen
beispielsweise die Drehzahl des Rotors und/oder die



3 EP 3 165 355 B1 4

Drehzahl der Flllvorrichtung andert.

[0008] JPHO8206484 Abeschreibteine Pulverpresse
mit einem Abstreifer mit einem Sensor, der eine auf den
Abstreifer wirkende Kraft misst und die Presse stoppt,
wenn ein Referenzkraftwert Gberschritten wurde.
[0009] RU 2248 277 C2 beschreibt eine Rundlaufer-
tablettenpresse mit zwei Schaufelrddern zum Mischen
und Verdichten eines Pulvers, wobei die Drehzahl der
Schaufelrader mittels einer Fernbedienung lber einen
Spannungsfrequenzwandler geandert werden kann.
[0010] JPH1099 998 Abeschreibteine Tablettenpres-
se mit einer Fllleinrichtung, die Pulvermaterial zu rotie-
renden Blattern flhrt und auf einer Drehscheibe verteilt.
Die Rotationsgeschwindigkeit der Rotorblatter der Full-
einrichtung wird in Abhangigkeit von einer Fillhdhe des
Pulvers in der Fulleinrichtung gesteuert.

[0011] In dem Artikel Narang, A. S. et al.: "Effect of
force feeder on tablet strength during compression", In-
ternational Journal of Pharmaccutics 401 (2010) 7-15
wird festgestellt, dass ein Erhéhen der Rotordrehzahl
und der Fullradrehzahl eine Verringerung der Festigkeit
und damit des als Tablettierbarkeit definierten Verhalt-
nisses von Festigkeit zu Kompressionsdruck zur Folge
hat. Diese Dokument beschreibt ein Verfahren bzw. eine
Rundlaufertablettenpresse gemass dem Oberbegriff des
Anspruchs 1 bzw. des Anspruchs 5.

[0012] Ausgehend von dem erlauterten Stand der
Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Rundlaufer-Tablettenpresse der ein-
gangs genannten Art bereitzustellen, mitdenen auch bei
einer Veranderung der Rotordrehzahl die Produktions-
glte und Presslingsqualitat in einfacher Weise sicherge-
stellt werden kénnen.

[0013] Die Erfindung 16st diese Aufgabe durch die Ge-
genstande der unabhangigen Anspriiche 1 und 5. Vor-
teilhafte Ausgestaltungen finden sich in den abhangigen
Anspriichen, der Beschreibung und den Figuren.
[0014] Fir ein Verfahren der eingangs genannten Art
I6st die Erfindung die Aufgabe dadurch, dass im Betrieb
der Rundlaufer-Tablettenpresse bei einer Anderung der
Rotordrehzahl die Fullraddrehzahl nach einer vorab hin-
terlegten Anpassungsvorschrift automatisch ebenfalls
geandert wird und/oder dass im Betrieb der Rundlaufer-
Tablettenpresse bei einer Anderung der Fiillraddrehzahl
die Rotordrehzahl nach einer vorab hinterlegten Anpas-
sungsvorschrift automatisch ebenfalls geandert wird.
[0015] Die Erfindung l6stdie Aufgabe aulRerdem durch
eine Rundlaufer-Tablettenpresse, umfassend einen mit
einer Rotordrehzahl drehend angetriebenen Rotor, der
eine Matrizenscheibe mit Bohrungen und mit der Matri-
zenscheibe synchron umlaufende, den Bohrungen zu-
geordnete Ober- und Unterstempel aufweist, deren axi-
ale Bewegung von oberen und unteren Steuerelementen
gesteuert wird, weiter umfassend eine Fullstation mit ei-
ner Fulleinrichtung zum Befiillen der Bohrungen mit Fill-
material, weiter umfassend eine der Fillstation in Dreh-
richtung des Rotors nachgeordnete Pressstation mit ei-
ner Presseinrichtung, die die Ober- und/oder Unterstem-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

pel beim Durchlaufen der Pressstation in die Bohrungen
driickt, um das in die Bohrungen geflillte Fillmaterial zu
verpressen, und umfassend eine der Pressstation in
Drehrichtung des Rotors nachgeordnete Auswerfersta-
tion mit einer Auswerfereinrichtung zum Auswerfen der
in den Bohrungen gepressten Tabletten, wobei die Ful-
leinrichtung eine Fillkammer aufweist, der tGber eine Zu-
fuhroffnung Fillmaterial zugefiihrt wird, und die eine zu
den Bohrungen der Matrizenscheibe ausgerichtete Be-
fulléffnung besitzt, wobei in der Flllkammer ein mit einer
Flllraddrehzahl drehend angetriebenes Fillrad ange-
ordnet ist mit mehreren am Umfang angeordneten Ruihr-
fligeln, die bei einer Drehung des Fiillrads die Befill6ff-
nung Uberstreichen, wobei in einer Steuereinrichtung
zum Betrieb der Rundlaufer-Tablettenpresse mindes-
tens eine Anpassungsvorschrift hinterlegt ist, wobei die
Steuereinrichtung bei einer Anderung der Rotordrehzahl
die Fillraddrehzahl nach einer der hinterlegten Anpas-
sungsvorschriften  automatisch  ebenfalls  andert
und/oder wobei die Steuereinrichtung bei einer Ande-
rung der Fillraddrehzahl die Rotordrehzahl nach einer
der hinterlegten Anpassungsvorschriften automatisch
ebenfalls andert.

[0016] Bei der Rundlaufer-Tablettenpresse kann es
sich auch um einen Mehrfachrundlaufer, insbesondere
einen Doppelrundlaufer, handeln. Es sind dann mehrere,
insbesondere zwei, Flllstationen, Pressstationen und
Auswerferstationen vorgesehen. Dies ist an sich be-
kannt.

[0017] Der Rotor der Rundlaufer-Tablettenpresse be-
sitzt einen Drehantrieb, der den Rotor, insbesondere die
Matrizenscheibe mit den Ober- und Unterstempeln, bei-
spielsweise Uber eine Antriebswelle mit der Rotordreh-
zahl drehend antreibt. Die Fiilleinrichtung besitzt eben-
falls einen Drehantrieb, der das Fillrad beispielsweise
Uber eine Antriebswelle mit der Fillraddrehzahl drehend
antreibt. Der Drehantrieb des Rotors und der Drehantrieb
der Flleinrichtung sind dabei insbesondere unabhangig
voneinander. Wie eingangs erlautert, weist die Fiillein-
richtung eine Fullkammer auf, der ber eine Zufihroff-
nung insbesondere pulverférmiges Fillmaterial zuge-
fuhrt wird. In der Fullkammer ist das Fullrad drehend an-
geordnet, welches an seinem Umfang mehrere RihrflU-
gel aufweist. Der Drehantrieb der Filleinrichtung dreht
das Fillrad, so dass die Ruhrfligel in der Fullkammer
drehen. Sie Uberstreichen dabei eine Befill6ffnung, die
zu den Bohrungen der unter der Fullkammer hindurch-
drehenden Matrizenscheibe ausgerichtet ist. Uber die
Befull6ffnung wird das Fullmaterial in die Bohrungen der
Matrizenscheibe gefllt. Die Ruhrfligel sorgen einerseits
fur eine gute Durchmischung des Fullmaterials in der
Fullkammer und andererseits fiir eine optimale Befiillung
der Bohrungen der Matrizenscheibe. Zwischen dem Fiill-
rad und einer oberen Wand der Fullkammer kann ein
Abstand vorgesehen sein zur Bildung eines Flie3kanal-
abschnitts. Die Zufuhréffnung kann im Abstand oberhalb
des Fllrads angeordnet sein. Weiterhin kann die Befiill-
6ffnung im Boden der Fillkammer zu einem bogenfor-
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migen Kanal verlangert sein. Dieser bogenférmige Kanal
kann zum Teilkreis der Bohrungen der Matrizenscheibe
ausgerichtet sein und sich entgegengesetzt zur Dreh-
richtung der Matrizenscheibe tber die Fillkammer hin-
aus erstrecken und auf3erhalb der Fillkammer einen Vor-
fullkanal bilden. Die Ruhrfligel kénnen fingerartig aus-
gebildet sein und sich annahernd bis zur beispielsweise
kreisformigen Seitenwand der Fillkammer erstrecken.
Selbstverstandlich kann die Fullkammer auch mehrere
Zufihroéffnungen und/oder mehrere Beflilléffnungen be-
sitzen.

[0018] Die Matrizenscheibe der erfindungsgemafRen
Rundlaufer-Tablettenpresse kann einstiickig ausgebil-
det sein oder aus mehreren Ringsegmenten aufgebaut
sein. Die Ober- und Unterstempel kbnnen unmittelbar
mit den Bohrungen der Matrizenscheibe zusammenwir-
ken. Es ist aber auch méglich, dass die Bohrungen durch
in der Matrizenscheibe I6sbar gehaltene Matrizenhilsen
gebildet sind.

[0019] Basierend auf der oben erlduterten Erkenntnis,
dass eine Veranderung der Rotordrehzahl bei gleichblei-
bender Fillraddrehzahl die Maschinenleistung und
Presslingsqualitat beeintrachtigen kann, ist erfindungs-
gemal eine automatische Anpassung der Fillraddreh-
zahl bei einer Anderung der Rotordrehzahl und/oder um-
gekehrt vorgesehen. Hierzu wird vorab mindestens eine
Anpassungsvorschrift hinterlegt, nach der die automati-
sche Anpassung der Fiillraddrehzahl bei einer Anderung
der Rotordrehzahl bzw. die automatische Anpassungder
Rotordrehzahl bei einer Anderung der Fiillraddrehzahl
erfolgt. Die erfindungsgemalie automatische Anpassung
der Fullraddrehzahl bzw. der Rotordrehzahl erfolgt dabei
insbesondere im Wesentlichen zeitgleich mit der Ande-
rung der Rotordrehzahl bzw. der Fillraddrehzahl. Wird
also durch eine Bedienperson manuell ausgelést oder
durch eine Steuereinrichtung der Rundlaufertabletten-
presse (automatisch) gesteuert beispielsweise eine An-
derung der Rotordrehzahl vorgenommen, wird erfin-
dungsgemall im Wesentlichen zeitgleich die Fillrad-
drehzahl gemal der Anpassungsvorschrift angepasst.
Somit kann in einfacher Weise auch bei einer Anderung
der Rotordrehzahl bzw. einer Anderung der Fiillraddreh-
zahl eine optimale Produktionsgute und gleichbleibende
Presslingsqualitat gewahrleistet werden, und zwar ohne
die Produktionseffizienz beispielsweise durch eine Pro-
duktionsunterbrechung zu beeintrachtigen. Die der An-
passungsvorschrift zugrundeliegende GesetzmaRigkeit
berlicksichtigt ein optimales Verhaltnis zwischen den
Drehzahlen des Rotors und des Fillrads zur Gewahrleis-
tung einer optimalen Presslingsqualitat. Die Anpas-
sungsvorschrift kann dabei in Form einer mathemati-
schen Funktion, einer Kennlinie oder einer Kennzahlen-
matrix in einer Steuereinrichtung zum Betrieb der Rund-
laufer-Tablettenpresse hinterlegt sein.

[0020] Es wird darauf hingewiesen, dass die bei dem
erfindungsgemaRen Verfahren bzw. bei der erfindungs-
gemalen Rundlaufer-Tablettenpresse eingesetzte Full-
einrichtung auch mehrere Kammern besitzen kann. Bei
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weiteren Kammern kann es sich beispielsweise um Zu-
teilkammern und/oder Dosierkammern handeln. Im Fol-
genden wird aus Griinden der Einfachheit auch in Bezug
auf diese Kammern von Flllkammern gesprochen. Es
ist dann weiter mdglich, dass in mehr als einer Fillkam-
mer, insbesondere in sdmtlichen Fillkammern, jeweils
ein mit einer Raddrehzahl drehend angetriebenes Rad
vorgesehenist. Wieder wird aus Griinden der Einfachheit
in Bezug auf sdmtliche dieser Rader von Fiillradern ge-
sprochen. Es ist moglich, dass samtliche Fillrader mit
der gleichen Fillraddrehzahl drehend angetrieben wer-
den. Esist aber auch mdglich, dass sich die Fillraddreh-
zahlen einiger oder samtlicher Fullrader voneinander un-
terscheiden. Es ist dann weiter mdéglich, dass auch die
Flllraddrehzahlen der weiteren Fullrdder der Filleinrich-
tung in der erfindungsgemaflen Weise gemall der An-
passungsvorschrift angepasst werden.

[0021] Auch kdnnen fir unterschiedliche in der Rund-
laufertablettenpresse zu verpressende Fullmaterialien
unterschiedliche Anpassungsvorschriften vorab hinter-
legt werden. Die Anpassungsvorschrift wird in diesem
Fall fir das jeweils verwendete Fillmaterial vorab ermit-
telt. Beispielsweise die Steuereinrichtung der Rundlau-
fer-Tablettenpresse wahlt dann abhangig von dem je-
weils verwendeten Fillmaterial die passende Anpas-
sungsvorschrift insbesondere ebenfalls automatisch
aus.

[0022] Ein mdglicher Grund fiir eine Anderung der Ro-
tordrehzahl oder der Fillraddrehzahl kdnnen Zustands-
veranderungen von an die Rundlaufer-Tablettenpresse
angekoppelten Prozesskomponenten sein. Entspre-
chend ist erfindungsgemaR vorgesehen, dass eine An-
derung der Rotordrehzahl und/oder der Fillraddrehzahl
automatisch erfolgt bei einer Zustandsanderung von mit
der Rundlaufer-Tablettenpresse verbundenen Prozess-
komponenten. Die Prozesskomponenten kdnnen sich im
Produktionsablauf vor oder hinter der Rundlaufer-Tab-
lettenpresse befinden. Beispiele fiir der Rundlaufer-Ta-
blettenpresse vorgeschaltete Prozesskomponenten sind
eine Mischeinrichtung, eine Granuliereinrichtung oder ei-
ne Trocknungseinrichtung fiir das Fullmaterial. Beispiele
fur der Rundlaufer-Tablettenpresse nachgeschaltete
Prozesskomponenten sind eine Verpackungsmaschine
fur die hergestellten Tabletten oder ein Dragierer. Die
genannten Prozesskomponenten kénnen Teil der erfin-
dungsgemalen Rundlaufer-Tablettenpresse sein.
[0023] Die oberen und unteren Steuerelemente der
Rundlaufer-Tablettenpresse kénnen obere und untere
Steuerkurvenelemente sein. Weiterhin kann die Press-
einrichtung eine Vorpresseinrichtung und eine Haupt-
presseinrichtung umfassen. Auch kann die Presseinrich-
tung mindestens eine obere Druckrolle und mindestens
eine untere Druckrolle umfassen. Bei Vorhandensein ei-
ner Vorpresseinrichtung und einer Hauptpresseinrich-
tung sind dann entsprechend eine obere Vordruckrolle
und eine untere Vordruckrolle sowie eine obere Haupt-
druckrolle und eine untere Hauptdruckrolle vorgesehen.
[0024] Die Auswerfereinrichtung kann einen oberhalb
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der Matrizenscheibe stationar angeordneten Abstreifer
umfassen, der die Tabletten zu einem Tablettenablauf
leitet.

[0025] Das erfindungsgemalfe Verfahren kann mit ei-
ner erfindungsgemafen Rundldufer-Tablettenpresse
durchgefiihrt werden. Entsprechend kann die erfin-
dungsgemafle Rundlaufer-Tablettenpresse insbeson-
dere zur Durchfiihrung des erfindungsgemafien Verfah-
rens ausgebildet sein.

[0026] Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend anhand einer Figur néher erlautert. Die ein-
zige Figur zeigt schematisch eine erfindungsgemale
Rundlaufer-Tablettenpresse in einer abgewickelten Dar-
stellung des Rotors.

[0027] Die Rundlaufertablettenpresse umfasst einen
durch einen nicht ndher dargestellten Drehantrieb mit ei-
ner Rotordrehzahl drehend angetriebenen Rotor mit ei-
ner Matrizenscheibe 10, die eine Mehrzahl von Bohrun-
gen 12 aufweist. Weiter umfasst der Rotor eine Mehrzahl
von Oberstempeln 14 und Unterstempeln 16, die mit der
Matrizenscheibe 10 synchron umlaufen. Jeweils ein Paar
aus Oberstempel 14 und Unterstempel 16 ist dabei einer
Bohrung 12 zugeordnet. Die axiale Bewegung der Ober-
stempel 14 und Unterstempel 16 im Zuge der Drehung
des Rotors wird durch obere Steuerkurvenelemente 18
und untere Steuerkurvenelemente 20 gesteuert. Die
Rundlaufertablettenpresse umfasst weiterhin eine Fiill-
station 22 mit einer Filleinrichtung, die eine Fillkammer
24 aufweist, in der ein Fillrad 26 mit mehreren am Um-
fang angeordneten Ruhrfliigeln 28 angeordnet ist. Das
Fillrad 26 wird durch einen nicht ndher dargestellten
Drehantrieb mit einer Fillraddrehzahl drehend angetrie-
ben. AuRerdem umfasst die Rundlaufer-Tablettenpresse
eine Pressstation 30. Die Pressstation 30 besitzt eine
Vorpresseinrichtung mit einer oberen Vordruckrolle 32
und einer unteren Vordruckrolle 34 sowie eine Haupt-
presseinrichtung mit einer oberen Hauptdruckrolle 36
und einer unteren Hauptdruckrolle 38. Darliber hinaus
umfasst die Rundlaufer-Tablettenpresse eine Auswer-
ferstation 40, vorliegend mit einem Abstreifer 42, der die
in der Rundlaufer-Tablettenpresse hergestellten Tablet-
ten 44 einem Tablettenablauf 46 zur weiteren Verarbei-
tung zufihrt.

[0028] Eine Steuereinrichtung zum Betrieb der Rund-
laufer-Tablettenpresse ist bei dem Bezugszeichen 48
gezeigt. Die Steuereinrichtung 48 ist Uber nicht naher
dargestellte Leitungen unter anderem mit dem Drehan-
trieb des Rotors und dem Drehantrieb des Fullrads 26
verbunden. In der Steuereinrichtung 48 sind in dem dar-
gestellten Beispiel mehrere Anpassungsvorschriften fiir
unterschiedliche in der Rundlaufer-Tablettenpresse zu
verwendende Fillmaterialien fiir eine Anpassung der
Fiillraddrehzahl bei einer Anderung der Rotordrehzahl
hinterlegt.

[0029] Im Betrieb der Rundlaufer-Tablettenpresse
wird der Rotor mit einer durch die Steuereinrichtung 48
eingestellten Rotordrehzahl drehend angetrieben.
Gleichzeitig wird das Fllrad 26 mit einer durch die Steu-
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ereinrichtung 48 gesteuerten Fillraddrehzahl drehend
angetrieben. Im Zuge der Drehung der Matrizenscheibe
10 laufen die Bohrungen 12 unter einer Befill6ffnung der
Fillkammer 24 hindurch. Uber diese Befiilléffnung wird
das zu verpressende Fullmaterial in die Bohrungen 12
geflllt. Die Fullhdéhe wird durch die teilweise in die Boh-
rungen 12 eingefahrenen Unterstempel 16 vorgegeben.
Im Bereich der Pressstation 30 erfolgt die Verpressung
des in den Bohrungen 12 befindlichen Filimaterials
durch die Oberstempel 14 und Unterstempel 16, namlich
sukzessive durch die Vordruckrollen 32, 34 und die
Hauptdruckrollen 36, 38. Nach dem Verpressen des Fill-
materials werden die Oberstempel 14 aus den Bohrun-
gen 12 zuriickgezogen und die hergestellten Tabletten
44 von den Unterstempeln 16 auf die Oberseite der Ma-
trizenscheibe 10 ausgestof3en, so dass sie von dem Ab-
streifer 42 von der Oberseite der Matrizenscheibe 10 ab-
gestreift und dem Tablettenablauf 46 zur weiteren Ver-
arbeitung zugefiihrt werden.

[0030] Der Rundlaufer-Tablettenpresse vorgeschaltet
und/oder nachgeschaltet kbnnen weitere Prozesskomp-
onenten sein. Wie eingangs erlautert, kann es sich bei
den der Rundlaufer-Tablettenpresse vorgeschalteten
Prozesskomponenten beispielsweise um Mischeinrich-
tungen, Granuliereinrichtungen oder Trocknungseinrich-
tungen handeln. Wie ebenfalls oben erlautert, kann es
sich bei den der Rundlaufer-Tablettenpresse nachge-
schalteten Prozesskomponenten beispielsweise um
Verpackungsmaschinen oder Dragierer handeln.
[0031] Kommt es zu einer Zustandsanderung von mit
der Rundlaufer-Tablettenpresse verbundenen Prozess-
komponenten, wird durch die Steuereinrichtung 48 au-
tomatisch die Rotordrehzahl verandert. Gleichzeitig
passt die Steuereinrichtung 48 automatisch die Fullrad-
drehzahl entsprechend der zu dem verwendeten Fillm-
aterial passenden Anpassungsvorschrift an. Es wird so-
mit sichergestellt, dass auch bei einer gegebenenfalls
erforderlichen Anderung der Rotordrehzahl jederzeit und
ohne Produktionsunterbrechung eine optimale Produk-
tionsglte gewahrleistet ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betreiben einer Rundlaufer-Tablet-
tenpresse, umfassend einen mit einer Rotordrehzahl
drehend angetriebenen Rotor, der eine Matrizen-
scheibe (10) mit Bohrungen (12) und mit der Matri-
zenscheibe (10) synchron umlaufende, den Bohrun-
gen (12) zugeordnete Ober- und Unterstempel (14,
16) aufweist, deren axiale Bewegung von oberen
und unteren Steuerelementen gesteuert wird, weiter
umfassend eine Fiillstation (22) miteiner Filleinrich-
tung zum Befiillen der Bohrungen (12) mit Filima-
terial, weiter umfassend eine der Flllstation (22) in
Drehrichtung des Rotors nachgeordnete Pressstati-
on (30) mit einer Presseinrichtung, die die Ober-
und/oder Unterstempel (14, 16) beim Durchlaufen
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der Pressstation (30) in die Bohrungen (12) driickt,
um das in die Bohrungen (12) gefiillite Fillmaterial
zuverpressen, und umfassend eine der Pressstation
(30) in Drehrichtung des Rotors nachgeordnete Aus-
werferstation (40) mit einer Auswerfereinrichtung
zum Auswerfen der in den Bohrungen (12) gepress-
ten Tabletten (44), wobei die Fulleinrichtung eine
Fillkammer (24) aufweist, der Uber eine Zufihroff-
nung Fillmaterial zugefiihrt wird, und die eine zu den
Bohrungen (12) der Matrizenscheibe (10) ausgerich-
tete Befiill6ffnung besitzt, wobei in der Fullkammer
(24) ein mit einer Fillraddrehzahl drehend angetrie-
benes Fiillrad (26) angeordnet ist mit mehreren am
Umfang angeordneten Rihrfliigeln (28), die bei ei-
ner Drehung des Fillrads (26) die Befull6ffnung
Uberstreichen, wobei im Betrieb der Rundlaufer-Ta-
blettenpresse bei einer Anderung der Rotordrehzahl
die Fillraddrehzahl nach einer vorab hinterlegten
Anpassungsvorschrift automatisch ebenfalls gean-
dert wird und/oder dass im Betrieb der Rundlaufer-
Tablettenpresse bei einer Anderung der Fiillrad-
drehzahl die Rotordrehzahl nach einer vorab hinter-
legten Anpassungsvorschrift automatisch ebenfalls
geandert wird, dadurch gekennzeichnet, dass ei-
ne Anderung der Rotordrehzahl und/oder eine An-
derung der Fullraddrehzahl automatisch erfolgt bei
einer Zustandsanderung von mit der Rundlaufer-Ta-
blettenpresse verbundenen Prozesskomponenten.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens eine Anpassungsvor-
schriftin Form einer mathematischen Funktion, einer
Kennlinie oder einer Kennzahlenmatrix in einer
Steuereinrichtung (48) zum Betrieb der Rundlaufer-
Tablettenpresse hinterlegt ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass fiir unter-
schiedliche in der Rundlaufer-Tablettenpresse zu
verpressende Fillmaterialien unterschiedliche An-
passungsvorschriften hinterlegt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass es mit einer
Rundlaufer-Tablettenpresse nach einem der nach-
folgenden Anspriiche durchgefihrt wird.

Rundlaufer-Tablettenpresse, umfassend einen mit
einer Rotordrehzahl drehend angetriebenen Rotor,
der eine Matrizenscheibe (10) mit Bohrungen (12)
und mit der Matrizenscheibe (10) synchron umlau-
fende, den Bohrungen (12) zugeordnete Ober- und
Unterstempel (14, 16) aufweist, deren axiale Bewe-
gung von oberen und unteren Steuerelementen ge-
steuert wird, weiter umfassend eine Fiillstation (22)
mit einer Filleinrichtung zum Befiillen der Bohrun-
gen (12) mit Fillmaterial, weiter umfassend eine der
Fillstation (22) in Drehrichtung des Rotors nachge-
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ordnete Pressstation (30) mit einer Presseinrich-
tung, die die Ober- und/oder Unterstempel (14, 16)
beim Durchlaufen der Pressstation in die Bohrungen
(12) drickt, um das in die Bohrungen (12) gefiillte
Fullmaterial zu verpressen, und umfassend eine der
Pressstation (30) in Drehrichtung des Rotors nach-
geordnete Auswerferstation (40) mit einer Auswer-
fereinrichtung zum Auswerfen der in den Bohrungen
(12) gepressten Tabletten (44), wobei die Fillein-
richtung eine Fillkammer (24) aufweist, der Gber ei-
ne Zufuhréffnung Fillmaterial zugefiihrt wird, und
die eine zu den Bohrungen (12) der Matrizenscheibe
(10) ausgerichtete Befull6ffnung besitzt, wobeiin der
Fillkammer (24) ein mit einer Flllraddrehzahl dre-
hend angetriebenes Fiillrad (26) angeordnet ist mit
mehreren am Umfang angeordneten Ruhrfligeln
(28), die bei einer Drehung des Fiillrads (26) die Be-
fulléffnung Uberstreichen, wobei in einer Steuerein-
richtung (48) zum Betrieb der Rundlaufer-Tabletten-
presse mindestens eine Anpassungsvorschrift hin-
terlegt ist, wobei die Steuereinrichtung (48) dazu
ausgebildet ist, bei einer Anderung der Rotordreh-
zahl die Flllraddrehzahl nach einer der hinterlegten
Anpassungsvorschriften automatisch ebenfalls zu
andern und/oder dass die Steuereinrichtung (48) da-
zu ausgebildet ist, bei einer Anderung der Fiillrad-
drehzahl die Rotordrehzahl nach einer der hinterleg-
ten Anpassungsvorschriften automatisch ebenfalls
zu andern, dadurch gekennzeichnet, dass die
Steuereinrichtung (48) weiter dazu ausgebildet ist,
bei einer Zustandsanderung von mit der Rundlaufer-
Tablettenpresse verbundenen Prozesskomponen-
ten automatisch eine Anderung der Rotordrehzahl
und/oder der Fillraddrehzahl vorzunehmen.

Rundlaufer-Tablettenpresse nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die mindestens eine
Anpassungsvorschrift in Form einer mathemati-
schen Funktion, einer Kennlinie oder einer Kennzah-
lenmatrix in der Steuereinrichtung (48) hinterlegt ist.

Rundlaufer-Tablettenpresse nach einem der An-
spriiche 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass
fur unterschiedliche in der Rundlaufer-Tabletten-
presse zu verpressende Fiullmaterialien unter-
schiedliche Anpassungsvorschriften in der Steuer-
einrichtung (48) hinterlegt sind.

Rundlaufer-Tablettenpresse nach einem der An-
spriiche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die oberen und unteren Steuerelemente obere und
untere Steuerkurvenelemente (18, 20) sind.

Rundlaufer-Tablettenpresse nach einem der An-
spriiche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
die Presseinrichtung eine Vorpresseinrichtung und
eine Hauptpresseinrichtung umfasst.
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10. Rundlaufer-Tablettenpresse nach einem der An-

1.

spriiche 5 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Presseinrichtung mindestens eine obere Druck-
rolle (32, 36) und mindestens eine untere Druckrolle
(34, 38) umfasst.

Rundlaufer-Tablettenpresse nach einem der An-
spriche 5 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
die Auswerfereinrichtung einen oberhalb der Matri-
zenscheibe (10) stationar angeordneten Abstreifer
(42) umfasst, der die Tabletten (44) zu einem Tab-
lettenablauf (46) leitet.

Claims

A method for operating a rotary tablet press com-
prising a rotor that is rotatably driven at a rotor rotary
speed and has a die plate (10) with holes (12) and
upper and lower punches (14, 16) that are assigned
to the holes (12) and rotate synchronously with the
die plate (10), and whose axial movement is control-
led by upper and lower control elements, furthermore
comprising a filling station (22) with a filling appara-
tus for filling the holes (12) with filling material, fur-
thermore comprising a pressing station (30) down-
stream of the filling station (22) in the rotational di-
rection of the rotor with a pressing apparatus which
presses the upper and/or lower punches (14, 16) into
the holes (12) when passing through the pressing
station (30) in order to press the filling material added
to the holes (12), and comprising an ejector station
(40) downstream of the pressing station (30) in the
rotational direction of the rotor with an ejector appa-
ratus for ejecting the tablets (44) pressed into the
holes (12), wherein the filling apparatus has a filling
chamber (24) which is supplied with filling material
by means of a supply opening and possesses afilling
opening aligned with the holes (12) in the die plate
(10), wherein afilling wheel (26) that is rotatably driv-
en at a filling wheel rotary speed is arranged in the
filing chamber (24) and has several agitator blades
(28) arranged on the perimeter that pass over the
filing opening during a rotation of the filling wheel
(26), wherein when the rotor rotary speed changes,
the filling wheel rotary speed is automatically also
changed according to a previously-saved adaptation
instruction during operation of the rotary tablet press,
and/or when the filling wheel rotary speed changes,
the rotor rotary speed is also automatically changed
according to a previously-saved adaptation instruc-
tion during operation of the rotary tablet press, char-
acterized in that a change in the rotor rotary speed
and/or a change in the filling wheel rotary speed oc-
curs automatically upon a state change of process
components connected to the rotary tablet press.

The method according to claim 1, characterized in
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that at least one adaptation instruction is saved in
the form of a mathematical function, a characteristic,
or a matrix of key figures in a control apparatus (48)
for operating the rotary tablet press.

The method according to one of the preceding
claims, characterized in that different adaptation
instructions are saved for different filling materials to
be pressed in the rotary tablet press.

The method according to one of preceding claims,
characterized in that the method is performed by
means of a rotary tablet press according to one of
the following claims.

A rotary tablet press comprising a rotor that is rotat-
ably driven at arotor rotary speed and has a die plate
(10) with holes (12) and upper and lower punches
(14, 16) that are assigned to the holes (12) and rotate
synchronously with the die plate (10), and whose
axial movementis controlled by upper and lower con-
trol elements, furthermore comprising a filling station
(22) with a filling apparatus for filling the holes (12)
with filling material, furthermore comprising a press-
ing station (30) downstream of the filling station (22)
in the rotational direction of the rotor with a pressing
apparatus which presses the upper and/or lower
punches (14, 16) into the holes (12) when passing
through the pressing station in order to press the
filling material added to the holes (12), and compris-
ing an ejector station (40) downstream of the press-
ing station (30) in the rotational direction of the rotor
with an ejector apparatus for ejecting the tablets (44)
pressed into the holes (12), wherein the filling appa-
ratus has a filling chamber (24) which is supplied
with filling material by means of a supply opening
and possesses a filling opening aligned with the
holes (12) in the die plate (10), wherein a filling wheel
(26) that is rotatably driven at a filling wheel rotary
speed is arranged in the filling chamber (24) and has
several agitator blades (28) arranged on the perim-
eter that pass over the filling opening during a rota-
tion of the filling wheel (26), wherein at least one
adaptation instruction is saved in a control apparatus
(48) for operating the rotary tablet press, wherein the
control apparatus (48) is designed to automatically
also change the filling wheel rotary speed according
to one of the previously-saved adaptation instruc-
tions when the rotor rotary speed changes, and/or
the control apparatus (48) also automatically chang-
es the rotor rotary speed according to one of the
saved adaptation instructions when the filling wheel
rotary speed changes, characterized in that the
control apparatus (48) is furthermore designed to
change the rotor rotary speed and/or change the fill-
ing wheel rotary speed automatically upon a state
change of process components connected to the ro-
tary tablet press.
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The rotary tablet press according to claim 5, char-
acterized in that the at least one adaptation instruc-
tion is saved in the form of a mathematical function,
a characteristic, or a matrix of key figures in the con-
trol apparatus (48).

The rotary tablet press according to one of claims 5
or 6, characterized in that different adaptation in-
structions are saved in the control apparatus (48) for
different filling materials to be pressed in the rotary
tablet press.

The rotary tablet press according to one of claims 5
to 7, characterized in that the upper and lower con-
trol elements are upper and lower control cam ele-
ments (18, 20).

The rotary tablet press according to one of claims 5
to 8, characterized in that the pressing apparatus
comprises a pre-pressing apparatus and a main
pressing apparatus.

The rotary tablet press according to one of claims 5
to 9, characterized in that the pressing apparatus
comprises at least one upper pressing roller (32, 36)
and at least one lower pressing roller (34, 38).

The rotary tablet press according to one of claims 5
to 10, characterized in that the ejector apparatus
comprises a scraper (42) that is arranged fixed
above the die plate (10) and which guides the tablets
(44) to a tablet discharge (46).

Revendications

Procédé pour le fonctionnementd’une presse acom-
primés a plateaux tournants, comportant un rotor en-
trainé de fagon rotative a une vitesse de rotor, lequel
présente un disque de matrice (10) avec des perca-
ges (12) et avec des tampons supérieur et inférieur
(14, 16) associés aux percages (12) et tournant de
fagon synchrone avec le disque de matrice (10), dont
le mouvement axial estcommandé par des éléments
de commande supérieurs et inférieurs, comportant
en outre une station de remplissage (22) avec un
dispositif de remplissage pour le remplissage des
percages (12) avec une matiére de remplissage,
comportant en outre une station de pressage (30)
avec un dispositif de pressage, installée en aval de
la station de remplissage (22) dans la direction de
rotation du rotor, laquelle pousse les tampons supé-
rieur et inférieur (14, 16) dans les pergages (12) lors
du passage a travers la station de pressage (30) afin
de comprimer la matiére de remplissage introduite
dans les pergages (12), et comportant une station
d’éjection (40) installée en aval de la station de pres-
sage (30) dans la direction de rotation du rotor, avec
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un dispositif d’éjection destiné a I'éjection des com-
primés (44) pressés dans les percages (12), dans
lequel le dispositif de remplissage présente une
chambre de remplissage (24) alimentée en matiere
de remplissage par une ouverture d’alimentation et
possédant une ouverture de remplissage orientée
vers les percages (12) du disque de matrice (10),
dans lequel une roue de remplissage (26) entrainée
de fagon rotative a une vitesse de roue de remplis-
sage est disposée dans la chambre de remplissage
(24), avec plusieurs ailettes de mélange (28) dispo-
sées sur le pourtour, lesquelles balaient I'ouverture
de remplissage lors d’une rotation de la roue de rem-
plissage (26), dans lequel, pendant le fonctionne-
mentde lapresse a comprimés aplateaux tournants,
la vitesse de roue de remplissage est également mo-
difiée automatiquement, selon une consigne d’adap-
tation enregistrée préalablement, lors d’'une modifi-
cation de la vitesse de rotor, et/ou dans lequel, pen-
dant le fonctionnement de la presse a comprimés a
plateaux tournants, la vitesse de rotor est également
modifiée automatiquement, selon une consigne
d’adaptation enregistrée préalablement, lors d’'une
modification de la vitesse de roue de remplissage,
caractérisé en ce qu’une modification de la vitesse
de rotor et/ou une modification de la vitesse de roue
de remplissage est effectuée automatiquement lors
d’une modification d’état de composants de proces-
sus reliés a la presse a comprimés a plateaux tour-
nants.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
qu’au moins une consigne d’adaptation sous la for-
me d’'une fonction mathématique, d’une caractéris-
tique ou d’'une matrice de ratios, est enregistrée dans
un dispositif de commande (48) pour le fonctionne-
mentde lapresse a comprimés aplateaux tournants.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que des consignes d’adap-
tation différentes sont enregistrées pour des matie-
res de remplissage différentes a comprimer dans la
presse a comprimés a plateaux tournants.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que celui-ci est mis en ceuvre
avec une presse a comprimés a plateaux tournants
selon I'une des revendications suivantes.

Presse a comprimés a plateaux tournants compor-
tant un rotor entrainé de fagon rotative a une vitesse
de rotor, lequel présente un disque de matrice (10)
avec des pergages (12) et avec des tampons supé-
rieur et inférieur (14, 16) associés aux percages (12)
et tournant de fagon synchrone avec le disque de
matrice (10), dont le mouvement axial est comman-
dé par des éléments de commande supérieurs et
inférieurs, comportant en outre une station de rem-
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plissage (22) avec un dispositif de remplissage pour
le remplissage des percages (12) avec une matiére
de remplissage, comportant en outre une station de
pressage (30) avec un dispositif de pressage, ins-
tallée en aval de la station de remplissage (22) dans
la direction de rotation du rotor, laquelle pousse les
tampons supérieur et inférieur (14, 16) dans les per-
cages (12) lors du passage a travers la station de
pressage afin de comprimer la matiere de remplis-
sage introduite dans les pergages (12), et compor-
tant une station d’éjection (40) installée en aval de
la station de pressage (30) dans la direction de ro-
tation du rotor, avec un dispositif d’éjection destiné
a I'éjection des comprimés (44) pressés dans les
percages (12), dans laquelle le dispositif de remplis-
sage présente une chambre de remplissage (24) ali-
mentée en matiere de remplissage par une ouver-
ture d’alimentation et possédant une ouverture de
remplissage orientée vers les percages (12) du dis-
que de matrice (10), dans laquelle une roue de rem-
plissage (26) entrainée de fagon rotative a une vi-
tesse de roue de remplissage est disposée dans la
chambre de remplissage (24), avec plusieurs ailet-
tes de mélange (28) disposées sur le pourtour, les-
quelles balaient I'ouverture de remplissage lors
d’une rotation de la roue de remplissage (26), dans
laquelle au moins une consigne d’adaptation est en-
registrée dans un dispositif de commande (48) pour
le fonctionnement de la presse a comprimés a pla-
teaux tournants, dans laquelle le dispositif de com-
mande (48) est congu pour modifier également la
vitesse de roue de remplissage automatiquement
lors d’'une modification de la vitesse de rotor, selon
I'une des consignes d’adaptation enregistrées, et/ou
danslaquelle le dispositif de commande (48) est con-
cu pour modifier également la vitesse de rotor auto-
matiquement lors d’'une modification de la vitesse de
roue de remplissage, selon l'une des consignes
d’adaptation enregistrées, caractérisée en ce que
le dispositif de commande (48) est en outre congu
pour effectuer automatiquement une modification de
la vitesse de rotor et/ou de la vitesse de roue de
remplissage lors d’'une modification d’état de com-
posants de processusreliés a la presse acomprimés
a plateaux tournants.

Presse a comprimés a plateaux tournants selon la
revendication 5, caractérisée en ce que I'au moins
une consigne d’adaptation sous la forme d’une fonc-
tion mathématique, d’'une caractéristique ou d’une
matrice de ratios, est enregistrée dans un dispositif
de commande (48).

Presse acomprimés a plateaux tournants selonl’'une
des revendications 5 et 6, caractérisée en ce que
des consignes d’adaptation différentes sont enregis-
trées dans le dispositif de commande (48) pour des
matiéres de remplissage différentes a comprimer
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1.

dans la presse a comprimés a plateaux tournants.

Presse acomprimés a plateaux tournants selon'une
des revendications 5 a 7, caractérisée en ce que
les éléments de commande supérieurs et inférieurs
sont des éléments de courbe de commande supé-
rieurs et inférieurs (18, 20).

Presse acomprimés a plateaux tournants selon'une
des revendications 5 a 8, caractérisée en ce que
le dispositif de pressage comporte un dispositif de
pré-pressage et un dispositif de pressage principal.

Presse acomprimés a plateaux tournants selon'une
des revendications 5 a 9, caractérisée en ce que
le dispositif de pressage comporte au moins un rou-
leau de pression supérieur (32, 36) et au moins un
rouleau de pression inférieur (34, 38).

Presse acomprimés a plateaux tournants selon'une
des revendications 5 a 10, caractérisée en ce que
le dispositif d’éjection comporte un racleur (42) dis-
posé de fagon stationnaire au-dessus du disque de
matrice (10), lequel guide les comprimés (44) vers
une sortie de comprimés (46).
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