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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum
Aufbringen von dosierten Mengen von pulverférmigem
Schmier- oder Trennmittel auf die beanspruchten Fla-
chen von PreBwerkzeugen in Tablettiermaschinen nach
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

Rundlaufer-Tablettiermaschinen, wie sie z.B. in der
EP 0 572 816 beschrieben sind, weisen eine um eine
vertikale Achse drehend angetriebene Matrizenscheibe
auf, die auf einem Kreis angeordnete Matrizenlécher
enthalt. Den Matrizenléchern sind Ober- und Unter-
stempel zugeordnet, die synchron mit der Matrizen-
scheibe umlaufen und in die Matrizenlécher eingefiilltes
pulverférmiges Material in dem Matrizenloch verpres-
sen. Die Stempel werden von geeigneten Steuerkurven
betatigt, um die Matrizenlécher wahlweise freizugeben
bzw. den PreBvorgang auszufiihren. Beim Befillen in
einer Fullstation befindet sich der untere PreBBstempel in
einer unteren Position im Matrizenloch, wahrend der
Oberstempel sich in einem Abstand zur Matritzen-
scheibe befindet.

Beim Verpressen vieler Substanzen ist ein Gleit-
oder Trennmittel erforderlich, das ein Verkleben der
Tablette am PreBwerkzeug verhindern soll sowie eine
zu starke Reibung beim AusstoBen der Tabletten aus
den Matrizenléchern. Es ist bekannt, als pulverférmiges
Trennmittel Magnesiumstearat zu verwenden. Aus der
DE 38 11 261 ist auch bekannt geworden, in Gasen fein
verteilte Flissigkeiten zu verwenden.

Es ist bekannt, das Gleitmittel in dem zu verpres-
senden Material fein zu verteilen, z.B. durch Einmi-
schen oder Bespriihen des zu verpressenden Materials
mit Magnesiumstearat. Der Anteil an Gleitmittel betragt
dabei 0,5 bis 1 % des zu verpressenden Materials. Die
relativ hohe Konzentration des Gleitmittels ist erforder-
lich, um an der Tablettenoberflache eine ausreichende
Menge zu erhalten, die ein Verkleben von Tablette und
Werkzeug unterbindet. In vielen Féllen ist jedoch eine
derartig hohe Konzentration von Gleitmittel uner-
winscht.

Eine andere Méglichkeit besteht darin, das Gleit-
mittel auf Matrizenbohrung und Unterstempel aufzu-
bringen, beispielsweise durch takiweises Beblasen, wie
dies in der EP-A-336167 beschrieben ist. Eine Venturi-
duse wird direkt vor dem Stempel und der Matrizen6ff-
nung in einer Tablettiermaschine angeordnet. Eine
gesteuerte Druckluftzufuhr sorgt fiir das AusstoBen von
sogenannten Pulverpaketen auf die beanspruchten Fla-
chen. Die bekannte Vorrichtung ist relativ aufwendig,
insbesondere im Hinblick auf die Steuerung und
beinhaltet die Gefahr, daB zu viel Gleitmaterial abgege-
ben wird, das sich dann in unerwiinschter Weise auf
den der Matrizenbohrung benachbarten Flachen und
den Stempelschéaften absetzt. AuBerdem laBt sich das
bekannte Verfahren nur bei relativ geringen Geschwin-
digkeiten durchfihren.

Der Erindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
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fahren zum Aufbringen von dosierten Mengen von pul-
verférmigem Schmier- und Trennmittel auf die
beanspruchten Flachen von PreBwerkzeugen in
Tablettiermaschinen anzugeben, das mit einem mini-
malen Anteil an Gleit- und Trennmittel auskommt und
auch bei sehr hohen Geschwindigkeiten wirksam arbei-
tet.

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Patentanspruchs 1 geldst.

Bei erfindungsgemaBen Verfahren wird das Trenn-
mittel wahrend des Betriebs der Tablettiermaschine
kontinuierlich auf die beanspruchten Flachen geblasen,
und Uberschissiges Trennmittel in den beanspruchten
Flachen benachbarten Bereichen kontinuierlich abge-
saugt.

Beim erfindungsgemaBen Verfahren wird das
Trennmittel auf die Stempel und in die Matrizenbohrung
kontinuierlich auf- bzw. eingetragen, so daf8 im Hinblick
auf die Geschwindigkeit keine obere Begrenzung
besteht. Die auf die beanspruchten Flachen aufge-
brachte Gleitmittelmenge ist dosiert und kann sehr klein
gehalten werden. Erfindungswesentlich ist jedoch fer-
ner, daB gleichzeitig mit dem Aufblasen ein Absaugen
von Gleitmittel stattfindet, und zwar unmittelbar benach-
bart den beanspruchten Flachen. Dadurch wird Uber-
schissiges  Trennmittel, das nicht auf die
beanspruchten Flachen gelangt und sich mehr oder
weniger "wolkenartig” oberhalb der Matrizenscheibe
verbreitet, abgesaugt, so daB die tatsachlich sich auf
den beanspruchten Flachen bzw. auf der Tablette
absetzende Trennmittelmenge &uBerst gering ist, vor-
zugsweise kleiner als 0,02 %, bezogen auf die zu ver-
pressende Substanz.

Das Gleit- und Trennmittel wird in genau dosierten
Mengen z.B. in einer Venturidlse verwirbelt, von der es
anschlieBend zu einer geeigneten Blasdiise in der
Tablettiermaschine geleitet wird. Durch entsprechende
Abstimmung von GréBe und Form der Disenéffnung,
des Blasdruckes sowie des Abstands der Blasdiise zum
Oberstempel und zur Matrizenscheibe wird eine gleich-
maBige Verteilung des Gleitmittels am Oberstempel
und in der Matrizenbohrung erreicht. In der Matrizen-
bohrung wird eine Art Wirbelkammereffekt erreicht, ver-
starkt durch das Absaugen Uber eine geeignete
Saugdlise. Man erhalt eine homogene sehr geringe
Beschichtung der Matrizenwandung und der Stempel-
preBflachen.

Die Reduzierung von Gleit- und Trennmittel in den
Tabletten hat den weiteren Vorteil, daB die gewiinschte
Tablettenharte mit einem erheblich verringerten PreB-
druck erreicht werden kann. Dadurch wird ein geringe-
rer Werkzeugverschleif3 und eine kirzere Zerfallzeit der
Tabletten erhalten. SchlieBlich verringert die Reduzie-
rung des Gleit- und Trennmittels auch den entsprechen-
den Materialaufwand hierfar.

Es sind sogenannte Doppelrundlaufermaschinen
bekannt, bei denen die Herstellung einer Tablette auf
einer halben Umlaufbahn der Matrizenscheiben vor sich
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geht. Es sind demgemanB zwei Fiillstationen der Matri-
zenscheibe zugeordnet. Bei derartigen Rundlduferma-
schinen ist nach einer Ausgestaltung des
erfindungsgemafen Verfahrens vorgesehen, daB die in
Laufrichtung vor der jeweils nicht benutzten Fiillvorrich-
tung vorgesehene Auftragméglichkeit von Gleitmittel
aktiviert und die vor der benutzten Fullstation angeord-
nete Auftragmdglichkeit inaktiviert wird. Dadurch wird
vermieden, daB auf das in den Matrizenléchern befind-
liche Material Gleitmittel aufgespriht wird.

Es sind verschiedene konstruktive L&sungen denk-
bar, das erfindungsgeméaBe Verfahren durchzufihren.
Eine besteht nach der Efindung darin, daB eine Saug-
duse in geringem Abstand zur Blasdlse angeordnet ist
mit oberer und unterer Saugéffnung, die den Dusentff-
nungen benachbart sind. Die Dusendffnungen sind
nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung vor-
zugsweise als radial angeordnete Schlitze gebildet, die
etwa die Lange des Durchmessers eines Matrizenlo-
ches aufweisen konnen. Die untere Saugéffnung hat
nach einer Ausgestaltung der Erfindung einen geringe-
ren Abstand zur Matrizenscheibe als die untere Blasd-
sendffnung. Dadurch kann (berschissiges Material
wirksam von der Oberflache der Matrizenscheibe abge-
saugt werden, um einen Materialaufbau auf der Matri-
zenscheibe zu verhindern. Der Abstand der oberen
Ansaug6ffnung zum Oberstempel muB gréBer einge-
stellt sein, damit kein an den Oberstempeln haftendes
Material abgesaugt und ein Beschichten des Stempel-
schaftes vermieden wird. Vorzugsweise wird die Blas-
duse in Laufrichtung vor der Saugdlise angeordnet.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand einer
Zeichnung naher erlautert.

Die einzige Figur zeigt einen Schnitt durch eine
Matrizenscheibe im Bereich eines Ober- und eines
Unterstempels mit einer Vorrichtung nach der Erfin-
dung.

In der Figur ist eine Matrizenscheibe 10 einer im
weiteren nicht dargestelliten Tablettiermaschine zu
erkennen, die auf einem Kreis angeordnet Matrizenl6-
cher aufweist, von denen eines bei 12 zu erkennen ist.
Dem Matrizenloch 12 ist ein Oberstempel 14 und ein
Unterstempel 15 zugeordnet. Sie wirken in bekannter
Weise mit der Matrizenscheibe 10 zusammen, wie etwa
in der EP 0 572 816 beschrieben und bewegen sich in
Richtung der eingezeichneten Pfeile. Auf die Funktion
und den Aufbau einer Tablettiermaschine wird im weite-
ren nicht ndher eingegangen.

Oberhalb der Matrizenscheibe 10 ist stationar eine
Blasdiise 16 angeordnet mit einer unteren Disendff-
nung 18 und einer oberen Duisendffnung 19. Die
Dusenéffnungen 18, 19 sind schlitzartig und erstrecken
sich radial beztglich der Matrizenscheibe 10, so daB sie
sich etwa Uber den Durchmesser des Matrizenloches
12 erstrecken kénnen. Die rohrartige oder kastenartige
Diise 16 ist an eine nicht gezeigte Venturidlise ange-
schlossen, in der gasférmiges Medium, z.B. Luft und ein
pulverférmiges Trenn- und Gleitmittel, z.B. Magnesium-
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stearat, homogen gemischt werden. Das Luft-Trennmit-
telgemisch wird unter Druck in die Blasdiise 16
eingebracht und tritt entsprechend den gezeigten Pfei-
len aus der oberen und der unteren Dasenéffnung 19,
18 aus, und zwar gegen die PreBflache des Oberstem-
pels 14 gerichtet und gegen die Wande des Matrizenlo-
ches 12 und die PreBflache des Unterstempels 15.
Unmittelbar benachbart zur Blasdiise 16 ist stationar
eine Absaugdiise 20 angeordnet, deren eine Wand von
der zugeordneten Wand der Blasdiise 16 gebildet ist.
Sie ist im Querschnitt kastenférmig und an eine nicht
gezeigte Unterdruckquelle angeschlossen. Sie besitzt
eine obere Ansaugdffnung 22 und eine untere Ansaug-
6ffnung 24. Wie erkennbar, ist der Abstand A zwischen
der unteren Offnung 24 und der Oberseite der Matrizen-
scheibe 10 relativ klein, auf jeden Fall kleiner als der
Abstand der unteren Dusendffnung 18 von der Matri-
zenscheibe 10. Er betragt z.B. nur 0,5 mm. Der Abstand
B zwischen der PreBflache des Oberstempels 14 und
der Dusenéffnung 19 bzw. der oberen Ansaugéffnung
22 ist etwas gréBer und betragt z.B. 1,5 mm, den glei-
chen Wert, den der Abstand der unteren Disendffnung
18 von der Matrizenscheibe 10 hat. Das Uberschiissige
Gemisch aus Luft und pulverférmigem Trennmittel wird
durch die Blasdiise 20 eingesaugt, wie durch die ent-
sprechenden Pfeile dargestellt. Es kann sich daher
keine Substanz auf der Matrizenscheibe 10 ablagern,
auch nicht auf dem Schaft des Oberstempels 14. Die
erwdhnten Abstdnde und die Disendéffnungen sowie
die Luftmenge und der Luftdruck bzw. die Menge des
Gleitmittels sind so aufeinander abgestimmt, daB nur
eine minimale Menge auf die beanspruchten Flachen
der PreBwerkzeuge aufgebracht wird und alles Uber-
schissige Material Uber die Saugduse 20 entfernt wird.
Von dort gelangt es zusammen mit dem Materialstaub
aus der Tablettiermaschine zu einer geeigneten Entsor-

gung.
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufbringen von dosierten Mengen
von pulverférmigem Schmier- oder Trennmittel auf
die beanspruchten Flachen von PreBwerkzeugen
in Tablettiermaschinen, bei dem das von einem
gasformigen Transportmedium gleichférmig ver-
teilte Trennmittel auf die Flachen geblasen wird,
dadurch gekennzeichnet, daB das Trennmittel wéh-
rend des Betriebs der Tablettiermaschine kontinu-
ierlich auf die beanspruchten Flachen geblasen
und Uberschissiges Trennmittel von den bean-
spruchten Flachen benachbarten Bereichen konti-
nuierlich abgesaugt wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB bei einer Doppelrundlaufermaschine
mit zwei am Umfang beabstandeten Fullvorrichtun-
gen in Laufrichtung von der jeweils nicht benutzten
Fallvorrichtung das Trennmittel zugefihrt und vor
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der jeweils benutzten Fllvorrichtung nicht zuge-
fahrt wird.

Vorrichtung zum Aufbringen von dosierten Mengen
von pulverférmigem Schmier- oder Trennmittel auf
die beanspruchten Flachen von Ober- und Unter-
stempeln (14, 15) sowie Matrizenléchern (12) von
Rundlauferpressen in Tablettiermaschinen, mit
einer Blasvorrichtung mit einer zur Umlaufbahn der
Matrizenlécher (12) ausgerichteten unteren Diisen-
6ffnung (18) nahe oberhalb de Matrizenscheibe
(10) und einer zur Umlaufbahn der Oberstempel
(14) ausgerichteten oberen Dusenéffnung (19)
nahe den Oberstempeln (14), die mit einer Quelle
fur ein Gas-Trennmittelgemisch unter Druck ver-
bindbar ist und das Gemisch wahrend des Betriebs
der Tablettiermaschine auf die beanspruchten Fla-
chen blast, dadurch gekennzeichnet, daB die
Quelle fur Gas-Trennmittelgemisch sténdig an die
Blasvorrichtung (16) angeschlossen ist und eine
Saugduse (20) angeordnet ist mit oberer und unte-
rer Saugéfinung (22, 24), die der oberen und der
unteren Duisenéffnung (19, 18) benachbart sind
zum Absaugen von Trennmittel von den den bean-
spruchten Flachen benachbarten Bereichen.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die untere und obere Saugéffnung
(22, 24) der Blasvorrichtung (16) unmittelbar
benachbart sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die Saugéffnungen (22, 24) in
Umlaufrichtung der Matrizenscheibe (10) gesehen
hinter der Blasvorrichtung (16) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daf3 die Dlsenéffnungen
(19, 18) von radial angeordneten Schlitzen gebildet
sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die untere Saugéff-
nung (24) einen geringeren Abstand zur Matrizen-
scheibe (10) hat als die untere Blaséffnung (18).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 7,
gekennzeichnet durch eine Auslegung der Disen-
6ffnungen (19, 18) der Blasvorrichtung (16), der
Saugéffnungen (22, 24), der Saugduise, der Quelle
fur Trennmittelgemisch und des Unterdrucks derart,
daB die auf die beanspruchten Flachen aufge-
brachte Trennmittelmenge kleiner als 0,02% ist,
bezogen auf die Menge der zu verpressenden Sub-
stanz.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Claims

A method for applying metered quantities of pow-
der-like lubricant or separating agent to the used
surfaces of pressing tools in tabletting machines
with which the separating agent uniformly distrib-
uted by a gaseous transport medium is blown onto
the surfaces, characterised in that the separating
agent during operation of the tabletting machine is
continuously blown onto the used surfaces and
excess separating agent is suctioned off from the
regions neighbouring the used surfaces.

A method according to claim 1, characterised in
that with a double rotary machine with two filling
devices distanced on the circumference, in the
direction of movement, the separating agent is sup-
plied in front of the filling device not used in each
case and is not supplied in front of the filling device
used in each case.

A device for applying metered quantities of powder-
like lubricant or separating agent onto the used sur-
faces of upper and lower stamps (14, 15) as well as
of matrix holes (12) of rotary presses in tabletting
machines, with a blowing device with a lower nozzle
opening (18) which is directed to the circulatory
path of the matrix holes (12) and which is near to
above the matrix disk (10) and with an upper nozzle
opening (19) which is directed to the circulatory
path of the upper stamp (14), which is near to the
upper stamps (14) and which is connectable to a
source for a gas-separating-agent mixture under
pressure and which blows the mixture onto the
used surfaces during operation of the tabletting
machine, characterised in that the source for the
gas-separating-agent mixture is constantly con-
nected to the blowing device (16) and there is
arranged a suction nozzle (20) with an upper and
lower suction opening (22, 24) which neighbour the
upper and the lower nozzle opening (18, 19) for
suctioning off separating agent from the regions
neighbouring the used surfaces.

A device according to claim 3, characterised in that
the lower and the upper suction opening (22, 24)
directly neighbour the blowing device (16).

A device according to claim 3 or 4, characterised in
that the suction openings (22, 24) are arranged
behind the blowing device (16) seen in the circula-
tory direction of the matrix disk (10).

A device according to one of claims 3 to 5, charac-
terised in that the nozzle openings (19, 18) are
formed by radially arranged slots.

A device according to one of claims 3 to 6, charac-
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terised in that the lower suction opening (24) has a
smaller distance to the matrix disk (10) than the
lower blowing opening (18).

A device according to one of the claims 3 to 7, char-
acterised by a design of the nozzle openings (19,
18) of the blowing device (16), of the suction open-
ings (22, 24), of the suction nozzle, of the source for
separating agent mixture and of the vacuum in a
manner such that the separating agent quantity
applied to the used surfaces is smaller than 0.02%,
with respect to the quantity of the substance to be
pressed.

Revendications

Procédé destiné a déposer des quantités dosées
de lubrifiant ou d'agent de démoulage en poudre
sur les surfaces sollicitées des outils de compac-
tage dans les presses a agglomérés, dans lequel
un agent de démoulage, réparti uniformément par
un agent de transport gazeux, est injecté sur les
surfaces, caractérisé en ce que I'agent de démou-
lage est injecté en continu, pendant le fonctionne-
ment de la presse & agglomérés, sur les surfaces
sollicitées, et I'agent de démoulage excédentaire
déposé dans les zones voisines des surfaces solli-
citées est aspiré en continu.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que, dans une presse a double rotation comprenant
deux dispositifs de remplissage, situés a une dis-
tance donnée l'un de l'autre sur la périphérie,
l'agent de démoulage est acheminé, dans le sens
de rotation, a partir du dispositif de remplissage
hors service et n'est pas acheminé en amont du
dispositif de remplissage en service.

Dispositif destiné & déposer des quantités dosées
de lubrifiant ou d'agent de démoulage en poudre
sur les surfaces sollicitées des poingons supérieurs
et inférieurs (14, 15), ainsi que des trous de matrice
(12) des presses rotatives dans les machines de
fabrication d'agglomérés, comprenant un dispositif
d'injection muni d'un orifice inférieur (18) orienté
vers le plan de rotation des trous de matrice (12)
situé a proximité et au-dessus du plateau a matri-
ces (10) et un orifice supérieur (19) orienté vers le
plan de rotation du poingon supérieur (14), a proxi-
mité des poingons supérieurs (14), lequel dispositif
d'injection peut étre raccordé a une source sous
pression de mélange gaz-lubrifiant et souffle le
mélange pendant le fonctionnement de la presse a
agglomérés sur les surfaces sollicitées, caractérisé
en ce que la source contenant le mélange gaz-
lubrifiant est raccordée en continu au dispositif
d'injection (16) et une buse d'aspiration (20), munie
d’ orifices d'aspiration supérieur et inférieur (22, 24)

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

situés a proximité des orifices d'injection supérieur
et inférieur (19, 18), est disposée pour aspirer le
lubrifiant déposé dans les zones voisines des surfa-
ces sollicitées.

Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en
ce que les orifices d'aspiration inférieur et supérieur
(22, 24) sont directement contigus au dispositif
d'injection (16).

Dispositif selon la revendication 3 ou 4, caractérisé
en ce que les orifices d'aspiration (22, 24) sont dis-
posés, dans le sens de rotation du plateau a matri-
ces (10), en aval du dispositif d' injection (16).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 3 & 5, caractérisé en ce que les orifices
d'injection (19, 18) sont congus en forme de fentes
orientées dans le sens radial.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 3 a 6, caractérisé en ce que l'orifice d'aspira-
tion inférieur (24) est situé a plus faible distance du
plateau & matrices (10) que l'orifice d'injection infé-
rieur (18).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 3 & 7, caractérisé en ce que la conception des
orifices d'injection (19, 18) du dispositif d'injection
(16), des orifices d'aspiration (22, 24) de la buse
d'aspiration, la source contenant le mélange com-
posé de lubrifiant et la valeur de la dépression sont
choisies de telle sorte que la quantité de lubrifiant &
déposer sur les surfaces sollicitées est inférieure
de 0,02 % a la quantité de matiére & compacter.
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