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Gezielte Abgabe dosierter Mengen von feinverteilten Feststoffen mit Venturi-Diise und geregeiter
Ansteuerung

Die Erfindung betrifit ein Verfahren und Vor-
richtung zur gezielten Abgabe dosierter Mengen
von feinverteilten Feststoffen mit einer oder mehre-
ren Venturi-Diisen mit geregelter Ansteuerung zum
Zwecke der Schmiermittel- bzw. Trennmittelauf-
bringung auf die beanspruchten Fldchen von Pres-
werkzeugen in Tablettiermaschinen oder zur Auf-
bringung von feinverteilten Feststoffen auf feste
Tragermaterialen insbesondere im Arzneimitiel-,
Lebensmittel- oder Katalysatorbereich.

Die Aufgabe besteht darin, puiverférmige baw.
feinverteilie Feststoffe in gezielter Weise und in
dosierten Einzelmengen, also gleichsam in Form
von Pulverpaketen definierter Grofe, getaktet an
vorbeigleitende Trdger abzugeben. Als Triger
kommen z. B. im Lebensmittelbereich Backformen
oder Pralinen in Frage, die mit einem pulverférmi-
gen Maierial zu beaufschlagen sind; im
Arzneimittel~ und Katalysatorenbereich lassen sich
auf diese Weise z. B. Komprimate mit Trennschich-
ten versehen; besonders interessant ist aber die
Méglichkeit, pulverfdrmige Schmierstoffe auf die
mechanisch beanspruchten Flichen von Prefwerk-
zeugen zur Tablettierung von Granulaten aufzubrin-
gen wenn es darum geht, dieses Aufbringen so-
wohl in gezielter Weise auf bestimmte Zonen die-
ser PreBwerkzeuge aber auch in mengenmaiBig de-
finierter Weise vorzunehmen.

Durch die US-PS 4.323.530 wird ein Verfahren
zur VerpreBung von Granulaten zu Tabletten, Dra-
géekernen und dergleichen beschrieben, bei wel-
chem vor jedem Prefivorgang auf die beanspruch-
ten Zonen der Prefwerkzeuge ein bestimmter Be-
irag an Schmiermittel in flUssiger oder suspendier-
ter Form mittels eines intermittierend arbeitetenden
Diusensystems aufgetragen wird. Diese Art der
Schmierung erlaubt es, daB dem zu verpressenden
Granulat kein Schmiermittel, z. B. Magnesiumstea-
rat, mehr beigegeben werden muB; dies flihrt bei-
spielsweise zu Arzneimitteln mit einer wesentlich
verbesserten Bioverfligbarkeit des darin enthaite-
nen Wirkstoffes. Da ein in sinem L&sungsmitiel,
wie Wasser oder niederer Alkohol, schwerldsliches
Schmiermittel, wie z. B. Magnesiumstearat, sich in
der gewinschten bzw. erforderlichen Menge nur
dann auf die Prefizonen aufbringen I48t, wenn man
gréBere Voiumenmengen dieser L&sungen auf die
Fidchen aufspriiht oder aufpunktet, hat sich das
Bediirfnis ergeben, solche Schmiermittel in Pulver-
form auf die betreffenden Zonen auftragen zu kén-
nen.

In diesem Zusammenhang war ein Verfahren
(DE-A-2 456 298) zur Beschichtung von Formen flr
Rohlinge mittels eines Luft-Schmiermittel-Gemi-
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sches bekannt, bei welchem das Schmiermittel als
ein trockenes Puiver so gestaltet war, daB es elek-
trisch aufgeladen werden konnte, um in diesem
Zustand unter Benutzung einer Einspritzvorrichtung
elektrostatisch an den Innenwinden einer Form
abgelagert zu werden. Die Durchflhrung eines sol-
chen Verfahrens verlangt sehr hohe konstruktive
Erfordernisse bei der Herstellung einer entspre-
chenden Presse. Das elekirostatische Ablagern hat
zudem einen sehr hohen Verschmutzungsgrad der
Umgebung der Prefwerkzeuge durch unvermeid-
bare statische Aufladungen auch dieser Teile und
des Granulatstaubes zur Folge. Diese Art der Be-
schichtung mit Schmiermitteln fand aus diesen und
anderen Grlnden keinen Eingang in die Technik
der Tablettenherstellung und unterscheidet sich
grundsitzlich von einem gezielten Auf bringen von
Schmiermitteln auf bestimmie Zonen der Prefiwerk-
zeuge aber auch auf bestimmte Zonen von Tréger-
materialien, wie sie im Arzneimittel-, Lebensmittel-
oder Katalysatorbereich Ublich sind.

Durch die US-Patentschrift Nr. 3 461 195 wird
eine Vorrichtung zum Schmieren von Matrizen mit-
tels pulverfdrmiger Schmiermittel beschrieben. Mit-
tels eines Ventils wird komprimierte Luft in einem
mit dem pulverférmigen Schmiermitiel gefliliten

- Tank gepreft und das Pulver-Luft-Gemisch in eine

Schmierkammer am Tablettierschuh geblasen. Die-
se Vorrichtung ist nur flir langsam laufende Exzen-
terpressen konzipiert und 188t sich auf moderne
Rundldufer-Pressen nicht Ubertragen.

In der japanischen Patentschrift 20 103/73 wird
das Beschichten der Oberflichen von Prefwerk-
zeugen bei Tablettiermaschinen mit sinem Pulver-
Luft-Gemisch beschrieben. An auf die PreBwerk-
zeuge gerichteten Austritisdffnungen wird ein
Pulver-Luft-Gemischkegel freigesetzt und die Ver-
teilung auf die Ober- und Unterstempel Uber ein
Drosselventil eingestellt. Zur Vermeidung von Ver-
stopfungen in dem Zuleitungssystem und im Ventil
wird ein starker Luftstrom bendtigt. Hierbei auftre-
tende Vernebelungen des Schmiermittel-Luft-Gemi-
sches im Bereich der Stempel und Matrizen, die zu
einer Verschmutzung nicht nur der Prefwerkzeuge
und ihrer Gleitlager sondern auch des Tablettieriel-
lers flhren, werden durch das Anbringen von Leit-
blechen und einer Absaugvorrichtung bekdmpft.
Die Anwendung eines Pulver-Lufi-Gemischkegels
zur Aufbringung von pulverférmigen Schmiermitteln
auf die Prefwerkzeuge erzwingt also umfangreiche
Schutzmafnahmen, die zudem nur schwierig in
dem engen, zur Verfligung stehenden Raum zwi-
schen Unter- und Oberstempel von Tablettierma-
schinen anzubringen sind. Trotzdem wird sich aber
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eine Verschmutzung der ‘Tablettiermaschine im
Dauerbetrieb durch Verstduben des Schmiermittel-
pulvers nicht umgehen lassen. Nach dem Verfah-
ren dieser japanischen Patentschrift wird zunéchst
gin Schmiermittelpulver-Luft-Gemisch erzeugt, wel-
ches anschliessend, durch ein Ventil gesteuert, an
die Austrittsdffnungen gefihrt wird, um dort in
Form eines Sprilhkegels freigesetzt zu werden; von
einem gezielten und quantifizierten Aufbringen des
Schmiermittel-Luft-Gemisches ist nicht'die Rede.

Es wurde nun ein Weg zur gezielten Beauf-
schlagung bestimmter Zonen von Fldchen mit pul-
verférmigen Feststoffen, z. B. Schmiermitteln, ge-
funden, der die oben angeflihrten Nachteile nicht
aufweist. Die Erfindung besteht aus einem Verfah-
ren zur gesteuerten Freisetzung dosierter Mengen
von feinverieilten Feststoffen zum Zwecke der ge-
zielten Auforingung von z. B. Schmiermitteln oder
Trennmitteln auf die beanspruchten Fldchen von
Prefwerkzeugen in Tablettiermaschinen oder von
Feststoffen auf feste Tridgermaterialien, z. B. im
Arzneimittel-, Lebensmittel- oder Katalysatorbe-
reich. Genauer gesagt besteht das erfindungsge-
mife Verfahren darin, daB der aufzutragende pul-
verférmige Feststoff zuerst homogenisiert und
dann mittels einer oder mehrerer Venturidisen
tiber ein gasfdrmiges Transportmitiel angesaugt
und in gezielter Weise und in dosierten Mengen
zum gewlinschten vorbeigleitenden Objekt trans-
portiert wird, wozu das Transportmittel durch ein
oder mehrere Ventile synchron zur Takizahl der
vorgefiihrten Objekte getakiet wird.

Die Erfindung betrifft aber auch Vorrichtungen
zur Durchfihrung des Verfahrens. Der aufzutragen-
de Stoff wird mit Hilfe einer oder mehrerer Venturi-
' Diisen durch ein gasférmiges Transportmittel ange-
saugt und Uber die Offnungen dieser Diisen an das
zu beaufschlagende Objekt in gezielter und quanti-
fizierter Weise abgegeben, wobei das Transpori-
mittel durch ein Ventil synchron zur Taktzahi der
vorbeigeflihrten Objekte getakiet wird; die Venturi-
Duse und die geregelte Ansteuerung erlauben die
gezielte und quantifizierte Freisetzung der aufzutra-
genden Stoffe.

Als gasformige Transporimittel eignen sich
komprimierte Luft oder auch andere Gase, wie
Stickstoff. Die Steuerung des Transportmitieis er-
folgt durch ein oder mehrere Ventile, deren Betati-
gung elektronisch, mechanisch oder pneumatisch
ausgeldst wird. Die Ausldsung des oder der Ventile
hingt ab von der Frequenz und Geschwindigkeit,
mit der die zu beaufschiagenden Objekie an den
Austrittséffnungen der Venturi-Dise bzw. -Disen
vorbeiziehen. Bei Tablettiermaschinen melden z. B.
Sensoren das Herangleiten der zu beaufschlagen-
den Prefwerkzeuge an sine Steuerungsvorrichtung,
die zeitgerecht das oder die Ventile fiir das Trans-
portmittel kurzfristig Sffnet, wobei das jetzt durch-
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strémende Transportmittel in der Venturi-Dise eine
definierte Menge des Pulver-Gas-Gemisches, wel-
ches den zu beaufschlagenden Stoff, z. B.
Schmiermittel, enthdlt, durch Sog mitnimmt und
beschleunigt, um dieses damit quantifizierte Ge-
misch gezielt auf die zu beaufschlagenden Flédchen
aufzubringen. Das gezielte Aufbringen des Gemi-
sches erfolgt durch die Synchronisation der impul-
se und durch die Geometrie der Disendffnungen,
die z. B. schiitzférmig oder oval sein kann oder z.
B. auch die Form einer Acht annehmen kann.

Es ist fiir bestimmte Zwecke vorteilhaft als
Ventil ein Drehschieberventil, welches am Eingang
der Venturi-Diise anliegt und mit dieser funktionell
zusammenwirkt, zu verwenden. Der Drehschieber,
der an einer Achse anliegt und durch diese in
geregelter Weise betdtigt wird, dient als ein Druck-
luftventil fiir die Venturi-Diise oder -Disen, die
direkt hinter dem Drehschieber stationdr angeord-
net ist oder sind. Der durch die Venturi-Diise er-
zeugte Unterdruck saugt das Pulver-Gas-Gemisch,
z. B. Pulver-Luft-Gemisch, an, wéhrend der Trans-
portmitteistrahl, z. B. Luftstrahl, der Venturi-DUse
gleichzeitig das Gemisch zu einer AuslaBdfinung
und damit in Richtung auf die zu beaufschlagenden
Oberfldchen, beschleunigt.

Die Venturi-Diise wird direkt vor der zu beauf-
schlagenden Fldche, z. B. einer Arzneiform, eines
Stempels und einer Matrize in einer Tablettierma-
schine, angeordnet. Um eine besonders straffe
Bindelung bzw. eine gleichfdrmige Geschwindig-
keitsverteilung des die Venturi-Dise verlassenden
Strahls zur Vermeidung von vagabundierenden Me-
diumteiichen vor den zu beaufschlagenden Zonen
zu erreichen, empfiehit es sich, der Venturi-Duse
gine Beruhigungszone bzw. ein Beruhigungsrohr
nachzuordnen. In diesem Beruhigungsrohr 148t sich
gewlinschtenfalls auch eine Umlenkvorrichtung an-
bringen, die den erzeugten, gepulsten Strahl in
Richtung der zu beaufschiagenden Objekte ablenkt.

Eine punkt- oder strichférmige Beschichtung
bzw. Beaufschlagung der Objekte ist zu erreichen,
wenn die Auslapdfinung als ein Loch ausgeflhrt ist.

Eine viereckige oder rechteckige Beaufschia-
gung der entsprechenden Fldchen des vorbeizie-
henden Objektes ist zu erreichen, wenn die AuslaB-
ffnung die Form eines Spaites hat, der mehr oder
weniger langgezogen sein kann. :

Im Falle der Verwendung eines Drehschieber-
ventils kann man auch andere Formen der Beauf-
schiagung auch unterschiedlich in verschiedenen
Richtungen, erzielen, wenn auf der Innenwelle des
Drehschieberventils vor dem AuslaBspalt, gegebe-
nenfalls am Ende des Beruhigungsrohres, eine als
Schablone dienende Trommel befestigt ist, die
synchron mit dem Drehschieber I4uft. So lassen
sich z. B. die Ober- und Unterstempel einer Tablet-
tiermaschine unterschiedlich beaufschlagen oder
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es lassen sich so verschiedene Figuren wie Kreise,
Sterne, Buchstaben, auf Tridgern, z. B. Pralinen,
anbringen. Am vorteilhaftesten ist das Anbringen
einer Schablone unmittelbar vor der oder den Aus-
trittsdffnungen der Beruhigungszone, um den frei-
gesetzten, gepulsten Strahl zu modulieren. Selbst-
versténdlich ist die Modulation des austretenden
Sirahles auch unter Verwendung von anderen Ven-
filtypen mdglich, wenn die Schablone mit der Fre-
quenz der Stempel synchronisiert wird.

Im ailgemeinen wird die Druckiuft flr die
Venturi-Diise Uber ein Mikrodosierventil in Abhin-
gigkeit von der Frequenz und der Geschwindigkeit,
mit der die Objekte an der Disendffnung vorbeige-
fihrt werden, also z. B. der Tablettenpresss, zuge-
fihrt. Im Falle des Drehschieberventils Ubernimmt
der Drehschieber diese Aufgabe; zu diesem Zweck
ist die Umdrehungszahl der Achse, auf der der
Drehschieber sitzt, an die Frequenz und Geschwin-
digkeit, mit der die Objekte an der Diisendffnung
vorbeigefiihrt werden, gekoppelt.

Die Aufbereitung des feinverteilten Feststoffes
zu einem homogenen Pulver-Gas-Gemisch erfolgt
in einer Homogenisierungskammer, die der Venturi-
Dise vorgeschaltet ist. Die Aufbereitung und ho-
mogene Verteilung der Pulverpartikel im Gas er-
folgt mit Hilfe eines Rlhrwerkes und/oder einer
Wirbelschicht, wobei das zu transportierende
Pulver-Gas-Gemisch vor dem Absaugen in die
Venturi-Dise noch ein Sieb passiert, wo grofiere
Partikel durch die Tétigkeit eines Einstreichers an
diesem Sieb zerrieben werden. Ein der Homogeni-
sierung vorgeschaltetes Dosierwerk wird zur Vordo-
sierung des feinzuverteilenden Fesistoffes mit der
Takizahl des oder der Ventile proportiona!l gekop-
pelt, wobei das Ubersetzungsverhiltnis, d. h. das
Verhdiinis der Durchsatzmenge des Dosierwerkes
zur Takizahl des Ventils, das ja der Art des Pulver-
materials angepaBt sein mug, frei wahlbar ist und
individuell eingestellt wird.

Bei einer Ausflihrungsform zur Beaufschlagung
der Prefwerkzeuge an Tablettiermaschinen durch
ein Schmiermittelpulver-Luft-Gemisch wird das fe-
ste Schmiermititel, z. B. Magnesiumstearat, Uber
einen Trichter einer Dosierschnecke zugefiihrt. Ein
vor der Dosierschnecke gegebenenfalls angebrach-
tes Riihr werk zerkleinert das Schmiermittel soweit,
daB es durch die Dosierschnecke transportiert wer-
den kann. Die Dosierschnecke wird von sinem Mo-
tor angetrieben, dessen Umdrehungen abhingig
sind von der Geschwindigkeit der Tablettenpresse
und der gewinschten Dosiermenge. Die Dosier-
schnecke, die auch eine axiale Bewegung macht,
transportiert das Schmiermitte! in eine Homogeni-
sierungskammer z. B. Wirbelkammer. Die Wirbel-
schicht wird durch Druckluft erzeugt, die am Boden
der Wirbelkammer zugeflhrt wird. Die Luftmenge
zur Erzeugung der Wirbelschicht ist justierbar. Ein
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von einem Motor angetriebenes Rihrwerk in der
Wirbelkammer verhindert die Bildung von Klumpen.
Zwischen der Wirbelkammer und der Ansauglei-
tung an der Venturi-DUse ist ein Sieb mit einem
Einstreicher vorgeschaltet, welches das Gut zu
passieren hat bevor es angesaugt wird. Mitteis des
Unterdrucks, der durch den Luftimpuls der Venturi-
Dise nach Betétigung des Ventils erzeugt wird,
wird das Schmiermittelpulver-Luft-Gemisch ange-
saugt und beschieunigt und durch die Austrittsoff-
nung der Venturi-Dise als ein entsprechend der
Linge des Luftimpulses kleineres oder groferes
Pulverpaket gezielt an das zu beaufschlagende Ob-
jekt, hier an bestimmte Zonen der Stempel und
Matrizen, abgeschossen. Bei der Verwendung ei-
nes Dosiergerdtes dieser Art ist es mdéglich, bis zu
200 000 Preflinge in einer Stunde herzustellen,
wobei die zur Schmierung der Prefiwerkzeuge be-
ndtigten Feststoffmengen im allgemsinen zwischen
0.01 und 2 mg pro Tablette schwanken kdnnen
(abhéngig von der Tablettengrdfe und der Art des
Schmiermittels).

Bei einer anderen Ausflihrungsform erfoigt die
Vordosierung dber ein Dosiergerét (z. B. Mikrodo-
sierer der Firma Gericke), das mit Hilfe eines Ruhr-
fligels immer eine bestimmte Menge des Schmier-
mittelpulvers auf einen Rotor, der mit einer oder
mehreren Rillen versehen ist, abgibt. Ein in diese
Rilten eingreifender Abstreifer sorgt flir die Freiset-
zung des Pulvers in eine Homogenisierungskam-
mer; die Dosiermenge kann in weiten Bersichen
von z. B. 13 bis 9600 ml/Stunde exakt eingesteilt
werden.

In der Homogenisierungskammer ist ein Riihr-
werk, z. B. in Form von um eine Achse gewunde-
nen Fllgeln, untergebracht. Die der Aufbersitung
des Schmiermittelpulvers dienende Kammer wird
durch ein Sieb an ihrem AuslaBteil begrenzt, auf
welchem ein Einstreicher rotiert, der groBere Ag-
glomerate zerreibt; dieser Einstreicher kann auf der
Achse, welche die Flugel in der Kammer trigt,
befestigt sein, er kann aber auch mit der Frequenz
der Venturi-Dlse synchronisiert sein. Wahrend das
Rihrwerk in dieser Kammer das Absetzen von
Feststoffen und die Bildung von Agglomeraten ver-
hindert, streicht der Einstreicher den Feststoff
durch das Sieb, er dosiert also das Pulver in den
angrenzenden Raum und verhindert das Zusam-
menbacken des Pulvers auf der Sieboberfldche.
Der durch die Venturi-Dise erzeugte Unterdruck
saugt den eingestrichenen Feststoff aus den sich
an die Unterseite des Siebes angrenzenden Raum
an, wihrend der Lufistrahi der Venturi-Dise das
Feststoff-Luft-Gemisch zu den Auslafdffnungen be-
schieunigt. Die infolge der Taktung des Luftstrahles
entstehenden Pulverpakete gelangen auf die Ober-
fldichen der Prefiwerkzeuge, die beschichtet wer-
den miissen.
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Bei siner weiteren Ausfiihrungsform wird zu-
nichst, wie vorstehend beschrieben, das Puiver
vordosiert und in dieser Form zur Aufbereitung
gines Pulver-Gas-Gemisches einer Homogenisie-
rungskammer zugeleitet. [n der Homogenisierungs-
kammer ist auf einer AuBenwelle ein Rlhrwerk, 2.
B. in Form von schriggesteliten Flligeln, die auch
die Form einer Riihrschnecke annehmen kdnnen,
befestigt, wobei die Achse dieses Rihrwerks durch
einen Motor mit stufenios einstellbarer Drehzahl
angetrieben wird. Wéhrend die AuBenwelle am
Rihrwerk endet, setzt sich eine in dieser ange-
brachte Innenwelle bis zu der Venturi-Dise fort, die
hier mit einem Drehschieberventil direkt verkoppelt
vorliegt; die Welle liegt an dem eigentlichen Dreh-
schieberelement dieses Ventils an. Diese Welle
wird {iber einen Motor mit Tachogenerator und
PID-Regelung (PID = Proportional-Integral-
Differential) angetrieben und ist damit mit der Oreh-
zahl der Tablettiermaschine synchron gekoppelt.
Das Riihrwerk verhindert das Absetzen von Fest-
stoffen und die Bildung von Agglomeraten in der
Homogenisierungskammer. Ein Sieb trennt die Ho-
mogenisierungskammer von der Zuflhrung in die
Venturi-Diise ab. Ein auf der Innenwelle montierter
Einstreicher streicht den Feststoff durch das Sieb
und verhindert auch das Zusammenbacken des
Pulvers auf der Sieboberfliche. Die RUhrwerk-
Einstreicher-Kombination hat die Aufgabe, eventu-
elle Schwankungen bei der Vordosierung auszu-
gleichen und ein homogenes Schmiermittelpulver-
Luft-Gemisch zu erzeugen. Der nach dem Sieb auf
der Innenwelle befestigte Drehschieber dient als
Druckluftventil fiir die Venturi-Duse, die direkt hin-
ter dem Drehschieber angeordnet ist. Der durch
die Venturi-Diise erzeugte Unterdruck saugt das
eingestrichene Pulver-Gas-Gemisch an, der Luft-
strahl der Venturi-Diise beschleunigt das Pulver-
Gas-Gemisch zu den AuslaBdffnungen und an die
zu beschichtenden Oberfldchen. Mit diesem Gerat
ist es mdglich, bis zu 200 000 Tabletten pro Stun-
de herzustellen, ohne daB dem Granulat ein
Schmiermittel beigesetzt werden muB. Pro Tablette
werden nur 0,01 bis ca. 2 mg Schmiermittel bend-
tigt; die Menge hidngt von der TablettengrdBe und
der Art des Schmiermittels ab.

Gegenstand der Erfindung sind auch die Vor-
richtungen zur gesteuerten Freisetzung dosierter
Mengen von feinverteilten Feststoffen.

Zur ndheren Eriduterung des Gegensiands der
Erfindung sei auf die Figuren 1 und 2 verwiesen,
die in beispielnafter Form einen schematischen
Querschnitt durch die erfindungsgemé&Ben Vorrich-
tungen darstellen.

Die Figuren 1 und 2 zeigen eine Venturi-Duse
(1), bestehend aus einer oder mehreren Luftdisen
A in Verbindung mit siner oder mehreren Misch-
kammern B und einer oder mehreren Gemischdu-
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sen C, einem oder mehreren an die Venturi-Dlsen
an schlieBende Ansaugkanidlen (2), die mit einer
Homogenisierungskammer (7) und einem Sieb (6)
verbunden sind, eine Treibmittelleitung (3), die ein
Ventil (4) mit einer Venturi-Dise (1) verbindet, ei-
nem DruckgasanschiuB (5), in einer Ausflihrungs-
form kann ein Sieb (6) zwischen dem Ansaugkanal
(2) und einer Homogenisierungskammer (7), die mit
einem Dosierwerk (8) verbunden ist, vorliegen, wo-
bei letzteres auch direkt in oder vor der Homogeni-
sierungskammer angebracht sein kann, einen Sen-
sor (9) zur Erzeugung von Signalen in Verbindung
mit einer Steuerung (10) welche das Ventil (4) und
die StellgréBen des Dosierwerkes (8) betétigt bzw.
regeit. Das dosierte Gut tritt als Pulver-Luft-Ge-
misch in Form von Pulverpaketen (27) aus der
Gemischdlise C aus.

In der Figur 2 besitzt die Venturi-Dise (1), die
wiederum aus einer oder mehreren Luftdiisen A,
giner oder mehreren Mischkammern B und einer
oder mehreren Gemischdiisen C besteht, an ihrer
Eingangsseite ein Drehschieberventil (11), das an
einer Achse (12) befestigt ist, wobei die Achse (12)
durch einen Motor M synchron in Abh&ngigkeit von
der Anzahl der Disend&ffnungen (13) zu der gefor-
derten Drehzahl angetrieben wird; als vorteilhafte
Ausfiihrungsform schlieBt sich an die Gemischdise
bzw. -disen C ein Beruhigungsrohr (14) biindig an,

" an dessen Ende durch eine schiitzférmige Offnung

(15) das dosierte Gut als Pulver-Luft-Gemisch in
Form von Pulverpaketen (27) austritt. Die Offnung
(15) kann in der Verldngerung der Achse (12) an-
gebracht sein, es kann aber auch eine Ablenkvor-
richtung (16) auf der Achse (12) oder auf einer
sigenen Achse in Verldngerung der Achse (12)
oder auch starr am Ende des Beruhigungsrohres
(14) ansitzen, weiche das dosierte Gut rechtwinklig
ablenkt. Zusitzlich kann eine Schablone (17) vor
der Austrittsdffnung angebracht sein, die flr ein
geometrisch moduliertes Auftragen des Gutes auf
die zu beaufschiagenden Zonen sorgt.

Bei der Ausflihrung gemdB Figur 1 kann die
Austrittsdffnung C der Venturi-Dise als ein Mem-
brankolben ausgebildet sein, der auf Grund seiner
Eigenelastizitit axial hin- und herbewegbar ist.
Durch Bewegung in regelméBigen Zeitabschnitten
verhindert er das Ansetzen von stdrenden Anlage-
rungen des transportierten Gutes im Bereich der
Austrittséffnung der Venturi-Dise.

Bei der Ausfithrung geméB Figur 2 kdnnen auf
der Achse (12) im Bereich B der Venturi-Dise
versetzt zu den Drehschieberbohrungen (13) und in
gleicher Weise im Bereich des Beruhigungsrohres
(14) Biirst- oder Abstreifelemente angeordnet sein,
die gegebenenfalls ein Anlagern des zu transportie-
renden Gutes in diesen Bereichen verhindern. Die
Homogenisierungskammer (7) wird entweder mit
Hilfe einer Dosierwaize (19) als Element eines Mi-
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krodosierers (z. B. Gerdt der Firma Gericke) oder
einer ein- oder zweiwelligen Dosierschnecke (20)
oder eines F&rderbandes (21) oder eines Einstrei-
chers (26) mit Sieb (6), die als Dosierwerke disnen,
mit dem pulverfdrmigen Gut beschickt. Die Stell-
gréBe dieser Dosierwerke wird Uber die Taktzahi
der Diise bzw. Diisen gesteuert in der Weise, daB
die in die Homogenisierungskammer (7) einzutra-
gende Puivermenge in einem wahibaren Verhélinis
zur Taktzahl steht.

Die Homogenisierungskammer (7) kann auch
als Wirbelschichtkammer (23) ausgebildet sein
und/oder ein zur Homogenisierung geeignetes
Rihrwerk (24) besitzen; die Homogenisierung des
Gutes kann aber auch durch eine geeignete Luft-
flihrung (25) direkt oder hilfsweise erreicht werden.

Bei einigen der geschilderten Ausflhrungsfor-
men empfiehlt es sich, das Sieb (6) auf seiner zur
Homogenisierungskammer (7) gekehrten Seite mit
einem federnd nachgestellten Einstreicher (22) zu
versehen, der im Falle der Ausflihrung gemiB Fi-
gur 2 auf der Drehschieberwelle (12) befestigt ist,
im Falle der Ausflihrungen gemiB Figur 1 einen
eigenen Antrieb M besitzt, der gewiinschienfalls
durch den Regler (10) reguiiert betrieben wird.

Bei einer anderen AusfUhrungsform kann die
Schablone (17) selbst die Austrittséffnung (15) am
Ende des Beruhigungsrohres (14) bilden, sie stellt
damit eine Verldngerung des letzteren dar; die
Schablone (17) kann auch drehbar angeordnet
sein, wobei ihr Antrieb wiederum durch den Regler
(10) geregelt erfolgt und synchron zur Taktzahl ist.

Anspriiche

1.) Verfahren zur gesteuerten Freisetzung von
pulverfdrmigen Feststoffen zum Zwecke der
Schmiermittel- bzw. Trennmittelaufbringung auf die
beanspruchten Flachen von PreBwerkzeugen in Ta-
blettiermaschinen oder zur Aufbringung pulverftr-
miger Fesistoffe auf feste Tr3germaterialien im
Arzneimittel-, Lebensmittel- oder Katalysatorenbe-
reich, dadurch gekennzeichnet, daf der aufzutra-
gende Fesistoff homogenisiert und mittels einer
oder mehrerer Venturi-Dlsen {iber ein gasférmiges
Transportmittel angesaugt und in gezielter Weise
und in dosierten Mengen zum gewlinschten Objekt
fransportiert wird, wozu das Transportmittel durch
ein oder mehrere Ventile synchron zur Takizahl der
vorgefiinrten Objekie getaktet wird.

2.) Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daff als Transportmittel komprimierte
Luft verwendet wird.

3.) Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, da die Steuerung des Transport-
mittels durch ein oder mehrere Ventile erfolgt, wel-

ches bzw. welche elektronisch, mechanisch oder
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pneumatisch in Abh#ngigkeit von der Frequenz
und der Geschwindigkeit der zu beaufschlagenden
Objekte angesteuert wird bzw. werden.

4.) Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB als Ventil ein Drehschieberventil
verwendet wird.

5.) Verfahren nach Anspruch 1 zur gesteuerten
Freisetzung dosierter Mengen von feinverteilten
Feststoffen und zum Zwecke der gezielien
Schmiermittelaufbringung auf die beanspruchten
Fldchen von Prefwerkzeugen in Tablettiermaschi-
nen, dadurch gekennzeichnet, daf die Venturi-
Diuse direkt vor der zu beaufschlagenden Fliche
der Stempel bzw. der PreBkammer angeordnet
und, gegebenenfalls, der Venturi-Dlise eine Beruhi-
gungszone nachgeordnet wird, die gegebenenfalls
an ihrem Ende mittels einer Vorrichtung den ge-
pulsten Strahl in Richtung der zu beaufschlagenden
Zonen der PreBkammerwerkzeuge ablenkt.

8. Verfahren gemdB Anspruch 1 und 5, da-
durch gekennzeichnet, daf unmittelbar vor der
oder den Austrittséffnungen der Beruhigungszone
eine Schablone zur Modulation des freigesetzten
gepulsten Strahles eingesetzt wird.

7.) Verfahren gemags Anspruch 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, daf zur Aufbereitung des feinver-
teilten Feststoffes eine zur Herstellung eines
Pulver-Gas-Gemisches dienende Homogenisierung
in der Weise vorgenommen wird, daB .in einer
Homogenisierungskammer zur Erreichung einer ho-
mogenen Verteilung der Pulverpartikel im Gas mit
Hilfe eines RUhrwerkes undloder einer Wirbel-
schicht das zu transportierende Pulver-Gas-Ge-
misch erzeugt wird, welches vor dem Absaugen in
die Venturi-Diise noch ein Sieb passiert und gréBe-
re Partikel durch die Tétigkeit sines Einstreichers
an diesem Sieb zerrieben werden.

8.) Verfahren gemiB Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zur Vordosierung des feinzuver-
teilenden Feststoffes ein Dosierwerk mit der Taki-
zahl des oder der Ventile proportional gekoppelt
wird, wobei das  Ubersetzungsverhiltnis
(Durchsatzmenge des Dosierwerks zur Taktzahl)
wéhlbar ist.

8.) Vorrichtung zur gesteuerten Freisetzung do-
sierter Mengen von feinverteilten Feststoffen zum
Zwecke der gezielten Schmiermittel- bzw. Trenn-
mittelaufbringung auf die beanspruchien Fldchen
von PreBwerkzeugen in Tablettiermaschinen oder
zur gezielten Aufbringung von dosierten Mengen
feinverteilter Feststoffen auf feste Trdgermaterialien
im Arzneimittel-, Lebensmittel~ oder Katalysatoren-
bereich, bestehend aus einer oder mehreren
Venturi-Disen (1), enthaltend eine Lufidiise A in
Verbindung mit einer Mischkammer B und eine
Gemischdilise C, einen an die Venturi-Dise an-
schiieBenden Ansaugkanal (2), einer Treibmittellei-
tung (3), die ein Ventil (4) mit einer Venturi-Dise
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(1) verbindet, einem Druckgasanschiuf (5), einem
Sieb (6), einer Homogenisierungskammer (7), mit
welcher ein Dosierwerk (8) verbunden ist, wobei
das Dosierwerk gegebenenfalls in der Homogeni-
sierungskammer untergebracht sein kann, und i~
nem Sensor (9) in Verbindung mit einer Steuerung
(10) zur Betdtigung des Ventils (4) und zur Rege-
lung der StellgroBe des Dosierwerks (8).

10.) Vorrichtung gem&B8 Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, daB die Venturi-Dise (1), beste-
hend aus einer oder mehreren Luftdlisen A, einer
oder mehreren Mischkammern B und einer oder
mehreren Gemischdiisen C, an ihrer Eingangsseite
ein Drehschieberventil (11) besitzt, das an einer
Achse (12) befestigt ist und welches in der Weise
ansteuerbar ist, daB die Achse (12) synchron in
Abhingigkeit von der Anzahl der Dusendffnungen
(13) (im Drehschieberventil (11)) zu der geforderten
Taktzahl (3uft, sich an die Gemischdiise bzw. -
diisen C ein Beruhigungsrohr (14) bindig an-
schlieBt, an dessen Ende durch eine schiitzfrmige
Offnung (15) das dosierte Gut austritt, und, ge-
wiinschtenfails, eine Ablenkvorrichtung (16) auf der
Achse (12) oder auf einer eigenen Achse in Verlan-
gerung der Achse (12) oder starr am Ende des
Beruhigungsrohres ansitzt, welche das dosierte Gut
rechiwinklig ablenkt, und, gegebenenfalls, sine
Schablone (17) vor der Austrittsdffnung angebracht
ist, die fiir ein moduliertes Auftragen des Gutes auf
die zu beaufschlagenden Zonen sorgt.

11.) Vorrichtung gem#B Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, daB die Austrittséffnung C der
Venturi-Diise als ein Membrankolben ausgebildet
ist, der axial in regelmiBigen Zeitabstdnden zur
Verhinderung von stérenden Anlagerungen des
transportierten Gutes hin- und herbewegbar ist.

12.) Vorrichtung gemadB Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, daB auf der Achse (12) im Bereich
B der Venturi-Dlse versetzt zu den Drehschieber-
bohrungen und in gleicher Weise im Bereich des,
Beruhigungsrohres (14) Blirst- oder Abstreifele-
mente angeordnet sind.

13.) Vorrichtung gem4B Anspruch 9 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB die Homogenisie-
rungskammer (7) entweder mit Hilfe
a.) einer Dosierwalze (19) mit Rille und Rakel oder
b)) einer ein- oder zweiwelligen Dosierschnecke
(20) oder
c.) eines Férderband (21) oder
d.) eines Einstreichers (26) mit Sieb (6)
als Dosierwerk mit dem pulverfdrmigen Gut gefullt
wird, die Stellgréfen des Dosierwerks Uber die
Taktzahl der Diise bzw. Disen gesteuert sind, wo-
bei die einzutragende Menge in einem wihlbaren
Verhdltnis zur Takizahl steht.

14.) Vorrichtung gemdB Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, daB die Homogenisierungskammer
(7) entweder als Wirbelschichtkammer (23) ausge-
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bildet ist und/oder ein zur Homogenisierung geeig-
nets Riihrwerk (24) aufweist und/oder die Homoge-
nisierung durch geeignete Luftflihrung (25) ermdg-
licht ist.

15.) Vorrichtung gemdB Anspruch 9 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daB das Sieb (6) auf der
Seite der Homogenisierungskammer einen federnd
nachgesteliten Einstreicher (22) besitzt, der das
Sieb in definierter Weise berlihrt, und dessen An-
trieb mit der Drehschieberwelle (12) gekoppelt ist.
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