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Beschreibung 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  Verfahren  zum 
Überwachen  der  maximalen  Preßkräfte  der  mit  einer 
umlaufenden  Matrizenscheibe  zusammenwirkenden 
Preßstempel  einer  Tablettiermaschine.  Die  Erfindung 
bezieht  sich  ferner  auf  eine  Tablettiermaschine. 

Um  bei  der  Herstellung  von  Tabletten  eine  vorgege- 
bene  Qualität  sicherzustellen,  werden  während  der  Her- 
stellung  die  dafür  angewandten  Preßkräfte  fortlaufend 
gemessen  und  mit  Sollwerten  verglichen.  Liegt  ein 
gemessener  maximaler  Preßkraftwert  außerhalb  von 
Sollwertgrenzen,  so  ist  die  entsprechende  Tablette  aus- 
zusortieren.  Derartiges  erfolgt  durch  Betätigung  einer 
Auswerfeinrichtung,  die  hinter  einer  Preßstation  ange- 
ordnet  ist  und  zwar  hinter  der  Hauptdruckstation,  der 
eine  Vordruckstation  zugeordnet  ist.  Voraussetzung 
dafür  ist  es,  daß  fortlaufend  die  maximalen  Preßkraft- 
werte  zumindest  der  Druckrollen  der  Hauptdruckstation 
gemessen  und  ausgewertet  werden.  Mit  Rücksicht  auf 
die  hohe  Umlaufgeschwindigkeit  der  Matrizenscheibe 
erfolgt  die  Auswertung  der  Meßergebnisse  über  einen 
Rechner,  in  den  die  gemessenen  Preßkraftwerte  einge- 
geben  werden.  Außerdem  bedarf  es  jedoch  der  Ein- 
gabe  von  Signalen  in  den  Rechner,  denen  die  jeweilige 
Stellung  der  zugehörigen  Matrizenbohrung  bzw.  der 
entsprechenden  Stempel  beim  Umlauf  der  Matrizen- 
scheibe  zu  entnehmen  ist,  um  einen  Fehler  bei  der  Her- 
stellung  von  Tabletten  einem  bestimmten  Stempelpaar 
zuordnen  zu  können  für  eine  weitere  Auswertung  der 
Meßergebnisse. 

Ein  Überwachen  der  Preßkräfte  bei  der  Herstellung 
von  Tabletten  ist  nicht  nur  notwendig,  um  Fehler  festzu- 
stellen  und  Schlechttabletten  rechtzeitig  auszusortie- 
ren,  sondern  eine  Überwachung  erfolgt  auch,  um 
Belege  über  die  Güte  der  hergestellten  Tabletten  fort- 
laufend  erstellen  zu  können  und  damit  zu  einem  späte- 
ren  Zeitpunkt  den  Nachweis  führen  zu  können,  daß  die 
hergestellten  Tabletten  der  geforderten  Qualität  ent- 
sprechen,  in  dem  die  Herstellung  unter  einer  vorherbe- 
stimmten  Preßkraft  erfolgte.  Über  den  Rechner  läßt  sich 
damit  eine  fortlaufende  Kontrolle  und  Darstellung  der 
Meßergebnisse  sowie  der  Größe  etwaiger  auftretender 
Fehler  ermöglichen. 

Um  gemessene  maximale  Preßkräfte  den  Stem- 
peln  zuordnen  zu  können,  die  sie  hervorgerufen  haben, 
ist  es  bekannt  (DE-A  28  24  547)  an  der  Matrizenscheibe 
als  Meßgeber  einen  Stempelnäherungsschalter  anzu- 
ordnen,  mit  dem  zu  jedem  Einzelpreßkraftwert  der  Zeit- 
punkt  angegeben  wird,  zu  dem  das  Maximum  der 
Preßkraft  vorliegt.  Es  handelt  sich  dabei  um  einen 
Näherungsschalter,  der  einen  Schaltimpuls  auslöst  bei- 
spielsweise,  wenn  ein  Metallteil  ein  vor  ihm  liegendes 
elektrisches  Feld  durchwandert.  An  einer  Matrizen- 
scheibe  mit  beispielsweise  30  Matrizenbohrungen  wer- 
den  demzufolge  pro  Umdrehung  30  Impulse  ausgelöst 
und  in  den  Rechner  gegeben.  Diesem  Stempelnähe- 
rungsschalter  ist  bei  der  bekannten  Tablettiermaschine 

ein  zweiter  Stempelnäherungsschalter  als  Meßgeber 
nachgeordnet,  dessen  Impulslänge  abhängig  ist  von 
der  Umfangsgeschwindigkeit  bzw.  der  Drehzahl  der 
Matrizenscheibe,  so  daß  über  den  Rechner  eine 

5  genaue  Bestimmung  der  Stellung  eines  Stempels  beim 
Umlauf  der  Matrizenscheibe  zu  jeden  Zeitpunkt  möglich 
ist. 

Die  Anwendung  und  Ausnutzung  der  bekannten 
Stempelnäherungsschalter  hat  sich  jedoch  als  unvoll- 

10  kommen  gezeigt,  wenn  an  einer  Tablettiermaschine  des 
öfteren  eine  Matrizenscheibe  mit  einer  vorgegebenen 
Stempeleinteilung  wie  beispielsweise  30  Stempeln 
gegen  eine  andere  getauscht  werden  soll  mit  einer 
anderen  Stempelteilung  wie  beispielsweise  24  Matri- 

15  zenbohrungen  oder  eine  andere  Matrizenscheibe  mit 
gleicher  Stempelteilung  jedoch  einer  anderen  Beschaf- 
fenheit  der  Matrizenbohrungen  zum  Zwecke  der  Her- 
stellung  größerer  oder  kleinerer  Tabletten.  Nach  einer 
derartigen  Austauschbarkeit  der  Matrizenscheiben 

20  einer  Tablettiermaschine  besteht  in  der  Praxis  ein 
Bedürfnis,  um  verschiedenartige  Produkte  auf  einer 
Maschine  unter  nur  geringem  Aufwand  für  ihre  Umstel- 
lung  herstellen  zu  können  Da  für  die  Herstellung  größe- 
rer  Tabletten  andere  Matrizenbohrungen  und 

25  dementsprechend  auch  andere  Stempel  benötigt  wer- 
den  als  für  die  Herstellung  kleinerer  Tabletten,  ergibt 
sich  in  der  Regel  auch  eine  geringere  Anzahl  der  über 
den  Umfang  der  Matrizenscheiben  verteilten  Matrizen- 
bohrungen  und  damit  auch  eine  andere  Stempelanzahl. 

30  Dem  läßt  sich  aber  bei  Anwendung  der  vorbekannten 
Stempelnäherungsschalter  nur  mit  erheblichem  Auf- 
wand  Rechnung  tragen,  da  bei  einer  Änderung  der 
Stempelteilung  eine  völlige  Umstellung  der  Näherungs- 
schalter  erforderlich  ist,  die  sich  allgemein  vom  Bedie- 

35  nungspersonal  nicht  durchführen  läßt. 
Aus  EP-A-0  221  091  ist  ein  Verfahren  zum  Überwa- 

chen  der  maximalen  Preßkräfte  der  mit  einer  umlaufen- 
den  Matrizenscheibe  zusammenwirkenden 
Preßstempel  einer  Tablettiermaschine  bekanntgewor- 

40  den,  bei  dem  eine  Auswerfeinrichtung  über  einen  Rech- 
ner  zu  steuern  ist.  Die  von  den  Preßstempeln 
ausgeübten  Preßkräfte  werden  gemessen  und  in  einen 
Rechner  eingegeben.  Bei  der  fortlaufenden  Ermittlung 
der  Stellung  der  Matrizenscheibe  werden  mehrere 

45  magnetische  Sensoren  verwendet,  wobei  ein  erster 
Sensor  bei  jedem  Umlauf  der  Matrizenscheibe  einen 
Umlaufimpuls  auslöst,  der  auf  den  an  diesen  ersten 
Sensor  angeschlossenen  Rechner  gegeben  wird.  Ein 
zweiter  mit  jedem  Preßstempel  zusammenwirkender 

so  Sensor,  der  als  Näherungsschalter  ausgebildet  ist, 
erzeugt  pro  Umdrehung  eine  fortlaufende  Impulsreihe, 
deren  Impulse  einen  Abstand  zueinander  haben,  der 
dem  Abstand  der  Preßstempel  entspricht,  wobei  ein 
Zählwerk  ein  Stellungssignal  erzeugt,  welches  der  Win- 

55  kelstellung  der  Preßstempel  entspricht  und  bei  dem  der 
Rechner  die  Stellung  der  Matrizenscheibe  ermittelt,  bei 
welcher  die  Preßkraft  ihren  maximalen  Wert  hat,  so  daß 
der  Rechner  Standardabweichungen  zur  Bestimmung 
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der  Güte  der  Produktion  ermittelt  und  der  Auswerfein- 
richtung  ein  Auswerfsignal  zuführt,  wenn  die  für  einen 
Preßstempel  gemessene  Preßkrafi  außerhalb  von  Soll- 
wertgrenzen  liegt. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  ein  Ver- 
fahren  zum  Überwachen  der  Preßkräfte  der  mit  einer 
umlaufenden  Matrizenscheibe  zusammenwirkenden 
Preßstempel  einer  Tablettiermaschine  anzugeben,  das 
ein  Auswechseln  einer  Matrizenscheibe  gegen  eine 
andersartige  erlaubt,  ohne  daß  es  einer  Umstellung  der 
elektronischen  Einrichtung  bedarf  mit  der  die  Stellung 
der  einzelnen  Preßstempel  bzw.  der  Matrizenscheibe 
zu  ermitteln  ist,  um  diese  Werte  den  gemessenen  maxi- 
malen  Preßkraftwerten  zum  Zwecke  einer  weiteren 
Auswertung  zuzuordnen. 

Gemäß  der  Erfindung  ist  dafür  vorgesehen,  daß  die 
Stellung  der  Matrizenscheibe  fortlaufend  mit  einem 
Winkelimpulsgeber  durch  Abgabe  von  Impulsen  ermit- 
telt  wird,  der  an  einen  Rechner  angeschlossen  ist,  mit 
dem  die  Impulse  den  eingegebenen  maximalen  Preß- 
kraftwerten  für  eine  weitere  Auswertung  zuzuordnen 
sind. 

Ein  Winkelimpulsgeber  istein  handelsüblicher  Meß- 
geber,  der  entweder  als  induktiver  Impulsgeber  auf 
Magnet  basis  ausgebildet  sein  kann  oder  auf  optischer 
Basis  arbeitet  unter  Verwendung  von  Leuchtdioden  und 
fotoelektrischen  Zellen,  wobei  die  Ausbildung  derart 
getroffen  sein  kann,  daß  mit  einem  Winkelimpulsgeber 
mehrere  voneinander  unabhängige  Impulse  gleichzeitig 
abzugeben  sind,  wobei  es  sich  also  beispielsweise  um 
drei  einzelne  Impulsgeber  handeln  kann,  die  in  einem 
Gehäuse  bzw.  einem  Meßgeber  vereinigt  sind. 

Der  wesentliche  Vorteil  des  Winkelimpulsgebers  ist 
darin  zu  sehen,  daß  mit  ihm  fortlaufend  die  Stellung 
einer  Matrizenscheibe  und  damit  ihrer  zugehörigen 
Stempel  beim  Umlauf  zu  messen  ist  unabhängig  davon, 
welche  Stempelteilung  bzw.  Anzahl  von  Matrizenboh- 
rungen  die  jeweilige  Matrizenscheibe  aufweist.  Das  ist 
jedenfalls  dann  der  Fall,  wenn  der  Signalgeber  für  den 
Winkelimpulsgeber  mit  dem  Antrieb  der  Matrizen- 
scheibe  verbunden  ist,  so  daß  er  also  bei  einem  Wech- 
sel  der  Matrizenscheibe  gegen  eine  andere  nicht 
ausgetauscht  zu  werden  braucht.  Dafür  sieht  die  Erfin- 
dung  vor,  daß  als  Signalgeber  eine  kodierte  Scheibe 
vorgesehen  ist,  die  vorzugsweise  auf  der  Antriebswelle 
der  Matrizenscheibe  angeordnet  ist,  wobei  die  Kodie- 
rung  beispielsweise  aus  einer  Strichmarkierung  beste- 
hen  kann.  Für  einen  Umlauf  einer  Matrizenscheibe 
lassen  sich  damit  beispielsweise  3.600  Impulse  auslö- 
sen,  so  daß  bei  einer  Stempelteilung  von  30  bzw.  30 
über  den  Umfang  der  Matrizenscheibe  angeordneten 
Matrizenbohrungen  für  den  Durchgang  jedes  Stempels 
120  Impulse  ausgelöst  werden,  die  unter  Berücksichti- 
gung  der  Umlaufgeschwindigkeit  der  Matrizenscheibe 
über  Auswertung  durch  den  Rechner  fortlaufend  eine 
Zuordnung  zu  den  unabhängig  gemessenen  maxima- 
len  Preßkraftwerten  ermöglichen.  Die  dafür  zu  berück- 
sichtigende  Umlaufgeschwindigkeit  läßt  sich  mit 

demselben  Winkelimpulsgeber  fortlaufend  feststellen, 
wenn  die  Scheibe  bzw.  der  Signalgeber  mit  einer  Mar- 
kierung  versehen  ist,  durch  welche  bei  jedem  Umlauf 
der  Matrizenscheibe  ein  gesonderter  Impuls  hervorge- 

5  rufen  wird. 
Da  die  auszuwertenden  maximalen  Preßkräfte  von 

den  Druckrollen  der  ortsfesten  Hauptpreßstation  her- 
vorgerufen  werden  ist  es  zweckmäßig,  die  Stelle  der 
Hauptdruckrollen  als  Bezugspunkt  bzw.  als  "Null  -Grad- 

10  Stellung"  zu  wählen  und  danach  den  Winkelimpulsgeber 
mit  der  zugehörigen  Signalscheibe  auszurichten.  Wird 
die  eine  Matrizenscheibe  gegen  eine  andersartige  aus- 
getauscht,  so  braucht  der  Winkelimpulsgeber  nicht 
justiert  zu  werden,  da  seine  Meßergebnisse  allein 

15  abhängig  sind  von  der  Stellung  der  ortsfesten  Haupt- 
druckstation  bzw.  unabhängig  sind  von  der  Beschaffen- 
heit  einer  Matrizenscheibe. 

Die  Erfindung  ist  nachstehend  an  einem  Ausfüh- 
rungsbeispiel  unter  Bezugnahme  auf  eine  Zeichnung 

20  erläutert. 
In  der  Zeichnung  zeigen: 

Figur  1:  die  Draufsicht  auf  eine  Matrizenscheibe; 
Figur  2:  die  Matrizenscheibe  mit  Winkelimpulsge- 

25  ber  in  der  Seitenansicht; 
Figur  3:  die  Matrizenscheibe  mit  Winkelangaben; 
Figur  4:  ein  Diagramm  vom  Preßkraftverlauf  und 

dem  Umfangsimpuls; 
Figur  5:  Diagramme  von  Praßkraftverläufen  und 

30  ausgelösten  Impulsen  in  zeitlicher  Zuord- 
nung  zueinander; 

Figur  6:  eine  schematische  Darstellung  des  Rech- 
ners  mit  Ein  -  und  Ausgang  und 

Figur  7:  ein  Blockschaltbild. 
35 

Die  in  der  Zeichnung  allgemein  nur  schematisch 
dargestellte  Matrizenscheibe  2  ist  mit  24  gleichmäßig 
über  den  Umfang  verteilt  angeordneten  Matrizenboh- 
rungen  5  versehen,  zu  denen  jeweils  Stempel  4  gehö- 

40  ren,  die  damit  eine  Stempelteilung  von  <x  =  15° 
aufweisen.  Die  Matrizenscheibe  2  ist  Bestandteil  einer 
Hochleistungstablettiermaschine,  die  als  sogenannter 
Doppelrundläufer  ausgebildet  ist  und  zwei  Hauptdruck- 
stationen  8  bzw.  8'  aufweist,  denen  Vordruckstationen  7 

45  bzw.  7'  vorgelagert  sind.  Bezogen  auf  die  Umlaufrich- 
tung  der  Matrizenscheibe  gegen  den  Uhrzeigersinn  ent- 
sprechend  dem  Pfeil  6  befinden  sich  hinter  den  beiden 
Hauptdruckstationen  Aussortierweichen  10  und  10',  die 
entsprechend  dem  Doppelpfeil  11  zu  versetzen  sind, 

so  wenn  eine  Schlechttablette  ausgeschieden  werden  soll. 
Abgesehen  von  dieser  Beweglichkeit  der  Weichen  10 
und  10'  sind  die  Vordruckstationen  7,  7'  sowie  Haupt- 
druckstationen  8  und  8'  und  Aussortierweichen  1  0  und 
1  0'  ortsfest  angeordnet,  während  die  Matrizenscheibe  2 

55  mit  den  Matrizenbohrungen  5  und  den  Stempeln  4  beim 
Betrieb  rotieren. 

Für  die  Herstellung  einer  einzelnen  Tablette  wird  ihr 
Pulver  in  einer  Matrizenbohrung  5  zunächst  durch 

3 
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Druckrollen  12  bzw.  12'  in  einer  Vordruckstation  7  bzw. 
7'  vorgepreßt  und  danach  unter  maximaler  Preßkraft  mit 
Druckrollen  13  in  einer  Hauptdruckstation  8  bzw.  8' 
gepreßt.  Die  dafür  aufgewandten  Preßkräfte  werden 
fortlaufend  gemessen  unter  Verwendung  von  Deh- 
nungsmeßstreifen  an  einer  Meßstelle  28  (Figur  7).  Der 
Meßstelle  28  ist  ein  Verstärker  30  nachgeschaltet,  der 
die  Signale  über  einen  Analog  -Digital  -Wandler  32  auf 
einen  Rechner  34  überträgt,  welcher  als  Preßkraftüber- 
waschungsgerät  ausgebildet  ist  und  dafür  durch  elek- 
tronische  Verarbeitung  die  empfangenen 
Praßkraftsignale  mit  Sollwertgrenzen  vergleicht.  Über 
diesen  Rechner  34  (Figur  7)  läßt  sich  ein  Steuergerät 
38  für  eine  Aussortierweiche  10  ansteuern,  um  bei  Vor- 
liegen  einer  Schlechttablette  diese  auszuscheiden. 

Um  den  jeweiligen  gemessenen  Praßkräften  die  sie 
auslösenden  Stempel  zuzuordnen  unter  Berücksichti- 
gung  der  fortlaufenden  Änderung  ihrer  Stellung  ist  für 
ihre  Ortsbestimmung  ein  Winkelimpulsgeber  20  vorge- 
sehen,  der  mit  einer  kodierten  Scheibe  zusammenwirkt, 
die  als  Signalgeber  beispielsweise  mit  einer  Strichmar- 
kierung  versehen  ist,  durch  welche  bei  einem  Umlauf 
der  Matrizenscheibe  beispielsweise  3.600  Impulse  aus- 
gelöst  werden,  so  daß  auf  jeden  Stempel  bei  einem 
Durchgang  durch  eine  Hauptpreßstation  150  Impulse 
entfallen.  Die  Signalscheibe  18  ist  auf  der  Antriebswelle 
18  der  Matrizenscheibe  2  angeordnet,  so  daß  sie  mit 
jeder  Umdrehung  einer  Matrizenscheibe  einmal  umläuft 
jedoch  völlig  unabhängig  ist  von  der  besonderen 
Beschaffenheit  der  Matrizenscheibe,  das  heißt  wirksam 
ist  unabhängig  davon,  welche  Stempelteilung  für  die 
Matrizenscheibe  vorgesehen  ist. 

Da  die  vom  Impulsgeber  20  gegebenen  Impulse  als 
Darstellung  für  die  Winkellage  der  Matrizenscheibe  2 
mit  den  unabhängig  gemessenen  Preßkraftwerten  im 
Rechner  zu  koordinieren  sind,  ist  es  nur  folgerichtig, 
den  Impulsgeber  20  nach  der  Stelle  zu  orientieren  bzw. 
zu  justieren  oder  auszurichten,  an  der  diese  maximalen 
Preßkräfte  ausgeübt  werden.  Das  ist  diejenige  Stelle, 
an  der  sich  die  Druckrollen  13  einer  Hauptdruckstation 
8  befinden.  Wird  diese  Stelle  entsprechend  Figur  3  als 
Bezugspunkt  bzw.  Ausgangsposition  angesehen,  so 
befindet  sich  die  Aussortierweiche  10  dazu  im  festste- 
henden  Winkel  cp  0A1  ,  die  zweite  Vordruckstation  7'  im 
Winkel 

9  0V2,  die  zweite  Hauptdruckstation  8'im  Winkel 
9  0H2  und  die  zweite  Aussortierweiche  10'  im  Win- 
kel 
9  0A2,  während  die  erste  Vordruckstation  7  zu  der 
Nullstellung  im  Winkel  von  cp  0V1  steht. 

Ist  die  Signalscheibe  mit  einer  Markierung  verse- 
hen,  die  bei  jedem  Umlauf  nur  einen  Impuls  auslöst,  der 
als  Umfangsimpuls  oder  Umlaufimpuls  22  bezeichnet 
werden  kann,  so  ist  es  zweckmäßig,  diesen  Impuls 
dann  auszulösen,  wenn  die  Markierung  die  Ausgangs- 
position  Null  durchläuft,  das  heißt  also  zu  dem  Zeit- 

punkt,  zu  dem  eine  maximale  Preßkraft  an  der 
Hauptstation  8  von  einem  Stempel  ausgeübt  wird.  Eine 
dementsprechende  Darstellung  findet  sich  in  Figur  4,  in 
der  im  oberen  Diagramm  der  Preßkraftverlauf  für  die 

5  Stempel  S1  ,  S2  und  S3  wiedergegeben  ist  und  darunter 
die  Darstellung  wiedergegeben  ist  für  den  Umfangsim- 
puls  22,  dessen  Schaltflanke  23  unter  dem  Preßkraft- 
maximum  des  Stempels  S1  entsprechend  der  Linie  40 
liegt. 

10  Der  Verlauf  der  Kurven  ist  über  der  Zeit  aufgetra- 
gen,  wobei  die  Ordinaten  im  einen  Fall  die  Kraft  F 
gemessen  in  Newton  (N)  und  im  anderen  Fall  die  Span- 
nung  U  gemessen  in  Volt  (V)  angeben.  Für  eine  derar- 
tige  Einstellung  bzw.  Justierung  wird  die  Druckkraft  des 

15  Stempels  S1  an  der  Hauptdruckstation  8  gemessen  und 
die  Matrizenscheibe  2  soweit  von  Hand  gedreht,  bis  die 
maximale  Preßkraft  erreicht  ist.  In  dieser  Stellung  wird 
die  Signalscheibe  18  derart  eingestellt,  daß  mit  der 
Schaltflanke  23  des  Umlaufimpulses  22  bzw.  der  dafür 

20  vorgesehenen  Markierung  auf  der  Scheibe  18  ein 
Impuls  ausgelöst  wird.  Danach  ergibt  sich  eine  Zuord- 
nung  von  ausgelösten  Impulsen  zu  den  davon  unab- 
hängig  gemessenen  Preßkräften,  wie  sie  in  Figur  5 
wiedergegeben  ist,  wobei  einschränkend  zu  bemerken 

25  ist,  daß  sich  diese  Darstellung  nur  auf  die  Verhältnisse 
bezieht,  die  an  der  Hauptdruckstation  8  und  der  Vor- 
druckstation  7  vorliegen.  Zusätzlich  dazu  und  gleichzei- 
tig  lassen  sich  mit  dem  selben  Impulsgeber  20 
Impulsreihen  abgeben,  die  den  Preßkräften  zuzuord- 

30  nen  sind,  welche  an  der  zweiten  Vordruckstation  7'  und 
8'  ermittelt  werden. 

In  der  Figur  5  gibt  die  Kurve  (1)  den  Preßkraftver- 
lauf  an  der  Vordruckstation  7  wieder  und  die  Kurve  (2) 
den  Preßkraftverlauf  an  der  Hauptdruckstation  8  und 

35  zwar  jeweils  über  der  Zeit  (t),  so  daß  zu  erkennen  ist, 
daß  die  maximale  Praßkraft  des  Stempels  S1  zu  einem 
späteren  Zeitpunkt  an  der  Hauptdruckstation  8  gemes- 
sen  wurde,  als  an  der  Vordruckstation  7.  Das  Maximum 
der  Preßkraft  des  Stempels  S1  liegt  entsprechend  der 

40  Kurve  2  auf  der  Nulllinie  40,  auf  der  auch  die  Schalt- 
flanke  23  des  Umlauf  impulses  22  durch  entsprechende 
Einstellung  der  Signalscheibe  18  liegt.  Darunter  liegen 
mit  den  Kurven  4  und  5  die  Impulsketten,  die  mit  cp  1  und 
9  2  bezeichnet  sind  und  der  Hauptdruckstation  8  und 

45  der  Vordruckstation  7  zuzuordnen  sind.  Bei  diesen 
Impulsketten  bzw.  den  Kurven  (4,  5)  handelt  es  sich  um 
diejenigen  Impulse,  die  vom  Impulsgeber  20  unmittel- 
bar  in  einen  ersten  Rechner  28  (Figur  7)  eingegeben 
werden  entsprechend  der  Darstellung  gemäß  Figur  6. 

so  Der  Rechner  26  wandelt  die  Signale  um  zu  Ausgangssi- 
gnalen  entsprechend  den  Kurven  6  und  7  für  die  Vor- 
druck  -  und  Hauptdruckstation,  bei  denen  die  Impulse 
einen  Abstand  zueinander  haben,  welcher  der  Stempel- 
teilung  cp  S1  entspricht,  die  zu  den  Kurven  2,  3,  4  und  5 

55  eingetragen  ist. 
Die  Impulse  entsprechend  den  Kurven  6  und  7  wer- 

den  parallel  zu  den  gemessenen  Preßkräften  in  den 
zweiten  Rechner  34  über  den  Analog  -  Digitalwandler 

4 
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32  eingegeben,  so  daß  durch  eine  Verrechnung  eine 
Abfrage  des  Vordruckes  sowie  des  Hauptdruckes  ein- 
zelner  Stempel  ermöglicht  wird  und  zwar  bei  Doppel- 
rundläufermaschinen  auch  unter  Berücksichtigung  der 
zweiten  Preßstation  und  darüber  hinaus  eine  Ansteue- 
rung  der  Aussortierweiche  10  und  eine  Ausgabe  der 
Ergebnisse  in  der  Art  von  Belegen  oder  über  eine 
Anzeige  36  möglich  ist. 

Wenn  sich  die  vorstehende  Beschreibung  eines 
Ausführungsbeispieles  auf  die  Verwendung  von  zwei 
Rechnern  26  und  34  bezieht,  so  ist  die  Erfindung  darauf 
nicht  beschränkt.  Es  besteht  vielmehr  die  Möglichkeit, 
anstelle  von  zwei  Rechnern  26  und  34  weitere  Rechner 
oder  auch  nur  einen  einzigen  vorzusehen. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zum  Überwachen  der  maximalen  Preß- 
kräfte  der  mit  einer  umlaufenden  Matrizenscheibe 
(2)  zusammenwirkenden  Preßstempel  (4)  einer 
Tablettiermaschine, 

bei  dem  eine  Auswerfeinrichtung  (10,  10')  über 
einen  Rechner  (26,  34)  zu  steuern  ist, 

bei  dem  die  von  den  Preßstempeln  (4)  ausge- 
übten  Preßkräfte  gemessen  und  in  den  Rech- 
ner  (26,  34)  eingegeben  werden, 

bei  dem  zur  fortlaufenden  Ermittlung  der  Stel- 
lung  der  Matrizenscheibe  (2)  ein  mit  einem  mit 
der  Antriebswelle  (16)  der  Matrizenscheibe  (2) 
einstellbar  gekoppelten, 

kodierten  Signalgeber  (18)  zusammenwirken- 
der  Winkelimpulsgeber  (20)  verwendet  wird, 
welcher  bei  jedem  Umlauf  der  Matrizenscheibe 
einen  gesonderten  Umlaufimpuls  (22)  auslöst, 
der  in  den  am  Winkelimpulsgeber  (20)  ange- 
schlossenen  Rechner  (26,  34)  eingegeben 
wird, 

bei  dem  der  kodierte  Signalgeber  (18)  derart 
eingestellt  wird,  daß  der  Umlaufimpuls  (22) 
dann  ausgelöst  wird,  wenn  die  Preßkraft  eines 
bestimmten  Preßstempels  (4)  den  maximalen 
Wert  erreicht  hat, 

bei  dem  der  Winkelimpulsgeber  (20)  pro 
Umdrehung  mindestens  eine  fortlaufende 
Impulsreihe  ((Figur  5:  91  bzw.  cp2)  erzeugt  und 
in  den  Rechner  (26,  34)  eingibt, 

und  bei  dem  der  Rechner  die  empfangenen 
Impulse  in  weitere  Impulsreihen  (Figur  5:  (6) 
bzw.  (7))  umwandelt,  deren  Impulse  einen 
Abstand  zueinander  haben,  der  dem  Abstand 
der  Preßstempel  (4)  entspricht,  und  diese  letz- 

teren  Impulse  mit  den  eingegebenen  maxima- 
len  Preßkraftwerten  koordiniert,  so  daß  der 
Rechner  (26,  34)  zur  Ausgabe  von  Auswertun- 
gen  Preßkraft-Standardabweichungen  zur 

5  Bestimmung  der  Güte  der  Produktion  für  jede 
Tablette  ermittelt  und  der  Auswerfeinrichtung 
(10,  10')  ein  Ausswerfsignal  zuführt,  wenn  die 
für  einen  Preßstempel  (4)  gemessene  Preß- 
kraft  außerhalb  von  Sollwertgrenzen  liegt. 

10 
2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  daß  mit  dem  Winkelimpulsgeber  (20) 
getrennte  Impulse  für  zwei  oder  mehrere  Preßsta- 
tionen  (7,  7',  8,  8')  auf  einen  Rechner  (26,  34)  gege- 

15  ben  werden. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  Rechner  (34)  eine  Aussortierwei- 
che  (10)  hinter  der  Hauptdruckstation  (8,  8') 

20  steuert. 

4.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  Winkelimpulsgeber  (20)  so  aus- 
gerichtet  wird,  daß  der  Umlaufimpuls  (22)  in  einer 

25  Hauptpreßstation  (8)  erzeugt  wird. 

5.  Tablettiermaschine  mit  einer  von  einer  Antriebs- 
welle  angetriebenen  umlaufenden  Matrizenscheibe 
(2)  mit  den  Matrizen  der  Matrizenscheibe  (2)  zuge- 

30  ordneten  Preßstempeln  (4), 

mit  einer  der  Matrizenscheibe  (2)  zugeordne- 
ten  Auswerfeinrichtung  (10,  10')  und  einem 
Rechner  (26,  34),  über  welchen  die  Auswer- 

35  feinrichtung  (10,  10')  zu  steuern  ist, 

mit  einer  Meßvorrichtung  (28,  30),  durch  wel- 
che  die  von  den  Preßstempeln  (4)  ausgeübten 
Preßkräfte  gemessen  und  deren  Meßsignale  in 

40  den  Rechner  (26,  34)  eingegeben  werden, 

mit  einem  Winkelimpulsgeber  (20)  zur  fortlau- 
fenden  Ermittlung  der  Stellung  der  Matrizen- 
scheibe  (2),  der  mit  einem  mit  der 

45  Antriebswelle  (16)  der  Matrizenscheibe  (2)  ein- 
stellbar  gekoppelten,  kodierten  Signalgeber 
(18)  zusammenwirkt, 

wobei  der  Winkelimpulsgeber  (20)  bei  jedem 
so  Umlauf  der  Matrizenscheibe  einen  gesonder- 

ten  Umlaufimpuls  (22)  auslöst,  der  in  den  am 
Winkelimpulsgeber  (20)  angeschlossenen 
Rechner  (26,  34)  eingegeben  wird, 

55  wobei  der  kodierte  Signalgeber  (18)  derart  ein- 
stellbar  ist,  daß  der  Umlaufimpuls  (22)  dann 
auszulösen  ist,  wenn  die  Preßkraft  eines 
bestimmten  Preßstempels  (4)  den  maximalen 

5 
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Wert  erreicht  hat. 

wobei  der  Winkelimpulsgeber  (20)  mindestens 
eine  fortlaufende  Impulsreihe  (Figur  5:  91  bzw. 
92)  erzeugt  und  in  den  Rechner  eingibt, 

und  wobei  der  Rechner  die  empfangenen 
Impulse  in  weitere  Impulsreihen  (Figur  5:  (6) 
bzw.  (7))  umwandelt,  deren  Impulse  einen 
Abstand  zueinander  haben,  der  dem  Abstand 
der  Preßstempel  (4)  entspricht,  und  diese  letz- 
teren  Impulse  mit  den  eingegebenen  maxima- 
len  Preßkraftwerten  koordiniert,  so  daß  der 
Rechner  (26,  34)  zur  Ausgabe  von  Auswertun- 
gen  Preßkraft-Standardabweichungen  zur 
Bestimmung  der  Güte  der  Produktion  für  jede 
Tablette  ermittelt  und  der  Auswerfeinrichtung 
(10,  10')  ein  Auswerfsignal  zuführt,  wenn  die 
für  einen  Preßstempel  (4)  gemessene  Preß- 
kraft  außerhalb  von  Sollwertgrenzen  liegt. 

6.  Tablettiermaschine  nach  Anspruch  5,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  der  Signalgeber  (18)  als  eine 
mit  einer  Kodierung  versehene  Scheibe  ausgebil- 
det  ist. 

Claims 

1  .  A  method  for  monitoring  maximum  pressure  forces 
of  punches  (4)  of  a  tableting  machine  which 
punches  co-operate  with  a  rotating  die  (2), 

(Fig.  5:  (6),  (7),  respectively),  the  impulses  of 
which  being  spaced  at  an  amount  according  to 
the  spacing  of  the  punches  (4),  and  coordi- 
nates  the  latter  impulses  with  said  transmitted 

5  maximum  pressure  forces  such  that,  for  Output 
of  evaluations,  said  Computer  (26,  34)  calcu- 
lates  pressure  force  Standard  deviations  for 
determination  of  quality  of  the  production  for 
each  tablet  and  delivers  an  ejection  Signal  to 

10  the  ejection  device  (10,  10',  if  said  measured 
pressure  force  of  the  punch  (4)  is  out  of  refer- 
ence  limits. 

2.  A  method  according  to  Claim  1,  characterized  in 
15  that  separate  impulses  for  two  or  more  punch  sta- 

tions  (7,  7',  8,  8')  are  transmitted  to  a  Computer  (26, 
34)  by  said  angular  impulse  generator  (20). 

3.  A  method  according  to  Claim  1,  characterized  in 
20  that  said  Computer  (34)  controls  an  elimination 

switch  (10)  behind  the  main  pressure  Station  (8,8'). 

4.  A  method  according  to  Claim  1,  characterized  in 
that  said  angular  impulse  generator  (20)  is  adjusted 

25  such  that  said  rotation  impulse  (22)  is  produced  in  a 
main  punch  Station  (8). 

5.  A  tableting  machine  having  a  rotating  die  plate  (2) 
driven  by  a  drive  shaft  and  having  punches  (4) 

30  being  associated  to  the  dies  of  said  die  plate  (2) 
comprising 

an  ejection  device  (10,  10')  being  associated  to 
said  die  plate  (2),  and  a  Computer  (26,  34)  to 

35  control  the  ejection  device  (10,  10'),  and 
a  measuring  device  (28,  30)  measuring  the 
pressure  forces  exerted  by  said  punches  (4), 
the  transducer  Signals  of  which  are  transmitted 
to  said  Computer  (26,  34),  and 

40  an  angular  impulse  generator  (20)  for  continu- 
ously  determining  the  position  of  said  die  plate 
(2),  which  angular  impulse  generator  co-oper- 
ates  with  a  coded  Signal  generator  (1  8)  being 
adjustably  coupled  with  the  drive  shaft  (16)  of 

45  said  die  plate  (2), 
wherein  said  angular  impulse  generator  (20) 
triggers  a  separate  rotation  impulse  (22)  at 
each  rotation  of  said  die  plate,  which  rotation 
impulse  is  transmitted  to  said  Computer  (26, 

so  34)  being  connected  to  said  angular  impulse 
generator  (20), 
wherein  said  coded  Signal  transmitter  18  is 
adjustable  such  that  said  rotation  impulse  (22) 
is  triggered,  when  the  pressure  force  of  a  cer- 

55  tain  punch  (4)  is  reaching  maximum  value, 
wherein  said  angular  impulse  generator  (20) 
produces  at  least  one  continuous  row  of 
impulses  (Fig.  5:  :  91,  cp2,  respectively), 

wherein  an  ejection  device  (10,  10')  is  to  be 
controlled  by  a  Computer  (26,  34),  wherein  said 
pressure  forces  exerted  by  said  punches  (4)  35 
are  measured  and  transmitted  into  said  Compu- 
ter  (26,  34), 
wherein  for  continuously  determining  the  Posi- 
tion  of  said  die  plate  (2),  an  angular  pulse  gen- 
erator  (20)  is  provided,  which  co-operates  with  40 
a  coded  Signal  transmitter  (18)  being  adjusta- 
bly  coupled  with  the  drive  shaft  (16)  of  said  die 
plate  (2),  and  which  triggers  a  separate  rotation 
impulse  (22)  at  each  rotation, 
which  rotation  impulse  is  transmitted  to  said  45 
Computer  (26,  34)  being  connected  to  said 
angular  pulse  generator, 
wherein  said  coded  Signal  transmitter  (18)  is 
adjusted  such  that  said  rotation  impulse  (22)  is 
triggered,  when  the  pressure  force  of  a  certain  so 
punch  (4)  reaches  maximum  value, 
wherein  said  angular  impulse  generator  (20) 
produces  at  least  one  continuous  row  of 
impulses  (Fig.  5:  91,  cp2,  respectively)  at  each 
rotation  and  transmits  it  into  said  Computer  (26,  55 
34), 
and  wherein  said  Computer  converts  the 
received  impulses  into  further  rows  of  impulses 

5 
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and  wherein  said  Computer  converts  said 
received  impulses  into  further  rows  of  impulses 
(Fig.:  (6),  (7),  respectively),  the  impulses  of 
which  being  spaced  at  a  distance  according  to 
the  distance  of  said  punches  (4),  and  coordi-  5 
nates  the  latter  impulses  with  said  transmitted 
maximum  pressure  force  values  such  that  for 
Output  of  evaluations,  said  Computer  (26,  34) 
determines  pressure  force  Standard  deviations 
for  determination  of  quality  of  the  production  for  w 
each  tablet  and  delivers  an  ejection  Signal  to  2. 
the  ejection  device  (10,  10'),  if  said  measured 
pressure  force  of  the  punch  (4)  is  out  of  refer- 
ence  limits. 

6.  A  tableting  machine  according  to  Claim  5,  charac- 
terized  in  that  said  Signal  transmitter  (18)  is  formed 
as  a  disc  provided  with  a  coding. 

Revendications 

15 

20 

entrees,  de  maniere  ä  ce  que  l'ordinateur  (26, 
34)  determine  des  ecarts  type  de  la  force  de 
compression  pour  emettre  des  analyses  pour 
la  determination  de  la  qualite  de  production  de 
chaque  comprime,  et  transmet  au  dispositif 
d'ejection  (10,  10')  un  signal  d'ejection  se  la 
force  de  compression  mesuree  pour  un  poin- 
gon  (4)  se  situe  ä  l'exterieur  de  limites  de 
valeurs  de  consigne. 

Procede  selon  la  revendication  1  ,  caracterise  en  ce 
qu'avec  le  generateur  d'impulsions  angulaires  (20) 
des  impulsions  separees  pour  deux  ou  plusieurs 
stations  de  compression  (7,  7',  8,  8')  sont  donnees 
ä  un  ordinateur  (26,  34). 

Procede  selon  la  revendication  1  ,  caracterise  en  ce 
que  l'ordinateur  (34)  commande  un  aiguillage  d'eli- 
mination  (10)  derriere  la  Station  de  pression  princi- 
pale  (8,  8'). 

1.  Procede  de  surveillance  des  forces  de  compres- 
sion  maximales  des  poingons  (4)  d'une  machine  de 
production  de  comprimes  cooperant  avec  un  dis- 
que  de  matrices  rotatif  (2),  25 

dans  lequel  un  dispositif  d'ejection  (10,  10')  est 
ä  Commander  par  l'intermediare  d'un  ordina- 
teur  (26,  34)  ; 
dans  lequel  les  forces  de  compression  exer-  30 
cees  par  les  poingons  (4)  sont  mesurees  et 
entrees  dans  l'ordinateur  (26,  34)  ;  dans  lequel, 
pour  la  determination  en  continu  de  la  position 
du  disque  de  matrices  (2),  on  utilise  un  genera- 
teur  d'impulsions  angulaires  (20)  cooperant  35 
avec  un  transmetteur  de  signaux  (18)  code 
couple  de  fagon  reglable  ä  l'arbre  d'entrame- 
ment  (16)  du  disque  de  matrices  (2),  le  genera- 
teur  d'impulsions  angulaires  (20)  declenchant 
ä  chaque  rotation  du  disque  de  matrices  une  40 
impulsion  separee  de  rotation  (22)  qui  est 
transmise  ä  l'ordinateur  (26,  34)  connecte  au 
generateur  d'impulsions  angulaires  (20)  ;  dans 
lequel  le  transmetteur  de  signaux  (1  8)  code  est 
regle  de  maniere  ä  declencher  l'impulsion  de  45 
rotation  (22)  lorsque  la  force  de  compression 
d'un  poingon  (4)  donne  a  atteint  la  valeur  maxi- 
male  ;  dans  lequel  le  generateur  d'impulsions 
angulaires  (20)  genere  au  moins  un  train 
d'impulsions  continu  (figure  5  :  91  ou  cp2)  et  la  50 
transmet  ä  l'ordinateur  (26,  34)  ;  et  dans  lequel 
l'ordinateur  transforme  les  impulsions  regues 
en  d'autres  trains  d'impulsions  (figure  5  :  (6)  ou 
(7)),  dont  les  impulsions  presentent  une  dis- 
tance  les  unes  par  rapport  aux  autres  qui  cor-  55 
respond  ä  la  distances  des  poingons  (4),  et 
coordonne  des  dernieres  impulsions  avec  les 
valeurs  de  force  de  compression  maximales 

4.  Procede  selon  la  revendication  1  ,  caracterise  en  ce 
que  le  generateur  d'impulsions  angulaires  (20)  est 
Oriente  de  maniere  ä  ce  que  l'impulsion  de  rotation 
(22)  soit  generee  dans  une  Station  de  pression  prin- 
cipale  (8). 

5.  Machine  de  production  de  comprimes  avec  un  dis- 
que  de  matrices  rotatif  (2)  entraine  par  un  arbre 
d'entramement  et  comprenant  des  poingons  (4) 
associes  aux  matrices  du  disque  de  matrices  (2)  ; 
avec  un  dispositif  d'ejection  (10,10')  associe  au  dis- 
que  de  matrices  (2)  et  avec  un  ordinateur  (26,  34) 
qui  commande  le  dispositif  d'ejection  (10,  10')  ; 
avec  un  dispositif  de  mesure  (28,  30)  que  mesure 
les  forces  de  compression  exercees  par  les  poin- 
gons  (4)  et  dont  les  signaux  de  mesure  sont  trans- 
mis  ä  l'ordinateur  (26,  34)  ;  avec  un  generateur 
d'impulsions  angulaires  (20)  pour  la  determination 
en  continu  de  la  position  du  disque  de  matrices  (2), 
qui  coopere  avec  un  transmetteur  de  signaux  (18) 
code  couple  de  fagon  reglable  ä  l'arbre  d'entrame- 
ment  (16)  du  disque  de  matrices  (2)  ;  le  generateur 
d'impulsions  angulaires  (20)  declenchant  ä  chaque 
rotation  du  disque  de  matrices  une  impulsion  sepa- 
ree  de  rotation  (22),  qui  est  transmise  ä  l'ordinateur 
(26,  34)  connecte  au  generateur  d'impulsions 
angulaires  (20)  ;  le  transmetteur  de  signaux  code 
(18)  pouvant  etre  regle  de  maniere  ä  declencher 
l'impulsion  de  rotation  (22)  lorsque  la  force  de  com- 
pression  d'un  poingon  donne  (4)  a  atteint  la  valeur 
maximale  ;  le  generateur  d'impulsions  angulaires 
(20)  generant  au  moins  un  train  d'impulsions  con- 
tinu  (figure  5  :  91  ou  cp2)  et  la  transmet  tant  ä  l'ordi- 
nateur  ;  et  l'ordinateur  transformant  les  impulsions 
regues  en  d'autres  trains  d'impulsions  (figure  5  :  (6) 
ou  (7)),  dont  les  impulsions  presentent  une  dis- 
tance  les  unes  par  rapport  aux  autres  qui  corres- 
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pond  ä  la  distance  des  poingons  (4),  et 
coordonnant  ces  dernieres  impulsions  avec  les 
valeurs  de  force  de  compression  maximales 
entrees,  de  maniere  ä  ce  que  l'ordinateur  (26,  34) 
determine  des  ecarts  type  de  la  force  de  compres-  5 
sion  pour  emettre  des  analyses  pour  la  determina- 
tion  de  la  qualite  de  production  de  chaque 
comprime,  et  transmet  au  dispositif  d'ejection  (10, 
1  0')  un  signal  d'ejection  si  la  force  de  compression 
mesuree  pour  un  poingon  (4)  se  situe  ä  l'exterieur  w 
de  limites  de  valeurs  de  consigne. 

Machine  de  projection  de  comprimes  selon  la 
revendication  5,  caracterisee  en  ce  que  le  trans- 
metteur  de  signaux  (1  8)  presente  la  forme  d'un  dis-  15 
que  pourvu  d'un  codage. 
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