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@ Presse zur Herstellung ummantelter Kerntabletten.

®&) Die Erfindung bezieht sich auf eine Presse zur 2l 9 6 23
Herstellung ummantelter Kerntabletten, aus einem .
Rotor 1 mit einem mit Matrizen 14 versehenen Matri- T
|
i
A

zentisch 5 und mit einem Ober- und einem Unterteil I .
3,4 zur Fihrung der Ober- bzw. Unterstempel 19,11 19~—== | Nl
in den Matrizen 14,aus Radialarmen 25 mit Uberga- 20 j '
bekdpfen 34 zur Aufnahme und Abgabe der Kerne : !
17 und aus den Radialarmen zugeordneten Aufnah- 3 8
menestern 16 flir die Kerne 17. \ ! D7 24
Um bei mdglichst kleinem Bauvolumen der »
Presse einen Gleichlauf der Ubergabekdpfe 34 und
der Matrizen 14 wihrend der Ubergabe der Kerne
17 in einfacher Weise und ohne Reibung und ohne 16 :
daraus resultierende Gerdusche zu ermdglichen, ist 14 3230 7
erfindungsgemiB vorgesehen, daB die Radialarme
25 in Form von Kolben 26 im Rotor 1 gelagert und 15 N
daB die Aufnahmenester 14 am Matrizentisch 5 an- - ' 7
geordnet sind. L { / // //
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Presse zur
Herstellung ummantelter Kerntabletten gemaB dem
Oberbegriff des Anspruches 1.

Eine Presse der gattungsgemiBen Art ist aus
der EP 0.349.777 A1 vorbekannt. Bei dieser sind
die Radialarme an einer neben der Presse stehen-
den Ubergabe-Einrichtung radial ein- und ausfahr-
bar gelagert. Der Ubergabe-Einrichtung ist eine mit
den Radialarmen mitdrehende Kreisringscheibe zu-
geordnet, die unterhalb der Radialarme angeordnet
ist und mit den Ubergabek&pfen zugeordneten Auf-
nahmenestern flir je einen Kern versehen ist. Die
Ubergabe-Einrichtung ist um eine zur
Matrizentisch-Achse parallele Achse drehangetrie-
ben. Die Teilkreise der Ubergabeképfe und die
Teilkreise der Matrizen Uberlappen sich um den
Abstand zweier Matrizen, wobei die Ubergabek&pfe
im Uberlappungsbereich der Teilkreise auf dem
Teilkreis des Matrizentisches geflihrt sind. Hierzu
tragt der Rotor der Presse einen Fihrungskranz
mit halbkreisférmigen Aufnahmemulden, in wel-
chen die Ubergabekdpfe der Ubergabe-Einrichtung
gefihrt sind, um die Uberlappung der Teilkreise
des Matrizentisches und der Ubergabeképfe zu
bewirken. Es hat sich gezeigt, daB insbesondere
bei hohen Rotationsgeschwindigkeiten des Rotors
Probleme beim Eingreifen der Ubergabekdpfe in
die Aufnahmemulden des Fihrungskranzes der
Presse bestehen. Ebenso k&nnen Probleme beim
L8sen der Ubergabekdpfe aus den Aufnahmemul-
den des Flhrungskranzes aufireten. Auch freten
durch das Eingreifen der Ubergabek&pfe in die
Aufnahmemulden des Flhrungskranzes stérende
Gerdusche und unerwilinschte Reibungen auf.
SchlieBlich erfordert die Ubergabe-Einrichtung in
etwa genau das gleiche Bauvolumen wie die Pres-
se selbst, da die Teilkreise der Ubergabekdpfe und
der Matrizen zur Erzielung gleicher Umfangsge-
schwindigkeiten gleich groB sein miissen.

Der Erfindung liegt von daher die Aufgabe zu-
grunde, eine Presse der gattungsgemiBen Art da-
hingehend zu verbessern, daB bei mdglichst klei-
nem Bauvolumen der Presse ein Gleichlauf der
Ubergabekpfe und der Matrizen wihrend der
Ubergabe der Kerne in einfacher Weise und ohne
Reibung und daraus resultierende Gerdusche si-
chergestellt ist.

Zur L&sung dieser Aufgabe sieht die Erfindung
vor, daB die Radialarme im Rotor gelagert und die
Aufnahmenester am Matrizentisch angeordnet dind.
ErfindungsgemdB sind somit die Radialarme im
Rotor selbst gelagert, wodurch eine separate
Ubergabe-Einrichtung nicht mehr erforderlich ist.
Das Bauvolumen der Presse insgesamt ist damit
auf das flr den Rotor erforderliche Bauvolumen
beschrankt. Da ferner die Aufnahmenester fiir die
Kerne am Matrizentisch selbst angeordnet sind, ist
nur eine einfache Bewegung der Radialarme Uber
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den Matrizentisch notwendig, um die Kerne aus
den Aufnahmenestern in die Matrizen zu Uberfiih-
ren.

In der bevorzugten Ausflihrungsform sind die
Aufnahmenester auf einem Teilkreis des Matrizenti-
sches angeordnet, der grdBer ist als der Teilkreis
der Maitrizen selbst, so daB die Radialarme im
Rotor ein- und ausfahrbar gelagert sind, um so aus
dem Teilkreis der Matrizen in den Teilkreis der
Aufnahmenester und zurlick verfahren zu werden.
Zum eigentlichen PreBivorgang der Kerntablette
zwischen den beiden Stempeln werden die Uber-
gabekdpfe auf einen Teilkreis zurlickgefahren, der
kleiner ist als der Teilkreis der Matrizen.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung ergeben sich aus den Unteranspriichen.

Die Erfindung ist nachfolgend anhand eines in
den Zeichnungen dargestellien Ausflihrungsbei-
spieles ndher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 einen Vertikalschnitt durch die Presse
zur Herstellung ummantelter Kernta-
bletten bei der Kernaufnahme,

Fig. 2 einen der Fig. 1 entsprechenden Verti-
kalschnitt durch die Presse bei der
Kerniibergabe,

Fig. 3 einen der Fig. 1 entsprechenden Verti-
kalschnitt durch die Presse in der
PreBstellung,

Fig. 4 ein vergroBertes Detail aus Fig. 1 bei
der Kernaufnahme und

Fig. 5 einen prinzipiellen horizontalen Quer-

schnitt durch die Presse.

Die Presse zur Herstellung ummantelter Kern-
fabletten besteht aus einem Rotor 1, der an einer
rotierenden Antriebswelle 2 festgelegt ist und aus
einem Oberteil 3, einem Unterteil 4 und einem
dazwischen befestigten Matrizentisch 5 gebildet ist,
und aus einer feststehenden Kurvenglocke 6 mit
Kurvenscheibe 7, Vakuumscheibe 8 und Oberstem-
pelkurve 9. Innerhalb der gestellfesten Kurvenglok-
ke 6 ist die Antriebswelle 2 mittels nicht ndher
dargestellter Lagerungen gelagert.

Der Rotor 1 umfaBt eine auf die Antriebswelle 2
aufgesetzte, kreisrunde Trageplatte 10, auf welche
das kreisringférmige Unterteil 4 zur Flhrung der
Unterstempel 11 fest aufgesetzt ist. Die K&pfe 12
der Unterstempel 11 werden in nicht ndher darge-
stellten Kurven geflihrt, um eine vertikale Auf- und
Abbewegung der Stempel 11 zu bewirken. Auf das
Unterteil 4 ist der kreisscheibenférmige Matrizen-
tisch 5 aufgesetzt. Dieser umfaBt einerseits einen
Teilkreis 13 fir die Matrizen 14, einen im Durch-
messer gréBeren Teilkreis 15 fir die Aufnahmene-
ster 16 der Kerne 17 und einen im Durchmesser
kleiner als der Teilkreis 13 flr die Matrizen 14
ausgebildeten radialen Freiraum 18 flir einen spi-
ter noch ndher beschriebenen Zweck.

Oberhalb des Unterteiles 4 und des Matrizenti-
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sches 5 ist das mit dem Rotor 1 befestigte Oberteil
3 angeordnet, das der Fihrung der Oberstempel
19 dient, die in Flhrungsbuchsen 20 innerhalb des
Oberteiles 3 gelagert sind. Die K&pfe 21 der Ober-
stempel 19 sind in der Oberstempelkurve 9 ge-
flhrt, die an der gestellfesten Kurvenglocke 6 befe-
stigt ist. Die an der Antriebswelle 2 angeschweiBte
Trageplatte 10 ist mit einem konzentrisch zur Ach-
se der Antriebswelle 2 angeordneten, angeschweif-
ten Tragezylinder 22 fest verbunden, der eine inne-
re Abstlitzung flir das Oberteil 3 und das Unterteil
4 des Rotors 1 bildet.

An der Kurvenglocke 6 ist die Kurvenscheibe 7
mittels Gewindeschrauben 23 festgelegt. Der
Grundkdrper 24, der an seinem unteren Ende die
Kurvenscheibe 7 bildet, ist konzentrisch zur An-
triebswelle 2 angeordnet. Die Form der Kurven-
scheibe 7 ergibt sich aus dem Querschnitt gemaB
der Figur 5. Von der Kurvenscheibe 7 werden
Radialarme 25 betitigt, die als mit einem Polygon-
profil versehene Kolben 26 ausgebildet sind, die
innerhalb von in das Oberteil 3 radial eingesetzten,
ein Polygonprofil aufweisenden Buchsen 27 radial
zur Achse der Antriebswelle 2 gelagert sind. Zur
Durchfiinrung der Kolben 26 weist der Tragezylin-
der 22 des Rotors 1 radiale Durchgangs&ffnungen
28 auf. Am radial innen gelegenen Ende der Kol-
ben 26 sind in Aufnahmeschlitzen Stiitzrollen 29
Uber Wilzlager 30, insbesondere Nagellager, gela-
gert, die auf einem quer zur L&ngsachse der Kol-
ben 26 angeordneten Lagerstift 31 drehbar sind.
Auf der radial auswirts gelegenen Seite eines je-
den Lagerstiftes 31 ist eine Begrenzungsscheibe
32 fir eine Druckfeder 33 gelagert, die sich auf der
radial einwirts gerichteten Stirnseite der Polygon-
Buchsen 27 abstlitzt und eine standige AnpreBkraft
fir die StUtzrolle 29 an der AuBenkurve der Kur-
venscheibe 7 bewirkt.

Die in den Figuren dargestellte Presse trigt auf
dem Tisch 5 vierundzwanzig Matrizen 14 mit zuge-
hdrigen Unter- und Oberstempeln 11, 19 und mit
zugehdrigen Radialarmen 25 in Form der Kolben
26. Jeder Kolben 26 trdgt an seinem radial duBe-
ren, freien Ende einen Ubergabekopf 34, der in Fig.
4 zusammen mit einem darunter befindlichen Auf-
nahmenest 16 und der zugehdrigen Matrize 14 in
vergréBerter Darstellung ersichtlich ist. Jeder Uber-
gabekopf 34 umfaBt ein Kopfstlick 35, das mit
einer Bohrung 36 zur Aufnahme des Kolbens 26
versehen ist. Das Kopfstlick 35 ist am Kolben 26
drehfest und unverschiebbar festgelegt. Quer zur
Langsachse 37 des Kolbens 26 und parallel zur
Achse 2' der Antriebswelle 2 erstreckt sich ein
Kernstempel 38, der der Aufnahme und Ubergabe
von Kernen 17 dient. Der Kernstempel 38 durch-
dringt eine untere Bohrung 39 des Kopfstiickes 35
mit einer Gleitflihrung und ist ferner durch einen im
oberen Bereich des Kopfstlickes 35 in einer Innen-
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bohrung 40 gleitenden Bund 41 gefiihrt. In der
Innenbohrung 40 des Kopfstlickes 35 ist am obe-
ren Ende eine Kreisringscheibe 42 mittels eines
Sprengringes 43 befestigt. Zwischen dem Bund 41
des Kernstempels 38 und dem Boden der Innen-
bohrung 40 des Kopfstlickes 35 erstreckt sich eine
Druckfeder 44, welche einen stdndigen Anschlag
des Bundes 41 des Kernstempels 38 an der Kreis-
ringscheibe 42 bewirkt.

Innerhalb des Kernstempels 38 ist eine Ldngs-
bohrung 45 eingebracht, die etwa in der Mittel als
Sacklochbohrung endet und Uber eine Querboh-
rung 46 in den durch die Innenbohrung 40 des
Kopfstlickes 35 gebildeten Innenraum 47 miindet.
In diesen mindet eine Langsbohrung 48 des Kol-
bens 26, welche etwa im Langsmittelbereich des
Kolbens 26 endet und lber eine Querbohrung 49
mit einem Axialkanal 50 der polygonen Buchse 27
miindet. Der Axialkanal 50 wiederum ist Uber eine
parallel zur Achse 2 ' der Antriebswelle 2 innerhalb
des Oberteils 3 verlaufende Bohrung 51 verbun-
den, die in der Vakuumkammer 52 der feststehen-
den Vakuumscheibe 8 miindet. Diese ist Uber ein
Rohrstlick 53 mit einer Bohrung 54 in der Kurven-
glocke 6 verbunden, an welcher eine nicht ndher
dargestellte steuerbare Vakuumeinrichtung ange-
schlossen ist. Von dieser Vakuumeinrichtung kann
auf dem voranstehend beschriebenen Weg ein Un-
terdruck an der Saugmiindung 55 des Kernstem-
pels 38 zur Aufnahme des Kernes 17 erzeugt wer-
den, wozu die Saugmiindung 55 als an die Form
des Kernes 17 angepaBite Aufnahmemulde ausge-
bildet ist.

Die Kerne 17 werden dem Kernstempel 38 des
Ubergabekopfes 34 von den Aufnahmenestern 16
des Matrizentisches 5 zugeflihrt, die in Fig. 4 in
vergroBerter Darstellung gezeigt und nachfolgend
beschrieben werden. Jedes Aufnahmenest 16 be-
steht aus einer duBeren Fihrungsbuchse 56, die
fest in eine Axialbohrung der Matrize 5 eingesetzt
ist, einem hohlen AuBenstempel 57, der in der
Flihrungsbuchse 56 gefiihrt ist und einem Innen-
stempel 58, der wiederum im AuBenstempel 57
geflhrt ist. Zwischen der duBeren Fihrungsbuchse
56 und dem AuBenstempel 57 ist eine dufBere
Druckfeder 59 angeordnet. Zwischen dem AufBen-
stempel 57 und einem Bund 60 des Innenstempels
58 ist eine innere Druckfeder 61 angeordnet, die
den AuBenstempel 57 bzw. den Innenstempel 58
beaufschlagen. Der untere Kopf 62 des Innenstem-
pels 58 ist in einer Flhrungsplatte 63 geflhrt, die
zusammen mit der Flhrungsbuchse 56 Uber Ge-
windeschrauben 64 im Matrizentisch 5 verschraubt
ist. Der Kopf 62 des Innenstempels 58 wird von
einer Hubkurvenscheibe 65 beaufschlagt, die ge-
stellfest gelagert ist.

Die Wirkungsweise der voranstehend beschrie-
benen Presse zur Herstellung ummantelter Kernta-
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bletten wird nachstehend ndher erldutert.

Bei unter der Wirkung der Druckfedern 59, 61
abgesenkten Aufien- und Innenstempeln 57, 58 ei-
nes Aufnahmenestes 16 wird Uber eine nicht ndher
dargestellte Zufiihreinrichtung ein Kern 17 dem
Aufnahmenest 16 zugeflihrt. Die Kernaufnahme er-
folgt dadurch, daB bei gem3B Fig. 1 ausgefahre-
nem Kolben 26 der Ubergabekopf 34 mit einem
Vakuum beaufschlagt wird und gleichzeitig Uber
die Hubkurvenscheibe 65 der Kopf 62 des Innen-
stempels 58 des jeweiligen Aufnahmenestes 16
angehoben wird. Das Anheben erfolgt gegen die
Wirkung der Innenfeder 61. Beim Anschlagen des
Bundes 16 an die untere Stirnseite des AuBenstem-
pels 57 wird auch dieser gegen die Wirkung der
duBeren Druckfeder 59 angehoben. Der im Aufnah-
menest 16 befindliche Kern 17 wird nunmehr in die
Aufnahmemulde der Saugmiindung 55 des Kern-
stempels 38 des Ubergabekopfes 34 Ubernommen.
Gleichzeitig endet die Hubkurvenscheibe 65, und
die Stempel 57,58 werden abgesenkt.

Nach Aufnahme eines Kernes 17 wird unter
dem Vakuum des Axialkanales 50 Uiber die Kurven-
scheibe 7 und die dieser zugeordnete radial wir-
kende Druckfeder 33 eine radiale Einwartsbewe-
gung des Ubergabekopfes 34 aus dem Teilkreis 15
der Aufnahmenester 16 in den Teilkreis 13 der
Matrizen 14 durchgefiihrt. Der Ubergabekopf befin-
det sich nunmehr zur Kernlibergabe gemipB Fig. 2
oberhalb einer Matrize 14. Diese ist bei abgesenk-
tem Unterstempel 11 vorher Uiber eine nicht ndher
dargestellte Fill- und Dosiereinrichtung mit Unter-
pulvermaterial teilweise geflllt. In das innerhalb der
Matrize 14 auf dem Unterstempel 11 befindliche
Unterpulvermaterial wird nun der Kern 17 mittels
des Ubergabekopfes 34 eingedriickt. Dazu wird der
Kernstempel 38 unter Wirkung des Oberstempels
19 gegen die Wirkung der Druckfeder 47 unter
Aufrechterhaltung des Vakuums eingedriickt. An-
schlieBend werden das Vakuum abgeschaltet, der
Oberstempel 19 unter Wirkung der Oberstempel-
kurve 9 angehoben und gleichzeitig der Kernstem-
pel 38 unter Wirkung der Druckfeder 47 aus der
Matrize 14 herausgefiihrt. AnschlieBend erfolgt wie-
derum unter Wirkung der Kurvenscheibe 7 und der
den Kolben 26 radial einwérts driickenden Druckfe-
der 33 ein weiteres radiales Einfahren des Uberga-
bekopfes 34 in den Freiraum 18, der sich radial
einwirts auBerhalb des Bereiches der im Teilkreis
13 gelegenen Matrizen 14 befindet. In dieser Stel-
lung des Ubergabekopfes 34 kann nun unter Wir-
kung von Unter- und Oberstempel 11, 19 der PreB-
vorgang der Mantelkernpresse erfolgen, nachdem
auf dem in der Unterpulverschicht befindlichen
Kern 17 mittels der nicht dargestellten Fill- und
Dosiereinrichtung eine Oberpulverschicht aufge-
bracht ist. Aus der in Fig. 3 dargestellten PreBstel-
lung wird nach dem Anheben des Oberstempels 19

10

20

25

30

35

40

45

50

55

der Ubergabekopf 34 wiederum unter Wirkung der
Kurvenscheibe 7 radial ausgefahren bis in den Teil-
kreis 15 der Aufnahmenester 16, so daB eine er-
neute Kernaufnahme gemaB Fig. 1 erfolgen kann.
Der Rotor 1 der Presse zur Herstellung umm-
antelter Kerntabletten 13uft mit hoher Rotationsge-
schwindigkeit um, so daB bei z.B. 24 Stempelwerk-
zeugen eine Leistung von 200.000 Tabletten pro
Stunde erzielbar ist. Hierbei ist das zentrische Ein-
dricken des Kernes 17 in die Unterpulverschicht
erforderlich, um eine Verschiebung des Kernes 17
unter Wirkung auftretender Zentrifugalkrdfte zu ver-
meiden. Um sicherzustellen, daB der Kernstempel
38 nach dem Einfahren in die Matrize 14 und der
Ubergabe des Kernes 17 auch sicher aus der Ma-
frize 14 herausgefahren werden kann, ist jeder
Kernstempel 38 mit einem Kopf 66 versehen, der
zum sicheren Herausfiihren des Kernstempels 38
auf eine nicht ndher dargestellte Flhrungskurve
auflduft, welche zusitzlich zur Druckfeder 47 das
vertikale Anheben des Kernstempels 38 sicherstellt.

Patentanspriiche

1. Presse zur Herstellung ummantelter Kernta-
bletten,aus einem Rotor mit einem mit Matri-
zen versehenen Matrizentisch und mit einem
Ober- und einem Unterteil zur Flhrung der
Ober- bzw. Unterstempel in den Matrizen, aus
Radialarmen mit Ubergabek&pfen zur Aufnah-
me und Abgabe der Kerne und aus den Radia-
larmen zugeordneten Aufnahmenestern flr die
Kerne,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Radialarme (25) im Rotor (1) gelagert
und die Aufnahmenester (16) am Matrizentisch
(5) angeordnet sind.

2. Presse nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Aufnahmenester (16) auf ei-
nem Teilkreis (15) des Matrizentisches (5) an-
geordnet sind, der gr&Ber ist als der Teilkreis
(13) der Matrizen (14) und daB die Radialarme
(25) im Rotor (1) ein- und ausfahrbar gelagert
sind.

3. Presse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB8 die Radialarme (25) als Kol-
ben (26) ausgebildet sind, die in im Oberteil (3)
gelagerten Buchsen (27) gefiihrt sind und am
radial auBen gelegenen Ende die Ubergabe-
képfe (34) und am radial innen gelegenen
Ende Stitzrollen (29) tragen, die unter Wirkung
von Druckfedern (33) gegen eine Kurvenschei-
be (7) zum Ein- und Ausfahren der Kolben (26)
und damit der Ubergabekdpfe (34) gedriickt
sind.
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