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(54) Verfahren zur Erstellung eines Kraft-Weg-Diagramms der Pressstempel einer Rundléufer-

Tablettenpresse

(57)  Verfahren fur die Erstellung eines Kraft-Weg-
Diagramms der PreBstempelpaare einer Rundlaufer-
Tablettenpresse (10), bei dem die Stellung der PreB-
stempel (16,18) in Umlaufrichtung, die mittels einer
Druckrolle (20,22) in einer PreBstation betétigt werden,
mit einem Winkelencoder (32) ermittelt und mit Hilfe
eines Rechners (48) umgerechnet und zur gemessenen
PreBkraft am Stempel (16,18) in Beziehung gesetzt
wird, gekennzeichnet durch folgende Verfahrens-
schritte:

- Bei jedem Winkelschritt des Winkelencoders (32)
wird die PreBkraft an den PreBstempeln (16,18)
mindestens eines PreBstempelpaares gemessen,
und die PreBkraftwerte werden im Rechner (48)
gespeichert

- Zu jedem Winkelschritt des Winkelencoders (32)
werden aus der Geometrie von Druckrolle (20),
PreBstempelkopf (54) und der Relativlage von bei-
den zueinander die jeweiligen theoretischen verti-
kalen Werte des Weges des PreBstempelpaares
errechnet und im Rechner (48) gespeichert

- Im Rechner (48) wird ferner eine Kraft-Weg-Korrek-
turtabelle gespeichert, welche den EinfluB der
Hertz'schen Flachenpressung zwischen PreBstem-
pelkopf (54) und Druckrolle (20) sowie des Auffe-
derverhaltens der Rundlauferpresse auf den
tatsachlichen vertikalen Weg des PreBstempelpaa-
res in Abhangigkeit von der Kraft reprasentiert und

- Der Rechner reduziert den theoretischen vertikalen
Wert des Stempelpaarweges bei den einzelnen
Winkelschritten um den entsprechenden Korrektur-
wert aus der Korrekturtabelle.
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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur
Erstellung eines Kraft-Weg-Diagramms der PreBstem-
pel einer Rundlaufer-Tablettenpresse nach dem Ober-
begriff des Patentanspruchs 1.

Bekanntlich ist der Rotor einer Rundlaufer-Tablet-
tenpresse mit einer Anzahl von Ober- und Unterstem-
peln bestickt, wobei wahrend einer Rotorumdrehung
jeder Stempel an bestimmten Positionen des Umfangs
(PreBstationen) einer vertikalen Bewegung und der
damit verbundenen Krafteinwirkung unterliegt. Neben
einer VorpreBstation und einer HauptpreBstation ist
eine Auswerferstation hierbei in Betracht zu ziehen.

Je nach Zusammensetzung der zu verpressenden
Tabletten ist eine vorgegebene PreBkraft einzuhalten.
Sie wird zumeist mit Hilfe von stationaren Druckrollen
auf die Képfe der PreBstempel aufgebracht.

Aus der EP 0 431 269 ist bekanntgeworden, bei
einer derartigen Tablettiermaschine die maximalen
PreBkrafte an den PreB3stempeln zu Gberwachen. Die
Uberwachung der PreBkréfte erfolgt, um Fehler festzu-
stellen und schlechte Tabletten rechtzeitig aussortieren
zu kénnen. Die Uberwachung erfolgt auch, um Belege
Uber die Gute der hergestellten Tabletten fortlaufend
erstellen zu kénnen. Bei dem bekannten Verfahren wird
die mit den PreBstempeln umlaufende Matrizenscheibe
in ihrer Stellung standig Gber einen Winkelimpulsgeber
Uberwacht. Ein Rechner koordiniert die angegebenen
maximalen Impulse mit den PreBkraftwerten. Den
Druckrollen in den PreBstationen ist zum Beispiel eine
KraftmeBdose zugeordnet. Die zentrierte Stellung eines
PreBstempelpaares im Bereich eines Druckrollenpaa-
res definiert zum Beispiel den Nullpunkt, von dem ab
die Impulse des Winkelimpulsgebers gezahlt werden,
wobei entsprechend der Teilung der Matrizenscheibe
eine bestimmte Anzahl von Winkelimpulsen die Position
des nachsten PreBstempelpaares zentriert zum Druck-
rollenpaar vorgibt. Auf diese Weise laBt sich fir alle
PreBstempelpaare einer Tablettierpresse die maximale
PreBkraft ermitteln.

Aus vielerlei Griinden ist wiinschenswert, die Kom-
pressionscharakteristik von PreBmassen zu ermitteln.
Hierflr ist vor allen Dingen das Kraft-Weg-Diagramm
von herausragender Bedeutung. Physikalisch gesehen
beschreibt das Kraft-Weg-Diagramm den quantitativen
Energieverlauf wahrend der Tablettierung. Mit Hilfe der
Kompressionscharakteristik lassen sich Schlusse zie-
hen auf die VerpreBbarkeit bestimmter Substanzen und
die Eigenschaften der Tablette. Die VerpreBbarkeit wird
wesentlich bestimmt durch Druckhaltezeit, Granulatzu-
stand (Feuchte, KorngréBenverteilung), Schittvolumen,
Gleitmittel usw. Zu den Tabletteneigenschaften gehéren
Masse der Tablette, Zerfallzeit, Wirkstofffreigabe,
Abrieb usw.

Bisher war es nur im Galenikbereich mit speziell
ausgerlsteten Forschungspressen méglich, unter
Anwendung des Kraft-Weg-Diagramms die VerpreBbar-
keit der zu verpressenden Substanzen zu beurteilen.
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Zu diesem Zweck wurde die Forschungspresse mit
einer KraftmeBeinrichtung und einer StempelwegmeB-
einrichtung ausgestattet. Dies |&Bt sich an einer Exzen-
terpresse relativ  einfach  bewerkstelligen. Die
Installation von WegmeBeinrichtungen an Rundlaufer-
pressen, wie sie auch in der Entwicklung inzwischen
eingesetzt werden, ist aufwendig. Die MeBwertlbertra-
gung ist nur Uber Schleifringe oder bertihrungslos mit
einer entsprechenden Sendeeinrichtung méglich. Fur
eine Produktionsmaschine ist ein derartiger Aufwand
nicht vertretbar.

Es ist zwar méglich, den Weg eines PreBstempels
in einer Rundlauferpresse theoretisch zu bestimmen,
wie in "PreBkraft- und Weg-Zeit-Charakteristik von
Rundlaufpressen”, Inaugural-Dissertation von Ulrich
Tenter, beschrieben. Wegen verschiedener EinfluBgré-
Ben der Maschine weichen indessen die tatsachlichen
Stempelwege nicht unerheblich von den theoretisch
errechenbaren ab.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren anzugeben, bei dem mit einem minimalen
MeBaufwand unter Produktionsbedingungen die Kom-
pressionscharakteristik einer Rundlauferpresse ermit-
telt werden kann.

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Patentanspruchs 1 geldst.

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren wird der
Verlauf der PreBkraft mindestens eines PreBstempels
in Winkelschritten gemessen und im Rechner gespei-
chert. Eine Umdrehung des Rotors entspricht dabei
zum Beispiel 3.600 Winkelimpulsen. Jedem dieser
Impulse (ein Impuls = 0,1° Drehwinkel des Rotors) wird
ein KraftimeBwert zugeordnet und entsprechend im
Rechner abgespeichert. Ferner werden im Rechner die
theoretischen Werte fiir den Weg des PreBstempels
gespeichert. Sie kbnnen Uber entsprechende geometri-
sche Beziehungen errechnet werden, worauf noch wei-
ter unten naher eingegangen wird. Ausschlaggebend
fur diesen theoretischen Wert ist der Durchmesser der
Druckrolle, die Form des Stempelkopfes sowie die
Relativiage dieser Teile zueinander.

SchlieBlich wird im Rechner eine Korrekturtabelle
gespeichert, welche wesentliche EinfluBgréBen auf den
tatsachlichen Stempelweg, wie die Auffederung der
Tablettenpresse und die Hertz'sche Pressung bertck-
sichtigt. Sowohl die Auffederung als auch die
Hertz'sche Pressung sind abhangig von der von der
Druckrolle auf den PreBstempel aufgebrachten PrefB-
kraft. Es werden mithin kraftabhangige Korrekturfakto-
ren ermittelt, die von den theoretischen Werten fir den
Stempelweg abzuziehen sind, um den tatsachlichen
Stempelweg zu ermitteln.

Da der Stempelkopf lediglich im Umfangsbereich
einen Radius aufweist, in der Mitte jedoch Plan ist, ist
die GroBe der Hertz'schen Pressung auch abhangig
von der Relativiage des Stempelkopfes zur Druckrolle.
In einer Ausgestaltung der Erfindung berlcksichtigen
daher die Korrekiurwerte die Abhangigkeit der
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Hertz'schen Pressung von der Winkelstellung des
PreBstempels.

Es ist zwar denkbar, die Korrekturwerte fir die
Hertz'sche Pressung und die Auffederung der
Maschine zu berechnen. Vorzuziehen ist hingegen
nach einer Ausgestaltung der Erfindung die Ermittlung
der Korrekturwerte der Korrekturtabelle auf emPirische
Weise, indem ein ausgewahltes PreBstempelpaar ohne
dazwischenliegende PreBmasse fur unterschiedliche
Zustellwerte aufeinander gefahren wird.

Durch den Einsatz eines entsprechenden Rech-
ners ist es moglich, mit den Winkelimpulsen den kom-
pletten Kraftverlauf aller Stempel abzutasten und zu
speichern. In gleicher Weise lassen sich die Wege der
Stempel ermitteln und zu den Kraftwerten in Beziehung
setzen, um eine Kraft-Weg-berechnung an einer Rund-
laufer-Tablettenpresse vorzusehen. Mit Hilfe der Erfin-
dung ist es daher méglich, mit einem geringsten
MeBaufwand an einer Rundlaufer-Tablettenpresse
unter Produktionsbedingungen Kompressionscharakte-
ristiken zu erstellen und diese mit den in der Galenik
ermittelten Werten zu vergleichen und zu tberwachen.
Da sich der gesamte Energieaufwand zur Erzeugung
einer Tablette aus den aufgewendeten Energien in der
Vordruckstation und der Hauptdruckstation ergibt, ist
auch die Berechnung des Energieeinsatzes wahrend
der Produktion durchfthrbar.

Es ist auch individuell vorwahlbar, ob nur ein oder
mehrere PreBstempel hintereinander oder bestimmte
PreBstempel innerhalb einer oder mehrerer Rotorum-
drehungen zur Berechnung und Auswertung herange-
zogen werden sollen. Darlber hinaus besteht auch die
Méglichkeit, zwischen Messungen und Auswertungen
far die HauptpreB- und/oder VorpreB- und/oder Aus-
werfstation zu wahlen.

Die Erfindung wird anhand von Zeichnungen naher
erlautert.

Fig. 1 zeigt schematisch eine Rundlauferpresse.
Fig. 2 zeigt ein Kraft-Weg-Diagramm fir einen
Stempel der Presse nach Fig. 1.

Fig. 3 zeigt ein Blockschaltbild zur Ermittlung des
Kraft-Weg-Diagramms nach Fig. 2.

Fig. 4 zeigt verschiedene Horizontal- und Vertikal-
positionen eines PreBstempels Uber einen
bestimmten Drehwinkel des Rotors der
Presse nach Fig. 1.

Fig. 5 zeigt die geometrischen Beziehungen zwi-
schen einer Druckrolle und einem PreB-
stempel der Presse nach Fig. 1.

Fig. 6 zeigt schematisch die Draufsicht auf den

Rotor der Presse nach Fig. 1 im Bereich
einer Druckrolle.
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Fig. 7 zeigt ein Kraft-Winkel-Diagramm fir ver-
schiedene Zustellwerte.

Fig. 8 zeigt ein aus dem Diagramm von Fig. 2 her-
geleitetes Kraft-Korrektur-Weg-Diagramm.

Fig. 9 zeigt ein Kraft-Winkel-Diagramm &hnlich
dem nach Fig. 7.

Fig. 10 zeigt ein aus dem Diagramm von Fig. 9 her-

geleitetes Kraft-Korrektur-Weg-Diagramm.

Von der Tablettenpresse 10 in Fig. 1 sind der Rotor
12 mit einer Matrizenscheibe 14 angedeutet sowie von
einer Anzahl von PreBstempeln des Rotors 12 ein PreB-
stempelpaar mit einem oberen PreBstempel 16 und
einem unteren PreBstempel 18 im Bereich einer oberen
Druckrolle 20 bzw. einer unteren Druckrolle 22. Der
Rotor 12 wird von einer Welle 24 angetrieben Gber
einen Elekiromotor 26, einen Antriebsriemen 28 und ein
Getriebe 30. Auf der Welle 24 sitzt auch ein Winkelim-
pulsgeber 32. Die Halterung der Druckrollen 20, 22
wirkt mit einer KraftmeBdose 34 bzw. 36 zusammen, mit
denen die Kraft gemessen wird, die zwischen Druck-
rolle und Stempel wirkt, wenn die Stempel 16, 18 zwi-
schen den Druckrollen 20, 22 entlangfahren.
Bekanntlich erfolgt hierbei das Vor- oder Hauptpressen
einer PreBmasse in der Matrizenscheibe 14 zur For-
mung einer Tablette oder dergleichen.

In Fig. 2 ist das Kraft-Weg-Diagramm eines PreB-
stempels, beispielsweise des PreBstempels 16, wah-
rend seiner Bewegung unter der Druckrolle 20
dargestellt. Mit Pfeil 38 ist der ansteigende und mit Pfeil
40 der abfallende Ast des Diagramms bezeichnet. Auf-
grund der Kompressibilitét des PreBmaterials sowie des
Ruckfederverhaltens des PreBmaterials und des Feder-
verhaltens der Presse selbst bildet sich eine Hysterese,
wie durch die Flache des Diagramms angedeutet.

In Fig. 3 ist angedeutet, wie der Winkelimpulsgeber
32 mit der Drehung des Rotors 12 eine Winkelimpuls-
kette erzeugt, zum Beispiel pro 0,1° Umdrehung einen
Impuls. AuBerdem erzeugt er einen Anfangsimpuls, der
durch die zentrale Position eines PreBstempelpaars
bezlglich eines Druckrollenpaars definiert ist.

Die Impulse gelangen auf eine Impulsauswertevor-
richtung 42 und von dort auf einen Analog-Digitalwand-
ler 44. In Fig. 3 ist ferner dargestellt, wie der Kraftsensor
34 Gber einen MeBverstarker 46 ebenfalls mit dem Ana-
log-Digitalwandler 44 verbunden ist. Dessen Ausgang
geht auf einen Maschinenrechner 48. An den Maschi-
nenrechner 48 ist ein Bedienrechner 50 angeschlossen,
mit dem auf noch zu beschreibende Weise das Kraft-
Weg-Diagramm nach Fig. 2 erstellt wird.

In Fig. 4 ist zu sehen, daB der Stempel 16 wahrend
seiner Horizontalbewegung relativ zur stationaren
Druckrolle 20 einen vertikalen Weg s zurticklegt. Die
KraftmeBdose 34 ermittelt pro Winkelschritt, der durch
die Impulsreihe des Winkelimpulsgebers 32 vorgege-
ben ist, einen Kraftwert. Der Verlauf der Kraft wahrend
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des Weges s ist in Fig. 4 bei 52 angedeutet. Fir die
Erstellung des Kraft-Weg-Diagramms ist auBerdem
erforderlich, den tatsachlichen Weg des Stempels bei
seiner Bewegung um die Strecke s zu ermitteln. Der
theoretische Weg kann abhangig vom Drehwinkel durch
folgende Formeln berechnet werden:

s (a)=2. 3 (a),

wobei s der winkelabhangige Weg und o der Drehwin-
kel des Rotors 12 ist.

Aus Fig. 5 sind die geometrischen Beziehungen der
Druckrolle 20 und des Kopfes 54 des PreBstempels 16
deutlicher zu erkennen. Als Absolutwert gilt:

S () =f-e,

wobei sich die GréBen f und e aus Fig. 5 ergeben und e
der Radius der Druckrolle 20 ist. Die GréBen f, e und ¢
ergeben ein Dreieck, somit ist:

2 2 2 2 2
e =¢ +f undf=«/e -C

Weiterhin ist:

d, ds
e=?+r1undc=a-?

Durch Einsetzen erhalt man:

T

Die geometrische GroBe a findet man in Fig. 6 wieder in
Abhéngigkeit vom Teilkreisdurchmesser d; und Dreh-
winkel o. Es ist:

d,

sinoc:di—>a=?.sinoc
12

Durch Einsetzen erhalt man:

d, 2 (d; . dg?2
= (Ser) - (S0 D)

So kann flr jeden Drehwinkel o die vertikale Bewegung
eines Stempelpaares berechnet werden. Im vorliegen-
den Fall werden die Drehwinkel in vorzugsweise 0,1°-
Schritten gewahlt entsprechend dem Impulsabstand
des Winkelimpulsgebers 32. Dieser theoretische
Gesamtweg muB jedoch korrigiert werden, und zwar
um die Gesamtauffederung der Tablettenpresse und
um die Hertz'sche Flachenpressung zwischen Stempel-
kopf und Druckrolle.

Bei der rechnerischen Ermittlung der Abplattung
des Stempelkopfes und der Druckrolle aufgrund der
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Hertz'schen Pressung sind zwei Bereiche zu unter-
scheiden, nadmlich der kreisférmige abgeflachte mittlere
Bereich des Stempelkopfes sowie der Randbereich, der
im Querschnitt einen Radius ry aufweist. Zu dem letzte-
ren Bereich ergibt sich flr die Abplattung folgende Glei-

chung:
2
F* 1k
Yo = 1,233/ =2

wobei f die PreBkraft, 1/r die Summe der Krimmungsra-
dien und e der gemeinsame E-Modul der beteiligten
Werkstoffe ist. Die Summe 1/r wird wie folgt ermittelt:

=1+ 1fr,

wobei ry die Kugelkrimmung des AuBenbereichs des
Stempelkopfes und r, einen Kreis in diesem Bereich
beschreibt.

Fa+rg
2= 75
=1+
Fa+lg
2

wobei r, der AuBendurchmesser des Stempelkopfes
und rg der Innendurchmesser des gekrimmten AufB3en-
bereichs des Stempelkopfes darstellt.

Die PreBkraft f wird dargestellt in Winkelimpulsen
a =x. 1/3600° (0,1°-Schritte) .

Im Innenbereich berlhrt der Stempelkopf 54 mit
einer Spiegelflache die Druckrolle 20, was eine Linien-
berihrung bedeutet. Die Abplattung berechnet sich
nach folgender Gleichung:

0,398, F99%

104

y, = -
2 L off 085

wobei F die PreBkraft und L eff. die tragende Lange der
Spiegelflache ist.

Die PreBkraft wird wie fir den obigen Bereich dar-
gestellt. Das MaB fur L eff. berechnet sich aus:

Lefi. =2 J(r 2 -a%)

wobei ry der Radius der Spiegelflache ist. Fur die
Abplattung ergibt sich schlieBlich folgende Formel:

_ 0398, F0.92

4
10 2
2 [ri @ sina) ]

Die Auffederung der Maschine umfaBt folgende Einzel-
komponenten:

Yo
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- Stauchung der Stempel und Druckrollen sowie der
Druckrollenlagerung

- Biegung der GuBgehause

- Entfernen der unterschiedlichen Lagerspiele

- Zug, Biegung und Torsion der Maschinenséulen

Es wird davon ausgegangen, daB die Auffederung bis
auf den untersten Bereich linear nach dem Hook'schen
Gesetz verlauft. Es ist demnach: Y, =1(F) und
F=1(a).

Mit F gleich der PreBkraft und o gleich der Lage des
Stempels zur Druckrolle. Mithin ist:

ys=x.F

Der Faktor x kann wegen der komplexen Betrachtung
nur experimentell fir jeden Maschinentyp und jede
mégliche Werkzeugbestiickung ermittelt werden.

Der tatsachliche Stempelweg fiir den ersten
Bereich ist daher der weiter oben angegebene theoreti-
sche Wert minus der Abplattung im ersten Bereich
minus der Auffederung. Entsprechendes gilt fir den
Stempelweg im zweiten Bereich des Druckstempelkop-
fes. Die entsprechenden Formeln hierzu sind nicht mehr
aufgefahrt.

In der Praxis werden jedoch die vorstehend rechne-
risch ermittelten Korrekturwerte empirisch festgestellt.
Dies geschieht auf folgende Weise.

In die Tablettenpresse wird ein MeBstempelpaar
eingebaut, das ohne PreBmasse direkt aufeinander
gefahren wird. Mit diesem MeBstempelpaar werden
durch Verstellung der Steghdhe (zum Beispiel in 0,1
mm-Schritten)  verschiedene  Kraft-Winkel-Kurven
erzeugt, wie in Fig. 7 dargestellt. In Fig. 7 bedeutet s die
Zustellung der Druckrollen. Es versteht sich, daf die
Maxima der Krafte mit groBer werdendem S groBer
sind. Danach werden die Maxima in ein Kraft-Korrektur-
Weg-Diagramm nach Fig. 8 eingetragen. Mit Hilfe des
Diagramms nach Fig. 8 kann die Korrekiur des theore-
tisch errechneten Gesamtwertes vorgenommen wer-
den. Bei dem Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 3
geschieht dies in Form einer Wertetabelle. Im Bedien-
rechner sind die theoretischen PreBstempelwege ein-
gespeichert, die sich aus der oben aufgezeigten
Berechnung ergeben. AuBerdem sind im Bedienrech-
ner 50 die Werte fur die Korrekturtabelle gemas Dia-
gramm nach Fig. 8 eingespeichert, so daB bei einer
vorgegebenen Kraft ein vorgegebener Korrekiurwert
von dem theoretischen Stempelwert subtrahiert wird.

Allerdings ist die bisher beschriebene Korrektur
noch nicht hinreichend, denn sie ist fur die Hertz'sche
Pressung nur im Bereich des Maximums korrekt. Viel-
mehr muB der oben beschriebene Korrekturwert einer
weiteren Optimierung unterzogen werden. Im Bereich
des Maximums der PreBkraft berdhrt die Druckrolle 20
den Stempelkopf 54 in einer Linie, die dem Spiegel-
durchmesser des Stempelkopfes entspricht. Vorher und
nachher wird diese Linie immer kirzer und geht dannin
eine Punktberthrung Gber. Entsprechend ist auch die
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elastische Eindringtiefe der Druckrolle in den Stempel-
kopf unterschiedlich. Daher werden mit Hilfe des Rech-
ners nicht nur die Kraftmaxima, sondern auch die
jeweiligen Kraftwerte flr die 0,1°-Schritte flr die ver-
schiedenen Zustellungswerte aufgenommen, wie dies
in Fig. 9 dargestellt ist. Fir diese Krafte wird dann in
Kenntnis der geometrischen Form von Druckrolle und
Stempelkopf flr die einzelnen Winkelschritte die Ein-
dringtiefe Gber die Hertz'sche Pressung ermittelt. Um
die Abweichung dieser Werte von den Maximawerten
wird dann der urspringliche Korrekturwert korrigiert.
Diese Werte werden dann in das Kraft-Korrektur-Dia-
gramm eingetragen. In Fig. 10 ist dieses Korrekturdia-
gramm zu erkennen. Je nachdem, bei welchem
Winkelschritt eine Korrektur erfolgen muB, wird eine
andere der in Fig. 10 gezeigten Kurven gewahlt. Es ver-
steht sich, daB das Korrekturdiagramm nach Fig. 10 im
Bedienrechner 50 wiederum nur in Form einer Korrek-
turwertetabelle gespeichert ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren fir die Erstellung eines Kraft-Weg-Dia-
gramms der PreBstempelpaare einer Rundlaufer-
Tablettenpresse, bei dem die Stellung der PreB-
stempel in Umlaufrichtung, die mittels einer Druck-
rolle in einer PreBstation betatigt werden, mit einem
Winkelencoder ermittelt und mit Hilfe eines Rech-
ners umgerechnet und zur gemessenen PreBkraft
am Stempel in Beziehung gesetzt wird, gekenn-
zeichnet durch folgende Verfahrensschritte:

- Bei jedem Winkelschnitt des Winkelencorders
wird die PreBkraft an den PreBstempeln min-
destens eines PreBstempelpaares gemessen,
und die PreBkraftwerte werden im Rechner
gespeichert

- Zu jedem Winkelschnitt des Winkelencorders
werden aus der Geometrie von Druckrolle,
PreBstempelkopf und der Relativiage von bei-
den zueinander die jeweiligen theoretischen
vertikalen Werte des Weges des PreBstempel-
paares errechnet und im Rechner gespeichert

- Im Rechner wird ferner eine Kraft-Weg-Korrek-
turtabelle gespeichert, welche den Einflu3 der
Hertz'schen Flachenpressung zwischen Pref3-
stempelkopf und Druckrolle sowie des Auffe-
derverhaltens der Rundlauferpresse auf den
tatsachlichen vertikalen Weg des PreBstem-
pelpaares in Abhangigkeit von der Kraft repra-
sentiert und

- Der Rechner reduziert den theoretischen verti-
kalen Wert des Stempelpaarweges bei den
einzelnen Winkelschritten um den entspre-
chenden Korrekturwert aus der Korrekiurta-
belle.
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die Korrekturwerte auch die Abhangigkeit
der Hertz'schen pressung von der Winkelstellung
des PreBstempels wiedergeben.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Korrekturwerte der Kor-
rekturtabelle empirisch ermittelt werden, indem ein
ausgewahltes PreBstempelpaar ohne dazwischen-
liegende PreBmasse fir unterschiedliche Zustell-
werte aufeinander gefahren wird.
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