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Rundlaufer-Tablettenpresse.

Der mit einem Ober- und Unterstempel (Stempel-
paar) versehene Rotor (10) wird mit dem Stempelpaar
in eine definierte Fillposition gebracht, in der die dem
Stempelpaar (30,32) zugeordnete Matrizenbohrung (14)
mit dem Material der ersten Schicht der Tablette gefiillt
wird, wobei die Fillkurve (38) in eine erste Position, die
Auswerferkurve (44) in eine untere Position und Druck-
rollenin eine erste Pressposition durch zugeordnete Ver-
stellantriebe gebracht werden; anschlieRend wird der
Rotor (10) um eine volle Umdrehung gedreht und das
Stempelpaar (30,32) in der Fillposition gestoppt; die
Fullkurve (38) wird in eine zweite Fullposition, die Aus-
werferkurve (44) in die Auswerfposition und die Druck-
rollen in eine zweite Pressposition verstellt; danach wird
die erste Schicht enthaltende Matrizenbohrung (14) mit
dem Material der zweiten Schicht befiillt usw.; bei der n-
ten Umdrehung wird vom Unterstempel (32) die n
Schichttablette ausgeworfen.

FIG.1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Versuchspressung von zumindest aus zwei Schich-
ten bestehenden Tabletten gemaR Anspruch 1 bei Ver-
suchspressung von Manteltabletten nach Anspruch 2
und einer Vorrichtung zur Durchfiihrung der Verfahren
nach Patentanspruch 6.

[0002] Rundlaufer-Tablettenpressen weisen bekannt-
lich einen von einem Drehantrieb angetriebenen Rotor
auf, der eine Matrizenscheibe, Ober- und Unterstempel,
die in entsprechenden Flhrungen gefiihrt sind und ein
Steuerkurvensystem aufweist. Ferner ist mindestens ei-
ne Press-Station vorgesehen, die Ublicherweise eine
obere und untere Druckrolle aufweist, mit deren Hilfe
Ober- und Unterstempel in die Matrize hinein gedriickt
werden, wenn Sie die Press-Station passieren. Ublicher-
weise werden zwei paar Druckrollen vorgesehen zum
Vor- und Fertigpressen des Materials. SchlieRlich ist
auch eine Fulleinrichtung vorgesehen, mit deren Hilfe
das zu verpressende Material in die Matrizenbohrungen
eingefiillt wird. Der Rotor wird kontinuierlich in Drehung
versetzt, wobei die Fulleinrichtung sténdig in die zuge-
ordneten Matrizenbohrungen Material einfiillt und der zu-
gehdrige Unterstempel die fertig gepresste Tablette aus
der Matrizenbohrung herausstéft, von wo aus sie mit
Hilfe eines Abstreifers in einen Kanal gelenkt wird.
[0003] Esistauchbekannt, mitderartigen Rundlaufer-
Tablettenpressen mehrschichtige Tabletten herzustel-
len. Die Mehrschichttabletten werden in einem Umlauf
des Rotors hergestellt, wobei pro Schicht eine Fillein-
richtung und eine Druckrollenanordnung (Pref3station)
vorgesehen ist. Wird z. B. eine Dreischichttablette er-
zeugt, sind drei Filleinrichtungen im 180 ° Abstand vor-
gesehen sowie drei Press-Stationen mit mindestens ei-
nem Druckrollenpaar zwischen den Fiilleinrichtungen.
[0004] Es ist ferner bekannt, mit Hilfe einer Rundlau-
ferpresse sogenannte Manteltabletten herzustellen. Un-
ter Manteltabletten versteht man ublicherweise eine
Zweischichttablette, bei der zwischen den Schichten ein
Kern angeordnetist. Nach dem Einfiillen und Verpressen
der ersten Schicht wird ein Kern aus einen anderen Ma-
terial auf die erste Schicht aufgelegt und darauf eine
zweite Schicht gefiillt. Bei der Herstellung derartiger
Manteltabletten kann in verschiedener Weise vorgegan-
gen werden. Es ist denkbar, die erste Schicht neu ein-
zufiillen und ein Verpressen erst vorzunehmen, wenn
auch die zweite Schicht eingefullt ist. Alternativ kann die
erste Schicht verpresst werden, bevor der Kern eingelegt
wird. AnschlieRend erfolgt die Verpressung beider
Schichten mit Kern. SchlieBlich ist auch mdglich, den
Kern nach dem Einlegen ein gewisses Mal} in die erste
Schicht einzudriicken. Dies kann ebenfalls mit dem
Oberstempel in der PreRstation erfolgen. Die beschrie-
benen Vorgange kénnen bei einem Umlauf des Rotors
ablaufen.

[0005] Esistbekannt, derartigen Tablettenpressen ei-
ne MeRvorrichtung zuzuordnen, welche wahrend der
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Produktion wesentliche Daten aufzeichnet und in einem
Bedienrechner verarbeitet. Hierzu gehéren die Drehzahl
des Rotors, die maximalen Presskrafte in der Pref3station
und gegebenenfalls der Presskraftverlauf in der
Pref3station, und zwar den einzelnen Stempelpaaren zu-
geordnet. Durch nachtragliches Vermessen der ausge-
worfenen Tabletten im Hinblick auf Gewicht, Dicke und
Harte wird festgestellt, ob die gewiinschten Parameter
erreicht worden sind. Falls nicht, mussen Fullmenge,
Presskraft oder andere Parameter geandert werden.
Vorrichtung und Verfahren zur Steuerung bzw. Regelung
der Tablettenpressen zur Erzielung optimaler Ergebnis-
se sind im Stand der Technik bekannt.

[0006] Bei der Entwicklung von Tabletten wird unter
anderem die Kompressionscharakteristik des zu ver-
pressenden Materials ermittelt. Hierzu stehen Anfangs
nur sehr kleine Produktmengen zur Verfligung, die au-
Rerdem sehr aufwendig in Herstellung und an Material
sein kdénnen, so dalk die Produktverluste wahrend der
Pressung klein gehalten werden mussen. Es ist bekannt,
Pressversuche mit speziellen Laborpressen durchzufiih-
ren. Dabei handelt es sich zumeist um kleinere Exenter-
pressen, beidenen je Pressvorgang jeweils eine Tablette
gefertigt werden kann. Nachteilig ist, daf die Laborpres-
sen ein anderes Pressverhalten als Rundlaufer-Tablet-
tenpressen haben, die fir die Produktion eingesetzt wer-
den. Pressversuche mit einer Produktionsrundlaufer-
presse haben naturgemaf den Vorteil, dak die bei den
Versuchen ermittelten Daten direkt auf die Produktion
Ubertragen werden kdnnen. Nachteilig ist, daR eine Be-
fullanordnung, wie sie normalerweise verwendet wird,
konstant gleichmaRig befillt werden mu}, damit sie ein
ausreichendes Volumen mit einer Grundmenge an
Pressmaterial besitzt, auch wenn nur eine kleine Anzahl
von Tabletten produziert werden. Aus DE 103 19 024 B3
ist ein Verfahren zur Versuchspressung von Tabletten
mit einer Rundlaufer-Tablettiermaschine bekannt gewor-
den, bei dem ein flr eine Einzelpressung ausgewahltes
Stempelpaar automatisch in eine Fiillposition gefahren
und mindestens eine Matrize mit dem zu verpressenden
Material befullt wird.

[0007] AnschlieBend wird der Rotor in Drehung ver-
setzt und so beschleunigt, daB er in der Druckstation die
gewunschte Produktionsgeschwindigkeit hat. Nach ei-
ner Umdrehung wird der Rotor in der Fullposition ange-
halten. Bei der Umdrehung des Rotors werden Signale
oder Signalverlaufe der Messtellen aufgezeichnet und in
einen Rechner zur Anzeige und Auswertung gegeben.
[0008] Die Verhéltnisse, wie siein Verbindung mit Ver-
suchspressungen fiir Tabletten beschrieben wurden, tre-
ten verscharft bei Versuchspressungen von Mehr-
schicht- bzw. Manteltabletten auf. Wie schon erwahnt,
bendtigt eine Rundlauferpresse bei Mehrschichttablet-
ten mehrere FUll- und Press-Stationen je nach Schich-
tenzahl der Tablette.

[0009] Daher liegt der Erfindung die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren zur Versuchspressung von Mehr-
schicht- bzw. Manteltabletten anzugeben, das einerseits
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unter Produktionsbedingungen durchfiihrbar ist und an-
dererseits mit geringem Pressmaterialaufwand aus-
kommt.

[0010] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Patentanspruchs 1 bzw. Patentanspruchs 2 gel6st.
[0011] Beidem erfindungsgemalen Verfahren ist der
Rotor nur mit einem Stempelpaar versehen und mit Hilfe
des Bedienrechners und Steuerrechners kann der Rotor
in eine definierte Fullposition gefahren werden, in der
das Stempelpaar sich in dieser Position befindet. Der
Unterstempel befindet sich in einer ersten Fillposition,
wahrend die Auswerferkurve sich in einer inaktiven Po-
sition befindet. Die Matrize wird mit dem Material fir die
erste Schicht befiillt.

[0012] Erwahnt sei noch, dall die Druckrollen in der
PrefRstation eine erste Druckposition eingenommen ha-
ben. Die Verstellung der Steuerkurven und der Druckrol-
len geschieht mit Hilfe geeigneter Verstellantriebe, bei-
spielsweise einem hydraulischen oder pneumatischen
oder auch elektromechanischen Antrieb. AnschlieRend
wird der Rotor um eine Umdrehung gedreht, bis das
Stempelpaar wieder die Fillposition erreicht hat. Damit
ist eine Pressung der ersten Schicht der Mehrschichtta-
blette erfolgt. Da die Auswerferkurve sich in einer inak-
tiven Position befunden hat, wird die erste Schicht nicht
ausgestofRen, verbleibt vielmehrin der Matrizenbohrung.
Nach dem erneuten Erreichen der Fullposition wird die
Fullkurve in eine Position gebracht, in der eine dosierte
Befiillung der zweiten Schicht der Mehrschichttablette
erfolgen kann. Vor einer zweiten Umdrehung des Rotors
werden die Druckrollen in eine zweite Druckposition ge-
bracht. Ferner wird die Auswerferkurve in eine Auswer-
ferposition gebracht, wenn lediglich eine Zweischichtta-
blette produziert werden soll. Wahrend der zweiten Um-
drehung des Rotors wird mithin die zweite Schicht ge-
presst und die Zweischichttablette durch die Auswerfer-
kurve und den zugehorigen Unterstempel ausgeworfen.
Fur die Erzeugung einer Mehrschichttablette mit n
Schichten sind daher n Umdrehungen des Rotors d. h.
eine Umdrehung pro Schicht erforderlich bei jeweils in-
dividueller Einstellung der Steuerkurven und der Druck-
rollen.

[0013] Wird eine Dreischichttablette produziert, sind
drei Umdrehungen des Rotors mit den oben beschriebe-
nen Schritten erforderlich. Erst bei der dritten Umdrehung
erfolgt dann das Auswerfen der Dreischichttablette mit
Hilfe des Unterstempels.

[0014] Wahrend derjeweiligen Umdrehungen des Ro-
tors werden die Signale der einzelnen Mefstellen, z. B.
fur die Presskraft, aufgezeichnet und einem Bedienrech-
ner zur Anzeige und Auswertung zugefiihrt. Die gemes-
senen Signale dienen z. B. zum Ermitteln der Kompres-
sionscharakteristik des Pressmaterials.

[0015] Durch eine geeignete Steuerung des Rechners
ist es ferner moglich, automatisch mehrere Mehrschicht-
tabletten hintereinander zu produzieren, wobei nach je-
der Umdrehung die beschriebenen ProzeRparameter
automatisch angepaf’t und verandert werden kénnen.
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Die Anzahl der Schichten einer Tablette ist theoretisch
unbegrenzt.

[0016] Das Verfahren zur Herstellung einer Mantelta-
blette verlauft ahnlich dem Verfahren nach Patentan-
spruch 1. Zunachst wird eine erste Schicht eingefillt und
vorzugsweise "angepresst". Bei dem néachsten Stop
nach einer Umdrehung des Rotors erfolgt das Einlegen
des Kerns. Dieser kann bei einer weiteren Umdrehung
des Rotors mit Hilfe des Oberstempels ein wenig in die
untere Schicht eingedriickt werden. Es ist jedoch auch
moglich, erst den Kern und anschlieRend die zweite
Schicht bei dem gleichen Stop des Rotors in der Fllsta-
tion einzufillen. Anschlieend fiihrt der Rotor eine Um-
drehung durch, bei der die beiden Schichten zusammen
mit dem Kern zusammengepresst werden zur fertigen
Tablette. AnschlieBend erfolgt, wie bereits oben be-
schrieben, der Ausstol3 der Manteltablette.

[0017] Das Einfilllen des Pressmaterials und des
Kerns kann von Hand erfolgen. Es ist jedoch auch még-
lich, eine Befillvorrichtung vorzusehen. Eine Ausgestal-
tung der Erfindung sieht hierzu z.B. eine um eine vertikale
Achse drehbare Flleinrichtung vor, die pro Schicht der
Mehrschichttabletten eine Kammer zur Aufnahme eines
Schichtmaterials aufweist. Bei Drehung der Flleinrich-
tung mit Hilfe z. B. eines Drehantriebs wird jeweils ein
Fillausgang einer Kammer mit der Matrizenbohrung in
der Fillposition ausgerichtet.

[0018] Das erfindungsgemaRe Verfahren weist eine
Reihe von Vorteilen auf. Es kénnten Pressversuche mit
einem nur mit einem Stempelpaar bestlickten Rotor mit
oder ohne Blindmatrizen durchgefihrt werden. Die Um-
rustzeiten auf andere Pressmaterialien bzw. andere
Stempeltypenist sehr kurz. Bei den Pressversuchen ent-
steht eine geringe Staubentwicklung, da nur geringe Ma-
terialmengen eingesetzt werden.

[0019] Die Materialverluste sind auerst gering, da je-
weils nur eine Matrizenbohrung mit dem Schichtmaterial
befiillt wird. Alle prozeRrelevanten Einstellungen kénnen
in den Pressversuchen eingestellt und ausprobiert wer-
den: Drehzahl des Rotors, Presskraft in der Pref3station,
Dicke, Harte und Gewicht der Tabletten usw.. Die im
Pressversuch ermittelten Daten und verschiedene Ein-
stellungen kénnen direkt auf eine Produktions-Rundlu-
ferpresse ibernommen werden, wie z. B. die Drehzahl,
die Presskraft, Dicke, Harte, Gewicht der Tabletten usw..
Die MeRdaten fir jeden Pressvorgang stehen direkt zur
Verfligung und kénnen im Bedienrechner angezeigt,
ausgewertet und mit allen prozefrelevanten Daten ab-
gespeichert werden.

[0020] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
Ausfihrungsbeispiels naher erlautert.

Fig. 1  zeigt die Draufsicht auf eine Druckstation und
einen Rotor einer Rundlaufer-Tablettenpresse
nach der Erfindung.

Fig. 2  zeigt schematisch in der Abwicklung die Her-

stellung einer Dreischichttablette mit der Rund-
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laufer-Presse nach Fig. 1.

[0021] In Fig. 1 ist ein Rotor 10 einer Rundlaufer-Ta-
blettenpresse angedeutet mit einer Matrizenscheibe 12,
die auf einem Teilkreis eine Vielzahl von Matrizenboh-
rungen 14 aufweist. Der Rotor 10 ist von einem geeig-
neten Drehantrieb angetrieben, der seinerseits von ei-
nem Bedienrechner und Steuerrechner (nicht gezeigt)
gesteuert wird. Dem Rotor 10 sind zwei Pref3stationen
16, 18 zugeordnet mit oberer und unterer Druckrolle, wo-
bei jeweils nur eine obere Druckrolle 20 bzw. 22 zu er-
kennen ist. Mit Hilfe der Druckrollenpaare werden Ober-
und Unterstempel wenn sie die Druckrollen tber- bzw.
unterfahren, in die Matrizenbohrungen 14 hinein ge-
druckt, um das sich in der Matrizenbohrung befindliche
Material zu pressen.

[0022] Bei der Erfindung ist dem Rotor nur ein Stem-
pelpaar, namlich Ober- und Unterstempel zugeordnet,
die wiederum nur einer Matrizenbohrung 14 zugeordnet
sind. Das Stempelpaar ist jedoch in Fig. 1 nicht darge-
stellt.

[0023] Dem Rotor 10 ist eine Filleinrichtung 24 zuge-
ordnet. Sie ist um eine vertikale Achse verdrehbar, wie
durch den Pfeil 26 angedeutet. Die Drehung kann mit
Hilfe eines geeigneten, hier nicht dargestellten Drehan-
triebs erfolgen. Die Flleinrichtung 24 weist drei im 180
°-Abstand angeordnete Fillkammern 28 auf, deren Fll-
ausgang je nach Drehstellung zu einer Matrizenbohrung
14 ausgerichtet werden kann. Bei der Herstellung einer
Dreischichttablette wird jede Fillkammer 28 mit einem
Material fir eine Schicht der Dreischichttablette gefillt.
[0024] InFig. 2 ist das oben erwahnte Press-Stempel-
paar siebenfach dargestellt. Der Oberstempel ist mit 30
und der Unterstempel mit 32 bezeichnet. Man erkennt
aulRerdem die Matrize 34 mit der Matrizenbohrung 14,
der die Stempel 30, 32 zugeordnet sind. Die in Fig. 2
dargestellten sieben Positionen entsprechen drei Um-
laufen des Rotors 10. In der Position 1 befindet sich das
Stempelpaar 30, 32 in der Beflllposition, und der Rotor
10 ist im Stillstand. Von Hand oder mit Hilfe der Fllein-
richtung 20 nach Fig. 1 wird eine erste Materialmenge
36 in die Matrizenbohrung 14 eingeftllt. Die Menge wird
daher durch die Position des Unterstempels 32 vorge-
geben, der mit einer Fullkurve 38 in die gewlinschte Po-
sition gebracht ist. In den Positionen 2, 4 und 6 findet der
Pressvorgang statt, in dem die Press-Stempel 30, 32 zwi-
schen oberen Druckrolle 18 und unteren Druckrolle 19
hindurchlaufen (in Fig. 2 ist der Einfachkeit halber das
Druckrollenpaar der Press-Station 16 in Fig. 1 fortgelas-
sen.) In Position 2 wird somit die erste Schicht einer Drei-
schichttablette gepreft. Nach dem ersten Umlauf wird
der Rotor 10 wieder in der Fiillposition der Press-Stempel
30, 32 angehalten und es erfolgt die Beflillung mit dem
Material 38 fir die zweite Schicht. In der Position 4 wird
die zweite Schicht verpref3t, und in der Position 5 erfolgt
die Befiillung mit einer dritten Materialschicht 40, die in
der Position 6 ebenfalls verpref3t wird zur Bildung einer
Mehrschichttablette, welche in Position 7 mit 42 bezeich-
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net ist und vom Unterstempel 32 aus der Matrizenboh-
rung ausgestofl’en wird. Hierzu ist eine Auswerferkurve
44 vorgesehen.

[0025] Vor jedem Befiillen bzw. jedem Pressvorgang
werden Fullkurve 38 und Druckrollen 18, 19in gewtinsch-
ter Weise eingestellt, um die erforderlichen Presspara-
meter vorzugeben. Die Einstellung erfolgt mit Hilfe ge-
eigneter Verstellantriebe, die hier nicht gezeigt sind. Es
versteht sich aber, dal je nach Zahl der gewiinschten
Uberdrehungen sehr wohl eine Verstellung vor der néch-
sten Umdrehung des Rotors und dem néchsten
Pressvorgang erfolgt. Die Auswerferkurve 44 weist
ebenfalls einen Verstellantrieb auf (nicht gezeigt), der
den die Auswerferkurve 44 wahrend der ersten beiden
Umdrehungen nach Fig. 2 in eine inaktive Position ver-
stellt, um ein Auswerfen der zuvor geprefdten Schichten
zu vermeiden.

[0026] Die Steuerung der einzelnen Verstellantriebe
und des Drehantriebs fur den Rotor 10 und die Fillein-
richtung 24 erfolgt von einem Bedienrechner und Steu-
errechner derart, da® nach entsprechender Program-
mierung bzw. vor Einstellung diese Vorgange automa-
tisch ablaufen. Eine geeignete Mef3vorrichtung, die hier
nichtgezeigtist, registriert verschiedene ProzeRparame-
ter, wie z. B. Drehgeschwindigkeit des Rotors 10,
Prefl3kraft an den Druckrollen 18, 19 usw. die dann in
dem Bedienrechner in geeigneter Weise verarbeitet wer-
den kénnen, um z. B. bei der nachsten Versuchspres-
sung Anderung in den Einstellungen vorzunehmen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Versuchspressung von aus n Schich-
ten bestehenden Tabletten in einer Rundlaufer-Ta-
blettenpresse, die einen drehend antreibbaren Rotor
mit Matrizenbohrungen, Stempelfihrungen, minde-
stens eine Prefl3station und ein Steuerkurvensystem
aufweist, wobei das Steuerkurvensystem unter an-
derem eine Fllkurve und eine Auswerferkurve fiir
Unterstempel aufweist und wobei die Druckrollen
der PreRstation und die Steuerkurven von geeigne-
ten Verstellantrieben in der Hohe verstellbar sind,
mit den folgenden Schritten:

- Der mit einem Ober- und Unterstempel (Stem-
pelpaar) versehene Rotor wird mit dem Stem-
pelpaar in eine definierte Flllposition gebracht,
in der die dem Stempelpaar zugeordnete Matri-
zenbohrung mit dem Material der ersten Schicht
der Tablette gefiillt wird, wobei die Fillkurve in
eine erste Position, die Auswerferkurve in eine
untere Position und Druckrollen in eine erste
Pressposition durch zugeordnete Verstellantrie-
be gebracht werden;

- anschlieRend wird der Rotor um eine volle Um-
drehung gedreht und das Stempelpaar in der
Fillposition gestoppt;
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- die Fullkurve wird in eine zweite Fullposition,
die Auswerferkurve in die Auswerfposition und
die Druckrollen in eine zweite Pressposition ver-
stellt;

- danach wird die die erste Schicht enthaltende
Matrizenbohrung mit dem Material der zweiten
Schicht beflllt und;

- der Rotor wird um eine weitere volle Umdre-
hung gedreht und das Stempelpaar erneut in
der Fullposition gestoppt wird usw..

- Bei der n-ten Umdrehung des Rotors wirft der
Unterstempel die Mehrschichttablette aus.

Verfahren zur Versuchspressung von Tabletten
(Manteltabletten), die aus zwei Schichten und einem
zwischen den Schichten angeordneten Kern zusam-
mengesetzt sind in einer Rundlaufer-Tablettenpres-
se, die einen drehend antreibbaren Rotor mit Matri-
zenbohrungen, Stempelfiihrungen, mindestens eine
PreRstation und ein Steuerkurvensystem aufweist,
wobei das Steuerkurvensystem unter anderem eine
Fullkurve und eine Auswerferkurve fiir Unterstempel
aufweist und wobei die Druckrollen der Pref3station
und die Steuerkurven von geeigneten Verstellantrie-
ben in der Hohe verstellbar sind, mit den folgenden
Schritten:

- Der mit einem Ober- und Unterstempel (Stem-
pelpaar) versehene Rotor wird mit dem Stem-
pelpaar in eine definierte Flllposition gebracht,
in der die dem Stempelpaar zugeordnete Matri-
zenbohrung mit dem Material der ersten Schicht
der Tablette gefiillt wird, wobei die Fllkurve in
eine erste Position, die Auswerferkurve in eine
untere Position und Druckrollen in eine erste
Pressposition durch zugeordnete Verstellantrie-
be gebracht werden;

- anschlieffend wird der Rotor um eine volle Um-
drehung gedreht und das Stempelpaar in der
Fullposition gestoppt;

- in der Fullposition wird ein Kern auf die erste
Schicht in der Matrizenbohrung gelegt;

- es wird eine zweite Schicht entweder nach dem
Einlegen des Kerns in die Matrizenbohrung ein-
geflllt oder nach einer Umdrehung des Rotors
bei Wiedererreichung der Fiillposition;

- die zweite Schicht wird bei einer vollen Umdre-
hung des Rotors in einer zweiten Pressposition
der Druckrollen gepresst und das Stempelpaar
erneut in der Flllposition gestoppt;

- bei der letzten Umdrehung des Rotors wirft der
Unterstempel die Manteltablette aus.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB wahrend jeder Umdrehung des
Rotors die Presskraftwerte aufgezeichnet und online
einem Bedienrechner fiir die Rundldufer-Tabletten-
presse zugefuhrt werden.
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4.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB der Antrieb fir den Ro-
tor so ausgelegt ist, dal® er in diesen Bereichen der
Druckrollenstation Produktiongeschwindigkeit hat.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB bei Umlauf des Rotors mit einer er-
sten Schicht und dem Kern auf der ersten Schicht
der Kern mittels der Druckrollen in die erste Schicht
gepresst wird.

Vorrichtung zur Versuchspressung von zumindest
aus zwei Schichten bestehenden Tabletten in einer
Rundlaufer-Tablettenpresse, mit einem drehend an-
treibbaren Rotor mit Matrizenbohrungen, Stempel-
fihrungen fiir Ober- und Unterstempel, Druckrollen
aufweisenden PreRstation und einem Steuerkurven-
system, wobei das Steuerkurvensystem unter ande-
rem eine Fullkurve und eine Auswerferkurve fir Un-
terstempel aufweist und wobei die Druckrollen und
die Steuerkurven von je einem geeigneten Verstel-
lantrieb in der Héhe verstellbar sind und wobei ein
Bedienrechner zur Steuerung der einzelnen Teile
der Rundlaufer-Presse vorgesehenist, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Rotor (10) nur einen Ober-
und Unterstempel (30, 32) (Stempelpaar) enthalt,
der Bedienrechner so programmierbar ist, dal® das
Press-Stempelpaar (30, 32) automatisch in eine de-
finierte Fullposition bringbar ist, in der der Unter-
stempel (32) Uber seine Fillkurve (38) in eine ge-
wiinschte Fullposition bringbar ist und die Auswer-
ferkurve (44) von ihrem Verstellantrieb in eine inak-
tive Position bringbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine um eine vertikale Achse
schwenkbare Fulleinrichtung (24) vorgesehen ist,
die pro Schicht der Mehrschichttabletten eine Kam-
mer (28) zur Aufnahme eines Schichtmaterials auf-
weist und bei Drehung der Fulleinrichtung jeweils
einen Fillausgang einer Kammer (28) mit einer Ma-
trizenbohrung (14) in der Flllposition ausrichtbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein Drehantrieb fir die Fulleinrichtung
(24) vorgesehen ist, der vom Bedienrechner und
Steuerrechner ansteuerbar ist.
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