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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Ubernahme- und Po-
sitioniereinrichtung sowie ein Verfahren, um eine Folie
in der Matrize einer Tablettenpresse platzieren zu kén-
nen.

[0002] Im Stand der Technik sind Rundlauftabletten-
pressen beispielsweise fir die pharmazeutische Indus-
trie beschrieben, mit welchen normale Einschichttablet-
ten, Mehrschichttabletten und/oder Mantelkerntabletten
hergestellt werden kénnen. Insbesondere die Herstel-
lung von Mantelkerntabletten ist sehr aufwendig, da sich
in einer Tablette eine zweite Tablette - ein sogenannter
Kern - befindet.

[0003] Die Tablettenpressen, die sich zur Herstellung
von Manteltabletten eignen, weisen in der Mantelkern-
ausfihrung auf dem Teilkreis der Matrizenplatte einer
Tablettenpresse nicht nur einen sondern insbesondere
zwei Flllgerate fur Pulver auf. Diese beiden Pulverfill-
gerate beinhalten jenes Pulver, mit welchem der Kern
einer Mantelkerntablette ummantelt wird.

[0004] Um eine derartige Ummantelung zu erreichen,
befindet sich zwischen den beiden Pulverfillgeraten der
Tablettenpresse ein Kernmodul, Giber das die zu umman-
telnden Kerne einzeln in die Matrize einer Rundlauftab-
lettenpresse eingebracht werden. Die zu ummantelnden
Kerne werden dem Kernmodul tiblicher Weise als Schitt-
gut zugefihrt.

[0005] Der eigentliche Pressvorgang zur Herstellung
von Manteltabletten |auft in der Weise ab, dass zunéchst
Pulver Uber das erste Pulverfiillgerat in der Matrize der
Tablettenpresse vorgelegt wird und dann der zu umman-
telnde Kern mittels Kernmodul in die Matrize eingebracht
wird. Mittels des zweiten Pulverfiillgerats wird der einge-
legte Kern mit Pulver bedeckt, das Pulver wird schlie3lich
durch den Pressvorgang verdichtet und dadurch eine
feste Hulle, der sogenannte Mantel, um den Kern er-
zeugt.

[0006] Wahrend der Herstellung der Mantelkerntablet-
te wird die Presskraft jeder einzelnen Mantelkerntablette
Uberwacht. Sollte kein Kern oder nur Teile eines Kernes
eingelegt worden sein, sinkt die Presskraft unter die un-
tere Kontrollgrenze, die Tablette wird als fehlerhaft er-
kannt und automatisch lGber eine pneumatische Weiche
aussortiert. Auf diese Weise kann sichergestellt werden,
dass jede Mantelkerntablette auch tatsachlich einen
Kern aufweist.

[0007] Nachteiligan den Vorrichtungen und Verfahren
im Stand der Technik ist, dass nur Kerne ummantelt wer-
den kénnen, die als Schittgut dem Kernmodul zugefiihrt
werden kénnen. Formkorper, die aneinander kleben,
sehrleicht, biegeschlaff sind und/oder sich aufgrund ihrer
Form oder Beschaffenheit nicht als einzelne Formkorper
dem Kernmodul im Sinne eines Schttguts zufihren las-
sen, konnen nicht als Kern fir eine Mantelkerntablette
verwendet werden.

[0008] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, eine Vorrichtung und ein Verfahren bereitzustellen,
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welche nicht die Nachteile und Mangel des Standes der
Technik aufweisen und eine Lésung anzubieten, um ins-
besondere flexible Formkdrper zu ummanteln, die bisher
als Kern fir eine Mantelkerntablette nicht zugéanglich wa-
ren.

[0009] Geldst wird die Aufgabe durch die unabhangi-
gen Anspriche. Vorteilhafte Ausfihrungsformen erge-
ben sich aus den Unteranspriichen.

[0010] Die Erfindung betrifft in einer ersten bevorzug-
ten Ausfilhrungsform eine Vorrichtung zur Ubergabe,
zum Einlegen und zum Positionieren von Folien in Ma-
trizen von Tablettenpressen, wobei die Vorrichtung min-
destens drei Module umfasst,

a. Modul 1, umfassend mindestens eine Vorratsein-
heit, die die Folien beinhaltet und/oder mindestens
eine Bereitstelleinheit, die die Folien zur Ubernahme
durch ein zweites Modul bereitstellt,

b. Modul 2, umfassend mindestens eine Ubernah-
meeinheit, mindestens ein Transportband und/oder
mindestens ein Einlaufrad, wobei das Modul 2

i. die Folien von Modul 1 mittels Aufnahmeele-
ment Gbernimmt,

ii. die Folien auf Carriern platziert,

iii. die Carrier transportiert,

iv. mittels Einlaufrad einen Abstand zwischen
den Carriern einstellt,

c. Modul 3, umfassend mindestens eine Einlegeein-
heit, welche eine Entnahmevorrichtung umfasst, die
die Folien von den Carriern des Moduls 2 entnimmt
und in die Matrizen der Tablettenpresse einlegt.

[0011] In Figur 5 ist eine beispielhafte Ausgestaltung
der Vorrichtung gezeigt. Die Figur 5 zeigt auch wie die
Module 1, 2 und 3 zusammenwirken. Die Vorrichtung ist
insbesondere computergesteuert und umfasst geeigne-
te Antriebe, um die Funktionalitat der Module zu gewahr-
leisten, so dass die Vorrichtung und das Verfahren der
vorliegenden Erfindung insbesondere automatisch steu-
erbar sind. Modul 1 umfasst insbesondere ein Vorrats-
magazin fir Folien, wobei die Folien einzeln verpackt
sind. Es hat sich als Vorteil erwiesen, wenn Modul 1 ge-
eignet ist, die zu ummantelnden Folien so bereitzustel-
len, dass die Folien einzeln ibernommen werden kon-
nen. Dazu umfasst Modul 1 ein Vorratsmagazin, in wel-
chem die Folien aber nicht wie im Stand der Technik als
Schittgut bereitgestellt werden, sondern einzeln ver-
packt vorliegen. Dies kann beispielsweise Uber ein lan-
ges Tragerband erfolgen, das geformte Mulden umfasst,
in denen sich die Folien befinden. Die Mulden des Tra-
gerbandes sind insbesondere fiir Lager- und Transport-
zwecke mit einer Schutzfolie abgedeckt. Das Trager-
band kann beispielsweise aufgerollt sein. Modul 1 um-
fasst vorzugsweise eine Aufnahmemadglichkeit fir meh-
rere Rollen mit Tragerbandern. Weiter kann mit Modul 1
das Tragerband manuell oder automatisch transportiert,
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abgerollt und die Folien ausgepackt werden, so dass die
Folien aus den Mulden einzeln entnehmbar sind. Die Ent-
nahme erfolgt insbesondere mit Modul 2. Vorteilhaft ist,
dass diese Art der Bereitstellung von Folien mittels Modul
1 automatisch und wahlweise diskontinuierlich oder kon-
tinuierlich erfolgen kann, um dadurch eine reproduzier-
bare Bereitstellung von Folien zu ermdglichen.

[0012] Bevorzugtist, dass Modul 2 folgende Einheiten
umfasst, welche ausgewahlt sind aus der Gruppe Uber-
nahmeeinheiten, Aufnahmeelemente, Transportbander,
Umlenkrader, Fihrungsschienen, Abstandhalter, Stop-
per, Kontrollsensoren, Einlaufrader, Auslaufrader
und/oder Weichen. Die Bezeichnung Umlenkrader um-
fasst insbesondere Einlaufrdder und/oder Auslaufrader.
Eine beispielhafte Ausgestaltung von Modul 2 ist in Figur
2 gezeigt. Diese Figur 2 zeigt auch das Zusammenwirken
der Ubernahmeeinheiten, Transportbander, Kontrollsen-
soren, Einlaufrader, Auslaufrader und Weichen. Fir die
Ubernahme der Folien von Modul 1 umfasst das Modul
2 im Wesentlichen die Ubernahmeeinheit, welche als
Aufnahmeelement eine "Pick and Place"-Einheit um-
fasst, die insbesondere mit Vakuumk&pfen ausgestattet
ist, um die Folien anzusaugen. Bevorzugt ist, dass die
Ubernahmeeinheit von Modul 2 als Aufnahmeelement
einen Ubernahmekopf mit bis zu 50 Vakuumkdpfen, be-
vorzugt mit bis zu 30 Vakuumképfen, mehr bevorzugt mit
bis zu 20 Vakuumkd&pfen und am meisten bevorzugt mit
bis zu 10 Vakuumkoépfen umfasst. Selbstverstandlich
kénnen beispielsweise auch 5 Vakuumkdpfe oder 1 Va-
kuumkopf verwendet werden.

[0013] Vorteilhaftist weiter, wenn Modul 2 zwei flexible
Transportbander mit Umlenkradern umfasst. Die Trans-
portbénder sind flexibel und kénnen beispielweise etwa
300 Carrier aufnehmen. Mit den Carriern werden die Fo-
lien auf dem Transportband zum Modul 3 (Ubernahme-
und Einpressmodul) transportiert. Die Fihrungsschie-
nen von Modul 2 sind so ausgelegt, dass die Carrier bei
ihrem Transport in der Spur gehalten werden kénnen.
Automatische Stopper verhindern ein unkontrolliertes
Aufstauen der Carrier. An der Steuerung von Modul 2
sind beispielsweise vier optische Kontrollsensoren be-
teiligt. Mittels beispielsweise zweier Weichen werden
insbesondere die zwei Transportbander miteinander ver-
bunden und die Richtung der sich auf dem Transport-
band befindlichen Carrier gesteuert. Vorzugsweise um-
fasst das Modul 2 eine Kapazitat flir 5000 Carrier, bevor-
zugt fir 2500 Carrier, mehr bevorzugt fir 1000 Carrier
und am meisten bevorzugt fir 300 Carrier. Selbstver-
standlich kdnnen beispielsweise auch nur 50 Carrier ver-
wendet werden. Es ist auch bevorzugt, dass die Carrier
Aufnahmebohrungen zum Zentrieren der Folien umfas-
sen. Es war Uberraschend, dass durch das Zusammen-
wirken der verschiedenen Einheiten von Modul 2 ein
Transport realisiert werden kann, der reproduzierbar ab-
lauft. Durch den insbesondere automatischen Ablauf
kann ein kontrolliertes Verfahren zur Verfiigung gestellt
werden, um empfindliche Formkdérpern einer automati-
schen Weiterverarbeitung zuganglich zu machen. Das
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Modul 2 eignet sich insbesondere durch die modulare
Bauweise sowie das flexible und in seiner Léange variable
Transportband dazu, den benétigten Durchsatz individu-
ell anzupassen. Gerade die Variabilitdt und Flexibilitat
der vorliegenden Erfindung und insbesondere beim
Transport einzeln einzulegender, empfindlicher Folien
eine hohe Stiickzahl zu realisieren war vollkommen Uber-
raschend.

[0014] Weiterbevorzugtist, dass Modul 3 Vakuumkop-
fe, bewegliche Arme, mindestens zwei Steuerkurven,
Druckluftanschlisse und/oder Vakuumanschlisse um-
fasst, wobei die Vakuumkopfe absenkbar sind und in Ma-
trizen der Tablettenpresse eintauchen. Vorzugsweise
sind die Vakuumképfe von Modul 3 als Ubernah-
me-/Ubergabeképfe ausgelegt, welche als Bestandteil
von Modul 3 Folien von Modul 2 ibernehmen und eine
Entnahmevorrichtung darstellen. Die Vakuumkdpfe stel-
len des Weiteren als Bestandteil von Modul 3 eine Ein-
legeeinheit dar, welche die von Modul 2 ibernommenen
Folien in die Matrizen der Tablettenpresse einlegt bzw.
Ubergibt. Bevorzugt ist aulerdem, dass die Drehge-
schwindigkeit von Modul 3 variabel und synchron mit der
Rotorgeschwindigkeit der Tablettenmaschine einstellbar
ist. Modul 3 Gbernimmt die Folien von Modul 2. Modul 3
ist durch die Vakuumkdpfe in der Lage, die Folien von
den Carriern anzusaugen. Aufgrund der identischen
Drehgeschwindigkeit von Modul 3 und dem Rotor der
Tablettenmaschine kann eine kontrollierbare Ubergabe
der Folien in die Matrizenéffnungen der Tablettenma-
schine erfolgen. In Figur 3 ist eine beispielhafte Ausge-
staltung des Moduls 3 gezeigt. Die Figur 2 zeigt wie die
Module 2 und 3 zusammenwirken. Uberraschend war
die Prazision und Reproduzierbarkeit, mit der die Folien
einzeln in die Matrizenéffnungen der Tablettenmaschine
einlegbar sind. Uberraschender Weise kénnen beispiels-
weise konventionelle Tablettenmaschinen mit der vorlie-
genden Erfindung zusammenwirken. Dadurch ist die Er-
findung vielfaltig einsetzbar und kann auf die unter-
schiedlichsten Anforderungen individuell beispielsweise
in Bezug auf Durchsatz und Geschwindigkeit abge-
stimmt werden.

[0015] Die Erfindung betrifft in einer weiteren bevor-
zugten Ausfihrungsform insbesondere ein Verfahren zur
Ubergabe, zum Einlegen und zum Positionieren von Fo-
lien in Matrizen von Tablettenpressen, wobei das Ver-
fahren die folgenden Verfahrensschritte umfasst,

a. Bereitstellen der Folien mittels Modul 1, welches
die Folien in die Ubernahmeposition bringt,

b. Ubernahme der Folien durch Modul 2, wobei das
Modul 2 die Folien mittels eines Aufnahmeelemen-
tes aufnimmt,

c. Platzieren der Folien auf Carriern durch Modul 2,
wobei die Folien auf den Carriern zentriert werden,
d. Transport der Carrier zum Modul 3, wobei die Be-
ladung der Carrier sensorisch Uberprift wird,

e. Ubernahme der Folien durch Modul 3 mittels Va-
kuumkdpfen,
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f. Positionieren der Folien in den Matrizen der Tab-
lettenpresse, wobei die Folien eingelegt werden.

[0016] Vorzugsweise werden die Folien im Wesentli-
chen zentrisch in die Matrizen eingelegt. Es ist bevorzugt,
wenn die Folien ein Informationstrager, eine Trenn-
schicht und/oder ein Wirkstofftrager sind, wobei die Fo-
lien leicht, biegeschlaff, nachgiebig, flexibel, starr
und/oder aufladbar sind. Auf3erdem bevorzugt ist, dass
die Folien alle denkbaren Formen aufweisen und bei-
spielsweise rund, eckig, oval oder asymmetrisch sind.
Die Folien weisen insbesondere einen Durchmesser auf
von 1 mm bis 20 mm, bevorzugt von 1 mm bis 15 mm,
mehr bevorzugt von 1 mm bis 10 mm und am meisten
bevorzugt von 1 mm bis 5 mm. Die Folien kénnen eine
Dicke haben von 0,1 mm bis 10 mm, bevorzugt 0,1 mm
bis 5 mm, mehr bevorzugt 0,1 mm bis 1 mm und am
meisten bevorzugt von 0,1 mm bis 0,5 mm. Es war voll-
kommen Uberraschend, dass mit der vorliegenden Erfin-
dung vielfaltige Mdglichkeiten erdffnet werden, unter-
schiedlichste Formkd&rper einer Tablettierung zuganglich
zu machen, die bisher nicht in oder zu einer Tablette
verarbeitet werden konnten.

[0017] Die Folien umfassen als Material insbesondere
Kunststoffe, aber auch Naturstoffe, Verbundstoffe, Me-
talle oder auch Mischungen oder Legierungen werden
beispielsweise als Material von der vorliegenden Erfin-
dung umfasst. Die Folien kénnen ein Ein- oder Mehrkom-
ponentensystem darstellen. Die Folien sind beispielwei-
se homogen in ihrer Beschaffenheit, kdnnen eine glatte
oder raue Oberflache aufweisen und/oder aus partikula-
rem Material bestehen. Bevorzugt ist auch, wenn die Fo-
lien aus einem l6slichen Material bestehen, welches sich
in Verbindung mit Flissigkeiten zum Beispiel im Magen
oder Darmtrakt aufldst. Die Folien kdnnen auch einen
pharmazeutischen Wirkstoff enthalten, der beispielswei-
se wahrend der Auflésung oder dem Zerfall der Folie
freigesetzt wird.

[0018] Sowohl in unldslichen Folien als auch in den
I6slichen Folien kdnnen kleinste feste Partikel eingebet-
tet sein. Diese festen Partikel kdnnen eine GroRRe von
0,5 - 50 mm3 haben. Weiter bevorzugt ist, wenn die Par-
tikel einen Durchmesser aufweisen, der kleiner 20 mm,
bevorzugt kleiner 10 mm, mehr bevorzugt kleiner 5 mm
und am meisten bevorzugt kleiner 1 mm ist. Die Partikel
kénnen beispielsweise elektronische Chips sein, die ins-
besondere biologisch abbaubar sind. Folien im Sinne der
vorliegenden Erfindung umfassen insbesondere Chips,
welche physiologische Effekte Uberwachen, regeln
und/oder steuern. Die Folien kénnen auch alsin vivo oder
in vitro Marker fir Kontroll- und Verifizierungszwecke ein-
gesetzt werden.

[0019] Es war Uberraschend, dass fir die Herstellung
von Manteltabletten, welche eine Folie umfassen, ein au-
tomatisiertes Verfahren méglich ist. Uberraschender
Weise konnten mit der vorliegenden Erfindung die Pro-
bleme des Standes der Technik Gberwunden werden.
Bisher war die Herstellung von Manteltabletten mit Folien
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nur im Handbetrieb mdglich. Mit der vorliegenden Erfin-
dung werden Folien fiir die maschinelle Verarbeitung in
Manteltabletten zuganglich gemacht. Es war vollkom-
men Uberraschend, dass mit handelsiiblichen Rundlauf-
tablettenpressen Manteltabletten herstellbar sind, die als
Kern keine Tablette enthalten, sondern insbesondere ei-
ne Folie im Sinne der vorliegenden Erfindung. Es hat sich
als vorteilhaft erwiesen, dass Stlickzahlen realisiert wer-
den kdnnen, die eine wirtschaftlich rentable Herstellung
von Manteltabletten mit insbesondere Folien oder elek-
tronischen Chips ermdglichen. Bisher war es nicht még-
lich Folien oder elektronische Chips automatisch gesteu-
ert und Uberwacht in eine Tablette in einem kontinuierli-
chen Verfahren einzubringen.

[0020] Die mitdervorliegenden Erfindung verarbeitba-
ren Folien sind im Vergleich zu den Kernen bei der Her-
stellung normaler Mantelkerntabletten insbesondere
sehrleicht, sehrkleinin den Abmessungen, instabil, elas-
tisch verformbar und/oder elektrostatisch aufladbar. Vor-
teilhaft ist, dass auch Folien verarbeitet werden konnen,
die bei erhohter Luftfeuchtigkeit aneinander kleben. D.h.
es kénnen Folien ummantelt werden, die bei geringsten
Luftzirkulationen im Raum frei beweglich sind und/oder
die bei der geringsten elektrostatischen Aufladung an al-
len Gegenstanden, die sie berlihren, kleben bleiben. Es
war vollig Uberraschend, dass mit der vorliegenden Er-
findung derartig vielféltige Formkdorper in die Matrize ei-
ner Tablettenpresse eingebracht werden kénnen. Gera-
de diese Vielzahl an unterschiedlich ausgestalteten Fo-
lien in GroRRe, Form, Beschaffenheit, Gewicht und Aus-
sehen stellt einen wesentlichen Vorteil gegenliber dem
Stand der Technik dar. Mit den Vorrichtungen und Ver-
fahren des Standes der Technik waren diese verschie-
denartigen Folien einem Einlegen in eine Tablettenpres-
se bisher nicht zuganglich. Insbesondere Folien, bei de-
nen eine Anlieferung als Schittgut ausscheidet kénnen
beispielsweise mit der vorliegenden Erfindung verarbei-
tetwerden. Véllig Giberraschend war, dass bei der Zufiih-
rung der Folien zu der Tablettenpresse und beim Ein-
bringen in eine Matrize auf Vibratoren oder Zentrifugal-
forderer verzichtet werden konnte.

[0021] Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, dass beim
Verfahren zur Ubergabe, zum Einlegen und zum Positi-
onieren von Folien in Matrizen von Tablettenpressen die
Folien zunachst mittels Modul 1 bereitgestellt werden.
Dazu bringt das Modul 1 die Folien in die Ubernahme-
position, wo die Folien von Modul 2 ibernommen wer-
den.

[0022] Fir das Bereitstellen der Folien hat es sich als
vorteilhaft erwiesen, wenn die Folien in einem geformten
Tragerband aus Kunststoff auf einer Tragerbandspule,
vergleichbar mit einer Filmspule, angeliefert werden.
Dieses Tragerband hat geformte, beispielsweise tiefge-
zogene, Mulden, in denen sich jeweils eine Folie befin-
det. Das Tragerband aus Kunststoff ist beispielsweise
mit einem selbstklebenden Abdeckband versehen, so
dass die Folien nicht herausfallen kénnen. Die eine Seite
des Tragerbandes ist fiir das Abspulen und Positionieren
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des aufgerollten Tragerbandes wie ein Filmstreifen per-
foriert. Das Modul 1 umfasst beispielsweise eine Vorrich-
tung, welche bis zu 1000 Tragerbandspulen, bevorzugt
bis zu 100 Tragerbandspulen und am meisten bevorzugt
bis zu 10 Tragerbandspulen mit Tragerbandern aufneh-
men kann.

[0023] Das Tragerband wir zum Bereitstellen der Fo-
lien beispielsweise in einen sogenannte Feeder einge-
fadelt, welcher automatisch das selbstklebende Abdeck-
band ablést, aufwickelt und motorisch beispielweise alle
1,5 Sekunden eine Folien in die Ubernahmeposition
bringt. Um die Férdermenge pro Zeiteinheit zu erhéhen,
kann man mehrere Feeder nebeneinander in einer Reihe
anordnen. Bei zum Beispiel zehn Feedern kénnen ins-
besondere diskontinuierlich, beispielsweise getaktet, al-
le 1 Sekunde zehn Folien zur Abholung durch Modul 2
bereitgestellt werden.

[0024] Es ist weiter bevorzugt, dass anstelle des Tra-
gerbandes die Folien mittels eines oder mehrerer Folien-
Trays angeliefert werden. Die Folien werden dann bei-
spielsweise entweder einzeln oder zu mehreren Stlick
direkt vor dem Bereitstellen aus dem Folien-Tray ge-
stanzt, nach dem Ausstanzen mittels Modul 1 in die Uber-
nahmeposition gebracht und zur Abholung durch Modul
2 bereitgestellt.

[0025] Bevorzugtist, wenn die Verfahrensschritte Be-
reitstellen der Folien mittels Modul 1 und/oder Ubernah-
me der Folien durch Modul 2 diskontinuierlich sind. So
hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn die Folien bei-
spielsweise nachdem sie mittels Modul 1 bereitgestellt
wurden, von Modul 2 getaktet ibernommen werden.
Aber beispielsweise auch ein kontinuierliches Bereitstel-
len der Folien und eine kontinuierliche Ubernahme der
Folien durch Modul 2 wird von der vorliegenden Erfin-
dung erfasst. Das Modul 2 umfasst zur Ubernahme der
Folien von Modul 1 ein geeignetes Aufnahmeelement.
Bei diesem Aufnahmeelement handelt es sich beispiels-
weise um eine "Pick and Place"-Einheit, welche die mit
Modul 1 bereitgestellten Folien ibernimmt.

[0026] Es ist von Vorteil, wenn die "Pick and Place"-
Einheit von Modul 2 einen ausfahrbaren Arm und einen
Ubernahmekopf mit zum Beispiel 10 Saugképfen um-
fasst. Zur Ubernahme der Folien wird der Arm der "Pick
and Place"-Einheit in eine Position gebracht, sodass der
Ubernahmekopf der "Pick and Place"-Einheit mit den 10
Saugkdpfen sich direkt Gber den mit Modul 1 bereitge-
stellten Folien befindet. Die Folien werden insbesondere
mittels 10 in Reihe angeordneten Feedern bereitgestellt,
so dass gleichzeitig 10 Folien tbernommen werden kén-
nen. Mittels Vakuum werden die Folien von den Saug-
képfen der "Pick and Place"-Einheit angesaugt. Der
Durchmesser der Saugkdpfe an der Kontaktflache zur
Folie entspricht in etwa dem Durchmesser der Folien.
Durch das Vakuum liegen die Folien ganzflachig an der
Stirnseite des Saufkopfes und werden nicht deformiert.
Die Kontaktflache kann eine flache Eindrehung aufwei-
sen, um die Folien zusatzlich zu zentrieren. Der Uber-
nahmekopf der "Pick and Place"-Einheit von Modul 2
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hebt die Folien aus dem Tragerband heraus und bringt
die Folien zu beispielsweise zehn bereitstehenden Car-
riern, welche sich auf einem Transportband 1 befinden.
[0027] Es ist bevorzugt, wenn mindestens ein Trans-
portband mit mindestens zwei Bahnen verwendet wird
und das Aufnahmeelement von Modul 2 abwechselnd
die Carrier auf Bahn 1 und Bahn 2 mit Folien beschickt.
Die Folien werden von den Saugképfen der "Pick and
Place"-Einheit (Aufnahmeelement) des Moduls 2 an die
Carrier Ubergeben, indem die Folien in den Aufnahme-
bohrungen der Carrier abgesetzt werden. Dabei werden
die Folien auf den Carriern zentriert. Die Aufnahmeboh-
rungen der Carrier sind leicht konisch, so dass eine wei-
tere Zentrierung der Folien gewahrleistet ist. Es werden
vorzugsweise 10 Carrier gleichzeitig mit Folien beladen.
Nach der Beladung der Carrier, welche sich auf Bahn 1
befinden, werden die mit Folien beladenen Carrier vor-
zugsweise sensorisch kontrolliert. Damit wird Giberwacht,
ob alle Carrier auch tatsachlich mit einer Folie beladen
sind. Sowie die 10 Carrier bestlickt sind, 6ffnet ein Stop-
per die Bahn 1 und die 10 Carrier werden durch das per-
manent laufende flexible Transportband 1 in Richtung
Modul 3 bewegt.

[0028] Von Vorteil ist, dass nach der Beladung der auf
Bahn 1 des Transportbandes 1 befindlichen Carrier, wei-
tere Carrier auf Bahn 2 des Transportbandes 1 in die
Ubernahmeposition des Moduls 2 gebracht werden kén-
nen. Die Carrier auf Bahn 2 stehen damit zur Beladung
mit Folien bereit. Dazu Ubernimmt die "Pick and
Place"Einheit des Moduls 2 die nachsten 10 Folien von
Modul 1 und Ubergibt die Folien an die Carrier, welche
sich auf Bahn 2 des Transportbandes 1 in der Ubernah-
meposition befinden. Nachdem diese Carrier auf Bahn
2 beladen wurden, werden diese beladenen Carrier
ebenfalls durch das permanent laufende flexible Trans-
portband 1 in Richtung Modul 3 bewegt. So werden im
Sekundentakt nacheinander jeweils 10 Carrier auf Bahn
1 und Bahn 2 mit Folien bestlickt. Nach der Ladestation
priifen zwei optische Sensoren, ob alle Carrier in Bahn
1 und Bahn 2 mit Folien bestiickt sind.

[0029] Es ist bevorzugt, dass bei Verwendung eines
zweispurigen Transportbandes die Carrier von beiden
Bahnen auf eine Bahn zusammengefiihrt werden und
bei fehlender Beladung der Carrier mit einer Folie, die
Carrier mittels Weiche auf ein zweites Transportband ge-
schoben werden, welches die leeren Carrier zum erneu-
ten Beladen der Carrier mit Folien bereitstellt.

[0030] Bevorzugt ist, wenn die Carrier aus Edelstahl
bestehen, damit sie mit dem nétigen Gewicht stabil auf
dem Transportband stehen. Die Einsdtze am Oberteil
der Carrier sind insbesondere aus weilem FDA-zuge-
lassenem Kunststoff. Die Folien wiederum sind bei-
spielsweise dunkel eingefarbt, so dass ein deutlicher
Kontrast zu den weifden Einsatzen besteht. Das erleich-
tert den Sensoren die eingelegten Folien sicher zu er-
kennen. Sollten in einzelnen Carriern Folien fehlen, gibt
es eine Meldung dartiber und man kann priifen, ob die
Stérung an den Feedern von Modul 1 liegt oder an ein-
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zelnen Saugkdpfen der "Pick and Place"-Einheit von Mo-
dul 2.

[0031] Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, dass die
beladenen Carrier mit dem Transportband 1 in Richtung
Modul 3 transportiert werden. Von Vorteil ist, dass das
Transportband 1 so angeordnetist, dass auf der zur "Pick
and Place"-Einheit gegeniiberliegenden Transportband-
seite die Carrier der beiden Bahnen 1 und 2 aufgestaut
und wechselseitig auf eine Bahn freigegeben bzw. zu-
sammengefihrt werden. Dadurch geht der getaktete
Transport der Carrier in einen kontinuierlichen Transport
Uber.

[0032] Bevorzugtist, wenn Modul 2 ein Einlaufrad um-
fasst, welches einen Abstand zwischen den Carriern ein-
stellt und die Carrier mit den Folien kontinuierlich an Mo-
dul 3 Ubergibt. Vorteilhaft ist, dass das Modul 3 im Ge-
gensatz zu den Feedern von Modul 1 und der "Pick and
Place"-Einheit von Modul 2 kontinuierlich arbeitet. Modul
3 stellt insbesondere ein Folien-Einpressmodul dar, wel-
ches synchron und kontinuierlich mit dem Rotor der Ta-
blettenpresse lauft. Von Vorteil ist, dass Modul 2 einen
Ausgleich zwischen der getakteten Arbeitsweise der Fo-
lien-Ubernahme von Modul 1 und der kontinuierlichen
Arbeitsweise bei der Folien-Ubergabe durch Modul 3 an
die Tablettenpresse realisiert. Vorzugsweise werden die
Folien getaktet von dem Aufnahmeelement des Moduls
2 tbernommen und von Modul 3 in kontinuierlicher Ar-
beitsweise in die Matrizen der Tablettenpresse eingelegt.
[0033] Weiter bevorzugt ist, dass die Folien von der
Ubernahme durch das Aufnahmeelement von Modul 2
bis zum Einlegen in die Matrizen der Tablettenpresse
mittels Carrier zentrisch gefiihrt oder durch zentrischen
Formschluss an den Vakuumkdpfen transportiert wer-
den.

[0034] Es ist des Weiteren bevorzugt, wenn neben
dem Transportband 1 ein weiteres Transportband 2 vor-
handen ist. Die beiden Transportbander sich beispiels-
weise Uber eine Weiche miteinander verbunden. Vor der
Weiche zum Transportband 2 befindet sich ein weiterer
optischer Sensor der das Vorhandensein einer Folien
auf dem Carrier kontrolliert. Ist keine Folie in der Aufnah-
mebohrung des Carriers vorhanden, wird der Carrier von
Transportband 1 auf Transportband 2 geschoben und
automatisch Uber eine zweite Weiche zur Ladestation
zurlick transportiert. Die Ladestation ist die Station, wo
die Folien mittels "Pick and Place"-Einheit an die Carrier
Ubergeben werden. Es werden somit nur beladene Car-
rier kontinuierlich zum Modul 3, der sogenannten Uber-
nahme- und Einpressstation weitergeleitet.

[0035] Es hat sich als Vorteil erwiesen, wenn das Mo-
dul 2 ein Einlaufrad und ein Auslaufrad umfasst. Durch
die Mulden im Einlaufrad werden die Carrier auf den Sti-
chabstand der Ubernahme-/Ubergabeképfe von Modul
3 gebracht. Zwischen dem Einlaufrad und dem Auslauf-
rad Gbernehmen die Ubernahme-/Ubergabeképfe von
Modul 3 den Transport der Carrier. Wie bei der "Pick and
Place"-Einheit von Modul 2, umfasst auch Modul 3 Saug-
képfe. Mittels einer Steuerkurve fahren die Saugkodpfe
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nach unten und Gbernehmen die Folien von den Carriern
mittels Vakuum. Bevorzugt ist, dass die Folien bei der
Ubernahme durch Modul 3 zentriert werden. Bevorzugt
ist weiter, dass leere Carrier dem Modul 2, nach Entnah-
me der Folien durch Modul 3 oder durch Absaugung,
mittels mindestens eines Auslaufrades zugefiihrt werden
und flr eine erneute Beladung mit Folien bereitgestellt
werden.

[0036] Bevorzugtist, dass Sensoren die Entnahme der
Folien von den Carriern durch Modul 3 Gberpriifen. Be-
vorzugt ist auch, dass eine Folie abgesaugt wird, die
durch Modul 3 nicht entnommen wurde und sich nach
passieren von Modul 3 noch im Carrier befindet. Auch
bei Modul 3 entspricht die Kontaktfliche der Saugkdpfe
dem Durchmesser der Folien. Nachdem die Vakuumk&p-
fe (Saugkopfe) von Modul 3 die Folien von den Carriern
entnommen haben, werden die Vakuumké&pfe (Saugkép-
fe) mit den Folien wieder nach oben gefahren. Die leeren
Carrier werden an das Auslaufrad bergeben und dem
Transportband 1 zugeflhrt. Hier befindet sich ein opti-
scher Sensor, der prift, ob im Carrier eine Folie verblie-
ben ist und eventuell nicht durch die Saugképfe von Mo-
dul 3 iibernommen wurde. Sollte das der Fall sein, wird
die im Carrier verbliebene Folie automatisch mit einer
Duse abgesaugt. Dadurch wird verhindert, dass ein Car-
rier mit einer Folien in die Ladestation gelangt und dort
mit einer zusatzlichen Folien bestlickt werden kénnte.
[0037] Bevorzugtist, wenn die Vakuumkdpfe von Mo-
dul 3 in der der Ubernahme durch Modul 2 gegeniiber-
liegenden Position auf dem Teilkreis der Matrize der Ta-
blettenpresse synchron mit der Matrizenposition mitfah-
ren. Nachdem die Vakuumkdpfe des Moduls 3 (Uber-
nahme-/Ubergabe Modul zum Einlegen der Folien in die
Matrizen einer Tablettenpresse) die Folien vom Carrier
Ubernommen haben, bewegen sich die beweglichen Ar-
me zur Matrizenplatte der Tablettenpresse (Rundlauf-
presse). Die Drehgeschwindigkeit von Modul 3 wird syn-
chron durch die Rotorgeschwindigkeit der Tablettenpres-
se gesteuert. Wenn die Arme von Modul 3 den Teilkreis
der Tablettenpresse (Rundlaufpresse) iberschneidend
erreichen, werden sie Uber eine Steuerkurve zuriickge-
zogen, so dass sich die Vakuumképfe mit den Folien
Uber einen gewissen Bereich auf dem Teilkreis der Rund-
laufpresse oberhalb der Matrizenbohrungen befinden.
Mittels einer Steuerkurve werden die Képfe nach unten
gedrickt, so dass die Vakuumkd&pfe mit den Folien in die
Matrizenbohrungen eintauchen und so die Scheiben ins-
besondere in das Pressmaterial einer ersten Pulver-
schicht gedriickt werden kénnen. Das Vakuum wird ab-
geschaltet und ein nachfolgender leichter Druckluftstof3
gewahrleistet, dass die Folien nicht am Saugkopf haften
bleiben. AnschlieRend verlassen die Vakuumképfe die
Matrizenbohrungen, werden Uber die Steuerkurve auf
den alten Teilkreis zuriickgefahren, die Vakuumleitun-
gen werden mit einem kraftigen Druckluftstol? freigebla-
sen, und sie Ubernehmen anschlieRend die nachsten Fo-
lien von den Carriern. Auf diese Weise werden die Folien
einzeln in die Matrizen der Tablettenpresse eingelegt.
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[0038] Firdie Herstellung von Manteltabletten, bei de-
nen eine Folie mitkomprimiertem Pulver ummantelt wird,
ist es bevorzugt, wenn die Tablettenpresse, zwei Pulver-
fullgerate und zwei Andriickstationen umfasst. Es ist ein
Vorteil, wenn sich links und rechts von Modul 3 je eine
Andriickstation befindet. Mit der Andriickstation 1 wird
das in der Matrize vorgelegte Pulver (Pressmaterial) der
ersten Schicht leicht angepresst, um das Material zu ent-
liften und um eine glatte Oberflache zu erhalten. An-
schlielend wird die Folie Giber das Modul 3 automatisch
und kontinuierlich in die Matrize eingebracht. Bevorzugt
ist, dass die Folien zentrisch in die Matrizen der Tablet-
tenpresse eingelegt werden.

[0039] Vorzugsweise arbeitet der Drehteller des Mo-
duls 3 synchron mit der Arbeitsgeschwindigkeit des Ro-
tors der Tablettenpresse, so dass die Folien kontinuier-
lich in die Matrizen eingelegt werden. Die Folien werden
auf der ersten komprimierten Pulverschicht abgelegt. Mit
der 2. Andriickstation wird die Folie leicht angedriickt und
in die erste Pulverschicht eingepresst. Dabei wird mit der
zweiten Andriickstation gleichzeitig die erste Schicht mit
der eingelegten Folie in die Fullposition fiir die zweite
Pulverschicht geschoben. Es entsteht damit ein Fillraum
fur die zweite Pulverschicht (Deckschicht). Der entstan-
dene Hohlraum wird dann mit dem zweiten Fullschuh
und beispielsweise dem gleichen Pressmaterial aufge-
fullt wie beim Vorlegen der ersten Pulverschicht in der
Matrize. Anschlieend wird das Pressmaterial mittels der
Ober- und Unterstempel und mit Hilfe des Vor- und
Hauptpressdruckes zu einer Manteltablette gepresst.
Die Manteltablette wird ausgestolRen und mit dem Tab-
lettenabstreifer Uber die Ablaufrutsche aus der Tablet-
tenpresse geleitet. Vorteilhaft ist, dass das Einlegen
empfindlicher Folien in die Matrizen einer Tablettenpres-
se, um die Folien so in einer Manteltablette einzubetten,
nicht mehr wie im Stand der Technik von Hand erfolgen
muss, sondern mit der Durchfiihrung des erfindungsge-
maRen Verfahrens automatisiert ablaufen kann. Dies
fUhrt vorteilhafter Weise zu wirtschaftlichen Prozessen,
bei denen die Qualitat reproduzierbar ist und eine Effizi-
enzsteigerung erzielt wird.

[0040] Weitere vorteilhafte MalBnahmen sind in den
Ubrigen Unteranspriichen enthalten. Die Erfindung wird
nunmehr anhand der Figuren beispielhaft beschrieben.
Bei den Beispielen und Figuren handelt es sich um be-
vorzugte Ausflihrungsvarianten welche die Erfindung
nicht beschranken.

Figur 1 Modul 1

Figur2  Modul 2

Figur 3  Modul 3

Figur4  Tablettenpresse

Figur 5  Vorrichtung umfassend Modul 1, Modul 2, Mo-

dul 3 und Tablettenpresse
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Figur 6  Carrier mit Aufnahme Bohrung

[0041] Figur 1 zeigt eine Aufsicht auf Modul 1 (11),
insbesondere einen Feeder (15), in welchem beispiels-
weise 10 geformte Tragerbander fir die Folien nebenei-
nander angeordnet sind, damit gleichzeitig 10 Folien von
Modul 2 (12) tbernommen werden kénnen. Das Modul
1 (11) umfasst zur Aufnahme der Tragerbander einen
Vorratsraum. Aus diesem Vorratsraum kdnnen die Tra-
gerbander mitden Folien manuell oder automatisch tiber
eine Offnung in die Position gebracht werden, wo die
Folien von Modul 2 (12) Gbernommen werden. Beim Ab-
rollen des Tragerbandes wird insbesondere die Abdeck-
folie iber den geformten, beispielsweise tiefgezogenen,
Mulden, in denen sich die zu ummantelnden Folien be-
finden, abgezogen. Auf diese Weise werden die Folien
fur die Ubernahme durch Modul 2 (12) zugénglich und
somit bereitgestellt. Fiir die Ubernahme der Folien durch
Modul 2 (12) und insbesondere durch die "Pick and
Place"-Einheit (16) von Modul 2 (12), hat es sich als be-
sonders vorteilhaft erwiesen, wenn das Modul 1 (11) va-
riabel in der H6he ist und an das Modul 2 (12) angedockt
werden kann und auf diese Weise ein direkter Kontakt
zwischen der Bereitstelleinheit von Modul 1 (11) und der
"Pick and Place"Einheit (16) von Modul 2 (12) herstellbar
ist.

[0042] Figur 2 zeigt eine Aufsicht auf Modul 2 (12),
welches beispielsweise eine "Pick and Place"-Einheit
(16), Transportband 1 (17) mit zwei Bahnen (18a, 19),
Einlaufrad (22), Auslaufrad (23), optische Kontrollsenso-
ren (20), Transportband 2 (21) und Weichen (24a, 24b)
umfasst. Vorzugsweise umfasst das Modul 2 (12) eine
Kapazitat fur beispielsweise 300 Carrier (28). Mit Modul
2 (12) werden die Folien von Modul 1 (11) ibernommen,
auf Carriern (28) platziert und auf den Carriern (28) mit
Hilfe des Transportbandes 1 (17) zum Modul 3 (13) trans-
portiert. Nachdem die Folien durch Modul 1 (11) bereit-
gestellt wurden, wird fur die Ubernahme der Folien durch
Modul 2 (12) ein Ubernahmearm ausgefahren und vor-
zugsweise direkt Uber den bereitgestellten Folien plat-
ziert. Vorzugsweise umfasst der Ubernahmearm bei-
spielsweise 10 Saugkdpfe, mit denen mittels Vakuum 10
Folien gleichzeitig angesaugt werden kénnen. Der Uber-
nahmearm ist Bestandteil der "Pick and Place"Einheit
(16). Der Ubernahmearm ist ausfahrbar und um bei-
spielsweise 360°, bevorzugt 180° horizontal drehbar. Zu-
dem ist Ubernahmearm in der Vertikalen ausfahrbar und
variabel einstellbar. Nachdem die Folien mit den Saug-
képfen des Ubernahmearms der "Pick and Place"-Ein-
heit (16) von Modul 2 (12) angesaugt wurden, sind Ver-
fahren und Vorrichtung der vorliegenden Erfindung ins-
besondere so programmiert, dass insbesondere lber ei-
nen automatischen Prozess die Folien an 10 bereitge-
stellte Carriern (28) Ubergeben werden.

[0043] Die Carrier (28) wurden vor der Bereitstellung
sensorisch (20) Uberprift, ob die Carrier (28) auch nicht
bereits mit einer Folie beladen sind. Nur leere Carrier
(28) werden zur Beladung mit Folien bereitgestellt. Nach
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der Beladung wir ein Stopper gedffnet und die mit Folien
beladenen Carrier (28) werden auf dem permanent lau-
fenden Transportband 1 (17) bewegt. In Figur 2 ist die
Laufrichtung des Transportbandes 1 (17) und damit der
Carrier (28) insbesondere im Gegenuhrzeigersinn vor-
gesehen. Das Modul 2 (12) weist insbesondere Fiih-
rungsschienen auf, um sicherzustellen, dass die Carrier
(28) wahrend des Transportes das Transportband 1 oder
2(17,21) nichtverlassen kdnnen. Mittels Fiihrungsschie-
nen auf dem flexiblen Transportband (17, 21) wird es
beispielsweise auch ermdglicht, dass die Carrier (28)
wahrend des Transportes Richtungsdnderungen des
Transportbandes 1 oder 2 (17, 21) folgen kdnnen. Bei-
spielsweise ist das Transportband 1 (17) so angeordnet,
dass auf dem Weg zum Modul 3 (13) zwei horizontale
Richtungsanderungen um 90° vollzogen werden.
[0044] Figur 2 zeigt, in Position der Weiche 24b den
Ubergang von Transportband 1 (17) zu Transportband
2 (21). Dies stellt die Position dar, wo unbeladene Carrier
(28), detektiert durch sensorische Kontrolle (20), aussor-
tiert werden und Uber Transportband 2 (21) einer Bela-
dung in Position der "Pick and Place"-Einheit (16) zuge-
fuhrt werden. Der Figur 2 ist weiter zu entnehmen, dass
die beiden Bahnen 18a, 19 von Transportband 1 (17) vor
der Carrier-Ubergabe an Modul 3 (13) zusammengefiihrt
werden zu Bahn 18b. Weiter werden die Carrier (28) vor
der Ubergabe an das Modul 3 (13) aufgestaut und dann
wird Uber das Einlaufrad (22) ein definierter Abstand zwi-
schen den beladenen Carriern (28) eingestellt. Dadurch
wird erreicht, dass die Carrier (28) genau den Abstand
aufweisen, der notwendig ist, damit die Ubernah-
me-/Ubergabeképfe (25) von Modul 3 (13) die Folien von
den Carriern (28) ibernehmen kénnen.

[0045] Figur 3 zeigt eine Aufsicht auf Modul 3 (13).
Modul 3 (13) ist die sogenannte Ubernahme- und Ein-
presseinheit. Damit werden die Folien von den Carriern
(28) entnommen. Die in Figur 3 gezeigten Ubernah-
me-/Ubergabeképfe (25) umfassen Vakuumsaugképfe,
die die Folien von den Carriern (28) ansaugen. Die Uber-
nahmeund Einpresseinheit (Modul 3) (13) ist insbeson-
dere um eine zur Achse des Matrizentisches (26) der
Tablettenpresse (14) parallele Achse drehbar. Modul 3
(13) umfasst insbesondere einen Rotor, der mit Radia-
larmen versehen ist und in deren Kopfteilen radial be-
wegbare Ubernahme-/Ubergabeképfe (25) gelagert
sind, die zur Ubergabe der Folien mit den Matrizen in
Deckung bringbar sind. Das Modul 3 (13) ist drehbar und
ist in der Lage, die gleiche Drehgeschwindigkeit auszu-
fuhren wie die Tablettenpresse (14). Mittels Modul 3 (13)
werden die Folien in die Matrizenéffnungen der Tablet-
tenpresse (14) eingelegt. Dazu kénnen die Ubernah-
me-/Ubergabeképfe (25) von Modul 3 (13), beispielswei-
se Vakuumkopfe, direkt Gber bzw. in den Matrizenoff-
nungen einer Tablettenpresse (14) positioniert werden,
um die Folien einzulegen. Die Ubernahme-/Ubergabe-
képfe (25) sind insbesondere mittels Steuerkurven ver-
tikal verstellbar. Zudem kénnen die Ubernahme-/Uber-
gabekdpfe (25) horizontal eingefahren werden, um sie
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mit der Matrizen6ffnungin Deckung zu bringen. Aufdiese
Weise ist eine passgenaue und zentrische Positionie-
rung der Folien in der Matrize einer Tablettenpresse (14)
moglich.

[0046] Figur 4 zeigt die Aufsicht auf eine Tabletten-
presse (14) mit Oberstempelkdpfen (27), die insbeson-
derein die Matrizenéffnungen eintauchen, um das Pulver
zu verdichten und so die eingelegte Folie zu ummanteln.
Die Tablettenpresse (14), die zur Herstellung von um-
mantelten Tabletten dient, umfasst einen drehangetrie-
ben Matrizentisch (26) mit auf einem Teilkreis angeord-
neten Matrizen. Weiter umfasstdie Tablettenpresse (14),
welche sich zur Herstellung von Manteltabletten mit ein-
gelegten Folien eignet, in der Mantelkernausfiihrung auf
dem Teilkreis des Matrizentisches (26) nicht nur einen
sondern insbesondere zwei Flllgerate fiir Pulver. Diese
beiden Pulverfillgerate beinhalten das Pulver, mit wel-
chem die Folie in der Manteltablette ummantelt wird. Mit
einem Pulverflllgerat wird Pulver in der Matrize vorge-
legt, dann die Folie eingelegt und schlief3lich mit dem
zweiten Pulverflligerat die Folie bedeckt. Beispielsweise
ist es auch moglich, dass die Pulverfiligerate unter-
schiedliche Arten von Pulver enthalten, falls dies notwen-
dig ist. Nach der Befiillung der Matrize mit Pulver, der
Folie mittels Modul 3 (13) und erneut Pulver folgt der
eigentliche Pressvorgang, mit dem die Tablette umfas-
send eine ummantelte Folie erzeugt wird.

[0047] Figur 5 zeigt beispielsweise wie die Module 1
(11) bis 3 (13) und Tablettenpresse (14) miteinander ver-
bunden oder angeordnet sein kdnnen, um die Folien aus
dem Vorratsbehaltnis oder Vorratsmagazin zu entneh-
men und schlieBlich in die Tablettenpresse (14) einzule-
gen. Vorzugsweise sind die einzelnen Module héhenver-
stellbar bzw. in ihre Hohe aufeinander abgestimmt. Die
Vorrichtung in Figur 5 kann individuell in seiner Kapazitat
durch beispielsweise zuséatzliche Lange der Transport-
bander (17, 21), héhere Anzahl von Carriern (28), meh-
rere Tragerbander im Feeder (15) vom Modul 1 (11), die
Anzahl der Ubernahmeképfe bei der "Pick and
Place"Einheit (16) sowie beispielsweise die Anzahl der
Bahnen individuell an den benétigten Durchsatz beim
Einlegen der Folien in die Tablettenpresse (14) ange-
passt werden.

[0048] Figur 6 zeigt beispielsweise einen Carrier (28)
mit einer Aufnahmebohrung (29) fiir die Folie. Die Carrier
(28) sind vorzugsweise aus Edelstahl gefertigt. Das hat
den Vorteil, dass die Carrier (28) Uber ein Gewicht ver-
fugen, das einen stabilen Transport auf dem Transport-
band (17, 21) zulasst. Weiter bevorzugt ist, dass die Car-
rier (28) auch Kunststoff umfassen. Der Kunststoffteil der
Carrier (28) stellt insbesondere die Kontaktflache zwi-
schen Folie und Carrier (28) dar. Der Carrier (28) weist
an der Kontaktflache eine Aufnahmebohrung (29) fir die
Folie auf, wodurch die Folie zentriert wird und durch die
Vertiefung (29) auch wahrend des Transportes nicht vom
Carrier (28) fallen kann sondern zentriert gefiihrt wird.
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Bezugszeichen

[0049]

11 Modul 1

12 Modul 2

13 Modul 3

14 Tablettenpresse

15 Feeder

16 Pick and Place-Einheit (Aufnahmeelement)

17 Transportband 1

18a Bahn1

18b Bahn 1

19 Bahn 2

20 Sensor

21 Transportband 2

22 Einlaufrad

23 Auslaufrad

24a  Weiche

24b  Weiche

25 Ubernahme-/Ubergabeképfe  (Vakuumképfe)
von Modul 3

26 Matrizentisch

27 Oberstempel

28 Carrier

29 Aufnahmebohrung

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Ubergabe, zum Einlegen und zum Po-

2,

sitionieren von Folien in Matrizen von Tablettenpres-
sen,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Verfahren die folgenden Verfahrensschritte um-
fasst,

a. Bereitstellen der Folien mittels Modul 1 (11),
welches die Folien in die Ubernahmeposition
bringt,

b. Ubernahme der Folien durch Modul 2 (12),
wobei das Modul 2 (12) die Folien mittels eines
Aufnahmeelementes (16) aufnimmt,

c. Platzieren der Folien auf Carriern (28) durch
Modul 2 (12), wobei die Folien auf den Carriern
(28) zentriert werden,

d. Transport der Carrier (28) zum Modul 3 (13),
wobei die Beladung der Carrier (28) sensorisch
Uberprift wird,

e. Ubernahme der Folien durch Modul 3 (13)
mittels Vakuumkoépfen (25),

f. Positionieren der Folien in den Matrizen der
Tablettenpresse (14), wobei die Folien eingelegt
werden.

Vorrichtung zur Ubergabe, zum Einlegen und zum
Positionieren von Informationstragern in Matrizen
von Tablettenpressen,
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dadurch gekennzeichnet, dass
die Vorrichtung mindestens drei Module umfasst,

a. Modul 1 (11), umfassend mindestens eine
Vorratseinheit, die die Folien beinhaltet
und/oder mindestens eine Bereitstelleinheit, die
die Folien zur Ubernahme durch ein zweites Mo-
dul bereitstellt,

b. Modul 2 (12), umfassend mindestens eine
Ubernahmeeinheit, mindestens ein Transport-
band (17) und/oder mindestens ein Einlaufrad
(22), wobei das Modul 2 (12)

i. die Folien von Modul 1 (11) mittels Auf-
nahmeelement (16) Gbernimmt,

ii. die Folien auf Carriern (28) platziert,

iii. die Carrier (28) transportiert,

iv. mittels Einlaufrad (22) einen Abstand zwi-
schen den Carriern (28) einstellt,

c. Modul 3 (13), umfassend mindestens eine
Einlegeeinheit, welche eine Entnahmevorrich-
tung umfasst, die die Folien von den Carriern
(28) des Moduls 2 (12) entnimmt und in die Ma-
trizen der Tablettenpresse (14) einlegt.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

das die Folien ein Informationstrager, eine Trenn-
schicht und/oder ein Wirkstofftrager sind, wobei die
Folien leicht, biegeschlaff, nachgiebig, flexibel, starr
und/oder aufladbar sind.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 3,

dadurch gekennzeichnet, dass

das die Verfahrensschritte Bereitstellen der Folien
mittels Modul 1 (11) und/oder Ubernahme der Folien
durch Modul 2 (12) diskontinuierlich sind.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 4,

dadurch gekennzeichnet, dass

Modul 2 (12) ein Einlaufrad (22) umfasst, welches
einen Abstand zwischen den Carriern (28) einstellt
und die Carrier (28) mit den Folien kontinuierlich an
Modul 3 (13) ubergibt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Folien getaktet von dem Aufnahmeelement (16)
des Moduls 2 (12) tbernommen werden und von Mo-
dul 3 (13) in kontinuierlicher Arbeitsweise in die Ma-
trizen der Tablettenpresse (14) eingelegt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

mindestens ein Transportband (17) mit mindestens
zwei Bahnen (18a, 19) verwendet wird und das Auf-
nahmeelement (16) von Modul 2 (12) abwechselnd
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die Carrier (28) auf Bahn 1 (18a) und Bahn 2 (19)
mit Folien beschickt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

bei Verwendung eines zweibahnigen Transportban-
des (17) die Carrier (28) von beiden Bahnen (18a,
19) auf eine Bahn (18b) zusammengefiihrt werden
und bei fehlender Beladung der Carrier (28) miteiner
Folie, die Carrier (28) mittels Weiche (24a) auf ein
zweites Transportband (21) geschoben werden,
welches die leeren Carrier (28) zum erneuten Bela-
den der Carrier (28) mit Folien bereitstellt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 8,

dadurch gekennzeichnet, dass

das die Folien von der Ubernahme durch die Uber-
nahmeeinheit von Modul 2 (12) bis zum Einlegen in
die Matrizen der Tablettenpresse (14) mittels Carrier
(28) zentrisch geflihrt oder durch zentrischen Form-
schluss an den Vakuumkoépfen (25) transportiert
werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Vakuumkopfe (25) von Modul 3 (13) in der der
Ubernahme durch Modul 2 (12) gegeniiberliegen-
den Position auf dem Teilkreis der Matrize der Tab-
lettenpresse (14) synchron mit der Matrizenposition
mitfahren.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 10,

dadurch gekennzeichnet, dass

leere Carrier (28) dem Modul 2 (12), nach Entnahme
der Folien durch Modul 3 (13) oder durch Absau-
gung, mittels mindestens eines Auslaufrades (23)
zugeflhrt werden und flr eine erneute Beladung mit
Folien bereitgestellt werden.

Vorrichtung nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

Modul 2 (12) folgende Einheiten umfasst, welche
ausgewahlt sind aus der Gruppe Ubernahmeeinhei-
ten, Aufnahmeelemente (16), Transportbander (17,
21), Umlenkrader, Fihrungsschienen, Abstandhal-
ter, Stopper, Kontrollsensoren, Einlaufrader (22),
Auslaufrader (23) und/oder Weichen (24a, 24b).

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 12,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Ubernahmeeinheit von Modul 2 (12) als Aufnah-
meelement (16) einen Ubernahmekopf mit bis zu 50
Vakuumkdpfen, bevorzugt mit bis zu 30 Vakuum-
képfen, mehrbevorzugt mit bis zu 20 Vakuumkdpfen
und am meisten bevorzugt mit bis zu 10 Vakuum-
képfen umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 13,
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dadurch gekennzeichnet, dass

Modul 3 (13) Vakuumkdpfe (25), bewegliche Arme,
mindestens zwei Steuerkurven, Druckluftanschlis-
se und/oder Vakuumanschliisse umfasst, wobei die
Vakuumkdpfe (25) absenkbar sind und in Matrizen
der Tablettenpresse (14) eintauchen.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 14,

dadurch gekennzeichnet, dass

dass die Drehgeschwindigkeit von Modul 3 (13) va-
riabel und synchron mit der Rotorgeschwindigkeit
der Tablettenpresse (14) einstellbar ist.
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