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(67)  Mit der vorliegenden Erfindung soll eine stati-
onsweise arbeitende Rotationspresse und ein entspre-
chendes Verfahren zum Herstellen einer Tablette dahin-
gehend verbessert werden, dass die Fehler- und Stor-
anfalligkeit gerade beim Verpressen von klebrigem Full-

Tablettenpresse und Verfahren zum Herstellen einer Tablette

gut reduziert wird. Diese Aufgabe wird durch eine Tab-
lettenpresse (1) und ein Verfahren zum Herstellen einer
Tablette gel6st, wobei der Unterstempel (31) in der Ma-
trizenform (23) der Dreheinheit (5) angeordnet ist und
mit der Dreheinheit (5) rotiert.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine
Tablettenpresse gemaf des Oberbegriffs des Anspruchs
1 und auf ein Verfahren zum Herstellen einer Tablette
gemal des Oberbegriffs des Anspruchs 10.

[0002] Aus der WO 2011/038058 A1 ist eine stations-
weise arbeitende Rotationstablettenpresse dieser Gat-
tung mit einer Beflllstation, einer Verpressstation und
einer Auswerfstation bekannt. Ein Tisch mit Matrizenfor-
men rotiert beim Herstellen einer Tablette indexiert von
der Beflillstation Uber die Verpressstation zur Auswerf-
station. In der Auswerfstation ist der Unterstempel aus
der Matrizenform, die eine gepressten Tablette enthalt,
herausgefahren und die gepresste Tablette wird von ei-
nem Auswerfstift von oben durch die Matrizenform nach
unten auf ein vorbeilaufendes Férderband herausge-
driickt. Die bekannte Tablettenpresse neigt jedoch beim
Verpressen von Flllgut mit klebrigen Naturstoffen zum
Verschmutzen bzw. Verkleben, was Stérungen im Be-
triebsablauf zur Folge haben kann.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde eine
einfach aufgebaute, zuverlassige und leicht bedienbare
stationsweise arbeitende Rotationstablettenpresse und
ein entsprechendes Verfahren zum Herstellen einer Ta-
blette zu entwickeln, wobei die Zuverlassigkeit auch beim
Verarbeiten von Fullgut mit klebrigem Naturstoffen ge-
wahrleistet sein soll.

[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl geldst
mit einer Vorrichtung geman des unabhéangigen Vorrich-
tungsanspruchs bzw. einem Verfahren gemaR des un-
abhangigen Verfahrensanspruchs.

[0005] Bei der im unabgangigen Vorrichtungsan-
spruch beschriebenen Tablettenpresse, bei welcher der
Unterstempel mit der Dreheinheit rotierend in der Matri-
zenform angeordnet ist, ist ein zuverldssiges Zusam-
menspiel von Unterstempel und Matrizenform in allen
Bearbeitungspositionen der Tablettenpresse sicherge-
stellt. Uberraschenderweise hat sich gezeigt, dass das
permanente Anordnen des Unterstempels in der Matri-
zenform das Verschmutzen der Matrizenform und des
Unterstempels, also das dauerhafte Anhaften von Fllgut
an den Unterstempel und/oder die Matrizenform, auch
beim Verarbeiten von klebrigem Fiillgut gering halt.
[0006] In einer vorteilhaften Ausflihrungsform der Er-
findung kann eine Steuerplatte fiir eine Kurvensteuerung
der Unterstempelposition vorgesehen sein. Dies ermdg-
licht eine genaue Positionierung des Unterstempels in
der Matrizenform in und zwischen den einzelnen Bear-
beitungspositionen der Tablettenpresse.

[0007] In einer besonders vorteilhaften Ausfiihrungs-
form der Erfindung kann eine Belastungsvorrichtung den
Unterstempel gegen die Steuerplatte driicken. Dies er-
héht die Positionsgenauigkeit des Unterstempels in der
Matrizenform, da die Verbindung zwischen Steuerplatte
und Unterstempel stets sichergestellt ist.

[0008] Ginstigerweise kann die Belastungsvorrich-
tung innerhalb der Dreheinheit angeordnet sein. Dies er-
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héht die Zuverlassigkeit der Belastungsvorrichtung, da
durch ihre geschitzte Lage innerhalb der Dreheinheit ein
verringertes Verschmutzungsrisiko durch Fullgut oder
Verschmutzungen aus der Umgebung besteht.

[0009] In einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfin-
dung kann der Unterstempel in seiner Position unmittel-
bar nach dem Verpressen im Vergleich zu seiner End-
position beim Verpressen abgesenkt sein. Dies schafft
einen Abstand zwischen dem Unterstempel und der ge-
pressten Tablette, wodurch ein weiteres Krafteinwirken
der gepressten Tablette auf den Unterstempel unterbun-
den wird. In einigen Ausfiihrungsformen erleichtert dies
das Drehen der Dreheinheit.

[0010] In einer vorteilhaften Ausfihrungsform der Er-
findung kann der Unterstempel als Auswerfer fir eine
gepresste Tablette ausgebildet sein. Hierdurch beférdert
der Unterstempel zuverldssig die gepresste Tablette aus
der Matrizenform. Zudem wird beim Auswerfen die Ma-
trizenform durch den Unterstempel gereinigt

[0011] In einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfin-
dung kann eine Kupplungseinheit vorgesehen sein, wel-
che die Antriebseinheit mit der Dreheinheit koppeln und
von ihrentkoppeln kann. Die Ubertragung einer Antriebs-
bewegung von der Antriebseinheit auf die Dreheinheit
kann hierdurch ausgesetzt werden, so dass die Drehein-
heit stillsteht. Die Kupplungseinheit erlaubt es zudem,
nur bestimmte Antriebsbewegungen von der Antriebs-
einheit an die Dreheinheit weiterzugeben, wodurch sich
das Spektrum der einsetzbaren Antriebssysteme erwei-
tert. Im Bedarfsfall erméglicht zudem ein Entkoppeln ein
handisches Bewegen der Dreheinheit mit wenig Kraft-
aufwand, ohne ein gleichzeitiges Mitbewegen der An-
triebseinheit.

[0012] In einer besonders vorteilhaften Ausfihrungs-
form der Erfindung kann die Kupplungseinheit in einer
Bearbeitungsposition die Antriebseinheit von der
Dreheinheit entkoppeln. Die Dreheinheit steht somit in
der Bearbeitungsposition still und ein Bearbeitungs-
schritt zum Herstellen der Tablette kann ausgefihrt wer-
den.

[0013] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Er-
findung kann die Antriebseinheit einen Linearaktuator
aufweisen. Es hat sich gezeigt, dass ein zuverldssiges
und indexiertes Rotieren der Dreheinheit neben den
standardmaRigen rotierenden Antriebssystemen auch
mit einem Linearaktuator bewirkt werden kann.

[0014] In besonders vorteilhafter Weise kann die An-
triebseinheit einen ersten und einen zweiten Linearaktu-
ator aufweisen, wobei die beiden Linearaktuatoren ein-
ander entgegengesetzt arbeiten. Es hat sich gezeigt,
dass durch zwei einander entgegengesetzt arbeitende
Linearaktuatoren die Dreheinheit, falls gewiinscht, in bei-
de Richtungen rotiert werden kann ohne hierfiir aufwan-
digere rotierende Antriebssysteme nutzen zu missen.
Der Einsatz von zwei einander entgegengesetzt arbei-
tenden Linearaktuatoren erlaubt es weiterhin, die Line-
araktuatoren einfach wirkend auszufiihren.

[0015] Gunstigerweise kann eine Indexiereinheit vor-
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gesehen sein, welche die Dreheinheit in einer Bearbei-
tungsposition arretiert. Die Dreheinheit ist dadurch in der
Bearbeitungsposition exakt positioniert und gegen ein
unbeabsichtigtes Bewegen in der Bearbeitungsposition
gesichert, wodurch die Zuverlassigkeit des Herstellpro-
zesses erhoht wird.

[0016] In einer Ausflihrungsform der Erfindung kann
ein Fullkanal vorgesehen sein, in welchem das Fullgut
der Matrizenform zugefiihrt wird. Hierdurch wird eine zu-
verlassige Zufuhrung des Fillguts zur Matrizenform si-
chergestellt.

[0017] In einer besonders vorteilhaften Ausfiihrungs-
form der Erfindung kann der Fillkanal einen Bereich ei-
ner Bewegungsbahn der Matrizenform tiberdecken. Dies
verbessert den Befiillungsgrad und Befiillungszustand
der Matrizenform, insbesondere bei klebrigem Fllgut,
da das Fullgut wahrend der Rotation der Matrizenform
mehr Zeit erhalt in die Matrizenform zu gelangen.
[0018] In einer besonders vorteilhaften Weise kdnnen
die Dreheinheit und der Fillkanal vorgespannt gegen-
einanderdriicken. Hierdurch wird ein sicheres Anliegen
zwischen der Dreheinheit und dem Fillkanal erreicht,
was die Zuverlassigkeit der Zufiihrung von Fllgut an die
Matrizenform erhéht.

[0019] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Er-
findung kann eine Presskrafterzeugungseinheit unter-
halb der Dreheinheit angeordnet sein. Diese Anordnung
verbessert die Zuganglichkeit zur Tablettenpresse in
dem Bereich oberhalb der Dreheinheit.

[0020] In einer besonders vorteilhaften Ausfiihrungs-
form der Erfindung kann die Presskrafterzeugungsein-
heit beim Verpressen einen Oberstempel in Richtung ge-
gen den Unterstempel ziehen. Das Ziehen des Ober-
stempels erméglicht eine vorteilhafte Anordnung von
Oberstempel, Unterstempel und Presskrafterzeugungs-
einheit in einer Wirklinie.

[0021] Ginstigerweise kann die Presskrafterzeu-
gungseinheit einen Druckzylinder und mindestens einen
weiteren Druckzylinder aufweisen, wobei der eine Druck-
zylinder den Oberstempel beim Verpressen von einer
Ausgangslagein Richtung gegen den Unterstempel zieht
und der mindestens eine weitere Druckzylinder den
Oberstempel nach dem Verpressen in seine Ausgangs-
lage zuriickbewegt. Es ist ebenfalls denkbar, dass die
Presskrafterzeugungseinheit nur einen der Druckzylin-
der, also den Druckzylinder, der den Oberstempel beim
Verpressen von einer Ausgangslage in Richtung gegen
den Unterstempel zieht oder den mindestens einen
Druckzylinder, der den Oberstempel nach dem Verpres-
sen in seine Ausgangslage zuriickbewegt, aufweist. Der
Einsatz eines Druckzylinders zum Verpressen erlaubt ei-
ne moglichst konstante und somit schonende Presskraf-
terzeugung zum Formen der Tablette, was speziell das
Freisetzen von klebrigen Substanzen beim Verpressen
von Naturstoffen vermindert. Der Einsatz eines Druck-
zylinders zum Zuriickbewegen des Oberstempels er-
laubt ein Zuriickbewegen des Oberstempels mit gerin-
gem Widerstand.
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[0022] In einer weiteren Ausfihrungsform kann der
mindestens eine Druckzylinder, der den Oberstempel
nach dem Verpressen in seine Ausgangslage zurlickbe-
wegt, kleiner ausgebildet sein als der Druckzylinders, der
den Oberstempel in Richtung gegen den Unterstempel
zieht. Da der mindestens eine Druckzylinder zum Zu-
rickbewegen des Oberstempels in seinem Arbeitsvolu-
men kleiner ausgebildet ist als das Arbeitsvolumen des
Druckzylinders zum Verpressen, kann die Ansprechzeit
des kleineren Druckzylinders im Vergleich zu der des
gréReren Druckzylinders reduziert werden, was die Dau-
er zum Zurlickbewegen des Oberstempels und somit die
Gesamtdauer zum Herstellen einer Tablette verkiirzt.
[0023] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Er-
findung kann das Fullvolumen der Matrizenform veran-
derbar sein. Dies erlaubt ein Herstellen unterschiedlicher
TablettengrofRen bzw. Tablettendichten mit derselben
Matrizenform.

[0024] In einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfin-
dung kann das Fillvolumen der Matrizenform Uber die
Position des Unterstempels veranderbar sein. Durch ein
Anheben oder Absenken der Position des Unterstempels
in der Matrizenform kann somit die Tablettengrofie
und/oder Tablettendichte zuverlassig und prazise einge-
stellt werden.

[0025] In einer besonders vorteilhaften Ausfihrungs-
form der Erfindung kann das Fullvolumen der Matrizen-
form wahrend der Rotation der Dreheinheit veranderbar
sein. Dies ermdglicht ein zeitsparendes und einfaches
Justieren der Fillmenge bzw. der TablettengréRe
und/oder der Tablettendichte.

[0026] In einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfin-
dung kann die Tablettenpresse pneumatisch angetrie-
ben sein. Der Einsatz von Luft als Betriebsstoff verringert
das Risiko von Staubexplosionen im Vergleich zu elek-
trischen Antrieben und einer Verunreinigung der Tablette
durch den Betriebsstoff im Vergleich zu hydraulischen
Antrieben.

[0027] Beidemimunabhangigen Verfahrensanspruch
beschriebenen Verfahren, in dem ein Unterstempel in
der Matrizenform angeordnet ist und mit der Dreheinheit
rotiert, ergibt sich ein zuverlassiges Zusammenspiel von
Unterstempel und Matrizenform in allen Verfahrens-
schritten. Uberraschenderweise hat sich gezeigt, dass
das permanente Anordnen des Unterstempels in der Ma-
trizenform wahrend dem Rotieren der Dreheinheit das
Verschmutzen der Matrizenform und des Unterstempels,
also das dauerhafte Anhaften von Fiillgut an den Unter-
stempel und/oder die Matrizenform, auch beim Verarbei-
ten von klebrigem Fillgut reduziert wird.

[0028] In einer vorteilhaften Ausfihrungsform der Er-
findung kann der Unterstempel unmittelbar nach dem
Verpressen abgesenkt werden im Vergleich zu seiner
Endposition beim Verpressen. Dies schafft einen Ab-
stand zwischen dem Unterstempel und der gepressten
Tablette, wodurch ein weiteres Krafteinwirken der ge-
pressten Tablette auf den Unterstempel unterbunden
wird. In einigen Ausfiihrungsformen erleichtert dies das
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Drehen der Dreheinheit.

[0029] In einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form der Erfindung kann die Tablette vom Unterstempel
ausgeworfen werden. Hierdurch wird die gepresste Ta-
blette zuverlassig vom Unterstempel aus der Matrizen-
form beférdert. Zudem wird beim Auswerfen die Matri-
zenform durch den Unterstempel gereinigt

[0030] In einer besonderen Ausfihrungsform der Er-
findung kdénnen in einer Bearbeitungsposition die
Dreheinheit und eine Antriebseinheit voneinander ent-
koppelt werden. Die Ubertragung einer Antriebsbewe-
gung von der Antriebseinheit auf die Dreheinheit kann
hierdurch ausgesetzt werden, so dass die Dreheinheit
stillsteht und ein Bearbeitungsschritt erfolgen kann.
[0031] In einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form des Verfahrens wird die Matrizenform entlang eines
Fillkanals befiillt. Dies verbessert den Beflillungsgrad
und Befiillungszustand der Matrizenform, da das Fullgut
wahrend der Rotation der Matrizenform langs des Fiill-
kanals mehr Zeit erhalt in die Matrizenform zu gelangen.
[0032] Ineinerweiteren Variante des erfindungsgema-
Ren Verfahrens wird beim Verpressen ein Oberstempel
in Richtung gegen den Unterstempel gezogen. Das Zie-
hen des Oberstempels ermdglicht eine vorteilhafte An-
ordnung von Oberstempel, Unterstempel und einer die
Presskraft erzeugende Einheit in einer Wirklinie.

[0033] In einer besonders vorteilhaften Ausfiihrungs-
form der Erfindung rotiert die Dreheinheit, wobei gleich-
zeitig das Fullvolumen der Matrizenform veranderbar ist.
Dies ermdglicht ein zeitsparendes und einfaches Justie-
ren der Fullmenge bzw. der Tablettengré3e und/oder der
Tablettendichte.

[0034] Im Folgenden wird eine mdgliche Ausfiihrungs-
form der Erfindung anhand der nachfolgenden Zeichnun-
gen naher erlautert. Dabei zeigen:

Figur 1 eine perspektivische Darstellung der erfin-
dungsgeméaflien Tablettenpresse in einer
Vorderansicht von schrag oben,

Figur 2 eine perspektivische Darstellung der Tablet-
tenpresse aus Figur 1, in einer Rickansicht
von schrag oben,

Figur 3 eine perspektivische Ansichtder Dreheinheit
von schrag oben,

Figur 4 Die Dreheinheit aus Figur 3, wobei zu Dar-
stellungszwecken einzelne Bauteile nicht
oder nur transparent dargestellt sind,

Figur 5 eine perspektivische Ansicht der Steuerplat-
te mit der darunter liegenden Antriebseinheit
von schrag oben,

Figur 6 eine perspektivische Ansicht der Kupplungs-
einheit sowie weiterer Bauteile von schrag
oben,
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Figur 7 eine perspektivische Ansicht der Kupplungs-
einheit, der Antriebseinheit und weiterer

Bauteile von schrag oben,

eine perspektivische Ansicht eines Fllvolu-
meneinstellmechanismus von schrag oben,

Figur 8

eine perspektivische Ansicht der Presskraf-
terzeugungseinheit und weiterer Bauteile
von schrag oben, und

Figur 9

eine Querschnittsansicht der Presskrafter-
zeugungseinheit aus Figur 9, geschnitten in
der Ebene | - | wie in Figur 9 angedeutet.

Figur 10

[0035] Figuren 1und 2 zeigen eine erfindungsgemalie
Tablettenpresse 1. Zur besseren Veranschaulichung
wird der Aufbau der Tablettenpresse entlang einer Ro-
tationsachse A einer Dreheinheit 5 der Tablettenpresse
beschrieben.

[0036] Figur 1 zeigteine Flllgutzufiihrungseinrichtung
2, welche einen Behalter 84 fiir das Fllgut, ein Gehause
3 und einen als Druckluftzylinder ausgebildeten Linea-
raktuator 85 umfasst. Das Gehause 3 beherbergt zwei
nicht dargestellte, unterschiedlich grolRe Foérderrader
und ein nicht dargestelltes Getriebe. Die Rotationsach-
sen der beiden Forderrader sind zueinander und zu der
Rotationsachse A parallel und ihre Rotationsebenen sind
in Richtung der Rotationsachse A zueinander versetzt.
Das Gehauses 3 liegt mit einer Seite teilweise an einer
orthogonal zur Rotationsachse A liegenden Fiihrungs-
platte 4 auf.

[0037] Aufdie Fihrungsplatte 4 folgt die trommelartige
Dreheinheit5, die an der Fihrungsplatte 4 biindig anliegt.
[0038] Am Ende der der Fiihrungsplatte 4 abgewand-
ten Seite der Dreheinheit 5, befindet sich eine Indexier-
einheit 6.

[0039] Weiter in Achsrichtung folgt nach der Drehein-
heit 5 eine Steuerplatte 7, die in einer Ebene orthogonal
zur Rotationsachse A liegt und sich in Kontakt mit der
Dreheinheit 5 befindet.

[0040] In Achsrichtung nach der Steuerplatte 7 folgt
eine Antriebseinheit 8, die in einer Ebene orthogonal zur
Rotationsachse A liegt und an der Steuerplatte 7 anliegt.
In der Ebene der Antriebseinheit 8 liegen ein erste Line-
araktuator 10 und ein zweiter Linearaktuator 11, die bei-
de an derselben Seite der Antriebseinheit 8 befestigt
sind.

[0041] In Achsrichtung nach der Antriebseinheit 8 fol-
gen nacheinander eine Kupplungseinheit 12, ein Fillvo-
lumeneinstellmechanismus 15 und eine Presskrafter-
zeugungseinheit 17. Von der Presskrafterzeugungsein-
heit 17 erstrecken sich zwei parallele Zuganker 18, 19
parallel zur Rotationsachse A bis Uber die Flihrungsplatte
4. Die Zuganker durchstoRen dabei Durchgangséffnun-
genin dem Fillvolumeneinstellmechanismus 15, der An-
triebseinheit 8 und der Steuerplatte 7 und sind Uber ein
Joch 20 an ihrem oberen Ende miteinander verbunden.
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Das Joch 20 tragt in seiner Mitte den Oberstempel 21,
der die Oberseite der Tablette formt.

[0042] Figur 3 zeigt die trommelartige Dreheinheit 5
mit ihrer Rotationsachse A. Die Dreheinheit 5 umfasst
mitunter eine Matrizenplatte 22, einen Hauptk&rper 25,
einen Arretierkranz 27 und eine hier nicht dargestellte
Belastungsvorrichtung 32.

[0043] Die Matrizenplatte 22 liegt in Achsrichtung be-
trachtet auf einer Seite der Dreheinheit in einer Ebene
orthogonal zur Rotationsachse A. Die kreisrunde Matri-
zenplatte 22 weist flinf Matrizenformen 23 auf. Im Zen-
trum der Matrizenplatte 22 befindet sich eine kreisrunde
Durchgangsoffnung 24.

[0044] Die Matrizenformen 23 sind als Durchgangsl6-
cher orthogonal in der Matrizenplatte 22 ausgebildet und
in Achsrichtung konstant in ihrem Querschnitt. Der Quer-
schnitt ist rechteckférmig mit abgerundeten Ecken. Alle
Matrizenformen 23 haben denselben Abstand zur zen-
tralen Rotationsachse A sowie denselben Abstand zu
ihren beiden direkten Nachbarn.

[0045] In Achsrichtung nach der Matrizenplatte 22 be-
findet sich der zylinderformige Hauptkorper 25. Der
Hauptkdrper 25 weist in seinem Zentrum ebenfalls eine
kreisrunde Durchgangséffnung 26 auf und ist mit der dar-
Uberliegenden Matrizenplatte 22 fest verbunden.
[0046] Auf der seitlichen dulReren Umfangsflache des
Hauptkorpers 25 ist an einem Ende der kreisférmige Ar-
retierkranz 27 fest mit dem Hauptkorper 25 verbunden.
Der Arretierkranz 27 weist auf seiner seitlichen dufReren
Umfangsflache rechteckférmige Ausnehmungen 28 auf,
die in ihrer Anzahl der Anzahl der Matrizenformen 23
entsprechen und gleichmafig auf der Umfangsflache
verteilt sind. Die Rotationsachsen des Arretierkranzes
27, des Hauptkdrpers 25 und der Matrizenplatte 22 fallen
zusammen. Eine Ausnehmung 28 liegt mit der ihr am
nahesten kommenden Matrizenform 23 und der Rotati-
onsachse A in einer Ebene.

[0047] AufderderMatrizenplatte 22 abgewandten Sei-
te des Hauptkdrpers 25 ist ein Kupplungsring 29 konzen-
trisch zum Hauptkorper 25 und der Matrizenplatte 22 an-
geordnet. Der Kupplungsring 29 weist auf seiner Unter-
seite flinf sternférmig zur Rotationsachse A angeordnete
Eingriffséffnungen 30 auf.

[0048] Die vorgesehene Rotationsrichtung der
Dreheinheit 5 ist, in Achsrichtung auf die Matrizenplatte
22 blickend, im Uhrzeigersinn und wird durch einen ge-
krimmten Pfeil 86 angedeutet.

[0049] In Figur 4 sind die Matrizenplatte 22 sowie der
Hauptkorper 25 transparent dargestellt. Der Arretier-
kranz 27 ist nicht gezeigt. Aus Griinden der Ubersicht-
lichkeit ist nur einer von fiinf Unterstempeln 31 sowie nur
eine zugehdrige Belastungsvorrichtung 32, eine Halte-
platte 34 und ein Gleitbolzen 33 dargestellt.

[0050] DerUnterstempel 31 entsprichtin seinem Quer-
schnitt orthogonal zur Rotationsachse A nahezu dem
Querschnitt der Matrizenform 23, erstreckt sich in Achs-
richtung A entlang der Matrizenform 23 und wird in seiner
Bewegung in Achsrichtung von der Matrizenform 23 ge-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

flhrt.

[0051] In Achsrichtung auf der der Matrizenform 23 ab-
gewandten Seite des Unterstempels 31 befindet sich die
Halteplatte 34, welche fest mit dem Unterstempel 31 ver-
bunden ist. Die Halteplatte 34 ist rotationssymmetrisch
und weist einen Teil 35 mit einem kleineren Durchmesser
und einen Teils 36 mit einem gréfReren Durchmesser auf.
Der Teil 35 ist mit dem Unterstempel 31 fest verbunden.
Der Teil 36 beriihrt auf seiner dem Teil 35 abgewandten
Seite eine Stirnseite des zylindrischen Gleitbolzens 33,
der aus der der Matrizenplatte 22 abgewandten Seite
des Hauptkoérper 25 hervorsteht und im Hauptkorper ge-
fuhrt ist.

[0052] IndieserAusfihrungsform stelltder Gleitbolzen
33 Uiber die Halteplatte 34 eine Verlangerung des Unter-
stempels 31 in Achsrichtung dar. Der Unterstempel 31,
die Halteplatte 34 und der Gleitbolzen 33 kénnen aber
beispielsweise auch einstiickig ausgebildet sein.

[0053] An zweigegeniberliegenden Seiten der Halte-
platte 34 sind rotationssymmetrische, im Querschnitt ent-
lang der Rotationsachse A T-férmige und von jeweils ei-
ner Feder 38 belastete Belastungsstempel 37 angeord-
net. Der Kopf des Belastungsstempels 37 driickt wegen
der darliber angeordnete Feder 38, die sich an der dem
Hauptkorper 25 zugewandten Seite der Matrizenplatte
22 abstltzt, gegen eine orthogonal zur Rotationsachse
Aliegende Flache des Teils 36. Da der Unterstempel 31
und die Halteplatte 34 fest miteinander verbunden sind,
driicken die beiden Federn 38 den Unterstempel 31 und
auch den Gleitbolzen 33 nach unten. Die beiden Belas-
tungsstempel 37 und die Halteplatte 34 werden an ihren
seitlichen Umfangsflachen von entsprechenden Aus-
nehmungen im Hauptkdrper 25 in Achsrichtung gefiihrt.
In dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel umfasst die Be-
lastungsvorrichtung 32 die beiden Belastungsstempel 37
und die beiden Federn 38.

[0054] Figur 5 zeigt die Steuerplatte 7 mit ihrer der
Dreheinheit 5 zugewandten Oberseite 39. Die Steuer-
platte 7 verbreitert sich Uber ihre Lange konstant in eine
horizontale Richtung. Die Steuerplatte weist in diesem
Ausfuhrungsbeispiel auf ihrer Oberseite 39 eine Nut 40,
eine zentral zur Rotationsachse A liegende, kreisrunde
Durchgangséffnung 41, zwei am Rand befindliche
Durchgangsoéffnungen 46 fur die Zuganker 18, 19, eine
Aussparung 45 und ein Durchgangsloch 44 fiir eine Aus-
werfstange 56 auf.

[0055] Die Nut 40 erstreckt sich teilkreisbogenartig in
einer gewissen Lange um die Durchgangséffnung 41.
Bei Rotation der Dreheinheit 5 gleiten die Gleitbolzen 33
mit ihren der Dreheinheit 5 abgewandten Stirnseiten auf
der Oberseite 39 der Steuerplatte und im Bereich der Nut
40 vollstandig auf der orthogonal zur Rotationsachse A
liegenden Oberflache der Nut 40. Die Nut 40 hat einen
Bereich 42 mit einer ersten Tiefe, beispielsweise 1 mm,
und einen Bereich 43 mit einer zweiter Tiefe, die gréRer
istals die erste Tiefe, beispielsweise 1,5 mm. Der Bereich
43 mitder zweiten Tiefe weistan seinem Ende, betrachtet
in Rotationsrichtung 86, das Durchgangsloch 44 auf. Im
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Bereich 42 befindet sich der entsprechende Unterstem-
pel 31 der Dreheinheit in der Bearbeitungsposition des
Verpressens. Im Bereich des Durchgangslochs 44 be-
findet sich der zugehdérige Unterstempel 31 in der Bear-
beitungsposition des Auswerfens.

[0056] Andie Nut40 schlieltsich in Rotationsrichtung
86 die teilkreisbogenartige Aussparung 45 an. Hier kann
bei Bedarf eine oder mehrere Einsatzplatten mit unter-
schiedlichen Hoéhenprofilen eingebracht werden. Es ist
beispielsweise denkbar, den Unterstempel 31 nach dem
Auswerfen soweit anzuheben, dass ein automatisches
Abbdrsten der Unterstempeloberseite in einer zusatzli-
chen Bearbeitungsposition und/oder wahrend des Be-
wegens der Dreheinheit durchgefiihrt wird. Die Gestalt
der Fuhrungsplatte 4 wiirde dann entsprechend ange-
passt werden.

[0057] Der Bereich, in dem das Befiillen der Matrizen-
form 23 stattfindet, ist auf der Kreisbahn der Nut 40 in
Rotationsrichtung 86 vor dem Bereich 42 positioniert und
hat die urspriingliche Héhe der Steuerplattenoberseite
39. Die beiden Durchgangséffnungen 46 befinden sich
an den beiden gegeniberliegenden Ecken des breiten
Endes der Steuerplatte 7.

[0058] Ebenfalls in Figur 5 und auch in Figur 7 zu se-
hen, ist die Antriebseinheit 8. In Figur 7 ist zudem die
Anordnung zwischen Antriebseinheit 8, Kupplungsein-
heit 12, Saule 48 und Fiihrungsplatte 4 dargestellt.
[0059] Die Antriebseinheit umfasst in diesem Ausflh-
rungsbeispiel mitunter die beiden Linearaktuatoren 10,
11 und zwei Zahnstangen 49, 50.

[0060] Die Antriebseinheit 9 ist in einer Ebene ortho-
gonal zur Rotationsachse A plattenférmig ausgebildet
und verbreitert sich konstant in dieselbe Richtung wie die
Steuerplatte 7. Die beiden Zahnstangen 49, 50 liegen
zueinander parallel und in einer Ebene orthogonal zur
Rotationsachse A, wobei sich ihre Zahnflanken gegen-
Uberstehen. Jede Zahnstange 49, 50 steht in Wirkung
mit einem der beiden Linearaktuatoren 10, 11 und istin
einerlanglichen Aussparung 51, 52 inder Antriebseinheit
8 gefiihrt. Die beiden Zahnstangen 49, 50 sind mit einem
zwischen ihnen liegenden Hohlzahnrad 47 im Eingriff,
wie in Figur 7 gut zu sehen ist. Die beiden Linearaktua-
toren 10, 11 sind als einfach wirkende Druckluftzylinder
ausgebildet, wobei der Zylinder 10 starker ist als der Zy-
linder 11.

[0061] Die Antriebseinheit 8 weist weiterhin eine kreis-
runde Durchgangséffnung 53 auf, die in ihren Abmes-
sungen in etwa der Durchgangsoéffnung 41 in der Steu-
erplatte 7 entspricht und koaxial zur Rotationsachse A
angeordnet ist. Die beiden Durchgangséffnungen 54 fiir
die Zuganker 18, 19 befinden sich in den beiden gegen-
Uberliegenden Ecken am breiten Ende der Antriebsein-
heit 8. Die Antriebeinheit 8 weist weiterhin ein Durch-
gangsloch 55 fir die Auswerfstange 56 in der Nahe des
Randes auf der Seite des starkeren Zylinders 10 auf.
[0062] Figur 6 zeigt die in etwa kreisflachig ausgebil-
dete Fihrungsplatte 4 mit dem Flllkanal 57, einer Pres-
s6ffnung 58 und einer kreissegmentartigen Aussparung
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59.

[0063] Der Fillkanal 57 ist als Durchgangséffnung in
der Fuhrungsplatte 4 ausgebildet und erstreckt sich in
einer gewissen Lange, teilkreisbogenartig und parallel
entlang der Bewegungsbahn der an der Fiihrungsplatte
4 bindig vorbeirotierenden Matrizenformen 23. Die
Querschnitts6ffnung des Flllkanals 57 orthogonal zur
Rotationsachse A ist Uiber seine gesamte Lange in Achs-
richtung A konstant. Die Fiihrungsplatte 4 ist feststehend
und rotiert nicht mit der Dreheinheit 5. Die Breite des
Flllkanals 57, gemessen in radialer Richtung der Rota-
tionsachse A, ist bis auf die beiden abgerundeten Enden
des Fillkanals 57 konstant. Diese Breite des Fiillkanals
57 ist in der Regel mindestens so breit wie die entspre-
chend gemessene Breite der Matrizenform 23.

[0064] Die Pressoéffnung 58 hat die Form einer Durch-
gangsoffnung fir den Oberstempel 21. Die Presséffnung
58 ist in ihren horizontalen Abmessungen geringfiigig
gréRer als die horizontalen Abmessungen des Ober-
stempels 21. Wenn sich eine Matrizenform 23 in der Be-
arbeitungsposition des Verpressens befindet, fluchtet die
Pressoéffnung 58 mit dieser Matrizenform 23.

[0065] Im Bereich der Bearbeitungsposition des Aus-
werfens weist die Fihrungsplatte 4 die Aussparung 59
auf. Die Aussparung 59 liegt auf der Fihrungsplatte in
etwa dem Fillkanal 57 gegeniber. Die Flhrungsplatte
4 ist fest mit der sich koaxial zur Rotationsachse A er-
streckenden Saule 48 verbunden. Diese S&ule 48 ist fest
mit dem Fullvolumeneinstellmechanismus 15 verbun-
den.

[0066] Die Kupplungseinheit12, wie in Figur 6 gezeigt,
umfasst in diesem Ausflihrungsbeispiel mitunter ein Ge-
hause 13, das Hohlzahnrad 47, pneumatisch bewegte
Kupplungsstifte 62, sowie den in Figuren 3 und 4 gezeig-
ten Kupplungsring 29.

[0067] Das Gehause 13 istim Wesentlichen zylinder-
férmig und hat in seiner Mitte ein kreisrundes Durch-
gangsloch, durch das die Saule 48 verlauft.

[0068] Orthogonal zu der der Dreheinheit 5 zugewand-
ten Seite des Gehduses 13 ragen durch das Hohlzahnrad
64 funf der in Achsrichtung beweglichen Kupplungsstifte
62 in Richtung der Dreheinheit 5. Die Kupplungsstifte 62
sind sternfdrmig und auf einer Kreisbahn rotierend um
die Saule 48 angeordnet. Das Hohlzahnrad 47 ist eben-
falls in einer zur Rotationsachse A orthogonalen Ebene
rotierbar um die Saule 48 angeordnet. Das Hohlzahnrad
47 weist seitliche, den Kupplungsstiften 62 entsprechen-
de Durchgangséffnungen 63 auf. Die Kupplungsstifte 62
sind in den entsprechenden Durchgangsoéffnungen 63
gefuhrt. In ihrer dargestellten Position in Figur 6 ragen
die Kupplungsstifte 62 aus der der Dreheinheit 5 zuge-
wandten Seitenflache 64 des Hohlzahnrads 47 heraus.
In dieser Position greifen sie in die entsprechenden Ein-
griffséffnungen 30 des Kupplungsrings 29 und bilden mit
diesem einen Formschluss. In einer zweiten Position
[0069] treten die Kupplungsstifte 62 nicht aus der Sei-
tenflache 64 hervor. Oberhalb der Seitenflache 64 sind
Tellerfedern 65 konzentrisch um die Saule 48 ange-
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bracht.

[0070] Die Tellerfedern65 sind separatzum Hohlzahn-
rad 47 gelagert und stiitzen sich an einem nicht darge-
stellten Teil des Geh&uses 13 ab. Das Gehause 13 weist
weiterhin drei dreiecksférmig angeordnete und auf einer
Kreisbahn liegende, vertikale Durchgangslécher 66 fir
Stellglieder 67 des Fullvolumeneinstellmechanismus,
sowie ein Durchgangsloch 68 fur die Auswerfstange 56
auf.

[0071] Figur 8 zeigtden Fillvolumeneinstellmechanis-
mus 15. In dieser Ausfiihrungsform umfasst der Fillvo-
lumeneinstellmechanismus 15 mitunter eine Gehause-
platte 14, drei groRe Zahnrader 69, ein kleines Zahnrad
70, drei Stellglieder 67, eine Welle 71 und ein Stellrad 72.
[0072] Die Gehauseplatte 14 ist zur besseren Veran-
schaulichung transparent dargestelltist und liegt in einer
Ebene orthogonal zur Rotationsachse A. Die drei groRen
Zahnrader 69 und das kleine Zahnrad 70 befinden sich
im Inneren der Gehduseplatte 69 und liegen in einer Ebe-
ne. Die grofRen Zahnrader 69 sind planetenartig um das
kleine Zahnrad 70 angeordnet. Von dem kleinen Zahnrad
70 erstreckt sich orthogonal zur Gehauseplatte 14 eine
drehbare Welle 71, die an ihrem Ende ein Stellrad 72
aufweist. Dieses Stellrad 72 befindet sich in der Tablet-
tenpresse 1 leicht zugéanglich auf der der Dreheinheit 5
abgewandten Seite der FUhrungsplatte 4. Die Welle 71
wird von der Gehauseplatte 14 bis zur Fiihrungsplatte 4
von der Sdule 48 koaxial umgegeben und gefiihrt. Die
Rotationsachse der Welle 71 fallt mit der Rotationsachse
A der Dreheinheit zusammen. Auf den der Dreheinheit
5 zugewandten Oberseiten der drei Zahnrader 69 sind
jeweils die Stellglieder 67 des Fillvolumeneinstellme-
chanismus als gangige Spindelmechanismen ausgebil-
det Jeder Spindelmechanismus 67 besitzt einen zylind-
rischen Hauptteil 73 mit einem Absatz 74. Die Absatze
74 aller drei Spindelmechanismen 67 liegen in derselben
Ebene orthogonal zur Rotationsachse A und befinden
sich bei der Tablettenpresse 1 im Anschlag mit der An-
triebseinheit 8. Die Gehauseplatte 14 weist weiterhin ein
Durchgangsloch 76 fiir die Auswerfstange 56 auf.
[0073] InFigur9isthauptsachlich die Presskrafterzeu-
gungseinheit 17 dargestellt. Figur 10 zeigt hierzu eine
Querschnittsansicht entlang der Schnittebene I-1in Figur
9. Die Schnittebene I-I verlauft leicht versetzt von der
Mitte der beiden Zuganker 18, 19 in Richtung der eben-
falls eingezeichneten Rotationsachse A der Dreheinheit
5, so dass der Oberstempel 21 gerade nicht mehr ge-
schnitten ist.

[0074] Die Presskrafterzeugungseinheit 17 umfasstin
diesem Ausfliihrungsbeispiel mitunter einen groRen
pneumatischen Zylinder 77, zwei kleine pneumatische
Zylinder 78 und eine Oberplatte 16. Der grolRe Zylinder
77 wird im Wesentlichen aus einem grofRRen, kreisférmi-
gen, und plattenartigen Kolben 79, einem den Kolben 79
seitlich umschlieBenden Zylinderring 80 und der dem
Kolben 79 zugewandten Seite der Oberplatte 16 gebildet.
Druckluftanschliisse 81 auf der dem Kolben 79 abge-
wandten Seite der Oberplatte 16 und entsprechende Ka-
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nale im Inneren der Oberplatte ermdglichen eine Druck-
luftbeaufschlagung auf die der Oberplatte 16 zugewand-
te Seite des groRen Kolbens 79.

[0075] InAchsrichtung unterhalb des grof3en Zylinders
77 befinden sich die beiden kleinen Zylinder 78. Ein klei-
ner Zylinder 78 besteht aus einem kleineren, kreisférmi-
gen Kolben 82 und einem entsprechenden Zylinderge-
hause 83. Die beiden kleinen Zylinder 78 liegen in der-
selben Ebene orthogonal zur Rotationsachse A und sind
zueinander beabstandet. Der groe Kolben 79 liegt auf
den beiden kleinen Kolben 82 auf.

[0076] Jeweils vom Zentrum der beiden kleinen Kol-
ben 82 erstreckt sich in Achsrichtung nach oben einer
der beiden saulenartigen Zuganker 18, 19. Die kleinen
Kolben 82 sind fest mit dem jeweiligen Zuganker 18, 19
verbunden.

[0077] InFigur 9 ist weiterhin die Auswerfstange 56 zu
sehen, die sich parallel zur Rotationsachse A aus dem
Inneren der Oberplatte 16 in Richtung der Dreheinheit 5
erstreckt. Die Auswerfstange 56 sitzt auf einem beweg-
lichen Kolben eines pneumatischen Auswerfzylinders,
der hier nicht gezeigt ist. Die Auswerfstange 56 istin den
zugehdrigen Durchgangsoéffnungen des Fillvolumenein-
stellmechanismus 15, der Kupplungseinheit 12, der An-
triebseinheit 8 sowie der Steuerplatte 7 gefiihrt.

[0078] Im Folgenden wird die Funktions- und Wir-
kungsweise der in den Zeichnungen dargestellten Aus-
fuhrungsform der Tablettenpresse sowie des erfindungs-
gemaRen Verfahrens zum Herstellen einer Tablette na-
her beschrieben.

[0079] Die Fillgutzufihrungseinrichtung 2 transpor-
tiert kontinuierlich Flllgut aus dem Behalter 84 mittels
der beiden Foérderrdder und dem Einfluss der Schwer-
kraft von oben in den Filllkanal 57, so dass dieser auf
einem Grofiteil seiner Lange Fullgut enthalt. Wenn sich
die einzelnen Matrizenformen 23 aufihren jeweiligen Be-
arbeitungspositionen befinden, liegen zwei der Matrizen-
formen 23 mit ihren oberen Offnungen deckend unter-
halb des unteren Offnungsbereich des Fillkanals 57, so
dass, wenn sich die Dreheinheit 5 in der ruhenden bzw.
arretierenden Position befindet, Fillgut gleichzeitig in
zwei Matrizenformen geférdert werden kann. Die eine
der beiden Matrizenformen, die zu diesem Zeitpunkt na-
he zu leer ist, liegt unterhalb des in Rotationsrichtung
betrachteten Anfangs des Fillkanals 57 und die zweite
Matrizenform, die nahezu vollsténdig befillt ist, liegt un-
terhalb des Endes des Fllkanals 57.

[0080] Nun wird die Matrizenform 23, die sich am An-
fang des Fillkanals 57 befindet, hin zur nachsten Bear-
beitungsposition am Ende der Fillkanals 57 bewegt und
dabei vollstandig mit Fullgut beflllt. Die Matrizenplatte
22 drickt zu diesem und jedem anderen Zeitpunkt vor-
gespannt durch die Tellerfedern 65 gegen die festste-
hende Fuhrungsplatte 4 und den Fiillkanal 57. Der Un-
terstempel 31istin diesem, sowie in allen anderen Schrit-
ten stets in der Matrizenform 23 angeordnet und rotiert
mit der Dreheinheit 5 mit.

[0081] Anschlielend wird die befiillte Matrizenform 23
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zur nachfolgenden Bearbeitungsposition des Verpres-
sens bewegt. In dieser Bewegung streift die zur Drehein-
heit 5 zeigende Kante des Fillkanals 57 und dessen In-
nenwandung Uberschissiges Fullgut oberhalb der Ma-
trizenform 23 ab und halt diesen Uberschuss im Fiillkanal
zurlick. Zu diesem Zeitpunkt befindet sich die tabletten-
formende Seite des Oberstempels 21 noch oberhalb der
Matrizenplatte 22. Entsprechend befindet sich der grof3e
Kolben 79 in einer ersten Position in einer Ebene ortho-
gonal zur Rotationsachse A, wie in Figur 10 gezeigt.
[0082] Ist die beflllte Matrizenform 23 in der Bearbei-
tungsposition des Verpressens angekommen, wird die
Oberseite des grofRen Kolbens 79 lber die Druckluftan-
schliisse 81 mit Druckluft beaufschlagt, so dass der Kol-
ben 79 gegen die kleinen Kolben 82 driickt. Die kleinen
Zylinder 78 werden gleichzeitig entliftet. Unter der Kraft-
einwirkung des groRen Kolbens 79 ziehen die kleinen
Kolben 82 uber die Zuganker 18, 19 und das Joch 20
den Oberstempel 21 in Richtung gegen den Unterstem-
pel 31, wodurch die Tablette in der Matrizenform 23 ge-
presst wird. Die Endposition des Oberstempels 21 beim
Verpressen wird durch einen Anschlag zwischen den der
Dreheinheit 5 abgewandten Seiten der kleinen Kolben
82 und den Zylindergeh&ausen 83 bestimmt. Der groRe
Kolben 79 befindet sich nun in seiner zweiten Position in
einer Ebene orthogonal zur Rotationsachse A, wobei die
zweite Position in Achsrichtung nach unten versetzt zur
ersten Position liegt.

[0083] Der Unterstempel 31 wird wahrend des Ver-
pressvorgangs nicht bewegt und formt die Unterseite der
Tablette. Wahren des Verpressens liegt der dem Unter-
stempel 31 zugehdrige Gleitbolzen 33 auf den Bereich
erster Tiefe 42 der Steuerplatte auf.

[0084] Nachdem der Oberstempel 21 seine Endposi-
tion erreicht hat, wird Druck auf die kleinen Kolben 82
gegeben und gleichzeitig der groRe Zylinder 77 entliftet.
Hierdurch wird der grof3e Kolben 79 wieder in seine erste
Position gebracht undfolglich der Oberstempel 21 wieder
in seine Ausgangsposition bewegt. Die Presskrafterzeu-
gungseinheit 17 steht nun fiir einen weiteren Verpress-
vorgang zur Verfliigung.

[0085] Nach Beendigung des Verpressvorgangs wird
die Matrizenform 23 mit der gepressten Tablette zur
nachfolgenden Auswerfposition rotiert. Hierbei wird der
Unterstempel 31 sofort nach Verlassen der Verpresspo-
sitiondurch den Bereich zweiter Tiefe 43 der Steuerplatte
abgesenkt, so dass die gepresste Tablette keine Kraft
mehr Uber den Unterstempel 31 und die Halteplatte 34
auf den Gleitbolzen 33 und somit die Steuerplatte 7 aus-
Gben kann.

[0086] Anschliefend befindet sich die Matrizenform 23
mit der gepressten Tablette in der Bearbeitungsposition
fur das Auswerfen. Zu Beginn des Auswerfzyklus befin-
det sich das freie Ende der Auswerfstange 56 in einer
Position versetzt zur Stirnseite des Gleitbolzen 33, die
mit der Steuerplatte in Kontakt ist. Anschlieend driickt
der pneumatische Auswerfzylinder die Auswerfstange
56 gegen den Schleifbolzen 33, wodurch der Unterstem-
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pel 31 die gepresste Tablette aus der Matrizenform 23
beférdert. Die sich nun auf der Oberseite der Matrizen-
platte 22 befindliche Tablette kann anschlieRend, bei-
spielsweise durch einen Rechen und eine Rutsche, von
der Dreheinheit 5 wegbefordert werden.

[0087] Dieindiesem Ausfiihrungsbeispiel beschriebe-
ne Dreheinheit weist mehrere Matrizenformen 23 auf.
Ein Beflillen, Verpressen und Auswerfen findet hier
gleichzeitig bei mehreren Matrizenformen in den einzel-
nen Bearbeitungspositionen der Tablettenpresse 1 statt.
[0088] DieAntriebeinheit8rotiertdie Dreheinheit 5 sta-
tionsweise oder auch indexiert zwischen den einzelnen
Bearbeitungspositionen. Der starke Druckluftzylinder 10
rotiert dabei die Dreheinheit 5 ausschlieBlich in Richtung
der Bearbeitungsreihenfolge, d.h. in Richtung der Rota-
tionsrichtung 86. Hierbei bewegt der starke Druckluftzy-
linder 10 seine Zahnstange 49 von sich weg, wodurch
das Hohlzahnrad 47 rotiert. Die Kupplungsstifte 62 sind
zu diesem Zeitpunkt pneumatisch beaufschlagt und im
Eingriff mit den Eingriffséffnungen 30 des Kupplungs-
rings 29 und geben so die Rotation des Hohlzahnrads
47 an die Dreheinheit 5 weiter. Befindet sich die Drehein-
heit 5 schlief3lich in der gewlinschten Bearbeitungsposi-
tion, fihrt die Indexiereinheit 6 mit Hilfe eines pneuma-
tisch ausfahrbaren Rastelements einen Eingriff an der
entsprechenden Ausnehmung 28 am Arretierkranz 27
aus und arretiert hierdurch die Dreheinheit 5. Anschlie-
Rend werden die Kupplungsstifte 62 pneumatisch her-
abgesenkt, so dass sie nicht mehr aus der Seitenflache
64 des Hohlzahnrades herausragen. Der Formschluss
zwischen Hohlzahnrad 47 und Dreheinheit 5 ist nun nicht
mehr gegeben. Jetzt bewegt der schwachere Druckluft-
zylinder 11 seine Zahnstange 50 von sich weg und be-
wegt somit Uber das Hohlzahnrad 47 und die Zahnstange
49 den starkeren Druckluftzylinder 10 in seine Ausgangs-
position.

[0089] Anschlielend kann die Dreheinheit erneut vom
starkeren Druckluftzylinder 10 in die vorgesehene Rota-
tionsrichtung angetrieben werden.

[0090] Solldas Fillvolumen der Matrizenform 23 bzw.
die TablettengroRe und/oder Tablettendichte zu einem
beliebigen Zeitpunkt verandert werden, so wird an dem
Stellrad 72 des Fillvolumeneinstellmechanismus 15 ge-
dreht. Eine Drehung des Stellrads 72 bewirkt ein Anhe-
ben bzw. Absenken der Absatze 74, der Antriebseinheit
8, der Steuerplatte 7, der Gleitbolzen 33, der Halteplatte
34 und der Unterstempel 31, was ein VergréRern oder
ein Verkleinern des Fillvolumens in der Matrizenform 23
zur Folge hat.

[0091] Weitere mogliche Ausflihrungsformen der Er-
findung sind:

1. Tablettenpresse (1), mit einer Dreheinheit (5), die
mindestens eine Matrizenform (23) zum Formen der
Tablette aufweist, einer Antriebseinheit (8), welche
die Dreheinheit (5) stationsweise zwischen einzel-
nen Bearbeitungspositionen rotieren lasst, und min-
destens einem Unterstempel (31),
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dadurch gekennzeichnet,
dass der Unterstempel (31) mit der Dreheinheit (5)
rotierend in der Matrizenform (23) angeordnet ist.

2. Tablettenpresse nach Ausfiihrungsform 1,
dadurch gekennzeichnet,

dass eine Steuerplatte (7) fur eine Kurvensteuerung
der Unterstempelposition vorgesehen ist.

3. Tablettenpresse nach Ausfihrungsform 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass eine Belastungsvorrichtung (32) den Unter-
stempel (31) gegen die Steuerplatte (7) driickt.

4. Tablettenpresse nach Ausfiihrungsform 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Belastungsvorrichtung (32) innerhalb der
Dreheinheit (5) angeordnet ist.

5. Tablettenpresse nach einer der vorherigen Aus-
fuhrungsformen,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Unterstempel (31) in seiner Position unmit-
telbar nach dem Verpressen im Vergleich zu seiner
Endposition beim Verpressen abgesenkt ist.

6. Tablettenpresse nach einer der vorherigen Aus-
fuhrungsformen,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Unterstempel (31) als Auswerfer fir eine
gepresste Tablette ausgebildet ist.

7. Tablettenpresse nach einer der vorherigen Aus-
fuhrungsformen,

gekennzeichnet durch

eine Kupplungseinheit (12), welche die Antriebsein-
heit (8) mit der Dreheinheit (5) koppeln und von ihr
entkoppeln kann.

8. Tablettenpresse nach Ausfihrungsform 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Kupplungseinheit (12) in einer Bearbei-
tungsposition die Antriebseinheit (8) von der
Dreheinheit (5) entkoppelt.

9. Tablettenpresse nach einer der vorherigen Aus-
fuhrungsformen,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Antriebseinheit (8) einen Linearaktuator
(10, 11) aufweist.

10. Tablettenpresse nach einer der vorherigen Aus-
fuhrungsformen,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Antriebseinheit (8) einen ersten und einen
zweiten Linearaktuator (10, 11) aufweist, wobei die
beiden Linearaktuatoren (10, 11) einander entge-
gengesetzt arbeiten.
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11. Tablettenpresse nach einer der vorherigen Aus-
fihrungsformen,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Indexiereinheit (6) vorgesehen ist, welche
die Dreheinheit (5) in einer Bearbeitungsposition ar-
retiert.

12. Tablettenpresse nach einer der vorherigen Aus-
fihrungsformen,

gekennzeichnet durch

einen Fullkanal (57), in welchem das Fillgut der Ma-
trizenform (23) zugefihrt wird.

13. Tablettenpresse nach Ausflihrungsform 12,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Fillkanal (57) einen Bereich einer Bewe-
gungsbahn der Matrizenform (23) tGberdeckt.

14. Tablettenpresse nach einer der Ausfiihrungsfor-
men 12 oder 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Dreheinheit (5) und der Fiillkanal (57) vor-
gespannt gegeneinander driicken.

15. Tablettenpresse nach einer der vorherigen Aus-
fihrungsformen,

gekennzeichnet durch

eine Presskrafterzeugungseinheit (17), welche un-
terhalb der Dreheinheit (5) angeordnet ist.

16. Tablettenpresse nach Ausfiihrungsform 15,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Presskrafterzeugungseinheit (17) beim
Verpressen einen Oberstempel (21) in Richtung ge-
gen den Unterstempel (31) zieht.

17. Tablettenpresse nach einer der Ausfiihrungsfor-
men 15 und 16,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Presskrafterzeugungseinheit (17) einen
Druckzylinder (77) und mindestens einen weiteren
Druckzylinder (78) aufweist, wobei der eine Druck-
zylinder (77) den Oberstempel beim Verpressen von
einer Ausgangslage in Richtung gegen den Unter-
stempel zieht und der mindestens eine weitere
Druckzylinder (78) den Oberstempel nach dem Ver-
pressen in seine Ausgangslage zuriickbewegt.

18. Tablettenpresse nach Ausflihrungsform 17,
dadurch gekennzeichnet,

dass der mindestens eine weitere Druckzylinder
(78), der den Oberstempel nach dem Verpressen in
seine Ausgangslage zuriickbewegt, kleiner ist als
der Druckzylinder, der den Oberstempel in Richtung
gegen den Unterstempel zieht.

19. Tablettenpresse nach einer der vorherigen Aus-
fihrungsformen,
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dadurch gekennzeichnet,
dass das Fillvolumen der Matrizenform (23) veran-
derbar ist.

20. Tablettenpresse nach einer der vorherigen Aus-
fuhrungsformen,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Fullvolumen der Matrizenform (23) Gber
die Position des Unterstempels (31) veranderbar ist.

21. Tablettenpresse nach einer der vorherigen Aus-
fuhrungsformen,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Fullvolumen der Matrizenform (23) wah-
rend der Rotation der Dreheinheit (5) veranderbar
ist.

22. Tablettenpresse nach einer der vorherigen Aus-
fuhrungsformen,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Tablettenpresse pneumatisch angetrieben
ist.

23. Verfahren zum Herstellen einer Tablette, wobei
eine Dreheinheit (5) mindestens eine Matrizenform
(23) zum Formen der Tablette aufweist und stations-
weise zwischen einzelnen Bearbeitungspositionen
rotiert,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Unterstempel (31) in der Matrizenform (23)
angeordnet ist und mit der Dreheinheit (5) rotiert.

24. Verfahren nach Ausfiihrungsform 23,

dadurch gekennzeichnet, dass der Unterstempel
(31) unmittelbar nach dem Verpressen abgesenkt
wird im Vergleich zu seiner Endposition beim Ver-
pressen.

25. Verfahren nach einer der Ausfiihrungsformen 23
und 24,

dadurch gekennzeichnet,

dass die gepresste Tablette vom Unterstempel (31)
ausgeworfen wird.

26. Verfahren nach einer der Ausfiihrungsformen 23
bis 25,

dadurch gekennzeichnet,

dass in einer Bearbeitungsposition die Dreheinheit
(5) und eine Antriebseinheit (8) voneinander entkop-
pelt werden.

27.Verfahren nach einer der Ausfiihrungsformen 23
bis 26,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Matrizenform (23) entlang eines Fillkanals
(57) befllt wird.

28. Verfahren nach einer der Ausflihrungsformen 23
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bis 27,

dadurch gekennzeichnet,

dass beim Verpressen ein Oberstempel (21) in Rich-
tung gegen den Unterstempel (31) gezogen wird.

29. Verfahren nach einer der Ausfiihrungsformen 23
bis 28,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Dreheinheit (5) rotiert und gleichzeitig das
Fillvolumen der Matrizenform (23) veranderbar ist.

Patentanspriiche

1.

Tablettenpresse (1), mit einer Dreheinheit (5), die
mindestens eine Matrizenform (23) zum Formen der
Tablette aufweist, einer Antriebseinheit (8), welche
die Dreheinheit (5) stationsweise zwischen einzel-
nen Bearbeitungspositionen rotieren lasst, und min-
destens einem Unterstempel (31),

dadurch gekennzeichnet,

dass der Unterstempel (31) mit der Dreheinheit (5)
rotierend in der Matrizenform (23) angeordnet ist.

Tablettenpresse nach Anspruch 1,
gekennzeichnet durch

eine Presskrafterzeugungseinheit (17), welche un-
terhalb der Dreheinheit (5) angeordnetist, wobeivor-
zugsweise die Presskrafterzeugungseinheit (17)
beim Verpressen einen Oberstempel (21) in Rich-
tung gegen den Unterstempel (31) zieht.

Tablettenpresse nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Presskrafterzeugungseinheit (17) einen
Druckzylinder (77) und mindestens einen weiteren
Druckzylinder (78) aufweist, wobei der eine Druck-
zylinder (77) den Oberstempel beim Verpressen von
einer Ausgangslage in Richtung gegen den Unter-
stempel zieht und der mindestens eine weitere
Druckzylinder (78) den Oberstempel nach dem Ver-
pressen in seine Ausgangslage zurlickbewegt, wo-
bei vorzugsweise die Tablettenpresse pneumatisch
angetrieben ist, und insbesondere der mindestens
eine weitere Druckzylinder (78), der den Oberstem-
pel nach dem Verpressen in seine Ausgangslage
zurlickbewegt, kleiner ist als der Druckzylinder, der
den Oberstempel in Richtung gegen den Unterstem-
pel zieht.

Tablettenpresse nach einem der vorherigen Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Steuerplatte (7) fur eine Kurvensteuerung
der Unterstempelposition vorgesehen ist, wobeivor-
zugsweise eine Belastungsvorrichtung (32) den Un-
terstempel (31) gegen die Steuerplatte (7) driickt,
und insbesondere die Belastungsvorrichtung (32) in-
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nerhalb der Dreheinheit (5) angeordnet ist.

Tablettenpresse nach einem dervorherigen Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Unterstempel (31) in seiner Position un-
mittelbar nach dem Verpressen im Vergleich zu sei-
ner Endposition beim Verpressen abgesenkt ist,
und/oder dass der Unterstempel (31) als Auswerfer
fur eine gepresste Tablette ausgebildet ist.

Tablettenpresse nach einem dervorherigen Ansprii-
che,

gekennzeichnet durch

eine Kupplungseinheit (12), welche die Antriebsein-
heit (8) mit der Dreheinheit (5) koppeln und von ihr
entkoppeln kann, wobei vorzugsweise die Kupp-
lungseinheit (12) in einer Bearbeitungsposition die
Antriebseinheit (8) von der Dreheinheit (5) entkop-
pelt.

Tablettenpresse nach einem dervorherigen Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Antriebseinheit (8) einen Linearaktuator
(10, 11) aufweist, vorzugsweise einen ersten und
einen zweiten Linearaktuator (10, 11), wobei die bei-
den Linearaktuatoren (10, 11) einander entgegen-
gesetzt arbeiten; und/oder dass eine Indexiereinheit
(6) vorgesehen ist, welche die Dreheinheit (5) in ei-
ner Bearbeitungsposition arretiert.

Tablettenpresse nach einem dervorherigen Ansprii-
che,

gekennzeichnet durch

einen Fullkanal (57), in welchem das Fiillgut der Ma-
trizenform (23) zugefiihrt wird, wobei vorzugsweise
der Flllkanal (57) einen Bereich einer Bewegungs-
bahn der Matrizenform (23) liberdeckt; und/oder da-
durch, dass die Dreheinheit (5) und der Fillkanal
(57) vorgespannt gegeneinander drlicken.

Tablettenpresse nach einem dervorherigen Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Fillvolumen der Matrizenform (23) veran-
derbar ist, vorzugsweise das Fllvolumen der Matri-
zenform (23) Uber die Position des Unterstempels
(31) veranderbar ist; und/oder dass das Fullvolumen
der Matrizenform (23) wahrend der Rotation der
Dreheinheit (5) veranderbar ist.

Verfahren zum Herstellen einer Tablette, wobei eine
Dreheinheit (5) mindestens eine Matrizenform (23)
zum Formen der Tablette aufweist und stationswei-
se zwischen einzelnen Bearbeitungspositionen ro-
tiert,

dadurch gekennzeichnet,
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dass ein Unterstempel (31) in der Matrizenform (23)
angeordnet ist und mit der Dreheinheit (5) rotiert.

Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass beim Verpressen ein Oberstempel (21) in Rich-
tung gegen den Unterstempel (31) gezogen wird.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, dass der Unterstempel
(31) unmittelbar nach dem Verpressen abgesenkt
wird im Vergleich zu seiner Endposition beim Ver-
pressen, und/oder dass die gepresste Tablette vom
Unterstempel (31) ausgeworfen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,

dass in einer Bearbeitungsposition die Dreheinheit
(5) und eine Antriebseinheit (8) voneinander entkop-
pelt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Matrizenform (23) entlang eines Fllkanals
(57) befillt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 14,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Dreheinheit (5) rotiert und gleichzeitig das
Fullvolumen der Matrizenform (23) veranderbar ist.
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