EP 2 886 099 B1

Patent Office

s et (11) EP 2 886 099 B1

(1 9) ’ e Hllm”“l”m||m||H|H||H|‘|H|H| |HH||H|‘l“”l“mll‘“l”ll‘
Patentamt
0 European

(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des (51) IntCl.:
Hinweises auf die Patenterteilung: A61J 3/07 (2006.01) B30B 1/18(2006.01)
20.07.2016 Patentblatt 2016/29 B30B 9/30 200597

(21) Anmeldenummer: 14199660.3

(22) Anmeldetag: 22.12.2014

(54) STOPFSTEMPELSTATION UND VERFAHREN ZUM FULLEN VON KAPSELN IN EINER
STOPFSTEMPELSTATION

FILLINGPUNCH STATION ANDMETHOD FORFILLING CAPSULES INAFILLING PUNCH STATION

STATION A TIGE-POUSSOIR ET PROCEDE DE REMPLISSAGE DE CAPSULE DANS UNE
STATION A TIGE-POUSSOIR

(84) Benannte Vertragsstaaten:  Malick, Daniel
AL AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB 22926 Ahrensburg (DE)
GRHRHUIEISITLILTLULV MC MK MT NL NO * Heinrich, Thomas
PL PT RO RS SE SI SK SM TR 21435 Stelle (DE)
¢ Kruse, Jan-Eric
(30) Prioritat: 20.12.2013 DE 102013114693 21218 Seevetal (DE)
¢ Nakhavoli, Afsaneh
(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung: 22081 Hamburg (DE)

24.06.2015 Patentblatt 2015/26
(74) Vertreter: Hauck Patentanwaltspartnerschaft
(73) Patentinhaber: Fette Engineering GmbH mbB

21493 Schwarzenbek (DE) Postfach 11 31 53
20431 Hamburg (DE)
(72) Erfinder:

* Scheffler, Jan Fabian (56) Entgegenhaltungen:
22049 Hamburg (DE) EP-A1-1135294 DE-A1-102012 010 767

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents im Europaischen Patentblatt kann jedermann nach MaRgabe der Ausfiihrungsordnung beim Européischen
Patentamt gegen dieses Patent Einspruch einlegen. Der Einspruch gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuihr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 2 886 099 B1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Stopfstempelstation
zum Beflillen von Kapseln mit Flllmaterial in einer Kap-
selfillmaschine, umfassend eine drehend antreibbare
Dosierscheibe, die mindestens eine Gruppe von Bohrun-
gen umfasst, eine Filleinrichtung zum Befiillen der Boh-
rungen mit dem Fillmaterial, mindestens eine Gruppe
von Stopfstempeln und eine Gruppe von Aussto3stem-
peln, wobei die Stopfstempel und die Aussto3stempel
an einem vertikal verfahrbaren Stempeltrager gehalten
sind, wobei durch vertikales Verfahren des Stempeltra-
gers die Stopfstempel zum Verpressen des Flllmaterials
in die Bohrungen und die Aussto3stempel zum Aussto-
Ren von durch die Stopfstempel in den Bohrungen er-
zeugten Presslingen in die Bohrungen einfahren kdnnen.
Die Erfindung betrifftauRerdem ein Verfahren zum Fillen
von Kapseln mit Fiillmaterial in einer Stopfstempelstation
einer Kapselfiillmaschine.

[0002] Derartige Stopfstempelstationen kommen in
Kapselfilllmaschinen zum Einsatz, die als sogenannte
Rundlaufermaschinen ausgebildet sind. Sie besitzen auf
dem Umfang verteilt verschiedene Prozessstationen,
insbesondere eine Zufihrstation und Trennstation zum
Trennen der Kapselhalften, eine oder mehrere Dosier-
stationen, eine SchlieRstation zum Schlief’en der Kap-
selhélften, ein oder mehrere Auswurfstationen und ge-
gebenenfalls eine oder mehrere Leerstationen. Als Do-
sierstationen kommen beispielsweise Stopfstempelsta-
tionen zum Einsatz, die geeignet sind, Flllmaterial zu
dosieren und in Kapseln zu ibergeben.

[0003] Die Bohrungen von Stopfstempelstationen sind
in Durchmesser und Abstand zueinander an die in einem
Kapselhalter der Kapselfiillmaschine gehaltenen zu be-
fullenden Kapseln angepasst. Die Stopfstempelstation
umfasst weiterhin beispielsweise 5 Gruppen von Stopf-
stempeln und eine Gruppe von Ausstol3stempeln. An fiinf
der Gruppen von Stopfstempeln werden aus Fillmaterial
stufenweise Presslinge in den Bohrungen erzeugt. Die
Gruppe von AusstoRRstempeln stdRt die Presslinge aus
den Bohrungen aus und tbergibt die Presslinge so in die
in den Kapselhaltern gehaltenen Kapselunterteile.
[0004] Die Dosierscheibe wird Ublicherweise Uber ein
Schrittschaltgetriebe taktweise angetrieben, so dass die
einzelnen Gruppen von Bohrungen nacheinander die
Gruppen von Stopfstempeln und die Gruppe von Aus-
stoRstempeln anfahren. Jeder Takt ist aufgeteilt in eine
Rast- und Schaltzeit. Die Rastzeit ist die Stillstandzeit,
in der die Dosierscheibe steht und in die Presslinge ge-
bildet bzw. ausgestoRen werden. Die Schaltzeit ist die
Bewegungszeit der Dosierscheibe, in der sich die Do-
sierscheibe um ihre Achse dreht und jede Gruppe von
Bohrungen weiter taktet zu der nachsten Gruppe von
Stempeln. Das Verhaltnis zwischen Schalt- und Rastzeit
wird im Zuge der Auslegung des Schuttschaltgetriebes
festgelegt und ist danach nicht mehr veranderlich.
[0005] Dartber hinaus besitzen derartige Stopfstem-
pelstationen eine Hubeinrichtung, welche die Stopfstem-
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pel und die AusstoRstempel trégt und sich entsprechend
der getakteten Bewegung der Dosierscheibe vertikal auf
und ab bewegt. Die Hubeinrichtung wird in der Regel
Uber eine mechanische Kurve angetrieben, wobei die
Hublénge bei der Auslegung der Stopfstempelstation
einmalig festgelegt wird und ebenfalls nicht mehr ver-
stellbar ist. Durch unterschiedliche Befestigungshéhen
der Gruppen von Stopfstempeln an der Hubeinrichtung
werden die Presslinge stufenweise aufgebaut. Um eine
Synchronitat zwischen der Drehung der Dosierscheibe
und der Bewegung der Hubeinrichtung zu gewahrleisten,
sind die beiden Antriebsstrange mechanisch gekoppelt
und werden durch einen gemeinsamen Antrieb angetrie-
ben. Wahrend die Dosierscheibe in ihrer Schaltzeit ist
und sich beispielsweise bei sechs Gruppen von Bohrun-
gen um 60° weiter dreht, beginnen die Stopfstempel be-
reits ihre vertikale Abwartsbewegung. Sie erreichen die
Bohrungen der Dosierscheibe und gegebenenfalls ein
Pulverbett aus Flllmaterial erst, wenn die Dosierscheibe
ihre Position fur die Rastzeit bereits erreicht hat. Nach
dem Pressvorgang fahren die Stempel wieder in ihre
Ausgangslage zuriick, wobei die Dosierscheibe bereits
beginnt sich weiterzudrehen, bevor die Stempel ihre
oberste Stellung erreicht haben.

[0006] Aufgrund der Verwendung von Schuttschaltge-
trieben fur die Dosierscheibe ist das Verhaltnis zwischen
Rast- und Schaltzeiten starr. Muss aus Produktionsgriin-
dendie Rastzeit verlangert werden, beispielsweise durch
die Notwenigkeit einer langeren Fiillzeitin Folge schlecht
flieBenden Fillmaterials, oder muss die Schaltzeit ver-
langert werden, beispielsweise da sich anderenfalls auf
der Dosierscheibe kein gleichméaRiges Bett aus Fillma-
terial bildet, wird automatisch die jeweils andere Zeit
ebenfalls verlangert. Dadurch wird die gesamte Zyklus-
zeit aus Rasten und Drehen der Dosierscheibe in unné-
tiger Weise starker verlangert als erforderlich.

[0007] Durch die Kopplung der Antriebsstrange flr die
Drehung der Dosierscheibe und die Hubbewegung der
Stempel sind darliber hinaus die Bewegungsablaufe der
Dosierscheibe und der Stempel abhangig voneinander.
Muss eine dieser Bewegungen verlangsamt werden,
wird automatisch auch die andere Bewegung verlang-
samt. Beispielsweise kann es erforderlich sein, dass die
Stopfstempel langsamer in das Pulverbett und die Boh-
rungen eintauchen. Durch die dartber hinaus vorgese-
henen mechanischen Kurven wird ein fester Hub der
Stopfstempel vorgegeben. Nur durch eine Veranderung
der Befestigungshdhe der Stopfstempel bzw. der Press-
kraft kann auf die Presslingshéhe und damit die Dichte
und Masse der hergestellten Presslinge eingewirkt wer-
den. Dies wird im Stand der Technik durch eine separat
einstellbare Befestigungshohe der Stopfstempel bzw.
durch veranderliche Federkennlinien (pneumatisch oder
mechanisch) realisiert. Dazu werden im Stand der Tech-
nik teilweise einzelne Antriebe vorgesehen. Dies ist
nachteilig und konstruktiv aufwendig.

[0008] Eine weitere Stopfstempelstation ist bekannt
aus DE 10 2006 014 496 A1. Die Stempel sind dabei an
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einem Trager gehalten, der Uber Saulen angetrieben
wird. Die Saulen sind Uber einen Kurbeltrieb mit einem
gemeinsamen Servoantrieb verbunden, so dass die Sdu-
len synchron verfahren sollen. Nachteilig ist der fiir den
Antrieb der Saulen erforderliche erhebliche konstruktive
Aufwand. Anpassungen hinsichtlich des Antriebs sind
nur schwer moglich. AuBerdem missen die gesamten
Presskrafte von einem einzigen Servoantrieb tGibertragen
werden.

[0009] AusEP 1135294 A1 isteine Kapselfillmaschi-
ne mit einer Stopfstempelstation bekannt, bei der die ver-
tikale Ausgangslage der Stempel zur Dosierung unter-
schiedlicher Pressmengen verandert werden kann. Aus
DE 10 2012 010 767 A1 ist eine Presse zur Herstellung
eines Presslings aus pulverfdrmigen Material bekannt,
bei der mindestens eine Antriebseinheit einen Spindel-
trieb umfasst.

[0010] Ausgehend von dem erlauterten Stand der
Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine
Stopfstempelstation und ein Verfahren der eingangs ge-
nannten Art bereitzustellen, mit denen in konstruktiv ein-
facher Weise Presslinge hoher Qualitat hergestellt wer-
den kénnen. Mit dem Verfahren soll eine hohe Flexibilitat
auch bei Versuchspressungen in der Galenik erreicht
werden.

[0011] Die Erfindung I6st die Aufgabe durch die Ge-
genstande der Anspriiche 1 und 13. Vorteilhafte Ausge-
staltungen finden sich in den abhangigen Anspriichen,
der Beschreibung und den Figuren.

[0012] Fir eine Stopfstempelstation der eingangs ge-
nannten Art I6st die Erfindung die Aufgabe dadurch, dass
erste Antriebsmittel zum schrittweisen Drehen der Do-
sierscheibe entlang der mindestens einen Gruppe von
Stopfstempeln und der Gruppe von Ausstolstempeln
und zweite Antriebsmittel zum vertikalen Verfahren des
Stempeltragers vorgesehen sind, wobei die zweiten An-
triebsmittel mindestens zwei auf den Stempeltréger wir-
kende Spindeltriebe mit jeweils einer Spindelmutter und
jeweils einer in der Spindelmutter gefiihrten vertikalen
Antriebsspindel umfassen, und wobei die zweiten An-
triebsmittel mindestens zwei Antriebsmotoren umfas-
sen, die jeweils einen der Spindeltriebe zum vertikalen
Verfahren des Stempeltréagers antreiben.

[0013] Die drehend angetriebene Dosierscheibe kann
mehrere Gruppen von Bohrungen besitzen, die durch
Drehen der Dosierscheibe sukzessive entlang der Grup-
pen von Stopfstempeln und AusstoRstempeln gefiihrt
werden. Es kénnen auch mehrere Gruppen von Stopf-
stempeln vorgesehen sein, die von den Bohrungen nach-
einander durchfahren werden. Es kénnen beispielsweise
funf Gruppen von Stopfstempeln vorgesehen sein, und
eine Gruppe von AusstoRstempeln. In diesem Fall kon-
nen entlang des Umfangs der Dosierscheibe beispiels-
weise sechs Gruppen von Bohrungen verteilt angeordnet
sein. Die Bohrungen sind hinsichtlich ihres Durchmes-
sers und ihrer Anordnung zueinander, insbesondere ih-
res Abstands zueinander, an die in einer mit der Stopf-
stempelstation ausgestatteten Kapselfiillmaschine zu
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beflillenden und in einem Kapselhalter befindlichen Kap-
seln angepasst. Die Stopfstempel fahren jeweils durch
vertikale Bewegung in die entsprechend ausgerichteten
Bohrungen ein und verpressen in den Bohrungen befind-
liches beispielsweise pulverférmiges Fullmaterial zu
Presslingen. Die Bohrungen werden iberwiegend durch
die Schwerkraft mit dem Fullmaterial befillt. Dartber hi-
naus kénnen die Stopfstempel im Zuge ihrer Abwartsbe-
wegung Fullmaterial in die Bohrungen férdern, welches
beispielsweise auf der Dosierscheibe liegt. Die Stopf-
stempel verfestigen dieses Fillmaterial dannin den Boh-
rungen. Insbesondere wenn mehrere Gruppen von
Stopfstempeln vorgesehen sind, die von den Bohrungen
sukzessive nacheinander angefahren werden, werden
die Presslinge stufenweise erzeugt. Die Gruppen von
Stopfstempeln kénnen dazu in unterschiedlicher Héhe
an dem Trager angeordnet sein oder die Stopfstempel
unterschiedlicher Gruppen kénnen eine unterschiedliche
Lange besitzen. Der Durchmesser der Bohrungen und
die Hohe der Dosierscheibe ergeben die GrolRe der her-
gestellten Presslinge und somit die zu dosierende Menge
an Fullmaterial. Von den Ausstof3stempeln werden die
Presslinge aus den Bohrungen ausgestoRen und in die
dazu Ublicherweise mit ihrem Kapselhalter unterhalb der
Bohrungen angeordneten Kapselunterteile ibergeben.
Die Bohrungen sind an ihrer Unterseite geschlossen,
wenn die Stopfstempel in die Bohrungen einfahren und
an ihrer Unterseite offen, wenn die AusstoRstempel in
die Bohrungen einfahren. Das VerschlieRen der Bohrun-
gen im Bereich der Stopfstempel kann beispielsweise
durch eine Stopfscheibe erfolgen. Sie bildet ein Gegen-
lager fir die Stopfstempel zum Verpressen des Fillma-
terials zu Presslingen. Die Dosierscheibe wird im Zuge
der Herstellung und Ubergabe der Presslinge taktweise
gedreht, wobei sie abwechselnd Stillstandzeiten (Rast-
zeiten) und Bewegungszeiten (Schaltzeiten) durchlauft.
[0014] Beider erfindungsgemaRen Stopfstempelstati-
on sind separate Antriebsmittel zum schrittweisen Dre-
hen der Dosierscheibe einerseits und zum vertikalen Ver-
fahren des Stempeltragers andererseits vorgesehen. Die
den Stempeltréager vertikal verfahrenden zweiten An-
triebsmittel weisen mindestens zwei Spindeltriebe mit
vertikalen Antriebsspindeln auf, die mit einem zumindest
Uber einen Abschnitt ihrer Ldnge ausgebildeten AulRen-
gewinde in einem Innengewinde einer Spindelmutter ge-
fuhrt sind. Weiterhin besitzen die zweiten Antriebsmittel
mindestens zwei Antriebsmotoren, von denen jeweils ei-
ner einen der Spindeltriebe, insbesondere die Spindel-
muttern oder die Antriebsspindeln drehend antreibt. Da-
durch werden die Antriebsspindeln oder die Spindelmut-
tern in Vertikahichtung bewegt und bewegen somit den
Stempeltrager und mit ihm die Stopfstempel und Aus-
stolstempel in vertikaler Richtung auf und ab.

[0015] Die Antriebsstrange fiir die Dosierscheibe ei-
nerseits und die Stopfstempel bzw. AusstoRstempel an-
dererseits sind also getrennt. AuRerdem ist es durch Aus-
wahl eines geeigneten Antriebs fir die ersten Antriebs-
mittel méglich, das Verhaltnis zwischen Stillstandzeiten
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und Bewegungszeiten der Dosierscheibe, also der Rast-
zeitund der Schaltzeit, variabel einzustellen. Hierzu kann
eine geeignete Steuereinrichtung vorgesehen sein. Auch
ist es hierdurch mdglich, die Drehgeschwindigkeit der
Dosierscheibe, den Drehweg sowie die Drehrichtung va-
riabel einzustellen. Dariiber hinaus kénnen aufgrund der
separaten zweiten Antriebsmittel fiir den Stempeltrager
der Hubweg und die Hubgeschwindigkeit des Stempel-
tragers und damit der Stopf- und Ausstol3stempel varia-
bel eingestellt werden. Dies kann ebenfalls durch die
Steuereinrichtung erfolgen. Die erfindungsgemaf vorge-
sehenen Spindeltriebe zeichnen sich durch einen gerin-
gen konstruktiven Aufwand aus und sind prazise syn-
chron ansteuerbar. Das Vorsehen zweier Spindeltriebe
fur den Stempeltrager stellt daher kein Problem hinsicht-
lich der Synchronitat dar. Darlber hinaus kénnen derar-
tige Spindeltriebe sehr hohe Presskrafte tbertragen.
[0016] Wie bereits erwahnt, ist es durch eine variable
Einstellung der Hublange der Stopfstempel moéglich, die
Presskraft der Stopfstempel zu verandern, ohne hierfir
separate Einstellméglichkeiten, beispielsweise separate
Antriebe, vorsehen zu miissen. Dabei werden samtliche
Gruppen von Stopfstempeln in gleicher Weise einge-
stellt, was zu gleichbleibend homogenen Presslingen
fuhrt. Durch die separat ausgebildeten zweiten Antriebs-
mittel kbnnen auch variable Presskraftverldufe einge-
stellt werden. Wahrend im Stand der Technik die Ein-
tauchgeschwindigkeit und die Dauer der maximalen
Presskraft (iber eine entsprechende Kurve mechanisch
unveranderlich eingestellt ist, kbnnen durch die Steuer-
einrichtung unterschiedliche Presskraftverlaufe realisiert
werden. Dies kann zum Beispiel fiir eine geeignete Ver-
langerung der Druckhaltezeit genutzt werden, ohne die
Schaltzeit der Dosierscheibe unerwiinscht zu beeinflus-
sen. Es ergibt sich ein grofReres Verarbeitungsfenster fiir
verschiedene Produkte.

[0017] Entsprechend betrifft die Erfindung auch ein
Verfahren zum Fillen von Kapseln mit Flllmaterial in ei-
ner Stopfstempelstation einer Kapselfiillmaschine, wo-
bei die Stopfstempelstation eine drehend antreibbare
Dosierscheibe mit mindestens einer Gruppe von Boh-
rungen umfasst, weiterhin eine Filleinrichtung zum Be-
fullen der Bohrungen mit dem Fulimaterial, mindestens
eine Gruppe von Stopfstempeln und eine Gruppe von
AusstoRRstempeln, wobei die Stopfstempel und die Aus-
stolRstempel vertikal verfahrbar sind, und wobei die
Stopfstempelstation erste Antriebsmittel zum schrittwei-
sen Drehen der Dosierscheibe entlang der mindestens
einen Gruppe von Stopfstempeln und der Gruppe von
AusstoRRstempeln und zweite Antriebsmittel zum vertika-
len Verfahren zumindest der mindestens einen Gruppe
von Stopfstempeln aufweist, wobei das Verfahren durch
die folgenden Verfahrensschritte gekennzeichnet ist:

- mittels der ersten Antriebsmittel wird die Dosier-
scheibe in eine Drehposition gedreht, in der die
Gruppe von Bohrungen mit einer Gruppe von Stopf-
stempeln ausgerichtet ist,
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- mittels der zweiten Antriebsmittel werden die Stopf-
stempel zum Verpressen von in die Bohrungen ge-
fllltem Fillmaterial zu Presslingen in die Bohrungen
eingefahren, wobei die Stopfstempel fir eine Druck-
haltezeit in den Bohrungen gehalten werden und an-
schlieBend aus den Bohrungen herausgefahren
werden,

- mittels der ersten Antriebsmittel wird die Dosier-
scheibe in eine Drehposition gedreht, in der die
Gruppe von Bohrungen mit der Gruppe von
AusstolRstempeln ausgerichtet ist,

- die AusstoRRstempel werden zum Ausstol’en von
durch die Stopfstempel in den Bohrungen erzeugten
Presslingen in die Bohrungen eingefahren,

- wobei durch variables Ansteuern der ersten An-
triebsmittel und/oder der zweiten Antriebsmittel die
Druckhaltezeit der Stopfstempel zwischen unter-
schiedlichen Fillprozessen variiert wird.

[0018] Die Stopfstempel, vorzugsweise die Stopfstem-
pelund die AusstoRRstempel, kbnnen dabei an einem ver-
tikal verfahrbaren Stempeltrdger gehalten sein, der
durch die zweiten Antriebsmittel vertikal verfahren wird.
Die Druckhaltezeit der Stopfstempel in den Bohrungen
ist definiert als die Zeit, in der bei einem Pressvorgang
durch die Stopfstempel die maximale Presskraft wirkt.
Diese Druckhaltezeit kann durch eine geeignete Steue-
rung der ersten und/oder zweiten Antriebsmittel gezielt
eingestellt werden. Beispielsweise kdnnen die Stopf-
stempel durch die zweiten Antriebsmittel schneller in die
Bohrungen eingefahren und/oder aus den Bohrungen
ausgefahren werden und damit ohne Veranderung der
Taktzeiten der Dosierscheibe die Druckhaltezeit verlan-
gert werden. Auch ist es mdglich, bei gleichbleibender
Eintauch- und Ausfahrgeschwindigkeit der Stopfstempel
durch eine Veranderung der Taktzeiten der Dosierschei-
be die Druckhaltezeit zu verandern. Auf diese Weise
kann durch die separaten ersten und zweiten Antriebs-
mittel die Druckhaltezeit bei einem Wechsel des Fllpro-
zesses, beispielsweise einem Wechsel des zu verpres-
senden Fillmaterials, verandert und damit individuell an
die jeweiligen Prozessbedingungen angepasst werden.
Die Qualitat der in der Stopfstempelstation erzeugten
Presslinge kann dadurch erhéht werden.

[0019] Durch die separaten ersten und zweiten An-
triebsmittel ist es weiterhin mdéglich, die Stopfstempel-
station nach dem Produktionsende in einfacher Weise
leer zu fahren. Hierzu kann die Hubbewegung des Stem-
peltrdgers deaktiviert werden und die Dosierscheibe
kann zum Beispiel zu dauerhaftem Drehen angetrieben
werden, so dass sich noch in der Stopfstempelstation
befindliches beispielsweise pulverférmiges Fullmaterial
abgeférdert und aufgefangen werden kann. Dariber hi-
naus ist es mdglich, dass die Stopfstempelstation Weg-
mess- und/oder Presskraftsensoren aufweist, mit denen
derim Zuge der Herstellung der Presslinge zuriickgeleg-
te Weg des Tragers bzw. der Stopf- und/oder
AusstoRstempel und/oder die im Zuge der Herstellung
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der Presslinge auftretenden Presskrafte gemessen wer-
den. Die Messergebnisse kdnnen an die Steuereinrich-
tung gegeben werden und diese kann eine geeignete
Regelung auf vorgegebene Weglangen und/oder Press-
krafte durchflihren. So kdnnen beispielsweise bestimmte
Presskrafte vorgegeben werden, wodurch wiederum die
Masse und Dichte der hergestellten Presslinge definiert
wird.

[0020] Der Stempeltrdger kann gemaR einer beson-
ders praxisgemalen Ausgestaltung eine Tragerplatte
oder Tragerbriicke sein, wobei bei Vorsehen von zwei
Spindeltrieben die Spindeltriebe, insbesondere die An-
triebsspindeln oder die Spindelmuttern, an gegentiber-
liegenden Enden der Tragerplatte oder Tragerbriicke be-
festigt sind. Hierdurch wird eine besonders gleichmaRige
Krafterzeugung erreicht.

[0021] Die Spindeltriebe kdnnen jeweils eine an dem
Stempeltrager befestigte vertikale Antriebsspindel um-
fassen, wobei die Antriebsspindeln jeweils in einer dreh-
bar und axial fest gelagerten Spindelmutter gefuhrt sind,
wobei die mindestens zwei Antriebsmotoren jeweils eine
der Spindelmuttern zum vertikalen Verfahren des Stem-
peltrédgers drehend antreiben. In diesem Fall werden
durch die Drehung der axial festen Spindelmuttern also
die Antriebsspindeln und mit ihnen der Stempeltrager
vertikal verfahren.

[0022] GemaR einer alternativen Ausgestaltung kén-
nen die Spindeltriebe jeweils eine drehbar und axial fest
gelagerte vertikale Antriebsspindel umfassen, wobei die
Antriebsspindeln jeweils in einer an dem Stempeltrager
befestigten Spindelmutter drehbar gefihrt sind, wobei
die mindestens zwei Antriebsmotoren jeweils eine der
Antriebsspindeln zum vertikalen Verfahren des Stempel-
tragers drehend antreiben. In diesem Fall werden durch
die Drehung der axial festen Antriebsspindeln also die
Spindelmuttern und mit ihnen der Stempeltrager vertikal
verfahren.

[0023] Die Antriebsmotoren der zweiten Antriebsmittel
kénnen elektrische Motoren sein. Die axial fest angeord-
neten Spindelmuttern bzw. Antriebsspindeln kdénnen
dann jeweils an den Rotoren der Antriebsmotoren der
zweiten Antriebsmittel befestigt sein und mit diesen ge-
dreht werden. Es kann sich insbesondere um Direktan-
triebe handeln. Als elektrische Motoren kommen vor-
zugsweise Servomotoren oder Torque-Motoren in Fra-
ge. Diese sind besonders gut und flexibel steuerbar.
[0024] Nach einer weiteren Ausgestaltung kénnen die
axial fest angeordneten Spindelmuttern bzw. Antriebs-
spindeln jeweils in einem Sackloch der Antriebsmotoren
angeordnet sein. Beispielswiese wenn die Spindelmut-
tern axial fest in dem Sachloch angeordnet sind, kénnen
die Antriebsspindeln in Axialrichtung begrenzt durch das
Ende des Sacklochs in diesem verfahren, so dass eine
vergrofRerte Hublange fur die Stopf- und AusstoRstempel
zur Verfligung stehen. Zur weiteren VergroRerung der
Hubldnge kann vorgesehen sein, dass die Antriebsmo-
toren der zweiten Antriebsmittel jeweils Hohlwellenmo-
toren sind, wobei die axial fest angeordneten Spindel-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

muttern jeweils in den Hohlwellen der Antriebsmotoren
angeordnet sind. Insbesondere kénnen die Rotoren der
Antriebsmotoren als Hohlwellenrotoren ausgebildet
sein. Es ist bei dieser Ausgestaltung eine im Wesentli-
chen unbegrenzte Hublange fir die Stopf- und
AusstoRstempel mdglich, indem insbesondere die An-
triebsspindeln axial in der Hohlwelle verfahren.

[0025] Die ersten Antriebsmittel kdnnen einen Servo-
motor umfassen. Weiterhin kann es sich bei den ersten
Antriebsmitteln um einen Direktantrieb handeln, bei-
spielsweise einen Torque-Motor. Durch derartige Antrie-
be ist ein flexibles Verfahren der Dosierscheibe beson-
ders gut steuerbar.

[0026] Die Filleinrichtung kann durch eine die Dosier-
scheibe zumindest teilweise Uberdeckende Fllwanne
gebildet sein, in der sich das in die Bohrungen zu fllllende
Fullmaterial befindet. Die Dosierscheibe dreht sich unter
dieser Flllwanne. Sie tberdeckt die Dosierscheibe ins-
besondere derart, dass die Bohrungen beiihrer Drehung
vor dem Erreichen jeder Gruppe von Stopfstempeln unter
der Fillwanne hindurchlaufen und sich insbesondere im
Bereich jeder Gruppe von Stopfstempeln noch unterhalb
der Fillwanne befinden. Die Stopfstempel treten dann
durch das in der Fillwanne befindliche Fillmaterial hin-
durch in die Bohrungen ein, férdern dabei durch Schwer-
kraft noch nicht in die Bohrungen gefallenes Fiillmaterial
in die Bohrungen und verpressen das Fullmaterial dann
in den Bohrungen.

[0027] Wie bereits erwahnt, kann die Dosierscheibe
mindestens zwei Gruppen von Bohrungen umfassen.
Weiterhin kann die Dosierscheibe n Gruppen von Boh-
rungen umfassen, wobei n eine natirliche Zahl gréRer
als 2 ist. An dem Stempeltrager sind dann n-1 Gruppen
von Stopfstempeln gehalten. Es kénnen beispielsweise
sechs Gruppen von Bohrungen und entsprechend finf
Gruppen von Stopfstempeln und eine Gruppe von Aus-
stof3stempeln vorgesehen sein.

[0028] Die Erfindung betrifft auch eine Kapselfiillma-
schine zum Befiillen von aus einem Kapseloberteil und
einem Kapselunterteil zusammengesetzten Kapseln,
umfassend ein Forderrad, an dessen Umfang eine Mehr-
zahl von Kapselhaltern vorgesehen ist, die jeweils eine
Gruppe von Kapselaufnahmen fir jeweils eine Kapsel
aufweisen, weiter umfassend einen Foérderradantrieb,
mit dem das Forderrad taktweise gedreht werden kann,
so dass sich die Kapselhalter taktweise entlang einer
Férderbahn bewegen, und umfassend eine Mehrzahl
von entlang der Férderbahn angeordneten Prozesssta-
tionen, wobei die Prozessstationen mindestens eine Zu-
fihrstation zum Zuflihren von zu befiillenden Kapseln in
die Kapselaufnahmen, mindestens eine Offnungsstation
zum Offnen der zu befiillenden Kapseln durch Trennen
der Kapseloberteile von den Kapselunterteilen, mindes-
tens eine erfindungsgemafRe Stopfstempelstation nach
einem der vorhergehenden Anspriiche, mindestens eine
SchlielBstation zum SchlieBen der befiiliten Kapseln
durch Verbinden der Kapseloberteile mit den Kapselun-
terteilen, und mindestens eine Auswurfstation zum Aus-
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werfen der beflllten Kapseln umfassen. Eine oder meh-
rere Prozessstationen kénnen dabei zu einer gemeinsa-
men Prozessstation integriert sein.

[0029] Bei dem erfindungsgemaRen Verfahren kén-
nen die Stopfstempel jeweils im Zuge des Einfahrens in
die Bohrungen noch nicht durch Schwerkraft in die Boh-
rungen gelangtes Fillmaterial in die Bohrungen férdern,
so dass die Dosierscheibe zwischen den einzelnen
Pressvorgangen nicht zwingend gedreht werden muss.
Je nach FlieReigenschaft des jeweiligen Materials kann
es aber erforderlich sein, die Dosierscheibe zwischen
zwei Pressvorgdngen zu drehen (beispielsweise um
360°), damit das Pulverbett wieder gleichmaRig ge-
schlossenist. Entsprechend kann vorgesehen sein, dass
die Dosierscheibe nach jedem Pressvorgang und vor
dem nachsten Pressvorgang mittels der ersten Antriebs-
mittel in eine erste Drehrichtung und/oder in eine zweite
Drehrichtung gedreht wird bis sie erneut die Drehposition
einnimmt, in der die Bohrungen zu den Stopfstempeln
ausgerichtet sind. Das Drehen der Dosierscheibe in die
zu den Stopfstempeln bzw. AusstoRstempeln ausgerich-
tete Position der Bohrungen und das anschlieende Wei-
terdrehen sowie das vertikale Verfahren der Stopfstem-
pel bzw. AusstoRstempel kann dabei zeitlich versetzt zu-
einander oder zeitlich zumindest teilweise parallel zuein-
ander erfolgen, wie oben grundséatzlich erlautert.
[0030] Insbesondere wenn mindestens zwei Gruppen
von Bohrungen in der Dosierscheibe vorgesehen sind,
kann das Verfahren der Ausstol3stempel in die Bohrun-
gen und aus den Bohrungen durch die zweiten Antriebs-
mittel erfolgen, also gemeinsam mit den Stopfstempeln.
Wie erwahnt, kann bei dem erfindungsgeméafen Verfah-
ren jedoch insbesondere auch eine Dosierscheibe ein-
gesetzt werden, die nur eine Gruppe von Bohrungen be-
sitzt. In diesem Fall kann das Verfahren der
AusstoRstempel in die Bohrungen und aus den Bohrun-
gen durch dritte Antriebsmittel erfolgen, mittels der die
AusstoRRstempel unabhangig von den Stopfstempeln
verfahrbar sind.

[0031] Insbesondere wenn nur eine Gruppe von Boh-
rungen vorgesehen ist, ist das Vorsehen separater An-
triebsmittel fir die AusstolRstempel erforderlich, damit
diese wahrend des Erzeugens von Presslingen in den
Bohrungen durch die Stopfstempel nicht gemeinsam mit
den Stopfstempeln gegen die geschlossene Dosier-
scheibe verfahren. Es ist durch die separaten dritten An-
triebsmittel also insbesondere mdglich, dass die Aus-
stoRstempel bei einem vertikalen Einfahren der Stopf-
stempel in die Bohrungen nicht mit diesen verfahren. Bei
Vorsehen separater dritter Antriebsmittel fir die Aus-
stoRstempel wird auBerdem der Hub der AusstoRstem-
pel in vorteilhafter Weise nicht durch den Hub der Stopf-
stempel beeinflusst.

[0032] Das erfindungsgemale Verfahren kann mit ei-
ner erfindungsgemafen Stopfstempelstation bzw. einer
erfindungsgemaRen Kapselfillmaschine durchgefiihrt
werden. Es ist bei dem erfindungsgemaRen Verfahren
moglich, dass die Stopfstempel und die AusstoRRstempel
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nicht an einem Stempeltrédger angeordnet sind. Bei Ver-
wendung der erfindungsgemalen Stopfstempelstation
mit nur einer Gruppe von Bohrungen kénnen die dritten
Antriebsmittel fir das separate Verfahren an dem Stem-
peltrdger angeordnet sein, so dass die AusstoRRstempel
trotz gemeinsamer Anordnung an dem Stempeltrager
getrennt von den Stopfstempeln verfahrbar sind.
[0033] Ausflihrungsbeispiele der Erfindung werden
nachfolgend anhand von Figuren naher erldutert. Es zei-
gen schematisch:

Fig. 1 eine erfindungsgeméafie Stopfstempelstation in
einer ersten Schnittansicht,

Fig. 2 die Stopfstempelstation aus Fig. 1in einer zwei-
ten Schnittansicht,

Fig. 3 die Stopfstempelstation aus Fig. 1 in einem
zweiten Betriebszustand, und

Fig.4 die Stopfstempelstation aus Fig. 1 in einem drit-
ten Betriebszustand.

[0034] Soweit nichts anderes angegeben ist, bezeich-

nen in den Figuren gleiche Bezugszeichen gleiche Ge-
genstande. Die in den Figuren gezeigte Stopfstempel-
station ist als Teil einer Kapselfillmaschine zum Beflillen
von beispielsweise Hartgelatinekapseln mit einem bei-
spielsweise pulverfdrmigen Fullmaterial vorgesehen.
Die Kapseln bestehen in der Regel aus einem Kapselo-
berteil und einem Kapselunterteil. Die Kapselfiillmaschi-
ne umfasst ein Férderrad, an dessen Umfang eine Mehr-
zahl von Kapselhaltern vorgesehen ist, die jeweils eine
Gruppe von Kapselaufnahmen aufweisen, in denen je-
weils eine Kapsel bzw. ein Kapselunterteil gehalten ist.
Weiterhin umfasst die Kapselfiillmaschine einen Férder-
radantrieb, mit dem das Forderrad taktweise gedreht
werden kann, so dass sich die Kapselhalter taktweise
entlang einer Férderbahn bewegen. Darliber hinaus um-
fasst die Kapselfiillmaschine eine Mehrzahl von entlang
der Foérderbahn angeordneten Prozessstationen, unter
anderem mindestens eine Zufiihrstation zum Zufiihren
von zu befiillenden Kapseln in die Kapselaufnahmen,
mindestens eine Offnungsstation zum Offnen der zu be-
flllenden Kapseln durch Trennen der Kapseloberteile
von den Kapselunterteilen, die in den Figuren gezeigte
Stopfstempelstation, mindestens eine SchlieRstation
zum SchlieRen der befiillten Kapseln durch Verbinden
der Kapseloberteile mit den Kapselunterteilen und min-
destens einer Auswurfstation zum Auswerfen der befiill-
ten Kapseln.

[0035] Die in den Figuren dargestellte Stopfstempel-
station besitzt eine Dosierscheibe 10, die entlang ihres
Umfangs gleichmaRig verteilt mehrere Gruppen von
Bohrungen 12 aufweist. Uber einen Flansch 14 ist eine
Antriebswelle 16 mit der Dosierscheibe 10 verbunden,
die von einem ersten Antriebsmotor 18, beispielsweise
einem Servomotor oder Torque-Motor, um die Drehach-
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se 20 drehend antreibbar ist. Mit der Antriebswelle 16
wird die Dosierscheibe 10 ebenfalls gedreht. Auf einer
mit der Dosierscheibe nicht mitdrehenden Halteplatte 22
ist ein Sockel 24 angeordnet, der eine Stopfscheibe 26
tragt. Die Stopfscheibe 26 schlielt die Bohrungen 12 im
Bereich von Stopfstempeln 28 nach unten ab und bildet
ein Gegenlager fir die Stopfstempel 28. Die Stopfstem-
pel 28 sind Uber Federn 30 an einem platten- bzw. brii-
ckenférmigen Stempeltrager 32 befestigt. An gegenu-
berliegenden Enden des Stempeltragers 32 sind in dem
gezeigten Beispiel Antriebsspindeln 34 befestigt. Die An-
triebsspindeln 34 sind in Fihrungen 36 axial verschieb-
lich aufgenommen und befinden sich mit einem Aul3en-
gewinde in Eingriff mit Spindelmuttern 38. Die Spindel-
muttern 38 sind in dem gezeigten Beispiel jeweils an dem
als Hohlwelle ausgebildeten Rotor eines Hohlwellenmo-
tors 40 axial fest angeordnet und mit dem Rotor des Hohl-
wellenmotors 40 drehbar. Wie in Fig. 1 erkennbar, er-
strecken sich die Antriebsspindeln 34 durch die Halte-
platte 22 hindurch in die Hohlwellen der Hohlwellenmo-
toren 40. Durch Drehen der Spindelmuttern 38 werden
die Antriebsspindeln 34 und mit ihnen der Stempeltrager
32 mit den Stopfstempeln 28 und unten noch zu erlau-
ternde Ausstof3stempel in vertikaler Richtung verfahren.
Es kénnen beispielsweise fiinf Gruppen von Stopfstem-
peln 28 vorgesehen sein. In der Dosierscheibe 10 kon-
nen dann beispielsweise sechs Gruppen von Bohrungen
12 ausgebildet sein. Bei dem Bezugszeichen 42 ist dar-
Uber hinaus eine Fillwanne gezeigt, die mit dem in die
Bohrungen zu fiillenden Fillmaterial gefiillt ist.

[0036] In Fig. 2 ist zu erkennen, dass an dem Stem-
peltrdger 32 dartber hinaus eine Gruppe von
AusstoRstempeln 44 gehalten ist. Wie in Fig. 2 zu erken-
nen, deckt die Stopfscheibe 26 die Unterseite der Boh-
rungen 12 im Bereich der AusstoRstempel 44 nicht ab,
so dass die Bohrungen 12 hier nach unten offen sind.
Bei dem Bezugszeichen 46 ist auRerdem eine Abstreif-
einrichtung zum Abstreifen von Fillmaterial von der
Oberseite der Dosierscheibe 10 im Bereich der AusstoR3-
stempel 44 zu erkennen.

[0037] Im Betrieb wird die Dosierscheibe 10 tiber den
Antriebsmotor 18 schrittweise gedreht, wobei die Grup-
pen von Bohrungen 12 jeweils mit einer Gruppe von
Stopfstempeln 28 beziehungsweise der Gruppe von
AusstoRstempeln 44 ausgerichtet werden. Uber die
Hohlwellenmotoren 40 werden dabei die Spindelmuttern
gedreht und dadurch die Antriebsspindeln 34 und somit
der Stempeltrager 32 mit den Stopfstempeln 28 und den
AusstoRstempeln 44 in vertikaler Richtung derart verfah-
ren, dass die Stopfstempel 28 in den Bohrungen 12 suk-
zessive Presslinge aus dem in der Fillwanne 42 befind-
lichen pulverférmigen Fiilimaterial bilden. Die Bohrungen
12, die mit den AusstoRstempeln 44 ausgerichtet sind,
sind wie erwahnt an ihrer Unterseite offen. Dadurch kén-
nen die AusstoRstempel 44 die in den Bohrungen 12 er-
zeugten Presslinge nach unten ausstofRen in dazu aus-
gerichtete Kapselunterteile, die sich in Kapselhaltern der
Kapselfiillmaschine befinden. Das Verfahren der Stopf-
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stempel 28 nach unten und in die Bohrungen 12 hinein
istin den Fig. 3 und 4 veranschaulicht.

[0038] Es ist dartiber hinaus eine in den Figuren nicht
gezeigte Steuereinrichtung vorgesehen, die den An-
triebsmotor 18 einerseits und die Hohlwellenmotoren 40
andererseits in geeigneter Weise koordiniert zueinander
ansteuert. Aufgrund der Trennung der Antriebsmittel fur
die Dosierscheibe 10 einerseits und dem Stempeltrager
32 mit den Stopfstempeln 28 und den Aussto3stempeln
44 andererseits istes moglich, die Schalt- und Rastzeiten
variabel einzustellen. Auch ist es méglich, die Hublange
des Stempeltragers 32 und damit der Stopfstempel 28
und der AusstoRstempel 44 zu verandern. Es kénnen
weiterhin geeignete Sensoren vorgesehen sein, mit de-
nen beispielsweise die Presskraft im Bereich der Stopf-
stempel 28 gemessen wird. Die Messergebnisse kénnen
der Steuereinrichtung zugefiihrt werden und die Steuer-
einrichtung kann geeignete Regelkreise ausfiihren, um
vorgegebene Presskréfte einzuhalten.

[0039] Obgleich in den Figuren eine Stopfstempelsta-
tion dargestelltist mit mehreren Gruppen von Stopfstem-
peln 28, ist auch eine Ausgestaltung mdglich, bei der nur
eine Gruppe von Stopfstempeln 28 und eine Gruppe von
AusstoRRstempeln 44 vorgesehenist. Esistdann mdglich,
dass die Dosierscheibe 10 derart durch den Antriebsmo-
tor 18 gedreht wird, dass die gegebenenfalls einzige in
der Dosierscheibe 10 ausgebildete Gruppe von Bohrun-
gen 12 in Ausrichtung mit den Stopfstempeln 28 ist. Die
Stopfstempel 28 kdnnen dann angesteuert durch die
Hohlwellenmotoren 40 mehrfach nacheinander vertikal
in die Bohrungen 12 einfahren und wieder herausfahren,
so dass in mehreren Pressvorgdngen sukzessive ein
Pressling in jeder Bohrung 12 erzeugt wird. Anschlie-
Rend kann die Dosierscheibe 10 derart weitergedreht
werden, dass die Gruppe von Bohrungen 12 mit der
Gruppe von Ausstof3stempeln 44 ausgerichtet ist und die
AusstoRstempel 44 kénnen in der oben erlauterten Wei-
se die in den Bohrungen 12 hergestellten Presslinge in
Kapselunterteile ausstolRen. In diesem Fall sind nicht
dargestellte dritte Antriebsmittel vorgesehen, mit denen
die AusstoR3stempel unabhangig von den Stopfstempeln
verfahrbar sind. Diese Verfahrensweise bietet sich ins-
besondere im Bereich der Galenik an. Es kénnen beson-
ders kompakt bauende Laborstopfstempelstationen ein-
gesetzt werden.

Patentanspriiche

1. Stopfstempelstation zum Befiillen von Kapseln mit
Fullmaterial in einer Kapselflilimaschine, umfassend
eine drehend antreibbare Dosierscheibe (10), die
mindestens eine Gruppe von Bohrungen (12) um-
fasst, eine Flleinrichtung zum Befiillen der Bohrun-
gen (12) mit dem Fillmaterial, mindestens eine
Gruppe von Stopfstempeln (28) und eine Gruppe
von Aussto3stempeln (44), wobei die Stopfstempel
(28) und die Aussto3stempel (44) an einem vertikal
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verfahrbaren Stempeltrager (32) gehalten sind, wo-
bei durch vertikales Verfahren des Stempeltragers
(32) die Stopfstempel (28) zum Verpressen des Fill-
material in die Bohrungen (12) und die AusstoRstem-
pel (44) zum Ausstofien von durch die Stopfstempel
(28) in den Bohrungen (12) erzeugten Presslingen
in die Bohrungen (12) einfahren kénnen, dadurch
gekennzeichnet, dass erste Antriebsmittel zum
schrittweisen Drehen der Dosierscheibe (10) ent-
lang der mindestens einen Gruppe von Stopfstem-
peln (28) und der Gruppe von AusstoRstempeln (44)
und zweite Antriebsmittel zum vertikalen Verfahren
des Stempeltragers (32) zum Einfahren der Stopf-
stempel (28) und der AusstoRstempel (44) in die
Bohrungen (12) vorgesehen sind, wobei die An-
triebsstrange zum Drehen der Dosierscheibe (10)
einerseits und zum vertikalen Verfahren des Stem-
peltrégers (32) andererseits getrennt sind, wobei die
zweiten Antriebsmittel mindestens zwei auf den
Stempeltrager (32) wirkende Spindeltriebe mit je-
weils einer Spindelmutter (38) und jeweils einer in
der Spindelmutter (38) gefiihrten vertikalen An-
triebsspindel (34) umfassen, und wobei die zweiten
Antriebsmittel mindestens zwei Antriebsmotoren
(18) umfassen, die jeweils einen der Spindeltriebe
zum vertikalen Verfahren des Stempeltragers (32)
antreiben.

Stopfstempelstation nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Stempeltrager (32) eine
Tragerplatte oder Tragerbriicke ist, wobei die Spin-
deltriebe an gegeniiberliegenden Enden der Trager-
platte oder Tragerbriicke befestigt sind.

Stopfstempelstation nach einem der Anspriiche 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Spin-
deltriebe jeweils eine an dem Stempeltrager (32) be-
festigte vertikale Antriebsspindel (34) umfassen, wo-
bei die Antriebsspindeln (34) jeweils in einer drehbar
und axial fest gelagerten Spindelmutter (38) gefiihrt
sind, wobei die mindestens zwei Antriebsmotoren
(18) jeweils eine der Spindelmuttern (38) zum verti-
kalen Verfahren des Stempeltragers (32) drehend
antreiben.

Stopfstempelstation nach einem der Anspriiche 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Spin-
deltriebe jeweils eine drehbar und axial fest gelager-
te vertikale Antriebsspindel (34) umfassen, wobei
die Antriebsspindeln (34) jeweils in einer an dem
Stempeltrager (32) befestigten Spindelmutter (38)
drehbar gefiihrt sind, wobei die mindestens zwei An-
triebsmotoren (18) jeweils eine der Antriebsspindeln
(34) zum vertikalen Verfahren des Stempeltragers
(32) drehend antreiben.

Stopfstempelstation nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
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10.

1.

12.

die Antriebsmotoren (18) der zweiten Antriebsmittel
elektrische Motoren sind.

Stopfstempelstation nach einem der Anspriiche 3
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Spindel-
muttern (38) oder die Antriebsspindeln (34) jeweils
in einem Sackloch der Antriebsmotoren (18) ange-
ordnet sind.

Stopfstempelstation nach einem der Anspriiche 3
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Antriebs-
motoren (18) der zweiten Antriebsmittel jeweils
Hohlwellenmotoren (40) sind, wobei die Spindelmut-
tern (38) jeweils in den Hohlwellen der Antriebsmo-
toren (18) angeordnet sind.

Stopfstempelstation nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die ersten Antriebsmittel einen Servomotor umfas-
sen.

Stopfstempelstation nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die ersten Antriebsmittel einen Direktantrieb umfas-
sen, insbesondere einen Torque-Motor.

Stopfstempelstation nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Dosierscheibe (10) mindestens zwei Gruppen
von Bohrungen (12) umfasst.

Stopfstempelstation nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Dosierscheibe (10) n Gruppen von Bohrungen
(12) umfasst, wobein>2ist, und wobeian dem Stem-
peltréager (32) n-1 Gruppen von Stopfstempeln (28)
gehalten sind.

Kapselfiillmaschine zum Befiillen von aus einem
Kapseloberteil und einem Kapselunterteil zusam-
mengesetzten Kapseln, umfassend ein Férderrad,
an dessen Umfang eine Mehrzahl von Kapselhaltern
vorgesehen ist, die jeweils eine Gruppe von Kapsel-
aufnahmen fir jeweils eine Kapsel aufweisen, weiter
umfassend einen Forderradantrieb, mit dem das
Forderrad taktweise gedreht werden kann, so dass
sich die Kapselhalter taktweise entlang einer For-
derbahn bewegen, und umfassend eine Mehrzahl
von entlang der Férderbahn angeordneten Prozess-
stationen, wobei die Prozessstationen mindestens
eine Zuflihrstation zum Zuflihren von zu beflillenden
Kapseln in die Kapselaufnahmen, mindestens eine
Offnungsstation zum Offnen der zu befiillenden Kap-
seln durch Trennen der Kapseloberteile von den
Kapselunterteilen, mindestens eine Stopfstempel-
station nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
mindestens eine Schlielstation zum SchlieRen der
befiillten Kapseln durch Verbinden der Kapselober-
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teile mit den Kapselunterteilen, und mindestens eine
Auswurfstation zum Auswerfen der beflillten Kap-
seln umfassen.

Verfahren zum Fllen von Kapseln mit Fillmaterial
in einer Stopfstempelstation einer Kapselfiillmaschi-
ne, wobei die Stopfstempelstation eine drehend an-
treibbare Dosierscheibe (10) mit mindestens einer
Gruppe von Bohrungen (12) umfasst, weiterhin eine
Fulleinrichtung zum Befillen der Bohrungen (12) mit
dem Fillmaterial, mindestens eine Gruppe von
Stopfstempeln (28) und eine Gruppe von
AusstoRRstempeln (44), wobei die Stopfstempel (28)
und die AusstoRstempel (44) vertikal verfahrbar
sind, und wobei die Stopfstempelstation erste An-
triebsmittel zum schrittweisen Drehen der Dosier-
scheibe (10) entlang der mindestens einen Gruppe
von Stopfstempeln (28) und der Gruppe von Aus-
stoRstempeln (44) und zweite Antriebsmittel zum
vertikalen Verfahren zumindest der mindestens ei-
nen Gruppe von Stopfstempeln (28) aufweist, wobei
die Antriebsstrange zum Drehen der Dosierscheibe
(10) einerseits und zum vertikalen Verfahren zumin-
dest der mindestens einen Gruppe von Stopfstem-
peln (28) andererseits getrennt sind, gekennzeich-
net durch die folgenden Verfahrensschritte:

- mittels der ersten Antriebsmittel wird die Do-
sierscheibe (10) in eine Drehposition gedreht,
in der die Gruppe von Bohrungen (12) mit einer
Gruppe von Stopfstempeln (28) ausgerichtetiist,
- mittels der zweiten Antriebsmittel werden die
Stopfstempel (28) zum Verpressen von in die
Bohrungen (12) gefilltem Fillmaterial zu Press-
lingen in die Bohrungen (12) eingefahren, wobei
die Stopfstempel (28) fiir eine Druckhaltezeit in
den Bohrungen (12) gehalten werden und an-
schlielRend aus den Bohrungen (12) herausge-
fahren werden,

- mittels der ersten Antriebsmittel wird die Do-
sierscheibe (10) in eine Drehposition gedreht,
in der die Gruppe von Bohrungen (12) mit der
Gruppe von AusstoRRstempeln (44) ausgerichtet
ist,

- die AusstolRstempel (44) werden zum Aussto-
Ren von durch die Stopfstempel (28) in den
Bohrungen (12) erzeugten Presslingen in die
Bohrungen (12) eingefahren,

- wobei durch variables Ansteuern der ersten
Antriebsmittel und/oder der zweiten Antriebs-
mittel die Druckhaltezeit der Stopfstempel (28)
zwischen unterschiedlichen Flllprozessen vari-
iert wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verfahren der Aussto3stempel
(44) in die Bohrungen (12) und aus den Bohrungen
(12) durch die zweiten Antriebsmittel erfolgt oder
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dass das Verfahren der AusstoRstempel (44) in die
Bohrungen (12) und aus den Bohrungen (12) durch
dritte Antriebsmittel erfolgt, mittels der die
AusstoRstempel (44) unabhangig von den Stopf-
stempeln (28) verfahrbar sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 oder 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stopfstempel
(28), vorzugsweise die Stopfstempel (28) und die
AusstoRRstempel (44), an einem vertikal verfahrba-
ren Stempeltrager (32) gehalten sind, der durch die
zweiten Antriebsmittel vertikal verfahren wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass es mit einer Stopf-
stempelstation nach einem der Anspriiche 1 bis 11
oder mit einer Kapselfiillmaschine nach Anspruch
12 durchgefihrt wird.

Claims

Atamping punch station for filling capsules with filling
material in a capsule filling machine, comprising a
rotatably drivable dosing disc (10), which comprises
at least one group of bores (12), a filling device for
filling the bores (12) with the filling material, at least
one group of tamping punches (28) and a group of
ejection punches (44), wherein the tamping punches
(28) and the ejection punches (44) are held on a
vertically movable punch support (32), wherein the
tamping punches (28) for pressing the filling material
into the bores (12) and the ejection punches (44) for
ejecting pellets created by the tamping punches (28)
in the bores (12) can move into the bores (12)
through vertical movement of the punch support (32),
characterised in that first drive devices for incre-
mental rotation of the dosing disc (10) along the at
least one group of tamping punches (28) and the
group of ejection punches (44), and second drive
devices for vertically moving the punch support (32)
for entrance of the tamping punches (28) and the
ejection punches (44) into the bores (12) are provid-
ed, wherein the drive trains for rotating the dosing
disc (10) on the one hand, and those for vertical
movement of the punch support (32) on the other
hand are separated, wherein the second drive de-
vices comprise at least two spindle drives acting on
the punch support (32), each with one spindle nut
(38) and one vertical drive spindle (34) guided in the
spindle nut (38), and wherein the second drive
means comprise atleasttwo driving motors (18) from
which each one drives one of the spindle drives at a
time for vertical movement of the punch support (32).

The tamping punch station according to claim 1,
characterised in that the punch support (32) is a
support plate or a support bridge, the spindle drives
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being fastened on opposing sides of the support
plate or support bridge.

A tamping punch station according to one of claims
1 or 2, characterised in that each of the spindle
drives comprises one vertical drive spindle (34) at a
time, fastened on the punch support (32), wherein
each of the drive spindles (34) is guided in a rota-
tionally and axially fixedly mounted spindle nut (38)
and wherein each of the at least two driving motors
(18) rotationally drives one of the spindle nuts (38)
for vertical movement of the punch support (32).

A tamping punch station according to one of claims
1 or 2, characterised in that each of the spindle
drives comprises a rotatable and axially fixedly
mounted vertical drive spindle (34), wherein each
one of the drive spindles (34) is rotationally guided
in a spindle nut (38) which is fixed on the punch sup-
port (32) and wherein each of the at least two driving
motors (18) rotationally drives one of the drive spin-
dles (38) for vertical movement of the punch support
(32).

A tamping punch station according to any one of the
foregoing claims, characterised in that the driving
motors (18) of the second driving devices are electric
motors.

A tamping punch station according to any one of the
claims 3 to 5, characterised in that the spindle nuts
(38) or the drive spindles (34) are each at a time
arranged in a blind hole of the driving motors (18).

A tamping punch station according to any one of the
claims 3 to 5, characterised in that the driving mo-
tors (18) of the second drive devices are each hollow
shaft motors (40), wherein each one of the spindle
nuts (38) is arranged in the hollow shafts of the driv-
ing motors (18).

A tamping punch station according to any one of the
foregoing claims, characterised in that the first
drive devices comprise a semomotor.

A tamping punch station according to any one of the
foregoing claims, characterised in that the first
drive devices comprise a direct drive, a torque-motor
in particular.

A tamping punch station according to any one of the
foregoing claims, characterised in that the dosing
disc (10) comprises at least two groups of bores (12).

A tamping punch station according to any one of the
foregoing claims, characterised in that the dosing
disc (10) comprises n groups of bores (12), wherein
n is >2 and wherein n-1 groups of tamping punches
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(28) are held on the punch support (32).

A capsule filling machine for filling capsules com-
posed of a capsule top part and a capsule bottom
part, comprising a a conveyor wheel, on the perim-
eter of which a plurality of capsule holders is provid-
ed, each of which has a group of capsule receivers
for one capsule at a time, further comprising a con-
veyor wheel drive, by which the conveyor wheel can
be rotated incrementally so that the capsule holders
move incrementally along a conveyor track, and
comprising a plurality of process stations arranged
along the conveyor track, wherein the process sta-
tions comprise at least one feeding station for feed-
ing capsules to be filled into the capsule receivers,
atleast one opening station for opening the capsules
to be filled by separating the capsule top parts from
the capsule bottom parts, atleast one tamping punch
station according to any one of the preceding claims,
at least one closing station for closing the filled cap-
sules by connecting the capsule top parts with the
capsule bottom parts, and at least one ejection sta-
tion for ejecting the filled capsules.

A method for filling capsules with filling material in a
tamping punch station of a capsule filling machine,
wherein the tamping punch station comprises a ro-
tatably drivable dosing disc (10) with at least one
group of bores (12), furthermore a filling device for
filling the bores (12) with the filling material, at least
one group of tamping punches (28) and a group of
ejection punches (44), wherein the tamping punches
(28) and the ejection punches (44) can be moved
vertically and wherein the tamping punch station
comprises first drive devices forincremental rotation
of the dosing disc (10) along the at least one group
of tamping punches (28) and the group of ejection
punches (44), and second drive devices for vertically
moving at least the at least one group of tamping
punches (28), wherein the drive trains for rotating
the dosing disc (10) on the one hand, and those for
vertical movement at least of the at least one group
of tamping punches (28) on the other hand are sep-
arated, characterised by the following procedural
steps:

* by means of the first drive devices, the dosing
disc (10) is rotated into a rotational position in
which the group of bores (12) is aligned to a
group of tamping punches (28),

* by means of the second drive devices, the
tamping punches (28) are moved into the bores
(12) for pressing filling material filled into the
bores (12) to pellets, wherein the tamping
punches (28) are held in the bores (12) for a
pressure dwell time and are subsequently drawn
out of the bores (12),

* by means of the first drive devices, the dosing
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disc (10) is rotated into a rotational position in
which the group of bores (12) is aligned to the
group of ejection punches (44),

« the ejection punches (44) are moved into the
bores (12) for ejecting pellets created by the
tamping punches (28) in the bores (12),

» wherein the pressure dwell time of the tamping
punches (28) is varied between different filling
procedures by variable control of the first drive
devices and/or the second drive devices.

14. The method according to claim 13, characterised
in that the movement of the ejection punches (44)
into the bores (12) and out of the bores (12) takes
place by the second drive devices, or that the move-
ment of the ejection punches (44) into the bores (12)
and out of the bores (12) takes place by third drive
devices, by means of which the ejection punches
(44) can be moved independently from the tamping
punches (28).

15. A method according to one of claims 13 or 14, char-
acterised in that the tamping punches (28), prefer-
ably the tamping punches (28) and the ejection
punches (44), are held on a vertically movable punch
support (32), which is vertically moved by the second
drive devices.

16. A method according to any one of claims 13 to 15,
characterised in that it is performed by a tamping
punch station according to any one of the claims 1
to 11, or by a capsule filling machine according to
claim 12.

Revendications

1. Stationapoingons de bourrage pour remplir des cap-
sules avec du matériau de remplissage dans une
machine de remplissage de capsules, comprenant
un disque de dosage (10) pouvant étre entrainé en
rotation et qui comprend au moins un groupe de per-
cages (12), un dispositif de remplissage pour remplir
les percages (12) avec le matériau de remplissage,
au moins un groupe de poingons de bourrage (28)
et un groupe de poingons d’éjection (44), les poin-
cons de bourrage (28) et les poingons d’éjection (44)
étant tenues sur un support de poingons (32) verti-
calement mobile, par mouvement vertical du support
de poingons (32), les poingons de bourrage (28) pour
presser le matériau de remplissage dans les perca-
ges(12) et les poingons d’éjection (44) pour éjecter
des piéces moulées crées par les poingons de bour-
rage (28) dans les percages (12) pouvant entrer
dans les percages (12), caractérisée en ce que des
premiers dispositifs d’entrainement pour une rota-
tion graduelle du disque de dosage (10) le long de
I'au moins un groupe de poingons de bourrage (28)
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et du groupe de poingons d’éjection (44), et deuxie-
mes dispositifs d’entrainement pour le mouvement
vertical du support de poingons (32) pour introduire
les poingons de bourrage (28) et les poingons d’éjec-
tion (44) dans les percages(12) sont prévus, les li-
gnes motrices pour tourner le disque de dosage (10)
d’une part, et celles pour le mouvement vertical du
support de poingons (32) d’autre part étant sépa-
rées, les deuxiémes dispositifs d’entrainement com-
prenant au moins deux commandes a vis sans fin
agissant sur le support de poingons (32), chacune
avec un écrou de broche (38) et une vis d’entraine-
ment verticale (34) guidée dans I’écrou de broche
(38), et les deuxiéemes dispositifs d’entrainement
comprenant au moins deux moteurs d’entrainement
(18) dont chacun entraine une des commandes a vis
sans fin pour le mouvement vertical du support de
poingons (32).

Station a poingons de bourrage selon la revendica-
tion 1, caractérisée en ce que le support de poin-
cons (32) est une plaque de support ou un portique
porteur, les commandes a vis sans fin étant fixées
sur des cotés opposés de la plague de support ou
du portique porteur.

Station a poingons de bourrage selon une des re-
vendications 1 ou 2, caractérisée en ce que cha-
cune des commandes a vis sans fin comprend une
vis d’entrainement verticale (34), fixée sur le support
de poingons (32), chacune des vis d’entrainement
(34) étant guidée dans un écrou de broche (38) mon-
té de fagon axialement et en rotation fixe et chacun
des au moins deux moteurs d’entrainement (18) en-
trainant en rotation un des écrous de broche (38)
pour mouvement vertical du support de poingons
(32).

Station a poingons de bourrage selon une des re-
vendications 1 ou 2, caractérisée en ce que cha-
cune des commandes a vis sans fin comprend une
vis d’entrainement verticale (34) montée en rotation
et axialement fixe, chacune des vis d’entrainements
(34) étant guidée en rotation dans un écrou de bro-
che (38) fixé sur le support de poingons (32) et cha-
cun des au moins deux moteurs d’entrainement (18)
entrainant en rotation une des vis d’entrainement
(34) pour le mouvement vertical du support de poin-
cons (32).

Station a poingons de bourrage selon I'une quelcon-
que des revendications précédentes, caractérisée
en ce que les moteurs d’entrainement (18) des
deuxiémes dispositifs d’entrainement sont des mo-
teurs électriques.

Station a poingons de bourrage selon I'une quelcon-
que des revendications 3 a 5, caractérisée en ce
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que les écrous de broche (38) ou les vis d’entraine-
ment (34) sont a chaque fois arrangés dans un trou
borgne des moteurs d’entrainement (18).

Station a poingons de bourrage selon I'une quelcon-
que des revendications 3 a 5, caractérisée en ce
que les moteurs d’entrainement (18) des deuxiémes
dispositifs d’entrainement sont chacun des moteurs
a arbre creux (40), chacun des écrous de broche
(38) étantarrangé dans les arbres creux des moteurs
d’entrainement (18).

Station a poingons de bourrage selon I'une quelcon-
que des revendications précédentes, caractérisée
en ce que les premiers dispositifs d’entrainement
comprennent un servomoteur.

Station a poingons de bourrage selon I'une quelcon-
que des revendications précédentes, caractérisée
en ce que les premiers dispositifs d’entrainement
comprennent un entrainement direct, en particulier
un moteur torque.

Station a poingons de bourrage selon I'une quelcon-
que des revendications précédentes, caractérisée
en ce que le disque de dosage (10) comprend au
moins deux groupes de pergages (12).

Station a poingons de bourrage selon I'une quelcon-
que des revendications précédentes, caractérisée
en ce que le disque de dosage (10) comprend n
groupes de percages (12), n étant >2 et n-1 groupes
de poingons de bourrage (28) sont tenus sur le sup-
port de poingons (32).

Machine de remplissage de capsules pour remplir
des capsules composées d’une partie supérieure de
capsule et une partie inférieure de capsule, compre-
nant une roue de refoulement, sur le périmetre de
laquelle est prévue une multitude de supports de
capsule, dont chacun comporte un groupe de loge-
ments de capsule pour une capsule a chaque fois,
comprenant en outre un entrainement pour la roue
de refoulement, par lequel la roue de refoulement
peut étre tournée par intermittence, de sorte que les
supports de capsule se déplacent par intermittence
le long d’un trajet de transport, et comprenant une
multitude de stations de procédé arrangées le long
du trajet de transport, les stations de procédé com-
prenant au moins une station d’alimentation pour ali-
menter des capsules a remplir dans les logements
de capsule, au moins une station d’ouverture pour
ouvrir les capsules a remplir en séparant la partie
supérieure des capsules de la partie inférieure des
capsules, au moins une station a poingons de bour-
rage selon'une quelconque des revendications pré-
cédentes, au moins une station de fermeture pour
fermer les capsules remplies en reliant les parties
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supérieures des capsules avec les parties inférieu-
res des capsules, et au moins une station d’éjection
pour éjecter les capsules remplies.

Procédé de remplir des capsules avec du matériau
de remplissage dans une station a poingons de bour-
rage d’'une machine de remplissage de capsules,
dans lequel la station a poingons de bourrage com-
prend un disque de dosage (10) pouvant étre entrai-
né en rotation avec au moins un groupe de percages
(12), en outre un dispositif de remplissage pour rem-
plir les percages (12) avec le matériau de remplis-
sage, au moins un groupe de poingons de bourrage
(28) et un groupe de poingons d’éjection (44), les
poingons de bourrage (28) et les poingons d’éjection
(44) pouvant étre verticalement déplaceé et la station
a poingons de bourrage comprenant des premiers
dispositifs d’entrainement pour rotation graduelle du
disque de dosage (10) le long de I'au moins un grou-
pe de poingons de bourrage (28) et du groupe de
poingons d’éjection (44), et deuxiemes dispositifs
d’entrainement pour le mouvement vertical au moins
de 'au moins un groupe de poingons de bourrage
(28), les lignes motrices pour tourner le disque de
dosage (10) d’'une part, et celles pour le mouvement
vertical au moins de I'au moins un groupe de poin-
cons de bourrage (28) d’autre part étant séparées,
caractérisé par les étapes de traitement suivantes :

* par les premiers dispositifs d’entrainement, le
disque de dosage (10) est tourné vers une po-
sition de rotation dans laquelle le groupe de per-
cages (12) est aligné a un groupe de poingons
de bourrage (28),

* par les deuxiémes dispositifs d’entrainement,
les poingons de bourrage (28) sont avancés
dans les pergages(12) pour comprimer du ma-
tériau de remplissage rempli dans les perga-
ges(12) a des piéces moulées, les poingons de
bourrage (28) étanttenus dansles percages(12)
pour un temps d’action de pression, et puis étant
rétractés des percages (12),

* par les premiers dispositifs d’entrainement, le
disque de dosage (10) est tourné vers une po-
sition de rotation dans laquelle le groupe de per-
cages (12) est aligné a un groupe de poingons
d’éjection (44),

* les poingons d’éjection (44) sont avancés dans
les percages(12) pour éjecter les piéces mou-
lées crées par les poingons de bourrage (28)
dans les percages(12),

* le temps d’action de pression des poingons de
bourrage (28) étant varié entre des proces de
remplissage différents par commande variable
des premiers dispositifs d’entrainement et/ou
des deuxiemes dispositifs d’entrainement.

Procédé selon la revendication 13, caractérisé en



15.

16.

23 EP 2 886 099 B1

ce que le mouvement des poingons d’éjection (44)
dans les percages (12) et en dehors des percages
(12) est fait par les deuxiémes dispositifs d’entraine-
ment, ou que le mouvement des poingons d’éjection
(44) dans les percages (12) et en dehors des perca-
ges (12) est fait par troisiémes dispositifs d’entrai-
nement, par lesquels les poingons d’éjection (44)
peuvent étre déplacés indépendamment des poin-
cons de bourrage (28).

Procédé selon une des revendications 13 ou 14, ca-
ractérisé en ce que les poingons de bourrage (28),
de préférence les poingons de bourrage (28) et les
poingons d’éjection (44), sont tenues dans support
de poingons (32) verticalement mobile, qui est ver-
ticalement déplacé par les deuxiémes dispositifs
d’entrainement.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
13 a 15, caractérisé en ce que il est fait par une
station a poingons de bourrage selon une quelcon-
que des revendications 1 a 11, ou par une machine
de remplissage de capsules selon la revendication
12.
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