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(54)  Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung von Mehrschichttabletten

(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (10, 11)
zur Herstellung von Mehrschichttabletten (200, 201) aus
festen Ausgangsstoffen (210, 211, 212, 213), insbeson-
dere aus Pulvern, Granulaten und/oder aus geometrisch
begrenzten Zwischenprodukten (220, 221, 222, 223),
umfassend mehrere Bearbeitungsstationen (100) sowie
eine Fordereinheit (50, 60) mit mehreren Forderbehal-

tern (51, 61), wobei die einzelnen Bearbeitungsstationen
(100) inihrer Anordnung modular variierbar sind. Weiters
werden im Rahmen der Erfindung auch Mehrschichttab-
letten (200, 201) angegeben, welche mit einer erfin-
dungsgemalen Vorrichtung (10, 11) herstellbar sind, so-
wie Verfahrensvarianten zur Herstellung von Mehr-
schichttabletten (200, 201).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung von Mehrschichttabletten aus festen Ausgangs-
stoffen, insbesondere aus Pulvern, Granulaten und/oder
aus geometrisch begrenzten Zwischenprodukten, um-
fassend mehrere Bearbeitungsstationen sowie eine For-
dereinheit mit mehreren Férderbehaltern. Weiters wer-
den im Rahmen der Erfindung auch Mehrschichttablet-
ten angegeben, welche mit einer erfindungsgemafen
Vorrichtung hergestellt werden, sowie Verfahrensvarian-
ten zur Herstellung von Mehrschichttabletten.

[0002] Aus dem Stand der Technik sind unterschied-
liche Varianten zur Herstellung von Mehrschichttabletten
bekannt. Der hier im Weiteren verwendete Begriff von
Mehrschichttabletten bezieht sich allgemein auf Festkor-
per, welche mehrere Schichten aus Pulvern, Granulaten
und/oder aus geometrisch begrenzten Zwischenproduk-
ten, wie beispielsweise einlagige Tabletten, aufweisen,
die miteinander zu einer Einheit verbunden sind. Somit
sind unter Mehrschichttabletten im Rahmen der Erfin-
dung neben pharmazeutischen Tabletten, die beispiels-
weise zur oralen Einnahme oder als |16sliche Brausetab-
letten vorgesehen sind, weiters auch sogenannte Reini-
gungstabs, wie sie beispielsweise fir Geschirrspuler
oder zur Reinigung fur Zahnprothesen ("dritte Z&hne")
verwendet werden, sowie diverse Nahrungserganzungs-
mittel in Tablettenform zu verstehen.

[0003] Ublicherweise werden bei der Herstellung von
Mehrschichttabletten zwei oder mehrere Schichten un-
terschiedlicher Ausgangsstoffe, beispielsweise Granula-
te oder Pulver, zu einer Einheit verpresst. Dazu werden
beispielsweise Rundlauferpressen mit mindestens zwei
Fill- und Pressstationen verwendet. Der Pressvorgang
lauft dabei meist wie folgt ab: Das Granulat oder Pulver,
welches eine erste Tabletten-Schicht bildet, wird dabei
in eine Matrize gefiillt und von einem Pressstempel unter
relativ niedrigem Pressdruck kompaktiert. Danach wird
dieser Teil in der Matrize abgesenkt, indem der untere
Stempelin eine tiefere Position fahrt, und das Pulver oder
Granulat der zweiten Schicht dariiber gefiillt. Zuletzt wer-
den diese Schicht und die beiden Lagen mit der vollen
Presskraft kompaktiert. Die Beflllung erfolgt aus ver-
schiedenen Fillschuhen mit entsprechenden Vorlage-
behaltern. Als Alternative kénnen die Granulate auch hin-
tereinander in die Matrize gefillt und in einem einzigen
Schritt verpresst werden.

[0004] Vorrangig werden dazu sogenannte Rundlau-
fer-Tablettiermaschinen bzw. Rundlauferpressen ver-
wendet, in denen beide Stempel gegeneinander bewegt
werden. Nachteilig an den bekannten Tablettiermaschi-
nen ist unter anderem, dass zum Pressen mehrlagiger
bzw. mehrschichtiger Tabletten meist hohe Presskrafte
erforderlich sind, wodurch es oftmals wahrend des
Pressvorgangs zu unerwilnschten Lagenverschiebun-
gen der einzelnen Tablettenschichten bzw. Tablettenla-
gen zueinander und somit zu einem erhdéhten Anteil an
Ausschussproduktion kommt.
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[0005] Weiters ist von Nachteil, dass die derzeit be-
kannten Tablettiermaschinen jeweils fir ein bestimmtes
Produktionsverfahren festgelegt und entsprechend as-
sembliert sind. Eine einfache Umrlstung bestehender
Tablettiermaschinen, um damit erforderlichenfalls neue
bzw. gednderte Produkte herstellen zu kénnen, ist meist
gar nicht moéglich oder erfordert zumindest einen hohen
Umbauaufwand samt den damit verbundenen Umrist-
kosten sowie unwirtschaftlich langen Stillstandszeiten,
bis eine entsprechend umgeristete Tablettiermaschine
wiederum in Betrieb genommen werden kann. Weshalb
bisher die Anschaffung einer jeweils malRgeschneider-
ten, neuen Tablettiermaschine meist die einzige wirt-
schaftliche Alternative zur Fertigung neuer bzw. geén-
derter Mehrschichttabletten war. Insbesondere bei der
Herstellung von Kleinserien von Mehrschichttabletten
beispielsweise als Prototypen im Rahmen von klinischen
Forschungsprogrammen ist die fehlende Flexibilitat bzw.
mangelnde Mdglichkeit zur raschen und kostengtinsti-
gen Umristung bestehender Tablettiermaschinen be-
sonders stérend.

[0006] Auch die Gestaltung von Mehrschichttabletten
mit aus dem Stand der Technik bekannten Tablettierma-
schinen ist Beschrankungen unterworfen. So sind bei
herkdbmmlichen Tablettiermaschinen die moglichen
Schichtdicken abhéngig von der Feinheitder Granulation
bzw. einer Korngréf3e der Pulverteilchen sowie von der
Auslegung der Tablettenpresse vorgegeben. Derzeit Gib-
liche Schichtdicken betragen zumindest 1 mm, weshalb
mit herkémmlichen Tablettiermaschinen Ublicherweise
auch nicht mehr als drei Schichten miteinander verpresst
werden.

[0007] Weiters ist es derzeit bei den bekannten Vor-
richtungen erforderlich, dass die zu pressenden Aus-
gangs- oder Zwischenstoffe jeweils trocken sind oder zu-
mindest nur einen sehr geringen Feuchtegehalt aufwei-
sen. Aulderdem muss der Einsatz von problematischen
Ausgangsmaterialien wie beispielsweise von Schmier-
mitteln, die eine Schmierwirkung auch auf dem Rundtel-
ler bekannter Rundlaufer-Tablettiermaschinen haben,
bei den derzeit bekannten Tablettiermaschinen nach
Moglichkeit vermieden werden. Ebenso kénnen Granu-
late, welche unter einer Druckbelastung leicht brechen,
mit herkdmmlichen Tablettiermaschinen bei den derzeit
Ublichen, hohen Pressdriicken, welche meist zwischen
5 kN und 20 kN liegen, wobei aber auch Pressen mit
einem Hauptdruck von bis zu 200 kN eingesetzt werden,
nicht verarbeitet werden.

[0008] Uberdies ist aus dem Stand der Technik be-
kannt, dass es nach dem Verpressen von unterschiedli-
chen Pulvern, Granulaten und/oder von geometrisch be-
grenzten Zwischenprodukten miteinander zum schicht-
férmigen Ablésen von verpresster Masse vom herge-
stellten Pressling kommen kann. Dieser Abldsevorgang,
bei dem sich die einzelnen verpressten Schichten einer
Mehrschichttablette meist nach Iangerer Zeit wieder von-
einander trennen, wird als "Deckeln" - bzw. auf Englisch
als "capping" - bezeichnet.
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[0009] Weitersistbeiderzeit aus dem Stand der Tech-
nik bekannten Mehrschichttabletten zu beachten, dass
es innerhalb der Mehrschichttablette zwischen unter-
schiedlichen Ausgangsmaterialien und/oder Wirkstoffen
in aneinander grenzenden Schichten zu unerwilinschten
Reaktionen bzw. zu einer unerwiinschten gegenseitigen
Beeinflussung kommen kann.

[0010] Es ist somit Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung eine Vorrichtung zur Herstellung von Mehrschicht-
tabletten aus festen Ausgangsstoffen bereitzustellen, die
die geschilderten Nachteile des Standes der Technik ver-
meidet.

[0011] Diese Aufgabe wird bei einer Vorrichtung ge-
mafR dem Oberbegriff von Anspruch 1 mitden Merkmalen
des kennzeichnenden Teiles des Anspruchs 1 gelost.
Die Unteranspriiche betreffen weitere besonders vorteil-
hafte Ausgestaltungen der Erfindung.

[0012] Bei einer erfindungsgemafen Vorrichtung zur
Herstellung von Mehrschichttabletten aus festen Aus-
gangsstoffen, insbesondere aus Pulvern, Granulaten
und/oder aus geometrisch begrenzten Zwischenproduk-
ten, umfassend mehrere Bearbeitungsstationen sowie
eine Fordereinheit mit mehreren Forderbehéltern, sind
die einzelnen Bearbeitungsstationen in ihrer Anordnung
modular variierbar.

[0013] Vorteilhaft ist bzw. sind bei einer Herstellungs-
vorrichtung gemaR der Erfindung eine Anzahl und/oder
eine Abfolge der Bearbeitungsstationen modular variier-
bar. Somit ist es mdglich, ein und dieselbe erfindungs-
gemale Vorrichtung rasch und mit vergleichsweise ge-
ringem Aufwand sowie in kurzer Rustzeit durch modulare
Variation der entsprechend benétigten Bearbeitungssta-
tionen beispielsweise von der Fertigung fir Zweischicht-
tabletten auf die Fertigung fiir Drei- oder Mehrschicht-
tabletten umzuriisten. Durch die vorteilhafte Trennung
der jeweiligen Prozessschritte in einzelne Bearbeitungs-
stationen kdnnen die Abfolge sowie die Anzahl der Pro-
zessschritte variabel eingestellt werden. Somitkann eine
erfindungsgemaRe Herstellungsvorrichtung besonders
flexibel zur Herstellung unterschiedlichster Mehrschicht-
tabletten verwendet werden.

[0014] Beispielsweise kénnen mit ein und derselben
Vorrichtung nach entsprechender Adaptierung Mehr-
schichttabletten mit unterschiedlichen Konturen in ova-
ler, kreisférmiger und/oder in eckiger bzw. quadratischer
Form hergestellt werden. Ebenso kénnen bei der erfin-
dungsgemalien Herstellung verschiedene Verbindungs-
mittel zum Einsatz kommen, welche je nach Art bzw. Ei-
genschaft des gewahlten Verbindungsmittels gegebe-
nenfalls auch jeweils unterschiedliche Verarbeitungsme-
thoden zum Aufbringen der Verbindungsmittel auf Pul-
ver, Granulate und/oder geometrisch begrenzte Zwi-
schenprodukte beispielsweise mittels Aufspriihen, Be-
tropfen, usw., erfordern. Dazu werden die jeweils erfor-
derlichen Bearbeitungsstationen ausgewahlt und
erforderlichenfalls in entsprechender Abfolge angeord-
net oder es werden einzelne Bearbeitungsstationen ent-
sprechend durch andere Bearbeitungsstationen ausge-
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tauscht. Somit gelingt es, bei gleicher oder gegebenen-
falls entsprechend adaptierter Anordnung der Bearbei-
tungsstationen mit ein und derselben Vorrichtung unter-
schiedliche Produkte zu fertigen.

[0015] Ein weiterer Vorteil der modular variierbaren
Anordnung der Bearbeitungsstationen ist, dass eine er-
findungsgemafe Vorrichtung bei gleichem Grundaufbau
zur Herstellung verschiedener Produkte aus unter-
schiedlichen Industriebereichen verwendet werden
kann. So kénnen mit einer Vorrichtung bei gleichem
Grundaufbau beispielsweise sowohl Mehrschichttablet-
ten fir pharmazeutische Anwendungen, als auch bei-
spielsweise Reinigungstabletten, die fir Reinigungszwe-
cke fur Geschirrspller oder zur Reinigung von Zahnpro-
thesen dienen, oder aber Nahrungserganzungsmittel in
Tablettenform hergestellt werden.

[0016] AuBerdem bietetdie neuartige, modular variier-
bare Anordnung der einzelnen Bearbeitungsstationen
bei einer erfindungsgemafien Vorrichtung den Vorteil,
dass einzelne Bearbeitungsstationen erforderlichenfalls
getrennt voneinander gewartet oder erneuert werden
kénnen. Somit sind bei einer erfindungsgemaflen Vor-
richtung auch die Kosten fir Service und Instandhaltung
vorteilhaft niedriger, als dies bei derzeit aus dem Stand
der Technik bekannten Maschinen zur Tablettenherstel-
lung der Fall ist. Auch die Koppelung einzelner Bearbei-
tungsstationen mit weiteren externen Aggregaten und
Einrichtungen innerhalb einer Prozesskette wird durch
die modulare Anordnung der erfindungsgeméafien Vor-
richtung erleichtert. Somit lassen sich einzelne Bearbei-
tungsstationen bzw. auch die gesamte erfindungsgema-
Re Vorrichtung besonders einfach und flexibel in bereits
bestehende Abldufe und Einrichtungen eines komplexen
Herstellungsverfahrens integrieren. Beispielsweise kon-
nen bereits bestehende Verpackungsmaschinen, Bela-
destationen und/oder Entladestationen flexibel mit den
entsprechenden Bearbeitungsstationen der erfindungs-
gemaRen Vorrichtung gekoppelt werden.

[0017] Besonders vorteilhaft sind bei einer Vorrichtung
geman der Erfindung die mehreren Bearbeitungsstatio-
nen seriell entlang einer im Wesentlichen linearen Bear-
beitungsbahn angeordnet. In dieser Ausfiihrungsvarian-
te sind die jeweils zur Herstellung einer individuellen
Mehrschichttablette erforderlichen Bearbeitungsstatio-
nen besonders kompakt und uUbersichtlich linear ange-
ordnet. Somit I&sst sich die Abfolge der einzelnen Her-
stellungsschritte auch besonders einfach Gberwachen.
Aufgrund der Ubersichtlichen Anordnung sowie der ein-
fachen Zuganglichkeit ist bei einer erfindungsgemafien
Vorrichtung neben einer Uberwachung von ein- bzw.
ausgehenden Materialien erforderlichenfalls auch die
Uberwachung von Qualitatsparametern der laufenden
Produktion beispielsweise mit externen Uberwachungs-
einrichtungen besonders komfortabel mdglich. Ebenso
kénnen Uberwachungseinrichtungen zur Uberwachung
von Qualitdtsparametern der laufenden Produktion, ins-
besondere zur Uberwachung von Durchfluss, Masse
bzw. Gewicht, Dichte, Temperatur und/oder Zusammen-
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setzung im Rahmen der erfindungsgemaRen Vorrich-
tung vorgesehen sein. Dazu kdnnen erforderlichenfalls
auch externe Uberwachungseinrichtungen, Messgerte,
Analysengerate, Sensoren etc. verwendet und mit den
entsprechenden Bearbeitungsstationen gekoppelt oder
in diese integriert werden.

[0018] Erforderliche Anderungen in der Abfolge
und/oder Anzahl der Bearbeitungsstationen entlang der
im Wesentlichen linearen Bearbeitungsbahn sind eben-
falls einfach zu bewerkstelligen.

[0019] In einer besonders zweckmaRigen Ausfihrung
sind bei einer erfindungsgemafen Vorrichtung die meh-
reren Bearbeitungsstationen seriell entlang einer kurven-
férmigen Bearbeitungsbahn, vorzugsweise entlang einer
geschlossenen kurvenférmigen Bearbeitungsbahn, an-
geordnet. Diese Ausfiihrungsvariante bietet den Vorteil
einer besonders kompakten, platzsparenden Anordnung
der Bearbeitungsstationen. Weiters ist diese Anordnung
besonders vorteilhaft fir Herstellungsverfahren, bei de-
nen ein zumindest teilweise mehrfacher Durchlauf ein-
zelner Bearbeitungsstationen bzw. eine Wiederholung
bestimmter Bearbeitungsschritte erforderlich ist. Die For-
dereinheit bzw. die entsprechenden Forderbehalter kon-
nendazu erforderlichenfalls tiber eine ganze Umdrehung
hinausgehend mehrfach im Kreis entlang der kurvenfor-
migen Bearbeitungsbahn bewegt werden, um dabei ein-
zelne Bearbeitungsstationen auch mehrfach zu durch-
laufen.

[0020] Alternativoderin Ergdnzung dazu istesim Rah-
men der Erfindung weiters moglich, zur mehrfachen Wie-
derholung eines bestimmten Bearbeitungsschritts, bei-
spielsweise des Bearbeitungsschritts des Verbindens
von zumindest zwei Tablettenschichten miteinander, an
geeigneten Positionen entlang der Bearbeitungsbahn
die entsprechende selbe Bearbeitungsstation, beispiels-
weise hier eine Verbundstation zum Verbinden der Ta-
blettenschichten, an geeigneten Stellen mehrfach hinter-
einander vorzusehen.

[0021] Je nach Platzbedarf bzw. Platzangebot kénnen
die geschlossenen kurvenférmigen Bearbeitungsbah-
nen beispielsweise eine Kreisform oder elliptische Form
aufweisen.

[0022] In einer Weiterbildung der Erfindung sind bei
einer Vorrichtung die Bearbeitungsstationen in einer
Ebene, vorzugsweise in einer im Wesentlichen horizon-
talen Ebene, angeordnet. Durch die Anordnung der Be-
arbeitungsstationen in einer Ebene werden ebenfalls
Vorteile des modularen Aufbaus der erfindungsgemafen
Vorrichtungen unterstrichen. Beim Umristen der Vor-
richtung zwischen unterschiedlichen Herstellungsver-
fahren ist ein gegebenenfalls erforderlicher Wechsel ein-
zelner Bearbeitungsstationen aufgrund deren Anord-
nung in einer gemeinsamen Ebene, vorzugsweise in ei-
ner gemeinsamen horizontalen Ebene, besonders ein-
fach mdglich.

[0023] ZweckmaRig ist bei einer erfindungsgemalen
Vorrichtung zur Herstellung von Mehrschichttabletten
zumindest eine der Bearbeitungsstationen mehrfach
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durchlaufbar. Eine Mehrschichttablette bzw. deren Aus-
gangsstoffe und/oder deren geometrisch begrenzte Zwi-
schenprodukte und/oder deren mehrschichtiger Tablet-
tenkorper durchlauft bzw. durchlaufen dabei zumindest
eine der Bearbeitungsstationen der erfindungsgemaRen
Vorrichtung mehrmals. Vorteilhaft kann die Vorrichtung
in dieser Ausfiihrungsvariante kompakt gebaut sowie be-
sonders wirtschaftlich betrieben werden. In dieser Aus-
fuhrung kénnen beispielsweise Mehrschichttabletten mit
mehr als zwei miteinander verbundenen Schichten durch
mehrere Umlaufe bzw. Durchldufe auch mit einer fur die
Herstellung einer zweischichtigen Tablette vorbereiteten
Vorrichtung hergestellt werden. So lassen sich beispiels-
weise sechslagige Mehrschichttabletten durch dreimali-
gen Durchlauf der entsprechenden Bearbeitungsstatio-
nen mit einer an sich zur Herstellung einer zweischichti-
gen Tablette vorbereiteten Vorrichtung herstellen.
[0024] Vorteilhaft sind bei einer erfindungsgemafiien
Vorrichtung in einer Bearbeitungsstation gleichzeitig
mehrere feste Ausgangsstoffe und/oder mehrere geo-
metrisch begrenzte Zwischenprodukte bearbeitbar. Je
nach Anforderung kdnnen somit einzelne Bearbeitungs-
stationen auch parallel zueinander angeordnet und/oder
parallel beschickt werden. Dies ist insbesondere bei Be-
arbeitungsstationen fir einzelne Herstellungsschritte mit
vergleichsweise langer Bearbeitungsdauer zweckma-
Rig.

[0025] In einer bevorzugten Weiterbildung der Erfin-
dung sind bei einer Vorrichtung von der Férdereinheit in
einem Herstellungszyklus die festen Ausgangsstoffe
und/oder die geometrisch begrenzten Zwischenprodukte
jeweils von einer vorhergehenden Bearbeitungsstation
an eine in Transportrichtung nachfolgende Bearbei-
tungsstation (ibergebbar. Fiir die Ubergabe von einer
vorhergehenden an eine nachfolgende Bearbeitungssta-
tion dient die Fordereinheit mit den entsprechenden For-
derbehaltern.

[0026] ZweckmaRig verbleiben bei einer Vorrichtung
gemal der Erfindung die festen Ausgangsstoffe
und/oder die geometrisch begrenzten Zwischenprodukte
zumindest zwischen zwei benachbarten Bearbeitungs-
stationen innerhalb ihres jeweiligen Férderbehalters. Je
nach individuellem Herstellungsverfahren ist es im Rah-
men der Erfindung méglich, Herstellungsschritte in ein-
zelnen Bearbeitungsstationen jeweils direkt im Férder-
behalter durchzuflihren. Beispielsweise ist es denkbar,
dass ein Bearbeitungsschritt, bei dem ein Ausgangsstoff
als Pulver oder Granulat zu einem geometrisch begrenz-
ten Zwischenprodukt gepresst und kompaktiert wird, in-
nerhalb des entsprechenden Forderbehalters, der dazu
beispielsweise eine Matrizenform mit den Konturen des
Zwischenprodukts aufweist, durchgefihrt wird.

[0027] Ebensoist esim Rahmen der Erfindung vorge-
sehen, dass erforderlichenfalls Zwischenprodukte
und/oder Tablettenkdrper dem jeweiligen Férderbehalter
entnommen und einer entsprechenden Bearbeitungs-
station zur Durchfiihrung des jeweiligen Bearbeitungs-
schrittes zugefiihrt werden, um danach nach erfolgtem
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Bearbeitungsschritt wiederum demselben Forderbehal-
ter oder aber einem anderen Férderbehalter zugefiihrt
bzw. an diesen Ubergeben zu werden. Ebenso ist es im
Rahmen der Erfindung mdglich, dass Mischformen der
beiden vorgenannten Regime innerhalb einer erfin-
dungsgemafien Vorrichtung bzw. eines Herstellungsver-
fahrens durchgefiihrt werden. Somit kdnnen - wenn dies
zweckmaRig ist - mit der erfindungsgeméafien Vorrich-
tung einzelne Bearbeitungsschritte direkt an den inner-
halb der Foérderbehalter jeweils befindlichen Medien
durchgefiihrt werden, wahrend fir andere Bearbeitungs-
schritte die Stoffe oder Stoffgemische aus den Forder-
behaltern entnommen werden und die folgende Behand-
lung und/oder Bearbeitung dann auRRerhalb der Férder-
behalter in den jeweiligen Bearbeitungsstationen erfolgt.
Besonders zweckmaRig ist bei einer erfindungsgema-
Ren Vorrichtung zumindest eine Auftragestation fir das
Aufbringen zumindest eines Verbindungsmittels auf ei-
nem festen Ausgangsstoff und/oder einem geometrisch
begrenzten Zwischenprodukt vorgesehen. Durch den
Einsatz eines oder mehrerer Verbindungsmittel, welche
auf einem Ausgangsstoff oder einem Zwischenprodukt,
beispielsweise einem bereits zu einem Tablettenpress-
ling kompaktierten Ausgangsstoff oder einem mehrlagi-
gen Tablettenkdrper, aufgebracht werden, kénnen die
sonst meist erforderlichen hohen Pressdriicke zum Pres-
sen der Tabletten bzw. von deren Bestandteilen deutlich
reduziert werden.

[0028] Aufgrund der beim Einsatz entsprechender
Verbindungsmittel geringeren erforderlichen Pressdri-
cke werden eine unerwilnschte Lagenverschiebung
und/oder ein Brechen einzelner Lagen bei der Herstel-
lung von Mehrschichttabletten reduziert bzw. vermieden,
und somit wird vorteilhaft die Ausschussrate an wahrend
der Herstellung zerbrochenen oder verformten Mehr-
schichttabletten verringert. Vorteilhaft kbnnen durch den
Einsatz von Verbindungsmitteln und die damit zur Tab-
lettenherstellung erforderlichen, geringeren Pressdri-
cke auch Mehrschichttabletten mit einer gréeren An-
zahl von miteinander verbundenen Schichten bzw. mit
Schichten mit geringeren Schichtdicken hergestellt wer-
den. Beispielsweise kdnnen Schichtdicken von Verbin-
dungsmitteln, die zwischen einzelnen Lagen von Pul-
vern, Granulaten und/oder geometrisch begrenzten Zwi-
schenprodukten angebracht werden, wenige Nanometer
bzw. Mikrometer betragen. Ebenso ist es im Rahmen der
Erfindung vorgesehen, je nach Anforderung Mehr-
schichttabletten mit Schichtdicken - abhangig von den
eingesetzten Pulvern, Granulaten und/oder geometrisch
begrenzten Zwischenprodukten - im Mikrometerbereich
bzw. Millimeterbereich zu realisieren.

[0029] Besonders vorteilhaft werden bei einer erfin-
dungsgemafien Vorrichtung in der zumindest einen Auf-
tragestation fir das Aufbringen von Verbindungsmittel
auf einem festen Ausgangsstoff und/oder einem geome-
trisch begrenzten Zwischenprodukt Matrizenformen mit
Aufnahmebohrungen mit einem Untermal} verwendet,
innerhalb welcher Matrizenformen die geometrisch be-
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grenzten Zwischenprodukte eingesetzt und miteinander
verklebt werden. Durch den Einsatz entsprechender Ma-
trizenformen wird eine besonders exakte, verschie-
bungsfreie Positionierung der einzelnen Tabletten-
schichten wahrend des Verklebens gewahrleistet.
[0030] Als Verbindungsmittel kommen an sich samtli-
che aus dem Stand der Technik bekannte Bindemittel in
Frage, welche den Zusammenhalt in den Ausgangsstof-
fen, beispielsweise in Pulvern oder Granulaten bzw. in
den geometrisch begrenzten Zwischenprodukten ver-
bessernund somitinsgesamtdie Festigkeit der Tabletten
erhdhen.

[0031] Durch den Einsatz entsprechender Verbin-
dungsmittel wird erforderlichenfalls auch die Verwen-
dung von Schmiermitteln in Mehrschichttabletten ermég-
licht, da durch die eingesetzten Verbindungsmittel eine
ausreichende Haftung zwischen den einzelnen Schich-
ten trotz der verwendeten Schmiermittel gewahrleistet
ist. Beispielsweise kdnnen so auch metallische Stearate,
welche Ublicherweise als Schmiermittel problematisch
bei der Tablettenfertigung sind, in mit Verbindungsmit-
teln gefestigten Mehrschichttabletten eingesetzt werden.
[0032] Eines oder mehrere Verbindungsmittel kdnnen
bei der Herstellung einer Mehrschichttablette auch derart
aufgebracht werden, dass die Verbindungsmittelschicht
zwischen zwei benachbarten Schichten als Trennschicht
wirkt und unterschiedliche Wirkstoffe in den jeweils be-
nachbarten Tablettenschichten einander nicht beeinflus-
sen kénnen.

[0033] In einer bevorzugten Ausfiihrungsvariante der
Erfindung weist bei einer Vorrichtung zur Herstellung von
Mehrschichttabletten das zumindest eine Verbindungs-
mittel eine bei Umgebungstemperatur flissige oder feste
Formulierung auf. Verbindungsmittel kdnnen als soge-
nannte Trockenbindemittel - beispielhaft seien mikrokris-
talline Cellulose oder Starke genannt - oder als Feuch-
tebindemittel bzw. Klebstoffe eingesetzt werden. Als
mogliche Vertreter von aus dem Stand der Technik be-
kannten Feuchtebindemittel bzw. Klebstoffen seien hier
beispielhaft Starkekleister, Celluloseether, Kollidon und
Gelatine genannt.

[0034] Weiters haben sich im Rahmen der Erfindung
der Einsatz einer oder mehrerer der folgenden Kompo-
nenten bzw. Bestandteile in einem Verbindungsmittel als
vorteilhaft erwiesen:

- Fischgelatine, 40%

- Polyvinylpyrrolidon (PVP), 20%

- Natrium-Carboxymethylcellulose (Molekularge-
wicht 90000, Low Molecular (LM)), 10%

- Natrium-Carboxymethylcellulose (Molekularge-
wicht 250000, High Molecular (HM), 5%

- Cellulose (Hydroxypropylmethylcellulose HPMC),
10%

[0035] In einer weiteren Ausfiihrungsvariante der Er-
findung umfasst bei einer Vorrichtung zur Herstellung
von Mehrschichttabletten die Auftragestation eine Tem-
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periereinrichtung zum Einstellen einer Temperatur des
Verbindungsmittels. Dies ist insbesondere bei einem
Verbindungsmittel von Vorteil, das beispielsweise eine
bei Umgebungstemperatur hochviskose, dickflissige
Formulierung aufweist und das in erwdrmtem Zustand
bei niedriger Viskositat wesentlich einfacher und gleich-
maRiger auf einem festen Ausgangsstoff oder Zwischen-
produkt aufgebracht werden kann.

[0036] Ineiner Weiterbildung der Erfindung enthéltdas
Verbindungsmittel zumindest einen Wirkstoff, vorzugs-
weise einen pharmazeutischen Wirkstoff. Weiters ist es
im Rahmen der Erfindung denkbar, einem Verbindungs-
mittel auch einen oder mehrere Wirkstoffe beizumengen,
welche gemeinsam mit dem Verbindungsmittel aufge-
bracht werden.

[0037] Besonders zweckmaRig ist bei einer erfin-
dungsgemafien Vorrichtung zumindest eine Reinigungs-
station vorgesehen. Mittels einer Reinigungsstation ist
eine zyklische Reinigung der gesamten Fordereinheit
oder zumindest von einzelnen Forderbehéltern beson-
ders einfach mdglich. Eine regelmaRige Reinigung der
Medienberihrten Teile der Vorrichtung ist insbesondere
beim Einsatz von Verbindungsmitteln unerldsslich, um
eine gleichbleibende Qualitat der Produkte zu gewahr-
leisten und Querkontaminationen durch Anlagerungen
von Verbindungsmittel und/oder Zwischenprodukten in
den Foérderbehaltern zu vermeiden. Erforderlichenfalls
kann die zumindest eine Reinigungsstation eine separa-
te Trocknungsstation umfassen, um sicherzustellen,
dass die gereinigten Vorrichtungsteile vor einem neuer-
lichen Einsatz in einem nachfolgenden Herstellungszy-
klus auch wieder getrocknet sind. Ebenso ist es im Rah-
men der Erfindung vorgesehen, dass eine oder mehrere
Reinigungsstationen sowie eine oder mehrere Trock-
nungsstationen jeweils an geeigneten Stellen im Ablauf
der Bearbeitungsstationen angeordnet sind. Weiters ist
es bei einer erfindungsgemalen Vorrichtung moglich,
zumindest eine Reinigungsstation und/oder zumindest
eine Trocknungsstation neben der Fdrdereinheit bzw. -
je nach Ausfiihrung der erfindungsgemafen Vorrichtung
- neben einem Rundtakttisch oder neben einem Takt-
band anzuordnen. Somitkdnnen Bearbeitungsstationen,
die zur Reinigung von Férderbehaltern bzw. der Forder-
einheit dienen, auch seitlich, neben, oberhalb oder un-
terhalb der Fordereinheit positioniert sein.

[0038] Die modulare Anordnung der Bearbeitungssta-
tionen ermoglicht weiters eine regelmaRige komplette
Reinigung einzelner oder erforderlichenfalls samtlicher
im Einsatz befindlicher Bearbeitungsstationen der Vor-
richtung bzw. eines Komplettsystems zur Herstellung
von Mehrschichttabletten.

[0039] Bevorzugt sind die einzelnen Bearbeitungssta-
tionen derart ausgefiihrt, dass sie in einem Autoklav ge-
reinigt und/oder sterilisiert werden kdnnen.

[0040] Beieiner Mehrschichttablette, welche mit einer
erfindungsgemaRen Vorrichtung hergestellt ist, ist zu-
mindest ein Verbindungsmittel auf einem festen Aus-
gangsstoff und/oder einem geometrisch begrenzten Zwi-
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schenprodukt aufgebracht. Vorteilhaft werden bei der
Herstellung von Mehrschichttabletten mit der erfindungs-
gemaBen Vorrichtung eines oder mehrere Verbindungs-
mittel eingesetzt, um die vorhin beschriebenen Vorteile
des Einsatzes von Verbindungsmitteln nutzen zu kén-
nen.

[0041] EinVerfahrenzur Herstellung von Mehrschicht-
tabletten, bei dem eine erfindungsgemaRe Vorrichtung
eingesetzt wird, kann durch die folgenden Herstellungs-
schritte angegeben werden:

- Zufihren eines ersten festen Ausgangsstoffs
und/oder eines ersten geometrisch begrenzten Zwi-
schenprodukts an eine erste Beladestation;

- Ubergeben des ersten festen Ausgangsstoffs
und/oder des ersten geometrisch begrenzten Zwi-
schenprodukts von der ersten Beladestation an eine
Fordereinheit;

- Gegebenenfalls Uberwachen der Zufuhr und/oder
der Ubergabe des ersten Ausgangsstoffs und/oder
des ersten geometrisch begrenzten Zwischenpro-
dukts an die erste Beladestation und/oder an die For-
dereinheit;

- Transport des ersten Ausgangsstoffs und/oder des
ersten geometrisch begrenzten Zwischenprodukts
an eine erste Auftragestation;

- Aufbringen zumindest eines Verbindungsmittels auf
dem ersten Ausgangsstoff und/oder dem ersten ge-
ometrisch begrenzten Zwischenprodukt in der ers-
ten Auftragestation;

- Gegebenenfalls Durchlaufen einer oder mehrerer
Zwischenstationen zum Kihlen, Erwadrmen, Pres-
sen, Trocknen, Bestrahlen und/oder Harten;

- Zufuhren eines zweiten festen Ausgangsstoffs
und/oder eines zweiten geometrisch begrenzten
Zwischenprodukts an eine zweite Beladestation;

- Ubergeben des zweiten festen Ausgangsstoffs
und/oder des zweiten geometrisch begrenzten Zwi-
schenprodukts von der zweiten Beladestation an die
Fordereinheit bzw. an einen mit dem ersten Aus-
gangsstoff und/oder dem ersten geometrisch be-
grenzten Zwischenprodukt beladenen Férderbehal-
ter;

- Gegebenenfalls Uberwachen der Zufuhr und/oder
Ubergabe des zweiten Ausgangsstoffs und/oder des
zweiten geometrisch begrenzten Zwischenprodukts
an die zweite Beladestation und/oder die Foérderein-
heit;

- Transport des ersten Ausgangsstoffs und/oder des
ersten geometrisch begrenzten Zwischenprodukts
an eine Verbundstation;

- Verbinden des zweiten Ausgangsstoffs und/oder
des zweiten geometrisch begrenzten Zwischenpro-
dukts mit dem ersten Ausgangsstoff und/oder dem
ersten geometrisch begrenzten Zwischenprodukt in
derVerbundstation erforderlichenfalls durch Zugabe
eines weiteren Verbindungsmittels;

- Gegebenenfalls weiteres Behandeln der verbunde-
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nen Ausgangsstoffe und/oder der verbundenen Zwi-
schenprodukte in der Verbundstation oder in einer
oder mehreren Zwischenstationen durch Kihlen, Er-
warmen, Pressen, Trocknen, Bestrahlen und/oder
Harten zu einem mehrschichtigen Tablettenkdrper;

- Gegebenenfalls neuerliches Durchfliihren oder Wie-
derholen eines oder mehrerer vorgenannter Verfah-
rensschritte zur Verbindung eines oder mehrerer
weiterer Ausgangsstoffe und/oder eines oder meh-
rerer weiterer geometrisch begrenzter Zwischenpro-
dukte mit dem mehrschichtigen Tablettenkérper;

- Gegebenenfalls Beschichten, Farben, Trocknen,
Glatten, Polieren und/oder Harten des mehrschich-
tigen Tablettenkdrpers in einer Beschichtungsstati-
on zu einer Mehrschichttablette;

- anschlielRender Transport der Mehrschichttabletten
zu einer Entladestation;

- Entnehmen der Mehrschichttabletten aus der For-
dereinheit;

- Gegebenenfalls Verpacken der Mehrschichttablet-
ten in der Entladestation oder in einer Verpackungs-
station;

- Optional Durchlaufen einer Reinigungsstation zur
Reinigung zumindest eines Abschnitts der Forder-
einheit;

- Optional Durchlaufen einer Trocknungsstation zum
Trocknen zumindest eines Abschnitts der Férderein-
heit.

[0042] Im Rahmen der Erfindung ist es vorgesehen,
dass auch nur eine Abfolge einzelner Teilschritte des ge-
nannten Herstellungsverfahrens durchlaufen werden
kann. Ebensoist es denkbar, das genannte Herstellungs-
verfahren in sdmtlichen Teilschritten oder in einer Aus-
wahl einiger Teilschritte auch mehrfach zu durchlaufen,
um mit derselben Vorrichtung beispielsweise in einem
ersten Verfahrensdurchlauf einen zweischichtigen bzw.
zweilagigen Tablettenkdrper zu erhalten, um diesen Ta-
blettenkdrper anschlieRend in einem weiteren, zweiten
(teilweisen) Verfahrensdurchlauf zu einer vierschichti-
gen bzw. vierlagigen Mehrschichttablette zu konfektio-
nieren. Weiters kdnnen erforderlichenfalls auch ein Teil-
schritt oder mehrere Teilschritte zum genannten Herstel-
lungsverfahren hinzugefiigt werden. So kann es vorteil-
haft sein, im Rahmen des erfindungsgemaflen Verfah-
rens Zwischenarbeitsschritte wie beispielsweise ein Vo-
rausharten des aufgebrachten Verbindungsmittels oder
ein Reinigen von Abrieb durchzufihren.

[0043] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Er-
lauterung von in den Zeichnungen schematisch darge-
stellten Ausfiihrungsbeispielen. In den Zeichnungen zei-
gen:

- Fig. 1 eine erste Ausfiihrung einer erfindungsgema-
Ren Vorrichtung zur Herstellung von Mehrschicht-
tabletten in einer Draufsicht;

- Fig. 2 eine zweite Ausfiihrung einer erfindungsge-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

maRen Vorrichtung zur Herstellung von Mehr-
schichttabletten in einer Draufsicht;

- Fig. 3in einer isometrischen Ansicht von vorne eine
erste Ausfiihrung einer zylindrischen Mehrschicht-
tablette, welche mit einer erfindungsgemafen Vor-
richtung bzw. mittels eines erfindungsgemaRen Ver-
fahrens hergestellt wurde;

- Fig. 4 in einer isometrischen Ansicht von vorne eine
zweite Ausfiihrung einer bikonvexen Mehrschicht-
tablette, welche mit einer erfindungsgemafen Vor-
richtung bzw. mittels eines erfindungsgemafRen Ver-
fahrens hergestellt wurde.

[0044] InFig. 1wirdineinerDraufsichteine erfindungs-
gemale Vorrichtung 10 mit einer kurvenférmigen Bear-
beitungsbahn 20 veranschaulicht. Die Vorrichtung 10
weist eine Foérdereinheit 50 mit mehreren Férderbehal-
tern 51 auf und ist hier beispielhaft als Rundtakitisch 52
ausgefihrt. Die Férderbehalter 51 werdenin einer Trans-
portrichtung 55, welche hier mit einem Pfeil 55 gekenn-
zeichnet ist, entlang der im Wesentlichen kreisférmigen
Bearbeitungsbahn 20 bewegt. Entlang der Bearbei-
tungsbahn 20 sind mehrere Bearbeitungsstationen 100
seriell angeordnet, und eine Abfolge von mehreren,
nacheinander ablaufenden Prozessschritten zur Herstel-
lung von Mehrschichttabletten lasst sich somit an einzel-
nen, seriell angeordneten Bearbeitungsstationen 100
der Reihe nach abarbeiten. Vorteilhaft sind dabei die An-
zahlund/oder die Abfolge der Bearbeitungsstationen 100
modular variierbar.

[0045] Erforderlichenfalls sind bei einzelnen Bearbei-
tungsstationen 100 Uberwachungseinrichtungen 57,
beispielsweise Vorrichtungen zur automatischen Sicht-
kontrolle, angeordnet. Ebenso kénnen Uberwachungs-
einrichtungen 57 zur Uberwachung von Qualitétspara-
metern der laufenden Produktion, insbesondere zur
Uberwachung von Durchfluss, Masse bzw. Gewicht,
Dichte, Temperatur und/oder Zusammensetzung im
Rahmen der erfindungsgemafen Vorrichtung 10 vorge-
sehen sein. Dazu kénnen erforderlichenfalls auch exter-
ne Uberwachungseinrichtungen, Messgerate, Analysen-
gerate, Sensoren etc. verwendet und mit den entspre-
chenden Bearbeitungsstationen 100 gekoppelt oder in
diese integriert werden.

[0046] Ausgangsstoffe werden wahlweise entweder
als pulverférmige Ausgangsstoffe bzw. als Granulate
210, oder aber als geometrisch begrenzte Zwischenpro-
dukte 220, beispielsweise als bereits verpresste Pulver
oder Pulvergemische, in Pfeilrichtung 70, wobei ein Pfeil
70 eine Zufuhrrichtung symbolisiert, einer Beladestation
110 zugeflhrt. Weiters werden die Ausgangsstoffe in
Pfeilrichtung 75, welche eine Ubergaberichtung 75 von
der Beladestation 110 an die Fordereinheit 50 angibt, an
die Fordereinheit 50 bzw. an einen oder an mehrere For-
derbehalter 51 dieser Fordereinheit 50 Gbergeben.
[0047] Die Forderbehalter 51 werden von der Forder-
einheit 50 in Transportrichtung 55 weiterbeférdert und
gelangen zur nachsten Bearbeitungsstation 100, welche
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hier als Auftragestation 120 dient. In der Auftragestation
120 wird ein Verbindungsmittel 230 auf dem festen Aus-
gangsstoff 210 oder dembeispielsweise bereits zu einem
geometrisch begrenzten Zwischenprodukt 220 verpress-
ten Pulver aufgebracht. Ein Auftragen bzw. Aufbringen
des Verbindungsmittels 230 ist dabei als Pfeil 80 sym-
bolisiert. Als Verfahren zum Auftragen bzw. Aufbringen
80 des Verbindungsmittels 230 kénnen beispielsweise
Transferverfahren zum Einsatz kommen. Ebenso kann
je nach Anwendungsfall das Verbindungsmittel 230
durch Spriihen, Auftropfen oder mittels eines Siebdruck-
verfahrens aufgebracht werden. Die Auftragestation 120
ist hier in Fig. 1 mit einer Temperiereinrichtung 125 aus-
gestattet, welche Temperiereinrichtung 125 zum Einstel-
len der Temperatur des Verbindungsmittels 230 dient.
Dies ist insbesondere bei einem Verbindungsmittel 230
von Vorteil, das beispielsweise eine bei Umgebungstem-
peratur hochviskose, dickfliissige Formulierung aufweist
und das in erwdarmtem Zustand bei niedriger Viskositat
wesentlich einfacher und gleichmaRiger auf dem festen
Ausgangsstoff aufgebracht werden kann. Gemeinsam
mit dem Verbindungsmittel 230, das hier im erwarmten
Zustand bzw. mit niedriger Viskositat auf den im Forder-
behalter 51 befindlichen festen Ausgangsstoff 210 auf-
gespruht wird, wird zusétzlich auch ein Wirkstoff 240 auf
den Ausgangsstoff 210 gespriiht, der im Verbindungs-
mittel 230 enthalten ist bzw. diesem beigemengt wurde.
[0048] In weiterer Abfolge werden die Transportbehal-
ter 51in Transportrichtung 55 weiter geférdert und durch-
laufen anschlieRend eine Zwischenstation 130, in der
hier beispielsweise das aufgebrachte Verbindungsmittel
230 durch Einblasen von getrockneter Luft getrocknet
und somit vorgehartet wird. Im Rahmen der Erfindung ist
es weiters denkbar, dass mehrere Zwischenstationen
130, 131, 132, 133, etc. seriell durchlaufen werden, die
beispielsweise zum Kiihlen, Erwadrmen, Pressen, Trock-
nen, Bestrahlen und/oder Harten der in den Forderbe-
héltern 51 befindlichen Medien dienen. Diese weiteren
Zwischenstationen sind in Fig. 1 nicht explizit dargestellt.
[0049] In einer nachfolgenden Bearbeitungsstation
100, die hier als weitere bzw. als zweite Beladestation
111 dient, erfolgt die Ubergabe 75 eines zweiten festen
Ausgangsstoffs 211 oder eines zweiten bereits zu einem
geometrisch begrenzten Zwischenprodukt 220 gepress-
ten Pulvers oder Granulats an die Férdereinheit 50 bzw.
andie jeweiligen Férderbehalter 51. Die Zufuhr des zwei-
ten festen Ausgangsstoffs 211 bzw. des zweiten bereits
zu einem geometrisch begrenzten Zwischenprodukt 220
geformten Pulvers oder Granulats ist mit einem Pfeil 70
symbolisiert. Ebenso ist es denkbar, an dieser mit dem
Pfeil 70 gekennzeichneten Stelle einen weiteren Wirk-
stoff 241 der Vorrichtung 10 zuzufiihren. Der weitere
Wirkstoff 241 kann je nach Anwendungsfall bzw. abhan-
gig von der Formulierung wahlweise als Additiv dem
zweiten festen Ausgangsstoff 211 bzw. dem zweiten be-
reits zu einem geometrisch begrenzten Zwischenprodukt
220 gepressten Pulver oder Granulat zugegeben wer-
den. Ebenso kann der Wirkstoff 241 bereits als Kompo-
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nente im Ausgangsstoff 211 bzw. im Zwischenprodukt
220 enthalten sein.

[0050] Weiter in Transportrichtung 55 beférdert ge-
langt der Férderbehalter 51 anschlieBend zu einer Ver-
bundstation 140. In der Verbundstation 140 werden der
zweite Ausgangsstoff 211 und/oder das zweite geomet-
risch begrenzte Zwischenprodukt 221 mit dem ersten
Ausgangsstoff 210 und/oder dem ersten geometrisch be-
grenzten Zwischenprodukt 220 erforderlichenfalls durch
Zugabe eines weiteren Verbindungsmittels 231 mitein-
ander verbunden.

[0051] Gegebenenfalls werden die miteinander ver-
bundenen Ausgangsstoffe 210, 211 und/oder verbunde-
nen Zwischenprodukte 220, 221 in der Verbundstation
140 und/oder in einer oder mehreren, weiteren Zwi-
schenstationen 131, 132, 133, etc. durch Kiihlen, Erwér-
men, Pressen, Trocknen, Bestrahlen und/oder Harten
noch weiter behandelt und solcherart zu einem mehr-
schichtigen Tablettenkdrper 250 konfektioniert.

[0052] In einer nachfolgenden Beschichtungsstation
150 kdénnen die Tablettenkorper 250 erforderlichenfalls
noch beschichtet, gefarbt, getrocknet, geglattet, poliert
und/oder gehértet werden, um somit eine fertige Mehr-
schichttablette 200 zu erhalten.

[0053] AnschlieRend erfolgt der Transport 55 der
Mehrschichttabletten 200 zu einer Entladestation 160,
wo die Mehrschichttabletten 200 aus der Fordereinheit
50 entnommen werden. Gegebenenfalls werden die
Mehrschichttabletten 200 in der Entladestation 160 oder
in einer nachfolgenden Verpackungsstation 170 ver-
packt.

[0054] Daran anschlieRend durchlaufen die leeren
Forderbehalter 51 eine optionale Reinigung in einer ei-
genen Reinigungsstation 180 sowie - ebenfalls optional
- einen Trocknungsschritt in einer Trocknungsstation
190, bevor die entsprechend von Verbindungsmittelres-
ten bzw. von anhaftendem Feststoff gereinigten Foérder-
behalter 51 fur einen neuen Herstellungszyklus zur Ver-
fugung stehen.

[0055] Erforderlichenfalls kdnnen einer oder mehrere
der vorgenannten Verfahrensschritte innerhalb eines
Herstellungszyklus auch mehrfach wiederholt bzw. die
entsprechenden Bearbeitungsstationen 100 dazu mehr-
fach durchlaufen werden. In Fig. 1 sind dazu die Positi-
onsnummern der betreffenden Bearbeitungsstationen
jeweils aufsteigend in Klammer gesetzt angefiihrt, wobei
sich bei mehrfachem, wiederholtem Durchlauf die ent-
sprechenden Positionsnummern entsprechend erho-
hen.

[0056] Beispielsweise ist es denkbar, zur Herstellung
einer sogenannten Multi-Layer-Tablette mit drei Schich-
ten anjeweils festen Ausgangsstoffen die Férderbehalter
51 am Rundtakttisch 52 in Transportrichtung 55 mehr als
eine ganze Umdrehung zu bewegen und somit zumin-
dest einzelne Bearbeitungsstationen 100 auch mehrfach
zu durchlaufen. Beispielsweise wird dazu bei der erfin-
dungsgemalen Vorrichtung 10 in einem ersten Durch-
lauf - wie zuvor beschrieben - in der ersten Beladestation
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110 ein pulverférmiger erster Ausgangsstoff 210 samt
einem ersten Wirkstoff 240 in einen Forderbehalter 51
geladen. Dieser erste Ausgangsstoff 210 samt dem ers-
ten Wirkstoff 240 wird anschlieRend in einer Auftrage-
station 120 mit einem ersten Verbindungsmittel 230 bei-
spielsweise bespriiht und gelangt danach weiter in eine
erste Zwischenstation 130, in welcher die im entspre-
chenden Forderbehalter 51 befindlichen Stoffe gepresst
und gekulhlt werden, wobei ein erstes geometrisch be-
grenztes Zwischenprodukt 220 - ein einlagiger Tablet-
tenpressling umfassend den festen Ausgangsstoff 210,
den Wirkstoff 240 sowie das Verbindungsmittel 230 - er-
halten wird.

[0057] Anschlieend gelangt das Zwischenprodukt
220im entsprechenden Férderbehélter 51 zu einer zwei-
ten Beladestation 110, in der beispielsweise ein bereits
geometrisch begrenztes Zwischenprodukt 221, welches
ein kompaktiertes Granulat eines festen Ausgangsstoffs
221 sowie einen weiteren Wirkstoff 241 enthalt, zum Zwi-
schenprodukt 220 hinzugefilgt wird.

[0058] In der nachfolgenden Verbundstation 140 wer-
den die beiden Zwischenprodukte 220 und 221 durch
Zugabe eines Verbindungsmittels 231, welches bei-
spielsweise auch einen Wirkstoff 140 enthalt, miteinan-
der verbunden. AnschlieRend wird der Rundtakttisch 52
in Transportrichtung 55 weiterbeférdert, bis der betref-
fende Foérderbehélter 51 erneut zur Position der ur-
springlichen ersten Beladestation 110 gelangt, die nun-
mehr als Beladestation 112 ein zweites Mal durchlaufen
wird und in der ein weiterer fester Ausgangsstoff 212
bzw. ein weiteres geometrisch begrenztes Zwischenpro-
dukt 222 beladen werden. In der Auftragestation 120, die
nunmehr als Auftragestation 121 ebenfalls ein zweites
Mal durchlaufen wird, wird ein weiteres Verbindungsmit-
tel 232 auf den mittlerweile dreischichtigen Tablettenkor-
per 251 aufgebracht. Daran anschlieRend durchlauft der
betreffende Férderbehalter 51 mit dem darin befindlichen
Tablettenkdrper 251 gegebenenfalls noch weitere Zwi-
schenstationen 132, 133, in denen der Tablettenkorper
251 beispielsweise gepresst und mittels UV-Lichtbe-
strahlung gehértet wird, bevor der Tablettenk&rper 251
in der Beschichtungsstation 150 beschichtet wird, wo-
durch eine fertige Mehrschichttablette 201 erhalten wird.
Abschlielend wird die Mehrschichttablette 201 in Pfeil-
richtung 85 von der Fordereinheit 50 an die Entladesta-
tion 160 Ubergeben und gelangt von der Entladestation
160 weiter an die Verpackungsstation 170, in der die
Mehrschichttabletten 201 in entsprechenden Packungs-
gréRen verpackt werden.

[0059] Wie vorhin beispielhaft angefiihrt, kénnen mit
der erfindungsgemafen Vorrichtung 10 besonders flexi-
bel unterschiedliche Abfolgen von Bearbeitungsschritten
zur Herstellung von Mehrschichttabletten durchgefiihrt
werden. Die Bearbeitungsstationen 100 kénnen dazu in
ihrer Anordnung und Reihenfolge entlang der Bearbei-
tungsbahn 20 modular variiert werden. Besonders beim
Einsatz diverser Verbindungsmittel sind die Reinigungs-
station 180 sowie die Trocknungsstation 190 besonders
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vorteilhaft zur Reinigung des Rundtakttisches 52 bzw.
zur Reinigung der Férderbehalter 51.

[0060] Optionale Bearbeitungsstationen 100, bei-
spielsweise eine oder mehrere Zwischenstationen 130
(bzw. 131, 132, 133, etc.), die Verpackungsstation 170
oder die Reinigungsstation 180 sowie Trocknungsstation
190 sind in Fig. 1 jeweils strichliert gezeichnet.

[0061] Anstelle zur Herstellung von Mehrschichttablet-
ten, welche pulverférmige Ausgangsstoffe mit pharma-
zeutischen Wirkstoffen beinhalten, kann die Vorrichtung
10 beispielsweise auch zur Herstellung von I6slichen
Brausetabletten, von Nahrungsergdnzungsmitteln oder
von Reinigungstabletten fir Geschirrspuler, fir Zahnpro-
thesen, oder fiir vergleichbare Anwendungen verwendet
werden.

[0062] Fig. 2 zeigt eine zweite Ausfuhrung einer erfin-
dungsgemalen Vorrichtung 11 zur Herstellung von
Mehrschichttabletten in einer Draufsicht. Bei dieser Vor-
richtung 11 sind die einzelnen Bearbeitungsstationen
100 seriell entlang einer im Wesentlichen linearen Bear-
beitungsbahn 21 angeordnet.

[0063] Die Vorrichtung 11 weist eine Férdereinheit 60
mit mehreren Forderbehéltern 61 auf und ist hier bei-
spielhaft als Taktband 62 ausgefihrt. Die Férderbehalter
61 werden in einer Transportrichtung 65, welche hier mit
einem Pfeil 65 gekennzeichnet ist, entlang der im We-
sentlichen linearen Bearbeitungsbahn 21 bewegt. Ent-
lang der Bearbeitungsbahn 21 sind mehrere Bearbei-
tungsstationen 100 seriell angeordnet, und eine Abfolge
von mehreren, nacheinander ablaufenden Prozess-
schritten zur Herstellung von Mehrschichttabletten 1&sst
sich somit an einzelnen, seriell angeordneten Bearbei-
tungsstationen 100 der Reihe nach abarbeiten. Vorteil-
haft sind dabei die Anzahl und/oder die Abfolge der Be-
arbeitungsstationen 100 modular variierbar. Wie in Fig.
1 schematisch dargestellt, befinden sich die Bearbei-
tungsstationen 100 beispielsweise seitlich neben dem
Taktband 62, weshalb die Ausgangsstoffe 210 (bzw. 211,
212, etc.) und/oder die Zwischenprodukte 220 (bzw. 221,
222, etc.) jeweils den betreffenden Bearbeitungsstatio-
nen 100 zugefiihrt werden missen. Die Zuordnung der
einzelnen Bearbeitungsstationen 100 zur jeweiligen Po-
sition der Foérderbehalter 61 am Taktband 62 ist hier in
Fig. 2 strichpunktiert angedeutet.

[0064] Ebenso ist es denkbar, bei der Vorrichtung 11
die Bearbeitungsstationen 100 derart neben oder iber
dem Taktband 62 anzuordnen, dass im laufenden Be-
trieb die Férderbehélter 61 am Taktband 62 direkt durch
die Bearbeitungsstationen 100 hindurch bewegt werden.
[0065] Die hier in Fig. 2 veranschaulichte Abfolge der
Bearbeitungsstationen 100 ist beispielsweise:

- eineerste Beladestation 110zum Beladen eines ers-
ten festen Ausgangsstoffs 210 bzw. eines ersten ge-
ometrisch begrenzten Zwischenprodukts 220 ge-
meinsam mit einem ersten Wirkstoff 240 in Uberga-
berichtung 75 an einen Forderbehélter 61; anschlie-
Rend
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- eine Auftragestation 120 zum Auftragen 80 eines
ersten Verbindungsmittels 230; danach

- eine optionale Zwischenstation 130 (strichliert ge-
zeichnet) zum Vorausharten des Verbindungsmit-
tels 230 beispielsweise unter Einblasen von trocke-
ner Luft; weiters

- eine zweite Beladestation 111 zum Beladen eines
weiteren festen Ausgangsstoffs 211 bzw. eines wei-
teren geometrisch begrenzten Zwischenprodukts
221 gemeinsam mit einem weiteren Wirkstoff 241 in
Ubergaberichtung 75 an den entsprechenden For-
derbehalter 61;

- eine Verbundstation 140 zum Pressen und Aushar-
ten der Zwischenprodukte 220, 221 zu einem mehr-
schichtigen Tablettenkdrper 251; anschlieend

- eine Beschichtungsstation 150 zum Beschichten
und gegebenenfalls Farben des mehrschichtigen
Tablettenkdrpers 251, wobei eine fertige Mehr-
schichttablette 201 erhalten wird; abschlieRend

- eine Entladestation 160, in welcher die Mehrschicht-
tablette 201 der Fordereinheit 60 bzw. dem entspre-
chenden Foérderbehélter 61 entnommen wird bzw.
an die Entladestation 160 ibergeben 85 wird; und

- eine optionale Verpackungsstation 170 (strichliert
gezeichnet) zur Verpackung der Mehrschichttablet-
ten 201 in entsprechenden Packungsgrofien;

- zur Reinigung der leeren Forderbehalter 61 zwi-
schen den einzelnen Herstellzyklen weiters eine op-
tionale Reinigungsstation 180 kombiniert mit einer
optionalen Trocknungsstation 190 (strichliert ge-
zeichnet).

[0066] Erforderlichenfalls sind auch hier bei einzelnen
Bearbeitungsstationen 100 Uberwachungseinrichtun-
gen 57, beispielsweise Vorrichtungen zur automatischen
Sichtkontrolle, angeordnet. Weitere Bearbeitungsstatio-
nen 100 kénnen auch hier bei der Vorrichtung 11 mit
linearer Bearbeitungsbahn 21 besonders flexibel modu-
lar ergénzt werden. Ebenso kann die Abfolge der Bear-
beitungsstationen 100 einfach verandert und variiert wer-
den, um mit der Vorrichtung 11 die jeweiligen individuel-
len Erfordernisse zur Herstellung von unterschiedlichen
Mehrschichttabletten erfiillen zu kdnnen.

[0067] Fig. 3 veranschaulicht in einer isometrischen
Ansicht von vorne eine erste Ausfiihrung einer Mehr-
schichttablette 200, welche mit einer erfindungsgema-
Ren Vorrichtung bzw. mittels eines erfindungsgemalen
Verfahrens hergestellt wurde. Diese Mehrschichttablette
200 besteht aus drei Schichten an Tablettenpresslingen
bzw. zu Zwischenprodukten 220, 221, 222 verbundenen
pulverférmigen Ausgangsstoffen 210,211,212. Das Zwi-
schenprodukt 220 umfasst neben dem pulverférmigen,
festen Ausgangsstoff 210 weiters einen pharmazeuti-
schen Wirkstoff 240. Ebenso umfasst das Zwischenpro-
dukt 221 neben dem pulverférmigen, festen Ausgangs-
stoff 211 einen weiteren pharmazeutischen Wirkstoff
241. Auch das Zwischenprodukt 222 umfasst neben dem
pulverférmigen, festen Ausgangsstoff 212 weiters einen
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dritten pharmazeutischen Wirkstoff 242. Die geometrisch
begrenzten Zwischenprodukte 220, 221 bzw. 222 weisen
hier jeweils eine im Wesentlichen zylindrische Form auf.
Zwischen den Tablettenpresslingen bzw. zwischen den
Zwischenprodukten 220, 221, 222 befinden sich jeweils
dinne Zwischenschichten eines Verbindungsmittels
230. Die hier gezeigte Mehrschichttablette 200 wurde
nach dem Auftragen von Verbindungsmittel 230 ge-
presst, getrocknet und durch UV-Bestrahlung gehartet.
[0068] Fig. 4 betrifft in einer isometrischen Ansicht von
vorne eine zweite Ausfiihrung einer Mehrschichttablette
201, welche ebenfalls mit einer erfindungsgemafien Vor-
richtung bzw. mittels eines erfindungsgeméafien Verfah-
rens hergestellt wurde. Diese Mehrschichttablette 201
besteht ebenfalls aus drei Schichten an Tablettenpress-
lingen bzw. zu Zwischenprodukten 220, 221, 223 ver-
bundenen pulverférmigen Ausgangsstoffen 210, 211 so-
wie 213. Das Zwischenprodukt 220 umfasst neben dem
pulverférmigen, festen Ausgangsstoff 210 weiters einen
ersten pharmazeutischen Wirkstoff 240. Ebenso umfasst
dasinder Mitte der Mehrschichttablette 201 angeordnete
Zwischenprodukt 221 neben dem pulverférmigen, festen
Ausgangsstoff 211 einen weiteren pharmazeutischen
Wirkstoff 242. Das Zwischenprodukt 223 umfasst aulRer
dem pulverférmigen, festen Ausgangsstoff 213 weiters
keinen zusatzlichen pharmazeutischen Wirkstoff. Die
Mehrschichttablette 201 weist hier eine im Wesentlichen
bikonvexe Form mit rundem Querschnitt auf und ist an
ihrer Oberseite sowie an ihrer Unterseite jeweils gewdlbt.
[0069] ZwischendenZwischenprodukten 220,221 be-
findetsich eine diinne Zwischenschicht eines ersten Ver-
bindungsmittels 230. Zwischen den Zwischenprodukten
221,223 befindet sich eine diinne Zwischenschicht eines
zweiten Verbindungsmittels 232, welches selbst einen
Wirkstoff 242 enthalt. Die hier gezeigte Mehrschichttab-
lette 201 wurde nach dem Auftragen von Verbindungs-
mittel 230 bzw. 232 gepresst, getrocknet und durch UV-
Bestrahlung gehartet. Weiters sind eine mogliche Be-
schichtung bzw. ein Bedrucken und/oder Farben der
Mehrschichttablette 201 hier nicht explizit dargestellt.
[0070] ImRahmenderErfindung kénnen auch geome-
trisch begrenzte Zwischenprodukte 220, 221, 222, 223
mit gleichen oder unterschiedlichen Formen bzw. Kon-
turen miteinander kombiniert werden, um weitere Mehr-
schichttabletten-Strukturen zu bilden. Die erfindungsge-
maRen Ausfihrungsformen an Mehrschichttabletten
kénnen alle Arten von Tabletten in jeder gewiinschten
Form bzw. Kontur umfassen. Somitkénnen Mehrschicht-
tabletten, welche mit dem erfindungsgemafRen Verfah-
ren hergestellt sind, beispielsweise eine kreisférmige,
ovale oder polygonale Draufsicht aufweisen und/oder
kénnen abgerundete oder scharfe Kanten haben.
[0071] Ebenso kénnen Mehrschichttabletten, welche
mit dem erfindungsgemafen Verfahren hergestellt sind,
Trennstellen bzw. Trennflachen zwischen angrenzen-
den Tablettenschichten aufweisen, welche in komple-
mentarzusammenpassenden Eingriffsstrukturen ausge-
flihrt werden, um einen Formschluss zu erzielen. Zum
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Beispiel konnen einzelne oder sdmtliche Schichten bzw.
geometrisch begrenzten Zwischenprodukte einer Mehr-
schichttablette durch eine oder mehrere Verzahnungen
in Stufenform, Zackenform, Schwalbenschwanzform
und/oder Wellenform formschliissig miteinander verbun-

den

sein. Vorteilhaft wird somit eine Mehrschichttablette

hergestellt, bei welcher ein unerwiinschtes Auftrennen
("Deckeln") von aneinander angrenzenden Schichten
zuverlassig verhindert wird.

Liste der Positionszeichen:

[0072]

10 Vorrichtung (bzw. 11)

20 kurvenférmige Bearbeitungsbahn

21 lineare Bearbeitungsbahn

50 Fordereinheit (bzw. 60)

51 Forderbehalter (bzw. 61)

55 Transportrichtung (Pfeil) (bzw. 65)

52 Rundtakttisch

57 Uberwachungseinrichtung (zur Sichtkontrolle)

62 Taktband

70 Zufuhr zur Beladestation (Pfeil)

75 Ubergabe von der Beladestation an die Férder-
einheit (Pfeil)

80 Auftragen bzw. Aufbringen eines Verbindungs-
mittels (Pfeil)

85 Ubergabe aus der Férdereinheit an die Entla-
destation (Pfeil)

100 Bearbeitungsstation

110  Beladestation (bzw. 111, 112, 113, ...)

120  Auftragestation (bzw. 121, 122, 123, ...)

125  Temperiereinrichtung

130  Zwischenstation (bzw. 131, 132, 133, ...)

140  Verbundstation (bzw. 141, 142, 143, ...)

150 Beschichtungsstation (bzw. 151, 152, 153, ...)

160  Entladestation (bzw. 161, 162, 163, ...)

170  Verpackungsstation

180 Reinigungsstation

190  Trocknungsstation

200 Mehrschichttablette (bzw. 201)

210 fester Ausgangsstoff (bzw. 211, 212, 213)

220  geometrisch begrenztes Zwischenprodukt (bzw.
221, 222, 223)

230  Verbindungsmittel (bzw. 231, 232, 233)

240  Wirkstoff (bzw. 241, 242, 243)

250 mehrschichtiger Tablettenkorper (bzw. 251)

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (10, 11) zur Herstellung von Mehr-

schichttabletten (200, 201) aus festen Ausgangs-
stoffen (210, 211, 212, 213), insbesondere aus Pul-
vern, Granulaten und/oder aus geometrisch be-
grenzten Zwischenprodukten (220, 221, 222, 223),
umfassend mehrere Bearbeitungsstationen (100)
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sowie eine Fordereinheit (50, 60) mit mehreren For-
derbehaltern (51, 61), dadurch gekennzeichnet,
dass die einzelnen Bearbeitungsstationen (100) in
ihrer Anordnung modular variierbar sind.

Vorrichtung (11) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bearbeitungsstationen
(100) seriell entlang einer im Wesentlichen linearen
Bearbeitungsbahn (21) angeordnet sind.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bearbeitungsstationen
(100) seriell entlang einer kurvenférmigen Bearbei-
tungsbahn (20), vorzugsweise entlang einer ge-
schlossenen kurvenférmigen Bearbeitungsbahn,
angeordnet sind.

Vorrichtung (10, 11) nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Bearbei-
tungsstationen (100) in einer Ebene, vorzugsweise
in einer im Wesentlichen horizontalen Ebene, ange-
ordnet sind.

Vorrichtung (10, 11) nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass zur Herstel-
lung von Mehrschichttabletten (200, 201) zumindest
eine der Bearbeitungsstationen (100) mehrfach
durchlaufbar ist.

Vorrichtung (10, 11) nach einem der Anspriiche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass in einer Be-
arbeitungsstation (100) gleichzeitig mehrere feste
Ausgangsstoffe (210, 211, 212, 213) und/oder meh-
rere geometrisch begrenzte Zwischenprodukte
(220, 221, 222, 223) bearbeitbar sind.

Vorrichtung (10, 11) nach einem der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass von der For-
dereinheit (50, 60) in einem Herstellungszyklus die
festen Ausgangsstoffe (210, 211, 212, 213)
und/oder die geometrisch begrenzten Zwischenpro-
dukte (220, 221, 222, 223) jeweils von einer vorher-
gehenden Bearbeitungsstation (100) an eine in
Transportrichtung (55, 65) nachfolgende Bearbei-
tungsstation (100) Uibergebbar sind.

Vorrichtung (10, 11) nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die festen Ausgangsstoffe
(210, 211, 212, 213) und/oder die geometrisch be-
grenzten Zwischenprodukte (220, 221, 222, 223) zu-
mindest zwischen zwei benachbarten Bearbeitungs-
stationen (100) innerhalb ihres jeweiligen Férderbe-
halters (51, 61) verbleiben.

Vorrichtung (10, 11) nach einem der Anspriiche 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
eine Auftragestation (120, 121, 122, 123) fir das Auf-
bringen zumindest eines Verbindungsmittels (230,
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231,232, 233) auf einem festen Ausgangsstoff (210,
221, 212, 213) und/oder einem geometrisch be-
grenzten Zwischenprodukt (220, 221, 222, 223) vor-
gesehen ist.

Vorrichtung (10, 11) nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das zumindest eine Verbin-
dungsmittel (230, 231, 232, 233) eine bei Umge-
bungstemperatur flissige oder feste Formulierung
aufweist.

Vorrichtung (10, 11) nach Anspruch 9 oder 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Auftragestation
(120, 121, 122, 123) eine Temperiereinrichtung
(125) zum Einstellen einer Temperatur des Verbin-
dungsmittels (230, 231, 232, 233) umfasst.

Vorrichtung (10, 11) nach einem der Anspriche 9
bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass das Verbin-
dungsmittel (230, 231, 232, 233) zumindest einen
Wirkstoff (240, 241, 242, 243), vorzugsweise einen
pharmazeutischen Wirkstoff, enthalt.

Vorrichtung (10, 11) nach einem der Anspriiche 1
bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
eine Reinigungsstation (180) vorgesehen ist.

Mehrschichttablette (200, 201), hergestellt mit einer
Vorrichtung (10, 11) nach einem der Anspriiche 1
bis 13, gekennzeichnet durch zumindest ein Ver-
bindungsmittel (230, 231, 232, 233), das auf einem
festen Ausgangsstoff (210, 211, 212, 213) und/oder
einem geometrisch begrenzten Zwischenprodukt
(220, 221, 222, 223) aufgebracht ist.

Verfahren zur Herstellung von Mehrschichttabletten
(200, 201) mit einer Vorrichtung (10, 11) nach einem
der Anspriiche 1 bis 13, gekennzeichnet durch die
folgenden Herstellungsschritte:

- Zufiihren (70) eines ersten festen Ausgangs-
stoffs (210) und/oder eines ersten geometrisch
begrenzten Zwischenprodukts (220) an eine
erste Beladestation (110);

- Ubergeben (75) des ersten festen Ausgangs-
stoffs (210) und/oder des ersten geometrisch
begrenzten Zwischenprodukts (220) von der
ersten Beladestation (110) an eine Foérderein-
heit (50, 60);

- Gegebenenfalls Uberwachen (57) der Zufuhr
(70) und/oder der Ubergabe (75) des ersten
Ausgangsstoffs (210) und/oder des ersten geo-
metrisch begrenzten Zwischenprodukts (220)
an die erste Beladestation (110) und/oder an die
Fordereinheit (50, 60);

- Transport (55, 65) des ersten Ausgangsstoffs
(210) und/oder des ersten geometrisch be-
grenzten Zwischenprodukts (220) an eine erste
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Auftragestation (120);

- Aufbringen (80) zumindest eines Verbindungs-
mittels (230) auf dem ersten Ausgangsstoff
(210) und/oder dem ersten geometrisch be-
grenzten Zwischenprodukt (220) in der ersten
Auftragestation (120);

- Gegebenenfalls Durchlaufen einer oder meh-
rerer Zwischenstationen (130, 131, 132, 133)
zum Kihlen, Erwarmen, Pressen, Trocknen,
Bestrahlen und/oder Harten;

- Zufuihren (70) eines zweiten festen Ausgangs-
stoffs (211) und/oder eines zweiten geometrisch
begrenzten Zwischenprodukts (221) an eine
zweite Beladestation (111);

- Ubergeben (75) des zweiten festen Ausgangs-
stoffs (211) und/oder des zweiten geometrisch
begrenzten Zwischenprodukts (221) von der
zweiten Beladestation (111) an die Forderein-
heit (50, 60) bzw. an einen mit dem ersten Aus-
gangsstoff (210) und/oder dem ersten geomet-
risch begrenzten Zwischenprodukt (220) bela-
denen Férderbehalter (51, 61);

- Gegebenenfalls Uberwachen (57) der Zufuhr
(70) und/oder Ubergabe (75) des zweiten Aus-
gangsstoffs (211) und/oder des zweiten geome-
trisch begrenzten Zwischenprodukts (221) an
die zweite Beladestation (111) und/oder die For-
dereinheit (50, 60);

- Transport (55, 65) des ersten Ausgangsstoffs
(210) und/oder des ersten geometrisch be-
grenzten Zwischenprodukts (220) an eine Ver-
bundstation (140);

- Verbinden des zweiten Ausgangsstoffs (211)
und/oder des zweiten geometrisch begrenzten
Zwischenprodukts (221) mit dem ersten Aus-
gangsstoff (210) und/oder dem ersten geomet-
risch begrenzten Zwischenprodukt (220) in der
Verbundstation (140) erforderlichenfalls durch
Zugabe eines weiteren Verbindungsmittels
(231, 232);

- Gegebenenfalls weiteres Behandeln der ver-
bundenen Ausgangsstoffe (210, 211) und/oder
der verbundenen Zwischenprodukte (220, 221)
in der Verbundstation (140) oder in einer oder
mehreren Zwischenstationen (130, 131, 132)
durch Kihlen, Erwarmen, Pressen, Trocknen,
Bestrahlen und/oder Harten zu einem mehr-
schichtigen Tablettenkérper (250, 251);

- Gegebenenfalls neuerliches Durchfiihren oder
Wiederholen eines oder mehrerer vorgenannter
Verfahrensschritte zur Verbindung eines oder
mehrerer weiterer Ausgangsstoffe (212, 213)
und/oder eines oder mehrerer weiterer geome-
trisch begrenzter Zwischenprodukte (222, 223)
mit dem mehrschichtigen Tablettenkdrper (250,
251);

- Gegebenenfalls Beschichten, Farben, Trock-
nen, Glatten, Polieren und/oder Harten des
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mehrschichtigen Tablettenkdrpers (250, 251) in
einer Beschichtungsstation (150) zu einer Mehr-
schichttablette (200, 201);

- anschlieBender Transport (55, 65) der Mehr-
schichttabletten (200, 201) zu einer Entladesta-
tion (160);

- Entnehmen der Mehrschichttabletten (200,
201) aus der Fordereinheit (50, 60);

- Gegebenenfalls Verpacken der Mehrschicht-
tabletten (200, 201) in der Entladestation (160)
oder in einer Verpackungsstation (170);

- Optional Durchlaufen einer Reinigungsstation
(180) zur Reinigung zumindest eines Abschnitts
der Férdereinheit (50, 60);

- Optional Durchlaufen einer Trocknungsstation
(190) zum Trocknen zumindest eines Abschnitts
der Férdereinheit (50, 60).
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