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RUNDLAUFER-TABLETTENPRESSE

(67)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrei-
ben einer Rundlaufer-Tablettenpresse, umfassend ei-
nen mit einer Rotordrehzahl drehend angetuebenen Ro-
tor, der eine Matiizenscheibe mit Bohrungen und mit der
Matrizenscheibe synchron umlaufende, den Bohrungen
zugeordnete Ober- und Unterstempel aufweist, deren
axiale Bewegung von oberen und unteren Steuerele-
menten gesteuert wird, weiter umfassend eine Fillstati-
on mit einer Fllleinrichtung zum Beflillen der Bohrungen
mit Fillmaterial, weiter umfassend eine der Flllstation in
Drehrichtung des Rotors nachgeordnete Pressstation
mit einer Presseinrichtung, die die Ober- und/oder Un-
terstempel beim Durchlaufen der Pressstationin die Boh-
rungen driickt, um das in die Bohrungen geftllte Fullm-
aterial zu veipressen, und umfassend eine der Presssta-
tion in Drehrichtung des Rotors nachgeordnete Auswer-
ferstation mit einer Auswerfereinuchtung zum Auswerfen
der in den Bohrungen gepressten Tabletten, wobei die
Fulleinrichtung eine Fullkammer aufweist, der tGber eine
Zufuhroéffnung Fillmaterial zugefuhrt wird, und die eine
zu den Bohrungen der Matrizenscheibe ausgerichtete
Befulléffnung besitzt, wobei in der Fiillkammer ein mit
einer Fillraddrehzahl drehend angetriebenes Fillrad an-
geordnet ist mit mehreren am Umfang angeordneten
Ruhrfligeln, die bei einer Drehung des Fillrads die Be-
fulléffnung Gberstreichen, wobei im Betrieb der Rundlau-
fer-Tablettenpresse bei einer Anderung der Rotordreh-
zahl die Fullraddrehzahl nach einer vorab hinterlegten
Anpassungsvorschrift automatisch ebenfalls geéndert
wird und/oder dass im Betrieb der Rundlaufer-Tabletten-

presse bei einer Anderung der Fiillraddrehzahl die Ro-
tordrehzahl nach einer vorab hinterlegten Anpassungs-
vorschrift automatisch ebenfalls gedndert wird. Die Er-
findung betrifft auRerdem eine entsprechende Rundlau-
fer-Tablettenpresse.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrei-
ben einer Rundlaufer-Tablettenpresse, umfassend ei-
nen mit einer Rotordrehzahl drehend angetriebenen Ro-
tor, der eine Matrizenscheibe mit Bohrungen und mit der
Matrizenscheibe synchron umlaufende, den Bohrungen
zugeordnete Ober- und Unterstempel aufweist, deren
axiale Bewegung von oberen und unteren Steuerele-
menten gesteuert wird, weiter umfassend eine Fillstati-
on mit einer Fllleinrichtung zum Beflillen der Bohrungen
mit Fillmaterial, weiter umfassend eine der Flillstation in
Drehrichtung des Rotors nachgeordnete Pressstation
mit einer Presseinrichtung, die die Ober- und/oder Un-
terstempel beim Durchlaufen der Pressstation in die Boh-
rungen driickt, um das in die Bohrungen gefllte Fullm-
aterial zu verpressen, und umfassend eine der Presssta-
tion in Drehrichtung des Rotors nachgeordnete Auswer-
ferstation mit einer Auswerfereinrichtung zum Auswerfen
der in den Bohrungen gepressten Tabletten, wobei die
Fulleinrichtung eine Fillkammer aufweist, der tber eine
Zufuhréffnung Fillmaterial zugefuhrt wird, und die eine
zu den Bohrungen der Matrizenscheibe ausgerichtete
Befull6ffnung besitzt, wobei in der Fillkammer ein mit
einer Fillraddrehzahl drehend angetriebenes Fiillrad an-
geordnet ist mit mehreren am Umfang angeordneten
Ruhrfligeln, die bei einer Drehung des Fillrads die Be-
fulléffnung Uberstreichen. Die Erfindung betrifft auller-
dem eine Rundlaufer-Tablettenpresse.

[0002] Eine Rundlaufer-Tablettenpresse beinhaltet
Ublicherweise einen drehend angetriebenen Rotor mit
Ober- und Unterstempeln, die im Zuge der Drehung des
Rotors mit Bohrungen einer Matrizenscheibe zum Ver-
pressen von darin befindlichem Fillmaterial zusammen-
wirken. Nach dem Verpressen werden die Tabletten in
der Regel durch die Unterstempel aus den Bohrungen
ausgeworfen und beispielsweise durch einen Abstreifer
von der Matrizenscheibe abgestreift und einen Tablette-
nablauf zur weiteren Verarbeitung zugefiihrt. Zum Beftl-
len der Bohrungen mit dem zu verpressenden Fillmate-
rial sind unterschiedliche Fulleinrichtungen bekannt, bei-
spielsweise Ruhrfligel-Filleinuchtungen. Diese besit-
zen ein in einer mit dem Fullmaterial befillten Fillkam-
mer drehend angetriebenes Fillrad. Das Fillrad weist
mehrere am Umfang angeordnete Rihrfliigel auf, die bei
einer Drehung des Fillrads eine den Bohrungen der un-
ter der Fulleinrichtung hindurchdrehenden Matrizen-
scheibe zugeordnete Befill6ffnung Uberstreichen. Die
Ruhrfliigel des Fillrads sorgen einerseits flr eine Durch-
mischung des Fullmaterials in der Fillkammer und an-
dererseits fir eine optimale Befiillung der Bohrungen mit
Fullmaterial. Eine Rundlaufer-Tablettenpresse mit einer
solchen Flilleinrichtung ist beispielsweise bekannt aus
DE 10 2007 057 789 B3.

[0003] Das Fiillrad wird durch einen Drehantrieb mit
einer Fullraddrehzahl gedreht. Diese wird ebenso wie die
Rotordrehzahl in der Regel wahrend einer Einrichtphase
der Rundlaufer-Tablettenpresse eingestellt. Die Einstell-
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paramater fiir die Flillraddrehzahl und die hiervon unab-
hangige Rotordrehzahl haben Bestand Giber die gesamte
Produktionsdauer. Im Betrieb einer Rundlaufer-Tablet-
tenpresse kann es allerdings erforderlich sein, die Ro-
tordrehzahl zu verandern. Dies gilt beispielsweise bei ei-
ner Zustandsanderung von der Rundlaufer-Tabletten-
presse vorgeschalteten oder nachgeschalteten Prozess-
komponenten. Durch die Veranderung der Rotordreh-
zahl verandert sich das Verhéltnis zwischen Rotordreh-
zahl und Fllraddrehzahl. Dies kann sich nachteilig auf
die Maschinenleistung und Presslingsqualitdt auswir-
ken. Um dem entgegenzuwirken musste manuell in auf-
wendiger und die Produktion unterbrechender Weise die
Flllraddrehzahl an die geadnderte Rotordrehzahl ange-
passt werden.

[0004] Ausgehend von dem erlauterten Stand der
Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Rundlaufer-Tablettenpresse der ein-
gangs genannten Art bereitzustellen, mit denen auch bei
einer Veranderung der Rotordrehzahl die Produktions-
gute und Presslingsqualitat in einfacher Weise sicherge-
stellt werden kénnen.

[0005] Die Erfindung I6st diese Aufgabe durch die Ge-
genstande der unabhangigen Anspriiche 1 und 6. Vor-
teilhafte Ausgestaltungen finden sich in den abh&ngigen
Anspriichen, der Beschreibung und den Figuren.
[0006] Fur ein Verfahren der eingangs genannten Art
I6st die Erfindung die Aufgabe dadurch, dass im Betrieb
der Rundlaufer-Tablettenpresse bei einer Anderung der
Rotordrehzahl die Fullraddrehzahl nach einer vorab hin-
terlegten Anpassungsvorschrift automatisch ebenfalls
geandert wird und/oder dass im Betrieb der Rundlaufer-
Tablettenpresse bei einer Anderung der Filllraddrehzahl
die Rotordrehzahl nach einer vorab hinterlegten Anpas-
sungsvorschrift automatisch ebenfalls gedndert wird.
[0007] Die Erfindungl6st die Aufgabe auRerdem durch
eine Rundlaufer-Tablettenpresse, umfassend einen mit
einer Rotordrehzahl drehend angetriebenen Rotor, der
eine Matrizenscheibe mit Bohrungen und mit der Matri-
zenscheibe synchron umlaufende, den Bohrungen zu-
geordnete Ober- und Unterstempel aufweist, deren axi-
ale Bewegung von oberen und unteren Steuerelementen
gesteuert wird, weiter umfassend eine Fiillstation mit ei-
ner Fulleinrichtung zum Befiillen der Bohrungen mit Fill-
material, weiter umfassend eine der Flllstation in Dreh-
richtung des Rotors nachgeordnete Pressstation mit ei-
ner Presseinrichtung, die die Ober- und/oder Unterstem-
pel beim Durchlaufen der Pressstation in die Bohrungen
driickt, um das in die Bohrungen geflillte Fillmaterial zu
verpressen, und umfassend eine der Pressstation in
Drehrichtung des Rotors nachgeordnete Auswerfersta-
tion mit einer Auswerfereinrichtung zum Auswerfen der
in den Bohrungen gepressten Tabletten, wobei die Ful-
leinrichtung eine Fillkammer aufweist, der Gber eine Zu-
fuhréffnung Fulllmaterial zugefiihrt wird, und die eine zu
den Bohrungen der Matrizenscheibe ausgerichtete Be-
fulléffnung besitzt, wobei in der Flllkammer ein mit einer
Flllraddrehzahl drehend angetriebenes Fillrad ange-
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ordnet ist mit mehreren am Umfang angeordneten Rihr-
fligeln, die bei einer Drehung des Fiillrads die Befull6ff-
nung Uberstreichen, wobei in einer Steuereinrichtung
zum Betrieb der Rundlaufer-Tablettenpresse mindes-
tens eine Anpassungsvorschrift hinterlegt ist, wobei die
Steuereinrichtung bei einer Anderung der Rotordrehzahl
die Fillraddrehzahl nach einer der hinterlegten Anpas-
sungsvorschriffen  automatisch  ebenfalls  andert
und/oder wobei die Steuereinrichtung bei einer Ande-
rung der Fllraddrehzahl die Rotordrehzahl nach einer
der hinterlegten Anpassungsvorschriften automatisch
ebenfalls andert.

[0008] Bei der Rundlaufer-Tablettenpresse kann es
sich auch um einen Mehrfachrundlaufer, insbesondere
einen Doppelrundldufer, handeln. Es sind dann mehrere,
insbesondere zwei, Flllstationen, Pressstationen und
Auswerferstationen vorgesehen. Dies ist an sich be-
kannt.

[0009] Der Rotor der Rundlaufer-Tablettenpresse be-
sitzt einen Drehantrieb, der den Rotor, insbesondere die
Matrizenscheibe mit den Ober- und Unterstempeln, bei-
spielsweise Uber eine Antriebswelle mit der Rotordreh-
zahl drehend antreibt. Die Fiilleinrichtung besitzt eben-
falls einen Drehantrieb, der das Fillrad beispielsweise
Uber eine Antriebswelle mit der Flllraddrehzahl drehend
antreibt. Der Drehantrieb des Rotors und der Drehantrieb
der Fulleinrichtung sind dabei insbesondere unabhéngig
voneinander. Wie eingangs erlautert, weist die Fillein-
richtung eine Fillkammer auf, der Uber eine Zufihroff-
nung insbesondere pulverférmiges Fillmaterial zuge-
fuhrt wird. In der Fillkammer ist das Fillrad drehend an-
geordnet, welches an seinem Umfang mehrere Rihrfli-
gel aufweist. Der Drehantrieb der Fiilleinrichtung dreht
das Fillrad, so dass die Ruhrfligel in der Fullkammer
drehen. Sie Uberstreichen dabei eine Befiill6ffnung, die
zu den Bohrungen der unter der Flllkammer hindurch-
drehenden Matrizenscheibe ausgerichtet ist. Uber die
Befull6ffnung wird das Flllmaterial in die Bohrungen der
Matrizenscheibe gefiillt. Die Rihrfligel sorgen einerseits
fur eine gute Durchmischung des Fillmaterials in der
Fullkammer und andererseits fiir eine optimale Befiillung
der Bohrungen der Matrizenscheibe. Zwischen dem Fill-
rad und einer oberen Wand der Fillkammer kann ein
Abstand vorgesehen sein zur Bildung eines FlieRkanal-
abschnitts. Die Zufiihréffnung kann im Abstand oberhalb
des Fillrads angeordnet sein. Weiterhin kann die Beftll-
6ffnung im Boden der Fillkammer zu einem bogenfor-
migen Kanal verlangert sein. Dieser bogenférmige Kanal
kann zum Teilkreis der Bohrungen der Matrizenscheibe
ausgerichtet sein und sich entgegengesetzt zur Dreh-
richtung der Matrizenscheibe Uber die Fullkammer hin-
aus erstrecken und auf3erhalb der Flllkammer einen Vor-
fullkanal bilden. Die Ruhrfligel kénnen fingerartig aus-
gebildet sein und sich anndhernd bis zur beispielsweise
kreisformigen Seitenwand der Flllkammer erstrecken.
Selbstverstandlich kann die Fullkammer auch mehrere
Zufihroéffnungen und/oder mehrere Befilléffnungen be-
sitzen.
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[0010] Die Matrizenscheibe der erfindungsgemafien
Rundlaufer-Tablettenpresse kann einstiickig ausgebil-
det sein oder aus mehreren Ringsegmenten aufgebaut
sein. Die Ober- und Unterstempel kénnen unmittelbar
mit den Bohrungen der Matrizenscheibe zusammenwir-
ken. Es ist aber auch méglich, dass die Bohrungen durch
in der Matrizenscheibe I6sbar gehaltene Matuzenhtlsen
gebildet sind.

[0011] Basierend auf der oben erlduterten Erkenntnis,
dass eine Veranderung der Rotordrehzahl bei gleichblei-
bender Fullraddrehzahl die Maschinenleistung und
Presslingsqualitat beeintrachtigen kann, ist erfindungs-
geman eine automatische Anpassung der Fiillraddreh-
zahl bei einer Anderung der Rotordrehzahl und/oder um-
gekehrt vorgesehen. Hierzu wird vorab mindestens eine
Anpassungsvorschrift hinterlegt, nach der die automati-
sche Anpassung der Fiillraddrehzahl bei einer Anderung
der Rotordrehzahl bzw. die automatische Anpassung der
Rotordrehzahl bei einer Anderung der Fiillraddrehzahl
erfolgt. Die erfindungsgemale automatische Anpassung
der Fullraddrehzahl bzw. der Rotordrehzahl erfolgt dabei
insbesondere im Wesentlichen zeitgleich mit der Ande-
rung der Rotordrehzahl bzw. der Fillraddrehzahl. Wird
also durch eine Bedienperson manuell ausgelést oder
durch eine Steuereinrichtung der Rundlaufertabletten-
presse (automatisch) gesteuert beispielsweise eine An-
derung der Rotordrehzahl vorgenommen, wird erfin-
dungsgemal im Wesentlichen zeitgleich die Fillrad-
drehzahl gemaR der Anpassungsvorschrift angepasst.
Somit kann in einfacher Weise auch bei einer Anderung
der Rotordrehzahl bzw. einer Anderung der Fiillraddreh-
zahl eine optimale Produktionsgute und gleichbleibende
Presslingsqualitat gewahrleistet werden, und zwar ohne
die Produktionseffizienz beispielsweise durch eine Pro-
duktionsunterbrechung zu beeintrachtigen. Die der An-
passungsvorschrift zugrundeliegende GesetzmaRigkeit
bericksichtigt ein optimales Verhaltnis zwischen den
Drehzahlen des Rotors und des Fiillrads zur Gewabhrleis-
tung einer optimalen Presslingsqualitat. Die Anpas-
sungsvorschrift kann dabei in Form einer mathemati-
schen Funktion, einer Kennlinie oder einer Kennzahlen-
matrix in einer Steuereinrichtung zum Betrieb der Rund-
laufer-Tablettenpresse hinterlegt sein.

[0012] Es wird darauf hingewiesen, dass die bei dem
erfindungsgeméafien Verfahren bzw. bei der erfindungs-
gemaRen Rundlaufer-Tablettenpresse eingesetzte Fiill-
einrichtung auch mehrere Kammern besitzen kann. Bei
weiteren Kammern kann es sich beispielsweise um Zu-
teilkammern und/oder Dosierkammern handeln. Im Fol-
genden wird aus Griinden der Einfachheit auch in Bezug
auf diese Kammern von Flllkammern gesprochen. Es
ist dann weiter mdglich, dass in mehr als einer Fillkam-
mer, insbesondere in sdmtlichen Fillkammern, jeweils
ein mit einer Raddrehzahl drehend angetriebenes Rad
vorgesehenist. Wieder wird aus Griinden der Einfachheit
in Bezug auf sdmtliche dieser Rader von Fiillradern ge-
sprochen. Es ist méglich, dass samtliche Fillrader mit
der gleichen Fillraddrehzahl drehend angetrieben wer-
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den. Es ist aber auch mdglich, dass sich die Fillraddreh-
zahlen einiger oder samtlicher Fullrdder voneinander un-
terscheiden. Es ist dann weiter mdéglich, dass auch die
Fillraddrehzahlen der weiteren Fillrader der Fulleinrich-
tung in der erfindungsgeméafien Weise gemal der An-
passungsvorschrift angepasst werden.

[0013] Auch kénnen fir unterschiedliche in der Rund-
laufertablettenpresse zu verpressende Fillmaterialien
unterschiedliche Anpassungsvorschriften vorab hinter-
legt werden. Die Anpassungsvorschrift wird in diesem
Fall fir das jeweils verwendete Fullmaterial vorab ermit-
telt. Beispielsweise die Steuereinrichtung der Rundlau-
fer-Tablettenpresse wahlt dann abhangig von dem je-
weils verwendeten Filllmaterial die passende Anpas-
sungsvorschrift insbesondere ebenfalls automatisch
aus.

[0014] Ein mdglicher Grund fiir eine Anderung der Ro-
tordrehzahl oder der Fillraddrehzahl kénnen Zustands-
veranderungen von an die Rundldufer-Tablettenpresse
angekoppelten Prozesskomponenten sein. Entspre-
chend kann vorgesehen sein, dass eine Anderung der
Rotordrehzahl und/oder der Fillraddrehzahl automa-
tisch erfolgt bei einer Zustandsanderung von mit der
Rundlaufer-Tablettenpresse verbundenen Prozesskom-
ponenten. Die Prozesskomponenten kdnnen sich im
Produktionsablauf vor oder hinter der Rundlaufer-Tab-
lettenpresse befinden. Beispiele fir der Rundlaufer-Ta-
blettenpresse vorgeschaltete Prozesskomponenten sind
eine Mischeinrichtung, eine Granuliereinrichtung oder ei-
ne Trocknungseinrichtung fir das Fullmaterial. Beispiele
fur der Rundlaufer-Tablettenpresse nachgeschaltete
Prozesskomponenten sind eine Verpackungsmaschine
fur die hergestellten Tabletten oder ein Dragierer. Die
genannten Prozesskomponenten kénnen Teil der erfin-
dungsgemafien Rundlaufer-Tablettenpresse sein.
[0015] Die oberen und unteren Steuerelemente der
Rundlaufer-Tablettenpresse kénnen obere und untere
Steuerkurvenelemente sein. Weiterhin kann die Press-
einrichtung eine Vorpresseinrichtung und eine Haupt-
presseinrichtung umfassen. Auch kann die Presseinrich-
tung mindestens eine obere Druckrolle und mindestens
eine untere Druckrolle umfassen. Bei Vorhandensein ei-
ner Vorpresseinrichtung und einer Hauptpresseinrich-
tung sind dann entsprechend eine obere Vordruckrolle
und eine untere Vordruckrolle sowie eine obere Haupt-
druckrolle und eine untere Hauptdruckrolle vorgesehen.
[0016] Die Auswerfereinrichtung kann einen oberhalb
der Matrizenscheibe stationar angeordneten Abstreifer
umfassen, der die Tabletten zu einem Tablettenablauf
leitet.

[0017] Das erfindungsgemale Verfahren kann mit ei-
ner erfindungsgemafen Rundldufer-Tablettenpresse
durchgefiihrt werden. Entsprechend kann die erfin-
dungsgemafle Rundlaufer-Tablettenpresse insbeson-
dere zur Durchfiihrung des erfindungsgemafien Verfah-
rens ausgebildet sein.

[0018] Ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend anhand einer Figur néher erlautert. Die ein-
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zige Figur zeigt schematisch eine erfindungsgemaRle
Rundlaufer-Tablettenpresse in einer abgewickelten Dar-
stellung des Rotors.

[0019] Die Rundlaufertablettenpresse umfasst einen
durch einen nicht ndher dargestellten Drehantrieb mit ei-
ner Rotordrehzahl drehend angetriebenen Rotor mit ei-
ner Matrizenscheibe 10, die eine Mehrzahl von Bohrun-
gen 12 aufweist. Weiter umfasst der Rotor eine Mehrzahl
von Oberstempeln 14 und Unterstempeln 16, die mit der
Matrizenscheibe 10 synchron umlaufen. Jeweils ein Paar
aus Oberstempel 14 und Unterstempel 16 ist dabei einer
Bohrung 12 zugeordnet. Die axiale Bewegung der Ober-
stempel 14 und Unterstempel 16 im Zuge der Drehung
des Rotors wird durch obere Steuerkurvenelemente 18
und untere Steuerkurvenelemente 20 gesteuert. Die
Rundlaufertablettenpresse umfasst weiterhin eine Fll-
station 22 mit einer Filleinrichtung, die eine Fillkammer
24 aufweist, in der ein Fullrad 26 mit mehreren am Um-
fang angeordneten Ruhrfliigeln 28 angeordnet ist. Das
Flllrad 26 wird durch einen nicht naher dargestellten
Drehantrieb mit einer Fillraddrehzahl drehend angetrie-
ben. AuRerdem umfasst die Rundlaufer-Tablettenpresse
eine Pressstation 30. Die Pressstation 30 besitzt eine
Vorpresseinuchtung mit einer oberen Vordruckrolle 32
und einer unteren Vordruckrolle 34 sowie eine Haupt-
presseinrichtung mit einer oberen Hauptdruckrolle 36
und einer unteren Hauptdruckrolle 38. Darlber hinaus
umfasst die Rundlaufer-Tablettenpresse eine Auswer-
ferstation 40, vorliegend mit einem Abstreifer 42, der die
in der Rundlaufer-Tablettenpresse hergestellten Tablet-
ten 44 einem Tablettenablauf 46 zur weiteren Verarbei-
tung zufihrt.

[0020] Eine Steuereinrichtung zum Betrieb der Rund-
laufer-Tablettenpresse ist bei dem Bezugszeichen 48
gezeigt. Die Steuereinrichtung 48 ist Uber nicht naher
dargestellte Leitungen unter anderem mit dem Drehan-
trieb des Rotors und dem Drehantrieb des Fiillrads 26
verbunden. In der Steuereinrichtung 48 sind in dem dar-
gestellten Beispiel mehrere Anpassungsvorschriften fur
unterschiedliche in der Rundlaufer-Tablettenpresse zu
verwendende Fullmaterialien fir eine Anpassung der
Fiillraddrehzahl bei einer Anderung der Rotordrehzahl
hinterlegt.

[0021] Im Betrieb der Rundlaufer-Tablettenpresse
wird der Rotor mit einer durch die Steuereinrichtung 48
eingestellten Rotordrehzahl drehend angetrieben.
Gleichzeitig wird das Fillrad 26 mit einer durch die Steu-
ereinrichtung 48 gesteuerten Fillraddrehzahl drehend
angetrieben. Im Zuge der Drehung der Matrizenscheibe
10 laufen die Bohrungen 12 unter einer Befull6ffnung der
Fillkammer 24 hindurch. Uber diese Befiilléffnung wird
das zu verpressende Fillmaterial in die Bohrungen 12
gefullt. Die Fillhéhe wird durch die teilweise in die Boh-
rungen 12 eingefahrenen Unterstempel 16 vorgegeben.
Im Bereich der Pressstation 30 erfolgt die Verpressung
des in den Bohrungen 12 befindlichen Filimaterials
durch die Oberstempel 14 und Unterstempel 16, nadmlich
sukzessive durch die Vordruckrollen 32, 34 und die
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Hauptdruckrollen 36, 38. Nach dem Verpressen des Flill-
materials werden die Oberstempel 14 aus den Bohrun-
gen 12 zurlickgezogen und die hergestellten Tabletten
44 von den Unterstempeln 16 auf die Oberseite der Ma-
trizenscheibe 10 ausgestollen, so dass sie von dem Ab-
streifer 42 von der Oberseite der Matrizenscheibe 10 ab-
gestreift und dem Tablettenablauf 46 zur weiteren Ver-
arbeitung zugefiihrt werden.

[0022] Der Rundlaufer-Tablettenpresse vorgeschaltet
und/oder nachgeschaltet kdnnen weitere Prozesskomp-
onenten sein. Wie eingangs erlautert, kann es sich bei
den der Rundlaufer-Tablettenpresse vorgeschalteten
Prozesskomponenten beispielsweise um Mischeinrich-
tungen, Granuliereinrichtungen oder Trocknungseinrich-
tungen handeln. Wie ebenfalls oben erlautert, kann es
sich bei den der Rundlaufer-Tablettenpresse nachge-
schalteten Prozesskomponenten beispielsweise um
Verpackungsmaschinen oder Dragierer handeln.
[0023] Kommt es beispielsweise zu einer Zustandsan-
derung von mit der Rundlaufer-Tablettenpresse verbun-
denen Prozesskomponenten, wird durch die Steuerein-
richtung 48 insbesondere automatisch die Rotordrehzahl
verandert. Gleichzeitig passt die Steuereinrichtung 48
automatisch die Fullraddrehzahl entsprechend der zu
dem verwendeten Fillmaterial passenden Anpassungs-
vorschrift an. Es wird somit sichergestellt, dass auch bei
einer gegebenenfalls erforderlichen Anderung der Ro-
tordrehzahl jederzeit und ohne Produktionsunterbre-
chung eine optimale Produktionsgiite gewahrleistet ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betreiben einer Rundlaufer-Tablet-
tenpresse, umfassend einen mit einer Rotordrehzahl
drehend angetriebenen Rotor, der eine Matrizen-
scheibe (10) mit Bohrungen (12) und mit der Matri-
zenscheibe (10) synchron umlaufende, den Bohrun-
gen (12) zugeordnete Ober- und Unterstempel (14,
16) aufweist, deren axiale Bewegung von oberen
und unteren Steuerelementen gesteuert wird, weiter
umfassend eine Fillstation (22) mit einer Fllleinrich-
tung zum Beflllen der Bohrungen (12) mit Fillma-
terial, weiter umfassend eine der Fiillstation (22) in
Drehrichtung des Rotors nachgeordnete Pressstati-
on (30) mit einer Presseinrichtung, die die Ober-
und/oder Unterstempel (14, 16) beim Durchlaufen
der Pressstation (30) in die Bohrungen (12) drickt,
um das in die Bohrungen (12) gefillte Fillmaterial
zuverpressen, und umfassend eine der Pressstation
(30) in Drehrichtung des Rotors nachgeordnete Aus-
werferstation (40) mit einer Auswerfereinrichtung
zum Auswerfen der in den Bohrungen (12) gepress-
ten Tabletten (44), wobei die Fulleinrichtung eine
Fullkammer (24) aufweist, der lber eine Zuflhroff-
nung Fillmaterial zugefiihrt wird, und die eine zu den
Bohrungen (12) der Matrizenscheibe (10) ausgerich-
tete Befiill6ffnung besitzt, wobei in der Fullkammer
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(24) ein mit einer Fullraddrehzahl drehend angetrie-
benes Fillrad (26) angeordnet ist mit mehreren am
Umfang angeordneten Ruhrfligeln (28), die bei ei-
ner Drehung des Filllrads (26) die Befill6ffnung
Uberstreichen, dadurch gekennzeichnet, dass im
Betrieb der Rundlaufer-Tablettenpresse bei einer
Anderung der Rotordrehzahl die Fiillraddrehzahl
nach einer vorab hinterlegten Anpassungsvorschrift
automatisch ebenfalls gedndert wird und/oder dass
im Betrieb der Rundlaufer-Tablettenpresse bei einer
Anderung der Fiillraddrehzahl die Rotordrehzahl
nach einer vorab hinterlegten Anpassungsvorschrift
automatisch ebenfalls gedndert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens eine Anpassungsvor-
schriftin Form einer mathematischen Funktion, einer
Kennlinie oder einer Kennzahlenmatrix in einer
Steuereinrichtung (48) zum Betrieb der Rundlaufer-
Tablettenpresse hinterlegt ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass fiir unter-
schiedliche in der Rundlaufer-Tablettenpresse zu
verpressende Fllmaterialien unterschiedliche An-
passungsvorschriften hinterlegt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass eine Ande-
rung der Rotordrehzahl und/oder eine Anderung der
Fullraddrehzahl automatisch erfolgt bei einer Zu-
standsanderung von mit der Rundlaufer-Tabletten-
presse verbundenen Prozesskomponenten.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass es mit einer
Rundlaufer-Tablettenpresse nach einem der nach-
folgenden Anspriiche durchgefihrt wird.

Rundlaufer-Tablettenpresse, umfassend einen mit
einer Rotordrehzahl drehend angetriebenen Rotor,
der eine Matrizenscheibe (10) mit Bohrungen (12)
und mit der Matrizenscheibe (10) synchron umlau-
fende, den Bohrungen (12) zugeordnete Ober- und
Unterstempel (14, 16) aufweist, deren axiale Bewe-
gung von oberen und unteren Steuerelementen ge-
steuert wird, weiter umfassend eine Fiillstation (22)
mit einer Filleinrichtung zum Befiillen der Bohrun-
gen (12) mit Fillmaterial, weiter umfassend eine der
Fullstation (22) in Drehrichtung des Rotors nachge-
ordnete Pressstation (30) mit einer Presseinrich-
tung, die die Ober- und/oder Unterstempel (14, 16)
beim Durchlaufen der Pressstation in die Bohrungen
(12) drickt, um das in die Bohrungen (12) gefiillte
Fullmaterial zu verpressen, und umfassend eine der
Pressstation (30) in Drehrichtung des Rotors nach-
geordnete Auswerferstation (40) mit einer Auswer-
fereinrichtung zum Auswerfen der in den Bohrungen
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(12) gepressten Tabletten (44), wobei die Fiillein-
richtung eine Fillkammer (24) aufweist, der Gber ei-
ne Zufihroffnung Flllmaterial zugefiihrt wird, und
die eine zu den Bohrungen (12) der Matrizenscheibe
(10) ausgerichtete Befill6ffnung besitzt, wobeiin der
Fillkammer (24) ein mit einer Fillraddrehzahl dre-
hend angetriebenes Flllrad (26) angeordnet ist mit
mehreren am Umfang angeordneten Ruhrfliigeln
(28), die bei einer Drehung des Fillrads (26) die Be-
fulléffnung Uberstreichen, dadurch gekennzeich-
net, dass in einer Steuereinrichtung (48) zum Be-
trieb der Rundlaufer-Tablettenpresse mindestens
eine Anpassungsvorschrift hinterlegt ist, wobei die
Steuereinrichtung (48) bei einer Anderung der Ro-
tordrehzahl die Fullraddrehzahl nach einer der hin-
terlegten  Anpassungsvorschriften automatisch
ebenfalls dndert und/oder dass die Steuereinrich-
tung (48) bei einer Anderung der Fiillraddrehzahl die
Rotordrehzahl nach einer der hinterlegten Anpas-
sungsvorschriften automatisch ebenfalls andert.

Rundlaufer-Tablettenpresse nach Anspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die mindestens eine
Anpassungsvorschrift in Form einer mathemati-
schen Funktion, einer Kennlinie oder einer Kennzah-
lenmatrix in der Steuereinrichtung (48) hinterlegt ist.

Rundlaufer-Tablettenpresse nach einem der An-
spriiche 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass
fur unterschiedliche in der Rundlaufer-Tabletten-
presse zu verpressende Fillmaterialien unter-
schiedliche Anpassungsvorschriften in der Steuer-
einrichtung (48) hinterlegt sind.

Rundlaufer-Tablettenpresse nach einem der An-
spriiche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
die Steuereinrichtung (48) weiter dazu ausgebildet
ist, bei einer Zustandsénderung von mit der Rund-
laufer-Tablettenpresse verbundenen Prozesskomp-
onenten automatisch eine Anderung der Rotordreh-
zahl und/oder der Fillraddrehzahl vorzunehmen.

Rundlaufer-Tablettenpresse nach einem der An-
spriiche 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die oberen und unteren Steuerelemente obere und
untere Steuerkurvenelemente (18, 20) sind.

Rundlaufer-Tablettenpresse nach einem der An-
spriche 6 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
die Presseinrichtung eine Vorpresseinrichtung und
eine Hauptpresseinrichtung umfasst.

Rundlaufer-Tablettenpresse nach einem der An-
spriche 6 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
die Presseinrichtung mindestens eine obere Druck-
rolle (32, 36) und mindestens eine untere Druckrolle
(34, 38) umfasst.
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13. Rundlaufer-Tablettenpresse nach einem der An-

spriiche 6 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass
die Auswerfereinrichtung einen oberhalb der Matri-
zenscheibe (10) stationdr angeordneten Abstreifer
(42) umfasst, der die Tabletten (44) zu einem Tab-
lettenablauf (46) leitet.
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