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(67)  Die Erfindung betrifft einen Ruhrfligelfillschuh
fur die Materialzufuhr in Matrizenbohrungen einer Rund-
laufpresse, welcher modular aufgebaut ist, um einen
Funktionswechsel zwischen einem 2-Kammer-Fiill-
schuh umfassend ein Fllfligelrad und ein Dosierfligel-
rad und einem 3-Kammer-Fillschuh umfassend ein Fill-

fligelrad, ein Dosierfligelrad und ein Zufthrfliigelrad zu

ermoglichen, wobei der Rihrfliigelfiilllschuh kein Getrie-
be zum Antrieb der Fligelrader umfasst. Weiterhin betrifft
die Erfindung eine Rundlaufpresse umfassend den mo-

dular aufgebauten Ruhrfligelflllschuh, wobei sich das
Getriebe zum Antrieb der Fliigelrdder aulRerhalb des
Ruhrfligelfullschuhs befindet. Die Erfindung umfasst zu-
dem Verfahren zum Umbau des modularen Rihrfligel-
fullschuhs von einem 2-Kammer-Fillschuh in einen
3-Kammer-Flillschuh sowie in der umgekehrten Rich-
tung. Der funktionelle Umbau des Ruihrfligelfillschuhs
kann sowohl aufl3erhalb der Tablettenpresse als auch im
montierten Zustand innerhalb der Tablettenpresse erfol-
gen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Rihrfligelfillschuh
fur die Materialzufuhr in Matrizenbohrungen einer Rund-
laufpresse, welcher modular aufgebaut ist, um einen
Funktionswechsel zwischen einem 2-Kammer-Fiull-
schuh, umfassend ein Fullfligelrad und ein Dosierfliigel-
rad, und einem 3-Kammer-Fillschuh, umfassend ein
Fulifligelrad, ein Dosierfligelrad und ein Zufihrfligelrad
zu ermdglichen, wobei der Ruhrfllgelfillschuh kein Ge-
triebe zum Antrieb der Fligelrader umfasst. Weiterhin
betrifft die Erfindung eine Rundlaufpresse, umfassend
den modular aufgebauten Runhrfligelfullschuh, wobei
sich das Getriebe zum Antrieb der Fliigelrdder auRerhalb
des Runhrfligelfullschuhs befindet. Die Erfindung umfasst
zudem Verfahren zum Umbau des modularen Rihrfli-
gelfillschuhs von einem 2-Kammer-Fillschuh in einen
3-Kammer-Flillschuh sowie in der umgekehrten Rich-
tung. Der funktionelle Umbau des Ruihrfligelfillschuhs
kann sowohl auRerhalb der Tablettenpresse als auch im
montierten Zustand innerhalb der Tablettenpresse erfol-
gen.

Hintergrund und Stand der Technik

[0002] Die Erfindung betrifft das Gebiet von Rundlauf-
pressen, welche in der pharmazeutischen, technischen
oder chemischen Industrie oder in der Nahrungsmittel-
industrie eingesetzt werden, um aus pulverférmigen Ma-
terialien Tabletten oder Presslinge in grofRer Stiickzahl
herzustellen. Rundlaufpressen sind im Stand der Tech-
nik hinreichend bekannt. Diese sind durch einen Rotor
gekennzeichnet, umfassend eine Ober- und Unterstem-
pelfihrung zur Aufnahme von Stempeln sowie eine Ma-
trizenscheibe mit Matrizen mit Bohrungen zur Aufnahme
des pulverformigen Materials. Nach dem Befiillen der
Matrizenbohrungen kann durch das Zusammenwirken
von Ober- und Unterstempeln das Material zu einem
Pressling oder einer Tablette verpresst werden.

[0003] Zur Befillung der Matrizenbohrungen werden
im Stand der Technik verschiedene Fillgerate verwandt.
Ein sogenannter gravimetrischer Kammerfilllschuh ist
durch einen offenen Rahmen gekennzeichnet, in wel-
chem sich Schikanen und Staustufen befinden. Bei ei-
nem gravimetrischen Kammerfiillschuh wird das einge-
leitete Pressmaterial angetrieben durch die Reibung zur
Matrizenscheibe, mittels der Schikanen Uber die Matri-
zenbohrungen geleitet und fallt allein durch die Schwer-
kraft in die unterhalb des Rahmens vorbeilaufenden Ma-
trizenbohrungen. Aufgrund des gravimetrischen Fillens
kann keine einfache und schnelle Anpassung an ver-
schiedene FlieRgeschwindigkeiten des Pulvers erfolgen.
Unter anderem aus diesem Grunde werden im pharma-
zeutischen Bereich heutzutage kaum gravimetrische
Kammerfillschuhe eingesetzt, sondern stattdessen
Ruhrfligelfullschuhe verwandt.

[0004] Ruhrfligelfillschuhe sind motorisch betriebene
Fullgerate, bei denen die Materialbeschickung von oben
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erfolgt. Hierzu kann sich oberhalb des Fillschuhs, auf
dem Kopfstlick der Rundlaufpresse, ein Materialbehalter
befinden, welcher den Ruhrfligelfillschuh Uber einen
Materialeinlauf stetig mit Pulver befill. In dem Ruhrfli-
gelfillschuh befinden sich zumeist ein, zwei oder drei
Flugelrader, welche das Pulvermaterial von dem Mate-
rialeinlauf durch eine Drehbewegung zu einer Full6ff-
nung in der Fullschuhgrundplatte oberhalb des Teilkrei-
ses der Matrizenbohrungen beférdern, durch welche das
Pulver in die Bohrungen gelangt. Hierdurch kann eine
gleichmaRigere und prazisere Befiillung der Matrizen-
bohrungen realisiert werden.

[0005] Bei den anfangs entwickelten Ruhrfligelfill-
schuhen wurden die Fligelrader direkt von dem drehen-
den Rotor der Tablettenpresse mithilfe eines Zahnrad-
kranzes und Zahnradgetriebes angetrieben. Das Fiiller-
gebnis war bei problematischen Pressmassen bereits
deutlich besser, als bei der Verwendung eines Kammer-
fullschuhs. Als Nachteil stellte sich jedoch der direkte An-
trieb der Fliigelrader durch den Rotor heraus, da beilang-
samer Rotordrehzahl sich die Flllrader entsprechender
langsamer drehten und nur durch Erhéhung der Rotor-
drehzahl eine schnellere Beflillung mdglich war. Eine in-
dividuelle Einstellung unterschiedlicher Drehzahlen fir
den Rotor und die Fliigelréader in Abhangigkeit vom Fiill-
und FlieRverhalten des Pressmaterials war somit nicht
moglich, was sich als Nachteil herausstellte.

[0006] Eine deutlichere Verbesserung hinsichtlich der
Befullung der Matrizenbohrungen bei Rundlaufpressen
gab es erst, als der Direktantrieb der Fligelrader durch
einen stufenlos regelbaren separaten Motor erfolgte.
Nun war es méglich, in Abhéangigkeit vom Pressmaterial,
der Rotordrehzahl und dem Tablettengewicht, die opti-
male Geschwindigkeit der Fliigelrader zur Rotordrehzahl
einzustellen, so dass hervorragende Tabletten mit
gleichbleibendem Gewicht innerhalb der zuldssigen To-
leranzen bei kleinsten relativen Standardabweichungen
hergestellt werden konnten.

[0007] Im Stand der Technik ist es bekannt Rihrfll-
gelfillschuhe mit einem, zwei oder drei Ruhrfliigeln zu
konzipieren.

[0008] Alsverbreiteter Standard haben sich Fiillgerate
mit zwei Fligelréadern - einem Fiill- und einem Dosierfli-
gelrad - durchgesetzt. Diese Ruhrfligelfullschuhe wer-
den auch als 2-Kammer-Fllschuhe bezeichnet.

[0009] 2-Kammer-Fullschuhe sind im Allgemeinen wie
folgt aufgebaut: In einem Fullschuhunterteil befinden
sich in der Oberseite kreisrunde Ausfrdsungen fir das
Fullfligelrad, welches links platziert wird, und ein Dosier-
fligelrad, welches rechts platziert wird. Die Richtungs-
angaben orientieren am montierten Fullschuh, wobei ei-
ne zur Rotormitte gerichtete Blickrichtung angenommen
wird. In dem Fillschuhunterteil befindet sich auf Héhe
des Teilkreises der Bohrungen in der Matrizenplatte wei-
terhin ein Durchbruch im Bodenbereich, welcher als Ma-
terialauslauf oder Full6ffnung bezeichnet wird. Zumeist
deckt eine Zwischenplatte die Oberseite des Fillschuh-
unterteils ab. In ihr befinden sich die beiden Durchbriiche
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fur die Antriebswellen der beiden Fliigelrader und der
Durchbruch fiir die Materialzufuhr. Ein Fullschuhdeckel
liegt auf der Zwischenplatte auf und beinhaltet den Ma-
terialeinlauf, das Getriebe fiir die Antrieb der beiden Fli-
gelrader und den Antriebszapfen fiir den Getriebean-
trieb. Der Antrieb der Flugelréader erfolgt im Stand der
Technik sowohl von der Oberseite als auch von der Un-
terseite des Fullschuhgehauses. Bei 95% aller Rundlauf-
pressen werden die Ruhrfligelfullschuhe jedoch von der
Oberseite angetrieben, d.h. der Antriebsmotor befindet
sich im Kopfstiick der Rundlaufpresse. Uber eine ent-
sprechende Antriebswelle von oben wird der Antriebs-
motor mit dem Getriebe des Ruhrfligelflllschuhs ver-
bunden.

[0010] Das Fullfligelrad dreht zumeist im Uhrzeiger-
sinn (von oben auf die Rundlaufpresse schauend), das
Dosierfligelrad gegen den Uhrzeigersinn. Somit dreht
dasFillifligelradim Uberschneidungspunkt mit dem Teil-
kreis der Matrizen gleichsinnig. Das Pressmaterial wird
also durch das Fillfligelrad von der linken Seite in die
Fulléffnung der Fillschuhgrundplatte tibergeben und ge-
langt von dort bis zur Mitte der Fill6ffnung in die einzel-
nen Matrizenbohrungen. In diesem Bereich befindet sich
im unteren Kurvenablauf die austauschbare Fullkurve,
welche die Unterstempel unter die Matrizenoberflache
bspw. in einem Bereich von 6 - 22 mm abzieht. Das
Pressmaterial wird also Giber den Abzugsbereich der Fill-
kurve in die Matrizenbohrung eingesaugt. Ublicher Wei-
se wird durch die gewahlte Fullkurve stets mehr Press-
material in die Matrizenbohrung eingefiillt, als fir das ge-
wiinschte Tablettengewicht notwendig ware. Dies wird
auch als Bruttofiillung bezeichnet. Unter der zweiten,
rechten Halfte des Fillgerates befindet sich im unteren
Kurvenablauf die Dosiereinheit. Diese besteht zumeist
aus einer hohenverstellbaren Dosiereinheit mit den
Fang- und Abzugskurven und einer beweglichen oder
starren Uberleitschiene, die zwischen der Fiillkurve und
der Dosiereinheit angeordnet ist. Wird in der Rundlauf-
presse z.B. eine 10 mm Fullkurve verwendet und wird
fur das Tablettengewicht eine Nettofiillung von 6 mm be-
nétigt, dann werden die Unterstempel nach dem Fllvor-
gang durch die Dosiereinheit um 4 mm angehoben, so
dass in den Matrizenbohrungen ein Fillvolumen von 6
mm verbleibt. Diese Fillung wird entsprechend als Netto-
fullung bezeichnet. Die durch die Dosiereinheit ausdo-
sierten 4 mm Pressmaterial werden durch die Unterstem-
pel Uber die zweite Halfte des Fillgerates in die Fulloff-
nung und damit in die rechte Kammer des Ruhrfligelfiill-
schuhs zuriickgeschoben. In dieser rechten Kammer be-
findet sich das sogenannte Dosierfliigelrad, welches sich
gegen den Uhrzeigersinn dreht und somit Uberschiissi-
ges Material in Richtung des linken Fllfligelrades trans-
portiert. Uber entsprechende Leitschienen gelangt das
Uberschiissige Pressmaterial in die linke Flllkammer zu-
riick und wird dort vom Fllfliigelrad anteilig fiir eine neue
Fillung verwendet.

[0011] Bei normalen Granulaten und Direktmischun-
gen erzielt man mit einem 2-Kammer-Fllgerat bereits
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ein gutes Tablettierergebnis. Es gibt aber auch Press-
massen mit einem extrem schnellen FlieBverhalten, so
dass der Materialdruck, den die Materialsaule vom Ma-
terialausgang des Beschickungsbehalters auf das Fiill-
fligelrad ausiibt, einen starken Einfluss auf die Matrizen-
fullung hat. Je nach Platzierung des Materialbehalters
oberhalb der Rundlaufpresse, welche im Stand der Tech-
nik zumeist in einer Héhe zwischen 2,5 - 6 m erfolgt, kann
das Tablettengewicht mitunter starker variieren. D.h. bei
einer hohen Materialsaule ergibt sich ein héheres Tab-
lettengewicht und bei einer niedrigen Materialsdule eine
geringeres Tablettengewicht. Um diesen Einfluss der
Hohe der Materialsaule auf das Endprodukt zu eliminie-
ren, wurde im Stand der Technik ein 3-Kammer-Fll-
schuh entwickelt.

[0012] Bei einem 3-Kammer-Fllschuh befindet sich
oberhalb der Full- und Dosierfligelrédder zusatzlich eine
dritte Kammer in welcher ein drittes Fligelrad platziert
ist. Das dritte Fligelrad wird auch als Zufiihrfliigelrad be-
zeichnet.

[0013] Die Drehrichtung des Zufiihrfliigelrades ist von
keiner entscheidenden Bedeutung und wird daher im
Stand der Technik unterschiedlich verwandt. Bedeutsam
ist jedoch, dass sich der Materialeinlauf zum Zufuhrfli-
gelrad versetzt auf einer anderen Position befindet, als
der Materialauslauf in die untere Kammer des Fiill-
schuhs. Bevorzugt befinden sich der Materialeinlauf auf
einem inneren Teilkreis und die Auslaufoffnung fir das
pulverférmige Material auf einem &uferen Teilkreis.
Hierdurch entsteht eine weitere Z-Stufe fiir den Transport
des Pulvers im Flllschuhgehduse, wodurch verhindert
wird, dass extrem gut flieRende Pressmassen nach dem
Offnen des Hauptventiles einfach durch das Fillgerat
hindurchschieRen.

[0014] Im Falle eines 3-Kammer-Fillschuhs wird das
Pressmaterial zunachst in die Zufihrkammer, umfas-
send das Zufluhrfligelrad, geleitet. Von dort erfolgt durch
die Drehung des Zufihrfligelrades ein Transport zur
Kammer des Flillfligelrades in einer darunter liegenden
Ebene, welche sich bevorzugt auf einem aufleren Teil-
kreis befindet. Hierdurch fallt somit das Material von der
Zufthrkammer in die Fillkammer und wird vom Fullflu-
gelrad ibernommen und zum Matrizenteilkreis gebracht,
von wo es durch eine Fulléffnung im Bodenteil des Fiill-
schuhs in die Matrizenbohrungen fallt. Das Zufihrfligel-
rad Ubernimmt somit die Funktion einer Zellenradschleu-
se, die unabhangig vom Druck der Materialsédule perma-
nent die gleich Materialmenge in die Fullkammer trans-
portiert. Durch das Hinzufligen der dritten Kammer kann
ein hervorragendes Tablettierergebnis unabhangig vom
FlieBverhalten des Pressmaterials erzielt werden.
[0015] Der Grundaufbau des 3-Kammer-Fiillgerates
entspricht dem des 2-Kammer-Fllgerates, nur das ober-
halb des Full- und Dosierfliigelrades eine weitere Kam-
mer flr das Zufihrfligelrad vorhanden ist.

[0016] Um auch im Falle eines 3-Kammer-Fllschuhs
die Flugelrader in einer definierten Drehrichtung mit ei-
nem Motor antreiben zu konnen, befindet sich im Stand
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der Technik auf dem Gehdusedeckel des Fiillgerates zu-
meist ein entsprechendes Getriebe mit einer Antriebs-
welle und den Anschlissen fir die drei Fligelradern.
[0017] Mit einem universellen 3-Kammer-Ruhrfligel-
fullschuh kénnen ausgezeichnete Fiillergebnisse erhal-
ten werden. Insbesondere kénnen durch Ausfilhrungen
von zwei Z-Stufen vom Materialeinlauf zum Fllfligelrad
und vom Fillifligelrad zur Fulléffnung der Einfluss auf
das Tablettengewicht durch eine unterschiedliche Mate-
rialsdule Uber dem Materialeinlauf minimiert werden.
Dieser Vorteil steht im Stand der Technik jedoch einem
erheblichen Nachteil gegeniiber. Ein 3-Kammer-Rihrfli-
gelfillschuh aus V4A-Stahl wiegt im Stand der Technik
mehr als 50 kg. Der Ausbau eines 3-Kammer-Fllschuhs
ist aufgrund seines hohen Gewichtes sehr aufwandig.
[0018] Weiterhin kann es im Stand der Technik bevor-
zugt sein, bei Pulvermaterialien mit einem geringeren
FlieBverhalten einen 2-Kammer-Fillschuh zu nutzen. Im
Gegensatz zu einem 3-Kammer-Fiillschuh lieRRe sich da-
durch der Energieaufwand reduzieren. Aufgrund der un-
terschiedlichen Materialbefiillung bei Tablettenpressen
ware es somit wiinschenswert, einen Fullschuh bereit-
zustellen, welcher zum einen eine besonders hohe An-
passungsfahigkeit an das unterschiedliche FlieRverhal-
ten des Pulvermaterials aufweist und zum anderen sich
durch ein geringes Eigengewicht und einen leichten Aus-
bau, beispielsweise zum Reinigen, auszeichnet.

Zusammenfassung der Erfindung

[0019] DerErfindungliegt somit die Aufgabe zugrunde
die Nachteile des Standes der Technik zu beseitigen und
einen Fullschuh bereitzustellen, welcher sich durch eine
hohe Anpassungsféhigkeit an das FlieBverhalten des
Pulvermaterials und eine einfache Austauschbarkeit
auszeichnet.

[0020] Erfindungsgemal wird die Aufgabe durch die
unabhangigen Anspriiche geldst. Die abhangigen Paten-
tanspriiche stellen bevorzugte Ausfiihrungsformen der
erfindungsgemaRen Vorrichtung sowie der erfindungs-
gemalen Verfahren dar.

[0021] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform betrifft
die Erfindung einen Ruihrflugelfillschuh fir die Material-
zufuhr in Matrizenbohrungen einer Rundlaufpresse, wo-
bei der Ruhrfligelfillschuh modular aufgebaut ist, um
einen Funktionswechsel zwischen einem 2-Kammer-
Fillschuh, umfassend ein Fillfligelrad und ein Dosier-
fligelrad, und einem 3-Kammer-Fillschuh, umfassend
ein Zufihrfligelrad, ein Fullfligelrad und ein Dosierfli-
gelrad zu ermdglichen und wobei der Rihrfligelfillschuh
selbst kein Getriebe zum Antrieb der Fligelrader um-
fasst.

[0022] Die Erfindung betrifft einen Rihrfligelfillschuh
der gattungsgemaRen Art, wie sie eingangs beschrieben
wurde, und ist geeignet zum Beflillen von Matrizenboh-
rungen in Tablettenpressen mit pulverférmigem Material.
Erfindungsgemal ist der Ruhrfligelfillschuh modular
aufgebaut. Im Sinne der Erfindung wird unter dem mo-
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dularen Ruihrflugelfillschuh bevorzugt verstanden, dass
dieser mindestens aus drei verschiedenen Baugruppen
besteht, welche in mindestens zwei Konfigurationen zu-
sammensetzbar sind, um mindestens zwei Funktionen
auszufthren.

[0023] ErfindungsgemaR liegt der Rihrfliigelfillschuh
bevorzugt in einer ersten Konfiguration als ein 2-Kam-
mer-Ruhrfligelfillschuh vor. In dieser Konfiguration
weist der Ruhrfligelflllschuh in einer ersten Kammer ein
Fullfligelrad auf und in einer zweiten Kammer ein Do-
sierfligelrad. Wie fir 2-Kammer-Fllschuhe des Standes
der Technik beschrieben, erfolgt die Materialzufuhr be-
vorzugt von einem Materialreservoir von oben gegebe-
nenfalls Gber einen Materialeinlauf zun&chst in die erste
Kammer umfassend das Fllfligelrad.

[0024] Diese liegt bevorzugt im linken Bereich des
Ruhrfligelfullschuhs vor. Im Sinne der Erfindung werden
die Richtungsangaben rechts und links bevorzugt fir den
montierten Fillschuh aus einer Blickrichtung definiert,
welche zur Rotormitte schaut. Die Angaben von links und
rechts betreffen bevorzugt weiterhin die gangige Bau-
weise von Tablettenpressen, deren Matrizenscheibe in
der Draufsicht entgegengesetzt dem Uhrzeigersinn ro-
tiert. Bei einer umgekehrten Drehung kann es auch be-
vorzugt sein die Positionierung der Kammern von links
und rechts entsprechend zu vertauschen. Bei einer Dre-
hung der Matrizenscheibe unter dem Fullschuh werden
somit die Matrizenbohrungen zunachst unter den linken
Bereich der Fullschuhgrundplatte des Ruhrfligelfill-
schuhs gefiihrt. In diesem befindet sich das Fllfligelrad,
welches das pulverférmige Material bevorzugt zu einer
sogenannten Full6ffnung des Ruhrfligelfillschuhs
transportiert. Im Sinne der Erfindung bezeichnet die Fiill-
6ffnung bevorzugt eine Ausnehmung oder einen Durch-
bruch in der Unterseite des Fiillschuhs, welche eine Ver-
bindung zwischen der ersten und/oder zweiten Kammer
zur Matrizenscheibe, umfassend die Matrizenbohrun-
gen, erlaubt. Die Full6ffnung wird daher auch als Mate-
rialauslauf bezeichnet.

[0025] Mithilfe des Fillschuhs kann der Fillprozess
bevorzugtwie im Stand der Technik hinreichend bekannt
durchgefiihrt werden. Hierzu werden bevorzugt die Un-
terstempel abgezogen wahrend die Matrizenbohrungen
sich unter der Full6ffnung befinden. Somit kann das in
der ersten Kammer befindliche pulverférmige Material
mittels Schwerkraft die Matrizenbohrungen vollstandig
befiillen. Bevorzugt wird in diesem ersten Schritt mehr
Pressmaterial in die Matrizenbohrung eingefiihrt, als fir
das angestrebte Tablettengewicht erforderlichware. Die-
se sogenannte Bruttofiillung wird anschlie3end durch ei-
ne Dosiereinheit auf das gewiinschte Tablettengewicht
oder Nettogewicht gebracht. Hierzu werden die Unter-
stempel wiederum angehoben, um Uberflissiges Mate-
rial auszustoRBen. Das uberschiissige Pulvermaterial
kann bevorzugt durch die Filléffnung in die zweite (rech-
te) Kammer des Ruhrfligelfullschuhs geleitet werden.
Das Ausstof3en und die Dosierung erfolgen zu diesem
Zweck bevorzugt, wahrend sich die Matrizenbohrungen
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weiter unter der zweiten Kammer befinden. Dies ermdg-
licht eine Wiederverwertung des tiberschiissigen Pulver-
materials, welches mithilfe des Dosierflligelrades von der
zweiten (rechten) Kammer zurlick in die erste (linke)
Kammer transportiert wird.

[0026] ErfindungsgemalR istdurch den modularen Auf-
bau des Ruhrfligelfullschuhs dieser in mindesten einer
zweiten Konfiguration zusammensetzbar. In der zweiten
Konfiguration liegt der Ruhrfligelfillschuhs als 3-Kam-
mer-Flllschuh vor. In der Konfiguration als 3-Kammer-
Fullschuh weist der Riihrfligelfillschuh neben dem Fiill-
fligelrad und dem Dosierfliigelrad zudem ein drittes Flu-
gelrad auf, welches als Zuflihrfliigelrad bezeichnet wird.
Hierzu kann beispielsweise der modulare Rihrfligelfill-
schuh eine erste Baugruppe umfassen, in welcher in ei-
ner ersten (linken) Kammer das Fllfligelrad und in einer
zweiten (rechten) Kammer das Dosierfliigelrad installiert
ist. Fur die Konfiguration des 2-Kammer-Fullschuhs kann
beispielsweise eine zweite Baugruppe auf die erste Bau-
gruppe aufgesetzt werden, welche einen zum Fulifligel-
rad ausgerichteten Materialeinlauf umfasst. Um von der
2-Kammer-Konfiguration zur 3-Kammer-Konfiguration
zu wechseln, kénnte beispielsweise die zweite Baugrup-
pe gegen eine dritte Baugruppe ausgetauscht werden,
welche ein Zufiihrfligelrad umfasst. Bevorzugt umfasst
die dritte Baugruppe ebenfalls einen Materialeinlauf, wel-
cher hingegen zum Zufiihrfliigelrad ausgerichtet ist. Ne-
ben diesem beschriebenen modularen Austausch von
Baugruppen sind erfindungsgeman auch andere Varian-
ten umfasst, solange diese einen Wechsel der Konfigu-
ration des modularen Rihrfligelfillschuhs von einem 2-
Kammer zu einem 3-Kammer-Fillschuh erlauben.
[0027] Der erfindungsgemale modulare Aufbau des
Ruhrfligelfullschuhs ermdéglicht auf iberraschend einfa-
che Weise einen Wechsel zwischen den genannten zwei
Konfigurationen von Ruhrfligelfilischuhen. Dies erlaubt
eine besonders flexible Anpassung an unterschiedliche
Prozessbedingungen. Um im Endprodukt der Tablette
das Gewicht prazise zu kontrollieren, ist es unerlasslich,
eine exakte Befiillung der Matrizenbohrungen mithilfe
der Fillschuhe sicher zu stellen. Fir bestimmte Anwen-
dungen, beispielsweise bei schnell flieRendem Pulver-
material, kann es vorteilhaft sein, einen 3-Kammer Fll-
schuh einzusetzen. Hierbei kann durch eine bevorzugte
doppelte- Z-stufenférmige Flihrung des Pulvermaterials
der Pulverfluss besonders kontrollierbar gebremst. Es
kann jedoch aber auch bevorzugt sein, fiir andere Press-
materialien einen 2-Kammer-Fillschuh zu nutzen. Im
Vergleich zum 3-Kammer-Fllschuh zeichnet sich dieser
durch einen geringeren Energieverbrauch, ein geringe-
res Eigengewicht und einfachere Steuerbarkeit aus.
[0028] Dererfindungsmafle modulare Aufbau versetzt
den Anwender somit in die komfortable Position, durch
leichte und schnelle Handgriffe die Konfiguration des
Fullschuhs auf die entsprechenden Betriebsbedingun-
gen anzupassen.

[0029] Der erfindungsgemafie Rihrfligelfillschuh er-
reicht jedoch seine besonders Uberraschende techni-
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sche Wirkung erst durch die Kombination des modularen
Aufbaus mit der Konstruktionsbedingung, dass der Riihr-
fligelfullschuh selbst kein Getriebe zum Antrieb von Fli-
gelradern umfasst. Im Sinne der Erfindung wird unter die-
sem Merkmal bevorzugt verstanden, dass das Getriebe
zum Antrieb der Fliigelrader als solches nicht zum Ruhr-
fligelfullschuh gehért. Zum Ausbau des Ruhrflugelfill-
schuhs, beispielsweise zur Reinigung und/oder zum
Wechseln der Konfiguration, ist es erfindungsgeman
nicht notwendig, ebenfalls das Getriebe auszubauen.
Das Getriebe ist mitdem Rihrfligelfillschuh im Betriebs-
zustand funktionell verbunden, gehdrt jedoch nicht zum
Ruhrfligelfullschuh. Bevorzugt liegt das Getriebe statt-
dessenin einer vom Ruhrfligelfiillschuh entfernteren Po-
sition innerhalb der Tablettenpresse vor. Dadurch dass
das Getriebe nicht zum Ruhrfligelfillschuh gehért, kann
die Position innerhalb der Tablettenpresse freigewahit
werden. Beispielsweise kann sich das Getriebe in einem
unteren separaten Maschinenbett befinden.

[0030] Wie bereits eingangs erlautert, sind die Getrie-
be zum Antrieb von Fllfligelrddern durch ein hohes Ge-
wicht gekennzeichnet. Bei Ruhrfligelfullschuhen aus
dem bekannten Stand der Technik liegt das Getriebe zu-
meist als Bestandteil des Ruhrfligelfiillschuhs mit die-
sem gemeinsam installiert vor, sodass bei einem Ausbau
des Ruhrfligelfiillschuhs beispielsweise zur Reinigung
ebenfalls das schwere Getriebe entfernt werden muss.
Ein 3-Kammer-Fllschuh wiegt im Stand der Technik oft-
mals weit mehr als 50 kg. Die Demontage muss daher
durch mindestens zwei Personen vollzogen werden.
Auch kann ein Ausbau dieser schweren Elemente fir
bestimmte Personengruppen mit Riickenproblemen ein
erhodhtes Gesundheitsrisiko darstellen. Durch die Kon-
struktion eines Ruhrfligelfiillschuhs ohne Getriebe lieRe
sich bereits das Gesamtgewicht eines Ruhrfligelfill-
schuhs reduzieren. Durch die Kombination eines modu-
laren Aufbaus mit einer getriebelosen Bauweise redu-
ziert sich das Gewicht der zu montierenden bzw. zu de-
montieren Baugruppen in erheblichem MaRe. Weiterhin
kann es auch bevorzugt sein, dass beispielsweise eine
Basisbaugruppe des Ruhrfligelfillschuhs, welche so-
wohl in der Konfiguration des 2-Kammer-Fllschuhs als
auch in der Konfiguration des 3-Kammer-Fllschuhs in
der Tablettenpresse montiert bleiben kann, wéahrend
durch einen Austausch der anderen Baugruppen der
funktionelle Wechsel zwischen den Konfigurationen er-
folgt.

[0031] Eine solche modulare Bauweise eines getrie-
belosen Flllschuhs stellt eine komplexe Folge von kon-
struktiven Schritten dar, welche sich fiir den Fachmann
aus dem bekannten Stand der Technik nicht in nahelie-
gender Weise ergeben. Vielmehr ist es Uberraschend,
dass die Verbindung eines modularen Aufbaues mit ei-
nem Verzicht auf ein Getriebe baukonstruktiv auf einfa-
che Weise mdglich ist und die genannten besonderen
Vorteile fiir eine flexible Funktionalitat und erleichterten
Austausch bereitstellen.

[0032] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Er-
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findung ist der RuUhrfligelfillschuh dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fliigelrader jeweils einen Adapter zum
Anstecken einer Antriebswelle zur Verbindung an ein ex-
ternes Getriebe aufweisen. Mit den Fliigelrddern sind im
Falle des 2-Kammer-Fullschuhs bevorzugt das Fullfli-
gelrad und das Dosierfligelrad gemeint, wahrend im 3-
Kammer-Fllschuh bevorzugt das Fllfliigelrad, das Do-
sierfligelrad und das Zufuhrfligelrad gemeint sind.
Durch die Bereitstellung von Adaptern zum Anstecken
der Antriebswellen kann eine besonders schnelle und
dennoch sichere Verbindung zwischen dem Getriebe
und den Flligelradern des Fullschuhs bereitgestellt wer-
den. Ansteckbare Antriebswellen haben sich zu diesem
Zweck Uberraschenderweise als besonders zuverlassig
erwiesen. Durch die Antriebswellen wird bevorzugt die
Rotationsbewegung des Getriebes auf eine Rotation der
Flugelrader Gbertragen. Zur Gestaltung der Adapter sind
verschiedener Ausfiihrungsformen denkbar. So kann die
Antriebswelle durch den Adapter durch Einschrauben,
Einrasten, Einklemmen oder auf andere Weise sicher,
jedoch durch gezielte Griffe I6sbar, mit dem Fligelrad
verbunden. Es kann bevorzugt sein, dass jeder Adapter
zu jeder Antriebswelle passt. Es kann aber auch bevor-
zugt sein, dass das Ansteckprinzip codiert ist, sodass
jeweils ein Adapter einer Antriebswelle zuordenbar ist.
Erfolgt ebenso eine getriebeseitige Kodierung, lassen
sich Fehimontagen besonders einfach vermeiden.
[0033] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Er-
findung ist der RuUhrfligelflllschuh dadurch gekenn-
zeichnet, dass dieser ein Basismodul umfasst, in wel-
chem in einer ersten linken Kammer ein Fullfligelrad und
in einer zweiten rechten Kammer ein Dosierflligelrad vor-
liegen wobei der 2-Kammer-Fllschuh einen ersten Mo-
dulaufbau aufweist, welcher auf dem Basismodul mon-
tierbar ist und einen ersten Materialeinlauf aufweist, wel-
cher sich im montierten Zustand tGber dem Fillfligelrad
befindetund der 3-Kammer-Fullschuh einen zweiten Mo-
dulaufbau aufweist, in welchem ein Zufiihrfligelrad in ei-
ner dritten mittleren Kammer eingebracht vorliegt, der
zweite Modulaufbau auf dem Basismodul montierbar ist
und einen zweiten Materialeinlauf aufweist. Im Sinne der
Erfindung bezeichnet der 2-Kammer- oder der 3-Kam-
mer-Flllschuh bevorzugt die Konfiguration des modula-
ren erfindungsgemalen RuUhrfligelfillschuhs als 2-
Kammer- oder als 3-Kammer-Fllschuh.

[0034] Das Basismodul bezeichnet bevorzugt eine
Baugruppe des Ruhrfligelfillschuhs, welche sowohl in
der Konfiguration des 2-Kammer- als auch des 3-Kam-
mer-Fullschuhs verwandt wird. Bei einem funktionellen
Wechsel zwischen diesen Konfigurationen wird daher
das Basismodul nicht ausgetauscht, sondern durch un-
terschiedliche Baugruppen erweitert. Bevorzugt liegen
in dem Basismodul in einer ersten (linken) Kammer das
Fulifligelrad und in einer zweiten (rechten) Kammer das
Dosierfligelrad vor. Das Basismodul kann in einer be-
vorzugten Variante aus zwei oder mehreren Baugruppen
bestehen. Beispielsweise kann das Basismodul eine
Fullschuhgrundplatte umfassen, in welcher an der Un-
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terseite sich die Fulléffnung befindet. Diese koinzidiert
bevorzugt mit der linken und rechten Kammer des Fll-
schuhs, um eine Befiillung und Dosierung der Matrizen-
bohrungen zu ermdglichen. Bevorzugt liegen das Fiull-
fligelrad und das Dosierfliigelrad in der Grundplatte in-
stalliert vor, wobei das Basismodul zudem bevorzugt ei-
nen Fillschuhdeckel umfassen kann, welcher die FlU-
gelrader abdeckt.

[0035] Bevorzugt weist das Basismodul an der Ober-
seite im Falle des Vorliegens eines Fullschuhdeckels Be-
festigungsmoglichkeiten fir mindestens zwei unter-
schiedliche Modulaufbauten auf.

[0036] Ein erster Modulaufbau kann bevorzugt fur die
Konfiguration als 2-Kammer-Fiillschuh vorgesehen sein.
Der erste Modulaufbau weist zu diesem Zweck bevorzugt
einen ersten Materialeinlauf auf, wobei die Anbringung
des Modulaufbaus derart erfolgt, dass sich der Materi-
aleinlauf oberhalb der ersten Kammer umfassend das
Fullfligelrad befindet. Zu diesem Zweck ist es bevorzugt,
dass auf dem Basismodul beispielsweise in Form von
Bohrungen eine definierte Positionierung des ersten Mo-
dulaufbaus festgelegt wird. Hierdurch kann eine wieder-
holbare und zuverlassige Montage des ersten Modulauf-
baues fir den 2-Kammer-Fullschuh umgesetzt werden.
[0037] Derzweite Modulaufbau umfasst bevorzugt ne-
ben einem zweiten Materialeinlauf zudem eine dritte mitt-
lere Kammer, in welche ein Zuflihrfligelrad einbringbar
ist oder eingebracht vorliegt. Der zweite Modulaufbau ist
somit fir den Montagewechsel zu einem 3-Kammer-Flill-
schuh geeignet. Ebenso wie im Falle des ersten Modu-
laufbaus kann der zweite Modulaufbau bevorzugt mithilfe
von Befestigungsmitteln auf der Oberseite des Basismo-
duls befestigt werden. Im Falle eines Fillschuhdeckels
kénnen beispielsweise separate Bohrungen vorliegen,
welche die Positionierung des zweiten Modulaufbaus de-
finieren. Es kann aber auch bevorzugtsein, dass manche
Bohrungen sowohl fir den ersten als auch flr den zwei-
ten Modulaufbau nutzbar sind. Esist weiterhin bevorzugt,
dass sich im zweiten Modulaufbau das Zufthrfligelrad
unterhalb des zweiten Materialeinlaufes befindet. Zur
Optimierung des Materialflusses wird zudem bevorzugt
der zweite Modulaufbau derart auf dem Basismodul in-
stalliert, dass das Zufiihrfligelrad mittig oberhalb des
Fullfligelrades und Dosierfliigelrades positioniert ist. Bei
einer Beflllung des Materials in den 3-Kammer-Flill-
schuh wird somit das Pulver vom Zufuhrfliigelrad in einer
ersten Stufe zum Fiillfligelrad beférdert und in einer
zweiten Stufe vom Fullfligelrad zur Fillé6ffnung. Wie ein-
gangs beschrieben, kann durch den Zusatz eines weite-
ren Fliigelrades eine besonders gleichmaRige Pulverzu-
fuhr sichergestellt werden, wodurch ausgezeichnete Ta-
blettierergebnisse erzielt werden kénnen.

[0038] Weiterhin kann es auch bevorzugt sein, dass
der erste und zweite Modulaufbau jeweils aus mehreren
Bauelementen bestehen. Beispielsweise konnen die Mo-
dulaufbauten eine Zwischenplatte umfassen, auf wel-
cher der Materialeinlauf anbringbar ist. So kann in einer
weiteren Variante auch derselbe Materialeinlauf sowohl
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fur die Konfiguration des 2-Kammer-Fllschuhs als auch
des 3-Kammer-Fillschuhs verwandt werden. Hierzu wa-
re lediglich ein zuséatzlicher Schritt des Umristens des
Materialeinlaufes von einer ersten Zwischenplatte zu ei-
ner zweiten Zwischenplatte noétig.

[0039] Die Bereitstellung des Basismoduls erlaubt ein
besonders einfaches Umristen von einem 2-Kammer-
Fillschuh in einen 3-Kammer-Fillschuh durch Aus-
tausch des ersten Modulaufbaues gegen den zweiten
Modulaufbau. Der geschilderte modulare Aufbau dieser
bevorzugten Ausfiihrungsform stellt daher eine beson-
ders kompakte und technisch robuste Lésung dar. Durch
die effektive Nutzung des Basismoduls in beiden Konfi-
gurationen kénnen zudem die Herstellungskosten redu-
ziert werden. Bei herkdbmmlichen Varianten der Bereit-
stellung zweier separater Fiillschuhe sind beispielsweise
funf Fligelrader notwendig, wahrend bei dem bevorzug-
ten modularen Rihrfligelfiillschuh drei Fliigelrader aus-
reichen, welche modular in zwei Konfigurationen einsetz-
bar sind.

[0040] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form der Erfindung ist der Rihrfligelfillschuh dadurch
gekennzeichnet, dass die einzelnen Montagebestandtei-
le des modularen Rihrfligelfillschuh nicht mehr als 20
kg, bevorzugt nicht mehr als 15 kg, wiegen. Durch die
modulare Bauweise des getriebelosen Ruhrfligelfill-
schuhs ist es vorteilhafterweise méglich, das Einzelge-
wicht der einzelnen Montagebestandteile des Ruhrfli-
gelfillschuhs unterhalb von 20 kg und sogar unterhalb
von 15 kg zu halten. Die Montagebestandteile bezeich-
nen bevorzugtjene Baugruppen des Flillfligelfillschuhs,
welche bei einer Montage oder Demontage des Fiill-
schuhs als Ganzes ein- oder ausgebaut werden mussen.
Ein solches geringes Gewicht fir die Montagebestand-
teile ist im Stand der Technik insbesondere fir einen 3-
Kammer-Fillschuh nicht bekannt und ist im Hinblick auf
die Bedienfreundlichkeit und den Arbeitsschutz beson-
ders vorteilhaft. So kdnnen nach derzeitigem Erkennt-
nisstand Montagebauteile mit einem Gewicht von weni-
ger als 15 kg beispielsweise auch ohne gesundheitliche
Bedenken durch weibliches Personal transportiert und
ausgetauscht werden.

[0041] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form der Erfindung wird in dem Ruhrfligefilllschuh in der
Konfiguration als 2-Kammer-Fillschuh Pressmaterial
von dem ersten Materialeinlauf zur Fill6ffnung und den
Matrizenbohrungen in einer Z-Stufe gefiihrt und in dem
3-Kammer-Fullschuh Pressmaterial von dem zweiten
Materialeinlauf zur Fill6ffnung und den Matrizenbohrun-
gen in zwei Z-Stufen gefihrt. Im Sinne der Erfindung be-
zeichnet eine Z-Stufe bevorzugt eine Treppenstufe, wel-
che durch eine Ebene oder Stufe gekennzeichnetist, so-
dass das pulverférmigen Material nichtin einem geraden
Fluss entlang der Gravitationslinie nach unten flief3t, son-
dern zunachst auf der Ebene oder Stufe gestoppt wird.
Von der Stufe wird das Material weiter zu einem Materi-
alauslauf wie der Full6ffnung oder einer weiteren Stufe
transportiert.
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[0042] Die Z-Stufen werden im Aufbau des modularen
Ruhrfligelfullschuhs bevorzugt durch die relative Positi-
onierung der Kammern erreicht. Es ist bevorzugt, dass
fur den 2-Kammer-Fullschuh der Materialeinlauf fur das
Pulver nicht in einem Lot oberhalb der Mitte der Fulloff-
nung positioniert ist, sondern das Material zundchst von
dem Materialeinlauf in die erste (linke) Kammer geleitet
wird, wo der Pulverfluss auf einer ersten Stufe oder Ebe-
ne gestoppt wird. Mithilfe des Fillfligelrades wird das
Pulver von der Ebene weiter zur Fill6ffnung transportiert,
sodass eine Beflllung der darunter liegenden Matrizen-
bohrung erfolgen kann. Dies stellt eine erste Z-Stufe dar.
[0043] Indem 3-Kammer-Fillschuhwird bevorzugtder
Materialeinlauf derart positioniert, dass zunachst das
pulverférmige Material auf eine erste Stufe oder Ebene
in der dritten Kammer gefiihrt wird. Von dieser wird das
pulverférmige Material mithilfe des Zufiihrfliigelrades zu
der sich darunter befindlichen ersten (linken) Kammer
transportiert, in welcher sich das Fillfligelrad befindet.
Von dort erfolgt der Transport wie im Falle des 2-Kam-
mer-Fllschuhsin einer weiteren Z-Stufe zur Fll6ffnung.
Durch die Bereitstellung eines Zuflhrfligelrades kann
somit eine zweite Z-Stufe im Falle eines 3-Kammer-Flill-
schuhs erreicht werden. In dieser bevorzugten Ausfiih-
rungsform ist eine besonders genaue Kontrolle und Do-
sierung des Fullmaterials mdglich. Die Konstruktionswei-
se der Fullschuhe durch spezifische Z-Stufen verhindert
besonders wirksam ein Durchschieen von pulverférmi-
gen Material. Weiterhin reduziert sich durch die Z-Stufen
der Staudruck auf das Material, welches frei in den Zwi-
schenebenen in den einzelnen Kammern zwischenla-
gert. Durch die Trennung des Pulvermaterials von der
Zufuhrmaterialsaule kann eine besonders homogene
Befullung der Matrizenbohrung sichergestellt und Ver-
klumpungen vermieden werden. Somit lassen sich durch
die bevorzugten Ruhrfligelfillschuhe ausgezeichnete
Tablettierergebnisse erzielen.

[0044] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form der Erfindung ist der Rihrfligelfillschuh dadurch
gekennzeichnet, dass das Basismodul an der Unterseite
eine Fulléffnung aufweist, welche beidseitig mit federnd,
austauschbaren Sandwichdichtungen ausgestattet ist
und/oder der Ruhrfligelfillschuh entlang der Rotation
am Ende der Filléffnung ein federndes Druckstiick auf-
weist, um einen Materialverlust zu reduzieren.

[0045] Durch die angebrachten Dichtungen an den
Randern der Fill6ffnung des Basismoduls kann ein be-
sonders abgeschlossenes Beflillungskompartiment er-
zielt werden. Durch das federnde Druckstiick sowie der
federnd, austauschbaren Sandwichdichtung kann ein
Materialverlust vermieden werden. Beispielsweise ver-
hindern die Dichtungen, dass das Pulvermaterial, wel-
ches sich auf der Oberflache der Matrizenscheibe neben
den Matrizenbohrungen befindet, aus dem Bereich des
Fullschuhs hinaus rotiert. Neben der effektiven Nutzung
des Pulvermaterials kann durch die bevorzugte Ausfiih-
rungsform eine besonders reine Herstellung der Tablet-
ten erfolgen. Der besonders zuverldssigen Beschran-
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kung des pulverférmigen Materials auf den Bereich des
Fullschuhs kommt besondere Wichtigkeit zu, falls auf ei-
ner Matrizenscheibe unterschiedliche Fiillstationen mit
unterschiedlichen Materialien arbeiten, zum Beispiel zur
Herstellung von Mehrschichttabletten. Durch die fe-
dernd, austauschbare Sandwichdichtung sowie die fe-
dernden Druckstiicke kann somit bei geringster Materi-
alverschleppung eine besonders effektive und zuverlas-
sige Fullstation umgesetzt werden.

[0046] In einer weiteren bevorzugten Ausfliihrungs-
form der Erfindung ist der Rihrfligelfillschuh dadurch
gekennzeichnet, dass die Bestandteile des Rihrfligel-
fullschuhs Materialien umfassen, welche bevorzugt aus-
gewahlt sind aus der Gruppe umfassend Edelstahl, Alu-
minium und/oder Kunststoff. Die genannten Materialien
zeichnen sich durch ein besonders geringes Gewicht in
Verbindung mit einer hohen Bestandigkeit aus. Uberra-
schenderweise konnte durch die Fertigung der Baugrup-
pen des Flllschuhs aus Aluminium und Kunststoff nicht
nur eine deutliche Gewichtsreduktion erfolgen, sondern
zudem eine verbesserte Funktionsbestandigkeit erreicht
werden. Im Stand der Technik wird fiir Fillschuhe bevor-
zugt VA Stahl verwandt. Es war daher Uberraschend,
dass ein Fillschuh insbesondere auch aus Materialien
wie Kunststoff und Aluminium gefertigt werden konnte,
welcher héchsten Anspriichen an Prazision genigt, bei
geringer Abnutzungserscheinung und geringer Fehler-
anfalligkeit.

[0047] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form betrifft die Erfindung eine Rundlaufpresse, welche
dadurch gekennzeichnet ist, dass die Rundlaufpresse
ein Getriebe fir den Antrieb der Fligelrédder aufweist,
welches sich auerhalb des Rihrfligelfiillschuhs befin-
det und die Fligelrader mithilfe von ansteckbaren An-
triebswellen mit dem Getriebe verbindbar sind. Die erfin-
dungsgemafle Rundlaufpresse ist von der Gattung der
Rundlaufpressen, wie sie eingangs beschrieben hinrei-
chend im Stand der Technik bekannt sind. Die Rundlauf-
presse ist daher durch einen Rotor gekennzeichnet, um-
fassend eine Ober- und Unterstempelfiihrung zur Auf-
nahme von Stempeln sowie eine Matrizenscheibe mit
Bohrungen zur Aufnahme des pulverfdrmigen Materials.
Nach dem Beflllen der Matrizenbohrungen durch den
erfindungsgemaRen Ruhrfligelfillschuh kann durch das
Zusammenwirken von Ober-und Unterstempeln das Ma-
terial zu einem Pressling oder einer Tablette verpresst
werden. Die Rundlaufpresse umfasst somit zur Materi-
albeflillung der Matrizenbohrungen einen modularen
Ruhrfligelfillschuh gemaR der Erfindung oder bevor-
zugten Ausfihrungsformen davon. Vorteile, welche fiir
bevorzugte Ausfihrungsformen des Ruhrfligelfill-
schuhs offenbart werden, entfalten ebenso vorteilhafte
technische Wirkung im Einsatz in der erfindungsgema-
Ren Rundlaufpresse. Das Getriebe, welches zum Antrieb
der Flugelrader des Fullschuhs benutzt wird, liegt nicht
im Rihrflugelfillschuh vor, sondern befindet sich aulRer-
halb des Ruhrfligelfiillschuhs in einer vom Ruhrfligel-
fullschuh separat, getrennten Baugruppe der Tabletten-
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presse. Zum Betrieb des Ruhrfligelfillschuhs werden
die Fligelrader durch ansteckbare Antriebswellen mit
dem Getriebe verbunden. Das Getriebe wird daher auch
als externes Getriebe, d.h. ein sich auRerhalb der Rihr-
fligelfullschuhs befindliches Getriebe, bezeichnet.
[0048] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Er-
findung ist die Rundlaufpresse dadurch gekennzeichnet,
dass sich das Getriebe fiir den Antrieb der Fligelrader
unterhalb des Ruhrfligelfillschuhs, bevorzugt an der
Unterseite einer schwingungsentkoppelten Tragerplatte
der Rundlaufpresse, befindet. Im Sinne der Erfindung
bezeichnet die Tragerplatte bevorzugt jenes Bauteil, auf
welchem der Rotor sowie die Bearbeitungsstationen wie
eine Fllstation, eine Dosierstation oder eine Presssta-
tion installiert vorliegen. Auf der Tragerplatte befinden
sich auf der Oberseite mithin bevorzugt der Rotor, die
Rotorantriebsachse, die oberen und unteren Steuerkur-
ven fir die Presswerkzeuge, das Fiillgerat, die Vor- und
Hauptdrucksaulen, der Tablettenabstreifer, die Tablette-
nablaufrutsche, wahrend sich unterhalb der Tragerplatte
das Antriebsgetriebe mit Motor flir den Rotorantrieb, der
Antrieb mit Getriebe fiir das oder die Fillgerate befinden.
Es ist besonders bevorzugt die Tragerplatte schwin-
gungsentkoppelt, auf z. B. vier Stahl- oder Luftfedernim
Maschinensockel zu lagern. Durch diese Lagerung der
Tragerplatte werden keinerlei Schwingungen und Vibra-
tionen auf das Maschinengehause bertragen, wodurch
die Pressen einen auRerst geringen Gerauschpegel ha-
ben und sich somit durch einen leisen Betrieb auszeich-
nen.

[0049] Durch die Anbringung des Getriebes an der Un-
terseite der schwingungsentkoppelten Tragerplatte ist
zum einen eine besonders kompakte Bauweise der Ta-
blettenpresse mdéglich. Zum anderen kann das Getriebe
auch in einer offenen und damit preiswerten Ausfiihrung
eingesetzt werden, da es auRerhalb der Presszone mon-
tiert und somit vor Staub und Verschmutzung geschutzt
ist.

[0050] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist die Rundlaufpresse dadurch gekennzeichnet,
dass die Rundlaufpresse in einem Kopfstiick oberhalb
des Fullschuhs eine Materialzufuhrvorrichtung umfas-
send ein Auslaufrohr aufweist, wobei das Auslaufrohr in
mindestens zwei Positionen einstellbar ist, sodass im
Falle eines montierten 2-Kammer-Fllschuhs das Aus-
laufrohr sich in einer ersten Position Uber dem ersten
Materialeinlauf des 2-Kammer-Fllschuhs befindet und
im Falle eines montierten 3-Kammer-Fillschuhs das
Auslaufrohr sich in einer zweiten Position Giber dem zwei-
ten Materialeinlauf des 3-Kammer-Fillschuhs befindet.
In dieser Ausfiihrungsform ist es bevorzugt, dass die
Rundlaufpresse ein Kopfstlick aufweist, welches ober-
halb des Fillschuhs angeordnet ist. Dieses Kopfstiick
tragt bevorzugt eine Materialzufuihrvorrichtung, welche
das pulverférmige Material dem Fullschuh zuflhrt. Durch
die Anordnung des Kopfstiickes oberhalb des Fiillschuhs
kann zum Beflllen vorteilhafterweise die Schwerkraft
ausgenutzt werden. Hierzu weist das Kopfstlick oberhalb
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der beiden Materialeinlaufe in beiden Varianten des Fill-
gerates eine Offnung auf, in die die separate schwenk-
bare Materialzufuhr einsetz- und befestigbar ist. Die Ma-
terialzufuhr weist bevorzugt an seiner Unterseite ein Aus-
laufrohr auf, welches eine genaue Einleitung des ver-
wendeten Pressmaterials in den Flllschuh erlaubt. Der
Fullschuh liegtin der bevorzugten Rundlaufpresse derart
montiert vor, dass das Auslaufronr mit dem Materialein-
lauf des Fullschuhs koinzidiert.

[0051] In einer bevorzugten Variante des Ruhrfligel-
fullschuhs befindet sich der Materialeinlaufim Falle eines
2-Kammer-Fillschuhs nicht in derselben Position, wie
im Fall eines 3-Kammer-Fillschuhs. Im Falle des 2-Kam-
mer-Flllschuhs wird der Materialeinlauf wie obig ausge-
fuhrt bevorzugt oberhalb des Fiillfligelrades, d.h. ober-
halb der ersten (linken) Kammer positioniert. Im Falle
des 3-Kammer-Fullschuhs hingegen wird der Materi-
aleinlauf oberhalb des Zufiihrfliigelrades angebracht auf
einer mittleren Position zwischen der ersten (linken)
Kammer und der zweiten (rechten) Kammer. Bei Ver-
wendung desselben Basismoduls befindet sich daher im
montierten Betriebszustand der Materialeinlauf in den
beiden Konfigurationen an unterschiedlichen Positionen.
Aus diesem Grunde ist in dieser bevorzugten Ausflh-
rungsform der Rundlaufpresse das Kopfstlick derart aus-
gestaltet, dass bei diesem das Auslaufrohr in zwei ver-
schiedenen Positionen platziert werden kénnen.

[0052] Zu diesem Zweck kann beispielsweise das
Kopfstlick oberhalb der Materialeinlaufe der 2- und 3-
Kammer- Filllgerate eine kreisrunde Offnung aufweisen,
die bei Montage der Materialzufuhreinheit von oben
durch das runde Abdeckblech verschlossen wird, wobei
an dem runden Abdeckblech das Auslaufrohr befestigt
ist und sich drehbar in zwei Positionen fixieren lasst. Der
Drehwinkel reflektiert bevorzugt die unterschiedliche 6rt-
liche Positionierung des Materialeinlaufes in den beiden
Konfigurationen. Durch diese Ausfiihrungsform kann ein
besonders einfacher Wechsel zwischen den unter-
schiedlichen Konfigurationen des modularen Rihrfliigel-
fullschuhs innerhalb der Tablettenpresse vorgenommen
werden. Ein aufwandiges Umristen beispielsweise des
Kopfstlickes der Tablettenpresse entfallt. Stattdessen
kann durch einfache Handgriffe die drehbare Material-
zufuhreinheit auf dem Kopfstlick der Tablettenpresse auf
die Konfiguration des Fiillschuhs als 2-Kammer- oder als
3-Kammer-Flllschuh angepasst werden.

[0053] In einer weiteren bevorzugten Ausfliihrungs-
form betrifft die Erfindung zudem Verfahren zur Umris-
tung des erfindungsgemafRen Ruhrfligelfiullschuhs oder
bevorzugten Ausfiihrungsform von einem 2-Kammer-
Fillschuhin einen 3-Kammer-Fullschuh sowie in der um-
gekehrten Richtung. Die Umristung kann fir den Rihr-
fligelfilllschuh sowohl aul3erhalb der Tablettenpresse
als auch innerhalb der Tablettenpresse vorgenommen
werden.

[0054] DerFachmann erkennt, dassin den folgend be-
schriebenen Verfahren zur Umristung des erfindungs-
gemalen Ruhrfligelfillschuhs bevorzugt auch die be-
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schriebenen bevorzugten Ausfiihrungsformen des Ruihr-
fligelfullschuhs verwandt werden. Vorteilhafte techni-
sche Merkmale, welche fir den Rihrfligelfiilllschuh of-
fenbart wurden, entfalten somit auch in dem erfindungs-
gemaRen Verfahren eine vorteilhafte Wirkung. Beispiels-
weise wurde fiir den Ruhrfliigelfullschuh offenbart, dass
ein modularer Aufbau umfassend ein Basismodul und
einen ersten bzw. zweiten Aufbau ein besonders schnel-
les Umristen erlaubt. Es ist ersichtlich, dass diese Aus-
fuhrungsform auch fir die Verfahren bevorzugt zu einer
Zeitersparnis flhrt. Weiterhin wurde zum Beispiel fir den
Ruhrfligelfullschuh offenbart, dass der erste und zweite
Modulaufbau bevorzugt mithilfe von Schrauben in Boh-
rungen des Basismoduls montiert werden kénnen. Der
Fachmann erkennt, dass die korrespondierenden Mon-
tageschritte in den Verfahren ebenfalls bevorzugt durch
eine Verschraubung umgesetzt werden kénnen, um ei-
nen schnellen und prazisen Wechsel zu ermdglichen.
[0055] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform betrifft
die Erfindung ein Verfahren zur Umriistung eines 2-Kam-
mer-Flllschuhs auf einen 3-Kammer-Fullschuh umfas-
send die folgenden Schritte:

a. Bereitstellen eines erfindungsgemalen Ruhrfli-
gelfullschuhs oder bevorzugten Ausfihrungsformen
davon in der Konfiguration als 2-Kammer-Fillschuh

b. Demontage des ersten Modulaufbaus des 2-Kam-
mer-Flllschuhs umfassend einen ersten Materi-
aleinlauf

c. Bereitstellen des zweiten Modulaufbaus fir den
3-Kammer-Flllschuh umfassend einen zweiten Ma-
terialeinlauf

d. Einsetzen des Zuflihrfliigelrads in die dritte Kam-
mer des zweiten Modulaufbaus

e. Montage des zweiten Modulaufbaus auf das Ba-
sismodul des Ruhrfligelfillschuhs

[0056] Dieses Verfahren zeichnet sich durch einen be-
sonders einfachen und schnellen Funktionswechsel von
einem erfindungsgemafen Ruhrfligelfillschuh in der 2-
Kammer-Konfiguration zu einem erfindungsgemafien
Ruhrfligelftllschuh in der 3-Kammer-Konfiguration aus.
Da das Basismodul fur beide Konfigurationen gleich
bleibt, ist lediglich ein konstruktiver Austausch der funk-
tionalisierten Modulaufbauten erforderlich. In einer be-
vorzugten Variante werden die Schritte in der genannten
Reihenfolge ausgefiihrt. Es kann aber auch bevorzugt
sein, die Verfahrensschritte in einer anderen Reihenfolge
oder parallel zu einander auszufiihren. Beispielsweise
kann das Zufuhrfligelrad in die dritte Kammer des zwei-
ten Modulaufbaus vor der Demontage des ersten Modu-
laufbaus des 2-Kammer-Fillschuhs eingesetzt werden.
Es kann auch bevorzugt sein, dass das Zuflhrfligelrad
in der dritten Kammer des zweiten Modulaufbaus bereits
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installiert vorliegt.

[0057] In einer weiteren bevorzugten Ausfliihrungs-
form betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Umriistung
eines 3-Kammer-Flllschuhs auf einen 2-Kammer-Fill-
schuh umfassend die folgenden Schritte:

a. Bereitstellen eines erfindungsgemaRen Ruhrfli-
gelfillschuhs oder bevorzugten Ausfiihrungsformen
davon in der Konfiguration als 3-Kammer-Fllschuh

b. Demontage des zweiten Modulaufbaus des 3-
Kammer-Fllschuhs umfassend den zweiten Mate-
rialeinlauf und das Zufihrfliigelrad

c.Bereitstellen des ersten Modulaufbaus umfassend
einen ersten Materialeinlauf

d. Montage des ersten Modulaufbaus auf dem Ba-
sismodul des Ruhrfliigelfillschuhs

[0058] Dieses bevorzugte Verfahren erfolgt im We-
sentlichen in der umgekehrten Richtung zu dem zuvor
beschrieben Verfahren und zeichnet sich durch einen
leichten und zuverldssigen Funktionswechsel von einem
erfindungsgemaRen Ruhrfliigelfillschuh in der 3-Kam-
mer-Konfiguration zu einem erfindungsgemafen Ruhr-
fligelfilllschuh in der 2-Kammer-Konfiguration aus. Auch
in diesem Fall kann es bevorzugt sein, dass die Schritte
in der angegebenen Reihenfolge oder einer beliebig an-
deren Reihenfolge erfolgen.

[0059] Die Umristung der Rihrfligelfillschuhs kann
bevorzugt sowohl auerhalb der Tablettenpresse erfol-
gen als auch wahrend dieser in der Tablettenpresse
montiert vorliegt.

[0060] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform betrifft
die Erfindung ein Verfahren zur Umristung einer Rund-
laufpresse umfassend einen 2-Kammer-Flllschuh in ei-
ne Rundlaufpresse umfassend einen 3-Kammer-Flill-
schuh umfassend die folgenden Schritte

a. Bereitstellen einer Rundlaufpresse umfassend ei-
nen erfindungsgemalen Rihrfligelfillschuh, wobei
der Ruhrfligelfillschuh in der Konfiguration als 2-
Kammer-Fillschuh montiert vorliegt

b. Demontage des ersten Modulaufbaus des 2-Kam-
mer-Flllschuhs umfassend einen ersten Materi-
aleinlauf

c. Bereitstellen des zweiten Modulaufbaus fiir den
3-Kammer-Flllschuh umfassend einen zweiten Ma-
terialeinlauf

d. Einsetzen des Zufiihrfliigelrads in die dritte Kam-
mer des zweiten Modulaufbaus

e. Montage des zweiten Modulaufbaus auf dem Ba-
sismodul des Ruhrfligelfillschuhs

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

f. Umstellen des Auslaufrohres der Materialzufuhr-
vorrichtung von der ersten Position in die zweite Po-
sition

g. Verbinden des Zufuhrfligelrades mit dem Getrie-
be mithilfe einer steckbaren Antriebswelle.

[0061] In dieser bevorzugten Ausfiihrungsform findet
ein Umbau des Rihrfligelfiillschuhs von der Konfigura-
tion als 2-Kammer-Fillschuh zu einem 3-Kammer-Fiill-
schuh statt, wahrend der Fillschuh zumindest teilweise
in der Tablettenpresse installiert bleibt. So muss bei dem
Ruhrfligelfullschuh nicht das Basismodul ausgetauscht
werden. Dieses kann montiert in der Tablettenpresse
verbleiben. Im montierten Zustand ist der 2-Kammer-
Fulllschuh bevorzugt mittels zweier Antriebswellen mit ei-
nem Getriebe auRerhalb des Rihrflugelfillschuhs ver-
bunden. Vorteilhafterweise muss diese Verbindung fir
die funktionelle Umristung nicht geldst werden. Statt-
dessen wird lediglich der erste gegen den zweiten Mo-
dulaufbau umfassend das Zufuhrfligelrad getauscht.
Nach Anschluss des Zuflihrfligelrades an das Getriebe
und einem Umstellen des Auslaufrohres der Materialzu-
fuhrvorrichtung auf den Materialeinlauf ist der Ruhrfli-
gelfillschuh bereits als 3-Kammer-Fllschuh betriebsbe-
reit. Die erste Position des Auslaufrohres bezeichnet be-
vorzugt die Position oberhalb des ersten Materialein-
laufs, wahrend der Ruhrfligelfillschuh als 2-Kammer-
Flllschuh montiert vorliegt. Die zweite Position ent-
spricht bevorzugt der Ausrichtung des Auslaufrohres
zum zweiten Materialeinlauf des 3-Kammer-Fillschuhs.
[0062] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform betrifft
die Erfindung ein Verfahren zur Umrlistung einer Rund-
laufpresse umfassend einen 3-Kammer-Flllschuh in ei-
ne Rundlaufpresse umfassend einen 2-Kammer-Fiill-
schuh umfassend die folgenden Schritte:

a. Bereitstellen einer Rundlaufpresse umfassend ei-
nen erfindungsgemafen Ruhrfligelfillschuh, wobei
der Ruhrfligelfillschuh als 3-Kammer-Fillschuh
montiert vorliegt

b. Abstecken der zwischen dem Zufiihrfligelrades
und dem Getriebe montierten Antriebswelle

c. Demontage des zweiten Modulaufbaus des 3-
Kammer-Fillschuhs umfassend den zweiten Mate-
rialeinlauf und das Zuflhrfligelrad

d. Bereitstellen des ersten Modulaufbaus umfas-
send einen ersten Materialeinlauf

e. Montage des ersten Modulaufbaus auf dem Ba-
sismodul des Ruhrfligelfiullschuhs

f. Umstellen des Auslaufrohres der Materialzufuhr-
vorrichtung von der zweiten Position in die erste Po-
sition
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[0063] Dieses bevorzugte Verfahren erfolgt im We-
sentlichen in der umgekehrten Richtung zu dem zuvor
beschrieben Verfahren und zeichnet sich durch einen
leichten und zuverlassigen Funktionswechsel von einer
Rundlaufpresse mit einem Ruihrfligelfillschuh in der 2-
Kammer-Konfiguration zu einer Rundlaufpresse mit ei-
nem Ruhrfligelfillschuh in der 3-Kammer-Konfiguration
aus.

[0064] Diese einfachen Verfahrensschritte zur Umris-
tung eines Ruhrfliigelfillschuhs stellen einen Gberragen-
den Vorteil gegeniiber bekannten Verfahren und Fillge-
raten des Standes der Technik dar. Durch diese Verfah-
ren konnen die Wechselzeiten drastisch reduziert wer-
den. Zudem sind die Montageschritte nicht mit dem He-
ben oder Tragen von schweren Komponenten verbun-
den und daher besonders gesundheitsschonend. Wei-
terhin werden Fehlmontagen minimiert, da das Basismo-
dul wahrend des gesamten Umbaus bevorzugt in der
Tablettenpresse montiert bleibt. In diesem Fall ist ein An-
oder Abstecken der Antriebswellen fir das Fillfligelrad
oder das Dosierfliigelrad nicht nétig.

[0065] Im Folgenden soll die Erfindung an Hand von
Beispielen naher erldutert werden, ohne auf diese be-
schrankt zu sein.

Kurzbeschreibung der Abbildungen

[0066]
Fig. 1-3 Schematische Darstellungen einer bevor-
zugten Ausfihrungsform des Rihrfligel-
fullschuhs als ein 2-Kammer-Fillschuh
Fig. 4,5 Schematische Darstellungen einer bevor-
zugten Ausfihrungsform des ersten Modu-
laufbaus fir einen 2-Kammer-Fllschuh
Fig. 6-8 Schematische Darstellungen einer bevor-
zugten Ausfihrungsform des Ruhrfligel-
fullschuhs als ein 3-Kammer-Fillschuh
Fig. Schematische Darstellungen einer bevor-
zugten Ausflihrungsform des zweiten Mo-
dulaufbaus fiir einen 3-Kammer-Fullschuh
Fig. 12 Schematische Darstellung zur lllustration
des Anschlusses einer bevorzugten Aus-
fuhrungsform des 2-Kammer-Fillschuhs
an das Getriebe mit Antriebsmotor

Fig. 13 Schematische Darstellung einer bevor-
zugten Ausfiihrungsform des 2-Kammer-
Fillschuhs von unten zur lllustration der
Ansteckadapter flir die Antriebswellen
Fig. 14 Schematische Darstellung zur lllustration
des Anschlusses einer bevorzugten Aus-
fuhrungsform des 3-Kammer-Fillschuhs
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an das Getriebe mit Antriebsmotor

Fig. 15 Schematische Darstellung einer bevor-
zugten Ausfiihrungsform des 3-Kammer-
Fillschuhs von unten zur lllustration des
Ansteckens der Antriebswellen

Fig. 16a-c =~ Schematische Ansichten einer bevorzug-

ten Ausflihrungsform der Materialzufiihr-
vorrichtung zur flexiblen Einstellung fir ei-
nen 2-Kammer- oder 3-Kammer-Fullschuh

Detaillierte Beschreibung der Abbildungen

[0067] Fig. 1 - 3 zeigen verschiedene schematische
Ansichten einer bevorzugten Ausfihrungsform des
Ruhrfligelfullschuhs als ein 2-Kammer-Fllschuh 9. Fig.
1 zeigt eine dreidimensionale Ubersichtsdarstellung des
2-Kammer-Fiillschuhs 9, wobei nur die von aufen sicht-
baren Komponenten dargestellt werden. Fig. 2 zeigt eine
schematische 3D-Schnittansicht und Fig. 3 eine Drauf-
sicht der bevorzugten Ausfiihrungsform des 2-Kammer-
Fillschuhs 9.

[0068] DerindenFig. 1-3dargestellte 2-Kammer-Fll-
schuh 9 umfasstein Basismodul 39, welches eine Grund-
platte 14 und einen Deckel 21 aufweist. Durch die Grund-
platte 14 und den Deckel 21 wird in dem Basismodul 39
eine linke Kammer fur das Fullfligelrad 24 und eine rech-
te Kammer fir das Dosierfliigelrad 17 geformt. Der De-
ckel 21 des Basismoduls 39 kann mithilfe von Knebel-
griff-Schrauben 15 auf der Grundplatte 14 befestigt wer-
den. Mithilfe des Befestigungselementes 28 erfolgt eine
Lagerung und Abdichtung der Antriebswellen der Fliigel-
rader. Bei dem 2-Kammer-Fllschuh 9 liegt auf dem De-
ckel 21 des Basismoduls ein erster Modulaufbau 40 in-
stalliert vor. Die Fixierung des Modulaufbaus 40 erfolgt
ebenfalls bevorzugt mithilfe von Knebelgriff-Schrauben
13, welche eine einfache Montage erlauben. Der Modu-
laufbau 40 beinhaltet insbesondere einen ersten Mate-
rialeinlauf 11, welcher mit einem Klemmring 10 fir die
Materialeinlaufmanschette ausgestattet ist. An den Ma-
terialeinlauf 11 wird das Auslaufrohr der Materialzufuhr-
vorrichtung (nicht gezeigt) angeschlossen. Wahrend der
Inbetriebnahme des 2-Kammer-Fullschuhs 9in einer Ta-
blettenpresse wird pulverférmiges Material von der Ma-
terialzufuhrvorrichtung durch den Materialeinlauf 11 zu-
nachst in die linke Kammer umfassend das Fillfligelrad
24 gegeben. Das Flillfligelrad 24 dreht zumeist in der
Draufsicht im Uhrzeigersinn, das Dosierfligelrad 17 ge-
gen den Uhrzeigersinn. Somit dreht das Fullfligelrad 24
im Uberschneidungspunkt mitdem Teilkreis der Matrizen
(nicht gezeigt) gleichsinnig. Das Pressmaterial wird
durch das Fillfligelrad 24 von der linken Seite in die
Fulléffnung 26 der Grundplatte 14 Ubergeben und ge-
langt von dort in die einzelnen Matrizenbohrungen. In der
Tablettenpresse befindet sich die Flllkurve, welche
durch Abziehen der Unterstempel unter die Matrizeno-
berflache die Matrizenbohrung befillt. AnschlieRend
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kénnen mithilfe einer Dosiereinheit die Unterstempel
nach dem Fullvorgang angehoben werden, so dass in
den Matrizenbohrungen ein festgelegtes Fillvolumen
verbleibt. Das in der rechten Kammer vorliegende Do-
sierfliigelrad 17, welches sich gegen den Uhrzeigersinn
dreht, beférdert das liberschiissige Material zuriick in die
linke Kammer, d.h. zum Fullfligelrad 24. Ein Ablass von
pulverférmigen Material aus den Kammern kann tiber die
Materialablassrohre 18 und 19 erfolgen, welche Uber
Verschlussschieber 35 gesteuert werden. Weiterhin er-
méglichen Sichtfenster 16 eine Uberwachung der Kam-
mern und Fligelrader im Betrieb.

[0069] Fig. 4 und 5 zeigen schematische Darstellun-
gen einer bevorzugten Ausfiihrungsform des ersten Mo-
dulaufbaus 40 fir einen 2-Kammer-Fillschuh 9 geman
den Fig. 1-3. Die Fig. 4 ist dreidimensionale Ansicht, Fig.
5A eine Schnittansicht und Fig. 5B eine Draufsicht. Der
Modulaufbaus 40 umfasst eine Zwischenplatte 12, wel-
che mithilfe von Knebelgriff-Schrauben 13, wie in den
Fig. 1-3 gezeigt, auf das Basismodul 39 installiert werden
kann. Der Materialeinlauf 11 mit dem Klemmring fir die
Materialeinlaufmanschette 10 ist auf der linken Seite der
Zwischenplatte 12 installiert, sodass sich der Materi-
aleinlauf 11 im 2-Kammer-Flllschuh (9, vergleiche Fig.
1-3) oberhalb des Fiillfligelrades 24 befindet.

[0070] Fig. 6 - 8 zeigen verschiedene schematische
Ansichten einer bevorzugten Ausfiihrungsform des
Ruhrfligelfullschuhs als ein 3-Kammer-Fullschuh 38.
Fig. 6 zeigt eine dreidimensionale Ubersichtsdarstellung
des 3-Kammer-Flllschuhs 38, wobei nur die dul3eren
sichtbaren Komponenten dargestellt werden. Fig. 7 zeigt
eine schematische 3D-Schnittansicht und Fig. 8 eine
Draufsicht der bevorzugten Ausfiihrungsform des 3-
Kammer-Fillschuhs 9.

[0071] Derinden Fig. 6-8 dargestellte 3-Kammer-F{ll-
schuh 38 umfasst dasselbe Basismodul 39 wie der in
den Fig. 1-3 gezeigte 2-Kammer-Fillschuh 9. Das Ba-
sismodul 39 umfasst eine Grundplatte 14 sowie einen
dazu passend ausgestalteten Deckel 21, welcher mit
Knebelgriff-Schrauben 15 auf der Grundplatte 14 fixiert
wird. In dem Basismodul 39 liegen in einer linken Kam-
mer das Fiillfligelrad 24 und in einer rechten Kammer
das Dosierfliigelrad 17 installiert vor. Im Gegensatz zu
dem in den Fig. 1-3 gezeigten 2-Kammer-Fllschuh 9 ist
bei dem 3-Kammer-Fillschuh 38 jedoch nicht der erste
Modulaufbau 40 auf dem Basismodul 39 installiert, son-
dern der zweite Modulaufbau 41. Der zweite Modulauf-
bau 41 firden 3-Kammer-Fllschuh 38 umfasst eine Zwi-
schenplatte 22, welche mithilfe von Knebelgriff-Schrau-
ben 13 auf den Deckel 21 des Basismoduls installiert
wird. Auf der Zwischenplatte 22 befindet sich der Mate-
rialeinlauf 23, welcher Gber einer von der Zwischenplatte
22 gebildeten mittleren, dritten Kammer positioniert ist.
In der mittleren, dritten Kammer befindet sich das Zu-
fuhrfligelrad 25.

[0072] In der dargestellten bevorzugten Konfiguration
des 3-Kammer-Fillschuhs 38 weist der Ruhrfligelfill-
schuh somit drei Fliigelrader auf. An den Materialeinlauf
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23 wird das Auslaufrohr der Materialzufuhrvorrichtung
(nicht gezeigt) angeschlossen. In dem 3-Kammer-Fll-
schuh 38 wird das pulverférmiges Material nicht wie im
Falle des 2-Kammer-Flillschuhs 9 direkt zum Fllfligel-
rad 24 geleitet. Stattdessen erfolgt die Materialzufuhr
durch den Materialeinlauf 23 zunachst zu dem Zufiihr-
fligelrad 25, welches sich in der mittleren, dritten Kam-
mer befindet. Im installierten Zustand befindet sich das
Zufuhrfligelrad 25 auf einem dul3eren Kreis versetzt ge-
geniber dem Fulifligelrad 24. Hierdurch entsteht eine
erste Z-Stufe fiir den Transportweg des pulverférmigen
Materials, welches zunachst von dem Zufiihrfliigelrad 25
in der mittleren Kammer zu dem darunter versetzten Full-
fligelrad 24 in der linken Kammer beférdert wird. Von
dem Fillfligelrad 24 wird das pulverférmige Material in
einer weiteren Z-Stufe zum Materialauslass bzw. zur
Full6ffnung 26 transportiert, wodurch wie fir den 2-Kam-
mer-Flllschuh 9 beschrieben, eine Befiillung der Matri-
zenbohrungen erfolgt.

[0073] Nach der Befiillung erfolgt die Dosierung des
Flllstandes der Matrizenbohrungen. Hierbei werden mit-
hilfe einer Dosiereinheit die Unterstempel angehoben
und uberschiissige Material durch das Dosierfliigelrad
17 wieder dem Fllfligelrad 24 zugefiihrt. Die Funktions-
weise des 3-Kammer-Fllschuhs 38 istin Bezug auf das
Fullfligelrad 24 und das Dosierfligelrad 17 gleich zum
2-Kammer-Fllschuh 9. Die Aufnahme des zuséatzlichen
Zufuhrfligelrades 25 erlaubt jedoch eine verbesserte
Materialzufuhr. Insbesondere kann durch das zusétzli-
che Zufihrfliigelrad 25 eine doppelte Z-Stufe und mithin
ein besonders gleichmaRiger Transport des Pulverma-
terials umgesetzt werden. Mit dem 3-Kammer-Flllschuh
38 kdnnen ausgezeichnete Tablettierergebnisse weitge-
hend unabhangig von dem FlieRverhalten des Pressma-
terials erreicht werden.

[0074] Die Fig. 9-11 zeigen schematische Darstellun-
gen einer bevorzugten Ausfiihrungsform des zweiten
Modulaufbaus 41 fir den 3-Kammer-Fullschuh 38 ge-
maR den Fig. 6-8. Fig. 9 zeigt eine dreidimensionale An-
sicht des Modulaufbaus 41 aus einer Perspektive von
schrag oben, wohingegen Fig. 10 die Ansicht von schrag
unten zeigt. Fig. 11 entspricht einer Draufsicht auf die
bevorzugte Ausfiihrungsform des Modulaufbaus 41.
[0075] Der zweite Modulaufbau 41 umfasst eine Zwi-
schenplatte 22, welche mithilfe von Knebelgriff-Schrau-
ben 13 wie in Fig. 6-8 gezeigt auf dem Basismodul 39
installiert werden kann. Wie in insbesondere in der Fig.
10 ersichtlich, befindet sich in der Zwischenplatte 22 eine
mittlere, dritte Kammer, in welcher sich das Zufuihrfligel-
rad 25 befindet. Das Zufuihrfligelrad 25 kann mithilfe ei-
ner steckbaren Antriebswelle 31 in Betrieb genommen
werden. Das Befestigungselement 28 erlaubt die Lage-
rung und Abdichtung der Antriebswelle 31 des Fligelra-
des 25. Der Materialeinlauf 23 ist derart auf der Zwi-
schenplatte 22 positioniert, dass das pulverférmige Ma-
terial zunachst in die mittlere Kammer dem Zufihrfligel-
rad 25 zugefihrt wird. Wie fiir die Fig. 6-8 erlautert, kann
hierdurch eine doppelte Z-Stufe fir den Transport des
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pulverférmigen Materials erreicht werden, welche eine
gleichmaRige Befillung sicherstellt.

[0076] Fig. 12zeigteine schematische Darstellung des
Anschlusses des 2-Kammer-Fllschuhs 9 an das Getrie-
be 32 zum Antrieb der Fliigelrader. Das Getriebe 32 be-
findet sich unterhalb der schwingungsentkoppelten Tra-
gerplatte 34 der Tablettenpresse und wird von einem
Servo-motor 33 angetrieben. Die Verbindung des Getrie-
bes 32 mit den Fliigelrddern erfolgt mithilfe von zwei
steckbaren Antriebswellen 29 und 30. Eine erste An-
triebswelle 29 treibt das linke Fllfligelrad 24 an, wah-
rend eine zweite Antriebsachse 30 das rechte Dosierfli-
gelrad 17 antreibt. Da in der Konfiguration des 2-Kam-
mer-Flllschuhs 9 kein Zufiihrfliigelrad vorliegt, wird kei-
ne dritte Antriebswelle benétigt.

[0077] Fig. 13 zeigt eine schematische Ansicht einer
bevorzugten Ausfihrungsform des 2-Kammer-Flill-
schuhs 38 von unten. Wie dort ersichtlich, liegen an der
Grundplatte 14 ein Adapter 30a fiir die Antriebswelle 30
zum Antrieb des rechten Dosierfliigelrades 17 und ein
Adapter 29a flr die Antriebswelle 29 fiir das linke Fll-
fligelrad 24 vor. Weiterhin wird in Fig. 13 die Sandwich-
dichtung 36 und das federnde Druckstiick 37 illustriert,
welche verhindern, dass Pulvermaterial von der Oberfla-
che der Matrizenscheibe aus dem Bereich des Fiill-
schuhs hinausgelangt.

[0078] Fig. 14 zeigteine schematische Darstellung des
Anschlusses des 3-Kammer-Flillschuhs 38 an das Ge-
triebe 32 zum Antrieb der Fliigelrader. Das Getriebe 32
befindet sich unterhalb der schwingungsentkoppelten
Tragerplatte 34 der Tablettenpresse und wird von einem
Servo-motor 33 angetrieben. Die Verbindung des Getrie-
bes 32 mit den drei Fligelradern erfolgt mithilfe von drei
steckbaren Antriebswellen 29, 30 und 31. Eine erste An-
triebswelle 29 treibt das linke Fullfligelrad 24 an, wah-
rend eine zweite Antriebsachse 30 das rechte Dosierfli-
gelrad 17 und eine dritte Antriebsachse 31 das mittlere
Zufuhrfligelrad 31 antreibt.

[0079] Fig. 15 zeigt eine schematische Ansicht einer
bevorzugten Ausfihrungsform des 3-Kammer-Flill-
schuhs 38 von unten. Wie dort ersichtlich, liegen an der
Grundplatte 14 ein Adapter 30a fiir die Antriebswelle 30
zum Antrieb des rechten Dosierfliigelrades 17, ein Ad-
apter 29a flr die Antriebswelle 29 flir das linke Fullfli-
gelrad 24 und ein dritter Adapter 31 a fiir die Antriebs-
welle 31 zum Antrieb des mittleren Zufihrfligelrades 25
vor.

[0080] Fig. 16a-c zeigen schematische Ansichten ei-
ner bevorzugten Ausfiihrungsform der Materialzufthr-
vorrichtung 43 zur flexiblen Einstellung flr einen 2-Kam-
mer- oder 3-Kammer-Fllschuh. Fig. 16 a zeigt die Ma-
terialzufihrvorrichtung 43 in einer Draufsicht, Fig. 16b in
einer dreidimensionalen Seitenansicht und Fig. 3cin der
Schnittdarstellung. Die Materialzufiihrvorrichtung 43 be-
findet sich in einem Kopfstlick oberhalb des Fllschuhs
und umfasst ein Auslaufrohr 3, welches in zwei Positio-
nen 7 und 8 einstellbar ist. Drei Knebelgriff-Schrauben 2
und ein Befestigungsflansch bzw. -blech 1 dienen der
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Installation der Materialzufiihrvorrichtung 43 in der Tab-
lettenpresse. Die Tri-Clamp-Flansche 4 und 5 gewahr-
leisten eine sichere Abdichtung des Auslaufrohres 3.
Weiterhin liegt am unteren Ende des Auslaufrohres 3 ein
Absperrventil 6 vor. Uber das Auslaufrohr 3 erfolgt die
Materialzufuhr in den Materialeinlauf fir den 2-Kammer-
oder 3-Kammer-Fullschuh. Wie in den Fig. 1-15 ersicht-
lich, befindet sich der Materialeinlauf 11 im Falle der Kon-
figuration des Ruhrfligelfiillschuhs als 2-Kammer-Full-
schuh 9 in einer anderen Position als der Materialeinlauf
23 fur den 3-Kammer-Fllschuh 38. Somit ist notwendig
die Stellung des Auslaufrohres 3 auf die Position des
jeweiligen Materialeinlaufes anzupassen. Zu diesem
Zweck ist das Auslaufrohr 3 derart asymmetrisch in dem
kreisférmigen Befestigungsflansch 1 positioniert, dass
das Auslaufrohr 3 zwischen zwei Positionen 7 und 8 ge-
schwenkt werden kann. In der gezeigten bevorzugten
Ausfihrungsform betragt der Schwenkwinkel 35°. Der
Schwenkwinkel héngt jedoch von der Positionierung der
Materialeinlaufe 11 und 23 in den verschieden Modulauf-
bauten 40 und 41 ab. Vorliegend entspricht die Position
7 der Stellung des Auslaufrohres 3 flir den 2-Kammer-
Fulllschuh 9, wahrend die Position 8 der Stellung des Aus-
laufrohres 3 fiir den 3-Kammer-Fillschuh 38 entspricht.
Die gezeigte Ausfiihrungsform der Materialzufiihrvor-
richtung 43 erlaubt einen besonderes einfachen Monta-
gewechsel zwischen den zwei Konfigurationen des
Ruhrfligelfullschuhs.

[0081] Eswirddaraufhingewiesen, dassverschiedene
Alternativen zu den beschriebenen Ausfiihrungsformen
der Erfindung verwendet werden kénnen, um die Erfin-
dung auszufiihren und zu der erfindungsgemafRen L&6-
sung zu gelangen. Der erfindungsgeméafie Ruihrfligel-
flllschuh, die Rundlaufpresse umfassend den erfin-
dungsgemalen Ruhrfligelfullschuh sowie die beschrie-
ben Verfahren beschranken sich in ihren Ausfiihrungen
somit nicht auf die vorstehenden bevorzugten Ausfiih-
rungsformen. Vielmehr ist eine Vielzahl von Ausgestal-
tungsvarianten denkbar, welche von der dargestellten
Lésung abweichen kénnen. Ziel der Anspriiche ist es,
den Schutzumfang der Erfindung zu definieren. Der
Schutzumfang der Anspriiche ist darauf gerichtet, den
erfindungsgeméafen Ruhrfligelfillschuh, eine Rundlauf-
presse umfassend den erfindungsgemafRen Ruhrfligel-
fullschuh und bevorzugte Verfahren sowie dquivalente
Ausflihrungsformen von diesen abzudecken.

Bezugszeichenliste
[0082]

Befestigungsflansch/- Blech

Knebelschraube

Auslaufohr

TriClamp- Flansch

TriClamp- Flansch

Absperrventil

Position der Material6ffnung fir den 2-Kammer

NOoO s WON -
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Fullschuh

8 Position der Material6ffnung fir den 3-Kammer
Fullschuh

9 2-Kammer-Fillschuh

10 Klemmring fir Materialeinlaufmanschette

11 Erster Materialeinlauf fir den 2-Kammer Full-
schuh

12 Erste Zwischenplatte fir den 2-Kammer Fill-
schuh

13 Knebelgriff- Schraube

14 Grundplatte des Basismoduls
15 Knebelgriff- Schraube

16 Sichtfenster

17 Dosierfliigelrad

18 Materialablassrohr rechte Kammer

19 Materialablassrohr linke Kammer

21 Deckel des Basismoduls

22 Zweite Zwischenplatte fir den 3-Kammer-Fill-
schuh

23 Zweiter Materialeinlauf fir den 3-Kammer-Fill-
schuh

24 Fallflugelrad
25 Zufuhrfligelrad

26 Materialauslauf bzw. Filléffnung in der Grund-
platte

28 Lagerung und Abdichtung der Antriebswelle der
Flugelrader

29 Steckbare Antriebsachse fiir das linke Fullfligel-
rad

29a  Adapter fir die Antriebsachse fir das linke Fll-
fligelrad

30 Steckbare Antriebsachse fir das rechte Dosier-
fligelrad

30a  Adapter flr die Antriebsachse flir das rechte Do-
sierfliigelrad

31 Steckbare Antriebsachse fir das dritte / mittlere
Zufuhrfligelrad

31a  Adapter fir die Antriebsachse fir das dritte / mitt-
lere Zufuhrfligelrad

32 Getriebe zum Antrieb der Flugelrader

33 Servo-Motor

34 Schwingungsentkoppelte Tragerplatte

35 Verschlussschieber fir die Materialablassrohre
18 und 19

36 Sandwichdichtung

37 Federndes Druckstlick

38 3-Kammer-Fillschuh

39 Basismodul

40 Erster Modulaufbau flir den 2-Kammer-Fllschuh

41 Zweiter Modulaufbau fir den 3-Kammer-Fill-
schuh

43 MaterialzufUihrvorrichtung

Patentanspriiche

1. Ruhrfligelfillschuh fur die Materialzufuhr in Matri-
zenbohrungen einer Rundlaufpresse
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dadurch gekennzeichnet, dass

der Ruhrfligelfillschuh modular aufgebaut ist, um
einen Funktionswechsel zwischen einem 2-Kam-
mer-Flllschuh (9) umfassend ein Fllfligelrad (24)
und ein Dosierfliigelrad (17) und einem 3-Kammer-
Fullschuh (38) umfassend ein Fllfligelrad (24), ein
Dosierfligelrad (17) und ein Zufuihrflugelrad (25) zu
ermoglichen und wobei der Rihrfligelfiilllschuh kein
Getriebe zum Antrieb der Fligelrader umfasst.

Ruhrfligelfullschuh gemal dem vorherigen An-
spruch

dadurch gekennzeichnet, dass

die Flugelrader jeweils einen Adapter zum Anste-
cken einer Antriebswelle zur Verbindung an ein ex-
ternes Getriebe (32) aufweisen.

Ruhrfligelfullschuh gemaR einem der vorherigen
Anspriiche

dadurch gekennzeichnet, dass

der Ruhrfligelfilllschuh ein Basismodul (39) um-
fasst, in welchem in einer ersten linken Kammer ein
Fullifligelrad (24) und in einer zweiten rechten Kam-
mer ein Dosierfligelrad (17) vorliegt, wobei

der 2-Kammer-Fllschuh (9) einen ersten Modulauf-
bau (40) aufweist, welcher auf dem Basismodul (39)
montierbar ist und einen ersten Materialeinlauf (11)
aufweist, welcher sich im montierten Zustand tber
dem Fillfligelrad (24) befindet und

der 3-Kammer-Fllschuh (38) einen zweiten Modu-
laufbau (41) aufweist, in welchem ein Zufuhrfligel-
rad (25) in einer dritten mittleren Kammer einge-
brachtvorliegt, der zweite Modulaufbau (41) aufdem
Basismodul (39) montierbar ist und einen zweiten
Materialeinlauf (23) aufweist.

Ruhrfligelfullschuh gemaR einem der vorherigen
Anspriiche

dadurch gekennzeichnet, dass

die einzelnen Montagebestandteile des modularen
Ruhrfligelfullschuh nicht mehr als 20 kg bevorzugt
nicht mehr als 15 kg wiegen.

Ruhrfligelfullschuh gemaR einem der vorherigen
Anspriiche

dadurch gekennzeichnet, dass

in dem 2-Kammer-Fillschuh (9) Pressmaterial von
dem ersten Materialeinlauf (11) zur Full6ffnung (26)
und den Matrizenbohrungen in einer Z-Stufe gefiihrt
wird und in dem 3-Kammer-Fllschuh (38) Pressma-
terial von dem zweiten Materialeinlauf (23) zur Full-
6ffnung (26) und den Matrizenbohrung in zwei Z-
Stufen geflhrt wird.

Ruhrfligelfullschuh gemaR einem der vorherigen
Anspriiche

dadurch gekennzeichnet, dass

das Basismodul (39) an der Unterseite eine Fulloff-
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nung (26) aufweist, welche beidseitig mit federnd,
austauschbaren Sandwichdichtungen (36) ausge-
stattet ist und/oder der Ruhrfligelfillschuh entlang
der Rotation am Ende der Full6ffnung (26) ein fe-
derndes Druckstuck (37) aufweist, um einen Mate-
rialverlust zu reduzieren.

Ruhrfligelfullschuh gemal einem der vorherigen
Anspriiche

dadurch gekennzeichnet, dass

die Bestandteile des Ruhrfligelfiillschuhs Materia-
lien umfassen, welche bevorzugt ausgewahlt sind
aus der Gruppe umfassend Edelstahl, Aluminium
und/oder Kunststoff.

Rundlaufpresse umfassend einen Ruhrfligelfiill-
schuh gemaR einem der vorherigen Anspriiche 1- 7
dadurch gekennzeichnet, dass

die Rundlaufpresse ein Getriebe (32) fiir den Antrieb
der Flugelrader aufweist, welches sich auerhalb
des Ruhrfligelfiillschuhs befindet und die Fligelra-
der mithilfe von ansteckbaren Antriebswellen mit
dem Getriebe (32) verbindbar sind.

Rundlaufpresse gemaf dem vorherigen Anspruch
dadurch gekennzeichnet, dass

sich das Getriebe (32) fiir den Antrieb der Fligelra-
der unterhalb des Ruhrfligelfillschuhs, bevorzugt
an der Unterseite einer schwingungsentkoppelten
Tragerplatte (34) der Rundlaufpresse, befindet.

Rundlaufpresse gemaf Anspruch 8 oder 9
dadurch gekennzeichnet, dass

die Rundlaufpresse in einem Kopfstlick oberhalb
des Fiillschuhs eine Materialzufuhrvorrichtung (43)
umfassend ein Auslaufrohr (3) aufweist, wobei das
Auslaufrohr (3) in mindestens zwei Positionen ein-
stellbar ist, sodass

im Falle eines montierten 2-Kammer-Fiillschuhs (9)
das Auslaufrohr (3) sich in einer ersten Position (7)
Uber dem ersten Materialeinlauf (11) des 2-Kammer-
Fullschuhs (9) befindet und

im Falle eines montierten 3-Kammer-Fillschuhs
(28) das Auslaufrohr (3) sich in einer zweiten Posi-
tion (8) Uber dem zweiten Materialeinlauf (23) des
3-Kammer-Flillschuhs (38) befindet.

Verfahren zur Umrlstung eines 2-Kammer-Full-
schuhs (9) auf einen 3-Kammer-Fullschuh (38) um-
fassend die folgenden Schritte:

a. Bereitstellen eines Ruhrfligelfiillschuhs ge-
maf einem der Anspriiche 1 - 7 als 2-Kammer-
Flllschuh (9)

b. Demontage des ersten Modulaufbaus (40)
des 2-Kammer-Flillschuhs (9) umfassend einen
ersten Materialeinlauf (11)

c. Bereitstellen des zweiten Modulaufbaus (41)
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firden 3-Kammer-Fllschuh (38) umfassend ei-
nen zweiten Materialeinlauf (23)

d. Einsetzen des Zufiuhrfliigelrads (25) in die drit-
te Kammer des zweiten Modulaufbaus (41)

e. Montage des zweiten Modulaufbaus (41) auf
das Basismodul (39) des Ruhrfligelftllschuhs

12. Verfahren zur Umrlstung eines 3-Kammer-Full-

schuhs (38) auf einen 2-Kammer-Flllschuh (9) um-
fassend die folgenden Schritte:

a. Bereitstellen eines Ruhrfligelfillschuhs ge-
maf einem der Anspriiche 1 -7 als 3-Kammer-
Flllschuh (38)

b. Demontage des zweiten Modulaufbaus (41)
des 3-Kammer-Fillschuhs (38) umfassend den
zweiten Materialeinlauf (23) und das Zufuhrfli-
gelrad (25)

c. Bereitstellen des ersten Modulaufbaus (40)
umfassend einen ersten Materialeinlauf (11)

d. Montage des ersten Modulaufbaus (40) auf
dem Basismodul (39) des Rihrfligelfillschuhs

13. Verfahren zur Umriistung einer Rundlaufpresse um-

fassend einen 2-Kammer-Flllschuh (9) in eine
Rundlaufpresse umfassend einen 3-Kammer-Fiill-
schuh (38) umfassend die folgenden Schritte

a. Bereitstellen einer Rundlaufpresse gemaR ei-
nem der Anspriiche 8 - 10, wobei der Rihrfll-
gelfullschuh als 2-Kammer-Fillschuh (9) mon-
tiert vorliegt

b. Demontage des ersten Modulaufbaus (40)
des 2-Kammer-Fiillschuhs (9) umfassend einen
ersten Materialeinlauf (11)

c. Bereitstellen des zweiten Modulaufbaus (41)
firden 3-Kammer-Fllschuh (38) umfassend ei-
nen zweiten Materialeinlauf (23)

d. Einsetzen des Zufiuhrfligelrads (25) in die drit-
te Kammer des zweiten Modulaufbaus (41)

e. Montage des zweiten Modulaufbaus (41) auf
dem Basismodul (39) des Rihrfligelfillschuhs
f. Umstellen des Auslaufrohres (3) der Material-
zufuhrvorrichtung (43) von der ersten Position
(7) in die zweite Position (8)

g. Verbinden des Zufiihrfligelrades (25) mit
dem Getriebe (32) mithilfe einer steckbaren An-
triebswelle (31).

14. Verfahren zur Umristung einer Rundlaufpresse um-

fassend einen 3-Kammer-Fullschuh (38) in eine
Rundlaufpresse umfassend einen 2-Kammer-Fill-
schuh (9) umfassend die folgenden Schritte

a. Bereitstellen einer Rundlaufpresse gemaR ei-
nem der Anspriiche 8 - 10, wobei der Rihrfll-
gelftullschuh als 3-Kammer-Fllschuh (38) mon-
tiert vorliegt
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b. Abstecken der zwischen dem Zuflhrfligelra-
des (25) und dem Getriebe (32) montierten An-
triebswelle (31)

c. Demontage des zweiten Modulaufbaus (41)
des 3-Kammer-Fillschuhs (38) umfassend den
zweiten Materialeinlauf (23) und das Zufuhrflu-
gelrad (25)

d. Bereitstellen des ersten Modulaufbaus (40)
umfassend einen ersten Materialeinlauf (11)

e. Montage des ersten Modulaufbaus (40) auf
dem Basismodul (39) des Runhrfligelfullschuhs
f. Umstellen des Auslaufrohres (3) der Material-
zufuhrvorrichtung (43) von der zweiten Position
(8) in die erste Position (7)

Geidnderte Patentanspriiche geméass Regel 137(2)
EPU.

Ruhrfligelfullschuh fur die Materialzufuhr in Matri-
zenbohrungen einer Rundlaufpresse

dadurch gekennzeichnet, dass

der Ruhrfligelfullschuh modular aufgebaut ist, um
einen Funktionswechsel zwischen einem 2-Kam-
mer-Flllschuh (9) umfassend ein Fullfligelrad (24)
und ein Dosierfliigelrad (17) und einem 3-Kammer-
Fullschuh (38) umfassend ein Fllfligelrad (24), ein
Dosierfligelrad (17) und ein Zufiihrflugelrad (25) zu
ermdglichen und wobei der Rihrfligelfillschuh kein
Getriebe zum Antrieb der Fligelrdder umfasst.

Ruhrfligelfiullschuh gemaR dem vorherigen An-
spruch

dadurch gekennzeichnet, dass

die Fligelrader jeweils einen Adapter zum Anste-
cken einer Antriebswelle zur Verbindung an ein ex-
ternes Getriebe (32) aufweisen.

Ruhrfligelfullschuh gemal einem der vorherigen
Anspriiche

dadurch gekennzeichnet, dass

der Ruhrfligelfillschuh ein Basismodul (39) um-
fasst, in welchem in einer ersten linken Kammer ein
Fulifligelrad (24) und in einer zweiten rechten Kam-
mer ein Dosierfligelrad (17) vorliegt, wobei

der 2-Kammer-Fillschuh (9) einen ersten Modulauf-
bau (40) aufweist, welcher auf dem Basismodul (39)
montierbar ist und einen ersten Materialeinlauf (11)
aufweist, welcher sich im montierten Zustand Uber
dem Flifligelrad (24) befindet und

der 3-Kammer-Fullschuh (38) einen zweiten Modu-
laufbau (41) aufweist, in welchem ein Zufihrfligel-
rad (25) in einer dritten mittleren Kammer einge-
brachtvorliegt, der zweite Modulaufbau (41) auf dem
Basismodul (39) montierbar ist und einen zweiten
Materialeinlauf (23) aufweist.

Ruhrfligelfullschuh gemal einem der vorherigen
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Anspriiche

dadurch gekennzeichnet, dass

die einzelnen Montagebestandteile des modularen
Ruhrfligelfullschuh nicht mehr als 20 kg bevorzugt
nicht mehr als 15 kg wiegen.

Ruhrfligelfullschuh gemaR einem der vorherigen
Anspriiche

dadurch gekennzeichnet, dass

in dem 2-Kammer-Fillschuh (9) Pressmaterial von
dem ersten Materialeinlauf (11) zur Full6ffnung (26)
und den Matrizenbohrungen in einer Z-Stufe gefiihrt
wird und in dem 3-Kammer-Fllschuh (38) Pressma-
terial von dem zweiten Materialeinlauf (23) zur Full-
6ffnung (26) und den Matrizenbohrung in zwei Z-
Stufen geflhrt wird.

Ruhrfligelfullschuh gemaR einem der vorherigen
Anspriiche

dadurch gekennzeichnet, dass

das Basismodul (39) an der Unterseite eine Fulloff-
nung (26) aufweist, welche beidseitig mit federnd,
austauschbaren Sandwichdichtungen (36) ausge-
stattet ist und/oder

der Ruhrfligelfillschuh entlang der Rotation am En-
de der Fulléffnung (26) ein federndes Druckstick
(37) aufweist, um einen Materialverlust zu reduzie-
ren.

Ruhrfligelfullschuh gemaR einem der vorherigen
Anspriiche

dadurch gekennzeichnet, dass

die Bestandteile des Ruhrfligelfiillschuhs Materia-
lien umfassen, welche bevorzugt ausgewahlt sind
aus der Gruppe umfassend Edelstahl, Aluminium
und/oder Kunststoff.

Rundlaufpresse umfassend einen Ruhrfligelfiill-
schuh gemaf einem der vorherigen Anspriiche 1-7
dadurch gekennzeichnet, dass

die Rundlaufpresse ein Getriebe (32) fiir den Antrieb
der Flugelrader aufweist, welches sich aulRerhalb
des Ruhrfliigelfillschuhs befindet und die Fligelra-
der mithilfe von ansteckbaren Antriebswellen mit
dem Getriebe (32) verbindbar sind.

Rundlaufpresse gemaR dem vorherigen Anspruch
dadurch gekennzeichnet, dass

sich das Getriebe (32) fiir den Antrieb der Fligelra-
der unterhalb des Ruhrfligelfillschuhs, bevorzugt
an der Unterseite einer schwingungsentkoppelten
Tragerplatte (34) der Rundlaufpresse, befindet.

Rundlaufpresse gemaR Anspruch 8 oder 9
dadurch gekennzeichnet, dass

die Rundlaufpresse in einem Kopfstiick oberhalb
des Fllschuhs eine Materialzufuhrvorrichtung (43)
umfassend ein Auslaufrohr (3) aufweist, wobei das
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Auslaufrohr (3) in mindestens zwei Positionen ein-
stellbar ist, sodass im Falle eines montierten 2-Kam-
mer-Flllschuhs (9) das Auslaufrohr (3) sich in einer
ersten Position (7) Uber dem ersten Materialeinlauf
(11) des 2-Kammer-Fillschuhs (9) befindet und

im Falle eines montierten 3-Kammer-Fillschuhs
(28) das Auslaufrohr (3) sich in einer zweiten Posi-
tion (8) Uber dem zweiten Materialeinlauf (23) des
3-Kammer-Flillschuhs (38) befindet.
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Fig. 1
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Fig. 2
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Fig. 3
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Fig. 4
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Fig. 5
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Fig. 6
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Fig. 7
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Fig. 8
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Fig. 10
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Fig. 16

33



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 3 406 436 A1

9

Européisches
Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

—

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 17 17 2619

Kategorid Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
A DE 20 2007 002707 Ul (IMA KILIAN GMBH & CO|1-4, INV.
KG [DE]) 3. Juli 2008 (2008-07-03) 11-14 B30B11/08
* Anspriiche 1-12; Abbildungen 1,2 * B30B15/30
A EP 2 551 099 A2 (KIKUSUI SEISAKUSYO LTD 1-14
[JP]) 30. Januar 2013 (2013-01-30)
* Absatz [0020] - Absatz [0023]; Abbildung
2 %
A FR 1 334 257 A (FETTE WILHELM) 1-14

2. August 1963 (1963-08-02)
* das ganze Dokument *

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)

B30B
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prafer
Den Haag 7. Februar 2018 Herbreteau, D

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Veréffentlichung derselben Kategorie

A : technologischer Hintergrund

O : nichtschriftliche Offenbarung

P : Zwischenliteratur Dokument

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, Gibereinstimmendes

34



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EPO FORM P0461

EP 3 406 436 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT

UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 17 17 2619

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefuhrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

07-02-2018
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
DE 202007002707 U1 03-07-2008 CN 101678628 A 24-03-2010
DE 202007002707 Ul 03-07-2008
EP 2024171 Al 18-02-2009
ES 2540214 T3 09-07-2015
JP 2010519049 A 03-06-2010
US 2010015264 Al 21-01-2010
WO 2008101598 Al 28-08-2008
EP 2551099 A2 30-01-2013  EP 2551099 A2 30-01-2013
JP 5847477 B2 20-01-2016
JP 2013027917 A 07-02-2013
US 2013029000 Al 31-01-2013
FR 1334257 A 02-08-1963  KEINE

Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82

35




	Bibliographie
	Zusammenfasung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

