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Urządzenie do kapsułkowania proszków

Przedmiotem wynalazku jest urządzenie do kap¬
sułkowania proszków i dotyczy urządzenia dozu-.
jącego materiały sproszkowane lub ziarniste, skła¬
dającego się z zasobnika oraz obrotowego podajni¬
ka walcowego, zamykającego wylot zasobnika i
mającego na swoim obwodzie otwory do przyjmo¬
wania materiału z zasobnika i przenoszenia go do
pozycji wyładowania.

Tego rodzaju urządzenie jest stosowane szcze¬
gólnie do napełniania kapsułek żelatynowych pre¬
paratami farmaceutycznymi. Znane jest urządze¬
nie, w którym kapsułki powstają przez połączenie
ze sobą półkapsuiek, sformowanych z dwóch taśm
żelatyny lub podobnie, przechodzących przez dwa
obracające się walce matrycowe posiadające na
powierzchni odpowiednie zagłębienia, do których
jest zastosowane ssanie w celu formowania pół-
kapsułek. Sformowane półkapsułki na każdym
walcu matrycowym są napełniane za pomocą po¬
dajnika walcowego umieszczonego bezpośrednio
nad walcem matrycowym i posiadającego na swo¬
im obwodzie komory ładunkowe. W tym opisie
każda z komór ładunkowych zawiera tłoczek nur¬
nikowy sterowany krzywką, służący do wypchnię¬
cia ładunku w pozycji wyładowania. Tłoczek ten
stanowi podstawowy element komory ładunkowej
i musi szczelnie do niej pasować w celu unie¬
możliwienia przedostania się proszku pomiędzy
tłoczek i ścianki komory. Dokładna konstrukcja
i dopasowanie tych tłoczków, każdego z dużej licz-
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by indywidualnych komór ładunkowych, powięk¬
sza trudność i koszt produkcji oraz utrzymanie
urządzenia.

Według wynalazku, podajnik walcowy posiada
przysłonę z elastycznego materiału, pokrywającą
każde wgłębienie walca, tuleję szczelnie go ota¬
czającą oraz posiadającą otwory, które dokładnie
odpowiadają położeniu wgłębień w walcu, tuleję
obracającą się z podajnikiem walcowym, mającą
urządzenie w celu wciągania elastycznego materia¬
łu do wgłębień za pomocą ssania i formowania
w ten sposób komór ładunkowych do przyjmo¬
wania materiału z zasobnika, a po usunięciu ssania
wyrzucania ładunków w pozyoj i wyładowania.

W ten sposób ścianki każdej komory utworzone
przez elastyczną przysłonę przedstawiają nieprzer¬
waną zasłonę uniemożliwiającą przejście proszku
do wnętrza podajnika walcowego. Elastyczna przy¬
słona jest swobodnie dopasowana do walca i je¬
dynie ona może przykrywać wszystkie jego wgłę¬
bienia.

Elastyczność przysłony wskutek swojej pręż¬
ności, daje efekt wyrzucenia ładunków z komór
ładunkowych po usunięciu działania ssącego.

Tuleja z otworami służy do ochrony elastycznej
przysłony i do umożliwienia szczelnego dopaso¬
wania, które należy utrzymać przy wylocie z za¬
sobnika przy jednoczesnym, spokojnym ruchu ob¬
rotowym walca zasilającego. Otwory w tulei od-
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powiadają dokładnie wylotom poszczególnych ko¬
mór ładunkowych.

Wyloty komór ładunkowych podczas przejścia od
zasobnika do pozycji wyładowania mogą być
przykryte w znany sposób albo przez płytę nie¬
ruchomą, albo przez utrzymującą ładunek elas¬
tyczną ścianką przylegającą do części obwodu po¬
dajnika walcowego lub przez kombinację tych
elementów.

Jeżeli ssanie zostanie wyeliminowane, gdy wy¬
lot komory ładunkowej jest przykryty płytą nie¬
ruchomą, to sprężystość przysłony będzie miała
tendencję do ubijania proszku i formowania go w
bryłę. Działanie to może być wzmożone przez za¬
stosowanie dodatkowego ciśnienia zamiast ssania.
Ciśnienie to można także zastosować w celu ułat¬
wiania wyrzucenia ładunku.

Stosowanie sterowanego ssania do formowania
komory ładunkowej, gdy otwór w podajniku wal¬
cowym znajduje się pod wylotem zasobnika, ułat¬
wia wprowadzenie materiału sproszkowanego lub
ziarnistego do komory ładunkowej i zapewnia cał¬
kowite jej wypełnienie, a tym samym umożliwia
dozowanie dokładnie wymierzonych ilości. Wiel¬
kość komory ładunkowej może ulegać zmianom w
zależności od nasilenia działania ssącego.

Wynalazek jest przedstawiony na załączonym
rysunku, w którym fig. 1 — przedstawia urządze¬
nie w widoku z przodu w częściowym poprzecz¬
nym przekroju do osi walca zasilającego, fig. 2 —
urządzenie w widoku z boku i w częściowym
przekroju, fig. 3 — odmianę urządzenia w widoku
z przodu, w częściowym poprzecznym przekroju
do osi walca zasilającego, fig. 4 — szczegół płyty
zaworowej, zastosowanej w odmianie urządzenia,
przedstawionej na fig. 3, fig. 5 — inną odmianę
urządzenia w widoku z przodu.

Urządzenie według fig. 1 i 2 posiada zasobnik
10, w którym znajduje się sproszkowany lub ziar¬
nisty materiał 11, utrzymywany w rozluźnionym
stanie za pomocą mieszadła 12. Zasuwa 13 umożli¬
wia zamknięcie dna zasobnika podczas wyłączenia
maszyny. Podajnik walcowy 14 jest umieszczony
poniżej wylotu zasobnika 10. W celu nadania jemu
poziomego ruchu obrotowego posiada wał 15.

Na powierzchni podajnika walcowego 14 znaj¬
dują się liczne wgłębienia 16 rozmieszczone, jak
pokazano na fig. 2, osiowo wzdłuż tworzącej walca,
w szeregach przestawnych względem szeregów
przyległych. Wgłębienia 16 są przykryte elastycz¬
ną przysłoną 17, stanowiącą dopasowaną tuleję
wokół walca 14. Elastyczna przysłona 17 jest oto¬
czona cienką metalową tuleją 18 z otworami od¬
powiadającymi dokładnie wgłębieniom 16. Wylot
zasobnika 10 jest uszczelniony uszczelką 19, za¬
bezpieczającą proszek przed wydostaniem się na
zewnątrz podczas ruchu walca wraz z tuleją.

Wgłębienia każdego szeregu są połączone pro¬
mieniowymi otworami 20 ze wspólnym dla szeregu
osiowym kanałem 21, który po połączeniu z urzą¬
dzeniem ssącym powoduje wciągnięcie do wnętrza
każdego Wgłębienia 16 odpowiedniego szeregu
elastycznej przysłony 17 i stworzenie w ten spo¬
sób komory ładunkowej 22 wyłożonej elastyczną
powłoką i pobranie ładunku proszku z zasobnika
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10. Walec 14 obraca się w kierunku przeciwnym
do obrotu wskazówek zegara i przenosi proszek
wprowadzony do komory ładunkowej 22 z jej
szczytowego położenia a do najniższego położenia,
czyli pozycji wyładowania b. Ścianka 23, utrzymu-

5 jąca ładunek, zapobiega ubytkowi proszku z ko¬
mory ładunkowej, aż do osiągnięcia przez niego
pozycji wyładowania. Po osiągnięciu tej pozycji
ładunek jest dostarczany do wnętrza półkapsułki
24, ukształtowanej z pasma żelatyny 25 na walcu

10 matrycowym 26 przez zastosowanie ssania kana¬
łem 27.

Elastyczna przysłona 17 jest wykonana z gumy
lateksowej o grubości około 0,25 mm i jest przy¬
mocowana na krańcach walca 14 za pomocą pier-

15 ścienia dociskowego 28, umieszczonego w rowku 29
(fig. 2).

Tuleja 18, wykonana z cienkiej blachy ze stali
nierdzewnej (jest przymocowana do podajnika
walcowego 14 za' pomocą wkrętów 30 z jednego

20 końca walca, a z drugiego kołkami ustalającymi
31, które określają dokładne jej położenie.

Sterowanie ssania z kanału 21 jest dokonywane
za pomocą nieruchomych płyt zaworowych 32,
znajdujących się na każdym końcu podajnika wal-

25 cowego 14. Każda płyta zaworowa 32 posiada ka¬
nał próżniowy 33 w kształcie łuku, rozciągający
się od pozycji napełniania a, a kończący się przed
pozycją wyładowania b. Kanał próżniowy 33 jest
podłączony przewodem 34 do linii próżniowej. Pod-

80 czas połączenia końców każdego kanału 21 z kana¬
łem próżniowym 33 następuje doprowadzenie ssa¬
nia do poszczególnych wgłębień 16, powodując
wprowadzenie do wnętrz wgłębień elastycznej
przysłony 17 i sformowanie komór ładunkowych

85 22.

W pozycji wyładowania b końce kanałów 21
łączą się z otworami 35 płyt zaworowych 32 oraz
poprzez przewody 36 ze źródłem ciśnienia, powo¬
dując wypchnięcie ładunku. Zastosowane ciśnie-

46 nie do wgłębień 16 dopomaga elastycznej przysło¬
nie 17 w wypchnięciu ładunku z komory ładun¬
kowej do wnętrza półkapsułki 24.

Jak pokazano ma fig. 1, dolna krawędź ścianki
23 utrzymującej ładunek jest przytwierdzona do

41 sztabki 37, do której jest umocowana również
płytka 38. Krawędź płytki 38 określa pozycję wy¬
ładowania.

Ścianka 23 zatrzymująca ładunek, przechodzi
wzdłuż płytki 38 i otaczając jej krawędź, biegnie
po powierzchni podajnika walcowego, przy czym
jej górna krawędź jest przymocowana do ru¬
chomej osiowo sztabki 39. Sztabka 3J umocowana
zawiasowo umożliwia płytce 38 ruch wahliwy, a
sztabka 39 pod działaniem sprężyny 40, poprzez
ramię 41 powoduje sprężyste przyleganie ścianki
23 do obwodu podajnika walcowego 14.

Ścianka 23 utrzymująca ładunek może być po¬
jedynczą lub podwójną warstwą materiału tkane-

60 go, na przykład z dwóch warstw tkaniny baweł¬
nianej albo z tkaniny bawełnianej na podkładzie
siatki z cienkiego drutu.

Fig. 3 pokazuje modyfikację urządzenia przed¬
stawionego na fig. 1 i 2. Ścianka 23 utrzymująca

65 ładunek rozciąga się nad mniejszym obszarem po-
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wierzchni podajnika walcowego 14 i Jest poprze¬
dzona płytką dociskową 42, umocowaną do rucho¬
mego osiowo pręta 4$ oraz przylega sprężyście do
podajnika walcowego 14, za pomocą sprężyny 44,
działającej na ramię 45.

Płyta zaworowa 32 posiądą krótki kanał ssący
46, "łączący się z wgłejbieniaimi 16 w strefie wylotu
z zasobnika 10, otwór 47 doprowadzający ciśnienie
w pozycji c w czasie gdy wyloty z komór ładun¬
kowych są zamknięte płytą dociskową 42, oraz
dłuższy kanał ssący 48 wygięty w kształcie łuku,
rozpoczynający się w pozycji d w czasie gdy ko-
moiry ładunkowe przechodzą pod ścianką 23 utrzy¬
mującą ładunek.

Zastosowanie ciśnienia przez otwór 47 na ładu¬
nek proszku w komorze ładunkowej powoduje je¬
go ściskanie pomiędzy płytą dociskową 42 i elas¬
tyczną przysłoną 17. Elastyczność gumowej ścian¬
ki daje pewien efekt kompresji po zaprzestaniu
ssania, lecz kompresja ta jest bardziej zwiększona
przez zastosowanie ciśnienia, powietrzem w zakresie
koniecznym do sformowania proszku w bryłkę,
która byłaby spoista podczas wypychania jej do
sformowanej półkapsułki 24, lecz odpowiednio kru¬
cha, aby uległa rozsypaniu się w kapsułce, gdy
przybierze ona swój kształt ostateczny.

Bryłka wypchnięta w pozycji wyładowania wpa¬
da do przygotowanej już półkapsułki 24 i zostaje
połączona z podobną półkapsułką napełnioną na
drugim walcu matrycowym w znany, sposób. Dwie
bryłki proszku zawarte w każdej kapsułce rozsy¬
pują się pod wpływem ciśnienia ścianek kapsułki
w procesie jej formowania. Skomprymowanie
sproszkowanego materiału ułatwia napełnianie
kapsułek i umożliwia zwiększenie wagi materiału,
który może być zawarty w tej samej objętości
kapsułki.

Kształt bryłki można zmieniać przez zmianę
przekroju poprzecznego komory ładunkowej, przy¬
stosowując ją do kapsułkowania okrągłych, owal¬
nych lub podłużnych kapsułek.

Fig. 4 uwidacznia szczegóły konstrukcji płyty
zaworowej 32 modyfikacji urządzenia według fig.
3. Kanały 46 i 48 są podłączone przewodami 49 do
źródła próżni, podczas gdy otwory 35 i 47 są pod¬
łączone przewodami 50 do źródła ciśnienia. W
celu uniknięcia przenikania sprężonego powietrza
poprzez płytę zaworową do kanałów próżniowych,
na płycie zaworowej są umieszczone promieniowo
korytka 51, których końce są połączone z atmosfe¬
rą.

Fig. 5 przedstawia zarys innej modyfikacji, w
której ściskanie ładunków jest dokonywane bez¬
pośrednio przed ich wypchnięciem z komór ła¬
dunkowych. Tak jak na fig. 1, komory ładunkowe,
po opuszczeniu zasobnika 10, przechodzą bezpo¬
średnio pod ściankę 23 utrzymującą ładunek i
znajdują się pod działaniem ssania z kanału 33.
Dolna krawędź ścianki 23 utrzymującej ładunek
jest przedłużona blokiem 52, którego powierzchnia
53 przylega do obwodu podajnika walcowego 14
w pozycji c. W tej pozycji przez otwór ciśnieniowy
54, znajdujący się na płytce zaworowej 32 dopro¬
wadzone ciśnienie ściska ładunek. Po osiągnięciu
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pozycji b za pomocą ciśnienia przez otwór 35 ładu¬
nek zostaje wypchnięty.

Wynalazek może mieć również zastosowanie w
innych urządzeniach jak do tabletkowania, napeł-

5 niania butelek, ampułek, paczek i innych pojem¬
ników. %

Wymienione rozwiązania pokazują dwie płyty
zaworowe, na każdym końcu walca w celu zapew¬
nienia stałości ciśnienia w komorach ładunkowych

10 każdego szeregu. Jeśli jednak walec zasilający jest
krótszy, wystarcza płyta zaworowa pojedyncza.

Sposoby zastosowane do zatrzymywania ładun¬
ków w komorze ładunkowej do pozycji wypycha¬
nia do półkapsułek albo do zasilania mogą być

15 innego znanego typu i mogą na przykład składać
się ze sztywnej obudowy, otaczającej obwód walca.

Zastrzeżenia patentowe

20 1. Urządzenie do kapsułkowania proszków i do¬
zowania materiałów sproszkowanych lub ziar¬
nistych, składające się z zasobnika i obrotowe¬
go podajnika walcowego, zamykającego wylot
zasobnika oraz mającego na obwodzie wgłębie-

25 bienia do pobierania z zasobnika materiału i
przenoszenia go do pozycji wyładowania, zna¬
mienne tym, że podajnik walcowy (14) ma
elastyczną przysłonę (17) przykrywającą każde
wgłębienie (16), tuleję (18) szczelnie dopasowaną

30 wokół przysłony (17) i mającą otwory odpowia¬
dające dokładnie wgłębieniom (16), tuleję obra¬
cającą się z podajnikiem oraz środki działania
do stosowania podciśnienia w celu wciągania
elastycznej przysłony (17) do wgłębień (16) wal-

35 ca, pobierania materiału z zasobnika (10) do
sformowanych komór ładunkowych (22) oraz
do usuwania działania ssącego w celu wy¬
pchnięcia ładunków materiału w pozycji wy¬
ładowania (b) wskutek sprężystości ścianek ko-

40 mór ładunkowych (22).
2. Urządzenie według zastrz. 1, znamienne tym,

że wgłębienia (16) na obwodzie podajnika wal¬
cowego (14) są rozmieszczone w szeregach osio¬
wych, -a środki działania stanowią kanały (20,

45 21) każdego szeregu wgłębień (16) podajnika
walcowego (14) i stacjonarna płyta zaworowa
(32) przylegająca do jednego końca podajnika
walcowego (14), mająca kanał (33) podłączony
do źródła podciśnienia, przy czym każdy szereg

50 wgłębień (16) po zajęciu pozycji pod wylotem
zasobnika (10) jest połączony kanałami (20, 21)
i kanałem (33) ze źródłem podciśnienia.

3. Urządzenie według zastrz. 1 i 2, znamienne tym,
że zawiera stacjonarną płytę dociskową (42),

55 przylegającą do powierzchni podajnika walco¬
wego (14) na części jego obwodu między zasob¬
nikiem (10) i pozycją wyładowania (b) oraz
otwór (47) w płycie zaworowej (32), łączący
kanałami (20, 21) komory ładunkowe (22) z at-

60 mosferą i powodujący sprężyste działanie ścis¬
kające ścianek komór ładunkowych (22) w
chwili znalezienia się wylotów tych komór pod
płytą dociskową (42).

4. Urządzenie według zastrz. 3, znamienne tym, że
65 płyta zaworowa (32) ma kanały próżniowe i
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ciśnieniowe w układzie rozrządczym, powodu¬
jącym ściskanie ładunków materiału między
elastyczną przysłoną (17) i płytami dociskowy- 5.
mi (42, 53), a następnie wypychanie tych ładun¬
ków w pozycji wyładowania (b), przy czym po- 5
łączenia próżniowe stanowią przewody (49) i
kanały (33, 46, 48), natomiast ciśnieniową —
przewody (50) i kanały (35, 47, 54), ograniczone
otwartymi z dwóch końców do atmosfery ko¬
rytkami (51), zabezpieczającymi przed przenika- 10

8

niem sprężonego powietrza do kanałów próż¬
niowych.
Urządzenie według zastrz. 3 i 4, znamienne tym,
że płyta dociskowa (53) przylega do podajnika
walcowego (14) i jest usytuowana w ten sposób,
że dolna jej krawędź znajduje się przy pozycji
wyładowania (b), natomiast górna krawędź
płyty dociskowej (53) jest połączona z dolną
krawędzią sprężyście umocowanej ścianki (23),
zabezpieczającej ładunki materiału przed ich
ubytkiem.
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