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요약

본 고안은 알약이나 기타 분말의 원료를 압축하여 정제화 하고자 만들어진 로타리식 정제 압축성형기에 
관한것으로, 종래 일체형으로 구성되어 메인테이블 위의 작업공간에 설치된 예압롤러뭉치와 본압롤러뭉치
와, 중량편차조절부를 각각 분해, 결합 식으로 하며, 롤러의 승,강을 위한 복잡한 구성을 메인테이블 아
래 본체내부에 구성하여서 작업시 간섭 을 제거하여 작업능률을 향상시킬 뿐만 아니라 안전사고의 원인을 
미연에 방지하고 분해 결합이 용이하여 보수나 청소가 손쉬우면서도 운전시 다수의 펀치를 가이드 하는 
트랙의  마찰부분의  마찰력을  최소화하여  기계의  동작이  원활하게  함으로서  사용수명을  연장하도록 
하였고, 정제를 압축하는 압력을 조절하는 중량편차 조절이 모터에 의한 자동으로 수행가능 하도록 구성
하여 중량편차의 조절이 프로그램에 의한 정확한 설정에 의하여 이루어짐으로서 초보 작업자도 쉽게 운전
이 가능할 뿐만 아니라 일정한 크기의 정제를 양산하도록 하였으며, 펀치의 가이드 부분과 펀치의 마찰 
부분을 언로딩 구간에서는 마찰력이 작아 미끄럼이 양호한 비철금속 을 사용하고 압축용 롤러의 직경을 
키워서 펀치의 승강피치(승강구간)를 크게 하여서 기계의 동작이 원활하게 이루어지게 함으로서 기계의 
사용수명을 연장함과 동시에 에너지 손실을 최소화 한 것이다.

대표도

도2

명세서

도면의 간단한 설명

도1은 본 고안의 전체구성상태를 예시한 사시도.

도2는 본 고안의 구성을 예시한 정면도.

도3은 본 고안의 내부 구성을 예시한 단면도.

도4는 본 고의 요부 구성을 예시한 전개 단면도.

도5는 본 고안의 요부인 압축롤러의 구성을 예시한 단면도.

도6은 본 고안의 요부인 압축롤러의 충격흡수시스템을 예시한 유공압 회로도

도7은 본 고안의 요부인 중량편차조절부의 구성을 예시한 분해사시도.

도8은 본 고안의 요부인 원료공급장치의 구성을 예시한 분해사시도.

※ 도면의 부호중 주요부분에 대한 설명 ※

1; 본체.                 2; 상단하우징.            3; 메인테이블.

4; 메인모터.             5; 회전축.                6; 호파.

7; 배전반.               8; 콘트롤박스.     

10; 메인디스크.          11; 정제성형공.          

20; 상부펀치홀더.        21; 상부펀치.             25; 상부트랙.

30; 하부펀치홀더.        31; 하부펀치.             35; 하부트랙.
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40; 중량편차조절부.      41; 기어더모터.           41a; 조정핀.

42; 가이드블록.          42a; 슬라이더공.          43; 중량레일.

44; 중량레일베이스.      45; 중량조정샤프트.

50; 승강시스템.          51; 워엄기어.             52; 승강핀.

53; 유압실린더.          54; 유압라인.             55; 유공압실린더.

55a; 공압실.

60; 원료공급장치.        61; 워엄기어모터.         62; 유니버셜조인트.

63; 임페라하우징.        64; 임페라.               65; 임페라커버.

65a; 원료투입공.         66; 공급기.               67; 공급기커버.

68; 고정힌지.            69; 고정유니트.

71; 배선관.              100; 분말원료.

251,351; 예압롤러.       252,352; 본압롤러.        253,353; 상승부.

254,354; 하강부.         355; 이젝트부.

고안의 상세한 설명

    고안의 목적

        고안이 속하는 기술분야 및 그 분야의 종래기술

본 고안은 알약이나 기타 분말의 원료를 압축하여 정제화 하고자 만들어진 로타리식 정제 압축성형기에 
관한 것으로, 종래 일체형으로 구성된 예압롤러뭉치와 본압롤러뭉치를, 중량편차조절부를 각각 분해 결합 
식으로 하고, 롤러의 승,강을 위한 복잡한 구성을 메인테이블 아래로 구성하여 사용이 편리하도록 함과 
동시에 동작시 다수의 펀치를 가이드 하는 트랙의 마찰부분의 마찰력을 최소화하여 기계의 동작이 원활하
게 함으로서 사용수명을 연장하도록 함에 고안의 목적이 있는 것이다.

인류 문명의 발달로 다양한 성분의 분말로 된 원료를 일정한 크기의 정제로 만들어서 휴대나 보관이 간편
하면서도 실제의 량을 극대화하여 그 효능이 뛰어나게 함과 동시에 이들 분말을 정제로 만드는 방법으로
서 양산을 목적으로 한 고속 다량생산을 위하여 로타리식 정제 압축성형기를 개발하여 사용하고 있다.  

그러나 지금까지 개발되어 사용되어지는 로타리식 정제 압축성형기는 메인테이블에 형성된 다수의 정제성
형공 상,하측에 서로 대응되게 한 조를 이루어 정제를 성형하는데 중요한 역할 을 하는 압축용 롤러뭉치
를 일체형으로 구성하여 이들을 본체의 본체로부터 분리하기가 어렵게 구성되어 있기 때문에 청소나 기타 
정비작업이 어렵고, 정제를 압축하는 압력을 조절하는 중량편차 조절을 수동으로 수행하도록 구성되어 중
량편차의 조절이 운전자의 숙련에 의하여 이루어짐으로서 작업자의   숙련을 요구할 뿐만 아니라 일정한 
크기의 정제의 양산이 이루어지지 않으며, 펀치를 가이드 하는 트랙의 마찰부분과 펀치의 마찰력이 심하
여 마모가 빠르게 진행되고 압축용 롤러의 직경이 너무 작아 펀치의 승,강 피치가 작으므로서 기계에 무
리한 힘이 가해짐으로서 기계의 사용수명이 단축되며, 중량편차와 예압롤러 및 본압롤러의 조절을 위한 
복잡한 구성의 기계장치를 메인테이블 위에 구성하여 작업시 간섭 등으로 작업자의 불편을 초래하여 작업
능률을 떨어뜨릴 뿐만 아니라 이로 인한 안전사고가 종종 발생하였다.

        고안이 이루고자 하는 기술적 과제

본 고안은 상기한 지금까지 사용되어지는 로타리식 정제 압축성형기의 문제점을 보완 하고자 압축용 롤러
뭉치와 중량편차조절부를 상,하 분리형으로 하여 본체로부터 분리가 손쉬워 청소나 정비가 용이하게 하였
으며, 정제를 압축하는 압력을 조절하는 예압롤러와 본압롤러의 조절과 중량편차 조절이 모터에 의한 자
동으로 수행가능 하도록 구성하여 중량편차의 조절이 프로그램에 의한 정확한 설정에 의하여 이루어짐으
로서 초보 작업자도 쉽게 운전이 가능할 뿐만 아니라 일정한 크기의 정제가 양산되도록 하였으며, 펀치를 
안내하는 트랙의 가이드부분과 펀치의 마찰 부분을 언로딩 구간에서는 마찰력이 작아 미끄럼이 양호하면
서도 소음이 작은 토프론이나 공업용수지 등의 신소재로 구성하고, 압축용 롤러의 직경을 키워서 펀치의 
승강피치(승강구간)를 크게 하여서 기계의 동작이 원활하게 이루어지게 함과 동시에 운전시 발생하는 충
격을 흡수하는 충격흡수시스템을 유압시스템과 공압시스템을 복합하여 구성함으로서 기계의 사용수명을 
연장함과 동시에 에너지 손실을 최소화  하며, 중량편차 조절을 위한 복잡한 구성의 기계장치를 메인테이
블 아래 본체내부에 구성하여 작업시 간섭 을 제거하여 작업능률을 향상시킬 뿐만 아니라 안전사고 발생
의 원인을 미연에 방지하였다. 

    고안의 구성 및 작용

본 고안의 구성상태를 첨부된 도면에 의하여 상세히 설명하면 다음과 같다. 첨부도면 도1내지 도4에서와 
같이 콘트롤박스(8)와 배전반(7)을 구비한 본체(1) 내부에 메인모터(4)로 회동하도록 설치한 회전축(5)에 
축착되고 다수의 정제성형공(11)이 동일 원주상에 형성된 메인디스크(10)와, 상기 메인디스크(10)의 상,
하 양측에 다수의 정제성형용 상,하부펀치(21)(31)가 각각의 정제성형공(11)에 서로 대응하여 삽입,탈출 
하도록 설치된 상부펀치홀더(20)와  하부펀치홀더(30)를  일체로 형성하고,  상부펀치홀더(20)의  상측에는 
예압롤러(251)와 본압롤러(252)가 구비되고 이들에게 상부펀치(21)를 안내하였다가 원위치 시키도록 형성
한 상부트랙(25)을 본체(1)의 상단하우징(2)에 일체로 고정 설치하며, 하부펀치홀더(30)의 하측에는 상기 
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상부트랙(25)의 예압롤러(251)와 본압롤러(252)에 대응하여 승강시스템(50)의 동작으로 상승 하강하며 정
제  성형압력을  조절하도록  예압롤러(351)와  본압롤러(352)를  구비하고  이들에게  하부펀치(31)를 

안내하며, 정제 성형용 분말원료(100)의 투입량인 중량편차를 조절하도록 중량편차조절부(40)를 형성한 
하부트랙(35)을 본체(1)와 일체로 형성된 메인테이블(3)에 고정 설치하여서 상기 메인모터(4)의 구동으로 
메인디스크(10)와 상부펀치홀더(20)와 하부펀치홀더(30)가 동시에 회전하면서 호파(6)등의 외부공급장치
로부터 공급되는   분말원료(100)를 로터리형 원료공급장치(60)에 의하여 메인디스크(10)의 정제성형공
(11)에 투입하여 정제를 연속 반복적으로 제조하도록 구성한다. 여기서 상기 메인디스크(10)의 상측에 일
체로 설치되어 다수의 정제성형용 상부펀치(21)가 각각의 정제성형공(11)에 삽입,탈출 하도록 설치된 상
부펀치홀더(20)의 상측에 설치되는 상부트랙(25)은, 예압롤러(251)와 본압롤러(252)가 구비되고 이들에게 
상부펀치(21)를 안내하는것과 동시에 분말원료(100)를 압축하는 하강부(254)는 비교적 미끄럼이 좋은 비
철금속으로 형성하고, 본압롤러(252)에서 정제를 성형완료하고 원위치 시키도록 형성한 상승부(253)는 미
끄럼이 좋고 소음이 없는 토프론이나 공업용수지 등의 신소재로 구성하며, 상기 메인디스크(10)의 하측에 
일체로 설치되어 다수의 정제성형용 하부펀치(31)가 메인디스크(10)에 형성된 각각의 정제성형공(11)에 
삽입, 탈출하도록 설치된 하부펀치홀더(30)의 하측에 설치되는 하부트랙(35)은, 상기 상부트랙(25)의 예
압롤러(251)와 본압롤러(252)에 대응하여 메인테이블(3) 아래측 본체(1) 내부에 설치된 승강시스템(50)에 
의하여 상승 하강하며 정제 성형압력을 조절하도록 예압롤러(351)와 본압롤러(352)를 구비하고 이들에게 
하부펀치(31)를 안내하도록 된 상승부(353)와 본압롤러(352)에서 성형된 정제를 메인디스크(10)의 정제성
형공(11)으로 부터 밀어내는 이젝트부(355)는 미끄럼이 좋은 비철금속으로 형성하고, 하부펀치(31)를 하
강시키는 하강부(354)는 미끄럼이 좋으면서도 내마모성이 강한 토프론이나 공업용수지 등의 신소재로 구
성하며, 메인디스크(10)의 정제성형공(11) 내부에 투입되는 분말원료의 량을 조절하도록 하는 중량편차조
절부(40)로 구성한다. 여기서 상기 하부트랙(35)에 설치되는   예압롤러(351)와 본압롤러(352)는 도5에 
도시한 바와 같이 이들을 동작시키는  승강시스템(50)과 서로 분리 가능하도록 구성하되, 이들의 분해결
합이 보다 용이하게 하기 위하여 롤러뭉치 저면에 결합용 T홈(350)을 형성하고 여기에 승강시스템(50)의 
워엄기어(51)에 나합되어 승강하는 승강핀(52)의 T형머리가 결합되도록 구성하여 승강시스템(50)이 메인
테이블(3) 아래의 본체(1)내부로 위치하도록 설치하며, 상기 워엄기어(51)의 저면 에는 충격흡수용 유압
실린더(53)가 구성되고 상기 유압실린더(53)에는 충격흡수시스템이 도6에서와 같이 구성되는데 상기 유압
실린더(53)에 유압을 공급하는 유압라인(54)에 일측이 연결되고 타측에는 공압실(55a)을 갖는 유공압실린
더(55)를 구성하여 유압과 공압을 병행하여 압력조절의 범위를 넓게 구성 하였다.  그리고 중량편차조절
부(40) 또한 도7에 도시한 바와 같이 슬라이더공(42a)이 형성된 가이드블록(42)에 설치된 기어더모터(4
1)에 축착되는 조정핀(41a)과 상면에 중량레일(43)이 형성된 중량레일베이스(44)의 저면에 결합된 중량조
정샤프트(45)를 결합하여 구성하되, 여기서 가이드블록(42)과 기어더모터(41)는 메인테이블(3)아래에 위
치하도록 설치한다.  메인디스크(10)의 정제성형공(11)에 분말원료(100)를 공급투입하는 로터리식 원료공
급장치(60)는 도8에서와 같이 별도의 웜기어모터(61)의 구동력이 유니버셜조인트(62)를 통하여 임페라하
우징(63) 내부에 설치된 임페라(64)와 그 아래에 일체로 형성된 공급기(66)의 임페라(64)를 동시에 구동
시키도록 구성하여 임페라커버(65)의 원료투입공(65a)으로 투입된 원료가 임페라(64)에 의하여 정제성형
공(11)에 공급도도록 구성하되, 여기서 상기 공급기(66)는 임페라하우징(63)에 일체로 결합된 공급기커버
(67)와 고정  힌지(68)와 고정유니트(69)로 쉽게 분해결합 할 수 있도록 구성하여 청소가 용이하도록 하
였다.  더욱이 본 고안에서는 본체(1)의 일측에 배선관(71)을 힌지축으로 개폐되는 배전반(7)을 구성하여 
배전반(7)과 본체(1)사이의 배선이 노출되지 않고 외관미가 뛰어나게 하였다.

이와 같이 구성된 본 고안은 호파(6) 내부에 분말로된 원료를 투입하고 운전자가 콘트롤박스(8)를 조작하
여 작업에 알맞은 조건을 설정하게 되는데, 이때 중량편차조절부(40)를 기어더모터(41)의 구동으로 조절
하여 정제 분말원료(100)의 투입량을 설정하고 메인테이블(3) 아래측 본체(1) 내부에 설치된 승강시스템
(50)의 워엄기어(51)를 회동시켜서 이에 나사결합된 승강핀(52)이 결합되어있는 예압롤러(351)와 본압롤
러(352)를 상승 하강하며 정제 성형압력을 조절한다. 

상기와같이 작업조건의 설정이 끝나면 운전자는 콘트롤박스(8)에 구성된 운전버턴을 조작하여 운전을 하
게되는바, 메인모터(4)의 구동으로 회전축(5)이 회전하면서 여기에 축착된 메인디스크(10)와 상부펀치홀
더(20)와 하부펀치홀더(30)가 회전하는 것과 동시에 웜기어모터(61)가 회동하여 이와 유니버셜조인트(6
2)로 연결된 임페라(64)가 회동하면서 호파(6)등의 외부공급장치로부터 로터리식 원료공급장치(60)의 원
료투입공(65a)으로 공급된 원료를 공급기(66)가 중량편차조절부(40) 위치의 메인디스크(10)의 정제성형공
(11)에 연속 반복적으로 투입한다. 이와 같이 분말원료가 메인디스크(10)의 정제성형공(11)에 정제를 성
형하기에 알맞은 량이 투입되면 메인디스크(10)의 상측에 일체로 설치된 상부펀치홀더(20)의 정제성형용 
상부펀치(21)는 상부트랙(25)의 하강부(254)에 안내되어 하강하여서 분말원료(100)가   투입된 메인디스
크(10)의 정제성형공(11)으로 삽입되어 예압롤러(251) 측으로 안내되고, 메인디스크(10)의 하측에 일체로 
설치된 하부펀치홀더(30)의 정제성형용 하부펀치(31)는 하부트랙(35)의 상승부(353)에 안내되어 예압롤러
(351)에 안내된다. 이와 같이 예압롤러(251)(351)에 안내된 정제성형용 상,하부펀치(21)(31)가 예압롤러
(251)(351)를 통과하면서 메인디스크(10)의 정제성형공(11)에 투입된 분말원료를 1차 압축하면 다시 본압
롤러(252)(352)를 통과하면서 완전한 정제로 압축된다. 상기와 같이 본압롤러(252)(352)를 통과하면서 정
제가 완성되면 상부펀치홀더(20)의  정제성형용 상부펀치(21)는  상부트랙(25)의  상승부(253)에  안내되어 
상승하여서 메인디스크(10)의 정제성형공(11)을 탈출하고 하부펀치홀더(30)의 정제성형용 하부펀치(31)는 
하부트랙(35)의 이젝트부(355)에 안내되어 메인디스크(10)의 정제성형공(11)에 성형되어있는 정제를 메인
디스크(10)의 정제성형공(11)으로 부터 밀어내면 이들 정제가 메인디스크(10) 외부로 배출되어 한 사이클
이 끝나게 된다. 상기한 동작이 연속 반복적으로 이루어지면서 정제가 성형되는 것이다.

상기한 작업이 진행될 때 예압롤러(351)와 본압롤러(352)에 가해지는 충격은 승강시스템(50)의 워엄기어
(51) 저면에 형성된 충격흡수용 유압실린더(53)에서 흡수하게되어 예압롤러(351)와 본압롤러(352)는 물론 
상,하부펀치(21)(31)를 보호하게 되는데, 이때 충격흡수 과정을 보면 유압실린더(53)에 가해진 충격이 유
압라인(54)을 통하여 유공압실린더(55)에 전달되면 팽창계수가 큰 공압실(55a)에서 완전한 흡수가 이루어
진다.

    고안의 효과
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상기한 바와 같이 본 고안은 압축용 롤러와 승강시스템을 상,하 분리형으로 하여 본체로부터 분리가 손쉬
워 청소나 정비가 용이하게 하였으며, 이때 이들 롤러뭉치의 결합이 보다 쉽게 이루어지도록 하기 위하여 
T홈을 형성하며, 정제를 압축하는 압력을 조절하는 중량편차 조절이 모터에 의한 자동으로 수행가능 하도
록 구성하여 중량편차의 조절이 프로그램에 의한 정확한 설정에 의하여 이루어짐으로서 초보 작업자도 쉽
게 운전이 가능할 뿐만 아니라 일정한 크기의 정제의 양산이 이루어지도록 하였으며, 펀치의 가이드 부분
과 펀치의 마찰 부분을 언로딩 구간에서는 마찰력이 작아 미끄럼이 양호한 비철금속 을 사용하고 압축용 
롤러의 직경을 키워서 펀치의 승강피치(승강구간)를 크게하여서 기계의 동작이 원활하게 이루어지게 함으
로서 기계의 사용수명을 연장함과 동시에 에너지 손실을 최소화하며, 중량편차 조절을 위한 복잡한 구성
의 기계장치를 메인테이블 아래 본체내부에 구성하여 작업시 간섭 을 제거하여 작업능률을 향상시킬 뿐만
아니라 안전사고 발생의 원인을 미연에 방지며, 예압롤러와 본압롤러의 저부에 유공압을 병행한 충격흡수
시스템을 구성하여 압력조절의 범위를 넓게 구성한 신규한 고안이다.

(57) 청구의 범위

청구항 1 

콘트롤박스(8)와 배전반(7)을 구비한 본체(1) 내부에 메인모터(4)로 회동하도록 설치한 회전축(5)에 축착
되고 다수의 정제성형공(11)이 동일 원주상에 형성된 메인디스크(10)와, 상기 메인디스크(10)의 상,하 양
측에 다수의 정제성형용 상,하부펀치(21)(31)가 각각의 정제성형공(11)에 서로 대응하여 삽입,탈출 하도
록 설치된 상부펀치홀더(20)와 하부펀치홀더(30)를 일체로 형성하고, 상부펀치홀더(20)의 상측에는 예압
롤러(251)와 본압롤러(252)가 구비되고 이들에게 상부펀치(21)를 안내하였다가 원위치 시키도록 형성한 
상부트랙(25)을 본체(1)의 상단하우징(2)에 일체로 고정 설치하며, 하부펀치홀더(30)의 하측에는 상기 상
부트랙(25)의 예압롤러(251)와 본압롤러(252)에 대응하여 승강시스템(50)의 동작으로 상승 하강하며 정제 
성형압력을 조절하도록 예압롤러(351)와  본압롤러(352)를  구비하고 이들에게 하부펀치(31)를  안내하며, 
정제  성형용  분말원료(100)의  투입량인  중량편차를  조절하도록  중량편차조절부(40)를  형성한 하부트랙
(35)을 본체(1)와 일체로 형성된 메인테이블(3)에 고정 설치하여서 상기 메인모터(4)의 구동으로 메인디
스크(10)와 상부펀치홀더(20)와 하부펀치홀더(30)가 동시에 회전하면서 호파(6)등의 외부공급장치로부터 
공급되는 분말원료(100)를 로터리형 원료공급장치(60)에 의하여 메인디스크(10)의 정제성형공(11)에 투입
하여 정제를 연속 반복적으로 제조하도록 구성함을 특징으로 하는  로타리식 정제압축성형기.

청구항 2 

 제1항에 있어서, 상기 메인디스크(10)의 상측에 일체로 설치되어 다수의 정제성형용 상부펀치(21)가 각
각의 정제성형공(11)에 삽입,탈출 하도록 설치된 상부펀치홀더(20)의 상측에 설치되는 상부트랙(25)은,  
예압롤러(251)와  본압롤러(252)가  구비되고  이들에게  상부펀치(21)를  안내하는  것과  동시에 분말원료
(100)를 압축하는 하강부(254)는 비교적 미끄럼이 좋은 비철금속으로 형성하고, 본압롤러(252)에서 정제
를 성형완료하고 원위치 시키도록 형성한 상승부(253)는 미끄럼이 좋고 소음이 없는 토프론이나 공업용수
지 등의 신소재로 구성함을 특징으로 하는  로타리식 정제압축성형기.

청구항 3 

제1항에 있어서, 상기 메인디스크(10)의 하측에 일체로 설치되어 다수의 정제성형용 하부펀치(31)가 메인
디스크(10)에 형성된 각각의 정제성형공(11)에 삽입, 탈출하도록 설치된 하부펀치홀더(30)의 하측에 설치
되는 하부트랙(35)은,   상기 상부트랙(25)의 예압롤러(251)와 본압롤러(252)에 대응하여 메인테이블(3) 
아래측 본체(1) 내부에 설치된 승강시스템(50)에 의하여 상승 하강하며 정제 성형압력을 조절하도록 예압
롤러(351)와 본압롤러(352)를 구비하고 이들에게 하부펀치(31)를 안내하도록 된 상승부(353)와 본압롤러
(352)에서 성형된 정제를 메인디스크(10)의 정제성형공(11)으로 부터 밀어내는 이젝트부(355)는 미끄럼이 
좋은 비철금속으로 형성하고, 하부펀치(31)를 하강시키는 하강부(354)는 미끄럼이 좋으면서도 내마모성이 
강한 토프론이나 공업용수지 등의 신소재로 구성하며, 메인디스크(10)의 정제성형공(11) 내부에 투입되는 
분말원료의 량을 조절하도록 하는 중량편차조절부(40)로   구성함을 특징으로 하는 로타리식 정제압축성
형기.

청구항 4 

제1항에 또는 제3항에 있어서, 상기 하부트랙(35)에 설치되는 예압롤러(351)와 본압롤러(352)는,  이들을 
동작시키는  승강시스템(50)과 서로 분리 가능하게 롤러뭉치 저면에 결합용 T홈(350)을 형성하고 여기에 
승강시스템(50)의 워엄기어(51)에 나합되어 승강하는 승강핀(52)의 T형머리가 결합되도록 구성하여 승강
시스템(50)이 메인테이블(3) 아래의 본체(1)내부로 위치하도록 설치하며, 상기 워엄기어(51)의 저면 에는 
충격흡수용 유압실린더(53)가 구성되고 상기 유압실린더(53)에는 충격흡수시스템을 구성함을 특징으로 하
는 로타리식 정제압축성형기.

청구항 5 

제4항에 있어서, 상기 충격흡수시스템은,  유압실린더(53)에 유압을 공급하는 유압라인(54)에 일측이 연
결되고 타측에는 공압실(55a)을 갖는 유공압실린더(55)를 구성하여 유압과 공압을 병행하여 압력조절의 
범위를 넓게 구성함을 특징으로 하는 로타리식 정제압축성형기.

청구항 6 

제1항에 있어서, 상기 중량편차조절부(40)는,  슬라이더공(42a)이 형성된 가이드블록(42)에 설치된 기어
더모터(41)에 축착되는 조정핀(41a)과 상면에 중량레일(43)이 형성된 중량레일베이스(44)의 저면에 결합
된 중량조정샤프트(45)를 결합하여 구성하되, 여기서 가이드블록(42)과 기어더모터(41)는 메인테이블(3)
아래  에 위치하도록 설치하여 구성함을 특징으로 하는 로타리식 정제압축성형기.

청구항 7 
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제1항에 있어서, 상기 메인디스크(10)의 정제성형공(11)에 분말원료(100)를 공급투입하는 로터리식 원료
공급장치(60)는 별도의 웜기어모터(61)의 구동력이 유니버셜조인트(62)를 통하여 임페라하우징(63) 내부
에 설치된 임페라(64)와 그 아래에 일체로 형성된 공급기(66)의 임페라(64)를 동시에 구동시키도록 구성
하여 임페라커버(65)의 원료투입공(65a)으로 투입된 원료가 임페라(64)에 의하여 정제성형공(11)에 공급
도도록 구성하되, 여기서 상기 공급기(66)는 임페라하우징(63)에 일체로 결합된 공급기커버(67)와 고정힌
지(68)와 고정유니트(69)로 쉽게 분해결합 할 수 있도록 하여 청소가 용이하도록 구성함을 특징으로 하는 
로타리식 정제압축성형기.

청구항 8 

제1항에 있어서, 본체(1)의 일측에 개폐하도록 설치하는 배전반(7)은,  배선관(71)을 힌지축으로 개폐되
게 하여 배전반(7)과 본체(1)사이의 배선이 노출되지 않고 외관미가 뛰어나게 구성함을 특징으로 하는 로
타리식 정제압축성형기.
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