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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Produktionsiiberwachung bei der Herstellung von
Tabletten in einer Rundlaufertablettiermaschine.
[0002] Aus EP 0431 269 ist bekannt, bei der Herstel-
lung von Tabletten die aufgewandten PreRkrafte fortlau-
fend zu messen und mit Sollwerten zu vergleichen. Liegt
ein gemessener maximaler PreRkraftwert auflerhalb
von Sollwertgrenzen, wird die entsprechende Tablette
aussortiert. Jedes Stempelpaar der Rundlauferpresse
erhalt eine Ordnungszahl, so daf} bei einer Abweichung
vom Sollwert feststeht, welches Stempelpaar bzw. wel-
che Matrizenbohrung betroffen ist. Mit Hilfe eines der-
artigen Verfahrens 140t sich die Glte der hergestellten
Tabletten laufend Giberwachen.

[0003] Aus der genannten Druckschrift ist auch be-
kannt, durch den Einsatz eines Winkelimpulsgebers die
jeweilige Stellung der Matrizenscheibe zu ermitteln und
mit den maximalen PreRkraftwerten zu koordinieren.
Dadurch IaRt sich eine Uberwachung fortfiihren auch
bei dem Auswechseln einer Matrizenscheibe, ohne dal}
es einer Umstellung der elektronischen Einrichtung be-
darf.

[0004] AusEP 0350563 undUS-A-4817 006 istauch
bekanntgeworden, aus den MeRergebnissen fir die
maximalen PreRkréfte einen Mittelwert zu bilden und mit
Toleranzgrenzen zu vergleichen. Der Verlauf der
PreRkraftwerte gibt Aufschlufd Uber den Fuligrad der
Matritzenbohrungen. Uberschreitet der Mittelwert die
Toleranzgrenzen, wird eine Nachregelung der Befiillung
der Matrizenbohrungen vorgenommen. Auf diese Wei-
se kann relativ rasch eine Regelung erfolgen. Fir die
Ermittlung von Mittelwerten reichen einige Umléaufe des
Pressenrotors aus, wodurch ein verwendbarer Mittel-
wert innerhalb von einigen Sekunden zur Verfligung
steht. Die Regelung der Beflillung kann daher ebenfalls
in kirzester Zeit erfolgen. Fehler, die aufgrund unge-
nauen Flllgrads entstehen, kdnnen daher relativ rasch
beseitigt werden.

[0005] Aus der EP 0 350 563 ist auch bekanntgewor-
den, Toleranzgrenzen fiir die PreRkréafte jedes einzel-
nen Stempelpaars vorzugeben. Werden die Toleranz-
grenzen Uberschritten, ist dies ein Zeichen fir die unzu-
reichende Funktion dieses Stempelpaars, beispielswei-
se aufgrund eines Bruchs, des Anhaftens von Material,
des Wegplatzens der Pref3flache am Stempelkopf und
dergleichen.

[0006] Es ist fur die Qualiltatseinhaltung schlieRlich
auch bekannt, von Zeit zu Zeit, beispielsweise in einem
Abstand von % Stunde, Proben zu ziehen. Eine Reihe
von Tabletten, zum Beispiel 20, wird der Produktion ent-
nommen. Aus dem Gewicht der Tabletten wird ein Mit-
telwert gebildet, der mit einem Sollmittelwert verglichen
wird. Weicht der gemessene Mittelwert von vorgegebe-
nen Toleranzgrenzen ab, wird die Zufuhr von zu pres-
sendem Material nachgeregelt.

[0007] Bei der Ermittlung von Mittelwerten fir die
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PreRkraft kann es zu Verfalschungen kommen, welche
den Mittelwert um ein Mal} verschieben, das den tat-
sachlichen Verhaltnissen nicht entspricht. So kann auf-
grund eines Fehlers in der Dateniibertragung ein fehler-
hafter MeRRwert auf den Rechner lbertragen werden.
Dieser Fehler kann voriibergehend oder permanent auf-
treten. Ferner kann durch eine Beschadigung an einem
Stempelpaar oder Anhaften von Material oder durch un-
regelmaRige Materialzufuhr ein PreRRkraftwert zustande
kommen, der signifikant von den tbrigen PreRRkraftwer-
ten einer MeRreihe abweicht. Die beschriebenen Fehler
oder Stérungen flhren zu einem Mittelwert und damit
zu einer Nachregelung fiir die Materialbefiillung, welche
durch die Gbrigen PreRkraftwerte nicht gerechtfertigt ist.
Mithin verursacht eine derartige Fllgradregelung uner-
wiinschte Schwankungen im Tablettengewicht.

[0008] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren zur Produktionsiiberwachung bei der
Herstellung von Prefllingen in Rundldufertablettierma-
schinen anzugeben, bei dem Schwankungen des Ta-
blettengewichts in duerst geringen Grenzen gehalten
werden kénnen.

[0009] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Patentanspruchs 1 geldst.

[0010] Bei dem erfindungsgemaRen Verfahren findet
vor der Mittelwertbildung die Untersuchung jeder
MeRreihe auf MeRwerte und deren Eliminierung statt,
die signifikant von den Gbrigen abweichen. Mit anderen
Worten, es wird ein AusreilRertest vorgenommen, mit
dem signifikant abweichende Werte einer Melreihe eli-
miniert werden und somit nicht in die Mittelwertsberech-
nungen und in die Berechnung der Standardabwei-
chung eingehen.

[0011] AusreiBer fir die PreRkraftmessungen kénnen
zum Beispiel entstehen durch Doppelpressungen, Si-
gnalstérungen in der MelRkette, Beschadigung von
PreRflachen, unerwiinschte Beschichtungen am Stem-
pel usw.

[0012] Mit Hilfe des erfindungsgemafRen Verfahrens
1aR3t sich mithin die Regelung einer Tablettiermaschine
auf mdoglichst genaue Werte fir das Gewicht der
PreRlinge erreichen. Schwankungen im Tablettenge-
wicht sind daher minimal.

[0013] Nach einer Ausgestaltung der Erfindung wird
die Ordnungszahl des Stempelpaars, dessen MeRwerte
zur Eliminierung flhrten, gespeichert. Es kann sein, dal
AusreilRerwerte durch standige Defekte verursacht sind,
beispielsweise Bruch eines Stempels, eine zu grolRe
oder zu kleine Stempellange usw.. Mit der Erfindung
wird erkannt, bei welchem Stempelpaar der Fehler auf-
tritt, so daf} er anschlieRend beseitigt werden kann.
[0014] Das statistische Verfahren, das bei der Erfin-
dung angewendet werden kann und auch als Shapiro-
Wilks-Test oder als Nalimov-Test bezeichnet wird, ist an
sich bekannt. Danach wird eine Tabelle aufgestellt, wel-
che den MeRwerten je Melreihe, beispielsweise der
kompletten Anzahl von Stempelpaaren pro Rundlaufer-
presse, einem Wert zuordnet, der mindestens erreicht
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werden mul}, damit 95 % aller MeRwerte im Mittelbe-
reich liegen.

[0015] Zur Uberwachung der Regelung einer Rund-
laufertablettiermaschine wird Ublicherweise ein Rech-
ner eingesetzt. Mit den dafiir verwendeten Rechnerty-
pen ist es ohne weiteres mdglich, innerhalb von 1 bis 2
Sekunden jeweils Mittelwerte zu errechnen, um erfor-
derlichenfalls eine Nachregelung der Beflllung vorneh-
men zu kénnen. Die Eliminierung von AusreilRem erfor-
dert einen zusatzlichen, nicht unerheblichen Rechen-
aufwand, der jedoch gleichwohl ohne weiteres in mini-
maler Rechenzeit erledigt werden kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Produktionsiiberwachung bei der
Herstellung von Tabletten in einer Rundlaufertablet-
tiermaschine, mit einer Reihe von paarweise ange-
ordneten Ober- und Unterstempeln, die mit Matrit-
zenbohrungen zusammenwirken, bei dem fiir jedes
Stempelpaar das Maximum der Pref3kraft gemes-
sen wird, Uber eine vorgewahlte Anzahl von
MeRwerten, auch MeRreihe genannt, ein Ist-Mittel-
wert berechnet und mit einem Soll-Mittelwert vergli-
chen wird und die Zufuhr von Material zu den ein-
zelnen Matrizenbohrungen, d.h. der Fillgrad gean-
dert wird, wenn die Abweichung ein vorgegebenes
MaR Gberschreitet, dadurch gekennzeichnet, daR
vor der Mittelwertbildung diejenigen Pre3kraftmel3-
werte jeder Mefreihe eliminiert werden, die gegen-
Uber den anderen MeRwerten signifikant abwei-
chen, d.h. es wird ein Ausreillertest vorgenommen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Ordnungszahl des Stempel-
paars, dessen MeRwert eliminiert wird, gespeichert
wird und die Produktion unterbrochen wird, wenn
die Ordnungszahl eine vorgegebene Haufigkeit er-
reicht.

Claims

1. A method for the production monitoring with the
manufacture of tablets in a rotary tabletting ma-
chine, with a row of upper and lower punches ar-
ranged in pairs, which cooperate with matrix bores,
in which for each punch pair the maximum of the
pressing force is measured, via a preselected
number of readings also called measuring series an
actual mean value is computed and compared to a
nominal mean value and the supply of material to
the individual matrix bores the filling degree is
changed when the deviation exceeds a predeter-
mined amount, characterized in that before form-
ing the mean value those pressing force readings
of each measuring series, which significantly devi-
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ate with respect to other readings, are eliminated
whereby a freak value test is carried out.

2. The method of claim 1, characterized in that the

order number of the pair of punches whose reading
is eliminated is stored and the production is inter-
rupted when the order number has reached a pre-
determined frequency.

Revendications

1. Procédé de surveillance de production dans le cas
de fabrication de comprimés dans une machine ro-
tative a comprimés, comportant une série de poin-
cons supérieurs et inférieurs, disposés par paires,
qui cooperent avec des alésages de matrice, dans
le cas duquel le maximum de la force de pressage
est mesuré pour chaque paire de poingons, une va-
leur moyenne réelle est calculée sur un nombre pré-
défini de valeurs de mesure, désigné également par
série de mesures, et elle est comparée a une valeur
moyenne de consigne, et I'arrivée de matiére aux
différents alésages de matrice, c'est-a-dire le degré
de remplissage, est modifiée si le décalage dépas-
se une valeur prédéfinie,

caractérisé en ce que,

avant la formation de la valeur moyenne, sont
éliminées les valeurs de mesure de la force de pres-
sage de chaque série de mesures qui s'écartent de
fagon significative des autres valeurs de mesure,
c'est-a-dire qu'est effectué au préalable un test de
point aberrant.

2. Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en

ce que le numéro d'ordre de la paire de poingons
dont la valeur de mesure est éliminée, est mis en
mémoire et la production est interrompue si le nu-
méro d'ordre atteint une fréquence prédéfinie.
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