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patentanspriche

1.

verfahren .zur gesteuerten Freisetzung von pulverférmigen
Feststoffen zum Zwecke der Schmiermittel- -bzw. Trennmit-
telaufbringung auf die beanspruchten Fliachen von PreBwerk-
zeugen in Tablettiermaschinen oder zur Aufbringung pulver-
férmiger Feststoffe auf feste Tragermaterialien im Arznei-
mittel-, Lebensmittel- oder Katalysatorenbereich, dadurch
gekennzeichnet, da® der aufzutragende Feststoff homogeni-
siert und mittels einer oder mehrerer Venturi-Dusen Uber
ein gasfdrmiges Transportmittel angesaugt und in geziel-
ter Weise und in dosierten Mengen zum gewinschten Objekt
transportiert wird, wozu das Transportmittel durch ein
oder mehrere Ventile synchron zur Taktzahl der vorgefiihr-
ten Objekte getaktet wird.

verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
als Transportmittel komprimierte Luft verwendet wird.

verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet,
daB die Steuerung des Transportmittels durch ein oder meh-
rere Ventile erfolgt, welches bzw. welche elektronisch,
mechanisch oder pneumatisch in Abhangigkeit von der Fre-
quenz und der Geschwindigkeit der zu beaufschlagenden
Objekte angesteuert wird bzw. werden.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daf
als ventil ein orehschieberventil verwendet wird.

verfahren nach Anspruch 1 zur gesteuerten Freisetzung

dosierter Mengen von feinverteilten Feststoffen und zum
zZwecke der gezielten schmiermittelaufbringung auf die be-

114989+ GUY 438



-2 - 283 579

anspruchten Flachen von PreBwerkzeugen in Tablettierma-
schinen, dadurch gekennzeichnet, daB die Venturi-Dise di-
rekt vor der zu béaufschlagenden Fléache der Stempel bzw.
der PreBkammer angeordnet und, gegebenenfalls, der Ven-
turi-Dise eine Beruhigungszone nachgeordnet wird, die ge-
gebenenfalls an ihrem Ende mittels einer Vorrichtung den
gepulsten Strahl in Richtung der zu beaufschlagenden Zonen
der PreBkammerwerkzeuge ablenkt.

verfahren nach Anspruch 1 und 5, dadurch gekennzeichnet,
daB unmittelbar vor der oder den Austrittsdffnungen der
Beruhigungszone eine Schablone zur Modulation des freige-
setzten gepulsten Strahles eingesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
daB zur Aufbereitung des feinverteilten Feststoffes eine
zur Herstellung eines Pulver-Gas-Gemisches dienende Homo-
genisierung in der Weise vorgenommen wird, daB in einer
Homogenisierungskammer zur Erreichung einer homogenen Ver-
teilung der Pulverpartikel im Gas mit Hilfe eines RGhr-
werkes und/oder einer Wirbelschicht das zu transportieren-
de Pulver-Gas-Gemisch erzeugt wird, welches vor dem Ab-
saugen in die Venturi-Dise rnioch ein Sieb passiert und
groBere Partikel durch die Tatigkeit eines Einstreichers
an diesem Sieb zerrieben werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daR
zur Vordosierung des feinzuverteilenden Feststoffes ein
Dosierwerk mit der Taktzahl des oder der Ventile propor-
tional gekoppelt wird, wobei das Ubersetzungsverhdltnis
(Durchsatzmenge des Dosierwerks zur Taktzahl) wihlbar ist.
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9. Vorrichtung zur gesteuerten Freisetzung von pulverformi-

10.

gen Fés:stoffen zum Zwecke der gezielten Schmiermittel-~
bzw. Trennmittelaufbringung auf die beansprucnten Flé-
chen von PreBwerkzeugen in Tablettiermaschinen oder zur
gezielten'Aufbringung von dosierten Mengen feinverteil-
ter Feststoffen auf feste Trégermaterialien im Arznei-
mittel-, Lebensmittel- oder Katalysatorenbereich, dadurch
gekennzeichnet, daB sie aus einer oder mehreren Venturi-
pusen (1), enthaltend eine Luftdiase (A) in Verbindung

mit einer Mischkammer (B) und eine Gemischdiise (C), einen
an die Venturi-Dise anschlieBenden Ansaugkanal (2), einer
Treibmittelleitung (3), die ein Ventil (4) mit einer Ven-
turi-Dise (1) verbindet, einem DruckgasanschluB (5),
einem Sieb (6), einer Homogenisierungskammer (7)., mit
welcher ein Dosierwerk (8) verbunden ist, wobei das Do-
sierwerk gegebenenfalls in der Homogenisierungskammer
untergebracht sein kann, und einem Sensor (9) in Verbin-
dung mit einer Steuerung (10) zur Betatigung des Ventils
(4) und zur Regelung der SstellgroBe des Dosierwerks (8)
besteht.

vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dab
die Venturi-Duse (1), bestehend aus einer oder mehreren
Luftdisen (A), einer oder mehreren Mischkammern (B) und
einer oder mehreren Gemischdisen (C) an ihrer Eingangs-
seite ein Drehschieberventil (11) besitzt, das an einer
Achse (12) befestigt ist und welches in der Weise an-
steuerbar ist, daB die Achse (12) synchron in Abhangig-
keit von der Anzahl der Disendéffnungen (13), im Dreh-
schieberventil (11), zu der geforderten Taktzahl lauft,
sich an die Gemischdiise bzw. -disen (C) ein Beruhigungs-
rohr (14) biindig anschlieBt, an dessen Ende durch eine
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schlitzférmige Uffnung (15) das dosierte Gut austritt,
und, gewlinschtenfalls, eine Ablenkvorrichtung (16) auf
der Achse (12) oder auf einer eigenen Achse in Verlénge-
rung der Achse (12) oder starr am Ende des Beruhigungs-
rohres ansitzt, welche das dosierte Gut rechtwinklig ab-
lenkt, und, gegebenenfalls, eine Schablone (17) vor der
Austrittsdffnung angebracht ist, die fir ein moduliertes
Auftragen des Gutes auf die zu beaufschlagenden Zonen
sorgt.

vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB
die Austrittséffnung der Venturi-Diise als ein Membran-
kolben ausgebildet ist, der axial in regelmaBigen Zeit-
absténden zur Verhinderung von stdérenden Anlagerungen
des transportierten Gutes hin- und herbewegbar ist.

vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,
daB auf der Achse (12) im Bereich der Mischkammer (B)
der Venturi-Dise versetzt zu den Drehschieberbohrungen
und in gleicher Weise im Bereich des Beruhigungsrohres
(14) Birst- oder Abstreifelemente angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9 bis 12, dadurch gekennzeich-
net, daB die Homogenisierungskammer (7) entweder mit
Hilfe

a.) einer Dosierwalze (19) mit Rille und Rakel oder

b.) einer ein- oder zweiwelligen Dosierschnecke (20) oder
c.) eines Forderbandes (21) oder

d.) eines Einstreichers (26) mit Sieb (6)

als Dosierwerk mit dem pulverférmigen Gut geflllt wird,
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die StellgréBen des Dosierwerks Uber die Taktzahl der
DUse bzw. Disen gesteuert sind, wobei die einzutragende
Menge in einem wdhlbaren Verhdltnis zur Taktzahl steht.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet,
daB die Homogenisierungskammer (7) entweder als Wirbel-
schichtkammer (23) ausgebildet ist und/oder ein zur Ho-
mogenisierung geeignetes RUhrwerk (24) aufweist und/oder
die Homogenisierung durch geeignete Luftfdhrung (25)
ermoglicht ist,

15, Vorrichtung nach Anspruch 9 bis 14, dadurch gekennzeich-
net, daB das Sieb (6) auf der Seite der Homogenisierungs-
kammer einen federnd nachgestellten Einstreicher (22)
besitzt, der das Sieb in definierter Weise berihrt, und
dessen Antrieb mit der Drehschieberwelle gekoppelt ist.

e, 2 Secden Leichuuu éfecf
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verfahren und Vorrichtung zur gesteuerten Freisetzung von
pulverférmigen Feststoffen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und Vorrichtung zur ge-
zielten Abgabe dosierter Mengen von feinverteilten Feststof-
fen mit einer oder mehreren Venturi-Disen mit geregelter An-
steuerung zum Zwecke der Schmiermittel- bzw. Trennmittelauf-
bringung auf die beanspruchten Fléchen von PreRwerkzeugen in.
Tablettiermaschinen oder zur Aufbringung von feinverteilten
Feststoffen auf feste Trégermaterialien insbesondere im Arz-
neimittel-, Lebensmittel- oder Katalysatorbereich.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Durch die US-PS 4.323.530 wird ein Verfahren zur Verpressung
von Granulaten zu Tabletten, Dragéekernen und dergleichen
beschrieben, bei welchem vor jedem PreBvorgang auf die be-
anspruchten Zonen der PreBwerkzeuge ein bestimmter Betrag an
Schmiermittel in flissiger oder suspendierter Form mittels
eines intermittierend arbeitenden Disensystems aufgetragen
wird., Diese Art der Schmierung erlaubt es, daB dem 2u ver-
pressenden Granulat kein Schmiermittel, z. B. Magnesium-
stearat, menr beigegeben werden muB; dies fihrt beispiels=
weise zu Arzneimitteln mit einer wesentlich verbesserten
Bioverfligbarkeit des darin enthaltenen Wirkstoffes. Da ein
in einem Ldsungsmittel, wie Wasser oder niederer Alkohol,
schwerldésliches Schmiermittel, wie z. B. Magnesiumstearat,
sich in der gewiinschten bzw. erforderlichen Menge nur dann
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auf die PreBzonen aufbringen 13Bt, wenn man groBere Volumen-
mengen dieser Ldsungen auf die Fléchen aufspriht oder auf-
punktet, hat sich das Bedirfnis ergeben, solche Schmiermit-
tel in Pulverform auf die betreffenden Zonen auftragen zu
kénnen. .

In diesem Zusammenhang war ein Verfahren (DE-A-2 456 298)
zur Beschichtung von Formen fUr Rohlinge mittels eines Luft-
Schmiermittel-Gemisches bekannt, bei welchem das Schmiermit-
tel als ein trockenes Pulver so gestaltet war, daB es elek-
trisch aufgeladen werden konnte, um in diesem Zustand unter
Benutzung einer Einspritzvorrichtung elektrostatisch an den
Innenwanden einer Form abgelagert zu werden. Die Durchfih-
rung eines solchen Verfahrens verlangt sehr hohe konstruk-
tive Erfordernisse bei der Herstellung einer entsprechenden
Presse. Das elektrostatische Ablagern hat zudem einen sehr
hohen Verschmutzungsgrad der Umgebung der PreBwerkzeuge durch
unvermeidbare statische Aufladungen auch dieser Teile und
des Granulatstaubes zur Folge. Diese Art der Beschichtung
mit Schmiermitteln fand aus diesen und anderen Grinden kei-
nen Eingang in die Technik der Tablettenherstellung und un-
terscheidet sich grundsatzlich von einem gezielten Aufbrin-
gen von Schmiermitteln auf bestimmte Zonen der PreBwerkzeuge
aber auch auf bestimmte Zonen von Tragermaterialien, wie sie
im Arzneimittel-, Lebensmittel~ oder Katalysatorbereich
Gblich sind.

Durch die US-PS Nr. 3 461 195 wird eine Vorrichtung zum
Schmieren von Matrizen mittels pulverfdrmiger Schmiermittel
beschrieben, Mittels eines Ventils wird komprimierte Luft

in einem mit dem pulverfdérmigen Schmiermittel geflllten Tank
'vgepreBt und das Pulver-Luft-Gemisch in eine Schmierkammer
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am Tablettierschuh geblasen. Diese Vorrichtung ist nur fiar
langsam laufende Exzenterpressen konzipiert und 1&Bt sich
auf moderne Rundliaufer-Pressen nicht {bertragen.

In der JP-PS 20 103/73 wird das Beschichten der Oberfléchen
von PreBwerkzeugen bei Tablettiermaschinen mit einem Pulver-
Luft-Gemisch beschrieben. An auf die PreBwerkzeuge gerich-
teten Austritts6ffnungen wird ein Pulver-Luft-Gemischkegel
freigesetzt und die Verteilung auf die Ober- und Unterstem-
pel dber ein Drosselventil eingestellt. Zur Vermeidung von
Verstopfungen in dem Zuleitungssystem und im Ventil wird

ein starker Luftstrom bendtigt. Hierbei auftretende Vernebe-
lungen des Schmiermittel-Luft-Gemisches im Bereich der Stem-
pel und Matrizen, die zu einer Verschmutzung nicht nur der
PreBwerkzeuge und ihrer Gleitlager sondern auch des Tablet-
tiertellers fihren, werden durch das Anbringen von Leitble~
chen und einer Absaugvorrichtung bekampft. Die Anwendung
eines Pulver-Luft-Gemischkegels zur Aufbringung von pulver=-
férmigen Schmiermitteln auf die PreBwerkzeuge erzwingt also
umfangreiche SchutzmaBnahmen, die zudem nur schwierig in dem
engen, zur Verfligung stehenden Raum zwischen Unter=- und Ober-
stempel von Tablettiermaschinen anzubringen sind. Trotzdem
wird sich aber eine Verschmutzung der Tablettiermaschine im
Dauerbetrieb durch Verstduben des Schmiermittelpulvers nicht
umgehen lassen. Nach dem Verfahren dieser JP-PS wird zu-
néchst ein Schmiermittelpulver-Luft-Gemisch erzeugt, welches
anschlieBend, durch ein Vventil gésteuert. an die Austritts-
6t fnungen gefihrt wird, um dort in Form eines Sprihkegels
freigesetzt zu werden; von einem gezielten und quantifizier-
ten Aufbringen des Schmiermittel-Luft-Gemisches ist nicht
die Rede.
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Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zur gesteuerten Freisetzung von pulverfdrmigen Feststof-
fen zur Anwendung zu bringen, die sehr gute Okonomische Para-
meter aufweisen.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur
gesteuerten Freisetzung von pulverfdérmigen Feststoffen zu
schaffen, mit dem pulverfdrmige bzw. feinverteilte Feststof-
fe in gezielter Weise und in dosierten Einzelmengen, also
gleichsam in Form von Pulverpaketen definierter GréBe, ge-
taktet an vorbeigleitende Trager abgegeben werden kénnen,
wobei als Trager z. B. im Lebensmittelbereich Backformen
oder Pralinen in Frage kommen, die mit einem pulverfdrmigen
Material zu beaufschlagen sind; im Arzneimittel- und Kataly-
satorenbereich lassen sich auf diese Weise z. B. Komprimate
mit Trennschichten versehen; besonders interessant ist aber
die Moglichkeit, pulverfdrmige Schmierstoffe auf die mecha-
nisch beanspruchten Flachen von PreBwerkzeugen zur Tablet-
tierung von Granulaten aufzubringen wenn es darum geht, die-
ses Aufbringen sowohl in gezielter Weise auf bestimmte Zonen
dieser PreBwerkzeuge aber auch in mengenmaBig definierter
Weise vorzunehmen und eine Vorrichtung zur Durchfihrung des
Verfahrens zu entwickeln.

Erfindungsgem&B wird die Aufgabe dadurch gelést, daB der auf-
zutragende pulverférmige Feststoff zuerst homogenisiert und
dann mittels einer oder mehrerer Venturidisen Uber ein gas-
férmiges Transportmittel angesaugt und in gezielter .leise
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und in.dosieften Mengen zum gewiinschten vorbeigleitenden Ob-
jekt transportiert wird, wozu das Transportmittel durch ein
oder mehrere Ventile synchron zur Taktzahl der vorgeflhrten
Objekte getaktet wird.

Der aufzutragende Stoff wird mit Hilfe einer oder mehrerer
venturi-Diusen durch ein gasfdrmiges Transportmittel angesaugt
und Uber die Uffnungen dieser Disen an das zu beaufschlagen-
de Objekt in gezielter und quantifizierter Weise abgegeben,
wobei das Transportmittel durch ein Ventil synchron zur Takt=-
zahl der vorbeigefihrten Objekte getaktet wird; die Venturi-
Dise und die geregelte Ansteuerung erlauben die gezielte und
quantifizierte Freisetzung der aufzutragenden Stoffe.

Als gasformige Transportmittel eignen sich komprimierte Luft
oder auch andere Gase, wie Stickstoff, Die Steuerung des
Transportmittels erfolgt durch ein oder mehrere Ventile, de-
ren Betitigung elektronisch, mechanisch oder pneumatisch aus-
geldst wird., Die Auslésung des oder der Ventile héangt ab von
der Frequenz und Geschwindigkeit, mit der die zu beaufschla-
genden Objekte an den Austrittsdffnungen der Venturi-Dusec
bzw. -Diisen vorbeiziehen. Bei Tablettiermaschinen melden

z. B. Sensoren das Herangleiten der zu beaufschlagenden Pref-
werkzeuge an eine Steuerungsvorrichtung, die zeitgerecht das
oder die Ventile fur das Transportmittel kurzfristig offnet,
wobei das jetzt durchstrdmende Transportmittel in der Ven-
turi-Dise eine definierte Menge des Fulver-Gas-Gemisches,
welches den zu beaufschlagenden Stoff, z. B. Schmiermittel,
enthalt, durch Sog mitnimmt und beschleunigt, um dieses da-
mit quantifizierte Gemisch gezielt auf die zu beaufschlagen-
den Flachen aufzubringen. Das gezielte Aufbringen des Gemi-
sches erfolgt durch die Synchronisation der Impulse und durch



s 1q - - 283579

die Geometrie der Disendffnungen, die z. B. schlitzfdrmig
oder oval sein kann oder z. B. auch die Form einer Acht an-
nehmen kann.

Es ist fir bestimmte Zwecke vorteilhaft als Ventil ein Dreh-
schieberventil, welches am Eingang der Venturi-Dise anliegt
und mit dieser funktionell zusammenwirkt, zu verwenden. Der
Drehschieber, der an einer Achse anliegt und durch diese in
geregelter Weise betdtigt wird, dient als ein Druckluftven-
til fur die Venturi-Dise oder -Diisen, die direkt hinter dem
Drehschieber stationdr angeordnet ist oder sind. Der durch
die Venturi-Diise erzeugte Unterdruck saugt das Pulver-Gas-
Gemisch, z. B. Pulver-Luft-Gemisch, an, winrend der Trans-
portmittelstrahl, z. B. Luftstrahl, der Venturi-Dise gleich-
zeitig das Gemisch zu einer AuslaB6ffnung und damit in Rich-
tung auf die zu beaufschlagenden Oberflichen, beschleunigt.

Die Venturi-Dise wird direkt vor der zu beaufschlagenden
Flache, z. B. einer Arzneiform, eines Stempels und einer Ma-
trize in einer Tablettiermaschine, angeordnet. Um eine beson-
ders straffe Bindelung bzw. eine gleichférmige Geschwindig~-
keitsverteilung des die Venturi-Dise verlassenden Strahls
zur Vermeidung von vagabundierenden Mediumteilchen vor den
zu beaufschlagenden Zonen zu erreichen, empfiehlt es sich,
der Venturi-Dise eine Beruhigungszone bzw. ein Beruhigungs-
rohr nachzuordnen. In diesem Beruhigungsrohr 13Bt sich ge-
wiinschtenfalls auch eine Umlenkvorrichtung anbringen, die
den erzeugten, gepulsten Strahl in Richtung der zu beauf-
schlagenden Objekte ablenkt.

Eine punkt- oder strichférmige Seschichtung bzw. Bzaufschla-
gung der Objekte ist zu erreichen, wenn die AuslaR&f¥nung
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als ein Loch ausgefihrt ist,

Eine viereckige oder rechteckige Beaufschlagung der entspre-
chenden Flachen des vorbeiziehenden Objektes ist zu errei-
chen, wenn die AuslaBdffnung die Form eines Spaltes hat, der
mehr oder weniger langgezogen sein kann,

Im Falle der Verwendung eines Drehschieberventils kann man
auch andere Formen der Beaufschlagung auch unterschiedlich
in verschiedenen Richtungen, erzielen, wenn auf der Innen-
welle des Drehschieberventils vor dem AuslaBspalt, gegebenen-
falls am Ende des Beruhigungsrohres, eine als Schablone die-~
nende Trommel befestigt ist, die synchron mit dem Drehschie-
ber lduft. So lassen sich z, B. die Ober- und Unterstempel
einer Tablettiermaschine unterschiedlich beaufschlagen oder
es lassen sich so verschiedene Figuren wie Kreise, Sterne,
Buchstaben, auf Tragern, z. B. Pralinen, anbringen. Am vor-
teilhaftesten ist das Anbringen einer Schablone unmittelbar
vor der oder den Austrittsoéffnungen der Beruhigungszone, um
den freigesetzten, gepulsten Strahl zu modulieren. Selbst-
verstédndlich ist die Modulation des austretenden Strahles
auch unter Verwendung von anderen Ventiltypen modglich, wenn
die Schablone mit der Frequenz der Stempel synchronisiert
wird.

Im allgemeinen wird die Druckluft fiir die Venturi-Dise Uber
ein Mikrodosierventil in Abhéngigkeit von der Frequenz und

der Geschwindigkeit, mit der die Objekte an der Disendffnung
vorbeigefihrt werden, also z. B. der Tablettenpresse, zuge-
fuhrt., Im Falle des Drehschieberventils Ubernimmt der Dreh-
schieber diese Aufgabe; zu diesem Zweck ist die Umdrehungs-
zanl der Achse, auf der der Drehschieber sitzt, an die Fre-
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quenz und Geschwindigkeit, mit der die Objekte an der Disen-
6f fnung vorbeigefihrt werden, gekoppelt.

Die Aufbereitung des feinverteilten Feststoffes zu einem ho-
mogenen Pulver-Gas-Gemisch erfolgt in einer Homogenisierungs-
kammer, die der Venturi-Diise vorgeschaltet ist. Die Aufbe-
reitung und homogene Verteilung der Pulverpartikel im Gas
erfolgt mit Hilfe eines Rihrwerkes und/oder einer Wirbel-
schicht, wobei das zu transportierende Pulver-Gas-Gemisch

vor dem Absaugen in die Venturi-Dise noch ein Sieb passiert,
wo groBere Partikel durch die Tatigkeit eines Einstreichers
an diesem Sieb zerrieben werden. Ein der Homogenisierung vor-
geschaltetes Dosierwerk wird zur Vordosierung des feinzuver-
teilenden Feststoffes mit der Taktzahl des oder der Ventile
proportional gekoppelt, wobei das Obersetzungsverhdltnis,

d. h. das verh&dltnis der Durchsatzmenge des Dosierwerkes zur
Taktzahl des Vventils, das ja der Art des Pulvermaterials an-
gepaBt sein muB, frei wihlbar ist und individuell eingestellt
wird.

Bei einer Ausfihrungsform zur Beaufschlagung der PreBwerk-
zeuge an Tablettiermaschinen durch ein Schmiermittelpulver-
Luft-Gemisch wird das feste Schmiermittel, z. B. Magnesium-
stearat, Uber einen Trichter einer Dosierschnecke zugefihrt.
Ein vor der Dosierschnecke gegebenenfalls angebrachtes Rihr-~
werk zerkleinert das Schmiermittel soweit, daB es durch die
Dosierschnecke transportiert werden kann. Die Dosierschnecke
wird von einem Motor angetrieben, dessen Umdrehungen abhéan-
gig sind von der Geschwindigkeit der Tablettenpresse und der
gewlinschten Dosiermenge. Die Dosierschnecke,'die auch eine
axiale Bewegung macht, transportiert das Schmiermittel in
eine Homogenisierungskammer z. B. ‘/irbelkdmmer. Die Wirbel-
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schicht wird durch Druckluft erzeugt, die am Boden der Wir-
belkammer zugefihrt wird. Die Luftmenge zur Erzeugung der
Wirbelschicht ist justierbar. Ein von einem Motor éngetrie-
benes Rihrwerk in der Wirbelkammer verhindert die Bildung
von Klumpen. Zwischen der Wirbelkammer und der Ansaugleitung
an der Venturi-Dise ist ein Sieb mit einem Einstreicher vor-
geschaltet, welches das Gut zu passieren hat bevor es ange-
saugt wird, Mittels des Unterdrucks, der durch den Luftim-
puls der Venturi-Duse nach Bet&dtigung des Ventils erzeugt
wird, wird das Schmiermittelpulver-Luft-Gemisch angesaugt
und beschleunigt und durch die Austrittsdffnung der Venturi-
Diuse als ein entsprechend der Lénge des Luftimpulses klei-
neres oder groéBeres Pulverpaket gezielt an das zu beaufschla-
gende Objekt, hier an bestimmte Zonen der Stempel und Matri-
zen, abgeschossen. Bei der Verwendung eines Dosiergerétes
dieser Art ist es méglich, bis zu 200 000 PreBlinge in einer
Stunde herzustellen, wobei die zur Schmierung der PreBwerk-
zeuge bendtigten Feststoffmengen im allgemeinen zwischen
0,01 und 2 mg pro Tablette schwanken kénnen (abhéngig von
der TablettengréBe und der Art des Schmiermittels).

Bei einer anderen Ausfihrungsform erfolgt die Vordosierung
iiber ein Dosiergerét, das mit Hilfe eines Rihrfligels immer
eine bestimmte Menge des Schmiermittelpulvers auf einen Ro-
tor, der mit einer oder mehreren Rillen versehen ist, abgibt.
Ein in diese Rillen eingreifender Abstreifer sorgt fir die
Freisetzung des Pulvers in eine Homogenisierungskammer; die
Dosiermenge kann in weiten Bereichen von z. B. 13 bis

9600 ml/Stunde exakt eingestellt werden.

In der Homogenisierungskammer ist ein RUhrwerk, 2. B. in
Form von um eine Achse gewundenen Fliigeln, untergebracht.
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Die der Aufbereitung des Schmiermittelpulvers dienende Kam-
mer wird durch ein Sieb an ihrem AuslaBteil begrenzt, auf
welchem ein Einstreicher rotiert, der gréBere Agglomerate
zerreibt; dieser Einstreicher kann auf der Achse, welche die
Fligel in der Kammer tragt, befestigt sein, er kann aber
auch mit der Frequenz der Venturi-Dise synchronisiert sein.
Wahrend das Rihrwerk in dieser Kammer das Absetzen von Fest-
stoffen und die Bildung von Agglomeraten verhindert, streicht
der Einstreicher den Feststoff durch das Sieb, er dosiert
also das Pulver in den angrenzenden Raum und verhindert das
Zusammenbacken des Pulvers auf der Sieboberfliche. Der durch
die Venturi-Dise erzeugte Unterdruck saugt den eingestriche=-
nen Feststoff aus den sich an die Unterseite des Siebes an-
grenzenden Raum an, wdhrend der Luftstrahl der Venturi-Diase
das Feststoff-Luft-Gemisch zu den AuslaBdéffnungen beschleu-
nigt. Die infolge der Taktung des Luftstrahles entstehenden
Pulverpakete gelangen auf die Oberflachen der PreBwerkzeuge,
die beschichtet werden miissen.

Bei einer weiteren Ausfihrungsform wird zundchst, wie vor-
stehend beschrieben, das Pulver vordosiert und in dieser
Form zur Aufbereitung eines Pulver-Gas-Gemisches einer Homo-
genisierungskammer zugeleitet. In der Homogenisierungskammer
ist auf einer AuBenwelle ein Rihrwerk, z. B. in Form von
schréggestellten Fligeln, die auch die Form einer Rihrschnek-
ke annehmen kénnen, befestigt, wobei die Achse dieses Rihr-
werks durch einen Motor mit stufenlos einstellbarer Drechzahl
angetrieben wird. Wahrend die AuBenwelle am Rihrwerk endet,
setzt sich eine in dieser angebrachte Innenwelle bis zu der
Venturi-Dise fort, die hier mit einem Drehschieberventil
direkt verkoppelt vorliegt; die Welle liegt an dem eigent-
lichen Drehschieberelement dieses Ventils an. Diese Welle
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wird Gber einen Motor mit Tachogenerator und PID-Regelung
(PID=Proportional-Infegral-Differential) angetrieben und ist
damit mit der Drehzahl der Tablettiermaschine synchron ge-
koppelt. Das Rihrwerk verhindert das Absetzen von Feststof-
fen und die Bildung von Agglomeraten in der Homogenisierungs-
kammer. Ein Sieb trennt die Homogenisierungskammer von der
Zufiihrung in die Venturi-Dise ab. Ein auf der Innenwelle
montierter Einstreicher streicht den Feststoff durch das
Sieb und verhindert auch das Zusammenbacken des Pulvers auf
der Sieboberflidche. Die RUhrwerk-Einstreicher-Kombination
hat die Aufgabe, eventuelle Schwankungen bei der Vordosierung
auszugleichen und ein homogenes Schmiermittelpulver-Luft-
Gemisch zu erzeugen. Der nach dem Sieb auf der Innenwelle
befestigte Drehschieber dient als Druckluftventil fiir die
venturi-Diise, die direkt hinter dem Drehschieber angeordnet
ist. Der durch die Venturi-Dise erzeugte Unterdruck saugt
das eingestrichene Pulver-Gas-Gemisch an, der Luftstrahl der
Venturi-Dise beschleunigt das Pulver-Gas-Gemisch zu den Aus-
laBsffnungen und an die zu beschichtenden Oberfléchen. Mit
diesem Gerédt .ist es mdglich, bis zu 200 000 Tabletten pro
Stunde herzustellen, ohne daB dem Granulat esin Schmiermittel
beigesetzt werden muB. Pro Tablette wercden nur 0,01 bis ca.
2 mg Schmiermittel benGtigt; die Menge héngt von der Tablet-
tengroBe und der Art des Schmiermittels ab.

Erfindungsgem&dB wird dié Aufgabe weiterhin dadurch gelédst,
daR die Vorrichtung zur gesteuerten Freisetzung dosierter
Mengen von pulverférmigen Feststoffen aus einer oder mehre-
ren Venturi=-Diisen, enthaltend eine Luftdise in Verbindung
mit einer Mischkammer und eine Gemischdise, einen an die
Venturi-Duse anschlieBenden Ansaugkanal, einer Treibmittel-
leitung, die ein Ventil mit einer Venturi-Diuse verbindet,
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einem DruckgasanschluB, einem Sieb, einer Homogenisierungs-
kammer, mit welcher ein Dosierwerk verbunden ist, wobei das
Dosierwerk gegebenenfalls in der Homogenisierungsiammer un-
tergebracht sein kann, und einem Sensor in Verbindung .mit
einer Steuerung zur Betdtigung des Ventils und zur Regelung
der StellgrdBe des Dosierwerks besteht.

Ebenfalls erfindungsgeméB ist, daB die Venturi-Dise, beste-
hend aus einer oder mehreren Luftdisen, einer oder mehreren
Mischkammern und einer oder mehreren Gemischdisen an ihrer
Eingangsseite ein Drehschieberventil besitzt, das an einer
Achse befestigt ist und welches in der Weise ansteuerbar ist,
daB die Achse synchron in Abhéngigkeit von der Anzahl der
Dusendffnungen, im Drehschieberventil, zu der geforderten
Taktzahl lauft, sich an die Gemischdise bzw. -disen ein Be-
ruhigungsrohr bindig anschlieBt, an dessen Ende durch eine
schlitzfdrmige Uffnung das dosierte Gut austritt, und, ge-
winschtenfalls, eine Ablenkvorrichtung auf der Achse oder
auf einer eigenen Achse in Verlangerung der Achse oder starr
am Ende des Beruhigungsrohres ansitzt, welche das dosierte
Gut rechtwinklig ablenkt, und, gegsbenenfalls, eine Schablone
vor der Austrittsdéffnung angebracht ist, die flUr ein modu-
liertes Auftragen des Gutes auf die zu beaufschlagenden Zonen
sorgt.

Weiterhin erfindungsgemédB ist, daB die Austrittsdéffnung der
Venturi-Diise als ein Membrankolben ausgebildest ist, der axial
in regelméBigen Zeitabstédnden zur Verhindsrung von stdrenden
Anlagerungen des transportierten Gutes hin- und herbewegbar
ist.

£s ist auch erfindungsgemaB, dal auf der Achse im Bereich
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der Mischkammer der Venturi-Dise versetzt zu den Drehschieber-
bohrungen und in gleicher Weise im Bereich des Beruhigungs-
rohres Birst- oder Abstreifelemente angeordnet sind. Erfin-
dungsgeméfR ist ebenso, daB die Homogenisierungskammer ent-
weder mit Hilfe

a.) einer Dosierwalze mit Rille und Rakel oder
b.) einer ein- oder zweiwelligen Dosierschnecke oder
c.) eines Fdérderbandes oder

d.) eines Einstreichers mit Sieb

als Dosierwerk mit dem pulverférmigen Gut geflillt wird, die.
StellgréBen des Dosierwerkes iber die Taktzahl der Dise bzw.
Dusen gesteuert sind, wobei die einzutragende Menge in einem
wahlbaren Verhdltnis zur Taktzahl steht.

Ebenfalls ist erfindungsgemaRB, daB die Homogenisierungskam-
mer entweder als Wirbelschichtkammer ausgebildet ist und/oder
ein zur Homogenisierung geeignetes Rihrwerk aufweist und/oder
die Homogenisierung durch geeignete Luftfihrung erméglicht
ist. Auch ist erfindungsgemiB, daB das Sieb auf der Seite
der Homogenisierungskammer einen federnd nachgestellten Ein-
streicher besitzt, der das Sieb in definierter eise berihrt,
und dessen Antrieb mit der Drehschieberwelle gekoppelt ist.

Aus fuhrungsbeispiele

Die erfindungsgeméBe LOsung soll nachfolgend in mehreren
Austithrungsbeispielen an Hand der zugehérigen Zeichnungen
nidher erlautert werden., Es zeigen:
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Fig. 1: einen schematisché% Querschnitt durch die erfindungs-
geméBe Vorrichtung und

Fig. 2: einen schematischen Querschnitt durch eine weitere
erfindungsgemaBe Vorrichtung.

Die Fig. 1 und 2 zéigen eine Venturi-Dise 1, bestehend aus
einer oder mehreren Luftdisen A in Verbindung mit einer oder
mehreren Mischkammern B und einer oder mehreren Gemischdi-
sen C, einem oder mehreren an die Venturi-Disen anschlieBen-
de Ansaugkandlen 2, die mit einer Homogenisierungskammer 7
und einem Sieb 6 verbunden sind, eine Treibmittelleitung 3,
die ein Ventil 4 mit einer Venturi-DUse 1 verbindet, einem
DruckgasanschluB 5, in einer Ausfihrungsform kann ein Sieb &
zwischen dem Ansaugkanal 2 und einer Homogenisierungskammer
7, die mit einem Dosierwerk 8 verbunden ist, vorliegen, wobeil
letzteres auch direkt in oder vor der Homogenisierungskammer
angebracht sein kann, einen Sensor 9 zur Erzeugung von Signa-
len in Verbindung mit einer Steuerung 10 welche das ventil

4 und die StellgrdBen des Dosierwerkes 8 betdtigt bzw. re-
gelt. Das dosierte Gut tritt als Pulver-Luft-Gemisch in Form
von Pulverpaketen 27 aus der Gemischdise C aus.

In der Fig. 2 besitzt die Venturi-Duse 1, die wiederum aus
einer oder mehreren Luftdisen A, einer oder mehreren Misch-
kammern 8 und einer oder mehreren Gemischdisen C besteht, an
ihrer Eingangsseite ein Drehschieberventil 11, das an einer
Achse 12 befestigt ist, wobei die Achse 12 durch einen Mo-
tor M synchron in Abh&ngigkeit von der Anzahl der Disendff-
nungen 13 zu der geforderten Drehzahl angetrieben wird; als
vorteilhafte Ausfihrungsform schlieBt sich an die Gemisch-
dise bzw. =-diisen C ein Beruhigungsrohr 14 bindig an, an des-
sen Ende durch eine schlitzfdérmige Uffinung 15 das dosierte
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Gut als Pulver-Luft-Gemisch in Form von Pulverpaketen 27
austritt. Die Uffnung 15 kann in der Verlangerung der Achse
12 angebracht sein, es kann aber auch eine Ablenkvorrichtung
16 auf der Achse 12 oder auf einer eigenen Achse in Verlén-
gerung der Achse 12 oder auch starr am Ende des Beruhigungs-
rohres 14 ansitzen, welche das dosierte Gut rechtwinklig ab-
lenkt., Zuséatzlich kann eine Schablone 17 vor der Austritts-
6ffnung angebracht sein, die fur ein geometrisch moduliertes
Auftragen des Gutes auf die zu beaufschlagenden Zonen sorgt.

Bei der Ausfihrung geméB Fig. 1 kann die Austrittsdffnung,

die Gemischdiise C, der Venturi-Dise als ein Membrankolben
ausgebildet sein, der auf Grund seiner Eigenelastizitdt axial
hin- und herbewegbar ist. Durch Bewegung in regelmaBigen
Zeitabschnitten verhindert er das Ansetzen von stdrenden An-
lagerungen des transportierten Gutes im Bereich der Austritts-
6f fnung der Venturi-Dise.

Bei der Ausfiihrung gem&B Fig. 2 konnen auf der Achse 12 im
Bereich der Mischkammer B der Venturi-Diise versetzt zu den
Diisenéffnungen 13 und in gleicher Weise im Bereich des Be-
ruhigungsrohres 14 Biirst- oder Abstreifelemente angeordnet
sein, die gegebenenfalls ein Anlagern des zu transportieren-
den Gutes in diesen Bereichen verhindern. Die Homogenisie-
rungskammer 7 wird en¥wedgr mit Hilfe einer Dosierwalze 19
als Element eines Mikrodosierers oder einer ein- oder 2zwei-
welligen Dosierschnecke 20 oder eines Forderbandes 21 oder
eines Einstreichers 26 mit Sieb 6, die als Dosierwerke die-
nen, mit dem pulverfdérmigen Gut beschickt. Die StellgroBe
dieser Dosierwerke wird {iber die Taktzahl der Dise bzw. Ousen
gesteuert in der Weise, daB die in die Homogenisierungskammer
7 einzutragende Pulvermenge in einem wéhlbaren Verhdltnis

\
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zur Taktzahl steht.

Die Homogenisierungskammer 7 kann auch als wWirbelschichtkam-
mer 23 ausgebildet sein und/oder ein zur Homogenisierung ge-
eignetes Rihrwerk 24 besitzen; die Homogenisierung des Gutes
kann aber auch durch eine geeignete Luftfihrung 25 direkt
oder hilfsweise erreicht werden.

Bei einigen der geschilderten Ausfihrungsformen empfiehlt es
sich, das Sieb 6 auf seiner zur Homogenisierungskémmer 7 ge-
kehrten Seite mit einem federnd nachgestellten Einstreicher
22 zu versehen, der im Falle einer Ausfihrung gemdB Fig. 2
auf der Achse 12 befestigt ist, im Falle der Ausfiihrungen
gemdB Fig. 1 einen eigenen Antrieb besitzt, der gewinschten-
falls durch die Steuerung 10 reguliert betrieben wird.

Bei einer anderen Ausfihrungsform kann die Schablone 17
selbst die Austrittséffnung, hier die Offnung 15, am Ende

des Beruhigungsrohres 14 bilden., Sie stellt damit eine Ver-
langerung des letzteren dar. Die Schablone 17 kann auch dreh-
bar angeordnet sein, wobei ihr Antrieb wiederum durch die
Steuerung 10 geregelt erfolgt und synchron zur Taktzahl ist.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen,
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