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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Ablaufrutsche fir ei-
ne Tablettiermaschine sowie ein Verfahren zum Sortie-
ren von Presslingen nach deren Herstellung in einer Ta-
blettiermaschine. Die Ablaufrutsche ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kanale, in die die Presslinge nach
ihrer Herstellung sortiert werden, auf zwei Ebenen an-
geordnet sind, wobei das Sortieren der Presslinge mit
Sortiervorrichtungen erfolgt, die Eingange der Kanale
wechselseitig freigeben oder blockieren kdnnen.

Allgemeines und Stand der Technik:

[0002] Mit Tablettiermaschinen werden in vielen In-
dustriezweigen pulverférmige oder granulierte Materia-
lien zu festen Presslingen verpresst. In der pharmazeu-
tischen Industrie handelt es sich beispielsweise um viel-
faltige Formen von Tabletten, in der chemischen Indus-
trie handelt es sich um Geschirrspul-Tabs, Toilettenrei-
niger-Tabletten, Diingemittel-Stabchen oder Katalysato-
ren, in der Nahrungsmittel-Industrie um Pfefferminz-Ta-
bletten oder Traubenzucker-Tabletten. Vor allem die Un-
terklasse der Rundlaufpressen wurde entwickelt, um aus
pulverférmigen oder granulierten Pressmassen, die tro-
cken, riesel- und fliefahig sind, in grolRer Stlickzahl feste
und stabile Presslinge innerhalb engster Gewichtstole-
ranzen herzustellen. Diese Pressmasse wird im Sinne
der Erfindung bevorzugt auch als Tablettiermaterial be-
zeichnet. Bei einer Rundlauftablettenpresse werden die
Tabletten in den Offnungen oder Bohrungen einer Ma-
trizenscheibe erzeugt, indem Tablettiermaterial, aus
dem die Tablette spater bestehen soll, zwischen einem
Oberstempel und einem Unterstempel zu einem Press-
ling verpresst wird. Das Tablettiermaterial wird in Offnun-
gen und/oder Bohrungen der Matrizenscheibe zu Press-
lingen verpresst, wobei die Matrizenscheibe Teil eines
sich drehenden Rotors sein kann. Es ist im Sinne der
Erfindung bevorzugt, dass der Rotor um eine Rotorachse
rotiert, wobei die Rotorachse vorzugsweise senkrecht zu
einer bevorzugt ebenen Rotoroberflache und/oder Ro-
torunterseite ausgebildet ist. Nach erfolgtem Pressvor-
gang werden die Tabletten und/oder Presslinge durch
Anheben der Unterstempel aus den Offnungen der Ma-
trizenscheibe ausgestofllen, so dass sie auf der Oberfla-
che der Matrizenscheibe zu liegen kommen. Von den
Tabletten und/oder Presslingen, die sich auf der Ober-
seite der Matrizenscheibe befinden, werden die "guten”
Tabletten durch einen schrag stehenden Tablettenab-
streifer auf der Oberseite der Matrizenscheibe nach au-
Ren in einen Einlauf einer Tablettenablaufrutsche gelei-
tet.

[0003] Die Ablaufrutsche ist ein zentraler Bestandteil
einer Tablettiermaschine, insbesondere einer Rundlauf-
presse, da Uber sie die mit der Maschine hergestellten
Tabletten und/oder Presslinge von der Oberflache der
Matrizenscheibe Uber den Tablettenabstreifer aus dem
Pressraum der Rundlaufpresse herausgeleitet werden.
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In der einfachsten Form besteht die Rutsche aus einem
einfachen u-férmigen Kanal, der stationar mit einer Hal-
tevorrichtung auf dem Maschinensockel, an einem Eck-
holm oder auf einer Tragerplatte der Tablettiermaschine
montiert ist und unter einem Winkel von der Oberseite
der Matrizenscheibe schrag nach unten aus der Tablet-
tiermaschine herausragt. Die aus dem Stand der Technik
bekannten Ablaufrutschen verlaufen dabei Ublicherwei-
se durch eine Maschinenverkleidung oder ein Fenster
im Gehause der Tablettiermaschine, so dass die Tablet-
ten und/oder Presslinge den Pressraum der Tablettier-
maschine verlassen konnen, um weiter verarbeitet zu
werden.

[0004] Die Laufflachen der Ablaufrutschen, auf der die
Tabletten die Tablettiermaschine verlassen, sollten eben
und sehr glatt sein, damit die Tabletten mdglichst sto-
rungsfrei und ungebremst die Ablaufrutsche verlassen
kénnen. Friher wurden die Rutschen aus verchromtem
Stahlblech gefertigt. Blechrutschen werden Ublicherwei-
se aus diinnem Material mit einer Wandstarke von 1 - 2
mm hergestellt. Die Blechzuschnitte werden tblicherwei-
se abgekantet, gelocht und verschweif’t. Da sich durch
die Warmbehandlung das Material verzieht, werden die
fertig geschweilRten Ablaufrutschen gerichtet und an-
schliefend geschliffen oder poliert. Bei schonender Be-
handlung haben die Edelstahlrutschen eine lange Le-
bensdauer und eine bleibende Oberflachenqualitat auch
bei einem taglichen 3-Schicht-Einsatz. Meistens werden
die Rutschen jedoch durch ruppiges Handling bescha-
digt, deformiert und verbogen, so dass sie im Einsatz in
der Tablettiermaschine Probleme bereiten. Dies ist dar-
auf zurtickzufiihren, dass diese Art der Ablaufrutschen
nicht stabil genug fir den taglichen Dauereinsatz ist.
[0005] Aus diesem Grunde haben sich in den letzten
Jahren Ganzteil-Ablaufrutschen, die aus einem Block
Kunststoff oder Aluminium gefrast werden, durchgesetzt.
Diese Rutschen, die aus einem Vollmaterial hergestellt
werden, sind in der Herstellung aufwandiger und teurer
als Blechrutschen, daflir aber viel stabiler und sie berei-
ten keinerlei Probleme in der Produktion.

[0006] Mit Tablettiermaschinen werden in groRRer
Stlickzahl eine Vielzahl von Tabletten- und Presslings-
Formaten hergestellt. Es gibt kleine und grof3e, sowie
leichte und schwere Tabletten, wobeialle diese Tabletten
die Tablettiermaschine Uber die Tablettenablaufrutsche
verlassen. Es istdemnach ein Anliegen der vorliegenden
Erfindung, eine Tablettenablaufrutsche bereitzustellen,
mit der Tabletten mit verschiedenen Geometrien, Gro-
Ren und Gewichten stérungsfrei und ohne ein uner-
wiinschtes Verklemmen oder Verkanten aus dem Press-
raum der Tablettiermaschine abgefiihrt werden kénnen.
[0007] Damitdie Tabletten moglichst stérungsfrei und
schwerkraftbedingt die Rutsche verlassen kdnnen, muss
die Ablaufrutsche eine steile Neigung von der Matrizen-
scheibe nach auflen aufweisen. Die Steilheit der Ablauf-
rutsche erschwert allerdings einen hindernisfreien An-
schluss der Ablaufrutsche an die Matrizenscheibe der
Tablettenpresse, da die Oberflache der Matrizenscheibe
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horizontal und eben ausgebildet ist. Ein weiteres Anlie-
gen der vorliegenden Erfindung ist es demnach, den
Ubergangsbereich zwischen Matrizenscheibe und Ab-
laufrutsche maglichst hindernisarm und wenig stérungs-
anfallig zu gestalten.

[0008] Konventionelle Ablaufrutschen kénnen bis zu
vier Kanale zur Aufnahme verschiedener Tabletten um-
fassen. Eine herkémmliche Rutsche kann beispielsweise
einen Gutkanal umfassen, in den die als "gut" befunde-
nen Tabletten geleitet werden. Ein weiterer Kanal kann
als "Musterkanal" bezeichnet werden. Er kann fir Stich-
proben verwendet werden, die aus dem Tablettenstrom
im Gutkanalenthommen werden oder flir Probetabletten,
die am Anfang eines Produktionszyklus oder beim An-
laufen der Tablettiermaschine hergestellt werden. Ein
dritter Kanal kann beispielsweise fiir Ausschuss-Tablet-
ten aus dem Gutkanal verwendet werden. Ein weiterer
Kanal kann dafiir eingerichtet sein, als "schlecht" befun-
dene Tabletten aufzunehmen. Dieser Kanal wird vor-
zugsweise auch als "Schlechtkanal" bezeichnet, wobei
das Aussortieren der Schlechttabletten beispielsweise
mit einer Einzelsortiervorrichtung erfolgen kann. Das
Aussortieren umfasst insbesondere eine Trennung der
"guten" von den "schlechten" Tabletten.

[0009] Die einzelnen Kanéle liegen in der Regel in ei-
ner Ebene nebeneinander in der Ablaufrutsche vor, so
dass die herkdbmmlichen Rutschen dadurch sehr breit
und auch schwer werden kdnnen. Die Abmessungen der
Rutsche und auch das Teilegewicht erh6hen sich ferner,
wenn mit der Tablettiermaschine auch grofRe Tabletten
mit einem Durchmesser von beispielsweise 25 mm und
einer Dicke von 5 mm hergestellt werden sollen. Fir die-
se grofRen Tabletten muss die Kanalbreite so ausgelegt
werden, dass zwei Tabletten nebeneinander zusammen
mit einer senkrecht stehenden Tablette zwischen den
beiden flach liegenden Tabletten gentigend Platz haben
und nicht zwischen den Ublicherweise senkrecht verlau-
fenden Kanalwanden verklemmen. Ein Tablettenstau bei
diesen grolen Tabletten ist besonders kritisch, da durch
das hohe Tablettengewicht von mehreren Gramm pro
Tablette und aufgrund des groRen Volumens der Tablet-
ten der Kanal besonders schnell verstopft und die Tab-
letten, der Tablettenbruch und der Staub unerwiinsch-
terweise im gesamten Pressraum verteilt werden kon-
nen. Dies kann zum Maschinenstillstand und einer erfor-
derlichen Generalreinigung filhren. Wenn zwei Tabletten
nebeneinander liegen und sich zwischen ihnen eine
senkrecht stehende Tablette befindet, ergibt sich bei den
oben genannten Beispielsdimensionen eine erforderli-
che Breite von 55 mm fiir einen Kanal der Ablaufrutsche.
Da Ublicherweise zusatzlich etwas Spiel- und Freiraum
zu den Seitenwanden des Kanals eingeplant wird, kdn-
nen herkdmmliche Rutschenkandle eine lichte innere
Weite von beispielsweise 60 mm aufweisen. Bei einer
Vierkanal-Rutsche fiir groRe Brausetabletten wiirde sich
so eine lichte Gesamtbreite von 240 mm ergeben, so
dass die Rutsche zuziiglich der Trennstege zwischen
den Kanélen eine totale Breite von 255 mm hat. Solche
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Rutschen sind allerdings sehr unhandlich und aufgrund
ihrer Herstellung aus einem Vollmaterial sehr schwer.
Dartber hinaus stellt es eine grof3e technische Heraus-
forderung dar, eine solch breite Ablaufrutsche hindernis-
und stérungsfrei an die Matrizenscheibe anzuschlieRen,
um die Tabletten ohne Riickstaubildung aus dem Press-
raum der Tablettiermaschine herauszuleiten.

[0010] Eine besondere Herausforderung besteht tech-
nisch betrachtet darin, dass sich die Matrizenscheibe in
einer horizontalen Ebene befindet und die Tablettena-
blaufrutsche unter einem relativ steilen Winkel auf die
AuBenseite der Matrizenscheibe trifft. Bei mittiger Plat-
zierung der Rutsche zur Matrizenscheibe kann man die
mittigen Kanale noch gut an das horizontale Niveau der
Matrizenscheibe anpassen. Allerdings stellt die Anpas-
sung der dufReren Kanale eine Herausforderung dar, die
weit von einer virtuellen Mittellinie oder Zentralachse der
Rutsche und der Matrizenscheibe entfernt sind. Diese
Herausforderung wird bei herkémmlichen Ablaufrut-
schen dadurch geldst, dass im Bereich der duReren Rut-
schenkanale horizontale Passbleche verwendet werden,
die den Ubergang von der Rutsche zur Matrizenplatte
ermdglichen sollen. Nachteilig an dieser Behelfsldsung
istallerdings, dass sich zur Rutschenneigung horizontale
Flachen ergeben, auf denen die Tabletten haufig liegen
bleiben, da sich die Passbleche in der gleichen Ebene
wie die Matrizenscheibe befinden.

[0011] Es ist aus der US 3,097,161 A eine Kapselfill-
maschine bekannt, bei der eine Ablaufrutsche fir die be-
fullten Kapseln eine Druckluftvorrichtung umfasst, wel-
che nicht vollstéandig beflillte Kapseln aufgrund ihres ge-
ringeren Gewichts auf eine Uber der Ablaufrutsche an-
geordnete Ebene blast. Der dort dargestellte Sortierme-
chanismus erméglicht jedoch keine Sortierung von Kap-
seln in verschiedene Teilmengen aufgrund anderer Ei-
genschaften als deren Gewicht. Aber auch zur Unter-
scheidung von Kapseln mit geringen
Gewichtsunterschieden ist dieser Mechanismus nicht
geeignet, da nur Objekte mit einer ausreichend groRRen
Oberflache und gleichzeitig groflen Gewichtsunterschie-
den durch solch einen Druckluftmechanismus sortiert
werden kénnen. AuRerdem muss der beschriebene Me-
chanismus zur Sortierung gegen die Schwerkraft arbei-
ten und bendétigt immer die Bereitstellung ausreichender
Energie, um eine Kapsel entgegen dieser auf eine ho-
here Ebene zu heben.

[0012] Ein weiterer Nachteil von bekannten Tablette-
nablaufrutschen sind die verwendeten Sortierweichen,
mit denen Tabletten von einem Kanal in einen anderen
Kanal geschleust werden kdnnen. Bei einigen Vorrich-
tungen aus dem Stand der Technik befinden sich die
Sortierweichen als Klappen in der Laufflache der Kanéle,
wobei sich diese Klappen entweder nach oben oder nach
unten 6ffnen kdnnen, wodurch beispielsweise fehlerhaf-
te Tabletten aussortiert werden. Hier ist der Nachteil da-
rin zu sehen, dass sich beim Schliel3en der Klappe nach
dem Sortiervorgang "gute" Tabletten zwischen der Klap-
pe und dem Kanalboden verklemmen kénnen, was hau-
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fig zu einem unerwiinschten Rickstau fihrt.

[0013] Im Stand der Technik sind ferner drehbare Me-
tallfahnen als Sortierweichen bekannt, die senkrecht zur
Laufflache der Rutschen angeordnet sind. Beispielswei-
se beschreibt die US 8,078,329 B2 eine Tablettierma-
schine mit solchen Metallfahnen und ein Verfahren ge-
mafR dem Oberbegriff des Anspruchs 11.

[0014] Dieseeinfachen Fahnenoderauch u-Profile lie-
genim Ruhezustand in einer Ausbuchtung an einer Flan-
ke oder Seite im Gutkanal vor. Die Konstruktion der Wei-
chen und die Ausfiihrung der Schaltfahnen beziehungs-
weise u-Profile muss sowohl leicht fiir die benétigte hohe
Drehgeschwindigkeit sein, aber auf der anderen Seite
auch stabil genug, damit nicht nach jedem Waschvor-
gang der Rutschen die Schaltfahnen gerichtet und zu-
rechtgebogen werden missen. Sind die Schaltfahnen
oder die Drehachse verbogen, dann schleift die Unter-
seite der Schaltfahne auf der Laufflache des Kanals und
die Schaltfahne blockiert vor dem Erreichen der Endlage.
Ist durch die Deformation der Schaltfahne ein zu groRer
Abstand zwischen der Unterkante der Schaltfahne und
der Laufflache des Kanals entstanden, dann konnen sich
Tabletten in dem Spalt verklemmen, was die Funktion
der Weiche nachteilig beeinflussen kann. Auch in diesem
Fall kommt es haufig zu einem Rickstau der Tabletten,
der bis zum Rotor zurlickreichen kann und somit den
Betrieb der Tablettiermaschine unmdglich macht. Oft-
mals werden diese Schaltfahnen mit Drehmagneten be-
trieben. Diese haben den Nachteil, dass sie nur in einer
Richtung aktiv mit Strom betrieben werden und die Riick-
stellung durch Federkraft erfolgt. Insbesondere bei den
drehbaren Schaltfahnen mit diesen nicht optimalen
Drehantrieben passierte es oft, dass sich Tabletten zwi-
schen die Unterkante der Schaltfahne und dem Boden-
blech der Rutsche verklemmt haben. Dann klemmte und
blockierte die Schaltfahne in beliebiger Position und die
Tabletten konnten unkontrolliert in den einen oder ande-
ren - falschen - Kanal gelangen.

[0015] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Ablaufrutsche fur eine Tablettiermaschine
und ein Verfahren zum Sortieren von Presslingen nach
deren Herstellung in einer Tablettiermaschine bereitzu-
stellen, die nicht die Mangel und Nachteile der aus dem
Stand der Technik bekannten Vorrichtungen aufweisen.
Insbesondere soll die bereitzustellende Ablaufrutsche so
an die Matrizenscheibe der Tablettiermaschine ange-
schlossen werden kdénnen, dass der Ubergang von der
Matrizenscheibe in die Ablaufrutsche mdglichst sto-
rungsfrei und ohne einen Riickstau der Tabletten zu ver-
ursachen vonstattengehen kann. Dies soll insbesondere
flr Tabletten mit verschiedenen Geometrien, Grof3en
und Gewichten ermdglicht werden. Darlber hinaus sol-
leninder Ablaufrutsche Sortiervorrichtungen angeordnet
sein, die ein unkompliziertes Uberwechseln der Tablet-
ten von einem in einen anderen Kanal innerhalb der Ab-
laufrutsche ermdglichen. Dartiber hinaus soll die bereit-
zustellende Ablaufrutsche gut zu handhaben sein und
ein moglichst geringes Gewicht aufweisen. Mit dem be-
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reitzustellenden Verfahren soll eine effiziente und riick-
staufreie Sortierung von Presslingen und deren Vertei-
lung aufverschiedene Kanale der Ablaufrutsche gewahr-
leistet werden.

Beschreibung der Erfindung:

[0016] Geldst wird die Aufgabe durch die Merkmale
der unabhangigen Anspriche. Vorteilhafte Ausgestal-
tungen der Erfindung sind in den abhangigen Anspri-
chen beschrieben. ErfindungsgemaR ist eine Ablaufrut-
sche flr eine Tablettiermaschine vorgesehen, die einen
ersten Kanal und einen oder mehrere weitere Kanale zur
Aufnahme von Presslingen umfasst. Die Ablaufrutsche
istdadurch gekennzeichnet, dass die Ablaufrutsche eine
erste und eine zweite Ebene umfasst, wobei die beiden
Ebenen libereinander angeordnet vorliegen und die ers-
te Ebene den ersten Kanal umfasst, sowie Eingange fir
die weiteren Kanéale, wobei die Ablaufrutsche eine oder
mehrere Sortiervorrichtungen umfasst, die dazu einge-
richtet sind, zumindest einige dieser Eingange freizuge-
ben oder zu blockieren, wodurch die Presslinge in Teil-
mengen von Presslingen unterteilt werden. Dabei ist be-
sonders bevorzugt, dass mindestens eine der Teilmen-
genvon Presslingen iber mindestens einen der weiteren
Kanéle in die zweite Ebene gelangt.

[0017] Die vorgeschlagene Ablaufrutsche kann auf-
grund ihrer Ausbildung in zwei Ebenen besonders
schmal hergestellt, unkompliziert und unaufwandig an
einer Tablettiermaschine befestigt werden, um die
Presslinge aus dem Pressraum der Tablettiermaschine
herauszuleiten und entsprechenden Auslaufen zuzufiih-
ren. Es hat sich gezeigt, dass der Ubergang zwischen
der Matrizenscheibe der Tablettiermaschine und der vor-
geschlagenen Ablaufrutsche aufgrund der schmalen
Ausflihrung der Ablaufrutsche besonders "glatt" und oh-
ne Hindernisse fiir die Presslinge gestaltet werden kann,
wodurch die Bildung von Fehleitungen und Riickstaus in
den Pressraum hinein effizient vermieden wird. Bei einer
Fehlleitung bleibtim Sinne der Erfindung eine fehlerhafte
Tablette auf den vorzugsweise horizontalen Passble-
chen liegen. Nach einiger Zeit kann sie durch die Vibra-
tionen von dem Blech rutschen und dadurch unkontrol-
liert in den Gutkanal gelangen, so dass sie unerwiinsch-
terweise mit den als "gut" befundenen Tabletten die
Rundlaufpresse verlasst.

[0018] Dadurch, dass die Sortierkanale der vorge-
schlagenen Ablaufrutsche in zwei Ebenen angeordnet
sind, kdnnen die einzelnen Kanéle breiter ausgebildet
sein als bei herkommlichen Ablaufrutschen, bei denen
die Kanale in einer Ebene angeordnet vorliegen. Da-
durch wird gewahrleistet, dass mit der vorgeschlagenen
Ablaufrutsche Presslinge mit verschiedenen Geometri-
en, GréRen und Gewichten besonders stérungsfrei und
sicher durch die Kanéle der Ablaufrutsche flieRen kon-
nen, insbesondere ohne zu verkanten oder sich einzu-
klemmen. Dadurch werden unerwiinschte Riickstaus
vermieden und ein Zerbrechen der Presslinge, wenn im
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Verkantungsfall grof3e Krafte auf den Pressling wirken,
verhindert. Es istim Sinne der Erfindung bevorzugt, dass
die Begriffe "Tabletten" und "Presslinge" synonym ver-
wendet werden.

[0019] Vorteilhafterweise kdnnen nebeneinander an-
geordnete Kanale der oberen Ebene sehr breit sein, da
weitere Kanale in der zweiten Ebene angeordnet werden
kénnen. So kénnen z. B. zwei obere Kanale jeweils eine
lichte Breite von 60 mm haben, sodass vorteilhafterweise
auch zwei groRere Tabletten, wie z. B. Brausetabletten,
mit einem Durchmesser von 25 mm nebeneinander und
mit einer Tablette senkrecht dazwischen die Rutsche
passieren kdnnen, ohne zu verklemmen. Ein Rutschen-
schacht in der unteren Ebene, z. B. unter dem zweiten
Rutschenkanal, ist dann vorzugsweise fiir den Abtrans-
port der aussortierten Einzeltabletten und der aussortier-
ten Mittelwert-Tabletten bestimmt.

[0020] So ermoglicht die doppelstdckige-Tablettena-
blaufrutsche auf eine Breite von z. B. NUR max. 120 mm
insgesamt beispielsweise 4 unterschiedliche Kanale, die
alle fir die Handhabung von unterschiedlichen Tablet-
ten,insbesondere von besonders grof3en Brausetablet-
ten geeignet sind. Weiterhin erfolgt die notwendige Wei-
chenumstellung zur Leitung der Tablettenstrome bevor-
zugt mittels vertikal beweglicher Tandem-Schwerter
(Stege), zwischen denen sich keine Tablette oder Tab-
lettenbruch mehr verklemmen kann.

[0021] Eine maximale Schachtbreite bei Tablettenrut-
schen ist insbesondere durch den Ublichen Einsatz von
Wechselrotoren notwendig geworden. Da bei allen mo-
dernen Rundlaufpressen der Rotor - und damit auch das
Werkzeugformat - bevorzugt gewechselt werden kann,
kénnen miteiner Maschine vorteilhafterweise sehr kleine
Tablette aber auch sehr groRe Tabletten, wie z.B. Brau-
setabletten, gefertigt werden. Da man nun nicht furr jedes
Tablettenformat eine eigene Tablettenablaufrutsche ver-
wenden will, sollte mit der Rutsche problemlos jedes Ta-
blettenformat transportiert werden kénnen. Mit einer
"Standardrutsche" kdnnen bevorzugt Tabletten bis 25
mm Durchmesser gepresst werden. Dabei sollten die
Rutschen schon aus Stabilitdtsgriinden bevorzugt nicht
breiter als 120 mm sein. Somit ist der verfligbare Raum
fur die Rutsche in der Breite beschrankt. Vorteilhafter-
weise ist durch die Vorrichtung eine 4-fach Tablettena-
blauf-Rutsche mit einer Breite von insbesondere 120 mm
und mit einer Schachtbreite von jeweils 60 mm moglich,
wobei die 4-Schachte bevorzugt auf zwei Ebenen verteilt
sind und die Fihrung der Tablettenstrome bevorzugt er-
folgt mittels zwei vertikal arbeitender Tandem-Schwerter
(Stege), die nicht mehr verklemmen kdnnen.

[0022] Vorteilhafterweise kdnnen die Stege zum Aus-
sortieren von fehlerhaften Mittelwert-Tabletten die Kana-
len Nr. 3+4, vorzugsweise in einer unteren Ebene und
zum Aussortieren von Mustertabletten in einen Kanal Nr.
2 verwendet werden. Schlechte Einzelwert-Tabletten
werden dabeibevorzugt iiber die Einzelsortierung mittels
Druckluft in den Kanal Nr. 4 geleitet. Fir die Linearan-
triebe der Tandem- Schwerter wird vorzugsweise ein ent-
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sprechender Raum unterhalb des Kanals Nr.1 benétigt.
An dem auReren Ende dieses unteren Kanals befindet
sich vorteilhafterweise ein Anschluss fiir eine Staubab-
saugung fir die beiden oberen Kanéle Nr.1+2.

[0023] Anwendungstests haben gezeigt, dass die vor-
geschlagenen Ablaufrutschen leichter vom Gewicht her
sind als konventionelle Ablaufrutschen, mit denim Stand
der Technik beschriebenen Breiten und Blech- oder Ma-
terialdicken. Aufgrund derkompakten, schmalen Ausfiih-
rung, die durch die vorgeschlagene Ablaufrutsche ge-
wahrleistet wird, ist die Ablaufrutsche fiir einen Operator
oder Bediener der Tablettiermaschine gut zu handhaben
und besonders bedienungsfreundlich. Einen besonde-
ren Verdienst der Erfindung stellt es dar, dass durch die
vorgeschlagene Anordnung der Elemente der Ablaufrut-
sche die erste Ebene der Ablaufrutsche ohne elektrische
Komponenten bereitgestellt werden kann, so dass diese
obere Eben der Ablaufrutsche tUiberraschenderweise ge-
waschen werden kann und dem Kunden in einer wasch-
baren Ausfiihrung zur Verfiigung gestellt werden kann,
was im taglichen Betrieb der Ablaufrutsche zu Einspa-
rungen im Bereich von Personal und Kosten fiihren kann.
Uberraschenderweise kann auch die zweite, untere Ebe-
ne der Ablaufrutsche gewaschen werden, wenn zuvor
elektrische Komponenten, die mit der zweiten Ebene der
Ablaufrutsche assoziiert sind, entfernt wurden, wie zum
Beispiel Stausensoren oder die beiden Linearantriebe,
die die Sortiervorrichtungen beziehungsweise ihre Ele-
mente antreiben. Es ist im Sinne der Erfindung insbe-
sondere bevorzugt, dass eine Feuchtreinigung in einer
Waschmaschine fir Komponenten einer Tablettierma-
schine maoglich ist.

[0024] Weitere Vorteile der Erfindung bestehen darin,
dass die vorgeschlagene Ablaufrutsche eine besonders
stabile und verwindungssteife Form aufweist, so dass
die Ablaufrutsche den hohen mechanischen Belastun-
gen im Langzeit-Einsatz standhalt. Indem die Ablaufrut-
sche aus Edelstahl, Kunststoff und/oder Aluminium ge-
fertigt sein kann, kann die vorgeschlagene Ablaufrutsche
von der FDA USA zugelassen werden. Es ist im Sinne
der Erfindung insbesondere bevorzugt, dass Aluminium
durch ein Nickel-Coating veredelt wird und/oder dass Ei-
sen- oder Stahlmaterialien durch Vernickeln und/oder
Verchromen gegen Korrosion geschutzt werden. Es ist
im Sinne der Erfindung insbesondere bevorzugt, dass
die Ablaufrutsche Edelstahl 316L umfasst, da die Ver-
wendung dieses Edelstahls gewahrleistet, dass sich
auch bei hoéchster oder langerer Belastung die Schutz-
schichten aus Nickel und/oder Chrom nicht abnutzen
oder abldsen. Durch die verwendeten Materialien und
die Ausgestaltung der Ablaufrutsche kénnen dauerhaft
besonders glatte Laufflachen fir die Tabletten bereitge-
stellt werden, wodurch ein Verklemmen, Verkannten
oder die Bildung von Riickstaus wirksam vermieden wer-
den kann. Es war vollkommen Uberraschend, dass eine
Ablaufrutsche bereitgestellt werden kann, bei der eine
Montage und Demontage ohne Werkzeug erfolgen kann.
Dies kann beispielsweise dadurch erreicht werden, dass
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die vorgeschlagene Ablaufrutsche mit Schnellverschlis-
sen auf einem Rutschentrager befestigt vorliegt. Weiter
kann im Zusammenhang mit der Verwendung der vor-
geschlagenen Ablaufrutsche eine Stauliberwachung im
Gutkanal erfolgen, wodurch ein Riickstau in den Press-
raum der Tablettiermaschine besonders wirksam ver-
mieden werden kann.

[0025] Es istim Sinne der Erfindung, dass die vorge-
schlagene Ablaufrutsche mehrere Sortierkandle um-
fasst, in die die Presslinge nach ihrer Herstellung im
Pressraum der Tablettiermaschine in Abhangigkeit von
ihren Eigenschaften sortiert werden kénnen. Insbeson-
dere umfasst die Ablaufrutsche einen ersten Kanal und
einen oder mehrere weitere Kanale. Vorzugsweise wer-
dendie Presslinge oder die Tabletten, die durch Anheben
der Unterstempel aus Offnungen in der Matrizenscheibe
ausgestolRen werden und auf der Matrizenscheibe zu lie-
gen kommen, durch einen TablettenAbstreifer, der sich
beispielsweise mit einem geringen Abstand oberhalb der
Matrizenscheibe befindet, in den Ubergangsbereich von
Tablettiermaschine und Ablaufrutsche, insbesondere
Matrizenscheibe und Ablaufrutsche, befordert. In diesem
Ubergangsbereich erfolgt ein erster Sortiervorgang, bei
dem der Strom von Presslingen beziehungsweise die
Gesamtheit der hergestellten Presslinge in zwei Teil-
mengen von Presslingen aufgeteilt wird. Im Sinne der
Erfindung werden mit dem Begriff "Teilmenge der Press-
linge" solche Presslinge zusammengefasst, die sich
nach Abschluss eines Sortiervorgangs im selben Sortier-
kanal der Ablaufrutsche befinden. Die vorgeschlagene
Ablaufrutsche weist in dem Ubergangsbereich zwei Ein-
gange fir die Presslinge auf, wobei ein erster Eingang
in einen ersten Kanal der Ablaufrutsche einmiindet und
dieser erste Kanal vorzugsweise eine erste Teilmenge
von Presslingen aufnimmt.

[0026] Der erste Kanal der Ablaufrutsche ist vorzugs-
weise als durchgehender Kanal ausgebildet, an dessen
Ende ein Auslauf fiir eine erste Teilmenge von Presslin-
gen angeordnet vorliegt. Der erste Kanal ist Bestandteil
der ersten Ebene der Ablaufrutsche, die im Sinne der
Erfindung bevorzugt auch als obere Ebene der Ablauf-
rutsche bezeichnet wird. Es ist im Sinne der Erfindung
bevorzugt, dass insbesondere die erste oder obere Ebe-
ne der Ablaufrutsche aufim Wesentlichen derselben Ho-
he angeordnet ist, wie die im Wesentlichen horizontale
Ebene der Matrizenscheibe der Tablettiermaschine, wo-
durch vorteilhafterweise der ungehinderte Ubergang der
Tabletten aus dem Pressraum auf die Ablaufrutsche er-
folgen kann. Es ist im Sinne der Erfindung bevorzugt,
den ersten Kanal als Gutkanal zu bezeichnen. Vorzugs-
weise werden in den Gutkanal die Presslinge einsortiert,
die von den verschiedenen Priifvorrichtungen und Uber-
wachungsmechanismen als "gut" und damit ordnungs-
gemal befunden wurden, so dass sie in den Handel und
zum Verbraucher gelangen kdnnen. Diese als "gut" be-
fundenen Presslinge bilden vorzugsweise die erste Teil-
menge von Presslingen und werden im Sinne der Erfin-
dung bevorzugt als "GutTabletten" bezeichnet. Der Gut-
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kanal ist als durchgehender Kanal ausgebildet, so dass
die fiir "gut" befundenen Tabletten vom Ubergangsbe-
reich zwischen Tablettiermaschine und Ablaufrutsche di-
rekt in den Bereich eines Auslaufs des Gutkanals gelan-
gen kénnen, der sich vorzugsweise am Ende des Gut-
kanals auf der der Tablettiermaschine gegeniberliegen-
den Seite der Ablaufrutsche befindet. Diese Seite der
Ablaufrutsche, an der sich bevorzugt die Auslaufe der
Sortierkanale befinden, wird im Sinne der Erfindung be-
vorzugt als Auslauf der Ablaufrutsche bezeichnet, wah-
rend die Seite der Ablaufrutsche, die den Ubergangsbe-
reich zur Tablettiermaschine bildet, vorzugsweise als
oberer Einlauf der Ablaufrutsche bezeichnet wird. Es ist
im Sinne der Erfindung bevorzugt, dass der Gutkanal
von Seitenwanden begrenzt wird, wobei der Gutkanal
vorzugsweise an einer Seite von einer AulRenwand der
Ablaufrutsche begrenzt wird und an seiner anderen Seite
von einer im Wesentlichen mittig in der Ablaufrutsche
angeordneten Mittelwand der Ablaufrutsche. Diese Mit-
telwand weist vorzugsweise zwei Offnungen auf, die be-
vorzugt als Eingange zum dritten und vierten Kanal der
Ablaufrutsche dienen und die mit den Stegen der ersten
und der zweiten Sortiervorrichtung freigegeben oder blo-
ckiert werden kdnnen.

[0027] Dievorgeschlagene Ablaufrutsche weistindem
Ubergangsbereich einen zweiten Eingang auf, der vor-
zugsweise in einen zweiten Kanal der Ablaufrutsche ein-
mindet. Dieser zweite Kanal ist vorzugsweise dafir ein-
gerichtet, eine zweite Teilmenge von Presslingen aufzu-
nehmen. Bei diesen Tabletten der zweiten Teilmenge
handelt es sich vorzugsweise um solche Tabletten, die
am Tablettenabstreifer mit Druckluft aussortiert und als
fehlerhaft befunden wurden. Diese Tabletten, die bevor-
zugt die zweite Teilmenge von Presslingen bilden, wer-
den vorzugsweise auch als "Schlechttabletten" bezeich-
net. Der Schlechtkanal umfasst einen kurzen Kanalab-
schnitt, der vorzugsweise an drei Seiten von einer festen
Seitenwand umgeben ist. Dabei wird eine Seitenwand
vorzugsweise von der Mittelwand der Ablaufrutsche und
die gegeniberliegende Seite von einer AuRenwand der
Ablaufrutsche gebildet. Die Mittelwand und die AuRen-
wand liegen vorzugsweise mit einer Verbindungswand
verbunden vor, wobei diese Verbindungswand den hin-
teren Abschluss des Schlechtkanals bildet und den
Schlechtkanal nach hinten begrenzt, so dass keine
Presslinge der zweiten Teilmenge in einen anderen Ka-
nal der oberen Ebene der Ablaufrutsche gelangen kon-
nen.lm Boden des Schlechtkanals ist vorzugsweise eine
Offnung angeordnet, durch die die Presslinge der zwei-
ten Teilmenge in die zweite Ebene der Ablaufrutsche,
die bevorzugt auch als untere Ebene bezeichnet wird,
fallen kdnnen. Es ist im Sinne der Erfindung bevorzugt,
dass die zweite Ebene einen flinften Kanal umfasst, der
vorzugsweise auch als Sammelkanal bezeichnet wird.
In dem Sammelkanal werden vorzugsweise diejenigen
Presslinge gesammelt, die in den zweiten oder dritten
Kanal der Ablaufrutsche geleitet wurden, d.h. vorzugs-
weise die zweite und dritte Teilmenge der Presslinge bil-
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den. Bei diesen Tabletten handelt es sich bevorzugt um
die Schlechttabletten, die mit Druckluft im Bereich des
Tablettenabstreifers aussortiert wurden, weil sie fehler-
haft sind, oder um die Ausschusstabletten aus dem Gut-
kanal, die mit der ersten Sortiervorrichtung in den Aus-
schusskanal, d.h. den dritten Kanal der Ablaufrutsche
geleitet wurden. Es istim Sinne der Erfindung bevorzugt,
dass der fiinfte Kanal dazu eingerichtet ist, die Schlecht-
tabletten und Ausschusstabletten einem Auslauf zuzu-
fuhren, der vorzugsweise Bestandteil der zweiten Ebene
der Ablaufrutsche ist. Es ist im Sinne der Erfindung be-
vorzugt, dass der Sammelkanal in der zweiten Ebene
insbesondere unterhalb des zweiten, dritten und vierten
Kanals angeordnet vorliegt und somit vorzugsweise im
Wesentlichen eine Halfte der unteren Ebene fiillt, wah-
rend die andere Seitenhalfte der unteren Ebene vorzugs-
weise die Linearantriebe der Sortiervorrichtungen um-
fasst, die vorzugsweise an einem Boden der zweiten
Ebene der Ablaufrutsche befestigt vorliegen. Es ist im
Sinne der Erfindung bevorzugt, dass der Schlechtkanal
in seinem Boden eine Offnung aufweist, so dass die
Presslinge, die in den zweiten Kanal gelangen, durch
diese Offnung in den Sammelkanal der zweiten Ebene
der Ablaufrutsche fallen.

[0028] Es istim Sinne der Erfindung bevorzugt, dass
die obere Ebene der Ablaufrutsche von einer Mittelwand
in zwei im Wesentlichen ahnlich breite Seitenhalften ge-
teilt wird. Wahrend die eine Seite, beispielsweise in der
Draufsicht aus Richtung der Tablettiermaschine die linke
Seite, von dem vorzugsweise durchgehenden ersten Ka-
nal, der bevorzugt den Gutkanal fir die als "gut" befun-
denen Tabletten bildet, wird die andere Seitenhélfte, in
der Draufsicht aus Richtung der Tablettiermaschine bei-
spielsweise die rechte Seite, bevorzugtvom zweiten, drit-
ten und vierten Kanal gebildet, mit anderen Worten vom
Schlechtkanal, vom Ausschusskanal und vom Muster-
kanal der Ablaufrutsche. Die Mittelwand, die bevorzugt
diese Trennung markiert, weist vorzugsweise zwei Off-
nungen auf, durch die die Presslinge aus dem Gutkanal,
d.h. aus der ersten Teilmenge der Presslinge, in den drit-
ten oder vierten Kanal der Ablaufrutsche gelangen kon-
nen.

[0029] Der dritte Kanal wird bevorzugt auch als Aus-
schusskanal bezeichnet. Er nimmt bevorzugt die Tablet-
ten aus dem Gutkanal auf, die aufRerhalb einer zuvor
definierten Gewichtstoleranz liegen. Solche Tabletten
kdnnen beispielsweise beim Start und beim Anlaufen der
Tablettiermaschine oder beim Beenden oder Unterbre-
chen eines Produktionsvorgangs erzeugt werden. Aber
auch wahrend der Produktion, wenn zum Beispiel eine
Stérung bei der Pressmaterialzufuhr eintritt oder es zu
einer Briickenbildung in der Materialzufuhr und dadurch
zu einer Reduzierung des Materialflusses in das Fillge-
rat kommt oder das Pressmaterial dem Ende zugeht,
kann der Presskraftmittelwert erheblich vom Sollwert ab-
weichen, wodurch eine Aussortierung dieser Tabletten
in den Ausschusskanal notwendig ist. Es istim Sinne der
Erfindung bevorzugt, dass der Ausschusskanal in sei-
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nem Boden eine Offnung aufweist, so dass die Presslin-
ge, die in diesen dritten Kanal gelangen, durch diese Off-
nung in den Sammelkanal der zweiten Ebene der Ab-
laufrutsche fallen und dem Auslauf in der zweiten Ebene
furaussortierte Tabletten zugefiihrt werden. Es istim Sin-
ne der Erfindung bevorzugt, den Eingang des dritten Ka-
nals als erste Offnung in der Mittelwand der Ablaufrut-
sche zu bezeichnen.

[0030] Der vierte Kanal der Ablaufrutsche wird bevor-
zugt auch als Musterkanal bezeichnet. Er kann vorzugs-
weise fur Stichproben verwendet werden, die aus dem
Tablettenstrom im Gutkanal entnommen werden oder fiir
Probetabletten, die am Anfang eines Produktionszyklus
oder beim Anlaufen der Tablettiermaschine hergestellt
werden. Die Tabletten, die in den vierten Kanal der Ab-
laufrutsche gelangen, werden bevorzugt auch als Mus-
tertabletten bezeichnet; sie bilden vorzugsweise die vier-
te Teilemenge von Presslingen. Es ist im Sinne der Er-
findung bevorzugt, dass der Musterkanal in seinem Bo-
den keine Offnung aufweist, wobei die vierte Teilmenge
von Presslingen in einen Auslauf fir die vierte Teilmenge
von Presslingen gelangt, wobei dieser Auslauf Bestand-
teilderersten Ebeneist. Vorzugsweise werden Tabletten
der vierten Teilmenge von Presslingen auch als Muster-
tabletten bezeichnet. Es ist im Sinne der Erfindung be-
vorzugt, dass die zweite Sortiervorrichtung dazu verwen-
det werden kann, um Tablettenmuster aus dem Gutkanal
auszuschleusen. Vorzugsweise verlassen die Muster-
tabletten den Gutkanal durch die Offnung in der Mittel-
wand der Ablaufrutsche und gelangen dadurch in den
Musterkanal, an dessen Ende ein Auslauf flr Mustertab-
letten angeordnet ist. Dieser Auslauf fur Mustertabletten
ist vorzugsweise am hinteren, vorzugsweise linken Ende
der ersten Ebene der Ablaufrutsche angeordnet. Die
Mustertabletten kénnen dort in Tuten oder kleinen Be-
héaltern aufgefangen werden. Es ist im Sinne der Erfin-
dung bevorzugt, den Eingang des vierten Kanals als
zweite Offnung in der Mittelwand der Ablaufrutsche zu
bezeichnen.

[0031] Es istim Sinne der Erfindung bevorzugt, dass
die zwei Offnungen in der Mittelwand der Ablaufrutsche,
die vorzugsweise die Eingange fiir den dritten und den
vierten Sortierkanal bilden, mit Sortiervorrichtungen ge-
offnet und geschlossen werden kdénnen. Es ist im Sinne
der Erfindung insbesondere bevorzugt, dass die Press-
linge mit der ersten Sortiervorrichtung aus dem ersten
Kanal in einen dritten Kanal geleitet werden und dass die
Presslinge mit der zweiten Sortiervorrichtung aus dem
ersten Kanal in einen vierten Kanal geleitet werden. Mit
anderen Worten ist die erste Sortiervorrichtung dazu ein-
gerichtet, Presslinge aus dem Gutkanal in den Aus-
schusskanal zu leiten, wahrend die zweite Sortiervorrich-
tung dazu eingerichtet ist, Presslinge aus dem Gutkanal
in den Musterkanal zu leiten. Insofern fungieren die Sor-
tiervorrichtungen vorzugsweise als Weichen, die dazu
eingerichtet sind, einen Strom von Presslingen zu kana-
lisieren in dem Sinne, dass beispielsweise entweder ein
Durchgang durch den durchgehenden Gutkanal in der
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ersten Ebene der Ablaufrutsche gewahrt wird oder dass
ein Pressling oder eine Gruppe von Presslingen in eine
Offnung in der Mittelwand der Ablaufrutsche geleitet wird,
wodurch der Pressling oder die Gruppe von Presslingen
aus dem einen durchgehenden Gutkanal aussortiert
wird.

[0032] Vorzugsweise wird mitder Erfindung eine kom-
pakte, schmale zweibahnige Tablettenauslaufrutsche
bereitgestellt, welche die Funktion einer breiten vierbah-
nigen Tablettenablaufrutsche erfiillt, indem die Ablauf-
rutsche eine obere und eine untere Ebene aufweist, wo-
beisich in der oberen Ebene die Kanale fiir Gut-, Muster-,
Ausschuss- und Schlechttabletten befinden und wobei
sich in der unteren Ebene der Sammelkanal fiir die Ta-
bletten aus dem Ausschusskanal und dem Schlechtka-
nal befindet, sowie der mechanische Antrieb fiir linear
bewegliche Sortier- und Trennstege, die wiederum mit
einem Linearantriebe pro Stegpaar und Sortiervorrich-
tung verbunden sind. Durch die besonders kompakte,
schmale Ausgestaltung der Tablettenrutsche wird es ins-
besondere ermoglicht, dass verschiedene Tablettenfor-
mate, -geometrien, -grof3en und -gewichte insbesondere
durch die Schwerkraft stérungsfrei die Rutsche verlas-
sen kénnen.

[0033] Es istim Sinne der Erfindung bevorzugt, dass
die erste Sortiervorrichtung insbesondere durch die
schrage Positionierung im Gutkanal die Ausschusstab-
letten in den Ausschusskanal leitet und dass die zweite
Sortiervorrichtung insbesondere durch die schrage Po-
sitionierung im Gutkanal die Mustertabletten aus dem
Gutkanal in den Musterkanal leitet. Es ist im Sinne der
Erfindung bevorzugt, dass die erste Ebene Eingange fiir
einen zweiten Kanal, dritten Kanal und vierten Kanal um-
fasst, die zur Aufnahme einer zweiten, dritten und vierten
Teilmenge von Presslingen eingerichtet sind, wobei Ab-
schnitte des zweiten und dritten Kanals Offnungen in ei-
nem Boden der ersten Ebene umfassen, durch die die
zweite und dritte Teilmenge von Presslingenin die zweite
Ebene gelangen kann. Es istim Sinne der Erfindung bei-
spielsweise bevorzugt, dass der Ausschusskanal in der
oberen Ebene keinen Boden hat, so dass die Tabletten,
die in diesen dritten Kanal geleitet werden, nach unten
in die untere Ebene in den Sammelkanal fallen, der im
Sinne der Erfindung bevorzugt einen fiinften Kanal dar-
stellt. Es istim Sinne der Erfindung insbesondere bevor-
zugt, dass die einzeln im Bereich des Tablettenabstrei-
fers durch Druckluft aussortierten schlechten Tabletten
in den Schlechtkanal in der oberen Ebene geleitet wer-
den und dass diese Schlechttabletten durch eine Offnung
im Kanalboden in den darunter befindlichen Sammel-
oder Abfallkanal fallen, wobei der Schlechtkanal den
zweiten Kanal im Sinne der Erfindung darstellt und der
Sammelkanal den fiinften Kanal im Sinne der Erfindung
darstellt. Es ist im Sinne der Erfindung bevorzugt, dass
die zweite Ebene einen Auslauf fir die zweite und dritte
Teilmenge von Presslingen aufweist, wobei dieser Aus-
lauf Bestandteil der zweiten Ebene ist und das hintere
Ende und den Auslauf des Sammelkanals darstellt.
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[0034] Esistfernerbevorzugt, dass die zweite und drit-
te Teilmenge von Presslingen durch die Offnungen im
Boden der ersten Ebene in die zweite Ebene gelangt. Mit
anderen Worten ist es bevorzugt, dass die direkt vom
Abstreifer mit Druckluft aussortierten Presslinge und Ta-
bletten, die Ausschuss aus dem Gutkanal darstellen,
durch die Offnungen im Boden der ersten Ebene in die
zweite Ebene gelangen. Vorzugsweise gelangt die vierte
Teilmenge von Presslingen in einen Auslauf fir die vierte
Teilmenge von Presslingen, wobei dieser Auslauf Be-
standteil der ersten Ebene ist. Hierbei handelt es sich
bevorzugt um Mustertabletten, die iber einen eigenen
Auslaufaus der Ablaufrutsche herausgeholt werden kén-
nen.

[0035] Es istim Sinne der Erfindung bevorzugt, dass
die Sortiervorrichtungen einen ersten Steg und einen
zweiten Steg umfassen, wobei die Stege uber einen Li-
nearantrieb dergestalt miteinander verbunden sind, dass
eine Aufwartsbewegung des ersten Steges eine Ab-
wartsbewegung des zweiten Steges bewirkt und umge-
kehrt. Die Verwendung von stabilen Stegen ist gegeni-
ber den aus dem Stand der Technik bekannten diinnen
Blechen besonders vorteilhaft, weil die stabilen Stege
sich nicht verbiegen kdnnen. Vorzugsweise umfasst eine
Sortiervorrichtung jeweils einen vorzugsweise schrag
platzierten Sortiersteg, der Uber einen Linearantrieb im
Wesentlichen senkrechtvon einer Bodenposition im Gut-
kanal auf eine obere Sortierposition angehoben werden
kann. Vorzugsweise werden der erste Steg und der zwei-
te Steg einer Sortiervorrichtung als "Stegpaar" bezeich-
net. Der erste Steg kann vorzugsweise als Sortiersteg
bezeichnetwerden, der vorzugsweise schrag verlaufend
im Gutkanal vorliegt. Der zweite Steg kann vorzugsweise
als Trennsteg bezeichnet werden. Die beiden Trennste-
ge der Sortiervorrichtungen liegen bevorzugt in den Ein-
gangen des dritten Kanals und des vierten Kanals der
Ablaufrutsche angeordnet vor, wobei der Trennsteg der
ersten Sortiervorrichtung im Eingang des Ausschusska-
nals angeordnet ist und der Trennsteg der zweiten Sor-
tiervorrichtung im Eingang des Musterkanals angeordnet
vorliegt. Die Trennstege der beiden Sortiervorrichtungen
verlaufen vorzugsweise im Wesentlichen parallel zu ei-
ner Bewegung des Presslingstroms im ersten Kanal in
der ersten Ebene der Ablaufrutsche. Die beiden Sortier-
stege der beiden Sortiervorrichtungen verlaufen bei-
spielsweise schrag innerhalb des Gutkanals.

[0036] Jeder Steg kann in einer Bodenposition oder
Ruheposition im Boden der ersten Ebene der Ablaufrut-
sche oder in einer Sortierposition vorliegen. Wenn ein
Steg in einer Sortierposition vorliegt, ist er vorzugsweise
dazu eingerichtet, den Eingang oder den Kanal, in dem
er vorliegt, zu blockieren, wahrend er den Eingang oder
den Kanal, in dem er vorliegt, in der Bodenposition frei-
gibt. Diese Bewegung der beiden miteinander verbun-
denen Stege einer Sortiervorrichtung wird im Sinne der
Erfindung bevorzugt als "wechselseitiges Blockieren und
Freigeben" der Kanaleingéange bezeichnet. Mit anderen
Worten verhindert ein Steg, der sich in einer Sortierpo-
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sition befindet, den Durchgang fir die Presslinge durch
den Eingang oder den Kanal, in dem der entsprechende
Steg vorliegt, wahrend der Steg den Durchgang der
Presslinge durch den Eingang oder den Kanal, in dem
er vorliegt, freigibt, wenn der entsprechende Steg in der
Bodenposition vorliegt. Die Bodenposition ist vorzugs-
weise dadurch gekennzeichnet, dass der Steg in einer
Bodenplatte der oberen Ebene der Ablaufrutsche ver-
senkt vorliegt und vorzugsweise bindig mit ihr ab-
schlief3t, so dass die hergestellten Presslinge Gber den
in der Bodenplatte versenkt vorliegenden Steg hinlber-
flieBen kénnen. Die Sortierposition oder Arbeitsposition
eines Stegs kann vorzugsweise auch als ausgefahrene
Position des Stegs bezeichnet werden.

[0037] Mit anderen Worten ist es im Sinne der Erfin-
dung bevorzugt, dass die Kanéle der Ablaufrutsche, in
die die Presslinge nach ihrer Herstellung sortiert werden,
auf zwei Ebenen angeordnet sind, wobei das Sortieren
der Presslinge mit Tandem-Sortiervorrichtungen erfolgt.
Eine Sortiervorrichtung umfasst bevorzugt zwei Stege,
die als Sortiersteg und als Trennsteg bezeichnetwerden.
Vorzugsweise umfasst der Sortiersteg einen Linearan-
trieb, der bevorzugt tiber einen Kipphebel mitdem Trenn-
steg verbunden ist. Sofern sich der Sortiersteg aus der
Ruheposition nach oben in die Sortierposition bewegt,
senkt sich automatisch der Trennsteg durch Federwir-
kung nach unten ab und gibt die Offnung des Sortierka-
nals frei.

[0038] Ein besonderes Verdienst der vorgeschlage-
nen Ablaufrutsche besteht darin, dass sich durch die im
Wesentlichen senkrechte Auf- und Abbewegung der Ste-
ge keine Tabletten oder Bruchstiicke von Tabletten zwi-
schenden Stegen und dem Rutschenboden verklemmen
kénnen, wodurch die Sortiervorrichtungen unerwiinsch-
terweise aulRer Funktion gesetzt werden konnten. In der
Ruheposition befinden sich die Sortierstege blindig im
Rutschenboden, mit dem die Stege vorteilhafterweise
blindig abschlieen, so dass der Tablettenstrom nicht
behindert wird. In der Arbeitsposition befinden sich die
Trennstege in der ausgefahrenen Stellung und verhin-
dern zuverlassig, dass "gute" Tabletten in die falschen
Kanale gelangen.

[0039] Es istim Sinne der Erfindung bevorzugt, dass
parallel zu einer Aufwartsbewegung eines Sortiersteges
der Trennsteg der entsprechenden Sortiervorrichtung,
der vorzugsweise den Eingang zum dahinter befindli-
chen Kanal verschlie3t, synchron nach unten bewegt
wird, und so den entsprechenden Kanal fir die auszu-
sortierenden Tabletten freigibt. Vorzugsweise sind die
Sortiervorrichtungen der vorgeschlagenen Ablaufrut-
sche im Wesentlichen identisch ausgebildet. Es ist be-
vorzugt, dass der Sortiersteg einer Sortiervorrichtung
Uber einen Linearantrieb angehoben und abgesenkt wird
und dass der Trennsteg der Sortiervorrichtung beispiels-
weise mittels eines Kipphebels mechanisch an den Hub
des Sortierstegs gekoppelt ist, wobei die beiden Stege
der Sortiervorrichtung dadurch vorteilhafterweise eine
gegenlaufige Bewegung ausiiben. Es ist im Sinne der
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Erfindung bevorzugt, dass die Linearantriebe der Sor-
tiervorrichtungen in einem Boden oder einer Bodenplatte
der zweiten Ebene der Ablaufrutsche befestigt vorliegen.
Vorzugsweise kénnen die Linearantriebe sowohl elek-
trisch, pneumatisch, motorisch und/oder hydraulisch be-
trieben werden.

[0040] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Er-
findung umfassen die Sortiervorrichtungen jeweils einen
ersten Steg und einen zweiten Steg, wobei die Stege
Uber einen Linearantrieb dergestalt miteinander verbun-
den sind, dass eine Aufwartsbewegung des ersten Ste-
ges eine Abwartsbewegung des zweiten Steges bewirkt
und umgekehrt. Die Verbindung zwischen den zwei Ste-
gen umfasst insbesondere einen Kipphebel bzw. eine
Art Wippe, welcher bevorzugt drehbar gelagert ist und
beidseitig der Lagerung Kipphebelarme bzw. Wippenar-
me umfasst, wobei vorzugsweise jeweils ein erster Arm
mit dem ersten Steg und der zweite Arm mitdem zweiten
Steg zusammenwirkt. Dies kann bspw. dadurch realisiert
werden, dass die Arme und Stege entsprechend zuein-
ander angeordnet sind und/oder die Stege entsprechend
ausgeformt sind, so dass sie nur mit jeweils einem der
beiden Arme zusammenwirken, z. B. durch angepasste
Aussparungen. Dabei ist der Antrieb umfassend den He-
bel insbesondere unterhalb der Stege angeordnet und
wirkt mitderen Unterseiten zusammen. Die Arme kdnnen
dabei vorzugsweise entlang einer Linie zueinander an-
geordnet sein oder einen Winkel zueinander aufweisen.
In einer ersten Position des Hebels befinden sich dann
bevorzugt der erste Arm des Hebels in einer gesenkten
Position und der zweite Armin einer gehobenen Position.
Durch das Zusammenwirken und die geometrische An-
ordnungund/oder Ausformung des Hebels und der Stege
befinden sich dann insbesondere der erste Steg in einer
gesenkten Position und der zweite Steg in einer geho-
benen Position. In einer zweiten Position des Hebels, in
der sich der erste Arm in einer gehobenen Position und
der zweite Arm in einer gesenkten Position befinden, ist
es vorzugsweise umgekehrt. Die Stege sind dabei vor-
zugsweise durch Federelemente mit einer Federkraft be-
aufschlagt, so dass derjenige Steg, dessen Arm sich in
einer gesenkten Position befindet, nach unten gedriickt
wird. Bevorzugt wird demnach der Steg, dessen Kipphe-
belarm sich in einer abgesenkten Position befindet,
ebenfalls in einer abgesenkten Position sein, wobei der
andere Steg entgegen der Federkraft durch die ausge-
Uibte Kraft des gehobenen Kipphebelarms nach oben ge-
driickt wird. Um einen der beiden gekoppelten Stege in
eine obere Position bzw. eine Aufwartsbewegung zu
bringen, muss daher die von dem jeweiligen Arm des
Kipphebels ausgetbte Kraft grofler sein als die Feder-
kraft, die auf diesen Steg ausgeUlbtwird. Der andere Steg
wird dabei durch vor allem durch die Federkraft nach
unten gedrickt. Bevorzugt wird die ausgetibte Kraft zum
Anheben des einen der beiden Stege durch einen Motor,
vorzugsweise elektrisch, aber auch pneumatisch, moto-
risch und/oder hydraulisch erzeugt. Insbesondere kann
auch ein elektrischer Linearmotor und/oder Linearaktor
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umfasst sein. Es kann aber auch bevorzugt sein, dass
an der Drehlagerung des Kipphebels durch eine Verbin-
dung einer Drehachse des Kipphebels mit einer rotieren-
den Welle eines Elektromotors eine Kippbewegung aus-
geldst werden kann, indem der Motor eine Teilumdre-
hung in die eine oder andere Richtung ausfihrt.

[0041] Es kann ebenso bevorzugt sein, dass nur ein
Steg mit einer Federkraft beaufschlagt ist, so dass be-
vorzugt nur dieser aktiv durch einen Antrieb angehoben
werden muss, wahrend der andere durch die Federkraft
dieses Stegs Uber die Kopplung angehoben werden
kann, wenn beispielsweise der Antrieb des mit Federkraft
beaufschlagten Steges nicht erfolgt.

[0042] Es istim Sinne der Erfindung bevorzugt, dass
die Ablaufrutsche Sensoren umfasst, die dazu eingerich-
tet sind, die Bewegung der Stege der Sortiervorrichtun-
gen hinsichtlich eines Erreichens ihrer Endlagen zu kon-
trollieren. Diese Sensoren sind vorzugsweise im Bereich
der Linearantriebe angebracht. Vorzugsweise sind die
Linearantriebe somit mit einer Endlageniberwachung
ausgestattet.

[0043] In einem weiteren Aspekt betrifft die Erfindung
ein Verfahren zum Sortieren von Presslingen nach deren
Herstellung in einer Tablettiermaschine, wobei die
Presslinge durch eine oder mehrere Sortiervorrichtun-
gen in einer Ablaufrutsche der Tablettiermaschine in un-
terschiedliche Kanale der Ablaufrutsche geleitet werden,
wobei die Sortiervorrichtungen jeweils einen ersten Steg
und einen zweiten Steg umfassen, die Uber einen Line-
arantrieb dergestalt miteinander verbunden sind, dass
eine Aufwartsbewegung des ersten Steges eine Ab-
wartsbewegung des zweiten Steges bewirkt und umge-
kehrt. Fir das Verfahren gelten die hinsichtlich der Ab-
laufrutsche erlauterten Definitionen, technischen Wir-
kungen und Vorteile analog.

[0044] Es istim Sinne der Erfindung bevorzugt, dass
die Ablaufrutsche eine erste und eine zweite Ebene um-
fasst, wobei die Presslinge auf Hohe der ersten Ebene
in die Ablaufrutsche gelangen und durch die eine oder
mehrere Sortiervorrichtungen zu Auslaufen der Ablauf-
rutsche geleitet werden, wobei mindestens ein Auslauf
Bestandteil der ersten Ebene und mindestens ein weite-
rer Auslauf Bestandteil der zweiten Ebene ist. Die erste
Ebene kann beispielsweise zwei Ausldufe umfassen,
wobei ein rechter Auslauf den Auslauf des Gut- oder ers-
ten Kanals darstellt, wahrend ein weiterer linker Auslauf
der oberen Ebene den Auslauf des Muster- oder vierten
Kanals darstellt. Der Auslauf der unteren Ebene der Aus-
laufrutsche kann beispielsweise der Auslauf des Sam-
mel- oder flinften Kanals sein, wobei in dem Sammelka-
nal die Tabletten aus dem zweiten und dritten Kanal ge-
sammelt werden, d.h. die Tabletten aus dem Schlecht-
und dem Ausschusskanal.

[0045] In einem weiteren Aspekt betrifft die Erfindung
ein Verfahren zum Sortieren von Presslingen nach deren
Herstellung in einer Tablettiermaschine, wobei die
Presslinge bevorzugt durch eine oder mehrere Sortier-
vorrichtungen in einer Ablaufrutsche der Tablettierma-
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schine in unterschiedliche Kanale der Ablaufrutsche ge-
leitet werden, wobei die Ablaufrutsche eine erste Ebene
und eine zweite Ebene umfasst, welche lbereinander
angeordnet vorliegen, wobei die Presslinge auf Hohe der
ersten Ebene in die Ablaufrutsche gelangen und durch
eine oder mehrere Sortiervorrichtungen zu Auslaufen der
Ablaufrutsche geleitet werden, wobei mindestens ein
Auslauf Bestandteil der ersten Ebene und mindestens
ein weiterer Auslauf Bestandteil der zweiten Ebene ist.

[0046] Firdas Verfahren gelten die hinsichtlich der Ab-
laufrutsche erlauterten Definitionen, technischen Wir-
kungen und Vorteile analog.

[0047] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Er-
findung werden die Presslinge bevorzugt durch die eine
oder mehrere Sortiervorrichtungen in einer Ablaufrut-
sche der Tablettiermaschine in unterschiedliche Kanale
der Ablaufrutsche geleitet, wobei die Sortiervorrichtun-
gen jeweils einen ersten Steg und einen zweiten Steg
umfassen, die Uber einen Linearantrieb dergestalt mit-
einander verbunden sind, dass eine Aufwartsbewegung
des ersten Steges eine Abwartsbewegung des zweiten
Steges bewirkt und umgekehrt.

[0048] Es ist im Sinne der Erfindung bevorzugt, dass
die Ablaufrutsche zwei Sortiervorrichtungen und finf Ka-
nale umfasst, wobei die Presslinge mit der ersten Sor-
tiervorrichtung aus einem ersten Kanal in einen dritten
Kanal geleitet werden und die Presslinge mit der zweiten
Sortiervorrichtung aus einem ersten Kanal in einen vier-
ten Kanal geleitet werden. Vorzugsweise werden die
Presslinge, die am Abstreifer auf der Matrizenscheibe
der Tablettiermaschine mittels Druckluft aussortiert wer-
den, in den zweiten Kanal geleitet. Es ist ferner bevor-
zugt, dass die Presslinge, die in den zweiten oder dritten
Kanal geleitet werden, in einem fiinften Kanal, dem Sam-
melkanal, gesammelt werden, wobei der fiinfte Kanal Be-
standteil der zweiten Ebene der Ablaufrutsche ist.

Ausflihrungsbeispiel:

[0049] Im Folgenden wird ein Ausflhrungsbeispiel der
Erfindung beschrieben, wobei die Begriffe "rechts" und
"links" so verwendet werden, wie sie sich in einer Drauf-
sicht auf die Ablaufrutsche aus Richtung der Tablettier-
maschine ergeben. In der ersten Ebene der Ablaufrut-
sche befindet sich auf der rechten Seite der sogenannte
Gutkanal. Von diesem Kanal gibt es eine erste Abzwei-
gung zur linken Seite der Rutsche fiir alle aussortierten
Tabletten, die einen Mittelwert Gber- oder unterschritten
haben, wodurch die betroffenen Tabletten als Ausschuss
betrachtet werden. Der Mittelwert bezieht sich vorzugs-
weise auf die gemessenen Presskraftsignale, wobei der
Mittelwert vorteilhafterweise "gleitend" berechnet wer-
den kann. Dieser Ausschusskanal endet an der linken
Rutschenwand, hat aber eine Offnung im Boden als
Durchlass in die untere zweite Ebene. Die zweite Ab-
zweigung zur linken Seite der Tablettenablaufrutsche
folgt der ersten Abzweigung und ist fir die Ausschleu-
sung von Mustertabletten aus der Gut-Produktion be-
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stimmt. Die Mustertabletten verlassen die Rutsche im
Wesentlichen in der gleichen Hohe wie die Guttabletten
in der ersten Ebene. Im Einlaufbereich der Rutsche auf
der linken Seite befindet sich ein weiterer Kanal, der fir
die am Tablettenabstreifer mit Druckluft aussortierten
fehlerhaften Einzeltabletten bestimmt ist. Dieser kurze
Kanal wird als Schlechtkanal bezeichnet und wird durch
eine schrag verlaufende Verbindungswand zwischen
Mittel- und AuRenwand der Ablaufrutsche nach hinten
begrenzt, so dass die am Abstreifer einzeln aussortierten
Tabletten nicht an das Ende der Rutsche gelangen kon-
nen. Da auch im Schlechtkanal der Boden fehlt, fallen
die aussortierten Tabletten in den darunter liegenden
Ausschusskanal, der die linke Seite der unteren Ebene
bildet.

[0050] Dartiber hinaus umfasst die Ablaufrutsche ge-
maf dem hier beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel zwei
Sortiervorrichtungen, die sich von den herkdmmlichen
Weichen und Sortiervorrichtungen grundlegend unter-
scheiden. Die erste Sortiervorrichtung kann bevorzugt
auch als Mittelwertweiche bezeichnet werden. Sie hat
die Aufgabe, die Tabletten, die aulRerhalb einer Gewicht-
stoleranz liegen, zuverlassig von den "guten" Tabletten
zu trennen und auszusortieren. Diese Situation ergibt
sich haufig beim Start der Rundlaufpresse und beim
Stopp der Maschine. Aber auch wahrend der Produktion
kann der Presskraftmittelwert erheblich vom Sollwert ab-
weichen, wodurch eine Aussortierung dieser Tabletten
notwendig ist.

[0051] Wenndie Tablettiermaschine nicht miteiner Ta-
bletteneinzelsortierung ausgerustet ist, wird bei einer
Einzelwertliberschreitung diese Mittelwertweiche akti-
viert. Die erste Sortiervorrichtung ist vorzugsweise in der
Lage, fehlerhafte Tabletten aus dem Tablettenstrom zu
entfernen, sowie circa 2-3 Tabletten vor und circa 2-3
Tabletten nach der fehlerhaften Tablette vorzugsweise
mit der schlechten Tablette auszusortieren, wodurch die
Gefahr, dass eine fehlerhafte Tablette in den Gutkanal
gelangt, besonders sicher minimiert wird.

[0052] Die Sortiervorrichtungen unterscheiden sich
grundlegend von herkdmmlich bekannten Sortiervorrich-
tungen. Es werden nicht mehr die sich um eine Achse
drehenden Fahnen oder Kafige eingesetzt, sondern
massive Stege, die sich im Wesentlichen senkrecht
durch Schlitze im Boden der Ablaufrutsche auf und ab
bewegen. Die Sortiervorrichtungen umfassen jeweils
zwei Stege, die sich wie ein Tandem oder eine Wippe
gegenseitig auf und ab bewegen. In einer Mittelwand der
Tablettenablaufrutsche befinden sich zwei Offnungen,
die als Eingange fiir den dritten und den vierten Kanal
dienen. Die erste Offnung lasst die aussortierten Aus-
schuss- oder Mittelwert-Tabletten passieren, die zweite
Offnung die Mustertabletten. Wiirde man diese beiden
Offnungen bei der normalen Tablettenproduktion nicht
verschlieen, dann wiirden bei der Produktion und bei
Betatigung der Sortierstege im Gutkanal unter Umstan-
den gute Tabletten in den Schlechtkanal und schlechte
Tabletten in den Musterkanal gelangen kénnen. Um dies
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zu vermeiden, umfassen die Sortiervorrichtungen neben
den Sortierstegen sogenannte Trennstege, die zum Ver-
schlieRen der ersten und der zweiten Offnung in der Mit-
telwand der Ablaufrutsche eingerichtet sind. Mit anderen
Worten: die beiden Offnungen in der Mittelwand der Rut-
sche kénnen durch jeweils einen beweglichen Trennsteg
verschlossen werden.

[0053] Wird nun beim Start der Rundlaufpresse die
erste Sortiervorrichtung aktiviert, wird durch den Linea-
rantrieb der Sortiersteg der ersten Sortiervorrichtung an-
gehoben, um die Tabletten in den Ausschusskanal zu
leiten. Gleichzeitig wird der korrespondierende Trenn-
steg bedingt durch eine mechanische Kopplung mitdem
Sortiersteg nach unten abgezogen, wodurch die Offnung
fur die auszusortierenden Tabletten frei wird. Die ausge-
schleusten Tabletten fallen dann durch die Bodenoff-
nung nach unten in den Sammelkanal, der sich in der
zweiten Ebene unterhalb der linken Rutschenseite be-
findet. Die Sortiervorrichtung fir die Mustertabletten, d.
h. die zweite Sortiervorrichtung ist bevorzugt im Wesent-
lichen baugleich zu der ersten Sortiervorrichtung. Die Li-
nearantriebe der Sortiervorrichtungen sind am Boden
der zweiten Ebene der Tablettenrutsche befestigt. Sie
wirken bevorzugt auf Tragerplatten der Sortierstege. Die
Linearantriebe wirken bevorzugt aktiv in beide Richtun-
gen und sie sind vorzugsweise mit Endlagensensoren
ausgestattet, sodass das Erreichen der beiden Endlagen
des Sortiersteges und indirekt des Trennsteges zuver-
lassig kontrollier werden kann. Das Hoch- und Herunter-
fahren der Stege ist ein sehr schneller Vorgang, damit
ein optimales Sortierergebnis erzielt werden kann.
[0054] Es istim Sinne der Erfindung bevorzugt, dass
die Weichen beziehungsweise die Sortiervorrichtungen
in der Trennwand durch einen Kipphebel angehoben
werden, wenn die entsprechende Sortierweiche sich un-
ten, vorzugsweise in der Ebene 2, in der Ruhestellung
befindet. Wird beispielsweise die Sortierweiche im Gut-
kanal durch den Hubantrieb angehoben, werden die je-
weils anderen Weichen durch Federn nach unten ge-
driickt, da der Kipphebel die Weiche frei gibt. Die Federn
sind beispielsweise in Figur 4 dargestellt. Es istim Sinne
der Erfindung bevorzugt, den Hubantrieb auch als Line-
arantrieb oder als Antrieb fiir die Sortierstege zu bezeich-
nen.

[0055] Es istim Sinne der Erfindung bevorzugt, dass
die vorgeschlagene Ablaufrutsche auch in Zusammen-
hang mit solchen Tablettiermaschinen eingesetzt wer-
den kann, die eine pneumatische Einzelsortierung von
schlechten Tabletten aufweisen. Die Aussortierung von
als "schlecht" erkannter Tabletten erfolgt tblicherweise
mit Druckluft. Die entsprechende Sortierdiise befindet
sich vorzugsweise in einer Spitze des Tablettenabstrei-
fers, da sich insbesondere dort die Tabletten einzeln auf
der Matrizenplatte befinden. Wird beim Pressvorgang ei-
ne Tablette als fehlerhaft erkannt, wird ein Druckluftstof3
ausgeldst, wenn die Tablette die Sortierdiise im Tablet-
tenabstreifer erreicht, der die Tablette radial nach auf3en
bewegt, so dass sie in der Offnung des Schlechtkanals



21 EP 3 802 093 B1 22

der Tablettenablaufrutsche landet. Da dieses Kanalseg-
mentvorzugsweise keinen Boden beziehungsweise eine
Offnung im Boden aufweist, fallt die aussortierte Tablette
nach unten in die zweite Ebene in den Sammelkanal.
[0056] Die Erfindung wird durch die nachfolgende Fi-
gur naher beschrieben; es zeigt:

Figur 1  Seitenansicht einer bevorzugten Ausflh-
rungsform der Tablettenablaufrutsche

Figur2  Detailansicht einer bevorzugten Ausflh-
rungsform der Tablettenablaufrutsche

Figur 3  Schnitt durch eine bevorzugte Ausfiihrungs-
form der Tablettenablaufrutsche

Figur4 Darstellung der gekoppelten Verstellung
zweier Stege einer Sortiervorrichtung

[0057] Figur1 zeigt eine Seitenansicht einer bevorzug-

ten Ausfihrungsform der Tablettenablaufrutsche (1).
Insbesondere zeigt Figur 1 einen Schnitt durch die vor-
geschlagene Ablaufrutsche (1). Die Linearantriebe (17)
fur die Sortiervorrichtungen (7, 14), die vorzugsweise
auch als Weichen bezeichnet werden kénnen, sind am
Boden der unteren Ebene (3) der Ablaufrutsche (1) be-
festigt. Dargestelltistferner der Auslauf (19) fir den Sam-
melkanal (15), in dem sich die Tabletten aus dem
Schlechtkanal (6) und dem Ausschusskanal (5) sam-
meln, nachdem sie durch Offnungen im Boden derersten
Ebene (2) gefallen und somit in den Sammelkanal (15)
der zweiten Ebene (3) gelangt sind. Der Auslauf (18) fir
die Mustertabletten wird in Figur 1 durch den Auslauf (20)
fur die Guttabletten verdeckt, ist aber dahinter angeord-
net.

[0058] Figur 2 zeigt eine Detailansicht einer bevorzug-
ten Ausfihrungsform der Tablettenablaufrutsche (1).
Insbesondere zeigt Figur 2 eine Draufsicht auf die obere
Ebene (2) der vorgeschlagenen Tablettenablaufrutsche
(1). Bei der vorgeschlagenen Ablaufrutsche (1) sind je-
weils maximal zwei Kanale (4, 5, 6, 13) nebeneinander
angeordnet, obwohl die Ablaufrutsche (1) vorzugsweise
insgesamt vier Kanale (4, 5, 6, 13) zum Sortieren von
Presslingen umfasst. Diese vorteilhafte Anordnung der
Kanale (4, 5, 6, 13) wird vorzugsweise dadurch ermdg-
licht, dass die Ablaufrutsche (1) zwei Ebenen (2, 3) um-
fasst, die Ubereinander angeordnet sind. Dadurch wird
es vorteilhafterweise moglich, dass die Ablaufrutsche (1)
die Funktion einer Ublicherweise doppelt so breiten 4-
bahnigen Rutsche erfiillt. Dariiber erméglicht die auf zwei
Ebenen (2, 3) angelegte Ablaufrutsche (1) eine véllig an-
dere Aufteilung der einzelnen Kanale (4, 5, 6, 13), als
dies bei konventionellen Ablaufrutschen aus dem Stand
der Technik bekannt ist. Die Draufsicht zeigt ferner den
Auslauf (20)fur die Guttabletten, der Bestandteil der obe-
ren Ebene (2) der Ablaufrutsche (1) ist.

[0059] Figur 2 zeigt darliber hinaus folgenden Details
der Erfindung: Die "guten" Tabletten werden von dem
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Tablettenabstreifer auf der Matrizenscheibe in den rech-
ten Gutkanal (4) der Tablettenablaufrutsche (1) geleitet.
Der Gutkanal (4) befindet sich in der oberen Ebene (2)
der vorgeschlagenen Ablaufrutsche (1). Beim Start und
Stopp der Tablettiermaschine beziehungsweise bei Ma-
terialzufihrproblemenwerden die Tabletten automatisch
durch den Sortiersteg (10) der ersten Sortiervorrichtung
(7) aussortiert und in den Sammelkanal (15) geleitet, der
sich in der unteren zweiten Ebene (3) der Ablaufrutsche
(1) befindet. Sollten aus der Gutproduktion Mustertablet-
ten bendtigt werden, so werden diese mit dem Sortier-
steg (8) der zweiten Sortiervorrichtung (14) in den Mus-
terkanal (13) geleitet. Fehlerhafte einzelne Tabletten
werden Uber die pneumatische Einzelsortierung in den
linken Einlauf der Tablettenablaufrutsche in der oberen
Ebene (2) der Ablaufrutsche (1) geleitet, an den sich der
Schlechtkanal (6) anschlief3t. Die fehlerhaften Tabletten
fallen durch die Boden6ffnung nach unten in die zweite
Ebene (3) der Ablaufrutsche (1) und landen im Sammel-
kanal (15).

[0060] Die Ablaufrutsche (1) umfasst eine Mittelwand
(12), die die Ablaufrutsche (1) in zwei im Wesentlichen
ahnlich groRe Seitenhalften teilt. Die Mittelwand (12) um-
fasst Offnungen (16, 21), durch die hindurch die Tablet-
ten aus dem Gutkanal (4)in den Ausschusskanal (5) oder
in den Musterkanal (13) gelangen kénnen. Die erste Off-
nung (16) in der Mittelwand (12) stellt den Eingang (16)
fur den Ausschusskanal (5) dar. Dieser Eingang (16)
kann mit dem Trennsteg (11) der ersten Sortiervorrich-
tung (7) blockiert oder verschlossen werden, so dass kei-
ne Tabletten in den Ausschusskanal (5) hineingelangen
kénnen. Die zweite Offnung (21) in der Mittelwand (12)
stellt den Eingang (21) fiir den Musterkanal (13) dar. Die-
ser Eingang (21) kann mit dem Trennsteg (9) der zweiten
Sortiervorrichtung (14) blockiert oder verschlossen wer-
den, so dass keine Tabletten in den Musterkanal (13)
hineingelangen kénnen. Es ist im Sinne der Erfindung
bevorzugt, dass der Sortiersteg (10) und der Trennsteg
(11) die erste Sortiervorrichtung (7) bilden und dass der
Sortiersteg (8) und der Trennsteg (9) die zweite Sortier-
vorrichtung (14) bilden. Es ist im Sinne der Erfindung
bevorzugt, dass die Abschnitte des ersten Kanals (4) und
des vierten Kanals (13) Offnungen fiir Staubabsaugvor-
richtungen umfassen.

[0061] Figur 3 zeigteinen Schnitt durch eine bevorzug-
te Ausfuhrungsform der Tablettenablaufrutsche (1). Ins-
besondere zeigt Figur 3 weitere Details und die Funktion
der Sortiervorrichtungen (7, 14). Auf der rechten Seite
der Figur 3 befindet sich der Sortiersteg (8) der zweiten
Sortiervorrichtung (14) in der Arbeitsposition, die auch
aus ausgefahrene Position des Sortierstegs (8) bezeich-
net wird. Der Trennsteg (9) der zweiten Sortiervorrich-
tung (14) befindet sich in der unteren Position, die vor-
zugsweise auch als Ruhe- oder Bodenposition bezeich-
net wird. Wenn sich der Trennsteg (9) der zweiten Sor-
tiervorrichtung (14) in der Ruheposition befindet, kénnen
die Mustertabletten, die bevorzugt aus dem Gutkanal (4)
beziehungsweise aus der ersten Teilmenge von Press-
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lingen stammen, in den Musterkanal (13) gelangen. Die
Kopplung der beiden Stege (8, 9) der zweiten Sortiervor-
richtung (14) erfolgt bevorzugt durch einen Kipphebel
(22). Dieser Kipphebel (22) ist auf der rechten Seite dreh-
bar mit dem Sortiersteg (8) verbunden und in der Mitte
ortsfest gelagert. Linksseitig wird der Hebel (22) durch
die Ruckstellfedern des Trennstegs (9) der zweiten Sor-
tiervorrichtung (14) beaufschlagt. Wenn der Sortiersteg
(8) durch den Linearantrieb (17) nach oben bewegt wird,
wird der Kipphebel (22) mit geschwenkt und erlaubt da-
durch dem Trennsteg (9) durch die Federkraft eine Ab-
wartsbewegung.

[0062] Wird der Sortiersteg (8) nach unten gezogen,
wird der Trennsteg (9) automatisch mittels des Kipphe-
bels (22) angehoben. Die zugrundeliegende Mechanik
fur die Sortiervorrichtungen (7, 14), die die Kopplung der
Stege (8,9 und 10, 11) ermdglicht, befindet sich vorzugs-
weise in der unteren zweiten Ebene (3) der vorgeschla-
genen Tablettenablaufrutsche (1), und zwar in dem in
Figur 3 dargestellten Beispiel der Erfindung auf der rech-
ten Seite vom Sammelkanal (15). Mittig unter den Tra-
gerplatten der Sortierstege (8, 10) befinden sich die Li-
nearantriebe (17), die mit jeweils einem Schnellver-
schluss an der Bodenplatte der unteren Ebene (3) I6sbar
befestigt sind. Es ist im Sinne der Erfindung bevorzugt,
dass die Sortierstege (8, 10) vorzugsweise auch als erste
Stege bezeichnet werden, wahrend die Trennstege (9,
11) bevorzugt auch als zweite Stege bezeichnet werden.
[0063] Figur 3 zeigt mittig in der Ablaufrutsche (1) eine
Mittelwand (12), die zwei Offnungen (16, 21) aufweist.
Die erste Offnung stellt den Eingang (16) des Ausschuss-
kanals (5) dar, wahrend die zweite Offnung den Eingang
(21) des Musterkanals (13) darstellt. Im vorderen rechten
Bereich der oberen Ebene (2) der Ablaufrutsche (1) be-
findet sich der Schlechtkanal (6), der fiir fehlerhaft be-
fundene Tabletten direkt von der Matrizenscheibe der
Tablettiermaschine aufnimmt, die mit einem Druckluft-
sto} am Tablettenabstreifer von den "guten" Tabletten
getrennt wurden, wobei die "guten" Tabletten die erste
Teilmenge von Presslingen bilden, die in den Gutkanal
(4) gelangen. Die erste Ebene (2) der Ablaufrutsche (1)
befindet sich bevorzugt auf gleicher Héhe wie eine hori-
zontale Ebene der Matrizenscheibe, die der Oberflache
der Matrizenscheibe entspricht.

[0064] Figur 4 zeigt eine Darstellung der gekoppelten
Verstellung zweier Stege (8 und 9 oder 10 und 11) einer
Sortiervorrichtung (7 oder 14) der vorgeschlagenen Ab-
lauf-rutsche (1). Im Vordergrund sind die beiden Trenn-
stege (9, 10) der ersten und der zweiten Sortiervorrich-
tungen (7, 14) zu sehen. Die Trennstege (9, 10) weisen
an ihrer Unterseite eine Aussparung auf, deren Kante
mit jeweils einem Kipphebel (22) zusammenwirkt. Durch
das Zusammenwirken der Kipphebel (22) und der Line-
arantriebe (17) wird erreicht, dass eine Aufwartsbewe-
gung eines Sortierstegs (8, 11) zu einer Aufwartsbewe-
gung des korrespondierenden Trennstegs (9, 10) fuhrt
und umgekehrt. Die Koppelmechanismen, die die gekop-
pelte Bewegung der Stege (8 und 9 beziehungsweise 10
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und 11) der Sortiervorrichtungen (7, 14) ermdglichen,
sind vorzugsweise im Bereich der unteren Ebene (3) der
Ablaufrutsche (1) untergebracht, vorzugsweise unter-
halb des Gutkanals (4), der Bestandteil der ersten Ebene
(2) der Ablaufrutsche (1) ist.

Bezugszeichenliste
[0065]

Tablettenablaufrutsche

obere Ebene der Ablaufrutsche

untere Ebene der Ablaufrutsche

Gutkanal oder erster Kanal

Ausschusskanal oder dritter Kanal

Schlechtkanal oder zweiter Kanal

erste Sortiervorrichtung

Sortiersteg fiir Mustertabletten bzw. Sortiersteg

der zweiten Sortiervorrichtung

9 Trennsteg fir Mustertabletten bzw. Trennsteg der
zweiten Sortiervorrichtung

10  Sortiersteg fiir Ausschusstabletten bzw. Sortier-
steg der ersten Sortiervorrichtung

11 Trennsteg fir Ausschusstabletten bzw. Trennsteg
der ersten Sortiervorrichtung

12 Mittelwand

13  Musterkanal oder vierter Kanal

14  zweite Sortiervorrichtung

15  funfter Kanal oder Sammelkanal

16  Eingang fiir den Ausschusskanal

17  Antrieb fur die Sortierstege, Linearantrieb

18  Auslauf fir Mustertabletten

19  Auslauf Sammelkanal

20  Auslauf Gutkanal

21 Eingang fur den Musterkanal

22  Kipphebel

0O ~NO O WN =

Patentanspriiche

1. Ablaufrutsche (1) fir eine Tablettiermaschine um-
fassend einen ersten Kanal (4) und einen oder meh-
rere weitere Kanale (5, 6, 13) zur Aufnahme von
Presslingen wobei die Ablaufrutsche (1) eine erste
obere Ebene (2) und eine zweite untere Ebene (3)
umfasst, wobei die beiden Ebenen (2, 3) Gbereinan-
der angeordnet vorliegen und die erste obere Ebene
(2) den ersten Kanal (4) umfasst, sowie Eingange
fur die weiteren Kanale (5, 6, 13), wobei die Ablauf-
rutsche (1) eine oder mehrere Sortiervorrichtungen
(7, 14) umfasst, die dazu eingerichtet sind, zumin-
desteinige dieser Eingange freizugeben oder zu blo-
ckieren, wodurch die Presslinge in Teilmengen von
Presslingen unterteilt werden.

2. Ablaufrutsche (1) nach Anspruch 1
dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens eine der Teilmengen von Presslingen
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Uber mindestens einen der weiteren Kanale (5, 6,
13) in die zweite Ebene (3) gelangt.

Ablaufrutsche (1) nach Anspruch 1 oder 2
dadurch gekennzeichnet, dass

die Sortiervorrichtungen (7, 14) jeweils einen ersten
Steg (8, 10) und einen zweiten Steg (9, 11) umfas-
sen, wobei die Stege (8 - 11) Uiber einen Linearan-
trieb (17) dergestalt miteinander verbunden sind,
dass eine Aufwartsbewegung des ersten Steges (8,
10) eine Abwartsbewegung des zweiten Steges (9,
11) bewirkt und umgekehrt.

Ablaufrutsche (1) nach Anspruch 3

dadurch gekennzeichnet, dass

die Stege (8 - 11) der Sortiervorrichtungen (7, 14)
schrag und/oder im Wesentlichen parallel zu einer
Bewegung eines Presslingstroms in dem ersten Ka-
nal (4) in der ersten oberen Ebene (2) der Ablaufrut-
sche (1) verlaufen.

Ablaufrutsche (1) nach Anspruch 3 oder 4
dadurch gekennzeichnet, dass

die Linearantriebe (17) an einem Boden der zweiten
unteren Ebene (3) der Ablaufrutsche (1) befestigt
vorliegen.

Ablaufrutsche (1) nach einem oder mehreren der An-
spriiche 3 bis 5

dadurch gekennzeichnet, dass

die Ablaufrutsche (1) Sensoren umfasst, die dazu
eingerichtet sind, die Bewegung der Stege (8 - 11)
der Sortiervorrichtungen (7, 14) hinsichtlich eines Er-
reichens ihrer Endlagen zu kontrollieren.

Ablaufrutsche (1) nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche

dadurch gekennzeichnet, dass

der erste Kanal (4) als durchgehender Kanal ausge-
bildet ist, an dessen Ende ein Auslauf (20) fir eine
erste Teilmenge von Presslingen angeordnet vor-
liegt.

Ablaufrutsche (1) nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche

dadurch gekennzeichnet, dass

die erste obere Ebene (2) Eingange fir einen zwei-
ten Kanal (6), dritten Kanal (5) und vierten Kanal (13)
umfasst, die zur Aufnahme einer zweiten, dritten und
vierten Teilmenge von Presslingen eingerichtet sind,
wobei Abschnitte der entsprechenden Kanale (5, 6,
13) Offnungen in einem Boden der ersten oberen
Ebene (2) umfassen.

Ablaufrutsche (1) nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche

dadurch gekennzeichnet, dass

die zweite und dritte Teilmenge von Presslingen
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durch die Offnungen im Boden der ersten oberen
Ebene (2) in die zweite untere Ebene (3) gelangt
und/oder die zweite untere Ebene (3) einen Auslauf
(19) fur die zweite und dritte Teilmenge von Press-
lingen umfasst.

Ablaufrutsche (1) nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche

dadurch gekennzeichnet, dass

die vierte Teilmenge von Presslingen in einen Aus-
lauf (18) fiir die vierte Teilmenge von Presslingen
gelangt, wobei dieser Auslauf (18) Bestandteil der
ersten oberen Ebene (2) ist.

Verfahren zum Sortieren von Presslingen nach de-
ren Herstellung in einer Tablettiermaschine, wobei
die Presslinge durch eine oder mehrere Sortiervor-
richtungen (7, 14) in einer Ablaufrutsche (1) der Ta-
blettiermaschine in unterschiedliche Kanale (4, 5, 6,
13) der Ablaufrutsche (1) geleitet werden, dadurch
gekennzeichnet dass, die Sortiervorrichtungen (7,
14) jeweils einen ersten Steg (8, 10) und einen zwei-
ten Steg (9, 11) umfassen, die Uber einen Linearan-
trieb (17) dergestalt miteinander verbunden sind,
dass eine Aufwartsbewegung des ersten Steges (8,
10) eine Abwartsbewegung des zweiten Steges (9,
11) bewirkt und umgekehrt.

Verfahren nach Anspruch 11

dadurch gekennzeichnet, dass

die Ablaufrutsche (1) eine erste obere Ebene (2) und
eine zweite untere Ebene (3) umfasst, wobei die
Presslinge auf Hohe der ersten oberen Ebene (2) in
die Ablaufrutsche (1) gelangen und durch die eine
oder mehrere Sortiervorrichtungen (7, 14) zu Aus-
laufen (18 - 20) der Ablaufrutsche (1) geleitet wer-
den, wobei mindestens ein Auslauf (18 oder 20) Be-
standteil der ersten oberen Ebene (2) und mindes-
tens ein weiterer Auslauf (19) Bestandteil der zwei-
ten unteren Ebene (3) ist.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12

dadurch gekennzeichnet, dass

die Ablaufrutsche (1) zwei Sortiervorrichtungen (7,
14)umfasst, wobei die Presslinge mitder ersten Sor-
tiervorrichtung (7) aus einem ersten Kanal (4) in ei-
nen dritten Kanal (5) geleitet werden und die Press-
linge mit der zweiten Sortiervorrichtung (14) aus ei-
nem ersten Kanal (4) in einen vierten Kanal (13) ge-
leitet werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspru-
che 11 bis 13

dadurch gekennzeichnet, dass

die Presslinge, die an einem Abstreifer auf einer Ma-
trizenscheibe der Tablettiermaschine mittels Druck-
luft aussortiert werden, in den zweiten Kanal (6) ge-
leitet.
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werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 11 bis 14

dadurch gekennzeichnet, dass

die Presslinge, die in den zweiten Kanal (6) oder
dritten Kanal (5) geleitet werden, in einem flinften
Kanal (15) gesammelt werden, wobei der fiinfte Ka-
nal (15) Bestandteil der zweiten unteren Ebene (3)
der Ablaufrutsche (1) ist.

Claims

Outlet sluice (1) for a tabletting machine comprising
a first channel (4) and one or more further channels
(5, 6, 13) for accommodating pressed articles,
wherein the outlet sluice (1) comprises a first upper
level (2) and a second lower level (3), wherein the
two levels (2, 3) are provided arranged one over the
other and the first upper level (2) comprises the first
channel (4), as well as inlets for the further channels
(5, 6, 13), wherein the outlet sluice (1) comprises
one or more sorting devices (7, 14), which are con-
figured to release or block at least some of these
inlets, by which the pressed articles are divided into
subsets of pressed articles.

Outlet sluice (1) according to Claim 1,
characterized in that

at least one of the subsets of pressed articles reach-
es the second level (3) via at least one of the further
channels (5, 6, 13).

Outlet sluice (1) according to Claim 1 or 2,
characterized in that

the sorting devices (7, 14) each comprise a first web
(8, 10) and a second web (9, 11), wherein the webs
(8 - 11) are connected to one another via a linear
drive (17) in such a way that an upward movement
ofthefirstweb (8, 10) causes adownward movement
of the second web (9, 11) and vice versa.

Outlet sluice (1) according to Claim 3,
characterized in that

the webs (8 - 11) of the sorting devices (7, 14) extend
obliquely and/or essentially in parallel to a movement
of a pressed article flow in the first channel (4) in the
first upper level (2) of the outlet sluice (1).

Outlet sluice (1) according to Claim 3 or 4,
characterized in that

the linear drives (17) are provided fastened on a bot-
tom of the second lower level (3) of the outlet sluice

(1)

Outlet sluice (1) according to one or more of Claims
3to 5,
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characterized in that

the outlet sluice (1) comprises sensors, which are
configured to monitor the movement of the webs (8
- 11) of the sorting devices (7, 14) with respect to
reaching their end positions.

Outlet sluice (1) according to one or more of the pre-
ceding claims,

characterized in that

the first channel (4) is formed as a continuous chan-
nel, atthe end of which an outlet (20) for a first subset
of pressed articles is arranged.

Outlet sluice (1) according to one or more of the pre-
ceding claims,

characterized in that

the first upper level (2) comprises inlets for a second
channel (6), third channel (5), and fourth channel
(13), which are configured to accommodate a sec-
ond, third, and fourth subset of pressed articles,
wherein sections of the corresponding channels (5,
6, 13) comprise openings in a bottom of the first up-
per level (2).

Outlet sluice (1) according to one or more of the pre-
ceding claims,

characterized in that

the second and third subset of pressed articles
reaches the second lower level (3) through the open-
ings in the bottom of the first upper level (2) and/or
the second upper level (3) comprises an outlet (19)
for the second and third subset of pressed articles.

Outlet sluice (1) according to one or more of the pre-
ceding claims,

characterized in that

the fourth subset of pressed articles reaches an out-
let (18) for the fourth subset of pressed articles,
wherein this outlet (18) is part of the first upper level

).

Method for sorting pressed articles after manufac-
ture in a tabletting machine, wherein the pressed ar-
ticles are guided by one or more sorting devices (7,
14) in an outlet sluice (1) of the tabletting machine
into different channels (4, 5, 6, 13) of the outlet sluice
(1), characterized in that the sorting devices (7, 14)
each comprise a first web (8, 10) and a second web
(9, 11), which are connected to one another via a
linear drive (17) in such a way that an upward move-
ment of the first web (8, 10) causes a downward
movement of the second web (9, 11) and vice versa.

Method according to Claim 11,

characterized in that

the outlet sluice (1) comprises a first upper level (2)
and a second lower level (3), wherein the pressed
articles at the height of the first upper level (2) reach
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the outlet sluice (1) and are guided by the one or
more sorting devices (7, 14) to outlets (18 - 20) of
the outlet sluice (1), wherein at least one outlet (18
or 20) is part of the first upper level (2) and at least
one further outlet (19) is part of the second lower
level (3) .

Method according to Claim 11 or 12,
characterized in that

the outlet sluice (1) comprises two sorting devices
(7, 14),wherein the pressed articles are guided using
the first sorting device (7) from a first channel (4) into
a third channel (5) and the pressed articles are guid-
ed using the second sorting device (14) from a first
channel (4) into a fourth channel (13).

Method according to one or more of Claims 11 to 13,
characterized in that

the pressed articles, which are sorted out ata stripper
on a die plate of the tabletting machine by means of
compressed air, are guided into the second channel

).

Method according to one or more of Claims 11 to 14,
characterized in that

the pressed articles which are guided into the second
channel (6) or third channel (5) are collected in a fifth
channel (15), wherein the fifth channel (15) is part
of the second lower level (3) of the outlet sluice (1).

Revendications

Glissiere d’écoulement (1) pour une machine a fa-
briquer des comprimés, comprenant un premier ca-
nal (4) et un ou plusieurs autres canaux (5, 6, 13)
pour recevoir des comprimés

dans laquelle

la glissiere d’écoulement (1) comprend un premier
niveau supérieur (2) et un second niveau inférieur
(3), dans laquelle les deux niveaux (2, 3) sont dis-
posés I'un au-dessus de l'autre et le premier niveau
supérieur (2) comprend le premier canal (4), ainsi
que des entrées pour les autres canaux (5, 6, 13),
danslaquelle la glissiére d’écoulement (1) comprend
unou plusieurs dispositifs de tri (7, 14) qui sont agen-
cés pour libérer ou bloquer au moins certaines de
ces entrées, les comprimés étant ainsi divisés en
sous-ensembles de comprimés.

Glissiere d’écoulement (1) selon la revendication 1,
caractérisée en ce que
au moins l'un des sous-ensembles de comprimés
atteint le second niveau (3) via au moins l'un des
autres canaux (5, 6, 13).

Glissiere d’écoulement (1) selon la revendication 1
ou 2,
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caractérisée en ce que

les dispositifs de tri (7, 14) comprennent chacun une
premiere bande (8, 10) et une seconde bande (9,
11), dans laquelle les bandes (8-11) sont reliées en-
tre elles par l'intermédiaire d’'un entrainement linéai-
re (17) de sorte qu'un mouvement vers le haut de la
premiere bande (8, 10) provoque un mouvement
vers le bas de la seconde bande (9, 11) et vice versa.

Glissiere d’écoulement (1) selon la revendication 3,
caractérisée en ce que

les bandes (8-11) des dispositifs de tri (7, 14) s’éten-
dent obliquement et/ou sensiblement parallélement
a un mouvement d’'un flux de comprimés dans le
premier canal (4) dans le premier niveau supérieur
(2) de la glissiere d’écoulement (1).

Glissiere d’écoulement (1) selon la revendication 3
ou 4,

caractérisée en ce que

les entrainements linéaires (17) sont fixés a un plan-
cher du second niveau inférieur (3) de la glissiére
d’écoulement (1).

Glissiere d’écoulement (1) selon une ou plusieurs
des revendications 3 a 5,

caractérisée en ce que

la glissiere d’écoulement (1) comprend des capteurs
qui sont agencés pour surveiller le mouvement des
bandes (8-11) des dispositifs de tri (7, 14) en ce qui
concerne l'atteinte de leurs positions finales.

Glissiere d’écoulement (1) selon une ou plusieurs
des revendications précédentes,

caractérisée en ce que

le premier canal (4) est congu comme un canal con-
tinu, al'extrémité duquel est disposée une sortie (20)
pour un premier sous-ensemble de comprimés.

Glissiere d’écoulement (1) selon une ou plusieurs
des revendications précédentes,

caractérisée en ce que

le premier niveau supérieur (2) comprend des en-
trées pour un deuxiéme canal (6), un troisieme canal
(5) etun quatrieme canal (13) agencés pour recevoir
undeuxieme, troisieme et quatriéme sous-ensemble
de comprimés, dans laquelle des portions des ca-
naux correspondants (5, 6, 13) comprennent des
ouvertures dans un plancher du premier niveau su-
périeur (2).

Glissiere d’écoulement (1) selon une ou plusieurs
des revendications précédentes,

caractérisée en ce que

les deuxiéme et troisieme sous-ensembles de com-
primés passent a travers les ouvertures du plancher
du premier niveau supérieur (2) jusqu’au second ni-
veau inférieur (3) et/ou le second niveau inférieur (3)
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comprend une sortie (19) pour les deuxiéme et troi-
siéme sous-ensembles de comprimés.

Glissiere d’écoulement (1) selon une ou plusieurs
des revendications précédentes,

caractérisée en ce que

le quatrieme sous-ensemble de comprimés atteint
une sortie (18)du quatrieme sous-ensemble de com-
primés, dans laquelle cette sortie (18) fait partie du
premier niveau supérieur (2).

Procédé de tri de comprimés aprées leur fabrication
dans une machine a fabriquer des comprimés, dans
lequelles comprimés sontdirigés dans différents ca-
naux (4, 5, 6, 13) de la glissiere d’écoulement (1) par
unou plusieurs dispositifs de tri (7, 14) d’'une glissiére
d’écoulement (1) de la machine a fabriquer des com-
primés, caractérisé en ce que les dispositifs de tri
(7, 14) comprennent chacun une premiere bande (8,
10) et une seconde bande (9, 11), dans lequel les
bandes sont reliées entre elles par l'intermédiaire
d’un entrainement linéaire (17) de sorte qu’'un mou-
vement vers le haut de la premiére bande (8, 10)
provoque un mouvement vers le bas de la seconde
bande (9, 11) et vice versa.

Procédé selon la revendication 11,

caractérisé en ce que

la glissiere d’écoulement (1) comprend un premier
niveau supérieur (2) et un second niveau inférieur
(3), dans lequel les comprimés entrent dans la glis-
siére d’écoulement (1) au niveau du premier niveau
supérieur (2) et sont dirigés par le ou les dispositifs
de tri (7, 14) vers les sorties (18 - 20) de la glissiére
d’écoulement (1), dans lequel au moins une sortie
(18 ou 20) fait partie du premier niveau supérieur (2)
etau moins une autre sortie (19) fait partie du second
niveau inférieur (3) .

Procédé selon les revendications 11 ou 12,
caractérisé en ce que

la glissiére d’écoulement (1) comprend deux dispo-
sitifs de tri (7, 14), dans lequel les comprimés sont
dirigés par le premier dispositif de tri (7) d’'un premier
canal (4) dans un troisieme canal (5) et les compri-
més sont dirigés par le second dispositif de tri (14)
d’un premier canal (4) dans un quatrieme canal (13).

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
11 a 13, caractérisé en ce que

les comprimés, qui sont triés au moyen d’air com-
primé sur un racleur sur une table a matrices de la
machine a fabriquer des comprimés, sont dirigés
dans le deuxiéme canal (6).

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
11 a 14, caractérisé en ce que
les comprimés qui sont dirigés dans le deuxiéme ca-
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nal (6) ou le troisieme canal (5) sont collectés dans
un cinquiéme canal (15), dans lequel le cinquiéme
canal (15) fait partie du second niveau inférieur (3)
de la glissiere d’écoulement (1).
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Fig. 2
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Fig. 3
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Fig. 4
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