EP 1136 246 B1

Européisches Patentamt

EP 1136 246 B1

(19) 0’ European Patent Office

Office européen des brevets (11)
(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT
(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des (51) IntCl.:

Hinweises auf die Patenterteilung:
18.10.2006 Patentblatt 2006/42

B30B 11/06 (2006.01) B30B 11/02 (2006.0)

B30B 15/06 (2006.01)

(21) Anmeldenummer: 01105728.8

(22) Anmeldetag: 08.03.2001

(54) Verfahren zur Herstellung von Muldenformkdrpern
Process for producing moulded bodies with depressions

Procédé pour la fabrication de corps moulés présentant des dépressions

(84) Benannte Vertragsstaaten:
ATBECHCYDEDKESFIFRGB GRIEITLILU
MC NL PT SETR

(56) Entgegenhaltungen:
WO-A-00/10801
DE-A- 19 838 396

US-A- 1624 904

(30) Prioritat: 17.03.2000 DE 10013449

(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung:
26.09.2001 Patentblatt 2001/39
(73) Patentinhaber: Henkel Kommanditgesellschaft
auf Aktien

40589 Diisseldorf (DE) (1990-09-25)

(72) Erfinder: Holderbaum, Thomas, Dr.
40789 Monheim (DE)

DE-A- 3 506 222
DE-C- 910 629
US-A- 4 057 381

« PATENTABSTRACTS OF JAPANvol. 014, no.563
(M-1058), 14. Dezember 1990 (1990-12-14) & JP 02
240201 A (TOTO LTD), 25. September 1990

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents kann jedermann beim Européischen Patentamt gegen das erteilte europédische Patent Einspruch einlegen.
Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begrunden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuhr

entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentiibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 1136 246 B1
Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Muldenformkdrpern, eine Vorrichtung zur
Herstellung von Muldenformkérpern sowie die Verwendung einer erfindungsgeméafen Vorrichtung zur Herstellung von
Formkdrpern.

[0002] Vorrichtungen zur Herstellung solcher Formkdrper sind aus den Dokumenten US-A-4 057 381, US-A-1 624
904, JP-A-02 240 201 and GB-A-1 303 197 bekannt.

[0003] Muldenformkdrper werden Ublicherweise hergestellt, indem man in die obere Seite eines groRRvolumigen Form-
korpers, meistens einer Tablette, eine Mulde einpréagt, die in einem anschlieRenden Konfektioniergang mit einem anderen
Material beftillt, insbesondere ausgegossen werden kann.

[0004] Muldenformkorper werden insbesondere aus Substanzen hergestellt, die in Kombination mit anderen Substan-
zen wirksam werden. Haufig ist dabei die Situation gegeben, dal3 die unterschiedlichen Substanzen dann ihre Wirkung
am vorteilhaftesten entfalten, wenn sie in genau definierter Folge wahrend der Anwendung in L6sung gehen, um in
geldster Form zusammenwirken zu kdnnen. Ein haufiges Anwendungsgebiet fur diese Art der Wirkmittelzugabe ist das
maschinelle Geschirrspilen. Um dem Anwender das Portionieren der Spilhilfsmittel oder allgemeiner der Wasch-, Spl-,
Reinigungs- und Waschbhilfsmittel zu erleichtern, werden die auf die Maschinenkapazitat abgestimmten Zugabemengen
zu Formkdrpern, insbesondere Tabletten, verprel3t.

[0005] Pulverférmige oder kérnige Wirkmittel, die wegen der vorbeschriebenen effektiveren Wirkungsentfaltung ge-
trennt zugegeben werden sollen, werden dabei in diskreten Lagen ubereinander verpref3t. Wenn eines oder mehrere
der Kombinations-Wirkmittel urspriinglich in pastoser oder flussiger, beispielsweise geschmolzener Form vorliegen, die
fur eine Verpressung ungeeignet ist, stellt die Einformung einer Mulde in die Formkérperoberflache eine bewéhrte Form
fur die Gestaltung eines samtliche gewiinschten Substanzen einer Wirkmittel-Kombination aufnehmenden Formkdrpers
dar. In diese Mulde kdnnen die flissigen, geschmolzenen und/oder pastdsen Wirkmittel eingegeben werden und darin
nach der Befullung verfestigen.

[0006] Bei der Ublichen Einformung einer Mulde in die Formkérperoberflache, wie sie beispielsweise in den Paten-
tanmeldungen DE 198 38 103.4 und PCT/EP 99/05863 beschrieben wird, kann es jedoch nachteiligerweise zu einer
Uberpressung des Formkdrperbereichs unterhalb des die Mulde formenden Prageelements kommen. Diese Uberpres-
sung fuihrt zu einer ungleichmafigen Dichteverteilung innerhalb des Formkdérpers und zu einer verringerten Loslichkeit
des uberpref3ten Bereiches bei Wasch-, Spul-, Reinigungs- und Waschhilfsmittelformkorpern. Dergleiche Effekt tritt bei
solchermafen hergestellten pharmazeutischen Produkten in Tablettenform oder bei StiRRwarentabletten auf. Auch bei
Muldenformkorpern, bei denen die Loslichkeit keine Rolle spielt, ist eine Uberpressung von Nachteil. Der tiberpreRte
Bereich einer entsprechend hergestellten Grillkohletablette brennt beispielsweise schlechter als die nicht Giberpref3ten
Bereiche.

[0007] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung von Muldenform-
korpern bereitzustellen, das die Uberpressung von Teilbereichen des Muldenformkérpers vermeidet.

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf geldst durch ein Verfahren zur Herstellung von Muldenformkérpern in
einer Presse, wobei man

a) das zu verpressende Material in eine Matrize (1) fiillt, deren Boden durch einen unteren PreRstempel (2) gebildet
wird, der ein feststehendes Prageelement (3) aufweist,

b) das Material in der Matrize zwischen dem unteren Prefl3stempel und einem vorzugsweise planen oberen
PreRstempel zu einem Muldenformkdrper (4) preft,

c) gegebenenfalls eine weitere Schicht oder mehrere weitere Schichten zu verpressenden Materials auf die Oberseite
des Muldenformkérpers (4) aufbringt und wie in Schritt b) zu einem mehrschichtigen Muldenformkérper verpref3t
sowie

d) den Muldenformkdorper durch Anheben des unteren Pre3stempels aus der Matrize entfernt.

dadurch gekennzeichnet, dass man in den Schnitten a) und c) einen Fillschuh einsetzt, der einen tunnelahnlichen Kanal
aufweist, durch den das beim Anheben des unteren Pref3stempels Uber den rotierenden Matrizentisch vorstehende
Prageelement hindurchgleiten kann. Das zu verpressende, meist pulverformige oder feinkdrnige Material wird beim
Einfiillen in Schritt a) des erfindungsgeméaRen Verfahrens in der PreBmatrize ungleichmaRig verteilt. Uber dem Préage-
element befindet sich weniger Material als tiber den anderen Bereichen des unteren Pre3stempels. Dies hat zur Folge,
dafl} das Material an den Stellen, an denen das Profil des Pre3stempels die héchsten Erhebungen aufweist - namlich
Uiber dem Prageelement - nicht oder nur unwesentlich starker komprimiert werden muf3 als iber den anderen Bereichen
des PreR3stempels. Da aulerdem das zu verpressende Material den héchsten Druckspitzen zumindest teilweise durch
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eine Bewegung in Richtung der weniger hoch beanspruchten Bereiche auszuweichen vermag, treten in den Bereichen
der hochsten Profilerhebungen keine Uberpressungseffekte auf.

[0009] Das Prageelement bestehtin der Regel im wesentlichen aus einem harten und dauerhaft belastbaren Material.
Entsprechende Materialien sind dem Fachmann bekannt und kénnen in Abhangigkeit von dem zu verpressenden Gut
ausgewahlt werden. Beispielsweise kann das Prageelement aus Metall, insbesondere Stahl; aus Keramischen Werk-
stoffen; oder in einer bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung aus einem harten Kunststoff bestehen.

[0010] Der Begriff "Kunststoffe" charakterisiert dabei im Rahmen der vorliegenden Erfindung Materialien, deren we-
sentliche Bestandteile aus solchen makromolekularen organischen Verbindungen bestehen, die synthetisch oder durch
Abwandeln von Naturprodukten entstehen. Sie sind in vielen Fallen unter bestimmten Bedingungen (Wé&rme und Druck)
schmelz- und formbar. Kunststoffe sind also prinzipiell organische Polymere und kdnnen entweder nach ihren physika-
lischen Eigenschaften (Thermoplaste, Duroplaste und Elastomere), nach der Art der Reaktion ihrer Herstellung (Poly-
merisate, Polykondensate und Polyaddukte) oder nach ihrer chemischen Natur (Polyolefine, Polyester, Polyamide,
Polyurethane usw.) klassifiziert werden.

[0011] Harte Kunststoffe erfiillen dabei insbesondere das Anforderungsprofil, dal3 das Prageelement zugleich hart
und widerstandsfahig gegen hohe Flachenbelastungen sein, zum anderen aber auch reibungsmindernde oder schmie-
rende Eigenschaften aufweisen soll.

[0012] Der Begriff "Harte" ist im Rahmen der vorliegenden Erfindung die Bezeichnung fiir den Widerstand, den ein
Festkérper dem Eindringen eines anderen Korpers entgegensetzt. Ein Ubliches dynamisches Verfahren zur Hartebe-
stimmung ist das Rucksprung- Verfahren. Die auf diese Weise ermittelte Shore-Harte wird bei Stahl durch die Kugel-
fallprobe als Riickprallharte bestimmt bzw. bei Gummi und anderen Elastomeren als Eindring- Widerstand gegen einen
Kegelstumpf gemessen. Bei harteren Kunststoffen, z.B. bei harten Thermoplasten und besonders bei Duroplasten, mif3t
man die Kugeldruckhérte als Quotient aus Prifkraft und Oberflache des Eindrucks einer Stahlkugel (5 mm Durchmesser)
nach 10, 30 od. 60 Sekunden unter Last.

[0013] Als Kunststoffmaterialien fir das Préageelement haben sich insbesondere Polyolefine, vorzugsweise Polyethy-
len oder Polypropylen, bewahrt. Polyethylene (PE) sind dabei zu den Polyolefinen gehérende Polymere mit Gruppie-
rungen des Typs

-[CH,-CH,]-

als charakteristischer Grundeinheit der Polymerkette. Polyethylene werden durch Polymerisation von Ethylen nach zwei
grundsatzlich unterschiedlichen Methoden, dem Hochdruck- und dem Niederdruck-Verfahren hergestellt. Die resultie-
renden Produkte werden entsprechend haufig als Hochdruck-Polyethylen bzw. Niederdruck-Polyethylen bezeichnet;
sie unterscheiden sich hauptsachlich hinsichtlich ihres Verzweigungsgrades und damit verbunden in ihrem Kristallini-
tatsgrad und ihrer Dichte. Beide Verfahren kénnen als Lésungspolymerisation, Emulsionspolymerisation oder Gaspha-
senpolymerisation durchgefuhrt werden.

Beim Hochdruck-Verfahren fallen verzweigte Polyethylene mit niedriger Dichte (ca. 0,915-0,935 g/cm3) und Kristallini-
tatsgraden von ca. 40-50% an, die man als LDPE-Typen bezeichnet. Produkte mit héherer Molmasse und dadurch
bedingter verbesserter Festigkeit und Streckbarkeit tragen die Kurzbezeichnung HMW-LDPE (HMW=high molecular
weight). Durch Copolymerisation des Ethylens mit Iangerkettigen Olefinen, insbesondere mit Buten und Octen, kann
der ausgepragte Verzweigungsgrad der im Hochdruck-Verfahren hergestellten Polyethylene reduziert werden; die Co-
polymere haben das Kurzzeichen LLD-PE (linear low density polyethylene). Die Makromolekiile der Polyethylene aus
Niederdruck-Verfahren sind weitgehend linear und unverzweigt. Diese Polyethylene (HDPE) haben Kristallinitdtsgrade
von 60-80% und eine Dichte von ca. 0,94-0,965 g/cm3. Sie sind als Prageelementmaterialien besonders geeignet.
[0014] Polypropylene (PP) sind thermoplastische Polymere des Propylens mit Grundeinheiten des Typs

-[CH(CH3)-CH,]-

[0015] Polypropylene kénnen durch stereospezifische Polymerisation von Propylen in der Gasphase oder in Suspen-
sion zu hochkristallinen isotaktischen oder zu weniger kristallinen syndiotaktischen bzw. zu amorphen ataktischen Po-
lypropylenen hergestellt werden. Technisch wichtig ist insbesonderee das isotaktische Polypropylen, bei dem alle Me-
thylgruppen auf einer Seite der Polymerkette lokalisiert sind. Polypropylen zeichnet sich durch hohe Harte, Riickstell-
fahigkeit, Steifheit und Warmebestandigkeit aus und ist im Rahmen der vorliegenden Erfindung somit ein geeignetes
Prageelementmaterial.

Eine Verbesserung der mechanischen Eigenschaften der Polypropylene erreicht man durch Verstarkung mit Talkum,
Kreide, Holzmehl oder Glasfasern, und auch das Aufbringen metallischer Uberziige ist moglich.

[0016] Neben den Polyolefinen sind Polyamide im Rahmen der vorliegenden Erfindung bevorzugt einsetzbare Pré-
geelementmaterialien. Polyamide sind hochmolekulare Verbindungen, die aus durch Peptid-Bindungen verknupften
Bausteinen bestehen. Die synthet. Polyamide (PA) sind bis auf wenige Ausnahmen thermoplastische, kettenférmige
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Polymere mit wiederkehrenden Saureamid-Gruppierungen in der Hauptkette. Nach dem chemischen Aufbau lassen
sich die sogenannten Homopolyamide in zwei Gruppen einteilen: den Aminocarbonséure-Typen (AS) und den Diamin-
Dicarbonsaure-Typen (AA-SS); dabei bezeichnen A Amino-Gruppen und S Carboxy-Gruppen. Erstere werden aus
einem Baustein durch Polykondensation (Aminosaure) oder Polymerisation (w-Lactam), letztere aus zwei Bausteinen
durch Polykondensation (Diamin und Dicarbonsaure) gebildet. Codiert werden die Polyamide aus unverzweigten ali-
phatischen Bausteinen nach der Anzahl der C-Atome. So ist die Bezeichnung PA 6 beispielsweise das aus e-Aminoca-
pronséure oder e-Caprolactam aufgebaute Polyamid und. PA 12 ist ein Poly(e-laurinlactam) aus e-Laurinlactam. Beim
Typ AA-SS werden zuerst die Kohlenstoff-Anzahl des Diamins und dann die der Dicarbonséure genannt: P A 66 (Po-
lyhexamethylenadipinamid) entsteht aus Hexamethylendiamin (1,6-Hexandiamin) und Adipinséure, PA 610 (Polyhexa-
methylensebacinamid) aus 1,6-Hexandiamin und Sebacinsaure, PA 612 (Polyhexamethylendodecanamid) aus 1,6-
Hexandiamin und Dodecandiséure. Die genannten Polyamid-Typen sind im Rahmen der vorliegenden Erfindung be-
vorzugte Materialien fur das Prageelement.

[0017] Polyurethane (PUR) sind durch Polyaddition aus zwei- und héherwertigen Alkoholen und Isocyanaten zugang-
liche Polymere (Polyaddukte) mit Gruppierungen des Typs

-[CO-NH-R2-NH-CO-0-R!-0]-

als charakteristische Grundeinheiten der Basis-Makromolekiile, bei denen R fir einen niedermolekularen oder poly-
meren Diol-Rest und R2 fiir eine aliphatische oder aromatische Gruppe steht. Technisch wichtige PUR werden hergestellt
aus Polyester- und/oder Polyetherdiolen und beispielsweise aus 2,4- bzw. 2,6-Toluoldiisocyanat (TDI, R2=CgH;-CHj),
4,4’-Methylendi(phenylisocyanat) (MDI, R2=CgH,-CH,-C4H,) oder Hexamethylendiisocyanat [HMDI, R2=(CH,)4]. Ta-
blettierstempel, deren Prageelement aus einem Polyurethan besteht, sind erfindungsgemaf ebenfalls bevorzugt.
[0018] Ein weiteres bevorzugtes Prageelementmaterial ist Polyvinylchlorid (PVC), insbesondere Hart-PVC. Als Poly-
vinylchloride bezeichnet man die bei der Homopolymerisation von Vinylchlorid (VC) anfallenden Polymere. PVC wird
technisch durch Verfahren der Suspensionspolymerisation (S-PVC), der Mikro-Suspensionspolymerisation, der Emul-
sionspolymerisation (E-PVC) oder der Substanz- bzw. Massepolymerisation (M-PVC) hergestellt. Die weitaus gré3te
Bedeutung haben Suspensionspolymerisations-Verfahren. Die anfallenden Polymere haben die allg. Grundstruktur

-CH,-CH(CI)-CH,-CH(Cl)-

die aus der Kopf/Schwanz-Polymerisation des Monomeren resultiert. Die Makromolekiile der PVC sind nicht streng
linear; sie haben in Abhangigkeit vom Monomer-Umsatz u. der Polymerisations-Temp. ca. 3-20 kurze Seitenketten pro
1000 C-Atome. Techn. PVC haben Molmassen von ca. 30000-130000 g/mol, die K-Werten von 45-80 entsprechen. Bei
allen Polymerisations-Verfahren fallen zunachst sehr kleine PVC-Primarteilchen an, die sich bei hherem Monomer-
Umsatz zu wesentlich groReren Sekundarteilchen zusammenlagern. Die gewiinschte Morphologie der PVC.-Teilchen,
z.B. glatt, kompakt, unregelmafig geformt oder poros, wird Uiber die verwendeten Polymerisations-Hilfsmittel (Schutz-
kolloide, Emulgatoren) und Riihr-Bedingungen eingestellt. Die VC-Polymerisation wird radikalisch initiiert und in der
Regel bei Monomer-Umsétzen von 75-90% abgebrochen. Das nicht umgesetzte Vinylchlorid wird destillativ weitestge-
hend aus den Polymerisationsansatzen entfernt und durch Intensiventgasung auf zuldssige niedrigste Restgehalte
abgesenkt. PVC wird durch Extrudieren, Kalandrieren, Blasformen, Spritzgiel3en, Pressen oder Sintern verarbeitet und
zwar zur Herstellung erfindungsgemalf einsetzbarer Prageelemente mit Gehalten an Weichmachern von 0-12% (Hart-
PVC). Die Weichmacher-Aufnahmefahigkeit der PVC nimmt mit steigender Molmasse u. Porositéat der PVC-Teilchen
zu. Die thermische Labilitat der PVC erfordert den Zusatz von Hilfsmitteln (Stabilisatoren, Gleitmittel u.a.) bei der Ver-
arbeitung. Hart-PVC istgegen Wasser, Sauren, Laugen, Alkohole, Benzine u. Ole bestandig. Viele Lésungsmittel (Benzol,
Treibstoff-Gemische) wirken jedoch quellend. Um der Alterung des PVC vorzubeugen setzt man Stabilisatoren zu, die
den bei freiwerdenden Chlorwasserstoff binden und gleichzeitig als Antioxidantien wirken; als Stabilisatoren eignen sich
anorganische Schwermetall-Salze, Metall-Seifen insbesondere von Ba, Cd, Pb, Zn, Ca, ferner Dibutyl- und Dioctylzinn-
Verbindungen und epoxidiertes Sojadl. Um die Schlagzéhigkeit von Hart-PVC in der Kalte zu steigern, wird es mit
Kautschuk, Acrylatkautschuk, Methacrylat/Butadien/Styrol-Copolymeren (MBS), AcrylnitrilButadien-Styrol-Copolyme-
ren (ABS) oder chloriertem Polyethylen modifiziert. Zur besseren Verarbeitbarkeit und Warmeform-Bestandigkeit kdnnen
aulRerdem Polymere wie Poly(a-methylstyrol), MMA- und Acrylat-haltige Copolymere, verschiedene Pfropfcopolymere
etc. eingearbeitet werden.

[0019] Die genannten Kunststoffe kdnnen allein als Prageelementmaterialien eingesetzt werden, sie kdnnen aber
auch mit Beschichtungen oder Laminierungen aus Metallen oder anderen Stoffen versehen oder selber als Beschich-
tungsmittel fir Prageelemente aus anderen Materialien eingesetzt werden.

[0020] BesondersbewahrthatsichimRahmendervorliegenden Erfindung der Einsatz glasfaserverstarkter Kunststoffe
als Prageelementmaterial. Glasfaserverstarkte Kunststoffe (GFK) sind Verbundwerkstoffe aus einer Kombination von
einer Matrix aus Polymeren und als Verstarker wirkenden Glasfasern. Die zur Faserverstarkung verwendeten Glasma-
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terialien liegen in den GFK als Fasern, Garne, Rovings (Glasseidenstrange), Vliese, Gewebe oder Matten vor. Als
polymere Matrixsysteme fir GFK sind sowohl Duroplaste (wie beispielsweise Epoxidharze, ungeséattigte Polyesterharze,
Phenol- u. Furanharze), als auch Thermoplaste (wie beispielsweise Polyamide, Polycarbonate, Polyacetale, Polyphe-
nylenoxide und -sulfide, Polypropylene und Styrolcopolymere) geeignet. Das Gewichtsverhéltnis zwischen Verstarker-
stoff und Polymermatrix liegt tiblicherweise im Bereich von 10:90-65:35, wobei die Festigkeitseigenschaften der GFK
in der Regel bis zu einem Verstarkergehalt von ca. 40 Gew .-% zunehmen.

Die Herstellung der GFK erfolgt vorwiegend in PreRverfahren; weitere wichtige Fertigungsverfahren sind Handlaminier-,
Faserspritz-, kontinuierliche Impragnier-, Wickel- und Schleuderverfahren. Vielfach geht man auch von sogenannten
Prepregs, mitHarzen vorimpragnierten Glasfasermaterialien, aus, die unter Anwendung von Druck in der Warme gehértet
werden. Die GFK zeichnen sich gegeniiber den nicht verstarkten Matrixpolymeren durch erhdhte Zug-, Biege- und
Druckfestigkeit, Schlagzahigkeit, Formbestandigkeit und Stabilitdt gegentuber dem Einflu von Warme, Sduren, Salzen,
Gasen oder Losungsmitteln aus. Im Rahmen der vorliegenden Erfindung haben sich insbesondere glasfaserverstarktes
Polytetrafluoethylen und glasfaserverstarkte Polyamide als Prageelementmaterialien bewahrt.

[0021] Das Prageelement muf? nicht homogen aus einem Material bestehen. Es kann auch eine vorzugsweise schei-
benférmige Einlage aus einem anderen Material aufweisen. ErfindungsgemanR bevorzugt ist der Einsatz eines Prage-
elementes aus einem der zuvorgenannten harten Materialien, das eine Einlage aus aus einem reversibel verformbaren
Material aufweist. Das reversibel verformbare Material ist vorzugsweise ein Material mit einer Harte von etwa 40 bis 99
Shore A nach DIN 53505, vorzugsweise ein Polyurethan-Werkstoff, zum Beispiel insbesondere Vulkollan® , oder ein
Polyvinylchlorid (PVC), zum Beispiel insbesondere Mipolam® .

Ein solches Prageelement, das eine Einlage aus aus einem reversibel verformbaren Material aufweist, wird besonders
bevorzugt als feststehendes Préageelement eingesetzt.

[0022] Die Dimension des Prageelements kann der Dimension des herzustellenden Formkérpers angepalit werden,
so daf’ die im Formkorper resultierende Mulde im Vergleich zum Formkérpervolumen geeignete Ausmalle aufweist.
Bevorzugte Muldentiefen liegen im Bereich von etwa 5 bis etwa 8 mm, insbesondere von etwa 6 bis etwa 7 mm. Fur
Uibliche Formkérpergeometrien und -gréRen hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn das Prageelement ein Volumen
von 0,5 bis 5 ml, bevorzugt von 0,6 bis 3mlund insbesondere von 0,8 bis 2 ml aufweist. Das Volumen des Prageelementes
ist dabei als das Volumen zu verstehen, das das Prageelement als Mulde in den Formkdérper hineinpragt.

[0023] Auch die Dimension der Grundflache des unteren Pref3stempels wird der Dimension des herzustellenden
Formkoérpers angepaldt, so daf3 die Grund- und Oberseite der Formkérper im Vergleich zum Formkérpervolumen ge-
eignete Ausmalie aufweist. Fur Ubliche Formkdrpergeometrien und -gré3en von Wasch- und Reinigungsmittelformkaor-
pern hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn die Grundflache des PreRstempels 5 bis 30 cm2, bevorzugt von 5 bis 20
cm? und insbesondere 8 bis 12 cm? betragt.

[0024] Fir das erfindungsgemafe Verfahren geeignet ist auch der in der Patentanmeldung PCT/EP 99/05863 be-
schriebene Tablettierstempel.

[0025] Wird in dem erfindungsgemafen Verfahren ein feststehendes Prageelement eingesetzt, 30 weist dieses vor-
zugsweise eine gewolbte Kuppelform auf, wodurch die Ablésung des Formkdorpers erleichtert wird.

[0026] Im Verlauf des Pre3vorgangs in Schritt b) des erfindungsgemafRen Verfahrens berthrt der obere Prel3stempel
(Oberstempel) das zu verpressende Material (Vorgemisch) und senkt sich weiter in Richtung des unteren Pref3stempels
(Unterstempels) ab. Bei dieser Verdichtung werden die Partikel des Vorgemisches ndher aneinander gedriickt, wobei
das Hohlraumvolumen innerhalb der Fullung zwischen den Stempeln kontinuierlich abnimmt. Ab einer bestimmten
Position des Oberstempels (und damit ab einem bestimmten Druck auf das Vorgemisch) beginnt die plastische Verfor-
mung, bei der die Partikel zusammenflie3en und es zur Ausbildung des Formkdérpers kommt. Je nach den physikalischen
Eigenschaften des Vorgemisches wird auch ein Teil der Vorgemischpartikel zerdriickt und es kommt bei noch héheren
Driicken zu einer Sinterung des Vorgemischs.

[0027] Das erfindungsgemaRe Verfahren gestattet auch die Herstellung mehrschichtiger Muldenformkdrper, indem
man zwei oder mehrere Schichten zu verpressenden Materials (Vorgemische) bereitet, die aufeinander verpref3t werden
und die gleich oder voneinander und/oder der ersten Schicht verschieden sein kdnnen. Hierbei wird in Schritt b) das
zuerst eingefillte Vorgemisch leicht vorverpref3t, um eine glatte Oberseite zu erhalten, und nach Einfullen des zweiten
Vorgemischs in Schritt ¢) zum fertigen Formkérper endverpref3t. Bei drei- oder mehrschichtigen Formkérpern erfolgt
nach jeder Vorgemisch-Zugabe eine weitere Vorverpressung, bevor nach Zugabe des letzten Vorgemischs der Form-
korper endverpref3t wird. Aufgrund des zunehmenden technischen Aufwands sind in der Praxis maximal zweischichtige
Formkérper bevorzugt. Hierbei kdnnen aus der Aufteilung bestimmter Inhaltsstoffe auf die einzelnen Schichten Vorteile
erzielt werden.

Eine bevorzugte Ausfihrungsform des erfindungsgeméafen Verfahrens umfal3t die Herstellung zweischichtiger Mulden-
formkdrper, enthaltend Wasch- oder Reinigungsmittel, indem zwei unterschiedliche teilchenférmige Vorgemische auf-
einander gepref3t werden, von denen eines ein oder mehrere Bleichmittel und das andere ein oder mehrere Enzyme
enthdlt. Nicht nur diese Trennung von Bleichmittel und Enzymen kann Vorteile bringen, auch die Trennung von Bleich-
mitteln und optional einzusetzenden Bleichaktivatoren kann vorteilhaft sein, so dalR erfindungsgemafie Verfahrensva-
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rianten bevorzugt sind, bei denen in den Schritten b) und c) zweischichtige Formkdrper, die eine Mulde aufweisen,
hergestellt werden, indem zwei unterschiedliche teilchenformige Vorgemische aufeinander gepref3t werden, von denen
eines ein oder mehrere Bleichmittel und das andere ein oder mehrere Bleichaktivatoren enthélt.

[0028] Gewichtund Form des entstehenden Muldenformkdrpers werden durch die Stellung des unteren Pre3stempels
und die Form des PreRwerkzeugs bestimmt. Der obere PreRstempel ist erfindungsgemaf vorzugsweise planar, kann
jedoch auch zum Zwecke der Einprdgung von Mustern, Buchstaben oder Schriftzigen erhaben ausgebildet sein.
[0029] Die gleichbleibende Dosierung in den Schritten a) bzw. c), auch bei hohen Formkdrperdurchséatzen, wird vor-
zugsweise Uber eine volumetrische Dosierung des Vorgemischs erreicht. Die Muldenformkérper kdnnen dabei in vor-
bestimmter Raumform und vorbestimmter GréRRe gefertigt werden. Als Raumform kommen praktisch alle sinnvoll hand-
habbaren Ausgestaltungen in Betracht, die mit der Einformung einer Mulde in den Formkérper vereinbar sind; beispiels-
weise also die Ausbildung als Tafel, die Stab- bzw. Barrenform, Wiirfel, Quader und entsprechende Raumelemente mit
ebenen Seitenflachen sowie besondere zylinderférmige Ausgestaltungen mit kreisférmigem oder ovalem Querschnitt.
Diese letzte Ausgestaltung erfal3t dabei die Darbietungsform von der Tablette bis zu kompakten Zylinderstiicken mit
einem Verhaltnis von H6he zu Durchmesser oberhalb 1.

[0030] Im letzten Schritt d) des erfindungsgemaRen Verfahrens wird der fertige Muldenformkdrper durch den Unter-
stempel aus der Matrize herausgedriickt und gegebenenfalls durch nachfolgende Abstreif- und Transporteinrichtungen
wegbefordert.

[0031] Die Verpressung erfolgt in geeigneten Pressen, vorzugsweise in handelsiiblichen Tablettenpressen, die prin-
zipiell mit Einfach- oder Zweifachstempeln ausgerustet sein kdnnen. Im letzteren Fall wird nicht nur der Oberstempel
zum Druckaufbau verwendet, auch der Unterstempel bewegt sich wahrend des Pref3vorgangs auf den Oberstempel zu,
wahrend der Oberstempel nach unten driickt. Fir kleine Produktionsmengen werden vorzugsweise Exzentertabletten-
pressen verwendet, bei denen der oder die Stempel an einer Exzenterscheibe befestigt sind, die ihrerseits an einer
Achse mit einer bestimmten Umlaufgeschwindigkeit montiert ist. Die Bewegung dieser Pre3stempel ist mit der Arbeits-
weise eines ublichen Viertaktmotors vergleichbar. Die Verpressung kann mit je einem Ober- und Unterstempel erfolgen,
es kdnnen aber auch mehrere Stempel an einer Exzenterscheibe befestigt sein, wobei die Anzahl der Matrizenbohrungen
entsprechend erweitert ist. Die Durchséatze von Exzenterpressen variieren ja nach Typ von einigen hundert bis 3000
Tabletten pro Stunde. Fir groRere Durchséatze wahlt man vorzugsweise Rundlauftablettenpressen, bei denen auf einem
sogenannten Matrizentisch eine gréRere Anzahl von Matrizen kreisformig angeordnet ist. Die Zahl der Matrizen variiert
je nach Modell zwischen 6 und 55, wobei auch gréRere Matrizen im Handel erhdltlich sind. Jeder Matrize auf dem
Matrizentisch ist ein Ober- und Unterstempel zugeordnet, wobei wiederum der Pre3druck aktiv entweder nur durch den
Ober- bzw . Unterstempel, oder auch durch beide Stempel aufgebaut werden kann. Der Matrizentisch und die Stempel
bewegen sich um eine gemeinsame senkrecht stehende Achse, wobei die Stempel mit Hilfe schienenartiger Kurven-
bahnen wahrend des Umlaufs in die Positionen fiir Befiillung, Verdichtung, plastische Verformung und Ausstol3 gebracht
werden. An den Stellen, an denen eine besonders gravierende Anhebung bzw. Absenkung der Stempel erforderlich ist
(Befullen, Verdichten, Ausstol3en), werden diese Kurvenbahnen durch zusatzliche Niederdrucksticke, Niederzugschie-
nen und Aushebebahnen unterstitzt. Die Befullung der Matrize erfolgt tiber eine starr angeordnete Zuflihreinichtung,
den sogenannten Fllschuh, der mit einem Vorratsbehalter fir das Vorgemisch verbunden ist. Der Pre3druck auf das
Vorgemisch ist Gber die Pref3wege fur Ober- und Unterstempel individuell einstellbar, wobei der Druckaufbau durch das
Vorbeirollen der Stempelschaftkdpfe an verstellbaren Druckrollen geschieht.

[0032] Rundlaufpressen kénnen zur Erhéhung des Durchsatzes auch mit zwei Fullschuhen versehen werden, wobei
zur Herstellung eines Formkérpers nur noch ein Halbkreis durchlaufen werden muf3. Zur Herstellung zwei- und mehr-
schichtiger Formkdrper werden vorzugsweise mehrere Fillschuhe hintereinander angeordnet, ohne daf die leicht an-
gepref3te erste Schicht vor der weiteren Befiillung ausgestof3en wird. Auch Rundlauftablettenpressen sind mit Einfach-
oder Mehrfachwerkzeugen ausristbar, so da® beispielsweise ein aul3erer Kreis mit 50 und ein innerer Kreis mit 35
Bohrungen gleichzeitig zum Verpressen benutzt werden. Die Durchsatze moderner Rundlauftablettenpressen betragen
tiber eine Million Formkérper pro Stunde. Bei hohen Durchséatzen besteht insbesondere beim Einsatz eines feststehenden
Prageelementes im Unterstempel die Gefahr einer Kollision zwischen dem in Schritt d) des erfindungsgemafien Ver-
fahrens Uber die Oberflache des rotierenden Matrizentisches hinausragenden Prageelement und dem Fullschuh. Eine
solche Kollision kann erfindungsgemaf dadurch vermieden werden, daf man in den Schritten a) und c) mindestens
einen Fllschuh einsetzt, der einen tunneldhnlichen Kanal aufweist, durch den das beim Anheben des unteren
PreRstempels Uber den rotierenden Matrizentisch vorstehende Prageelement bertihrungsfrei hindurchgleiten kann.
[0033] Zur Durchfihrung des erfindungsgemafen Verfahrens zweckmafig umriistbare Tablettiermaschinen sind bei-
spielsweise erhaltlich bei den Firmen Apparatebau Holzwarth GbR, Asperg, Wilhelm Fette GmbH, Schwarzenbek, Hofer
GmbH, Weil, KILIAN, KéIn, KOMAGE, Kell am See, KORSCH Pressen GmbH, Berlin, Mapag Maschinenbau AG, Bern
(CH) sowie Collrtoy N.V., Halle (BE/LU). Besonders geeignet ist beispielsweise die Hydraulische Doppeldruckpresse
HPF 630 der Firma LAEIS, D.

[0034] Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist eine Vorrichtung zur Herstellung von Muldenformkar-
pern in einer Presse, gemal dem unabhéangigen Anspruch 6.
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[0035] Vorzugsweise besteht das Prageelement aus einem harten Werkstoff, insbesondere aus Keramik, Metall oder
einem harten Kunststoff, vorzugsweise aus Polyethylen, insbesondere aus HDPE, Polypropylen, Polyamid, Polyurethan,
Hart-PVC, glasfaserverstérkte Kunststoffen, insbesondere aus glasfaserverstarktem Polytetrafluoethylen oder glasfa-
serverstarktem Polyamid und/oder es ist mit einer Beschichtung aus einem der vorgenannten Stoffe versehen. Das
Prageelement kann auch eine vorzugsweise scheibenférmige Einlage aus einem reversibel verformbaren Material auf-
weisen, vorzugsweise aus einem Material mit einer Harte von etwa 40 bis 99 Shore A nach DIN 53505, besonders
bevorzugt aus einem Polyurethan-Werkstoff, insbesondere aus Vulkollan® , oder einem Polyvinylchlorid (PVC), insbe-
sondere aus Mipolam®.

[0036] Das die Mulde formende Prageelement (3) ist feststehend in den unteren Pre3stempel (2) integriert, wie in
Figur 2 dargestellt. Ein Préageelement, das eine Einlage aus aus einem reversibel verformbaren Material aufweist, wird
besonders bevorzugt als feststehendes Prageelement eingesetzt.

[0037] Man setzt eine Rundlaufpresse ein, die mit mindestens einem Fullschuh bestiickt ist, der einen tunneldhnlichen
Kanal aufweist, durch den das beim Anheben des unteren Prel3stempels tiber den rotierenden Matrizentisch vorstehende
Prageelement berihrungsfrei hindurchgleiten kann.

Pressen, in denen die erfindungsgemafRe Vorrichtung zum Einsatz kommen kann, sind oben bereits ausfuhrlich be-
schrieben worden. Vorteilhaft einsetzbare Préageelemente und Materialien zu deren Herstellung sind ebenfalls oben
bereits ausfuhrlich beschrieben worden.

[0038] Einweiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist die Verwendung einer erfindungsgemafien Vorrichtung
zur Herstellung von Formkdérpern in der pharmazeutische Industrie, in der chemischen Industrie, in der oder fir die
Nahrungsmittel-, Tiemahrungsmittel- und StBwarenindustrie; zur Herstellung von Grillkohleformkdrpern oder insbeson-
dere zur Herstellung von Wasch-, Spul-, Reinigungs- oder Waschhilfsmittelformkérpern. Erfindungsgemaf vorteilhaft
verpref3bare Materialien und Gemische zur Herstellung von Wasch-, Spil-, Reinigungs- oder Waschhilfsmittelformkor-
pern sind in der Patentanmeldung DE 198 31 704.2 beschrieben, auf die hiermit in vollem Umfang Bezug genommen wird
[0039] Das folgende Beispiel erlautert die Erfindung, ohne sie jedoch darauf einzuschréanken:

Eine handelsiuibliche Rundlauf-Tablettenpresse wurde mit folgendem Presswerkzeug bestiickt:

a) Oberstempel rund, d=34 mm, mitfeststehendem, zylindrischen, konzentrischen Prageelement, h=5mm, d=15mm
b) Matrize rund, d=34 mm
¢) Unterstempel rund, d=34 mm, plane Oberflache, beschichtet mit Vulkollan 80 Shore A

und ein Vorgemisch folgender Zusammensetzung verpresst:

52,0%  Natriumtripolyphosphat
32,0%  Natriumcarbonat

10,0%  Natriumperborat

2,5% TAED (Tetraacetylendiamin)
1,0% Benzotriazol

2,5% C,,-Fettalkohol mit 3 EO

[0040] Zum Vergleich wurde das Vorgemisch unter identischen Pressbedingungen mit vertauschtem Ober- und Un-
terstempel verpresst. Die beiden Tabletten, hergestellt mit Prageelementim Oberstempel (Tablette 1) bzw. Prégeelement
im Unterstempel (Tablette 2) wurden gleichzeitig in eine Becherglas mit 2 Liter Wasser bei 50°C gegeben und unter
Ruhren geldst.

Man beobachtete eine weitgehend identische Ldslichkeit des ringférmigen Bereichs um die Mulde. Der Bereich unter
der Mulde von Tablette 1 I8ste sich allerdings deutlich langsamer als der von Tablette 2.

Bezugszeichenliste:

[0041]

1 Matrize

2 Ringstempel

3  Mittendorn

4 Muldenformkorper (einschichtig)
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von Muldenformkdrpern in einer Presse, bei welchem man

a) das zu verpressende Material in eine Matrize (1) fiillt, deren Boden durch einen unteren Prel3stempel (2)
gebildet wird, der ein feststehendes Prageelement (3) aufweist,

b) das Material in der Matrize zwischen dem unteren Prel3stempel und einem oberen Pref3stempel zu einem
Muldenformkérper (4) pref3t,

¢) gegebenenfalls eine weitere Schicht oder mehrere weitere Schichten zu verpressenden Materials auf die
Oberseite des Muldenformkérpers (4) aufbringt und wie in Schritt b) zu einem mehrschichtigen Muldenform-
korper verprel3t sowie

d) den Muldenformkdrper durch Anheben des unteren Pre3stempels aus der Matrize entfernt,

dadurch gekennzeichnet, dalf man in den Schritten a) und ¢) einen Fillschuh einsetzt, der einen tunnelahnlichen
Kanal aufweist, durch den das beim Anheben des unteren PreR3stempels Uiber den rotierenden Matrizentisch vor-
stehende Préageelement beruhrungsfrei hindurchgleiten kann.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da? man ein Prageelement einsetzt, das im wesentlichen
aus einem harten Werkstoff, insbesondere aus Keramik, Metall oder einem harten Kunststoff, vorzugsweise aus
Polyethylen, insbesondere aus HDPE, Polypropylen, Polyamid, Polyurethan, Hart-PVC, glasfaserverstarkte Kunst-
stoffen, insbesondere aus glasfaserverstarktem Polytetrafluoethylen oder glasfaserverstarktem Polyamid besteht
und/oder mit einer Beschichtung aus einem der vorgenannten Stoffe versehen ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dalR man ein Prageelement einsetzt, das eine
vorzugsweise scheibenférmige Einlage aus einem reversibel verformbaren Material aufweist, vorzugsweise aus
einem Material mit einer Harte von etwa 40 bis 99 Shore A nach DIN 53505, besonders bevorzugt aus einem
Polyurethan-Werkstoff, insbesondere aus Vulkollan® , oder einem Polyvinylchlorid (PVC), inshesondere aus Mipo-
lam®.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dal man in Schritt b) einen planar
ausgebildeten oberen Pref3stempel einsetzt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daf} man als Presse eine Rundlaufpresse
einsetzt.

Vorrichtung zur Herstellung von Muldenformkérpern in einer Rundlaufpresse, mit einer Matrize (1), deren Baden
durch einen nuteren PreRstempel (2) gebildet wird und mit einem oberen Pref3stempel, wobei das Material in der
Matrize zwishen dem unteren Pre3stempel und dem oberen Pref3stempel zu einem Muldenformkérper gepref3t
wird, dadurch gekennzeichnet, dal} der untere PreRstempel (2) ein die Mulde formendes feststehendes Prage-
element (3) aufweist und die Rundlaufpresse mit einem Fillschuh bestiickt ist, der einen tunneldhnlichen Kanal
aufweist, durch den das beim Anheben des unteren Pre3stempels tGber den rotierenden Matrizentisch vorstehende
Préageelement bertihrungsfrei hindurchgleiten kann.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dall  das Prageelementim wesentlichen aus einem harten
Werkstoff, insbesondere aus Keramik, Metall oder einem harten Kunststoff, vorzugsweise aus Polyethylen, insbe-
sondere aus HDPE, Polypropylen, Polyamid, Polyurethan, Hart-PVC, glasfaserverstarkte Kunststoffen, insbeson-
dere aus glasfaserverstarktem Polytetrafluoethylen oder glasfaserverstéarktem Polyamid besteht und/oder mit einer
Beschichtung aus einem der vorgenannten Stoffe versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, da? das Prageelement eine vorzugsweise scheibenfor-
mige Einlage aus einem reversibel verformbaren Material aufweist, vorzugsweise aus einem Material mit einer Harte
von etwa 40 bis 99 Shore A nach DIN 53505, besonders bevorzugt aus einem Polyurethan-Werkstoff, insbesondere
aus Vulkollan®, oder einem Polyvinylchlorid (PVC), insbesondere aus Mipolam®.

Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8, zur Herstellung von Formkdrpern in der phar-
mazeutische Industrie, in der chemischen Industrie, in der oder fur die Nahrungsmittel-, Tiernahrungsmittel- und
SiuRwarenindustrie; zur Herstellung von Grillkohleformkdrpern oder insbesondere zur Herstellung von Wasch-, Spiil-,
Reinigungs- oder Waschhilfsmittelformkérpern.
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Claims

1.

Process for producing depression tablets in a press, in which

a) the material to be compressed is introduced into a die (1) whose base is formed by a lower punch (2) which
has a fixed embossing element (3),

b) the material is pressed in the die between the lower punch and an upper punch to form a depression tablet(4),
c) optionally, a further layer or a plurality of further layers of material to be compressed is/are applied to the
upper side of the depression tablet (4) and, as in step b), compressed to form a multilayer depression tablet and
d) the depression tablet is removed from the die by raising the lower punch,

characterized in that a filling shoe which has a tunnel-like channel through which the embossing element which
protrudes above the rotating die table can slide without contact as the lower punch is raised is used in steps a) and c).

Process according to Claim 1, characterized in that an embossing element is used which consists essentially of
a hard material, especially of ceramic, metal or a hard plastic, preferably of polyethylene, especially of HDPE,
polypropylene, polyamide, polyurethane, rigid PVC, glass fibre-reinforced plastics, especially of glass fibre-reinforced
polytetrafluoroethylene or glass fibre-reinforced polyamide, and/or is provided with a coating of one of the afore-
mentioned substances.

Process according to Claim 1 or 2, characterized in that an embossing element is used which has a preferably
disc-shaped inlay composed of a reversibly deformable material, preferably of a material having a Shore A hardness
of about 40 to 99 to DIN 53505, more preferably composed of a polyurethane material, especially of Vulkollan®, or
a polyvinyl chloride (PVC), especially of Mipolam®.

Process according to one of Claims 1 to 3, characterized in that an upper punch of planar design is used in step b).
Process according to one of Claims 1 to 4, characterized in that the press used is a rotary tabletting press.

Apparatus for producing depression tablets in a rotary tabletting press, comprising a die (1) whose base is formed
by a lower punch (2) and comprising an upper punch, the material being pressed in the die between the lower punch
and the upper punch to form a depression tablet, characterized in that the lower punch (2) has a fixed embossing
element (3) which forms the depression and the rotary tabletting press is equipped with a filling shoe which has a
tunnel-like channel through which the embossing element which protrudes above the rotating die table can slide
without contact as the lower punch is raised.

Apparatus accordingto Claim 6, characterized in that the embossing element consists essentially of a hard material,
especially of ceramic, metal or a hard plastic, preferably of polyethylene, especially of HDPE, polypropylene, polya-
mide, polyurethane, rigid PVC, glass fibre-reinforced plastics, especially of glass fibre-reinforced polytetrafluoroeth-
ylene or glass fibre-reinforced polyamide, and/or is provided with a coating of one of the aforementioned substances.

Apparatus according to Claim 7, characterized in that the embossing element has a preferably disc-shaped inlay
composed of a reversibly deformable material, preferably of a material having a Shore A hardness of about 40 to
99 to DIN 53505, more preferably composed of a polyurethane material, especially of Vulkollan®, or a polyvinyl
chloride (PVC), especially of Mipolam®.

Use of an apparatus according to one of Claims 6 to 8 for producing tablets in the pharmaceutical industry, in the
chemical industry, in the or for the foods industry, animal feeds industry and confectionery industry; for producing
barbecue charcoal briquettes or especially for producing laundry detergent tablets, dishwasher detergent tablets,
cleaning composition tablets or washing aid tablets.

Revendications

1.

Procédé pour la fabrication de corps moulés présentant des dépressions, dans une presse, dans lequel :

a) on remplit une matrice (1) avec la matiére & comprimer, dont la base est formée par un poingon inférieur (2)
qui présente un élément d’estampage fixe (3),
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b) on comprime la matiére dans la matrice entre le poingon inférieur et un poingon supérieur pour obtenir un
corps moulé (4) présentant une dépression,

c) le cas échéant, on applique une couche supplémentaire ou plusieurs couches supplémentaires de matiéres
acomprimer sur le coté supérieur du corps moulé (4) présentant une dépression et on comprime comme indiqué
a I'étape b) pour obtenir un corps moulé multicouche présentant une dépression, et

d) on retire de la matrice le corps moulé présentant une dépression en soulevant le poingon inférieur,

caractérisé en ce que , dans les étapes a) et c), on met en oeuvre un sabot de remplissage qui présente un canal
enformede tunnel atravers lequel peut glisser sans contactI'élément d’estampage faisant saillie lors du soulevement
du poincgon inférieur au-dela de la table de matrice rotative.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce qu’ on met en oeuvre un élément d’estampage qui est constitué
essentiellement d’'un matériau dur, en particulier de céramique, d’un métal ou d’'une matiére synthétique dure, de
préférence de polyéthyléne, en particulier de HDPE, de polypropyléne, de polyamide, de polyuréthane, de PVC
dur, de matiéres synthétiques renforcées avec des fibres de verre, en particulier de polytétrafluoréthyléne renforcé
avec des fibres de verre ou de polyamide renforcé avec des fibres de verre et/ou qui est muni d’un revétement
constitué d’'une des substances susmentionnées.

Procédé selon larevendication 1 ou 2, caractérisé en ce qu’ onmet en oeuvre un élément d’estampage qui présente
une piéce rapportée de préférence en forme de disque, constituée d'un matériau possédant une aptitude réversible
a la déformation, de préférence d’'un matériau possédant une dureté d’environ 40 a 99 Shore A conformément a la
norme DIN 53505, de maniére particulierement préférée d’'un matériau en polyuréthane, en particulier de Vulkollan®
ou d’un chlorure de polyvinyle (PVC), en particulier de Mipolam®.

Procédé selon I'une quelconque des revendications 1 a 3, caractérisé en ce qu’ on met en oeuvre, a |'étape b),
un poingon supérieur de configuration plane.

Procédé selon I'une quelconque des revendications 1 a 4, caractérisé en ce qu’ on met en oeuvre, a titre de presse,
une presse rotative.

Dispositif pour la fabrication de corps moulés présentant des dépressions dans une presse rotative comprenant
une matrice (1) dont la base est formée par un poingon inférieur (2) et comprenant un poingon supérieur, la matiére
étant comprimée dans la matrice entre le poingon inférieur et un poingon supérieur pour obtenir un corps moulé
présentant une dépression, caractérisé en ce que le poingon inférieur (2) présente un élément d’estampage fixe
(3) formant la dépression et la presse rotative est équipée d'un sabot de remplissage qui présente un canal en
forme de tunnel a travers lequel peut glisser sans contact I'élément d’estampage faisant saillie lors du soulévement
du poincgon inférieur au-dela de la table de matrice rotative.

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en ce que I'élément d’estampage est constitué essentiellement
d’'un matériau dur, en particulier de céramique, d'un métal ou d'une matiére synthétique dure, de préférence de
polyéthylene, en particulier de HDPE, de polypropyléne, de polyamide, de polyuréthane, de PVC dur, de matieres
synthétiques renforcées avec des fibres de verre, en particulier de polytétrafluoréthyléne renforcé avec des fibres
de verre ou de polyamide renforcé avec des fibres de verre et/ou est muni d'un revétement constitué d'une des
substances susmentionnées.

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en ce que I'élément d’estampage présente une piéce rapportée de
préférence en forme de disque, constituée d’'un matériau possédant une aptitude réversible a la déformation, de
préférence d’'un matériau possédant une dureté d’environ 40 a 99 Shore A conformément a la norme DIN 53505,
de maniére particulierement préférée d’un matériau en polyuréthane, en particulier de Vulkollan® ou d’un chlorure
de polyvinyle (PVC), en particulier de Mipolam®.

Utilisation d’un dispositif selon I'une quelconque des revendications 6 a 8, pour la fabrication de corps moulés dans
I'industrie pharmaceutique, dans 'industrie chimique, dans ou pour I'industrie alimentaire, I'industrie d’aliments pour
animaux et I'industrie de la confiserie ; pour la fabrication de corps moulés de charbon de bois ou en particulier pour
la fabrication de corps moulés de lavage, de ringage, de nettoyage ou d'adjuvants de lavage.
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