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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein System zum Wechsel
von vertikal segmentierten Rotorsegmenten an einer
Rundlaufpresse, wobei das System einen Rotor, beste-
hend aus mindestens zwei vertikal segmentierten Rotor-
segmenten, eine Ubergabeeinheit und einen Montage-
wagen umfasst. In einem weiteren Aspekt betrifft die Er-
findung ein Verfahren zum Ein- und Ausbau von vertikal
segmentierten Rotorsegmenten.

[0002] Im Stand der Technik sind Rundlaufpressenbe-
kannt, mit denen aus pulverférmigen, trockenen, riesel-
und bindefahigen Pressmassen mit Hilfe von Presswerk-
zeugen und den entsprechenden Druckstationen feste
Partikel in grof3en Stlickzahlen gepresst werden. In der
pharmazeutischen Industrie dienen die Rundlaufpres-
sen zur Herstellung von Tabletten. In der chemischen
Industrie werden mit den Maschinen beispielsweise Rei-
nigungstabletten fir Geschirrspil- und Waschmaschi-
nen hergestellt, aber auch Ringe fiur die Fertigung von
Alkali-Batterien. In der technischen Industrie haben sich
die Pressen zum Beispiel bei der Herstellung von Press-
lingen aus Metallpulver fir Sinterteile und Oxydkeramik
fur Katalysatoren bewahrt.

[0003] Rundlaufpressen umfassen Ublicherweise ei-
nen Rotor, der eine Matrizenscheibe mit einer Anzahl auf
einem Teilkreis angeordneten Matrizen aufweist. Jeder
Matrize ist ein Ober- und ein Unterstempel zugeordnet,
die Uber Fiihrungskurven geflihrt sind. Die Ober-und Un-
terstempel sind in entsprechenden Fiihrungen gelagert,
die Bestandteil des Rotors sind. In die Matrizen ist Gber
wenigstens eine Fllleinrichtung ein zu verpressendes
Material einflillbar. Die Ober- und Unterstempel werden
dabei Uber eine Fillstation, eine Dosierstation, eine Vor-
druckstation und eine Hauptdruckstation gefihrt.
[0004] Nachteilig an den Vorrichtungen im Stand der
Technik ist, dass bei Rundlaufpressen ein Werkzeug-
wechsel sehr zeitaufwendig ist. Ein Werkzeugwechsel,
das heilt ein Wechsel der Presswerkzeuge, insbeson-
dere Ober- und/oder Unterstempel beziehungsweise der
Matrizen beziehungsweise von Matrizeneinsatzen, aber
auch Mittendornen und Mittendornhalter fir die Herstel-
lung von ringférmigen Presskorpern erfolgt wahrend ei-
ner Produktionspause, das heil’t bei einem Stillstand der
Rundlaufpressen. Je gréRer die Rundlaufpresse ist und
je mehr Werkzeuge zu wechseln sind, desto langer sind
die Stillstandzeiten. Alternativ wird im Stand der Technik
der gesamte Rotor getauscht, um Stillstandzeiten zu ver-
kirzen (Wechselrotor). Das hat zur Folge, insbesondere
bei sehr groRen Maschinen mit beispielweise Rotormas-
sen von 1000 bis 3500 kg, dass sehr groRe Massen be-
wegt werden mussen, je grofRer die Rundlaufpresse ist
und je gréRer der Durchmesser des Rotors einer Rund-
laufpresse ist.

[0005] Inden JP HO6 71497 A, EP 2 082 867 A2, EP
1316 411 A2, JP HO4 75691 U und JP HO5 131294
werden Rundlaufpressen mit segmentierten Rotoren
oder Matrizenscheiben beschrieben. Dabei beschreibt
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die JP HO06 71497 A eine Matrizenanordnung, die es er-
moglicht, die Presswerkzeuge eine Rundlaufpresse zu-
sammenzubauen. In der EP 2 082 867 A2 wird eine
Rundlaufpresse beschrieben, deren Matrizenscheibe
aus mindestens zwei Ringsegmenten besteht. Insbeson-
dere offenbart die EP 2 082 867 A2 eine Befestigungs-
vorrichtung fiir die Ringsegmente am Rotor der Rund-
laufpresse mittels angetriebener Spannelemente. In der
EP 1 316 411 A2 wird ein Rotor einer Rundlaufpresse
beschrieben, der ebenfalls eine segmentierte Matrizen-
scheibe aufweist, sowie eine Befestigungsvorrichtung fur
die Matrizensegmente am Korper einer Unterstempel-
fuhrung der Rundlaufpresse. Die JP H04 75691 U be-
schreibt einen segmentierten Rotor. Die JP H05 131294
A beschreibt eine segmentierte Matrizenscheibe, die an
einer zentralen Rotoreinheit angebracht vorliegt, geman
dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0006] Nachteiligan diesen Vorrichtungen ist, dass je-
weils weitere Bestandteile der Pressen, insbesondere
die Kurven zur Steuerung der Ober- und Unterstempel,
ausgebaut werden missen, um die Rotor- oder Matri-
zensegmente auszubauen oder zu reinigen. Damit ist
der Rotorwechsel oder dessen Reinigung mit langen
Standzeiten der Maschine verbunden. AuRerdem sind
die beschriebenen Vorrichtungen eher klein, so dass die
zu bewegenden Massen beim Rotorwechsel vergleichs-
weise gering sind.

[0007] IndenWO 03/020499 A1, WO 2009/112886 A1
und JP 2009 248141 werden zwar Hebe- und Bewe-
gungswerkzeuge und Transportvorrichtungen beschrie-
ben, allerdings erfolgt der Ausbau des Rotors entweder
als Ganzes (Wechselrotor) oder auf eine Art und Weise,
die beispielsweise den weiteren Ausbau zusatzlicher
Komponenten der Rundlaufpresse erforderlich macht.
Auch sind die im Stand der Technik beschriebenen He-
be- und Bewegungswerkzeug vor allem geeignet, um
kleine, leichte Wechselrotoren aus der Rundlaufpresse
zu entfernen. Fur groRe Wechselrotoren oder schwere
Rotorsegmente groRer Pressen sind diese Werkzeuge
nicht geeignet.

[0008] In der WO 03/020499 A1 wird eine Rundlauf-
presse und ein Verfahren zur Reinigung einer solchen
beschrieben. Dabeiwird zwar ein Schwenkarm zur Uber-
gabe einer vollstdndige Presseinheit an einen Wagen
beschrieben, allerdings wird in der WO 03/020499 A1
die gesamte Presseinheit aus der Rundlaufpresse aus-
gebaut. Diese umfasst eine Matrizenscheibe, Ober- und
Unterstempel, eine Fillvorrichtung und eine Abstreifvor-
richtung fiir die gepressten Tabletten. Der vollstandige
Ausbau der Presseinheit ist mit den beschriebenen
Nachteilen hinsichtlich Personal- und Zeitaufwand ver-
bunden und erfordert die Bewegung, den Transport und
die Lagerung der mehrere 100 kg, jedoch weniger als
1000 kg schweren Presseinheit als Ganzes.

[0009] Inder WO 2009/112886 A1 wird ebenfalls eine
Rundlaufpresse beschrieben, sowie ein Verfahren zum
Austausch von Rotorbestandteilen. Allerdings wird in
dieser Anmeldung der Rotor nicht durch vertikales Seg-
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mentieren zerlegt, sondern wird horizontal auseinander
gebaut. In der WO 2009/112886 A1 wird beschrieben,
wie die einzelnen Rotorbestandteile, insbesondere Ma-
trizenscheibe sowie eine Ober- und Unterstempelfiih-
rung, voneinander getrennt werden kénnen. Nachteilig
an dieser Art des Ausbaus ist jedoch, dass auch der Aus-
bau weiterer Komponenten der Rundlaufpresse erforder-
lich bleibt, was sich nachteilig auf den Zeit- und Perso-
nalaufwand beim Rotorwechsel auswirkt. Insbesondere
ist eine aufwandige, zeitintensive Justage dieser Kom-
ponenten erforderlich. Bei den im Stand der Technik be-
schriebenen Rotoren handelt es sich um relativ kleine
Rotoren mit einem Teilkreisdurchmesser von circa 420
bis 500 mm. Somit liegt das Einzelgewicht der zu bewe-
genden Teile bei nur circa 60 bis 100 kg.

[0010] Die JP HO5 185 295 A offenbart eine Rundlauf-
presse, bei der zwar Ober- und Unterstempel, also die
Presswerkzeuge, auswechselbar sind. Nachteilig an die-
ser Vorrichtung ist, dass nicht beschrieben wird, wie der
Rotor zu Reinigungszwecken ausgebaut werden kann,
ohne noch zusatzliche Komponenten der Rundlaufpres-
se auszubauen.

[0011] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, eine Vorrichtung und ein Verfahren bereitzustellen,
welche nicht die Nachteile und Mangel des Standes der
Technik aufweisen und eine verbesserte L6sung anzu-
bieten, um bei einer Rundlaufpresse einen schnellen
Werkzeugwechsel durchzufiihren.

[0012] Geldst wird die Aufgabe durch die unabhangi-
gen Anspriche. Vorteilhafte Ausfihrungsformen erge-
ben sich aus den Unteranspriichen.

[0013] Die Erfindung betrifft in einer ersten bevorzug-
ten Ausfiihrungsform ein System zum Wechsel von ver-
tikal segmentierten Rotorsegmenten an einer Rundlauf-
pressen bestehend aus einem Rotor, einer Ubergabe-
vorrichtung und einem Montagewagen.

[0014] Dabei umfasst der Rotor der Rundlaufpresse
insbesondere einen Rotorkern und mindestens zwei Ro-
torsegmente, wobei die Rotorsegmente durch vertikales
Segmentieren des Rotors gebildet sind. Im Sinne der Er-
findung bedeutet der Ausdruck vertikales Segmentieren,
dass der runde Rotor, dessen Grundflache einen Voll-
kreis von 360 ° bildet, in bevorzugt gleich grof3e Rotor-
segmente unterteilt wird. Bekannt ist ein solches vertika-
les Segmentieren vom Zerteilen einer runden Torte in
bevorzugt gleich groRe Tortenstiicke. Analog werden
vertikal segmentierten Rotorsegmente durch Zerteilen
eines runden Rotorrings in bevorzugt gleich grolRe Seg-
mente hergestellt. Insbesondere ist das vertikale Seg-
mentieren vom horizontalen Segmentieren zu unter-
scheiden, bei dem einzelne Rotorbestandteile, wie bei-
spielsweise Ober- und Unterstempelfiihrung oder Matri-
zenscheibe voneinander getrennt werden kénnen. Ein
solches Verfahren wird beispielsweise in der WO
2009/112886 A1 beschrieben.

[0015] In einer Draufsicht stellt der runde Rotor einen
Kreis dar. Ein Rotorsegment wird in der Draufsicht im
Wesentlichen von einem aulleren Kreisbogen und zwei
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Schenkeln begrenzt, wobei die Schenkel Radien des
Kreises darstellen und miteinander einen Winkel ein-
schlieRen. Dabei entspricht der Schnittpunkte der beiden
Schenkel dem Mittelpunkt des Kreises, beziehungswei-
se des Rotors. Um diesen Mittelpunkt herum befindet
sich zentriert der Rotorkern. An diesem angebracht lie-
gen die Rotorsegmente vor. Daraus ergibt sich, dass die
vertikal segmentierten Rotorsegmente im Sinne der Er-
findung nur im Wesentlichen vollstdndigen Kreisseg-
menten entsprechen, da ihnen jeweils die spitz zulaufen-
de Spitze im Bereich des gedachten Schenkelschnitt-
punktes fehlen kann

[0016] BeinRotorsegmenten, schlieBen die Schenkel,
die ein Rotorsegment begrenzen, in ihrem Schnittpunkt
einen Winkel alpha von

360°
a =
n

ein. Die Lange s des Kreisbogen, der ein Rotorsegment
bei einer Anzahl von n Rotorsegmenten nach auf3en be-
grenzt, betragt

§=—,

n

wobei pi die Kreiszahl darstellt.

[0017] Dievertikale Segmentierung des Rotors ermdg-
licht es, die einzelnen Rotorsegmente Segment fiir Seg-
ment aus der Rundlaufpresse auszubauen. Dadurch
missen pro Auswechselvorgang geringere Massen be-
wegt werden, was das Handling der zu bewegenden Tei-
le wesentlich vereinfacht. Dariiber hinaus sind die ein-
zelnen Rotorsegmente kleiner als der gesamte Rotor.
Der Ausbau erfolgt erfindungsgemaf insbesondere an
derselben Position, namlich zwischen einer Druckrollen-
station und einer Entnahmevorrichtung der Rundlauf-
presse. Der Rotor liegt drehbar in der Rundlaufpresse
vor, so dass er nach Ausbau eines Segmentes um einen
Winkel alpha weiter gedreht werden kann, was den Aus-
bau eines weiteren Rotorsegmentes erméglicht. Die ge-
ringere Kreisbogenlange s der Segmente erlaubt es,
dass die Ober- und Unterstempelkurven zur Steuerung
der Ober-und Unterstempel wahrend des Umbaus in der
Rundlaufpresse verbleiben kénnen. Dadurch wird die
Standzeit der Presse verkurzt und Personalaufwand re-
duziert, denn gerade der Ein- und Ausbau der Kurven
und die damitverbundene Justage der weiteren Bestand-
teile der Rundlaufpresse stellen einen wesentlichen Bei-
trag zum Gesamtarbeitsaufwand beim Rotorwechsel,
der im Stand der Technik beschrieben wird, dar.

[0018] Vorteilhaft ist, wenn der Rotor der Rundlauf-
presse einen Rotorkern umfasst, der I6sbar auf einem
Antriebsflansch zentriert und befestigt ist. Dieser Rotor-
kern Iasst sich vorteilhafter Weise einfach demontieren.
Am duleren Umfang des Rotorkerns werden mindes-



5 EP 2 996 869 B1 6

tens zwei Rotorsegmente befestigt. Aus Gewichtsgriin-
den und fiur eine bessere Handhabung der Segmente
kénnen insbesondere sechs gleiche Segmente verwen-
det werden und bilden so den kompletten Rotor. Trotz
der Segmentierung betragt das Gewicht eines bevorzug-
ten Rotorsegmentes im Bereich von 400 bis 500 kg. Es
war vollkommen Uberraschend, dass es mdéglich ist, ein
System zum Wechsel von vertikal segmentierten Rotor-
segmenten bereitszustellen, mit dem auch das Handling
von solchen grolRen Massen ermdglicht wird. Dabei er-
moglicht insbesondere die vertikale Segmentierung,
dass die Masse eines zu bewegenden Rotorsegmentes
in einer GréRenordnung liegt, dass ein bevorzugtes Ro-
torsegment mit einer Ubergabeeinheit transportiert und
von einem hdhenverstellbaren Dreh-Segmentkarussel
eines Montagewagens Gbernommen werden kann.
[0019] Um ein ausgebautes Segment auf geeignete
Weise aus der Rundlaufpresse herauszuheben, umfasst
das Systemzum Wechsel von vertikal segmentierten Ro-
torsegmenten in einer weiteren bevorzugten Ausgestal-
tungsform eine Ubergabeeinheit, an der ein Rotorseg-
ment mittels Befestigungsschrauben und Zylinderstiften
und/oder anderer form- und kraftschlissiger Verbin-
dungsmittel manuell oder automatisch befestigt werden
kann. Mittels dieser Ubergabeeinheit kann das Rotorseg-
mente durch einen geeigneten Bewegungsablauf an ei-
nen Montagewagen Ubergeben werden. Es hat sich als
vorteilhaft erwiesen, eine solche Ubergabeeinheit vorzu-
sehen, um die Bedienung des erfindungsgemafRen Sys-
tems maglichst einfach fir einen Bediener zu gestalten
und die aufzubringende menschliche Kraft beim Seg-
mentwechsel zu minimieren.

[0020] Die Ubergabeeinheit umfasst vorteilhafterwei-
se eine Ubernahmevorrichtung zur Ubernahme eines
vertikal segmentierten Rotorsegmentes, die gleitbar auf
Gleit- und Fuhrungsschienen gelagert und drehbar ist,
wobeidie Ubergabeeinheit mittels einer Zentrier- und Be-
festigungsvorrichtung an einer Tragerplatte der Rund-
laufpresse zentriert befestigbar ist und eine Verbin-
dungsvorrichtung zur Verbindung der Ubergabeeinheit
mit dem Montagewagen aufweist.

[0021] Die Ubernahmevorrichtung ist mittels Gleit- und
Fihrungsschienen gleitbar auf einem Sockelbereich der
Ubergabeeinheit gelagert. Insbesondere erméglicht die
Verwendung von Gleit- und Fiihrungsschienen eine ho-
rizontale Bewegung der Ubernahmevorrichtung auf die-
sen Gleit-und Fihrungsschienen, wodurch die Ubernah-
mevorrichtung dem aus der Rundlaufpresse auszubau-
enden Rotorsegment angendhert beziehungsweise von
diesem entfernt werden kann. Insbesondere sind die
Gleit- und FUhrungsschienen so angeordnet, dass auch
sie drehbar sind und die Drehbewegung der Ubernah-
mevorrichtung mitmachen.

[0022] Liegt ein vertikales Rotorsegment angebracht
an der Ubernahmevorrichtung der Ubergabeeinheit vor
und wurde das Rotorsegment vom Rotorkern gel6st, so
kann die Ubernahmevorrichtung auf den Gleit- und Fiih-
rungsschienen von der Rundlaufpresse wegbewegt wer-
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den. Dadurch entfernt sich das Rotorsegment von der
Rundlaufpresse und eine Drehbewegung der Ubernah-
mevorrichtung wird méglich. Vorteilhafterweise reduziert
sich durch das Zuriickfahren der Ubernahmevorrichtung
der Radius der Drehbewegung und dadurch das Trag-
heitsmoment der Ubernahmevorrichtung, sodassdie zur
Ausfihrung dieser Drehbewegung erforderliche Kraft re-
duziertwird. Um die Drehbewegung weiter zu erleichtern,
ist die Ubergabeeinheit bevorzugt mit Griffen versehen.
Durch die Drehung der Ubernahmevorrichtung im zu-
rickgefahrenen Zustand mit minimalem Radius der
Drehbewegung wird dariiber hinaus eine platzsparende
Vorrichtung zum Segmentwechsel bereitgestellt.

[0023] Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, dass die
Ubergabeeinheit einfach in der Bedienung ist. Die Uber-
gabeeinheit ist beispielsweise auf einem Rollwagen po-
sitioniert und wird zum Werkzeugwechsel, beziehungs-
weise Segmentwechsel mit der Tragerplatte der Rund-
lauferpresse kraft- und/oder formschlissig verbunden.
[0024] Dies geschiehtin einer bevorzugten Ausgestal-
tungsform der Erfindung mit einer Zentrier- und Befesti-
gungsvorrichtung an der Ubergabeeinheit, mit der die
Ubergabeeinheit an einer Tragerplatte der Rundlauf-
presse zentriert befestigbar ist. Dabei wird die Uberga-
beeinheit mittels des Transportwagens an den Antriebs-
sockel der Rundlaufpresse herangefahren und an der
daflr vorgesehenen Position in die Nahe des herauszu-
hebenden Rotorsegmentes gebracht. Die Ubergabeein-
heit wird dann bevorzugt mittels Zentrierstiften oder stabil
ausgefiihrten Winkeln zentriert und bevorzugt mittels
sechs Befestigungsschrauben an der Tragerplatte der
Rundlaufpresse befestigt. Es hat sich als vorteilhaft er-
wiesen, diese Befestigungsschauraben sehr massiv
auszufliihren, da der Transportwagen nach der Befesti-
gung der Ubergabeeinheit an der Rundlaufpresse zu-
nachst abgelassen und anschlieRend vollkommen ent-
fernt wird, so dass die bevorzugten sechs Befestigungs-
schrauben das Gewicht der Ubergabeeinheit halten.
[0025] Der Rollwagen stellt einen in der Hhe verstell-
baren Transportwagen dar, um auf diese Weise die Uber-
gabeeinheit bedarfsgerecht auf die aktuelle Hohe der je-
weiligen Tragerplatte der Rundlduferpresse einzustellen
und an der Tragerplatte zu befestigen. Es hat sich als
vorteilhaft erwiesen, dass der Transportwagen bei Bela-
dung stets im abgesenkten Zustand bewegt wird, um ei-
ne Kippgefahr zu minimieren.

[0026] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung
der Erfindung umfasst die Ubergabeeinheit eine Verbin-
dungsvorrichtung zur Verbindung der Ubergabeeinheit
mit einem Montagewagen. Diese Verbindungsvorrich-
tung ermdglicht eine kraft- und/oder formschlissige Ver-
bindung zwischen Ubergabeeinheit und Montagewagen,
so dass eine sichere Ubergabe der Rotorsegmente ge-
wahrleistet wird.

[0027] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form der Erfindung umfasst das System zum Rotorseg-
mentwechsel einen Montagewagen. Bevorzugt ist, dass
der Montagewagen fir die Aufnahme von mindestens
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einem Rotorsegment eingerichtet ist. Weiter bevorzugt
ist, wenn der Montagewagen zur Aufnahme von drei
Segmenten ausgelegt ist. Es war vollkommen Uberra-
schend, dass auch fiir Rotorsegmente von vergleichs-
weise groRen Rundlaufpressen, die im genannten Mas-
senbereich liegen, ein Montagewagen zur Aufnahme
und Lagerung der erfindungsgemaRen Rotorsegmente
bereitgestellt werden kann. Dies wird insbesondere
durch die vertikale Segmentierung des AuRenrotors der
Rundlaufpresse ermdglicht und durch die vorteilhafte
Ubergabe des Rotorsegmentes von der Rundlaufpresse
an den Montagewagen durch die bevorzugte Ubergabe-
einheit.

[0028] Insbesondere umfasstder Montagewagenin ei-
ner bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung ein ho-
henverstellbares Dreh-Segmentkarussell zur Aufnahme
von mindestens einem Rotorsegment, wobei dieses ho-
henverstellbare Dreh-Segmentkarussel insbesondere
beim Transport und nicht nur beim Segmentwechsel ge-
rastet ist. Dazu umfasst der Montagewagen einen fe-
dernden Raststift, welcher selbststandig einrastend ist
und die Rastung von auf3en gut zuganglich ist.

[0029] In einer besonders bevorzugten Ausgestaltung
der Erfindung ist das Segmentkarussel héhenverstellbar
und drehbar ausgestaltet. Dabei wird die H6henverstel-
lung des hohenverstellbaren Dreh-Segmentkarussels
durch die Hohenverstellbarkeit der Drehachse des Seg-
menkarussels erreicht, die mittels einer Druckschraube
mit Kontermutter realisiert wird, wobei die aktuelle Hohe
mittels eines Nonius ablesbar ist. Das Gewicht des ho-
henverstellbaren Dreh-Segmentkarussels wird dabei
Uberwiegend von einem Axialrollenlager getragen.
[0030] Die vertikal segmentierten Rotorsegmente wer-
den mittels Befestigungsschrauben, die mit Bohrungen
an den Rotorsegmenten zusammenwirken, an dem ho-
henverstellbaren Dreh-Segmentkarussel befestigt. So-
mit weist auch das héhenverstellbare Dreh-Segmentka-
russel entsprechende Bohrungen auf. Es hat sich als vor-
teilhaft herausgestellt, dass diese Befestigungsbohrun-
gen an der Stirnseite des héhenverstellbaren Dreh-Seg-
mentkarussels zu der Position der entsprechenden Boh-
rungen in den vertikal segmentierten Rotorsegmenten,
die wahrend des Segmentwechselvorgangs an der Uber-
nahmevorrichtung der Ubergabeeinheit angebracht vor-
liegen, in der H6he und in der horizontalen Raumrichtung
ausgerichtet werden kénnen.

[0031] Es ist ein weiterer Vorteil einer bevorzugten
Ausfiihrungsform der Erfindung, dass der Montagewa-
gen insbesondere kippsicher ausgebildet ist und bei-
spielsweise zwei Lenkrollen umfasst, welche sich insbe-
sondere fUr den einfacheren Transport feststellen las-
sen. Insbesondere ermdglicht die bevorzugte Ausgestal-
tung des Ful3- oder Lagerbereichs des Montagewagens
eine horizontale Nivellierung des Montagewagens, was
beispielsweise bei unebenen Bodenverhaltnissen vor-
teilhaft sein kann. Sowohl die manuelle, als auch elektri-
sche Bedienung des Montagewagens ist in einer bevor-
zugten Ausfihrungsform der Erfindung vorgesehen.
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[0032] Es war vollkommen Uberraschend, dass ein
Montagewagen bereitgestellt werden kann, der gleich-
zeitig mehrere vertikal segmentierte Rotorsegmente auf-
nehmen kann und dennoch leichtund sicher zu bedienen
ist. Durch die vertikale Segmentierung weisen die bevor-
zugten Rotorsegmente eine Masse auf, die fir den
Transport mittels eines bevorzugten Montagewagens
und die Ubergabe durch eine Ubergabeeinheit geeignet
ist.

[0033] DerMontagewagenistinsbesondere frontal pa-
rallel mit der Ubergabeeinheit verbunden. Diese Verbin-
dung wird mittels einer Verbindungsvorrichtung realisiert
und ermoglicht das schnelle und sichere Festsetzen des
Montagewagens an der Ubergabeeinheit. Vorzugsweise
sind die Werkzeuge einer Rundlaufpresse nach deren
Entnahme und Positionierung auf dem Montagewagen
gegen Beschadigung bei Herabfallen geschitzt. Der
Montagewagen ist insbesondere aufgrund seiner Kon-
struktion, dem verwendeten Material und seiner Be-
schaffenheit gut zu reinigen.

[0034] Bei der vorliegenden Erfindung ist bevorzugt,
dass die Rotorsegmente von aulen am Rotorkern zen-
triert und befestigt sind. Durch diese Anordnung des Ro-
torkerns und der Rotorsegmente zueinander ist es auf
einfach Weise mdglich, die Rotorsegmente vom Rotor-
kern zu I6sen und aus der Rundlaufpresse auszubauen.
Die Konstruktion der vorliegenden Erfindung ist insbe-
sondere vorteilhaft, weil durch den stabilen geschlosse-
nen Rotorkern die Segmente hinsichtlich der Material-
stérke optimiert werden kdnnen, um das Segmentge-
wicht zu reduzieren.

[0035] AuRerdemistbevorzugt, dass der Rotorkern flr
jedes Rotorsegment mindestens eine Fiihrung, mindes-
tens eine Zentrierung, mindestens eine Auflageflache
(Auflageflansch) und/oder vier Gewindebohrungen zur
Befestigung eines vertikal segmentierten Rotorsegmen-
tes umfasst, wobei die Gewindebohrungen mitbevorzugt
vier Befestigungsschrauben zusammenwirken. Mittels
der Fihrung wird der Anbau eines Rotorsegmentes an
den Rotorkern wesentlich erleichtert, indem das Rotor-
segment an die richtige Position beziliglich des Rotor-
kerns herangefiihrt wird. Mittels zweier Bolzen wird eine
Vorzentrierung des Segmentes am Rotorkern vorge-
nommen. Darlber hinaus umfasst der Rotorkern in einer
bevorzugten Ausfiihrungsform ein weiteres Zentrierele-
ment, das die Position des Rotorsegments in der hori-
zontalen Raumrichtung festlegt. Die Anordnung des Ro-
torsegmentes am Rotorkern in vertikaler Raumrichtung
wird durch die Auflageflache oder einen Auflageflansch
gewahrleistet, auf der das Rotorsegment zumindest teil-
weise aufliegt, was der Verbindung zwischen Rotorseg-
ment und -kern einen erhéhten Halt gibt. Die Befestigung
der vertikal segmentierten Rotorsegmente an dem Ro-
torkern erfolgt bevorzugt mittels vier Befestigungs-
schrauben, die mit vier Gewindebohrungen am Rotor-
kern zusammenwirken. Insbesondere bei Produktions-
prozessen, die einen hohen Verschleiy an Werkzeugen
und Matrizen hervorrufen, beispielsweise bei der Ver-
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pressung abrasiver Materialien, kann die Stillstandzeit
der Rundlaufpressen durch die Verwendung dieser Ele-
mente erheblich reduziert werden.

[0036] Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, dass der
segmentierte Rotor in seiner Funktionalitdt ohne Ein-
schrankungen einem ganzteiligen Rotor und/oder einem
Wechselrotor entspricht. In einer weiteren bevorzugten
Ausfiihrungsform der Erfindung weist der Rotor zwei bis
zehn, bevorzugt vier bis acht, besonders bevorzugt
sechs Rotorsegmente auf. Die vertikale Segmentierung
des Rotors reduziert die jeweils zu bewegende Masse
und erleichtert den Wechsel des Rotors. Die Verwen-
dung von zwei bis zehn, bevorzugt vier bis acht, beson-
ders bevorzugt sechs Rotorsegmenten ergibt sich aus
der Abwagung heraus, dass die einzelnen Rotorsegmen-
te moglichst leicht sein sollen, was fur eine grofere An-
zahl von Rotorsegmenten spricht, andererseits aber
auch nicht eine unbegrenzte Anzahl von einzelnen Seg-
mentwechselvorgdngen erforderlich sein soll, was zu
langeren Maschinenstandzeiten fiihren wirde. Die Ver-
wendung von zwei bis zehn, bevorzugt vier bis acht, be-
sonders bevorzugt sechs Rotorsegmenten hat sich im
Hinblick auf diese Abwagung als besonders vorteilhaft
erwiesen.

[0037] Aufgrund der vertikalen Segmentierung ist es
beispielsweise mdglich, den Vorbereitungsaufwand zum
Wechsel der Segmente zu minimieren und geringsten
Montage- und Demontageaufwand zu erzielen. Vorteil-
haftist, dass alle Pressstationen und Tablettenabflihrun-
gen nicht demontiert werden missen. Damit ermdglicht
die vertikale Segmentierung des Rotors insbesondere
ein schnelles Umrilsten der Rundlaufpresse. Diese re-
duzierten Umristzeiten ergeben sich insbesondere aus
der Verwendung des erfindungsgemafRen Systems aus
vertikaler Rotorsegmentierung, Ubergabeeinheit und
Montagewagen, wobei die Bestandteile des erfindungs-
gemalen Systems dergestalt ineinander greifen, dass
die Umristzeit starker reduziert wird, als wenn beispiels-
weise nur ein Bestandteil des Systems verwendet wiirde
und die einzelnen, theoretischen Zeitersparnisse addiert
wirden.

[0038] Durch Verdrehen des Rotors kann an der vor-
zugsweise definierten Austauschposition das jeweilige
Segment ausgetauscht werden. Bei beispielsweise
sechs Segmenten kann der Rotor durch ein schrittweises
Verdrehen in sechs Schritten komplett mit neuen Seg-
menten mit gereinigten Ober- und Unterstempel bezie-
hungsweise Matrizen bestlickt werden. Die Austausch-
zeit ist deutlich geringer, als wenn jede einzelne Station
mit einem neuen Ober- beziehungsweise Unterstempel
bestlickt werden muss. Insbesondere miissen bei einem
segmentweisen Austausch weitere Bestandteile der
Rundlaufpresse, beispielsweise Druckstationen, Fiillsta-
tionen und dergleichen, nicht demontiert oder ver-
schwenkt werden. Es war vollkommen Uberraschend,
dass eine Rundlaufpresse mit diesen groflen Dimensio-
nen bereitgestellt werden kann, bei der der Verbleib der
genannten Bestandteile in der Rundlaufpresse mdglich
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ist. Diese Uberraschende Wirkung ergibt sich insbeson-
dere aus dem Zusammenwirken der vertikalen Segmen-
tierung des Rotors, der Ubergabeeinheit mit der dreh-
und ausfahrbaren Ubernahmevorrichtung und dem Mon-
tagewagen mit dem héhenverstellbaren Dreh-Segment-
karussel. Somit wird insgesamt auch weniger Abstellfla-
che durch die Rundlaufpresse benétigt. Es sind auch we-
niger Vorkehrungen fiir Baugruppen umden Rotor herum
zu treffen. Die einzelnen Segmente werden beim Werk-
zeugwechselinsbesondere mit der Ubergabeeinheit ent-
nommen und auf dem Montagewagen platziert. Die obe-
ren und unteren Kurven, insbesondere die Fill- und Do-
sierkurven, verbleiben am Rotorkern in der Maschine.
Es war vollkommen Uiberraschen, dass es Rundlaufpres-
se bereitgestellt werden kann, bei der die inneren Ober-
und Unterstempelkurven wahrend des Segmentwech-
sels inder Rundlaufpresse verbleiben kdnnen. Insbeson-
dere sind die Kurven nach dem Ausbau der vertikal seg-
mentierten Rotorsegmente, die mittels der Ubergabeein-
heit an den Montagewagen zur Lagerung ubergeben
wurden, gut zuganglich und besonders einfach zu reini-
gen.

[0039] Weiter war es vollkommen Uiberraschend, dass
sich die Ober- und Unterstempel nach dem Segment-
wechsel automatisch in die Ober- und Unterstempelkur-
ven einfadeln. Dies wird insbesondere dadurch erreicht,
dass die Kurven dadurch, dass sie wahrend des Seg-
mentwechsels in der Rundlaufpresse verbleiben kdnnen,
so ausgefihrt sind, dass sie aus mindestens zwei Be-
standteilen bestehen und sich 6ffnen kénnen. Dadurch
wird es maéglich, dass sich die Ober- und Unterstempel,
beziehungsweise die Rollen, mit denen diese mit den
Kurven zusammenwirken, automatisch beim SchlieRen
der Kurven, wenn der Segmentwechsel abgeschlossen
ist, in die Kurvendéffnungen gelangen und dann wieder
einsatzbereit vorliegen.

[0040] Es hat sich beispielsweise als vorteilhaft erwie-
sen, dass der Rotor aus einem Rotorkern besteht, tber
dessen AuRenumfang Segmente angeordnet sind, die
die Oberstempel- und Unterstempelfiihrungen sowie die
Matrizen umfassen. Diese Segmente sind Idsbar form-
und/oder kraftschllssig mit dem Rotorkern beziehungs-
weise I6sbar form- und/oder kraftschlissig mit den be-
nachbarten Segmenten verbunden. Auf diese Weise
lasst sich einfach, vorzugsweise an einer definierten Still-
standposition des Rotors in der Presse, ein einzelnes
Segment von dem Rotorkern |I6sen und entnehmen. Die-
ses Segmentkann dannvorzugsweise durch einanderes
Segment ausgetauscht werden, welches neue oder auf-
gearbeitete Werkzeuge, das heilt Ober- und/oder Un-
terstempel und gegebenenfalls Matrizen beziehungs-
weise Matrizeneinsatze aufweist.

[0041] Bevorzugtist, dass das Rotorsegment mindes-
tens drei Ubereinanderliegende Teile umfasst,

a. Oberstempelfiihrung,

b. Zwischenring zur Aufnahme und Befestigung von
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austauschbaren Matrizensegmenten oder Zwi-
schenring zur Aufnahme und Befestigung der aus-
tauschbaren Matrizensegmente, mit angearbeite-
tem Flansch flr die Befestigung von Mitteldornhal-
tern

c. Fihrung fir Unterstempel.

[0042] Vorzugsweise kann es auch vorgesehen sein,
dass beispielsweise die Oberstempelfiihrung und Fih-
rung fur Unterstempel, also die Unterstempelfiihrung in
einem Bauteil zusammengefasst sind. Ferner ist bevor-
zugt vorgesehen, dass die einzelnen Segmente wenigs-
tens ein Untersegment aufweisen, das einzeln mit dem
Segment I6sbar verbunden ist. Hierdurch wird vorteilhaft
moglich, beispielsweise nur die Matrizen, beziehungs-
weise Matrizeneinsatze aufweisenden Rotorteile seg-
mentartig von dem Rotor zu trennen, ohne dass das ge-
samte Segment mit den Ober- und/oder Unterstempeln
entfernt werden muss. Falls die Werkzeuge ofter ge-
tauscht werden missen als die Matrizen, beziehungs-
weise Matrizeneinsatze, lasst sich hiermit ein optimierter
Werkzeugwechsel durchflihren.

[0043] Von Vorteil ist, wenn die vorliegende Erfindung
insbesondere Werkzeuge fir eine Rundlaufpresse um-
fasst, bei denen die Schafte fir die Ober- und Unterstem-
pel je nach Stempeldurchmesser Abmessungen bis zu
Durchmessern von beispielsweise 10 - 100 mm aufwei-
sen. Auch wenn gréRere Filltiefen bendtigt werden, die
beispielsweise bei 40 mm, 60 mm, 80 mm oder 100 mm
liegen, wird dies von der vorliegenden Erfindung erfasst.
Bei grofen Schaftdurchmessern und die der Unterstem-
pel-Fulltiefe und der Oberstempel-Eintauchtiefe entspre-
chenden Arbeitswege der Schafte, kdnnen die Werkzeu-
ge lang sein (beispielsweise 250 mm und langer) und
schwer sein (beispielsweise 5 kg und schwerer). Es war
vollig berraschend, dass auch derartige Werkzeuge im
Sinne der vorliegenden Erfindung gewechselt werden
und Bestandteil eines Segmentrotors sein kdnnen.
[0044] Von Vorteil ist weiter, dass Werkzeuge umfasst
werden, die fiir das Herstellen von Ringen oder ringfér-
migen Presskdrpern bendtigt werden. Wenn mit Rund-
laufpressen statt Tabletten ringférmige Presskorper her-
gestellt werden, werden zuséatzlich ein Mittendorn und
ein Mittendornhalter benétigt. Ringe oder ringférmige
Presskorper werden beispielsweise in der Batterieindus-
trie fur alkalische Batterien, bei Reinigungsmitteln, Kata-
lysatoren usw. benétigt. Die Halterung fir die Mittendor-
ne ist unterhalb der Matrizenplatte, jedoch oberhalb der
Unterstempel-Schaftflihrung angeordnet. Durch die Mit-
tendornhalterung verlangert sich der Unterstempelschaft
zuséatzlich. Folglich nimmt fir das gesamte Rotorpaket,
bestehend aus der Oberstempel-Schaftfiihrung, dem
Zwischenflansch mit der Aufnahme fir die Matrizen-
scheibe, der angearbeiteten Mittendorn-Halterung und
der Unterstempel-Schaftfihrung die Hoéhe zu. Véllig
Uberraschend war, dass auch Werkzeuge zur Herstel-
lung von Ringen durch die Rotorsegmentierung einem
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schnelleren Werkzeugwechsel zuganglich sind und sich
damit die Stillstandzeit deutlich reduziert.

[0045] Als vorteilhaft hat sich erwiesen, dass mit der
vorliegenden Erfindung eine Leistungssteigerung erzielt
werden kann. In der chemischen und technischen Indus-
trie setzen die FlieReigenschaften der zu verarbeitenden
Pulver und Granulate der Produktionsgeschwindigkeit
enge Grenzen. Eine Leistungssteigerung ist durch groé-
Rere Maschinen mit einer gréReren Zahl von Werkzeu-
gen und Pressstationen moglich. Beim Stand der Tech-
nik verlangern sich allerdings Stillstandzeit fir Reinigung
und Werkzeugwechsel. Mit der vorliegenden Erfindung
wird insbesondere die Stillstandzeit reduziert und der An-
teil der produktiven Zeit an der Gesamtzeit verbessert.
[0046] Es war vollig iberraschend, dass mit der vor-
liegenden Erfindung eine Leistungssteigerung dahinge-
hend erzielt werden kann, dass trotz gréRerer Maschi-
nendimensionen die Zeit fir den Werkzeugwechsel ver-
kiirzt wird und damit die Stillstandzeit der Rundlaufpres-
se verklrzt ist. So wird die Leistungssteigerung bei
gleichbleibender Maschinen-/Prozessgeschwindigkeit
dadurch erzielt, dass die Anzahl der Werkzeuge im Rotor
der Rundlaufpresse erhéht wird und/oder zuséatzliche
Pressstationen verwendet werden kénnen. In Bezug auf
die Tablettierung bedeutet dies, dass eine Leistungser-
héhung bei gleichbleibender Prozessgeschwindigkeit
moglichist. Wahrend im Stand der Technik eine derartige
Erhéhung der Werkzeuganzahl seine Limitierung darin
findet, dass die Rotoren mit den Presswerkzeugen zu
schwer werden und damit eine schnelle Reinigung oder
ein schneller Werkzeugwechsel nicht mehr mdglich ist,
kédnnen mit der vorliegenden Erfindung trotz gréf3erer Di-
mensionen wirtschaftlich rationelle Prozesse gewahr-
leistet werden, weil die Rotorsegmente auswechselbar
sind.

[0047] Die Erfindung hat insbesondere dazu beigetra-
gen, dass bei gleichbleibender Prozessgeschwindigkeit
aufgrund der Maschinengréf3e und bevorzugter Verwen-
dung von drei Pressstationen am Umfang eine erhebli-
che Leistungssteigerung erreicht werden konnte und
trotzdem im Vergleich zum Stand der Technik bei sehr
groRen Maschinen die Stillstandzeit auf 2 bis 3 Stunden
stattmehrals 10 bis 12 Stunden reduziert werden konnte.
Es war vollkommen tiberraschend, dass eine so kurze
Umrustzeit fir vertikal segmentierte Segmentrotoren er-
reicht werden kann, was auf das Uiberaus vorteilhafte Zu-
sammenwirken der vertikalen Rotorsegmentierung, der
Ubergabe durch die Ubergabeeinheit und die Verwen-
dung des Montagewagens zurlickzufiihren ist. Das Zu-
sammenspiel der einzelnen Faktoren bewirkt dabei eine
Reduzierung der Umrustzeit, die noch geringer ist, als
wenn nur einzelne Merkmale an einer Rundlaufpresse
verwirklicht wéren und diese fiktiven einzelnen Zeiter-
sparnisse addiert wirden. Dies giltinsbesondere fiir den
erfindungsgeméafien Verbleib der Ober- und Unterstem-
pelkurven in der Rundlaufpresse, die Vermeidung der
Demontage von auf der Tragerplatte der Rundlaufpresse
angebrachten Pressenbestandteilen, wie Fill- oder Do-
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sierstationen oder Druckrolleneinheiten, was durch die
Verwendung der Ubergabeeinheit ermdglicht wird, und
die Verwendung derselben Befestigungsmittel fiir die Be-
festigung der vertikal segmentierten Rotorsegmente am
Rotorkern und an dem hdhenverstellbaren Dreh-Seg-
mentkarussel des Montagewagens.

[0048] Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, dass der
aus vertikal segmentierten Segmenten bestehende Seg-
mentrotor der vorliegenden Erfindung nicht wie ein nor-
maler Wechselrotor komplett mit den oberen und unteren
Kurven, insbesondere den Fiill- und Dosierkurven, und
den Presswerkzeugen mit einer Hubvorrichtung auf den
Antriebsflansch gesetzt, zentriert und verriegelt wird.
[0049] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist
ein Rotorsegment zur Befestigung an der Ubernahme-
vorrichtung drei Bohrungen zur Aufnahme von Befesti-
gungsschrauben und zwei Bohrungen zur Aufnahme von
Zylinderstiften auf, wobei die Bohrungen unterhalb der
Unterstempel-Fluhrung angeordnet vorliegen und mit Be-
festigungsschrauben und Zylinderstiften der Ubernah-
mevorrichtung zusammenwirken. Die Anordnung dieser
Bohrungenim Bereich der Unterstempelfiihrung gewahr-
leistet eine gute Erreichbarkeit der Bohrungen und der
Befestigungsmittel fir Menschen mit unterschiedlichen
KorpergroRen. Durch die Verwendung verschiedener
Typen von Befestigungsmitteln, insbesondere Befesti-
gungsschrauben und Zylinderstifte, wird eine besonders
sichere und haltbare Verbindung zwischen dem vertikal
segmentierten Rotorsegment und der Ubernahmevor-
richtung der Ubergabeeinheit gewahrleistet.

[0050] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung
der Erfindung ist ein Rotorsegment mittels vier Befesti-
gungsschrauben an sowohl dem Rotorkern, als auch
dem hohenverstellbares Dreh-Segmentkarussel befes-
tigbar. Durch die bevorzugte Verwendung derselben Be-
festigungsschrauben wird ein System zum Segment-
wechsel bereitgestellt, das mit einer moglichst geringen
Zahl von vorzuhaltenden Zusatzteilen auskommt. Da-
durch werden Anschaffungskosten und Lageraufwand
reduziert.

[0051] Es ist weiter bevorzugt vorgesehen, dass die
Verbindungsvorrichtung der Ubergabeeinheit mit dem
Montagewagen ein Schnellspannverschluss ist, der aus
Fanghaken an der Ubergabeeinheit und Ausnehmungen
am Montagewagen gebildet ist, wobei die Fanghaken mit
den Ausnehmungen zusammenwirken. Im Sinne dieser
Erfindung bezeichnet der Begriff Schnellspannver-
schluss eine Klemmvorrichtung, die sich schnell und oh-
ne Werkzeug von Hand I6sen oder festsetzen oder span-
nen lasst. Dies geschieht dadurch, dass die Fanghaken,
die ander Ubergabeeinheit angeordnetvorliegen, in Aus-
nehmungen, mitdenen der Montagewagen versehen ist,
eingreifen und so eine kraft- und/oder formschlussige
Verbindung zwischen Ubergabeeinheit und Montagewa-
gen herstellen. Vorteilhaft an der Verwendung eines
Schnellspannverschlusses ist insbesondere, dass kein
zusatzliches Werkzeug zur Herstellung dieser Verbin-
dung bereitgestellt werden muss. Weiter ist es vorteilhaft,
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dass ein Schnellspannverschluss im Vergleich mit ande-
ren Befestigungsvorrichtungen sehr schnell zu 6ffnen
und zu schlielen ist, wodurch sich die Gesamtdauer des
Wechselvorgangs weiter reduziert.

[0052] Die Ausnehmungen am Montagewagen sind
insbesondere so beschaffen, dass die Fanghaken nicht
an einer vorher festgelegten Héhe angreifen mussen,
sondern dass die Angreifhdhe variabel ist. Dadurch wird
ein weiteres Mittel zum Ausgleich von Héhenunterschie-
den bereitgestellt, mit dem unebenen Bodenverhaltnis-
sen begegnet werden kann. Weiter umfasst die Verbin-
dungsvorrichtung in einer bevorzugten Ausgestaltung ei-
nen Zentrierknopf, mit dem die Position der Ubergabe-
einheit zum Montagewagen in horizontaler Raumrich-
tung festgelegt wird. Dieser Zentrierknopf greift in einen
in vertikaler Richtung langlichen Zentrierschlitz, so dass
die Héhenverstellbarkeit der Ubergabeeinheit zum Mon-
tagewagen durch diese Zentrierung mitgetragen wird.
[0053] In einem weiteren Aspekt betrifft die Erfindung
insbesondere ein Verfahren zum Segmentausbau, wel-
ches folgende Schritte umfasst,

a. Offnen von Ober- und Unterstempelkurven in ei-
ner Entnahmeposition,

b. Positionieren einer Ubergabeeinheit auf einer Tra-
gerplatte einer Rundlaufpresse mittels einer Zentri-
er- und Befestigungsvorrichtung

c. Ausfahren einer Ubernahmevorrichtung der Uber-
gabeeinheit

d. Befestigen eines an einem Rotorkern befindlichen
vertikal segmentierten Rotorsegments an einer
Ubernahmevorrichtung mittels Befestigungsschrau-
ben und Zylinderstiften

e. Lésen des Rotorsegments vom Rotorkern durch
das Ldsen von Befestigungsschrauben

f. Zuriickfahren der Ubernahmevorrichtung mit dem
entnommenen Rotorsegment

g. Schwenken und/oder Verschieben der Ubernah-
mevorrichtung mit dem entnommenen Rotorseg-
ment

h. Ubergabe des entnommenen Rotorsegments mit-
tels Ubernahmevorrichtung an ein héhenverstellba-
res Dreh-Segmentkarussel eines Montagewagens

i. Positionieren und Befestigen des entnommenen
Rotorsegments an dem hoéhenverstellbaren Dreh-
Segmentkarussel des Montagewagens

wobei beim Segmentwechsel alle Ober- und Unterstem-
pelkurven in der Rundlaufpresse verbleiben.
[0054] In einem weiteren Aspekt betrifft die Erfindung
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insbesondere ein Verfahren zum Segmenteinbau, wel-
ches folgende Schritte umfasst,

a. Offnen von Ober- und Unterstempelkurven in ei-
ner Entnahmeposition,

b. Positionieren einer Ubergabeeinheit auf einer Tra-
gerplatte einer Rundlaufpresse mittels einer Zentri-
er- und Befestigungsvorrichtung

c. Befestigen eines an einem hdhenverstellbaren
Dreh-Segmentkarussel auf einem Montagewagen
befindlichen vertikal segmentierten Rotorsegments
an einer Ubernahmevorrichtung der Ubergabeein-
heit mittels Befestigungsschrauben und Zylinderstif-
ten

d. Ubernahme des Rotorsegments mittels der Uber-
nahmevorrichtung von dem hdhenverstellbaren
Dreh-Segmentkarussel des Montagewagen,

e. Schwenken und/oder Verschieben der Ubernah-
mevorrichtung mit dem Rotorsegment,

f. Ausfahren der Ubernahmevorrichtung der Uber-
gabeeinheit mit dem Rotorsegment,

g. Positionieren und Befestigen des Rotorsegments
am Rotorkern mittels Befestigungsschrauben

h. SchlieRen der Ober- und Unterstempelkurven

wobei beim Segmentwechsel alle Ober- und Unterstem-
pelkurven in der Rundlaufpresse verbleiben.

[0055] Es war vollkommen Uberraschend, dass ein
Verfahren bereitgestellt werden kann, bei dem die Ober-
und Unterstempelkurven in der Rundlaufpresse verblei-
ben kdnnen. Dadurch wird es moglich, dass die jeweils
inneren Ober- und Unterstempelkurven der Rundlauf-
presse gedffnet werden kénnen, so dass die vertikal seg-
mentierten Rotorsegmente in einer Entnahmeposition
ein- und ausgebaut werden kénnen. Bei den Ober- und
Unterstempelkurven der Rundlaufpresse handelt es sich
insbesondere um die Full- und Dosierkurven der Rund-
laufpresse. Durch die Verwendung der vertikal segmen-
tierten Rotorsegmente ist esinsbesondere mdéglich, dass
diese Ober- und Unterstempelkurven wahrend des Seg-
mentwechsels in der Rundlaufpresse verbleiben und
nicht mit ausgebaut werden missen. Dies verkirzt die
Standzeitder Rundlaufpresse und vermeidetlangwierige
Justage-Prozesse.

[0056] Das Positionieren der Ubergabeeinheit auf ei-
ner Tragerplatte einer Rundlaufpresse erfolgt dadurch,
dass die Ubergabeeinheit zunéchst mittels eines héhen-
verstellbaren Transportwagen an die Rundlaufpresse
herangefahren wird. Es hat sich dabei als vorteilhaft er-
wiesen, dass der Transportwagen nur im abgesenkten
Zustand bewegt wird, um ein Kippen des Wagens zu
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vermeiden. Die Lagerflache des Transportwagens, auf
der sich die Ubergabeeinheit befindet, wird dann mittels
der Héhenverstellung des Transportwagens an die Hohe
der Tragerplatte der Rundlaufpresse angepasst. Da-
durch wird es méglich, die Ubergabeeinheit zumindest
teilweise auf die Tragerplatte der Rundlaufpresse zu
schieben. Mittels der Zentrier- und Befestigungsvorrich-
tung wird die Ubergabeeinheit dann in die bevorzugte,
festgelegte Position gebracht und mittels sechs Befesti-
gungsschrauben an der Tragerplatte befestigt. Es hat
sich als vorteilhaft herausgestellt, diese Befestigung
moglichst massiv auszufiihren, um eine sichere Verbin-
dung zwischen Ubergabeeinheit und Tragerplatte zu ge-
wahrleisten. Der Transportwagen wird dann von der
Rundlaufpresse entfernt.

[0057] Es wird dann die Ubernahmevorrichtung der
Ubergabeeinheit ausgefahren. Ausfahren und Zuriick-
fahrenim Sinne dieser Erfindung bezeichnet die horizon-
tale Bewegung der Ubernahmevorrichtung auf den dafiir
vorgesehenen Gleit- und Fiihrungsschienen der Uber-
gabeeinheit. Diese ermoglichen eine Vor- und Zurick-
oder Hin- und HerBewegung in horizontaler Raumrich-
tung, die im Sinne dieser Erfindung als Ausfahren und
Zuriickfahren der Ubernahmevorrichtung bezeichnet
wird. Durch das Ausfahren wird die Ubernahmevorrich-
tung insbesondere auf das auszutauschende Rotorseg-
ment zubewegt, durch das Zurlickfahren von ihm weg.
[0058] Die Ubernahmevorrichtung der Ubergabeein-
heit ist insbesondere drehbar ausgestaltet. Dabei wird
die Drehbewegung um eine Achse der Ubernahmevor-
richtung realisiert.

[0059] Durch das Aus-und Zuriickfahren der Ubernah-
mevorrichtung wird insbesondere der Radius dieser
Drehbewegung verandert. Dies istinsbesondere deswe-
gen von Vorteil, da ein kleiner Drehradius zu einem klei-
nen Tragheitsmoment und damit zu einer geringen, auf-
zuwendenden Kraft fir die Drehbewegung fiihrt. Des
Weiteren erméglicht das Zuriickfahren der Ubernahme-
vorrichtung im beladenen Zustand (berhaupt erst die
Drehbewegung der Ubernahmevorrichtung, da das ver-
tikal segmentierte Rotorsegment durch das Zurtckfah-
ren zunachst vom Rotorkern entfernt werden muss, um
ausreichend Platz fir die Drehbewegung zu generieren.
[0060] Die Ubernahmevorrichtung wird nach dem Aus-
fahren mittels Befestigungsschrauben und Zylinderstif-
ten an einem vertikal segmentierten Rotorsegment be-
festigt. Dazu sind im Bereich der Unterstempelfiihrung
des Rotorsegmentes Bohrungen vorgesehen, mit denen
die Befestigungsschrauben und Zylinderstifte zusam-
menwirken. Die Anordnung der Bohrungen im unteren
Bereich eines Rotorsegmentes gewahrleistet, dass ins-
besondere auch Menschen mit geringer Kérpergré3e die
Befestigung zwischen Ubernahmevorrichtung und Ro-
torsegment herstellen kdnnen.

[0061] Anschlielend wird das auszubauende vertikal
segmentierte Rotorsegment vom Rotorkern gelést, in-
dem die bevorzugt vier Befestigungsschrauben, die die
Verbindung zwischen Rotorsegment und Rotorkern er-
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zeugen, geldst werden.

[0062] In einer weiteren bevorzugten Ausfliihrungs-
form des Verfahrens erfolgt das Befestigen der Rotor-
segmente an dem Rotorkern mit denselben Befesti-
gungsmitteln wie das Befestigen der Rotorsegmente am
héhenverstellbaren Dreh-Segmentkarussel des Monta-
gewagens. Durch diese Ausgestaltung wird die Anzahl
der vorzuhaltenden Zusatzteile reduziert und Lagerkos-
ten eingespart. Daruber hinaus wird die Durchfiihrung
des Segmentwechsels vereinfacht.

[0063] NachdemLdsen der vertikal segmentierten Ro-
torsegmente vom Rotorkern wird die Ubernahmevorrich-
tung zuriickgefahren. Dadurch wird das Rotorsegment
aus der Rundlaufpresse entfernt und ausreichend Platz
geschaffen, damit die Ubernahmevorrichtung gedreht
oder geschwenkt werden kann. Durch das Drehen oder
Schwenken um eine Drehachse befindet sich die Uber-
nahmevorrichtung im Bereich des hoéhenverstellbaren
Dreh-Segmentkarussels des Montagewagens. Durch ei-
ne Verschiebung auf den Gleit- und Fiihrungsschienen
der Ubernahmevorrichtung kann das vertikal segmen-
tierte Rotorsegment dann an eine freie Position des ho-
henverstellbaren Dreh-Segmentkarussels angenahert
werden. Es war vollkommen Uberraschend, dass durch
die Verwendung des erfindungsgeméafien Systems ein
so platz- und zeitsparendes Verfahren zum Segment-
wechsel bereitgestellt werden kann.

[0064] Das vertikal segmentierte Rotorsegment wird
dann an das hdhenverstellbare Dreh-Segmentkarussel
des Montagewagens lbergeben und das der Rundlauf-
presse entnommene Rotorsegment wird an dem héhen-
verstellbaren Dreh-Segmentkarussel des Montagewa-
gens positioniert und befestigt. Dies geschieht mittels
derselben Befestigungsmittel wie die Befestigung des
Rotorsegments an dem Rotorkern, wobei das héhenver-
stellbare Dreh-Segmentkarussel insbesondere iber ge-
eignete Bohrungen zur Aufnahme dieser Befestigungs-
mittel verflgt. Durch die drehbare und héhenverstellbare
Ausgestaltung des Segmentkarussels wird insbesonde-
re eine horizontale und vertikale Ausrichtung der sich
entsprechenden Bohrungen am vertikal segmentierten
Rotorsegment und am Segmentkarussel ermdglicht.
[0065] Der Segmenteinbau erfolgt im Wesentlichen
dadurch, dass die beschriebenen Verfahrensschritte
beim Segmentausbau in umgedrehter Reihenfolge erfol-
gen. Durch die Umkehrbarkeit des Vorgangs wird die
Durchfilhrung des Verfahrens fiir die Bediener wesent-
lich erleichtert. Insbesondere wird die Fehlertrachtigkeit
des Segmentwechsels reduziert.

[0066] Ein wesentliches Merkmal der beschriebenen
Verfahren zum Segmentwechsel ist, dass die Ober- und
Unterstempelkurven wahrend des Segmentwechsels in
der Rundlaufpresse verbleiben. Dabei handelt es sich
insbesondere um Steuer-, Fll- und Dosierkurven. Vor-
teilhaft an dem Verbleib der Kurven in der Rundlaufpres-
se istinsbesondere, dass dadurch der Segmentwechsel
erheblich erleichtert und schneller méglich wird. Insbe-
sondere ist keine aufwandige Neu-Justage von Werk-
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zeugen notig. Dies ist ein wesentlicher Unterschied zu
den im Stand der Technik beschriebenen Verfahren und
Vorrichtungen zum Wechsel von Rotoren oder Rotor-
oder Matrizensegmenten. Es war vollkommen Uberra-
schend, dass der Verbleib der Kurven in der Rundlauf-
presse wahrend des Umrustens fiir grolen Segmentro-
toren ermdglicht werden kann.

[0067] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung
des Verfahrens 6ffnen sich sowohl beim Segmenteinbau
als auch beim Segmentausbau die inneren Ober- und
Unterstempelkurven der Rundlaufpresse zur Entnahme
und zum Einbau der vertikal segmentierten Rotorseg-
mente mit den Presswerkzeugen manuell oder automa-
tisch. Diese flexible Ausgestaltung des Verfahrens tragt
den unterschiedlichen Anforderungsprofilen in unter-
schiedlichen Einsatzbereichen der Rundlaufpresse
Rechnung und ermdglicht die optimierte Verfahrensan-
wendung.

[0068] Bevorzugt ist weiter, dass sich die Ober- und
Unterstempelwerkzeuge beim Aus- und Einbau der Ro-
torsegmente automatisch in die Kurven einfadeln. Dies
wird dadurch erreicht, dass die Kurven horizontal in zwei
Teile geteilt werden kdnnen. Die beiden Kurventeile bil-
den im zusammengebauten Zustand ein U-férmiges
Bauteil, wobei die Offnung des "U"s in Richtung der
Stempelwerkzeuge zeigt. Diese Stempelwerkzeuge sind
mit Rollen versehen, die mit der U-férmigen Offnung der
Kurven zusammenwirken und die Steuerung der Press-
werkzeuge durch die Kurven ermdglichen.

[0069] Beim Segmentwechsel werden die Stempel-
werkzeuge aus den Kurven heraus gezogen und nur
noch von einem Mittendornhalter gehalten. Dabei verla-
gern sich die Rollen beispielsweise der Unterstempel um
ein kleines Wegstiick nach unten. Durch das horizontale
Trennen der Kurvenbestandteile vergréRert sich die U-
formige Offnung der Kurven, insbesondere verlagert sich
die Offnung ebenfalls nach unten. Wenn nun die Stem-
pelwerkzeuge auf die Kurve zubewegt werden, kénnen
die Rollen der Stempel wieder in die U-férmige Offnung
der Kurve gelangen. Wenn die zwei Kurvenbestandteile
nun wieder miteinander verbunden werden, befinden
sich auch die Stempelwerkzeuge wieder an ihrer fir den
Produktionsprozess festgelegten Position. Dieses auto-
matische Einfadeln stellt eine wesentliche Erleichterung
des Segmentwechselvorgangs dar und leistet einen be-
deutenden Beitrag zur Reduzierung der Gesamtdauer
fur den Wechselvorgang.

[0070] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung
des Verfahrens wird das Ausfahren oder Zurlckfahren
der Ubernahmevorrichtung durch eine lineare Zustell-
und/oder Rickstellbewegung auf den Gleit- und Fuh-
rungsschienen realisiert wird, wobeidie Zustell- und/oder
Ruckstellbewegung entweder manuell mittels eines
Handrades oder automatisiert realisiert wird. In einer be-
vorzugten Ausfiihrungsform ist die Ubergabeeinheit mit
einem Handrad versehen. Dieses Handrad weist einen
Ritzel/Zahnstangen-Mechanismus auf, mit dem die Ra-
dialbewegung des Handrades durch einen beaufschla-
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gen Spindelantrieb in eine lineare Bewegung der Uber-
nahmevorrichtung umgesetzt wird. Diese lineare Zustell-
und/oder Ruckstellbewegung stellt das Aus- und Zuruick-
fahren der Ubernahmevorrichtung in horizontaler Raum-
richtung auf den Gleit- und Fihrungsschienen dar, mit
dem die Ubernahmevorrichtung auf die Rundlaufpresse
oder das héhenverstellbare Dreh-Segmentkarussel zu
oder davon weg bewegt werden kann.

[0071] Von Vorteil ist, wenn bei einem Segmentwech-
sel durch die Verwendung des erfindungsgemaflen Sys-
tems jegliche korperliche Belastung des Bedieners ent-
fallt. Beispielsweise kann ein Horizontalhub der Uberga-
beeinheit durch einen Spindelantrieb oder iber einem
Zahnstangenantrieb erfolgen. Insbesondere wird da-
durch der manuelle, motorisch, pneumatische oder hy-
draulische Betrieb der Ubergabeeinheit erméglicht. Die
Ubergabeeinheit kann insbesondere Massen von bei-
spielsweise bis zu 500 kg sicher von der Rundlaufpresse
ibernehmen und an den Montagewagen ibergeben.
[0072] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung
kann diese Bewegung auch automatisiert, beispielswei-
se hydraulisch oder elektrisch, realisiert werden. Insbe-
sondere kann jede Art von manuellen oder automati-
schen Antrieben verwendet werden. Dies ist von Vorteil,
wenn der Einsatz von Arbeitskraften minimiert werden
soll.

[0073] Auch die Drehbewegung der Ubernahmevor-
richtung kann in einer weiteren bevorzugten Ausfiih-
rungsform der Erfindung automatisiert realisiert werden.
Insbesondere stellt die Drehbewegung der Ubernahme-
vorrichtung eine gedampfte Bewegung dar, wobei diese
Dampfung durch eine Olbremse realisiert wird. Diese be-
grenzt die zu erreichende Drehgeschwindigkeit, indem
die fur die Drehbewegung aufzubringende Kraft mit zu-
nehmender Drehgeschwindigkeit ansteigt.

[0074] In einer weiteren bevorzugten Ausfliihrung des
Verfahrens ist das Befestigen der Ubergabeeinheit an
der Tragerplatte der Rundlaufpresse an einer definierten
Position, insbesondere zwischen einer Druckrollenstati-
on und einer Entnahmevorrichtung auf der Tragerplatte
der Rundlaufpresse vorgesehen. Eine Druckrollenstati-
on im Sinne der Erfindung ist eine saulenférmige Vor-
richtung zur Aufnahme einer oberen und einer unteren
Druckrolle, die die Stempelwerkzeuge zum Zwecke der
Herstellung des Presskorpers zusammendriicken. Eine
Entnahmevorrichtung im Sinne der Erfindung beschreibt
eine Vorrichtung, in deren Bereich die hergestellten
Presskorper die Rundlaufpresse verlassen kdnnen. Dies
geschieht Uber ein Auslaufrad, das sich synchron mit
dem Rotor der Rundlaufpresse mitdreht und die fertigen
Presskorper einem Forderelement oder einer Férderrut-
sche Uibergibt. Vorteilhaft ist, dass diese auenliegenden
peripheren Forderelemente und das Auslaufrad beim
Segmentwechsel nicht ausgebaut oder demontiert wer-
den missen, sondern in der Rundlaufpresse verbleiben.
Der drehbare Rotor der Rundlaufpresse wird nach dem
Ausbau eines vertikal segmentierten Rotorsegmentes
weitergedreht und in eine Position gebracht, dass das
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nachste Segment durch die Ubergabeeinheit entnom-
men werden kann. Weiter ist vorteilhaft an der festgeleg-
ten Position der Ubergabeeinheit auf der Tragerplatte
der Rundlaufpresse, dass nur ein Satz von Bohrungen
fur die Befestigungsmittelin der Tragerplatte vorgesehen
sein muss, was den Herstellungsaufwand flr die Trager-
platte reduziert.

[0075] Die vertikal segmentierten Rotorsegmente kon-
nen aulBerhalb der Rundlaufpresse einfacher gewartet,
gereinigt und mit neuen Werkzeugen bestlickt werden.
Aufgrund ihrer GroRRe kdnnen sie auch einer Waschma-
schine oder Industriewaschmaschine zugefiihrt werden.
[0076] Die Erfindung wird nunmehr anhand der Figu-
ren beispielhaft ndher beschrieben. Bei den Beispielen
und Figuren handelt es sich um bevorzugte Ausfiihrungs-
varianten welche die Erfindung nicht beschranken.
Figur 1 schematische Perspektivansicht eines Rotors
einer Rundlaufpresse aus vertikal segmen-
tierten Rotorsegmenten

Figur 2  schematische Darstellung einer Rundlauf-
presse mit Rotor aus vertikal segmentierten
Rotorsegmenten, Ubergabeeinheit und Mon-
tagewagen in einer Ausgangsposition

Figur 3  schematische Darstellung einer Rundlauf-
presse mit Rotor aus vertikal segmentierten
Rotorsegmenten, Ubergabeeinheit und Mon-
tagewagen wahrend des Segmentwechsel-
vorgangs

[0077] Figur 1 zeigt in einer schematischen Perspek-
tivansicht eines insgesamt mit dem Bezugszeichen 10
bezeichneten Rotors einer Rundlaufpresse 34. Aufbau
und Funktion von Rundlaufpressen sind dem Fachmann
hinlanglich bekannt, so dass im Rahmen dieser Be-
schreibung hierauf nicht ndher eingegangen wird. Der
Rotor 10 ist Uber einen Antrieb in Rotation versetzbar.
Hierdurch werden tber den Umfang des Rotors 10 an-
geordnete Oberstempel 50 und Unterstempel 30 an ver-
schiedenen fest angeordneten Stationen vorbeigefiihrt.
Diese Stationen sind Fllstationen, Vorpressstationen,
Hauptpressstationen, Auswurfstationen und derglei-
chen. Jedem Paar von Oberstempel und Unterstempel
ist eine Matrize zugeordnet, in die ein zu verpressendes
Material eingefillt wird. Die Oberstempel 50 und Unter-
stempel 30 werden Gber Fiihrungskurven in die Matrizen
geflihrt, so dass das dort eingefiihrte Material verpresst
wird. Derartige Rundlaufpressen kdnnen beispielsweise
zur Tablettenherstellung, aber auch zur Herstellung von
technischen Produkten, beispielsweise gepresste Ringe
fur eine Batterieherstellung, eingesetzt werden.

[0078] Der Rotor 10 umfasst einen Rotorkern 12, der
Uber im Einzelnen nicht dargestellte Verbindungsele-
mente mit einer Antriebseinrichtung fir den Rotor 10 ver-
bunden ist. Um den Rotor 10 ist ein insgesamt mit dem
Bezugszeichen 14 bezeichneter Aulienrotor angeord-
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net. Der Auenrotor 14 umfasst mehrere Rotorsegmente
16, von denen jedes Rotorsegment 16 einen Teilkreis
Uberspannt. Gemall dem gezeigten Ausflihrungsbei-
spiel sind sechs Rotorsegmente 16 vorgesehen, die je-
weils einen Teilkreis von 60° tiberdecken. Das bedeutet,
dass die Schenkel, die ein Rotorsegmentbegrenzen, mit-
einander einen Winkel von 60 ° einschliefen. Die Rotor-
segmente 16 sind form- und/oder kraftschliissig mit dem
Rotorkern 12 verbindbar. Dazu sind fiir jedes Rotorseg-
ment vier Befestigungsschrauben 54 vorgesehen, die mit
Bohrungen 58 im Rotorkern zusammenwirken. Zusatz-
lich kdnnen die Rotorsegmente 16 auch form- und/oder
kraftschllssig jeweils untereinander an den radial ver-
laufenden Stirnseiten 18 verbunden sein. Die Befesti-
gung der Rotorsegmente 16 kann beispielsweise auch
mittels Schnellwechselelementen oder dergleichen er-
folgen.

[0079] Inder Darstellung in Figur 1 sind insgesamt fiinf
Rotorsegmente 16 gezeigt, wobei das sechste Rotorseg-
ment 16 entnommen ist. Hierdurch wird verdeutlicht,
dass die Rotorsegmente 16 jeweils einzeln von dem Ro-
torkern 12 entnehmbar sind. Die Verbindung zwischen
den Rotorsegmenten 16 und dem Rotorkern 12 durch
die Befestigungsschrauben 54, die mit den Bohrungen
58 zusammenwirken, ist so ausgebildet, dass diese auch
wahrend des Betriebes der Rundlaufer-Presse 34form-
und lagestabil in Bezug auf den Rotorkern 12 und die
benachbarten Rotorsegmente 16 angeordnet sind.
[0080] Inder Darstellungin Figur 1 wird weiterhin deut-
lich, dass die Rotorsegmente 16, die insgesamt den Au-
Renrotor 14 bilden, eine Oberstempelfiihrung 20, eine
Unterstempelfiihrung 22 sowie einen Matrizenbereich 24
umfassen. Durch die Segmentierung des Aulenrotors
14 liegt auch die Matrizenscheibe in Matrizensegmenten
78 vor. Die Oberstempelfiihrung 20 besitzt in an sich be-
kannter Weise Fihrungen 26 fir Oberstempel 50. Die
Unterstempelfihrung 22 besitzt Fihrungen 28 fir hier
beispielhaft dargestellte Unterstempel 30. Der Matrizen-
bereich 24 besitzt Matrizenéffnungen 32. Jeweils eine
Fihrung 26 und eine Fiihrung 28 fluchtet mit einer Ma-
trizenoffnung 32, so dass in sich bekannter Weise die
Oberstempel 50 und Unterstempel 30 paarweise Uber
nichtdargestellte Flihrungskurven radial zueinander ver-
lagert werden kénnen, so dass ein die Matrizenéffnung
32 eingefiilltes zu pressendes Material verpresst werden
kann.

[0081] Innerhalb der Rotorsegmente 16 kann vorge-
sehen sein, dass Matrizen beziehungsweise Matrizen-
satze flr unterschiedliche Pressformate, das heil}t meh-
rere Tablettenformen vorhanden sind.

[0082] Wie der Figur 1 entnommen werden kann, be-
sitzt jedes der Rotorsegmente 16 eine Anzahl von Fiih-
rungen 26 und 28, beziehungsweise Matrizenéffnungen
32. GemalR dem gezeigten Beispiel sind jeweils zwolf
Fihrungen 26, 28 und Matrizenéffnungen 32 pro Seg-
ment 16 vorgesehen. Nach weiteren, nicht dargestellten
Ausfiihrungsbeispielen kann selbstverstandlich sowohl
die Anzahl der Rotorsegmente 16, als auch die Anzahl
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der Fihrungen 26, 28 und Matrizenéffnungen 32 pro Ro-
torsegment 16 anders gewahlt sein. Die Anzahl der Ro-
torsegmente 16 kann geradzahlig oder ungeradzahlig
sein. Die Rotorsegmente 16 kdnnen gleichmaRig, aber
auch ungleichmaRig geteilt sein.

[0083] Die Segmentierung zumindest des Auflenro-
tors 14 bietet die Moglichkeit, dass die Rotorsegmente
16 einzeln vom Rotorkern 12 demontiert werden kénnen.
Mit der Demontage werden gleichzeitig die Oberstempel
50 und Unterstempel 30 mit entnommen. Das demon-
tierte Rotorsegment 16 kann dann durch ein neues Ro-
torsegment 16, das dann neue oder aufgearbeitete Ober-
stempel 50 und Unterstempel 30 aufweist, ersetzt wer-
den. Durch schrittweises Vorgehen, gemaf dem Figur 1
in sechs Schritten, kdnnen somit in relativ kurzer Zeit alle
sechs Rotorsegmente 16 mit den darin angeordneten
Werkzeugen ausgetauscht werden. Die Werkzeugwech-
selzeit fir den gesamten Rotor 10 kann somit relativ kurz
gehalten werden.

[0084] Figur 1 zeigt weiter die Bohrungen 66 und 70
fur Befestigungsschrauben 68 und Zylinderstiften 72, mit
denen ein vertikal segmentiertes Rotorsegment 16 an
einer Ubernahmevorrichtung 48 befestigt werden kann.
Diese befinden sich erfindungsgeman im Bereich der Un-
terstempelfiihrung 22.

[0085] Weiter zeigt Figur 1 die Mittel, mit denen die
vertikal segmentierten Rotorsegmente 16 an dem Rotor-
kern 12 zentriert werden. Dies geschieht in vertikaler
Raumrichtung durch eine Auflageflache 64, auf der das
Rotorsegment 16 zumindest teilweise aufliegt. Eine Zen-
trierung in horizontaler Raumrichtung erfolgt durch das
Zentrierungselement 62, das mit einer nicht gezeigten
Ausnehmung auf der Innenseite des Rotorsegments 16
zusammenwirkt. Weiter zu sehen sind Zentrierungsstifte
60, die eine Vorzentrierung der Rotorsegmente 16 beim
Einbau der Segmente 16 an den Rotorkern 12 ermogli-
chen.

[0086] Figur 2 zeigt eine bevorzugte Anordnung der
Rundlaufpresse 34, der Ubergabeeinheit 36 und des
Montagewagens 38. Dabei befindet sich die Ubergabe-
einheit 36 in einer Ausgangsposition. Damit ist gemeint,
dass die Ubernahmevorrichtung 48 der Ubergabeeinheit
36 nicht ausgefahren oder verschwenkt ist. In dieser Po-
sition wird die Ubergabeeinheit 36 auf der Tragerplatte
40 der Rundlaufpresse 34 und am Montagewagen 38
befestigt. AnschlieRend kann die Ubernahmevorrichtung
48 ausgefahren und dadurch in die Nahe des aus der
Rundlaufpresse 34 auszubauenden Rotorsegmentes 16
gebracht werden.

[0087] Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, wenn fir
den Segmentwechsel die Ubergabeeinheit 36, welche
beispielsweise schwenkbar ist, als Peripherie-Modul flir
die Entnahme der Rotorsegmente 16 der Rundlaufpres-
se 34 verwendet wird. Diese Vorrichtung wird fiir den
Segmentausbau beispielsweise in einer vorgegebenen
Position mit einem Hubgerat auf der Tragerplatte 40 der
Rundlaufpresse 34 platziert und befestigt. Dazu umfasst
die Ubergabeeinheit 36 eine Zentrier- und Befestigungs-
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vorrichtung 44. Die Befestigung der Ubergabeeinheit 36
ander Tragerplatte 40 der Rundlaufpresse 34 erfolgt bei-
spielsweise mittels sechs Befestigungsschrauben. Die
Ubernahmevorrichtung 48 kann manuell oder motorisch
zur Aufnahme des Rotorsegmentes 16 ausgefahren wer-
den. Dazu ist die Ubernahmevorrichtung 48 auf Gleit-
und Fiihrungsschienen 74 gelagert, auf denen die Uber-
nahmevorrichtung 48 eine horizontale Zustell- und/oder
Ruckstellbewegung ausfiihrt, die im Sinne der Erfindung
als Ausfahren oder Zurlckfahren bezeichnet wird. Das
vertikal segmentierte Rotorsegment 16 wird dazu mitbei-
spielsweise drei Befestigungsschrauben 68 und zwei Zy-
linderstiften 72 an der Ubernahmevorrichtung 48 befes-
tigt. AnschlieBend werden die Befestigungsschrauben
54, die das vertikal segmentierte Rotorsegment 16 am
Rotorkern 12 fixieren, gelést. Die Ubernahmevorrichtung
48 wird in eine mittlere Ausgangsposition mit minimalen
Drehradius zuriickgefahren. Dadurch wird Uberhaupt
erst der Platz fur eine Schwenk- oder Drehbewegung
geschaffen und die aufzuwendende Kraft fiir die Dreh-
oder Schwenkbewegung wird durch die Reduzierung
des Drehradius reduziert. Anschlieend wird die Vorrich-
tung um beispielsweise 180° nach auflen geschwenkt.
In der AuRenposition der Ubernahmevorrichtung 48 steht
der Montagewagen 38.

[0088] Das schwenkbare Oberteil des Montagewa-
gens 38 bildet ein héhenverstellbares Dreh-Segmentka-
russel 52 und hat beispielsweise drei Segmentaufnah-
men, die unter einem Winkel von 120° angeordnet sind.
Der Abstand des Montagewagens 38 zur Rundlaufpres-
se 34 ist vorgegeben, insbesondere durch die feste Ver-
bindung der Ubergabeeinheit 36 mitdem Montagewagen
38. Die Ubergabeeinheit 36 ist wahrend der Segmen-
tentnahme, des Segmenteinbaus, des Segmentwechsel
und/oder des Werkzeugwechsels kraft- und/oder form-
schlussig mit dem Montagewagen 38 und/oder der Tra-
gerplatte 40 der Rundlaufpresse 34 verbunden. Wenn
die Ubernahmevorrichtung 48 der Ubergabeeinheit 36 in
der um 180° gedrehten Position ist, wird die Ubernah-
mevorrichtung 48 in die Endlage ausgefahren und das
Rotorsegment 16 mit beispielsweise vier Befestigungs-
schrauben 54 in der ersten Segmentposition des héhen-
verstellbaren Dreh-Segmentkarussels 52 des Montage-
wagens 38 befestigt. Bei den vier Befestigungsschrau-
ben 54 handelt es sich bevorzugt um dieselben Schrau-
ben, mit denen das vertikal segmentierte Rotorsegment
16 auch am Rotorkern 12 befestigt wird.

[0089] Dieser Vorgang kann sich in Abhangigkeit von
der Anzahl der Positionen auf dem Montagewagen 38
und der Anzahl der Rotorsegmente 16 mehrfach wieder-
holen. Dazu werden die jeweils leeren Aufnahme-Posi-
tionen des Montagewagens 38 indie Ubernahmestellung
geschwenkt. Wenn der Montagewagen 38 komplett be-
legt ist, kann er gegen einen leeren Montagewagen 38
ausgetauscht werden. Bei einem Montagewagen 38 mit
Platz fir zwei Rotorsegmente 16 und einem Rotor 10 mit
sechs Rotorsegmenten 16 werden beispielsweise sechs
Ausbauschritte und drei Montagewagen 38 bendétigt.
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[0090] Wenn alle Rotorsegmente 16 ausgebaut sind,
befinden sich in der Rundlaufpresse 34 vom vollstandi-
gen Segmentrotor 10 nur noch der Rotorkern 12 und die
oberen und unteren Kurven bei denen es sich insbeson-
dere um Fihrungs-, Full- und Dosierkurven handelt, mit
den entsprechenden Staub-Absaugdiisen. Ein grof3er
Vorteil beim Segmentwechsel ist darin zu sehen, dass
alle Kurven in der Rundlaufpresse 34 verbleiben. Die
oberen und unteren Kurven in der Entnahmeposition
werden automatisch gedffnet, so dass die Kopfe der obe-
ren und unteren Schafte der Oberstempel 50 und der
Unterstempel 30 mit den Rollen auf einfache Weise mit
den Rotorsegmenten 16 zusammen aus den Kurven ent-
nommen werden kdnnen. AnschlieRend werden die Ab-
saugschlauche und Absaugdiisen demontiert. Nun wer-
den der ganze Maschineninnenraum und die oberen und
unteren Kurven griindlich gereinigt.

[0091] Zur Vorbereitung des Einbaus von beispiels-
weise sechs Rotorsegmenten 16 in die Rundlaufpresse
34 kénnen zwei Montagewagen 38 mit je drei gereinigten
Rotorsegmenten 16, die mit sauberen und funktionsfa-
higen Werkzeugen bestiickt sind, bereitgestellt werden.
Zum Segmenteinbau kénnen mit der Ubergabeeinheit
36 nacheinander beispielsweise die gereinigten sechs
Rotorsegmente 16 in die Rundlaufpresse 34 eingebaut
werden. AnschlieRend werden die Absaugschlauche, die
Absaugdiisen, die Flllgerdte und die Materialzufuhr
montiert. Die Rundlaufpresse 34 ist wieder einsatzbereit.
Die Umristzeit vom Stopp bis zum Start der Rundlauf-
presse 34 kann mit zwei bis maximal drei Stunden an-
gesetzt werden, was eine erhebliche Verkiirzung gegen-
Uber den Umristzeiten von 10 bis 12 Stunden darstellt,
dieim Stand der Technik beschrieben werden und, wobei
zum Umristen einer konventionellen Presse zwei Mitar-
beiter bendtigt werden. Das Verfahren ist daher dulRerst
effizient, insbesondere deswegen, weil die Mitarbeiter
manuell keine groRen Massen bewegen mussen.
[0092] Figur 2 zeigt weiter, dass die Ubergabeeinheit
36 an einer festgelegten Position der Rundlaufpresse 34
auf der Tragerplatte 40 befestigt wird. Dies geschieht mit-
tels der Zentrier- und Befestigungsvorrichtung 44. Die
festgelegte Position zur Befestigung der Ubergabeein-
heit auf der Tragerplatte 40 befindet sich insbesondere
zwischen einer Druckrollenstation 86 und einer Entnah-
mevorrichtung 88, mit der fertige Presskdrper aus der
Rundlaufpresse 34 entnommen werden. Diese missen
durch die Verwendung der vertikal segmentierten Rotor-
segmente 16 nicht demontiert werden, wenn der Rotor
14 ausgewechselt wird.

[0093] Die Ubernahmevorrichtung 48 kann auf Gleit-
oder Fuhrungsschienen 74 horizontal bewegt werden.
Dies kann entweder manuell mit Hilfe eines Handrades
42 realisiert werden oder automatisiert. Die Radialbewe-
gung des Handrades 42 wird dabei mittels eines Rit-
zel/Zahnstangen-Mechanismus in eine lineare Bewe-
gung der Ubernahmevorrichtung 48 umgesetzt.

[0094] Die Ubergabeeinheit 36 ist wihrend des Seg-
mentwechselvorgangs sowohl mit der Tragerplatte 40
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der Rundlaufpresse 34, als auch mitdem Montagewagen
38 verbunden. Die Verbindung mit dem Montagewagen
38 wird dabei mittels einer Verbindungsvorrichtung 46
realisiert, die beispielsweise als Schnellspannverschlul
ausgefihrtist. Dabei greifen Fanghaken 90, die am Mon-
tagewagen 38 vorliegen, in Ausnehmungen 92 der Uber-
gabeeinheit 36. Die Ausnehmungen 92 der Ubergabe-
einheit 36 sind insbesondere so ausgefiihrt, dass die Ver-
bindung zwischen Montagewagen 38 und Ubergabeein-
heit 36 nicht auf eine festgelegte Hohe beschrankt ist,
sondern dass durch die Ausgestaltung der Ausnehmun-
gen 92 insbesondere Bodenunebenheiten ausgeglichen
werden kdnnen.

[0095] Figur2zeigt weiter die Zentrierelemente 62, die
am Rotorkern 12 fiir jedes Rotorsegment 16 vorliegen,
sowie die Auflageflache, beziehungsweise den Auflage-
flansch 64. Durch diese Bestandteile des Rotorkerns 12
werden die vertikal segmentierten Rotorsegmente 16 bei
Einbau in vertikaler und horizontaler Raumrichtung zen-
triert.

[0096] Figur 3 zeigt das erfindungsgemafle System
aus Rundlaufpresse 34 mit vertikal segmentierten Rotor-
segmenten 16, Ubergabeeinheit 36 und Montagewagen
38 wahrend des Segmentwechselvorgangs. Dabei be-
findet sich das auszubauende Rotorsegment 16 nun-
mehr an der Ubernahmevorrichtung 48 der Ubergabe-
einheit 36 angebracht und wird mit der schwenkbaren
Ubernahmevorrichtung 48 zum hé&henverstellbaren
Dreh-Segment-Karussel 52 gedreht.

Bezugszeichen
[0097]

10 Rotor

12 Rotorkern

14 AuBenrotor

16  vertikal segmentierte Rotorsegmente

18  Stirnseite der vertikal segmentierten Rotorseg-
mente 16

20  Oberstempelfiihrung

22 Unterstempelfiihrung

24 Matrizenbereich

26  Fuhrung

28  Fuhrung

30  Unterstempel

32  Matrizenéffnungen

34  Rundlaufpresse

36  Ubergabeeinheit

38 Montagewagen

40  Tragerplatte

42 Handrad

44  Zentrier- und Befestigungsvorrichtung fiir Uberga-
beeinheit (36) an Tragerplatte (40)

46  Verbindungsvorrichtung zur Befestigung der Uber-
gabeeinheit (36) an den Montagewagen (38), ins-
besondere Schnellspannverschluss

48  Ubernahmevorrichtung
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50  Oberstempel

52  hohenverstellbare
Dreh-Segmentkarussel

54  Befestigungsschrauben zur Befestigung der Ro-
torsegmente an dem Rotorkern und dem hdhen-
verstellbaren Dreh-Héhenverstellbares Dreh-Seg-
mentkarussel

56 Drehachse der Ubernahmevorrichtung

58  Bohrungen flr Befestigungsschrauben (54)

60  Fuhrung am Rotorkern (12) zur Fihrung der Ro-
torsegmente (16)

62  Zentrierung am Rotorkern (12) zur Zentrierung der
Rotorsegmente (16)

64  Auflageflache oder Auflageflansch

66  Bohrungen fir Befestigungsschrauben (68)

68  Befestigungsschrauben

70  Bohrungen flr Zylinderstifte (72)

72 Zylinderstifte

74  Gleit- und Fiihrungsschienen der Ubernahmevor-
richtung

78  Matrizensegmente

80  Zwischenring zur Herstellung von ringférmigen
Presskorpern

82  Befestigungsflansch

84  Mittendornhalter

86  Druckrollenstation

88  Entnahmevorrichtung

90 Fanghaken des Schnellspannverschlusses

92  Ausnehmungen des Schnellspannverschlusses

Dreh-Hohenverstellbares

Patentanspriiche

1. System zum Wechsel von vertikal segmentierten
Rotorsegmenten (16) an einer Rundlaufpresse (34),
umfassend einen Rotor (10), eine Ubergabeeinheit
(36) und einen Montagewagen (38), wobei

- der Rotor (10) einen Rotorkern (12) und min-
destens zwei Rotorsegmente (16) umfasst, wo-
bei die Rotorsegmente (16) durch vertikales
Segmentieren des Rotors (10) gebildet sind
und,

- die Ubergabeeinheit (36) eine Ubernahmevor-
richtung (48) zur Ubernahme eines Rotorseg-
mentes (16) umfasst, dadurch gekennzeich-
net dass, die Ubernahmevorrichtung (48) gleit-
bar auf Gleit- und Fiihrungsschienen (74) gela-
gert und drehbar ist, wobei die Ubergabeeinheit
(36) eine Zentrier- und Befestigungsvorrichtung
(44) umfasst, mit welcher die Ubergabeeinheit
(36) an einer Tragerplatte (40) der Rundlauf-
presse (34) zentriert befestigbar ist und wobei
die Ubergabeeinheit (36) eine Verbindungsvor-
richtung (46) zur Verbindung der Ubergabeein-
heit (36) mit dem Montagewagen (38) aufweist
und

- der Montagewagen (38) ein héhenverstellba-
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res Dreh-Segmentkarussel (52) zur Aufnahme
von mindestens einem Rotorsegment (16) um-
fasst, wobei der Montagewagen (38) mittels der
Verbindungsvorrichtung (46) mit der Ubergabe-
einheit (36) verbindbar ist.

System zum Wechsel von vertikal segmentierten
Rotorsegmenten (16) an einer Rundlaufpresse (34)
nach einem oder mehreren der vorherigen Anspri-
che dadurch gekennzeichnet, dass

die Rotorsegmente (16) von auRen am Rotorkern
(12) zentriert und befestigt sind und der Rotorkern
(12) fur jedes Rotorsegment (16) mindestens eine
Fihrung (60), mindestens eine Zentrierung (62),
mindestens eine Auflageflache (64) und/oder vier
Gewindebohrungen (58) zur Befestigung eines ver-
tikal segmentierten Rotorsegmentes (16) umfasst,
wobei die Gewindebohrungen (58) mit vier Befesti-
gungsschrauben (54) zusammenwirken.

System zum Wechsel von vertikal segmentierten
Rotorsegmenten (16) an einer Rundlaufpresse (34)
nach einem oder mehreren der vorherigen Anspri-
che

dadurch gekennzeichnet, dass

der Rotor (10) zwei bis zehn, bevorzugt vier bis acht,
besonders bevorzugt sechs Rotorsegmente (16)
aufweist.

System zum Wechsel von vertikal segmentierten
Rotorsegmenten (16) an einer Rundlaufpresse (34)
nach einem oder mehreren der vorherigen Anspri-
che

dadurch gekennzeichnet, dass

das vertikal segmentierte Rotorsegment (16) min-
destens drei Ubereinanderliegende Teile umfasst,
insbesondere

a. Fuhrung (20) fur die Oberstempel (50),

b. Zwischenring (76) zur Aufnahme und Befes-
tigung von austauschbaren Matrizensegmenten
(78) zur Herstellung von Volltabletten oder Zwi-
schenring (80) zur Aufnahme und Befestigung
der austauschbaren Matrizensegmente mit an-
gearbeitetem Flansch (82) fir die Befestigung
von Mittendornhaltern (84) zur Herstellung flr
ringférmigen Presskorpern

c. Fihrung (22) fir Unterstempel (30).

System zum Wechsel von vertikal segmentierten
Rotorsegmenten (16) an einer Rundlaufpresse (34)
nach einem oder mehreren der vorherigen Anspri-
che

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Rotorsegment (16) zur Befestigung an der Uber-
nahmevorrichtung (48) drei Bohrungen (66) zur Auf-
nahme von Befestigungsschrauben (68) und zwei
Bohrungen (70) zur Aufnahme von Zylinderstiften
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(72) aufweist, wobei die Bohrungen (66) unterhalb
der Flihrung (22) der Unterstempel (30) angeordnet
vorliegen und mit Befestigungsschrauben (68) und
Zylinderstiften (72) der Ubernahmevorrichtung (48)
zusammenwirken.

System zum Wechsel von vertikal segmentierten
Rotorsegmenten (16) an einer Rundlaufpresse (34)
nach einem oder mehreren der vorherigen Anspri-
che

dadurch gekennzeichnet, dass

die Rotorsegmente (16) mittels vier Befestigungs-
schrauben (54) an sowohl dem Rotorkern (12), als
auch dem héhenverstellbaren Dreh-Segmentkarus-
sel (52) befestigbar sind.

System zum Wechsel von vertikal segmentierten
Rotorsegmenten (16) an einer Rundlaufpresse (34)
nach einem oder mehreren der vorherigen Anspri-
che

dadurch gekennzeichnet, dass

die Verbindungsvorrichtung (46) der Ubergabeein-
heit (36) mit dem Montagewagen (38) ein Schnell-
spannverschluss ist, der aus Fanghaken (90) an der
Ubergabeeinheit (36) und Ausnehmungen (92) am
Montagewagen (38) gebildet ist, wobei die Fangha-
ken (90) mit den Ausnehmungen (92) zusammen-
wirken.

Verfahren zum Segmentausbau,
umfassend die folgenden Schritte

a. Offnen von Ober- und Unterstempelkurven in
einer Entnahmeposition,

b. Positionieren einer Ubergabeeinheit (36) auf
einer Tragerplatte (40) einer Rundlaufpresse
(34) mittels einer Zentrier- und Befestigungsvor-
richtung (44)

c. Ausfahren einer Ubernahmevorrichtung (48)
der Ubergabeeinheit (36)

d. Befestigen eines an einem Rotorkern (12) be-
findlichen vertikal segmentierten Rotorseg-
ments (16) an einer Ubernahmevorrichtung (48)
mittels Befestigungsschrauben (68) und Zylin-
derstiften (72)

e. Loésen des Rotorsegments (16) vom Rotor-
kern (12) durch das Lésen von Befestigungs-
schrauben (54)

f. Zuriickfahren der Ubernahmevorrichtung (48)
mit dem entnommenen Rotorsegment (16),

g. Schwenken und/oder Verschieben der Uber-
nahmevorrichtung (48) mit dem entnommenen
Rotorsegment (16),

h. Ubergabe des entnommenen Rotorsegments
(16) mittels Ubernahmevorrichtung (48) an ein
héhenverstellbares Dreh-Segmentkarussel
(52) eines Montagewagens (38),

i. Positionieren und Befestigen des enthnomme-
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nen Rotorsegments (16) an dem Segmentka-
russel (52) des Montagewagens (38)

wobei beim Segmentwechsel alle Ober- und Unter-
stempelkurven in der Rundlaufpresse (34) verblei-
ben.

Verfahren zum Segmenteinbau,
umfassend die folgenden Schritte

a. Offnen von Ober- und Unterstempelkurven in
einer Entnahmeposition,

b. Positionieren einer Ubergabeeinheit (36) auf
einer Tragerplatte (40) einer Rundlaufpresse
(34) mittels einer Zentrier- und Befestigungsvor-
richtung (44)

c. Befestigen eines an einem héhenverstellba-
ren Dreh-Segmentkarussel (52) auf einem Mon-
tagewagen (38) befindlichen vertikal segmen-
tierten Rotorsegments (16) an einer Ubernah-
mevorrichtung (48) der Ubergabeeinheit (36)
mittels Befestigungsschrauben (68) und Zylin-
derstiften (72)

d. Ubernahme des Rotorsegments (16) mittels
der Ubernahmevorrichtung (48) von dem Seg-
mentkarussel (52) des Montagewagen (38),

e. Schwenken und/oder Verschieben der Uber-
nahmevorrichtung (48) mit dem Rotorsegment
(16),

f. Ausfahren der Ubernahmevorrichtung (48) der
Ubergabeeinheit (36) mit dem Rotorsegment
(16),

g. Positionieren und Befestigen des Rotorseg-
ments (16) am Rotorkern (12) mittels Befesti-
gungsschrauben (54)

h. SchlieRen der Ober- und Unterstempelkur-
ven,

wobei beim Segmentwechsel alle Ober- und Unter-
stempelkurven in der Rundlaufpresse (34) verblei-
ben.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9

dadurch gekennzeichnet, dass

sich im Bereich der Rotorsegmententnahme innere
Ober- und Unterstempelkurven zur Entnahme und
zum Einbau der Rotorsegmente (16) manuell oder
automatisch offnen.

Verfahren nach Anspruch 8 bis 10

dadurch gekennzeichnet, dass

sich die Ober- und Unterstempel (30, 74) beim Aus-
und Einbau der Rotorsegmente (16) automatisch in
die Ober- und Unterstempelkurven einfadeln.

Verfahren nach Anspruch 8 bis 11
dadurch gekennzeichnet, dass
das Ausfahren oder Zuriickfahren der Ubernahme-
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vorrichtung (48) durch eine lineare Zustellbewegung
auf den Gleit- und Fiihrungsschienen (74) realisiert
wird, wobei die Zustellbewegung entweder manuell
mittels eines Handrades (42) oder automatisiert rea-
lisiert wird.

Verfahren nach Anspruch 8 bis 12,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Befestigen der Rotorsegmente (16) an dem Ro-
torkern (12) und dem hdhenverstellbaren Dreh-Seg-
mentkarussel (52) mit denselben Befestigungsmit-
teln (68, 72) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 8 bis 13,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Befestigen der Ubergabeeinheit (36) an der Tra-
gerplatte (40) der Rundlaufpresse (34) zwischen ei-
ner Druckrollenstation (86) und einer Entnahmevor-
richtung (88) vorgesehen ist.

Claims

A system for changing vertically segmented rotor
segments (16) on a rotary tablet press (34), compris-
ing a rotor (10), a transfer unit (36) and an assembly
carriage (38), wherein

- the rotor (10) comprises a rotor core (12) and
at least two rotor segments (16), wherein the
rotor segments (16) are formed by vertical seg-
mentation of the rotor (10), and

- the transfer unit (36) comprises a receiving de-
vice (48) for gripping a rotor segment (16),

characterized in that

the receiving device (48) is mounted slidably on slid-
ing and guiding rails (74) and is rotatable, wherein
the transfer unit (36) comprises a centering and
mounting device (44), by which the transfer unit (36)
can be mounted and centered on a carrier plate (40)
of the rotary tablet press (34) and wherein the trans-
fer unit (36) has a connecting device (46) for con-
necting the transfer unit (36) to the assembly car-
riage (38), and

- the assembly carriage (38) comprises an ad-
justable-height rotary segment carousel (52) for
accommodating at least one rotor segment (16),
wherein the assembly carriage (38) can be con-
nected to the transfer unit (36) by means of the
connecting device (46).

The system for changing vertically segmented rotor
segments (16) on arotary tablet press (34) according
to any one or more of the preceding claims,
characterized in that

the rotor segments (16) are centered from the out-
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side and mounted on the rotor core (12), and the
rotor core (12) comprises for each rotor segment (16)
at least one guide (60), at least one centering (62),
at least one supporting surface (64) and/or four
threaded boreholes (58) for mounting a vertically
segmented rotor segment (16), wherein the thread-
ed boreholes (58) work together with four mounting
screws (54).

The system for changing vertically segmented rotor
segments (16) on arotary tablet press (34) according
to any one or more of the preceding claims,
characterized in that

the rotor (10) has two to ten, preferably four to eight,
especially preferably six rotor segments (16).

The system for changing vertically segmented rotor
segments (16) on arotary tablet press (34) according
to any one or more of the preceding claims,
characterized in that

the vertically segmented rotor segment (16) com-
prises at least three parts lying one above the other,
in particular

a. Guide (20) for the upper punch (50),

b. Intermediate ring (76) foraccommodating and
mounting the replaceable die segments (78) for
producing solid tablets or intermediate ring (80)
for accommodating and mounting the replace-
able die segments with a processed flange (82)
for mounting central mandrel holders (84) for
producing the ring-shaped press bodies

c. Guidance (22) for the lower punches (30).

The system for changing vertically segmented rotor
segments (16) on arotary tablet press (34) according
to any one or more of the preceding claims,
characterized in that

a rotor segment (16) for mounting on the receiving
device (48) has three boreholes (66) for accommo-
dating mounting screws (68) and two boreholes (70)
for accommodating cylinder pins (72), wherein the
boreholes (66) are arranged beneath the guide (22)
for the lower punches (30) and work together with
mounting screws (68) and cylinder pins (72) of the
receiving device (48).

The system for changing vertically segmented rotor
segments (16) on arotary tablet press (34) according
to any one or more of the preceding claims,
characterized in that

rotor segments (16) can be mounted on the rotor
core (12) as well as on the adjustable-height rotary
segment carousel (52) by means of four mounting
screws (54).

The system for changing vertically segmented rotor
segments (16) on arotary tablet press (34) according
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to any one or more of the preceding claims,
characterized in that

the connecting device (46) of the transfer unit (36)
with the assembly carriage (38) is a quick-action
lock, which is formed by catch hooks (90) on the
transfer unit (36) and recesses (92) on the assembly
carriage (38), wherein the catch hooks (90) work to-
gether with the recesses (92).

A method for segment dismantling, comprising the
following steps:

a. Opening upper and lower punch cams in a
removal position,

b. Positioning a transfer unit (36) on a carrier
plate (40) of a rotary tablet press (34) by means
of a centering and mounting device (44),

c. Extending areceiving device (48) of the trans-
fer unit (36),

d. Mounting a vertically segmented rotor seg-
ment (16) situated on a rotor core (12) on a re-
ceiving device (48) by means of mounting
screws (68) and cylinder pins (72),

e. Releasing the rotor segment (16) from the ro-
tor core (12) by loosening the mounting screws
(54),

f. Returning the receiving device (48) with the
rotor segment (16) thereby removed,

g. Pivoting and/or shifting the receiving device
(48) with the rotor segment (16) thereby re-
moved,

h. Transfer of the rotor segment (16) thereby
removed by means of the receiving device (48)
to an adjustable-height rotary segment carousel
(52) of an assembly carriage (38),

i. Positioning and mounting the rotor segment
(16) thereby removed on the segment carousel
(52) of the assembly carriage (38),

wherein all the upper and lower punch cams remain
in the rotary tablet press (34) during the segment
change.

The method for segment installation, comprising
the following steps:

a. Opening upper and lower punch cams in a
removal position,

b. Positioning a transfer unit (36) on a carrier
plate (40) of a rotary tablet press (34) by means
of a centering and mounting device (44),

c. Mounting a vertically segmented rotor seg-
ment (16), which is situated on an adjustable-
height rotary segment carousel (52) on an as-
sembly carriage (38), on a receiving device (48)
of the transfer unit (36) by means of mounting
screws (68) and cylinder pins (72),

d. Receiving the rotor segment (16) by means
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of the receiving device (48) from the segment
carousel (52) of the assembly carriage (38),

e. Pivoting and/or shifting the receiving device
(48) with the rotor segment (16),

f. Extending the receiving device (48) of the
transfer unit (36) with the rotor segment (16),
g. Positioning and mounting the rotor segment
(16) on the rotor core (12) by means of mounting
screws (54),

h. Closing the upper and lower punch cams,

wherein all the upper and lower punch cams remain
in the rotary tablet press (34) during the segments
change.

The method according to claim 8 or 9,
characterized in that

upper and lower punch curves on the inside open
automatically or manually to remove and install rotor
segments (16) in the area of the rotor segment re-
moval.

The method according to claims 8 to 10,
characterized in that

the upper and lower punches (30, 74) are automat-
ically threaded into the upper and lower punch cams
during dismantling and installation of the rotor seg-
ments (16).

The method according to claims 8 to 11,
characterized in that

the extension or return of the receiving device (48)
is implemented by a linear adjusting movement on
the sliding and guiding rails (74), wherein the adjust-
ing movement is implemented either manually by
means of a hand wheel (42) or by automation.

The method according to claims 8 to 12,
characterized in that

the mounting of the rotor segments (16) on the rotor
core (12) and adjustable-height rotary segment car-
ousel (52) takes place using the same mounting
means (68, 72).

The method according to claims 8 to 13,
characterized in that

mounting of the transfer unit (36) on the carrier plate
(40) of the rotary tablet press (34) is provided be-
tween a pressure rolling station (86) and a removal
device (88).

Revendications

1.

Systeme de changement de segments de rotor (16)
segmentés verticalement sur une presse rotative
(34), comprenant un rotor (10), une unité de transfert
(36) et un chariot de montage (38), dans lequel
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- le rotor (10) comprend un noyau de rotor (12)
et au moins deux segments de rotor (16), dans
lequel les segments de rotor (16) sont formés
par segmentation verticale du rotor (10) et,

- I'unité de transfert (36) comprend un dispositif
de transfert (48) pour le transfert d’'un segment
de rotor (16),

caractérisé en ce que

le dispositif de transfert (48) est monté de maniére
coulissante sur des rails coulissants et de guidage
(74) et peut tourner, I'unité de transfert (36) compre-
nant un dispositif de centrage et de fixation (44) au
moyen duquel I'unité de transfert (36) peut étre fixée,
en position centrale, a un support (40) de la presse
rotative (34) et I'unité de transfert (36) comporte un
dispositif de raccordement (46) pour relier l'unité de
transfert (36) au chariot de montage (38) et

- le chariot de montage (38) comprend un dis-
positif rotatif (52) a segments réglables en hau-
teur pour recevoir au moins un segment de rotor
(16), le chariot de montage (38) pouvant étre
relié a l'unité de transfert (36) au moyen du dis-
positif de raccordement (46).

Systeme de changement de segments de rotor (16)
segmentés verticalement sur une presse rotative
(34) selon une ou plusieurs des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que les segments de
rotor (16) sont centrés et fixés au noyau de rotor (12)
de I'extérieur et le noyau de rotor (12) comporte au
moins un guidage (60) pour chaque segment de rotor
(16), au moins un centrage (62), au moins une sur-
face d’appui (64) et/ou quatre trous filetés (58) pour
fixer un segment de rotor (16) segmenté verticale-
ment, les trous filetés (58) étant reliés par quatre vis
de fixation (54).

Systeme de changement de segments de rotor (16)
segmentés verticalement sur une presse rotative
(34) selon une ou plusieurs des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que le rotor (10) pré-
sente de deux a dix, de préférence quatre a huit et
particulierement recommandé six segments (16) de
rotor.

Systeme de changement de segments de rotor (16)
segmentés verticalement sur une presse rotative
(34) selon une ou plusieurs des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que le segment de ro-
tor (16) segmente verticalement comprend au moins
trois parties superposées,

en particulier

a. Un dispositif de guidage (20) pour le poingon
supérieur (50).
b. Une bague intermédiaire (76) pour recevoir
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etfixer des segments defiliere interchangeables
(78) pour la fabrication de comprimés solides ou
une bague intermédiaire (80) pour recevoir et
fixer les segments de filiere interchangeables
avec bride usinée (82) pour fixer des porte-man-
drins centraux (84) pour la fabrication de corps
pressés annulaires

c. Un dispositif de guidage (22) pour le poingon
inférieur (30).

Systeéme pour changer des segments de rotor (16)
segmentés verticalement sur une presse rotative
(34) selon une ou plusieurs des revendications pré-
cédentes,

caractérisé en ce que

un segment de rotor (16) pour la fixation au dispositif
de transfert (48) comporte trois trous (66) pour re-
cevoir des vis de fixation (68) et deux trous (70) pour
recevoir des axes cylindriques (72), les alésages
(66) étant disposés sous le guidage (22) des poin-
cons inférieurs (30) et en relation avec des vis de
fixation (68) et des broches cylindriques (72) du dis-
positif de transfert (48).

Systeme pour changer des segments de rotor (16)
segmentés verticalement sur une presse rotative
(34) selon une ou plusieurs des revendications pré-
cédentes,

caractérisé en ce que

les segments de rotor (16) peuvent étre fixés au
noyau de rotor (12) et au dispositif rotatif a segments
(52) réglable en hauteur au moyen de quatre vis de
fixation (54).

Systeme de changement de segments de rotor (16)
segmentés verticalement sur une presse rotative
(34) selon une ou plusieurs des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que le dispositif de rac-
cordement (46) de I'unité de transfert (36) au chariot
de montage (38) est une fixation rapide qui est for-
mée de crochets (90) sur I'unité (36) et d’évidements
(92) du chariot de montage (38) ou les crochets (90)
sont en relation avec les évidements (92).

Procédé de retrait de segment
comprenant les étapes consistant a

a. 'ouverture des courbes de poingonnage su-
périeure et inférieure dans une position de dé-
montage,

b.le positionnement d’une unité de transfert (36)
sur une plaque support (40) d’une presse rota-
tive (34) au moyen d'un dispositif de centrage
et de fixation (44)

c. une extension d’un dispositif de transfert (48)
de l'unité de transfert (36)

d. la fixation d’'un segment de rotor segmenté
verticalement (16) situé sur un noyau de rotor
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(12) a un dispositif de transfert (48) au moyen
de vis de fixation (68) et d’axes cylindriques (72)
e. le desserrage du segment de rotor (16) du
noyau du rotor (12) en desserrant les vis de fixa-
tion (54)

f. la rétractation du dispositif de transfert (48) en
retirant le segment de rotor (16),

g. le pivotement et/ou le déplacement du dispo-
sitif de transfert (48) avec le segment de rotor
retiré (16),

h. le transfert du segment de rotor enlevé (16)
au moyen d’un dispositif de transfert (48) sur un
dispositif rotatif a segment réglable en hauteur
(52) d’'un chariot de montage (38),

i. le positionnement et fixation du segment de
rotor démonté (16) sur le dispositif rotatif a seg-
ments (52) du chariot de montage (38)

ou toutes les courbes de poingonnage supérieures
et inférieures restent dans la presse rotative (34)
pendant le changement de segment.

Procédé de mise en place de segment
comprenant les étapes consistant a

a. 'ouverture des courbes de poingonnage su-
périeure et inférieure dans une position de dé-
montage,

b.le positionnement d’une unité de transfert (36)
sur une plaque support (40) d’'une presse rota-
tive (34) au moyen d’un dispositif de centrage
et de fixation (44)

c. la fixation d’'un segment de rotor segmenté
verticalement (16) situé sur un dispositif rotatif
a segment réglable en hauteur (52) sur un cha-
riot de montage (38) a un dispositif de transfert
(48) de I'unité de transfert (36) au moyen de vis
de fixation (68) et de broches cylindriques (72)
d. letransfert du segment de rotor (16) au moyen
du dispositif de transfert (48) du dispositif rotatif
a segments (52) du chariot de montage (38),
e. le pivotement et/ou le déplacement du dispo-
sitif de transfert (48) avec le segment de rotor
(16),

f. 'extension du dispositif de transfert (48) de
I'unité de transfert (36) avec le segment de rotor
(16),

g. le positionnement et la fixation du segment
de rotor (16) sur le noyau de rotor (12) a l'aide
de vis de fixation (54)

h. la fermeture des courbes de tampon supé-
rieure et inférieure,

ou toutes les courbes de poingonnage supérieures
et inférieures restent dans la presse rotative (34)
pendant le changement de segment.

10. Procédure selon la revendication 8 ou 9
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caractérisée en ce que

dans la zone de retrait des segments de rotor, des
courbes de poingon interne supérieure et inférieure
pour le retrait et le montage des segments de rotor
(16) s’ouvrent manuellement ou automatiquement.

Procédure selon les revendications 8 a 10
caractérisée en ce que

les poingons supérieur et inférieur (30, 74) se posi-
tionnent automatiquement dans les courbes supé-
rieure et inférieure lors du retrait et du montage des
segments rotor (16).

Procédure selon les revendications 8 a 11
caractérisée en ce que

I'extension ou la rétraction du dispositif de transfert
(48) s’effectue par un mouvement de coulissement
linéaire sur les rails (74), le mouvement de coulisse-
ment étant effectué soit manuellement par une mo-
lette (42) ou automatiquement par un volant de com-
mande manuel.

Procédure selon les revendications 8 a 12,
caractérisée en ce que

les segments de rotor (16) sont fixés au noyau de
rotor (12) et au dispositif tournant a segments rotatifs
réglable en hauteur (52) au moyen du méme moyen
de fixation (68, 72).

Procédure selon les revendications 8 a 13,
caractérisée en ce que

I'unité de transfert (36) estfixée surla plaque support
(40) de la presse rotative (34) entre une station de
rouleaux de pression (86) et un dispositif de retrait
(88).
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