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por VEINTE años
solicitado en España a favor de Herbert HUTTL1N, de Raciona­
lidad alemana, domiciliado en Lorracher Strasse 14,^0-7853
Steinen, República Federal de Alemania, por "Tambor de fa—

# * <
bricación de grageas", con prioridad de la solicitúd/giema-' 
na P 31 30 166.5 de fecha 30 julio 1981.

MEMORIA DESCRIPTIVA -- -
La invención se refiere a un tambor de fabrica­

ción de grageas cuyo eje de rotación es por lo menoélaproxi- 
madamente horizontal, y que consta de un casco por -lo menos 
aproximadamente cilindrico y de dos partes de pared extrema 
con forma por lo menos aproximadamente de tronce de cono 
que se unen a ambos lados del casco.

En ios tambores de fabricación de grageas de este 
tipo, al material de fabricación de grageas, como por ejem­
plo granulos, pallete, tabletas o pepitas, se le dan uno 
o más- revestimientos con un compuesto recubríder líquido 
que es rociado centro o sobre el material de fabricación 
de grageas mientras que el tambor giratorio de fabricación 
de grageas le mantiene en movimiento. Lo que se pretende 
con esto es que sobre todas las partículas del material de 
fabricación de grageas se forme un recubrimiento de natura­
leza uniforme, sobre todo de densidad y grosor uniformes. 
Estas propiedades son importantes por ejemplo en aquellos



medicamentos.que se administran por vía oral y que han de
ser resistentes contra los jugos gástricos para no liberar
sus substancias activas hasta no llegar al intestino,

La probabilidad de que se formen recubrimientos
uniformes sobre todas las partículas del material def.fabri-

*  * * * ^

cación de grageas se maximiza cuando las distintas partícu­
las dan vueltas unas sobre otras en sucesión uniforme al 
ir girando el tambor de fabricación de grageas. Por consi­
guiente, hay que asegurarse de que el tambor giratorio 
arrastra de manera substancialmente uniforme al material 
de fabricación de grageas una cierta distancia hacia*arriba 
y luego lo suelta para que caíga de nuevo. '**"*

Los tambores do fabricación de grageas d'él-tipo 
descrito al principio se conocen, por ejemplo, por la paten­
te US 1 874 092, en la que un casco cilindrico va unido por 
ambos lados a una parte de pared extrema rematada en forma 
de tronco de cono y dirigida axialmente hacia el exterior. 
Por lo general, en estos tambores de fabricación de grageas 
el material ce fabricación de grageas únicamente se pone 
en movimiento con fuerza suficiente, aunque de manera que 
nc resulte demasiado dañado, cuando la superficie interna 
del casco está formada por placas deflectoras que impiden 
que el material de fabricación de grageas caíga deslizando^ 
se por la superficie interna dei casco, incluso cuando el 
tambor de fabricación de grageas gira a velocidad moderada. 
Sin embargo, estas placas deflectoras pueden constituir un 
considerable obstáculo para limpiar el tambor de fabrica-



ción de grageas, especialmente si son de disposición o for­
ma variable para favorecer la mezcla completa del material

i - rp-
bo equivalente es aplicable asimismo a lost^búú 

res de fabricación de grageas bulbiformes o de í^t^ar.osféri* 
ca, como se conocen también por la patente US 3 874 092.

Por consiguiente, uno de los propósitos dp.esta 
invención es idear de tal manera un tambor de fabricación 
de grageas que. sea capaz de comunicar un movimiento unifor­
me de rodamiento o volteo o caída a todo el material de fa­
bricación de grageas que contenga, con placas deflectoras 
de contorno poco definido y fáciles de limpiar, aunque pre­
feriblemente sin ninguna placa deflectora.

Con arreglo a la invención, el propósito se cum­
ple con un tambor de fabricación de grageas del tipo descri 
to ai principio en el que las dos partes de pared extrema 
en forma de-tronco de cono se extienden por el interior del 
espacio englobado por el casco.

De esta manera se logra que el material de fabri­
cación de grageas se esparza entre las partes de pared ex­
trema en forma de tronco de cono. Esto ocasiona fuerzas de 
fricción que junte con las fuerzas de fricción causadas por 
la gravedad, que son las únicas fuerzas que se dejan sentir 
en los tambores de fabricación de grageas conocidos, tien­
den a arrastrar al material de fabricación de grageas en 
dirección ascendente según gira el tambor. Por consiguien­
te, a una determinada velocidad de rotación del tambor de



fabricación de grageas, el material de fabricación de gra­
geas.- asciende más, y sobre todo más .upifopm#mphb.e,,.par^fi- 
nalmente descender de nuevo . El materíaláe fabrlbaBdón ' de-'' 
grageas desciende parcialmente por encima del 
fabricación de grageas ascendente, como en los tambopes Re 
fabricación de grageas conocidos, y en parte también por 
fuera de las partes de pared extrema en forma de tronco que 
se proyectan interiormente según la invención. El hecho de 
que parte del material de fabricación de grageas rebase 
constantemente las partes de pared extrema preyertadas ha­
cia adentro tiene además un efecto de mezcla, que contribu­
ye asimismo a que todas las partículas del materiál'de fa­
bricación de grageas reciben un recubrimiento especialmente 
uniforme. Puesto que puede prescindirse de las placas de- 
flegtoras, es posible reducir al mínimo el peligre de que 
los recubrimientos resulten dañados.

El tambor de fabricación de grageas conforme a 
ia invención tiene la ventaja adicional, comparado con el 
tipo inicialmente descrito de tambor de fabricación de gra­
geas conocido con el mismo diámetro de casco y la misma an­
chura axial global, de que puede contener una mayor canti­
dad de material de fabricación de grageas y tratar uniforme 
mente ei mismo de la manera descrita.

Preferentemente, en ei tambor de fabricación de 
grageas según la invención, las dos partes de pared extrema 
en forma de tronco de cono acaban en zonas anulares separa-
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preferiblemente entre el 45 y el 55%, de la anchura del cas­
co. El interior del tambor de fabricacibh de.grag#d!5.,#ng^ 
bado por el casco siaifpe ̂ pues^ una eonside rabile 
cip^ a causa de las partes de pared extrema en ferma de 
tronco de cono y proyectadas hacia el interior según Ja in­
vención.

El diámetro de las zonas anulares es, adecuadamen­
te del 30 al 70%, preferiblemente del 45 al 55%, del diáme­
tro del casco*.

Los ángulos cónicos.de las partes de pared extra- -i 
ma (medidos entre dos líneas generatrices situadas diame- 
tralmente opuestas la una con la otra en un plano axial c o - - 
mún) sen adecuadamente, entre 60 y 120-, preferentemente 
entre 80 y 100°.

.^pada una de las zonas anulares puede unirse a una 
parte extrema ahusada en forma de tronco de cono y dirigida 
axialmente hacia el exterior. Estas partes extremas facili­
tan de modo conocido la carga del material de fabricación 
de grageas, y evitan que las partículas de un lote cargado 
de manera no uniforme escapen cuando el tambor de fabrica­
ción de grageas se pone en movimiento. Sin embargo, en vis­
ta de la manera de funcionar normalmente el tambor de fabri­
cación de grageas según la invención, esas partes extremas 
no son necesarias porque aunque el lote de material de fa­
bricación de grageas sea grande, difícilmente suecede que 
una partícula del material de fabricación de grageas rebote 
de tal manera en una de las zonas anulares que pueda saltar
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donde
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con ayuda de diluyes

Fig. 1 es una vista frontal de un aparato de fabricación
de grageas con un tambor de fabricación de grageas 
según la invención,

Fig. 2 es la correspondiente vista en planta y 
Fig.. 3 es una sección tomada a lo largo de la línea lil­

ilí de la Fig.. 1.
El tambor de fabricación de grageas 10 qué se re­

presenta en las Figs. 1 a 3 es giratorio alrededor dé un 
eje horizontal de rotación A, tiene un casco cilindrico 12 
de anchura B y dos partes de pared extrema 14 de forma anu­
lar, acabando cada una de ellas en una zona anular 16 coa­
xial al eje de rotación A. Las dos zonas anulares 16 están 
separadas una de otra una distancia axial C que es conside­
rablemente menor que la anchura B del casco. Según la Fig.
3, la distancia C es aproximadamente la mitad de la anchura 
B. Las zonas anulares 16 tienen un diámetro E que conforme 
a la Fig. 3 es aproximadamente la mitad del diámetro D del 
casco 12, El ángulo cónico OÍ de las partes de pared extre­
ma 14 es de unos 100  ̂ según la Fig. 3.

Cada una de las dos zonas anulares 16 se une a 
una parte extrema 18 ahuesada en forma de tronco de cono 
y dirigida axialmente hacia el exterior y acaba en un rebor­
de 20.



Según las Figs. 1 a 3, el tambor de fabricación
. .....grageas 10 va montado sobre un soporte de rodillos 28 

qhe lleva cojinetes 30 dispuestos por parejas, que montan * 
árboles 32 en cuyos extremos van fijos unos rodilló^^Sá.

5 Uno de los árboles 32 va conectado del modo habituarla un
motor de engranajes dispuesto dentro del soporte de rodi­
llos 28. ***

Los rodillos 34 están ideados de tal manera que 
no solamente sostienen el tambor de fabricación de grageas 

10 10 en dirección radial sino que lo guían también en direc­
ción axial. Esto no requiere que el casco 12 vaya éñ&erraco 
de la manera habitual con carriles anulares porqué'las par­
tes de pared extrema 14 en forma de tronco de cono*y-dirigi­
das hacia adentro refuerzan el casco 12 en sus dos bordes 

i'., de tal manera que pueden absorber directamente las fuerzas
de apoyo transmitidas por los rodillos 34. Según las Figs.
1 a 3, un tubo de inyección de aire 36, un tubo de expul­
sión de aire 38 y un tubo 40 para el medio de rociado se 
prolongan paralelamente al eje de giro A en el tambor de 

20 fabricación ce grageas 10. El tubo de inyección de aire 36
y el- tubo de expulsión de aíre 38 van perforados en la re­
gión comprendida entre los, planos de las dos zonas anulares 
16. En esta región, el tubo 40 para el medio de rociado va 
provisto de boquillas 42 a través de las cuales se puede 

25 rociar un medio de rociado, por ejemplo una solución azuca­
raos o una laca, sobre o dentro del material de fabricación 
le grageas <14 contenido en el cambar de fabricación de gra



geas 10, mientras que este último gira en la dirección de

5

la í^echa F en la * 1. El casco 12 no es
c iMndrieo^ pndd^ndose fabricar, por ejemplo^ demodeqd 'i:.':
tenga menor diámetro en el centro que en la perifer^a,^ Vi­
ceversa. *.

..'3

A los efectos consiguientes se declaran de nove 
dad, propiedad y utilidad para España, sus territorios,y 
plazas de soberanía, las reivindicaciones que siguen.
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R E I V I N D I c & e I p N E g '
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g3S^?^aB^9á9B¿
le  meaos

de un casco (12) por lo meaos
y de dos partes de pared extrema (14) con forma por lo me­
nos aproximadamente de tronco de cono que se unen a,ambos 
lados del casco, las dos partes de pared extrema (14) en 
forma de tronce de cono se extienden por el interior del 
espacio englobado por el casco (12).

2.- Tambor según la reivindicación 1, caráóteriza- 
do porque las dos partes de pared extrema (14) en 'fdrma de 
tronce de cono acaban en zonas anulares (16) separadas en­
tre si una distancia axial (C) del 30 al 70% de la.anchura 
<R) del casco (12).

3. - Tambor según la reivindicación 2, caracteriza­
do porque la distancia (C) de una zona, anular (16) a otra
es oel 45 al 55% de la anchura (B) del casco (12).

4. - Tambor según la reivindicación 2 ó 3, carac­
terizado porque el diámetro (E) de las zonas anulares (16) 
es del 30 al 70% del diámetro (D) del casco (12).

5. - Tambor según la reivindicación 4, caracteriza­
do porque el diámetro (E) de las zonas anulares (16) es del 
45 al 55% del diámetro (D) del casco (12).

6. - Tambor según cualquiera de las reivindicacio-25
nes 1 a 5, caracterizado porque los ángulos cónicos (C*C) 
de las partes de pared extrema (14) son de 60 a 12QS.
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7.- Tambor según la reivindicación 6, caracteriza­
do porque los ángulos cónicos (°̂  ) de las partes de pared 
extre^.ó^d^.i.^o, alfios. :

TáúMaer éegún la reivindicación 2, caracteriza- 
de porque cada una de las zonas anulares (16) va unida a 
una parte extrema (18) que se ahusa en forma de tronco de 
cono y dirigida axialmente hacia el exterior.

9.- "TAMBOR DE FABRICACION DE GRAGEAS".
Todo ello conforme se describe y reivindica en 

la presente memoria que,consta de diez hojas foliadas y me­
canografiadas por una sola de sus caras y de una lámina de 
dibujos que la ilustra.

A. /*í, HÁM. *

mcm.



HERBERT HUTTLIN
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