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MODETLO D E UTJILIDAD

por VEINTE aifios

solicitado en Espafia a favor de Herbert HUTTLIN, deghééiana4‘€
lidad alemana, domiciliado en L8rracher Strasse 14;:5178537
Steinen, Repﬁblipa Federal de Alemania, por "Tambor de fa-
bricacidn de grageas', con prioridad de la solicitda;éiema-'

na P 31 30 166.5 de fecha 30 julio 1981.

MEMORIA DESCRIFPTIVA sl

La invencién se refiere a un tambor de faﬁﬁica—

cidén de grageas cuyo eije de rotacidn €s por lo mends”. aproxi-

madamente horizontal, v gue consta de un casco po? 15 menos

aproximadaments cilindr

'S

ice y de dos partes de pared extrema
con forma por lo menos anroxwmau zriente de tronce de cono
gque se& unen & ambos lades del casco.

Fri los tambores de fabricacidén de grageas de este

tipe, al material de fabricacidn de

@
hied
"3
}'D

1geas, COMo por ejem-
glo granulos, psliiets, tabletas o pepitas, se le dan uno
0 mas- revestimientos cor un compuesto recubrider liquido

Jue e2 rociade centro

tro o sobre &1 material de fabricacién
arbor ziratcric de fabricacidn
ntiena an omevimients, Lo que se pretende

con este es que sobre todas las particulas del material de

Ln

fabricacidn de grageas se forme un recubrimiento de natura-

leza uniforme, scbre todo de densidad vy grosor uniformes.

Estas propiedades son importantes por ejemplc en aquellos
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medicamentos .que se administran por via oral y Que han de
ser resnstentes contra los Jugos gastrlcos para no 11berar
sus %ubsta901as actlvas hasta no. 1legar al 1ntestln@.,
La probabilidad de que se formen recubrimi entns.
uniformes sobre todas las particulas del materlal de.fabri-
cacidn de grageas se maximiza cuapdo 1as'distintas-part1eu-
las dan vueltas unas sobre otras en sucesion ﬁniformeﬂal |
ir girando el tambor de fabricacién de grageas. Por consi-

gulente, hay gue asegurarse de que el tambor glratorlo

arrastra de

de fabricacidn ae»grageés.una'cierta dlstahcia'haCi

K

manera bubstanczalmente unlfarme al materlal

vy luego lo suelta para que caiga de nuevo.

T
LOE

Aallibws 1 ados
de tronco de

Por lo general,

o

en movimiento con fuerza suficiente,

nc resulfte

gue el material
se por la superiicie
tambor de fabricacién de grageas gira a velocidad moderada.
Sin embargo,

consicerable obstéaculo para limpiar el tambor de fabrica-

en estos

=] material

demasiado dafiadc,

cnocen,

interna del casco,

fabricacidén de grageas del: tipo

por éjemplo,

la que un casco cilindrico va unido por
de pared extrema rematada en forma
iirigida axialmente hacia el exterior.
cambores de fabricacidn de grageas

de fabricacidn de grageas Unicamente se pone
cuando la superficie interna

asco esté formada por places deflectoras que impiden

de fabricacidn de grageas caiga deslizando-

nlacas deflectoras pueden constituir un

é arriba

por la paten-

aungue de manera que

incluso cuandc el
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‘¢ién de grageas, especialmente si son de disposicién o for-
ma varlable para favorecer la mezcla comn eta del material

; ;de fabrlca‘

4deAgr@geasAgu%,S§a:caPaz de comunicar un movimiento unifor—,“

" me’ de rodamlents e'velteo © calda a tod@ €l materlal de fa—

-@n de’ grageas.

Lm equlvalente es apllcablg aﬁlmlsme a 305 tamf,

L

éeS'de fabricacidén devgrageas bulbiformes o de fﬁrmaﬁésiﬁﬁi

¢ e

ca, como se conocen también por la patente uUs 3 874 092.

Por consiguiente, uno de los propésitos de.gsta ”g

invencidn es idear de tal manera un tambor de fabricacidn

-
e,

bricacién de'grageasrque-cahtengaa-con placas defleeteras

Ve a
- L

de contorno poco definido y faciles de limpiar, aﬁnqae pre—

feriblemente sin ninguna placs deflectora. .

]

on arreglo a la invencidn, el propésito se cum-

wle corn un tambor de fabricacidn de grageas del tipo descri-
’&’ eagens - L

to al principic en el que las dos partes de pared exirema

en forma de -tronce de cono se extienden por el interior del

espacio englobado por el casco.
De esta manera se logra que el material de fabri-

cacion de grageas se esparza entre las partes de pared ex-

trema en forma de troncoe de cono. Este ocasiona fuerzas de

4

LJ‘
P

riccidon que juntc con ias fuerzas de friccidn causadas por:
la gravedad, que son las Gnicas fuerzas que se dejan sentir
en 105 tambores de fabricacidn de grageas conocidos, tien-
den a arrastrar al material de fabricacidédn de grageas en

direccidn ascendente segin gira el tambor. Por consiguien-

te, a una determinada velocidad de rotacidn del tambor de
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- geas. asc1ende mas, y . sobre thO nas. unlfnrmsmﬁnxea par

fabricacidn de grageas, el material de fabricacién de gra-

a..£i

nalmente descender de nuevo. Ei ma%ariai de f@b,aeanwan
grageas desciende parcialmente por eneima:deiamater%g@;ﬁag;;

fabricacidén de grageas ascendente, como en los tambenﬁs de

fabrlca01on de grageas conocidos, y en parte tamblen por

fuera de las partes de pared extrema en forma de trenco que

se proyectan interiormente segin la invencidén. El hecho de

- que parte del material de fabricacién de grageas rébase

&

. coristantemente las partes de pared extrema proyectadas ha~

-

cia adentro tiene ademés un efecto de mezcla, queigéntribu—.i*
ve asimismo a que todas las particulas del materidl-de fa-

bricacidn de gragesa

]
n

reciben un recubrimiento especialmente
vniforme., Puestc que puede prescindirse de las placas de-

e¢toras, s posible reducir 21 minimo el peligrc de que

log recubrimientos resulten dafiados.

El tamboer de fabricacidn de grageas conforme a

a invencidn tiene 1s ventaja adicional, comparado con el

Pis
e
o
Q
i.-l

inicialmente descritc de tambor de fabricacidn de gra-

n
ot
o]

conoci

o

gea 0 con el mismo didmetrce de casco y la misma an-

chura axial global, de

(D

" puede contener una mayor canti-

L

dad de material de faobricacidén de grageas y tratar uniforme-
mente el mismc de la manerz descrita.

Preferentemente, en el tambor de fabricacidn de
grageas segun la inveﬁcién, las dos paftes de pared extrema

en forma de tronco de cono acaban en zonas anulares separa-

das entre si una distanciz gue oscila entre el 30 y el 70%
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.co. El interior del tambor de fabrlcaclon de. grageas.englos

cién a causa de 1_as ‘partes de pared extrema en forma da

preferiblemente entre el 45 y €l 55%, de la anchura del easéﬂf

baﬁ@ par gi easca suf@e pnss “ung eeﬂswderabie ﬁ@nﬁﬁ}

tronco de cono y proyectadas hacia el interior segin'da in-».
vencion. |

El didmetro de las zonas anulares es, adecuadamen-—
te del 30 al 70%, preferiblemente del 45 al 55%, del diame-
tro del casco. .-

‘L.os angulos conices . de las partes de pared;extre_-f‘

ma (medidos entre dos lineas generatrices situaﬂas}éiéme—ﬂ
tralmente cpuestas lz una con la otra er uh planoiaiial co—-'
man} son adecuadamente, enire 65 y 120¢, preferentemente
entre 80 y 100¢,

P @ ada 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 paftes extremas facili-
tan de modo conocido la carga del material de fabricacidn
de grageas, y evitan que las particulas de un lote cargado
de ﬁanera no uniforme escapen cuando el tambor de fabrica-
c¢cidn de grageas se pone en movimiento. Sin embargo, en vis-
ta de la manera de funcionar normalmente 21 tambor de fabri-
cacidn de'grageas segin la invenciéh, esas partes extremas
nic son necesarias porgque aunque el lote de material de fa-
bricacidn de grageas sea grande, dificilmente suecede que

una particula del material de fabricacién de grageas rebote

de tal manera en una de las zonas anulares que pueda saltar
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' rial de- 14 invencién, con ayuda de dibujos’ esquens

donde

e o DB 088CE1bER a centinuacidn.una real:

e

y

Fig. 1 es una vista frontal de un aparato de fabricacidén
de grageas con un tambor de fabricacidn de grageas

segin la invenciédn,

Fig. 2 es la correspondiente vista en planta y

es una seccidn tomada a 1o largo de la iineaTIII;/

11T de la Fig. 1. | | :
El. tambor de fabricacién.de grageas 10 qﬁ%iSe re-

presénta en las Figs. 1 a 3 es giratoric alrededor ‘dé un

eje horizontal de rotacidn A, tiene un casco cilindrico 12

de anchura B y dos partes de pared extrema 14 de forma anu-

‘“tar, acabando cada una de ellas en una zona anular 16 coa-

xial al eje de rotacidén A, Las dos zonas anulares 16 estan
separadas una de otra una distancia axisl C que es conside-
rablemente menor gue la anchura B del casco. Segln la Fig.
3, la distancia C es aproximadamente la mitad de la anchura
. Las zonas anulares 1€ tienen un didmetro E que conforme
a 1arFig. 3 es aproximadamente la mitad del diametro D del
casco l2. El dngulo cénico o de las partes de pared extre-
ma 14 es de unos 1002 segin 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.
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8¢ sgrageas 10 va montado sobre un soporte de rodillos 28 . ...

QHéf leva cojinetes 30 dispuestos por parejas, gue mentan

Segin las Figs. 1 a 3, el tambor de fabricacidn

émbeles 32 en cuyos extremos van fijos unos rodilles 34.

EI A

Uno de los &rboles 32 va conectado del modo habitual:q.un‘

g 3

motor de engranajes dispuesto dentro del soporte de rodi-

llos 28. -
P

»
Pl «

Los rodillos 34 estan ideados de. tal manera que

no sclamente sostienen el tambor de fabricacidén de grageas

YR

10 en direccidn radial sino que lo guian también en diree-

" .

cidn axial. Esto no requiere gue el casco 12 vaya enterraco

de la manera habitual con carriles anulares porque ‘Ias 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

e tal manera gque pueden absorber directamente las fuerzas

de apoye transmitidas por los rodillos 34. SegCn las Figs.

i

a 3, un tubo de inyeccidn de aire 36, un tubo de expul-

~

sidn de aire 38 y un tubo 40 para el medio de rociado se

- e -~ 0 £ - o Y i .3 - 3
prolongan paralelaments gl eje de ¢

0 A én ' el tambor de

91
[
Y3

soricacidin e oragess 10, F1 tubo de inysccidbn de aire 36

y 21 tubo de expulsidn de sire 38 van perforados en la re-
giorn comprendida entre log plances de las dos zonas anulares

i6. En esta regidn, el tubo 40 para el medio de rociado va
provistc de boguillas 42 a través de las nuales se puede
rociar un medio de rocisde, por ejemplo una solucién azuca-
raqae o una laca, sobre o dentro del material de fabricacidn

de prageas 44 contenido en el tambor de fabricacidén de gra-



geas 10, mientras que este ultimo gira en la direccién de

la flecha F en la Fig. 1. El casco 12 no es ncesariamente -

¢ilindriee; pudiéndose fabricar, por ejémpi©;'dﬁ5ﬁ5%b;gﬁ§:*

_tenga menor difmetre en el centro que en la periferia o, vi-

- ceversa. : 2.

. »

A los efectos consiguientes se declaran de nove-~
dad, propiedad y utilidad para Espafia, sus territor}ogny
plazas de soberania, las reivindicaciones que siguen. f

. . - H
\ . ETVI ;
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de un casco (12) par lo menes aproxlmadamante clllndﬁacb

v de dos partes de pared extrema {(14) con ferma por 19 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 3e extienden por el inter.or deil

.?‘A.

espacio englobado por el casco (12)

*

A Y

2.- Tambor segln la reivindicacién 1, cardéteriza-

o,
.
-

do porque las dos partes de pared extrema (14) en‘féfmahde
tronce de cono acaban en zZonas anulares_(lS)rsepafé&és'en—
tre sl una distancia axial (€ del 307a1 70% de la anchura
R del casco (12).

3.- Tambor segln la péivindicabi6n12; caracteriza-

do porgue la distancia (C) de una zona anular (16) a otra

¢
gl
o
D
E—h-‘
D
Al
o

;1 5%% de la anchura (E) del casco (12).

4, - Tanbor segin la re1v1ndlcac1on 2 6 3, carac-

terizado porque el didmetro (E) de las zonas anulares (16)

a4

m
U
bt

=1 30 &l 70% del diametrc (D) del caszo (12).
.- Tambor segln la reivindicacidn 4, caracteriza-

do porgue el diadmetro (E) de las zonas anulares (16) es del

fon
[#2]
(W)
bl
wl
w
R

del dismetro (D) del casco (12).
6.- Tambor segiin cualguiera de las re1v1ndlcablo—
nes 1 a 5, caracterizado porque 1los éngulos cdnicos (X )

de las partes de pared extrema (14) son de 60 a 120°¢.
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menm,

ext:ne 8o @ 80, a. mm

do pb?qué cada una dé las zonas anulares (16) va unida a

7.~ Tambor segin la reivindicacién 6, caracteriza-

do porque los &ngulos cénicos (et ) de las partes de pared

B Tambar segun la relvindicaﬁlén 2, caraetarmza—

~ e v

LS 4

una parte extrema (18) gue se ahusa en forma de tronco de

cono y dirigida axialmente hacia el exterior. v

9.- "TAMBOR DE FABRICACION DE GRAGEAS". ’ :
Tedo ellc conforme se describe y reivindica en
la presente memoria que .consta de diez hojas foliadas y me-
cancgrafiadas por una sola de sus caras y deluna l?ﬁiha de

-

dibujos que la ilustra
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