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Beschreibung

Die Erindung bezieht sich auf ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum Reinigen von Tablettier-, Dragier-
und Granuliermaschinen, insbesondere von Rundlauf-
Tablettenpressen mit einer mindestens den Rotor ein-
schliessenden Behandlungskammer.

Aus "Pharmaceutical Cosmetic Equipment”, Heft
Jan./Feb. 1988 ist eine Rundlauf-Tablettenpresse vor-
bekannt, die mit einer mindestens den Rotor einschlies-
senden Behandlungskammer versehen ist, die mit einer
ReinigungsflUssigkeit geflutet wird und bei der mittels
Ultraschall die Schmutzpartikel des Rotors abgestoBen
werden. Die mit den Schmutzpartikeln behaftete Flus-
sigkeit wird nach einer vorgegebenen Behandlungszeit
wieder abgesaugt. Nachteilig hierbei ist, daB die leich-
ten Schmutzpartikel auf der Oberflache der Flissigkeit
schwimmen und beim Absaugen der Fllssigkeit auf den
Oberflachen des Rotors und der Behandlungskammer
einen Schmutzfiim hinterlassen, der auch nach mehrfa-
chem Fluten der Behandlungskammer nicht vollstandig
beseitigt werden kann. Nachteilig ist ferner das nach-
tréglich erfolgende Trocknen der innerhalb der Behand-
lungskammer befindlichen Rotor-Bauteile, insbeson-
dere werden Flissigkeitsreste aus Bohrungen und
Trennfugen des Rotors nicht vollsténdig entfernt.

Der Erfindung liegt von daher die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Rei-
nigen von Tablettier-, Dragier- und Granuliermaschinen,
insbesondere einer Rundlauf-Tablettenpresse zu schaf-
fen, wobei unter geringem Einsatz von Reinigungsflls-
sigkeiten eine vollstandige Entfernung der Flussig-
keitsreste aus der Behandlungskammer und von den in
diesem Bauteilen, insbesondere einer Rundlauf-Tablet-
tenpresse, sichergestellt ist.

Zur Lésung dieser Aufgabe sieht das erfindungsge-
maBe Verfahren vor, daB innerhalb der Behandlungs-
kammer nacheinander ein Reinigungs- und ein
Spulmittel verspriiht und wieder abgesaugt werden,
daB danach alle Offnungen der Behandlungskammer
verschlossen werden und ein Unterdruck, insbesondere
von etwa 0,1 bis 0,2 bar, innerhalb der dann gekapsel-
ten Behandlungskammer erzeugt wird. Die erfindungs-
gemaBe Vorrichtung sieht vor, daB Sprihképfe zum
Verspriihen des Reinigungs- und Spulmittels innerhalb
der Behandlungskammer vorgesehen und Anschlisse
zum Absaugen des Reinigungs- und Spulmittels vorge-
sehen sind und daB Einrichtungen zum VerschlieBen
aller Offnungen der Behandlungskammer und eine an
diese anschlieBbare Unterdruckeinrichtung vorgesehen
sind, um den Unterdruck von etwa 0,1 bis 0,2 bar vom
Absolutdruck innerhalb der dann gekapselten Behand-
lungskammer zu erzeugen. Das erfindungsgeméaBe
Verfahren und die erfindungsgemaBe Vorrichtung
ermdglichen ein Reinigen, insbesondere der in der
Behandlungskammer befindlichen Bauteile des Rotors
einer Rundlauf-Tablettenpresse, mit geringem Einsatz
an Reinigungs- und Spulmitteln und ein vollstandiges
Entfernen der eingesetzten Reinigungs- und Spuilmittel
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durch die Anwendung des Unterdruckes von etwa 0,1
bis 0,2 bar vom Absolutdruck innerhalb der gekapselten
Behandlungskammer. Die Erzeugung des Vakuums
innerhalb der Behandlungskammer erméglicht ein
Trocknen der innerhalb der Behandlungskammer
befindlichen Bauteile der Rundlauf-Tablettenpresse
selbst in unzuganglichen Offnungen und Trennfugen
des Rotors. Dabei werden noch verbliebene Flussig-
keitsreste mittels des Unterdruckes abgesaugt und tber
den UnterdruckanschluB abgezogen.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
ergeben sich aus den Unteranspriichen. Besonders
vorteilhaft ist es, wenn die Reinigungs- und Splvor-
gange bei einer Uber der Raumtemperatur liegenden
Temperatur, vorzugsweise zwischen 40 und 70 °C,
durchgefiihrt werden. Dabei wird der Rotor vorzugs-
weise mit kleinen Drehzahlen gedreht. SchlieBlich kann
vor dem Aufbringen des Unterdruckes eine HeiBdampf-
behandlung des Rotors innerhalb der Behandlungs-
kammer erfolgen, wobei Uber einen bestimmten
Zeitraum Sterilisationsbedingungen eingestellt werden.

Das erfindungsgemaBe Verfahren wird anschlie-
Bend anhand der in der Zeichnung dargestellten erfin-
dungsgemaBen Vorrichtung néher erlautert. Die einzige
Figur zeigt eine Seitenansicht einer Rundlauf-Tabletten-
presse mit innerhalb der Behandlungskammer befindli-
chem Rotor, wobei bestimmte Bauteile vorher
ausgebaut sind.

Die Rundlauf-Tablettenpresse umfaBt einen auf
FaBen 2 stehenden Maschinensockel 1 zur Aufnahme
der Lagerung und der Antriebselemente des Rotors 3,
der innerhalb einer oberhalb des Maschinensockels 1
angeordneten Behandlungskammer 4 angeordnet ist
und mit einer weiteren Lagerung im Kopfstlck 5 verse-
hen ist. Die Behandlungskammer 4 wird von vier Fen-
sterscheiben 6 umschlossen, die den Rotor 3
einschlieBen und an vier das Kopfstiick 5 auf dem
Maschinensockel 1 lagernden Stltzen 7 festgelegt sind.
Der Maschinensockel 1 umfaft eine nicht naher darge-
stelite Deckplatte 8, deren Oberflache jeweils ein
Gefalle von 3 bis 4° zu Auslassen aufweist, an welche
Absaugschlauche 9 angeschlossen sind, die zu einem
gemeinsamen AbfluBstutzen 10 geflhrt sind. Innerhalb
der Behandlungskammer 4 sind mehrere Hochdruck-
Sprihdusen 11 verteilt angeordnet, die unter unter-
schiedlichen Neigungswinkeln von oben und von unten
gegen den Rotor 3 und in den Innenraum der Behand-
lungskammer 4 gerichtet sind. Im Kopfstiick 5 sind ein
ZufluBstutzen 12 fur Reinigungs- und Spllmittel sowie
ein ZufluBstutzen 13 fir HeiBdampf angebracht, die
Uber nicht naher dargestellte Kanéle im Kopfstiick 5 in
die Behandlungskammer 4 fiihren, in welcher der Rotor
3 gelagert ist. SchlieBlich ist ein AnschluBstutzen 14 am
Maschinensockel 1 angebracht, der iber einen unter-
druckfesten Schlauch 15 mit der Behandlungskammer
4 verbunden ist und an den eine nicht dargestellte
Unterdruckeinrichtung zum Aufbringen eines Unter-
druckes von 0,1 bis 0,2 bar innerhalb der Behandlungs-
kammer 4 anschlieBbar ist.



3 EP 0 637 507 B1 4

Vor Durchfihrung der Reinigung der in der Behand-
lungskammer 4 befindlichen Bauteile des Rotors 3 wer-
den einzelne Bauteile demontiert, wie insbesondere
Fullschuhe, Ober- und Unterstempel sowie deren Kur-
ven und Druckrollen. Der innerhalb der Behandlungs-
kammer 4 zur Reinigung verbliebene Rotor 3 mit seiner
Kurvenglocke 16, seinem Kurventrdger 17 und dem
Matrizentisch 18 wird nunmehr innerhalb der Behand-
lungskammer 4 erst einem ersten Reinigungsschritt
unterzogen, bei welchem mittels der Hochdruck-Spriih-
disen 11 ein Reinigungsmittel gegen den Rotor 3 und
dessen verbliebene Bauteile verspriht wird, wobei der
Rotor 3 langsam gedreht wird. Das Reinigungsmittel
wird Ober den ZufluBstutzen 12 zugefihrt. Anschlie-
Bend wird das benutzte Reinigungsmittel wieder Gber
die Absaugschlauche 9 und den Absaugstutzen 10 ent-
fernt. Das Reinigungsmittel kann gefiltert und erneut
zugefiihrt werden.

Im nachsten Reinigungsschritt erfolgt ein Spulen
der Behandlungskammer 4 und des darin sich langsam
drehenden Rotors 3, wobei Uber den ZufluBstutzen 12
ein Spulmittel, insbesondere destilliertes Wasser, zuge-
fuhrt und tber die Hochdruck-Spuihdiisen 11 gegen den
Rotor 3 verspriht wird. Auch das Spulmittel wird
anschlieBend wieder Uber den Absaugstutzen 10 abge-
saugt und kann Uber Filter gereinigt und erneut verwen-
det werden.

Danach werden alle Offnungen der Behandlungs-
kammer 4 hermetisch verschlossen, insbesondere der
Absaugstutzen 10, der ZufluBstutzen 12 fiir Reini-
gungs- und Spuimittel und auch der ZufluBstutzen 13
fur HeiBdampf sowie der AbfluBstutzen 10. Die Fenster-
scheiben 6, die Deckplatte 8 des Maschinensockels 1
und die Basisplatte des Kopfstiickes 5 umschlieBen die
hermetisch gekapselte Behandlungskammer 4. Uber
den AnschluBstutzen 14 und die daran angeschlossene
Unterdruckeinrichtung wird anschlieBend ein Unter-
druck von etwa 0,1 bis 0,2 bar bezogen auf den Abso-
lutdruck innerhalb der dann hermetisch gekapselten
Behandlungskammer 4 erzeugt, wodurch die gesamte
noch innerhalb der Behandlungskammer 4 an den Fen-
sterscheiben 6 anhaftende Restfeuchtigkeit und insbe-
sondere die innerhalb der Bohrungen und
Verbindungsspalten des Rotors 3 verbliebene Rest-
feuchtigkeit vollstandig entfernt werden. Das Restwas-
ser verdampft bei Raumtemperatur und wird Uber den
AnschluBstutzen 24 fir die Unterdruckeinrichtung
abgezogen.

Der erste und der zweite Reinigungsschritt werden
vorzugsweise bei Temperaturen oberhalb der Raum-
temperatur, insbesondere bei Temperaturen zwischen
40 und 70 °C durchgefiihrt. Dadurch wird beim Offnen
der Behandlungskammer 4 eine Kondenswasserbil-
dung vermieden.

Das Verfahren erméglicht die Einhaltung der Rein-
raumbedingungen fir die Herstellung von Nahrungs-
und GenuBmitteln nach GMP- und FDA-Vorschriften.

Die Hochdruck-Sprihdisen 11 kénnen auch als E-
férmige Sprihképfe ausgebildet sein, wobei an den
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Enden der horizontalen Stege der E-férmigen Sprih-
képfe jeweils eine Hochdruck-Sprihdise angeordnet
ist, die z.B. den Matrizentisch 18 beidseits umschlieBen
und in die Bohrungen der Matritzen direkt hineinspri-
hen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Reinigen von Tablettier-, Dragier-
und Granuliermaschinen, insbesondere von Rund-
lauf-Tablettenpressen mit einer mindestens den
Rotor (3) einschlieBenden Behandlungskammer
(4),
dadurch gekennzeichnet,
dafB innerhalb der Behandlungskammer (4) nach-
einander ein Reinigungs und anschlieBend ein
Spulmittel verspriiht und wieder abgesaugt werden
und daB danach alle Offnungen der Behandlungs-
kammer (4) verschlossen werden und ein Unter-
druck innerhalb der dann gekapselten Behand-
lungskammer (4) erzeugt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB der Unterdruck etwa 0,1 bis 0,2 bar vom
Absolutdruck betragt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Temperatur innerhalb der
Behandlungskammer (4) wéahrend der Spriihvor-
gange Uber der Raumtemperatur, vorzugsweise
zwischen 40 und 70° C gehalten wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Rotor (3) wahrend der Spruhvor-
génge gedreht wird.

5. \Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Spruhvor-
gang und vor dem Aufbringen des Unterdruckes in
die gekapselte Behandlungskammer (4) HeiB-
dampf eingebracht und Gber eine vorherbestimmte
Sterilisationszeit auf einer vorgegebenen Sterilisati-
onstemperatur gehalten wird.

6. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB innerhalb der Behandlungskammer
(4) Spruhdusen (11) zum Versprihen des Reini-
gungs- und des Spulmittels vorgesehen und daB
AnschluBstutzen (10, 14) zum Absaugen des Reini-
gungs-und Spulmittels und fir eine Unterdruckein-
richtung vorgesehen sind, um innerhalb der
hermetisch gekapselten Behandlungskammer (4)
einen Unterdruck von etwa 0,1 bis 0,2 bar zu erzeu-
gen.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zur mdéglichst rickstandsfreien Ent-
leerung der Behandlungskammer (4) die
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Bodenflachen ein Gefille von 3 bis 4° aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, daB die Hochdruck-Sprihdiisen
(11) an den Enden der horizontalen Stege von E-
férmigen Sprihkopfen ausgebildet sind.

Claims

Method for cleaning pelleting, sugar-coating and
granulating machines, in particular rotary pelleting
presses, having a treatment chamber (4) which
encloses at least the rotor (3),

characterized in that,

inside the treatment chamber (4), a cleaning agent
and then a rinsing agent are consecutively sprayed
and sucked off again and in that all the openings of
the treatment chamber (4) are sealed and an
underpressure is generated inside the then
enclosed treatment chamber (4).

Method according to Claim 1, characterized in that
the underpressure is approximately 0.1 to 0.2 bar of
the absolute pressure.

Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that the temperature inside the treatment chamber
(4) is kept above room temperature, preferably
between 40 and 70 °C, during the spraying opera-
tions.

Method according to Claims 1 to 3, characterized in
that the rotor (3) is rotated during the spraying oper-
ations.

Method according to one of the Claims 1 to 4, char-
acterized in that, after the spraying operation and
before the establishment of the reduced pressure,
superheated steam enters the enclosed treatment
chamber (4) and the enclosed treatment chamber
(4) is kept at a specified sterilization temperature for
a predetermined sterilization time.

Device for carrying out the method according to one
of Claims 1 to 4, characterized in that, inside the
treatment chamber (4), spray nozzles (11) are pro-
vided for spraying the cleaning agent and the rins-
ing agent and in that connecting pipe pieces (10,14)
are provided for sucking off the cleaning agent and
rinsing agent and for a reduced-pressure device for
generating a reduced pressure of about 0.1 to 0.2
bar inside the hermetically enclosed treatment
chamber (4).

Device according to Claim 6, characterized in that,
for the purpose of emptying the treatment chamber
(4) in as residue-free a manner as possible, the
base surface has a gradient of 3 to 4°.
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8. Device according to Claim 6 or 7, characterized in

that the high-pressure spray nozzels (11) are
formed at the ends of the horizontal bars of E-
shaped spraying heads.

Revendications

Procédé pour le nettoyage de machines de fabrica-
tion de comprimés, de dragées et de granulés, et
en particulier de presses rotatives & comprimés,
comportant au moins une chambre de traitement
(4) englobant le rotor (3),

caractérisé en ce que

a lintérieur de la chambre de traitement (4), un
agent de nettoyage et un agent de ringage sont pro-
jetés successivement et ensuite aspirés, et en ce
qu'ensuite toutes les ouvertures de la chambre de
traitement (4) sont fermées et une dépression est
créée a l'intérieur de la chambre de traitement (4)
alors scellée.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que la dépression est comprise entre 0,1 4 0,2 bar
par rapport a la pression absolue.

Procédé selon les revendications 1 ou 2, caracté-
risé en ce que pendant les opérations de projection,
la température a l'intérieur de la chambre de traite-
ment (4) est maintenue au-dessus de la tempéra-
ture ambiante, et de préférence entre 40 et 70°C.

Procédé selon les revendications 1 & 3, caractérisé
en ce que pendant I'opération de projection, le rotor
(3) est mis en rotation.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 4,
caractérisé en ce qu'aprés l'opération de projection
et avant l'application de la dépression dans la
chambre de traitement (4) scellée, de la vapeur
chaude est apportée et est maintenue a une tem-
pérature prédéterminée de stérilisation pendant
une durée de stérilisation préalablement définie.

Dispositif en vue de la réalisation du procédé selon
l'une des revendications 1 a 4, caractérisé en ce
qu'a lintérieur de la chambre de traitement (4), il est
prévu des gicleurs de projection (11) pour la projec-
tion de l'agent de nettoyage et de I'agent de rin-
cage, et en ce que des raccords (10, 14) pour
l'aspiration de I' agent de nettoyage et de I'agent de
ringage et pour un dispositif de mise en dépression
sont prévus, pour créer a l'intérieur de la chambre
de traitement (4) scellée hermétiquement une
dépression d'environ 0,1 4 0,2 bar.

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que pour pouvoir vider la chambre de traitement
(4) en laissant le moins de résidus possible, les sur-
faces de base présentent une pente de 3 a 4°.
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8. Dispositif selon les revendications 6 ou 7, caracté-
risé en ce que les gicleurs de projection & haute
pression (11) sont réalisés aux extrémités de la
branche horizontale de tétes de projection en forme
de E. 5
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