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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　錠剤を被膜処理するためのプロセスであって、
　少なくとも１つの噴霧ノズルによって、液体中の被膜材料を、回転するコーティングパ
ン中の錠剤に噴霧する工程を含んでなり、
　ここで、前記液体は、前記被膜材料を溶解する溶媒または前記被膜材料を懸濁する担体
であり、該液体は前記錠剤に接触した際に蒸発し、これにより前記被膜材料が前記錠剤上
に堆積し、回転するコーティングパン中の前記錠剤の複数の領域の温度が、前記液体の蒸
発に伴う蒸発冷却によって相互に異なり、
　さらに、熱画像カメラを利用して前記領域を走査することにより、前記複数の領域内の
温度を表すデータ集合を生成する工程、および
　前記データに応答して少なくとも１つの処理パラメータを調節する工程
を含んでなり、
　ここで、少なくとも１つの前記処理パラメータが、少なくとも１つの前記噴霧ノズルの
上流における前記液体にかかる圧力、前記コーティングパンの回転速度、前記コーティン
グパンの温度、少なくとも１つの前記噴霧ノズルによって噴霧される被膜材料の温度、コ
ーティングパンを通るように誘導される供給空気の温度、およびプロセスの継続時間から
なる群から選択されるものである、プロセス。
【請求項２】
　前記被膜材料が、少なくとも１つの前記噴霧ノズルの上流において前記液体に圧力をか
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けることによって噴霧され、前記データ集合が、電気信号として自動制御装置に与えられ
、該制御装置が前記圧力を制御する、請求項１に記載のプロセス。
【請求項３】
　前記データ集合が、電気信号として自動制御装置に与えられ、該制御装置が、前記コー
ティングパンの回転速度を制御する、請求項１に記載のプロセス。
【請求項４】
　前記データ集合が、電気信号として自動制御装置に与えられ、該制御装置が、前記コー
ティングパンの温度を制御する、請求項１に記載のプロセス。
【請求項５】
　前記データ集合が、電気信号として自動制御装置に与えられ、該制御装置が、少なくと
も１つの前記噴霧ノズルによって噴霧される前記液体の温度を制御する、請求項１に記載
のプロセス。
【請求項６】
　供給空気がコーティングパンを通るように誘導され、前記データ集合が、電気信号とし
て自動制御装置に与えられ、該制御装置が、前記供給空気の温度を制御する、請求項１に
記載のプロセス。
【請求項７】
　前記データ集合が、電気信号として自動制御装置に与えられ、該制御装置がプロセスの
継続時間を制御する、請求項１に記載のプロセス。
【請求項８】
　液体中の前記被膜材料が、噴霧ノズルのアレイによって前記錠剤上に噴霧され、前記デ
ータが前記噴霧ノズルの１以上の不良を検出するために利用される、請求項１に記載のプ
ロセス。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本出願は、２００９年５月１５日に出願された米国仮出願第６１／１７８５４０号と、
２００９年８月１３日に出願された米国仮出願第６１／２３３５９３号の利益を主張する
。
【０００２】
　本発明は、一般に、医薬品等の化学製品の製造に関し、特に、ローラ式型圧縮、錠剤被
膜、流体層乾燥、噴霧乾燥、凍結乾燥、結晶化、沈殿、発酵、及び、液体分注技術を利用
した低用量医薬品の調製等の、様々な材料処理操作を監視し、任意選択で制御するために
熱画像を利用することに関する。
【背景技術】
【０００３】
　医薬品の製造では、通常、別の処理又は利用のために、「ローラ式型圧縮機」として知
られている装置を利用して粉末組成物をリボン又はペレットに圧縮する。ローラ式型圧縮
機では、粉末組成物は、２つの対向する対回転ローラの周囲の間のローラ間隙に供給され
る。
【０００４】
　供給は、様々な供給装置のうちのいずれかにより行われ得る。通常の供給デバイスとし
て、単一の回転スクリュー又は複数の交差反転式スクリューを有し得るスクリュー型供給
機、１つ以上の無限ベルトを有し得るベルトコンベア、及び粉末を輸送するのに適した搬
送装置の他の様々な形態が挙げられる。
【０００５】
　ローラの周囲は、簡単な円筒状の表面であってもよく、粉末が型圧縮され且つ所望の形
状に形成される、型穴を有してもよい。簡単な円筒状表面を有するローラの事例では、ロ
ーラ式型圧縮機の製品は、通常、型圧縮された粉末のリボンの形態であり、そのリボンは
、所望により、切断装置により分離され得る。他方では、ローラは、それらの周囲に型穴
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がある場合、型圧縮された粉末の個別のペレットを与えることができる。
【０００６】
　ローラ式型圧縮は、様々な医薬品を製造するのに成果が上がっている。しかしながら、
品質の問題に直面している。型圧縮機の様々な操作パラメータを調節することにより、こ
れらの問題を克服することができるが、そうすることは、難しく、多大な操作員の経験を
必要とする。加えて、温度に対して極めて感受性のある幾つかの材料、及び、融点付近の
温度で処理される材料は、特に、ローラ式型圧縮に曝される際に問題が生じやすい。
【０００７】
　錠剤が、「コーティングパン」として知られている回転ドラム状の装置内で回転し、そ
の錠剤の層の上に被膜剤を噴霧することにより通常実行される錠剤被膜では、被膜媒体の
噴霧速度及び蒸発速度等の被膜条件で、錠剤温度が変化する。従って、錠剤温度の計測は
、被膜操作を監視し、様々な被膜パラメータを制御するのに役立つ。今までは、非接触赤
外線温度計測装置及び他の形態の温度プローブ等の様々な形態の温度計を利用して、コー
ティングパンの温度が計測されている。最近、錠剤層に１つ以上の移動式温度計測装置を
組み込むことが提案されており、各々の装置は、被膜されている錠剤のうちの１つの寸法
、形状、及び重量を有し、温度データを変調された無線信号として遠隔受信機に送信する
ために小型遠隔計測用送信機に結合された温度計測装置を含む。
【０００８】
　被膜プロセスを監視するのに利用される周知の温度計測装置は、被膜操作を良好に制御
するのに、又は、小さな実験用被膜装置を利用して行われる温度計測に基づいた「システ
ム規模拡大」により大型の被膜装置を設計するのに十分な情報を与えない。特に、被膜装
置に利用される周知の温度計測装置は、被膜装置噴霧パターンに関してあまり情報を与え
ず、従って、噴霧ノズルを通る被膜材料の流速と錠剤の上に堆積される被膜量との関係を
確定することに利用することが、限定されている。
【０００９】
　乾燥容器内で粒子材料の層を通るように暖気を上方に流す流体層の乾燥では、材料の温
度により、階層化しやすくなるので、乾燥機の下部の温度は、上部の温度よりも高い。乾
燥操作の開始では、異なる高さの間の温度差が大きい。しかしながら、乾燥が進むにつれ
て、乾燥機の下部の温度が上がり、上部と下部との間の差は小さくなる。従って、乾燥操
作の初期では、温度差は大きい。しかしながら、新たな材料が、流体層乾燥機内に導入さ
れる場合、連続供給式であっても、一括処理式であっても、材料の上部領域の温度は、高
くなる。その結果、過剰な乾燥が、乾燥機の上部領域で起こる、又は、乾燥に必要な時間
が減る。後者は、当然、より好ましい結果である。
【００１０】
　流体層乾燥機内の温度差は、従来の熱プローブを利用して観察することができる。しか
しながら、従来のプローブは、操作員が空気温度、材料流れ、及び乾燥時間等の乾燥パラ
メータを制御できるほどに徐々に起こる温度差の漸進的な変化に関して、適切な情報を与
えない。
【００１１】
　高剪断湿式造粒では、結合剤が存在し、１つ以上の噴霧ノズルを通じて噴霧により材料
に加えられるので、粉末は、移動刃の作用を受ける。結合剤の蒸発のために起こる冷却は
、造粒プロセスに影響を与えるが、造粒機内で均一に生じない。冷却は、ノズルの噴霧パ
ターンによっても左右される。従来の温度プローブは、被覆操作中に噴霧パターンに応じ
て層表面で且つ流体層の乾燥中に層内で起こり得る、材料の温度変化を適切に監視するこ
とができない。
【００１２】
　噴霧乾燥では、材料のスラリーが、ノズルを通じて熱気の雰囲気中に噴霧され、その雰
囲気は、排気口を通過する。噴霧乾燥に利用される従来の温度計測技術は、排気口の気温
を計測し、噴霧材料が乾燥される際にその噴霧材料の実際の温度を示すが、間接的であり
、幾分信頼性がない。これらの従来技術は、噴霧特性と噴霧パターン内の温度分布とを監
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視する能力も欠けている。
【００１３】
　凍結乾燥では、多量の湿性材料が、通常、比較的多数の小薬瓶の中に置かれ、それらの
薬瓶は、温度と圧力が制御され得るチャンバ内の１つ以上の棚の上に配置される。最初に
、材料は、凍結される。次に、チャンバ内の圧力と温度は、凍結された材料内の水が昇華
するレベルに調節される。その後に、材料を制御された温度に維持しつつ真空にすること
により、残留する湿気を除去する。
【００１４】
　凍結乾燥チャンバ内では、各々の上記工程の継続時間は、通常、選択された薬瓶の温度
を計測することにより確定される。しかしながら、薬瓶内の材料は、チャンバ内でのそれ
らの薬瓶の位置に応じて、必ずしも同一ではない材料自体にも応じて、異なる速度で乾燥
する傾向にある。従って、選択された代表とする薬瓶内の温度計測は、常に、最適な結果
をもたらすとは限らない。
【００１５】
　液体分注技術を利用した低用量医薬品の調製では、薬理的に不活性の担体錠剤又は類似
の基剤のアレイが、極めて少量であるが正確に制御された投与量の活性医薬物質を担体上
に個別に注射する、分注ノズルのアレイの先に搬送される。液滴は、通常、溶液又は懸濁
液中に活性物質を含んでなる液体の形態である。液滴は、担体上に被膜を形成し、担体に
粘着する。通常、担体を熱に曝して、被膜の液体成分を蒸発させる。液体分注技術又は「
ＬＤＴ」は、２００６年１月２６日に出願された米国特許公報第２００６／００１７９１
６号に記載されており、その全ての開示が、本明細書に参照として組み込まれている。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１６】
　液体分注技術では、上記の他のプロセスのように、分注ノズルの先に移動する担体アレ
イ中の異なる担体の温度は、担体によって変化し得る。担体の加熱が、被膜の液体成分を
蒸発するのに適切に制御されていない場合、ある担体とその担体に粘着する活性材料が、
過剰に加熱されていることがあり得る、又は、他の担体の加熱が、溶媒又は懸濁媒体を蒸
発させるのに不十分であることがあり得る。
【００１７】
　温度計測が利用される他の製造プロセスとして、結晶化、沈殿、発酵等が挙げられるが
、それらの全てにおいて、空間的温度変化と時間的温度変化の両方が、予想外のパターン
で起こることが多い。
【課題を解決するための手段】
【００１８】
　本発明の第１態様に従う製造プロセスは、３つの工程を含むが、それらの工程は、必ず
しも順次に起こらない。最初に、医薬材料等の材料は、材料の複数の異なる領域の温度を
互いに異なるようにする処理に曝される。一分量の材料の全領域であり得るが、必ずしも
そうではないこれらの複数の領域は、熱画像カメラを利用して走査される。走査工程では
、各々の走査領域内の複数の位置での温度を表すデータ集合が生成される。次に、処理は
、走査工程で生成されたデータに応答して制御することができ、制御工程では、少なくと
も１つの処理パラメータが、データの変化に応答して調節される。処置工程を実時間で制
御することができるので、処理されている一分量の材料は、それと同じ分量の材料から取
得されたデータに基づいた処理パラメータの調節により、直接左右される。代わりに、例
えば、一括処理プロセスでは、第１バッチの材料を走査することにより導かれる温度デー
タを利用して、異なる第２バッチの材料を続いて処理するための操作パラメータを定める
ことができる。
【００１９】
　本発明が特に有利であるのは、製造プロセスが、リボン様型圧縮、噴霧乾燥、液体層乾
燥、高剪断湿式造粒、結晶化、凍結乾燥、沈殿、発酵、又は低用量の薬理活性液体の分注
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である場合である。
【００２０】
　データ集合は、２次元画像、例えば、色画像の形態で液晶表示画面上に表示され得る。
その画面上の位置は、操作されている領域内の位置に対応し、色は、それらの位置での材
料の温度を表す。その事例では、表示された画像を解釈し、表示情報の彼又は彼女の解釈
により１つ以上の処理パラメータを調節することができる操作者により、少なくとも１つ
の処理パラメータの制御を実行することができる。
【００２１】
　代わりに、走査工程で生成されるデータ集合は、電気信号として自動制御装置に与えら
れ得る。その自動制御装置は、その電気信号に応答して処理工程を制御することができる
。電気信号は、例えば、振幅変化アナログ信号であってもよく、熱画像カメラにより領域
が走査される際の走査領域内の様々な位置の温度を表す１つ以上のデジタルパルスであっ
てもよい。
【００２２】
　本発明の一実施形態では、プロセスは、ローラ式型圧縮である。ローラ式型圧縮では、
ローラ式型圧縮機により与えられる型圧縮された粉末の物理特性及び、幾つかの事例では
、化学特性は、未処理の粉末がローラ間隙に供給される速度、ローラの回転速度、ローラ
の間隔、ローラの温度を含んでなる、装置の特定の操作パラメータに依存している。これ
らの上記パラメータは、型圧縮された材料が型圧縮機のローラ間隙を出る際のその材料の
温度にも影響を与える。
【００２３】
　例えば、未処理の粉末がローラ間隙に供給される速度が上がる場合、粉末に加えられる
圧力が増し、結果として、型圧縮された製品の温度は、上がることになる。ローラの回転
速度が下がる場合、製品の温度は、同じ理由で上がり得る。他方では、ローラの一方又は
両方が、例えば、冷却剤の流れにより十分に冷却される場合、ローラの回転速度を下げる
ことより、型圧縮機のローラ間隙中での滞留時間が増し、その結果、製品の温度が下がり
得る。ローラの間隔は、粉末に加えられる圧力をも左右し、それにより、製品温度に影響
を与え得る。当然、冷却剤の温度は、伝導により製品温度に影響を与え得る。
【００２４】
　本発明によれば、製品の温度は、製品が型圧縮機のローラ間隙を出ると直ちに計測され
る。熱画像を利用することにより、ローラ間隙出口での製品温度を計測することができる
。型圧縮された材料がローラ間隙を出る際にその材料の温度を計測することにより、型圧
縮機の１つ以上の操作パラメータを調節することができ、それにより、所望の特性を有す
る均一な製品を作り出すことができる。型圧縮機のローラ間隙出口での製品の温度を計測
する熱画像は、特に、それにより、操作員が、幾つかの操作パラメータの各々を調節した
効果を観察することができるので、プロセス最適化及び欠陥モード分析のための分析ツー
ルとしても利用することができる。
【００２５】
　本発明による型圧縮機は、粉末組成物を受容及び搬送するのに適した供給機と、周囲面
が対向する一対の対回転のローラとを含んでなる。ローラは、供給機により搬送された粉
末組成物を前記ローラの対向する周囲面の間で受容するように、供給機に対して配置され
る。ローラは、組成物に圧力を加え、圧縮様式の組成物で構成される製品をローラに隣接
する配送位置に配送する。配送位置に向けられた熱画像カメラは、製品の温度を検出し、
製品の温度を表す出力信号を与える。熱画像カメラに接続され、その出力信号に応答する
制御器は、型圧縮機の１つ以上の操作パラメータを調節する。操作パラメータとして、粉
末組成物が供給機により搬送される速度、対回転ローラの回転速度、ローラの間隔、又は
ローラの温度があり得る。
【００２６】
　供給速度が制御される事例では、型圧縮機は、好ましくは、制御器に応答して供給機を
操作するように設定されたモータを含んでなる。制御器は、モータ速度を調節し、製品温
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度が上がるとモータ速度を下げ、製品温度が下がるとモータ速度を上げる。
【００２７】
　回転速度が制御される事例では、型圧縮機は、好ましくは、制御器に応答して供給機を
操作するように設定されるモータを含んでなる。制御器は、モータ速度を調節する。ロー
ラが冷却されていない場合、制御器は、好ましくは、製品温度が上がるとモータ速度を上
げ、製品温度が下がるとモータ速度を下げる。他方では、ローラが十分に冷却されている
場合、制御器は、製品温度が上がるとモータ速度を下げ、製品温度が下がるとモータ速度
を上げるように設定されてもよい。
【００２８】
　ローラ間隔が制御される事例では、型圧縮機は、好ましくは、制御器に応答してローラ
の相互間隔を定める間隔調節器を含んでなる。制御器は、ローラの間隔を調節し、製品温
度が上がるとその間隔を増し、製品温度が下がるとその間隔を減らす。
【００２９】
　製品温度が制御される事例では、型圧縮機は、好ましくは、制御器に応答してローラの
温度を定める温度調節器を含んでなる。制御器は、ローラの温度を調節し、製品温度が下
がるとローラの温度を上げ、製品温度が上がるとローラの温度を下げる。制御器は、要望
される任意の組み合わせの操作パラメータを調節することができる。
【００３０】
　被膜では、赤外線カメラを利用して、コーティングパン内で回転し且つ１つ以上のノズ
ルにより被膜剤が噴霧されている、錠剤の層の表面を走査することができる。コーティン
グパンの温度は、通常、そのパンを通じて誘導される供給空気の温度を制御することによ
り、又は、コーティングパン自体の温度を制御することにより制御される。しかしながら
、被膜材料内の溶媒の蒸発により冷却が起こる。蒸発冷却のために、熱画像を利用して噴
霧パターンを監視し、ノズルの詰まりを検出することができ、その上、その熱画像により
示されるような膜を施されている層の領域、及び、以前に累積されたデータに基づいて、
被膜材料が錠剤上に堆積されている速度を経験的に定めることができる。熱画像カメラに
より導かれるデータに応答して、噴霧速度又は他の処理パラメータの制御を実行すること
ができる。
【００３１】
　噴霧パターンを監視する熱画像カメラの能力を利用して、被膜材料が徐々に堆積される
様子をより良く理解することもできる。この情報をシステム規模拡大に、即ち、大型の被
膜装置の設計に利用することができる。
【００３２】
　流体層乾燥では、熱画像を利用して、乾燥機の温度分布を監視することができ、それに
より、漸進的に乾燥されている材料層内の上部レベルの温度が徐々に上昇する際に乾燥時
間を削減することにより、乾燥をより効率的に実行することができる。
【００３３】
　高剪断湿式造粒では、熱画像カメラを利用して、処理されている材料の表面の温度を監
視し、噴霧される結合剤のパターンを、上記の被膜プロセス中にその結合剤の蒸発冷却を
観察することにより監視することができる。加えて、熱画像カメラを利用して、造粒容器
の温度分布を監視し、必要以上の剪断力を利用することから生じる過度の加熱を検出する
ことができる。
【００３４】
　噴霧乾燥の事例では、熱画像により、材料スラリーが噴霧ノズルを出る際のそのスラリ
ーの温度を直接計測し、空気供給速度、空気供給温度、及び噴霧圧力等の処理パラメータ
の制御を向上させることができる。流体層を乾燥する場合、熱画像カメラを乾燥機の外側
に配置して、温度分布を監視することができる、又は、熱画像カメラを乾燥機の内部に配
置し、その熱画像カメラを利用して、噴霧されている材料の温度を監視し、噴霧パターン
を監視することもできる。
【００３５】
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　凍結乾燥では、熱画像カメラは、棚の上の数多くの凍結乾燥薬瓶の温度を同時に観察し
、薬瓶による温度差を検出し、製品に害を与えずに最適な乾燥が行われるように、凍結乾
燥サイクルの幾つかの工程での真空度、温度、及び時間等の様々なパラメータを制御する
ことができる。
【００３６】
　液体分注技術を利用した医薬品の調製では、液滴が加えられるアレイ内の多数の担体の
温度を監視することができ、温度差を検出することができることで、処理パラメータを制
御して、過剰な加熱と不十分な加熱を回避することができる。
【００３７】
　材料処理への熱画像化の様々な他の用途、並びに、本発明の他の詳細及び利点は、以下
の詳細な記述から、図面と組み合わせて読まれる際に明らかになる。
【図面の簡単な説明】
【００３８】
【図１】ローラ式型圧縮機の様々な操作パラメータを調節するために、熱画像カメラとそ
の熱画像カメラに応答する制御とを備えたローラ式型圧縮機を示す概略図である。
【図２】被膜装置の回転軸が垂直にある平面に取り付けられた熱画像カメラを備えた被膜
装置の概略断面図である。
【図３】典型的な噴霧パターンを示す、図２の被膜装置内の錠剤層の概略図である。
【図４】温度分布を得るように設定された熱画像カメラを備えた流体層乾燥機の概略側上
面図である。
【図５】図５は、２つの熱画像カメラを備え、一方が造粒容器内の材料層の表面を走査す
るように設定され、他方が温度分布を得るように設定された、高剪断造粒機の概略上面図
である。
【図６】乾燥されている材料が乾燥機の噴霧ノズルから出る際にその材料を走査するよう
に設定された熱画像カメラを備えた、噴霧乾燥機の概略上面図である。
【図７】チャンバ内の棚上の凍結薬瓶のアレイを走査するように設定された熱画像カメラ
を備えた、凍結乾燥チャンバの概略上面図である。
【図８】熱画像カメラを備えた低用量液体分注装置の一部分を示す概略上面図である。
【図９】結晶化、沈殿、発酵又は類似のプロセス用の熱画像カメラを備えた容器の概略上
面図である。
【発明を実施するための形態】
【００３９】
　図１に示されるように、ローラ式型圧縮機１０は、型圧縮される材料を受容するための
漏斗１２を備えている。材料は、その漏斗から、モータ１６により回転する供給スクリュ
ー１４により、一対のローラ１８及び２０に向けて供給され、それらのローラの外部周囲
面は、供給スクリュー１４の下部の近くで、対向する関係にある。ローラの周囲面は、ス
クリュー１４により供給された材料をペレットに成形するための窪みを有するように形成
することができ、所望の結果に応じて、様々な他の表面構造を有することができる。ロー
ラの周囲面は、簡単な円筒であってもよい。
【００４０】
　ローラ１８は、モータ２２により回転し、ギア又は他の適切な駆動手段（図示されず）
によりローラ２０に結合されるので、２つのローラは、反対方向に同じ周囲速度で回転す
る。
【００４１】
　ローラ２０に接続するアクチュエータ２４は、ローラ回転軸の相対位置を制御して、ロ
ーラ間隔を調節するように設定される。
【００４２】
　ローラ式型圧縮機では、ローラの一方又は両方は、通常、冷却液が流れる内部通路を備
えている。この場合、冷却液の温度は、冷却温度制御器３０を用いて所望のレベルに維持
される。
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【００４３】
　熱画像カメラ２６は、ローラ１０と２０との間のローラ間隙の出口に向けられるので、
型圧縮機により配送された直後の製品の温度を連続的に監視することができる。カメラ出
力信号の従来のゲート開閉技術を利用して、又は、他の電子的な選択技術により、画像の
一部分を選択し、画像のその部分のみから温度信号を導くことができる。製品に対応する
画像の一部分を選択し、ローラ及びいずれかの他の周辺部品に対応する画像の部分を除く
ことにより、温度監視装置は、製品温度と、ローラ及び他の部品の温度とを区別すること
ができ、それにより、製品温度を正確に且つ連続的に計測することができる。この選択は
、制御装置２８で実行される。
【００４４】
　制御装置２８は、その上、供給スクリュー駆動モータ１６及びローラ回転モータ２２に
速度制御信号を与え、ローラ間隔アクチュエータ２４及び冷却温度制御器３０に追加の制
御信号を与える。これらの４つの信号は、通常、個別に利用されることになる。しかしな
がら、それらの信号を組み合わせて利用してもよい。信号を組み合わせて利用する場合、
それらの相対的な振幅は、各信号が所望の効果を有し、オーバーシュートが回避されるよ
うに設定されるべきである。
【００４５】
　制御装置２８がローラ駆動モータ２２の速度を制御する場合、モータ速度が、監視され
る製品温度に正比例又は反比例して変化するように設定されるか否かは、ローラが冷却さ
れるか否かに、及び、ローラが冷却される程度に依存する。冷却温度制御器３０が有効で
あり、十分な冷却効果が十分に高い場合、モータ２２の速度が製品温度に反比例して変化
するように、制御器２８を設定するのが望ましい。従って、ローラ１８が十分に冷却され
ている場合、製品温度が上がるとローラ速度を下げることができる。そのようにすること
により、ローラ間隙での滞留時間が増し、一定の製品温度が維持されることになる。熱画
像カメラから冷却器への帰還がなくローラが冷却される場合、ローラ速度と製品温度との
間の同じ反比例関係を利用することができる。
【００４６】
　熱画像カメラを利用して、操作パラメータの帰還を全く制御せずに製品温度を監視する
こともできる。この場合、供給速度、ローラ速度、ローラ間隔、及び冷却温度等の操作パ
ラメータの調節の効果は、各々のパラメータを個別に変えて、他のパラメータを既定の一
定値に維持することにより判定することができる。この方法で操作パラメータの影響を監
視することにより、所定の型圧縮機の効率のデータを記録し、プロセス最適化のためのそ
の将来の操作に利用することができる。
【００４７】
　図１に示される装置は、本発明の原理が利用され得る様々な型圧縮機の一実施例にすぎ
ない。
【００４８】
　図１に示される特定の供給機は、粉末がローラに届く前にその粉末の或る初期の型圧縮
を作り出すために尖鋭された単一の供給スクリューを利用している。供給機は、本発明の
目的のために、図示されるスクリュー供給機の均等物である様々な他の形態を取ることが
できる。例えば、供給機は、真っ直ぐな尖鋭ではないスクリュー、若しくは、間隔距離が
変化する尖鋭された又は尖鋭されていないスクリュー、好ましくは、運搬される材料がロ
ーラに近づくにつれてスクリューの巻きが漸次的に相互に近くなるものである。単一の搬
送ベルト、互いに対向する２つのベルト、又は他のベルト配置が組み込まれているベルト
コンベア等の他の均等な供給装置を利用することができる。粉化材料を搬送するのに適し
た数多くの他のコンベアのうちのいずれかを利用することもでき、それらのコンベアは、
図１に示されるスクリューコンベアと同等である。
【００４９】
　モータ１８及び２２は、好ましくは、ＤＣサーボモータ等などの電気モータである。モ
ータは、必要な場合、適切な減速ギア又は他の伝達装置を備えてもよい。しかしながら、
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油圧モータ及び、タービン等などの他の形態のモータを利用することができ、それらのモ
ータは、その速度が制御され得る限り、上記のモータと同等と見なされる。
【００５０】
　ローラ１８及び２０は、周囲面が対向する、いずれかの適切な型圧縮ローラであり得る
。周囲面は、円筒状であってもよく、適切な窪み又は他の表面構成を有してもよい。ロー
ラは、好ましくは円状であるが、周囲面が、適切な型圧縮ローラ間隙を形成するように協
働する限り、形状が様々な非円形のローラを利用することができる。その上、ローラは、
同じ方向に尖鋭され、それらの軸が平行でなくてもよく、反対方向に尖鋭されてもよい。
ローラは、同じ寸法である必要はなく、幾つかの型圧縮機の形態では、２つを超えるロー
ラを利用することができる。いずれかのそのような配置は、本発明の目的のために示され
るローラと同等と見なされ得る。
【００５１】
　ローラ間隔アクチュエータ２４は、モータ・ラック及びピニオンギアが回転する電気的
に操作される線形アクチュエータ等の、いずれかの適切なアクチュエータであり得る。し
かしながら、油圧アクチュエータ等などの、様々な他の形態のアクチュエータのうちのい
ずれかを利用することができ、それらのアクチュエータは、本発明の目的において、電気
的に操作される線形アクチュエータと同等である。
【００５２】
　冷却温度制御器３０は、好ましくは、熱交換コイルを有する冷却装置であり、その熱交
換コイルにより、液体は、回転用シール又は他の適切な結合装置を通じてローラの一方又
は両方に循環される。図示される装置では、冷却剤は、好ましくは、ローラ１８の内部を
通じて循環される。しかしながら、冷却剤は、ローラの一方又は両方の外部と接触して流
れるようにされ得る。代わりに、空冷、熱電（ペルチェ効果）冷却、又は他の冷却形態を
利用することができる。型圧縮ローラを冷却するのに適した制御可能な冷却装置の全ての
形態は、本発明の目的のための冷却温度制御器３０と同等と見なされ得る。
【００５３】
　熱画像カメラ２６は、実際にカメラ視野内の温度変化を電子的に表記する出力を与える
様々な形態の熱画像カメラのうちのいずれかであり得る。好ましくは、カメラの出力は、
その視野内の特定の選択された領域に対応する情報が、選択及び隔離され得るようなもの
である。
【００５４】
　制御器２８は、マイクロプロセッサ基盤の制御器、プログラム化論理アレイ制御器、個
別の論理制御器等を含んでなる、様々な形態の制御装置のうちのいずれかである。
【００５５】
　上記のもの以外の様々な変更を行うことができる。例えば、熱画像カメラは、ローラ軸
に平行な方向に沿って向けられてもよく、その場合、ローラ間隙を出る製品の画像と、ロ
ーラの画像及び他の部品との間の区別を容易にすることができる。加えて、適切な温度遮
蔽を用いて、画像の区別を向上させることができる。
【００５６】
　図２では、コーティングパン３２が時計周りに回転する際に、そのパン内の錠剤層３４
が、一連のノズルを通した噴霧により膜を施される。それらノズルのうちの１つが、噴霧
多分岐管３８上に３６で示される。ノズル３８は、コーティングパンの回転によりその層
が回転する時に、錠剤の表面に被膜溶液又は懸濁液を与える。噴霧パターン４０の形状は
、ノズルの構造により定められ、通常、一般に円錐状である。多分岐管に沿って配置され
る複数のノズルは、図３に示されるように重なり得る噴霧パターン４０、４２等を与える
。
【００５７】
　コーティングパンの内部に位置し、噴霧多分岐管３８の上に備え付けられ得る熱画像カ
メラ４４は、被膜剤が噴霧されている際に、錠剤層３４の表面を走査する。カメラ４４の
電気出力は、制御ユニット４６に与えられ、次に、その制御ユニットは、１つ以上の被膜
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パラメータを制御する。それらのパラメータとして、コーティングパンを通るように誘導
される供給空気の温度、コーティングパン自体の温度、コーティングパンの回転速度、噴
霧圧力、噴霧温度、及び噴霧サイクルの継続時間が挙げられ得る。任意選択で、ＬＣＤビ
デオスクリーン等のスクリーン上に熱画像カメラの出力を表示することができるので、操
作者は、錠剤表面の温度を監視することができる。
【００５８】
　噴霧剤中の溶剤が（又は、懸濁液の場合、担体液が）蒸発冷却するので、熱画像カメラ
は、噴霧パターンを正確に監視することができる。従って、詰まりによるノズルの不良を
検出することができるばかりでなく、被膜材料が錠剤上に堆積されている速度を定め、熱
画像カメラから導かれるデータに応答して、噴霧圧及び他の処理パラメータを制御するこ
とができる。
【００５９】
　以前に述べたように、噴霧パターンを監視する熱画像カメラの能力を利用して、試験設
備から得られた情報に基づいて大型のコーティングパンを設計する目的のために、被膜プ
ロセスをより良く理解することもできる。
【００６０】
　図４は、粒子の層５２が、空気供給器５６から、貫通穴付きの支持体５４を通じて上方
に配送される熱気により乾燥される、流体層乾燥機５０を示す。乾燥機の側に配置される
熱画像カメラ５８の出力は、制御ユニット６０に出力を与え、次に、その制御ユニットは
、空気の流速及び温度等の空気供給器５７の操作パラメータを制御することができる。代
わりに、熱画像カメラを利用して乾燥時間を制御することができ、材料の連続バッチが処
理される際に起こる乾燥機の温度分布の変化を考慮し、それに応じて乾燥時間を調節する
ことにより、更に効率的な操作を行うことができる。処理パラメータ及び／又は乾燥時間
を制御するための熱画像の利用は、連続式流体層乾燥機に、同様に、一括処理式乾燥機に
適用することができる。
【００６１】
　図５に示される高剪断湿式造粒装置では、円形容器６４内の材料層６２は、モータ６６
により操作される一組の刃６６により混合され、他方では、１つ以上の噴霧ノズル７０を
通じて液体結合剤で噴霧される。第１の熱画像カメラ７２は、円形容器６４の上に配置さ
れるので、材料層６２の表面での温度を監視し、噴霧される結合剤のパターンを、被膜プ
ロセス中にその結合剤の蒸発冷却を観察することにより監視することができる。第２の熱
画像カメラ７４を利用して造粒容器６４中の温度分布を監視し、剪断力を過剰に用いるこ
とから生じる過剰な加熱を検出することができる。２つの熱画像カメラは、制御ユニット
７６に接続され、その制御ユニットは、結合剤噴霧速度、モータ速度及び処理時間等の、
様々な造粒機の操作パラメータを次々に制御することができる。
【００６２】
　図６に示される噴霧乾燥システムでは、噴霧ノズル７８が、吸入口８２と吐出口８４と
を有する格納容器８０内に、乾燥されるべき材料スラリーを誘導する。熱画像カメラ８６
は、ノズル出口の近くで噴霧パターン８８を走査し、それにより、材料スラリが噴霧ノズ
ルを出る際のその材料スラリーの温度を計測するように設定される。熱画像カメラの出力
は、制御ユニット９０に接続され、その制御ユニットは、供給速度、空気供給温度、及び
噴霧圧等の様々な処理パラメータを制御することができる。代わりに、熱画像カメラは、
流体層乾燥機の事例のように乾燥機の外に配置されて、温度分布を監視することができる
。
【００６３】
　図７では、隔離された凍結乾燥チャンバが、凍結乾燥薬瓶９６の３次元アレイを支える
棚９４を含んでなる。棚９４の温度とチャンバ９２の真空レベルは、そのチャンバ内部の
熱画像カメラ１００から導かれ且つそのアレイ内の薬瓶一式の温度を走査するように設定
された信号に応答して、制御ユニット９８により制御される。熱画像カメラは、薬瓶によ
って温度差を検出することができ、熱画像カメラを利用して、凍結乾燥サイクル中の幾つ
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かの工程にわたり真空、温度及び時間等の様々なパラメータを制御し、製品に害を与えず
に最適な乾燥を行うことができる。
【００６４】
　図８は、不活性担体の上に薬理活性材料の液滴を正確に制御された体積で誘導すること
により、低用量錠剤を作製する液体分注装置の一部分を示す。装置は、行配列の担体錠剤
を搬送するコンベアを含んでなり、それらの担体錠剤のうちの１つが、端に示される行配
列の分注ノズル１０６の先に、１０４で端に示されている。ノズル数は、各行の担体錠剤
の数に対応する。行配列の担体錠剤が行配列の分注ノズルを通過するときに、各ノズルは
、活性物質の液滴を担体上に導く。次に、行配列の担体錠剤は、加熱装置１０８の下に搬
送される。熱画像カメラ１１０は、行内の全ての錠剤を走査するように設定され、温度差
を検出することができ、その温度差に基づいて、加熱温度、搬送モータ１１２の速度等の
様々な処理パラメータを制御することができる。図示される実施形態では、カメラは、加
熱装置から下流の短い距離に配置される。代わりに、カメラは、加熱装置の内部に配置さ
れてもよい。
【００６５】
　図９では、参照番号１１４は、結晶化容器、発酵容器、沈殿容器等のような、様々な容
器のうちの１つであり得る処理容器を指す。容器の温度分布は、容器の側に位置する熱画
像カメラ１１６により監視される。熱画像カメラは、その出力を制御ユニット１１８に与
え、その出力を利用して、温度及び処理時間等の１つ以上の処理パラメータを制御する。
【００６６】
　上記の各々の実施形態では、熱画像カメラを利用して、データを与えることができ、そ
のデータから、従来のアナログ式とデジタル式の両方の制御技術を利用して、処理パラメ
ータを制御することができる。熱画像を利用して、人が観察し、人が制御ループに介在す
るための温度分布、噴霧パターン等の視覚表示を作り出すことができる。上記の装置及び
プロセスに対して、様々な変更を行うことができる。複数の熱画像カメラを利用して、例
えば、異なる高さに複数の棚を有する凍結乾燥チャンバの事例のように、処理を受けてい
る材料の異なる領域を個別に観察することができる。熱画像カメラからの帰還は、処理パ
ラメータを実時間で制御することに利用することができる。一分量の材料の処理操作から
誘導される熱画像データを利用して、他の分量の同材料を後に処理操作するためのパラメ
ータを定めることもできる。
【００６７】
　他の変更は以下に示す請求項において定義される本発明の範囲から逸脱することなく上
記で開示された装置および方法に作られてもよい。
　以上に説明してきたように、本発明は、以下の発明を包含する。
（１）製造プロセスであって、材料を、前記材料の複数の異なる領域の温度が互いに異な
るようにする処理に供する工程と、熱画像カメラを利用して前記領域を走査することによ
り、各々の前記領域内の複数の位置での温度を表すデータ集合を生成する工程と、前記デ
ータの変化に応答して少なくとも１つの処理パラメータを調節する、前記データに応答し
て前記処理を制御する工程とを含んでなる、製造プロセス。
（２）第１バッチの材料の複数の異なる領域を走査することにより得られる温度データが
、異なる第２バッチの材料を後に処理するための操作パラメータを定めるのに利用される
、上記（１）に記載の製造プロセス。
（３）前記材料が医薬材料である、上記（１）に記載の製造プロセス。
（４）前記処理が、リボン型圧縮、被膜、噴霧乾燥、流体層乾燥、高剪断湿式造粒、結晶
化、凍結乾燥、沈殿、発酵、及び低用量の薬理活性液体の分注からなる群から選択される
処理操作である、上記（１）に記載の製造プロセス。
（５）前記データ集合が、２次元画像の形態で表示される、上記（１）に記載の製造プロ
セス。
（６）前記データ集合が、電気信号として自動制御装置に与えられ、該制御装置が、該電
気信号に応答して前記処理を制御する、上記（１）に記載の製造プロセス。
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（７）医薬組成物の型圧縮機であって、粉末組成物を受容及び搬送するのに適した供給機
と、周囲面が対向する一対の対回転ローラであって、前記供給機により搬送された粉末組
成物を前記ローラの対向する周囲面の間で受容し、前記組成物に圧力を加え、圧縮された
前記組成物で構成される製品を前記ローラに隣接する配送位置で配送するように、前記供
給機に対して配置される一対の対回転ローラと、前記製品の温度を検出し、該製品の温度
を表す出力信号を与えるための、前記配送位置に向けられた熱画像カメラとを含んでなる
、型圧縮機。
（８）前記型圧縮機の１つ以上の操作パラメータを調節するために、前記熱画像カメラに
接続され且つ前記出力信号に応答する制御器をさらに含んでなり、前記操作パラメータが
、前記粉末組成物が前記供給機により搬送される速度、前記対回転ローラの回転速度、前
記対回転ローラの間隔、及び前記対回転ローラの温度からなる群から選択されるパラメー
タである、上記（７）に記載の型圧縮機。
（９）前記制御器に応答して前記供給機を操作するように設定されたモータを含み、前記
制御器が前記モータの速度を調節し、製品温度が上がると前記モータの速度を下げ、製品
温度が下がると前記モータの速度を上げる、上記（８）に記載の型圧縮機。
（１０）前記制御器に応答して前記供給機を操作するように設定されたモータを含み、前
記制御器が、製品温度が上がると前記モータの速度を上げ、製品温度が下がると前記モー
タの速度を下げるように前記モータの速度を調節する、上記（８）に記載の型圧縮機。
（１１）前記制御器に応答して前記ローラの相互間隔を定める間隔調節器を含み、該制御
器が、製品温度が上がると前記ローラの間隔を増し、製品温度が下がると前記ローラの間
隔を減らすように調節する、上記（８）に記載の型圧縮機。
（１２）前記制御器に応答して前記ローラの温度を定める温度調節器を含み、該制御器が
、製品温度が下がると前記ローラの温度を上げ、製品温度が上がると前記ローラの温度を
下げるように調節する、上記（８）に記載の型圧縮機。
（１３）前記制御器に応答して前記供給機を操作するように設定された第１モータ（該制
御器は、製品温度が上がると前記第１モータの速度を下げ、製品温度が下がると前記第１
モータの速度を上げるように第１モータの速度を調節する）と、前記制御器に応答して前
記ローラを回転するように設定された第２モータ（該制御器は、製品温度が上がると前記
第２モータの速度を上げ、製品温度が下がると前記第２モータの速度を下げるように第２
モータの速度を調節する）とを含む、上記（８）に記載の型圧縮機。
（１４）前記制御器に応答して前記供給機を操作するように設定されたモータ（該制御器
は、製品温度が上がると前記第１モータの速度を下げ、製品温度が下がると前記モータの
速度を上げるようにモータの速度を調節する）と、前記制御器に応答して前記ローラの相
互間隔を定める間隔調節器（該制御器は、製品温度が上がると前記ローラの間隔を増し、
製品温度が下がると前記ローラの間隔を減らすように前記ローラの間隔を調節する）とを
含む、上記（８）に記載の型圧縮機。
（１５）前記制御器に応答して前記供給機を操作するように設定されたモータ（該制御器
は、製品温度が上がると前記第１モータの速度を下げ、製品温度が下がると前記モータの
速度を上げるようにモータの速度を調節する）と、前記制御器に応答して前記ローラの温
度を定める温度調節器（該制御器は、製品温度が下がると前記ローラの温度を上げ、製品
温度が上がると前記ローラの温度を下げるように前記ローラの温度を調節する）とを含む
、上記（８）に記載の型圧縮機。
（１６）前記制御器に応答して前記ローラを回転するように設定されたモータ（該制御器
は、製品温度が上がると前記モータの速度を上げ、製品温度が下がると前記モータの速度
を下げるようにモータの速度を調節する）と、前記制御器に応答して前記ローラの相互間
隔を定める間隔調節器（該制御器は、製品温度が上がると前記ローラの間隔を増し、製品
温度が下がると前記ローラの間隔を減らすように前記ローラの間隔を調節する）とを含む
、上記（８）に記載の型圧縮機。
（１７）前記制御器に応答して前記ローラを回転するように設定されたモータ（該制御器
は、製品温度が上がると前記モータの速度を上げ、製品温度が下がると前記モータの速度
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を下げるようにモータの速度を調節する）と、前記制御器に応答して前記ローラの温度を
定める温度調節器（該制御器は、製品温度が下がると前記ローラの温度を上げ、製品温度
が上がると前記ローラの温度を下げるように前記ローラの温度を調節する）とを含む、上
記（８）に記載の型圧縮機。
（１８）前記制御器に応答して前記ローラを回転するように設定されたモータ（該制御器
は、製品温度が上がると前記モータの速度を下げ、製品温度が下がると前記モータの速度
を上げるようにモータの速度を調節する）と、前記制御器に応答して前記ローラの温度を
定める温度調節器（該制御器は、製品温度が下がると前記ローラの温度を上げ、製品温度
が上がると前記ローラの温度を下げるように前記ローラの温度を調節する、）とを含む、
上記（８）に記載の型圧縮機。
（１９）前記制御器に応答して前記ローラの相互間隔を定める間隔調節器（該制御器は、
製品温度が上がると前記ローラの間隔を増し、製品温度が下がると前記ローラの間隔を減
らすように前記ローラの間隔を調節する）と、前記制御器に応答して前記ローラの温度を
定める温度調節器（該制御器は、製品温度が下がると前記ローラの温度を上げ、製品温度
が上がると前記ローラの温度を下げるように前記ローラの温度を調節する）とを含む、上
記（８）に記載の型圧縮機。
（２０）前記制御器に応答して前記供給機を操作するように設定された第１モータ（該制
御器は、製品温度が上がると前記第１モータの速度を下げ、製品温度が下がると前記第１
モータの速度を上げるように第１モータの速度を調節する）と、前記制御器に応答して前
記ローラを回転するように設定された第２モータ（該制御器は、製品温度が上がると前記
第２モータの速度を上げ、製品温度が下がると前記第２モータの速度を下げるように第２
モータの速度を調節する）と、前記制御器に応答して前記ローラの相互間隔を定める間隔
調節器（該制御器は、製品温度が上がると前記ローラの間隔を増し、製品温度が下がると
前記ローラの間隔を減らすように前記ローラの間隔を調節する）とを含む、上記（８）に
記載の型圧縮機。
（２１）前記制御器に応答して前記供給機を操作するように設定された第１モータ（該制
御器は、製品温度が上がると前記第１モータの速度を下げ、製品温度が下がると前記第１
モータの速度を上げるように第１モータの速度を調節する）と、前記制御器に応答して前
記ローラを回転するように設定された第２モータ（該制御器は、製品温度が上がると前記
第２モータの速度を上げ、製品温度が下がると前記第２モータの速度を下げるように第２
モータの速度を調節する）と、前記制御器に応答して前記ローラの温度を定める温度調節
器（該制御器は、製品温度が下がると前記ローラの温度を上げ、製品温度が上がると前記
ローラの温度を下げるように前記ローラの温度を調節する）とを含む、上記（８）に記載
の型圧縮機。
（２２）前記制御器に応答して前記ローラを回転するように設定されたモータ（該制御器
は、製品温度が上がると前記モータの速度を上げ、製品温度が下がると前記モータの速度
を下げるようにモータの速度を調節する）と、前記制御器に応答して前記ローラの相互間
隔を定める間隔調節器（該制御器は、製品温度が上がると前記ローラの間隔を増し、製品
温度が下がると前記ローラの間隔を減らすように前記ローラの間隔を調節する）と、前記
制御器に応答して前記ローラの温度を定める温度調節器（該制御器は、製品温度が下がる
と前記ローラの温度を上げ、製品温度が上がると前記ローラの温度を下げるように前記ロ
ーラの温度を調節する）とを含む、上記（８）に記載の型圧縮機。
（２３）前記制御器に応答して前記ローラを回転するように設定されたモータ（該制御器
は、製品温度が上がると前記モータの速度を下げ、製品温度が下がると前記モータの速度
を上げるようにモータの速度を調節する）と、前記制御器に応答して前記ローラの相互間
隔を定める間隔調節器（該制御器は、製品温度が上がると前記ローラの間隔を増し、製品
温度が下がると前記ローラの間隔を減らすように前記ローラの間隔を調節する）と、前記
制御器に応答して前記ローラの温度を定める温度調節器（該制御器は、製品温度が下がる
と前記ローラの温度を上げ、製品温度が上がると前記ローラの温度を下げるように前記ロ
ーラの温度を調節する）とを含む、上記（８）に記載の型圧縮機。
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（２４）前記制御器に応答して前記供給機を操作するように設定されたモータ（該制御器
は、製品温度が上がると前記第１モータの速度を下げ、製品温度が下がると前記モータの
速度を上げるようにモータの速度を調節する）と、前記制御器に応答して前記ローラの相
互間隔を定める間隔調節器（該制御器は、製品温度が上がると前記ローラの間隔を増し、
製品温度が下がると前記ローラの間隔を減らすように前記ローラの間隔を調節する）と、
前記制御器に応答して前記ローラの温度を定める温度調節器（該制御器は、製品温度が下
がると前記ローラの温度を上げ、製品温度が上がると前記ローラの温度を下げるように前
記ローラの温度を調節する）とを含む、上記（８）に記載の型圧縮機。
（２５）前記制御器に応答して前記供給機を操作するように設定された第１モータ（該制
御器は、製品温度が上がると前記第１モータの速度を下げ、製品温度が下がると前記第１
モータの速度を上げるように第１モータの速度を調節する）と、前記制御器に応答して前
記ローラを回転するように設定された第２モータ（該制御器は、製品温度が上がると前記
第２モータの速度を上げ、製品温度が下がると前記第２モータの速度を下げるように第２
モータの速度を調節する）と、前記制御器に応答して前記ローラの相互間隔を定める間隔
調節器（該制御器は、製品温度が上がると前記ローラの間隔を増し、製品温度が下がると
前記ローラの間隔を減らすように前記ローラの間隔を調節する）と、前記制御器に応答し
て前記ローラの温度を定める温度調節器（該制御器は、製品温度が下がると前記ローラの
温度を上げ、製品温度が上がると前記ローラの温度を下げるように前記ローラの温度を調
節する）とを含む、上記（８）に記載の型圧縮機。
（２６）前記制御器に応答して前記供給機を操作するように設定された第１モータ（該制
御器は、製品温度が上がると前記第１モータの速度を下げ、製品温度が下がると前記第１
モータの速度を上げるように第１モータの速度を調節する）と、前記制御器に応答して前
記ローラを回転するように設定された第２モータ（該制御器は、製品温度が上がると前記
第２モータの速度を下げ、製品温度が下がると前記第２モータの速度を上げるように第２
モータの速度を調節する）と、前記制御器に応答して前記ローラの相互間隔を定める間隔
調節器（該制御器は、製品温度が上がると前記ローラの間隔を増し、製品温度が下がると
前記ローラの間隔を減らすように前記ローラの間隔を調節する）と、前記制御器に応答し
て前記ローラの温度を定める温度調節器（該制御器は、製品温度が下がると前記ローラの
温度を上げ、製品温度が上がると前記ローラの温度を下げるように前記ローラの温度を調
節する）とを含む、上記（８）に記載の型圧縮機。
（２７）少なくとも１つの前記ローラを冷却する手段と、前記制御器に応答して前記ロー
ラを回転するように配置されたモータとを含み、該制御器が、製品温度が上がると前記モ
ータの速度を下げ、製品温度が下がると前記モータの速度を上げるようにモータの速度を
調節する、上記（８）に記載の型圧縮機。
（２８）医薬組成物用の型圧縮機であって、粉末組成物を受容及び搬送する供給手段と、
周囲面が対向する一対の対回転ローラであって、前記供給手段により搬送された粉末組成
物を前記ローラの対向する周囲面の間で受容し、前記組成物に圧力を加え、圧縮された前
記組成物で構成される製品を前記ローラに隣接する配送位置で配送するように、前記供給
機に対して配置される一対の対回転ローラと、前記製品の温度を前記配送位置で検出し、
該製品の温度を表す出力信号を与える熱画像手段と、前記型圧縮機の少なくとも１つの操
作パラメータを調節するために、前記出力信号に応答する制御手段であって、前記操作パ
ラメータが、前記粉末組成物が前記供給機により搬送される速度、前記対回転ローラの回
転速度、前記対回転ローラの間隔、及び前記対回転ローラの温度からなる群から選択され
るパラメータである、制御手段とを含んでなる、型圧縮機。
（２９）医薬組成物を型圧縮する方法であって、周囲面が対向する一対の対回転ローラの
間のローラ間隙に粉末組成物を供給し、前記ローラ間隙中の前記組成物に圧力を加える工
程と、前記ローラに、圧縮された前記組成物で構成される製品を前記ローラに隣接する配
送位置で配送させる工程と、前記配送位置で前記製品を熱画像化することにより、該製品
の温度を表す信号を与える工程と、前記信号に応答した制御器により前記型圧縮機の少な
くとも１つの操作パラメータを調節する工程であって、前記操作パラメータが、前記粉末
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組成物が前記ローラ間隙に供給される速度、前記対回転ローラの回転速度、前記対回転ロ
ーラの間隔、及び前記対回転ローラの温度からなる群から選択されるパラメータである、
前記工程とを含んでなる、方法。
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