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(54) Verfahren und Vorrichtung zur kontinuierlichen Uberwachung der Fliissigkeitszugabe

(57) Die Erindung betrifft ein Verfahren zur kontinu- kegel mittels einer elekiro-optischen Uberwachungsein-
ierlichen Uberwachung der Flissigkeitszugabe in heit erfaBt und mit einem Referenzbild verglichen. Die
einem ProzeB, in dem eine Flussigkeit Gber Disen auf Erfindung betrifft ebenfalls eine Vorrichtung zur Durch-
Feststoff aufgespriht wird. Erfindungsgeman wird der fahrung des vorgenannten Verfahrens.
aus der jeweiligen Dise austretende Flussigkeitssprih-
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Beschreibung

Die Erindung betrifft ein Verfahren und eine Vor-
richtung zur kontinuierlichen Uberwachung der Flissig-
keitszugabe in einem ProzeB, in dem eine Fllssigkeit
Uber Disen auf Feststoffe aufgespriht wird.

Derartige FlUssigkeitszugaben erfolgen beispiels-
weise in der pharmazeutischen Industrie wahrend des
Coatingprozesses. Insbesondere wahrend des Tablett-
encoatings. Ublicherweise werden hierbei Tabletten-
kerne mit einem Farbpigment enthaltenden Polymerfilm
Uberzogen. Dies geschieht einerseits, um die mechani-
schen Eigenschaften der Tabletten glnstig zu beein-
flussen, eine bessere Schluckbarkeit von Tabletten zu
erreichen und unangenehme Geschmackeffekte von
Wirkstoffen zu Gberdecken, andererseits um die Wirk-
stofffreisetzung von Tabletten zu modifizieren (bei-
spielsweise magensafiresistente oder retardierende
Uberziige). Speziell bei Uberziigen, die EinfluB auf die
Wirksamkeit einer Tablette haben, werden an die
GleichmaBigkeit und die Homogenitat des Filmiiberzu-
ges hohe Anforderungen gestellt.

Ein heutzutage haufig angewandtes Verfahren stellt
die Lackierung von Tablettenkernen in rotierenden
Trommeln oder Kesseln durch Aufsprihen einer Lack-
suspension aus geeigneten Zweistoffdlsen dar. Diesen
Vorgang nennt man auch "automatisierte Dragierung”.
Bei diesem ProzeB wird die Lacksuspension kontinuier-
lich Gber mehrere Stunden auf das Tablettenbett inner-
halb der Trommel aufgespriht.

Bei allen Maschinen, die nach dem zuvor beschrie-
benen Prinzip arbeiten, beispielsweise der Maschine
"Accela Cota" der Firma Manesty, "Glatt-Coater” der
Firma Glatt, "Driacoater” der Firma Driam, "Hi-Coater”
der Firma Loédige und "Butterfly Coater” der Firma Hutt-
lin, muB die GleichmaBigkeit des Spriihvorgangs stan-
dig vom Personal optisch Gberwacht werden.
UnregelmaBigkeiten des Coatingprozesses sind vom
Uberwachungspersonal oft nur schwer wahrzunehmen,
da sie im Inneren der rotierenden Trommeln stattfinden.
Haufig wird die mangelnde GleichméBigkeit des Sprih-
vorganges erst bei Auftreten von Fehlchargen erkannt.
Ein fehlerhaftes Spriihen fiihrt in den Fehichargen zu
verklebten Tabletten, angeldésten Tabletten, optischen
Mangeln bei der Tablettenoberflache, Inhomogenitéten
oder sogar zur mangelhaften Wirkstofffreisetzung.

Die hier anhand des Beispiels des Tablettencoa-
tings vorgestellie Problemstellung ergibt sich aber
genauso beim Coating von Lebensmitteln in der
Lebensmittelindustrie, beispielsweise berzogenen
Schokolinsen oder aber bei der Fllssigkeitszugabe
Uber Sprihdisen beim Granulieren von Feststoffen in
der Grundstoffindustrie.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es nun, ein
Verfahren bzw. eine Vorrichtung zur automatischen kon-
tinuierlichen Uberwachung der Flissigkeitszugabe in
einem ProzeB, in dem eine Flussigkeit Uber Disen auf
Feststoffe aufgespriht wird, an die Hand zu geben.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeman mittels eines
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Verfahrens mit den zusatzlichen Merkmalen des kenn-
zeichnenden Teils des Anspruchs 1 geldst. Die Aufgabe
wird auch durch eine Vorrichtung mit den zusétzlichen
Merkmalen des kennzeichnenden Teils des Anspruchs
3 gelost.

ErfindungsgemaB wird also bei einem Verfahren
zur kontinuierlichen Uberwachung der Flussigkeitszu-
gabe in einem ProzeB, in dem eine Flussigkeit Gber
Dusen auf Feststoffe aufgespriht wird, der aus der
jeweiligen Dulse austretende Fllssigkeitssprihkegel
mittels einer elektro-optischen Uberwachungseinheit
erfaBt und mit einem Referenzbild verglichen. Hierdurch
kann durch eine Sprlhbildkontrolle automatisch sicher-
gestellt werden, daB die Flissigkeit in der gewiinschien
Verteilung gleichmaBig auf den Feststoff aufgespriht
wird. Vorteilhaft wird jeder DUse, die einen entsprechen-
den Sprihkegel der aufzusprihenden Flissigkeit
erzeugt, eine entsprechende elektro-optische Uberwa-
chungseinheit zugeordnet. Alternativ hierzu kann aber
auch eine entsprechend verfahrbare elekiro-optische
Uberwachungseinheit vorgesehen sein, die zyklisch
nebeneinander angeordnete Dlsen anfahrt und in
einem vorbestimmten Zeittakt Gberpriift.

Durch Installation dieser elektro-optischen Uberwa-
chungseinheit kann die Kontinuitat des Sprihvorgangs
Uberwacht und dokumentiert werden. Bei auftretenden
Abweichungen kann der Herstellproze3 unterbrochen
werden, so daB der CoatingprozeB bzw. der Granulier-
prozef sicherer und reproduzierbar wird. Aufgrund der
automatischen Uberwachung ist auch ein spateres Aui-
risten von verschiedenen Steuerungsstufen jederzeit
moglich. So kann eine gestdérte Dlise weggeschaltet
und eine neue Dise zugeschaltet werden. Die eingangs
genannten Coatertypen kénnten mit einer Vorrichtung
zum Durchfiihren des erfindungsgemaBen Verfahrens
in einfacher Art und Weise nachgertstet werden, so
daf hier eine nachtragliche Automatisierung des Kon-
trollverfahrens méglich ist.

Geman einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung kann ein Warnsignal oder ein Signal zum Abschal-
ten des Prozesses abgegeben werden, falls die elektro-
optische Uberwachungseinheit eine Abweichung des
aufgenommenen Bildes des FlUssigkeitssprihkegels
feststellt, die gréBer als ein vorgegebener Grenzwert
ist.

Erfingungsgeman wird die Aufgabe durch eine Vor-
richtung zur Durchfihrung des vorgenannten Verfah-
rens gelést, die eine elektro-optische
Uberwachungseinheit aufweist, die derart ausgerichtet
ist, daB sie mit ihrem optischen Strahlengang den aus
der Duse austretenden Spriihkegel erfaBt.

Die elektro-optische Uberwachungseinheit kann
aus einer Vorrichtung zum Aussenden von Licht und
aus einer Empfangsvorrichtung zur Aufnahme der
Sprihbildinformation bestehen. Dabei kann die Vorrich-
tung zur Aufnahme des Sprihbildes aus einer Videoka-
mera bestehen. Die aktuellen Spruhbildinformationen
kénnen in einem vorbestimmten Takt, beispielsweise in
einem 5 Sekundentakt mit einer abgespeicherten Bild-
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information verglichen werden, um so gegebenenfalls
entstandene Abweichungen zu erfassen.

Falls die Lichtverhalinisse ausreichend sind, kann
die Vorrichtung zur Aufnahme des Sprihbildes auch
aus einer einfachen Videokamera bestehen.

Grundsatzlich ist nicht unbedingt die Verwendung
einer Viedeokamera notwendig. Vielmehr kénnen auch
andere lichtempfindliche Sensoren zur Erfassung eines
von der Vorrichtung zum Aussenden von Licht ausge-
sandten Strahlenganges verwendet werden, die die
Intensitatsunterschiede des Lichts hinreichend genau
aufnehmen.

Die einzelnen optischen Komponenten kénnen
Uber eine entsprechende Halterung ortsfest mit der
Flussigkeitszuflhrung, in welcher die Dlsen integriert
sind, verbunden sein.

Die elekiro-optische Uberwachungseinheit kann im
wesentlichen aus einer Videokamera und aus einer
Auswerteelektronik bestehen.

Die Teile der elektro-optischen Uberwachungsein-
heit, die in der Nahe des Uberwachten Fllssigkeits-
sprihkegels angeordnet sind, sind vorteilhaft gekapselt,
um sie vor dem Sprihnebel innerhalb des ProzefBrau-
mes zu schitzen. Vorteilhaft ist auch innerhalb dieser
Kapselung fur die gekapselten Teile der elekiro-opti-
schen Uberwachungseinheit ein Gastberdruck erzeug-
bar, so daB sich eine laminare Gasstromung zur
AuBenumgebung der Kapselung hin einstellt. Diese
laminare Strémung kann vorteilhaft mit Sterildruckluft
erzeugbar sein.

Erfindungsgeman 1aBt sich das vorbeschriebene
Verfahren bzw. die Vorrichtung fiir einen Coatingpro-
zeB3, insbesondere zur Herstellung der Oberflache einer
Filmtablette oder eines Dragees verwenden. Dabei
kann die kontinuierliche Uberwachung innerhalb einer
Mischtrommel eines Trommelcoaters erfolgen.

Eine weitere erfindungsgemaBe Verwendung des
zuvor beschriebenen Verfahrens bzw. der zuvor
beschriebenen Vorrichtung ist das Granulieren von
Feststoffen.

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung
werden anhand eines in der Zeichnung dargestellien
Ausfiihrungsbeispiels naher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1: Einen schematisierten Schnitt eines Trom-
melcoaters, in welchem die Erfindung in
einer Ausfdhrungsform durchgefihrt wer-
den kann,

Fig. 2: einen Schnitt entlang der Linie A-A gemanB

Fig. 1.

Der in Fig. 1 nur in Teilen dargestellte Trommel-
coater 10 weist eine polygonale Trommel 12 auf, die in
Pfeilrichtung a um ihre Symmetrieachse rotiert. In das
Innere des Trommelcoaters ragt eine Flissigkeitszu-
fuhrleitung 14, in der in gleichmaBigen Abstanden
Spruhdiisen 16 integriert sind. Die Sprihdusen sind so
ausgerichtet, daB die durch sie erzeugten Spruhkegel
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18 das Festbett 20, das aus Tablettenkernen besteht, zu
Uberstreichen. Die Tablettenkerne werden durch das
Drehen der Trommel 12 in Pfeilrichtung a umgewalzt.
Der Umwalzvorgang wird durch hier nicht néher darge-
stellte eingebaute Mischwerkzeuge, wie sie im Stand
der Technik weithin bekannt sind, unterstitzt.

Die zu verspriihende Flissigkeit besteht im hier
dargestellien Ausfihrungsbeispiel aus einem Filmbild-
ner oder Lack, der in einem hier nicht naher dargestell-
ten Ruhrbehélter fertiggestellt wird und Uber eine hier
ebenfalls nicht dargestellte Dosierpumpe in die Flissig-
keitszufahrleitung 14 gepumpt wird.

Die noch nicht mit dem Film versehenen Tabletten-
kerne werden im Batchbetrieb in die Trommel eingefiillt,
so daB sich das Festbett 20 ergibt, und nach Bilden des
gewlnschten Films wieder aus der Trommel 12 entleert.
Eine ungleichmaBige Filmbildung erfolgt dann, wenn
aufgrund eines Verstopfens oder einer Fehlfunktion
einer Duse 16 der Spriihkegel 18 in sich zusammenfallt
und die aufzubringende Flussigkeit beispielsweise in
Form von Tropfen 22 auf das Festbett tropft. Hier wird
eine Reihe von Tablettenkernen gar nicht mit dem ent-
sprechenden Filmbildner bespriht und andere Tablet-
tenkerne, auf die die entsprechenden Tropfen 22
auftreffen, werden ungleichmaBig beschichtet, so daB
es zu Fehlchargen kommen kann.

Die erfindungsgemaBe Spruhbildkontrolle erfolgt
nun durch die in der Schnittdarstellung gemaB Fig. 2
naher dargestellte elekiro-optische Uberwachungsein-
heit 24, die in Fig. 1 aus Vereinfachungsgriinden nicht
naher dargestellt ist. Jeder Dlse 16 ist eine entspre-
chende elektro-optische Uberwachungseinheit 24
zugeordnet. Die einzelnen Komponenten der elektro-
optischen Uberwachungseinheit werden tber ein star-
res Gestange 26 mit der Flussigkeitszufthrleitung 14
verbunden. Im hier dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
umiaBt die elekiro-optische Uberwachungseinheit 24
eine Vorrichtung zum Aussenden von Licht 28, die so
ausgerichtet ist, daB der Strahlengang 30 den Sprihke-
gel schneidet, und als Empfangseinrichtung eine Video-
kamera 32, die gegenlber der Vorrichtung zum
Aussenden des Lichtes 28 angeordnet ist, wie dies in
Fig. 2 schematisch dargestellt ist. Die aufgenommenen
Bilder werden in vorbestimmten Zeittakt in der hier nicht
néher dargestellten Auswerteelektronik mit Referenzbil-
dern abgeglichen. Bei Abweichung der miteinander ver-
glichenen Bilder Uber einen vorbestimmten Grenzwert
hinaus, kann ein Signal an die Steuerung des Trommel-
coaters gegeben werden, um das kontrollierte Abfahren
des Coaters auszuldsen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur kontinuierlichen Uberwachung der
Flussigkeitszugabe in einem ProzeB, in dem eine
Flussigkeit Gber Dlsen auf Feststoff aufgespriht
wird,
dadurch gekennzeichnet,
daB der aus der jeweiligen Diise austretende Fliis-
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sigkeitssprihkegel mittels einer elektro-optischen
Uberwachungseinheit erfaBt und mit einem Refe-
renzbild verglichen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB ein Warnsignal oder ein Signal zum
Abschalten des Prozesses abgegeben wird, falls
die elekiro-optische Uberwachungseinheit eine
Abweichung des aufgenommenen Bildes des FlUs-
sigkeitssprihkegels feststellt, die gréBer als ein vor-
gegebener Grenzwert ist.

Vorrichtung zur Durchfihrung eines Verfahrens
nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, daB sie eine elekiro-optische
Uberwachungseinheit aufweist, die derart ausge-
richtet ist, daB sie mit ihrem optischen Strahlen-
gang den aus der Duse austretenden Spruhkegel
erfaf3t.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die elektro-optische Uberwachungs-
einheit aus einer Vorrichtung zum Aussenden von
Licht und aus einer Empfangsvorrichtung zur Auf-
nahme der Spruhbildinformation besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daf die Vorrichtung zur Aufnahme
des Spruhbildes eine Videokamera ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1-5,
dadurch gekennzeichnet, daB die einzelnen Kom-
ponenten Uber eine entsprechende Halterung orts-
fest mit der Flussigkeitszufthrleitung, in welche die
Dusen integriert sind, verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die elektro-optische Uberwachungs-
einheit im wesentlichen aus einer Videokamera und
aus einer Auswerteelektronik besteht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3-7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Teile der elektro-
optischen Uberwachungseinheit, die in der Nahe
des (berwachten FlUssigkeitssprihkegels ange-
ordnet sind, gekapselt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB innerhalb der Kapselung fir die
gekapselten Teile der elektro-optischen Uberwa-
chungseinheit ein Gastiberdruck erzeugbar ist, so
daB sich eine laminare Gasstrémung zur AuBen-
umgebung der Kapselung hin einstellt.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die laminare Strémung mit Steril-
druckluft erzeugbar ist.

Verwendung eines Verfahrens nach Anspruch 1
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12

13.

oder 2 oder einer Vorrichtung nach einem der
Anspriiche 3-11 fur einen CoatingprozeB, insbe-
sondere zur Herstellung der Oberflache einer Filmt-
ablette oder eines Dragees.

Verwendung eines Verfahrens nach Anspruch 1
oder 2 bzw. einer Vorrichtung nach einem der
Anspriiche 3-10 beim Granulieren von Feststoffen.

Verwendung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die kontinuierliche Uberwachung
innerhalb einer Mischtrommel eines Trommel-
coaters erfolgt.
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