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I.- INTROD UCCION: 

a) DESCRIPCION DEL TRABAJO . 

Este trabajo consiste en proponer un diseño para -

una area de tableta s en la c ual se van a elaborar vario s pro

ductos, y que en al g6n momento p ueden encont r ar se dos o más -

trabajándose al mismo tiempo dent r o de la misma area. 

Para esto es nece sari o saber como se elabora un lo 

te de t abletas, los paso s que s e siguen y el equipo necesario 

para cada uno de ellos, para poder di s tribuirlo en un orden -

16gico y que permita fluidez de movimientos en el area de tra 

bajo . Ya sabiendo lo s Pa sos ~ue hay que se gui r, se verá qu'

equi po será nece sario compar ar los equipos con los que se - -

cuenta ac t ual mente y de ello s seleccionar los que me j or se -

adap t en a l as necesidades para elaborar un lo te de tamaño nor 

mal y para la producción en gr an escala. 

b) LOS PROCESOS DE 1'.A~TUFAC'l'URA DE TA BLETAS . 

Para una compre s i ón satisfactori a el ma t erial debe 

tener var ias p r opiedades: 1 ) Fl uir fácilmente , 2) Tene r bue 

nas propiedades aglut inantes , 3) Separarse fácil ment e de los 

punzones y mat r i ce s s in pe ~arse . Corr.o só lo unos poc os ma t e--

. r iales satisfacen t odos e s tos re~uisitos , el pr oceso general 

para fabr i car tabletas cons i ste en corregi r estos defectos al 

t er ando el ma terial de t a l forma que s e c uc~ l aL l as car ac t e-

rf s ticas anteriores . 

Las modernas t ab l eteadoras no f ~nci onará~ co r ree--
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tament e a menos que el material i enga un tamaño de partícula

equival ente al de una malla de # 12 a 20. Gránulos mayores -

no entrarfui bien en l as ma trices y no se comprimirán i gual -

que lo s de tamaño correcto, mientras que gránulos más finos--

pueden ocas i onar variac iones en los pesos de las tabletas. El 

tañalo ideal de la malla depende del tamaño de la tableta fi-

nal, esto se ve en la siguiente tabla: 

Dirunetro de la tabl eta 

4.7 mm 

5.55 a 7.93 mm 

8.73 a 10.31 mm 

11.1 o más mm 

# de la malla m!ximo 

20 

16 

14 

12 

La elaboración de las tabletas puede seguir dos ca 

minos: la vía seca o la vía húmeda. 

La vía seca tiene dos m~ todo s: a) La compresi6n di 

r ecta y b) La granulaci6n po= compresión. 

La vía húmeda sólo cuenta con la granulación h6me-

da , aun~u e existen unos procedimientos especiales . 

En general se r ecomienda que , siempre que sea posi

bl e , se elabore l a tableta por vía seca , ya que as í no se re-

qu i ere tanta manipulaci6n del ~ ni equipo tan varia.do co-
·---------

mo en la vía húmeda, como en l os pasos de hume de c imiento y se-

cado, de los que s e hablará más adel ante. Adem~s la vía seca

per~ i t e disminuiJ:_.e..L .ri.esgo .de a_l t erar la actividad de los 

·-----.---
principi os acti vos l~bile s a la temperatura y/o h6medad. 
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La Vía Seca: 

a ) Compresi6n Directa: Hay algunos fárma cos que -

pueden ser comprimidos directamente, tales como sales inorgá- , 

nicas ( Cloruros y Bromuros d~ Sod io y Potasio, por ejemp los), 

pero en la mayoría de lo s casos la dosis efect i va es tan pe-

queña que la compresión directa es impract i cable, por lo que

se requ iere del uso de un exc ipient e q_ue sea co:i:presible direc 

t amente y que mant enga e s ta cal idad después de habe r s i do mez 

cl ado con el principio activo. En estos casos lo 6nico que -

se hace es mezclar los principios activo s con los excipientes 

y pa sarlos a comprimir. La introducc i ón del marco de alimen

tación fo r zada con las mo dernas tableteadoras ro tat ivas ha he 

chos más extenso el r anco de la compresión directa , por lo que 

muchos Bater iales ~ue an te r ior mente re~u erían al E6n ti~o de -

granu l ~c i6n ahora s e pueden comprimir directamente . 

b) Granulac i6n por cocpresi ón : Tiene otros nom-

bres, t a le s como precompr esión, dob le comp re s ión y "slugging " 

(no existe una t r aducción exacta para e ste término , l a más -

aprop i ada es "formación de terrones"~ Este método se usa cuan 

do se tienen principio s activos sensibles al calor o a l a hu

me dad o a ambos, o me zcla s incompa tibles en presencia de hume 

dad . La for~a má s co m6n de hacerlo es ~ezclar los p~incipios 

activos , el di luente , e l desinte~rante y parte de l lubricante 

Y CO G1.pricirlos en t.:na tabletee.dora e :~.pl eando punzones y matri 

ces gr andes y con poca p:-esión , obteniendo así unas " t able-

t as " gr andes y su ave s , las cuales se ta.;:izar. o rr.ue l en pos t e--
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riormente para darle al material una forma granular, al cual

se le agrega el resto del lubri cante y se mezcla (en ocasio--- . -- -- - -

nes el lubricante se agrega en su totalidad desde la precom-

presi6n), y ya se puede pasar a comprimir. Este método usa -

menos equipo que la granulaci6n h6meda, así como menos espacio 

y elimina la necesidad ~e soluciones aglutinantes y los pasos 

de secado y la seGunda tamizaci 6n. Anteriormente había gran

dificul tad con este m~todo ya que las tabletadoras di~poili--

bles no eran adecuadas para la compresi6n de polvos. La pre

compresi6n de los polvos finos se efectóa en una tableteadora 

de alta resistencia, frecuentemente con un marco de alimenta

ci6n especial; hay un considerable desprendimiento de polvo -

debido a la l i beraci6n del aire atrapado en los polvos, por -

lo que se re~omienda tener las partes que trabajan bien cu--

biertas y alg6n mecanismo de extracci 6n y recolecci6n del pol 

vo en el Punto de compresi6n • 

.Existen otros aparatos de compresi6n m~s especia--

li zados , co:no son el "Chilsonator" o solidificador yel Com- 

pactador Hutt, que se basan en el mismo principio: producir

una masa compacta de polvo con un flujo constant·e al pasar el 

polfo contenido en una tolva entre dos rodil los estriados que 

giran en direcciones opuestas , obteniéndose así una masa de -

polvo que s e deshace en fragmentos equ ivalente s a los obteni

dos co n la t~bleteadora del método anterior, los cuales se ta 

mizan o muel en antes de ser comprimidos final mente. Es to s 

método s tienenla ventaj a sobre la compresi6n en la tabletado-

r a el lograr un mayor rendimiento y mayor control de la pre--
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si6n, pero no se obtiene una gran ve nt aja en cuanto a la -

producci6n de las masas de polvo . Estos sistemas son apl i 

cables preferentemente a la produc ci6n en gran escala , ya

que la compactación del polvo es un proceso continuo. 

La Vía H6meda: 

Este método tiene, ade más de los pasos comunes a

las do s vías tales como me zclado , tamización y lubricaci6n, ----· -- - -- ---- . 

otros adicionales, como son: la preparaci6n y adici6n de --

una soluc i ón granulante o aglutinante, t amizado en húmedo

Y secado. En este caso lo s gránulos se forman uniendo lo s 

polvo s por medio de un adhesivo o aglutinante , en luga r de 

hacerlo por compresi ón; e ste aglutinant e puede añadirse 

desde un principio en l a me zcla de polvos inicial o añadir 

se después en forma de una , solución o en un vehículo líqui 

do; c uando la cantidad de aglutinante a usar es muy peque

ña , se mezc l a desde el pri ncipio y después se humedece, s i 

es una canti d.ad grande, el aglu tinant e se disuelve y así -

se incorpora a ia illezc la . El primer paso es la mezcla uni 

f orme de los principios ac tivos con el diluent e y, en oca-

sienes, parte del desint egrante . :sn seguida la mezcla es

humedec i da con la sol ución a6lutinante uniforme ment e has- -

ta ~ue tenga una consis tencia co r rec ta . En seguida se pro 

du ce al ta~izado de la masa h úme da por una mall a abierta -

i/fJ a 20) , para faci litar la eliminac ión de la hume dad en-

e l proceso de secado, que se puede efectuar en hornos de -

charol a s (de lecho fijo) , o en secadores de l ec.!10 flu i difi 

cado o e n crunaras a vac í o calentadas y con acci6n girat o--
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ria. Después del secado el material se vuelve a tamizar -

por una malla adecuada al tamaño de las tabletas finales.

Una vez tamizado, se añade el resto del desintegrante y el 

lubri~ante, se mezcla suavemente y ya se puede pasar a com 

primir. 

Procedimientos especiales: Hay algunas otras ma

neras de preparar granulados, todas e llas combinan el hume 

decer el material para formar los grfuiulos y secarlos en -

el mismo equipo. Uno de ellos es el del secado por roc!o

(spray-drying). Los componentes de la fórmula pueden di-

solverse o suspenderse en un vehículo apropiado seg6n su-

naturaleza, los sólidos deben representar un 50-60% de la

suspensión, la cual, con agitación constante, es alimenta

da a un atomizador que arroja el material a una corriente 

de ai r e caliente, el cual elimina al vehículo y los sóli-

dos caen al fondo de l secador en forma de granulado esf~ri 

co. Si el principio activo es r esistente al calor y al - 

solvente puede incorporarse desde un principio, si no, se

incorporar~ despu~s a la . "base" preparada así. 

Se ha adaptado el secador de lecho fluidizado de 

esta forma: se coloca el material en el secador, se hace

pasar la corriente de aire caliente de aba jo hacia arriba, 

que euspende las partículas de polvo; se introduce enton-

ces la solución aglutinante desde arriba por medio de un -

rociador y la corriente de aire ca lient e l a distribuye en

tre el polvo. Una vez que el fluido se ha añadido total --
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mente , el proceso de s ecado continúa. El grru:ul ado obteni

do ya se puede comprimir, después de lubri carlo. 

En resumen , los diferentes métodos pueden descri -

birse, en s us diferente s paso s , junto con el equipo que re-

quieren así: 

llETODO PASOS EQUIPO 

Compresión Directa, Mezclado ~ezcladora __________________ _...._.;.;;..;...;-'----------------...:.. 

Granulación por 
Compre sión. 

Granul ación 
Húmeda 

Compresión 1 Tableteadora 
Mezcla inicia l Mezcladora 
Precompresión ' Tableteadora 
Grant1laci6n Granulador 
Lubricación ' Mezcladora 
Compresión Tabletadora 
Mezcla y hume- • Mezcladora 

decimi ento 
Granula ción 

h6.meda 

Se cado 
Gr anulado o 
t a.l!lizado 
Lubricación 
Co mpre<:iÓn 
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' Granulador 

' Horno o secador 
, Granulador 

Mezcladora 
' Table teadora 
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EXPLICACION POR AREAS: 

Area 1: La puerta de acceso al área de tabletas en 

una puerta de dos hojas de 1.45 m de ancho como mínimo, pa 

ra permitir fácilmente el paso de las personas con los ma

teriales necesarios para la elaboración de las tabletas. -

Es conveni ente que las dos hojas de l a puerta se abran ha

cia ambos lados, para permit ir una fácil entrada o salida; 

i gualmente deben tener unas pe queñas ventanas que permitan 

ver de un lado hacia el otro para evitar , de esta f orma,

accidentes tale s como choques entre una persona que entra

Y otra que quiera salir , etc . Junto a l a entrada está la 

zona de básculas o ba lanzas (b ), en l as que se podrán verl 

f icar lo s peso s de las materi as primas surtidas en el al-

macen, así como el peso de las tabletas ya terminadas. Es . 

conveniente que las balanzas o básculas e s tén frente a una 

ventana, para que a6.n desde fuera pueda verse que se pese

correctamente. Aquí hay un l avabo para lavar todo el equi 

po posible (a). 

Anea 2: A continuaci ón en el flujo de la produc--

ci6n está la zona de mezclado y grantila<lo , a ella se i ntro 

du cen las materias primas por la entrada más pr6xima a l a

zona de balanzas y se llevan hasta l a mezcladora que se -

vaya a emp lear, l a granul adora se encue ntra di rectamente -

en frente a l a me zcladora para fac ilitar e l trabajo, ya 

que se debe granular inmediatament e desp ués de t erminar la 

mezcl a en h6medo. Entre las dos mezc l adoras , enuno de los 
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extremos de la zona se encuentra el cubículo en el que se -

prepararán las soluciones aglutinantes, el cual deberá con

tar con una instalaci6n que permita calentar dichas solucio 

nes ya sea pur electricidad, vapor o gas . De un lado está

una mezcladora de 60 Kg . de capacidad (2-2) y del otro lado tma 

de 550 Kg; (2-1). Una vez ter minado el proceso de granula

ci6n el material es sacado por l R salida que está en el la-

do opuesto de la zona de mezclado y granulado, frente a ca-

da granulador, para cargarse en lo s secadores, ya sea que--

se vaya colocando en las charolas del horno o en el reci--

piente del secador de lecho fluido, para después meter la-

carga completa a la cámara de secado. 

Area 3: En esta área se encuentran les secadores,-

(a y b) que pueden ser un horno de charolas y uno de l echo

fluidizado o los dos de un mismo tipo. Ambos se encuentran 

en un espac io lo sufi cientemente amplio que permita abrir 

bien sus puertas y el oovimi ent o de sus carros en los que -

se coloca el material a secar. 

Hacia el cen t ro del area de tabletas y dividiéndol~

en do s parte s hay un pas i l lo de 1.75 m de ancho cuando me-

nos, por el cual pueden circular las personas que laboran -

en el area y transportar sus materi a le s s i n obstacul izarse. 

Area 4: Ya en el otro l ado de l pasi l lo y si guiendo-

el curso de la fabricación, se enc uentra l a zona de mezcla-
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do en seco, en la cual se mezclar! el material, ya seco y

tamizado, con el lubricante y alguna otra sustancia (depen 

diendo del producto). También aquí se har~ las mezclas -

de las productos que se fabr iquen por vía seca y que no -

tienen que pasar por los secatlores. Esta zona tiene una-

entrada lo suficientemente amplia pare permitir el paso de 

l a carga completa del lote para mezclarse toda junta y sa

carse de igual forma. 

Area 5: Compr ende las zonas de las tableteadoras,

que tiene una entrada de una amplitud igual a l a de la zo

na anterior, ya que en estas zonas entrar~ los mismos ma

teri ales que sa lieron de la zona de mezclado en seco, en -

los mismos recipientes , etc. Aquí la tableteadora no se -

encuentra en el centro d~l cubículo, sino un poco hacia el 

fondo, pero dejando espacio suficiente entre el l a y las pa 

rede s para permitir el acceso del operador a cualquiera par 

te. de e lla . El espacio que queda en la parte delantera 

del cubícula se emplear~ para el movimiento de los cuñe-

tes en los que se reciben las tabletas elabor~das y del ma 

terial por comprimir , que es lo 6nico que deber! de encon

trarse dentro del cubículo . (5~1) es la zona de la table

t eadora de a l ta velocidªd y (5- 2) es la zona de la table-

teadora standard . 

Area 6: Aquí se encuentran dos muebl e s en los que

estarán cont enidos los diferente s juegos de troqueles que-

11 



emplea cada tabletadora, así como las herramientas necesa

rias para su montaje y desmontaje. En l a parte más cercana 

al pasil lo se encontrará un mueble en el cual estarán los

aparatos para el control del proceso de compresión, t ales

como medidores de dureza, desintegrador, probador de fria

bilidad, balanzas, etc. 

Area 7: Es la bodega de producto en proceso, en

la cual se guardarán lo s productos que estén en espera de

ser terminados de proce sar, tales como granulados en espe 

ra de datos de análisis para compri mirse, mezclas que se -

prepar an un día para comprimirse al siguiente , etc. Esta

area cuenta con una puerta de dos hojas que se abren hacia 

afuera para permitir l a entrada y salida de materiales con 

liber tad y para dej ar e l mayor espacio interior posible. 

Area 8: Es la bodega de producto t erminado , en -

la cual se guardar. las tabletas que se elaboraron durante

el dí a , pero ~ue ~On no pueden ser entregadas a cuarentena 

por no ser el total del lote, por no estar pesadas o por -

cualqu i 9ra otra r azó n . Es importante que no se guarden aquí 

pro~u ctos ya terminados que est'n 6nic amente en espera de

aprobación por Control , sino que deben ser pasados al alma 

cén de cu arentena para evi t ar una acumulaci6n de produ cto s 

terminado s en nuestra bodega . 

Es impor t ante el hecho ce que todos log m~teri al eg 

estén ident ificados correctamente con s u nom~re y núme ro de 

12 



lote t ant o en las bodegas como en l as di f erente s 6reas de

trabaj o . 

Al fondo del pasi l l o , junto a l os secadores , se -

enc uentra un mueble en el cua l se guardará el materi al de

limpieza, o sean escobas, trapos, etc., que se empleen ex

clusivamente para el area de table tas . 

Un8 vez que l as tab l etas se han pasado de nuestra 

bodega de producto terminado al al~acén genera l de cuaren

t ena , bien identi f i cadas y contadas, podrfili pasar a su - -

acondicionamiento al ser aprobadas por Control de Calidad . 

En todas las zonas del area de t abletas las pare

des y divisiones llegan al techo, lo ~ u al ayuda a cont rolar 

las posibilidades de una contaminaci6n cruzada, al igual -

que el sistema de extr acci6n , del que se hablar! más ade-

lante. 

b) Su situaci6n General: 

Preferentemente el 6rea de tabletas estará situa

da cerca del almaceñ de materias primas o de l lugar donde

se pase~ las mismas al surtir una orden de f abricaci6n. Es 

t o se debe a que , al t rabajarseQa si exclus i vamente con pol

vo s existe el peligro de que al hacer un viaje largo del -

almac~n a l área de trabaj o ~sto s puedan diseminarse hasta

a l z;una otra ~.rea y or iginar así una contami n i1ci6n cruzada, 

ader::ás fre cJenternente se trabaja con cant.idades t,T81ldes de 

ma terias pri rras , s iendo más fácil t ransportar estos gran--
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des pesos una distancia corta ; es por e sto pr ef erible que 

la materia prima haga un recorrido lo má s corto posi ble -

del lusar donse se pes6 hasta donde se va a trabaj ar con -

ella. 

También es qonveniente s ue esté contigua al exte 

rior del edificio para tener la fac i lidad de que las t ube

rías de agua, gas, vapor , aire, etc., vayan por el exte--

rio r , ~)e rm i tiendo la instalaci6n unicamente de l as llaves 

en el interior, además nos garantizará una mayor limpieza 

al vaciar el extractor-colector de po lvos, como se verá -

más adel~te. 

La parte del área de t ableta s que queda hac í a el 

interi or de la planta deberá tene r una cantidad sufici ente 

de venta.nas de una ampl itud t al q_ue permita una fác i l su

pervisi6n desde el exterior de l área bac ía l as diferentes 

secc i ones de l a misca, por lo que lo má s convenient~ es -

que todos los canceles que constituyen las divisiones de -

las iif ere~tes zonas del área de t abl e t as sean de un ~ate 

rial resi sten te en s u parte inferi or has t a una a ltura de

l . O a 1 . 38 me tros y en l a parte superi or sean de vidrio . 
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c) Extracción y Recolección del Polvo. 

Como puede verse en el plano, el extractor-colec

tor de polvo está colocado por fuera del edificio¡ esto eB 

con e l fin de que que al vaciarlo para eliminar el polvo re 

colectado durante el día ~ste no vaya a caer en nuestra zo

na de trabajo nuev1p1ente originando así una contaminación-

aún peor que si no se .e l iminara el polvo durante el trabajo. 

El sistema de extracción en la zona de granula-

ción será una rejilla en el techo, ya que la emisión de -

polvos proviene tanto de la mezcladora como de la granula

dora , habr~ una de cada lado, con l a po sibilidad de abrir

º cerrar independientemente cada una de las re j illas para 

el caso de que sólo se trabaje con una de las máquinas. 

En las zonas de las t ableteadoras la extracción

se hará por medio de boquillas colocadas cerca del lugar -

de la tableteadora dónde se' produce l a mayor cantidad de -

polvo , o sea , entre el lu~ar de la compre si6n y la de s car

ga de la tolva, e sta boqu~lla estará conectada a l sistema

de extracción por medio de un t ubo fl exible que per mi ta su 

movimi ent o para el aseo de la máquina ; a l i gual que en el

cas o anteri or , cada bo~uiJ la podr á abri r se o cerrarse inde 

pendientemente cuando no e s té en uso . En est as zonas tam

bién es conveni ente que hay.a una i ns t a l ac ión de vacío para 

ha cer una limpJeza r ápida de la máquina al téroino del día 

15 



cuando se va a trabajar el misrao producto a l día s iguiente 

o como una limpieza inicial antes de desmontar la tabletea 

dora para su limpieza tot~l. 

En las otras zonas de trabajo no se necesita de

un sistema de extracci6n, ya que no hay desprendimiento de 

polvo; puesto que en los secadores e1 proceso se efect6a -

en crunar as herméticamente cerradas y en el mezclado en se

co el polvo se encuentra dentro de la m~quina tambi~n her

méticamente cerrada, posiblemente pudiera haber desprendi

miento de polvo en la carga y descarga de las mezcladoras, 

pero esto se p uede minimizar con un trabajo correcto y cui 

dadoso. En todo caso podría conectars e la salida de aire

de lo s secadores al sistema de extracci6n general para eli 

minar el poco polvo que se pudiera desprender ahí. 

16 
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d) Iluminaci6n : 

Se r ecomienda una i nt ensidad de luz de 250-500 -

Lux (1 Lux= 1 buj1a/m2) . 

Para la i l uminaci6n general s on mejore s las lámpa 

r as fluorescente s , si endo las más adecuadas las de luz -

bl anca , que está e P- una intensidad intermedia entre la-

luz diurna y l a lu z incandescente. 

Como puede verse en el plano, los tubos de las -

l~mparas están distribuidos para dar una iluminaci6n uni 

fo r me, uno sobre cada zona de trabajo, excepto en la en

t r ada y zona de pesado (área 1) en la que hay dos y en

el pasillo , donde hay tres. Es conveniente que cada zo

na se encienda independi entemente de las otras, solamen

te las lámparas del pasillo y las de la entrada podr!an

encenderse con un mismo interruptor para comodidad de -

qui en ent r a , por lo que lo mejor sería que e l interrup-

tor e s tuviera cerca de la entrada. 

18 



íl 

íl 
íl 

íl 

n 
íl 

íl 
~ 

1 
1 

----
-

íl 
1 

1 
. íl 

íl 
1 

1 



EQUIPO DE SEGURIDAD: 

Instalaciones Extintoras de Fuego: 

Hay dos tipos: Fijas y m6viles. Entre las insta 

laciones fijas se encuentran: a ) Bocas de agua con arma

rios para mangueras, b) Cortinas de agua automáticas, -

c) Instalaciones de C02 automáticas, d) Duchas deenergen 

cia. Entre las instalaciones móviles est~ : a) Extingui 

dores despl azables, b) Extin~u idores manuales, c) Cu-

biertas protectoras contra incendio , d) Cub os de arena. 

Como l os peligro s de incendio en un ~ea de table 

tas son bastante reducidos no es necesario tener una gran

cantidad de equipo de protección , por lo que se hablar~ -

aquí 6nicamente del equipo que sería más conveniente tener, 

de lo s enunc iados anteriormente . 

1.- Bocas de agua con armario para manguera. La 

lonbitud de l a manguera e s tá d~da por la distancia entre -

la salida de agua y el punto más distante a proteger. 

2.- Extinguidores de fue go manuales. Actual~ente 

se usan casi exclusivamente como materiales extintores el-

co2 y el polvo extintor sobre la base de bicarbona t o de S0. 

di o (polvo nor mal) y sobre bases am6nícas de s ul fatos y 

fosfa t os (polvo de m6l tiple finalidad ). El polvo normal -

sólo t iene efecto sobre incendio s s uperfici ales como líqui 

dos en combu s tión , grasas , e t c . El polvo de múl tiple f i na 

lidad es adeuc ado con cra incendio s s u~erfic in le s y con~ra-

20 



incendios candentes tales como madera , fibras textiles, ~-

plásticos, etc., así como para gases, met~l e s y material -

eléctrico. Es por esto que es más recomendable el extin-

guidor de polvo de m6ltiple finalidad ya que nos evita el 

tener extinguidores de varias tipos, que podrían prestarse 

a confusi6n en un momento de emerg~nci a . 

3.- Cubierta~ protectoras. Se emplean. para apa-

gar prendas de vesti~· encendidas. Se guardan dobladas en

muebles especialmente dedicados a ellas. Las hay de una-

y de do s manos, ~sta es la más adecuada para los recintos-

donde hay varias personas, como es nuestro caso. 

Tanto las mangueras como las cubiertas protecto-

ras deben colocarse en los "rincones de se guridad" cerca--

de las puertas, mientras que los extinguidores estarán en-

lugares estrat~gicos. 
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e) Descripción y Comparación del equipo: 

A continuaci6n se presentan vari as tablas en las -

que se describen y comparan diferentes model os y marcas de

tableteadoras, mezcladoras, granuladoras y secadores. Esto 

se hace con el fin de dar una orie ntaci6n sobre lo s equipos 

con que se cuenta en la actualidad para la elabora~i6n de -

tabletas. 

Es importante hacer notar que las características

anotadas para cada máquina están dadas por los dato s propor 

cionados por el proveedor. Asímismo el equipo que aquí se 

presenta no es todo el que se encuentra en el mercado, pero 

sí son muchos de los m~s importantes en su rama. 

23 



Proceso de 
Mezclado. 

Acci6n de 
Mezclado. 

Limitaci6n. 

Aplicaci ones . 

COl'.'FARACICN DE LAS uZCLdDORAS 

FORli~S GTRA TO~Iil. S 

La me zcla s e efectúa al 
e levarse el material 
más allá de su máximo -
ángulo de r epo s o , de -
tal forma qu e cae a una 
s uperficie l ibre. 

Suave y se efec túa s i n
separación ni impacto. 
Hay poco daüo a l a es-
tru ctura de la part íc u
la. 

Es posible un mezclado
íntimo de los materia- 
les de flujo f ácil , pe
ro no de material que -
ti ende a aglo~erarse. 
Fácilmente pu ede ocu- -
rrir una segregación de 
material de diferente-
densidad y tamaño de -
partícul a . No es apro
pi ado para mater iales -
que se aerean . Pueden
adaptárse l es rompi entes 
de aglome r ados, pero com 
p l ican la limpi eza y au 
mentan el consuno de -
energí a . Debe tener se
cuidado de mezclar el -
t l empo Ópt imo , s i no , -
el oezclado puede ser -
i ncorap l eto . Hay algo -
de segregaci6n en la - 
descarga . 

Para mezclar na ter ial es 
de forma , gravedad espe 
cÍ fica y propiedades di 
námicas siCTi l ares . 

24 

DE LI STOli 

~ezcla comple taoente 
el mater ial empuján
dolo a l o l ar go del
eje en ambas di re c-
ci one s y hac i a l os -
l ado s por f ue rza cen 
t.:::-Íf uga . 

gazonab l emente s uave, 
per o puede haber al 
guna rupt ura o pre-
s i 6n de l materia l . 

Puede ocurrir una se 
gre gac i6n de l mate--
ria l que se separe en 
e l f ondo del rec i pi en 
te. El mezclado en -
l a dirección axial no 
es tan b ueno como l a 
t eralmente, por lo 
que la capac idad d~ -
mezc lado e s sensible
al mé t odo de cargado. 
Puede haber segrega-
ción en la descarga.
No es apropi ado par a 
materiales muy cohe si 
vo s o pega j osos , que 
se co mpacten a l os la 
dos del rec ipiente . -
Jebe tenerse cuidado
de no tener presentes 
part í cu l as del mis~o
tamaño de e l espaci o
entre el lis t ón y la 
pare1 del recip i ente . 

~A s versltil ;ue e l -
doble cono en las ~ez 
cla s de materiale s -
que tienden a aerear
se . Puede manejar -
nás ma t er iales cohesi 
vos y r ompe aglone r a 
dos no ~uy f~ e rtes . 



Pro ceso de 
Mezclado. 

Acci6n de 
Mezclado. 

Limitaci6n. 

Aplic aciones . 

X 

COhlPARACION DE Lli.S k'EZCLADORAS (sigue) 

TORXILLO ORBITl:...~TE 

La carga es levantada ~r 
el mezclador y vert i da
sobre una superfic ie . El 
material cae a], fondo -
del mezclador empujado
por más material que -
cae sobre él mismo . 

Razonablemente suave, -
pero puede haber alguna 
rupt ur a de l material . 

No muy adec uado para ma 
teria les muy cohesivos
º para romper aglomera
dos. Puede habe r pro-
ble~as en la de s carga -
con materiales cohes i -
vo s o pegajoso s . Tampo 
co es apropiado para ma 
teria,les que puedan pe
garse al t ornillo o a l 
cue r po. Deben evitarse 
ma ter iales dur os oo igual 
tamaño al de l e spacio -
ent re el tc>rni ll o y la 
pared del mezclador . 

Hay seg~egac i 6n , pero -
nq es tan imporante co 
mo en el de listón o en 
l a s formas rota torias ,
la segr egación en e l va 
ciado puede evi tarse --· 
manteniendo el tor nillo 
en movimie nto. Puede -· 
usarse para l a adic i 6n
Qe líquidos, siempre -
que · no se forme un mate 
rial que se apr t e t e mu 
cho . 

25 
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La mezcla se efect 6a -
por l a acción de agi ta 
c ión de l a s ho jas mo~
viéndo s e en varios án
gulos de ataque a tra
vé s del material , en-
una paila u olla móvil 
o estac i onaria . 

Depende de l tipo de -
mezclador. Puede ser 
bajo condiciones de al 
ta ruptura o a la in-
versa , por una acción
r .elat i vamente suave de 
las aspas. 

No se reco:nienda como 
mezclador en seco. El 
mezclado en di r ecci6n
ver t i cal no es t an bue 
no y hay problemas de 
segregación. Es muy -
usado en operaciones -
donde se requiere una 
facilidad de mezc lar -
pequeñas cantidades en 
una ol l a removi bl e , pa 
ra limpiar únicamente
l as . aspas. 

Es adec uado para un am 
plio rango de materi a
l e s . Las que tienen -
aspas rotatorias que -
estiran y doblan e l ma 
terial s on las má s usa 
das para pastas . Las 
que tienen aspas e s ta
cionarias ~u e se mue-
ven en el material se
usan c uando una cant i
dad grande de material 
gran ul ar se va a recu-



Proceso de 
Mezclado. · 

Acci6n de 
llexclado. 

Limitación. 

\ 

CO:rFAlli\.CION DE LAS I:.IEZCL~DORAS (sigue) 

TORNILLO ORBI TANTE 

HOJA EN Z 

Dos brazos en forma de 
z, de rotaci6n contra 
ria, estiran, doblan y 
separan el material. 

Bastante enérgica, el 
material es doblado y 
estirado y su jeto a al 
tas fuerzas de tensión. 

Muy rara vez se usa pa 
ra material en seco, -
ya que l a &ficiencia -
depende de l a facili-
dad del mezcl ~dor para 
estirar y doblar l os -
materiales pegajosos o 
pasto sos y trnsmitir -
grandes fuerzas de ten 
sión. 
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brir con un m~terial -
de mayor densidad o ta 
maño de partícula. Pue 
de equiparse fácilmen
te con raspadores para 
quitar el material que 
se pegue a la pared . 

MóLINO PULVERIZADOR 

Tiene tres acciones de 
me zclado simult!neas,
que consisten en rom-
per los agregados, se 
paraci6n del material 
por fricci6n para pro
ducir un contacte m6s-
íntimo y volteado y do 
blado de la masa de ma 
teriales. 

El material es sujeto
ª altas fuerzas de ten 
sión, a acciones de do 
blamiento y de pulveri 
zaci6n. 

La acci6n pulverizado
ra puede ser una des-
ventaja . No se puede
usar para materiales -
de fác il flujo, ya que 
el material no produce 
la s ufi ciente fricció n 
para rotar los rodi--
llos y l a acción de mo 
l er cesa . No se nuede 
usar para materiaies -
muy pegajo so s ya que -
tienden a aglomerarse
frente a las aspas . -
Puede haber alguna con 
taminaci 6n por los ro
dillos. 



Aplicaciones. 

Proceso de 
Mezclado. 

Acc i 6n de 
Mezclado . 

Limitaci6n. 

COMPARA CION DE LAS MEZCLA.DORAS (s igue) 

HOJA EN Z 

Principalmente se usa -
como mezclador de sóli
dos cuando , en una ope
ración subsecuente, se 
va a preparar una pasta 
en el mismo equiyo. 

I MPULSOR DE ALTA VELOCIDAD 

Mezcla por colisión de
partículas con el impul 
sor de alta velocidad )
hay colisión con las pa 
rede s del tanque des--
pu~ s de ser arroj ado -
por el impulso r , así co 
mo rozamiento e impacto 
entre partículas míen-
tras se mueven en el -
cuerpo de l me zclador . 

Son condiciones severas 
en las que el mezclado
r!pido se efectúa con -
algo de rozamiento . Las 
condicione s s on tan se 
veras que se requi ere -
un enfriaoi ento de l a -
carga s i e s que é s ta es 
t ermo-re sistente . 

No se puede usar para -
ma t eriales que se compac 
ten o apr i ete n , o mate 
riales que no s e di l a- 
ten lo sufi cient e para
permi t irle s circular en 
el cuerpo del mezc l ador . 
No e s adecuado para ma
t erial es sensibles al -
ca lor o para condicio--
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MOLinO PULVERIZADOR 

Apropiado para a plicar 
pequeñas cantidades de 
aglutinante a arena u 
otros materiales. Ade 
cuado para mat eriales
secos y húmedos y para 
mezcla r a una escala -
muy baja de inspecci6n. 



Aplicaciones. 

COMPAR.iiCION DE LAS AIEZCLADORAS ( sígue) 

IMPULSOR DE ALTA VELOCIDAD 

nes en las que se debe
mantener el tamaño de -
las partículas. · 

Valioso para dispersar
material aglomerado y -
mezclar en una escala -
muy baja de inspección. 
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OBS.ERVA CIOJ\ES . 

' Con Olla removi ble . Puede -
' aplicársele presión o vac ío. 

Co n descarga a l c e~tro o l a 
' teral , FueC.en ':ldaptársele -
' cha~ue ·~as , tapa pa ra vacío
' y veloc idade s . 
' L::i. tina ea l adeada hiuráuli 
1 camcnte para s u de sca r r:a , 
' La tina es l adeada manual-
' mente . Puede sorc ini s trarse -
' con una oared latera l re ~o
' vible . ... 

' La tina se l ade a hidráulica 
' mente . p,,ra me.sa s !'.:'lUY du-
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' Puede i nverti :::" se e l sentido 
1de la r otación de l os listo 
1nes , ~ue puede n se r de di fe 
• rentes tama:.i os , interca..lilb ' a 
' bles . 
' La t i na e s es t acionaria., -
' con descarga po~ l a ba se , 
' Tina estacionaria con des-
' ca r ga por la ba se . ~ezcla -
' secos y masa s li ~era~c~te-
' pasto sas. 
' Tanto la tina cooo las as~ 
1
pa s ~ i ran v se s~car.. elec-

' tro-Cecúr.:~ ~=erte . 
, El ac itador se l evanta para 
, quit ar l a t ir..a , 
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, r:.:JdO y V~ C i'.!d 0 . 
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TABLETEADORAS ROTATIVAS DE ALTA VELOCIDAD 

DIAM. MAX. 
!!.ARCA MODEI,O ESTACIONES TAB/MIN (en mm). OBSERVACIONES 

' 1 • i ' , Manesty •Jle tapress , 16 ; 600-1500 '. 15 . 8 _._Con precompr esion y alimen 
1 , 23 86ó-216ó lo.3 ,tadores de flu jo rotatorio 

~ vO keS 

'' Ex- press , 20 , 800-2000 , 2~. 4 , con alimentac i6n positiva 
• 1 xxx •iexx 1 - x !.Y precompresi6n 

ota-press 
' Ivlark II 
' 

ota-press 
' Mark III 
1 

, Co-Ji-precompres:ron y alimen 
~~ ---- ---- . _("( ~,taci6n positiva . 79XX 1AXXX , . 

ra-press • b) 1 nasta 10000 1 1De ~ra_D vers atiliaaa , ali-
' 1 , 1mentac i 6n for zada . 

' 328 , - -------, l:iaSta -4500--.-~------ ---;-x1imentacionc1.Trecta sob r e 
" : , 1 , 1la matri z. 

.~on a limentad1on 
1uon precompresion 
. tación forz ada . 

Cherry-Burrell 246 ' 49 ' h asta 000 ' 11.1 'Con alimentac i6n forzada. 
o n a imentaci n orzada y 

, 'puede hacer tabletas de ca 
1 1 - -- - _'___ 1 ------'-1?_ (l s • 
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TABLETEADORAS IlOTATIVAS STANDARD 

DIAiií . liAX . 
l.~HCA 1'10DELO 03SERVA CION ES 
ane s t y 

1 
m _V _,_,~ , -- -,.;·'Í •Mecani smos áe - seguridad 

*' 11 ' EX"' ' "'"" ' 
1 •contra ores i 6n excesiva. 

BB3B ~¡, ~vv- -~~v -¿o v •Es una mAquTna7f06Te , pue 
' " '"'" 

1 1
•

0 
• 

1
"" •de hacérsele un a ad apta--

-~~ -·~ - -~ - - -<·- lci6n para comprimir en --: $g O-~ ~O ' $º ·~ •dos capus. Tiene indica--
' , z e ' " •dor de ure s i6n . 

D3B •co~ iria.iEador de presion . 
y 

8toke s 

o- - --r---T8 - 1 325 ' 50 . 0 •Princ i :pa i mente se usa en-
lnroductoi;. vet e r i na rios. 

i:orsch • Pharma - • 12 ' 180-900 ' 18 'Todos l os mode l os pu eden-
' p r e s s 200 .- 14 ' 21§31§6§ : n : i;da:itu r se p ara ten-e r 2 , 3 

1 16 1 2 o 4 vástacos por t r oquel, ; ªg ; ~t§-H6§ -r con l o que e1 rendimiento 
- 1 - 9 1 se multiplic a pero se re 

• • ' ' duce el taouRo de 1a t a 
' ble t a • ..:. 
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MARCA MO DELO 

TABLETEA DORAS ROTATIVAS SETANDARD ( si~ue) 

D I AM. TuiAX. 
(3n mm) O DSERVA CI O:NES 

Pharma- · 1 · 4~-2~0 · 16 ' oenera lmente us ada e n de 

press- 100 ~ : ~ ~:;:g ¡ f~ ~ ~t~t;:m;~;~·l~~e~e;~~~:: ; ! O- 8 O nos por s u ba J a capac1--
x dad. 

, 32 ,320-1280 , 15 , Pueden prepararse para -
24 246-960 20 f abri car tabletas de 2 6 

; 20 :200-800 ; 25 ; 3 capas •. Fueden ad~ptar 
, I4 ,I4ó-42o , 40 , se mecanismos de a l 1me n-

I2 ,I2ó-36ó 1 60 ,tac i 6n vibrat orios en lu 

RK 

~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~-___6,§tr de l a s tolvas. 
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TABLETEADORAS DE ALTA RESI STEHCIA (Heavy Duty) 

DIAM. MAX. 
1íú.RCA MODELO TIPO · ESTA CI_9NES . TAB-MI N___ ( en mm) OBSERVACIONES 

·-~---~----~~--- ' -------.--- --=:-

Manesty , RS2 , Rot . , 21 , 163-325 , 34 . 9 ,Con me cani smos de s e 
19 ' 142-284 1 4? . 6 t guridad contr e pre - -
l4 1 10~-2~ ' 6~ . 5 1si6n exce s i va . 

RS3 ' Rot . 14 • 84-224 ' 69 .9 •Hay dos tipos: - de 15 
16 ' ~6-2~6 ' 6~ · ~ 'Y 20 Ton . de presi6n, 
21 ' 1 6- 3 6 ' 4 • 'y penetrac i6n ajusta 

' ble del punz6n s upe- · 
' r i or . Ambas can pr'ecomp:-esi6n. 

35T ' Exc . ' 1 ' 12-36 ,- 76.2 1 También p we de dar 8- 24 
• ' ' ' '. tab/min. 

r- ~ -----r-·----- --,-------.....,.,... 
Korsch EK VI , Exc. , 1 , 5 , 10 , 15 , 20, , Con una capacidad de-

' _ _ ____ _J _ _ _____ _ _ _ ____ _j _ , compr esi 6n de 200 Ton. 



TABLETFADORAS EXCEnTRICAS O DE UN GOLPE 

DIAM. MAX . 
MARCA MODELO TAB/ MIN ·~--- __ (en mm) OBSERVACIONES 

Manesty ' E-2 ' 42-8i ' 12.~ 

~=6 : i§:~ : 22. : 
' 28-2_~-- ' 38.0 ' 

2CDP .---12.::-25 38.0 Ejerce presi6ii tanto superior 
' ' ' 'como inferior . 

Stokes ;-Eut~~-~--~E_:jj~-- : u:~ __ u~ 
':t'~ -=-~ -~ ~ ~o:--t.P __ ~~--- - - ~~~'T-7-~:---=----= 

'¡; , R-- , 4-16 , 73. 7 ,Principalmente se .usa para bo 
...L._____ • • • , los veterinarios . 

Kor~ch , EKO , 20-70 20 
EK í , Hasta zg : ~o :Pueden trabajar con uno o va-
=== -- - O rios tro queles (punzones múl-
~~ ••• : ~v : ~O :tip les ), di sminuyendo el tama EK IV _ _O . BO _ño de la t ableta , pero aumen-

-'-'EK.--~V'--~~---~~"""""~º'--~~'--~I~O~O""-~~~--'-tand o el r endimiento, princi-
' 1 , ,palmente en las EK III, IV y-

' , _____________ ~V. 



l.:O:c:JELC 

Stokes 38- C 
Manesty • 

Cai sa 

l!ARCA LO DELO 

CAHCIDAD 
(charo l as ) 

22 
1 10 , 40 y 80 

12 y 20 

•Con carro m6vil i ara l as c~a:rol~s. 

' Se calientan eléctrica~e~te . 

SECADORES DE LECE:O J:l'LUI.DO 

CAPA CID,'.D 
(Kg ) OESKiVAGIC;::-SS 

l:anesty • MP 10 E 1 

l.T 3o E 
........ ~_..~~~~~~~~~g~~' Calentamien t o eléctr ico 

iCf o 3 
MP o 
.l.!P 60 s 
1lP 100 s ' 
1!P 200 s ' 

Fitzpa- Fitz Aire ' 
Tri ck 
Gl a t; -t .iSG l " 

.'iSG 3t 
wsg 
.Vs ~@o : 

R 
' TR 15 

l_!'R 30 
TR 60 
TF ~g TF 

o Ca en ar i ento or vanor 
Ca entauiento e1ectrico 

60 Ca l entar1i ento por vapor 
l OO Cal entadento r or vapor 
2co ' Calentar1i e!lto ¡ior vapor 

34 , 68111:;.:5' 8alentare i ento eléctri co 
22 1 

10- 2c:; 

20-~6 50- 00 
lOO- 00 

15 
30 
60 
~o o 

35 

Todos calientan por vapor 

Todos trab=i jan usando el ai r e de l 
l oc a l J0~de s e eucuentran 
'.:'raba ,: ar. ·_,¡ s-1:-do aire de l exteríor 



COA:PARACIOH DE LO.S GRANTJT....J;. DQFW-S 

L'..ARCA MODELO TIPO 
Stokes Tornado Rotatorio 

, 4)-B, 43-C Oscilantes 

Manesty , Rotorgan , Oscilante 

Alexanderwerk • GA 65 • Cilindro 
• gi ratorio 

• Para gran. Cilindros 
• en seco • dentados 
• Para gran. • Aletas 
• muy f i na • giratorias 
' 2xG 1/100/160 ' Cilindro 

' gi rat orio 

36 

OBSERVACIONES 
1 
,Area de malla de ~ 
3602 ~ de alta ve-

1 locidad 
,Con una capacidad-
1de unos 1000 Kg/hr, 
,(algo mayor en el-
4 -e • 

1Los hay de varios
.tamaños. 
•La malla es un ci 
•lindro de rotaci 6n 
•contraria, perfora 
•do. 

'Doble , con 2 moto
' res independientes. 



MARCA 
AAF 

Airequipos 

EXTRACTORES Y COLECTORES 

l.':ODELO 
Cil'AC!DAD 

TIPO (ftJ/min) 
Roto-Clone D Seco ' 150-20000 

' Roto-Clone N Hfimedo 750=48000 

, Roto-Clone R , H6.medo 

OBSERVACIONES. 
'Act6a por !úerza
'centrítuga. 
'Con 3 opciones: -
'eliminaci~n manual 
'del lodo, expul-
' si6n con~in6a o -
'lavado continuo. 
,Eliminaci6n conti 
· nua del lodo. 

' Centrífugo ' H6.medo ' 1140-40500 
aspas 

' Lavador de gases Hfimedo 600-10800 
· ---r-B¡;.:o:;;l;::s:;..;a;.;s'--.....--.3,.;3;.;6;.;;0:;-;;1~6'"'1;.;;0;.;;0;.-"""'•"""p,_ar_a_g_r_an__,,d_e_s_v_o..,.1,..ü 

' Bolsas 
•menes 

400::1800 •De sacudido manual 
•se pueden hacer -
•con el ventilador 
•del lado de aire
• sucio 

Flii.kt SF LJFA Bolsa 'Pueden adaptarse
'varios extracto-
' res a una misma -
'tolva de almacena 
'miento. 

~t'imedo 
o I sas 

CT Bolsas 
International Tur bina 

37 

2832-3331? 
5310-26178 ;En 8 tamancs 

6 modelos de dife 
'rentes tamaños. 
¡unicamente es ex
-, tractor. 



III.- C01iEfiTARIOS: 

Selecci6n del equipo más apropiado para el trabajo -

con lotes de tamaño econ6mico. Para esto es necesario esta 

blecer antes lo que se coosidera un lote de tamaño "econó-

mico"; el equipo se e~cogerá para un lote de 100, COO t able-

tlls de 500mg de peso por t ableta, que es el peso de una ta-

bleta de tamaño mediano. 

Estos tamaños nos dan un total de materia prima de-

50 Kg , entonces debe buscarse un equipo que esté en armonía 

con e s t a cantidad, pero dejando un margen para poder t r aba

jar si hubiera algún aumento, ya sea en el número de table

tas o en su peso, esto quiere decir que no se deber~ elegir, 

por ejemplo, una mezc lador a de una capacidad de 50 Kg, sino .. 
un poco mayor, etc. 

EQ_UIPO: Mezcladora de ho ja en z de 60 Kg de cap. 

Granulador oscilante. 

• Secador de lecho fluidizado de 60 Kg.a.e cap. 

Mezcladora giratoria de 60 Kg. de cap. 

Tableteadora rotativa standard. 

EXFLICACION: 

Se e lige todo el equipo en base a 60 kg . para tener 

la posibilidad de manejar nuestro lote comodamente, aún - -

cuando sea necesario añadirle alguna cantidad extra para -

ajustar la potencia, la desintegración, etc. 

Se prefiere la mezcladora de hoja en Z porque, como 

se ve en la t abla de comparación de las mezcladoras, es la• 
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que me jor se adapta a l a s nece s i dades de una me zcla en h6me 

do para la granulación del material. 

Se elige el gr an ulador osc i l ante por s u versatili-

dad y su f ac i lidad de manejo. 

El s ecador de l echo .fluidizado es el más apropiado 

porque reduce en f or ma i mportante el tiempo de secado, au-

mentando así l a cap~cidad de trabajo del ~ea d8 t abl e tas)-

además de dar le un mezclado adiciona l a l material. 

La me~cladora para secos se e lige gilre...toria, ya que 

su acci6n de mezclado la ejerce suavemente, que es l o más -

convenient e par a la lubricaci6n. 

Se elige una tableteadora ro tat iva standard , ya - 

que en pr omedi o ~stas dan aproximadamente 1840 tabletas por

minuto a s u má.~ima ve l ocidad y apr oxi madamente 1360 a una -

velocidad media, para tabletas de un diámetro ent r e 10 y 13 

mm, que son los m!s comunes para tableta s de al rededor de 

500mg de peso. Tomando el promedi o de ve l ocidad media -

(1360 tab/min), una tableteadora rotativa standard nos fa--
.. . 

bricará las 100000 tabletas de l lote en 74 minutos aproxima 

damente, lo que nos indi ca que si se empieza a trabajar el

material al principio de l día y se trabaja bien ni se pre-

senta a l guna complicaci 6n, podría terminarse el lote el mi s 

mo día, ya que los pasos más tardados son e l secado y la -

compresi6n, pero con el equipo aquí mencionado estos tiem-

pos se reducen a -30 y 74 minutos re spectivamente, aumentan

así de manera muy i mp or t ante l a capacidad de trabajo de l --
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!rea de tabletas. 

Selecci6n del equipo para trabaj o en gran escala. 

Se conslderará trabaj o a gran escala la elabora--

ción de lotes de un mill6n de tabletas , o como en algunos 

casos, la producci6n cont i n6a. Se seleccionará el equipo -

que nos permita manejar un lote de un mi116n de tabletas de 

500 mg para tener una cantidad de material sobre la cual 

basarnos : 500 Kg. 

EQUIPO: Mezcladora de ho ja en Z de capacidad de -

550 Kg o mayor 

Granulador os cilante o ro tatorio de alta

velocidad . 

Secador de lecho fluidizado de máxima ca

pacidad (aprox. 200 Kg) . 

Mezcladora giratoria o de listón de 550 -

Kg de capacidad o mayor. 

_Tableteadora rotativa de alta .velocidad. 

EXPLICACION: 

La mez cladora de hoja en Z se prefiere por las ra

zones ya mencionadas, i gua lmente se deja un mar~en de 50 Kg 

de capacidad como en e l caso anterior. 

El gr anulador puede ser un oscilante, que granula

ría todo el lote en media hora aproxi madamente, según los -

datos proporcionados; o podría ser uno rotator io de alta ve 

locidad, QUe posibleJ ente l o haga en menor tiempo. 
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Nuevamente se elige el secador de lecho fluidiza 

do por s u corto tiempo de secado, pe ro aquí s e presenta el 

i nconveni ente de que el ~yor s6lo puede secar 200 Kg apro 

ximadame~te en una carga, por lo que se necesitarían 2 6 3 

s ecadores trabajando a su máxima capacidad, o hacer el se-

cado en dos o en tres partes en uno mismo. 

La mezcladora para seco puede ser una giratoria, 

pero ocL!paría un espacio bastante grande, por lo que puede 

pensarse en una mezcladora de list6n, que también es apro-

piada para este tipo de mezclado. 

Se e l i ge una tableteadora de alta velocidad, que 

en promedio da aproximadamente 4700 5ab/min a una veloci-

dad media y 6468 tab/min a su m!xima velocidad , lo que 

quie re decir ·; ue podría elaborar el mill6n de t abletas en 

213 min.(4hs aprox.) a media velocidad o en 154 min (3 ho-

ras aprox. ) a su máxi ma velocidad. Obviamente esto varia

rá con cada máquin~ , ya ~ueaquí se toma el promedio de - -

ellas . 

rv.~ CCNCLUSIOrES: 

ZOHAS ·~UE RECORRERIAU DIFERENTES FABRICACIONES: • 
Lote de 100, 00C tabletas por vía seca: 

PBOCESO 
' Verif i caci6n 
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Lote de l OO t OOO tabletas por vía húmeda: 

ZONA 
f 1 

hfimeda. 

Lote de un millón de tabl etas por vía seca : 

ZONA PROCESO 
1 Verificacion de lo s pesos. 

tados de an i s is. 

Lote de un mill 6n de tabl e tas por ví a h6meda : 

ZONA 
1 1 
•2-1 

'2-1 
' 4 
1 7 
' 5-1 

PRO CESO 
Verificaci6n de lo s pesos . 

Seca o, en e se ca or a • 
Tami zaci6ñ(ie"í_m_a_t~e-r-.-i-aTl~y-a~s-e_c_o_.~~~~w 

Mezclado fin~l , en la mezcl ador a (a).; 

Compresi6n. 

En todos lo s caso s , el l ote , al te r mi nar su fabr i 

cación pasará nu evamente por la zona §1 para pesar l as ta--

bletas y obtener así el rend i miento . En e l caso de que no 

se t er mi ne de comprioir el mismo día , l as tab l etas elabora

uas pa~arán a la zona #8 , bien identificadas , para desp u ~s-

r eu nirse con el r esto del lote . 
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