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Beschreibung

Stand der Technik

[0001] Die Erfindung betrifft eine Thermoformanlage,
und insbesondere eine Vorrichtung zum Übergeben von
Blisterstreifen in eine nachgeschaltete Kartonierma-
schine in der Thermoformanlage. Bei einer bekannten
Thermoformanlage werden fehlerfreie Blisterstreifen,
die im folgenden als "Gutblisterstreifen" bezeichnet wer-
den, von einer mit Saugern ausgestatteten ersten Grei-
feinrichtung aus einem Entnahmeschacht entnommen,
und einer linearen Blistertransportstrecke zugeführt, die
wiederum in eine Fördereinrichtung der Kartoniermschi-
ne mündet. Fehlerhafte Blisterstreifen werden hingegen
nach dem Abziehen aus dem Entnahmeschacht mittels
der ersten Greifeinrichtung über einen Schlechtteile-
schacht ausgeschleust. Um die nachgeschaltete Karto-
niermaschine stets mit genügend Gutblisterstreifen zu
versorgen ist oberhalb der linearen Blistertransport-
strecke ein Nachlegeschacht mit einer zweiten Greifein-
richtung angeordnet, die entsprechend der ausgeschie-
denen fehlerhaften Blisterstreifen Ersatzblisterstreifen
entnimmt und der Blistertransportstrecke zuführt. Die
bekannte Thermoformanlage ist durch die zweite Grei-
feinrichtung und die lineare Blistertransportstrecke rela-
tiv aufwendig aufgebaut und benötigt viel Raum.

Vorteile der Erfindung

[0002] Die erfindungsgemäße Thermoformanlage mit
den Merkmalen des Anspruchs 1 hat demgegenüber
den Vorteil, daß sie besonders kompakt baut und relativ
einfach aufgebaut ist, da sie keine Blistertransportstrek-
ke und lediglich eine Greifeinrichtung benötigt. Darüber
hinaus ist die Vorrichtung besonders leistungsfähig.
[0003] Weitere Vorteile und vorteilhafte Weiterbildun-
gen der erfindungsgemäßen Thermoformanlage erge-
ben sich aus den Unteransprüchen und der Beschrei-
bung.

Zeichnung

[0004] Ein Ausführungsbeispiel der Erfindung ist in
der Zeichnung dargestellt und wird in der nachfolgen-
den Beschreibung näher erläutert. Die Figur 1 zeigt ei-
nen Teil einer Thermoformanlage in einer Seitenansicht,
und die Figur 2 ein Saugerabnahmesystem in einer Sei-
tenansicht.

Beschreibung des Ausführungsbeispiels

[0005] Die in der Figur 1 dargestellte Vorrichtung 10
ist Bestandteil einer Thermoformanlage, und dient zum
Übergeben von Blisterstreifen in eine kontinuierlich ar-
beitende Fördereinrichtung 11 einer nachgeschalteten,
nicht dargestellten Kartoniermaschine. Zum Übergeben
der Blisterstreifen weist die Vorrichtung 10 ein kontinu-

ierlich arbeitendes Saugerabnahmesystem 12 auf, das
aus einem zweistufigen, viergliedrigen Umlaufräderge-
triebe und zwei mit einer nicht dargestellten Vakuum-
quelle verbundenen Saugköpfen 13 besteht. Das Um-
laufrädergetriebe ist derart ausgebildet, daß die Saug-
köpfe 13 jeweils auf einer Bewegungsbahn umlaufen,
die aus einer Hypozykloide mit drei Kurvenabschnitten
besteht.
[0006] Auf der der Fördereinrichtung 11 gegenüber-
liegenden Seite des Saugerabnahmesystems 12 ist an
einem ersten Wendepunkt der Bewegungsbahn der
Saugköpfe 13 eine Stanzeinrichtung 15 angeordnet, die
jeweils einen Blisterstreifen für den Saugkopf 13 bereit-
stellt. Unterhalb der Stanzeinrichtung 15 befindet sich
ein Ausschleusesschacht 16 für fehlerhafte Blisterstrei-
fen. Zum Übergeben fehlerhafter Blisterstreifen ist dem
Ausschleusesschacht 16 eine Ausscheideeinrichtung
18 zugeordnet. Die Ausscheideeinrichtung 18 besteht
aus einer auf der der Stanzeinrichtung 15 gegenüber-
liegenden Seite des Saugerabnahmesystems 12 ange-
ordneten, in einer Achse 19 schwenkbar gelagerten
Schwinge 20, an deren Spitze eine Gabel 21 befestigt
ist. Oberhalb des Saugerabnahmesystems 12 und der
Ausscheideeinrichtung 18 ist ferner ein Nachlege-
schacht 23 mit Ersatzblisterstreifen angeordnet. Die An-
ordnung des Nachlegeschachtes 23 ist derart, daß sich
dieser oberhalb des Bereiches eines zweiten Wende-
punktes der Bewegungsbahn der Saugköpfe 13 befin-
det. Am dritten Wendepunkt der Bewegungsbahn der
Saugköpfe 13, der sich auf der der Stanzeinrichtung 15
gegenüberliegenden Seite des Saugerabnahmesy-
stems 12 befindet, schließt sich eine Ablegestelle 25 für
Gutblisterstreifen an. Unterhalb der Ablegestelle 25 ist
eine zweite Schwinge 26 drehbar gelagert, deren Arm
27 in Wirkverindung mit der Ablegestelle 25 angeordnet
ist, und die zum Überschieben von Gutblisterstreifen in
eine sich an die Ablagestelle 25 unmittelbar anschlie-
ßende Abstapeleinrichtung 30 dient.
[0007] Oberhalb der Abstapeleinrichtung 30 ist eine
Überschiebeeinrichtung 31 angeordnet, die zwei konti-
nuierlich umlaufende Finger 33 zum Überschieben je-
weils eines Gutblisterstreifens zwischen die Wände 34,
35 einer Zelle 36 der Fördereinrichtung 11 hat.
[0008] Das in der Figur 2 näher dargestellte Sau-
gerabnahmesystem 12 zeigt die jeweils mittels zweier
Doppelschwingen 37 geführten Saugköpfe 13, die eine
im Planetenzentrum 38 gelagerte Kurvenscheibe 39
umlaufen. Um zwei verschiedene Bewegungsbahnen
der Saugköpfe 13 realisieren zu können ist die Kurven-
scheibe 39 drehbar ausgebildet. Bei nicht verdrehter
Kurvenscheibe 39 wird der Saugkopf 13 auf seiner Be-
wegungsbahn im Bereich des Nachlegeschachtes 23
um eine gewisse Strecke zum Planetenzentrum 38 hin
eingezogen, so daß der Saugkopf 13 samt Gutblister-
streifen unterhalb des Nachlegeschachtes 23 vorbeige-
führt wird. Zum Aufnehmen eines Ersatzblisterstreifens
aus dem Nachlegeschacht 23 wird die Kurvenscheibe
39 auf dem Weg des Saugkopfes 13 von der Stanzein-
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richtung 15 zum Nachlegeschacht 23 um einen gewis-
sen Winkel gedreht, so daß der Saugkopf 13 im Bereich
des Nachlegeschachtes 23 in Wirkverbindung mit ei-
nem dort bereitgestellten Ersatzblisterstreifen gelangt.
Auf dem weiteren Weg des Saugkopfes 13 von dem
Nachlegeschacht 23 zur Ablegestelle 25 wird die Kur-
venscheibe 39 wieder in ihre ursprüngliche Stellung zu-
rückgedreht. Das Verdrehen der Kurvenscheibe 39 er-
folgt bevorzugt mit Hilfe eines Pneumatikzylinders 41
und eines Riementriebes 42.
[0009] Die oben beschriebene Vorrichtung 10 zum
Übergeben von Blisterstreifen arbeitet wie folgt: Mittels
nicht dargestellter Sensoren und Einrichtungen, die mit
der Steuereinrichtung der Vorrichtung 10 verbunden
sind, werden fehlerhafte Blisterstreifen bzw. Gutblister-
streifen erkannt. Beim Vorhandensein eines Gutblister-
streifens an der Stanzeinrichtung 15 übernimmt ein
Saugkopf 13 des Saugerabnahmesystems 12 den be-
treffenden Gutblisterstreifen, führt diesen unterhalb des
Nachlegeschachtes 23 vorbei, was wie oben beschrie-
ben durch eine entsprchende Stellung der Kurvenschei-
be 39 erzielt wird, und legt ihn an der Ablegestelle 25
ab. Der abgelegte Gutblisterstreifen wird vom Arm 27
erfasst, und in die Abstapeleinrichtung 30 überschoben.
Sobald sich der Gutblisterstreifen in der Abstapelein-
richtung 30 befindet, wird er von einem Finger 33 der
Überschiebeeinrichtung 31 erfasst, der ihn zwischen die
Wände 34, 35 der Fördereinrichtung 11 einschiebt.
[0010] Beim Vorhandensein eines fehlerhaften Bli-
sterstreifens an der Stanzeinrichtung 15 wird hingegen
der betreffende Blisterstreifen zuerst von einem Saug-
kopf 13 abgezogen, worauf die Schwinge 26 in der Ach-
se 19 geschwenkt wird, um den fehlerhaften Blisterstrei-
fen mittels ihrer Gabel 21 von dem Saugkopf 13 zu über-
nehmen, und in den Ausschleuseschacht 16 zu über-
führen. Auf dem weiteren Weg des Saugkopfes 13 bis
zum Nachlegeschacht 23 wird die Kurvenscheibe 39
derart gedreht, daß der Saugkopf 13 im Bereich des
Nachlegeschachtes 23 in Wirkverbindung mit einem be-
reitgestellten Ersatzblisterstreifen gelangt, welcher vom
Saugkopf 13 abgezogen wird. Auf dem weiteren Weg
des Saugkopfes 13 wird die Kurvenscheibe 39 wieder
in ihre ursprüngliche Stellung zurückgedreht, so daß der
Ersatzblisterstreifen an der Ablegestelle 25 abgelegt
werden kann. Die weiteren Vorgänge erfolgen analog
wie bei einem Gutblisterstreifen.
[0011] Ergänzend wird erwähnt, daß mittels der Vor-
richtung 10 auch Gutblisterstreifen in den Nachlege-
schacht 23 eingeschoben werden können. Dadurch ent-
fällt das manuelle Beschicken des Nachlegeschachtes
23 mit Ersatzblisterstreifen.

Patentansprüche

1. Thermoformanlage mit einer Vorrichtung (10) zum
Übergeben von Blisterstreifen in einem Förderein-
richtung (11) einer nachgeschalteten Karbonierma-

schine, einer Sauger (13) aufweisenden Greifein-
richtung (12) zum Übernehmen der Blisterstreifen
aus einer Stanzeinrichtung (15), einem Ausschleu-
seschacht (16) für fehlerhafte Blisterstreifen und ei-
nem Nachlegeschacht (23) für Ersatzblisterstrei-
fen, gekennzeichnet dadurch, daß die Greifein-
richtung (12) mittels eines Umlaufrädergetriebes
mit einer verstellbaren Kurvenscheibe (39) derart
ausgebildet ist, dass von deren Sauger (13) unter-
schiedliche Bewegungsbahnen realisierbar sind,
so dass beim Übernehmen eines fehlerfreien Bli-
sterstreifens aus der Stanzeinrichtung (15) die
Greifeinrichtung (12) über eine erste Bewegungs-
bahn den fehlerfreien Blisterstreifen in die Förder-
einrichtung (11) übergibt und dass beim Überneh-
men eines fehlerhaften Blisterstreifens aus der
Stanzeinrichtung (15) die Greifeinrichtung (12) über
eine zweite Bewegungsbahn am Nachlegeschacht
(23) vorbeiführbar ist, um einen Ersatzblisterstrei-
fen aus dem Nachlegeschacht (23) abzuziehen und
anschließend an die Fördereinrichtung (11) zu
übergeben.

2. Thermoformanlage nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daß die Bewegungsbahnen der
Sauger (13) hypozykloidisch ausgebildet sind.

3. Thermoformmaschine nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daß die Greifeinrichtung
(12) zum Ausschleusen der fehlerhaften Blister-
streifen mit einer Ausscheideeinrichtung (18) zu-
sammenwirkt.

4. Thermoformanlage nach einem der Ansprüche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daß eine Ablege-
stelle (25) für die Blisterstreifen vorgesehen ist, die
in Wirkverbindung mit einem Überschieber (27) für
eine Abstapeleinrichtung (30) angeordnet ist.

5. Thermoformanlage nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daß sich die Abstapeleinrichtung
(30) unmittelbar an die Ablagestelle (25) anschließt.

6. Thermoformanlage nach einem der Ansprüche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daß Blisterstrei-
fen von der Greifeinrichtung (12) in den Nachlege-
schacht (23) einbringbar sind.

Claims

1. Thermoforming plant comprising a device (10) for
transferring blister packs in a conveying mecha-
nism (11) to a succeeding cartoning machine, a
gripping mechanism (12), having suckers (13), for
taking over the blister packs from a punching mech-
anism (15), a discharge chute (16) for defective blis-
ter packs and a replenishing chute (23) for replace-
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ment blister packs, characterized in that the grip-
ping mechanism (12) is formed by means of a plan-
etary gear system with an adjustable cam disk (39)
in such a way that different paths of movement can
be realized by its suckers (13), so that, when taking
over a defect-free blister pack from the punching
mechanism (15), the gripping mechanism (12)
transfers the defect-free blister pack into the con-
veying mechanism (11) over a first path of move-
ment, and that, when taking over a defective blister
pack from the punching mechanism (15), the grip-
ping mechanism (12) can be taken past the replen-
ishing chute (23) over a second path of movement,
in order to draw a replacement blister pack out of
the replenishing chute (23) and subsequently trans-
fer it to the conveying mechanism (11).

2. Thermoforming plant according to Claim 1, charac-
terized in that the paths of movement of the suck-
ers (13) are hypocycloidally formed.

3. Thermoforming plant according to Claim 1 or 2,
characterized in that, for discharging the defective
blister packs, the gripping mechanism (12) interacts
with a separating mechanism (18).

4. Thermoforming plant according to one of Claims 1
to 3, characterized in that a depositing point (25)
is provided for the blister packs and is arranged in
operative connection with a push-over means (27)
for a stacking mechanism (30).

5. Thermoforming plant according to Claim 4, charac-
terized in that the stacking mechanism (30) follows
on directly from the depositing point (25).

6. Thermoforming plant according to one of Claims 1
to 5, characterized in that blister packs can be in-
troduced from the gripping mechanism (12) into the
replenishing chute (23).

Revendications

1. Installation de thermoformage comportant un dis-
positif (10) pour transférer des rubans de blisters
dans une installation de transfert (11) d'une machi-
ne à carbone en aval, une installation de préhen-
sion (12) comportant des ventouses (13), pour ex-
traire les bandes de blister d'une installation d'es-
tampage (15), une trémie d'éjection (16) pour des
rubans de blisters défectueux et une trémie de pose
aval (23) pour les bandes de blisters de remplacer-
nent,
caractérisée en ce que
l'installation de préhension (12) comporte une
transmission à roues planétaires comportant un
disque de came réglable (39) réalisé de façon que

la ventouse (13) puisse décrire des trajectoires dif-
férentes de sorte qu'à la reprise d'une bande de
blister sans défaut de l'installation d'estampage
(15), l'installation de préhension (12) puisse trans-
férer la bande de blister non défectueuse à l'instal-
lation de transfert (11) selon une première trajectoi-
re, et
à la reprise d'une bande de blister défectueuse de
l'installation d'estampagc (15), l'installation de pré-
hension (12) pulsse passer par un second trajet sur
la trémie de pose aval (23) pour tirer une bande de
blister de remplacement de la trémie de pose aval
(23) et la transférer ensuite à l'installation de trans-
fert (11).

2. Installation de thermoformage selon la revendica-
tion 1,
caractérisée en ce que
les trajectoires des ventouses (13) sont des trajec-
toires en forme d'hypocycloïde.

3. Installation de thermoformage selon la revendica-
tion 1 ou 2.
caractérisée en ce que
l'installation de préhension (12) coopère avec une
installation d'éjection (18) pour éliminer les bandes
de blister défectueuses.

4. Installation de thermoformage selon l'une des re-
vendications 1 à 3.
caractérisée par
un poste de dépose (25) pour les bandes de blister
qui coopère avec un coulisseau (27) pour une ins-
tallation de dépilage (30).

5. Installation de thermoformage selon la revendica-
tion 4,
caractérisée en ce que
l'installation de dépilage (30) fait directement suite
au poste de dépose (25).

6. Installation de thermoformage selon l'une des re-
vendications 1 à 5,
caractérisée en ce qu'
une bande de blister peut être introduite par l'instal-
lation de préhension (12) dans la trémie de pose
aval (23).
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