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Beschreibung
Stand der Technik

[0001] Die Erfindung geht aus von einer Thermoform-
anlage nach der Gattung des Anspruchs 1. Bei einer
derartigen bekannten Thermoformanlage wird eine
Napfe aufweisende Packstoffbahn mittels einer Vor-
zugswalze taktweise von einer Perforiereinrichtung zu
einer Stanzeinrichtung gefordert, die aus der Packstoff-
bahn einzelne Blisterstreifen ausstanzt. Die Perforier-
einrichtung ist waagerecht, und die Stanzeinrichtung
senkrecht und unterhalb in bezug auf die Perforierein-
richtung angeordnet. Da die jeweils unterhalb der bei-
den Einrichtungen befindlichen Antriebskasten der Ein-
richtungen einen gewissen Platzbedarf haben, istein re-
lativ groRer Abstand zur zwischen den beiden Einrich-
tungen angeordneten Vorzugswalze erforderlich. Der
relativ groRe Abstand zwischen den beiden Einrichtun-
gen hat zur Folge, dal® zum Ausgleich der Schrumpflan-
ge der Packstoffbahn auf ihnrem Weg von der Perforier-
einrichtung zur Stanzeinrichtung ein grof3er Verstellbe-
reich zumindest einer der beiden Einrichtungen erfor-
derlich ist, damit die Toleranzen der Perforierung zur
Stanzkontur eingehalten werden kénnen. Der grof3e
Verstellbereich ist insbesondere nach einer Produkti-
onspause erforderlich, wenn aufgrund der vollstandigen
Abkihlung die Packstoffbahn eine grofRe Schrumpflan-
ge aufweist. Bei der bekannten Thermoformanlage ist
der erforderliche Verstellbereich durch eine lageveran-
derliche Perforiereinrichtung gewabhrleistet.

Vorteile der Erfindung

[0002] Die erfindungsgemafie Thermoformanlage mit
den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1 hat
demgegenilber den Vorteil, dal® durch die Anordnung
der Perforier-/Prageeinrichtung zur Stanzeinrichtung
die Wegstrecken der Packstoffbahn zwischen der Per-
forier-/Prageeinrichtung und der Stanzeinrichtung ver-
kurzt werden. Dadurch ist nur ein geringer Verstellbe-
reich zum Ausgleich der Schrumpflange der Packstoff-
bahn erforderlich, um die Toleranzen zwischen der Per-
forierung/Préagung und der Stanzkontur sicherzustellen.
Dieser geringe Verstellbereich Iat sich durch eine la-
geveranderliche Ausbildung der Vorschubwalze einfach
verwirklichen, so dal® der Aufbau der erfindungsgema-
fen Thermoformanlage dadurch vereinfacht und be-
sonders kompakt wird, dal® sowohl die Perforier-/Pra-
geeinrichtung als auch die Stanzeinrichtung ortsfest an-
geordnet sind.

[0003] Weitere Vorteile und vorteilhafte Weiterbildun-
gen der erfindungsgemaflen Thermoformanlage erge-
ben sich aus den Unteranspriichen und der Beschrei-
bung.
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Zeichnung

[0004] Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in
der Zeichnung dargestellt und wird in der nachfolgen-
den Beschreibung naher erlautert. Die einzige Figur 1
zeigt einen Teil einer Thermoformanlage in einer verein-
fachten Seitenansicht.

Beschreibung des Ausfiihrungsbeispiels

[0005] In der Figur 1 ist mit 10 eine Blisterbahn be-
zeichnet, die aus einer Napfe 1 aufweisenden Unter-
bahn und einer darauf aufgesiegelten Deckfolienbahn
besteht. In die Napfe 1 sind mittels einer vorgeschalte-
ten, nicht dargestellten Befulleinrichtung pharmazeuti-
sche Produkte wie Tabletten, Dragees 0.4. eingebracht.
Die so ausgebildete Blisterbahn 10 gelangt in den Be-
reich einer ortsfest angeordneten Perforier-/Prégeein-
richtung 11, die aus einem Oberteil 12 und einem dage-
gen verfahrbaren Unterteil 13 besteht. Im Oberteil 12
sind Perforier-/Pragemesser 14, und im Unterteil 13 ei-
ne mit den Perforier-/Pragemessern 14 zusammenwir-
kende Perforier-/Pragematrize 16 angeordnet. Unter-
halb des den Napfen 1 zugewandten Unterteils 12 ist
der Antriebskasten 15 der Perforier-/Prageeinrichtung
11 angeordnet. An die Perforier-/Prageeinrichtung 11
schlieBtsich eine taktweise angetriebene Vorzugswalze
17 an. In der Mantelflache 18 der Vorzugswalze 17 sind
in Vorzugsrichtung der Blisterbahn 10 betrachtet neben-
und hintereinander Ausnehmungen 19 ausgebildet, die
zum Vorziehen der Blisterbahn 10 mit den Napfen 1 zu-
sammenwirken. Mit X ist der Abstand zwischen der Mit-
te der Perforier-/Prageeinrichtung 11 bis zur Mitte der-
jenigen ersten Ausnehmungen 19 in der Vorzugswalze
17 bezeichnet, die als erste zum Vorziehen der Blister-
bahn 10 im Eingriff mit den entsprechenden Napfen 1
sind.

[0006] Vorzugsweise ist die Perforier- /Prageeinrich-
tung 11 nicht waagerecht, sondern um einen Winkel «,
der etwa acht Grad betragt, gegen die Horizontale ge-
neigt, so dal® der Antriebskasten 15 von der Vorzugs-
walze 17 wegweist.

[0007] Andie Vorzugswalze 17, die die Blisterbahn 10
um ca. 90 Grad aus der Horizontalen senkrecht nach
unten umleitet, schlief3t sich eine ortsfest in einer Senk-
rechten angeordnete, und wiederum aus einem Oberteil
21 und einem dagegen verfahrbaren Unterteil 22 beste-
hende Stanzeinrichtung 23 zum Austrennen einzelner
Blisterstreifen aus der Blisterbahn 10 an. Ein dem Un-
terteil 22 zugeordneter zweiter Antriebskasten 25 der
Stanzeinrichtung 23 weist in Richtung zum Antriebska-
sten 15 der Perforier-/Prageeinrichtung 11, ohne diesen
jedoch zu bertihren. Mit Y ist der Abstand von den letz-
ten im Eingriff mit den Napfen 1 stehenden Ausnehmun-
gen 19 der Vorzugswalze 17 bis zur Mitte der Stanzein-
richtung 23 bezeichnet.

[0008] Um zum Ausgleich von auftretenden
Schrumpflangen der Blisterbahn 10, beispielsweise
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nach einer Produktionspause der Thermoformanlage,
die Abstande X und Y anzupassen, damit die Toleran-
zen zwischen der Perforation und dem Stanzbild der Bli-
sterstreifen eingehalten werden, ist die Vorzugswalze
17 verstellbar angeordnet. Die Verstellung der Vorzugs-
walze 17 erfolgt entlang einer ca. 45 Grad zur Horizon-
talen geneigt angeordneten Achse 26. Wird nun die Vor-
zugswalze 17 weg von den beiden Antriebskasten 15,
25 verstellt, so vergréRern sich entsprechend beide Ab-
stdnde X, Y gleichzeitig.

[0009] Erganzend wird erwahnt, daf} die Abstande X,
Y zwischen der Vorzugswalze 17 und der Perforier-/Pra-
geeinrichtung 11 bzw. der Stanzeinrichtung 23 von vorn-
herein so gering als mdglich gewahlt werden sollten,
das hei’t, daf} sich die beiden Antriebskasten 15, 25
gerade noch nicht beriihren, und daf} der Transport der
Blisterbahn 10 durch die Vorzugswalze 17 stets sicher-
gestellt ist.

[0010] Es wird erwahnt, daf’ eine zusatzliche Verstel-
lung der Absténde X, Y lber den Austausch der Vor-
zugswalze 17 durch eine Vorzugswalze mit anderem
Auflendurchmesser moglich ist.

[0011] In Abanderung des Ausflihrungsbeispiels ist
es auch denkbar, anstatt die Perforier-/Prageeinrich-
tung 11 die Stanzeinrichtung 23, oder sowohl die Perfo-
rier-/Préage- als auch die Stanzeinrichtung 11, 23 ent-
sprechend zu neigen, damit zusatzlicher Raum fir die
beiden Antriebskasten 15, 25 geschaffen wird, so dafl3
die Abstande X, Y minimiert werden kénnen, ohne daR
sich die beiden Antriebskasten 15, 25 berthren.
[0012] Weiterhin ist es denkbar, die beiden Antriebs-
kasten 15, 25 durch einen gemeinsamen Antriebska-
sten zu ersetzen, in dem die Antriebe sowohl der Per-
forier-/Prageeinrichtung 11, als auch der Stanzeinrich-
tung 23 angeordnet sind. Selbst bei einem gemeinsa-
men Antriebskasten ist es durch die Neigung einer der
beiden Einrichtungen mdglich, zusatzlichen Raum fir
die Antriebe zu schaffen, so dal® die Abstande X und Y
minimiert werden kdnnen.

Patentanspriiche

1. Thermoformanlage zum Herstellen von Blisterstrei-
fen aus einer Packstoffbahn (10), mit einer Perfo-
rier-/Prageeinrichtung (11) fur die Packstoffbahn
(10), und mit einer Vorzugswalze (17) zum taktwei-
sen Fordern der Packstoffbahn (10) in eine nach-
geschaltete Stanzeinrichtung (23), wobei die Vor-
zugswalze (17) die Packstoffbahn (10) aus der Ho-
rizontalen in die Senkrechte nach unten umlenkt,
dadurch gekennzeichnet, daf} die Perforier-/Prage-
einrichtung (11) und die Stanzeinrichtung (23) orts-
fest angeordnet sind, daf} die Perforier-/Prageein-
richtung (11) und die Stanzeinrichtung (23) nicht
rechtwinklig zueinander angeordnet sind, und dafl
die Vorzugswalze (17) entlang einer Achse (26) ver-
stellbar ist, so daf} ein Abstand (X) zwischen der
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Perforier-/Prageeinrichtung (11) und der Vorzugs-
walze (17) und ein Abstand (Y) zwischen der Vor-
zugswalze (17) und der Stanzeinrichtung (23)
gleichzeitig veranderbar ist.

2. Thermoformanlage nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dal die Perforier-/Prageeinrichtung
(11) um einen Winkel (o) gegen die Horizontale ge-
neigt ist, und dal} die Stanzeinrichtung (23) in einer
Senkrechten angeordnet ist.

3. Thermoformanlage nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dal der Winkel (o) 8 Grad betragt.

4. Thermoformanlage nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daf} die Perforier-/
Prageeinrichtung (11) und die Stanzeinrichtung
(23) jeweils einen separaten Antriebskasten (15,
25) haben.

5. Thermoformanlage nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daf} die Perforier-/
Prageeinrichtung (11) und die Stanzeinrichtung
(23) einen gemeinsamen Antriebskasten (15, 25)
haben.

Claims

1. Thermoforming installation for producing blister
strips from a packaging-material web (10), having
a perforating/stamping device (11) for the packag-
ing-material web (10), and having an advancement
roller (17) for cyclically conveying the packaging-
material web (10) into a downstream punching de-
vice (23), the advancement roller (17) deflecting the
packaging-material web (10) downwards into the
vertical from the horizontal, characterized in that the
perforating/stamping device (11) and the punching
device (23) are arranged in a stationary manner, in
that the perforating/stamping device (11) and the
punching device (23) are not arranged at right an-
gles to one another, and in that the advancement
roller (17) can be adjusted along an axis (26), with
the result that a distance (X) between the perforat-
ing/stamping device (11) and the advancement roll-
er (17) and a distance (Y) between the advance-
ment roller (17) and the punching device (23) can
be changed at the same time.

2. Thermoforming installation according to Claim 1,
characterized in that the perforating/stamping de-
vice (11) is inclined by an angle (o) in relation to the
horizontal, and in that the punching device (23) is
arranged in a vertical.

3. Thermoforming installation according to Claim 2,
characterized in that the angle (o) is 8 degrees.
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Thermoforming installation according to one of
Claims 1 to 3, characterized in that the perforating/
stamping device (11) and the punching device (23)
each have a separate drive casing (15, 25).

Thermoforming installation according to one of
Claims 1 to 3, characterized in that the perforating/
stamping device (11) and the punching device (23)
have a common drive casing (15, 25).

Revendications

Installation de thermoformage pour fabriquer des
rangées de blisters a partir d'une bande d'un maté-
riau d'emballage (10), comportant un dispositif de
perforation/estampage (11) de cette bande (10), un
cylindre d'avancement (17) pour faire passer de
maniére cadencée la bande (10) dans un dispositif
de découpage (23) monté en aval, le cylindre (17)
déviant la bande (10), de I'horizontale a la verticale
descendante,

caractérisée en ce que

¢ ledispositif de perforation/estampage (11) et le
dispositif de découpage (23) sont montés fixes,
sans faire entre eux un angle droit.

e lecylindre d'avancement (17) peut se déplacer
le long d'un axe (26) de maniére a faire varier
en méme temps la distance (X) séparant le dis-
positif de perforation/estampage (11) et le cy-
lindre d'avancement (17) ainsi que la distance
(Y) séparantce cylindre (17) du dispositif de dé-
coupage (23).

Installation de thermoformage selon la revendica-
tion 1,

caractérisée en ce que

le dispositif de perforation/estampage (11) est incli-
né d'un angle (o) sur I'horizontale et le dispositif de
découpage (23) est disposé verticalement.

Installation de thermoformage selon la revendica-
tion 2,

caractérisée en ce que

I'angle (o) est de huit degrés.

Installation de thermoformage selon I'une des re-
vendications 1 a 3,

caractérisée en ce que

le dispositif de perforation/estampage (11) et le dis-
positif de découpage (23) ont chacun une boite
d'entrainement séparée (15, 25).

Installation de thermoformage selon une des reven-
dications 1 a 3,

caractérisée en ce que

le dispositif de perforation/estampage (11) et le dis-
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positif de découpage (23) ont une boite d'entraine-
ment commune (15, 25).
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