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(54) Vorrichtung zum Schneiden einer Streifenverpacknung

(57) Die Vorrichtung zum maBgenauen Schneiden
eines streifenférmigen, in Langsrichtung taktférmig
oder kontinuierlich weitertransportierten Produktiragers
(1) mit hintereinander angeordneten, luftdicht versiegel-
ten Zellen besteht aus einer rotierenden Messerwalze
(15), die den Produkttréager (1) jeweils im Bereich eines
zwischen zwei Zellen (2) befindlichen, quer zur Langs-
richtung angeordneten und mit einer gitterartigen Pra-
gung (19) versehenen Siegelstegs (4) durchtrennt. Zur
Erkennung und Lokalisierung des Siegelstegs (4) ist
oberhalb und/oder unterhalb des Produkitragers (1) ein
optischer Reflexionssensor (6) angeordnet, der ein der
Gitterstruktur entsprechendes Wechselspannungssi-
gnal erzeugt, wenn der Siegelsteg (4) im Bereich des
Reflexionssensors (6) liegt, wobei die Zahl der Perioden
ein MaB flr die Breite b des Siegelstegs (4) ist. Das
Wechselspannungssignal wird in einer Auswerteschal-
tung (21) weiterverarbeitet, die die Umlaufgeschwindig-
keit der Messerwalze (15) derart steuert, daB der
Trennschnitt méglichst genau in der Mitte (b/2) des Sie-
gelstegs (4) positioniert wird. Der Reflexionssensor (6)
besteht vorteilhaft aus einem nach dem Triangulations-
prinzip arbeitenden optoelektronischen WegmeBsy-
stem.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum maBge-
nauen Schneiden eines streifenférmigen, in Langsrich-
tung takiférmig oder kontinuierlich weitertransportierten
Produktfragers mit hintereinander angeordneten, luft-
dicht versiegelten Zellen, in denen empfindliche Pro-
dukte verpackt sind. Eine derartige Vorrichtung besteht
grundsétzlich aus einer rotierenden Messerwalze, die
den Produkifrager jeweils im Bereich eines zwischen
zwei Zellen befindlichen, quer zur Langsrichtung ange-
ordneten und mit einer gitterartigen Pragung versehe-
nen Siegelstegs durchtrennt.

Unter empfindlichen Produkten sind hier feste,
pastése oder flissige Produkte zu verstehen, die hin-
sichtlich der Austrocknung oder des Eindringens von
Feuchtigkeit oder auch hinsichtlich ihrer Sterilitat (Kon-
tamination durch Mikroorganismen) empfindlich sind.
Typische Produkte in der Lebensmittelindustrie sind
z.B. Senf, Mayonnaise oder Ketchup und in der pharma-
zeutischen Industrie Tabletten, Dragees, Hautgele oder
Salben.

Als Packmittel far feuchtigkeitsempfindliche phar-
mazeutische Praparate in Tablettenform werden haufig
Folien verwendet, die um die Tabletten herum zugesie-
gelt werden; d.h. jede Tablette befindet sich in einer luft-
dicht abgeschlossenen Zelle, die auBen herum von
Siegelnahten begrenzt ist. In der Regel sind mehrere,
z.B. zwei oder vier, versiegelte Tabletten in einer strei-
fenférmigen Packungseinheit untergebracht. Als Pack-
material sind insbesondere Aluminium-Verbundfolien
geeignet. Zum Gebrauch des Medikaments wird eine
Streifeneinheit mit Tabletten aus der Vorratspackung
entnommen und die Folie in der Nahe einer Tablette
aufgerissen, so daB3 die Tablette zur Verflgung steht.
Von der Siegelmaschine im Produktionsbetrieb werden
die Tabletten lufidicht eingesiegelt auf einem Folienta-
blettentrager bereitgestellt, bei dem jede Tablette im
Carrée von zwei Langssiegelstegen und zwei Quersie-
gelstegen eingeschlossen ist. Die Langssiegelstege
sind parallel zu den Randern bzw. Kanten des Folientra-
gers und die Quersiegelstege senkrecht dazu angeord-
net. Bei der Konfektionierung und automatischen
Verpackung wird nun der Tablettentrager jeweils im
Bereich eines Quersiegelstegs abgeschnitten, so daB
kleinere streifenférmige Packungseinheiten mit z.B.
jeweils zwei oder vier Tabletten hergestellt werden, die
dann z.B. in einer Schachtel & 10 bis 40 Einheiten han-
delsfertig abgepackt werden.

Als Abschneidevorrichtung wird Ublicherweise eine
rotierende Messerwalze eingesetzt, die mit der voran-
gehenden Siegelwalze in einem festen Taktverhaltnis
steht, damit der Trennschnitt jeweils méglichst genau (*
1mm) in der Mitte eines Quersiegelstegs erfolgt. In der
betrieblichen Praxis hat sich jedoch gezeigt, daB die
Toleranzen der Siegelndhte bzw. -stege in Léngsrich-
tung aufgrund von Langenschwankungen des Folienta-
blettentragers so groB sind, daB die oben geforderte
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Genauigkeit nicht erreicht werden kann. Solche
Schwankungen sind darauf zurtickzufiihren, daB der
Tablettentrager bei laufender Produktion abwechselnd
beschleunigt und gebremst wird und somit starken
mechanischen Beanspruchungen ausgesetzt ist. Die
daraus resultierende Ungenauigkeit beim Trennschnitt
hat zur Folge, daB der Quersiegelsteg in unglinstigen
Fallen am Rand oder sogar auBerhalb der Stegbreite
geschnitten wird und die geforderte zuverlassig dichte
Einsiegelung der Tabletten nicht mehr gewahrleistet ist.
In diesen Féllen kann Luft bzw. Feuchtigkeit eindringen
und die Haltbarkeit der Tabletten ist stark beeintrachigt.
Schlimmstenfalls missen sogar ganze Partien gesperrt
werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei
einem folienartigen Produkttrager (Streifenverpackung)
mit eingesiegelten Produkten den Trennschnitt inner-
halb eines mit gitterartigen Pragungen versehenen
Quersiegelstegs zwischen zwei Produktreihen mit einer
s0 hohen Genauigkeit durchzuftihren, daB bei den fertig
verpackten Produkten eine hinreichend groBe Siegel-
randbreite stehen bleibt und ein hermetisch luftdichter
VerschluB der eingesiegelten Produkte und dement-
sprechend die vorgesehenen Haltbarkeitsdaten garan-
tiert werden kénnen. Inbesondere besteht die Aufgabe,
die Steuerung der Messerwalze zum Abschneiden der
packungsgerechten Produktstreifen in Abh&ngigkeit der
Lage des Quersiegelstegs in Langsrichtung so zu steu-
ern, daB der Trennschnitt méglichst genau in der Mitte
des Stegs zu liegen kommt.

Diese Aufgabe wird, ausgehend von der eingangs
beschriebenen Vorrichtung, erfindungsgeméaf dadurch
gelost, daB zur Erkennung und Lokalisierung mit einer
Pragung versehenen Quersiegelstegs oberhalb
und/oder unterhalb des folienartigen Produkifragers ein
optischer Reflexionssensor angeordnet ist, der ein der
Gitterstruktur entsprechendes Wechselspannungssi-
gnal erzeugt, wenn der Siegelsteg im Erfassungsbe-
reich des Reflexionssensors liegt, wobei die Zahl der
Perioden ein MaB fur die Breite b des Quersiegelstegs
ist, und daB eine Auswerteschaltung fiir das Wechsel-
spannungssignal vorgesehen ist, die die Umlaufge-
schwindigkeit der Messerwalze derart steuert, daB der
Trennschnitt in der Mitte (b/2) des Quersiegelstegs
erfolgt. Die Erfindung beruht also darauf, daB die opti-
sche MeBvorrichtung die Position jedes Quersiegel-
stegs und damit auch dessen Mitte erfaBt und
individuell erkennt und davon abhangig die Messer-
walze betatigt. Im Gegensatz zu der bisher bekannten
Produktkonfektionierung wird demnach nicht mit einem
festen Taktverhaltnis zwischen der Siegelmaschine und
der Messerwalze gearbeitet, sondern mit einem varia-
blen, von der tatsachlichen Lage des Siegelstegs
abhangigen Takt. Bei den Produkten handelt es sich
insbesondere um feuchtigkeits- oder sterilempfindliche
pharmazeutische Produkte, wie z.B. Tabletten, Dragees
oder Salben.

Vorzugsweise besteht der Reflexionssensor aus
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einem nach dem Triangulationsprinzip arbeitenden
optoelekironischen WegmeBsystem.

Entsprechend einer besonderen Ausfluhrungsform
der Efindung besteht die Funktion der Auswerteschal-
tung darin, daB in Abhangigkeit von der mefBtechnisch
erfaBten Lage der Mitte des Quersiegelstegs die
Umdrehungsgeschwindigkeit der Messerwalze verklei-
nert oder vergréBert wird.

Mit der Erfindung werden folgende Vorteile erzielt:

- Der Trennschnitt wird mit einer Genauigkeit von *
0,5 mm in die Mite des Siegelstegs gelegt.
Dadurch werden Schnittfehler verhindert, die zu
undichten Produktzellen und damit zu gravierenden
Verpackungsfehlern fihren.

- Durch den AusschluB3 dieser Fehlerquelle kann die
geforderte Produkthaltbarkeit zuverlassig eingehal-
ten werden. Die sonst Ubliche Nachkontrolle kann
entfallen.

- Die Vernichtung von Fertigware mit fehlerhaft
geschnittenen Siegelstegen und Kundenreklama-
tionen aufgrund verdorbener Ware werden vermie-
den.

Im folgenden wird die Erfindung an Hand von Aus-
fuhrungsbeispielen und Zeichnungen néher erlautert.
Es zeigen
Fig. 1 einen streifenférmigen Tablettentrager mit
den eingesiegelten Tabletten in Verbindung
mit einem optischen Reflexionssensor in per-
spektivischer Darstellung

schematisch den Durchlauf des streifenfér-
migen Tablettentragers durch eine Siegel-
und anschlieBende Schneidevorrichtung

Fig. 2

Fig. 3 das am Reflexionssensor anstehende Wech-

selspannungssignal und
Fig. 4 ein Blockschaltbild fir die Signalverarbei-
tung.

Bei dem in Fig. 1 dargestellten Tablettentrager 1 ist
jede Tablette 2 in einem quadratischen Feld (Carrée)
eingesiegelt, das in x-Richtung von Langssiegelstegen
3 und in y-Richtung von Quersiegelstegen 4 begrenzt
wird. Der Tablettentrager 1 besteht aus einer zwei-
schichtigen Aluminium-Verbundfolie. Bei der Versiege-
lung wird jeweils eine feuchtigkeitsempfindliche Tablette
2 in einem Carrée bzw. einer Zelle hermetisch dicht zwi-
schen den beiden Schichten eingeschlossen. Die Sie-
gelstege 3, 4 haben eine Breite b von ca. 4 mm und sind
mit einer gitterartigen Pragung versehen. Der Tabletten-
tréager 1 wird im Konfektionierungsbetrieb in x-Richtung
(Langsrichtung) weitertranportiert und von einer

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Schneidewalze in y-Richtung (Querrichtung) nach
jedem Carrée in kleinere Tablettenstreifen geschnitten,
die in dem hier gezeigten Beispiel jeweils vier Tabletten
2 enthalten. Die angestrebte Sollposition fir den Trenn-
schnitt 5 liegt dabei in der Mitte des Quersiegelstegs 4,
wobei eine Toleranz von * 0,5 mm eingehalten werden
sollte. Diese Anforderung konnte bisher in der betriebli-
chen Praxis nicht erfiillt werden. Erfolgt der Trennschritt
am Rand oder sogar auBBerhalb der Siegelrandbreite b ,
so ist die lufidichte Verpackung und damit die vorge-
schriebene Haltbarkeit der Tabletten nicht mehr
gewahrleistet.

Aus diesem Grund ist eine optische MeBeinrich-
tung in Form eines Reflexionssensors 6 vorgesehen,
der die Oberflache des Tablettentragers 1 zwischen
zwei Langssiegelstegen 3 mit einem Laserstrahl 7 abta-
stet. Der Reflexionssensor 6 erzeugt ein Wechselspan-
nungssignal, dessen Auswertung die genaue Lage und
Breite der Quersiegelstege 4 liefert. Aufgrund dieser
MeBinformationen und Kontrolle der Stegkoordinaten
kann dann eine genaue Positionierung des Trenn-
schnitts in der Mitte jedes Quersiegelstegs 4 erfolgen,
so daB die die Tablette einschlieBenden Siegelstege
immer mindestens eine Siegelrandbreite von b/2 auf-
weisen und der hermetisch luftdichte VerschluB der
Tabletten nicht mehr durch eine zu geringe Siegelrand-
breite in Frage gestellt ist.

In Fig. 2 ist die Siegelmaschine und die nachge-
schaltete, aus einer rotierenden Messerwalze beste-
hende Schneidvorrichtung in einer Seitenansicht
dargestellt. Der Tablettentrager 1 wird von oben nach
unten (x-Richtung) weitertranportiert. Die Siegelma-
schine besteht aus zwei gegensinnig rotierenden Sie-
gelwalzen 8 und 9 mit Siegelzonen 10 und 11, die
gezahnte bzw. geriffelte Oberflachen 12 besitzen. Unter
dem hohen Druck der aufeinander abrollenden Siegel-
zonen werden die dazwischen befindlichen beiden
Folien 13 und 14 des Tablettentragers 1 langs einer
Zone b zwischen zwei aufeinanderfolgenden Tabletten
2 fest miteinander versiegelt. Dabei entsteht eine Sie-
gelnaht bzw. der schon weiter oben beschriebene Sie-
gelquersteg 4 mit der Breite b. Die geriffelten
Oberflachen 12 der Siegelzonen 10, 11 erzeugen in der
Siegelzone, d.h. auf der Oberflache des Siegelquer-
stegs 4, die bereits erwéhnte gitterférmige Pragung. Die
gitterartige Pragung kann auch (bei entsprechender
Gestaltung der Siegelzonen) aus einer Vielzahl von
kleinen Vertiefungen bzw. Erhebungen bestehen.

Die nachgeschaltete Schneidvorrichtung besteht
aus der Messerwalze 15 mit den Querschneiden 16 und
der feststehenden Gegenschneide 17. Der Tablettentra-
ger 1 wird immer dann durchtrennt, wenn die Quer-
schneide 16 an der Gegenschneide 17 vorbeilduft. Die
Differenz der Umlaufgeschwindigkeiten zwischen den
rotierenden Siegelwalzen 8 und 9 und der rotierenden
Messerwalze 15 muB infolgedessen so eingestellt wer-
den, daB die Querschneide 16 immer dann an der
Gegenschneide 17 vorbeilauft, wenn die Mittellinie
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eines Siegelstegs 4 genau gegentiber der Gegen-
schneide 17 steht. In diesem Fall wirde der Trenn-
schnitt, wie oben beschrieben, genau in der Mitte des
Siegelstegs erfolgen. Aufgrund von Langenschwankun-
gen des Tablettentragers, die auf starke mechanische
Beanspruchungen wéhrend des Siegelprozesses
zurtickzufuhren sind, kann aber die Lage des Quersie-
gelstegs 4 auf dem Tablettentrager in nicht vorherseh-
barer Weise in x-Richtung verschoben sein, so daB bei
einer starten Phasenverschiebung zwischen der Siegel-
maschine 8, 9 und der Messerwalze 15 keine genaue
Positionierung des Trennschnitts méglich ist.

Zu diesem Zweck werden die Lage (d.i. die Ortsko-
ordinate in x-Richtung) und Breite b jedes Quersiegel-
stegs 4 von dem Reflexionssensor 6 und einer damit
verbundenen Auswerteschaltung erfaBt. Der Reflexi-
onssensor 6 besteht hier aus einem nach dem Triangu-
lationsprinzip arbeitenden, im Handel erhaltlichen
optoelekironischen WegmeBsystem. Dabei wird von
einer Laserdiode ein sehr feiner Lichtpunkt auf den
Tablettentrager 1 bzw. auf den Quersiegelsteg 4 proji-
ziert. Uber eine Empfangsoptik wird dieser Lichtpunkt
unter einem spitzen Winkel betrachtet und auf eine
positionsempfindliche CCD-Zeile 18 (s. Fig.4) abgebil-
det. Die MeBsignale werden (ber einen schnellen
Signalprozessor weiterverarbeitet und als Analogwerte
ausgegeben, die den momentanen Abstandswerten
zwischen dem Sensor 6 und dem auf der Oberflache
des Siegelstegs 4 in Langsrichtung wandernden Licht-
punkt entsprechen. Aufgrund der gitterartigen Pragung
19 (Fig. 4) des Siegelstegs wird dabei eine periodische
Wechselspannung erzeugt, deren zeitlicher Verlauf in
Fig. 3 dargestellt ist. Die Wechselspannung setzt ein,
wenn der Laserstrahl 7 in den Stegbereich eintritt, und
bricht ab, wenn der Laserstrahl den Stegbereich wieder
verlaBt. Da die Periode der Wechselspannung dem Git-
terabstand der Pragungen entspricht, kann daraus sehr
exakt die Lage und Breite und damit auch die Mitte b/2
des Siegelstegs bestimmt werden; d.h. der Sensor bzw.
die Auswerteschaltung erkennt und lokalisiert die am
Sensor vorbeilaufenden Quersiegelstege 4 und deren
Mitte auf dem Tablettentréger 1. Zur Verbesserung des
MeBsignal-Stérabstandes kénnen auch zwei Reflexi-
onssensoren eingesetzt werden, wobei der eine Sensor
die Oberseite und der andere Sensor die Unterseite des
Tablettentragers abtastet. Auf diese Weise kénnen z.B.
durch Flatterbewegungen des Tablettentragers verur-
sachte Stoérsignale eliminiert werden.

Das im Sensor 6 erzeugte, fiir die Pragung 19 cha-
rakteristische Wechelspannungsignal wird verstarkt
(Verstarker 20) und anschlieBend einer Auswerteschal-
tung 21 zugefiihrt, die einen Steuerimpuls 22 erzeugt,
der auf der Zeitachse der aktuellen Lage der Stegmitte
des gerade vom Sensor 6 erfaBten Siegelstegs 4 ent-
spricht (s. auch Fig. 2). Zur Steuerung bzw. Nachrege-
lung der Messerwalze 15 wird nun ihre aktuelle
Position, die durch einen mit ihr verbundenen Drehwin-
kelgeber ermittelt wird, mit der aktuellen Lage des Steg-
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mittenimpulses 22 verglichen und durch
Differenzbildung die RegelgréBe fur die Nachstellung
des Messerwalzenmotors gebildet. In Abhangigkeit von
der aktuellen Phasenlage des Stegmittenimpulses 22
wird dann die Umlaufgeschwindigkeit der Messerwalze
16 derart beschleunigt oder verzégert, daB die Quer-
schneide 16 jeweils synchron mit der Mittelinie des Sie-
gelstegs 4 an der feststehenden Gegenschneide 17
eintrifft. Auf diese Weise kann individuell bei jedem vor-
beilaufenden Quersiegelsteg 4 eine genaue Positionie-
rung des Trennschnitts in der Siegelstegmitte mit einer
Toleranz von *+ 0,5 mm und damit eine erhebliche Ver-
besserung im Hinblick auf die Zuverléassigkeit der Iuft-
dichten Verpackung und Haltbarkeit der Tabletten
erreicht werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum maBgenauen Schneiden eines
streifenférmigen, in L&ngsrichtung takiférmig oder
kontinuierlich weitertransportierten folienartigen
Produkttragers (1) mit hintereinander angeordne-
ten, luftdicht versiegelten Zellen, in denen empfind-
liche, feste, pastdése oder flussige Produkte
verpackt sind, bestehend aus einer rotierenden
Messerwalze (15), die den Produktfrager (1) jeweils
im Bereich eines zwischen zwei Zellen befindli-
chen, quer zur Langsrichtung angeordneten und
mit einer gitterartigen Pragung (19) versehenen
Siegelstegs (4) durchtrennt, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zur Erkennung und Lokalisierung des
Siegelstegs (4) oberhalb und/oder unterhalb des
folienartigen Produktiragers (1) ein optischer Refle-
xionssensor (6) angeordnet ist, der ein der Gitter-
struktur entsprechendes Wechselspannungssignal
erzeugt, wenn der Siegelsteg (4) im Bereich des
Reflexionssensors (6) liegt, wobei die Zahl der Peri-
oden ein MaB fir die Breite b des Siegelstegs (4)
ist, und daB eine Auswerteschaltung (21) fur das
Wechselspannungssignal vorgesehen ist, die die
Umlaufgeschwindigkeit der Messerwalze (15) der-
art steuert, daB der Trennschnitt in der Mitte (b/2)
des Siegelstegs (4) erfolgt.

2. \Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Reflexionssensor (6) aus einem
nach dem Triangulationsprinzip arbeitenden opto-
elektronischen WegmeBsystem besteht.

3. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Auswerteeinheit (21)
einen fr die meBtechnisch erfaBte Mitte des Quer-
siegelstegs (4) charakteristischen Steuerimpuls
(22) erzeugt und in Abhangigkeit der zeitlichen
Lage (Phasenlage) dieses Steuerimpulses (22) die
Umdrehungsgeschwindigkeit der Messerwalze (15)
verkleinert oder vergroBert wird.
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