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(54) Verfahren zum Herstellen von Blisterpackungen und Vorrichtung zur Durchfiihrung des

Verfahrens

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Blisterpackungen. Blisterhauben werden
zweireihig in Vorschubrichtung in einer Formeinrichtung
geformt, langsgeteilt, quer als Doppelblisterhaube (15)
abgetrennt und auf eine Aufnahme (14) unter Quers-
preizung Ubergeben. Die Doppelblisterhauben werden
in Durchlaufrichtung zu einer ortsfesten Schneideein-
richtung (20) gefiihrt, in der sie zu einzelnen Blisterhau-
ben (13) zerteilt werden. Mittels einer Ubergabeeinrich-
tung (27) werden die Einzelblisterhauben - ggf. nach

vorheriger VergréRerung ihres Abstandes in Vorschub-
richtung - in Siegelpaletten (12) eingelegt. Diese filhren
die Einzelblisterhauben taktweise zum Beflllen, Aufle-
gen eines Tragerteils (35), zum Versiegeln und zum
Ausheben der Blisterpackungen aus den Siegelpalet-
ten. Mit der Erfindung ist eine in Vorschubrichtung zwei-
reihige Fertigung von getrennten Einzelblisterpackun-
gen pro Siegelpalette und damit pro Takt mit hoher Lei-
stung moglich, bei denen das Tragerteil wahlweise an
drei oder vier Seiten lber den Rand der Blisterhaube
Ubersteht.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren mit den
Merkmalen des Oberbegriffes des Patentanspruches 1
sowie eine Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfah-
rens.

[0002] Aus der US 2 970 414 ist ein gattungsbilden-
des Verfahren bekannt, bei dem pro Takt zwei Reihen
von Blisterhauben - in Vorschubrichtung betrachtet - mit
jeweils mehreren Blisterhauben pro Reihe geformt wer-
den. Nach einem Langsschneiden erfolgt pro Takt ein
Querschnitt, sodass Doppelblisterhauben entstehen.
Diese werden quer zur Durchlaufrichtung auf Abstand
gebracht und in Aufnahmen eingelegt. Nach dem Befiil-
len und Auflegen eines Kartons erfolgt eine Versiege-
lung. Nachdem keine weitere Querschneideeinrichtung
erkennbar ist muss davon ausgegangen werden, dass
die Doppelblisterpackungen das Endprodukt dieses
Verfahrens darstellen oder ein Aufteilen separat erfolgt.
Selbst nach einem irgendwann vorgenommen Quer-
schnitt reicht auf einer Seite der Blisterpackung der Kar-
ton bis zum Rand. Einzelblisterpackungen mit allseits
Uber die Blisterhaube vorstehendem Karton sind mit
diesem Verfahren nicht herstellbar. Um mit diesem Ver-
fahren solche Blisterpackungen herstellen zu kénnen
muss einreihig produziert werden, was die Leistung der
Vorrichtung begrenzt.

[0003] Ausder DE-OS 37 22 214 ist ein Verfahren be-
kannt, bei dem pro Takt der Vorrichtung nur eine Reihe
von Blisterhauben geformt, von der Folienbahn abge-
trennt und in umlaufende Siegelpaletten eingelegt wird,
die jeweils nur eine Reihe von Durchbriichen aufweisen.
Dies begrenzt die Leistung der Vorrichtung auch dann,
wenn bei entsprechender GroéRRe der Blisterpackung im
Verhaltnis zur Breite der Siegelpaletten zwei Reihen von
Blisterhauben in Vorschubrichtung der Siegelpaletten
nebeneinander angeordnet werden kdnnten.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ge-
trennte Einzelblisterpackungen mit hoher Leistung au-
tomatisch herzustellen, bei denen der Tragerkarton an
drei oder vier Seiten Uber den Rand der Blisterhaube
vorsteht. Die lineare Charakteristik der Vorrichtung soll-
te beibehalten werden kénnen, um den erforderlichen
zusatzlichen Platzbedarf der Vorrichtung mdéglichst ge-
ring zu halten.

[0005] Gelbst ist diese Aufgabe erfindungsgemaf
durch die im Kennzeichen des Hauptanspruchs ange-
gebenen MalRnahmen sowie durch eine Vorrichtung mit
den Merkmalen des Anspruches 5. Die Unteransprliche
stellen vorteilhafte Weiterbildungen dar.

[0006] Das Verfahren ist anhand der schematischen
Zeichnungen der Vorrichtung zur Durchfiihrung des
Verfahrens naher beschrieben. Es zeigt:

Figur 1  eine Seitenansicht eines Teils der Vorrich-
tung zur Durchflihrung des Verfahrens.
Figur 2  eine Draufsicht auf einen Teil der Vorrich-
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tung.

[0007] Die Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfah-
rens besteht aus den Einheiten Formeinrichtung 1,
Querschneideeinrichtung 2 und Siegeleinrichtung 3.
Die Formeinrichtung 1 weist auf eine Rollenaufnahme
10 fiir eine Rolle 11 aus thermoplastischem Kunststoff,
eine Heizeinrichtung 4, eine Formstation 5, eine Trans-
porteinrichtung 6, eine Langsschneideeinrichtung 7, ei-
nen Querschneider 8 und eine Ubergabeeinrichtung 9.
Die Siegeleinrichtung 3 besteht aus taktweise umlau-
fenden Paletten 12 mit Durchbriichen zum Einsetzen
der vereinzelten Einzelblisterhauben 13 und einzelnen
Stationen zum Befiillen der Einzelblisterhauben 13,
zum Auflegen eines Tragerkartons 35, zum Versiegeln
der Tragerkartons 35 mit der zugeordneten Einzelbli-
sterhaube 13 und zum Entnehmen der fertigen Blister-
packung aus den Siegelpaletten 12. Beim bekannten
Verfahren erfolgt das Umsetzen der Einzelblisterhau-
ben 13 durch die Ubergabeeinrichtung 9 direkt in die
Siegelpaletten 12 in einreihiger Fahrweise.

[0008] Das erfindungsgemaRe Verfahren schlagt die
Zwischenschaltung einer Querschneideeinrichtung 2
vor. Diese weist in Durchlaufrichtung verlaufende Fih-
rungsleisten 14 auf, die breitenverstellbar sind auf den
Abstand, der zur Auflage des Randes der Doppelblister-
hauben 15 erforderlich ist. Ein an Fldhrungen 16 in
Durchlaufrichtung verschiebbarer Schlitten 17 tragt ei-
nen Rechen 18, der am hinteren Rand der Doppelbli-
sterhauben 15 angreift. Zur Verschiebung des Schilit-
tens 17 dient ein Antrieb 19, der vorzugsweise als Kur-
beltrieb ausgebildet ist.

[0009] Eine ortsfest angeordnete Schneideeinrich-
tung 20 weist ein starres Obermesser 21 und ein hdhen-
bewegliches Untermesser 22 auf. Eine Halteeinrichtung
23 ist so am Schlitten 17 angeordnet, dass sie sich in
der in Figur 1 dargestellten linken Stellung des Schlit-
tens 17 im Bereich der Schneideeinrichtung 20 unter-
halb der Doppelblisterhauben 15 befindet und ist so
ausgebildet, dass die nach dem Querschneiden der
Doppelblisterhauben 15 vorliegenden Einzelblisterhau-
ben 13 erfasst und festgehalten werden kénnen. Dies
erfolgt Giber Sauger 24, die an quer verlaufenden Halte-
leisten 25 sitzen und die gemeinsam Uber einen Antrieb
26 um einen geringen Hub vertikal verschoben werden
kénnen.

[0010] An die Schneideeinrichtung 20 schlief3t sich in
Durchlaufrichtung die Ubergabeeinrichtung 27 an, be-
stehend aus einem (iber den Antrieb 28 vertikal beweg-
lichen Trager 29, an dem in Durchlaufrichtung verlau-
fende Fihrungen 30 mit daran angeordneten verstell-
baren Anschlagen 39 sitzen. Auf diesen Fihrungen 30
sind horizontal verschiebbar um einen tber die Anschla-
ge 39 einstellbaren Hub zwei Halter 31 angeordnet, die
Sauger 32 tragen. Das Verschieben der Halter 31 erfolgt
Uber einen Antrieb 36. Auf diese Weise kann der Ab-
stand zwischen zwei Einzelblisterhauben 13 nach deren
Erfassung durch die Sauger 32 in Vorschubrichtung ver-
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gréRert werden. Es gibt Falle, in denen auf diese Ab-
standsvergréRerung verzichtet werden kann, indem die
Einzelblisterhauben 13 in den Siegelpaletten 12 dicht
aneinander sitzend angeordnet werden und auch die
Tragerkartons 35 sich an dieser Stelle beriihren. In die-
sem Fall stehen die Tragerkartons 35 nur an drei Seiten
Uber den Rand der Einzelblisterhaube 13 vor. Durch ein-
faches Zu-/Abschalten des Antriebes 36 ist es also
wahlweise moglich, Blisterpackungen herzustellen, an
denen der Tragerkarton 35 an drei oder vier Seiten iber
den Rand der Blisterhaube vorsteht.

[0011] Aus baulichen Griinden ist es meist erforder-
lich, die Ubergabeeinrichtung 27 als Ganzes horizontal
verschiebbar auszubilden. Hierzu sitzt der Antrieb 28
auf einem Schlitten 38 , der an Fihrungen 37 geflhrt
ist. Ein nicht dargestellter Antrieb, z.B. in Form eines
Kurbeltriebes, sorgt fur die horizontale Verschiebung
des Schlittens 38.

[0012] Das Verfahren lauft wie folgt ab:

[0013] Die von der Rolle 11 taktweise von der Trans-
porteinrichtung 6 abgezogene Folienbahn 33 wird von
der Heizeinrichtung 4 auf Verformungstemperatur auf-
geheizt und abschnittsweise in der Formstation 5 zu ei-
ner Doppelreihe von Blisterhauben durch Druckluft oder
Vakuum mittels des Formwerkzeuges 34 verformt. Beim
Weitertransport der verformten Folienbahn 33 erfolgt
deren Auftrennung in Langsrichtung durch die Langs-
schneideeinrichtung 7, so dass einzelne Streifen entste-
hen. Sie werden Uber den Querschneider 8 als Doppel-
blisterhauben 15 quer abgetrennt und durch die Uber-
gabeeinrichtung 9 mittels Saugern 40 erfasst, vertikal
abgesenkt und auf die Fihrungsleisten 14 aufgelegt.
Wahrend dieses Vertikalhubes erfolgt eine Spreizung
quer zur Durchlaufrichtung, so dass die Doppelblister-
bauben 15 einen groReren Querabstand als im Form-
werkzeug 34 aufweisen. Aus Figur 2 sind die Verhalt-
nisse des Querabstandes der einzelnen Doppelblister-
bauben 15 erkennbar.

[0014] Der Rechen 18 berflhrt im nachsten Verfah-
rensschritt die Doppelblisterbauben 15 zur Schneide-
einrichtung 20, in der die Fihrungsleisten 14 unterbro-
chen sind, so dass Uber die Messer 21, 22 ein Quer-
schnitt durchgefiuhrt werden kann, wodurch aus den
Doppelblisterbauben 15 je zwei einzelne Einzelblister-
hauben 13 gebildet werden. Diese werden von den an-
gehobenen Saugern 34 am Boden angesaugt und bei
der nachsten Uberfiihrung von Doppelblisterbauben 15
zur Schneideeinrichtung 20 mit dem Schlitten 17 bis zur
Ubergabeeinrichtung 27 transportiert. Dort erfassen de-
ren Sauger 32 die Einzelblisterhauben 13 und spreizen
diese ggf. in Transportrichtung, in dem der Antrieb 36
die beiden an den Fiihrungen 30 gefiihrten Halter 31
auseinanderschiebt. In dieser gespreizten Stellung wer-
den die Einzelblisterhauben 13 in die der AuRenkontur
entsprechenden Durchbriiche in den Siegelpaletten 12
eingesetzt, nachdem die Ubergabeeinrichtung 27 ggf.
eine horizontale Verschiebung um den Hub H durchge-
fuhrt hat. Um die Einzelblisterhauben 13 ist jetzt ggf.
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ringsum oder zumindest an drei Seiten Platz, um nach
ihrem Beflllen einen gréReren Tragerkarton 35, strich-
punktiert dargestellt in Figur 2, auflegen und mit dem
Rand der Einzelblisterhauben 13 versiegeln zu kénnen.
[0015] Derselbe Effekt einer zweireihigen Belegung
einer Siegelpalette 12 mit Vergroferung des Abstandes
zwischen zwei Einzelblisterhauben 13 in Vorschubrich-
tung kann dadurch erreicht werden, dass der Abstand
der beiden Halteleisten 25 nach dem Erfassen der quer
getrennten Einzelblisterhauben 13 in Durchlaufrichtung
vergréBert wird und in der Ubergabeeinrichtung 27 nur
noch eine vertikale Ubergabe der dann bereits im rich-
tigen Abstand angeordneten Einzelblisterhauben 13 er-
folgt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Blisterpackungen,
bei dem Blisterhauben (13) aus einer Folienbahn
(33) aus thermoplastischem Kunststoff pro Nutzen
zweireihig geformt, 1angsgeschnitten, von der Foli-
enbahn (33) als Doppelblisterhauben (15) abge-
trennt, der Querabstand zwischen den Doppelbli-
sterhauben (15) vergréRert, die Blisterhauben (13)
in umlaufende, taktweise bewegte Siegelpaletten
(12) Gberfihrt, beflllt, mit einem Tragerkarton (35)
versiegelt und die Blisterpackungen aus den Sie-
gelpaletten (12) entnommen werden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Doppelblisterhauben (15)
nach dem VergroRern ihres Querabstandes und vor
dem Einlegen in die Siegelpaletten (12) in Durch-
laufrichtung zu einer ortsfesten Schneideinrichtung
(20) gefiihrt und von dieser in einem zweiten Trenn-
schnitt in Einzelblisterhauben (13) aufgetrennt wer-
den.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach dem zweiten Trennschnitt der
Abstand zwischen den Einzelblisterhauben (13) in
Durchlaufrichtung vergrofiert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das VergroRern des Abstandes zwi-
schen den Einzelblisterhauben (13) in Durchlauf-
richtung vor dem Erfassen durch eine Ubergabe-
einrichtung (27) zum Einlegen der Einzelblisterhau-
ben (13) in die Siegelpaletten (12) erfolgt.

4. \Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das VergroRern des Abstandes zwi-
schen den Einzelblisterhauben (13) in Durchlauf-
richtung nach dem Erfassen durch eine Ubergabe-
einrichtung (27) zum Einlegen der Blisterhauben
(13) in die Siegelpaletten (12) erfolgt.

5. Vorrichtung zum Herstellen von Blisterpackungen,
mit einer Formeinrichtung (1) zum Formen zweirei-
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higer Blisterhauben pro Nutzen und einer Langs-
schneideeinrichtung (7) sowie mit einer Siegelein-
richtung (3) mit umlaufenden Siegelpaletten (12)
zum Aufnehmen der Blisterhauben (13), gekenn-
zeichnet durch eine zwischen Formeinrichtung (1)
und Siegeleinrichtung (3) in Durchlaufrichtung line-
ar angeordneten Querschneideeinrichtung (2) mit
einer ortsfesten Schneideeinrichtung (20) zum Auf-
teilen der in der Formeinrichtung (1) geformten
Doppelblisterhauben (15) in Einzelblisterhauben
(13), einer Einrichtung (17, 18, 19) zum Flhren der
Doppelblisterhauben (15) zur Schneideinrichtung
(20) und durch eine Ubergabeeinrichtung (27) zwi-
schen Querschneideeinrichtung (2) und Siegelein-
richtung (3).

Vorrichtung nach Anspruch 5, gekennzeichnet
durch eine Einrichtung zum VergréRern des Ab-
standes zwischen den Einzelblisterhauben (13) in
Durchlaufrichtung, gebildet durch einen Antrieb
(36) zum Verschieben der Sauger (32) der Uberga-
beeinrichtung (27).

Vorrichtung nach Anspruch 6, gekennzeichnet
durch einstellbare Anschlage (39) zur Hubeinstel-
lung des Verstellweges der Sauger (32).

Vorrichtung nach Anspruch 5, gekennzeichnet
durch eine Einrichtung zum VergréRern des Ab-
standes zwischen den Einzelblisterhauben (13) in
Durchlaufrichtung, gebildet durch einen Antrieb
zum Verschieben der Sauger (24), die die vom
Querschneider (8) getrennten Einzelblisterhauben
(13) aufnehmen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Querschneide-
einrichtung (2) Fihrungsleisten (14) zur Auflage der
von der Formeinrichtung (1) zugefihrten Doppelbli-
sterhauben (15) und einen Rechen (18) zum Trans-
port der Doppelblisterhauben (15) auf den Fiih-
rungsleisten (14) zu der Schneideeinrichtung (20)
aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Ubergabeein-
richtung (27) in Durchlaufrichtung an Fihrungen
(37) verschiebbar ausgebildet ist.
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