EP 1 527 858 A2

Europdisches Patentamt
European Patent Office

(19) g)

Office européen des brevets

(11) EP 1 527 858 A2

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
04.05.2005 Patentblatt 2005/18

(21) Anmeldenummer: 04015081.5

(22) Anmeldetag: 26.06.2004

(51) Intcl.”. B26F 1/40, B26D 5/00

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AT BEBG CHCY CZDE DKEE ES FIFR GB GR
HU IEIT LI LU MC NL PL PT RO SE SI SK TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL HR LT LV MK

(30) Prioritat: 29.10.2003 DE 10350423
(71) Anmelder: UHLMANN PAC-SYSTEME GmbH &

Co. KG
88471 Laupheim (DE)

(72) Erfinder:

¢ Gertitschke Detlev.,Dipl.Ing.
88471 Laupheim (DE)

* Rodi Wolfgang
88471 Baustetten (DE)

(74) Vertreter: Hentrich, Swen Dipl.-Phys. Dr. et al

Postfach 17 67
89007 UIm (DE)

(54) Stanzstation mit einer Kontrolleinrichtung fiir Verpackungen

(57) Die Erfindung betrifft eine Stanzstation zum
Ausstanzen von Verpackungen (2) aus einem Folien-
band (4), mit einem mittels eines Antriebes in eine
Stanzposition verstellbaren Stanzwerkzeug (5) und mit
einer Transporteinrichtung (6) fiir den Abtransport der
ausgestanzten Verpackungen (2). Bezogen auf die For-
derrichtung des Folienbandes (4) ist dem Stanzwerk-

zeug (5) eine Kontrolleinrichtung (7) zur Unterschei-
dung fehlerfreier Verpackungen (2) von fehlerhaften
Verpackungen (3) vorgelagert, wobei die Kontrollein-
richtung (7) mit dem Antrieb in Verbindung steht zum
Zwecke des Verhinderns der Verstellung des Stanz-
werkzeugs (5) in die Stanzposition bei Detektion einer
fehlerhaften Verpackung (3) durch die Kontrolleinrich-

tung (7).
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Beschreibung
Stanzstation

[0001] Die Erfindung betrifft eine Stanzstation fir eine
Produkte in Folien verpackende Verpackungsmaschi-
ne, insbesondere einer Thermoformmaschine, zum
Ausstanzen von Verpackungen aus einem Folienband,
mit einem mittels eines Antriebs in eine Stanzposition
verstellbaren Stanzwerkzeug und mit einer Transport-
einrichtung fiir den Abtransport der ausgestanzten Ver-
packungen.

[0002] Durch im pharmazeutischen Bereich einge-
setzte Verpackungsmaschinen werden in der Regel so-
genannte Blisterpackungen produziert, mit denen Pro-
dukte wie Tabletten, Kapseln, Dragees oder dergleichen
in tiefgezogene Napfe einer Formfolie gezielt eingefillt
und anschlieRend mittels einer Deckfolie in einem Foli-
enband versiegelt werden. Dabei ist es eine zwingende
Forderung, dal® unter keinen Umstanden fehlerhafte
Verpackungen in den weiteren Verpackungsprozef} ge-
langen, also Verpackungen bei denen entweder die Pro-
dukte fehlerhaft sind oder in den Napfen fehlen, oder
die Verpackung nicht richtig abgedichtet ist, weil bei-
spielsweise eine Siegelnaht einen Fehler aufweist oder
das Folienband beschadigt ist. Bei derart fehlerhaften
Verpackungen ist die Haltbarkeit der verpackten Pro-
dukte nicht gewahrleistet, und es ist nicht sichergestellt,
dafll mehrere in einer Umverpackung zusammengefas-
ste einzelne Verpackungen die auf der Umverpackung
angegebene Anzahl von Produkten enthalten. Um dies
und die damit verbundenen Nachteile fiir den Verbrau-
cher zu vermeiden, ist es bei herkdmmlichen Verpak-
kungsmaschinen bekannt, nach dem Ausstanzen der
Verpackungen in der Stanzstation fehlerhafte Verpak-
kungen automatisiert oder manuell zu trennen. Aller-
dings liegen die abgetrennten fehlerhaften Verpackun-
gen immer noch heterogen gemischt vor mit Verpackun-
gen, bei denen keinerlei Produkte eingepackt sind und
zum Beispiel Tabletten in sémtlichen Napfen einer Bli-
sterpackung fehlen oder nur einzelne Napfe unbeflllt
geblieben sind. Es bedarf daher also weiterer Nachbe-
handlungen, um die Produkte von dem Verpackungs-
material zu trennen und dieses sachgerecht zu entsor-
gen.

[0003] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Stanzstation der eingangs genannten Art so
auszubilden, da eine sichere Trennung fehlerhafter
Verpackungen von fehlerfreien Verpackungen auf ein-
fache Weise sichergestellt ist.

[0004] Diese Aufgabe wird nach der Erfindung bei ei-
ner Stanzstation der eingangs genannten Art dadurch
geldst, dal bezogen auf die Férderrichtung des Folien-
bandes dem Stanzwerkzeug eine Kontrolleinrichtung
zur Unterscheidung fehlerfreier Verpackungen von feh-
lerhaften Verpackungen vorgelagert ist, und dal die
Kontrolleinrichtung mit dem Antrieb in Verbindung steht
zum Zwecke des Verhinderns der Verstellung des
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Stanzwerkzeugs in die Stanzposition bei Detektion ei-
ner fehlerhaften Verpackung durch die Kontrolleinheit.
[0005] Mit dieser Stanzstation ist der Vorteil verbun-
den, daB fehlerhafte Verpackungen nicht von dem Foli-
enband getrennt und damit auch nicht irrtiimlich mit den
fehlerfreien Verpackungen abtransportiert werden kon-
nen, sondern im Folienband verbleiben und mit diesem
Folienband weggeflhrt werden. Dies stellt die Fehler-
freiheit samtlicher Verpackungen sicher, die mit der
Transporteinheit einem weiteren Verarbeitungsschritt
zugefuhrt werden, wobei auch bei einem Produktions-
stillstand keine Mischung der Verpackungen erfolgen
kann. Unbefiillte fehlerhafte Verpackungen kénnen in
einfacher gewohnter Weise mit dem Folienbandnetz
dem Recycling zugeftihrt werden, wahrend fehlerhafte
Verpackungen mit Produkten bereits identifiziert sind
und gezielt weiter bearbeitet werden kénnen.

[0006] Dabei ist es bevorzugt, dall stromab des
Stanzwerkzeugs ein ein Schneidmesser aufweisender
Abfallschneider angeordnet ist, um die Mdglichkeit zu
erhalten, das Folienband einschlie3lich der fehlerhaften
Verpackungen zu zerkleinern und sachgerecht zu ent-
sorgen beziehungsweise einem Abfallkreislauf zuzu-
fihren.

[0007] Eine besonders bevorzugte Ausflihrungsform
der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, daf die Kon-
trolleinrichtung zur Unterscheidung geflllter und teilge-
fullter und leerer Verpackungen vorgesehen ist, und dal
die Kontrolleinrichtung mit einer Weiche zur Separie-
rung der Verpackungen in Abhangigkeit des Signals
verbunden ist. Durch diese Ausflihrungsform ist die
Maoglichkeit geschaffen, Verpackungen nach ihrem Fiil-
lungsszustand zu separieren und so zu gewahrleisten,
dafd leere Verpackungen mit dem entsprechend erfor-
derlichen geringen Aufwand recycelt werden koénnen,
wahrend bei gefiliten und teilgefillten Verpackungen
gezielt MaBnahmen eingesetzt werden kénnen, um die
Produkte von dem zerkleinerten Folienband zu trennen.
Dazu ist ein Sensor zur Erfassung der Hofkanten der in
der Verpackung ausgebildeten Napfe zur Aufnahme der
Produkte und/oder der Produktgrenzen vorgesehen
zum Zwecke des Durchtrennens der Folie zwischen den
Produkten. Insbesondere wenn in einer Verpackung die
Produkte in Form einer Matrix angeordnet sind, wie dies
in der Regel bei Blisterpackungen der Fall ist, besteht
die Méglichkeit, einzelne Zeilen oder Spalten aus dem
Folienband abzutrennen, und so kleine, gut handhab-
bare Einheiten zu schaffen. Wichtig ist auch, dafl durch
diese Gestaltung gewabhrleistet ist, dal die Produkte
selber nicht beschéadigt werden und damit auch nicht
Pharmazeutika, die zum Teil in geringsten Dosen hoch
wirksam sind, freigesetzt werden.

[0008] Als glinstig hat es sich gezeigt, wenn die Ro-
tationsachse der Schneidklinge quer zur Vorschubrich-
tung des Folienbandes orientiert und die Rotation durch
den Sensor regelbar ist, da so das Folienband zeilen-
weise bezogen auf in dem Folienband ausgebildete
Napfe an dem freien Ende des Folienbades gekiirzt
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werden kann, wobei die Regelung der Rotation dazu
dient, das Kurzen des Folienbandes zwischen den Pro-
dukten sicherzustellen.

[0009] ZweckmaRigerweise weist die Kontrolleinrich-
tung eine Kamera zur optischen Mustererkennung auf,
da auf diesem Wege in einfacher Weise die gewlinschte
Unterscheidung fehlerhafter Verpackungen mdéglich ist.
Vergleichbare Vorteile ergeben sich auch, wenn der zur
Erfassung der Hofkanten vorgesehene Sensor eine
Lichtschranke zur Kontrolle aufweist.

[0010] Bevorzugt im Rahmen der Erfindung ist wei-
terhin, wenn ein Sauggreifer vorgesehen ist, zur Uber-
gabe als fehlerfrei erkannter Verpackungen an die
Transporteinrichtung, da so auf einfache Weise fehler-
freie Verpackungen von dem Folienbandnetz entfernt
werden kénnen.

[0011] Dazu ist vergesehen, dal die Transportein-
richtung ein umlaufendes Férderband aufweist, mit dem
die Verpackungen hangend transportierbar sind. Dies
ermoglicht auch, dal® bezogen auf die Férderrichtung
des Folienbandes dem Stanzwerkzeug eine Kontroll-
einrichtung zur Unterscheidung fehlerfreier Verpackun-
gen von fehlerhaften Verpackungen vorgelagert ist, und
daR die Kontrolleinrichtung mit dem Antrieb in Verbin-
dung steht zum Zwecke des Verhinderns der Verstel-
lung des Stanzwerkzeugs in die Stanzposition bei De-
tektion einer fehlerhaften Verpackung durch die Kontrol-
leinrichtung.

[0012] Im folgenden wird die Erfindung an einem in
der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispiel néher
erlautert; es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Stanz-
station einer Thermoformmaschine in einer
Seitenansicht mit Positionierung der Weiche in
einer ersten Stellung,

Fig. 2 eine der Fig. 1 entsprechende Darstellung mit
Positionierung der Weiche in einer zweiten
Stellung,

Fig. 3  eine perspektivische Darstellung der Stanz-
station aus Fig. 1, und

Fig. 4 eine isolierte Darstellung eines Folienbandes
mit einer ausgestanzten fehlerfreien Verpak-
kung sowie einer durch die Kontrolleinrichtung
als fehlerhaft erkannten Verpackung.

[0013] Als Teil einer durch eine Thermoformmaschine
gebildeten, in der Zeichnung selber nicht vollstandig
dargestellten Verpackungsmaschine ist in der Figur 1
eine Stanzstation 1 gezeigt, mit der Produkte enthalten-
de Verpackungen 2, 3 aus einem Folienband 4 ausge-
stanzt werden kdnnen. Dazu weist die Stanzstation 1
ein mittels eines Antriebes in eine Stanzposition ver-
stellbares Stanzwerkzeug 5 auf und verfligt tber eine
Transporteinrichtung 6 fir den Abtransport der ausge-
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stanzten Verpackungen 2. Bezogen auf die Foérderrich-
tung des Folienbandes 4 ist vor dem Stanzwerkzeug 5
eine Kontrolleinrichtung 7 angeordnet, die eine Kamera
zur optischen Mustererkennung umfasst und der Unter-
scheidung fehlerfreier Verpackungen 2 von fehlerhaften
Verpackungen 3 dient. Erkennt die Kontrolleinrichtung
7 fehlerfreie Verpackungen 2, also Verpackungen 2, bei
denen die tiefgezogenen Néapfe 8 in einer Formfolie kor-
rekt mit Produkten befillt und mittels einer Deckfolie
richtig versiegelt sind, so wird das Stanzwerkzeug 5 in
die Stanzposition verstellt und die fehlerfreie Verpak-
kung 2 mittels eines Sauggreifers 9 an die Transport-
einrichtung 6 Ubergeben, die durch ein umlaufendes
Foérderband realisiert ist, mit dem die Verpackungen 2
hangend transportiert werden, wobei die Kontur der
ausgestanzten Verpackungen 2 mittels eines optischen
Detektionssystems 10 nochmals kontrolliert wird.
[0014] Stellt die Kontrolleinrichtung 7 hingegen eine
fehlerhafte Verpackung 3 fest, also eine Verpackung,
bei der ein Napf 8 im Folienband 4 nicht befiillt ist oder
die Siegelnaht zwischen Deckfolie und Formfolie nicht
korrekt ausgebildet ist oder ein anderer Fehler vorliegt,
so wirkt die Kontrolleinrichtung 7 auf den Antrieb des
Stanzwerkzeuges 5 ein, um das Ausstanzen der Ver-
packung 3 zu unterdriicken, die damit mit dem Folien-
band 4 weiter transportiert wird. Das Folienband 4 wird
einem stromab des Stanzwerkzeugs 5 angeordneten
Abfallschneider 11 zugefiihrt, der ein Schneidmesser 12
zur Zerkleinerung des Folienbandes 4 aufweist. Das
Schneidmesser 12 ist aus einer rotierend antreibbaren
Schneidklinge 13 und einer stationar im Abfallschneider
11 angeordneten Gegenklinge 14 gebildet, wobei die
Rotationsachse der Schneidklinge 13 quer zur Vor-
schubrichtung des Folienbandes 4 orientiert ist. Die Ro-
tation wird durch einen Sensor 15 geregelt, um ein zei-
lenweises Abtrennen der Napfe 8 von dem Folienband
4 zu gewahrleisten. In Abhangigkeit der Signale der
Kontrolleinrichtung wird weiterhin eine Weiche 16 ge-
stellt, die der Separierung der Verpackungen 3 nach
Fehlen oder Prasenz von Produkten in den Né&pfen
dient. Der Sensor 15 erfasst mittels einer Lichtschranke
die Hofkanten der in der Verpackung 3 ausgebildeten
Napfe 8 und kann so deutlich zwischen Bereichen des
Folienbandes 4 unterscheiden, in denen das Schneid-
messer 12 ohne Gefahr fiir die Produkte einschneiden
kann.

Patentanspriiche

1. Stanzstation flir eine Produkte in Folien verpacken-
de Verpackungsmaschine, insbesondere einer
Thermoformmaschine, zum Ausstanzen von
Verpackungen (2) aus einem Folienband (4), mit ei-
nem mittels eines Antriebes in eine Stanzposition
verstellbaren Stanzwerkzeug (5) und mit einer
Transporteinrichtung (6) fir den Abtransport der
ausgestanzten Verpackungen (2), dadurch ge-
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kennzeichnet, daB bezogen auf die Forderrichtung
des Folienbandes (4) dem Stanzwerkzeug (5) eine
Kontrolleinrichtung (7) zur Unterscheidung fehler-
freier Verpackungen (2) von fehlerhaften Verpak-
kungen (3) vorgelagert ist, und daf die Kontrollein-
richtung (7) mit dem Antrieb in Verbindung steht
zum Zwecke des Verhinderns der Verstellung des
Stanzwerkzeugs (5) in die Stanzposition bei Detek-
tion einer fehlerhaften Verpackung (3) durch die
Kontrolleinrichtung (7).

Stanzstation nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB stromab des Stanzwerkzeugs (5) ein
ein Schneidmesser (12) aufweisender Abfall-
schneider (11) angeordnet ist.

Stanzstation nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Kontrolleinrichtung (7) zur Unter-
scheidung gefillter und teilgefillter und leerer
Verpackungen (3) vorgesehen ist, und daf} die Kon-
trolleinrichtung (7) mit einer Weiche (16) zur Sepa-
rierung der Verpackungen (3) in Abhangigkeit des
Signals verbunden ist.

Stanzstation nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein Sensor (15) zur Erfassung der
Hofkanten der in der Verpackung (3) ausgebildeten
Napfe (8) zur Aufnahme der Produkte und/oder der
Produktgrenzen vorgesehen ist zum Zwecke des
Durchtrennens des Folienbandes (4) zwischen den
Produkten.

Stanzstation nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Schneidmesser (12) aus einer
rotierend antreibbaren Schneidklinge (13) und ei-
ner stationar im Abfallschneider (11) angeordneten
Gegenklinge (14) gebildet ist.

Stanzstation nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daBR die Rotationsachse der
Schneidklinge (13) quer zur Vorschubrichtung des
Folienbandes (4) orientiert und die Rotation durch
den Sensor (15) regelbar ist.

Stanzstation nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB die Kontrolleinrich-
tung (7) eine Kamera zur optischen Mustererken-
nung aufweist.

Stanzstation nach einem der Anspriiche 4 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daB der Sensor (15) eine
Lichtschranke zur Kontrolle aufweist.

Stanzstation nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daB ein Sauggreifer (9)
vorgesehen ist zur Ubergabe als fehlerfrei erkann-
ter Verpackungen (2) an die Transporteinrichtung

(6).
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10. Stanzstation nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-

1.

durch gekennzeichnet, daB die Transporteinrich-
tung (6) ein umlaufendes Férderband aufweist, mit
dem die Verpackungen (2) hangend transportierbar
sind.

Stanzstation nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB der
Transporteinrichtung (6) ein optisches Detektions-
system zur Kontrolle der Kontur der ausgestanzten
Verpackungen (2) zugeordnet ist.
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FIG. 3
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FIG. 4
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