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(54) Tablettenblister

(57) Es wird eine neue Blisterverpackung (1) fir
pharmazeutische Formkdrper (F), zum Beispiel Tablet-
ten, vorgeschlagen, die ohne Faltschachtel abgegeben
werden kann, da ein Deckelteil (30) in einem Bodenteil
(10) angeordneten Kavitdten mechanisch gegen das
Einwirken zum Beispiel von spitzen Gegenstédnden
schiitzt. Bodenteil (10) und Deckelteil (30) lassen sich
Uber Scharniere zusammenklappen und Verschlussmit-
tel (20, 25) erlauben ein Iésbares Halten der Blisterver-
packung (1) in einem geschlossenen Zustand. Eine Er-
stéffnungsgarantie und eine Kindersicherung sind moég-
lich. In eine muldenférmige Vertiefung (35) am Deckelteil
(30) Iasst sich eine Etikette einkleben und/oder ein Falt-
prospekt einlegen oder einkleben und oder ein elektro-

-HA.

nisches Etikett anbringen. Auf der muldenférmigen Ver-
tiefung kann eine Blindenschrift durch Verformen ange-
bracht werden. Auch nach dem Offnen der Packung blei-
ben pharmazeutischer Formkérper, Prospekt, elektroni-
sches Etikett und Blindenschrift immer zusammen, so
dass die Produktinformation jederzeit dem pharmazeu-
tischen Produkt zugeordnet werden kann, ohne dass ei-
ne sperrige U mverpackung und ein separater Beipack-
zettel mitgefihrt werden mussen. Der Verpackungs-
grundkorper ist vorzugsweise aus einer thermoverform-
baren Folie durch Tiefziehen in nur eine Richtung und
anschliessendes Konfektionieren hergestellt, so dass die
Werkzeugkosten auf ein absolutes Minimum beschrankt
werden kdnnen.
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Beschreibung

[0001] Vorliegende Erfindung betrifft eine Blisterpak-
kung gemass Oberbegriff des Patentanspruchs 1 und
ein Verfahren zum Herstellen von Blisterpackungen ge-
mass Oberbegriff des Patentanspruchs 9.

[0002] Blisterpackungen zur Verpackung von Tablet-
ten sind aus dem Alltag nicht mehr wegzudenken. In Bli-
sterpackungen lassen sich aber nicht nur feste pharma-
zeutische Formteile einschliesslich Tabletten, Filmta-
bletten, Kautabletten, Brausetabletten, Kapseln, Dra-
gées, Hart- und Weichgelatinekapseln, Pellets, Minita-
blets oder Zapfchen abpacken, sondern auch fliess- oder
schittfahige Medien wie Pulver, Granulate, Pasten,
Cremes und Losungen oder feste Gegenstande wie Am-
pullen und Kontaktlinsen. Wenn im Folgenden der Ein-
fachheit halber nur noch von Tabletten die Rede ist, soll,
sofern nichts anderes ausdrticklich vermerkt ist, die Of-
fenbarung auch die weiteren Formteile, Medien und Ge-
genstande mit umschliessen.

[0003] Blisterpackungen fiir Tabletten sind deshalb so
weit verbreitet, da sie nicht nur durch die hygienische
Einzelverpackung jede einzelne Tablette vor Gasen,
Schmutz und Feuchtigkeit schitzen, sondern auch ein
sehr einfaches Erkennen der verbrauchten Tabletten
oder sogar ein Abbilden eines Einnahmeplanes erlau-
ben.

[0004] Es ist bekannt, Bodenteile von Blisterpackun-
gen, insbesondere Durchdriickpackungen aus gangigen
Folientypen, wie zum Beispiel PVC, PVC/PVDC,
PVC/PE/PVDC, PP, PP-Alu, PVDC (Polyvinylidenchlo-
rid), Aclar/PVDC, COC (Cyclo-Olefin Copolymer), (PVC-
CTFE) oder OPA-ALU-PVC auf speziellen Blisterma-
schinen zu fertigen. Das Blisterbodenteil kann auch aus
anderen Kunststoffen ohne spezielle Barriereeigen-
schaften aufgebaut sein, sofern an die Haltbarkeit des
Fullgutes keine besonderen Anspriiche gestellt werden.
Bei thermoverformbaren Folienmaterialien wird tblicher-
weise eine endlose Formfolie einer Heizstation zuge-
fuhrt, in der sie auf die fiir den Formprozess nétige Tem-
peratur aufgeheizt wird. Nach der Verformung wird der
zu beflllende Inhalt in die Kavitaten eingebracht und die-
se werden mit einer ebenfalls endlos zugefiihrten Deck-
blattfolie Gberdeckt. Die Deckblattfolie wird in einer Sie-
gelstation an die von einer Oberseite des Bodenteils ge-
bildeten Flanschflachen vollflachig oder nur partiell ge-
siegelt. Anschliessend werden in einer weiteren Arbeits-
station Blisterpackungen von der gewtlinschten Grésse
aus dem Endlosband gestanzt und die fertig konfektio-
nierten Blister werden einer Abpackstation zugefiihrt, in
dersie einzeln oder zu mehreren mit einem Beipackzettel
in eine Sekundar- oder Umverpackung, meist eine Kunst-
stoff- oder Kartonschachtel, eingeschlagen werden.
[0005] Die Schachtel ist nicht zuletzt wegen dem Bei-
packzettel mit den obligatorischen Produktinformationen
notig. Im Alltag werden vom Verbraucher oft einzelne
Blister ohne die zugehdrigen Schachteln zum Beispiel in
Hand-, Hosen- oder Jackentaschen mitgefiihrt, da die
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kompletten Schachteln als zu sperrigund hinderlich emp-
funden werden. Dies fiihrt einerseits dazu, dass die
Deckblattfolien ungeschitzt sind und leicht beschadigt
werden konnen und andererseits dazu, dass die verein-
zelten Blister haufig den Weg zurick in ihre Schachtel
nicht mehr finden.

[0006] Um eine Beschadigung und Kontamination der
Tabletten in den lose mitgeflihrten Blistern zu verhindern,
wurde in der EP 0 627 906 vorgeschlagen, eine Blister-
verpackung mit einem Scharnier zu versehen, so dass
diese in zwei symmetrische Teile unterteilt ist. Die Bli-
sterverpackung lasst sich entlang des Scharniers zu-
sammenklappen, so dass die beiden Deckblattfolien auf-
einander zu liegen kommen und vor mechanischer Ver-
letzung geschiitzt sind. Integral geformte Verschlussele-
mente im Bereich der Seitenkanten halten die Verpak-
kung gegen die Federkraft des Scharniers im geschlos-
senen Zustand. Die Verpackung gemass der EP 0 627
906 schiitzt im geschlossenen Zustand zwar die Deck-
blattfolien, verhindert aber nicht, dass sich bei vielen Ver-
brauchern mit der Zeit Blister mit Medikamenten ansam-
meln, fir die keine Beipackzettel mehr vorhanden sind,
und die daher vom Patienten keiner Indikation mehr zu-
geordnet werden kénnen und schlussendlich entsorgt
werden mussen.

[0007] Dieses Problem wurde zum Beispiel in der DE
202005017645 U1 erkannt, und es wird ein Blister mit
einem direkt auf der Deckblattfolie aufgeklebten Etikett
vorgeschlagen, das als Buch oder Broschire (Booklet)
ausgebildet ist. Zur Entnahme eines einzelnen Arznei-
mittels muss jeweils eine Klebelasche des als Booklet
ausgefiihrten Etiketts gedffnet werden, und beim Her-
ausdriicken des Arzneimittels muss zusatzlich durch ei-
ne Aussparung, einen Schnitt oder eine Sollbruchstelle
im Basisblatt des Etikettes eine gewisse Offnung ge-
schaffen werden. Es wird in der DE 202005017645 U1
zudem vorgeschlagen, auf die Aussenseite des Booklets
eine mit Blindenschrift versehene durchsichtige Folie
aufzukleben, damit wichtige Informationen auch blinden
Patienten zuganglich sind. Die Blindenschrift ist dabei im
Siebdruckverfahren mit Klarlack aufgebracht. Fir die
Herstellung einer solchen Blisterverpackung mit aufge-
klebtem Booklet, respektive bereits fiir die Herstellung
des Booklets, sind gegenliber der herkémmlichen Bli-
sterherstellung mehrere zuséatzliche Arbeitsschritte und
Arbeitsstationen nétig. Vorrichtungsseitig und verfah-
rensseitig flhrt dies zu einem erheblichen zusatzlichen
Aufwand, was sich wiederum negativ auf die Herstel-
lungskosten auswirkt.

[0008] Durchdie zunehmende Mobilitat der Menschen
sind vermehrt Packungen gefragt, die einfach mitgefuhrt
werden kénnen, einen maximalen Produktschutz und
ausreichend Platz fur Verbraucherinformationen (innen
und aussen) bieten. Aus dem Produktsortiment der An-
melderin sind so genannte einsteckbare "Wallets" im
handlichen Taschenformat als optimale Verpackung fir
Durchdriickpackungen bekannt. Insbesondere Lifestyle-
und weitere hochwertige Produkte, Kontrazeptiva und
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Medikamente in der Einfilhrungs- oder Sattigungsphase
(Stichwort: Productrevival) werdenin Wallets sauber, an-
sprechend und patientenfreundlich prasentiert. Um die
Produktionskosten niedrig zu halten und um einen un-
gewtinschten Materialmix bei der Verpackung zu vermei-
den, ist es jedoch gewiinscht, die aufwandigen Wallet-
Packungen durch einfachere und billigere Verpackungen
zu ersetzen, ohne auf deren Vorteile verzichten zu mus-
sen.

[0009] Die deutsche Gebrauchsmusterschrift DE
9410671 offenbart eine Verpackung zum Transportieren
von Probenréhrchen, die ein als Wanne ausgeformtes
Aufnahmeteil aufweist, das Uber einen perforierten Mit-
telsteg an der Langseite mit einer als Haube ausgebil-
detem Deckel verbunden ist. Der Mittelsteg bildet eine
Biegeachse, um die Deckel und Wanne scharnierartig
beweglich sind. Die Formgebung der Aussenkonturen
von Wanne und Deckel sind derart aufeinander abge-
stimmt, dass der Deckel die Wanne im zusammenge-
klappten Zustand formschlissig umgreift. Eine am Wan-
nenkragen umlaufend angeformte Vertiefung dient als
Auflageflache fiir einzulegende Dokumente, die zusam-
men mit den Probenréhrchen transportiert werden mis-
sen. Die zu transportierenden Proben sind in Proben-
réhrchen abgefiillt. Die Verpackung gemass DE
9410671 eignet sich nicht als Verpackung fur pharma-
zeutische Formkdorper.

[0010] Es istdie Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
neue Blisterverpackungen zur Verfiigung zu stellen, die
die oben genannten Nachteile nicht aufweisen. Weitere
Aufgaben bestehen darin, eine Vorrichtung und ein Ver-
fahren zur Herstellung von solchen neuen Blisterverpak-
kungen zur Verfligung zu stellen, welche die Nachteile
der auf dem Markt befindlichen Vorrichtungen und Ver-
fahren nichtaufweisen. Es solleninsbesondere neue vor-
teilhafte Blisterverpackungen aus thermoverformbaren
Materialien und Tiefziehverfahren zur Herstellung von
neuen Blisterverpackungen vorgestellt werden.

[0011] Diese Aufgaben werden durch die neuen erfin-
dungsgemassen Blisterverpackungen und Verfahren zur
Herstellung von Blisterverpackungen gemass der kenn-
zeichnenden Merkmale der Anspriiche 1 und 9 geldst.
[0012] Weitere Ausflihrungsvarianten ergeben sich
aus den abhangigen Anspruchen.

[0013] Inden Zeichnungen sind verschiedene Ausfiih-
rungsbeispiele der erfindungsgegenstandlichen Blister-
verpackung dargestellt und in der nachfolgenden Be-
schreibung erlautert. Es zeigt:

Figur 1a  eine schematische Darstellung einer ersten
Ausflihrungsform der erfindungsgemassen
Blisterverpackung im gedffnetem Zustand in
einer Sicht von oben auf die Innenseite der
Verpackung;

Figur 1b  die Verpackung geméss Figur 1a im ge-
schlossenen Zustand in einer Sicht von oben
auf den Deckelteil;
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Figur 1c

Figur 1d

Figur 1e

Figur 2a

Figur 2b

Figur 2c

Figur 2d

Figur 3a

Figur 3b

Figur 3c

Figur 3d

Figur 3e

Figur 4a

Figur 4b

Figur 5a

die Verpackung gemass Figur 1b in einer
Sicht von unten auf den Bodenteil;

die Verpackung gemass Figur 1a im offenen
Zustand in einer Sicht von der Seite;

eine Seitenansicht der Verpackung gemass
Figur 1d im geschlossenen Zustand;

eine schematische Darstellung einer zwei-
ten Ausfuhrungsform der erfindungsgemas-
sen Blisterverpackung im gedffneten Zu-
stand in einer Sicht von oben auf die Innen-
seite der Verpackung;

die Verpackung gemass Figur 2a im ge-
schlossenen Zustand in einer Sicht von un-
ten auf den Bodenteil;

die geschlossene Verpackung gemass Figur
2bin einer Sicht von oben auf den Deckelteil;

eine Seitenansicht der Verpackung gemass
Figur 2a im geschlossenen Zustand;

eine Ansicht von oben auf einen Abschnitt
einer Endlosfolie nach dem Verformen und
nach dem Beflillen der Kavitaten mit Tablet-
ten;

einen Querschnitt durch die verformte Folie
gemass Figur 3a im Bereich von zwei Kavi-
taten;

eine Blisterverpackung nach dem Konfektio-
nieren der verformten Folie gemass Figur 3a
im gedffnetem Zustand in einer Sicht von
oben auf die Innenseite der Verpackung, wo-
bei die Verpackung im Wesentlichen der
Verpackung gemass Figur 1 entspricht;

die Verpackung gemass Figur 3c im ge-
schlossenen Zustand in einer Sicht von oben
auf den Deckelteil;

eine Seitenansicht der Verpackung gemass
Figur 3c im geschlossenen Zustand;

eine seitliche Ansicht einer weiteren Ausfiih-
rungsform der erfindungsgemassen Blister-
verpackung im gedffnetem Zustand;

die Verpackung gemass Figur 4a im ge-
schlossenen Zustand in seitlicher Ansicht;

eine schematische Darstellung einer weite-
ren Ausfiihrungsform der erfindungsgemas-
sen Blisterverpackung im gedffneten Zu-
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stand nach dem Konfektionieren in einer
Sicht von oben auf die Innenseite der Ver-
packung;
Figur 5b  die Verpackung gemass Figur 5a im ge-
schlossenen Zustand vor dem ersten Offnen
durch den Verbraucher in einer Sicht von un-
ten auf den Bodenteil; und

Figur 5¢  die Verpackung gemass Figur 5a im offenen
Zustand nach einem erstmaligen Offnen
durch den Verbraucher.

[0014] Inder Figur 1aist eine gedffnete Blisterverpak-

kung 1 fir pharmazeutische Formkdrper oder Tabletten
im gedffneten Zustand in einer Sicht von oben darge-
stellt. Ein Bodenteil 10 ist mit einer Mehrzahl von Kavi-
taten 15 zur Aufnahme der Formkorper versehen. Im ge-
zeichneten Ausfiihrungsbeispiel sind vierzehn kreisrun-
de Kavitaten 15 in zwei Reihen gleichmassig voneinan-
der beabstandet im annahernd rechteckigen Bodenteil
10 angeordnet, so dass jede Kavitat 15 an der Oberseite
des Bodenteils 11 von einer Flanschflache 16 umgeben
ist.

[0015] Die Flanschflachen 16 liegen vorzugsweise in
einer gemeinsamen Ebene und dienen in bekannter Wei-
se zur Befestigung einer, in der Figur nicht dargestellten,
Deckblattfolie, die die Kavitat dichtend verschliesst. Der
Bodenteil 10 ist an einer Hinterkante 12 Uber zwei Ge-
lenke 51, 52 mit einer Hinterkante 32 eines Deckelteils
30 verbunden, dessen Grundform annahernd deckungs-
gleich zu der des rechteckigen Bodenteils 10 ist. An den
jeweiligen Vorderkanten von Bodenteil 10 und Deckelteil
30 sind aufeinander angepasste Verschlussmittel in
Form von einer Ausnehmung 20 und einer Lasche 25
angeordnet, deren Seitenbereiche 21, 22 und 26, 27 ela-
stisch zungenférmig ausgebildet und derart angeordnet
sind, dass sie miteinander in Formschluss gebracht wer-
den kdnnen und durch gegenseitiges Hintergreifen die
Verpackung 1 in der geschlossenen Stellung verriegeln.
[0016] Im Deckelteil 30 ist eine muldenformige Vertie-
fung 35 angebracht, die im gezeigten Ausflihrungsbei-
spiel durch eine umlaufende Schulter 36 von Vorder- 31,
Hinter- 32 und Seitenkanten 33, 34 des Deckelteils 30
abgesetzt ist. Da der Deckelteil 30 des in der Figur 1
dargestellten Ausflhrungsbeispiels anndhernd dek-
kungsgleich zum Bodenteil 10 ausgebildet ist, liegt bei
geschlossener Verpackung die Schulter 36 mit ihrer
Oberseite auf der Oberseite des Bodenteils auf und die
Kanten beider Teile 10, 30 fallen im Wesentlichen zu-
sammen. Die an den Vorderkanten 11, 31 angeordneten
Verschlussmittel 20, 25 sind so geformt, dass ihre jewei-
ligen Vorderkanten im geschlossenen Zustand, wie erin
den Figuren 1b und 1c dargestellt ist, eine gemeinsame
Kante ohne nennenswerte Unterbriiche definieren. Die
Seitenkanten des am Boden angeformten Ver-
schlussmittels liegen in Verlangerung der Seitenkanten
des Bodenteils, so dass auch hier keine stérenden Un-
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terbriiche in der Aussenkante entstehen. Zusammen mit
den abgerundeten Ecken macht dies die Verpackung
nicht nur formschoén, sondern auch angenehm in der
Handhabung. Die muldenférmige Vertiefung 35 stabili-
siert das Deckelteil 30 und macht es torsions- und bie-
gesteifer.

[0017] Aus den Figuren 1b, 1c und 1d, die die erfin-
dungsgemasse Verpackung gemass einer ersten Aus-
fuhrungsform im geschlossenen und verriegelten Zu-
stand zeigen, wird deutlich, dass Boden 10 und Deckel
30 beim Schliessen der Verpackung 1 um eine, von den
Scharnieren 20, 20’ definierte Achse A, geschwenkt wer-
den, bis sie annadhernd deckungsgleich aufeinander zu
liegen kommen. Die Oberseite 17 des Bodenteils 10, die
im Wesentlichen von den Flanschflachen 16 und den
Aufnahmedéffnungen der Kavitaten 15 gebildet ist, ist bei
geschlossener Verpackung nicht mehr von aussen her
zuganglich. Dadurch ist die aufgesiegelte Deckblattfolie,
die in den Figuren nicht dargestellt ist, im Bereich der
Kavitdten vor mechanischen Verletzungen geschitzt,
und es ist sichergestellt, dass der Inhalt der Kavitaten
hygienisch einwandfrei abgeschlossen bleibt.

[0018] Fdrdie vorliegende Erfindung ist es wesentlich,
dass vom Deckelteil alle Kavitatendffnungen in der Ober-
seite des Bodenteils tberdeckt und geschiitzt werden.
[0019] Ein weiterer wesentlicher Aspekt besteht darin,
dass im Deckelteil 30 eine muldenférmige Vertiefung 31
angebrachtist. Die Vertiefung 31 weistim gezeigten Aus-
fuhrungsbeispiel eine im Wesentlichen rechteckige
Grundform auf und ist allseits von einer schmalen um-
laufenden Schulter 36 umgeben. Die Vertiefung dient der
Aufnahme von Produktinformationen, die sowohlin Form
von herkémmlichen visuell erfassbaren Informationstra-
gern, also zum Beispiel den bekannten Beipackzetteln,
Aufdrucken, Aufklebern, Hologrammen, aber auch in
Form von elektronisch lesbaren Informationstréagern wie
zum Beispiel Chips oder Etiketten zur Funkerkennung,
auch als RFID-Tags (Radio Frequency Identification-
Tags) bekannt, oder Kombinationen von beiden vorlie-
gen koénnen. Gerade die passiven RFID-Tags, die Ubli-
cherweise eine Antenne, einen Transponder, einen digi-
talen Schaltkreis mit Speicher umfassen, eignen sich be-
sonders als Originalititsmerkmale zum Erhdéhen der
Ruckverfolgbarkeit und der Kopiersicherheit. Sie lassen
sich dusserst vorteilhaft in den muldenférmigen Vertie-
fungen befestigen, zum Beispiel durch Einsiegeln oder
Einkleben, so dass sie sich nicht mehr zerstérungsfrei
entnehmen lassen. Da die muldenférmigen Vertiefungen
ausreichend Platz zum Unterbringen der RFID-Tags, vor
allem fir die Antenne, bieten, kann auf relativ grosse und
dadurch preisgiinstige Funketiketten zurlickgegriffen
werden. Die RFID-Tags erlauben es zudem, die Verpak-
kungen berlhrungslos zu erfassen und Informationen
von der Verpackung abzurufen oder in dieser abzuspei-
chern. Die RFID-Kennzeichnung erweist sich auch dus-
serst vorteilhaft fir eine elektronische Artikelsicherung
und/oder als Element der Qualitatssicherung. Sie erlaubt
es, ganz im Sinne der Good Distribution Practices, Ver-
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packung, Lagerung und Distribution auf einfachste Art
und Weise fir jede Verpackungseinheit aufzuzeichnen
und transparent zu machen.

[0020] Sollte dies gewlinscht sein, so lasst sich auch
problemlos eine Spannungsquelle, zum Beispiel eine
Batterie in der muldenférmigen Vertiefung anbringen. Al-
lein oder zusatzlich zu den elektronischen Informations-
tragern kénnen herkdmmliche Beipackzettel entweder
lose in die Vertiefung eingelegt werden oder besonders
bevorzugt mit einer Riickseite direkt oder einem Kle-
berand in die Vertiefung unverlierbar fix oder wiederholt
I6sbar eingeklebt sein. Die Beipackzettel 60 sind je nach
Grosse mehrfach gefaltet und lassen sich bei gedffneter
Packung 1, wie dies in der Figur 1e angedeutet ist, sehr
bequem entfalten und nach dem Lesen der Produktin-
formation wieder in die Vertiefung 35 verstauen. Da die
muldenférmigen Vertiefungen gemass der vorliegenden
Erfindung ausreichend Platz bieten, lassen sich auch
problemlos ganze Booklets in ihnen unterbringen, die
wiederum mit einer hinteren Umschlagseite in die Ver-
tiefung eingeklebt sein kénnen. Die Tiefe der muldenfor-
migen Vertiefungen 35 ist auf die Dicke der aufzuneh-
menden Booklets oder Beipackzettel 60 angepasst, und
umgekehrt, so dass sich diese komplettin den Vertiefun-
gen 35 versenken lassen und nicht tiber die von der um-
gebenden Schulter 36 definierte innere Oberflache 37
des Deckelteils 30 ragen. Dadurchist sichergestellt, dass
sich die Verpackung 1, wie in der Seitenansicht der Figur
1d gezeigt, problemlos schliessen lasst und die innere
Oberflache der umlaufenden Schulter im geschlossenen
Zustand auf der Oberseite 17 des Bodenteils 10 zu liegen
kommt, so dass der Aufnahmeraum von aussen nicht
zuganglich ist.

[0021] Wie aus den Figuren 1d und 1e ersichtlich ist
und im folgenden Beschrieb zum erfindungsgemassen
Herstellungsverfahren noch genauer erldutert wird, ist
auch die Gestaltung der Scharniermittel von grosser Be-
deutung fir die Erzielung dieses vorteilhaften Effektes.
[0022] Im Ausflihrungsbeispiel der Figur 1 ist die mul-
denférmige Vertiefung so gross ausgebildet, dass sie im
geschlossenen Zustand der Verpackung alle Kavitaten
15 im Bodenteil 10 Giberdeckt.

[0023] Einweiterer Aspekt der vorliegenden Erfindung
tragt gesetzlichen Regelungen Rechung, die vorschrei-
ben, dass die Bezeichnung eines Arzneimittels auf den
ausseren Umhillungen auch in Blindenschrift anzuge-
ben ist. Ein flacher Boden 38 der muldenférmigen Ver-
tiefung 35, der im geschlossenen Zustand der Verpak-
kung die im Wesentlichen ebene Deckeloberseite bildet,
ist gemass einer bevorzugten Ausfiihrungsform mit taktil
erfassbaren Informationen wie Braille-Schrift und/oder
dreidimensionalen Strukturen zur Vermittlung von takti-
len Informationen, insbesondere fiir Blinde, versehen.
Die am haufigsten verwendete Methode fiir die Herstel-
lung von Blindenschriften, also taktilen Informationen,
welche fir stark Sehbehinderte und Blinde lesbar sind,
ist das Pragen oder Punzieren von diinnen Materialien.
Dabei driicken abgerundete Stifte das pragbare Material
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in ein Gegenlager und erzeugen so die flr die Lesbarkeit
ndtige H6he und Geometrie. Bei der Herstellung der er-
findungsgemassen Verpackungen Iasst sich bei Verwen-
dung entsprechend geformter Blisterformen die Blinden-
schrift beim Verformen der Folien ausbilden, ohne dass
ein weiterer Bearbeitungsschritt oder ein zusatzliches
Klebeetikett nétig ist. Je nach Verpackungsdesign lasst
sich die Blindenschrift auch an anderen geeigneten FIa-
chen der Verpackung anbringen.

[0024] Fir Sehbehinderte oder zum Beispiel Alters-
blinde, die keine Blindenschrift lesen kdnnen, lassen sich
auch einfache taktil erfassbare Symbole 40 oder Pikto-
gramme, wie dies in der Figur 2c gezeigt ist, anbringen.
Natirlich lassen sich auf diese Weise auch Firmenlogos
oder Warenzeichen anbringen.

[0025] Die erfindungsgemassen Blisterverpackungen
umfassen vorzugsweise ein Grundelement, das einstik-
kig aus mindestens einem Bodenteil, einem Deckelteil
und einem Gelenk hergestellt ist, wobei die Ver-
schlussmittel jeweils einstiickig an Boden- und Deckelteil
angeformt sind.

[0026] Diese Grundelemente sind vorzugsweise aus
den oben bereits erwdhnten Folienmaterialien durch
Tiefziehen und anschliessendes Stanzen geformt.
[0027] In besonders bevorzugten Ausfihrungsformen
sind die Grundelemente nur von einer Seite her tiefge-
zogen, so dass sie dusserst rationell mit einem einzigen
Formensatz auf den bekannten Blistermaschinen ge-
formt werden kénnen. Die Ausfiihrungsbeispiele der Fi-
guren 1 und 2 zeigen Blisterverpackungen mit solchen
Grundelementen, bei denen in einer planen Folie in ei-
nem ersten und einzigen Verformungsschritt alle Kavita-
ten, Vertiefungen, Brailleschrift und Rillen fiir die Schar-
niere in nur einer Richtung geformt sind.

[0028] Die Grundkérper der erfindungsgemassen Bli-
sterpackungen werden vorzugsweise aus gangigen ther-
moverformbaren Folientypen, wie zum Beispiel PVC,
PVC/PVDC, PVC/PE/PVDC, PP, PP-Alu, PVDC (Poly-
vinylidenchlorid), Aclar/PVDC, COC (Cyclo-Olefin Cop-
olymer), (PVC-CTFE) oder OPA-ALU-PVC auf bekann-
ten Blistermaschinen gefertigt. Wie bereits erwahnt, er-
folgt die Herstellung der Grundkérper bevorzugt im Tief-
ziehverfahren, sie kdnnen aber auch durch Giessen, Va-
kuumformen oder Pragen hergestellt werden. Bei letzte-
rem kommen primar Metallfolien, zum Beispiel aus Alu-
minium, oder Metall-Kunststoff Verbundfolien zum Ein-
satz. Allen vorgenannten Materialien ist gemeinsam,
dass sie sehr gute Dichtigkeiten gegeniiber Gasen und
Wasserdampf aufweisen. Falls an die Haltbarkeit der ab-
gepackten Produkte keine besonderen Anforderungen
gestellt werden, so kénnen auch andere Kunststoffe
ohne spezielle Barriereeigenschaften zur Herstellung
der Grundkdrper, das heisst der Bodenteile und der Dek-
kelteile verwendet werden. Bei thermoverformbaren Fo-
lienmaterialien wird Ublicherweise eine endlose Formfo-
lie einer Heizstation zugeflhrt, in der sie auf die fir den
Formprozess nétige Temperatur aufgeheizt wird.
[0029] Wie bereits erwahnt, wird gemass einer bevor-
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zugten Ausfihrungsform des erfindungsgemassen Ver-
fahrens die Thermofolie nur von einer Seite her, bevor-
zugt nach unten, tiefgezogen. Ein wesentlicher Vorteil
dieses Verfahrens besteht darin, dass die Werkzeugko-
sten niedrig und die Arbeitsstation sehr einfach gehalten
werden kénnen. Die Taktzeiten bei dem einfachen Ver-
formungsschritt sind sehr kurz, so dass eine ausserst
rationelle Produktion mdglich ist. In der Figur 3 ist ein
Abschnitt einer Endlosfolie nach dem Tiefziehen in einer
Draufsicht und im Schnitt dargestellt. Nach der Verfor-
mung wird der zu beflillende Inhalt in einer anschliessen-
den Arbeitsstation in die Kavitdten im Bodenteil dosiert
und diese werden in einer weiteren Arbeitsstation mit ei-
ner ebenfalls endlos zugefiihrten Deckblattfolie Gber-
deckt und versiegelt oder aufgeklebt. Als Deckblattfolien
fir Durchdriickpackungen werden vorzugsweise harte
Folien wie Aluminiumfolie, mit einer Dicke von zum Bei-
spiel 0,020 mm, oder Verbundfolien, die eine Aluminium-
folie umfassen, oder Thermofolien mit einem Gewicht
von beispielsweise 5 bis 6 g/m2 oder Papier/PE-Ver-
bundfolien verwendet. Als Deckblattfolien fir Peel-Ver-
packungen kommen vorzugsweise starkere Folien oder
Verbundfolien zum Einsatz.

[0030] Die muldenférmigen Vertiefungenim Deckelteil
werden ebenfalls nach dem Verformen befillt. Da sie
Ublicherweise nicht versiegelt werden, kann das Befiillen
vor oder nach dem Beflillen oder Versiegeln der Kavita-
ten im Bodenteil, oder sogar noch nach dem Konfektio-
nieren erfolgen. Je nach Wunsch und Einsatzzweck wer-
den Beipackzettel, Faltprospekt, Booklet und/oder elek-
tronische Produktinformationen (z.B. RFID-Tags) in die
Vertiefung eingebracht und allenfalls eingeschweisst
oder eingeklebt. Wird transparentes Folienmaterial zur
Herstellung der Grundkdrper verwendet, so kann auch
eine Etikette eingeklebt werden, die zur visuell erfassba-
ren Kennzeichnung der Verpackung bei geschlossener
Verpackung von aussen her sichtbar ist.

[0031] Nach der Siegelstation wird konfektioniert, das
heisst, dass die als Endlosband vorliegenden Grundkor-
per, deren Kavitaten befillt und versiegelt sind, auf die
gewinschte Grésse und den gewilinschten Umriss zu-
geschnitten oder gestanzt werden. In der Figur 3c ist ein
Beispiel fir eine Verpackung nach Durchlaufen der
Stanzstation dargestellt, bei der im Stanzprozess die
Verschlussmittel 20, 25 und die Gelenke 20, 20’ ausge-
formt wurden.

[0032] Nach dem Konfektionieren wird, sofern nicht
noch die muldenférmige Vertiefung befillt werden muss,
die Verpackung entlang der Gelenke zusammengefaltet
und die Verschlussmittel werden geschlossen. Als Erst-
6ffnungsgarantie und/oder zur Kindersicherung kénnen
Boden- und Deckelteil noch mit geeigneten Klebeetiket-
ten oder Siegeln, welche vorzugsweise im Bereich der
Verschlussmittel diese ganz oder teilweise tiberdeckend
angebracht sind, oder durch I6sbares partielles Verkle-
ben oder Verschweissen von Boden und Deckelteil ge-
sichert sein.

[0033] Fallsdiesgewtlinschtist, lassen sich diefertigen
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Blisterverpackungen auch noch einzeln oder zu mehre-
ren in eine Sekundarverpackung, zum Beispiel eine
Kunststoff- oder Kartonschachtel, einschlagen. Ublicher-
weise kann jedoch bei der Herstellung auf den Kartonie-
rer verzichtet werden und die fertig verschlossenen Bli-
sterverpackungen werden direkt einer Abpackstation zu-
gefuhrt, in der sie in Transportverpackung fur die Auslie-
ferung an Gross- und Zwischenhandel abgefiillt werden
kénnen.

[0034] Das Herstellungsverfahren fiir die erfindungs-
gemassen Blisterverpackungen soll im Folgenden noch
anhand des Ausfiihrungsbeispiels der Figur 3 genauer
erlautert werden. Die erfindungsgeméassen Herstel-
lungsverfahren kénnen auf Blistermaschinen durchge-
fuhrt werden, die durch Modifikation bekannter Thermo-
form-Maschinen oder Blistermaschinen ohne grossen
Aufwand hergestellt werden kénnen. Auf die Darstellung
der neuen Blistermaschinen in den Figuren wurde ver-
zichtet. Von den bekannten Blistermaschinen unter-
scheiden sie sich im Wesentlichen dadurch, dass eine
oder mehrere Stationen zum Befiillen der muldenférmi-
gen Vertiefung und eine Vorrichtung zum Verschliessen
der Verpackung vorgesehen sind. Diese lassen sich pro-
blemlos bei bestehenden Anlagen nachristen, oder so-
gar in bestehende Arbeitsstationen integrieren. Je nach
Kundenwunsch kann auf eine Abpackstation zum Ein-
schlagen mehrerer Blisterverpackungen in separate Um-
verpackungen und auf die Zufiihrung eines Beipackzet-
tels in diese Umverpackung verzichtet werden.

[0035] Gemass einer bevorzugten Ausfiihrungsform
des erfindungsgemassen Herstellungsverfahrens wer-
den thermoverformbare Endlosfolien 2 in einem Format-
satz tiefgezogen, wobei der Verpackungsgrundkérper
derart geformt ist, dass lediglich ein Tiefziehwerkzeug/
eine Blisterform zu seiner Herstellung nétig ist. Der Napf
des Tiefziehwerkzeuges istim vorliegenden Beispiel der-
art geformt, dass in einem Schritt eine Mehrzahl von Ka-
vitaten 15, eine mittige Rille 3 und eine muldenférmige
Vertiefung 35 mit Brailleschrift 39 in der Folie 2 ausge-
bildet werden, wie dies in der Figur 3a zu sehen ist.
[0036] InderFigur3bistein Schnitt durch die geformte
Folie 2 im Bereich der Kavitaten 15 dargestellt, wobei die
Kavitaten und die muldenférmige Vertiefung noch nicht
befillt dargestellt sind. In der Figur 3a sind die Tabletten
F bereits in die Kavitadten 15 abgefillt, aber diese sind
noch nicht mit der Deckblattfolie versiegelt. Der Bereich
rechts von der Rille 3 wird nicht versiegelt, da die mul-
denfoérmige Vertiefung noch befillt werden muss. Die Fo-
lie 2 definiert eine Grundebene G von der aus alle Ver-
formungen des Grundkérpers, im vorliegenden Beispiel
die Kavitaten 15, die Rille 3 und die muldenférmige Ver-
tiefung 35 mit Brailleschrift 39 nach unten gerichtet sind.
Die Geometrie der Verformungen, die in den thermover-
formbaren Endlosfolien angebracht werden, ist gemass
bevorzugten Ausflihrungsbeispielen so ausgelegt, dass
die Verformung nur mit Luft durchgefiihrt werden kann
und auf eine mechanische Vorverformung, zum Beispiel
mit Teflonstempeln, verzichtet werden kann. Die Unter-
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seite 4 der Folie 2 bildet bei der fertigen und geschlos-
senen Verpackung die Aussenseite, das heisst die Un-
terseite des Bodenteils und die Oberseite des Deckel-
teils. Da das Ausgangsmaterial fir den Verpackungs-
grundkérper, der Bodenteil, Deckelteil und Gelenkmittel
und Verschlussmittel umfasst, eine plane Folie ist, bietet
es sich an, dass die Anteile des Grundkorpers, die bei
geschlossener Verpackung aufeinander zu liegen kom-
men, bei der Herstellung eine gemeinsame Ebene defi-
nieren. Da aus der Verformung von Rille 3 beim an-
schliessenden Stanzen die Scharniermittel gebildet wer-
den, ist es allgemein wichtig, dass ihre Dimensionierung,
vor allem ihre Breite und Tiefe das vollstédndige Schlies-
sen der Verpackung erlaubt. Eine Schwenkbewegung
des Deckelteils um anndhernd 180° muss moglich sein,
damit dieser zumindest mit den Schultern 36 an den pe-
ripheren Randbereichen der Oberflaiche des Bodenteils
zum Anliegen gebracht werden kann. Die Starke der Fo-
lie hat zusammen mit deren Materialbeschaffenheit ei-
nen entscheidenden Einfluss auf die bendtigte Kraft zum
Schliessen der Verpackung. Uber die Geometrie der Rille
3 (Breite, Tiefe und Form), vor allem aber tber die Léange
und Anzahl der Scharniermittel, lasst sich die Aufhalte-
kraft derart einstellen, dass die Verpackung gegen die
Federwirkung der Scharniermittel von den Ver-
schlussmitteln in einer geschlossenen Stellung gehalten
werden kann und sich nicht von selbst 6ffnet.

[0037] Gestanzt wird vorzugsweise wiederum mit ei-
nem einzigen Stanzwerkzeug. An den Seiten der End-
losfolie sind jeweils verlorene Rander von 5 bis 7 mm
vorgesehen, an denen die Folie beim Stanzen gehalten
werden kann.

[0038] Die Figur 3c zeigt den konfektionierten Verpak-
kungsgrundkdrper nach dem Stanzen in einer Sicht auf
das Innere der gedffneten Verpackung, wobei die Deck-
blattfolie Gber den mit Tabletten F befillten Kavitaten 15
nichtin der Zeichnung dargestellt und die muldenférmige
Vertiefung 35 noch nicht befiillt ist. Beim Stanzen wurde
der grosste Teil der Folie im Bereich der Rille 3 entfernt,
so dass nur noch zwei Scharniere 51, 52 Ubrig bleiben,
die an jeweiligen Hinterkanten 12, 32 von Bodenteil 10
und Deckelteil 30 angreifen und diese schwenkbeweg-
lich miteinander verbinden. Im Tiefziehwerkzeug kénnen
anstelle einer durchgehenden Rille eine oder mehrere
kurze Rillen vorgesehen sein, die auf den Bereich der
Scharniere begrenzt sind.

[0039] Beim Konfektionieren sind auch die Ver-
schlussmittel 20, 25 an den Vorderkanten 11 und 31 von
Bodenteil 10 und Deckelteil 30 ausgestanzt worden. Ana-
log zum Ausfiihrungsbeispiel der Figur 1 sind die Seiten-
bereiche 21, 22 und 26, 27 der Verschlussmittel 20, 25
elastisch zungenférmig ausgebildet und derart angeord-
net, dass sie miteinander in Formschluss gebracht wer-
den kdénnen und durch gegenseitiges Hintergreifen die
Verpackung 1 in der geschlossenen Stellung verriegeln,
wie es in der Figur 3d in einer Sicht von oben auf den
Deckelteil dargestellt ist. Im vorliegenden Ausfiihrungs-
beispiel erfolgt das Schliessen der Verpackung maschi-
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nell, nachdem der Beipackzettel 60 in die muldenférmige
Vertiefung eingelegt worden ist. In der Seitenansicht ge-
mass Figur 3e ist die transparente Verpackung im ge-
schlossenen Zustand dargestellt. Der Beipackzettel 60
liegt mehrfach gefaltet in der Vertiefung 35, an deren
Boden 38 die einzelnen Braillepunkte 39 nach oben ra-
gen. Die Oberseite 17 des Bodenteils, an der die Kavi-
tatendffnungen minden, ist vollstandig vom Deckelteil
verdeckt und damit geschutzt. Die muldenformige Ver-
tiefung 35 ist so gross, dass sie im vorliegenden Ausfiih-
rungsbeispiel im geschlossenen Zustand alle Kavitaten-
offnungen Uberdeckt und nur eine schmale umlaufende
Schulter 36 auf der Deckeloberseite zu liegen kommt.
Vorzugsweise sind die muldenférmigen Vertiefungen ge-
mass der vorliegenden Erfindung so gross, dass zumin-
dest mehrere der Kavitatendffnungen im Bodenteil Giber-
deckt werden.

[0040] In weiteren bevorzugten Ausfiuihrungsformen
sind im Bodenteil nur eine oder zwei Kavitaten, zum Bei-
spiel fiir so genannte "one-dose"-Produkte, angeordnet.
Hier wirkt es sich vorteilhaft aus, dass die neue Blister-
verpackung trotz minimalem Materialaufwand ausrei-
chend Platz fir die Unterbringung der Produktinformati-
on bietet.

[0041] EinFeld 6, das bei der Verpackung gemass Fi-
guren 3c und 3d gezeichnet ist, soll andeuten, dass mit
einem Signier- oder Pragewerkzeug in bekannter Weise,
zum Beispiel eine Datumspragung, auf einer geeigneten
Oberflache des Grundkorpers angebracht werden kann.
[0042] Dabeim Tiefziehen praktisch kein Materialfluss
erzeugt wird, ist zur Erstellung von alternativen Film-
scharnier-ahnlichen Gelenkmitteln zum Beispiel eine ge-
zielte partielle Schwachung der Folie im Bereich einer
gewlinschten Scharnierachse durch ein Perforations-
werkzeug notig.

[0043] Gemass weiterer bevorzugter Ausfiihrungsfor-
men der Erfindung werden zwei oder mehr Blisterformen
auf einer Anlage gleichzeitig betrieben, um die Kapazitat
entsprechend zu erhdhen.

[0044] Die erfindungsgemassen Vorteile der neuen
Blisterverpackung sind auch bei der Verpackung geméass
einer weiteren Ausfiihrungsform, wie sie in der Figur 2
gezeigt ist, vorhanden. Die Verpackung 1’ kann wieder-
um ohne Faltschachtel abgegeben werden, da der Dek-
kelteil 30’ die innere Oberseite des Bodenteils 10’ me-
chanisch gegen das Einwirken zum Beispiel von spitzen
Gegenstanden schiitzt. Eine Erstéffnungsgarantie und
eine Kindersicherung sind méglich. In die muldenférmige
Vertiefung lasst sich eine Etikette einkleben und/oder
Faltprospekt einlegen oder einkleben und oder ein elek-
tronisches Etikett anbringen. Auf der muldenférmigen
Vertiefung kann eine Blindenschrift durch Verformen an-
gebracht werden. Nach dem Offnen der Packung bleiben
Tabletten, Prospekt, elektronisches Etikett und Blinden-
schrift immer zusammen. Die Verschlussmittel werden
in der Ausfuihrungsform gemass der Figur 2 durch eine
am Deckelteil angeformte Zunge 28 und einen im Bo-
denteil 10’ angebrachten Schlitz 29 gebildet. Aus den
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Figuren 2b und 2c geht hervor, wie die Zunge 28 durch
einstecken in den Schlitz 29 die Verpackung 1’ in der
geschlossenen Stellung halt. Schlitz 29 und Zunge 28
lassen sich wiederum beim Konfektionieren durch Aus-
stanzen oder Ausschneiden herstellen. Anstelle der vier-
zehn kreisrunden Kavitaten, wie sie in der Verpackung
gemass Figuren 1 und 3 gezeigt sind, sind im Bodenteil
10’ der Verpackung 1’ sieben langliche Kavitaten 18 zur
Aufnahme von entsprechend geformten Dragees oder
Kapseln vorgesehen.

[0045] In einer weiteren, in der Figur 5 dargestellten,
Ausfiihrungsform gemass der vorliegenden Erfindung
sind die Verschlussmittel im Wesentlichen wie in der Fi-
gur 1 dargestellt ausgebildet, umfassen aber zusatzlich
einen Erstéffnungsschutz in Form einer Sicherungsla-
sche 8, die zwischen den beiden zungenférmigen Sei-
tenbereichen 21, 22 am Bodenteil 10 angeordnet ist. In
der Figur 5a ist die Blisterverpackung 1" nach dem Kon-
fektionieren in geéffneter Stellung gezeigt, wobei Deck-
blattfolie und Tabletten wiederum nicht gezeichnet sind.
Eine Sollbruchstelle 9ist zwischen der Sicherungslasche
8 und der Vorderkante 11 des Bodenteils vorgesehen.
Die Sollbruchstelle kann zum Beispiel eine beim Konfek-
tionieren eingestanzte Perforation oder eine Ritzung
oder ein oder mehrere partielle Einschnitte sein, die von
einer, in der Blistermaschine angeordneten, Klinge beim
Durchlauf im Bereich der Sicherungslasche in der Folie
angebracht werden. Beim Schliessen der Verpackung 1"
kommt die Sicherungslasche 8 auf der Lasche 25 zu lie-
gen, wie es in der Figur 5b dargestellt ist. Die beiden
Laschen werden, zum Beispiel durch Kleben oder
Schweissen, miteinander verbunden, so dass sie sich
nicht mehr zerstérungsfrei voneinander I6sen lassen.
Dadurch ist sichergestellt, dass beim Offnen der Verpak-
kung 1" das geschwéchte Folienmaterial im Bereich der
Sollbruchstelle 9 bricht und die Sicherungslasche 8 gut
sichtbar an der Lasche 25 haften bleibt, wie es die Figur
5c zeigt.

[0046] Ohne von der erfinderischen Idee abzuwei-
chen, kann eine Blisterverpackung mit einem Grundkér-
per hergestellt werden, der neben Deckel- und Bodenteil
noch weitere zusétzliche Boden- und oder Deckelteile
umfasst. In der Figur 4 ist zum Beispiel ein zweiter Dek-
kelteil 70 Uber zweite Scharniermittel 71 an einer Vor-
derkante eines ersten Deckelteils angeformt, der eine
zweite muldenférmige Vertiefung 72 aufweist. Zweiter
Deckelteil und zweite Vertiefung sind so dimensioniert,
dass bei geschlossener Verpackung der Bodenteil 73,
insbesondere die darin angebrachten Kavitaten vollstan-
dig in der zweiten muldenférmigen Vertiefung 72 Aufnah-
me finden. Der zweite Deckelteil 70 schiitzt den Bodenteil
von unten her zusatzlich gegen mechanische Einwirkun-
gen und stellt bei ausreichender Tiefe der zweiten mul-
denférmigen Vertiefung 72 bei geschlossener Verpak-
kung ein weiteres Reservoir zur Aufnahme von zum Bei-
spiel Produktinformationen dar. Aus der Figur 4 ist er-
sichtlich, dass sich auch der erweiterte Grundkorper
durch Tiefziehen in nur eine Richtung herstellen l&sst.
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Als Verschlussmittel ist eine Klammerleiste 74 an einer
Vorderkante des zweiten Deckelteils 70 schwenkbeweg-
lich angebracht. Zum Schliessen der zusammengefalte-
ten Verpackung wird die Klammerleiste tber die vom Bo-
denteil und dem ersten Deckelteil gebildete Kante mit
einem von den ersten Scharniermitteln 75 gebildeten
Woulst geklemmt.

[0047] Anstelle eines ersten Bodenteils und eines er-
sten Deckelteils kann die erfindungsgeméasse Verpak-
kung auch zwei Bodenteile umfassen, die mit Hilfe von
Scharniermitteln mit ihren jeweiligen Oberseiten aufein-
ander geklappt werden kénnen, so dass wiederum ein
Deckelteil mit einer muldenférmigen Vertiefung von aus-
reichender Grisse einen ersten Bodenteil aufnimmt.
Auch diese Verpackung lasst sich in einem einzigen Tief-
ziehschritt herstellen, wobei wiederum nur in eine Rich-
tung verformt werden muss.

[0048] Vorgangig wurden nur Ausfiihrungsbeispiele
der erfindungsgemassen Verpackungen beschrieben, in
denen der Grundkoérper durch Tiefziehen von thermover-
formbaren Folien von nur einer Seite her geformt wird.
Mit entsprechenden Formatsatzen sind jedoch auch
beidseitige Verformungen (positiv und negativ) mdglich.
Insbesondere bei der Ausgestaltung der Verschlussmit-
tel ermoglicht eine beidseitige Verformung viele weitere
Ausfuhrungsformen. Beispiele dazu kénnen der EP 0
627 906 entnommen werden, deren Inhalt hiermit in die-
se Anmeldung aufgenommen wird.

[0049] Gemass weiterer nicht in den Figuren darge-
stellter Ausfiihrungsformen der Erfindung ist die minde-
stens eine Kavitat zur Aufnahme eines Innenblisters aus-
gebildet, der wiederum mit mindestens einer Kavitat zur
Aufnahme von Produkten versehenist. Die Kavitdten des
Innenblisters sind entweder unversiegelt oder sie weisen
eine Deckblattfolie auf, die die Offnungen der Kavititen
Uberdeckt. Diese zweite Deckblattfolie ist wiederum an
einer die Kavitdten umgebenden Flanschflache angesie-
gelt. Nach Einlegen des befillten Innenblisters in eine
Kavitat im Bodenteil der erfindungsgeméassen Blisterver-
packung wird diese mit einer ersten Deckblattfolie ver-
siegelt. Die Dimensionen der Innenblister sind vorzugs-
weise an die Grosse der aufnehmenden Kavitat im Bo-
denteil der Verpackung angepasst, so dass der einge-
legte Innenblister sicher in der Kavitat gehalten ist und
die erste Deckblattfolie auch beim Bewegen der Verpak-
kung nicht vom Innenblister beschadigt wird. Bei einer
sterilen Ausflihrungsform der Verpackung mit Innenbli-
ster sind die Produkte im Innenblister steril in die minde-
stens eine Kavitatim Innenblister verpackt und diese sind
unter sterilen Bedingungen versiegelt. Dieser "sterile"
versiegelte Innenblister kann nun unter unsterilen Bedin-
gungen in die aufnehmende Kavitat im Bodenteil einge-
legt werden. Anschliessend wird die Kavitat im Bodenteil
mit der ersten Deckblattfolie versiegelt. Werden keine
Anforderungen an die Sterilitdt gestellt, dann kann der
Innenblister unsteril (mit oder ohne zweite Deckblattfolie)
in die Aufnahmekavitat eingelegt werden und anschlies-
send wird diese mit der ersten Deckblattfolie versiegelt.
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[0050] Durch die gunstige und einfache Herstellung
sind die neuen Blisterverpackungen nicht nur fir die Pro-
duktion grosser Lose, sondern auch fiir Forschung und
Entwicklung, klinische Versuche, Stabilitatsstudien und
Produktion von kleinen Losen sehr geeignet. Gerade bei
den Verpackungen fir klinische Versuche kommen als
weiterer Vorteil zum Tragen, dass die muldenférmigen
Vertiefungen einerseits viel Platz fir umfangreiche oft
mehrsprachige Beipackzettel, Prospekte oder Booklets
bieten und andererseits sichergestellt werden kann, dass
auch nach dem Offnen der Packung das abgepackte
pharmazeutisches Produkt und die Produktinformation
in gedruckter und elektronischer Form zusammenblei-
ben.

Liste der Bezugszeichen

[0051]

1,1, 1"  Blisterverpackung

2 Tiefziehfolie

3 Rille

4 Folienunterseite

5 Folienoberseite

6 Datumspragung

8 Sicherungslasche

9 Sollbruchstelle

10 Bodenteil

11 Vorderkante

12 Hinterkante

13 Seitenkante

14 Seitenkante

15 Kavitat

16 Flansch

17 Oberseite Bodenteil

19 Kavitat

20 Ausnehmung

21 Zungenférmiger Seitenbereich
22 Zungenfdrmiger Seitenbereich
25 Lasche

26 Zungenférmiger Seitenbereich
27 Zungenférmiger Seitenbereich
28 Zunge

29 Schlitz

30 Deckelteil

31 Vorderkante

32 Hinterkante

33 Seitenkante

34 Seitenkante

35, 35 muldenférmige Vertiefung

36 Schulter

37 innere Oberflache

39 Brailleschrift

40 Symbole

51 Scharnier

52 Scharnier

60 Beipackzettel

70 zweiter Deckelteil
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71 zweite Scharniermittel

72 zweite muldenférmige Vertiefung
73 Bodenteil

74 Klammerleiste

75 erste Scharniermittel

76 Kavitat

A Scharnierachse

G Grundebene

F Formkdrper

Patentanspriiche

1. Blisterverpackung (1, 1°, 1") fir mit einem Bodenteil
(10, 10’, 10™) mit mindestens einer Kavitat (15, 18,
76) zur Aufnahme pharmazeutischer Formkorper (F)
und einer, die mindestens eine Kavitat (15, 18, 76)
umgebende, Flanschflache (16) zur Befestigung ei-
ner, eine Offnung der mindestens einen Kavitat (15,
18, 76) Uberdeckende, Deckblattfolie, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Bodenteil (10, 10, 73) Gber
mindestens ein Gelenk (51, 52, 75) mit einem Dek-
kelteil (30, 30°’) verbunden ist, das eine muldenfor-
mige Vertiefung (35) aufweist, wobei der Dekkelteil
(30, 30’) in einem geschlossenen Zustand zumin-
dest die Offnung der mindestens einen Kavitt (15,
18, 76) Uberdeckt und die muldenférmige Vertiefung
(35) im Zusammenwirken mit dem Bodenteil (10, 10’,
73) einen Aufnahmeraum fiir Produktinformationen
bildet und dass Verschlussmittel (20, 26, 74) an Bo-
denteil (10, 10’, 73) und Deckelteil (30, 30’) vorge-
sehen sind, zum l6sbaren Halten der Blisterverpak-
kung (1, 1’, 10") in einem geschlossenen Zustand.

2. Blisterverpackung (1, 1’, 1") nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die muldenférmige
Vertiefung (35) allseits von einer umlaufenden
Schulter (36) umgebeniist, die im geschlossenen Zu-
stand der Verpakkung auf der Oberseite (17) des
Bodenteils (10, 10, 10") zu liegen kommt, so dass
der Aufnahmeraum von aussen nicht zuganglich ist.

3. Blisterverpackung (1, 1°, 1 ") nach Anspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass die Grundfla-
chen von Bodenteil (10, 10°, 10", 73) und Deckelteil
(30, 30’) annahernd deckungsgleich ausgebildet
sind.

4. Blisterverpackung (1, 1’, 1") nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die muldenférmige Vertiefung (35)
im geschlossenen Zustand der Verpackung alle Ka-
vitaten (15, 18, 76) im Bodenteil (10, 10, 10", 73)
Uberdeckt.

5. Blisterverpackung (1, 1°, 1") nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Boden (38) der muldenférmigen
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Vertiefung (35) eine im geschlossenen Zustand der
Verpackung im Wesentlichen ebene Deckelobersei-
te bildet.

Blisterverpackung (1, 1°, 1") nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass an der Deckelober-
seite taktil erfassbare Informationen wie Braille-
Schrift (39) und/oder dreidimensionale Symbole
(40), Piktogramme und/oder Logos angebracht sind.

Blisterverpackung (1, 1, 1") nach einem der vorher-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass Bodenteil (10, 10’, 10", 73), Deckelteil (30, 30’)
und Gelenk (51, 52) einen einstlickigen Grundkorper
bilden, der aus einem Folienmaterial, vorzugsweise
durch Tiefziehen und Stanzen geformt ist.

Blisterverpackung (1, 1’, 1") nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass Bodenteil (10, 10°, 10", 73) und Deckelteil (30,
30’) durch einen Erstdffnungsschutz miteinander
verbunden sind, wobei der Erstéffnungsschutz (9, 8)
als Teil der Verschlussmittel (20, 26, 74) oder sepa-
rat ausgebildet ist.

Blisterverpackung (1, 1’, 1") nach einem der vorher-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Innenblister in der mindestens einen Kavi-
tat (15, 18, 76) des Bodenteils (10, 10°, 10", 73) her-
ausnehmbar angeordnet ist, wobei der Innenblister
mindestens eine Kavitat umfasst.

Verfahren zum Herstellen einer Blisterverpackung
fur pharmazeutische Formkoérper, dadurch ge-
kennzeichnet, dass durch Verformen und an-
schliessendes Konfektionieren einer verformbaren
Folie ein Grundkérper, umfassend mindestens einen
Bodenteil, mindestens einen Deckelteil, Scharnier-
mittel und Verschlussmittel geformt wird, wobei im
mindestens einen Deckelteil beim Verformen eine
muldenférmige Vertiefung gebildet wird, die vor oder
nach dem Konfektionieren mit Produktinformation
befllt wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Folie eine thermoverformbare
Folie ist und die Verformung durch Tiefziehen in nur
eine Richtung erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Produktinformation ein
elektronisches Etikett, vorzugsweise einen RFID-
Chip, umfasst, auf dem Informationen zu den abge-
packten pharmazeutischen Formkorpern gespei-
chert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass beim Verformen taktil
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erfassbare Information, vorzugsweise in Braille-
oder Blindenschrift, beim Verformen an einer bei ge-
schlossener Verpackung von aussen zuganglichen
Oberflache ausgebildet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass bei der fertig geform-
ten, konfektionierten und befiillten Verpackung Bo-
denteil und Deckelteil um eine von den Scharnier-
mitteln gebildeten Achse maschinell zusammenge-
klappt und die Verschlussmittel verriegelt werden.
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