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(54) Vorrichtung und Verfahren zum Befiillen und VerschlieRen von Faltschachteln

(57)  Die Vorrichtung zum Befiillen und VerschlieRen
von Faltschachteln (2) weist eine erste Transportvorrich-
tung (16) zum Transport von Faltschachteln (2) auf, au-
Rerdem eine Fullvorrichtung (18) zum Beflllen der durch
die erste Transportvorrichtung (16) geforderten Falt-
schachteln (2) mit pharmazeutischen Produkten (12),
und eine SchlieRvorrichtung zum dauerhaften Verschlie-

Ren von SchlieRlaschen (4, 8) der mit den pharmazeuti-
schen Produkten (12) befiillten Faltschachteln (2). Dabei
weist die SchlieRvorrichtung mindestens eine elektroma-
gnetische Strahlungsquelle (26) zur Aktivierung minde-
stens einer Klebestelle (6) eines elektromagnetisch er-
warmbaren Klebers auf mindestens einer SchlieRlasche
(4) auf.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung und ein Verfahren zum Befiillen und Verschlief3en
von Faltschachteln.

[0002] Inderpharmazeutischen Industrie werden eine
Vielzahl von pharmazeutischen Produkten, insbesonde-
re Tabletten, Dragees etc., in Blisterverpackungen ver-
packt, welche wiederum in Faltschachteln aufbewahrt
und zum Verkauf angeboten werden. Derartige Falt-
schachteln fiir pharmazeutische Produkte sind oftmals
mittels Steckverschlliissen verschlossen, so dass das
Offnen und SchlieRen des Steckverschlusses fiir den Pa-
tienten beliebig oft wiederholbar ist.

[0003] Oftmals ist es jedoch stattdessen gewlinscht,
die Faltschachteln nach deren Befiillung mit pharmazeu-
tischen Produkten dauerhaft zu verschliel3en, so dass
nach dem Offnen der Faltschachtel ein nochmaliges Ver-
schlieBen derselben nicht méglich ist (sogenannter Ori-
ginalitdtsverschluss). Fir letzteren Fall werden Ublicher-
weise im Bereich einer Kartoniermaschine nach dem Be-
fullen der Faltschachteln mit Blisterverpackungen die
Faltschachteln durch eine Heilleimstation gefiihrt, wo
auf SchlieBlaschen der Faltschachteln eine oder mehre-
re Klebestellen aus HeiRleim aufgespritzt werden. Beim
weiteren Durchlauf durch die Kartoniermaschine wird die
mit Kleber versehene Schliel3lasche gegen eine zweite
Lasche der Faltschachtel gepresst, bis der Kleber erkal-
tet ist und seine Festigkeit erreicht hat.

[0004] Dieses haufig verwendete Prinzip ist mit etli-
chen Nachteilen verbunden. Zum einen muss fir die
Heilleimstation in der Kartoniermaschine Platz vorgese-
hen werden, wodurch sich der Maschinenpreis durch die
zusatzliche Bauldnge und das Heilleimgerat erhoht. Bei
ungeplantem Maschinenstopp muss auferdem eine An-
zahl von Faltschachteln ausgeschieden werden, da die
Gefahr besteht, dass der Heil3leim vor Abschluss des
SchlieRvorgangs erkaltet ist und die Kebestelle nicht die
vorgeschriebene Festigkeit besitzt. Bei Stérungen an
den Leimdusen schlieRlich gelangt Kleber in die Karto-
niermaschine, der sich anschlieflend nur schwer entfer-
nen lasst.

[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Be-
flllen und VerschlieRen von Faltschachteln anzugeben,
welche flr einen sauberen, kostengiinstigen, platzspa-
renden und sicheren Verschluss der Faltschachteln sor-
gen. Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des An-
spruchs 1 bzw. der Ansprtiche 11 sowie 13 geldst.
[0006] Erfindungsgemal weist die Vorrichtung zum
Beflllen und VerschliefRen von Faltschachteln eine erste
Transportvorrichtung zum Transport von Faltschachteln
auf, auerdem eine Fillvorrichtung zum Befiillen der
durch die erste Transportvorrichtung geférderten Falt-
schachteln mit pharmazeutischen Produkten, und eine
Schlievorrichtung zum dauerhaften Verschlieen von
SchlieBlaschen der mit den pharmazeutischen Produk-
ten befiillten Faltschachteln. Dabei weist die SchlieRvor-
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richtung mindestens eine elektromagnetische Strah-
lungsquelle zur Aktivierung mindestens einer Klebestelle
eines elektromagnetisch erwarmbaren Klebers auf min-
destens einer Schliellasche auf.

[0007] Aufdiese Weise kannin der Kartoniermaschine
ein sicherer Verschluss der Faltschachteln auf berth-
rungslose Weise erzielt werden, wobei gleichzeitig Platz
eingespart und die oben aufgefiihrten Nachteile vermie-
den werden kdnnen.

[0008] Vorzugsweise ist die mindestens eine elektro-
magnetische Strahlungsquelle als Induktionsspule aus-
gebildet. Alternativ kann sie auch als Mikrowellenstrahler
ausgebildet sein.

[0009] In einer ersten Ausflihrungsform ist die minde-
stens eine elektromagnetische Strahlungsquelle im Be-
reich der ersten Transportvorrichtung angeordnet. Diese
Ausgestaltung besitztden Vorteil, dass das VerschlieRen
der Faltschachteln unmittelbar nach deren Befillung
stattfinden kann.

[0010] Vorzugsweise weist die erste Transportvorrich-
tung mindestens eine seitliche Leitschiene zur Fihrung
der Faltschachteln auf, in deren Bereich die mindestens
eine elektromagnetische Strahlungsquelle angeordnet
ist. In dieser Ausgestaltung kann die elektromagnetische
Strahlungsquelle unmittelbar angrenzend an die zu ver-
schliefenden SchlieRlaschen angeordnet sein und so-
gar zu deren zusatzlicher Fihrung dienen.

[0011] Auf die erste Transportvorrichtung folgt meist
eine zweite Transportvorrichtung zum Abtransport der
mit den pharmazeutischen Produkten beflllten Falt-
schachteln, welche die beflillten Faltschachteln von der
ersten Transportvorrichtung ibernimmt. In einer alterna-
tiven Ausfihrungsform der erfindungsgemafien Vorrich-
tung kann die mindestens eine elektromagnetische
Strahlungsquelle dann vorzugsweise im Bereich der
zweiten Transportvorrichtung angeordnet sein.

[0012] Die zweite Transportvorrichtung weist dabei
vorzugsweise zwei seitliche Transportriemen zum
Transport der Faltschachteln auf, in deren Bereich die
mindestens eine elektromagnetische Strahlungsquelle
angeordnet ist. Bei einer derartigen Ausgestaltung liegt
die elektromagnetische Strahlungsquelle geringfligig
weiter von den zu verschlieBenden SchlieRlaschen der
Faltschachtel entfernt und die elektromagnetische Strah-
lung muss den seitlichen Transportriemen durchdringen.
Auch hier ergibt sich jedoch aufgrund der integrativen
Anordnung der mindestens einen elektromagnetischen
Strahlungsquelle in das Gesamtsystem eine erhebliche
Platzersparnis.

[0013] Um eine hohe Durchlaufgeschwindigkeit bei
gleichzeitiger Gewahrleistung einer sicheren Verbin-
dung an der Klebestelle zu gewahrleisten, ist eine Viel-
zahl von elektromagnetischen Strahlungsquellen in Rei-
he angeordnet.

[0014] Zur Erweiterung der Einsatzmdglichkeiten, ins-
besondere zu einer doppelseitigen Erwarmung von Kle-
bestellen an gegeniberliegenden Schliel3laschen der
Faltschachteln, kann eine Vielzahl von elektromagneti-
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schen Strahlungsquellen in zwei parallelen beabstande-
ten Reihen angeordnet sein, zwischen denen sich die
Transportvorrichtung erstrecki.

[0015] Zur weiteren Vereinfachung des Gesamtpro-
zesses kann die Vorrichtung zum Befiillen und Verschlie-
Ren von Faltschachteln im Bereich der ersten Transport-
vorrichtung eine Applikationsvorrichtung zum Aufbrin-
gen eines Folienabschnitts, welcher die Klebestelle bil-
det, auf mindestens eine SchlielRlasche aufweisen. Da-
durch entféllt eine Spezialbehandlung der Faltschachteln
beim Faltschachtelhersteller.

[0016] Das erfindungsgemale Verfahren zum Befiil-
len und VerschlieBen von Faltschachteln weist in einer
ersten Alternative folgende Schritte auf:

- Bereitstellen von Faltschachteln mit mindestens ei-
ner Klebestelle eines elektromagnetisch erwarmba-
ren und dadurch aktivierbaren Klebers auf minde-
stens einer SchlieRlasche der Faltschachteln;

- Beflllen der Faltschachteln mit pharmazeutischen
Produkten;

- Falten der mindestens einen SchlieRlasche in den
gewunschten Schliezustand; und

- indirektes Erwarmen der mindestens einen Klebe-
stelle mittels mindestens einer elektromagnetischen
Strahlungsquelle.

[0017] Die Reihenfolge der Schritte des Befiillens und
des Faltens ist dabei nicht festgelegt. So kénnen be-
stimmte SchlieRlaschen auf einer schmalen Langsseite
der Faltschachtel auch bereits vor oder wahrend des Be-
flllens der Faltschachteln eingefaltet werden. Mit diesem
Verfahren kann eine Heillleimstation in der Kartonierma-
schine komplett entfallen, da die Klebestelle bereits wah-
rend der Faltschachtelherstellung beim Faltschachtel-
hersteller im Vorfeld erzeugt wird. In der Kartonierma-
schine muss nach dem Befiillen der Faltschachteln diese
Klebestelle lediglich mittels der mindestens einen elek-
tromagnetischen Strahlungsquelle aktiviert werden. So-
mit entfallen die Probleme des erhéhten Platzbedarfs so-
wie mdglicher Stérungen der Kartoniermaschine auf-
grund von Stérungen an den Leimdusen.

[0018] Die Handhabung beim Faltschachtelhersteller
wird erleichtert, wenn die Klebestelle durch einen Foli-
enabschnitt gebildet wird. Dieser Folienabschnitt ist auf
einfache Weise auf die SchlieBlasche aufzubringen.
[0019] In einer zweiten Alternative weist das erfin-
dungsgemalie Verfahren folgende Schritte auf:

- Bereitstellen von Faltschachteln;

- Beflllen der Faltschachteln mit pharmazeutischen
Produkten;

- Aufbringen mindestens eines Folienabschnitts, wel-
cher eine Klebestelle eines elektromagnetisch er-
warmbaren und dadurch aktivierbaren Klebers bil-
det, auf mindestens eine Schliellasche der Falt-
schachteln;

- Falten der mindestens einen Schliel3lasche in den
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gewlnschten Schlielzustand; und

- indirektes Erwarmen der mindestens einen Klebe-
stelle mittels mindestens einer elektromagnetischen
Strahlungsquelle.

[0020] Mit diesem nachtraglichen Aufbringen des Fo-
lienabschnitts unmittelbar vor oder nach der Befiillung
herkdbmmlicher Faltschachteln ist der Vorteil verbunden,
dass séamtliche erfindungsgemaflen Handlungenin einer
Maschine durchgefiihrt werden.

[0021] Dabei ist es bevorzugt, wenn der Folienab-
schnitt einseitig selbstklebend ausgestaltet ist. Auf diese
Weise entfallt die Notwendigkeit eines zusatzlichen Haft-
mittels.

[0022] Weitere Merkmale und Vorteile der vorliegen-
den Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung unter Bezugnahme auf die Zeichnungen.
Fig. 1 ist eine Perspektivansicht einer ersten Falt-
schachtel, fiir deren Beflillen und Verschlie-
Ren die erfindungsgemafle Vorrichtung und
das Verfahren geeignet sind;

ist eine Draufsicht auf einen Faltschachtelzu-
schnitt einer zweiten Faltschachtel, fir deren
Beflllen und VerschlieRen die erfindungsge-
mafe Vorrichtung und das Verfahren geeig-
net sind;

Fig. 2

Fig. 3 ist eine Perspektivansicht einer dritten Falt-
schachtel, fiir deren Beflillen und Verschlie-
Ren die erfindungsgemafle Vorrichtung und

das Verfahren geeignet sind;

ist eine Draufsicht auf einen Faltschachtelzu-
schnitt einer vierten Faltschachtel, fiir deren
Beflllen und VerschlieRRen die erfindungsge-
mafe Vorrichtung und das Verfahren geeig-
net sind;

Fig. 4

Fig. 5 ist eine schematische Perspektivansicht einer
Vorrichtung zum Befiillen von Faltschachteln,
welche durch Erganzung mit mindestens ei-
ner elektromagnetischen Strahlungsquelle zu
einer erfindungsgemafen Vorrichtung um-

wandelbar ist;

ist eine schematische Draufsicht auf eine er-
ste Ausfihrungsform der erfindungsgemafen
Vorrichtung zum Beflllen und VerschlieRen
von Faltschachteln, bei der mehrere elektro-
magnetische Strahlungsquellenim Bereich ei-
ner ersten Transportvorrichtung angeordnet
sind;

Fig. 6

ist ein teilweiser Querschnitt durch die Vor-
richtung aus Fig. 6 quer zur Laufrichtung der
ersten Transportvorrichtung;

Fig. 7
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Fig. 8 ist eine Seitenansicht der ersten Transport-
vorrichtung aus Fig. 6 mit darauf gelagerten

Faltschachteln;

ist eine schematische Draufsicht auf eine
zweite Ausflhrungsform der erfindungsge-
maRen Vorrichtung zum Befillen und Ver-
schlie®en von Faltschachteln, bei der mehre-
re elektromagnetische Strahlungsquellen im
Bereich einer zweiten Transportvorrichtung
angeordnet sind;

Fig. 9

Fig. 10  ist ein teilweiser Querschnitt durch die Vor-
richtung aus Fig. 9 quer zur Laufrichtung der
zweiten Transportvorrichtung; und

Fig. 11  isteine schematische Perspektivansicht einer
Applikationsvorrichtung zum Aufbringen ei-

nes Folienabschnitts auf eine Schliel3lasche.

[0023] In Fig. 1 bis 4 sind vier beispielhafte Ausfiih-
rungsformen von Faltschachteln 2 dargestellt, welche mit
der erfindungsgemafRen Vorrichtung bzw. dem erfin-
dungsgemafen Verfahren befillt und fest verschlossen
werden kdnnen. Die in Fig. 1 und 3 dargestellten qua-
derférmigen Faltschachteln 2 weisen an einer ihrer offe-
nen Seiten eine erste SchlieRlasche 4 auf, auf welcher
eine Klebestelle 6 eines Klebers aufgebracht ist. Die Kle-
bestelle 6 kann durch einen ausgehérteten Kleber oder
durch einen Folienabschnitt 7 (siehe Fig. 3) gebildet sein.
Diese Klebestelle 6 dient zur sicheren Verklebung der
ersten SchlieRlasche 4 mit einer zweiten SchlieRlasche
8 der Faltschachtel 2. Die dadurch erzielte Verbindung
zwischen den Schliel3laschen 4, 8 ist dauerhaft und wird
bei Offnen der Faltschachtel 2 unwiderruflich zerstort, ist
also nicht reversibel. Auf der gegenliberliegenden, nicht
einsehbaren schmalen Langsseite der Faltschachtel 2
kann beispielsweise eine identische Anordnung einer
Klebestelle 6 auf einer Schliellasche 4 vorgesehen sein,
oder es kann eine Stecklasche vorgesehen sein, welche
ein mehrmaliges Offnen und VerschlieRen der Falt-
schachtel 2 erlaubt.

[0024] Diein Fig. 2 und 4 dargestellten Faltschachteln
2 sind als Faltschachtelzuschnitt abgebildet, wobei an
zwei SchlieBlaschen 4 jeder Faltschachtel 2 Klebestellen
6 des Klebers aufgebracht sind, die zum dauerhaften
VerschlieRen der schmalen Langsseiten der Faltschach-
tel 2 dienen. Damit ist ein Originalitatsverschluss erzielt.
In Fig. 4 sind die Klebestellen 6 wiederum durch Folien-
abschnitte 7 gebildet.

[0025] Ublicherweise werden die Faltschachteln 2 bei
einem Faltschachtelhersteller aus einem Faltschachtel-
zuschnitt gemaf Fig. 2 hergestellt und in der Regel mit-
tels einer zur Klebung dienenden langslaufenden Lasche
10 in eine Gestalt gebracht, bei der die den Kérper der
Faltschachtel 2 bildenden Abschnitte mittels der mit ei-
nem Kleber versehenen Lasche 10 zu einer einen Hohl-
raum bildenden Einheit verbunden sind, wahrend die an
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den Schmalseiten angeordneten Laschen inklusive der
SchliefRlaschen 4 noch nach aufRen abstehen und nicht
geschlossen sind. Die Verklebung an der Lasche 10 er-
folgt dabei Gber herkdmmliche, mdglichst schnell harten-
de Kleber. Zum Transport werden die teilweise verkleb-
ten Faltschachtelzuschnitte in jedem Fall in eine flache
Gestalt gefaltet.

[0026] Selbstversténdlich ist die vorliegende Erfin-
dung nicht auf die in Fig. 1 bis 4 dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiele einer Faltschachtel 2 beschrankt, son-
dern es sind viele andere Geometrien und Formen des
Faltschachtelzuschnitts sowie der Anordnung der
Schlief3laschen 4 und Klebestellen 6 denkbar.

[0027] ImRahmen dervorliegenden Erfindung kbnnen
die Klebestellen 6 bereits wahrend der Faltschachtelher-
stellung auf die SchlieBlaschen 4 aufgebracht werden
und dort aushérten. Diese Klebestellen 6 sind in den dar-
gestellten Ausfiihrungsbeispielen als langslaufende ge-
rade Linien ausgebildet, kdnnen aber auch verschiedene
andere Geometrien aufweisen. Alternativ kénnen die
Klebestellen 6 durch Folienabschnitte 7 gebildet sein.
[0028] Besonders wichtig ist es nun, dass der Kleber,
aus welchem die Klebestellen 6 erzeugt werden, ein von
einem herkdmmlichen Kleber (wie er beispielsweise fiir
die Lasche 10 verwendet wird) abweichender Kleber ist.
[0029] Der fir die Klebestellen 6 zu verwendende Kle-
ber bzw. die Folienabschnitte missen die Eigenschaft
haben, dass sie durch Einwirken elektromagnetischer
Strahlung erwarmbar und dadurch aktivierbar sind.
[0030] Ausgangsstoff dieses Klebers ist liblicherweise
ein thermoplastischer Kunststoff, der derart modifiziert
ist, dass die Energie eines elektromagnetischen Feldes
absorbiertund in Warmeenergie umgewandelt wird. Vor-
zugsweise wird dies durch Einbringen von ferromagne-
tischen Partikeln erzielt, welche durch Induktion erwarm-
bar sind. Ebenso sind mikrowellenabsorbierende Parti-
kel denkbar.

[0031] Die Klebstoffzusammensetzung kann ein Poly-
mer, ein Polymergemisch oder ein Reaktionsharz sowie
Vernetzerpartikel enthalten, und sollte mittels eines elek-
tromagnetischen Feldes, vorzugsweise eines elektroma-
gnetischen Wechselfeldes, erwdrmbar sein. Die Vernet-
zerpartikel bestehen dabei aus Flllstoffpartikeln, die me-
tallisch, ferromagnetisch, ferrimagnetisch, superpara-
magnetisch oder paramagnetisch sein kdnnen, sowie
Vernetzereinheiten, die chemisch an die Fillstoffpartikel
gebunden sind. Beispielsweise durch induktive Erwar-
mung der Vernetzerpartikel wird eine chemische Reak-
tion zwischen der Vernetzereinheit und dem Polymer
bzw. dem Polymergemisch ausgeldst, wobei ein Poly-
mernetzwerk entsteht. Die GréRe der Fullstoffpartikel ist
dabeiin der Regel kleiner als 200 nm, vorzugsweise klei-
ner als 50 nm.

[0032] Diezum Verbinden der SchlieRlaschen4, 8 not-
wendige Warme wird vorzugsweise durch Hysterese-
und Wirbelstromverluste in den Flllstoffpartikeln oder
mechanische  Reibungsverluste durch induzierte
Schwingung oder Rotation der Fiillstoffpartikel erzeugt,
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wenn diese einem elektromagnetischen Wechselfeld
ausgesetzt werden. Die so erzeugte Warme fiihrt zu ei-
nem Aufschmelzen der Polymermatrix des Klebers und
damit zu einer Benetzung der Oberflachen der
SchlieRlaschen 4, 8 bei Erwarmung des Klebers bzw.
der Folienabschnitte 7.

[0033] Das Verfahren zum Aktivieren der Klebstoffzu-
sammensetzungen besteht also darin, dass der Kleber
oder die Folienabschnitte 7 mittels eines elektromagne-
tischen Feldes, vorzugsweise eines elektromagneti-
schen Wechselfeldes, vorzugsweise induktiv auf eine
Temperatur erwarmt werden, bei der sie pastds werden
und somit zur klebenden Verbindung der Schliel3laschen
4, 8 einsetzbar sind. Dieses Verfahren hat den Vorteil,
dass die Dauer der Erwarmung auf einen Bereich weni-
ger Sekunden begrenzt werden kann.

[0034] Dabei erfolgt die Aufbringung und Vorhéartung
des Klebers zu einem Adhasivverbund bzw. die Aufbrin-
gung der Folienabschnitte 7 in einer Anwendungsform
bereits beim Faltschachtelhersteller. Das Lésen des Ad-
hasivverbundes, also die Aufweichung und Aktivierung
des vorgeharteten Schmelzklebers bzw. der Folienab-
schnitte 7 an der Klebestelle 6, erfolgt hingegen erst nach
Befiillung der Faltschachteln 2 mit pharmazeutischen
Produkten 12 (siehe Fig. 5 und 8). Alternativ kdnnen die
Folienabschnitte 7 auch erst wahrend des Befiillvor-
gangs in der Kartoniermaschine aufgebracht werden,
wie unter Bezugnahme auf Fig. 11 unten naher erlautert
wird.

[0035] Am besten ist ein Schmelzkleber geeignet, der
bei Raumtemperatur fest und nicht adhasiv ist und erst
bei Aktivierung aus dem vorgehartetem Zustand bzw.
dem Folienzustand in einen pastdsen Zustand Ubergeht.
[0036] In Fig. 5 ist der Standardablauf einer Befiillung
von Faltschachteln 4 dargestellt. Im dargestellten Bei-
spielsfall sind die Faltschachteln 2 in einem flachen Zu-
stand in einem Faltschachtelmagazin 14 gelagert. Die
SchlieRlaschen 4, 8 der Faltschachteln 2 sind dabei ge-
o6ffnet und erstrecken sich in der Ebene des Faltschach-
telzuschnitts. In der Regel ist der flache Faltschachtel-
zuschnitt bereits, wie oben erlautert, an einer Stelle mit
herkdmmlichem Kleber mit sich selbst verklebt. Die fla-
chen Faltschachtelzuschnitte gelangen vom Faltschach-
telmagazin 14 auf eine erste Transportvorrichtung 16,
welche im dargestellten Ausflihrungsbeispiel als Falt-
schachteltransportkette ausgebildet ist. Die Faltschach-
teln 2 werden auf dieser ersten Transportvorrichtung 16
aufgefaltet und mittels einer geeigneten Flllvorrichtung
18 mit den pharmazeutischen Produkten 12, vorzugs-
weise Blisterverpackungen, gefillt. Die erste Transport-
vorrichtung 16 lauft hierbei entweder im getakteten Be-
trieb, vorzugsweise aber kontinuierlich. Im letzteren Fall
muss die Fullvorrichtung 18 wahrend der Befiillung der
Faltschachteln 2 mit der ersten Transportvorrichtung 16
mitbewegt werden. Vor dem Beflillen der Faltschachteln
2 werden die SchlieRlaschen 4, 8 an derjenigen schma-
len Langsseite der Faltschachteln 2, an welcher die Be-
fullung nicht stattfindet, vorzugsweise mittels mechani-
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scher FlUhrungen nach innen geklappt, um einen An-
schlag fiir die einzuschiebenden pharmazeutischen Pro-
dukte 12 zu gewahrleisten.

[0037] Wie am besten aus Fig. 8 hervorgeht, ist die
erste Transportvorrichtung 16 vorzugsweise als eine
Gliederkette ausgebildet, auf welcher die Faltschachteln
2 zwischen einzelnen Mitnahmeelementen 20 gelagert
sind. Nach der Befiillung der Faltschachteln 2 mit den
pharmazeutischen Produkten 12 werden auch die
Schliellaschen 4, 8 an der zur Beflillung genutzten
schmalen Langsseite der Faltschachtel 2 wiederum mit-
tels mechanischer Fiihrungen nach innen geklappt und
sind damit in ihrer gewiinschten Endposition angekom-
men. Theoretisch kann die mindestens eine Klebestelle
6 auch erst unmittelbar vor deren Umklappen auf die min-
destens eine SchlieRlasche 4 aufgebracht werden, wie
in Fig. 11 gezeigt ist.

[0038] Die beflillten Faltschachteln 2 werden anschlie-
Rend in der Regel von einer zweiten Transportvorrich-
tung 22 Gbernommen, welche die Faltschachteln 2 mit
einer vorzugsweise héheren Geschwindigkeit als die er-
ste Transportvorrichtung 16 weitertransportiert. Die
Ubernahme der Faltschachteln 2 von der ersten Trans-
portvorrichtung 17 auf die zweite Transportvorrichtung
22 erfolgt im dargestellten Beispielsfall durch an entge-
gengesetzten Seiten angeordnete, umlaufende Trans-
portriemen 24 der zweiten Transportvorrichtung 22. Die-
se Transportriemen 24 sind darauf ausgerichtet, den
Kontakt mit den durch die SchlieRlaschen 4, 8 gebildeten
schmalen Langsseiten der Faltschachteln 2 herzustellen
und sie durch beidseitigen Kraftschluss aus der ersten
Transportvorrichtung 16 zu entnehmen.

[0039] Erfindungsgemal soll nun mindestens eine
elektromagnetische Strahlungsquelle 26 zur Aktivierung
des elektromagnetisch erwarmbaren Klebers in die Vor-
richtung integriert sein. In Fig. 6 ist ein erstes Ausflih-
rungsbeispiel der Anordnung der mindestens einen elek-
tromagnetischen Strahlungsquelle 26 dargestellt. Im dar-
gestellten Beispielsfall sind zwei Reihen von elektroma-
gnetischen Strahlungsquellen 26 auf beiden Seiten der
ersten Transportvorrichtung 16 angeordnet, in jeder Rei-
he vorzugsweise unmittelbar aneinander angrenzend.
Jede elektromagnetische Strahlungsquelle 26 wird vor-
zugsweise Uber einen Generator 28 zur Erzeugung eines
elektromagnetischen Wechselfeldes aktiviert. Es ist
mdglich, jeweils ein Paar von gegenuberliegenden elek-
tromagnetischen Strahlungsquellen 26 paarweise anzu-
steuern, oder die gesamte Reihe von elektromagneti-
schen Strahlungsquellen 26 gleichzeitig anzusteuern.
[0040] Jede elektromagnetische Strahlungsquelle 26
ist vorzugsweise eine Induktionsspule. Auch eine Aus-
gestaltung als Mikrowellenstrahler ist denkbar. Die von
jeder elektromagnetischen Strahlungsquelle 26 erzeug-
te Frequenz liegt im Bereich von 10 kHz bis 5 GHz, vor-
zugsweise zwischen 3 MHz und 10 MHz. Die erzeugte
Leistung liegt dabei im Bereich zwischen 100 und 3000
Watt, vorzugsweise im Bereich von 600 bis 2000 Watt.
[0041] Wie am besten aus Fig. 7 hervorgeht, sind die
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Faltschachteln 2 auf der ersten Transportvorrichtung 16
seitlich mittels Leitschienen 30 geflihrt, die vorzugsweise
aus Metall gebildet sind. Die mindestens eine elektroma-
gnetische Strahlungsquelle 26 ist dabei im Bereich der
seitlichen Leitschienen 30, vorzugsweise unterhalb der
seitlichen Leitschienen 30, angeordnet. Im dargestellten
Beispielsfall beriihrt die elektromagnetische Strahlungs-
quelle 26 die Faltschachtel 2 sogar im Bereich der Kle-
bestelle 6 und dient ebenfalls zur seitlichen Flihrung der
Faltschachtel 2. Je naher die elektromagnetische Strah-
lungsquelle 26 an der Klebestelle 6 angeordnet ist, desto
héher ist die bei vergleichbarer Leistung der elektroma-
gnetischen Strahlungsquelle 26 erzielte Erwarmung des
Klebers. Selbstverstandlich sind auch viele andere An-
ordnungen bzw. Konfigurationen denkbar. Beispielswei-
se kann die mindestens eine elektromagnetische Strah-
lungsquelle 26 auch oberhalb der ersten Transportvor-
richtung 16 angeordnet sein.

[0042] Eine zweite alternative Ausfiihrungsform der
Anordnung der mindestens einen elektromagnetischen
Strahlungsquelle 26 ist in Fig. 9 und 10 dargestellt. Hier-
bei ist die mindestens eine elektromagnetische Strah-
lungsquelle 26 im Bereich der zweiten Transportvorrich-
tung 22 angeordnet. Auch hier bietet sich eine parallele
Anordnung zweier Reihen von elekiromagnetischen
Strahlungsquellen 26 seitlich neben den transportierten
Faltschachteln 2 an. Wie aus Fig. 10 naher ersichtlich
ist, ist jede elektromagnetische Strahlungsquelle 26 vor-
zugsweise unmittelbar angrenzend an den Transportrie-
men 24 angeordnet, welcher die Faltschachteln 2 seitlich
umfasst. Hier kann die mindestens eine elektromagneti-
sche Strahlungsquelle 26 auch oberhalb oder unterhalb
der zweiten Transportvorrichtung 22 angeordnet sein.
[0043] In Fig. 11 ist dargestellt, dass die Vorrichtung
zum Befillen und VerschlieRen von Faltschachteln im
Bereich der ersten Transportvorrichtung 16 eine Appli-
kationsvorrichtung 32 zum Aufbringen eines Folienab-
schnitts 7, welcher die Klebestelle 6 bildet, auf minde-
stens eine Schliel3lasche 4 aufweisen kann. In diesem
Fall entféllt eine Spezialbehandlung der Faltschachteln
2 beim Faltschachtelhersteller. Die Aufbringung der Fo-
lienabschnitte 7 kann vor Befiillung der Faltschachteln
2, vorzugsweise aber unmittelbar nach Beflillung der
Faltschachteln 2 erfolgen. Die Applikationsvorrichtung
32 umfasst dabei z.B. ein Saugband, von dem die etiket-
tenartigen Folienabschnitte 7 auf die SchlieBlaschen 4
abgestreift werden. Im Anschluss daran erfolgt das Um-
klappen der Schliel8laschen 4 und die Aktivierung der
Klebestellen 6, die durch die Folienabschnitte 7 gebildet
sind.

[0044] Dabei ist es bevorzugt, wenn die Folienab-
schnitte 7 zur vorlaufigen Verhaftung an den Schlief3la-
schen 4 einseitig selbstklebend ausgestaltet sind, wobei
das Haftmittel vorzugsweise derart durchlassig gestaltet
ist, dass der Kleber, aus dem die Folienabschnitte 7 be-
stehen, nach seiner Aktivierung im flissigen Zustand
durch das Haftmittel hindurchdringen kann.

[0045] Vor allem bei der Verwendung von Folienab-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

schnitten 7 kann eine Aufbringung einer Klebestelle 6
auf jeweils eine SchlieRlasche 4 und eine damit in Kon-
takt kommende weitere Lasche 8 der Faltschachtel 2
sinnvoll sein.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Befiillen und VerschlieRen von
Faltschachteln (2), mit
einer ersten Transportvorrichtung (16) zum Trans-
port von Faltschachteln (2);
einer Fullvorrichtung (18) zum Beftillen der durch die
erste Transportvorrichtung (16) geférderten Falt-
schachteln (2) mit pharmazeutischen Produkten
(12); und
einer SchlieRvorrichtung zum dauerhaften Ver-
schliefen von SchlieRlaschen (4, 8) der mit den
pharmazeutischen Produkten (12) beflllten Falt-
schachteln (2);
dadurch gekennzeichnet, dass
die Schlief3vorrichtung mindestens eine elektroma-
gnetische Strahlungsquelle (26) zur Aktivierung min-
destens einer Klebestelle (6) eines elektromagne-
tisch erwadrmbaren Klebers auf mindestens einer
Schliellasche (4) aufweist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mindestens eine elektromagne-
tische Strahlungsquelle (26) als Induktionsspule
ausgebildet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mindestens eine elektromagne-
tische Strahlungsquelle (26) als Mikrowellenstrahler
ausgebildet ist.

4. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die min-
destens eine elektromagnetische Strahlungsquelle
(26) im Bereich der ersten Transportvorrichtung (16)
angeordnet ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Transportvorrichtung (16)
mindestens eine seitliche Leitschiene (30) zur Fih-
rung der Faltschachteln (2) aufweist, in deren Be-
reich die mindestens eine elektromagnetische
Strahlungsquelle (26) angeordnet ist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass sie eine zweite
Transportvorrichtung (22) zum Abtransport der mit
den pharmazeutischen Produkten (12) befiillten
Faltschachteln (2) aufweist, welche die befillten
Faltschachteln (2) von der ersten Transportvorrich-
tung (16) Gbernimmt, und dass die mindestens eine
elektromagnetische Strahlungsquelle (26) im Be-
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reich der zweiten Transportvorrichtung (22) ange-
ordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite Transportvorrichtung (22)
mindestens einen seitlichen Transportriemen (24)
zum Transport der Faltschachteln (2) aufweist, in
dessen Bereich die mindestens eine elektromagne-
tische Strahlungsquelle (26) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Vielzahl von elektromagnetischen Strahlungsquel-
len (26) in Reihe angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Vielzahl von elektromagneti-
schen Strahlungsquellen (26) in zwei parallelen be-
abstandeten Reihen angeordnet ist, zwischen de-
nen sich die Transportvorrichtung (16, 22) erstreckt.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass sie im
Bereich der ersten Transportvorrichtung (16) eine
Applikationsvorrichtung (32) zum Aufbringen eines
Folienabschnitts (7), welcher die Klebestelle (6) bil-
det, auf mindestens eine SchlieBlasche (4) aufweist.

Verfahren zum Befiillen und Verschlie3en von Falt-
schachteln (2), mit folgenden Schritten:

- Bereitstellen von Faltschachteln (2) mit minde-
stens einer Klebestelle (6) eines elektromagne-
tisch erwadrmbaren und dadurch aktivierbaren
Klebers auf mindestens einer SchlieRlasche (4)
der Faltschachteln (2);

- Beflillen der Faltschachteln (2) mit pharmazeu-
tischen Produkten (12);

- Falten der mindestens einen Schliel3lasche (4)
in den gewlinschten Schliefizustand; und

- indirektes Erwarmen der mindestens einen
Klebestelle (6) mittels mindestens einer elektro-
magnetischen Strahlungsquelle (26).

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Klebestelle (6) durch einen Fo-
lienabschnitt (7) gebildet wird.

Verfahren zum Beflillen und VerschlieRen von Falt-
schachteln (2), mit folgenden Schritten:

- Bereitstellen von Faltschachteln (2);

- Befiillen der Faltschachteln (2) mit pharmazeu-
tischen Produkten (12);

- Aufbringen mindestens eines Folienabschnitts
(7), welcher eine Klebestelle (6) eines elektro-
magnetisch erwarmbaren und dadurch aktivier-
baren Klebers bildet, auf mindestens eine
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SchlieRlasche (4) der Faltschachteln (2);

- Falten der mindestens einen SchlieRlasche (4)
in den gewtlinschten Schlielzustand; und

- indirektes Erwarmen der mindestens einen
Klebestelle (6) mittels mindestens einer elektro-
magnetischen Strahlungsquelle (26).

. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Folienabschnitt (7) beim Aufbrin-
gen an der SchlieRlasche (4) verhaftet wird.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Folienabschnitt (7) einseitig
selbstklebend ausgestaltet ist.
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