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(54) Stanzstempel

(57) Der Stanzstempel (1) zum Stanzen von Blistern
in einer Stanzeinheit besitzt eine Arbeitsfläche (5) mit
einer im Wesentlichen rechteckigen Form mit vier Kanten
(7) und vier Ecken (9, 11), wobei zwei obere Ecken (9)

höher liegen als zwei untere Ecken (11). Dabei liegen
sich die beiden oberen Ecken (9) und die beiden unteren
Ecken (11) jeweils diagonal gegenüber.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Stanz-
stempel zum Stanzen von Blisterverpackungen in einer
Stanzeinheit.
[0002] Derartige Stanzstempel werden beispielsweise
bei der Herstellung von Blisterverpackungen, insbeson-
dere in der pharmazeutischen Industrie, verwendet. Bei
der Herstellung von Blisterverpackungen werden mit Ta-
bletten befüllte Näpfe eines Folienbandes zunächst mit
einer Deckfolie versiegelt. Anschließend wird das versie-
gelte Blisterband im sogenannten Trennverfahren in ein-
zelne Blisterverpackungen getrennt. Dies erfolgt meist
durch ein Stanzverfahren. Das Blisterband mit den ver-
siegelten Näpfen wird zwischen eine Matrize und einen
Stanzstempel befördert und durch eine Bewegung des
Stanzstempels in einzelne Blisterverpackungen ge-
stanzt.
[0003] Bei der Blisterherstellung kommen unter-
schiedliche Materialien, wie beispielsweise PVC oder
Aluminium, zum Einsatz. Für die jeweiligen unterschied-
lichen zu stanzenden Materialien werden unterschiedli-
che Stanzstempel benötigt. Für die Herstellung von PVC-
Blisterverpackungen werden überwiegend sogenannte
umgekehrte Dachschliffe bevorzugt, während für die
Herstellung von Alu-Blisterverpackungen überwiegend
sogenannte Diagonalschliffe verwendet werden. Nach-
teilig an letzteren Formen von Stanzstempeln ist, dass
bei größeren Alu-Blisterverpackungen die Stanzvorrich-
tung durch die außermittige Belastung durch den Diago-
nalschliff am Stanzstempel zum Kippen neigen. Die
Stanze blockiert und bei schwerwiegenden Schäden
müssen die Matrize und der Stempel ersetzt werden, wo-
durch längere Stillstandszeiten der Maschine verursacht
werden können.
[0004] In der US 2008/0236199 A1, die den nächst-
kommenden Stand der Technik bildet, ist eine Vorrich-
tung zur Herstellung von Blisterverpackungen offenbart.
Die Vorrichtung umfasst einen Stanzstempel, der im We-
sentlichen eine rechteckige Form mit vier Kanten und
vier Ecken aufweist. In einer ersten Ausführungsform
weist der Stanzstempel eine sogenannte umgekehrte
Dachform auf, bei der die vier Ecken auf einer gleichen
Höhe liegen und die Arbeitsfläche von beiden Rändern
in Richtung einer Mittellinie hin abgesenkt ist. In einer
zweiten Ausführungsform sind zwei nebeneinander an-
geordnete untere und zwei nebeneinander angeordnete
obere Ecken ausgebildet, wobei die zwei oberen Ecken
höher liegen als die zwei unteren Ecken. Die zwei oberen
Ecken und die zwei unteren Ecken sind durch eine schräg
verlaufende Fläche, die sich von den oberen Ecken zu
den unteren Ecken hin erstreckt, miteinander verbunden.
[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, einen Stanzstempel zu schaffen, der eine
Kippbewegung während des Stanzvorgangs vermeidet
und für die Herstellung von Aluminium- und PVC-Blister-
verpackungen geeignet ist.
[0006] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des

Anspruchs 1 gelöst.
[0007] Erfindungsgemäß weist der Stanzstempel zum
Stanzen von Blisterverpackungen in einer Stanzeinheit
eine Arbeitsfläche mit einer im Wesentlichen rechtecki-
gen Form auf. Die Arbeitsfläche umfasst vier Kanten und
vier Ecken, wobei zwei obere Ecken höher liegen als
zwei untere Ecken. Dabei liegen sich die oberen Ecken
diagonal gegenüber, und ebenso liegen sich die unteren
Ecken diagonal gegenüber.
[0008] Mit dieser Ausgestaltung ist bei der Herstellung
von Blisterverpackungen ein gleichmäßiger, sanfter
Durchschnitt im Bereich der unteren Ecken möglich und
eine Kippbewegung des Stanzstempels kann vermieden
werden.
[0009] Vorzugsweise bilden die unteren Ecken die
tiefsten Punkte der Arbeitsfläche und die oberen Ecken
die höchsten Punkte der Arbeitsfläche. Dadurch wird ei-
ne symmetrische Kräfteverteilung auf den Stanzstempel
erreicht.
[0010] Vorzugsweise sind die unteren Ecken auf einer
gleichen Höhe und die oberen Ecken auf einer gleichen
Höhe angeordnet. Durch diese Anordnung wird die Sym-
metrie des Schnitts weiter gefördert.
[0011] Bevorzugt sind die beiden unteren Ecken durch
eine diagonal verlaufende Verbindungs-Trasse mitein-
ander verbunden. Durch diese diagonal verlaufende Ver-
bindungs-Trasse weist der Stanzstempel in seinen tiefs-
ten Bereichen keine abrupten Kanten auf, wodurch ein
kontinuierlicher Schnitt sichergestellt ist.
[0012] Zum Erzielen eines noch sanfteren Übergangs
beim Schnitt ist die diagonal verlaufende Verbindungs-
Trasse vorzugsweise in ihrem Querschnitt gekrümmt.
[0013] Die diagonal verlaufende Verbindungs-Trasse
kann dabei einen Kreisbogenabschnitt aufweisen, wobei
eine Eckdiagonale, welche sich zwischen den beiden di-
agonal gegenüberliegenden unteren Ecken erstreckt, die
tiefsten Punkte des Kreisbogenabschnitts darstellt. Die
Eckdiagonale teilt die Verbindungs-Trasse somit in zwei
absolut identische Flächen, wodurch ein symmetrischer
Schnitt erfolgen kann.
[0014] Um einen besonders sanften Durchschnitt im
Bereich der unteren Ecken zu erreichen, weist der Kreis-
bogenabschnitt bevorzugt einen Radius von 30 mm bis
500 mm, mehr bevorzugt von 50 mm bis 300 mm auf.
[0015] Es hat sich als günstig herausgestellt, wenn die
oberen und die unteren Ecken einen Höhenunterschied
von 0,1 mm bis 10 mm, bevorzugt von 0,3 mm bis 4 mm
aufweisen.
[0016] Um scharfe Ecken an den Blisterverpackungen
zu vermeiden, sind die Ecken des Stanzstempels vor-
zugsweise abgerundet.
[0017] Eine erfindungsgemäße Stanzeinheit umfasst
im Wesentlichen einen erfindungsgemäßen Stanzstem-
pel und eine Matrize, wobei mindestens einer von Stanz-
stempel und Matrize relativ zum anderen bewegbar ist
und Stanzstempel und Matrize somit beim Stanzvorgang
zusammenwirken.
[0018] Weitere Merkmale und Vorteile der vorliegen-
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den Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung unter Bezugnahme auf die Zeichnungen.

Fig. 1 zeigt schematisch den Aufbau einer Stanzsta-
tion mit einem erfindungsgemäßen Stanzstem-
pel und einer Matrize;

Fig. 2 ist eine Perspektivansicht einer Ausführungs-
form des Stanzstempels gemäß der vorliegen-
den Erfindung mit einer diagonal verlaufenden
Verbindungs-Trasse zwischen den beiden un-
teren Ecken; und

Fig. 3 ist eine perspektivische Seitenansicht des
Stanzstempels gemäß Fig. 2.

[0019] Der erfindungsgemäße Stanzstempel 1 dient
dazu, in einer Stanzeinheit 2 (siehe schematische Dar-
stellung in Fig. 1) eingesetzt zu werden. Im Zusammen-
spiel mit einer Matrize 3 stanzt der Stanzstempel 1 aus
einem getaktet zugeführten Blisterband 4, welches die
befüllten und versiegelten Näpfe umfasst und vorzugs-
weise aus Aluminium oder PVC besteht, einzelne Blis-
terverpackungen aus. Hierbei ist es wichtig, dass der
Stanzstempel 1 nicht kippt, da sonst die Stanzeinheit 2
blockiert und in schwerwiegenden Fällen neu ausgerich-
tet werden muss, wodurch lange Stillstandszeiten der
Stanzeinheit 2 auftreten können.
[0020] In Fig. 2 und 3 ist eine Ausführungsform eines
Stanzstempels 1 gemäß der vorliegenden Erfindung dar-
gestellt. Der Stanzstempel 1 weist eine Arbeitsfläche 5
mit einer im Wesentlichen rechteckigen Form auf. Die
Arbeitsfläche 5 wird von vier Kanten 7 begrenzt, die vier
Ecken 9, 11 bilden. Die Ecken sind als zwei obere Ecken
9 und zwei untere Ecken 11 ausgebildet. Die beiden obe-
ren Ecken 9 liegen höher als die beiden unteren Ecken
11 und liegen sich diagonal gegenüber. Die beiden un-
teren Ecken 11 liegen sich ebenfalls diagonal gegenüber.
Die Kanten 7 verlaufen jeweils schräg abfallend von den
oberen Ecken 9 zu den unteren Ecken 11. Der Höhen-
unterschied von den oberen Ecken 9 zu den unteren
Ecken 11 beträgt zwischen 0,1 mm bis 10 mm, bevorzugt
zwischen 0,3 mm bis 4 mm. Die Ecken 9, 11 des Stanz-
stempels 1 sind vorzugsweise abgerundet.
[0021] Eine Verbindungs-Trasse 13 verbindet im vor-
liegenden Beispielsfall die beiden unteren Ecken 11 mit-
einander. Die Verbindungs-Trasse 13 wird hier durch
zwei ebenfalls diagonal verlaufende Verbindungs-Tras-
sen-Grenzlinien 14 begrenzt. Die Verbindungs-Trasse
13 teilt die Arbeitsfläche 5 in eine erste Teilarbeitsfläche
15 und in eine zweite Teilarbeitsfläche 17. Die erste Tei-
larbeitsfläche 15 und die zweite Teilarbeitsfläche 17 lau-
fen von den oberen Ecken 9 schräg in Richtung der Ver-
bindungs-Trasse 13. Die höchsten Punkte der ersten und
der zweiten Teilarbeitsfläche 15, 17 sind die beiden obe-
ren Ecken 9. Die beiden Teilarbeitsflächen 15, 17 weisen
idealerweise dieselbe Form und denselben Flächenin-
halt auf.

[0022] Die Verbindungs-Trasse 13 weist eine im Quer-
schnitt gekrümmte Form auf. Die Krümmung ist bevor-
zugt als ein Kreisbogenabschnitt ausgebildet, welcher
einen Radius von 30 mm bis 500 mm, bevorzugt von 50
mm bis 300 mm aufweist. Die Breite der Verbindungs-
Trasse 13 liegt im Bereich von 2 mm bis 20 mm, vor-
zugsweise von 3 mm bis 15 mm.
[0023] Eine Eckdiagonale 19, welche sich bevorzugt
zwischen den beiden diagonal gegenüber liegenden un-
teren Ecken 11 erstreckt, stellt dann die tiefsten Punkte
des Kreisbogenabschnitts dar (siehe Fig. 3).
[0024] Es sind aber auch andere Ausgestaltungen der
Verbindungs-Trasse 13 denkbar. Asymmetrische Krüm-
mungen der Verbindungs-Trasse 13 sind ebenso mög-
lich wie Verbindungs-Trassen 13 ohne Krümmung. In
manchen Fällen kann die Verbindungs-Trasse 13 auch
entfallen und nur eine Eckdiagonale vorliegen (schräge
umgekehrte Dachform).
[0025] Schließlich ist es auch möglich, dass die Ver-
bindungs-Trasse 13 leicht verschoben zu der in Fig. 2
und 3 dargestellten Lage ist, z.B. derart, dass die tiefsten
Punkte der Arbeitsfläche 5 nahe den unteren Ecken 11,
aber in einem Bereich der Kanten 7 angeordnet sind.
[0026] Bezug nehmend auf Fig. 1 wird nun ein Stanz-
vorgang mit der erfindungsgemäßen Stanzeinheit 2 be-
schrieben. Zunächst wird das Blisterband 4 getaktet in
die Stanzeinheit 2 transportiert, so dass es zwischen Ma-
trize 3 und Stanzstempel 1 angeordnet ist. Die Matrize
3 hat eine Ausnehmung (nicht gezeigt), die der Form und
Größe der Arbeitsfläche 5 des Stanzstempels 1 ent-
spricht. Beim Absenken des Stanzstempels 1 trifft der
Stanzstempel 1 zunächst mit den beiden diagonal ange-
ordneten oberen Ecken 9 auf das Blisterband 4 auf. Das
Blisterband 4 wird dann entlang der Kanten 7 hin zu den
unteren Ecken 11 durchtrennt, wobei der Stanzstempel
1 in die Ausnehmung der Matrize 3 eintaucht. Der Kreis-
bogenabschnitt der Verbindungs-Trasse 13 sowie die
Abrundung der Ecken 9, 11 sorgen hierbei in der bevor-
zugten Ausführungsform für einen sanften Durchschnitt
an den Ecken 9, 11. Die ausgestanzte Blisterverpackung
fällt nach unten durch die Ausnehmung aus der Matrize
3 heraus und wird mit bekannten Vorrichtungen weiter-
transportiert.
[0027] Der erfindungsgemäße Stanzstempel 1 kann
sowohl bei der Herstellung von Alu-Blisterverpackungen
als auch PVC-Blisterverpackungen eingesetzt werden.
Der Stanzstempel 1 ist somit universal einsetzbar und
muss nicht bei einer Materialumstellung von beispiels-
weise PVC auf Aluminium ausgetauscht werden.

Patentansprüche

1. Stanzstempel zum Stanzen von Blisterverpackun-
gen in einer Stanzeinheit mit einer Arbeitsfläche (5)
mit einer im Wesentlichen rechteckigen Form mit vier
Kanten (7) und vier Ecken (9, 11), wobei zwei obere
Ecken (9) höher liegen als zwei untere Ecken (11),

3 4 



EP 2 868 589 A1

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

dadurch gekennzeichnet, dass
sich die oberen Ecken (9) diagonal gegenüberliegen
und sich die unteren Ecken (11) diagonal gegenü-
berliegen.

2. Stanzstempel nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die unteren Ecken (11) die tiefsten
Punkte der Arbeitsfläche (5) und die oberen Ecken
(9) die höchsten Punkte der Arbeitsfläche (5) bilden.

3. Stanzstempel nach einem der Ansprüche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die unteren Ecken
(11) auf einer gleichen Höhe angeordnet sind.

4. Stanzstempel nach einem der vorangehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die obe-
ren Ecken (9) auf einer gleichen Höhe angeordnet
sind.

5. Stanzstempel nach einem der vorangehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die unte-
ren Ecken (11) über eine diagonal verlaufende Ver-
bindungs-Trasse (13) verbunden sind.

6. Stanzstempel nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die diagonal verlaufende Verbin-
dungs-Trasse (13) im Querschnitt gekrümmt ist.

7. Stanzstempel nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die diagonal verlaufende Verbin-
dungs-Trasse (13) einen Kreisbogenabschnitt auf-
weist, wobei eine Eckdiagonale (19), welche sich
zwischen den beiden diagonal gegenüberliegenden
unteren Ecken (11) erstreckt, die tiefsten Punkte des
Kreisbogenabschnitts darstellt.

8. Stanzstempel nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kreisbogenabschnitt einen Ra-
dius von 30 mm bis 500 mm, bevorzugt von 50 mm
bis 300 mm aufweist.

9. Stanzstempel nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die unteren Ecken
(11) und die oberen Ecken (9) einen Höhenunter-
schied von 0,1 mm bis 10 mm, bevorzugt von 0,3
mm bis 4 mm aufweisen.

10. Stanzstempel nach einem der vorangehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Ecken (9, 11) abgerundet sind.

11. Stanzeinheit mit einem Stanzstempel (1) nach ei-
nem der vorangehenden Ansprüche und einer Ma-
trize (3), wobei mindestens einer von Stanzstempel
(1) und Matrize (3) relativ zum anderen bewegbar
ist und Stanzstempel (1) und Matrize (3) somit beim
Stanzvorgang zusammenwirken.
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