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(57) Die vorliegender Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Zerteilen eines Blisterstreifens (1). Zur Vermeidung
der Ungültigkeit des Verfallsdatum werden viele verblis-
terte Arzneimittel in separaten Abschnitten eines Blister-
steifens portioniert. Dazu wird der Blistersteifen manuell
und damit kosten- und zeitintensiv zerschnitten. Das er-
findungsgemäße Verfahren stellt eine kostengünstige
und schnelle Lösung für diese Problem zur Verfügung.
Erfindungsgemäß wird ein Blisterstreifen (1), aufweisend
eine Trägerplatte (10) mit einer Mehrzahl von Aufnahmen
(12) für Arzneimittelportionen bereitgestellt, und mit einer

3D-Sensoreinrichtung (20) wird eine Abbildung (200) der
Trägerplatte (10) erstellt, wobei diese Abbildung (200)
Tiefeninformationen umfasst. Die Abbildung wird mit ei-
ner Steuereinrichtung (30) bildanalytisch ausgewertet
und anhand von Analyseergebnissen wird eine Anord-
nung der Aufnahmen (12) ermittelt, und basierend auf
dieser Anordnung werden Steuersignale für eine Trenn-
einrichtung (40). Auf der Grundlage der Steuersignale
wird der Blisterstreifen (1) dann in eine Mehrzahl von
Blisterstreifen-Teile (15, 15’, 16) zerteilt.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Zerteilen eines Blisterstreifens sowie eine Vorrich-
tung zum Ausführen des Verfahrens.
[0002] Eine Vielzahl von Arzneimitteln wird in soge-
nannten Blisterstreifen (oder Durchdrückpackungen
oder kurz Blistern) ausgeliefert. Diese umfassen eine
Trägerplatte mit einer Mehrzahl von aus der Trägerplatte
ausgeformten Aufnahmen in Form von Ausbeulungen,
wobei in von den Aufnahmen gebildeten Hohlräumen
einzelne Arzneimittelportionen angeordnet sind. Die Trä-
gerplatte ist zum Abdecken der Aufnahmen mit einer Ab-
deckschicht versehen, durch welche die einzelnen Arz-
neimittelportionen zum Entnehmen entnommen bzw. ge-
drückt werden können.
[0003] Blisterstreifen haben den Vorteil, dass die ein-
zelnen Arzneimittelportionen getrennt voneinander auf-
bewahrt werden, eine Verschmutzung ausgeschlossen
ist und durch die separate und versiegelte Aufbewahrung
die Haltbarkeit der Arzneimittelportionen gegenüber ei-
ner Aufbewahrung beispielsweise in üblichen Dosen
oder Flaschen erhöht ist (auch wenn ein Blisterstreifen
"angebrochen" ist, sprich eine oder mehrere Arzneimit-
telportionen entnommen sind, ändert sich die Haltbarkeit
der übrigen noch verblisterten Arzneimittelportionen
nicht).
[0004] Die patientenindividuelle Verblisterung von
Arzneimittelportionen entsprechend ärztlichen Vorga-
ben ist insbesondere für Alten- und Pflegeheime und in
Krankenhäusern sinnvoll. Eine manuelle Zusammen-
stellung und Verblisterung von Arzneimittelportionen ist
jedoch sehr kostenintensiv, so dass in letzter Zeit ver-
mehrt auf Blisterautomaten zurückgegriffen wird, wie sie
beispielsweise in der WO 2013/034504 beschrieben
sind. Mit entsprechenden Blisterautomaten ist eine qua-
litativ hochwertige, sichere und gleichzeitig wirtschaftli-
che Verblisterung von festen Arzneimittelportionen mög-
lich. Bei einer "Verblisterung" mit Hilfe eines vorgenann-
ten Blisterautomaten werden die Arzneimittelportionen
in einzelne "Beutel" verpackt, die regelmäßig sämtliche
Arzneimittelportionen eines Einnahmezeitpunkts eines
Patienten enthalten.
[0005] Um eine möglichst große Vielzahl unterschied-
licher Arzneimittelportionen automatisch verblistern zu
können, umfassen moderne Blisterautomaten eine Viel-
zahl von sogenannten "Kanistern", in denen einzelne
Arzneimittelportionen aufbewahrt werden und mit wel-
chen diese entsprechend den Vorgaben von Arzneimit-
telzusammensetzungen vereinzelt abgegeben werden
können.
[0006] In den Kanistern sind jedoch nur solche Arznei-
mittelportionen sinnvoll lagerbar, die häufig angefragt
werden, eine lange Haltbarkeit aufweisen und gegenü-
ber Umwelteinflüssen relativ beständig sind. Eine Ver-
teilung von in Blisterstreifen zu lagernden Arzneimittel-
portionen ist über die Kanister üblicherweise nicht mög-
lich bzw. praktikabel.

[0007] Die vorgenannten Blisterautomaten umfassen
regelmäßig zumindest eine sogenannte Tray-Einheit,
über welche Arzneimittelportionen in Sonderformen oder
in separaten Verpackungen dem Verblisterungsvorgang
zugeführt werden können.
[0008] Gemäß dem Stand der Technik werden dazu
die Blisterstreifen von einem Benutzer händisch in eine
oder mehrere Arzneimittelportionen umfassende Blister-
streifen-Abschnitte bzw. -Teile zerteilt, die dann in die
entsprechenden Aufnahmen der Tray-Einheit überge-
ben werden. Das manuelle Zerteilen eines Blisterstrei-
fens ist zeitaufwendig und damit kostenintensiv.
[0009] Alternativ können die einzelnen Blisterstreifen-
Teile auch verwendet werden, um patientenindividuelle
Zusammenstellungen entsprechend dem "Single Dose
System" bereitzustellen. Dazu wird ein oder mehrere
Blisterstreifen-Teil(e) in beispielsweise einen Transport-
beutel verpackt, wobei dieser Transportbeutel medika-
mentenbezogene Informationen umfassen kann.
[0010] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein
Verfahren und eine Vorrichtung bereitzustellen, mit wel-
chem bzw. welcher Blisterstreifen rasch und kostengüns-
tig zerteilt werden können.
[0011] Die Aufgabe wird gelöst durch ein Verfahren
zum Zerteilen eines Blisterstreifens gemäß Patentan-
spruch 1. Bei dem erfindungsgemäßen Verfahren wird
zunächst ein Blisterstreifen mit einer Trägerplatte, die
eine Mehrzahl von Aufnahmen für Arzneimittelportionen
aufweist, und mit einer Abdeckschicht zum Abdecken
der Aufnahmen bereitgestellt. Mit einer 3D-Sensorein-
richtung wird eine Abbildung der Trägerplatte mit den
Aufnahmen erzeugt, wobei die Abbildung Tiefeninforma-
tionen umfasst.
[0012] Die Abbildung wird anschließend mit einer
Steuereinrichtung bildanalytisch ausgewertet, wobei
(sofern notwendig) eine Art Tiefenkarte der Oberfläche
des Blisterstreifens erstellt wird, und anhand der Analy-
seergebnisse wird eine Anordnung der Aufnahmen er-
mittelt, d.h. es wird ermittelt, wo genau sich die Aufnah-
men auf der Trägerplatte befinden. Diese für das auto-
matische Zerteilen des Blisterstreifens notwendigen In-
formationen liegen zu Beginn des Verfahrens nicht vor
und müssen daher wie beschrieben ermittelt werden.
[0013] Sofern eine absolute Lage der Aufnahmen be-
nötigt wird, kann diese anhand beispielsweise eines Re-
ferenzpunktes ermittelt werden, wobei der Referenz-
punkt beispielsweise über die 3D-Sensoreinrichtung vor-
gegeben sein kann. Alternativ kann man den Blisterstrei-
fen vor dem Erzeugen der Abbildung beispielsweise an
einen Referenzpunkt anlegen (weitere Möglichkeiten zur
Ermittlung einer absoluten Lage ergeben sich aus der
genauen Verfahrensführung und aus dem (weiter unten
beschriebenen) Aufbau der zur Durchführung des Ver-
fahrens verwendeten Vorrichtung). Alternativ ist es auch
denkbar, die zum Erzeugen der Abbildung verwendete
3D-Sensoreinrichtung in Bezug auf die Auflagefläche,
auf welcher die Blisterstreifen abgelegt werden, zu kali-
brieren.

1 2 



EP 3 251 959 A1

3

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0014] Basierend auf der bildanalytisch ermittelten An-
ordnung der Aufnahmen werden für eine Trenneinrich-
tung mit zumindest einem Trennmittel Steuersignale be-
rechnet, und der Blisterstreifen wird, basierend auf die-
sen Steuersignalen, in eine Mehrzahl von Blisterstreifen-
Teile zerteilt.
[0015] Das erfindungsgemäße Verfahren kann vollau-
tomatisch durchgeführt werden, und zwar unabhängig
von der genauen Ausführung bzw. Gestaltung der Blis-
terstreifen, da im Laufe des erfindungsgemäßen Verfah-
rens ermittelt wird, bei welchen Bereichen der Blister-
streifen die Aufnahmen angeordnet sind. Basierend auf
der Anordnung der Aufnahmen werden Steuersignale für
eine Trenneinrichtung berechnet, wobei diese Steuersi-
gnale derart berechnet werden, dass die Aufnahmen bei
dem Zerteilen der Blisterstreifen nicht beschädigt wer-
den. Die Steuersignale stellen somit Trennanweisungen
für die Trenneinrichtung bereit, wobei die genaue Ge-
staltung und Ausführung der Steuersignale von der Art
der Trenneinrichtung abhängig ist, was später genauer
dargelegt wird.
[0016] Wie schon erwähnt, ist das erfindungsgemäße
Verfahren aufgrund der vollautomatischen Ausführung
wesentlich schneller als das manuelle Zerteilen der Blis-
terstreifen. In Abhängigkeit von der Trenneinrichtung
bzw. dem Trennmittel ist ferner die Möglichkeit gegeben,
die einzelnen Blisterstreifen-Teile derart aus dem Blis-
terstreifen herauszulösen, dass die Form der bereitge-
stellten Blisterstreifen-Teile für eine Verblisterung besser
geeignet ist (beispielsweise indem die Teile so heraus-
gelöst werden das keine Ecken vorhanden sind).
[0017] Welche 3D-Sensoreinrichtung im Speziellen
verwendet wird, ist für die Zwecke des Verfahrens nicht
wesentlich, solange bei dem Erzeugen der Abbildung
Tiefeninformationen umfasst sind, die einen Rück-
schluss auf die Anordnung der Aufnahmen auf den Blis-
terstreifen zulassen.
[0018] Als 3D-Sensoreinrichtung kann beispielsweise
eine 3D-Kamera verwendet werden. 3D-Kameras sind
Kamerasysteme, die die bildliche Darstellung von Ent-
fernungen einer ganzen Szene erlauben. Unter den Be-
griff der 3D-Kameras sollen hier insbesondere folgende
Systeme gefasst werden:

- Stereokameras, bei welchen die Umgebung mit zwei
Kameras gleichzeitig aufgenommen wird, wobei der
Abstand der Kameraobjektive üblicherweise dem
menschlichen Augenabstand entspricht. Das resul-
tierende Bildpaar kann in einem Rechner (einer
Steuereinrichtung) verarbeitet werden und so eine
Tiefenkarte erstellt werden.

- Triangulationssysteme, bei denen eine Lichtquelle
ein definiertes Muster auf das Objekt abbildet. Eine
Kamera nimmt dieses Muster aus einem anderen
Blickwinkel auf und berechnet aus der Verzerrung
die Distanz bzw. eine Tiefenkarte.

- TOF-Kameras (time of flight-Kameras), welche über
Laufzeitmessung des Lichtes auf die Distanz schlie-

ßen.
- Interferometriesystem, welche mit Interferenzen

zwischen einem Mess- und Objektstrahl arbeiten.
- Lichtfeldkameras, bei welchen auf Kosten der Auf-

lösung mit Hilfe von Mikrolinsenarrays neben der
Helligkeit eines Bildpunkts auch die Lichtrichtung der
Strahlen, die zu einem Bildpunkt führen, aufgezeich-
net werden, wobei sich aus diesen Daten dann eine
Tiefenkarte berechnen lässt.

[0019] Alternativ können 3D-Laser-Entfernungsmes-
ser verwendet werden, wobei die Verwendung eines 3D-
Kamerasystems aufgrund der geringeren Kosten regel-
mäßig bevorzugt ist.
[0020] Abschließend sei angemerkt, dass der Begriff
der "3D-Sensoreinrichtung" wie hier verwendet primär
definiert sein soll durch das Ergebnis, d.h. die erstellte
Abbildung, welche Tiefeninformationen umfassen muss,
anhand welcher man die Lage bzw. Anordnung der Auf-
nahmen ermitteln kann. Der Begriff der 3D-Sensorein-
richtung soll somit sämtliche optischen Einrichtungen
umfassen, die eine Abbildung erstellen können, die
Tiefeninformationen "umfasst", und zwar unabhängig
davon, ob diese Tiefeninformationen immanent in der
Abbildung vorliegen oder erst, ggf. unter Zuhilfenahme
einer Steuereinrichtung, ermittelt werden müssen. Der
Begriff der 3D-Sensoreinrichtung soll somit auch
"gewöhnliche" Digitalkameras umfassen, deren Abbil-
dungen man einer Bildbearbeitung unterzieht und so die
benötigten Tiefeninformationen ermittelt (siebe "Image
translation for single-shot focal tomography", Patrick
Llull, Xin Yuan, Lawrence Carin, and David J. Brady; Op-
tica, Vol. 2, Issue 9, pp 822 - 825 (2015); https://www.
osapublishing.org/optica/fulltext.cfm?uri=optica-
2-9-822&id=326856).
[0021] Die mit der 3D-Sensoreinrichtung erzeugte Ab-
bildung wird erfindungsgemäß mit der Steuereinrichtung
bildanalytisch ausgewertet und anhand der Analyse-
ergebnisse die Anordnung der Aufnahmen ermittelt, wo-
bei basierend auf dieser Anordnung Steuersignale für
die Trenneinrichtung erzeugt werden. Diese Steuersig-
nale werden üblicherweise nach festen Vorgaben er-
zeugt. Beispielsweise kann vorgegeben sein, dass die
Steuersignale stets so erzeugt werden, dass ein gewis-
ser Sicherheitsabstand zu den Aufnahmen gewährleistet
ist, d. h. beispielsweise stets ein Abstand von 2mm zu
einer definierten Höhe der Aufnahme gehalten wird, wo-
bei diese definierte Höhe beispielsweise 5 % der Maxi-
malhöhe oder ähnliches betragen kann. Ferner kann
festgelegt sein, dass die Steuersignale so berechnet wer-
den, dass die Blisterstreifen derart vereinzelt wird, dass
die einzelnen Teile jeweils nur eine Aufnahme umfassen.
[0022] Die Ausgestaltung der Aufnahmen für die Arz-
neimittelportionen kann von Blisterstreifen zu Blister-
streifen variieren, und zwar auch bei derselben Arznei-
mittelart. Bei einer bevorzugten Ausführungsart des er-
findungsgemäßen Verfahrens ist es vorgesehen, dass
die Steuersignale unter Berücksichtigung von Trennvor-
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gaben berechnet werden. Diese Trennvorgaben können
auf dem Blisterstreifen aufgedruckt sein und mit einem
geeigneten Sensor ausgelesen werden. Alternativ kön-
nen die Trennvorgaben auch anhand der Tiefeninforma-
tionen bzw. der Tiefenkarte erzeugt werden. So kann es
beispielsweise notwendig oder vorteilhaft sein, bei Auf-
nahmen, die sich relativ flach zur Mitte erheben, einen
größeren Sicherheitsabstand bei der Berechnung der
Steuersignale vorzusehen, als dies bei Aufnahmen mit
sehr steilen Seitenwänden notwendig ist.
[0023] Ferner ist es denkbar, dass Trennvorgaben für
eine oder mehrere Blisterstreifen von einem Benutzer
vorgegeben werden. Beispielsweise ist es denkbar, vor-
zugeben, dass nicht lediglich eine Aufnahme pro Blister-
streifen-Teil, sondern mehrere vorgesehen werden.
[0024] Ferner kann es möglich sein, die Steuersignale
an eine gewünschte Geometrie der Blisterstreifen-Teile
anzupassen. Sofern lediglich ein einziges Blisterstreifen-
Teil verblistert werden soll, ist die Geometrie dieses Tei-
les im Hinblick auf eine potentielle Beschädigung weite-
rer zu verblisternder Arzneimittelportionen nicht relevant;
hier könnte lediglich die Gefahr der Beeinträchtigung der
Blisterverpackung selber von Bedeutung sein. Für den
Fall, dass das Blisterstreifen-Teil jedoch mit anderen Arz-
neimittelportionen, die ohne Einzelverpackung verblis-
tert werden, zusammen verblistert wird, sollten spitze
Ecken vermieden werden, so dass man als Trennvorga-
be beispielsweise angeben kann, dass die Blisterstrei-
fen-Teile ohne Ecken aus dem Blisterstreifen ausgelöst
werden.
[0025] Bei dem erfindungsgemäßen Verfahren wird in
dem letzten Verfahrensschritt der Blisterstreifen, basie-
rend auf den Steuersignalen, in eine Mehrzahl von Blis-
terstreifen-Teile zerteilt. In Abhängigkeit von der Größe
der Blisterstreifen kann es notwendig werden, eine Mehr-
zahl von Trennmitteln in der Trenneinrichtung vorzuse-
hen, um sämtliche Bereiche der Blisterstreifen erreichen
zu können. Zur Vermeidung einer Mehrzahl von Trenn-
mitteln ist es daher bei einer bevorzugten Ausführungs-
form des Verfahrens vorgesehen, dass der Blisterstrei-
fen und das zumindest eine Trennmittel beim Zerteilen
der Blisterstreifen relativ zueinander bewegt werden.
Dies kann beispielsweise derart erfolgen, dass das
Trennmittel bei ortsfestem Blisterstreifen bewegt wird.
Alternativ kann der Blisterstreifen bei ortsfestem Trenn-
mittel bewegt werden. Dies gewährleistet, dass bei Ver-
wendung lediglich eines Trennmittels sämtliche Bereiche
des Blisterstreifens für den Zerteilungsvorgang erreicht
werden können.
[0026] Erfindungsgemäß wird mit einer 3D-Sensorein-
richtung eine Abbildung der Trägerplatte mit den Aufnah-
men erzeugt. Um die Kosten für die 3D-Sensoreinrich-
tung in Grenzen zu halten, kann es erforderlich sein, eine
3D-Sensoreinrichtung mit einer lediglich begrenzten Auf-
lösung zu verwenden. Die Begrenzung der Auflösung
der 3D-Sensoreinrichtung kann dazu führen, dass diese
nicht geeignet oder in der Lage ist, mit einer "Aufnahme"
eine Abbildung des gesamten Blisterstreifens zu erzeu-

gen. Bei einer bevorzugten Ausführungsform des Ver-
fahrens wird daher beim Erzeugen der Abbildung eine
Mehrzahl von Unter-Abbildungen erzeugt, die gemein-
sam die Abbildung bilden. Auf diese Weise ist es möglich,
auch kostengünstige 3D-Sensoreinrichtungen mit ledig-
lich begrenzter Auflösung zu verwenden.
[0027] Wie bereits oben angedeutet, kann es vorteil-
haft sein, die Blisterstreifen relativ zu dem Trennmittel
zu bewegen. Wenn eine sehr rasche Bearbeitung erfor-
derlich ist, kann jedoch die Verwendung lediglich eines
Trennmittels zu langsam sein, so dass es bei einer be-
vorzugten Ausführungsform vorgesehen ist, dass die
Trenneinrichtung mehrere Trennmittel umfasst, die par-
allel betrieben werden.
[0028] In Abhängigkeit von dem verwendeten Trenn-
mittel bzw. der verwendeten Trenneinrichtung kann bei
dem Zerteilen des Blisterstreifens lokal eine Wärmeü-
bertragung auf die Trägerplatte des Blisterstreifens statt-
finden (beispielsweise bei Verwendung einer Laser-
Trenneinrichtung). Bei einer bevorzugten Ausführungs-
form des erfindungsgemäßen Verfahrens ist es daher
vorgesehen, dass der Blisterstreifen bei dem Zerteilen
mit einem Kühlfluid beaufschlagt wird. Die beim Zerteilen
eingebrachte Wärme kann so rasch abgeführt werden,
eine Beeinträchtigung der oftmals sehr temperaturemp-
findlichen Arzneimittelportionen kann wirksam vermie-
den werden.
[0029] Die oben genannte Aufgabe wird ferner gelöst
durch eine Vorrichtung zum Zerteilen von Blisterstreifen
gemäß Anspruch 9. Die erfindungsgemäße Vorrichtung
umfasst eine 3D-Sensoreinrichtung zum Erzeugen einer
Abbildung eines Blisterstreifens, wobei der Blisterstrei-
fen eine Trägerplatte mit einer Mehrzahl von Aufnahmen
umfasst, und wobei die Abbildung Tiefeninformationen
zu dem Blisterstreifen umfasst. Die erfindungsgemäße
Vorrichtung umfasst ferner eine Trenneinrichtung mit zu-
mindest einem Trennmittel zum Zerteilen des Blister-
streifens in eine Mehrzahl von Blisterstreifen-Teile und
eine mit der 3D-Sensoreinrichtung und der Trenneinrich-
tung gekoppelte Steuereinrichtung. Erfindungsgemäß ist
die Steuereinrichtung derart ausgebildet, dass die er-
zeugte Abbildung mit der Steuereinrichtung bildanaly-
tisch ausgewertet und anhand der Analyseergebnisse
eine Anordnung der Aufnahmen in der Trägerplatte der
Blisterstreifen ermittelt wird, und dass basierend auf der
Anordnung der Aufnahmen Steuersignale für die Trenn-
einrichtung berechnet werden, auf deren Basis der Blis-
terstreifen in eine Mehrzahl von Blisterstreifen-Teile zer-
teilt wird. Im Hinblick auf die genaue Ausgestaltung der
einzelnen Bauteile der erfindungsgemäßen Vorrichtung
wird auf die Ausführungen zu dem erfindungsgemäßen
Verfahren verwiesen.
[0030] Bei einer bevorzugten Ausführungsform um-
fasst die Vorrichtung eine Bewegungseinrichtung, die ei-
ne Relativbewegung zwischen dem zumindest einem
Trennmittel und dem Blisterstreifen bewirkt. Eine derart
ausgebildete Vorrichtung kann zur Bearbeitung von Blis-
terstreifen mit beliebiger Größe verwendet werden. Fer-
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ner kann eine Vorrichtung mit lediglich einem Trennmittel
auch für die Bearbeitung großer Blisterstreifen genutzt
werden. Im Hinblick auf die Relativbewegung zwischen
dem zumindest einen Trennmittel und dem Blisterstrei-
fen ist es bei einer konstruktiv besonders einfach ausge-
bildeten Vorrichtung vorgesehen, dass das zumindest
eine Trennmittel verfahrbar an einem Schlitten befestigt
ist, der selber vertikal zu dem Trennmittel verfahrbar ist.
Auf diese Weise wird eine Art X-Y-Tisch erzeugt, bei wel-
chem das Trennmittel beliebig verfahrbar ist, so dass ei-
ne Bearbeitung eines Blisterstreifens beliebiger Form
und Größe möglich ist.
[0031] Das Zerteilen der Blisterstreifen selber kann
beispielsweise mit einer Laser-Trenneinrichtung erfol-
gen, die bei dem Zerteilen mit dem Laserstrahl eine ge-
wisse Wärmemenge in die Trägerplatte des Blisterstrei-
fens einbringt. Um zu vermeiden, dass die eingebrachte
Wärme die in den Aufnahmen angeordneten Arzneimit-
telportionen schädigt, ist es bei einer bevorzugten Aus-
führungsform vorgesehen, dass die Vorrichtung eine
Kühleinrichtung umfasst, mit welcher ein Kühlfluid auf
die Blisterstreifen aufgebracht werden kann.
[0032] Die genaue Ausgestaltung der Trenneinrich-
tung ist für die Erfindung als solche nicht maßgeblich, es
ist lediglich sicherzustellen, dass mit der Trenneinrich-
tung der Blisterstreifen in eine Mehrzahl von Blisterstrei-
fen-Teile zerteilt werden kann, wobei dieses "Zerteilen"
auch den Fall umfassen soll, dass aus dem Blisterstreifen
als solchem eine Mehrzahl von Blisterstreifen-Teile aus-
geschnitten wird und ein Rahmengerüst verbleibt, aus
dem sämtliche Aufnahmen (samt umliegender Träger-
platte) herausgelöst sind.
[0033] Um die erfindungsgemäße Vorrichtung mög-
lichst kostengünstig bereitstellen zu können, ist es bei
bevorzugten Ausführungsformen vorgesehen, dass die
Trenneinrichtung durch eine Laserschneideeinrichtung,
eine Wasserstrahlschneideeinrichtung oder eine Stanz-
einrichtung bereitgestellt ist. Alternativ kann auch eine
Schneideeinrichtung mit zumindest einem Messer oder
dergleichen verwendet werden. In Abhängigkeit von der
verwendeten Trenneinrichtung kann eine Fixiereinrich-
tung zum Fixieren des Blisterstreifens auf der Auflage
vorgesehen sein.
[0034] Für den Fall, dass eine Laserschneideeinrich-
tung oder eine Wasserstrahlschneideeinrichtung ver-
wendet wird, wird mit dem Laserstrahl oder dem Was-
serstrahl eine berechnete Schnittkurve oder Schnittlinie
nachgefahren, wobei diese von den Steuersignalen vor-
gegeben sind. Basierend auf den Steuersignalen wird
die Trenneinrichtung (Laser-Trenneinrichtung oder Was-
serstrahl-Trenneinrichtung) oder ein entsprechendes
Trennmittel derart bewegt, dass eine geeignete Schnitt-
kurve bzw. Schnittlinie mit dem eigentlichen Trennmittel
abgefahren werden kann. Bei dem Abfahren der Schnitt-
linie bzw. - kurve findet das eigentliche Zerteilen der Blis-
terstreifen statt. Alternativ kann auch der Blisterstreifen
bewegt werden.
[0035] Bei Verwendung einer Stanzeinrichtung geben

die Steuersignale keine Schnittlinie oder -kurve vor, son-
dern lediglich Koordinaten, bei welchen eine Aufnahme
samt umliegender Trägerplatte auszustanzen ist.
[0036] Da die Aufnahmen regelmäßig platzoptimiert
und angepasst an die Form der eingelagerten Arzneimit-
telportionen sind, ist es bei einer bevorzugten Ausfüh-
rungsform vorgesehen, dass die Stanzeinrichtung eine
Mehrzahl von Stanzmitteln umfasst, die in Abhängigkeit
von den ermittelten Steuersignalen einsetzbar sind. Die
unterschiedlichen Stanzmittel weisen unterschiedliche
Radien und Formen auf, so dass in Abhängigkeit von der
Form und Größe der Aufnahmen, die bei der Ermittlung
der Steuersignale zugrunde gelegt sind, das passende
Stanzmittel gewählt werden kann.
[0037] Im Nachfolgenden werden bevorzugten Aus-
führungsformen der Erfindung unter Bezugnahme auf
die beigefügte Zeichnung beschrieben, in welcher

Figuren 1a und 1b eine Seiten- und eine Draufsicht
eines Blisterstreifens zeigen;
Figuren 2a und 2b eine Draufsicht und eine Seiten-
ansicht einer ersten Ausführungsform der erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung zeigen;
Figur 3 eine zweite Ausführungsform der erfindungs-
gemäßen Vorrichtung zeigt;
Figuren 4a und 4b Analyseergebnisse einer bilda-
nalytischen Bearbeitung einer Abbildung eines Blis-
terstreifens zeigen;
Figuren 5a und 5b Draufsichten auf einen Blister-
streifen mit angedeuteten Schnittlinien bzw. -kurven
zeigen; und
Figur 6 eine dritte Ausführungsform der erfindungs-
gemäßen Vorrichtung zeigt.

[0038] Figuren 1a und 1b zeigen eine Seiten- bzw.
Draufsicht eines Blisterstreifens 1 mit einer Trägerplatte
10, die eine Mehrzahl von Aufnahmen 12 aufweist. Die
Trägerplatte und die Aufnahmen sind mit einer Abdeck-
schicht 13 versehen, die von den Aufnahmen 12 gebil-
dete Hohlräume 11 abdeckt. In den Hohlräumen 11 sind
üblicherweise hier nicht dargestellte Arzneimittelportio-
nen angeordnet. Die in den Figuren 1a und 1b darge-
stellte Blisterstreifen stellt eine übliche Ausführungsform
eines sogenannten Blisterstreifens (oder einfach Blister)
dar.
[0039] Bei Figur 1b sind im unteren Abschnitt der Trä-
gerplatte Informationen 14 aufgebracht, die mit einer ent-
sprechenden Leseeinrichtung erfasst werden können.
Diese Informationen können Hinweise auf beispielswei-
se die Verteilung der Aufnahmen auf der Trägerplatte,
Informationen zu den Arzneimittelportionen in den Auf-
nahmen oder Information zu der Gestaltung der Aufnah-
men selbst enthalten, beispielsweise ob die Seitenwän-
de eher flach oder steil ausgebildet sind.
[0040] Bei dem dargestellten Blisterstreifen sind die
Aufnahmen 12 in eine Art Matrix angeordnet. Bei ande-
ren Ausführungen eines Blisterstreifens können diese
beispielsweise auch in Form eines Ovals oder derglei-
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chen angeordnet sein.
[0041] Figur 2a zeigt eine Draufsicht auf eine erste
Ausführungsform einer erfindungsgemäßen Vorrichtung
zum Zerteilen von Blisterstreifen. Die Vorrichtung um-
fasst ein rechteckige Stützstruktur 50, 51, welche auf (in
Figur 2b gezeigten) Beinen 56 angeordnet ist. Die Stütz-
struktur 50, 51 bildet zusammen mit den Beinen 56 eine
Art Tisch mit einer Auflage 55. Die beiden seitlichen (ver-
tikal dargestellten) Stützelemente 51 überspannt ein
Schlitten 52, der vertikal verfahrbar ist, wie dies durch
den Pfeil mit der Bezeichnung Y angedeutet ist. Die zum
Verfahren des Schlittens notwendige Mechanik ist fort-
gelassen, um die Darstellung nicht unnötig zu verkomp-
lizieren. Der Aufbau und die Funktionsweise einer ent-
sprechenden Mechanik sind dem Fachmann bekannt
und brauchen daher hier nicht näher dargelegt zu wer-
den.
[0042] Der Schlitten 52 ist mit einer Steuereinrichtung
30 verbunden, welche Steuersignale zum Bewegen des
Schlittens in Y-Richtung aussenden kann. An dem Schlit-
ten 52 sind eine 3D-Sensoreinrichtung 20, eine Trenn-
einrichtung 40 sowie ein Sensor 60 befestigt, die alle
über (nicht dargestellte) Leitungen mit der Steuereinrich-
tung 30 gekoppelt sein können. Die 3D-Sensoreinrich-
tung 20 sowie die Trenneinrichtung 40 sind bei der ge-
zeigten Ausführungsform an dem Schlitten in X-Richtung
(hier orthogonal zu der Y-Bewegungsrichtung des Schlit-
tens) verfahrbar. Auf der Auflage 55 ist eine Arzneimit-
telpackung bzw. ein Blisterstreifen 1 aufgelegt, und zwar
in Ausrichtung an einem Positionsgeber 57. Der Blister-
streifen ist mit einer Fixiereinrichtung 58 auf der Auflage
selber fixiert, wobei eine entsprechende Fixierung ins-
besondere bei solchen Trenneinrichtungen Anwendung
findet, die eine Kraft auf die Trägerplatte ausübt und so
eine Bewegung des Blisterstreifens bedingen könnten.
In Abhängigkeit von der genauen Ausgestaltung der Fi-
xiereinrichtung können auch mehrere solcher Einrichtun-
gen verwendet werden. Bei einer alternativen Ausfüh-
rungsform kann die Funktion des Positionsgebers auch
durch die Fixiereinrichtung 58 übernommen werden, d.
h. die Positionierung und die Fixierung von ein und dem
gleichen Bauteil übernommen werden.
[0043] Figur 2b zeigt eine Seitenansicht der ersten
Ausführungsform, wobei insbesondere die genauere
Ausgestaltung des Schlittens 52 zu erkennen ist, welcher
mit zwei Beinen 53 auf den seitlichen Stützelementen 51
verfahrbar ist. Bei der in Figur 2b dargestellten Seiten-
ansicht ist die Trenneinrichtung 40, welche bei der ge-
zeigten Ausführungsform ein Trennmittel 41 umfasst, an
den rechten Rand des Schlittens verfahren. Dies ermög-
licht, dass der auf die Auflage 55 aufgelegte Blisterstrei-
fen 1 in X-Richtung mit der 3D-Sensoreinrichtung über-
fahren und so eine Abbildung des Blisterstreifens erzeugt
werden kann. Bei der gezeigten Ausführungsform ist auf-
grund der Gestaltung der 3D-Sensoreinrichtung ein Ab-
fahren der Blisterstreifen notwendig, da das eigentliche
3D-Sensormittel 21 der 3D-Sensoreinrichtung so ausge-
bildet ist, dass lediglich ein Abschnitt des Blisterstreifens

erfasst werden kann. Bei anderen Ausführungsformen
kann beispielsweise eine 3D-Sensoreinrichtung mit ei-
nem größeren 3D-Sensormittel oder mehreren 3D-Sen-
sormitteln verwendet werden, wodurch ein Überfahren
des Blisterstreifens vermieden werden kann.
[0044] Bei der in den Figuren 2a und 2b gezeigten Aus-
führungsform wird durch die Bewegung des Schlittens,
der Trenn- und der 3D-Sensoreinrichtung eine Relativ-
bewegung zwischen dem Blisterstreifen und den vorge-
nannten Bauteilen bewirkt. Wie dargelegt, kann der Vor-
gang des Erzeugens einer Abbildung der Blisterstreifen
bei geeigneter Ausführung der 3D-Sensoreinrichtung
auch ohne eine Relativbewegung zwischen Blisterstrei-
fen und 3D-Sensoreinrichtung durchgeführt werden. Al-
ternativ dazu ist es ferner möglich, die Blisterstreifen un-
ter einer nicht bewegbaren 3D-Sensoreinrichtung bzw.
einer nicht bewegbaren Trenneinrichtung zu bewegen,
wie dies bei der in Figur 3 schematisch dargestellten
zweiten Ausführungsform durch die Bewegungspfeile X,
Y angedeutet ist. Die zur Bewegung der Blisterstreifen
notwendige Mechanik ist ebenfalls nicht veranschaulicht,
diese kann aber beispielsweise ähnlich wie der Schlitten
52 ausgebildet sein. In Abhängigkeit von der genauen
baulichen Ausgestaltung der 3D-Sensoreinrichtung
und/oder der Trenneinrichtung kann es auch ausrei-
chend sein, dass der Blisterstreifen lediglich in eine Rich-
tung bewegt wird, beispielsweise entlang ihrer Längs-
achse in X-Richtung.
[0045] Im Nachfolgenden wird eine Ausführungsform
des erfindungsgemäßen Verfahrens unter Bezugnahme
auf einige Figuren der Zeichnung beschrieben. Erfin-
dungsgemäß wird zunächst ein Blisterstreifen auf einer
Auflage 55 einer beispielsweise in den Figuren 2a und
2b beschriebenen Vorrichtung bereitgestellt. Im An-
schluss daran wird mit einer 3D-Sensoreinrichtung bzw.
einem Sensormittel der 3D-Sensoreinrichtung eine Tie-
feninformationen umfassende Abbildung des Blister-
streifens erzeugt. Dazu ist es selbstverständlich wesent-
lich, dass der Blisterstreifen mit den Aufnahmen hin zu
der 3D-Sensoreinrichtung ausgerichtet wird.
[0046] In Figur 4a ist ein Abschnitt einer mit der 3D-
Sensoreinrichtung erzeugten Abbildung schematisch
wiedergegeben, wobei vereinfacht eine Mehrzahl von
Zeilen 201, 202, 203, 204 usw. der Abbildung dargestellt
sind. Die Abbildung, wie dargestellt, umfasst bereits Tie-
feninformationen (in Z-Richtung), wie man an dem Un-
terschied der Zeilen 202 und 203 erkennen kann.
[0047] Der genaue Informationsgehalt einer mit einer
3D-Sensoreinrichtung erzeugten Abbildung ist abhängig
von dem verwendeten Aufnahmeverfahren; bei einigen
der weiter oben genannten Verfahren sind die Tiefenin-
formationen bereits immanent in der Abbildung als sol-
cher enthalten, d. h. es ist nicht erforderlich, die Abbil-
dung zum "Freilegen" der Tiefeninformationen weiter zu
bearbeiten, bei anderen Aufnahmeverfahren kann es
ggf. notwendig sein, die mit der 3D-Sensoreinrichtung
erfassten Informationen zum Erzeugen einer Abbildung
mit Tiefeninformationen zu bearbeiten (wenn beispiels-
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weise eine Stereokamera verwendet wird).
[0048] Im Anschluss an das Erzeugen der Abbildung
mit den Tiefeninformationen wird die Abbildung mit einer
Steuereinrichtung bildanalytisch ausgewertet, und zwar
im Hinblick auf die Lage und Ausgestaltungen der Auf-
nahmen in der Trägerplatte. Bei der bildanalytischen
Auswertung wird ermittelt, wo die Aufnahmen im Einzel-
nen angeordnet sind, und welche Abmessungen die Auf-
nahmen umfassen, wobei diese Informationen auf der
Basis der Tiefeninformationen ermittelt werden können.
[0049] Basierend auf der Anordnung und Abmessung
der Aufnahmen werden dann Steuersignale für eine
Trenneinrichtung berechnet, und im Anschluss daran
wird der Blisterstreifen mit der Trenneinrichtung bzw. ei-
nem Trennmittel der Trenneinrichtung auf der Grundlage
der erzeugten Steuersignale in eine Mehrzahl von Blis-
terstreifens-Teile zerteilt, wobei der Blisterstreifen ggf.
mit entsprechenden Fixiereinrichtungen auf der Auflage
zu fixieren ist. Die Steuersignale selber sind abhängig
von der Art des Trennmittels, welches zum Zerteilen des
Blisterstreifens verwendet wird.
[0050] Zunächst sei dies anhand einer Laser-Trenn-
einrichtung beschrieben. Eine Laser-Trenneinrichtung
umfasst zumindest ein Laser-Trennmittel, welches über
eine spezielle Optik einen Laserstrahl ausstrahlt, mit wel-
chem, bei entsprechender Leistung, die Trägerplatte
samt Abdeckschicht zerschnitten werden kann. Dazu ist
mit dem Laserstrahl eine bestimmte Schnittkurve bzw.
Schnittlinie nachzufahren, wobei die nachzufahrenden
Schnittkurven bzw. - linien anhand der Trennvorgaben
bestimmt werden.
[0051] In Figur 4b sind zwei solcher Schnittkurven 210
dargestellt. Die Steuersignale werden, in Abhängigkeit
von der genauen Konfiguration der verwendeten Vorrich-
tung, so berechnet, dass mit dem Laserstrahl die Schnitt-
kurve 210 nachgefahren werden kann. Dazu umfassen
die Steuersignale Signale für beispielweise einen in Y-
Richtung zu bewegenden Schlitten und/oder eine in X-
Richtung zu bewegende Trenneinrichtung. Bei anderen
Ausführungsformen können die Steuersignale Signale
für die Bewegung der Blisterstreifen selber umfassen.
[0052] Die genaue Ausgestaltung bzw. der genau Auf-
bau der Steuersignale sind also abhängig von der ge-
nauen baulichen Ausgestaltung einer Vorrichtung, mit
welcher der Blisterstreifen zerteilt wird.
[0053] Bei Verwendung einer Laser-Trenneinrichtung
wäre es auch denkbar, den Laserstrahl mit einer Mehr-
zahl von Spiegelanordnungen zu steuern und so die
Schnittkurven oder Schnittlinien nachzufahren. Die Steu-
ersignale könnten dann auch eine Bewegung bzw. Jus-
tierung der Spiegel betreffen.
[0054] Die Steuersignale können auch von Trennvor-
gaben abhängig sein. In Figur 5a ist es beispielsweise
angedeutet, dass jede Aufnahme einzeln aus dem Blis-
terstreifen herausgeteilt wird. Dazu werden Steuersigna-
le für eine Mehrzahl von Schnittkurven 210, die einzelne
Aufnahme 12 umgeben, bestimmt. Entsprechend der
Schnittkurven werden mehrere Blisterstreifen-Teile 15

aus der Trägerplatte 10 herausgelöst.
[0055] In Figur 5b ist es auf der linken Seite angedeu-
tet, dass jedes Blisterstreifen-Teil 15’ zwei Aufnahmen
umfasst. Die Schnittkurven 210’ (und damit die Steuer-
signale) sind entsprechend angepasst. Während bei Fi-
gur 5a und 5b (links) Teile aus dem Blisterstreifen her-
ausgelöst werden kann es alternativ vorgesehen sein,
die Blisterstreifen in eine Anzahl von Blisterstreifen-Teile
zu zerteilen. Dies ist in Figur 5b, rechte Seite, angedeutet.
Die Steuersignale geben "Schnittkurven" in Form von
Schnittlinien 220, 221 vor, gemäß welcher der Blister-
streifen in Teile 16 zerteilt wird.
[0056] Alternativ kann ein Blisterstreifen mit einer
Wasserstrahltrenneinrichtung zerteilt werden, wobei die
Verfahrensführung ähnlich ist; auch in einem solchen Fall
sind Schnittkurven bzw. -linien mit dem eigentlichen
Trennstrahl abzufahren.
[0057] Bei Verwendung einer Stanztrenneinrichtung
sind die Steuersignale anders zu bestimmen, da mit einer
Stanzeinrichtung keine Schnittkurve nachzufahren ist,
sondern lediglich eine Koordinate für die Positionierung
der Stanzeinrichtung bzw. des Stanzmittels der Stanz-
einrichtung zu bestimmen ist. In Figur 4b ist eine entspre-
chende Koordinate 230 angedeutet. Auch die Koordina-
ten für die Stanzeinrichtung werden anhand der Anord-
nung (und der Größe) der Aufnahmen bestimmt; in Ab-
hängigkeit von der Größe / Form der Aufnahmen kann
dann noch ein bestimmtes Stanzmittel gewählt werden.
[0058] Figur 6 zeigt abschließend eine Seitenansicht
einer dritten Ausführungsform einer erfindungsgemäßen
Vorrichtung, bei welcher die Trenneinrichtung 40 ein ers-
tes und ein zweites Trennmittel 41, 42 umfasst, welche
hier beide als Laser-Trennmittel ausgebildet sind. Figur
6 zeigt die Vorrichtung nach Erzeugen der Abbildung,
bildanalytischer Auswertung der Abbildung und Ermitt-
lung der Steuersignale bei dem Zerteilen eines Blister-
streifens 1 mittels zweier Laserstrahlen 45, die von den
Laser-Trennmitteln 41, 42 erzeugt werden.
[0059] Bei der gezeigten Ausführungsform sind die
beiden Laser-Trennmittel in X-Richtung an dem Schlitten
52 verfahrbar. Um ausreichend Platz für ein Verfahren
der Laser-Trennmittel zu gewährleisten, ist in diesem
Stadium des Verfahrens die 3D-Sensoreinrichtung 20
vollständig nach links verfahren. Bei der gezeigten Aus-
führungsform umfasst die Vorrichtung ferner eine Kühl-
einrichtung 70, die an der Trenneinrichtung 40 befestigt
ist. Mit dieser kann die Blisterstreifen mit einem Kühlmit-
tel 71 beaufschlagt werden. Das zweite Laser-Trennmit-
tel 42 kann ebenfalls mit einer entsprechenden Kühlein-
richtung kombiniert sein.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Zerteilen eines Blisterstreifens (1),
wobei ein Blisterstreifen (1), aufweisend eine Trä-
gerplatte (10) mit einer Mehrzahl von Aufnahmen
(12) für Arzneimittelportionen und eine Abdeck-

11 12 



EP 3 251 959 A1

8

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

schicht (13) zum Abdecken der Aufnahmen (12), be-
reitgestellt wird,
mit einer 3D-Sensoreinrichtung (20) eine Abbildung
(200) der Trägerplatte (10) mit den Aufnahmen (12)
erzeugt wird, wobei die Abbildung (200) Tiefeninfor-
mationen umfasst,
die Abbildung mit einer Steuereinrichtung (30) bild-
analytisch ausgewertet wird und anhand von Analy-
seergebnissen eine Anordnung der Aufnahmen (12)
ermittelt wird,
basierend auf der Anordnung der Aufnahmen (12)
Steuersignale für eine Trenneinrichtung (40) mit zu-
mindest einem Trennmittel (41) berechnet werden,
und
der Blisterstreifen (1) basierend auf den Steuersig-
nalen in eine Mehrzahl von Blisterstreifen-Teile (15,
15’, 16) zerteilt wird.

2. Verfahren zum Zerteilen eines Blisterstreifens (1)
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Steuersignale unter Berücksichtigung von
Trennvorgaben berechnet werden.

3. Verfahren zum Zerteilen eines Blisterstreifens (1)
nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Trennvorgaben die Anzahl von Aufnahmen
pro Blisterstreifen-Teil und / oder eine Abstandsvor-
gabe bezüglich der Aufnahmen umfassen.

4. Verfahren zum Zerteilen eines Blisterstreifens (1)
nach einem der Ansprüche 1 - 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf dem Blisterstreifen aufgebrachte
Informationen (14) mit einem Sensor (60) erfasst
werden und, zumindest teilweise, als Trennvorga-
ben verwendet werden.

5. Verfahren zum Zerteilen eines Blisterstreifens (1)
nach einem der Ansprüche 1 - 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Blisterstreifen (1) und das zu-
mindest eine Trennmittel (41) beim Zerteilen der
Blisterstreifen relativ zueinander bewegt werden.

6. Verfahren zum Zerteilen eines Blisterstreifens (1)
nach einem der Ansprüche 1 - 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei dem Erzeugen der Abbildung ei-
ne Mehrzahl von Unter-Abbildungen erzeugt wird,
die gemeinsam die Abbildung bilden.

7. Verfahren zum Zerteilen eines Blisterstreifens (1)
nach einem der Ansprüche 1 - 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Trenneinrichtung (40) mehrere
Trennmittel (41, 42) umfasst, wobei bei dem Zertei-
len des Blisterstreifens (1) basierend auf den Steu-
ersignalen in eine Mehrzahl von Blisterstreifen-Teile
(15, 15’, 16) die mehreren Trennmittel parallel be-
trieben werden können.

8. Verfahren zum Zerteilen eines Blisterstreifens (1)

nach einem der Ansprüche 1 - 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Blisterstreifen bei dem Zerteilen
mit einem Kühlfluid beaufschlagt wird.

9. Vorrichtung (100) zum Zerteilen von Blisterstreifen
(1), aufweisend
eine 3D-Sensoreinrichtung (20) zum Erzeugen einer
Abbildung eines Blisterstreifens, wobei der Blister-
streifen (1) eine Trägerplatte (10) und eine Mehrzahl
von Aufnahmen (12) umfasst und wobei die Abbil-
dung Tiefeninformationen umfasst,
eine Trenneinrichtung (40) mit zumindest einem
Trennmittel (41) zum Zerteilen des Blisterstreifens
in eine Mehrzahl von Blisterstreifen-Teile (15, 15’,
16), und
eine mit der 3D-Sensoreinheit (20) und der Trenn-
einrichtung (40) gekoppelte Steuereinrichtung (30),
wobei die Steuereinrichtung (30) derart ausgebildet
ist,
dass die erzeugte Abbildung bildanalytisch auswer-
tet und anhand der Analyseergebnisse eine Anord-
nung der Aufnahmen (12) in der Trägerplatte (10)
des Blisterstreifens (1) ermittelt wird und
dass basierend auf der Anordnung der Aufnahmen
(12) Steuersignale für die Trenneinrichtung (40) be-
rechnet werden, auf deren Basis der Blisterstreifen
(1) in eine Mehrzahl von Blisterstreifen-Teile (15, 15’,
16) zerteilt wird.

10. Vorrichtung (100) zum Zerteilen von Blisterstreifen
(1) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung eine Bewegungseinrichtung
(52, 53) umfasst, die eine Relativbewegung zwi-
schen dem zumindest einen Trennmittel (41) und
dem Blisterstreifen bewirkt.

11. Vorrichtung (100) zum Zerteilen von Blisterstreifen
(1) nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,
dass das zumindest eine Trennmittel (41) verfahrbar
an der Bewegungseinrichtung (52, 53) befestigt ist.

12. Vorrichtung (100) zum Zerteilen von Blisterstreifen
(1) nach einem der Ansprüche 9 - 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorrichtung eine Kühlein-
richtung (70) umfasst, mit welcher ein Kühlfluid auf
dem Blisterstreifen (1) aufgebracht werden kann.

13. Vorrichtung (100) zum Zerteilen von Blisterstreifen
(1) nach einem der Ansprüche 9 - 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Trenneinrichtung (40)
durch eine Laserschneideeinrichtung, eine Wasser-
strahlschneideeinrichtung, eine Stanzeinrichtung
oder eine Schneideeinrichtung mit zumindest einem
Messer bereitgestellt ist.

14. Vorrichtung (100) zum Zerteilen von Blisterstreifen
(1) nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet,
dass die Trenneinrichtung (40) durch eine Stanzein-
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richtung bereitgestellt ist und eine Mehrzahl von
Stanzmitteln umfasst, die in Abhängigkeit von den
ermittelten Steuersignalen einsetzbar sind.
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