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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM HERSTELLEN EINES BLISTERSCHLAUCHES,

SOWIE BLISTERSCHLAUCH

(57)  Die Erfindung betrifft u. a. ein Verfahren zum
Herstellen eines mehrere grof3flachig mit Informationen
versehbare und fiir ein Inspektorsystem optimierte Blis-
terbeutel umfassenden Blisterschlauches. Bei bekann-
ten Verfahren werden Informationen auf den Blisterbeu-
tel aufgebracht, die eine spatere Inspektion behindern
kénnen. Um eine solche Behinderung zu vermeiden, wird
erfindungsgemaR eine Verpackungsmaterialbahn (40)
mit einer Mehrzahl von sich in Langsrichtung der Verpa-
ckungsmaterialbahn (40) erstreckenden Deckabschnit-
ten (41) mit einer Transmission von <60 % im sichtbaren
Frequenzbereich, einem sich in Langsrichtung parallel
zu den Deckabschnitten (41) erstreckenden Transpa-
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renz-Materialbereich (49) mit einer Transmission von >
80 % im sichtbaren Frequenzbereich sowie einer Mehr-
zahl von Datenabschnitten (42) bereitgestellt. Es werden
beutelspezifische Daten auf einen Datenabschnitt (42)
gedruckt, ein Teilabschnitt der Verpackungsmaterial-
bahn (40) wird zu einem Aufnahmebereich (43) geformt,
wobei jedem Aufnahmebereich (43) zumindest ein
Deckabschnitt (41) oder zumindest ein Teilbereich davon
und der zuvor bedruckte Datenabschnitt (42) zugeordnet
werden, Kleinstiickguiter werden dem Aufnahmebereich
(43) zugefiihrt und ein Blisterbeutel (3) wird aus dem
Kleinstiickglter aufweisenden Aufnahmebereich (43)
gebildet.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Herstellen eines Blisterschlau-
ches, sowie einen Blisterschlauch. Insbesondere betrifft
die Erfindung ein Verfahren zum Herstellen eines meh-
rere grof3flachig mit Informationen versehbare und fir
ein Inspektorsystem optimierte Blisterbeutel umfassen-
den Blisterschlauches, eine entsprechende Vorrichtung
sowie einen Blisterschlauch als solchen.

[0002] Mit modernen Blisterautomaten, wie sie bei-
spielsweise in der WO 2013/034504 A1 offenbart sind,
kénnen pro Minute eine Vielzahl von patientenindividu-
ellen Arzneimittelzusammenstellungen verblistert wer-
den. Die dabei entstehenden Blisterschlauche werden
Ublicherweise aus dem Blisterautomaten gefiihrt und an-
schlieend einer Kontrolle des Inhalts der einzelnen Blis-
terbeutel zugefihrt, d. h. es wird ermittelt, ob in den Blis-
terbeuteln auch diejenigen Arzneimittelportionen vor-
handen sind, die entsprechend den arztlichen Vorgaben
vorhanden sein sollen. Eine solche Kontrolle ist notwen-
dig, da es selbst bei modernen Blisterautomaten gele-
gentlich zu Fehlverblisterungen kommt, so dass es Blis-
terbeutel geben kann, bei denen zu wenig oder zu viele
Arzneimittelportionen verblistert sind. Um zu vermeiden,
dass einem Patienten ein Arzneimittel verabreicht wird,
das fiur diesen ggf. gefahrlich ist, ist die Kontrolle der
Blisterschlauche notwendig.

[0003] Eine Kontrolle kann manuell vorgenommen
werden, und zwar indem die einzelnen Blisterbeutel ei-
nes Blisterschlauches von einem Benutzer untersucht
werden, regelmafig mittels Unterstiitzung eines opti-
schen Aufnahme- und Wiedergabesystems. Alternativ
kann die Kontrolle automatisch durchgefiihrt werden,
wobei ein Benutzer lediglich dann eingreifen muss, wenn
bei der automatisierten Kontrolle solche Beutel ermittelt
werden, bei denen nicht eindeutig festgestellt werden
kann, dass die richtigen Arzneimittelportionen verblistert
sind. Da die Einschaltung eines Benutzers zeit- und kos-
tenaufwendig ist, ist man bestrebt, die Anzahl der Blis-
terbeutel die eine Endkontrolle durch einen Benutzer er-
fordern, maéglichst gering zu halten. Eine automatische
Kontrolle wird mit sogenannten Inspektorsystemen
durchgefihrt. Ein Beispiel eines solchen Systems ist bei-
spielsweise in der WO 2014/119994 A1 offenbart.
[0004] Um die Blisterbeutel bzw. deren Inhalt identifi-
zieren zu kdnnen, sind diese stets mit beutelspezifischen
Daten (beispielsweise Patientendaten) versehen, an-
hand derer man auf den Sollinhalt der Blisterbeutel und
weitere Daten, beispielweise Hinweise auf den Patienten
und die Einnahmezeit, schlieRen kann. Um das Ermitteln
des Inhaltes des Blisterbeutels bei der Kontrolle mog-
lichst wenig zu beeinflussen, sind die beutelspezifischen
Daten regelmaRig in einem AuRenbereich des Blister-
beutels aufgebracht. Dartiber hinaus ist der Aufdruck der
Daten moglichst kleinflachig gehalten, um die Kontrolle
nicht negativ zu beeinflussen, d. h. dass die Bedruckung
als solche nicht als Arzneimittelportion aufgefasst wird
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und dadurch ein False Positive generiert wird. Es ist da-
her auf jeden Fall zu vermeiden, dass die aufgebrachten
beutelspezifischen Daten von einem automatischen In-
spektorsystem falschlicherweise als in dem Blisterbeutel
angeordnet Arzneimittelportion interpretiert werden.
[0005] Die Artund Weise wie Ublicherweise beutelspe-
zifische Daten aufgebracht werden, macht es daher fir
einige Patientengruppen, beispielsweise mit Sehbeein-
trachtigungen, schwierig bis unmdglich die Daten zu er-
kennen. Es ist daher wiinschenswert, ein Verfahren und
eine Vorrichtung bereitzustellen, mit denen Informatio-
nen beispielsweise auch grof3flachig auf einen Blister-
beutel aufgebracht werden kénnen, ohne dass ein In-
spektorsystem negativ beeinflusst wird.

[0006] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Herstellen
eines mehrere grof¥flachig mit Informationen versehbare
und fiir ein Inspektorsystem optimierte Blisterbeutel um-
fassenden Blisterschlauches sowie einen entsprechen-
den Blisterschlauch bereitzustellen.

[0007] Die Aufgabe wird erfindungsgemafl geldst
durch ein Verfahren zum Herstellen eines mehrere
groRflachig mit Informationen versehbare und fir ein In-
spektorsystem optimierte Blisterbeutel umfassenden
Blisterschlauches gemaf Anspruch 1. Erfindungsgemaf
wird eine Verpackungsmaterialbahn mit einer Mehrzahl
von sichin Langsrichtung der Verpackungsmaterialbahn
erstreckenden Deckabschnitten mit einer Transmission
von < 60% im sichtbaren Frequenzbereich, einem sich
in Langsrichtung parallel zu den Deckabschnitten erstre-
ckenden Transparenz-Materialbereich mit einer Trans-
mission von > 80% im sichtbaren Frequenzbereich sowie
einer Mehrzahl von Datenabschnitten bereitgestellt, beu-
telspezifische Daten werden auf einen Datenabschnitt
gedruckt, ein Teilabschnitt der Verpackungsmaterial-
bahn wird zu einem Aufnahmebereich geformt, wobei
jedem Aufnahmebereich zumindest ein Deckabschnitt
oder zumindest ein Teilbereich davon und der zuvor be-
druckte Datenabschnitt zugeordnet werden, Kleinsttick-
guter werden dem Aufnahmebereich zugefiihrt und ab-
schlieRend wird ein Blisterbeutel aus dem Kleinstlickgu-
ter aufweisenden Aufnahmeabschnitt gebildet.

[0008] Indem bei der Verpackungsmaterialbahn eine
Mehrzahl von Deckabschnitten mit einer Transmission
von < 60% im sichtbaren Frequenzbereich bereitgestellt
werden, ergibt sich die Mdglichkeit, diese Deckabschnit-
te mit groRflachigen Daten zu versehen, die beispiels-
weise auf den Einnahmezeitpunkt der in einem Blister-
beutel enthaltenen Arzneimittelportionen hinweisen.
Daruber hinaus kdnnen alternativ oder zusatzlich weitere
Daten aufgebracht werden, so ist es auch denkbar, Wer-
bedaten aufzubringen, und zwar in einer Vielzahl von
Farben, ohne die Detektion der Arzneimittelportionen in
dem Inspektorsystem zu behindern. Indem eine Verpa-
ckungsmaterialbahn mit Deckabschnitten mit einer
Transmission von < 60% im sichtbaren Frequenzbereich
bereitgestellt wird, kdnnen die groRflachigen, ggf. auf die
Deckabschnitte aufgebrachten Daten, die Inspektion
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nicht stéren, da aufgrund der geringen Transmission fir
sichtbares Licht der Deckabschnitte diese grofRflachigen
Daten nicht als vermeintliche Arzneimittelportionen
wahrgenommen werden kdnnen, sofern das Inspektor-
system nach bestimmten Vorgaben arbeitet, namlich die
Inspektion eines Blisterbeutels lediglich mittels von einer
Seite (gegeniber den Deckabschnitten) eingestrahltem
sichtbaren Licht durchgefihrt wird.

[0009] Die Transmission kann sowohl durch Absorpti-
on innerhalb der Deckabschnitte als auch durch Reflek-
tion des Lichtes reduziert werden. Dazu kann ein
Deckabschnitt eine Art Spiegelschicht an der Unterseite
aufweisen, die das Licht, welches durch einen Deckab-
schnitt scheint, wieder zurltckwirft

[0010] Die Deckabschnitte kdnnen derart ausgebildet
sein, dass diese sich zu einem durchgehenden Streifen
erganzen, d. h. die Verpackungsmaterialbahn kann bei-
spielsweise (in Langsrichtung betrachtet) halb durch
Deckabschnitte und halb durch einen Transparenz-Ma-
terialbereich gebildet sein. Alternativ kénnen die Deckab-
schnitte nur sich wiederholende Teilbereiche einer Halfte
der Verpackungsmaterialbahn bilden - den Rest dieser
Halfte bildet dann ublicherweise ein Trager- oder Trans-
parenz-Material. Die genaue Ausbildung der Deckab-
schnitte hangt entscheidend von deren Art der Herstel-
lung ab - wenn diese beispielsweise erst in einem Blis-
terautomaten "hergestellt" werden, werden diese Ubli-
cherweise auf eine Halfte einer Verpackungsmaterial-
bahn aus einem einheitlich Tragerschicht-Material auf-
gebracht, welches Ublicherweise ebenfalls eine Trans-
mission > 80% im sichtbaren Frequenzbereich aufweist.
Alternativ ist denkbar, eine Verpackungsmaterialbahn
mit bereits vorgegebenen Deckabschnitten zu verwen-
den. Dann koénnen die Deckabschnitte beispielsweise ei-
ne Halfte der Verpackungsmaterialbahn bilden.

[0011] Die Datenabschnitte kbnnen auf dem Material-
bereich mit einer Transmission von > 80% im sichtbaren
Frequenzbereich bereitgestellt werden, insbesondere
dann, wenn sie in einem Bereich angeordnet werden,
der bei der spateren Inspektion nicht stért. Vorzugsweise
wird das Verfahren aber so gefiihrt, dass die Datenab-
schnitte auf den Deckabschnitten bereitgestellt werden,
so dass auch die aufgebrachten Daten aufgrund der ge-
ringen Transmission der Deckabschnitte bei der Inspek-
tion nicht stéren kdnnen, und zwar unabhangig von der
Positionierung der Datenabschnitte.

[0012] Beiden beutelspezifischen Daten kann es sich
beispielsweise um Patientendaten handeln, oder die
beutelspezifischen Daten kdnnen diese umfassen. Es ist
aber auch denkbar, dass die beutelspezifischen Daten
keinen Bezug zu einer bestimmten Person haben, son-
dern lediglich auf den Inhalt und/oder die Einnahmezeit
abstellen.

[0013] Aufdie Deckabschnitte ist eine groRflachige In-
formationseinheit aufbringbar, welche eine Inhaltskont-
rolle der Blisterbeutel in einem Inspektorsystem bei ent-
sprechender Verfahrensfiihrung nicht stért. Das Aufbrin-
gen der Informationseinheit kann bereits nach der Her-
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stellung der Verpackungsmaterialbahn und dem Erzeu-
gen der Deckabschnitte erfolgen. Beispielsweise kann
alle x Zentimeter eine Informationseinheit aufgebracht
werden. Alternativ kann jeder x-te Deckabschnitt (ggf.
gleichbedeutend mit jedem x-ten Beutel) mit einer be-
sonderen Informationseinheit versehen werden (z. B.
Einnahmezeitpunkt: Morgen, Mittag, Abend). Die Infor-
mationseinheitkann beispielsweise aufgedruckt werden.
Alternativ ist es auch denkbar, die Informationseinheit
als einen Aufkleber zu gestalten, der auf einen Deckab-
schnitt appliziert wird.

[0014] Das Aufbringen der Informationseinheit direkt
nach Herstellung der Verpackungsmaterialbahn fiihrt
aberdazu, dass mandie Verpackungsmaterialbahn nicht
flexibel nutzen kann, ohne die Positionierung der ggf.
groRflachigen Informationseinheit bei den resultierenden
Blisterbeuteln zu verandern. Man kann so beispielsweise
keine Blisterbeutel unterschiedlicher Lange herstellen,
ohne die Positionierung der Informationseinheit auf den
hergestellten Blisterbeuteln zu verschieben. Bei einer
bevorzugten Ausflihrungsform des erfindungsgemaRen
Verfahrens ist es daher vorgesehen, dass vor dem For-
men des Aufnahmebereichs ein Deckabschnitt derart mit
einer Informationseinheit versehen wird, dass die Infor-
mationseinheitbeidem zu bildenden Blisterbeutel auen
angeordnetist, und dadurch die Kontrolle des Blisterbeu-
telinhalts in dem Inspektorsystem dann nicht stort, wenn
die Inspektion von der dem Aufdruck gegeniberliegen-
den Seite aus dem Transparenz-Materialbereich der ur-
spriinglichen Verpackungsmaterialbahn durchgefiihrt
wird. Diese Verfahrensfiihrung hat den Vorteil, dass man
das Aufbringen der Informationseinheit an die Lange des
herzustellenden Blisterbeutels anpassen kann, die wie-
derum an die Menge und/oder GréRRe der einzubringen-
den Arzneimittelportionen angepasst werden kann.
[0015] Bei einer entsprechenden Verfahrensfiihrung
istes vorteilhafterweise weiter vorgesehen, dass vordem
Aufbringen einer Informationseinheit auf einen Deckab-
schnitt beutelspezifische Daten abgerufen bzw. empfan-
gen werden und das Aufbringen der Informationseinheit
auf einen Deckabschnitt auf der Grundlage der Daten
durchgefiihrt wird. Bei einer entsprechenden Verfah-
rensfihrung kénnen beispielsweise flir Personen mit
Sehbeeintrachtigungen deutlich erkennbare Informati-
onseinheiten aufgebracht werden, die tber die Einnah-
mezeit der in einem Blisterbeutel angeordneten Arznei-
mittelportionen informieren. Werden entsprechende In-
formationseinheiten bereits bei der Herstellung der Ver-
packungsmaterialbahn aufgebracht, missen ggf. Leer-
beutel erzeugt werden, wenn fiir einen Benutzer lediglich
Blisterbeutel fur eine morgendliche und abendliche Ein-
nahme hergestellt werden, fir einen anderen Benutzer
aber Blisterbeutel fiir eine dreimalige Einnahme pro Tag.
[0016] Wie oben bereits angedeutet, kdnnen die
Deckabschnitte bei der Herstellung der Verpackungsma-
terialbahn vorgesehen werden. Dies bedingt, dass bei
der gesamten Verpackungsmaterialbahn die Deckab-
schnitte identisch sind. Eine bevorzugte Ausflihrungs-
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form des erfindungsgemafen Verfahrens ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verpackungsmaterialbahn mit ei-
ner Mehrzahl von sich in Langsrichtung der Verpa-
ckungsmaterialbahn erstreckenden Deckabschnitten
bereitgestellt wird, indem auf einen Tragerschicht-Mate-
rialbereich der Verpackungsmaterialbahn eine Schicht
mit verminderter Transparenz (mit einer Transmission <
60% im sichtbaren Frequenzbereich) aufgebracht wird.
Bei dieser bevorzugten Ausfiihrungsform kann der
Deckabschnitt also erst kurz vor dem Aufbringen der ggf.
groRflachigen Informationseinheit hergestellt werden,
und kann an die Art und Weise der Aufbringung ange-
passt werden. So ist es auch denkbar, dass man die
Deckabschnitte in Einklang mit den beutelspezifischen
Daten gestaltet, beispielsweise eine spezielle Farbe flr
einen speziellen Einnahmezeitpunkt wahit.

[0017] Umdie Vorrichtung zum Herstellen des Blister-
schlauches mdglichst einfach zu gestalten, ist es bei ei-
ner bevorzugten Ausfiihrungsform vorgesehen, dass die
Schicht mit verminderter Transparenz durch Aufdrucken
einer Farbschicht oder Aufbringen einer Deckschicht auf
den Tragerschicht-Materialbereich hergestellt wird, wo-
bei es unter dem Gesichtspunkt der Einfachheit der Vor-
richtung insbesondere bevorzugtist, dass die Schicht mit
verminderter Transmission aufgedruckt wird.

[0018] Um zu vermeiden, dass eine auf die Deckab-
schnitte aufgebrachte Informationseinheit beispielswei-
se beim Transport des Blisterschlauches abgerieben
oder anderweitig entfernt wird, ist es bei einer bevorzug-
ten Ausfiihrungsform des Verfahrens vorgesehen, dass
zumindest die Deckabschnitte nach Aufbringen einer In-
formationseinheit mit einer Schutzschicht abgedeckt
werden.

[0019] Die Aufgabe wird ferner geldst durch eine Vor-
richtung zum Herstellen eines mehrere groRflachig mit
Informationen versehbare und flr ein Inspektorsystem
optimierte Blisterbeutel umfassenden Blisterschlauches
nach Anspruch 7. Die erfindungsgemafie Vorrichtung
umfasst eine mit einer Steuereinrichtung gekoppelte
Druckeinrichtung zum Aufbringen von beutelspezifi-
schen Daten auf einen Datenabschnitt einer Verpa-
ckungsmaterialbahn, eine mit einer Steuereinrichtung
gekoppelte Aufbringeinrichtung zum Aufbringen einer In-
formationseinheit auf einen Deckabschnitt einer Verpa-
ckungsmaterialbahn, eine stromauf der Druck- und Auf-
bringeinrichtungen angeordnete Verpackungsmaterial-
Fihrungseinrichtung zum Aufnehmen einer Verpa-
ckungsmaterialbahn mit einer Mehrzahl von sich in
Langsrichtung der Verpackungsmaterialbahn erstre-
ckenden Deckabschnitten mit einer Transmission von <
60% im sichtbaren Frequenzbereich, einem sich in
Langsrichtung parallel zu den Deckabschnitten erstre-
ckenden Transparenz-Materialbereich mit einer Trans-
mission von > 80% im sichtbaren Frequenzbereich sowie
einer Mehrzahl von Datenabschnitten, wobei die Verpa-
ckungsmaterialbahn-Fuihrungseinrichtung derart ausge-
bildet ist, dass die Datenabschnitte der Druckeinrichtung
und die Deckabschnitte der Aufbringeinrichtung zuge-
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ordnet bzw. zugefiihrt werden, eine Verpackungsmate-
rial-Formungseinrichtung zum Aufnehmen der Verpa-
ckungsmaterialbahn, wobei die Verpackungsmaterial-
Formungseinrichtung derart ausgebildet ist, dass die
Verpackungsmaterialbahn derart zu einem Aufnahme-
bereich geformt wird, dass dieser zur Aufnahme von
Kleinstlickgltern geeignet ist und in einer Laufrichtung
weitergefiihrt wird, sowie eine Fuigeeinrichtung zum Zu-
sammenfugen der zu einem Aufnahmebereich geform-
ten Verpackungsmaterialbahn zu einem Blisterbeutel ei-
nes Blisterschlauches.

[0020] DurchdasVorsehen einer Druckeinrichtung so-
wie einer Aufbringeinrichtung ist es mdglich, beutelspe-
zifische Daten auf Datenabschnitte und eine (groRflachi-
ge) Informationseinheit auf die Deckabschnitte aufzu-
bringen, wobei die Informationseinheit beispielsweise
den Einnahmezeitpunkt der in einem Blisterbeutel ange-
ordneten Arzneimittelportionen darstellen kann. Bei ent-
sprechenden Vorrichtungen gemalR dem Stand der
Technik ist lediglich eine Druckeinrichtung vorgesehen,
mit der beutelspezifische Daten aufgebracht werden
kénnen, jedoch keine zusatzliche Informationseinheit.
Mit der erfindungsgemaRen Vorrichtung lassen sich Blis-
terschlauche mit grof¥flachig mit Informationseinheiten
versehenen Blisterbeuteln darstellen, die trotz der Infor-
mationseinheiten fir ein Inspektorsystem geeignet sind,
da die Verpackungsmaterialbahn derart gefihrt wird,
dass die Informationseinheiten auf den nicht transparen-
ten Deckabschnitten aufgebracht werden.

[0021] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der
Vorrichtung ist es vorgesehen, dass diese eine stromauf
der Aufbringeinrichtung angeordnete Deckabschnittein-
richtung zum Aufbringen der mehreren Deckabschnitte
umfasst. Mit einer entsprechenden Vorrichtung ist es
moglich, auch "normales" Verpackungsmaterial zu ver-
wenden, bei welchem keine Deckabschnitte vorgesehen
sind, die flr sichtbares Licht nicht transparent sind. So
kann mit einer entsprechenden Vorrichtung auch eine
normale Verpackungsmaterialbahn zum Herstellen Blis-
terbeutel verwendet werden.

[0022] Die Aufgabe wird fernergeldst durch einen Blis-
terschlauch mit einer Mehrzahl von groRRflachig mit Infor-
mationen versehbaren und fir ein Inspektorsystem op-
timierten Blisterbeuteln nach Anspruch 9. Bei dem erfin-
dungsgemalen Blisterschlauch weist jeder Blisterbeutel
einen Aufnahmebereich flr Kleinstlickgulter auf, in wel-
chem nach dem Bilden des Blisterbeutels die Arzneimit-
telportionen einer Zusammenstellung angeordnet sind.
Jeder Blisterbeutel umfasst zumindest einen Datenab-
schnitt und einen Deckabschnitt sowie einen gegentiber
eines Deckabschnitts angeordneten Transparenz-Mate-
rialbereich mit einer Transmission von > 80% im sicht-
baren Frequenzbereich, wobei der Deckabschnitt den
Aufnahmeabschnitt derart abdeckt, dass samtliche in
dem Aufnahmeraum angeordneten Kleinstiickgiter ab-
deckbar sind. ErfindungsgemaR ist der Blisterschlauch
dadurch gekennzeichnet, dass der Deckabschnitt eine
Transmission von < 60% im sichtbaren Frequenzbereich
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aufweist. Wie bereits oben dargelegt, kann ein entspre-
chender Blisterschlauch in einem Inspektorsystem trotz
groRflachig aufgebrachter Informationseinheit verwen-
det werden, ohne dem Inspektorsystem nicht vorhande-
ne Arzneimittelportionen vorzutduschen.

[0023] Bei einer bevorzugten Ausfliihrungsform des
Blisterschlauches ist es vorgesehen, dass die Deckab-
schnitte zwar fiir sichtbares Licht nicht transparent sind,
aber fur Licht im nahen Infrarotbereich durchlassig sind.
[0024] Um zu vermeiden, dass die patientenindividu-
ellen Daten die Detektion storen, ist es bei einer beson-
ders bevorzugten Ausflihrungsform des Blisterschlau-
ches vorgesehen, dass der Datenabschnitt und der
Deckabschnitt eines Blisterbeutels auf der gleichen Seite
angeordnet sind.

[0025] Im Nachfolgenden werden Ausfiihrungsformen
dererfindungsgemafen Vorrichtung und des Verfahrens
zum Herstellen eines mehrere grof3flachig mit Informati-
onen versehbare und fir ein Inspektorsystem optimierte
Blisterbeutel umfassenden Blisterschlauches sowie ein
entsprechender Blisterschlauch unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, in welcher

Figuren 1a und 1b Schragansichten einer ersten be-
vorzugten Ausfihrungsform der Vorrichtung zeigen,
wobei bei Figur 1a eine Verpackungsmaterialbahn
fortgelassen ist,

Figuren 2a und 2b eine Draufsicht sowie eine Riick-
ansicht der ersten Ausfiihrungsform zeigen,

Figur 3 eine schematische Ansicht einer zweiten
Ausfihrungsform der erfindungsgemafen Vorrich-
tung zeigt,

Figuren 4a und 4b einen Abschnitt des erfindungs-
gemalen Verfahrens veranschaulichen, wobeiin Fi-
guren 4a und 4b unterschiedliche Ausfiihrungsfor-
men veranschaulicht sind,

Figur5 eine Inspektion eines groRflachig bedruckten
bekannten Blisterbeutels veranschaulicht,

Figur 6 eine Inspektion eines Blisterbeutels eines
erfindungsgemafen Blisterschlauches veranschau-
licht,

Figuren 7a und 7b Seitenansichten eines erfin-
dungsgemafen Blisterschlauches zeigen,

Figuren 8a - 8d schematisch verschiedene Aufbau-
ten einer Verpackungsmaterialbahn veranschauli-
chen.

[0026] Figuren 1a und 1b zeigen Schragansichten ei-
ner ersten Ausfihrungsform der erfindungsgemaRen
Vorrichtung 1, wobei bei Figur 1a eine Verpackungsma-
terialbahn fortgelassen ist, um andere Bauteile der Vor-
richtung nicht zu verdecken. Die in den Figuren 1a und
1b gezeigte Ausfilhrungsform entspricht in weiten Teilen
der Vorrichtung, die in der EP 3 385 174 A1 offenbart ist,
deren Offenbarungsgehalt hiermit in diese Anmeldung
aufgenommen wird. Die in den Figuren 1a und 1b ge-
zeigte Ausfihrungsform der erfindungsgemafien Vor-
richtung umfasst eine Verpackungsmaterial-Formungs-
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einrichtung 50, welche eine langliche Verpackungsma-
terialbahn (siehe dazu Figuren 2a und 2b) zu einem in
Figur 1b angedeuteten Aufnahmebereich 43 fir Arznei-
mittelportionen formt und in einer Laufrichtung der Ver-
packungsmaterialbahn weiterfiihrt.

[0027] Die Vorrichtung umfasst ferner eine Fligeein-
richtung 60, 70 zum Zusammenfligen der geformten Ver-
packungsmaterialbahn zu einem Blisterbeutel eines Blis-
terschlauches, wobei diese Fuigeeinrichtung bei der ge-
zeigten Ausflihrungsform eine Langs-Flgeeinrichtung
60 und eine Quer-Fligeeinrichtung 70 umfasst, die bei
der gezeigten Ausfihrungsform als separate Bauteile
ausgefiihrt sind. In Abhangigkeit von der genauen Fiih-
rung der Verpackungsmaterialbahn und der Zusammen-
fugung dieser zu einem Blisterbeutel kann die Fligeein-
richtung auch anders aufgebaut sein, siehe dazu bei-
spielsweise EP 3 045 397 A1.

[0028] Die Verpackungsmaterial-Formungseinrich-
tung 50 wirkt bei der gezeigten Ausfiihrungsform zusam-
men mit einer Arzneimittelportion-Zufiihrung 80, die
oberhalb der Verpackungsmaterial-Formungseinrich-
tung 50 angeordnet ist. Diese umfasst eine Art Trichter,
mittels welchem Arzneimittelportionen durch eine Off-
nung 52 in der Verpackungsmaterial-Formungseinrich-
tung 50 dem Aufnahmebereich 43 zugefiihrt werden (sie-
he dazu insbesondere Figur 1b). Zum Formen der der
Verpackungsmaterial-Formungseinrichtung 50 zuge-
fuhrten Verpackungsmaterialbahn weist die Verpa-
ckungsmaterial-Formungseinrichtung 50 eine schulter-
artig ausgebildete Oberflache 51 auf, welche die Verpa-
ckungsmaterialbahn derart formt, dass der Aufnahme-
bereich 43 ausgebildet wird. Wie es bei Figur 1b zu er-
kennen ist, ist unterhalb des Aufnahmebereiches 43 ein
Quer-Flugebereich 44 angedeutet, bei welchem die Ver-
packungsmaterialbahn mit Fligemitteln 71, 72 der Quer-
Flgeeinrichtung 70 zusammengefligt wird. In Abhangig-
keit von dem Material der Verpackungsmaterialbahn
kann dies beispielsweise geschehen, indem zumindest
eines der Fugemittel 71, 72 erwarmt wird. Bei der ge-
zeigten Ausfuhrungsformist das Fligemittel 72 horizontal
bewegbar und wird nach dem Zusammenfigen des
Quer-Flugebereiches aufgefahren, so dass die Verpa-
ckungsmaterialbahn weiter in Laufrichtung gefiihrt wer-
den kann. Wie genau der Blisterbeutel aus der Verpa-
ckungsmaterialbahn gebildet wird, ist fir die vorliegende
Erfindung jedoch nicht wesentlich, und fiir eine detaillier-
tere Beschreibung wird auf die vorgenannte europaische
Patentanmeldung EP 3 385 174 A1 verwiesen.

[0029] Wie esin Figur 2b zu erkennen ist, umfasst die
Vorrichtung 1 erfindungsgemaR eine erste Druckeinrich-
tung 10 sowie eine Aufbringeinrichtung 20, die bei der
gezeigten Ausflhrungsform ebenfalls als eine (zweite)
Druckeinrichtung ausgebildetist, wobei die Druckeinrich-
tungen bei der gezeigten Ausfiihrungsform hintereinan-
der angeordnet sind. Wie es bei der Riickansicht geman
Figur 2b zu erkennen ist, sind die beiden Druckeinrich-
tungen bei der gezeigten Ausfiihrungsform "hinten" bei
der Vorrichtung angeordnet, und zwar derart hinterein-
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ander, dass beide Druckeinrichtung einer Halfte der lang-
lichen Verpackungsmaterialbahn 40 zugeordnet sind,
und zwar derjenigen mit den Deckabschnitten 41. Wie
dies in Figur 2b angedeutet ist, ist stromauf der Druck-
einrichtungen eine Verpackungsmaterial-Fihrungsein-
richtung 30 zum Aufnehmen einer Verpackungsmateri-
albahn 40 mit einer Mehrzahl von sich in Langsrichtung
der Verpackungsmaterialbahn 40 erstreckenden
Deckabschnitten 41 mit einer Transmission < 60% im
sichtbaren Frequenzbereich und einem sich in Langs-
richtung parallel zu den Deckabschnitten 41 erstrecken-
den Transparenz-Materialbereich 49 mit einer Transmis-
sion von > 80% im sichtbaren Frequenzbereich. Auf den
Deckabschnitten 41 ist eine Mehrzahl von Datenab-
schnitten 42, die sich in Langsrichtung beabstandet zu
dem Transparenzbereich 49 erstrecken, angeordnet. Bei
der gezeigten Ausflihrungsform sind die Deckabschnitte
und die Datenabschnitte derart angeordnet, dass sich
Deckabschnitte und Datenabschnitte auf der "gleichen
Seite" der Verpackungsmaterialbahn befinden und der
Transparenz-Materialbereich 49 vollstandig frei von In-
formationen jeglicher Art ist, so dass die Inspektion még-
lichst wenig gestort wird. Alternativ kann der Datenab-
schnitt auch auf der Seite mit dem Transparenz-Materi-
albereich vorgesehen sein, wie es weiter unten veran-
schaulichtist. Dies istinsbesondere dann denkbar, wenn
die Daten nur sehr kleinim AuRenbereich eines spateren
Beutels angeordnet werden.

[0030] Bei der gezeigten Ausfihrungsform ist auf-
grund der Anordnung einer (in den Figuren 2a, 2b) nicht
zu erkennenden Vorratsrolle fur die Verpackungsmate-
rialbahn 40 die Fuhrungseinrichtung lediglich als eine
Umlenkrolle ausgebildet. Sofern bei der Vorrichtung ein
anderer Laufweg fir die Verpackungsmaterialbahn oder
eine anders bereitgestellte Verpackungsmaterialbahn
verwendet wird, kann es notwendig sein, eine aufwendi-
gere Verpackungsmaterial-Fiihrungseinrichtung zu ver-
wenden, d. h. in Abhangigkeit von der Anordnung der
Druckeinrichtungen und der Art und Weise der Bevorra-
tung der Verpackungsmaterialbahn muss die Fiihrungs-
einrichtung entsprechend angepasst werden. Beispiels-
weise istes denkbar, dass die Verpackungsmaterialbahn
bereits an der Langsachse gefaltet bevorratet wird, so
dass die Verpackungsmaterialbahn-Fihrungseinrich-
tung dann derart auszubilden ist, dass die dann gegen-
Uberliegenden Deck- und Datenabschnitte entspre-
chend angeordneten Druckeinrichtungen zugefiihrt wer-
den.

[0031] Wie es bei Figur 2b zu erkennen ist, wird bei
der gezeigten Ausfiihrungsform eine Verpackungsmate-
rialbahn bereitgestellt, die eine Mehrzahl von sich in
Langsrichtung erstreckender Deckabschnitte 41 sowie
eine Mehrzahl von Datenabschnitten 42 aufweist. Beider
in Figur 2b gezeigten Ausflihrungsform sind die Deckab-
schnitte derart angeordnet, dass sie die vollstandige "lin-
ke" Halfte der Verpackungsmaterialbahn einschlieRen
und eine durchgehende Deckschicht ausbilden, auf wel-
cher die Datenabschnitte vorgesehen sind. Die "rechte”
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Seite ist von einem Transparenz-Materialbereich gebil-
det. Bei alternativen Ausfiihrungsformen ist es denkbar,
dass die Deckabschnitte beispielsweise als sich wieder-
holende Teilbereiche des linken Abschnittes der Verpa-
ckungsmaterialbahn ausgebildet sind; zwischen den
Deckabschnitten kénnen sich dann Abschnitte aus Tra-
ger- bzw. Transparenz-Material erstrecken. Die Daten-
abschnitte 42 sind solche Bereiche der Verpackungsma-
terialbahn, die fiir einen spateren Bedruck mit Patienten-
informationen vorgesehen sind. Diese kdnnen speziell
markiert sein, es kann jedoch auch sein, dass diese le-
diglich einen vorgegebenen Bereich in einem Abschnitt
der Verpackungsmaterialbahn definieren, also keine
physikalische Auspragung auf der Verpackungsmateri-
albahn umfassen.

[0032] Figur 3 zeigt eine stark vereinfachte, schema-
tische Darstellung einer Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemalen Vorrichtung, Figuren 4a und 4b Teilbe-
reiche weiterer Ausfiihrungsformen, wobei bei Figur 4b
eine erste und zweite Druckeinrichtung hintereinander
und bei Figur 4a zuséatzlich eine Deckabschnitteinrich-
tung 100, die als eine dritte Druckeinrichtung ausgebildet
ist, veranschaulicht sind. Anhand der Figuren 3, 4a und
4b sollen verschiedene Ausfiihrungsformen des erfin-
dungsgemalen Verfahrens beschrieben werden.
[0033] Zun&chst wird mittels einer Verpackungsmate-
rialbahnrolle 90 eine Verpackungsmaterialbahn 40 be-
reitgestellt, und zwar in dem vorliegenden Fall ohne eine
Vorformung der Verpackungsmaterialbahn, d. h. die Ver-
packungsmaterialbahn 40 wird ohne jegliche Faltung auf
der Verpackungsmaterialbahnrolle 90 bereitgestellt. Bei
alternativen Ausfiihrungsformen ist es denkbar, dass die
Verpackungsmaterialbahn beispielsweise schon an der
Langsachse vorgefaltet auf der Verpackungsmaterial-
bahnrolle angeordnet ist.

[0034] Die bereitgestellte Verpackungsmaterialbahn
40 umfasst bei den in den Figuren 3 und 4b gezeigten
Ausfihrungsformen eine Mehrzahl von sich in Langsrich-
tung der Verpackungsmaterialbahn erstreckenden
Deckabschnitten 41 und eine Mehrzahl von Datenab-
schnitten 42, die sich bei der Ausfiihrungsform geman
Figur 4b in Langsrichtung beabstandet zu den Deckab-
schnitten erstrecken. Bei der in Figur 4a gezeigten Aus-
fuhrungsform umfasst die Verpackungsmaterialbahn
noch keine Deckabschnitte 41, diese werden erst mit ei-
ner als eine dritte Druckeinrichtung ausgebildeten
Deckabschnitteinrichtung 100 aufgebracht. Alternativ
kénnen die Deckabschnitte auch als nicht-transparente
Folienabschnitte oder (ggf. schon bedruckte) Aufkleber
aufgebracht werden.

[0035] Bei der Figur 4b gezeigten Ausfiihrungsform
sind die Deckabschnitte 41 in der unteren Halfte der Ver-
packungsmaterialbahn 40 zu erkennen, wobei bei der
gezeigten Ausfihrungsform diese Deckabschnitte ohne
Unterbrechung einen durchgehenden Deckabschnittbe-
reich bilden. Die in Figur 4b angedeuteten gestrichelten
vertikalen Linien sollen lediglich andeuten, in welchem
Bereich die geformte Verpackungsmaterialbahn 40 spa-
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ter zusammengefiigt wird. Die "obere" Halfte der Verpa-
ckungsmaterialbahn wird durch einen Transparenz-Ma-
terialbereich 49 mit einer Transmission von > 80% im
sichtbaren Frequenzbereich gebildet.

[0036] VonderVerpackungsmaterialbahnrolle 90 wird
die Verpackungsmaterialbahn 40 (ber eine Verpa-
ckungsmaterialbahn-Fiihrungseinrichtung 30 einer ers-
ten Druckeinrichtung 10 zugefiihrt, wobei bei der Druck-
einrichtung 10 beutelspezifische Daten 47 auf einen Da-
tenabschnitt 42 aufgebracht werden, wie dies in Figur 4a
und 4b angedeutet ist. Bei den in den Figuren 4a und 4b
beschriebenen Ausfiihrungsformen sind die beiden
Druckeinrichtungen 10, 20 nicht nebeneinander, son-
dern hintereinander angeordnet. Stromab der ersten
Druckeinrichtung 10 ist eine als eine zweite Druckein-
richtung ausgebildete Aufbringeinrichtung 20 angeord-
net, mitwelcher beider gezeigten Ausfilhrungsform nach
Figur 4a und 4b vor einem Formen eines Blisterbeutels
eine Informationseinheit 46 in Form eines Aufdrucks auf
einen Deckabschnitt 41 aufgebracht wird, und zwar der-
art, dass der Aufdruck bei dem nachfolgend zu bildenden
Blisterbeutel aulRen angeordnet ist.

[0037] Bei den gezeigten Ausfiihrungsformen verhalt
es sich so, dass der Blisterbeutel nach dem Aufbringen
der beutelspezifischen Daten 47 und der Aufdrucke an
der Mittellinie der Verpackungsmaterialbahn gefaltet
wird, so dass automatisch beide Aufdrucke aufen ange-
ordnet sind. Nachdem mittels der ersten und der zweiten
Druckeinrichtung die beutelspezifischen Daten und die
Aufdrucke aufgebracht sind, wird die Verpackungsmate-
rialbahn 40 Uber eine Umlenkrolle 91 einer Verpackungs-
materialbahn-Formungseinrichtung 50 zugefihrt, die die
Verpackungsmaterialbahn derart zu einem Aufnahme-
bereich formt, dass dieser zur Aufnahme von Kleinstiick-
gltern geeignet ist. Dem Aufnahmebereich 43 werden
Uber eine Arzneimittelportion-Zufiihrung 80 Arzneimittel-
portionen zugefihrt. Wahrend oder nach dem Zufiihren
wird aus einem Aufnahmebereich mittels einer Fligeein-
richtung 60, 70 ein Blisterbeutel 3 eines Blisterschlau-
ches 2 ausgebildet, indemdie Verpackungsmaterialbahn
mittels der Fugeeinrichtung beispielsweise durch Hitze-
einwirkung zusammengefligt wird. Dazu kann die Fiige-
einrichtung eine Quer-Fugeeinrichtung 70 und eine
Langs-Flgeeinrichtung 60 umfassen, wie dies in den Fi-
guren 1a - 2b angedeutet ist. Wie bereits unter Bezug-
nahme auf die vorhergehenden Figuren beschrieben, ist
die genaue Ausbildung der Fligeeinrichtung fiir die vor-
liegende Erfindung nicht wesentlich. Auchistdie Fihrung
der Verpackungsmaterialbahn nach dem Formen nicht
wesentlich;in Figur 3 ist beispielsweise schematisch dar-
gestellt, dass die Verpackungsmaterialbahn waagerecht
gefuhrt ist, wohingegen in den vorhergehenden Figuren
eine vertikale Fihrung vorgesehen war. Die genaue Fuh-
rung der Verpackungsmaterialbahn und die Zusammen-
fugung dieser zu einem Blisterbeutel hangt von der ge-
nauen Ausfiihrung der Vorrichtung im Hinblick auf diese
Bauteile ab, ist jedoch nicht erfindungswesentlich.
[0038] In Figur 4b ist der Druckbereich einer weiteren

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Ausfihrungsform der erfindungsgemaflen Vorrichtung
sowie des erfindungsgeméafien Verfahrens gezeigt. Bei
dieser Ausfiihrungsform ist eine als eine dritte Druckein-
richtung ausgebildete Deckabschnitteinrichtung 100 vor-
gesehen, mit welcher die Deckabschnitte 41 auf die Ver-
packungsmaterialbahn 40 aufgebracht werden. Im Un-
terschied zu der vorbeschriebenen Ausfiihrungsform
wird die Verpackungsmaterialbahn mit den mehreren
Deckabschnitten also bereitgestellt, indem die Deckab-
schnitte aktiv aufgebracht werden, es wird nichteine Ver-
packungsmaterialbahn verwendet, die bereits tiber diese
Deckabschnitte verfiigt. Dies vergroRert zwar den bau-
lichen Aufwand der Vorrichtung, dadurch ist es jedoch
moglich, beispielsweise Deckabschnitte unterschiedli-
cher GroRRe, Form oder Farbe zu generieren, beispiels-
weise indem man die dritte Druckeinrichtung mit patien-
tenspezifischen Druckinformationen versorgt. Der Ab-
schnitt der Verpackungsmaterialbahn, auf den die
Deckabschnitte aufgebracht werden, wird bei dieser
Ausfihrungsform durch einen Tragerschicht-Materialbe-
reich 48 gebildet. Der "obere" Abschnitt der Verpa-
ckungsmaterialbahn ist wiederrum durch einen Transpa-
renz-Materialbereich 49 mit einer Transmission von >
80% im sichtbaren Frequenzbereich gebildet. Bei einer
solchen Ausfiihrungsform werden die beiden Transpa-
renz-Materialbereiche 48, 49 regelmaRig einstlickig aus
dem gleichen Material hergestellt sein, d. h. ein Material
mit einer Transmission von > 80% im sichtbaren Fre-
quenzbereich.

[0039] Im Unterschiedzuder Ausfliihrungsform gemaf
Figur 4b sind die Datenabschnitte 42 ebenfalls im unte-
ren Abschnitt angeordnet, was insbesondere im Bereich
der dritten Druckeinrichtung erkennbar ist.

[0040] Mit der dritten Druckeinrichtung werden die
Deckabschnitte aufgebracht, mit der stromab angeord-
neten ersten Druckeinrichtung 10 werden die beutelspe-
zifischen Daten aufgebracht und mit der stromab derers-
ten Druckeinrichtung angeordneten zweiten Druckein-
richtung werden die Informationseinheiten 46, hier simp-
le Aufdrucke, auf die Deckabschnitte 41 aufgebracht.
[0041] Figur 5 veranschaulicht schematisch eine In-
spektion eines Blisterbeutels 3 mit zwei Arzneimittelpor-
tionen 4 und einem Aufdruck 46 auf einem transparenten
Material 9 eines Blisterbeutels. Bei dem mittleren Bild ist
zu erkennen, dass der im linken Bild dargestellte Auf-
druck 46 als Umriss 5’ einer Arzneimittelportion erfasst
wird, wenn ein "Ublicher" Blisterbeutel 3 verwendet wird,
der lediglich aus transparentem Material 9 besteht, und
die Inspektion des Beutelinhaltes mit sichtbarem Licht
durchgefiihrt wird. Im Ergebnis werden bei einem Blis-
terbeutel 3 mit lediglich zwei Arzneimittelportionen 4 und
einem Aufdruck 46 zwei Arzneimittelumrisse 5 und ein
Umriss 5’ des Abdruckes ermittelt, wodurch bei der In-
spektion drei Arzneimittelportionen detektiert werden,
obgleich lediglich zwei Arzneimittelportionen 4 in dem
Blisterbeutel 3 enthalten sind.

[0042] BeiFigur 6 ist das Resultat einer Inspektion ei-
nes Blisterbeutels 3 mit einem Deckabschnitt 41 veran-
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schaulicht. Der Aufdruck 46 ist in der linken Darstellung
von Figur 6 lediglich gestrichelt dargestellt, da er bei der
gezeigten Draufsicht eigentlich nicht zu erkennen ist.
Wird die Inspektion des Beutels mit sichtbarem Licht von
"oben" durch den Transparenz-Materialbereich 49 der
urspriinglichen Verpackungsmaterialbahn durchgefiihrt,
wird der Aufdruck 46 aufgrund der verminderten Trans-
parenz des Deckabschnittes 41 nicht detektiert, so dass
als Ergebnis (rechte Darstellung) richtigerweise erkannt
wird, dass in dem Blisterbeutel 3 zwei Arzneimittelporti-
onen 4 angeordnet sind.

[0043] Figuren 7a und 7b zeigen zwei Ansichten eines
erfindungsgemaRen Blisterschlauches 2 mit einer Mehr-
zahl von grofflachig bedruckten und fiir ein Inspektor-
system optimierten Blisterbeuteln 3. In Figur 7a sind Per-
forationen 44 in Quer-Fugebereichen 45’ zu erkennen,
die die einzelnen Blisterbeutel voneinander separieren.
Jeder Blisterbeutel 3 umfasst einen Aufnahmebereich
43, in dem mehrere Arzneimittelportionen 4 angeordnet
sind. Ferner umfasst jeder Blisterbeutel einen Datenab-
schnitt 41 und einen Deckabschnitt, in welchen beutel-
spezifische Daten 47 und jeweils ein Aufdruck 46 aufge-
bracht sind. Im oberen Bereich des Blisterschlauches ist
ferner ein Langs-Fligebereich 45 zu erkennen.

[0044] In Figur 7b ist zu erkennen, dass bei der ge-
zeigten Ausfihrungsform Aufdruck 46 auf einem
Deckabschnitt 41 sowie die Daten 47 in einem Datenab-
schnitt 42 auf der "gleichen Seite" des Blisterschlauches
bzw. eines Blisterbeutels angeordnet sind. Da die
Deckabschnitte firr sichtbares Licht weniger transparent
sind kann man bei der Seitenansicht gemaR Figur 7a die
Aufdrucke 46 sowie die Daten 47 nicht erkennen.
[0045] Figuren 8a - 8d zeigen jeweils auf der linken
Seite einen Querschnitt durch eine Verpackungsmateri-
albahn 40 und auf der rechten Seite einen Ausschnitt
aus einem aus der Verpackungsmaterialbahn gebildeten
Blisterbeutel, wobei der Langs-Fligebereich rechts und
der Umklappbereich links fortgelassen sind. Bei der in
Figur 8a dargestellten Ausfiihrungsform der Verpa-
ckungsmaterialbahn umfasst diese eine untere Innen-
schicht 400 aus beispielsweise LDPE, eine ubergeord-
nete Tragerschicht 401 aus PET und im "linken" Bereich
eine Deckschicht, die bei der gezeigten Ausfiihrungs-
form den Deckabschnitt 41 definiert. Die links dargestell-
te Verpackungsmaterialbahn wird mittels einer Verpa-
ckungsmaterialbahn-Formungseinrichtung derart ge-
formt, dass im mittleren Bereich die Verpackungsmate-
rialbahn gefaltet wird und so ein Blisterbeutel 3 entsteht,
wie er abschnittsweise rechts dargestellt ist. Aufgrund
der Faltung entsprechend dem dargestellten Pfeil wird
die Deckschicht 402 beim Falten selbst innen angeord-
net, so dass der Deckabschnitt 41 "innen" angeordnet
ist. Zwischen den gefalteten Bereichen der Verpa-
ckungsmaterialbahn ist der Aufnahmebereich 43 ange-
ordnet, und in diesem ist eine Arzneimittelportion 4 an-
geordnet. Bei einer Inspektion des Blisterbeutels "von
unten" und einer Bedruckung "auf" dem Deckabschnitt
von oben kann die Bedruckung aufgrund des nicht trans-
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parenten Deckabschnittes bei der Inspektion nicht als
vermeintliche Arzneimittelportion wahrgenommen wer-
den.

[0046] In den Figuren 8b bis 8d sind weitere Ausfiih-
rungsformen einer erfindungsgemaf verwendbaren Ver-
packungsmaterialbahn dargestellt, wobei bei Figur 8b
die Deckschicht 402 von einer Schutzschicht 403 tber-
deckt ist, bei Figur 8c die Deckschicht direkt auf die In-
nenschicht400 aufgebrachtistund bei Figur 8d die Deck-
schicht 402 direkt an die Innenschicht 400 angeformt ist,
so dass der Blisterbeutel "oben" und "unten" jeweils le-
diglich einlagig ist.

[0047] Ob die Deckabschnitte 41 bereits mit der Ver-
packungsmaterialbahn bereitgestellt werden oder im
Laufe des erfindungsgemafen Verfahrens aufgebracht
werden, ist abhangig von der genauen Verfahrensfiih-
rung. Auch die genaue Aufbringung oder Ausgestaltung
der Deckabschnitte ist abhangig von der Verfahrensfiih-
rung, wesentlich ist lediglich, dass ein Deckabschnitt 41
den Aufnahmebereich 43 eines Blisterbeutels abdeckt,
so dass ein moglicher Aufdruck auf bzw. lUber dem
Deckabschnitt bei einer Inspektion eines Blisterbeutels
nicht als Arzneimittelportion wahrgenommen bzw. mis-
sinterpretiert werden kann.

Patentanspriiche

1. VerfahrenzumHerstellen eines mehrere groRRflachig
mit Informationen versehbare und fiir ein Inspektor-
system optimierte Blisterbeutel umfassenden Blis-
terschlauches, wobei:

eine Verpackungsmaterialbahn (40) mit

einer Mehrzahl von sich in Langsrichtung
der Verpackungsmaterialbahn (40) erstre-
ckenden Deckabschnitten (41) mit einer
Transmission von <60 % im sichtbaren Fre-
quenzbereich,

einem sich in Langsrichtung parallel zu den
Deckabschnitten ~ (41)  erstreckenden
Transparenz-Materialbereich (49) mit einer
Transmission von >80 % im sichtbaren Fre-
quenzbereich sowie

einer Mehrzahl von Datenabschnitten (42)
bereitgestellt wird,

beutelspezifische Daten auf einen Datenab-
schnitt (42) gedruckt werden,

ein Teilabschnitt der Verpackungsmaterialbahn
(40) zu einem Aufnahmebereich (43) geformt
wird, wobei jedem Aufnahmebereich (43) zu-
mindest ein Deckabschnitt (41) oder zumindest
ein Teilbereich davon und der zuvor bedruckte
Datenabschnitt (42) zugeordnet werden,
Kleinstickguter dem Aufnahmebereich (43) zu-
gefuhrt werden, und
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ein Blisterbeutel (3) aus dem Kleinstlickgiter
aufweisenden Aufnahmebereich (43) gebildet
wird.

Verfahren zum Herstellen eines mehrere groflflachig
mit Informationen versehbare und fir ein Inspektor-
system optimierte Blisterbeutel umfassenden Blis-
terschlauches nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

vor dem Formen des Aufnahmebereichs (43) ein
Deckabschnitt (41) derart bearbeitet wird, dass eine
Informationseinheit (46) bei dem zu bildenden Blis-
terbeutel aulRen angeordnet ist.

Verfahren zum Herstellen eines mehrere groflflachig
mit Informationen versehbare und fir ein Inspektor-
system optimierte Blisterbeutel umfassenden Blis-
terschlauches nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

vor dem Aufbringen einer Informationseinheit auf ei-
nen Deckabschnitt (41) beutelspezifische Daten ab-
gerufen bzw. empfangen werden und das Aufbrin-
gen der Informationseinheit auf einen Deckabschnitt
(41) auf der Grundlage der Daten durchgefiihrt wird.

Verfahren zum Herstellen eines mehrere grofl¥flachig
mit Informationen versehbare und fiir ein Inspektor-
system optimierte Blisterbeutel umfassenden Blis-
terschlauches nach einem der Anspriche 1 - 3,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Verpackungsmaterialbahn (40) mit einer Mehr-
zahl von sich in Langsrichtung der Verpackungsma-
terialbahn (40) erstreckenden Deckabschnitten (41)
bereitgestellt wird, indem auf einen Tragerschicht-
Materialbereich (48) der Verpackungsmaterialbahn
(40) eine Schicht mit verminderter Transparenz mit
einer Transmission < 60 % im sichtbaren Frequenz-
bereich aufgebracht wird.

Verfahren zum Herstellen eines mehrere gro3flachig
mit Informationen versehbare und fir ein Inspektor-
system optimierte Blisterbeutel umfassenden Blis-
terschlauches nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Schicht mit verminderter Transparenz durch Auf-
drucken einer Farbschicht oder Aufbringen einer
Deckschicht auf den Tragerschicht-Materialbereich
(48) hergestellt wird.

Verfahren zum Herstellen eines mehrere gro3flachig
mit Informationen versehbare und fiir ein Inspektor-
system optimierte Blisterbeutel umfassenden Blis-
terschlauches nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

zumindest die Deckabschnitte (41) mit einer Schutz-
schicht abgedeckt werden.

Vorrichtung zum Herstellen eines mehrere grol¥fla-
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chig mit Informationen versehbare und fir ein In-
spektorsystem optimierte Blisterbeutel umfassen-
den Blisterschlauches, aufweisend:

eine Druckeinrichtung (10) zum Aufbringen von
beutelspezifischen Daten auf einen Datenab-
schnitt (42),

eine Aufbringeinrichtung (20) zum Aufbringen
einer Informationseinheit (46) auf einen
Deckabschnitt (41),

eine stromauf der Druck- und Aufbringeinrich-
tungen (10, 20) angeordnete Verpackungsma-
terial-FUhrungseinrichtung (30) zum Aufneh-
men einer Verpackungsmaterialbahn (40) mit
einer Mehrzahl von sich in Langsrichtung der
Verpackungsmaterialbahn (40) erstreckenden
Deckabschnitten (41) mit einer Transmission
von < 60 % im sichtbaren Frequenzbereich, ei-
nem sich in Langsrichtung parallel zu den
Deckabschnitten (41) erstreckenden Transpa-
renz-Materialbereich (49) mit einer Transmissi-
on von > 80% im sichtbaren Frequenzbereich
sowie einer Mehrzahl von Datenabschnitten
(42),

wobei die Verpackungsmaterial-Flihrungsein-
richtung (30) derart ausgebildet ist, dass die Da-
tenabschnitte (42) der Druckeinrichtung (10)
und die Deckabschnitte (41) der Aufbringein-
richtung (20) zugeordnet werden,

eine Verpackungsmaterial-Formungseinrich-
tung (50) zum Aufnehmen der Verpackungsma-
terialbahn (40), wobei die Verpackungsmateri-
al-Formungseinrichtung (50) derart ausgebildet
ist, dass die langliche Verpackungsmaterial-
bahn (40) derart zu einem Aufnahmebereich
(43) geformtwird, dass dieserzur Aufnahme von
Kleinstlickgltern geeignet ist und in einer Lauf-
richtung weitergefuhrt wird, und

eine Flgeeinrichtung (60, 70) zum Zusammen-
figen der geformten Verpackungsmaterialbahn
zu einem Blisterbeutel (3) eines Blisterschlau-
ches (2).

Vorrichtung zum Herstellen eines mehrere grof3fla-
chig mit Informationen versehbare und fir ein In-
spektorsystem optimierte Blisterbeutel umfassen-
den Blisterschlauches nach Anspruch 7,
gekennzeichnet durch

eine stromauf der Aufbringeinrichtung (20) angeord-
nete Deckabschnitteinrichtung (100) zum Aufbrin-
gen der mehreren Deckabschnitte (41).

Blisterschlauch (2) mit einer Mehrzahl von grof3fla-
chig mit Informationen versehbaren und fiir ein In-
spektorsystem optimierten Blisterbeuteln (3), wobei
jeder Blisterbeutel (3) einen Aufnahmebereich (43)
fur Kleinstlickguter aufweist und wobei

jeder Blisterbeutel zumindest einen Datenabschnitt
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(42) und einen Deckabschnitt (41) sowie einen ge-
geniber eines Deckabschnitts (41) angeordneten
Transparenz-Materialbereich (49) mit einer Trans-
mission von > 80% im sichtbaren Frequenzbereich
aufweist und der Deckabschnitt (41) den Aufnahme-
raum derart abdeckt, dass alle in dem Aufnahmebe-
reich (43) angeordneten Kleinstlickgiiter abdeckbar
sind,

dadurch gekennzeichnet, dass der Deckabschnitt
(41)eine Transmission von < 60% im sichtbaren Fre-
quenzbereich aufweist.

Blisterschlauch (2) mit einer Mehrzahl von grof3fla-
chig mit Informationen versehbaren und fiir ein In-
spektorsystem optimierten Blisterbeuteln (3) nach
Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Deckabschnitte (41) fur Licht im nahen Infrarotbe-
reich durchlassig sind.

Blisterschlauch (2) mit einer Mehrzahl von grof3fla-
chig mit Informationen versehbaren und fiir ein In-
spektorsystem optimierten Blisterbeuteln (3) nach
Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet,
dass der Datenabschnitt (42) und der Deckabschnitt
(41) eines Blisterbeutels auf der gleichen Seite an-
geordnet sind.
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