EP 3 385174 A1

(1 9) Europdisches

: Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 3 385174 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
10.10.2018 Patentblatt 2018/41

(21) Anmeldenummer: 17165405.6

(22) Anmeldetag: 07.04.2017

(51) IntClL:

B65B 5/10 (2006.01)
B65B 9/22 (2006.01)

A61J 7/00 (2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BEBG CH CY CZDE DK EE ES FIFRGB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME
Benannte Validierungsstaaten:
MA MD

(71) Anmelder: Becton Dickinson Rowa Germany

GmbH
53539 Kelberg (DE)

(72) Erfinder: GROSS, Dietmar

53539 Kelberg (DE)

(74) Vertreter: Zenz Patentanwilte Partnerschaft mbB

Riittenscheider StralRe 2
45128 Essen (DE)

(54) VORRICHTUNG ZUM VERPACKEN VON ARZNEIMITTELPORTIONEN

(67)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Verpacken von Arzneimittelportionen. Bei be-
kannten Vorrichtungen ist das eigentliche Verpacken
bzw. Verblistern der Arzneimittelportionen fehleranfallig.
Zur Lésung des Problems stellt die Erfindung eine Vor-
richtung bereit, aufweisend eine Mehrzahl von Vorrats-
und Abgabestationen (10), zumindest eine Fihrungs-
und Sammelanordnung, eine Verpackungsmaterial-Zu-

fuhrung (40),eine Verpackungseinrichtung (30) mit einer

Falt- und Fihrungseinrichtung (50), wobei die Falt- und
Fihrungseinrichtung (50) einen Verpackungsmateri-

al-Aufnahmebereich (52) mit einer Durchgangséffnung
(51) aufweist, eine oberhalb der Falt- und Fiihrungsein-
richtung (50) angeordnete Leiteinrichtung (60) mit einem
Aufnahmeabschnitt (61) fir Arzneimittelportionen und ei-
nem Fihrungsabschnitt (62), der sich in Richtung der
Durchgangsoéffnung (51) der Falt- und Fiihrungseinrich-
tung (50) erstreckt, eine stromab der Falt- und Flihrungs-
einrichtung (50) angeordnete erste Fligeeinrichtung (70),
sowie eine stromab der ersten Fligeeinrichtung (70) an-
geordnete zweite Fligeeinrichtung (90).
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Verpacken von Arzneimittelportionen sowie die
Verwendung einzelner Bauteile der Vorrichtung.

[0002] Vorrichtungen zum Verpacken von Arzneimit-
telportionen, auch Blisterautomaten genannt, sind bei-
spielsweise aus der WO 2013/034504 A1 bekannt. Die
Vorrichtungen umfassen, je nach Ausbaustufe, mehrere
hundert Vorrats- und Abgabestationen, in welchen je-
weils mehrere Arzneimittelportionen eines bestimmten
Arzneimitteltyps gelagert sind. Auf Anforderung kénnen
einzelne Arzneimittelportionen von den Vorrats- und Ab-
gabestationen abgegeben werden, welche dann tber ei-
ne Fihrungseinrichtung einer Verpackungseinrichtung
zugeflhrt werden, bei welcher die Arzneimittelportionen
verpackt bzw. verblistert werden. Die in den Vorrats- und
Abgabestationen gelagerten Arzneimittelportionen wer-
den patientenindividuell gemaR den arztlich verordneten
Einnahmezeitpunkten zusammengestellt und verblistert.
[0003] Zum Zusammenstellen mehrerer Arzneimittel-
portionen werden entsprechende Vorrats- und Abgabe-
stationen zur Abgabe einer oder mehrerer Arzneimittel-
portionen mittels einer Steuereinrichtung der Vorrichtung
angesteuert. Die eigentliche Abgabe findet statt, indem
mit einer Vereinzelungseinrichtung der Vorrats- und Ab-
gabestation eine in einem Vorratsbehalter gelagerte Arz-
neimittelportion separiert und Gber eine Abgabedtffnung
einer Fuhrungseinrichtung der Vorrichtung zum Verpa-
cken von Arzneimittelportionen ibergeben wird. Mittels
der Fuhrungseinrichtung wird die Arzneimittelportion, re-
gelmaRig unter Zwischenschaltung einer Sammelein-
richtung, einer Verpackungseinrichtung zugefiihrt, wel-
che einzelne oder mehrere Arzneimittelportionen ver-
packt bzw. verblistert.

[0004] Moderne Blisterautomaten umfassen regelma-
Rig eine Vielzahl von Vorrats- und Abgabestationen und
ebenfalls eine Vielzahl von Sammeleinrichtungen, in wel-
chen Zusammenstellungen von gegebenenfalls mehre-
ren Arzneimittelportionen temporar gelagert werden, be-
vor sie an die Verpackungseinrichtung tibergeben wer-
den. Moderne Blisterautomaten sind in der Lage, eine
groBe Anzahl von Zusammenstellungen von Arzneimit-
telportionen pro Stunde zu verpacken bzw. zu verblis-
tern.

[0005] Bei der Verblisterung wird eine Verpackungs-
materialbahn von einer Verpackungseinrichtungin einen
Blisterschlauch mit einer Mehrzahl von hintereinander
angeordneten Blisterbeuteln umgeformt. Dazu wird der
Verpackungseinrichtung tber eine Verpackungsmateri-
al-Zufiihrung eine flexible, l&ngliche Verpackungsmate-
rialbahn zugefiihrt. Diese wird in Laufrichtung V-férmig
gefaltet und in vorgegebenen Abstanden quer zur Lauf-
richtung verschweif3t, wobei ein teilgeschlossener Blis-
terbeutel gebildet wird, in welchen dann die Zusammen-
stellung an Arzneimittelportionen lbergeben wird. Be-
dingt durch die Vorbehandlung der Verpackungsmateri-
albahn hat der eigentliche Aufnahmebereich anndhernd
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die Form einer umgedrehten hohlen Pyramide.

[0006] Nach der Ubergabe wird der teilgeschlossene
Blisterbeutel durch ein Verschweiflen in Laufrichtung
und eine weitere Verschweilung quer zur Laufrichtung
(die auch die erste QuerverschweiBung fir den nachfol-
genden Blisterbeutel bilden kann) verschlossen.

[0007] Es hat sich gezeigt, dass aufgrund der hohen
Verarbeitungsgeschwindigkeit die Fehlerquote bei den
bekannten Verpackungseinrichtungen zu hoch ist, daim-
mer wieder Arzneimittelportionen aus dem lediglich teil-
geschlossenen Blisterbeutel herausspringen, insbeson-
dere dann, wennmehrere Arzneimittelportionen in einem
Blisterbeutel zusammen verblistert werden.

[0008] EsistAufgabe dervorliegenden Erfindung, eine
Vorrichtung zum Verpacken von Arzneimittelportionen
bereitzustellen, bei welcher die Fehlerquote bei der ei-
gentlichen Verpackung der Arzneimittelportionen in Blis-
terbeutel vermindert ist.

[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl geldst
durch eine Vorrichtung zum Verpacken von Arzneimit-
telportionen gemaR Patentanspruch 1. Die erfindungs-
gemaRe Vorrichtung zum Verpacken von Arzneimittel-
portionen umfasst eine Mehrzahl von Vorrats- und Ab-
gabestationen zum Abgeben einzelner Arzneimittelpor-
tionen, zumindest eine Fihrungs- und Sammelanord-
nung zum Aufnehmen und Weiterleiten der von den Vor-
rats- und Abgabestationen abgegebenen Arzneimittel-
portionen, sowie eine Verpackungsmaterial-Zufihrung
zum Zufiihren einer flexiblen, langlichen Verpackungs-
materialbahn.

[0010] Die erfindungsgemafe Vorrichtung umfasst
ferner eine Verpackungseinrichtung mit einer Falt- und
Fihrungseinrichtung, wobei die Falt- und Flihrungsein-
richtung einen Verpackungsmaterial-Aufnahmebereich
mit einer Durchgangso6ffnung aufweist und derart ausge-
bildet ist, dass die langliche Verpackungsmaterialbahn
der Durchgangsoéffnung zugefiihrt wird, welche wieder-
rum derart ausgefiihrt ist, dass die langliche Verpa-
ckungsmaterialbahn in Laufrichtung zu einer von der
Durchgangséffnung definierten schlauchférmigen Ver-
packungsmaterialbahn mit einem Verpackungsmaterial-
Uberlappungsbereich geformt wird, sowie eine oberhalb
der Falt- und Fuhrungseinrichtung angeordnete Leitein-
richtung mit einem Aufnahmeabschnitt fir Arzneimittel-
portionen und einem Fiihrungsabschnitt, der sich in Rich-
tung der Durchgangséffnung der Falt- und Fiihrungsein-
richtung erstreckt und Arzneimittelportionen in die
schlauchférmige Verpackungsmaterialbahn leitet.
[0011] Umdiedurch die Falt-und Fiihrungseinrichtung
schlauchférmig vorgeformte Verpackungsmaterialbahn
zu geschlossenen Blisterbeuteln zu formen, ist bei der
erfindungsgemafen Vorrichtung eine stromab der Falt-
und Fuhrungseinrichtung angeordnete erste Flgeein-
richtung vorgesehen, welche die schlauchférmige Ver-
packungsmaterialbahn beim Verpackungsmaterial-
Uberlappungsbereich in Laufrichtung des schlauchfér-
migen Verpackungsmaterials zusammenflgt, so dass
ein umféanglich geschlossener Schlauch entsteht. Ferner
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isteine stromab der ersten Fligeeinrichtung angeordnete
zweite Flgeeinrichtung vorgesehen, welche die
schlauchférmige Verpackungsmaterialbahn in vorgege-
benen Abstanden, bezogen auf die Laufrichtung, zusam-
menfligt, so dass nach oben offene beutelférmige Auf-
nahmeabschnitte entstehen. Die zweite Fligeeinrichtung
ist regelmaRig so ausgebildet, dass die Zusammenfi-
gung der Verpackungsmaterialbahn in etwa orthogonal
bzw. quer zur Laufrichtung der Verpackungsmaterial-
bahn durchgefiihrt wird, wobei die genaue Ausrichtung
der Fugestelle von der zu erzielenden Form der Blister-
beutel abhangig ist.

[0012] Im Hinblick auf den Stand der Technik ergeben
sich bei der Handhabung der Verpackungsmaterialbahn
und der Ubergabe der Arzneimittelportionen erfindungs-
gemal zwei wesentliche Unterschiede.

[0013] Zum einen wird die Verpackungsmaterialbahn
zu einem anders ausgebildeten Aufnahmebereich ge-
formt, n@mlich einem nach oben offenen beutelférmigen
Aufnahmebereich, so dass die Gefahr eines Heraus-
springens von Arzneimittelportionen allein aufgrund der
geringeren Anzahl offener Seiten vermindert ist.

[0014] Zum anderen ist die Zuflihrungsrichtung der
Arzneimittelportionen bei der Ubergabe in den beutelfér-
migen Aufnahmebereich eine andere. Aufgrund der Aus-
gestaltung des vorgeformten teilgeschlossenen Blister-
beutels war es im Stand der Technik notwendig, die Ver-
packungsmaterialbahn schrag, beispielsweise in einem
45° Winkel zu fliihren, und die Arzneimittelportionen dann
beispielsweise von schrag oben in den teilgeschlosse-
nen Blisterbeutel zu Gibergeben. Bauartbedingt wich die
Zufuhrungsrichtung der Arzneimittelportionen im Auf-
nahmebereich stets von der Laufrichtung der Verpa-
ckungsmaterialbahn ab. ErfindungsgemaR ist es aber
moglich, die Arzneimittelportionen im Aufnahmebereich
entsprechend der Laufrichtung der Verpackungsmateri-
albahn zuzufiihren, da vor der Ausbildung der einzelnen
Blisterbeutel ein beutelférmiger Verpackungsmaterial-
bahnabschnitt vorliegt, welcher von oben mit zu verblis-
ternden Arzneimittelportionen befillt werden kann.
[0015] Diese beiden MalRnahmen flihren dazu, dass
selbst bei hohen Verarbeitungsgeschwindigkeiten nur ei-
ne sehr geringe Fehlerquote bei der Verblisterung der
Arzneimittelportionen auftritt.

[0016] Die zweite Flgeeinrichtung ist derart ausge-
fuhrt, dass diese fir die hohen erwiinschten Arbeitsge-
schwindigkeiten geeignet ist. Um periodisch eine Fiige-
stelle im Wesentlichen quer zur Laufrichtung herzustel-
len kann Verpackungsmaterialbahn beispielsweise ge-
taktet angehalten werden; in der Stoppzeit kann dann
mit geeigneten Flgemitteln die Verpackungsmaterial-
bahn zusammengefiigt werden.

[0017] Aufgrund der erwinschten hohen Verarbei-
tungsgeschwindigkeit ist es aber bevorzugt, dass die
Verpackungsmaterialbahn nicht periodisch angehalten
wird. Um dies zu realisieren kann die Fuigeeinrichtung
beispielsweise gegenuberliegende rotierende
Schweillwalzen mit einem oder mehreren Schweilmit-
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telnumfassen. In welchem Abstand dann die Fligestellen
eingebracht werden, hangt von mehreren Faktoren ab,
namlich der Laufgeschwindigkeit der Verpackungsmate-
rialbahn, der Rotationsgeschwindigkeit der SchweiRwal-
zen und der Anzahl der Schweil3mittel pro SchweilRwal-
ze.

[0018] Die Anzahl der pro Blisterbeutel zu verblistern-
den Arzneimittelportionen schwankt; um eine optimale
Ausnutzung der Verpackungsmaterialbahn zu gewahr-
leisten ist es wilinschenswert, Blisterbeutel mit unter-
schiedlichen Langen herzustellen. Bei einer bevorzugten
Ausfihrungsform ist es daher vorgesehen, dass die
zweite Flgeeinrichtung eine Antriebseinrichtung um-
fasst, mit welcher die zweite Fligeeinrichtung in und ge-
gen die Laufrichtung der schlauchférmigen Verpa-
ckungsmaterialbahn bewegbar ist.

[0019] Beidieser Ausfiihrungsform wird die zweite Fi-
geeinrichtung bei dem Vorgang des Zusammenfiigens
der Verpackungsmaterialbahn mit dieser (quer zur Lauf-
richtung) mitgefiihrt und nach dem Zusammenfiigen wie-
der gegen die Laufrichtung verfahren. Sobald alle einzu-
bringenden Arzneimittelportionen dem beutelférmigen
Aufnahmeabschnitt zugefiihrt sind, beginnt der Vorgang
des Zusammenfiigens erneut; die Ladnge der Blisterbeu-
tel kann also ohne Anderung der Laufgeschwindigkeit
der Verpackungsmaterialbahn dadurch variiert werden,
dass die Zeitdauert zwischen den einzelnen Fligevor-
gangen variiert wird.

[0020] Bei der Verblisterung mit den bekannten Blis-
terautomaten entstehen Ublicherweise Blisterschlduche
mit einer Vielzahl von Blisterbeuteln, die jeweils eine Zu-
sammenstellung von Arzneimittelportionen enthalten.
Die Blisterschlduche werden ublicherweise auRerhalb
des Blisterautomaten in Rollenform gelagert. Die Blister-
beutel eines Blisterschlauches unterscheiden sich op-
tisch quasi nicht, so dass eine Trennung nach Heraus-
fuhren aus dem Blisterautomaten aufwendig ist.

[0021] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist es
daher vorgesehen, dass die Vorrichtung zum Verpacken
von Arzneimittelportionen eine Schneideeinrichtung mit
einem Schneidemittel umfasst, mit welcher der Blister-
schlauch in vorgegebenen Abstanden, bezogen auf die
Laufrichtung, durchtrennt werden kann. Wie genau die
Trennung durchgefiihrt wird, hangt von der genauen
Ausgestaltung des Blisterschlauches ab. Ublicherweise
ist eine quere Flgestelle Teil von zwei Blisterbeuteln,
also das "untere" Ende eines und das "obere" Ende eines
anderen Blisterschlauches. Eine Trennung erfolgt dann
genau bei einer Fligestelle; umfasst jeder Blisterbeutel
zwei "eigene" Fugestellen, kann zwischen zwei Flige-
stellen getrennt werden.

[0022] Bei dieser Ausflihrungsform kann der Blister-
schlauch bereits bei der Fertigung durchtrennt werden,
ein nachtragliches Auffinden der Trennungsstelle ent-
fallt. Mit einer entsprechenden Vorrichtung kénnen auch
Blisterschlduche ganz unterschiedlicher Lange problem-
los hergestellt werden. Es ist sogar denkbar, die Blister-
beutel direkt nach der Herstellung zu vereinzeln.
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[0023] Auch bereits vorgetrennte Blisterschlauche
umfassen mehrere Blisterbeutel, und diese Blisterbeutel
betreffen regelmaRig mehrere Rezepte, Patienten bzw.
Einnahmezeiten. Eine nachtragliche Trennung der Blis-
terbeutel wird also regelmafig notwendig sein. Bei einer
bevorzugten Ausfiihrungsform der Vorrichtung zum Ver-
packen von Arzneimittelportionen umfasst das Schnei-
demittel eine Vielzahl von Schneidezahnen und der Blis-
terschlauch und das Schneidemittel sind derart relativ
zueinander bewegbar angeordnet, dass der Blister-
schlauch durchtrennbar oder perforierbar ist. Bei der er-
findungsgemafRen Ausfiihrungsform kann der Blister-
schlauch also mit einem Bauteil sowohl durchtrennt als
auch perforiert werden. So kdnnen beispielsweise pati-
entenindividuelle Blisterschlauche hergestellt werden,
deren einzelne Blisterbeutel aufgrund der zwischen die-
sen eingebrachten Perforation einfach voneinander ge-
I16st und geodffnet werden kénnen. Die Art und Weise der
Verteilung Trennung/Perforierung kann je nach Anwen-
dungsfall variiert werden.

[0024] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist die Schneideeinrichtung baulich der zweiten Fu-
geeinrichtung zugeordnet, so dass das Trennen bzw.
Perforieren besonders einfach durchgefiihrt werden
kann, da ein genaues Erfassen der zu trennenden bzw.
perforierenden Stelle nicht notwendig ist, da das Schnei-
demittel mit der Fligeeinrichtung mitgefihrt wird.
[0025] Beieinerbesonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form umfasst die zweite Fligeeinrichtung ein Fligemittel,
in welchem das Schneidemittel aufgenommen ist, und
zwar derart, dass sich das Fuigemittel in Laufrichtung der
Verpackungsmaterialbahn stromab und stromauf des
Schneidemittels erstreckt. Diese Ausfihrungsform
macht das Perforieren und Durchtrennen besonders ein-
fach und genau, da die Trennung/Perforierung stets bei
einer gerade hergestellten Fligestelle stattfindet.
[0026] Die Erfindung betrifft ferner eine Verwendung
einer Verpackungseinrichtung mit einer Falt- und Fih-
rungseinrichtung, wobei diese einen Verpackungsmate-
rial-Aufnahmebereich mit einer Durchgangso6ffnung auf-
weist und derart ausgebildet ist, dass eine langliche Ver-
packungsmaterialbahn der Durchgangséffnung zuge-
fuhrtwird, welche derart ausgefuhrtist, dass die Iangliche
Verpackungsmaterialbahn in Laufrichtung zu einer von
der Durchgangsoéffnung definierten schlauchférmigen
Verpackungsmaterialbahn mit einem Verpackungsma-
terial-Uberlappungsbereich geformt wird, einer oberhalb
der Falt- und Fiihrungseinrichtung angeordneten Leitein-
richtung mit einem Aufnahmeabschnitt fir Arzneimittel-
portionen und einem Fiihrungsabschnitt, der sich in Rich-
tung der Durchgangsoéffnung der Falt- und Fiihrungsein-
richtung erstreckt und Arzneimittelportionen in die
schlauchférmige Verpackungsmaterialbahn leitet, einer
stromab der Falt- und Fihrungseinrichtung angeordne-
ten ersten Fligeeinrichtung, welche die schlauchférmige
Verpackungsmaterialbahn beim Verpackungsmaterial-
Uberlappungsbereich in Laufrichtung des schlauchfér-
migen Verpackungsmaterials zusammenfiigt, sowie ei-
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ner stromab der ersten Fiigeeinrichtung angeordneten
zweiten Flgeeinrichtung, welche die schlauchférmige
Verpackungsmaterialbahn in vorgegebenen Absténden,
bezogen auf die Laufrichtung, zusammenfiigt, zum Her-
stellen eines Arzneimittelportionen umfassenden Blister-
schlauches.

[0027] Weitere bevorzugte Ausflihrungsformen betref-
fen die Verwendung einer Verpackungseinrichtung mit
den unter Bezugnahme auf die Vorrichtung beschriebe-
nen zusatzlichen Merkmalen.

[0028] SchlieRlich betrifft die Erfindung eine Verwen-
dung einer Falt- und Fihrungseinrichtung zum Formen
einer sich in einer Laufrichtung bewegenden Verpa-
ckungsmaterialbahn zum Herstellen eines Arzneimittel-
portionen enthaltenden Blisterschlauches, wobei die
Falt- und Fihrungseinrichtung einen Verpackungsmate-
rial-Aufnahmebereich mit einer Durchgangso6ffnung auf-
weist und derart ausgebildet ist, dass eine langliche Ver-
packungsmaterialbahn der Durchgangséffnung zuge-
fuhrtwird, welche derart ausgefihrtist, dass die langliche
Verpackungsmaterialbahn in Laufrichtung zu einer von
der Durchgangsdéffnung definierten schlauchférmigen
Verpackungsmaterialbahn mit einem Verpackungsma-
terial-Uberlappungsbereich geformt wird.

[0029] Im Nachfolgenden wird eine bevorzugte Aus-
fuhrungsform der erfindungsgemafen Vorrichtung zum
Verpacken von Arzneimittelportionen sowie die Verwen-
dung einzelner Bauteile dieser Vorrichtung unter Bezug-
nahme auf die beigefligte Zeichnung beschrieben, inwel-
cher:

Figur 1 eine schematische perspektivische Ansicht
einer bevorzugten Ausfiihrungsform der erfindungs-
gemalen Vorrichtung zeigt;

Figur 2 eine schematische Teilansicht der Verpa-
ckungseinrichtung in Relation zu einem Abschnitt
der FlUhrungs- und Sammelanordnung zeigt;
Figuren 3a - 3d verschiedene Ansichten der Verpa-
ckungseinrichtung zeigen;

Figur 4 eine Detailansicht der Verpackungseinrich-
tung zeigt;

Figur 5 eine perspektivische Ansicht der ersten Fi-
geeinrichtung der Verpackungseinrichtung zeigt;
Figuren 6a - 6b verschiedene perspektivische An-
sichten der zweiten Flgeeinrichtung der Verpa-
ckungseinrichtung zeigen;

Figur 7 eine weitere Detailansicht der Verpackungs-
einrichtung zeigt;

Figuren 8a - 8c weitere Detailansichten der Verpa-
ckungsvorrichtung zeigen, wobei zur besseren Ver-
anschaulichung ein Teil der Bauteile der Verpa-
ckungseinrichtung fortgelassen ist;

Figuren 9a - 9c verschiedene Ansichten einer Kom-
bination Falt- und FUhrungseinrichtung/Leiteinrich-
tung zeigen; und

Figuren 10a - 10c verschiedene Detailansichten der
Fugemittel der zweiten Fligeeinrichtung zeigen.
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[0030] Figur 1 zeigt eine schematische perspektivi-
sche Ansicht einer Ausfiihrungsform der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung zum Verpacken von Arzneimittelpor-
tionen, wobei der besseren Ubersicht halber eine Viel-
zahl von fiir die Erfindung als solche unwesentlichen
Bauteilen, wie beispielsweise Verkleidungsbauteile, fort-
gelassen sind. Die Vorrichtung 1 umfasst ein zentrales
Rahmengerust mit einer Mehrzahl von vertikalen Stre-
ben 2 (von denen lediglich eine sichtbar ist), drei hori-
zontalen Streben 3a, 3b, 3c und mehreren Standstreben
4. Die untere horizontale Strebe 3c erstreckt sich im We-
sentlichen Uber die gesamte Lange der Vorrichtung, die
oberen horizontalen Streben 3a, 3b erstrecken sich nur
im "rechten" Teil der Vorrichtung.

[0031] An dem Rahmengerist ist eine FUhrungs- und
Sammelanordnung angeordnet, die bei der gezeigten
Ausfiihrungsform aus einer Vielzahl von einzelnen Bau-
teilen besteht. Die Fiihrungs- und Sammelanordnung
umfasst drei Achsen 24a, 24b, 24c, die in entsprechen-
den Bohrungen der horizontalen Streben 3a, 3b, 3c auf-
genommen sind. Die Achsen 24a, 24b, 24c umfassen
eine (24c), zwei (24b), oder drei (24a) Umlenkrollen 25,
wobei zwischen den Umlenkrollen 25 Transportriemen
22a,22b, 22c angeordnet sind. Die Transportriemen sel-
ber sind entsprechend der Anordnung der Achsen 24a,
24b, 24c an den unterschiedlichen horizontalen Streben
unterschiedlich lang; die beiden oberen Transportriemen
sind gleich lang und bilden eine Art Verbund, der untere
Transportriemen ist entsprechend langer und erstreckt
sich im Wesentlichen Uber die gesamte Lange der Vor-
richtung.

[0032] Wie esin Figur 1 gut zu erkennen ist, weist die
Fihrungs- und Sammelanordnung bei der gezeigten
Ausfiihrungsform zwei Hauptbestandteile auf, wobei sich
der Transportriemen 22c in einen Bereich der Vorrich-
tung 1 erstreckt, in welchen sich die beiden Transport-
riemen 22a, 22b nicht erstrecken. Diese Zweiteilung ist
darin begriindet, dass an den Transportriemen 22a, 22b
und dem Transportriemen 22c verschiedene Komponen-
ten der Fihrungs- und Sammelanordnung angeordnet
sind. An bzw. zwischen den Transportriemen 22a, 22b
sind an Haltemitteln 23 langliche Fiihrungseinrichtungen
20 angeordnet, wahrend an dem unteren Transportrie-
men 22c an Haltemitteln 23 Sammeleinrichtungen 21 an-
geordnet sind, wobei von den Fihrungseinrichtungen
und den Sammeleinrichtungen jeweils zum Zwecke der
Veranschaulichung nur wenige dargestellt sind.

[0033] Die Vorrichtung 1 umfasst einen Antrieb 26, mit
dem die Achse 24a angetrieben werden kann, wodurch
Uber die Umlenkrollen die Transportriemen 22a, 22b, 22¢
bewegt werden. Da die Transportriemen 22a, 22b und
der Transportriemen 22c Uber die gleiche Achse 24a an-
getrieben sind, bewegen sich diese mit der gleichen Ge-
schwindigkeit in Drehrichtung. Bezogen auf die Fih-
rungseinrichtungen und die Sammeleinrichtungen be-
deutet dies, dass diese in dem Bereich zwischen den
Achsen 24a und 24b mit gleicher Geschwindigkeit und
ausgerichtet aneinander in Drehrichtung bewegt werden
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kénnen, so dass flr diese Wegstrecke des Gleichlaufes
Arzneimittelportionen von einer Fiihrungseinrichtung in
eine unter dieser gefiihrte Sammeleinrichtung tberge-
ben werden kdénnen.

[0034] Bei der Vorrichtung zum Verpacken von Arz-
neimittelportionen sind die verschiedenen Arzneimittel-
portionen in einer Mehrzahl von Vorrats- und Abgabe-
stationen 10 angeordnet, von denen in Abbildung 1 le-
diglich eine Teilmatrix angedeutet ist. Diese Vorrats- und
Abgabestationen 10 sind Uber (nicht gezeigte) Bauteile
an der Vorrichtung befestigt. Die Vorrats- und Abgabe-
stationen umfassen einen Vorratsteil, in welchem Arz-
neimittelportionen gelagert sind, und einen Abgabeteil,
Uber welchen einzelne Arzneimittelportionen auf Anfor-
derung Uber eine Abgabedffnung in eine Aufnahmedéff-
nung einer Fihrungseinrichtung tibergeben werden. Bei
der gezeigten Ausfiihrungsform sind funf horizontale
Reihen von Vorrats- und Abgabestationen angeordnet,
so dass in diesem Fall die Fiihrungseinrichtung fiinf Auf-
nahmedffnungen umfasst, Gber welche Arzneimittelpor-
tionen aufgenommen werden kdnnen.

[0035] Im Betrieb werden die Flhrungseinrichtungen
Uber die Transportriemen 22a, 22b an den Vorrats- und
Abgabestationen 10 vorbeigefiihrt und bei diesem Vor-
beiflihren kdnnen Arzneimittelportionen von den Vorrats-
und Abgabestationen an die Fiihrungseinrichtung abge-
geben werden, die die Arzneimittelportionen an eine un-
ter der Flhrungseinrichtung angeordnete und sich im
Gleichklang mit dieser bewegende Sammeleinrichtung
Ubergibt. Aufgrund der Bauweise der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung wird eine Flihrungseinrichtung damit an
samtlichen Vorrats- und Abgabestationen 10 der Vorrich-
tung vorbeigeflihrt, so dass jeder Sammeleinrichtung bei
jedem Durchlauf jede in der Vorrichtung gespeicherte
Arzneimittelart zugefiihrt werden kann.

[0036] Dieerfindungsgemale Vorrichtungzum Verpa-
cken von Arzneimittelportionen umfasst auf der "linken"
Seite, aufwelche sich die Transportriemen 22a, 22b nicht
erstrecken, unterhalb des Transportriemens 22c, und da-
mit unterhalb der an dem Transportriemen 22c befestig-
ten Sammeleinrichtungen 21, eine Verpackungseinrich-
tung 30 und eine Verpackungsmaterial-Zufihrung 40.
Uber die Verpackungsmaterial-Zufiihrung 40 wird der
Verpackungseinrichtung eine langliche Verpackungs-
materialbahn 41 zugefihrt. Die Verpackungseinrichtung
30 formt aus der langlichen Verpackungsmaterialbahn
einen Blisterschlauch 45 mit einer Mehrzahl von Blister-
beuteln 44, wobei bei dieser Umformung Arzneimittel-
portionen, die in den Sammeleinrichtungen 21 temporar
gelagert sind, an die jeweils entstehenden Blisterbeutel
Ubergeben werden. Die Formung der Blisterbeutel und
die Ubergabe der Arzneimittelportionen in die Blisterbeu-
tel wird unter Bezugnahme auf nachfolgende Figuren be-
schrieben.

[0037] Beidergezeigten Ausfiihrungsform ist die Fiih-
rungs- und Sammelanordnung sehr komplex aufgebaut,
ermdglicht aber eine hohe Verblisterungsgeschwindig-
keit und einen Zugriff auf eine groRe Anzahl von Arznei-
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mittelarten. Es sind aber auch weitaus einfachere FUh-
rungs- und Sammelanordnungen denkbar. Die Fih-
rungs- und Sammelanordnung kann beispielsweise le-
diglich eine (ortsfeste) Sammeleinrichtung umfassen,
der séamtliche Zusammenstellungen an Arzneimittelpor-
tionen zugefiihrt werden. Auch denkbar ist, dass lediglich
eine Fuhrungseinrichtung vorgesehen ist, die Arzneimit-
telportionen von samtlichen Vorrats- und Abgabestatio-
nen aufnehmen kann.

[0038] Figur 2 zeigt eine schematische Teilansicht der
Verpackungseinrichtung in Relation zu einem Abschnitt
der Fiihrungs- und Sammelanordnung. Insbesondere ist
Figur 2 die Ausrichtung der Verpackungseinrichtung 30
im Hinblick auf einen Abschnitt der Fihrungs- und Sam-
melanordnung zu entnehmen, namlich die Ausrichtung
einer Leiteinrichtung 60 der Verpackungseinrichtung 30
unterhalb der Sammeleinrichtungen 21. Zur Ubergabe
von in einer Sammeleinrichtung 21 temporar zwischen-
gelagerten Arzneimittelportionen wird eine Abgabeklap-
pe 27 der entsprechend ausgerichteten Sammeleinrich-
tung gedffnet und die in der Sammeleinrichtung ange-
ordneten Arzneimittelportionen fallen schwerkraftbe-
dingt in die Leiteinrichtung 60, welche sie der eigentli-
chen Verblisterung zufiihrt.

[0039] Figuren 3a - 3d zeigen verschiedene Ansichten
der Verpackungseinrichtung. Diese umfasst als wesent-
liche Bauteile die Leiteinrichtung 60, welche Zusammen-
stellungen von Arzneimittelportionen von den (nicht dar-
gestellten) Sammeleinrichtungen Ubernimmt. Dazu
weist die Leiteinrichtung 60 einen Aufnahmeabschnitt 61
auf, der trichterférmig ausgebildet ist. Die Leiteinrichtung
60 umfasst ferner einen FUhrungsabschnitt, der Arznei-
mittelportionen in einen Aufnahmebereich der zu einem
oben offenen Blisterschlauch vorgeformten Verpa-
ckungsmaterialbahn zufiihrt, wobei der vorgenannte
Vorgang unter Bezugnahme auf nachfolgende Figuren
beschrieben wird.

[0040] Die Falt- und Fuhrungseinrichtung 50, die ins-
besondere nachfolgend unter Bezugnahme auf die Fi-
guren 5a - 5c beschrieben wird, [auft mittig konisch zu
und umfasst eine zentrale Durchgangséffnung 51, mit-
tels welcher die zugefiihrte Verpackungsmaterialbahn
schlauchférmig ausgebildet wird. Im Groben hat die Falt-
und Fuhrungseinrichtung eine kraterformige Ausgestal-
tung, wobei die Verpackungsmaterialbahn tber die du-
Reren Flanken der Mitte zugefihrt wird.

[0041] Die Verpackungseinrichtung umfasstzum Aus-
bilden des separate Blisterbeutel aufweisenden Blister-
schlauches eine erste Fugeeinrichtung 70 sowie eine
zweite Fugeeinrichtung 90, wobei die erste Fligeeinrich-
tung 70, bezogen auf die Laufrichtung der Verpackungs-
materialbahn, stromab der Leiteinrichtung 60 und die
zweite Fiigeeinrichtung 90 stromab der ersten Fligeein-
richtung angeordnet ist.

[0042] Wie oben dargelegt, wird mit der Falt- und Fih-
rungseinrichtung 50 die Verpackungsmaterialbahn
schlauchférmig vorgeformt, ist aber noch zum Umfang
des Schlauches sowie nach unten und nach oben offen.
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Die erste, stromab der Leiteinrichtung angeordnete Fu-
geeinrichtung fugt die Verpackungsmaterialbahn parallel
zur Laufrichtung zusammen, so dass ein geschlossener
Schlauch entsteht, der in Figur 3a unterhalb der ersten
Flgeeinrichtung mit Bezugszeichen 42 angedeutet ist.
[0043] Unterhalb der ersten Fiigeeinrichtung 70 ist die
zweite Flgeeinrichtung 90 angeordnet, mittels welcher
der geschlossene Schlauch quer zur Laufrichtung zu-
sammengefiigt wird, es wird mit dieser Fligeeinrichtung
also die Beutelform als Solche erzeugt. Bei der gezeigten
Ausfihrungsform ist die zweite Fiigeeinrichtung 90 der-
art ausgebildet, dass diese mit und gegen die Laufrich-
tung der Verpackungsmaterialbahn bewegt werden
kann. Zum Zusammenfligen bzw. Einbringen einer Fi-
gestelle in die schlauchférmige Verpackungsmaterial-
bahn 42 werden die Fligemittel 91a, 91b zusammenge-
fahren. Sobald die Fligemittel zusammengefahren sind,
wird die Fligeeinrichtung in Laufrichtung nach unten be-
wegt, wobei die Dauer des Zusammenfiihrens abhangig
istvon der Zeitdauer, die zum sicheren Zusammenfligen
notwendig ist. Bei der Figestelle handelt es sich Ubli-
cherweise um eine Schweil’naht, es sind jedoch auch
andere Arten des Zusammenfiigens denkbar.

[0044] Sobalddie Fiigestelle hergestelltist, werdendie
Flgemittel auseinandergefahren und die Figeeinrich-
tung als Solche wieder gegen die Laufrichtung "nach
oben" verfahren. Sobald die "untere" Fuigestelle einge-
bracht ist, kdnnen von oben Arzneimittelportionen iber
die Leiteinrichtung dem gerade geschaffenen Aufnah-
mebereich zugefiihrt werden. Dieser Aufnahmebereich
ist nach Einbringen der Fligestelle als oben offener Beu-
tel ausgebildet.

[0045] Beim eigentlichen Einbringen der Arzneimittel-
portionen wird die Verpackungsmaterialbahn nicht an-
gehalten, sondern wird weiter in Laufrichtung bewegt, so
dass sich diese bei dem Befiillvorgang nach unten wei-
terbewegt. Die eigentliche Befiillung bzw. das Einbringen
von Arzneimittelportionen in den Aufnahmeabschnitt, al-
so den oben offenen vorgeformten Blisterbeutel, erfolgt
aber getaktet.

[0046] Sobald samtliche Arzneimittelportionen einge-
bracht sind, werden die Fligemittel 91a, 91b der zweiten
Flgeeinrichtung erneut zusammengefahren und diese
mit der Verpackungsmaterialbahn nach unten bewegt,
wobei eine weitere Flgestelle eingebracht wird, die
gleichzeitig die "obere" Fligestelle des gerade hergestell-
ten Blisterbeutels und die "untere" Fiigestelle des nach-
folgend herzustellenden Blisterbeutels ist.

[0047] Der Verpackungseinrichtung ist eine Verpa-
ckungsmaterial-Zufiihrung 40 zugeordnet, tber welche
die langliche Verpackungsmaterialbahn 41 der Falt- und
Flhrungseinrichtung 50 zugeflhrt wird (siehe insbeson-
dere Figur 3d). Die Verpackungsmaterial-Zufiihrung 40
umfasst eine zentrale Verpackungsmaterialrolle 46 und
diverse Umlenkrollen, die die langliche Verpackungsma-
terialbahn 41 schlief3lich der Falt- und Fihrungseinrich-
tung 50 zufiihren. Bei der in Figur 3d gezeigten Ausfiih-
rungsform sind zwei der diversen Umlenkrollen miteinem
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Antrieb 47 gekoppelt. Bei der gezeigten Ausfiihrungs-
formist die Verpackungsmaterial-Zufihrung 40 zentraler
Bestandteil der Verpackungseinrichtung; bei anderen
Ausfiihrungsformen kann die Verpackungsmaterial-Zu-
fuhrung auBerhalb der eigentlichen Verpackungseinrich-
tung angeordnet sein, um einen raschen Wechsel der
Verpackungsmaterialrolle zu gewahrleisten.

[0048] Figur 4 zeigt eine Detailansicht der Verpa-
ckungseinrichtung. Figur 4 ist zu entnehmen, dass bei
der gezeigten Ausflihrungsform der zweiten Fligeein-
richtung 90 eine Antriebseinheit 100 zugeordnet ist, mit
welcher der die Fligemittel 91a, 91b umfassende Teil der
zweiten Flgeeinrichtung in und gegen die Laufrichtung
der Verpackungsmaterialbahn bewegt werden kann. Fi-
gur 4 ist zu entnehmen, dass die erste Fligeeinrichtung
70 zwei Antriebsriemen 74a, 74b umfasst, welche einen
Verpackungsmaterial-Uberlappungsbereich 43 um-
greift, der aufgrund der speziellen Ausgestaltung der
Falt- und Fihrungseinrichtung ausgebildet ist. Bei die-
sem Verpackungsmaterial-Uberlappungsbereich 43 fin-
det auch die eigentliche Zusammenfiigung des Verpa-
ckungsmaterials parallel zur Laufrichtung des Verpa-
ckungsmaterials statt, wobei die dazu genutzten Bauteile
unter Bezugnahme auf nachfolgende Figuren beschrie-
ben werden.

[0049] In Figur 4 ist ferner eine dem Fugemittel 91b
zugeordnete Horizontalverstellung 92 zu erkennen, mit
welchem das Fiigemittel in X-Richtung auf die schlauch-
férmige Verpackungsmaterialbahnzum Einbringen einer
Flgestelle bewegt werden und nach Einbringen der Fii-
gestelle entfernt werden kann. Mit der gerade angespro-
chenen Antriebseinheit 100 kann die zweite Fligeeinrich-
tung in Y-Richtung in und gegen die Laufrichtung der
Verpackungsmaterialbahn bewegt werden.

[0050] Figur 5 zeigt eine perspektivische Ansicht der
ersten Fugeeinrichtung 70 der Verpackungseinrichtung.
Die erste Fligeeinrichtung umfasst eine Aufnahmeplatte
71,aufwelcher die Falt-und Fligeeinrichtung angeordnet
ist. Zum Unterstiitzen der Bewegung der schlauchférmig
vorgeformten Verpackungsmaterialbahn umfasst die
erste Flgeeinrichtung zwei Antriebsriemen 74a, 74b, die
den Verpackungsmaterial-Uberlappungsbereich um-
greifen. Von der Falt- und Fihrungseinrichtung wird die
langliche Verpackungsmaterialbahn schlauchférmig vor-
geformt und der schlauchférmige Verpackungsmaterial-
Uberlappungsbereich bereitgestellt. Die eigentliche Zu-
sammenflgung in Laufrichtung findet bei diesem Verpa-
ckungsmaterial-Uberlappungsbereich statt, und zwar in-
dem dieser Uberlappungsbereich verschweifit wird. Da-
zu umfasst die erste Flgeeinrichtung 70 Fligemittel 73a,
73b die zum Zusammenfiigen des Verpackungsmateri-
als an diesem anliegen; zur besseren Veranschauli-
chung der einzelnen Bauteile sind die Fligemittel in Figur
5 beabstandet voneinander angezeigt. Die Flgemittel
73a, 73b und die Antriebsriemen 74a, 74b sind mit An-
trieben 72a - 72c gekoppelt.

[0051] Figuren6a-6b zeigenzweiperspektivische An-
sichten der zweiten Fligeeinrichtung 90. Zum Einbringen
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einer Fugestelle in die Verpackungsmaterialbahn um-
fasst die zweite Fligeeinrichtung 90 zwei Fligemittel 91a,
91b, die horizontal verfahren werden konnen. Dazu um-
fasst die zweite Fligeeinrichtung zwei Horizontalverstel-
lungen 92, 93, die getrennt voneinander bewegt werden
kénnen. Wie bereits unter Bezugnahme auf vorgenannte
Figuren beschrieben, ist der in den Figuren 6a, 6b ge-
zeigte Abschnitt der zweiten Fligeeinrichtung Uber eine
Antriebseinheit 100 in und gegen die Laufrichtung der
Verpackungsmaterialbahn bewegbar.

[0052] Figur 7 zeigt eine Detailansicht der Verpa-
ckungseinrichtung, und zwar in dem Bereich des Einbrin-
gens der Arzneimittelportionen und das ZusammenfU-
gens der Verpackungsmaterialbahn.

[0053] Figur 7 ist insbesondere der Lauf der Verpa-
ckungsmaterialbahn durch die erste und zweite Fiige-
einrichtung zu entnehmen. Die Falt- und Fiihrungsein-
richtung 50 formt die Verpackungsmaterialbahn zu einer
schlauchférmigen Verpackungsmaterialbahn 42 mit ei-
nem Verpackungsmaterial-Uberlappungsbereich 43, der
stromab der Falt- und Fihrungseinrichtung mittels der
Flgemittel 73a, 73b zusammengefiigt wird, wobei bei
der dargestellten Ausflihrungsform ein Verschweilen
des Uberlappungsbereiches stattfindet. Bei der stromab
derersten Flgeeinrichtung 70 angeordneten zweiten F -
geeinrichtung 90 findet das Einbringen der horizontalen
Flgestellen statt, wobei bei der gezeigten Ausfiihrungs-
form auch hier eine SchweilRnaht eingebracht wird. Im
Detail umfasst das Flgemittel 91a dazu zwei
Schweillkanten 94a, 94b, die bei der eigentlichen Ein-
bringung der VerschweiBung die zu verschweillende
Verpackungsmaterialbahn gegen zwei Gegenkanten
95a, 95b des Fugemittels 91a driicken. Beider gezeigten
Ausfihrungsform umfasst das Flgemittel 91a ein
Schneidemittel 111, welches mittig in das Fiigemittel ein-
gelassen ist, und zwar derart, dass die SchweilRkanten
94a, 94b beziiglich der Laufrichtung der Verpackungs-
materialbahn stromab und stromauf zu dem Schneide-
mittel angeordnet sind.

[0054] Figuren 8a - 8c zeigen weitere Detailansichten
der Verpackungseinrichtung, wobei zur besseren Veran-
schaulichung ein Teil der Bauteile der Verpackungsein-
richtung fortgelassen ist. Bei Figur 8a ist der Verlauf der
Verpackungsmaterialboahn mit dem Uberlappungsbe-
reich 43 gut zu erkennen. Die zweite Fligeeinrichtung 90
ist in der offenen Stellung dargestellt, und unterhalb der
zweiten Flgeeinrichtung 90 ist der Blisterschlauch 45 als
solches angedeutet; die genaue Fiihrung des Blister-
schlauches nach dem Herstellen der einzelnen Blister-
beutel ist nicht weiter dargestellt.

[0055] Bei Figur 8b ist das Verpackungsmaterial als
solches fortgelassen, und es ist der Fiihrungsabschnitt
62 der Leiteinrichtung 60 zu erkennen, der sich durch die
zentrale Durchgangsoffnung 51 der Falt- und Flihrungs-
einrichtung 50, die in Figur 8c veranschaulicht ist, er-
streckt. Der Fiihrungsabschnitt 62 unterstiitzt die Ausbil-
dung und Formung der schlauchférmigen Verpackungs-
materialbahn und flihrt die Arzneimittelportionen dem ei-
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gentlichen Aufnahmebereich der vorgeformten Verpa-
ckungsmaterialbahn zu, welcher sich unterhalb des Fiih-
rungsabschnittes 62 befindet. Wie genau die Arzneimit-
telportionen in die vorgeformte Verpackungsmaterial-
bahn eingebracht werden, wurde bereits unter
Bezugnahme auf vorhergehende Figuren beschrieben.
[0056] Figuren 9a - 9c zeigen verschiedene Ansichten
der Kombination Falt- und Fihrungseinrichtung/Leitein-
richtung. Figur 9a zeigt die vorgenannte Kombination wie
sie in der Verpackungseinrichtung verbaut ist. Der Fiih-
rungsabschnitt 62 der Leiteinrichtung 60 erstreckt sich
durch eine zentrale Durchgangsoéffnung 51 der Falt- und
Fihrungseinrichtung 50. Bei Figur 9b ist die Leiteinrich-
tung 60 vertikal in Bezug auf die Falt- und Fiihrungsein-
richtung 50 verschoben, bei Figur 9c sind die beiden vor-
genannten Bauteile separat voneinander dargestellt. Die
Formgebung der Verpackungsmaterialbahn findet statt,
indem diese die Flanken der Falt- und Fiihrungseinrich-
tung hin zu der zentralen Durchgangséffnung hochlauft
und sich nach unten in diese erstreckt. Bei der gezeigten
Ausfiihrungsform ist die zentrale Durchgangsoéffnung 51
der Falt- und Fihrungseinrichtung 50 nach auf3en nicht
geschlossen, sondern weil3t einen Spalt 53 auf, wobei
dieser Spalt bei der Formung der Verpackungsmaterial-
bahn den Verpackungsmaterial-Uberlappungsbereich
43 ausbildet. Ein entsprechender Uberlappungsbereich
kénnte auch durch andere Ausgestaltungen der zentra-
len Durchgangsoéffnung bzw. der Falt- und Fiihrungsein-
richtung bereitgestellt werden.

[0057] Figuren10-10czeigen Detailansichten des Be-
reiches der Fligemittel der zweiten Fligeeinrichtung 90.
Figur 10a zeigt eine Momentaufnahme des Einbringens
einer Flgestelle quer zur Laufrichtung der Verpackungs-
materialbahn. Das Fligemittel 91a umfasst eine horizon-
tale Ausnehmung, in der ein Schneidemittel 111 ange-
ordnet ist. Stromab und stromauf des Schneidemittels
umfasst das Flgemittel 91a Schweillkanten 94a, 94b,
die mit Gegenkanten 95a, 95b des Figemittels 91b zu-
sammenwirken. Figur 10b veranschaulicht die Schnei-
deeinrichtung 110, umfassend ein Schneidemittel 111
mit einer Mehrzahl von Schneidezéhnen 112. Das
Schneidemittel 111 als solches ist Gber mehrere Bauteile
direkt mit der Horizontalverstellung 93 verbunden. Das
Flgemittel 91a ist Gber Federn 96a, 96b mit der vorge-
nannten Horizontalverstellung verbunden. Ein Bewegen
der Horizontalverstellung bewegt also sowohl das Fiige-
mittel als auch das Schneidemittel. Sobald aber das Fu-
gemittel 91a Uber seine Schweillkanten an einen An-
schlag bewegt wird, der regelmaRig tiber die Gegenkan-
ten 95a, 95b bereitgestellt ist, findet eine Relativbewe-
gung des Schneidemittels 111 zu dem Flgemittel 91a
statt, und zwar indem das Flgemittel 91a Uber das Fu-
gemittel 91b, welches mit einer Horizontalverstellung 93
gekoppeltist, in die Federn 96a, 96b gedriickt wird (siehe
dazu Figur 10c).

[0058] Bei der Relativbewegung des Schneidemittels
111 zu dem Fugemittel 91b tritt das Schneidemittel aus
der Aufnahme innerhalb des Fligemittels 91a heraus und
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dringtin die zwischen den Fligemitteln angeordnete Ver-
packungsmaterialbahn ein. In Abhangigkeit von dieser
Relativbewegung kann die Verpackungsmaterialbahn
mittels der Schneidezéhne perforiert oder durchtrennt
werden. Bei einer lediglich geringen Relativbewegung
findet die Perforation statt, wird das Figemittel 91a Uiber
das Fugemittel 91b weiter in die Federn 96a, 96b ge-
driickt, findet ein Durchtrennen der Verpackungsmateri-
albahn statt.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (1) zum Verpacken von Arzneimittelpor-
tionen, aufweisend
eine Mehrzahl von Vorrats- und Abgabestationen
(10) zum Abgeben einzelner Arzneimittelportionen,
zumindest eine Flhrungs- und Sammelanordnung
zum Aufnehmen der von den Vorrats- und Abgabe-
stationen (10) abgegebenen Arzneimittelportionen
und Weiterleiten der Arzneimittelportionen,
eine Verpackungsmaterial-Zufiihrung (40) zum Zu-
fihren einer flexiblen, langlichen Verpackungsma-
terialbahn (41),
eine Verpackungseinrichtung (30) mit einer Falt-und
Fihrungseinrichtung (50), wobei die Falt- und Fiih-
rungseinrichtung (50) einen Verpackungsmaterial-
Aufnahmebereich (52) mit einer Durchgangséffnung
(51) aufweist und derart ausgebildet ist, dass die
langliche Verpackungsmaterialbahn (41) der Durch-
gangsoffnung (51) zugefihrt wird, welche derart
ausgeflhrt ist, dass die langliche Verpackungsma-
terialbahn (41) in Laufrichtung zu einer von der
Durchgangséffnung (51) definierten schlauchférmi-
gen Verpackungsmaterialbahn (42) mit einem Ver-
packungsmaterial-Uberlappungsbereich (43) ge-
formt wird,
eine oberhalb der Falt- und Fihrungseinrichtung
(50) angeordnete Leiteinrichtung (60) mit einem Auf-
nahmeabschnitt (61) flr Arzneimittelportionen und
einem Fihrungsabschnitt (62), der sich in Richtung
der Durchgangsoéffnung (51) der Falt- und Flihrungs-
einrichtung (50) erstreckt und Arzneimittelportionen
in die schlauchférmige Verpackungsmaterialbahn
(42) leitet,
eine stromab der Falt- und Fiihrungseinrichtung (50)
angeordnete erste Fligeeinrichtung (70), welche die
schlauchférmige Verpackungsmaterialbahn (42)
beim Verpackungsmaterial-Uberlappungsbereich
(43) in Laufrichtung des schlauchférmigen Verpa-
ckungsmaterials zusammenfiigt, sowie
eine stromab der ersten Fiigeeinrichtung (70) ange-
ordnete zweite Flgeeinrichtung (90), welche die
schlauchférmige Verpackungsmaterialbahn (42) in
vorgegebenen Abstanden, bezogen auf die Lauf-
richtung, zusammenfigt, so dass ein kontinuierli-
cher Blisterschlauch (45) entsteht.
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Vorrichtung (1) zum Verpacken von Arzneimittelpor-
tionen nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die zweite Fligeeinrichtung (90) eine Antriebs-
einrichtung (100) umfasst, mit welcher die zweite Fu-
geeinrichtung (90) in und gegen die Laufrichtung der
schlauchférmigen Verpackungsmaterialbahn (42)
bewegbar ist.

Vorrichtung (1) zum Verpacken von Arzneimittelpor-
tionen nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Vorrichtung (1) zum Verpacken von Arz-
neimittelportionen eine Schneideeinrichtung (110)
mit einem Schneidemittel (111) umfasst, mit wel-
chem der Blisterschlauch (45) in vorgegebenen Ab-
stédnden, bezogen auf die Laufrichtung, durchtrennt
werden kann.

Vorrichtung (1) zum Verpacken von Arzneimittelpor-
tionen nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Schneidemittel (111) eine Vielzahl von
Schneidezahnen (112) umfasst und dass der Blis-
terschlauch (42) und das Schneidemittel (111) derart
relativ zueinander bewegbar angeordnet sind, dass
der Blisterschlauch (42) durchtrennbar oder perfo-
rierbar ist.

Vorrichtung (1) zum Verpacken von Arzneimittelpor-
tionen nach einem der Anspriiche 2 - 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schneideeinrichtung (110) baulich der
zweiten Flgeeinrichtung (90) zugeordnet ist.

Vorrichtung (1) zum Verpacken von Arzneimittelpor-
tionen nach einem der Anspriiche 3 - 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die zweite Flgeeinrichtung (90) ein Fligemittel
(91a) umfasst, in welchem das Schneidemittel (111)
aufgenommen ist.

Verwendung einer Verpackungseinrichtung (30) mit
einer Falt- und Fihrungseinrichtung (50), wobei die
Falt- und Fihrungseinrichtung (50) einen Verpa-
ckungsmaterial-Aufnahmebereich (52) mit einer
Durchgangséffnung (51) aufweist und derart ausge-
bildet ist, dass eine langliche Verpackungsmaterial-
bahn (41) der Durchgangsoéffnung (51) zugefihrt
wird, welche derart ausgefiihrt ist, dass die l1angliche
Verpackungsmaterialbahn (41) in Laufrichtung zu ei-
ner von der Durchgangsoéffnung (51) definierten
schlauchférmigen Verpackungsmaterialbahn (42)
mit einem Verpackungsmaterial-Uberlappungsbe-
reich (43) geformt wird,

einer oberhalb der Falt- und Fihrungseinrichtung
(50) angeordneten Leiteinrichtung (60) mit einem
Aufnahmeabschnitt (61) fir Arzneimittelportionen
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10.

1.

und einem Fihrungsabschnitt (62), der sich in Rich-
tung der Durchgangséffnung (51) der Falt- und Fiih-
rungseinrichtung (50) erstreckt und Arzneimittelpor-
tionen in die schlauchférmige Verpackungsmateri-
albahn (42) leitet,

einer stromab der Falt- und Fihrungseinrichtung
(50) angeordneten ersten Fligeeinrichtung (70), wel-
che die schlauchférmige Verpackungsmaterialbahn
(42) beim Verpackungsmaterial-Uberlappungsbe-
reich (43) in Laufrichtung des schlauchférmigen Ver-
packungsmaterials zusammenflgt, sowie

einer stromab der ersten Fiigeeinrichtung (70) an-
geordneten zweiten Fugeeinrichtung (90), welche
die schlauchférmige Verpackungsmaterialbahn (42)
in vorgegebenen Abstanden, bezogen auf die Lauf-
richtung, zusammenflgt,

zum Herstellen eines Arzneimittelportionen umfas-
senden Blisterschlauches (45).

Verwendung einer Verpackungseinrichtung (30)
zum Herstellen eines Arzneimittelportionen enthal-
tenden Blisterschlauches (45) nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass die zweite Fligeeinrichtung (90) eine Antriebs-
einrichtung (100) umfasst, mitwelcher die zweite Fi-
geeinrichtung (90) in und gegen die Laufrichtung der
schlauchférmigen Verpackungsmaterialbahn (42)
bewegbar ist.

Verwendung einer Verpackungseinrichtung (30)
zum Herstellen eines Arzneimittelportionen enthal-
tenden Blisterschlauches (45) nach Anspruch 7 oder
8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Vorrichtung (1) zum Verpacken von Arz-
neimittelportionen eine Schneideeinrichtung (110)
mit einem Schneidemittel (111) umfasst, mit wel-
chem der Blisterschlauch in vorgegebenen Abstan-
den, bezogen auf die Laufrichtung, durchtrennt wer-
den kann.

Verwendung einer Verpackungseinrichtung (30)
zum Herstellen eines Arzneimittelportionen enthal-
tenden Blisterschlauches (45) nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Schneidemittel (111) eine Vielzahl von
Schneidezahnen (112) umfasst und derart beweg-
bar ist, dass der Blisterschlauch durchtrennbar oder
perforierbar ist.

Verwendung einer Verpackungseinrichtung (30)
zum Herstellen eines Arzneimittelportionen enthal-
tenden Blisterschlauches (45) nach Anspruch 9 oder
10,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schneideeinrichtung (110) baulich der
zweiten Fugeeinrichtung (90) zugeordnet ist.
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Verwendung einer Verpackungseinrichtung (30)
zum Herstellen eines Arzneimittelportionen enthal-
tenden Blisterschlauches (45) nach einem der An-
spriiche 9 - 11,

dadurch gekennzeichnet, dass die zweite Flige-
einrichtung (90) ein Fliigemittel (91a) umfasst, in wel-
chem das Schneidemittel (111) aufgenommen ist.

Verwendung einer Falt- und Fihrungseinrichtung
(50) zum Formen einer sich in einer Laufrichtung be-
wegenden Verpackungsmaterialbahn zum Herstel-
len eines Arzneimittelportionen enthaltenden Blis-
terschlauches, wobei die Falt- und Flihrungseinrich-
tung (50) einen Verpackungsmaterial-Aufnahmebe-
reich (52) mit einer Durchgangsoéffnung (51) aufweist
und derart ausgebildet ist, dass eine langliche Ver-
packungsmaterialbahn (41) der Durchgangséffnung
(51) zugefihrt wird, welche derart ausgefihrt ist,
dass die langliche Verpackungsmaterialbahn (41) in
Laufrichtung zu einer von der Durchgangsoéffnung
(51) definierten schlauchférmigen Verpackungsma-
terialbahn (42) mit einem Verpackungsmaterial-
Uberlappungsbereich (43) geformt wird.
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