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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Verpak-
kung fir pharmazeutische Produkte sowie ein Verfahren
und eine Vorrichtung zu ihrer Herstellung.

[0002] Pharmazeutische Produkte werden in ver-
schiedenste Verpackungen abgefllt. Besonders haufig
ist dabei eine Verpackungsart, bei der eine thermisch
verformbare Bodenfoile mit Napfen ausgestattet wird.
Die Napfe werden dann mit den pharmazeutischen Pro-
dukten beflllt und mit einer nicht dehnbaren Deckfolie
versiegelt. Ein besonders bekanntes Beispiel einer der-
artigen Verpackungsart sind Blisterstreifen flir Tabletten
oder Dragees, aber auch pulverférmige Produkte, Am-
pullen etc. werden fir bestimmte Anwendungen auf eine
solche Weise verpackt.

[0003] Dabei ragen die Napfe der Bodenfolie immer
nach unten, die Deckfolie ist glatt ausgestaltet und wird
mit ebenfalls glatten Stegen der Bodenfolie versiegelt.
[0004] CH 680 280 A5 offenbart eine Verpackung fir
kleinstlckige Artikel. Dabei wird aus Tiefziehfolien aus
thermoplastischem Kunststoff ein Unter- und ein Oberteil
geformt, die miteinander abnehmbar oder klappbar ver-
bunden sind. In das Unter- und das Oberteil sind jeweils
flache und tiefe Vertiefungen geformt, welche durch Ste-
ge miteinander verbunden sind. Durch das Zusammen-
setzen der beiden Teile bilden sich voneinander getrenn-
te Hohlrdume.

[0005] Aus WO 2008/065512 A2 ist eine Vorrichtung
bekannt, die der Herstellung von kleinen Behaltern dient,
in die fliissige oder nach der Einflillung erstarrende Pro-
dukte geflllt werden kénnen. Dazu werden in zwei ge-
trennte Formfolien Napfe gepresst und die Folien an-
schliefend mit Hilfe einer Zwischenfolie durch Warm-
schmelzen so verbunden, dass die Napfe aneinander
liegen und sich so ein Hohlraum mit zwei Kammern bildet.
Die so entstandenen kleinen Behalter kénnen befillt, ver-
siegelt und ausgeschnitten werden.

[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, eine Verpackung fur pharmazeutische Pro-
dukte zu schaffen, mit der die Mdglichkeiten der weiteren
Verwendung der verpackten pharmazeutischen Produk-
te auf zusatzliche Anwendungsgebiete ausgedehnt wird,
und ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zur Herstellung
einer solchen Verpackung anzugeben.

[0007] Diese Aufgabe wird jeweils durch die Merkmale
der Anspriiche 1,4 bzw. 7 gelost.

[0008] Erfindungsgemal weist die Verpackung flr
pharmazeutische Produkte einen Bodenfollenstreifen
mit Napfen auf, welche zur Aufnahme der pharmazeuti-
schen Produkte dienen, und mit zwischen den Napfen
angeordnete Stegen, und einen nicht dehnbaren Deck-
folienstreifen, der mit einer Vielzahl von Stegen des Bo-
denfolienstreifens versiegelt ist. Dabei weisen mehrere
Stege des Bodenfolienstreifens eine Wolbung auf und
der Deckfolienstreifen weist der Form der Wolbungen
entsprechende, In ihn eingeformte Ausbuchtungen auf.
Die Stege des sind odenfolienstreifens sind Bereich der
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Wdlbungen mit dem Deckfolienstreifen versiegelt, so
dass auch im Randbereich der Napfe ein sicherer Ver-
schluss derselben gewahrleistet ist.

[0009] Fur bestimmte Anwendungen ist diese Ausge-
staltung besonders von Vorteil, weil dadurch die in die
Bodenfolle eingeformten Napfe nicht oder nicht lediglich
nach unten ragen, sondern der zwischen dem Boden des
Napfes und der Deckfolie gebildete Zwischenraum zur

[0010] Aufnahme der pharmazeutischen Produkte
entweder ausschlieRlich oder zumindest teilweise ober-
halb der geraden Stege der Bodenfolie ausgebildet sein
kann. Auf diese Weise wird die Lage des Innenraums
der Napfe nach oben verschoben bzw. nach oben aus-
gedehnt, und die in den Napfen aufgenommenen phar-
mazeutischen Produkte sind somit neuen Arten der Wei-
terverarbeitung und neuen Anwendungen zuganglich.
Beispielsweise kdnnte in einem solchen Fall eine Ent-
nahmevorrichtung mit einer geradlinigen horizontalen
Bewegung durch die Deckfolie hindurchgestochen wer-
denund Zugriff auf ein pulverférmiges pharmazeutisches
Produkt ermdglichen, welches sich in den Napfen befin-
det.

[0011] In einer bevorzugten Ausfihrungsform weist
der Bodenfolienstreifen abwechselnd erste und zweite
Abschnitte auf, wobei jeder erste Abschnitt eben ausge-
bildet ist und mit dem Deckfolienstreifen versiegelt ist,
und wobei jeder zweite Abschnitt Stege mit den Wélbun-
gen aufweist, die mit jeweils einer Ausbuchtung des
Deckfolienstreifens versiegelt sind. Wenn dabei die Nap-
fe im Bereich der zweiten Abschnitte des Bodenfolien-
streifens ausgebildet sind, wird auf besonders einfache
Weise eine Erhéhung der Lage der Napfe gegeniber
dem ebenen ersten Abschnitt des Bodenfolienstreifens
erzielt.

[0012] Das erfindungsgemaRe Verfahren zur Herstel-
lung einer Verpackung fir pharmazeutische Produkte
umfasst folgende Schritte:

- Bereitstellen eines Bodenfolienstreifens mit Napfen,
welche zur Aufnahme der pharmazeutischen Pro-
dukte dienen, und zwischen den Napfen angeord-
neten Stegen, wobei mehrere Stege des Bodenfoli-
enstreifens eine Wélbung aufweisen;

- Bereitstellen eines nicht dehnbaren Deckfolienstrei-
fens;

- schrittweise einzeln nacheinander erfolgendes Ein-
formen von der Form der Wélbungen entsprechen-
den Ausbuchtungen in den Deckfolienstreifen;

- Ubereinanderlegen des geformten Deckfolienstrei-
fens und des Bodenfolienstreifens; und

- Versiegeln des Deckfolienstreifens mit einer Vielzahl
der Stege des Bodenfolienstrei-fens, wobei das Ver-
siegeln des Deckfolienstreifens mit einer Vielzahl
der Stege des Bodenfolienstreifens auch im Bereich
der Woélbungen vorgenommen wird.

[0013] Aufdiese neuartige Weise wird es mdglich, die
erfindungsgeméfRe Verpackung fir pharmazeutische
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Produkte herzustellen, und

einen sicheren Verschluss der Napfe auch in ihrem
Randbereich zu gewabhrleisten.

[0014] Das Bereitstellen des nicht dehnbaren Deckfo-
lienstreifens umfasst dabei vorzugsweise die Schritte, ei-
ne Deckfolienrolle bereitzustellen, die Deckfolienrolle
teilweise abzuwickeln, einen Deckfolienstreifen abzu-
schneiden, zu greifen und zu verschieben.

[0015] Um eine vorlaufige Haftung zwischen Deckfo-
lienstreifen und Bodenfolienstreifen zu gewahrleisten
und das Siegelergebnis zu optimieren, wird nach dem
Ubereinanderlegen des geformten Deckfolienstreifens
und des Bodenfolienstreifens und vor dem Versiegeln
des Deckfolienstreifens mit einer Vielzahl der Stege des
Bodenfolienstreifens der Deckfolienstreifen punktuell an
den Bodenfolienstreifen geheftet.

[0016] Die erfindungsgeméfe Vorrichtung zur Her-
stellung der Verpackung fur pharmazeutische Produkte
umfasst eine Formstation zum schrittweise einzeln nach-
einander erfolgenden Einformen von Ausbuchtungen in
einen nicht dehnbaren Deckfolienstreifen; eine Trans-
portvorrichtung zum Ubereinanderlegen des geformten
Deckfolienstreifens und eines Bodenfolienstreifens, wo-
bei der Bodenfolienstreifen Napfe aufweist, die zur Auf-
nahme der pharmazeutischen Produkte dienen, und zwi-
schen den Napfen angeordnete Stege; und eine Siegel-
station zum Versiegeln des Deckfolienstreifens mit einer
Vielzahl der Stege des Bodenfolienstreifens; wobei
[0017] die Siegelstation zwei Siegelplatten aufweist,
welche entsprechend den Ausbuchtungen im Deckfo-
lienstreifen geformt sind, wodurch das Versiegeln des
Deckfolienstreifens mit dem Bodenfolienstreifen auch im
Bereich von wélbungen des Bodenfolienstreinfens er-
folgt, welche der Form der Ausbuch- tungen im Deckfo-
lienstreifen entsprechen

[0018] Zur einfachen Bereitstellung des Deckfolien-
streifens weist die Vorrichtung eine Abwickelvorrichtung
zum teilweisen Abwickeln einer Deckfolienrolle auf, au-
Rerdem eine Schneidevorrichtung zum Abschneiden ei-
nes Deckfolienstreifens und eine Vorschubeinrichtung
zum Greifen und Verschieben des Deckfolienstreifens.
[0019] Zum Einformen von Ausbuchtungen in den
nichtdehnbaren Deckfolienstreifen weist die Formstation
zwei Formwerkzeuge auf, welche aufeinander zu und
voneinander weg bewegbar sind, wobei eines der beiden
Formwerkzeuge Stempel aufweist, welche nacheinan-
der auf den Deckfolienstreifen wirken, und das andere
der beiden Formwerkzeuge der Form der Stempel ent-
sprechende Aufnahmen aufweist.

[0020] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform sind die
Stempel hinsichtlich ihrer Héhenlage abgestuft in Reihe
angeordnet und pneumatisch vorgespannt. So kann so-
gar die nicht dehnbare Deckfolie aus beispielsweise Alu-
minium, welche weder thermoplastisch noch durch Tief-
ziehen in einem Stiick verformbar ist, mit Ausbuchtungen
versehen werden, und dies sogar auf mechanisch relativ
einfache Weise.

[0021] Zur Vereinfachung des Herstellungsprozesses
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kann das Formwerkzeug mit den Aufnahmen eine An-
saugvorrichtung fir den geformten Deckfolienstreifen
aufweisen und kann Teil der Transportvorrichtung sein,
welche um eine auRerhalb des Formwerkzeugs ange-
ordnete vertikale Achse drehbar ist.

[0022] Zum vorlaufigen Anheften des Deckfolienstrei-
fens am Bodenfolienstreifen vor deren eigentlicher Ver-
siegelung weist die Vorrichtung eine Anheftvorrichtung
auf, welche stromauf der Siegelstation angeordnet ist
und mehrere Heizstifte aufweist.

[0023] Weitere Merkmale und Vorteile der vorliegen-
den Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung unter Bezugnahme auf die Zeichnungen.
Fig. 1  ist eine perspektivische Ansicht des geformten
Bodenfolienstreifen und des Deckfolienstrei-
fens einer Ausfiihrungsform der erfindungsge-
maRen Verpackung vor dem Versiegeln;

ist eine perspektivische Ansicht der Verpak-
kung aus Fig. 1 in versiegeltem Zu- stand;

Fig. 2

Fig. 3 ist eine perspektivische Ansicht einer erfin-
dungsgemafen Vorrichtung zur Her- stellung
der Verpackung fir pharmazeutische Produk-
te;

Fig. 4 isteine perspektivische Ansichtder Vorrichtung
aus Fig. 3 ohne die Siegelstati- on;

Fig. 5 isteine perspektivische Ansicht einer Formsta-
tion zum Einformen von Ausbuch- tungen in
den Deckfolienstreifen;

ist eine Querschnittsansicht des ersten Form-
werkzeugs der Formstation mit Stempeln;

Fig. 6

Fig. 7 ist eine perspektivische Ansicht einer Anheft-
vorrichtung zum vorlaufigen Anhef- ten des
Deckfolienstreifens am Bodenfolienstreifen vor

der Versiegelung;

ist eine Querschnittsansicht der Anheftvorrich-
tung aus Fig. 7, wobei die Heizstif- te durch Off-
nungen im zweiten Formwerkzeug der Form-
station hindurchragen; und

Fig. 8

ist eine Querschnittsansicht einer Ausfih-
rungsform der Siegelplatten der Siegel- station.

Fig. 9

[0024] Das in Fig. 1 und 2 dargestellte Beispiel einer
erfindungsgeméfen Verpackung fiir pharmazeutische
Produkte umfasst einen Bodenfolienstreifen 2 und einen
Deckfolienstreifen 4. In Fig. 1 sind der Bodenfolienstrei-
fen 2 und der Deckfolienstreifen 4 getrennt in einem Zu-
stand dargestellt, den sie vor dem Versiegeln einneh-
men. In Fig. 2 ist der versiegelte Endzustand der Ver-
packung dargestellt.
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[0025] DerBodenfolienstreifen 2 umfassteine Vielzahl
von Népfen 6, welche zur Aufnahme von pharmazeuti-
schen Produkten dienen. Die Napfe 6 kénnen dabei Ta-
bletten, Dragees undfliissige Substanzen, vorzugsweise
aber pulverformige Substanzen aufnehmen. Zwischen
den Napfen 6 des Bodenfolienstreifens 2 ist eine Vielzahl
von Stegen 8 des Bodenfolienstreifens 2 angeordnet.
Mehrere Stege 8 des Bodenfolienstreifens 2 weisen eine
Wolbung 10 auf, die nach oben ragt. Im dargestellten
Beispielsfall weist der Bodenfolienstreifen 2 abwech-
selnd erste Abschnitte 12 und zweite Abschnitte 14 auf.
Die ersten Abschnitte 12 sind jeweils eben ausgebildet
und weisen keine Napfe 6 auf, wahrend die zweiten Ab-
schnitte 14 Stege 8 mit den Woélbungen 10 aufweisen.
[0026] Der Bodenfolienstreifen 2 besteht aus einem
thermoplastisch verformbaren Material und wird mittels
bekannter Formverfahren, allerdings mit speziellen
Formwerkzeugen, hergestellt. Der Deckfolienstreifen 4
hingegen besteht aus einem nicht dehnbaren Material,
in das dennoch Ausbuchungen 16 eingeformt sind, wel-
che der Form der Wélbungen 10 im Bodenfolienstreifen
2 entsprechen. Das Material des Bodenfolienstreifens 2
ist Ublicherweise PVC, PVC/PVDC oder PVC/ACLAR,
es kdnnen aber auch andere Materialen verwendet wer-
den, beispielsweise Aluminium-Verbundfolien, COC,
PS, PP oder PET. Der Deckfolienstreifen 4 ist iblicher-
weise aus hartem Aluminium oder Aluminium definierter
Harte gebildet, kann aber auch aus anderen nicht dehn-
baren Materialien bestehen, zum Beispiel aus mit Papier
kaschierter Aluminiumfolie.

[0027] Die Versiegelung zwischen dem Bodenfolien-
streifen 2 und dem Deckfolienstreifen 4 erfolgt vorzugs-
weise auf allen Stegen 8 des Bodenfolienstreifens 2. Da-
mit sind nicht nur die ebenen Stege 8 des Bodenfolien-
streifens 2 mit entsprechenden ebenen Abschnitten des
Deckfolienstreifens 4 versiegelt, sondern auch die Stege
8 des Bodenfolienstreifens 2 im Bereich der Wélbungen
10 sind mit dem Deckfolienstreifen 4 im Bereich von des-
sen Ausbuchtungen 16 versiegelt. Damit wird ein siche-
rer Verschluss der Népfe 6 im Bodenfolienstreifen 2 ge-
wahrleistet.

[0028] Erfindungsgemal sind viele andere Ausgestal-
tungen der Verpackung fiir pharmazeutische Produkte
mdglich. Insbesondere kdnnen sich die Napfe 6 Uber ei-
nen breiteren Bereich in den Wdlbungen 10 erstrecken,
kann der Boden der Napfe 6 weiter nach unten ragen
(ohne weiteres auch Uber die durch die ebenen ersten
Abschnitte 12 gebildete Ebene hinaus), kénnen ver-
schiedene andere Wolbungsmuster im Bodenfolienstrei-
fen 2 ausgebildet sein etc. Wichtig ist jeweils, dass ge-
nerell eine bestimmte Anzahl von Stegen 8 des Boden-
folienstreifens 2 Uberhaupt eine Wélbung 10 aufweist
und der Deckfolienstreifen 4 der Form der Wélbungen
10 entsprechende, in ihn eingeformte Ausbuchtungen 16
aufweist.

[0029] In Fig. 3 und 4 ist eine beispielhafte Ausfih-
rungsform einer Vorrichtung zum Herstellen einer Ver-
packung fiir pharmazeutische Produkte gemal Fig. 1
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und 2 dargestellt. Sie umfasst eine Abwickelvorrichtung
18 zum teilweisen Abwickeln einer Deckfolienrolle 20,
eine Schneidevorrichtung 22 zum Abschneiden eines
Deckfolienstreifens 4 und eine Vorschubeinrichtung 23
zum Greifen und Verschieben des Deckfolienstreifens 4.
Auflerdem weist sie eine Formstation 24 auf, eine Trans-
portvorrichtung 26 zum Ubereinanderlegen des geform-
ten Deckfolienstreifens 4 und des Bodenfolienstreifens
2, eine Anheftvorrichtung 28 zum vorlaufigen Anheften
des Deckfolienstreifens 4 am Bodenfolienstreifen 2, und
eine stromab der Anheftvorrichtung 28 angeordnete Sie-
gelstation 30 (nur in Fig. 3) zum Versiegeln des Deckfo-
lienstreifens 4 mit einer Vielzahl der Stege 8 des Boden-
folienstreifens 2.

[0030] Das Bereitstellen des glatten Deckfolienstrei-
fens 4 vor dem Einformen der Ausbuchtungen 16 kann
aufer Uber die in Fig. 3 und 4 dargestellte Weise auch
Uber andere Hilfsmittel erfolgen. Die Vorschubeinrich-
tung 23 fur den Deckfolienstreifen 4 von der Schneide-
vorrichtung 22 zur Formstation 24 kann ebenfalls auf be-
liebige Weise ausgestaltet sein, ein Greif- bzw. Klemm-
mechanismus am vorderen Rand des Deckfolienstrei-
fens 4 ist jedoch bevorzugt.

[0031] Die Formstation 24 besteht wie Ublich aus ei-
nem ersten Formwerkzeug 32 und einem zweiten Form-
werkzeug 34, die aufeinander zu und voneinander weg
bewegbar sind. Details werden unten unter Bezugnahme
auf Fig. 5 und 6 naher erlautert.

[0032] Die in Fig. 3 und 4 dargestellte Ausfiihrungs-
form der Transportvorrichtung 26 umfasst zwei Teile. Der
erste Teil dient zum Transport des Deckfolienstreifens 4
von der Formstation 24 hin zum zweiten Teil, welcher die
Ubereinander gelegten Paare von Deckfolienstreifen 4
und Bodenfolienstreifen 2 zur Siegelstation 30 transpor-
tiert.

[0033] Der erste Teil der Transportvorrichtung 26 ist
dabei um eine Drehachse Z drehbar ausgestaltet. Hierzu
ist ein Schaft 36 drehbar in einer Lagervorrichtung 38
gelagert und mittels eines nicht dargestellten Antriebs
um jeweils 180° drehbar. Am unteren Ende des Schaftes
36 erstrecken sich in horizontaler Ausrichtung rechts und
links des Schaftes 36 spiegelbildlich erste Formwerkzeu-
ge 32. Dadurch wird gewahrleistet, dass jeweils ein er-
stes Formwerkzeug 32 am Ort der Formstation 24 ver-
bleibt, wahrend das andere erste Formwerkzeug 32 um
180° versetzt hierzu angeordnet ist und zur Weitergabe
des Deckfolienstreifens 4 dient. Durch jede Drehung der
Transportvorrichtung 26 um 180° um die Achse Z tau-
schen die beiden ersten Formwerkzeuge 32 ihren Platz.
In den ersten Formwerkzeugen 32 ist vorzugsweise eine
Ansaugvorrichtung mit Vakuum-Ansaugéffnungen ent-
halten, welche den geformten Deckfolienstreifen 4 am
ersten Formwerkzeug 32 festhalten, so dass auch wah-
rend der Drehung um 180° um die Achse Z ein sicheres
Anhaften des Deckfolienstreifens 4 am ersten Formwerk-
zeug 32 gewabhrleistet ist.

[0034] Dererste Teilder Transportvorrichtung 26 kann
aber auch auf verschiedene andere Weise ausgestaltet
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sein. Beispielsweise kann eine Greifvorrichtung oder ei-
ne Pick-and-Place-Vorrichtung den geformten Deckfo-
lienstreifen 4 aus der Formstation 24 entnehmen und in
Richtung der Siegelstation 30 transportieren. Ebenso ist
es moglich, eine andere Drehanordnung als die in den
Fig. 3 und 4 dargestellte Anordnung zu wahlen. Auch
kann der Schaft 36 an seinem unteren Ende in der La-
gervorrichtung 38 gelagert sein. Viele andere Abwei-
chungen sind fir den Fachmann ebenfalls denkbar.
[0035] Als zweiter Teil der Transporteinrichtung 26 ist
ebenfalls eine Vorschubeinrichtung denkbar, beispiels-
weise mittels eines Greifarms oder mittels eines sich be-
wegenden Vakuum-Saugbandes. Damit wird das Uber-
einander gelegte und ggf. miteinander punktuell verhaf-
tete Paar von Deckfolienstreifen 4 und Bodenfolienstrei-
fen 2 zur Siegelstation 30 transportiert

[0036] Ebenfalls ist es denkbar, dass die Transport-
vorrichtung 26 lediglich aus einem Teil besteht und den
Deckfolienstreifen 4 unmittelbar auf den bereits in der
Siegelstation 30 platzierten Bodenfolienstreifen 2 ablegt.
[0037] Die Anheftvorrichtung 28 wird weiter unten un-
ter Bezugnahme auf Fig. 7 und 8 ndher erlautert.
[0038] Die Siegelstation 30 ist in Fig. 9 ndher darge-
stellt und weist zwei Siegelplatten 40 auf, welche ent-
sprechend den Ausbuchtungen 16 im Deckfolienstreifen
4 geformt sind und aufeinander zu und voneinander weg
bewegbar sind.

[0039] InFig.5und6isteine bevorzugte Ausfiihrungs-
form der Formstation 24 im Detail dargestellt. Das erste
Formwerkzeug 32 umfasst dabei Aufnahmen 42, welche
der Form der Ausbuchtungen 16 entsprechen, die in den
Deckfolienstreifen 4 geformt werden sollen. Das zweite
Formwerkzeug 34 hingegen umfasst Stempel 44, welche
zur Form der Aufnahmen 42 komplementar sind. In der
dargestellten Ausflihrungsform sind die Stempel rollen-
férmig ausgestaltet, sie kénnen jedoch jede beliebige
Form, angepasst an die gewilinschte Form der Ausbuch-
tungen 16 im Deckfolienstreifen 4, annehmen. Die Stem-
pel sind auf seitlichen Flihrungen 46 nach oben und un-
ten verschiebbar gelagert und vorzugsweise in ihrem Mit-
telbereich Uber einfach wirkende Pneumatikzylinder 48
beaufschlagt.

[0040] Die Stempel 44 sind hinsichtlich ihrer Héhenla-
ge abgestuft in Reihe angeordnet und iber die Pneuma-
tikzylinder 48 pneumatisch vorgespannt. Wenn sich die
beiden Formwerkzeuge 32, 34 nun aufeinander zu be-
wegen, wird zuerst zwischen dem vordersten Stempel
44 und der vordersten Aufnahme 42 ein Kontakt stattfin-
den und somit eine Ausbuchtung 16 in den Deckfolien-
streifen 4 geformt, wahrend zwischen den tbrigen Stem-
peln 44 und den Ubrigen Aufnahmen 42 noch kein Kon-
takt hergestellt ist, d.h. im hinteren Bereich ist der Deck-
folienstreifen 4 noch nicht eingespannt. So wird in den
nicht dehnbaren Deckfolienstreifen 4 nacheinander eine
Ausbuchtung 16 nach der nachsten eingeformt, bis auch
der letzte, am weitesten unten liegende Stempel 44 in
Kontakt mit der entsprechenden Aufnahme 42 gekom-
men ist. Zwischen den einzelnen Formvorgéngen von
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nebeneinander liegenden Ausbuchtungen 16 vergehen
dabei Ublicherweise ein bis zwei Sekunden.

[0041] Wie insbesondere aus Fig. 6 ersichtlich ist,
kann die abgestufte Hohenlage der einzelnen Stempel
44 beispielsweise dadurch realisiert sein, dass Einlege-
scheiben 50 zur Hubbegrenzung im Bereich der seitli-
chen Fuhrungen 46 vorgesehen sein kénnen.

[0042] Es sind auch viele weitere Méglichkeiten denk-
bar, um sicherzustellen, dass die Stempel 44 einzeln
nacheinander auf den Deckfolienstreifen 4 wirken. Bei-
spielsweise kdnnen die Stempel 44 einzeln aktiv nach
oben bewegt werden, was jedoch einen gréReren Auf-
wand bedeutet als die mechanisch vorgegebene Abstu-
fung der Hohenlage der Stempel 44, wie sie im darge-
stellten Beispielsfall realisiert ist. Wichtig istin jedem Fall,
dass die einzelnen Ausbuchtungen 16 nacheinander
schrittweise in den nicht dehnbaren Deckfolienstreifen 4
eingeformt werden, da nur auf diese Weise ein gleich-
mafiges Einformen der Ausbuchtungen 16 mdglich ist.
Ein Ende des Deckfolienstreifens 4 muss also frei be-
weglich sein, damit Material des Deckfolienstreifens 4
beim Erzeugen einer Ausbuchtung 16 nachgezogen wer-
den kann.

[0043] Selbstverstandlich ist es auch moglich, die An-
ordnung des ersten Formwerkzeugs 32 und des zweiten
Formwerkzeugs 34 spiegelbildlich umzudrehen.

[0044] In Fig. 7 und 8 ist die Anheftvorrichtung 28 im
Detail dargestellt. Um zu verhindern, dass nach dem
Ubereinanderlegen des Deckfolienstreifens 4 und des
Bodenfolienstreifens 2 und vor deren Versiegelung Ver-
schiebungen der beiden zueinander auftreten, kann es
sinnvoll sein, eine Anheftvorrichtung 28 vorzusehen, wel-
che den Deckfolienstreifen 4 und den Bodenfolienstrei-
fen 2 punktuell miteinander verhaftet. Die Anheftvorrich-
tung 28 weist hierzu Heizstifte 52 auf, die in einem vor-
bestimmten Muster angeordnet sind. Vorzugsweise wir-
ken die Heizstifte 52 jeweils auf ebene Stege 8 im Bereich
der ersten Abschnitte 12 des Bodenfolienstreifens 2 und
entsprechende Abschnitte des Deckfolienstreifens 4. Die
Anheftvorrichtung 28 kann tiber einen Hubarm 54 in ver-
tikaler Richtung bewegt werden. Hierbei konnen die
Heizstifte 52 vorzugsweise auf Federelementen 56 ge-
lagert sein und durch Durchtrittséffnungen 58 im ersten
Formwerkzeug 32 hindurch treten.

[0045] Das erfindungsgeméafRe Verfahren zum Her-
stellen einer Verpackung fir pharmazeutische Produkte
lauft somit in der dargestellten Ausfiihrungsform folgen-
dermalen ab: Zunachst wird die Deckfolienrolle 20 von
der Abwickelvorrichtung 18 abgewickelt und ein Deckfo-
lienstreifen 4 mittels der Schneidevorrichtung 22 abge-
schnitten. AnschlieRend wird der Deckfolienstreifen 4
mittels der Vorschubeinrichtung 23 gegriffen und in die
Formstation 24 verschoben. Alternativ erfolgt ein ander-
weitiges Bereitstellen eines Deckfolienstreifens 4.
[0046] Daraufhin erfolgt schrittweise einzeln nachein-
ander ein Einformen der gewlinschten Ausbuchtungen
in den Deckfolienstreifen 4. Dabei sind die oben unter
Bezugnahme auf Fig. 5 und 6 erlauterten Aspekte zu
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beachten.

[0047] Nach dem erfolgten Einformen der Ausbuch-
tungen 16 in den Deckfolienstreifen 4 wird dieser mittels
der Transportvorrichtung 26 weiter transportiert und mit
einem ebenfalls vorgeformten Bodenfolienstreifen 2
Ubereinander gelegt. Im dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel wird der geformte Deckfolienstreifen 4 hierzu am
ersten Formwerkzeug 32 angesaugt und mittels des
drehbaren Schaftes 36 um 180° um die Achse Z gedreht.
[0048] Nachdem der Deckfolienstreifen 4 und der Bo-
denfolienstreifen 2 ibereinander gelegt wurden, kann die
Anheftvorrichtung 28 betatigt werden. Hierzu wird in der
dargestellten Ausfiihrungsform der Hubarm 54 nach un-
ten gesenkt, so dass die Heizstifte 52 durch die Durch-
tritts6ffnungen 58 im ersten Formwerkzeug 32 hindurch
treten und den Deckfolienstreifen 4 an bestimmten Punk-
ten mit den Bodenfolienstreifen 2 verhaften.

[0049] AnschlieRend wird das aneinander geheftete
Paar aus Deckfolienstreifen 4 und Bodenfolienstreifen 2
zur Siegelstation 30 weitertransportiert, wo es mittels ent-
sprechend geformter Siegelplatten 40 miteinander ver-
siegelt wird.

Patentanspriiche

1. Verpackung fir pharmazeutische Produkte mit
einem Bodenfolienstreifen (2) mit Napfen (6), welche
zur Aufnahme der pharmazeutischen Produkte die-
nen, und zwischen den Néapfen (6) angeordneten
Stegen (8); und
einem nicht dehnbaren Deckfolienstreifen (4), der
mit einer Vielzahl von Stegen (8) des Bodenfolien-
streifens (2) versiegelt ist,
dadurch gekennzeichnet, dass
mehrere Stege (8) des Bodenfolienstreifens (2) eine
Wolbung (10) aufweisen und der Deckfolienstreifen
(4) der Form der Woélbungen (10) entsprechende, in
ihn eingeformte Ausbuchtungen (16) aufweist, und
dass die Stege (8) des Bodenfolienstreifens (2) im
Bereich der Wélbungen (10) mit dem Deckfolien-
streifen (4) versiegelt sind.

2. Verpackung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Bodenfolienstreifen (2) abwech-
selnd erste Abschnitte (12) und zweite Abschnitte
(14) aufweist, wobei jeder erste Abschnitt (12) eben
ausgebildet ist und mit dem Deckfolienstreifen (4)
versiegelt ist, und wobei jeder zweite Abschnitt (14)
Stege (8) mit den Wélbungen (10) aufweist, die mit
jeweils einer Ausbuchtung (16) des Deckfolienstrei-
fens (4) versiegelt sind.

3. Verpackung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Napfe (6) im Bereich der zweiten
Abschnitte (14) des Bodenfolienstreifens (2) ausge-
bildet sind.
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4. Verfahren zur Herstellung einer Verpackung fir
pharmazeutische Produkte, mit folgenden Schritten:

- Bereitstellen eines Bodenfolienstreifens (2) mit
Napfen (6), welche zur Aufnahme der pharma-
zeutischen Produkte dienen, und zwischen den
Napfen (6) angeordneten Stegen (8), wobei
mehrere Stege (8) des Bodenfolienstreifens (2)
eine Wdlbung (10) aufweisen;

- Bereitstellen eines nicht dehnbaren Deckfo-
lienstreifens (4);

- schrittweise einzeln nacheinander erfolgendes
Einformen von der Form der Wélbungen (10)
entsprechenden Ausbuchtungen (16) in den
Deckfolienstreifen (4);

- Ubereinanderlegen des geformten Deckfolien-
streifens (4) und des Bodenfolienstreifens (2);
und

- Versiegeln des Deckfolienstreifens (4) mit ei-
ner Vielzahl der Stege (8) des Bodenfolienstrei-
fens (2), wobei das Versiegeln des Deckfolien-
streifens (4) mit einer Vielzahl der Stege (8) des
Bodenfolienstreifens (2) auch im Bereich der
Wdlbungen (10) vorgenommen wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Bereitstellen des nicht dehnba-
ren Deckfolienstreifens (4) die Schritte umfasst, eine
Deckfolienrolle (20) bereitzustellen, die Deckfolien-
rolle (20) teilweise abzuwickelnn, einen Deckfolien-
streifen (4) abzuschneiden, zu greifen und zu ver-
schieben.

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass nach dem Ubereinanderlegen
des geformten Deckfolienstreifens (4) und des Bo-
denfolienstreifens (2) und vor dem Versiegeln des
Deckfolienstreifens (4) mit einer Vielzahl der Stege
(8) des Bodenfolienstreifens (2) der Deckfolienstrei-
fen (4) punktuell an den Bodenfolienstreifen (2) ge-
heftet wird.

7. Vorrichtung zur Herstellung einer Verpackung fir
pharmazeutische Produkte, mit:

- einer Formstation (24) zum schrittweise ein-
zeln nacheinander erfolgenden Einformen von
Ausbuchtungen (16) in einen nicht dehnbaren
Deckfolienstreifen (4);

- einer Transportvorrichtung (26) zum Uberein-
anderlegen des geformten Deckfolienstreifens
(4) und eines Bodenfolienstreifens (2), wobei
der Bodenfolienstreifen (2) Napfe (6) aufweist,
die zur Aufnahme der pharmazeutischen Pro-
dukte dienen, und zwischen den Napfen (6) an-
geordnete Stege (8); und

- einer Siegelstation (30) zum Versiegeln des
Deckfolienstreifens (4) mit einer Vielzahl der
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Stege (8) des Bodenfolienstreifens (2);

dadurch gekennzeichnet, dass

die Siegelstation (30) zwei Siegelplatten (40) auf-
weist, welche entsprechend den Ausbuchtungen
(16) im Deckfolienstreifen (4) geformt sind, wodurch
das Versiegeln des Deckfolienstreifens (4) mit dem
Bodenfolienstreifen (2) auch im Bereich von Wél-
bungen (10) des Bodenfolienstreifens (2) erfolgt,
welche der Form der Ausbuchtungen (16) im Deck-
folienstreifen (4) entsprechen.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie eine Abwickelvorrichtung (18)
zum teilweisen Abwickeln einer Deckfolienrolle (20),
eine Schneidevorrichtung (22) zum Abschneiden ei-
nes Deckfolienstreifens (4) und eine Vorschubein-
richtung (23) zum Greifen und Verschieben des
Deckfolienstreifens (4) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Formstation (24) fir den
Deckfolienstreifen (4) zwei Formwerkzeuge (32, 34)
aufweist, welche aufeinander zu und voneinander
weg bewegbar sind, wobei ein zweites (34) der bei-
den Formwerkzeuge Stempel (44) aufweist, welche
nacheinander auf den Deckfolienstreifen (4) wirken,
und ein erstes (32) der beiden Formwerkzeuge der
Form der Stempel (44) entsprechende Aufnahmen
(42) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Stempel (44) hin-
sichtlich ihrer Hohenlage abgestuft in Reihe ange-
ordnet sind und pneumatisch vorgespannt sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass das Formwerkzeug
(32) mit den Aufnahmen (42) eine Ansaugvorrich-
tung fiir den geformten Deckfolienstreifen (4) auf-
weist und Teil der Transportvorrichtung (26) ist, wel-
che um eine auRerhalb des Formwerkzeugs (32) an-
geordnete vertikale Achse (Z) drehbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass sie eine Anheftvor-
richtung (28) zum vorlaufigen Anheften des Deckfo-
lienstreifens (4) am Bodenfolienstreifen (2) aufweist,
welche stromauf der Siegelstation (30) angeordnet
ist und mehrere Heizstifte (52) aufweist.

Claims

1.

Packaging for pharmaceutical products, comprising:

a base foil strip (2) having cups (6) which serve
to hold the pharmaceutical products, and webs
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(8) arranged between the cups (6); and

a non-stretchable cover foil strip (4) which is
sealed to a large number of webs (8) of the base
foil strip (2),

characterised in that

a plurality of webs (8) of the base foil strip (2)
have a curvature (10) and the cover foil strip (4)
has bulges (16) moulded therein which corre-
spond to the form of the curvatures (10), and in
that the webs (8) of the base foil strip (2) are
sealed to the cover foil strip (4) in the region of
the curvatures (10).

Packaging according to claim 1, characterised in
that the base foil strip (2) comprises alternate first
portions (12) and second portions (14), every first
portion (12) being planar and sealed to the cover foll
strip (4), and every second portion (14) comprising
webs (8) having the curvatures (10), which are each
sealed to a bulge (16) of the cover foil strip (4).

Packaging according to claim 2, characterised in
that the cups (6) are configured in the region of the
second portion (14) of the base foil strip (2).

Method for producing a packaging for pharmaceuti-
cal products, comprising the following steps:

- providing a base foil strip (2) having cups (6),
which serve to hold the pharmaceutical prod-
ucts, and webs (8) arranged between the cups
(6), a plurality of webs (8) of the base foil strip
(2) comprising a curvature (10);

- providing a non-stretchable cover foil strip (4);
- moulding in the cover foil strip (4) in a stepwise,
individual, successive manner the bulges (16)
which correspond to the form of the curvatures
(10);

- laying the moulded cover foil strip (4) and the
base foil strip (2) one on top of the other; and

- sealing the cover foil strip (4) to a large number
of the webs (8) of the base foil strip (2), the seal-
ing of the cover foil strip (4) to a large number
of the webs (8) of the base foil strip (2) also being
carried out in the region of the curvatures (10).

Method according to claim 4, characterised in that
providing the unstretchable cover foil strip (4) com-
prises the steps of providing a cover foil roll (20),
unwinding the cover foil roll (20) in part, cutting off,
gripping and displacing a cover foil strip (4).

Method according to either claim 4 or claim 5, char-
acterised in that after laying the moulded cover foll
strip (4) and the base foil strip (2) one on top of the
other and before sealing the cover foil strip (4) to a
large number of webs (8) of the base foil strip (2),
the cover foil strip (4) is attached to the base foil strip
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(2) at certain points.

Device for producing a packaging for pharmaceutical
products, comprising:

- a moulding station (24) for moulding bulges
(16) in a non-stretchable cover foil strip (4) in a
stepwise, individual, successive manner;

- a transport device (26) for laying the moulded
cover foil strip (4) and a base foil strip (2) one
on top of the other, the base foil strip (2) com-
prising cups (6) which serve to hold the pharma-
ceutical products, and webs (8) arranged be-
tween the cups (6); and

- a sealing station (30) for sealing the cover foil
strip (4) to a large number of the webs (8) of the
base foil strip (2);

characterised in that

the sealing station (30) comprises two sealing plates
(40) moulded in accordance with the bulges (16) in
the cover foil strip (4), thus resulting in the sealing
of the cover foil strip (4) to

the base foil strip (2) also in the region of the curva-
tures (10) of the base foil strip (2), which correspond
to the form of the bulges (16) in the cover foil strip (4).

Device according to claim 7, characterised in that
it compromises an unwinding device (18) for the un-
winding in part of a cover foil strip roll (20), a cutting
device (22) for cutting off a cover foil strip (4), and a
feeding means (23) for gripping and displacing the
cover foil strip (4).

Device according to either claim 7 or claim 8, char-
acterised in that the moulding station (24) for the
cover foil strip (4) comprises two moulding tools (32,
34) which are movable towards and away from each
other, a second (34) of the two moulding tools com-
prising stamps (44) which act successively on the
cover foil strip (4), and a first (32) of the two moulding
tools comprising recesses (42) corresponding to the
form of the stamps (44).

Device according to any one of claims 7 to 9, char-
acterised in that the stamps (44) are arranged in a
row of graduated height and are pneumatically pre-
tensioned.

Device according to any one of claims 7 to 10, char-
acterised in that the moulding tool (32) having the
recesses (42) comprises a suction device for the
moulded cover foil strip (4) and is part of the transport
device (26), which is rotatable about a vertical axis
(Z) located outside the moulding tool (32).

Device according to any one of claims 7 to 11, char-
acterised in that it comprises an attachment device
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(28) for the preliminary attachment of the cover foil
strip (4) to the base foil strip (2), which attachment
device is arranged upstream of the sealing station
(30) and comprises a plurality of heating pins (52).

Revendications

Emballage pour produits pharmaceutiques, compre-
nant

un ruban de feuille de fond (2) avec des alvéoles (6),
qui servent a recevoir des produits pharmaceuti-
ques, et des traverses (8) disposées entre les alvéo-
les (6) ; et

un ruban de feuille de couverture (4) non extensible,
scellé avec une multiplicité de traverses (8) du ruban
de feuille de fond,

caractérisé en ce que

plusieurs traverses (8) du ruban de feuille de fond
(2) présentent un cintrage (10) et le ruban de feuille
de couverture (4) présente des courbures (16), cor-
respondant a la forme des cintrages (10) et moulées
dans ce dernier, et que les traverses (8) du ruban
de feuille de fond (2) sont scellées avec le ruban de
feuille de couverture (4) dans la zone des cintrages
(10).

Emballage suivant la revendication 1, caractérisé
en ce que le ruban de feuille de fond (2) présente
en alternance des premieres sections (12) et des
secondes sections (14), chaque premiére section
(12) ayant une réalisation plane et étant scellée avec
le ruban de feuille de couverture (4), et chaque se-
conde section (14) présentant des traverses (8) avec
les cintrages (10), qui sont scellés respectivement
avec une courbure (16) du ruban de feuille de cou-
verture (4).

Emballage suivant la revendication 2, caractérisé
en ce que les alvéoles (6) sont réalisées dans la
zone des secondes sections (14) du ruban de feuille
de fond (2).

Procédé de fabrication d’'un emballage pour produits
pharmaceutiques, comprenant les étapes
suivantes :

- préparation d’un ruban de feuille de fond (2)
avec des alvéoles (6), qui servent arecevoir des
produits pharmaceutiques, et avec des traver-
ses (8) disposées entre les alvéoles (6), plu-
sieurs traverses (8) du ruban de feuille de fond
(2) présentant un cintrage (10) ;

- préparation d’'un ruban de feuille de couverture
(4) non extensible ;

- moulage individuel successif, par étapes, de
courbures (16) correspondant a la forme des
cintrages (10), dans le ruban de feuille de cou-
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verture (4) ;

- superposition du ruban de feuille de couverture
moulé (4) et du ruban de feuille de fond (2) ; et
- scellement du ruban de feuille de couverture
(4) avec une multiplicité des traverses (8) du ru-
ban de feuille de fond (2), le scellement du ruban
de feuille de couverture (4) avec une multiplicité
des traverses (8) du ruban de feuille de fond (2)
étant également assuré dans la zone des cin-
trages (10).

5. Procédé suivant la revendication 4, caractérisé en

ce que la préparation du ruban de feuille de couver-
ture (4) non extensible comprend les étapes de pré-
parer un rouleau de feuille de couverture (20), de
dérouler en partie le rouleau de feuille de couverture
(20), de découper un ruban de feuille de couverture
(4), de le saisir et de le déplacer.

Procédé suivant 'une des revendications 4 et 5, ca-
ractérisé en ce que le ruban de feuille de couverture
(4) est fixé ponctuellement sur le ruban de feuille de
fond (2), aprés la superposition du ruban de feuille
de couverture (4) moulé et du ruban de feuille de
fond (2) et avant le scellement du ruban de feuille
de couverture (4) avec une multiplicité des traverses
(8) du ruban de feuille de fond (2).

Dispositif de fabrication d’'un emballage pour pro-
duits pharmaceutiques, comprenant :

- un poste de moulage (24) pour le moulage in-
dividuel successif, par étapes, de courbures
(16) dans un ruban de feuille de couverture (4)
non extensible ;

- un dispositif de transport (26) pour la superpo-
sition du ruban de feuille de couverture moulé
(4) et d’un ruban de feuille de fond (2), le ruban
de feuille de fond (2) présentant des alvéoles
(6), qui servent a recevoir des produits pharma-
ceutiques, et des traverses (8) disposées entre
les alvéoles (6) ; et

- un poste de scellage (30) pour le scellement
du ruban de feuille de couverture (4) avec une
multiplicité des traverses (8) du ruban de feuille
de fond (2) ;

caractérisé en ce que

le poste de scellage (30) présente deux plaques de
scellage (40), qui sont formées en conformité avec
les courbures (16) du ruban de feuille de couverture
(4), le scellement du ruban de feuille de couverture
(4) avec le ruban de feuille de fond (2) s’effectuant
de ce fait également dans la zone des cintrages (10)
du ruban de feuille de fond (2), qui correspondent a
la forme des courbures (16) dans le ruban de feuille
de couverture (4).
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8.

10.

1.

12.

Dispositif suivant la revendication 7, caractérisé en
ce qu’il présente un dispositif de déroulement (18)
pour le déroulement partiel d’'un rouleau de feuille
de couverture (20), un dispositif de coupe (22) pour
découper un ruban de feuille de couverture (4), et
un dispositif d’avance (23) pour la saisie et le dépla-
cement du ruban de feuille de couverture (4).

Dispositif suivant 'une des revendications 7 et 8, ca-
ractérisé en ce que le poste de moulage (24) pour
le ruban de feuille de couverture (4) présente deux
outils de moulage (32, 34), qui sont mobiles I'un vers
l'autre et a I'écart I'un de l'autre, un second (34) des
deux outils de moulage présentant des pistons (44),
qui agissent les uns aprés les autres sur le ruban de
feuille de couverture (4), et un premier (32) des deux
outils de moulage présentant des logements (42)
correspondants a la forme des pistons (44).

Dispositif suivant 'une des revendications 7 a 9, ca-
ractérisé en ce que les pistons (44) sont disposés
en rangée étagée quant a leur position en hauteur
et sont précontraints par voie pneumatique.

Dispositif suivant 'une des revendications 7 a 10,
caractérisé en ce que 'outil de moulage (32) avec
les logements (42) présente un dispositif d’aspiration
pour le ruban de feuille de couverture (4) moulé et
fait partie du dispositif de transport (26), qui peut
tourner autour d’'un axe (Z) vertical disposé a I'exté-
rieur de I'outil de moulage (32).

Dispositif suivant 'une des revendications 7 a 11,
caractérisé en ce qu’il présente un dispositif de
fixation (28) pour la fixation provisoire du ruban de
feuille de couverture (4) sur le ruban de feuille de
fond (2), lequel dispositif est disposé en amont du
poste de scellage (30) et présente plusieurs broches
de chauffage (52).
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Fig.6
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Fig.8
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