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(57) Abstract: The invention relates to a device (10)
for automatically equipping substrates (11) with medical
and/or pharmaceutical and/or food supplementing prod-
ucts, comprising at least one store (14) for stocking rolled
blister carrier tapes (16) on rolls (15) or similar. Each
store (14) comprises at least one receiving place (17) for
the rolls (15) and a feeding device (18) for each roller
(15) in the store (14) which is used to roll the blister car-
rier tapes (16) and to guide the rolled blister carrier tapes
(16) to a preparation position (19) for the products which
are to be packed, and an assembly head (20) which can be
controlled by a control (21) for transporting the product
from the preparation position (19) to a delivery position
on the substrate (11). The invention is characterised in
that the device (10) comprises separating means (23) for
separating blister sections (24) filled with products from
the blister carrier tape (16) and the assembly head (20)
is configured for picking up, rotating and for conveying
the
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separated blister sections (24) with the products embodied therein. The invention also relates to a system for automatically producing
packaging comprising at least one above-mentioned device.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (10) zum automatischen Bestiicken von Substraten (11) mit me-
dizinischen und/oder pharmazeutischen und/oder nahrungsergénzenden Produkten, umfassend mindestens ein Magazin (14) zur
Bevorratung von auf Rollen (15) oder dergleichen aufgerollten Blistergurten (16), wobei jedes Magazin (14) mindestens einen Au-
mahmeplatz (17) fiir die Rollen (15) aufweist und fiir jede Rolle (15) im Magazin (14) eine Zufiihreinrichtung (18) zum Abrollen
der Blistergurte (16) und Zufiihren der abgerollten Blistergurte (16) an eine Bereitstellungsposition (19) fiir die zu bestiickenden
Produkte vorgesehen ist, und einen tiber eine Steuerung (21) ansteuerbaren Bestlickkopf (20) zum Transportieren der Produkte von
der Bereitstellungsposition (19) an eine Abgabeposition auf dem Substrat (11), die sich dadurch auszeichnet, dass die Vorrichtung
(10) Trennmittel (23) zum Abtrennen von mit Produkten gefiillten Blisterabschnitten (24) von dem Blistergurt (16) aufweist und
der Bestlickkopf (20) zum Aufnehmen, Drehen und Abgeben der abgetrennten Blisterabschnitte (24) mit den darin verschlossenen
Produkten ausgebildet ist. Des Weiteren betrifft die Erfindung eine Anlage zum automatischen Herstellen von Verpackungen mit
mindestens einer vorgenannten Vorrichtung.
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Vorrichtung zum automatischen Bestiicken von Substraten mit medizinischen
und/oder pharmazeutischen und/oder nahrungserginzenden Produkten sowie
Anlage zum automatischen Herstellen von Verpackungen fiir medizinische

und/oder pharmazeutische und/oder nahrungserginzende Produkte

Beschreibung
Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum automatischen Bestiicken von Substraten

mit medizinischen und/oder pharmazeutischen und/oder nahrungserganzenden
Produkten, umfassend mindestens ein Magazin zur Bevorratung von auf Rollen oder
dergleichen aufgerollten Blistergurten, wobei jedes Magazin mindestens einen
Aufnahmeplatz fiir die Rollen aufweist und fiir jede Rolle im Magazin eine
Zufiihreinrichtung zum Abrollen der Blistergurte und Zufiihren der abgerollten
Blistergurte an eine Bereitstellungsposition fiir die zu bestiickenden Produkte
vorgesehen ist, und einen tiber eine Steuerung ansteuerbaren Bestiickkopf zum
Transportieren der Produkte von der Bereitstellungsposition an eine Abgabeposition auf

dem Substrat.

Des Weiteren betrifft die Erfindung eine Anlage zum automatischen Herstellen von
Verpackungen fiir medizinische und/oder pharmazeutische und/oder nahrungs-
ergidnzende Produkte, umfassend eine Transporteinheit zum Transportieren von
Substraten und dergleichen durch die gesamte Anlage, eine Beleimstation zum
Aufbringen von Haftschmelz oder dergleichen auf die Substrate sowie eine Vorrichtung
zum Bestiicken der Substrate mit medizinischen und/oder pharmazeutischen und/oder

nahrungsergénzenden Produkten.

Derartige Vorrichtungen und Anlagen dienen in der pharmazeutischen und/oder
verpackungstechnischen Industrie dazu, einzelne Verpackungseinheiten aus Produkten
zusammen zu stellen. Solche Verpackungen sind z.B. an bestimmte Therapieverldufe

angepasst. Mit anderen Worten wird jede Verpackung individuell zusammengestellt.
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Dies erfordert einen hohen logistischen und steuerungstechnischen Aufwand. Des
Weiteren bestehen bei der Herstellung von Verpackungen fiir medizinische und/oder
pharmazeutische und/oder nahrungserginzende Produkte diverse teilweise behordliche
Anforderungen und Auflagen, z.B. hygienischer, sicherungstechnischer oder sonstiger
Art, deren Umsetzung einen erheblichen Aufwand (z.B. Schaffung von

Reinstraumbedingungen, hoher Personalaufwand etc.) bedeutet.

Es ist durchaus Ublich, gerade in Krankenhdusern, Alten- und Pflegeheimen etc. die
patientenindividuellen Verpackungseinheiten manuell zusammen zu stellen, in denen
die Produkte, ndmlich Medikamente etc. lose nebeneinander liegen. Mit anderen
Worten werden dann die fiir den jeweiligen Einnahmezeitpunkt notwendigen Produkte
zusammen in einer Schale, einem Nest oder dergleichen aufbewahrt. Diese
Vorgehensweise bzw. dieses Prinzip hat zwar den Vorteil, dass alle zu dem jeweiligen
Einnahmezeitpunkt einzunehmenden Produkte nebeneinander liegen, was eine duflerst
hohe Packungsdichte und damit relativ kleine Verpackungseinheiten erméglicht, da es
fiir jeden Einnahmezeitpunkt nur eine Schale oder ein Nest gibt. Dariiber hinaus kénnen
bereits mit einem einzigen Ausdriickvorgang der Schale oder des Nests bei diesem
Prinzip sdmtliche dort enthaltenen Produkte entnommen werden. Die beschriebene
Vorgehensweise bedeutet jedoch auch, dass die Produkte aus der Verpackung heraus
gelost bzw. ausgepackt werden. Neben der Problematik der Querkontamination ist diese
Art der Herstellung nicht nur sehr zeit- und personalintensiv. Das manuelle
Zusammenstellen der patientenindividuellen Produkte erh6ht auch die Gefahr der
Fehlbestiickung, was unter Umstidnden zu unerwiinschten Nebenwirkungen fiithren kann.
Ein weiterer Nachteil besteht darin, dass eine automatische Kontrolle nur schwer oder

gar nicht realisierbar ist.

Zur Automatisierung eines Bestiickvorgangs sind aus dem Stand der Technik
grundsétzlich verschiedene Arten von Vorrichtungen zum Bestiicken, so genannte
Bestiickautomaten, bekannt, die jedoch iiblicherweise zum Bestiicken elektronischer
Bauteile fur Leiterplatten oder dergleichen ausgebildet sind. In der pharmazeutischen
und/oder verpackungstechnischen Industrie ist es jedoch bei der Herstellung von
therapiespezifischen und/oder patientenindividuellen Verpackungen ebenfalls

gewiinscht und zunehmend auch erforderlich, dass eine Automatisierung realisierbar ist.
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So ist aus der WO 2005/102841 Al eine Anlage zur automatischen Bestiickung von
Verpackungseinheiten von Medikamenten bekannt. Diese Anlage zeichnet sich dadurch
aus, dass die Produkte (Kapseln, Tabletten, Dragees etc.) patientenspezifisch in in
Zeilen und Spalten angeordnete Aufnahmeficher abgelegt werden, wobei in jedem Fach
mehrere Produkte direkt neben- und aneinander liegen. Die WO 2005/102841 A1 behalt
das zuvor beschriebene Prinzip der manuellen Bestiickung mit einer Vielzahl
unterschiedlicher Produkte in einer einzigen Schale oder einem einzigen Nest fiir jeden
Einnahmezeitpunkt bei und steigert die Leistungsfahigkeit dieses Prinzips durch dessen
automatisierte Durchfiihrung. Die eigentliche Vorrichtung zum Bestiicken der Facher
umfasst fiir jedes Produkt eine Ausgabestation. Zwischen Rollen, auf denen die
Produkte als Streifenblister aufgewickelt sind und den Ausgabestationen ist ein
Querforderer vorgesehen, der den Transport der Streifenblister in den Bereich der
Ausgabestation sicherstellt. Den Ausgabestationen sind AusstoBeinheiten zugeordnet,
mittels der die Produkte aus den Streifenblistern heraus gedriickt werden. Mit anderen
Worten werden die Produkte direkt mechanisch belastet und ungeschiitzt in die
Aufnahmeficher gefordert. Nachteilig an dieser Anlage ist zum einen die Tatsache, dass
die Gefahr der Querkontamination besteht, das mehrere gleiche oder unterschiedliche
Produkte in die Aufnahmefacher gedriickt werden. Zum anderen bestehen
grundsitzliche hygienische Probleme, da die beim Ausdriicken der Produkte
notwenigen mechanischen Belastungen zu einem Abrieb der Produkte fithren, die in der
Vorrichtung verbleiben. Dadurch wird auch die Gefahr der Querkontamination weiter
verstérkt. Ein weiterer Nachteil besteht darin, dass die genannte Anlage einen sehr
groflen Platzbedarf aufweist, da fiir jedes Produkt eine Ausdriickstation mit zugehériger

Ausstofeinheit notwendig ist, die alle in Reihe angeordnet sind.

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine kompakte Vorrichtung zum
automatischen Bestiicken von Substraten vorzuschlagen, die eine fiir die Produkte
schonende und universell durchfiihrbare Bestiickung gewéhrleistet. Des Weiteren ist es

Aufgabe, eine Anlage zum automatischen Herstellen von Verpackungen vorzuschlagen.

Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung der eingangs erwihnten Art dadurch geldst,

dass die Vorrichtung Trennmittel zum Abtrennen von mit Produkten gefiillten
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Blisterabschnitten von dem Blistergurt aufweist und der Bestiickkopf zum Aufnehmen,
Drehen und Abgeben der abgetrennten Blisterabschnitte mit den darin verschlossenen
Produkten ausgebildet ist. Dadurch werden die Produkte nur mittelbar, also gerade nicht
direkt, gehandhabt. Mit anderen Worten schafft das Trennmittel die Moglichkeit, die
Produkte verpackt zu ,,portionieren®, derart, dass diese zum Zusammenstellen einer
individuellen Verpackung nicht ausgepackt werden miissen. Das stellt zum einen sicher,
dass keinerlei (Quer-)Kontaminationsgefahren bestehen. Zum anderen sind die Produkte
auch wihrend des Herstellungsprozesses der Verpackung vor direkter mechanischer
Beschéddigung geschiitzt. Auch kann die Herstellung solcher Verpackungen in
Reinraumbedingungen, die wesentlich geringere Anforderungen aufweisen als
Reinstraumbedingungen, durchgefiihrt werden, was den Herstellungsaufwand und damit

die Kosten reduziert.

Vorzugsweise sind zwei Aufnahmeplitze eines Magazins libereinander angeordnet, was

dazu fihrt, dass die Vorrichtung noch kompakter ausgebildet sein kann.

In einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung sind die libereinander angeordneten
Aufnahmeplétze eines Magazins seitlich gegeneinander versetzt. Dadurch konnen beide

Rollen gleichzeitig, also ohne Zeitverlust, verwendet werden.

Eine zweckméBige Ausfiihrungsform der Erfindung sieht vor, dass die Magazine
standardisiert sind, derart, dass jedes Magazin an einer beliebigen Position der
Vorrichtung aufriistbar ist. Damit kénnen die Magazine schon vorgeriistet werden, um
einen kurzen Wechselzyklus sicher zu stellen. Des Weiteren lassen sich durch die
Maoglichkeit einer optimierten Platzierung der Magazine an der Vorrichtung die

Bestiickzeiten verbessern.

Eine vorteilhafte Ausfiihrungsform sieht vor, dass die Magazine modular ausgebildet
sind, derart, dass sie nach dem so genannten Plug&Play-Prinzip austauschbar sind.
Damit ist eine schnelle Fehlerbehebung bzw. ein schneller Austausch von Magazinen

gewdhrleistet.
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Vorteilhafterweise sind die Rollen in den Magazinen bzw. den Aufnahmeplétzen
umfangsseitig gelagert, was einen vereinfachten und verkiirzten Rollenwechsel

gewihrleistet.

In einer zweckméBigen Weiterbildung der Erfindung weist der Bestlickkopf zwei
Riemensegmentantriebe zum hin und her Schwenken des Bestlickkopfes in zwei Ebenen

auf. Dadurch sind sehr kurze Verfahrwege des Bestiickkopfes realisierbar.

Die Aufgabe wird auch durch eine Anlage der eingangs erwihnten Art dadurch gelost,
dass die oder jede Vorrichtung zum Bestiicken nach einem der Anspriiche 1 bis 25
ausgebildet ist. Die sich daraus ergebenden Vorteile wurden weiter oben bereits
erwihnt, so dass an dieser Stelle zur Vermeidung von Wiederholungen auf die obigen

Ausfithrungen verwiesen wird.

Weitere bevorzugte und/oder vorteilhafte und/oder zweckméBige Merkmale und

Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus den Unteranspriichen und der

Beschreibung. Besonders bevorzugte Ausfithrungsformen werden anhand der

beigefligten Zeichnung naher erldutert. In der Zeichnung zeigt:

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung einer Vorrichtung zum automatischen
Bestiicken, die mehrere Magazine zur Bevorratung von auf Rollen aufgerollten
Blistergurten sowie einen Bestiickkopf umfasst,

Fig. 2 eine schematische Darstellung der Seitenansicht der Vorrichtung geméf Figur 1,

Fig. 3 eine schematische Darstellung des Bestiickkopfes gemaB Figur 2,

Fig. 4 eine Seitenansicht einer weiteren Ausfithrungsform des Bestiickkopfes,

Fig. 5 die Vorderansicht des Bestlickkopfes gemaB Figur 4,

Fig. 6 eine perspektivische Darstellung des Bestiickkopfes von schrig hinten,
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Fig. 7 eine Detailansicht der Riemensegmentantriebe des Bestiickkopfes,

Fig. 8 eine Detailansicht des Saugbalkens des Bestiickkopfes,

Fig. 9 eine perspektivische Darstellung eines Magazins als Bestandteil der Vorrichtung

gemdil Figur 1 mit entfernter Seitenwand,

Fig. 10eine schematische Darstellung einer Zufiihreinrichtung mit Trennmittel als

Bestandteil eines Magazins,

Fig. 11 eine Detailansicht eines Gurtvorschubs der Zufiihreinrichtung mit fluchtend

iibereinander angeordneten Aufnahmeplétzen,

Fig. 12 eine schematische Darstellung einer weiteren Ausfithrungsform des
Gurtvorschubs der Zufiihreinrichtung mit versetzt zueinander angeordneten

Aufnahmeplitzen,

Fig. 13 bis 15 einzelne Schritte des Bestiickungsablaufs, und

Fig. 16 eine Draufsicht auf eine Anlage zum automatischen Herstellen von

Verpackungen mit einer zuvor dargestellten Vorrichtung zum Bestiicken.

Die in den Figuren dargestellte Vorrichtung und die Anlage dienen zum automatischen
Herstellen von patientenindividuellen Verpackungen, die pharmazeutische und/oder

medizinische und/oder nahrungsergédnzende Produkte enthalten.

In der Figur 1 ist eine Vorrichtung 10 zum Bestiicken von Substraten 11, die der
Vorrichtung 10 in einem Eingangsbereich 12 zugefiihrt, in Transportrichtung T durch
die Vorrichtung 10 hindurch gefiihrt und in einem Ausgangsbereich 13 aus der
Vorrichtung 10 abgefiihrt werden, gezeigt. Eine solche Vorrichtung 10 umfasst
mindestens ein Magazin 14, vorzugsweise jedoch mehrere nebeneinander angeordnete

Magazine 14. In der gezeigten Ausfiihrungsform weist die Vorrichtung 10 vier solcher
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Magazine 14 auf. Sdmtliche Magazine 14 sind bevorzugt auf einer Seite der
Vorrichtung 10 in Bezug auf die Transportrichtung T angeordnet. Anders ausgedriickt
sind alle Magazine 14 nebeneinander angeordnet. Optional knnen die Magazine 14
aber auch in Transportrichtung T der Substrate 11 durch die Vorrichtung 10 beidseitig
angeordnet sein. Die Magazine 14 sind zur Bevorratung bzw. Aufnahme von Rollen 15
ausgebildet, wobei die Rollen 15 mindestens teilweise aufgerollte, vorzugsweise
einbahnige Blistergurte 16 tragen. Jedes Magazin 14 weist mindestens einen
Aufnahmeplatz 17, optional auch mehrere Aufnahmeplatze 17 fiir eine bzw. mehrere
Rollen 15 auf. Bevorzugt und in Figur 1 auch dargestellt sind jedoch zwei
Aufnahmeplitze 17 in jedem Magazin 14. Jedem Aufnahmeplatz 17 bzw. jeder Rolle 15
ist eine Zufihreinrichtung 18 zugeordnet. Die Zufiihreinrichtungen 18, die weiter hinten
detaillierter beschrieben werden, dienen zum Abrollen der Blistergurte 16 und Zufithren
der abgerollten Blistergurte 16 an eine Bereitstellungsposition 19 fiir die zu

bestiickenden Produkte.

Des Weiteren weist die Vorrichtung 10 einen Bestlickkopf 20 auf, der als Pendelarm-
Handlingsgeriat ausgebildet ist. Der Bestiickkopf 20 ist ausgebildet, um die zu
bestiickenden Produkte von der Bereitstellungsposition 19 abzuholen, an die jeweilige
Bestiickposition iiber dem Substrat 11 zu transportieren und auf dem Substrat 11
abzusetzen. Die Bewegungen des Bestiickkopfes 20 sind mittels einer nur schematisch
angedeuteten Steuerung 21 steuer- und/oder regelbar. Neben der Steuerung 21 fiir den
Bestiickkopf 20 weist die Vorrichtung 10 eine weitere lediglich schematisch
angedeutete Steuerung 22 fiir die Magazine 14 oder genauer die Zufiihreinrichtungen 18
auf. Die Steuerungen 21, 22 konnen miteinander wirkverbunden, vernetzt oder sogar als

gemeinsame integrale Steuerung ausgebildet sein.

Die Vorrichtung 10 umfasst weiterhin Trennmittel 23 zum Trennen von mit Produkten
gefiillten Blisterabschnitten 24 von dem Blistergurt 16. Die Blisterabschnitte 24 konnen
unterschiedliche Langen aufweisen. Beispielsweise kann ein Blisterabschnitt 24
minimal ein einziges vereinzeltes Produkt aufweisen. Mit anderen Worten ist ein
solcher Blisterabschnitt 24 derart gewéhlt, dass ein einzelnes geschlossenes Nest 25 mit
einem darin vereinzelten Produkt von dem Blistergurt 16 abgetrennt wird. Da

Verpackungen fur die medizinischen und/oder pharmazeutischen und/oder
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nahrungsergdnzenden Produkte gingigerweise mindestens einen Wochenvorrat
beinhalten, groflere oder kleinere Verpackungseinheiten sind selbstverstandlich
moglich, ist die maximale Lange eines abzutrennenden Blisterabschnitts 24
iblicherweise darauf abgestimmt, maximal sieben gefiillte Nester 25 von dem
Blistergurt 16 zu trennen. Es wird jedoch ausdriicklich darauf hingewiesen, dass die
Liangen der Blisterabschnitte 24 und damit die Anzahl! der abzutrennenden Produkte frei
wihlbar sind.

Der Bestiickkopf 20 ist zum Aufnehmen, Drehen und Abgeben der vom Blistergurt 16
abgetrennten Blisterabschnitte 24 mit den darin verschlossenen und vereinzelten
Produkten ausgebildet. Mit anderen Worten weist der Bestiickkopf 20 mehrere
Bewegungsachsen auf, die es dem Bestiickkopf 20 ermdglichen, neben jeder
Bereitstellungsposition 19 in der Vorrichtung 10 auch jeden Punkt bzw. jede Position
auf dem zu bestiickenden Substrat 11 zu erreichen und die Blisterabschnitte 24 in der
Ebene des Substrats 11 in beliebiger Ausrichtung zu platzieren. Daher ist der
Bestiickkopf 20 mindestens 4-achsig bewegbar. In den gezeigten Ausfiihrungsformen
weist der Bestiickkopf 20 genau vier Bewegungsachsen auf. Neben zwei
Schwenkbewegungen jeweils zum hin und her Schwenken des Bestlickkopfes 20 in
einer Ebene, ndmlich der XZ-Ebene einerseits und der YZ-Ebene andererseits, ist der
Bestiickkopf 20 bzw. ein weiter unten beschriebener Saugbalken 39 zusitzlich in Z-
Richtung senkrecht zum zu bestlickenden Substrat 11 auf und ab (hoch und herunter)

bewegbar sowie um die RZ-Achse drehbar (siehe insbesondere Figuren 1 und 3 bis 5).

Fiir die Schwenkbewegungen sind dem Bestiickkopf 20 zwei Riemensegmentantriebe
26, 27 zugeordnet. Die Vertikalbewegung in Z-Richtung sowie die Drehbewegung um
die RZ-Achse werden mittels geeigneter Antriebsmotoren 28, 29 realisiert. Aus der
Figur 6 lédsst sich die Anordnung der einzelnen Antriebe und Motoren, die weiter unten
detaillierter beschrieben wird, besonders iibersichtlich erkennen. Sdmtliche
Bewegungen des Bestiickkopfes 20 sind optional iiberlagerbar. Mit anderen Worten
lassen sich die beiden Schwenkbewegungen, die Linearbewegung und die

Drehbewegung zeitgleich, also synchron ausfiihren.
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Anhand der Figuren 3 bis 5 wird der Aufbau des Bestiickkopfes 20 niher beschrieben.
Der Bestiickkopf 20 ist in den beschriebenen Ausfilhrungsformen aus einem Pendelarm
30 gebildet, der aus zwei parallel verlaufenden und beabstandet zueinander
angeordneten Armen 31, 32 oder Dreiecksplatten, Tragern oder dergleichen besteht
(siehe insbesondere Figuren 4 und 5). Die beiden Arme 31, 32 sind an ihren nach oben
weisenden freien Enden an einer gemeinsamen Schwenkplatte 33 befestigt. Diese
Schwenkplatte 33 ist gelenkig iiber entsprechende Lagerbocke 34, 35 oder dergleichen
an einem Rahmen 36 oder dergleichen angeordnet, der fest mit dem Maschinengestell
verbunden bzw. Bestandteil des Maschinengestells ist. Auf der der Schwenkplatte 33
gegeniiberliegenden Seite sind die Arme 31, 32 iiber eine Kopfplatte 37 oder
dergleichen miteinander verbunden. Anders ausgedriickt ist die Kopfplatte 37 iiber
Gelenkelemente 38, beispielsweise Kugelgelenke oder dergleichen, an den nach unten
gerichteten freien Enden der Arme 31, 32 gelenkig mit diesen verbunden. An der
Kopfplatte 37 ist ein Saugbalken 39 angeordnet, der weiter unten im Detail beschrieben
wird. Des Weiteren ist an der Kopfplatte 37 optional eine Parallelstange 40 angeordnet.
Die Parallelstange 40 ist iiber bereits genannte Gelenkelemente 38 gelenkig mit dem
nach unten gerichteten freien Ende an der Kopfplatte 37 befestigt. Das andere nach oben
gerichtete freie Ende der Parallelstange 40 ist iiber ein Kugelgelenkbock 41 oder
dergleichen am Rahmen 36 befestigt. Dabei sind die beiden Arme 31, 32 an einander
gegeniiberliegenden Seiten der Kopfplatte 37 befestigt, wihrend die Parallelstange 40
an einer Seite der Kopfplatte 37 befestigt ist, die quer zu den zuvor erwihnten Seiten
verlduft. Die Parallelstange 40 ist vorzugsweise insbesondere zur Bildung oder
Aufnahme von Versorgungsleitungen oder dergleichen hohl ausgebildet. Diese im
Wesentlichen aus den Armen 31, 32 bzw. den Armen 31, 32 und der Parallelstange 40
gebildete Einheit kann man auch als Ausgleichsgestinge 42 bezeichnen.

Innerhalb dieses Ausgleichsgestidnges 42 ist eine Zwischenwelle 43 oder dergleichen
angeordnet. Die Zwischenwelle 43 ist mit einem nach oben gerichteten Ende fest an
einem Hubschlitten 44 oder dergleichen befestigt, wobei der Hubschlitten 44 oberhalb
der Schwenkplatte 33 angeordnet und dem Maschinengestell zugeordnet ist. Anders
ausgedriickt ist der Hubschlitten 44 entlang geeigneter Fithrungen 45 vertikal zum zu
bestiickenden Substrat 11 in Z-Richtung auf und ab bewegbar. Alternativ konnte auch
der Rahmen 36 insgesamt auf und ab bewegbar ausgebildet und gefiihrt sein, um die
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Vertikalbewegung des Saugbalkens 39 in Z-Richtung zu ermdglichen. Mit ihrem
anderen nach unten gerichteten freien Ende ist die Zwischenwelle 43 im Bereich der
Kopfplatte 37 gelagert. Als Lager 46 kann z.B. ein kombiniertes Rotations- und
Linearlager dienen. Im Bereich des Lagers 46 ist die Zwischenwelle 43 iiber das Lager
46 oder innerhalb des Lagers 46 mit einem Schaft 47 in Wirkverbindung bzw. direkt mit
diesem verbunden. Der Schaft 47 wiederum ist mit dem zuvor bereits erwéhnten
Saugbalken 39 verbunden bzw. an diesem befestigt. Der Schaft 47 kann auch eine
Verldngerung der Zwischenwelle 43 sein. Der Saugbalken 39 selbst weist mehrere,

vorzugsweise sieben Diisen bzw. Saugnépfe 48 oder dergleichen auf.

Die Zwischenwelle 43 ist in der gezeigten Ausfiihrungsform aus drei Segmenten
gebildet, ndmlich einem Befestigungssegment 49, einem Ausgleichssegment 50 und
einem Haltesegment 51. Das Befestigungssegment 49 ist vorzugsweise direkt am
Hubschlitten 44 befestigt und dient damit zur Ubertragung der Vertikalbewegung in Z-
Richtung auf den Saugbalken. Das Ausgleichssegment 50 dient zum Ausgleich der
durch den Pendelarm 30 beschriebenen Pendel- bzw. Schwenkbewegung. Das
Halteelement 51 stellt die Verbindung zum eigentlichen Saugbalken 39 her und stellt
sicher, dass der Saugbalken 39 mit seiner dem Substrat 11 zugewandten Fldache 53
permanent und unabhéngig von der Schwenkbewegung in der XZ-Ebene und der YZ-
Ebene parallel zum Substrat 11 ausgerichtet ist. Anders ausgedriickt sind die Saugnépfe
48 stets vertikal zum Substrat 11 ausgerichtet. Die drei Segmente 49 bis 51 sind
vorzugsweise jeweils liber Kardangelenke 52 oder dergleichen miteinander verbunden.

Alternativ konnen auch Gummigelenke oder dergleichen vorgesehen sein.

Der Bestiickkopf 20 bzw. genauer der Saugbalken 39 ist an ein nicht explizit
dargestelltes Vakuumsystem herkémmlicher Art angeschlossen. Hierzu ist der
Saugbalken 39 an mindestens eine, vorzugsweise jedoch mehrere Vakuumleitungen
angeschlossen. In der beschriebenen Ausfilhrungsform sind vier vorzugsweise einzeln
ansteuerbare Saugleitungen vorgesehen, die im Bereich des Hubschlittens 44 {iber eine
geeignete (Mehrfach-)Dreheinfiihrung 54 oder dergleichen in die Zwischenwelle 43
eingefiihrt sind. Damit ist eine gezielte Ansteuerung zur Ansaugung der
Blisterabschnitte 24 unterschiedlicher Lange méglich. Anders ausgedriickt lassen sich

einzelne Saugnépfe 48 oder Gruppen von Saugnipfen 48 ansteuern. Die Zwischenwelle
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43 ist zur Aufnahme und Fithrung der Vakuumleitungen in allen Segmenten 49 bis 51
vorzugsweise rohrformig, also hohl ausgebildet. Alternativ kann die Zwischenwelle 43
auch mit Vakuumbohrungen oder dergleichen versehen sein. In anderen
Ausfuhrungsformen kdnnen die Segmente 49 bis 51 in Bezug auf die Vakuumleitungen
auch unterschiedlich ausgebildet sein. Um die Vakuumleitungen auch iiber die
Verbindungsstellen zwischen den einzelnen Segmenten 49 bis 51 zu fiihren, sind die
Kardangelenke 52 als Kreuzgelenke mit einem hohlen Gelenkkreuz ausgebildet. Fiir
den Fall, dass Gummigelenke eingesetzt werden, weisen diese entsprechend
Vakuumbohrungen auf. Der Zwischenwelle 43 ist des Weiteren direkt der Antrieb 29
zugeordnet, der als Drehmotor zum Drehen der Zwischenwelle 43 um die RZ-Achse

herum fungiert und in beide Drehrichtungen antreibbar ist.

Die Vertikalbewegung des Saugbalkens 39 in Z-Richtung wird durch den Antrieb 28
realisiert, der am Maschinengestell befestigt ist (siehe insbesondere Figuren 6 und 7).
Der Riemensegmentantrieb 27 zum hin und her Schwenken in der YZ-Ebene ist
ebenfalls dem Maschinengestell zugeordnet. Dabei ist die Antriebsbewegung des
Riemensegmentantriebs 27 tiber geeignete und iibliche Mittel auf einen
kreissegmentformigen Abschnitt 65 iibertragbar, der wiederum fest mit der
Schwenkplatte 33 verbunden ist. Der Riemensegmentantrieb 26 zum hin und her
Schwenken in der XZ-Ebene ist dagegen insbesondere zur Erreichung einer kompakten
Bausweise auf der Schwenkplatte 33 angeordnet. Dabei ist die Antriebsbewegung des
Riemensegmentantriebs 26 iiber geeignete und iibliche Mittel auf einen
kreissegmentférmigen Abschnitt 66 iibertragbar, der aus einer Verldngerung eines
Arms, hier des Arms 32 gebildet ist. Dadurch, dass der Arm 32 mit dem Arm 31 iiber
die Schwenkplatte 33 verbunden ist, wird die Schwenkbewegung in XZ-Ebene auf den
Arm 31 tUbertragen. Dabei ist der Rahmen 36, der neben der rechteckigen, mit einem
Durchlass 67 versehenen Form auch als U-Tréger oder dergleichen ausgebildet sein
kann, derart ausgebildet bzw. mit ausreichend Spiel zur Schwenkplatte 33 versehen,
dass ein freies Schwenken in beiden erwahnten Ebenen sichergestellt ist. Die Antriebe,
insbesondere die Riemensegmentantriebe 26, 27, stehen mit dem Saugbalken 39 iiber
das Ausgleichsgestinge 42 sowie die Zwischenwelle 43 derart in Wirkverbindung, dass
der Saugbalken 39 mit seinen Saugnépfen 48 unabhéngig von der Schwenkposition der
Riemensegmentantriebe 26, 27 stets gleich in Richtung des Substrats 11 ausgerichtet ist.
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Selbstverstindlich stehen auch die Antriebe 28, 29 iiber die Zwischenwelle 43 mit dem
Saugbalken 39 in direkter Wirkverbindung. Anstelle der gezeigten und beschriebenen
Riemensegmentantriebe 26, 27 konnen auch andere tibliche Antriebsarten insbesondere
zur Erzeugung von Schwenkbewegungen realisiert sein. Das Ausgleichsgestinge 42
kann ebenfalls durch geeignete bekannte Losungen, wie z.B. einem Handlingsgerdt mit

Linearantrieben oder einem Delta-Roboter oder dergleichen ersetzt werden.

Neben dem Bestiickkopf 20 sind die Magazine 14 mit ihren Zufiihreinrichtungen 18 von
zentraler Bedeutung. In der Figur 9 ist ein einzelnes Magazin 14 in ge6ffneter Weise,
also ohne die vordere Seitenwand dargestellt. Wie weiter oben bereits erwéhnt, umfasst
jedes Magazin 14 vorzugsweise zwei Aufnahmeplédtze 17. Das bedeutet, dass in einem
Magazin 14 dann zwei Rollen 15 angeordnet sind. In der in Figur 9 gezeigten Variante
sind die Aufnahmeplitze 17 libereinander angeordnet, und zwar derart, dass die
Aufnahmeplitze 17 bzw. genauer die darin angeordneten Rollen 15 fluchtend
ausgerichtet sind. Das bedeutet, dass die von den Rollen 15 abgerollten Blistergurte 16
iiber- bzw. untereinander angeordnet sind. Eine alternative Anordnung ist der Figur 12
zu entnehmen, in der die iibereinander angeordneten Aufnahmeplétze 17 seitlich
versetzt zueinander sind. Anders ausgedriickt liegen die von den Rollen 15 abgerollten
Blistergurte 16 in der Bereitstellungsposition 19 dann nebeneinander. Die Grof3e des
seitlichen Versatzes kann variieren, betrégt bevorzugt jedoch mindestens die Breite der

zu verarbeitenden Blistergurte 16.

Jedem Aufnahmeplatz 17 ist eine Zufiihreinrichtung 18 zugeordnet, die im
Wesentlichen aus einem Vorschubmotor 55 sowie einem Messmittel zur Steuerung des
Vorschubs des Blistergurtes 16 gebildet ist. Das Messmittel kann mehrere
Messelemente umfassen, beispielsweise einen Sensor 56 fiir den Vorschub des
Blistergurtes 16 und/oder einen Sensor 57 fiir das Ende des Blistergurtes 16. Optional
kann die Zufiihreinrichtung 18 zusétzlich tiber einen Abrollmotor 58 verfligen, der
insbesondere beim Abrollen schwerer Rollen 15 hilfreich sein kann. Durch eine
Geschwindigkeitsdifferenz aus Abrollgeschwindigkeit einerseits und
Vorschubgeschwindigkeit kann eine Blisterschlaufe 59 gebildet sein. Im Bereich dieser

Blisterschlaufe 59 kann ein weiterer Sensor 60 angeordnet sein, der Informationen fir
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eine nicht explizit dargestellte Steuereinheit fiir die Blisterschlaufe 59 aufnimmt und

weitergibt. Jedem Magazin 14 ist ein Trennmitte] 23.

Das Trennmittel 23 kann aus einem oder mehreren Trennelementen, beispielsweise
Trennmessern 61 gebildet sein. In den in Figuren 9 bis 12 gezeigten
Ausfiihrungsformen ist jedem Magazin 14 ein fir beide Aufnahmeplétze 17
gemeinsames Trennmesser 61 zugeordnet. Das guillotinenartige Trennmesser 61 ist
bevorzugt oberhalb der zu trennenden Blistergurte 16 angeordnet. Unterhalb der
Blistergurte 16 ist dem Trennmesser 61 eine entsprechende Gegenlage 62 zugeordnet.
In weiteren nicht dargestellten Ausfilhrungsformen kénnen jeder Zufiihreinrichtung 18
auch separate Trennmesser 61 zugeordnet sein. Das bedeutet, dass dann jeder
Blistergurt 16 von einem eigenen Trennmesser 61 getrennt wird. Das kann insbesondere
fiir den Fall hilfreich sein, in dem die Blistergurte 16 eines Magazins 14 nebeneinander
in der Bereitstellungsposition 19 liegen. Das oder jedes Trennmesser 61 ist tiber

pneumatische, hydraulische oder anderweitig iibliche Weise ansteuer- und betétigbar.

Die Rollen 15 innerhalb der Magazine 14 bzw. in den Aufnahmeplétzen 17 sind zum
einfachen Wechseln gelagert. Hier ist eine umfangsseitige Lagerung der Rollen 15 z.B.
auf geeigneten Lagerbolzen 63 bevorzugt. Andere Lagerungstypen, beispielsweise
Achszapfen, auf denen die Rollen 15 zentrisch gelagert sind, knnen ebenfalls
eingesetzt werden. Jede Rolle 15 kann in jedem Magazin 14 gelagert sein. Das bedeutet,
dass eine frei wahlbare Zuordnung der Rollen 15 zu den Magazinen 14 erfolgen kann.
Insbesondere sind auch die Magazine 14 standardisiert ausgebildet, so dass jedes
Magazin 14 an einer beliebigen Position an der Vorrichtung 10 aufgeriistet werden
kann. Neben der standardisierten Bauweise der Magazine 14 sind diese auch modular
aufgebaut. Dadurch kann auf einfache Art und Weise z.B. mittels des Plug&Play-

Prinzips ein Wechsel der Magazine 14 vorgenommen werden.

Die Schrittfolge fiir das Abtrennen einzelner Blisterabschnitte 24 von einem Blistergurt
16 wird anhand der Figuren 13 bis 15 kurz erlautert:

Beim Einsetzen einer neuen Rolle 15, die ein bestimmtes Produkt trégt, wird zunéchst
mittels eines Codes, der sich z.B. direkt auf der Rolle 15 befindet, die entsprechende

Position an der Vorrichtung 10 zugeordnet. Der Blistergurt 16 wird dann von der Rolle



10

15

20

25

30

WO 2007/077032 PCT/EP2006/012642

-14 -

15 gespendet. Die Positionierung des Blistergurtes 16 erfolgt ebenfalls vorzugsweise
mittels zur optischen Erkennung geeigneter Markierungen auf dem Blistergurt 16. Als
Markierungen kénnen bildliche Darstellungen, Zentriermarken, Locher, Kerben oder
dergleichen dienen. Der Blistergurt 16 kann um eine variable Lange bzw. Anzahl von
Produkten vorgespendet werden. Das bedeutet, soll der Bestiickkopf 20 ein einzelnes
vereinzeltes und verpacktes Produkt an der Bereitstellungsposition 19 abholen, wird der
Blistergurt 16 genau um die Léange eines Produktes vorgespendet. Ist das Bestiicken
eines Blisterabschnitts 24 mit mehreren vereinzelten und verpackten Produkten
gewiinscht, wird der Blistergurt 16 um die gewiinschte Anzahl der Produkte
vorgespendet. Im Beispiel der Figuren 13 bis 15 wird der Blistergurt 16 in einer sieben
Produkte tragenden Linge vorgespendet. Sobald der abzutrennende Blisterabschnitt 24
in der Bereitstellungsposition 19 liegt, wird der zu trennende Blisterabschnitt 24 vom
sich absenkenden Saugbalken 39 fixiert. Vorzugsweise parallel dazu wird der
Trennvorgang eingeleitet. Das bedeutet, dass das Trennmesser 61 den Blisterabschnitt
24 vom Blistergurt 16 trennt, wihrend der zur Bestiickung anstehende Blisterabschnitt
24 fixiert ist. Der Zeitpunkt des Trennens kann variieren und insbesondere zeitlich auch
nach dem Fixieren erfolgen. Das Trennen erfolgt zwischen den Nestern 25, die auch
Tablettenhéfe genannt werden. Die Trennschnitte verlaufen optional entlang
vorgesehener Perforationen oder dergleichen oder ohne Perforation quer zum
Blistergurt 16. Der abgetrennte Blisterabschnitt 24 wird dann durch den Bestiickkopf 20
aufgenommen, moglicherweise gedreht und auf dem Substrat 11 abgesetzt. Nach dem
Aufsetzen des Blisterabschnitts 24 auf dem Substrat 11 wird optisch gepriift, ob der
korrekte Blisterabschnitt 24 an der richtigen Position des Substrates 11 abgesetzt wurde.

Mit Bezug auf die Figur 16 wird ein Gesamtkonzept zur automatischen Herstellung von
patientenindividuellen Verpackungen beschrieben. Die Zusammenstellung der
einzelnen Komponenten der Anlage 70 kann selbstverstandlich variieren, insbesondere
auch in der Anzahl und Reihenfolge der Komponenten. Eine der zentralen
Komponenten ist die Vorrichtung 10 zum Bestiicken der Substrate 11. Andere
wesentliche Komponenten sind eine Transporteinheit 71 und eine Beleimstation 72.
Mittels der Transporteinheit 71 kénnen die Substrate 11 in Transportrichtung T durch
die Vorrichtung 10 und durch vor und nach geordnete Komponenten transportiert

werden. Die Transporteinheit 71 kann in iiblicher Weise als Bandforderer oder
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dergleichen ausgebildet sein. Bevorzugt ist jedoch eine Ausbildung als endlos
umlaufende Vakuumkette. Die Beleimstation 72 ist in Transportrichtung T vor der
Vorrichtung 10 zum Bestiicken angeordnet und dient dazu, den Substraten 11 an den
Positionen, an denen Blisterabschnitte 24 positioniert werden, Haftschmelz oder
dergleichen aufzubringen. Auf die Beleimstation 72 konnte unter Umsténden auch
verzichtet werden, wenn die Blisterabschnitte 24 durch die Verpackung selbst,
beispielsweise durch Einklemmen der Blisterabschnitte 24 zwischen dem Substrat 11

und einem dem Substrat 11 zugeordneten Deckelement oder dergleichen, fixiert werden.

Optional kann die Anlage 70 zur Erh6hung des Automatisierungsgrades durch weitere
Komponenten erginzt werden, wie dies im Ubrigen auch in der Figur 16 gezeigt ist. Der
Transporteinheit 71 kann eingangsseitig eine Zufilhrung 73 zum geordneten und
vereinzelten Zufithren der Substrate 11 zugeordnet sein. Die Zuftihrung 73 ist zur
automatischen Zufiihrung unterschiedlicher Substrate 11, also beispielsweise so
genannten Wallets mit zwei Panelen niedrig oder hoch, Zusatzpanelen oder dergleichen,
ausgebildet. Die Wallets oder dergleichen sind im Bereich der Nester 25 mit einer
standardisierten Perforation vorperforiert. Mehrere Substrate 11 lassen sich aus
unterschiedlichen Wallets, Panelen oder dergleichen zusammensetzen und sind
vorzugsweise bereits vorgedruckt. Die Zufiihrung 73 kann fluchtend zur
Transporteinheit 71 oder, wie dargestellt, als Querforderer angeordnet sein. Der
Zufithrung 73 zugeordnet oder nachgeordnet ist eine (nicht explizit dargestellte)
Inspektionseinheit, mittels der die Lage und Ausrichtung der Substrate 11 auf der
Transporteinheit 71 kontrolliert wird. Folgt man dem Transportfluss der Substrate 11 in
Transportrichtung T, ist hinter der Vorrichtung 10, iiblicherweise sind mehrere der
Vorrichtungen 10 hintereinander angeordnet, eine weitere (nicht dargestellte)
Inspektionseinheit zur Kontrolle der Bestiickqualitdt (z.B. Lage der Blisterabschnitte 24
auf dem Substrat 11, korrekte Auswahl und Zuordnung der Blisterabschnitte 24 etc.)
vorgesehen. Optional kénnen auch die Vorrichtungen 10 mit optischen
Inspektionseinheiten ausgestattet sein. Anschliefend ist in der gezeigten
Ausfiihrungsform mindestens eine weitere Beleimstation 74 angeordnet. Diese
Beleimstation 74 kann dazu verwendet werden, Heiflleim oder dergleichen zum
Verbinden des bestiickten Substrats 11 mit dem weiter oben bereits erwihnten

Deckelelement oder dergleichen zu verbinden. Die Deckelelemente oder dergleichen



10

15

20

25

30

WO 2007/077032 PCT/EP2006/012642

-16 -

kénnen liber eine weitere Zufihrung 75, z.B. einem Magazin oder dergleichen der
Transporteinheit 71 zugefiihrt werden. Die Deckelelemente konnen patientenindividuell
bedruckt werden, insbesondere durch Drucken von Informationen zum Medikament,
Einnahmedatum, Einnahmezeitpunkt, Einnahmeart, Firmenlogo etc. Die Locher bzw.
Ausnehmungen fuir die Nester 25 in den Deckelelementen werden durch geeignete
Mittel, die der Zufiihrung 75 zugeordnet sein kdnnen, in einem fixen Raster gestanzt,
wobei unterschiedliche Stanzmuster realisierbar sind. Die Locher kénnen auch
vorgestanzt sein. Die Zufiihrung 75 kann auch dazu dienen, die bestiickten Substrate 11
aus der Anlage 70 auszuschleusen. Die Zufiihrung 75 ist dabei vorzugsweise quer zur
Transporteinheit 71 angeordnet. In Transportrichtung T hinter der Beleimstation 74 ist
eine weitere Bearbeitungseinheit 76 angeordnet. Die Bearbeitungseinheit 76 kann Mittel
zum Verbinden der bestilickten Substrate 11 mit Zusatzpanelen, zum Falzen der
Substrate 11 bzw. der aus Substrat 11 und Zusatzpanel gebildeten Einheiten, zum
Drucken, Stanzen oder dergleichen variabler Daten sowie zum optischen Kontrollieren
umfassen. Mittels geeigneter Codierungen auf den Blisterabschnitten 24, den Substraten
11, den Deckelelementen etc. kann die patientenindividuelle Bestiickung zu 100%
kontrolliert werden. Zusétzlich kénnen samtliche variablen Daten o-line mittels

Kameras oder dergleichen kontrolliert werden.

Optional kénnen der Anlage 70 selbstverstandlich weitere Komponenten, wie zum
Beispiel eine weitere Beleimstation im Bereich der Bearbeitungseinheit 76 zugeordnet
sein. Jeder Komponente kann des Weiteren auch ein Mittel zum Ausschleusen der
Produkte (z.B. leere Substrate 11, beleimte Substrate 11, bestiickte Substrate 11 etc.)
zugeordnet sein. Damit kann in jedem Verfahrensabschnitt bei fehlerhaften oder
anderweitig unerwiinschten Produkten ein Ausschleusen aus dem Prozess erfolgen.
Nicht dargestellt ist des Weiteren eine Steuereinheit fiir die Anlage, die als eine einzige
iibergeordnete Einheit ausgebildet sein kann. Es besteht jedoch auch die Moglichkeit,
dass die einzelnen Komponenten separate Einheiten aufweisen, die iiber eine

gemeinsame Steuerung in Wirkverbindung stehen.

Zusammenfassend wird noch einmal festgestellt, dass der Bestiickkopf 20 mit seinem
Saugbalken 39 derart ausgebildet ist, dass die Blisterabschnitte 24 von der ortsfesten
Bereitstellungsposition 19 abgeholt und dem Substrat 11 zugefiihrt werden konnen. Der
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Vorteil besteht darin, dass die aus der oben erwdhnten WO-Schrift bekannten
briickenartigen Ausgabestationen vermieden werden konnen, wodurch sich die
Durchlaufzeit eines Substrats 11 durch die Vorrichtung 10 bzw. die Anlage 70

verklirzen l4sst und insgesamt eine verkiirzte Anlage 70 realisierbar ist.
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Anspriiche
1. Vorrichtung (10) zum automatischen Bestiicken von Substraten (11) mit

medizinischen und/oder pharmazeutischen und/oder nahrungserginzenden
Produkten, umfassend mindestens ein Magazin (14) zur Bevorratung von auf
Rollen (15) oder dergleichen aufgerollten Blistergurten (16), wobei jedes
Magazin (14) mindestens einen Aufnahmeplatz (17) fiir die Rollen (15)
aufweist und fiir jede Rolle (15) im Magazin (14) eine Zufiithreinrichtung (18)
zum Abrollen der Blistergurte (16) und Zufiihren der abgerollten Blistergurte
(16) an eine Bereitstellungsposition (19) fiir die zu bestiickenden Produkte
vorgesehen ist, und einen iiber eine Steuerung (21) ansteuerbaren Bestiickkopf
(20) zum Transportieren der Produkte von der Bereitstellungsposition (19) an
eine Abgabeposition auf dem Substrat (11),dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung (10) Trennmittel (23) zum Abtrennen von mit Produkten
gefiillten Blisterabschnitten (24) von dem Blistergurt (16) aufweist und der
Bestlickkopf (20) zum Aufnehmen, Drehen und Abgeben der abgetrennten

Blisterabschnitte (24) mit den darin verschlossenen Produkten ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung

(10) mehrere nebeneinander angeordnete Magazine (14) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass jedes
Magazin (14) mindestens zwei Aufnahmeplétze (17) fiir jeweils eine Rolle (15)

aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die zwei
Aufnahmeplétze (17) eines Magazins (14) iibereinander angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die zwei
Aufnahmeplatze (17) fluchtend iibereinander angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die tibereinander
angeordneten Aufnahmeplétze (17) eines Magazins (14) seitlich gegeneinander
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versetzt sind, und zwar mindestens um die Breite der zu verarbeitenden

Blistergurte (16).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
den Aufnahmeplitzen (17) bzw. den Zufiihreinrichtungen (18) eines Magazins

(14) mindestens ein Trennelement zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass jedem
Aufnahmeplatz (17) und damit jedem Blistergurt (16) ein separates

Trennelement zugeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
die Magazine (14) standardisiert sind, derart, dass jedes Magazin (14) an einer
beliebigen Position der Vorrichtung (10) aufriistbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Magazine (14) modular ausgebildet sind, derart, dass sie nach dem so

genannten Plug&Play-Prinzip austauschbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
die Rollen (15) in den Magazinen (14) bzw. den Aufnahmeplatzen (17)

umfangsseitig gelagert sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass

sdamtliche Magazine (14) auf einer Seite der Vorrichtung (10) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
jede Zufiihreinrichtung (18) einen Abrolimotor (58), einen Vorschubmotor
(55), eine Steuereinheit fiir die durch die Geschwindigkeitsdifferenz aus
Abrollgeschwindigkeit und Vorschubgeschwindigkeit gebildete Blisterschlaufe
(59) sowie Elemente zum Erfassen von Informationen zum Vorschub, zum

Gurtende und zum Schlaufenverlauf umfasst.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass
der Bestiickkopf (20) mindestens 4-achsig bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass der Bestiickkopf
(20) zwei Riemensegmentantriebe (26, 27) zum hin und her Schwenken des
Bestiickkopfes (20) in zwei Ebenen (XZ-Ebene, YZ-Ebene) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass zusatzlich zu
den Riemensegmentantrieben (26, 27) ein Antrieb (28) zum auf und ab
Bewegen des Bestiickkopfes (20) senkrecht (Z-Richtung) zum Substrat (11)
sowie ein Antrieb (29) zum Drehen (RZ-Achse) des Bestiickkopfes (20)

vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass den
Riemensegmentantrieben (26, 27) ein gemeinsames Ausgleichsgestinge (42)

zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass dem

Ausgleichsgestdnge (42) eine Zwischenwelle (43) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die
Zwischenwelle (43) aus drei Segmenten (49, 50, 51) gebildet ist, wobei die
Segmente (49 bis 51) mittels Kardangelenken (52) oder dergleichen

miteinander verbunden sind.

Vorrichtung nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekennzeichnet, dass die

Zwischenwelle (43) zum Anschluss an eine Vakuumeinheit ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass
dem Bestiickkopf (20) ein Saugbalken (39) zur Aufnahme eines Blister-
abschnitts (24) variabler Lange zugeordnet ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass der Saugbalken
(39) mit dem Ausgleichsgestinge (42) und der Zwischenwelle (43) derart in
Wirkverbindung steht, dass der Saugbalken (39) mit seiner dem Substrat (11)
zugewandten Flache (53) unabhéngig von der Schwenkposition der
Riemensegmentantriebe (26, 27) stets parallel zum Substrat (11) ausgerichtet.

ist.

Vorrichtung nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet, dass der
Saugbalken (39) auf der dem Substrat (11) zugewandten Flache (53)

mindestens einen, vorzugsweise jedoch mehrere Saugnipfe (48) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass
der Bestiickkopf (20) einerseits und die Zufiihreinrichtung (18) andererseits

iiber separate Steuerungen (21, 22) verfiigen.

Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerungen

(21, 22) miteinander in Wirkverbindung stehen bzw. vernetzt miteinander sind.

Anlage (70) zum automatischen Herstellen von Verpackungen fiir
medizinische und/oder pharmazeutische und/oder nahrungserginzende
Produkte, umfassend eine Transporteinheit (71) zum Transportieren von
Substraten (11) und dergleichen durch die gesamte Anlage (70), eine
Beleimstation (72) zum Aufbringen von Haftschmelz oder dergleichen auf die
Substrate (11) sowie eine Vorrichtung (10) zum Bestiicken der Substrate (11)
mit medizinischen und/oder pharmazeutischen und/oder nahrungsergénzenden
Produkten,dadurch gekennzeichnet, dass die oder jede Vorrichtung
(10) zum Bestiicken nach einem der Anspriiche 1 bis 25 ausgebildet ist.

Anlage nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, dass der Transporteinheit
(71) im Eingabebereich eine Zufiihrung (73) zum automatischen Zufiihren von
Substraten (11), wie z.B. Wallets, auf die Transporteinheit (71) zugeordnet ist.



WO 2007/077032 PCT/EP2006/012642

10

15

20

25

30

28.

29.

30.

31.

32.

33.

34.

=22

Anlage nach Anspruch 26 oder 27, dadurch gekennzeichnet, dass in
Transportrichtung T der Substrate (11) vor der Beleimstation (73) ein Mittel
zur Lagekontrolle der Substrate (11) auf der Transporteinheit (71) angeordnet

ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 26 bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass in
Transportrichtung T unmittelbar hinter der Vorrichtung (10) zum Bestiicken
ein Mittel zur Kontrolle der Bestiickung hinsichtlich Lage und/oder Inhalt

angeordnet ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 26 bis 29, dadurch gekennzeichnet, dass der
Transporteinheit (71) Mittel zum Stanzen und/oder Ausbrechen und/oder

Drucken und/oder Falzen der bestiickten Substrate (11) zugeordnet sind.

Anlage nach einem der Anspriiche 26 bis 30, dadurch gekennzeichnet, dass in
Transportrichtung T hinter der Vorrichtung (10) weitere Beleimstationen (74)
zum Aufbringen von Heiflleim und/oder Haftschmelz im Bereich der

Transporteinheit (71) angeordnet sind.

Anlage nach einem der Anspriiche 26 bis 31, dadurch gekennzeichnet, dass der
Transporteinheit (71) im Bereich jeder Bearbeitungsstation Mittel zum

Ausschleusen der Substrate (11) zugeordnet sind.

Anlage nach einem der Anspriiche 26 bis 32, dadurch gekennzeichnet, dass sie
eine libergeordnete Steuereinheit zum Steuern und/oder Regeln samtlicher

Komponenten der Anlage (70) aufweist.

Anlage nach einem der Anspriiche 26 bis 33, dadurch gekennzeichnet, dass die
Transporteinheit (71) eine Vakuumkette umfasst.
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