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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Um-
setzen eines Blisters in einer Blister-Verpackungsma-
schine, wobei der Blister mittels der Umsetzvorrichtung
an einem Bereitstellungsplatz erfassbaristund aufeinem
Ablegeplatz einer takiweise angetriebenen, weiterfuh-
renden Fordervorrichtung ablegbar ist. Dartiber hinaus
betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Handhabung ei-
nes Blisters in einer Blister-Verpackungsmaschine, wo-
bei der Blister von einer Umsetzvorrichtung an einem
Bereitstellungsplatz erfasst und auf einem Ablegeplatz
einer taktweisen angetriebenen, weiterfuhrenden For-
dervorrichtung abgelegt wird.

[0002] In einer Blister-Verpackungsmaschine werden
in einer endlosen Folienbahn eine Vielzahl von Népfen
ausgebildet, in die jeweils ein oder mehrere Produkte
abgelegt werden, bei denen es sich beispielsweise um
Pharmazeutika, insbesondere Tabletten oder Dragees,
handeln kann. AnschlieBend wird eine Deckfolie aufge-
siegelt, die die Produkte in den Napfen dicht einschlief3t.
Das auf diese Weise gebildete Blisterband wird in einer
Stanz- oder Schneideinheit in Blisterstreifen (im folgen-
den Blister genannt) getrennt.

[0003] Bei einer bekannten Blister-Verpackungsma-
schine geméaR dem Oberbegriff des Anspruchs 1 (DE-A
29 22 171) wird der Blister mittels einer Umsetzvorrich-
tung an der Stanz- oder Schneideeinheit ergriffen und
auf der Oberseite eines weiterfuhrenden Forderbandes
abgelegt. Die Umsetzvorrichtung umfasst eine Schwin-
ge, die um ein gestellfestes Lager schwenkbar ist und
an ihrem freien Ende einen drehbaren Kopf tragt, der
mehrere Sauger zur Aufnahme jeweils eines Blisters be-
sitzt. Das Forderband tragt auf Abstand angeordnete
Wénde oder Finger, zwischen denen jeweils eine Zelle
gebildet ist. In jede Zelle wird ein Blister eingelegt und
mittels des Forderbandes weitertransportiert.

[0004] Insbesondere bei der Verpackung von Medika-
menten ist es in vielen Fallen notwendig, mehrere Blister
in eine Faltschachtel oder eine andere Umverpackung
einzuflllen. Zu diesem Zweck muss aus den einzelnen
Blistern ein Stapel mit einer entsprechenden Anzahl von
Blistern gebildet werden, der dann in die Faltschachtel
oder die andere Umverpackung verpackt wird. Zur Bil-
dung des Stapels ist eine spezielle Stapeleinheit vorge-
sehen, die am Ende des Férderbandes angeordnet ist.
Unmittelbar vor der Stapeleinheit werden diejenigen Bli-
ster, die als unvollstandig und/oder undicht erkannt wur-
den, aussortiert und es wird eine Anwesenheitskontrolle
der Blister durchgefiihrt. Auf diese Weise ist es sowohl
geratetechnisch als auch handhabungstechnisch relativ
aufwandig, bis ein Stapel aus einer gewiinschten Anzahl
von Blistern gebildetistund an eine nachgeschaltete Kar-
toniervorrichtung tibergeben werden kann. Darlber hin-
aus sind bei einer Anderung des Blisterformats eine Viel-
zahl von Anpassungen und Umstellungen vorzusehen,
wodurch die Stillstandszeiten der Verpackungsmaschi-
ne erhoht sind.
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[0005] Die DE 199 17 436 C2 beschreibt eine Vorrich-
tung zum Umsetzen eines Blisters an eine Fordervorrich-
tung. Die Umsetzvorrichtung ist als Absenkvorrichtung
ausgebildet, welche das Stanzwerkzeug durchgreift, um
die Blister auf die unterhalb des Stanzwerkzeuges vor-
gesehene Foérdervorrichtung abzulegen. Nachteilig ist
insbesondere die zum Umsetzen des Blisters erforderli-
che relativ lange Taktzeit, da das Stanzwerkzeug wah-
rend des Transportes des Blisters nach unten auf die
Fordervorrichtung blockiert ist und die Umsetzung tber-
dies in Abhéngigkeit mit dem Vorzug des Blisterbands
geschehen muss.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung und ein Verfahren der genannten Art zu
schaffen, mit dem ein Stapel aus mehreren Blistern in
einfacher und schneller Weise ausgebildet werden kann.
[0007] Hinsichtlich der Vorrichtung wird die oben ge-
nannte Aufgabe durch die kennzeichnenden Merkmale
des Anspruchs 1 gel6st. Dabei ist vorgesehen, dass
mehrere Blister mittels der Umsetzvorrichtung auf dem
Ablageplatz der Férdervorrichtung zu einem Stapel sta-
pelbar sind. Die Umsetzvorrichtung umfasst einen
Hauptarm, der mittels einer ersten Antriebsvorrichtung
um eine erste Schwenkachse schwenkbar ist, und einen
am Hauptarm gelagerten Nebenarm, der mittels einer
zweiten Antriebsvorrichtung um eine zweite Schenkach-
se relativ zum Hauptarm schwenkbar ist und eine Auf-
nahmevorrichtung zur Aufnahme des Blisters tragt. Vor-
zugsweise ist sowohl der Hauptarm als auch der Neben-
arm jeweils bidirektional schwenkbar und kann somit ei-
ne reversierende Bewegung ausfiihren, wobei als An-
triebsvorrichtung jeweils ein direkt anzusprechender
Servormotor vorgesehen ist.

[0008] Der Hauptarm, der vorzugsweise wesentlich
groRer als der Nebenarm ist, dient im Wesentlichen zur
Uberbriickung des Abstandes zwischen dem Bereitstel-
lungsplatz und dem Ablegeplatz, wéhrend die Feinposi-
tionierung des Blisters im Wesentlichen durch die An-
steuerung des Nebenarms und dessen Schwenkung re-
lativ zum Hauptarm erfolgt. Die tiberlagerten Schwenk-
bewegungen des Hauptarms und des Nebenarms erge-
ben die resultierende Bewegung des Blisters zwischen
dem Bereitstellungsplatz und dem Ablegeplatz, wobei
vorgesehenist, dass die Umsetzvorrichtung fir verschie-
dene Blister des Stapels unterschiedliche Bewegungen
des Hauptarms und/oder des Nebenarms ausfihrt, um
den Blister auf diese Weise méglichst nahe an seine end-
glltige Position innerhalb des Stapels zu bringen.
[0009] Auf der Fordervorrichtung, die ein endlos um-
laufendes Foérderband sein kann, sind vorzugsweise
mehrere von Wanden oder Fingern begrenzte Zellen
ausgebildet, in denen jeweils ein Ablegeplatz zur Bildung
eines Blisterstapels gebildet ist. Dabei ist vorzugsweise
vorgesehen, dass die Umsetzvorrichtung bei der Um-
setzbewegung eines Blisters in die Zelle eintaucht. Auf
diese Weise ist es mdglich, dass der abzulegende Blister
an oder zumindest nahe seiner Position innerhalb eines
aufzubauenden Stapels abgegeben wird, so dass eine
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hohe Positioniergenauigkeit des Blisters gewahrleistet
ist.

[0010] In bevorzugter Ausgestaltung ist vorgesehen,
dass die erste Schwenkachse des Hauptarms und die
zweite Schwenkachse des Nebenarms parallel zueinan-
der verlaufen. Dabei kann die erste Schwenkachse des
Hauptarms gestellfest sein, wahrend die zweite
Schwenkachse des Nebenarms am Hauptarm ausgebil-
det ist und mit diesem bewegt wird.

[0011] Zur Anpassung an sehr unterschiedliche Bli-
sterformate kann vorgesehen sein, dass der Abstand der
beiden Schwenkachsen veranderbar ist, was in einfa-
cher Weise dadurch erreicht werden kann, dass die frei
auskragende Lange des Hauptarms durch axiale Ver-
schiebung des Hauptarms verandert werden kann. Dar-
Uiber hinaus kann vorgesehen sein, den Abstand der bei-
den Schwenkachsen wéahrend der Umsetzbewegung
mittels einer weiteren Antriebsvorrichtung zu &ndern.
[0012] Bei der Aufnahmevorrichtung, die am Neben-
arm angeordnet ist und den Blister wahrend des Umset-
zens festhalt, kann es sich in bekannter Weise um eine
Saugvorrichtung handeln. In bevorzugter Ausgestaltung
der Erfindung ist vorgesehen, dass der Bereitstellungs-
platz direkt an der Stanz- oder Schneidvorrichtung aus-
gebildet ist, mit der der Blister aus einem Blisterband
herausgetrennt wird. Dabei wird derjenige Abschnitt des
Blisterbandes, der den herauszutrennenden Blister bil-
det, bereits vor Aktivierung der Stanz- oder Schneidvor-
richtung von der Aufnahmevorrichtung bzw. Saugvor-
richtung ergriffen, woraufhin dann der Blister aus dem
Blisterband herausgetrennt wird, wobei der Blister be-
reits von der Umsetzvorrichtung sicher gehalten ist.
[0013] Vorzugsweise ist die Umsetzvorrichtung an der
der Stanz- oder Schneidevorrichtung entgegengesetz-
ten Seite des Blisters angeordnet, so dass der Umsetz-
vorgang ganzlich unabhéngig von dem Stanz- und/oder
Schneidvorgang geschehen kann und ferner sicherge-
stellt ist, dass es zu keiner Kollision der Umsatzvorrich-
tung mit der mit Vorschub beaufschlagten Blisterfolie
kommen kann.

[0014] Umkurze Umsetzwege zu erhalten und umins-
besondere das Eintauchen der Umsetzvorrichtung in die
Zellen der Fordervorrichtung zu erleichtern, kann vor-
zugsweise vorgesehen sein, dass die Umsetzvorrich-
tung zwischen der Stanz- oder Schneidvorrichtung und
Fordervorrichtung angeordnet ist.

[0015] Um unvollstandige und/oder undichte Blister
aussortieren zu kénnen, kann in Weiterbildung der Erfin-
dung ein Auswurfschacht vorgesehen sein, in den der
Blister mittels der Umsetzvorrichtung eingebracht wer-
denkann. Vorzugsweise weist der Auswurfschachteinen
Abstreifer auf, mittels dessen der Blister von der Aufnah-
mevorrichtung abstreifbar ist. Der auf diese Weise gel6-
ste Blister fallt in den Auswurfschacht und wird einer
Sammelstation firr auszusortierende Blister zugefihrt.
[0016] Hinsichtlich des Verfahrens wird die Aufgabe
durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs
12 geldst. Dabei ist vorgesehen, dass die Blister direkt
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auf dem Ablegeplatz wahrend eines Taktes der Forder-
vorrichtung zu einem Stapel aufgeschichtet werden. Er-
findungsgemanR erfolgt die Stapelung der Blister somit
unmittelbar bei der Ubergabe an die Fordervorrichtung,
so dass eine nachgeschaltete Stapeleinheit entfallen
kann. Ein einzelner Takt der Férdervorrrichtung dauert
solange, bis mittels der Umsetzvorrichtung der ge-
wiinschte Stapel auf der Fordervorrichtung bzw. dem
Forderband aufgebaut ist. Der auf diese Weise gebildete
Stapel von Blistern kann von der Fordervorrichtung direkt
der weiteren Verarbeitung, beispielsweise einer Karto-
niervorrichtung tibergeben werden und bei einer Ande-
rung des Blisterformats sind nur sehr wenige Umstellun-
gen notwendig, da keine Stapeleinheit vorgesehen ist.
[0017] Daden verschiedenen Blistern des Stapels un-
terschiedliche Bewegungen der Umsetzvorrichtung zu-
geordnet sind, kann die Umsetzvorrichtung bei dem un-
teren Blister des Stapels tiefer in die Zelle eintauchen als
beim oberen Blister des Stapels, wenn auf der Trans-
portvorrichtung mehrere Zellen ausgebildet sind, in de-
nen jeweils ein Blister-stapel aufgestapelt wird. Durch
unterschiedliche Bewegungen der Umsetzvorrichtungen
fur die verschiedenen Blister des Blisterstapels ist ge-
wabhrleistet, dass die Blister jeweils nahe ihrer Sollposi-
tion innerhalb des Stapels von der Umsetzvorrichtung
abgegeben werden, ohne dass es zu unkontrollierten
langen Fallbewegungen der Blister kommt, die zu einer
Rickfederung und einem Umkippen des Blisters fuhren
kénnen. Jede Bewegung der Umsetzvorrichtung kann
dabei sehr schnell und ohne Riicksicht auf den Vorzug
des Blisterbands geschehen. Wahrend die Blister einer-
seits einzeln von der Aufnahmevorrichtung ergriffen wer-
denkdnnen, ist es selbstverstandlich auch mdglich, dass
zugleich mehrere Blister von der Aufnahmevorrichtung
ergriffen werden.

[0018] Die Blister miissen in bekannter Weise aus ei-
nem Blisterband mittels einer Stanz- oder Schneidvor-
richtung herausgetrennt werden. In bevorzugter Ausge-
staltung der Erfindung ist vorgesehen, dass der Bereit-
stellungsplatz direkt an der Stanz- oder Schneidvorrich-
tung ausgebildet ist, d.h. die Umsetzvorrichtung uber-
nimmtden Blister an der Stanz- oder Schneidvorrichtung,
unmittelbar nachdem er aus dem Blisterband herausge-
trennt wurde. Auf diese Weise wird ein Zwischenlager
vermieden, wobei aufgrund des Angriffs der Aufnahme-
vorrichtung an der Stanz- oder Schneidvorrichtung ent-
gegengesetzten Seite des Blisters sichergestelltist, dass
es zu keiner Kollision der Aufnahmevorrichtung mit der
mit Vorschub beaufschlagten Blisterfolie kommen kann.
[0019] In einer herkbmmlichen Blister-Verpackungs-
maschine ist Ublicherweise bereits vor der Stanz- oder
Schneidvorrichtung die Vollstandigkeit der Fillung der
Napfe und/oder die Dichtheit der Blister tiberpriift worden
und in der Maschinensteuerung ist es bekannt, welche
Blister aussortiert werden missen. Bei dem erfindungs-
gemafen Verfahren wird die Aussortierung unvollstén-
diger und/oder undichter Blister direkt mittels der Um-
setzvorrichtung vorgenommen. Nachdem die Umsetz-
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vorrichtung den Blister am Bereitstellungsplatz aufge-
nommen hat, kann der Antrieb der Umsetzvorrichtung
von der Maschinensteuerung in unterschiedlicher Weise
angesteuert werden. Wenn der Blister als ordnungsge-
maf erkannt ist, wird die Umsetzvorrichtung so ange-
steuert, dass sie den Blister in genannter Weise zum
Aufbau eines Stapels verwendet. Falls der Blister jedoch
als nicht ordnungsgemaf erkannt wurde, fuhrt die Um-
setzvorrichtung nach dem Aufnehmen des Blisters eine
andere Bewegung vorzugsweise in Gegenrichtung zu
dem normalen Bewegungsablauf aus und fihrt den Bli-
ster einer Sammelstation fur nicht ordnungsgeméne Bli-
ster zu. Dies kann beispielsweise dadurch erfolgen, dass
die unvollstandigen und/oder undichten Blister mittels
der Umsetzvorrichtung einem Auswurfschacht zugefuhrt
werden, in dem sie beispielsweise infolge ihres Eigen-
gewichts der Sammelstation fur auszusortierende Blister
zugefihrt werden.

[0020] Weitere Einzelheiten und Merkmale der Erfin-
dung sind aus der folgenden Beschreibung eines Aus-
fuhrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die Zeichnung
ersichtlich. Es zeigen:

Figur 1  eine schematische Seitenansicht einer erfin-
dungsgemafRen Umsetzvorrichtung bei der
Ubernahme eines Blisters,

Figur 2  die Vorrichtung gemaR Fig. 1 beim Umsetzen
eines ordnungsgemafen Blisters,

Figur 3  die Vorrichtung gemaf Fig. 2 beim Einsetzen
des Blisters in eine Zelle einer Fordervorrich-
tung,

Figur 4  die Vorrichtung gemaf Fig. 3 beim Ablegen
des Blisters,

Figur 5 die Vorrichtung gemaf Fig. 4 beim Ablegen
eines weiteren Blisters,

Figur 6  die Vorrichtung gemaR den Fig. 4 und 5 beim
Ablegen eines dritten Blisters,

Figur 7 die Vorrichtung beim Aussortieren eines nicht
ordnungsgemafen Blisters und

Figur 8  die Vorrichtung gemaR Fig. 7 unmittelbar vor
dem Abgeben des nicht ordnungsgemalfien
Blisters an einen Auswurfschacht.

[0021] Bei einer in den Figuren nur ausschnittsweise

dargestellten Blister-Verpackungsmaschine 10 wird in
herkdmmlicher Weise ein endloses Blisterband 11 her-
gestellt, das eine Vielzahl von Népfen 12 aufweist, in
denen jeweils zumindest ein Produkt abgelegt ist, wobei
die Napfe 12 in bekannter Weise mit einer Deckfolie 12a
verschlossen sind.

[0022] Das Blisterband 11 wird einer Schneid- oder
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Stanzvorrichtung 13 zugefuhrt, mittels der aus dem Bli-
sterband 11 ein streifenformiger Blister 22 herausge-
trennt.

[0023] Die Blister-Verpackungsmaschine 10 umfasst
des Weiteren eine weiterfihrende Férdervorrichtung 18,
die als ein endlos uber Umlenkrollen 21 verlaufendes
Forderband 19 ausgebildetist, das auf seiner Au3enseite
eine Vielzahl von abstehenden, auf Abstand angeordne-
ten Wanden 27 tragt, zwischen denen jeweils Zellen 26
gebildet sind.

[0024] Mittels einer Umsetzvorrichtung 20 kdnnen die
Blister 22, die mittels der Stanz- oder Schneidvorrichtung
13 aus dem Blisterband 11 herausgetrennt werden, in
eine Zelle 26 der Fordervorrichtung 18 umgesetzt und
dortunter Bildung eines mehrere Blister 22 umfassenden
Stapels S abgelegt werden.

[0025] Die Umsetzvorrichtung 20 umfasst einen schei-
benfoérmigen Trager 15, von dem ein Hauptarm 14 frei
auskragt. Der Trager 15 kann zusammen mit dem Haupt-
arm 14 um eine gestellfeste erste Schwenkachse M, in
beide Richtungen verschwenkt werden, wie es durch den
Doppelpfeil D; angedeutet ist. Die erste Schwenkachse
M, ist unterhalb der Stanz- oder Schneidvorrichtung 13
und zwischen dieser und der Fordervorrichtung 18 an-
geordnet. Als Antrieb fur die Schwenkbewegung des Tréa-
gers 15 und des Hauptarms 14 ist eine nicht dargestellte
erste Antriebsvorrichtung in Form eines ersten Servor-
motors vorgesehen.

[0026] Der Hauptarm 14 kann relativ zum Trager 15
verstellt werden, um die frei auskragende Lange des
Hauptarms 14 zu &ndern, wie es durch den Doppelpfeil
L angedeutet ist. Nahe dem freien Ende des Hauptarms
14 ist ein Nebenarm 16 angelenkt, der um eine zweite
Schwenkachse M, in beide Schwenkrichtungen
schwenkbar ist, wie es durch den Doppelpfeil D, ange-
deutet ist. Fir die Schwenkbewegung des Nebenarms
16 ist eine nicht dargestellte zweite Antriebsvorrichtung
beispielsweise in Form eines zweiten Servomotors vor-
gesehen. Die beiden Schwenkachsen M, und M, verlau-
fen parallel zueinander, wobei der Abstand der Schwenk-
achsen M, und M, durch die Verstellung des Hauptarms
14 entsprechend dem Doppelpfeil L verdndert werden
kann.

[0027] Amfreien Ende des Nebenarms 16 ist eine Auf-
nahmevorrichtung 17 in Form eines Saugers ausgebil-
det, der in bekannter Weise mit einem Unterdruck beauf-
schlagt werden kann.

[0028] Nahe der Bewegungsbahn des freien Endes
des Hauptarms 14 ist eine Offnung 24 eines Auswurf-
schachtes 23 angeordnet, wobei eine Kante des Off-
nungsquerschnittes 24 einen Abstreifer 25 bildet.
[0029] Im folgenden soll anhand der Fig. 1 bis 6 das
Umsetzen von mehreren Blistern unter Bildung eines
Stapels S erlautert werden. In der in Fig. 1 dargestellten
Stellung liegt die Aufnahmevorrichtung 17 auf der der
Stanzvorrichtung 13 abgewandten Seite des Blisterban-
des 11 an demjenigen Abschnitt des Blisterbandes 11
an und hat ihn mittels Unterdruck angesaugt, der unmit-
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telbar darauf mittels der Stanz- oder Schneidvorrichtung
13 aus dem Blisterband 11 unter Bildung eines Blisters
22 herausgetrennt wird.

[0030] Unmittelbar nach dem Heraustrennen des Bli-
sters 22 aus dem Blisterband 11 schwenkt der Hauptarm
14 um die erste Schwenkachse M; gemaR den Figuren
in Uhrzeigerrichtung (siehe Pfeil T, in Fig. 2), wahrend
gleichzeitig der Nebenarm 16 um die zweite Schwenk-
achse M, gemal den Figuren in Gegenuhrzeigerrich-
tung schwenkt (siehe Pfeil T, in Fig. 2). Die Bewegungen
des Hauptarms 14 und des Nebenarms 16 sind so auf-
einander abgestimmt und tberlagert, dass der ergriffene
Blister 22 bis unmittelbar oberhalb einer Zelle 26 der For-
dervorrichtung 18 bewegt und anschliel3end in die Zelle
eingesetzt wird bzw. in diese eintaucht, bis der Blister 22
an oder zumindest nahe seiner Postition innerhalb eines
aufzubauenden Stapels angeordnet ist (siehe Fig. 3 und
4). Im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel bildetder in den
Fig. 1 bis 4 dargestellte Blister 22 den unteren Blister
eines aufzubauenden Stapels.

[0031] Die Umsetzvorrichtung 20 kehrt daraufhin in
nicht dargestellter Weise in die in Fig. 1 dargestellte Aus-
gangsstellung zurlick und ergreift einen weiteren Blister
22, derdannindie gleiche Zelle 26 der Férdervorrichtung
18 eingesetzt und auf den dort bereits befindlichen un-
teren Blister des Stapels aufgesetzt wird, wie es in Fig.
5 dargestellt ist. AnschlieBend wird mittels der Umsetz-
vorrichtung 20 ein dritter Blister 22 ergriffen und in der
Zelle 26 auf die beiden dort bereits abgelegten Blister
aufgelegt, wie es in Fig. 6 dargestellt ist.

[0032] Aus dem Vergleich der Darstellungen in den
Fig. 4, 5 und 6, die jeweils die Abgabeposition des unte-
ren Blisters (Fig. 4), des mittleren Blisters (Fig. 5) bzw.
des oberen Blisters (Fig. 6) des Stapels S zeigen, ist
ersichtlich, dass die Umsetzvorrichtung 20 bzw. der
Hauptarm 14 und der Nebenarm 16 fir die einzelnen
Blister des Stapels S unterschiedliche Abgabepositionen
einnehmen und somit unterschiedliche Bewegungen
ausfihren. In ihrer Abgabeposition befinden sich die Bli-
ster jeweils bereits sehr nahe an ihren endgultigen Po-
sitionen innerhalb des Stapels. Diese unterschiedliche
Bewegungssteuerung der Umsetzvorrichtung bzw. Des
Hauptarms 14 und/oder des Nebenarms 16 ist durch die
Verwendung von unabhéngigen Servomotoren als An-
triebsvorrichtung fir den Hauptarm 14 und/oder den Ne-
benarm 16 mit hoher Prazision zu gewabhrleisten.
[0033] Nachdem mittels der Umsetzvorrichtung 20 ein
Stapel S gewlinschter Hohe in der Zelle 26 der Forder-
vorrichtung 18 aufgebaut wurde, wird die Fordervorrich-
tung 18 um einen Takt vorbewegt, so dass in einer dar-
auffolgenden Zelle 26 ein neuer Stapel in genannter Wei-
se aufgebaut werden kann.

[0034] Wenn innerhalb der Blister-Verpackungsma-
schine 10 stromauf der Stanz- oder Schneidvorrichtung
13 bereits festgestellt wurde, dass beispielsweise ein
Napf 12 nicht ordnungsgemaf mit einem Produkt gefillt
ist oder die Deckfolie 12a nicht in gewlinschter Weise
abdichtet, muss der entsprechende Blister ausgesondert
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werden. Dies erfolgt dadurch, dass die Umsetzvorrich-
tung 20 den auszusondernden Blister 22’ nicht in der
Zelle 26 der Fordervorrichtung 18 ablegt, sondern dem
Auswurfschacht 23 zuftihrt, wie es in den Fig. 7 und 8
dargestellt ist. Ausgehend von der Ubernahmestellung
gemalf Fig. 1 wird auch beim Umsetzen eines auszusor-
tierenden Blisters 22’ der Hauptarm 14 um die erste
Schwenkachse M; in Richtung des Pfeils T, ver-
schwenkt. Der Nebenarm 16 jedoch flhrt verglichen mit
dem Umsetzen eines ordnungsgemafen Blisters eine
Schwenkung um die zweite Schwenkachse M, in Ge-
genrichtung zu seiner sonstigen Bewegung, d.h. gemaf
denFig. 7und 8 in Uhrzeigerrichtung T,’ aus. Dabei steht
der Nebenarm 16 Uber das freie Ende des Hauptarms
14 hervor und kommt bei der Schwenkung des Haupt-
arms 14 in die Nahe des Abstreifers 25. Durch Abschal-
ten der Aufnahmevorrichtung 17 bzw. des Saugers und/
oder infolge Anlage des Abstreifens 25 mit dem auszu-
sondernden Blister 22’ wird dieser von der Aufnahme-
vorrichtung 17 bzw. dem dortigen Sauger gelést, so dass
der auszusondernde Blister 22’ vollstéandig von der Um-
setzvorrichtung 20 freikommtund in den Auswurfschacht
23 hineinfallt, an dessen Ende die auszusortierenden Bli-
ster 22’ gesammelt oder abtransportiert werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Umsetzen eines Blisters in einer
Blister-Verpackungsmaschine, wobei der Blister
(22, 22") mittels der Umsetzvorrichtung (20) an ei-
nem Bereitstellungsplatz erfassbar istund auf einem
Ablegeplatz (26) einer taktweise angetriebenen,
weiterfuhrenden Fordervorrichtung (18) ablegbar
ist, wobei die Umsetzvorrichtung (20) einen Haupt-
arm (14), der mittels einer ersten Antriebsvorrich-
tung um eine erste Schwenkachse (M;) schwenkbar
ist, und einen am Hauptarm (14) gelagerten Neben-
arm (16) umfasst, der mittels einer zweiten Antriebs-
vorrichtung um eine zweite Schwenkachse (M,) re-
lativ zum Hauptarm (14) schwenkbar ist und eine
Aufnahmevorrichtung (17) zur Aufnahme des Bli-
sters (22) tragt, dadurch gekennzeichnet, dass
mehrere Blister (22) mittels der Umsetzvorrichtung
(20) auf dem Ablageplatz (26) der Fordervorrichtung
(18) zu einem Stapel (S) stapelbar sind und die Um-
setzvorrichtung (20) fur die einzelnen Blister (22) des
Stapels (S) unterschiedliche Bewegungen des
Hauptarms (14) und/oder des Nebenarms (16) aus-
fuhrt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf der Férdervorrichtung (18) meh-
rere von Wanden (27) oder Fingern begrenzte Zellen
ausgebildet sind, in denen jeweils der Ablegeplatz
(26) gebildet ist, und dass die Umsetzvorrichtung
(20) bei der Umsetzbewegung in die Zelle eintaucht.
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Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zweite Schwenkachse (M,)
parallel zur ersten Schwenkachse (M;) verlauft.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste Schwenk-
achse (M,) gestellfest ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Abstand der
Schwenkachsen (M, M,) verénderbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Aufnahmevor-
richtung (17) eine Saugvorrichtung ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der Bereitstellungs-
platz an einer Stanz- oder Schneidvorrichtung (13)
ausgebildetist, mitder der Blister (22, 22") aus einem
Blisterband (11) heraustrennbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Umsetzvorrichtung (20) an der
der Stanz- oder Schneidvorrichtung (13) entgegen-
gesetzten Seite des Blisters (22) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 oder 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Umsetzvorrich-
tung (20) zwischen der Stanz- oder Schneidvorrich-
tung (13) und der Fordervorrichtung (18) angeordnet
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Auswurfschacht
(24) vorgesehen ist, in den der Blister (22’) mittels
der Umsetzvorrichtung (20) einbringbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Auswurfschacht (24) einen Ab-
streifer (25) aufweist, mittels dessen der Blister (227)
von der Aufnahmevorrichtung (17) abstreifbar ist.

Verfahren zur Handhabung eines Blisters in einer
Blister-Verpackungsmaschine, wobei der Blister
(22, 22’) von einer Umsetzvorrichtung (20) an einem
Bereitstellungsplatz erfasst und auf einem Ablege-
platz (26) einer taktweise angetriebenen, weiterfiih-
renden Fordervorrichtung (18) abgelegt wird, da-
durch gekennzeichnet, dass mehrere Blister (22)
mittels einer Aufnahmevorrichtung (17) auf dem Ab-
legeplatz (26) wahrend eines Taktes der Férdervor-
richtung (18) zu einem Stapel (S) aufgeschichtet
werden, wobei die Aufnahmevorrichtung (17) an der
einer Stanz- oder Schneidvorrichtung (13) entge-
gengesetzten Seite der Blister (22) angreift und den
einzelnen Blistern (22) des Stapels (S) unterschied-
liche Bewegungen der Umsetzvorrichtung (20) zu-
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geordnet sind.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Bereitstellungsplatz an der
Stanz- oder Schneidvorrichtung (13) ausgebildet ist,
mit der der Blister (22, 22’) aus einem Blisterband
(11) herausgetrennt wird.

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass unvollstandige und/oder un-
dichte Blister (22’) mittels der Umsetzvorrichtung
(20) aussortiert werden.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die unvollstandigen und/oder un-
dichten Blister (22') mittels der Umsetzvorrichtung
(20) einem Auswurfschacht (23) zugefuhrt werden.

Claims

1. Device for relocating a blister in a blister packaging
machine, wherein the blister (22, 22") can be detect-
ed at a supply position using the relocating device
(20), and can be disposed at a deposition location
(26) of a continuous conveying device (18) which is
driven in cycles, wherein the relocating device (20)
comprises a main arm (14) which can be pivoted
about a first pivot axis (M;) using a first drive device,
and a side arm (16) disposed on the main arm (14),
which can be pivoted about a second pivot axis (M,)
relative to the main arm (14) using a second drive
device, and which carries a receiving device (17) for
receiving the blister (22), characterized in that sev-
eral blisters (22) can be stacked by the relocating
device (20) to form a stack (S) at the deposition lo-
cation (26) of the conveying device (18), the relocat-
ing device (20) performing different motions of the
main arm (14) and/or the side arm (16) for the indi-
vidual blisters (22) of the stack (S).

2. Device according to claim 1, characterized in that
several cells, which are defined by walls (27) or fin-
gers, are formed on the conveying device (18), in
each of which a deposition location (26) is defined,
wherein the relocating device (20) is lowered into the
cell during the relocating motion.

3. Device according to claim 1 or 2, characterized in
that the second pivot axis (M,) extends parallel to
the first pivot axis (M,).

4. Device according to any one of the clams 1 through

3, characterized in that the first pivot axis (M;) is
fixed to a frame.

5. Device according to any one of the claims 1 through
4, characterized in that the separation between the
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pivot axes (M4, M,) can be changed.

Device according to any one of the claims 1 through
5, characterized in that the receiving device (17)
is a suctioning device.

Device according to any one of the claims 1 through
6, characterized in that the supply location is
formed on a punching or cutting device (13) for sep-
arating the blisters (22, 22') from a blister band (11).

Device according to claim 7, characterized in that
the relocating device (20) is disposed on the side of
the blister (22) opposite to the punching or cutting
device (13).

Device according to any one of the claims 6 or 7,
characterized in that the relocating device (20) is
disposed between the punching or cutting device
(13) and the conveying device (18).

Device according to any one of the claims 1 through
9, characterized in that an ejector shaft (24) is pro-
vided into which the blister (22) can be introduced
by the relocating device (20).

Device according to claim 10, characterized in that
the ejector shaft (24) comprises a scraper (25) for
scraping the blister (22’) from the receiving device
av).

Method for handling a blister in a blister packaging
machine, wherein the blister (22, 22’) is grasped at
a supply position by a relocating device (20), and is
disposed atadeposition location (26) of a continuous
conveying device (18) being driven in cycles,

characterized in that several blisters (22) are
stacked by a receiving device (17) at the deposition
location (26) during one cycle of the conveying de-
vice (18) to form a stack (S), wherein the receiving
device (17) engages a side of the blisters (22) op-
posite to a punching or cutting device (13), and the
individual blisters (22) of the stack (S) are associated
with different motions of the relocating device (20).

Method accordingto claim 12, characterized in that
the supply location is formed on the punching or cut-
ting device (13) which separates the blister (22, 22’)
from a blister band (11).

Method according to claim 12 or 13, characterized
in that incomplete and/or improperly sealed blisters
(22) can be rejected using the relocating device (20).

Method according to claim 14, characterized in that
the incomplete and/or improperly sealed blisters
(22') are supplied to an ejector shaft (23) using the
relocating device (20).
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Revendications

Dispositif de déplacement d'un blister dans une ma-
chine de conditionnement de blisters, dans lequel le
blister (22, 22’) peut étre saisi par le dispositif de
déplacement (20) a un emplacement de présenta-
tion et déposé a un emplacement de dépét (26) d'un
convoyeur (18) entrainé en cadencement-achemi-
nement, dans lequel le dispositif de déplacement
(20) comprend un bras principal (14) pouvant étre
basculé autour d’'un premier axe de basculement
(M;) au moyen d’'un premier dispositif d’entraine-
ment et un bras secondaire (16) monté sur le bras
principal (14), pouvant étre basculé autour d'un
deuxieme axe de basculement (M,) par rapport au
bras principal (14) au moyen d’un deuxiéme dispo-
sitif d’entrainement, et portant un dispositif de pré-
hension (17) pour recevoir le blister (22), caractéri-
sé en ce que plusieurs blisters (22) peuvent étre
empilés en une pile (S) sur 'emplacement de dépot
(26) du convoyeur (18) au moyen du dispositif de
déplacement (20) et en ce que le dispositif de dé-
placement (20) exécute pour chacun des blisters
(22) de la pile (S) des mouvements différents du bras
principal (14) et/ou du bras secondaire (16).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que sur le convoyeur (18) sont conformées plu-
sieurs alvéoles délimitées par des parois (27) ou des
doigts, dans lesquelles est formé a chaque fois I'em-
placement de dépbt (26), et en ce que le dispositif
de déplacement (20) entre dans Il'alvéole lors du
mouvement de déplacement.

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le deuxiéme axe de basculement (M)
s'étend parallele au premier axe de basculement

(My).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1 a3, caractérisé en ce que le premier axe de bas-
culement (M,) est solidaire du béti.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
1 a 4, caractérisé en ce que la distance entre les
axes de basculement (M4, M,) est modifiable.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
1 & 5, caractérisé en ce que le dispositif de pré-
hension (17) est un dispositif d’aspiration.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
1246, caractérisé en ce que I'emplacementde pré-
sentation est formé sur un dispositif d’estampage ou
de découpage (13) permettant de détacher le blister
(22, 22") d'une bande de blisters (11).

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en
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ce que le dispositif de déplacement (20) est disposé
sur le coté du blister (22) opposé au dispositif d’es-
tampage ou de découpage (13).

Dispositif selon I'une des revendications 6 ou 7, ca-
ractérisé en ce que le dispositif de déplacement
(20) est disposé entre le dispositif d’estampage ou
de découpage (13) et le convoyeur (18).

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
1 a9, caractérisé en ce que I'on prévoit un puits
d’évacuation (24) danslequel le blister (22") peut étre
introduitau moyen du dispositif de déplacement (20).

Dispositif selon la revendication 10, caractérisé en
ce que le puits d’évacuation (24) présente un stri-
peur (25) permettant d’enlever le blister (22") du dis-
positif de préhension (17).

Procédé de manipulation d'un blister dans une ma-
chine de conditionnement de blisters, dans lequel le
blister (22, 22’) est saisi par un dispositif de dépla-
cement (20) & un emplacement de présentation et
déposé a un emplacement de dépét (26) d'un con-
voyeur (18) entrainé en cadencement-achemine-
ment, caractérisé en ce que plusieurs blisters (22)
sontempilés en une pile (S) au moyen d’un dispositif
de préhension (17) a I'emplacement de dépét (26)
durant une cadence du convoyeur (18), procédé
dans lequel le dispositif de préhension (17) saisit le
c6té du blister (22) opposé a un dispositif d'estam-
page ou de découpage (13), et dans lequel on as-
socie a chacun des blisters (22) de la pile (S) des
mouvements différents du dispositif de déplacement
(20).

Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce que I'emplacement de présentation est conformé
sur le dispositif d’estampage ou de découpage (13),
aumoyendugquel le blister (22, 22") estdétaché d’'une
bande de blisters (11).

Procédé selon la revendication 12 ou 13, caracté-
risé en ce que des blisters (22') incomplets et/ou
non étanches sont triés au moyen du dispositif de
déplacement (20).

Procédé selon la revendication 14, caractérisé en
ce que les blisters (22') incomplets et/ou non étan-
ches sont transférés au moyen du dispositif de dé-
placement (20) dans un puits d'évacuation (23).
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