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(67) Resumo: METODO PARA EMBALAR EM BLISTER. A
presente invencdo refere-se a um método para produtos de
embalagem em blister (9) compreendendo a etapa de embalar os ditos
produtos (9) em uma trama de blister (1) ou uma folha de blister (2) e
armaze- nar a dita trama de blister ou folha de blister intermediaria (2)
seguindo a dita armazenagem intermediaria (12), varias embalagens
de blisters (4) sdo formadas a partir da dita trama de blister (1) ou folha
de blister (2).
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Relatério Descritivo da Patente de Invengdo para "METODO
PARA EMBALAR EM BLISTER".
CAMPO DA INVENCAO

A presente invengéao refere-se a um método para embalar produ-
tos em blister. | '
ANTECEDENTES DA INVENCAO |

E bem-conhecida para embalar produtos, a titulo de exemplo

comprimidos, capsulas, chicletes, aparelhos médicos, pegas sobressalentes,
etc., em embalagens de blisters. A embalagem de blister pode, em cada blis-
ter, conter um Unico produto, bem como uma série de produtos.

Um tipico de embalagem de blister inclui um Unico ou uma dis-
posigcdo de cavidades cobertas por uma pelicula, de modo a form'a.r blister. A
embalagem € aberta pressionando o blister, segundo o qual a pelicula rom-
pe e expode o produto nela contida, du por rasgamento da pelicula. Para pre-
paragdes farmacéuticas, o cliente é normalmente fornecido com um pacote
_conten‘do uma série de blisters, cada um contendo um nimero de comprimi-
dos/capsulas em blisters individuais.

Os produtos a serem embalados sdo normalmente fornecidos

- soltos em grandes bateladas, sob a forma de sacos ou caixas. Este tipo de

armazenamento em massa €, no entanto, menos favoravel, no caso dos
produtos que sao sensiveis a pressao ou em que tém uma baixa resisténcia
a abrasao, uma vez que os produtos serdo pressionados e friccionados uns
contra os outros durante a movimentagdo. Este muitas vezes resulta em
uma necessidade de controle de qualidade antes da embalagem e também
grandes cassagdes. Além disso, armazenamento em massa também é me-
nos favoravel em vista da vida de prateleira, uma vez que ¢é dificil controlar
as condigdes ambientais. Consequentemente é favoravel mihimizar a mani-
pulagdo a granel e também minimizar o tratamento na carga e também mi-
nimizar o tempo de produg¢édo dos produtos de embalagem. Assim, os produ-
tos sensiveis devem preferencialmente ser acondicionados em embalagem
de blister, o mais breve possivel apés a produgao.

Pacotes de blister e embalagens de blister contendo embala-
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gens de blister s&o geralmente formados em linhas continuas, em que uma
trama continua de um material carregador é alimentada e durante cuja ali-
mentagdo um numero de cavidades é formado, a titulo de exemplo, pren-
sando, formando a véacuo ou soprando filme. As cavidades sé@o preenchidas
com uma quantidade desejada de produtos de uma batelada, onde depois
as cavidades sdo cobertas por uma pelicula continua, que é pressionada e
fixa para o material veiculo, de modo a formar uma trama continua de blister.
A pelicula &€ normalmente fixada ao material veiculo por adesivo por colagem
ou impermeabilizagdo a quente. A pelicula ou o material veiculo pode ser
pré-impresso com informagao desejada ou a pelicula ou material veiculo po-
de ser fornecido com uma estampa apds a formagéo da dita trama de blister.
Finalmente, a trama continua de blister é cortada para formar embalagens
de blister individuais com arfanjos de uma quantidade desejada de blisters.
O esqueleto resultante do material residual é enrolado para destruicdo ou
reciclagem adicional. ‘

Para algumas aplicagdes, a titulo de exemplo para as prepara-
¢Oes farmacéuticas, a linha contl’nua' acima descrita é ainda fornecida com a
etapa adicional de fornecimento do nimero desejado de embalagens de blis-
ter dentro de Uma embalagem juhtamen’te com uma tira de embalagem, tal
como, uma insergao, sob a forma de um folheto ou folha de propaganda, um
cupbm ou outros tipos de informagé&o ou material de marketing, antes de pa-
letizagao dos pacotes. Devido as rigorosas exigéncias da industria farmacéu-
tica, esta etapa é integrada na linha continua acima descrita. '

Este tipo de linhas continuas tem uma desvantagem de baixa
eficiéncia se os pacotes sdo produzidos por diferentes clientes ou sio utili-
zados em diferentes paises, uma vez que cada cliente ou pais exige nor-
malmente a sua propria estampa especifica, o numero de embalagens de
blister por pacote, tipo de embalagem ou de pacote, modelo de pacote ou
embalagem e acondicionamento de tira. Consequentemente, o tempo ocioso
para mudanca de ajustes e materiais é elevadd, 0 que, no final afeta o custo
total. Além disso, as linhas continuas séo sensiveis a inicios e términos fre-

-quentes. Além disso, cada linha continua € normalmente utilizada para um
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tipo de produto, sendo que um aparelho de produgédo produz um nimero de
produtos diferéntes 0 que normalmente requer um numero correspondente
de linhas diferentes executadas em paralelo. '

De SE 512 896 um método e sistema para embalar preparagoes
farmacéuticas sdo conhecidos. Ele revela um método e sistema em que em-
balagens de blister sdo formadas e armazenadas em recipientes de armaze-
namento intermediario. Os recipientes de armazenamento. intermediario po-
dem ser transportados para um aparelho de embalagem final, em que o apa-
relho pode estar em outro local, onde as embalagens de blister sdo marca-
das e colocadas em magos de acordo com as exigéncias especificas do cli-
ente. O recipiente de armazenamento intermediario é na forma de tubos ou
similares, contendo embalagens de blister empilhadas. Este método e siste-
ma, no entanto, envolvem um problema na medida em que-as linhas cohtl’-_
nuas produzindo a embalagem de blister individual ainda devem ser adapta-
das ou fixadas para produzir embalagens de blister tendo uma dimenséo
especifica' e umé disposigao especifica de blisters. A versatilidade da linha -
Continua, ainda é restrita.

Além disso, a fim de satisfazer um curto tempo de entrega o

- produtor deve manter estoque sob a forma de recipientes de armazenagem

intermediaria, os quais sdo especificos para um modelo de embalagem de
blister fal como uma embalagem de blister quadrada tendo uma disposi¢do
de dez blisters e uma estampa especifica. Esta ultima é normalmente ne-
cessaria visto que a impressao em embalagens individuais requer uma velo-
cidade de produgdo muito alta e, assim, uma maquinaria mais complicada.
Assim, had uma necessidade para um método com melhorada
versatilidade de produgcao de embalagens de blister e pacotes, e cujo meéto-
do permite a entrega em curto prazo, mas ainda permite um modelo especi-
fico de cliente dos pacotes e das embalagens de blister.
OBJETIVOS DA PRESENTE INVENCAO

Assim, um objetivo da presente invengdo é fornecer um método

de produgado de embalagens de blister, cujo método fornece uma boa versa-

tilidade em relagao a forma e ao modelo das erhbalagens de blister e, deste
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modo, as embalagens especificas do cliente. .

Um segundo objetivo da presente invengéo é fornecer um méto-
do que permite uma manutengdo minima de estoque voltado para o cliente,
mas que ainda permite periodos curtos de entrega.

Ainda outro objetivo é fornecer um método que permita uma
maior vida de prateleira dos produtos.

SUMARIO DA INVENCAQ
' Para conseguir pelo menos um dos objetos acima, e também

outros objetos que aparecerdo a partir da seguinte descrigdo, a presente
invengao diz respeito é um método de embalar produtos em embalagem de
blister, caracterizado nas etapas de embalagem dos ditos produtos em uma
trama de blister ou uma folha de blister, armazenamento intermediario da
dita trarria de blister ou folha de blister, e seguindo a dita armazenagem in-
termediaria formar varias embalagens de blister da dita trama de blister ou
folha de blister. |

O termo "trama de blister" significa um blister contendo fita que
pode ser cortado em mais do que uma embalagem de blister de tamanho
final. | |

O' termo "folha de blister" significa uma folha contendo blister
que pode ser cortada em mais de que uma embalagem de bliste_r de tama-
nho final. ' B
| O termo "armazenamento intermediario” significa um intervalo de
tempo que pode variar de minutos até varios meses dependendo, por exem-
plo, do tipo de produtos.

O método da presente invengao permite uma fabricagdao enxuta
em termos de uma manuteng@o de estoque minimo designado ao cliente
visto que a armazenagem intermediaria é feita em tramas de bliéter ou folhas
de blister, pelo que nao se necessita estocar tantos pacotes de blister de
tamanho final como quando o estoque em bru_to é feito em sacos ou caixas.
As ditas tramas ou folhas podem ser neutras, isto é, sem impressao. Uma
vez que um cliente coloca uma ordem, uma quantidade requerida de trama

de blister ou folhas de blister pode ser fornecida do armazenamento inter-
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mediario, apés o que a quantidade requisitada de embalagens de blister com
a forma e modelo de embalagem de blister requisitados pode ser fornecida
da dita trama de blister ou folha de blister. O cliente tem a opgao de ter em-
balagens de blister com uma disposi¢do de blisters arranjados em, por e-
xemplo, duas fileiras com cinco blisters cada (uma embalagem de blister re-
tangular) ou trés fileiras com trés blisters cada (uma embalagem de blister
quadrangular). Assim, o grau de versatilidade é elevado. Quaisquer itens
deixados para tras remanescentes da trama de blister ou folha de blister po-
dem ser devolvidos para o armazenamento intermediario para serem usados
por um cliente subsequente tendo seus requerimentos‘especificos. Além
disso, uma vez que a ordem seja colocada, a trama de blister ou folha de
blister ou as embalagens de blister individuais podem ser fornecidas com a
informa§éo especifica de cliente requisitada. Apesar do alto grau de versati-
lidade, o método permite ainda periodos curtos de entrega. Em alguns ca-
sos, 0 prazo de entrega pode ser até reduzido em comparagéo com 0s mé-
todos de embalagem em blister utilizados até agora.

O método da pfesente invencao ainda permite tempo de ciclo
mais curto com a mesma quantidade de producio, desde que durante cada
ciclo, através de uma pancada por um cortador produzindo embalagens de
blister da dita trama ou folha, multiplas embalagens de blister séo formadas.
Um tempo de ciclo reduzido permite uma maquinaria mais barata e também
maior acesso a maquinaria.

| Sob a circunstédncia de que a embalagem em blister é feita em
conexdao com a produgdo de produtos, o método permite uma melhor vida
util do produto visto que a armazenagem do produto é realizada em ambien-
te bem-controlado fornecido em cada blister, em vez de em bateladas na
forma, a titulo de exemplo, de sacos ou caixas. Armazenamento de produtos
em tais bateladas afeta a vida util total também uma vez que o produto seja
colocado em uma embalagem de blister visto que o tempo de vida util total
necessario deve ser decidido com base numa estimativa do tempo de dete-
rioragdo do produto durante a armazenagem em batelada. Se o produto é
embalado em um blister, em conexao com a produgdo tal estimativa pode
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ser eliminada e, portanto, o tempo de vida util total melhorado.

Uma vantagem especial da invengédo é que a cassagao de pro-
dutos pode ser reduzida, uma vez que quando o produto é colocado em um
blister ele é protegido da presséo e abrasao as quais é normalmente subme-
tido durante a armazenagem intermédia em batelada.

Outra vantagem da presente invengéo é que a quantidade de
residuos de material pode ser reduzida a um minimo ou até mesmo elimina-

. da.

Uma terceira vantagem é que o'numero de linhas por instalagao
de produgao normalménte exigida devido a rigorosos requerimentos da in-
dustria farmacéutica pode ser reduzido visto que a etapa de embalagem de
produtos em trama de blister ou folhas de blister € separada da etapa de
formac&o das embalagens dé blister. Além disso, a invengao permite a redu-
¢do do tempo ocioso para a mudancga de configuragdes e materiais.

A dita trama de blister ou folha de blister pode ter uma largura e
comprimento compreendendo mais do que um blister, pelo que mais de uma
embalagem em blister pode ser forrhada na diregao da largura e do compri-
mento da dita trama ou folha de blister.

A 'foIhAa de blister pode ser formada a partir de uma trama de blis-
ter continua.

O método pode incluir a etapa de imprimir a dita trama de blister
ou folha de blister com informagdes especificas dos clientes antes ou depois
da formagao dos ditas varias embalagens em blister. Isto permite uma boa
versatilidade visto que o armazenamento intermediario pode ser feito sem
qualquer informagao especifica do cliente. Apesar de a impressao poder ser
feita antes bem como apés a formagédo das embalagens em blister, & prefe-
rivel que a impressédo seja feita antes uma vez que esta permite uma maior
velocidade de produgdo e menos maquinaria complicada. Ambos os fatores
sao de importancia econbémica. _

O meétodo permite a cada embalagem de blister ser formada ba-

seada nos requerimentos especificos do cliente em vista de arranjos de blis-

-ters e do tamanho e da forma da embalagem de blister. Isto permite uma
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versatilidade muito boa, uma vez que quando é colocada uma ordem, uma
quantidade suficiente de folhas ou tramas de blister pré-fabricadas para co-
brir a ordem pode ser solicitada do armazenamento interme'diério. A trama
de blister ou folha de blister pode ser usada nao importa se o cliente solicite,
por exemplo, embalagens de blisters com arranjos de duas fileiras com cinco
blisters ou trés fileiras com trés blisters cada. De fato, nédo existem restri-
¢Oes, tendo em vista o tamanho ou a geometria da embalagem de blister,
co'ntanto' que ela seja acomodada dentro do limite da trama de blister ou fo-
lha de blister. Ouaisquer residuos da trama ou folha apés a ordem sér pre-

enchida podem ser devolvidos para o armazenamento intermediario para

serem utilizados para outra ordem de outro cliente baseado em seus reque-
rimentos especificos '

O método pode compreender a etapa adicional de alinhamento
das ditas embalagens de blisters em pacotes onde cada pacote contém pelo
menos uma embalagem de blister. Esta etapa adicional pode ser feita medi-
ante requisitos éspecu’ficos do cliente, em outra linha continua, e também em
outra instalagdo. Uma véz que os produtos ja sdo fornecidos em um ambien-
te bem-controlado nos blisters, os requisitos para ambiente, maquinaria e
pessoal utilizados para esse propésito pode ser menos rigorosos. Normal-
mente, a industria farmacéutica exige que a produgdo e embalagem de pro-
dutos séjam feitas em u'm ambiente de superficie limpa. Uma vez que a pre-
sente invengdo permite que a etapa de embalar produtos em embalagens de
blister seja separada da etapa de embalar embalagens de blister em pacotes
e, especialmente, seja feita em diferente linha ou em outra instalagédo, as
exigéncias ambientais para essas etapas posteriores podem ser menos rigo-
rosas. Isto permite um menor custo de producéo. » _

A dita etapa de alinhamento de embalagens de blister em paco-
tes pode incluir colocar uma tira de embalagem em cada pacote. O termo tira
de embalagem é utilizado para incluir uma insergdo na forma de uma folha
de propaganda ou um folheto, um cupom ou outros tipos de informagéo ou
material de marketing. Também acessérios podem ser colocados no pacote.

A dita trama de blister pode ser intermediariamente armazenada em
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umé condigéo dobrada em leque ou enrolada, ou, alternativamente, interme-
diariamente armazenada em uma posicdo empilhada, em pé ou pendurada.

, A embalagem de produtos na dita trama de blister ou folha de
blister pode ser feita em conexao direta com a produgdo de tais produtos.
Isso permite uma maior vida util uma vez que o blister individual fornece um.
ambiente controlado melhor e mais protetor do que sacos e caixas até entdo
utilizados para armazenagem intermediaria.

’ A etapa de embalar produtos nas ditas tramas de blister ou fo-
lhas de blister pode incluir fornecimento de gas de protegédo a cada blister
para a previsado de urha atmosfera preventiva nele. Isto ainda fornece vida
atil melhorada. Como uma alternativa, um liquido ou semi-sélido protetor
pode ser fornecido a cada blister para o fornecimento de um ambiente pre-
ventivo nele.

Além disso, a dita trama de blister ou folha de blister compreen-
de uma insergdo tendo cavidades pré-formadas que formam parte da dita

trama de blister ou folha de blister. Isto permite que o acondicionamento de

produtos seja separado da linha em ‘que a trama de blister ou folha de blister
é produzida. As cavidades da insercdo podem ser pré-preenchidas com pro-
dutos e também ser cobeﬁas por'uma pelicula.

Os diios produtos podem ser embalados em uma trama de blis-
ter ou uma folha de blister por moldagem, pelo que os produtos sdo derra-
mados em forma liquida dentro dos blisters, onde séo deixados solidificar até
sua forma final. Um exemplo desta tecnologia pode ser visto em DE 26 37
519.

O dito produto pode ser um produto farmacéutico. Preferencial-
mente o dito produto é um produto substituto de nicotina.

BREVE DESCRICAQ DOS DESENHOS
A invengdo agora sera agora descrita em mais detalhes a titulo

de exemplo e com referéncia aos desenhos em anexo.

Figura 1 ilustra uma trama de blister e uma folha de blister em
conformidade com a presente invencéo. |

Figura 2 ilustra esquematicamente as etapas na produgédo de
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uma embalagem de blister‘em conformidade com a presente invengao.

Figura 3 descreve um método alternativo para a produgédo de
uma folha de blister. .
DESCRICAO DETALHADA DA INVENCAO

O método da invencéo se refere a embalagem de produtos em
embalagens de blister, espécialmehte produtos requerendo rigoroso controle
de qualidade, tais como produtos farmacéuticos, preferencialmente produtos
de subétituigéo a nicotina e, mais preferencialmente, formas de dosagem

oral contendo nicotina, por exemplo, chicletes, pilulas e comprim‘id'os.

Materiais conhecidos na técnica podem ser utilizados para a in-
vengao reivindicada. Para embalagem em blister de produtos contendo nico-
tina especialmente util € um copolimero de acrilonitrila e acrilato de metila
conhecido sob a marca Barex®. Este copolimero é uma boa barreira péra,A
entre outros, nicotina e oxigénio. Ver, por exemplo, US 5.400.808.

Figura 1 descreve uma trama de blister 1 e uma folha de blister 2
formadas da dité trama. A trama de blister 1 e a folha de blister 2 compreen-
dem uma grande quahtidade de blisters 3 cada um contendo um ou varios
produtos. Os blisters 3 estdo na modalidade mostrada dispostos em linhas,
cada linha compreendendo mais do que um blister. A partir desta trama de
blister 1 ou folha de blister 2, embalagens de blister 4 podem ser cortadas
com baée em ordens eépecificas de clientes, em vista do tamanho e da for-
ma de cada embalagem de blister e do nimero de blisters em cada embala-
gem de blister.

Figura 2 descreve um fluxo de processo esquematico do método
inventivo para embalar produtos. A seguinte descrigéo sera baseada em
uma trama de blister. »

Os produtos sao produzidos de uma maneira cohhecida com ou
sem uma etapa intermediaria de revestimento. O revestimento pode ser feito
de mbdo a formar, a titulo de exemplo, uma prote¢do, uma cobertura, um
paladar, uma coloragdo ou uma marcagdo sobre o produto. Exemplos de
produtos revestidos podem ser vistos, por exemplo, no WO 02/102357.

Os produtos resultantes sdo fornecidos em bateladas 8 soltos
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em saCoé ou caixas para a linha continua 10 produzindo uma trama de blis-
ter 1 ou folhas de blister 2. '

‘ Uma trama de blister 1 é formada de uma maneira conhecida
pela formagdo de um numero de cavidades 5, a titulo de exemplo, prensa-
gem, formagédo a vacuo ou sopro de filme durante a alimentagdo de uma
trama continua 7 de um material carregador 6. A trama continua 7 tem uma

largura, isto €, perpendicular a diregdo da alimentagéo, contendo pelo menos

- uma cavidade 5. Preferencialmente, a trama continua 7 tem uma largura a-

daptada tal que mais do que uma embalagem de blister 4, cada uma com-
posta de mais do que 6 blister 3, pode ser formada ao longo da dita largura.

7 As cavidades 5 sdo preenchidas com uma quantidade desejada
de produtos 9 a partir da batelada 8. No caso de produtos farmacéuticos nor-
malmente uma peca é colocada em cada cavidade. No entanto, varios pro-
dutos de um e do mesmo tipo, ou tipos diferentes, podem ser colocados nas
cavidades individuais. '

Antes de serem colocados em cavidades os produtos podem
passar por um controle de qualidade (nao mostrado) para a cassagao dos
produtos defeituosos. '

Apés_o preenchimen'to, as cavidades 5 sao revestidas por uma
ou _va’rias peliculas continuas 11 que sédo prensadas e fixadas a trama conti- |
nua 7 para formar a trama de blister continua 1. A pelicula continua 11 é pre-
ferencialmente fixada ao material carregador 6 por ligagdo de adesivos ou
Vedagéo a quente ou por uma combinagao destes. O termo vedagéo a quen-
te é considerado incluir métodos de soldagem, tais como, soldagem térmica,
soldagem por ultra-som ou soldagem por indugdo. O principal uso da tecno-
logia anterior como tal, pode ser visto em, por exemplo, SE 512 896.

A pelicula continua 11 pode ser pré-impressa com informagdes
desejadas ou a pelicUla' pode ser fornecida com uma impressao apos ser
aplicada na trama continua 7 do material carregador 6. E para ser entendido
que o material carregador 6 também pode ser fornecido com uma impressao
antes ou depois da formagao das cavidades 5. _

Quando nao ha necessidade de fazer a abertura da embalagem
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11

de blister 4 resistente a criangas, é preferivel utilizar apenas uma pelicula 11. _
Uma maneiré de fazer a abertura da embalagem de blister 4 resistente a
criangas € por meio do uso de pelo menos duas peliculas 11, uma bell’cula
superior 11A sendo resistehte_ a rasgos e uma pelicula inferior 11B, forne-

‘cendo uma barreira &, por exemplo, migracdo de oxigénio. N&o precisa abrir

tal embalagem de blister resistente a crianga 4 pressionando o produto 9
através das peliculas 11. E necessério primeiro rasgar a pelicula superior
11A e, em seguida, pressionar o produto 9 através da peh’cula inferior 11B.

A fim de aumentar a flexibilidade, a trama de blister 1 é vedada

com apenas uma peh"cula inferior 11A, pelo que a trama de blister preenchi-

da 1 nédo sera resistente a criangas. Se necessério, entdo, pouco antes do

_corte das tramas de blister 1 nas embalagens de blister 4 uma pelicula supe-

rior resistente a rasgo adicional 11B é aderida a pelicula inferior 11A. Desta
maneira, a pelicula inferior 11A pode ser impressa com informagéo adequa-
da para um mercado que nao exija émbalagens de blister 4 resistentes a
criangas, enquanto a pelicula superior 11B pode ser impressa com informa-.
¢ao adequada para um' mercado qué exige embalagens de blister 4 resisten-
tes a criangas. Além disso, a‘pelicula superior 11 B pode ser transparente,
pelo que a informagdo sobre ambas a pelicula inferior 11A e a pelicula supe-
rior 11B ¢ acessivel ao paciente.

A formagédo da trama de blister 1 é preferencialmente efetuada

em conexdo direta com a produgéo do produto e como parte do processo de

. fabricagdo de modo que n&do é necessaria a armazenagem intermediaria. No

entanto, uma divisdo dos produtos é normalmente exigida, cuja divisao pode

ser igualada com a batelada 8 discutida acima. Quanto mais cedo o produto
é embalado em um blister, a vida util mais longa pode ser alcangada visto
que o blister individual fornece um ambiente bem-controlado. Em caso de
mais vida util refbrgada, o blister pode ser fornecidos com um géas protetor,
tal como o diéxido de carbono, argdnio ou nitrogénio para fornecer uma at-
mosfera preventiva nele. Deve-se entender que o reforgo da vida util tam-
bém pode ser conseguido através da adicdo de um liquido protetor, tal co-
mo, uma solugéo salina, por exemplo, NaCl ou KCI, ou um semi-sdlido.
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12

A trama de blister 1 continua assim formada pode ser enrolada
ou dobrada em leque (ndo-mostrado) para armazenamento intermediario 12
ou ser cortada 13 através da largura em um numero de folhas de blister 2
para armazenagem intermedidria 12. Dependendo da largura da trama de
blister 1, mais do que uma folha de blister 2 pode ser formada através da.
largura. No caso de folhas de blister 2, estas sdo preferencialmente armaze-
nadas em uma condi¢cdo empilhada, em pé ou pendurada, dependendo do
tamanho da folha. '

A descrigdo do paragrafo anterior é baseada no material carre-
gador sendo fornecido.como uma faixa continua. A descrigdo acima é apli-
cavel mutatis mutandis a um material carregador sendo fornecido em folhas.

A trama de blister 1 ou folha de blister 2 acima descrita fornece
uma excelente versatilidade, uma vez que néo se limita aos requerimentos
especificos de um cliente que ndo seja o produto especifico contido no blis-
ter. Uma vez que um cliente faz um pedido para um tipo especifico de emba-
lagem de blister, a titulo de exemplo, uma embalagem de blister tendo um
arranjo de dez blisters fornecidos erh duas fileiras com cinco blisters cada,
onde a embalagem de blister tem uma irhpresséo em inglés sobre a pelicula,
O produtor iniCialr_nente pode caléular a quantidade requerida de trama de
blister ou folha de blister para cobrir o pedido. A quantidade necessaria de
trarha de blister 1 ou folha de blister 2 é, entdo, requisitada ao armazena-
mento intermediario 12. Apds isso, a trama de blister 1 ou folha de blister 2 é
fornecida com a impresééo requerida (ndo-mostrada) e, depois, cortada 14
em um numero suficiente de embalagens de blister 4 tendo arranjo especifi-
co de blister 3 para cobrir o pedido. Se o cliente requisitar uma impressao
especifica, esta impressao é preferenciaimente feita antes do corte, uma vez
que isto permite um tempo de ciclo reduzido durante a impresééo que, por
sua vez, permite menos maquinario dispendioso. Além disso, durante o cor-
te, ou antes do corte, a folha de blister ou trama de blister pode ser fornecida
com qualquer iniciagao ou perfuracao de rasgo;

A produgao de embalagens de blisters 4 especifica do cliente é
preferencialmente feita em conexdo direta com a etapa de colocagdo das
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13

embalagens de blister 4 em pacotes 15, juntaménte com qualquer tira de
embalagem, uma vez que os pacotes, bem como as tiras de embalagem,
normalmente sao eépeciﬁcos do cliente e/ou especificos para um determi-
nado pais. O termo tira de embalagem é para incluir insergdes, tais como,
folhetos, folha de propaganda, pastas de informagbes e outros materiais
confinados. Também acessérios podem ser colocados no pacote. P6r em
embalagens de blister 4 em pacotes 15, juntamente com tiras de embalagem
e outros itens é bem-conhecido na técnica e néo é mais descrito. _

Em vez de embalar as ditas embalagens de blisters 4 em paco-

tes 15, outros tipos de recipientes e dispensadores podem ser usados. E

também a ser entendido que as embalagens de blister podem ser fornecidas
soltas aos clientes, onde a embalagem de blister como tal, forneCe 0 pacote
final.

Além disso, é para ser entendido que a pelicula 11 cobrindo as
cavidades preenchidas 5 para formar' os blisters 3 pode ser fornecida com
meios de tornar a abertura das embalagens de blister a prova de criangas.
Tal prova a crianga pode ser a titulo de exemplo, sob a forma de uma dupla
pelicula onde uma deve ser rasgada e outra pressionada para obter o aces-
SO ao produto. A pelicula exterior de tais duplas peliculas pode ser aplicada
mais tarde em conex@o com a ordem especifica do cliente.

Com referéncia a figura 3 um método alternativo de produgéo da
dita trama de blister 1 ou folha de blister 3 é descrito. Em vez de formar ca-
vidades 5 no material carregador 6 através da utilizagao, a titulo de exemplo,
de prensagem, formagdo a vacuo ou sopro de filme, o material carregador 6
pode ser fornecido com insergdes 16 com cavidades pré-formadas 5'. Nesse
caso, o material carregador 6, sendo uma trama ou folha continua, é prefe-
rencialmente forn_ecido com orificios 17 para receber as cavidades 5’, apés o
que a insergao 16 e o material carregador 6 sao unidos. As cavidades 5’ da
insercdo 16 podem ser pré-preenchidas com produtos antes de serem uni-
das com o material carregador 6. Tais insergées preenchidas também po-
dem ser cobertas por uma pelicula antes de serem unidas ao material cafre-

gador. Além disso, o material na insergéo pode ser diferente daquele no car-
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regador.
Além disso, a descrigdo acima foi baseada na previsdo de pro-
dutos soltos. O produto também pode ser moldado diretamente na cavidade.
Seré'apreciado que a presente invengao nao se limita a modali-
dade mostrada e descrita da invencgao. Vérias alteragdes e variantes sao,
portanto, concebiveis e, conseqlientemente, a invengao é definida, exclusi-

vamente, pelas reivindicagdes anexadas.
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REIVINDICACOES

1. Método para embalar produtos em blister (9), caracterizado
nas etapas de

empacotamento dos ditos produtos em uma trama de blister (1)
ou uma folha de blister (2),

armazenagem intermediaria (12) da dita trama de blister ou folha
de blister, e

| depois da armazenagem intermediaria (14) formagao (14) de
vérias embalagens de blisters (4) da dita trama de blister ou folha de blister.

2. Método de acordo com a reivindicagdo 1, em que a dita trama
de blister (1) ou folha de blister (2) tem uma largura e um comprimento com-
preendendo mais do que um blister (3), pelo que mais do que uma embala-
gem de blister (4) pode ser formada em diregd@o a largura e ao comprimento
da dita trama de blister ou folha de blister.

3. Método de acordo com a reivindicacdo 1, em que a dita folha |
de blister (2) é formada a partir de uma trama de blister continua (1).

4. Método de a'cbrdo com a reivindicagdo 1, incluindo a etapa de
impresséo da dita trama (1) ou folha de blister (2) com informacgdes especifi-
cas do clienfe antes ou depois da formagéo (14) das ditas varias embala-
gens de blister (4). o

5. Método de acordo com a reivindicagdo 1, em que cada embala-

- gem de blister (4) é formada baseada em requerimentos especificos do cliente
- em vista dos arranjos de b!'isters (3) e do tamanho da embalagem de blister.

6. Método de acordo com a reivindicagao 1, compreendendo a
etapa adicional de arranjo das ditas embalagens de blister (4) em pacotes
(15) em que cada pacote contém pelo menos uma embalagem de blister.

7. Método de acordo com a reivindicagao 1, em qué a dita etapa
de afranjar embalag'ehs de blisters em pacotes (15), inclui a colocagdo de
uma tira de embalagem em cada pacote. |

8. Método de acordo com a reivindvicagéo 1, em que a dita trama
de blister (1) é intermediariamente (12) armazénada em uma condi¢cao do-

brada ou enrolada.
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9. Método de acordo com a reivindicagdo 1, em que a dita folha
de blister (2) é intermediariariamente armazenada (12) na posi¢édo empllha-
da, em pé ou pendurada. A

10. Método de a'co_rdo com a reivindicagdo 1, em que a embala-
gem de produtos (9) na dita trama de blister (1) ou folha de blister (2) é feita
em conexao direta com a produgéo'dos referidos produtos (9).

11. Método de acordo com a reivindicagéo 1, em que a etapa de
embalagem de produtos (9) na dita trama de blister (1) ou folha de bllster (2)
inclui fornecimento de gas protetor para cada blister para a provisao de uma
atmosfera preventiva no mesmo.

12. Método de acordo com a reivindicagdo 1, em que a etapa de
embalagem de produtos na dita trama de blister (1) ou folha de bllster (2)
inclui fornecer liquido ou um semi-sélido protetor a cada blister para a provi--
sdo de um ambiente preventivo no mesmo.

13. Método de acordo com a reivindicagdo 1, em que os produ-
tos (9) sao embalados em uma trama de blister ('1) 6u uma folha de blister
(2) por moldagem. |

14. Método de acordo com a reivindicagdo 1, em que a dita tra-
ma de blister (1) ou folha de blister (2) compreende uma insergdo (16) tendo
cavidades pré-formadas (5’) formando parte da dita trama de blister (1) ou
folha de blister (2).

15. Método de acordo com quaiquer reivindicagdes preceden-
tes, em cjué o dito produto (9) é um produtd farmacéutico.

16. Método de acordo com a relvundlcagao 15 em que o dito
produto (9) € um produto contendo nicotina.

17. Método de acordo com a reivindicagédo 16, em que o dito
produto (9) é um chiclete, uma pilula ou um comprimido. ' '

18. Método de acordo com a reivindicagdo 16 ou 17, em que o
blister (3) compreende um material atuando como uma barreira para nicotina
e oxigénio, preferencialmente um copolimero de acrilonitrila e acrilato de me-

tila.
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. - -RESUMO
_ Patente de InVeng:éo: "METODO PARA EMBALAR EM BLISTER".

- A presente invengéo refere-se a um métqdo’ para prodvutos de
embalagem em blister (9) compreendendo a ’etapa‘de embalar os difos pro-
dutos (9) em uma trama de blister (1) ou uma folha de bhster (2) e armaze-
nar a dita trama de blister ou folha de blister intermediaria (2) seguindo a dita
A armazenagem intermediaria (12), varias’ embalagens de blistérs (4) sdo for- -
\ madas a partlr da dita trama de bllster (1) ou folha de blister (2)
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