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< (57) Abstract: The invention relates to a method for controlling a blister packaging machine during which a bottom film provided

with a recess is, inside or in front of a sealing station, brought together with a top film and is guided through the sealing station at a
&\ constant speed of conveyance. A sealing roll, whose temperature can be controlled, is provided inside the sealing station and serves
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O\ 4 modified set value of the conveyance speed, the temperature of the sealing roll and the speed of conveyance are modified according
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(57) Zusammenfassung: In einem Verfahren zur Steuerung einer Blister-Verpackungsmaschine wird eine mit Aufnahmen versehene
& Bodenfolie in oder vor einer Siegelstation mit einer Deckfolie zusammengefiihrt und mit einer konstanten Transportgeschwindigkeit
& durch die Siegelstation hindurchgefiihrt. Dabei ist in der Siegelstation eine temperierbare Siegelwalze vorgesehen, mittels der die
O Deckfolie auf die Bodenfolie aufgesiegelt wird. Die Transportgeschwindigkeit ist zumindest mittelbar vorwéhlbar, wobei bei Wahl
eines verdnderten Soll-Wertes der Transportgeschwindigkeit die Temperatur der Siegelwalze und die Transportgeschwindigkeit ent-
sprechend einer vorgegebenen Kennlinie bis zum Erreichen des vorgegebenen SollWertes der Transportgeschwindigkeit verédndert
werden.
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Blister-Verpackungsmaschine und Verfahren
zu ihrer Steuerung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Steuerung einer
Blister-Verpackungsmaschine, wobei eine mit napfférmigen
Aufnahmen versehene Bodenfolie in oder vor einer Siegelsta-
tion mit einer Deckfolie zusammengefihrt und mit einer kon-
stanten Transportgeschwindigkeit V durch die Siegelstation
hindurchgeftihrt wird, wobei in der Siegelstation eine tem-
perierbare Siegelwalze vorgesehen ist, mittels der die
Deckfolie auf die Bodenfolie aufgesiegelt wird, und wobei
die Transportgeschwindigkeit V zumindest mittelbar vorwdhl-

bar ist.

Dartiber hinaus betrifft die Erfindung eine entsprechende

Blister-Verpackungsmaschine.

Eine Blister-Verpackungsmaschine Ublichen Aufbaus umfasst
eine Formstation, in der in eine Bodenfolie, die beispiels-
weise aus Kunststoff oder Aluminium bestehen kann, eine
Vielzahl von napfférmigen Vertiefungen eingeformt werden,
in die in einer nachgeschalteten Flllstation jeweils ein
Produkt, beispielsweise eine pharmazeutische Tablette, ein-

gelegt wird. Nach der Produktzufihrung wird die Bodenfolie
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einer Siegelstation zugefthrt. Unmittelbar vor oder inner-
halb der Siegelstation wird eine Deckfolie zugefiihrt und

auf die Bodenfolie aufgelegt. Durch Wadrmeeinwirkung inner-
halb der Siegelstation wird die Deckfolie dicht auf die Bo-
denfolie aufgesiegelt, wodurch das Produkt in der napfarti-

gen Vertiefung eingeschlossen ist.

Die Formstation wird taktweise und somit diskontinuierlich

betrieben. Die Siegelstation kann entweder ebenfalls takt-

weise betrieben werden, alternativ ist es auch bekannt, die
Siegelstation kontinuierlich zu betreiben, wobei der Uber-

gang vom taktweisen Betrieb der Formstation zum kontinuier-
lichen Betrieb der Siegelstation lUber eine Ausgleichsvor-

richtung erfolgt.

Die Erfindung bezieht sich auf eine kontinuierlich arbei-
tende Siegelstation, flr die Ublicherweise eine Siegelwalze
verwendet wird, die mittels einer Heizvorrichtung auf eine
vorgegebene gewlnschte Temperatur temperierbar ist. Die Bo-
denfolie wird zusammen mit der Deckfolie mit konstanter
Transportgeschwindigkeit V durch die Siegelstation, d.h.
durch den Spalt zwischen der Siegelwalze und einer Gegen-
walze, befdrdert, wobei Warme von der Siegelwalze auf die

Folien tUlbertragen wird und diese verbindet.

Die Warmelbertragung zwischen der auf einer konstanten Tem-
peratur gehaltenen Siegelwalze und den Folien ist abhéngig
von der Transportgeschwindigkeit V. Bel einer hohen Trans-
portgeschwindigkeit ist die Kontaktzeit zwischen der Sie-
gelwalze und den Folien relativ gering, so dass eine nur
geringe Wadrmemenge in die Folien eingebracht werden kann.
Wenn zu wenig Warme in die Folien eingebracht wird, besteht
die Gefahr, dass die Siegelung unvollstdndig ist und somit
die Dichtheit zwischen der Bodenfolie und der Deckfolie

nicht gegeben ist. Bei einer geringen Transportgeschwindig-
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keit ist die Kontaktzeit zwischen der Siegelwalze und den
Folien relativ groB, so dass einquroBe Warmemenge in die
Folien eingebracht wird, womit die Gefahr verbunden ist,
dass die relativ warmeempfindliche Deckfolie beschadigt
wird. Auch in diesem Fall ist eine sichere Abdichtung zwi-

schen der Bodenfolie und der Deckfolie nicht gewdhrleistet.

Um bei einer bekannten Blister-Verpackundsmaschine die vor-
genannten Probleme zu vermeiden, wird die Verpackungsma-
schine vor Inbetriebnahme auf eine gewlnschte optimale
Taktzahl bzw. die dazu direkt proportionale Transportge-
schwindigkeit der Folien und eine dazu passende . Temperatur

der Siegelwalze eingestellt.

Falls aus produktionstechnischen Griinden vorlbergehend eine
geringere Taktzahl bzw. Transportgeschwindigkeit gewlinscht
ist, wird die Verpackungsmaschine angehalten und der Benut-
zer stellt die verringerte Taktzahl ein. Daridber hinaus
versucht er aus seiner Erfahrung eine geeignete Temperatur-
einstellung fur die Siegelwalze zu ermitteln und einzustel-
len. Dieses Vorgehen ist sehr mihsam und erfordert speziell
geschultes Personal, wobei die Praxis gezeigt hat, dass es
sehr lange dauert, bis durch Versuche eine geeignete, "zu
der verringerten Taktzahl passende Temperatur der Siegel-
walze gefunden wird. In der Zwischenzeit steht die Verpa-
ckungsmaschine flr den Produktionsprozess nicht zur Verfi-

gung, was sehr unwirtschaftlich ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur
Steuerung einer Blister-Verpackungsmaschine zu schaffen,
mit dem die Transportgeschwindigkeit der Folien bzw. die
Taktzahl und die Temperatur der Siegelwalze schnell und in
aufeinander abgestimmter Weise verdnderbar sind. Darlber

hinaus soll eine Blister-Verpackungsmaschine geschaffen
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werden, mit der sich das Verfahren in einfacher Weise

durchfihren 1lésst.

Diese Aufgabe wird hinsichtlich des Verfahrens durch die

kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 geldst.

Dabei ist vorgesehen, dass bei Wahl eines verdnderten Soll-
Wertes Vg der Transportgeschwindigkeit die Temperatur T der
Siegelwalze und die Transportgeschwindigkeit V entsprechend
einer vorgegebenen Kennlinie K bis zum Erreichen des vorge-
gebenen Soll-Wertes Vg der Transportgeschwindigkeit verén-

dert werden.

In einem Speicher der Maschine ist eine Kennlinie fir den
Zusammenhang zwischen der Transportgeschwindigkeit V und
der Temperatur T der Siegelwalze gespeichert. Auf diese
Weise ist jeder Folien-Transportgeschwindigkeit, die inner-
halb eines zuldssigen Arbeitsbereiches der Transportge-
schwindigkeit liegt, eine optimale Temperatur T der Siegel-
walze zugeordnet. Wenn der Benutzer nunmehr eine gednderte,
beispielsweise verringerte Transportgeschwindigkeit
winscht, werden die Temperatur der Siegelwalze und die
Transportgeschwindigkeit mittels einer Steuervorrichtung
entlang oder zumindest nahe der vorgegebenen Kennlinie so-
weit vermindert, bis die gewlnschte Transportgeschwindig-
keit und die dazugehdrige Temperatur der Siegelwalze er-
reicht sind. Auf diese Weise ist sichergestellt, dass auch
bei Verdnderung der Transportgeschwindigkeit und der Tempe-
ratur der Siegelwalze diese beiden Werte in jedem Zustand
so aufeinander abgestimmt sind, dass eine gute Siegelquali-

tdt der Deckfolie aut der Bodenfolie gewdhrlieistet ist.

Als weiterer Vorteil des erfindungsgemdfBen Verfahrens er-
gibt sich, dass die Anderung der Transportgescpwindigkeit

und der Temperatur der Siegelwalze auch wdhrend des Betrie-
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bes der Verpackungsmaschine erfélgen kann, da durch die ma-

schinenintern gespeicherte Kennlinie sichergestellt ist,

~dass auch dann eine gute Siegelqualitdt erreicht wird, wenn

die Steuervorrichtung die Transportgeschwindigkeit und die

Temperatur der Siegelwalze verdndert.

Wie oben bereits ausgefihrt wurde, ist der Siegelstation
eine taktweise arbeitende Formstation vorgeschaltet, wobei
der Ubergang vom taktweisen Betrieb der Formstation zum
kontinuierlichen Betrieb der Siegelstation tber geeignete,
an sich bekannte Ausgleichsvorrichtungen erfolgt. Die Takt-
zahl der Formstation und die Transportgeschwindigkeit der
Folien in der Siegelstation sind direkt proportional und so
angepasst, dass ein kontinuierlicher Betrieb der Verpa-
ckungsmaschine lUber einen langen Zeitraum gewdhrleistet
ist. In der Praxis hat es sich gezeigt, dass die Taktzahl N
der Formstation fir den Benutzer ein wesentlich besser V
handhabbarer Wert als die Traﬁsportgeschwindigkeit der Fo-
lien in der Siegelstation ist. In bevorzugter Ausgestaltung
der Erfindung ist deshalb vorgesehen, dass der Benutzer ei-
ne Veranderung der Transportgeschwindigkeit nicht direkt
anwahlt oder eingibt, sondern der Steuervorrichtung eine
neue gewlunschte Taktzahl der Formstation eingibt und somit
vorwahlt, woraus in einer Recheneinheit die entsprechende
Transportgeschwindigkeit errechnet wird. Statt dieser mit-
telbaren Vorgabe der Transportgeschwindigkeit der Folien in
der Siegelstation Uber die Taktzahl der.Formstation kann
ein Soll-Wert der Transportgeschwindigkeit jedoch auch di-

rekt vorgewdhlt werden.

In bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen,
dass jedem Wert V; der Transportgeschwindigkeit ein zuléds-
siger Temperaturbereich der Temperatur T der Siegelwalze

zugeordnet ist, wobel der zuldssige Temperaturbereich defi-
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niert ist durch den entsprechenden Wert der Kennlinie + ei-
nem Toleranzwert AT. Dem liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass eine gute Siegelqualitdt der Deckfolie nicht nur bei

einem bestimmten Temperaturwert gegeben ist, sondern das

der Temperaturwert auch in geringem MaBe, beispielsweise +
5°C, von dem optimalen Temperaturwert gemdB der Kennlinie
abweichen kann, ohne die Sigelqualitdt signifikant zu ver-

schlechtern.

Wenn der Benutzer einen neuen Soll-Wert der Transportge-
schwindigkeit der Folien wdhlt, kann in einer mdglichen
Ausgestaltung der Erfindung vorgesehen sein, dass von der
Steuervorrichtung zundchst die Ist-Temperatur T; der Sie-
gelwalze unter Beibehaltung der aktuellen Transportge-
schwindigkeit geringfigig innerhalb des zugeordneten zulés-
sigen Temperaturbereichs verdndert wird und dann die Trans-
portgeschwindigkeit in Abhdngigkeit von der dann gegebenen
Ist-Temperatur der Siegelwalze nachgeftihrt wird. Dies fiuhrt
dazu, dass die Transportgeschwindigkeit der Folien und die
Temperatur der Siegelwalze bis zum Erreichen des gewlinsch-
ten Soll-Wertes der Transportgeschwindigkeit und des zuge-
hérigen Temperaturwertes der Siegelwalze in einer Vielzahl
aufeinanderfolgender Schritte bzw. Stufen inkrementell ver-
adndert werden, wobei innerhalb jedes Schrittes die Trans-
portgeschwindigkeit der Temperatur der Siegelwalze nachge-
fihrt wird. Alternativ kann auch vorgesehen sein, dass die
Steuervorrichtung zundchst die Transportgeschwindigkeit der
Folien unter Beibehaltung der Temperatur der Siegelwalze
geringfigig verdndert und dann die Temperatur der Siegel-
walze in Abhdngigkeit von der dann gegebenen Transportge-
schwindigkeit der Folien nachfiihrt. Auch in diesem Fall
werden die Transportgeschwindigkeit der Folien und die Tem-
peratur der Siegelwalze bis zum Erreichen des gewlinschten

Punktes auf der Kennlinie in einer Vielzahl aufeinanderfol-
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gender Schritte inkrementell verdndert, wobei in dieser
Ausgestaltung innerhalb jedes Schrittes die Temperatur der
Siegelwalze der Transportgeschwindigkeit der Folien nachge-
fihrt wird.

Die Siegelwalze besitzt eine Heizvorrichtung mit einer ent-
sprechenden Steuerung oder Regelung, wodurch die Temperatur
der Siegelwalze auf einen gewlnschten Wert erhdht und auf
diesem gehalten werden kann. Um die Temperatur der Siegel-
walze abzusenken, kann in einfachster Ausgestaltung die
Heizvorrichtung lediglich in ihrer Leistung abgesenkt oder
abgeschaltet werden, so dass die Temperaturabsenkung der
Siegelwalze durch natirliche Abkihlung erfolgt. Alternativ
kann der Siegelwalze jedoch auch eine Kiuhlvorrichtung zuge-
ordnet sein, mittels der die Temperatur der Siegelwalze auf
einen gewlnschten Wert abgesenkt und dann mittels der Steu-
er- bzw. Regelvorrichtung auf diesem Werk gehalten werden

kann.

Die erfindungsgemdBfe Blistermaschine besitzt eine Steuer-
vorrichtung, an der die Transportgeschwindigkeit V zumin-
dest mittelbar vorwdhlbar ist. Die Verpackungsmaschine
zeichnet sich dadurch aus, dass mittels der Steuervorrich-
tung bei Wahl eines verdnderten Soll-Wertes V. der Trans-
portgeschwindigkeit V die Temperatur T der Siegelwalze und
die Transportgeschwindigkeit V entsprechend einer vorgege-
benen Kennlinie K bis zum Erreichen des vorgegebenen Soll-
Wertes Vg der Transportgeschwindigkeit verdnderbar sind. Zu
diesem Zweck werden die Ist-Werte der Temperatur der Sie-
gelwalze sowie der Transportgeschwindigkeit der Folien in-
nerhalb der Siegelstation unmittelbar oder zumindest mit-
telbar erfasst. Entweder wird die Temperatur der Siegelwal-
ze mittels der Steuervorrichtung schrittweise verdndert,
wobei die Transportgeschwindigkeit in Abhdngigkeit von der

Ist-Temperatur der Siegelwalze durch die Steuervorrichtung
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nachgefihrt wird. Alternativ kann auch die Transportge-
schwindigkeit der Folien mittels der Steuervorrichtung
schrittweise verdndert und dann die Temperatur der Siegel-
walze nachgefiihrt werden. Zusdtzliche Merkmale der erfin-
dungsgemdBen Blister-Verpackungsmaschine ergeben sich aus

der obenstehenden Beschreibung des Verfahrens.

Weitere Einzelheiten und Merkmale der Erfindung sind aus
der folgenden Beschreibung eines Ausflihrungsbeispiels unter

Bezugnahme auf die Zeichnung ersichtlich. Es zeigen:

Figur 1 einen Schnitt durch eine Siegelstation ei-

ner Blister-Verpackungsmaschine und

Figur 2 eine Kennlinie fir den Zusammenhang zwi-
schen der Transportgeschwindigkeit V der

Temperatur T.

Fig. 1 zeigt den Aufbau einer Siegelstation 10 einer
Blister-Verpackungsmaschine. Die Siegelstation 10 umfasst
eine drehangetriebene Indexwalze 13, die auf ihrer AuBen-
oberfléche mit einer Vielzahl von Ausnehmungen 13a versehen
ist. Der Indexwalze 13 ist eine rotierende Siegelwalze 16
zugeordnet, die mittels einer nicht dargestellten Heizvor-
richtung temperierbar ist und auf einer gewilnschten Tempe-

ratur gehalten werden kann.

Der Siegelstation 10 ist eine Formstation 18 vorgeschaltet,
die eine obere Formplatte 18b und eine von dieser abhebbare
untere Formplatte 18a umfasst, wie durch den Doppelpfeil F
angedeutet ist. Der Formstation 18 wird eine Bodenfolie 11
zugefidhrt, die in der Formstation 18 mit einer Vielzahl von
napfartigen Vertiefungen 12 versehen wird, die Aufnahmen
bilden und in einer nicht dargestellten Fiillstation zwi-

schen der Formstation 18 und der Siegelstation 10 mit einem
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Produkt geflillt werden. Die mit dem Produkt gefiillte Boden-
folie 11 l&uft dann auf die Indexwalze 13, wobei die napf-
artigen Vertiefungen 12 in den Ausnehmungen 13a der Index-

walze 13 liegen.

Von einem nicht dargestellten Vorrat wird eine aus Kunst-
stoff oder Aluminium bestehende Deckfolie 14 tiber eine Um-
lenkrolle 15 der Siegelstation 10 zugefihrt und unmittelbar
vor dem Spalt zwischen der Indexwalze 13 und der Siegelwal-
ze 16 auf die Bodenfolie 11 aufgelegt. Mittels der Siegel-
walze 16 wird Wédrmeenergie in die Folien eingebracht, wo-
durch die Deckfolie 14 auf die Bodenfolie 11 aufgesiegelt
wird. Auf diese Weise sind die Produkte in den napfartigen

Vertiefungen 12 der Bodenfolie 11 eingeschlossen.

Wéhrend die Formstation 18 taktweise mit einer Taktzahl N
arbeitet, durchlaufen die Bodenfolie 11 und die Deckfolie
14 die Siegelstation 10 mit konstanter Transportgeschwin-
digkeit V. Der Ubergang vom taktweisen Betrieb der Formsta-
tion 18 zu dem kontinuierlichen Betrieb der Siegelstation
10 erfolgt uber eine nicht dargestellte Ubliche Ausgleichs-

vorrichtung.

Die Warmelbertragung zwischen der Siegelwalze 16 und der
Bodenfolie 11 bzw. der Deckfolie 14 ist abhdngig von der
Transportgeschwindigkeit V der Folien innerhalb der Siegel-
station 10. Mit der Transportgeschwindigkeit V &dndert sich
auch die Kontaktzeit zwischen der Siegelwalze 16 und den
Folien 11 bzw. 14 und somit auch die in die Folien einge-
brachte Warmemenge. ErfindungsgemdB werden die Transportge-
schwindigkeit V der Folien und die Temperatur T der Siegel-
walze immer in einer vorbestimmten, aufeinander abgestimm-
ten Beziehung gehalten, wobei auch wdhrend der Verédnderung
der Transportgeschwindigkeit und der Temperatur T in jedem

Zustand gewdhrleistet ist, dass die aktuelle Transportge-
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schwindigkeit der Folien zu der aktuellen Temperatur der
Siegelwalze passt und mit dieser gute Siegelergebnisse

bringt.

In einem Daten-Speicher der Verpackungsmaéchine ist eine in
Fig. 2 schematisch dargestellte Kennlinie K gespeichert,
die innerhalb eines zulédssigen, vorgegebenen Bereichs fur
die Transportgeschwindigkeit V zwischen Vpin und Vgax eine
eindeutige Beziehung zwischen der Transportgeschwindigkeit
V der Folien innerhalb der Siegelstation 10 und der Tempe-
ratur T der Siegelwalze 16 definiert. Auf beiden Seiten der
Kennlinie K verlduft jeweils eine Hullkurve H; bzw. H,, die
jeweils in einem Abstand AT von der Kennlinie K parallel zu
dieser verlaufen. Wéhrend die Kennlinie K zu jedem Wert der
Transportgeschwindigkeit V den optimalen Wert der Tempera-
tur T der Siegelwalze definiert, ist durch die beiden HG11-
kurven H; und H; zu jedem Wert der Transportgeschwindigkeit
V ein zulédssiger Bereich fir die Temperatur T der Siegel-

walze definiert, wobei sich der zuldssige Bereich ergibt,

zu K(V) * AT.

Zur Erlduterung sei angenommen, dass die Verpackungsmaschi -
ne mit einer aktuellen Transportgeschwindigkeit V; und ei-
ner zugehdérigen Temperatur T; der Siegelwalze arbeitet. Von
einem Benutzer ist nun gewlinscht, die Transportgeschwindig-
keit auf einen Sollwert V; abzusenken. Wie sich aus Fig. 2
ergibt, liegt der aktuelle Temperaturwert T; auBerhalb des
zuldssigen Temperaturbereichs, der dem gewlinschten Soll-

Wert Vs der Transportgeschwindigkeit zugeordnet ist.

Um die Transportgeschwindigkeit vom aktuellen Wert V; auf
den Sollwert V; und die Temperatur vom aktuellen Wert T;
auf den Sollwert Ty abzusenken, wird zundchst die Tempera-

tur um ein geringes MaB abgesenkt und dann die Transportge-
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schwindigkeit entsprechend soweit nachgefiihrt oder abge-
senkt, dass wieder ein Wert auf der Kennlinie K erreicht
ist (gepunktete Darstellung in Fig. 2). Dieses stufenweise,
inkrementelle Vorgehen wird solange wiederholt, bis sowohl
die Transportgeschwindigkeit ihren Sollwert V. als auch die
Temperatur ihren Sollwert T, erreicht haben. Wie sich aus
Fig. 2 ergibt, liegt der jeweilige Ist-Wert der Transport-
geschwindigkeit und auch der Ist-Wert der Temperatur in je-
dem Zustand wéhrend der Verstellung der Verpackungsmaschine
innerhalb des zuldssigen Bereichs zwischen den HuUllkurven
H; und H,.

In Abwandlung des gezeigten Vorgehens kann auch vorgesehen
sein, zundchst die Transportgeschwindigkeit der Folien um
ein geringes MaB abzusenken und dann die Temperatur ent-
sprechend soweit nachzufihren, dass wieder ein Wert auf der
Kennlinie K erreicht wird. Auch in diesem Fall wird das
stufenweise, inkrementelle Vorgehen solange wiederholt, bis
wohl die Temperatur als auch die Transportgeschwindigkeit

ihre Sollwerte T3 bzw. Vs erreicht haben.
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12
Patentanspriiche

Verfahren zur Steuerung einer Blister-Verpackungs-
maschine, wobei eine mit napffdrmigen Aufnahmen (12)
versehene Bodenfolie (11) in oder vor einer Siegelsta-
tion (10) mit einer Deckfolie (14) zusammengefithrt und
mit einer konstanten Transportgeschwindigkeit V durch
die Siegelstation (10) hindurchgefihrt wird, wobei in
der Siegelstation (10) eine temperierbare Siegelwalze
(16) vorgesehen ist, mittels der die Deckfolie (14)
auf die Bodenfolie (11) aufgesiegelt wird, und wobei
die Transportgeschwindigkeit (V) zumindest mittelbar
vorwdhlbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass bei Wahl
eines verédnderten Soll-Wertes Vy der Transportgeschwin-
digkeit die Temperatur T der Siegelwalze (16) und die
Transportgeschwindigkeit V entsprechend einer vorgege-
benen Kennlinie K bis zum Erreichen des vorgegebenen
Soll-Wertes Vg der Transportgeschwindigkeit verédndert

werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass jedem Wert V; der Transportgeschwindigkeit ein zu-

lassiger Temperaturbereich der Temperatur T der Sie-
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gelwalze (16) zugeordnet ist und dass die Temperatur T
der Siegelwalze (16) bei Wahl eines neuen Soll-Wertes
Vs der Transportgeschwindigkeit inkrementell auf einen
Wert innerhalb des zugeordneten zZzuldssigen Temperatur-
bereichs verédndert und die Transportgeschwindigkeit in
Abhdngigkeit von der Ist-Temperatur der Siegelwalze
(16) nachgefthrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichhet,
dass jedem Wert V; der Transportgeschwindigkeit ein zu-
léssiger Temperaturbereich der Temperatur T der Sie-
gelwalze (16) zugeordnet ist und dass die Transportge-
schwindigkeit bei Wahl eines neuen Soll-Wertes V; der
Transportgeschwindigkeit inkrementell veradndert und
die Temperatur T der Siegelwalze (16) in Abhangigkeit
von der aktuellen Transportgeschwindigkeit nachgefiithrt

wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der Siegelstation (16) eine takt-
weise arbeitende Formstation (18) vorgeschaltet ist,
dass die Transportgeschwindigkeit V direkt proportio-
nal der Taktzahl N der Formstation (18) ist und dass
die Taktzahl N vorwdhlbar ist.

Blister-Verpackungsmaschine, wobei eine mit napff&rmi-
gen Aufnahmen (12) versehene Bodenfolie (11) in oder
vor einer Siegelstation (10) mit einer Deckfolie (14)
zusammenfihrbar und mit einer konstanten Transportge-
schwindigkeit V durch die Siegelstation (10) hindurch-
fihrbar ist, wobei in der Siegelstation (10) eine tem-
perierbare Siegelwalze (16) vorgesehen ist, mittels
der die Deckfolie (14) auf die Bodenfolie (11) aufsie-
gelbar ist, und mit einer Steuervorrichtung, an der

die Transportgeschwindigkeit V zumindest mittelbar
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vorwahlbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Tem-
peratur T der Siegelwalze (16) und die Transportge-
schwindigkeit V mittels der Steuefvorrichtung in Ab-
hdngigkeit eines verdnderten Soll-Wertes Vs der Trans-
portgeschwindigkeit entsprechend einer vorgegebenen
Kennlinie K bis zum Erreichen des vorgegebenen Soll-

Wertes Vg der Transportgeschwindigkeit verédnderbar ist.
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