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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Steue-
rung einer Blister-Verpackungsmaschine, die zumindest
eine taktweise arbeitende Arbeitsstation aufweist, in der
wahrend eines Arbeitstaktes zumindest eine 1. Verstell-
bewegung tber einen Zeitraum T/, ausgefuhrt wird, ein
daran anschlieRender Behandlungszustand, in dem eine
Behandlung eines Produktes und/oder Materials erfolgt,
Uber einen Zeitraum Tg eingenommen wird, dann eine
2. Verstellbewegung Uber einen Zeitraum T,,, ausgefihrt
wird und sich gegebenenfalls ein Ruhezustand uber ei-
nen Zeitraum Tg anschlie3t, wobei die Zeitraume T4,
Tg. Ty, und Tk und eine sich daraus ergebende Taktrate
R (= Takte/min) der Verpackungsmaschine voreinge-
stellt sind und zumindest die Taktrate R mittels einer Ein-
gabevorrichtung auf eine verénderte Taktrate Ry, veran-
derbar ist.

[0002] Eine Blister-Verpackungsmaschine ublichen
Aufbaus umfasst eine Formstation, in der in eine aus
Kunststoff oder Aluminium bestehende Bodenfolie eine
Vielzahl von napfférmigen Vertiefungen eingeformt wer-
den, in die in einer nachgeschalteten Fullstation jeweils
ein Produkt, beispielsweise eine pharmazeutische Ta-
blette, eingelegt wird. Nach der - Produktzufiihrung wird
die Bodenfolie einer Siegelstation zugefuhrt. Unmittelbar
vor oder innerhalb der Siegelstation wird eine Deckfolie
zugefihrt und auf die Bodenfolie aufgelegt. Durch War-
meeinwirkung innerhalb der Siegelstation wird die Deck-
folie dicht auf die Bodenfolie aufgesiegelt, wodurch das
Produkt in der napfférmigen Vertiefung eingeschlossen
ist.

[0003] Die Formstation wird taktweise und somit dis-
kontinuierlich betrieben. Die Siegelstation kann entwe-
der ebenfalls taktweise betrieben werden, alternativ ist
es auch bekannt, die Siegelstation kontinuierlich zu be-
treiben, wobei der Ubergang vom taktweisen Betrieb der
Formstation zum kontinuierlichen Betrieb der Siegelsta-
tion Uber bekannte Ausgleichsvorrichtungen erfolgt.
[0004] DokumentUS 4875329 offenbart ein verfahren
zur Steuerung einer Blister-Verpackungsmaschine die
mehrere synchronisierte Arbeitsstationen aufweist.
[0005] Die Leistungsfahigkeit einer Blister-Verpak-
kungsmaschine héngt wesentlich von der Taktrate R ab,
d.h. der Anzahl der auszufiihrenden Takte pro Minute.
Aus der Taktrate R ergibt sich die fur einen Arbeitstakt
maximal zur Verfligung stehende Taktzeit T, in Milli-
sekunden zu T, =60.000/R [ms], d.h. bei einer Taktrate
R von 75 Takten/min betragt die maximale Taktzeit T, 5
= 800 ms. Eine Taktkurve eines entsprechenden Ar-
beitstaktes ist als vereinfachtes, polygonférmiges Weg-
Zeit-Diagramm in Fig. 2 dargestellt, die im folgenden kurz
erlautert werden soll.

[0006] Innerhalb der maximalen Taktzeit T,,, Muss
die taktweise betriebene Formstation, von der im folgen-
den beispielhaft ausgegangen werden soll, verschiede-
ne Bewegungen und Bearbeitungen bzw. Behandlungen
durchfiihren. Ausgehend von einer Grund- oder Nullstel-
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lung zu Beginn des Taktes (Punkt 0 in Fig. 2), in der zwei
Formplatten, zwischen denen die zu verformende Bo-
denfolie verlauft, vollstéandig auseinandergefahren sind,
wird zunachst eine 1. Verstellbewegung, namlich die
SchlieBbewegung der Formplatten ausgefiihrt. Der
SchlieBweg S, ist produktionstechnisch vorgegeben und
die SchlieRbewegung wird Uber einen vorgegebenen
Zeitraum T,,4 durchgefihrt, bis der Punkt 1 (siehe Fig. 2)
erreichtist, in dem die Formplatten geschlossen sind und
ihre Endstellung erreicht haben.

[0007] Die Formplatten haben dann ihren Behand-
lungszustand erreicht, in dem beispielsweise eine vor-
gewarmte Kunststoff-Bodenfolie liber einen Zeitraum Ty
gekihlt wird, wobei zusatzlich eine Ausbildung der napf-
férmigen Vertiefungen in der Bodenfolie insbesondere
mittels Druckluft oder Formstempeln erfolgt. Im Punkt 2
der Taktkurve ist die Kiihlung bzw. Behandlung der Bo-
denfolie beendet und es schlief3t sich eine 2. Verstellbe-
wegung, namlich die Offnungsbewegung der Formplat-
ten an, die wiederum tber den Weg S, (jedoch in um-
gekehrter Richtung) uber einem Zeitraum T,,, erfolgt. Am
Ende der Offnungsbewegung, d.h. im Punkt 3 der Takt-
kurve, ist wieder die Ausgangsstellung erreicht. Die ge-
offneten Formplatten kdnnen anschlieRend fiir einen
Zeitraum Ty in einem Ruhezustand gehalten werden. Die
Dauer des Zeitraums T des Ruhezustands hangt uber-
wiegend von Einflissen auerhalb der Formstation ab
und kann im gunstigen Fall sehr kurz sein oder sogar 0
werden.

[0008] Sobald die Formplatten um ein ausreichendes
Maf gedffnet sind, kann der Weitertransport der Boden-
folie eingeleitet und ausgefiihrt werden. Gemaf Fig. 2
sei beispielhaft angenommen, dass der Weitertransport
der Bodenfolie dann beginnt, wenn die Formplatten um
den Weg S,//2 auseinandergefahren sind, d.h. es steht
fur den Weitertransport der Bodenfolie bis zum Taktende
noch eine Zeitspanne t, und von Beginn des néchsten
Taktes bis zum dem Zeitpunkt, an dem die Formplatten
wieder halb geschlossen sind, eine Zeitspanne t, zur
Verfiigung, wobei sich eine Gesamttransportzeit Tz aus
der Summe von t,; und t5, ergibt.

[0009] Infraheren Blister-Verpackungsmaschinenwa-
ren die Kurvenverldufe mechanisch durch drehende Kur-
venscheiben bestimmt, deren Drehbewegung von einer
zentralen, angetriebenen Hauptwelle, der sogenannten
Konigswelle abgeleitet wurden. Bei moderneren Blister-
Verpackungsmaschinen sind die Kurven softwaremafiig
abgespeichert und der motorische Antrieb der Verstell-
bewegungen erfolgt tiber Servomotoren, die von einer
Steuerelektronik bzw. der entsprechenden Software an-
gesprochen werden.

[0010] Beider Einrichtung einer Blister-Verpackungs-
maschine auf ein bestimmtes Blisterformat werden ubli-
cherweise die Bewegungsabschnitte der Taktkurve so
ausgelegt, dass sie moglichst gut den Prozessanforde-
rungen genugen und dabei noch mit mdoglichst hoher
Taktrate ausgefiihrtwerden kénnen. Dabei sollen die ein-
zelnen Schritte des Taktes mit hoher Zuverlassigkeit und



3 EP 1585673 B1 4

Sicherheit ausgefiihrt werden und es soll ein hoher Wir-
kungsgrad, d.h. eine hohe Leistung der Verpackungs-
maschine erreicht werden. Die ermittelten formatspezi-
fischen Prozessdaten werden abgespeichert. Falls die
Blister-Verpackungsmaschine zu einem spateren Zeit-
punkt wieder Blister des gleichen Formates verarbeiten
soll, werden die abgespeicherten Daten abgerufen und
die Verpackungsmaschine entsprechend betrieben. Die-
sem Vorgehen liegt die theoretische Vorstellung zugrun-
de, dass das gleiche Blister-Format mit den gleichen,
gespeicherten Prozessparametern immer optimal verar-
beitet werden kann.

[0011] In der Praxis hat es sich jedoch gezeigt, dass
es bei Betrieb der Blister-Verpackungsmaschine, die Teil
einer grofReren Verpackungsanlage ist, zu unerwarten-
den Problemen kommen kann, die den Wirkungsgrad
der Verpackungsanlage mindern kénnen. Diese Proble-
me kdnnen in Stérungen von einzelnen Stationen der
Blister Verpackungsmaschine oder auch in Stérungen
oder Problemen vorgeschalteter oder nachgeschalteter
Anlagen, beispielsweise in einer nachgeschalteten Kar-
toniermaschine begriindet sein. In der Kartoniermaschi-
ne kann es zu Schwankungen beim Prospektmaterial
oder beim Faltschachtelmaterial kommen, wodurch die
voreingestellte, relativ hohe Taktrate nicht aufrechterhal-
ten werden kann. Dartber hinaus kann es zu Taktpro-
blemen bei Folgemaschinen, z.B. bei einem Biindelpak-
ker, oder zu Produktschwankungen kommen, die sich
nachteilig auf die Geschwindigkeit der Produktzufiihrung
in der Blister-Verpackungsmaschine auswirken. Daruber
hinaus kann es méglich sein, dass beispielsweise aus
Griinden von Krankheit und/oder Urlaub nicht gentigend
Personal an der gesamten Verpackungsanlage zur Ver-
fugung steht, so dass diese in ihrer Verarbeitungsge-
schwindigkeit herabgesetzt werden muss.

[0012] Da die genannten Probleme und Stérungen
nicht immer kurzfristig behoben oder riickgangig ge-
macht werden kdnnen, ist es Ublich, die Blister-Verpak-
kungsmaschine entweder mit einer erhdhten Ausschuss-
rate oder einer verminderten Verpackungsqualitéat wei-
terzufahren oder wenn dies nicht akzeptabel ist, die An-
lage zu stoppen, bis die Fehlerursache behoben ist.
[0013] Steuerungstechnisch wéare es auch maoglich,
die Taktrate der Blister-Verpackungsmaschine sowie
eventuell anderer Maschinen der Verpackungslinie her-
abzusetzen. Die Form- und Siegelparameter kénnten je-
doch durch diese MaRRnahme so stark verandert werden,
dass ein einwandfreier Form- und Siegelprozess nicht
mehr gewabhrleistet ist.

[0014] Imfolgenden soll beispielhaft davon ausgegan-
gen werden, dass die Blister-Verpackungsmaschine
nicht mit der urspringlich voreingestellten maximalen
Taktrate R von beispielsweise 75 Takten pro Minute be-
trieben werden- kann, da sich die Tabletten geringfligig
in ihren Abmessungen geandert haben und dadurch et-
was langsamer durch die Zufiihrkanale der Fillstation
laufen. Bei unverminderter Taktgeschwindigkeit wiirde
der Anteil an Blister, die unvollsténdig gefullt sind, stark
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ansteigen. Es kénnen auch Probleme in anderen Ma-
schinen der Verpackungslinie eine Reduzierung der Tak-
trate notwendig machen.

[0015] Wenn die Taktrate R zur Vermeidung eines er-
hohten Anteils an fehlerhaft gefiiliten Blistern auf eine
verénderte Taktrate R\, herabgesetzt wird, ergibt sich fur
jeden Takt eine hthere maximale Taktzeit T, ,,. Es sei
angenommen, dass die Taktrate R von 75 Takten pro
Minute auf eine veranderte Taktrate Ry, von 50 Takten
pro Minute herabgesetzt wird, so dass sich eine neue
maximale Taktzeit T, = 60.000/50 = 1.200 (ms) ergibt.
Bei einer herkdmmlichen Blister-Verpackungsmaschine
wird die gespeicherte Taktkurve inihrem grundsétzlichen
Verlauf beibehalten, jedoch werden alle Zeitspannen
Ty1, Tg, Ty, und T um den Faktor 1.200/800 = 1,5 ver-
langert. Eine entsprechend gestreckte Taktkurve ist in
Fig. 3 dargestellt. Daraus ist ersichtlich, dass die Dauer
Tg der Behandlung, z.B. eines Form- und Kihlprozess
der Bodenfolie um 50 % erhoht ist. AulRerdem sind bei
einer derart gestreckten Taktkurve die Dauer der 1. und
2. Verstellbewegung verlangert, was wiederum eine Ver-
ringerung der Vorzugsgeschwindigkeit nach sich ziehen
kann und damit zu einer langeren Abkuhlzeit der vorge-
warmten Bodenfolie wahrend der Transportzeit fuhrt.
Durch die Veréanderung der Prozessparameter kdnnen
fehlerhafte oder unvollstandig ausgeformt Népfe entste-
hen.

[0016] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Steuerung einer Blister-Verpackungsma-
schine zu schaffen, bei der die Taktrate beliebig inner-
halb vorgegebener Grenzen in der Produktionsphase
verandert werden kann, ohne dass es zu Problemen
beim Verpackungsprozess und inshesondere beim For-
men der Bodenfolie oder beim Siegeln der Deckfolie
kommt.

[0017] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
ein Verfahren mit den kennzeichnenden Merkmalen des
Anspruchs 1 geltst. Dabeiist vorgesehen, dass eine sich
aus der veranderten Taktrate Ry, ergebende Taktzeitdif-
ferenz AT im wesentlichen zur Veréanderung der Dauer
Tg des Ruhezustandes verwendet wird.

[0018] Wenndie Taktrate R auf die veréanderte Taktra-
te Ry verringertwird, ergibt sich ein Zeitgewinn beztiglich
der maximalen Taktzeit T,,,,, bzw. eine Taktzeitdifferenz
AT, die im oben erlauterten Beispiel 400 ms (= 1.200 ms
- 800 ms) betragt. Die Erfindung geht von der Grund-
Uberlegung aus, diese Taktzeitdifferenz AT nicht gleich-
mafig auf alle Kurvenabschnitte der Taktkurve aufzutei-
len, d.h. die Taktkurve in bekannter Weise zu stauchen
oder zu dehnen, sondern die Taktzeitdifferenz AT im we-
sentlichen oder gar vollstandig zur Veranderung der Dau-
er T des Ruhezustandes zu verwenden. Auf diese Wei-
se kénnen die wesentlichen Prozessparameter, namlich
die Dauer Ty,; der 1. Verstellbewegung, die Dauer Tg
des Behandlungszustandes und die Dauer Ty, der 2.
Verstellbewegung in engen Grenzen gehalten werden,
die fur den Prozessablauf giinstig sind. In bevorzugter
Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, die genann-
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ten Zeitrdume T,,4, Tg und Ty,, bei Eingabe einer veran-
derten Taktrate Ry, unverandert beizubehalten und somit
die Taktzeitdifferenz AT vollstéandig zur Veranderung der
Dauer T des Ruhezustandes zu verwenden.

[0019] Bei der Arbeitsstation, deren Taktkurve bei ei-
ner Veranderung der Taktrate verandert wird, kann es
sich um die Formstation einer Blister-Verpackungsma-
schine handeln. Die Formstation besitzt zwei relativ zu-
einander verstellbare Formplatten, zwischen denen eine
Bodenfolie mit napfférmigen Aufnahmen versehen wird.
Wenn die Bodenfolie aus Kunststoff besteht, wird sie in
einem vorgewarmten Zustand bearbeitet und in der
Formstation gekuhlt. Die 1. Verstellbewegung ist dann
durch die SchlieRbewegung der Formplatten gebildet,
wobei die SchlieRbewegung erst mit Erreichen der End-
stellung der Formplatten abgeschlossen ist und die
Formplatten sich in der letzten Bewegungsphase der
SchlieBbewegung bereits in Anlage befinden kdnnen.
Am Ende der SchlieBbewegung verharren die Formplat-
ten Gber einen Zeitraum Tg in einem Behandlungszu-
stand, in dem die Bodenfolie umgeformt und gegebenen-
falls gekuhlt wird. Bei der 2. Verstellbewegung handelt
es sich dann um die Offnungsbewegung der Formplat-
ten, dieinihre gedffnete Ausgangsstellung zurtickfahren.
AnschlieBend verharren die Formplatten Uiber einen Zeit-
raum T in ihrer gedffneten Stellung. Wenn die durch die
Verringerung der Taktrate gewonnene Taktzeitdifferenz
AT vollstandig zur Verénderung der Dauer Ty des Ru-
hezustands verwendet wird und die Temperatur der vor-
gewarmten Folie unveréndert bleibt, andert sich in der
Formstation der Blister-Verpackungsmaschine somit die
eigentliche Behandlung der Bodenfolie nicht und auch
die Formplatten werden mit der voreingestellten Ge-
schwindigkeit bewegt. Eine Reduzierung der Taktrate
fuhrt lediglich dazu, dass die Formplatten am Ende des
Taktes fur eine verlangerte Zeitdauer in ihrer gedffneten
Stellung verharren. Die Konstanthaltung der Zeitraume
Ty1, Tg und Ty, flhrt zur Konstanthaltung der prozess-
relevanten GrofRe der Umformzeit. Auf diese Weise ist
eine gute Verformung der Bodenfolie bei gleichzeitig ho-
her Prozesssicherheit gegeben.

[0020] Alternativ ist es auch mdglich, dass die Arbeits-
station ei ne Siegelstation mit relativ zueinander verstell-
baren Siegelplatten ist, zwischen denen eine Deckfolie
auf die Bodenfolie aufgesiegelt wird. In diesem Fall ist
die 1. Verstellbewegung die SchlieBbewegung der Sie-
gelplatten, die am Ende der SchlieBbewegung tber den
Zeitraum Tg in einem Behandlungszustand verharren, in
dem die Siegelung der Deckfolie auf die Bodenfolie er-
folgt. Die 2. Verstellbewegung ist die Offnungsbewegung
der Siegelplatten, wobei die Siegelplatten nach Errei-
chen ihrer gedffneten Stellung in dieser fir den Zeitraum
Tg verharren. In diesem Fall fihrt die Konstanthaltung
der Zeitraume Ty,4, Tg und Ty, zur Konstanthaltung der
prozessrelevanten GréRRe der Siegelzeit.

[0021] Diegewunschte veranderte Taktrate R, (= Tak-
te pro Minute) wird vorzugsweise unmittelbar mittels der
Eingabevorrichtung eingegeben, wobei eine Verarbei-
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tungseinheit aus der eingegebenen veranderten Taktra-
te R, die maximal zur Verfugung stehende Taktzeit T ;5
= 1/R [min] = 60.000/R [ms] ermittelt.

[0022] In bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung ist
vorgesehen, dass die einzugebende verénderte Taktrate
Ry, nicht jeden beliebigen Wert annehmen und insbeson-
dere nicht Giberm&Rig klein werden kann. Es ist deshalb
vorgesehen, dass eine sich aus der voreingestellten Tak-
trate R und der gednderten Taktrate Ry, ergebende Takt-
differenz AR auf einen Grenzwert AR begrenzt ist. Der
Grenzwert ARg kann im Bereich von 20% bis 30% der
voreingestellten Taktrate R liegen und betragt vorzugs-
weise 25% der voreingestellten Taktrate R.

[0023] Weitere Einzelheiten und Merkmale der Erfin-
dung sind aus der folgenden Beschreibung eines Aus-
fuhrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die beigefiigte
Zeichnung ersichtlich. Es zeigen:

Figur 1  eine schematische Darstellung der wesentli-
chen Bauteile einer Blister-Verpackungsma-
schine,

Figur2 eine ubliche Taktkurve als Weg-Zeit-Dia-
gramm in vereinfachter Darstellung,

Figur 3  die um den Faktor 1,5 gestreckte Taktkurve
geman Fig. 2,

Figur 4  eine erfindungsgeman modifizierte Taktkurve
und

Figur 5 eine schematische Aufsicht auf eine Eingabe-
vorrichtung.

[0024] Fig. 1 zeigt die wesentlichen Bauteile einer Bli-

ster-Verpackungsmaschine 10 in schematischer Dar-
stellung. Eine von einem Vorrat kommende, aus Kunst-
stoff bestehende Bodenfolie 11 wird zunéchst einer Er-
warmstation 12 zugefiihrt, die eine untere Heizplatte 12b
und eine obere Heizplatte 12a aufweist, die relativ zur
unteren Heizplatte 12b verstellbar ist. Wenn die beiden
Heizplatten 12a und 12b geschlossen sind, wird die zwi-
schen ihnen aufgenommene Bodenfolie erwarmt.
[0025] Unmittelbar an die Erwarmstation 12 schlief3t
sich eine Formstation 13 an, die eine untere Formplatte
13a und eine dazu verstellbare obere Formplatte 13b
umfasst. Die beiden Formplatten 13a und 13b, die in der
gedffneten Stellung dargestellt sind, kbnnen geschlos-
sen werden, wobei die zwischen den geschlossenen
Formplatten 13a und 13b aufgenommene Bodenfolie ge-
kuhltund gleichzeitig durch Zufiihrung von Druckluft oder
mittels Formstempeln mit napfférmigen Vertiefungen
versehen wird. An die Formstation 13 schlief3t sich eine
Transportvorrichtung 14 an, mittels der die Bodenfolie
11 taktweise durch die einzelnen Stationen gezogen
wird.

[0026] Die mit den napfartigen Vertiefungen versehe-
ne Bodenfolie 11 wird dann tUber Umlenkrollen 15 und
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16 einer Flllstation 17 zugefihrt, in der ein Produkt, bei-
spielsweise eine pharmazeutische Tablette, in jede Ver-
tiefung eingelegt wird. Die Bodenfolie 11 verlauft dann
zu einer Siegelstation 20. Unmittelbar vor der Siegelsta-
tion 20 wird eine Deckfolie 18 iiber eine Umlenkrolle 19
auf die Bodenfolie 11 aufgelegt. In der Siegelstation 20,
die eine untere Siegelplatte 20b und eine obere Siegel-
platte 20a umfasst, wird die Deckfolie 18 auf die Boden-
folie 11 aufgesiegelt, indem die warmen Siegelplatten
20a und 20b geschlossen werden und die Warme auf
die Folien einwirkt. Der Siegelstation 20 ist eine weitere
Transportvorrichtung 21 nachgeschaltet, die in ihrer Be-
wegung mit der Transportvorrichtung 14 synchronisiert
ist und fiir einen taktweisen Transport des nach der Sie-
gelstation 20 gegebenen Folienverbundes sorgt.
[0027] Fig. 2 zeigt das bereits erlauterte vereinfachte
Weg-Zeit-Diagramm einer Taktkurve beispielsweise der
Formstation 13. Die dabei angenommene maximale
Taktzeit T, betragt 800 ms, was einer Takirate R von
75 Takten pro Minute entspricht. Ausgehend von der ge-
offneten Grundstellung der beiden Formplatten 13a und
13b werden diese innerhalb eines Zeitraums T4 ge-
schlossen, wobei sie den produktionstechnisch vorge-
gebenen SchlielRweg S,, zuriicklegen. Sobald die Form-
platten 13a, 13b die Endstellung ihrer SchlieBbewegung
erreicht haben (Punkt 1 der Kurve in Fig. 2), beginnt der
Behandlungszustand, der sich tber einen Zeitraum Ty
erstreckt. Wahrend des Behandlungszustands wird die
Bodenfolie mit napfartigen Vertiefungen versehen. Wenn
die Bodenfolie aus Kunststoff besteht, wird sie zusatzlich
gekuhlt. Im Punkt 2 der Kurve ist der Behandlungszu-
stand beendet und es schlieR3t sich die Offnung der Form-
platten 13a und 13b an, die wiederum Uber den Weg S,,
in umgekehrte Richtung zur Schliebewegung und tiber
einen Zeitraum T, erfolgt. Am Ende der Offnungsbewe-
gung im Punkt 3 der Kurve ist wieder die gedffnete Aus-
gangsstellung der Formplatten 13a und 13b erreicht, in
der sie in einem Ruhezustand Uber einen Zeitraum Tg
verharren, bis der nachste Takt beginnt.

[0028] In Fig. 2 wurde angenommen, dass der Weiter-
transport der Folie bei halb-ge6ffneten Formplatten 13a
und 13b beginnt bzw. endet, so dass sich eine Gesamt-
transportzeit T, = ty4 + t5, ergibt.

[0029] Wenn der Benutzer feststellt, dass diese Ge-
samttransportzeit T, nicht ausreicht, kann er die vorein-
gestellte Taktrate R herabsetzen. Dazu gibt der Benutzer
eine verminderte Taktrate Ry, (= Takte pro Minute) vor,
so dass die maximal zur Verfiigung stehende Taktzeit
Tmax = 60.000/Ry, [ms] bestimmt ist. Es sei beispielhaft
angenommen, dass der Benutzer die Taktrate Ry, zu 60
Takten pro Minute festlegt, was einer veranderten maxi-
malen Taktzeit T, = 1.000 ms entspricht.

[0030] Bei einer Veranderung bzw. Reduzierung der
Taktrate werden die Prozessparameter fir die
SchlieRbewegung der Formplatten, fir den Behand-
lungszustand und fiir die Offnungsbewegung der Form-
platten beibehalten, so dass sich die Taktkurve zwischen
den Punkten 1 und 3 nicht andert, wie es in Fig. 4 dar-
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gestellt ist. Da jedoch die Taktrate Ry, auf 60 Takte pro
Minute und somit die maximale Taktzeit Ty, auf 1.000
ms erhdht wurde, ergibt sich gegenlber der urspringli-
chen Taktrate R bei der veranderten, reduzierten Tak-
trate Ry, eine Taktzeitdifferenz AT von 200 ms, die voll-
standig dem Ruhezustand zugeordnet wird, so dass die
Formplatten fir einen langeren Zeitraum Tgy, in ihrer voll-
standig gedffneten Stellung verharren. Wie Fig. 4 zeigt,
ist auf diese Weise auch die Transportzeit T,,, der Folien
wesentlich verlangert, so dass die Transportgeschwin-
digkeit der Folien auf ein an das Folienmaterial angepas-
sten Wert eingestellt werden kann.

[0031] Wie Fig. 5 zeigt, ist der Eingabevorrichtung 30
eine Verarbeitungseinheit 40 zugeordnet, die aus dem
eingegebenen Wert fur die veranderte Taktrate Ry, die
entsprechende Taktkurve ermittelt und insbesondere
Uberprift, ob der eingegebene Wert der Taktrate inner-
halb von vorgegebenen Grenzen liegt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Steuerung einer Blister-Verpackungs-
maschine, die eine zumindest taktweise arbeitende
Arbeitsstation aufweist, in der wahrend eines Ar-
beitstaktes zumindest eine 1. Verstellbewegung
Uber einen Zeitraum T,,4 ausgefihrt wird, ein daran
anschlieRender Behandlungszustand, in dem eine
Behandlung eines Produktes und/oder Materials er-
folgt, Uber einen Zeitraum Ty eingenommen wird,
dann eine 2. Verstellbewegung uber einen Zeitraum
Ty, ausgefihrt wird und sich gegebenenfalls ein Ru-
hezustand tiber einen Zeitraum Ty anschlief3t, wobei
die Zeitraume Ty/q, Tg, Ty» und Tk und eine Taktrate
R (= Takte/min) der Verpackungsmaschine vorein-
gestellt sind und zumindest die Taktrate R mittels
einer Eingabevorrichtung (30) auf eine veranderte
Taktrate R,, veranderbar ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine sich aus der veranderten Tak-
trate Ry ergebende Taktzeitdifferenz AT im wesent-
lichen zur Veranderung der Dauer Ty des Ruhezu-
stands verwendet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zeitraume Ty,1, Tg und Ty,, bei
Eingabe einer veranderten Taktrate R,, unveréndert
beibehalten werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Arbeitsstation eine Form-
station (13) mit relativ zueinander verstellbaren
Formplatten (13a, 13b) ist, zwischen denen eine Bo-
denfolie (11) mit napfartigen Aufnahmen versehen
wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die 1. Verstellbewegung die
SchlieBbewegung der Formplatten (13a, 13b) ist,
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dass die Bodenfolie (13) in dem Behandlungszu-
stand mit den napfartigen Vertiefungen versehen
wird, dass die 2. Verstellbewegung die Offnungsbe-
wegung der Formplatten (13a, 13b) ist und dass die
Formplatten (13a, 13b) im Ruhezustand vollstandig
geoffnet sind.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Arbeitsstation eine Siegel-
station (20) mit relativ zueinander verstellbaren Sie-
gelplatten (20a, 20b) ist, zwischen denen eine Deck-
folie (18) auf die Bodenfolie (11) aufgesiegelt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die 1. Verstellbewegung die
SchlieBbewegung der Siegelplatten (20a, 20b) ist,
dass wahrend des Behandlungszustands die Siege-
lung der Deckfolie (18) auf die Bodenfolie (11) er-
folgt, dass die 2. Verstellbewegung die Offnungsbe-
wegung der Siegelplatten (20a, 20b) ist und dass die
Siegelplatten (20a, 20b) im Ruhezustand vollstéandig
geoffnet sind.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass eine veranderte Tak-
trate Ry, (= Takte pro min) unmittelbar mittels der
Eingabevorrichtung (30) eingegeben wird und dass
die Verarbeitungseinheit (40) daraus die maximale
Taktzeit T, = 1/R\, [min] =60.000/Ry, [ms] ermittelt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die sich aus der vor-
eingestellten Taktrate R und der veranderten Tak-
trate R, ergebende Taktdifferenz AR auf einen
Grenzwert ARg begrenzt ist.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Grenzwert ARg 20% bis 30%
und insbesondere 25% der Taktrate R betragt.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die verénderte Tak-
trate Ry, wahrend des laufenden Betriebs der Blister-
Verpackungsmaschine eingebbar ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die verénderte Tak-
trate Ry, zu einer Veranderung der Dauer Ty des
Ruhezustandes sowohl in der Formstation (13) als
auch in der Siegelstation (20) fuhrt.

Claims

Method for controlling a blister packaging machine
having a work station which at least operates in cy-
cles and which performs at least one first adjusting
motion for a time period Ty, during one work cycle,
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and assumes a subsequent treatment state foratime
period Tg in which a product and/or material is treat-
ed, and then performs a second adjusting motion for
a time period T,,,, optionally followed by a resting
state for a time period Tg, wherein the time periods
Ty1, Tg: Ty and Ty a cycle rate R (=cycles/min) of
the packaging machine are preset and at least the
cycle rate R can be changed to a different cycle rate
Ry using an input means (30), characterized in that
the cycle time difference AT resulting from the
changed cycle rate Ry, is substantially used to
change the duration Ty of the resting state.

Method according to claim 1, characterized in that
the time periods Ty;4, Tg and Ty,, remain unchanged
when a different cycle rate Ry, is input.

Method according to claim 1 or 2, characterized in
that the work station is a forming station (13) with
forming plates (13a, 13b) which can be adjusted rel-
ative to each other and between which a bottom
sheet (11) is provided having cup-shaped recepta-
cles.

Method according to claim 3, characterized in that
the first adjusting motion is the closing motion of the
forming plates (13a, 13b), the bottom sheet (13) is
provided with the cup-like depressions in the treat-
ment state, and the second adjusting motion is the
opening motion of the forming plates (13a, 13b), the
forming plates (13a, 13b) being completely opened
in the resting state.

Method according to claim 1 or 2, characterized in
that the work station is a sealing station (20) with
sealing plates (20a, 20b) which can be adjusted rel-
ative to each other and between which a cover sheet
(18) is sealed onto the bottom sheet (11).

Method according to claim 5, characterized in that
the first adjusting motion is the closing motion of the
sealing plates (20a, 20b), and during the treatment
state, the cover sheet (18) is sealed onto the bottom
sheet (11) with the second adjusting motion being
the opening motion of the sealing plates (20a, 20b)
and the sealing plates (20a, 20b) being completely
open in the resting state.

Method according to any one of the claims 1 through
6, characterized in that a changed cycle rate Ry,
(=cycles per minute) is input directly using the input
means (30) from which the processing unit (40) de-
termines the maximum cycle time T ,,, = 1/R,, [min]
= 60,000/Rv [ms].

Method according to any one of the claims 1 through
7, characterized in that the cycle difference AR re-
sulting from the preset cycle rate R and the changed
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cycle rate Ry, is limited to a limit value ARg.

Method according to claim 8, characterized in that
the limit value ARy is between 20% and 30%, and
in particular 25% of the cycle rate R.

Method according to any one of the claims 1 through
9, characterized in that the changed cycle rate Ry,
can be entered during operation of the blister pack-
aging machine.

Method according to any one of the claims 1 through
10, characterized in that the changed cycle rate
Ry, produces a change in the duration Ty, of the rest-
ing state in the forming station (13) as well as in the
sealing station (20).

Revendications

Procédé de commande d’'une machine de condition-
nement de mise sous blister, présentant au moins
une station de travail travaillant en cadence, dans
laguelle on effectue durant une cadence de travail
au moins un premier mouvement de déplacement
pendant une durée Ty,4, on adopte un état de traite-
ment consécutif pendant une durée Tg, dans lequel
on effectue un traitement d’un produit et/ou d’un ma-
tériau, on effectue ensuite un deuxieme mouvement
de déplacement pendant une durée T,;,, suivile cas
échéant d’un état de repos pendant une durée Tg,
lesdurées Ty,q, Tg, Ty, €t T etun taux de cadences
R (= cadences/mn) de la machine de conditionne-
ment étant préréglés et le taux de cadences R au
moins pouvant étre modifié en un taux de cadences
Ry, au moyen d’un dispositif d’introduction (30), ca-
ractérisé en ce que I'on utilise une différence de
temps de cadence AT résultant du taux de cadences
modifié R,, essentiellement pour modifier la durée
Tg de I'état de repos.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que lesdurées Ty, Tg et Ty, restentinchangées
lors de l'introduction d’un taux de cadences modifié
R,
Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que la station de travail est une station de
formage (13) comprenant des plaques de formage
(13a, 13b) réglables les unes par rapport aux autres,
entre lesquelles on forme dans une feuille de fond
(11) des logements en forme de cuvette.

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en

ce que le premier mouvement de déplacement cor-
respond au mouvement de fermeture des plaques
de formage (13a, 13b), en ce que dans I'état de
traitement, on forme dans la feuille de fond (13) des
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évidements en forme de cuvette, en ce que le
deuxiéme mouvement de déplacement correspond
au mouvement d’'ouverture des plaques de formage
(13a,13b)eten ce quelesplaques de formage (13a,
13b) sont entierement ouvertes a |'état de repos.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que la station de travail est une station de
scellage (20) comprenant des plaques de scellage
(20a, 20b) réglables les unes par rapport aux autres,
entre lesquelles on scelle une feuille de couverture
(18) sur la feuille de fond (11).

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en
ce que le premier mouvement de déplacement cor-
respond au mouvement de fermeture des plaques
de scellage (20a, 20b), en ce que 'onréalise le scel-
lage de la feuille de couverture (18) sur la feuille de
fond (11) durant I'état de traitement, en ce que le
deuxiéme mouvement de déplacement correspond
au mouvement d’ouverture des plaques de scellage
(20a, 20b) eten ce que les plaques de scellage (20a,
20b) sont entierement ouvertes a I'état de repos.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 6, caractérisé en ce que I'on introduit un taux
de cadences modifié R, (= cadences par minute)
directement au moyen du dispositif d'introduction
(30) eten ce que l'unité de traitement (40) en déduit
le taux de cadences maximal T, = 1/Ry, [mn] =
60.000/R,, [ms].

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 7, caractérisé en ce que la différence de ca-
dence AR résultant du taux de cadences prédéfini
R et du taux de cadences modifié Ry, est limitée a
une valeur limite ARg.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé en
ce que la valeur limite ARg correspond a 20 a 30%,
plus particulierement a 25 % du taux de cadences R.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a9, caractérisé en ce que le taux de cadences
modifié Ry, peut étre introduit au cours du fonction-
nement de la machine de conditionnement de mise
sous blister.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a 10, caractérisé en ce que le taux de cadences
modifié R,, entraine une modification de la durée Tg
de I'état de repos tant dans la station de formage
(13) que dans la station de scellage (20).
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