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(57)【要約】
　本発明は、ホイルの位置を互いに対して調整すること、および精密見当合せでホイルを
接合してホイル複合体を得ることに関する。本発明はホイル複合体の製造方法であって、
少なくとも２つのホイルがそのホイル複合体において互いに対して規定されたやり方で配
置されることを含む方法、ならびにこの種のホイル複合体を製造するためのシステムも提
供する。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　少なくとも１つの基材ホイルおよび１つの外部ホイルを含んでなるホイル複合体の製造
方法であって、
　該外部ホイルが該基材フィルムの要素に対して規定された目的位置を有する要素を有す
るものであり、
　装置を使用する機械が、該外部ホイルの少なくとも一部を該基材ホイルの一部上に配置
させ、
　かつ該外部ホイルおよび該基材ホイルの一緒に配置された部分が接合されてホイル複合
体が得られ、
　実際位置が該ホイル複合体中の基材ホイル要素に対する外部ホイル要素の位置を決定す
るための光学式記録機器を使用することにより得られ、
　該実際位置が目的位置と比較されて実際位置の目的位置からの偏差が決定され、
　機械パラメーターが実際位置の目的位置からの偏差に基づいて決定され、
　該機械パラメーターが装置に転送され、かつ
　該装置が機械パラメーターを受け入れ、したがって外部ホイルおよび基材ホイルの互い
に対する位置が、外部ホイルと基材ホイルの更なる接合の間に、基材ホイル要素に対する
外部ホイル要素の位置が目的位置に対応するようなやり方で調整される方法。
【請求項２】
　前記光学式記録機器が、製造されたホイル複合体の少なくとも一領域の描写の形態をし
ている実際位置を決定する、請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　前記目的位置が、製造されたホイル複合体の少なくとも一領域の描写の形態で保存され
、かつ前記実際位置が目的位置の決定のために保存された、その製造されたホイル複合体
の少なくとも一領域の描写である、請求項２に記載の方法。
【請求項４】
　前記基材ホイルが、ブリスターホイルによって提供されるものであって、ブリスターホ
イル中に導入されると、製品を受け入れることを目的とした窪みがあり、かつ外部ホイル
がブリスターホイル中の窪みを密封する密封可能ホイルである、請求項１～３のいずれか
一項に記載の方法。
【請求項５】
　前記外部ホイル要素が印刷画像、好ましくは文字である、請求項１～４のいずれか一項
に記載の方法。
【請求項６】
　前記基材ホイル要素がブリスターホイルの窪みである、請求項４または５に記載の方法
。
【請求項７】
　前記基材ホイル要素がホイル複合体の端である、請求項１～６のいずれか一項に記載の
方法。
【請求項８】
　前記基材ホイルおよび／または前記外部ホイルがロールの形態で存在している、請求項
１～７のいずれか一項に記載の方法。
【請求項９】
　前記外部ホイルおよび前記基材ホイルが、接着剤を使用してか、使用せずに半連続的積
層法で接合され、該半連続的積層法が、第一にホイルの一部が接合されてホイル複合体が
得られ、積層法がホイル複合体中の実際位置を決定するための光学式記録機器を使用する
ために中断され、方法が、送信された機械パラメーターに基づいて外部ホイルの位置と基
材ホイルの位置を互いに対して調整した後に再開されることを特徴とする方法である、請
求項１～８のいずれか一項に記載の方法。
【請求項１０】



(3) JP 2019-525872 A 2019.9.12

10

20

30

40

50

　窪みが導入されたブリスターホイル、
　ブリスターホイルの窪み中の薬剤部分、および
　窪みを密封するための密封可能ホイルであって、該密封可能ホイルはブリスターホイル
の窪み、またはブリスターパックの端に対して規定された目的位置を推測する印刷イメー
ジを有するものであるホイル、
を含んでなるブリスターパックの製造方法であって、
　該方法が以下の工程を含んでなる方法である：
　－ブリスターホイルの窪み中へ薬剤部分を導入する工程、
　－密封可能ホイルでブリスターホイルの一部を密封するためのホイルを接合するための
装置を使用して、その後ホイル複合体を製造する工程、
　－ホイル複合体からブリスターパックを押し出す工程、
　－光学式記録機器を使用して、ブリスターホイルの窪みに対して、またはブリスターパ
ックの端に対しての印刷イメージの実際位置を決定し、該光学式記録装置がホイルを接合
するための装置と無関係に分断装置として好ましくは存在する工程、
　－実際位置の目的位置からの偏差を決定する工程、
　－目的位置からの実際位置の偏差に基づく機械パラメーターを決定する工程であって、
該機械パラメーターが、実際位置が目的位置に対応するために、密封可能ホイルとブリス
ターホイルを互いに対してどのように配置しなければならないかに関する情報を提供する
工程、
　－ホイルを接合するための装置へ機械パラメーターを送信する工程、
　－密封可能ホイルとブリスターホイルの互いに対する一の調整を行うために機械パラメ
ーターを使用する工程、
　－好ましくは連続法で、ブリスターホイルを密封可能ホイルでさらに密封して、印刷イ
メージの実際位置が、ブリスターホイルの窪みに対して、またはブリスターパックの端に
対して目的位置に対応している、ホイル複合体を製造する工程。
【請求項１１】
　外部ホイル要素を含んでなる外部ホイル、
　基材ホイル要素を含んでなる基材ホイル、
　外部ホイルの少なくとも一部を基材ホイルの一部に接合して、ホイル複合体中の外部ホ
イル要素が基材ホイル要素に対して規定された目的位置に存在するようなホイル複合体を
得るための装置、およびホイル複合体中の基材ホイル要素の位置に対して外部ホイル要素
の実際位置を光学的に検出するための光学式記録機器であって、検出能力が目的位置の決
定のために保存された製造されたホイル複合体の少なくともその領域をカバーする機器、
　実際位置の目的位置からの偏差を決定するための計算装置、
　実際位置の目的位置からの偏差に基づいた機械パラメーターを決定するための計算装置
であって、機械パラメーターが、外部ホイルと基材ホイルをどのように互いに対して配置
させれば実際位置が目的位置に対応するかという情報を提供するパラメーターである、装
置
を含んでなるシステム。
【請求項１２】
　前記基材ホイルおよび／または外部ホイルがロールの形態で存在する、請求項１１に記
載のシステム。
【請求項１３】
　前記基材ホイルがブリスターホイルによって提供されるものであって、ブリスターホイ
ル中に導入されると、製品を受け入れることを目的とした窪みがあり、かつ外部ホイルが
ブリスターホイル中の窪みを密封する密封可能ホイルである、請求項１１または１２に記
載のシステム。
【請求項１４】
　前記外部ホイル要素が印刷画像、好ましくは文字であり、かつ前記基材ホイル要素がブ
リスターホイルの窪みまたはホイル複合体の端である、請求項１１～１４のいずれか一項
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に記載のシステム。
【請求項１５】
　前記光学式記録装置がホイルを接合するための装置と無関係に個別の装置の形で存在す
る、請求項９～１３のいずれか一項に記載のシステム。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、ホイルの位置を互いに対して調整すること、および精密見当合せでホイルを
接合してホイル複合体を得ることに関する。本発明はホイル複合体の製造方法であって、
少なくとも２つのホイルがそのホイル複合体において互いに対して規定されたやり方で配
置されることを含む方法、ならびにこの種のホイル複合体を製造するためのシステムも提
供する。
【背景技術】
【０００２】
　ホイル複合体システムは日常生活において様々な異なる方法で遭遇する。ホイル複合体
の１つの例はブリスターパックによって提供される。
【０００３】
　ブリスターパッケージは錠剤およびカプセル剤などの薬剤部分のための好ましいパッケ
ージである。ブリスターパック中の錠剤またはカプセル剤は、プラスチックホイルまたは
アルミニウムホイル中の個々の窪み（ブリスター）で作られた配置の中に存在する。通常
アルミニウムホイルがブリスターを密封している。薬の部分は、ブリスターを圧縮して、
従ってアルミニウムホイルを通して錠剤を強引に通すことによって個々に取り出すことが
できる。密封したブリスター内では、錠剤は汚染および大気の湿気から保護される。
【０００４】
　先行技術は、ブリスターパック、それを製造するための装置、ならびにブリスターパッ
ケージ中の薬剤部分を包装するための装置の記載を多く含んでいる（例えば、ＵＳ４３８
４６４９Ａ，ＧＢ２１８４０８６Ａ，ＥＰ２２７２７６３Ａ１，ＥＰ０８４９０５５Ａ１
，ＥＰ０２５７９９０Ａ２，ＥＰ０２１０８２３Ａ１，ＤＥ３８０３９７９Ａ１，ＣＮ２
０３００３９５５Ｕを参照）。
【０００５】
　ブリスターパックの機械製造では第一工程で、ブリスターを第一ホイル（ブリスターホ
イル）中に導入すること、第二工程で製品（例えば錠剤）をブリスターに充填すること、
および第三工程で第二ホイル（密封可能ホイル）を使用してブリスターを密封することが
含まれる。
【０００６】
　ブリスターホイルおよび密封可能ホイルは、通常ロールまたはシートの形態である。通
常次の：ホイル複合体から個々のブリスターパックを押し出す（punching out）第四工程
がある。公開公報ＥＰ０２１０８２３Ａ１の明細書は、例示の目的でロールの形態でブリ
スターホイルと密封可能ホイルを接合することができる装置を公開している。
【０００７】
　密封可能ホイルは通常印刷されている。密封可能ホイルの印刷はブリスターホイルと一
緒になる前に行っても、その後に行ってもよい。密封可能ホイルの印刷は通常、ブリスタ
ーホイルと密封可能ホイルを一緒にする前に行う。
【０００８】
　密封可能ホイル上に印刷された情報がブリスターに対して規定された配置をしていなけ
ればならないブリスターパックがある。
【０００９】
　例示を目的として、薬剤ブリスターの中には、患者がどの日にちにブリスターパックか
らどの錠剤を取り出さなければならないかわかるように、ブリスターのすぐ上の密封可能
ホイル上に一週間の日にちの省略形（Ｍｏ、Ｔｕ、Ｗｅ、Ｔｈ、Ｆｒ、Ｓａ、Ｓｕ）を有
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するものがある。
【００１０】
　印刷とブリスターの互いの規定の配置を確保するために、ブリスターホイルおよび印刷
した密封可能ホイルは、それらが接合される前に、相互に適切な方法で重ね合わせなけれ
ばならない。
【００１１】
　ブリスターホイルに対する密封可能ホイルのこの配置は、手動で達成され、時間がかか
る。
【００１２】
　ＥＰ２８６０１１９Ａ１は、内蔵した検出機器を備えた、外部ホイルの少なくとも一部
分を基材ホイルの一部に接合してホイル複合体を得る装置（密封装置とも称する）を記載
している。各装置（成形装置、密封装置、および裁断装置）の前に、密封機器内のカメラ
または印刷マークセンサーの形態である検出機器が配置され、各処理工程の前に、それは
パッケージの下側および／または上側のホイル上のマークの位置を決定し、これを前進さ
せて制御装置へと渡す。下側ホイルのマークのための検出機器の第二セットは、第二成形
装置の正確な位置決めのための密封装置の前に使用することで密封装置内でカバーとその
関連するトレーとを要求される精密な方法で一緒にすることができ、その位置はマークに
よって検出される。提示される解決策は、向上した工程のオンラインでの調整、延伸装置
の調整および／またはモーターによって移動可能な成形装置の位置決めの調整、ならびに
裁断装置の調整を通じてパッケージの外観の改善に結びつく。完成したパックのモニタリ
ングに検出装置は使用されない。
【００１３】
　上記の解決策は、各装置の前に密封装置に対して適切な検出機器の複雑な提供を要し、
完成した密封した製品の品質は決定されない。
【００１４】
　記載された先行技術から出発して、当業者はホイル複合体の生産で、外部ホイルの少な
くとも一部を基材ホイルの一部へ接合するための装置において、ほんの少ないセンサーコ
ストの負担で２つのホイルを互いに対して配置してホイル複合体を得るという技術的課題
に直面している。
【００１５】
　前述の課題は、独立項１、８および９の内容によって解決される。好ましい実施態様は
、従属項および以下の記載に見出される。
【発明の具体的説明】
【００１６】
　本発明は、第一に少なくとも１つの基材ホイルおよび１つの外部ホイルを含んでなるホ
イル複合体の製造方法であって、外部ホイルが基材ホイルの要素に対して規定された目的
位置を有する要素を有するものであり、
　装置を使用する機械が外部ホイルの少なくとも一部を基材ホイルの一部上に配置させ、
　外部ホイルおよび基材ホイルの一緒に配置された部分が接合されてホイル複合体が得ら
れ、
　実際位置がホイル複合体中の基材ホイル要素に対する外部ホイル要素の位置を決定する
ための光学式記録機器を使用することにより得られ、
　実際位置が目的位置と比較されて実際位置の目的位置からの偏差が決定され、
　機械パラメーターが実際位置の目的位置からの偏差に基づいて決定され、
　機械パラメーターが装置に転送され、かつ
　装置が機械パラメーターを受けいれ、したがって外部ホイルおよび基材ホイルの互いに
対する位置が、外部ホイルと基材ホイルの更なる接合の間に基材ホイル要素に対する外部
ホイル要素の位置が目的位置に対応するようなやり方で調整される方法を提供する。
【００１７】
　方法の好ましい実施態様において、光学式記録機器は、製造されたホイル複合体の少な
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くとも一領域の描写の形態で実際位置を決定する。
【００１８】
　目的位置が製造されたホイル複合体の少なくとも一領域の描写の形態で保存され、かつ
実際位置が目的位置の規定のために保存されたホイル複合体の少なくともその領域の描写
であることが好ましい。
【００１９】
　さらに本発明は、
　外部ホイル要素を含んでなる外部ホイル、
　基材ホイル要素を含んでなる基材ホイル、
　外部ホイルの少なくとも一部を基材ホイルの一部に接合して、ホイル複合体中の外部ホ
イル要素が基材ホイル要素に対して規定された目的位置に存在するようなホイル複合体を
得るための装置、およびホイル複合体中の基材ホイル要素の位置に対して外部ホイル要素
の実際位置を光学的に検出するための光学式記録機器であって、検出能力が目的位置の決
定のために保存された製造されたホイル複合体の少なくともその領域をカバーする機器、
　実際位置の目的位置からの偏差を決定するための計算装置、
　実際位置の目的位置からの偏差に基づいた機械パラメーターを決定するための計算装置
であって、機械パラメーターが、外部ホイルと基材ホイルをどのように互いに対して配置
させれば実際位置が目的位置に対応するかという情報を提供するパラメーターである、装
置
を含んでなるシステムを提供する。
【００２０】
　典型的には、目的位置はメモリーに保存されている。このデータメモリは、光学式記録
装置の要素および/または実際位置の目的位置からの偏差を測定するための計算装置の要
素であってもよく、実際位置の目的位置からの偏差を測定するための計算装置は、通信要
素を用いてデータメモリから情報を得ることができる。
【００２１】
　用語「システム部品」は、個々にまたは組み合わせて以下のために使用される: 外部ホ
イルの少なくとも一部を基材ホイルの一部へ接合してホイル複合体を得るための装置、ホ
イル複合体中の基材ホイル要素の位置に対する外部ホイル要素の実際位置を光学的に検出
するための光学式記録機器、実際位置の目的位置からの偏差を測定するための計算装置、
実際位置の目的位置からの偏差に基づく機械パラメーターを決定するための計算装置、お
よび目的位置の描写を保存するためのデータベース。
【００２２】
　結果として得られるホイル複合体の目的位置としての領域の規定によって、外部ホイル
の少なくとも一部を基材ホイルの少なくとも一部へ接合するための装置においてホイル複
合体中の基材ホイル要素の位置に対する外部ホイル要素の実際位置を光学的に検出するた
めの光学式記録機器の固定導入および正確な位置決めに必須の要件はない。
【００２３】
　領域の描写が使用されるために、目的位置の規定を達成することは特に簡単であり、目
的位置の画像は記録され、データメモリに保存され、システムはすぐに使える状態にある
。 
【００２４】
　システムの好ましい実施態様において、ホイル複合体中の基材ホイル要素の位置に対す
る外部ホイル要素の実際位置を光学的に検出するための光学式記録機器は移動式装置とし
て設計された。実際位置の目的位置からの偏差を測定するための計算装置、および実際位
置の目的位置からの偏差に基づく機械パラメーターを決定するための場合による計算装置
は、当該移動式装置に統合することができる。また移動式装置を、システム部品間の情報
の移送のための通信システムを用いて１つ以上の他のシステム部品と接続させることが可
能である。
【００２５】
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　移動式装置は外部ホイルの少なくとも一部を基材ホイルの一部へ接合させてホイル複合
体を得るための任意の装置(封印装置)と共に使用することができる。当該密封装置で異な
るパッケージを製造することを意図している場合、異なるホイル複合体の目的位置の描写
はデータベースに保存され、実際位置の目的位置からの偏差を決定するための計算装置の
ための目的位置として規定され、かつ回収される。
【００２６】
　本発明は、本発明の主題(方法とシステム)の範囲内で分離されることなく、より詳細に
記載される。下記の説明は、いずれの文脈(方法またはシステム)において、本発明の主題
のすべてに類似して適用可能であることを意図している。
【００２７】
　本発明では、基材ホイル要素の位置に対する外部ホイル要素の位置を考慮することなく
、外部ホイルと基材ホイルを第一に接合してホイル複合体を（満足に）得る。その後、基
材ホイル要素の位置に対する外部ホイル要素の実際位置は、光学的に決定される。実際位
置および目的位置は実際位置の目的位置からの偏差を計算するために使用される。最後に
、機械パラメーターを偏差から計算し、装置に転送する；装置は、ホイル複合体を得るた
めに基材ホイル要素と外部ホイルをさらに接合している間に、外部ホイル要素が基材ホイ
ル要素に対して空間的に規定されるように、外部ホイルおよび基材ホイルの位置を互いに
対して調整するためにこれらを使用することができる。
【００２８】
　用語「ホイル」は軟性のシート状構造を意味する。
【００２９】
　用語「シート状」は、一空間方向におけるホイルの寸法が実質的に他の空間方向（長さ
、幅）における寸法よりも小さい（少なくとも１０の因数、好ましくは少なくとも５０の
因数分）ことを意味する。用語「軟性」は、ホイルが結果として一切の不可逆的な損傷な
くある程度曲げられることが可能であることを意味する。提示を目的に、ホイルは円筒状
体に巻きつけて、次に、結果として一切の顕著な悪影響を示さずに解くことができる。ホ
イルの代表例は、家庭での使用から知られている鮮度保持ホイルおよびアルミニウムホイ
ルである。ホイルの別の例としては以前に使用されていたアナログカメラ中で使用する写
真フィルムである。　
【００３０】
　外部ホイルおよび基材ホイルはホイルである。ここで用語「ホイル」は単一の材料を意
味しない。本発明のために、例示を目的としてホイルはホイル複合体でもよい。ホイル複
合体では、複数のホイル（少なくとも２つ）を接合して単一体が得られる。コーティング
を施したホイルも本発明のためのホイルである。例示を目的として、空気および／または
湿気に対するホイルのバリア特性を増加させるため、または光に対する透過性を縮小する
ためにアルミニウムでコーティングされた多くのパッケージホイルが存在している。
【００３１】
　さらに、製品（好ましくは錠剤またはカプセル剤）を受け取るために外部ホイルおよび
／または基材ホイルへ導入されたブリスター／窪みが存在する場合がある。
【００３２】
　外部ホイルおよび／または基材ホイルはさらに印刷されていてもよく、押し出された領
域、刻み目のある領域、および穿孔があってもよい。
【００３３】
　外部ホイルおよび／または基材ホイルは、通常少なくともある程度のポリマーからなっ
ている。
【００３４】
　外部ホイルおよび／または基材ホイルは、ロールの形態またはシートの形態をとること
ができる。
【００３５】
　それらは、好ましくはロールの形態をとる。



(8) JP 2019-525872 A 2019.9.12

10

20

30

40

50

【００３６】
　好ましい実施態様では、外部ホイルおよび基材ホイルは、薬剤（例えば錠剤またはカプ
セル剤）部分のためのブリスターパックを製造するための部品である。
【００３７】
　したがって、例示を目的として基材ホイルがブリスターホイルである可能性がある。し
たがって、製品（薬剤部分）を受け取るためにホイルに窪みが導入されている。その後、
外部ホイルはブリスターホイルの窪みを密封するための密封可能ホイルとなり得る。しか
しながら、基材ホイルがブリスターパックの密封可能ホイルであって、その一方で外部ホ
イルがブリスターホイルであることも考えられる。
【００３８】
　ブリスターのプロファイルの成形は、熱成形によって通常達成される。ブリスターホイ
ルは、通常ポリ塩化ビニル（ＰＶＣ）からなる。ブリスターホイルの厚さは通常０．２５
ｍｍ～１．２５ｍｍの範囲である。
【００３９】
　全体がＰＶＣからなるホイルは比較的低レベルのバリア特性を有しているのでブリスタ
ーホイルを生産するためには、ポリ塩化ビニリデン（ＰＶＤＣ）でコーティングされるか
、またはポリクロロトリフルオロエチレン（ＰＣＴＦＥ）またはシクロオレフィン共重合
体（ＣＯＣ）で作られたホイル上に積層される。
【００４０】
　密封可能ホイルはアルミニウムまたはアルミニウムでコーティングしたポリマーからな
る。それは、好ましくは文字が印刷されている。
【００４１】
　基材ホイルおよび外部ホイルが、製造するホイル複合体中に、互いに対して規定された
空間的な配向を想定されることが意図された要素（ここでは外部ホイル要素および基材ホ
イル要素と称される）を有することが本発明において必要である。外部ホイル要素および
／または基材ホイル要素の間に、繰り返しの規定された距離が存在していることが好まし
い。
【００４２】
　例示を目的として、基材ホイル要素および外部ホイル要素はホイルの外部の境界機能(
例えば角または端)、マーク、文字、押し出された領域、刻み目のある領域でもよく、ま
たはブリスターホイルのブリスターでもよい。さらに基材ホイルの要素が外部ホイルの要
素と一致することは必須ではない。さらに要素がホイルの不可欠な構成要素であることは
必須ではなく、それらはホイル上またはホイル内に適用されたか、付着されたか、導入さ
れていてもよい。それぞれのホイル上、またはホイル中の要素が光学的に決定または検出
することができる規定された位置を有することが必須である。好ましい実施態様において
、基材ホイル要素はブリスターホイルのブリスターであり、外部ホイル要素は文字(例え
ば略した形態の１週間の日づけ)である。
【００４３】
　外部ホイル要素および基材ホイル要素は、完成したホイル複合体中で互いに対して規定
された方法で位置づけられることが意図されている。例示を目的として基材ホイル要素が
ブリスターホイルのブリスターで、外部ホイル要素が文字である場合、「規定された方法
で位置づけした」という表現は文字がブリスター上に中心に位置づけされたことを意味す
る。
【００４４】
　基材ホイル要素に対する外部ホイル要素の規定された位置は「目的位置」とも称される
。
【００４５】
　本発明の方法の第一工程において、外部ホイルの少なくとも一部が基材ホイルの一部上
に配置される。
【００４６】
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　特に、材料がロールの形態で使用される場合、外部ホイルおよび基材ホイルを連続法で
次第に接合してホイル複合体を得る（１つのロールが消費されるまで）ことが従来的であ
る。この種の場合では、外部ホイルの一部が基材ホイルの一部の上に連続的に置かれる。
【００４７】
　しかしながら、シートの形態で材料を使用する場合、外部ホイルのシート全体が基材ホ
イルのシート全体の上に置かれることも想定可能である。
【００４８】
　また混合形態も想定可能である。例示を目的として外部ホイルがシートの形態であり、
基材ホイルがロールの形態である場合、外部ホイル全体は、基材ホイルの一部の上に置く
ことができる。
【００４９】
　目的位置は、この配置の手順の間は最初から実質的に無視することができる。
【００５０】
　装置はホイルを一緒に配置するために使用する。この種の装置は、序盤に記載した先行
技術にとりわけ記載されている。装置は外部ホイルおよび基材ホイルの接合も担っている
ものと通常は同一である。一般に、これらの装置は、例示を目的としてThomas Dunnによ
るManufacturing Flexible Packaging,第１版, Elsevier 2014, ISBN: 978-0-323-26436-
5（“Dunn_2015”）に記載されている種の積層装置である。
【００５１】
　外部ホイルおよび基材ホイルは装置の中で互いに対して、ホイルの接合の間に外部ホイ
ル要素および基材ホイル要素が互いに対して少なくともおおよそ所望の配置であるような
方法で通常配置される。この種の装置には外部ホイルおよび基材ホイルを少なくとも1つ
の空間方向に互いに対して移動させるために使用することができる位置調整機能を有する
。ロールの形態の材料を使用する場合、例示を目的として、外部ホイルが基材ホイルに対
して（またはこの逆）ホイルの走行方向にそれが解かれるとともに、および／またはそれ
に対して垂直に移動させることも想定可能である。
【００５２】
　基材ホイルに対する外部ホイル(またはこの逆)の手動による位置調整は時間がかかる。
【００５３】
　本発明では、手動による位置調整の必要がない。外部ホイルおよび基材ホイルは、基材
ホイルの一部が外部ホイルの少なくとも一部の上に配置されるように装置中で固定され、
一緒に接合された部分は、機械によって接合される。
【００５４】
　ホイルの接合は、場合により接着剤を使用して積層法を通じて通常達成される。接着剤
の使用または不使用は主に接合されるホイル中に存在する材料に依存する。高温および圧
力下で接合することができる材料もある。他の材料の場合には、接合されるホイル部分間
で接着剤が必要である。 
【００５５】
　接合の後、外部ホイルおよび基材ホイルは密着した実体を形成する。そこで接合された
ホイルの互いからの非破壊的な分離は通常不可能である。
【００５６】
　ホイルの接合に関するさらなる詳細は「Dunn_2015」で見出すことができる。
【００５７】
　外部ホイルおよび基材ホイルの接合の結果がホイル複合体である。この中では、外部ホ
イル要素は、基材ホイル要素に対して測定可能な位置にある。この測定可能な位置は実際
位置である。光学式記録機器はこの実際位置を決定するために本発明の方法の続く工程で
使用される。 
【００５８】
　光学記録装置は、通常、光から派生した二次元の描写の電気的記録のために構成されて
イメージセンサを有するカメラである。可視域内および遠くて赤外領域の中間までにおけ
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る光に弱い半導体に基づくイメージセンサを使用することが通常である。これらの半導体
に基づくイメージセンサの例はＣＣＤセンサとＣＭＯＳセンサである。
【００５９】
　使用する光学式記録装置の性質を決定する本質的な要因は、外部ホイルおよび／または
基材ホイルから検出される要素の性質、および描写に使用される光の波長の性質である。
【００６０】
　通常の方法では、製造された複合材料はイメージセンサによって検出することができる
電磁放射によって照射され、ホイル複合体によって反映されかつ／または散乱させた放射
がイメージセンサによって回収される。適切なカメラ光学（レンズおよび／または振動板
を含む）を使用し、製造されたホイル複合体の少なくとも一領域の描写がイメージセンサ
で得られることを確保する。
【００６１】
　また外部ホイル要素および／または基材ホイル要素自体を刺激して電磁放射を出すこと
も想定可能であり、要素から出された放射は、次にイメージセンサ上の描写に使用するこ
とができる。
【００６２】
　例示を目的として外部ホイル要素および／または基材ホイル要素は、例示を目的として
可視領域中の放射を放射するために紫外線によって刺激を受けることができる蛍光染料を
運ぶことも想定可能である。
【００６３】
　イメージセンサ上の外部ホイル要素および／または基材ホイル要素の描写の解像度は、
要求される誤差許容誤差内での実際位置の目的位置への一致を可能にするのに十分に高く
なければならない。この点は、以下の後期段階でより詳細に説明される。
【００６４】
　通常の方法には、押し出されたパッケージを視覚的に捉えること（optical capture）
を含んでいる。
【００６５】
　描写では、基材ホイル要素に対する外部ホイル要素（またはこの逆）の位置を識別する
ことも可能である。ここでは外部ホイル要素および基材ホイル要素が描写においてそれら
自体が識別可能であることは必要ではなく、基材ホイル要素に対しての外部ホイル要素の
適格な位置の決定を可能にするように識別可能であることで十分である。これは、例に基
づいて以下で説明されるだろう。
【００６６】
　この例については、基材ホイルがブリスターホイルであって、外部ホイルがブリスター
ホイルの窪みを密封するための密封可能ホイルであることが想定されている。密封可能ホ
イル上に適用された印刷が、ブリスターホイル中の窪みに対して規定された位置にあるブ
リスターパックを製造することが目標である。適用された印刷および窪みはブリスターパ
ックの反対する側面に存在する。従来のカメラシステムでは、描写において同時にブリス
ターパックの２つの側を捕らえることができない。しかしながら、ブリスターパックの端
に基づいて窪みの位置を明白に決定することができることも想定可能である（これに関し
ては、以下の後の段階で提供される情報を参照のこと）。しかしながら、単一の描写で密
封可能ホイル上に適用された印刷と共にブリスターパック（またはその一部）の端を捕ら
えることも容易である。したがって、描写は、基材ホイル要素（ブリスターホイル中の窪
み）の位置に対する外部ホイル要素（密封可能ホイル上に適用された印刷）の位置を捕ら
えないが、その代りに基材ホイル要素（ブリスターホイル中の窪み）の位置の明白な決定
を可能にする要素（ブリスターパックの端）の位置に対する外部ホイル要素（密封可能ホ
イル上に適用された印刷）の位置を捕らえる。
【００６７】
　要素の位置のための参照としての端の使用については、ホイル複合体中の基材ホイル要
素の位置に対する外部ホイル要素の実際位置の光学的検出を行うための光学式記録機器は
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、典型的には光学式記録機器に対してブリスターパック（ホイル複合体、またはその一部
）の受け入れおよび位置決めのための要素を有している。記録機器内へのブリスターパッ
クの位置決めによってブリスターパックの端が決定され、目的位置との実際位置の比較の
工程における基材ホイルの配置した要素として使用されることが可能になる。特に、基材
ホイルおよび外部ホイルが不透明である場合、基材ホイル要素としての端の使用が特に有
利である。
【００６８】
　ブリスターパック中の窪みの位置がなぜブリスターパックの端の位置に明白に派生する
ことが多いかを以下に簡潔に説明する。
【００６９】
　上で説明したように、ブリスターパックの生産はブリスターホイルへの製品（例えば薬
剤部分）を受け取ることを意図した窪みに導入することから始まる。これは、熱成形によ
って好ましくは達成される：ブリスターホイルはロールから解かれ、予熱をした装置に通
される。予熱をした装置はホイルを熱するので、したがって、それは、柔軟かつ軟性にな
る。その後、熱せられたホイルは高圧（４～８ｂａｒ）が使用された成型装置へ通され、
ホイルはプレス成型へと無理に押し込まれ、これがホイル中の窪みを形成する。その後、
ホイルはプレス成型によって課された形を保持するために十分に冷却される。その後、製
品は窪みへ導入することができ、密封可能ホイルを適用することができる。その後、通常
個々のブリスターパックは、ホイル複合体から押し出される。個々のブリスターパックが
押し出されるまで、ブリスターパックが全過程においてプレス成型内に残存している場合
、それらは工程において一切スリップすることなく、ブリスターパックの端に対するそれ
らの位置は穿孔（punch）が接触する位置にのみ依存する。穿孔位置は、通常押し出し装
置によって明白に規定される。したがって、押し出しされたブリスターパックの角および
端は、窪みに対して（またこの逆）明白な位置を有しているので、これらの位置のうちの
１つを知ることで、他の計算が可能になる。
【００７０】
　本発明のプロセスは、実際位置の決定の工程を含む。記載されるように、これは製造さ
れたホイル複合体の一部のイメージセンサ上での光学的描写によって達成される。
【００７１】
　その後、基材ホイル要素の位置に対する外部ホイル要素の位置はイメージセンサによっ
て記録されたイメージで測定することができ、またはそれから派生することができる。
【００７２】
　イメージ認識法を用いて測定するか自動的に引き出すことが好ましい。これらの方法は
文献に広範囲に述べられている。以下は単なる少ないセレクションである： J.P. Marque
s de Sa, Pattern Recogition, Springer 200, ISBN 3-540-42297-8; V.A. Kovalevsky, 
Image Pattern Recognition, Springer 1980, ISBN-13: 978-1-4612-6035-6; Ernest L. 
Hall, Computer Image Processing and Recognition, Academic Press 1979, ISBN 0-12-
318850-4; Image Recognition and Classification, Bahram Javidi, Marcel Dekker, In
c.により編集, 2002, ISBN: 0-8247-0783-4。
【００７３】
　本発明にとって重要な意義を持つ点は単に、描写中の要素が認識され、それらの位置が
互いに対して決定されるので基材ホイル要素に対して外部ホイル要素の実際位置の検出が
可能になることである。
【００７４】
　実際位置との目的位置の比較は、実際位置の目的位置からの偏差をもたらす。実際位置
と目的位置の両方には許容誤差範囲がある。「目的位置」という表現を言及する場合、こ
れは絶対的な変数を意味しないが、その代りに範囲だけを意味することができることが明
白である。同じことが実際位置にも当てはまる。これは例を通して説明し得る。外部ホイ
ル上にマークｘがあると仮定する。このマークは外部ホイル要素である。基材ホイル上で
は、基材ホイル要素としてマーク□がある。外部ホイルおよび／または基材ホイルが透明
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であると推定する。製造されたホイル副動態では、ホイル複合体の長さ／幅に垂直の方向
からホイル複合体を視認している観察者にとって、それが中心的に基材ホイル（目的位置
）のマーク□内であるように外部ホイルのマークｘを配置することが目的である。さらに
この条件がホイル複合体にも実際に存在すると仮定する（実際位置＝目的位置；偏差はゼ
ロ）。ここで外部ホイルが基材ホイルに対して微小にずらされる場合、イメージ認識法は
この差異を検出することができないだろう。これの主な理由は、イメージセンサがそれぞ
れに分解限度を有するということである。基材ホイルに対する外部ホイルのずれの大きさ
がイメージセンサの分解限度未満である場合、ずれの前後の描写はイメージセンサおよび
イメージ認識システムによって同一と見なされる。従って、イメージ認識システムは偏差
を０と見なし続ける。しかしながら、実際はずれる前の実際位置はずれる後に実際位置と
異なる。したがって、実際上、実際位置は絶対的とはなり得ず、その代りに範囲となる。
実際位置がこの範囲外である場合に限って実際上、実際位置が変わったことを認識するこ
とが可能である。したがって、実際位置の正確な決定を達成することは不可能であり、決
定することは決してできないので、正確（絶対的）な目的位置、絶対的コンプライアンス
を要求することもまた有用ではない。
【００７５】
　したがって目的位置は、代わりに次の種のデータによって記載される：マークｘの中心
点の位置、およびマーク□の中心点の位置は、垂直に観察された際に（任意の視差を回避
するため）、ホイルの走行方向において０．０１ｍｍの許容誤差で、およびホイルの走行
方向に垂直に０．０１ｍｍの許容誤差で同一の位置にある。
【００７６】
　対応して、したがって実際位置は次の種のデータによって記載される：マークｘの中心
点の位置は、マーク□の中心点の位置と、ホイルの走行方向において０．０１ｍｍの許容
誤差、およびホイルの走行方向に対して垂直に０．０１ｍｍの許容誤差で同一である。
【００７７】
　このためにイメージセンサは、目的位置に対して要求される許容誤差に一致していなけ
ればならない。要求される許容誤差が０．０１ｍｍである場合、イメージセンサの解像度
は相応に高くなければならず、その結果、この精度のレベルで実際位置を検出することが
できる。
【００７８】
　規定された許容誤差の文脈で、実際位置が目的位置に相当しない場合偏差が得られるが
、これも同様に許容誤差の対象である。
【００７９】
　基材ホイル要素に対する外部ホイル要素の位置が決定されるや否や偏差を決定すること
ができる。
【００８０】
　実際位置が許容誤差内の目的位置に対応するためには外部ホイルが基材ホイルに対して
どのように移動されるべきか偏差から計算することが可能である。「外部ホイルが基材ホ
イルに対してどのように移動されるべきか」という情報は、機械パラメーターに変換する
ことができる。
【００８１】
　これらの計算はすべて、１つ以上の適切な計算単位によって好ましくは自動的に試みら
れる。ここでは単一の計算装置を使用することが可能であり、それは光学式記録機器の構
成物質となり得るが、通信チャンネルを通して互いに接続された様々な計算単位を使用す
ることも可能であり、それによって決定され、かつ計算されたデータを転送することがで
きる。
【００８２】
　本発明の好ましい実施態様では、光学式記録機器は、外部ホイル要素および基材ホイル
要素の位置の自動認識だけでなく、実際位置の目的位置からの偏差の計算および対応する
機械パラメーターの計算にも関与している。その後、機械パラメーターは、外部ホイルお
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よび基材ホイルを接合するための装置に送信される。最も単純な場合では、この送信は人
(使用者)によって行われる。一旦記録装置が機械パラメーターを計算すると、これらはス
クリーンに表示され、および/またはデータメモリに保存することができる。その後、使
用者は、外部ホイルおよび基材ホイルを接合するための装置に表示された機械パラメータ
ーを、例えば好適な入力装置(例えばキーボード)を用いてそれを手動で入力することによ
って、または装置にデータメモリを接続して適切な制御コマンドを使用してデータ媒体か
ら装置へ機械パラメーターの送信を開始する。
【００８３】
　しかしながら、記録装置からホイルを接合するための装置へのデータの自動的または半
自動的な送信も想定可能である。データの送信は、例示を目的としてBluetoothを用いて
ワイヤレス方式によって、または例えばネットワークケーブルを用いてケーブル接続によ
って行うことができる。
【００８４】
　記載された実施態様では、装置および光学式記録機器は互いに物理的に接続していない
個別の装置であってもよい。それらは別の部屋で操作されることも想定可能である。この
種の本発明の個々の装置へのシステム機能の分割は、例示を目的としてホイルを接合する
ための装置が複数ある場合有利となり得、これらのすべてが対応する光学式記録機器を利
用する。その後、光学式記録機器は「独立した装置」として操作される。さらに、光学式
記録装置はホイルを接合するための装置に要求されるように移送することができる移動式
装置であることも想定可能である。
【００８５】
　本発明の別の好ましい実施態様では、光学式記録装置は、ホイルを接合するための装置
の不可欠な構成物質である。イメージセンサはプロセス全体：ホイルの配置、接合、実際
位置および実際位置の目的位置からの偏差の決定、機械パラメーターの決定、ホイルの配
置の補正、および実際位置が目的位置に対応する場合にホイルをさらに接合すること、の
ための構成部品である。
【００８６】
　この実施態様では、計算および制御操作のすべてに関与する計算および制御装置が存在
してもよい。
【００８７】
　既に説明されていたように、本発明はブリスターパックの製造に使用することが好まし
い。この好ましい実施態様は、下記で多少より詳細に説明されるが、この実施態様に本発
明を制限する意図はない。
【００８８】
　言及された好ましい実施態様では、基材ホイルはブリスターホイルを製造するためのホ
イルであり、外部ホイルはブリスターホイルのブリスターを密封するための密封可能ホイ
ルである。ブリスターホイルを製造するための密封可能ホイルおよびホイルは、ロールの
形態をとる。密封可能ホイルは既に印刷されている。要件は完成したブリスターパックに
おいてブリスターの位置に対して密封可能ホイル上に規定されたやり方で印刷画像を配置
することである。
【００８９】
　外部ホイルおよび基材ホイルを接合するための装置は、熱成形により基材ホイルへブリ
スターを連続的に導入すること、ブリスターへ薬剤部分を充填すること、基材ホイル上へ
密封可能ホイルを積層すること、および積層ホイル複合体からブリスターパックを押し出
すことを可能にする。
【００９０】
　したがって、基材ホイルは、第一に基材ホイル中への空洞の導入のための装置を第一に
通り抜ける。その後、薬剤部分は空洞に充填される。その後、密封可能ホイルが適用され
る。 
【００９１】
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　本発明の方法の第一工程で密封可能ホイルはブリスターの位置に対する印刷イメージの
位置を配慮することなく実質的に適用される。最初の1つのホイル複合体が製造される場
合、実際位置が目的位置に対応していない可能性が非常に高い。 
【００９２】
　ブリスターパックは最初の１つのホイル複合体から押し出される。ブリスターの位置に
対するブリスターパックの端の位置は明白に規定されていた。 
【００９３】
　一旦最初の１つのホイル複合体が生産され、ブリスターパックがこの一片から押し出さ
れたならば、連続法が停止する。それは、自動的に（機械制御下で）または使用者によっ
て停止させることができる。 
【００９４】
　ブリスターパックを取り出し、光学式記録機器に入れた。光学式記録機器は、イメージ
センサ上のブリスターパックの少なくとも一部の描写を製造する。デジタル化した描写は
、計算装置の主要なメモリー中へのイメージセンサによって送信される。画像処理、画像
分析およびイメージ認識のためのコンピュータープログラムがデジタル化した描写を場合
によって前処理（ノイズ抑制、二値化、端フィルタリング、など）し、デジタル化し前処
理した描写を分析してブリスターパックの端に対する印刷イメージ（またはその一部）の
位置を決定する。
【００９５】
　一旦コンピュータープログラムがブリスターパックの端および印刷イメージの特性を認
識すると、それはブリスターの位置（これは端の位置から得られる）に対する印刷イメー
ジの実際位置を計算する。
【００９６】
　目的位置は、光学式記録装置中のデータメモリに保存された。コンピュータープログラ
ムはデータメモリから目的位置を読み、実際位置を目的位置と比較する。それは偏差を計
算する。
【００９７】
　光学式記録装置中のデータメモリでは、計算された偏差を機械パラメーターに翻訳する
ことができる、保存されたアルゴリズムがある。この「翻訳」は数学的な描写であって、
偏差データは機械パラメーターに変換する。
【００９８】
　機械パラメーターは光学式記録機器のスクリーンに表示される。
【００９９】
　機械パラメーターは、ボタンをタッチすることでホイルを接合するための装置に転送す
ることができる。
【０１００】
　ホイルを接合するための装置は機械パラメーターを受理し、いつでも装置の開始後に、
したがって連続法の継続後に実際位置が目的位置に対応するように、基材ホイルに対する
外部ホイル（またはこの逆）を再配置する。
【０１０１】
　方法は、ロール（基材ホイル、外フィルム）のうちの１つが消費されるまで継続される
。
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