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DESCRIPCION
Método y aparato para llenar celdas de una tira de blister con articulos
Sector de la técnica

Esta invencion se refiere al sector técnico de la fabricacion de envases de blister, con referencia particular a las
fases de funcionamiento que se implementan, y a los medios que se emplean, para insertar articulos tales como
pildoras, comprimidos, capsulas y similares en una tira de blister termoconformada.

Estado de la técnica

En este sector se conoce la publicaciéon US 2007/0084141, que da a conocer un tipo de aparato para insertar
articulos de pequefio tamafio en las celdas de una tira de blister.

Este aparato funciona entre un complejo que consiste en una tolva para cargar los articulos y un canal de
dosificacidon asociado, y una tira de blister que va a llenarse con articulos, y comprende: una pluralidad de bandejas
de llenado, cada una de las cuales proporciona alojamientos o asientos superiormente, el nimero y la disposicion
espacial de los cuales reproducen un tramo longitudinal predeterminado de la tira de blister; elementos de
transporte, que transportan las bandejas de llenado a lo largo de una trayectoria enrollada en anillo que se dispone
en dos niveles, un nivel superior y un nivel inferior, entre una estacion para llenar los asientos de las bandejas con
los articulos y una estacidon para transferir los articulos que se cargan en las bandejas en las celdas vacias
correspondientes de un tramo de tira correspondiente; elementos de llenado, que se proporcionan en la estacion de
llenado, para llenar los asientos de cada bandeja que transita en la estacion, elementos de llenado que comprenden
medios que hacen que las bandejas de llenado vibren y cepillos giratorios, dispuestos con un eje de los mismos
transversal a la direccion de avance de las bandejas, para distribuir los articulos que se liberan por el canal de
dosificacion en los asientos de las bandejas en avance; y elementos de transferencia, previstos en la estacion de
transferencia, que comprenden una bandeja aspiradora para transferir los articulos que estan contenidos en los
asientos de cada bandeja de llenado a las celdas vacias de un tramo longitudinal correspondiente de la tira de
blister.

La tira de blister se situa a lo largo de la estacién de llenado y a la misma altura que el nivel superior de la misma,
permitiendo asi que se minimice la trayectoria de la bandeja aspiradora entre la estacion de llenado y la tira de
blister.

Una vez que la bandeja de llenado se ha vaciado de los articulos relativos, se baja al nivel inferior y se coloca en la
parte inicial de la rama superior de una cinta transportadora subyacente que transfiere la bandeja hacia la parte
terminal de la cinta transportadora, en la que medios adecuados elevan la bandeja vacia hasta el nivel superior.

El aparato descrito es obviamente complejo, puesto que esta dotado de una serie de bandejas de llenado que deben
moverse por medio de elementos adecuados a lo largo de una trayectoria enrollada en anillo, y de medios que llenan
los alojamientos de las bandejas con articulos relativos.

El cambio de formato de la tira de blister, es decir, la operacion de variar la disposicidon reciproca de las celdas
previstas en la tira, requiere la sustitucion de todas las bandejas de llenado, con los costes consecuentes que esto
supone con respecto tanto al tiempo necesario para realizar la sustitucién como a la necesidad de almacenar series
de bandejas de llenado, correspondiendo cada serie de las mismas a un formato de la tira de blister; el cambio de
formato para la tira de blister también supone la sustitucién de la bandeja aspiradora.

Esta invencion elimina las desventajas descritas anteriormente.
Objeto de la invencién

Un objetivo de esta invencion es proporcionar un método para llenar las celdas de una tira termoconformada,
método que es de nuevo disefio, esta constituido por un nimero esencial de etapas de funcionamiento, y cuya
implementacion permite que se logren altos estandares de fiabilidad y productividad con costes relativamente bajos
en comparacion con las ventajas proporcionadas.

Un objetivo adicional de esta invencion es proporcionar un aparato que implementa el método anteriormente
mencionado, es fiable, funcional, versatil y productivo, y cuyos costes son relativamente bajos, en comparacion con
las ventajas proporcionadas.

Un objetivo adicional de esta invencion es proporcionar un aparato conformado de tal modo que reduce el tiempo
necesario para adaptar el aparato a un nuevo formato de tira de blister, y limita los dispositivos y/o las intervenciones
en estos dispositivos necesarias para satisfacer los requisitos de los diversos formatos de las tiras de blister.
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Los objetivos anteriormente mencionados se logran por medio de un método para llenar celdas de una tira de blister
con articulos correspondientes, segun la reivindicacion independiente 1, y un aparato para llenar celdas de una tira
termoconformada con articulos correspondientes, segun la reivindicacion independiente 5.

El método para llenar celdas de una tira de blister con articulos correspondientes, haciéndose avanzar la tira de
blister de manera continua a lo largo de una direccion de avance a una velocidad de funcionamiento
predeterminada, se caracteriza porque incluye en orden: recoger simultdneamente una pluralidad de articulos en
contacto reciproco que se disponen en una pluralidad de filas paralelas distintas, correspondiendo un numero de
articulos predeterminado destinados para su recogida a cada fila; ajustar posiciones reciprocas ocupadas por los
articulos tras la recogida de tal manera que los articulos se disponen en una misma disposicion espacial que un
mismo numero de celdas vacias de una primera regién longitudinal predeterminada de la tira de blister; transferir los
articulos recogidos a una posicién que estd por encima de la tira de blister y alineada con la primera region
longitudinal que va a llenarse, y transportar los articulos en una misma direcciéon que una direccion de avance de la
tira de blister hasta que se logra la sincronizacién con una velocidad de funcionamiento de la tira de blister, estando
los articulos centrados en relacion con las celdas de la primera regién subyacente; liberar los articulos en celdas
correspondientes de la primera region; repetir las etapas de funcionamiento anteriormente indicadas para llenar
celdas de al menos una segunda region longitudinal de la tira de blister, region que es idéntica y adyacente a la
primera region, completando asi un llenado de las celdas de un tramo longitudinal de la tira de blister que
constituyen las regiones primera y segunda; repetir las etapas de llenado en tramos longitudinales consecutivos
adicionales de la tira de blister.

El aparato para llenar celdas de una tira termoconformada con articulos correspondientes, haciendo avanzar la tira
termoconformada de manera continua a una velocidad de funcionamiento predeterminada en una direccién de
avance, se caracteriza porque comprende: una pluralidad de canales que estan limitados por el bastidor y que
contienen articulos dispuestos en una fila que, tras entrar en contacto reciproco, se acumulan cerca de secciones
terminales de los canales, siendo las secciones terminales mutuamente paralelas; y un dispositivo, que actua entre
las secciones terminales de los canales de acumulacion y regiones longitudinales idénticas y adyacentes
correspondientes de la tira de blister en avance, comprendiendo el dispositivo elementos de agarre para recoger
simultdneamente los articulos contenidos en los canales de acumulacién, y para ajustar posiciones reciprocas
ocupadas por los articulos recogidos de manera que los articulos se disponen en una misma disposicion espacial
que un mismo numero de celdas vacias de una region longitudinal predeterminada de la tira de blister, colocandose
los elementos de agarre y ajuste por encima de la tira, y siguiendo a la tira hasta que se logra una sincronizacion de
la velocidad con la tira, centrando los articulos en relacion con las celdas vacias de una region longitudinal
subyacente correspondientes y finalmente liberando los articulos en las celdas vacias.

Descripcion de las figuras

Las caracteristicas de la invencion que no se han mencionado anteriormente en el presente documento se haran
mas evidentes en la siguiente descripcion de una realizacion preferida de la misma, segun las reivindicaciones y con
la ayuda de las tablas de dibujos adjuntos, en los que:

- figura 1 es una vista en planta esquematica de un aparato de la presente invencion, y de una tira de blister
termoconformada que se hace avanzar a una velocidad de funcionamiento predeterminada;

- las figuras 2, 3 son vistas esquematicas de una seccion transversal del aparato y de la tira de la figura 1, que
muestra las etapas de recoger los articulos, ajustar la posicién de los articulos recogidos y liberar los articulos en
celdas correspondientes de la tira en avance segun el método que también es un objeto de esta invencion;

- las figuras 4A, 4B, 4C son vistas en planta esquematicas del aparato y de la tira de la figura 1 a una escala
diferente, que muestra las operaciones de llenado para una primera regién de la tira de blister que se hace avanzar
a una velocidad de funcionamiento, segun el método de esta invencion;

- las figuras 5A, 5B, 5C y las figuras 6A, 6B, 6C, de manera similar a las figuras anteriores, muestran las operaciones
para llenar una segunda y tercera region de la tira de blister respectivamente, completando un ciclo de
funcionamiento para llenar un tramo longitudinal particular de la tira de blister.

Descripcion detallada de la invencién

Con referencia a las tablas de dibujos adjuntos, el numero de referencia (1) indica una tira de blister
termoconformada que se transporta de manera continua por medio de sistemas conocidos (no mostrados) en una
direccién de avance (W) y a una velocidad de funcionamiento predeterminada.

En el ejemplo mostrado (véase la figura 1 en particular), las lineas discontinuas delimitan partes (8) idénticas de la
tira (1) de blister que definen envases de blister correspondientes que se formaran en estaciones de funcionamiento
sucesivas (no mostradas puesto que no son pertinentes para la invencion); el contorno transversal de la tira (1) de
blister se define por un nimero entero (3, en el ejemplo mostrado) de partes (8) de la tira (1) de blister, mientras que
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las celdas (2) de cada parte (8) de la tira (1) termoconformada se disponen reciprocamente a una primera distancia
(P1) longitudinalmente, y a una segunda distancia (P2) transversalmente a la extension de la tira (1).

El numero de referencia (30) se usa genéricamente para indicar un aparato que es un objeto de esta invencion. El
aparato se dispone lateralmente cerca de una seccién atravesada por la tira (1) de blister, y comprende: una
pluralidad de canales (3) de acumulacion, que estan limitados rigidamente por un bastidor (no mostrado) del aparato
(30) de la invencidn, articulos (5) (por ejemplo pildoras, comprimidos, capsulas y similares) que estan contenidos en
linea y en contacto mutuo en los canales, y destinados a llenar celdas (2) correspondientes de la tira (1) de blister; y
un dispositivo o elemento (4) robdtico, que se muestra sélo esquematicamente en las figuras adjuntas puesto que es
sustancialmente de un tipo conocido (véase el documento US 6-948.608 que pertenece al solicitante); el elemento
(4) es del tipo de triple eje y esta montado de manera deslizante en una guia (6) (véase la figura 1), guia que esta
limitada por el bastidor del aparato (30), paralela a la direccion de avance (W) de la tira (1) de blister, y actia entre
las secciones (3A) terminales de los canales (3) de acumulacién, en los que recoge un nimero predeterminado de
articulos (5), y regiones (R1, R2, R3) longitudinales adyacentes idénticas predeterminadas de la tira (1) de blister,
que comprenden un mismo numero de celdas (2) vacias que van a llenarse.

Los canales (3) de acumulacién estan dispuestos dentro de mddulos (7) de depdsito, son idénticos entre si y estan
limitados por el bastidor; cada médulo tiene el mismo namero de canales (3) de acumulacion que el numero de filas
(9) transversales en una parte (8) de la tira de blister.

Los canales (3) de acumulaciéon (cuatro en el ejemplo mostrado) contenidos dentro de cada mddulo (7) son
reciprocamente paralelos y estan distanciados por la misma cantidad que las filas (9) transversales de celdas (2) de
una parte de la tira (1) de blister, es decir, por la primera distancia (P1). Los médulos (7) de depésito, de los cuales
se prevé un cierto numero (seis en el ejemplo mostrado), estan distanciados entre si por una distancia (P3) que es la
misma que la distancia entre las partes (8) (figura 1), estan dispuestos lado a lado, y estan orientados
perpendiculares a la direccion de avance (W) de la tira (1) de blister.

Tal como se especificd anteriormente, la tira (1) de blister se obtiene por medio de una serie de etapas de
funcionamiento de termoconformacion; cada etapa proporciona una zona longitudinal de tira termoconformada, que
esta constituida por un numero predeterminado de partes (8) que estan orientadas en filas transversales y
longitudinales: ventajosamente, el nimero de modulos (7) de depdsito es el mismo que, o un multiplo de, el numero
de partes (8) previstas en una fila longitudinal de cada zona de la tira termoconformada.

El dispositivo (4) comprende elementos (70) de agarre, por ejemplo medios aspiradores, que estan conectados a
una fuente de depresion, y que recogen un numero de articulos (5) de cada canal (3) de acumulacién en las
secciones (3A) terminales del mismo, correspondiendo el nimero de articulos (5) para cada canal de acumulacion
por ejemplo al nimero de celdas (2) en una fila transversal de una parte (8) de la tira (1) de blister (tres en el
ejemplo mostrado). Tal como ya se describid, las regiones (R1, R2, R3) de la tira (1) de blister son idénticas,
estando constituida cada una por el mismo nimero de partes (8) dispuestas consecutivamente de la tira (1) de
blister que el nimero de médulos (7) de depdsito que estan previstos en el aparato (30) (seis en el ejemplo
mostrado); las regiones (R1, R2, R3) estan dispuestas adyacentes entre si y todas juntas definen un tramo (T)
longitudinal completo de la tira (1) de blister.

Los elementos (70) también ajustan la posicidn transversal reciproca de los articulos (5) una vez que éstos se han
recogido de los canales (3) de acumulacion relativos, para distanciar los articulos (5) en la segunda distancia (P2)
(figuras 2, 3) en la direccion de contacto reciproco de los mismos, es decir, en la direccion transversal, de modo que
la disposicion espacial de los articulos (5) recogidos se corresponde perfectamente con la de las celdas (2) vacias
de la region (R1, R2, R3) longitudinal que va a llenarse. En consecuencia, el aparato (4) se coloca por encima de la
tira (1) de blister en avance, sigue a la tira (1) y se sincroniza con la misma en una posicion centrada en relacién con
la region (R1, R2, R3) longitudinal correspondiente subyacente, y entonces (tras descender, si es necesario) libera
los articulos (5) recogidos, adecuadamente distanciados entre si, en las celdas (2) vacias correspondientes de la
region (R1, R2, R3).

El desplazamiento longitudinal maximo que el aparato (4) impone sobre los elementos (70) esta indicado por (ERg).

El funcionamiento del aparato (30), que es un objeto de la presente invencion, se define mediante la siguiente
descripcién del método para llenar las celdas de una tira termoconformada que el aparato implementa, siendo
también el método un objeto de la invencion. EI método esta destinado a implementarse de manera continua y
ciclica, llenandose un tramo (T) longitudinal de la tira (1) de blister durante las operaciones en relaciéon con cada
ciclo de funcionamiento; la tira (1) de blister, tal como se mencioné anteriormente, esta constituida en el ejemplo
mostrado por las regiones (R1, R2, R3) adyacentes idénticas.

En detalle, el método incluye:

- recoger simultdneamente una pluralidad de articulos (5) de las secciones (3A) terminales de los canales (3) de
acumulacién, recogiéndose el mismo numero de articulos (5) de cada canal (3) que el niumero de celdas (2) en una
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fila (9) transversal de una parte (8) de la tira (1) de blister;

- ajustar una posicién reciproca ocupada por los articulos (5) recogidos para distanciar los articulos (5) en la
segunda distancia (P2) con respecto a su direccién de contacto mutuo, es decir, la direccion transversal (figura 3),
de tal modo que la disposicion espacial de los articulos (5) se corresponde con la de las celdas (2) vacias de
cualquiera de las regiones (R1, R2, R3) longitudinales que van a llenarse;

- transferir los articulos (5) recogidos a una posicion por encima de la tira de blister y alineada con la primera region
(R1) longitudinal y entonces transportar los articulos (5) en la misma direccidon que una direccion de avance de la tira
(1) de blister hasta que la velocidad de los articulos (5) se sincroniza con la velocidad de la tira (1) de blister,
estando los articulos (5) centrados con respecto a celdas vacias de la primera region subyacente (véase la figura
4B);

- liberar los articulos (5) recogidos (tras bajarlos, si es necesario) que estan colocados en relacion entre si tal como
se especificod anteriormente, en celdas (2) correspondientes de la primera region (R1) (véase la figura 4C);

- repetir las etapas de funcionamiento anteriormente mencionadas para la segunda region (R2) longitudinal restante
(véanse las figuras 5A, 5B, 5C) que es idéntica y adyacente a la primera region (R1), y para la tercera region (R3)
longitudinal restante, que es idéntica y adyacente a la segunda regién (R2) (véanse las figuras 6A, 6B, 6C),
completando asi el procedimiento de llenado del tramo longitudinal de la tira (1) de blister.

Para llenar la primera region (R1), los elementos (70) se colocan por encima de la tira de blister y alineados con la
primera region (R1), en su posicion mas retraida (K1) con referencia al desplazamiento maximo (Er) impuesto sobre
los elementos (70) (figura 4B); posteriormente, los elementos siguen a la tira hasta que se sincronizan con la
velocidad de la tira, en una posicion centrada en relacion con la regién (R1), y entonces se bajan para permitir la
liberacion de los articulos en las celdas de la primera regién (R1) (figura 4C).

Para llenar la segunda regién (R2) de la tira (1), los elementos (70) se colocan por encima de la tira de blister, y
alineados con la segunda region (R2), en una posicién inicial intermedia (K2), situada aguas abajo de la posicion
retraida (K1) (figura 5B); las operaciones posteriores son las mismas que las descritas para la primera region (R1);
de este modo los articulos se liberan en las celdas de la segunda region (R2) (figura 5C).

Finalmente, para llenar la tercera region (R3), los elementos (70) se colocan por encima de la tira de blister,
alineados con la tercera regiéon (R3), en una posicidon avanzada (K3) que esta situada aguas abajo de la posicion
intermedia (K2): tras la terminacién de la liberaciéon de los articulos en las celdas de la tercera region (R3) (figura
6C), los elementos (70) se situan cerca del extremo aguas abajo de su desplazamiento maximo (Er).

Habiéndose llenado la tercera region (R3), las operaciones anteriormente mencionadas se realizan de nuevo,
teniendo cuidado de que las nuevas regiones (R1*, R2*, R3*) (figura 6C) se dispongan correspondientemente en
buen orden detras de las regiones previas.

En resumen, las celdas se llenan llenando sucesivamente las celdas de las regiones (R1, R2, R3), que se extienden
longitudinalmente, estan mutuamente lado a lado y son idénticas, y definen un tramo (T) longitudinal global de la tira
(1), teniendo lugar todo lo anterior con la tira (1) en movimiento continuo, lo que tiene efectos positivos sobre la
productividad de la operacion de llenado de las celdas con articulos.

En el ejemplo mostrado, el nimero de articulos que se recoge por los elementos (70) de cada canal (3) es el mismo
que el numero de celdas que se proporciona en cada fila (9) transversal de la parte (8) de la tira (1); esto es
extremadamente ventajoso, puesto que durante cada etapa de funcionamiento del método, sélo se llenan las celdas
en relacion con las partes (8), que constituiran envases de blister correspondientes.

Claramente, es posible recoger un nimero de articulos de cada canal que difiere del niumero anteriormente
mencionado, siempre que el nimero sea el mismo que, o un submultiplo de, el nimero de celdas previstas en cada
fila transversal de blisteres de la tira (1).

En el ejemplo mostrado, el nimero de modulos (7) de depdsito es el mismo que, o un multiplo de, el numero de
partes (8) previstas en una fila longitudinal de cada zona de la tira que se obtiene en cada etapa de
termoconformaciéon a la que se somete la tira: esto es ventajoso para la fiabilidad y productividad del método
proporcionado; obviamente el método puede implementarse incluso si el nimero de médulos no cumple la condicion
que acaba de describirse.

Finalmente, segun una variante de construccion, los canales (3) de acumulacién paralelos que estan contenidos
dentro de cada mddulo (7) también pueden disponerse a una distancia que difiere de la primera distancia (P1): en
este caso, el aparato (30) tendré elementos (70) que pueden ajustar adecuadamente la posicién de los articulos (5)
que se recogen de los canales (3) de acumulacion cada vez, de modo que la posicion de los articulos (5) es la
misma que la disposicion espacial de las celdas (2) vacias de la region (R1, R2, R3) que va a llenarse.
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La ventaja de esta invencion consiste en haber definido un método de nuevo disefio para llenar las celdas de una
tira termoconformada, método que esta constituido por un ndmero esencial de etapas de funcionamiento, y cuya
implementacion proporciona alta fiabilidad y productividad a costes relativamente bajos en comparacién con las
ventajas que se obtienen.

Otra ventaja de esta invencién consiste en haber definido un aparato para implementar el método anteriormente
mencionado, aparato que es fiable, versatil y productivo, cuyos costes son bajos en comparaciéon con las ventajas
garantizadas.

Obsérvese que el cambio de formato de la tira (1) de blister, es decir, la variaciéon de la disposicion reciproca de las
celdas previstas en la tira, sélo requiere la sustitucion de los elementos (70) de agarre; la variacién de la dimensién
de los articulos (5) hace necesario variar y/o sustituir los canales (3).

Obsérvese también que el método que es un objeto de esta invencion y el aparato que implementa el método,
también un objeto de la invencién, pueden adaptarse a una amplia gama de aplicaciones, dependiendo del nimero
de partes (8) de la tira (1) identificadas transversalmente en la extension de la tira (1) de blister; y dependiendo de
las caracteristicas de cada parte (8) de la tira (1) en cuanto a las dimensiones, el nimero y la disposicion de las
celdas (2) contenidas en la misma (el numero de celdas (2) para cada fila transversal y longitudinal relativa). Por
tanto, también las regiones de la tira (1) de blister que como un todo y en cada ocasion identifican un tramo (T)
longitudinal especifico de la tira (1) pueden variar en cuanto a nimero y dimensiones, segun los requisitos y las
necesidades de produccion: en otras palabras, en lugar de tres regiones (R1, R2, R3) como en el ejemplo mostrado,
la parte (T) longitudinal de la tira puede estar definida por dos regiones o por cuatro o mas regiones, participando las
celdas de estas regiones en las etapas de funcionamiento relativas para el llenado tal como se describio
anteriormente.

Lo anterior en cualquier caso esta previsto como un ejemplo no limitativo, por tanto cualquier modificacion en
detalles que deba ser necesario adoptar, por motivos practicos y/o de aplicacidon, debe considerarse incluida en el
ambito de proteccion definido por las siguientes reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES

1. Método para llenar celdas de una tira de blister con articulos correspondientes, haciéndose avanzar la tira
(1) de blister de manera continua a lo largo de una direccion de avance (W) a una velocidad de funcionamiento
predeterminada, caracterizado porque incluye en orden:

- recoger simultaneamente una pluralidad de articulos (5) en contacto reciproco que se disponen en una pluralidad
de filas (3) paralelas distintas, correspondiendo un numero de articulos (5) predeterminado destinados para su
recogida a cada fila (3);

- ajustar las posiciones reciprocas ocupadas por los articulos (5) tras la recogida de tal manera que los articulos (5)
se disponen en una misma disposiciéon espacial que un mismo numero de celdas (2) vacias de una primera region
(R1) longitudinal predeterminada de la tira (1) de blister;

- transferir los articulos (5) recogidos a una posicién que esta por encima de la tira de blister y alineada con la
primera region (R1) longitudinal que va a llenarse, y transportar los articulos (5) en una misma direccion que una
direccion de avance de la tira (1) de blister hasta que se logra la sincronizaciéon con una velocidad de funcionamiento
de la tira (1) de blister, estando los articulos (5) centrados en relacién con las celdas (2) de la primera region (R1)
subyacente;

- liberar los articulos en celdas (2) correspondientes de la primera region (R1);

- repetir las etapas de funcionamiento indicadas anteriormente para llenar celdas (2) de al menos una segunda
region (R2) longitudinal de la tira (1) de blister, regién que es idéntica y adyacente a la primera regién (R1),
completando asi el llenado de las celdas de un tramo (T) longitudinal de la tira (1) de blister que constituyen las
regiones (R1, R2) primera y segunda;

- repetir las etapas de llenado en tramos (T) longitudinales consecutivos adicionales de la tira de blister.

2. Método segun la reivindicacién 1, caracterizado porque la operacion de liberacién va precedida por el
descenso de los articulos (5) hacia la regién (R1, R2) longitudinal subyacente correspondiente de la tira de blister.

3. Método segun la reivindicacion 1, mediante el cual las filas (3) paralelas de los articulos (5) estan
reciprocamente distanciadas una distancia igual que las filas (9) transversales de las celdas (2) de la primera region
(R1) y la segunda region (R2), y estan perpendicularmente orientadas en relacién con la direccidon de avance de la
tira (1) de blister termoconformada, caracterizado porque el ajuste de una posicion reciproca que esta ocupada por
los articulos (5) recogidos distancia a los articulos (5) solo en relacién con la direccion de contacto mutuo de los
mismos, direccidn que es transversal a la direccion de avance de la tira (1) de blister.

4. Método segun la reivindicacion 1, caracterizado porque el numero de los articulos (5) que se recogen de
cada fila (3) es un submultiplo del nimero de las celdas (2) que estan contenidas en una fila transversal de la tira (1)
de blister.

5. Aparato para llenar celdas de una tira termoconformada con articulos correspondientes, haciéndose
avanzar la tira (1) termoconformada de manera continua a una velocidad de funcionamiento predeterminada en una
direccion de avance (W), caracterizado porque comprende: una pluralidad de canales (3) que estan limitados por el
bastidor y que contienen articulos (5) dispuestos en una fila que, tras entrar en contacto reciproco, se acumulan
cerca de secciones (3A) terminales de los canales (3), siendo las secciones (3A) terminales mutuamente paralelas; y
un dispositivo (4), que actua entre las secciones (3A) terminales de los canales (3) de acumulacién y regiones (R1,
R2, R3) longitudinales idénticas y adyacentes correspondientes de la tira (1) de blister en avance, comprendiendo el
dispositivo (4) elementos (70) de agarre para recoger simultaneamente los articulos (5) contenidos en los canales (3)
de acumulacion, y para ajustar posiciones reciprocas ocupadas por los articulos (5) recogidos de manera que los
articulos (5) se disponen en una misma disposicion espacial que un mismo nimero de celdas (2) vacias de una
region (R1, R2, R3) longitudinal predeterminada de la tira (1) de blister, colocandose los elementos (70) de agarre y
ajuste por encima de la tira (1), y siguiendo a la tira (1) hasta que se logra una sincronizacién de la velocidad con la
tira (1), centrando los articulos (5) en relacion con las celdas vacias de una region (R1, R2, R3) longitudinal
subyacente correspondiente y finalmente liberando los articulos (5) en las celdas (2) vacias.

6. Aparato segun la reivindicacion 5, caracterizado porque las secciones (3A) terminales de los canales (3) de
acumulacién estan reciprocamente distanciadas igual que las filas (9) transversales de celdas (5) de las regiones
(R1, R2, R3) longitudinales de la tira (1) de blister termoconformada.

7. Aparato segun la reivindicacion 5, caracterizado porque los elementos (70) de agarre y ajuste distancian los
articulos (5) sélo en una direccién de contacto mutuo de los articulos (5).

8. Aparato segun la reivindicacién 5, caracterizado porque los elementos (70) de agarre y ajuste del dispositivo

7



10

15

ES 2374 159 T3

(4) recogen un numero de articulos (5) de cada canal (3) de acumulacion, siendo el niumero un submultiplo de un
numero de las celdas (2) contenidas en una fila (9) transversal de la tira (1) de blister.

9. Aparato segun las reivindicaciones 5 6 6, caracterizado porque los canales (3) de acumulacion estan
dispuestos lateralmente a la tira (1) de blister y las secciones (3A) terminales relativas de los mismos son
perpendiculares a la direccion de avance (W) de la tira (1) de blister.

10. Aparato segun las reivindicaciones 5 6 6 6 9, definiéndose partes (8) idénticas de la tira (1) de blister en la
tira (1) de blister, presentando cada una de las partes (8) idénticas al menos una fila transversal o longitudinal de
celdas (2), caracterizado porque los canales (3) de acumulacion se prevén en médulos (7) de depdsito en un nimero
igual a un niumero de las partes (8) previstas en cada una de las regiones (R1, R2, R3) longitudinales.

11. Aparato segun la reivindicacion 10, caracterizado porque una distancia (P3) entre los modulos (7) de
deposito es igual a una distancia entre las partes (8).

12. Aparato segun la reivindicacion 10, caracterizado porque cada modulo (7) de depdsito contiene un mismo
numero de canales (3) de depésito que un numero de filas (9) transversales de la parte (8) y los canales (3) de
deposito estan distanciados entre si por una distancia ((P1)) que es igual a una distancia entre las filas (9)
transversales.
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