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DESCRIPCION
Método y dispositivo para separar productos agrupados en envases blister

La presente invencion se refiere a un método y a un dispositivo para separar productos agrupados en envases
blister.

La invencion fue concebida en particular, aunque no de forma exclusiva, con respecto a un dispositivo para separar
productos, tales como dosis unitarias de medicamentos envasados en envases blister, separando partes del envase
blister, en el que cada parte contiene un Unico producto.

Los medicamentos en forma de pildoras, capsulas, comprimidos, etc., se envasan generalmente en envases blister.
Normalmente, un envase blister comprende una bandeja generalmente cuadrangular con una serie de cavidades o
cubiertas de burbujas en las que se insertan las pildoras o similares. Las cubiertas de burbujas, o las cavidades, se
sellan con una pelicula selladora, habitualmente fabricada de aluminio o papel, estirada sobre la bandeja y unida a la
misma. Como alternativa, las pildoras pueden estar encerradas en compartimentos creados entre dos peliculas
flexibles unidas entre si.

Como se sabe, los envases blister proporcionan una solucion de envasado conveniente para las personas que
utilizan medicamentos de manera ocasional, pero son mucho menos adecuados para su uso en un entorno
hospitalario, donde se prefiere que los medicamentos se almacenen por separado en dosis Unicas, para permitir una
distribucién mas precisa y regular en las diversas areas de acuerdo con la posologia para cada paciente.

La llegada de sistemas de gestion automatica de medicamentos en el entorno hospitalario ha hecho que sea
necesario proporcionar un mecanismo para separar automaticamente las dosis Unicas agrupadas en envases blister
unas de otras.

Existen dispositivos separadores conocidos adecuados para este fin, por ejemplo el dispositivo descrito en la patente
europea EP 1 560 756, propiedad del presente solicitante, en el que dos pares de cuchillas cortan el envase blister a
lo largo de lineas rectas predeterminadas con el fin de separar las cavidades del envase blister, cada una de las
cuales contiene una dosis unitaria de medicamento, unos de otros, manteniendo al mismo tiempo cada
medicamento sellado en su cavidad. Aunque el dispositivo divulgado en esta patente europea ha resultado efectivo
en numerosas aplicaciones, no es adecuado para su uso con determinados tipos de envases blister; esto es asi
porque, en el 40-60% de los casos, las cavidades estén dispuestas en un disefio complejo que impide la separacion
mediante este dispositivo.

Con el fin de superar este inconveniente, el solicitante ha desarrollado otro dispositivo separador, divulgado en la
Solicitud de Patente Internacional WO 2012/020354. Este dispositivo separador utiliza un cabezal de corte
ultrasonico para cortar los envases blister a lo largo de trayectorias predeterminas de acuerdo con esquemas de
corte, incluidos esquemas complejos, asociados con cada tipo de envase blister diferente. Durante el uso de este
dispositivo separador, se coloca un envase blister sobre a superficie de apoyo, desde la cual, por ejemplo, se
proyecta el cabezal de corte ultrasénico, en una posicién de referencia predeterminada que estd definida, por
ejemplo, por un tope tal como un borde saliente de la superficie de apoyo, que se encuentra situado en una de las
esquinas de la superficie y, por tanto, tiene forma de L. Desde esta posicidn de referencia predeterminada, el envase
blister se hace avanzar entonces sobre la superficie de apoyo en una serie de movimientos predeterminados que
definen el corte del envase blister por el cabezal de corte ultrasénico.

El dispositivo separador divulgado por el documento WO 2012/020354 puede utilizarse para la separacion efectiva
de un determinado nimero de tipos de envase blister, que tienen disefios que pueden ser bastante complejos. Sin
embargo, hay algunos tipos de envase blister en los que las cavidades que contienen los productos que van a
separarse estdn muy cerca unas de otras y, para estos envases blister, el corte debe realizarse con mucha precisiéon
para evitar arafiar una cavidad y poner en peligro asi la esterilidad del medicamento contenido en el mismo. Incluso
en los casos en que es posible alcanzar dicha gran precision con los dispositivos separadores de la técnica anterior,
hacen falta en particular tolerancias de fabricacion precisas y una supervision constante del juego mecanico, dando
como resultado un coste elevado para la fabricacion del dispositivo separador y para su uso continuo y
mantenimiento periédico.

De forma mas detallada, el solicitante ha descubierto que, en envases blister de un Unico medicamento fabricados
por una determinada empresa farmacéutica, la distancia de las cavidades desde el borde del envase blister esta
sujeta a un grado de variabilidad, aunque las cavidades siempre estén en la misma disposicion relativa especifica y
a la misma distancia unas de otras. En el caso de envases blister con cavidades muy poco separadas, en las que la
distancia entre una cavidad y otra puede ser inferior a 2 mm, esta falta de precision en la distancia entre el borde del
envase blister y las cavidades, aunque sea pequefia en términos absolutos, puede ser suficiente para poner en
peligro la integridad de una o mas cavidades durante el corte del envase blister, dado especialmente que la cuchilla
suele tener un grosor de 0,65 mm aproximadamente, que es significativa en relacion con la distancia entre dos
cavidades adyacentes.
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Por lo tanto, la presente invencién propone proporcionar un dispositivo separador para la separacion precisa y fiable
de productos agrupados en un envase blister o en un paquete multiple del mismo tipo. Otro objeto de la invencion es
proporcionar un dispositivo que esté adaptado para separar cualquier tipo de envase blister. Otro objeto de la
presente invencion es proporcionar un dispositivo para separar productos que sea sencillo, econémico y seguro en
su uso. Otro objeto de la invencion es proporcionar un dispositivo separador que no necesite operaciones de
mantenimiento frecuentes o complejas. Otro objeto de la invencidon es proporcionar un dispositivo separador de
manera que los medicamentos no sufran dafios y no haya produccion de desechos o gases ni de ningln producto
gue pueda ser perjudicial o contaminante.

Con el fin de alcanzar los objetos mencionados anteriormente, el solicitante ha desarrollado un dispositivo para
separar productos agrupados en envases blister que tiene una pluralidad de cavidades, comprendiendo el
dispositivo un sistema para identificar las posiciones de las cavidades en relacion con el borde del envase blister
como se especifica en las reivindicaciones adjuntas.

Otras caracteristicas y ventajas se pondran de manifiesto a partir de la siguiente descripcién detallada de dos
realizaciones de la invencion, haciendo referencia a los dibujos adjuntos, que se presentan meramente a modo de
ejemplo no limitativo, en los que:

- la Figura 1 muestra una vista en perspectiva general de un dispositivo separador de acuerdo con una primera
realizacién de la invencion;

- la Figura 2 muestra una vista esquemética de una variante del dispositivo de la Figura 1, tomada en la direccion de
la flecha Il de la Figura 1;

- la Figura 3 muestra una vista esquematica de un envase blister que puede separarse mediante el dispositivo
separador de la Figura 1;

- la Figura 4 muestra un diagrama bidimensional que solo representa el contorno del perfil del envase blister de la
Figura 3y las posiciones y los tamafios de sus cavidades;

- la Figura 5 muestra las lineas de corte para el envase blister de la Figura 3 asociada al diagrama bidimensional de
la Figura 4;

- la Figura 6 muestra esquematicamente el sistema para identificar las posiciones de las cavidades en relacion con
el borde del envase blister en un dispositivo separador de acuerdo con una segunda realizacién de la invencion.

Haciendo referencia ahora a las Figuras 1 y 2, un separador o dispositivo separador o dispositivo de separacion 10
comprende una estructura de base 12 sobre la que se monta Y fija una plataforma de soporte 14 con una superficie
de apoyo 16 que se extiende sobre un plano de referencia que tiene las coordenadas X-Y. Encima de la plataforma
de soporte se proporciona un miembro de presion 18 para un envase blister B, cuya superficie plana se apoya sobre
la superficie de apoyo 16. Un relleno 20 de un material con un elevado coeficiente de friccion, por ejemplo, caucho,
se proporciona preferentemente entre este miembro de presion y el envase blister. EI miembro de presiéon se monta
sobre un robot antropomorfico u otro dispositivo de movimiento 22 de un tipo conocido, que tenga una capacidad
general para el movimiento en un plano paralelo al plano de referencia X-Y, asi como una capacidad para avanzar
hacia la superficie de apoyo 16 y alejarse de la misma, y pueda girar alrededor de un eje A del miembro de presion.

Un cabezal de corte que comprende un oscilador ultrasonico, de un tipo conocido generalmente, se proporciona
debajo de la plataforma de soporte 14 (y, por tanto, no es visible en el dibujo). El dispositivo se monta sobre un eje Z
(que no se muestra y que es preferentemente perpendicular al plano X-Y) para ajustar la proyeccién de la cuchilla
segln sea necesario. Una cuchilla 26 se fija al extremo superior del cabezal de corte y se proyecta encima de la
superficie de apoyo 16 de la plataforma de soporte 14 a través de una ranura 28 formada en la plataforma.

El dispositivo también tiene un sistema para identificar las posiciones de las cavidades en relacion con el borde del
envase blister. En la primera realizacion mostrada en la Figura 1, y en su variante mostrada en la Figura 2, este
sistema tiene un dispositivo 30, 30" de perfilado tridimensional, del tipo escaner de linea laser por ejemplo. El
escaner de linea laser es un sistema para adquirir la forma de un objeto por triangulacion, basado en la observacion
de la deformacion de un haz de luz laser proyectado sobre la superficie objeto de investigacion. El dispositivo 30, 30'
de perfilado tridimensional comprende una videocdmara 32, un proyector 34 de rayos laser y una cinta
transportadora 36 que mueve los envases blister mientras que los transporta desde la entrada del separador hasta
la plataforma de soporte 14.

El dispositivo de separacion también comprende una camara 37 situada debajo de una parte transparente 38 de la
plataforma de soporte 14, colocada con su lente orientada hacia la parte transparente 38 de la plataforma de
soporte, para fotografiar un envase blister situado encima de la misma. Preferentemente, la camara se orienta
perpendicularmente a la parte transparente 38 de la plataforma de soporte 14.
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Todos los componentes del dispositivo de separacion son controlados por una unidad de control que no se muestra,
por ejemplo un ordenador electrénico, que, por ejemplo, determina el movimiento en el espacio del dispositivo de
movimiento 22, paralelo al plano X-Y, alrededor del eje A del miembro de presién, y a lo largo de un eje Z en la
direccion alejada del plano de referencia X-Y, siendo el eje Z preferentemente, pero no necesariamente, ortogonal al
plano de referencia. La unidad de control también puede controlar ventajosamente la activacion del oscilador
ultrasonico, para sincronizarlo con el movimiento del miembro de presién 18. La unidad de control tiene una memoria
interna o0 externa en la que es posible almacenar las instrucciones para los esquemas de corte, incluyendo
esquemas complejos, asociados a cada tipo de envase blister diferente. Los cortes complejos incluyen movimientos
en el plano X-Y, rotaciones y elevaciones del miembro de presion, de acuerdo con una secuencia predeterminada.

Durante el uso, un envase blister B, con una pluralidad de cavidades V, del tipo mostrado en la Figura 3, se coloca
sobre la cinta transportadora 36 con su lado plano en contacto con la cinta transportadora. Durante el movimiento
del envase blister, el proyector 34 de rayos laser proyecta un haz de luz sobre el mismo. Si no hay ningdn envase
blister, el haz describe una linea recta sobre la cinta transportadora. Sin embargo, si el envase blister se coloca en el
haz de luz, la linea se deforma y describe el perfil del envase blister y sus cavidades. La videocamara 32 adquiere,
en secuencia, las imagenes de la linea deformada de este modo; cuando se conoce la posiciéon e inclinacion
mutuamente adoptada de la fuente de luz laser en relacion con la videocamara 32 en cada instante, se obtiene una
reconstruccion tridimensional del envase blister a partir de estas imagenes, mostrando el lugar exacto de las
cavidades en relacion con el borde del envase blister.

En una variante mostrada en la Figura 2, una segunda videocamara 33, situada de forma aproximadamente
simétrica a la videocamara 32 en relacion con el proyector 34 de rayos laser, se proporciona con el fin de aumentar
mas la precision de la reconstruccion tridimensional. Esta segunda videocamara esta frente a la primera y, por tanto,
detecta el rayo laser en areas invisibles a la primera videocamara, en particular sobre el lado sombreado de cada
cavidad.

La imagen tridimensional obtenida con una o dos videocamaras se procesa entonces para proporcionar un diagrama
bidimensional que solo representa el contorno del perfil del envase blister y las posiciones y los tamafios de las
cavidades. Un ejemplo de un diagrama bidimensional de este tipo relacionado con el envase blister de la Figura 3 se
muestra en la Figura 4. Un esquema de corte se recupera desde una memoria en funcién del posicionamiento mutuo
de las cavidades, sin tener en cuenta la posicion del borde del envase blister, comprendiendo este esquema lineas
de corte T y la secuencia de movimientos que van a efectuarse para realizar estos cortes y separar las dosis en el
envase blister. Las lineas de corte estan asociadas al esquema bidimensional (un ejemplo se muestra en la Figura
5) y también estan asociadas posteriormente a la posicion del borde del envase blister.

El envase blister se transfiere entonces a la parte transparente 38 de la plataforma de soporte 14, en el que el
miembro de presion 18 pone el relleno 20 en contacto con el envase blister, y en el que la camara 37, situada debajo
de la parte transparente 38, fotografia el lado inferior plano del envase blister. La imagen obtenida de este modo se
utiliza para verificar la posicién exacta del borde del envase blister en relacion con el relleno. La imagen también
esta correlacionada con el diagrama bidimensional del envase blister y las correspondientes lineas de corte T. De
esta manera, las lineas de corte, calculadas por adelantado en funcidon de las posiciones de las cavidades y
posteriormente asociadas al borde del envase blister, se asocian a la posicion del relleno 20.

El envase blister es desplazado entonces por el relleno 20 sobre la superficie de apoyo 16 de la plataforma de
soporte 14, y se mantiene presionado sobre esta superficie mediante el miembro de presién 18. La unidad de control
provoca entonces la activacion del cabezal de corte 24; la cuchilla 26, que se proyecta encima de la superficie de
apoyo 16 de la plataforma de soporte 14 a través de la 28, empieza a oscilar.

En funcién del esquema de corte asociado al envase blister, la unidad de control controla el dispositivo de
movimiento 22 y el miembro de presién 20, determinando asi el movimiento del relleno, junto con el envase blister,
que se desliza sobre la superficie de apoyo 16 hasta que se pone en contacto con la cuchilla 26. EI movimiento
relativo entre el envase blister y la cuchilla 26, que oscila, determina el corte realizado a través del grosor del envase
blister.

De acuerdo con una segunda realizacion de la presente invencion, el sistema para identificar las posiciones de las
cavidades en relacion con el borde del envase blister comprende un sistema de visualizacién conocido como
"estéreo fotométrico". Se trata de un sistema de visualizacion tridimensional que permite que la orientacién de una
superficie que se estd examinando sea reconstruida en funcidon de una pluralidad de imégenes obtenidas con
diferente iluminacion. Los otros componentes del dispositivo separador son equivalentes a los descritos
anteriormente con referencia a la primera realizacién, y se indican mediante los mismos numeros de referencia.

Haciendo referencia a la Figura 6, el sistema 50 de visualizacion estéreo fotométrico comprende una pluralidad de
proyectores 52, preferentemente cuatro, situados debajo de la parte transparente 38 de la plataforma de soporte 14.
Los proyectores 52 estan orientados de manera que iluminan en un angulo predeterminado un lado inferior de un
objeto que descansa sobre la parte transparente 38 de la plataforma de soporte 14, teniendo cada proyector una
orientacion diferente del haz de iluminacion. El angulo de incidencia de la luz proyectada sobre el objeto esta en el
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intervalo de 30° a 70°. Las cuatro direcciones de los cuatro proyectores 52 del ejemplo ilustrado se muestran en
lineas discontinuas en la figura. Evidentemente, no hay motivo para excluir sistemas que solo tengan tres o dos
proyectores, 0 sistemas que tengan mas de cuatro proyectores. El sistema 50 de visualizacion estéreo fotométrico
también comprende la cAmara 37 descrita anteriormente en relacién con la primera realizacion, situada debajo de la
parte transparente 38.

Durante el uso, un envase blister B, con una pluralidad de cavidades V, del tipo mostrado en la Figura 2, se sitla
sobre la cinta transportadora 36 con su lado plano en contacto con la cinta transportadora. El envase blister se
transfiere asi a la parte transparente 38 de la plataforma de soporte 14, donde el miembro de presién 18 pone el
relleno 20 en contacto con el envase blister, que se presiona asi contra la parte transparente 38 de la plataforma de
soporte 14 para garantizar que se mantiene plano sobre la parte transparente 38; esto se debe a que los envases
blister a veces tienden a estar un poco arqueados. Los proyectores 52 se activan en secuencia y la camara 37
fotografia el envase blister. De esta manera, se registra una imagen para cada proyector 52, mostrando cada
imagen el lado plano del envase blister iluminado por un dnico proyector 52.

En la mayoria de los casos, un envase blister tiene una hoja de aluminio sobre su lado plano. Esta hoja esta
estampada, es decir, tiene una irregularidad superficial marcada, provocada por la unién de la hoja de aluminio a la
bandeja de plastico. En las posiciones de las cavidades, sin embargo, el aluminio no esta unido y tiene una
superficie uniforme y sustancialmente lisa. Cuando el lado plano del envase blister se ilumina con luz inclinada, hay
una alternacion de areas sombreadas e iluminadas en la parte grabada, mientras que la iluminacién es
sustancialmente uniforme en las posiciones de las cavidades. Las imagenes resultantes pueden procesarse para
proporcionar un diagrama bidimensional totalmente similar al de la Figura 2, obtenido con la primera realizacion
descrita anteriormente. En funcién de este diagrama, las operaciones de definir las lineas de corte y de cortar el
envase blister tienen lugar entonces de una manera completamente similar a la descrita anteriormente.

Sin embargo, algunos envases blister menos habituales tienen un lado plano fabricado de cartdn, que es
sustancialmente plano y no muestra discontinuidades importantes en las posiciones de las cavidades. Por otro lado,
estos envases blister estan troquelados; es decir, tienen una incisién no continua para facilitar la separacion manual
de las dosis. El sistema 50 de visualizacion estéreo fotométrico identifica facilmente la incision no continua, como
cualquier irregularidad superficial. En consecuencia, para estos envases blister se obtiene una rejilla, en lugar de un
diagrama bidimensional como el de la Figura 2. Para cada envase blister, la rejilla de incisiones puede colocarse de
modo diferente en relacion con el borde del envase blister, pero, dado que la rejilla determina las lineas a lo largo de
las cuales puede rasgarse el envase blister para separar las dosis de medicamento, siempre se coloca con precision
en los espacios entre una cavidad y las cavidades adyacentes. Por lo tanto, puede utilizarse directamente para la
definicion precisa de las lineas de corte, de manera que el corte pueda tener lugar de una manera totalmente similar
a la descrita anteriormente.

Otro tipo de envase blister mas tiene dos lados, ambos provistos de cavidades; en consecuencia, no hay ningin
lado plano. En este caso, evidentemente, el lado del envase blister en contacto con la parte transparente 38 de la
plataforma de soporte no es plano, sino que tiene proyecciones importantes en la posicion de cada pildora,
comprimido, o similar. El sistema 50 de visualizacion estéreo fotométrico también es adecuado para este tipo de
envase blister, porque, como se ha mencionado anteriormente, detecta variaciones de la inclinacion de la superficie,
y puede producir, por tanto, una reconstruccién tridimensional de la estructura del lado inferior del envase blister,
para proporcionar un diagrama bidimensional similar al de la Figura 5.

Por lo tanto, el sistema 50 de visualizacion estéreo fotométrico es adecuado para cualquier tipo de envase blister
actualmente disponible en el mercado, incluidos los que tienen la bandeja con cavidades fabricada de plastico
transparente, que son dificiles de identificar con un sistema de visualizacién basado en perfilado laser. Esto se debe
a que, si las cavidades son transparentes, el perfilado laser solo detecta las posiciones de las capsulas o pildoras en
su interior, pero estas tienen que ser mucho mas pequefias que las cavidades en las que estan alojadas. Por lo
tanto, la deteccion de las pildoras por si sola no permite que los bordes de las cavidades sean detectados con la
precision necesaria. Si los medicamentos contenidos en las cavidades también son transparentes (capsulas de gel,
por ejemplo), el perfilado laser fallaria completamente, mientras que el sistema 50 de visualizacion estéreo
fotométrico no se ve afectado.

Por otra parte, con el sistema 50 de visualizacién estéreo fotométrico pueden surgir problemas al identificar las
cavidades en el caso de envases blister que tienen cantidades muy grandes de texto en sus bases, lo que impide la
deteccion de discontinuidades.

Para superar los problemas del dispositivo 30, 30’ de perfilado tridimensional, descrito como la primera realizacién, y
del sistema 50 de visualizacion estéreo fotométrico, pueden utilizarse los dos sistemas de visualizacion en el mismo
dispositivo de separacion, para garantizar que siempre pueda realizarse una separacion totalmente automatica de
forma satisfactoria.

Por consiguiente, esta combinacion analiza el envase blister desde dos puntos de vista opuestos, de modo que la
observacion de la base del envase blister puede combinarse con la observacion del lado superior. De este modo,
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cualquier tipo de envase blister, incluidos los que tienen cavidades transparentes, medicamentos transparentes, o
texto oscuro sobre la base, pueden separarse efectivamente. Ademas, esta combinacion también hace posible
distinguir entre cavidades llenas y vacias, ambas presentes en el mismo envase blister en algunos casos, lo que no
seria identificable mediante la simple observacion de la base de las cavidades.

Claramente, siempre y cuando se mantenga el principio de la invencion, las formas de realizacion y los detalles de la
construccion pueden maodificarse en gran medida de lo que se ha descrito e ilustrado, sin alejarse del alcance de la
invencion.
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REIVINDICACIONES

1. Un dispositivo (10) para separar productos agrupados en un envase blister (B) que tiene una base con una
pluralidad de cavidades (V) colocadas de diversos modos encima, comprendiendo el dispositivo:

- un cabezal de corte (24) que comprende medios de corte (26) para cortar el envase blister,

caracterizado por que también comprende

- al menos un sistema (30, 30', 50) para identificar las posiciones de las cavidades en relacién con el borde del
envase blister, y

- una unidad de control para controlar el movimiento mutuo entre el cabezal de corte (24) y el envase blister (B) de
acuerdo con un esquema de corte dependiendo de la posicién de las cavidades en relacion con el borde del envase
blister.

2. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que el sistema de identificacion comprende un dispositivo
(30, 30') de perfilado tridimensional.

3. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 2, en el que el dispositivo 30 de perfilado tridimensional es un
dispositivo (30, 30") de perfilado de rayo laser.

4. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 3, en el que el dispositivo (30") de perfilado de rayo laser
comprende dos videocamaras (32).

5. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que el sistema de identificacion comprende un sistema
(50) de visualizacion estéreo fotométrico.

6. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 5, en el que el sistema (50) de visualizacion estéreo fotométrico
comprende cuatro proyectores (52) y una camara (37).

7. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacién 2, que comprende otro sistema de identificaciéon, que comprende
un sistema (50) de visualizacion estéreo fotométrico.

8. Un método para separar productos agrupados en un envase blister (B) que tiene una base con una pluralidad de
cavidades (V) colocadas de diversos modos encima, que comprende las etapas de:

- detectar las posiciones de las cavidades en relacion con el borde del envase blister por medio de al menos un
sistema para identificar las posiciones de las cavidades en relacion con el borde del envase blister,

- definir un esquema de corte dependiendo de la posicién de las cavidades en relacion con el borde del envase
blister, y

- separar los productos cortando el envase blister de acuerdo con el esquema de corte.
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