TECHNIK + KNOW-HOW | Automatisierungsldosung

Auf die Schnelle

Das Wesentliche in 20 Sek.

e Bis zu 2 000 unterschiedliche
Medikamente in LosgroBe 1
abfiillen; 7 200 Beutel/Stunde

o Applikation wurde modular
mithilfe der Engineering-
Plattform Lasal erstellt.

spater lesen/
weiter empfehlen
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Schneller Abpacken in Losgrof3e 1

Wenn Patienten mehrere Tabletten, Pillen oder Kapseln zu einem bestimmten Zeitpunkt
einnehmen missen, sind patientenspezifisch befiillte Beutel eine praktische Lésung. Beim
portionsweisen Zusammenstellen und Verblistern der Medikamente verhilft die Automati-
sierungstechnik einer neuen Generation Blisterverpackungsmaschinen zur sechsfachen
Geschwindig keit. Autorin: Ingrid Traintinger

Die rotierende Blisteranlage
Medmaster 500 ist mit Kassetten-
Platzen fiir bis zu 500 unter-
schiedliche Pillen ausgestattet.
Pro Stunde befiillt sie rund 7 200
Beutel mit Arzneimitteln.

MASTER

Bild: Next Dispensers

www.all-electronics.de



ie Blistermaschine Medmaster fiillt bis zu

2 000 unterschiedliche Medikamente in

Losgrofe 1 ab. Und das ziemlich schnell: Pro
Sekunde schafft sie durchschnittlich zwei Beutel.
Also etwa 7 200 Beutel pro Stunde. Entwickelt wurde
die Blistermaschine von der niederlandischen Firma
Next Dispensers in Zusammenarbeit mit dem Pro-
zessautomatisierungsunternehmen Van Wijngaarden
Solutions. Sigmatek lieferte die komplette Automati-
sierungstechnik.

Medikamente effizient und wirtschaftlich zu ver-
packen ist nur mit modernen Anlagen machbar. Doch
hier herrschte laut Rene Olthof Nachholbedarf. In den
vergangenen 30 Jahren habe sich in der medizinischen
Blisterindustrie nicht viel getan. Der Geschaftsfiihrer
von Next Dispensers will daher fiir einen Moderni-
sierungsschub in medizinischen Blisterzentren sorgen.
Dem stimmt auch Remi van Wijngaarden, Geschafts-
fithrer Van Wijngaarden Solutions, zu: ,Es hat einen
jahrzehntelangen Entwicklungsstillstand gegeben.”
Die derzeitigen Maschinen seien auf dem Technolo-
giestand der 1980er und -90er Jahre und kénnten die

[1] Sigmatek passte die kompakten S-DIAS 1/0-Module an die
Platzverhaltnisse der Kassetten an.

[2] Rund 7 200 Blisterbeutel mit Medikamenten schafft die
Medmaster pro Stunde.

[3] Ein Blick in den Schaltschrank: der C-IPC als Steuerung, das
S-DIAS-System libernimmt das 1/0-Handling inklusive Safety,
das modulare Antriebssystem DIAS-Drive 100 zur Ansteue-
rung der Servomotoren.

[4] Schnelle Dateniibertragung: Der Steuerungs-IPC kommu-
niziert mit dem S-DIAS I/0 System in harter Echtzeit liber das

Ethernet-Bussystem Varan.

[5] Das modulare Servo-Antriebssystem DIAS-Drive 100.
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steigenden Anforderungen an Schnelligkeit, Genau-
igkeit und Hygiene nicht mehr erfiillen. In der Soft-
drink- und Fruchtsaftindustrie fiillen Anlagen bis zu
2000 Dosen pro Minute ab. ,Blisteranlagen fiir Medi-
kamente schaffen gerade einmal 1 200 Beutel pro
Stunde”, erganzt Olthof.

Zudem sind die Ausfallzeiten derzeitiger Anlagen
laut der Fachménner zu hoch und es komme zu Ver-
unreinigungen sowie Sortier- und Abfiillfehlern.
,Dadurch miissen viele Medikamente ausgesondert
werden”, erkldrt Van Wijngaarden. Diese Fehler ent-
stehen durch asynchrone Einstellungen der Anlage.
Kommen beispielsweise die Medikamente nicht im
exakten Moment bei der Abpackung an, fillt eine
Pille eventuell in den falschen Beutel. Bei zu hoher
Geschwindigkeit des Motors ist es moglich, dass unge-
wollt eine zweite Tablette im Blisterbeutel landet.

Mehr Produktivitit und Sicherheit

Das Ziel bei der Entwicklung der Medmaster war es
laut Olthof, eine Blistermaschine zu entwickeln, die
mehr Produktivitdt, hohe Verfiigbarkeit, Schnelligkeit,
eine einfache Zugénglichkeit des Pufferspeichers
sowie eine einfache Reinigung und echtzeitfahige
Datentibertragung ermdglicht. Gut drei Jahre dauer-
te es, bis aus der Vision Realitdt wurde und ein modu-
lares Blistersystem fiir die Pharmaindustrie entstand.
Die Medmaster stellt iiber ein Kassettensystem Platz
fiir bis zu 500 unterschiedliche Medikamente zur
Verfligung. Unter jeder Kassette befindet sich ein
RFID-Chip, der Informationen iiber den Behdlter lie-
fert. Hier ist beispielsweise gespeichert, welche Tab-
letten, Pillen oder Kapseln in der Kassette gelagert
sind und ob die Kassette richtig platziert ist. Ein LED-
Statussystem (rot, grin, blau) zeigt den aktuellen
Fiillstand an. Im laufenden Betrieb lésst sich ein Behal-
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Im Maximalausbau

(2 000 unterschiedli-
che Medikamente)
sind 2 000 Schrittmo-
toren, 17 Servomoto-
ren, fiinf Asynchron-
motoren und insge-
samt 4000 1/0s im
Einsatz.

Automatisierungslosung

ter innerhalb von 5 s austauschen. Die Rezepte laufen
iber ein ERP-System, das die Reihenfolge der Kas-
settenansteuerung organisiert.

Das gewdhlte Arzneimittel fallt aus der Kassette
durch einen Schacht in die Karussell-Konstruktion.
Auch Pillen mit einer Gréfie von nur 2 mm werden
vom System erkannt. Die kontinuierlich rotierende
Maschinenkonstruktion arbeitet alle 500 Kassetten
ab, bis die Medikamente eines Rezepts gesammelt
wurden. Bis zu vier Karussells mit 250 und 500 Kas-
setten lassen sich kombinieren, sodass bis zu 2 000
Arzneimittel zur Auswahl stehen.

Neben zwei Servomotoren fiir die Ansteuerung des
Karussells, ist eine Synchron-Einheit zur Ankopplung
eines Transport-Systems vorhanden. Dieses befordert
die Medikamente nach dem Sammelprozess in eine
vertikale Fill- und Verschlieffanlage. Die ,Pouch-
Packer-Einheit’, eine vertikale Schlauchbeutelma-
schine, verpackt die Pillen portionsweise und schafft
dabei bis zu drei Beutel pro Sekunde. Geht man von
durchschnittlich zwei Beuteln aus, sind das rund 7 200
Beutel pro Stunde - ein enormer Produktivitatssprung
im Vergleich zu den aktuell tiblichen 1 200 Beuteln
pro Stunde.

Automatisierung im Gesamtpaket

Fiir die Verpackungsmaschine lieferte Sigmatek eine
Komplettlosung: das kompakte Steuerungs- und I/O-
System S-Dias, Visualisierung, Antriebs- und Sicher-
heitstechnik, programmiert mit der Engineeringplatt-

form Lasal. Zundchst zum I/O-System: Der Salzbur-
ger Automatisierungsanbieter entwickelte zusammen
mit Van Wijngaarden Solutions eine Losung, um die
Kommunikation zwischen Karussell und Kassetten
zuverbessern. Dazu platzierten die Entwickler Open-
Frame-S-DIAS-Karten direkt unter die Kassetten.
Der Datenaustausch mit der CPU erfolgt iiber ein
Varan-Echtzeit-Ethernet-Interface. Das hart echtzeit-
fdhige Bussystem ermdoglicht eine schnelle Daten-
ibertragung, Datensicherheit und Verfiigbarkeit.
,Dank Varan wird ein schneller und sicherer Pro-
zessablauf ermdglicht — trotz der komplexen Infor-
mationsverarbeitung bedingt durch die groie Zahl
an Motoren und Sensoren”, erkldrt van Wijngaarden.
Auch die bis zu 500 Schrittmotoren pro Karussell zur
Tablettenausgabe werden iiber die S-DIAS-Karten
angesteuert. Die bendtigte Rechenleistung kommt
von den kompakten C-IPCs, die die Daten tiber Varan
andie S-DIAS I/Os senden. Zur Ansteuerung der drei
bis fiinf Servoachsen pro Einheit sind die modularen
DIAS-Drives 100 im Einsatz, die zudem auch die bei-
den Asynchronmotoren der Schlauchbeuteleinheit
ansteuern.

Mithilfe der Engineering-Plattform Lasal konnte
die Applikation modular erstellt werden, sodass sie
sich kundenspezifisch zusammenstellen und erwei-
tern lasst. ,Mit dem objektorientierten Engineering-
Tool kénnen wir durch Vererbung unterschiedliche
Hardwarekomponenten wie Schritt-, Asynchron- und
Servomotoren mit dem gleichen Bewegungsobjekt
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ansteuern”, sagt van Wijngaarden. Das spare Zeit in
der Applikationsentwicklung und erhdhe die Flexi-
bilitdt in Bezug auf die Regelung von Kraft, Position
und Geschwindigkeit. Soll beispielsweifie ein anderer
Typ von Schrittmotoren hinzugefiigt und getestet
werden, miissen Anwender nur die Parameter anpas-
sen. Tests lassen sich schnell durchfithren und die
Steuerungskonfiguration festlegen. ,Eine objektori-
entierte Programmierung ist ein grofSer Vorteil und
verkiirzt die Entwicklungszeiten um bis zu zwei Jah-
re”, ist sich van Wijngaarden sicher.

Auch ERP-Systeme lassen sich relativ einfach in
die Medmaster-Serie integrieren. ,Wir haben ein
Open-Source-Interface entwickelt, das alle Daten
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der Maschine bereitstellt. So sind Informationen
tiber Produktivitat, eventuelle Fehlermeldungen und
Ausfallzeiten jederzeit abrufbar.” Wahrend des Sam-
melprozesses stehen den Kassetten die gesamten
Maschinen-Informationen in Echtzeit zur Verfiigung.
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Ingrid Traintinger,
Marketing/Kommunikation bei der Sigmatek GmbH
in Lamprechtshausen, Osterreich.
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