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Корисна модель належить до галузі фармацевтичної промисловості, зокрема до способів і 
пристроїв, призначених для пакування таблеток, та упаковок таблеток зручної форми. 

Відомо спосіб групового загортання таблеток, машину для здійснення даного способу, та 
упаковку, що отримується цим способом (Обгорткова машина "Super S" 2000, Великобританія). 

Зазначений спосіб полягає в тому, що подають таблетки на вібробункер, де їх формують по 5 

групах, одночасно з двох бобін подають восковий папір, що обертається, друкують на ньому 
етикетку, потім загортають в цей папір групи таблеток, нарізаючи його на смуги, а кінці 
отриманої обгортки загинають та проклеюють гарячим клеєм, отримуючи готову упаковку. 

Даний спосіб має досить складну та дорогу технологію. Так, на восковому папері друкують 
етикетки, кінці упаковки загортають та проклеюють, при цьому клей необхідно підігрівати, і при 10 

проклеюванні не виключена можливість попадання клею на таблетки, а використання клею 
здорожує сам спосіб. До того ж, кінці упаковки, які загортають та проклеюють, не дозволяють 
отримати упаковку, зручну та надійну у використанні. 

Машина обгорткова для здійснення зазначеного способу містить вібробункер, вузол 
закрутки, вузол загинання кінців упаковки, систему подання з бобін паперу, що обертається, та 15 

подальшого нарізання його на смуги визначеної довжини, вузол нанесення гарячого клею, 
пристрій друку із синхронним двигуном подання паперу, електричну систему. 

Дана машина має досить складну конструкцію за рахунок пристрою друку із синхронним 
двигуном, вузла нанесення гарячого клею. 

Упаковка таблеток, що отримана даним способом, є циліндром з воскового паперу з 20 

розміщеними всередині нього таблетками, причому кінці упаковки загнуто та проклеєно. 
Отримана упаковка не дуже зручна при застосуванні через те, що її потрібно розривати чи 

розрізати. Крім цього, таблетки при цьому можуть випасти, що знижує її надійність. 
В основу корисної моделі поставлено задачі: спрощення технології способу групового 

загортання таблеток, здешевлення його за рахунок вдосконалення та спрощення конструкції 25 

машини для групового загортання таблеток, та в наслідок чого підвищення зручності та 
надійності у використанні упаковки таблеток. 

Поставлену задачу вирішують тим, що у способі групового загортання таблеток, який 
полягає в тому, що таблетки засипають у бункер віброживильника, звідки вони надходять до 
вібролотка, що приводять у коливальний рух, де їх формують по групах, з віброживильника 30 

таблетки подають до пристрою обгорткового, де вони формуються в тюбик, одночасно у 
пристрої обгортковому з двох бобін механізму подання та різання обгортки подають дві смуги 
обгорткового матеріалу, які складають разом, потім загортають сформовані тюбики у смуги 
обгорткового матеріалу, нарізаючи його на обгортки визначеної довжини, за допомогою 
механізму загортання загортають тюбики, а кінці обгорток формують, згідно з корисною 35 

моделлю, групи таблеток, сформованих у віброживильнику, надходять на доріжки похилого 
столу пристрою обгорткового, де за допомогою двох затулок формують тюбик, одночасно з 
однієї бобіни механізму подання та різання обгортки подають парафінований папір, а з другої 
бобіни - поліпропіленову плівку, на якій марковано етикетки, кінці обгорток формують, 
перекручуючи їх, після чого отриману упаковку таблеток виштовхують на конвеєр. 40 

Вібролоток можуть приводити у коливальний рух у горизонтальному напряму з амплітудою 
коливань 1,8-2,0 мм. 

Зайві таблетки у віброживильнику знімають обертальною щіткою. 
Таблетки у віброживильнику можуть формувати по 10 штук. 
Кількість доріжок похилого столу може дорівнювати 10. 45 

Обгортки можуть нарізати довжиною 79,5 мм. 
Розмір сформованого тюбика може становити 70 мм. 
Другу поставлену задачу вирішують тим, що машина для групового загортання таблеток, що 

містить віброживильник, пристрій обгортковий, який включає механізм загортання, механізм 
подання та різання обгортки, що має дві бобіни з обгортковим матеріалом, та 50 

електрообладнання, згідно з корисною моделлю, містить конвеєр, закріплений до станини 
пристрою обгорткового, віброживильник має нагромаджувач з доріжками для руху по них 
таблеток, нагромаджувач розміщено похило, а його пластини розташовано паралельно 
доріжкам та виконано з можливістю вертикального руху, пристрій обгортковий додатково 
включає похилий стіл, що має доріжки та дві затулки, причому механізм загортання виконано з 55 

можливістю перекручування кінців обгортки. 
Машина містить також піддон для збирання кришива, установлений між віброживильником 

та пристроєм обгортковим. 
Кількість сформованих таблеток може дорівнювати 10. 
Кількість доріжок похилого столу може дорівнювати 10. 60 



UA   96142   U 

2 

На одній бобіні розміщено поліпропіленову плівку, на якій марковано етикетки, а на другій - 
парафінований папір. 

Третю поставлену задачу вирішують тим, що в упаковці таблеток, що містить обгортку у 
вигляді циліндричного тюбика, всередині якого розміщено таблетки, обгортка складається з 
двох шарів обгорткового матеріалу із загорнутими кінцями, згідно з корисною моделлю, верхній 5 

шар - це поліпропіленова плівка з етикетками, маркованими на ній, а нижчий шар - це 
парафінований папір, причому загорнуті кінці виконано перекрученими. 

У порівнянні з прототипом даний спосіб має простішу технологію, а машина для його 
здійснення - простішу конструкцію. Крім цього вони дають можливість отримати упаковку 
таблеток з перекрученими кінцями, яка є зручнішою і надійнішою у використанні. 10 

Корисна модель пояснюється кресленнями. 
На Фігурі 1 - зображено машину для групового загортання таблеток, поздовжній розріз; 
на Фігурі 2 - зображено віброживильник, поздовжній розріз; 
на Фігурі 3 - пристрій обгортковий, поздовжній розріз; 
на Фігурі 4 - пристрій обгортковий, вигляд збоку; 15 

на Фігурі 5 - пристрій обгортковий, вигляд - "А" Фігури 3; 
на Фігурі 6 - упаковку таблеток, яка отримана даним способом. 
Машина для групового загортання таблеток (Фігура 1) містить основу 1, на якій установлено 

віброживильник 2, виконаний з можливістю установлення уклону за допомогою регульованих 
опор 3, пристрій обгортковий 4 та електрошафу 5. До станини пристрою обгорткового 4 20 

закріплено конвеєр 6. Між віброживильником 2 та пристроєм обгортковим 4 установлено піддон 
7 для збирання кришива. 

Віброживильник 2 (Фігура 2) складається з бункера 8, рами 9, нагромаджувана 10. 
Нагромаджувач 10 має десять доріжок (не показано) для руху по них таблеток. Нагромаджувач 
10 розміщено похило, а його пластини (не показано) розташовано паралельно доріжкам та 25 

виконано з можливістю вертикального руху кривошип (не показано). 
Пристрій обгортковий 4 (Фігура 3 та Фігура 4) складається із станини 11 з приводом, 

механізму загортання 12, живильника 13, механізму подання та різання обгортки 14, механізму 
розмотування обгортки 15. 

На станині 11 пристрою обгорткового 4, що має коробчасту форму, встановлено боковини 30 

механізму загортання 12. В станині розміщено електродвигун (не показано) системи 
електрообладнання. 

Похилий стіл (Фігура 5) пристрою обгорткового 4 має десять доріжок та дві затулки 16 та 17, 
які виконано з можливістю приведення в рух від важеля штовхача 18 через важелі 19 та 20. 

Спосіб групового загортання таблеток здійснюють наступним чином. 35 

Таблетки засипають в бункер віброживильника 2, звідки вони надходять до вібролотка (не 
показано), який розділено на 10 каналів із закріпленими у віброкотку доріжками. Вібролоток 
приводять у коливальний рух у горизонтальному напряму з амплітудою коливань 1,8-2,0 мм. 
Рухомі парні та непарні планки (не показано), розміщені в кожному каналі паралельно доріжкам, 
здійснюючи зворотно-поступальний рух, орієнтують таблетки у вертикальному положенні на 40 

доріжках вібролотка. З віброживильника 2 таблетки рядами в один шар надходять до похилого 
столу (Фігура 5) пристрою обгорткового 4. Зайві таблетки знімають обертальною щіткою (не 
показано). 

Затулки 16, 17 похилого столу пристрою обгорткового 4 приводяться у рух від важелів 
штовхача 18 через важелі 19, 20. Коли затулка 16 притримує ряд таблеток, а затулку 17 піднято, 45 

один ряд таблеток у кількості 10 штук скочується на столик 21, де формується тюбик розміром 
70мм. У випадку, коли розміри тюбика більші або менші зазначеного розміру, пристрій 
виключається за допомогою блокувальних пристроїв. 

Смуги обгорткового матеріалу подають з бобін 22, 23 механізму подання та різання обгортки 
14. З бобіни 22 подають парафінований папір, а з бобіни 23 - поліпропіленову плівку, на якій 50 

марковано етикетки. Плівку та парафінований папір складають разом та подають на головку (не 
показано), куди одночасно за допомогою штовхача 18 подають тюбики. Періодично відрізають 
обгортки довжиною 79,5 мм. 

За допомогою механізму загортання 12 загортають тюбики та кінці обгорток перекручують. 
Отриману упаковку таблеток 24 виштовхують на конвеєр 6. 55 

Готова упаковка таблеток 24 (Фігура 6) містить обгортку у вигляді циліндричного тюбика, 
всередині якого розміщено таблетки. Обгортка складається з двох шарів обгорткового 
матеріалу: верхній шар - це поліпропіленова плівка з етикетками, маркованими на ній, а нижчий 
шар - це парафінований папір. Кінці 25 обгортки виконано перекрученими.  
 60 
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ФОРМУЛА КОРИСНОЇ МОДЕЛІ 
 

1. Спосіб групового загортання таблеток, який полягає в тому, що таблетки засипають у бункер 
віброживильника, звідки вони надходять до вібролотка, що приводять у коливальний рух, де їх 
формують по групах, з віброживильника таблетки подають до пристрою обгорткового, де вони 5 

формуються в тюбик, одночасно у пристрої обгортковому з двох бобін механізму подання та 
різання обгортки подають дві смуги обгорткового матеріалу, які складають разом, потім 
загортають сформовані тюбики у смуги обгорткового матеріалу, нарізаючи його на обгортки 
визначеної довжини, за допомогою механізму загортання загортають тюбики, а кінці обгорток 
формують, який відрізняється тим, що групи таблеток, сформованих у віброживильнику 10 

надходять на доріжки похилого столу пристрою обгорткового, де за допомогою двох затулок 
формують тюбик, одночасно з однієї бобіни механізму подання та різання обгортки подають 
парафінований папір, а з другої бобіни - поліпропіленову плівку, на якій марковано етикетки, 
кінці обгорток формують, перекручуючи їх, після чого отриману упаковку таблеток виштовхують 
на конвеєр. 15 

2. Спосіб за п. 1, який відрізняється тим, що вібролоток приводять у коливальний рух у 
горизонтальному напрямі з амплітудою коливань 1,8-2,0 мм. 
3. Спосіб за п. 1, який відрізняється тим, що зайві таблетки у віброживильнику знімають 
обертальною щіткою. 
4. Спосіб за п. 1, який відрізняється тим, що таблетки у віброживильнику формують по 10 20 

штук. 
5. Спосіб за п. 1, який відрізняється тим, що кількість доріжок похилого столу дорівнює 10. 
6. Спосіб за п. 1, який відрізняється тим, що обгортки нарізають довжиною 79,5 мм. 
7. Спосіб за п. 1, який відрізняється тим, що розмір сформованого тюбика становить 70 мм. 
8. Спосіб за п. 1, який відрізняється тим, що для групового загортання таблеток 25 

використовують машину для групового загортання таблеток, що містить віброживильник, 
пристрій обгортковий, який включає механізм загортання, механізм подання та різання 
обгортки, що має дві бобіни з обгортковим матеріалом, та електрообладнання, що містить 
конвеєр, закріплений до станини пристрою обгорткового, віброживильник має нагромаджувач з 
доріжками для руху по них таблеток, нагромаджувач розміщено похило, а його пластини 30 

розташовано паралельно доріжкам та виконано з можливістю вертикального руху, пристрій 
обгортковий додатково включає похилий стіл, що має доріжки та дві затулки, причому механізм 
загортання виконано з можливістю перекручування кінців обгортки. 
9. Спосіб за п. 8, який відрізняється тим, що машина для групового загортання таблеток 
містить піддон для збирання кришива, установлений між віброживильником та пристроєм 35 

обгортковим. 
10. Спосіб за п. 8, який відрізняється тим, що кількість сформованих машиною для групового 
загортання таблеток - дорівнює 10. 
11. Спосіб за п. 8, який відрізняється тим, що кількість доріжок похилого столу машина для 
групового загортання таблеток, дорівнює 10. 40 

12. Спосіб за п. 8, який відрізняється тим, що на одній бобіні машини для групового загортання 
таблеток розміщено поліпропіленову плівку, на якій марковано етикетки, а на другій - 
парафінований папір. 
13. Спосіб за п. 1, який відрізняється тим, що отримана упаковка таблеток містить обгортку у 
вигляді циліндричного тюбика, всередині якого розміщено таблетки, а сама обгортка 45 

складається з двох шарів обгорткового матеріалу із загорнутими кінцями, у якій верхній шар - це 
поліпропіленова плівка з етикетками, маркованими на ній, а нижній шар - це парафінований 
папір, причому загорнуті кінці виконано перекрученими. 
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