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本发明公开了一种药板及其封装方法，药板

由从下到上依次叠放的孔卡纸、药泡板、锡箔纸

和药纸板热压组成；药泡板具有多个呈阵列分布

的泡罩，每个泡罩用于容纳服药者每一顿需要服

用的所有药品；孔卡纸上开设有与泡罩一一对

应、也呈阵列分布的穿孔，泡罩插设在穿孔内；锡

箔纸的两面均预涂有热熔胶，锡箔纸的四周边沿

与孔卡纸的四周边沿粘连贴合，锡箔纸的中部与

药泡板粘连贴合，以将泡罩密封；药纸板上设有

与泡罩一一对应的虚掩板，每个虚掩板表面上均

印刷有用于提示服药者用药的个性化药品信息。

本发明的药泡板中的每个泡罩中容纳有服药者

每一顿需要服用的所有药品，方便服药者用药；

且本发明的药板的结构强度高，避免在携带、转

运过程中发生损坏。
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1.一种药板，其特征在于：所述药板由从下到上依次叠放的孔卡纸(1)、药泡板(2)、锡

箔纸(3)和药纸板(4)热压组成；

所述药泡板(2)具有多个呈阵列分布的泡罩(5)，每个所述泡罩(5)用于容纳服药者每

一顿需要服用的所有药品；

所述孔卡纸(1)上开设有与所述泡罩(5)一一对应、也呈阵列分布的穿孔(6)，所述泡罩

(5)插设在所述穿孔(6)内；

所述锡箔纸(3)的两面均预涂有热熔胶，所述锡箔纸(3)的四周边沿与所述孔卡纸(1)

的四周边沿粘连贴合，所述锡箔纸(3)的中部与所述药泡板(2)粘连贴合，以将所述泡罩(5)

密封；

所述药纸板(4)上设有与所述泡罩(5)一一对应的虚掩板(11)，每个所述虚掩板(11)表

面上均印刷有用于提示服药者用药的个性化药品信息。

2.根据权利要求1所述的一种药板，其特征在于：所述药纸板(4)上开设有与热封模具

(7)上的定位柱(8)相对应的定位孔(9)。

3.根据权利要求1所述的一种药板，其特征在于：所述个性化药品信息包括对应泡罩内

所有药品名称信息、处方信息和服用时间信息。

4.根据权利要求1所述的一种药板，其特征在于：所述药纸板(4)上打印有标签(10)，所

述标签(10)携带有服用者的个人服药信息。

5.根据权利要求1所述的一种药板，其特征在于：所述标签(10)为二维码。

6.根据权利要求1所述的一种药板，其特征在于：所述药泡板(2)使用药品级PVC材料制

作。

7.根据权利要求1所述的一种药板，其特征在于：所述孔卡纸(1)使用白卡纸制作，所述

孔卡纸(1)与所述锡箔纸(3)接触的面上也预涂有热熔胶。

8.根据权利要求1所述的一种药板，其特征在于：所述虚掩板(11)的面积尺寸与所述泡

罩(5)的开口端面尺寸相匹配，所述虚掩板(11)为在所述药纸板(4)上环形间隔打孔形成。

9.根据权利要求1任一所述的一种药板，其特征在于：所述热熔胶为食品级热熔胶。

10.一种药板封装方法，适用于封装如权利要求1-9任一所述的药板，其特征在于，包括

以下步骤：

将已放入药品颗粒的药泡板(2)的泡罩(5)插设在孔卡纸(1)的穿孔(6)内；

将锡箔纸(3)对正铺设在药泡板(2)上，形成对每个泡罩(5)的封盖；

将药纸板(4)叠放在锡箔纸(3)上，并使得每个虚掩板(11)与每个泡罩(5)一一对应；

将上述整体放入热封模具(7)上进行热压，使锡箔纸(3)的一面形成与药泡板(2)及孔

卡纸(1)热封，另一面形成与药纸板(4)的热封。
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一种药板及其封装方法

技术领域

[0001] 本发明涉及药品封装技术领域，具体涉及一种药板及其封装方法。

背景技术

[0002] 药物指能影响机体生理、生化和病理过程，用以预防、诊断、治疗疾病和计划生育

的化学物质，药物包括有利于健康的催眠药、感冒药、退烧药、胃药、泻药等等各种药品。

[0003] 近年来，随着医药工业的快速发展，与医药相配套的医药包装也得到快速的发展，

其中，加工人员会采用PVC药板包装药粒，加工人员会将药物颗粒放入到PVC药板内，然后采

用锡箔纸进行封装。

[0004] 目前，加工人员主要采用PVC药板封装机对PVC药板进行封装，其中，PVC药板封装

机在封装的过程中，会对锡箔纸进行加热，然后将锡箔纸压装在PVC药板上，在压装完后即

封装完成。但是现有的PVC药板存在缺陷，在热封完成以后，PVC药板的结构强度较低，容易

损坏，且用户在服用药物的过程中，没有办法知道每次应该服用的药物剂量，导致服用的剂

量出现误差。

发明内容

[0005] 针对现有技术中的缺陷，本发明提供一种药板，药板的每个泡罩中封装服药者每

次应该服用的全部药物剂量。

[0006] 本发明通过以下技术手段解决上述技术问题：

[0007] 一种药板，所述药板由从下到上依次叠放的孔卡纸、药泡板、锡箔纸和药纸板热压

组成；

[0008] 所述药泡板具有多个呈阵列分布的泡罩，每个所述泡罩用于容纳服药者每一顿需

要服用的所有药品；

[0009] 所述孔卡纸上开设有与所述泡罩一一对应、也呈阵列分布的穿孔，所述泡罩插设

在所述穿孔内；

[0010] 所述锡箔纸的两面均预涂有热熔胶，所述锡箔纸的四周边沿与所述孔卡纸的四周

边沿粘连贴合，所述锡箔纸的中部与所述药泡板粘连贴合，以将所述泡罩密封；

[0011] 所述药纸板上设有与所述泡罩一一对应的虚掩板，每个所述虚掩板表面上均印刷

有用于提示服药者用药的个性化药品信息。

[0012] 进一步，所述药纸板上开设有与热封模具上的定位柱相对应的定位孔。

[0013] 进一步，所述个性化药品信息包括对应泡罩内所有药品名称信息、处方信息和服

用时间信息。

[0014] 进一步，所述药纸板上打印有标签，所述标签携带有服用者的个人服药信息。

[0015] 进一步，所述标签为二维码。

[0016] 进一步，所述药泡板使用药品级PVC材料制作。

[0017] 进一步，所述孔卡纸使用白卡纸制作，所述孔卡纸与所述锡箔纸接触的面上也预
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涂有热熔胶。

[0018] 进一步，所述虚掩板的面积尺寸与所述泡罩的开口端面尺寸相匹配，所述虚掩板

为在所述药纸板上环形间隔打孔形成。

[0019] 进一步，所述热熔胶为食品级热熔胶。

[0020] 另一方面，本发明还提供了一种药板拼组方法，适用于拼组如上述的药板，包括以

下步骤：

[0021] 将已放入药品颗粒的药泡板的泡罩插设在孔卡纸的穿孔内；

[0022] 将锡箔纸对正铺设在药泡板上，形成对每个泡罩的封盖；

[0023] 将药纸板叠放在锡箔纸上，并使得每个虚掩板与每个泡罩一一对应；

[0024] 将上述整体放入热封模具上进行热压，使锡箔纸的一面形成与药泡板及孔卡纸热

封，另一面形成与药纸板的热封。

[0025] 本发明的有益效果体现在：本发明的药泡板中的每个泡罩中容纳有服药者每一顿

需要服用的所有药品，且在药纸板的虚掩板上印刷有个性化药品信息，用于提示服药者用

药的个性化药品信息，服药者在服药时查看个性化药品信息即可知道每一天、每一次应该

服用哪个泡罩中的药品，方便服药者用药；且本发明的药板在热压拼装完成以后，孔卡纸和

药纸板形成对药泡板的稳定支撑，有效增强了本发明的药板的结构强度，避免在携带、转运

过程中发生损坏。

附图说明

[0026] 为了更清楚地说明本发明具体实施方式或现有技术中的技术方案，下面将对具体

实施方式或现有技术描述中所需要使用的附图作简单地介绍。在所有附图中，类似的元件

或部分一般由类似的附图标记标识。附图中，各元件或部分并不一定按照实际的比例绘制。

[0027] 图1为本发明实施例提供的药板的爆炸图；

[0028] 图2为本发明实施例提供的药板的结构示意图；

[0029] 图3为用于热封本发明实施例的药板的热封模具的结构示意图；

[0030] 图4为本发明实施例提供的药板与热封模具配合的结构示意图。

[0031] 附图中，孔卡纸1、药泡板2、锡箔纸3、药纸板4、泡罩5、穿孔6、热封模具7、定位柱8、

定位孔9、标签10、虚掩板11。

具体实施方式

[0032] 下面将结合附图对本发明技术方案的实施例进行详细的描述。以下实施例仅用于

更加清楚地说明本发明的技术方案，因此只作为示例，而不能以此来限制本发明的保护范

围。

[0033] 需要注意的是，除非另有说明，本申请使用的技术术语或者科学术语应当为本发

明所属领域技术人员所理解的通常意义。

[0034] 如图1-图4所示，本发明的一种药板，药板由从下到上依次叠放的孔卡纸1、药泡板

2、锡箔纸3和药纸板4热压组成；药泡板2具有多个呈阵列分布的泡罩5，每个泡罩5用于容纳

服药者每一顿需要服用的所有药品；孔卡纸1上开设有与泡罩5一一对应、也呈阵列分布的

穿孔6，泡罩5插设在穿孔6内；锡箔纸3的两面均预涂有食品级热熔胶。热熔胶，锡箔纸3的四
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周边沿与孔卡纸1的四周边沿粘连贴合，锡箔纸3的中部与药泡板2粘连贴合，以将泡罩5密

封；药纸板4上设有与泡罩5一一对应的虚掩板11，每个虚掩板11表面上均印刷有用于提示

服药者用药的个性化药品信息，个性化药品信息包括对应泡罩内所有药品名称信息、处方

信息和服用时间信息，例如提示服药者是在“2019年9月25日下午服用，A药品X片、B药品X

粒……”，服药者要服药时按照打印的提示信息服药即可。本发明中，药板生产是根据每个

人的处方、医嘱信息进行按人、分顿、一顿一泡的形式量身定制，其上印刷的信息也是因人

而异，因此表现为个性化药品信息。

[0035] 进一步，药纸板4上开设有与热封模具7上的定位柱8相对应的定位孔9。热封操作

时，将定位柱8插入定位孔9内，起到对药纸板4快速定位的作用。定位孔9设置有2根。

[0036] 进一步，药纸板4上打印有标签10，标签10携带有服用者的个人服药信息。标签10

为二维码。标签10是为每张个性化分装的药纸板以二维码形式定制的唯一性标签，标签作

为与云端运营系统进行连接的媒介，通过安全的个人信息认证系统登录指定客户端可以进

行直接享受服药提醒服务及个人服药信息的全过程追溯。

[0037] 具体的，药泡板2使用药品级PVC材料制作。孔卡纸1使用白卡纸制作，孔卡纸1与锡

箔纸3接触的面上也预涂有食品级热熔胶。

[0038] 虚掩板11的面积尺寸与泡罩5的开口端面尺寸相匹配，虚掩板11为在药纸板4上环

形间隔打孔形成。服药者在服药时，用手指抠破与某个泡罩5对应的虚掩板11后，再用手指

抠破对应的锡箔纸3，即可将对应泡罩5内的药品倒出服用。

[0039] 另一方面，本发明分实施例还提供了一种药板拼组方法，适用于拼组如上述的药

板，包括以下步骤：

[0040] 将已放入药品颗粒的药泡板2的泡罩5插设在孔卡纸1的穿孔6内；

[0041] 将锡箔纸3对正铺设在药泡板2上，形成对每个泡罩5的封盖；

[0042] 将药纸板4叠放在锡箔纸3上，并使得每个虚掩板11与每个泡罩5一一对应；

[0043] 将上述整体放入热封模具7上进行热压，使锡箔纸3的一面形成与药泡板2及孔卡

纸1热封，另一面形成与药纸板4的热封。

[0044] 综上所述，本发明的药泡板2中的每个泡罩5中容纳有服药者每一顿需要服用的所

有药品，且在药纸板4的虚掩板11上印刷有个性化药品信息，用于提示服药者用药的个性化

药品信息，服药者在服药时查看个性化药品信息即可知道每一天、每一次应该服用哪个泡

罩中的药品，方便服药者用药；且本发明的药板在热压拼装完成以后，孔卡纸1和药纸板4形

成对药泡板2的稳定支撑，有效增强了本发明的药板的结构强度，避免在携带、转运过程中

发生损坏。

[0045] 最后应说明的是：以上各实施例仅用以说明本发明的技术方案，而非对其限制；尽

管参照前述各实施例对本发明进行了详细的说明，本领域的普通技术人员应当理解：其依

然可以对前述各实施例所记载的技术方案进行修改，或者对其中部分或者全部技术特征进

行等同替换；而这些修改或者替换，并不使相应技术方案的本质脱离本发明各实施例技术

方案的范围，其均应涵盖在本发明的权利要求和说明书的范围当中。
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