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(57)摘要

本发明公开了一种包装袋制作方法，包括制

作凹版、调制油墨、安装设备、印刷、节能烘干处

理、印刷图案检测、复合工序、干燥固化、分切及

制袋十个步骤，其中节能烘干处理使用节能烘干

热泵组，印刷图案检测通过使用频闪灯照射在包

装膜上得到同步静止的图案，复合工序采用无溶

剂复合方式，采用特制的胶水。本发明印刷设备

运行过程平稳，速度保持一致，印刷均匀，印刷效

果好，使用节能烘干热泵组，回收流失的热量，节

约能源，采用无溶剂复合方式，避免因溶剂挥发

污染环境，改变固化条件，使得包装袋具备耐高

温的效果，提升包装袋的性能，扩大包装袋的适

用范围。
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1.一种包装袋制作方法，其特征在于：包括如下步骤：

步骤1，制作凹版：根据需要印刷的图案标准版，将同一颜色的图案放置在同一个凹版

上；

步骤2，调制油墨：根据需要印刷的图案标准版，针对图案中的色样调制出对应颜色的

油墨；

步骤3，安装设备：将步骤1制作出的凹版安装在印刷装置上，并在印刷装置的油墨盒中

放置凹版对应颜色的油墨，同时将待印刷的包装膜放置在起始位置；

步骤4，印刷：放料牵引机构以预设速度开始牵引包装膜，通过控制系统显示包装膜实

时张力，根据实时张力调整放料牵引机构的送料速度，印刷设备之中设有摄像监控装置，连

接远程监控系统，实现远程监控印刷设备，保证设备的正常运行；

步骤5，节能烘干处理：印刷设备上方设置有节能烘干热泵组，印刷过程中产生的挥发

性气体以及排出的热量经节能烘干热泵组吸收后，回收其中的热量，随后将冷却后的气体

排出，节能烘干热泵组加速印刷后的包装膜溶剂的挥发，从而加速印刷后的包装膜固化；

步骤6，印刷图案检测：开启频闪灯，频闪灯照射在包装膜上，通过控制装置调节频闪灯

闪动频率，包装膜从传送辊通过频闪灯所在位置到达转向辊，经转向辊至收卷，通过频闪灯

照射在传送辊与转向辊之间的包装膜，在包装膜上可以观测到由频闪灯照射出的同步静止

的图案，对比图案标准版进行检测图案是否相同，若存在差异，关闭设备进行调整，直至频

闪灯照射出的同步静止的图案与图案标准版相同，收卷印刷后的包装膜；

步骤7，复合工序：复合方式采用无溶剂复合方法，复合设备一侧设有配胶机，复合膜与

包装膜分别设置在复合设备的两侧，包装膜未印刷图案的侧面过胶，经过导轨传递，压合复

合膜与包装膜，压合后进行收卷；

步骤8，干燥固化：将步骤7复合后的包装膜收卷，转移到固化室之中，加速步骤7使用胶

水的固化，固化室采用节能热循环热泵，根据包装膜的用途分为普通与耐高温产品；

步骤9，分切：将步骤8固化后的包装膜进行分切操作，根据包装膜上的包装大小确定分

切尺寸，并对分切后的包装进行收卷；

步骤10，制袋：将步骤9分切并收卷的包装膜放置在制袋设备内，开启制袋设备，包装膜

通过制袋设备被制作成为一端未闭合的包装袋，将制作出的包装袋打包。

2.如权利要求1所述的一种包装袋制作方法，其特征在于：所述步骤1中凹版版槽的深

度优选为3μm-15μm。

3.如权利要求1所述的一种包装袋制作方法，其特征在于：所述步骤6中频闪灯照射出

的同步静止的图案位于传送辊与转向辊之间的包装膜上。

4.如权利要求1所述的一种包装袋制作方法，其特征在于：所述步骤7中使用的胶水包

括如下重量份组分：聚氧化丙烯二醇20-25份、聚氧化丙烯三醇15-20份、聚酯多元醇12-15

份、MDI-50为35-38份、液化MDI为12-15份、蓖麻油50-55份、异氰酸酯8-12份、苯酐聚酯多元

醇40-45份、偶联剂0.3-0.5份、填料2-3份、扩链剂0.1-0.15份。

5.如权利要求4所述的一种包装袋制作方法，其特征在于：所述偶联剂为硅烷偶联剂，

填料为碳酸钙、石英粉、钛白粉、硅微粉、玻璃微珠或氧化铝中的一种或几种。

6.如权利要求4所述的一种包装袋制作方法，其特征在于：所述扩链剂为1,2-乙二醇。

7.如权利要求4所述的一种包装袋制作方法，其特征在于：所述聚酯多元醇是己二酸、

权　利　要　求　书 1/2 页

2

CN 109849433 A

2



间苯二甲酸、对苯二甲酸、苯酐中的一种或多种，与乙二醇、二乙二醇、三乙二醇、三羟甲基

丙烷、1,6-己二醇、新戊二醇、2-甲基-1,3-丙二醇、1,4-丁二醇中的一种或多种，通过高分

子缩聚反应合成的羟基封端的低聚物，所述聚酯多元醇的分子量为600-1000。

8.如权利要求1所述的一种包装袋制作方法，其特征在于：所述步骤8中普通包装膜的

固化条件为：温度32-37℃，时间为24-36h；耐高温包装膜的固化条件为：温度38-42℃，时间

为60-72h。

9.如权利要求1所述的一种包装袋制作方法，其特征在于：所述步骤8固化室内设有湿

度感应装置，外部设有加湿器，通过加湿器调整固化室内部的湿度。
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一种包装袋制作方法

技术领域

[0001] 本发明涉及包装材料领域，具体涉及一种包装袋制作方法。

背景技术

[0002] 包装袋是指用于包装各种用品的袋子，使货物在生产流通过程中方便运输，容易

存储。广泛用于日常生活和工业生产中。实际数字显示，有80%使用后的塑料袋，最终与一般

垃圾一样被运至垃圾堆田区处理，仅有百分之七的塑料被回收循环使用。

[0003] 现在提倡使用可以降解的材料制备包装袋，很多使用聚乳酸等成分，虽然具有可

降解的效果，但是，成本较高。同时，现在在食品等包装领域，要求材料具有很好的抑菌效

果，往往加入银离子等具有杀菌作用的物质，使用时会有重金属析出，在目前的食品包装

时，很多熟食采用真空的包装方式，现在往往使用塑料包装袋，在食用时需要对其加热，包

装袋的耐高温性不佳会影响使用者的身体健康。

发明内容

[0004] 本发明的目的是解决上述的不足，提供一种包装袋制作方法。

[0005] 为实现上述的目的，本发明的技术解决方案是：一种包装袋制作方法，包括如下步

骤：

步骤1，制作凹版：根据需要印刷的图案标准版，将同一颜色的图案放置在同一个凹版

上；

步骤2，调制油墨：根据需要印刷的图案标准版，针对图案中的色样调制出对应颜色的

油墨；

步骤3，安装设备：将步骤1制作出的凹版安装在印刷装置上，并在印刷装置的油墨盒中

放置凹版对应颜色的油墨，同时将待印刷的包装膜放置在起始位置；

步骤4，印刷：放料牵引机构以预设速度开始牵引包装膜，通过控制系统显示包装膜实

时张力，根据实时张力调整放料牵引机构的送料速度，印刷设备之中设有摄像监控装置，连

接远程监控系统，实现远程监控印刷设备，保证设备的正常运行；

步骤5，节能烘干处理：印刷设备上方设置有节能烘干热泵组，印刷过程中产生的挥发

性气体以及排出的热量经节能烘干热泵组吸收后，回收其中的热量，随后将冷却后的气体

排出，节能烘干热泵组加速印刷后的包装膜溶剂的挥发，从而加速印刷后的包装膜固化；

步骤6，印刷图案检测：开启频闪灯，频闪灯照射在包装膜上，通过控制装置调节频闪灯

闪动频率，包装膜从传送辊通过频闪灯所在位置到达转向辊，经转向辊至收卷，通过频闪灯

照射在传送辊与转向辊之间的包装膜，在包装膜上可以观测到由频闪灯照射出的同步静止

的图案，对比图案标准版进行检测图案是否相同，若存在差异，关闭设备进行调整，直至频

闪灯照射出的同步静止的图案与图案标准版相同，收卷印刷后的包装膜；

步骤7，复合工序：复合方式采用无溶剂复合方法，复合设备一侧设有配胶机，复合膜与

包装膜分别设置在复合设备的两侧，包装膜未印刷图案的侧面过胶，经过导轨传递，压合复
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合膜与包装膜，压合后进行收卷；

步骤8，干燥固化：将步骤7复合后的包装膜收卷，转移到固化室之中，加速步骤7使用胶

水的固化，固化室采用节能热循环热泵，根据包装膜的用途分为普通与耐高温产品；

步骤9，分切：将步骤8固化后的包装膜进行分切操作，根据包装膜上的包装大小确定分

切尺寸，并对分切后的包装进行收卷；

步骤10，制袋：将步骤9分切并收卷的包装膜放置在制袋设备内，开启制袋设备，包装膜

通过制袋设备被制作成为一端未闭合的包装袋，将制作出的包装袋打包。

[0006] 进一步，所述步骤1中凹版版槽的深度优选为10μm-45μm。

[0007] 进一步，所述步骤6中频闪灯照射出的同步静止的图案位于传送辊与转向辊之间

的包装膜上。

[0008] 进一步，所述步骤7中使用的胶水包括如下重量份组分：聚氧化丙烯二醇20-25份、

聚氧化丙烯三醇15-20份、聚酯多元醇12-15份、MDI-50为35-38份、液化MDI为12-15份、蓖麻

油50-55份、异氰酸酯8-12份、苯酐聚酯多元醇40-45份、偶联剂0.3-0.5份、填料2-3份、扩链

剂0.1-0.15份。

[0009] 进一步，所述偶联剂为硅烷偶联剂，填料为碳酸钙、石英粉、钛白粉、硅微粉、玻璃

微珠或氧化铝中的一种或几种。

[0010] 进一步，所述扩链剂为1,2-乙二醇。

[0011] 进一步，所述聚酯多元醇是己二酸、间苯二甲酸、对苯二甲酸、苯酐中的一种或多

种，与乙二醇、二乙二醇、三乙二醇、三羟甲基丙烷、1,6-己二醇、新戊二醇、2-甲基-1,3-丙

二醇、1,4-丁二醇中的一种或多种，通过高分子缩聚反应合成的羟基封端的低聚物，所述聚

酯多元醇的分子量为600-1000。

[0012] 进一步，所述步骤8中普通包装膜的固化条件为：温度32-37℃，时间为24-36h；耐

高温包装膜的固化条件为：温度38-42℃，时间为60-72h。

[0013] 进一步，所述步骤8固化室内设有湿度感应装置，外部设有加湿器，通过加湿器调

整固化室内部的湿度。

[0014] 本发明提供一种包装袋制作方法，具有如下的有益效果：

1、通过使用凹版印刷方式，印刷设备运行过程平稳，速度保持一致，印刷均匀，印刷效

果好；通过针对性的调制油墨，使得印刷的图案与标准版相同，提高印刷效果；通过对印刷

基材张力的实时检测，调整印刷速度，保证印刷过程的稳定性；

2、通过使用节能烘干热泵组，对印刷过程中挥发的气体以及流失的热量进行回收，在

回收热量后，对气体进行废气处理，达到超高的节能效果并且保证了排放气体的安全性。

[0015] 3、复合膜能改善单一薄膜的特性，能提高对内装物的保护作用，包括有防潮性、防

油性、阻隔性、遮光性及气密性；通过使用特制的胶水，使得包装袋固化速度快，无需添加溶

剂，对环境无污染，且胶水粘接附着力强，印刷后复合不易分层、起泡。

[0016] 4、通过调整固化条件，使得包装袋具备耐高温的效果，提升包装袋的性能，扩大包

装袋的适用范围。

附图说明

[0017] 图1为本发明的流程示意框图。
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[0018] 图2为本发明节能烘干热泵组的工作原理示意框图。

[0019] 图3为本发明印刷图案检测的原理示意框图。

具体实施方式

[0020] 下面将结合本发明的附图以及实施例，对本发明实施例中的技术方案进行清楚、

完整地描述，显然，所描述的实施例仅仅是本发明的一部分实施例，而不是全部的实施例。

给予本发明中的实施例，本领域普通技术人员在没有做出创造性劳动前提下所获得的所有

其他实施例，均属于本发明保护的范围。

[0021] 实施例1：

如图1、图2及图3所示，一种包装袋制作方法，包括如下步骤：

步骤1，制作凹版：根据需要印刷的图案标准版，将同一颜色的图案放置在同一个凹版

上，凹版版槽的深度优选为10μm；

步骤2，调制油墨：根据需要印刷的图案标准版，针对图案中的色样调制出对应颜色的

油墨；

步骤3，安装设备：将步骤1制作出的凹版安装在印刷装置上，并在印刷装置的油墨盒中

放置凹版对应颜色的油墨，同时将待印刷的包装膜放置在起始位置；

步骤4，印刷：放料牵引机构以预设速度开始牵引包装膜，通过控制系统显示包装膜实

时张力，根据实时张力调整放料牵引机构的送料速度，印刷设备之中设有摄像监控装置，连

接远程监控系统，实现远程监控印刷设备，保证设备的正常运行；

步骤5，节能烘干处理：印刷设备上方设置有节能烘干热泵组，印刷过程中产生的挥发

性气体以及排出的热量经节能烘干热泵组吸收后，回收其中的热量，随后将冷却后的气体

排出，节能烘干热泵组加速印刷后的包装膜溶剂的挥发，从而加速印刷后的包装膜固化；

步骤6，印刷图案检测：开启频闪灯，频闪灯照射在包装膜上，通过控制装置调节频闪灯

闪动频率，包装膜从传送辊通过频闪灯所在位置到达转向辊，经转向辊至收卷，通过频闪灯

照射在传送辊与转向辊之间的包装膜，在包装膜上可以观测到由频闪灯照射出的同步静止

的图案，频闪灯照射出的同步静止的图案位于传送辊与转向辊之间的包装膜上，对比图案

标准版进行检测图案是否相同，若存在差异，关闭设备进行调整，直至频闪灯照射出的同步

静止的图案与图案标准版相同，收卷印刷后的包装膜；

步骤7，复合工序：复合方式采用无溶剂复合方法，复合设备一侧设有配胶机，复合膜与

包装膜分别设置在复合设备的两侧，包装膜未印刷图案的侧面过胶，经过导轨传递，压合复

合膜与包装膜，压合后进行收卷；

步骤8，干燥固化：将步骤7复合后的包装膜收卷，转移到固化室之中，加速步骤7使用胶

水的固化，固化室采用节能热循环热泵，根据包装膜的用途分为普通与耐高温产品，普通包

装膜的固化条件为：温度32℃，时间为36h；耐高温包装膜的固化条件为：温度38℃，时间为

72h，固化室内设有湿度感应装置，外部设有加湿器，通过加湿器调整固化室内部的湿度；

步骤9，分切：将步骤8固化后的包装膜进行分切操作，根据包装膜上的包装大小确定分

切尺寸，并对分切后的包装进行收卷；

步骤10，制袋：将步骤9分切并收卷的包装膜放置在制袋设备内，开启制袋设备，包装膜

通过制袋设备被制作成为一端未闭合的包装袋，将制作出的包装袋打包。
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[0022] 进一步，所述步骤7中使用的胶水包括如下重量份组分：聚氧化丙烯二醇20份、聚

氧化丙烯三醇15份、聚酯多元醇12份、MDI-50为35份、液化MDI为12份、蓖麻油50份、异氰酸

酯8份、苯酐聚酯多元醇40份、硅烷偶联剂0.3份、碳酸钙、石英粉和钛白粉共2份、1,2-乙二

醇0.1份。

[0023] 进一步的，所述聚酯多元醇是己二酸、间苯二甲酸、对苯二甲酸、乙二醇、二乙二醇

和三乙二醇，通过高分子缩聚反应合成的羟基封端的低聚物，所述聚酯多元醇的分子量为

600-1000。

[0024] 实施例2：

如图1、图2及图3所示，一种包装袋制作方法，包括如下步骤：

步骤1，制作凹版：根据需要印刷的图案标准版，将同一颜色的图案放置在同一个凹版

上，凹版版槽的深度优选为45μm；

步骤2，调制油墨：根据需要印刷的图案标准版，针对图案中的色样调制出对应颜色的

油墨；

步骤3，安装设备：将步骤1制作出的凹版安装在印刷装置上，并在印刷装置的油墨盒中

放置凹版对应颜色的油墨，同时将待印刷的包装膜放置在起始位置；

步骤4，印刷：放料牵引机构以预设速度开始牵引包装膜，通过控制系统显示包装膜实

时张力，根据实时张力调整放料牵引机构的送料速度，印刷设备之中设有摄像监控装置，连

接远程监控系统，实现远程监控印刷设备，保证设备的正常运行；

步骤5，节能烘干处理：印刷设备上方设置有节能烘干热泵组，印刷过程中产生的挥发

性气体以及排出的热量经节能烘干热泵组吸收后，回收其中的热量，随后将冷却后的气体

排出，节能烘干热泵组加速印刷后的包装膜溶剂的挥发，从而加速印刷后的包装膜固化；

步骤6，印刷图案检测：开启频闪灯，频闪灯照射在包装膜上，通过控制装置调节频闪灯

闪动频率，包装膜从传送辊通过频闪灯所在位置到达转向辊，经转向辊至收卷，通过频闪灯

照射在传送辊与转向辊之间的包装膜，在包装膜上可以观测到由频闪灯照射出的同步静止

的图案，频闪灯照射出的同步静止的图案位于传送辊与转向辊之间的包装膜上，对比图案

标准版进行检测图案是否相同，若存在差异，关闭设备进行调整，直至频闪灯照射出的同步

静止的图案与图案标准版相同，收卷印刷后的包装膜；

步骤7，复合工序：复合方式采用无溶剂复合方法，复合设备一侧设有配胶机，复合膜与

包装膜分别设置在复合设备的两侧，包装膜未印刷图案的侧面过胶，经过导轨传递，压合复

合膜与包装膜，压合后进行收卷；

步骤8，干燥固化：将步骤7复合后的包装膜收卷，转移到固化室之中，加速步骤7使用胶

水的固化，固化室采用节能热循环热泵，根据包装膜的用途分为普通与耐高温产品，普通包

装膜的固化条件为：温度37℃，时间为24h；耐高温包装膜的固化条件为：温度42℃，时间为

60h，固化室内设有湿度感应装置，外部设有加湿器，通过加湿器调整固化室内部的湿度；

步骤9，分切：将步骤8固化后的包装膜进行分切操作，根据包装膜上的包装大小确定分

切尺寸，并对分切后的包装进行收卷；

步骤10，制袋：将步骤9分切并收卷的包装膜放置在制袋设备内，开启制袋设备，包装膜

通过制袋设备被制作成为一端未闭合的包装袋，将制作出的包装袋打包。

[0025] 进一步，所述步骤7中使用的胶水包括如下重量份组分：聚氧化丙烯二醇25份、聚
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氧化丙烯三醇20份、聚酯多元醇15份、MDI-50为38份、液化MDI为15份、蓖麻油55份、异氰酸

酯12份、苯酐聚酯多元醇45份、硅烷偶联剂0.5份、硅微粉、玻璃微珠和氧化铝共3份、1,2-乙

二醇0.15份。

[0026] 进一步，所述聚酯多元醇是苯酐、三羟甲基丙烷、1,6-己二醇、新戊二醇、2-甲基-

1 ,3-丙二醇和1,4-丁二醇，通过高分子缩聚反应合成的羟基封端的低聚物，所述聚酯多元

醇的分子量为600-1000。

[0027] 以上所述的仅是本发明的实施例，方案中公知的特性常识在此未作过多描述。应

当指出，对于本领域的技术人员来说，在不脱离本发明的前提下，还做出若干改进，这些也

应该视于本发明的保护范围。
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图3
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