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一种把手内置的无纺布袋制作工艺

(57)摘要

本发明涉及包装袋成型工艺技术领域，特别

涉及一种把手内置的无纺布袋制作工艺，其特征

在于通过设置在无纺布制袋机上的烫把装置，将

把手包边、切断、旋转后热烫在无纺布上，无纺布

通过放卷装置进入烫把装置，完成烫把后的无纺

布进入成型机构对折的同时将把手内折，再进入

插边装置对无纺布封边、插边后再通过分切机构

封底、裁切形成把手内置的无纺布袋，本发明的

有益效果为：袋条内置，无需额外整理袋条，提高

生产效率、降低生产成本。
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1.一种把手内置的无纺布袋制作工艺，其特征在于包括以下步骤：

放卷装置将无纺布料输送至烫把装置；

位于烫把装置内的把手放卷机构将把手料送至包边机构，把手料经包边机构成型，形

成窄带状把手料；

位于烫把装置内的拉料机构将窄带状把手料拉至切刀机构处，通过切刀将窄带状把手

料裁切成特定长度的把手段；

位于烫把装置内的旋把机构将把手段两端转动90度，得到U形把手；

位于烫把装置内的烫把机构将U形把手固定在无纺布料上；

无纺布料沿输送方向进入成型装置，经三角斗对折的同时，设置在三角斗斗口处的横

板将U形把手内折，使U形把手位于无纺布料内侧；

无纺布料沿输送方向进入插边装置，插边装置内设置的热封机构将无纺布料的两边热

封固定形成环状无纺布料；

插边装置内设置的插边机构将环状无纺布料的两侧向内插形成折痕；

无纺布料沿输送方向进入分切装置，分切装置内设置的封底机构将无纺布料的底部热

封后，裁切成独立的无纺布袋。

2.根据权利要求1所述的一种把手内置的无纺布袋制作工艺，其特征在于：所述烫把装

置包括沿无纺布输送方向设置的第一烫把装置与第二烫把装置，无纺布依次进入第一烫把

装置、第二烫把装置后，无纺布上固定有两个并排安装的把手。

3.根据权利要求1所述的一种把手内置的无纺布袋制作工艺，其特征在于：所述烫把装

置内横设有输入导辊、第一输出导辊、第二输出导辊，所述烫把机构包括热合模具组件、两

组超声波焊压头，所述输入导辊设置在热合模具组件与超声波焊压头之间，所述第一输出

导辊与第二输出导辊设置在切刀机构与包边机构之间，二者位于同一水平面，无纺布料从

输入导辊进入烫把装置，完成烫把后经过第一输出导辊、第二输出导辊离开烫把装置。

4.根据权利要求1所述的一种把手内置的无纺布袋制作工艺，其特征在于：所述放卷装

置、烫把装置、成型装置、分切装置均设置在同一纵向轴线上。
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一种把手内置的无纺布袋制作工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及包装袋成型工艺技术领域，具体涉及一种把手内置的无纺布袋制作工

艺。

背景技术

[0002] 无纺布袋作为一种环保袋，广泛应用于日常生活中，为了使无纺布袋便携，常在无

纺布袋的开口处安装把手以便于拎起携带。市面上最常见的两种安装把手的方法：1、在无

纺布袋加工完成后，使用烫把机将把手安装在无纺布袋上；2、在无纺布制袋机中设置烫把

装置，以上两种方法得到的把手均置于无纺布袋外侧，外置的把手散乱、不易固定、不便包

装，需要额外投入人工整理把手，增加了生产成本，降低了生产效率。

发明内容

[0003] 本发明所要解决的技术问题在于针对上述现有技术的不足，提供一种把手内置的

无纺布袋制作工艺，提高生产效率，降低生产成本。

[0004] 为实现上述目的，本发明提供了如下技术方案：一种把手内置的无纺布袋制作工

艺，其特征在于包括以下步骤：

1）放卷装置将无纺布料输送至烫把装置；

2）位于烫把装置内的把手放卷机构将把手料送至包边机构，把手料经包边机构成

型，形成窄带状把手料；

3）位于烫把装置内的拉料机构将窄带状把手料拉至切刀机构处，通过切刀将窄带

状把手料裁切成特定长度的把手段；

4）位于烫把装置内的旋把机构将把手段两端转动90度，得到U形把手；

5）位于烫把装置内的烫把机构将U形把手固定在无纺布料上；

6）无纺布料沿输送方向进入成型装置，经三角斗对折的同时，设置在三角斗斗口

处的横板将U形把手内折，使U形把手位于无纺布料内侧；

7）无纺布料沿输送方向进入插边装置，插边装置内设置的热封机构将无纺布料的

两边热封固定形成环状无纺布料；

8）插边装置内设置的插边机构将环状无纺布料的两侧向内插形成折痕；

9）无纺布料沿输送方向进入分切装置，分切装置内设置的封底机构将无纺布料的

底部热封后，裁切成独立的无纺布袋。

[0005] 具有上述特征的本发明：通过本工艺，将把手固定在无纺布袋内侧，省去了理袋环

节，有效提高生产效率、节省装箱空间、降低运输成本，并实现了在制袋的同时完成烫把工

序，简化工艺步骤，提高生产效率。

[0006] 本发明进一步的设置是：所述烫把装置包括沿无纺布输送方向设置的第一烫把装

置与第二烫把装置，无纺布依次进入第一烫把装置、第二烫把装置后，无纺布上固定有两个

并排安装的把手。
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[0007] 具有上述特征的本发明：通过设置第一烫把装置、第二烫把装置，完成两个把手在

无纺布上的热烫工艺，两个把手分别由两个烫把装置实现固定，简化烫把装置的结构。

[0008] 本发明进一步的设置是：所述烫把装置内横设有输入导辊、第一输出导辊、第二输

出导辊，所述烫把机构包括热合模具组件、两组超声波焊压头，所述输入导辊设置在热合模

具组件与超声波焊压头之间，所述第一输出导辊与第二输出导辊设置在切刀机构与包边机

构之间，二者位于同一水平面，无纺布料从输入导辊进入烫把装置，完成烫把后经过第一输

出导辊、第二输出导辊离开烫把装置。

[0009] 具有上述特征的本发明：无纺布从放卷装置送出，沿输送方向经输入导辊整体进

入烫把装置内部，完成烫把后的无纺布沿第一输出导辊、第二输出导辊离开烫把装置，无纺

布可整体穿过烫把装置，即烫把装置设置在无纺布的输送方向上，区别于传统的烫把装置

的位置布置，减小无纺布制袋机的安装空间。

[0010] 本发明进一步的设置是：所述放卷装置、烫把装置、成型装置、分切装置均设置在

同一纵向轴线上。

[0011] 具有上述特征的本发明：设置在同一纵向轴线上的四个装置，均沿着无纺布输送

方向设置，便于无纺布依次进入不同装置进行处理，减少整机的占用空间，简化无纺布的绕

布路径。

[0012] 下面结合附图和实施例对本发明作进一步详细说明。

附图说明

[0013] 图1为本发明实施例把手成型的第一过程图；

图2为本发明实施例把手成型的第二过程图；

图3为本发明实施例烫把的过程示意图；

图4为本发明成型后的无纺布袋示意图；

图5为本发明实施成型工艺所需设备的整机结构示意图；

图6为本发明中烫把装置的结构示意图。

[0014] 图7为本发明中插边装置的结构示意图。

[0015] 图8为本发明中烫把装置的后视图。

具体实施方式

[0016] 本具体实施例仅仅是对本发明的解释，其并不是对本发明的限制，本领域技术人

员在阅读完本说明书后可以根据需要对本实施例做出没有创造性贡献的修改，但只要在本

发明的权利要求范围内都受到专利法的保护。

[0017] 如图1‑8所示的把手内置的无纺布袋制作工艺，先通过放卷装置将无纺布料输送

至

1）放卷装置a将无纺布料1输送至烫把装置b；

2）位于烫把装置b内的把手放卷机构b1将把手料2送至包边机构b2，把手料2经包

边机构b2成型，形成窄带状把手料3；

3）位于烫把装置b内的拉料机构b3将窄带状把手料3拉至切刀机构b4处，通过切刀

将窄带状把手料3裁切成特定长度的把手段4；
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4）位于烫把装置b内的旋把机构b5将把手段4两端转动90度，得到U形把手5；

5）位于烫把装置b内的烫把机构b6将U形把手4固定在无纺布料1上；

6）无纺布料沿输送方向进入成型装置c，经三角斗c1对折的同时，设置在三角斗斗

口c2处的横板c3将U形把手内折，使U形把手位于无纺布料内侧；

7）无纺布料沿输送方向进入插边装置d，插边装置d内设置的热封机构d1将无纺布

料的两边热封固定形成环状无纺布料；

8）插边装置d内设置的插边机构d2将环状无纺布料的两侧向内插形成折痕；

9）无纺布料沿输送方向进入分切装置e，分切装置e内设置的封底机构e1将无纺布

料的底部热封后，裁切成独立的无纺布袋6。

[0018] 所述烫把装置b包括沿无纺布输送方向设置的第一烫把装置b’与第二烫把装置

b”，无纺布依次进入第一烫把装置、第二烫把装置后，无纺布上固定有两个并排安装的把

手。

[0019] 所述烫把装置b内横设有输入导辊b7、第一输出导辊b8、第二输出导辊b9，所述烫

把机构包括热合模具组件b61、两组超声波焊压头b62，所述输入导辊b7设置在热合模具组

件b61与超声波焊压头b62之间，所述第一输出导辊b8与第二输出导辊b9设置在切刀机构b4

与包边机构b2之间，二者位于同一水平面，无纺布料1从输入导辊进b7入烫把装置b，完成烫

把后经过第一输出导辊b8、第二输出导辊b9离开烫把装置。

[0020] 所述放卷装置a、烫把装置b、成型装置c、分切装置d均设置在同一纵向轴线上。
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图1
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图2
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图3
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图4
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图5
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图6
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图7
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图8
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