
                                                                                   

 

饮料瓶外标签收缩贴合性的检测解决方案 

摘要：饮料瓶外所使用的标签大多为 PET、PVC、PP材质的热收缩膜，利用加热原理使套标收缩进行包装。

标签在收缩过程中是否可以保持良好的贴合效果，需要监测其收缩率、收缩力等指标是否合适。若热收缩

标签膜的收缩率或收缩力过大或者过小，则易导致标签皱缩严重、瓶体发生形变、标签不贴合等现象。本

文以新型的薄膜热缩性能测试仪为准，结合 ISO 14616标准试验研究了饮料瓶 PVC热收缩标签膜的收缩性

能，详细介绍了设备的测试原理、参数及测试过程，可为标签膜等热收缩膜的收缩性能测试方面提供技术

参考。 
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测试意义： 

饮料瓶外部常附着一层标签，该标签通常采用不干胶标签或者热收缩标签两类，前者是通过标签上的

不干胶进行搭接缝合，多为收缩环绕标签，以 PP材质居多；后者则为收缩套管式标签，是利用收缩膜标签

的热收缩性能，将套标裁切成合适的尺寸后套到容器上，再利用蒸汽、红外线或热风通道进行热处理，使

套标紧贴在容器表面，以 PET、PVC、PS材质为主。 

热收缩标签膜是现今较为广泛应用的一种包装材料，具有包装紧实、透明美观、贴合度强等优点。热

收缩膜作为高分子材料在加工时的特定高温环境下进行拉伸时，部分分子链段在拉伸方向上定向取向，无

序卷曲的分子链段将会有序排列，待温度急速降低时，分子链段取向结构与内应力被“冷冻”，热收缩膜成品

即在此温度下被定型。当热收缩膜被应用时，再次被加热到拉伸时的温度时，被“冷冻”的分子链段发生解取

向，恢复到无序卷曲形态，即表现为热收缩现象。当进一步冷却时，已热收缩的薄膜将进一步紧致，产生

一定的冷缩力。套标在热收缩的过程中，若其收缩率过大，或者收缩力（包括热缩力及冷缩力）过高，则

易导致标签消耗量变大，并且标签收缩过度使得印刷图案发生变形，严重者则出现塑料瓶体发生变形等现

象；若标签的收缩率较小，收缩力过低，则易出现标签不贴合瓶体等现象。因此，及时监控热收缩标签膜

的收缩性能对保证饮料瓶瓶体美观、降低包装成本等方面具有关键性指导意义。 



                                                                                   

 

 

图 1  饮料瓶热收缩标签膜（套标） 

检测方法： 

目前，国内热收缩膜产品标准中对热收缩性能的检测方法多为烘箱或油浴热收缩。但是，这两种测试

方法均只能检测热收缩膜的热收缩率。而国际标准化组织发布的热收缩膜检测标准——ISO 14616 则要求

利用空气加热原理（即空气浴）进行薄膜各种热收缩性能的测试，包括热收缩力、冷缩力、收缩率、收缩

时间等性能。所以本试验将参考 ISO14616-1997《塑料 聚乙烯 乙烯共聚物及其混合物热收缩膜 收缩性能

的测试》进行热收缩标签膜的热缩力、冷缩力以及收缩率的测试。 

本解决方案将采用 Labthink 兰光公司自主研制的 FST-02 薄膜热缩性能测试仪结合上述标准检验饮料

瓶 PVC热收缩标签膜样品的收缩性能。 

1、试验仪器 

FST-02 薄膜热缩性能测试仪（Labthink 兰光），高精度力值传感器和位移传感器可精确测定试样的热

缩性能参数，可测试试样收缩力量程为 0.2 ~ 30 N，并可根据特殊需求定制更宽范围的力值；收缩力测量精

度为±0.2%；可测试试样热缩位移量程为 0.125 ~ 70 mm，热缩位移测量精度为±0.125 mm；试验用的加热

腔体工作温度范围为室温 ~ 210℃，控温精度±0.5℃；设备可同时测试 1 ~ 3组试样，试样尺寸为 130 mm 

× 15 mm。 

该设备满足多项国家和国际标准：ISO 14616、DIN 53369，可以精确的定量测定塑料薄膜在热收缩过

程中的热缩力、冷缩力、以及收缩率等性能。 



                                                                                   

 

 

图 2  FST-02薄膜热缩性能测试仪 

2. 试样的制备 

沿着 PVC标签膜的横、纵向分别裁取宽为 15 mm的试样各 20条，每 2条为 1组试样，即横、纵向各

10组试样，每组试样分别用于热缩力、冷缩力、收缩率的测试。试样长度应保证夹具间有 100 mm的有效

长度。测试试样的厚度，至少测试 3 点，取平均值。用专用制样器在试样表面打穿出两个圆孔，便于试样

的装夹。 

3. 试验条件 

地点：济南兰光包装安全检测中心 

试验条件：23℃、50%RH 

测试指标：最大热缩力、最大冷缩力、收缩率 

4. 试验步骤 

4.1 试验原理 

将热收缩标签膜分别放置在带有位移传感器和力值传感器的夹具上，迅速升温到收缩温度，然后冷却，

通过测试样品在封闭加热舱内受热后随时间变化的各收缩性能曲线，从而自动获得热缩力、冷缩力、收缩

率及设置温度等结果值。 

4.2 试验步骤 

FST-02薄膜热缩性能测试仪可精确测试热收缩膜的各种收缩力及相应的收缩率，设备操作便捷： 

 安装试样：每组试样内其中 1个试样必须完全平直的安装于拉力传感器上，拉力传感器受力为零。

另一个试样须完全平直的置于支架臂与位移传感器上的夹具之间，有效长度为 100 mm。 



                                                                                   

 

 

图 3 制样、装样过程 

 根据 PVC标签膜的参考温度，设置试验温度、结束温度等试验参数，点击开始试验选项，试验开

始。 

 当设备加热舱内的温度达到试验温度后，试样自动进舱，试验开始计时，试样受热收缩并产生热

缩力，当热缩力的数值下降约 15% ~ 30%时，使试样离开加热舱并停止计时。则记录最佳设置温度下薄膜

在 15~30秒之内出现的最大热缩力、最大冷缩力、收缩率、最大热缩力出现时间等参数。 

 重复上述步骤，直至横、纵向的 10组试样均完成测试。计算最大热缩力、最大冷缩力与收缩率的

平均值。 

 最佳设置温度即可实现热收缩膜在 15~30秒内出现最大收缩率的温度。如果所记录的试样最大收

缩力数值出现在置于加热罩中不足 15秒时，则逐步将设定温度降低 10 ℃，重复试验，直至最大收缩力数

值出现在 15秒 ~ 30秒之间。相反，如果达到最大收缩力的时间大于 30秒，则逐步将设定温度升高 10 ℃，

重复试验，直至最大收缩力出现在 15秒 ~ 30秒之间。 

4.3 试验结果 

饮料瓶 PVC标签膜在最佳设置温度下横向的最大热缩力、最大冷缩力以及收缩率的平均值分别为 3.06 

N/15mm、3.28 N/15mm、38.1%，而纵向的最大热缩力、最大冷缩力以及收缩率的平均值分别为 0.101 

N/15mm、0.674 N/15mm、1.95%。从上述数据可以看出，该 PVC标签膜为横向收缩膜，即标签的横向围

绕着瓶体进行收缩。 

总结： 

采用 FST-02薄膜热缩性能测试仪测试热收缩标签膜时，可同时测试标签膜的热缩力、冷缩力及收缩率

等性能指标，这是目前传统的烘箱法、油浴法无法比拟的。该设备的精准度、智能化程度、试验效率较高，



                                                                                   

 

除了热收缩标签膜以外，还可广泛用于肠衣膜、集束包装膜、消毒餐具包装膜、文体用品、工艺礼品、五

金件等各种产品的热收缩膜的收缩性能测试。Labthink 兰光一直致力于为全球客户提供专业的检测服务与

设备，为客户提供大量的包装材料性能数据参考。同时，Labthink 兰光提供包材阻隔性、机械性能强度等

各种性能的检测仪器及解决方案，您可以登陆www.labthink.com查看具体信息或直接致电0531-85068566。

Labthink兰光期待与各行业中的用户增进技术交流与合作。 

 

 


