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摘要!针对市售 4 SG-I小包装油瘪瓶问题进行了研究和技术改善% 从G-I瓶热收缩'灌装工艺'

调油罐脱臭油试验进行瘪瓶原因分析!发现瘪瓶与调油罐脱臭油吸气量高有关% 通过油品吸气量

检测方法对脱臭油'储存罐'调油罐'灌装首件 & 个进油环节吸气量进行了定量分析!结果发现&进

油方式为)上进下出*的吸气量远低于)下进下出*的!因此将)下进下出*进油方式调整为)上进下

出*#调油罐脱臭油吸气量控制在 34 8/以下可有效避免G-I小包装油产品出现瘪瓶现象%
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++G-I瓶是塑料包装容器的一种$全称为聚对苯

二甲酸乙二醇酯瓶$具有无毒%无味%卫生安全性好%

耐化学药品性能等特性$被广泛应用于饮料%食用油

包装)#*

& G-I瓶一般质量轻%瓶壁薄%不易破碎$对

氧气的阻隔性好$对紫外线亦有较好的隔断性$可保

护食用油长期免受氧化%不变质$且成本低$但其抗

压能力差$耐真空度较差$在使用过程中容易产生瓶

体变形的问题)! $3*

& 一般来说瓶体变形分为瘪瓶和

胀瓶两种$而当瓶内气压低于瓶外气压时$会发生瘪

瓶!当瓶内气压高于瓶外气压时$则会发生胀瓶&

瘪瓶产生的主要原因是气压差的存在$外界温

度变化%瓶内盛装物体积变化%瓶内产品的自身氧

化%瓶体自身的设计缺陷等都有一定的影响& 这种

情况在打开瓶盖后$或者内外气压差消失后$瓶身会

自动恢复原状& 在市场流通的小包装产品发生瘪瓶

后$瓶身会有一定程度的向内收缩$从而导致液面上

升$甚至升至瓶口处并引发渗油等质量问题& 此时

如遭受碰撞$更容易产生凹坑$严重影响了小包装产
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品在市场流通环节的外观质量& 为解决气压差问

题$本文通过比较分析两家 4 SG-I瓶包装油外观

差异较大的工厂$对瘪瓶的原因进行探索和技术改

善$为行业提供借鉴&

<=市场产品调研

通过市场走访调研$发现工厂 # 精炼单一品类

"大豆油>玉米油>葵花籽油>菜籽油#包装油产品存

在吸气瘪瓶%油品液位上升等情况$且各品牌标签均

有一定程度皱褶$产品形象不美观$而同品牌的工厂

! 和其他品牌的精炼包装油产品未发现瘪瓶现象$

液位在正常水平$产品标签较光滑$外观形象好&

>=瘪瓶原因分析

!7#+热收缩试验

将工厂 # 的 4 SG-I瓶和工厂 ! 的 4 SG-I瓶

分别置于 3"i和 34i下进行恒温 !& K的热收缩对

比试验$通过比较两家工厂 G-I瓶收缩率发现$工

厂 # 的G-I瓶收缩率比工厂 ! 的略高一些$换算为

容量$工厂 # 的 G-I瓶体积收缩在 #3 /S以内$工

厂 ! 的G-I瓶体积收缩在 #" /S内$两者差异不明

显"见表 ##$可判断 G-I瓶热收缩不是瘪瓶的主要

原因&

表 <=工厂 < 和工厂 > H$L瓶热收缩对比试验

G-I瓶来源 试验条件
试验前

容量>/S

试验后

容量>/S

收缩

率>E

工厂 #

工厂 !

3"i%!& K

4 #,# 4 #4" "7!#

4 !4# 4 !&3 "7#4

工厂 #

工厂 !

34i%!& K

4 #*! 4 #4' "7!4

4 !4" 4 !&" "7#'

!7!+灌装工艺试验

瓶子要有耐受负压的性能$要克服液体冷却后

瓶内产生负压%瓶壁内缩变扁的能力& 负压收缩$外

观表现结果为侧壁变形%椭圆等现象)&*

& 工厂 # 是

采用常温灌装和恒温 !4i灌装两种方式生产 4 S

G-I小包装油$旋转式 !4 个灌装头$使用工厂 # 精

炼的脱臭油& 工厂 ! 是采用常温灌装工艺生产 4 S

G-I小包装油$直排式 #! 个灌装头$使用工厂 ! 精

炼的脱臭油& 对两家工厂共 3 款 4 SG-I小包装油

进行为期 3" [的跟踪比对试验$发现工厂 # 恒温 !4

i灌装和常温灌装的 4 SG-I小包装油液面均有上

升$在市场流通环节均出现了瘪瓶现象$而工厂 ! 的

产品未出现瘪瓶现象$因此确定灌装方式不是主要

影响因素&

!73+调油罐脱臭油试验

分别以工厂 #%工厂 ! 精炼的脱臭油为灌装生

产原料油$在工厂 # 里采用工厂 # 的 G-I瓶进行灌

装生产试验$并展开市场流通跟踪$发现使用工厂 #

精炼的脱臭油生产的 G-I小包装油出现了瘪瓶现

象$而使用工厂 ! 精炼的脱臭油生产的 G-I小包装

油未出现瘪瓶情况& 由此确认$脱臭油是工厂 # G-I

小包装油在市场流通环节出现瘪瓶的主要因素&

排除G-I瓶热收缩和灌装工艺因素$确定工厂 #

G-I小包装油瘪瓶的主要原因为包装油生产时所使

用的单一脱臭油& 初步判断工厂 # 精炼的脱臭油含

气量少$灌装后油品不断吸气$导致瓶内气压低于瓶外

气压$加上G-I瓶本身耐负压性能差而造成瘪瓶现象&

?=技术改善思路

"##建立吸气量检测方法$为研究吸气量变化

提供技术支持&

"!#收集各环节吸气量数据$分析差异原因及

改进措施&

"3#建立包装油生产标准&

改善目标'通过技术改造减少油品的吸气量$形

成包装油罐区吸气量内控标准$彻底解决瘪瓶问题&

37#+吸气量检测方法的建立

通过查阅资料文献$结合吸气原理$建立了吸气

量检测方法$定量分析油品吸气量$为后续试验研究

提供数据支撑$方法如下'

量取 !"" /S油品于 !4" /S玻璃瓶内$沿瓶内

壁放入搅拌子$拧紧连接内径为 & //透明软管的

瓶盖$用吸管从软管另一端滴入无空隙水珠并用夹

子密封$标记水珠起始位置$将连接好的玻璃瓶放在

磁力搅拌器磁盘的正中心$打开电源开关并旋转调

速开关$由低速 " 档逐步调至高速 & 档$搅拌子正常

旋转后$透明软管内水珠会由于负压而向内移动$待

水珠稳定不动时$标记水珠终点位置$用尺子测定水

珠起点和终点的位置距离即为吸气量&

37!+进油各环节吸气量对比"见表 !$

表 >=生产%储存%调油等各环节吸气量对比 '*

工厂 序号 脱臭油 储存罐 调油罐 灌装首件

工厂 #

"# %%7& *"7& 4%7# &*7#

"! %47# *&74 4#7' 3'7"

"3 %"7& *'7# ,!7' &!7'

"& %!73 *#74 ,47' &#7%

"4 '"73 *374 ,,73 &!7&

", %47! *&7' 4%74 &47%

"* %&7, *!7% 4!73 &#7%

"% %&73 *#7% 4,7! &37*

"' %37* *"7& 4!7% &,74

#" %#74 *37* 4%73 3%7'

平均值 %&74 *373 4%73 &37"

,&#
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续表 > '*

工厂 序号 脱臭油 储存罐 调油罐 灌装首件

工厂 !

"# %473 !,7& !"7' "'74

"! %'74 !%7# !"74 "*7"

"3 '37' !&7, #'7* "*7"

"& %47, !#7* !!7" #"7&

"4 '37, !,7& #47" ##7'

", '#7! !37& #*74 "473

"* %&7# !,7% #!7& "'74

"% ''7" !,7# #"7! #"7&

"' %&7& !47# #%7, "%7*

#" '"74 !*7, !!7& "'74

平均值 %'7* !47, #*7' "%7'

++精炼车间脱臭塔出来的油经过换热器热量交

换%降温%过滤器精滤后"脱臭油#$泵到精炼油储存

罐$最后泵到小包装车间的调油灌"精炼脱臭油#进

行灌装生产&

由表 ! 可知$工厂 # 大豆油在脱臭%储存%调油%

灌装 & 个进油环节吸气量呈现逐级递减的趋势$但

灌装首件的吸气量仍较高$平均值在 &37" 8/$而工

厂 ! 相对应环节吸气量降幅显著$灌装首件的吸气

量平均值在 %7' 8/$远低于工厂 # 精炼油品的吸

气量&

373+吸气量差异分析

工厂 # 脱臭油入罐方式是-下进下出.$工厂 !

脱臭油入罐是-上进下出.的方式& 由表 ! 可知$脱

臭油采用-上进下出.入罐方式的吸气量远低于-下

进下出.的吸气量& -上进下出.进油方式增大了油

品与罐内空气的接触面积$促进了脱臭油对空气中

气体的吸收$使吸气量下降显著!而-下进下出.进

油方式则不利于油品与罐内空气的充分接触$导致

脱臭油对空气中气体的吸收能力降低$表现出进油

各环节吸气量偏高&

37&+验证试验

在工厂 ! 进行-下进下出.试验$采取罐底部进

油$测得精炼厂管道的脱臭油吸气量为 %*7" 8/$储

油罐吸气量为 **7, 8/!同样工艺参数的的精炼油$

采用-上进下出.进油方式$精炼厂管道的脱臭油吸

气量为 %'7* 8/$储油罐吸气量为 !47, 8/!两者比

对$可确认-上进下出.的进油方式可以大幅度降低

油品吸气量&

374+改善措施

在储存罐和调油罐顶部 "74 /处设置进油口$

精炼油由原来-下进下出.调整为-上进下出.$且进

油口增设直径 #4" //的盲板$进油时油品与盲板

撞击分散进入罐体$进一步增大与空气接触面积&

37,+改善后效果跟踪

对工厂 # 按 374 进行改善后$测得的各环节吸

气量见表 3& 由表 3 可知$更换进油方式后$工厂 #

调油罐油样及灌装首件油样的吸气量大幅度下降$

改善效果明显& 一级玉米油和一级菜籽油-上进下

出.进油方式的灌装首件吸气量在 !! 8/左右& 而

葵花籽油吸气量偏低$经分析是因为葵花籽油已在

储存罐内储存超过 # 个月$储存期间已逐步与空气

进行了充分接触$且泵入调油罐油量少一些$进一步

加大了与空气的接触面积$大大降低了其吸气量&

表 ?=改善后其他油品各环节吸气量结果 '*

油品 储存罐 调油罐 灌装首件

一级葵花籽油
4!73 #&74 '7#

&,7% #"7# *7%

一级玉米油
447% !%7' #'74

4,7' 3!7# !!73

一级菜籽油
4#7" 337% !&7*

&%7! !'73 !"7&

++对改变进油方式的 G-I小包装油进行 # 个月

的观察发现$改善后未发生瘪瓶现象$产品液位保持

正常水平& 因此$可确认实行-上进下出.进油方

式& 结合日常大量的测定结果表明$将工厂 # 自产

的一级大豆油%一级葵花籽油%一级玉米油%一级菜

籽油在调油罐环节的吸气量控制在 34 8/以下$能

够有效解决精炼后单一品类 G-I小包装油在流通

环节出现瘪瓶质量问题&

@=结=论

本文针对市场调研发现的工厂 # 生产的 G-I

小包装油瘪瓶质量问题进行了原因探讨和技术改

善$分别从G-I瓶热收缩%灌装工艺%调油罐脱臭油

试验 3 个角度进行分析$发现在相同的条件下$同品

牌的工厂 ! G-I小包装油并未出现瘪瓶现象$推测

出脱臭油是导致瘪瓶的直接原因$且瘪瓶问题的产

生与瓶内油品的吸气量有关& 通过建立吸气量试

验$对比了两家工厂脱臭油%储存罐%调油罐%灌装首

件各环节的吸气量$发现将进油方式由-下进下出.

改成-上进下出.能使吸气量显著下降$经过对改善

后的效果进行跟踪和验证$证明-上进下出.进油方

式可以有效地解决G-I小包装油瘪瓶现象的发生&
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