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(57)摘要

本发明公开了一种生物基PTT/PLA热收缩标

签膜，属于塑料薄膜加工技术领域，包括芯层、分

别覆盖于所述芯层上、下表面的两个面层，面层

由PLA和PLA开口爽滑母粒混合而成，芯层由PLA、

PTT和SEBS相容剂混合而成，本发明使用PTT作为

PLA的改性剂，利用PTT良好的柔顺性和高回弹性

特点，改善纯PLA热收缩标签膜的韧性差、收缩力

偏大的问题。
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1.一种生物基PTT/PLA热收缩标签膜，包括芯层、分别覆盖于所述芯层上、下表面的两

个面层，其特征在于，所述面层由PLA和PLA开口爽滑母粒组成，所述芯层由PLA、PTT和SEBS

相容剂组成。

2.根据权利要求1所述的一种生物基PTT/PLA热收缩标签膜，其特征在于，所述面层中

的PLA与PLA开口爽滑母粒的质量比为97-99：1-3。

3.根据权利要求1所述的一种生物基PTT/PLA热收缩标签膜，其特征在于，所述芯层中

的PLA、PTT和SEBS相容剂的质量比为85-90：8-12：2-3。

4.根据权利要求1所述的一种生物基PTT/PLA热收缩标签膜，其特征在于，所述上表面

的面层、芯层与下表面的面层的厚度比为1：8：1。

5.根据权利要求1所述的一种生物基PTT/PLA热收缩标签膜，其特征在于，所述PLA选用

挤出级或薄膜级的PLA颗粒，所述PTT选用大有光型且未添加开口爽滑母粒的PTT切片，所述

SEBS相容剂选用工业级SEBS相容剂。

6.一种生物基PTT/PLA热收缩标签膜的制备方法，其特征在于，包括以下步骤：

S1、将PLA与PLA开口爽滑母粒按质量比为97-99：1-3的比例混合，送入挤出机塑化熔融

形成高温熔融聚合物，再通过计量泵计量输送至过滤器过滤后进入分配器；

S2、将PLA、PTT和SEBS相容剂按质量比为85-90：8-12：2-3的比例混合，送入挤出机塑化

熔融形成高温熔融聚合物，再通过计量泵计量输送至过滤器过滤后进入分配器；

S3、将S1得到的高温熔融聚合物作为面层，S2得到的高温熔融聚合物作为芯层，两者经

分配器分配输送至模头，再通过模头复合挤出成型，再将挤出物贴服在急冷辊上，快速冷却

成铸片；

  S4、将S3得到的铸片在横向拉伸设备中进行预热、拉伸，定型、冷却，最后牵引辊送至

收卷机中收卷，得到生物基PTT/PLA热收缩标签膜；

S5、将S4得到的生物基PTT/PLA热收缩标签膜依次进行分切、检验、包装、最后得到成

品。

7.根据权利要求6所述的一种生物基PTT/PLA热收缩标签膜的制备方法，其特征在于，

所述挤出机为平行双螺杆挤出机，挤出机的塑化温度为245-265℃。

8.根据权利要求6所述的一种生物基PTT/PLA热收缩标签膜的制备方法，其特征在于，

所述模头为自动调节衣架式单层模头，模头的挤出温度为265-270℃。

9.根据权利要求6所述的一种生物基PTT/PLA热收缩标签膜的制备方法，其特征在于，

所述急冷辊的冷水进水温度为25-32℃。

10.根据权利要求6所述的一种生物基PTT/PLA热收缩标签膜的制备方法，其特征在于，

所述横向拉伸设备中，预热温度为90-110℃，拉伸温度为85-95℃，定型温度为70-80℃，冷

却温度为40-45℃，横向拉伸比例为1：4.8。
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一种生物基PTT/PLA热收缩标签膜及其制备方法

技术领域

[0001] 本发明属于塑料薄膜加工技术领域，尤其涉及一种生物基PTT/PLA热收缩标签膜

及其制备方法。

背景技术

[0002] 热收缩标签膜是容器类饮料等商品的收缩套标标签的基材薄膜，目前主要材质为

PVC（聚氯乙烯）、PS（聚苯乙烯）和PETG（聚对苯二甲酸乙二醇酯-1,4-环己烷二甲醇酯），以

上均为石化类材料。

[0003] 收缩套标标签薄且尺寸较小，表面印刷有大量的油墨材料，虽然PVC和PS材质的标

签集中回收后可以作为低端产品的原料再加工利用，但由于收集起来比较麻烦，工业再利

用价值偏小，因此，瓶类标签多在一次使用后被直接废弃。

[0004] 而PETG材质收缩套标标签在材料上与PET瓶子的瓶片属于同类，名义上可以与PET

瓶片一起共同回收利用，但实际上是不现实的。这是因为：1、PETG标签上有大量的油墨，如

一起回收利用，会对品级较高的PET透明瓶片造成较大污染；2、PETG为PET改性材料。为了获

得较高的收缩率，其中共聚改性单体的量较大，其材料性能与PET已产生很大差别，如一起

回收利用，即使不考虑油墨污染问题，也会使PET瓶片的性能出现较大变化，给再加工利用

带来困难和麻烦。所以，最现实的处理方法，还是需要先将PETG标签从PET瓶上剥离，分开处

理。

[0005] 因此，以上所述材质的标签基本上成为了一种隐性的一次性塑料制品，不仅造成

了石化资源的浪费，更带来的一定环保压力。

[0006] 生物基材料来自于自然界，可以自然循环再生利用，其整个生命周期可无害化循

环，是更为环保、可持续发展的一类材料。生物基降解热收缩标签是行业发展的方向，也是

解决当前收缩套标标签资源危机和环保问题的主要途径。

[0007] PLA（聚乳酸）是一种可以生物降解、可堆肥的热塑性塑料，属于脂肪族聚酯，是当

前工业化最成熟的生物基材料之一，原料来自于植物资源，如淀粉和糖等，与已有的石油基

塑料相比，PLA具有非常好的光学性能、物理与力学性能以及合适的高收缩性能，是替代

PETG等石油基热收缩标签膜的较理想的生物基降解材料。

[0008] 但PLA存在性脆，耐热性差，熔体强度低，加工窗口窄，其收缩膜的收缩力偏大等问

题，需要通过对其改性或添加相应助剂进一步改善，才能更好地作为热收缩标签膜生产材

料。

[0009] PBS（聚丁二酸丁二醇酯）、PBAT（聚己二酸对苯二甲酸丁二酯）等是PLA材料常用的

增韧改性材料，但PLA中加入PBS后，其透明性会变差，这不符合通用热收缩标签膜高透明性

的产品要求；而加入PBAT后，PLA透明性虽影响不大，但PBAT只有添加较大比例（≥10%）时，

才能使PLA韧性达到较满意的要求，由于PBAT分子链中橡胶性能链段对PLA有增塑作用，会

使PLA材料刚性下降较多，并且改性后收缩率也有一定下降，作为热收缩套标标签使用存有

一定技术问题。
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[0010] PTT（生物基聚对苯二甲酸1,3-丙二醇酯）是工业生物材料领域中重要的生物基聚

酯产品，其作为热塑性工程塑料，主要优点在于既具有PET的物理性能，包括强度、韧性和耐

热性，又具有PBT的加工优势，如熔体温度低、结晶快等，同时又保持聚酯的基本优点，即尺

寸稳定性、电绝缘性和耐化学品性。PTT材料具有良好的回弹性，如能在PLA中加入PTT，不仅

可以有效提高PLA韧性，还可很好改善PLA收缩力偏大的问题。

发明内容

[0011] 本发明的目的在于克服上述技术的不足，提供一种生物基PTT/PLA热收缩标签膜

及其制备方法，使用生物基聚对苯二甲酸1,3-丙二醇酯（PTT）作为PLA的改性剂，利用PTT良

好的柔顺性和高回弹性特点，改善纯PLA热收缩标签膜的韧性差、收缩力偏大的问题。

[0012] 为实现上述发明目的，本发明采用的技术方案为：一种生物基PTT/PLA热收缩标签

膜，包括芯层、分别覆盖于所述芯层上、下表面的两个面层，其特征在于，所述面层由PLA和

PLA开口爽滑母粒组成，所述芯层由PLA、PTT和SEBS相容剂组成。

[0013] 进一步地，所述面层中的PLA与PLA开口爽滑母粒的质量比为97-99：1-3。

[0014] 进一步地，所述芯层中的PLA、PTT和SEBS相容剂的质量比为85-90：8-12：2-3。

[0015] 进一步地，所述上表面的面层、芯层与下表面的面层的厚度比为1：8：1。

[0016] 进一步地，所述PLA选用挤出级或薄膜级的PLA颗粒，所述PTT选用大有光型的PTT

切片，所述SEBS相容剂选用工业级SEBS相容剂。

[0017] 一种生物基PTT/PLA热收缩标签膜的制备方法，其特征在于，包括以下步骤：

S1、将PLA与PLA开口爽滑母粒按质量比为97-99：1-3的比例混合，送入挤出机塑化熔融

形成高温熔融聚合物，再通过计量泵计量输送至过滤器过滤后进入分配器；

S2、将PLA、PTT和SEBS相容剂按质量比为85-90：8-12：2-3的比例混合，送入挤出机塑化

熔融形成高温熔融聚合物，再通过计量泵计量输送至过滤器过滤后进入分配器；

S3、将S1得到的高温熔融聚合物作为面层，S2得到的高温熔融聚合物作为芯层，两者经

分配器分配输送至模头，再通过模头复合挤出成型，再将挤出物贴服在急冷辊上，快速冷却

成铸片。

[0018] S4、将S3得到的铸片在横向拉伸设备中进行预热、拉伸，定型、冷却，最后牵引辊送

至收卷机中收卷，得到生物基PTT/PLA热收缩标签膜。

[0019] S5、将S4得到的生物基PTT/PLA热收缩标签膜依次进行分切、检验、包装、最后得到

成品。

[0020] 进一步地，所述挤出机为平行双螺杆挤出机，挤出机的塑化温度为245-265℃。

[0021] 进一步地，所述模头为自动调节衣架式单层模头，模头的挤出温度为265-270℃。

[0022] 进一步地，所述急冷辊的冷水进水温度为25-32℃。

[0023] 进一步地，所述横向拉伸设备中，预热温度为90-110℃，拉伸温度为85-95℃，定型

温度为70-80℃，冷却温度为40-45℃，横向拉伸比例为1：4.8。

[0024] 本发明的有益效果为：本发明可利用现有平膜法PETG热收缩标签膜生产线，无需

重新设计生产线，采用芯层、面层不同的PLA配混原料方案，其中，面层采用PLA+生物基开口

母粒的原料配比方式，添加生物基开口母粒保证了薄膜卷取及后续分切等加工顺利，面层

采用PLA作为主料，可更好地发挥PLA的刚性和良好的印刷性能。芯层采用PLA和PTT共混的
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方式，并添加一定量SEBS相容剂增容，利用生物基聚酯PTT材料良好的韧性和高回弹性，提

高热收缩标签膜的韧性，降低热收缩标签膜的收缩力。通过SEBS相容剂提高PLA与PTT的相

容性，保证该热收缩标签膜的均一性，保证PTT最大效能的改进PLA性能。

附图说明

[0025] 图1为本发明的工艺流程图。

[0026] 图2为本发明的热收缩标签膜的结构示意图。

[0027] 图中：面层1、芯层2。

具体实施方式

[0028] 下面将结合附图对本实用新型实施例中的技术方案进行清楚、完整地描述。

[0029] 实施例1

请参阅图1-2，一种生物基PTT/PLA热收缩标签膜，包括芯层2、分别覆盖于芯层2上、下

表面的两个面层1，上表面的面层1、芯层2与下表面的面层1的厚度比为1：8：1；面层1由PLA

和PLA开口爽滑母粒组成，面层1中的PLA与PLA开口爽滑母粒的质量比为97：3；芯层2由PLA、

PTT和SEBS相容剂组成，芯层2中的PLA、PTT和SEBS相容剂的质量比为90：8：2；其中，PLA选用

挤出级或薄膜级的PLA颗粒，PTT选用大有光型的PTT切片，SEBS相容剂选用工业级SEBS相容

剂。

[0030] 一种生物基PTT/PLA热收缩标签膜的制备方法，其特征在于，包括以下步骤：

S1、将PLA与PLA开口爽滑母粒按质量比为97：3的比例混合，送入挤出机塑化熔融形成

高温熔融聚合物，再通过计量泵计量输送至过滤器过滤后进入分配器；

S2、将PLA、PTT和SEBS相容剂按质量比为90：8：2的比例混合，送入挤出机塑化熔融形成

高温熔融聚合物，再通过计量泵计量输送至过滤器过滤后进入分配器；

S3、将S1得到的高温熔融聚合物作为面层，S2得到的高温熔融聚合物作为芯层，两者经

分配器分配输送至模头，再通过模头复合挤出成型，再将挤出物贴服在急冷辊上，快速冷却

成铸片。

[0031] S4、将S3得到的铸片在横向拉伸设备中进行预热、拉伸，定型、冷却，最后牵引辊送

至收卷机中收卷，得到生物基PTT/PLA热收缩标签膜。

[0032] S5、将S4得到的生物基PTT/PLA热收缩标签膜依次进行分切、检验、包装、最后得到

成品。

[0033] 上述挤出机为平行双螺杆挤出机，挤出机的塑化温度为245-265℃；上述为自动调

节衣架式单层模头，模头的挤出温度为265-270℃；上述急冷辊的冷水进水温度为25-32℃；

上述横向拉伸设备中，预热温度为90-110℃，拉伸温度为85-95℃，定型温度为70-80℃，冷

却温度为40-45℃，横向拉伸比例为1：4.8。

[0034] 实施例2

参照实施例1，其余特征不变，面层的PLA与PLA开口爽滑母粒的质量比为98：2；芯层的

PLA、PTT和SEBS相容剂的质量比为88：10：2。

[0035] 实施例3

参照实施例1，其余特征不变，面层的PLA与PLA开口爽滑母粒的质量比为99：1；芯
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层的PLA、PTT和SEBS相容剂的质量比为85：12：3。

[0036]

 生物基PTT/PLA热收缩标签膜的主要性能：

注：对比样品为透明PETG热收缩标签膜。

[0037] 所描述的实施例仅仅是本实用新型一部分实施例，而不是全部的实施例。基于本

实用新型中的实施例，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，都属于本实用新型保护的范围。
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图1

图2
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