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洗瓶机出现瓶壁粘附异物故障的思考 
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【收藏】【打印】 

  我国是啤酒生产和消费的大国，啤酒的大众化、高产量、低价位和生产成本，决定了回收瓶广阔

的使用市场。目前国内大部分啤酒企业所使用的是回收瓶，按照工艺规范要求，不管是新瓶或回收瓶

都必须经过严格的清洗，再经过检验合格后，方可用于啤酒灌装。而回收瓶清洗结果能否符合食品安

全、健康和包装质量的要求，这是关系到啤酒的销售市场和品牌形象的大问题。所以，这也是啤酒生

产厂家重视洗瓶工艺质量控制的重要原因所在。然而，由于种种因素的存在，有时洗瓶后瓶壁残留异

物现象，仍然有所出现。不久前笔者在网上看到这样的一则消息：某品牌啤酒被消费者发现，其中有

的还没有开盖的酒瓶内残留着橘子瓣大小的杂质，小到瓶壁上的霉点，读后感触颇深。无独有偶，最

近南方另外一家知名的啤酒厂，在洗瓶时也多次惊现异物残留瓶壁现象，并且有过半数的灌装生产线

上，先后陆续频繁出现洗瓶不干净问题，尤其是雕刻瓶出现异物粘附故障更为频繁，故障现象令人烦

恼。 

  一个具有极大市场影响力的品牌啤酒，是绝对不允许产品内包装出现任何质量隐患的。洗瓶时，

瓶壁粘附异物的真正原因到底是什么呢？作为包装印刷行业通讯员的笔者，职业上的敏感和强烈的责

任感，驱使我一连十几天一头扎进啤酒厂生产线，进行连续的跟踪和了解，其间还与啤酒厂实验人员

一起对各厂家的商标，多次做了碱液渗透脱墨和模拟洗瓶实验，进行反复的对比分析，从中得到了一

些的启示和感想。 

  一、洗瓶工艺的认识 

  洗瓶是啤酒包装工艺流程中的重要一环，洗瓶的目的是把空瓶子内外清洗干净，并加以消毒杀

菌，为灌装工序提供符合卫生及使用要求的瓶。可以说，洗瓶工序在啤酒包装过程中，对成品质量具

有较大的影响作用，而且对包装生产线的生产效率、生产成本也有极大的影响。而影响洗瓶机洗瓶质

量的因素有很多，其中包括碱槽温度的高低、碱液浓度的大小、碱液特性、添加剂的性能、瓶源的特

性、喷淋压力及其装置的可靠性等。据现场观察和了解，洗瓶工艺的主要流程是：传送带把空瓶送进

洗瓶机的载瓶架排式瓶篮中，在链条的作用下，瓶篮中的空瓶，先经过40℃左右的温水预浸约3min，

再分别经过温度78-90℃的碱1槽（碱液浓度2-4%），70-85℃的碱2槽（碱液浓度1-3%）或70-78℃的

碱3槽（碱液浓度≤1.5%），其间还用55℃左右的热水、30℃左右的冷水或无菌清水，分别对瓶壁进

行喷冲除标和喷淋清洗，再进入验瓶机构检验，才完成了洗瓶工艺。灌装生产线上最常用的洗瓶机一

般有2个碱槽和3个碱槽的机型，一般速度有20000瓶/时和36000瓶/时。对一些较脏的回收瓶，还应先

在预洗瓶车间用普通洗瓶机或带有内刷装置的洗瓶机进行预洗后，进入包装车间连线洗瓶机再清洗一

遍，以确保洗瓶工艺符合食品卫生、安全的要求。 
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  二、现场了解和观察情况 

  通过现场观察发现，有时在灌装啤酒后才发现异物粘附瓶内壁，就得马上停机分捡出包装不合格

的成品啤酒和后线已经清洗过的不干净空瓶，同时，还要更换新碱液和清洗碱槽等，停机处理的时间

大概要花费6-8小时，十分费工费时。但是，初期故障时尽管通过更换添加剂、调整碱液温度、浓

度、机器检修等措施以后，问题依然得不到彻底的解决，异物粘附瓶壁故障现象仍然是时有出现，并

且有的生产线上还是频繁出现，按常规原来应该是三四天排放（更换）一次碱液，洗瓶不干净时，几

乎是每天都要更换碱液，有时甚至还得报废一批成品酒，损失是十分惨重的，问题搞得大家是焦头烂

额。从瓶壁残留异物的空瓶和成品啤酒来看，瓶壁内的绿色块状物酷似某种商标上的绿色油墨膜，而

白点状的异物却像商标白墨中的钛白粉。成品酒内瓶壁粘附的异物，任你再怎么用劲摇动啤酒，异物

也不会随液体的冲击而出现移动现象，可见其粘附是十分牢的。而贴同样类型商标的回收瓶，甚至外

观比较脏的回收瓶，在另外的生产线上（包括才2个碱槽的机器）洗瓶却没有出现类似的故障现象，

据了解该机喷淋结构上有一定的优势并且压力也较大，可见机器性能是很重要的。后来该公司经过认

真的分析和反复的试验探索，对洗瓶容易出现油墨粘附瓶壁的生产线，采用在碱二槽中HPC-DH2助剂

后，起到较好的减少或防止异物粘附瓶壁故障。 

  三、商标碱液浸泡脱墨实验情况的分析 

  鉴于瓶壁残留异物是商标油墨的可能性大，我们先后对各种商标分别进行了多次的实验分析。做

法是：用2.5%的碱液浓度在温度78-82℃条件下，将商标浸泡于碱液中，用恒温搅拌器搅拌10min后观

察商标脱墨情况，实验结果表明，不同厂家生产的镀铝纸商标，不同或相同的印刷版面，实验结果是

有一定差异的。有的商标泡碱后不怎么出现脱墨现象，大面积的油墨膜还保留在商标上；有的商标在

瞬间就出现了片状的脱墨层；有的POP油墨印刷的商标脱墨后油墨比较细，并且呈现细小颗粒状；同

样也是POP油墨印刷的商标，有的脱墨后墨膜则比较大片。从上述实验结果的情况来分析，不脱墨的

商标有利于减少洗瓶时的碱液污染。但是，不脱墨的商标在回收瓶预浸时碱液不易渗透，不利于洗瓶

时实现快速的除标，洗瓶后容易出现带标现象，影响下工序正常的贴标。实验还可发现，商标大面积

脱墨后的墨膜在搅动过程中，都会出现破碎现象，只是大小程度不同而已。从油墨细度指标的角度来

分析，商标上的油墨膜经过碱液溶解脱墨后颗粒越细是油墨细度好的基本特征。另外，笔者从市场上

搜集了其他啤酒厂（他们也是使用回收瓶灌装啤酒）的商标，以及该公司前几年的商标，分别作了多

次的脱墨实验，脱墨实验时发现，有的商标脱墨也比较细。从不同厂家的商标脱墨实验情况分析，商

标的脱墨或不脱墨以及脱墨的大小，与镀铝纸表面涂层的特性和涂料的成分关系较大。镀铝纸表涂与

油墨的亲和力如何，很大程度上影响着商标的碱液脱墨特性。据了解，镀铝纸表面涂布采用溶剂型涂

料的，印刷墨层是不脱落的（适合于一次性使用的啤酒瓶）。由于溶剂型涂料生产时存在污染现象，

目前镀铝纸生产很少采用。现在水性涂料以其环保上的优势，已经成为镀铝纸的主流材料。表涂采用

水性涂料的镀铝纸，脱墨现象都是不可避免存在，否则，洗瓶时就容易存在带标（洗瓶时商标没有从

瓶壁上冲掉）问题，这也是啤酒灌装生产所不允许的。可见，商标的脱墨与不脱墨，对洗瓶工艺来说

是一对矛盾，是很难调和的。笔者认为，要较好地解决这个问题，关键在于如何保证洗瓶机对瓶壁进

行有效的喷冲、喷淋清洗，并保持碱液特性的稳定性和有效性。 

  四、模拟洗瓶工艺情况的分析 

  为了分析商标的油墨膜浸泡碱液后的静态和动态特征，我们又进行了多组份的模拟洗瓶工艺实

验，做法是：将各种商标脱墨后的碱液，分别倒进干净的空瓶里，然后再倒出来，用清水将滞留在内

瓶壁上的碎油墨块冲洗一下，按照这种方式实验，每个厂家商标的油墨碎块都可以从瓶壁上冲洗下

来，不存在墨膜固着粘附瓶壁现象。考虑到洗瓶过程中机器温度因素的存在，我们还进行另外一种方

式的实验，其做法是：将含有油墨膜（商标脱墨实验）的碱液倒进干净的空瓶里再倒出来，随即将空

瓶用干燥机烘干，然后将清水倒进空瓶里，再反复摇动瓶子，看粘附在内瓶壁上的油墨碎块是否因液

体颤动而出现移动情况。实验结果都表明，烘干后的空瓶，不管是哪个厂家印刷的商标油墨碎块固着

粘附在瓶壁上，甚至就是未印刷的白纸碎块粘附在瓶内壁上，干燥固着后都难以冲洗下来。可见，油

墨、纸碎块或其它杂质，在碱液干燥后容易出现牢固附着现象。由此可以得到这样的启示：瓶子从碱

液槽浸泡出来后，应尽快进行全面、有力、有效的喷冲和喷淋，以防止瓶壁的早期干燥而使异物牢固

粘附瓶壁，这是十分重要的控制要点。 

  五、对瓶壁残留异物故障的一些思考 

  通过现场观察、实验、分析，笔者对洗瓶时出现异物粘附瓶内壁故障，有以下几点启示和感想： 

  1.回收瓶对碱槽的污染是不可避免的。从市场上回收的各种瓶源，或多或少存在脏污现象。另一

方面，回收瓶在碱槽浸泡时，各种商标不论其脱墨后墨膜的大小，伴随着瓶篮（载瓶架）工作时的运

动，片状油墨膜都将被动态的碱液破坏成细小碎片或颗粒状，于是，对碱液产生的污染都是不可避免

的。这样，回收瓶在经过碱槽时，污染的碱液进入瓶内壁也是难免的，关键在于如何保证碱液特性的

稳定性和喷淋的有效性。 

  2.防止瓶壁的早期干燥的设想。通过实验情况可以看出，残留在瓶壁上的各种油墨碎块，一旦在
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空瓶干燥之后，就会出现牢牢粘附瓶壁现象，难以冲洗下来。所以，笔者认为，回收瓶在通过碱槽

后，最好应该尽快对瓶壁进行强有力的喷淋，使瓶壁上异物迅速被冲刷下来。也就是说，要避免载瓶

架在碱槽经过后空瓶倒挂沥干的空行程，以防止瓶壁的过早干燥，并且，末组碱槽的碱液温度以控制

低一些为宜。因为，在实验时，笔者得到这样的一个启示：当80℃左右的碱液从瓶子里倒出来后，空

瓶仍然是比较滚烫的，这样必然也会加快瓶壁的干燥而增加异物粘附瓶壁的发生机会。由此还可以推

想，若机器的速度过慢、过快都可能容易使瓶壁固着粘附异物。 

  3.洗瓶机喷冲、喷淋机构是否正常。由于回收瓶浸泡清洗过程中，瓶壁受到浑浊碱液的污染是不

可避免的，所以，喷冲、喷淋的目的和重要性是不言而喻的。如果，机器某些零部件的磨损或松动，

链条速度的不稳定，有时可能使喷头稍微偏离瓶口，或且喷冲、喷淋管道存在水垢、过滤筒堵塞、密

封圈损坏以及其他不良情况的存在等，都有可能使喷冲、喷淋效果大打折扣。所以，平时在对设备进

行检修过程中，还应注意对有关部件进行彻底的清洗，如对各过滤筒清洗、除标喷冲箱、各喷淋管等

进行清洗。 

  4.洗瓶生产工艺流程的合理安排。新瓶和预洗瓶应该说是比较干净的，所以，灌装连线洗瓶机应

该在换碱后先清洗新瓶和预洗瓶，切忌在清洗回收瓶中途，续洗新瓶和预洗瓶，以降低碱液的污染程

度，减少或避免异物粘附瓶壁故障的发生机会。 

  5.要确保机器洗瓶工作的连续性。洗瓶中途若出现卡瓶或其它故障原因使停机处理时间过长，以

致倒挂沥干的空瓶瓶壁出现干燥现象，喷淋就会失效，由此就容易出现间断性的瓶壁粘附异物故障现

象。所以，洗瓶过程中要尽量避免频繁的停机。若停机后再开机生产时，要注意对清洗完毕的前部分

瓶子进行检查，看瓶壁是否出现异物粘附现象。 

  6.洗瓶机的性能与洗瓶质量关系的认识。从啤酒厂洗瓶出现异物粘附瓶壁的一系列故障来看，有

的2个碱槽或3个碱槽的洗瓶机，先后都出现过异物粘附瓶壁故障现象，而有的2个碱槽的洗瓶机清洗

较脏的回收瓶，并且清洗时也有脱墨较碎的商标，而却未出现同类的故障现象。可见，同类型或者不

同类型的机器，由于使用状态的差异，经过一段时间的使用，其性能难免出现一些差异，有的机器的

某些装置可能不是处于最佳状态，异物粘附故障就会随之而来。所以，有的3个碱槽的洗瓶机比2个碱

槽的洗瓶机冲洗效果更差。 

  7.有效防止碱液污染的设想。由于商标油墨脱落或回收瓶脏污容易对碱液的产生污染，而若用这

样污染的碱液循环喷冲和喷淋，势必影响清洗效果。所以，宜对污染的碱槽增设过滤装置，用经过过

滤后的碱液对瓶壁进行可靠的喷冲和喷淋。 

  六、结束语 

  笔者在有关媒体上还看到这样一段值得深思的描述：“国内洗瓶机清洗带铝箔的啤酒瓶时洗净率

低，清除废标效果不好”。可见，洗瓶机清洗回收瓶出现瓶壁粘附异物，并非罕见的故障现象。随着

铝箔纸头标的出现，给洗瓶工艺提出了新的课题。铝箔帽标和镀铝纸商标碱液浸泡，使烧碱产生化学

反应，生成了盐、氢气和水等，必然会大量消耗了碱液中的碱，降低了清洗效果。碱液中的盐成分伴

随着载瓶架和瓶壁带到下一槽，会使后组碱槽碱液的污染。所以，要有效避免洗瓶时瓶壁粘附异物故

障，关键的还是要在设备进行针对性的改进和创新。据了解，目前市场上有有一种YP624洗瓶机，该

机主要增加了一个浸泡槽，一套圆桶式除标装置，一个主驱动蜗轮减速器，管路也作了相应的调整和

优化。 其次预冲洗后的瓶子要经过六个槽洗涤液的连续浸泡。其1槽、2槽和3槽的功能与YP524A的1

槽和2槽基本相似，在3槽增加了一次圆桶式的除标冲洗，可除去瓶壁大部分商标和污物。在通过4槽

时，又进行一次链网式的除标冲洗和六排碱液瓶内跟踪冲洗。碱液清洗后的瓶子再进入清水槽进行碱

液稀释和再一次圆桶式的除标冲洗，以彻底除去瓶内外的污物，最后进入全面的内外清洁冲洗和消

毒。另外，有6个洗涤液浸泡槽、3道除标系统，可使不同生产条件采用不同洗瓶工艺方式，更加具有

灵活性。由于有第3槽的缓冲，铝箔标标反应物大部分留在前3槽，且第3槽容积又小，每次换碱也

少，既降低了生产消耗，清洗也更加干净。 

评论(1)【收藏】【打印】【回到顶部】 关键字： 啤酒包装 故障排除 
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