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(57)摘要

本发明提供了一种保鲜包装袋、其制备方法

及其应用。该保鲜包装袋包括相互叠置的外层和

内层，外层为聚乳酸膜，内层为聚己内酯膜，其

中，聚己内酯膜包括聚己内酯基膜和分散于聚己

内酯基膜中的1-MCP释放剂。采用本发明提供的

保鲜包装袋，避免了耗能且繁琐的保鲜流程，可

以实现在常温下保鲜果蔬。对于自然保存周期短

的呼吸跳跃型果蔬，常温下可保鲜4～6天，果蔬

腐烂率低于10％，被保鲜的果蔬外观良好，口感

也与刚采摘时基本一致。
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1.一种保鲜包装袋，其特征在于，所述保鲜包装袋包括相互叠置的外层和内层，所述外

层为聚乳酸膜，所述内层为聚己内酯膜，其中，所述聚己内酯膜包括聚己内酯基膜和分散于

所述聚己内酯基膜中的1-MCP释放剂。

2.根据权利要求1所述的保鲜包装袋，其特征在于，所述聚乳酸膜的厚度为15～25μm，

优选为15～20μm。

3.根据权利要求1所述的保鲜包装袋，其特征在于，所述聚己内酯膜的厚度为2～5μm，

优选为2～3μm。

4.根据权利要求3所述的保鲜包装袋，其特征在于，所述1-MCP释放剂包括吸附载体和

吸附于所述吸附载体上的1-MCP；优选所述吸附载体为环糊精；优选所述1-MCP释放剂中1-

MCP的质量百分含量为1％。

5.根据权利要求4中所述的保鲜包装袋，其特征在于，1-MCP的重量占所述聚己内酯膜

的0.0005％～0.01％。

6.根据权利要求1至5中任一项所述的保鲜包装袋，其特征在于，所述保鲜包装袋的OTR

数值为3000～10000mL/m2·day·atm，优选所述保鲜包装袋的WVTR的数值为50～150g/m2·

day·atm。

7.一种保鲜包装袋的制备方法，其特征在于，包括以下步骤：

S1、制备聚乳酸膜；

S2、在所述聚乳酸膜上设置聚己内酯膜，其中，所述聚己内酯膜包括聚己内酯基膜和分

散于所述聚己内酯基膜中的1-MCP释放剂，进而形成权利要求1至6中任一项所述的保鲜包

装袋。

8.根据权利要求7所述的制备方法，其特征在于，所述步骤S2包括：

S21、在所述聚乳酸膜上挤出涂覆聚己内酯基膜；

S22、在所述聚己内酯基膜的远离所述聚乳酸膜的一侧表面添加1-MCP释放剂，然后进

行热压处理以使所述1-MCP释放剂分散于聚己内酯基膜中，进而形成保鲜膜；

S23、将所述保鲜膜热封，得到所述保鲜包装袋。

9.根据权利要求7或8所述的制备方法，其特征在于，所述步骤S1中，采用流延法制备所

述聚乳酸膜；优选采用的流延设备的挤出段温度为170～230℃，模口温度为230℃，冷却辊

温度为25～35℃。

10.根据权利要求8所述的制备方法，其特征在于，所述步骤S21中，采用的挤出涂覆设

备的挤出段温度为70～90℃，模口温度为90℃，冷却辊温度为20～25℃。

11.根据权利要求8所述的制备方法，其特征在于，所述步骤S22中，所述热压处理的温

度为70～90℃。

12.权利要求1至6中任一项所述保鲜包装袋的应用，其特征在于，所述保鲜包装袋用于

对果蔬进行保鲜，所述果蔬优选为呼吸跃变型果蔬，更优选为杨梅、番茄或香蕉。
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保鲜包装袋、其制备方法及其应用

技术领域

[0001] 本发明涉及包装材料领域，具体而言，涉及一种保鲜包装袋、其制备方法及其应

用。

背景技术

[0002] 生鲜果蔬采摘后仍继续着呼吸作用，发生营养成分的氧化，生成水分、二氧化碳、

乙烯等代谢产物，并且放出热量；在常温环境下，果蔬呼吸速率更强，更容易衰老、失水从而

失去商业价值。普通的保鲜袋很难满足果蔬常温保鲜的要求，这是因为在普通型号的保鲜

袋内果蔬呼吸作用产生的乙烯、二氧化碳和水分不能及时排除到外界，它们会在保鲜袋内

富集。代谢产物乙烯会加速果蔬呼吸速率，加速果蔬成熟；呼吸作用产生的水分在保鲜袋内

形成的高湿度环境，使果蔬更容易滋生病原菌，导致果蔬腐烂。因此降低果蔬的呼吸速率、

保持低湿度储存环境、防止滋生病原菌、建立一个适当的气调环境是解决果蔬保鲜问题的

关键，为此人们开发出许多果蔬保鲜方法和技术，包括低温冷藏、气调保鲜、浸渍处理，例如

CN102028018A公开了一种基于超高压技术的杨梅保鲜工艺；CN103918780A公开一种保鲜剂

浸渍液，该保鲜剂为中药提取清、丙酸钙、柠檬酸钠、柠檬酸、氯化钠的水溶液；

CN102960437A提出采用纯天然植物提取物茶多酚和维生素C水溶液浸渍的保鲜方法；

CN104664547A提出以黄芩提取液对杨梅进行保鲜工艺；CN103039599A提出利用蜂蜜-水混

合液浸泡杨梅，然后-2-2℃冷藏的保鲜工艺；CN102894071A公开一种抽气-充气-冷藏的保

鲜方法；CN102696749A提出超速冷冻的保鲜方法，可冷藏杨梅100天；CN103734261A提出先1

～4℃预冷、气调包装、冷藏保鲜的工艺，可保鲜杨梅4个月；CN101703096A提出杨梅先在0℃

～4℃温度下遇冷，然后放入气调箱内，维持箱内O2  5％～15％，CO2  5％～20％浓度，于0℃

±0.5℃条件下贮藏，可保鲜杨梅25～45天。

[0003] 从上面已有的保鲜工艺可知，低温配合气调工艺是最主要、最有效的杨梅保鲜方

式，但此种方法存在能耗高、保鲜流程复杂等问题。

发明内容

[0004] 本发明的主要目的在于提供一种保鲜包装袋、其制备方法及其应用，以解决现有

技术中的采用低温保鲜方法导致的能耗高、保鲜流程复杂等问题。

[0005] 为了实现上述目的，根据本发明的一个方面，提供了一种保鲜包装袋，其包括相互

叠置的外层和内层，外层为聚乳酸膜，内层为聚己内酯膜，其中，聚己内酯膜包括聚己内酯

基膜和分散于聚己内酯基膜中的1-MCP释放剂。

[0006] 进一步地，聚乳酸膜的厚度为15～25μm，优选为15～20μm。

[0007] 进一步地，聚己内酯膜的厚度为2～5μm，优选为2～3μm。

[0008] 进一步地，1-MCP释放剂包括吸附载体和吸附于吸附载体上的1-MCP；优选吸附载

体为环糊精；优选1-MCP释放剂中1-MCP的质量百分含量为1％。

[0009] 进一步地，1-MCP的重量占聚己内酯膜的0.0005％～0.01％。
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[0010] 进一步地，保鲜包装袋的OTR数值为3000～10000mL/m2·day·atm，优选保鲜包装

袋的WVTR的数值为50～150g/m2·day·atm。

[0011] 为了实现上述目的，根据本发明的一个方面，提供了一种保鲜包装袋的制备方法，

其包括：S1、制备聚乳酸膜；S2、在聚乳酸膜上设置聚己内酯膜，其中，聚己内酯膜包括聚己

内酯基膜和分散于聚己内酯基膜中的1-MCP释放剂，进而形成上述保鲜包装袋。

[0012] 进一步地，步骤S2包括：S21、在聚乳酸膜上挤出涂覆聚己内酯基膜；S22、在聚己内

酯基膜的远离聚乳酸膜的一侧表面添加1-MCP释放剂，然后进行热压处理以使1-MCP释放剂

分散于聚己内酯基膜中，进而形成保鲜膜；S23、将保鲜膜热封，得到保鲜包装袋。

[0013] 进一步地，步骤S1中，采用流延法制备聚乳酸膜；优选采用的流延设备的挤出段温

度为170～230℃，模口温度为230℃，冷却辊温度为25～35℃。

[0014] 进一步地，步骤S21中，采用的挤出涂覆设备的挤出段温度为70～90℃，模口温度

为90℃，冷却辊温度为20～25℃。

[0015] 进一步地，步骤S22中，热压处理的温度为70～90℃。

[0016] 根据本发明的另一方面，提供了上述保鲜包装袋的应用，保鲜包装袋用于对果蔬

进行保鲜，果蔬优选为呼吸跃变型果蔬，更优选为杨梅、番茄或香蕉。

[0017] 采用本申请提供的保鲜包装袋，其包括聚乳酸膜和聚己内酯膜的复合膜，具有高

水蒸气透过性，能够及时排除保鲜包装袋内果蔬呼吸作用产生的水分，降低保鲜包装袋内

的湿度，从而形成一个较低的湿度环境，能够有效防止水分在包装袋内侧结露，从而减少了

细菌的滋生。同时，该复合膜还具备适中的氧气透过率和二氧化碳透过率，包装袋内的新鲜

果蔬通过呼吸作用消耗氧气，产生二氧化碳，会在保鲜包装袋内形成一种较低氧气浓度和

较高二氧化碳浓度的气调环境(O2:1.8％～9.1％，CO2含量:17.9％～26.7％)，能够降低果

蔬的呼吸速率，延缓衰老，而且较高的二氧化碳浓度在低湿度的条件下又形成了一个微酸

性环境，进一步抑制了果蔬滋生病原菌。此外，本申请的保鲜包装袋内层的聚己内酯基膜中

分散有1-MCP(1-甲基环丙烯)释放剂，释放出的1-MCP气体能够有效阻断果蔬的呼吸作用以

防止其产生乙烯，延缓果蔬的衰老，从而能够提高果蔬的品质，延长货架期。由于该保鲜袋

具有高水蒸气透过率、适中的氧气和二氧化碳透过率以及1-MCP缓释功能，因此，不必采取

耗能且繁琐的保鲜流程，仅通过使用该保鲜包装袋就能够在常温下保鲜果蔬。对于自然保

存周期短的呼吸跳跃型果蔬，常温下可保鲜4～6天，果蔬腐烂率低于10％，被保鲜的果蔬外

观良好，口感也与刚采摘时基本一致。

具体实施方式

[0018] 需要说明的是，在不冲突的情况下，本申请中的实施例及实施例中的特征可以相

互组合。下面将结合实施例来详细说明本发明。

[0019] 正如背景技术中所描述的，现有技术中生鲜果蔬的保鲜主要采用低温配合气氛调

节来实现，存在能耗高、保鲜流程复杂等问题。为了解决这一问题，本发明提供了一种保鲜

包装袋，该保鲜包装袋包括相互叠加设置的外层和内层，保鲜包装袋的外层为聚乳酸膜，内

层为聚己内酯膜，其中，内层的聚己内酯膜包括聚己内酯基膜和分散于聚己内酯基膜中的

1-MCP(1-甲基环丙烯)释放剂。

[0020] 本申请提供的保鲜包装袋，采用了包括聚乳酸膜和聚己内酯膜的复合膜。聚乳酸
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和聚己内酯均是可再生、可降解的高分子材料，具有较高的水蒸气透过率、适中的氧气透过

率和二氧化碳透过率，因此较为适合作为常温下水果保鲜包装袋材料。但由于聚乳酸硬且

脆，缺乏韧性和柔性，严重限制了它的应用范围。本申请通过形成聚乳酸膜和聚己内酯膜叠

加设置形成复合膜，增加了复合膜的韧性。复合膜的高水蒸气透过率(WVTR的数值为50～

150g/m2·day·atm) ,能够及时排除保鲜包装袋内果蔬呼吸作用产生的水分，降低保鲜包

装袋内的湿度，从而形成一个较低的湿度环境，能够有效防止水分在包装袋内侧结露，从而

减少了细菌的滋生。同时，复合膜还具备适中的氧气和二氧化碳透过率(OTR数值为3000～

10000mL/m2·day·atm)，包装袋内的新鲜果蔬通过呼吸作用消耗氧气，产生二氧化碳，会

在保鲜包装袋内形成一种较低氧气浓度和较高二氧化碳浓度的气调环境(O2:1 .8％～

9.1％，CO2含量:17.9％～26.7％)，能够降低果蔬的呼吸速率，延缓衰老，而且较高的二氧

化碳浓度在低湿度的条件下又形成了一个微酸性环境，进一步抑制了果蔬滋生病原菌。此

外，本申请的保鲜包装袋内层的聚己内酯基膜中分散有1-MCP(1-甲基环丙烯)释放剂，释放

出的1-MCP气体能够有效阻断果蔬的呼吸作用以防止其产生乙烯，延缓果蔬的衰老，从而还

能够提高果蔬的品质，延长货架期。由于该保鲜袋具有高水蒸气透过率、适中的氧气和二氧

化碳透过率以及1-MCP缓释功能，因此，不必采取耗能且繁琐的保鲜流程，仅通过使用该保

鲜包装袋就能够在常温下保鲜果蔬。对于自然保存周期短的呼吸跳跃型果蔬，常温下可保

鲜4～6天，果蔬腐烂率低于10％，被保鲜的果蔬外观良好，口感也与刚采摘时基本一致。

[0021] 为了使保鲜包装袋具有较好的韧性，同时兼具更高水蒸气通过率以及适中的氧气

和二氧化碳通过率，在一种优选的实施例中，聚乳酸膜的厚度为15～25μm，优选为15～20μ

m；聚己内酯膜的厚度为2～5μm，优选为2～3μm。

[0022] 在一种优选的实施例中，上述1-MCP释放剂包括吸附载体和吸附于吸附载体上的

1-MCP，优选吸附载体为环糊精，优选1-MCP释放剂中1-MCP的质量百分含量为1％。

[0023] 1-MCP是气体，将其吸附于吸附载体上有利于改善其在聚己内酯基膜中的分散性。

特别地，选用环糊精作吸附载体时，当保鲜包装袋内的果蔬呼吸作用产生水分后，环糊精会

优先吸附水分然后释放1-MCP，进而阻止果蔬呼吸作用产生乙烯。当保鲜袋未使用时，空气

中的水分不足以使得环糊精释放1-MCP，因此，未使用时能够使得保鲜袋的保鲜效果长时间

有效。由于市售的1-MCP/环糊精中1-MCP的质量百分含量为1％，故为了节省制作工序，优选

1-MCP释放剂中1-MCP的质量百分含量为1％。

[0024] 为了使1-MCP更好地阻断果蔬呼吸作用产生乙烯，在一种优选的实施例中，1-MCP

的重量占聚己内酯膜的0.0005％～0.01％。

[0025] 在一种典型的实施例中，本申请还提供了一种保鲜包装袋的制备方法，其包含以

下步骤：S1，先制备聚乳酸膜；S2，在制备好的聚乳酸膜上设置聚己内酯膜，其中，聚己内酯

膜包括聚己内酯基膜和分散于聚己内酯基膜中的1-MCP释放剂；进而形成上述任一种保鲜

包装袋。

[0026] 本申请提供的保鲜包装袋的制备方法，工艺流程简单，仅通过使用该保鲜包装袋

即可实现对果蔬的常温保鲜。避免了常规保鲜技术中对果蔬进行低温冷藏、气调保鲜及浸

渍处理等一系列繁琐的保鲜流程。

[0027] 在一种优选的实施例中，上述步骤S2还包括：S21，在采用挤出涂覆法在制备好的

聚乳酸膜上挤出涂覆聚己内酯基膜；S22，在聚己内酯基膜的远离聚乳酸膜的一侧表面添加
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1-MCP释放剂，然后通过热压处理使得1-MCP释放剂分散于聚己内酯基膜中，进而形成保鲜

膜；S23，对保鲜膜进行热封，得到保鲜包装袋。

[0028] 通过挤出涂覆方法能够使得聚乳酸膜和聚己内酯膜更好的粘合形成复合膜，进而

增加复合膜的韧性。采用热压方法能够使1-MCP释放剂更好地分散于聚己内酯基膜中，既能

够防止1-MCP释放剂脱落，还能使得未使用时，该保鲜包装袋更好的保存，使用时，1-MCP释

放剂能够缓慢的释放出1-MCP，延长保鲜效果。

[0029] 在一种优选的实施例中，上述步骤S1中，采用流延法制备聚乳酸膜，优选采用的流

延设备的挤出段温度为170～230℃，模口温度为230℃，冷却辊温度为25～35℃。

[0030] 流延法成膜是现有技术中较为常用的成膜方法，也可使用其他方法制备聚乳酸

膜，如吹塑膜法、压延法等。由于聚乳酸的熔点为155～185℃，优选流延设备的挤出段温度

为170～230℃，能够使得挤出前聚乳酸呈熔融状态，便于挤出，便于控制膜厚度，挤出后采

用冷却辊能够使得膜更加平整，厚度更加均匀。

[0031] 在一种优选的实施例中，上述步骤S21中，采用的挤出涂覆设备的挤出段温度为70

～90℃，模口温度为90℃，冷却辊温度为20～25℃。聚己内酯的熔点为59～64℃，通过控制

挤出涂覆设备的温度能够使熔融的聚己内酯膜与聚乳酸膜更好的粘合在一起，同时采用冷

却辊可以使得聚己内酯膜的表面更加平整，厚度更加均匀。

[0032] 在一种优选的实施例中，上述步骤S22中，热压处理的温度为70～90℃。这个温度

能够使聚己内酯基膜的表面被迅速加热，发生软化，从而使得1-MCP释放剂被压入聚己内酯

基膜中，将1-MCP释放剂固定在聚己内酯基膜内，避免了1-MCP释放剂的脱落。

[0033] 在一种典型的实施例中，本申请还提供了一种保鲜包装袋的应用，该保鲜包装袋

为上述任一种保鲜包装袋，用于对果蔬进行保鲜，优选为呼吸跃变型果蔬，更优选为杨梅、

番茄或香蕉。

[0034] 由于呼吸跃变型果蔬的呼吸强度高、呼吸产生的乙烯较多，因此极为适合采用本

申请提供的保鲜包装袋。

[0035] 在一种优选的实施例中，上述保鲜过程在常温下进行，优选为25±5℃。采用本申

请提供的保鲜包装袋，在常温下即可实现对果蔬进行保鲜，减少了能耗。

[0036] 以下结合具体实施例对本申请作进一步详细描述，这些实施例不能理解为限制本

申请所要求保护的范围。

[0037] 实施例1

[0038] 设定流延设备上挤出段的温度为170℃，模口温度为230℃，冷却辊温度为25℃，制

备出厚度为15μm、幅度为50cm的聚乳酸膜；然后设定挤出涂覆设备的螺杆挤出段的温度为

70℃，模口温度为90℃，冷却辊温度为20℃，在聚乳酸膜上挤出涂覆一层厚度为5μm的聚己

内酯膜。然后在干式复合生产线上，将上面生产的聚己内酯/聚乳酸膜安装在第一放卷位

置，保持复合膜的聚己内酯膜一侧朝上，设定压合辊的温度为70℃，设定放卷的线速度为50

米/分钟，在膜经过压合辊之前，向膜上喷洒市售的1-MCP/环糊精粉末，喷洒速率为1.25克/

分钟，1-MCP/环糊精粉末被压辊压入聚己内酯基膜中(1-MCP占聚己内酯膜的0.01％)，形成

保鲜膜。测试该保鲜膜的氧气通过率(OTR)和水蒸气通过率(CO2TR)。最后利用制袋生产线

将得到的保鲜膜热封成外形尺寸在25×30cm的三面封的保鲜包装袋。将每个包装袋内装填

1000g杨梅，封口后在25±5℃的环境中存放，每天测试保鲜包装袋内空气组成以及保鲜包
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装袋内杨梅的烂果率(病菌感染率)。

[0039] 实施例2

[0040] 与实施例1不同的是，流延设备的挤出段温度为230℃，冷却辊温度为35℃，制备出

的聚乳酸膜厚度为25μm。挤出涂覆设备的挤出段温度为90℃，冷却辊温度为25℃，制备出的

聚己内酯膜厚度为2μm。放卷的线速度为70米/分钟，1-MCP/环糊精粉末的喷洒速率为0.035

克/分钟(1-MCP占聚己内酯膜的0.001％)。

[0041] 实施例3

[0042] 与实施例1不同的是，制备出的聚乳酸膜的厚度为20μm，聚己内酯膜的厚度为3μm。

放卷的线速度为60米/分钟，1-MCP/环糊精粉末的喷洒速率为0.045克/分钟(1-MCP占聚己

内酯膜的0.0005％)。

[0043] 实施例4

[0044] 与实施例1不同的是，制备出的聚乳酸膜的厚度为10μm，聚己内酯膜的厚度为10μ

m。

[0045] 对比例1

[0046] 与实施例1不同的是，选用市售的厚度为10μm的食品用聚乙烯保鲜膜，制备成外形

尺寸为25×30cm的三面封的保鲜袋，装填1000g杨梅后封口，在25±5℃的环境中存放，每天

测试保鲜包装袋内空气组成以及保鲜包装袋内杨梅的烂果率(病菌感染率)。

[0047] 对比例2

[0048] 与实施例1不同的是，选用市售的厚度为20μm的食品用聚乙烯膜，制成外形尺寸为

25×30cm的三面封的保鲜袋。

[0049] 对比例3

[0050] 将1000g杨梅直接放置在25±5℃的环境中，观察其烂果情况。

[0051] 表1保鲜包装袋内杨梅测试结果
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[0052]
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[0053]

[0054] 注：RH为相对湿度，当袋内侧出现水雾时，相对湿度(RH)达到100％。

[0055] 从以上的描述中，可以看出，本发明上述的实施例实现了如下技术效果：采用本申

请提供的保鲜包装袋，对氧气的透过率在3000～10000ml/m2.day.atm，既能够维持果蔬的

有氧呼吸，又能抑制果蔬的呼吸速率，同时保鲜包装袋内产生的水分能够诱发膜内层缓慢

释放1-MCP气体，该气体能够抑制果蔬呼吸产生乙烯，避免乙烯对果蔬产生的催熟作用；而

且该保鲜包装袋的水蒸气透过率为50～120g/m2·day，保鲜包装袋内的相对湿度(RH)维持

在80～86％，较低的湿度可以抑制果蔬受到病菌感染，从而达到保鲜的目的。

[0056] 以上所述仅为本发明的优选实施例而已，并不用于限制本发明，对于本领域的技

术人员来说，本发明可以有各种更改和变化。凡在本发明的精神和原则之内，所作的任何修

改、等同替换、改进等，均应包含在本发明的保护范围之内。
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