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PART  01

第一部分：预处理部分常见问题及处理措施



预处理部分

问题 原因 解决措施

格栅机前后液位相

差大

格栅机停运或运行过程中被杂

质堵塞栅缝

如处于停运状态，立即检查停运原因重新启动；检查

来水水质，分析堵塞原因并解决。

集水池出现较大杂

质或污水提升泵堵
格栅或其他拦截设施异常

检查格栅、滤网等污水进入集水池前的拦截措施。

微滤机跑水

进水过大，超出微滤机处理能

力；车间排水中含有絮凝剂类

高分子有机物；微滤机滤网长

时间未更换或滤网目数不对

根据微滤机的处理能力调整进水量；检查车间排水中

是否含有粘性物质；按时更换滤网。



问题 原因 解决措施

初沉池出水悬浮物高

进水量过大或进水分配不均匀；

底部泥位过高，污泥沉降距离不

足；刮泥机转速太快；污水中含

有能使污泥上浮的物质；污泥停

留时间太长。

测算表面负荷是否在合理范围内；加大排泥同时控制厌氧，

防止污泥上浮；检查刮泥机转速；分析进水水质变化。

初沉池排泥困难
排泥间隔时间太长；初沉池底污

泥浓度过高。
根据经验定时、定量排泥，防止污泥积存。

调节池或预酸化池泡

沫多

微滤机使用效果差，未发挥分离

杂质的作用。
检查微滤机。

预处理部分



PART  02

第二部分：厌氧处理部分常见问题及处理措施



问题 原因 解决措施

预酸化池PH值超过控

制范围

造纸车间检修酸洗或碱洗；停留时

间太长酸化过度；加酸或碱量异常；

二沉池回水量波动。

提前了解造纸车间酸或碱洗计划并及时应对；减少

或延长停留时间以满足酸化要求；检查酸、碱用量

和二衬回水量变化。

预酸化池悬浮物波动
初沉池悬浮物影响；潜水搅拌是否

运行；二沉池回水悬浮物。

检查初沉池、二沉回水悬浮物；检查潜水搅拌运行

情况。

预酸化池温度高
冷却塔未使用或风机跳闸；有旁通

水进入（未经冷却塔降温）。
检查冷却塔状况；关闭旁通。

厌氧处理部分



厌氧处理部分

问题 原因 解决措施

厌氧塔取样时，样品

温度低

塔内污泥未充分搅动，存在死区；

下降管堵；污泥量过大。
检查进水管和下降管是否有堵塞情况；定期排泥，保证

污泥活性；加大水量。

厌氧出水TSS高

上升流速过高；污泥解絮；沼气

产量过高或超负荷；三相分离器

有破损；污泥量过大。

核算上升流速；取样观察污泥情况；核算污泥负荷；定

期排泥；定期检修。

厌氧出水挥发酸高
进水负荷过高；厌氧污泥量不足；

部分厌氧进水管堵。
核算负荷、泥量，检查进水管及布水情况。



PART  03

第三部分：好氧处理部分常见问题及处理措施



好氧处理部分

问题 原因 解决措施

曝气池有臭味或酸味 溶解氧不足；进水负荷高。 加大曝气量；降低进水负荷。

曝气池泡沫多，粘性大，

泡沫大且不易破，泡沫表

面附着黑色污泥
进水负荷过高；溶解氧不足。 加大曝气量；降低进水负荷。

曝气池污泥颜色变淡，泡

沫表面附着细碎污泥

负荷过低或污泥老化，污泥泥

龄长。
缓慢增加负荷；加大排泥；控制溶解氧不易过高。

溶解氧低
曝气设备异常；进水负荷升高；

污泥量过大；回流比过高。

检查曝气设备；降低进水负荷；增加排泥；调整

回流比。



问题 原因 解决措施

二沉池出水不清
处理不完全和曝气过量都会造成二

沉出水上清液不清。 核算负荷，根据现场情况确定原因，制定解决措施。

二沉池表面浮泥或有气

泡

污泥停留时间过长，造成反硝化，

产生的氮气将污泥带到表面。
加大回流或排泥。

二沉池出水氨氮高 曝气池溶解氧不足或污泥泥龄不足。 提高溶解氧，保持污泥龄不低于5天。

二沉池出水总氮高 碳氮比失衡或者系统污泥出现问题。 核算碳氮比，检查污泥情况。

好氧处理部分
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PART  01

蒸煮试验及其检测



试样的采取与切断



原料的采取

木材原料：

➢ 应在削片、筛选后。

➢ 间隔一定时间多次取样（10次以上），收集成为全样品。

➢ 合格木片的规格为：长度15～20mm，厚度3～5mm，宽度一般不要超过20mm，木片合格

率要求在85％以上。

➢ 应注意选用无腐朽变质和水分不过大的样品。

蔗渣原料：

➢ 要求确定除髓率，工厂除髓率为25％－30％左右



草类原料：

➢切草、除尘及筛选之后。

➢不同时间不同地点多次取样。

➢如果选未切好的试样，可在实验室用铡刀或剪刀剪切成20～30mm长的草片，竹片长度为

10～15mm。

➢切好后的草片可用8目（筛孔1.75mm）筛子筛除尘土、砂粒、谷粒与碎片后，备用。

原料的采取



科学性选样：可按“四分法”选取所需的试样。

➢把选取的全部试样混合均匀后堆成圆堆形后再压平，然后划十字分成四份，取其对角两份，

可多次选取。

➢每组大约需要1000g风干原料。如做科研之用，应把原料试样装入塑料袋中，进行水分平衡，

并用标签写明：原料来源、品种、贮存期及采样日期。

➢ 为了增加装锅量，使药液浸透均匀，试样长度应严格控制。

原料的采取



蒸煮原料水分含量是进行工艺计算的依据之一。

➢根据水分含量计算原料加入量，以利于计算蒸煮得率及纸浆得率。

➢测定结果准确与否，将直接影响蒸煮工艺条件的正确执行，应选取经平衡水分后的试样准确测

定，所谓平衡就是将准备好的原料试样装入试样瓶或塑料袋，密封平衡一段时间，使水分含量均

匀一致，尤其是搞科学研究，必须使用平衡水分后的原料。

➢麦草原料平衡水分时间要长一些，需要几天的时间或更长一些，对纸浆来说至少要平衡24小时

以上。

原料水分测定



蒸煮原料水分测定通常采用烘干法，即用可控温烘箱或红外线干燥箱干燥。

1. 测定原理：

试样在105±2℃的温度下烘干至恒重，所失去的质量与试样原质量之比，即为水分含量，用质量

百分数表示。

2. 测定方法：

称取一定量（称准至0.001g）的原料试样（木片或麦草），于洁净并已烘干至恒重的称量容器内，

置于烘箱中，打开容器盖子，在105±2℃下烘4h以上，将盖子盖好后移入干燥器中，冷却半小时

后称量，然后再将称量容器移入烘箱，继续烘1h，冷却后称量，直至质量恒重为止。

原料水分测定



3. 结果计算：

试样原料水分含量 x =
𝑚−𝑚

1

𝑚
× 100%

式中m--原料试样在烘干前的质量，g

m1--原料试样在烘干后的质量，g

同时测两份，取算数平均值为测定结果，准确至小数点后第二位，两次测定值间误差不应

大于0.2％。

原料水分测定



蒸煮是将植物纤维原料通过化学试剂解离成纸浆的一种方法。

➢蒸煮采用的方法：有酸法和碱法，而不同的制浆方法所采用的蒸煮液化学组成也各不相同。

➢根据造纸的实际情况，重点介绍烧碱法、硫酸盐法和亚硫酸盐法蒸煮液的配制。

➢测定方法采用化学分析法，如中和法、氧化还原法等。

蒸煮液的配制



➢ 碱法制浆：

① 烧碱法、硫酸盐法和烧碱-蒽醌法三种;

② 烧碱法蒸煮液的主要化学成分是NaOH；

③ 烧碱法蒸煮液的成分中，除含有NaOH以外，还常含有一定量的Na2CO3。

无论使用固体烧碱或液体烧碱，一般在蒸煮前要先将烧碱溶解和稀释，配制成一定的浓度。

碱法蒸煮液的配制

蒸煮液的配制



➢ 硫酸盐法蒸煮液：

① 主要化学成分有NaOH和Na2S，蒸煮前按蒸煮用碱量与硫化度计算配制。

② 该蒸煮液除含有NaOH和Na2S外，还含有Na2CO3、Na2SO3、Na2S2O3和Na2SO4等成分。

③ 在配碱之前，要按照蒸煮工艺条件中的用碱量、液比、碱液浓度和大致装锅量进行计算，

配碱后还要测定活性碱浓度。

蒸煮液的配制



PART  02

纸浆硬度的测定



纸浆硬度：表示原料经蒸煮后残留在纸浆中的木素和其他原性物质的相对含量，间接表示纸浆

脱木素程度的大小，可用来评价蒸煮的预期效果和纸浆的可漂性。

纸浆硬度的测定有高锰酸钾值和卡伯值之分，两种方法测定原理相同，但测定方法和计算方法

不同。

高锰酸钾值：一般适用于化学浆；

卡伯值：不仅可用于化学浆，而且可用于纸浆得率在60%以下的半化学浆。

卡伯值×0.66＝高锰酸钾值

纸浆硬度



定义：1g绝干浆在特定条件下所消耗 0.02mol/LKMnO4溶液的毫升数。

特定条件： 1克绝干浆；温度25℃；时间5分钟

测定原理:

浆料在特定条件下和高锰酸钾进行氧化作用，反应一定时间后用碘化钾来停止高锰酸钾对浆料

的作用，碘化钾被还原，析出I2。然后用Na2S2O3标准溶液滴定，最后通过消耗Na2S2O3的量

来间接反映消耗KMnO4的量。

纸浆高锰酸钾值



高锰酸钾值：

𝐾 =
𝑉1 − 𝑉2
𝑚

式中 V1——加入0.02mol/L KMnO4标准溶液体积，mL

V2——滴定时所耗用 0.1mol/L Na2S2O3标准溶液体积，mL

m——浆料绝干质量，g 

同时进行两次测定，取其算术平均值作为测定结果，准确到小数点后第一位，两次测定计算之

间误差不应超过0.1。

纸浆高锰酸钾值



卡伯值可用来表示化学法制浆过程中的脱木素程度，利用下式可以粗略估算针叶木纸浆中残余

木素：

硫酸盐浆残余木素含量＝0.15×卡伯值

亚硫酸盐浆残余木素含量＝0.165×卡伯值

纸浆卡伯值与残余木素含量之间的关系随原料种类不同而改变，如草浆就不能用上述公式计算，

如果想知道卡伯值与残余木素含量之间的关系，必须通过试验来确定。

卡伯值的测定可参考国家标准GB/T1546-2018。对木素含量较低的纸浆，可以采用微量卡伯

值法（TAPPI方法）。

纸浆卡伯值



测定原理：

若干克绝干浆在一定条件下与过量的高锰酸钾发生氧化反应（选择的浆量为：在反应时间终

了时，约有50％的KMnO4溶液未被消耗），反应一定时间加入过量的碘化钾溶液终止反应，

然后用Na2S2O3标准溶液滴定析出的碘。将得到的值换算成消耗50%高锰酸钾量。

纸浆卡伯值



结果计算

𝑉2 =
𝑉0− 𝑉1 𝑐

0.02 × 5
𝐾 =

𝑉2𝑓

𝑚

V2 — 试样耗用 0.02mol/LKMnO4标准溶液体积，mL

V1 — 滴定试样时耗用 Na2S2O3标准溶液体积，mL

V0 — 滴定空白试验时耗用 Na2S2O3标准溶液体积，mL

c — Na2S2O3标准溶液的浓度，mol/L

m — 称取的绝干浆质量，g

K — 卡伯值

f — 换算成消耗50％KMnO4的校正因子

纸浆卡伯值



PART  03

纸浆的漂白



为什么要漂白？

因蒸煮后的纸浆含有残留的部分木素，颜色比较深，为了满足各种纸张的白度要求，

抄纸前必须对纸浆进行漂白。漂白目的是提高纸浆白度和去除杂质。漂白原理是通

过氧化作用破坏木素或其它有色物质的结构并使其溶出。

纸浆的漂白



漂液分析

漂液分析是漂液制备的一项质量检查，在漂白之前也必须测定漂液含量，为漂白工艺

计算提供依据。另外，漂液尤其是次氯酸盐漂液容易挥发，所以漂前一定要重新测定

漂液含量。

次氯酸盐漂液中应用最广的是次氯酸钙，其次是次氯酸钠。次氯酸盐漂液中起漂白作

用的是有效氯即CIO－，相当于元素氯的氧化能力的氯量。

纸浆的漂白



漂白试验方案的制定

制定漂白试验方案，应根据待漂纸浆的种类、硬度和白度以及漂后浆料所要求白度及

强度等指标，选择合适的漂白方法和流程，确定合理的漂白工艺条件。在选择漂白方

法上，要尽量选无氯漂白（TCF），即用氧漂和过氧化氢相结合的漂白方式，或选无元

素氯漂白（ECF），即含有二氧化氯的，与氧漂和过氧化氢相结合的漂白方式。

因次氯酸盐漂白对环境污染严重，并且对人身体有害，在国外已停止使用。

漂白的方法有很多种，我们以麦草浆为原料，采用次氯酸盐三段漂为例介绍纸浆漂白，

因目前我们国家的大多数造纸厂都采用次氯酸盐法漂白。

纸浆的漂白



浆料准备

漂白所需要的浆料，预先必须经过洗涤和筛选，并且知道其水分含量和硬度是多少。

脱水→因此，不管是湿浆还是干浆，首先必须测定水分含量和纸浆硬度。

湿浆处理过程是：

揉搓分散→平衡水分（24h以上）→测定水分含量和纸浆硬度；

干浆板处理过程是：

撕浆（1cm2）→用水浸泡4～6h→用纤维解离器分散→脱水→揉搓分散→平衡水分

（24h以上）→测定水分含量和纸浆硬度。

纸浆的漂白



工艺条件制定

漂白工艺条件的制定包括漂白剂和漂白程序的选择，漂白剂用量的确定，以及浆浓、pH

值、温度和时间等。这些条件的制定要结合漂白工艺讲过的有关专业知识，根据浆料的种

类（原料种类与制浆方法等），纸浆硬度以及漂后纸浆的用途和要求等综合考虑。

三段漂白的基本程序是：

氯化 → 洗涤 → 碱处理 → 洗涤 → 次氯酸盐漂 → 洗涤 → 测水分 → 抄浆片 → 测白度

纸浆的漂白



湿浆量的计算：根据漂白试验所用绝干浆的质量和浆料含水量计算。

漂白所需湿浆量 =
漂白绝干浆量

1 − 湿浆水分
（𝑔）

各段漂液用量（毫升）：根据总用氯量、各段用氯分配和漂液浓度计算。

漂液用量 =
绝干浆量（𝑔） × 用氯量（%，对绝干量）

漂白剂浓度（g/𝐿）
× 1000（ml）

第一段漂液用量：总用氯量×65％；第三段漂液用量：总用氯量×35％

纸浆的漂白



碱液量

根据用碱量和碱液浓度计算。

第二段碱液用量：绝干浆质量×用碱量/碱液浓度×1000mL

补加水量

补加清水量＝总液量－湿浆质量－漂液量

补加清水量 =
绝干浆量

浆量浓度
− 湿浆量 − 漂白化学药品总取用量（ml）

纸浆的漂白



PART  04

原材料成分分析



成分分析



抽出物

含量

水抽出物

冷水抽出物--（23±2）℃的水处理48h

热水抽出物--95-100℃的热蒸馏水加热3h

1%氢氧化钠抽出物 100ml1%氢氧化钠水浴加热1h

有机溶剂抽出物
苯醇抽出物--苯醇抽提6h

乙醚抽出物

抽出物测定



➢ 测定原理:

酸不溶木素：用72%的硫酸处理经苯醇混合液抽提过的试样，碳水化合物被水解溶出，

剩余的残渣称为酸不溶木素，也称为克拉森（Klason）木素。

酸溶木素：采用紫外分光光度法，用72%硫酸法分离出的酸不溶木素的滤液，于波长

205nm处测得紫外光的吸收值。

酸不溶木素和酸溶木素含量之和表示总木素含量。

木素含量



➢测定步骤：

① 取1g试样（同时另称试样测水分），用定性滤纸包好并用棉线捆牢，在索氏抽提器

中进行苯醇抽提6h。

② 将试样移入250ml具塞锥形瓶中，加入12-15℃的72%H2SO415ml，置于18-20℃

的水浴中保温一段时间（木材原料保温2h；非木材原料保温2.5h，纸浆保温2h）。

③ 到达时间后，将试样在蒸馏水的漂洗下，全部移入1000ml锥形瓶，至总体积

560ml，电热板煮沸4h，冷却抽滤至滤液滴加10mlBaCl2无白色沉淀。

④ 取抽提出部分滤液做酸溶木素，滤渣放在105±2℃下烘干至恒重。

木素含量



➢ 计算

酸不溶木素含量 =
𝐺1 − 𝐺 − 𝑌

𝐺2(1 − 𝑤)
× 100%

G1---烘干后滤纸和木素的总重，g

G---滤纸的重量，g

G2---称取试样的重量，g

w---试样水分

Y---试样灰分（非木材需要烧灰分）

酸溶木素含量 =
𝐴 × 𝐷 × 𝑉

110 × 1000 ×𝑀
× 100%

M---试样绝干，g

A---吸收值

D---滤液稀释倍数

V---滤液总体积

木素含量



➢ 测定原理：

利用化学试剂处理试样，使试样中的其他非纤维素物质。如木素、半纤维素、有机溶剂排出物

等溶出，最后得到纤维素(含灰份)。

1g试样于锥形瓶

+25ml硝酸-乙醇

混 合 液 ， 装 上 冷

凝 管 ， 在 >95 ℃

下加热1h

1h后移去冷凝管，

抽滤，再加25ml

硝酸-乙醇混合液，

再加热1h，如此

重 复 数 次 ， 直 至

纤 维 变 白 为 止 ，

取出抽滤

用 10ml 硝 酸 - 乙

醇混合液洗涤残

渣 ， 再 用 热 水

(>80℃) 洗涤至

滤液不呈酸性为

止。最后用乙醇

洗涤两次

放 入 烘 箱 ， 于

105±2 ℃ 烘 干 至

恒重

➢ 测定步骤：

纤维素含量



➢ 计算

纤维素含量 =
（𝐺

1
−𝐺）−𝑌

𝐺
2
(1−𝑤)

× 100%

G1---烘干后滤器和残渣的总重，g

G---滤器的重量，g

G2---称取试样的重量，g

w---试样水分

Y---试样灰分（非木材需要烧灰分）

纤维素含量



➢ 测定原理：

综纤维素是指植物纤维原料中纤维素和半纤维素的全部，也即碳水化合物总量。

测定方法是在pH为4-5时，用亚氯酸钠处理已抽出树脂的试样，以除去所含木素，定量的测定残留物量，以

百分数表示，即为综纤维素含量。

抽出树脂：称取

2g试样，进行苯

醇抽提，最后将

试样包风干

将 风 干 试 样 移 入

250ml 锥 形 瓶 中 ，

加入65ml蒸馏水、

0.5ml冰醋酸、0.6g

亚氯酸钠，摇匀，

扣上25ml锥形瓶，

放入75℃恒温水浴

中加热1h

1h 后 ， 再 加 入

0.5ml 冰 醋 酸 、

0.6g亚氯酸钠，

摇匀，继续加热

1h，如此循环往

复，直至试样变

白

冰水浴冷却，用G2

滤器抽吸过滤，蒸馏

水洗至不显酸性，最

后用丙酮洗涤3次。

放 入 烘 箱 ， 于

105±2℃烘干至恒重。

➢ 测定步骤：

综纤维素含量



➢ 计算

综纤维素含量 =
（𝐺

1
−𝐺）−𝑌

𝐺
2
(1−𝑤)

× 100%

G1---烘干后滤器和残渣的总重，g

G---滤器的重量，g

G2---称取试样的重量，g

w---试样水分

Y---试样灰分（非木材需要烧灰分）

综纤维素含量



➢ 测定原理：

测定聚戊糖含量通常采用12%盐酸水解的方法，它是测定半纤维素五碳聚糖的总量。

主要介绍容量法-四溴化法测定造纸原料和纸浆中聚戊糖含量的方法。

测定方法是将试样与12%（质量分数）盐酸共沸，使试样中的聚戊糖转化为糠醛。

定量地测定蒸馏出来的糠醛的含量，再换算成聚戊糖的含量。

聚戊糖含量



➢ 测定步骤：

① 圆底烧瓶：0.5g试样+10g NaCl＋100ml 12%HCl。（同时另取试样测水分）

装好糠醛仪，加热使馏出液速度为30ml/10min。每当馏出30ml，即从漏斗中加入30ml 12%HCl溶液。

① 馏出300ml液体后，用小量筒接1ml+1-2滴酚酞+1mol/L NaOH 中和至恰现微红色+1ml醋酸-苯胺溶液，

放置1min，如不出现红色，则已蒸馏完毕。

② 蒸馏完毕后，将馏出液用12%HCl稀释至500ml容量瓶中，吸取200ml于锥形瓶+25ml NaBr-NaBrO3溶

液，立即塞紧瓶塞，在暗处静置1h(室温20-25℃)。

③ 1h后，加入10ml 10%KI溶液，放在暗处静置5min, 用 Na2S2O3标准溶液滴定，接近终点时(浅黄色)，加

入2-3ml 0.5%淀粉溶液，继续滴定至蓝色恰好消失。

④ 另吸取200mL 12%HCl溶液代替馏出液，按第3步做空白试验。(不必静置1h)

聚戊糖含量



➢ 计算

糠醛含量=(V1 - V2 ）×0.024×C×500/200G(1-w)×100%

式中: V1---空白试验时用Na2S2O3标准溶液的体积，ml

V2---滴定馏出液时用Na2S2O3 标准溶液的体积，ml

G---称取试样的重量，g

W---试样的水分

C---Na2S2O3标准溶液的浓度，mol/l

当试样为木材植物纤维时：聚戊糖含量=糠醛含量×1.88

当试样为非木材植物纤维或纸浆时：聚戊糖含量=糠醛含量×1.38

聚戊糖含量



PART  05

木浆及废纸浆检测



➢显微镜

取样 制片 观察

纤维形态分析



纤维长度

纤维宽度

细小纤维含量

扭结角度

帚化度

1

2

3

4

5

纤维形态分析



在水中对游离在浆料中，相互黏结的纤维进行机械处

理，使其彼此分离，而又最大限度的保持纤维原来的

结构性质不变，保证实验获得可靠数据，科学的指导

科研与生产，能有效地利用原浆。

➢ 解离

木浆检测



浓缩目的：

满足纸浆PFI磨浆所需要的高浓度浆料

浓缩方法：

使用真空抽滤仪进行抽滤，将多余的水分抽出，

抽滤后的浆料用于PFI磨浆

➢浓缩

木浆检测



➢PFI磨打浆

打浆室旋转运动使浆料产生离心力，打浆辊和打浆室

相同方向转动，打浆辊速度快，打浆辊和打浆室始终

内切，浆料在间隙中受到机械作用，产生切断、压溃、

分丝、帚化等作用。

PFI磨打浆特点：

纸浆浓度高、切断作用小

木浆检测



定义：

也叫叩解度，浆料滤水快慢的程度，用°𝑆𝑅表示。

衡量纸料脱水难易程度的指标（滤水性），能综合反映纤维被切

断、润胀、分丝帚化、细纤维化程度。

肖式打浆度仪：

工作原理：根据打浆程度不同浆料的滤水速度不同的道理而设计。

滤水快，从测管流出的水量多；滤水慢，从测管流出的水量少。

打浆度 =
1000 − 侧管流出的水量（ml）

10
（°𝑆𝑅）

➢ 打浆度

木浆检测



定义：

以挂在框架上的湿纤维重量表示纤维平均长度；湿重越

小纤维平均长度越小，湿重越大纤维平均长度越长。

测定：

框架置于肖氏打浆度仪的锥形盖上，按照打浆度检测步

骤，当升起锥形盖时，一些纤维挂在框架上，静置2min,

称量纤维重量。

➢ 湿重

木浆检测



原理：

根据打浆程度不同浆料的滤水速度不同的道理而设计。

滤水快，从测管流出的水量多；滤水慢，从测管流出的

水量少。

区别：

侧流管流出的体积（ml）表示游离度的数值，符号CSF

➢ 游离度

木浆检测



与打浆度的区别：

打浆度反映纸浆的滤水性能；

保水值反应打浆过程中纤维润胀和细纤维化的程度，反

映纤维结合力的大小；

检测：

离心机中规定的离心力下，离心一定时间，离心后的浆

料烘干称重，计算含水量，以100g绝干浆中所保留的水

分表示，即为浆的保水值。

➢ 保水值

木浆检测



特点：

压榨、真空抽吸和干燥合为一体，程序较简便。

凯塞纸页成型器：

原理：真空条件下，在金属丝网筛上用纸浆悬浮液制

成圆形纸页，纸页需经过加压在干燥器中干燥，为完

全防止纸页收缩，应用指定的方式加压，并在一定的

真空和温度下压榨干燥。

➢ 凯塞成型法

木浆检测



浆种 指标名称 单位 执行标准

针
叶
木
浆

漂白浆

抗张指数 N.m/g ISO1924-2

耐破指数 KPa.m2/g ISO2758

耐折次数 次 ISO5626

白度 % ISO3688

本色浆

抗张指数 N.m/g ISO1924-2

耐破指数 KPa.m2/g ISO2758

耐折次数 次 ISO5626

阔
叶
木
浆

漂白浆

抗张指数 N.m/g ISO1924-2

耐破指数 KPa.m2/g ISO2758

耐折次数 次 ISO5626

白度 % ISO3688

➢ 各个浆种主要物理指标

木浆检测



➢ 销售重量检验

销售重量检验按照ISO 801-3进行木浆水分检测并计算销售重量。

判定标准：实测销售重量与供应商提供销售重量之差在±1%之内为合格，若检验后不合格，

则参照《不合格品控制程序》通知相关部门进行评审。

木浆检测



废纸浆辊到厂后，生产技术人员负责检测水分、灰分、胶蜡点、耐破度、抗张强度、耐折度。

抽样比例：当天到货纸辊数量少于20个时，至少取5个纸辊；到货纸辊数量多于20个时，取样比

例至少为当天到货纸辊数量的20%。

水分检测：取样时舍弃纸辊最外至少10层，当天所有样品混合（如有明显水分大或其它异常情况

单独检测），该批次纸辊全部到厂后，所有纸辊检测数据的算术平均值作为该批次纸辊的最终检

测结果。检测方法依据《GB/T 462-2008》。

实测销售重量根据以下公式进行计算：

实测销售重量=我司过磅总重量×（1-实际检测水分）/（1-合同商定水分）

废纸浆检测



灰分检测：

检测依据 《GB/T 742 造纸原料、纸浆、纸和纸板 灼烧残余物（灰分）的测定（575℃和

900℃）》。

胶蜡点检测：

具体检测方法为：实验室疏解、抄制绝干量为1.5g的手抄片3张（0.0314平方米/张），蓝色

颜料染色后，电热鼓风干燥箱105℃下烘15min，对照尘埃标准图，对未被染色的部分总面积

（即胶蜡点）进行统计，然后计算单位面积的胶蜡点面积，单位为ppm。

废纸浆检测



耐破指数、抗张指数、耐折次数：

所取样品混合后，经PFI磨打浆处理，在打浆度(40±1) °𝑆𝑅条件下，实验室抄片定量为

80g/m2检测，耐破指数、抗张指数、耐折次数检测分别依据《GB/T1539 纸板耐破度的测

定》 、《GB/T 12914 纸和纸板 抗张强度的测定 恒速拉伸法(20mm/min)》、《GB/T457

纸和纸板 耐折度的测定》。

废纸浆检测



➢ 处理原因

纤维富含亲水基团，在不同的温度和湿度环境下，含量发生变化。

➢ 影响

物理强度：定量、厚度、耐折度、环压强度、层间结合、耐破强度、撕裂度、抗张强度等。

➢ 放置环境

温度23±1ºC，相对湿度50±2%RH，放置24 h。

恒温恒湿放置



感 谢 各 位 的 聆 听
Thank  you!
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PART  01

第一部分：杂质分离机的安全与操作规程



杂质分离机的介绍与操作规程

杂质分离机：配合碎浆机，去除杂质并回收纸浆纤维；保护下游设备；与后续圆筒筛配合，全

部回收纤维。



开机：

1、开启水封室冷却水阀门。

2、开启刀盘后之清洗水阀门。

3、打开电源开关，指示灯亮。

4、手动/自动开关,暂选在“手动”位置。

5、启动杂质分离机电机确定无异常现象，例如：轴

承发热、异声等。

6、各控制阀运转动作时间，要依废纸情况调整调整

PLC控制参数，各阀门动作顺序及一般设定如下：

① 清洗时间：20～40秒

② 排渣时间：20～40秒

③筛选时间：100～300秒

7、将选择开关定在“自动”位置开始运转。

杂质分离机的介绍与操作规程

PLC控制

控制面板



1、控制阀动作是否顺畅。气源压力是否为6kg/c㎡左右。

2、密封件是否压得过紧。

3、机体是否有异物撞击。

4、排渣情形检查，要视圆筒筛出口处排渣中纤维及纸片含量确定淘洗时间的长短。

5、检查密封压紧处的轴是否的发热或有杂音。

6、刀盘、刀片要根据使用周期定期检查，发现磨损时应及时更换。

7、主电机未启动，不可启动提浆泵，以免泵的自吸力将杂质分离机叶轮吸住影响正常的设备开机与运行。

8、运转中若发现机体内有重物互相撞击声或轻渣无法排出时，须利用下端盖重渣管排放，以避免损伤机体。

杂质分离机的运转注意事项：

杂质分离机的介绍与操作规程



安全措施：

1、设备的检修、维护工作时必须切断电源，填写停送电作业票，派专人监护，坚持“谁挂牌，谁摘牌”的

原则。

2、进入槽体内工作需提前办理受限空间作业审批，并依据“先通风、后检测、在作业”的作业原则，作业

超过半小时要进行第二次检测。

3、进入槽体内动用电焊必须穿绝缘靴、带绝缘手套、佩戴安全帽，照明使用36V安全电压。

4、刀片部位锋利，搬运、吊装注意防护，正确佩戴相关劳保防护用品。

杂质分离机的介绍与操作规程



PART  02

第二部分：圆筒筛的介绍与操作规程



圆筒筛的介绍与操作规程

圆筒筛是在消化吸收国外样机的基础上设计的一

种新型筛选设备，用于废纸生产过程中碎浆机之

后，高浓除砂器之前，对经碎浆机碎解的废纸浆

进行粗筛选，除去粗大杂物，以减轻后面流程中

筛选设备的负担。

圆筒筛用于粗选机或杂质分离机之后，对分离出

的杂质进行浓缩，并回收其中的纤维。具有生产

能力大，筛选效果好、结构简单、维修方便等优

点。

五车间所用的设备型号：ZST1A（衬浆）、ZST3A（芯底）



1、启动电机、启动进浆泵，打开进浆阀门，将稀释后的纸浆（4%-6%)泵送入筛鼓内。

2、打开喷水管阀门，冲洗滚筒内侧、外侧；外侧喷水管冲洗筛鼓，内侧喷水管冲洗杂物，以防止杂物排

出时带出良浆，喷水量可根据用户进出浆浓度的情况进行调节。

4、如果圆筒筛后配置高浓除渣器，一般将圆筒筛的进浆浓度稀释至5%左右，出浆浓度控制在2%-4%。

停止浆泵，待无杂质时和浆料排出时关闭减速电机，关闭清水管阀门。

操作规程：

安全措施：

1、设备的检修、维护工作必须在切断电源后方可工作。

2、检查设备时拉闸挂牌，派专人监护，谁挂牌，谁摘牌。

3、设备运转不准用手摸转动部位（大、小齿轮、底轮）。

4、检查、检修（筒体）设备必须搭建工作平台、佩戴安全带。

5、检修设备拆除的防护设施，检修完成及时安装，保证牢固可靠。

圆筒筛的介绍与操作规程
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第三部分：突发问题的应急处理主要事项

杂质分离机突发问题应急处理

序号 问题 原因
处理办法

（严格按照停送电作业票执行）

1 启动困难

(1)检查传动部件是否存在问题

(2)检查转子底部有无异物卡住

(3)检查填料压盖是否过紧

(1)有问题处理

(2)清除转子底部异物

(3)适量松填料压盖

2
碎解效果变差、淘

洗时间变长

(1)检查转子磨损情况

(2)检查筛板底刀磨损状况

(3)转子与筛板间隙

(4)检查筛孔是否大面积堵塞

(1)磨损严重及时更换新转子

(2)更换筛板底刀

(3)调整转子与筛板间隙保证＜2MM

(4)清除筛孔堵塞异物

3 进料时间长 (1)检查进料口是否堵塞异物 (1)清理堵塞异物

4 槽体内异响 (1)打开人孔检查书否存在异物 (1)清理筒体内异物

5 电流高 (1)筒体内进入绞绳 (1)打开人孔清理



第三部分：突发问题的应急处理主要事项

圆筒筛突发问题应急处理

序号 常见问题 可能产生的原因
处理办法

（严格按照停送电作业票执行）

1 启动困难

(1)电器是否通电

(2)变频器启动频率过低

(3)检查各部位是否被异物卡住

(1)通电

(2)调整启动频率

(3)清理异物

2 电流过高
(1)进料管道固定螺栓松动，磨损滚筒

(2)筛孔大面积堵塞

(1)调整进浆管道

(2)清理堵塞筛孔

3 设备震动

(1)大、小齿轮啮合间隙差

(2)底轮角度差

(3)底轮胶面磨损

(4)滚道面粘贴异物（干浆等）

(5)通体滚道面变形

(1)调整大、小齿轮间隙

(2)调整各底轮角度

(3)更换磨损胶面的底轮

(4)清理异物

(5)更换变形滚道的通体
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化工辅料计量
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液碱加药安全操作规程



盐酸加药安全操作规程



聚丙烯酰胺加药安全操作规程
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