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一种高亮度的牛皮箱纸板的生产工艺

(57)摘要

本发明涉及造纸行业。本发明提供了一种高

亮度牛皮箱纸板的生产工艺，直接使用100％国

废作为生产原料，无需依赖进口废纸来提高成纸

亮度，在国家对废纸进口限制的前提下，完全使

用国废生产出亮度达到行业标准的牛皮箱纸板

使国内造纸摆脱了对进口废纸的依赖；以组分为

液体硼氢化钠与40％浓度的亚硫酸氢钠按1:10

的比例混合的还原漂白剂为面层浆料漂白，液体

硼氢化钠与亚硫酸氢钠进行反应后生产的硫代

硫酸钠具有还原性，能够对浆料内色素进行降

解，其性质温和，对废纸纤维损伤较小，所以，使

用该还原漂白剂漂白，能够保证成纸质量不会因

为漂白过程对纤维的损伤而有所下降。
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1.一种高亮度牛皮箱纸板的生产工艺，所述牛皮箱纸板包括面层、芯层和底层，其特征

在于，具体步骤为：

a.利用100%国废作为原料，通过净化、筛选、浓缩处理制成浆料，将所述浆料分成面层

浆料与芯层和底层浆料两部分；

b.将所述面层浆料与还原漂白剂混合，混合时间大于一小时，所述还原漂白剂的组分

为液体硼氢化钠与40%浓度的亚硫酸氢钠按1:10的比例混合，每吨所述面层浆料加入所述

还原漂白剂的量为3~3.5kg；

c.将所述面层浆料均匀分布到面层成型网进行脱水制成所述面层；将所述芯层和底层

浆料均匀分布到芯层成型网和底层成型网脱水分别制成所述芯层和所述底层，车速为690~
789m/min；

d.先将所述面层与所述芯层复合，再将所述芯层与所述底层复合形成三层的纸页；

e.经过网部真空脱水，所述纸页干度达到20~22%，再通过真空引纸辊将所述纸页转移

至压榨部再次挤压脱水，所述纸页干度达到46~48%，最后通过多道烘缸进行烘干，所述纸页

干度达到90~95%；

f.在双辊浸泡式施胶机进行表面施胶处理；

g.经过多道烘缸进行烘干，所述纸页干度达到90~92%，再经过压光机整饰，最后由卷纸

机卷成成纸。

2.如权利要求1所述的一种高亮度牛皮箱纸板的生产工艺，其特征在于，所述步骤b中

每吨所述面层浆料加入所述还原漂白剂的量为3kg。

3.如权利要求1所述的一种高亮度牛皮箱纸板的生产工艺，其特征在于，所述面层浆料

的量为28g/m2。

4.如权利要求1所述的一种高亮度牛皮箱纸板的生产工艺，其特征在于，所述步骤f中

表面施胶的施胶量为4~6g/m
2。

权　利　要　求　书 1/1 页

2

CN 109457545 B

2



一种高亮度的牛皮箱纸板的生产工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及造纸工艺，具体涉及一种高亮度牛皮箱纸板的生产工艺。

背景技术

[0002] 为了响应国家的环保政策，国家将从2018年开始限制外国废纸进口，到2020年完

全禁止废纸进口，导致优质纤维原料短缺，在目前以国废(即国产废纸)为主的废纸原料搭

配形式下，牛皮箱板纸的挂面浆料原始L值  (亮度值)只能控制在63.5到65左右范围内，这

些浆料在纸机上染色、施胶、干燥后，成纸L值一般能够达到57到58.5左右范围(不同车速情

况下L值存在较大偏差)，这一成纸亮度值有一些达不到58.2的L值行业标准，以往可以通过

在挂面浆原料里面添加进口欧废的方式来提高原料亮度，但随着国家对进口废纸原料的严

格管控，进口废纸的调节手段越来越受到限制，如果不采取有效的原料亮度调节措施，会导

致成纸不能满足行业标准要求。因此，需要提供一种新的生产工艺，在不依赖进口废纸的前

提下，使用国废作为原料生产出L值适合行业标准的牛皮箱纸板。

发明内容

[0003] 为了解决提供一种新的生产工艺，在不依赖进口废纸的前提下，使用国废作为原

料生产出L值适合行业标准的牛皮箱纸板的技术问题，本发明提供了一种高亮度牛皮箱纸

板的生产工艺。本发明的技术方案如下：

[0004] 一种高亮度牛皮箱纸板的生产工艺，所述牛皮箱纸板包括面层、芯层和底层，具体

步骤为：

[0005] a .利用国废作为原料，通过净化、筛选、浓缩处理制成浆料，将所述浆料分成面层

浆料与芯层和底层浆料两部分；

[0006] b.将所述面层浆料与还原漂白剂混合，混合时间大于一小时，所述还原漂白剂的

组分为液体硼氢化钠与40％浓度的亚硫酸氢钠按1:10的比例混合，每吨所述面层浆料加入

所述还原漂白剂的量为1～3.5kg；

[0007] c.将所述面层浆料均匀分布到面层成型网进行脱水制成所述面层；将所述芯层和

底层浆料均匀分布到芯层成型网和底层成型网脱水分别制成所述芯层和所述底层；

[0008] d .先将所述面层与所述芯层复合，再将所述芯层与所述底层复合形成三层的纸

页；

[0009] e.经过网部真空脱水，所述纸页干度达到20～22％，再通过真空引纸辊将所述纸

页转移至压榨部再次挤压脱水，所述纸页干度达到46～48％，最后通过多道烘缸进行烘干，

所述纸页干度达到90～95％；

[0010] f.在双辊浸泡式施胶机进行表面施胶处理；

[0011] g.经过多道烘缸进行烘干，所述纸页干度达到90～92％，再经过压光机整饰，最后

由卷纸机卷成成纸。

[0012] 进一步地，所述步骤b中每吨所述面层浆料加入所述还原漂白剂的量为3kg。

说　明　书 1/4 页

3

CN 109457545 B

3



[0013] 进一步地，所述面层浆料克重为28～32g。

[0014] 进一步地，所述步骤f中表面施胶的施胶量为4～6g/m2。

[0015] 进一步地，在所述步骤a的原料中加入美废。适量加入美废，可提高成纸的强度从

而提高成纸的质量。

[0016] 本发明的有益效果为：本发明提供了一种高亮度牛皮箱纸板的生产工艺，直接使

用100％国废作为生产原料，无需依赖进口废纸来提高成纸亮度，在国家对废纸进口限制的

前提下，完全使用国废生产出亮度达到行业标准的牛皮箱纸板使国内造纸摆脱了对进口废

纸的依赖；以组分为液体硼氢化钠与40％浓度的亚硫酸氢钠按1:10的比例混合的还原漂白

剂为面层浆料漂白，液体硼氢化钠与亚硫酸氢钠进行反应后生产的硫代硫酸钠具有还原

性，能够对浆料内色素进行降解，其性质温和，对废纸纤维损伤较小，所以，使用该还原漂白

剂漂白，能够保证成纸质量不会因为漂白过程对纤维的损伤而有所下降。

具体实施方式

[0017] 为了能进一步了解本发明的特征、技术手段以及所达到的具体目的、功能，下面结

合具体实施方式对本发明进一步详细描述。

[0018] 一种高亮度牛皮箱纸板的生产工艺，所述牛皮箱纸板包括面层、芯层和底层，具体

步骤为：

[0019] a .利用国废作为原料，通过净化、筛选、浓缩处理制成浆料，将所述浆料分成面层

浆料与芯层和底层浆料两部分；

[0020] b.将所述面层浆料与还原漂白剂混合，混合时间大于一小时，所述还原漂白剂的

组分为液体硼氢化钠与40％浓度的亚硫酸氢钠按1:10的比例混合，每吨所述面层浆料加入

所述还原漂白剂的量为1～3.5kg；

[0021] c.将所述面层浆料均匀分布到面层成型网进行脱水制成所述面层；将所述芯层和

底层浆料均匀分布到芯层成型网和底层成型网脱水分别制成所述芯层和所述底层；

[0022] d .先将所述面层与所述芯层复合，再将所述芯层与所述底层复合形成三层的纸

页；

[0023] e.经过网部真空脱水，所述纸页干度达到20～22％，再通过真空引纸辊将所述纸

页转移至压榨部再次挤压脱水，所述纸页干度达到46～48％，最后通过多道烘缸进行烘干，

所述纸页干度达到90～95％；

[0024] f.在双辊浸泡式施胶机进行表面施胶处理；

[0025] g.经过多道烘缸进行烘干，所述纸页干度达到90～92％，再经过压光机整饰，最后

由卷纸机卷成成纸。

[0026] 进一步地，所述步骤b中每吨所述面层浆料加入所述还原漂白剂的量为2kg。

[0027] 进一步地，所述面层浆料克重为28～32g。

[0028] 进一步地，所述步骤f中表面施胶的施胶量为4～6g/m2。

[0029] 进一步地，在所述步骤a的原料中加入美废。适量加入美废，可提高成纸的强度从

而提高成纸的质量。

[0030] 实施例1：

[0031] a.利用100％国废作为原料，通过净化、筛选、浓缩处理制成浆料，将所述浆料分成
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面层浆料与芯层和底层浆料两部分；

[0032] b.将所述面层浆料与还原漂白剂混合，混合时间大于一小时，所述还原漂白剂的

组分为液体硼氢化钠与40％浓度的亚硫酸氢钠按1:10的比例混合，每吨所述面层浆料加入

所述还原漂白剂的量为3.5kg；

[0033] c.将所述面层浆料均匀分布到面层成型网进行脱水制成所述面层，面层浆料的量

为28g/m2；将所述芯层和底层浆料均匀分布到芯层成型网和底层成型网脱水分别制成所述

芯层和所述底层；车速为690m/min；

[0034] d .先将所述面层与所述芯层复合，再将所述芯层与所述底层复合形成三层的纸

页；

[0035] e.经过网部真空脱水，所述纸页干度达到20～22％，再通过真空引纸辊将所述纸

页转移至压榨部再次挤压脱水，所述纸页干度达到46～48％，最后通过多道烘缸进行烘干，

所述纸页干度达到90～95％；

[0036] f.在双辊浸泡式施胶机进行表面施胶处理；

[0037] g.经过多道烘缸进行烘干，所述纸页干度达到90～92％，再经过压光机整饰，最后

由卷纸机卷成成纸。

[0038] 最终测得面层L值为58.92。

[0039] 实施例2：

[0040] 步骤b中每吨面层浆料加入所述还原漂白剂的量为3kg，步骤c中车速为763m/min，

其他步骤同实施例1一致。

[0041] 最终测得面层L值为58.32。

[0042] 实施例3：

[0043] 步骤b中每吨面层浆料加入所述还原漂白剂的量为3kg，步骤c中车速为789m/min，

其他步骤同实施例1一致。

[0044] 最终测得面层L值为58.23。

[0045] 实施例4：

[0046] 步骤b中每吨面层浆料加入所述还原漂白剂的量为3.2kg，步骤c中车速为723m/

min，其他步骤同实施例1一致。

[0047] 最终测得面层L值为58.35。

[0048] 实施例5：

[0049] 步骤b中每吨面层浆料加入所述还原漂白剂的量为3kg，步骤c中车速为731m/min，

其他步骤同实施例1一致。

[0050] 最终测得面层L值为58.27。

[0051] 根据以上实施例1‑5可知，加入还原漂白剂之后，成纸的L值均高于  58 .2的标准

值，其中，加入还原漂白剂的量为3kg/吨时，成纸的L直均能满足标准值的要求。

[0052] 本发明的有益效果为：本发明提供了一种高亮度牛皮箱纸板的生产工艺，直接使

用100％国废作为生产原料，无需依赖进口废纸来提高成纸亮度，在国家对废纸进口限制的

前提下，完全使用国废生产出亮度复合行业标准的牛皮箱纸板使国内造纸摆脱了对进口废

纸的依赖；以组分为液体硼氢化钠与40％浓度的亚硫酸氢钠按1:10的比例混合的还原漂白

剂为面层浆料漂白，液体硼氢化钠与亚硫酸氢钠进行反应后生产的硫代硫酸钠具有还原
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性，能够对浆料内色素进行降解，其性质温和，对废纸纤维损伤较小，所以，使用该还原漂白

剂漂白，能够保证成纸质量不会因为漂白过程对纤维的损伤而有所下降。
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