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第十三章

造纸 机压榨装 置

制浆造纸机械与设备
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压榨部的作用：

（1）用机械挤压力使湿纸页进一步脱水，提高湿纸幅进入干燥部的干度。

（2）改善湿纸页的表面性质：减轻网痕，提高纸面平滑度，减小两面差。

（3）增加纸幅中纤维的结合力，使其组织紧密，提高纸页的紧度和强度。

（4）从网部剥离湿纸幅，经压榨后传递至干燥部。
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1. 压榨部的作用

第一节：概述



（1）长网造纸机：采用的压榨型式和压榨道数一般取决于生产的纸种、使用的

浆种、纸机车速等因素。

（2）低速长网纸机：一般设置多道普通双辊压榨。在中、高速纸机上设置脱水效

能较高的复合压榨或靴型压榨。

（3）当对生产纸种的松厚度和低密度要求较高：纸机的压榨部应设置较多道数

的压榨，避免压榨过程中使用过高的压力。当对生产纸种的平滑度和表面质量要

求较高时，纸机压榨部应设反压榨及平滑压榨。

（4）当使用游离浆抄纸：压榨的道数可以较少，使用的线压力可以较高。当使

用粘状浆抄纸时，压榨道数应多一些，压榨线压力逐道提高，减少和防止湿纸幅

的压溃。
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2. 压榨部的布置

第一节：概述



顶 网 真空伏辊 真空吸移辊

驱网辊

靴形压榨

烘 缸

真空辊
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图5-1  双靴形压榨设置

2. 压榨部的布置

第一节：概述



（1）压榨的线压力

提高线压力，脱水效能提高。但是线压力的提高要受到湿纸幅强度

和毛毯性能（滤水）的限制。

（2）压榨时间

压榨时间与压区宽度成正比，而与纸机车速成反比。

（3）湿纸幅的温度

提高湿纸幅的温度，水的粘度和表面张力降低，有利于压榨脱水。

当提高湿纸幅温度与提高线压力相配合时，可以进一步提高脱水效能。
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3. 影响压榨脱水效能的主要因素

第一节：概述



（1）压辊的中高误差

压榨辊在自重和附加载荷作用下，会产生挠曲变形。

7

图5-2  压榨辊的挠曲变形

4. 影响压榨横幅不均匀脱水的主要因素

第一节：概述



为补偿辊筒的挠曲变形，根据计算并经校正的中高量将辊筒母线

加工

成为中凸形状。这种辊筒就称为中高辊。

中高的定义：

辊筒中央截面的直径D与其端面直径Do的差值即为中高，以K表示。

K ＝ D - Do ＝ 2（ f1 + f2 ）
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图5-3  中高辊及中高示意

4. 影响压榨横幅不均匀脱水的主要因素

第一节：概述



辊筒表面的中高轮廓是在中高磨床上用磨削方法得到的，为使辊面

轮廓线有较好的过渡，可以把辊面分成几十等分，分别求出各截面的中

高量及直径，然后连线即得到辊面轮廓线。

9图5-4  中高辊辊面轮廓线
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式中：bx—所取截面与辊体中
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（2）

4. 影响压榨横幅不均匀脱水的主要因素

第一节：概述



毛 毯 标 准 线
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（2）压辊的刚度不够

（3）压榨毛毯沿幅宽上滤水性能不均匀

原因：

1）随着毛毯使用时间的增长，毛毯沿横幅出现不均匀磨损。

2）长时间运行，毛毯的标准线会出现凸进、凹退、斜拉等变形。

使毛毯经纬线靠拢，孔眼发生变形。

毛毯标准线:

沿毛毯横向织有一定宽度的与毛毯颜色不同的线条。

在毛毯的正常运转中，标准线应和压辊保持平行。

图5-5  正常的毛毯标准线

4. 影响压榨横幅不均匀脱水的主要因素

第一节：概述



毛毯在运行中标准线会发生变形，变形的两条规律：

①如果辊面宽度某一部位的表面速度比其他部位的大，则与辊面

速度较快部位接触的那一部分毛毯(标准线)就超前运行。

②如果毛毯的行程长度在其幅宽上的某—部位比别的部位短，则

毛毯标准线在行程长度较短部位超前运行。
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4. 影响压榨横幅不均匀脱水的主要因素

第一节：概述



（A）标准线中间凸进：

标准线前凸

（a）压辊中高过大：研磨得到正确的压辊中高。

（b）压辊线压不足：应适当加大压力。
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图5-6  毛毯标准线变形—前凸

图5-7  中高辊中高过大示意图

4. 影响压榨横幅不均匀脱水的主要因素

第一节：概述



（B）标准线中间凹退：

标准线凹退

（a）压辊中高过小：研磨得到正确的压辊中高。

（b）压辊线压过大：适当减小压力。
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图5-9  中高辊中高过小示意图

图5-8  毛毯标准线变形—凹退

4. 影响压榨横幅不均匀脱水的主要因素

第一节：概述



（C） 标准线全线倾斜：

毛毯两边松紧不一致：松的一边行程较短，故标准线超前，调整时

适当张紧松边。

压辊两边压力不一致：压力过大的一边标准线超前，调整压力就可
以纠正。

标准线偏斜
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图5-10  毛毯标准线变形—偏斜

4. 影响压榨横幅不均匀脱水的主要因素

第一节：概述



小结：稳定毛毯运行采取的措施：

1、压辊的线压力与压辊的中高量要相互协调。

2、压榨部各个辊筒的安装，平行度要好。

3、毛毯的张力要均匀。

4、使用弧形辊或中凹辊校正毛毯的标准线。

15

4. 影响压榨横幅不均匀脱水的主要因素

第一节：概述
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普通压榨（平压榨）-结构组成

上辊：从动辊； （1）天然花岗岩石辊； （2）人造石辊 ；

下辊：主动辊；空心铸铁辊辊体，表面包有橡胶或聚胺脂。

包胶的作用：

（1）使辊面具有弹性，可以缓冲上辊的压力，减少压溃，减轻毛毯对湿纸幅的印痕，延长毛毯的使用寿命。

（2）在一定程度上补偿中高的误差，使两辊接触较好，脱水均匀。

上下辊安装有一定偏心距，上辊偏向进纸一侧。（预压作用）

普通压榨按其作用分为：

正压榨：湿纸幅的正面与上辊（石辊）接触，可提高正面平滑度。

反压榨：湿纸幅的反面（网面）与上辊（石辊）接触，可提高反面平滑度，减轻网痕，减小两面差。
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1. 普通压榨（平压榨）

第二节：双辊压榨的类型



普通压榨（平压榨）-压榨脱水机理

（1）普通平辊压榨脱水机理——水平反向脱水
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脱水机理：纸幅和毛毯进入压区之前，先通过压区前侧的水层，使毛毯和纸幅水分增

大，这也不利于压榨脱水。这种脱水方式叫作“水平反向脱水”。即：从湿纸幅中压

榨出的水分，必须通过毛毯水平反向运动一段距离之后才能被排出。在压区宽度中，

只有第一压区才起到脱水作用。

普通平辊压榨脱水的缺点：水平排水距离长，阻力大，脱水效率低。

图5-11  普通压榨脱水过程

1. 普通压榨（平压榨）

第二节：双辊压榨的类型



花岗岩石辊：
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普通压榨（平压榨）-压辊结构

图5-12  花岗岩石辊结构图

图5-13 花岗岩石辊实物图

1. 普通压榨（平压榨）

第二节：双辊压榨的类型



空心铸造辊：

人造石辊辊体（上辊）、压榨下辊，要求有较大的刚度和强度，辊体采用铸铁或
铸钢制造。

人造石辊辊面上包有特定硬度的包复层，是由橡胶与石英砂或花岗岩石粉及其它
化学品的混合物。

压榨下辊包复一定硬度的橡胶层或聚胺脂可承受较高的线压力。
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普通压榨（平压榨）-压辊结构

图5-14  空心铸造辊结构图

1. 普通压榨（平压榨）

第二节：双辊压榨的类型



真空压榨-辊子结构
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图5-15  真空压榨辊实物图

上辊：花岗岩石辊或人造石辊，是从动辊。

下辊：真空吸水辊，辊壳用磷青铜或不锈钢制成，辊面包有橡胶并钻有大量的直径为

6~8mm的通孔，辊壳内装有真空室，是主动辊。真空压榨可以用作正压榨，也可以用

作反压榨。

2. 真空压榨

第二节：双辊压榨的类型



（2）真空压榨脱水机理——垂直脱水
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真空压榨-真空压榨脱水原理

真空压榨脱出的水是垂直流动，排水距离短，水流阻力小。毛毯不会被水饱和，

因而减少了湿纸幅“压溃”的可能性。真空压榨可以采用较高的线压力，具有较高的

脱水效能，有利于造纸机车速的提高。其脱水方式为垂直脱水。

图5-16  真空压榨脱水原理示意图

2. 真空压榨

第二节：双辊压榨的类型



真空压榨上下辊安装有一定偏心距，下辊偏向进纸一侧。

真空压榨脱水的特点：压区内挤压出的水分在经过不大的水平移动后，垂直进入真空

辊的辊面小孔中，水分排除方式属于垂直流动。由于排水距离短，水流阻力小。毛毯

进入压区前含水量降低，不会被水饱和，减少了湿纸幅“压溃”的可能性。因此真空

压榨可以采用较高的线压力，具有较高的脱水效能，有利于造纸机车速的提高。

通过真空压榨脱水机理可知：提高压榨效能的关键就是缩短压区内的排水距离。
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真空压榨-真空压榨脱水原理

2. 真空压榨

第二节：双辊压榨的类型



辊：花岗岩石辊或人造石辊，从动辊。

下辊：空心铸铁辊包胶，胶层辊面车有细密的、环形或螺旋形的沟槽。

主动辊。大型高速纸机采用金属沟纹辊.

沟纹压榨的脱水原理：

沟纹辊的辊面有很细密的、环形或螺旋形的沟槽。这些沟槽为压区内被挤压

出的水分提供了排泄的渠道。沟槽使压区的下方与大气相通，压区内的水分可以

沿着垂直的或接近于垂直的方向穿过毛毯进入沟槽。水分在毛毯内所需横向（水

平）移动的距离不大于沟纹间距离的一半，流阻较小，使压区的排水有比较理想

的条件。这是沟纹压榨具有较高脱水效能的主要原因。
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沟纹压榨-结构组成

3. 沟纹压榨

第二节：双辊压榨的类型



沟纹压榨被广泛采用的主要原因：使用沟纹压榨时，可以提高 压榨的线压

力而无压溃和产生印痕的危险，压榨后的纸幅干度高而且脱水均匀。在一些高

速纸机上，沟纹压榨部分地取代了真空压榨。另外沟纹压榨还可用于旧纸机普

通压榨的改造，而不需要添设真空系统及动力装置，既方便，又经济。
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沟纹压榨-沟纹压榨脱水原理

图5-17  沟纹压榨脱水示意图

第二节：双辊压榨的类型

3. 沟纹压榨



1、网毯压榨

网毯压榨又称为衬网压榨，它是在普通压榨的毛毯内衬套一条无端的塑料

网带。衬网为双层编织，不易被压缩，可在较高的线压工作。它在毛毯的下部

保持大量孔隙，开孔率大于真空压榨和沟纹压榨。为压区被挤压出来的水分提

供了必要的排水通道，其脱水效率较高。

2、网套压榨

网套压榨是在包胶的下压辊上套上一层塑料网。其工作原理和网毯压榨相

同。压入网毯或网套孔隙内的水分可以通过吸水箱或空气刮刀除去。

由于网毯压榨、网套压榨制造、安装及操作均较复杂，只在特殊需要情况

下采用（生产高级纸），使用不如沟纹压榨普遍。
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4. 网毯压榨、网套压榨

第二节：双辊压榨的类型
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图5-18  网毯压榨脱水示意图

4. 网毯压榨、网套压榨

第二节：双辊压榨的类型



28

图5-19  网套压榨脱水示意图

4. 网毯压榨、网套压榨

第二节：双辊压榨的类型



分离压榨主要是把湿纸幅的脱水和毛毯的脱水分离开来，分别在两个

压榨上完成。

湿纸幅的脱水在普通压榨上进行，毛毯的脱水在单独的真空压榨上进

行，降低毛毯的含水量，使毛毯与湿纸幅进入压区后，毛毯能更多地吸收

挤压出的水分，在压区没有水从毛毯排出。该压榨可以使用较高的线压力，

压区前没有聚集的水层，并可以降低毛毯的流动阻力和纸幅回湿。
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5. 分离压榨（毯压榨）

第二节：双辊压榨的类型
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5. 分离压榨（毯压榨）

图5-20  分离压榨示意图

5. 分离压榨（毯压榨）

第二节：双辊压榨的类型



上辊：石辊

下辊：铸铁包胶盲孔辊，即在铸铁辊壳上包胶或聚胺酯合成材料。

压入网毯或网套孔隙内的水分可以通过吸水箱或空气刮刀除去。

由于网毯压榨、网套压榨制造、安装及操作均较复杂，只在特殊需要情
况下采用（生产高级纸），使用不如沟纹压榨普遍。

盲孔压辊包比较软的胶层，可减轻毛毯的磨损，提供较宽的压区，有利

于提高线压。盲孔压辊的孔眼也不会出现沟纹压辊的沟纹受热积累的影响而
闭合的现象。

在高速纸机上，盲孔内的水分大部分被离心力甩到辊面，用刮刀除去。
另一部分水被毛毯吸收，再借吸水箱从毛毯中吸走。车速低于250m／min的纸

机采用气刮刀，借助高速喷向辊面的空气，把水分从盲孔内吹出。
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6. 盲孔压榨

第二节：双辊压榨的类型



32图5-21  盲孔压榨示意图

6. 盲孔压榨

第二节：双辊压榨的类型



在上下压辊中间配装一个表面硬、直径小的沟纹辊，湿纸页随同
毛毯从上压辊与小辊之间通过，虽然线压不大，但却有很高的压区比
压，故能有效提高脱水效率。同时，窄小的压区有利于水分的排除和
缩短压区后半部纸幅与毛毯的接触时间，从而减少毛毯对纸幅的回湿
作用。小辊用不锈钢制成，辊面车有V形沟纹，沟深和沟宽均为
0.76mm。

高强压榨需要专门设计的毛毯。
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7. 高强压榨

第二节：双辊压榨的类型
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图5-22  高强压榨示意图

7. 高强压榨

第二节：双辊压榨的类型



它没有压榨毛毯，因此不起脱水作用。

第一种配置：

上辊：空心铸铁辊，辊面包胶，从动辊。

下辊：空心铸铁辊，包铜套，主动辊。湿纸幅进入压区后，较粗糙的网

面与平滑的金属面下辊接触。可以减轻或消除湿纸幅的网痕和毯痕，减小两
面平滑度差。同时可以提高紧度。

第二种配置：

上辊：人造石辊。

下辊：空心铸铁辊，辊面包胶。提高湿纸幅正面平滑度，并提高紧度。

平滑压榨上下压辊的安装排列可以垂直排列，无偏心距（第一种配

置）。也可以偏心排列（第二种配置），上辊偏向进纸侧。
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8. 平滑压榨（光泽压榨）

第二节：双辊压榨的类型



新型压榨——宽压区压榨或靴式压榨
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9. 新型压榨

第二节：双辊压榨的类型

宽压区压榨是将辊式压榨的瞬时动态线压性脱水，改变为静压下的
长时间宽压区脱水。辊式压榨压区所提供的压榨时间在0.5～20ms之间，
大多数高速纸机，压榨时间在3ms以下。对于大多数纸种，如果压榨时间
能够大幅度增加，如增加5～10倍，这样压榨冲量就可增加5～10倍，从
而大大地提高纸页压榨后的干度，为此出现了宽压区压榨，即靴式压榨。

宽压区压榨用于挂面纸板、强韧箱纸板，瓦愣纸生产，现在也用于
新闻纸、高级印刷纸等其他品种。



顶 网 真空伏辊 真空吸移辊

驱网辊

靴形压榨

烘 缸

真空辊
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图5-23  分离压榨示意图

新型压榨——宽压区压榨或靴式压榨

9. 新型压榨

第二节：双辊压榨的类型
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图5-24  压区压力分布对比

新型压榨——宽压区压榨或靴式压榨

9. 新型压榨

第二节：双辊压榨的类型



(1)  开放式宽压区压榨

最初的靴形压榨由一个可控中高沟纹上压辊、一条橡胶衬带、压板、推动压板

的液压装置组成，纸页夹在两条毛毯之间，从压辊和压板、衬带构成的压区通过。

39图5-25  开式靴式压榨示意图

新型压榨——宽压区压榨或靴式压榨

9. 新型压榨

第二节：双辊压榨的类型



（2）新型密闭式靴式压榨

新型的靴式压榨是由特型辊和装有凹面加压靴的靴形压辊组成。

可控中高辊

靴形压辊
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图5-26  封闭式靴式压榨示意图

新型压榨——宽压区压榨或靴式压榨

9. 新型压榨

第二节：双辊压榨的类型



41图5-27  Vioth理论压区压力分布

新型压榨——宽压区压榨或靴式压榨

9. 新型压榨

第二节：双辊压榨的类型
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靴形压辊 压力油

可控中高辊

图5-28  可控中高辊靴式压榨

新型压榨——宽压区压榨或靴式压榨

9. 新型压榨

第二节：双辊压榨的类型
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