
  

  

降低纸模各工序生产成本的方法 

青岛市汇宇纸塑制品有限公司 张维强 

     

  工业纸浆模塑包装制品作为近几年来新兴环保产品，正逐渐走向市场成熟期。一种新产品要打开销路，提高市场

占有率，从而取代其他包装材料，就必须考虑到技术和成本问题。 

  工业纸模包装制品的总成本包括：原材料、辅助材料、模具费、工资、能耗、固定资产折旧、销售费、办公费、

维修费、运输费、贷款利息、税金等。本文针对生产中各个工序，具体探讨如何降低生产成本。 

  一、原料选购 

  纸模包装制品一般选用废纸作为原材料，也有少量使用原浆板。一般的纸模工厂不可能拥有正规纸厂那样齐全的

打浆配套设备，但是也不能为了图便宜而采购低档杂乱的废纸作原料。否则会因为材料利用率低、质量不稳定、成型

废品率高而导致成本增加。应以选购纸箱厂裁下的瓦楞纸边角料和旧报纸、灰卡纸、白纸边为好。废旧回收点提供的

废纸大部分含水量较高，杂质过多，另外职业道德方面的也有问题。因此尽可能到厂家直接采购。 

  二、打浆工序 

  1、多半纸模生产厂家使用水力碎浆机。不同厂家、不同规格、不同性能的水力碎浆机，即便是电功率相同也存

在着单位制浆量不一样的情况。所以在选用碎浆机时除了考虑产量的匹配和碎浆质量外，还需注意单位能耗的制浆

量，以免浪费电能。 

  2、如果在没有存浆的情况下生产，打浆工序工人应比其它工序人员提前一个小时上班，以免成型工序出现停工

待料的现象。 

  3、有热水来源的厂家，可以用一定温度的热水打浆，这样即保证制浆质量，又节省打浆时间，从而降低电耗。

用蒸汽烘干线的厂家，可以利用烘干线排出的冷凝水（热水）打浆。即起到上述效果，又节省用水。 

  三、成型工序 

  1、成型的工艺主要包括三个参数即浆浓度、吸浆时间、脱水时间。浆浓度和吸浆时间决定纸托的厚度和克重，

它要根据客户要求来定，不可轻易变动。脱水时间占整个成型周期的大部分，而且在质量差异不大的情况下有较大的

机动性。因此，脱水时间的选定与生产效率、能耗会有很大的关系。在某一段时间的区间内，成型工序内的脱水时间

与脱水量是成正比的，但过了某个时间的临界点以后，再延长脱水时间就基本不起作用了。所以每种新产品投入全面

生产前应作一工艺试验，取得合理的数据，保证以最优的参数运作。 

  2、由于成型工序中，正、负气压的使用均为间歇性的，所以除压缩空气统一供气外，真空泵也应以一台带数台

成型机串连使用为好。在实际操作中要参考合理的参数，如每台成型机都配有合适的负压罐，一台SK-12真空泵就可

以带三四台成形机工作。 

  3、水环式真空泵供水量过大会增加能耗而且影响设备的寿命，供水量过小则会减少抽气量而影响泵的工作效

率。所以应让当班工人认真阅读使用说明书，把握好供水量。  

  4、加强成型工序的质量监控。纸模制品生产中出现的废品在成型工序所占比例较大，如果这些废品能在该工序

及时被挑出来送回打浆工序则可降低损失，但如果等到打包时再发现废品损失就大多了。 



  四、烘干工序 

  1、工业纸模包装制品的几何形状、厚度、原材料等方面都不相同，所以每种产品都会有最适合的烘干参数。烘

干参数主要包括温度、输送带运行速度、抽湿机的排量、前后各段温度等等。如果我们把不同品种、不同型号的湿纸

托一起混合放到烘干线烘干，排列就会不紧凑，造成有效烘干面积的利用率低、能耗高，甚至会出现各品种干湿不均

的现象。为了达到烘干效果，又能降低烘干成本，需采用分组烘干的办法。先把成型机生产出来的不同品种的湿纸托

分类存放在货架式车上，待够一定数量后再分类分批地进行烘干。这样既有效利用烘干面积，又干湿均匀，从而又降

低烘干成本。  

  2、通常烘干线的生产能力与成型机能力总和是相匹配的，如果只有部分成型机投入生产，烘干线千万不要同步

启动，否则会因为产品摆放间隙过大或烘干线开开停停而增加能耗。应该让湿纸托存够一定量后再启动烘干线，每班

或每天启动一次为好，因为升温次数多必定会加大能耗。 

  3、工业纸模包装制品烘干总成本所占比例在生产成本要素中排在首位，如采用燃油作热源约为25%，采用蒸汽

作热源约为20%。因此，在气候、风力、场地条件许可条件下，对工业湿纸托进行晒干或室内晾干可降低生产成本。

但不宜爆晒，爆晒纸托变形大，整形废品率高。 

  4、在新设备安装投产或某一型号产品大批量投产时，应对各抽湿风机的排气量作一调整，尽量不要把高温而湿

度又不大的热空气大量排走，因为这样会浪费热能，增加成本。 

  5、当烘干线运行一段时间后要停机时（因任务不足每日只开一或两班，则每天都要停机），建议操作人员下班

前一段时间先关掉热源，然后把输送带运行速度及抽湿风机的排气量降至一个合适的量值，继续烘产品直至下班。  

  6、根据客户情况和销售订单的情况，应调整烘干工艺参数。例如，赶订单时，产量是主要矛盾，工艺参数的调

整就以达到最高产量为目的，能耗就只能摆到次要的位置，因为不能按时交货的损失非常大。在交货期宽松的情况

下，工艺参数调整就应把降低能耗放在首位了。所以善于根据生产的具体情况来调整工艺参数会有利于降低生产成

本。 

  五、热压整形工序 

  1、选购优质铝材进行翻砂做毛坯，制作的热压整形模表面要光洁，砂眼不能多，否则会影响产品质量。 

  2、一般的热压整形机升温约需20~30分钟，如果不连续交接班，最好在每天上班前早安排一个员工提前半小时

开机升温，防止集体待工现象。 

  3、为了适应产品的多样化，大部分的热压整形机的气缸推杆行程较大（350mm左右），如果生产较浅的产品每

次按350mm行程来运动则会浪费大量的压缩空气（亦即电能）。因此，按实际需调整热压整形机行程或加高工作台

面，这样行程缩短既省时又省电。 

  4、如需用大压力来进行整形，最好选用配置气液加力缸，可节省很多压缩空气。 

  5、烘干后的产品如大量积压，长时间风干，则产品含水率低，收缩过大，整形时废品成品率高。应避免烘干后

的产品长时间积压，对较干的产品整形前进行回潮控制。 
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