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文献修复用纸的自制初探 
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由于近年来文献修复使用新制修复用纸的比例逐渐增高，对修复用纸的需求也愈加具体

化和多样化，目前的生产及采购模式已无法满足，因此进行了相关实验以探索新方向。 

一、试制修复用纸的基本情况 

试制修复用纸的分类、特点、用途等如表 1 所示： 

表 1 试制修复用纸的基本情况 

 种

类 

原料及

配比 

工艺特点 成纸种类 需调整工艺

范围 

制作难度 主要用途 

1 纯

皮

纸 

纯构

皮、纯

桑皮、

纯檀皮 

抄制使用竹

帘，帘纹较

稀疏，浇制

使用布网 

较少，4—5
种，外观差

别不大 

原料、切断

度、是否漂

白、抄制/浇

制、原料蒸煮

及拣选程度

等 

湿强度高，

制作相对简

单 

书叶、护叶等

补纸，约占古

籍文献总量

20%左右 

2 宣

纸 

青檀皮

50%—9
0%，燎

稻草

10%—5
0% 

抄制使用竹

帘/大漆竹

帘，帘纹范

围较大 

较少，与原

料配比有

关，外观差

别较大 

原料、配比、

是否漂白、原

料蒸煮及燎

晒次数 

难度随着草

料含量增加

而增大 

古籍文献护

叶补纸的和

缺失页补配；

衬纸补纸及

撤换；画芯补

纸 

3 竹

纸 

竹

50%—1
00%，其

他原料

0—50% 

抄制使用大

漆竹帘，端

帘，帘纹较

细密 

较多，外观

差别大 

很多，目前还

不明确 

难度与厚

度、竹浆等

短纤维含量

有关 

书叶、护叶等

的补纸和缺

失页补配，约

占古籍文献

总量 60%以

上 

4 加

工

纸 

 染色、填涂

加工 

较多，外观

差别大 

加工过程的

每一个步骤 

某些步骤难

度较大，缺

少参考文献

及数据 

部分加工写

经纸等文献 
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二、实验进度及结果 

经过一段时间的尝试，目前已完成两种类型修复用纸的试抄制和分析对比工作。 

（一）纯构皮修复用纸 
首次试制选取了原料单一、工艺可控的纯构皮纸。 

 纸浆来源：产地东南亚、国内工厂加工的已打浆、漂白的湿纸浆 

 纸药来源：与手工纸厂同款化学纸药 

 纸浆加工处理：将纸浆进行清洗（2—3 次）、切断（0.5—1 厘米）、打浆（15

—20 分钟） 

 后续工艺流程：兑浆——划槽——抄制——压榨（1—2 吨）——扦纸——烘

干（90—100℃） 

 工具：使用木质三吊帘床，无漆竹帘（1.8 厘米/12 根），竹竿划槽，手动压力

机压榨，玻璃面平板设备烘干 

主要工艺调整有增加洗浆力度，增加切断度和降低压榨压力。加强洗浆是为尽可能除去

杂质等影响成纸效果的因素，接近流水洗浆的效果。增加切断度的是为降低强度，以匹配文

献用纸纤维断裂、强度降低的情况，切料长度根据文献用纸的纤维检测数据估算，今后再根

据抄造、检测和使用情况，结合具体文献进行调整。降低压榨压力是为降低纸张密实度，由

于使用液压装置，如今手工纸的压榨压力可达 10~20 吨，成纸过于紧密，甚至高于文献密度。

而新纸的纤维强度高、长度长，相比纤维已老化断裂的文献纸张，其使纸张强度差别较大。

因此采用了尽量低的压力看能否降低成纸强度。 

其他步骤采用常规方式。 

抄出成纸进行了外观、强度的评测，厚度、定量、紧度（密度）的测量，并请多位专家

老师试用，结果如下： 

表 2 三种皮纸性质评测结果 

种类 库存纸 自制纸 文献/旧纸 

帘纹 清晰 不清晰 很不清晰 

透光 很透 有点透 不太透 

匀度 一般 较匀 较匀 

脆性 清脆 绵软 绵软 

密度 0.23—0.25g/cm3 0.18—0.20 g/cm3 0.21—0.23 g/cm3 

纤维长度（具体待测） 较长 较短 较短 

 因为密度较低，可能在使用中变薄，因此接下来还是增加压力，适度提高密度，并在

拣料环节细致化，使纸张在纤维层面（宽度柔软度等）上接近原件。 

（二）宣纸修复用纸 
 纸浆来源：安徽泾县当地生产加工青檀皮（漂白）和燎稻草（漂白/本色）脱

水纸浆 

 纸药来源：化学纸药+猕猴桃汁液 
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 纸浆加工处理：将脱水纸浆再打浆（15—20 分钟） 

 后续工艺流程：兑浆——划槽——抄制——压榨（3—4 吨）——扦纸——烘

干（90—100 摄氏度） 

 工具：使用木质三吊帘床，无漆竹帘（1.8 厘米/12 根），竹竿划槽，手动压力

机压榨，玻璃面平板设备烘干 

主要工艺调整为压榨压力降低和使用本色燎草。其他步骤采用常规方式。另外一项试验

目的为检验浆料配比和成纸配比的关系。 

抄出成纸依然进行了外观、强度的评测，和物理性质测量，结果如表 3 所示：  

表 3 三种宣纸性质评测结果 

种类 库存纸 自制纸 文献/旧纸 

帘纹 非常清晰 不太清晰 不太清晰 

透光 很透 有些透 有些透 

匀度 匀 较匀 较匀 

杂质 少 多 较多 

脆性 较脆 较绵软 较绵软 

密度 0.23—0.25g/cm3 0.18—0.20 g/cm3 0.21—0.23 g/cm3 

强度 一般 较高 较低 

其中因为没有进行洗浆，杂细胞和可见杂质含量较高，同时也与未漂白和原料处理有关。

另外成纸强度较高，可将皮料切断或降低皮/草比，但会提高抄造难度。 

另外实验结果表明，浆槽中的纤维配比与成纸相差不大，可见细小纤维的影响可以忽略

不计。由于准备不充分，没有检测到脱水纸浆重量比与纤维配比的关系，下次要做这项工作。 

三、实验难点与解决方案 

目前存在的难点有： 

1.抄纸工作难度较大，短期难以在技术上获得较大提高。 

2.工作量较大，可能会影响进度。 

3.影响因素较多，实验周期长，不易控制。 

目前的解决办法： 

1.到各个手工纸厂有目的性、针对性的学习。抓大放小，以完成实验为目的，不以成

纸率为目的。 

2.采用分工合作的办法，忙时多人合作，确保不影响实验结果。 

3.保证较强计划性、目的性及充分的准备工作，避免盲目上手，做到心中有数。 

 


