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制革及毛皮生产过程中的工艺平衡 

作者：程凤侠 

摘要：结合工艺实例讨论了制革及毛皮生产过程中工艺平衡的作用、目的以及方法。 
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前言 

制革、制裘工艺过程是一个化学、物理变化过程,很显然,要使工艺过程得以顺利进行并获得优质的

革、裘产品,各种工艺参数之间必须匹配;即在制订制革、毛皮生产工艺时,应处处注意到工艺平衡。

所谓工艺平衡就是妥善安排各种工序参数、次数和在工艺链中的位置,处理好彼此间的关系,以使每道

工序恰如其分地发挥作用,而且作用效果彼此促进不能抵消。在保证工艺合理和产品质量的前提下,工

序设置应力求简单,切合实际,易于控制方便操作。工艺平衡是一项比较复杂而且困难的工作。怎样才

能做到工艺平衡?总体来说,应综合考虑各种生产要素,如技术水平、设备条件、原材料特性及供应等

等。由于各方面条件不同,采取的平衡方法也应不同例如,若整理使用的化工材料品种少、设备简陋,

则应注重从生皮到蓝湿皮长线工艺过程的精工细做,以力求作好蓝皮。若后整饰设备精良. 

化工材料品种齐全、效果好,就可把侧重点放在蓝湿皮以后的加工中从工艺方面讲,工艺平衡需处理好

以下几个方面的关系:(1)原料皮状况与工艺的关系;(2)湿加工与干加工的关系,即前处理与后处理的

关系或准备、鞣制、整理工段之间的关系;(3)准备、鞣制和整理各工段内部工序之间的关系;(4)工序

内部各参数之间的关系。 

1 原皮状况与工艺的关系 

不同的原料皮其组织构造特点不同,防腐方法不同,成品要求不同,采用的加工工艺必然不同。例如,同

一地区的山羊皮,长黑毛的皮就比长白毛的皮纤维编织疏松;那么,浸灰碱、脱毛时,对黑毛皮的碱用量

就要少一些,时间也要缩短。再如,具有针毛和绒毛的皮和仅有绒毛的皮在染色时,毛被对染料的吸收

性能就不同,只有绒毛的皮如细毛羊皮、獭兔皮等,毛被吸收染料快而均匀,染色相对容易;而具有针绒

毛的皮如旱獭皮,针毛比绒毛上色困难的多。在通常的染色条件下针毛毛尖着色浅淡,绒毛着色浓厚,

因此,对这类皮染色时必须采取诸如提高染色温度、选用小分子量的染料、染前对针毛预处理、浸染

后对针毛刷色等措施。又如,狗皮、旱獭皮、细毛羊皮同属多脂皮,但脂类存在的方式不同,皮纤维编

织不同,所以准备工段处理方法就应不同。狗皮和旱獭皮毛根贯穿整个皮层而长在皮下脂肪锥上,皮纤

维编织紧密,乳头层与网状层没有明显分界限。但是,旱獭皮除皮下组织中脂肪多外,皮层内部油脂并

不多,而狗皮皮下组织和皮层内部脂肪都很发达。细毛羊皮的油脂则主要存在于皮层内脂腺和乳头层

与网状层之间的游离脂肪细胞中,乳头层与网状层分界明显,乳头层所占比例大,皮层纤维编织疏松。

所以,这3种皮脱脂的侧重点和采取的脱脂方法应不同。加工细毛羊皮时,准备工段所有操作都应缓和,

采用大液比、小机械作用,加强皮内脂肪的脱除,松散纤维,以防加剧由于乳头层与网状层的分层而引

起的乳头层裂面。而狗皮和旱獭皮则采用多种助剂强化浸水,松散皮纤维,多次机械去肉,除去皮下组

织。若皮下组织除不净,则后续工序无论作用有多大,都是徒劳的。相比之下,要除去细毛羊皮皮下组

织就容易的多,而除去细毛羊皮皮脂腺和游离脂肪细胞中的油脂却是一大难题。总之,对不同特点的原

料皮,应采用不同的工艺措施。 

2 工段与工段之间的平衡 

工段与工段之间的平衡比较灵活,企业可根据本厂实际情况,平衡好前处理与后处理的关系。例如,既

可采取前后处理恰当、协调统一的平衡方法,也可采取加强前处理、减轻后处理或加强后处理减轻前

处理的方法。再如,若原料皮组批严格,皮张大小、厚薄、路分基本一致,则前处理就较易掌握,控制比

较到位,这样就减轻了后处理的难度;若组批不严或无法组批,投产的皮张差异较大,则前处理程度较难

掌握,在同一工艺操作下有的皮张可能处理过度,而有的皮张处理尚欠不足,这样,半制品在加工后期就

要经过多次挑选,区别对待,看皮作皮。若从蓝皮开始加工,当购进的蓝皮身骨差异很大时,要得到统一

的成品,就必须加强复鞣填充、染色加油、干整理等工序的作用,看皮作皮。对处理过度的蓝湿皮,应

加强复鞣填充,减轻机械做软强度;对前处理不足的皮,可采取蓝皮软化浸酸、加强机械作软,以松散皮

纤维;多脂皮还需进一步脱脂,并选取适当的复鞣加脂材料以提高坯革的柔软性。当然,要通过后处理

的短线工艺,弥补从生皮到蓝皮长线工艺造成的不足,这对后处理方面的化工材料、机械设备、技术水

平等都有较高的要求。若后处理材料品种单一、设备不具备,就必须强调前处理工段,针对不同成品,

从准备工段开始就区别对待。相比之下,采用短线工艺平衡长线工艺的方法时,首先是要保证蓝湿皮质

量稳定,然后再根据具体要求,适当调整后处理工艺,就可加工出优质的成品。工段平衡中还应注意干



工段与湿工段的协调。例如,制作油光革时,除了涂饰配方与普通服装革不同外,在整理中还必需经过

高温和高压熨烫,以保证革粒面平细光亮。当采用普通服装革工艺制作的坯革生产油光革时,虽然熨烫

后有了光亮度,但皮板身骨死板、不丰满,原因就是干工段与湿工段不协调。采用普通服装革工艺制作

的坯革虽然柔软、富有海绵感,但经不起高温、高压熨烫。所以仅靠调整涂饰工艺是达不到理想效果

的,而必须从坯革制作工艺、甚至蓝皮制作工艺着手调整,例如松散纤维不能过度,加强鞣制与复鞣填

充,采用适当的鞣制方法,选用合适的复鞣填充材料,以提高坯革的丰满性和弹性,使之适合后期的熨

烫。 

3 工段内部工序与工序之间的平衡 

工段内部工序与工序之间的平衡内容很多,例如,准备工段的浸水与浸灰碱、浸水与软化、浸灰碱与软

化之间的关系;浸酸与鞣制、初鞣与复鞣的关系;中和与染色、加油、复鞣填充的关系;复鞣加油与涂

饰的关系;片皮方法与工艺的关系等等。酶和表面活性剂作浸水助剂,可削弱皮下组织与真皮的联系,

溶解更多的纤维间质,使皮纤维初步松散。保证了后续的浸灰碱、脱毛、软化工序容易进行。那么,这

些工序的参数必须作相应调整,比如减少灰碱、酶制剂用量,缩短作用时间等,否则就有可能造成成革

空松、机械强度下降。浸灰碱到位的皮,软化工序就容易控制,也易达到要求。浸灰碱不足的皮,软化

时即使皮面已光滑、指纹清晰有丝绸感,但皮层内部因浸灰碱松散纤维不足总显得有些硬,如果盲目加

大酶用量或提高软化温度,必然导致外松内紧,低温、长时间缓慢软化可能会好些。对浸灰过度的裸

皮,酶的作用特别明显,软化进行极快,稍不注意就有可能造成软化过度。显然,对这种皮的软化必须减

少酶用量,降低软化温度,勤检查。用自碱化铬粉鞣制时,浸酸结束时pH值的高低、鞣制留用浸酸液

量、自碱化铬粉的性质以及用量之间都需要很好调节。 

当自碱化铬粉性质以及用量一定时,若浸酸pH值偏低或留用酸液量大,那么,鞣制结束时,鞣液的pH值就

可能达不到要求,并由此造成皮板收缩温度低,欠丰满。如果再人工调碱,一则失去了自碱化的意义,二

则碱量不好掌握,使工艺不稳定,质量难保证,此即浸酸与铬鞣没平衡好。中和工序就是为了平衡鞣制

或复鞣与染色、加油、复鞣工序而设置的。铬鞣后皮板偏酸性,如果直接用酸性染料染色、或用阴离

子油加脂、或用阴离子树脂类复鞣剂复鞣,就会造成表面着色、染花、浮油、过鞣等。即便采用不同

的工艺流程,但平衡原则相同。在铬复鞣→醛复鞣→小中和→树脂类鞣剂复鞣→中和→染色加油→甲

酸固色、固油工艺流程中,小中和的目的主要是为了提高pH值,以利树脂类鞣剂渗透。不足之处是,染

色前再中和,提高了pH值,这虽有利于染料、油脂渗透,但可能洗出相当一部分树脂鞣剂,此外,阴离子

复鞣剂的败色明显;而在削匀蓝皮→小中和→树脂鞣剂复鞣→甲酸固定(小浸酸)→铬复鞣→醛复鞣→

中和→染色加油→固色工艺流程中,小中和的目的仍是便于树脂鞣剂渗透;甲酸固定小浸酸,一方面使

渗入皮内的树脂与皮纤维结合,另一方面为铬鞣创造条件;醛鞣后中和,促使醛与皮纤维结合,同时为染

料、油脂渗透创造条件;还有采取铬复鞣→醛复鞣(或醛复鞣→铬复鞣)→中和→染色加油→树脂鞣剂

复鞣→甲酸固定的工艺流程,或醛复鞣→小中和→树脂鞣剂复鞣→甲酸固定→铬复鞣→中和→染色加

油→固定的工艺流程,或醛复鞣→中和→染色加油→树脂复鞣→甲酸固定→铬复鞣的工艺流程。上述

几种方案中,处处都包含着工序间的平衡。 

醛鞣剂预鞣、一浴铬鞣是常用的结合鞣制方法,该法能提高铬鞣剂吸收率和皮面的灵活性。但将醛鞣

与变型二浴铬鞣法结合鞣时,结果却不理想,表现为6价铬还原不完全,呈土黄皮色,且不均匀,但皮板丰

满、增厚性很强。这亦是一个平衡问题,醛的存在使氧化—还原反应变的复杂了。加油时,使用硅油柔

软剂可使皮板柔软、丰满滑爽。但是,用量多时虽然皮板不显油腻,也会影响水加油时,使用硅油柔软

剂可使皮板柔软、丰满滑爽。但是,用量多时虽然皮板不显油腻,也会影响水溶性涂饰剂在皮面的铺展

与粘着;普通油脂用量多时也存在这个问题。所以,加油与涂饰必须平衡。 

毛皮用氧化法、还原法褪色拔色时,复鞣方法与褪色、褪色与色工序之间的平衡也很重要。无是铬鞣

还是硝面鞣皮,要进行氧褪色必须先经过醛类鞣剂复鞣,则,氧化褪色就会使皮板变糟或硬。原因是,铬

鞣皮经氧化褪色时有鞣性的3价铬被氧化成无鞣性6价铬引起退鞣;硝面鞣皮相当于皮,没有经过实质性

的鞣制,皮板水膨胀,不耐化学试剂的作用,醛鞣在其中起着平衡的作用。经还漂白、褪色或拔色的皮,

染色前必充分水洗,否则用酸性染料染色时有些染料会被毛被上的还原剂还变色,太阳照射后再变色。

用氧化料染色,还原剂会使氧化染料难色,拔色后喷毛尖也有此问题。增水洗工序的目的就是协调前后

工之间的关系。 

4 工序内部各参数之间的平衡 

在工艺流程中,工序内部各参数之间应可以互相调节以取得平衡,从而保证各工序起到其相应的作用。

例如,湿加工各工序的时间、温度、pH值、机械作用、化工材料浓度之间的相互调节;干燥时的温度、

空气湿度、空气流速之间的调节;铬鞣时pH值与铬鞣液碱度之间的调节;毛皮甲醛鞣时,甲醛浓度与鞣

制pH值之间的调节;浸酸时酸用量、食盐用量、液比之间的调节等等。采用变型二浴法铬鞣时,海波是

反应的还原剂,生红矾为氧化剂,生红矾用量增加,海波用量也要相应增加,二者的用量要成比例。鞣制

时,如果还原不好就补加海波,有时适得其反,还原反应更不易发生,皮面变得非常粗糙,严重时皮面就

象癞蛤蟆皮。问题就在于忽视了酸、生红矾、海波用量之间的平衡。因为上述氧化—还原反应只有在

酸性条件下才会发生,反应过程中还要消耗酸。当酸量不够时,海波用量越高,pH值就越高,反应越不能

发生。例如,采用变型二浴法铬鞣时,按照生红矾0.8%～1.2%、海波4%～5%、浸酸液pH值1.8～2.1、液

比0.8～1.0、铬鞣液(碱度0～10%)折红矾2%～2.5%的配比,当反应结束后,溶液pH值恰在4左右,生红矾

正好完全被还原,即作到了各参数之间的平衡。如果再把生红矾和海波用量增加,则皮子和溶液中所容

纳的酸量,就不足以把生红矾完全还原。当然,反应温度也起着十分重要的作用。甲醛鞣制毛皮时有下

列反应:P-N+H3+OH-→P-NH2+H2OP-NH2+HCHO→P-NH-CH2OH(亲核加成)P-NH-CH2OH→P-N=CH2+H2O(β-消

除)提高体系的pH值或甲醛浓度都有利于鞣制反应。甲醛浓度越高,鞣制可采用的pH值范围越宽,例如

当甲醛浓度为1%～5%时,pH值在4～5内就可产生鞣制作用,使皮板收缩温度达80℃以上;但当甲醛浓度



小于1%时,只有当pH值较高时(8左右),甲醛才表现出鞣性。所以,甲醛鞣毛皮时,甲醛的浓度与鞣制结

束时的pH值应该很好地平衡,否则就达不到理想的鞣制效果。 
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