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本申请提供一种绒面革的生产方法，将皮料

经浸水、浸灰、脱灰、浸酸、鞣制、削匀、复鞣、中

和、染色加脂、干燥整理工艺获得绒面革。复鞣处

理工艺包括：分别使用2％的耐酸丙烯酸、0.5％

的耐酸油脂进行处理后，控制pH为3.0，加入铬复

鞣剂进行处理。中和处理工艺包括：加入150％的

水，2％的甲酸钠和2％的中和助剂，转鼓转动

60min。随后水洗10min升温至60℃。染色加脂处

理工艺包括：加入150％温度为40℃的水，1.5％

的双聚氰胺丹宁，2％的两性合成丹宁，4％的栲

胶，2％的染料，转鼓转动50min，加入2％的磺化

油，2％的磷酸酯，5％的合成油，转鼓转动50min，

再加入0.8％的甲酸，停鼓静止3小时。对复鞣、中

和及加脂工艺进行改进，增强绒面革的细致均匀

性、手感度、饱满度、读写效应及丝光感。
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1.一种绒面革的生产方法，其特征在于，将皮料经过浸水、浸灰、脱灰、浸酸、鞣制、削

匀、复鞣、中和、染色加脂、干燥整理处理工艺获得绒面革；

其中，所述复鞣处理工艺包括：分别使用2％的耐酸丙烯酸、0.5％的耐酸油脂进行处理

后，控制pH为3.0，加入铬复鞣剂进行处理；

所述中和处理工艺包括：加入150％的水，2％的甲酸钠和2％的中和助剂，转鼓转动

60min，随后水洗10min并升温至60℃；

所述染色加脂处理工艺包括：加入150％温度为40℃的水，1.5％的双聚氰胺丹宁，2％

的两性合成丹宁，4％的栲胶，2％的染料，转鼓转动50min后，加入2％的磺化油，2％的磷酸

酯，5％的合成油，转鼓转动50min后，再加入0.8％的甲酸，停鼓后静止3小时；

所述中和处理工艺中所加水的温度为40℃，中和后革中的pH为5.4-5.6；

所述浸酸处理工艺包括：将脱灰软化后的皮革置于含水、盐、甲酸的混合溶液中，在温

度为18-20℃，pH为2.5-2.8的条件下，转鼓转动30min，停30min，反复进行三次；

所述混合溶液中水、盐、甲酸的比例为皮重的2％：1％：1.2％；

所述鞣制处理工艺包括：使用5％-7％的铬鞣剂，在温度为40℃，液比为0.8％的条件

下，缓慢转动8小时以上，确保皮心完全透；

所述浸灰处理工艺包括：加入2％的硫化钠，4％的氢氧化钠，1％的浸灰剂，3％的石灰，

转动90min，以后每小时转动5min，共2天；

所述削匀包括：分级、片皮、削匀、修边、称重处理；

其中，所述片皮处理中片皮的速度为15m/min；

所述干燥整理处理工艺包括以下步骤：

挤水伸展：使用挤水伸展机进行，使皮革初步定型，其水分含量为60％；

绷板干燥：经过回潮、打软或震软后的皮革，在绷板机上进行绷板干燥，绷板机内温度

为60℃，相对湿度为30％，皮革最后含结合水量为20％；

磨革：在磨革机上，使用高速旋转的砂纸进行磨革，所述砂纸为150mm-240mm；

喷染：使用浓度较低的染料水进行喷染；

修边：将革边修剪整齐，修出皮形，获得绒面革。
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一种绒面革的生产方法

技术领域

[0001] 本发明涉及制革领域，尤其涉及一种绒面革的生产方法。

背景技术

[0002] 绒面革是表面磨制成细绒状的皮革的统称，磨去部分或全部粒面的正面磨绒革和

肉面磨绒的反绒革。多用猪皮、牛皮、羊皮经铬鞣法制作，由于绒面革只经磨绒和染色，没有

化学涂饰层，使其透气性极好，同时也具有很好的柔软性。而绒面革制成品穿着舒适、卫生

性能好，使其广泛应用于制作皮鞋、皮服装、皮包、手套等。

[0003] 牛皮是生产生活中最常用到的皮革原料之一，因为它的价格相对便宜，来源丰富，

而且牛皮皮革生产出来的皮革类产品结实耐用，深受广大消费者的喜欢。牛皮绒面革也是

我们日常皮鞋、运动鞋中经常能够见到的一种原材料。由于牛皮绒面革既具有透气吸汗的

良好性能，又比较能够保暖，所以使其在无论春夏还是秋冬鞋款中均被广泛的使用。但是该

种革类表面较硬，手感不是很理想，为使牛皮绒面革具有更好的使用手感，通常通过加脂工

艺和油脂的选择来对其进行手感处理，以使其柔软、油润。常用的工艺流程一般为削匀皮经

磨绒、复鞣、中和、水洗、染色、加脂、固定，然后采用油脂进行手感处理，再进过水洗、出转

鼓、摔软等处理而形成。然而随着人们对生活追求的不断提升，人们对绒面革的绒毛细致均

匀性、手感度、柔软度、饱满度、读写效应及丝光感等性能均具有较高的要求，而现有技术生

产的绒面革已无法满足人们的需求。

[0004] 因此，如何进行绒面革生产工艺的改进，以满足人们对绒面革的绒毛细致均匀性、

手感度、饱满度、读写效应及丝光感等性能要求，成为绒面革生产面临的重要问题之一。

发明内容

[0005] 本申请提供了一种绒面革的生产方法，以解决如何对绒面革工艺进行改性，以提

供绒毛细致均匀、手感度、饱满度、读写效应及丝光感等性能良好的绒面革，满足人们对绒

面革性能追求的问题。

[0006] 一种绒面革的生产方法，将皮料经过浸水、浸灰、脱灰、浸酸、鞣制、削匀、复鞣、中

和、染色加脂、干燥整理处理工艺获得绒面革；

[0007] 其中，所述复鞣处理工艺包括：分别使用2％的耐酸丙烯酸、0.5％的耐酸油脂进行

处理后，控制pH为3.0，加入铬复鞣剂进行处理；

[0008] 所述中和处理工艺包括：加入150％的水，2％的甲酸钠和2％的中和助剂，转鼓转

动60min，随后水洗10min并升温至60℃；

[0009] 所述染色加脂处理工艺包括：加入150％温度为40℃的水，1.5％的双聚氰胺丹宁，

2％的两性合成丹宁，4％的栲胶，2％的染料，转鼓转动50min后，加入2％的磺化油，2％的磷

酸酯，5％的合成油，转鼓转动50min后，再加入0.8％的甲酸，停鼓后静止3小时。

[0010] 可选的，所述中和处理工艺中所加水的温度为40℃，中和后革中的pH为5.4-5.6。

[0011] 可选的，所述浸酸处理工艺包括：将脱灰软化后的皮革置于含水、盐、甲酸的混合
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溶液中，在温度为18-20℃，pH为2.5-2.8的条件下，转鼓转动30min，停30min，反复进行三

次。

[0012] 可选的，所述混合溶液中水、盐、甲酸的比例为皮重的2％：1％：1.2％。

[0013] 可选的，所述鞣制处理工艺包括：使用5％-7％的铬鞣剂，在温度为40℃，液比为

0.8％的条件下，缓慢转动8小时以上，确保皮心完全透。

[0014] 可选的，所述浸灰处理工艺包括：加入2％的硫化钠，4％的氢氧化钠，1％的浸灰

剂，3％的石灰，转动90min，以后每小时转动5min，共2天。

[0015] 可选的，所述削匀包括：分级、片皮、削匀、修边、称重处理；

[0016] 其中，所述片皮处理中片皮的速度为15m/min。

[0017] 可选的，所述干燥整理处理工艺包括以下步骤：

[0018] 挤水伸展：使用挤水伸展机进行，使皮革初步定型，其水分含量为60％；

[0019] 绷板干燥：经过回潮、打软或震软后的皮革，在绷板机上进行绷板干燥，绷板机内

温度为60℃，相对湿度为30％，皮革最后含结合水量为20％；

[0020] 磨革：在磨革机上，使用高速旋转的砂纸进行磨革，所述砂纸为150mm-240mm；

[0021] 喷染：使用浓度较低的染料水进行喷染；

[0022] 修边：将革边修剪整齐，修出皮形，获得绒面革。

[0023] 本申请提供的技术方案包括以下有益技术效果：

[0024] 本申请提供一种绒面革的生产方法，与现有的绒面革生产工艺相比，主要针对绒

面革生产中的复鞣、中和、染色加脂处理工艺，对复鞣剂种类用量及加脂剂种类用量等均进

行了改进，有效的提高了绒面革绒面的细致均匀性，增强绒面革的手感度、饱满度、读写效

应及丝光感等性能。

具体实施方式

[0025] 为了更清楚地说明本申请实施例或现有技术中的技术方案，下面将结合实施例对

本申请进行简单的介绍。

[0026] 本申请提供的一种绒面革的生产方法，将皮料经过浸水、浸灰、脱灰、浸酸、鞣制、

削匀、复鞣、中和、染色加脂、干燥整理处理工艺获得绒面革。需要说明的是，本申请中的百

分量均为占皮重的百分量。在进行处理前首先将牛皮按大小不同，产地不同，原皮状态不

同，分别组批，保证原料皮得到充分的利用，尽可能缩小皮张间的差异。

[0027] 浸水处理的目的是使处理过的生皮失去的水分恢复到鲜皮的状态，有利于后续工

序操作，并除去生皮上的泥土、赃物(如粪便等)、防腐剂(如盐等)。其工艺步骤为将皮革浸

泡在配置好的溶液中，在适当的温度下，转30min停15min，反复4次，停鼓过夜。次日，检查浸

水程度，然后排液，去肉。

[0028] 浸灰处理的目的是使裸皮膨胀，以松散胶原纤维的编织结构，进一步除去纤维间

质，除去残余的毛和表皮，皂化除去部分油脂，使弹性纤维肌肉组织部分变性，以便在软化

工序被酶催化水解，以使于片皮和局部片皮。现有技术中浸灰处理步骤为在转鼓中调液比

2.0-3.0，温度25℃左右，转动30min，停30min再转30min，停30min，以后每2h转10min。浸灰

过程中液比不能太小，转鼓的转速一般应为4r/min。

[0029] 脱灰处理的目的是在脱灰剂配合水、硫酸铵、氯化铵等制剂的共同作用下，在一定
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的温度、pH值条件下作用于皮革表面和深层，使皮革脱灰软化。脱灰处理需保证脱灰透心，

粒面洁白柔软，光滑，粒纹清晰。

[0030] 浸酸处理的目的是调节pH值，为鞣制等工序做准备；同时进一步松散胶原结构，进

一步清除纤维间质。

[0031] 鞣制处理是通过鞣剂使生皮变成革的物理化学过程称为鞣制。鞣制是制革和裘皮

加工的重要工序。

[0032] 削匀处理是对鞣制后的蓝湿革进行加工处理、修边称重等，以供后序复鞣的使用。

[0033] 复鞣是在鞣制之后，对革进行的补充鞣制，目的是改善革的性能或利于下一步加

工的需要。鞋面革和服装革通过适当的复鞣能赋予革以良好的性能，如改善柔软性，提高丰

满度，缩小部位差，改变革的表面电荷，促进染色均匀等。

[0034] 中和目的是除去革中的中性盐和未结合的铬盐，中和革中的自由酸；调整革表面

所带的电荷，以提高其与复鞣剂、染料、加脂剂的渗透和结合，使染色均匀，而且对成革的感

官质量及产品风格有密切的关系。

[0035] 染色加脂的目的是将脂类物质引入革内，像润滑剂一样，均匀地渗透到皮革原纤

维组织之间。将原纤维隔开，以防止在干燥失水后原纤维之间黏结，增加原纤维之间的滑动

性，防止皮革变硬、变脆。使皮革具有柔软性、丰满性、防水性、延伸性、透气性等优点。

[0036] 干燥整理是对绒面革进行最后的整理，使其成型。

[0037] 复鞣处理工艺包括：分别使用2％的耐酸丙烯酸、0.5％的耐酸油脂进行处理后，控

制pH为3.0，加入铬复鞣剂进行处理。复鞣的处理对绒面革的柔软性及绒毛的细致均匀性具

有较大的影响，采用耐酸性的丙烯酸、耐酸性的油脂及铬复鞣剂配合进行复鞣，可有效改进

皮革的磨革性能，并使其身骨更加丰满，有效提高绒面革的饱满性和形成绒毛的细致均匀

性。

[0038] 中和处理工艺包括：加入150％的水，2％的甲酸钠和2％的中和助剂，转鼓转动

60min，随后水洗10min并升温至60℃。绒面革的中和是一道十分重要的工序，对绒面革后期

的染色加脂等均具有较大的影响。采用本申请提供的中和处理工艺，处理后革中pH为5.4-

5.6，与现有技术使用的中和处理后革中pH为4.8左右相比，具有更优的中和效果，有利于皮

革后序与染色剂、加脂剂的渗透和结合，提高绒面革染色的均匀性，有助于提高绒面革的手

感度、饱满度和丝光感等性能。

[0039] 染色加脂处理工艺包括：加入150％温度为40℃的水，1.5％的双聚氰胺丹宁，2％

的两性合成丹宁，4％的栲胶，2％的染料，转鼓转动50min后，加入2％的磺化油，2％的磷酸

酯，5％的合成油，转鼓转动50min后，再加入0.8％的甲酸，停鼓后静止3小时。其中两性合成

单宁是指阴阳离子的丹宁，在酸性和碱性条件下都可以使用在染色加脂处理中。加脂剂的

选择不仅对绒面革的手感及柔软度有较大的影响，而且对绒面革的颜色、色泽强度、鲜艳

度、坚牢度、磨革性能等均有所影响。本申请提供的染色加脂工艺，使用磺化油、磷酸酯、合

成油等结合进行加脂，使加脂后的绒面革具有良好的饱满度、手感度、丝光感及油润感，同

时加脂后绒面革易起绒，赋予绒面革良好的读写效应。

[0040] 将皮料经过浸水、浸灰、脱灰、浸酸、鞣制、削匀、复鞣、中和、染色加脂、干燥整理处

理工艺获得绒面革。其中，复鞣处理工艺包括：分别使用2％的耐酸丙烯酸、0.5％的耐酸油

脂进行处理后，控制pH为3.0，加入铬复鞣剂进行处理。复鞣后进行中和处理，中和处理工艺
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包括：加入150％的水，2％的甲酸钠和2％的中和助剂，转鼓转动60min。随后水洗10min并升

温至60℃。中和后进行染色加脂处理，该染色加脂处理工艺包括：加入150％温度为40℃的

水，1.5％的双聚氰胺丹宁，2％的两性合成丹宁，4％的栲胶，2％的染料，转鼓转动50min后，

加入2％的磺化油，2％的磷酸酯，5％的合成油，转鼓转动50min后，再加入0.8％的甲酸，停

鼓后静止3小时。

[0041] 可选的，中和处理工艺中所加水的温度为40℃，中和后革中的pH为5.4-5.6，有利

于皮革后序与染色剂、加脂剂的渗透和结合。

[0042] 可选的，浸酸处理工艺包括：将脱灰软化后的皮革置于含水、盐、甲酸的混合溶液

中，在温度为18-20℃，pH为2.5-2.8的条件下，转鼓转动30min，停30min，反复进行三次。与

现有绒面革生产技术中，多使用硫酸进行浸酸处理相比，可减小裸皮发生膨胀的机率，同时

还可降低酸对胶原的破坏程度。

[0043] 可选的，混合溶液中水、盐、甲酸的比例为皮重的2％：1％：1.2％。

[0044] 可选的，鞣制处理工艺包括：使用5％-7％的铬鞣剂，在温度为40℃，液比为0.8％

的条件下，缓慢转动8小时以上，确保皮心完全透。

[0045] 可选的，浸灰处理工艺包括：加入2％的硫化钠，4％的氢氧化钠，1％的浸灰剂，3％

的石灰，转动90min，以后每小时转动5min，共2天。

[0046] 可选的，削匀包括：分级、片皮、削匀、修边、称重处理。分级是根据蓝湿皮的状况进

行不同的加工准备。

[0047] 片皮处理中片皮的速度为15m/min，片皮的厚度可根据实际情况进行选择。

[0048] 在削匀过程中须保持厚度均匀，不可削的偏薄或者背面有刀痕。可能的一种情况

下，批源有洞，则减低削匀的速度。

[0049] 修边是修去削匀时产生的多余折边，尽量减少浪费，修边后的皮称重进行复鞣工

序。称重后要用塑料膜盖好，防止削匀皮变干。

[0050] 可选的，干燥整理处理工艺包括以下步骤：

[0051] 挤水伸展：使用挤水伸展机进行，使皮革初步定型，其水分含量为60％。该挤水伸

展在专用挤水伸展机上进行，横竖向操作。在伸展过程中，可采用自动往复伸展，将粒面上

的皱纹展平，使革身平整无压折。

[0052] 绷板干燥：经过回潮、打软或震软后的皮革，在绷板机上进行绷板干燥，绷板机内

温度为60℃，相对湿度为30％，皮革最后含结合水量为20％。绷板干燥处理后在滚过式烫平

机上烫平。

[0053] 磨革：在磨革机上，使用高速旋转的砂纸进行磨革，砂纸为150mm-240mm。磨革是在

磨革机上，用高速旋转的砂纸上的砂粒，切削或拉划皮革表面，达到磨削皮革或起绒的作

用。对于不同品种其磨革方向不同。磨革竖磨一至二次即可，也可横磨；磨面时，第一次要横

磨或斜磨，最后一次自尾至头磨；磨绒时，是一次横磨，最后一次从头至尾竖磨。

[0054] 喷染：使用浓度较低的染料水进行喷染。一般磨革后颜色会变淡，因此使用浓度较

低的染料水喷染，为喷出自然的颜色，喷量要大，干燥的温度不能太高，使燃料喷上去能够

流动。

[0055] 修边：将革边修剪整齐，修出皮形，获得绒面革。

[0056] 本申请提供一种绒面革的生产方法，与现有的绒面革生产工艺相比，主要针对绒
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面革生产中的复鞣、中和、染色加脂处理工艺，对复鞣剂种类用量及加脂剂种类用量等均进

行了改进，有效的提高了绒面革绒面的细致均匀性，增强绒面革的手感度、饱满度、读写效

应及丝光感等性能。

[0057] 需要说明的是，诸如术语“包括”、“包含”或者其任何其他变体意在涵盖非排他性

的包含，从而使得包括一系列要素的物品或者设备不仅包括那些要素，而且还包括没有明

确列出的其他要素，或者是还包括为这种过程、方法、物品或者设备所固有的要素。在没有

更多限制的情况下，由语句“包括一个……”限定的要素，并不排除在包括所述要素的过程、

方法、物品或者设备中还存在另外的相同要素。

[0058] 以上所述仅是本申请的具体实施方式，使本领域技术人员能够理解或实现本申

请。对这些实施例的多种修改对本领域的技术人员来说将是显而易见的，本文中所定义的

一般原理可以在不脱离本申请的精神或范围的情况下，在其它实施例中实现。因此，本申请

将不会被限制于本文所示的这些实施例，而是要符合与本文所公开的原理和新颖特点相一

致的最宽的范围。

[0059] 应当理解的是，本申请并不局限于上面已经描述的内容，并且可以在不脱离其范

围进行各种修改和改变。本申请的范围仅由所附的权利要求来限制。
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