
第一章软革的分类及对

软革的要求

一 、 分 类

可按原料皮的种类、鞣制、染色　　整饰的方法以及按皮

革的面积、厚度、外形来对软革进行分类。软革可用来作凉

鞋、工作鞋和特种鞋的鞋帮部件。

按鞣制的方法、耐热性以根据全苏国家标准

种

及油脂物质含量的多少将软革分为耐热软革和鞋用软革两

鞋用软革是由牛皮、马前身皮、猪皮制造的、含油脂量

高的结合鞣鞋面革 这类革必须符合全苏国家标准

的要求。

的

要求。耐热软革是用牛皮制造的铬鞣鞋面革，用水分散系的

聚合物以及加油物质浸渍过，其特性是耐热性高、透水率

低，符合全苏标准

根据所制造的鞋的种类不同以及各种鞋对材料要求的不

同，可将软革分为鞋用软革和凉鞋用软革，其生产工艺方案

基本相同，只是鞣制和整饰的操作规程有些不同

它的特点是

）

鞋用软革用作工作鞋和特种鞋的鞋帮部件

厚度大、柔软性和耐水性较好，油脂含量高（

是油脂含量较低（

凉鞋用软革用作凉鞋的鞋帮部件。它与鞋用软革的区别

），弹性较好，能很好地保持鞋型

要与鞋用软革相比，耐热软革的油脂含量

低得多，工艺性能较好并有好的外观，可用于加热硫化法制



二、对软革的要求

种革中加有疏水性聚合物和油脂物质，故其耐水性较

高。

采用牛皮、马皮和猪皮制造软革，由牛皮生产整张革和

半张革（也可用腹部和颈部的皮制凉鞋用软革）；由马皮生产

整张革、前身革以及半前身革；由猪皮生产整张革、鱼形革

根据整饰方法的不同，软革可以是天然粒面革、正面修

饰面革或肉面修饰面革：根据整饰特点的不同，可分为平滑

粒面革和压花粒面革；根据颜色的不同而分为黑色的、彩色

的和本色的软革

的厚度根据厚度的不同，软革可分为薄的（在标准点

，中等的（ ）以及厚的（为

，厚实的软革以及凉鞋用软革可用于制造无衬里

鞋

软革鞋在各种气候条件的地区使用

用于制鞋的材料不仅必须能防止外力对脚的作用，创造

便于双脚工作和休息的条件，而且还要经受一定期限的穿

对于鞋用材料的质量用

的卫生性能、耐磨性、穿用时的舒适性、外观

除决定产品的结构外，还应决定鞋

用软革制的

鞋完全可以满足这些条件，可以在最艰难的条件下穿它，软

革的性质在很大的程度内决定于所用原料皮的种类、质量和

制革的方法

由马皮生产的软革由牛皮生产的软革的质量指标较好

大，各部位和各层的性质不同

的特点是真皮的组织结构较疏松，原料皮缺陷引起的损伤很

由猪皮生产的软革由于在

性。这



从感官鉴定，软革应具有足够

物理锆

真皮中有鬃毛穿透的孔，故透水汽性、透气性、润湿度以及

疏松度均最大，可用各种材料进行浸渍加油以提高这种革的

防水性。

一般来讲，是从牛皮软革上裁取工作鞋和特种鞋鞋面的

主要部件。因此，本书着重讨论牛皮软革的生产及其性质的

研究 这种革必须有高的耐磨性，在保持卫生性能的同时具

有高度的耐水性，对汗液、霉菌以及老化作用的稳定性高。

在保证必须的保养措施的前提下，软革制作的鞋应在整

个穿用期间都能保持耐水性

规定

的柔软性和弹性，适于用重要的固定法制鞋，应是充分鞣透

的，整张革都加工很好，没有超过全苏标准

的皱面、管皱和裂面，革面上的涂层不易折断、不发粘且平整

光滑，软革的涂层应耐干擦和湿擦，压花修饰面革的革面平

整、无条纹和漏压空隙

铬 植鞣和铬合 合鞣鞋用软革的化学组成和

）机械性质应符合技术标准文件规定的指标（见表

化学作用（水、火、灰砂、汗液、热和冷的作用，

用软革作的鞋帮部件在穿用时要同时经受许多机械作用

和物理

因此，除了表中

这些指标的标准时

腐蚀介质、大气中的氧、臭氧等的作用）

列的指标外，还应有许多重要的指标 暂

时还未规定出来。

个月）的使用，具有一定卫生

鞋用软革对于鞋在穿用过程中受到的各种作用应该是稳

定的，经受得了规定期限（

此外，在制鞋生产过程中，软

性能（其好坏以透水汽性、吸湿性、保暖性来说明），革中

不应含有对身体有害的物质

革应是易于加工、各部位的性质比较一致、厚度均匀、裁料

时余下的废料最少，具有必需的弹塑性，弹塑性既能保证用
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三 、 主 要 缺 陷

所制得的鞋的成型稳定性

现有的方法使鞋的各个零部件牢固地结合在一起，也能保证

的

软革的缺陷是由原料皮引起的或在生产中造成的。生皮

缺

一种是在原料皮进入皮革生产以前（剥皮、

陷分为两种　　一种是动物活着时由于病害、机械损伤等

引起的缺陷：另

防腐 、储存 以及运输时）由于对生皮的损害引起的原料皮

中列出了原料皮的主要缺陷。缺陷。在全苏国家标准

、生心以及各种机械损伤等

最有代表性的降低软革质量和品级的缺陷如下：皮革裂

面、皱面、管皱、硬性

裂面

在试验时天然粒面的革面上出现的裂口状缺陷即为裂

面。裂面是软革最普遍的缺陷之一，应区分是局部裂面还是整

张革都裂面，此缺陷可能在制革过程中出现，也可能在鞋穿

用时出现，皮鞋裂面会使鞋的外观变坏并缩短使用期限。用

革是否裂面：将皮革的粒面向外弯

处用手指强压，应在皮革的

最紧密的部位即皮心部分进行裂面试验，试验时皮革的粒面

层受到的拉伸作用比网状层强烈。

在

度与拉伸时粒面层强度指标之 如果粒面

舒连科沃依的研究工作的基础上，确定了抗裂强

间的相互依从关系。

面。它们的延伸率数且 因

层的延伸率大大地低于网状层的延伸率，会产生明显的裂

越接近，出现裂面的机会就越少

此，凡是使成革的网状层的延伸率高于粒面层延伸率的因素

都会引起皮革裂面。

如下的方法来确定鞋用软

曲叠成四折，在离弯曲线

、 油花



食盐　 量铬鞣工序中由于

感观鉴定法具有主观性，根本不可能定量地确定皮革的

这些性质。曾提出过一些既 能测定整张皮革的裂面又能测定

革样裂面的方法和仪器，虽然它们能得出定量鉴定的指

标 抗裂强度，并且在有些情况下测定还能重现与观感鉴

定时相似的皮革变形，但可惜的是这些仪器法还不能实际应

用。

整张都裂

艺工

舒连科沃依用能够定量地表示裂面指标的方法研究

和 回

了软革的粒面层强度与以下各因素间的相互关系：皮革的部

位、裂面试验时样品的位置、皮革的厚度、皮革的腻脂

时间等 这些因素都潮程度、革中鞣质和水溶物的含量、贮藏

会或多或少地影响裂面指标。

浸酸和　

造成软革裂面的原因如下：原料皮受到细菌的侵蚀；由

于在浸水、浸灰工序中纤维间的蛋白质未除尽、真皮结构分

散不足而使皮革过分紧实； 在

不足皮发生了酸肿；

在整饰操作中，违反某些工序的操作规程也会

未结合的鞣剂，这些鞣剂会移往粒面层并使纤维与纤维束彼

此粘在一起

潮或涂饰时皮革 湿度过大并且接着就 进行干 

进行最终干燥时拉伸的力量过大。

引起裂面；回

燥；在绷板上

面的皮革是不合要求的，应在肉面涂饰或将粒面磨去后再涂

饰。

皱面

形皱纹或遮孟此缺陷的特征是：在皮革的粒面上有波浪

住天然粒纹的网状皱纹 在将位于粒面层之下的那层皮革皱

进行期处理半制

起来时就会出现皱面，此缺陷可能是机械作用（在转鼓中长

品所致）、化学作用（不按正确的方法

时作用而引起的。 在转  操作）或两个因素同，　 鼓中以低液体系

数和高温长期处理铬鞣裸皮时，会使裸皮上早已有的、不易

鞣制后的半制品水洗不足而在革内留



用植物鞣剂和合成鞣剂鞣制铬鞣半制品时，若鞣液的

值低则鞣剂会很快地在粒面层固定而在网状层结合很慢，

时由于裸皮粒面层的膨胀强于真皮层而引起的皱面不同

整饰时这种皱面可能得到克服，它与察觉的皱纹加重 灰浸

用乳化液处理半制品并提高鞣液的使粒面层强烈收缩

值可使鞣液的收敛性降低，鞣剂在革内分布得更均匀，从

而防止发生皱面

管皱

此缺陷的特征是：由粒面向内弯曲皮革时形成皱纹状粒

面脱开，将革展平后此皱纹不消失。不明显的管皱（将革展

平后皱纹消失）称为松面，疏松的皮边部位尤易出现此缺陷

产生管皱的原因可能是所用原料皮遭到过细菌的侵蚀、

物理 化学处理和机械操作时违反了工艺规程，采用细菌侵蚀

过的原料皮以现行的方法生产软革会制得空松且有管皱的皮

革 造成管皱的原因还可能是浸灰不当而使生皮蛋白质损

失，因此，为减少蛋白质的损失应严格遵守规定的操作规

程，避免长时间浸灰以及使裸皮过度膨胀，建议用氢硫化钠

代替硫化钠。软化和浸酸时过强地处理裸皮也是出现管皱的

原因之一，用不浸酸的铬乳液法得到的结果较好。

鞣制时用锆和钛的化合物代替植物鞣剂能使

在皮革半制品的水分含量较少或各层水分含量不均匀的

情况下，在机器上进行伸展，刮软操作是不对的，这样会使

软革产生管皱

管皱减少、用聚合物填充，精心组织原料皮的生产批，严格

遵守最适合的工艺操作规程均有利于减少管皱

硬性

此缺陷的特征（基本上由生产中造成）为：抚按整张皮

革时有嘎嘎的响声。
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洗不足，油脂含量不够或油脂在各层中的含量不均匀都会造

此缺陷的特征是：在皮革上出现油斑或油脂渗出物（多

它们是由加油混合物中的高熔点脂肪酸析出半在粒面上）

违反皮革生

产方法（革中水分含量高，加油时加入与皮组织物理结合的油

脂过多，所用油脂的酸值高等）以及不正确的贮存、运输都

会造成此缺陷。

温度

为防止形成油斑，必须将半制品充分干燥，加油时采用

生产软革的方法中规定的油脂混合物并在标准条件下（空气

的相对湿度不高于 贮存软革。

革面短毛

此缺陷为在皮革的粒面上还残留有在脱毛和生皮净面时

浸灰未去掉的短细毛，造成此缺陷的主要原因是违反了浸水

以及净面的操作规程。

厚薄不匀

此缺陷为剖层时皮革的薄处的厚度低于生产皮革所必需

的厚度，分为少量的、大量的和局部的厚薄不匀，为防止产

皮革的硬性，

条件弹性模数，

用条件弹性模数指标定量地表征皮革的硬性

硬性可能是在某些部位出现的局部硬性，也可能是在皮

心部和颈部出现的整张硬性

式中

横截面的平均面积，

浸灰以及干燥时操作不当、未鞣透、鞣制以后水浸水

成硬性

油花

而形成的，通常可以用稀氨水将这些油斑除去



生此缺陷必须及时调整机器并遵守剖层前准备裸皮的规程。

了解造成皮革缺陷原因的知识，可以帮助全体生产人员

在皮革生产的全过程中更严格地遵守工艺规程从而减少或消

除这些缺陷，达到大大提高产品的质量及其生产效率



第二章　　皮革原料皮

一、影响原料皮性质的因素

软革的质量与性质取决于所用原料皮，加工原料皮所用

的材料的质量以及制造方法

生产鞋用软革的原料皮应该符合全苏国家标准

《工业制造用原料皮分级》的规定

近年来，牛的屠宰量有所增加，这就使得用于制鞋面革

的重量级和中量级的生皮贮量急剧增多，而小牛皮和轻量级

生皮的贮量则大大减少。因此，考虑到发展畜牧业的方针，

在制造软革时应主要采用数量已增多了的牛皮

类和品种

决定原料皮质量的因素很多，其中最重要的是动物的种

，生皮的化学组成和性质实质上是随着年龄首

饲养动物的条件、屠宰时间和方

先随着真皮结构、乳头层与网状层厚度的比例、胶原纤维束的

粗细程度和编织紧密度、纤维束的倾角、真皮中的油脂含量

和分布等的变化而变动的

按照全苏法以及生皮剥下的情况都对原料皮的性质有影响

国家标准

，不能达到

的规定，根据生皮面积和缺陷的多少将原料

级要求的生皮则属于皮分为四级（

碎皮。原料皮的防腐保存方法对于原料皮及成革的质量有重

大影响。

由鲜皮（或经照射杀菌的皮）直接生产皮革而不经防腐

、



二、生产软革用原料皮

牛皮

原料皮的大部分是此类中的阉牛皮、母牛皮和小公牛

保存和恢复鲜皮状态的过程是最合理的 目前，由于采用大

规模强化的工业育肥家畜并有计划地屠宰，使这个问题能得

到解决，也就有可能提高皮革的质量，降低生产中的劳动消

耗和材料消耗，显著提高生产效率并减轻工业废水污染

鉴定原料皮的根据是：生皮的厚度，整张皮厚度的均匀

性，决定生皮出裁率的面积，皮的重量和密度，在组织原料

皮生产批时应考虑的毛被发达程度，影响真皮产率的皮下组

织厚度以及有无缺陷。

皮，根据全苏国家标准 ，将它们分为小的和大的原料

皮

此类原料皮中除上述品种外还有水牛皮和牦牛皮，按它

们的商品性质是接近于黄牛皮的，但它们的结构特征是很疏

松的，用这种原料皮制造软革时必须按规定对半制品进行相

应的处理以保证皮革有良好的丰满性

近来，由大皮生产软革时主要采用中等的母牛皮和轻型

的阉牛皮，由于重型母牛皮和阉牛皮的贮量不断增多，也可

将它们用于生产鞋用软革

牛皮的部位不同，其纤维结构不同，考虑到此特性将其

分为不同的体形部位：头部、颈部、皮心、腹部、臀部（皮

心下面的部分）

，此层是由纤细的纤维编织而

生皮上最紧密和最结实的部位是皮心，在皮心部乳头层

约占真皮总厚度的
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以上）。马前身皮内的汗腺，脂腺较

成，组织结构疏松。网状层占总厚度的 ，由更结实

机械指标即决定于此层

的、均匀编织的胶原纤维束组成，是最紧密、最坚固的一

层，生皮及其成革高的物理 在腹

部，网状层的厚度降低，而乳头层的厚度仍然大致相同，故

乳头层和网状层间的比值增大是腹部延伸性大和比较疏松的

原因。

可以用新的鞣制方法以及采用具有选择作用的加油物质

使整张皮革的性质在一定程度内均匀一致。

肉牛和乳肉兼用

牛皮生皮及由它们制得的软革的性质在很大程度上决定

于动物的品种，根据产品产量可分为乳牛

牛等品种

乳牛皮的特点是张幅、重量均较小；肉牛皮的特点是重

量较大、较厚也较疏松；兼用种的牛皮则是紧密度较高、厚

度中等且面积大

因此，知道不同产品的牛皮的性质特点后就必须从同一

品种的皮中挑选生产批而不允许以不同品种的皮来混合组

批

马皮

根据动物年龄的不同，马皮也可分为小皮和大皮

马皮的重要特点是皮的前部（前身）和后部（后身）的

结构及性质差别较大，马后身皮显然不同于马前身皮，在结

构和性质上有其特点 因此，为了更合理地利用原料皮，在

投入生产前必须将后身皮割下，多半用特殊的方法制成其它

品种的皮革

以 下 ， 包 括根据马前身皮的重量可分为轻型的（

）和重型的（

牛皮的相应部位多，其特征是结构较疏松，一般用于制造软



三、组织生产批

是孔头层较发达，为真皮马皮的特点与牛皮相 比较 ，

以上，网状层不够发达（除后身的两个部位外），由度的

。

编织不够密紧。疏松的纤维组织构成，

猪皮和猪皮的心皮

这类生皮在制造软革的原料皮中占有重要的地位

在制造猪皮时将鬃毛去掉后会在成革上形成大量穿透

猪皮结构的特征是乳头层与网状层之间没有界限，这是

由于猪鬃穿透了整个真皮层，其圆锥形的毛根深入到皮下组

织中，

了的小孔，增加了皮革的透水度、润湿度和疏松性，使产品

质量下降，故对猪皮革应补充处理以克服这些缺点。另一方

面，乳头层与网状层

，成革粒面与肉面

间没有界限可减少像管皱那样的缺陷

此外，猪皮的表皮厚（达真皮厚的

为特有的不平花纹。

从原料皮工厂或肉类联合一进入皮革厂的原料皮是根

据指定用途组成生产批的，将种类、重量或面积、厚度、产

地或品种、保藏方法、紧密性、品级以及其它由全苏国家标

准 规定的特征相同的生皮组成生产批

生产批的大小取决于工厂采用设备的容积、生产能力以

及现行的生产方法，按供应者与消费者相一致的原则来确定。

同一生产批生皮的均匀性是提高软革质量的重要因素，

因为若对原料皮挑选不当会使同一批皮中有处理过度的或不

足的，以致皮革出现各种缺陷。

的规生产软革的原料皮必须符合全苏国家标准

厚

革和铬革



）。定（见表

允许采用重量与黄牛皮相同的水牛皮和牦牛皮作为制

软革的原料。

注：标准点 处皮的厚度不低于

表



第三章　　准备工段

一 、 浸 水

所有保藏皮革原料皮的方法都是或多或少地除去皮内的

水分，例如，

机械性能

皮革生产的整个工艺周期可分为三个连续的工段：准备

工段是由原料皮制得裸皮并为鞣制作准备；鞣制是使鞣剂

进入真皮结构中并与胶原的官能基相互作用而使真皮的性质

发生不可逆的变化；整饰则赋予皮革以适当的外观和必须的

物理

因此，在改变工艺操作

应该再次强调的是，皮革生产的所有过程和工序都紧密

相联，每个工序所得结果都取决于：正确的制定规程、准确

执行规程，还取决于前工序的质量

规程以前应预先进行仔细的试验，检查改变的工艺对所得皮

革质量和生产率的影响

现行生产软革方法的准备工段分为浸水、脱毛与浸灰、

鞣前处理等工序

盐湿法保藏生皮时，要将皮中的水分量降低至

以下（鲜皮含水量约为 以下），干燥以后可达

因此，此外，进入皮革厂的原料皮上还含有大量无用之物

除了预先洗涤生皮外，浸水的主要目的是使生皮在充水程度

和显微结构方面恢复到接近鲜皮的状态。



提高到 溶于浸水液中的

浸水时生皮恢复了原有的水分，保证下一步去肉的顺利

进行并使以后工序中采用的化工材料透进生皮纤维结构内

部，同时还除去了皮内的防腐剂、血、泥、粪以及能溶于水

和中性盐的球状蛋白质（白蛋白、球蛋白）。

影响浸水质量的主要因素有：水的硬度、时间、温度、

机械作用、是否采用促进剂。正确进行浸水对以后的工艺操

作具有重要意义。

成革的质量

皮革用水的质量影响工艺过程的进行、材料消耗量以及

使用软水对浸水是有利的，但使用中等硬度的

水也没有什么危害。

水的永久硬度（首先是氯化物含量）提高能促使生皮

，而暂时硬度高则妨碍膨胀

浸水用水中不应含有细菌，应用硬度很大的水时因细菌

的破坏作用而引起的皮质损失大大低于用软水的情况。

必须进行消毒，即加防腐剂使用江河和

应用较广，加

。受过细菌侵蚀的原料皮浸水时必须加

湖泊中的水时，

于浸水液中，其中以六氟硅酸钠

入量为　

防腐剂

液体系数提高时，皮中防腐剂及可溶性蛋

液体系数和水的温度影响生皮的充水度、溶出蛋白质量

及细菌增长速度

温度在白质除去得快 ℃以下时，浸水进行得很慢，随着

在其它条件

温度提高，浸水过程加快，至一定限度以后皮的充水程度降

低，溶出的蛋白质增多，细菌的生长明显加速

相同的情况下，将温度从

蛋白质量几乎增加一倍。

硫化钠在水溶液

众所周知，在浸水液中加碱能加速浸水过程，为此，常

用硫化钠作加速剂，用量为

膨

胀，



表面活性剂能有效地加速浸水过程，还能使生皮脱脂，

中会发生水解

生成的氢氧化钠使浸水过程大大加速。

苏联

建议只采用能被生物分解的化合物（磺烷油 、山德素

等）作为表面活性剂

采用将设备转动的方法对浸水皮施以机械作用从而大大

强化浸水过程，但此时应注意过度的长时间的机械作用会使

成革的腹部松软。

肉膜、脂肪

在机器上去肉也能加速浸水，此时，不仅将残留在皮上的

削去，松散真皮而且还能伸开皱折和粘着的地方

皮内可溶性蛋白质的分解产物以及氯化钠主要经过肉面

扩散到皮外的溶液中，如果皮上残留有肉、脂肪及部分肉

膜，则很难从该部分的肉面除去上述物质，从而使浸水时间

延长，生皮的某些部位充水不均匀，对以后的工序和成革的

质量都会产生不良影响 因此，对于进入皮革厂的未经去肉

的生皮，合理的办法是在水洗以后就进行去肉。

水洗的最初阶段，电导率降低得很快，随后与消

应将水洗当作预浸水，水洗的主要目的是除去皮上能溶

于水的物质

耗的水量相比，电导率的降低就不大了。流水洗常达不到要

求的效果，因为这个过程不好控制，流水洗的缺点是增大了

水的消耗量，也费时间。

列出的试验结果表明：在原料皮水洗时，闷水洗的耗表

水量小于流水洗的耗水量

换两次或三次水的闷水洗法除具有上述优点外，还由于

闷水洗时能更准确地控制水洗规程而能达到相当高的加工标

建议按逆流的原则进行水洗，以减少水的消耗量准性
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