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本栏目由山东黎宁科技新材料有限公司特约支持

问题 １：绵羊皮浸酸前加 ６％的水性丙烯酸树脂
ＸＫ－５４０（蒂斯曼公司），浸酸时加 １４％的盐，这样会
对后期有什么样的影响？

观点 １：加盐主要看浓度，加 １４％的盐估计是采
取了大液比浸酸过夜，盐的浓度相对需要高一点点。

观点 ２：在采取正常液比 １ ～ ２ 浸酸时，加入 １４％
的盐，浓度太高了，而且盐也是不可降解的，现在提倡
少水节盐工艺，在做好皮的基础上实现节能减排，是
我们所追求的。

观点 ３：做羊皮，浸酸液比为 １ 时，１０％的盐足
够了。

观点 ４：浸酸液中加蒂斯曼水性丙烯酸乳液 ＸＫ－
５４０，以前我曾经接触过这样的做法，用在新西兰绵羊
皮上，可以把传统的新西兰绵羊皮做薄、做平。 缺点
是对后期染色染透有困扰，不过选择合理的复鞣剂加
料次序后，可以解决染透难的问题。

观点 ５：在浸酸中大量使用丙烯酸树脂很危险。
首先考虑丙烯酸乳液的耐酸性和耐金属盐性，不然和
铬粉同浴时的反应很激烈，以络合沉淀的方式影响革
的收缩温度，同时成革扁薄，这对革的物理强度没有
好处，也让后期中和、填充受到影响。 如果想促进铬
粉吸收和提升革的身骨，首选的是聚羧酸盐而不可选
丙烯酸树脂。

观点 ６：后面进行复鞣染色的师傅一定要知道前
面的工艺是怎样处理的，要不然会出问题而且也弄不
明白原因。 浸酸时加丙烯酸或者蛋白类材料，不但后
期回湿困难，而且会掩蔽蓝湿革的一些缺陷，误导工
程师制定工艺。 所以，尽量不要加。

观点 ７：朗盛公司的丙烯酸树脂复鞣剂 ５４０ 用到
鞣制中效果不错，市面上自鞣性丙烯酸树脂比较少，
大多丙烯酸树脂是与铬络合物反应结合的。 丙烯酸
树脂（包括两性的）加在铬粉前没多大意义。

观点 ８：有些好的丙烯酸树脂（耐酸、和铬粉兼容

性好）配合铬鞣是会提升铬鞣效果的，比如铬粉＋丙
烯酸树脂＋铬粉的三明治鞣制方法。

观点 ９：赞同你们的想法和做法，只有大胆改革
和创新，才能从中吸取经验，我在上海红光厂做牛蓝
湿革时曾经用巴斯夫公司的丙烯酸树脂，成品是油变
色革。

观点 １０：我在一家皮革厂做猪鞋面革水场试验
时，软化 １６０ ｍｉｎ 碰到停电，第二天检查发现边腹部空
松了，当时铬粉加好后加了 ２％的丙烯酸 ＲＥＸ２００，转
了 ２ ｈ 才提碱鞣制，第二天蓝湿革出来挺好的，不松
不空。 现在想起来这个应该就像陈耀工程师在浸酸
时加丙烯酸一样的原理吧。

问题 ２：一张牛原皮到成品，用水大约 １ ｔ 还是
２ ｔ？

观点 １：皮源不同，皮张的大小、厚度、质量不同，
用水量就不同。 比如美国皮与新疆皮用水完全不
对等。

观点 ２：这要看工艺、设备、皮坯要求和个人技
术。 传统的 １ ｔ 皮用水 ５０～６０ ｔ，采用新工艺及技术好
的，用水量可以控制在 ３０ ｔ 左右。

观点 ３：２０ 年前日本就注意保护环境，浸水、浸灰
同浴，液比不超过 １。 国内有人用 ４～ ５ 倍的水进行水
洗，浸水、浸灰也要用 ３ 倍的水，用水量差别不是一般
的大。

观点 ４：从蓝湿革至涂饰的废水，在内地已经有
制革厂全部处理，可以再利用，只补充少量新水，因为
生产过程中有些水蒸发损耗，废水达到零排放。

观点 ５：最简单的算法，就是算各工段的液比量，
累加后就是做皮的用水量，然后按百千克皮与水的比
例就知道了。 可以不用实际生产，按工艺单虚拟就算
岀大约用水量了。

问题 ３：鹿皮前期是保毛浸灰还是毁毛浸灰？
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观点 １：按华北路山羊皮做，鹿皮上的毛是中空
的，浮力大，要大液比，多转动。

观点 ２：要涂灰推毛后再进鼓浸灰，直接在转鼓
里毁毛会损害粒面，造成磨面现象。

观点 ３：硫化碱的用量视毛的长短、多少而定，如
果和牛毛差不多，用量在 ２％左右；如果比牛毛多，增
加到 ２ ５％～３ ０％，甚至再稍微多些。

问题 ４：某羊皮厂在大公山羊皮浸灰碱时习惯将
所有材料一起加入，第二天灰皮去完肉皮面上还有没
掉的羊毛，往下进行时，这皮面上的羊毛该如何除掉？

观点 １：灰皮去完肉用点碱液直接涂在毛上，在
推毛板上把毛推掉，这个时候还是比较好推毛的，脱
完灰毛就不好掉了。

观点 ２：当时可能硫化钠用量少了，石灰产生了
护毛现象。 可以先推毛，推不掉的留着，然后用去肉
机轻刮一下灰碱再水洗浸水。 从 ３０％到 ３００％缓慢加
水，水洗时加些氯化铵或硫酸铵把 ｐＨ 降低到 ８ 左右，
水洗后再按正常浸水进行。 氯化铵的分散性好些，硫
酸铵温和。 使用硫酸铵要注意水洗干净以免形成硫
酸钙影响后期浸水。 使用氯化铵或甲酸可以快速把
灰从皮中脱出来，要注意用量及工艺控制，避免脱灰
太猛。 重新浸水时，只加浸水助剂和乳化剂就可以
了。 闷水洗时先加盐，调好浓度，再投皮入鼓。 小液
比时浓度大，材料用量要与大液比换算一下。 总之，
在浸水之前，保证皮不要表面膨胀，然后按常规进行
浸灰（后期灰碱可少加），直到掉毛。

观点 ３：建议直接在灰皮上做文章，想办法把灰
皮膨胀好就行了。 灰皮直接去肉里，加水继续浸灰，

多泡少转，直到掉毛，然后脱灰检查皮的状态，不行再
简单复灰，往下做。

观点 ４：选择浸灰剂很重要，特别是黑白花的皮。
之前德瑞公司有个含巯基的浸灰剂ＨＳ ２，对去除毛根
还是比较管用的。 浸水时加入浸水酶或脂肪酶对去
除毛根很有帮助。 最好是在浸水工序就让毛根松动，
脱毛时毛彻底从毛囊退出，如在浸灰工序使毛浆化，
毛浆会堵住毛孔，从而适得其反。 浸酸前滚一下
（粗）盐净面。

问题 ５：有人研究过含铵脱灰剂对雾化性能以及
对无铬鞣皮白度的影响吗？

观点 １：无铵脱灰剂和含铵脱灰剂只是脱灰效果
有些区别罢了。 个人感觉铵盐脱灰皮坯无论在均匀
度还是干净程度上，都比无铵脱灰剂要理想。

观点 ２：两类脱灰剂对白度影响差别不多。 我曾
经试验对比过，同样的工艺，使用铵盐脱灰剂、无铵脱
灰剂脱灰或者无铵脱灰剂搭配有机酸脱灰，做出来的
效果基本一致。 试验结果表明，含铵盐的脱灰剂对白
度没有影响。

观点 ３：无论用什么样的脱灰材料脱灰，醛类的
无铬鞣皮都容易黄变。

观点 ４：含铵脱灰剂对雾化性能有影响，皮中的
铵盐没有被完全洗出及铵盐残留多的话，革在存放或
者在汽车使用过程中铵盐会慢慢释放，铵盐属于可雾
化物质。

观点 ５：无论哪种铵盐受热后都易分解挥发。 尤
其是铵盐遇到甲酸形成甲酸铵，更容易挥发成雾。 市
场上还有很多鞣剂里面也都掺杂一些铵盐成分。
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