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РЕФЕРАТ

КОЖЕВЕННЫЙ ПОЛУФАБРИКАТ, ТЕХНОЛОГИЯ 
ОБРАБОТКИ, КРАСИЛЬНО-ЖИРОВАЛЬНЫЕ ПРО-
ЦЕССЫ, ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ ПАРАМЕТРЫ, 
ХИМИЧЕСКИЕ МАТЕРИАЛЫ, ОЦЕНКА КАЧЕСТВА, 
ФИЗИКО-МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА

В статье рассмотрены вопросы отработки 
технологии и оценки качества выполнения кра-
сильно-жировальных процессов при изготов-
лении кож из шкур крупного рогатого скота. 
Проанализированы известные технологиче-
ские схемы выполнения жидкостных операций 
отделки кожевенных полуфабрикатов. Выбрана 
и отработана в производственных условиях ра-
циональная технология красильно-жировальных 
процессов при изготовлении эластичных кож для 
верха обуви. Произведена всесторонняя оценка 
качества выполнения процессов крашения по 
комплексу качественных и количественных по-
казателей и исследовано влияние красильно-жи-
ровальных процессов на изменение физико-меха-
нических свойств кожевенных полуфабрикатов. 
Установлено, что апробируемая технология 
обеспечивает получение кожевенного полуфа-
бриката краст высокого качества, с глубокой, 
прочной, равномерной и устойчивой к хими-
ческим и физико-механическим воздействиям 
окраской. Полученный в ходе технологической 
обработки полуфабрикат по комплексу механи-
ческих свойств соответствует требованиям 
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В условиях нестабильности мировой эко-
номики, высокой конкуренции на рынке и фи-
нансово-экономических рисков, обусловленных 
внутренними и внешнеэкономическими факто-
рами, диверсификация производства является 
одним из ключевых направлений экономиче-
ского развития субъектов хозяйственной дея-
тельности. 

Проблеме диверсификации производства 
особое внимание уделяется на УПП «Витебский 
меховой комбинат». В Республике Беларусь 
УПП «Витебский меховой комбинат» является 
единственным производителем меха и меховых 
изделий из различных видов сырья, в том числе 
ценной пушнины. В последние годы  на внутрен-
нем и внешнем рынках отмечается устойчивая 
тенденция к падению спроса на данные виды 
изделий. Основными причинами являются ярко 
выраженный сезонный характер выпускаемой 
продукции, высокая стоимость и дефицит сырья, 
глобальные изменения климата и экотренды в 
fashion-индустрии. Все это в совокупности нега-
тивно отражается на результатах хозяйственной 
деятельности предприятия. В связи с этим осво-
ение производства новых видов продукции и 
переориентация рынков сбыта является страте-
гически важной задачей, позволяющей повысить 
эффективность хозяйственной деятельности, 
обеспечить получение экономической выгоды 
и устойчивую, ритмичную работу предприятия в 
течение всего календарного года. 

С учетом специфики основной хозяйствен-
ной деятельности предприятия и его техниче-
ских возможностей ключевым направлением 
диверсификации производства является осво-
ение и промышленное внедрение технологии 
выработки кожевенных материалов из различ-
ных видов сырья, в том числе отечественного  

производства.
Кожевенное производство является сложным 

многостадийным процессом, состоящим из зна-
чительного числа технологических операций, 
предусматривающих химические, физико-хи-
мические и механические воздействия на сы-
рье (шкуры животных) с целью получения кожи 
заданного уровня свойств и качества. В общей 
схеме кожевенного производства процессы 
отделки занимают наиболее важное место, так 
как обеспечивают наибольшую долю добавлен-
ной стоимости готовой продукции, оказывают 
определяющее влияние на качество и выход по 
площади кож, играют решающую роль в расши-
рении и обновлении ассортимента. 

Все процессы отделки условно делятся на две 
группы [1]:

1) процессы, основу которых составляют фи-
зико-химические и химические явления – кра-
шение, жирование, наполнение, сушка и увлаж-
нение, грунтование и покрывное крашение;

2) процессы, базирующиеся на механических 
воздействиях на кожу – разводка, тяжка, шлифо-
вание, тиснение, обрезка краев и пр.

Особая роль в процессах отделки кожевенных 
материалов отводится красильно-жировальным 
процессам (рисунок 1). В красильно-жироваль-
ных процессах, включающих также процессы 
нейтрализации, додубливания и наполнения, 
формируются основные физико-механические 
свойства кожи, имеющие первостепенное зна-
чение при выпуске продукции определенно-
го качества и ассортимента. В этих процессах 
обеспечиваются такие характеристики кож, 
как прочность, мягкость, гибкость, эластичность, 
наполненность, водостойкость и другие. От-
личительными особенностями красильно-жи-
ровальных жидкостных процессов являются их 

нормативно-технической документации. Разра-
ботаны рекомендации по оптимизации техно-
логии красильно-жировальных процессов отдел-
ки кожевенных полуфабрикатов. Промышленное 
использование отработанной технологии поз-
волит осуществлять выпуск кожевенных мате-
риалов заданного уровня качества и повысить 
эффективность производства.

and fat finishing processes of semi-finished leather 
products. The industrial use of the proven technology 
will allow the production of leather materials of a 
given quality level and increase production efficiency.
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длительность, использование большого количе-
ства химических материалов и воды. Поэтому их 
промышленное освоение, поиск новых методов 
обработки и совершенствование существую-
щих технологий представляется приоритетным 
направлением деятельности и научных исследо-
ваний предприятия.

Учитывая это, целью данной работы является 
отработка в производственных условиях тех-
нологии и оценка качества выполнения цикла 
красильно-жировальных процессов отделки ко-
жевенных полуфабрикатов.

В рамках поставленной цели в работе реша-
лись следующие задачи:

– анализ существующих технологических 
схем проведения красильно-жировальных про-
цессов при выработке кожевенных полуфабри-
катов из шкур крупного рогатого скота, применя-
емых технологических параметров и химических 
материалов, и выбор наиболее рациональных 
схем обработки, позволяющих обеспечить вы-
сокие технологические и потребительские свой-
ства кожи и интенсификацию технологических 
процессов производства;

– отработка в производственных условиях 
технологии красильно-жировальных процессов 
при обработке дубленного кожевенного по-
луфабриката вет-блю из шкур КРС на предмет 
совместимости применяемых химических мате-
риалов, технологических процессов и оборудо-
вания, рациональности технологических режи-
мов обработки и пр.;

– оценка качества выполнения красиль-
но-жировальных процессов и исследование их 
влияния на физико-механические свойства об-
рабатываемого кожевенного полуфабриката; 

Рисунок 1 – Основные технологические процессы отделки кож

– разработка рекомендаций по проведению 
красильно-жировальных процессов отделки ко-
жевенных полуфабрикатов в условиях УПП «Ви-
тебский меховой комбинат» с учетом особен-
ностей обрабатываемого сырья и технической 
оснащенности предприятия.

Для решения поставленных задач в работе 
использовались известные инструментальные и 
аналитические методы и средства исследования. 
Экспериментальные исследования проводились 
в лабораториях УО «ВГТУ» и в производствен-
ных условиях УПП «Витебский меховой комби-
нат» (г. Витебск).

В качестве объектов исследования использо-
вались дубленные кожевенные полуфабрикаты 
из шкур крупного рогатого скота (вет-блю). Кожи 
из шкур КРС являются одним из наиболее рас-
пространенных и перспективных видов коже-
венных материалов. Кожевенный полуфабрикат 
вырабатывался из шкур яловки легкой и бычка 
(страна происхождения сырья – Республика  
Беларусь) по традиционной технологии выра-
ботки кож хромового метода дубления с двое-
нием в голье.  

С целью выбора наиболее рациональных 
схем обработки, обеспечивающих высокие тех-
нологические и потребительские свойства кожи 
и интенсификацию технологических процессов 
производства, был проведен анализ существу-
ющих типовых методик и технологических схем 
красильно-жировальных процессов, предлага-
емых ведущими производителями химических 
материалов для кожевенной промышленности, 
таких как Texapel, Colorantes Industriales (Испа-
ния), BASF (Германия), ОАО «Биохим», ОАО «Ше-
бекинская индустриальная химия» (Россия) и 
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прочие [2–4]. 
Сравнительный анализ технологических схем 

показал, что перечень выполняемых технологи-
ческих операций в цикле красильно-жироваль-
ных процессов является достаточно стабильным, 
однако при этом существенно различаются по-
следовательность их выполнения и режимная 
технология в зависимости от вида перераба-
тываемого кожевенного сырья и ассортимен-
та получаемых кож. Основными тенденциями 
развития технологии красильно-жировальных 
процессов являются интенсификация техноло-
гических процессов за счет совмещения ряда 
операций с целью минимизации времени об-
работки (сокращение времени переходов), при-
менение полифункциональных комплексных 
химических препаратов, структурирование и 
модификация красителей и кожевенных матери-
алов в результате химических или физических 
воздействий [5–11].

Анализ показал, что при относительной 
стабильности температурных параметров об-
работки в наибольшей степени подвержены 
изменению следующие параметры красиль-
но-жировальных процессов:

– вид применяемых химических материалов;
– последовательность введения и расход хи-

мических материалов;

– время обработки на каждом технологиче-
ском этапе;

– жидкостный коэффициент обработки и рН-
среды.

Эти параметры существенно меняются в 
предлагаемых схемах и отрабатываются опыт-
ным путем с учетом условий и технических воз-
можностей конкретного предприятия, а также 
особенностей обрабатываемых кожевенных по-
луфабрикатов. 

На необходимость технологической отра-
ботки, проверки и испытания рекомендуемых 
технологических схем обращают особое вни-
мание все ведущие производители химических 
материалов, так как указываемые ими значения 
технологических параметров обработки яв-
ляются ориентировочными и не обеспечивают 
абсолютной гарантии получения требуемого ка-
чества продукции ввиду множества возможных 
воздействий при переработке и применении хи-
мических материалов.

С учетом проведенного анализа для промыш-
ленной апробации в качестве базовой была 
принята технология красильно-жировальных 
процессов обработки эластичных кож для верха 
обуви арт. Наппа из шкур КРС, рекомендуемая 
фирмой Texapel (Испания), схема которой пред-
ставлена на рисунке 2. Технологическая схема 

Рисунок 2 – Технологическая схема цикла красильно-жировальных процессов обработки полуфабриката 
из шкур КРС
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жидкостной отделки осуществлялась в одном 
производственном цикле путем последователь-
ного выполнения и совмещения нескольких тех-
нологических операций обработки. По данной 
технологической схеме операции крашения, 
додубливания и жирования совмещались и про-
водились в одной ванне. Обработка осуществля-
лась с применением химических материалов  
ф. Texapel (Испания) и ОАО «Биохим» (РФ).

Технологические параметры выполнения 
каждой технологической операции представле-
ны в таблице 1.

Красильно-жировальные процессы выполня-
лись в подвесных барабанах «Баллери» АВ/130 
(Италия) при механическом воздействии (вра-
щении). 

Обработка полуфабриката осуществлялась в 
водной среде при жидкостном коэффициенте, 
колеблющемся в пределах Жк = 1,0–2 в зависи-
мости от выполняемой операции. На каждой ста-
дии технологического цикла контролировались 
температура обработки и уровень рН среды. 
Необходимые химические материалы добав-
лялись в барабан последовательно в несколько 
приёмов с интервалами времени, указанными в 
таблице 1. Расчет расхода воды и используемых 
химических материалов осуществляется в % от 
веса обрабатываемого сырья в соответствии с 
нормами, установленными в таблице 1. Общая 
продолжительность красильно-жировальных 
процессов без учета технологической операции 
«верховое крашение» составила 10,6 ч.

Через 30 минут после добавления в рабочий 
раствор красителя выполнялся промежуточный 

контроль качества процесса крашения, по ито-
гам которого принималось решение о целесооб-
разности выполнения заключительной техноло-
гической операции «верховое крашение». Для 
этого барабан останавливали, выборочно до-
ставали единицу полуфабриката и определяли 
глубину его прокрашивания визуально на косом 
разрезе.

После выполнения цикла красильно-жиро-
вальных процессов полученный полуфабрикат 
подвергался физико-механической обработке 
для удаления излишней влаги, придания необ-
ходимых физико-механических свойств и уве-
личения выхода полуфабриката по площади. В 
отличие от типовой технологии, предлагаемой 
фирмой Texapel, сушильные и механические 
операции проводились с учетом производствен-
ных условий и технической оснащенности сы-
рейно-красильного цеха УПП «Витебский ме-
ховой комбинат» в соответствии со схемой, 
представленной на рисунке 3.

Технологическая операция «Разбивка 1» вы-
полнялась с целью разглаживания складок и 
морщин на лицевой поверхности кожи, равно-
мерной растяжки и увеличения выхода кожи по 
площади. Технологическая операция «Разбив- 
ка 2» – для повышения мягкости и пластичности 
кожевой ткани после операции сушки, обеспе-
чения равномерной растяжки и увеличения пло-
щади полуфабриката.

Операции разбивки осуществлялись на пла-
тировочной машине PL–1600 (Турция). Разбивка 
обеспечивалась в результате прохождения по-
луфабриката между ножевым и обрезиненным 

Рисунок 3 – Технологическая схема механической обработки кожевенного полуфабриката из шкур КРС

Контроль
влажности
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Наименование 
технологической 

операции

Расход химических 
материалов, % 

Темпе-
ратура

Химические  
материалы

Время  
обработки, 

мин
Примечание

Промывка

200 40 Вода

0,5 Deslon NAT 20

0,8 Бетанил черный АБ 15

0,5
Муравьиная  

кислота
20 PH 3,7

Слить и промыть

Хромирование

150 40 Вода

0,2
Муравьиная 

кислота
15 PH 3,3

1,5 Retalin PF 15

1 Retalin TN/2 15

2 Repolan ACN 45

4 Retalin HN/2

3 Edolan BSD-G 60 PH 4,2

3 Формиат натрия 20

Слить и промыть

Нейтрализация

150 35 Вода

2 Формиат натрия

1 Retalin SN/2 20

1 Odinoil FF 10

1,2 Бикарбонат натрия 45 PH 5,3

2 Repolan AR 45

Слить и промыть

Додубливание-
крашение- 
жирование

80 35 Вода

0,15
Кальцинированная 

сода
10 PH 5,9

3 Repolan AR

3 Repolan 2A 40

0,5 Odinoil FF 10

3 Retalin OS/2

3 Retalin DLE/2

0,5 Odinoil FF 10

3 Retalin OS/2

3 Retalin DLE/2

2 Retalin D/2

2 Retalin R7N 30

Таблица 1 – Технологические параметры красильно-жировальных процессов при обработке кожевенных 
полуфабрикатов из шкур КРС
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Наименование 
технологической 

операции

Расход химических 
материалов, % 

Темпе-
ратура

Химические  
материалы

Время  
обработки, 

мин
Примечание

Додубливание-
крашение- 
жирование

1 Retalin TN/2

2,5 Бетанил черный АБ 30 контроль

100 60 Вода

0,4
Муравьиная  

кислота
10 PH 4,3

1 Repolan FD/2 15

4 Odinoil M66

3 Odinoil BFZ

3 Odinoil LC 60

2 Repolan AR 30

0,5
Муравьиная  

кислота
15 PH 3,5

1
Муравьиная 

кислота
30 PH 3,5

Слить и промыть

Верховое  
крашение  
(накрас)

200 60 Вода

0,6 Бетанил черный АБ 10

0,6
Муравьиная  

кислота
10

0,3 Bastamol PF 15

0,6 Бетанил черный АБ 10

0,5
Муравьиная  

кислота
10 PH 3,3

Слить. Промыть

Окончание таблицы 1 – Технологические параметры красильно-жировальных процессов при обработке 
кожевенных полуфабрикатов из шкур КРС

валами, установленными на оборудовании. Кожу 
разбивали по всей площади в продольном и по-
перечном направлениях в несколько приёмов 
(не менее четырех). В результате выполнения 
операции отмечалось улучшение внешнего вида 
кожи, и увеличивался выход кожи по площади 
на 1,5–2,0 %.

Технологическая операция «Сушка» обес-
печивает удаление из кожи избыточной вла-
ги, поглощенной в ходе операций жидкостной 
отделки. Применялся конвективный способ суш-
ки полуфабриката в потоке нагретого воздуха. 
Операция выполнялась в сушильном туннеле 
DEMAKSAN (Турция). Полуфабрикат в сушиле 
закреплялся на металлических перфорирован-

ных пластинах специальными зажимами в рас-
тянутом состоянии во избежание его усадки при 
сушке. Технологические параметры выполнения 
операции составляли: температура воздуха в 
сушильном туннеле Т = 50 0С;  скорость дви-
жения воздуха – ν = 1–2 м/с; время сушки –  
τ = 2 ч. После выполнения операции осуще-
ствлялся контроль влажности полуфабриката, 
которая должна составлять 18–20 %.

В результате технологической обработки 
была получена опытная партия кожевенного 
полуфабриката краст, который может использо-
ваться непосредственно для изготовления из-
делий из кожи, либо подвергаться дальнейшим 
операциям отделки лицевой поверхности с це-
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лью придания необходимого товарного вида го-
товой коже.  

Для оценки результативности аппробируемой 
технологии была проведена оценка качества 
выполнения красильно-жировальных процессов, 
исследованы изменения физико-механических 
свойств полуфабриката в результате обработки 
и проведен анализ соответствия свойств полу-
ченного полуфабриката установленным требо-
ваниям и нормам. 

В соответствии с действующей практикой 
мониторинг качества выполнения процессов 
крашения на УПП «Витебский меховой комби-
нат» осуществляется на промежуточной стадии 
выполнения красильно-жировальных процес-
сов путем получения поперечного среза обра-
ботанного полуфабриката и его визуального 
осмотра, что в значительной степени является 
субъективным способом оценки. Учитывая это, 
было предложено осуществлять оценку качества 
выполнения операции крашения по комплексу 
качественных и количественных показателей, 
обеспечивающих более объективную и всесто-
роннюю оценку качества выполняемых процес-
сов крашения. 

Качественная оценка выполнения красиль-
но-жировальных процессов заключалась в 
определении равномерности получаемого цвета 
по площади и толщине, соответствии его цвету 
эталонного образца, органолептической оценке 
плотности, наполненности и мягкости получае-
мого полуфабриката, отсутствию дефектов лице-
вой поверхности полуфабриката. 

Визуальная оценка качества полученного 
полуфабриката по завершению красильно-жи-
ровальных процессов показала, что в результа-
те технологической обработки был достигнут 
глубокий и равномерный прокрас полуфабри-
ката по всей площади и толщине. Полученный 
полуфабрикат характеризовался приятной ор-
ганолептикой, хорошей наполненностью и плот-
ностью по всем топографическим участкам, до-
статочными мягкостью и упругостью,  лицевая 
поверхность имела приятный гриф, отсутствова-
ла стяжка поверхности, отмин и прочие дефекты. 
Полученный цвет был насыщенным и соответ-
ствовал заявленному образцу-эталону.

Количественная оценка качества выполнения 
красильно-жировальных процессов осуществля-

лась по показателям:
– глубины прокрашивания полуфабриката (в 

соответствии с ГОСТ 13310–78. Красители ор-
ганические. Методы испытаний красителей для 
натуральной кожи);

– устойчивости окраски кожи к сухому и мо-
крому трению (в соответствии с ГОСТ 32076–
2013. Метод определения устойчивости окраски 
кож к сухому и мокрому трению);

– устойчивости окраски к физико-химиче-
ским воздействиям: следам от капель воды (по 
ГОСТ Р ИСО 15700–2018. Кожа. Испытание на 
устойчивость окраски. Устойчивость окраски к 
следам от капель воды), к действию раствори-
телей (по ГОСТ 13310–78). 

Результаты испытаний представлены в табли-
це 2.

Глубина прокраса полуфабриката опреде-
лялась на основе электронной микроскопии 
поперечных срезов из различных топографи-
ческих участков кожевенного полуфабриката 
с помощью стереоскопического микроскопа 
BS-3040T. Анализ микросрезов окрашенного 
полуфабриката, представленных на рисунке 4, 
показал, что в ходе выполнения красильно-жи-
ровальных процессов был достигнут однород-
ный сквозной прокрас полуфабриката по всей 
толщине во всех топографических участках. Глу-
бина прокрашивания полуфабриката превыша-
ла 50 % толщины, что соответствует глубокому 
прокрашиванию.

Анализ данных, представленных в таблице 2, 
показал, что в ходе выполнения красильно-жи-
ровальных процессов была достигнута проч-
ная и  устойчивая в сухому и мокрому трению 
окраска полуфабриката. В ходе испытаний отме-
чалось незначительное окрашивание смежной 
ткани как при сухом (5 баллов по шкале серых 
эталонов), так и при мокром (4 балла) трении по-
лученного полуфабриката, что свидетельствует 
о прочном закреплении красителя в структуре 
кожевой ткани и высоком качестве выполнения 
красильно-жировальных процессов. Качество 
окраски полуфабриката соответствует нормам, 
установленным ГОСТ 939-94 «Кожа для верха 
обуви. Технические условия» (4 балла – к сухому  
трению, 3 балла – к мокрому трению).

Лицевая поверхность полученного полуфа-
бриката после выполнения красильно-жиро-
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Наименование  
показателя

Единицы 
измерения

Критерии оценки  показателя
Оценка показа- 
теля для полу- 

фабриката 

1. Глубина  
прокрашивания

% от  
толщины

более 50 % толщины – глубокое  
прокрашивание;  
не менее 30 % толщины – среднее  
прокрашивание;  
менее 30 % толщины – поверхностное 
прокрашивание

Глубокое  
прокрашивание

2. Устойчивость окраски 
кожи к трению: 
– сухому; 
– мокрому

балл

от 1 до 5 баллов по шкале  
серых эталонов:  
1– низшая степень устойчивости  
окраски;  
5 – высшая степень устойчивости  
окраски

 
 
5 
4

3. Устойчивость  
окраски к действию 
растворителей  
(бензин, этиловый спирт)

баллы

5 – растворитель не окрашен;  
4 – незначительно окрашен;  
3 – несколько окрашен;  
2 – сильно окрашен;  
1 – очень сильно окрашен

4

4. Устойчивость  
окраски к действию 
капель воды

–
степень изменения лицевой  
поверхности полуфабриката после  
нанесения капель воды и их высыхания

физические  
изменения лице-
вой поверхности 

отсутствуют

Таблица 2 – Количественная оценка качества выполнения процессов крашения кожевенных полуфабрикатов

Рисунок 4 – Изображение микросрезов полуфабриката краст из шкур КРС, полученных: а – из чепрачной 
части кожи, б – из припольных участков

а б

вальных процессов была достаточно плотная, не 
происходило быстрого впитывания нанесенных 
капель воды в толщу материала, то есть отмечает-
ся ограниченное смачивание материала водой. 
Визуальный осмотр поверхности полуфабриката 
после принудительного удаления через 30 ми-
нут капель воды с поверхности полуфабриката и 

после удаления влаги с поверхности путем есте-
ственного испарения не выявил существенных 
физических изменений лицевой поверхности 
(коробления, потери блеска, образования пятен, 
подтеков, изменения окраски и пр.). Это свиде-
тельствует о достаточной устойчивости окраски 
полуфабриката к действию капель воды и вы-
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соком качестве выполнения красильно-жиро-
вальных процессов. Полученный полуфабрикат 
также характеризуется высокой степенью устой-
чивости к действию различных растворителей. 
Отмечается лишь незначительное окрашивание 
растворителя по результатам проведенных ис-
пытаний. 

Таким образом, в целом реализуемая тех-
нология проведения красильно-жировальных 
процессов позволяет получить полуфабрикат 
высокого качества с глубокой, прочной и рав-
номерной окраской по всей площади и толщи-
не кожи, устойчивой к действию растворителей 
и капель воды, к сухому и мокрому трению. На 
основе полученных данных установлено, что при 
обработке полуфабрикатов отсутствует необхо-
димость выполнения технологической операции 
«верховое крашение (накрас)». Это позволяет су-
щественно сократить материальные и трудовые 
затраты на выработку полуфабриката, умень-
шить длительность производственного цикла и 
снизить трудоёмкость обработки полуфабриката 
(таблица 3).

Для оценки влияния отрабатываемой тех-
нологии красильно-жировальных процессов на 
физико-механические свойства получаемого 
кожевенного полуфабриката определялись по-
казатели плотности и пористости полуфабриката 

Наименование технико- 
экономического показателя

Единицы 
измерения

Значение показателей для полуфабриката,  
выработанного по технологии красильно- 

жировальных процессов 
без выполнения операции 

верховое крашение
с выполнением операции 

верховое крашение

1. Стоимость химических  
материалов на обработку  
1 шкуры (в ценах на 17.01.2021г.)

руб. 12,36 13,29

2. Полная себестоимость:  
– 1 шкуры; 
– 1 м2 полуфабриката

руб.
 

43,96 
23,5

 
45,85 
24,5

3. Продолжительность  
производственного цикла

ч 10,6 11,5

4. Трудоемкость обработки  
1 шкуры

чел./ч 0,468 0,477

Таблица 3 – Технико-экономические показатели обработки кожевенного полуфабриката в цикле 
красильно-жировальных процессов 

до и после технологической обработки, а также 
показатели механических свойств полуфабри-
ката при одноосном растяжении и статическом 
изгибе по стандартным методикам испытаний 
(по ГОСТ 938.20-71 «Кожа. Метод определения 
кажущейся плотности», ГОСТ 938.11-69 «Кожа. 
Метод испытания на растяжение», ГОСТ 8977-
74 «Кожа искусственная и пленочные материа-
лы. Методы определения гибкости, жесткости и 
упругости»).

График зависимости «усилие – удлинение» 
полуфабриката до и после выполнения красиль-
но-жировальных процессов представлен на ри-
сунке 5.

Результаты испытаний представлены в та-
блице 4. Анализ полученных эксперимен-
тальных данных показал, что проведение 
красильно-жировальных процессов по применя-
емой технологии существенно изменяет физико- 
механические свойства исходного дубленного 
полуфабриката вет-блю.

В результате выполнения операций додубли-
вания, наполнения и жирования повышается 
плотность полуфабриката (в среднем на 10 %) и 
выравнивается толщина по различным топогра-
фическим участкам. Однако при этом отмечается 
незначительное снижение его пористости (в 1,3 
раза), что обусловлено введением в структуру 
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Рисунок 5 – График зависимости «усилие – удлинение» проб полуфабриката до и после выполнения 
красильно-жировальных процессов

– полуфабрикат краст
– полуфабрикат вет-блю

1 – направление вдоль хребтовой линии
2 – направление поперек хребтовой линии

материала наполняющих и жирующих веществ. 
В целом плотность и пористость полученно-
го полуфабриката краст находится в пределах, 
характерных для обувных кож для верха обуви 
(плотность от 0,25 до 1,24 г/см2, пористость –  
22–60 %).

До проведения красильно-жировальных 
процессов полуфабрикат вет-блю обладал 
неудовлетворительной прочностью (менее  
10 МПа), высокой анизотропией механических 
свойств по направлениям раскроя вдоль и по-
перек хребтовой линии, жесткостью и сухостью. 
После выполнения красильно-жировальных 
процессов и механических операций разбивки 
прочность полуфабриката увеличивается в сред-
нем в 2 раза, существенно выравниваются свой-
ства полуфабриката по площади (коэффициент 
равномерности возрастает до 0,95 и выше). Кра-
сильно-жировальные процессы обеспечивают 
существенное повышение мягкости и эластично-
сти кожевенного полуфабриката. Жесткость при 
изгибе после обработки снижается в среднем в 
3 раза, упругость – на 10–20 %. Полуфабрикат 
становится более гибким, мягким и пластичным.

Используемая в работе технология красиль-
но-жировальных процессов позволяет получить 
кожевенный полуфабрикат, удовлетворяющий 
по большинству критериев требованиям норма-
тивных документов. Большинство показателей 
механических свойств полуфабриката находятся 
в допустимых пределах для эластичных кож для 
верха обуви. Отмечается лишь незначительное 
превышение норм по показателю жесткость при 
изгибе методом кольца, что может быть связано 
с недостаточной разбивкой полуфабриката (осу-
ществлялась только на платировочной машине). 
В связи с чем рекомендуется осуществлять до-
полнительную разбивку полуфабриката в бара-
банах по традиционной для кожевенных мате-
риалов технологии. 

Таким образом, с учетом полученных в работе 
результатов можно рекомендовать апробируе-
мую технологию красильно-жировальных про-
цессов к промышленному внедрению. Рекомен-
дуется при обработке полуфабриката из шкур 
КРС не применять операцию верховое краше-
ние и осуществлять дополнительную разбивку 
полученного полуфабриката в барабане. 
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Наименование показателя

Значение показателя для полуфабриката 

Нормы  
показа-
телей*

Вет-блю (до красильно- 
жировальных процессов)

Краст (после красильно- 
жировальных процессов)

Вдоль  
хребтовой 

линии

Поперек 
хребтовой 

линии

Вдоль  
хребтовой 

линии

Поперек 
хребтовой 

линии

1. Плотность, г/см3 0,69 0,76 –

2. Пористость, % 33,3 25,0 –

3. Предел прочности при растяжении, МПа 7,5 9,6 20 19
13, не 
менее

4. Удлинение при разрыве, % 58 32 68 68 –

5. Удлинение при напряжении 10 МПа, % разрыв разрыв 40 42 30–40

6. Остаточное удлинение при напряжении 
10 МПа, %

разрыв разрыв 8 14 –

7. Жесткость при растяжении 10 МПа, Н разрыв разрыв 280,3 220,0 –

8. Коэффициент равномерности: 
– по пределу прочности; 
– по удлинению при разрыве

 
0,57 
0,55

 
0,95 
1,0

 
– 
–

9. Жесткость при изгибе методом кольца, Н 1,25 1,18 0,48 0,35
0,3, не 
более

10. Упругость при изгибе, % 85 95 77 75
50, не 
менее

Таблица 4 – Физико-механические свойства кожевенного полуфабриката до и после проведения красильно-
жировальных процессов

Промышленное использование техноло-
гии выработки обувного полуфабриката краст 
из шкур КРС позволит существенно повысить 
эффективность производства, обеспечить бо-
лее полную загрузку неиспользуемых произ-
водственных мощностей предприятия, расши-
рить ассортимент выпускаемой продукции и 
получить дополнительный объем прибыли от 
производства и реализации новой продукции, 
пользующейся спросом на рынке.

Примечание: *Нормы показателей установлены в соответствии с техническими условиями на 
эластичные кожи ТУ 17-06-113-85.
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