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本发明揭示了一种表面耐刮擦的人造革及

其生产方法。所述表面耐刮擦的人造革的生产方

法包括如下步骤：1)表皮层的制备；2)第一次印

刷处理：在所述表皮层的表面上印刷涂料并烘

干，以在所述表皮层的表面上形成内涂料层；3)

压花：用压花辊在所述内涂料层上压制花纹，形

成压花半成品；4)第二次印刷处理：在所述内涂

料层上印刷涂料并烘干，以形成位于所述内涂料

层的外侧的外涂料层。在压花工艺的前后分别通

过所述第一次印刷处理工艺和第二次印刷处理

工艺形成了内外设置的所述内涂料层和所述外

涂料层，所述第一次印刷处理工艺和第二次印刷

处理工艺相互配合应用，使得需要形成花纹的人

造革的表面的性能，特别是耐刮差的性能和产品

整体光泽度的均匀性都得到了很大的提升，取得

了预料不到的技术效果。
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1.一种表面耐刮擦的人造革的生产方法，其包括如下步骤：

1)表皮层的制备；

2)第一次印刷处理：在所述表皮层的表面上印刷涂料并烘干，以在所述表皮层的表面

上形成内涂料层；

3)压花：用压花辊在所述内涂料层上压制花纹，形成压花半成品；

4)第二次印刷处理：在所述内涂料层上印刷涂料并烘干，以形成位于所述内涂料层的

外侧的外涂料层。

2.如权利要求1所述的表面耐刮擦的人造革的生产方法，其特征在于：在所述第一次印

刷处理中，在所述表皮层的表面上至少印刷两次涂料，在所述第二次印刷处理中，在所述内

涂料层上至少印刷一次涂料；优选地，在所述第一次印刷处理中印刷的涂料的次数多于在

所述第二次印刷处理中印刷的涂料的次数。

3.如权利要求2所述的表面耐刮擦的人造革的生产方法，其特征在于：在所述第一次印

刷处理和第二印刷处理中，每次印刷的涂料的厚度为4-8μm，优选5-7μm，更优选6-7μm。

4.如权利要求2所述的表面耐刮擦的人造革的生产方法，其特征在于：在所述第一次印

刷处理中，每次印刷涂料后，均会使印刷的涂料在较低的温度下进行预固化，在所有的印刷

完成后，使印刷的涂料在较高的温度下进行彻底固化。

5.如权利要求4所述的表面耐刮擦的人造革的生产方法，其特征在于：所述较低的温度

为30-60℃，优选40-58℃，更优选50-58℃；所述较高的温度为60-75℃，优选65-73℃，更优

选68-73℃。

6.如权利要求4所述的表面耐刮擦的人造革的生产方法，其特征在于：所述预固化的时

间为40-70秒，优选50-60秒，更优选为60秒；所述彻底固化的时间为70-100秒，优选80-90

秒，更优选为90秒。

7.如权利要求1至6中任意一项所述的表面耐刮擦的人造革的生产方法，其特征在于：

所述表皮层为PVC表皮层或者TPO表皮层或者PU表皮层。

8.如权利要求1至6中任意一项所述的表面耐刮擦的人造革的生产方法，其特征在于：

所述涂料为水性油漆或者溶剂型油漆。

9.如权利要求1至6中任意一项所述的表面耐刮擦的人造革的生产方法，其特征在于：

通过分别调节所述第一次印刷处理和第二次印刷处理中使用的涂料的光泽度来使得所述

人造革的表面呈现出不同的外观效果。

10.一种表面耐刮擦的人造革，其由如权利要求1至9中任意一项所述的表面耐刮擦的

人造革的生产方法生产而成。
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一种表面耐刮擦的人造革及其生产方法

【技术领域】

[0001] 本发明涉及一种人造革及其生产方法，所述人造革表面的耐刮擦性能很好。

【背景技术】

[0002] 在汽车领域，人造革作为内饰材料应用广泛，其主要应用于汽车座椅、汽车门板、

汽车仪表盘等。人造革的种类很多，诸如聚氯乙烯人造革(以下称PVC人造革)、热塑性聚烯

烃人造革(以下称TPO人造革)、聚氨酯人造革(以下称PU人造革)等。随着汽车行业的不断发

展，人们对汽车环保、安全、美观、实用等要求越来越高，在汽车人造革中，其表面的油漆层

能够赋予人造革特殊的性能，如耐刮擦、舒适的手感、抗静电等。

[0003] 中国发明专利CN201410797166.0公开了一种轻质聚烯烃泡棉在环保型汽车内饰

人造革中的应用，其具体公开了所述轻质聚烯烃泡棉在PVC人造革和TPO人造革中的应用。

PVC人造革的制备方法包括如下步骤：1)处理轻质聚烯烃泡棉表面；2)采用涂布工艺生产聚

氯乙烯表皮，同时在高温下与所述经表面处理的轻质聚烯烃泡棉复合得到聚氯乙烯型环保

型汽车内饰人造革半成品；3)将上述半成品经印刷工艺在聚氯乙烯表面涂覆油漆层，得到

印刷半成品；4)将印刷半成品在压花机上高温压花处理，得到PVC人造革；5)切割。TPO人造

革的制备方法包括如下步骤：1)处理轻质聚烯烃泡棉表面；2)挤出热塑性聚烯烃弹性体表

皮；3)将上述热塑性聚烯烃弹性体表皮经印刷工艺涂覆油漆层；4)将上述经表面处理的轻

质聚烯烃泡棉在压花机上与所述经印刷后的热塑性聚烯烃弹性体表皮复合，并同时压花处

理，得到TPO人造革；5)切割。即所述发明专利公开了先印刷、后压花的制造工艺，该制备工

艺使得花纹顶部的油漆层的厚度较薄，最终成品的耐刮擦性能较低。尤其对于一些花纹复

杂、纹槽较深的汽车内饰革而言，该发明披露的制备工艺，经常会出现有些产品的花纹顶部

油漆层缺失，即表面部分无油漆，严重影响产品良率。

[0004] 中国发明专利CN201410191073.3公开了一种底气味高强度耐久型PVC人造革及其

生产方法，所述PVC人造革的生产方法包括如下步骤：1)制备PVC致密层浆料和PVC发泡层浆

料；2)在基材上先后使用PVC致密层浆料和PVC发泡层浆料刮涂，并分别塑化；3)将塑化成型

后基材依次进行压花、表面印刷处理，得到底气味高强度耐久型PVC人造革。即所述发明专

利公开了先压花、后印刷制造工艺，该制造工艺使得油漆无法深入到花纹底部，从而导致产

品整体表面的光泽度不均匀，且由于油漆无法深入到花纹底部而与所述PVC人造革的表皮

层实现很好的结合，位于纹槽内的油漆较容易被刮擦而脱落，因此，采用该制造工艺制备的

PVC人造革的耐刮擦性能也较差。

[0005] 为了解决人造革耐刮差性能较差的技术问题，本领域技术人员通常的研究方向是

如何通过调整油漆的配方来提高油漆层的耐刮差性能，显然，其成本会大大增加，且在通过

调整油漆的配方的同时还会影响人造革的外观效果，但迄今为止，这是解决人造革耐刮擦

性能较差的技术问题的唯一研究方向。

[0006] 所以，希望提出一种新的技术方案以满足上述需求。
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【发明内容】

[0007] 本发明所要解决的技术问题在于：提供一种表面耐刮擦的人造革的生产方法，所

述人造革的表面耐刮擦性能很好。

[0008] 为解决上述问题，本发明可采用如下技术方案：一种表面耐刮擦的人造革的生产

方法，其包括如下步骤：1)表皮层的制备；2)第一次印刷处理：在所述表皮层的表面上印刷

涂料并烘干，以在所述表皮层的表面上形成内涂料层；3)压花：用压花辊在所述内涂料层上

压制花纹，形成压花半成品；4)第二次印刷处理：在所述内涂料层上印刷涂料并烘干，以形

成位于所述内涂料层的外侧的外涂料层。

[0009] 所述表皮层可以为PVC表皮层或者TPO表皮层或者PU表皮层或者其他任意一种适

用于人造革的表皮材料。本领域技术人员可以根据本发明之上下文的描述及公知常识选择

合适的配方原料及含量来制备应用于本发明的所述表皮层。

[0010] 在压花工艺的前后分别通过第一次印刷处理工艺和第二次印刷处理工艺形成了

内外设置的内涂料层和外涂料层。首先，通过在压花前形成所述内涂料层可以克服先压花、

后印刷导致的油漆无法深入到花纹底部的技术问题，进而解决了先压花、后印刷导致的产

品整体表面的光泽度不均匀、涂料无法与表皮层实现很好的结合而易被刮擦而脱落的技术

问题。其次，通过在压花后形成所述外涂料层可以克服由于压花工艺而导致的花纹顶部变

薄、甚至缺失的技术问题，很好的提升了人造革的表面耐刮擦性能。最后，所述第一次印刷

处理工艺与所述第二印刷处理工艺一个在压花工艺之前、一个在压花工艺之后，两者相互

配合应用，使得需要形成花纹的人造革的表面的性能，特别是耐刮差的性能和产品整理光

泽度的均匀性都得到了很大的提升，取得了预料不到的技术效果。

[0011] 本领域技术人员可以理解，所述步骤1)、步骤2)、步骤3)、步骤4)并不限定所述人

造革的制备仅限于这四个步骤，根据不同性能的要求，本领域技术人员可以在任何一个步

骤之前或者之后增加需要的加工工艺。本领域技术人员也可以理解，所述步骤1)、步骤2)、

步骤3)、步骤4)在时间上是先后的关系，但这并不限定所述四个步骤必须相邻，例如，在某

些TPO人造革的生产过程中，在步骤3)和步骤4)之间还要增加一个电子交联工艺。

[0012] 在对经过第一次印刷处理的所述表皮层进行压花时，将所述表皮层在130-230℃

的条件下加热后以5-25m/min的速度通过压花辊，将压花辊上的花纹转移到表皮层上，形成

所述压花半成品。

[0013] 所述涂料可以选用水性油漆，也可以选用溶剂型油漆。当所述涂料选择使用水性

油漆时，其组分可以为水性树脂、水、助溶剂、胺中和剂和固化剂，所述水性树脂可以选择水

性聚氨酯树脂，所述助溶剂可以选择异丙醇溶剂，所述胺中和剂可以选择三乙醇胺，所述固

化剂可以选择聚氨酯固化剂。所述水性聚氨酯树脂、水、助溶剂、胺中和剂和固化剂的含量

比为0.8-1.1：2.9-3.3：0.8-1.2：1.7-2.1：0.3-0.7。

[0014] 在所述第一次印刷处理和第二次印刷处理中，印刷所用的涂料的温度为24-28℃，

更优选26-27℃。

[0015] 在所述第一次印刷处理中，在所述表皮层的表面上至少印刷两次涂料，在所述第

二次印刷处理中，在所述内涂料层上至少印刷一次涂料；优选地，在所述第一次印刷处理中

印刷的涂料的次数多于在所述第二次印刷处理中印刷的涂料的次数。由于所述内涂料层起
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着连接表皮层和外涂料层的作用，因此，至少需要印刷两次，才能保证其连接强度及在后续

压花过程中的抗压制强度。由于所述外涂料层形成后并不会经过诸如压花等破坏性较大的

工艺的处理，其各项性能及结构能够比较容易能够被保持，因此，印刷涂料的次数可以少一

些。

[0016] 在所述第一次印刷处理和第二印刷处理中，每次印刷的涂料的厚度为4-8μm，优选

5-7μm，更优选6-7μm。目前采用的印刷工艺均采用刮刀进行印刷，很难做到使每次印刷的涂

料的厚度小于4μm，当每次印刷的涂料的厚度大于8μm时，虽然所述人造革的耐刮擦的性能

可以提升，但是每层涂料之间的粘接力会受到影响，存在粘接力不牢靠的风险。一般而言，

所述内层涂料和外层涂料的总厚度控制在8-20μm，所述内层涂料的厚度优选为10-14μm，所

述外层涂料的厚度优选5-7μm。每次印刷的速度优选为10-30m/min。

[0017] 在所述第一次印刷处理中，每次印刷涂料后，均会使印刷的涂料在较低的温度下

进行预固化，在所有的印刷完成后，使印刷的涂料在较高的温度下进行彻底固化。所谓预固

化是指使液态的涂料初步固化但并不彻底固化。每次印刷涂料后，均会采用较低的温度对

印刷的涂料进行初步固化，以为下一次印刷的涂料提供稳定的结合面，之所以使涂料不彻

底固化，是考虑与下一次印刷的涂料具有很好的粘接力。当在所述第二次印刷处理中也需

要印刷多次时，同样采用上面的处理方式。

[0018] 在本发明较佳的实施方式中，所述较低的温度为30-60℃，优选40-58℃，更优选

50-58℃；所述较高的温度为60-75℃，优选65-73℃，更优选68-73℃。所述较低的温度即为

预固化的温度，所述较高的温度即为彻底固化的温度。进一步地，所述预固化的时间为40-

70秒，优选50-60秒，更优选为60秒；所述彻底固化的时间为70-100秒，优选80-90秒，更优选

为90秒。

[0019] 在压花工艺过程中，将经过第一次印刷处理的所述表皮层先以10m/min的速度通

过90-110℃的预热辊，再以10m/min的速度通过150℃-190℃的压花辊，将压花辊上的花纹

转移到所述表皮层上，而形成所述压花半成品。

[0020] 在本发明较佳的实施方式中，可以通过分别调节所述第一次印刷处理和第二次印

刷处理中使用的涂料的光泽度来使得所述人造革的表面呈现不同外观效果。本发明突破了

现有技术中为了改变人造革的外观效果而只能靠改变涂料的配方(诸如添加不同的色母粒

等)或者改变表皮层的配方(诸如添加的不同的色母粒等)的观念，提出了一种新的解决方

案，即通过调整花纹底部涂料(即所述内涂料层)和花纹顶部涂料(既所述外涂料层)的光泽

度来调整外观效果，诸如可以获得不同的颜色和/或层次感和/或立体感，在满足外观要求

的同时，大大的节省了成本。

[0021] 本发明所要解决的技术问题还在于：提供一种表面耐刮擦的人造革。

[0022] 为解决上述问题，本发明可采用如下技术方案：一种表面耐刮擦的人造革，其由前

面所述的表面耐刮擦的人造革的生产方法生产而成。

[0023] 采用本发明生产而成的PVC人造革可以应用于汽车座椅、家用沙发等领域。

[0024] 采用本发明生产而成的TPO人造革可以应用于汽车门板、汽车仪表盘等领域。

【具体实施方式】

[0025] 下面结合本发明的具体实施方式对本发明进行进一步的详细说明。其中所述的具
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体实施方式是为了清楚阐述本发明所给出的示例性实施方式，并不意欲限制本发明的范

围。在这些示例性实施方式基础上，本领域技术人员可以不偏离本发明的精神和范围对这

些实施方式的特征进行修改、组合等。这样修改、组合之后得到的实施方式依然在本发明的

范围内。本发明的范围由权利要求进行限定。

[0026] 除非另行说明，本说明书所用的所有技术和科学术语具有本领域技术人员通常理

解的含义。在本说明书中，除非另行说明，否则所给的含量百分数、份数等均以重量计。

[0027] 实施例1

[0028] TPO表皮层的制备：采用传统的工艺，将组分比例为1：2：2的聚丙烯、聚乙烯、三元

乙丙橡胶混合均匀，通过在高温高压的情况下碾压各个组分粒子使得粒子成熔融状态进而

获得TPO浆料，然后在挤出机上通过挤出/压延工艺生产TPO表皮层。

[0029] 第一次印刷处理：选择组分为水性树脂、水、助溶剂、胺中和剂和固化剂的水性油

漆，水性树脂、水、助溶剂、胺中和剂和固化剂的含量比为1：3：1：2：0.5。将所述水性油漆在

所述TPO表皮层的表面上进行印刷，油漆温度为25℃，印刷厚度为5μm，印刷速度为15m/min,

印刷完成后，将印刷的水性油漆放置在32℃环境下进行预固化45秒。接着，继续将所述水性

油漆在预固化的水性油漆上进行印刷，油漆温度、印刷厚度及印刷速度同上，印刷完成后，

将印刷的水性油漆仍放置在32℃环境下进行预固化45秒。接着，继续将所述水性油漆在刚

预固化的水性油漆上进行印刷，油漆温度、印刷厚度及印刷速度仍同上。最后，将印刷的水

性油漆放置在65℃的高温环境下80秒而彻底固化。

[0030] 压花：将经过第一次印刷处理的TPO表皮层，先以10m/min的速度通过90℃的预热

辊，再以10m/min的速度通过150℃的压花辊，将压花辊上的花纹转移到TPO表皮上，而形成

压花半成品。

[0031] 第二次印刷处理：选择组分为水性树脂、水、助溶剂、胺中和剂和固化剂的水性油

漆，水性树脂、水、助溶剂、胺中和剂和固化剂的含量比为1：3：1：2：0.5。将所述水性油漆在

所述TPO表皮层的表面上进行印刷，油漆温度为25℃，印刷厚度为5μm，印刷速度为15m/min，

印刷完成后，将印刷的水性油漆放置在65℃的高温环境下80秒而彻底固化，获得TPO人造

革。

[0032] 切割：将所述TPO人造革产品在切割机器上切割成需要的幅宽及数量，切割速度为

15m/min。该步骤根据需要而决定有无。

[0033] 实施例2-4

[0034] 按照以下表1中实施例2、实施例3和实施例4的第一次印刷处理、压花和第二印刷

处理的工艺条件重复实施例1中TPO人造革的生产和切割。

[0035] 表1
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[0036]

[0037]

[0038] 对比例1

[0039] TPO表皮层的制备：采用传统的工艺，将组分比例为1：2：2的聚丙烯、聚乙烯、三元

乙丙橡胶混合均匀，通过在高温高压的情况下碾压各个组分粒子使得粒子成熔融状态进而

获得TPO浆料，然后在挤出机上通过挤出/压延工艺生产TPO表皮层。

[0040] 印刷处理：选择组分为水性树脂、水、助溶剂、胺中和剂和固化剂的水性油漆，水性

树脂、水、助溶剂、胺中和剂和固化剂的含量比为1：3：1：2：0.5。将所述水性油漆在所述TPO

表皮层的表面上进行印刷，油漆温度为25℃，印刷厚度为5μm，印刷速度为15m/min，印刷完

成后，将印刷的水性油漆放置在32℃环境下进行预固化45秒。接着，继续将所述水性油漆在

预固化的水性油漆上进行印刷，油漆温度、印刷厚度及印刷速度同上，印刷完成后，将印刷

的水性油漆仍放置在32℃环境下进行预固化45秒。接着，继续将所述水性油漆在预固化的

水性油漆上进行印刷，油漆温度、印刷厚度及印刷速度同上，印刷完成后，将印刷的水性油

漆仍放置在32℃环境下进行预固化45秒。接着，继续将所述水性油漆在刚预固化的水性油

漆上进行印刷，油漆温度、印刷厚度及印刷速度仍同上。最后，将印刷的水性油漆放置在65

℃的高温环境下80秒而彻底固化。

[0041] 压花：压花：将经过第一次印刷处理的TPO表皮层先以10m/min的速度通过90℃的
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预热辊，再以10m/min的速度通过150℃的压花辊，将压花辊上的花纹转移到TPO表皮上，而

形成TPO人造革。

[0042] 切割：将所述TPO人造革产品在切割机器上切割成需要的幅宽及数量，切割速度为

15m/min。该步骤根据需要而决定有无。

[0043] 对比例2-4

[0044] 按照以下表3中对比例2、对比例3和对比例4的印刷处理和压花的工艺条件重复对

比例1中TPO人造革的生产和切割。

[0045] 表3

[0046]

[0047] 对比例5

[0048] TPO表皮层的制备：采用传统的工艺，将组分比例为1：2：2的聚丙烯、聚乙烯、三元

乙丙橡胶混合均匀，通过在高温高压的情况下碾压各个组分粒子使得粒子成熔融状态进而

获得TPO浆料，然后在挤出机上通过挤出/压延工艺生产TPO表皮层。

[0049] 压花：将经过第一次印刷处理的TPO表皮层，先以10m/min的速度通过90℃的预热

辊，再以10m/min的速度通过150℃的压花辊，将压花辊上的花纹转移到TPO表皮上，而形成

压花半成品。

[0050] 印刷处理：选择组分为水性树脂、水、助溶剂、胺中和剂和固化剂的水性油漆，水性

树脂、水、助溶剂、胺中和剂和固化剂的含量比为1：3：1：2：0.5。将所述水性油漆在所述压花

半成品的表面上进行印刷，油漆温度为25℃，印刷厚度为5μm，印刷速度为15m/min，印刷完

成后，将印刷的水性油漆放置在32℃环境下进行预固化45秒。接着，继续将所述水性油漆在

预固化的水性油漆上进行印刷，油漆温度、印刷厚度及印刷速度同上，印刷完成后，将印刷

的水性油漆仍放置在32℃环境下进行预固化45秒。接着，继续将所述水性油漆在预固化的

水性油漆上进行印刷，油漆温度、印刷厚度及印刷速度同上，印刷完成后，将印刷的水性油

漆仍放置在32℃环境下进行预固化45秒。接着，继续将所述水性油漆在刚预固化的水性油
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漆上进行印刷，油漆温度、印刷厚度及印刷速度仍同上。最后，将印刷的水性油漆放置在65

℃的高温环境下80秒而彻底固化，获得TPO人造革。

[0051] 切割：将所述TPO人造革产品在切割机器上切割成需要的幅宽及数量，切割速度为

15m/min。该步骤根据需要而决定有无。

[0052] 对比例6-8

[0053] 按照以下表4中实施例6、实施例7和实施例8的压花和印刷处理的工艺条件重复对

比例4中TPO人造革的生产和切割。

[0054] 表4

[0055]

[0056] 对实施例1至4和对比例1至8制备的TPO人造革进行耐刮擦测试和外观效果的评

估：

[0057] 耐刮擦测试方法：取上述制得的TPO人造革样品，将直径为1.0mm的笔施加一定压

力去刮擦所述人造革样品，划出一条100mm左右长度的线条，观察样品表面是否受到损坏，

油漆层是否出现发白等异常现象。如果没有出现受损和发白现象，则为合格，如果出现受损

和/或发白现象则为不合格。

[0058] 外观效果的评估：通过人眼观擦的方式对上述制得的TPO人造革的外观进行评估。

[0059] 对上述TPO人造革的耐刮擦测试和外观效果评估的结果如以下表5所示：

[0060] 表5
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[0061]
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[0062]

[0063] 由以上表格可知，本发明通过在所述压花工艺的前后分别安排的所述第一次印刷

处理工艺与所述第二印刷处理工艺相互配合，使得形成花纹的人造革的表面耐刮差性能得

到了很大的提升，实施例1至实施例4制备的TPO人造革均可以通过3N和4N的耐刮擦测试，实

施例2和实施例3制备的TPO人造革均可以通过5N的耐刮擦测试，实施例3还可以通过6N的测

试。同时，实施例1至实施例4制备的TPO人造革的花纹立体感和层次感均比较明显。

[0064] 相比较而言，对比例1至8制备的TPO人造革的耐刮擦性能均较差，仅有对比例6制

备的TPO人造革可以通过4N的耐刮擦测试，但是其花纹立体感不明显，且无层次感。

[0065] 综上所述，采用本发明之生产方法制备的人造革，无论是耐刮擦性能还是外观效

果都得到了很大的提升，取得了预料不到的技术效果。
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