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(57)摘要

本发明涉及皮革领域，提供一种环保水晶革

的制备方法,包括步骤1)涂布发泡树脂；2)涂布

中间层聚氨酯浆料；3)流延无色面层聚氨酯；4)

涂布无色透明聚氨酯热熔胶层；5)贴合；解决了

现有水晶革制备过程中的有机溶剂污染问题及

革表面易受污染的问题。
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1.一种环保水晶革的制备方法,包括以下步骤:

1)涂布发泡树脂:在基布上涂布聚氨酯发泡材料,热压发泡固化,静置4-6h，经磨革机

磨平背面，除尘得到半成品a；

2)涂布中间层聚氨酯浆料:在半成品a的发泡层上涂布10-30丝厚度的有色中间层聚氨

酯浆料,在100-140℃下烘干，经热压板或热压辊压制后表面发亮，得到半成品b；

3)流延无色面层聚氨酯:在高光镜面膜上流延复合一层厚度10-20丝的无色面层聚氨

酯浆料，在100-120℃下烘干，得到半成品c；

4)涂布无色透明聚氨酯热熔胶层:在半成品c的表面涂布无色透明聚氨酯热熔胶层,在

100-140℃下烘干，得到半成品d:

5)贴合:将半成品d的无色聚氨酯熔胶层与半成品b的镜面中间层在1-2MPa压力下热粘

合、冷却10-15min，静置3-5h,将高光镜面膜剥离制得环保水晶革；

所述中间层聚氨酯浆料由以下重量份的各原料组成：质量百分比为35％固含量水性聚

氨酯乳液60-70份，质量百分比为35％固含量丙烯酸树脂乳液10-20份,颜料膏5-10份,质量

百分比为30％固含量离板蜡5-10份,酪素5-10份；

所述步骤3)的无色面层聚氨酯浆料由以下重量份的各原料组成：POSS基含氟聚合物

0.5-1.0份,热塑性弹性体TPU  80-90份，热塑性弹性体POE  5-15份，消泡剂0.1-0.5份，分散

剂1-5份。

2.根据权利要求1所述的一种环保水晶革的制备方法,其特征在于：所述POSS基含氟聚

合物的制备方法是：POSS基含氟聚合物由全氟己基乙醇90-97重量份，八乙烯基POSS  2-7重

量份，偶氮二异丁腈(AIBN)0.5-3重量份组成，在65-80℃下将上述组分搅拌反应3-4h，得到

POSS基含氟聚合物。

3.根据权利要求1所述的一种环保水晶革的制备方法,其特征在于：步骤3)流延复合

时，所述无色面层聚氨酯浆料各原料组分先用高速搅拌机搅拌10-15分钟，在温度80-90℃

下烘干，再投入挤出流延复合机入料口熔融共混，熔融共混阶段温度200-250℃。

4.根据权利要求1至3任一权利要求所述的一种环保水晶革的制备方法,其特征在于：

所述热压板或热压辊表面设有花纹。
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一种环保水晶革的制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及皮革领域，尤其涉及一种环保水晶革的制备方法。

背景技术

[0002] 目前市场上的水晶合成革革主要采用溶剂型聚氨酯，溶剂型聚氨酯作为中间层树

脂贴合时，具有粘结强度高的优点，但是由于溶剂型聚氨酯具有低固含量高溶剂量的特点，

存在大花纹以及深花纹很难填充易产生气泡、DMF残留量大等问题；另外现有水晶革在实际

使用中革表面受圆珠笔油等油、颜料污染后不能清除干净，影响后续使用，因此需要开发一

款环保型防污水晶革满足人们需要。

[0003] 专利文件CN201710713825公开了一种环保双制程镜面水晶革的制备方法,选择聚

酯聚醚共聚型聚氨酯树脂、珠光粉、颜料、二甲基甲酰胺为首次干法工序的面层和粘结层贴

合无皱折弹力湿法合成革半成品,采用冷压工艺将干法半成品压出珠光立体纹路,采用聚

酯聚醚共聚的高模量聚氨酯面层无色浆料与高固二液型聚氨酯无色浆料,在镜面离型纸上

进行二次干法全干贴工艺,对珠光压纹半成品进行贴合后得到环保型双制程镜面水晶革,

解决了现有技术镜面水晶革大纹路及深纹路难贴、易产生气泡、DMF残留大的问题，但仍存

在有机溶剂使用量大、表面为普通聚氨酯不耐污的问题。

发明内容

[0004] 因此，针对以上内容，本发明提供一种环保水晶革的制备方法，解决了现有水晶革

制备过程中的有机溶剂污染问题及革表面易受污染的问题。

[0005] 为达到上述目的，本发明是通过以下技术方案实现的：

[0006] 一种环保水晶革制备方法,包括以下步骤:

[0007] 1)涂布发泡树脂:在基布上涂布聚氨酯发泡材料,热压发泡固化,静置4-6h，经磨

革机磨平背面，除尘得到半成品a；

[0008] 2)涂布中间层聚氨酯浆料:在半成品a的发泡层上涂布10-30丝厚度的有色中间层

聚氨酯浆料,在100-140℃下烘干，经热压板或热压辊压制后表面发亮，得到半成品b；

[0009] 3)流延无色面层聚氨酯:在高光镜面膜上流延复合一层厚度10-20丝的无色面层

聚氨酯，在100-120℃下烘干，得到半成品c；

[0010] 4)涂布无色透明聚氨酯热熔胶层:在半成品c的无色面层聚氨酯表面涂布无色透

明聚氨酯热熔胶层,在100-140℃下烘干，得到半成品d:

[0011] 5)贴合:将半成品d的无色聚氨酯溶胶层与半成品b的镜面中间层在1-2MPa压力下

热粘合、冷却10-15min，静置3-5h,将高光镜面膜剥离制得环保水晶革。

[0012] 进一步的改进是：所述中间层聚氨酯浆料由以下重量份的各原料组成：水性聚氨

酯乳液(35％固含量)60-70份，丙烯酸树脂乳液(35％固含量)10-20份,颜料膏5-10份,离板

蜡(30％固含量)5-10份,酪素5-10份。

[0013] 进一步的改进是：所述步骤3的无色面层聚氨酯浆料由以下重量份的各原料组成：
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POSS基含氟聚合物0.5-1.0份,热塑性弹性体TPU  80-90份，热塑性弹性体POE  5-15份，消泡

剂0.1-0.5份，分散剂1-5份。

[0014] 进一步的改进是：所述POSS基含氟聚合物的制备方法是：原材料重量组分为全氟

己基乙醇90-97份，八乙烯基POSS  2-7份，偶氮二异丁腈(AIBN)0.5-3份，在65-80℃下搅拌

反应3-4h，得到POSS基含氟聚合物。

[0015] 进一步的改进是：步骤3所述流延复合时，所述无色面层聚氨酯浆料各原料组分先

用高速搅拌机搅拌10-15分钟，在温度80-90℃下烘干，再投入挤出流延复合机入料口熔融

共混，熔融共混阶段温度200-250℃。

[0016] 通过采用前述技术方案，本发明的有益效果是：

[0017] 1、本发明提供的环保水晶革的制备方法，在生产过程中不使用溶剂，对环境不会

造成污染，取代了传统水晶革生产中的干法部分，从而彻底解决了能耗高，节省劳动力，无

污染的问题，利用本发明的方法生产的水晶革制品，通透感强，耐磨，防污。

[0018] 2、本发明采用的无色面层聚氨酯浆料配方中，POSS基含氟聚合物与TPU、POE的极

性键结合，POSS基与氟原子汇集在膜的表面，可增加膜的水接触角和油接触角达到130度左

右，可有效防污。

[0019] 3、在基布上涂布聚氨酯发泡材料,热压发泡固化后由于聚氨酯在基布纤维不同部

位会分布不均，导致整体厚度有差异，在制作水晶革的时候会导致后续上料不均影像水晶

效果，经磨革机磨平背面后可得到厚度均匀的聚氨酯发泡基布。

[0020] 4、所述中间层聚氨酯浆料原料组成中的丙烯酸树脂乳液增加了中间层与上下层

的热粘性，离板蜡可预防在光辊热压时粘辊,酪素可提高经光辊热压时中间层的光亮度，使

水晶革有自然的底光透出。

具体实施方式

[0021] 以下将结合具体实施例来详细说明本发明的实施方式，借此对本发明如何应用技

术手段来解决技术问题，并达成技术效果的实现过程能充分理解并据以实施。

[0022] 若未特别指明，实施例中所采用的技术手段为本领域技术人员所熟知的常规手

段，所采用的试剂和产品也均为可商业获得的。所用试剂的来源、商品名以及有必要列出其

组成成分者，均在首次出现时标明。

[0023] 本发明的实施例一为：

[0024] 一种环保水晶革制备方法,包括以下步骤:

[0025] 1)涂布发泡树脂:在基布上涂布聚氨酯发泡材料,热压发泡固化,静置4h，经磨革

机用800目砂布磨平背面，除尘得到半成品a；磨平背面可以避免基布在涂布聚氨酯发泡材

料发泡固化后局部厚薄不均；

[0026] 2)涂布中间层聚氨酯浆料:在半成品a的发泡层上涂布30丝厚度的色中间层聚氨

酯浆料,在100℃下烘干，经光辊在100℃，10MPa压力下热压得到镜面半成品b；

[0027] 3)流延无色面层聚氨酯:在高光镜面膜上流延复合一层厚度10丝的无色面层聚氨

酯，在100℃下烘干，得到半成品c；

[0028] 4)涂布无色透明聚氨酯热熔胶层:在半成品d的无色面层聚氨酯表面涂布无色透

明聚氨酯热熔胶层,在100℃下烘干，得到半成品d；
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[0029] 5)贴合:将半成品d的无色聚氨酯溶胶层与半成品b的镜面中间层在1MPa压力下，

温度120℃热粘合、冷却10min，静置3h,将高光镜面膜剥离制得环保水晶革。

[0030] 所述中间层聚氨酯浆料由以下重量份的各原料组成：水性聚氨酯乳液(35％固含

量)60份，丙烯酸树脂乳液(35％固含量)10份,颜料膏10份,离板蜡(30％固含量)10份，酪素

10份，丙烯酸树脂提供中间层与上下层之间的热粘性，离板蜡避免粘辊，酪素提高中间层的

自然光泽，可以使成品的底光更自然。

[0031] 所述步骤3)的无色面层聚氨酯浆料由以下重量份的各原料组成：POSS基含氟聚合

物1份,热塑性弹性体TPU  90份，热塑性弹性体POE  5份，消泡剂0.5份，分散剂3.5份；TPU有

很好的弹性，使合成革具有真皮的手感；POE具有优秀的流动性和韧性，可提高膜的柔韧性；

POSS基和氟原子汇聚在成膜的表面，经实测水接触角133±2度，油接触角135±2度，可以有

效防污。

[0032] 所述POSS基含氟聚合物的制备方法是：全氟己基乙醇90重量份份，八乙烯基POSS 

7重量份，偶氮二异丁腈(AIBN)3重量份份，在65℃下搅拌反应4h，得到POSS基含氟聚合物；

偶氮二异丁腈起到引发剂作用。

[0033] 步骤3所述流延复合时，所述无色面层聚氨酯浆料各原料组分先用高速搅拌机搅

拌10分钟搅拌均匀，有利于各组分的均匀分散，在温度80℃下烘干去除水分避免流延时有

气泡产生，再投入挤出流延复合机入料口熔融共混，熔融共混阶段温度200-250℃。

[0034] 本发明的实施例二为：

[0035] 一种环保水晶革制备方法,包括以下步骤:

[0036] 1)在基布上涂布聚氨酯发泡材料,在110℃、10MPa条件下热压发泡固化,静置6h，

经磨革机用600目砂布磨平背面，除尘得到半成品a；

[0037] 2)在半成品a的发泡层上涂布10丝厚度的色中间层聚氨酯浆料,在140℃下烘干，

经荔枝花纹辊在100℃，10MPa压力下热压得到镜面半成品b；

[0038] 3)在高光镜面膜上流延复合一层厚度10丝的无色面层聚氨酯，在120℃下烘干，得

到半成品c；

[0039] 4)在半成品d的无色面层聚氨酯表面涂布无色透明聚氨酯热熔胶层,在140℃下烘

干，得到半成品d；

[0040] 5)将半成品d的无色聚氨酯溶胶层与半成品b的镜面中间层在2MPa压力下，温度

150℃热粘合、冷却15min，静置5h,将高光镜面膜剥离制得环保水晶革。

[0041] 所述中间层聚氨酯浆料由以下重量份的各原料组成：水性聚氨酯乳液(35％固含

量)70份，丙烯酸树脂乳液(35％固含量)15份,颜料膏5份,离板蜡(30％固含量)5份，酪素5

份。

[0042] 所述步骤3)的无色面层聚氨酯浆料由以下重量份的各原料组成：POSS基含氟聚合

物0.5份,热塑性弹性体TPU  80份，热塑性弹性体POE  15份，消泡剂0.1份，分散剂4.4份，

POSS基和氟原子汇聚在成膜的表面，经实测水接触角123±3度，油接触角120±5度。

[0043] 所述POSS基含氟聚合物的制备方法是：全氟己基乙醇97份，八乙烯基POSS  2份，偶

氮二异丁腈(AIBN)1份，在80℃下搅拌反应4h，得到POSS基含氟聚合物。

[0044] 步骤3所述流延复合时，所述无色面层聚氨酯浆料各原料组分先用高速搅拌机搅

拌10分钟搅拌均匀，有利于各组分的均匀分散，在温度90℃下烘干，再投入挤出流延复合机
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入料口熔融共混，熔融共混阶段温度200-250℃。

[0045] 本发明的实施例三为：

[0046] 一种环保水晶革制备方法,包括以下步骤:

[0047] 1)在基布上涂布聚氨酯发泡材料,在110℃、10MPa条件下热压发泡固化,静置5h，

经磨革机用600目砂布磨平背面，除尘得到半成品a；

[0048] 2)在半成品a的发泡层上涂布10丝厚度的色中间层聚氨酯浆料,在120℃下烘干，

经光辊在120℃，10MPa压力下热压得到镜面半成品b；

[0049] 3)在高光镜面膜上流延复合一层厚度10丝的无色面层聚氨酯，在110℃下烘干，得

到半成品c；

[0050] 4)在半成品d的无色面层聚氨酯表面涂布无色透明聚氨酯热熔胶层,在130℃下烘

干，得到半成品d；

[0051] 5)将半成品d的无色聚氨酯溶胶层与半成品b的镜面中间层在1MPa压力下，温度

120℃热粘合、冷却10min，静置5h,将高光镜面膜剥离制得环保水晶革。

[0052] 所述中间层聚氨酯浆料由以下重量份的各原料组成：水性聚氨酯乳液(35％固含

量)65份，丙烯酸树脂乳液(35％固含量)15份,颜料膏7份,离板蜡(30％固含量)7份，酪素6

份。

[0053] 所述步骤3)的无色面层聚氨酯浆料由以下重量份的各原料组成：POSS基含氟聚合

物1份,热塑性弹性体TPU  85份，热塑性弹性体POE  10份，消泡剂0.5份，分散剂1份，POSS基

和氟原子汇聚在成膜的表面，经实测水接触角128±5度左右，油接触角125±5度左右。

[0054] 所述POSS基含氟聚合物的制备方法是：全氟己基乙醇97份，八乙烯基POSS  2份，偶

氮二异丁腈(AIBN)1份，在70℃下搅拌反应3h，得到POSS基含氟聚合物。

[0055] 步骤3所述流延复合时，所述无色面层聚氨酯浆料各原料组分先用高速搅拌机搅

拌10分钟搅拌均匀，有利于各组分的均匀分散，在温度90℃下烘干，再投入挤出流延复合机

入料口熔融共混，熔融共混阶段温度200-250℃。

[0056] 以上所记载，仅为利用本创作技术内容的实施例，任何熟悉本项技艺者运用本创

作所做的修饰、变化，皆属本创作主张的专利范围，而不限于实施例所揭示者。
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