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本发明公开了一种多出料头混炼造粒一体

机，包括出料组件、冷却组件及分切组件，出料组

件包括进料斗及加热出料通道，进料斗的出料口

连接出料通道的进料口，出料通道内设有绞龙，

出料通道内螺旋设置加热丝，绞龙设有绞龙螺旋

叶，绞龙连接电机的动力输出端，冷却组件包括

冷却桶、冷却水通道及冷却通道，冷却通道连接

出料通道的出料口，冷却水通道设置于冷却桶，

分切组件包括中心轴、支杆及切割刀头，中心轴

通过支杆连接切割刀头，分切组件的正下方从上

到下依次设有入料通道及收集料斗。本发明采用

多个出料组件共用一个分切组件的方式构建混

炼造粒一体机，解决了现有技术中出料组件无法

快速出料的技术问题，提升了整机的出料速度。
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1.一种多出料头混炼造粒一体机，其特征在于，包括出料组件（1）、冷却组件（2）及分切

组件（3），所述出料组件（1）包括进料斗（11）及加热出料通道（12），所述进料斗（11）的出料

口连接出料通道（12）的进料口，所述出料通道（12）内设有绞龙（13），所述出料通道（12）内

螺旋设置加热丝（121），所述绞龙（13）设有绞龙螺旋叶（131），所述绞龙（13）连接电机（14）

的动力输出端，所述冷却组件（2）包括冷却桶（21）、冷却水通道（22）及冷却通道（23），所述

冷却通道（23）连接出料通道（12）的出料口，所述冷却水通道（22）设置于冷却桶（21），所述

分切组件（3）包括中心轴（31）、支杆（32）及切割刀头（33），所述中心轴（31）通过支杆（32）连

接切割刀头（33），所述分切组件（3）的正下方从上到下依次设有入料通道（4）及收集料斗

（5）。

2.根据权利要求1所述的一种多出料头混炼造粒一体机，其特征在于，所述切割刀头

（33）及支杆（32）均有六个，六个切割刀头（33）及支杆（32）以中心轴（31）为中心依次分布。

3.根据权利要求1所述的一种多出料头混炼造粒一体机，其特征在于，所述出料组件

（1）、冷却组件（2）均有六个，六个出料组件（1）、冷却组件（2）以分切组件（3）为中心依次分

布。

4.根据权利要求1所述的一种多出料头混炼造粒一体机，其特征在于，所述冷却水通道

（22）以冷却通道（23）为中心，螺旋设置于冷却桶（21）。

5.根据权利要求1或4所述的一种多出料头混炼造粒一体机，其特征在于，所述冷却水

通道（22）的两端连接水循环装置。

6.根据权利要求1或4所述的一种多出料头混炼造粒一体机，其特征在于，所述冷却桶

（21）的材质是紫铜。

7.根据权利要求1所述的一种多出料头混炼造粒一体机，其特征在于，所述入料通道

（4）的上沿连接冷却组件（2）。

8.根据权利要求1所述的一种多出料头混炼造粒一体机，其特征在于，所述电机（14）是

步进电机。
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一种多出料头混炼造粒一体机

技术领域

[0001] 本发明涉及一种多出料头混炼造粒一体机，属于塑料母粒加工技术领域。

背景技术

[0002] 塑料母粒是造粒机将回收的塑料重新熔化然后通过分切装置分切成颗粒状的塑

料颗粒，加工之后的母粒用于充当各种塑料制品的原材料，在造粒的过程中可以根据实际

需求添加各种颜料。现有的混炼造粒一体机大多采用单个出料头出料，出料效率还有待提

升，受原材料加热及冷却功率的限制，现有的出料头的出料速度不可能大幅度提升，因此设

计一种多出料头混炼造粒一体机对于提升整机的出料效率具有重要意义。

发明内容

[0003] 为解决现有技术的不足，本发明的目的在于提供一种多出料头混炼造粒一体机。

[0004] 为了实现上述目标，本发明采用如下的技术方案：

一种多出料头混炼造粒一体机，其特征在于，包括出料组件、冷却组件及分切组件，所

述出料组件包括进料斗及加热出料通道，所述进料斗的出料口连接出料通道的进料口，所

述出料通道内设有绞龙，所述出料通道内螺旋设置加热丝，所述绞龙设有绞龙螺旋叶，所述

绞龙连接电机的动力输出端，所述冷却组件包括冷却桶、冷却水通道及冷却通道，所述冷却

通道连接出料通道的出料口，所述冷却水通道设置于冷却桶，所述分切组件包括中心轴、支

杆及切割刀头，所述中心轴通过支杆连接切割刀头，所述分切组件的正下方从上到下依次

设有入料通道及收集料斗。

[0005] 作为一种优化方案，前述的一种多出料头混炼造粒一体机，所述切割刀头及支杆

均有六个，六个切割刀头及支杆以中心轴为中心依次分布。

[0006] 作为一种优化方案，前述的一种多出料头混炼造粒一体机，其特征在于，所述出料

组件、冷却组件均有六个，六个出料组件、冷却组件以分切组件为中心依次分布。

[0007] 作为一种优化方案，前述的一种多出料头混炼造粒一体机，其特征在于，所述冷却

水通道以冷却通道为中心，螺旋设置于冷却桶。

[0008] 作为一种优化方案，前述的一种多出料头混炼造粒一体机，其特征在于，所述冷却

水通道的两端连接水循环装置。

[0009] 作为一种优化方案，前述的一种多出料头混炼造粒一体机，其特征在于，所述冷却

桶的材质是紫铜。

[0010] 作为一种优化方案，前述的一种多出料头混炼造粒一体机，其特征在于，所述入料

通道的上沿连接冷却组件。

[0011] 作为一种优化方案，前述的一种多出料头混炼造粒一体机，其特征在于，所述电机

是步进电机。

[0012] 本发明所达到的有益效果：

由于出料组件首先将混合料加热至能够使混合料熔化的温度，然后再通过冷却组件将
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混合料进行冷却，混合料的加热及冷却都需要一定的时间，因此单个出料组件的出料速度

不可能太快，本实施例采用多个出料组件共用一个分切组件的方式构建混炼造粒一体机，

解决了现有技术中出料组件无法快速出料的技术问题，提升了整机的出料速度。

附图说明

[0013] 图1是本发明整体结构主视图；

图2是本发明出料组件及冷却组件主视图；

图3是本发明加热出料通道剖视图；

图4是本发明分切组件和入料通道主视图；

图5是本发明分切组件截面图；

图中附图标记的含义：1-出料组件；2-冷却组件；3-分切组件；4-入料通道；5-收集料

斗；11-进料斗；12-加热出料通道；121-加热丝；13-绞龙；131-绞龙螺旋叶；14-电机；21-冷

却桶；22-冷却水通道；23-冷却通道；31-中心轴；32-支杆；33-切割刀头。

具体实施方式

[0014] 下面结合附图对本发明作进一步描述。以下实施例仅用于更加清楚地说明本发明

的技术方案，而不能以此来限制本发明的保护范围。

[0015] 如图1至图5所示：本实施例公开了一种多出料头混炼造粒一体机，包括出料组件

1、冷却组件2及分切组件3，出料组件1包括进料斗11及加热出料通道12，进料斗11的出料口

连接出料通道12的进料口，出料通道12内设有绞龙13，出料通道12内螺旋设置加热丝121，

绞龙13设有绞龙螺旋叶131，绞龙13连接电机14的动力输出端，冷却组件2包括冷却桶21、冷

却水通道22及冷却通道23，冷却通道23连接出料通道12的出料口，冷却水通道22设置于冷

却桶21，分切组件3包括中心轴31、支杆32及切割刀头33，中心轴31通过支杆32连接切割刀

头33，分切组件3的正下方从上到下依次设有入料通道4及收集料斗5。

[0016] 具体的，本实施例的切割刀头33及支杆32均有六个，六个切割刀头33及支杆32以

中心轴31为中心依次分布，出料组件1、冷却组件2均有六个，六个出料组件1、冷却组件2以

分切组件3为中心依次分布。

[0017] 为了提升冷却组件2的降温能力，冷却水通道22优选以冷却通道23为中心，螺旋设

置于冷却桶21。

[0018] 冷却水通道22的两端连接水循环装置。水循环系统可采用现有技术中的任意一

种，本实施例不做限定。

[0019] 冷却桶21的材质优选紫铜。

[0020] 因切割刀头33的在切断母粒的过程中处于高速旋转状态，为了避免切割刀头33将

分切之后的塑料母粒打飞，优选入料通道4的上沿连接冷却组件2。这样能够确保所有的塑

料母粒均进入至入料通道4

电机14优选步进电机。

[0021] 工作时，电机14驱动绞龙13转动，中心轴31通过支杆32驱动切割刀头33高速旋转。

将原材料及颜料等添加料导入至料斗11进行搅拌混合，当混合料进入至加热出料通道12时

受热熔化，加热丝121将整个加热出料通道12加热，混合料在绞龙13的作用下一方面能够与

说　明　书 2/3 页

4

CN 109501033 A

4



周围的加热出料通道12充分接触，另一方面能够搅拌均匀，充分混合。当混合料从加热出料

通道12的出口挤出时，是高温带状物，该带状物进入至冷却通道23进行冷却，当混合料从冷

却通道挤出时，已经冷却成型，在高速旋转的切割刀头33的作用下被切断，被切断的母粒经

入料通道4进入至收集料斗5进行回收。

[0022] 由于出料组件1首先将混合料加热至能够使混合料熔化的温度，然后再通过冷却

组件2将混合料进行冷却，混合料的加热及冷却都需要一定的时间，因此单个出料组件1的

出料速度不可能太快，本实施例采用多个出料组件1共用一个分切组件3的方式构建混炼造

粒一体机，解决了现有技术中出料组件1无法快速出料的技术问题，提升了整机的出料速

度。

[0023] 以上所述仅是本发明的优选实施方式，应当指出，对于本技术领域的普通技术人

员来说，在不脱离本发明技术原理的前提下，还可以做出若干改进和变形，这些改进和变形

也应视为本发明的保护范围。
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图3

图4
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图5
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