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(57)摘要

本发明公开了一种人造花岗岩的制作方法，

首先配制浆料；再将浆料分成若干份用不同的颜

色进行染色；再将若干份不同颜色的浆料分别装

入蜂窝格漏斗的不同蜂窝格中；再将蜂窝格漏斗

中不同颜色的浆料通过：注入成型、喷涂成型、刮

凃成型、辊印成型得到人造花岗岩粗品；最后将

得到的人造花岗岩粗品进行打砂、抛光或上光处

理，得到人造花岗岩成品。本发明公布的一种人

造花岗岩的制作方法工艺简单、成本低，所得的

人造花岗岩成品颜色相互渗透好，仿天然石程度

高，产品表里色彩如一，即使表面被磨损，依然可

以保持花岗岩的形态，且产品多样性好。
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1.一种人造花岗岩的制作方法，其特征在于包括以下步骤：

步骤一：按照以下重量份数配制浆料：树脂5-50份、  水泥1-70份、  矿物填料10-90份、

分散剂0.1-1份、消泡剂0.1-0.5份、增硬剂1-10份、  增韧剂1-10份，然后将浆料分成若干份

用不同的颜色进行染色，得到若干份不同颜色的浆料；

步骤二：装料，将不同颜色的浆料装入蜂窝格漏斗的不同蜂窝格(4)中；

步骤三：成型，将蜂窝格(4)中的浆料采用：注入成型、喷涂成型、刮凃成型、辊印成型得

到人造花岗岩粗品；

步骤四：后工序处理，将得到的人造花岗岩粗品进行打砂、抛光或上光处理，即可得到

人造花岗岩成品；

所述蜂窝格漏斗包括：漏斗斗体(1)、出料口(2)，所述漏斗斗体(1)内部通过隔板(3)分

成若干个蜂窝格(4)，所述漏斗斗体(1)和出料口(2)之间设有向外凸出的矩形开口(5)，所

述矩形开口(5)内部设有出料托盘开关(6)。

2.根据权利要求1所述的一种人造花岗岩的制作方法，其特征在于：所述矩形开口(5)

上设有定位槽(7)，所述出料托盘开关(6)设有定位柱(8)，所述定位柱(8)穿过定位槽(7)。

3.根据权利要求1所述的一种人造花岗岩的制作方法，其特征在于：所述注入成型的操

作步骤为：将蜂窝格漏斗中的浆料注入盛装浆料的容器，再将浆料注入人造花岗岩模具中，

等浆料完全凝固后得到人造花岗岩粗品。

4.根据权利要求1所述的一种人造花岗岩的制作方法，其特征在于：所述的喷涂成型的

操作步骤为：将蜂窝格漏斗中的浆料注入管道中，所述管道连接蜂窝格漏斗和人造花岗岩

喷涂设备，通过人造花岗岩喷涂设备喷涂到人造花岗岩模具上，得到人造花岗岩粗品。

5.根据权利要求1所述的一种人造花岗岩的制作方法，其特征在于：所述刮凃成型的操

作步骤为：将蜂窝格中的浆料注入人造花岗岩模具上，再刮凃，得到大理石纹的人造花岗岩

粗品。

6.根据权利要求1所述的一种人造花岗岩的制作方法，其特征在于：所述辊印成型的操

作方式为:将蜂窝格中的浆料注入到人造花岗岩涂布辊轮上，再辊印到人造花岗岩模具上，

得到人造花岗岩粗品。

7.根据权利要求6所述的一种人造花岗岩的制作方法，其特征在于：所述辊印为一次性

辊印或者转印。
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一种人造花岗岩的制作方法

技术领域

[0001] 本发明涉及建筑用材领域，尤其是涉及一种人造花岗岩的制作方法。

背景技术

[0002] 现有技术中人造花岗石的制作方法主要有：用多种颜色涂料预混得到多种颜色的

多彩漆通过喷涂、印刷得到花岗岩岩石效果成品；用颜料多次喷涂、刮涂或者利用模板多次

铺料得到花岗岩岩石效果成品；将各种不同成分、颜色的浆料直接注入容器通过高压成型。

但通过这些方式得到的人造花岗岩工艺复杂，成本高，各种颜色相互渗透的效果不好，花岗

岩的真实感差。

发明内容

[0003] 本发明的目的是解决现有技术中人造花岗岩成品工艺复杂，成本高，各种颜色相

互渗透的效果不好，花岗岩的真实感差，提供了一种人造花岗岩的制作方法。

[0004] 本发明可以通过以下技术方案来实现：

[0005] 本发明公开了一种人造花岗岩的制作方法：先按照以下重量份数配制浆料：树脂

5-50份.水泥1-70份.矿物填料10-90份、分散剂0.1-1份、消泡剂0.1-0.5份、增硬剂1-10份，

然后将浆料分成若干份采用不同的颜色进行染色，得到若干份不同颜色的浆料；再将不同

颜色的浆料装入蜂窝格漏斗的不同蜂窝格4中；然后将蜂窝格4中的浆料采用：注入成型、喷

涂成型、刮凃成型、辊印成型得到人造花岗岩粗品；最后将得到的人造花岗岩粗品进行打

砂、抛光或上光处理，即可得到人造花岗岩成品。这种花岗岩的制作工艺十分简单，成本很

低，各种颜色相互渗透的效果很好，花岗岩的真实感强。

[0006] 进一步的，所述蜂窝格漏斗包括：漏斗斗体、出料口，所述漏斗斗体内部通过隔板

分成若干个蜂窝格，所述漏斗斗体和出料口之间设有向外凸出的矩形开口，所述矩形开口

内部设有出料托盘开关，所述矩形开口上设有定位槽，所述出料托盘开关设有定位柱，所述

定位柱穿过定位槽。这种漏斗可以十分简洁的实现本发明提供的人造花岗岩制作方法，通

过漏斗的出料托盘开关控制出料量，使制作过程完全可通过人工控制控，定位柱与定位槽

配合限制出料托盘开关的运动范围，防止放料时出料托盘开关全部从漏斗中拔出，而导致

无法更精确的控制出料量。

[0007] 进一步的，所述注入成型的操作步骤为：将蜂窝格漏斗中的浆料注入盛装浆料的

容器，再将浆料注入人造花岗岩模具中，等浆料完全凝固后得到人造花岗岩粗品。这种生产

工艺简单，花岗岩成品颜色相互渗透好，仿天然石程度高，产品颜色表里如一，即使表面被

磨损，依然可以保持花岗岩的形态，此外，使用不同的人造花岗岩模具就可以得到不同形状

用途的人造花岗岩，产品多样性好。

[0008] 进一步的，所述的喷涂成型的操作步骤为：将蜂窝格漏斗中的浆料注入管道中，所

述管道连接蜂窝格漏斗和人造花岗岩喷涂设备，通过人造花岗岩喷涂设备喷涂到人造花岗

岩模具上，得到人造花岗岩粗品。这种花岗岩颜色相互渗透好，仿石天然度高，使用不同的
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人造花岗岩模具就可以得到不同形状用途的人造花岗岩，产品多样性好。

[0009] 进一步的，所述刮凃成型的操作步骤为：将蜂窝格中的浆料注入人造花岗岩模具

上，再刮凃，得到大理石纹的人造花岗岩粗品。这种生产工艺简单，不用多次涂刮，人造花岗

石产品颜色相互渗透好，仿天然石程度高，使用不同的人造花岗岩模具就可以得到不同形

状用途的人造花岗岩，产品多样性好。

[0010] 进一步地，所述辊印成型的操作方式为:将蜂窝格中的浆料注入到人造花岗岩涂

布辊轮上，再通过一次性辊印或者转印到人造花岗岩模具上，得到花岗岩岩石粗品，这种生

产工艺简单，人造花岗石产品颜色相互渗透好，仿天然石程度高，使用不同的人造花岗岩模

具就可以得到不同形状用途的人造花岗岩，产品多样性好。

[0011] 本发明提供的一种人造花岗岩的制作方法，具有如下有益效果：

[0012] 第一、工艺简单，这种生产工艺十分简单，只需要简单的步骤即可得到人造花岗

岩，且这种人造花岗岩仿天然石程度高。

[0013] 第二、成本低，这种工艺十分简单，所需生产设备成本、人工成本、原材料成本都很

低。

[0014] 第三、仿天然石程度高，这种生产工艺使得人造花岗岩颜色相互渗透好，

[0015] 且产品表里色彩如一，即使表面被磨损，依然可以保持花岗岩的形态。

[0016] 第四、产品多样性好，采用这种生产工艺生产人造花岗岩，浆料组分添加了主要成

分后，还可根据不同需求使用不同的人造花岗岩模具，可以得到不同用途的人造花岗岩。

附图说明

[0017] 图1为蜂窝格漏斗的整体图；

[0018] 图2为蜂窝格漏斗的俯视图；

[0019] 附图中标记包括：1为漏斗斗体，2为出料口，3为隔板，4为蜂窝格，5为矩形开口，6

为出料托盘开关，7为定位槽，8为定位柱。

具体实施方式

[0020] 为了使本技术领域的人员更好地理解本发明的技术方案，下面结合实施例和附图

对本发明作进一步详细的说明。

[0021] 本发明公开了一种人造花岗岩的制作方法，先按照以下重量份数配制浆料：树脂

5-50份.水泥1-70份.矿物填料10-90份、分散剂0.1-1份、消泡剂0.1-0.5份、增硬剂1-10份，

然后将浆料分成若干份采用不同的颜色进行染色，得到若干份不同颜色的浆料；再将不同

颜色的浆料装入蜂窝格漏斗的不同蜂窝格中；然后将蜂窝格中的浆料采用：注入成型、喷涂

成型、刮凃成型、辊印成型得到人造花岗岩粗品；最后将得到的人造花岗岩粗品进行打砂、

抛光或上光处理，即可得到人造花岗岩成品。这种花岗岩的制作工艺十分简单，成本很低，

各种颜色相互渗透的效果很好，花岗岩的真实感强。

[0022] 所述蜂窝格漏斗包括：漏斗斗体1、出料口2，所述漏斗斗体1内部通过隔板3分成若

干个蜂窝格4，所述漏斗斗体1和出料口2之间设有向外凸出的矩形开口5，所述矩形开口5内

部设有出料托盘开关6，所述矩形开口5上设有定位槽7，所述出料托盘开关6设有定位柱8，

所述定位柱8穿过定位槽7。这种漏斗可以十分简洁的实现本发明提供的人造花岗岩制作方
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法，通过漏斗的出料托盘开关控制出料量，使制作过程完全可通过人工控制控，定位柱与定

位槽配合限制出料托盘开关的运动范围，防止放料时出料托盘开关全部从漏斗中拔出，而

导致无法更精确的控制出料量。

[0023] 所述注入成型的操作步骤为：将蜂窝格漏斗中的浆料注入盛装浆料的容器，再将

浆料注入人造花岗岩模具中，等浆料完全凝固后得到人造花岗岩粗品。这种生产工艺简单，

花岗岩成品颜色相互渗透好，仿天然石程度高，产品颜色表里如一，即使表面被磨损，依然

可以保持花岗岩的形态，此外，使用不同的人造花岗岩模具就可以得到不同形状用途的人

造花岗岩，产品多样性好。

[0024] 所述的喷涂成型的操作步骤为：将蜂窝格漏斗中的浆料注入管道中，所述管道连

接蜂窝格漏斗和人造花岗岩喷涂设备，通过人造花岗岩喷涂设备喷涂到人造花岗岩模具

上，得到人造花岗岩粗品。这种花岗岩颜色相互渗透好，仿石天然度高，使用不同的人造花

岗岩模具就可以得到不同形状用途的人造花岗岩，产品多样性好。

[0025] 所述刮凃成型的操作步骤为：将蜂窝格中的浆料注入人造花岗岩模具上，再刮凃，

得到大理石纹的人造花岗岩粗品。这种生产工艺简单，不用多次涂刮，人造花岗石产品颜色

相互渗透好，仿天然石程度高，使用不同的人造花岗岩模具就可以得到不同形状用途的人

造花岗岩，产品多样性好。

[0026] 所述辊印成型的操作方式为:将蜂窝格中的浆料注入人造花岗岩涂布辊轮上，再

通过一次性辊印或者转印到人造花岗岩模具上，得到花岗岩岩石粗品，这种生产工艺简单，

人造花岗石产品颜色相互渗透好，仿天然石程度高，使用不同的人造花岗岩模具就可以得

到不同形状用途的人造花岗岩，产品多样性好。

[0027] 下面的实施例只用于详细说明本发明，并不以任何方式限制本发明的保护范围。

[0028] 实施例1：浆料配制：矿物填料10份，分散剂0.1份，消泡剂0.1份，增硬剂1份，水泥5

份，水性增韧剂5份，防霉剂0.5份，水5份。将调好的浆料分为三等份，分别加入红、黑、黄无

机颜料1份。再将三种不同颜色的浆料装入蜂窝格漏斗中三个不同的蜂窝格中，将蜂窝格中

不同颜色的浆料通过连接漏斗的管道注入盛装浆料的容器中，再喷涂到人造花岗岩模具

上，等浆料完全凝固后脱出模板，得到人造花岗岩粗品，再经过打砂处理，制得色彩丰富，天

然度高、形象逼真的花岗石制品。

[0029] 实施例2：浆料配制：矿物填料90份，分散剂1份，消泡剂0.5份，增硬剂10份，水泥80

份，水性增韧剂50份，防霉剂3份，水50份。将调好的浆料分为三等份，分别加入红、灰、白无

机颜料20份。再将三种不同颜色的浆料装入蜂窝格漏斗中三个不同的蜂窝格中，将蜂窝格

中不同颜色的浆料通过连接漏斗的管道注入盛装浆料的容器中，再用人造花岗岩喷涂设备

喷涂到人造花岗岩模具上，等浆料完全凝固后脱出模板，得到人造花岗岩粗品，再经过抛光

处理，制得色彩丰富，天然度高、形象逼真的白麻花岗石制品。

[0030] 实施例3：浆料配制：矿物填料50份，分散剂0.5份，消泡剂0.3份，增硬剂5.5份，水

泥42.5份，水性增韧剂27.5份，防霉剂1.75份，水27.5份。将调好的浆料分为四等份，分别加

入红、黑、黄、白无机颜料10份。再将四种不同颜色的浆料装入蜂窝格漏斗中四个不同的蜂

窝格中，将蜂窝格中不同颜色的浆料注入盛装浆料的容器中，使四种颜色浆料自然混合，再

将混合好的浆料注入人造花岗岩模具里，等浆料完全凝固后脱出模型，得到人造花岗岩粗

品，再经过上光处理，制得色彩丰富，天然度高、形象逼真的花岗石制品。
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[0031] 实施例4：浆料配制：矿物填料30份，分散剂0.3份，消泡剂0.2份，增硬剂3份，树脂

20份。将调好的浆料分为三等份，分别加入红、白、灰无机颜料8份。再将三种不同颜色的浆

料装入蜂窝格漏斗中三个不同的蜂窝格中，将蜂窝格中不同颜色的浆料注入人造花岗岩模

具上，再刮凃，等浆料完全凝固的后得到人造花岗岩粗品，在经过抛光处理得到大理石纹的

人造花岗岩。

[0032] 实施例5：浆料配制：矿物填料70份，分散剂0.7份，消泡剂0.4份，增硬剂8份，树脂

40份。将调好的浆料分为两等份，分别加入红、黄无机颜料18份，再将两种不同颜色的浆料

装入蜂窝格漏斗中两个不同的蜂窝格中，将蜂窝格中不同颜色的浆料涂到人造花岗岩涂布

辊轮上，通过辊印到人造花岗岩模具上，得到人造花岗岩粗品，再经过上光处理，  制得色彩

丰富，天然度高、形象逼真的花岗石制品。

[0033] 以上所述，仅为本发明的较佳实施例而已，并非对本发明作任何形式上的限制；凡

本行业的普通技术人员均可按说明书附图所示和以上所述而顺畅地实施本发明；但是，凡

熟悉本专业的技术人员在不脱离本发明技术方案范围内，可利用以上所揭示的技术内容而

作出的些许更动、修饰与演变的等同变化，均为本发明的等效实施例；同时，凡依据本发明

的实质技术对以上实施例所作的任何等同变化的更动、修饰与演变等，均仍属于本发明的

技术方案的保护范围之内。
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图 1

图 2
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