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本发明公开了一种色母粒的制备工艺，包括

包括以下步骤：载体研磨，将丙烯腈、1，3‑丁二

烯、苯乙烯树脂混合后放入研磨机进行研磨，色

料研磨，色粉与水混合后进行研磨，配料研磨，将

木制纤维素、分散剂、高分子增容剂、冲击改性

剂、硬脂酸钠、抗静电剂、阻燃剂、抗菌剂和耐低

温增塑剂混合进行研磨，辅助剂研磨，将松节油、

聚乙烯低分子蜡、马来酸酐接枝相容剂和抗氧化

剂混合进行研磨，混合研磨，混合物料进行研磨，

挤出造粒，经过挤出、造粒、过筛，最后得到色母

粒，干燥，用干燥机对色母粒进行圈角度干燥，所

述第二干燥装置包括干燥组件、搅拌组件；本发

明可以更好的控制色母粒干燥后的水分，干燥效

果更好，使得到的色母粒质量更高。
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1.一种色母粒的制备工艺其特征在于包括以下步骤：

a、载体研磨：载体由丙烯腈、1，3-丁二烯、苯乙烯树脂按配比混合后制得，且混合载体

与水按质量比为7:4混合后放入研磨机进行研磨，研磨时间为30～40min；

b、色料研磨：色粉与水按质量比为7:4混合后放入研磨机进行研磨，研磨时间为20～

30min；

c、配料研磨：将木制纤维素、分散剂、高分子增容剂、冲击改性剂、硬脂酸钠、抗静电剂、

阻燃剂、抗菌剂和耐低温增塑剂按比例混合后，与水按质量比为2:1混合后放入研磨机进行

研磨，研磨时间为18～22min；

d、辅助剂研磨：将松节油、聚乙烯低分子蜡、马来酸酐接枝相容剂和抗氧化剂按比例混

合，与水按质量比为3:1混合后放入研磨机进行研磨，研磨时间为32～38min；

e、混合研磨：混合物料输送至螺杆挤出机内进行研磨；

f、挤出造粒：螺杆挤出机内的温度控制在250℃～300℃，转速控制在350～380r/min，

经过挤出、造粒、过筛，最后得到色母粒；

g、干燥色母粒在干燥机内进行干燥处理，且干燥机的干燥温度为50℃～70℃，并将干

燥后的色母粒含水量控制在2.5％～4％之间；

其中、所述步骤g中的干燥机包括干燥装置（1）、设于干燥装置一侧的第一板件（11）、设

于干燥装置上方的色母粒制作装置（2）、设于色母粒制作装置（2）上方的漏斗（21）、连接于

色母粒制作装置（2）的通道（22）、连接通道（22）的第一干燥装置（3）、连接于第一干燥装置

（3）、连接于第一干燥装置（3）的空气干燥装置（4）、连接于干燥装置（3）的第二干燥装置

（5）；所述第二干燥装置（5）包括出料斗（54）、设于出料斗（54）内的传动组件（51）、设于该传

动组件（51）上的干燥组件（52）、连接于该干燥组件（52）的搅拌组件（53）、设于出料斗（54）

顶部的电热灯（55）；色母粒在色母粒制作装置中加工完成后通过通道进入第一干燥装置在

里面进行干燥处理，之后在出料斗滑落出来，滑落过程经过传动组件和干燥组件对色母粒

再次干燥处理。

2.根据权利要求2所述的一种色母粒的制备工艺，其特征在于：所述步骤e是将步骤a、

b、c和d研磨后的各组物料分别投入漏斗（21）、顺着漏斗（21）进入色母粒制作装置（2）中，进

行高速研磨和搅拌，研磨时间为35～45min；

所述各物料配重百分比为：载体70％～90％；色粉5％～7％；木制纤维素1.5％～3％；

分散剂0.5％～1％；高分子增容剂1.3％～3.3％；冲击改性剂0.3％～5％；硬脂酸钠0.8％

～1.5％；抗静电剂1.7％～4％；阻燃剂2％～7％；抗菌剂2％～6％；耐低温增塑剂1.5％～

4％；松节油0.1％～0.7％；聚乙烯低分子蜡0.7％～1.5％；马来酸酐接枝相容剂2.5％～

7.5％；抗氧化剂1％～2％。

3.根据权利要求2所述的一种色母粒的制备工艺，其特征在于：所述第一干燥装置（3）

包括固接于所述干燥装置（1）的第一电机（31）、固接于该第一电机输出端的第一转轴（32）、

固接于该第一转轴的带传动结构（33）、固接于该带传动的第二转轴（34）、固接于该第二转

轴的螺旋盘（35）、连接于该第二转轴的震荡组件（36）、固接于该第二转轴的旋转接头（37）、

固接于所述干燥装置（1）的干燥桶（38）；所述震荡组件（36）包括固接于第二转轴（34）的震

荡盘（31）、固接于干燥桶的第二板件（365）、滑动连接于该第二板件的第一杆件（363）、固接

于该第一杆件的震动块（362）、设于该第一杆件上的第一弹簧（364）；所述第二转轴（34）转
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动连接于所述干燥桶（38）、所述旋转接头（37）的另一端连接所述空气干燥装置（4）、所述震

荡盘（31）上设有多个凹槽；色母粒通过通道落入螺旋盘中，第一电机带动第二转轴，带动震

荡盘，震荡盘转动时凹槽与震荡块撞击，第二转轴震动震动频率提高，第二转轴带动螺旋

盘，第二转轴的震动频率传给螺旋盘，色母粒在震动频率高的螺旋盘上螺旋输出。

4.根据权利要求3所述的一种色母粒的制备工艺，其特征在于：所述第二转轴（34）内部

设有第一腔体（341）、第二转轴上设有多个第一通风孔（342）、设有第一通风通道（343）；所

述螺旋盘（35）上设有凸块（354）、螺旋盘是在螺旋板的外圆处密封形成的，螺旋盘（35）内部

设有第二通风通道（351）、第三通风通道（352）、螺旋板的螺距之间形成的第二腔体（353）；

空气干燥装置将干燥的热风输入进第一腔体，热风经过第一通风通道进入第二热风通道，

通过第二热风通道进入第三热风通道，在第三热风通道吹出，热风吹动色母粒，螺旋盘旋转

凸块搅动色母粒在螺旋盘中被干燥处理。

5.根据权利要求3所述的一种色母粒的制备工艺，其特征在于：所述空气干燥装置（4）

包括风力模块（41）、固接于该风力模块（41）的循环管道（42）、设于该循环管道R内部的凸台

（421）、设于该循环管道内部的第一滑槽（43）、设于该循环管道R处的干燥剂组件（44）；所述

干燥组件（44）包括滑动连接于所述第一滑槽（43）的第一滑块（441）、固接于该第一滑块的

第三转轴（442）、固接于该第三转轴的干燥板（443）、设于该干燥板上的多个第二通风孔

（4431）、固接于该第三转轴的第一齿轮（444）、固接于该第一滑块的第二弹簧（446）、固接于

该第二弹簧的固定件（447）、固接于该凸台的第二杆件（4451）、固接于该第二杆件的第一齿

条（445）；所述第一滑槽中设有第三槽、第一滑块设有与第三槽滑动连接的第三板件、第一

齿轮处于可以与第一齿条啮合的位置、干燥板与循环管道贴合；风力模块提供风力使风快

速在循环管道中循环输送，风作用在干燥板上，干燥板受力使第一滑块在第一滑槽中运动，

第一齿轮运动到第一齿条处，与第一齿条啮合使第一齿轮带动第三转轴转动，使干燥板转

动，使干燥板与风接触的面积变小，干燥板受力减小，第一滑块在第二弹簧作用返回原位，

返回途中与第一齿轮与第一齿条啮合使干燥板返回原位，色母粒在第一干燥装置受到的热

风是干燥的。

6.根据权利要求1所述的一种色母粒的制备工艺，其特征在于：所述传动组件（51）包括

转动连接于所述出料斗（54）的第四转轴（512）、固接于该第四转轴的第二电机（511）、固接

于该第四转轴的第一带轮（513）、绕于该第一带轮的第一平带（514）、绕于该第一平带另一

端的第二带轮（516）、固接于该第二带轮的第五转轴（515）；所述干燥组件（52）包括固接于

所述出料斗（54）的第二齿条（521）、啮合于该第二齿条的第二齿轮（522）、固接于该第二齿

轮的第六转轴（523）、固接于该第六转轴的第三带轮（524）、绕于该第三带轮的第二平带

（525）、绕于该第二平带另一端的第四带轮（528）、固接于该第四带轮的第七转轴（527）、固

接于该第二平带上的多个干燥杆（526）；所述第五转轴（515）转动连接于所述出料斗（54）、

所述第六转轴（523）和第七转轴（527）转动连接于所述第二平带（525）；色母粒在出料斗中

滑落，第二电机带动第四转轴转动，第四转轴通过带动第一带轮，第一带轮通过第二带轮使

第一平带传动，第一平带动干燥组件传动，第二齿轮运动途中与第二齿条啮合，带动第六转

轴转动，带动第三带轮通过第四带轮带带动第二平带，使干燥杆对色母粒进行吸水传热的

干燥处理。

7.根据权利要求6所述的一种色母粒的制备工艺，其特征在于：所述第二平带（525）上
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设有第二滑槽（5251）、干燥杆上固接有多个毛刷杆（5261）；所述搅拌组件（53）包括啮合于

所述第二齿轮的第三齿轮（531）、固接于该第三齿轮的第八转轴（532）、固接于该第八转轴

的第一连杆（533）、固接于该第一连杆的第三杆件（534）、转动连接于该第三杆件的第二连

杆（535）、转动连接与该第二连杆的第九转轴（536）、固接于该第九转轴的第四齿轮（5361）、

转动连接于该第九转轴的第二滑块（538）、固接于该第二滑块的第四杆件（5381）、固接于该

第九转轴的搅拌头（537）、啮合于所述第四齿轮的第三齿条（539）、固接于该第三齿条的第

五杆件（5391）；所述第八转轴（532）转动连接于所述第二平带、所述第四杆件滑动连接于所

述第二滑槽（5251）；第二齿轮带动第三齿轮，第三齿轮带动第一连杆和第二连杆使第二滑

块在第二滑槽中往复滑动，第二滑块带动第九转轴，带动第四齿轮，第四齿轮与第三齿条啮

合使第九转轴旋转，带动搅拌头旋转对色母粒搅拌干燥。
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一种色母粒的制备工艺

技术领域

[0001] 本发明属于色母粒生产技术领域，尤其是涉及一种色母粒的制备工艺。

背景技术

[0002] 色母粒着色是现今最普遍采用的塑料着色法，色母粒一般由三部分组成，即着色

剂、载体和分散剂，通过高速混练机混炼后，破碎、挤出拉成粒，色母粒在塑料加工过程中，

具有浓度高、分散性好、清洁等显著优点，在色母粒的生产中，原料会在制作结束后产生一

定的异味且不容易干燥，如果出厂时不进行干燥处理消除以为，会使消费者对产品造成不

好的印象，且降低色母粒的质量。

[0003] 现有的干燥方法主要是将色母粒进行简单烘干，由于色母粒的体积很小，导致在

烘干时色母粒是很多的色母粒堆在一起的导致只能对一堆色母粒中的处于最外表面的色

母粒进行直接烘干，干燥效果不好。

[0004] 本发明为了克服现有技术的不足，提供一种能够的对更多的色母粒进行大面积的

干燥处理使色母粒的质量更好的色母粒的制备工艺。

[0005] 为了实现上述目的，本发明采用以下技术方案：一种色母粒的制备工艺，包括包括

以下步骤：

a、载体研磨：载体由丙烯腈、1，3-丁二烯、苯乙烯树脂按配比混合后制得，且混合载体

与水按质量比为7:4混合后放入研磨机进行研磨，研磨时间为30～40min；

b、色料研磨：色粉与水按质量比为7:4混合后放入研磨机进行研磨，研磨时间为20～

30min；

c、配料研磨：将木制纤维素、分散剂、高分子增容剂、冲击改性剂、硬脂酸钠、抗静电剂、

阻燃剂、抗菌剂和耐低温增塑剂按比例混合后，与水按质量比为2:1混合后放入研磨机进行

研磨，研磨时间为18～22min；

d、辅助剂研磨：将松节油、聚乙烯低分子蜡、马来酸酐接枝相容剂和抗氧化剂按比例混

合，与水按质量比为3:1混合后放入研磨机进行研磨，研磨时间为32～38min；

e、混合研磨：混合物料输送至螺杆挤出机内进行研磨；

f、挤出造粒：螺杆挤出机内的温度控制在250℃～300℃，转速控制在350～380r/min，

经过挤出、造粒、过筛，最后得到色母粒；

g、干燥色母粒在干燥机内进行干燥处理，且干燥机的干燥温度为50℃～70℃，并将干

燥后的色母粒含水量控制在2.5％～4％之间；

其中、所述步骤g中的干燥机包括干燥装置、设于干燥装置一侧的第一板件、设于干燥

装置上方的色母粒制作装置、设于色母粒制作装置上方的漏斗、连接于色母粒制作装置的

通道、连接通道的第一干燥装置、连接于第一干燥装置、连接于第一干燥装置的空气干燥装

置、连接于干燥装置的第二干燥装置；所述第二干燥装置包括出料斗、设于出料斗内的传动

组件、设于该传动组件上的干燥组件、连接于该干燥组件的搅拌组件、设于出料斗顶部的电

热灯；色母粒在色母粒制作装置中加工完成后通过通道进入第一干燥装置在里面进行干燥
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处理，空气干燥装置和第一干燥装置一同对色母粒进行干燥处理，之后色母粒在出料斗滑

落出来，滑落过程经过传动组件和干燥组件对色母粒再次干燥处理；本发明通过所述传动

组件带动干燥组件对色母粒进行干燥处理，电热灯使出料斗内部温度提高有利于色母粒的

干燥处理，搅拌组件协助干燥组件提高干燥的效果，空气干燥组件使进入第一干燥装置的

空气中的水分降低，提高第一干燥装置对色母粒的干燥效果，从而使得到的色母粒进行及

时的干燥处理从而提高了色母粒的质量。

[0006] 进一步的，所述步骤e是将步骤a、b、c和d研磨后的各组物料分别投入漏斗、顺着漏

斗进入色母粒制作装置中，进行高速研磨和搅拌，研磨时间为35～45min；高速的研磨和搅

拌可以使混合物的混合速度加快从而提高色母粒的生产速度。

[0007] 所述各物料配重百分比为：载体70％～90％；色粉5％～7％；木制纤维素1.5％～

3％；分散剂0.5％～1％；高分子增容剂1.3％～3.3％；冲击改性剂0.3％～5％；硬脂酸钠

0.8％～1.5％；抗静电剂1.7％～4％；阻燃剂2％～7％；抗菌剂2％～6％；耐低温增塑剂

1.5％～4％；松节油0.1％～0.7％；聚乙烯低分子蜡0.7％～1.5％；马来酸酐接枝相容剂

2.5％～7.5％；抗氧化剂1％～2％。

[0008] 进一步的，所述第一干燥装置包括固接于所述干燥装置的第一电机、固接于该第

一电机输出端的第一转轴、固接于该第一转轴的带传动结构、固接于该带传动的第二转轴、

固接于该第二转轴的螺旋盘、连接于该第二转轴的震荡组件、固接于该第二转的旋转接头、

固接于所述干燥装置的干燥桶；所述震荡组件包括固接于第二转轴的震荡盘、固接于干燥

桶的第二板件、滑动连接于该第二板件的第一杆件、固接于该第一杆件的震动块、设于该第

一杆件上的第一弹簧；所述第二转轴转动连接于所述干燥桶、所述旋转接头的另一端连接

所述空气干燥装置、所述震荡盘上设有多个凹槽、第一弹簧固接于第二板件和震动块；色母

粒通过通道落入螺旋盘中，第一电机带动第二转轴，带动震荡盘，震荡盘转动时凹槽与震荡

块撞击，第二转轴震动震动频率提高，第二转轴带动螺旋盘，第二转轴的震动频率传给螺旋

盘，色母粒在震动频率高的螺旋盘上螺旋输出；通过螺旋盘对色母粒的螺旋输出可以起到

螺旋搅拌杆的作用，这里使是利用了离心力使色母粒在输送中是松散的，震动块撞击震动

盘使螺旋盘震动，可以让螺旋盘中的色母粒在震动的作用下处于更加松散的状态，由于色

母粒很小，在输送时是上下分布多层的，震动的作用配合螺旋盘该色母粒的离心力使下层

的色母粒到上层，增加色母粒的干燥效果，提高色母粒的生产质量。

[0009] 进一步的，所述第二转轴内部设有第一腔体、第二转轴上设有多个第一通风孔、设

有第一通风通道；所述螺旋盘上设有凸块、螺旋盘是在螺旋板的外圆处密封形成的，螺旋盘

内部设有第二通风通道、第三通风通道、螺旋板的螺距之间形成的第二腔体；空气干燥装置

将干燥的热风输入进第一腔体，热风经过第一通风通道进入第二热风通道，通过第二热风

通道进入第三热风通道，在第三热风通道吹出，热风吹动色母粒，螺旋盘旋转凸块搅动色母

粒在螺旋盘中被干燥处理；色母粒在螺旋盘中是可以更好的松散并且震动的，螺旋盘上的

凸块可以接触到色母粒起到更好的使色母粒处于松散的状态作用，第三热风通道和第一通

风孔将热风吹出到第二腔体，使螺旋盘中的色母粒被热风从最下层的色母粒向最上层的色

母粒去吹动，可以更好的增加下层色母粒的干燥程度，热风还可以使第二腔体中的温度升

高从而使整个干燥桶的温度升高，第二腔体是螺旋盘的螺旋处，多个螺旋可以使第二腔体

之间的温度互通，且第二腔体中间处与外部的通道很少热量在里面不易散出去，减少第二
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腔体的散热，温度升高可以增加对上层色母粒的干燥效果，从而使每个色母粒可以获得更

多的角度被热风烘干，增加烘干的效果，使烘干之后的色母粒质量进一步提高。

[0010] 进一步的所述空气干燥装置包括风力模块、固接于该风力模块的循环管道、设于

该循环管道R内部的凸台、设于该循环管道内部的第一滑槽、设于该循环管道R处的干燥剂

组件；所述干燥组件包括滑动连接于所述第一滑槽的第一滑块、固接于该第一滑块的第三

转轴、固接于该第三转轴的干燥板、设于该干燥板上的多个第二通风孔、固接于该第三转轴

的第一齿轮、固接于该第一滑块的第二弹簧、固接于该第二弹簧的固定件、固接于该凸台的

第二杆件、固接于该第二杆件的第一齿条；所述第一滑槽中设有第三槽、第一滑块设有与第

三槽滑动连接的第三板件、第一齿轮处于可以与第一齿条啮合的位置、干燥板与循环管道

贴合；风力模块提供风力使风快速在循环管道中循环输送，风作用在干燥板上，干燥板受力

使第一滑块在第一滑槽中运动，第一齿轮运动到第一齿条处，与第一齿条啮合使第一齿轮

带动第三转轴转动，使干燥板转动，使干燥板与风接触的面积变小，干燥板受力减小，第一

滑块在第二弹簧作用返回原位，返回途中与第一齿轮与第一齿条啮合使干燥板返回原位，

色母粒在第一干燥装置受到的热风是干燥的；热风会将第一干燥装置中对色母粒干燥后的

水分带到循环管道中，热风是经过干燥的，干燥板中是放置干燥剂的，热风通过第二通风孔

进入干燥板的内部，通过干燥板内部的干燥剂对热风中的水分进行过滤使第一干燥装置中

的热风水分含量更低，增加第一干燥装置的干燥效果，干燥板的转动和移动可以使干燥板

中的干燥剂处于运动的状态，根据牛顿第一定律物体会由于惯性保持原有的运动状态，在

干燥板开始移动的瞬间和干燥板转动的瞬间以及干燥板复位运动时运动状态发生改变的

瞬间，干燥剂由惯性可以使干燥剂撞击干燥板之后发生运动，在这个过程中可以使干燥剂

更多的与第二通风孔充分接触，从而使干燥剂均匀的进行吸收水分，而不是静止状态时只

有一处的干燥剂与空气接触的充分，避免了那一处干燥剂不能再吸收水分时干燥效果会随

着使用时间而降低。

[0011] 进一步的，所述传动组件包括转动连接于所述出料斗的第四转轴、固接于该第四

转轴的第二电机、固接于该第四转轴的第一带轮、绕于该第一带轮的第一平带、绕于该第一

平带另一端的第二带轮、固接于该第二带轮的第五转轴；所述干燥组件包括固接于所述出

料斗的第二齿条、啮合于该第二齿条的第二齿轮、固接于该第二齿轮的第六转轴、固接于该

第六转轴的第三带轮、绕于该第三带轮的第二平带、绕于该第二平带另一端的第四带轮、固

接于该第四带轮的第七转轴、固接于该第二平带上的多个干燥杆；所述第五转轴转动连接

于所述出料斗、所述第六转轴和第七转轴转动连接于所述第二平带；色母粒在出料斗中滑

落，第二电机带动第四转轴转动，第四转轴通过带动第一带轮，第一带轮通过第二带轮使第

一平带传动，第一平带动干燥组件传动，第二齿轮运动途中与第二齿条啮合，带动第六转轴

转动，带动第三带轮通过第四带轮带带动第二平带，使干燥杆对色母粒进行吸水传热的干

燥处理；第二平带带动干燥杆运动，可以对出料斗中的色母粒接触，起到搅拌的效果，使色

母粒更加松散，配合电热灯提高干燥的效果，当第一平带上的干燥装置转动到出料斗的顶

端时干燥杆随着第二平带的转动可以使干燥杆在第二平带的运动轨迹运动，之后与电热灯

接触，电热灯近距离将干燥杆上的水分烘干，烘干效果更好，，之后干燥杆的运动可以使更

多的干燥杆与电热灯接触，可以在不影响干燥杆烘干效果的前提下减少设置电热灯的数

量，干燥杆与电热灯接触还可以提高干燥杆的温度，使干燥杆与色母粒接触搅拌时可以用
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干燥杆起到烘干色母粒中残余水分的效果，使色母粒更加干燥。

[0012] 进一步的，所述第二平带上设有第二滑槽、干燥杆上固接有多个毛刷杆；所述搅拌

组件包括啮合于所述第二齿轮的第三齿轮、固接于该第三齿轮的第八转轴、固接于该第八

转轴的第一连杆、固接于该第一连杆的第三杆件、转动连接于该第三杆件的第二连杆、转动

连接与该第二连杆的第九转轴、固接于该第九转轴的第四齿轮、转动连接于该第九转轴的

第二滑块、固接于该第二滑块的第四杆件、固接于该第九转轴的搅拌头、啮合于所述第四齿

轮的第三齿条、固接于该第三齿条的第五杆件；所述第八转轴转动连接于所述第二平带、所

述第四杆件滑动连接于所述第二滑槽；第二齿轮带动第三齿轮，第三齿轮带动第一连杆和

第二连杆使第二滑块在第二滑槽中往复滑动，第二滑块带动第九转轴，带动第四齿轮，第四

齿轮与第三齿条啮合使第九转轴旋转，带动搅拌头旋转对色母粒搅拌干燥；干燥杆上的毛

刷杆可以在增加与色母粒的接触范围，增加搅拌的效果，毛刷棒材料很软，可以在不伤害色

母粒的前提下对色母粒进行干燥，往复运动的搅拌头可以使色母粒向两侧搅拌之后更多的

色母粒配合干燥杆对色母粒干燥，使色母粒的多个上层下层可以更多的与干燥杆以及电热

灯的热量接触，增加对色母粒的干燥作用，从而使干燥后的色母粒不会受到伤害，保持完好

的形状和满足要求的干燥条件下有更好的质量可以得到用户的青睐。

[0013] 综上所述，本发明通过设置了干燥剂组件和螺旋盘，使色母粒在第一次干燥时可

以更好的被干燥，有效地降低水分含量；通过设置了电热灯和干燥组件使色母粒进一步被

干燥，并且对色母粒可以均匀的干燥，并且处理过程不会对色母粒造成伤害，解决了有些色

母粒干燥过度和有些色母粒干燥未达到要求的现象；设置了搅拌组件，进一步增加解决有

些色母粒干燥过度和有些色母粒干燥未达到要求的效果。

附图说明

[0014] 图1为本发明的爆炸结构示意图；

图2为本发明中第一干燥装置的结构示意图；

图3为本发明中螺旋盘的结构示意图；

图4为本发明中第二干燥装置的结构示意图；

图5为本发明中传动组件和干燥组件的结构示意图；

图6为本发明中搅拌组件的结构示意图；

图7为本发明中空气干燥装置的结构示意图；

图8为本发明中干燥剂组件的结构示意图；

图9为本发明中干燥杆的结构示意图。

具体实施方式

[0015] 为了使本技术领域的人员更好的理解本发明方案，下面将结合本发明实施例中的

附图，对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完整的描述。

[0016] 实施例一

如图1-9所示，一种色母粒的制备工艺，包括以下步骤：

a、载体研磨：载体由丙烯腈、1，3-丁二烯、苯乙烯树脂按配比 混合后制得，且混合载体

与水按质量比为7:4混合后放入研磨机进行  研磨，研磨时间为30min；

说　明　书 4/9 页

8

CN 112372880 A

8



b、色料研磨：色粉与水按质量比为7:4混合后放入研磨机进行  研磨，研磨时间为

20min；

c、配料研磨：将木制纤维素、分散剂、高分子增容剂、冲击改  性剂、硬脂酸钠、抗静电

剂、阻燃剂、抗菌剂和耐低温增塑剂按比例  混合后，与水按质量比为2:1混合后放入研磨机

进行研磨，研磨时间 为18min；

d、辅助剂研磨：将松节油、聚乙烯低分子蜡、马来酸酐接枝相  容剂和抗氧化剂按比例

混合，与水按质量比为3:1混合后放入研磨机  进行研磨，研磨时间为32min；

e、混合研磨：混合物料输送至螺杆挤出机内进行研磨；

f、挤出造粒：螺杆挤出机内的温度控制在250℃，转速控制在  350r/min，经过挤出、造

粒、过筛，最后得到色母粒；

g、干燥色母粒在干燥机内进行干燥处理，且干燥机的干燥温度  为50℃，并将干燥后的

色母粒含水量控制在2.5％之间；

其中、所述步骤g中的干燥机包括干燥装置1、设于干燥装置一  侧的第一板件11、设于

干燥装置上方的色母粒制作装置2、设于色母  粒制作装置2上方的漏斗21、连接于色母粒制

作装置2的通道22、  连接通道22的第一干燥装置3、连接于第一干燥装置3、连接于第一  干

燥装置3的空气干燥装置4、连接于干燥装置3的第二干燥装置5；  所述第二干燥装置5包括

出料斗54、设于出料斗54内的传动组件51、  设于该传动组件上的多个干燥组件52、连接于

该干燥组件的多个搅  拌组件53、设于出料斗顶部的电热灯55；色母粒在色母粒制作装置  2

中加工完成后通过通道22进入第一干燥装置3在里面进行干燥处  理，空气干燥装置4和第

一干燥装置3一同对色母粒进行干燥处理，  之后色母粒在出料斗54滑落出来，滑落过程经

过传动组件51和干燥  组件52对色母粒再次干燥处理，电热灯55使出料斗54内部温度提 

高，空气干燥组件44使进入第一干燥装置3的空气中的水分降低。

[0017] 具体的，所述步骤e是将步骤a、b、c和d研磨后的各组物料分别投入漏斗21、顺着漏

斗21进入色母粒制作装置2中，进行高速研磨和搅拌，研磨时间为35min；高速的研磨和搅拌

可以使混合物的混合速度加快从而提高色母粒的生产速度。

[0018] 所述各物料配重百分比为：载体70％～90％；色粉5％～7％；木制纤维素1.5％～

3％；分散剂0.5％～1％；高分子增容剂1.3％～3.3％；冲击改性剂0.3％～5％；硬脂酸钠

0.8％～1.5％；抗静电剂1.7％～4％；阻燃剂2％～7％；抗菌剂2％～6％；耐低温增塑剂

1.5％～4％；松节油0.1％～0.7％；聚乙烯低分子蜡0.7％～1.5％；马来酸酐接枝相容剂

2.5％～7.5％；抗氧化剂1％～2％。

[0019] 具体的，所述第一干燥装置3包括第一电机31、第一转轴32、带传动结构33、第二转

轴34、螺旋盘35、震荡组件36、旋转接头37、干燥桶38；所述震荡组件36包括震荡盘361、第二

板件365、第一杆件363、震动块362、第一弹簧364；

固接于所述干燥装置1的第一电机31、固接于该第一电机31输出端的第一转轴32、固接

于该第一转轴32的带传动结构33、固接于该带传动结构33的第二转轴34、固接于该第二转

轴34的螺旋盘35、连接于该第二转轴32的震荡组件36、固接于该第二转轴32的旋转接头37、

固接于所述干燥装置1的干燥桶38；所述震荡组件36包括固接于第二转轴34的震荡盘31、固

接于干燥桶38的第二板件365、滑动连接于该第二板件365的第一杆件363、固接于该第一杆

件363的震动块362、设于该第一杆件363上的第一弹簧364；所述第二转轴34转动连接于所
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述干燥桶38、旋转接头37的另一端连接所述空气干燥装置4、震荡盘361上设有多个凹槽为

六个、第一弹簧364固接于第二板件365和震动块362；所述带传动结构33是现有技术，详细

见图2，本文不做阐述；所述旋转接头是现有技术；色母粒通过通道22落入螺旋盘中，第一电

机31带动第二转轴32，第二转轴32带动震荡盘361，震荡盘361转动时凹槽与震荡块362撞击

产生震动，第二转轴32震动震动频率提高，第二转轴32带动螺旋盘35，第二转轴32的震动频

率传给螺旋盘35，色母粒在震动频率高的螺旋盘35上螺旋输出，通过螺旋盘35对色母粒的

螺旋输出可以起到螺旋搅拌杆的作用。

[0020] 具体的，所述第二转轴34内部设有第一腔体341、第二转轴34上设有多个第一通风

孔342、设有多个第一通风通道343；所述螺旋盘35上设有多个凸块354、螺旋盘35是在螺旋

板的外圆处密封形成的，螺旋盘35内部设有多个第二通风通道351、多个第三通风通道352、

螺旋板的螺距之间形成的第二腔体353；空气干燥装置4将干燥的热风输入进第一腔体341，

热风经过第一通风通道343进入第二热风通道351，通过第二热风通道351进入第三热风通

道352，在第三热风通道352吹出，热风吹动色母粒，螺旋盘35旋转凸块354搅动色母粒在螺

旋盘35中被干燥处理，色母粒在螺旋盘35中是可以更好的松散并且震动的，螺旋盘35上的

凸块354可以接触到色母粒起到更好的使色母粒处于松散的状态作用，第三热风通道355和

第一通风孔343将热风吹出到第二腔体353，使螺旋盘35中的色母粒被热风从最下层的色母

粒向最上层的色母粒去吹动，热风还可以使第二腔体353中的温度升高从而使整个干燥桶

38的温度升高，第二腔体353是螺旋盘35的螺旋处，多个螺旋可以使第二腔体352之间的温

度互通，且第二腔体352中间处与外部的通道很少热量在里面不易散出去，减少第二腔体

352的散热。

[0021] 具体的，所述空气干燥装置4包括风力模块41、循环管道42、凸台421、第一滑槽43、

干燥剂组件44；所述干燥组件44包括第一滑块441、第三转轴442、干燥板443、第二通风孔

4431、第一齿轮444、第二弹簧446、固定件447、第二杆件4451、第一齿条445；

固接与干燥装置1的风力模块41、固接于该风力模块41的循环管道42、设于该循环管道

42的R位置内部的两个凸台421、设于该循环管道42内部的两个第一滑槽43、设于该循环管

道42的R处的两个干燥剂组件44；所述干燥组件44包括滑动连接于所述第一滑槽43的第一

滑块441、固接于该第一滑块43的第三转轴442、固接于该第三转轴442的干燥板443、设于该

干燥板443上的多个第二通风孔4431、固接于该第三转轴442的第一齿轮444、固接于该第一

滑块43的第二弹簧446、固接于该第二弹簧446的固定件447、固接于该凸台421的第二杆件

4451、固接于该第二杆件4451的第一齿条445；所述第一滑槽43中设有第三槽、第一滑块441

设有与第三槽滑动连接的第三板件447、第一齿轮444处于可以与第一齿条445啮合的位置、

干燥板443与循环管道42贴合；所述风力模块41是现有技术，风力模块41提供风力使风快速

在循环管道42中循环输送，风作用在干燥板443上，干燥板443受力使第一滑块441在第一滑

槽43中运动，第一齿轮444运动到第一齿条445处，与第一齿条445啮合使第一齿轮444带动

第三转轴442转动，使干燥板443转动，使干燥板443与风接触的面积变小，干燥板443受力减

小，第一滑块441在第二弹簧446作用返回原位，返回途中与第一齿轮444与第一齿条445啮

合使干燥板返回原位，色母粒在第一干燥装置3受到的热风是干燥的，根据牛顿第一定律物

体会由于惯性保持原有的运动状态，在干燥板443开始移动的瞬间和干燥板443转动的瞬间

以及干燥板443复位运动时运动状态发生改变的瞬间，干燥剂由惯性可以使干燥剂撞击干
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燥板443之后发生运动，在这个过程中可以使干燥剂更多的与第二通风孔4431充分接触。

[0022] 具体的，所述传动组件51包括第四转轴512、第二电机511、第一带轮513、第一平带

514、第二带轮516、第五转轴515；所述干燥组件52包括第二齿条521、第二齿轮522、第六转

轴523、第三带轮524、第二平带525、第四带轮528、第七转轴527、干燥杆526；

转动连接于所述出料斗54的第四转轴512、固接于该第四转轴512的第二电机511、固接

于该第四转轴512的第一带轮513、绕于该第一带轮513的第一平带514、绕于该第一平带514

另一端的第二带轮516、固接于该第二带轮516的第五转轴515、固接于所述出料斗54的第二

齿条521、啮合于该第二齿条521的第二齿轮522、固接于该第二齿轮522的第六转轴523、固

接于该第六转轴523的第三带轮524、绕于该第三带轮524的第二平带525、绕于该第二平带

525另一端的第四带轮528、固接于该第四带轮528的第七转轴527、固接于该第二平带525上

的多个干燥杆526；所述干燥组件52均匀分布在第一平带514上、第五转轴515转动连接于所

述出料斗54、第六转轴523和第七转轴527转动连接于所述第二平带525；色母粒在出料斗54

中滑落，第二电机511带动第四转轴512转动，第四转轴512通过带动第一带轮513，第一带轮

513通过第二带轮516使第一平带514传动，第一平带514动干燥组件52传动，第二齿轮522运

动途中与第二齿条521啮合，带动第六转轴523转动，带动第三带轮524通过第四带轮带528

带动第二平带525，使干燥杆526对色母粒进行吸水传热的干燥处理，第二平带525带动干燥

杆运动，对出料斗54中的色母粒接触，当第一平带514上的干燥装置52转动到出料斗54的顶

端时干燥杆526随着第二平带525的转动可以使干燥杆526在第二平带525的运动轨迹运动，

之后与电热灯55接触，电热灯55近距离将干燥杆526上的水分烘干，烘干效果更好，之后干

燥杆526的运动可以使更多的干燥杆526与电热灯55接触。

[0023] 具体的，所述搅拌组件53包括第三齿轮531、第八转轴532、第一连杆533、第三杆件

534、第二连杆535、第九转轴536、第四齿轮5361、第二滑块538、第四杆件5381、搅拌头537、

第三齿条539、第五杆件5391；

所述第二平带525上设有第二滑槽5251、干燥杆526上固接有多个毛刷杆5261；所述搅

拌组件53包括啮合于所述第二齿轮522的第三齿轮531、固接于该第三齿轮531的第八转轴

532、固接于该第八转轴532的第一连杆533、固接于该第一连杆533的第三杆件534、转动连

接于该第三杆件534的第二连杆535、转动连接于该第二连杆535的第九转轴536、固接于该

第九转轴536的第四齿轮5361、转动连接于该第九转轴536的第二滑块538、固接于该第二滑

块538的第四杆件5381、固接于该第九转轴536的搅拌头537、啮合于所述第四齿轮531的第

三齿条539、固接于该第三齿条539的第五杆件5391；所述搅拌组53件有多个，均匀分布在第

一平带514上且与干燥组件52连接配合，第八转轴532转动连接于所述第二平带525、第四杆

件5381滑动连接于所述第二滑槽5251；第二齿轮522带动第三齿轮531，第三齿轮531带动第

一连533杆和第二连杆535使第二滑块538在第二滑槽5251中往复滑动，第二滑块538带动第

九转轴536，带动第四齿轮5361，第四齿轮5362与第三齿条539啮合使第九转轴536旋转，带

动搅拌头537旋转对色母粒搅拌干燥，干燥杆526上的毛刷杆5261可以在增加与色母粒的接

触范围，增加搅拌的效果，毛刷棒5261材料是软硅胶很软，往复运动的搅拌头537可以使色

母粒向两侧搅拌。

[0024] 实施例二

一种色母粒的制备工艺，包括以下步骤：
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a、载体研磨：载体由丙烯腈、1，3-丁二烯、苯乙烯树脂按配比混合后制得，且混合载体

与水按质量比为7:4混合后放入研磨机进行研磨，研磨时间为35min；

b、色料研磨：色粉与水按质量比为7:4混合后放入研磨机进行研磨，研磨时间为25min；

c、配料研磨：将木制纤维素、分散剂、高分子增容剂、冲击改性剂、硬脂酸钠、抗静电剂、

阻燃剂、抗菌剂和耐低温增塑剂按比例混合后，与水按质量比为2:1混合后放入研磨机进行

研磨，研磨时间为20min；

d、辅助剂研磨：将松节油、聚乙烯低分子蜡、马来酸酐接枝相容剂和抗氧化剂按比例混

合，与水按质量比为3:1混合后放入研磨机进行研磨，研磨时间为35min；

e、混合研磨：混合物料输送至螺杆挤出机内进行研磨，研磨时间为42min；

f、挤出造粒：螺杆挤出机内的温度控制在280℃，转速控制在360r/min，经过挤出、造

粒、过筛，最后得到色母粒；

g、干燥色母粒在干燥机内进行干燥处理，且干燥机的干燥温度为60℃，并将干燥后的

色母粒含水量控制在3.2％之间；

所述各物料配重百分比为：载体80％；色粉6％；木制纤维素2.33％；分散剂0.81％；高

分子增容剂2.3％；冲击改性剂2.8％；硬脂酸钠1.1％；抗静电剂2.5％；阻燃剂4.5％；抗菌

剂4％；耐低温增塑剂2.7％；松节油0.4％；聚乙烯低分子蜡1.1％；马来酸酐接枝相容剂

5％；抗氧化剂1.5％。

[0025] 实施例三

一种色母粒的制备工艺，包括以下步骤：

a、载体研磨：载体由丙烯腈、1，3-丁二烯、苯乙烯树脂按配比混合后制得，且混合载体

与水按质量比为7:4混合后放入研磨机进行研磨，研磨时间为40min；

b、色料研磨：色粉与水按质量比为7:4混合后放入研磨机进行研磨，研磨时间为30min；

c、配料研磨：将木制纤维素、分散剂、高分子增容剂、冲击改性剂、硬脂酸钠、抗静电剂、

阻燃剂、抗菌剂和耐低温增塑剂按比例混合后，与水按质量比为2:1混合后放入研磨机进行

研磨，研磨时间为22min；

d、辅助剂研磨：将松节油、聚乙烯低分子蜡、马来酸酐接枝相容剂和抗氧化剂按比例混

合，与水按质量比为3:1混合后放入研磨机进行研磨，研磨时间为38min；

e、混合研磨：混合物料输送至螺杆挤出机内进行研磨，研磨时间为45min；

f、挤出造粒：螺杆挤出机内的温度控制在300℃，转速控制在380r/min，经过挤出、造

粒、过筛，最后得到色母粒；

g、干燥色母粒在干燥机内进行干燥处理，且干燥机的干燥温度为70℃，并将干燥后的

色母粒含水量控制在4％之间；

所述各物料配重百分比为：载体90％；色粉7％；木制纤维素3％；分散剂1％；高分子增

容剂3.3％；冲击改性剂5％；硬脂酸钠1.5％；抗静电剂4％；阻燃剂7％；抗菌剂6％；耐低温

增塑剂4％；松节油00.7％；聚乙烯低分子蜡1.5％；马来酸酐接枝相容剂7.5％；抗氧化剂

2％。

[0026] 所述实施例二和所述实施例三和所述实施例一的工作流程相同不做阐述。

[0027] 本发明的具体工作流程是：色母粒在色母粒制作装置2中加工完成后通过通道22

落入螺旋盘中，第一电机31带动第二转轴32，第二转轴32带动震荡盘361，震荡盘361转动时
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凹槽与震荡块362撞击产生震动，第二转轴32震动震动频率提高，第二转轴32带动螺旋盘

35，第二转轴32的震动频率传给螺旋盘35，色母粒在震动频率高的螺旋盘35上螺旋输出，风

力模块41提供风力使风快速在循环管道42中循环输送，风作用在干燥板443上，干燥板443

受力使第一滑块441在第一滑槽43中运动，第一齿轮444运动到第一齿条445处，与第一齿条

445啮合使第一齿轮444带动第三转轴442转动，使干燥板443转动，使干燥板443与风接触的

面积变小，干燥板443受力减小，第一滑块441在第二弹簧446作用返回原位，返回途中与第

一齿轮444与第一齿条445啮合使干燥板返回原位，将干燥的热风输入进第一腔体341，热风

经过第一通风通道343进入第二热风通道351，通过第二热风通道351进入第三热风通道

352，在第三热风通道352吹出，热风吹动色母粒，螺旋盘35旋转凸块354搅动色母粒在螺旋

盘35中被干燥处理，之后色母粒在出料斗54中滑落，第二电机511带动第四转轴512转动，第

四转轴512通过带动第一带轮513，第一带轮513通过第二带轮516使第一平带514传动，第一

平带514动干燥组件52传动，第二齿轮522运动途中与第二齿条521啮合，带动第六转轴523

转动，带动第三带轮524通过第四带轮带528带动第二平带525，第二平带525带动干燥杆运

动，对出料斗54中的色母粒接触，当第一平带514上的干燥装置52转动到出料斗54的顶端时

干燥杆526随着第二平带525的转动可以使干燥杆526在第二平带525的运动轨迹运动，之后

与电热灯55接触，第二齿轮522带动第三齿轮531，第三齿轮531带动第一连533杆和第二连

杆535使第二滑块538在第二滑槽5251中往复滑动，第二滑块538带动第九转轴536，带动第

四齿轮5361，第四齿轮5362与第三齿条539啮合使第九转轴536旋转。

[0028] 显然，所描述的实施例仅仅是本发明的一部分实施例，而不是全部的实施例。基于

本发明中的实施例，本领域普通技术人员在没有做出创造性劳动前提下所获得的所有其他

实施例，都应当属于本发明保护的范围。
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