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(57)摘要

本发明公开了一种垃圾桶加工工艺，包括以

下步骤：（1）制备均质液备用；（2）制备混合树脂

备用；（3）将六甲基磷酰三胺、氧化锌、二氧化硅、

阻燃剂混合后升温搅拌，再加入上述均质液再次

超声震荡均质，得混合液备用；（4）将上述混合液

加入苯氧乙醇、1，2，3‑苯并三氮唑、增塑剂后于

高温下搅拌均匀，得混合物料备用；（5）混合后加

入螺杆挤出机中挤出造粒，之后进行注塑成型得

垃圾桶。步骤（5）中的螺杆挤出机包括安装平台、

传动箱、送料机构、驱动机构、挤出机构、冷却循

环结构和离心干燥结构；手动控制挤压轴的角

度，实现多种挤压孔的变化，改变粒料的挤出直

径，提高了设备的兼容性和自适应性；异形面端

盖保证了粒料大小均匀，质量高。
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1.一种垃圾桶加工工艺，包括其特征在于：包括以下步骤：

（1）将聚氯乙烯加热软化后加入聚偏氟乙烯、丙烯腈-丁二烯-苯乙烯共聚物和液体石

蜡混合与超声震荡仪中进行超声波震荡均质，的均质液备用；

（2）将有机硅树脂、醇酸树脂和玄武岩限位混合调节PH至7.8-8.0后于将搅拌机中高速

搅拌机械改性，得混合树脂备用；

（3）将六甲基磷酰三胺、氧化锌、二氧化硅、阻燃剂混合后升温搅拌，再加入上述均质液 

再次超声震荡均质，得混合液备用；

（4）将上述混合液加入苯氧乙醇、1，2，3-苯并三氮唑、增塑剂后于120-130℃高温下搅 

拌均匀，得混合物料备用；

（5）将上述混合树脂、混合物料加入八甲基环四硅氧烷和抗氧化剂混合后加入螺杆挤

出机中挤出造粒，后将所得母粒进行注塑成型，再加工组装得本发明抗氧化耐寒环保垃圾

桶；

其中，步骤（5）中的螺杆挤出机包括设有支撑脚（11）的安装平台（1）、固定安装于所述

安装平台（1）的传动箱（2）、固定安装于所述传动箱（2）的送料机构（3）、固定安装于所述安

装平台（1）的驱动机构、设于所述传动箱（2）的挤出机构（4）、安装于所述安装平台（1）上的

冷却循环结构（5）、可转动连接于所述安装平台（1）的离心干燥结构（6）和防护箱（7）；所述

挤出机构（4）包括固定连接于所述安装平台（1）的支座（41）、固定连接于所述支座（41）的压

力筒(42)、固定连接于所述压力筒(42)的进料筒（421）、可转动连接于所述压力筒的螺旋挤

压辊（43）、与所述螺旋挤压辊（43）末端固定连接的液压组件（431）、滑动连接于所述螺旋挤

压辊（43）的驱动轴套（432）、与所述驱动轴套（432）连接的第一皮带（433）、固定连接于所述

螺旋挤压辊（43）的传动轴套（434）、设于所述驱动轴套（432）上的卡盘（435）、设于所述传动

轴套（434）的卡齿（436）、固定连接于所述压力筒端部的端盖（44）、设于所述端盖（44）的凹

圈（441）、设于所述端盖（44）的若干转孔（442）、可转动连接于所述转孔（442）的挤压轴

（443）、设于所述挤压轴（443）上的一级挤压孔（444）、与所述一级挤压孔（444）轴线交错的

二级挤压孔（445）、设于所述端盖（44）的若干一级出料孔（446）与二级出料孔（447）、固定连

接于所述挤压轴（443）末端的小齿轮（448）、可转动连接于所述凹圈（441）的齿圈（449）、设

于所述齿圈（449）端面并与所述小齿轮（448）啮合的齿条（451）、设于所述齿圈（449）上侧边

的调节齿（452）、与所述调节齿（452）相啮合的调节齿轮（453）、与所述调节齿（453）固定连

接的传动杆（454）、与所述传动杆（454）可转动连接的若干支架（455）、固定连接于所述传动

杆（454）末端的调节蜗轮（456）、与所述调节蜗轮（456）相啮合的调节蜗杆（457）、固定连接

于所述传动箱（2）且可转动连接于所述调节蜗杆（457）的旋转支架（458）、固定连接于所述

调节螺杆末端的调节手轮（459）、可转动连接于所述端盖（44）的转盘（461）、与所述转盘

（461）固定连接的裁刀（462）和驱动所述裁刀（462）转动的伺服电机（463）；所述端盖（44）左

端面包括两个异形面；所述两个异形面相交叉；机器开始工作时，混合物料由进料筒（421）

落入压力筒中，驱动机构通过第一皮带（433）带动驱动轴套（432）转动，卡齿（436）与卡盘

（435）扣合，带动传动轴套（434）转动，螺旋挤压辊（43）转动，混合物料在螺旋斜面的作用下

输送至压力筒末端处，液压组件（431）收缩，带动螺旋挤压辊（43）向前推进，熔融塑料通过

一级出料孔（446）和一级挤压孔（444），驱动轴套（432）与传动轴套（434）脱开，伺服电机

（463）转动，带动转盘（461）与裁刀（462）转动；调节手轮（459）转动，带动调节蜗杆（457）转
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动，调节蜗轮（456）转动，带动传动杆（454）和调节齿（452）轮转动，齿圈（449）转动，带动小

齿轮（448）转动，挤压轴（443）发生转动。

2.根据权利要求1所述的垃圾桶加工工艺，其特征在于：所述送料机构（3）包括固定安

装于所述传动箱（2）的储料斗（31）、可转动连接于所述储料斗（31）的搅拌桨（32）、固定连接

于所述搅拌桨（32）的搅拌轴（33）、可转动连接于所述安装平台（1）的竖传动轴（34）、固定连

接于所述竖传动轴（34）的第一伞齿轮（35）、连接于所述竖传动轴（34）与所述搅拌轴（33）的

第二皮带（36）、可转动连接于所述传动箱（2）的横传动轴（37）、固定连接于所述横传动轴

（37）的第二伞齿轮（38）、固定连接于所述横传动轴（37）的传动齿（39）、固定连接于所述安

装平台（1）的工作电机（391）、可转动连接于所述工作电机（391）的驱动齿轮（392）；所述横

传动轴（37）与所述驱动轴套（432）通过所述第一皮带（433）连接；工作电机（391）带动驱动

齿转动，传动齿（39）带动横传动轴（37）传动，第一皮带（433）带动驱动轴套（432）转动，第二

伞齿轮（38）转动，带动第一伞齿轮（35）和竖传动轴（34）转动，第一皮带（433）带动搅拌轴

（33）转动，搅拌轴（33）带动搅拌桨（32）转动。

3.根据权利要求2所述的垃圾桶加工工艺，其特征在于：所述冷却循环机构包括固定安

装于所述安装平台（1）的储水箱（51）、设于所述安装平台（1）的出水孔（52）、设于所述端盖

（44）且与所述安装平台（1）固定连接的冷却流道（53）、设于所述冷却流道（53）末端的多孔

板（54）、设于所述多孔板（54）下方的回流槽（55）、固定安装于所述安装平台（1）的回流泵

（56）、与所述回流泵（56）连接的回流管道（57）；水流通过出水孔（52）从储水箱（51）中流出，

流经冷却流道（53）并从多孔板（54）流入回流槽（55），最后在回流泵（56）工作，水流经由回

流管道（57）回到储水箱（51）。

4.根据权利要求3所述的垃圾桶加工工艺，其特征在于：所述离心干燥机构包括固定安

装于所述安装平台（1）的垫板（61）、固定安装于所述垫板（61）的托轮组（62）、固定安装于所

述垫板（61）的齿轮组（63）、与所述齿轮组（63）可转动连接的二号电机（64）、设于所述托轮

组（62）上方的干燥筒（65）、固定连于所述干燥筒（65）的轮带（66）、固定连接于所述干燥筒

（65）的齿带（67）、固定连接于所述干燥筒（65）的网筛（68）、设于所述干燥筒（65）的收纳槽

（69）、固定连接于所述安装平台（1）并与所述干燥筒（65）可转动连接的出料仓（691）和设于

所述出料仓（691）的排料孔（692）；所述收纳槽（69）与所述回流管道（57）连通；二号电机

（64）带动齿轮组（63）转动，齿轮组（63）带动齿带（67）和干燥筒（65）转动，网筛（68）转动。

5.根据权利要求1所述的垃圾桶加工工艺，其特征在于：所述防护箱（7）上设置了收料

孔（71）和废气吸附装置（72）。

6.根据权利要求1所述的垃圾桶加工工艺，其特征在于：所述步骤(5)中双螺杆挤出机

中进料段的温度为200℃，压缩段为220℃，塑化段为210℃，均化段为230℃，模口温度为190

℃，转速为250r/min。
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一种垃圾桶加工工艺

技术领域

[0001] 本发明属于垃圾桶加工技术领域，尤其是涉及一种垃圾桶加工工艺。

背景技术

[0002] 挤出造粒是注塑垃圾桶成型中至关重要的一环，现有的挤出造粒机为了实现粒状

的均匀性，多采用冷切式，但是其占地面积较大，粒状边缘锋利；模口热切式的粒状大小不

易控制，且每种机器的规格固定，粒状直径变化则需要更换装备，局限性较大。

发明内容

[0003] 本发明为了克服现有技术的不足，提供一种粒状均匀可多直径加工的垃圾桶加工

工艺。

[0004] 为了实现上述目的，本发明采用以下技术方案：一种垃圾桶加工工艺，包括以下步

骤

（1）将聚氯乙烯加热软化后加入聚偏氟乙烯、丙烯腈-丁二烯-苯乙烯共聚物和液体石

蜡混合与超声震荡仪中进行超声波震荡均质，的均质液备用；

（2将有机硅树脂、醇酸树脂和玄武岩限位混合调节PH至7.8-8.0后于将搅拌机中高速

搅拌机械改性，得混合树脂备用；

（3）将六甲基磷酰三胺、氧化锌、二氧化硅、阻燃剂混合后升温搅拌，再加入上述均质液 

再次超声震荡均质，得混合液备用；

（4）将上述混合液加入苯氧乙醇、1，2，3-苯并三氮唑、增塑剂后于120-130℃高温下搅 

拌均匀，得混合物料备用；

（5）将上述混合树脂、混合物料加入八甲基环四硅氧烷和抗氧化剂混合后加入螺杆挤

出机中挤出造粒，后将所得母粒进行注塑成型，再加工组装得本发明抗氧化耐寒环保垃圾

桶。

[0005] 其中，步骤（5）中的螺杆挤出机包括设有支撑脚的安装平台、固定安装于所述安装

平台的传动箱、固定安装于所述传动箱的送料机构、固定安装于所述安装平台的驱动机构、

设于所述传动箱的挤出机构、安装于所述安装平台上的冷却循环结构和可转动连接于所述

安装平台的离心干燥结构；所述挤出机构包括固定连接于所述安装平台的支座、固定连接

于所述支座的压力筒、固定连接于所述压力筒的进料筒、可转动连接于所述压力筒的螺旋

挤压辊、与所述螺旋挤压辊末端固定连接的液压组件、滑动连接于所述螺旋挤压辊的驱动

轴套、与所述驱动轴套连接的第一皮带、固定连接于所述螺旋挤压辊的传动轴套、设于所述

驱动轴套上的卡盘、设于所述传动轴套的卡齿、固定连接于所述压力筒端部的端盖、设于所

述端盖的凹圈、设于所述端盖的若干转孔、可转动连接于所述转孔的挤压轴、设于所述挤压

轴上的一级挤压孔、与所述一级挤压孔轴线交错的二级挤压孔、设于所述端盖的若干一级

出料孔与二级出料孔、固定连接于所述挤压轴末端的小齿轮、可转动连接于所述凹圈的齿

圈、设于所述齿圈端面并与所述小齿轮啮合的齿条、设于所述齿圈上侧边的调节齿、与所述
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调节齿相啮合的调节齿、与所述调节齿固定连接的传动杆、与所述传动杆可转动连接的若

干支架、固定连接于所述传动杆末端的调节蜗轮、与所述调节蜗轮相啮合的调节蜗杆、固定

连接于所述传动箱且可转动连接于所述调节蜗杆的旋转支架、固定连接于所述调节螺杆末

端的调节手轮、可转动连接于所述端盖的转盘、与所述转盘固定连接的裁刀和驱动所述裁

刀转动的伺服电机；所述端盖左端面包括两个异形面；所述两个异形面相交叉；的机器开始

工作时，混合物料由进料筒落入压力筒中，驱动机构通过第一皮带带动驱动轴套转动，卡齿

与卡盘扣合，带动传动轴套转动，螺旋挤压辊转动，混合物料在螺旋斜面的作用下输送至压

力筒末端处，液压组件收缩，带动螺旋挤压辊向前推进，熔融塑料通过一级出料孔和一级挤

压孔，驱动轴套与传动轴套脱开，伺服电机转动，带动转盘与裁刀转动；端盖的异形面使端

盖的内端面变成了由薄变厚的结构，熔融物料受到挤压从端盖的内端面通过以及或者二级

出料孔挤压向一级挤压孔或者二级挤压孔时，距离端盖外端面较薄的部分挤出距离短，先

通过一级出料孔和一级挤压孔并变成条状，之后被贴着端盖外端面的旋转的裁刀切成粒

状，与之相反，距离端盖外端面较厚的部分，由于基础距离长，延后从一级出料孔挤出，并在

裁刀的旋转过程中被裁成粒状，异形内端面使外端面的不同位置挤出相同长度的条状物料

产生时间差，正好对应裁刀的旋转裁切速度，使裁刀每一次经过不同位置的挤压孔，都能裁

下相同长度的物料，从而保证了粒状的均匀性。当粒状的规格需要发生变化时，调节手轮转

动，带动调节蜗杆转动，调节蜗杆末端的调节蜗轮转动，带动传动杆和调节齿轮转动，由于

调节齿轮和调节齿轮的啮合作用齿圈发生转动，齿条带动小齿轮转动，挤压轴发生一定角

度的转动，第一挤压孔的轴线与第一出料孔的轴线垂直，第二挤压孔的轴线与第二出料孔

的轴线重合，第一挤压孔关闭，第二挤压孔打开，熔融状物料将从第二挤压孔挤出，由于第

二挤压孔的直径大于第一挤压孔，挤出的粒状物料直径变大；优选的，可以在挤压轴上设置

多种规格的挤压孔；通过挤压轴上的角度变换，实现多种挤压孔的变化，从而改变粒料的挤

出直径，极大地提高了设备的兼容性和自适应性，避免频繁更换设备，更节约了成本；手动

控制挤压规格，灵活高效。

[0006] 所述送料机构包括固定安装于所述传动箱的储料斗、可转动连接于所述储料斗的

搅拌桨、固定连接于所述搅拌桨的搅拌轴、可转动连接于所述安装平台的竖传动轴、固定连

接于所述竖传动轴的第一伞齿轮、连接于所述竖传动轴与所述搅拌轴的第二皮带、可转动

连接于所述传动箱的横传动轴、固定连接于所述横传动轴的第二伞齿轮、固定连接于所述

横传动轴的传动齿、固定连接于所述安装平台的工作电机、可转动连接于所述工作电机的

驱动齿轮；所述横传动轴与所述驱动轴套通过所述第一皮带连接；工作电机带动驱动齿转

动，传动齿带动横传动轴传动，第一皮带带动驱动轴套转动，第二伞齿轮转动，带动第一伞

齿轮和竖传动轴转动，第一皮带带动搅拌轴转动，搅拌轴带动搅拌桨转动；通过横传动轴、

竖搅拌轴和皮带的传动变换，实现了搅拌动作和送料动作的配合，当进行挤出工作时，传动

轴套与驱动轴套分离，搅拌桨在工作电机的驱动下执行搅拌工作，当进行送料工作时，驱动

轴套与传动轴套结合，执行搅拌的同时，螺旋挤压辊执行螺旋送料工作，从而使工作电机的

动力分配更加合理，优化了结构。

所述冷却循环机构包括固定安装于所述安装平台的储水箱、设于所述安装平台的出水

孔、设于所述端盖且与所述安装平台固定连接的冷却流道、设于所述冷却流道末端的多孔

板、设于所述多孔板下方的回流槽、固定安装于所述安装平台的回流泵、与所述回流泵连接
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的回流管道；水流通过出水孔从储水箱中流出，流经冷却流道并从多孔板流入回流槽，最后

在回流泵工作，水流经由回流管道回到储水箱；粒料通过自身重力作用落在冷却流道，淬硬

后在水流的作用下逐渐到达多孔板，粒料继续前进，冷却水流回落到回流槽，最后通过回流

泵回到储水箱，达到了水循环冷却，同时水流起到了传送物料的作用，提高了效率。

[0007] 所述离心干燥机构包括固定安装于所述安装平台的垫板、固定安装于所述垫板的

托轮组、固定安装于所述垫板的齿轮组、与所述齿轮组可转动连接的二号电机、设于所述托

轮组上方的干燥筒、固定连于所述干燥筒的轮带、固定连接于所述干燥筒的齿带、固定连接

于所述干燥筒的网筛、设于所述干燥筒的收纳槽、固定连接于所述安装平台并与所述干燥

筒可转动连接的出料仓和设于所述出料仓的排料孔；所述收纳槽与所述回流管道连通；二

号电机带动齿轮组转动，齿轮组带动齿带和干燥筒转动，网筛转动；经过冷却的物料从多孔

板末端到达干燥筒内，在二号电机的带动下，以高速旋转将粒料的水分通过筛网离心到收

纳槽，最后由回流泵回收，粒料由干燥筒的尾部进入出料仓，最后由排料孔排出；卧式倾斜

离心干燥结构使粒料能够在输送的过程中脱水干燥，不需要将物料先干燥后送出，优化了

结构，同时可以实现水循环，托轮组保证旋转平稳。

[0008] 综上所述，本发明具有以下优点：手动控制挤压轴上的角度，实现多种挤压孔的变

化，从而改变粒料的挤出直径，极大地提高了设备的兼容性和自适应性，避免频繁更换设

备，更节约了成本；灵活高效；并且异形面端盖保证了粒料的大小均匀，质量高。

附图说明

[0009] 图1为本发明的结构示意图。

[0010] 图2为隐藏掉传动箱与防护箱的结构示意图。

[0011] 图3为图2中A处的放大图。

[0012] 图4为图2中B处的放大图。

[0013] 图5为本发明的上视图。

[0014] 图6为图5沿B-B剖开的剖视立体图。

[0015] 图7为图6中C处的放大图。

[0016] 图8为图5中隐藏掉传动箱与防护箱的示意图。

[0017] 图9为图8中沿C-C的剖视图。

[0018] 图10为图9中D处的放大图。

[0019] 图11为本发明的右视图。

[0020] 图12为图11隐藏掉防护箱的示意图。

[0021] 图13为图12中E处的放大图。

[0022] 图14为端盖和齿圈的局部示意图。

[0023] 图15为驱动轴套与传动轴套的结构示意图。

具体实施方式

[0024] 实施例1

一种垃圾桶加工工艺，包括以下步骤：

（1）将聚氯乙烯加热软化后加入聚偏氟乙烯、丙烯腈-丁二烯-苯乙烯共聚物和液体石
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蜡混合与超声震荡仪中进行超声波震荡均质，的均质液备用；

（2将有机硅树脂、醇酸树脂和玄武岩限位混合调节PH至7.8后于将搅拌机中高速搅拌

机械改性，得混合树脂备用；

（3）将六甲基磷酰三胺、氧化锌、二氧化硅、阻燃剂混合后升温搅拌，再加入上述均质液 

再次超声震荡均质，得混合液备用；

（4）将上述混合液加入苯氧乙醇、1，2，3-苯并三氮唑、增塑剂后于120℃高温下搅 拌均

匀，得混合物料备用；

（5）将上述混合树脂、混合物料加入八甲基环四硅氧烷和抗氧化剂混合后加入螺杆挤

出机中挤出造粒，后将所得母粒进行注塑成型，再加工组装得本发明抗氧化耐寒环保垃圾

桶。

[0025] 所述步骤(5)中加入双螺杆挤出机中进料段的温度为200℃，压缩段为220℃，塑化

段为210℃，均化 段为230℃，模口温度为190℃，转速为250r/min。

[0026] 其中，步骤（5）中的螺杆挤出机包括安装平台1、支撑脚11、传动箱2、送料机构3、挤

出机构4、冷却循环结构5、离心干燥结构6、防护箱7；所述支撑脚11设于所述安装平台1上；

所述传动箱2固定安装于所述安装平台1上；所述送料机构3固定安装于所述传动箱2上；所

述驱动机构固定安装于所述安装平台1上；所述挤出机构4设于所述传动箱2上；所述冷却循

环结构5安装于所述安装平台1上；所述离心干燥结构6可转动连接于所述安装平台1上；所

述挤出机构4包括支座41、压力筒42、进料筒421、螺旋挤压辊43、液压组件431、驱动轴套

432、第一皮带433、传动轴套434、卡盘435、卡齿436、端盖44、凹圈441、转孔442、挤压轴443、

一级挤压孔444、二级挤压孔445、一级出料孔446、二级出料孔447、小齿轮448、齿圈449、齿

条451、调节齿452、调节齿轮453、传动杆454、支架455、调节蜗轮456、调节蜗杆457、旋转支

架458、调节手轮459、转盘461、裁刀462、伺服电机463；所述支座41固定连接于所述安装平

台1；所述压力筒42固定连接于所述支座41；所述进料筒421固定连接于所述压力筒42；所述

螺旋挤压辊43可转动连接于所述压力筒42；所述液压组件431与所述螺旋挤压辊43末端固

定连接；所述驱动轴套432滑动连接于所述螺旋挤压辊43；所述第一皮带433与所述驱动轴

套432连接；所述传动轴套434固定连接于所述螺旋挤压辊43；所述卡盘435设于所述驱动轴

套432上；所述卡齿436设于所述传动轴套434上；所述端盖44固定连接于所述压力筒42端

部；所述凹圈441设于所述端盖44外侧；所述转孔442设于所述端盖44上并贯穿端盖44；所述

挤压轴443可转动连接于所述转孔442；所述一级挤压孔444设于所述挤压轴443上；所述二

级挤压孔445与所述一级挤压孔444轴线交错；所述一级出料孔446与二级出料孔447设于所

述端盖44上；所述小齿轮448固定连接于所述挤压轴443末端；所述齿圈449可转动连接于所

述凹圈441；所述齿条451设于所述齿圈449端面并与所述小齿轮448啮合；所述调节齿452设

于所述齿圈449上侧边；所述调节齿452轮与所述调节齿452相啮合；所述传动杆454与所述

调节齿452轮固定连接；所述若干支架455与所述传动杆454可转动连接并固定连接于所述

压力筒42；所述调节蜗轮456固定连接于所述传动杆454末端；所述调节蜗杆457与所述调节

蜗轮456相啮合；所述旋转支架458固定连接于所述传动箱2且可转动连接于所述调节蜗杆

457；所述调节手轮459固定连接于所述调节螺杆末端；所述转盘461可转动连接于所述端盖

44；所述裁刀462与所述转盘461固定连接；所述伺服电机463固定安装于所述端盖44并驱动

所述裁刀462转动；所述端盖44左端面包括两个异形面；所述两个异形面相交叉；的机器开
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始工作时，混合物料由进料筒421落入压力筒42中，驱动机构通过第一皮带433带动驱动轴

套432转动，卡齿436与卡盘435扣合，带动传动轴套434转动，螺旋挤压辊43转动，混合物料

在螺旋斜面的作用下输送至压力筒42末端处，液压组件431收缩，带动螺旋挤压辊43向前推

进，熔融塑料通过一级出料孔446和一级挤压孔444，驱动轴套432与传动轴套434脱开，伺服

电机463转动，带动转盘461与裁刀462转动；端盖44的异形面使端盖44的内端面变成了由薄

变厚的结构，熔融物料受到挤压从端盖44的内端面通过以及或者二级出料孔447挤压向一

级挤压孔444或者二级挤压孔445时，距离端盖44外端面较薄的部分挤出距离短，先通过一

级出料孔446和一级挤压孔444并变成条状，之后被贴着端盖44外端面的旋转的裁刀462切

成粒状，与之相反，距离端盖44外端面较厚的部分，由于基础距离长，延后从一级出料孔446

挤出，并在裁刀462的旋转过程中被裁成粒状，异形内端面使外端面的不同位置挤出相同长

度的条状物料产生时间差，正好对应裁刀462的旋转裁切速度，使裁刀462每一次经过不同

位置的挤压孔，都能裁下相同长度的物料，从而保证了粒状的均匀性。当粒状的规格需要发

生变化时，调节手轮459转动，带动调节蜗杆457转动，调节蜗杆457末端的调节蜗轮456转

动，带动传动杆454和调节齿452轮转动，由于调节齿452轮和调节齿452轮的啮合作用齿圈

449发生转动，齿条451带动小齿轮448转动，挤压轴443发生一定角度的转动，一级挤压孔

444的轴线与一级出料孔446的轴线垂直，二级挤压孔445的轴线与二级出料孔447的轴线重

合，一级挤压孔444关闭，二级挤压孔445打开，熔融状物料将从二级挤压孔445挤出，由于二

级挤压孔445的直径大于一级挤压孔444，挤出的粒状物料直径变大；优选的，可以在挤压轴

443上设置多种规格的挤压孔；通过挤压轴443上的角度变换，实现多种挤压孔的变化，从而

改变粒料的挤出直径，极大地提高了设备的兼容性和自适应性，避免频繁更换设备，更节约

了成本；手动控制挤压规格，灵活高效。

[0027] 所述送料机构3包括储料斗31、搅拌桨32、搅拌轴33、竖传动轴34、第一伞齿轮35、

第二皮带36、横传动轴37、第二伞齿轮38、传动齿39、工作电机391、驱动齿轮392；所述储料

斗31固定安装于所述传动箱2；所述搅拌桨32可转动连接于所述储料斗31；所述搅拌轴33固

定连接于所述搅拌桨32；所述竖传动轴34可转动连接于所述安装平台1；所述第一伞齿轮35

固定连接于所述竖传动轴34；所述第二皮带36连接于所述竖传动轴34与所述搅拌轴33；所

述横传动轴37可转动连接于所述传动箱2；所述第二伞齿轮38固定连接于所述横传动轴37；

所述传动齿39固定连接于所述横传动轴37；所述工作电机391固定连接于所述安装平台1；

所述驱动齿轮392可转动连接于所述工作电机391；所述横传动轴37与所述驱动轴套432通

过所述第一皮带433连接；工作电机391带动驱动齿转动，传动齿39带动横传动轴37传动，第

一皮带433带动驱动轴套432转动，第二伞齿轮38转动，带动第一伞齿轮35和竖传动轴34转

动，第一皮带433带动搅拌轴33转动，搅拌轴33带动搅拌桨32转动；通过横传动轴37、竖搅拌

轴33和皮带的传动变换，实现了搅拌动作和送料动作的配合，当进行挤出工作时，传动轴套

434与驱动轴套432分离，搅拌桨32在工作电机391的驱动下执行搅拌工作，当进行送料工作

时，驱动轴套432与传动轴套434结合，执行搅拌的同时，螺旋挤压辊43执行螺旋送料工作，

从而使工作电机391的动力分配更加合理，优化了结构。

所述冷却循环结构5包括储水箱51、出水孔52、冷却流道53、多孔板54、回流槽55、回流

泵56、回流管道57；所述储水箱51固定安装于所述安装平台1；所述出水孔52设于所述储水

箱51上；所述冷却流道53设于所述端盖44且与所述安装平台1固定连接；所述多孔板54设于
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所述冷却流道53末端；所述回流槽55设于所述多孔板54下方；所述回流泵56固定安装于所

述安装平台1；所述回流管道57与所述回流泵56连接；水流通过出水孔52从储水箱51中流

出，流经冷却流道53并从多孔板54流入回流槽55，最后在回流泵56工作，水流经由回流管道

57回到储水箱51；粒料通过自身重力作用落在冷却流道53，淬硬后在水流的作用下逐渐到

达多孔板54，粒料继续前进，冷却水流回落到回流槽55，最后通过回流泵56回到储水箱51，

达到了水循环冷却，同时水流起到了传送物料的作用，提高了效率。

[0028] 所述离心干燥结构6包括垫板61、托轮组62、齿轮组63、二号电机64、干燥筒65、轮

带66、齿带67、网筛68、收纳槽69、出料仓691、排料孔692；所述垫板61固定安装于所述安装

平台1；所述托轮组62固定安装于所述垫板61；所述齿轮组63固定安装于所述垫板61；所述

二号电机64与所述齿轮组63可转动连接；所述干燥筒65设于所述托轮组62上方；所述轮带

66固定连于所述干燥筒65；所述齿带67固定连接于所述干燥筒65；所述网筛68固定连接于

所述干燥筒65；所述收纳槽69设于所述干燥筒65内；所述出料仓691固定连接于所述安装平

台1并与所述干燥筒65可转动连接；所述排料孔692设于所述出料仓691一侧；所述收纳槽69

与所述回流管道57连通；二号电机64带动齿轮组63转动，齿轮组63带动齿带67和干燥筒65

转动，网筛68转动；经过冷却的物料从多孔板54末端到达干燥筒65内，在二号电机64的带动

下，以高速旋转将粒料的水分通过筛网离心到收纳槽69，最后由回流泵56回收，粒料由干燥

筒65的尾部进入出料仓691，最后由排料孔692排出；卧式倾斜离心干燥结构6使粒料能够在

输送的过程中脱水干燥，不需要将物料先干燥后送出，优化了结构，同时可以实现水循环，

托轮组62保证旋转平稳。

[0029] 所述防护箱7上设置了收料孔71和废气吸附装置72；防护箱7一定程度上起到了防

尘的作用，废气吸附装置72可以将加热过程中的大量有毒废气吸收，保护了操作员。

[0030] 混合物料被在出料斗中经过搅拌后，从进料筒421进入压力筒42，在液压组件431

的作用下，螺旋挤压辊43开始对经过熔融的物料实施挤压，物料通过端盖44上的出料孔和

挤压轴443上的挤压孔，变成条状，并被旋转的裁刀462切成粒状，随后粒状物料落入冷却流

道53，在水流的作用下被冷却并被送到离心干燥机构干燥脱水，最后由排料孔692排出收

集。

[0031] 实施例2

一种垃圾桶加工工艺，包括以下步骤：

（1）将聚氯乙烯加热软化后加入聚偏氟乙烯、丙烯腈-丁二烯-苯乙烯共聚物和液体石

蜡混合与超声震荡仪中进行超声波震荡均质，的均质液备用；

（2将有机硅树脂、醇酸树脂和玄武岩限位混合调节PH至7.9后于将搅拌机中高速搅拌

机械改性，得混合树脂备用；

（3）将六甲基磷酰三胺、氧化锌、二氧化硅、阻燃剂混合后升温搅拌，再加入上述均质液 

再次超声震荡均质，得混合液备用；

（4）将上述混合液加入苯氧乙醇、1，2，3-苯并三氮唑、增塑剂后于125℃高温下搅 拌均

匀，得混合物料备用；

（5）将上述混合树脂、混合物料加入八甲基环四硅氧烷和抗氧化剂混合后加入螺杆挤

出机中挤出造粒，后将所得母粒进行注塑成型，再加工组装得本发明抗氧化耐寒环保垃圾

桶。
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[0032] 所述步  骤(5)中加入双螺杆挤出机中进料段的温度为200℃，压缩段为220℃，塑

化段为210℃，均化 段为230℃，模口温度为190℃，转速为250r/min。

[0033] 具体实施的结构与实施例1相同，不再赘述。

[0034] 实施例3

一种垃圾桶加工工艺，包括以下步骤：

（1）将聚氯乙烯加热软化后加入聚偏氟乙烯、丙烯腈-丁二烯-苯乙烯共聚物和液体石

蜡混合与超声震荡仪中进行超声波震荡均质，的均质液备用；

（2将有机硅树脂、醇酸树脂和玄武岩限位混合调节PH至8.0后于将搅拌机中高速搅拌

机械改性，得混合树脂备用；

（3）将六甲基磷酰三胺、氧化锌、二氧化硅、阻燃剂混合后升温搅拌，再加入上述均质液 

再次超声震荡均质，得混合液备用；

（4）将上述混合液加入苯氧乙醇、1，2，3-苯并三氮唑、增塑剂后于130℃高温下搅 拌均

匀，得混合物料备用；

（5）将上述混合树脂、混合物料加入八甲基环四硅氧烷和抗氧化剂混合后加入螺杆挤

出机中挤出造粒，后将所得母粒进行注塑成型，再加工组装得本发明抗氧化耐寒环保垃圾

桶。

[0035] 所述步  骤(5)中加入双螺杆挤出机中进料段的温度为200℃，压缩段为220℃，塑

化段为210℃，均化 段为230℃，模口温度为190℃，转速为250r/min。

[0036] 具体实施的结构与实施例1相同，不再赘述。
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图3

图4
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图5
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图10
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图11

图12
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图13

图14
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