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(57)摘要

本发明抗菌防霉塑木材料的制备方法，所述

方法包括：将高密度聚乙烯、聚丙烯以及聚酰胺

纤维加入至粉碎机中，进行粉碎，备用；将木粉加

入至干燥箱中，干燥，备用；将粉碎后的高密度聚

乙烯、聚丙烯以及聚酰胺纤维加入至高混机中，

混合后，加入干燥后的木粉、磷酸二氢铵、蓖麻

油、润滑剂、抗氧剂以及填充剂，再次混合，得到

混料；将混料加入至双螺杆挤出机中，挤出、冷

却、造粒，得到塑木材料。本方法采用聚酰胺纤

维、聚乙烯以及聚丙烯为基体材料，同时加入木

粉，通过磷酸二氢铵以及蓖麻油对塑木材料进行

抗菌性能的提高，使得塑木材料抗菌效果好，制

作的型材不会发生霉变。
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1.抗菌防霉塑木材料的制备方法，其特征在于，所述方法包括：

将高密度聚乙烯、聚丙烯以及聚酰胺纤维加入至粉碎机中，进行粉碎，粉碎至粒径为1-

4mm，备用；

将木粉加入至干燥箱中，设置干燥温度为120-160℃，干燥2-5h，木粉湿度控制在

0.3％-0.8％，备用；

将粉碎后的高密度聚乙烯、聚丙烯以及聚酰胺纤维加入至高混机中，混合转速为500-

800r/min，混合3-8min后，加入干燥后的木粉、磷酸二氢铵、蓖麻油、润滑剂、抗氧剂以及填

充剂，再次混合10-20min，得到混料；

将混料加入至双螺杆挤出机中，温度设置为160-210℃，挤出、冷却、造粒，得到塑木材

料。

2.根据权利要求1所述的制备方法，其特征在于，所述方法为：

将高密度聚乙烯、聚丙烯以及聚酰胺纤维加入至粉碎机中，进行粉碎，粉碎至粒径为2-

3mm，备用；

将木粉加入至干燥箱中，设置干燥温度为130-145℃，干燥3-4h，木粉湿度控制在

0.4％-0.7％，备用；

将粉碎后的高密度聚乙烯、聚丙烯以及聚酰胺纤维加入至高混机中，混合转速为600-

720r/min，混合4-7min后，加入干燥后的木粉、磷酸二氢铵、蓖麻油、润滑剂、抗氧剂以及填

充剂，再次混合13-18min，得到混料；

将混料加入至双螺杆挤出机中，温度设置为170-200℃，挤出、冷却、造粒，得到塑木材

料。

3.根据权利要求2所述的制备方法，其特征在于，所述方法为：

将高密度聚乙烯、聚丙烯以及聚酰胺纤维加入至粉碎机中，进行粉碎，粉碎至粒径为

2mm，备用；

将木粉加入至干燥箱中，设置干燥温度为140℃，干燥4h，木粉湿度控制在0.5％，备用；

将粉碎后的高密度聚乙烯、聚丙烯以及聚酰胺纤维加入至高混机中，混合转速为650r/

min，混合6min后，加入干燥后的木粉、磷酸二氢铵、蓖麻油、润滑剂、抗氧剂以及填充剂，再

次混合16min，得到混料；

将混料加入至双螺杆挤出机中，温度设置为180℃，挤出、冷却、造粒，得到塑木材料。

4.根据权利要求1-3任一所述的制备方法，其特征在于：所述润滑剂为硅酸酯、磷酸酯、

氮化硼以及氟化石墨中的一种或多种。

5.根据权利要求4所述的制备方法，其特征在于：所述润滑剂为硅酸酯以及氟化石墨的

混合，其混合质量比为1:1。

6.根据权利要求1-3任一所述的制备方法，其特征在于：所述抗氧剂为二苯胺、对苯二

胺以及二氢喹啉中的一种或多种。

7.根据权利要求6所述的制备方法，其特征在于：所述抗氧剂为二氢喹啉。

8.根据权利要求1-3任一所述的制备方法，其特征在于：所述填充剂为氧化铝粉、玻璃

粉、石棉粉、纳米二氧化硅以及碳酸钙粉体中的一种。
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抗菌防霉塑木材料的制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及木塑材料领域，尤其涉及抗菌防霉塑木材料的制备方法。

背景技术

[0002] 塑木复合材料是近年来才出现的新型环保建材，在国外也是刚刚起步。木塑产品

所用的原料可用废旧塑料及废弃的木料、农林桔杆等植物纤维作基材，不含任何外加有害

成分。而且可回收再次利用，称得上真正意义上的环保、节能、资源再生利用的新颖产品。

[0003] 但是，塑木材料的基材主要是天然有机物(如木粉)以及高分子材料(塑料粒子)，

这两种都是有机物，在自然环境下，其非常容易滋生细菌，发生霉变；其霉变后，不仅使得塑

木材料型材使用寿命大大缩短，同时也非常的脏，容易传播病虫害，给人体健康带来很大的

威胁。

发明内容

[0004] 有鉴于此，本发明提供了抗菌防霉塑木材料的制备方法。

[0005] 抗菌防霉塑木材料的制备方法，所述方法包括：

[0006] 将高密度聚乙烯、聚丙烯以及聚酰胺纤维加入至粉碎机中，进行粉碎，粉碎至粒径

为1-4mm，备用；

[0007] 将木粉加入至干燥箱中，设置干燥温度为120-160℃，干燥2-5h，木粉湿度控制在

0.3％-0.8％，备用；

[0008] 将粉碎后的高密度聚乙烯、聚丙烯以及聚酰胺纤维加入至高混机中，混合转速为

500-800r/min，混合3-8min后，加入干燥后的木粉、磷酸二氢铵、蓖麻油、润滑剂、抗氧剂以

及填充剂，再次混合10-20min，得到混料；

[0009] 将混料加入至双螺杆挤出机中，温度设置为160-210℃，挤出、冷却、造粒，得到塑

木材料。

[0010] 优选地，所述方法为：

[0011] 将高密度聚乙烯、聚丙烯以及聚酰胺纤维加入至粉碎机中，进行粉碎，粉碎至粒径

为2-3mm，备用；

[0012] 将木粉加入至干燥箱中，设置干燥温度为130-145℃，干燥3-4h，木粉湿度控制在

0.4％-0.7％，备用；

[0013] 将粉碎后的高密度聚乙烯、聚丙烯以及聚酰胺纤维加入至高混机中，混合转速为

600-720r/min，混合4-7min后，加入干燥后的木粉、磷酸二氢铵、蓖麻油、润滑剂、抗氧剂以

及填充剂，再次混合13-18min，得到混料；

[0014] 将混料加入至双螺杆挤出机中，温度设置为170-200℃，挤出、冷却、造粒，得到塑

木材料。

[0015] 优选地，所述方法为：

[0016] 将高密度聚乙烯、聚丙烯以及聚酰胺纤维加入至粉碎机中，进行粉碎，粉碎至粒径
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为2mm，备用；

[0017] 将木粉加入至干燥箱中，设置干燥温度为140℃，干燥4h，木粉湿度控制在0.5％，

备用；

[0018] 将粉碎后的高密度聚乙烯、聚丙烯以及聚酰胺纤维加入至高混机中，混合转速为

650r/min，混合6min后，加入干燥后的木粉、磷酸二氢铵、蓖麻油、润滑剂、抗氧剂以及填充

剂，再次混合16min，得到混料；

[0019] 将混料加入至双螺杆挤出机中，温度设置为180℃，挤出、冷却、造粒，得到塑木材

料。

[0020] 优选地，所述润滑剂为硅酸酯、磷酸酯、氮化硼以及氟化石墨中的一种或多种。

[0021] 优选地，所述润滑剂为硅酸酯以及氟化石墨的混合，其混合质量比为1:1。

[0022] 优选地，所述抗氧剂为二苯胺、对苯二胺以及二氢喹啉中的一种或多种。

[0023] 优选地，所述抗氧剂为二氢喹啉。

[0024] 优选地，所述填充剂为氧化铝粉、玻璃粉、石棉粉、纳米二氧化硅以及碳酸钙粉体

中的一种。

[0025] 本发明的抗菌防霉塑木材料的制备方法，本方法采用聚酰胺纤维、聚乙烯以及聚

丙烯为基体材料，同时加入木粉，通过磷酸二氢铵以及蓖麻油对塑木材料进行抗菌性能的

提高，使得塑木材料抗菌效果好，制作的型材不会发生霉变，一方面提高了塑木材料型材的

使用寿命，另一方面又保证了型材的干净，消除了病菌的安全隐患。

具体实施方式

[0026] 下面将结合本发明实施例，对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完整地描述，

显然，所描述的实施例是本发明一部分实施例，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，都属于

本发明保护的范围。

[0027] 应当理解，当在本说明书和所附权利要求书中使用时，术语“包括”和“包含”指示

所描述特征、整体、步骤、操作、元素和/或组件的存在，但并不排除一个或多个其它特征、整

体、步骤、操作、元素、组件和/或其集合的存在或添加。

[0028] 还应当进一步理解，在本发明说明书和所附权利要求书中使用的术语“和/或”是

指相关联列出的项中的一个或多个的任何组合以及所有可能组合，并且包括这些组合。

[0029] 实施例1

[0030] 抗菌防霉塑木材料，按重量份计，塑木材料的组成组份如下：

[0031]

[0032]

[0033] 抗菌防霉塑木材料的制备方法，方法包括：
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[0034] 按组份量，准确称取高密度聚乙烯、聚丙烯、聚酰胺纤维、木粉、磷酸二氢铵、蓖麻

油、硅酸酯、二苯胺以及氧化铝粉；

[0035] 将高密度聚乙烯、聚丙烯以及聚酰胺纤维加入至粉碎机中，进行粉碎，粉碎至粒径

为4mm，备用；

[0036] 将木粉加入至干燥箱中，设置干燥温度为120℃，干燥5h，木粉湿度控制在

0.3％％，备用；

[0037] 将粉碎后的高密度聚乙烯、聚丙烯以及聚酰胺纤维加入至高混机中，混合转速为

800r/min，混合3min后，加入干燥后的木粉、磷酸二氢铵、蓖麻油、硅酸酯、二苯胺以及氧化

铝粉，再次混合10min，得到混料；

[0038] 将混料加入至双螺杆挤出机中，温度设置为210℃，挤出、冷却、造粒，得到塑木材

料。

[0039] 型材成型：

[0040] 将的到的塑木材料颗粒加入至锥形双螺杆中挤出成型，工艺温度设置为170℃，通

过型材模具挤出，即得到成品塑木材料型材。

[0041] 实施例2

[0042] 抗菌防霉塑木材料，按重量份计，塑木材料的组成组份如下：

[0043]

[0044] 抗菌防霉塑木材料的制备方法，方法包括：

[0045] 按组份量，准确称取高密度聚乙烯、聚丙烯、聚酰胺纤维、木粉、磷酸二氢铵、蓖麻

油、硅酸酯以及氟化石墨、对苯二胺以及玻璃粉；

[0046] 将高密度聚乙烯、聚丙烯以及聚酰胺纤维加入至粉碎机中，进行粉碎，粉碎至粒径

为2mm，备用；

[0047] 将木粉加入至干燥箱中，设置干燥温度为145℃，干燥3h，木粉湿度控制在0.4％，

备用；

[0048] 将粉碎后的高密度聚乙烯、聚丙烯以及聚酰胺纤维加入至高混机中，混合转速为

720r/min，混合4min后，加入干燥后的木粉、磷酸二氢铵、蓖麻油、硅酸酯以及氟化石墨、对

苯二胺以及玻璃粉，再次混合18min，得到混料；

[0049] 将混料加入至双螺杆挤出机中，温度设置为170℃，挤出、冷却、造粒，得到塑木材

料。

[0050] 型材成型：

[0051] 将的到的塑木材料颗粒加入至锥形双螺杆中挤出成型，工艺温度设置为202℃，通

过型材模具挤出，即得到成品塑木材料型材。

[0052] 实施例3
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[0053] 抗菌防霉塑木材料，按重量份计，塑木材料的组成组份如下：

[0054]

[0055] 抗菌防霉塑木材料的制备方法，方法包括：

[0056] 按组份量，准确称取高密度聚乙烯、聚丙烯、聚酰胺纤维、木粉、磷酸二氢铵、蓖麻

油、氮化硼、二氢喹啉以及石棉粉；

[0057] 将高密度聚乙烯、聚丙烯以及聚酰胺纤维加入至粉碎机中，进行粉碎，粉碎至粒径

为1mm，备用；

[0058] 将木粉加入至干燥箱中，设置干燥温度为160℃，干燥2h，木粉湿度控制在0.8％，

备用；

[0059] 将粉碎后的高密度聚乙烯、聚丙烯以及聚酰胺纤维加入至高混机中，混合转速为

500r/min，混合8min后，加入干燥后的木粉、磷酸二氢铵、蓖麻油、氮化硼、二氢喹啉以及石

棉粉，再次混合20min，得到混料；

[0060] 将混料加入至双螺杆挤出机中，温度设置为160℃，挤出、冷却、造粒，得到塑木材

料。

[0061] 型材成型：

[0062] 将的到的塑木材料颗粒加入至锥形双螺杆中挤出成型，工艺温度设置为205℃，通

过型材模具挤出，即得到成品塑木材料型材。

[0063] 实施例4

[0064] 抗菌防霉塑木材料，按重量份计，塑木材料的组成组份如下：

[0065]

[0066] 抗菌防霉塑木材料的制备方法，方法包括：

[0067] 按组份量，准确称取高密度聚乙烯、聚丙烯、聚酰胺纤维、木粉、磷酸二氢铵、蓖麻

油、氟化石墨、对苯二胺以及二氢喹啉以及纳米二氧化硅；

[0068] 将高密度聚乙烯、聚丙烯以及聚酰胺纤维加入至粉碎机中，进行粉碎，粉碎至粒径

为3mm，备用；

[0069] 将木粉加入至干燥箱中，设置干燥温度为130℃，干燥4h，木粉湿度控制在0.7％，

备用；

[0070] 将粉碎后的高密度聚乙烯、聚丙烯以及聚酰胺纤维加入至高混机中，混合转速为
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600r/min，混合7min后，加入干燥后的木粉、磷酸二氢铵、蓖麻油、氟化石墨、对苯二胺以及

二氢喹啉以及纳米二氧化硅，再次混合13min，得到混料；

[0071] 将混料加入至双螺杆挤出机中，温度设置为200℃，挤出、冷却、造粒，得到塑木材

料。

[0072] 型材成型：

[0073] 将的到的塑木材料颗粒加入至锥形双螺杆中挤出成型，工艺温度设置为185℃，通

过型材模具挤出，即得到成品塑木材料型材。

[0074] 实施例5

[0075] 抗菌防霉塑木材料，按重量份计，塑木材料的组成组份如下：

[0076]

[0077] 抗菌防霉塑木材料的制备方法，方法包括：

[0078] 按组份量，准确称取高密度聚乙烯、聚丙烯、聚酰胺纤维、木粉、磷酸二氢铵、蓖麻

油、磷酸酯、二苯胺以及碳酸钙粉体；

[0079] 将高密度聚乙烯、聚丙烯以及聚酰胺纤维加入至粉碎机中，进行粉碎，粉碎至粒径

为2mm，备用；

[0080] 将木粉加入至干燥箱中，设置干燥温度为140℃，干燥4h，木粉湿度控制在0.5％，

备用；

[0081] 将粉碎后的高密度聚乙烯、聚丙烯以及聚酰胺纤维加入至高混机中，混合转速为

650r/min，混合6min后，加入干燥后的木粉、磷酸二氢铵、蓖麻油、磷酸酯、二苯胺以及碳酸

钙粉体，再次混合16min，得到混料；

[0082] 将混料加入至双螺杆挤出机中，温度设置为180℃，挤出、冷却、造粒，得到塑木材

料。

[0083] 型材成型：

[0084] 将的到的塑木材料颗粒加入至锥形双螺杆中挤出成型，工艺温度设置为195℃，通

过型材模具挤出，即得到成品塑木材料型材。

[0085] 将实施例1-5制备方法的塑木材料成型为测试样条，并与现有的塑木材料进行对

比，分别设置对比例1以及对比例2，对其进行菌落总数统计，以及在经过不同时间后，霉变

情况，结果如下：

[0086]
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[0087]

[0088] 上述的表可以得知：实施例1-5的塑木材料，菌落总数较对比例大大降低，在经过3

个月以及6个月后，本实施例的塑木材料没有发生霉变，而对比实施例的塑木材料产生了霉

变，特别是经过6个月时，霉变非常严重。

[0089] 本发明实施例方法中的步骤可以根据实际需要进行顺序调整、合并和删减。

[0090] 本文进行了详细的介绍，应用了具体个例对本发明的原理及实施方式进行了阐

述，以上实施例只是用于帮助理解本发明的方法及其核心思想；同时，对于本领域的一般技

术人员，依据本发明的思想，在具体实施方式及应用范围上均会有改变之处，综上所述，本

说明书内容不应理解为对本发明的限制。
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