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本发明公开了一种阻燃改性再生塑料遮阳

网的生产工艺，包括以下步骤：步骤一、将塑料废

料进行清洗，清洗完毕后将原料加入到高速混合

机中，得到预混料；步骤二、将预混料加入双螺杆

挤出机中，加热至熔融状态塑化；本发明涉及遮

阳网生产技术领域。该阻燃改性再生塑料遮阳网

的生产工艺，将遮阳网朝向两个不同的方向驱

动，将遮阳网摊平，便于后续的进行切割，并且在

进行摊平时，挤压辊向下运动挤压在遮阳网的表

面对遮阳网进行挤压固定，可以防止切割时造成

的下压拉扯力大，产生偏移，导致切割线偏斜的

弊端。
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1.一种阻燃改性再生塑料遮阳网的生产工艺，其特征在于：包括以下步骤：

步骤一、将塑料废料进行清洗，清洗完毕后将原料加入到高速混合机中，得到预混料；

步骤二、将预混料加入双螺杆挤出机中，加热至熔融状态塑化；

步骤三、将熔体挤出后投入织网机中进行编织处理，织得遮阳网(17)；

步骤四、通过裁切设备进行定长切割后，输出收卷完成加工。

2.根据权利要求1所述的一种阻燃改性再生塑料遮阳网的生产工艺，其特征在于：步骤

四中在进行定长切割时，遮阳网(17)输送到承接台(16)上方，伸缩气缸(11)驱动挤压架

(12)向下运动，对遮阳网(17)的两侧进行固定限位。

3.根据权利要求1所述的一种阻燃改性再生塑料遮阳网的生产工艺，其特征在于：步骤

四中对遮阳网(17)两侧进行固定限位后，升降杆(1)带动连接架(3)下降，带动两个挤压辊

(6)挤压在遮阳网(17)的表面，两个挤压辊(6)相反转动方向，将遮阳网(17)朝向两个不同

的方向驱动，将遮阳网(17)摊平。

4.根据权利要求1所述的一种阻燃改性再生塑料遮阳网的生产工艺，其特征在于：步骤

四中将遮阳网(17)摊平后，通过激光切割头(14)运动进行切割，并且切断处的遮阳网(17)

受热将分离的线丝熔在一起，可以有效的防止线丝散落。

5.根据权利要求1所述的一种阻燃改性再生塑料遮阳网的生产工艺，其特征在于：步骤

四中将遮阳网(17)切割后，双杆气缸(7)伸长驱动两个挤压辊(6)向两端运动，然后两个挤

压辊(6)同时顺时针运动，对遮阳网(17)进行继续输送，将切割完毕的遮阳网(17)输出，将

准备切割的一端通过两个挤压辊(6)的接力输送到另一侧进行上料。

6.根据权利要求1所述的一种阻燃改性再生塑料遮阳网的生产工艺，其特征在于：步骤

四中通过空槽(15)设置，在挤压架(12)能对遮阳网(17)进行限位的同时能够不影响激光切

割头(14)的正常加工。
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一种阻燃改性再生塑料遮阳网的生产工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及遮阳网生产技术领域，具体为一种阻燃改性再生塑料遮阳网的生产工

艺。

背景技术

[0002] 遮阳网是经加工制作而成的一种轻量化、耐老化、网状的产品，利用它覆盖具有一

定的遮阳、防暑、降温等功效。

[0003] 现有的遮阳网在生产时，需要进行定长切割，在进行切割时，因为网状结构，容易

导致切割边缘不齐，并且在切割时因为一侧断裂会导致另外一侧受力发生变化，导致网面

移动影响切割效果。

发明内容

[0004] 针对现有技术的不足，本发明提供了一种阻燃改性再生塑料遮阳网的生产工艺，

解决了上述提出的问题。

[0005] 为实现以上目的，本发明通过以下技术方案予以实现：一种阻燃改性再生塑料遮

阳网的生产工艺：包括以下步骤：

[0006] 步骤一、将塑料废料进行清洗，清洗完毕后将原料加入到高速混合机中，得到预混

料；

[0007] 步骤二、将预混料加入双螺杆挤出机中，加热至熔融状态塑化；

[0008] 步骤三、将熔体挤出后投入织网机中进行编织处理，织得遮阳网；

[0009] 步骤四、通过裁切设备进行定长切割后，输出收卷完成加工。

[0010] 作为本发明进一步的方案：步骤四中在进行定长切割时，遮阳网输送到承接台上

方，伸缩气缸驱动挤压架向下运动，对遮阳网的两侧进行固定限位。

[0011] 作为本发明进一步的方案：步骤四中对遮阳网两侧进行固定限位后，升降杆带动

连接架下降，带动两个挤压辊挤压在遮阳网的表面，两个挤压辊相反转动方向，将遮阳网朝

向两个不同的方向驱动，将遮阳网摊平。

[0012] 作为本发明进一步的方案：步骤四中将遮阳网摊平后，通过激光切割头运动进行

切割，并且切断处的遮阳网受热将分离的线丝熔在一起，可以有效的防止线丝散落。

[0013] 作为本发明进一步的方案：步骤四中将遮阳网切割后，双杆气缸伸长驱动两个挤

压辊向两端运动，然后两个挤压辊同时顺时针运动，对遮阳网进行继续输送，将切割完毕的

遮阳网输出，将准备切割的一端通过两个挤压辊的接力输送到另一侧进行上料。

[0014] 作为本发明进一步的方案：步骤四中通过空槽设置，在挤压架能对遮阳网进行限

位的同时能够不影响激光切割头的正常加工。

[0015] 裁切设备包括承接台和通过电机驱动的升降杆，所述升降杆的底部固定连接有连

接架，所述连接架的内腔转动连接有导向架，所述连接架的开设有与导向架适配的内凹槽，

所述导向架的一侧转动连接有通过电机驱动的挤压辊，所述连接架的底部固定连接有双杆
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气缸，所述双杆气缸活塞杆一端转动连接有转动件，所述转动件的一侧固定连接有连接块，

所述连接块的一侧与导向架的一侧转动连接，通过两个挤压辊的设置，两个挤压辊转动方

向相反，将遮阳网朝向两个不同的方向驱动，将遮阳网摊平，便于后续的进行切割，并且在

进行摊平时，挤压辊向下运动挤压在遮阳网的表面对遮阳网进行挤压固定，可以防止切割

时造成的下压拉扯力大，产生偏移，导致切割线偏斜的弊端，并且在切割完毕后，调节两个

挤压辊的转动方向，此时通过双杆气缸伸长驱动两个挤压辊向两端运动，然后两个挤压辊

同时顺时针运动，对遮阳网进行继续输送，将切割完毕的遮阳网输出，将准备切割的一端通

过两个挤压辊的接力输送到另一侧进行上料，避免工作人员还需进行拉取遮阳网，造成时

间浪费，所述连接架的底部固定连接有固定架，所述固定架的底部固定连接有伸缩气缸，所

述伸缩气缸活塞杆的底端固定连接有挤压架，通过伸缩气缸驱动挤压架向下运动，先对遮

阳网的两侧进行固定限位，进行定位后，然后进行拉伸切割，定位效果更好，所述挤压架设

置有两个，且两个挤压架之间均固定连接有导向轨道，所述导向轨道的底部传动连接有激

光切割头，所述挤压架的一侧开设有用于激光切割头经过的空槽，通过激光切割头运动进

行切割，切割更加高效稳定，并且切断处的遮阳网受热将分离的线丝熔在一起，可以有效的

防止线丝散落，并且通过空槽设置，在挤压架能对遮阳网进行限位的同时能够不影响激光

切割头的正常加工。

[0016] 本发明与现有技术相比具备以下有益效果：

[0017] 1、本发明，将遮阳网朝向两个不同的方向驱动，将遮阳网摊平，便于后续的进行切

割，并且在进行摊平时，挤压辊向下运动挤压在遮阳网的表面对遮阳网进行挤压固定，可以

防止切割时造成的下压拉扯力大，产生偏移，导致切割线偏斜的弊端。

[0018] 2、本发明，通过切割完毕后，调节两个挤压辊的转动方向，此时通过双杆气缸伸长

驱动两个挤压辊向两端运动，然后两个挤压辊同时顺时针运动，对遮阳网进行继续输送，将

切割完毕的遮阳网输出，将准备切割的一端通过两个挤压辊的接力输送到另一侧进行上

料，避免工作人员还需进行拉取遮阳网，造成时间浪费。

附图说明

[0019] 图1为本发明裁切设备的结构示意图；

[0020] 图2为本发明连接架的结构连接示意图；

[0021] 图3为本发明连接架的结构侧视图。

[0022] 图中：1、升降杆；3、连接架；4、导向架；5、内凹槽；6、挤压辊；7、双杆气缸；8、转动

件；9、连接块；10、固定架；11、伸缩气缸；12、挤压架；13、导向轨道；14、激光切割头；15、空

槽；16、承接台；17、遮阳网。

具体实施方式

[0023] 为更进一步阐述本发明为实现预定发明目的所采取的技术手段及功效，以下结合

附图及较佳实施例，对依据本发明的具体实施方式、结构、特征及其功效，详细说明如后。

[0024] 请参阅图1‑3，本发明提供一种技术方案：一种阻燃改性再生塑料遮阳网的生产工

艺：包括以下步骤：

[0025] 步骤一、将塑料废料进行清洗，清洗完毕后将原料加入到高速混合机中，得到预混

说　明　书 2/4 页

4

CN 116834093 A

4



料；

[0026] 步骤二、将预混料加入双螺杆挤出机中，加热至熔融状态塑化；

[0027] 步骤三、将熔体挤出后投入织网机中进行编织处理，织得遮阳网17；

[0028] 步骤四、通过裁切设备进行定长切割后，输出收卷完成加工。

[0029] 步骤四中在进行定长切割时，遮阳网17输送到承接台16上方，伸缩气缸11驱动挤

压架12向下运动，对遮阳网17的两侧进行固定限位。

[0030] 步骤四中对遮阳网17两侧进行固定限位后，升降杆1带动连接架3下降，带动两个

挤压辊6挤压在遮阳网17的表面，两个挤压辊6相反转动方向，将遮阳网17朝向两个不同的

方向驱动，将遮阳网17摊平。

[0031] 步骤四中将遮阳网17摊平后，通过激光切割头14运动进行切割，并且切断处的遮

阳网17受热将分离的线丝熔在一起，可以有效的防止线丝散落。

[0032] 步骤四中将遮阳网17切割后，双杆气缸7伸长驱动两个挤压辊6向两端运动，然后

两个挤压辊6同时顺时针运动，对遮阳网17进行继续输送，将切割完毕的遮阳网17输出，将

准备切割的一端通过两个挤压辊6的接力输送到另一侧进行上料。

[0033] 步骤四中通过空槽15设置，在挤压架12能对遮阳网17进行限位的同时能够不影响

激光切割头14的正常加工。

[0034] 裁切设备包括承接台16和通过电机驱动的升降杆1，升降杆1的底部固定连接有连

接架3，连接架3的内腔转动连接有导向架4，连接架3的开设有与导向架4适配的内凹槽5，导

向架4的一侧转动连接有通过电机驱动的挤压辊6，连接架3的底部固定连接有双杆气缸7，

双杆气缸7活塞杆一端转动连接有转动件8，转动件8的一侧固定连接有连接块9，连接块9的

一侧与导向架4的一侧转动连接，通过两个挤压辊6的设置，两个挤压辊6转动方向相反，将

遮阳网17朝向两个不同的方向驱动，将遮阳网17摊平，便于后续的进行切割，并且在进行摊

平时，挤压辊6向下运动挤压在遮阳网17的表面对遮阳网17进行挤压固定，可以防止切割时

造成的下压拉扯力大，产生偏移，导致切割线偏斜的弊端，并且在切割完毕后，调节两个挤

压辊6的转动方向，此时通过双杆气缸7伸长驱动两个挤压辊6向两端运动，然后两个挤压辊

6同时顺时针运动，对遮阳网17进行继续输送，将切割完毕的遮阳网17输出，将准备切割的

一端通过两个挤压辊6的接力输送到另一侧进行上料，避免工作人员还需进行拉取遮阳网

17，造成时间浪费，连接架3的底部固定连接有固定架10，固定架10的底部固定连接有伸缩

气缸11，伸缩气缸11活塞杆的底端固定连接有挤压架12，通过伸缩气缸11驱动挤压架12向

下运动，先对遮阳网17的两侧进行固定限位，进行定位后，然后进行拉伸切割，定位效果更

好，挤压架12设置有两个，且两个挤压架12之间均固定连接有导向轨道13，导向轨道13的底

部传动连接有激光切割头14，挤压架12的一侧开设有用于激光切割头14经过的空槽15，通

过激光切割头14运动进行切割，切割更加高效稳定，并且切断处的遮阳网17受热将分离的

线丝熔在一起，可以有效的防止线丝散落，并且通过空槽15设置，在挤压架12能对遮阳网17

进行限位的同时能够不影响激光切割头14的正常加工。

[0035] 以上所述，仅是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，虽

然本发明已以较佳实施例揭示如上，然而并非用以限定本发明，任何本领域技术人员，在不

脱离本发明技术方案范围内，当可利用上述揭示的技术内容做出些许更动或修饰为等同变

化的等效实施例，但凡是未脱离本发明技术方案内容，依据本发明的技术实质对以上实施
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例所作的任何简介修改、等同变化与修饰，均仍属于本发明技术方案的范围内。
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图3
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