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(57)摘要

本实用新型提出一种结构设计合理、剪裁效

率高、在轮廓成型剪裁同事对口罩进行复合的新

型口罩生产设备，包括机架，所述机架上设置有

用于输送物料的第一输送带，机架上依流程设置

有用于无纺布与鼻梁条的放料装置、鼻梁条复合

装置、立体折叠装置、轮廓成型裁切复合装置、耳

带线自动复合装置，所述轮毂成型裁切复合装置

包括上轮廓成型辊与下模压辊，所述上轮毂成型

辊上固定设置有切模刀，所述上轮毂成型辊位于

所述切模刀的内侧固定设置有复合热压条。
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1.新型口罩生产设备，包括机架，所述机架上设置有用于输送物料的第一输送带，其特

征在于：机架上依流程设置有用于无纺布与鼻梁条的放料装置、鼻梁条复合装置、立体折叠

装置、轮廓成型裁切复合装置、耳带线自动复合装置，所述轮廓成型裁切复合装置包括上轮

廓成型辊与下模压辊，所述上轮廓成型辊上固定设置有切模刀，所述上轮廓成型辊位于所

述切模刀的内侧固定设置有复合热压条。

2.根据权利要求1所述的新型口罩生产设备，其特征在于：所述轮廓成型裁切复合装置

的出料端设置有废料剔除装置，所述废料剔除装置包括收卷装置、若干第一导向轮。

3.根据权利要求2所述的新型口罩生产设备，其特征在于：所述机架上位于所述轮廓成

型裁切复合装置的出料方向可转动设置有分离辊，分离辊包括压辊及抽动辊，所述压辊固

定套设于所述抽动辊上，所述压辊的直径大于所述抽动辊，所述压辊的外端面与输送带相

切合。

4.根据权利要求3所述的新型口罩生产设备，其特征在于：所述机架位于所述分离辊与

轮廓成型裁切复合装置之间的输送带两侧设置有压板。

5.根据权利要求1所述的新型口罩生产设备，其特征在于：所述耳带线自动复合装置包

括两个送料台，所述送料台上可转动设置有牵引辊，所述送料台位于所述牵引辊的出料方

向设置有裁切装置及可滑移的第一牵引夹，所述机架上可旋转并可上下升降设置有两个第

二牵引夹，所述机架上设置有可以将耳带线复合在口罩本体上的焊接装置。

6.根据权利要求5所述的新型口罩生产设备，其特征在于：所述机架上设置有用于引导

耳带线末端的Y字形引导滑槽。

7.根据权利要求6所述的新型口罩生产设备，其特征在于：所述机架上设置有第二输送

带，所述第二输送带上可上下滑移设置有用于容纳轮廓成型裁切后口罩的容纳盒，所述机

架上位于所述Y字形引导滑槽下方设置有可将容纳盒托举抵触在Y字形引导滑槽下端部的

托举装置。

8.根据权利要求1所述的新型口罩生产设备，其特征在于：所述立体折叠装置包括可转

动设置于所机架上的折叠上辊、折叠下辊，所述折叠上辊与折叠下辊相切合，所述折叠上辊

设置有两个圆台形折叠辊，所述折叠下辊开设有与圆台形折叠辊相匹配的折叠环槽。
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新型口罩生产设备

技术领域

[0001] 本实用新型涉及卫生巾加工领域，特别涉及一种卫生巾裁切及边角料回收的装置

背景技术

[0002] 口罩作为人们日常中常用的个人卫生防护用品，通常由多层面层复合而成，通常

的口罩生产流程中，会首先对口罩各个面层进行复合，然后再进行轮廓成型裁切，需要多个

设备同时协助运转，更多的设备增加了机台的制造成本，并且使得厂房占用空间更大，提高

成本。

实用新型内容

[0003] 因此，针对上述的问题，本实用新型提出一种结构设计合理、剪裁效率高、在轮廓

成型剪裁同事对口罩进行复合的新型口罩生产设备。

[0004] 为实现上述技术问题，本实用新型采取的解决方案为:  新型口罩生产设备，包括

机架，所述机架上设置有用于输送物料的第一输送带，机架上依流程设置有用于无纺布与

鼻梁条的放料装置、鼻梁条复合装置、立体折叠装置、轮廓成型裁切复合装置、耳带线自动

复合装置，所述轮廓成型裁切复合装置包括上轮廓成型辊与下模压辊，所述上轮廓成型辊

上固定设置有切模刀，所述上轮廓成型辊位于所述切模刀的内侧固定设置有复合热压条。

[0005] 进一步改进的是：所述轮廓成型裁切复合装置的出料端设置有废料剔除装置，所

述废料剔除装置包括收卷装置、若干第一导向轮。

[0006] 进一步改进的是：所述机架上位于所述轮廓成型裁切复合装置的出料方向可转动

设置有分离辊，分离辊包括压辊及抽动辊，所述压辊固定套设于所述抽动辊上，所述压辊的

直径大于所述抽动辊，所述压辊的外端面与输送带相切合。

[0007] 进一步改进的是：所述机架位于所述分离辊与轮廓成型裁切复合装置之间的输送

带两侧设置有压板。

[0008] 进一步改进的是：所述耳带线自动复合装置包括两个送料台，所述送料台上可转

动设置有牵引辊，所述送料架位于所述牵引辊的出料方向设置有裁切装置及可滑移的第一

牵引夹，所述机架上可旋转并可上下升降设置有两个第二牵引夹，所述机架上设置有可以

将耳带线复合在口罩本体上的焊接装置。

[0009] 进一步改进的是：所述机架上设置有用于引导耳带线末端的Y字形引导滑槽。

[0010] 进一步改进的是：所述机架上设置有第二输送带，所述第二输送带上可上下滑移

设置有用于容纳轮廓成型裁切后口罩的容纳盒，所述机架上位于所述Y字形引导滑槽下方

设置有可将容纳盒托举抵触在Y字形引导滑槽下端部的托举装置。

[0011] 进一步改进的是：所述立体折叠装置包括可转动设置于所机架上的折叠上辊、折

叠下辊，所述折叠上辊与折叠下辊相切合，所述折叠上辊设置有两个圆台形折叠辊，所述折

叠下辊开设有与圆台形折叠辊相匹配的折叠环槽。

[0012] 通过采用前述技术方案，本实用新型的有益效果是：1、轮廓成型与压模一道工序
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完成，提高了生产效率，降低机台的制造成本以及机台的占地空间；2、自动剔除边角料进行

回收再利用，避免边角料对于口罩生产造成干扰，进一步提高了生产资料的利用率；3、耳带

线自动弯折，自动裁切，使得耳带线的长度能够保持一致，并且自动贴合对位，进一步提高

了产品的良品率，提高了生产效率。

附图说明

[0013] 图1是本实用新型实施例新型口罩生产设备的结构示意图。

[0014] 图2是本实用新型实施例立体折叠装置的示意图。

[0015] 图3是本实用新型实施例图1中A处的放大图。

[0016] 图4是本实用新型实施例分离辊的结构示意图。

[0017] 图5是本实用新型实施例轮廓成型裁切复合装置的示意图。

[0018] 图6是本实用新型实施例轮廓成型裁切复合装置侧视结构示意图。

[0019] 图7是本实用新型实施例耳带线自动复合装置的俯视结构示意图。

[0020] 图8是本实用新型实施例耳带线自动复合装置的侧视结构示意图。

[0021] 图9是本实用新型实施例第二牵引夹的结构示意图。

具体实施方式

[0022] 现结合附图和具体实施例对本实用新型进一步说明。

[0023] 参考图1至图9本实用新型实施例所揭示的是新型口罩生产设备，包括机架1，所述

机架1上设置有用于输送物料的第一输送带15，机架1上依流程设置有用于各个面层与鼻梁

条的放料装置、鼻梁条复合装置2、立体折叠装置3、轮廓成型裁切复合装置4、耳带线自动复

合装置。

[0024] 放料装置包括三个面料放料辊11、一个鼻梁条放料辊12，面料与鼻梁条通过若干

导向辊111导向到第一归集对辊13与第二归集对辊131归集层叠。

[0025] 所述立体折叠装置3包括可转动设置于所机架1上的折叠上辊31、折叠下辊32，所

述折叠上辊31与折叠下辊32相切合，所述折叠上辊31设置有两个圆台形折叠辊311，所述折

叠下辊32开设有与圆台形折叠辊311相匹配的折叠环槽321。

[0026] 所述轮廓成型裁切复合装置包括上轮廓成型辊41与下模压辊531，所述上轮廓成

型辊上固定设置有切模刀42，所述上轮廓成型辊位于所述切模刀42的内侧固定设置有复合

热压条421。

[0027] 多层面层通过第一归集对辊13与第二归集对辊131的归集层叠后，通过鼻梁条复

合装置2将鼻梁条复合在面层之间，再通过折叠上辊31与折叠下辊32之间经过圆台形折叠

辊311与折叠环槽321的辊压出折痕，再通过压实辊组6，将折痕进行压实，从而实现口罩的

折叠，经过轮廓成型裁切复合装置的切模刀42切出口罩形状的同时，复合热压条421对口罩

四周进行热压成型，因为口罩为折叠形状，用户在使用时推开折叠部分，口罩就可以形成碗

状，更加贴合人的面部，达到更好的防护效果。

[0028] 为了加快废料的回收效率，降低人工成本，所述轮廓成型裁切复合装置的出料端

设置有废料剔除装置，所述废料剔除装置包括收卷辊（图中未示出）、若干第一导向轮52，所

述机架1上位于所述轮廓成型裁切复合装置4的出料方向可转动设置有分离辊53，分离辊53
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包括压辊531及抽动辊532，所述压辊531固定套设于所述抽动辊532上，所述压辊531的直径

大于所述抽动辊532，所述压辊531的外端面与输送带相切合，所述机架1位于所述分离辊53

与轮廓成型裁切复合装置4之间的输送带两侧设置有压板54。料带通过轮廓成型裁切成口

罩后，剩余的边角料在收卷辊的收卷牵引下一次绕过分离辊53上的抽动辊532、第一导向轮

52再从通道51被牵引走。分离辊53上的压辊531将轮廓裁切成型后的口罩压制在第一输送

带15上端面，而边角料则通过抽动辊532引导向上抬起，完成了边角料与压辊531将轮廓裁

切成型后的口罩的分离，为了避免过早边角料过早地抬起导致轮廓裁切成型后的口罩被带

起，压板54限制了边角料抬起时的位置。

[0029] 所述机架1上设置有第二输送带6，所述第二输送带6由步进电机带动，所述第二输

送带6上可上下滑移设置有用于容纳轮廓成型裁切后口罩的容纳盒61，所述第二输送带上

设置有若干软性导向柱，所述容纳盒61可上下滑移套设在软性导向柱上，所述导向柱上位

于容纳盒61的上方通过螺纹锁设有螺母，所述导向柱上套设有弹簧，所述弹簧的两端分别

抵至于螺母及容纳盒61的上端面。机架1上设置有用于感应当轮毂成型裁切的口罩从第一

输送带15进入容纳盒61的激光感应器（图中未示出），当感应器感应到口罩进入容纳盒61，

则发送信号给控制系统，控制系统控制步进电机带动第二输送带6转动，下一个空的容纳盒

61位于第一输送带15的出料方向。

[0030] 所述耳带线自动复合装置包括送料台61，所述送料台61固定设置在机架1上，所述

送料台61上设置有第三输送带，所述送料台61上可转动设置有牵引辊56，牵引辊56与第三

输送带相切合，当牵引辊56与第三输送带转动可带动耳带线前进，所述送料架位于所述牵

引辊56的出料方向设置有裁切剪刀54及可通过无杆气缸可滑移设置在机架1上的第一牵引

夹52，第一牵引夹52张开状态在第三输送带的出料方向待命，当耳带线漏出第三输送带时，

第一牵引夹52对耳带线进行夹持牵引，在无杆气缸的驱动下向远离第三输送带的方形运

动，第一牵引夹52牵引耳带线穿过开启状态的两个第二牵引夹522，当第一牵引夹52到达最

右端时，两个第二牵引夹522对耳带线进行夹持，第一牵引夹52松开对耳带线的夹持，裁切

剪刀54剪断耳带线，机架1上设置有转动电机523驱动两个第二牵引夹522转动，使得耳带线

的两个自由端自机架1上设置的Y字形引导滑槽55的上方，通过气缸驱动两个第二牵引夹

522向下滑移，机架1上位于所述Y字形引导滑槽55下方设置有可将容纳盒61托举抵触在Y字

形引导滑槽55下端部的托举板62，托举板62为两个分别位于容纳盒61下方两侧，由气缸驱

动此时向上抬升，口罩抵触在Y字形引导滑槽55下端部。耳带线的两个自由端组用于Y字形

引导槽的引导，滑动至Y字形引导槽的底部与口罩贴合，所述机架1上设置有可以将耳带线

复合在口罩本体上的超声波焊接仪向下滑动，抵触在耳带线与口罩的上端面，对耳带线及

口罩进行焊接。焊接完毕后，耳带线自动复合装置复位，为下一次焊接做准备，焊接好的口

罩由第二输送带6输送走。这种自动裁切，自动对位焊接的耳带焊接方式极大提高了耳带焊

接的效率和准确性，大大提高了良品率，提高生产效率。

[0031] 图9为第二牵引夹522的具体结构，包括第一夹持板5222，第一夹持板5222固定设

置在气缸5223上，第二夹持板固定设置在气缸5223的驱动杆上。第一牵引夹的结构与第二

牵引夹结构相同，故不进行赘述。

[0032] 运用本创作所做的修饰、变化，皆属本创作主张的专利范围，而不限于实施例所揭

示者。
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