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(57)摘要

可撕毛巾卷及其加工设备和生产方法，包括

涤纶丝或涤锦复合丝制成的毛巾卷，毛巾卷宽幅

为毛巾宽度或毛巾长度，毛巾卷平行于毛巾卷径

向热熔有易撕线，易撕线为热熔后压制形成的薄

膜层。一种可撕毛巾卷的加工设备，包括毛巾分

条机，毛巾分条机输入端或输出端设有第一横向

轨道以及第二横向轨道，第一横向轨道上滑设有

超声波热熔头，第二横向轨道上滑设有与超声波

热熔头配合压出易撕线的滚轮，滚轮与毛巾布接

触面宽度在1mm‑5mm之间，超声波热熔头功率在

2200w以上。本发明采用涤纶毛巾融化压成薄膜

层，利用PET薄膜预热发脆特性实现撕裂，通过压

制薄膜层将熔化后物料堆积至薄膜层两侧形成

毛巾卷收边，进一步对毛巾上毛圈进行固定，提

高撕裂效果。

权利要求书1页  说明书3页  附图2页

CN 115444300 A

2022.12.09

CN
 1
15
44
43
00
 A



1.可撕毛巾卷，包括涤纶丝或涤锦复合丝制成的毛巾卷(1)，毛巾卷包括基布，所述基

布上种植有毛圈，所述毛巾卷(1)宽幅为毛巾宽度或毛巾长度，其特征在于：所述毛巾卷(1)

平行于毛巾卷(1)径向热熔有易撕线，所述易撕线为毛巾热熔后压制形成的薄膜层(2)  ，所

述薄膜层(2)采用超声波热熔形成。

2.根据权利要求1所述的可撕毛巾卷，其特征在于：所述薄膜层(2)最薄处厚度在

0.02mm至1.5mm之间。

3.根据权利要求1所述的可撕毛巾卷，其特征在于：所述薄膜层(2)宽度在1mm至5mm之

间。

4.根据权利要求1所述的可撕毛巾卷，其特征在于：所述撕裂线处毛巾在形成薄膜层时

受挤压将熔融的材料挤压至两侧形成融化部(3)，所述融化部(3)对位于两侧毛巾形成封

边。

5.根据权利要求1所述的可撕毛巾卷，其特征在于：所述薄膜层处涤纶因受热发脆。

6.一种可撕毛巾卷的加工设备，其特征在于：包括毛巾分条机(4)，所述毛巾分条机(4)

输入端或输出端设有第一横向轨道以及第二横向轨道(6)，所述第一横向轨道上滑设有超

声波热熔头(7)，所述第二横向轨道(6)上滑设有与所述超声波热熔头(7)配合压出易撕线

的滚轮(8)，所述滚轮(8)与毛巾布接触面宽度在1mm‑5mm之间，所述超声波热熔头(7)功率

在2200w以上。

7.根据权利要求6所述的可撕毛巾卷的加工设备，其特征在于：所述滚轮(8)固定在一

垂直于布面方向的驱动机构(9)上，所述驱动机构(9)将滚轮(8)远离超声波热熔头(7)。

8.根据权利要求7所述的可撕毛巾卷的加工设备，其特征在于：所述滚轮(8)与超声波

热熔头(7)同步运动且所述滚轮(8)由电机(10)带动随滚轮(8)在毛巾布上的运动同步转

动。

9.根据权利要求7所述的可撕毛巾卷的加工设备，其特征在于：所述第二横向轨道(6)

上设有齿条(11)，还包括齿轮(12)，所述齿轮(12)与滚轮(8)同步转动设置，所述齿轮(12)

与齿条(11)啮合。

10.一种可撕毛巾卷加工方法，其特征在于包括以下步骤：

a、制备有毛巾布形成毛巾卷；

b、由毛巾分条机将毛巾布切成宽幅合适的毛巾；

c、在毛巾卷上采用金属滚轮配合超声波头在毛巾布表面形成薄膜层，在形成薄膜层同

时薄膜层两侧受超声波热熔挤压形成熔融的封边；

d、将具有薄膜层的毛巾布进行重新收卷形成易撕毛巾布。
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可撕毛巾卷及加工设备和加工方法

技术领域

[0001] 本发明涉及纺织领域，尤其是可撕毛巾卷以及加工设备和加工方法。

背景技术

[0002] 传统一次性毛巾采用抽纸式包装，需要折叠包装，包装麻烦生产效率低下，且毛巾

取用时抽拉过程中容易使得包装盒破裂十分不便。目前市面上有卷纸、无纺布采用可撕拉

工艺，若毛巾采用编织构造的毛巾设置常规撕拉线，容易造成拉丝、毛巾损坏的情况。常规

毛巾卷包括基布、毛圈、毛圈穿设在基布上，常规点划线的撕裂线容易导致在撕裂过程中毛

圈被带离、损坏后端或者前端毛圈。

发明内容

[0003] 为了解决传统一次性毛巾折叠包装麻烦、取用不便以及常规点划线式撕裂线式不

适用于毛巾卷的不足，本发明提供可撕毛巾卷。

[0004] 本发明的技术方案为：可撕毛巾卷，包括涤纶丝或涤锦复合丝制成的毛巾卷，所述

毛巾卷宽幅为毛巾宽度或毛巾长度，所述毛巾卷平行于毛巾卷径向热熔有易撕线，所述易

撕线为热熔后压制形成的薄膜层。所述薄膜层厚度在0.02mm至1.5mm之间。所述薄膜层宽度

在1mm至5mm之间。所述薄膜层采用超声波热熔形成，所述薄膜层两侧有融化部，所述融化部

形成封边进一步保护两端毛巾毛圈。所述薄膜层处涤纶受热发脆。涤纶主要材料采用PET

（聚对苯二甲酸乙二醇酯）融化形成薄膜层后，受高温局部降解形成环状聚合物，此时薄膜

层发脆，发脆的薄膜层形成易撕部。

[0005] 一种可撕毛巾卷的加工设备，包括毛巾分条机，所述毛巾分条机输入端或输出端

设有第一横向轨道以及第二横向轨道，所述第一横向轨道上滑设有超声波热熔头，所述第

二横向轨道上滑设有与所述超声波热熔头配合压出易撕线的滚轮，所述滚轮与毛巾布接触

面宽度在1mm‑5mm之间，所述超声波热熔头功率在2200w以上。

[0006] 作为优选的，所述滚轮固定在一垂直于布面方向的驱动机构上，所述驱动机构将

滚轮远离超声波热熔头。

[0007] 作为优选的，所述滚轮与超声波热熔头同步运动且所述滚轮由电机带动随滚轮在

毛巾布上的运动同步转动。

[0008] 进一步，所述第二横向轨道上设有齿条，还包括齿轮，所述齿轮与滚轮同步转动设

置，所述齿轮与齿条啮合。

[0009] 一种可撕毛巾卷加工方法，其特征在于包括以下步骤：制备有毛巾布形成毛巾卷；

由毛巾分条机将毛巾布切成宽幅合适的毛巾；在毛巾卷上采用金属滚轮配合超声波头在毛

巾布表面形成薄膜层，在形成薄膜层同时薄膜层两侧受超声波热熔挤压形成熔融的封边；

将具有薄膜层的毛巾布进行重新收卷形成易撕毛巾布。

[0010] 本发明有益效果在于：采用涤纶毛巾融化压成薄膜层，利用PET薄膜预热发脆特性

实现撕裂，通过压制薄膜层将熔化后物料堆积至薄膜层两侧形成毛巾卷收边，进一步对毛
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巾上毛圈进行固定，提高撕裂效果。

附图说明

[0011] 图1为本发明结构示意图。

[0012] 图2为图1中A部位实施例一放大图。

[0013] 图3为图1中A部位实施例二放大图。

[0014] 图4为本发明设备结构示意图。

[0015] 其中：1、毛巾卷；2、薄膜层；3、融化部；4、毛巾分条机；6、第二横向轨道；7、超声波

热熔头；8、滚轮；9、驱动机构；10电机；11、齿条；12、齿轮。

具体实施方式

[0016] 下面结合具体附图对本发明做进一步说明。

[0017] 如图1和图2所示：

实施例一：可撕毛巾卷1，包括涤纶丝或涤锦复合丝制成的毛巾卷1，所述毛巾卷1

宽幅为毛巾宽度或毛巾长度，所述毛巾卷1平行于毛巾卷1径向热熔有易撕线，所述易撕线

为采用230℃至260℃之间的热熔后压制形成的薄膜层2。所述薄膜层2厚度在0.2mm至1.5mm

之间。所述薄膜层2宽度在1mm至5mm之间。

[0018] 实施例二：如图1和图3所示，可撕毛巾卷1，包括涤纶丝或涤锦复合丝制成的毛巾

卷1，所述毛巾卷1宽幅为毛巾宽度或毛巾长度，所述毛巾卷1平行于毛巾卷1径向热熔有易

撕线，所述易撕线为热熔后压制形成的薄膜层2。所述薄膜层2厚度在0.2mm至1.5mm之间。所

述薄膜层2宽度在1mm至5mm之间。所述薄膜层2采用超声波热熔形成，所述薄膜层2两侧有融

化部3，所述融化部3形成封边进一步保护两端毛巾毛圈。所述薄膜层2为脆薄膜层2。涤纶主

要材料采用PET（聚对苯二甲酸乙二醇酯）融化形成薄膜层2后薄膜层2发脆形成易撕部。

[0019] 上述实施例中薄膜层厚度可视加工工艺而定，薄膜较厚可以增加融化时间或者提

高温度提高涤纶分解使薄膜更脆，因此在实际操作中薄膜厚度1.5mm至0.2mm均可实现。

[0020] 如图4所示：一种可撕毛巾卷的加工设备，包括用于将1.8米2.2米等不同规格的布

料拆分成若干条毛巾的毛巾分条机4，所述毛巾分条机4输出端设有第一横向轨道以及第二

横向轨道6，所述第一横向轨道上滑设有超声波热熔头7，所述第二横向轨道6上滑设有与所

述超声波热熔头7配合压出易撕线的滚轮8，所述滚轮8与毛巾布接触面宽度在1mm‑5mm之

间，所述超声波热熔头7功率在2200w以上。本实施例中将超声波热熔装置设置在毛巾分条

机4输出端，在实际使用中也可以设置在输入端在此不作赘述。上述超声波热熔头、滚轮通

过皮带轮或丝杆电机或齿轮与电机配合分别在第一横向轨道、第二横向轨道上滑动。

[0021] 本实施例中为了防止长时间驱动的超声波热熔头7与滚轮8长时间接触损坏或发

热，所述滚轮8固定在一垂直于布面方向的驱动机构9上，所述驱动机构9将滚轮8远离超声

波热熔头7。

[0022] 本实施例中为确保滚轮8在毛巾布表面顺利滚动防止，所述滚轮8与超声波热熔头

7同步运动且所述滚轮8由电机10带动随滚轮8在毛巾布上的运动同步转动。

[0023] 本实施例中，所述第二横向轨道6上设有齿条11，还包括齿轮12，所述齿轮12与滚

轮8同步转动设置，所述齿轮12与齿条11啮合。
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[0024] 一种可撕毛巾卷加工方法，其特征在于包括以下步骤：制备有毛巾布形成毛巾卷；

由毛巾分条机4将毛巾布切成宽幅合适的毛巾；在毛巾卷上采用金属滚轮8配合超声波头在

毛巾布表面形成薄膜层，在形成薄膜层同时薄膜层两侧受超声波热熔挤压形成熔融的封

边；将具有薄膜层的毛巾布进行重新收卷形成易撕毛巾布。

[0025] 以上实施例仅用以说明本发明的技术方案而非限制，尽管参照较佳实施  例对本

实施例进行了详细说明，本领域的普通技术人员应当理解，可以对本发明的技术方案进行

修改或者等同替换，而不脱离本技术方案的宗旨和范围，其均应涵盖在本发明的权利要求

范围当中。
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图1

图2

说　明　书　附　图 1/2 页

6

CN 115444300 A

6



图3

图4
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