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(54)实用新型名称

降低铝基板用铜箔表面粗糙度的磨辊装置

(57)摘要

本实用新型涉及一种降低铝基板用铜箔表

面粗糙度的磨辊装置，设置有磨砂辊轮、翻面辊、

软轮辊、清洁粘带，所述磨砂辊轮的外表面为砂

纸，所述清洁粘带的表面有粘性，所述翻面辊的

外表面与软轮辊的外表面之间有一个切点，所述

铜箔料带依次经过磨砂辊轮与翻面辊，磨砂辊轮

接触铜箔料带的待涂胶面，翻面辊接触铜箔料带

待涂胶面的背面，清洁粘带与铜箔料带同时经过

所述翻面辊外表面与软轮辊外表面之间的切点，

且铜箔料带的待涂胶面与清洁粘带仅在该切点

有接触，借助翻面辊与软轮辊之间的压紧力将铜

箔料带待涂胶面的残留颗粒粘附到清洁粘带上

带走。
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1.一种降低铝基板用铜箔表面粗糙度的磨辊装置，应用于铝基板导热胶在铜箔上的涂

胶生产线，用于对铜箔料带的待涂胶面进行处理，其特征在于，所述降低铝基板用铜箔表面

粗糙度的磨辊装置设置有磨砂辊轮、翻面辊、软轮辊、清洁粘带，所述磨砂辊轮的外表面为

砂纸，所述清洁粘带的表面有粘性，所述翻面辊的外表面与软轮辊的外表面之间有一个切

点，所述铜箔料带依次经过磨砂辊轮与翻面辊，磨砂辊轮接触铜箔料带的待涂胶面，翻面辊

接触铜箔料带待涂胶面的背面，清洁粘带与铜箔料带同时经过所述翻面辊外表面与软轮辊

外表面之间的切点，且铜箔料带的待涂胶面与清洁粘带仅在该切点有接触，借助翻面辊与

软轮辊之间的压紧力将铜箔料带待涂胶面的残留颗粒粘附到清洁粘带上带走。

2.根据权利要求1所述的一种降低铝基板用铜箔表面粗糙度的磨辊装置，其特征在于，

还设置有疏齿毛刷，所述疏齿毛刷设置有疏齿刷毛，所述疏齿刷毛的端部接触磨砂辊轮的

外表面。

3.根据权利要求1所述的一种降低铝基板用铜箔表面粗糙度的磨辊装置，其特征在于，

还设置有吸尘装置，所述吸尘装置设置有吸尘口，所述吸尘口设置于所述磨砂辊轮的正下

方。

4.根据权利要求2所述的一种降低铝基板用铜箔表面粗糙度的磨辊装置，其特征在于，

还设置有第二疏齿毛刷，所述第二疏齿毛刷设置有第二疏齿刷毛，所述第二疏齿刷毛的端

部接触磨砂辊轮的外表面，所述第二疏齿毛刷与疏齿毛刷对称地设置于所述磨砂辊轮的左

右两侧。

5.根据权利要求1所述的一种降低铝基板用铜箔表面粗糙度的磨辊装置，其特征在于，

所述磨砂辊轮与翻面辊的旋转方向相反。

6.根据权利要求2所述的一种降低铝基板用铜箔表面粗糙度的磨辊装置，其特征在于，

还设置有清洁槽，所述清洁槽内设置有清洗剂，所述磨砂辊轮外表面的下部浸入所述清洗

剂内。

7.根据权利要求6所述的一种降低铝基板用铜箔表面粗糙度的磨辊装置，其特征在于，

还设置有热风枪，所述热风枪设置有出风口，所述出风口对准所述磨砂辊轮的外表面，所述

热风枪设置于所述清洁槽的上方。

8.根据权利要求7所述的一种降低铝基板用铜箔表面粗糙度的磨辊装置，其特征在于，

所述热风枪、疏齿毛刷均设置于所述清洁槽的上方，且热风枪、疏齿毛刷分别设置于所述磨

砂辊轮的左右两侧。

9.根据权利要求8所述的一种降低铝基板用铜箔表面粗糙度的磨辊装置，其特征在于，

所述磨砂辊轮在旋转时，所述磨砂辊轮的外表面依次经过疏齿毛刷、清洁槽的清洗剂、热风

枪。

10.根据权利要求7所述的一种降低铝基板用铜箔表面粗糙度的磨辊装置，其特征在

于，所述热风枪出风口的温度不高于所述清洗剂的沸点温度。

权　利　要　求　书 1/1 页

2

CN 211890128 U

2



降低铝基板用铜箔表面粗糙度的磨辊装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及线路板制造领域，尤其涉及一种降低铝基板用铜箔表面粗糙度的

磨辊装置。

背景技术

[0002] 铝基板是LED照明产品的光源基板，LED光源需要焊接在所述铝基板上，以便将LED

光源发出的热量传导出去。铝基板通常包括铝板层、导热胶、铜箔，导热胶设置于铝板层与

铜箔之间。铜箔采用铜箔料带的形式，将导热胶通过涂胶涂在所述铜箔上，再将带有导热胶

的铜箔压合在铝板层上。所述铜箔在涂胶之前的表面粗糙度，对涂胶后导热胶的厚度一致

性以及压合过程的排气有重要影响。如果铜箔表面粗糙度过大，存在较尖锐的凸起，会导致

在该局部的涂胶后导热胶厚度偏小，造成该局部位置的绝缘耐压不足，有可能造成铝基板

在该局部位置的击穿，造成铝基板绝缘失效。如果铜箔表面粗糙度过大，存在较深的凹坑，

会导致该局部位置包含空气难以排出，铝基板焊接时，该局部位置的铜箔会鼓泡，导致铜箔

的剥离强度降低。因此，有必要在铜箔表面涂导热胶之前，降低铝基板用铜箔表面粗糙度。

实用新型内容

[0003] 有鉴于此，有必要提供一种简单易、调整的降低铝基板用铜箔表面粗糙度的磨辊

装置。为了解决上述技术问题，本实用新型的技术方案是：一种降低铝基板用铜箔表面粗糙

度的磨辊装置，应用于铝基板导热胶在铜箔上的涂胶生产线，用于对铜箔料带的待涂胶面

进行处理，所述降低铝基板用铜箔表面粗糙度的磨辊装置设置有磨砂辊轮、翻面辊、软轮

辊、清洁粘带，所述磨砂辊轮的外表面为砂纸，所述清洁粘带的表面有粘性，所述翻面辊的

外表面与软轮辊的外表面之间有一个切点，所述铜箔料带依次经过磨砂辊轮与翻面辊，磨

砂辊轮接触铜箔料带的待涂胶面，翻面辊接触铜箔料带待涂胶面的背面，清洁粘带与铜箔

料带同时经过所述翻面辊外表面与软轮辊外表面之间的切点，且铜箔料带的待涂胶面与清

洁粘带仅在该切点有接触，借助翻面辊与软轮辊之间的压紧力将铜箔料带待涂胶面的残留

颗粒粘附到清洁粘带上带走。

[0004] 进一步优选的，还设置有疏齿毛刷，所述疏齿毛刷设置有疏齿刷毛，所述疏齿刷毛

的端部接触磨砂辊轮的外表面。

[0005] 进一步优选的，还设置有吸尘装置，所述吸尘装置设置有吸尘口，所述吸尘口设置

于所述磨砂辊轮的正下方。

[0006] 进一步优选的，还设置有第二疏齿毛刷，所述第二疏齿毛刷设置有第二疏齿刷毛，

所述第二疏齿刷毛的端部接触磨砂辊轮的外表面，所述第二疏齿毛刷与疏齿毛刷对称地设

置于所述磨砂辊轮的左右两侧。

[0007] 进一步优选的，所述磨砂辊轮与翻面辊的旋转方向相反。

[0008] 进一步优选的，还设置有清洁槽，所述清洁槽内设置有清洗剂，所述磨砂辊轮外表

面的下部浸入所述清洗剂内。
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[0009] 进一步优选的，还设置有热风枪，所述热风枪设置有出风口，所述出风口对准所述

磨砂辊轮的外表面，所述热风枪设置于所述清洁槽的上方。

[0010] 进一步优选的，所述热风枪、疏齿毛刷均设置于所述清洁槽的上方，且热风枪、疏

齿毛刷分别设置于所述磨砂辊轮的左右两侧。

[0011] 进一步优选的，所述磨砂辊轮在旋转时，所述磨砂辊轮的外表面依次经过疏齿毛

刷、清洁槽的清洗剂、热风枪。

[0012] 进一步优选的，所述热风枪出风口的温度不高于所述清洗剂的沸点温度。

[0013] 与现有技术相比，本实用新型具有以下有益效果：通过磨砂辊轮对铜箔料带的下

表面进行研磨，降低铜箔表面粗糙度，将磨砂辊轮融入涂胶的流水线，只需要将原有生产线

的部分传输辊轮进行改造即可实现，不对原有的涂胶生产线造成影响，且可以根据需要随

时进行改进调整。不仅投入成本低，而且简单易行。

[0014] 为让本实用新型的上述和其他目的、特征和优点能更明显易懂，下文特举较佳实

施例，并配合所附图式，作详细说明如下。

附图说明

[0015] 图1为本实用新型实施例一的降低铝基板用铜箔表面粗糙度的磨辊装置示意图。

[0016] 图2为本实用新型实施例二的降低铝基板用铜箔表面粗糙度的磨辊装置示意图。

具体实施方式

[0017] 为更进一步阐述本实用新型为实现预定实用新型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，对依据本实用新型的具体实施方式、结构、特征及其功效，详

细说明如后。

[0018] 实施例一

[0019] 请参考图1，一种降低铝基板用铜箔表面粗糙度的磨辊装置，应用于铝基板导热胶

在铜箔上的涂胶生产线，用于对铜箔料带1的待涂胶面进行处理，所述降低铝基板用铜箔表

面粗糙度的磨辊装置设置有磨砂辊轮2、翻面辊3、软轮辊4、清洁粘带5，所述磨砂辊轮2的外

表面为砂纸，所述清洁粘带5的表面有粘性，所述翻面辊3的外表面与软轮辊4的外表面之间

有一个切点，所述铜箔料带1依次经过磨砂辊轮2与翻面辊3，磨砂辊轮2接触铜箔料带1的待

涂胶面，翻面辊3接触铜箔料带1待涂胶面的背面，清洁粘带5与铜箔料带1同时经过所述翻

面辊3外表面与软轮辊4外表面之间的切点，且铜箔料带1的待涂胶面与清洁粘带5仅在该切

点有接触，借助翻面辊3与软轮辊4之间的压紧力将铜箔料带1待涂胶面的残留颗粒粘附到

清洁粘带5上带走。

[0020] 所述降低铝基板用铜箔表面粗糙度的磨辊装置还设置有疏齿毛刷6，所述疏齿毛

刷6设置有疏齿刷毛，所述疏齿刷毛的端部接触磨砂辊轮2的外表面。

[0021] 所述降低铝基板用铜箔表面粗糙度的磨辊装置还设置有吸尘装置7，所述吸尘装

置7设置有吸尘口，所述吸尘口设置于所述磨砂辊轮2的正下方。

[0022] 所述降低铝基板用铜箔表面粗糙度的磨辊装置还设置有第二疏齿毛刷8，所述第

二疏齿毛刷8设置有第二疏齿刷毛，所述第二疏齿刷毛的端部接触磨砂辊轮2的外表面，所

述第二疏齿毛刷8与疏齿毛刷6对称地设置于所述磨砂辊轮2的左右两侧。
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[0023] 所述磨砂辊轮2与翻面辊3的旋转方向相反。

[0024] 实施例二

[0025] 请参考图2，一种降低铝基板用铜箔表面粗糙度的磨辊装置，应用于铝基板导热胶

在铜箔上的涂胶生产线，用于对铜箔料带1的待涂胶面进行处理，所述降低铝基板用铜箔表

面粗糙度的磨辊装置设置有磨砂辊轮2、翻面辊3、软轮辊4、清洁粘带5，所述磨砂辊轮2的外

表面为砂纸，所述清洁粘带5的表面有粘性，所述翻面辊3的外表面与软轮辊4的外表面之间

有一个切点，所述铜箔料带1依次经过磨砂辊轮2与翻面辊3，磨砂辊轮2接触铜箔料带1的待

涂胶面，翻面辊3接触铜箔料带1待涂胶面的背面，清洁粘带5与铜箔料带1同时经过所述翻

面辊3外表面与软轮辊4外表面之间的切点，且铜箔料带1的待涂胶面与清洁粘带5仅在该切

点有接触，借助翻面辊3与软轮辊4之间的压紧力将铜箔料带1待涂胶面的残留颗粒粘附到

清洁粘带5上带走。

[0026] 所述降低铝基板用铜箔表面粗糙度的磨辊装置还设置有疏齿毛刷6，所述疏齿毛

刷6设置有疏齿刷毛，所述疏齿刷毛的端部接触磨砂辊轮2的外表面。

[0027] 所述磨砂辊轮2与翻面辊3的旋转方向相反。

[0028] 所述降低铝基板用铜箔表面粗糙度的磨辊装置还设置有清洁槽9，所述清洁槽9内

设置有清洗剂，所述磨砂辊轮2外表面的下部浸入所述清洗剂内。

[0029] 所述降低铝基板用铜箔表面粗糙度的磨辊装置还设置有热风10枪，所述热风枪10

设置有出风口，所述出风口对准所述磨砂辊轮2的外表面，所述热风枪设置于所述清洁槽9

的上方。

[0030] 所述降低铝基板用铜箔表面粗糙度的磨辊装置所述热风枪10、疏齿毛刷6均设置

于所述清洁槽9的上方，且热风枪10、疏齿毛刷6分别设置于所述磨砂辊轮2的左右两侧。

[0031] 所述磨砂辊轮2在旋转时，所述磨砂辊轮2的外表面依次经过疏齿毛刷6、清洁槽9

的清洗剂、热风枪10。

[0032] 所述热风枪10出风口的温度不高于所述清洗剂的沸点温度。

[0033] 以上所述，仅是本实用新型的较佳实施例而已，并非对本实用新型作任何形式上

的限制，虽然本实用新型已以较佳实施例揭示如上，然而并非用以限定本实用新型，任何本

领域技术人员，在不脱离本实用新型技术方案范围内，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，但凡是未脱离本实用新型技术方案内容，依据

本实用新型的技术实质对以上实施例所作的任何简介修改、等同变化与修饰，均仍属于本

实用新型技术方案的范围内。
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图2
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