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(57)摘要

本发明涉及一种含保护膜的露胶模切件及

其制作方法，该方法包括以下步骤：(1)将第二保

护膜(3)的无胶面贴在常规保护膜(1)的胶面上；

(2)将双硅膜(2)贴在第二保护膜(3)的胶面上，

形成初级料带；(3)将初级料带进行冲切出凹槽，

并进行排废，露出第二保护膜(3)的胶面；(4)将

第一保护膜(4)的胶面贴在双硅膜(2)上；(5)将

贴好后将产品外框冲切出来，再将多余的废料，

得到含保护膜的露胶模切件产品。与现有技术相

比，本发明具有利用更少贴合步骤、更少模切步

骤即可加工完成等优点。
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1.一种含保护膜的露胶模切件的制作方法，其特征在于，该方法包括以下步骤：

S1、将第二保护膜（3）的无胶面贴在常规保护膜（1）的胶面上；

S2、将双硅膜（2）贴在第二保护膜（3）的胶面上，形成初级料带；

S3、将初级料带进行冲切出凹槽，并进行排废，露出第二保护膜（3）的胶面；

S4、将第一保护膜（4）的胶面贴在双硅膜（2）上；

S5、贴好后将产品外框冲切出来，再将多余的废料排掉，得到含保护膜的露胶模切件产

品；

初级料带进行冲切时，冲切层次包括双硅膜（2）和第二保护膜（3）。

2.根据权利要求1所述的一种含保护膜的露胶模切件的制作方法，其特征在于，所述的

凹槽位于第二保护膜（3）的中部；

步骤S4中，第一保护膜（4）中部的胶面贴在第二保护膜（3）露出的胶面上，第一保护膜

（4）两边的胶面则贴在双硅膜（2）上。

3.根据权利要求1所述的一种含保护膜的露胶模切件的制作方法，其特征在于，步骤S3

中所述的排废是指，排出凹槽处的第二保护膜（3）废料。

4.根据权利要求1所述的一种含保护膜的露胶模切件的制作方法，其特征在于，步骤S5

中所述的多余的废料，为边框废料、常规保护膜（1）和双硅膜（2）。

5.根据权利要求1所述的一种含保护膜的露胶模切件的制作方法，其特征在于，所述双

硅膜（2）的厚度小于0.05  mm。
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一种含保护膜的露胶模切件及其制作方法

技术领域

[0001] 本发明涉及模切件加工领域，具体涉及一种含保护膜的露胶模切件及其制作方

法。

背景技术

[0002] 保护膜是模切加工中常用的材料，一般的保护膜是单面有粘性，另一面没有粘性，

属于一种单面胶。常规含保护膜的模切件产品加工时也较为方便，一般一次冲切就能成型，

但是有些产品结构较为复杂，需要多次加工产能成型。

[0003] 例如，对于如图1所示的产品，现有技术在制备时只会想到利用常见离型膜(即PET

膜，单面涂有硅油，有硅油面是离型面，无硅油面是不离型面)进行加工，但往往需要不低于

两次的贴合步骤和不低于三次模切步骤才能加工而成，步骤非常繁琐。

发明内容

[0004] 本发明的目的就是为了克服上述现有技术存在的缺陷而提供一种利用更少贴合

步骤、更少模切步骤即可加工完成的含保护膜的露胶模切件及其制作方法。

[0005] 本发明的目的可以通过以下技术方案来实现：

[0006] 一种含保护膜的露胶模切件的制作方法，该方法包括以下步骤：

[0007] (1)将第二保护膜的无胶面贴在常规保护膜的胶面上；

[0008] (2)将双硅膜贴在第二保护膜的胶面上，形成初级料带；

[0009] 双硅膜就是双面离型膜，两面都涂有硅油；

[0010] (3)将初级料带进行冲切出凹槽，并进行排废，露出第二保护膜的胶面；

[0011] (4)将第一保护膜的胶面贴在双硅膜上；

[0012] 由于所用材料都较薄，一般不大于0.05mm，所以中间的凹槽空隙可以忽略；

[0013] (5)将贴好后将产品外框冲切出来，再将多余的废料，得到含保护膜的露胶模切件

产品。

[0014] 进一步地，初级料带进行冲切时，冲切层次包括双硅膜和第二保护膜。

[0015] 进一步地，所述的凹槽位于第二保护膜的中部。

[0016] 进一步地，步骤(3)中所述的排废是指，排出凹槽处的第二保护膜废料。

[0017] 进一步地，步骤(4)中，第一保护膜中部的胶面贴在第二保护膜露出的胶面上，第

一保护膜两边的胶面则贴在双硅膜上。

[0018] 进一步地，步骤(5)中所述的多余的废料，为边框废料、常规保护膜和双硅膜。

[0019] 进一步地，所述双硅膜的厚度小于0.05mm。

[0020] 一种如上所述方法制作的含保护膜的露胶模切件。

[0021] 进一步地，该模切件包括第二保护膜和第一保护膜。

[0022] 进一步地，所述的第二保护膜位于第一保护膜中部。

[0023] 与现有技术相比，本发明具有以下优点：
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[0024] (1)现有技术需要冲切三冲才能成型，本发明只用冲切两次即可成型，节省了一步

冲切；现有技术需要多次贴合材料，本发明只需两次贴合材料，节省了材料贴合步骤；

[0025] (2)本发明节省材料贴合步骤的同时还减小了材料污染风险，因为贴合步骤越多，

材料越容易弄脏，而现有技术需要贴两次离型膜，本发明只需要贴一次双硅膜，节省材料。

附图说明

[0026] 图1为本发明制备的模切件产品图；

[0027] 图2为对比例中第一制备流程图；

[0028] 图3为对比例中第二制备流程图；

[0029] 图4为对比例中第三制备流程图；

[0030] 图5为实施例中第一制备流程图；

[0031] 图6为实施例中第二制备流程图；

[0032] 图中标号所示：常规保护膜1、双硅膜2、第二保护膜3、第一保护膜4、第一离型膜5、

第二离型膜6。

具体实施方式

[0033] 下面结合附图和具体实施例对本发明进行详细说明。本实施例在以本发明技术方

案为前提下进行实施，给出了详细的实施方式和具体的操作过程，但本发明的保护范围不

限于下述的实施例。

[0034] 实施例

[0035] 一种含保护膜的露胶模切件的制作方法，参考图1，该模切件包括第二保护膜3和

第一保护膜4，第二保护膜3位于第一保护膜4中部，

[0036] 该方法包括以下步骤：

[0037] (1)将第二保护膜3的无胶面贴在常规保护膜1的胶面上；

[0038] (2)将双硅膜2贴在第二保护膜3的胶面上，形成初级料带，如图5；双硅膜就是双面

离型膜，两面都涂有硅油，厚度一般小于0.05mm；

[0039] (3)将初级料带进行冲切出凹槽，凹槽位于第二保护膜3的中部，冲切时，冲切层次

包括双硅膜2和第二保护膜3，并进行排废，排出凹槽处的第二保护膜废料，露出第二保护膜

3的胶面；

[0040] (4)将第一保护膜4的胶面贴在双硅膜2上，如图6，第一保护膜4中部的胶面贴在第

二保护膜3露出的胶面上，第一保护膜4两边的胶面则贴在双硅膜2上；由于所用材料都较

薄，一般不大于0.05mm，所以中间的凹槽空隙可以忽略；

[0041] (5)将贴好后将产品外框冲切出来，再将多余的废料，即边框废料、常规保护膜1和

双硅膜2，得到含保护膜的露胶模切件产品。

[0042] 对比例

[0043] 一种含保护膜的露胶模切件的传统制作方法，参考图1，该模切件包括第二保护膜

3和第一保护膜4，第二保护膜3位于第一保护膜4中部，

[0044] 该方法包括以下步骤：

[0045] (1)将第一离型膜5的不离型面贴在常规保护膜1的胶面上，形成一级料带；
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[0046] (2)将第一离型膜5中间冲切出一条凹槽，将凹槽里面的第一离型膜排掉，让下面

常规保护膜的胶露出来，如图2；

[0047] (3)将第二保护膜3的无胶面贴在常规保护膜1露出的胶面上，再在上面贴上一层

第二离型膜6作保护，形成二级料带，如图3；由于所用材料都较薄，一般只有0.05mm，所以中

间的空隙可以忽略；

[0048] (4)将贴好后对第二保护膜3进行冲切，使冲切后的第二保护膜3刚好是之前第一

离型膜5排掉的凹槽区域，冲切后将多余的废料排掉，再将第二保护膜3上面的第二离型膜6

排掉；

[0049] (5)之后，再把第一保护膜4的胶面贴在第二保护膜3的胶面上，“第一保护膜4多出

的胶面则贴在第一离型膜5的离型面上，如图4；

[0050] (6)将贴好后将产品外框冲切出来，再将多余的废料，即边框废料、常规保护膜1和

第一离型膜5，得到含保护膜的露胶模切件产品。

[0051] 将实施例与对比例相比较得知，本发明主要是将第一次贴的离型膜换成双硅膜，

因此只用冲切两次即可成型，节省了一步冲切(对比例需要冲切三冲)，也只需两次贴合材

料(对比例需要多次)，本发明只需要贴一次双硅膜，节省材料(对比例需要贴两次离型膜)。

[0052] 以上所述，仅是本发明的较佳实施例而已，并非是对本发明作其它形式的限制，任

何熟悉本专业的技术人员可能利用上述揭示的技术内容加以变更或改型为等同变化的等

效实施例。但是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例所

作的任何简单修改、等同变化与改型，仍属于本发明技术方案的保护范围。
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