
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)发明专利申请

(10)申请公布号 

(43)申请公布日 

(21)申请号 202011518692.0

(22)申请日 2020.12.21

(71)申请人 广溢（厦门）电子科技有限公司

地址 361000 福建省厦门市集美区天凤路

187号第二层

(72)发明人 谢振鹏　

(74)专利代理机构 北京联瑞联丰知识产权代理

事务所(普通合伙) 11411

代理人 郭堃

(51)Int.Cl.

B32B 38/00(2006.01)

B32B 38/10(2006.01)

 

(54)发明名称

热压膜单边折弯工艺

(57)摘要

本发明公开了热压膜单边折弯工艺，工艺方

法具体施工步骤包括，制作压痕线工序、治具折

弯工序、贴合切断工序、收卷工序，制备方法如

下：制作压痕线工序，将热压膜卷材放置A1轴上，

经过传送轴至A2制作压痕线，易于下一工序折弯

所用，治具折弯工序，将压痕线制作完成后的热

压膜经过A3治具折弯工序，贴合切断工序，将折

弯完成后的热压膜由A4轴下PET保护膜贴合至A5

进行切断为客户所需的尺寸规格成片材状，收卷

工序，完成上述步骤后，由A6收卷PET保护膜，重

复使用；本发明具有实现防热压膜产生折痕、刮

伤及损坏的目的，同时提高折弯后角度不易反弹

的稳定性及方便客户端工作效率提升百分之三

十左右的优点。
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1.热压膜单边折弯工艺，其特征在于：所述工艺方法具体施工步骤包括，制作压痕线工

序、治具折弯工序、贴合切断工序、收卷工序；

其制造步骤如下：

(1)制作压痕线工序，将热压膜卷材放置A1轴上，经过传送轴至A2制作压痕线，易于下

一工序折弯所用；

(2)治具折弯工序，将压痕线制作完成后的热压膜经过A3治具折弯工序；

(3)贴合切断工序，将折弯完成后的热压膜由A4轴下PET保护膜贴合至A5进行切断为客

户所需的尺寸规格成片材状；

(4)收卷工序，完成上述(1)、(2)、(3)步骤后，由A6收卷PET保护膜，重复使用。

2.根据权利要求1所述的热压膜单边折弯工艺，其特征在于：所述制作压痕线工序，所

述压头半径为10mm，末处理组的跨距离为30mm，压头速度为1mm/min，压头对应位置设有一

层热处理层，热处理层为洛氏硬度40度以上。

3.根据权利要求1所述的热压膜单边折弯工艺，其特征在于：所述治具折弯工序，热压

膜经过设备滚轴与特制治具行成单边折弯角度≤90°，超过此角度热压膜易断裂。

4.根据权利要求1所述的热压膜单边折弯工艺，其特征在于：所述贴合切断工序，钢刀

的高度一般为23.80mm，有时也采用其它高度如23.60mm，钢刀采用TOP顶级硬刀和H75特级

硬刀。

5.根据权利要求1所述的热压膜单边折弯工艺，其特征在于：所述贴合切断工序，PET保

护膜材料为透明无色的，表面经过了硬化处理，表面的硬化值在3H‑4H之间，耐磨性强，加工

完成的热压膜结构为热压膜上层自带PE膜，PE膜上层贴合有PET保护膜。
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热压膜单边折弯工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及热压膜单边折弯技术领域，具体为热压膜单边折弯工艺。

背景技术

[0002] 一种热压膜能够通过其具有质量轻、厚度薄、外形设计灵活等特点，对于电池轻量

化起到关键作用，在安全性、比容量、内阻等方面相比传统铝壳、钢壳等材料优势明显；

[0003] 目前，现有的热压膜单边折弯过程中压膜易产生折痕、刮伤及损坏，折弯后角度易

反弹不稳定性，客户端工作效率降低的要求：所以更加需要热压膜单边折弯工艺。

发明内容

[0004] 本发明的目的在于提供热压膜单边折弯工艺，具有实现防热压膜产生折痕、刮伤

及损坏的目的，同时提高折弯后角度不易反弹的稳定性及方便客户端工作效率提升百分之

三十左右的优点，解决了现有技术中的问题。

[0005] 为实现上述目的，本发明提供如下技术方案：热压膜单边折弯工艺，所述工艺方法

具体施工步骤包括，制作压痕线工序、治具折弯工序、贴合切断工序、收卷工序；

[0006] 其制造步骤如下：

[0007] (1)制作压痕线工序，将热压膜卷材放置A1轴上，经过传送轴至A2制作压痕线，易

于下一工序折弯所用；

[0008] (2)治具折弯工序，将压痕线制作完成后的热压膜经过A3治具折弯工序；

[0009] (3)贴合切断工序，将折弯完成后的热压膜由A4轴下PET保护膜贴合至A5进行切断

为客户所需的尺寸规格成片材状；

[0010] (4)收卷工序，完成上述(1)、(2)、(3)步骤后，由A6收卷PET保护膜，重复使用。

[0011] 优选的，所述制作压痕线工序，所述压头半径为10mm，末处理组的跨距离为30mm，

压头速度为1mm/min，压头对应位置设有一层热处理层，热处理层为洛氏硬度40度以上。

[0012] 优选的，所述治具折弯工序，热压膜经过设备滚轴与特制治具行成单边折弯角度

≤90°，超过此角度热压膜易断裂。

[0013] 优选的，所述贴合切断工序，钢刀的高度一般为23.80mm，有时也采用其它高度如

23.60mm，钢刀采用TOP顶级硬刀和H75特级硬刀。

[0014] 优选的，所述贴合切断工序，PET保护膜材料为透明无色的，表面经过了硬化处理，

表面的硬化值在3H‑4H之间，耐磨性强，加工完成的热压膜结构为热压膜上层自带PE膜，PE

膜上层贴合有PET保护膜。

[0015] 与现有技术相比，本发明的有益效果如下：本热压膜单边折弯工艺；工艺方法具体

施工步骤包括，制作压痕线工序、治具折弯工序、贴合切断工序、收卷工序，工艺改良后，热

压膜经过转轴进行传输，转轴一字型排列，使热压膜整体绷紧，防止热压膜生产过程中产生

折痕，治具折弯工序，热压膜经过设备滚轴与特制治具行成单边折弯角度≤90°，超过此角

度热压膜易断裂。综上所诉，整个工艺改良后，实现防热压膜产生折痕、刮伤及损坏的目的，
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同时提高折弯后角度不易反弹的稳定性及方便客户端工作效率提升30％左右。

附图说明

[0016] 图1为本发明热压膜单边折弯工艺的整体结构示意图；

[0017] 图2为本发明热压膜单边折弯工艺的治具结构示意图；

[0018] 图3为本发明热压膜单边折弯工艺的工艺完成热压膜结构示意图；

[0019] 图4为本发明热压膜单边折弯工艺的工艺流程结构示意图。

具体实施方式

[0020] 下面将结合本发明实施例中的附图，对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完

整地描述，显然，所描述的实施例仅仅是本发明一部分实施例，而不是全部的实施例，基于

本发明中的实施例，本领域普通技术人员在没有做出创造性劳动前提下所获得的所有其他

实施例，都属于本发明保护的范围。

[0021] 实施例1

[0022] 请参阅图1、2、3、4，热压膜单边折弯工艺，工艺方法具体施工步骤包括，制作压痕

线工序、治具折弯工序、贴合切断工序、收卷工序；

[0023] 其制造步骤如下：

[0024] (1)制作压痕线工序，将热压膜卷材放置A1轴上，经过传送轴至A2制作压痕线，易

于下一工序折弯所用；

[0025] (2)治具折弯工序，将压痕线制作完成后的热压膜经过A3治具折弯工序；

[0026] (3)贴合切断工序，将折弯完成后的热压膜由A4轴下PET保护膜贴合至A5进行切断

为客户所需的尺寸规格成片材状；

[0027] (4)收卷工序，完成上述(1)、(2)、(3)步骤后，由A6收卷PET保护膜，重复使用；

[0028] 制作压痕线工序，压头半径为10mm，末处理组的跨距离为30mm，压头速度为1mm/

min，压头对应位置设有一层热处理层，热处理层为洛氏硬度40度以上，治具折弯工序，热压

膜经过设备滚轴与特制治具行成单边折弯角度≤90°，超过此角度热压膜易断裂，贴合切断

工序，钢刀的高度一般为23.80mm，有时也采用其它高度如23.60mm，钢刀采用TOP顶级硬刀

和H75特级硬刀，贴合切断工序，PET保护膜材料为透明无色的，表面经过了硬化处理，表面

的硬化值在3H‑4H之间，耐磨性强，加工完成的热压膜结构为热压膜上层自带PE膜，PE膜上

层贴合有PET保护膜；

[0029] 具体的，通过制作压痕线工序方便将热压膜制作压痕线，防止热压膜折痕，治具折

弯工序方便将热压膜进行单边折弯，贴合切断工序方便贴合PET保护以及切断热压膜，收卷

工序方便收卷PET保护膜，便于下次重复使用。

[0030] 本发明：通过将热压膜卷材放置A1轴上，经过传送轴至A2制作压痕线，易于下一工

序折弯所用，将压痕线制作完成后的热压膜经过A3治具折弯工序，将折弯完成后的热压膜

由A4轴下PET保护膜贴合至A5进行切断为客户所需的尺寸规格成片材状，完成上述步骤后，

由A6收卷PET保护膜，重复使用，工艺改良后，热压膜经过转轴进行传输，转轴一字型排列，

使热压膜整体绷紧，防止热压膜生产过程中产生折痕，治具折弯工序，热压膜经过设备滚轴

与特制治具行成单边折弯角度≤90°，超过此角度热压膜易断裂，综上所诉，整个工艺改良
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后，实现防热压膜产生折痕、刮伤及损坏的目的，同时提高折弯后角度不易反弹的稳定性及

方便客户端工作效率提升百分之三十左右。

[0031] 以上显示和描述了本发明的基本原理和主要特征和本发明的优点，对于本领域技

术人员而言，显然本发明不限于上述示范性实施例的细节，而且在不背离本发明的精神或

基本特征的情况下，能够以其他的具体形式实现本发明；因此，无论从哪一点来看，均应将

实施例看作是示范性的，而且是非限制性的，本发明的范围由所附权利要求而不是上述说

明限定，因此旨在将落在权利要求的等同要件的含义和范围内的所有变化囊括在本发明

内，不应将权利要求中的任何附图标记视为限制所涉及的权利要求。

[0032] 此外，应当理解，虽然本说明书按照实施方式加以描述，但并非每个实施方式仅包

含一个独立的技术方案，说明书的这种叙述方式仅仅是为清楚起见，本领域技术人员应当

将说明书作为一个整体，各实施例中的技术方案也可以经适当组合，形成本领域技术人员

可以理解的其他实施方式。
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图3

图4
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