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(57)摘要

本发明涉及散热膜产品生产技术领域，尤其

涉及一种散热膜产品的组装模切工艺及生产线，

该方法包括①在已贴合好的多层组合膜上贴合

一层中间离型膜，再于该中间离型膜上贴合一侧

保护膜；②利用平板套位膜切机对步骤1得到的

多层组合膜进行深度不超过所述中间离型膜的

冲切，以切出破刀线；③从侧面将中间离型膜从

步骤2得到的多层组合膜中抽出；④将保护膜贴

紧回多层组合膜的其余部分上形成可供进一步

模切的散热膜产品材料。基于该方法的生产线实

现了全线的自动化，提高了生产效率。
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1.一种散热膜产品的组装模切工艺，其特征在于，包括以下步骤：

①在已贴合好的多层组合膜上贴合一层中间离型膜，再于该中间离型膜上贴合一侧保

护膜；贴合上保护膜后，再于保护膜的两个侧边各贴合一用于固定保护膜的胶带；

②利用平板套位膜切机对步骤1得到的多层组合膜进行深度不超过所述中间离型膜的

冲切，以切出破刀线；

③从侧面将中间离型膜从步骤2得到的多层组合膜中抽出；利用一收卷装置单独收卷

所述中间离型膜，该收卷装置将中间离型膜从多层组合膜的侧面扯出；利用一斜置导料件

置于裂开多层组合膜内所述离型膜与所述保护膜之间，沿该斜置导料件向上反震所述离型

膜使得离型膜的前进方向变为从所述多层组合膜裂开的侧面向外伸出；

④将保护膜贴紧回多层组合膜的其余部分上形成可供进一步模切的散热膜产品材料；

采用贴合机在各阶段贴合多层组合膜；

基于上述组装模切工艺提供组装模切生产线，依次包括第一贴合机、模切机和第二贴

合机；所述第一贴合机上依照物料前进的方向依次设有用于贴合离型膜的第一贴合对辊，

以及用于提合保护膜的第二贴合对辊；还设有用于向第一贴合对辊供给离型膜放料轴，以

及用于向第二贴合对辊供给保护膜的保护膜放料轴；第二贴合机上依照物料前进的方向依

次第三贴合对辊和第四贴合对辊；在第三贴合对辊、第四贴合对辊之间的位置上，位于物料

所在平面上还设有用于供所述离型膜变换方向的所述斜置导料件；还设有收卷方向与离型

膜变换后的方向一致的所述收卷装置；

所述第一贴合机上，还设有于保护膜之后向第二贴合轮对应于所述保护膜的两侧边的

位置分别条供给固定用胶带的胶带放料轴；

所述斜置导料件为条形；

所述斜置导料件的轴向与物料前进的方向成45‑60度角；

所述模切机为平板套位膜切机。
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一种散热膜产品的组装模切工艺及生产线

技术领域

[0001] 本发明涉及散热膜产品生产技术领域，具体涉及一种散热膜产品的组装模切工艺

及生产线。

背景技术

[0002] 散热膜产品的成品一般包括一次层叠在一起的保护膜、绝缘膜、石墨膜、双面胶和

离型膜。实际上需要用到的散热膜仅仅包括和绝缘膜、石墨膜，双面胶用于将散热膜粘接在

使用部位，离型膜的作用是确保双面胶在使用前不触碰到，保护膜起到在使用前保护散热

膜的绝缘膜一侧的作用；在散热膜产品贴装在需要散热的元器件上之前，保护膜以及离型

膜需要被剥掉，于是为了方便使用以及防止撕掉保护膜时损坏绝缘膜的目的，保护膜上还

需切出破刀线，使得保护膜不再是一个整体，进而变成多个部份拼接在一起的结构。然而，

现有技术中，这一要求使得保护膜需要被单独模切，然后通过人工将切好破刀线的保护膜

再贴装到利用贴合机贴合在一起的其他部分之上，整个工序如下：

[0003] (1)原材料分切/分条→(2)贴合机贴合石墨→(3)小孔套位平板模切机冲切石墨

(A模)→(4)贴合机贴合双面胶、离型膜、绝缘膜形成多层组合膜→(5)平板单独模切机冲切

保护膜(B模)→(6)手工组装PET保护膜在绝缘膜表面→(7)手工排去定位拖底材料→(8)平

板模切机冲切产品成品形状(C模)→(9)贴合机排废料、转贴产品→(10)成品切片或者收成

卷→(11)手工清洁、整理、检查、包装。

[0004] 不难看出，由于需要手工组装PET保护膜在绝缘膜表面上，整个工序无法全线实现

自动化，该工序成为了一处“瓶颈”，不仅耗费了大量的人力物力，还降低了生产销率。

发明内容

[0005] 本发明意在提供一种散热膜产品的组装模切工艺，无需单独人工贴装保护膜，减

少了组装工序，进而可实现全自动生产，提高了生产效率。

[0006] 本发明中的散热膜产品的组装模切工艺，包括以下步骤：

[0007] ①在已贴合好的多层组合膜上贴合一层中间离型膜，再于该中间离型膜上贴合一

侧保护膜；

[0008] ②利用平板套位膜切机对步骤1得到的多层组合膜进行深度不超过所述中间离型

膜的冲切，以切出破刀线；

[0009] ③从侧面将中间离型膜从步骤2得到的多层组合膜中抽出；

[0010] ④将保护膜贴紧回多层组合膜的其余部分上形成可供进一步模切的散热膜产品

材料。

[0011] 进一步的，采用贴合机在各阶段贴合多层组合膜。

[0012] 进一步的，步骤③中利用一收卷装置单独收卷所述中间离型膜，该收卷装置将中

间离型膜从多层组合膜的侧面扯出。

[0013] 进一步的，步骤①还包括，贴合上保护膜后，再于保护膜的两个侧边各贴合一用于
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固定保护膜的胶带。

[0014] 进一步的，步骤③中，利用一斜置导料件置于裂开多层组合膜内所述离型膜与所

述保护膜之间，沿该斜置导料件向上反震所述离型膜使得离型膜的前进方向变为从所述多

层组合膜裂开的侧面向外伸出。

[0015] 本发明还提供一种散热膜产品的组装模切生产线，依次包括第一贴合机、模切机

和第二贴合机；

[0016] 第一贴合机上依照物料前进的方向依次设有用于贴合离型膜的第一贴合对辊，以

及用于提合保护膜的第二贴合对辊；还设有用于向第一贴合对辊供给离型膜放料轴，以及

用于向第二贴合对辊供给保护膜的保护膜放料轴；

[0017] 第二贴合机上依照物料前进的方向依次第三贴合对辊和第四贴合对辊；在第三贴

合对辊、第四贴合对辊之间的位置上，位于物料所在平面上还设有用于供所述离型膜变换

方向的斜置导料件；还设有收卷方向与离型膜变换后的方向一致的收卷装置。

[0018] 进一步，第一贴合机上，还设有于保护膜之后向第二贴合轮对应于所述保护膜的

两侧边的位置分别条供给固定用胶带的胶带放料轴。

[0019] 进一步，所述斜置导料件为条形。

[0020] 进一步，所述斜置导料件的轴向与物料前进的方向成45‑60度角。

[0021] 进一步，所述模切机为平板套位膜切机。

[0022] 本发明，由此可见，因为垫入了离型膜，使得保护膜可以直接在生产线上模切，离

型膜最终被抽出，不会留在最后产品中，于是不必再单独模切后再贴回散热膜产品，从而整

个生产流程的瓶颈被消除，实现了全线的自动化，提高了生产效率。同时，应为消除了人为

因素，产品良率也得以提高，保护膜由模具冲成型，形状、位置尺寸精度高，公差±0.13mm，

远高于产品±0.3mm公差要求；另外本实施例中的方法和生产线十分灵活，可以根据产品结

构的需要，合理选择贴合保护膜的贴合方式。

附图说明

[0023] 图1为本发明实施例中的组装模切生产线的结构示意图；

[0024] 图2为图1中的第二贴合机上的主要工作部件的立体示意图。

[0025] 说明书附图中的附图标记包括：第一进料导料板1、第一进料对辊2、第一贴合对辊

3、第二贴合对辊4、离型膜放料轴5、保护膜放料轴6、胶带放料轴7、平板套位膜切机8、第二

进料导料板9、第二进料对辊10、第三贴合对辊11、第四贴合对辊12、托底保护膜放料轴13、

收料轴14、斜置导料件15、张紧轴16、多层组合膜20、离型膜21、拖地保护膜22。

具体实施方式

[0026] 本实施例中的散热膜产品的组装模切工艺通过如图1所示的组装模切生产线实

现，该生产线从左到右依次包括，第一贴合机、模切机和第二贴合机。第一贴合机上依照物

料前进的方向依次设有第一进料导料板1、第一进料对辊2、第一贴合对辊3、第二贴合对辊

4。第一贴合对辊3的左上方设有离型膜21放料轴5，第二贴合对辊4的右上方从上到下依次

设有保护膜放料轴6和胶带放料轴7，于是经过模切(A模)的石墨膜从导料板经进料对辊进

入第一贴合机后的贴合顺序是，离型膜21→保护膜→胶带，此处的胶带数量为两条用于固
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定保护膜，所以其贴合位置是保护膜的左右两个侧边。

[0027] 本实施例中的模切机为平板套位膜切机8，用来对保护膜进行冲切(B模)以切出破

刀线，深度不超过中间离型膜21。

[0028] 第二贴合机上依照物料前进的方向依次设有第二进料导料板9、第二进料对辊10、

第三贴合对辊11、第四贴合对辊12。第三贴合对辊11的左上方设有托底保护膜放料轴136，

如图2所示，在第三贴合对辊11、第四贴合对辊12之间的位置上，位于物料所在平面上还设

有斜置导料件15；物料所在平面的外侧还固定有与物料所在平面基本齐平的张紧轴16，张

紧轴16的下方固定有收料轴14作为侧向收卷装置。在开始正式的生产前，先于第四贴合对

辊12前形成成经过前三个贴合对辊贴合成型的多层组合膜20的料头，并于与处将离型膜21

的料头从多层组合膜20的料头中分离出来，自然多层组合膜20的料头也就部分或全部重新

分散开，配置斜置导料件15置于分散的多层组合膜20的料头内保护膜与离型膜21之间，除

离型膜21外，其余多层组合膜20的料头引入第四贴合对辊12，重新贴合，于是斜置导料件15

被“夹”在了多层组合膜20内保护膜与离型膜21之间，此时绕斜置导料件15向上翻折离型膜

21并将离型膜21的料头从此时多层组合膜20侧边的裂开处抽出，于是离型膜21的料头的指

向发生了改变，再将离型膜21绕过张紧轴16并接入收料轴14，然后短暂启动收料轴14张紧

离型膜21；必然的，离型膜21的料头的指向需要与收料轴14的收卷方向一致，斜置导料件15

的轴向与物料的行进方向形成的夹角自然需要与收料轴的配合，本实施例中，收料轴14的

轴向于平行物料的行进方向，于是上述夹角被配置为45度，在其他的实施例中，根据收料轴

14的轴向的不同，该夹角也相应的配置为其他角度，一般的，该夹角在45‑60度之间。

[0029] 于是，当第二贴合机运转时，多层组合膜20从第二导料板经第二进料对辊10进入

第而贴合机后先被贴上托底保护膜，再从侧边抽出离型膜21，最后经第四贴合对辊12重新

贴紧，收料轴14为抽出离型膜21提供动力，斜置导料件15的作用是翻折离型膜21，翻折后的

离型膜21涂有硅油的一面朝向保护膜，进而使得离型膜21可以顺滑的从多层组合膜20中被

抽出，进一步的，本实施例中的斜置导料件15为长片状，其横截面为三角形，这样可以减少

离型膜21抽出时的摩擦，在另外的实施例中，还可选用横截面为圆形、椭圆形、菱形或矩形

的斜置导料件15。

[0030] 本实施例中的散热膜产品的组装模切工艺包括：

[0031] ①在已贴合好的多层组合膜20上贴合一层中间离型膜21，再于该中间离型膜21上

贴合一侧保护膜；贴合上保护膜后，再于保护膜的两个侧边各贴合一用于固定保护膜的胶

带。

[0032] ②利用平板套位膜切机8对步骤1得到的多层组合膜20进行深度不超过所述中间

离型膜21的冲切，以切出破刀线；

[0033] ③利用收料轴14单独收卷所述中间离型膜21，在斜置导料件15的帮助下，收料轴

14将中间离型膜21从多层组合膜20的侧面扯出。

[0034] ④将保护膜贴紧回多层组合膜20的其余部分上形成可供进一步模切的散热膜产

品材料。

[0035] 通过本实施例，整个散热膜产品的生产过程演变为，1)原材料分切/分条→(2)贴

合机贴合石墨→(3)小孔套位平板模切机冲切石墨(A模)→(4)贴合机贴合双面胶、离型膜、

绝缘膜→(5)贴合机贴合保护膜，在保护膜与绝缘膜之间垫一层离型膜21→(6)平板套位模
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切机冲切保护膜(B模)→(7)贴合机朝侧面排去离型膜→(8)平板模切机冲切产品成品形状

(C模)→(9)贴合机排废料、转贴产品→(10)成品切片或者收成卷→(11)清洁、整理、检查、

包装→(12)后续工序。

[0036] 由此可见，因为垫入了离型膜21，使得保护膜可以直接在生产线上模切，离型膜21

最终被抽出，不会留在最后产品中，于是不必再单独模切后再贴回散热膜产品，从而整个生

产流程的瓶颈被消除，实现了全线的自动化，提高了生产效率。同时，应为消除了人为因素，

产品良率也得以提高，PET保护膜由模具冲成型，形状、位置尺寸精度高，公差±0.13mm，远

高于产品±0.3mm公差要求；另外本实施例中的方法和生产线十分灵活，可以根据产品结构

的需要，合理选择贴合保护膜的贴合方式。

[0037] 本实施例中的贴合机均可采用现有技术中的提合机，只需根据本实施例中的描述

配置贴合对辊、给料轴和收料轴，并加装斜置导料件15和张紧轴16即可，各个轴和辊的动力

本领及技术人员可根据实际需要自行配置，只需满足全线速度同步即可。

[0038] 上面所述的实施例仅仅是对本发明的优选实施方式进行描述，并非对本发明的构

思和范围进行限定。在不脱离本发明设计构思的前提下，本领域普通人员对本发明的技术

方案做出的各种变型和改进，均应落入到本发明的保护范围，本发明请求保护的技术内容，

已经全部记载在权利要求书中。
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