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无基材双面胶的模切成型工艺

(57)摘要

本发明公开了一种无基材双面胶的模切成

型工艺，至少包括以下内容：将无基材双面胶贴

合在离型膜上，将无基材双面胶的原厂膜或者原

厂纸排除,得到无基材双面胶半成品；在一层PET

膜上切出定位孔，此定位孔比产品孔单边大

0.05mm-0.15mm；将无基材双面胶半成品的胶面

贴到模切好定位孔的PET膜上得到待切材料；模

具的定位柱插入PET膜的定位孔中将待切材料定

位；模具的切刀深入定位孔内完成无基材双面胶

的模切；将PET膜撕除完成边框废料的排废。本发

明利用PET膜压在无基材双面胶上，通过定位孔

为切刀提供定位和导向，避免了无基材双面胶模

切时胶的挤压变形，并可将公差控制在±0.05mm

以内。
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1.无基材双面胶的模切成型工艺，其特征在于，至少包括以下内容：

第一步，将无基材双面胶贴合在离型膜上，将无基材双面胶的原厂膜或者原厂纸排除,

得到无基材双面胶半成品；在一层PET膜上切出定位孔，此定位孔比产品孔单边大0.05mm-

0.15mm；

第二步，将无基材双面胶半成品的胶面贴到模切好定位孔的PET膜上得到待切材料；

第三步，待切材料来到模具下方，PET膜朝向模具；模具的定位柱插入PET膜的定位孔中

将待切材料定位；模具的切刀深入定位孔内完成无基材双面胶的模切；所述模具的切刀为

刀齿呈闭合形状的双锋刀，内侧刀锋的角度3°-10°，外侧刀锋的角度40°-50°；

第四步，将PET膜撕除完成边框废料的排废。

2.根据权利要求1所述的无基材双面胶的模切成型工艺，其特征在于，所述无基材双面

胶的厚度为0.02mm-0.15mm。

3.根据权利要求1所述的无基材双面胶的模切成型工艺，其特征在于，所述PET膜的厚

度为0.05mm-0.15mm。
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无基材双面胶的模切成型工艺

技术领域

[0001] 本发明属于模切技术领域，尤其是涉及一种无基材双面胶的模切成型工艺。

背景技术

[0002] 模切加工是指把原材料根据预定形状，通过精密加工和切割的方式使材料形成特

定的零配件。模切加工通过复合、模切、排废、切片等工序实现，其中，排废是把模切完成后

的产品边料和废料清除的工作。

[0003] 无基材双面胶指胶水未涂布在任何基材上，直接涂布在离型纸或离型膜上。无基

材双面胶具有优良的粘合效果，优异的防水性能、稳定的化学性能，广泛应用在胶粘制品的

模切加工中。

[0004] 现有的无基材双面胶模切过程去除原厂离型纸或离型膜后仅剩无基材双面胶，无

基材双面胶水因无基材支撑，胶体极度柔软。在模切排废工艺中，复合后材料经模具冲切

后，需排除无基材双面胶废料，排除过程中经常会出现无基材双面胶体拉伸变形、胶体残

留、废胶漏排等问题。

发明内容

[0005] 本发明的目的是提出一种排除无基材双面胶废料的方法。

[0006] 为达前述目的，本发明提供的技术方案如下：

[0007] 无基材双面胶的模切成型工艺，至少包括以下内容：

[0008] 第一步，将无基材双面胶贴合在离型膜上，将无基材双面胶的原厂膜或者原厂纸

排除,得到无基材双面胶半成品；在一层PET膜上切出定位孔，此定位孔比产品孔单边大

0.05mm-0.15mm；

[0009] 第二步，将无基材双面胶半成品的胶面贴到模切好定位孔的PET膜上得到待切材

料；

[0010] 第三步，待切材料来到模具下方，PET膜朝向模具；模具的定位柱插入PET膜的定位

孔中将待切材料定位；模具的切刀深入定位孔内完成无基材双面胶的模切；所述模具的切

刀为刀齿呈闭合形状的双锋刀，内侧刀锋的角度3°-10°，外侧刀锋的角度40°-50°；

[0011] 第四步，将PET膜撕除完成边框废料的排废。

[0012] 与现有技术相比，本发明的有益效果是：

[0013] 1.本发明利用PET膜压在无基材双面胶上，通过定位孔为切刀提供定位和导向，避

免了无基材双面胶模切时胶的挤压变形，并可将公差控制在±0.05mm以内；

[0014] 2.本发明利用PET膜粘走废料，排废效率高，漏排几率小；

[0015] 3.本发明无需增加模切时的隔纸，节约了物料，降低了企业的生产成本。

附图说明

[0016] 为了更清楚地说明本发明实施例中的技术方案，下面将对实施例描述中所需要使
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用的附图作简单地介绍。

[0017] 图1是待切材料的示意图；

[0018] 图2是模切示意图。

具体实施方式

[0019] 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。

[0020] 实施例

[0021] 无基材双面胶的模切成型工艺，第一步，是将无基材双面胶10贴合在离型膜20上，

再将无基材双面胶的原厂膜或者原厂纸排除,得到无基材双面胶半成品；在一层PET膜上切

出定位孔，此定位孔比产品孔单边大0.05mm-0.15mm。第二步，将无基材双面胶半成品的胶

面贴到模切好定位孔的PET膜30上得到待切材料(如图1所示)。第三步，待切材料来到模具

40下方，PET膜朝向模具；模具的定位柱(图中未示出)插入PET膜的定位孔31中将待切材料

定位(如图2所示)；模具的切刀41深入定位孔内完成无基材双面胶的模切；模具的切刀为刀

齿呈闭合形状的双锋刀，内侧刀锋411的角度3°-10°，外侧刀锋412的角度40°-50°；第四步，

将PET膜撕除，PET膜将边框废料带起，边框废料脱离离型膜实现排废。

[0022] 在第三步中，PET膜压在无基材双面胶上，施加给无基材双面胶一个压力，使其能

够无基材双面胶的平面状态。PET膜上预成型的定位孔为切刀提供定位和导向，避免了无基

材双面胶模切时胶的挤压变形，并可将公差控制在±0.05mm以内。

[0023] 对这些实施例的多种修改对本领域的专业技术人员来说将是显而易见的，本文中

所动义的一般原理可以在不脱离本发明的精神或范围的情况下，在其它实施例中实现。因

此，本发明将不会被限制于本文所示的这些实施例，而是要符合与本文所公开的原理和新

颖特点相一致的最宽的范围。
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图1

图2
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