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(57)摘要

本发明涉及一种用以切割膜的刀具与设备。

所述刀具具有刃部、刃后部、刃底，以及过渡区；

所述刃部相对于待切割膜的表面形成不为零的

角度；所述刃后部相对于所述待切割膜的表面形

成另一角度；所述刃部的角度优选为介于1度至

30度之间，所述刃后部的角度优选为大致等于所

述刃部的角度。所述刃部与所述刃底优选为经过

强化处理，其硬度大于所述膜的硬度；于薄膜覆

盖于玻璃衬底上进行切割的情形，所述刃部与所

述刃底的硬度小于所述玻璃衬底的硬度。
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1.一种切割膜的刀具(12)，所述刀具具有刃部(121)、刀身(123)、形成于所述刃部与所

述刀身之间的过渡区(124)，以及刃底(125)，其位于所述刀具底部且自所述刃部(121)沿所

述过渡区(124)朝所述刀身(123)方向形成；

所述刃部(121)的形状为：在切割时，在与待切割之膜(20)的表面垂直的平面上，相对

于所述待切割之膜(20)的表面形成角度(θ)，所述角度(θ)介于9度与171度之间；

所述刃底(125)形成与所述待切割之膜(20)的表面平行的平面；

所述刃部与所述刃底及其附近区域的硬度大于所述膜的硬度。

2.根据权利要求1所述的刀具，其中，所述刃部的宽度(d)为0μm至15μm，所述过渡区

(124)自所述刃部向所述刀身逐渐变宽。

3.根据权利要求2所述的刀具，其中，所述刃底(125)在沿切割方向的长度(D)为20μm至

1000μm。

4.根据权利要求1所述的刀具，所述刀具至少于所述刃部与所述刃底及其附近区域具

有强化层。

5.根据权利要求4所述的刀具，所述强化层可为以下所列中的任何一者：(1)热处理硬

化层，(2)冷加工硬化层，(3)耐磨镀层，(4)耐磨披覆层。

6.根据权利要求4或权利要求5所述的刀具，所述刀具至少于所述刃部与所述刃底及其

附近区域的最外部覆有不易沾附脏污或接着剂的含氟化合物。

7.根据权利要求1所述的刀具，于所述待切割膜附着于玻璃衬底(40)上的情形，所述刃

部与所述刃底及其附近区域的硬度小于所述玻璃衬底(40)的硬度。

8.根据权利要求1至5中任一权利要求所述的刀具，所述刀具是由合金钢制成。

9.根据权利要求8所述的刀具，所述刀具的材料为SK120。

10.一种切割膜的刀具(13)，所述刀具具有用以切割膜的刃部(131)、刀身(133)、形成

于相对于刃部(131)的位置的刃后部(136)，位于所述刀具的底部的刃底(135)，为与待切割

之膜(20)的表面平行的平面，且自所述刃部(131)延伸至所述刃后部(136)，以及过渡区

(134)，其形成于所述刃底与所述刀身之间；所述刃部、所述刃底与所述刃后部形成切割部

(137)；所述切割部(137)的宽度为沿着所述刃部(131)向所述刃底(135)渐缩；

所述刃部(131)的形状为：在切割时，在与所述待切割之膜(20)的表面垂直的平面上，

相对于所述待切割膜的表面形成第1角度(α)，所述第1角度(α)大于0度；

所述刃后部(136)的形状为：在切割时，在与所述待切割之膜(20)的表面垂直的平面

上，相对于所述待切割膜的表面形成第2角度(β)，所述第2角度(β)大于0度且所述第2角度

(β)减去所述第1角度(α)小于90度；

所述切割部(137)的硬度大于所述膜的硬度。

11.根据权利要求10所述的刀具，其中，所述刃部(131)的所述第1角度(α)介于1度与30

度之间。

12.根据权利要求10所述的刀具，其中，所述刃部(131)的所述第1角度(α)介于1度与15

度之间。

13.根据权利要求10所述的刀具，其中，所述刃后部(136)的所述第2角度(β)大致等于

所述刃部(131)的所述第1角度(α)。

14.根据权利要求10所述的刀具，其中，所述刃后部(136)的所述第2角度(β)与所述刃
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部(131)的所述第1角度(α)均小于45度。

15.根据权利要求10所述的刀具，其中，所述切割部(137)的宽度为沿着所述刃部(131)

向所述刃底(135)渐缩至0，在刃底(135)的表面宽度则为自宽度为0的刃部(131)朝向刃后

部(136)渐增至宽度(d)，所述宽度(d)为10μm至300μm；所述过渡区的形状为：在所述切割部

(137)的宽度较窄，由所述切割部(137)向所述刀身逐渐变宽。

16.根据权利要求15所述的刀具，其中，所述宽度(d)为200μm。

17.根据权利要求15或16所述的刀具，其中，所述刃底(135)在沿切割方向的长度(D)为

20μm至1000μm。

18.根据权利要求15或16所述的刀具，其中，所述刃底(135)在沿切割方向的长度(D)为

450μm至650μm。

19.根据权利要求10所述的刀具，所述刀具至少于所述切割部(137)具有强化层。

20.根据权利要求19所述的刀具，所述强化层可为以下所列的任何一者：(1)热处理硬

化层，(2)冷加工硬化层，(3)耐磨镀层，(4)耐磨披覆层。

21.根据权利要求19或权利要求20所述的刀具，所述刀具至少于所述刃部与所述刃底

及其附近区域的最外部覆有不易沾附脏污或接着剂的含氟化合物。

22.根据权利要求10所述的刀具，于所述待切割膜附着于玻璃衬底(40)上的情形，所述

切割部(137)的硬度小于所述玻璃衬底(40)的硬度。

23.根据权利要求10至16中任一权利要求所述的刀具，所述刀具是由合金钢制成。

24.根据权利要求23所述的刀具，所述刀具的材料为SK120。

25.一种使用根据权利要求1至24中任一权利要求所述的刀具的切割膜设备。

26.根据权利要求25所述的切割膜设备，其提供加工台，并具有送料装置，其可将待切

割之膜(20)送入设备并平整地覆盖于所述加工台上，或将已贴附有所述待切割之膜(20)的

玻璃衬底送入设备的加工台位置，其后进行膜切割加工。

27.根据权利要求26所述的切割膜设备，其进一步具有切割玻璃衬底装置，于所述送料

装置用以将所述待切割之膜(20)平整地覆盖于待切割的玻璃衬底上，再以所述刀具切割所

述膜之后，以所述切割玻璃衬底装置进行玻璃衬底的切割与分断作业。

28.根据权利要求25所述的切割膜设备，其具有防剥膜装置。
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用以切割膜的刀具与设备

技术领域

[0001] 本发明涉及一种切割薄膜的刀具，尤其适用于切割用于衬底的薄膜的刀具，也可

为用于切割贴附于玻璃衬底上的薄膜的刀具；本发明也涉及一种切割膜的设备，其使用本

发明的切割刀具。

背景技术

[0002] 目前各种功能的膜被应用于大小尺寸的衬底上，而衬底又被广泛地运用在电子产

品上，例如，玻璃衬底为面板的重要零件，其上可搭载液晶显示装置、具偏光效果的膜或具

各种不同特性的保护膜等；又或者，为贴附于衬底上的具光阻特性的高分子胶膜。在制造程

序中，必须将生产出来的整片或整卷的膜裁切成所欲尺寸，或是将已经贴附于衬底上的膜

依据所欲尺寸切割后，再进行后续加工。

[0003] 常规切割膜的方法如图1至图3所示。通常，待切割膜20是如图1、图2A、图2B所示，

先被水平覆盖至加工台30上，然后刀具10以滑动方式或瞬间上下移动方式进行切割。刀头

的硬度必须大于待切割膜的硬度。所述加工台30可为树脂、塑料等材质所形成的加工台。

[0004] 常规切割膜的方法亦可如图2C所示，于欲裁切位置及其周围的上下方以一成对金

属切刀10'夹住，金属切刀10'瞬间上下错位使得膜被切断。

[0005] 另一常规切割膜的方法如图3所示，衬底40，常见者为强化或未强化的玻璃衬底

40，其上以静电或其他方式贴附有一层膜，以圆盘形旋转式刀具对于所述膜进行切割。因膜

与衬底40强度不同，切割膜的刀具的刃部一般而言必须具有大于膜的硬度而小于玻璃表面

的硬度，以便能切断膜，但不会伤害衬底。

[0006] 然而，一般刀具于切割膜时，因与衬底或加工台接触而持续磨耗，造成钝化。如何

能在切割作业的条件尽量维持不变且刀具因切割而持续磨耗的情况下，使刀具仍可持续使

用到一段很长时间，减少换刀具与停机的成本，此问题于待切割膜下方为塑料或金属类的

加工台的情形也同样存在。为解决此问题，本发明提出如下的刀具与设备。

发明内容

[0007] 本发明的一目的在于提供一种能在切割作业的条件尽量维持不变，而刀具因切割

而持续磨耗的情况下，仍可持续使用到一段很长时间、减少停机时间的切割膜的刀具。此种

用以切割膜的刀具具有刃部、刀身、形成于所述刃部与所述刀身之间的过渡区，以及刃底，

其位于所述刀具底部且自所述刃部沿所述过渡区朝所述刀身方向形成；所述刃部的形状

为：在切割时，在与所述待切割膜的表面垂直的平面上，相对于所述待切割膜的表面形成角

度θ，所述角度θ介于9度与171度之间；所述刃底形成与所述待切割膜的表面平行的平面；所

述刃部与所述刃底及其附近区域的硬度大于所述膜的硬度。所述刃部的宽度d可为0，或是

趋近于0，例如0μm至15μm，所述刃底在沿切割方向的长度优选约为20μm至1000μm。所述刀具

至少于所述刃部与所述刃底及其附近区域具有强化层。所述刀具至少于所述刃部与所述刃

底及其附近区域的最外部覆有不易沾附脏污及/或接着剂的涂覆层，例如可贴一层特富龙

说　明　书 1/5 页

4

CN 105522608 B

4



胶带，或涂覆氟树脂等含氟化合物等。于所述待切割膜附着于衬底上的情形，所述刃部与所

述刃底及其附近区域的硬度小于所述衬底的硬度。所述刀具是由合金钢或不锈钢制成。

[0008] 本发明的目的在于进一步提供一种既可提升刀具寿命又不会造成严重的膜剥离

现象的刀具。该种用以切割膜的刀具具有刃部、刀身、形成于相对于刃部的位置的刃后部，

位于所述刀具的底部的刃底，为与所述待切割膜的表面平行的平面，且自所述刃部延伸至

所述刃后部，以及过渡区，其形成于所述刃底与所述刀身之间；所述刃部、所述刃底与所述

刃后部形成切割部；所述刃部的形状为：在切割时，在与所述待切割膜的表面垂直的平面

上，相对于所述待切割膜的表面形成大于0度的角度α；所述刃后部的形状为：在切割时，在

与所述待切割膜的表面垂直的平面上，相对于所述待切割膜的表面形成角度β，所述角度β

大于0度，且角度β减去角度α小于90度；所述角度β可大致等于所述角度α；或者，角度α与角

度β介于1度至30度；又或者，角度α与角度β皆小于45度。所述切割部的硬度大于所述膜的硬

度。于一实施例中，切割部的宽度为沿着所述刃部向所述刃底渐缩，优选是缩至宽度为0，在

刃底的表面宽度则为自刃部宽度最窄处朝向刃后部渐增至宽度d，所述宽度d优选约为50μm

至300μm。所述刃底在沿切割方向的长度D优选约为20μm至1000μm。所述刀具至少于所述切

割部具有强化层。所述刀具至少于所述刃部与所述刃底及其附近区域的最外部覆有不易沾

附脏污及/或接着剂的涂覆层，例如可贴一层特富龙胶带，或涂覆氟树脂等含氟化合物等。

于所述待切割膜附着于衬底上的情形，所述刃部与所述刃底的硬度小于所述玻璃衬底的硬

度。所述刀具是由合金钢或不锈钢制成。

[0009] 本发明的再一目的为提供一种使用可提升刀具使用寿命的使用切割膜的刀具的

切割膜设备，所述设备也能进一步减少加工中的膜剥离现象。所述切割膜设备提供加工台，

将待切割膜平整地覆盖于所述加工台上，或将已贴附有待切割膜20的玻璃衬底置于加工台

位置，其后进行切割加工。所述切割膜设备可具有送料装置用以将待切割膜平整地覆盖于

待切割的玻璃衬底上，或将已贴附有待切割膜20的玻璃衬底送入设备的加工台位置。所述

切割膜设备进一步具有切割衬底装置，以在刀具切割膜之后，可用所述切割玻璃衬底装置

进行玻璃衬底的切割与分断作业。所述切割膜设备可进一步具有防剥膜装置。

附图说明

[0010] 图1显示以常规刀具切割膜的方式。

[0011] 图2A至2B显示另一种以常规刀具切割膜的方式。

[0012] 图2C显示以常规上下夹断式刀具切割膜的方式。

[0013] 图3显示另一种以常规刀具切割膜的方式。

[0014] 图4A显示本发明第一实施例的用以切割膜刀具的立体示意图。

[0015] 图4B显示本发明第一实施例的用以切割膜的刀具自刃部方向(y方向)观看的示意

图，并显示刀具经切割而磨损的情形。

[0016] 图4C显示本发明第一实施例的用以切割膜刀具于切割时自侧边(x方向)观看的可

能实施方面的示意图。

[0017] 图5A显示本发明第二实施例的用以切割膜刀具的立体示意图。

[0018] 图5B显示本发明第二实施例的用以切割膜刀具于切割时自侧边观看的示意图。

[0019] 图5C显示图5B中的A部分的局部放大图。
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[0020] 图5D显示本发明第二实施例的用以切割膜的刀具的A部分自刃部方向观看的示意

图。

[0021] 图5E显示本发明第二实施例的用以切割膜的刀具的A部分自刃底方向观看的示意

图。

[0022] 图6A显示本发明另一实施例的用以切割膜刀具的切割部与局部刀身自侧边观看

的示意图。

[0023] 图6B显示图6A的实施例自刃部方向观看的示意图。

具体实施方式

[0024] 本发明的第一实施例请参图4A至4C。图4A显示刀具12的大致形状；所述用以切割

膜20的刀具12具有刃部121、刀身123、过渡区124，以及刃底125。所述过渡区124形成于所述

刃部121与所述刀身123之间，所述刃底125位于所述刀具底部且自所述刃部121沿所述过渡

区124朝所述刀身123方向形成，并自所述刃部121向所述刀身123逐渐变宽。

[0025] 请参图4B、4C，所述刃部121与所述待切割膜20的表面形成角度θ，详细言之，所述

刃部121是在切割时与所述待切割膜20的表面垂直的平面上，一般而言，所述刃部121的高

度大于膜的厚度，且相对于所述待切割膜20的表面形成角度θ。如图4C所示，所述角度θ介于

9度与171度之间。所述刃部的宽度d可为0，或是趋近于0，例如0μm至15μm。

[0026] 所述刃底125于切割膜20时直接接触膜20，甚至接触膜20下方的所述加工台30或

所述衬底40的部位(图4B、4C中显示膜20下方为衬底40仅属例示)；所述刃底125为所述刀具

12的底部所形成的与所述待切割膜20的表面平行的平面。所述刃底125在沿切割方向的长

度D优选约为20μm至1000μm。以此种刀具12切割膜时，如图4B所示，刀具会由刃底125部分逐

渐向上磨损，而一再形成新的刃底125，但切割所述膜20用的刃部121却大致维持足以切开

膜的刃部宽度d与大致相同的过渡区124的倾斜或圆弧角度，因此，刀具12虽因切割而磨耗，

但仍可在切割条件大致维持不变的情形下使所述刀具12使用一段较长的时间。

[0027] 为避免受到已切割的膜的带动使得即将被切割处发生膜自衬底40或加工台30上

剥离的现象，于切割加工时，可在刀具两侧朝向行进方向前方的区域的待切割膜20的上方

以防剥膜装置(图未示)将膜20下压使其平贴于所述加工台30或衬底40上；所述防剥膜装置

可为一对随刀具前进的橡胶滚轮、向下吹风的装置、施以静电的装置等。

[0028] 所述刀具12之中，至少所述刃部121与所述刃底125及其附近与膜接触区域的硬度

须大于所述膜20的硬度。

[0029] 本发明的第二实施例如图5A、5B、5C、5D、5E所示。用以切割膜20的刀具13，其具有

用以切割膜20的刃部131、刀身133、刃后部136、刃底135，以及形成于所述刃底135与所述刀

身133之间的过渡区134。图5C为图5B中所述刀具用以切割膜的位置处的局部放大图，如其

所示，所述刃后部136形成于与刃部131相对的位置。所述刃底135位于所述刀具13的底部，

为与所述待切割膜20的表面平行的平面，是切割时与膜20直接接触的平面，甚至与待切割

膜20下方的加工台30或衬底40等直接接触；所述刃底135自所述刃部131延伸至所述刃后部

136。

[0030] 如图5C至5E所示，所述过渡区134的形状可为：在所述刃部131、所述刃底135与所

述刃后部136所形成的切割部137处的宽度相对较窄，由所述切割部137向所述刀身形成逐
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渐变宽的过渡区形状。通常所述切割部137的最大宽度处不超过3mm；所述具有较窄宽度的

切割部137的形状优选为沿着所述刃部131向刃底135渐缩，使刃底部分宽度为切割部137中

的最小者。更佳方面为所述刃部131向刃底135渐缩至宽度为0，在刃底135的表面宽度则为

自宽度为0的刃部131朝向刃后部136渐增至宽度d。所述宽度d优选约为50μm至300μm，在一

实施例中，宽度d约为200μm。

[0031] 所述刃部131相对于所述待切割膜20的表面形成角度α，详细言之，所述刃部131是

形成于在切割时在与所述待切割膜20的表面垂直的平面上，相对于所述待切割膜20的表面

形成角度α。

[0032] 所述刃后部136用以与所述刃底135、所述刃部131形成有效的切割膜用的切割部

137。刃后部136相对于刃底135，亦即，相对于所述待切割膜20的表面形成角度β，详细言之，

刃后部136是形成在切割时，在与所述待切割膜20的表面垂直的平面上，相对于所述待切割

膜20的表面形成角度β。所述角度β大于0度，且角度β减去角度α小于90度。所述刃底135在沿

切割方向的长度D优选约为20μm至1000μm，更佳约为450μm至650μm。

[0033] 在另一如图6A与6B所示的优选实施例中，所述刃后部136的所述角度β大致等于所

述刃部131的所述角度α；另一优选实施例为角度α与角度β介于1度至30度，又或者角度α与

角度β介于1度至15度；又一优选实施例为角度α与角度β皆小于45度。

[0034] 所述切割部137大体上为于可用以切割膜的期间，会与膜持续或反复接触的区域，

因此其硬度必须大于所述膜20的硬度。

[0035] 图5A至5E与图6A、6B的实施例能够减少即将被切割的膜的部分受到已切割部分的

带动使膜自衬底40或加工台30上剥离的现象。但仍可于切割加工时，在刀具两侧朝向行进

方向前方的区域的待切割膜20的上方以防剥膜装置(图未示)将膜20下压使其平贴于所述

加工台30或衬底40上。

[0036] 为使刀具具有足够硬度以顺利切割膜并提升耐磨耗程度，可采用热处理硬化法、

冷加工硬化法、电镀铬或其他耐磨耗金属材料、披覆耐磨耗材料等方式，使所述刀具12、13

至少于所述刃部121、131与所述刃底125、135及其附近等加工中可能与膜接触的区域具有

硬度经提升的强化层。又，因为待切割膜20、加工台30等均可能因加工时的高温而溶出具有

粘性的聚合物，或者，待切割膜20可能被以胶类材料贴附于衬底40或加工台30上，为避免刀

具于切割时沾粘所述胶类物质，所述刀具可至少于所述刃部与所述刃底的最外部，切割部

137，或是连同过渡区124在内的任何有可能与膜20接触的区域，披覆不易沾附脏污或接着

剂的材料，例如：含氟化合物如特富龙等。

[0037] 于先将待切割膜附着于衬底40上后始进行切割所述膜的情形，所述刃部121、131

与所述刃底125、135的硬度尚须小于所述衬底40的硬度。

[0038] 所述刀具12、13的材料可由合金钢或不锈钢制成，例如：JIS标准的SK120钢材或是

钨钢材料。

[0039] 前述刀具12、13可被搭载于切割膜设备上。所述切割膜设备提供以树脂或高分子

聚合物、金属等材料制成的加工台30，并具有送料装置，能将待切割膜20送入所述设备中并

平整地覆盖于所述加工台30上，或将已贴附有待切割膜20的玻璃衬底送入设备的加工台位

置，以进行膜切割加工。所述切割膜设备可进一步具有切割玻璃衬底装置(图未示)，所述送

料装置可将待切割膜20平整地覆盖于尚未切割的玻璃衬底40上，然后先以刀具12、13切割
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所述膜20，再以所述切割玻璃衬底装置进行玻璃衬底40的切割与分断作业。

[0040] 前述的切割膜设备更可进一步具有防剥膜装置，用以在刀具两侧朝向行进方向前

方的区域的待切割膜20的上方将膜20下压使其平贴于所述加工台30或衬底40上；所述防剥

膜装置可为一对随刀具前进的橡胶滚轮、向下吹风的装置、施以静电的装置、常规的压板

等。

[0041] 以上说明内容并非必然构成对权利要求书的限制。在符合本案的发明概念之下所

为的改做或改良，仍属于本发明权利要求书之内。
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