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本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则  第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起草。
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[bookmark: BookMark4]

偏光片生产加工技术规范
[bookmark: _Toc17233325][bookmark: _Toc17233333][bookmark: _Toc26718930][bookmark: _Toc24884211][bookmark: _Toc26986771][bookmark: _Toc187999600][bookmark: _Toc192154187][bookmark: _Toc97192964][bookmark: _Toc24884218][bookmark: _Toc26648465][bookmark: _Toc26986530]范围
[bookmark: _Toc17233334][bookmark: _Toc24884219][bookmark: _Toc26648466][bookmark: _Toc24884212][bookmark: _Toc17233326][bookmark: OLE_LINK1]本文件规定了偏光片生产加工的基本要求、工艺要求、质量控制和包装出货。
本文件适用于偏光片的生产加工和质量控制。
[bookmark: _Toc26986772][bookmark: _Toc26718931][bookmark: _Toc97192965][bookmark: _Toc187999601][bookmark: _Toc192154188][bookmark: _Toc26986531]规范性引用文件
下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。
[bookmark: OLE_LINK47][bookmark: OLE_LINK48][bookmark: OLE_LINK34][bookmark: OLE_LINK35]GB/T 191  包装储运图示标志
GB/T 19001  质量管理体系  要求
[bookmark: OLE_LINK36][bookmark: OLE_LINK37]GB/T 23001  信息化和工业化融合管理体系  要求
[bookmark: OLE_LINK38][bookmark: OLE_LINK39]GB/T 24001  环境管理体系  要求及使用指南
[bookmark: OLE_LINK41][bookmark: OLE_LINK40]GB/T 29490  企业知识产权合规管理体系  要求
[bookmark: OLE_LINK42][bookmark: OLE_LINK43]GB/T 45001  职业健康安全管理体系  要求及使用指南
HG/T 4185  聚乙烯醇光学薄膜
[bookmark: OLE_LINK32][bookmark: OLE_LINK33]HG/T 5855  光学功能薄膜  三醋酸纤维素（TAC）防眩光薄膜
HG/T 5858  光学级聚酯薄膜（PET）偏光片保护膜
[bookmark: _Toc97192966][bookmark: _Toc187999602][bookmark: _Toc192154189]术语和定义
下列术语和定义适用于本文件。

偏光片  polarizer
能使光的振动方向只在一个特定方向上的光学元件。
[bookmark: _Toc192154190]缩略语 
下列缩略语适用于本文件：
AOI：自动光学检查（Automated Optical Inspection）。
[bookmark: _Toc192154191]基本要求
[bookmark: OLE_LINK12][bookmark: OLE_LINK11]加工企业
[bookmark: OLE_LINK2][bookmark: OLE_LINK3][bookmark: OLE_LINK4][bookmark: OLE_LINK5][bookmark: OLE_LINK6][bookmark: OLE_LINK7][bookmark: OLE_LINK8][bookmark: OLE_LINK9][bookmark: OLE_LINK10]加工企业宜参照 GB/T 19001、GB/T 45001、GB/T 24001、GB/T 23001、GB/T 29490 的规定分别建立并运行质量管理体系、职业健康安全管理体系、环境管理体系、信息化与工业化融合管理体系、知识产权管理体系。
加工产品质量应达到相关国家标准、行业标准的要求。
加工企业应积极开展清洁生产审核，采用国家鼓励的先进技术工艺、绿色工艺。
环境要求
作业车间应保持清洁，并有必要的隔离措施，人员通道与物流通道应分离。
作业车间应保持通道顺畅，地面无积尘、无渗水、无影响生产的异物。
作业车间应有足够的通风环境和采光照明。
作业车间环境温度应保持 5 ℃～35 ℃，相对湿度应保持 45％～75％，海拔高度应不大于 1 000 m。
应有固定的原材料、成品存放地点或专用货架，存放场地要求应平整、无污物、空气干燥。专用货架应坚固、稳定。
应配备消防设施和器材，并制定相应的消防安全管理制度。
人员要求
技术人员应掌握偏光片生产加工的专业知识和技能，熟悉相关生产设备的性能和操作规范，经培训考核合格后方可上岗，特种设备操作人员应持证上岗。
产品质量检验人员应熟悉质量专业知识，掌握偏光片产品质量要求和质量检测的相关技能并应考核合格。
加工设备
应配备与加工生产、质量检验要求相适应的机器设备，主要包括分切机、裁切机、研磨机、喷码机、AOI 检测机、自动清洗机、打标机等。
加工生产线工作电源电压与额定电压的最大允许偏差应为 ±7％。
应建立设备保养和维修制度，落实专人操作和管理设备，按要求维护、保养和使用相关设备。定期做好相关维护保养和检修并及时记录。
生产及技术人员应严格按照设备安全操作规程进行操作，按规定穿戴好劳动保护用品，确保安全生产。
材料
偏光片使用材料主要包括：
[bookmark: OLE_LINK18][bookmark: OLE_LINK15][bookmark: OLE_LINK17][bookmark: OLE_LINK13][bookmark: OLE_LINK14]PET 保护膜：58 μm；
[bookmark: OLE_LINK19][bookmark: OLE_LINK20][bookmark: OLE_LINK22][bookmark: OLE_LINK21]TAC 薄膜：25 μm；
[bookmark: OLE_LINK23]PVA 薄膜：13 μm；
[bookmark: OLE_LINK16]TAC 薄膜：25 μm；
[bookmark: OLE_LINK25]压敏胶：15 μm；
剥离膜：50 μm。
[bookmark: OLE_LINK44][bookmark: OLE_LINK27][bookmark: OLE_LINK26]PET 保护膜应符合 HG/T 5858 的规定。
[bookmark: OLE_LINK24][bookmark: OLE_LINK28][bookmark: OLE_LINK45][bookmark: OLE_LINK29]TAC 薄膜应符合 HG/T 5855 的规定。
[bookmark: OLE_LINK30][bookmark: OLE_LINK31]PVA 薄膜应符合 HG/T 4185 的规定。
[bookmark: _Toc192154192]工艺要求
工艺流程
偏光片的生产加工工艺流程如图 1 所示。主要包括备料、裁切、加工成型、喷码、AOI 检查和包装出货。
[image: C:\Users\2023\Desktop\未命名文件(7).png]
工艺流程图
备料
应依据生产订单准确领取所需的 PVA 膜、TAC 膜及其他辅助材料。领取时需仔细核对材料的规格、型号、批次等信息，确保与生产要求一致。
对领取的原材料应进行外观检查，PVA 膜和 TAC 膜表面应无划伤、斑点、褶皱等缺陷。
应按照原材料标准要求，抽样检测其关键性能指标，如 PVA 膜的聚合度、醇解度，TAC 膜的厚度均匀性及光学性能等，检验合格后方可进入下一道工序。
裁切
应使用高精度的裁切设备。裁切刀具应定期更换和维护，确保刃口锋利，以避免裁切边缘出现毛刺、变形等问题。
应严格按照产品设计要求设定裁切尺寸，偏光片的长度和宽度尺寸偏差应控制在设计文件要求范围内。对于特殊规格的偏光片，尺寸公差应满足客户的定制要求。
应将原材料膜材平整放置在裁切设备上，固定牢固后进行裁切操作。裁切过程中应注意保持膜材的张力稳定，防止膜材在裁切过程中发生位移或褶皱。裁切后的偏光片半成品应整齐堆放，并做好标识，注明产品型号、规格、裁切数量等信息。
加工成型
铣削
采用数控铣削设备，设备的刀具转速、进给速度等参数应根据偏光片的材质和加工要求进行合理设置。
应根据产品设计要求，在偏光片上铣削出特定的形状和结构。铣削过程中应使用专用的夹具将偏光片固定牢固，防止在铣削过程中发生位移。应及时清理铣削产生的碎屑，避免碎屑划伤偏光片表面。
倒角
使用倒角机进行倒角加工，倒角角度和偏差应符合产品设计要求。倒角刀具应定期检查和更换，保证倒角质量。
应将铣削后的偏光片放置在倒角机上，调整好倒角位置和角度后进行倒角加工。倒角过程中应注意控制加工速度，避免因速度过快导致偏光片边缘过热而损坏。
磨边
应采用高精度的磨边机，磨边轮的粒度和硬度应根据偏光片的材质进行选择。磨边设备磨边的运行稳定性应良好，确保磨边过程中偏光片的平整度。
应将倒角后的偏光片进行磨边处理，去除偏光片边缘的毛刺和瑕疵，使边缘光滑平整。
磨边过程中应控制好磨边轮的压力和进给速度，避免对偏光片边缘造成过度磨削或损伤。磨边后的偏光片边缘粗糙度应达到设计要求。
喷码
应使用高分辨率的喷码机，喷码内容应清晰、完整、牢固，不易褪色或脱落。喷码机的喷头应定期清洗和维护，确保喷码质量。
喷码内容应包括产品型号、规格、生产日期、生产批次、二维码等信息。喷码的位置应在产品设计规定的区域内，且喷码的字体大小和排列方式应符合相关标准要求。
喷码完成后，应对喷码内容进行逐一检查，确保喷码信息准确无误。对于喷码不清晰、错误或缺失的产品，应及时进行返工处理。
AOI 检查
应采用先进的自动光学检测（AOI）设备，设备应能够检测出偏光片表面的划伤、斑点、脱胶、异物等缺陷，以及尺寸精度、形状偏差等问题。
应根据产品的质量标准和检测要求，设置 AOI 设备的检测参数，包括检测区域、检测灵敏度、缺陷判定标准等。检测参数应经过验证和确认，确保检测结果的准确性和可靠性。
将喷码后的偏光片放置在 AOI 设备的检测台上，设备自动对偏光片进行扫描检测。检测过程中，如发现偏光片存在缺陷或不符合质量标准的情况，AOI 设备应能及时报警并记录相关信息。
对于 AOI 检测出的缺陷产品，应进行分类标识，并按照不合格品处理流程进行处理。对于轻微缺陷的产品，如可修复的划伤、异物等，应进行修复后重新检测；对于严重缺陷的产品，应予以报废处理。
[bookmark: _Toc192154193]质量控制
[bookmark: OLE_LINK49][bookmark: OLE_LINK50]偏光片技术要求应符合 HG/T 4357、HG/T 4183 等有关规定或技术文件的规定。
工艺流程中品质控制点和生产控制点如图 2 所示。

[image: ]
[image: ]
工艺流程质量控制

外观检查
40 W 日光灯下进行目视检验，人眼距离偏光片检验样本 20 cm  处观察各种缺陷。
偏光片产品周边 5 mm 以内为外观无效区域，如图 3 所示。
[image: ]
外观无效区域
偏光片外观缺陷可分为：
1. 点缺陷：内污、黑色脏点、气泡、顶伤、凹凸点压痕、胶团等；
压痕放入除泡压力机后，会消失即不视为点缺陷。
该类气泡不包括外保护膜复合气泡。
1. 线缺陷：折痕、划伤、涂布条纹、胶痕等；
1. 斑状缺陷：局部面积出现颜色深浅不匀或黑斑。
[bookmark: OLE_LINK51][bookmark: OLE_LINK52][bookmark: OLE_LINK55][bookmark: OLE_LINK56]点缺陷尺寸按平均直径  大于 0.2 mm 计数，小于 0.2 mm 忽略不计，平均直径  按图 4 和公式（1）计算：

点缺陷平均直径
[bookmark: OLE_LINK53][bookmark: OLE_LINK54]		()
长度 1.0 cm 的计为一个线缺陷。
缺陷面积 1 cm2 的计为一个斑状缺陷。
偏光片每片外观缺陷个数应符合以下要求： 
1. 点缺陷总数 ＜15 个；
1. 其他缺陷则以双方协商、依照当时状况制定限度作为判定标准。
[bookmark: _Toc192154194]包装出货
内包装
偏光片应采用铝箔袋、防潮纸、塑料薄膜等进行内包装。内包装材料应具有良好的防潮、防尘、防静电性能，以保护偏光片在运输和贮存过程中不受损坏。内包装时应将偏光片整齐排列，层与层之间应使用隔离材料隔开，避免偏光片之间相互摩擦和碰撞。
外包装
外包装采用坚固的纸箱，纸箱的强度和尺寸应符合产品的包装要求。
在纸箱外应标注产品名称、规格、数量、生产日期、生产批次、重量、防潮、易碎等标识信息。
[bookmark: OLE_LINK46]包装储运图示按 GB/T 191 的规定执行。
保管贮存条件
产品应密封好，置于通风良好、干燥的库房中，并在温湿度条件 30 ℃，75％RH 以下环境中保存。
在库房堆放时高度不应超过 12 箱。
出货
在包装出货前，应对产品进行最终的出货检验，检验内容包括：
1. 产品的外观、尺寸精度、光学性能等是否符合质量标准要求；
1. 产品的包装是否完好，标识信息是否准确、完整。
经检验合格的产品方可办理出货手续。
运输与交付
产品运输过程中应选择合适的运输方式和运输工具，避免剧烈震动、碰撞和受潮。
运输过程中应确保产品的包装完好，如有损坏应及时处理。
产品交付给客户时，应提供产品质量检验报告、产品说明书等相关文件资料。
[bookmark: BookMark8][image: ]
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