
 

捲帶介紹 

 

一、捲帶用料 

各種不同的電子元件的開發及表面貼裝機台的發展，使得捲帶用料的選擇更具多

元性。且捲帶的使用原料亦與時俱進，由最初使用 PVC 作為捲帶原料，但後續

因鹵素原因而不再使用，繼而開發出多種捲帶用原料。各種捲帶用料各有其不同

的材料特性，適合包裝的電子元件亦不相同。目前常見的捲帶用料有 4種：聚苯

乙烯(PS)、聚碳酸酯(PC)、聚對苯二甲酸乙二酯(PET)和紙(paper)。 

 

K0值是載帶設計中一個最基本的值，依據電子元件的高度進行合適的 K0設計，

不同的 K0設計影響捲帶用料的選擇及捲帶製程的選擇。此外作為電子元件的載

體及保護，捲帶不會提升電子元件的價值，故大致上的認知，對於包裝材料越便

宜越好。但若使用錯誤的包裝材料則可能電子元件製造商極大的損失，所以最適

當的用料及製程選擇才是最佳的捲帶應用。 

 

1.聚苯乙烯(PS) 

    PS(Polystyrene)作為常見且泛用的捲帶用料，提供了優於紙質捲帶對於電

子元件的保護特性，主要的類型有黑色抗靜電 PS、透明 PS、及透明抗靜電(或

靜電消散)PS。常見的加工方式為將 PS粒子以押出方式製成薄型板材(sheet)，

再將該 PS 薄型板材以熱壓成型方式製成捲帶成品，且因捲帶屬於熱壓成型

之產品，考量其成品物性，少見單層結構 PS，多為三層結構(PS/PS/PS, 

PS/ABS/PS)以因應不同客戶不同深淺(k0)需求之元件。針對大部分 IC 客戶而

言，PS 捲帶具備著價格優秀、成型容易、尺寸穩定等優點，故該產品仍為目

前泛用於各產業的捲帶首選。 

PS 捲帶本身在於捲帶彎曲的議題上是容易被放大， 依據 EIA-481，1/250

之 Camber要求，在產品製程條件不佳或原料異常的狀況下，容易發生彎曲

異常，而該一異常常導致使用者在 SMT 機台上發生包材帶動不順甚至是置料

異常問題。 

 

2.聚碳酸酯(PC) 

    PC(polycarbonate)常見於小型 IC 元件，常見的類型包含：透明 PC、抗靜

電(靜電消散)透明 PC、導電 PC，PC 捲帶有著更優於 PS 捲帶的物理特性，

同時亦具備了良好的尺寸穩定性；較 PS 材料更不易加工，導致捲帶子尺寸

受到其限制，無法用於生產較深或較寬的捲帶規格，且材料價格遠高於 PS

材料，所以較無法提供如同 PS 捲帶的高性價比。但在於小型捲帶或微型捲

帶等對於尺寸穩定度具一定需求的捲帶產品，仍有無可取代的部分。 



 

 

3.聚對苯二甲酸乙二酯(PET) 

    PET(Polyethylene Terephthalate)，其本身具備優秀的機械性質，但因 PET

屬結晶性材料，故受熱成型後尺寸穩定性控制不易，故於捲帶用料上不像 PS

捲帶常見。在使用上來說，多為 A-PET(Amorphous Polyethylene Terephthalate)，

且皆屬透明抗靜電PET或透明非抗靜電PET。UPAK開發PET成型載帶製程，

可有效控制 PET 捲帶成品尺寸安定性，且通過 UPAK內部經時保存測試，同

時，使用的 PET 材料可選擇永久型抗靜電材質，故亦可滿足低濕度使用環境

之客戶需求。 

 

4.紙(Paper) 

    紙帶作為最便宜的捲帶用料，提供著對於電子元件最基本的保護，主要

分為兩類，通孔紙帶及盲孔紙帶，常見的結構設計則為，捲帶本體為長纖紙

質的成型紙帶，盲孔紙帶則為此類，而通孔紙帶則是於底側再貼附一層米紙

作為底部以支撐零件。 

    而適合以紙帶作為捲帶用料的電子元件，多具備輕、薄、短、小的特色，

且因紙質捲帶僅提供最基本的保護，故電子元件本身的價格亦屬低廉，因此

常見於被動元件、基本造型的電阻元件(片式)、電容元件等(常用型號為0402、

0603、0805、1206、1210…)，多數元件高度在 1.0 mm 以下，過大或過高的

元件會造成紙質捲帶本體太厚、太硬，造成後端使用者的使用困難。且因為

紙質捲帶僅具防靜電特性，較不能被使用於低濕度的使用環境。 

 

二、捲帶設計 

1. 捲帶尺寸代號： 

 
 

 

 

 

 



 

2. 捲帶尺寸標準： 

 

 

 

3. 捲帶模擬標準： 

 

 

 

4. 各種捲帶設計功能： 

 IC 

 

 



 

 Connector 

 

 

三、捲帶製造 

捲帶製造流程可以略分為兩個階段，第一階段：材料分為兩種類型，塑膠粒

子和平板片材，第二階段：加熱、成形、沖孔、繞卷。 

 

 

(卷帶製造流程) 

 

1. 捲帶的製程種類： 

1)平板片材成形機： 

 此製程是從平板片材分條後開始，透過加熱的模具把片材軟化，經

由模具把材料擠壓到模具內形成口袋，口袋會在模具內降溫定形，

再由沖孔模具沖出定位孔，最後繞捲為成品。 

 規格由 8mm 至 104mm，公差+/-0.05mm 至+/-0.20mm，會隨著

寬度而改變公差範圍。 

 成形方式區分：吹氣成形、公母模成形、輔助成形。 

 產出數量區分：一出一、一出多；單卷或複卷。 

 

2)塑膠粒子成形機： 

 此製程是把塑膠粒子投到押出機，透過加熱把塑膠粒子熔化，把材

料披覆在模具，經由模具把材料吸附在模具上，成形後捲帶會走過

一段路徑讓材料降溫，再由沖孔模具沖出定位孔，最後裁切模具分



 

切出生產的寬度，最後繞捲為成品。 

 規格由 8mm 至 24mm，公差+/-0.03mm 至+/-0.10mm，會隨著寬

度而改變公差範圍。 

 成形方式區分：真空成形。 

 產出數量區分：一出多；複卷。 

 

3)紙帶片材成形機： 

 此製程不需加熱，紙質片材透過模具沖壓尺寸形成捲帶，可以分為

兩種：盲孔和通孔，盲孔以小尺寸居多，通孔須要貼一層下膠膜，

以大尺寸為主。 

 規格由 8mm 至 12mm，公差+/-0.03mm 至+/-0.05mm，會隨著寬

度而改變公差範圍。 

 成形方式區分：沖壓成形、沖切成形。 

 產出數量區分：一出一、一出多；複卷。 

 

2. 捲帶的成形方式： 

1)吹氣成形 

 氣壓從上方往下壓，使材料附著於模具，進而產生形狀。 

 尺寸變異較大，因不同的吹氣壓力、溫度會體現出不同的外觀和強

度。 

 開模最快且成本最低。 

 

 

 

 

 

 

 

2)公模成形 

 公模從上方往下壓，使材料附著於母模，進而產生形狀。 

 尺寸較精準，收縮量較小，底部強度夠，有深度上限制。 

 開模適中成本較低。 

 

 

 

 

 

 



 

 

3)真空成形 

 從下方真空吸引，使材料附著於模具，進而產生形狀。 

 尺寸精準，收縮量較小，底部強度夠，有深度上限制。 

 開模最慢且成本最高。 

 

 

 

 

 

 

 

4)輔助成形 

 增加一輔助壓料，將材料散開時間延後，以增加底部強度。 

 適合深模成形，收縮量較大，尺寸精度較差。 

 開模適中成本偏高。 

 

 

 

 

 

 

 

 

5)反吹成形： 

 增加一輔助壓料，將材料散開時間延後，以增加底部強度。 

 適合深模成形，收縮量較小，尺寸精度較佳。 

 開模適中成本優於輔助成形。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

3.成形方式優缺點比較： 

 

 

 

四、捲帶常見問題 

不論使用的捲帶材質為何，一個容易發生的問題是，捲帶經過沖孔製程後，其孔

穴外觀容易發現殘留毛絲，造成的主因多為沖孔製程或製具管理不善，但究其根

本原因則為目前生產捲帶的設備多採用接觸式的沖孔製程，當沖孔沖針或孔穴管

理不佳時，會造成其沖針剪切力不足，導致孔穴發生殘留毛絲。UPAK 透過獨有

沖針&孔穴合模技術或非接觸式沖孔製程、吸塵製程以及 100% CCD 全檢機制，

則可全面掌控載帶產品沖孔表現，客戶使用無虞。 

 

 

 

 

 

 

 


