
(19)国家知识产权局

(12)发明专利

(10)授权公告号 

(45)授权公告日 

(21)申请号 202210965696.6

(22)申请日 2022.08.12

(65)同一申请的已公布的文献号 

申请公布号 CN 115286416 A

(43)申请公布日 2022.11.04

(73)专利权人 浙江精瓷半导体有限责任公司

地址 314400 浙江省嘉兴市海宁市经济开

发区杭平路12号1号楼1楼、2楼

(72)发明人 欧阳琦　金垚丞　钟水民　王石磊　

刘水发　

(74)专利代理机构 浙江杭州金通专利事务所有

限公司 33100

专利代理师 王丽丹

(51)Int.Cl.

C04B 37/02(2006.01)

B07B 1/28(2006.01)

B07B 1/50(2006.01)

(56)对比文件

CN 114464539 A,2022.05.10

CN 114464726 A,2022.05.10

CN 114709324 A,2022.07.05

CN 206935765 U,2018.01.30

CN 209161864 U,2019.07.26

CN 210788092 U,2020.06.19

CN 210906840 U,2020.07.03

CN 212633368 U,2021.03.02

CN 213727736 U,2021.07.20

FR 1352688 A,1964.02.14

FR 2013892 A1,1970.04.10

JP 2002016161 A,2002.01.18

JP 2005045143 A,2005.02.17

JP 2016064963 A,2016.04.28

JP 2017005182 A,2017.01.05

US 2005274653 A1,2005.12.15

赵环帅;黄勇;李准.0.12mm筛孔单振源共振

筛工艺效果试验分析.矿山机械.2020,(第01

期),全文.

审查员 郭怡欣

 

(54)发明名称

一种陶瓷制冷片的生产工艺

(57)摘要

本发明公开了一种陶瓷制冷片的生产工艺，

包括振筛、压片、烧结和切割步骤，通过振筛模具

放置于振筛机的振动框内，通过振动使铜颗粒对

应进入振筛模具的每个凹模组内；振筛模具内设

有若干个与单个瓷片铜颗粒位置大小匹配的凹

模组，每个凹模内设有通孔；将振筛后带有铜颗

粒的振筛模具放置于陶瓷基板上固定，然后通过

下料机将铜颗粒覆于陶瓷基板上，下料机的下压

板上设有与振筛模具上的通孔匹配的钢针，钢针

穿过通孔将铜颗粒推出并覆于陶瓷基板上；最后

进行烧结、切割，得到单个成品。本发明通过采用

模具可将多个陶瓷制冷片同时覆铜，利用机械化

操作，省时省力，质量稳定，减少了工作人员，提

高了工作效率。
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1.一种陶瓷制冷片的生产工艺，包括振筛、压片、烧结和切割步骤，其特征在于：具体工

艺步骤如下，

一、制作振筛模具：所述振筛模具包括矩形主体，所述矩形主体内设有若干个与单个瓷

片铜颗粒位置大小匹配的凹模组（1），每个凹模（2）内设有通孔（3），通孔（3）贯穿整个矩形

主体；

二、振筛：将若干振筛模具固定于振筛机的振动框（4）内，通过振动使铜颗粒对应进入

振筛模具的每个凹模组（1）内；

三、压片：将带有铜颗粒的振筛模具放置于陶瓷基板上固定，然后通过下料机将铜颗粒

覆于陶瓷基板上，所述下料机上设有下压板（5），下压板（5）上设有与振筛模具上的通孔（3）

匹配的钢针，钢针穿过通孔（3）将铜颗粒推出并覆于陶瓷基板上；

四、烧结:将覆有铜颗粒的陶瓷基板叠放于3～5层支架内，放入烧结箱烧结；

五、切割:将烧结好的陶瓷基板进行切割，即得到单个成品。

2.如权利要求1所述的一种陶瓷制冷片的生产工艺，其特征在于：所述振筛机

包括电机底座（9）和两个振动框（4），所述振动框（4）内可放置两块振筛模具。

3.如权利要求1所述的一种陶瓷制冷片的生产工艺，其特征在于：所述下料机

包括底座（6）、下压气缸（7）和下压板（5），通过下压气缸（7）将下压板（5）上的钢针穿入

通孔（3），将铜颗粒推出覆于陶瓷基板上。

4.如权利要求1所述的一种陶瓷制冷片的生产工艺，其特征在于：所述矩形主体内设有

16～54个与单个瓷片铜颗粒位置大小匹配的凹模组（1），每个凹模的槽深为0.3mm。
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一种陶瓷制冷片的生产工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及一种陶瓷制冷片领域，具体涉及一种陶瓷制冷片的生产工艺。

背景技术

[0002] 目前，陶瓷制冷片也叫热电制冷片，不需要任何制冷剂，可连续工作，没有污染源

没有旋转部件，不会发生反转效应，没有滑动部件，是一种固体片件，工作时没有震动、噪

音、寿命长，安装简单。其具有两种功能，既能制冷，又能加热，制冷效率一般不高，但制热效

率很高，永远大于1。因而使用一个片件就能够替代分立的加热系统和制冷系统。现有陶瓷

制冷片的覆铜均是采用人工单个操作，费时费力，且质量不能得到高效统一。

发明内容

[0003] 本发明所要解决的技术问题是提供一种陶瓷制冷片的生产工艺，通过采用模具可

将多个陶瓷制冷片同时覆铜，利用机械化操作，省时省力，质量稳定，减少了工作人员，提高

了工作效率。

[0004] 本发明解决技术问题所采用的技术方案是：  一种陶瓷制冷片的生产工艺，包括振

筛、压片、烧结和切割步骤，具体工艺步骤如下，

[0005] 一、制作振筛模具：所述振筛模具包括矩形主体，所述矩形主体内设有若干个与单

个瓷片铜颗粒位置大小匹配的凹模组，每个凹模内设有通孔，通孔贯穿整个矩形主体；

[0006] 二、振筛：将若干振筛模具固定于振筛机的振动框内，通过振动使铜颗粒对应进入

振筛模具的每个凹模组内；

[0007] 三、压片：将带有铜颗粒的振筛模具放置于陶瓷基板上固定，然后通过下料机将铜

颗粒覆于陶瓷基板上，所述下料机上设有下压板，下压板上设有与振筛模具上的通孔匹配

的钢针，钢针穿过通孔将铜颗粒推出并覆于陶瓷基板上；

[0008] 四、烧结:将覆有铜颗粒的陶瓷基板叠放于3～5层支架内，放入烧结箱烧结；

[0009] 五、切割:将烧结好的陶瓷基板进行切割，即得到单个成品。

[0010] 作为一种优选，所述振筛机包括电机底座和两个振动框，所述振动框内可放置两

块振筛模具。

[0011] 作为一种优选，所述下料机包括底座、下压气缸和下压板，通过下压气缸将下压板

上的钢针穿入通孔，将铜颗粒推出覆于陶瓷基板上。

[0012] 作为一种优选，所述矩形主体内设有16～54个与单个瓷片铜颗粒位置大小匹配的

凹模组，每个凹模的槽深为0.3mm。

[0013] 本发明是电流换能型片件，经过输入电流的控制，可完成高精度的温度控制，再加

上温度检测和控制手法，很简单完成遥控、程控、计算机控制，便于组成自动控制系统。产品

热惯性十分小，制冷制热时刻很快，在热端散热良好冷端空载的情况下，通电不到一分钟，

就能达到最大温差。产品单个制冷元件对的效率很小，但组合成电堆，用同类型的电堆串、

并联的办法组合成制冷系统的话，效率就能够做的很大，因而制冷效率能够做到几毫瓦到
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上万瓦的范围。产品温差范围大，从正温90℃到负温度130℃都能够完成。

[0014] 本发明的有益效果是:  通过采用模具可将多个陶瓷制冷片同时覆铜，利用机械化

操作，省时省力，质量稳定，减少了工作人员，提高了工作效率。

附图说明

[0015] 图1为本发明实施例振筛模具的结构示意图。

[0016] 图2为本发明实施例凹模组的结构示意图。

[0017] 图3为本发明实施例振筛机的结构示意图。

[0018] 图4为本发明实施例下料机的主视示意图。

[0019] 图5为本发明实施例下料机的左视示意图。

[0020] 其中，1.  凹模组；2.  凹模；3.  通孔；4.  振动框；5.  下压板；6.  底座；7.  下压气

缸；8.  工作平台；9. 电机底座。

[0021] 下面结合附图对本发明做进一步说明。

具体实施方式

[0022] 实施例1：  一种陶瓷制冷片的生产工艺，包括振筛、压片、烧结和切割步骤，具体工

艺步骤如下，

[0023] 一、制作振筛模具：如图1、图2所示，所述振筛模具包括矩形主体，所述矩形主体内

设有16个与单个瓷片铜颗粒位置大小匹配的凹模组1，每个凹模2内设有通孔3，通孔3贯穿

整个矩形主体，每个凹模的槽深为0.3mm；

[0024] 二、振筛：将若干振筛模具固定于振筛机的振动框4内，如图3所示，所述振筛机包

括电机底座9和两个振动框4，所述振动框4内可放置两块振筛模具，通过振动使铜颗粒对应

进入振筛模具的每个凹模组1内；

[0025] 三、压片：将带有铜颗粒的振筛模具放置于陶瓷基板上固定，然后放置于下料机的

工作平台8上，如图4、图5所示，所述下料机包括底座6、下压气缸7和下压板5，下压板5上设

有与振筛模具上的通孔3匹配的钢针，通过下压气缸7将下压板上5的钢针穿入通孔3，将铜

颗粒推出覆于陶瓷基板上；

[0026] 四、烧结:将覆有铜颗粒的陶瓷基板叠放于3层支架内，放入烧结箱烧结；

[0027] 五、切割:将烧结好的陶瓷基板进行切割，即得到单个成品。

[0028] 本发明中振筛机和下料机底座中均设控制系统，可对一系列相关参数进行设置。

[0029] 实施例2：第二种陶瓷制冷片的生产工艺，包括振筛、压片、烧结和切割步骤，具体

工艺步骤如下，

[0030] 一、制作振筛模具：所述振筛模具包括矩形主体，所述矩形主体内设有24个与单个

瓷片铜颗粒位置大小匹配的凹模组1，每个凹模2内设有通孔3，通孔3贯穿整个矩形主体，每

个凹模的槽深为0.3mm；

[0031] 四、烧结:将覆有铜颗粒的陶瓷基板叠放于4层支架内，放入烧结箱烧结。

[0032] 其它与实施例1相同。
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图1
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图2
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图3
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图4
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图5
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