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(57)摘要

本发明公开了一种金属与塑料复合的导热

材料的生产方法及生产线，包括：将导热塑料原

料加温；将导热塑料原料导入挤出机(10)；将金

属薄片条(C)导入塑形模具；将导热塑料原料和

金属薄片条(C)在塑形模具中复合塑形；收集成

品(B)。将金属与塑料复合的导热材料以挤出机

为生产工作机，并将金属与塑料复合的导热材料

塑造出所需形状，相比于现有技术中的散热金属

材料的生产而言，在所生产出的金属与塑料复合

的导热材料在兼备金属散热材料优势，也有导热

塑料优点的前提下，程序简单，污染低，可节约生

产成本，减少生产耗能，增加产量，另外，由于以

挤出机为生产金属与塑料复合的导热材料的工

作机，生产过程中产生的回料少，可减少资源的

浪费。
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1.一种金属与塑料复合的导热材料的生产方法，其特征在于：包括：首先将导热塑料原

料加温至220～320℃；还包括以下步骤：

—将导热塑料原料导入挤出机(10)；

—将金属薄片条(C)导入塑形模具，所述塑形模具为安装在所述挤出机(10)出口处的

挤型模具(20)，所述挤型模具(20)包括导热塑料原料通道(21)和金属薄片条通道(22)，所

述导热塑料原料通道(21)和所述金属薄片条通道(22)在所述挤型模具出口端部(23)混合，

所述挤型模具出口端部(23)可将所述金属薄片条(C)塑形成两侧具有向内突出的突出部

(C1)；

—将所述导热塑料原料和所述金属薄片条(C)在所述塑形模具中复合塑形，所述突出

部在所述导热塑料原料处于高温时可融入其中，使所述导热塑料原料和所述金属薄片条紧

密复合；

—收集成品(B)。

2.如权利要求1所述的金属与塑料复合的导热材料的生产方法，其特征在于：所述导热

塑料原料和金属薄片条(C)在塑形模具中复合塑形后呈长条状的导热材料(A)。

3.如权利要求1所述的金属与塑料复合的导热材料的生产方法，其特征在于：导热塑料

原料和金属薄片条(C)在塑形模具中复合塑形后还包括如下步骤：将所述导热材料(A)进入

水槽(30)浸泡水冷却，同时抽真空定型。

4.如权利要求3所述的金属与塑料复合的导热材料的生产方法，其特征在于：所述导热

材料(A)进入水槽(30)浸泡水冷却，同时抽真空定型之后还包括如下步骤：吹水装置(40)吹

干停留在导热材料(A)表面的水珠。

5.如权利要求4所述的金属与塑料复合的导热材料的生产方法，其特征在于：所述吹水

装置(40)吹干停留在导热材料(A)表面的水珠之后还包括如下步骤：牵引装置将导热材料

(A)牵引到切断装置中进行切断。

6.一种运用权利要求5所述的金属与塑料复合的导热材料的生产方法的生产线，包括

挤出机(10)、安装在所述挤出机(10)出口处的挤型模具(20)、将金属薄片条(C)导入挤型模

具(20)的金属薄片条导入装置(80)、与所述挤型模具(20)连接的水槽(30)、安装在水槽

(30)出口处的吹水装置(40)、用于切断导热材料(A)的切断机(50)、用于收集成品(B)的收

料机(60)，还包括在整个生产线中用于输送导热材料(A)的牵引机(70)。
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一种金属与塑料复合的导热材料的生产方法及生产线

技术领域

[0001] 本发明涉及散热材料技术领域，具体而言，涉及一种金属与塑料复合的导热材料

的生产方法及生产线。

背景技术

[0002] 现有散热金属材料以传统工艺加工，耗能高，表面处理复杂，而且会造成污染的环

境。例如，授权公告号CN203549747U，授权公告日2014年4月16日的实用新型公开了一种散

热金属条，所述散热金属条包括：条状的金属主体，所述金属主体的纵截面为弧形，且所述

弧形的直径与待安装的LED玻璃直管灯的灯管外径相同。该实用新型通过设置纵截面为弧

形的金属主体，能有效吸收待安装的LED玻璃直管灯的热量，防止LED玻璃直管灯由于温度

过高，有效延长了LED玻璃直管灯的使用寿命。但是，原材料昂贵以及高处理费导致散热金

属材料生产成本高昂，无法降低电子产品售价。又如，申请公布号CN  I02091773A，申请公布

日2011年6月15日的发明申请公开了一种散热金属制作方法，包括如下方法步骤：制取一铜

合金基材；将上述铜合金基材高温加热；将加热后的铜合金基材置于所需的模具中；以浇铸

的方式将熔融的镁合金浇入上述模具中使两者结合。由上述公开的发明申请可知，散热金

属材料加工程序繁琐，另外，由于散热金属材料的重量更使产品结构本身承受风险。

[0003] 针对上述技术问题，现有技术中，有用导热塑料替代散热金属材料，然而，导热塑

料虽有价格及重量轻等优势但仍有热传导性较弱的缺点。

发明内容

[0004] 本发明所解决的技术问题：发明一种金属与塑料复合的导热材料的生产方法，在

兼备金属散热材料优势，也有导热塑料优点的前提下，使导热材料的生产程序简单化，使生

产低耗能、低污染，进而降低生产成本。

[0005] 本发明提供如下技术方案：一种金属与塑料复合的导热材料的生产方法，包括以

下步骤：

[0006] ——将导热塑料原料加温；

[0007] ——将导热塑料原料导入挤出机；

[0008] ——将金属薄片条导入塑形模具；

[0009] ——将导热塑料原料和金属薄片条在塑形模具中复合塑形；

[0010] ——收集成品。

[0011] 将金属与塑料复合的导热材料以挤出机为生产工作机，并将金属与塑料复合的导

热材料塑造出所需形状，相比于现有技术中的散热金属材料的生产而言，在所生产出的金

属与塑料复合的导热材料在兼备金属散热材料优势，也有导热塑料优点的前提下，程序简

单，污染低，可节约生产成本，减少生产耗能，增加产量，另外，由于以挤出机为生产金属与

塑料复合的导热材料的工作机，生产过程中产生的回料少，可减少资源的浪费。因此，本发

明具有有益的技术效果。
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[0012] 作为本发明的进一步改进，所述导热塑料原料加温至220～320℃。

[0013] 作为本发明的进一步改进，所述塑形模具为安装在所述挤出机出口处的挤型模

具。在挤出机出口处安装挤型模具可快速、方便地对导热塑料原料和金属薄片条进行复合

塑形，如需生产不同形状的导热材料，只需更换挤型模具即可。所述挤型模具包括导热塑料

原料通道和金属薄片条通道，所述两通道在挤型模具出口端部混合。所述挤型模具接近出

口端部具有金属薄片条卡合部，所述挤型模具出口端部可将金属薄片条塑形成两侧具有向

内突出的突出部。所述导热塑料原料和金属薄片条在塑形模具中复合塑形后呈长条状的导

热材料。通过上述改进，挤型模具出口端部可将金属薄片条塑形成两侧具有向内突出的突

出部，所述突出部在导热塑料原料处于高温时可融入其中，使导热塑料原料和金属薄片条

紧密复合。

[0014] 作为本发明的进一步改进，导热塑料原料和金属薄片条在塑形模具中复合塑形后

还包括如下步骤：将所述导热材料进入水槽浸泡水冷却，同时抽真空定型。

[0015] 作为本发明的进一步改进，所述导热材料进入水槽浸泡水冷却，同时抽真空定型

之后还包括如下步骤：吹水装置吹干停留在导热材料表面的水珠。

[0016] 作为本发明的进一步改进，所述吹水装置吹干停留在导热材料表面的水珠之后还

包括如下步骤：牵引装置将导热材料牵引到切断装置中进行切断。

[0017] 一种生产金属与塑料复合的导热材料的生产线，包括挤出机、安装在所述挤出机

出口处的挤型模具、将金属薄片条导入挤型模具的金属薄片条导入装置、与所述挤型模具

连接的水槽、安装在水槽出口处的吹水装置、用于切断导热材料的切断机、用于收集成品的

收料机，还包括在整个生产线中用于输送导热材料的牵引机。其中，挤出机结构包括主机

架、喂料料斗、螺杆、机筒、减速箱、驱动电机、控制电箱等主要配件。所述螺杆驱动采用交流

异步电动机拖动大扭矩齿轮减速机，螺杆转速调节采用变频调速控制器。所述控制电箱有

六个加热区温度控制器：第一区为螺杆进料段加热，第二区为螺杆压缩段加热，第三区为螺

杆计量段加热，第四区为法兰加热区，第五区为机头体加热，第六区为口模加热；加热范围

为0～400℃。其中，挤型模具结构包含多孔板、模体、分流梭、口模、芯棒，加热器、热电偶等

主要配件。挤型模具有两区加热区，分别有加热器及热电偶恒温控制。口模和芯棒的大小是

根所制品的形状进行设计的，不同规格的制品应换不同的口模和芯棒。其中，金属薄片条导

入装置主要包括金属薄片条收卷盘、导向辊、输送辊及传动装置。其中，水槽主要结构由水

槽、水箱、机架、钢化玻璃盖、真空泵、三维调节机构、水管连接等部分组成。水槽分为真空段

和冷却段两部分：前一段为真空段，后一段为冷却段。水槽后段设有一组吹水装置，通过气

动调节阀控制。其中，切断机主要结构由主机架、电机、锯片、气缸等部分组成。切断机采用

气动系统控制，锯片切割，切口平整、漂亮。其中，收料机由机架、收集槽、气压阀、气缸等构

成，电器控制部分安装在切断机电柜里。其中，牵引机主要结构由主机架、牵引电机、减速

箱、传动机构、墙板、牵引皮带、开合装置等部分组成。牵引电机采用交流变频调速控制。本

牵引机与挤出生产线配套可实行在线牵引挤出产品。

[0018] 利用上述生产线生产金属与塑料复合的导热材料的工作步骤如下：先将干燥并加

温好的导热原料颗粒倒入料斗，等主机温度升到设定温度后，开启挤出机电机，让导热塑料

原料通过螺杆转动慢慢向前推进，在推进过程中，加热器加温塑化；同时，金属薄片条导入

装置通过导向辊和输送辊将金属薄片条导入挤型模具；挤型模具出口端部可将金属薄片条
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塑形成两侧具有向内突出的突出部，所述突出部在导热塑料原料处于高温时可融入其中，

使导热塑料原料和金属薄片条紧密复合，再通过挤型模具挤出成型成设计的截面尺寸；然

后进入水槽浸泡水冷却，同时抽真空定型，出水槽处有一个吹水装置可将停留在制品表面

的水珠吹干净；成型的制品拉进牵引皮带中间并压紧，启动牵引机让制品往后牵引输送；在

切断机的人机界面上设定切断长度，启动切断机可将连续的制品切断成一段一段；后通过

收料机将成品收集到收集槽中。

附图说明

[0019] 下面结合附图对本发明做进一步的说明：

[0020] 图1为本发明一种运用金属与塑料复合的导热材料的生产方法的生产线的示意

图；

[0021] 图2为图1中挤型模具的局部视图；

[0022] 图3为图2中从右侧观察挤型模具所得的视图；

[0023] 图4为通过挤型模具塑形后的金属薄片条截面图。

[0024] 图中符号说明：

[0025] 10－挤出机；11－料斗；

[0026] 20－挤型模具；

[0027] 30－水槽；

[0028] 40－吹水装置；

[0029] 50－切断机；

[0030] 60－收料机；

[0031] 70－牵引机；

[0032] 80－金属薄片条导入装置；81－导向辊；82－输送辊；

[0033] A－导热材料；

[0034] B－成品；

[0035] C－金属薄片条。

具体实施方式

[0036] 一种金属与塑料复合的导热材料的生产方法，包括以下步骤：

[0037] ——将导热塑料原料加温至220～320℃；

[0038] ——将导热塑料原料导入挤出机；

[0039] ——将金属薄片条导入安装在所述挤出机出口处的挤型模具；

[0040] ——将导热塑料原料和金属薄片条在塑形模具中复合塑形成长条状的导热材料；

[0041] ——所述导热材料进入水槽浸泡水冷却，同时抽真空定型；

[0042] ——吹水装置吹干停留在导热材料表面的水珠；

[0043] ——牵引装置将导热材料牵引到切断装置中进行切断；

[0044] ——收集成品。

[0045] 如图1～4所示，一种金属与塑料复合的导热材料的生产线，包括挤出机10、安装在

所述挤出机10出口处的挤型模具20、将金属薄片条C导入挤型模具20的金属薄片条导入装
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置80、与所述挤型模具20连接的水槽30、安装在水槽30出口处的吹水装置40、用于切断导热

材料A的切断机50、用于收集成品B的收料机60，还包括在整个生产线中用于输送导热材料A

的牵引机70。其中，如图2～3所示，所述挤型模具20包括导热塑料原料通道21和金属薄片条

通道22，所述通道21和通道22在挤型模具20出口端部23混合；所述挤型模具20接近出口端

部23具有金属薄片条卡合部24，所述挤型模具20可将金属薄片条C塑形成两侧具有向内突

出的突出部C1，如图4所示。

[0046] 利用上述生产线生产金属与塑料复合的导热材料的工作步骤如下：

[0047] ——将干燥并加温好的导热原料颗粒倒入料斗11，等主机温度升到设定温度后，

开启挤出机10，让导热塑料原料通过螺杆转动慢慢向前推进，在推进过程中，加热器加温塑

化；

[0048] ——金属薄片条导入装置80通过导向辊81和输送辊82将金属薄片条C导入挤型模

具20；

[0049] ——挤型模具20出口端部可将金属薄片条C塑形成两侧具有向内突出的突出部

C1；

[0050] ——导热塑料原料和金属薄片条C复合，再通过挤型模具20挤出成型成设计的截

面尺寸；

[0051] ——进入水槽30浸泡水冷却，同时抽真空定型；

[0052] ——吹水装置40可将停留在导热材料A表面的水珠吹干净；

[0053] ——导热材料A拉进牵引皮带中间并压紧，启动牵引机70让导热材料A往后牵引输

送；

[0054] ——启动切断机50可将连续的导热材料A切断成一段一段；

[0055] ——收料机60将成品B收集到收集槽61中。

[0056] 以上内容仅为本发明的较佳实施例，对于本领域的普通技术人员，依据本发明的

思想，在具体实施例及应用范围上均会有改变之处，本说明书内容不应理解为对发明的限

制。
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