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(57)摘要

本发明公开了一种基于3D打印的电磁屏蔽

材料及其制作方法，其中基于3D打印的电磁屏蔽

材料由以下重量份计的原料组成：聚乳酸27-50

份；铁氧体48.5-70份；分散剂1-2份；偶联剂0.5-

1份。本发明的优点在于：基于3D打印的电磁屏蔽

材料的线材，可用于打印电磁屏蔽结构件，与目

前传统将电磁屏蔽材料粘接贴合到物件中的加

工方式相比，本发明通过配方选择，实现其3D打

印的应用，同时提高了电磁屏蔽效果，更易于制

成复杂的结构件，方便不同场所使用，可实现3D

打印的应用，将混合物经过单螺杆共混挤出，添

加分散剂，铁氧体粉末能够较好的分散在聚乳酸

中，通过偶联剂的加入，两者的相容性得到了改

善，从而提高了电磁屏蔽复合材料线材的力学性

能。
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1.一种基于3D打印的电磁屏蔽材料，其特征在于，其由以下重量份计的原料组成：聚乳

酸27-50份；铁氧体48.5-70份；分散剂1-2份；偶联剂0.5-1份。

2.根据权利要求1所述的一种基于3D打印的电磁屏蔽材料，其特征在于：所述聚乳酸的

分子量为15-18万。

3.根据权利要求1所述的一种基于3D打印的电磁屏蔽材料，其特征在于：所述的铁氧体

是由三氧化二铁和氧化镍、氧化锌、氧化锰配制烧结而成。

4.根据权利要求1所述的一种基于3D打印的电磁屏蔽材料，其特征在于：所述的分散剂

为三乙基己基磷酸、十二烷基硫酸钠、脂肪酸聚乙二醇酯中的一种或者几种。

5.根据权利要求1所述的一种基于3D打印的电磁屏蔽材料，其特征在于：所述偶联剂为

硅烷偶联剂KH550、KH560、KH570中的一种或者几种。

6.一种权利要求1-5中任一项所述的基于3D打印的电磁屏蔽材料的制备方法，其特征

在于，根据以下步骤制作而成：

1)将分散剂、偶联剂溶于无水乙醇中，制得无水乙醇溶液；

2)将铁氧体加入到步骤1)制得的溶液中，搅拌30分钟，然后过滤得到粉体，放置在烘箱

中烘干，得到干燥的粉体；

3)将步骤2)中制得的粉体与聚乳酸按照一定比例搅拌混合均匀，放置在烘箱中，预热

烘干聚乳酸，然后将干燥后的混合物经单螺杆挤出，得到聚乳酸铁氧体复合材料线材。

7.根据权利要求6所述的一种基于3D打印的电磁屏蔽材料，其特征在于：所述步骤1)中

无水乙醇为分析纯，分散剂浓度为10g/L-20g/L，偶联剂浓度为5g/L-10g/L。

8.根据权利要求6所述的一种基于3D打印的电磁屏蔽材料，其特征在于：所述步骤2)中

烘箱温度为60℃,烘干时间为5小时。

9.根据权利要求6所述的一种基于3D打印的电磁屏蔽材料，其特征在于：所述步骤3)中

烘箱温度为80℃,烘干时间为5小时。

10.根据权利要求6所述的一种基于3D打印的电磁屏蔽材料，其特征在于：所述单螺杆

挤出机的螺杆转速为50r/min-70r/min，挤出温度设置为190℃-210℃。
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一种基于3D打印的电磁屏蔽材料及其制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种基于3D打印的电磁屏蔽材料及其制备方法。

背景技术

[0002] 随着社会进步和科技的发展，人们的生活充满了各种电磁辐射，现实电磁污染较

为严重，严重危害了人们的生存环境和身体健康，因此电磁危害受到了各国的重视。高性能

电磁屏蔽材料已成为解决电磁污染的关键技术。随着高频高速5G时代的到来以及可穿戴设

备的发展，对电磁屏蔽材料提出了更高的要求。金属材料虽然具有良好的电磁屏蔽性能，但

其密度大、易腐蚀等缺点限制其进一步使用。因此，发展高效、质轻、柔性、耐腐蚀金属基电

磁屏蔽材料是一项重大挑战。

[0003] 如何提高电磁屏蔽效率以及制备工艺是之后发展的难题。当前3D打印技术发展迅

速，直接应用3D打印技术打印出电磁屏蔽产品成为一种客观需求。与传统成型方法相比，3D

打印技术更加灵活且借助于计算机软件系统可根据产品形状不同，设计合适的模型，从而

降低成本，提高屏蔽效率。对于聚合物而言，熔融沉积成型(FDM)工艺应用最为广泛，技术最

为成熟，它可将所需的复合材料丝材，通过加热打印头，将熔融的丝打印涂覆在工作台上，

并逐层堆彻成三维实体制品，通过熔融沉积成型(FDM)技术打印屏蔽材料，可避免接缝造成

的屏蔽遗漏，大大提高了产品整体的屏蔽效果。

发明内容

[0004] 本发明的目的在于提供一种基于3D打印的电磁屏蔽材料及其制备方法，以解决上

述背景技术中提出的问题。

[0005] 为解决上述技术问题，本发明提供的技术方案为：

[0006] 一种基于3D打印的电磁屏蔽材料，其由以下重量份计的原料组成：聚乳酸27-50

份；铁氧体48.5-70份；分散剂1-2份；偶联剂0.5-1份。

[0007] 作为优选，所述聚乳酸的分子量为15-18万。

[0008] 作为优选，所述的铁氧体是由三氧化二铁和氧化镍、氧化锌、氧化锰配制烧结而

成。

[0009] 作为优选，所述的分散剂为三乙基己基磷酸、十二烷基硫酸钠、脂肪酸聚乙二醇酯

中的一种或者几种。

[0010] 作为优选，所述偶联剂为硅烷偶联剂KH550、KH560、KH570中的一种或者几种。

[0011] 本发明还提供了一种制备上述基于3D打印的电磁屏蔽材料的方法，根据以下步骤

制作而成：

[0012] 1)将分散剂、偶联剂溶于无水乙醇中，制得无水乙醇溶液；

[0013] 2)将铁氧体加入到步骤1)制得的溶液中，搅拌30分钟，然后过滤得到粉体，放置在

烘箱中烘干，得到干燥的粉体；

[0014] 3)将步骤2)中制得的粉体与聚乳酸按照一定比例搅拌混合均匀，放置在烘箱中，
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预热烘干聚乳酸，然后将干燥后的混合物经单螺杆挤出，得到聚乳酸铁氧体复合材料线材。

[0015] 作为优选，所述步骤1)中无水乙醇为分析纯，分散剂浓度为10g/L-20g/L，偶联剂

浓度为5g/L-10g/L。

[0016] 作为优选，所述步骤2)中烘箱温度为60℃,烘干时间为5小时。

[0017] 作为优选，所述步骤3)中烘箱温度为80℃,烘干时间为5小时。

[0018] 作为优选，所述单螺杆挤出机的螺杆转速为50r/min-70r/min，挤出温度设置为

190℃-210℃。

[0019] 所述得到的线材直径优选1.6-2.5mm，更优选为1.75mm。

[0020] 本发明的线材其硬度为95-120MPa，拉伸强度为60-75MPa，磁导率为100-180@

3MHz，可应用于FDM型3D打印中，特别是用于打印电磁屏蔽结构件，可根据结构件复杂程度

进行定制打印，实现电磁屏蔽效果。

[0021] 本发明相对于现有技术，具有如下的优点和有益效果：

[0022] 1)基于3D打印的电磁屏蔽材料的线材，其硬度为95-120D，拉伸强度为60-75MPa，

适用于FDM工艺，可用于打印电磁屏蔽结构件，与目前传统将电磁屏蔽材料粘接贴合到物件

中的加工方式相比，本发明通过配方选择，实现其3D打印的应用，同时提高了电磁屏蔽效

果，更易于制成复杂的结构件，方便不同场所使用；

[0023] 2)本发明采用铁氧体与聚乳酸制备复合材料，可实现3D打印的应用，将混合物经

过单螺杆共混挤出，添加分散剂，铁氧体粉末能够较好的分散在聚乳酸中，通过偶联剂的加

入，两者的相容性得到了改善，从而提高了电磁屏蔽复合材料线材的力学性能。

具体实施方式

[0024] 下面用具体实施例说明本发明，并不是对本发明的限制。

[0025] 实施例一

[0026] 1)取50份聚乳酸、48.5份铁氧体、1份分散剂十二烷基硫酸钠以及0.5份硅烷偶联

剂KH550；将十二烷基硫酸钠和硅烷偶联剂KH550溶剂无水乙醇中，制得分散剂浓度为10g/

L、偶联剂浓度为5g/L的溶液；

[0027] 2)将铁氧体加入到步骤1)制得的溶液中，搅拌30分钟，然后过滤得到粉体，放置在

60℃烘箱中烘干，得到干燥的粉体；

[0028] 3)将骤2)中制得的粉体与聚乳酸按照一定比例搅拌混合均匀，放置在80℃的烘箱

中，预热烘干聚乳酸，然后将干燥后的混合物经单螺杆挤出，得到聚乳酸/铁氧体复合材料

线材，其中单螺杆挤出机的螺杆转速为60r/min，四个挤出区温度分别为190℃、200℃、210

℃、200℃，控制线材挤出的孔径，最终直径为1.75mm的3D打印屏蔽材料1，测得材料1硬度为

95D，拉伸强度为75MPa，磁导率为100@3MHz。

[0029] 实施例二

[0030] 1)取27份聚乳酸、70份铁氧体、2份分散剂十二烷基硫酸钠以及1份硅烷偶联剂

KH550；将十二烷基硫酸钠和硅烷偶联剂KH550溶剂无水乙醇中，制得分散剂浓度为20g/L、

偶联剂浓度为10g/L的溶液；

[0031] 2)将铁氧体加入到步骤1)制得的溶液中，搅拌30分钟，然后过滤得到粉体，放置在

60℃烘箱中烘干，得到干燥的粉体；
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[0032] 3)将骤2)中制得的粉体与聚乳酸按照一定比例搅拌混合均匀，放置在80℃的烘箱

中，预热烘干聚乳酸，然后将干燥后的混合物经单螺杆挤出，得到聚乳酸/铁氧体复合材料

线材，其中单螺杆挤出机的螺杆转速为60r/min，四个挤出区温度分别为190℃、200℃、210

℃、200℃，控制线材挤出的孔径，最终直径为1.75mm的3D打印屏蔽材料2，测得材料1硬度为

120D，拉伸强度为60MPa，磁导率为180@3MHz。

[0033] 其中，铁氧体在复合材料中的含量较高时，电磁屏蔽材料的硬度以及电磁屏蔽效

果均比铁氧体含量少的要高。与现有技术相比，本发明通过3D打印方式，可打印低磁导率亦

可打印高磁导率电磁屏蔽材料，可以根据不同的电磁屏蔽需求，制成不同电磁屏蔽效果的

线材，打印出所需要的电磁屏蔽结构件。

[0034] 上述实施例为本发明优选的实施方式，但本发明的实施方式并不受上述实施例的

限制，不能因此限定本发明专利申请范围，任何简化、修饰等置换方式，都在本发明的保护

范围之内。
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