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(57)摘要

本发明公开了一种低温烘烤电子烟发热体

及其制备方法，包括：棱柱状陶瓷基体，印刷于所

述棱柱状陶瓷基体表面的电阻电路图案和引出

电极，与所述引出电极连接的引出导线，以及，覆

盖于所述电阻电路图案表面的玻璃保护层；其

中，所述电阻电路图案均匀地分布于所述棱柱状

陶瓷基体的各个侧面。本发明上述提供的棱柱状

的发热体，其侧面均匀地印刷电阻电路图案，可

以达到发热均匀的效果；并且其表面的玻璃保护

层不易脱落，可以防止对烟弹加热时局部温度过

高的问题，提高电子烟的使用体验和使用寿命。
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1.一种低温烘烤电子烟发热体，其特征在于，包括：

棱柱状陶瓷基体(10)，印刷于所述棱柱状陶瓷基体(10)表面的电阻电路图案(11)和引

出电极(12)，与所述引出电极(12)连接的引出导线，以及，覆盖于所述电阻电路图案(11)表

面的玻璃保护层；

其中，所述电阻电路图案(11)均匀地分布于所述棱柱状陶瓷基体(10)的各个侧面。

2.如权利要求1所述的低温烘烤电子烟发热体，其特征在于：所述棱柱状陶瓷基体(10)

为三棱柱或四棱柱。

3.如权利要求2所述的低温烘烤电子烟发热体，其特征在于：所述棱柱状陶瓷基体(10)

的其中一端为尖端，以便于插入至烟弹中；所述尖端是与所述三棱柱或四棱柱相适应的三

棱锥或四棱锥。

4.如权利要求3所述的低温烘烤电子烟发热体，其特征在于：所述电阻电路图案的线路

宽度由陶瓷基体底部往顶部逐渐变窄。

5.如权利要求1所述的低温烘烤电子烟发热体，其特征在于：所述棱柱状陶瓷基体(10)

各个侧面上的电阻电路图案的阻值相同。

6.一种低温烘烤电子烟发热体的制备方法，其特征在于，包括以下步骤：

S1、提供一棱柱状陶瓷基体；

S2、在所述棱柱状陶瓷基体的各侧面依次连续地印刷电阻电路图案，并在所述电阻电

路图案的起始端和末端分别印刷引出电极，烧结；

S3、在所述电阻电路图案的表面印刷玻璃保护层浆料并烧结，形成玻璃保护层；

S4、在所述引出电极处焊接引出导线；

S5、测量所述电阻电路图案的阻值是否符合预设要求。

7.如权利要求6所述的制备方法，其特征在于：所述棱柱状陶瓷基体为三棱柱或四棱

柱。

8.如权利要求7所述的制备方法，其特征在于：所述棱柱状陶瓷基体的其中一端为尖

端，以便于插入至烟弹中。

9.如权利要求8所述的制备方法，其特征在于：所述尖端是与所述三棱柱或四棱柱相适

应的三棱锥或四棱锥。

10.如权利要求6所述的制备方法，其特征在于：步骤S2中将所述棱柱状陶瓷基体置于

印刷治具中，并在所述棱柱状陶瓷基体的每个侧面上印刷电阻电路图案。
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一种低温烘烤电子烟发热体及其制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种低温烘烤电子烟发热体及其制备方法。

背景技术

[0002] 随着低温烘烤电子烟的迅猛发展，其发热体作为核心部件，决定了低温烘烤电子

烟的整体设计和性能质量水平。

[0003] 目前发热体大部分是片式或圆柱体形状上直接缠绕电阻丝而形成，使用时发热体

直接插入烟弹中间，电阻丝与烟弹直接接触。这种方式会存在加热不均匀的问题，会出现局

部温度过高，使烟丝产生额外的有害物质。

[0004] 目前已有在片式陶瓷基体上印刷电阻加热图案的做法，但其加热分布不均匀，容

易导致部分烟丝过热而产生有毒异味、而且导致表面保护层脱落，使电阻丝直接接触烟丝、

而且不能顺利将发热体插入烟丝(烟弹)，降低了发热体的稳定性和使用寿命。

[0005] 以上背景技术内容的公开仅用于辅助理解本发明的发明构思及技术方案，其并不

必然属于本专利申请的现有技术，在没有明确的证据表明上述内容在本专利申请的申请日

前已经公开的情况下，上述背景技术不应当用于评价本申请的新颖性和创造性。

发明内容

[0006] 本发明的主要目的在于提出一种棱柱状的低温烘烤电子烟发热体及其制备方法，

通过在棱柱状陶瓷基体的各个面上印刷电阻电路图案，并在表面制作绝缘保护层，可以对

烟弹均匀加热且避免局部温度过高而使烟弹产生有害气味。

[0007] 一种低温烘烤电子烟发热体，包括：棱柱状陶瓷基体，印刷于所述棱柱状陶瓷基体

表面的电阻电路图案和引出电极，与所述引出电极连接的引出导线，以及，覆盖于所述电阻

电路图案表面的玻璃保护层；其中，所述电阻电路图案均匀地分布于所述棱柱状陶瓷基体

的各个侧面。

[0008] 本发明上述提供的棱柱状的发热体，其侧面均匀地印刷电阻电路图案，可以达到

发热均匀的效果，并且其表面的玻璃保护层不易脱落，可以防止对烟弹加热时局部温度过

高的问题，提高电子烟的使用体验和使用寿命。

[0009] 一种低温烘烤电子烟发热体的制备方法，包括以下步骤：

[0010] S1、提供一棱柱状陶瓷基体；

[0011] S2、在所述棱柱状陶瓷基体的各侧面依次连续地印刷电阻电路图案，并在所述电

阻电路图案的起始端和末端分别印刷引出电极，烧结；

[0012] S3、在所述电阻电路图案的表面印刷玻璃保护层浆料并烧结，形成玻璃保护层；

[0013] S4、在所述引出电极处焊接引出导线；

[0014] S5、测量所述电阻电路图案的阻值是否符合预设要求。
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附图说明

[0015] 图1是本发明一具体实施例提供的低温烘烤电子烟发热体的示意图；

[0016] 图2是本发明一实施例中带尖端的三棱柱发热体的三个侧面的示意图；

[0017] 图3是引出电极焊接引出导线的示意图。

具体实施方式

[0018] 下面结合附图和具体的实施方式对本发明作进一步说明。

[0019] 本发明的其中一具体实施方式提供一种低温烘烤电子烟发热体，参考图1至图3，

图1示意该发热体的立体结构，该发热体包括：棱柱状陶瓷基体10，印刷于所述棱柱状陶瓷

基体10表面的电阻电路图案11和引出电极12，与所述引出电极12连接的引出导线13，以及，

覆盖于所述电阻电路图案11表面的玻璃保护层；其中，所述电阻电路图案11均匀地分布于

所述棱柱状陶瓷基体10的各个侧面。

[0020] 该发热体的陶瓷基体可以是三棱柱或四棱柱的形状，为了便于插入至烟弹中进行

加热，三棱柱状或四棱柱状的陶瓷基体的其中一端为尖端，该尖端优选是与三棱柱或四棱

柱相匹配的三棱锥或四棱锥。当然，也可以是其它形式的尖端，只要其作用是便于插入至烟

弹之中即可，本发明不对该尖端的具体形状作出限制。另外，该发热体的陶瓷基体也可以五

棱柱、六棱柱等，不限于此，优选为三棱柱、四棱柱，便于制作和印刷表面电阻电路图案和引

出电极。如图2所示，其中(a)、(b)、(c)分别示例的是带三棱锥尖端的三棱柱状发热体三个

侧面，其三个侧面上的电阻电路图案属于串联结构。图3中(a’)、(c’)分别示出了印刷的电

阻电路的两个引出电极焊接引出导线13。

[0021] 为了保证发热的均匀性，除了电阻电路图案均匀分布以外，还可使陶瓷基体每个

侧面的电阻电路图案的阻值相同。其中，阻值根据具体的产品要求来设计；各个侧面的电阻

电路图案之间的连接关系也可以是串联、并联或者串并混联，同样根据具体的产品需求来

确定。比如，如果要求电阻大，而电阻率小的话就可以串联，反之就并联。

[0022] 本发明的另一具体实施方式提供了前述低温烘烤电子烟发热体的制备方法，包括

以下步骤：

[0023] S1、提供一棱柱状陶瓷基体。本发明优选采用三棱或四棱的棱柱状陶瓷基体，还可

进一步采用带有尖端的三棱柱或四棱柱陶瓷基体。该陶瓷基体的材料可以是氧化铝、氧化

锆、氮化铝、碳化硅、氮化硅等传统陶瓷材料中的一种或两种以上的混合物。

[0024] S2、在所述棱柱状陶瓷基体的各侧面依次连续地印刷电阻电路图案，并在所述电

阻电路图案的起始端和末端分别印刷引出电极，烧结。印刷的方式可以采用丝网印刷，印刷

电阻电路图案和引出电极所采用的导电浆料可以采用Au、Pt、Ag-Pd、Pd、Pt-Au、Pt-Mo、Ni-

Cr、Ag、W、Ni、Cu、不锈钢中的其中一种或两种以上的混合浆料。印刷线路的厚度为1～50μm，

线路的宽度为30～1000μm。印刷完成后进行高温烧结，烧结气氛可为空气、还原气氛或保护

气氛，烧结温度650～1600℃。

[0025] S3、在所述电阻电路图案的表面印刷玻璃保护层浆料并烧结，形成玻璃保护层。该

玻璃保护层的材料可以采用二氧化硅、氧化铝、氧化硼、氧化钙、氧化锌、氧化镁等其中一种

或两种以上的混合。将保护层浆料采用丝网印刷、钢网印刷或者涂覆的方式覆盖到电阻电

路图案和引出电极(需焊接引出导线的部分预留)的表面，然后在空气、还原气氛或保护气
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氛下400～1100℃烧结。该保护层的厚度为5～30μm。

[0026] S4、在所述引出电极处焊接引出导线。焊料可以采用锡、银、铜、镍、锌等及其合金，

但不限于此。两个引出导线之间的阻值在0.1～5.0Ω。

[0027] S5、测量所述电阻电路图案的阻值是否符合预设要求。阻值是发热体的一个非常

重要的指标，因此在制备方法的最后一步应当测试阻值是否符合预设要求。

[0028] 下面通过一个具体的实施例来对本发明的技术方案作进一步的说明。

[0029] 首先，采用注塑成型的方式将氧化铝陶瓷做成具有顶部锥形结构的三棱柱状，该

三棱柱陶瓷基体的长为18mm，宽为2mm，其中顶部锥形结构的长为3mm。该三棱柱陶瓷基体所

用的陶瓷为95瓷或者96瓷。

[0030] 然后，将上述陶瓷基体放置于与之相适应的印刷治具中，该印刷治具具有真空吸

附的小孔，能够将三棱柱陶瓷基体牢牢地吸附在治具槽内，并通过定位孔与印刷网板进行

定位，防止印刷偏位。

[0031] 接着，在三棱柱陶瓷基体的其中一个侧面印刷电阻电路图案，印刷完一个侧面之

后旋转陶瓷基体，接着印刷相邻的侧面，从而在其三个侧面上印刷形成一个串联的电阻电

路图案回路，电阻浆料为银浆，线路厚度约为15μm，线路宽度分三段设计：首尾位于陶瓷基

体底端，宽度约为250μm，长度约为1.5mm，作为引出电极，引出电极的厚度较其它线路厚；靠

近陶瓷基体顶端的长1mm的部分，宽度为130μm；除此以外，陶瓷基体中间约12.5mm长的线

路，其宽度约为200μm。形成如图1所示的发热体，如图2所示，该发热体的三个侧面的线路图

案，相邻侧面上的线路图案通过棱柱的棱上的槽连接，形成完整的串联回路。与引出电极焊

接的引出导线13直径约为0.35mm，主体为镍导线，在镍线表面镀一层银作为防氧化层。

[0032] 该加热体采用三面印刷电阻加热线路，三面共同发热的方案，发热更加均匀。电阻

线路的设计，由底部往顶部，线路的宽度越窄。在顶端电阻更大发热更强，使热量更好的传

递到基体的尖端，尾部电阻更小，使温度不会过高，而对导线以及电子烟的其他结构产生不

良的影响。采用不同宽度的线路设计，使电阻线路发热更均匀，烟丝烘烤更加完全。外层玻

璃层不易脱落，保护电路，提高了发热稳定性和加热体的寿命。

[0033] 以上内容是结合具体的优选实施方式对本发明所作的进一步详细说明，不能认定

本发明的具体实施只局限于这些说明。对于本发明所属技术领域的技术人员来说，在不脱

离本发明构思的前提下，还可以做出若干等同替代或明显变型，而且性能或用途相同，都应

当视为属于本发明的保护范围。
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图3
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