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                                     模块安装说明 

一、 散热器安装 

1、 散热器表面必须平整（推荐铣削等机加工表面，公差≤0.03mm），光滑 

（推荐公差≤0.02mm），无毛刺，无污垢，表面干净整洁，散热器上的螺丝孔无毛刺； 

2、 涂覆导热硅脂：在模块散热底板均匀涂覆一层导热硅脂（厚度 60μm~100μm），推

荐使用道康宁 DC340 导热硅脂，采用丝网漏印，滚轮或刮刀均匀涂抹； 

2.1、散热器外观： 

模块基板和散热片表面的装配接触区域必须不受损伤或污染，否则恶化二者的热接触。在安 

装模块之前，建议用一块不起毛的布清洁接触区域。散热片在安装与随后的运输过程中要有足够的 

硬度，这样它才不会对模块基板施加额外的机械压力。在整个安装过程中，散热片必须不扭曲。 

2.2、导热材料： 

由于模块基板和散热片各自的表面形状，它们在整个装配接触区域并不能 

紧密贴合，因此在部分接触区域不可避免会出现气隙。为了散热模块中产生的热量并 

使热量良好地流向散热片，所有的空隙需要填充合适的导热材料。该导热材料在应用 

中应该要有长期的稳定性以及恒定的良好热阻同时，它应当正确敷涂以免污染装配孔， 

导致安装扭矩因此出错。 

2.3、模块漏印安装 

    使用丝网印刷敷涂导热膏，用户应当选择并评估导热膏的适用性和长期稳定性。 

为了使用丝网印刷正确敷涂导热材料，即导热膏，用户自己需要独立检验导热膏的适 

用性。 

为了达到最佳效果，模块、应用场合的几何尺寸、散热片的接触面积以及导热材

料应当作为一个整体来考虑。 

手工敷涂这样一层厚度只有微米级的导热膏是有问题的，因为最佳的填充层应当

要填满所有的气隙而不能阻碍基板和散热片表面的金属性接触。因此，建议使用钢网

印刷敷涂导热膏。通过这种方法，不仅可以根据模块的类型达到客户自定义的应用效

果，而且还能对导热层的厚度进行可重复性生产的调整。 

2.4、漏印步骤： 

1） 清洁模具上可能残留的导热膏。这一步骤可以通过使用合适的有机溶剂如异丙醇 

或乙醇来完成，使用这些材料时请遵守安全守则； 

2） 调整模具和模块。可以使用夹具固定模块； 

3） 降低模具高度，使其贴到模块底板； 

4） 在漏印模具上敷涂导热膏，模具所有的孔必须全部涂满导热膏； 

5） 提起漏印模具并移开模块； 

6） 涂完导热膏后进行外观检查，确保模具上的每一点都被填满了。使用模具敷涂导 

热膏，特别是手工敷涂时，会受到模具的调整不当和导热膏数量的微小变化的影 

响，并因此会使目标的温度提高； 

7） 因此强烈建议测量沉积导热膏材料的厚度并保证涂有足够数量的导热膏；经过一 
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段时间沉淀后，散热片和它对应的的模块应当有良好的导热膏分布且在其边缘处 

有多余的导热膏形成的条边； 

8） 当使用工具将导热膏敷涂到模具上时，要定期检查模具可能产生的磨损及随之而 

来的导热层厚度的降低。如果模具不再具有原先的厚度，就应该要替换掉。 

3、 安装散热器用螺丝规格及力矩： 

 T1 T2 T3 D1 D2 

螺丝规格 2只M5×18 2只M5×18 4只M5×18 2只M5×18 2只M5×18 

安装转速 最大300转/min 最大300转/min 最大300转/min 最大300转/min 最大300转/min 

预装扭矩 0.6N.m 0.6N.m 0.6N.m 0.6N.m 0.6N.m 

最终扭矩 4.25–5.75Nm 4.25–5.75Nm 4.25–5.75Nm 4.25–5.75Nm 4.25–5.75Nm 

4、 安装过程先将模块放置于散热器上，轻微固定螺钉，每个安装螺丝拧紧到预装扭矩 

，按照安装顺序各个螺丝拧紧至相同扭矩，然后各螺丝均匀用力旋紧直到推荐最终扭

矩，最后在模块调试加热后再进一步旋紧检查扭矩； 

5、 对于拧紧过程，必须限制速度，建议采用软扭矩工具，以避免气动螺丝刀可能出现的

扭矩过冲。并使用校准螺丝刀进行扭矩校准。 

6、 必须按对角顺序以相等的扭矩分几步拧紧螺丝，直到达到规定的扭矩值。对角线安装

顺序的示例如图 1、2、3、4、5 所示。 

                预安装顺序按照 1、2、3、4 的顺序 

                最终安装顺序依旧按照 1、2、3、4 的顺序   

图 1：T3 产品安装螺丝拧紧顺序 
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                预安装顺序按照 1、2 的顺序 

                最终安装顺序依旧按照 1、2 的顺序   

 

                 

 

 

 

 

 

 

 

预安装顺序按照 1、2 的顺序 

                最终安装顺序依旧按照 1、2 的顺序 

图 4:    D1 产品安装螺丝拧紧顺序 

 

预安装顺序按照 1、2 的顺序 

                最终安装顺序依旧按照 1、2 的顺序 

图 3：T1 产品安装螺丝拧紧顺序 

 

图 2： T2 产品安装螺丝拧紧顺序 

1 2 

1 2 
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图 5:    D2 产品安装螺丝拧紧顺序 

 

 

预安装顺序按照 1、2 的顺序 

                最终安装顺序依旧按照 1、2 的顺序 

7、 安装散热器常见错误 

 使用没有垫圈的螺丝 

 螺丝头太大 

 两个螺丝的扭矩不均匀 

 安装扭力过大，导致底板变形 

二、 端子安装（端子螺母随模块标配） 

1、   主电流端子安装规范 

 T1 T2 T3 D1 D2 

螺丝规格 3只M5×12 3只M6×12 3只M8×16 5只M5×12 2只M6×12 

安装转速 最大300转/min 最大300转/min 最大300转/min 最大300转/min 最大300转/min 

最终扭矩 2.55–3.45Nm 4.25–5.75Nm 7.65–10.35Nm 2.55–3.45Nm 4.25–5.75Nm 

铜排厚度 （MAX）4mm （MAX）4mm （MAX）7mm （MAX）4mm （MAX）4mm 

2、主电流端子受力极限 

1 2
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                 图 6 

3、   电源端子连接安装规范： 

3.1、连接电源端子时，要尽可能最彻底地消除应力，推荐使用示意图所示装配（图 7）。 

考虑到所有容差，安装绝缘块高度（A）应与电源端子高度(B)齐平或者低 0.5 毫米 

左右，以便对电源端子施以理想的预加张力，特别是避免在+ Fz 方向上产生有害的 

永久性力量（如图 8） 

3.2、持续的机械负载，特别是振动和冲击，对模块产生的影响，严重依赖于设备的机械设 

置以及应用中的负载模式，不能一概而论。用户必须采用其应用的机械设置和具体 

的机械负载模式，对模块在这种特定机械负载下的运行能力进行测试和检验。 

3..3、用户无法评估机械负载下振动和冲击对模块的影响，推荐使用柔性连接模块与输入

输出端（如图 9） 

 

＋F (x) ≤ 100N 

－F (x) ≤ 100N 

＋F (Y) ≤ 100N 

－F (Y) ≤ 100N 

＋F (Z) ≤ 130N 

－F (Z) ≤ 200N 
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图 7 

 

                                 图 8 

B 高度大于 A 尺寸，形成安

装的+FZ 应力 
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                                     图 9 

4、  控制端子连接安装规范： 

4.1、连接控制端子时，要尽可能最彻底地消除应力，推荐使用示意图所示装配。避免在控 

制极端子+ Fz1 方向上产生有害的永久性力量； 

4.2、持续的外力负载，特别是装配的插拔，会对控制端子产生较大的影响；用户必须采用 

合理的方式进行控制极端子的安装，应对现有的端子安装方式进行测试和检验。 

4.3、110 母端装配施加下图垂直方向压力，切忌施加非垂直方向外力，造成控制端子焊锡 

层断裂。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                      图 10 

-Fz1 

+Fz1 

-Fy1 

+Fy1 

+Fx1 

-Fx1 

+Fz1≤15N 

-Fz1≤20N 

+Fy1≤5N 

-Fy1≤5N 

+Fx1≤5N 

-Fx1≤5N 

插

拔

方

向

控制端子 110 母端 

母端卡扣压入

母端插入力方向 
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三．变更记录 

版本 日期 作者 描述 

1.0 2022.3 钱嘉丽 新制定 

2.0 2023.3.10 钱嘉丽 
1. 更改预装扭矩 

2. 新增 T1、T2 的安装顺序 

3.0 2023.7.18 钱嘉丽 更改 T1、D1 产品的最终扭矩 

4.0 2023.9.18 孙健锋 

1、 增加丝网印刷的作业方式 

2、 增加主电流铜排安装规范 

3、 增加控制端子的连接安装规范 

 


