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【百度专业解答】铜铝复合设备线夹不同加工工艺的区别！目前，市场上的铜铝过渡设备线夹按其生产
工艺可分为四种：爆炸焊线夹、闪光焊线夹、摩擦焊线夹和钎焊线夹。前三种都是用生产好的铜铝复合
板冲压而成，只有钎焊线夹是先进行冲压成型而后再进行铜铝焊接复合。 爆炸焊线夹：爆炸焊是很早就
出现的铜铝复合方法，经过多年的实践，目前工艺已经很成熟，这种方法生产的铜铝复合板具有很高的
结合强度，所以爆炸焊的线夹具有很好的力学性能，在折弯、钻孔、冲孔等深加工时很少出现问题，而
且导电和耐热等方面性能也都很好。但是，爆炸焊的工艺在生产复合板的时候并不是工业化的连续生产
，而是只能单块板生产，而且还受着地理、天气、爆炸后探伤补伤等诸多方面的影响，所以生产效率很
低，交货周期很长，生产成本也很高，随之而来的，用这种材料生产设备线夹时效率也就很低，成本非
常之高。 闪光焊线夹：在人们需要降低设备线夹的成本时，用闪光焊生产铜铝复合过渡板的工艺出现了
。这种工艺是将铜板和铝板的各一端经过高温熔化后对接使之结合在一起。这种工艺的成本较爆炸焊的
成本降低了很多，但是，生产效率也不高，而且这种工艺生产的复合板中间结合处较脆，必须经过热处
理，即使是这样，受力后也极易断裂，而且中间结合处的导电性能极差。 摩擦焊线夹：为了弥补闪光焊
工艺的不足，又出现了摩擦焊的工艺。简单来说，这种工艺是将铜棒和铝棒经过高速反向旋转对接结合
到一起，然后冲压成板，最后进行冲压成型。这种工艺成本与闪光焊差不多，性能要优于闪光焊产品，
但不适合生产较厚的产品，基本上都用在6.0mm厚度以下产品的生产加工。 钎焊线夹：钎焊线夹的工艺
是先用铝板冲压成型，然后再用钎料将铜片焊在其上。这种工艺的成本较前面三种再一次下降了，但是
这种工艺有一些很严重的缺陷，1不耐高温，当温度达到170度左右的时候就会出现铜片脱落现象，直到
现在，在实际应用中铜片脱落的现象也经常发生；2铜铝结合率不高，批量生产时复合率只能达到80%左
右，3由于结合层处存在钎料，导致其导电性能下降；4结合强度不高，产品在深加工时容易出现剥离现
象。 综上所述，市场上现在急需一种新的工艺来取代这几种工艺，而我公司生产的铜铝复合板恰恰适合
于此，集结了前几种工艺产品的优势，又补足了他们的劣势。
我公司所生产的铜铝复合板具有以下优点： 1.结合强度高，我公司的生产工艺为半溶态连续轧制工艺，
产品在高温高压下连续生产，产品质量稳定可靠，结合率大于97%，结合强度接近爆炸复合，远远大于
钎焊等其他工艺； 2.机械强度高，由于是高温无氧复合，铜板与铝板之间没有氧化层，相对于钎焊、闪
光焊、摩擦焊等加工工艺，外观更美观，机械强度更高，产品在折弯、冲孔（钻孔）、剪切等均不会分
层； 3.导电率高，铜材符合国标T2材料，铝材达到国标1060以上，且铜铝之间没有其它介质，所以导电
率远远由于上述其它四种方法； 4.综合成本最低，在已知的四种加工工艺中，钎焊的材料成本最低，但
工序最为繁多，成品率较低，质量最不稳定，产品性能较差（不耐高温）；摩擦焊的材料成本比钎焊稍



高，工序较为复杂，但材料利用率较低，产品具有一定的局限性；闪光焊的材料成本比摩擦焊稍高，由
于铜铝在焊接时产生过度金属（脆向层），故产品焊接中产生的废品率最多，成本大于前两种；爆炸焊
的产品质量较为稳定，工序较为简单，但材料成本远远大于其它加工工艺，市场难以接受。我公司的产
品加工工序最少，产品综合成品率最高，可以节约大量的工序、设备、人力、动能等，质量稳定可靠，
综合成本最低。
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