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产品名称 铝热焊剂 放热焊剂 铝热焊

公司名称 焦作市华宇镁业有限公司

价格 面议

规格参数 锡条:有铅助焊剂
型号:齐全
品牌:华宇

公司地址 河南省焦作市武陟县河朔大道中段

联系电话 0391-7432777

产品详情

管道阴极保护电缆铝热焊接系列产品

简介

铝热焊是利用金属氧化物和金属铝之间的放热反应所产生的过热熔融金属来加热金属而实现结
合的方法。本焊接工艺在商业上的应用最初可以追溯到十九世纪后期的德国，当时有人用铝还
原氧化铁用来制作铸件及修补断裂的铸件。后来这种工艺逐步得到推广，应用于铁轨间铜母线
的连接、电力接地系统以及阴极保护领域。该焊接工艺操作简单，不需要外部电源和热源，而
且焊接成本低，质量稳定可靠，非常适用于野外电缆及其他金属构件的焊接操作，本说明书涉
及的产品适用于阴极保护系统安装过程中铜芯电缆与钢结构焊接或铜芯电缆之间的连接。

                铝热焊系列                    模具
和点火枪              
点火枪                         铝热焊剂

放热焊接
放热焊接工艺介绍

放热焊接（也称热剂焊）就是利用金属氧化物和金属铝之间的放热反应所产生的过热熔融金属来加热
金属而实现结合的方法。放热焊接创始于19世纪末，当时h.戈德施密特发现铝粉与金属氧化物可由外部
热源使之开始放热反应，且一旦反应便可自行持续，这一反应的通式为：金属氧化物 + 铝（粉）→
氧化铝 + 金属 + 热能放热熔焊主要可焊接纯铜、黄铜、青铜、紫铜、铜包钢、纯铁、不锈钢、锻铁、
镀锌钢铁、铸铁等。

放热焊接的特点和优点焊接点的电流截流量和导线相等；焊接点是永久性的，不会因松动或腐蚀造成
高电阻；焊接点像铜一样，而比铜本身更加坚韧，且不受腐蚀性产物的影响；焊接点能经受反复多次



的大浪涌（故障）电流而不退化；焊接操作方法简单，容易上手；设备轻便，携带方便；焊接时，不
需要外接电源或热源；从外观便能核查焊接的质量；可用于焊接铜、铜合金、镀铜钢、各种合金钢包
括不锈钢及高阻加热热源材料。

放热焊接工艺的要点 1 影响焊接效果的因素一个良好的焊点表面丰满光亮、没有气孔、夹渣，切开后
其剖面成一整体无气孔与瑕疵。影响到焊接效果的最主要原因是湿气或水气，由于模具、焊粉及被焊
接物内均可能吸附水分，因此如何防止或驱除水气，是焊接时必须采取的最重要步骤。另一影响焊接
效果的因素是模具及被焊接物的清洁程度，如被焊接物表面的尘土、油脂、氧化物或其它附着物必须
清除，使其洁净光亮后才可进行焊接作业，否则焊接后的焊点的导电性能与机械性能将受到影响。如
果模具内遗留的残渣不完全清除，将造成焊点表面不平滑、不光亮。综上所述，注意要点：1、驱除水
气（可用喷灯烘烤），2、清洁被焊接物，3、清洁模具

2 焊粉应用时注意事项(1)、每包焊粉对应一个焊点，焊粉牌号需与模具相对应，使用前需仔细对照确认
。(2)、焊粉出厂时对于其防潮已采取多层保护，但建议妥善保存避免受潮。

、放热焊连接使用前的准备工作

每次开工前用加热工具（喷灯或烘干箱）烘烤干燥模具，驱除水气。每次使用完后清洁模具，用软毛
刷或其它软性物品，避免损坏模具。检查模具接触面的密合度，防止操作时铜液从缝隙处渗漏出来。
模夹是用于开合模具的，模夹的紧密度对焊接的效果有影响，请在焊接开始之前认真检查模夹，并做
适当调整。模具由石墨做成，比较脆弱，无法承受抛甩与强力冲击，故不可将超出模具尺寸的焊接物
强行放入模具，或使用坚硬的物质和工具来清除残渣。模具使用寿命一般可达50—100次以上。

放热焊接的应用领域

放热焊接适用于阴极保护、电力、接地、铁路等行业的导体的连接：

我公司可根据客户需求制作各种规格、型号的放热焊模具、焊剂

本产品的锡条是有铅助焊剂，型号是齐全，品牌是华宇，成份是1，适用范围是焊接，焊点色度是光亮型
，清洗角度是清洗型
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