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价格 面议

规格参数
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产品详情

放热熔焊 接它利用铝热化学化学反应产生的高热来完成熔接的一种方法 放热熔焊 接又称为 火泥熔接
火泥熔焊 热化学熔焊 使用放热焊 接焊粉，焊 接出来的焊
接点是一种分子结合、不会老化、不收腐蚀性产品的影响;可用于焊
接铜、铜合金、铜包钢、铜轨、铸铁、等各种合金钢包括不锈钢及高阻加热热源材料。放热熔焊
接它利用铝热化学化学反应产生的高热来完成熔接的一种方法。

放热焊 接模具，它是采用高纯石墨精心设计而成，具有耐高温耐付识放热效果好等特性，利用率达50-10
0次。一个熔模有几部分组成，它包括模学、注入孔、熔接剂等。模学的形状、尺寸、熔化金属的流向等
，均经过严密的设计，使熔接的接头不仅外观精美而且能保证质量，是理想的放热焊 接模具。

放热熔焊接模具与模夹的准备与要点

１、使用前用加热工具干燥模具（如烘干箱或喷灯），驱除水气。久未使用的模具内含有水分，尤其是
前次使用完后任留有残渣的模具，水分更多。

２、清洁模具，火泥热熔焊接模具，请使用软毛刷或其他软性物质。

３、检查模具接触面的密合度，防止作业时铜液从缝隙处渗漏出来。

４、模夹是用于开合模具的，模夹的紧密度对熔接的效果有影响，铜编织线与铜绞线热熔焊接模具，请
在熔接开始之前认真检查模夹，并作适当调整。

５、安装调节模夹，将模夹的密合度与模具的密合度调整到状态。调节方法如下：



a) 使模夹置于开状态或位置

b) 松开模夹固定拴锁扣（1）

c) 取出固定拴（2）

d) 调整调节螺丝（3）逆时针旋转（松）

e) 插入固定拴与锁扣

f) 开合模夹，观察效果。

如此重复调整夹距，直至模夹密合度与模具密合度相匹配即可。如果模夹的开合需要用较大的力度，则
表示夹距未调整到位置（夹距太短），需重新调整。模夹的安装和调整对“热焊”的熔接品质以及模具
和模夹的使用寿命有重要影响，因此请在熔接之前认真调节距离为佳。无论模具内是否有熔接物，不当
的夹距都会对模具和模夹造成损坏。

(1) 固定栓锁扣

(2) 固定栓

(3) 调节螺丝

放热焊接模具由模具盖、模腔具、熔接腔、导流槽、模夹等几部分组成，能够承受铜、钢、铁等金属熔
化温度，熔化金属流向、流速以及最终形状经严密设计，通常模具寿命为80-200 次。

绝大部分放热焊接厂家模具均为代理加工，并非自主生产，质量不易控制，供货周期较长（往往在4天以
上），而我厂自主生产，热熔焊接模具，常备大量库存，常用模具都备有50套以上，库存大发货快。

模具都需要使用模具夹配合使用，常规模具夹分为两种，标准型和偏心型，标准型适用于绝大部分模具
，偏心型主要应用在焊接接地棒、十字焊接等需要避开焊接材料的类型上。部分型号模具使用中需要F型
夹、C型夹等辅助夹具配合

放热焊接模具注意事项：

1、首先根据连接件形状尺寸，开具合适的模具，并配置相应型号的焊粉。

2、焊接前对拉件进行处理，除油、除污物及氧化层。

3、对模具进行充分预热。

4、安装好模具检查后倒入焊粉并点燃反应。

5、对模具进行清理并准备下次使用

热熔焊接的优越性：

一、电流负载能力大，熔接点的载流能力与导体相同，具有良好的导电性能，焊接前后的直流电阻比率
变化接近于零，这是任何一种传统的连接方式所无法相比的。



二、机械性能好，因为是熔融接头，所以接头与导体是分子结合，是一种接头。

三、冲击电阻稳定，实验表明，在短时间大电流的冲击下，导体先于接头融化，因而不会受到浪涌电流
的损伤。

四、抗腐蚀能力强，由于是熔融接头，没有接触表面，没有残余应力，且接头被纯铜覆盖，因而大大增
强了导体的耐腐蚀能力。

五、操作简单安全无需外界能源，无需专门装备。无需专业操作人员、室内、室外都可以操作，完成连
接时间短。

拓达防雷器材批发(图)-扁铜热熔焊接模具-热熔焊接模具由河北拓达防雷器材有限公司提供。河北拓达防
雷器材有限公司（www.hbtdflqc.com）是从事“铜包钢圆线,铜包钢扁线,接地棒,接地极,接地模块”的企业
，公司秉承“诚信经营，用心服务”的理念，为您提供优质的产品和服务。欢迎来电咨询！联系人：王
经理。
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