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一、放热焊接原理 放热焊接是利用一种反应性较强的金属（通常是铝）来还原另一种金属或金属氧化物
。可简单认为是铝与某些金属氧化物在高热条件下发生的化学反应。常用于焊接或冶炼高熔点的金属，
并且它是一个放热反应。由于该反应放出大量的热，只要反应已经引发，就可剧烈进行，放出的热使生
成的单质金属瞬间熔化为液态。 二、放热焊优点 放热焊接适用于铜与铜连接、铜与钢之间连接、钢与钢
之间连接、铜包钢与铜覆钢之间连接、镀铜钢与铜之间连接、铜覆钢与镀锌钢、石墨烯接地线等不同材
质之间的焊接。或异种材料间的电气连接，焊接方法简单、培训容易，而且无需任何外加的能源或动力
，这个反应实在耐高温的石墨模具内进行的，在正常的使用情况下，一个模具可焊接70个焊点以上。放
热反应过程只需要短短的几秒时间即可完成。主要有以下优点：
1.焊接点的载流能力（熔点）大于导线的载流能力。
2.因为焊接点是焊接而成的，所以是永久性的，不会老化， 不松脱。
3.焊接是一种永久性的分子结合，不会松脱。 4.接头为纯度较高的金属铜（≥97%），耐腐蚀性强。
5.焊接点能经受反复多次的大浪涌（故障）电流而不退化。 6.供焊接用的材料很轻，携带方便。
7.应用范围广，可用于铜与铜，铜与钢，铜与镀铸扁钢等金属材料之间的焊接。
8.从外观便能检验焊接的质量。 三、放热焊的应用实例 1.地网水平连接；
2.阴极保护线与输油气管道连接； 3.接地线与钢轨连接； 4.线材与钢筋的连接；
5.引出线与接地端子的连接； 6.其他电气连接； 四、放热焊工艺流程 1、焊接准备 ①每次开工前用加热
工具（如烘干箱或喷灯）将模具和被焊接物的焊接处烘干，确保其干燥，避免焊点内部产生气泡。 ②模
具及被焊接物应清洁、干燥。被焊接物表面的尘土、水气、氧化物（锈）或其他附着物等必须完全清除
，使其洁净光亮后才可进行焊接作业。如果模具内遗留的残渣不完全清除
（使用软毛刷或其他软性物品，防止对模具产生损伤），将造成焊成表面不平整、不光亮。 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。模具的紧密度对熔接的效果有影响，在熔接开始
之前认真检查模具，并作适当调整。为了防止焊接物移动、延长模具的使用寿命，可以根据不同连接方
式选择合适的模具，模具的规格随焊点的结构形式而异。 2、焊接物就位 ①确认焊接物及模具内无其它
杂质后，将焊接物放于模具的焊接模膛内，检查焊接物两端要在模具焊床中心相碰，并把焊接物端头对
准出口，然后合模夹紧模具。



②如果被焊接物的尺寸小于模具铭牌所示，为避免铜液渗漏可用如下方法弥补：
a、使用适当厚度的铜套管；b、使用密封剂（如粘土）；c、使用铜片或铜带；d、使用高温棉带。
3、放置垫片 将垫片放在模具的熔锅底部，垫片上不应有缺口，垫片及熔模必须密合，并使其刚好挡住
流出口，将垫片放入模腔中， 其作用为托住焊粉。 4、焊接 ①加入反应粉末，选择正确标号的焊接金属
（氧化铜、催化剂、铝和引火材料），将其倒入模具内，从焊粉表面到模口边沿洒上引火粉，注意使引
火材料覆盖在焊接金属之上。 ②将焊粉倒入模中。 ③合上模具盖，用点火枪点燃引火粉，反应时间大约
只有几秒钟，反应完成立即打开模具盖，观察模具腔内由红变暗，
方可确定连接完成，不得使用喷灯、火柴等明火点火。 ④反应进行中，温度可达2537或4600℃以上）
该置换反应温度可高达2200℃，这足可以把铜、铁熔化， 从而可实现焊接。 5、清洁模具
放热爆炸（引燃）后稍待约10— 20 秒，既可启开模具盖，
打开模具，待冷却后将焊渣清除，以备下一个焊点的使用。
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