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产品详情

放热焊接剂、放热焊粉、接地焊药招标技术规格

一、总则

本技术规范书提出的是zui低限度的技术要求，并未对一切技术细节做出规定，也未充分引述有关标准和

规范的条文。提供的接地材料应保证提供符合本规范书和有关guo家标准，并且功能完整、性能优良的优

质产品及其相应服务。同时必须满足guo家有关安全、环保等强制性标准和规范的要求，若本规范书与gu

o家标准发生冲突或低于guo家标准，请及时通知项目部进行确认，并zui终以guo家标准为生产依据。

二、标准和规范

1、技术规范书范围内的材料应采用中华人民共和国guo家标准（GB），选用标准应为zui新版本。

2、技术规范书未提及的内容均应符合guo家、行业和企业的标准及规范，但不限于此，若标准之间出现

矛盾时，以较高标准为准。

YD5098-2005《防雷与接地工程设计规范》

GB50057-2010建筑物防雷设计规范



DL/T621-1997    交流电气装置的接地

GB 50169-2006    电气装置安装工程接地装置施工及验收规范

JB/T 6061    无损检测 焊缝磁粉检测

JB/T 6062    无损检测 焊缝渗透检测

ANSI UL 467     接地和连接设备

Q / GDW 467 — 2010  接地装置放热焊接技术导则

三、技术要求

基本要求

1、铜导体的放热焊剂是利用金属化合物化学反应热作为热源通过过热的熔融金属，直接或间接加热工作

，在特定的石墨模具的型腔中形成一定形状、尺寸，符合规范设计要求的接头；放热焊接焊粉安全可靠

经济实效，焊粉配方还要根据被焊材质、截面积、接头形式来配置。

2、模具的使用寿命超过100次，模具由石墨构成对环境无污染，体积小方面携带，模具的夹具用来固定

模具。

3、放热焊接焊粉安全可靠经济实效，焊粉配方还要根据被焊材质、截面积、接头形式来配置，必须要有

权威机构提供检测报告。

4、包装数量必须统一规范，以便于清点数量。包装箱内附带材料清单及材料质量合格证明资料四份、生

产厂家资质四份。包装箱标签文字及标记应整齐、清除、耐久。包装箱不得有严重破损现象。

5、放热焊的其他技术要求：

5.1 铜接地放热焊接点的使用寿命应达到40年以上。

5.2 放热焊接材料及焊接后形成的接头必须对地网、钢筋等无腐蚀，对土壤无污染。

12.3放热焊接头必须符合下列规定：

http://10.142.224.28:8000/page/tbsbrowser.cbs?urlname=tbss%3A%2F%2F2Ui9i38FjdQ0vm58FjZmsGVSfUQcA9zw%2FbQusHNw2wOC61wHe2RHs7Tz6EbnOjFt3Pbk%2DH122Etl4WgpmQc6BsxTh1Roqr5h3Q5k273hEJEuLY3rIAk8YL2g%2FmxKOCq76mNCjn%2FdIF2vLsv2mMQkeFPeZaG4LqTVUNU2JVa9T%20
http://10.142.224.28:8000/page/tbsbrowser.cbs?urlname=tbss%3A%2F%2F2Ui9i38FjdQ0vm58FjZmsGVSfUQcA9zw%2FbQusHNw2wOC61wHe2RHs7Tz6EbnOjFt3Pbk%2DH122Etl4WgpmQc6BsxTh1Roqr5h3Q5k273hEJEuLY3rIAk8YL2g%2FmxKOCq76mNCjn%2FdIF2vLsv2mMQkeFPeZaG4LqTVUNU2JVa9T%20


a) 放热焊接剂焊接接头应饱满、完整，被连接的导体必须完全包在焊接接头里；焊接接头剖开后

，被连接的铜质导体连接部分端面应完全熔化，接头切面应无贯穿性的气孔。

b) 接头连接器应以金属键形式连接，不松脱。

c) 热剂焊（放热焊接）接头的表面应平滑、平整，熔渣量不得大于接头重量的3%，接头表面杂质

不应超过接头表面积的15%，且外表熔渣去除后导体不得外露。

d) 连接头为纯度较高的金属铜（≥97%），耐腐蚀性强。

e) 所使用的放热焊粉必须经过CE、UL、ROSH认证，以确保达到上述技术及环保要求。

f) 能经受反复多次的大浪涌（故障）电流而不退化。

g)

是时间性的分子结合，不会老化，不会松脱，不受腐蚀，焊接点寿命等同于安装的接地体寿命。

h) 载流能力大于或等于所焊接接地体的载流能力。

i）采用放热焊接连接的两导体，在导体两侧施加拉力直至断裂，断裂处不应该是连接接头处。

5.4 放热焊接工艺必须使连接达到分子结合，不会因腐蚀和老化而松动。焊点应不受腐蚀性产物的

影响，连接点的电阻不受时间影响而变化。

5.5 热熔焊连接所需材料，如模具、点火器、钢刷、毛刷、模具清洁铲等，卖方应配套供应。

5.6

焊接模具应采用石墨材质制成，焊接模具使用次数应不低于70次，配套熔夹控制模具可重复使用。

5.7卖方所供放热焊剂规格及放热焊接模具等应满足现场所有规格接地材料及联结形式的需要。

5.8 为保证施工操作人员的安全，焊接模具必须使用无烟模具盖以防止火花溅出，使用打火机应无

法点燃放热焊剂。

5.9 放热焊接所用的焊药和引燃药等成分，不能含有磷等易自燃、有毒的物质，保证无毒无害。卖

方应说明焊药的存储方法、安全储量及要求。

5.10

焊药保质期应在1年以上，不得有结块现象，不得发生任何化学反应。焊药包装应具有良好的防潮性能。
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