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(57)摘要

一种铜铝过渡连接端子锡焊方法，本发明铜

铝过渡连接端子锡焊方法能保证铜铝连接端子

焊接界面紧密结合，两种金属焊接面的电阻为锡

的电阻，性能非常稳定，废品率小于1%，有效解决

了传统方法如闪光焊、摩擦焊、钎焊和冷压焊需

要特殊设备或特殊处理材料，且废品率较高等不

足。本发明铜铝过渡连接端子锡焊方法工艺简

单，不需要特殊材料，利用松香形成阻隔层和助

焊层，能有效解决铝材料焊接中的表面氧化导致

的虚焊和接合面强度低的问题。本发明铜铝过渡

端子锡焊方法能满足电力行业、石油、化工等行

业中需要采用铜铝端子的场合，具有较好的市场

前景。
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1.一种铜铝过渡连接端子锡焊方法，其特征在于：该铜铝过渡连接端子锡焊方法指铝

和铜这两种金属的锡焊方法，所述方法包括以下步骤：

步骤一：选择圆形电工用铝杆和铜杆，分别按需要选择长度和半径，用打磨机去除待焊

接表面的油污、杂质；

步骤二、将待焊接的铝杆和铜杆放在电炉上加热至200℃～300℃，待用；

步骤三：将松香放入坩埚中加热至200℃～250℃，融化待用；

步骤四：将焊锡放入坩埚中加热至200℃～300℃，融化待用；

步骤五：在松香溶液中放入耐高温磨石，且松香溶液液面应不低于磨石上表面2mm；

步骤六：将步骤二中已加热的铝杆待焊接面浸入松香溶液中，在磨石上顺时针或逆时

针往复摩擦2分钟～3分钟，然后取出待用；

步骤七：将步骤二已加热的铜杆待焊接面浸入步骤五中的松香溶液，松香温度保持在

200℃～250℃，在磨石上顺时针或逆时针往复摩擦2分钟～3分钟，然后取出待用；

步骤八：在步骤四中的焊锡溶液中放入耐高温磨石，焊锡溶液液面不低于磨石上表面

2mm；

步骤九：将步骤六中已上好松香铝杆的待焊接面浸入焊锡溶液中，在磨石上顺时针或

逆时针往复摩擦2分钟～3分钟，然后取出，保持温度在90℃～100℃待用；

步骤十：将步骤七中已上好松香铜杆的待焊接面浸入焊锡溶液中，在磨石上顺时针或

逆时针往复摩擦2分钟～3分钟，然后取出，保持温度在90℃～100℃待用；

步骤十一：将步骤九中镀上焊锡的铝杆和步骤十中镀上焊锡的铜杆的镀锡面贴合，使

用外热式150W以上的电烙铁沿贴合面融化焊锡，用融化后的焊锡填充贴合面，待贴合面均

匀贴合冷却后，即完成了铜铝过渡连接端子接合面的焊接。
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一种铜铝过渡连接端子锡焊方法

技术领域

[0001] 本发明属于输变电线路中铜铝过渡线夹技术领域，主要使用于铜铝过渡连接端子

的锡焊工艺。

背景技术

[0002] 我国铝的储藏量高于铜的储藏量，而电线电缆行业是铜消耗最多的行业之一，对

于电网来说，铝合金电缆及附属产品在一定范围内可代替铜电缆在电力传输时使用，而铝

合金电缆使用中的一个部件关键即铜铝过渡连接端子。与传统的电缆接头类似，铜铝过渡

连接端子也同样会受到电、热、机械和环境等因素的作用，在接口处会产生电位差，在电流

作用下会发热，引起连接端子温度升高，可能导致电缆接头爆炸，引起电缆火灾，从而危及

电网运行安全。而铜铝过渡端子制作中最重要的工艺为铜和铝两种金属接触面的焊接，当

前常用的方法有闪光焊、摩擦焊、钎焊及冷压焊。上述几种焊接方式都有其优势，但也有不

足，其中，闪光焊和摩擦焊需要特殊的焊接工具，工艺较复杂，成本高，钎焊需要特制的钎

料，废品率较高，因此，在实际使用中由一定的局限性。针对铜和铝两种金属的锡焊，当前主

要有铜管和铝板，铝漆包线和铜导线的焊接，但它们都需要使用特殊的浸泡溶液处理，而针

对铝杆（截面积大于70mm2）和铜杆（截面积大于70mm2）采用锡焊的未见报道，但铝棒和铜棒

的焊接是生产铜铝过渡端子的必须步骤。因此，针对现有技术的不足，本发明的目的在于提

供一种工艺简单，生产成本低，不需要特殊设备和材料，能可靠保证大截面铜棒和大截面铝

棒结合率的锡焊方法，本发明可用于电力运输、变电、电力设备、石油、化工等需要进行铜和

铝焊接的行业领域。

发明内容

[0003] 本发明要解决的技术问题是提供一种工艺简单，生产成本低，不需要特殊设备和

材料，能可靠保证大截面铜棒和大截面铝棒结合率的锡焊方法，本发明可用于电力运输、变

电、电力设备、石油、化工等需要进行铜和铝焊接的行业领域。

[0004] 本发明提供的技术方案是提供一种采用锡焊方法实现大截面铝杆和铜杆焊接的

方法，通过如下技术方案实现：一种铜铝过渡连接端子锡焊方法，该铜铝过渡连接端子锡焊

方法指铝和铜这两种金属的锡焊方法，所述方法包括以下步骤：

[0005] 步骤一：选择圆形电工用铝杆和铜杆，分别按需要选择长度和半径，用打磨机去除

待焊接表面的油污、杂质；

[0006] 步骤二、将待焊接的铝杆和铜杆放在电炉上加热至200℃～300℃，待用；

[0007] 步骤三：将松香放入坩埚中加热至200℃～250℃，融化待用；

[0008] 步骤四：将焊锡放入坩埚中加热至200℃～300℃，融化待用；

[0009] 步骤五：在松香溶液中放入耐高温磨石，且松香溶液液面应不低于磨石上表面

2mm；

[0010] 步骤六：将步骤二中已加热的铝杆待焊接面浸入松香溶液中，在磨石上顺时针或
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逆时针往复摩擦2分钟～3分钟，然后取出待用；

[0011] 步骤七：将步骤二已加热的铜杆待焊接面浸入步骤五中的松香溶液，松香温度保

持在200℃～250℃，在磨石上顺时针或逆时针往复摩擦2分钟～3分钟，然后取出待用；

[0012] 步骤八：在步骤四中的焊锡溶液中放入耐高温磨石，焊锡溶液液面不低于磨石上

表面2mm；

[0013] 步骤九：将步骤六中已上好松香铝杆的待焊接面浸入焊锡溶液中，在磨石上顺时

针或逆时针往复摩擦2分钟～3分钟，然后取出，保持温度在90℃～100℃待用；

[0014] 步骤十：将步骤七中已上好松香铜杆的待焊接面浸入焊锡溶液中，在磨石上顺时

针或逆时针往复摩擦2分钟～3分钟，然后取出，保持温度在90℃～100℃待用；

[0015] 步骤十一：将步骤九中镀上焊锡的铝杆和步骤十中镀上焊锡的铜杆的镀锡面贴

合，使用外热式150W以上的电烙铁沿贴合面融化焊锡，用融化后的焊锡填充贴合面，待贴合

面均匀贴合冷却后，即完成了铜铝过渡连接端子接合面的焊接。

[0016] 本发明的有益效果是：

[0017] （1）本发明铜铝过渡连接端子锡焊方法不仅能保证铜铝连接端子焊接界面紧密结

合，而且过渡界面为金属锡，其标准电极电势为-0.1375（V），而铝的标准电极电势为-1.662

（V），在同一电解质中锡能被铝合金有效的保护起来，性能非常稳定有效解决了传统方法如

闪光焊、摩擦焊、钎焊和冷压焊需要特殊设备或特殊处理材料。

[0018] （2）本发明铜铝过渡连接端子锡焊方法工艺简单，不需要特殊材料，在松香中摩擦

去除金属的氧化层，同时利用松香形成阻隔层和助焊层，能有效解决铝材料焊接中的表面

氧化导致的虚焊和接合面强度低的问题。

[0019] （3）本发明铜铝过渡端子锡焊方法能满足电力行业、石油、化工等行业中需要采用

铜铝端子的场合，具有较好的市场前景。

实施例

[0020] 下面结合附图和实施例对本发明进一步说明；

[0021] 图1是本发明的上好松香的铝杆和铜杆的示意图；

[0022] 图1中：1  铝杆；2  松香；3  铜杆；

[0023] 图2是本发明焊接好的铝杆和铜杆的示意图；

[0024] 图2中：4是焊锡层。

具体实施方式

[0025] 利用实施例对本发明作进一步说明。

[0026] 本发明中使用的铝杆和铜杆可有多种尺寸，且截面没有限制，对铝杆和铜杆所用

材料也无限制。

[0027] 实施例中，铝杆为圆形，半径为15mm，铜杆为圆形，半径为15mm。

[0028] 焊接方法

[0029] 一种铜铝过渡连接端子锡焊方法，该铜铝过渡连接端子锡焊方法指铝和铜这两种

金属的锡焊方法，所述方法包括以下步骤：

[0030] 步骤一：选择圆形电工用铝杆和铜杆，分别按需要选择长度和半径，用打磨机去除
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待焊接表面的油污、杂质；

[0031] 步骤二、将待焊接的铝杆和铜杆放在电炉上加热至200℃～300℃，待用；

[0032] 步骤三：将松香放入坩埚中加热至200℃～250℃，融化待用；

[0033] 步骤四：将焊锡放入坩埚中加热至200℃～300℃，融化待用；

[0034] 步骤五：在松香溶液中放入耐高温磨石，且松香溶液液面应不低于磨石上表面

2mm；

[0035] 步骤六：将步骤二中已加热的铝杆待焊接面浸入松香溶液中，在磨石上顺时针或

逆时针往复摩擦2分钟～3分钟，然后取出待用；

[0036] 步骤七：将步骤二已加热的铜杆待焊接面浸入步骤五中的松香溶液，松香温度保

持在200℃～250℃，在磨石上顺时针或逆时针往复摩擦2分钟～3分钟，然后取出待用；

[0037] 步骤八：在步骤四中的焊锡溶液中放入耐高温磨石，焊锡溶液液面不低于磨石上

表面2mm；

[0038] 步骤九：将步骤六中已上好松香铝杆的待焊接面浸入焊锡溶液中，在磨石上顺时

针或逆时针往复摩擦2分钟～3分钟，然后取出，保持温度在90℃～100℃待用；

[0039] 步骤十：将步骤七中已上好松香铜杆的待焊接面浸入焊锡溶液中，在磨石上顺时

针或逆时针往复摩擦2分钟～3分钟，然后取出，保持温度在90℃～100℃待用；

[0040] 步骤十一：将步骤九中镀上焊锡的铝杆和步骤十中镀上焊锡的铜杆的镀锡面贴

合，使用外热式150W以上的电烙铁沿贴合面融化焊锡，用融化后的焊锡填充贴合面，待贴合

面均匀贴合冷却后，即完成了铜铝过渡连接端子接合面的焊接。

[0041] 在完成上述焊接后即可对已使用锡焊焊接好的铜杆和铝杆进行后续的机械加工，

制作配合不同电缆的铜铝过渡连接端子。

说　明　书 3/3 页

5

CN 106862691 B

5



图1

图2
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