
 

 

接线端子焊接知识 

接线端子的焊接条件有着严格的要求和专业的标准，对素材、规格、焊接方式都要经过严格把

关.时达派科技作为国内知名接线端子生产厂商，在这里给您做最专业的回答。  

焊接条件有显著的区别，这取决于接线端子的类型和焊接过程的步骤。适用于波峰焊接、安装

在 PCB 板上的接线端子是典型的穿孔安装型。穿孔的焊针必须准确定位，尺寸合适，均衡放置，并

具备良好的可焊性，这样有利于插入和焊接。  

在整个装配过程中，必须经得起预热区的高温以及通过波峰焊接传导至端子本体的温度。焊剂

不得影响端子，必须易于清除，不能有任何残留物。整个装配过程必须可以用水清洗。预热温度常

常达到 100°C 或更高，波峰温度达到 280°C 也并不少见。  

穿孔的焊针必须准确定位，尺寸合适，均衡放置，并具备良好的可焊性，这样有利于插入和焊

接。在整个装配过程中必须经得起热处理产生的高温冲击，在焊接中主要采用红外预热和对流预热

使热量传导至焊针和锡盘界面以熔化焊锡膏。  

突如其来的高温常常使端子熔化、扭曲、起泡和变形。所以装配时间一般分为，几分钟暴露在

焊剂中的时间，几分钟的预热期，几秒钟的波峰期，以及几分钟的清洗和干燥期。选择恰当的金属

材料、树脂可以提高接线端子焊接的可靠性。   
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