
 

 

光伏组件焊带的选择和使用 

      焊带是光伏组件焊接过程中的重要原材料，焊带质量的好坏将直接影响到光伏组件

电流的收集效率，对光伏组件的功率影响很大。 

      焊带在串联电池片的过程中一定要做到焊接牢固，避免虚焊假焊现象的发生。生产

厂家在选择焊带时一定要根据所选用的电池片特性来决定用什么状态的焊带。一般选用的

标准是根据电池片的厚度和短路电流的多少来确定焊带的厚度，焊带的宽度要和电池的主

删线宽度一致，焊带的软硬程度一般取决于电池片的厚度和焊接工具。手工焊接要求焊带

的状态越软越好，软态的焊带在烙铁走过之后会很好的和电池片接触在一起，焊接过程中

产生的应力很小，可以降低碎片率。但是太软的焊带抗拉力会降低，很容易拉断。对于自

动焊接工艺，焊带可以稍硬一些，这样有利于焊接机器对焊带的调直和压焊，太软的焊带

用机器焊接容易变形，从而降低产品的成品率。 

      焊接焊带使用的电烙铁根据不同的组件有不同的选择，一般而言，焊接灯具等小光

伏组件对烙铁的要求较低，小组件自身面积较小，对烙铁热量的要求不高，一般35w 电烙

铁可以满足焊接含铅焊带的要求，但是焊接无铅焊带时建议厂家尽量使用50w 电烙铁，而

且要使用无铅长寿烙铁头，因为无铅焊锡氧化快，对烙铁头的损害相当大。 

      有铅焊带焊接相对容易，一般只要选择好合适的助焊剂，烙铁温度补偿够用就可以

了，但是无铅焊带焊接时确实麻烦了很多，很多厂家对此感到头疼。首先，无铅焊接要选

择一个合适的电烙铁，对于厂家而言，选择功率可调的无铅焊台是个不错的选择，无铅焊

台一般是直流供电，电压可调，直流电烙铁的优点是温度补偿快，这是交流调温电烙铁所

无法比拟的。无铅焊带的焊接依据电池片的厚度和面积应选择70-100w 的烙铁，小于70w

的烙铁一般在无铅焊接时会出现问题。另外，市场上很多种无铅调温交流电烙铁（热磁铁

控制）不适合焊接大面积的电池片，因为电池片的硅导热性能很好，烙铁头的热量会迅速

传递到硅片上，瞬间使烙铁头的温度降低到300度以下，烙铁的温度补偿不足以保证烙铁

的温度升高到400度，是不能保证无铅焊接的牢固性的，产生的现象是电池片在焊接过程

中发生噼啪的响声，严重的立即使电池片出现裂纹，这是因为焊锡温度低引起的收缩应力

造成的。无铅焊接的烙铁头氧化非常快，要保持烙铁头的清洁，在加热状态下最好将烙铁

头埋入焊锡中，使用前要甩掉烙铁头多余的焊锡。烙铁头和焊带的接触端要尽量修理成和

焊带的宽度一致，接触面要平整。焊接的助焊剂要选用无铅无残留助焊剂。 

      在焊接无铅焊带的过程中，生产厂家要注意调整工人的焊接习惯，无铅焊锡的流动

性不好，焊接速度要慢很多，焊接时一定要等到焊锡完全溶化后再走烙铁，烙铁要慢走，

如果发现走烙铁过程中焊锡凝固，说明烙铁头的温度偏低，要调节烙铁头的温度，升高到

烙铁头流畅移动、焊锡光滑流动为止。 

 

无铅焊带的正确使用 

      随着欧盟 ROHS指令在2006年6月的实施，我国光伏产业的出口面临着无铅的选择，无

铅焊带同传统的锡铅焊带相比存在着很多缺点，如何克服这些缺点是众多光伏厂家急需解决

的工艺问题。 

      无铅焊带根据所涂布的焊锡成分分为很多种，我国无铅焊锡最为广泛的是305焊锡，

其中含银3％，含铜0.5％，这种焊锡的优点是可焊性能好，焊锡的朔性高，熔点是218℃,



 

 

用在电池片的焊接上对焊接温度要求很高，普通内热式电烙铁很难满足温度要求，因此无铅

焊带的焊接要使用高功率电烙铁，一般推荐原则是比含铅焊锡的焊接高30－40W，例如原来

使用35W 电烙铁，则无铅焊接要使用70W以上电烙铁。 

      无铅焊锡的流动性很差，焊接时要等涂锡带的焊锡充分融解之后才能走烙铁，走烙铁

的速度要慢，烙铁头赶着融解的焊锡缓慢移动，如果发现焊锡有凝固或者不完全融解的现象，

说明烙铁头的温度补偿不够，烙铁头的温度已经低于焊锡的熔点，市面上很多无铅调温电烙

铁最容易发生这种现象，当温度达到400℃的电烙铁头接触到电池片的时候，烙铁头温度会

突然下降到250℃以下，使得焊接难以继续。建议厂家选用大烙铁头的无铅焊台，通过调节

直流电压来调节电烙铁的温度，不要选用热磁片控制的调温电烙铁。焊接不同类型的电池片

对电烙铁的要求也不一样，一般厚度大的电池片对烙铁的要求要高些，面积大的电池片对烙

铁的要求更高。选用直流无铅焊台基本可以解决焊接温度的问题。 

      无铅焊带在焊接后会很快变色，这是因为无铅焊锡更容易氧化，是正常现象。     

 

 


