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【学习目标】

再流焊工艺原理、再流焊主要结构、工作方式。

【学习要点】

再流焊工艺原理、再流焊主要结构、工作方式。

【教学内容】

再流焊工艺原理、再流焊主要结构、工作方式。   
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再流焊工作原理

让学生了解再流焊焊接工艺的重要性，焊
接方式，工艺特点以及炉温曲线

教学目标

教学重点

教学难点

☞

☞

☞

焊接方式、炉温曲线

炉温曲线
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再流焊工艺流程
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再流焊工艺优势

1、操作方法简单      
2、效率高
3、质量好      
4、一致性好   
5、节省焊料

优势：
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再流焊的特点

1、受热冲击小（元器件、PCB）

2、焊接质量比波峰好

3、在一定的程度上可自动校正元件偏差。

4、焊接范围广（元器件、PCB）

5、工艺设计简单，返修少
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炉温曲线图
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炉温曲线图
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炉温曲线
1、预热区：挥发锡膏中水分、激活助焊剂的活

性；60-150S升温速率小于2℃每秒；

2、保温区/恒温区：部分去除元器件与PCB的表

面氧化物；60-120S升温速率小于1℃每秒；

3、再流焊接区：熔化锡膏，温度超过锡膏的熔

点（比熔点高35-45℃；60-90S，峰值温度10S左
右；

4、冷却区：焊接对象迅速冷却。
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再流焊炉温要求

区域 时间s 升温速率 峰值温度时间 降温速率

预热区 60-150 ≤ 2℃/S

恒温区 60-120 ≤ 1℃/S

回流区 60-90 10S左右

冷却区  1℃/S≤ 冷却≤ 
4℃/S



打造中国职业技能培训行业标杆 

官网：www.zb1098.com

再流焊的工艺要求

(1)要设置合理的温度曲线。

(2)SMT电路板在设计时就要确定焊接方向，并
应当按照设计方向进行焊接。

(3)在焊接过程中，要严格防止传送带振动。
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再流焊主要结构
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再流焊主要结构
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再流焊的种类及加热方法

红外热风：简单方便、温区划分明显、热
空气流动，加热均匀、PCB与元器件温差
小，容易控制温度；

气相再流：

激光再流焊：
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通孔元件和贴装元件在同一侧
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再流焊的技术指标

1、温度控制与感温传感器

2、温度均匀度

3、最高温度
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再流焊设备的对比



打造中国职业技能培训行业标杆 

官网：www.zb1098.com

再流焊设备与工艺性能
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