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7.3 7.3 搭接的实施搭接的实施
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为了获得有效而可靠的搭接，搭接进行精心的实施
操作。
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良好搭接的一般原则

良好搭接的关键是搭接金属表面之间的紧密接触

• 被搭接的表面接触区应该光滑、清洗干净。
• 非焊接时，两搭接体应加以紧固，以保证有足够

的压力将搭接处夹紧,即使在机械扭曲，冲击和振
动时表面仍然接触良好。

• 软金属比硬金属接触更好。
尽量采用同类金属进行搭接，如必须采用两种不同金属
时，应考虑腐蚀问题

在采用焊料时应考虑焊料作为搭接材料的影响
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在搭接前应使搭接面干燥，搭接后要防潮。

采用搭接带时应尽量短以保证低的阻抗，不要使搭接带在
电化学序列中低于被搭接材料。

搭接带应直接与结构材料搭接，不要通过邻近物体，不要
用自攻丝螺栓，以免接触不良和增加电感。

要保证搭接处能承受预料的电流，一是防止低温焊料熔
化，二是防止产生电解腐蚀。

不要靠焊料增加机械强度。
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搭接的电化学腐蚀原理
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属于不同组的两种金属在溶液（起电解液作用）存在情况
下相互接触，形成了一个化学电池，而使金属逐渐产生电
解腐蚀。在实际应用环境中，能起电解液作用的液体有很
多，如盐水、盐雾、雨水、汽油等等。
在电化学序列中，同一组的两种金属接触时不会发生明显
的腐蚀现象。如果是不同组的两种金属接触，则前面组别
中的金属将构成一个阳极，而受到较强腐蚀；后面组别中
的金属将构成一个阴极，相对而言其将不受腐蚀。通常，
组别相差越远的两种金属接触时腐蚀越严重。
另外，两种接触金属的相对面积也很重要，面积越大意味
着电子流量越大，因此腐蚀越严重。
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• 作为阴极的搭接面接触面积要尽量小。

搭接实施的注意事项：

• 搭接后要防腐处理。

• 搭接前要表面清理。
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搭接的接工方法

• 物理加工方法：主要有熔焊和钎焊。

• 机械加工方法：螺栓连接、铆接、压接、卡箍紧固、
销键紧固等。

• 化学加工方法：主要采用导电黏合剂。


