
附件 3： 

兵工民品行业计量技术规范项目建议书 

建议项目名称 控温型电烙铁校准规范 

制定或修订    ■制定    □修订 被修订计量

技术规范号 
/ 

计量技术规范

性质 
 □检定规程 
 ■校准规范 

计量技术规

范类别 
□重点 
■基础 

主要起草单位 晋西工业集团有限责任公司 

联系人 武鑫财 联系电话 15340669585 

任务年限 2 年 申请经费 3 万元 

参加单位 / 

目的、意义和 

必要性 

1、目的意义及必要性 

随着仪器仪表行业的快速发展，对焊接工艺的要求越来越高。其中

MIL-STD 和 IPC 焊接标准以及 Q3117《航天电子电器产品手工焊接工艺

要求》中均对控温型电烙铁烙铁头表面温度提出了明确要求。在 QJ2465

《片状电阻器、电容器手工表面装联工艺技术要求》中甚至要求烙铁头

表面温度控制在 260℃，最大允许误差±10℃以内，因此为保证被焊接

元器件的安全可靠和性能稳定，避免焊嘴温度过高或者过低对产品性能

产生影响，必须根据不同元器件材料和生产工艺对控温型电烙铁焊嘴温

度进行严格控制，并在常用工作温度（200～450)℃范围，对控温型烙

铁的其它各项计量特性进行检测和校准。现行国家标准 GB/T7157-2019

《电烙铁和热风枪》中采用在烙铁头表面打孔的方法对烙铁头工作温度

进行测试。具体做法是；在距工作面离顶端 5mm～8mm 处钻直径不大于

2mm 的孔，孔深不超过 3mm，孔内填满焊锡丝。设定工作温度加热，待

孔内焊锡熔化插入热电偶，当烙铁头工作面温度达到稳定状态，进行测



量。但在烙铁实际使用过程中，该方法对烙铁头表面造成破坏，不能满

足现场实际使用要求，更多用于出厂抽样检测以及型式评价，并且该方

法对安全性能指标也没有明确规定。基于上述原因，为解决对控温型电

烙铁表面温度的精确测试，满足各行业焊接工序量值溯源需求，需要对

控温型电烙铁开展周期校准。 

2、先进性和应用前景 

通过深入了解控温型电烙铁的结构以及测量原理，参研国家标准中

相关技术文件，编制控温型电烙铁校准规范。通过控温型电烙铁校准技

术的研究与试验，测量结果不确定度的分析评估，验证该校准方法的适

用性与可行性。本规范提出了控温型电烙铁的校准条件、校准项目和校

准方法，不确定度评定方法，更为合理、精确地保证了控温型电烙铁温

度控制的准确性。解决了控温型电烙铁量值溯源问题，为进一步规范管

理控温型电烙铁奠定了基础。 

本校准规范对控温型电烙铁的计量技术特性和校准方法进行了明

确规定，填补国内相关计量技术规范的空白，确保控温型电烙铁量值溯

源的准确可靠，为进一步完善计量校准手段、保障军民融合快速发展创

造条件。 

3、查新结果 

经查新表明，国内目前没有公开发表的控温型电烙铁计量校准方法

的相关文献资料。 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

产业链应用 

1.重点产业链方向 

《控温型电烙铁校准规范》的实施主要应用于仪器仪表产业链方

向。在信息技术高速发展的背景下，仪器仪表得到日益广泛应用，给仪

器仪表行业产业链的快速发展提供了良好契机。仪器仪表行业产业链上

游产品主要包括传感器、芯片等电子元器件。中游产品主要有通用仪器

仪表、专用仪器仪表、钟表与计时仪器、光学仪器等。 

伴随着中上游产品的高速发展，对其核心部件的电子元器件的焊接

提出了更高的要求，因此对焊接设备的质量以及精度要求也越来越高。

为保证被焊接元器件的安全可靠和性能稳定，必须对焊接设备的计量特

性进行严格控制，进而保证焊接产品的质量，《控温型电烙铁校准规范》

为焊接设备计量特性的校准提供技术依据。 

2.对本行业重点产业链的支撑作用 

从仪器仪表产业链结构来看，上游产品是产业源头。因此对传感器

芯片等上游产品核心部件的电子元器件的焊接要求越来越高，以确保中

下游产品的产品质量。为保证被焊接元器件的安全可靠和性能稳定，必

须根据不同元器件材料和生产工艺对控温型电烙铁焊嘴温度以及其它

各项计量特性进行严格控制。《控温型电烙铁校准规范》的实施为焊接

设备相关计量特性的校准提供指导性方法，同时为焊接设备量值溯源校

准提供技术依据，同时填补了国内仪器仪表产业链方向的计量技术规范

空白。 

范围和主要 

计量特性 

1、测量范围及类型 

该校准规范适用于（50～500)℃的控温型电烙铁的校准，也适用于

焊台校准。 

2、主要计量特性及技术要求 

以市面上常见型号为 QUICK303D 焊台产品相关参数为依据，提出

控温型电烙铁的计量技术指标 



 

表 1  控温型电烙铁的计量技术指标 

参数名称 技术指标 

示值误差 ±10℃ 

绝缘电阻 ≥20MΩ 

对地电阻 
首检：≤2Ω 

周期检测：≤10Ω 

对地电势 ≤2mV 

热容

量 

2min

内) 

功率/W 20 35 50 70 100 150 200 300 

锡柱 

(工

业纯

锡) 

直

径 
3 4.2 6.5 7.5 9 12 12 12 

长

度 
130 130 125 125 130 120 120 140 

锡柱熔化

质量 

最小值/g 

5 10 20 25 40 60 80 100 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



3、主要测量标准及技术要求 

序

号 
设备名称 技术要求 用途 

1 烙铁温度测试仪 
测量范围(50～500)℃； 

MPEV:≤3℃ 
测量温度示值误差 

2 绝缘电阻表 
输出电压 500VDC; 

准确度等级：10级 
测量绝缘电阻 

3 毫欧表 

量程：200Ω以下档位 

分辨力:0.1Ω以上 

准确度等级:0.5级及以

上 

测量对地电阻 

4 数字万用表 

量程：200mV以下档位 

分辨力：0.1mV以上 

准确度等级:0.5级及以

上 

测量对地电势 

5 数显卡尺 

测量范围:(0～200)mm 

分辨力：0.01mm; 

MPE:±0.03mm; 

测量锡柱直径长度 

备注：也可使用满足要求的其他测量标准 

4、环境条件 

（1）环境温度：15～35℃；相对湿度 45％～75％；或符合标准仪

器设备规定的其他条件。 

（2）负载条件：一般在空载条件下进行。 

（3）工作室无外来热辐射源、无外界气流等。 

5、校准原理及方法 

5.1  校准项目 

在周期校准中，可以只进行外观、绝缘电阻、温度示值误差、烙铁

头接地电阻电势的校准，不进行升温时间、回温速度升温时间的校准。



如果客户有要求，按照客户要求进行校准。 

5.2  外观检查 

通过目测观察，试验仪外表清洁；通电后各仪表显示正常，无数字

笔画缺陷；调节器可以正常调节。 

5.3  绝缘电阻 

绝缘电阻表额定直流电压设置 500V，对插头和外壳之间的绝缘电阻

进行测量，稳定 5s，读取绝缘电阻值。 

5.4  对地电阻 

接通烙铁加热电源，设定在工作温度，恒温状态下，使用毫欧表，

选用 200Ω或更小的量程档，测量烙铁头与对地接线端子电阻值，首次

检测接地电阻不大于 2Ω，周期检测时不大于 10Ω。 

5.5  对地电势 

接通烙铁加热电源，设定在工作温度，恒温状态下，使用万用表电

压量程档，选用 200mV或更小量程档，测量控温型电烙铁烙铁头对地接

线端子电势值。对地电势值不大于 2mV。 

5.6  温度示值误差校准 

校准点一般应不少于 3 个点，原则上校准点的选择应根据所使用

焊锡熔点温度范围进行选择，通常在 150℃～400℃区间选取校准点，取

均匀的整十、整百摄氏度温度点。也可根据客户要求进行校准点选择。

对于温度示值误差修正可调的控温型电烙铁，应在下限点或上限点进行

预调整，在校准过程中不允许再调。接通电源，设定温度值，温度达到

稳定后，用烙铁温度测试仪进行校准。保证烙铁头和测试仪传感器接触

点中心部位充分接触，可以使用焊锡，使校准装置和烙铁头紧密接触；

当烙铁温度测试仪温度示值稳定后，短时间连续读取 2次温度值，完成

第一个温度点的校准。设定值与两次读数平均值的差值作为该点的示值

误差。采用同样的方法，进行下一个温度点的校准，直至所有温度点校

准完毕。 



5.7  热容量校准 

根据控温型电烙铁功率参数选择相应尺寸的工业纯锡柱，设定工作

温度 300℃，到达设定温度，稳定后，立即将圆柱形工业纯锡柱垂直放

在恒温烙铁头的工作面上，同时电子秒表开始计时，计时总时间 2min。

拿开未熔化的工业纯锡柱体，用天平称量冷却后的熔解得锡柱质量。 

 

 

 

水平        □国际先进        █国内先进         

国内外情况 

简要说明 

1、国内尚无控温型电烙铁校准规范。 

2、未发现有知识产权或涉及专利的情况 

推荐意见 

 
 

控温型电烙铁广泛应用于电子、机械、仪器仪表等领域，校准规范

的编制为实现控温型电烙铁量值统一可靠提供技术性文件，为促进产业

发展和加速科技发展发挥巨大作用。 

建议上报《控温型电烙铁校准规范》。 
 
 
 
                                          

主要 
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（签字、盖公章） 
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填写说明：1.表中第 2，3，10 行，请在选定的内容上填写 “█”的符号。 
          2.填写制定或修订项目中，若选择修订则必须填写被修订计量技术规范号。 


