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中国光伏行业协会标准 

《光伏组件封装用涂锡焊带》（征求意见稿） 

编制说明 

 

1. 工作简况 

1.1  任务来源及计划要求 

根据中国光伏行业协会 2016 年 6 月 29 日《关于印发 2016 年第一批光伏协会标准制修订计划的通知》的相

关要求，协会标准《光伏组件封装用涂锡焊带》（计划号 2016006-CPIA）由中国光伏行业协会标准化技术委员会

负责技术归口和管理，国家太阳能光伏产品质量监督检验中心牵头起草。 

1.2 协作单位、标准主要起草人及任务分工 

   工业和信息化部电子工业标准化研究院， 

江苏太阳集团有限公司， 

   晶科能源控股有限公司，  

苏州宇邦新型材料股份有限公司。 

1.3 编制过程 

 2016 年 3 月，作为第一批光伏行业协会标准申请立项；本标准第一稿草案的起草借鉴了国家标准 GB/T 

31985-2015《光伏涂锡焊带》，在此基础上结合近几年焊带检测项目及性能特点，以及光伏行业的日益发展，将

部分项目做了调整，如长期的耐老化性能调整为短期的 PCT 加速老化试验。这可以在短期内相对的评价焊带产

品耐候性能的优劣。 

2016 年 6 月，经中国光伏行业协会批准立项。 

 2016 年 7 月，成立标准编制组，制定了工作计划和方案。联合江苏太阳集团有限公司、苏州瘀斑新型材料

股份有限公司，听取了焊带使用方晶科能源控股有限公司以及中节能太阳能科技（镇江）有限公司等组件商、电

站商的意见及建议，形成了工作组讨论稿。 

2016 年 9 月，在北京进行了第一次的启动会议以及讨论；会上，参加的焊带企业包括江苏太阳集团有限公

司、苏州宇邦新型材料股份有限公司、江阴爱康光伏焊带有限公司、江苏亿欣新材料科技股份有限公司、苏州赛

历新材料科技股份有限公司、西安泰力松新材料股份有限公司、常州九天新能源科技有限公司，组件商有英利集

团、中节能太阳能科技（镇江）有限公司、中利腾晖光伏科技有限公司、常州天合光能有限公司，以及国电投、

中广核、上海市太阳能学会等。讨论意见如下： 

a． 修改外形尺寸及允许偏差 

厚度允许偏差 宽度允许偏差 长度允许偏差
a
 

±0.01 ±0.08 ±1.0 
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a 
仅适用于定长涂锡焊带 

b． 铜基材应满足 TU1 及其以上级别的无氧铜要求；汇流带的铜含量应不大于 0.5%。互连带的铜含量应不

大于 0.4%。 

c． 涂锡焊带抗腐蚀性能的时间应缩短至 48h 或者 24h。 

2016 年 11 月，临安，根据标准草案讨论稿内容向协会委员进行工作汇报，确认下一步工作，形成征求意

见稿。最终形成的修改意见如下： 

a． 删掉力学性能中普通型焊带的要求，根据焊带生产企业的反馈，目前只有软型和超软型两种。 

b． 确认抗腐蚀性能的试验时间为 48h。 

c． 修改了型式试验的取样规定。 

下一步需要考虑的： 

 确认折弯焊带的要求及试验方法；  

 确认化学成分项目中对助焊剂的要求以及试验方法；  

 确认耐候性试验的具体时间。  

 

2. 标准编制原则和主要内容的确定 

2.1  编制原则 

本标准编写格式符合 GB/T 1.1-2009《标准化工作导则 第 1 部分：标准的结构和编写》的规定； 

本标准规定的技术内容及要求应科学、合理，具有适用性和可操作性； 

本标准的水平应达到国内领先水平。 

2.2  主要内容 

2.2.1  适用范围 

本标准规定了光伏涂锡焊带的术语和定义、要求、试验方法、检验规则和标志、包装、运输、贮存。 

本标准适用于地面晶体硅光伏组件用涂锡焊带以及薄膜电池用汇流带。 

2.2.2 技术要求的确定 

2.2.2.1 标记示例 

产品的标记应按基材宽度 基材厚度 总厚 涂层代号和标准号的顺序表示。标记如下： 

示例：2.00×0.15 0.20 63A GB/T XXXXX—XXXX 

用宽度为2mm、厚度为0.15mm铜基材、涂层牌号为ZHLSn63PbA生产的总厚度为0.2mm的涂锡焊带。 

2.2.2.2 外观 

涂锡焊带表面应平整、清洁、光滑，应无油污、黑斑、划伤、夹杂物、分层、扭曲。 



 

 3

涂层均匀，表面应呈光亮金属状，无腐蚀黑点，无露铜，无裂纹，无脏污附着及氧化层，无超出厚度和宽度

公差的锡瘤、毛刺，针孔和锡渣数量不超过 3个/10cm 长且锡渣单个面积小于 0.5mm
2
，边缘无连续毛刺。  

2.2.2.3 涂层厚度 

单面涂层厚度为标称厚度±5μm，具体厚度由供需双方协商确定。 

2.2.2.4 外形尺寸及允许偏差 

涂锡焊带的外形尺寸及允许偏差应符合表2的规定。 

                    表 1  涂锡焊带的外形尺寸及允许偏差                单位为毫米 

厚度允许偏差 宽度允许偏差 长度允许偏差
a
 

±0.01 ±0.08 ±1.0 

a 
仅适用于定长涂锡焊带 

2.2.2.5 侧边弯曲度 

手工焊接的涂锡焊带，侧边弯曲度小于等于5mm/m；机器自动焊接的涂锡焊带，侧边弯曲度小于等于8mm/m。 

2.2.2.6 化学成分 

用作基体材料的铜的成分应符合 GB/T 5231 的规定，互连带铜基材应满足 TU1 及其以上级别的无氧铜要求，

汇流带铜基材应满足 T1及其以上级别的纯铜要求。 

用作涂层材料的锡铅焊料成分（除铜元素外）应符合 GB/T 8012 的规定。含银焊料的银含量应为明示值的±

0.5%范围内。无铅锡基焊料成分应符合 YS/T 747 的规定。特殊成分焊料由供需双方协商确定。 

汇流带的铜含量应不大于 0.5%。互连带的铜含量应不大于 0.4%。 

2.2.2.7 力学性能 

涂锡焊带的抗拉强度、延伸率及规定塑性延伸强度（Rp0.2）应符合表3的规定。 

表 2   涂锡焊带的力学性能 

涂锡焊带厚度 

mm 

类型 

抗拉强度（Rm） 

MPa 

延伸率（A） 

% 

规定塑性延伸强度（Rp0.2） 

MPa 

＞0.15 互连带  

软型   ≥150  ≥25 由供需双方协商确定 

超软型   ≥130  ≥20 由供需双方协商确定 
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汇流带 ---   ≥170 ≥25 --- 

≤0.15 

互连带  

软型   ≥110  ≥15 由供需双方协商确定 

超软型   ≥100  ≥15 由供需双方协商确定 

汇流带 ---   ≥120 ≥18 --- 

2.2.2.8 电学性能 

涂锡焊带（包括互连带和汇流带）的电学性能应满足： R20≤RCu。 

2.2.2.9 抗腐蚀性能 

涂锡焊带经48h的中性盐雾试验后，按GB/T 6461的规定进行评级，保护评级（RP）应为10级；外观评级（RA）

中，涂锡焊带表面的斑点和局部的颜色变化（发暗）的总缺陷面积应不低于4级且表面不应出现发黄、发黑、起

皮、剥落、鼓泡、开裂、龟裂现象。 

2.2.2.10 PCT 加速老化性能 

按6.10的规定进行试验，试验后距焊带两侧10mm起色泽无明显黄变。 

2.2.2.11 可焊性 

涂锡焊带经焊接后，涂层与基体材料应结合牢固、不分层，焊接处无异色。 

涂层若为锡铅焊料，涂锡焊带与铜片之间的平均剥离强度应大于等于 4.0 N/mm；涂层若为无铅焊料，涂锡

焊带与铜片之间的平均剥离强度应大于等于 3.0 N/mm。 

2.2.3  规定涂锡焊带的试验环境。 

2.2.4  规定涂锡焊带外观、涂层厚度、外形尺寸、侧边弯曲度、化学成分、力学性能、电学性能、抗腐蚀性能、

PCT 加速老化性能、可焊性的试样制备、试验过程及计算方法。 

2.2.5 检验规则的确定 

规定出厂检验和型式检验的检验项目、检验规则、取样方法和判定规则。 

2.2.12 包装、标志、运输和贮存的确定 

规定涂锡焊带包装、标志、运输和贮存的要求。 

3. 与同类标准水平的对比情况 

光伏组件封装用涂锡焊带一般遵守 GB/T 31985-2015 标准。该项国家标准主要对涂锡焊带产品的外观、涂层

厚度、外形尺寸、侧边弯曲度、化学成分、力学性能、电学性能、抗腐蚀性能等指标进行了规定。为了提高产品

品质，保障产品质量，特申请发布中国光伏行业协会标准，该标准相对于国家标准要求更为严格，具体如下：1）
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外形尺寸及允许偏差方面不论焊带厚度，要求均一致；2）提高了机器焊接的侧边弯曲度要求；3）分别规定了互

联带与汇流带涂层中铜含量的要求；4）力学性能中去掉了普通型焊带的要求；5）相较于试验周期较长的耐老化

性，改成了 PCT 加速老化试验，因而在保证试验可靠性前提下，试验周期大大缩短。 

4. 专利情况说明 

标准中涉及到的“超软”因专利原因，规定塑性延伸强度的技术要求均未规定。 

5. 标准实施贯彻的建议 

    本标准建议作为推荐性行业标准实施 

 

标准编制组 

                                    2017 年 3月 




