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前言

制造技术是产品形成的关键，电子装备制造技术又是制造技术当中发展最为迅速，最代表制造技术先
进性的组分，在当今世界上的发展更是日新月异。
在中国正成为世界上最大的电子产品生产和加工基地，快步与国际市场接轨的今天，电子装备制造技
术在我国电子信息产业中所发挥的作用越来越突出，地位越来越重要。
电子装联技术是电子装备制造基础支撑技术，是电子装备实现小型化、轻量化、多功能化和高可靠性
的关键技术。
面对中国正从全球的制造业大国向制造业强国转化，逐步由劳动密集型向技术密集型过渡，尤以工业
化和信息化两化融合为重点的形势下，作为电子装备制造业的关键和核心技术之一，我国在电子组装
产业的投入和产出大幅度增长，电子装备中的电子组装产业正处于千载难逢的历史机遇！
我曾经在电子产品研发和制造第一线从事过电子装联工作，深切感受到工艺技术的重要性，电子装联
工艺技术水平的高低，直接影响着实现产品功能的指标，关系到产品的可靠性，也决定着产品的质量
。
因此，提高电子装联工作者整体工艺技术水平，是提高我国电子信息产品竞争力的关键因素之一。
尽快弥补我们电子组装行业在产业结构、核心技术、管理水平、综合效益、设计人员水平、技术工人
素质等方面同国际先进水平的差距，满足日新月异的现代电子科技发展需求，需要电子装联领域所有
参与者的共同努力。
本丛书作者在从事电子装联技术工作中积累了丰富的实践经验。
总结在电子装联工艺工作中的创新理念、研究成果和实际体会，加以推广，是作者多年的夙愿。
在总结作者几十年工作经验的基础上，丛书按照针对性强，简明实用的原则，突出了电子装联在电子
产品制造中的作用和意义。
从基础知识、电子装联工艺技术的规范化、标准化和实用性入手，运用作者所提供的工艺技巧和数据
，站在读者更容易掌握并效法实施的角度，以图文并茂的讲解，引导读者进入一个领悟工艺技术的境
界。
相信该书的出版对电子装联工艺技术一定会具有很强的指导意义，同时也将对我国电子信息产品质量
的把关和提升起到积极的促进作用。
我作为作者过去的同事和现仍工作在电子信息领域的一员，对此书的出版，表示热烈的祝贺！
对为这套丛书付出大量心血的作者表示衷心的感谢！
希望电子装备制造行业的专家学者也能够像作者一样，将自己的一得之见加以总结，抛砖引玉，资源
共享，推进我国电子信息产业的技术进步。
电子工业出版社为我们呈现这样一套丛书，是为电子信息产业，特别是电子制造技术领域又做的一件
大好事，更为电子装联领域的技术人员提供了一个研究和尝试的好工具。
希望这套丛书能像其他好的科技丛书一样，不仅具有传播和应用的价值，更能够为我们的社会在培养
人才方面做出贡献。
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内容概要

本书适合电路设计师、电装工艺师、无线电装接工等人员的阅读及使用，也可以作为多芯电缆制作、
验收的培训教材。
多芯电缆也即电子装联技术中常说的“低频电缆”，本书将电缆的制作从导线加工开始到线束的组成
、穿套、装配、焊接、压接等方面，从设计要求、工艺要求及是否合格的条件和判定方法等方面，作
了图文并茂的论述。
另外，对热收缩套管在制作中的工艺处理、电缆标识及检验、包装运输及储存等也提出了相应的要求
。
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作者简介

李晓麟，中国电子科技集冈公司第29研究所高级工程师
　　研究方向：电子装联整机工艺主要业绩：
　　·独自建立起29所电装工艺专业，并在此专业独立工作达十三年，连续工作27年多
　　·编制了29所的质量程序文件中的电装质量控制文件（老版和新版）
　　·独立编写了SJ20882-2003中华人民共和国电子行业军用标准《印制电路组件装焊工艺要求》
，2004年3月1日起实施（注：该行军标是我国首例彩色版图文并茂的行军标）
　　·应国家科工委要求，2005年7月被所人事处推录为“科技高层次人材”
　　·2007年1月报批了由其本人主笔的中华人民共和国电子行业军用标准《多芯电缆装焊工艺要求》
　　·2007年4月～2010年2月由工信部4所聘任，主编了国军标GOB《印制电路组件装焊工艺要求》和
《多芯电缆装焊工艺墨求》
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章节摘录

插图：操作人员要求多芯电缆的制作是装联生产中的一环，操作人员必须持有无线电装接工的有效合
格证件，并有上岗证后才能进行电缆的制作。
另外，多芯电缆制作过程中所用辅助材料很多，设计图纸上的型号规格与实际需要常常有差异，因为
设计图纸上填写的型号规格往往不准确。
因此，这个岗位上的操作人员必须熟悉电缆的设计图纸并同时能看懂工艺文件，在看明白要求后，才
能着手操作。
因为电缆的返工是非常麻烦费时的，有的返工是有成本代价的（热缩套管一经收缩，返工必须剪掉：
压接型电缆一返工插针就报废）。
所以，即使是正规的电装工，如从未从事过多芯电缆的装焊，也必须在上岗前进行培训。
同时操作人员还必须遵守工作现场的各项规章制度。
材料要求由于科学技术的飞速发展，在电子工业中有越来越多的新材料出现，比如各式各样的热收缩
材料，有绝缘的、也有金属材料的。
电缆的外护套材料也有多种多样的，耐高温、不耐高温、非金属、金属、具静电防护、耐摩擦、满足
“三防”要求与不满足“三防”要求等。
因此在制作多芯电缆时，面对这些繁多的辅助材料，选取时要根据电缆的使用场合和使用寿命要求来
进行取用。
由于工序复杂，特别是分又电缆的制作，在选取材料时，要考虑临时使用和永久使用的加工情况，并
且还要有成本意识地来对这些材料进行选取，因为有的材料特别昂贵（如焊锡环、钛镍环）。
所以制作电缆的设计师、工艺人员对多芯电缆在制作中所用的各种器材，其规格、型号、牌号、产品
性能和相关技术指标均应按总设计大纲要求来进行选取，能满足综合要求即可，不要一味追求高性能
。
对临时所用调试电缆，在满足使用要求的情况下，应尽量以降低使用费用的原则进行制作。
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《多芯电缆装焊工艺与技术》：电子装联工艺技术丛书。
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