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本发明是一种焊台温控系统，该系统包括终

端、服务器和两个以上的焊台，所述焊台均包括

焊锡模块、主控模块、参数设置模块、储存模块和

通讯模块，所述主控模块均与服务器通讯连接，

主控模块位于焊台中，进行焊台数据的处理和指

令的下发；所述焊锡模块、参数设置模块、储存模

块和通讯模块均与主控模块通讯连接，终端包括

手机、电脑等，通过APP实现与服务器的通讯，通

过每个焊台上参数设置模块和储存模块的设置

实现了对焊台工作时参数的调节和存储，焊台之

间通讯模块的设置实现了焊台之间信息的传输，

实现了将一个焊台的信息传输到其他焊台的功

能，方便两个以上的焊台的参数设置。
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1.一种焊台温控系统，其特征在于，该系统包括终端、服务器和两个以上的焊台，所述

焊台均包括焊锡模块、主控模块、参数设置模块、储存模块和通讯模块，所述主控模块均与

服务器通讯连接；其中：

终端：用于实现与服务器的通讯；

服务器：用于实现焊台与焊台、焊台与终端之间的数据传输与处理；

焊锡模块：用于实现焊台的焊锡工作；

参数设置模块：用于实现焊台在焊锡工作时参数的设置；

储存模块：用于存储参数设置模块设置的焊台的参数信息；

通讯模块：用于实现焊台与焊台之间的通讯；

主控模块：位于焊台中，进行焊台数据的处理和指令的下发；所述焊锡模块、参数设置

模块、储存模块和通讯模块均与主控模块通讯连接。

2.如权利要求1所述的一种焊台温控系统，其特征在于，所述焊台还包括传感器模块，

所述传感器模块与主控模块通讯连接。

3.如权利要求2所述的一种焊台温控系统，其特征在于，所述焊台还包括温度校正模

块，所述传感器模块包括温度感应器，所述温度感应器用于感应焊台的温度，所述温度校正

模块用于校正焊台的温度。

4.如权利要求1所述的一种焊台温控系统，其特征在于，所述焊台还包括延时休眠模块

和延时关机模块，所述延时休眠模块和延时关机模块均与主控模块通讯连接。

5.如权利要求1所述的一种焊台温控系统，其特征在于，所述焊台还包括震动模块和焊

锡模块，所述震动模块设置在焊锡模块上，且所述震动模块和焊锡模块均与主控模块通讯

连接。

6.如权利要求1所述的一种焊台温控系统，其特征在于，所述焊台还包括报警模块，所

述报警模块与主控模块通讯连接。

7.如权利要求1所述的一种焊台温控系统，其特征在于，所述焊锡模块包括出锡模块和

加热模块，所述出锡模块和加热模块均与主控模块通讯连接。
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一种焊台温控系统

技术领域

[0001] 本发明属于焊锡技术领域，特别涉及一种焊台温控系统。

背景技术

[0002] 随着我国机械制造工业的迅速发展，自动焊接技术及自动焊接装备,自动焊接小

车，焊接机器人等也得到了广泛的应用。在焊接时，外界的很多焊接因素会直接影响焊接温

度，外界的焊接因素包括锡盘直径大小、送锡量、预热时间和送锡速度等等在内的焊接因

素，在实际的焊接作业时必须综合考虑以上的焊接因素，这样才能保证焊接的质量，为了能

提高焊接质量和提高焊接效率，为此，人们进行了长期的探索，提出了各种各样的解决方

案。

[0003] 在公告号为“CN2520983”名称为“自动恒温锡焊机”的中国专利中，公开了一种自

动恒温锡焊机属纺织机械钢质针板维修用电焊机，由自动恒温控制电路和电烙铁两部分组

成，自动恒温控制电路包括电子自动恒温控制器AT，变压器T、继电器KM、过载保护器；电烙

铁包括壳体、电烙铁头、手柄、耐热瓷盒、石棉板、线圈式电热丝和热电偶。本实用新型属自

动恒温的封闭内热式，具有自动恒温功能、能充分利用热能、热量足、传热迅速，电热丝不易

烧坏，节能、省时、效率高、使用方便、寿命长。

[0004] 上述的方案在一定程度能够对温度进行控制，但是仅仅只是简单的控制温度，没

有其他功能，功能单一。

发明内容

[0005] 为解决上述问题，本发明的目的在于提供一种方便实现焊台之间数据传输、功能

多样、温度控制准确、可远程调控焊台的一种焊台温控系统。

[0006] 本发明的另一个目的在于提供一种可检测出锡是否正常、具备透锡功能、安全的

一种焊台温控系统。

[0007] 为实现上述目的，本发明的技术方案如下。

[0008] 本发明是一种焊台温控系统，其特征在于，该系统包括终端、服务器和两个以上的

焊台，所述焊台均包括焊锡模块、主控模块、参数设置模块、储存模块和通讯模块，所述主控

模块均与服务器通讯连接；

[0009] 终端：用于实现与服务器的通讯；

[0010] 服务器：用于实现焊台与焊台、焊台与终端之间的数据传输与处理；

[0011] 焊锡模块：用于实现焊台的焊锡工作；

[0012] 参数设置模块：用于实现焊台在焊锡工作时参数的设置；

[0013] 储存模块：用于存储参数设置模块设置的焊台的参数信息；

[0014] 通讯模块：用于实现焊台与焊台之间的通讯；

[0015] 主控模块：位于焊台中，进行焊台数据的处理和指令的下发；所述焊锡模块、参数

设置模块、储存模块和通讯模块均与主控模块通讯连接。
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[0016] 其中，终端包括手机、电脑等，通过APP实现与服务器的通讯，方便实现对该系统的

远程调控，通过每个焊台上参数设置模块和储存模块的设置实现了对焊台工作时参数的调

节和存储，焊台之间通讯模块的设置实现了焊台之间信息的传输，各个通讯模块形成通讯

组网，实现了将一个焊台的信息传输到其他焊台的功能，方便两个以上的焊台的参数设置。

[0017] 进一步地，所述储存模块存储的焊台的参数信息包括焊点个数、每个焊点设定的

温度值、每个焊点的温度校正值、延时休眠值、延时关机值、温度上下限报警值、堵锡报警

值、锁定机器密码值、485串口本机地址值、无线传输本机地址值、多温度时运行的顺序、透

锡延迟时间、透锡运行时间、休眠时间判断方式选择、提前加温时间和开关、提前降温时间

和开关、存储每个焊点的出锡次数、存储每个焊点总用时、过冲温度数值和其他各种状态。

[0018] 进一步地，所述焊台还包括传感器模块，所述传感器模块与主控模块通讯连接。

[0019] 进一步地，所述焊台还包括温度校正模块，所述传感器模块包括温度感应器，所述

温度感应器用于感应焊台的温度，所述温度校正模块用于校正焊台的温度。具体的，每个焊

点的温度设定值都有一个温度校正值。

[0020] 进一步地，所述焊台还包括延时休眠模块和延时关机模块，所述延时休眠模块和

延时关机模块均与主控模块通讯连接。具体的，延时休眠模块用于实现机器的休眠功能，焊

台处于休眠状态时，焊台停止加热。其中，判断机器有没有使用可以从动态时温度波动范围

比较大来做判断！或者是按多久没有接收到出锡信号来做判断，两种方式可选并存储下来。

[0021] 进一步地，所述焊台还包括震动模块和焊锡模块，所述震动模块设置在焊锡模块

上，且所述震动模块和焊锡模块均与主控模块通讯连接。其中，焊锡模块包括焊咀，震动模

块设置在焊咀上，通过焊咀的震动，实现焊咀在焊锡工作时对焊锡的震动，实现将焊锡渗入

到小孔径结构中。

[0022] 进一步地，所述焊台还包括报警模块，所述报警模块与主控模块通讯连接。报警模

块的设置用于实现故障时的报警功能，如：焊点的温度上下限报警、空载报警、过电流报警、

堵锡报警等。

[0023] 进一步地，所述焊锡模块包括出锡模块和加热模块，所述出锡模块和加热模块均

与主控模块通讯连接。其中出锡模块用于实现出锡功能，加热模块用于实现锡的加热。

[0024] 综上所述，本发明是一种焊台温控系统，该系统包括终端、服务器和两个以上的焊

台，所述焊台均包括焊锡模块、主控模块、参数设置模块、储存模块和通讯模块，所述主控模

块均与服务器通讯连接，主控模块位于焊台中，进行焊台数据的处理和指令的下发；所述焊

锡模块、参数设置模块、储存模块和通讯模块均与主控模块通讯连接，终端包括手机、电脑

等，通过APP实现与服务器的通讯，方便实现对该系统的远程调控，通过每个焊台上参数设

置模块和储存模块的设置实现了对焊台工作时参数的调节和存储，焊台之间通讯模块的设

置实现了焊台之间信息的传输，，各个通讯模块形成通讯组网，实现了将一个焊台的信息传

输到其他焊台的功能，方便两个以上的焊台的参数设置。

附图说明

[0025] 图1是本发明的一种焊台温控系统的结构图。

[0026] 图2是本发明的一种焊台温控系统的焊台的结构图。
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具体实施方式

[0027] 为了使本发明的目的、技术方案及优点更加清楚明白，以下结合附图及实施例，对

本发明进行进一步详细说明。应当理解，此处所描述的具体实施例仅仅用以解释本发明，并

不用于限定本发明。

[0028] 为实现上述目的，本发明的技术方案如下。

[0029] 本发明是一种焊台温控系统，该系统包括终端、服务器和两个以上的焊台，焊台均

包括焊锡模块、主控模块、参数设置模块、储存模块和通讯模块，主控模块均与服务器通讯

连接；

[0030] 终端：用于实现与服务器的通讯；

[0031] 服务器：用于实现焊台与焊台、焊台与终端之间的数据传输与处理；

[0032] 焊锡模块：用于实现焊台的焊锡工作；

[0033] 参数设置模块：用于实现焊台在焊锡工作时参数的设置；

[0034] 储存模块：用于存储参数设置模块设置的焊台的参数信息；

[0035] 通讯模块：用于实现焊台与焊台之间的通讯；

[0036] 主控模块：位于焊台中，进行焊台数据的处理和指令的下发；焊锡模块、参数设置

模块、储存模块和通讯模块均与主控模块通讯连接。

[0037] 其中，终端包括手机、电脑等，通过APP实现与服务器的通讯，方便实现对该系统的

远程调控，通过每个焊台上参数设置模块和储存模块的设置实现了对焊台工作时参数的调

节和存储，焊台之间通讯模块的设置实现了焊台之间信息的传输，各个通讯模块形成通讯

组网，实现了将一个焊台的信息传输到其他焊台的功能，方便两个以上的焊台的参数设置。

[0038] 在本实施例中，储存模块存储的焊台的参数信息包括焊点个数、每个焊点设定的

温度值、每个焊点的温度校正值、延时休眠值、延时关机值、温度上下限报警值、堵锡报警

值、锁定机器密码值、485串口本机地址值、无线传输本机地址值、多温度时运行的顺序、透

锡延迟时间、透锡运行时间、休眠时间判断方式选择、提前加温时间和开关、提前降温时间

和开关、存储每个焊点的出锡次数、存储每个焊点总用时、过冲温度数值和其他各种状态。

[0039] 在本实施例中，焊台还包括传感器模块，传感器模块与主控模块通讯连接。

[0040] 在本实施例中，焊台还包括温度校正模块，传感器模块包括温度感应器，温度感应

器用于感应焊台的温度，温度校正模块用于校正焊台的温度。具体的，每个焊点的温度设定

值都有一个温度校正值。

[0041] 在本实施例中，焊台还包括延时休眠模块和延时关机模块，延时休眠模块和延时

关机模块均与主控模块通讯连接。具体的，延时休眠模块用于实现机器的休眠功能，焊台处

于休眠状态时，焊台停止加热。其中，判断机器有没有使用可以从动态时温度波动范围比较

大来做判断！或者是按多久没有接收到出锡信号来做判断，两种方式可选并存储下来。

[0042] 在本实施例中，焊台还包括震动模块和焊锡模块，震动模块设置在焊锡模块上，且

震动模块和焊锡模块均与主控模块通讯连接。其中，焊锡模块包括焊咀，震动模块设置在焊

咀上，通过焊咀的震动，实现焊咀在焊锡工作时对焊锡的震动，实现将焊锡渗入到小孔径结

构中。

[0043] 在本实施例中，焊台还包括报警模块，报警模块与主控模块通讯连接。报警模块的

设置用于实现故障时的报警功能，如：焊点的温度上下限报警、空载报警、过电流报警、堵锡

说　明　书 3/4 页

5

CN 111250810 A

5



报警等。

[0044] 在本实施例中，焊锡模块包括出锡模块和加热模块，出锡模块和加热模块均与主

控模块通讯连接。其中出锡模块用于实现出锡功能，加热模块用于实现锡的加热。

[0045] 以上所述仅为本发明的较佳实施例而已，并不用以限制本发明，凡在本发明的精

神和原则之内所作的任何修改、等同替换和改进等，均应包含在本发明的保护范围之内。
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图1

图2
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