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(54)实用新型名称

一种金属件间的恒温锡焊系统

(57)摘要

本实用新型提供了一种金属件间的恒温锡

焊系统，包括工作台、恒温加热器，所述工作台用

于放置金属件，所述工作台上依次设有待焊区、

焊接区以及冷却区；所述恒温加热器设置在所述

焊接区下方，用于加热所述焊接区；所述工作台

还与一烙铁相配合，所述烙铁与火焰喷枪相连，

所述火焰喷枪用于加热烙铁，所述烙铁用于加热

锡焊条；所述恒温加热器为电炉。本实用新型可

实现恒温锡焊，焊接时双向加热，具有受热均匀、

温度稳定、焊接效率高的优点，且锡焊得到的产

品具有焊缝牢固、焊接边缘平整等特点。
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1.一种金属件间的恒温锡焊系统，其特征在于：包括工作台、恒温加热器，所述工作台

用于放置金属件，所述工作台上依次设有待焊区、焊接区以及冷却区；所述恒温加热器设置

在所述焊接区下方，用于加热所述焊接区；所述工作台还与一烙铁相配合，所述烙铁与火焰

喷枪相连，所述火焰喷枪用于加热烙铁，所述烙铁用于加热锡焊条。

2.根据权利要求1所述的一种金属件间的恒温锡焊系统，其特征在于：所述恒温加热器

为电炉。
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一种金属件间的恒温锡焊系统

【技术领域】

[0001] 本实用新型涉及一种金属件间的恒温锡焊系统。

【背景技术】

[0002] 锡焊是利用低熔点的金属焊料加热熔化后，渗入并充填金属件连接处间隙的焊接

方法。焊锡丝焊接一般是用烙铁进行加热焊接，主要缺点是用烙铁势必会温度不恒定，锡焊

焊缝熔深浅不一、操作较慢，效率低等劣势。

【实用新型内容】

[0003] 本实用新型要解决的技术问题，在于提供一种金属件间的恒温锡焊系统，可实现

恒温锡焊，焊接时双向加热，具有受热均匀、温度稳定、焊接效率高的优点，且锡焊得到的产

品具有焊缝牢固、焊接边缘平整等特点。

[0004] 本实用新型是这样实现的：

[0005] 一种金属件间的恒温锡焊系统，包括工作台、恒温加热器，所述工作台用于放置金

属件，所述工作台上依次设有待焊区、焊接区以及冷却区；所述恒温加热器设置在所述焊接

区下方，用于加热所述焊接区；所述工作台还与一烙铁相配合，所述烙铁与火焰喷枪相连，

所述火焰喷枪用于加热烙铁，所述烙铁用于加热锡焊条。

[0006] 进一步地，所述恒温加热器为电炉。

[0007] 本实用新型的优点在于：

[0008] 本实用新型的工作台焊接区设置有恒温加热器，恒温加热器通过焊接区对待焊接

的金属件进行加热，同时烙铁对锡焊条进行加热，且可以根据不同工作需求来调整焊接区

的温度与高温烙铁的温度，双向加热使焊锡温度更加均匀，锡焊条的熔融更加可控，稳定；

因此，本实用新型可实现恒温锡焊，焊接时双向加热，具有受热均匀、温度稳定、焊接效率高

的优点，且锡焊得到的产品具有焊缝牢固、焊接边缘平整等特点。

【附图说明】

[0009] 下面参照附图结合实施例对本实用新型作进一步的说明。

[0010] 图1是本实用新型一种金属件间的恒温锡焊系统的示意图。

【具体实施方式】

[0011] 本实用新型实施例通过提供一种金属件间的恒温锡焊系统，解决了现有技术中用

烙铁势必会温度不恒定，锡焊焊缝熔深浅不一、操作较慢、效率低等劣势的技术问题，实现

了可恒温锡焊，焊接时双向加热，具有受热均匀、温度稳定、焊接效率高的优点，且锡焊得到

的产品具有焊缝牢固、焊接边缘平整等特点的技术效果。

[0012] 请参阅图1所示，本实用新型实施例中的技术方案为解决上述问题，总体思路如

下：
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[0013] 一种金属件间的恒温锡焊系统，包括工作台1、恒温加热器2，所述工作台1用于放

置金属件3，所述工作台1上依次设有待焊区11、焊接区12以及冷却区13；所述恒温加热器2

设置在所述焊接区12下方，用于加热所述焊接区12；所述工作台1还与一烙铁4相配合，所述

烙铁4与火焰喷枪5相连，所述火焰喷枪5用于加热烙铁4，所述烙铁4用于加热锡焊条。

[0014] 所述恒温加热器2为电炉。

[0015] 为了更好地理解上述技术方案，下面将结合说明书附图以及具体的实施方式对上

述技术方案进行详细的说明。

[0016] 请参阅图1所示，本实用新型的工作过程如下：

[0017] 将待锡焊的金属件3(例如铜板)置于待焊区11，锡焊前先打开工作台1焊接区12下

方的电炉打开，对焊接区12进行预热，使焊接区12的温度保持在260℃左右；打开火焰喷枪5

对烙铁4进行预热，烙铁4的温度可以根据需要调节温度，高温烙铁4的温度可调节范围为：

300℃—500℃；

[0018] 再将待焊接的两块金属件3从待焊区11转移到焊接区12上，在金属件3之间的焊缝

31上涂上助焊剂，使用烙铁4加热锡焊条使焊锡6均匀的填满焊缝31；

[0019] 最后，将金属件4的焊接成品从焊接区12转移到冷却区13进行自然冷却即可。

[0020] 本实用新型的工作台1焊接区12设置有恒温加热器22，恒温加热器通过焊接区12

对待焊接的金属件3进行加热，同时烙铁4对锡焊条进行加热，且可以根据不同工作需求来

调整焊接区12的温度与高温烙铁4的温度，双向加热使焊锡温度更加均匀，锡焊条的熔融更

加可控，稳定；因此，本实用新型可实现恒温锡焊，焊接时双向加热，具有受热均匀、温度稳

定、焊接效率高的优点，且锡焊得到的产品具有焊缝牢固、焊接边缘平整等特点。

[0021] 虽然以上描述了本实用新型的具体实施方式，但是熟悉本技术领域的技术人员应

当理解，我们所描述的具体的实施例只是说明性的，而不是用于对本实用新型的范围的限

定，熟悉本领域的技术人员在依照本实用新型的精神所作的等效的修饰以及变化，都应当

涵盖在本实用新型的权利要求所保护的范围内。
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图1
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