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(57)摘要

本发明提供一种铜幕墙锡焊角码辅助加热

工艺，包括：步骤1、角码的水平直角板上开设焊

接通孔；步骤2、将角码的水平直角板放置在铜板

的后表面；步骤3、将铜板的前表面放置在预加热

工装上，焊接通孔位于预加热工装的正上方；步

骤4、在焊接通孔内放置锡块，预加热工装对铜板

进行预热；步骤5、用火焰熔化锡块，进行锡焊；步

骤6、预加热工装停止预热，在冷却后水平直角板

固定在铜板的后表面。本发明的优点在于：先对

需要预锡焊位置的铜板进行辅助性的预热，再用

火焰熔化锡块，完成角码与铜板之间的锡焊，由

于铜板的锡焊位置与周围的温差较小，就防止铜

板因火焰局部地集中加热而变形，在确保铜板的

表面平整度的条件下，提高锡焊生产效率。
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1.一种铜幕墙锡焊角码辅助加热工艺，其特征在于，包括：

步骤1、角码的水平直角板上开设焊接通孔；所述角码是L形铜角码；

步骤2、将所述角码的水平直角板放置在铜板的后表面；

步骤3、将所述铜板的前表面放置在预加热工装上，所述角码的水平直角板位于所述预

加热工装的正上方；

步骤4、在所述焊接通孔内放置锡块，所述预加热工装对所述铜板进行预热；

步骤5、将火焰喷枪的喷口对准所述焊接通孔，喷口喷出的火焰熔化所述锡块，进行锡

焊；

步骤6、所述预加热工装停止预热，在冷却后所述水平直角板固定在所述铜板的后表

面。

2.根据权利要求1所述的一种铜幕墙锡焊角码辅助加热工艺，其特征在于，所述预加热

工装是电炉。

3.根据权利要求1所述的一种铜幕墙锡焊角码辅助加热工艺，其特征在于，所述步骤2

具体是：在所述铜板的后表面划分多个锡焊位置，一个所述角码的水平直角板放置在一个

所述锡焊位置。

4.根据权利要求3所述的一种铜幕墙锡焊角码辅助加热工艺，其特征在于，所述步骤3

具体是：将所述铜板的前表面放置在预加热工装上，一个所述预加热工装对应一个所述锡

焊位置，所述角码的水平直角板位于所述预加热工装的正上方。
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一种铜幕墙锡焊角码辅助加热工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及建筑工程工艺，具体地涉及一种铜幕墙锡焊角码辅助加热工艺。

背景技术

[0002] 在铜板的表面进行装饰作色，作为建筑外立面的装饰墙面，即铜幕墙。铜板的外形

尺寸相对较大，作为装饰墙面的整个铜板有时会用到2400mm×1000mm×1.5mm的大尺寸板。

铜板在以单板方式竖立起来时，常常由于无法承载自身重量而弯曲变形，故在铜板的后表

面加上不锈钢管等作为骨架来支撑大尺寸的铜板以使之具有一定形状，同时还有足够的强

度而不变形。但不锈钢管与作为装饰的铜板之间的连接无法通过常规的螺钉等紧固件进行

直接连接，这是由于装饰铜板轻薄，如果采用螺钉直接固定在装饰铜板上，装饰铜板的前表

面就出现螺钉等紧固件，这样铜板就不适合作为建筑的装饰墙面；作为装饰墙面的铜板前

表面不允许出现螺钉等紧固件。

[0003] 目前锡焊工艺主要采用电烙铁或者使用火焰加热方式进行。如果使用电烙铁对产

品进行锡焊，则生产效率极低，无法满足量产需求；如果直接使用火焰加热锡块，由于是局

部地集中加热，锡焊位置与周围的温差较大，则造成产品变形，影响产品的平整度，导致产

品质量无法达到要求。

发明内容

[0004] 本发明要解决的技术问题，在于提供一种铜幕墙锡焊角码辅助加热工艺，防止铜

板因火焰局部地集中加热而变形，提高锡焊生产效率。

[0005] 本发明是这样实现的：一种铜幕墙锡焊角码辅助加热工艺，包括：

[0006] 步骤1、角码的水平直角板上开设焊接通孔；

[0007] 步骤2、将所述角码的水平直角板放置在铜板的后表面；

[0008] 步骤3、将所述铜板的前表面放置在预加热工装上，所述焊接通孔位于所述预加热

工装的正上方；

[0009] 步骤4、在所述焊接通孔内放置锡块，所述预加热工装对所述铜板进行预热；

[0010] 步骤5、用火焰熔化所述锡块，进行锡焊；

[0011] 步骤6、所述预加热工装停止预热，在冷却后所述水平直角板固定在所述铜板的后

表面。

[0012] 进一步地，所述角码是L形铜角码。

[0013] 进一步地，所述预加热工装是电炉。

[0014] 进一步地，所述步骤2具体是：在所述铜板的后表面划分多个锡焊位置，一个所述

角码的水平直角板放置在一个所述锡焊位置。

[0015] 进一步地，所述步骤3具体是：将所述铜板的前表面放置在预加热工装上，一个所

述预加热工装对应一个所述锡焊位置，所述角码的水平直角板位于所述预加热工装的正上

方。
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[0016] 进一步地，所述步骤5具体是：将火焰喷枪的喷口对准所述通孔，喷口喷出的火焰

熔化所述锡块，进行锡焊。

[0017] 本发明的优点在于：1、先对需要预锡焊位置的铜板进行辅助性的预热，再用火焰

熔化锡块，完成角码与铜板之间的锡焊，由于铜板的锡焊位置与周围的温差较小，就防止铜

板因火焰局部地集中加热而变形，在确保铜板的表面平整度的条件下，提高锡焊生产效率。

2、角码的水平直角板的焊接通孔圈定了需要锡焊的范围，使锡焊的结果较美观，且有助于

在操作时火焰喷枪的火焰对准锡块，适用于批量生产。3、铜角码与铜板都是铜材，两者有相

同的温度预热效果，从而锡焊的效果好。

附图说明

[0018] 下面参照附图结合实施例对本发明作进一步的说明。

[0019] 图1是本发明的铜幕墙锡焊角码辅助加热工艺的流程图。

[0020] 图2是本发明中角码、铜板与预加热工装的位置示意图。

[0021] 图3是本发明中角码、铜板、预加热工装与火焰喷枪的位置示意图。

[0022] 图4是本发明中角码的结构示意立体图。

[0023] 图5是本发明中角码的结构示意平面图。

[0024] 图6是本发明中铜板、角码以及不锈钢管的连接示意图。

[0025] 附图标记：角码1；水平直角板11；焊接通孔111；竖向直角板12；螺钉用的通孔121；

铜板2；预加热工装3；火焰喷枪4；不锈钢管5；螺钉6。

具体实施方式

[0026] 本发明实施例通过提供一种铜幕墙锡焊角码辅助加热工艺，解决了现有技术中直

接使用火焰加热锡块造成产品变形的缺点，实现了防止铜板因火焰局部地集中加热而变

形，提高锡焊生产效率的技术效果。

[0027] 本发明实施例中的技术方案为解决上述缺点，总体思路如下：铜板作为建筑的铜

幕墙，角码的水平直角板的焊接通孔为锡焊位置，角码的水平直角板放置在铜板的后表面，

在铜板的前表面放置预加热工装，先对需要预锡焊位置的铜板进行辅助性的预热，再用火

焰熔化位于角码的水平直角板的焊接通孔内的锡块，由于铜板的锡焊位置与周围的温差较

小，就防止铜板因火焰局部地集中加热而变形，在确保铜板的表面平整度的条件下，提高锡

焊生产效率。

[0028] 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。

[0029] 参阅图1至图6，本发明的优选实施例。

[0030] 一种铜幕墙锡焊角码辅助加热工艺，包括：

[0031] 步骤1、角码1的水平直角板11上开设焊接通孔111；所述角码1是L形铜角码。L形铜

角码具有水平直角板11与竖向直角板12，竖向直角板12开设了螺钉用的通孔121。铜角码与

铜板都是铜材，两者有相同的温度预热效果，从而锡焊的效果好。

[0032] 步骤2、将所述角码1的水平直角板11放置在铜板2的后表面；具体地，根据实际需

要，在所述铜板2的后表面划分多个锡焊位置，一个所述角码1的水平直角板11放置在一个
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所述锡焊位置。

[0033] 步骤3、将所述铜板2的前表面放置在预加热工装3上，一个所述预加热工装3对应

一个所述锡焊位置，所述角码1的水平直角板11位于所述预加热工装3的正上方；所述预加

热工装3是电炉。

[0034] 步骤4、在所述焊接通孔111内放置锡块，所述预加热工装3对所述铜板2进行预热

至80℃‑100℃；角码1的水平直角板11的焊接通孔111圈定了需要锡焊的范围，使锡焊的结

果较美观，且有助于在操作时火焰喷枪4的火焰对准锡块，适用于批量生产。

[0035] 步骤5、将火焰喷枪4的喷口对准所述通孔，喷口喷出的火焰熔化所述锡块，进行锡

焊；由于先对需要预锡焊位置的铜板2进行辅助性的预热，再用火焰熔化锡块，锡焊时锡块

熔点是230℃左右，这样铜板2的锡焊位置与周围的温差较小，就防止铜板2因火焰局部地集

中加热而变形，确保铜板2的表面平整度。相较于背景技术所记载的电烙铁锡焊，本发明采

用火焰喷枪4进行火焰锡焊，大幅度地提高锡焊生产效率。

[0036] 步骤6、所述预加热工装3停止预热，在冷却后所述水平直角板11固定在所述铜板2

的后表面。

[0037] 本发明的铜幕墙锡焊角码辅助加热工艺，将角码1的水平直角板11通过锡焊方式

固定在铜板2的后表面，确保铜板2表面的平整度。这样角码1与铜板2之间无需用螺钉6等紧

固件连接，铜板2的前表面就不会出现螺钉6等紧固件，铜板2的前表面更加适合作为建筑的

装饰墙面。在铜板2的后表面增加不锈钢管5作为骨架，不锈钢管5开设了预留孔，选用螺钉6

穿过角码1的竖向直角板12的螺钉用的通孔121与不锈钢管5的预留孔，将不锈钢管5与角码

1锁紧固定；其中螺钉为自攻自钻钉或拉钉。在不影响铜板2的前表面作为装饰墙面的外观

前提下，铜板2通过角码1很好地与不锈钢管5固定连接。铜板2在以单板方式竖立起来时，角

码1与不锈钢管5配合支撑起铜板2，铜板2不易弯曲变形。

[0038] 虽然以上描述了本发明的具体实施方式，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，而不是用于对本发明的范围的限定，熟悉本

领域的技术人员在依照本发明的精神所作的等效的修饰以及变化，都应当涵盖在本发明的

权利要求所保护的范围内。
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图2

图3
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图4

图5
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图6
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