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一种用于在焊丝从散装封装体放线时矫直

该焊丝的配置和方法。散装封装体帽状件被配置

成定位在包含呈螺旋形状弯曲的焊丝的开放的

散装封装体上。轴承组件安装在散装封装体帽状

件内部、位于在焊丝从散装封装体放线时焊丝离

开散装封装体帽状件的位置。焊丝矫直装置具有

多个辊以及仅单个矫直平面，并且被配置成在焊

丝从散装封装体放线通过焊丝矫直装置时向焊

丝施加逆向弯曲。焊丝矫直装置在散装封装体帽

状件内部成角度地操作性地连接至轴承组件。轴

承组件和该单个矫直平面旋转，从而在焊丝放线

时继续与焊丝的当前方向重新对准。
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1.一种用于在焊丝从散装封装体放线时矫直所述焊丝的焊丝矫直配置，所述配置包

括：

散装封装体帽状件，所述散装封装体帽状件被配置成定位在包含呈螺旋形状弯曲的焊

丝的开放的散装封装体上；

轴承组件，所述轴承组件安装在所述散装封装体帽状件内部、位于在所述焊丝从所述

散装封装体放线时所述焊丝离开所述散装封装体帽状件的位置；以及

焊丝矫直装置，所述焊丝矫直装置具有多个辊以及仅单个矫直平面，其中，所述焊丝矫

直装置被配置成在所述焊丝从所述散装封装体放线通过所述焊丝矫直装置时仅在所述单

个矫直平面上向所述焊丝施加逆向弯曲，

其中，所述焊丝矫直装置在所述散装封装体帽状件内成角度地操作性地连接至所述轴

承组件，并且

其中，所述轴承组件被配置成响应于所述焊丝从所述散装封装体放线通过所述焊丝矫

直装置而旋转，同时将所述焊丝矫直装置保持在所述角度，使得所述单个矫直平面在当前

方向改变时继续朝向所述焊丝当前从所述散装封装体放线的一部分与所述当前方向基本

上重新对准。

2.如权利要求1所述的焊丝矫直配置，其中，所述焊丝矫直装置具有穿过其的纵向轴

线，并且其中，所述轴承组件沿着所述配置的竖直轴线对准，并且其中，所述角度形成在所

述竖直轴线与所述纵向轴线之间。

3.如权利要求1所述的焊丝矫直配置，其中，所述轴承组件的旋转是通过将所述焊丝从

所述散装封装体放线通过所述焊丝矫直装置而实现的。

4.如权利要求1所述的焊丝矫直配置，其中，所述单个矫直平面响应于所述焊丝从所述

散装封装体放线而与所述焊丝一起旋转，从而允许所述螺旋形状通过所述焊丝矫直装置被

矫直。

5.如权利要求1所述的焊丝矫直配置，其中，所述角度介于5度与30度之间。

6.如权利要求1所述的焊丝矫直配置，其中，所述角度介于1度与10度之间。

7.如权利要求1所述的焊丝矫直配置，其中，所述角度介于15度与45度之间。

8.如权利要求1所述的焊丝矫直配置，其中，所述多个辊包括三个辊。

9.如权利要求1所述的焊丝矫直配置，其中，所述多个辊包括五个辊。

10.如权利要求1所述的焊丝矫直配置，其中，所述多个辊包括七个辊。

11.一种用于在焊丝从散装封装体放线时矫直所述焊丝的方法，所述方法包括：

将散装封装体帽状件定位在包含呈螺旋形状弯曲的焊丝的开放的散装封装体上；

将轴承组件安装在所述散装封装体帽状件内部、位于在所述焊丝从所述散装封装体放

线时所述焊丝离开所述散装封装体帽状件的位置；

将焊丝矫直装置在所述散装封装体帽状件内成角度地操作性地连接至所述轴承组件，

其中，所述焊丝矫直装置仅具有单个矫直平面；

将所述焊丝的远侧部分给送通过所述焊丝矫直装置以在所述焊丝从所述散装封装体

放线通过所述焊丝矫直装置时在所述单个矫直平面上向所述焊丝施加逆向弯曲；以及

将所述焊丝放线，并且所述轴承组件响应于所述焊丝从所述散装封装体放线通过所述

焊丝矫直装置而旋转，同时将所述焊丝矫直装置保持在所述角度，使得所述单个矫直平面

权　利　要　求　书 1/2 页

2

CN 116372052 A

2



在当前方向改变时继续朝向所述焊丝当前从所述散装封装体放线的一部分与所述当前方

向基本上重新对准。

12.如权利要求11所述的方法，进一步包括作为所述安装的一部分，将所述轴承组件沿

着所述配置的竖直轴线对准，并且作为所述连接的一部分，在所述竖直轴线与所述焊丝矫

直装置的纵向轴线之间形成所述角度。

13.如权利要求11所述的方法，进一步包括通过将所述焊丝从所述散装封装体放线通

过所述焊丝矫直装置来实现所述轴承组件的旋转。

14.如权利要求11所述的方法，进一步包括所述单个矫直平面响应于所述焊丝从所述

散装封装体放线而与所述焊丝一起旋转，从而允许所述螺旋形状通过所述焊丝矫直装置被

矫直。

15.如权利要求11所述的方法，进一步包括作为所述连接的一部分，将所述角度设置成

介于5度与30度之间。

16.如权利要求11所述的方法，进一步包括作为所述连接的一部分，将所述角度设置成

介于1度与10度之间。

17.如权利要求11所述的方法，进一步包括作为所述连接的一部分，将所述角度设置成

介于15度与45度之间。

18.如权利要求11所述的方法，进一步包括作为所述给送的一部分，将所述焊丝的远侧

部分引导通过所述焊丝矫直装置的三个辊。

19.如权利要求11所述的方法，进一步包括作为所述给送的一部分，将所述焊丝的远侧

部分引导通过所述焊丝矫直装置的五个辊。

20.如权利要求11所述的方法，进一步包括作为所述给送的一部分，将所述焊丝的远侧

部分引导通过所述焊丝矫直装置的七个辊。
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针对散装封装的焊丝矫直解决方案

相关申请的交叉引用/援引并入

[0001] 于1971年7月27日发布的美国专利号3,595,277以其全部内容通过援引并入本文。

于2014年4月8日发布的美国专利号8,689,975以其全部内容通过援引并入本文。

领域

[0002] 本发明的实施例涉及矫直焊丝。更具体地，本发明的实施例涉及在焊丝(例如，消

耗式焊丝)从散装封装体放线时矫直该焊丝，其中，焊丝在散装封装体内是弯曲的(例如，呈

螺旋形状弯曲)。

背景

[0003] 由于封装工艺的性质，散装封装中的焊丝例如呈螺旋形状弯曲。为了矫直螺旋，通

常会使焊丝延伸穿过两个焊丝矫直器，这两个焊丝矫直器彼此成90度定位以提供两个平面

上的矫直。然而，使用焊丝矫直器会对焊丝造成拖拽，从而增加焊丝导管中有害刨屑的产生

以及对送丝系统的磨损。期望的是通过使用其他方式来减少对焊丝的拖拽。

概述

[0004] 本发明的实施例涉及用于在焊丝(例如，消耗式焊丝)从散装封装体放线时矫直焊

丝的组件和方法。散装封装体帽状件被配置成定位在包含呈螺旋形状弯曲的焊丝的散装封

装体上。轴承组件安装在散装封装体帽状件内部、位于在焊丝从散装封装体放线时焊丝离

开散装封装体帽状件的位置。焊丝矫直装置具有多个辊以及仅单个矫直平面。焊丝矫直装

置被配置成在焊丝从散装封装体放线通过焊丝矫直装置时在该单个矫直平面上向焊丝施

加逆向弯曲。焊丝矫直装置在散装封装体帽状件内部成角度地操作性地连接至轴承组件。

轴承组件被配置成响应于焊丝从散装封装体放线通过焊丝矫直装置而旋转。焊丝矫直装置

保持在该角度，使得该单个矫直平面在当前方向改变时继续朝向焊丝当前该散装封装体放

线的一部分与当前方向基本上重新对准。

[0005] 在一个实施例中，提供了一种用于在焊丝从散装封装体放线时矫直该焊丝的焊丝

矫直配置。该配置包括散装封装体帽状件，该散装封装体帽状件被配置成定位在包含呈螺

旋形状弯曲的焊丝的开放的散装封装体上。轴承组件安装在散装封装体帽状件内部、位于

在焊丝从散装封装体放线时焊丝离开散装封装体帽状件的位置。该配置还包括焊丝矫直装

置，该焊丝矫直装置包括多个辊以及仅单个矫直平面。该焊丝矫直装置被配置成在该焊丝

从该散装封装体放线通过该焊丝矫直装置时在该单个矫直平面上向该焊丝施加逆向弯曲。

焊丝矫直装置在散装封装体帽状件内部成角度地操作性地连接至轴承组件。该轴承组件的

旋转是通过将该焊丝从该散装封装体放线通过该焊丝矫直装置而实现的。该轴承组件被配

置成响应于该焊丝从散装封装体放线通过焊丝矫直装置而旋转，同时将焊丝矫直装置保持

在该角度，使得该单个矫直平面在当前方向改变时继续朝向焊丝当前从散装封装体放线的

一部分与当前方向基本上重新对准。该单个矫直平面响应于焊丝从散装封装体放线而与焊

丝一起旋转，从而允许该螺旋形状通过焊丝矫直装置被矫直。在一个实施例中，焊丝矫直装

置具有穿过其的纵向轴线。轴承组件沿着该配置的竖直轴线对准，并且该角度形成在竖直

轴线与纵向轴线之间。根据各种实施例，竖直轴线与纵向轴线之间的角度可以例如介于5度

说　明　书 1/5 页

4

CN 116372052 A

4



与30度之间、介于1度与10度之间、或介于15度与45度之间。根据各种实施例，焊丝矫直装置

中的多个辊的数量可以为例如三个辊、五个辊、或七个辊。

[0006] 在一个实施例中，提供了一种用于在焊丝从散装封装体放线时矫直焊丝的方法。

该方法包括：将散装封装体帽状件定位在包含呈螺旋形状弯曲的焊丝的开放的散装封装体

上；以及将轴承组件安装在散装封装体帽状件内部、位于在焊丝从散装封装体放线时焊丝

离开散装封装体帽状件的位置。该方法还包括将焊丝矫直装置在散装封装体帽状件内部成

角度地操作性地连接至轴承组件，其中，焊丝矫直装置仅具有单个矫直平面。该方法进一步

包括将焊丝的远侧部分给送通过焊丝矫直装置以在焊丝从散装封装体放线通过焊丝矫直

装置时在该单个矫直平面上向焊丝施加逆向弯曲。该方法还包括：将该焊丝放线，并且轴承

组件响应于焊丝从散装封装体放线通过焊丝矫直装置而旋转，同时将焊丝矫直装置保持在

该角度，使得该单个矫直平面在当前方向改变时继续朝向焊丝当前从散装封装体放线的一

部分与当前方向基本上重新对准。在一个实施例中，该方法包括：作为该安装的一部分，将

轴承组件沿着该配置的竖直轴线对准，并且作为该连接的一部分，在竖直轴线与焊丝矫直

装置的纵向轴线之间形成该角度。通过将焊丝从散装封装体放线通过焊丝矫直装置来实现

轴承组件的旋转。该方法进一步包括该单个矫直平面响应于焊丝从散装封装体放线而该焊

丝一起旋转，从而允许螺旋形状通过焊丝矫直装置被矫直。根据各种实施例，该方法可以包

括将竖直轴线与纵向轴线之间的角度设置成例如介于5度与30度之间、介于1度与10度之

间、或介于15度与45度之间。根据各种实施例，作为送丝的一部分，将焊丝的远侧部分引导

通过焊丝矫直装置的三个辊、五个辊、或七个辊。

[0007] 根据以下对示例性实施例的详细描述、根据权利要求并且根据附图，总体的发明

构思的许多方面将变得显而易见。

附图说明

[0008] 结合到本说明书中并构成本说明书一部分的附图展示了本披露内容的不同实施

例。应了解的是，附图中展示的元件边界(例如，框、框组、或者其他形状)表示边界的一个实

施例。在一些实施例中，一个元件可以被设计成多个元件，或者多个元件可以被设计成一个

元件。在一些实施例中，作为一个元件的内部部件而示出的另一个元件可以被实施为外部

部件，反之亦然。此外，元件可以不是按比例绘制的。

[0009] 图1展示了用于在焊丝从散装封装体放线时矫直焊丝的焊丝矫直配置型的一个实

施例的示意图；

[0010] 图2展示了开放的散装封装体的一个实施例；

[0011] 图3展示了安装在包含呈螺旋形状弯曲的消耗式焊丝的散装封装体上方的焊丝矫

直配置的一个实施例；

[0012] 图4展示了图3的实施例，其示出了通过焊丝矫直配置的焊丝矫直装置的矫直平

面；以及

[0013] 图5展示了用于在焊丝从散装封装体放线时矫直焊丝的方法的一个实施例的流程

图。
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具体实施方式

[0014] 本发明的实施例涉及用于在焊丝(例如，消耗式焊丝)从散装封装体(例如，硬纸板

结构的散装封装体)放线时矫直焊丝(即，将比如螺旋形状等弯曲形状从焊丝上移除)的组

件和方法。散装封装体帽状件被配置成定位在包含呈例如螺旋形状(然而，其他形状也可以

是可能的)弯曲的焊丝的开放的散装封装体上。轴承组件安装在散装封装体帽状件内部、位

于在焊丝从散装封装体放线时焊丝离开散装封装体帽状件的位置。焊丝矫直装置具有多个

辊以及仅单个矫直平面，并且被配置成在焊丝从散装封装体放线通过焊丝矫直装置时向焊

丝施加逆向弯曲。焊丝矫直装置在散装封装体帽状件内部成角度地操作性地连接至轴承组

件。轴承组件响应于焊丝从散装封装体放线通过焊丝矫直装置而旋转。即，轴承组件的旋转

是通过焊丝从散装封装体放线通过焊丝矫直装置而引起的，同时将焊丝矫直装置保持在该

角度，使得单个矫直平面在当前方向改变时继续朝向焊丝当前从散装封装体放线的一部分

与当前方向基本上重新对准。

[0015] 本文中的示例和附图仅仅是说明性的而不旨在限制本主题发明，本主题发明通过

权利要求的范围和精神来衡量。现在参照附图，其中，示出的内容仅是出于说明本主题发明

的示例性实施例的目的，而不是出于限制本主题发明的示例性实施例的目的，图1展示了用

于在焊丝从散装封装体中放线时矫直该焊丝的焊丝矫直配置100的一个实施例的示意图。

图2展示了例如包含盘绕的消耗式焊丝107的开放的散装封装体105(即，其盖或罩盖被移除

的散装封装体)的一个实施例。图3展示了安装在包含呈螺旋形状弯曲的消耗式焊丝107的

散装封装体105上的焊丝矫直配置100的一个实施例。图4展示了图3的实施例，其示出了通

过焊丝矫直配置100的焊丝矫直装置130的矫直平面137。

[0016] 焊丝矫直配置100包括散装封装体帽状件110，该散装封装体帽状件被配置成定位

在开放的散装封装体105(例如，参见图1、图3和图4)上，该开放的散装封装体包含呈螺旋形

状弯曲的盘绕焊丝107(例如，参见图2和图4)。即，通过将焊丝107盘绕到散装封装体105中，

使得焊丝107呈螺旋形状，焊丝107储存至散装封装体105中。根据一个实施例，散装封装体

帽状件110略呈圆锥形，并且由透明塑料材料制成。根据其他实施例，其他类型的帽状件(具

有其他形状并且由其他材料制成)也是可能的。焊丝矫直配置100还包括轴承组件120，该轴

承组件安装在散装封装体帽状件110内部、位于在操作期间在焊丝107从散装封装体105中

被放线时焊丝107通过轴承组件120离开散装封装体帽状件110的位置122处。如本领域众所

周知的，送丝器装置(未示出)和/或焊枪(未示出)可以有利于对焊丝107进行放线。

[0017] 焊丝矫直配置100进一步包括焊丝矫直装置130，该焊丝矫直装置具有多个辊135

(例如，三个辊、五个辊、或七个辊)以及仅单个矫直平面137(例如，参见图4)。焊丝矫直装置

130被配置成在焊丝107从散装封装体105放线通过焊丝矫直装置130时仅在单个矫直平面

137(例如，参见图4)上向焊丝107(经由辊135)施加逆向弯曲。即，辊135向焊丝107施加逆向

弯曲力。单个矫直平面137响应于焊丝107从散装封装体105放线而与焊丝107一起旋转，从

而允许螺旋形状通过焊丝矫直装置130被矫直。通常，在操作期间，焊丝107在其被放线时从

散装封装体105中被拉动通过焊丝矫直装置130、通过轴承组件120、然后通过散装封装体帽

状件110的顶部出来。

[0018] 焊丝矫直装置130在散装封装体帽状件110内成角度α地操作性地连接至轴承组件

120(例如，在一个实施例中，经由支架143)。根据一个实施例，如图1所示，角度α在穿过配置
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100的中心竖直轴线125与焊丝矫直装置130的纵向轴线140之间。支架143可以由例如金属

材料、塑料材料、和/或陶瓷材料制成。其他类型的材料也是可能的。根据其他实施例，除支

架143以外的用于将焊丝矫直装置130连接至轴承组件120的器件(例如，螺栓、螺钉、带子、

磁体)也是可能的。轴承组件120被配置成响应于焊丝107从散装封装体105中放线通过焊丝

矫直装置130而围绕竖直轴线125(例如，在旋转方向150上)旋转。即，焊丝107在其放线时移

动通过配置100的运动引起旋转，这部分地因为焊丝107以螺旋形状储存在散装封装体105

中的方式。

[0019] 焊丝矫直装置130维持在角度α，使得单个矫直平面137(例如，参见图4)在当前方

向由于旋转而改变时继续朝向焊丝107当前从散装封装体105放线的一部分与当前方向基

本上重新对准。即，因为焊丝矫直装置130成角度α地连接至轴承组件120，所以焊丝矫直装

置130在轴承组件120旋转时也旋转。在一些实施例中，角度α介于5度与30度之间。在其他实

施例中，角度α介于1度与10度之间。在还有其他实施例中，角度α介于15度与45度之间。根据

一个实施例，角度α的值可以例如基于散装封装体105的直径或宽度进行选择。即，储存的焊

丝107距竖直轴线125越远，则角度α的值可以设置得越大。根据一个实施例，角度α可经由支

架143中的可调整关节(未示出)进行调整。

[0020] 根据一个实施例，焊丝矫直装置130被配置成在设置期间围绕其纵向轴线140旋转

至更优化的位置后再进行操作。这相当于将单个矫直平面137置于更优化的位置。例如，可

以使用设定键配置(未示出)来松开焊丝矫直装置130使得该焊丝矫直装置可以围绕其纵向

轴线140旋转。一旦经由旋转到达更优化的位置，就可以使用设定键配置重新拧紧焊丝矫直

装置130以保持固定在相对于该焊丝矫直装置的纵向轴线140而言更优化的旋转位置。根据

一个实施例，设定键配置可以包括例如L形扳手和螺钉。在理论上，使焊丝矫直装置130(和

单个矫直平面137)旋转至更优化的位置确保绝大多数(如果不是全部)的螺旋将在操作期

间从焊丝上消除。更优化的旋转位置对于焊丝矫直配置100和散装封装体105的不同实施例

来说可以是不同的，这取决于例如散装封装体105的角度α和/或大小。

[0021] 图5展示了用于在焊丝从散装封装体放线时矫直焊丝的方法500的一个实施例的

流程图。在方法500的框510中，将散装封装体帽状件定位在包含呈螺旋形状弯曲的焊丝的

开放的散装封装体上。在框520中，将轴承组件安装在散装封装体帽状件内部、位于在焊丝

从散装封装体放线时焊丝离开散装封装体帽状件的位置。根据一个实施例，作为安装轴承

组件的一部分，将轴承组件沿着配置的竖直轴线对准。

[0022] 在框530处，将焊丝矫直装置在散装封装体帽状件内成角度地操作性地连接至轴

承组件，其中，焊丝矫直装置仅具有单个矫直平面。根据一个实施例，作为连接焊丝矫直装

置的一部分，在竖直轴线与焊丝矫直装置的纵向轴线之间形成角度。在一些实施例中，作为

将焊丝矫直装置连接至轴承组件的一部分，将角度α的值设置成介于5度与30度之间。在其

他实施例中，将角度α的值设置成介于1度与10度之间。在还有其他实施例中，将角度α的值

设置成介于15度与45度之间。

[0023] 在框540处，将焊丝的远侧部分给送穿过焊丝矫直装置以在焊丝从散装封装体放

线通过焊丝矫直装置时在单个矫直平面上向焊丝施加逆向弯曲。通过将焊丝从散装封装体

放线通过焊丝矫直装置来引起轴承组件的旋转。根据一个实施例，作为送丝的一部分，将焊

丝的远侧部分引导通过焊丝矫直装置的辊(例如，三个辊、五个辊、或七个辊)。这些辊向焊
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丝施加逆向弯曲力。

[0024] 在框550处，将焊丝从散装封装体放线通过焊丝矫直装置，并且轴承组件响应于焊

丝从散装封装体放线通过焊丝矫直装置而旋转，同时将焊丝矫直装置保持在该角度，使得

单个矫直平面在当前方向改变时继续朝向焊丝当前从散装封装体放线的一部分与当前方

向基本上重新对准。即，焊丝矫直装置的单个矫直平面响应于焊丝从散装封装体放线而与

焊丝一起旋转，从而允许螺旋形状通过焊丝矫直装置被矫直(移除)。

[0025] 虽然已经相当详细地展示和描述了所披露的实施例，但是意图并不是约束或以任

何方式将所附权利要求的范围限制于这种细节。当然，出于描述主题的各个方面的目的，不

可能描述部件或方法的每种可想到的组合。因此，本披露内容不限于所示出和描述的具体

细节或说明性示例。因此，本披露内容旨在包含落入所附权利要求的范围内的、满足

35U.S.C.§101的法定主题要求的变更、修改和变化。以上对特定实施例的描述是通过举例

的方式给出的。根据所给出的披露内容，本领域技术人员将不仅理解总体创新性构思和伴

随的优点，而且还将发现对所披露的结构和方法的各种明显的改变和修改。因此，所寻求的

是涵盖落入如由所附权利要求及其等效物所限定的总体创新性构思的精神和范围内的所

有这样的改变和修改。
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图4
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图5
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