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本发明涉及锚线生产装置，公开了一种合金

锚线异型材的生产线，包括第一张力装置和设备

壳体，设备壳体内有冷轧装置、第一激光传感器、

第二张力装置、孔型冷轧装置、预拉成型装置、第

三张力装置、清洗装置、最终成型装置、校直轮盘

组、导向装置、第四张力装置、夹线装置、收线装

置和电磁电源，第二张力装置内设一个受电轮，

两个接电轮；接电轮的凹槽有与锚线接触的接电

环；受电轮上有容纳槽，容纳槽内壁有受电环，受

电环连有多个电磁线圈，接电环和电磁线圈与电

磁电源电连接，所有电磁线圈的一个磁极均朝向

受电环，另一个磁极均朝向受电轮的圆心；受电

环为导电不导磁材料制成，且不与锚线接触，保

证线材在张紧后不会被金属杂屑硌断。
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1.一种合金锚线异型材的生产线，包括第一张力装置和设置于所述第一张力装置一侧

的设备壳体，所述设备壳体内从左到右依次布置为冷轧装置、第一激光传感器、第二张力装

置、孔型冷轧装置、预拉成型装置、第三张力装置、清洗装置、最终成型装置、校直轮盘组、导

向装置、第四张力装置、夹线装置和收线装置，加工、检测、收线连续进行，其特征在于，还包

括有两个接电端的电磁电源（3），所述第二张力装置内设有三个大小相同的张力轮，三个所

述张力轮固定于所述设备壳体上并呈“V”型分布，所述张力轮的周侧设置有容纳锚线的凹

槽，“V”型尖端的所述张力轮为受电轮（1），其它两个所述张力轮为接电轮（2）；

所述接电轮（2）的凹槽底壁固定连接有与所述接电轮（2）共轴的接电环（201），所述接

电环（201）与一个所述接电端电连接，并与锚线接触电连接；

所述受电轮（1）的凹槽底壁开设有向内凹陷且向内逐渐变窄的容纳槽（4），所述容纳槽

（4）的宽度尺寸小于锚线的宽度尺寸，所述容纳槽（4）内壁固定连接有与所述受电轮（1）共

轴的受电环（101），所述受电环（101）电连接有多个产生磁场的电磁线圈（5），所述电磁线圈

（5）与另一个所述接电端电连接，多个所述电磁线圈（5）固定连接在所述受电轮（1）内，所有

所述电磁线圈（5）的一个磁极均朝向所述受电环（101），所有所述电磁线圈（5）的一个磁极

均朝向所述受电轮（1）的圆心；

所述受电环（101）为导电不导磁材料制成，且不与锚线接触，当金属杂屑在所述容纳槽

（4）内堆积并接触锚线后，电连接锚线与受电环（101）形成通电回路；

所述第三张力装置与所述第二张力装置完全相同。

2.根据权利要求1所述的合金锚线异型材的生产线，其特征在于，所述电磁线圈（5）朝

向所述受电环（101）的一端凹陷呈穿插槽（501），锚线穿插在所述穿插槽（501）内。

3.根据权利要求1所述的合金锚线异型材的生产线，其特征在于，所述电磁电源（3）为

交流电源，所述电磁线圈（5）为用于交流电磁铁的交流线圈，所述接电环（201）电连接的接

电端为交流零线，所述受电环（101）电连接的接电端为交流火线。

4.根据权利要求1所述的合金锚线异型材的生产线，其特征在于，所述电磁电源（3）为

直流电源，所述电磁线圈（5）为用于直流电磁铁的直流线圈，所述接电环（201）电连接的接

电端为直流负极，所述受电环（101）电连接的接电端为直流正极。

5.根据权利要求1所述的合金锚线异型材的生产线，其特征在于，所述容纳槽（4）的内

侧壁设为外凸的弧形侧壁。

6.根据权利要求1所述的合金锚线异型材的生产线，其特征在于，所述容纳槽（4）的内

侧壁设为内凹的弧形侧壁。

7.根据权利要求1所述的合金锚线异型材的生产线，其特征在于，所述受电环（101）开

设有多个断口（1011），将所述受电环（101）分为多段受电弧（1012），每段受电弧（1012）对应

一个所述电磁线圈（5）。
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一种合金锚线异型材的生产线

技术领域

[0001] 本发明涉及锚线生产装置，更具体地说，它涉及一种合金锚线异型材的生产线。

背景技术

[0002] 牙刷或者毛刷是日常生活中常用的工具，牙刷包括刷毛、固定刷毛的锚丝以及安

装锚丝的刷头。使用牙刷或者毛刷时，锚丝和刷毛的结合强度越强，刷毛就越难被拽出。而

在生产时，锚丝的精度越高，锚丝与刷头的匹配就越好，固定刷毛就越牢靠。

[0003] 锚丝属于小截面的异型线材，其为镍合金锚线，一般采用连续拉拔成型，而现有连

续拉拔成型的工艺中会有多道含有张紧轮的张紧装置以张紧线材，金属加工车间中会有金

属碎屑飞溅，尤其是在张紧轮表面出现金属碎屑后会被锚线压紧在张紧轮上持续刻坏线材

表面，使得运动的线材在连续拉拔成型的过程中易出现表面缺陷而断线风险大。

发明内容

[0004] 针对现有的技术问题，本发明提供一种合金锚线异型材的生产线，其具有保证线

材在张紧后不会断线的优点。

[0005] 为实现上述目的，本发明提供了如下技术方案：

一种合金锚线异型材的生产线，包括第一张力装置和设置于所述第一张力装置一侧的

设备壳体，所述设备壳体内从左到右依次布置为冷轧装置、第一激光传感器、第二张力装

置、孔型冷轧装置、预拉成型装置、第三张力装置、清洗装置、最终成型装置、校直轮盘组、导

向装置、第四张力装置、夹线装置和收线装置，加工、检测、收线连续进行，还包括有两个接

电端的电磁电源，所述第二张力装置内设有三个大小相同的张力轮，三个所述张力轮固定

于所述设备壳体上并呈“V”型分布，所述张力轮的周侧设置有容纳锚线的凹槽，“V”型尖端

的所述张力轮为受电轮，其它两个所述张力轮为接电轮；

所述接电轮的凹槽底壁固定连接有与所述接电轮共轴的接电环，所述接电环与一个所

述接电端电连接，并与锚线接触电连接；

所述受电轮的凹槽底壁开设有向内凹陷且向内逐渐变窄的容纳槽，所述容纳槽的宽度

尺寸小于锚线的宽度尺寸，所述容纳槽内壁固定连接有与所述受电轮共轴的受电环，所述

受电环电连接有多个产生磁场的电磁线圈，所述电磁线圈与另一个所述接电端电连接，多

个所述电磁线圈固定连接在所述受电轮内，所有所述电磁线圈的一个磁极均朝向所述受电

环，所有所述电磁线圈的一个磁极均朝向所述受电轮的圆心；

所述受电环为导电不导磁材料制成，且不与锚线接触，当金属杂屑在所述容纳槽内堆

积并接触锚线后，电连接锚线与受电环形成通电回路；

所述第三张力装置与所述第二张力装置完全相同。

[0006] 通过采用上述技术方案，镍合金锚线依次通过接电轮、受电轮以及接电轮，当金属

杂屑堆积在容纳槽内后会使接电轮、锚线、金属杂屑、接电环电磁线圈与电磁电源形成通

路，电磁线圈通电后产生磁场，而镍合金锚线在磁场中被磁化后具有磁性吸附住金属杂屑，
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先将金属杂屑压得紧密一些但不会卡紧在容纳槽内，然后将金属杂屑带离容纳槽，而在金

属杂屑离开容纳槽后，通路断开，磁场消失，但是镍合金锚线还有磁性残留并对金属杂屑提

供持续衰减的吸附力，当吸附力不足以吸附金属杂屑后，金属杂屑会从运动且振动的镍合

金锚线上落下，不会影响到后面生产的镍合金锚线。

[0007] 本发明进一步设置为，所述电磁线圈朝向所述受电环的一端凹陷呈穿插槽，锚线

穿插在所述穿插槽内。

[0008] 通过采用上述技术方案，锚线穿插在穿插槽内，距离电磁线圈更近，通过更多的磁

力线，具有更大的吸力，同时被压得紧密一些的金属杂屑也能位于电磁线圈的端部内，具有

磁力，更紧地吸附在锚线上。

[0009] 本发明进一步设置为，所述电磁电源为交流电源，所述电磁线圈为用于交流电磁

铁的交流线圈，所述接电环电连接的接电端为交流零线，所述受电环电连接的接电端为交

流火线。

[0010] 通过采用上述技术方案，交流线圈的磁场极性一直在变化，磁场让金属残留的磁

性衰减地更快，不会让锚线将金属杂质带到下一个部件上产生二次伤害。

[0011] 本发明进一步设置为，所述电磁电源为直流电源，所述电磁线圈为用于直流电磁

铁的直流线圈，所述接电环电连接的接电端为直流负极，所述受电环电连接的接电端为直

流正极。

[0012] 通过采用上述技术方案，采用直流电源，让锚线持续与直流负极电连接，锚线不带

电，安全性好。

[0013] 本发明进一步设置为，所述容纳槽的内侧壁设为外凸的弧形侧壁。

[0014] 通过采用上述技术方案，外凸的弧形侧壁能利于锚线先将金属杂屑压得紧密一些

但不会卡紧在容纳槽内。

[0015] 本发明进一步设置为，所述容纳槽的内侧壁设为内凹的弧形侧壁。

[0016] 通过采用上述技术方案，内凹的弧形侧壁则能容纳更多的金属杂屑，金属杂屑越

多，其在磁场中的吸附力越大，提高锚线带走金属杂屑的效率。

[0017] 本发明进一步设置为，所述受电环开设有多个断口，将所述受电环分为多段受电

弧，每段受电弧对应一个所述电磁线圈。

[0018] 通过采用上述技术方案，当有金属废屑且形成通路后，整个受电环不会全部带电，

降低整个受电环全部带电后产生干扰磁场而影响锚线对金属废屑的吸附。

[0019] 综上所述，本发明的有益技术效果为：当金属杂屑堆积在容纳槽内后会使接电轮、

锚线、金属杂屑、接电环电磁线圈与电磁电源形成通路，电磁线圈通电后产生磁场，镍合金

锚线在磁场中被磁化后具有磁性吸附住金属杂将金属杂屑带离容纳槽。磁场可用交流电源

产生，其极性变化让导电通路消失后，残留的磁性衰减地更快，磁场可用直流电源产生，让

锚线接电源负极即接地，更安全。金属杂屑离开容纳槽后，通路断开，磁场消失，镍合金锚线

残留的磁性对金属杂屑提供持续衰减的吸附力，当吸附力不足以吸附金属杂屑后，金属杂

屑会从运动且振动的镍合金锚线上落下，不会影响到后面生产的镍合金锚线。

附图说明

[0020] 图1为本发明的整体结构示意图；
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图2为本发明接电轮的截面结构示意图；

图3为本发明受电轮的截面结构示意图；

图4为本发明容纳槽为内凹的弧形侧壁的截面结构示意图；

图5为本发明容纳槽为外凸的弧形侧壁的整体结构示意图。

[0021] 附图标记：1、受电轮；101、受电环；1011、断口；1012、受电弧；2、接电轮；201、接电

环；3、电磁电源；4、容纳槽；5、电磁线圈；501、穿插槽。

具体实施方式

[0022] 下面结合附图和实施例，对本发明进行详细描述。

实施例

[0023] 一种合金锚线异型材的生产线，包括第一张力装置和设置于第一张力装置一侧的

设备壳体，设备壳体内从左到右依次布置为冷轧装置、第一激光传感器、第二张力装置、孔

型冷轧装置、预拉成型装置、第三张力装置、清洗装置、最终成型装置、校直轮盘组、导向装

置、第四张力装置、夹线装置和收线装置，加工、检测、收线连续进行。第二张力装置与第三

张力装置相同，如图1所示，第二张力装置内设有三个大小相同的张力轮，三个张力轮固定

于设备壳体上并呈“V”型分布，张力轮的周侧设置有容纳锚线的凹槽，加工、检测、收线连续

进行。

[0024] 如图1与图2所示，“V”型尖端即底端的张力轮为受电轮1，其它两个张力轮为接电

轮2。接电轮2的凹槽底壁胶粘或者勒紧有与接电轮2共轴的接电环201，接电环201采用现有

技术中的导电橡胶制成，也可为金属导电环。生产线还包括有两个接电端的电磁电源3，接

电环201与一个接电端电连接，并与锚线接触电连接。优选地，电磁电源3可采用直流电源并

通过螺栓固定连接在设备壳体上，也可放置在地面上，张力轮采用金属轴承，接电环201、金

属轴承与电磁电源3的接电端依次通过导线串联电连接。电磁线圈5为用于直流电磁铁的直

流线圈，接电环201电连接的接电端为直流负极。采用直流电源，让锚线持续与直流负极电

连接，锚线不带电，安全性好。

[0025] 如图5所示，受电轮1的凹槽底壁开设有向内凹陷且向内逐渐变窄的容纳槽4，容纳

槽4用于收纳金属杂屑。其中，容纳槽4的宽度尺寸小于锚线的宽度尺寸，锚线不会卡在容纳

槽4中。容纳槽4的内侧壁设为外凸的弧形侧壁，外凸的弧形侧壁能利于锚线先将金属杂屑

压得紧密一些但不会卡紧在容纳槽4内。另外的，如图4所示，容纳槽4的内侧壁也可设为内

凹的弧形侧壁。内凹的弧形侧壁相比于外凸的弧形侧壁能容纳更多的金属杂屑，金属杂屑

越多其体积越大，体积越大约束的磁力线越多，其在磁场中的吸附力越大，提高锚线带走金

属杂屑的效率。容纳槽4内壁胶粘有与受电轮1共轴的受电环101，受电环101为导电不导磁

材料制成，且不与锚线接触，当金属杂屑在容纳槽4内堆积并接触锚线后，电连接锚线与受

电环101。如图3所示，受电环101开设有多个断口1011，将受电环101分为多段首尾相连呈环

形的受电弧1012。受电环101、金属轴承与电磁电源3的接电端依次通过导线串联电连接。受

电环101电连接有多个产生磁场的电磁线圈5，每段受电弧1012一一对应电连接一个电磁线

圈5，电磁线圈5远离受电弧1012的一端与另一个接电端电连接，从而与电磁电源3形成通电

回路。当有金属废屑且形成通路后，整个受电环101不会全部带电，降低整个受电环101全部
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带电后产生干扰磁场而影响锚线对金属废屑的吸附。多个电磁线圈5呈中心向外发散状，且

胶粘固定在受电轮1内，所有电磁线圈5的一个磁极均朝向受电环101，所有电磁线圈5的一

个磁极均朝向受电轮1的圆心。电磁线圈5朝向受电环101的一端凹陷呈穿插槽501，锚线穿

插在穿插槽501内。

[0026] 在其它一些情况下，电磁电源3可替换为交流电源，电磁线圈5替换为用于交流电

磁铁的交流线圈，接电环201电连接的接电端为交流零线，受电环101电连接的接电端为交

流火线。交流线圈的磁场极性一直在变化，磁场让金属残留的磁性衰减地更快，不会让锚线

将金属杂质带到下一个部件上产生二次伤害。

[0027] 本实施例的实施原理为：镍合金锚线依次通过接电轮2、受电轮1以及接电轮2，锚

线压接在接电轮2上，受电轮1压接在锚线上。当金属杂屑堆积在容纳槽4内后锚线压紧金属

杂屑，被压紧实的金属杂屑呈块状并让接电轮2、锚线、金属杂屑、接电环201电磁线圈5与电

磁电源3形成通路，电磁线圈5通电后产生磁场。其中，电磁电源3若采用交流电，交流线圈的

磁场极性一直在变化，磁场让金属残留的磁性衰减地更快，不会让锚线将金属杂质带到下

一个部件上产生二次伤害。电磁电源3若采用直流电，让锚线持续与直流负极电连接，安全

性好。

[0028] 镍合金锚线在电磁线圈5产生的磁场中被磁化后具有磁性，并依靠吸附住金属杂

屑（对金属杂屑产生拉力），金属杂屑在容积槽中被压得紧密一些但不会卡紧在容纳槽4内

镍合金锚线将金属杂屑带离容纳槽4，而在金属杂屑离开容纳槽4后，通路断开，电磁线圈5

产生的磁场消失。但是镍合金锚线上还有磁性残留，残留的磁性虽然在持续衰减但是还是

对金属杂屑提供持续衰减的吸附力，当吸附力不足以吸附金属杂屑后，金属杂屑会从运动

且振动的镍合金锚线上落下，不会影响到后面生产的镍合金锚线。其中，锚线穿插在穿插槽

501内，金属距离电磁线圈5更近，在同样的横截面上会通过更多的磁力线，具有更大的磁性

吸力。

[0029] 本具体实施方式的实施例均为本发明的较佳实施例，并非依此限制本发明的保护

范围，故：凡依本发明的结构、形状、原理所做的等效变化，均应涵盖于本发明的保护范围之

内。
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