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一种非接触式焊接焊料投送方法

(57)摘要

本发明公开了一种非接触式焊接焊料投送

方法，焊料采用焊丝，具体投送方法为：步骤一，

焊料预成型，通过卷曲成型装置将焊丝卷曲成螺

旋形，在卷曲成型过程中，将焊丝缠绕在与所要

焊接插针粗细相匹配的导引柱上，焊丝与导引柱

之间有滑动间隙；步骤二，转料，将导引柱移动至

焊接区域上方，导引柱正对于插针设置；步骤三，

放料，利用卷曲成型装置的切刀将焊丝切断，螺

旋形焊丝顺着导引柱滑入插针上，即完成焊丝投

料。该焊料投送方法包括焊料预成型、转料及放

料三步，省去了预制焊料重新识别的过程，简化

了异型定制焊料不易投送的弊端，同时又保留了

预成型焊料供料份量稳定，不易炸焊，焊接成品

率高的特点。
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1.一种非接触式焊接焊料投送方法，焊料采用焊丝，其特征在于：具体投送方法为：

步骤一，焊料预成型，通过卷曲成型装置将焊丝卷曲成螺旋形，在卷曲成型过程中，将

焊丝缠绕在与所要焊接插针粗细相匹配的导引柱上，焊丝与导引柱之间有滑动间隙；

步骤二，转料，将导引柱移动至焊接区域上方，导引柱正对于插针设置；

步骤三，放料，利用卷曲成型装置的切刀将焊丝切断，螺旋形焊丝顺着导引柱滑入插针

上，即完成焊丝投料。

2.根据权利要求1所述的非接触式焊接焊料投送方法，其特征在于：在步骤一中，焊料

成型形状可以采用螺旋塔型、直柱式螺旋形及收腰式螺旋形的任意一种。

3.根据权利要求1所述的非接触式焊接焊料投送方法，其特征在于：在步骤二中，卷曲

成型的焊丝与焊丝原材料整体进行转移。

4.根据权利要求1所述的非接触式焊接焊料投送方法，其特征在于：所述导引柱上涂抹

有助焊液。
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一种非接触式焊接焊料投送方法

技术领域

[0001] 本发明涉及焊接技术领域，尤其是一种非接触式焊接焊料投送方法。

背景技术

[0002] 随着智能装备的不断普及，对于高强度焊点的需求愈来愈多。在汽车电子领域，消

费电子领域有着诸多应用。激光焊接在非接触特种焊接领域，其实际应用越来越广泛。

[0003] 随着非接触特种焊接普及应用，现有的锡料投送方式已不能满足各类特种焊接的

需求。传统的投料方式一般为锡丝递送，锡球喷送，锡膏点涂，这三种方式。这几种方式各有

优点，也存在明显短板。对于某些特殊焊接要求的工件亦不能满足焊接要求。

发明内容

[0004] 针对上述技术问题，本发明提出了一种非接触式焊接焊料投送方法，该焊料投送

方法包括焊料预成型、转料及放料三步，省去了预制焊料重新识别的过程，简化了异型定制

焊料不易投送的弊端，同时又保留了预成型焊料供料份量稳定，不易炸焊，焊接成品率高的

特点。

[0005] 一种非接触式焊接焊料投送方法，焊料采用焊丝，具体投送方法为：

[0006] 步骤一，焊料预成型，通过卷曲成型装置将焊丝卷曲成螺旋形，在卷曲成型过程

中，将焊丝缠绕在与所要焊接插针粗细相匹配的导引柱上，焊丝与导引柱之间有滑动间隙；

[0007] 步骤二，转料，将导引柱移动至焊接区域上方，导引柱正对于插针设置；

[0008] 步骤三，放料，利用卷曲成型装置的切刀将焊丝切断，螺旋形焊丝顺着导引柱滑入

插针上，即完成焊丝投料。

[0009] 作为上述技术方案的优选，在步骤一中，焊料成型形状可以采用螺旋塔型、直柱式

螺旋形及收腰式螺旋形的任意一种。

[0010] 作为上述技术方案的优选，在步骤二中，卷曲成型的焊丝与焊丝原材料整体进行

转移。

[0011] 作为上述技术方案的优选，所述导引柱上涂抹有助焊液。

[0012] 本发明的有益效果在于：

[0013] 1、即时成型焊料，在焊接前即时成形，方便切断和后期摆放。

[0014] 2、即时投送焊料，成型后立刻投送焊料，省去了预制焊料重新识别摆放的过程，简

化了异型定制焊料不易投送的弊端。同时也保留了预成型焊料供料份量稳定，不易炸锡，焊

接成品率高的特点。

附图说明

[0015] 图1为本发明焊料成型及投送演示图。

[0016] 图2为收腰式螺旋形焊料结构示意图。
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具体实施方式

[0017] 下面结合本发明的附图，对本发明的技术方案进行清楚、完整的描述。基于本发明

的实施例，本领域普通技术人员在没有做出创造性劳动的前提下所获得的所有其他实施

例，都属于本发明保护的范围。

[0018] 如图1所示的一种非接触式焊接焊料投送方法，焊料采用焊丝，具体投送方法为：

[0019] 步骤一，焊料预成型，通过卷曲成型装置将焊丝卷曲成螺旋形，在卷曲成型过程

中，将焊丝缠绕在与所要焊接插针粗细相匹配的导引柱上，焊丝与导引柱之间有滑动间隙；

[0020] 步骤二，转料，将导引柱移动至焊接区域上方，导引柱正对于插针设置；

[0021] 步骤三，放料，利用卷曲成型装置的切刀将焊丝切断，螺旋形焊丝顺着导引柱滑入

插针上，即完成焊丝投料。

[0022] 在本实施例中，在步骤一中，焊料成型形状可以采用螺旋塔型、直柱式螺旋形及收

腰式螺旋形的任意一种。其中，收腰式螺旋形焊料的结构如图2所示。

[0023] 在本实施例中，在步骤二中，卷曲成型的焊丝与焊丝原材料整体进行转移。

[0024] 在本实施例中，所述导引柱上涂抹有助焊液。

[0025] 该焊料投送的特点在于：1、即时成型焊料，在焊接前即时成形，方便切断和后期摆

放；2、即时投送焊料，成型后立刻投送焊料，省去了预制焊料重新识别摆放的过程，简化了

异型定制焊料不易投送的弊端，同时也保留了预成型焊料供料份量稳定，不易炸锡，焊接成

品率高的特点。

[0026] 插针焊接通过改进焊料投送方式，改善了焊接过程中一次焊接成功率。传统的锡

丝递送插焊工艺，一次焊接合格率一般在80～85％，特别稳定高端设备其一次焊接合格率

接近90％。通过改进焊料投送方式，插针焊接的一次合格率可以提升到95％以上，而且焊料

双面透焊率达到85％以上。传统投料方式双面透焊率基本不超过50％，而且还特别容易出

现假焊，空焊，堆锡，炸锡或少锡的现象。

[0027] 本实施例中，焊丝卷曲成型装置为本领域的常规技术，凡是能实现本申请焊丝卷

曲功能的卷曲成型设备均在本申请的保护范围之内，导引柱为常规柱状结构。

[0028] 以上仅为本发明的优选实施例而已，并不用于限制本发明，对于本领域的技术人

员来说，本发明可以有各种更改和变化。凡在本发明的精神和原则之内，所作的任何修改、

等同替换、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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