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(57)摘要

本发明涉及一种铜合金带材连续生产酸洗

后处理方法，属于铜合金带材连续生产技术领

域，解决铜合金带材酸洗后温度过高、无法快速

进入下道工序实现连续生产的技术问题，本发明

在现有酸洗工序基础上，于“烘干”的后续环节增

设温度与湿度高精度调节的风冷室，将张力辊、

挤干辊、收卷机纳入该风冷室内，在风冷室内保

持恒定的温度和湿度；在此基础上，位于风冷室

内烘干后进入轧辊前增设“风冷”环节，安装风冷

工艺所需的设备，风管的出风口分别对准酸洗工

序与张力辊之间线连续生产的铜合金带材的上

表面和下表面，严格控制风冷工艺参数，有效降

低带材表面温度，实现带材的快速冷却，节省了

带材放置冷却时间，带材酸洗后可直接转运到拉

弯矫工序。
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1.一种铜合金带材连续生产酸洗后处理方法，其特征在于：在酸洗工序后设置风冷室，

风冷室内的温度保持恒定为20℃，湿度保持恒定为35~40%，风冷室内沿带材输送方向依次

设置张力辊、挤干辊和收卷机，酸洗工序烘干工步输出的铜合金带材依次连续输送至张力

辊、挤干辊和收卷机，收卷机收卷的铜合金带材卷直接转运至拉弯矫工序；在风冷室内设置

风机，风机的出风口设置风管，风管的出风口分别对准酸洗工序与张力辊之间线连续生产

的铜合金带材的上表面和下表面，连续生产的铜合金带材的送进速度为30~50m/min，风冷

的工艺参数为：风速：5~7m/s，风量：1302~2026m
3/h，风管出口温度：15℃。

2.根据权利要求1所述的一种铜合金带材连续生产酸洗后处理方法，其特征在于：所述

风管的尺寸为φ320*3200mm。
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一种铜合金带材连续生产酸洗后处理方法

技术领域

[0001] 本发明属于铜合金带材连续生产技术领域，具体涉及的是一种铜合金带材连续生

产酸洗后处理方法。

背景技术

[0002] 近年来，随着电子信息产业迅猛发展，对集成电路的需求日益增加，从而大大促进

了铜基引线框架材料的发展，所以急需缩短生产流程、提升产品产量，从而满足市场及客户

需求。

[0003] 目前生产铜带产品成品必涉及两个连续工序：一是酸洗生产线，涉及脱脂、酸洗、

研磨、钝化、烘干等多个环节，二是拉弯矫生产线。酸洗工序的主要目的在于去除加工过程

中产生的氧化层，特别是中间退火产生的氧化层，与研磨配合使用消除表面缺陷，提高带材

表面质量，带材采用连续通过式酸洗，在酸洗槽中通过的时间一般不超过10秒，整卷料通过

时间加上引带总共需要1h左右，酸洗最后一个环节为烘干，收卷后带材温度为50℃左右，需

静置3~5h，待带材温度降低才能周转至拉弯矫工序，因为高的料温在拉弯矫时会产生较大

的表面缺陷，且容易产生粘辊现象，破坏轧辊。拉弯矫工序在很大程度上消除如浪形、曲形、

镰刀弯等板形缺陷，同时改善带材残余应力，提高产品质量。铜带通过整个拉弯矫工序需要

30min左右，远小于酸洗工序整个时间，导致酸洗工序较大的加工时长成了制约流程缩短、

限制产量提升的瓶颈。

发明内容

[0004] 本发明的目的在于克服现有技术的缺点，解决铜合金带材酸洗后温度过高、无法

快速进入下道工序实现连续生产的技术问题，本发明提供一种铜合金带材连续生产酸洗后

处理方法。

[0005] 酸洗工序通常的工艺流程为：脱脂、酸洗、水洗、研磨、钝化、烘干，本发明的设计构

思为：在现有酸洗工序基础上，于“烘干”的后续环节增设温度与湿度高精度调节的风冷室，

将张力辊、挤干辊、收卷机纳入该风冷室内，在风冷室内保持一定的温度和湿度，实现恒温

恒湿功能。在此基础上，位于风冷室内烘干后进入轧辊前增设“风冷”环节，安装风冷工艺所

需的设备，严格控制风冷工艺参数，降低带材温度，控制风冷室室内温度，同时避免带材收

卷后出现再次氧化、表面黑点的表面缺陷，以提高成品表面质量。

[0006] 本发明采取的技术方案是：

一种铜合金带材连续生产酸洗后处理方法，其中：在酸洗工序后设置风冷室，风冷

室内的温度保持恒定为20℃，湿度保持恒定为35~40%，风冷室内沿带材输送方向依次设置

张力辊、挤干辊和收卷机，酸洗工序烘干工步输出的铜合金带材依次连续输送至张力辊、挤

干辊和收卷机，收卷机收卷的铜合金带材卷直接转运至拉弯矫工序；在风冷室内设置风机，

风机的出风口设置风管，风管的出风口分别对准酸洗工序与张力辊之间线连续生产的铜合

金带材的上表面和下表面，连续生产的铜合金带材的送进速度为30~50m/min，风冷的工艺
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参数为：风速：5~7m/s，风量：1302~2026m
3/h，风管出口温度：15℃。

[0007] 进一步的，所述风管的尺寸为φ320*3200mm。

[0008] 与现有技术相比本发明的有益效果为：

本发明提供的一种铜合金带材连续生产酸洗后处理方法，在酸洗工序烘干环节后

增设高精度产品风冷室，将张力辊、挤干辊、收卷机纳入风冷室，风冷室内增设“风冷”工艺

设备，风冷室密闭空间内温度稳定在20℃，湿度保持恒定为35~40%，带材表面温度由原来50

℃降低20‑30℃，达到25℃左右，有效降低带材表面温度，实现带材的快速冷却，节省了带材

放置冷却时间，酸洗后可直接转运到拉弯矫工序。使酸洗+放置冷却时间由原来的4‑5h缩短

到1h，生产转运效率提升3‑4倍，极大地缩短了生产流程，提高带材产能。

附图说明

[0009] 图1为本发明整体结构示意图。

[0010] 图中，1为烘干机，2为风冷室，3为风机，4为风管，5为张力辊，6为挤干辊，7为收卷

机。

具体实施方式

[0011] 下面结合附图和实施例对本发明作进一步的详细描述。

[0012] 实施例1

如图1所示的一种铜合金带材连续生产酸洗后处理方法，其中：在酸洗工序后设置

风冷室2，风冷室2内沿带材输送方向依次设置张力辊5、挤干辊6和收卷机7，风冷室2内的温

度保持恒定为20℃，湿度保持恒定为35%。

[0013] 本实施例1中带材厚度为0.127mm，宽度为430mm，酸洗工序烘干工步输出的铜合金

带材表面存在部分黑点、氧化点，酸洗工序烘干工步输出的铜合金带材依次连续输送至张

力辊5、挤干辊6和收卷机7；在风冷室2内设置风机3，风机3的出风口设置风管4，风管4的尺

寸为φ320*3200mm，风管4的出风口分别对准酸洗工序与张力辊5之间线连续生产的铜合金

带材的上表面和下表面，连续生产的铜合金带材的送进速度为40m/min，风冷的工艺参数

为：风速：5m/s，风量：1302m3/h，风管4出口温度：15℃。收卷机7收卷的铜合金带材卷直接转

运至拉弯矫工序。

[0014] 采用实施例1收卷机7收卷的带材表面温度为25℃，表面光亮、无氧化、黑点，可直

接转运至拉弯矫工序。

[0015] 实施例2

本实施例2中带材厚度为0.127mm，宽度为430mm，风冷工艺采用的设备与实施例1

相同，区别在于：风冷的工艺参数为：风速：7m/s，风量：2026m3/h，风管4出口温度：15℃。

[0016] 采用实施例2收卷机7收卷的带材表面温度为23℃，表面光亮、无氧化、黑点，可直

接转运至拉弯矫工序。

[0017] 实施例3

本实施例3中带材厚度为0.203mm，宽度为430mm，风冷工艺采用的设备与实施例1

相同，区别在于：

1）、风冷室2内的温度保持恒定为22℃，湿度保持恒定为40%；
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2）、连续生产的铜合金带材的送进速度为50m/min；

3）、风冷的工艺参数为：风速：7m/s，风量：2026m3/h，风管4出口温度：15℃。

[0018] 采用实施例3收卷机7收卷的带材表面温度为25℃，表面光亮、无氧化、黑点，可直

接转运至拉弯矫工序。

[0019] 以上所述，仅为本发明的具体实施方式，但本发明的保护范围并不局限于此，任何

熟悉技术领域的技术人员在本发明揭露的技术范围内，可轻易想到的变化或替换，都应涵

盖在本发明的保护范围之内。因此，本发明的保护范围应以所述权利要求的保护范围为准。
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图1
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