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(57)摘要

本发明公开了一种铜带的生产工艺及其生

产设备，旨在提供了一种制作的铜带质量好的铜

带的生产工艺及其生产设备。包括工作台，所述

工作台上依次连接有轧制装置、传送装置、清理

装置以及收卷装置，所述轧制装置设置有可调轧

辊间距的轧辊组，所述清理装置设置有抛光组件

和冲洗组件，所述抛光组件置于靠近传送装置一

侧，所述冲洗组件置于靠近收卷装置一侧。本发

明的有益效果是：满足不同厚度铜带的轧制要

求；保证铜带的轧制质量；保证铜带表面清洁度，

方便收卷时可得到表面干净的铜带；保证铜带的

生产质量。
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1.一种铜带的生产设备，其特征是，包括工作台（1），所述工作台（1）上依次连接有轧制

装置（2）、传送装置（3）、清理装置以及收卷装置（4），所述轧制装置（2）设置有可调轧辊间距

的轧辊组（20），所述清理装置设置有抛光组件（5）和冲洗组件（6），所述抛光组件（5）置于靠

近传送装置一侧，所述冲洗组件（6）置于靠近收卷装置（4）一侧。

2.根据权利要求1所述的一种铜带的生产设备，其特征是，所述轧制装置（2）包括安装

框架（21），所述安装框架（21）顶部设置有液压气缸（22），所述液压气缸（22）与轧辊组（20）

连接。

3.根据权利要求2所述的一种铜带的生产设备，其特征是，所述轧辊组（20）包括支架

（201）、滑动架（202）和两个轧辊（200），所述支架（201）和滑动架（202）的形状均为U形，所述

支架（201）开口端小于滑动架（202）开口端，所述支架（201）置于滑动架（202）内侧，所述支

架（201）固定连接在工作台（1）上，所述滑动架（202）与液压气缸（22）连接，所述支架（201）

侧壁设置有条形的导向孔（203），两个轧辊（200）上下平行置于支架（201）内，所述轧辊

（200）两侧连接有转轴（204），所述转轴（204）置于导向孔（203）内，所述置于上方的轧辊

（200）的转轴（204）与滑动架（202）内壁连接，所述置于下方的轧辊（200）的转轴（204）与导

向孔（203）下方内壁接触，所述置于下方的轧辊（200）的转轴（204）端部连接有第一转动电

机（205），所述第一转动电机（205）与安装框架（21）侧壁连接。

4.根据权利要求1所述的一种铜带的生产设备，其特征是，所述抛光组件（5）包括抛光

支架（50），所述抛光支架（50）与工作台（1）连接，所述抛光支架（50）上表面的两端连接有伸

缩气缸（51），所述伸缩气缸（51）连接有安装板（52），所述安装板（52）和抛光支架（50）中部

均连接有第二转动电机（53），所述第二转动电机（53）连接有抛光盘（54），两个抛光盘（54）

相对设置。

5.根据权利要求1所述的一种铜带的生产设备，其特征是，所述冲洗组件（6）包括冲洗

池（60），所述冲洗池（60）与工作台（1）上表面连接，所述冲洗池（60）底面和侧壁分别连接有

若干均匀布置的喷水管（61），所述置于侧壁的喷水管（61）的喷水方向朝向冲洗池（60）中

心，所述置于底面的喷水管（61）朝向上方，所述冲洗池（60）的底部设置有排水孔（62）。

6.根据权利要求5所述的一种铜带的生产设备，其特征是，所述冲洗池（60）靠近收卷装

置（4）的一侧壁的顶部设置有引导孔（63），所述引导孔（63）的上下内壁连接有刮板（64），所

述刮板（64）截面形状为三角形，所述刮板（64）的尖端相对应。

7.根据权利要求1所述的一种铜带的生产设备，其特征是，所述收卷装置（4）包括两个

收卷支架（40），两个收卷支架（40）平行布置且与工作台（1）上表面连接，其中一个收卷支架

（40）顶部设置有V形的让位槽（41），另一收卷支架（40）顶部连接有收卷电机（42），两个收卷

支架（40）之间设置有收卷轴（43），所述收卷轴（43）一端与收卷电机（42）连接，所述收卷轴

（43）另一端与让位槽（41）连接。

8.根据权利要求7所述的一种铜带的生产设备，其特征是，所述收卷轴（43）侧壁的中部

设置有与铜带卡接的卡槽（44），所述卡槽（44）截面形状为矩形，所述卡槽（44）沿收卷轴

（43）径向方向贯穿收卷轴（43）。

9.根据权利要求1所述的一种铜带的生产设备，其特征是，所述传送装置（3）包括传送

支架（30），所述传送支架（30）与工作台（1）上表面连接，所述传送支架（30）上方连接有若干

可转动的滚轴（31），若干滚轴（31）均匀布置。
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10.一种铜带的生产工艺，其特征是，具体步骤如下，

轧制：铜胚经1000℃高温加热，调整两个轧辊（200）的间隙，轧制成要求厚度的铜带；

清理：经过轧制后的铜胚经抛光组件（5）抛光，进入到冲洗组件（6）进行冲洗清理；

收卷：完成清理后的铜带经收卷装置（4）收卷，转下一工序。
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一种铜带的生产工艺及其生产设备

技术领域

[0001] 本发明涉及铜带生产相关技术领域，尤其是指一种铜带的生产工艺及其生产设

备。

背景技术

[0002] 铜带是一种金属元件，多用于电器元件、灯头、电池帽和接插件等，作为导电体使

用。现有在铜带生产过程中，铜带的生产质量很难控制，导致生产质量差，最后造成铜带的

报废，不利于生产，且会带来经济损失。

发明内容

[0003] 本发明是为了克服现有技术中制作的铜带质量差的不足，提供了一种制作的铜带

质量好的铜带的生产工艺及其生产设备。

[0004] 为了实现上述目的，本发明采用以下技术方案：

一种铜带的生产设备，包括工作台，所述工作台上依次连接有轧制装置、传送装

置、清理装置以及收卷装置，所述轧制装置设置有可调轧辊间距的轧辊组，所述清理装置设

置有抛光组件和冲洗组件，所述抛光组件置于靠近传送装置一侧，所述冲洗组件置于靠近

收卷装置一侧。

[0005] 工作台上依次设置轧制装置、传送装置、清理装置和收卷装置成加工线。轧制装置

中设置可调节轧制间距的轧辊组，通过调节轧辊组的间距可使轧制的铜带满足轧制不同厚

度尺寸的要求。抛光组件可对完成轧制的铜带进行抛光处理，保证完成轧制后的铜带的表

面质量。冲洗组件可对完成抛光的铜带进行清洗，将抛光后的铜带上附着的杂物冲洗掉，得

到表面质量好的铜带，同时还可对铜带进行降温处理。抛光组件靠近传送装置一侧，确保轧

制完成的铜带经传送装置后进入抛光组件内。冲洗组件靠近收卷装置一侧，保证完成冲洗

清理后进入收卷装置完成收卷，转入下一工序。

[0006] 作为优选，所述轧制装置包括安装框架，所述安装框架顶部设置有液压气缸，所述

液压气缸与轧辊组连接。液压气缸可控制轧辊组的间隙，保证使轧制的铜带满足不同厚度

尺寸要求的轧制，确保铜带轧制质量。

[0007] 作为优选，所述轧辊组包括支架、滑动架和两个轧辊，所述支架和滑动架的形状均

为U形，所述支架开口端小于滑动架开口端，所述支架置于滑动架内侧，所述支架固定连接

在工作台上，所述滑动架与液压气缸连接，  所述支架侧壁设置有条形的导向孔，两个轧辊

上下平行置于支架内，所述轧辊两侧连接有转轴，所述转轴置于导向孔内，所述置于上方的

轧辊的转轴与滑动架内壁连接，所述置于下方的轧辊的转轴与导向孔下方内壁接触，所述

置于下方的轧辊的转轴端部连接有第一转动电机，所述第一转动电机与安装框架侧壁连

接。支架固定在工作台上，支架的侧壁设置导向孔，轧辊置于支架内，轧辊的两端设置的转

轴置于导向孔内，置于上方的轧辊的转轴穿过导向孔与滑动架的内壁连接，液压气缸与滑

动架连接，液压气缸的上下运动可带动滑动架运动，使置于上方的轧辊沿导向孔上下运动，
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置于下方的轧辊的转轴与导向孔下方的内壁接触，转轴的端部连接有第一转动电机，第一

转动电机带动置于下方的轧辊转动，完成轧制工作，通过液压气缸的伸缩动作来实现控制

轧辊间距的作用，保证铜带轧制质量。

[0008] 作为优选，所述抛光组件包括抛光支架，所述抛光支架与工作台连接，所述抛光支

架上表面的两端连接有伸缩气缸，所述伸缩气缸连接有安装板，所述安装板和抛光支架中

部均连接有第二转动电机，所述第二转动电机连接有抛光盘，两个抛光盘相对设置。根据不

同的要求，抛光盘上连接不同的抛光片，以满足抛光需求；抛光支架上表面设置的伸缩气缸

的伸缩动作可控制安装板与抛光支架的间距，通过间距的控制保证两个抛光盘的间距，来

满足不同的抛光要求，间距越小抛光效果越好。

[0009] 作为优选，所述冲洗组件包括冲洗池，所述冲洗池与工作台上表面连接，所述冲洗

池底面和侧壁分别连接有若干均匀布置的喷水管，所述置于侧壁的喷水管的喷水方向朝向

冲洗池中心，所述置于底面的喷水管朝向上方，所述冲洗池的底部设置有排水孔。冲洗池的

两侧壁的端部做圆角处理，保证铜带进入到冲洗池时不会划伤，同时保证铜带运动顺畅；冲

洗池侧壁和底面设置的喷水管的喷水方向均朝向喷水池的中心，保证轧制后的铜带在经过

冲洗池时上下表面均被清洗，保证铜带上的杂物被清洗干净，保证有好的铜带的表面质量。

[0010] 作为优选，所述冲洗池靠近收卷装置的一侧壁的顶部设置有引导孔，所述引导孔

的上下内壁连接有刮板，所述刮板截面形状为三角形，所述刮板的尖端相对应。刮板截面成

三角形，在铜带穿过引导孔时铜带的上下表面被刮板清理，使铜带上的水渍和未冲洗掉的

杂物进行二次清理，保证进入到传送装置的铜带表面质量干净，铜带质量好。

[0011] 作为优选，所述收卷装置包括两个收卷支架，两个收卷支架平行布置且与工作台

上表面连接，其中一个收卷支架顶部设置有V形的让位槽，另一收卷支架顶部连接有收卷电

机，两个收卷支架之间设置有收卷轴，所述收卷轴一端与收卷电机连接，所述收卷轴另一端

与让位槽连接。收卷轴一端置于V形的让位槽内，另一端与收卷电机可拆卸连接，方便收卷

轴拆卸转移。

[0012] 作为优选，所述收卷轴侧壁的中部设置有与铜带卡接的卡槽，所述卡槽截面形状

为矩形，所述卡槽沿收卷轴径向方向贯穿收卷轴。卡槽径向贯穿收卷轴，卡槽的设置可使铜

带的端部卡进卡槽，方便收卷操作。

[0013] 作为优选，所述传送装置包括传送支架，所述传送支架与工作台上表面连接，所述

传送支架上方连接有若干可转动的滚轴，若干滚轴均匀布置。滚轴的转动可方便铜带的传

送，保证铜带在传送装置上的传送效率。

[0014] 一种铜带的生产工艺，其特征是，具体步骤如下，

1）轧制：铜胚经1000℃高温加热，调整两个轧辊的间隙，轧制成要求厚度的铜带；

2）清理：经过轧制后的铜胚经抛光组件抛光，进入到冲洗组件进行冲洗清理；

3）收卷：完成清理后的铜带经收卷装置收卷，转下一工序。

[0015] 铜胚经1000℃高温加热后进入轧制装置，轧制装置根据生产工艺要求调整轧辊之

间的间距，来满足轧制要求，已达到要求厚度尺寸的要求，确保铜带的轧制质量。在完成轧

制后铜带经传送装置传送到抛光组件，第二转动电机带动装有抛光片的抛光盘转动对经过

抛光组件的铜带进行抛光，完成抛光的铜带进入到冲洗池中，喷水管向铜带喷水，将抛光后

的铜带进行清洗，同时还可将铜带降温，经冲洗过的铜带进入到引导孔内，引导孔内的刮板
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将铜带上的水渍和杂物刮除干净，保证收卷时铜带表面的清洁度。

[0016] 本发明的有益效果是：满足不同厚度铜带的轧制要求；保证铜带的轧制质量；保证

铜带表面清洁度，方便收卷时可得到表面干净的铜带；保证铜带的生产质量。

附图说明

[0017] 图1是本发明立体示意图一；

图2是本发明立体示意图二；

图3是本发明轧制装置立体示意图；

图4是本发明中抛光组件立体示意图；

图5是本发明中冲洗组件立体示意图；

图6是本发明中收卷装置剖视图。

[0018] 附图中，

1.工作台、2.轧制装置、3.传送装置、4.收卷装置、5.抛光组件、6.冲洗组件、20.轧

辊组、21.安装框架、22.液压气缸、30.传送支架、31.滚轴、40.收卷支架、41.让位槽、42.收

卷电机、43.收卷轴、44.卡槽、50.抛光支架、51.伸缩气缸、52.安装板、53.第二转动电机、

54.抛光盘、60.冲洗池、61.喷水管、62.排水孔、63.引导孔、64.刮板、200.轧辊、201.支架、

202.滑动架、203.导向孔、204.转轴、205.第一转动电机。

具体实施方式

[0019] 下面结合附图和具体实施方式对本发明做进一步的描述。

[0020] 实施例1，如图1所示，一种铜带的生产设备，包括工作台1。工作台1上依次连接有

轧制装置2、传送装置3、清理装置以及收卷装置4。轧制装置2设置有可调轧辊间距的轧辊组

20。清理装置设置有抛光组件5和冲洗组件6。抛光组件5置于靠近传送装置一侧。冲洗组件6

置于靠近收卷装置4一侧。

[0021] 如图1、3所示，轧制装置2包括安装框架21。安装框架21顶部设置有液压气缸22。液

压气缸22与轧辊组20连接。轧辊组20包括支架201、滑动架202和两个轧辊200。支架201和滑

动架202的形状均为U形。支架201开口端小于滑动架202开口端。支架201置于滑动架202内

侧。支架201固定连接在工作台1上。滑动架202与液压气缸22连接。支架201侧壁设置有条形

的导向孔203，两个轧辊200上下平行置于支架201内。轧辊200两侧连接有转轴204。转轴204

置于导向孔203内。置于上方的轧辊200的转轴204与滑动架202内壁连接。置于下方的轧辊

200的转轴204与导向孔203下方内壁接触。置于下方的轧辊200的转轴204端部连接有第一

转动电机205。第一转动电机205与安装框架21侧壁连接。

[0022] 如图2、4所示，抛光组件5包括抛光支架50。抛光支架50与工作台1连接。抛光支架

50上表面的两端连接有伸缩气缸51。伸缩气缸51连接有安装板52。安装板52和抛光支架50

中部均连接有第二转动电机53。第二转动电机53连接有抛光盘54，两个抛光盘54相对设置。

[0023] 如图2、5所示，冲洗组件6包括冲洗池60。冲洗池60与工作台1上表面连接。冲洗池

60底面和侧壁分别连接有若干均匀布置的喷水管61。置于侧壁的喷水管61的喷水方向朝向

冲洗池60中心。置于底面的喷水管61朝向上方。冲洗池60的底部设置有排水孔62。冲洗池60

靠近收卷装置4的一侧壁的顶部设置有引导孔63。引导孔63的上下内壁连接有刮板64。刮板
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64截面形状为三角形。刮板64的尖端相对应。

[0024] 如图5、6所示，收卷装置4包括两个收卷支架40，两个收卷支架40平行布置且与工

作台1上表面连接，其中一个收卷支架40顶部设置有V形的让位槽41，另一收卷支架40顶部

连接有收卷电机42，两个收卷支架40之间设置有收卷轴43。收卷轴43一端与收卷电机42连

接。收卷轴43另一端与让位槽41连接。收卷轴43侧壁的中部设置有与铜带卡接的卡槽44。卡

槽44截面形状为矩形。卡槽44沿收卷轴43径向方向贯穿收卷轴43。

[0025] 如图2所示，传送装置3包括传送支架30。传送支架30与工作台1上表面连接。传送

支架30上方连接有若干可转动的滚轴31，若干滚轴31均匀布置。

[0026] 一种铜带的生产工艺，如图1‑6所述，具体步骤如下，

1）轧制：铜胚经1000℃高温加热，调整两个轧辊200的间隙，轧制成要求厚度的铜

带；

2）清理：经过轧制后的铜胚经抛光组件5抛光，进入到冲洗组件6进行冲洗清理；

3）收卷：完成清理后的铜带经收卷装置4收卷，转下一工序。

[0027] 本发明的工作原理为：如图1‑6所示，经过加热后的铜胚进入到轧制装置2上，调整

液压气缸22，使两个轧辊200之间的间距满足轧制要求，保证轧制的厚度符合工艺要求。完

成轧制后经传送装置3过渡转移到抛光组件5工位，进行抛光，根据要求选择合适的抛光片

安装到抛光盘54上，调整伸缩气缸51，使其可满足抛光工艺要求。完成抛光后的铜带转入到

冲洗池60内，经冲洗池60内的喷水管61进行冲洗，将抛光后的铜带表面进行冲洗，保证铜带

表面的清洁度。完成冲洗后的铜带通过引导孔63，引导孔63内的刮板64对铜带上的水渍和

杂物进行二次清理，保证铜带的生产质量。铜带从引导孔63出来进入到收卷装置4，收卷电

机42带动收卷轴43转动，对铜带进行收卷，完成后转入下一工序。
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