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(57)摘要

本发明涉及太阳能边框连接结构及其生产

方法，利用本发明方法生产的太阳能边框连接结

构至少由一对短边框及一对长边框拼接构成框

架结构，所述短边框及长边框由板体连续弯折形

成开设有第一开口槽及第二开口槽的框架件，在

各根短边框及长边框的第二开口槽的槽底面设

置多个铆点，角码设置于相邻边短边框及长边框

的对接处，所述角码的两端分别与相邻的各短边

框及长边框中的第二开口槽配合，在所述角码的

各外侧面还通过角码护板与各根边框卡接。本发

明通过在边框处设置斜切口可以保证边框在拼

合时平整不错位，利用本发明可以避免将边框报

废，使得边框可以重复利用并降低报废风险。
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1.太阳能边框连接结构生产方法，其特征在于包括以下步骤：

第一步：辊压：选取合适的料带后采用辊压线配合多道辊轮辊压成工序件；

第二步：冲压：利用冲床架设冲压模具在工序件上冲制出每个边框端头的铆点和装配

孔；

第三步：利用自动化锯切设备将太阳能边框锯切分离形成两条短边框及两条长边框。

第四步：通过将角码、角码护板将两条短边框、长边框组装形成太阳能边框连接结构。

2.利用权利要求1所述太阳能边框连接生产方法生产的太阳能边框连接结构，其特征

在于：至少由一对短边框(106)及一对长边框(107)拼接构成框架结构，所述短边框(106)及

长边框(107)由板体连续弯折形成开设有第一开口槽(101)及第二开口槽(102)的框架件，

在各根短边框(106)及长边框(107)的第二开口槽(102)的槽底面设置多个铆点(103)，角码

(2)设置于相邻边短边框(106)及长边框(107)的对接处，所述角码(2)的两端分别与相邻的

各短边框(106)及长边框(107)中的第二开口槽(102)配合，在所述角码(2)的各外侧面还通

过角码护板(3)与各根边框(1)卡接。

3.如权利要求2所述的太阳能边框连接结构，其特征在于：所述第一开口槽(101)与第

二开口槽(102)的开口方向互为相反。

4.如权利要求2所述的太阳能边框连接结构，其特征在于：于各根短边框(106)及长边

框(107)对接的一端均开设斜切口(105)。

5.如权利要求2所述的太阳能边框连接结构，其特征在于：在所述边框(1)第二开口槽

(102)的槽底面还开设多个用于装配角码护板(3)的装配孔(104)。

6.如权利要求5所述的太阳能边框连接结构，其特征在于：所述装配孔(104)为方形孔。

7.如权利要求2所述的太阳能边框连接结构，其特征在于：所述角码(2)由两块板体对

接形成一体式结构，在各板体的内侧均开设用于与铆点(103)铆接的防脱齿槽(201)。

8.如权利要求2所述的太阳能边框连接结构，其特征在于：所述角码护板(3)由第一板

体(301)及连接于第一板体(301)两端的第二板体(302)连接形成一体式结构，所述第二板

体(302)平行于第一板体(301)内侧面的一端要向外延伸形成一对装配凸台(303)。

9.如权利要求8所述的太阳能边框连接结构，其特征在于：各装配凸台(303)的长度与

装配孔(104)适配。
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太阳能边框连接结构及其生产方法

技术领域

[0001] 本发明涉及太阳能边框领域，尤其涉及太阳能边框连接结构及其生产方法。

背景技术

[0002] 目前，传统的铝制太阳能边框在组装好电池板成品后，若发现漏加工安装孔或落

水孔，则整块电池板报废，使得边框无法重复利用，大大提高了报废率，严重影响了企业的

生产效率。另外，传统的太阳能边框材质大多采用铝材，其价格比普通工业铝型材高，且铝

材的成形性交较差，难度大，成本高。

发明内容

[0003] 本申请人针对上述现有问题，进行了研究改进，提供一种太阳能边框连接结构及

其生产方法，其能避免以往边框报废的问题，使得边框可以重复利用，大大提高了企业的生

产效率。

[0004] 本发明所采用的技术方案如下：

[0005] 一种太阳能边框连接结构生产方法包括以下步骤：

[0006] 第一步：辊压：选取合适的料带后采用辊压线配合多道辊轮辊压成工序件；

[0007] 第二步：冲压：利用冲床架设冲压模具在工序件上冲制出每个边框端头的铆点和

装配孔；

[0008] 第三步：利用自动化锯切设备将太阳能边框锯切分离形成两条短边框及两条长边

框。

[0009] 第四步：通过将角码、角码护板将两条短边框、长边框组装形成太阳能边框连接结

构。

[0010] 太阳能边框连接结构，至少由一对短边框及一对长边框拼接构成框架结构，所述

短边框及长边框由板体连续弯折形成开设有第一开口槽及第二开口槽的框架件，在各根短

边框及长边框的第二开口槽的槽底面设置多个铆点，角码设置于相邻边短边框及长边框的

对接处，所述角码的两端分别与相邻的各短边框及长边框中的第二开口槽配合，在所述角

码的各外侧面还通过角码护板与各根边框卡接。

[0011] 其进一步技术方案在于：

[0012] 所述第一开口槽与第二开口槽的开口方向互为相反；

[0013] 于各根短边框及长边框对接的一端均开设斜切口；

[0014] 在所述边框第二开口槽的槽底面还开设多个用于装配角码护板的装配孔。

[0015] 所述装配孔为方形孔；

[0016] 所述角码由两块板体对接形成一体式结构，在各板体的内侧均开设用于与铆点铆

接的防脱齿槽；

[0017] 所述角码护板由第一板体及连接于第一板体两端的第二板体连接形成一体式结

构，所述第二板体平行于第一板体内侧面的一端要向外延伸形成一对装配凸台；
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[0018] 各装配凸台的长度与装配孔适配。

[0019] 本发明的有益效果如下：

[0020] 本发明采用Zn-Mg-Al三元合金镀层钢板替代原有铝材，其不仅具有优异的耐腐蚀

性，还能满足各种气候条件并具备良好的加工性能，大大节约了材料的采购成本。

[0021] 本发明结构简单，使用方便，通过在边框处设置斜切口可以保证边框在拼合时平

整不错位，利用本发明可以避免将边框报废，使得边框可以重复利用并降低报废风险。

[0022] 本发明的加工成型能使成本极大的降低，与传统铝边框采用铝挤压成型相比，本

发明选择Zn-Mg-Al三元合金镀层钢板辊压成型，提高生产效率同时、节约材料，而且产品强

度高、质量稳定。

附图说明

[0023] 图1为本发明的结构示意图。

[0024] 图2为本发明的结构示意图。

[0025] 图3为本发明中太阳能边框的结构示意图。

[0026] 图4为图3在A处的放大结构示意图。

[0027] 图5为本发明中角码的结构示意图。

[0028] 图6为本发明中角码护板的结构示意图。

[0029] 图7为本发明中边框的截面示意图。

[0030] 其中：1、框架结构；101、第一开口槽；102、第二开口槽；103、铆点；104、装配孔；

105、斜切口；106、短边框；107、长边框；2、角码；201、防脱齿槽；  3、角码护板；301、第一板

体；302、第二板体；303、装配凸台。

具体实施方式

[0031] 下面说明本发明的具体实施方式。

[0032] 太阳能边框连接结构生产方法：包括以下步骤：

[0033] 第一步：辊压：选取合适的料带后采用50mm轴径的辊压线配合16道辊轮辊压成工

序件，该辊压线每分钟可以辊压出12米的工序件。

[0034] 第二步：冲压：利用160吨冲床架设冲压模具在工序件上冲制出每个边框端头的铆

点和装配孔，其中装配孔104为4个，铆点103也为4个。

[0035] 第三步：利用直径400mm锯片的自动化锯切设备将太阳能边框锯切分离形成两条

短边框及两条长边框。

[0036] 第四步：通过将角码、角码护板将两条短边框、长边框组装形成太阳能边框连接结

构。

[0037] 如图1至图6所示，太阳能边框连接结构，至少由一对短边框106及一对长边框107

拼接构成框架结构，短边框106及长边框107由板体连续弯折形成开设有第一开口槽101及

第二开口槽102的框架件，在各根短边框106及长边框107的第二开口槽102的槽底面设置多

个铆点103，角码2设置于相邻边短边框106及长边框107的对接处，角码2的两端分别与相邻

的各短边框106及长边框107中的第二开口槽102配合，在角码2的各外侧面还通过角码护板

3  与各根边框1卡接。第一开口槽101与第二开口槽102的开口方向互为相反。
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[0038] 于各根短边框106及长边框107对接的一端均开设斜切口105。该斜切口  105的斜

切角度为45°，使得两根边框1在对接时能拼接形成90°的角部，切保证斜切口105在对接时

牢牢贴死，斜切面具有平整毛刺不超差、不易错位的优点。在边框1第二开口槽102的槽底面

还开设多个用于装配角码护板3的装配孔104，装配孔104为方形孔。

[0039] 如图1至图3所示，角码2由两块板体对接形成一体式结构，在各板体的内侧均开设

用于与铆点103铆接的防脱齿槽201。角码护板3由第一板体301  及连接于第一板体301两端

的第二板体302连接形成一体式结构，第二板体302  平行于第一板体301内侧面的一端要向

外延伸形成一对装配凸台303。各装配凸台303的长度与装配孔104适配。

[0040] 本发明的具体装配过程如下：

[0041] 如图1至图6所示，首先对各根短边框106及长边框107的两端通过滚压线在线斜切

出45°的斜切口，然后由滚压线在线冲出安装角码护板3的装配孔  104及铆点103。然后将角

码护板3中各装配凸台303嵌入至长边框107或短边框106的装配孔104中，从而将角码护板3

固定。此时角码护板3的内侧与长边框107或短边框106的内侧之间形成一道用于嵌入角码2

的间隙，将角码2  插入短边框106中的间隙中，然后在将安装好角码2的短边框106装进长边

框  107中用于安装角码2的间隙中完成装配，本实施例中由两块短边框106、两块长边框107

拼接构成。

[0042] 本发明中短边框106及长边框107均采用Zn-Mg-Al三元合金镀层钢板，在保证有非

常优异的耐腐蚀性能够满足各种气候条件的同时具备了良好的加工性能，从材料角度来说

成本大大降低。同时短边框106及长边框107均采用辊压成型的方式，在提高生产效率的同

时能有效节约材料，而且产品强度高、质量稳定。

[0043] 本发明结构简单，使用方便，通过在边框处设置斜切口可以保证边框在拼合时平

整不错位，利用本发明可以避免将边框报废，使得边框可以重复利用并降低报废风险。

[0044] 以上描述是对本发明的解释，不是对发明的限定，本发明所限定的范围参见权利

要求，在不违背本发明的基本结构的情况下，本发明可以作任何形式的修改。
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图1
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图2

图3
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图4
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图5
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图6
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图7
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