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(57)摘要

本发明公开了一种耐高温耐寒光伏线束生

产工艺，涉及光伏线束生产技术领域，为解决现

有光伏线束耐高温耐寒效果差，导致容易损坏的

问题。包括以下步骤：步骤一：对线材进行验收，

使用ROHS仪器对材料进行铅、汞、镉等有害物质

进行检验，将超标的取出并进行记录；步骤二：采

用漆包线工艺在中心铜丝外壁喷涂尼龙漆层，静

置20h；步骤三：制作橡胶防护套，将硼化物和碳

化物与橡胶原料一起搅拌，搅拌2h后添加聚乙烯

一起搅拌，聚乙烯、硼化物和碳化物与橡胶原料

比例均是10:1，搅拌1h后静置3h，然后使用挤塑

机制作橡胶防护套，静置冷却1h后将铜丝安装进

橡胶保护套内，并且在空隙处填充绝缘材料，得

到半成品线材。
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1.一种耐高温耐寒光伏线束生产工艺，其特征在于：包括以下步骤：

步骤一：对线材进行验收，使用ROHS仪器对材料进行铅、汞、镉等有害物质进行检验，将

超标的取出并进行记录；

步骤二：采用漆包线工艺在中心铜丝外壁喷涂尼龙漆层，静置20h；

步骤三：制作橡胶防护套，将硼化物和碳化物与橡胶原料一起搅拌，搅拌2h后添加聚乙

烯一起搅拌，聚乙烯、硼化物和碳化物与橡胶原料比例均是10:1，搅拌1h后静置3h，然后使

用挤塑机制作橡胶防护套，静置冷却1h后将铜丝安装进橡胶保护套内，并且在空隙处填充

绝缘材料，得到半成品线材；

步骤四：对线材进行清洗，将材料放在运输装置上进行送线，线在运输过程中经过清洗

装置对表面进行清洗，清洗的污水落入废水箱内进行收集，后期进行自动排水，清洗后的材

料继续运输；

步骤五：对线材进行烘干，经过清洗后的线材经过加热装置对线材进行烘干，一共三个

加热装置，依次对线材进行烘干,烘干结束后，将线材放在干燥架上冷却两个小时；

步骤六：根据需求进行裁线，将烘干好的线材连接到下线机上，使用下线机对线材进行

裁线，长度根据需求选定，然后外接风扇对下线机和下线机与线材裁切部位进行散热；

步骤七：对线材两端和中间处进行剥皮，使用气动剥皮机对线材两端和中间处进行一

定尺寸的剥皮，剥下来的皮落进废料箱内收集，收集满了之后更换新的废料箱继续收集，剥

皮好的线材放在待定架上存放；

步骤八：将接线处的导体进行扭线，将外接的线材导体放在中间的剥皮处，并且对连接

处的导体进行整理，然后使用扭线机对连接处进行扭线，扭线好了后取出线材；

步骤九：对接头处导体进行铆接，将接头处导体插入接头端子内，使用端子机对连接处

进行铆接，铆接结束后将插头外壳组装在接头端子外部；

步骤十：检测产品的是否合格，将线材的两端分别插入对应的通电检测器的检测口内，

检测合格会在显示器上显示，不合格发出报警声，将不合格的线材单独放在检修架上等待

检修，将合格的放在成品加上；

步骤十一：对合格的线材进行打包，将合格的线材以一定数量放在一个包装箱内并进

行包装密封；

其中，所述运输装置包括转轴（1）和传动轴（2），所述转轴（1）的外部设置有传送带（8），

所述传送带（8）的上端外部设置有承接板（7），所述传送带（8）的下方设置有水箱（9），所述

水箱（9）的上端设置有下水板（10），所述下水板（10）的下表面设置有雾化喷头机构（24），所

述水箱（9）的一侧设置有第一加热座（17），所述第一加热座（17）的一侧设置有第二加热座

（18），所述第二加热座（18）的一侧设置有第三加热座（19），所述第一加热座（17）、第二加热

座（18）和第三加热座（19）的上端均设置有加热板（20），所述第一加热座（17）、第二加热座

（18）和第三加热座（19）的前端均设置有散热风扇机构（26）。

2.根据权利要求1所述的一种耐高温耐寒光伏线束生产工艺，其特征在于：所述下水板

（10）的上端设置有水接口（11），所述水接口（11）的一侧设置有清洗料接口（12），且水接口

（11）和清洗料接口（12）与下水板（10）为一体结构，所述雾化喷头机构（24）设置有若干个。

3.根据权利要求1所述的一种耐高温耐寒光伏线束生产工艺，其特征在于：所述水箱

（9）的前端设置有出水口（13），且出水口（13）与水箱（9）为一体结构，所述出水口（13）的一
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侧设置有电磁阀机构（14），所述加热板（20）的前端设置有挡板（22）。

4.根据权利要求3所述的一种耐高温耐寒光伏线束生产工艺，其特征在于：所述挡板

（22）与加热板（20）之间设置有铰链（23），且挡板（22）通过铰链（23）与加热板（20）转动连

接，所述转轴（1）的一端设置有电机机构（4），所述传动轴（2）的两端均设置有轴承（3）。

5.根据权利要求1所述的一种耐高温耐寒光伏线束生产工艺，其特征在于：所述散热风

扇机构（26）设置有三个，所述加热板（20）的上端设置有防护圈（21），且防护圈（21）与加热

板（20）焊接连接。

6.根据权利要求1所述的一种耐高温耐寒光伏线束生产工艺，其特征在于：所述水箱

（9）的内壁设置有水位传感器（25）。

7.根据权利要求1所述的一种耐高温耐寒光伏线束生产工艺，其特征在于：所述承接板

（7）的下端设置有固定座（27），且承接板（7）与固定座（27）焊接连接，所述承接板（7）和固定

座（27）均设置有若干个。

8.根据权利要求1所述的一种耐高温耐寒光伏线束生产工艺，其特征在于：所述水箱

（9）与下水板（10）之间设置有连接板（15），所述连接板（15）的一端设置有螺栓（16），且连接

板（15）通过螺栓（16）与水箱（9）螺纹连接。

9.根据权利要求4所述的一种耐高温耐寒光伏线束生产工艺，其特征在于：所述电机机

构（4）的一侧设置有支撑柱（5），所述支撑柱（5）、水箱（9）、第一加热座（17）、第二加热座

（18）和第三加热座（19）的下端均设置有万向轮（6）。

10.根据权利要求3所述的一种耐高温耐寒光伏线束生产工艺，其特征在于：所述挡板

（22）的内壁设置有隔热板（28）。
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一种耐高温耐寒光伏线束生产工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及光伏线束生产技术领域，具体为一种耐高温耐寒光伏线束生产工艺。

背景技术

[0002] 线束是电路中电器设备的连接部件总体，结构和款式根据不同领域有着明显的不

同，长短也有所不同，应用在光伏领域的线束也有着颜色的不同，以便于人员对其进行分

类，有助于快速寻找并进行安装，将多个连接线利用绝缘捆绑在一起，便形成线束。

[0003] 但是，现有光伏线束耐高温耐寒效果差，导致容易损坏；因此，不满足现有的需求，

对此我们提出了一种耐高温耐寒光伏线束生产工艺。

发明内容

[0004] 本发明的目的在于提供一种耐高温耐寒光伏线束生产工艺，以解决上述背景技术

中提出的现有光伏线束耐高温耐寒效果差，导致容易损坏的问题。

[0005] 为实现上述目的，本发明提供如下技术方案：一种耐高温耐寒光伏线束生产工艺，

包括以下步骤：

步骤一：对线材进行验收，使用ROHS仪器对材料进行铅、汞、镉等有害物质进行检

验，将超标的取出并进行记录；

步骤二：采用漆包线工艺在中心铜丝外壁喷涂尼龙漆层，静置20h；

步骤三：制作橡胶防护套，将硼化物和碳化物与橡胶原料一起搅拌，搅拌2h后添加

聚乙烯一起搅拌，聚乙烯、硼化物和碳化物与橡胶原料比例均是10:1，搅拌1h后静置3h，然

后使用挤塑机制作橡胶防护套，静置冷却1h后将铜丝安装进橡胶保护套内，并且在空隙处

填充绝缘材料，得到半成品线材；

步骤四：对线材进行清洗，将材料放在运输装置上进行送线，线在运输过程中经过

清洗装置对表面进行清洗，清洗的污水落入废水箱内进行收集，后期进行自动排水，清洗后

的材料继续运输；

步骤五：对线材进行烘干，经过清洗后的线材经过加热装置对线材进行烘干，一共

三个加热装置，依次对线材进行烘干,烘干结束后，将线材放在干燥架上冷却两个小时；

步骤六：根据需求进行裁线，将烘干好的线材连接到下线机上，使用下线机对线材

进行裁线，长度根据需求选定，然后外接风扇对下线机和下线机与线材裁切部位进行散热；

步骤七：对线材两端和中间处进行剥皮，使用气动剥皮机对线材两端和中间处进

行一定尺寸的剥皮，剥下来的皮落进废料箱内收集，收集满了之后更换新的废料箱继续收

集，剥皮好的线材放在待定架上存放；

步骤八：将接线处的导体进行扭线，将外接的线材导体放在中间的剥皮处，并且对

连接处的导体进行整理，然后使用扭线机对连接处进行扭线，扭线好了后取出线材；

步骤九：对接头处导体进行铆接，将接头处导体插入接头端子内，使用端子机对连

接处进行铆接，铆接结束后将插头外壳组装在接头端子外部；
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步骤十：检测产品的是否合格，将线材的两端分别插入对应的通电检测器的检测

口内，检测合格会在显示器上显示，不合格发出报警声，将不合格的线材单独放在检修架上

等待检修，将合格的放在成品加上；

步骤十一：对合格的线材进行打包，将合格的线材以一定数量放在一个包装箱内

并进行包装密封；

其中，所述运输装置包括转轴和传动轴，所述转轴的外部设置有传送带，所述传送

带的上端外部设置有承接板，所述传送带的下方设置有水箱，所述水箱的上端设置有下水

板，所述下水板的下表面设置有雾化喷头机构，所述水箱的一侧设置有第一加热座，所述第

一加热座的一侧设置有第二加热座，所述第二加热座的一侧设置有第三加热座，所述第一

加热座、第二加热座和第三加热座的上端均设置有加热板，所述第一加热座、第二加热座和

第三加热座的前端均设置有散热风扇机构。

[0006] 优选的，所述下水板的上端设置有水接口，所述水接口的一侧设置有清洗料接口，

且水接口和清洗料接口与下水板为一体结构，所述雾化喷头机构设置有若干个。

[0007] 优选的，所述水箱的前端设置有出水口，且出水口与水箱为一体结构，所述出水口

的一侧设置有电磁阀机构，所述加热板的前端设置有挡板。

[0008] 优选的，所述挡板与加热板之间设置有铰链，且挡板通过铰链与加热板转动连接，

所述转轴的一端设置有电机机构，所述传动轴的两端均设置有轴承。

[0009] 优选的，所述散热风扇机构设置有三个，所述加热板的上端设置有防护圈，且防护

圈与加热板焊接连接。

[0010] 优选的，所述水箱的内壁设置有水位传感器。

[0011] 优选的，所述承接板的下端设置有固定座，且承接板与固定座焊接连接，所述承接

板和固定座均设置有若干个。

[0012] 优选的，所述水箱与下水板之间设置有连接板，所述连接板的一端设置有螺栓，且

连接板通过螺栓与水箱螺纹连接。

[0013] 优选的，所述电机机构的一侧设置有支撑柱，所述支撑柱、水箱、第一加热座、第二

加热座和第三加热座的下端均设置有万向轮。

[0014] 优选的，所述挡板的内壁设置有隔热板。

[0015] 与现有技术相比，本发明的有益效果是：

1、本发明通过在橡胶原料内部添加了硼化物和碳化物，搅拌2h使其充分混合，硼

化物和碳化物具有良好的耐高温效果，提高了光伏线束的耐高温性，并且添加后聚乙烯搅

拌，聚乙烯具有良好的耐寒性，提高了光伏线束的耐寒效果，降低损坏几率，提高使用寿命，

在传送带下方设置水箱，在水箱上端设置下水板，在下水板下端设置雾化喷头机构，下水板

内部是空心的，通过水接口外接水源上水，水从雾化喷头机构喷洒出，对运输中的线材进行

表面清洗，清洗料接口外接污垢清洗剂，在下水板内部与水混合后，对线材表面的污垢清洗

更加有效，提高清洁程度，下水板的两侧均设置防水板，防止水四处喷洒，水顺着防水板和

传送带落进水箱内存储，当水箱内的水位到达水位传感器后，传递信号给电磁阀机构，通过

电磁阀机构打开出水口，便于及时排水，不用人员手动，提高便利性，在运输中直接清洗，相

对于运输前清洗或者加工好了之后清洗来说，可以减少单独清洗的步骤，运输清洗一体化

完成，提高了工作效率，水位传感器型号是ZCH304。
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[0016] 2、通过在水箱一侧设置第一加热座、第二加热座和第三加热座，在第一加热座、第

二加热座和第三加热座上端均设置加热板，加热板主要由风机和加热丝组成，通过风机向

加热丝吹风，带动热量从出风口排出，对经过的线材进行加热，第一加热座、第二加热座和

第三加热座之间均会预留一定的空间，用来散热，长时间加热可能会导致线材表面损坏，三

段式的加热配合预留空间冷却，可以在保障蒸发干水分的前提下不损坏线材，提高安全性，

整体实现了运输过程中清洗、加热和运输一体化，进一步节约了时间，提高了工作效率。

[0017] 3、通过在传送带上表面设置固定座，在固定座上端设置承接板，承接板呈现半圆

状，一排四个，可以同时对四个线材进行支撑，并且也可以避免线材与传送带表面接触，这

种不接触的形式可以提高线材的整齐性能，也可以降低清洗后藏水的可能性，便于后期烘

干，提高便利性。

附图说明

[0018] 图1为本发明的整体生产工艺流程示意图；

图2为本发明的运输装置整体结构示意图；

图3为本发明的水箱整体结构示意图；

图4为本发明的第一加热座整体结构示意图；

图5为本发明的承接板整体结构示意图；

图中：1、转轴；2、传动轴；3、轴承；4、电机机构；5、支撑柱；6、万向轮；7、承接板；8、

传送带；9、水箱；10、下水板；11、水接口；12、清洗料接口；13、出水口；14、电磁阀机构；15、连

接板；16、螺栓；17、第一加热座；18、第二加热座；19、第三加热座；20、加热板；21、防护圈；

22、挡板；23、铰链；24、雾化喷头机构；25、水位传感器；26、散热风扇机构；27、固定座；28、隔

热板。

具体实施方式

[0019] 下面将结合本发明实施例中的附图，对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完

整地描述，显然，所描述的实施例仅仅是本发明一部分实施例，而不是全部的实施例。

[0020] 请参阅图1‑5，本发明提供的一种实施例：一种耐高温耐寒光伏线束生产工艺，包

括以下步骤：

步骤一：步骤一：对线材进行验收，使用ROHS仪器对材料进行铅、汞、镉等有害物质

进行检验，将超标的取出并进行记录；

步骤二：采用漆包线工艺在中心铜丝外壁喷涂尼龙漆层，静置20h；

步骤三：制作橡胶防护套，将硼化物和碳化物与橡胶原料一起搅拌，搅拌2h后添加

聚乙烯一起搅拌，聚乙烯、硼化物和碳化物与橡胶原料比例均是10:1，搅拌1h后静置3h，然

后使用挤塑机制作橡胶防护套，静置冷却1h后将铜丝安装进橡胶保护套内，并且在空隙处

填充绝缘材料，得到半成品线材；

步骤四：对线材进行清洗，将材料放在运输装置上进行送线，线在运输过程中经过

清洗装置对表面进行清洗，清洗的污水落入废水箱内进行收集，后期进行自动排水，清洗后

的材料继续运输；

步骤五：对线材进行烘干，经过清洗后的线材经过加热装置对线材进行烘干，一共
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三个加热装置，依次对线材进行烘干,烘干结束后，将线材放在干燥架上冷却两个小时；

步骤六：根据需求进行裁线，将烘干好的线材连接到下线机上，使用下线机对线材

进行裁线，长度根据需求选定，然后外接风扇对下线机和下线机与线材裁切部位进行散热；

步骤七：对线材两端和中间处进行剥皮，使用气动剥皮机对线材两端和中间处进

行一定尺寸的剥皮，剥下来的皮落进废料箱内收集，收集满了之后更换新的废料箱继续收

集，剥皮好的线材放在待定架上存放；

步骤八：将接线处的导体进行扭线，将外接的线材导体放在中间的剥皮处，并且对

连接处的导体进行整理，然后使用扭线机对连接处进行扭线，扭线好了后取出线材；

步骤九：对接头处导体进行铆接，将接头处导体插入接头端子内，使用端子机对连

接处进行铆接，铆接结束后将插头外壳组装在接头端子外部；

步骤十：检测产品的是否合格，将线材的两端分别插入对应的通电检测器的检测

口内，检测合格会在显示器上显示，不合格发出报警声，将不合格的线材单独放在检修架上

等待检修，将合格的放在成品加上；

步骤十一：对合格的线材进行打包，将合格的线材以一定数量放在一个包装箱内

并进行包装密封；

其中，所述运输装置包括转轴1和传动轴2，转轴1的外部设置有传送带8，传送带8

的上端外部设置有承接板7，传送带8的下方设置有水箱9，水箱9的上端设置有下水板10，下

水板10的下表面设置有雾化喷头机构24，水箱9的一侧设置有第一加热座17，第一加热座17

的一侧设置有第二加热座18，第二加热座18的一侧设置有第三加热座19，第一加热座17、第

二加热座18和第三加热座19的上端均设置有加热板20，第一加热座17、第二加热座18和第

三加热座19的前端均设置有散热风扇机构26。

[0021] 进一步，下水板10的上端设置有水接口11，水接口11的一侧设置有清洗料接口12，

且水接口11和清洗料接口12与下水板10为一体结构，雾化喷头机构24设置有若干个，清洗

料接口12外接污垢清洗剂，在下水板10内部与水混合后，对线材表面的污垢清洗更加有效，

提高清洁程度。

[0022] 进一步，水箱9的前端设置有出水口13，且出水口13与水箱9为一体结构，出水口13

的一侧设置有电磁阀机构14，加热板20的前端设置有挡板22，通过电磁阀机构14控制出水

口13开关，提高便利性和智能化。

[0023] 进一步，挡板22与加热板20之间设置有铰链23，且挡板22通过铰链23与加热板20

转动连接，转轴1的一端设置有电机机构4，传动轴2的两端均设置有轴承3，通过挡板22盖住

加热板20的前端，可以降低热量的散热，起到聚热的效果。

[0024] 进一步，散热风扇机构26设置有三个，加热板20的上端设置有防护圈21，且防护圈

21与加热板20焊接连接，通过散热风扇机构26可以对传动轴2和传送带8进行降温，避免长

时间受热造成损坏，也可以防止转一圈后人员触碰造成烫伤。

[0025] 进一步，水箱9的内壁设置有水位传感器25，当水箱9内的水位到达水位传感器25

后，传递信号给电磁阀机构14，通过电磁阀机构14打开出水口13，便于及时排水，不用人员

手动，提高便利性。

[0026] 进一步，承接板7的下端设置有固定座27，且承接板7与固定座27焊接连接，承接板

7和固定座27均设置有若干个，可以避免线材与传送带8表面接触，这种不接触的形式可以
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提高线材的整齐性能，也可以降低清洗后藏水的可能性，便于后期烘干，提高便利性。

[0027] 进一步，水箱9与下水板10之间设置有连接板15，连接板15的一端设置有螺栓16，

且连接板15通过螺栓16与水箱9螺纹连接，便于固定和拆卸下水板10。

[0028] 进一步，电机机构4的一侧设置有支撑柱5，支撑柱5、水箱9、第一加热座17、第二加

热座18和第三加热座19的下端均设置有万向轮6，便于单独移动，提高便利性。

[0029] 进一步，挡板22的内壁设置有隔热板28，防止热量从挡板22散出，提高聚热性。

[0030] 对于本领域技术人员而言，显然本发明不限于上述示范性实施例的细节，而且在

不背离本发明的精神或基本特征的情况下，能够以其他的具体形式实现本发明。因此，无论

从哪一点来看，均应将实施例看作是示范性的，而且是非限制性的，本发明的范围由所附权

利要求而不是上述说明限定，因此旨在将落在权利要求的等同要件的含义和范围内的所有

变化囊括在本发明内。不应将权利要求中的任何附图标记视为限制所涉及的权利要求。
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图4
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图5
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