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(57)摘要

本发明公开了一种太阳能电池片生产用链

式设备的上料装置，所述链式设备设有用于传送

硅片的滚轮传送带；所述上料装置包括用于输送

硅片的皮带传送带，该皮带传送带的末端与滚轮

传送带对接；所述上料装置还包括：用于将皮带

传送带末端的硅片转移至滚轮传送带上的移料

机构。本发明通过移料机构将皮带传送带末端的

硅片转移至滚轮传送带上，可防止硅片从皮带传

送带、滚轮传送带之间的间隙中掉落下去，还能

防止硅片从滚轮传送带的间隙中掉落下去。
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1.一种太阳能电池片生产用链式设备的上料装置，所述链式设备设有用于传送硅片的

滚轮传送带；所述上料装置包括用于输送硅片的皮带传送带，该皮带传送带的末端与滚轮

传送带对接；其特征在于：

所述上料装置还包括：用于将皮带传送带末端的硅片转移至滚轮传送带上的移料机

构；

所述移料机构包括：

位于皮带传送带末端上方、且可吸取皮带传送带末端硅片的真空吸盘，

用于驱动真空吸盘升降的升降驱动装置，

支承升降驱动装置、且可驱动升降驱动装置水平转动的旋转驱动装置，

支承旋转驱动装置、且与皮带传送带传送方向垂直的平置横架，该横架与皮带传送带

的传送方向垂直，

支承横架、且与横架两端分别滑动配合的一对平置滑轨，该对滑轨与皮带传送带传送

方向平行，且该对滑轨跨越皮带传送带和滚轮传送带之间的间隙，

以及用于驱动横架沿该对滑轨平移的平移驱动装置。

2.根据权利要求1所述的太阳能电池片生产用链式设备的上料装置，其特征在于，所述

旋转驱动装置可驱动升降驱动装置水平转动90度。

3.根据权利要求2所述的太阳能电池片生产用链式设备的上料装置，其特征在于，所述

链式设备为链式清洗机、链式制绒机或链式湿法刻蚀机。

4.根据权利要求1所述的太阳能电池片生产用链式设备的上料装置，其特征在于，所述

硅片为长方形硅片。

5.根据权利要求4所述的太阳能电池片生产用链式设备的上料装置，其特征在于，所述

硅片的四角为圆角。

6.根据权利要求4或5所述的太阳能电池片生产用链式设备的上料装置，其特征在于，

所述硅片的宽度比常规方片或准方片的宽度小。

7.根据权利要求6所述的太阳能电池片生产用链式设备的上料装置，其特征在于，所述

硅片的宽度为常规方片或准方片宽度的二分之一、三分之一、四分之一、五分之一或六分之

一。
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一种太阳能电池片生产用链式设备的上料装置

技术领域

[0001] 本发明涉及一种太阳能电池片生产用链式设备的上料装置。

背景技术

[0002] 太阳能电池片由硅片制备而成，太阳能电池片生产会用到链式设备，链式设备设

有用于传送硅片的滚轮传送带，且链式设备一般都配有上料装置，上料装置包括用于输送

硅片的皮带传送带，且皮带传送带的末端与滚轮传送带对接，皮带传送带向滚轮传送带供

应硅片。

[0003] 虽然皮带传送带的末端与滚轮传送带对接，但皮带传送带和滚轮传送带之间还是

存在一定间距（即间隙），当皮带传送带输送宽度较小的长方形硅片（即小片），且小片的长

度方向与传送方向垂直时，小片有可能会从皮带传送带、滚轮传送带之间的间隙中掉落下

去。

[0004] 另外，由于滚轮传送带上的滚轮间隔设置，即传送方向上相邻的两个滚轮之间也

存在一定间距（即间隙），若小片长度方向与滚轮传送带的传送方向垂直，小片也有可能会

从滚轮传送带的间隙中掉落下去。

发明内容

[0005] 本发明的目的在于提供一种太阳能电池片生产用链式设备的上料装置，其通过移

料机构将皮带传送带末端的硅片转移至滚轮传送带上，可防止硅片从皮带传送带、滚轮传

送带之间的间隙中掉落下去。

[0006] 为实现上述目的，本发明的技术方案是设计一种太阳能电池片生产用链式设备的

上料装置，所述链式设备设有用于传送硅片的滚轮传送带；所述上料装置包括用于输送硅

片的皮带传送带，该皮带传送带的末端与滚轮传送带对接；

[0007] 所述上料装置还包括：用于将皮带传送带末端的硅片转移至滚轮传送带上的移料

机构；

[0008] 所述移料机构包括：

[0009] 位于皮带传送带末端上方、且可吸取皮带传送带末端硅片的真空吸盘，

[0010] 用于驱动真空吸盘升降的升降驱动装置，

[0011] 支承升降驱动装置、且可驱动升降驱动装置水平转动的旋转驱动装置，

[0012] 支承旋转驱动装置、且与皮带传送带传送方向垂直的平置横架，该横架与皮带传

送带的传送方向垂直，

[0013] 支承横架、且与横架两端分别滑动配合的一对平置滑轨，该对滑轨与皮带传送带

传送方向平行，且该对滑轨跨越皮带传送带和滚轮传送带之间的间隙，

[0014] 以及用于驱动横架沿该对滑轨平移的平移驱动装置。

[0015] 优选的，所述旋转驱动装置可驱动升降驱动装置水平转动90度。

[0016] 优选的，所述链式设备为链式清洗机、链式制绒机或链式湿法刻蚀机。
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[0017] 优选的，所述硅片为长方形硅片。

[0018] 优选的，所述硅片的四角为圆角。

[0019] 优选的，所述硅片的宽度比常规方片或准方片的宽度小。

[0020] 优选的，所述硅片的宽度为常规方片或准方片宽度的二分之一、三分之一、四分之

一、五分之一或六分之一。

[0021] 本发明的目的在于提供一种太阳能电池片生产用链式设备的上料装置，其通过移

料机构将皮带传送带末端的硅片转移至滚轮传送带上，可防止硅片从皮带传送带、滚轮传

送带之间的间隙中掉落下去，还能防止硅片从滚轮传送带的间隙中掉落下去。

[0022] 皮带传送带输送宽度较小的长方形硅片（即小片，小片可以是常规方片或准方片

切割而成的分片，小片的宽度为常规方片或准方片宽度的二分之一、三分之一、四分之一、

五分之一或六分之一），小片的长度方向与皮带传送带的传送方向垂直，当小片输送至皮带

传送带末端，小片暂停，升降驱动装置驱动真空吸盘下移，真空吸盘将皮带传送带末端的小

片吸住后，升降驱动装置驱动真空吸盘上移，小片与皮带传送带脱离后，平移驱动装置驱动

横架沿滑轨平移至滚轮传送带上方，旋转驱动装置驱动升降驱动装置水平转动90度，小片

同步水平转动90度后，升降驱动装置驱动真空吸盘下移，将小片释放在滚轮传送带上，小片

可由滚轮传送带输送，进入链式设备。

[0023] 通过移料机构将皮带传送带末端的小片转移至滚轮传送带上，可防止小片从皮带

传送带、滚轮传送带之间的间隙中掉落下去；且将小片水平转动90度后再将小片释放在滚

轮传送带上，小片的长度方向与滚轮传送带的传送方向一致，可防止小片从滚轮传送带的

间隙中掉落下去。

附图说明

[0024] 图1是吸取硅片之前的示意图；

[0025] 图2是释放硅片之后的示意图。

具体实施方式

[0026] 下面结合附图和实施例，对本发明的具体实施方式作进一步描述。以下实施例仅

用于更加清楚地说明本发明的技术方案，而不能以此来限制本发明的保护范围。

[0027] 如图1和图2所示，本发明提供一种太阳能电池片生产用链式设备的上料装置，所

述链式设备1设有用于传送硅片的滚轮传送带10；所述上料装置包括用于输送硅片的皮带

传送带20，该皮带传送带20的末端与滚轮传送带10对接；

[0028] 所述上料装置还包括：用于将皮带传送带20末端的硅片转移至滚轮传送带10上的

移料机构30；

[0029] 所述移料机构30包括：

[0030] 位于皮带传送带20末端上方、且可吸取皮带传送带20末端硅片的真空吸盘31，

[0031] 用于驱动真空吸盘31升降的升降驱动装置32，

[0032] 支承升降驱动装置32、且可驱动升降驱动装置32水平转动的旋转驱动装置33，旋

转驱动装置33可驱动升降驱动装置32水平转动90度，

[0033] 支承旋转驱动装置33、且与皮带传送带20传送方向垂直的平置横架34，横架34与
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皮带传送带20的传送方向垂直，

[0034] 支承横架34、且与横架34两端分别滑动配合的一对平置滑轨35，该对滑轨35与皮

带传送带20传送方向平行，且该对滑轨35跨越皮带传送带20和滚轮传送带10之间的间隙，

[0035] 以及用于驱动横架34沿该对滑轨35平移的平移驱动装置（图中未示出平移驱动装

置）。

[0036] 所述链式设备1可以是链式清洗机、链式制绒机或链式湿法刻蚀机。

[0037] 皮带传送带20输送宽度较小的长方形硅片（即小片40，小片40可以是常规方片或

准方片切割而成的分片，小片40的宽度为常规方片或准方片宽度的二分之一、三分之一、四

分之一、五分之一或六分之一），小片40的长度方向与皮带传送带20的传送方向垂直，当小

片40输送至皮带传送带20末端，小片40暂停，如图1所示；升降驱动装置32驱动真空吸盘31

下移，真空吸盘31将皮带传送带20末端的小片40吸住后，升降驱动装置32驱动真空吸盘31

上移，小片40与皮带传送带20脱离后，平移驱动装置驱动横架34沿滑轨35平移至滚轮传送

带10上方，旋转驱动装置33驱动升降驱动装置32水平转动90度，小片40同步水平转动90度

后，升降驱动装置32驱动真空吸盘31下移，将小片40释放在滚轮传送带10上，小片40可由滚

轮传送带10输送，进入链式设备，如图2所示。

[0038] 通过移料机构30将皮带传送带20末端的小片40转移至滚轮传送带10上，可防止小

片40从皮带传送带20、滚轮传送带10之间的间隙中掉落下去；且将小片40水平转动90度后

再将小片40释放在滚轮传送带10上，小片40的长度方向与滚轮传送带10的传送方向一致，

可防止小片40从滚轮传送带10的间隙中掉落下去。

[0039] 以上所述仅是本发明的优选实施方式，应当指出，对于本技术领域的普通技术人

员来说，在不脱离本发明技术原理的前提下，还可以做出若干改进和润饰，这些改进和润饰

也应视为本发明的保护范围。
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图1

图2
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