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一种光伏组件用玻璃叠放的隔离膜技术

(57)摘要

本发明属于太阳能光伏技术领域，具体涉及

一种光伏组件用玻璃叠放的隔离膜技术，解决了

现有光伏组件用玻璃在运输及加工过程中容易

污染和划伤以及在后续的组件生产过程中使用

叠层模板进行电池片组定位焊接工序繁琐的问

题，包括光伏组件用玻璃，光伏组件用玻璃的正

面粘贴有PET离型膜，光伏组件用玻璃的反面上

设置有汇流条焊接的电池片组，电池片组与反面

间设置有粘接固定用封装胶，PET离型膜上设置

有定位图案，定位图案包括汇流条和电池片组的

准确位置和规格。本发明能够有效避免组件生产

过程中对玻璃表面的脏污和划伤，对提高组件生

产效率和最终成品率起到了决定性影响。
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1.一种光伏组件用玻璃叠放的隔离膜工艺，包括光伏组件用玻璃（1），其特征在于：光

伏组件用玻璃（1）的正面粘贴有PET离型膜（6），光伏组件用玻璃（1）的反面上设置有汇流条

（5）焊接的电池片组（3），电池片组（3）与反面间设置有粘接固定用封装胶，PET离型膜（6）上

设置有定位图案，定位图案包括汇流条（5）和电池片组（3）的位置和规格，定位图案用于电

池片组（3）和汇流条（5）焊接的叠层模板功能转移到PET离型膜（6）上，使得光伏组件用玻璃

（1）自带电池片组焊接叠层参考图案，组件生产的过程中省略摆放叠层模板的工序，光伏组

件用玻璃（1）运输及叠放时不再设置玻璃纸，且光伏组件在整个的加工过程中PET离型膜

（6）不撕掉，当对光伏组件进行安装使用时再将其撕掉。

2.根据权利要求1所述的一种光伏组件用玻璃叠放的隔离膜工艺，其特征在于：电池片

组（3）是电池片的正负极依次用互联条焊接而成，电池片组包括10个电池片或12个电池片。

3.根据权利要求1所述的一种光伏组件用玻璃叠放的隔离膜工艺，其特征在于：封装胶

的材质为乙烯-乙酸乙烯酯共聚物。

4.根据权利要求1或2所述的一种光伏组件用玻璃叠放的隔离膜工艺，其特征在于： 

PET离型膜（6）在光伏组件用玻璃（1）的正面整体粘贴或者部分粘贴，部分粘贴的位置是指

光伏组件用玻璃（1）的正面两端设置有电池片组（3）和汇流条（5）的图案区域，且部分粘贴

设置的PET离型膜（6）面积大于电池片组（3）和汇流条（5）所占面积。
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一种光伏组件用玻璃叠放的隔离膜技术

技术领域

[0001] 本发明属于太阳能光伏技术领域，具体涉及一种光伏组件用玻璃叠放的隔离膜技

术。

背景技术

[0002] 太阳能光伏发电作为一种新兴可再生能源受到了全世界的青睐。其中作为光伏组

件用玻璃的前玻璃一般为压花镀膜玻璃，即反面为压花面，上面有类似粗布花纹的纹路，正

面为光面，表面镀有一层用于光线减反的减反层。光伏组件加工的一个重要步骤是将光伏

组件发电单元固定在光伏组件用玻璃上。现有技术是将光伏组件用玻璃单独运输至加工车

间，同时对光伏组件发电单元进行串联焊接，最后将串联的光伏组件发电单元固定在光伏

组件用玻璃的反面上。

[0003] 光伏组件用玻璃在运输及存放的过程中如果直接叠放，可能存在划伤风险，甚至

导致镀膜剥离，所以在叠放的过程中需要在玻璃中间放置一层用于隔离的玻璃纸以起到一

定防护的作用，如图1所示，其中标号2为玻璃纸。进一步的，在光伏组件的生产过程中，光伏

组件发电单元是由60或72片电池片串联而成，首先需要将电池片的正负极即正面和背面依

次用互联条焊接，按照10片或12片为一组，焊接成6组，最后将6组电池片组首尾相连串联起

来，形成一个回路。电池片组焊接时需要用汇流条将电池片组的互联条焊接起来，为了满足

一定的电气间距要求和外观整齐，需要电池片组和汇流条保持一定的相对位置。现有技术

是利用一种叠层模板作为参照，焊接前将电池片组和汇流条参考定位线摆放整齐，再依次

进行焊接定位。同时，由于叠层模板通常选为环氧树脂板，当利用焊机配合叠层模板进行电

池片组与汇流条的焊接时，为了避免损伤叠层模板，需要在叠层模板上面粘贴一层特氟龙

耐高温布，如图2所示，其中标号4为特氟龙耐高温布。

[0004] 综上所述，现有技术下的光伏组件上料和加工过程，需要按顺序分别取出玻璃和

玻璃纸，并在组件焊接的过程中，先将叠层模板放置在玻璃的封装材料表面，再摆放电池片

组，通过叠层模板定位电池片组和汇流条的位置实现二者焊接；焊接完成后再将叠层模板

移除并最终实现电池片组在光伏组件用玻璃的反面固定，整个工艺十分繁琐且在后续的组

件生产过程中，玻璃表面也极易污染或划伤。

发明内容

[0005] 本发明为了解决现有光伏组件用玻璃在运输及加工过程中容易污染和划伤以及

在后续的组件生产过程中使用叠层模板进行电池片组定位焊接时工序繁琐的问题，提供了

一种光伏组件用玻璃叠放的隔离膜技术。

[0006] 本发明是通过如下技术方案实现的：一种光伏组件用玻璃叠放的隔离膜技术，包

括光伏组件用玻璃，光伏组件用玻璃的正面粘贴有PET离型膜，光伏组件用玻璃的反面上设

置有汇流条焊接的电池片组，电池片组与反面间设置有粘接固定用封装胶，PET离型膜上设

置有定位图案，定位图案包括汇流条和电池片组的位置和规格。
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[0007] 电池片组是电池片的正负极依次用互联条焊接而成，电池片组包括10个电池片或

12个电池片。

[0008] 封装胶的材质为乙烯-乙酸乙烯酯共聚物。

[0009] PET离型膜在光伏组件用玻璃的正面整体粘贴或者部分粘贴，部分粘贴的位置是

指光伏组件用玻璃的正面两端设置有电池片组和汇流条的区域，且部分粘贴的PET离型膜

面积大于电池片组和汇流条所占面积。

[0010] 本发明相比现有技术具有的特定技术特征及有益效果是：

[0011] 本发明对于光伏组件用玻璃的运输及光伏组件的加工过程进行优化组合并在光

伏组件用玻璃的正面设置PET离型膜，PET离型膜上印刷或喷涂有相应的图案，可以将用于

电池片组和汇流条焊接的叠层模板功能转移到PET隔离膜上，使得光伏组件用玻璃自带电

池片组焊接叠层参考图案，组件生产的过程中即可减少摆放叠层模板的工序，大大提高了

组件生产的自动化程度；同时光伏组件用玻璃正面的PET离型膜保持覆盖，能够有效避免组

件生产过程中对玻璃表面的脏污和划伤，对提高组件的生产效率和最终成品率都起到了决

定性影响。

附图说明

[0012] 图1为现有技术下光伏组件用玻璃的叠放状态示意图；

[0013] 图2为现有技术下使用叠层模板进行电池片组和汇流条焊接的结构示意图；

[0014] 图3为本发明光伏组件用玻璃正面减反层所粘贴带有图案的离心膜示意图一；

[0015] 图4为本发明光伏组件用玻璃正面减反层所粘贴带有图案的离心膜示意图二。

[0016] 图中：1-  光伏组件用玻璃，2-玻璃纸，3-电池片组，4-特氟龙耐高温布，5-汇流条，

6-PET离型膜，7-叠层模板。

具体实施方式

[0017] 参照图1～图4对本发明进行进一步阐述，一种光伏组件用玻璃叠放的隔离膜技

术，包括光伏组件用玻璃1，光伏组件用玻璃1的正面粘贴有PET离型膜6，光伏组件用玻璃1

的反面上设置有汇流条5焊接的电池片组3，电池片组3与反面间设置有粘接固定用封装胶，

PET离型膜6上设置有定位图案，定位图案包括汇流条5和电池片组3的准确位置和规格。电

池片组3是电池片的正负极依次用互联条焊接而成，电池片组包括10个电池片或12个电池

片。

[0018] 封装胶的材质为乙烯-乙酸乙烯酯共聚物，即EVA材质，属于一种热融胶粘剂，常温

下无粘性而具抗粘性，以便操作，经过一定条件热压便发生熔融粘接与交联固化，并变的完

全透明，可用于焊接后的电池片组3与光伏组件用玻璃1的粘接，固化后的EVA对大气变化的

耐候性强且具有弹性，可将电池片组包封并和上层光伏组件用玻璃连接；另一方面，它和玻

璃粘合后能提高玻璃的透光率，起着增透的作用，并对太阳电池组件的输出有增益作用。

EVA厚度在0.4mm～0.6mm之间，EVA具有优良的柔韧性，耐冲击性，弹性，光学透明性，低温绕

曲性，黏着性，耐环境应力开裂性，耐侯性，耐化学药品性，热密封性。不同的温度对EVA的胶

联度有比较大的影响，EVA的胶联度直接影响到组件的性能以及使用寿命。

[0019] 其中，PET离型膜6优选金路PET高光亮膜，由于此种PET离型膜除具有普通聚酯薄
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膜的优良物理机械性能外，还具有极好的光学性能，如透明度好、雾度低，光泽度高，尤其适

用于光伏组件用玻璃。

[0020] 本发明通过在光伏组件用玻璃1的正面，即光面粘贴PET离型膜6，PET离型膜6表面

喷涂或印刷有电池片组3和汇流条5的图案。PET离型膜6相对于光伏组件用玻璃1整体粘贴

或者部分粘贴，部分粘贴的位置是指光伏组件用玻璃1的正面两端设置有电池片组3和汇流

条5的区域，且部分粘贴设置的PET离型膜6面积大于电池片组3和汇流条5所占面积，图案对

电池片组3和汇流条5在光伏组件用玻璃1的反面起到定位作用，相当于现有技术中的叠层

模板7，大大减少光伏组件在生产过程中因摆放叠层模板7而带来的繁杂工序；同时由于PET

离型膜6的存在，使得光伏组件用玻璃1在运输、叠放及组件加工时可有效保护其正面不受

污染及划伤。

[0021] 通过本发明，可在光伏组件用玻璃1运输及叠放时不再设置玻璃纸2，且组件在整

个的加工过程中PET离型膜6不撕掉，当对组件进行安装使用时再将其撕掉，PET离型膜6对

光伏组件用玻璃1起到了防护及叠层模板的双重作用，且大大简化了工序，提高了成品组件

的成品率。
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图2
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图3
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