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本发明多组片电池片裂片、搬运方法，其利

用多组电池片搬运裂片系统进行电池片的裂片

及搬运，多组电池片搬运裂片系统包括依次设置

且均相配合使用的多个电池片供料传送机构、多

个裂片机构、多组裂片搬运吸附机构、多个出料

传送机构；裂片搬运吸附机构包括吸盘、用于设

置所述吸盘的吸盘安装件、与所述吸盘安装件对

应设置且相配合使用的电池片吸盘升降机构和

搬运导向机构；搬运步时，多个电池片供料传送

机构进行电池片上料，通过多组裂片搬运吸附机

构将电池片搬运到多个裂片机构进行裂片后，再

搬运至出料传送机构出料。
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1.一种多组片电池片裂片、搬运方法，其特征在于：其利用多组电池片搬运裂片系统进

行电池片的裂片及搬运，多组电池片搬运裂片系统包括依次设置且均相配合使用的多个电

池片供料传送机构、多个裂片机构、多组裂片搬运吸附机构、多个出料传送机构；

裂片搬运吸附机构包括吸盘、用于设置所述吸盘的吸盘安装件、与所述吸盘安装件对

应设置且相配合使用的电池片吸盘升降机构和搬运导向机构；

搬运步时，多个电池片供料传送机构进行电池片上料，通过多组裂片搬运吸附机构将

电池片搬运到多个裂片机构进行裂片后，再搬运至出料传送机构出料。

2.根据权利要求1所述的一种多组片电池片裂片、搬运方法，其特征在于：裂片搬运吸

附机构为旋转型搬运机构或直线移动性搬运机构。

3.根据权利要求2所述的一种多组片电池片裂片、搬运方法，其特征在于裂片搬运吸附

机构为旋转型搬运机构时，裂片搬运吸附机构对应设置有上料归正机构、裂片前搬运吸取

机构、搬运旋转机构、裂片后搬运吸取机构。

4.根据权利要求2所述的一种多组片电池片裂片、搬运方法，其特征在于裂片搬运吸附

机构为直线移动性搬运机构，裂片搬运吸附机构对应设置有上料变轨机构，上料输送机构、

异常片收集机构、变轨后上料输送机构，上料归正机构裂片前搬运吸取机构、直线搬运机

构、裂片后搬运吸取机构。

5.根据权利要求4所述的一种多组片电池片裂片、搬运方法，其特征在于电池片供料传

送机构上设置有两个方向归正装置。

6.根据权利要求5所述的一种多组片电池片裂片、搬运方法，其特征在于裂片后搬运吸

取机构对应设置有分间距机构。

7.根据权利要求1-6任意一项所述的一种多组片电池片裂片、搬运方法，其特征在于下

料传送机构适用于1/5,1/6……1//N等不同规格的电池片。
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多组电池片裂片及搬运方法

技术领域

[0001] 本发明涉及自动化设备领域，特别涉及用于太阳能组件制备的自动化设备技术领

域及带裂片装置的太阳能电池分割设备，具体的，其展示一种多组片电池片裂片、搬运方

法。

背景技术

[0002] 太阳能组件作为太阳能发电的重要组成单元，叠片组件是目前发电效率较高的一

种方式，在叠片中需要大量的裂完后小电池片。一般的采用人工方式进行裂及搬运，人工操

作易造成产品的碎裂，和损失，且效率较慢，还有采用传送带式的裂片，和压刀式进行裂片，

但存在裂完后位置误差较大，速率较慢等问题，满足不了高速生产的需求。

[0003] 因此，有必要提供一种多组片电池片裂片、搬运方法来解决上述问题。

发明内容

[0004] 本发明的目的是提供一种多组片电池片裂片、搬运方法。

[0005] 技术方案如下：

一种多组片电池片裂片、搬运方法，其利用多组电池片搬运裂片系统进行电池片的裂

片及搬运，多组电池片搬运裂片系统包括依次设置且均相配合使用的多个电池片供料传送

机构、多个裂片机构、多组裂片搬运吸附机构、多个出料传送机构；

裂片搬运吸附机构包括吸盘、用于设置所述吸盘的吸盘安装件、与所述吸盘安装件对

应设置且相配合使用的电池片吸盘升降机构和搬运导向机构；

搬运步时，多个电池片供料传送机构进行电池片上料，通过多组裂片搬运吸附机构将

电池片搬运到多个裂片机构进行裂片后，再搬运至出料传送机构出料。

[0006] 进一步的，裂片搬运吸附机构为旋转型搬运机构或直线移动性搬运机构。

[0007] 进一步的，裂片搬运吸附机构为旋转型搬运机构时，裂片搬运吸附机构对应设置

有上料归正机构、裂片前搬运吸取机构、搬运旋转机构、裂片后搬运吸取机构。

[0008] 进一步的，裂片搬运吸附机构为直线移动性搬运机构，裂片搬运吸附机构对应设

置有上料变轨机构，上料输送机构、异常片收集机构、变轨后上料输送机构，上料归正机构

裂片前搬运吸取机构、直线搬运机构、裂片后搬运吸取机构。

[0009] 进一步的，电池片供料传送机构上设置有两个方向归正装置。

[0010] 进一步的，裂片后搬运吸取机构对应设置有分间距机构。

[0011] 进一步的，下料传送机构适用于1/5,1/6……1//N等不同规格的电池片。

附图说明

[0012] 图1是本发明的实施例1的结构示意图。

[0013] 图2是本发明的实施例2的结构示意图。

说　明　书 1/2 页

3

CN 109872952 A

3



具体实施方式

[0014] 实施例1：

请参阅图1，本实施例展示一种旋转型的多组电池片裂片及其搬运系统，包括依次设置

且均相配合使用的上料传送机构1、上料归正Y方向2、上料归正X方向3、裂片机构4、下料传

送机构5、裂片前搬运吸取机构6、搬运旋转机构7、裂片后搬运吸取机构8。上料归正Y方向2

与上料归正X方向3，能消除上料传送机构1在运行过程中产生的误差，确保在裂片前的位置

一致性；裂片前搬运吸取机构6在搬运旋转机构7的带动下，旋转90°到上料传送机构1上方，

待两个方向的归正完成后吸取电池片；再旋转90°将电池片放在裂片机构4上；再旋转-90°

重新从上料机构1上取料，同时裂片后搬运吸取机构将裂好的电池片从裂片机构4上取出；

再旋转-90°，裂片前搬运吸取机构6将上料传送机构1上吸取的电池片放在裂片机构4上，另

一端裂片后搬运吸取机构7将裂完的电池片等间距的放在下料传送机构5上，输送至叠片机

供取用；如此往复旋转同步进行，节省了大量的时间，满足高速大量裂完后电池片（1/5片或

1/N）的需求,实现高产能，适用于单流线进料，单流线出料传送。

[0015] 实施例2：

请参阅图2，本实施例展示一种直线移动型的多组电池片裂片及其搬运系统，包括依次

设置且均相配合使用的上料传送机构1、上料变轨机构2，上料输送机构3、裂片机构4、下料

输送机构5、异常片收集机构6、变轨后上料输送机构7，上料Y方向归正机构8、上料X方向归

正机构10、裂片前搬运吸取机构9、直线搬运机构11、裂片后搬运吸取机构12。上料归正Y方

向8与上料归正X方向10，能消除上料传送机构1，上料变轨机构2，上料输送机构3在运行过

程中产生的误差，确保在裂片前的位置一致性；裂片前搬运吸取机构9在直线搬运机构11的

驱动下从上料传送机构1和变轨后上料输送机构7同时取片，再同时在直线搬运机构11的驱

动下，将电池片准确的放在裂片机构4上；在裂片机构裂片的同时将再去上料传送机构1和

变轨后上料输送机构7处取片，同时将裂完的电池片取到裂片后搬运吸取机构12上，在直线

搬运机构11的驱动下将取到的未裂电池片放在裂片机构4上，同时将裂好的电池片以等间

距的方式放在下料输送机构5上，如此往复同步进行，节省了大量的时间，满足高速大量裂

完后电池片（1/5片或1/N）的需求,实现高产能，适用于单流线或多流线进料，多流线出料传

送。

[0016] 以上所述的仅是本发明的一些实施方式。对于本领域的普通技术人员来说，在不

脱离本发明创造构思的前提下，还可以做出若干变形和改进，这些都属于本发明的保护范

围。
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