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Titre de I'invention : STRUCTURE D’ELECTRODE, CELLULE
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SOLAIRE ET MODULE PHOTOVOLTAIQUE

Domaine technique

La présente divulgation se rapporte au domaine des technologies photovoltaiques, et
en particulier a une structure d’électrode, a une cellule solaire et a un module photo-
voltaique.

ARRIERE-PLAN

Une cellule solaire est une feuille semi-conductrice photoélectrique qui utilise la
lumiere du soleil pour générer de 1’énergie, également appelée « puce solaire » ou
« cellule photoélectrique ». La conception de la cellule solaire par une pluralité de
barres omnibus peut réduire les chemins de transmission de courants photogénérés vers
les barres omnibus, de manicre a réduire la consommation causée par le mouvement
des courants sur les doigts, et peut également réduire une zone protégée par les doigts
et réduire la consommation de pate d’argent. Lorsque la cellule solaire congue par les
barres omnibus forme une chaine de cellules solaires a travers une bande de soudure
ultra-mince, les pastilles d’électrode peuvent €tre en mauvais contact avec la bande de
soudure pour entrainer une soudure a froid, ce qui conduit facilement a une réduction
de puissance de la chaine de cellules solaires, entrainant des pertes de puissance
globales d’un module solaire.

Par conséquent, il est indispensable de fournir une structure d’électrode, une cellule
solaire et un module photovoltaique pour résoudre les problemes ci-dessus.
RESUME

Au vu de ce qui précede, la présente divulgation fournit une structure d’électrode,
une cellule solaire et un module photovoltaique.

Dans un aspect, la présente divulgation fournit une structure d’électrode,
comprenant : des barres omnibus s’étendant le long d’une premiere direction et
comprenant chacune deux sous-barres omnibus agencées a 1’opposé 1’'une de I’autre le
long d’une deuxic¢me direction croisant la premiere direction, chacune des sous-barres
omnibus comprend des premicres sous-parties et des deuxiemes sous-parties qui sont
espacées a intervalles ; des doigts s’étendant le long de la deuxieme direction et étant
agencés au niveau de deux cOtés des barres omnibus, les doigts sont reliés aux sous-
barres omnibus ; et des pastilles d’électrode prises en tenailles entre les premieres sous-
parties des deux sous-barres omnibus et reliées aux premieres sous-parties, la premiere
sous-partie d’au moins 1’une des sous-barres omnibus fait saillie vers un c6té loin des

pastilles d’électrode.
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Dans un autre aspect, la présente divulgation fournit en outre une cellule solaire,
comprenant : une tranche de silicium comprenant une couche émettrice sur un coté de
la tranche de silicium ; une premicre couche de passivation agencée sur un coté de la
couche émettrice loin de la tranche de silicium ; une deuxi¢me couche de passivation
agencée sur un coté de la tranche de silicium loin de la couche émettrice ; et une
structure d’électrode telle que décrite dans 1’aspect ci-dessus agencée sur un coté de la
premiere couche de passivation loin de la tranche de silicium, et/ou agencée sur un

coté de la deuxieme couche de passivation loin de la tranche de silicium.
Dans un aspect supplémentaire, la présente divulgation fournit en outre un module

photovoltaique, comprenant une plaque de couverture transparente, une couche
d’encapsulation supérieure, une couche d’encapsulation inférieure et une plaque
arriere, et au moins une cellule solaire décrite dans 1’aspect ci-dessus.

D’autres caractéristiques de la présente divulgation et avantages de celle-ci res-
sortiront de la description détaillée suivante de modes de réalisation exemplaires de la
présente divulgation en référence aux dessins annexés.

Breve description des dessins

Les dessins annexés, qui sont incorporés dans la spécification et constituent une
partie de celle-ci, illustrent des modes de réalisation de la présente divulgation et,
conjointement avec la description, servent a expliquer les principes de la présente di-
vulgation.

[Fig.1] est un diagramme schématique d’une structure plane d’une cellule solaire
selon un ou plusieurs mode(s) de réalisation de la présente divulgation ;

[Fig.2] est un diagramme schématique d’une structure plane d’une autre cellule
solaire selon un ou plusieurs mode(s) de réalisation de la présente divulgation ;

[Fig.3] est une vue agrandie de la partie A dans la [Fig.1] ;

[Fig.4] est une vue en coupe prise le long d’une direction A-A’ dans la [Fig.3] ; et

[Fig.5] est un diagramme schématique structurel d’un module photovoltaique selon
un ou plusieurs mode(s) de réalisation de la présente divulgation.

Description des modes de réalisation

Divers modes de réalisation exemplaires de la présente divulgation sont maintenant
décrits en détail en référence aux dessins annexés. Il convient de noter que, sauf in-
dication contraire, I’agencement relatif des composants et I’ordre des étapes, les ex-
pressions numériques et les valeurs indiquées dans les modes de réalisation ne sont pas
destinés a limiter 1’étendue de la présente divulgation.

La description suivante d’au moins un mode de réalisation exemplaire est
simplement illustrative et ne doit pas étre interprétée comme une limitation quelconque

de la présente divulgation et de son application ou utilisation.
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Les technologies, procédés et dispositifs connus de I’homme du métier dans 1’état de
I’art peuvent ne pas étre discutés en détail, mais le cas échéant, ces technologies,
procédés et dispositifs doivent étre considérés comme faisant partie de la spécification.

Dans tous les exemples représentés et discutés ici, toute valeur spécifique doit étre
interprétée comme simplement illustrative et non comme une limitation quelconque.
Par conséquent, d’autres exemples de modes de réalisation exemplaires peuvent avoir
des valeurs différentes.

Il convient de noter que des signes de référence similaires désignent des termes  si-
milaires dans les dessins annexés, et par conséquent, une fois qu’un élément est défini
dans un dessin, il n’est pas nécessaire d’en discuter davantage dans les dessins
annexés.

En se référant a la [Fig.1], la [Fig.1] est un diagramme schématique d’une structure
plane d’une cellule solaire 200 selon un ou plusieurs mode(s) de réalisation de la
présente divulgation.

Une structure d’électrode 100 selon certains modes de réalisation comprend des
barres omnibus 1, des doigts 2 et des pastilles d’électrode 3.

Les barres omnibus 1 s’étendent le long d’une premiére direction X, chacune des
barres omnibus 1 comprend deux sous-barres omnibus 4 agencées a I’opposé 1’une de
I’autre le long d’une deuxieme direction Y, chacune des sous-barres omnibus 4
comprend des premicres sous-parties 5 et des deuxiemes sous-parties 6 qui sont
espacées les unes des autres, les pastilles d’électrode 3 sont prises en tenailles entre les
premieres sous-parties 5 des deux sous-barres omnibus 4 et reliées aux premicres sous-
parties 5, les premicres sous-parties 5 d’au moins 1’une des sous-barres omnibus 4 font
saillie vers le coté loin des pastilles d’électrode 3, et la deuxiéme direction Y croise la
premiere direction X. Le long de la deuxiéme direction, une distance maximale entre
des premieres sous-parties 5 adjacentes dans 1’une des barres omnibus 1 est 1;, une
distance entre des deuxiemes sous-parties 6 adjacentes dans 1’une des barres omnibus 1
estl,,onl,2<1/,<2.

Les doigts 2 s’étendent le long de la deuxieme direction Y et sont agencés sur deux
cOtés de la barre omnibus 1 et reliés aux sous-barres omnibus 4.

I est a noter que la [Fig.1] montre simplement que chaque premiere sous-partie 5 fait
saillie vers le coté loin de la pastille d’électrode 3. En variante, dans une barre omnibus
1, les premieres sous-parties 5 d’une seule sous-barre omnibus 4 font saillie vers le
coté loin de la pastille d’électrode 3. En variante, dans une barre omnibus 1, les
premieres sous-parties 5 de deux sous-barres omnibus 4 faisant saillie vers le coté loin
des pastilles d’électrode 3 sont agencées en alternance. Les détails ne sont pas décrits
ici. La [Fig.1] montre que les longueurs des deuxiemes sous-parties 6 sont toutes

égales le long de la premiere direction X. Dans des applications pratiques, une distance
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entre deux premieres sous-parties 5 adjacentes d’une sous-barre omnibus 4 peut €tre
réglée sur les longueurs des deuxiemes sous-parties 6 le long de la premiere direction
X. De plus, les nombres de barres omnibus 1, de doigts 2 et de pastilles d’électrode 3
dans la [Fig.1] ne sont qu’illustratifs, qui peuvent &tre réglés selon les besoins.

On peut comprendre que les doigts 2 ont pour fonction de collecter des porteurs et de
transmettre les porteurs aux barres omnibus 1, les barres omnibus 1 conduisent les
courants collectés vers les pastilles d’électrode 3, et les pastilles d’électrode 3 sont
reliées a la bande de soudure pour faire sortir le courant. Les barres omnibus 1 et les
doigts 2 sont fabriqués d’un seul tenant par sérigraphie, ou les barres omnibus 1 et les
doigts 2 sont imprimés séparément, ce qui n’est pas limité ici. Les barres omnibus 1 et
les doigts 2 sont généralement réalis€s en argent, mais ne s’y limitent pas, qui peuvent
également €tre réalisés en aluminium ou autres matériaux selon les besoins. Les barres
omnibus 1 comprennent chacune deux sous-barres omnibus 4, de sorte que la bande de
soudure puisse &tre limitée entre les deux sous-barres omnibus 4 de la barre omnibus 1
et que la bande de soudure puisse directement entrer en contact avec les pastilles
d’électrode 3, ce qui réduit les microfissures pendant le soudage de la bande de
soudure avec les pastilles d’électrode 3 et peut réduire le taux de réparation provoqué
par les microfissures pendant le soudage. Lors des tests, le taux de réparation est réduit
de 39% et le taux de réparation de couche est réduit de 16,93% a 10,31%.

Par rapport a 1’état de I’art, la structure d’électrode 100 selon ce mode de réalisation
a au moins les effets bénéfiques suivants.

Les barres omnibus 1 s’étendent le long d’une premiére direction X, chacune des
barres omnibus 1 comprend deux sous-barres omnibus 4 agencées a I’opposé 1’une de
I’autre le long d’une deuxieme direction Y, et chacune des sous-barres omnibus 4
comprend des premicres sous-parties 5 et des deuxiemes sous-parties 6 qui sont
espacées les unes des autres. Lorsqu’une bande de soudure est assemblée, la bande de
soudure est limitée entre les deux sous-barres omnibus 4 de 1’une des barres omnibus 1
et peut directement entrer en contact avec les pastilles d’électrode 3, ce qui aide a
améliorer la tension de soudage entre la bande de soudure et les pastilles d’électrode 3
et peut également réduire la probabilité¢ de microfissures pendant 1’assemblage. Les
pastilles d’électrode 3 sont prises en tenailles entre les premieres sous-parties 5 des
deux sous-barres omnibus 4 et reli€es aux premieres sous-parties 5, les premicres sous-
parties 5 d’au moins 1’une des sous-barres omnibus 4 font saillie vers le coté loin des
pastilles d’électrode 3, et la deuxiéme direction Y croise la premiére direction X. Etant
donné que les pastilles d’électrode 3 sont reliées aux premieres sous-parties 5 et que les
premieres sous-parties 5 sont étendues, une fenétre de soudage est €largie. Le long
d’une direction perpendiculaire a un plan ou se trouve la structure d’électrode 100, des

différences existent entre les hauteurs des sous-barres omnibus 4 et les hauteurs des
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pastilles d’électrode 3, ce qui peut ne pas affecter la liaison entre la bande de soudure
et les pastilles d’électrode 3. Méme si la bande de soudure dévie légerement, la bande
de soudure peut étre au moins partiellement reliée aux pastilles d’électrode 3, ce qui
évite efficacement une soudure a froid pendant le soudage des pastilles d’électrode 3
avec la bande de soudure. En outre, la plage est définie de maniere appropriée comme
1,2 < 1y/1, < 2. Lorsque 1,/1, est inférieur a 1,2, dans 1’'une des barres omnibus 1, une
différence entre la distance maximale entre les premieres sous-parties 5 adjacentes et la
distance entre les deuxiémes sous-parties 6 adjacentes est faible, ce qui n’est pas
favorable a la fabrication et n’évite évidemment pas la soudure a froid. Lorsque 1,/1, est
supérieur a 2, la pate d’argent peut &tre gaspillée, et une performance double face
d’une cellule solaire utilisant la structure d’électrode 100 est affectée.

Dans certains modes de réalisation, en se référant a la [Fig.1] et a la [Fig.2], la [Fig.2]
est un diagramme schématique d’une structure plane d’une autre cellule solaire 200
selon un ou plusieurs mode(s) de réalisation de la présente divulgation. Des parties
d’extrémité de liaison 7 sont agencées au niveau de deux extrémités des sous-barres
omnibus 4, les parties d’extrémité de liaison 7 sont reliées aux premieres sous-parties
5. Dans les parties d’extrémité de liaison 7 et les premicres sous-parties 5 qui sont
reliées, les largeurs des parties d’extrémité de liaison 7 dans la deuxieme direction Y
diminuent progressivement le long d’une direction allant des premieres sous-parties 5
pointant vers les parties d’extrémité de liaison 7.

De plus ou en variante, les parties d’extrémité de liaison 7 sont reliées aux deuxiemes
sous-parties 6, et dans les parties d’extrémité de liaison 7 et les deuxiemes sous-parties
6 qui sont reliées, les largeurs des parties d’extrémité de liaison 7 dans la deuxiéme
direction Y diminuent progressivement le long d’une direction allant des deuxiémes
sous-parties 6 pointant vers les parties d’extrémité de liaison 7.

I est a noter que la [Fig.1] montre que deux extrémités des parties d’extrémité de
liaison 7 sont reliées aux premieres sous-parties 5, et la [Fig.2] montre que les deux ex-
trémités des parties d’extrémité de liaison 7 sont reli€es aux deuxiemes sous-parties 6.
En variante, les parties d’extrémité de liaison 7 ont une extrémité reliée aux premieres
sous-parties 5 et I’autre extrémité reli€e aux deuxiemes sous-parties 6. Les détails ne
sont pas décrits ici. Les projections orthographiques des parties d’extrémité de liaison
7 dans la direction du plan ou se trouve la structure d’électrode 100, peuvent €tre trapé-
zoidales ou triangulaires. La [Fig.1] et la [Fig.2] montrent uniquement que toutes les
pastilles d’électrode 3 sont des rectangles de mé€me taille. Lors d’un agencement
pratique, dans une pluralité de pastilles d’électrode 3 agencées séquenticllement le long
de la premiere direction X, les tailles des pastilles d’€lectrode 3 dans la téte et des
pastilles d’électrode 3 dans la queue sont légerement plus grandes que celles des

pastilles d’électrode 3 dans la partie médiane, qui peuvent empécher la déviation de la
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bande de soudure et peuvent €tre réglées selon les besoins réels. En outre, la [Fig.1] et
la [Fig.2] montrent uniquement que la cellule solaire utilisant la structure d’électrode
100 selon des modes de réalisation de la présente divulgation est divisée en deux
cellules demi-coupées, qui peut certainement aussi €tre congue comme des cellules a
coupes multiples selon les besoins réels et n’est pas limitée ici.

On peut comprendre que, le long de la premiere direction X, lorsque les sous-barres
omnibus 4 entre deux pastilles d’électrode 3 adjacentes conduisent le courant, le
courant peut étre conduit vers 1’une des deux pastilles d’€lectrode 3. Le long de la
premiere direction X, les sous-barres omnibus 4 entre les pastilles d’électrode 3 dans la
téte et les bords de la structure d’électrode 100 peuvent uniquement conduire le
courant vers les pastilles d’électrode 3 dans la téte. De méme, le long de la premiere
direction X, les sous-barres omnibus 4 entre les pastilles d’électrode 3 dans la queue et
les bords de la structure d’€lectrode 100 peuvent uniquement conduire le courant vers
les pastilles d’électrode 3 dans la queue. Par conséquent, les largeurs des parties
d’extrémité de liaison 7 agencées au niveau de deux extrémités des sous-barres
omnibus 4 le long de la deuxieme direction Y sont congcues comme variant progres-
sivement avec un gradient, ce qui peut aider a collecter les courants au niveau des
bords de la structure d’électrode 100, améliorer 1’efficacité de la conductivité, et
atténuer le noircissement au niveau des bords de la structure d’électrode 100.

Dans certains modes de réalisation, en se référant a la [Fig.3], la [Fig.3] est une vue
agrandie de la partie A dans la [Fig.1]. Les distances entre les parties d’extrémité de
liaison 7 des deux sous-barres omnibus 4 dans 1’une des barres omnibus 1 sont égales
le long de la deuxieme direction Y.

On peut comprendre que, dans les deux sous-barres omnibus 4 d’une barre omnibus
1, une projection d’une région entre deux parties d’extrémité de liaison 7 opposées
dans la direction du plan ot se trouve la structure d’électrode 100 est rectangulaire.
Une bande de soudure est agencée dans la région rectangulaire, de sorte que la loca-
lisation de la bande de soudure entre les deux sous-barres omnibus 4 d’une barre
omnibus 1 puisse tre garantie, empéchant ainsi une soudure a froid causée par les dif-
férences de hauteur entre les parties d’extrémité de liaison 7 et les pastilles d’électrode
3 en raison de la liaison de la bande de soudure avec les parties d’extrémité de liaison
7.

Dans certains modes de réalisation, les distances entre les parties d’extrémité de
liaison 7 des deux sous-barres omnibus 4 dans 1’une des barres omnibus 1 se trouvent
dans la plage allant de 0,5 mm a 3,0 mm le long de la deuxieme direction Y.

Il est a noter que, le long de la deuxieme direction Y, dans 1’une des barres omnibus
1, lorsque les distances entre les parties d’extrémité de liaison 7 des deux sous-barres

omnibus 4 sont inférieures a 0,5 mm, le besoin de soudage est relativement élevé.
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Lorsque les distances entre les parties d’extrémité de liaison 7 des deux sous-barres
omnibus 4 sont supérieures a 3,0 mm, I’efficacité de transfert peut étre affectée. Dans
la présente divulgation, les distances entre les parties d’extrémité de liaison 7 des deux
sous-barres omnibus 4 dans 1’une des barres omnibus 1 se trouvant dans la plage allant
de 0,5 mm a 3,0 mm peuvent répondre au besoin de soudage et peuvent également
assurer 1’efficacité de transfert.

On peut comprendre que les distances entre les parties d’extrémité de liaison 7 des
deux sous-barres omnibus 4 dans I’une des barres omnibus 1 le long de la deuxicme
direction Y dépendent de la largeur de la bande de soudure le long de la deuxi¢me
direction Y, qui peuvent €tre réglées en fonction des besoins réels. Par exemple, les
distances entre les parties d’extrémité de liaison 7 des deux sous-barres omnibus 4
dans I’une des barres omnibus 1 se trouvent dans la plage allant de 0,5 mm a 3,0 mm le
long de la deuxieme direction Y, mais ne s’y limite pas.

Dans certains modes de réalisation, le long de la deuxieme direction Y, les largeurs
des cOtés des parties d’extrémité de liaison 7 loin des pastilles d’électrode 3 sont su-
périeures ou égales a 0,1 mm, et les largeurs des c6tés des parties d’extrémité de
liaison 7 proches des pastilles d’électrode 3 sont inférieures ou égales a 2 mm.

Il est a noter que les parties d’extrémité de liaison 7 sont généralement formées par
impression de pate, mais de cette maniere, il est difficile de rendre les largeurs des
cOtés des parties d’extrémité de liaison 7 loin des pastilles d’électrode 3 inférieures a
0,1 mm le long de la deuxiéme direction Y. Si les largeurs des c6tés des parties
d’extrémité de liaison 7 proches des pastilles d’électrode 3 sont supérieures a 2 mm le
long de la deuxieme direction Y, une performance double face de la cellule solaire
utilisant la structure d’électrode 100 peut étre affectée. Dans la présente divulgation, le
long de la deuxieme direction Y, les largeurs des cotés des parties d’extrémité de
liaison 7 loin des pastilles d’électrode 3 sont supérieures ou égales a 0,1 mm, et les
largeurs des cotés des parties d’extrémité de liaison 7 proches des pastilles d’électrode
3 sont inférieures ou €gales a 2 mm, ce qui peut répondre aux besoins d’impression et
peut également assurer la performance double face de la cellule solaire utilisant la
structure d’électrode 100.

On peut comprendre que les formes et les tailles des parties d’extrémité de liaison 7
sont congues en fonction des tailles des barres omnibus 1, qui peuvent varier a mesure
que les largeurs des barres omnibus 1 le long de la deuxieme direction Y changent.
Lorsque les largeurs des cotés des parties d’extrémité de liaison 7 loin des pastilles
d’électrode 3 le long de la deuxieme direction Y sont déterminées, étant donné que les
largeurs des parties d’extrémité de liaison 7 le long de la deuxieme direction Y sont
congues comme variant progressivement avec un gradient, les largeurs des cotés des

parties d’extrémité de liaison 7 proches des pastilles d’électrode 3 le long de la
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deuxieme direction Y sont supérieures aux largeurs des c6tés des parties d’extrémité de
liaison 7 loin des pastilles d’électrode 3 le long de la deuxieme direction Y. Par
exemple, le long de la deuxi¢me direction Y, les largeurs des cotés des parties
d’extrémité de liaison 7 loin des pastilles d’électrode 3 sont supérieures ou égales a 0,1
mm, et les largeurs des co6tés des parties d’extrémité de liaison 7 proches des pastilles
d’électrode 3 sont inférieures ou €gales a 2 mm, mais ne s’y limite pas.

Dans certains modes de réalisation, au moins 3 pastilles d’électrode 3 sont fournies.

Il est a noter que le nombre de pastilles d’électrode 3 est généralement pair, par
exemple 4, 6 ou 8, mais le réglage spécifique peut &tre ajusté selon un besoin réel.

On peut comprendre qu’une pluralité de pastilles d’€lectrode 3 peut €tre fournie. Si la
structure d’électrode 100 a une pluralité de pastilles d’électrode 3, la conduction de
courant est plus uniforme, ce qui est favorable a I’amélioration de I’efficacité de la
structure d’électrode 100. En méme temps, I’électroluminescence (EL) du module est
plus brillante, ce qui est favorable a I’amélioration de la puissance du module.

Dans certains modes de réalisation, en se référant toujours a la [Fig.3], les deux sous-
barres omnibus 4 de I’une des barres omnibus 1 sont agencées symétriquement. La
distance maximale 1; entre les premicres sous-parties 5 adjacentes se trouve dans la
plage allant de 1,2 mm a 1,8 mm le long de la deuxiéme direction Y. La distance 1,
entre les deuxiemes sous-parties 6 adjacentes se trouve dans la plage allant de 0,9 mm
a 1,5 mm le long de la deuxieme direction Y.

Il est a noter que, si la distance maximale 1, entre les premieres sous-parties 5 ad-
jacentes est inférieure a 1,2 mm le long de la deuxieme direction Y, les largeurs des
pastilles d’électrode 3 le long de la deuxieme direction Y peuvent €tre réduites, et la
zone de contact entre les pastilles d’électrode 3 et la bande de soudure peut étre
réduite. Si la distance maximale 1, entre les premieres sous-parties 5 adjacentes est su-
périeure a 1,8 mm le long de la deuxieme direction Y, les largeurs des pastilles
d’électrode 3 le long de la deuxieme direction Y peuvent €tre augmentées, entrainant
un gaspillage inutile. Le long de la deuxieme direction Y, la distance 1, entre les
deuxiemes sous-parties 6 adjacentes est inférieure a la distance maximale 1, entre les
premieres sous-parties 5 adjacentes.

On peut comprendre que la distance maximale 1; entre les premiéres sous-parties 5
adjacentes se trouve dans la plage allant de 1,2 mm a 1,8 mm le long de la deuxieme
direction Y et la distance 1, entre les deuxiemes sous-parties 6 adjacentes se trouve
dans la plage allant de 0,9 mm a 1,5 mm le long de la deuxi¢me direction Y, ce qui
facilite un bon soudage des pastilles d’électrode 3 avec la bande de soudure.

Dans certains modes de réalisation, le long de la premiere direction X, les pastilles
d’électrode 3 sont en contact avec les sous-barres omnibus 4, et une longueur d’une

région de contact se trouve dans la plage allant de 0,5 mm a 5,0 mm.
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Il est a noter que, lorsque la longueur de la région de contact est inférieure a 0,5 mm
le long de la premicre direction X, ceci n’est pas favorable au soudage. Lorsque la
longueur de la région de contact est supérieure a 5,0 mm le long de la premicre
direction X, la pate d’argent est gaspillée et la région est excessivement protégée. Dans
la présente divulgation, le long de la premiere direction X, les pastilles d’électrode 3
sont en contact avec les sous-barres omnibus 4, et une longueur d’une région de
contact se trouvant dans la plage allant de 0,5 mm a 5,0 mm peut faciliter le soudage et
peut également économiser la quantité de pate d’argent et réduire les cofits.

On peut comprendre que, lorsque la bande de soudure est soudée avec les pastilles
d’électrode 3, les pastilles d’électrode 3 correspondent aux premieres sous-parties 5, et
les longueurs des pastilles d’électrode 3 le long de la premiere direction X sont in-
férieures ou €gales aux longueurs des premieres sous-parties 5 le long de la premicre
direction X. Dans la présente divulgation, la longueur de la région de contact se trouve
dans la plage allant de 0,5 mm a 5,0 mm le long de la premicre direction X, ce qui peut
assurer 1’efficacité du contact. La plage ne s’y limite pas, et peut étre réglée selon les
besoins.

Dans certains modes de réalisation, les largeurs des sous-barres omnibus 4 se
trouvent dans la plage allant de 0,2 mm a 0,6 mm le long de la deuxieme direction Y.

Il est a noter que, le long de la deuxieme direction Y, lorsque les largeurs des sous-
barres omnibus 4 sont inférieures a 0,2 mm, 1’efficacité de la conduction de courant est
affectée. Lorsque les largeurs des sous-barres omnibus 4 sont supérieures a 0,6 mm,
I’efficacité de la conduction de courant est améliorée, mais la performance double face
de la cellule solaire utilisant la structure d’électrode 100 dans cette situation peut étre
réduite. Dans la présente divulgation, les largeurs des sous-barres omnibus 4 se
trouvant dans la plage allant de 0,2 mm a 0,6 mm le long de la deuxieme direction Y
peuvent satisfaire 1’efficacité de transfert de courant des sous-barres omnibus 4 et
peuvent également assurer la performance double face de la cellule solaire utilisant la
structure d’électrode 100 décrite ci-dessus.

On peut comprendre que, dans 1’état de I’art, les largeurs des barres omnibus 1 le
long de la deuxieme direction Y se trouvent dans la plage allant de 1,0 mm a 1,5 mm.
Les largeurs des barres omnibus 1 selon la présente divulgation le long de la deuxicme
direction Y se trouvent dans la plage allant de 0,4 mm a 1,2 mm, de sorte que les
largeurs des barres omnibus 1 selon la présente divulgation le long de la deuxieéme
direction Y soient plus étroites que celles dans I’état de 1’art, ce qui peut réduire la
quantité de pate d’argent, réduire les régions protégées et augmenter la performance
double face de la cellule solaire utilisant la structure d’électrode 100 dans ce mode de
réalisation. Dans cette présente divulgation, les largeurs des sous-barres omnibus 4 se

trouvent dans la plage allant de 0,2 mm a 0,6 mm le long de la deuxieme direction Y,
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et les largeurs des barres omnibus 1 le long de la deuxi¢me direction Y peuvent
également &tre définies de fagon a étre supérieures ou égales a celles dans 1’état de 1’art
selon un besoin réel, qui ne sont pas limitées ici.

La présente divulgation fournit une cellule solaire 200. En se référant a la [Fig.4], la
[Fig.4] est une vue en coupe prise le long d’une direction A-A’ dans la [Fig.3].

La cellule solaire 200 selon certains modes de réalisation comprend : une tranche de
silicium 8, la tranche de silicium 8 est munie d’une couche émettrice 9 sur un coté ;
une premiere couche de passivation 10 agencée sur le coté de la couche émettrice 9
loin de la tranche de silicium 8 ; une deuxiéme couche de passivation 11 agencée sur le
cOté de la tranche de silicium 8 loin de la couche émettrice 9 ; et une structure
d’électrode 100 agencée sur le coté de la premiere couche de passivation 10 loin de la
tranche de silicium 8, et/ou agencée sur le coté de la deuxieme couche de passivation
11 loin de la tranche de silicium 8. La structure d’électrode 100 est la structure
d’électrode 100 décrite ci-dessus.

Il est a noter que la [Fig.4] montre uniquement que la cellule solaire 200 est une
cellule double face de la technologie PERC (Passivated Emitter and Rear Cell). La
structure d’électrode 100 est agencée sur le coté de la deuxieéme couche de passivation
11 loin de la tranche de silicium 8. Cependant, la structure d’électrode 100 peut étre
agencée uniquement sur le coté de la premiere couche de passivation 10 loin de la
tranche de silicium 8 ou uniquement sur le coté de la deuxieme couche de passivation
11 loin de la tranche de silicium 8, ou la structure d’électrode 100 est agencée a la fois
sur le coté de la premiere couche de passivation 10 loin de la tranche de silicium 8 et le
coté de la deuxieme couche de passivation 11 loin de la tranche de silicium 8§,
augmentant ainsi la performance double face de la cellule solaire 200. La cellule
solaire 200 peut également étre une cellule solaire de la technologie TOPCon (N-type
Tunnel Oxide Passivated Contact) ou d’autres types de cellules solaires. La cellule
solaire TOPCon de type N comprend une premiére couche de passivation 10, une
couche émettrice 9, une tranche de silicium 8, une couche d’oxyde ultra-mince, une
couche de polysilicium dopé et une couche de passivation arriere.

On peut comprendre que la cellule solaire 200 selon certains modes de réalisation de
la présente divulgation a les effets bénéfiques de la structure d’électrode 100 selon des
modes de réalisation de la présente divulgation. Les détails peuvent €tre obtenus en
référence a la description de la structure d’électrode 100 dans les modes de réalisation
ci-dessus, qui ne sont pas décrits ici.

La présente divulgation fournit en outre un module photovoltaique 300. En se
référant a la [Fig.5], la [Fig.5] est un diagramme schématique structurel d’un module
photovoltaique 300 selon un ou plusieurs mode(s) de réalisation de la présente di-

vulgation.
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Le module photovoltaique 300 comprend une plaque de couverture transparente 12,
une couche d’encapsulation supérieure 13, une cellule solaire 200, une couche
d’encapsulation inférieure 14 et une plaque arriere 15. La cellule solaire 200 est la
cellule solaire 200 décrite ci-dessus. On peut comprendre que le module photo-
voltaique 300 selon la présente divulgation a les effets bénéfiques de la cellule solaire
200 selon la présente divulgation. Les détails peuvent étre obtenus en référence a la
description de la cellule solaire 200 dans les modes de réalisation ci-dessus, qui ne sont
pas décrits ici.

Comme on peut le savoir a partir des modes de réalisation ci-dessus, la structure
d’électrode, la cellule solaire et le module photovoltaique selon la présente divulgation
permettent d’obtenir au moins les effets bénéfiques suivants.

Les barres omnibus s’étendent le long d’une premicre direction, chacune des barres
omnibus comprend deux sous-barres omnibus agencées a I’opposé 1’une de ’autre le
long d’une deuxieéme direction, et chacune des sous-barres omnibus comprend des
premicres sous-parties et des deuxiemes sous-parties qui sont espacées les unes des
autres. Lorsqu’une bande de soudure est assemblée, la bande de soudure est limitée
entre les deux sous-barres omnibus de 1’une des barres omnibus et peut directement
entrer en contact avec les pastilles d’électrode, ce qui aide a améliorer la tension de
soudage entre la bande de soudure et les pastilles d’électrode et peut également réduire
la probabilité de microfissures pendant 1’assemblage. Les pastilles d’électrode sont
prises en tenailles entre les premicres sous-parties des deux sous-barres omnibus et
reliées aux premieres sous-parties, les premicres sous-parties d’au moins 1’une des
sous-barres omnibus font saillie vers le c6té loin des pastilles d’électrode, et la
deuxi¢me direction croise la premiére direction. Etant donné que les pastilles
d’électrode sont reliées aux premicres sous-parties et que les premieres sous-parties
sont étendues, une fenétre de soudage est élargie. Le long de la direction perpen-
diculaire au plan ou se trouve la structure d’électrode, des différences existent entre les
hauteurs des sous-barres omnibus et les hauteurs des pastilles d’électrode, ce qui peut
ne pas affecter la liaison entre la bande de soudure et les pastilles d’électrode. Méme si
la bande de soudure dévie légerement, la bande de soudure peut €tre au moins par-
tiellement reliée aux pastilles d’électrode, ce qui évite efficacement une soudure a froid
pendant le soudage des pastilles d’électrode avec la bande de soudure. En outre, la
plage de 1/1, est réglée a 1,2 <1,/1,< 2, pour éviter les situations ot 1;/1, est inférieur a
1,2, dans I’une des barres omnibus, une différence entre la distance maximale entre les
premicres sous-parties adjacentes et la distance entre les deuxiemes sous-parties ad-
jacentes est faible, ce qui n’est pas favorable a la fabrication et n’évite évidemment pas
la soudure a froid ; et lorsque 1;/1, est supérieur a 2, la pate d’argent peut étre gaspillée,

et une performance double face d’une cellule solaire utilisant la structure d’électrode
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est affectée.

[0060]  Bien que certains modes de réalisation de la présente divulgation aient été€ décrits en
détail au moyen d’exemples, il faut que I’homme du métier comprenne que les
exemples ci-dessus sont uniquement a des fins d’illustration et ne sont pas destinés a
limiter I’étendue de la présente divulgation. L’étendue de la présente divulgation est

définie par les revendications annexées.
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Revendications

Structure d’électrode, comprenant :

des barres omnibus s’étendant le long d’une premiere direction et
comprenant chacune deux sous-barres omnibus agencées a 1’opposé
I’une de I’autre le long d’une deuxi¢me direction croisant la premiere
direction, dans laquelle chacune des sous-barres omnibus comprend des
premicres sous-parties et des deuxiemes sous-parties qui sont espacées a
intervalles,

des doigts s’étendant le long de la deuxieme direction et étant agencés
au niveau de deux cotés des barres omnibus, dans laquelle les doigts
sont reli€s aux sous-barres omnibus, et

des pastilles d’électrode prises en tenailles entre les premicres sous-
parties des deux sous-barres omnibus et reliées aux premicres sous-
parties, dans laquelle la premicre sous-partie d’au moins I’une des sous-
barres omnibus fait saillie vers un c6té loin des pastilles d’électrode.
Structure d’€lectrode selon la revendication 1, dans laquelle, le long de
la deuxieme direction, une distance maximale entre des premicres sous-
parties adjacentes dans 1’une des barres omnibus est 1;, une distance
entre des deuxiemes sous-parties adjacentes dans I’une des barres
omnibus est I, ot 1,2 <1,/1, < 2.

Structure d’électrode selon la revendication 1, dans laquelle des parties
d’extrémité de liaison sont prévues au niveau de deux extrémités de
chacune des sous-barres omnibus, les parties d’extrémité de liaison sont
reliées aux premieres sous-parties, et dans les parties d’extrémité de
liaison et les premicres sous-parties qui sont reliées, les largeurs des
parties d’extrémité de liaison dans la deuxieme direction diminuent pro-
gressivement le long d’une direction allant des premicres sous-parties
pointant vers les parties d’extrémité de liaison ; et/ou

les parties d’extrémité de liaison sont reliées aux deuxiémes sous-
parties, et dans les parties d’extrémité de liaison et les deuxiemes sous-
parties qui sont reliées, les largeurs des parties d’extrémité de liaison
dans la deuxi¢me direction diminuent progressivement le long d’une
direction allant des deuxieémes sous-parties pointant vers les parties
d’extrémité de liaison.

Structure d’€lectrode selon la revendication 3, dans laquelle, le long de
la deuxieme direction, les distances entre les parties d’extrémité de

liaison des deux sous-barres omnibus dans I’une des barres omnibus se
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trouvent dans la plage allant de 0,5 mm a 3,0 mm.

Structure d’€lectrode selon la revendication 3, dans laquelle, le long de
la deuxieme direction, les largeurs des c6tés des parties d’extrémité de
liaison loin des pastilles d’€lectrode sont supérieures ou égales a 0,1
mm, et les largeurs des co6tés des parties d’extrémité de liaison proches
des pastilles d’électrode sont inférieures ou égales a 2 mm.

Structure d’électrode selon la revendication 1, dans laquelle les deux
sous-barres omnibus de I’une des barres omnibus sont agencées symé-
triquement ;

le long de la deuxieme direction, une distance maximale entre des
premicres sous-parties adjacentes se trouve dans la plage allant de 1,2
mm a 1,8 mm ; et

le long de la deuxieme direction, une distance entre des deuxiemes sous-
parties adjacentes se trouve dans la plage allant de 0,9 mm a 1,5 mm.
Structure d’€lectrode selon la revendication 1, dans laquelle, le long de
la premiere direction, les pastilles d’électrode sont en contact avec les
sous-barres omnibus, et une longueur d’une région de contact se trouve
dans la plage allant de 0,5 mm a 5,0 mm.

Structure d’€lectrode selon la revendication 1, dans laquelle, le long de
la deuxieme direction, les largeurs des sous-barres omnibus se trouvent
dans la plage allant de 0,2 mm a 0,6 mm.

Cellule solaire, comprenant :

une tranche de silicium comprenant une couche émettrice sur un coté de
la tranche de silicium ;

une premiere couche de passivation agencée sur un c6té de la couche
émettrice loin de la tranche de silicium ;

une deuxieme couche de passivation agencée sur un c6oté de la tranche
de silicium loin de la couche émettrice ; et

une structure d’électrode selon 1’une quelconque des revendications 1 a
8 agencée sur un coté de la premiere couche de passivation loin de la
tranche de silicium, et/ou agencée sur un coté de la deuxieme couche de
passivation loin de la tranche de silicium.

Module photovoltaique, comprenant : une plaque de couverture
transparente, une couche d’encapsulation supérieure, une couche
d’encapsulation inférieure et une plaque arriere, et au moins une cellule

solaire selon la revendication 9.
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