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(57)摘要

本发明公开了一种太阳能电池HIT或HJT工

艺固化、氢钝化一体机，包括机架、用于对太阳能

电池进行固化处理的固化炉、用于对太阳能电池

进行氢钝化处理的氢钝化炉和用于传输太阳能

电池的传输装置，固化炉和氢钝化炉顺序设置在

机架上，固化炉出片的一端部与氢钝化炉进片的

一端部相邻，传输装置连续设置在机架上，且传

输装置分别穿过固化炉和氢钝化炉。该太阳能电

池HIT或HJT工艺固化、氢钝化一体机结构简单，

太阳能电池在固化炉中完成固化处理后可直接

通过传输装置传输到氢钝化炉中进行氢钝化处

理，该工艺过程连续，省去了搬运太阳能电池的

工艺步骤，在提高生产效率的同时可避免搬运太

阳能电池所造成的损伤。
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1.一种太阳能电池HIT或HJT工艺固化、氢钝化一体机，其特征在于：包括机架、用于对

太阳能电池进行固化处理的固化炉、用于对太阳能电池进行氢钝化处理的氢钝化炉和用于

传输太阳能电池的传输装置，所述固化炉和所述氢钝化炉顺序设置在所述机架上，所述固

化炉出片的一端部与所述氢钝化炉进片的一端部相邻，所述传输装置连续设置在所述机架

上，且所述传输装置分别穿过所述固化炉和所述氢钝化炉。

2.根据权利要求1所述的太阳能电池HIT或HJT工艺固化、氢钝化一体机，其特征在于：

所述氢钝化炉包括光学模组、电学模组和用于对所述氢钝化炉内部的温度进行控制的温控

系统，所述光学模组、所述电学模组和所述温控系统均设置在所述机架上，所述光学模组和

所述电学模组通过线路连接，所述温控系统包括设置在所述机架上且位于所述光学模组的

底部的控制箱体、设置在所述控制箱体中的加热单元和设置在所述控制箱体上的冷却单

元。

3.根据权利要求2所述的太阳能电池HIT或HJT工艺固化、氢钝化一体机，其特征在于：

所述光学模组包括设置在所述机架上的光源箱体、设置在所述光源箱体上的多个可独立控

制的光源装置和罩设在所述光源装置的发光表面外的多个聚光透镜装置，所述光源装置提

供至少1个单位光照强度。

4.根据权利要求3所述的太阳能电池HIT或HJT工艺固化、氢钝化一体机，其特征在于：

所述光学模组还包括用于对所述光源装置的发光背侧进行冷却的第一冷却装置和/或用于

对所述光源装置的发光正面进行冷却的第二冷却装置，所述第一冷却装置为水冷装置，所

述第二冷却装置为风冷装置。

5.根据权利要求1所述的太阳能电池HIT或HJT工艺固化、氢钝化一体机，其特征在于：

所述固化炉包括用于对太阳能电池进行加热固化的加热模组、设置在所述加热模组的顶部

的排废装置和燃烧塔，所述加热模组设置在所述机架上，所述加热模组的顶部设置有排废

口，所述燃烧塔和所述排废装置分别与不同的所述排废口连接，所述加热模组具有加热腔

室，所述加热腔室包括多个并排设置的单元加热腔室，各个所述单元加热腔室的温度能够

独立控制，所述传输装置贯穿各个所述单元加热腔室。

6.根据权利要求5所述的太阳能电池HIT或HJT工艺固化、氢钝化一体机，其特征在于：

所述加热模组包括上加热模组和下加热模组，所述上加热模组和所述下加热模组均能够上

下升降地设置在所述机架上。

7.根据权利要求1所述的太阳能电池HIT或HJT工艺固化、氢钝化一体机，其特征在于：

所述传输装置包括能够转动地设置在所述机架上的多个传输辊轮和设置在所述机架上用

于驱动所述传输辊轮转动的驱动装置，多个所述传输辊轮相平行设置，所述驱动装置包括

能够转动地设置在所述机架上的传动轴、固定设置在所述传动轴上的主动轮、固定设置在

各个所述传输辊轮的一端部的从动轮和用于驱动所述传动轴转动的电机，所述驱动装置还

包括设置在所述从动轮和所述主动轮之间、当所述主动轮转动时驱动所述从动轮转动的传

动机构，所述传动机构为磁力传动机构、皮带传动机构或齿轮传动机构。

8.根据权利要求1或7所述的太阳能电池HIT或HJT工艺固化、氢钝化一体机，其特征在

于：所述传输装置包括能够转动地设置在所述机架上的多个传输辊轮，每个所述传输辊轮

的同一轴向位置处均设置有用于对太阳能电池进行定位的定位结构，所述定位结构包括分

别设置在每个所述传输辊轮上的凹部和位于所述凹部两端的定位部，太阳能电池位于所述
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凹部中，且通过所述定位部对其相对两侧部进行限位。

9.根据权利要求1所述的太阳能电池HIT或HJT工艺固化、氢钝化一体机，其特征在于：

所述一体机还包括设置在所述机架上的第三冷却装置，所述第三冷却装置在所述机架上靠

近所述氢钝化炉出片方向的一端部，所述第三冷却装置包括设置在所述机架上的冷却箱体

和设置在所述冷却箱体上的冷却风扇，所述冷却箱体具有冷却腔室，所述传输装置从所述

冷却腔室中穿过，所述冷却箱体上分别设置有进风口和出风口，所述进风口和所述出风口

分别位于所述传输装置的上方和下方，所述冷却风扇设置在所述进风口位置处，所述冷却

箱体上设置有锥形结构的汇流区，所述出风口设置在所述汇流区的小端位置处。

10.根据权利要求1所述的太阳能电池HIT或HJT工艺固化、氢钝化一体机，其特征在于：

所述太阳能电池包括晶硅电池、非晶硅电池或异质结电池。
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一种太阳能电池HIT或HJT工艺固化、氢钝化一体机

技术领域

[0001] 本发明涉及太阳能电池生产技术领域，具体涉及一种太阳能电池HIT或HJT工艺固

化、氢钝化一体机。

背景技术

[0002] 太阳能电池制造后需要通过固化炉进行烘干固化处理，然后通过氢钝化炉进行氢

钝化处理。现有技术中，对太阳能电池进行固化处理的固化炉和进行氢钝化处理的氢钝化

炉是各自独立设置的，这样，在太阳能电池在固化炉中完成固化处理后，需要通过搬运机构

将太阳能电池搬运到氢钝化炉中进行氢钝化处理。该工艺步骤复杂，不能实现连续生产，生

产效率低；而且，太阳能电池在搬运过程中容易出现损伤，从而影响太阳能电池的质量。

发明内容

[0003] 本发明的目的是针对现有技术中的问题，提供一种改进的太阳能电池HIT或HJT工

艺固化、氢钝化一体机。

[0004] 为达到上述目的，本发明采用的技术方案是：

一种太阳能电池HIT或HJT工艺固化、氢钝化一体机，包括机架、用于对太阳能电池进行

固化处理的固化炉、用于对太阳能电池进行氢钝化处理的氢钝化炉和用于传输太阳能电池

的传输装置，所述固化炉和所述氢钝化炉顺序设置在所述机架上，所述固化炉出片的一端

部与所述氢钝化炉进片的一端部相邻，所述传输装置连续设置在所述机架上，且所述传输

装置分别穿过所述固化炉和所述氢钝化炉。

[0005] 优选地，所述氢钝化炉包括光学模组、电学模组和用于对所述氢钝化炉内部的温

度进行控制的温控系统，所述光学模组、所述电学模组和所述温控系统均设置在所述机架

上，所述光学模组和所述电学模组通过线路连接，所述温控系统包括设置在所述机架上且

位于所述光学模组的底部的控制箱体、设置在所述控制箱体中的加热单元和设置在所述控

制箱体上的冷却单元。

[0006] 进一步地，所述光学模组包括设置在所述机架上的光源箱体、设置在所述光源箱

体上的多个可独立控制的光源装置和罩设在所述光源装置的发光表面外的多个聚光透镜

装置，所述光源装置提供至少1个单位光照强度。

[0007] 更进一步地，所述光学模组还包括用于对所述光源装置的发光背侧进行冷却的第

一冷却装置和/或用于对所述光源装置的发光正面进行冷却的第二冷却装置，所述第一冷

却装置为水冷装置，所述第二冷却装置为风冷装置。

[0008] 优选地，所述固化炉包括用于对太阳能电池进行加热固化的加热模组、设置在所

述加热模组的顶部的排废装置和燃烧塔，所述加热模组设置在所述机架上，所述加热模组

的顶部设置有排废口，所述燃烧塔和所述排废装置分别与不同的所述排废口连接，所述加

热模组具有加热腔室，所述加热腔室包括多个并排设置的单元加热腔室，各个所述单元加

热腔室的温度能够独立控制，所述传输装置贯穿各个所述单元加热腔室。
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[0009] 进一步地，所述加热模组包括上加热模组和下加热模组，所述上加热模组和所述

下加热模组均能够上下升降地设置在所述机架上。

[0010] 优选地，所述传输装置包括能够转动地设置在所述机架上的多个传输辊轮和设置

在所述机架上用于驱动所述传输辊轮转动的驱动装置，多个所述传输辊轮相平行设置，所

述驱动装置包括能够转动地设置在所述机架上的传动轴、固定设置在所述传动轴上的主动

轮、固定设置在各个所述传输辊轮的一端部的从动轮和用于驱动所述传动轴转动的电机，

所述驱动装置还包括设置在所述从动轮和所述主动轮之间、当所述主动轮转动时驱动所述

从动轮转动的传动机构，所述传动机构为磁力传动机构、皮带传动机构或齿轮传动机构。

[0011] 优选地，所述传输装置包括能够转动地设置在所述机架上的多个传输辊轮，每个

所述传输辊轮的同一轴向位置处均设置有用于对太阳能电池进行定位的定位结构，所述定

位结构包括分别设置在每个所述传输辊轮上的凹部和位于所述凹部两端的定位部，太阳能

电池位于所述凹部中，且通过所述定位部对其相对两侧部进行限位。

[0012] 优选地，所述一体机还包括设置在所述机架上的第三冷却装置，所述第三冷却装

置在所述机架上靠近所述氢钝化炉出片方向的一端部，所述第三冷却装置包括设置在所述

机架上的冷却箱体和设置在所述冷却箱体上的冷却风扇，所述冷却箱体具有冷却腔室，所

述传输装置从所述冷却腔室中穿过，所述冷却箱体上分别设置有进风口和出风口，所述进

风口和所述出风口分别位于所述传输装置的上方和下方，所述冷却风扇设置在所述进风口

位置处，所述冷却箱体上设置有锥形结构的汇流区，所述出风口设置在所述汇流区的小端

位置处。

[0013] 优选地，所述太阳能电池包括晶硅电池、非晶硅电池或异质结电池。

[0014] 由于上述技术方案的运用，本发明与现有技术相比具有下列优点：本发明的太阳

能电池HIT或HJT工艺固化、氢钝化一体机结构简单，太阳能电池在固化炉中完成固化处理

后可直接通过传输装置传输到氢钝化炉中进行氢钝化处理，该工艺过程连续，省去了搬运

太阳能电池的工艺步骤，在提高生产效率的同时可避免搬运太阳能电池所造成的损伤。

附图说明

[0015] 图1为本发明的太阳能电池HIT或HJT工艺固化、氢钝化一体机的固化炉的结构示

意图；

图2为图1中A处局部放大图；

图3为本发明的太阳能电池HIT或HJT工艺固化、氢钝化一体机的氢钝化炉和第三冷却

装置的结构示意图（去掉部分机架）；

图4为图3中A处局部放大图；

图5为本发明的太阳能电池HIT或HJT工艺固化、氢钝化一体机的光学模组的结构示意

图；

图6为本发明的太阳能电池HIT或HJT工艺固化、氢钝化一体机的温控系统的结构示意

图（去掉一侧壁）。

具体实施方式

[0016] 下面结合附图来对本发明的技术方案作进一步的阐述。
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[0017] 本发明的太阳能电池HIT或HJT工艺固化、氢钝化一体机包括机架1、用于对太阳能

电池进行固化处理的固化炉2、用于对太阳能电池进行氢钝化处理的氢钝化炉3和用于传输

太阳能电池的传输装置4，固化炉2和氢钝化炉3顺序设置在机架1上，固化炉2出片的一端部

与氢钝化炉3进片的一端部相邻，传输装置4连续设置在机架1上，且传输装置4分别穿过固

化炉2和氢钝化炉3。

[0018] 如图1所示，固化炉2包括加热模组21、排废装置22和燃烧塔23，加热模组21用于对

太阳能电池进行加热固化，排废装置22用于将加热模组21内产生的废气抽出，燃烧塔23用

于将加热模组21内产生的废气进行燃烧，加热模组21设置在机架1上，排废装置22和燃烧塔

23均设置在加热模组21的顶部。

[0019] 加热模组21包括设置在机架1上的上加热模组211和下加热模组212，传输装置4位

于上加热模组211和下加热模组212之间，上加热模组211和下加热模组212相扣合，在上加

热模组211和下加热模组212之间形成一加热腔室。加热腔室分隔成多个单元加热腔室，每

个单元加热腔室中的加热温度均能够独立控制，从而可提高该加热模组21的温度控制精

度，进而提升太阳能电池的烘干效果，以改善太阳能电池的质量。

[0020] 每个单元加热腔室中均设置有多个加热元件，各个加热元件均能够独立控制，从

而实现各个单元加热腔室中的加热温度的独立控制。本实施例中，加热元件可采用加热灯

管、加热棒和加热丝中的一种或多种。

[0021] 加热模组21还包括分别设置在各个单元加热腔室中的热风循环装置，通过热风循

环装置可使各个单元加热腔室中热气流动，从而使得各个单元加热腔室中的温度分布更加

均匀。

[0022] 加热模组21还包括设置在加热腔室的侧壁上的保温装置，本实施例中，在上加热

模组211和下加热模组212的侧壁上均设置有保温装置。通过保温装置能够保证加热腔室内

温度稳定，从而保证太阳能电池的烘干效果。

[0023] 上加热模组211和下加热模组212均能够上下升降地设置机架1上，该固化炉2还包

括用于驱使上加热模组211上下升降地第一驱动装置和用于驱使下加热模组212上下升降

地第二驱动装置，第一驱动装置和第二驱动装置均设置在机架1上，且第一驱动装置和第二

驱动装置均能够独立控制，上加热模组211设置在第一驱动装置上，下加热模组212设置在

第二驱动装置上，从而使得上加热模组211和下加热模组212能够各自独立上下升降，方便

了操作者对掉落在下加热模组212内的太阳能电池的碎片进行清理，方便了该一体机的维

护操作。

[0024] 上加热模组211的顶部均设置有排废口，如图1和图2所示，排废装置22包括主管道

221和多个支管道组件222，各个支管道组件222的一端部连接分别在一个排废口位置处，各

个支管道组件222的另一端部与主管道221相连通。排废装置22还包括抽风装置223，抽风装

置223与主管道221相连通。抽风装置223用于将加热腔室中的高温废气抽取到各个支管道

组件222中，然后汇集于主管道221中，最后排出到排废装置22外予以处理，这种排废方式可

使排废更彻底。本实施例中，抽风装置223采用离心风机。

[0025] 在主管道221和/或支管道组件222上还设置有调节阀门224，通过调节阀门224的

启闭及调节阀门224的开口大小可控制排废装置22的排废量，从而使得加热模组21内的温

度保持均衡。
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[0026] 燃烧塔23的底部设置有进气口，该进气口与加热模组21的顶部的排废口连接，燃

烧塔23在加热模组21上位于固化炉2进片方向的一端部，即加热模组21初始加热阶段产生

的废气首先进入燃烧塔23中进行燃烧，这是因为加热模组21初始加热阶段产生的废气中含

有较多的颗粒状废气物，通过燃烧塔23可使这些废气物充分燃烧后再排出到外部，这可减

少环境污染，而在加热模组21后续加热中，产生的废气中污染物的含量较少，废气可直接通

过排废装置22排出到外部。

[0027] 如图3所示，氢钝化炉3包括光学模组31和电学模组32，光学模组31和电学模组32

均设置在机架1上，光学模组31和电学模组32通过线路连接，电学模组32用于给光学模组31

提供电能。

[0028] 光学模组31包括设置在机架1上的光源箱体311、设置在光源箱体311中的光源背

板和设置在光源背板上的多个可独立控制的光源装置，光源装置提供至少1个单位光照强

度。本实施例中，光源箱体311呈开口向下的U型结构，多个光源装置呈矩阵形式排布设置，

光源装置为LED灯源。

[0029] 光学模组31还包括罩设在光源装置的发光表面外的多个聚光透镜装置，优选，每

个光源装置的发光表面外均罩设一个聚光透镜装置。通过聚光透镜装置可调整光源装置发

出的光线的角度，从而增加光线光强，进而提高太阳能电池的氢钝化效果。

[0030] 如图5所示，光学模组31还包括用于对光源装置的发光背侧进行冷却的第一冷却

装置。本实施例中，第一冷却装置采用水冷装置，具体的，该水冷装置包括冷却水箱、进水管

道312a和出水管道312b，冷却水箱位于光源箱体311中且设置在光源背板上，同时冷却水箱

位于光源装置的发光背侧，冷却水箱上分别设置有进水口和出水口，进水管道312a的一端

部与进水口连接，另一端部延伸到光源箱体311的外部，出水管道312b的一端部与出水口连

接，另一端部延伸到光源箱体311的外部。冷却水箱内还设置有供冷却水流动的水流通道。

通过设置水冷装置对光源背板进行冷却，延长其使用寿命。

[0031] 如图5所示，光学模组31还包括用于对光源装置的发光正面进行冷却的第二冷却

装置。本实施例中，第二冷却装置采用风冷装置，具体的，风冷装置包括分别设置在光源箱

体311内的风刀、进气通道313a和出风通道313b，进气通道313a和出风通道313b分别位于光

源箱体31的长度方向上的相对两端，在出风通道313b上设置抽风机，进气通道313a的两端

分别连接空压机和风刀，风刀的出风对太阳能电池进行冷却。通过设置风冷装置，可使得光

源装置的发光正面的空气流通，从而可降低光源装置的发光表面的温度，进而延长光源装

置的使用寿命。

[0032] 氢钝化炉3还包括设置在机架1上的温控系统33，温控系统33用于对氢钝化炉3内

的温度进行调节，本实施例中，温控系统33设置在光源箱体311的底部，且位于传输装置4的

下方。温控系统33包括设置在机架1上的控制箱体331、设置在控制箱体331中的加热单元

332和设置在控制箱体331上的冷却单元333，控制箱体331朝向传输装置4的一端部敞开。当

氢钝化工艺过程中氢钝化炉3内的温度低于设定温度时，启动加热单元332，从而提高氢钝

化炉3内的温度；当氢钝化工艺过程中氢钝化炉3内的温度高于设定温度时，启动冷却单元

333，从而降低氢钝化炉3内的温度。本实施例中，加热单元332可采用加热丝或加热管，冷却

单元333采用冷却风扇。

[0033] 如图6所示，温控系统33还包括设置在控制箱体331内的网孔板334，控制箱体331

说　明　书 4/6 页

7

CN 110707180 A

7



的底部设置有进风口，冷却单元333设置在进风口位置处，网孔板334位于加热单元332与控

制箱体331的底部之间，网孔板334上设置有多个贯穿网孔板334上下两端面的网孔，通过设

置网孔板334，可使控制箱体331内的温度分布更均匀。

[0034] 如图1~图4所示，传输装置4包括多个传输辊轮41，多个传输辊轮41间隔平行设置，

各个传输辊轮41均能够绕自身轴心线向同一方向转动地设置，太阳能电池放置在传输辊轮

41上，当多个传输辊轮41向同一方向转动时，使得太阳能电池向前传送。

[0035] 传输装置4还包括用于驱动各个传输辊轮41转动的驱动装置，如图3所示，驱动装

置包括能够转动地设置在机架1上的传动轴42、固定设置在传动轴42上的主动轮43、固定设

置在各个传输辊轮41的一端部的从动轮44和用于驱动传动轴42转动的电机，驱动装置还包

括设置在从动轮44和主动轮43之间、当主动轮43转动时驱动从动轮44转动的传动机构，传

动机构可采用磁力传动机构、皮带传动机构或齿轮传动机构。主动轮43的轴心线与从动轮

44的轴心线相垂直或平行。

[0036] 如图1、图3和图4所示，每个传输辊轮41的同一轴向位置处均设置有用于对太阳能

电池进行定位的定位结构，通过定位结构的设置，使得太阳能电池在传输过程中可以保证

直线传输，避免了位置偏移，提高了太阳能电池的传输精度。

[0037] 定位结构包括分别设置在每个传输辊轮41上的凹部411和位于凹部411两端的定

位部412，太阳能电池位于凹部411中，且通过凹部411两端的定位部412对太阳能电池的相

对两侧部进行限位。

[0038] 该太阳能电池HIT或HJT工艺固化、氢钝化一体机还包括设置在机架1上的第三冷

却装置5，第三冷却装置5在机架1上靠近氢钝化炉3出片方向的一端部。具体的，第三冷却装

置5包括设置在机架1上的冷却箱体51和设置在冷却箱体51上的冷却风扇52，冷却箱体51具

有冷却腔室，传输装置4从冷却腔室中穿过，冷却箱体51上分别设置有进风口和出风口511，

进风口和出风口511分别位于传输装置4的上方和下方，冷却风扇52设置在进风口位置处，

冷却箱体51上设置有锥形结构的汇流区512，出风口511设置在汇流区512的小端位置处。当

第三冷却装置5启动时，冷却风扇52转动，将第三冷却装置5外部的冷空气从进风口吸入到

冷却腔室内，并吹向太阳能电池，从而对太阳能电池进行冷却；对太阳能电池冷却后的气流

汇集于汇流区512位置处，然后经出风口511将气流排出到第三冷却装置5的外部。

[0039] 在太阳能电池生产制造过程中，太阳能电池经传输装置4先传输到固化炉2的加热

模组21中进行加热固化处理，加热模组21在加热固化处理过程中所产生的废气从燃烧塔23

和排废装置22中排出到固化炉2的外部；固化处理完成后，太阳能电池由传输装置4直接传

输到氢钝化炉3中进行氢钝化处理，在氢钝化处理过程中，通过控制温控系统33中的加热单

元332和冷却单元333，来控制氢钝化处理过程中的温度，通过控制光源装置来控制氢钝化

处理过程中的光照强度，以满足氢钝化工艺过程中对温度和光照的要求，从而提升太阳能

电池的氢钝化效果，进而提升太阳能电池发电效率；氢钝化处理完成后，太阳能电池由传输

装置4传输到第三冷却装置5中进行冷却，以降低太阳能电池的温度。

[0040] 该太阳能电池HIT或HJT工艺固化、氢钝化一体机结构简单，太阳能电池在固化炉

中完成固化处理后可直接通过传输装置传输到氢钝化炉中进行氢钝化处理，该工艺过程连

续，省去了搬运太阳能电池的工艺步骤，可提高生产效率，从而提升产能；而且还可避免搬

运过程中对太阳能电池造成损伤，影响太阳能电池的质量。
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[0041] 上述实施例只为说明本发明的技术构思及特点，其目的在于让熟悉此项技术的人

士能够了解本发明的内容并加以实施，并不能以此限制本发明的保护范围，凡根据本发明

精神实质所作的等效变化或修饰，都应涵盖在本发明的保护范围内。

说　明　书 6/6 页

9

CN 110707180 A

9



图1
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图2
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图3

图4
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图5

图6
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