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本发明公开了一种应用于太阳能电池生产

的追溯方法，属于太阳能电池生产领域。本发明

包括S1、赋予每个用于承载电池片的载具唯一的

识别码即载具ID，载具ID可以被每个操作工序机

台识别；S2、上料机上料后机台读取到载具ID后，

将载具ID上传至系统服务器，服务器自动给该载

具内每一片电池片生成电池片虚拟识别码即

waferID，然后将waferID与载具ID进行绑定；后

续每个操作工序中，在机台上料机读取到载具ID

并与服务器进行交互后，服务器将该载具ID绑定

的waferID下发给机台，由机台记录该载具的进

料时间，以及该操作工序中的加工参数。本发明

克服现有技术中太阳能电池片生产难以片级追

溯排查的问题，能够实现电池片片级的追溯效

果，实现自动化的分析与统计。
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1.一种应用于太阳能电池生产的追溯方法，其特征在于：包括以下步骤：

S1、赋予每个用于承载电池片的载具唯一的识别码即载具ID，该载具ID可以被每个操

作工序的机台识别；

S2、首端上料机上料时机台读取到载具ID后，将载具ID上传至系统服务器，服务器自动

给该载具内的每一片电池片生成唯一的电池片虚拟识别码即waferID，然后将waferID与载

具ID进行绑定；

后续每个操作工序中，在后续操作工序的机台上料机读取到载具ID并与服务器进行交

互后，服务器将该载具ID绑定的waferID下发给机台，由机台记录该载具的进料时间，以及

该操作工序中的加工参数。

2.根据权利要求1所述的一种应用于太阳能电池生产的追溯方法，其特征在于：各个操

作工序的机台包括有上料端、主操作机台区域和下料端，载具依次经历传输，其中机台的上

料端和下料端分别设有载具ID识别器，机台的主操作机台区域设有用于识别是否有载具到

达的感应开关。

3.根据权利要求2所述的一种应用于太阳能电池生产的追溯方法，其特征在于：机台上

料端和下料端的载具ID识别器包括RFID芯片读头识别、探针识别、感应器识别和相机识别。

4.根据权利要求2所述的一种应用于太阳能电池生产的追溯方法，其特征在于：步骤S2

中，机台的上料端识别到载具ID后向主操作机台区域发送信号，主操作机台区域识别到载

具进入，则将上料端传送的载具ID和waferID与对应识别到的载具绑定，并记录该载具的加

工进料时间，以及该时间内该操作工序的加工参数，使其与载具ID与waferID绑定。

5.根据权利要求1‑4任一项所述的一种应用于太阳能电池生产的追溯方法，其特征在

于：步骤S2中，在各工序之间转运时，当需要将载具内电池片取出单独传运时，对于链式匀

速传输机台而言，传输机台的进口端和出口端分别设置有感应器，当电池片经过进口感应

器时，传输机台记录每片电池片对应的waferID，然后通过机台传输速度计算该电池片到下

一感应器位置的时间，当下一感应器在该时间点检测到有电池片时，将对应的waferID与该

电池片绑定；当超出或提前一定时间范围检测到有电池片时，则判断为传输过程中存在异

常，将出料时间不正确的电池片对应的waferID全部丢弃。

6.根据权利要求1‑4任一项所述的一种应用于太阳能电池生产的追溯方法，其特征在

于：步骤S2中，在各工序之间转运时，当需要将载具内电池片取出单独传运时，对于步进式

传输机台而言，机台的每个步进位置均设置有感应器，机台每步进一步默认电池片传送一

步，对应的waferID向前传一步，当机台对应位置并未检测到对应电池片到来时，则将其对

应的waferID丢弃。
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一种应用于太阳能电池生产的追溯方法

技术领域

[0001] 本发明涉及太阳能电池生产技术领域，更具体地说，涉及一种应用于太阳能电池

生产的追溯方法。

背景技术

[0002] 目前行业内对于太阳能电池生产线来说，各不同工序设备间普遍缺乏有效的交互

机制，每一片制程中电池片生产过程中的载具、工艺过程参数及其对应的在线、离线检测结

果都难以进行追溯。目前常见的工艺追溯通常采取电子或人工流程单进行单批次标记，人

工追踪该批次电池片，记录并统计所需检测结果。采取人工或电子流程单的方式进行追踪，

需要人工跟踪这一批次电池片整个制程过程，会耗费大量的人力，且追溯时间长，准确性

低。流程单追踪的方式通常只能实现单批次或单载具的追溯，而片级的追溯几乎难以实现，

这就导致工艺问题的排查难以实施。

[0003] 经检索，中国专利申请号：201810255680X，发明创造名称为：一种太阳能电池制程

追溯方法，该申请案通过激光刻码和读码识别系统，将硅片外观和电性能检验信息、电池制

程监控信息进行有效的单一匹配，从而实现电池工艺制程信息的有效追溯；通过追溯的信

息，能够掌握每一片电池原材料质量和制程工艺的情况情况。中国专利申请号：

2019102314063，发明创造名称为：一种光伏组件焊接到叠层工位的信息传递方法，该申请

案在焊接工位时，  MES系统进行物料上料操作，在组件的叠层模版上固定条码，在叠层工位

粘贴组件条码后，把组件条码和固定条码同时扫入MES系统，MES系统将固定条码内所包含

的物料信息转移到组件条码中，能够简化员工异常处理时查询信息及分析的时间；能够减

少员工放置纸片或卡片等物理追溯方法的动作；能够使用系统对焊接工位的信息进行永久

保存，方便后续信息调用追溯。又如中国专利申请号：2020106281235，发明创造名称为：一

种基于条码的锂电池生产追溯系统，该申请案包括终端一，用于根据编码规则生成各种条

码并打印；终端二，用于电芯OCV测试工序的数据整合并上传服务器；终端三，用于电芯成组

工序的数据整合并上传服务器；终端四，用于模组入箱、主控箱装配两个工序的数据整合并

上传服务器；服务器，用于存储和查询终端二、终端三、终端四上传的数据。该申请案从电

芯，到模组，到PACK  箱，到主控箱，到系统，分层、逐级都有条码对应，且相互关联，根据任一

部件条码都可以查询到关联的所有信息。以上申请案均涉及对电池生产中的信息追溯技术

优化，但实践应用中仍有进一步提升的空间。

发明内容

[0004] 1.发明要解决的技术问题

[0005] 本发明的目的在于，克服现有技术中太阳能电池片生产难以片级追溯排查的问

题，拟提供一种应用于太阳能电池生产的追溯方法，能够实现电池片片级的追溯效果，可以

监控电池片制程过程中，经过的每道工序所使用的配方参数与时间节点，节省人力成本，实

现自动化的分析与统计。
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[0006] 2.技术方案

[0007] 为达到上述目的，本发明提供的技术方案为：

[0008] 本发明的一种应用于太阳能电池生产的追溯方法，包括以下步骤：

[0009] S1、赋予每个用于承载电池片的载具唯一的识别码即载具ID，该载具ID可以被每

个操作工序的机台识别；

[0010] S2、首端上料机上料时，机台读取到载具ID后，将载具ID上报系统服务器，服务器

自动给该载具内的每一片电池片生成唯一的电池片虚拟识别码即waferID，服务器将载具

ID与  waferID绑定；后续每个操作工序中，在机台上料机读取到载具ID并与服务器交互后，

服务器将该载具ID绑定的waferID下发给机台，由机台记录该载具的进料时间，以及该操作

工序中的加工参数。

[0011] 更进一步地，每个操作工序的机台包括有上料端、主操作机台区域和下料端，载具

依次经历传输，其中机台的上料端和下料端分别设有载具ID识别器，机台的主操作机台区

域设有用于识别是否有载具到达的感应开关。

[0012] 更进一步地，机台上料端和下料端的载具ID识别器包括RFID芯片读头识别、探针

识别、感应器识别和相机识别。

[0013] 更进一步地，步骤S2中，机台的上料端识别到载具ID后向主操作机台区域发送信

号，主操作机台区域识别到载具进入，则将上料端传送的载具ID和waferID与对应识别到的

载具绑定，并记录该载具的加工进料时间，以及该时间内该操作工序的加工参数，使其与载

具ID  与waferID绑定。

[0014] 更进一步地，步骤S2中，在各工序之间转运时，当需要将载具内电池片取出单独传

运时，对于链式匀速传输机台而言，传输机台的进口端和出口端分别设置有感应器，当电池

片经过进口感应器时，传输机台记录每片电池片对应的waferID，然后通过机台传输速度计

算该电池片到下一感应器位置的时间，当下一感应器在该时间点检测到有电池片时，将对

应的waferID  与该电池片绑定；当超出或提前一定时间范围检测到有电池片时，则判断为

传输过程中存在异常，将出料时间不正确的电池片对应的waferID全部丢弃。

[0015] 更进一步地，步骤S2中，在各工序之间转运时，当需要将载具内电池片取出单独传

运时，对于步进式传输机台而言，机台的每个步进位置均设置有感应器，机台每步进一步默

认电池片传送一步，对应的waferID向前传一步，当机台对应位置并未检测到对应电池片到

来时，则将其对应的waferID丢弃。

[0016] 3.有益效果

[0017] 采用本发明提供的技术方案，与现有技术相比，具有如下有益效果：

[0018] (1)本发明的一种应用于太阳能电池生产的追溯方法，通过赋予载具内每片电池

片一个唯一的虚拟waferID，能够实现电池片片级的追溯效果，可以监控电池片制程过程

中，经过的每道工序所使用的配方参数与时间节点，实现自动化分析与统计，节省人力成

本。

[0019] (2)本发明的一种应用于太阳能电池生产的追溯方法，在电池片单独传送时，结合

位置判定与传输速度绑定的方式，由机台内部记录每个waferID与之对应的电池片，通过时

间节点来判定该电池片是否多出或缺少，针对感应时间异常的电池片，将其waferID丢弃，

来应对可能出现的人工干预或机台故障导致，保障后续的电池片对应waferID不会全部错
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乱，保障追溯的准确性。

具体实施方式

[0020] 为进一步了解本发明的内容，

[0021] 下面结合实施例对本发明作进一步的描述。

[0022] 实施例1

[0023] 本实施例的一种应用于太阳能电池生产的追溯方法，包括以下步骤：

[0024] S1、赋予每个用于承载电池片的载具唯一的识别码即载具ID，该载具ID可以被每

个操作工序的机台识别；

[0025] 具体地，本实施例中机台包括各个操作工序的机台，每个操作工序的机台均包括

有上料端即上料机、主操作机台区域和下料端即下料机，载具依次经历传输，其中上料端和

下料端分别设有载具ID识别器，包括RFID芯片读头识别、探针识别、感应器识别和相机识别

等行业内各种可识别方式，在此不再尽述。机台的主操作机台区域设有用于识别是否有载

具到达的感应开关，具体可采用光电感应开关等行业内各种常用识别器，在此也不再尽述。

需要说明的是，其中首端工序机台的上料机亦可采用设置单独的发料机设备进行发料上

料，该发料机发料端上同样设有载具ID识别器。

[0026] S2、对于首端上料机或单独设置的发料机而言，上料时机台读取到载具ID后，将载

具  ID上传给系统服务器，服务器给该载具内的每一片电池片生产唯一的电池片虚拟识别

码即waferID，并将waferID与载具ID绑定；后续每个操作工序中，在机台上料机读取到载具

ID  并与服务器进行交互后，服务器将该载具ID绑定的waferID下发给机台，由机台记录该

载具的进料时间，以及该操作工序中的加工参数。

[0027] 具体地，机台的上料端识别到某一载具ID后向主操作机台区域发送信号，主操作

机台区域识别到有载具进入，则将上料端传送的载具ID和waferID与对应识别到的该载具

绑定，并记录该载具的加工进料时间，以及该时间内该操作工序的加工参数，例如药液浓

度、工艺气体配方、加工时间与功率、温度配方等，并将其与载具ID与waferID绑定。

[0028] 更进一步地，在各工序之间转运时，当需要将载具内电池片取出单独传运时，对于

链式匀速传输机台而言，传输机台的进口端和出口端分别设置有感应器，当电池片经过进

口感应器时，传输机台记录每片电池片对应的waferID，然后通过机台传输速度计算该电池

片到下一感应器位置的时间，当下一感应器在该时间点检测到有电池片时，将对应的

waferID与该电池片绑定；当超出或提前一定时间范围检测到有电池片时，则判断为传输过

程中存在异常，如可能存在人工拿走、放入电池片，或电池片出现破损、叠片等现象，将出料

时间不正确的电池片对应的waferID全部丢弃，以保障后续的电池片对应waferID不会全部

错乱。

[0029] 同理，对于步进式传输机台而言，机台的每个步进位置均设置有感应器，机台每步

进一步默认电池片传送一步，对应的waferID向前传一步，当机台对应位置并未检测到对应

电池片到来时，则判断为传输过程中存在异常，如可能存在人工拿走、放入电池片，或电池

片出现破损、叠片等现象，则将其对应的waferID丢弃，以保障后续的电池片对应waferID不

会全部错乱。

[0030] 本实施例通过读取首端发料端的载具ID后，赋予载具内每片电池片一个唯一的
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waferID，通过电池片的waferID的形式，完成电池片片级追溯功能；可以监控电池片制程过

程中，经过的每道工序所使用的配方参数与时间节点，节省人力成本，实现自动化的分析与

统计，而且在电池片传送过程中，能够结合位置判定与传输速度绑定的方式，由机台内部记

录每个  waferID与之对应的电池片，通过传送时间节点来判定该电池片是否多出或缺少，

针对感应时间异常的电池片，将其waferID丢弃，来应对可能出现的人工干预或机台故障导

致，保障后续的电池片对应waferID不会全部错乱，保障追溯的准确性。

[0031] 以上示意性的对本发明及其实施方式进行了描述，该描述没有限制性，实际并不

局限于此。所以，如果本领域的普通技术人员受其启示，在不脱离本发明创造宗旨的情况

下，不经创造性的设计出与该技术方案相似的方式，均应属于本发明的保护范围。
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