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(57)摘要

本发明揭示了一种高能量密度锂离子通讯

基站备用电源设备及组装方法，其包括具有三面

围挡立板的箱体、与所述围挡立板共同围绕形成

收纳腔体的控制面板、盖合在所述箱体上且封装

所述收纳腔体的箱盖、设置在所述收纳腔体内的

电池模组以及压紧所述电池模组的上表面与一

侧表面的压条，所述电池模组包括镜像分布的两

组电池单元，所述电池单元包括阵列堆叠呈块状

结构的电池、限定所述电池一侧表面的底部塑胶

支架、限定所述电池另一相对侧表面的塑胶框

架、盖合在所述塑胶框架表面上的电路板，所述

控制面板与所述电路板电连接。本发明结构简

单，不仅组装方便、成本低，而且便于维修，更可

以根据不同需求更换不同结构控制面板应变不

同场景。
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1.一种高能量密度锂离子通讯基站备用电源设备，其特征在于：其包括具有三面围挡

立板的箱体、与所述围挡立板共同围绕形成收纳腔体的控制面板、盖合在所述箱体上且封

装所述收纳腔体的箱盖、设置在所述收纳腔体内的电池模组以及压紧所述电池模组的上表

面与一侧表面的压条，所述电池模组包括镜像分布的两组电池单元，所述电池单元包括阵

列堆叠呈块状结构的电池、限定所述电池一侧表面的底部塑胶支架、限定所述电池另一相

对侧表面的塑胶框架、盖合在所述塑胶框架表面上的且集电连接与信号采集功能于一体的

电路板，所述控制面板与所述电路板电连接；

所述箱体包括采用折弯方式形成的底板、左侧立板、右侧立板以及尾侧立板，所述左侧

立板、所述右侧立板与所述尾侧立板的顶部边缘内缩向上弯折形成有第一连接板面，所述

左侧立板、所述右侧立板以及所述底板的前侧边缘向外凸出形成有第二连接板面；所述第

一连接板面与所述第二连接板面上间隔设置有若干压铆螺母，通过沉头螺丝将所述箱盖、

所述控制面板与所述箱体装配在一起；

所述控制面板上设置有栅栏式端子连接器、保护板、接地螺丝；所述控制面板正面设置

有供所述栅栏式端子连接器、拉手、所述保护板、所述接地螺丝安装的安装孔位，所述控制

面板背面设有若干压铆螺母柱供所述保护板安装使用；所述保护板的负极电流输出端安装

有与所述栅栏式端子连接器负极端电连接的第一铜排；所述保护板的负极电流输入端安装

有与所述电池模组负极端电连接的第二铜排；所述栅栏式端子连接器正极端上安装有与所

述电池模组正极端电连接的第三铜排；所述箱体的底部靠中位置设置有一对U型限位座，两

组电池单元的相对侧紧靠所述U型限位座设置，两个所述电池单元中的所述电路板相对面

对面分布；所述箱体的尾部立板顶部设有翻边折弯L型结构，所述箱体的底板前部设有压铆

螺钉，所述翻边折弯L型结构底部设有压铆螺母；所述压条呈L型条状结构，且两端设置有安

装孔分别与所述翻边折弯L型结构、所述压铆螺钉紧固连接。

2.如权利要求1所述的高能量密度锂离子通讯基站备用电源设备，其特征在于：所述控

制面板的四周边缘采用钣金折弯形式形成有L型翻边结构，所述L型翻边结构上设置有冲孔

结构；所述控制面板的两侧向外延伸设置有与机柜配合安装固定的挡板，所述挡板与所述

控制面板为一体成型。

3.如权利要求1所述的高能量密度锂离子通讯基站备用电源设备，其特征在于：所述控

制面板上设置有若干缺口，以供所述保护板上的指示灯、RS232接口、RS485接口、干接点及

拨码开关元器件露出。

4.如权利要求1所述的高能量密度锂离子通讯基站备用电源设备，其特征在于：所述电

池底部容置于所述底部塑胶支架上的容置槽内，所述塑胶框架与所述电路板组成的集成顶

盖扣在所述电池具有电池极柱的一侧表面，且所述电池极柱与电路板上的若干电连接件一

一对应抵持相贴，并通过激光焊接使其成为一体。

5.如权利要求4所述的高能量密度锂离子通讯基站备用电源设备，其特征在于：所述塑

胶框架为方形结构，四周呈薄壁状；在所述塑胶框架的四周内壁表面设置有一圈止口边料

位；所述塑胶框架中间等分段设有两道料位；所述塑胶框架薄壁边缘上设置有若干卡勾结

构，用来固定电路板。

6.如权利要求1所述的高能量密度锂离子通讯基站备用电源设备，其特征在于：还包括

拉手，所述箱体的左右侧表面上固定设置有与机柜配合安装的挂耳，所述拉手成对设置在
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所述控制面板上、或设置在所述挂耳上、或作为一个拉手结构与所述挂设计成为一体结构。

7.如权利要求1所述的高能量密度锂离子通讯基站备用电源设备，其特征在于：所述电

池方形磷酸铁锂电池，容量为105Ah，单颗电池尺寸为175×27×200mm，能量密度≥167wh/

kg，数量一共为8~20颗。

8.一种如权利要求1所述高能量密度锂离子通讯基站备用电源设备的组装方法，其特

征在于：其包括以下步骤：

步骤1，按照设计形状将多个电池依次整齐地插入底部塑胶支架的容置腔体内成为电

池组；

步骤2，将集电连接和信号采集功能于一体的电路板对准塑胶框架上的缺口及底部凸

台，然后稍微用力按压使电路板卡入塑胶框架两侧的卡扣内形成集成顶盖；

步骤3，将集成顶盖扣在电池组上，使电池组中电池的电池极柱面与集成顶盖电路板上

的电连接片紧贴，再通过激光焊接使电连接片与电池组各电池的电池极柱面熔接在一起，

形成电池模组；

步骤4，取两个电池模组镜像对称平躺，两个电池模组的电池极柱面面对面设置，电池

模组上的正极、负极朝向电池箱体开口侧，使电池模组的底部塑胶支架贴附电池箱体内壁

表面放下，使其容置于电池箱体两侧相应位置；

步骤5，将压条对准电池箱体上的安装位，使其将电池模组的上表面与前侧表面两个方

向进行限位再用螺丝进行紧固；

步骤6，将串联铜排使左、右两个电池模组靠近电池箱体底部的正极、负极进行串联，并

用法兰螺母进行固定；

步骤7，将保护板、栅栏式端子连接器、保护板负极输出到栅栏式端子连接器的第一铜

排、保护板负极输入到电池模组总负极的第二铜排、栅栏式端子连接器到电池模组总正极

的第三铜排、保护板电源线、拉手、接地螺丝依次安装到控制面板上使其成为控制面板组

件；

步骤8，将温度采集线束、电压采集线束依次插到两个电池模组上的温度采集连接器端

子和电压采集连接器端子上，然后用扎带将线束固定在电池模组的塑胶框架上；

步骤9，将控制面板与装有电池模组的电池箱体进行组装，使保护板负极输入到电池模

组的总负极铜排、栅栏式端子连接器到电池模组的总正极铜排与电池模组的正极、负极相

连并用法兰螺母进行固定；然后用沉头螺丝将控制面板与电池箱体进行紧固；

步骤10，将温度采集线、电压采集线依次插到保护板的温度连接器端子和电压采集连

接器端子上，连接保护板电源线并启动保护板查看电池系统状态是否正常；

步骤11，将粘有强力耐高温的双面胶环氧板贴到箱盖内侧设定位置，并将箱盖扣入电

池箱体及控制面板内，再用沉头螺丝将其紧固，完成产品装配。
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一种高能量密度锂离子通讯基站备用电源设备及组装方法

【技术领域】

[0001] 本发明属于通讯不间断电源技术领域，特别是涉及一种高能量密度锂离子通讯基

站备用电源设备及组装方法。

【背景技术】

[0002] 当前社会对绿色能源发展的要求越来越高，各种储能器件被广泛应用在各个领

域。近年来，应用发展较快的当属5G通讯基站备用电源，现有技术中的锂离子通讯备用电源

主要采用固定机柜的方式，48V100Ah的电源设备尺寸一般在19寸4U或5U，其主要的储能电

池部分大多采用多个单体电池进行串联或并联而成，采用多个固定侧板及多个压板将电池

固定在电池箱腔体内，占用空间大，生产时需要较为复杂的工装治具来辅助规模化生产，装

配步骤多，生产效率低下，构成产品的物料数量多，成本高，不方便移动，不便于安装和检

修，且维修成本高昂；且当应用场景发生变化后，无法有效快速的根据新场景应用需求灵活

的更换控制面板，通用灵活性差。

[0003] 因此，有必要提供一种新的高能量密度锂离子通讯基站备用电源设备及组装方法

来解决上述问题。

【发明内容】

[0004] 本发明的主要目的之一在于提供一种高能量密度锂离子通讯基站备用电源设备，

结构简单，不仅组装方便、成本低，而且便于维修，更可以根据不同需求更换不同结构控制

面板应变不同场景。

[0005] 本发明通过如下技术方案实现上述目的：一种高能量密度锂离子通讯基站备用电

源设备，其包括具有三面围挡立板的箱体、与所述围挡立板共同围绕形成收纳腔体的控制

面板、盖合在所述箱体上且封装所述收纳腔体的箱盖、设置在所述收纳腔体内的电池模组

以及压紧所述电池模组的上表面与一侧表面的压条，所述电池模组包括镜像分布的两组电

池单元，所述电池单元包括阵列堆叠呈块状结构的电池、限定所述电池一侧表面的底部塑

胶支架、限定所述电池另一相对侧表面的塑胶框架、盖合在所述塑胶框架表面上的且集电

连接与信号采集功能于一体的电路板，所述控制面板与所述电路板电连接。

[0006] 进一步的，所述箱体包括采用折弯方式形成的底板、左侧立板、右侧立板以及尾侧

立板，所述左侧立板、所述右侧立板与所述尾侧立板的顶部边缘内缩向上弯折形成有第一

连接板面，所述左侧立板、所述右侧立板以及所述底板的前侧边缘向外凸出形成有第二连

接板面；所述第一连接板面与所述第二连接板面上间隔设置有若干压铆螺母，通过沉头螺

丝将所述箱盖、所述控制面板与所述箱体装配在一起。

[0007] 进一步的，所述箱体的底部靠中位置设置有一对U型限位座，两组电池单元的相对

侧紧靠所述U型限位座设置，两个所述电池单元中的所述电路板相对面对面分布；所述箱体

的尾部立板顶部设有翻边折弯L型结构，所述箱体的底板前部设有压铆螺钉，所述翻边折弯

L型结构底部设有压铆螺母；所述压条呈L型条状结构，且两端设置有安装孔分别与所述翻
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边折弯L型结构、所述压铆螺钉紧固连接。

[0008] 进一步的，所述控制面板的四周边缘采用钣金折弯形式形成有L型翻边结构，所述

L型翻边结构上设置有冲孔结构；所述控制面板的两侧向外延伸设置有与机柜配合安装固

定的挡板，所述挡板与所述控制面板为一体成型。

[0009] 进一步的，所述控制面板上设置有栅栏式端子连接器、保护板、接地螺丝；所述控

制面板正面设置有供所述栅栏式端子连接器、所述拉手、所述保护板、所述接地螺丝安装的

安装孔位，所述控制面板背面设有若干压铆螺母柱供所述保护板安装使用。

[0010] 进一步的，所述控制面板上设置有若干缺口，以供所述保护板上的指示灯、RS232

接口、RS485接口、干接点及拨码开关元器件露出。

[0011] 进一步的，所述保护板的负极电流输出端安装有与所述栅栏端子连接器负极端电

连接的第一铜排；所述保护板的负极电流输入端安装有与所述电池模组负极端电连接的第

二铜排；所述栅栏端子连接器正极端上安装有与所述电池模组正极端电连接的第三铜排。

[0012] 进一步的，所述电池底部容置于所述底部塑胶支架上的容置槽内，所述塑胶框架

与所述电路板组成的集成顶盖扣在所述电池具有电池极柱的一侧表面，且所述电极柱与电

路板上的若干电连接件一一对应抵持相贴，并通过激光焊接使其成为一体。

[0013] 进一步的，所述塑胶框架为方形结构，四周呈薄壁状；在所述塑胶框架的四周内壁

表面设置有一圈止口边料位；所述塑胶框架中间等分段设有两道料位；所述塑胶框架薄壁

边缘上设置有若干卡勾结构，用来固定电路板。

[0014] 进一步的，还包括拉手，所述箱体的左右侧表面上固定设置有与机柜配合安装的

挂耳，所述拉手成对设置在所述控制面板上、或设置在所述挂耳上、或作为一个拉手结构与

所述挂设计成为一体结构。

[0015] 进一步的，所述电池方形磷酸铁锂电池，容量为105Ah，单颗电池尺寸为175×27×

200mm，能量密度≥167wh/kg，数量一共为8～20颗。

[0016] 本发明的另一目的在于提供一种高能量密度锂离子通讯基站备用电源设备的组

装方法，其包括以下步骤：

[0017] 步骤1，按照设计形状将多个电池依次整齐地插入底部塑胶支架的容置腔体内成

为电池组；

[0018] 步骤2，将集电连接和信号采集功能于一体的电路板对准塑胶框架上的缺口及底

部凸台，然后稍微用力按压使电路板卡入塑胶框架两侧的卡扣内形成集成顶盖；

[0019] 步骤3，将集成顶盖扣在电池组上，使电池组中电池的电极柱面与集成顶盖电路板

上的电连接片紧贴，再通过激光焊接使电连接片与电池组各电池的电极柱面熔接在一起，

形成电池模组；

[0020] 步骤4，取两个电池模组镜像对称平躺，两个电池模组的电极柱面面对面设置，电

池模组上的正极、负极朝向电池箱体开口侧，使电池模组的底部塑胶支架贴附电池箱体内

壁表面放下，使其容置于电池箱体两侧相应位置；

[0021] 步骤5，将压条对准电池箱体上的安装位，使其将电池模组的上表面与前侧表面两

个方向进行限位再用螺丝进行紧固；

[0022] 步骤6，将串联铜排使左、右两个电池模组靠近电池箱体底部的正极、负极进行串

联，并用法兰螺母进行固定；
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[0023] 步骤7，将保护板、栅栏端子连接器、保护板负极输出到栅栏端子连接器的第一铜

排、保护板负极输入到电池模组总负极的第二铜排、栅栏端子连接器到电池模组总正极的

第三铜排、保护板电源线、拉手、接地螺丝依次安装到控制面板上使其成为控制面板组件；

[0024] 步骤8，将温度采集线束、电压采集线束依次插到两个电池模组上的温度采集连接

器端子和电压采集连接器端子上，然后用扎带将线束固定在电池模组的塑胶框架上；

[0025] 步骤9，将控制面板与装有电池模组的电池箱体进行组装，使保护板负极输入到电

池模组总负极的铜排、栅栏端子连接器到电池模组总正极的铜排与电池模组的正极、负极

相连并用法兰螺母进行固定；然后用沉头螺丝将控制面板与电池箱体进行紧固；

[0026] 步骤10，将温度采集线、电压采集线依次插到保护板的温度连接器端子和电压采

集连接器端子上，连接保护板电源线并启动保护板查看电池系统状态是否正常；

[0027] 步骤11，将粘有强力耐高温的双面胶环氧板贴到箱盖内侧设定位置，并将箱盖扣

入电池箱体及控制面板内，再用沉头螺丝将其紧固，完成产品装配。

[0028] 与现有技术相比，本发明一种高能量密度锂离子通讯基站备用电源设备及组装方

法的有益效果在于：体积能量密度高，箱体与压条、控制面板的连接结构相对简单，箱体中

间设置的U型限位结构能有效将电池模块进行限位，电池模组成采用底部塑胶支架、电池、

集成顶盖组装而成，该电源设备结构具有体积小、能量密度高、易加工、易安装、易拆卸、易

维护的优点；通过主体尾部的翻边折弯L型结构与压条的连接结构有效将现有的挡板与压

条进行合并；通过将挂耳与面板的合并有效减少了组装工序，节省了人工成本。

【附图说明】

[0029] 图1为本发明实施例的结构示意图；

[0030] 图2为本发明实施例中箱体与箱盖、控制面板的爆炸结构示意图；

[0031] 图3为本发明实施例揭开箱盖的结构示意图；

[0032] 图4为本发明实施例揭开箱盖和拿掉控制面板后的结构示意图；

[0033] 图5为本发明实施例中箱体的结构示意图；

[0034] 图6为本发明实施例中控制面板的部分结构示意图；

[0035] 图7为本发明实施例中控制面板的一个角度结构示意图；

[0036] 图8为本发明实施例中控制面板的另一角度结构示意图；

[0037] 图9为本发明实施例中电池模组的结构示意图；

[0038] 图10为本发明实施例电池模组中电路板的结构示意图；

[0039] 图11为本发明实施例电池模组中电路板的另一角度结构示意图；

[0040] 图12为本发明实施例电池模组中塑胶框架的结构示意图；

[0041] 图13为本发明实施例中箱盖的结构示意图；

[0042] 图14为本发明实施例二的结构示意图；

[0043] 图15为本发明实施例三的结构示意图；

[0044] 图16为本发明实施例四的结构示意图；

[0045] 图中数字表示：

[0046] 1箱体，1a翻边折弯L型结构，1b压铆螺钉，1cU型限位座，1d压铆螺母；2箱盖，2a环

氧板；3控制面板，3a  L型翻边结构，3b压铆螺母柱，3c挡板，3d、3e、3f挂耳；4拉手，4a歪脚拉
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手，4b可折叠式拉手，4c拉勾板；5栅栏式端子连接器；6接地螺丝；7压条；8电池模组，81塑胶

框架，81a圈止口边料位，81b料位，81c方形凸台，81d卡勾，81e第一方形缺口，81f第二方形

缺口，81g浅状长方形缺口，81h圆孔，82电路板，822、823、824、825电连接件，826铆钉，827温

度传感器，828温度采集连接器端子，829电压采集连接器端子，83电池，84底部塑胶支架；9

电池模块串联排；10保护板；11第一铜排；12第二铜排；13第三铜排；14显示屏。

【具体实施方式】

[0047] 实施例一：

[0048] 如图1‑图13所示，本发明的一种高能量密度锂离子通讯基站备用电源设备，其包

括具有三周围挡立板的箱体1、与所述围挡立板共同围绕形成收纳腔体的控制面板3、盖合

在箱体1上且封装所述收纳腔体的箱盖2、设置在所述收纳腔体内的电池模组8、压紧电池模

组8上表面与一侧表面的压条7、设置在控制面板3或箱体1上的拉手4、设置在控制面板3上

的栅栏式端子连接器5与接地螺丝6。

[0049] 如图2所示，箱体1包括采用折弯方式形成的底板、左侧立板、右侧立板以及尾侧立

板，左侧立板、右侧立板与尾侧立板的顶部边缘内缩向上弯折形成有连接板面，左侧立板、

右侧立板以及底板的前侧边缘向外凸出形成有连接板面；所述连接板面与立板之间形成压

断差结构，该连接板面上间隔设置有若干压铆螺母，通过沉头螺丝将箱盖2、控制面板3进行

连接装配。

[0050] 如图3、图4所示，电池模组8共有2组，两组电池模组8呈镜像分布。所述电池模组8

的外周与箱体1立板内壁表面紧贴设置。箱体1的底板上设置有一对U型限位座1c，两组电池

模组的相对侧紧靠U型限位座1c进行一侧边限位。

[0051] 如图2、图5所示，箱体1的尾部立板顶部设有两处翻边折弯L型结构1a，箱体1的底

板前部设有两个压铆螺钉1b，底板中部设有两个与底板铆接的U型限位座1c，所述翻边折弯

L型结构1a底部设有压铆螺母。

[0052] 如图3、图4所示，压条7呈L型条状结构且与所述电池模组8的前部和上部紧贴，所

述压条7两个端部上设置有安装孔且分别与所述箱体1上部边缘上的翻边折弯L型结构1a、

所述箱体1底板靠前位置上的两个压铆螺钉1b进行连接紧固，进而限定所述电池模组8的

前、后、左、右、上、下六个面的自由度，以达到电池模组8牢固地固定于箱体1内的目的。压条

7呈L型，两侧边缘轮廓均采用二次折弯结构，上部尾端冲有圆孔用来与所述箱体1尾部的翻

边折弯L型结构1a进行紧固。所述压条7前部上端冲有两个圆孔用来供扎线扣固定使用、前

部下端设置有折弯并冲孔特征，该特征与所述箱体1前部两个压铆螺钉1b进行连接紧固。

[0053] 如图5、图6所示，压条7通过与所述箱体1尾部设有的翻边折弯L型结构1a采用螺丝

进行连接及与所述箱体1前部两个压铆螺钉1b采用法兰螺母进行连接。所述箱体1中间两个

U型限位座1c作为限位结构固定电池模组8使用；所述箱体1两侧前部各设有三颗压铆螺母

1d，用来应对不同类型挂耳的安装。

[0054] 如图2、图6所示，控制面板3的四周边缘采用钣金折弯形式形成有L型翻边结构3a，

L型翻边结构3a上设置有冲孔结构。所述L型翻边结构3a上的冲孔结构用来与所述箱体1对

应立板上的连接板面及所述箱盖2前部压断差位置进行装配连接。所述控制面板3的两侧向

外延伸设置有与19英寸机柜安装固定的挡板3c，该挡板3c与控制面板3为一体成型。控制面
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板3上设置有栅栏式端子连接器5、拉手4、保护板10、接地螺丝6。控制面板3正面设置有供栅

栏式端子连接器5、拉手4、保护板10、接地螺丝6的安装孔位，控制面板3背面设有8个压铆螺

母柱3b供保护板10安装使用。

[0055] 如图1、图3、图7、图8所示，控制面板3背面设有的8个压铆螺母柱3b与保护板10通

过螺丝紧固安装后，保护板10上的指示灯、RS232、RS485、干接点及拔码开关元器件露出控

制面板3上设置的通孔。保护板10的负极电流输出端安装有与栅栏端子连接器5负极端电连

接的第一铜排11；保护板10的负极电流输入端安装有与电池模组8负极端电连接的第二铜

排12；栅栏端子连接器5正极端上安装有到电池模组正极端的第三铜排13。

[0056] 如图1、图2、图3、图7、图8所示，拉手4采用铝合金材料压铸成型，所述拉手4两端尾

部设有内螺纹结构，通过螺丝穿过所述控制面板3两侧的安装孔位进行连接紧固。拉手4设

置有一对分别位于控制面板3的两边。

[0057] 如图1、图2、图3、图7、图8所示，栅栏式端子连接器5穿过所述控制面板3安装孔位

用螺丝将其固定于所述控制面板3上，所述栅栏式端子连接器5用于内部电连接输入，外部

电连接输出作充电、放电功能使用。

[0058] 如图9‑图12所示，电池模组8包括阵列堆叠呈块状结构的电池83、限定电池83一侧

表面的底部塑胶支架84、限定电池83另一相对侧表面的塑胶框架81、盖合在塑胶框架81表

面上的且集电连接与信号采集功能于一体的电路板82。电池83一共为8颗，按1并8串的方式

进行排列，将电池83底部分别容置于底部塑胶支架84上的容置槽内，再将塑胶框架81和集

电连接与信号采集功能于一体的电路板82组成的集成顶盖扣入该电池组电池极柱面一侧，

使电池83上凸出电池芯盖的电极柱面分别对应与电路板82上的电连接件822、823、824、825

抵持相贴，并通过激光焊接使其成为一体。电路板82上还设置有温度传感器827，温度传感

器827、电连接件822/823/824/825均通过铆钉826固定。

[0059] 如图9‑图12所示，塑胶框架81为方形结构，四周呈薄壁状。在所述塑胶框架81的四

周内壁表面设置有一圈止口边料位81a，用来加强塑胶框架81强度及托住集电连接和信号

采集功能于一体的电路板82。塑胶框架81中间等分段设有两道料位81b，以增加注塑成型时

塑胶流动性及塑胶框架81结构强度。在所述两道料位81b的底部设有方形凸台81c，该方形

凸台81c的平台表面朝向塑胶框架81外侧，内侧相应减料做凹穴防止缩水。该方形凸台81c

向外侧面与塑胶框架81外框面为同一平面。在所述两道料位81b的内侧与外侧面均设有纵、

横交错的加强筋结构。塑胶框架81两长侧面方向，一侧边缘分段设置有三个卡勾81d结构，

另一侧分段设有二个卡勾81d结构。该卡勾81d用来固定集电连接与信号采集功能于一体的

电路板82。塑胶框架81在短侧面的边缘薄壁上设有一第一方形缺口81e，在长侧面的边缘薄

壁上设有一第二方形缺口81f，供集电连接与信号采集功能于一体的电路板82上的电连接

件824、825露出。塑胶框架81的长侧面一侧边缘薄壁上设有浅状长方形缺口81g以及一个圆

孔81h，用于采集线排线走线及供扎线扣固定用。

[0060] 如图13所示，箱盖2内侧面粘贴有耐高温强力双面胶的环氧板2a，该箱盖2的内侧

表面冲有L形限位凹痕以供环氧板粘贴。

[0061] 本实施例还提供了一种高能量密度锂离子通讯基站备用电源设备的组装方法，其

包括以下步骤：

[0062] 步骤1，按照设计形状将多个电池83依次整齐地插入底部塑胶支架84的容置腔体
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内成为电池组；

[0063] 步骤2，将集电连接和信号采集功能于一体的电路板82对准塑胶框架81上的缺口

81e、81f及底部凸台81c，然后稍微用力按压使电路82板卡入塑胶框架81两侧的卡扣81d内

形成集成顶盖；

[0064] 步骤3，将集成顶盖扣在电池组上，使电池组中电池83的电极柱面与集成顶盖中电

路板82上的电连接片822、823、824、825紧贴，再通过激光焊接使电连接片822、823、824、825

与电池组各电池83的电极柱面熔接在一起，形成电池模组8；

[0065] 步骤4，取两个电池模组8镜像对称平躺，两个电池模组8的电极柱面面对面设置，

电池模组8上的正极、负极朝向电池箱体1开口侧，使电池模组8的底部塑胶支架84贴附电池

箱体1内壁表面放下，使其容置于电池箱体1两侧相应位置；其中，塑胶框架81的底部凸台

81c与电池箱体1中间的U型结构1c紧贴；

[0066] 步骤5，将压条7上部尾端冲有圆孔与电池箱体1尾部的翻边折弯L型结构1a用螺丝

进行紧固；将压条7前部上端冲两个圆孔用来供扎线扣固定使用，前部下端设置有折弯并冲

孔特征，该特征与所述主体1前部两个压铆螺钉1b用法兰螺母进行连接紧固；其中，压条7的

底部折弯面需预先粘贴一张带阻燃功能的EVA材质泡棉，用来充当电池83壳体与压条7之间

的绝缘层；

[0067] 步骤6，将串联铜排9使左、右两个电池模组8靠近电池箱体1底部的正极、负极进行

串联，并用法兰螺母进行固定；

[0068] 步骤7，将保护板10、栅栏端子连接器5、保护板负极输出到栅栏端子连接器的第一

铜排11、保护板负极输入到电池模组总负极的第二铜排12、栅栏端子连接器到电池模组总

正极的第三铜排13、保护板电源线、拉手4、接地螺丝6依次安装到控制面板3上使其成为控

制面板组件；

[0069] 步骤8，将温度采集线束、电压采集线束依次插到两个电池模组上的温度采集连接

器端子828和电压采集连接器端子829上，然后用带飞机扣的扎带将线束固定在电池模组8

的塑胶框架81上；

[0070] 步骤9，将控制面板3与装有电池模组8的电池箱体1进行组装，使保护板负极输入

到电池模组总负极的第二铜排12、栅栏端子连接器到电池模组总正极的第三铜排13与电池

模组8的正极、负极相连并用法兰螺母进行固定；然后用沉头螺丝将控制面板3与电池箱体1

进行紧固；

[0071] 步骤10，将温度采集线、电压采集线依次插到保护板10的温度连接器端子828和电

压采集连接器端子829上，连接保护板电源线并启动保护板查看电池系统状态是否正常；

[0072] 步骤11，将粘有强力耐高温的双面胶环氧板2a贴到箱盖2内侧设定位置，并将箱盖

2扣入电池箱体1及控制面板3内，再用沉头螺丝将其紧固，完成产品装配。

[0073] 实施例二：

[0074] 如图14所示，本实施例与实施例一的区别在于：控制面板3采用控制面板与挂耳3d

分离的形式，相当于控制面板3两侧的挡板3c作为独立的结构件固定安装在箱体1的左右两

个测表面上，本实施例中挂耳3d的功能与挡板3c的功能箱体。且采用4路栅栏式端子连接器

5。所述挂耳3d与机柜安装结构配合安装，所述挂耳3d分别安装在所述箱体1两侧的压铆螺

母1d处，所述挂耳3d上弯折形成有与拉手功能相同的拉勾板4c。
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[0075] 实施例三：

[0076] 如图15所示，本实施例与实施例一的区别在于：控制面板3采用控制面板与挂耳3e

分离的形式，挂耳3d设置在箱体1的左右两个侧面上，且挂耳3e上设置有歪脚拉手4a。采用

歪脚拉手4a、2路栅栏式端子连接器5、空气开关，所述歪脚拉手4a安装于所述挂耳3e上，所

述挂耳3e分别安装在所述箱体1两侧的压铆螺母1d处。

[0077] 实施例四：

[0078] 如图16所示，本实施例与实施例一的区别在于：控制面板3采用控制面板与挂耳3f

分离的形式，采用可折叠式拉手4b、4组快插式连接器5、显示屏14，所述可折叠式拉手4b安

装于所述控制面板3上，所述挂耳3f分别安装在所述箱体1两侧的压铆螺母1d。

[0079] 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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图1

图2
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图3
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图4

图5
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图6

图7
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图8

图9
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图10

图11
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图12

图13
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图14
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图15
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图16
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