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(54)实用新型名称

直流充电插座用充电检测电阻集成结构

(57)摘要

本实用新型公开了直流充电插座用充电检

测电阻集成结构。现有电动汽车上的直流充电插

座都通过引线压接在PE引出线和CC1信号线上，

易失效。本实用新型的PCB板两端各设置一个焊

盘，电阻的一端引线和CC1弹簧一端一同焊接在

其中一个焊盘上，电阻另一端引线和PE弹簧一端

一同焊接在另一个焊盘上；PCB板还开设有过孔

一、过孔二和2～4个通孔；PE弹簧与过孔一同轴

设置，CC1弹簧与过孔二同轴设置。本实用新型将

电阻、PE弹簧、CC1弹簧焊接集成在PCB板上，从而

直流充电插座内的检测电阻不受PE和CC1插孔压

接线缆影响，提高了可靠性，避免生产操作、充

电、车辆运行等过程中造成电阻连接断裂。
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1.直流充电插座用充电检测电阻集成结构，包括电阻，其特征在于：还包括PCB板、PE弹

簧和CC1弹簧；所述的PCB板两端各设置一个焊盘，所述电阻的一端引线和CC1弹簧一端一同

焊接在其中一个焊盘上，电阻另一端引线和PE弹簧一端一同焊接在另一个焊盘上；所述的

PCB板还开设有过孔一、过孔二和2～4个通孔；PE弹簧与过孔一同轴设置，CC1弹簧与过孔二

同轴设置。

2.根据权利要求1所述的直流充电插座用充电检测电阻集成结构，其特征在于：所述

PCB板的厚度为2.0mm。

3.根据权利要求1所述的直流充电插座用充电检测电阻集成结构，其特征在于：所述电

阻的阻值为1000Ω。

4.根据权利要求1所述的直流充电插座用充电检测电阻集成结构，其特征在于：所述的

通孔若为三个，则呈三角形排布，若为四个，则阵列排布。

5.根据权利要求1所述的直流充电插座用充电检测电阻集成结构，其特征在于：所述PE

弹簧和CC1弹簧的焊接端均设有一体成型的直线延伸部。
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直流充电插座用充电检测电阻集成结构

技术领域

[0001] 本实用新型属于新能源技术领域，涉及直流充电插座，具体涉及一种直流充电插

座用充电检测电阻集成结构，适用于电动汽车充电使用。

背景技术

[0002] 根据GB/T20234.3-2015规定要求车端直流充电插座CC1与PE之间并联R4(1000Ω)

电阻来进行充电枪插入信号检测，由于国标中有关插座结构的标准对该电阻的布局与安装

方式并没有规定，现有的电动汽车上的直流充电插座一般都通过引线压接在PE引出线和

CC1信号线上，对直流插座线束总成组装生产工艺操作极为不便且容易造成失效风险，这样

的安装固定方式在后期使用和车辆运行过程中也容易出现断裂、脱落的现象，此类现象一

旦出现，车辆将无法进行充电，严重地影响了用户体验与维护。

发明内容

[0003] 本实用新型的目的在于提供一种直流充电插座用充电检测电阻集成结构。

[0004] 为实现上述发明目的，本实用新型所采用的技术方案是：

[0005] 本实用新型包括PCB板、电阻、PE弹簧和CC1弹簧；所述的PCB板两端各设置一个焊

盘，所述电阻的一端引线和CC1弹簧一端一同焊接在其中一个焊盘上，电阻另一端引线和PE

弹簧一端一同焊接在另一个焊盘上；所述的PCB板还开设有过孔一、过孔二和2～4个通孔；

PE弹簧与过孔一同轴设置，CC1弹簧与过孔二同轴设置。

[0006] 所述PCB板的厚度为2.0mm。

[0007] 所述电阻的阻值为1000Ω。

[0008] 所述的通孔若为三个，则呈三角形排布，若为四个，则阵列排布。

[0009] 所述PE弹簧和CC1弹簧的焊接端均设有一体成型的直线延伸部。

[0010] 本实用新型具有以下有益效果：

[0011] 1、将电阻、PE弹簧、CC1弹簧通过焊接方式固定集成在PCB板上，从而直流充电插座

内的检测电阻不受PE和CC1插孔压接线缆影响，进一步提高了可靠性，避免在生产操作、充

电、车辆运行等过程中造成电阻连接断裂影响性能，同时也简化了对生产作业操作时的工

艺要求。

[0012] 2、以PCB板作为电阻安装的载体，焊接更加稳定，能够有效防止焊接处出现断裂、

虚焊、脱焊的现象，同时，降低了加工难度，提高了加工效率。

[0013] 3、使用弹簧与插孔端子压缩接触使PE和CC1并联电阻，这种方式提升了直流充电

插座线束总成组装的高效性、稳定性，降低了生产操作过程中的失效风险。

[0014] 4、通过螺丝将集成检测电阻的PCB板固定在插座胶芯上，避免电阻在插座内、线缆

抖动中出现失效，进一步提高了可靠性。
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附图说明

[0015] 图1为本实用新型的整体结构示意图；

[0016] 图2为本实用新型的PCB板结构示意图；

[0017] 图3为本实用新型与PE插孔、CC1插孔和插座胶芯的装配位置示意图；

[0018] 图4为本实用新型与PE插孔、CC1插孔和插座胶芯装配后的剖视图。

具体实施方式

[0019] 以下结合附图对本实用新型作进一步说明。

[0020] 如图1和2所示，直流充电插座用充电检测电阻集成结构，包括PCB板1、电阻2、PE弹

簧3和CC1弹簧4；PCB板1的厚度为2.0mm；电阻2通常选用阻值为1000Ω的电阻；PCB板1两端

各设置一个焊盘5，电阻2一端引线和CC1弹簧4一端一同焊接在其中一个焊盘5上，电阻2另

一端引线和PE弹簧3一端一同焊接在另一个焊盘5上；PCB板1还开设有过孔一、过孔二和2～

4个通孔；PE弹簧与过孔一同轴设置，CC1弹簧与过孔二同轴设置。

[0021] 如图1所示，通孔若为三个，则呈三角形排布。通孔若为四个，则阵列排布。

[0022] 如图1所示，PE弹簧3和CC1弹簧4的焊接端均设有一体成型的直线延伸部，方便焊

接。

[0023] 如图3和4所示，为了实现PE插孔6与CC1插孔7之间的电阻连接，首先在插座胶芯8

上开设与通孔数量相同且一一对齐设置的螺纹孔；将集成电阻的PCB板的各通孔与插座胶

芯8对应的螺纹孔通过螺钉9固定连接；CC1插孔7一端固定在插座壳体上，CC1弹簧4未焊接

的那端穿过插座胶芯8并由CC1插孔7另一端的台阶面压紧，使得CC1插孔7与CC1弹簧4接触

导通，CC1插孔7的引线穿过过孔二；PE插孔6一端固定在插座壳体上，PE弹簧3未焊接的那端

穿过插座胶芯8并由PE插孔6另一端的台阶面压紧，使得PE插孔6与PE弹簧3接触导通，PE插

孔6的引线穿过过孔一。

[0024] 本实用新型将电阻2、PE弹簧3、CC1弹簧4通过焊接方式固定集成在PCB板1上面，从

而直流充电插座内的检测电阻不受PE和CC1插孔压接线缆影响，进一步提高了可靠性，避免

在生产操作、充电、车辆运行等过程中造成电阻连接断裂影响性能，同时也简化了对生产作

业操作时的工艺要求。而且，以PCB板1作为电阻2安装的载体，焊接更加稳定，能够有效防止

焊接处出现断裂、虚焊、脱焊的现象，同时，降低了加工难度，提高了加工效率。
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图2
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图3

图4

说　明　书　附　图 2/2 页

6

CN 209981643 U

6


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004

	DRA
	DRA00005
	DRA00006


