         组合电池的组装知识的培训

随着公司的业务的日益壮大，我司的产品也日益多元化，由单一的手机电池，发展到即将生产的数码电池和以后的对讲机、电脑电池，甚至以后的动力及其航空航天方面的电池。作为技术、生产及品检，甚至在一线的作业员的我们，也要转变观念。什么观念：就是由简单的单电芯的组装，转变到能组装多电芯，在转变的过程中，我们要学习、领略及掌握它的要领。

首先，我们来讲讲流程，一般地说，它们的流程基本是差不多，只是它们的先后顺序的调换，及增加或减少工序。

     手机                    数码或其他（有胶壳）
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二、电芯的配对

   它的要求是：Li-ion 电压配对标准是：同一组电池的电芯之间的电压差≤0.02V，内阻差≤4mΩ,容量差≤10mA，为什么规定这一标准，它的目的是为了保证电池能充分利用，为何此讲，打个比方：有两个大小不一的茶杯，同时向外到水，只要有一茶杯到尽就停止，此时我们会发现，大茶杯中还有水存在。其实我们的电芯也是一个容器，如果电芯的电压、内阻和容量都小的话，那么他放出的能量就多，反之，就少。因此这一工序特别重要，请各位注意。

三、点焊

      有于多个电芯的组合，镍片的宽度一定要宽，且点焊时，一定要点两次，共4个点。最好点焊时，用点焊夹具，在多个电芯组合时，组合不紧，歪斜等情况时，会造成装壳时困难或装不下。

四、整理电池

      在多个电池组合时，电芯一般是都是首尾相连，我们在做此工序时，一定要注意短路（而且要注意潜在的短路），为此，我们在贴绝缘胶纸时一定要注意防火。
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电池的爆炸、鼓壳、及熔壳，更严重的烧毁原装机的后果。因此，这一工序的重要性就可想而知了。请各为注意。

四、电芯连PCBA

      在操作此工序时，我们一般的操作手法是从左到右的顺序焊接，但在做组合电池时，我们要改变这各规律。要求是从B-（T3）到COM点（T2）再到B+（T1）的顺序焊接。                       2
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如果不按照此顺序的话，造成的后果是：损坏MOS管或保险，也就是损坏保护板，造成无功能。请各位注意此工序的操作。
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