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(57)【要約】　　　（修正有）
【課題】セパレータ内へ負極を充填する際、セパレータ
の円筒部の下端が内側に折れ曲がることにより、セパレ
ータ内へ充填された負極がセパレータから溢れ出すのを
抑制することが可能なアルカリ電池の製造方法を提供す
る。
【解決手段】アルカリ電池の製造方法は、（１）電池ケ
ース１の内面に密着する中空円筒形の正極２を成形する
工程、（２）円筒形に巻いた円筒部と、円筒部の下端の
開口を覆い、かつ円筒部の下部の外面に沿って延びる立
ち上がり部を有する断面略Ｕ字状の底部とを備える有底
円筒形のセパレータを正極の中空部内に挿入する工程、
（３）セパレータ内に電解液を注入する工程、および（
４）セパレータ内に負極を充填する工程を含む。工程（
３）における電解液の量を、電解液が正極およびセパレ
ータに含浸されてなおセパレータの下部に残存してセパ
レータの円筒部の下端が電解液に浸されて底部の立ち上
がり部に接触させておくに十分な量とする。
【選択図】図５
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
（１）有底円筒形の電池ケース内に少なくとも１つの正極ペレットを挿入し、前記正極ペ
レットを加圧して、前記電池ケースの内面に密着する中空円筒形の正極を成形する工程、
（２）円筒形に巻いた円筒部と、前記円筒部の下端の開口を覆い、かつ前記円筒部の下部
の外面に沿って延びる立ち上がり部を有する断面略Ｕ字状の底部とを備える有底円筒形の
セパレータを前記電池ケース内の前記正極の中空部内に挿入する工程、
（３）前記セパレータ内に電解液を注入し、前記正極およびセパレータに前記電解液を含
浸させる工程、
（４）前記セパレータ内にゲル状の負極を充填する工程、および
（５）前記負極内に負極集電体を挿入するとともに前記電池ケースの開口部を封口する工
程を含み、
　前記工程（３）における電解液の量が、電解液が前記正極およびセパレータに含浸され
てなおセパレータの下部に残存してセパレータの円筒部の下端が電解液に浸されて底部の
立ち上がり部に接触させておくに十分な量であることを特徴とするアルカリ電池の製造方
法。
【請求項２】
　前記工程（３）において、前記セパレータ内に注入する電解液の重量Ｗ1に対する、前
記残存する電解液の重量Ｗ2の比：Ｗ2／Ｗ1が、３／１００～１１／１００である請求項
１記載のアルカリ電池の製造方法。
【請求項３】
　前記比：Ｗ2／Ｗ1が、５／１００～９／１００である請求項２記載のアルカリ電池の製
造方法。
【請求項４】
　前記工程（３）において、注入された電解液を減圧下で前記正極およびセパレータに含
浸させる請求項１～３のいずれかに記載のアルカリ電池の製造方法。
【請求項５】
　前記セパレータの円筒部が、ポリビニルアルコール系繊維を含む請求項１～４のいずれ
かに記載のアルカリ電池の製造方法。
【請求項６】
　前記工程（３）において、前記セパレータ内に注入する電解液は、濃度３２～４０重量
％の水酸化カリウム水溶液である請求項１～５のいずれかに記載のアルカリ電池の製造方
法。
【請求項７】
　前記電解液は、濃度３４～３８重量％の水酸化カリウム水溶液である請求項６記載のア
ルカリ電池の製造方法。
【請求項８】
　前記工程（１）で成形された正極は、二酸化マンガンおよび黒鉛を含む請求項１～７の
いずれかに記載のアルカリ電池の製造方法。
【請求項９】
　前記工程（１）において、成形された正極の１ｃｍ3あたりに含まれる二酸化マンガン
および黒鉛を合計した重量を、３．０５～３．３３ｇとする請求項８記載のアルカリ電池
の製造方法。
【請求項１０】
　前記工程（１）において、成形された正極の１ｃｍ3あたりに含まれる二酸化マンガン
および黒鉛を合計した重量を、３．１４～３．３０ｇとする請求項８記載のアルカリ電池
の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
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　本発明は、アルカリ電池の製造方法、さらに詳しくはアルカリ電池の製造方法における
電池ケースへの電解液の注入工程の改良に関する。
【背景技術】
【０００２】
　アルカリ電池の一般的な製造方法は、以下の工程（Ａ）～（Ｅ）を含む。
工程（Ａ）：有底円筒形の電池ケース内に少なくとも１つの正極ペレットを挿入し、前記
正極ペレットを加圧して、前記電池ケースの内面に密着する中空円筒形の正極を成形する
。
工程（Ｂ）：有底円筒形のセパレータを前記電池ケース内の前記正極の中空部内に挿入す
る。
工程（Ｃ）：前記セパレータ内に電解液を注入し、前記正極およびセパレータに前記電解
液を含浸させる。
工程（Ｄ）：前記セパレータ内にゲル状の負極を充填する。
工程（Ｅ）：前記負極内に負極集電体を挿入するとともに前記電池ケースの開口部を封口
する。
【０００３】
　特許文献１では、工程（Ｂ）において、円筒形に巻いた円筒部と、前記円筒部の下端の
開口を覆い、かつ前記円筒部の下部の内面に沿って延びる立ち上がり部を有する断面略Ｕ
字状の底部とを備える有底円筒形のセパレータを前記電池ケース内の前記正極の中空部内
に挿入する。
　しかし、電池が落下したり、輸送時等で大きな衝撃や振動を受けたりした際に、負極の
流動に伴ってセパレータの底部がずれることにより、セパレータの円筒部と、セパレータ
の底部の立ち上がり部との間から負極が漏れ出して、内部短絡を起こす場合がある。
【０００４】
　上記の負極の漏出を防ぐため、特許文献２では、工程（Ｂ）において、円筒形に巻いた
円筒部と、前記円筒部の下端の開口を覆い、かつ前記円筒部の下部の外面に沿って延びる
立ち上がり部を有する断面略Ｕ字状の底部とを備える有底円筒形のセパレータを前記電池
ケース内の前記正極の中空部内に挿入している。
　特許文献３では、特許文献１のセパレータの底部と、特許文献２のセパレータの底部と
を組み合わせてセパレータの底部を構成しており、セパレータの円筒部の下端を、２枚の
セパレータの底部の立ち上がり部で挟んでいる。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特開２００９－１６３９８２号公報
【特許文献２】特開平１１-３２９３９６号公報
【特許文献３】特開２００５－０７１９０８号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　しかし、特許文献２では、セパレータの円筒部は、その大部分は正極の内側面に配され
るが、セパレータの円筒部の下端は、セパレータの底部の立ち上がり部と重なり合うため
、他の部分よりも内方へ膨らむように配されている。よって、工程（Ｃ）において、セパ
レータ内に注入された電解液がセパレータおよび正極内に吸収されると、セパレータの円
筒部の下端がセパレータの底部の立ち上がり部から離れて、内側に折れ曲がる。その状態
で負極を充填すると、セパレータの折れ曲がった部分のために、負極がセパレータ内の隅
々まで行き渡らなくなる。そのため、セパレータ内から負極が溢れ出し、負極が正極と接
触して、内部短絡を起こす。
【０００７】
　特許文献３では、セパレータの円筒部の内側への折れ曲がりは低減するものの、セパレ
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ータの底部を２枚用いるため、セパレータの底部の総厚みが増大し、負極の充填量（負極
容量）が減少したり、電池の内部抵抗が増大したりして、電池性能が低下する。
　よって、上記のセパレータの底部を２枚用いることによる電池性能の低下を抑制するこ
とと、セパレータの円筒部の下端が内側に折れ曲がるのを抑制することを両立することは
困難である。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　本発明のアルカリ電池の製造方法の一局面は、
（１）有底円筒形の電池ケース内に少なくとも１つの正極ペレットを挿入し、前記正極ペ
レットを加圧して、前記電池ケースの内面に密着する中空円筒形の正極を成形する工程、
（２）円筒形に巻いた円筒部と、前記円筒部の下端の開口を覆い、かつ前記円筒部の下部
の外面に沿って延びる立ち上がり部を有する断面略Ｕ字状の底部とを備える有底円筒形の
セパレータを前記電池ケース内の前記正極の中空部内に挿入する工程、
（３）前記セパレータ内に電解液を注入し、前記正極およびセパレータに前記電解液を含
浸させる工程、
（４）前記セパレータ内にゲル状の負極を充填する工程、および
（５）前記負極内に負極集電体を挿入するとともに前記電池ケースの開口部を封口する工
程を含み、
　前記工程（３）における電解液の量が、電解液が前記正極およびセパレータに含浸され
てなおセパレータの下部に残存してセパレータの円筒部の下端が電解液に浸されて底部の
立ち上がり部に接触させておくに十分な量であることを特徴とする。
【発明の効果】
【０００９】
　本発明によれば、セパレータ内へゲル状の負極を充填する際、セパレータの円筒部の下
端はセパレータ内に残存する電解液に浸されて底部の立ち上がり部に接触している。その
ためセパレータ内へ充填される所定量のゲル状の負極はセパレータ内に収まり、セパレー
タ外へ溢れ出すのが抑制される。
　セパレータの円筒部の下端を、２枚のセパレータの底部で挟んで固定することなくセパ
レータの円筒部の下端の内側への折れ曲がりを抑制することができる。よって、セパレー
タの底部を２枚用いる場合のようにセパレータの底部の厚みが増大して、負極の充填量が
減少したり、電池の内部抵抗が増大したりすることがない。
【図面の簡単な説明】
【００１０】
【図１】本発明のアルカリ電池の製造方法により得られるアルカリ電池の一例を示す一部
を断面とする正面図である。
【図２】本発明のアルカリ電池の製造方法における工程（２）においてセパレータの円筒
部および底部を正極の中空部内に挿入する状態を示す一部を断面とする要部正面図である
。
【図３】図２の要部断面図である。
【図４】本発明のアルカリ電池の製造方法における工程（２）が完了した時の状態を示す
図である。
【図５】本発明のアルカリ電池の製造方法における工程（３）が完了した時の状態を示す
図である。
【図６】従来の工程（Ｃ）が完了した時のセパレータを示す概略縦断面図である。
【図７】図６中のセパレータの円筒部のＶII－ＶII線断面図である。
【発明を実施するための形態】
【００１１】
　本発明は、以下の工程（１）～（５）を含むアルカリ電池の製造方法の改良に関する。
工程（１）：有底円筒形の電池ケース内に少なくとも１つの正極ペレットを挿入し、前記
正極ペレットを加圧して、前記電池ケースの内面に密着する中空円筒形の正極を成形する
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。
工程（２）：円筒形に巻いた円筒部と、前記セパレータの円筒部の下端の開口を覆い、か
つ前記セパレータの円筒部の下部の外面に沿って延びる立ち上がり部を有する断面略Ｕ字
状の底部とを備える有底円筒形のセパレータを前記電池ケース内の前記正極の中空部内に
挿入する。
工程（３）：前記セパレータ内に電解液を注入し、前記正極およびセパレータに前記電解
液を含浸させる。
工程（４）：前記セパレータ内にゲル状の負極を充填する。
工程（５）：前記負極内に負極集電体を挿入するとともに前記電池ケースの開口部を封口
する。
【００１２】
　工程（２）の完了時には、セパレータの円筒部の大部分は正極の内側面に接して配され
るが、セパレータの円筒部の下端は、セパレータの底部の立ち上がり部を介して正極の内
側面に配される。このため、セパレータの円筒部の下端は、内方へ膨らむように配置され
る。
　よって、工程（２）の後、要求される電池性能を発揮可能な適量の電解液を有底円筒形
のセパレータ内に注入し、セパレータ内に注入した電解液の殆どをセパレータおよび正極
に含浸させる従来の製法では、セパレータの円筒部の下端がセパレータの底部から離れて
、内側に折れ曲がるという不具合を生じる。
【００１３】
　そこで、本発明では、工程（３）においてセパレータ内に注入する電解液の量を、電解
液が正極およびセパレータに含浸されてなおセパレータの下部に残存して、セパレータの
円筒部の下端が電解液に浸されて底部の立ち上がり部に接触させておくに十分な量とする
。これにより、工程（３）から工程（４）までの間、電解液は、正極およびセパレータに
含浸されてなおセパレータの下部に残存しており、セパレータの円筒部の下端が、電解液
に浸されて底部の立ち上がり部に接触している状態を維持する。ここで、電解液に浸され
るセパレータの円筒部の下端は、セパレータの底部の立ち上がり部と重なり合う部分（底
部側端部）全部である必要はない。円筒部の下端が電解液に浸り、円筒部の底部側端部が
ほぼ電解液に濡れている状態が好ましい。セパレータの底部の立ち上がり部は、セパレー
タの円筒部の外面のみに配され、円筒部の内面には配されない。
【００１４】
　残存する電解液の表面張力によりセパレータの円筒部の底部側端部がセパレータの底部
の立ち上がり部に密着するため、セパレータの円筒部の底部側端部が内側に折れ曲がるの
が抑制される。よって、セパレータの円筒部の底部側端部がセパレータの底部の立ち上が
り部から離れて内側に折れ曲がることにより、セパレータの内容積（負極の充填体積）が
減少して、セパレータ内へ負極を充填する際に負極がセパレータ外へ溢れ出すのが抑制さ
れる。
　セパレータの底部を２枚用いてセパレータの円筒部の底部側端部を固定しなくてもセパ
レータの円筒部の底部側端部の内側への折れ曲がりを抑制することができる。よって、セ
パレータの底部を２枚用いる場合のようにセパレータの底部の厚みが増大して、負極の充
填量が減少したり、電池の内部抵抗が増大したりすることがない。
　また、工程（２）において、セパレータの底部が、その周縁部に、セパレータの円筒部
の下部の外面に沿って延びる立ち上がり部を有するため、セパレータの下部からの負極の
漏出が抑制される。
【００１５】
　工程（３）において、セパレータ内に注入する電解液の重量Ｗ1に対する、残存する電
解液の重量Ｗ2の比：Ｗ2／Ｗ1は、好ましくは３／１００～１１／１００、より好ましく
は５／１００～９／１００である。Ｗ2／Ｗ1を３／１００以上とすることで、セパレータ
の円筒部の底部側端部が内側に折れ曲がるのを確実に抑制することができる。Ｗ2／Ｗ1を
１１／１００以下とすることで、セパレータ内への負極充填時に残存する電解液とともに
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負極がセパレータ内から外部へ流出するのを確実に抑制することができる。
【００１６】
　セパレータおよび正極に十分量の電解液を短時間で吸収させるためには、工程（３）に
おいて、減圧下で正極およびセパレータに電解液を含浸させるのが好ましい。セパレータ
内に遊離する電解液を残存させた状態で減圧する場合でも、残存する電解液の表面張力に
よりセパレータの円筒部の底部側端部がセパレータの底部に密着するため、セパレータの
円筒部の底部側端部が内側に折れ曲がるのが抑制される。
【００１７】
　工程（３）においてセパレータ内に注入する電解液は、好ましくは濃度３２～４０重量
％の水酸化カリウム水溶液であり、より好ましくは濃度３４～３８重量％の水酸化カリウ
ム水溶液である。電解液中の水酸化カリウムの濃度を３２重量％以上とすることで、高い
電気伝導度を有する電解液が得られる。電解液中の水酸カリウムの濃度を４０重量％以下
とすることで、優れた間欠放電特性を有する電池が得られる。
【００１８】
　繊維同士の結着力の観点から、セパレータの円筒部は、ポリビニルアルコール系繊維（
ビニロン）を含むのが好ましい。
　しかしながら、濃度が３５重量％以下の水酸化カリウム水溶液からなる電解液中ではポ
リビニルアルコールの加水分解が進みやすい。このため、セパレータ内に注入した電解液
の殆どをセパレータおよび正極に含浸させる従来の製法では、加水分解に伴い、セパレー
タの円筒部の強度が低下して、セパレータの円筒部の底部側端部が内側に折れ曲がる傾向
が顕著にみられる。
　これに対して、本発明では、濃度が３５重量％以下の水酸化カリウム水溶液からなる電
解液を用いた場合でも、残存する電解液の表面張力によりポリビニルアルコール系繊維を
含むセパレータの円筒部の底部側端部をセパレータの底部の立ち上がり部に密着させるこ
とができる。
【００１９】
　工程（１）で成形された正極は、二酸化マンガンおよび黒鉛を含み、工程（１）におい
て、成形された正極の１ｃｍ3あたりに含まれる二酸化マンガンの重量Ｍ1および黒鉛の重
量Ｍ2の合計：Ｍ1＋Ｍ2を、３．０５～３．３３ｇとするのが好ましい。
　正極の１ｃｍ3あたりに含まれる二酸化マンガンの重量Ｍ1および黒鉛の重量Ｍ2の合計
：Ｍ1＋Ｍ2を３．０５ｇ以上とすることで、正極の容量および電解液の保持性を損なうこ
となく、工程（３）において、正極による電解液の吸収速度を適度に抑えることができ、
セパレータの円筒部の底部側端部が内側へ折れ曲がるのを確実に抑制することができる。
また、金型を用いて正極を成形する際、正極の１ｃｍ3あたりに含まれる二酸化マンガン
の重量Ｍ1および黒鉛の重量Ｍ2の合計：Ｍ1＋Ｍ2を３．３３ｇ以下とすることで、金型に
過度に負荷をかけずに、正極を成形することができる。より好ましくは、Ｍ1＋Ｍ2を３．
１４～３．３０ｇとする。
【００２０】
　以下、上記の製造方法で得られるアルカリ電池の一例を、図１を参照しながら説明する
。
　中空円筒形の正極２が、有底円筒形の電池ケース１の内面に密着している。正極２の中
空部に、有底円筒形のセパレータ４が配されている。セパレータ４内にゲル状の負極３が
充填されている。セパレータ４は、セパレータの円筒部４ａおよびセパレータの底部４ｂ
からなる。セパレータの円筒部４ａは正極２の内側面に配され、セパレータの底部４ｂは
電池ケース１の底部に配される。セパレータの底部４ｂは、その周縁部にセパレータの円
筒部４ａの外面に沿って延びる立ち上がり部を有する。電池ケース１の開口部は、封口ユ
ニット９により封口されている。封口ユニット９は、ガスケット５、負極端子を兼ねる負
極端子板７、および負極集電体６からなる。負極集電体６は負極３内に挿入されている。
負極集電体６の軸部６ｂはガスケット５の中央筒部５ａに設けられた貫通孔に挿入され、
負極集電体６の頭部６ａは負極端子板７の中央部の平坦部に溶接されている。電池ケース
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１の開口端部は、ガスケット５の外周筒部５ｂを介して負極端子板７の周縁部の鍔部にか
しめつけられている。電池ケース１の外表面には外装ラベル８が被覆されている。
【００２１】
　以下、図１に示す構造のアルカリ電池の製造方法の一例を説明する。
［工程（１）］
　正極活物質である粉末状の二酸化マンガンに導電剤である粉末状の黒鉛を加え、混合物
を得る。この混合物に電解液を加え、ミキサー等で均一に混合した後、圧縮成形し、フレ
ーク状の正極合剤を得る。ついで、フレーク状の正極合剤を粉砕して一定粒度に整粒し、
顆粒状の正極合剤（以下、粒状合剤とする。）を得る。粒状合剤の平均粒径は、例えば０
．４～０．７ｍｍである。粒状合剤を篩によって分級し、１０～１００メッシュのものを
中空円筒状に加圧成形し、正極ペレットを得る。
【００２２】
　正極の容量および導電性のバランスの観点から、黒鉛の添加量は、二酸化マンガン１０
０重量部あたり３～１０重量部が好ましい。
　正極の容量および充填性の観点から、二酸化マンガンの平均粒径は３０～７０μｍが好
ましい。正極による電解液の吸収速度を適度に抑えて、セパレータの円筒部の底部側端部
が内側に折れ曲がるのをより確実に抑制するためには、二酸化マンガンの平均粒径は３０
～５０μｍがより好ましい。ここでいう平均粒径とは、体積基準の粒度分布におけるメジ
アン径（Ｄ５０）である。平均粒径は、例えば、（株）堀場製作所製のレーザ回折／散乱
式粒子分布測定装置（ＬＡ－９２０）を用いて求められる。
【００２３】
　正極の導電性および充填性の観点から、黒鉛の平均粒径は５～２０μｍが好ましい。正
極による電解液の吸収速度を適度に抑えて、セパレータの円筒部の底部側端部が内側に折
れ曲がるのをより確実に抑制するためには、より好ましくは、黒鉛の平均粒径は８～１５
μｍである。
　正極の充填性、容量、および導電性のバランスの観点から、二酸化マンガンの平均粒径
Ｐ1と、黒鉛の平均粒径Ｐ2との比：Ｐ1／Ｐ2は２～６が好ましい。正極による電解液の吸
収速度の観点から、より好ましくは、Ｐ1／Ｐ2は３～４．５である。
　工程（１）で用いられる電解液の添加量は、二酸化マンガンおよび黒鉛の合計１００重
量部あたり１～５重量部が好ましい。
【００２４】
　有底円筒形の電池ケース１内に複数個の正極ペレットを挿入し、所定の金型を用いて加
圧成形し、電池ケース１に密着する中空円筒形の正極２を得る。このとき、複数の正極ペ
レットの中空部が連通するように、複数個の正極ペレットを同軸上に積み重ねる。正極ペ
レットは１個でもよい。
【００２５】
　工程（１）で得られる正極の１ｃｍ3あたりに含まれる二酸化マンガンおよび黒鉛を合
計した重量は、好ましくは３．０５～３．３３ｇ、より好ましくは３．１４～３．３０ｇ
である。
　正極の１ｃｍ3あたりに含まれる二酸化マンガンおよび黒鉛を合計した重量を３．３３
ｇ以下とすることで、金型に過度に負荷をかけずに、正極を成形することができる。正極
の１ｃｍ3あたりに含まれる二酸化マンガンおよび黒鉛を合計した重量を３．０５ｇ以上
とすることで、正極の容量および電解液の保持性を損なうことなく、後述の工程（４）に
おいて、正極による電解液の吸収速度を適度に抑えることができる。よって、セパレータ
が内側へ折れ曲がるのをより確実に抑制することができる。
【００２６】
　電池ケース１内に密着する正極を得た後、セパレータおよび負極を配置する前に、電池
ケース１の開口部近傍の外面に溝入れを施して電池ケース１内に突出する段部１ａを形成
する。電池ケース１は、例えば、ニッケルめっき鋼板を製缶加工することにより得られる
。製缶加工としては、例えば、ＤＩ（Drawing and Ironing）工法が採用される。
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【００２７】
［工程（２）］
　図２に示すように、円筒形のピン１５と、このピン１５に装着したセパレータを通過さ
せるための穴部１７を有する治具１６を用いて、セパレータを、正極２の中空部内に挿入
する。治具１６は、穴部１７が正極２の中空部と連通するように、電池ケース１の開口に
装着される。治具１６は、その上面に、セパレータの底部４ｂの材料を載せるための凹部
１８を有する。凹部１８の底面は、穴部１７と連通する開口を有する。ピン１５が凹部１
８を通る際に、凹部１８上に載せたセパレータの底部４ｂが安定してピン１５の先端に配
置されるように、凹部１８の下部には段部が設けられている。
【００２８】
　具体的には、セパレータの円筒部４ａを装着したピン１５を、治具１６におけるセパレ
ータの底部４ｂの材料を載せた凹部１８、および穴部１７に通して正極２の中空部内に挿
入する。セパレータの円筒部４ａは、ピン１５を回転させてピン１５の周面に巻き付ける
ことによりピン１５に装着される。セパレータの円筒部４ａを装着したピン１５が凹部１
８を通過する際、凹部１８に載せたセパレータの底部４ｂの材料は、セパレータの円筒部
４ａの下端を包み込むようにして、ピン１５の先端に装着される。これにより、図２およ
び３に示すように、ピン１５とともにセパレータの円筒部４ａおよび底部４ｂは正極２の
中空内に挿入される。底部４ｂの大部分は、ピン１５の下面に配され、ピン１５の下面か
らはみ出す底部４ｂの周縁部は、円筒部４ａの下端と重なり合うようにして、ピン１５の
側面に沿って立ち上がる。
　ピン１５にセパレータの円筒部４ａおよび底部４ｂを装着した状態で、電池ケース１の
底部までピン１５を押し込む。その後、ピン１５を、円筒部４ａの巻き付け方向とは逆の
方向に回転させて正極２の中空部から引き抜く。ピン１５を円筒部４ａの巻き付け方向と
は逆の方向に回転させることによる円筒部４ａの巻き緩みにより、ピン１５だけが正極の
中空部から引き抜かれ、セパレータの円筒部４ａおよび底部４ｂは、ずれることなく正極
の中空部に配置される。
【００２９】
　このようにして、図４に示すように、正極２の内側面にセパレータの円筒部４ａを配置
し、セパレータの円筒部４ａの電池ケース１の底部側の開口を覆うようにセパレータの底
部４ｂを電池ケース１の内底面に配置して、有底円筒形のセパレータ４を構成する。セパ
レータの底部４ｂの周縁部は、セパレータの円筒部４ａの底部側端部１２の外面に沿って
延びる立ち上がり部を形成する。セパレータの底部４ｂは、円筒部４ａの軸方向に平行な
断面が略Ｕ字状である。
　なお、上記のような円筒部と底部とを組み合わせたセパレータの電池ケースへの挿入方
法は、特開平１１－３２９４５６号公報に示されている。その開示をここに引用するもの
とする。
【００３０】
　セパレータの円筒部４ａは、ピン１５を回転させながら、ピン１５の周面に、シート状
の不織布を１回または複数回巻き付けることにより得られる。不織布は、例えば、厚さ４
０～１５０μｍ、坪量が２０～７５ｇ／ｍ2である。シート状の不織布には、１枚の不織
布を用いてもよく、複数枚の不織布を重ね合わせて用いてもよい。複数枚の不織布を重ね
合わせて用いる場合、互いに繊維の種類または配合が同じでもよく、異なっていてもよい
。
　セパレータの強度および電解液の保持量、ならびに電池の内部抵抗の観点から、セパレ
ータの円筒部４ａの厚みは、０．１５～１．５０ｍｍが好ましい。
【００３１】
　シート状の不織布には、主体繊維とバインダー繊維とを混抄したものが用いられる。
　主体繊維としては、例えば、吸液性に優れたフィブリル化可能な耐アルカリ性セルロー
ス繊維、または耐アルカリ性合成繊維が用いられる。
　フィブリル化可能な耐アルカリ性セルロース繊維としては、例えば、レーヨン繊維(再
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生セルロース繊維を含むポリノジックレーヨン繊維等)、アセテート系繊維、マーセル化
天然パルプ(木材パルプ、コットンリンターパルプ、麻パルプ等)が挙げられる。これらを
単独で用いてもよく、２種以上を組み合わせて用いてもよい。
　セパレータの強度の観点から、耐アルカリ性セルロース繊維は、フィブリル化物が高い
結晶性および強い配向性を有する溶剤紡糸セルロース繊維が好ましい。電池の放電が進む
と、負極において酸化亜鉛の針状結晶が成長し、これがセパレータを貫通し、正極と接触
して、内部短絡を生じる場合がある。これに対して上記のセルロース繊維は強度に優れて
いるため、上記の針状結晶がセパレータを貫通するのが大幅に抑制される。
【００３２】
　耐アルカリ性合成繊維としては、例えば、ポリビニルアルコール系繊維、エチレン－ビ
ニルアルコール共重合体の繊維、ポリプロピレン繊維、ポリエチレン繊維、ポリアミド繊
維、ポリプロピレン繊維とポリエチレン繊維との複合繊維、ポリプロピレン繊維とエチレ
ン－ビニルアルコール共重合体の繊維との複合繊維、ポリアミド繊維と変性ポリアミド繊
維との複合繊維が挙げられる。これらを単独で用いてもよく、２種以上を組み合わせて用
いてもよい。
【００３３】
　バインダー繊維としては、例えば、ポリビニルアルコール系繊維、エチレン－ビニルア
ルコール共重合体の繊維、ポリエチレン繊維、ポリアミド繊維、塩化ビニル－酢酸ビニル
共重合体の繊維が挙げられる。ポリビニルアルコール系繊維、エチレン－ビニルアルコー
ル共重合体の繊維、ポリエチレン繊維、およびポリアミド繊維は、主体繊維およびバイン
ダー繊維の両方を兼ねてもよい。これらを単独で用いてもよく、２種以上を組み合わせて
用いてもよい。
【００３４】
　セパレータの円筒部を構成する材料には、優れた耐デンドライト性を有する、セロファ
ンやポリオレフィン系の微孔性薄膜（厚さ５～３０μｍ）を用いてもよい。上記のシート
状の不織布と、上記の微孔性薄膜とを併用してもよい。例えば、微孔性薄膜の片面または
両面にシート状の不織布を貼り合わせてもよい。
【００３５】
　セパレータの底部には、セパレータの円筒部と同じ材質のものを用いてもよい。セパレ
ータの底部は、単層構造でもよく、多層構造でもよい。多層構造の場合、いずれの層の周
縁部も、セパレータの円筒部の底部側端部の外側において立ち上がり部を形成する。
　負極で成長する針状結晶がセパレータを貫通するのを大幅に抑制するためには、セパレ
ータの底部には、上記のシート状の不織布と上記の微孔性薄膜を併用したものを用いるの
が好ましく、微孔性薄膜の片面あるいは両面に不織布を貼り合わせた多層構造のものを用
いるのがより好ましい。
　電池ケース１内にセパレータの底部４ｂを安定して配置するためには、セパレータの底
部４ｂには、略正多角形（好ましくは略正方形）または略円形の微孔性薄膜（再生セルロ
ース）の片面あるいは両面にポリビニルアルコール系繊維の不織布をラミネートしたシー
トを用いるのが特に好ましい。
【００３６】
　セパレータの底部４ｂの強度を十分に確保するとともに、電池の内部抵抗を十分に低減
するためには、セパレータの底部４ｂの厚みは、１００～５００μｍが好ましい。セパレ
ータの底部４ｂの厚みを５００μｍ以下とすることで、電池の内部抵抗を十分に低減する
ことができる。セパレータの底部４ｂの厚みを１００μｍ以上とすることで、セパレータ
の底部の強度を十分に確保することができる。電池の内部抵抗および負極の充填量の観点
から、セパレータの底部４ｂの厚みは、１００～１８０μｍがより好ましい。
　セパレータの円筒部４ａの底部側端部１２をセパレータの底部４ｂの立ち上がり部に安
定して密着させるには、立ち上がり部の高さ（最大高さ）は、１～１０ｍｍが好ましい。
セパレータの底部４ｂのずれ防止および形状の安定性の観点から、立ち上がり部の高さは
、１．５～５ｍｍがより好ましい。
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【００３７】
［工程（３）］
　有底円筒形のセパレータ４内に電解液を注入する。このとき、注入する電解液の量を、
電解液の大部分が、正極２およびセパレータ４に含浸され、電解液の一部が有底円筒形の
セパレータ４の下部に残存する程度の量とする。セパレータの円筒部４ａの底部側端部１
２は、その電解液で濡れた状態となり、底部側端部１２は、セパレータの底部の立ち上が
り部に接触した状態を維持する。
【００３８】
　ここで、工程（３）にて、正極およびセパレータが電解液を吸収した状態を図５に示す
。
　図５に示すように、正極およびセパレータに吸収されずに遊離する電解液１３は、有底
円筒形のセパレータの下部に残存する。
　正極およびセパレータに吸収されずに遊離する電解液が、さらに、電池ケースの底部に
形成される凹部１０内に若干残存してもよい。凹部１０は、電池ケース１の底部に設けら
れる正極端子である有底円筒形の突出部１１により形成される。
【００３９】
　ここで、従来の工程（Ｃ）の完了時のセパレータの状態を図６に示す。また、図６中の
セパレータの円筒部のVII-VII線断面図を図７に示す。図６および７では、一例として、
セパレータの円筒部４ａを、１枚のシート状の不織布を円筒状に約２周巻いて構成した場
合を示す。従来は、工程（Ｃ）の完了時において、セパレータ内に注入した電解液をセパ
レータおよび正極内に吸収させていた。この時、図６および７に示すように、セパレータ
の円筒部４ａの底部側端部１２が内側に折れ曲がるという不具合を生じた。なお、セパレ
ータの円筒部４ａの底部側端部１２は、セパレータの底部４ｂの立ち上がり部と重なり合
う部分である。図６に示すように、セパレータの円筒部４ａを構成するシート状の不織布
における内周側に位置する部分が内側に大きく折れ曲がる。
　これに対して、本発明では、セパレータの底部に残存する電解液１３の表面張力により
、セパレータの円筒部４ａの端部１２がセパレータの底部の立ち上がり部に密着し、内側
に折れ曲がるのが抑制される。
【００４０】
　有底円筒形のセパレータ内に注入する電解液の重量Ｗ1に対する、セパレータ内に残存
する電解液の重量Ｗ2の比：Ｗ2／Ｗ1は、好ましくは３／１００～１１／１００、より好
ましくは５／１００～９／１００である。
　セパレータの円筒部の底部側端部の内側への折れ曲がり抑制の観点から、Ｗ2／Ｗ1の下
限は、好ましくは３／１００、より好ましくは５／１００である。セパレータ内への負極
充填時における残存する電解液のセパレータ内から外部への流出抑制の観点から、Ｗ2／
Ｗ1の上限は、好ましくは１１／１００、より好ましくは９／１００である。Ｗ2／Ｗ1の
範囲については、上記の上限および下限を任意に組み合わせてもよい。
　Ｗ2／Ｗ1が３／１００～１１／１００の場合、残存する電解液１３に浸される円筒部４
ａの底部側端部１２の軸方向の高さＨは、約０．４～２ｍｍである。
【００４１】
　工程（３）において、セパレータおよび正極に多くの電解液を短時間で吸収させるため
には、減圧下でセパレータおよび正極に電解液を含浸させるのが好ましい。生産性および
信頼性の観点から、減圧下で電解液を含浸させる時間は、１～５分間が好ましい。電解液
の飛散を防止するとともに、セパレータおよび正極の電解液の含浸を効率的に行うために
は、５～３０秒間の間に大気圧（約１０１３ｈＰａ）から６０～５００ｈＰａまで減圧す
る工程を含むのが好ましい。その後、一定の減圧下で所定時間（例えば、０～３０秒間）
放置してもよく、上記の減圧工程を繰り返し実施してもよい。また、減圧工程を実施する
前に、大気下での電解液を含浸させる時間を、所定時間（例えば、３～１０分間）設けて
もよい。
　従来では、減圧速度が高いほど、電解液の吸収速度が高くなり、セパレータの円筒部の



(11) JP 2012-156002 A 2012.8.16

10

20

30

40

50

底部側端部が内側に折れ曲がりやすくなる傾向がみられた。これに対して、本発明のアル
カリ電池の製造方法を採用することにより、減圧速度を高めて、電解液を吸収させる時間
を短縮するとともに、セパレータの円筒部の底部側端部の内側への折れ曲がりを抑制する
ことができる。
【００４２】
　また、大気圧下で有底円筒形のセパレータおよび正極に電解液を含ませてもよい。生産
性および信頼性の観点から、大気圧下で電解液を含浸させる時間は、５～２０分間が好ま
しい。
　少なくとも、工程（３）にてセパレータ内に電解液を注入してから後述の工程（４）を
実施するまでの間、セパレータの底部にて電解液が残存するように、セパレータおよび正
極に電解液を含浸させればよい。
【００４３】
　電解液には、濃度が３２～４０重量％の水酸化カリウム水溶液を用いるのが好ましい。
電解液の電気伝導度の観点から、電解液中の水酸化カリウムの濃度の下限は、好ましくは
３２重量％、さらに好ましくは３４重量％である。優れた間欠放電特性を得るためには、
電解液中の水酸化カリウムの濃度の上限は、好ましくは４０重量％、より好ましくは３８
重量％である。電解液中の水酸化カリウムの濃度の範囲については、上記の上限と下限と
を任意に組み合わせればよい。
　過充電時の負極からの水素ガス発生を抑制するために、電解液にさらに酸化亜鉛を添加
してもよい。電解液中の酸化亜鉛の濃度は、１～５重量％が好ましく、１～３重量％がよ
り好ましい。電解液中の酸化亜鉛の濃度が１重量％以上であると、過充電時の負極からの
水素ガス発生を効果的に抑制することができる。電解液中の酸化亜鉛の濃度が５重量％以
下であると、高負荷放電特性の低下を抑制することができる。
　正極ペレット作製時および負極作製時に用いる電解液にも、上記と同じ電解液を用いれ
ばよい。
【００４４】
　繊維同士の結着力の観点から、円筒部のセパレータはポリビニルアルコール系繊維を含
むのが好ましい。しかしながら、濃度が３５重量％以下の水酸化カリウム水溶液からなる
電解液中ではポリビニルアルコールの加水分解が進みやすい。このため、セパレータ内に
注入した電解液の殆どをセパレータおよび正極に含浸させる従来の製法では、加水分解に
伴い、セパレータの円筒部の強度が低下して、セパレータの円筒部の底部側端部が内側に
折れ曲がる傾向が顕著にみられる。
　これに対して、本発明では、濃度が３５重量％以下の水酸化カリウム水溶液からなる電
解液を用いた場合でも、残存する電解液の表面張力によりポリビニルアルコール系繊維を
含むセパレータの円筒部の底部側端部をセパレータの底部の立ち上がり部に密着させるこ
とができる。
【００４５】
［工程（４）］
　有底円筒形のセパレータ４内に、ゲル状の負極３を充填する。このとき、工程（３）で
セパレータ４内の底部に残存した電解液は負極３内に拡散する。
【００４６】
　セパレータ内に充填する負極は、負極活物質に、ゲル化剤および電解液を所定の割合で
添加して調製する。
　ゲル化剤の添加量は、負極活物質１００重量部あたり０．５～２重量部が好ましい。セ
パレータ３内で残存する電解液が負極内へ拡散し易くするためには、ゲル化剤の添加量は
、負極活物質１００重量部あたり１～１．５重量部がより好ましい。ゲル化剤には、例え
ば、ポリアクリル酸ナトリウムのようなポリアクリル酸塩が用いられる。
【００４７】
　負極容量および充填性の観点から、セパレータ内に充填する負極中の電解液量は、負極
活物質１００重量部あたり４０～６０重量部が好ましい。工程（３）でセパレータ内に注
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入する電解液量および電池内の電解液の総量を考慮すると、セパレータ内に充填する負極
中の電解液量は、負極活物質１００重量部あたり４４～５４重量部がより好ましい。
【００４８】
　負極活物質には、粉末状の亜鉛または亜鉛合金が用いられる。
　負極の充填性および負極容量の観点から、負極活物質の平均粒径は８０～２５０μｍが
好ましい。セパレータ４内で残存する電解液が負極内へ拡散し易いことから、負極活物質
の平均粒径は１００～２００μｍがより好ましい。
【００４９】
　耐食性の観点から、亜鉛合金は、Ｂｉ、Ｉｎ、およびＡｌの少なくとも１種を含むのが
好ましい。亜鉛合金中のＢｉ含有量は、０．００２５～０．０５重量％が好ましい。亜鉛
合金中のＩｎ含有量は、０．０１～０．１重量％が好ましい。亜鉛合金中のＡｌ含有量は
、０．００３～０．０３重量％が好ましい。亜鉛合金中にて、亜鉛以外の元素が占める割
合は、０．０２～０．０８重量％が好ましい。
【００５０】
［工程（５）］
　電池ケース１の段部１ａ上で封口ユニット９の外周筒部５ｂを受けるように、電池ケー
ス１の開口部に封口ユニット９を設置する。封口ユニット９は、樹脂製のガスケット５、
釘型の負極集電体６、および負極端子板７からなる。負極集電体６の頭部６ａは、負極端
子板７の中央部の平坦部に溶接されている。
　負極集電体６の軸部を、負極３内に挿入する。電池ケース１の開口端部を、ガスケット
５の外周筒部５ｂを介して、負極端子板７の周縁部の鍔部にかしめつけて、電池ケース１
の開口部を封口する。このとき、電池の製造条件および配置の仕方（正極端子面が下面と
なるように配置）等によっては、凹部内に遊離する電解液が若干存在する場合がある。ま
た、電池の配置の仕方により、凹部内に存在する電解液は負極等に拡散する。
【実施例】
【００５１】
　以下、本発明の実施例を詳細に説明するが、本発明は、これらの実施例に限定されるも
のではない。
《実施例１》
　以下の手順で図１に示す構造の電池を作製した。
［工程（１）］
　正極活物質として電解二酸化マンガン粉末（東ソー（株）製、ＨＨＴＦ、平均粒径３５
μｍ）と、導電剤として黒鉛粉末（日本黒鉛（株）製、ＳＰ－２０、平均粒径１０μｍ）
とを９５：５の重量比で混合した。この混合物と、電解液とを１００：２の重量比で混合
し、充分に攪拌した後、フレーク状に圧縮成形した。電解液には、水酸化カリウム（ＫＯ
Ｈ濃度：３５重量％）および酸化亜鉛（ＺｎＯ濃度：２重量％）を含む水溶液を用いた。
ついで、フレーク状の正極合剤を粉砕して顆粒状とし、これを篩によって分級し、１０～
１００メッシュのものを中空円筒状に加圧成形して正極ペレット２ａ（外径１３．５５ｍ
ｍ、内径９．１５ｍｍ、高さ２２ｍｍ、重量５．５５ｇ）を得た。
【００５２】
　正極ペレットを２個準備し、それらを底部に突出部１１（正極端子）を有する有底円筒
形の電池ケース１（外径１４ｍｍ、内径１３．７ｍｍ、高さ５１．８ｍｍ、側部の厚み０
．１５ｍｍ、底部の厚み０．４ｍｍ）内に挿入した後、加圧成形し、電池ケース１に密着
する中空円筒形の正極２（外径１３．７ｍｍ、内径９．０５ｍｍ、高さ４２．５ｍｍ、重
量１１．１ｇ）を得た。正極２の１ｃｍ3あたりに含まれる二酸化マンガンおよび黒鉛を
合計した重量は、３．２１ｇであった。その後、電池ケース１の開口部近傍に溝入れを施
して段部１ａを形成した。
【００５３】
［工程（２）］
　円筒状のピン１５を用い、１枚の不織布（厚み１１０μｍ、坪量２７ｇ／ｍ2）を三重
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に巻いて、厚み０．３３ｍｍのセパレータの円筒部４ａを得た。不織布には、レーヨン繊
維５０重量部とポリビニルアルコール系繊維５０重量部とを混抄したものを用いた。
　治具１６を用い、セパレータの円筒部４ａを装着したピン１５の先端にセパレータの底
部４ｂを配した。そして、セパレータの底部４ｂがセパレータの円筒部４ａの端部を包み
込むような状態で、ピン１５とともにセパレータの円筒部４ａおよび底部４ｂを正極２の
中空部内に挿入した。このようにして、正極２の内壁にセパレータの円筒部４ａを配し、
電池ケース１の底部にセパレータの底部４ｂをそれぞれ配置した。このようにして、有底
円筒形のセパレータ４を配置した。
【００５４】
　なお、セパレータの底部４ｂの材料には、再生セルロースからなる薄膜（厚み０．０３
ｍｍ）の両面にポリビニルアルコール系繊維からなる不織布（厚み０．０４ｍｍ）をラミ
ネートして得られた厚み０．１１０ｍｍの原紙を、セパレータの円筒部４ａの外径より大
きな正方形（大きさ１５ｍｍ×１５ｍｍ）に切断したものを用いた。セパレータの底部４
ｂの立ち上がり部の高さは、２～３ｍｍであった。
【００５５】
［工程（３）］
　セパレータ４内に、上記と同じ組成の電解液を注入した。このとき、セパレータ内に注
入する電解液の重量Ｗ1を、表１および表２に示す値とした。
　そして、下記の第１の条件または第２の条件で、セパレータおよび正極に電解液を十分
に含浸させた。
　第１の条件：大気圧下で１５分間放置する。
　第２の条件：大気圧下で１０分間放置した後、密閉されたチャンバー内で、約１０ｈＰ
ａ／秒の速度で大気圧（約１０１３ｈＰａ）から１００ｈＰａまで１５秒間かけて減圧す
る。
【００５６】
［工程（４）］
　その後、ゲル状の負極３をセパレータ４内に充填した。負極３には、ゲル化剤としてポ
リアクリル酸ナトリウムと、上記と同じ組成の電解液と、負極活物質として亜鉛粉末（平
均粒径１５０μｍ）とを、０．８：３３：６６．２の重量比で混合したものを用いた。
【００５７】
［工程（５）］
　釘型の負極集電体６の頭部６ａを負極端子板７の平坦部に溶接し、負極集電体６の軸部
６ｂにおける頭部６ａ側の端部を、ナイロン製のガスケット５の中央筒部５ａの穴部に挿
入し、封口ユニット９を得た。電池ケース１の段部１ａ上で封口ユニット９におけるガス
ケット５の外周筒部５ｂを受けるように、封口ユニット９を電池ケース１の開口部に設置
した。このとき、負極集電体６の軸部６ｂを、負極３内に挿入した。そして、電池ケース
１の開口端部を、ガスケット５の外周筒部５ｂを介して、負極端子板７の周縁部の鍔部に
かしめつけ、電池ケース１の開口部を封口した。外装ラベル８で電池ケース１の外表面を
被覆した。このようにして、Ｎｏ．１～８の単３形アルカリ乾電池（ＬＲ６）を作製した
。
【００５８】
［評価］
（１）セパレータ内に注入した電解液の重量Ｗ1に対する残存する電解液の重量Ｗ2の比：
Ｗ2/Ｗ1の測定
　工程（３）において、残存する電解液の重量Ｗ2は、以下の方法により求めた。表１ま
たは表２に示す条件で電解液を吸収させた後、電池ケースを約３０～６０度傾け、セパレ
ータ内に残存する電解液を１ヶ所に集めた。この状態でセパレータ内に残存する電解液を
スポイトで吸い取った。この作業を、セパレータの底部４ｂを懐中電灯で照らしながら行
い、残存する電解液が視認できなくなるまで繰り返し実施した。吸い取った電解液の全液
量を、残存する電解液の重量Ｗ2として求めた。
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　工程（３）で注入した電解液の重量Ｗ1および上記で求めた残存する電解液の重量Ｗ2か
ら、Ｗ2/Ｗ1を求めた。なお、Ｎｏ．１～８の条件に対して、試験数はそれぞれ５個とし
、その平均値を求めた。
【００５９】
（２）電池の評価
　常温で製造直後から１週間放置した後、２０℃の環境下で電池の開路電圧を測定した。
開路電圧が１．６２０Ｖ未満である電池を選出し、その電池を分解し、負極がセパレータ
から溢れ出して短絡しているものを不良電池とした。Ｎｏ．１～８の電池に対して、試験
数はそれぞれ５０００個とし、そのうちの不良電池の個数を求めた。
　その評価結果を表１および２に示す。
【００６０】
【表１】

【００６１】
【表２】

【００６２】
　Ｗ2／Ｗ1が３／１００および１１／１００の場合、残存する電解液１３に浸される円筒
部セパレータ４ａの底部側端部１２の軸方向の高さＨは、それぞれ約０．４ｍおよび約２
ｍｍであった。
　なお、高さＨは、以下の方法により求めた。工程（３）において表１のＮｏ．３および
５の条件で電解液を吸収させた。その直後、Ａｌ棒（φ１ｍｍ）をセパレータ内に挿入し
、Ａｌ棒の先端をセパレータの底部に接触させてＡｌ棒を垂直に立てた。このようにして
、Ａｌ棒の下端を残存する電解液に浸した。Ａｌ棒の下端を残存する電解液に浸す時間は
、１秒間とした。その後、Ａｌ棒をセパレータ内から取り出し、Ａｌ棒が残存する電解液
で浸された部分の長さを計測した。具体的には、Ａｌ棒がアルカリ水溶液である電解液に
浸されて表面が白く変色した部分の長さを計測し、その値を高さＨとした。セパレータの
底部４ｂにおいてＡｌ棒を垂直に立てる箇所が電池ケースの凹部１０の真上であると、セ
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パレータの底部４ｂが変形する可能性がある。よって、Ａｌ棒を垂直に立てる箇所は、セ
パレータの底部４ｂにおける電池ケースの凹部１０の真上から若干外側へずらした部分と
した。セパレータの底部（φ約８ｍｍ）の面積に対するＡｌ棒（φ１ｍｍ）の断面積の比
が１／６４と非常に小さいため、Ａｌ棒を残存する電解液に浸すことによるその液面の変
化はごくわずかであり、その影響は実質的にないとして無視した。
【００６３】
　Ｎｏ．３～５および８では、不良電池は存在しなかった。Ｎｏ．３～５および８では、
工程（３）において、セパレータの円筒部の底部側端部と接する量の電解液が電池の底部
に残存したため、セパレータの円筒部の底部側端部が、内側に折れ曲がるのを確実に防ぐ
ことができた。
　Ｎｏ．１、２、６、および７では、不良電池が存在した。不良電池の内部は、SHIMAZU
製SMX-225 CTSVを用いて、電池の胴体部をＣＴスキャンすることにより確認した。その結
果、セパレータの底部側端部が内側に折れ曲がることにより、負極がセパレータ内から溢
れ出して正極と接触し、内部短絡を生じていることが確認された。表２の減圧下で電解液
の注入を行う条件において、残存する電解液が存在しないＮｏ．６および７では、セパレ
ータの底部側端部が内側に折れ曲がることにより内部短絡を生じた電池が多く見られた。
【産業上の利用可能性】
【００６４】
　本発明のアルカリ乾電池は、高い信頼性を有するため、携帯機器および情報機器等の電
子機器の電源として好適に用いられる。
【符号の説明】
【００６５】
　　　１　電池ケース
　　　２　正極
　　　３　負極
　　　４　セパレータ
　　　４ａ　セパレータの円筒部
　　　４ｂ　セパレータの底部
　　　５　ガスケット
　　　６　負極集電体
　　　７　負極端子板
　　　８　外装ラベル
　　　９　封口ユニット
　　　１０　凹部
　　　１１　突出部
　　　１２　セパレータの円筒部の底部側端部
　　　１３　残存する電解液
　　　１５　ピン
　　　１６　治具
　　　１７　穴部
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