
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
有機多孔体に一定方向にテンションをかけながらメッキ処理する第１工程と、この工程に
次いで加熱して有機多孔体を除去して金属多孔体 (1)を作製する第２工程と、該金属多孔
体 (1)に活物質を充填する第３工程と、活物質の充填された金属多孔体 (1)を、角形電池の
外装缶 (6)に挿入できる長方形に裁断し 第４工程と

造方法において、
メッキ処理する第１工程において、有機多孔体のテンション方向を、長方形の極板 (3)の
短辺方向とすることを特徴とする
【請求項２】
一定方向に引っ張られながらメッキ処理された有機多孔体が、空気中でばい焼されて金属
多孔体 (1)となっており、この金属多孔体 (1)の多孔質な空隙に活物質が充填されて、角形
電池の外装缶 (6)に挿入できる長方形に裁断されてなる極板 (3)を外装缶 (6)挿入してなる
角形電池において、
金属多孔体 (1)が、有機多孔体を長方形の極板 (3)の短辺方向に引っ張ってメッキ処理され
て製作されてな

ことを
特徴とする角形電池。
【請求項３】
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、長方形の極板 (3)とする 、長方形の極
板 (3)を積層した電極群 (7)を、両側に配設する極板を角形外装缶 (6)の内面に電気的に接
触させる状態で挿入する工程とからなる角形電池の製

角形電池の製造方法。

り、かつ、前記長方形の極板 (3)を積層した電極群 (7)が、両側に配設する
極板を角形外装缶 (6)の内面に電気的に接触させる状態で外装缶 (6)に挿入してなる



一定方向に引っ張られながらメッキ処理された有機多孔体が、空気中でばい焼されて金属
多孔体 (1)となっており、この金属多孔体 (1)の多孔質な空隙に活物質が充填されて、角形
電池の外装缶 (6)に挿入できる長方形に裁断されてなる極板 (3)を外装缶 (6)に挿入してな
る角形電池において、
極板 (3)を構成する金属多孔体 (1)の多孔質な孔 (2)の平均的な内径が、極板 (3)の長辺方向
よりも短辺方向を長くしてな

ことを特徴とする角形電池。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は、 製造方法と 板を内蔵する角形電池に関する。
【０００２】
【従来の技術】
スポンジ状金属多孔体は、孔径を１００μｍから数ｍｍ程度と自由に変更できる。このた
め、水酸化ニッケル粉末、水素吸蔵合金粉末等の様々な電極活物質に対して、それぞれの
活物質の特性に合わせた最適な孔径を選んで電極とすることができ、また活物質の保持性
も良いため、電池用極板として好ましい物性を備えている。
【０００３】
スポンジ状金属多孔体は、スポンジ状の有機多孔体、すなわち、プラスチックフォームを
メッキした後、ばい焼して有機多孔体を除去し、その後焼結して製作される。この方法で
極板を製造する技術は、たとえば、特開平４－３０３５６４号公報に記載される。この公
報に記載される方法は、下記の工程で極板を製造する。
【０００４】
（１）　ウレタンフォーム等のスポンジ状有機多孔体が、前処理された後、メッキ槽に浸
漬されてメッキされる。このメッキ工程において、有機多孔体は、一定方向にテンション
がかけられてメッキ槽に浸漬してメッキされる。この状態でメッキされた有機多孔体は、
孔をテンション方向に引き伸ばした状態となる。
【０００５】
（２）　メッキした有機多孔体が、空気中でばい焼される。ばい焼されると、有機多孔体
を構成している樹脂成分が除去される。樹脂成分が除去されると、メッキ部分が残る。
【０００６】
（３）　樹脂成分を除去されたメッキ部が焼結されて金属多孔体となる。金属多孔体は、
スポンジ状の有機多孔体の多孔質な微細な孔の内面に金属をメッキして焼結したものであ
るから、有機多孔体に近似する多孔質状態となる。
【０００７】
（４）　金属多孔体を長方形に裁断する。裁断方向は、メッキ処理時のテンション方向が
極板の長辺方向となるように裁断される。いいかえると、極板の長辺方向が、メッキ処理
のテンション方向となるようにして極板を製造する。
【０００８】
【発明が解決しようとする課題】
以上の工程で製造された極板は、有機多孔体をメッキする工程で、図１の矢印で示す方向
にテンションをかけて製造されるので、金属多孔体１の孔２が図に示すように、極板３の
長辺方向に引き伸ばされた形状となる。この方向に引き伸ばしてメッキして製造された金
属多孔体１は、図の鎖線で示す方向にヒビやクラックが発生して強度が低下する欠点があ
る。矢印で示す方向に長い空隙ができるからである。金属多孔体１の強度低下は、電池組
立時の歩留を低下させる。
【０００９】
とくに、角形電池は、＋－の電極を渦巻状に巻いて円筒外装缶に挿入する電池に比較して
、極板の長辺方向の強度が低下すると、外装缶に挿入する工程で歩留が低下する。＋－の
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り、かつ、前記長方形の極板 (3)を積層した電極群 (7)が、両
側に配設する極板を角形外装缶 (6)の内面に電気的に接触させる状態で外装缶 (6)に挿入し
てなる

角形電池の 、極



極板を渦巻状に巻いて円筒外装缶に挿入する電池は、外側に巻かれた極板で内側の極板を
押圧状態に保護しながら外装缶に挿入できる。しかしながら、＋－の極板を単に積層して
外装缶に挿入する角形電池は、外側の極板で内側の極板を押圧状態に保護して外装缶に挿
入できない。このため、外装缶に挿入するときに、極板に挿入方向、すなわち、極板の長
辺方向に力がかかる。このため、長辺方向に十分な強度のない極板は、外装缶に挿入する
工程での、歩留を低下させる。とくに、長辺方向の強度が十分でなく、 線で示す
方向にヒビやクラックの発生しやすい極板は、外装缶に挿入されるときに、図２の拡大断
面図に示すように、極板３がセパレータ４を突き破って内部ショートの原因となる。金属
多孔体１が、ヒビやクラックで損傷を受けて、矢印Ａで示す方向に外装缶に押し込まれる
と、極板３の表面が局部的に突出して、矢印Ｂで示すように、セパレータ４を突き破って
内部ショートの原因となる。セパレータ４は極めて薄いので、金属多孔体１が極めて微細
な領域で破損されても、これがセパレータ４を突き破って内部ショートの原因となる。
【００１０】
さらに、角形電池の極板は、図３に示すように、長辺側の一端に電極リード５を接続して
外装缶に挿入される。ここに電極リード５を接続している極板３に、鎖線で示す方向にク
ラックができると、電極リード５と極板３先端との電気抵抗が大きくなり、あるいは、極
板３先端を電極リード５に電気接続できなくなって、極板３の実質容量を小さくして電池
性能が低下する。
【００１１】
さらに、以上の欠点は、極板３の金属多孔体１に充填する活物質量を多くして電池容量を
大きくするほど顕著になる。それは、金属多孔体１の空隙率が大きくなって、金属多孔体
１の強度が低下するからである。このため、大容量にするほど、前述の弊害が甚だしくな
り、大容量の電池になるほど歩留が低下する欠点がある。
【００１２】
本発明は、このような欠点を解決することを目的に開発されたものである。本発明の重要
な目的は、大容量に設計できる極板を、高い歩留で角形外装缶に挿入できる 、
この極板を使用した角形電池を提供することにある。
【００１３】
【課題を解決するための手段】
本発明の請求項１の角形電 製造方法は、ウレタンフォーム等の有機多孔体に、一定方
向にテンションをかけながらメッキ処理する第１工程と、この工程に次いで加熱して有機
多孔体を除去して金属多孔体１を作製する第２工程と、金属多孔体１に活物質を充填する
第３工程と、活物質の充填された金属多孔体１を、角形電池の外装缶６に挿入できる長方
形に裁断する第４工程と、

からなる。
【００１４】
さらに、本発明の角形電 製造方法は、メッキ処理する第１工程において、有機多孔体
のテンション方向を、長方形の極板３の短辺方向とすることを特徴とする。図４の矢印Ａ
で示す方向に、有機多孔体にテンションをかけてメッキして製造された極板３は、矢印Ｂ
で示す方向の強度を強くできる。矢印Ｂで示す方向は、極板３を角型外装缶６に挿入する
方向である。このため、この方向に強い極板３は、高い歩留で角型外装缶６に挿入できる
。
【００１５】
本発明の請求項２ 角形電池は、一定方向に引っ張られながらメッキ処理された有機多孔
体を、空気中でばい焼して金属多孔体１としており、この金属多孔体１の多孔質な空隙に
活物質を充填して、角形電池の外装缶６に挿入できる長方形に裁断されてなる極板３を外
装缶６に挿入している。この角形電池は、金属多孔体１を、有機多孔体を長方形の極板３
の短辺方向に引っ張ってメッキ処理して製作している。
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図３の鎖

角形電池と

池の

長方形の極板３を積層した電極群７を、両側に配設する極板を
角形外装缶６の内面に電気的に接触させる状態で挿入する工程

池の

の

さらに、長方形の極板３を積層し
た電極群７は、両側に配設する極板を角形外装缶６の内面に電気的に接触させる状態で外
装缶６に挿入している。



【００１６】
さらに、本発明の請求項３の角形電池は、有機多孔体をメッキするときのテンションの方
向を特定して、極板３を構成する金属多孔体１の多孔質な孔２の平均的な内径を、極板３
の長辺方向よりも短辺方向を長くしている。

【００１７】
【発明の実施の形態】
以下、本発明の実施例を図面に基づいて説明する。ただし、以下に示す実施例は、本発明
の技術思想を具体化するための製造方法と角形電池を例示するものであって、本発明は製
造方法と角形電池を下記に特定しない。
【００１８】
さらに、この明細書は、特許請求の範囲を理解し易いように、実施例に示される部材に対
応する番号を、「特許請求の範囲の欄」、および「課題を解決するための手段の欄」に示
される部材に付記している。ただ、特許請求の範囲に示される部材を、実施例の部材に特
定するものでは決してない。
【００１９】
図５に示す角形電池は、角型アルカリ蓄電池である。この角形アルカリ蓄電池は、ニッケ
ル－水素蓄電池で、角形の外装缶６に電極群７を収納している。電極群７は、正極板３Ａ
と負極板３Ｂとをセパレータ４を介して積層したものである。電極群７は、両側に配設す
る負極板３Ｂを角形外装缶６の内面に電気的に接触させている。電極群７の正極板３Ａは
、電極リード５を介して、外装缶６に絶縁して固定された封口蓋８の正極端子９に接続さ
れる。封口蓋８の正極端子９は安全弁を内蔵している。
【００２０】
角形の外装缶６は鉄製であり、その表面にニッケルメッキを施してある。但し、外装缶は
材質を鉄に特定せず、例えばステンレス製とすることも出来るのは言うまでもない。
【００２１】
ニッケル－水素蓄電池である角形電池は、外装缶６に、電極群７を挿入し、電解液を注入
して、外装缶６の開口部に封口蓋８をレーザー溶接して製造される。正極板と負極板とは
下記のようにして製造される。
【００２２】
Ａ　正極板の製造
(1)　下記の工程で金属多孔体を作製する。
連続気泡のポリウレタンフォームであるスポンジ状の有機多孔体を、前処理した後、一定
の方向にテンションをかけた状態、すなわち、多少引き伸ばした状態で、電解槽のメッキ
液に浸漬してメッキする。有機多孔体を引っ張るテンションは、有機多孔体の厚さと幅を
考慮して最適値に設定する。たとえば、厚さを約２ｍｍ、幅を５００ｍｍとする有機多孔
体を、金属多孔体の多孔質な孔の長径／短径の比を約１．３とするテンションで引っ張り
ながらメッキする。メッキした有機多孔体を、７５０℃の温度で所定時間ばい焼して、有
機多孔体の樹脂成分を除去し、さらに、還元雰囲気で焼結して金属多孔体を製作する。こ
の工程で製作されたスポンジ状の金属多孔体は、引き延ばされた方向に対して垂直な方向
が平行な方向よりも機械的強度が強くなる。
【００２３】
(2)　下記のものを混練りして、活物質ペーストとする。
水酸化ニッケル粉末…………………………………………９０重量部
（２．５ｗｔ％の亜鉛と、１ｗｔ％のコバルトを共沈成分として含有）
コバルト粉末……………………………………………………７重量部
酸化亜鉛粉末……………………………………………………３重量部
ヒドロキシプロピルセルロース０．２重量％水溶液……５０重量部
【００２４】

10

20

30

40

50

(4) JP 3568356 B2 2004.9.22

この角型電池も、長方形の極板３を積層した
電極群７は、両側に配設する極板を角形外装缶６の内面に電気的に接触させる状態で外装
缶６に挿入している。



(3)　作製した活物質ペーストを、金属多孔体の空隙に充填し、乾燥後にプレスして厚み
を調整し、放電容量が６００ｍＡｈとなる長方形に裁断して、図４に示すように、短辺に
電極リード５を電気接続する。長方形の正極板は、メッキ処理するときに有機多孔体を引
っ張る方向が長方形の短辺方向となる形状に裁断される。いいかえると、メッキ処理する
ときに有機多孔体を引っ張るテンション方向を、長方形に裁断される正極板の短辺方向と
する。この工程で製作された正極板は、図４の要部拡大図に示すように、スポンジ状金属
多孔体１の多孔質な孔２の平均的な内径が、極板３の長辺方向よりも短辺方向に長くなっ
ている。
【００２５】
Ｂ　負極板の製造
(1)　水素吸蔵合金の作製と粉砕
ミッシュメタル（Ｌａ、Ｃｅ、Ｎｄ、Ｐｒ等の希土類元素の混合物）と、コバルトと、ア
ルミニウムと、マンガンとを所定の重量に秤量して混合し、これをルツボに入れて高周波
溶解炉で溶融した後冷却し、下記の組成式の水素吸蔵合金電極を作製する。
ＭｍＮｉ 3.4Ｃｏ 0.8Ａｌ 0.2Ｍｎ 0.6
そして、得られた水素吸蔵合金の鋳塊を、不活性ガス中で平均粒径が１５０μｍとなるよ
うに粉砕する。
【００２６】
(2)　水素吸蔵合金ペーストの作製
粉砕した水素吸蔵合金の粉末に、結着剤としてポリエチレンオキサイド粉末を添加し、さ
らにイオン交換水を添加、混練してペースト状のスラリーとする。結着剤であるポリエチ
レンオキサイド粉末の添加量は、水素吸蔵合金に対して０．５重量％とする。
【００２７】
(3)　水素吸蔵合金のスラリーを集電体に塗着、乾燥する
得られたスラリーを、パンチングメタルからなる集電体の両面に、一定の厚さにコーティ
ングして塗着した後、乾燥し、プレスを行い、厚みを調整する。その後、所定サイズに裁
断して負極板とする。なお、集電体として、スポンジ状の金属多孔体、ニッケル繊維マッ
ト等を用いることも可能であり、この場合には、これら集電体に活物質ペーストを充填し
て作製する。
【００２８】
次いで、図５に示すように、正極板３Ａと負極板３Ｂとの間にセパレータ４を介在させて
絶縁し、これらを積層して電極群７を構成する。セパレータ４には、厚みを０．２ｍｍと
するポリプロピレン製の不織布を使用する。電極群７は放電容量を６００ｍＡｈとなるよ
うにする。電極群７を角形の外装缶６に挿入し、１．２５ｇの電解液を注入して、外装缶
６の開口部を封口蓋８で閉塞する。電解液には、ＬｉＯＨ、ＮａＯＨを含有する７～８．
５ＮのＫＯＨ水溶液を使用する。
【００２９】
【発明の効果】
本発明の 、活物質の充填量を多くして、大容量に設計で
きる極板を、高い歩留で角形外装缶に挿入できる特長がある。それは、本発明の方法で製
造された極板の金属多孔体が、長方形の長辺方向の強度が強くなって、外装缶に確実に挿
入できるからである。長方形の長辺方向に十分な強度のある金属多孔体は、角形電池の外
装缶に高い歩留で挿入できる。それは、従来の極板のように、図２に示すごとく、極板の
局部に発生するヒビやクラックが、セパレータを突き破って内部ショートの原因となるこ
とがないからである。また、長辺方向に十分な強度の極板は、角形電池の外装缶に押し込
まれるときに、変形等の形状変化もせずに、確実に外装缶に挿入される。とくに、有機多
孔体の空隙率を高くして、空隙に多量の外装缶を充填する極板は、強度が低下する傾向が
あるが、本発明の方法で製造された極板は、長辺方向に十分な強度があって、小型の外装
缶に確実に挿入できる特長がある。
【図面の簡単な説明】
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【図１】従来の角形電池に使用する極板の一部拡大正面図
【図２】図１に示す極板を外装缶に挿入する状態を示す拡大断面図
【図３】電極リードを接続している従来の極板の正面図
【図４】本発明の実施例の角形電池に使用する極板の一部拡大正面図
【図５】本発明の実施例の角形電池の一部断面斜視図
【符号の説明】
１…金属多孔体
２…孔
３…極板　　　　　　　　　３Ａ…正極板　　　　　３Ｂ…負極板
４…セパレータ
５…電極リード
６…外装缶
７…電極群
８…封口蓋
９…正極端子
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【 図 １ 】

【 図 ２ 】

【 図 ３ 】

【 図 ４ 】
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【 図 ５ 】
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