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요약

    
본 발명은 성형성이 우수한 고강도 클래드 재료, 특히 스테인레스강을 기재로서 사용하여 이 기재의 한쪽 주면에 Ni 또
는 Ni 합금으로 된 박판을, 다른쪽 주면에 Cu로 된 박판을 일체적으로 압접하여 형성한 3층 클래드 재료, 또는 기재의 
하나 이상의 주면에 Ni 또는 Ni 합금으로 된 박판을 일체적으로 압접하여 형성한 2층이나 3층의 클래드 재료에 관한 
것이다. 이 클래드 재료에 있어서는 클래드 재료의 전체 두께를 감소시키면서 스테인레스강의 상대 두께를 보다 더 증
대시킬 수 있으므로, 종래의 2층 또는 3층 클래드 재료와 같거나 그 이상의 기계적 강도(인장 강도)를 실현할 수 있다. 
예정된 크기와 형상을 갖는 텐션 브리들 롤을 압접 롤의 공급측에 배치하고, Ni, Cu 등으로 된 박판을 텐션 브리들 롤
을 통과하여 압접 롤로 공급함으로써, 전체적으로 각 박판에 균일한 장력을 부여할 수 있게 되어, 압접 중에 파단이나 
주름이 발생하는 것을 방지하며, 압접 전의 Ni 및 Cu 박판의 두께를 약 5 ㎛로 감소시킬 수 있고, 전지 케이스용의 3층 
클래드 재료의 각 박판의 상대 두께를 전체 두께의 약 0.5％까지 감소시킬 수 있다.
    

대표도
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도 1b

명세서

    기술분야

    
본 발명은 70 kgf/㎟ 이상의 인장 강도를 갖추고 있으며 프레스 성형성이 우수하고, 소정의 도금을 시행함으로써 디프 
드로잉 성형이 가능한 얇은 고강도 클래드 재료에 관한 것으로, 특히 버튼 전지 등의 양극 케이스를 구성하는 클래드 재
료로서 사용될 수 있으며, 스테인레스강을 기재로서 사용하여 이 기재의 한쪽 주면(主面)에는 Ni 또는 Ni 합금을 일체
적으로 압접하고, 다른쪽 주면에는 Cu를 일체적으로 압접하여 이루어진 3층 클래드 재료와, 음극 케이스를 구성하는 클
래드 재료로서 사용될 수 있으며 스테인레스강을 기재로서 사용하여 이 기재의 적어도 한쪽 주면에 Ni 또는 Ni 합금을 
일체적으로 압접하여 이루어진 2층 또는 3층 클래드 재료의 개량에 관한 것이다.
    

    배경기술

최근에는 각종 전기 기구 분야에서 소형 경량화가 급속도로 진행되어, 이러한 기구에 사용되는 전지도 보다 소형화되고 
보다 얇아질 것이 강력히 요망되고 있기 때문에, 예를 들어 코인형, 버튼형 등의 전지가 많이 이용되고 있다.

이러한 전지의 케이스 재료에는 내식성, 전도성, 그리고 강도와 드로잉 가공성이 요구되는데, 예를 들어, 양극 케이스에
는 스레인레스강을 기재로서 사용하여 이 기재의 한쪽 주면에 Ni을 다른쪽 주면에 Cu를 일체화하여 이루어진 소위 3층 
클래드 재료가 사용되고 있다. 또한, 음극 케이스에는 스테인레스강을 기재로서 사용하여 이 기재의 한쪽 주면 또는 양
쪽 주면에 Ni을 일체화하여 이루어진 소위 2층 또는 3층 클래드 재료가 사용되고 있다.

이러한 버튼형 전지 등에서는, 케이스 내에 수용되어 있는 전기 화학적 반응 물질의 양에 따라 전지 수명이 결정되므로, 
전지 수명을 연장하기 위해서는 케이스의 내부 용적을 증가시킬 필요가 있다.

그러나, 용도에 따라 전지의 크기가 제한되므로, 필연적으로 케이스의 두께를 얇게 하여 실질적으로 케이스의 내부 용
적을 증가시킬 것을 시도하고는 있지만, 케이스 자체의 기계적 강도의 확보 및 전기 화학적 반응 물질의 누출 방지 등의 
관점에서, 전술한 요구를 만족하는 케이스 재료를 수득하여 전술한 목적을 달성하는 것은 불가능하였다.

    
이러한 문제점을 해결하는 구성으로서, 특히 양극 케이스를 스테인레스강을 기재로서 사용하여 이 기재의 한쪽 주면에 
Ni을 다른쪽 주면에 Cu를 일체화하여 이루어진 3층 클래드 재료로 구성하고 이 3층 클래드 재료의 스테인레스강의 중
량비를 클래드 재료 전체의 77％ 내지 91％(두께비 79％ 내지 92％에 상당)로 설정하고, 또 음극 케이스를 스테인레
스강을 기재로서 사용하여 이 기재의 양쪽 주면에 Ni을 일체화하여 이루어진 3층 클래드 재료로 구성하고 이 3층 클래
드 재료의 템퍼 넘버(temper number)를 소정치(3.5)에 설정함으로써, 실질적으로 전기 화학적 반응 물질을 수납하는 
케이스의 내부 용적을 증가시킨 버튼 전지가 제안되고 있다(특개평 제8-315869호, 미국 특허 제5,567,538호, 제5,5
82,930호, 그리고 제5,591,541호).
    

상기 버튼 전지에서는, 특히 양극 케이스를 구성하는 3층 클래드 재료의 기재를 이루는 스테인레스강의 비율을 증대시
킴으로써, 프레스 가공 등에 의해 양극 케이스를 형성하는 데 필요한 성형성을 유지한 상태에서 클래드 재료의 단위 두
께당 강도를 크게 하고 두께를 감소시킬 수 있으며, 양극 케이스에 요구되는 강도, 강성, 내압축성을 유지한 상태에서 
양극 케이스의 내부 용적을 증가시킬 수 있다.

전술한 3층 클래드 재료로 이루어진 양극 케이스 및 음극 케이스를 이용하여 구성된 버튼 전지는 종래의 버튼 전지에 
비해 전지 수명이 큰 폭으로 연장될 수는 있지만, 한층 소형 경량화 하면서도 전지 수명을 연장시키는 것이 필요하므로, 
3층 클래드 재료를 보다 더 개량할 것이 요구되고 있다. 그러나, 현재로는 전술한 기재를 이루는 스테인레스강의 중량
비(두께비)를 더 이상 증가시키는 것은 곤란하다.
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앞서 제안된 양극 케이스 및 음극 케이스에 있어서는, 기재를 이루는 스테인레스강의 각 주면에 일체화 되는 Ni, Cu 등
을 도금에 의해 형성하는 구성이 개시되어 있다.

그러나, 공업적 규모의 생산에 있어서는, 생산성과, 도금 장치나 도금액의 관리에 필요한 제반 경비 등의 관점에서, 통
상 냉간 압접에 의해 케이스를 제조하고 있다. 즉, 기재를 이루는 스테인레스강의 각 주면에 소정 두께의 Ni 또는 Cu의 
박판을 배치하고, 이 박판을 압접 롤로 동시에 일체적으로 압접하여 소정 두께의 3층 클래드 재료를 얻고 있다.

Ni 또는 Cu의 박판에서는 이러한 박판의 공급 롤 등에 의해 압접 롤의 상류측 방향으로 소정의 장력을 부여함으로써 압
접 시의 주름 발생 등을 방지하고 있지만, 공업적 규모의 생산에 있어서는 이러한 박판의 폭이 통상 100 mm 내지 60
0 mm 정도이고 두께가 0.1 mm 내지 1.0 mm 정도이므로, 이보다 두께가 얇은 박판에서는 박판 전체에 걸쳐 균일하게 
장력을 부여하기가 곤란하다.

이 때문에, 각 Ni 및 Cu의 박판의 경우 기재를 이루는 스테인레스강에 압접되는 때에 접히거나 주름이 생성되므로, 결
국 표면 불량이나 기재와의 접합 불량이 초래되므로, Ni 또는 Cu의 박판의 두께를 소정치 이하로 감소시키는 것은 불가
능하며, 결과적으로 클래드 재료 전체에 대한 스테인레스강의 중량비(두께비)를 소정치 이상으로 증가시키는 것이 곤
란하다.

예를 들어, 양극 케이스의 경우, 통상 클래드 재료 전체의 두께로는 적어도 0.30 mm 이하가 요구되므로, 종래의 방법
에 의하면 Ni은 클래드 재료 전체의 중량비의 2％(두께비의 2％) 정도까지로 할 수 있지만, 특히 Cu를 클래드 재료 전
체의 중량비의 7％(두께비의 6％) 미만으로 하는 것은 곤란하므로, 결과적으로 Ni 및 Cu의 합계량을 클래드 재료 전체
의 중량비의 9％(두께비의 8％) 미만으로 하는 것이 곤란하다.

따라서, 불가피하게 기재를 이루는 스테인레스강의 중량비(두께비)가 결정되므로, 앞서 제안된 구성, 즉 스테인레스강
의 중량비가 클래드 재료 전체의 77％ 내지 91％(두께비 79％ 내지 92％에 상당)가 되는 버튼 전지의 수명 이상으로 
전지 수명을 연장시키는 것이 곤란하다.

    발명의 상세한 설명

    
본 발명은 전술한 문제점을 해결하고, 특히 버튼 전지 등의 양극 케이스를 구성하는 클래드 재료로서 사용될 수 있으며 
스테인레스강을 기재로서 사용하여 이 기재의 한쪽 주면에 Ni 또는 Ni 합금을 다른쪽 주면에 Cu를 일체적으로 압접하
여 이루어진 3층 클래드 재료로서, 스테인레스강의 두께비가 한층 증대되고, 종래의 3층 클래드 재료와 같거나 그 이상
의 기계적 강도(인장 강도)를 갖추고 있으며, 클래드 재료 전체의 두께가 감소될 수 있는 성형성이 우수한 고강도 클래
드 재료의 제공을 목적으로 하고 있다.
    

    
또한, 버튼 전지 등의 음극 케이스를 구성하는 클래드 재료로서 사용될 수 있으며 스테인레스강을 기재로서 사용하여 
이 기재의 적어도 한쪽 주면에 Ni 또는 Ni 합금을 일체적으로 압접하여 이루어진 2층 또는 3층 클래드 재료로서, 스테
인레스강의 두께비가 한층 증대되고, 종래의 2층 또는 3층 클래드 재료와 같거나 그 이상의 기계적 강도(인장 강도)를 
갖추고 있으며, 클래드 재료 전체의 두께가 감소될 수 있는 성형성이 우수한 고강도 클래드 재료의 제공을 목적으로 하
고 있다.
    

    
전술한 목적을 달성하기 위하여, 본 발명의 발명자는 스테인레스강으로 이루어진 기재에 Ni, Cu 등의 박판이 압접되는 
때에 박판의 접힘이나 주름 발생을 방지하는 수단을 광범위하게 검토하였다. 예를 들어, 압접 롤의 상류측에 소정 치수 
및 외형을 갖는 텐션 브리들 롤(tension bridle rolls)을 배치하고, 이 텐션 브리들 롤을 매개로 하여 Ni, Cu 등의 박판
을 압접 롤에 공급함으로써, 각 박판 전체에 걸쳐 균일한 장력을 부여하여, 압접시의 접힘이나 주름 발생을 방지할 수 
있었다.
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그 결과, Ni 및 Cu 박판의 압접 전의 두께를 5 ㎛ 정도까지로 감소시키고, 전지 케이스용의 3층 클래드 재료의 각 박판
의 두께비를 전체의 0.5％ 정도까지 얇게할 수 있었다. 특히, 양극 케이스의 경우 스테인레스강의 두께비를 최대 99％
가 되도록 할 수 있다. 전술한 Ni, Cu 등의 박판을 압접 롤에 공급하는 방법에 추가하여 기본적으로 종래부터 공지된 
3층 클래드 재료의 제조 방법을 채용할 수 있다.

또한, 전술한 수단을 채용함으로써, 3층 클래드 재료에 있어서 스테인레스강의 두께비를 증대시킬 수 있으며, 소정 온
도에서 소둔 처리와 뜨임 압연을 반복하여 소위 스킨-패스(skin-pass) 뜨임 압연 등을 시행함으로써 3층 클래드 재
료의 기계적 강도(인장 강도)를 종래의 3층 클래드 재료와 같거나 그 이상으로 증대시킬 수 있으며, 바람직한 구성에서
는 종래의 3층 클래드 재료보다도 10％ 내지 50％ 향상시킬 수 있게 된다.

특히, 본 발명은 전지용 양극 케이스를 구성하는 바람직한 재료로서, 스테인레스강을 기재로서 사용하여 이 기재의 한
쪽 주면에 Ni 또는 Ni 합금을 다른쪽 주면에 Cu를 일체적으로 압접하여 이루어진 클래드 재료로서, 스테인레스강의 두
께비가 클래드 재료 전체 두께의 92％ 이상 99％ 이하이며, 인장 강도가 70 kgf/㎟ 이상인 것을 특징으로 하는 성형성
이 우수한 고강도 클래드 재료를 제공한다.

전술한 구성의 고강도 클래드 재료에 있어서, Cu의 표면에 Sn, Sn-Pb, In 중 하나로 이루어진 도금막을 형성함으로써, 
성형성이 보다 더 향상되고 디프-드로잉 성형 가능한 성형성이 우수한 고강도 클래드 재료를 제공할 수 있다.

    
또한, 전지용 음극 케이스를 구성하는 바람직한 재료로서, 스테인레스강을 기재로서 사용하여 이 기재의 한쪽 주면에 
Ni 또는 Ni 합금을 일체적으로 압접하여 이루어진 클래드 재료로서, 스테인레스강의 두께비가 클래드 재료 전체 두께의 
98％ 이상 99.5％ 이하인 것을 특징으로 하는 성형성이 우수한 고강도 클래드 재료와, 스테인레스강을 기재로서 사용
하여 이 기재의 양쪽 주면에 Ni 또는 Ni 합금을 일체적으로 압접하여 이루어진 클래드 재료로서, 스테인레스강의 두께
비가 클래드 재료 전체 두께의 96％ 이상 99％ 이하인 것을 특징으로 하는 성형성이 우수한 고강도 클래드 재료를 제
공할 수 있다.
    

또한, 전술한 구성에 있어서, 전체 두께가 0.5 mm 내지 0.100 mm 인 것을 특징으로 하는 성형성이 우수한 고강도 클
래드 재료가 제안된다.

    도면의 간단한 설명

도 1a와 도 1b는 프레스 성형성 평가를 위한 모델을 도시한 사시 설명도.

    실시예

본 발명의 고강도 클래드 재료의 기재를 구성하는 스테인레스강으로는 공지의 재질의 것을 적용할 수 있지만, 특히 전
지용 케이스로서 사용하는 경우에는 내식성, 성형성, 기계적 강도, 시일(seal) 강도 등의 관점에서 오스테니트계 스테
인레스, 페라이트계 스테인레스, 2상(相) 스테인레스, 석출 경화형 스테인레스 등이 바람직하다.

스테인레스강으로 이루어진 기재에 일체적으로 압접되는 Ni 또는 Ni 합금은 용도에 따라 그 재질을 선정하는데, 특히 
전지용 양극 케이스 및 음극 케이스로서 사용하는 경우에는 접촉 저항, 전기 저항, 내식성, 용접성 등의 관점에서 순수
한 Ni이 바람직하지만, 표면의 흠 형성 방지 및 미관성(광택) 향상 등의 관점에서 통상, 2 내지 3 wt％ 정도까지의 범
위 내로 Cr, Cu, Be, Nb, C, W 등 중 일종 이상이 소정량 첨가된 Ni 합금을 사용할 수도 있다.

스테인레스강으로 이루어진 기재에 일체적으로 압접되는 Cu는 용도에 따라 그 재질을 선정하지만, 특히 전지용 양극 케
이스로서 사용하는 경우에는 내식성, 전해액과의 반응성, 가스 발생 방지 등의 관점에서 최대한 고순도의 Cu가 바람직
하지만, 약간의 불순물을 함유한 공지의 재질의 것을 사용하여 본 발명의 효과를 실현할 수도 있다. 또한, 탈수은화 등
의 관점에서 Cu의 표면에 Sn, Sn-Pb, In 등을 도금 또는 코팅한 재료를 사용할 수 있다.
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또한, 본 발명의 클래드 재료에 있어서 Cu의 표면에 Sn, Sn-Pb, In 등의 도금을 시행함으로써 프레스 성형성을 향상
시킬 수 있으므로, 실시예에 도시된 것보다 더 깊은 형상의 양극 케이스를 용이하게 성형할 수 있다.

전술한 바와 같이, 본 발명의 클래드 재료에 있어서는 Ni, Ni 합금, Cu 등의 일체적으로 압접되는 두께를 큰 폭으로 감
소시킬 수 있으므로, 클래드 재료 전체에 대하여 기재를 이루는 스테인레스강의 두께를 큰 폭으로 증가시킬 수 있다.

예를 들어, 양극 케이스를 구성하는 클래드 재료로 바람직한 Ni 및 Cu를 일체적으로 압접한 클래드 재료에서는 스테인
레스강의 양을 전체 두께의 92 내지 99％로 할 수 있다.

본 발명의 발명자가 실시한 실험에서는, 상기 두께비가 92％ 미만이면 종래의 구성과 동일한 표과를 얻을 수 있었으며, 
99％를 초과하면 Ni, Cu 등의 층에서 미세한 구멍과 균열이 발생하였고, 특히 전지용 양극 케이스에 사용하는 경우 내
장액과의 반응에 의해 수소 가스가 발생하거나 내장액의 누출이 발생하여 의도한 목적을 달성할 수 없게 되므로, 두께
비는 92％ 내지 99％로 설정하였다.

종래와 같거나 그 이상의 가공성을 유지하기 위해서는, 인장 강도가 70 kgf/㎟ 이상, 바람직하게는 75 kgf/㎟ 이상이며, 
필요에 따라 소정의 스킨-패스 뜨임 압연을 시행함으로써 90 kgf/㎟ 이상, 바람직하게는 95 kgf/㎟ 이상인 클래드 재
료를 제공할 수도 있다.

전술한 스테인레스강의 두께비를 유지하면서 전체 두께가 0.05 mm 내지 0.3 mm인 클래드 재료를 제공할 수 있으며, 
본 발명의 장점을 효과적으로 활용하기 위한 클래드 재료 전체 두께의 바람직한 범위는 0.05 mm 내지 0.100 mm이고, 
특히 전지용 양극 케이스로는 두께 감소화와 프레스 성형성 등을 고려하여 0.07 mm 내지 0.100 mm의 클래드 재료가 
바람직하다.

또한, 전술한 바와 같이 압접 전의 Ni 박판의 두께가 5 ㎛ 정도인 경우에는 바람직한 일체적인 압접화가 가능해지므로, 
전술한 구성과 동일한 스테인레스강의 적어도 한쪽 주면에 Ni 또는 Ni 합금을 일체적으로 압접하여 이루어진 클래드 
재료의 구성에 있어서도 동일한 효과를 얻을 수 있다.

    
스테인레스강 기재의 한쪽 주면에 Ni 또는 Ni 합금을 일체적으로 압접하여 이루어진 클래드 재료에 있어서는 스테인레
스강의 두께를 클래드 재료 전체 두께의 98％ 이상 99.5％ 이하로 하는 것이 가능하며, 스테인레스강 기재의 양쪽 주
면에 Ni 또는 Ni 합금을 일체적으로 압접하여 이루어진 클래드 재료에 있어서는 스테인레스강의 두께를 클래드 재료 
전체 두께의 96％ 이상 99％ 이하로 하는 것이 가능하므로, 종래의 구성과 같거나 그 이상의 인장 강도를 갖춘 고강도 
클래드 재료를 제공할 수 있다.
    

이러한 클래드 재료에 있어서는, 스테인레스강의 전술한 두께비를 유지하면서 전체 두께가 0.05 mm 내지 0.3 mm인 
클래드 재료를 제공할 수 있으며, 또한 본 발명의 장점을 효과적으로 할용하기 위한 클래드 재료 전체 두께의 바람직한 
범위는 0.05 mm 내지 0.100 mm이고, 특히 전지용 음극 케이스로는 두께 감소와 프레스 성형 등을 고려하여 0.07 m
m 내지 0.100 mm의 클래드 재료가 바람직하다.

전술한 클래드 재료에 있어서, 각 재료의 두께비, 전체 두께, 인장 강도 등에 추가하여, 용도에 따라 경도, 에릭센값(E
richsen value) 등의 조정도 가능하며, 특히 전지용 케이스에 있어서 전지 수명의 중요한 변수인 케이스 내부 용적을 
결정하는 형상, 치수, 가공성 등에 따라, 특허청구의 범위에 기재된 범위 내에서 최적의 조건을 선택함으로써 소망하는 
각종 클래드 재료를 얻을 수 있다.

실시예

실시예 1
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본 발명의 효과를 확인하기 위해, 스테인레스강 기재의 한쪽 주면에 Ni을, 다른쪽 주면에 Cu를 일체적으로 압접하여 이
루어진 구성을 가지며 전술한 바와 같은 수단을 채용하여 실시한 제조 방법(텐션 브리들 롤을 사용하는)에 따라 제조한 
본 발명의 클래드 재료와, 종래의 제조 방법(텐션 브리들 롤을 사용하지 않는)에 따라 제조한 종래의 클래드 재료와의 
인장 강도를 비교하여, 그 결과를 표 1에 도시하였다. 본 발명의 클래드 재료와 종래의 클래드 재료 모두 전체 두께를 
0.09 mm로 하였다.
    

또한, 기재를 이루는 스테인레스강으로는 SUS304 동등물(JIS G4307)을 사용하였으며, Ni로는 VNiR 동등물(JIS H
4501)을, Cu로는 C1020 동등물(JIS H3100)을 사용하였다. 인장 강도는 JIS Z2241, 경도는 JIS Z2251, 에릭센값
은 JIS Z2247에 기초하여 실시하였다.

[표 1] 
    시료 No. 두께비Ni:SUS:Cu SUS의 증가량() 인장강도(kgf/㎟) SUS 경도Hv 에릭슨값(mm)
종래 재료 1 8:76:16 100 65 170 12

2 8:84:8 110 68 170 12
3 2:91:7 120 71 170 12

본 발명의 재료 4 2:92.5:5.5 121 72 170 12
5 2:94:4 124 73 170 12
6 2:96:2 126 74 170 12
7 1:98:1 129 75 170 12
8 0.5:99:0.5 130 76 170 12

본 발명의 재료 9 2:92.5:5.5 121 94 330 8
10 0.5:99:0.5 130 98 330 9

비고 1 : SUS의 증가량은 종래의 클래드 재료인 시료 제1호의 SUS의 두께를 100으로 한 경우의 각 시료의 SUS의 두
께를 나타낸 것이다.

비고 2 : 시료 제9호와 시료 제10호는 각기 시료 제4호와 시료 제8호의 클래드 재료를 스킨-패스 뜨임 압연하여 얻은 
것이다.

표 1로부터, 본 발명의 클래드 재료가 종래의 클래드 재료에 비하여 우수한 인장 강도를 갖추고 있음이 분명해졌다. 또
한, 에릭슨값은 종래의 클래드 재료와 같은 정도이었으며, 디프 드로잉 가공성이 종래의 클래드 재료 만큼 우수하다는 
것도 분명해졌다.

실시예 2

본 발명의 효과를 확인하기 위해, 본 발명의 클래드 재료의 두께를 변화시키면서, 종래의 클래드 재료와의 인장 강도를 
비교하여, 그 결과를 표 2에 나타내었다. 또한, 기재를 이루는 스테인레스강과, Ni 및 Cu는 실시예 1의 경우와 동일한 
재질로 하였다.
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[표 2] 
    시료 No. 클래드 재료의 두께(mm) 두께비(Ni:SUS:Cu) SUS의 증가량(％) 인장강도(kgf/㎟) 에릭슨값(mm)
종래의 클래
드 재료

11 0.15 8:76:16 100 65 12
12 0.15 2:91:7 120 71 12

본 발명의 클
래드 재료

13 0.30 0.5:99:0.5 130 76 12
14 0.20 0.5:99:0.5 130 76 12
15 0.15 0.5:99:0.5 130 76 12
16 0.13 0.5:99:0.5 130 76 12
17 0.10 0.5:99:0.5 130 76 12
18 0.08 0.5:99:0.5 130 76 12
19 0.07 0.5:99:0.5 130 76 12
20 0.05 0.5:99:0.5 130 76 10
21 0.10 2:92.5:5.5 121 72 12
22 0.10 2:94:4 124 73 12
23 0.10 2:96:2 126 74 12
24 0.10 1:98:1 129 75 12

본 발명의 클
래드 재료

25 0.10 2:92.5:5.5 121 94 8
26 0.10 0.5:99:0.5 130 98 9

비고 1 : SUS의 증가량은 종래의 클래드 재료인 시료 제11호의 SUS의 두께를 100으로 한 경우의 각 시료의 SUS의 
두께를 나타낸 것이다.

비고 2 : 시료 제25호와 제26호는 각기 시료 제21호와 시료 제17호의 클래드 재료를 스킨-패스 뜨임 압연하여 얻은 
것이다.

상기 표 2로부터, 본 발명의 클래드 재료가 종래의 클래드 재료에 비해 우수한 인장 강도를 갖추고 있으며, 인장 강도가 
종래의 클래드 재료와 같은 정도인 경우 클래드 재료의 두께를 5％ 내지 50％ 정도 감소시킬 수 있음이 분명해졌다. 예
를 들어, 전지용 양극 케이스로서 사용할 경우 동일한 외경을 유지하면서 두께를 감소시켜 케이스 내부 용적을 증가시
킬 수 있으므로, 결과적으로 전지의 수명을 연장시킬 수 있다.

실시예 3

본 발명의 효과를 확인하기 위해, 기재를 이루는 스테인레스강의 한쪽 주면 또는 양쪽 주면에 Ni을 일체적으로 압접하
여 이루어진 구성을 가지며 전술한 수단을 채용한 제조 방법(텐션 브리들 롤을 사용하는)에 따라 제조한 본 발명의 클
래드 재료와, 종래의 제조 방법(텐션 브리들 롤을 사용하지 않는)에 따라 제조한 종래의 클래드 재료와의 인장 강도를 
비교하여, 그 결과를 표 3에 나타내었다.

본 발명의 클래드 재료와 종래의 클래드 재료 모두 전체 두께를 0.09 mm로 하였다. 또한 기재를 이루는 스테인레스강
으로는 SUS304 동등물(JIS G4307)을 사용하고, Ni로는 VNiR 동등물(JIS H4501)을 사용하였다. 인장 강도는 JIS 
Z2241에 기초하여 실시하였다.
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[표 3] 
    시료No. 두께비Ni:SUS:Ni SUS의 증가량(％) 인장강도(kgf/㎟)
종래의 클래드 재료 27 2:98:0 100 75
본 발명의 클래드 재료 28 1.5:98.5:0 101 85

29 1.0:99.0:0 101 86
30 0.5:99.5:0 102 87

종래의 클래드 재료 31 2:96:2 100 74
본 발명의 클래드 재료 32 1.75:96.5:1.75 101 80

33 1.0:98.0:1.0 102 81
34 0.5:99.0:0.5 103 82

비고 1: SUS의 증가량은 종래의 클래드 재료인 시료 제27호와 시료 제31호의 SUS의 두께를 100으로 한 경우의 각 
시료 제28호 내지 시료 제30호 및 시료 제32호 내지 시료 제34호의 SUS의 두께를 나타낸 것이다.

표 3은 본 발명의 클래드 재료에 스킨-패스 뜨임 압연을 실시한 결과를 나타낸 것으로, 본 발명의 클래드 재료가 종래
의 클래드 재료에 비해 우수한 인장 강도를 갖추고 있음이 분명해졌다. 또한, 스킨-패스 뜨임 압연을 실시하지 않아도 
종래의 클래드 재료와 같거나 그 이상의 인장 강도를 갖추고 있음이 확인되었다.

실시예 4

    
본 발명의 클래드 재료가 전지용 양극 케이스로서 사용될 수 있음을 확인하기 위해, 실시예 1의 시료 제4호 내지 시료 
제10호(Ni/SUS/Cu)로 이루어진 본 발명의 클래드 재료(전체 두께 0.09 mm)를 Cu가 내주면이 되도록 하여, 도 1a에 
도시된 바와 같이 외경이 7 mm이고 높이가 6 mm인 바닥을 구비한 원통 형상으로 프레스 가공에 의해 디프 드로잉 성
형을 하였다. 그 결과를 표 4에 나타내었다. 균열이나 파단 등이 초래되지 않으며 진원도(眞圓度)가 높은 양호한 형상
의 케이스를 얻었다.
    

[표 4] 
    전체 두께(mm) 시료 No. 두께비(Ni:SUS:Cu) 프레스 성형시내층 재료 프레스 성형성
본 발명의 클래드 재료 0.09 4 2:92.5:5.5 Cu 양호

0.09 5 2:94:4 Cu 양호
0.09 6 2:96:2 Cu 양호
0.09 7 1:98:1 Cu 양호
0.09 8 0.5:99:0.5 Cu 양호
0.09 9 2:92.5:5.5 Cu 양호
0.09 10 0.5:99:0.5 Cu 양호

실시예 5

    
본 발명의 클래드 재료가 전지용 음극 케이스로서 사용될 수 있음을 확인하기 위해, 실시예 3의 시료 제28호 내지 시료 
제30호(Ni/SUS) 및 시료 제32호 내지 시료 제34호(Ni/SUS/Ni)로 이루어진 본 발명의 클래드 재료(전체 두께 0.09 
mm)를 도 1a에 도시된 바와 같이 외경이 7 mm이고 높이가 6 mm인 바닥을 구비한 원통 형상으로 프레스 가공에 의해 
디프 드로잉 성형을 하였다. 그 결과를 표 5에 나타내었다. 또한, 시료 제28호 내지 시료 제30호는 SUS가 내주면이 되
도록 형성하였다. 균열이나 파단 등이 초래되지 않으며 진원도가 높은 양호한 형상의 케이스를 얻었다.
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[표 5] 
    전체 두께(mm) 시료 No. 두께비(Ni:SUS:Ni) 프레스 성형시내층 재료 프레스 성형성
본 발명의 클래드 재료 0.09 28 1.5:98.5:0 SUS 양호

0.09 29 1.0:99.0:0 SUS 양호
0.09 30 0.5:99.5:0 SUS 양호
0.09 32 1.75:96.5:1.75 Ni 양호
0.09 33 1.0:98.0:1.0 Ni 양호
0.09 34 0.5:99.0:0.5 Ni 양호

실시예 6

본 발명의 클래드 재료의 도금에 의한 프레스 성형성 향상을 확인하기 위하여, 실시예 4와 실시예 5보다 한층 엄격한 
조건 하에서 디프 드로잉 성형을 행하였다. 특히, 실시예 1의 시료 제4호 내지 시료 제10호(Ni/SUS/Cu)를 구성하는 
본 발명의 클래드 재료(전체 두께 0.09 mm)와, 이 클래드 재료의 Cu 표면을 Sn, Sn-Pb, In으로 도금한(두께:2 ㎛) 
클래드 재료를 각기 Cu가 내주면이 되도록 하여, 도 1b에 도시된 바와 같이 외경이 3 mm이고, 높이가 10 mm인 바닥
을 구비한 원통 형태로 프레스 성형에 의해 디프 드로잉 성형을 행하였다. 그 결과를 표 6에 나타내었으며, 표 6의 프레
스 성형성의 평가에 있어서, 부호 ◎는 성형성이 양호한 경우를, 부호    는 약간 형태 불량이 발생한 경우를, 부호 Ｘ는 
파단되어 프레스 성형이 불가능함을 나타낸다.
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[표 6] 
    시료No. 클래드 전체 두께(mm) 도금 및 두께 클래드 두께비Ni:SUS:Cu 프레스 성형성
본 발명의 클래드 재료 4 0.09 무 2:92.5:5.5     

5 0.09 무 2:94:4     
6 0.09 무 2:96:2     
7 0.09 무 1:98:1     
8 0.09 무 0.5:99:0.5     
9 0.09 무 2:92.5:5.5 Ｘ
10 0.09 무 0.5:99:0.5 Ｘ

본 발명의클래드 재료 35 0.09 Sn 2㎛ 2:92.5:5.5 ◎
36 0.09 Sn 2㎛ 2:94:4 ◎
37 0.09 Sn 2㎛ 2:96:2 ◎
38 0.09 Sn 2㎛ 1:98:1 ◎
39 0.09 Sn 2㎛ 0.5:99:0.5 ◎
40 0.09 Sn 2㎛ 2:92.5:5.5 ◎
41 0.09 Sn 2㎛ 0.5:99:0.5 ◎

본 발명의클래드 재료 42 0.09 Sn-Pb 2㎛ 2:92.5:5.5 ◎
43 0.09 Sn-Pb 2㎛ 2:94:4 ◎
44 0.09 Sn-Pb 2㎛ 2:96:2 ◎
45 0.09 Sn-Pb 2㎛ 1:98:1 ◎
46 0.09 Sn-Pb 2㎛ 0.5:99:0.5 ◎
47 0.09 Sn-Pb 2㎛ 2:92.5:5.5 ◎
48 0.09 Sn-Pb 2㎛ 0.5:99:0.5 ◎

본 발명의클래드 재료 49 0.09 In 2㎛ 2:92.5:5.5 ◎
50 0.09 In 2㎛ 2:94:4 ◎
51 0.09 In 2㎛ 2:96:2 ◎
52 0.09 In 2㎛ 1:98:1 ◎
53 0.09 In 2㎛ 0.5:99:0.5 ◎
54 0.09 In 2㎛ 2:92.5:5.5 ◎
55 0.09 In 2㎛ 0.5:99:0.5 ◎

도금하지 않은 시료 제4호 내지 시료 제8호의 경우 균열, 파단 등은 초래되지 않았지만 형태가 불량하였으며, 프레스 
성형성이 양호하다고 말할 수 없었다. 또한, 도금하지 않은 시료 제9호와 제10호의 경우에는 균열, 파단 등이 초래되었
으며, 프레스 가공 자체가 곤란한 것으로 확인되었다.

한편, 시료 제4호 내지 시료 제10호의 각각의 Cu 표면을 Sn, Sn-Pb, In으로 도금한 클래드 재료에 있어서는 균열이나 
파단 등이 초래되지 않았으며, 진원도가 높은 양호한 형상의 케이스를 얻었다. 특히, 인장 강도가 강하고 디프 드로잉 
가공에는 적당하지 않은 시료 제9호와 시료 제10호에 있어서도 양호한 프레스 성형을 수행함으로써 본 발명의 클래드 
재료의 용도가 한층 확대될 수 있음이 확인되었다.

    산업상 이용 가능성

    
전술한 실시예로부터 분명해진 바와 같이, 본 발명의 클래드 재료는 스테인레스강을 기재로서 사용하여 이 기재의 한쪽 
주면에는 Ni 또는 Ni 합금을 일체적으로 압접하고, 다른쪽 주면에 Cu를 일체적으로 압접하여 이루어진 3층 클래드 재
료, 또는 스테인레스강을 기재로서 사용하여 이 기재의 적어도 한쪽 주면에 Ni 또는 Ni 합금을 일체적으로 압접하여 이
루어진 2층 또는 3층 클래드 재료에 있어서, 스테인레스강의 두께비가 보다 더 증대되고 종래의 클래드 재료와 같거나 
그 이상의 기계적 강도(인장 강도)를 갖추고 있으며 클래드 재료 전체의 두께가 감소될 수 있음에 따라, 특히 버튼 전지 
등의 양극 케이스와 음극 케이스 등에 이용되는 경우, 그 케이스에 요구되는 강도, 강성, 내압축성을 유지하면서도 케이
스의 내부 용적을 증가시킬 수 있어, 실질적으로 전기 화학적 반응 물질의 수납 용량을 증가시키므로, 제품의 소형 경량
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화 뿐만 아니라 전지 수명의 연장을 실현할 수 있다.
    

특히, Cu 층을 구비한 3층 클래드 재료에 있어서는 이 Cu 표면에 Sn, Sn-Pb, In 등을 도금함으로써 프레스 성형성을 
향상시킬 수 있으며, 전술한 효과와의 상승 효과에 의해 본 발명의 클래드 재료의 용도를 한층 확대시킬 수 있다.

(57) 청구의 범위

청구항 1.

스테인레스강을 기재로서 사용하여 이 기재의 한쪽 주면에는 Ni 또는 Ni 합금을 일체적으로 압접하고, 다른쪽 주면에 
Cu를 일체적으로 압접하여 이루어진 성형성이 우수한 고강도 클래드 재료로서, 스테인레스강의 두께가 클래드 재료의 
전체 두께의 92％ 이상 99％ 이하이며, 인장 강도가 70 kgf/㎟ 이상인 것을 특징으로 하는 성형성이 우수한 고강도 클
래드 재료.

청구항 2.

제1항에 있어서, Cu의 표면에 Sn, Sn-Pb, In 중 하나 이상으로 이루어진 도금막을 구비하는 것을 특징으로 하는 성형
성이 우수한 고강도 클래드 재료.

청구항 3.

제1항 또는 제2항에 있어서, 전체 두께가 0.05 mm 내지 0.100 mm인 것을 특징으로 하는 성형성이 우수한 고강도 클
래드 재료.

청구항 4.

제1항 또는 제2항에 있어서, 전지용 양극 케이스를 구성하는 것을 특징으로 하는 성형성이 우수한 고강도 클래드 재료.

청구항 5.

스테인레스강을 기재로서 사용하여 이 기재의 한쪽 주면에 Ni 또는 Ni 합금을 일체적으로 압접하여 이루어진 성형성이 
우수한 고강도 클래드 재료로서, 스테인레스강의 두께가 클래드 재료의 전체 두께의 98％ 이상 99.5％ 이하인 것을 특
징으로 하는 성형성이 우수한 고강도 클래드 재료.

청구항 6.

스테인레스강을 기재로서 사용하여 이 기재의 양쪽 주면에 Ni 또는 Ni 합금을 일체적으로 압접하여 이루어진 성형성이 
우수한 고강도 클래드 재료로서, 스테인레스강의 두께가 클래드 재료의 전체 두께의 96％ 이상 99％ 이하인 것을 특징
으로 하는 성형성이 우수한 고강도 클래드 재료.

청구항 7.

제5항 또는 제6항에 있어서, 전체 두께가 0.05 mm 내지 0.100 mm인 것을 특징으로 하는 성형성이 우수한 고강도 클
래드 재료.

청구항 8.

제5항 또는 제6항에 있어서, 전지용 음극 케이스를 구성하는 것을 특징으로 하는 성형성이 우수한 고강도 클래드 재료.
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도면 1a
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도면 1b
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