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极片与极耳的连接结构

(57)摘要

本实用新型公开了一种极片与极耳的连接

结构，包括极片和极耳，所述极片经一连接件与

极耳连接，所述连接件包括第一金属件和第二金

属件，所述第一金属件的第一区域与极片连接，

第二区域由极片的一端伸出并与极耳连接，所述

第二金属件与所述极片连接，且至少所述第一金

属件第一区域的局部设置在所述第二金属件与

极片之间；其中所述极片与第二金属件的材质相

同。本实用新型提供的极片与极耳的连接结构，

解决了因锂金属极片变形、锂金属极片粘在焊头

上、极耳焊接不牢固等问题，从而提高了电池性

能和并且提供了电池生产的加工效率；以及，在

实际焊接过程中，所述的极片与极耳的连接结构

能够保护锂金属极片与极耳的焊接完整性，进而

可以使形成的锂离子电池性能更加稳定。
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1.一种极片与极耳的连接结构，包括极片和极耳，其特征在于：所述极片经一连接件与

极耳连接，所述连接件包括第一金属件和第二金属件，所述第一金属件的第一区域与极片

连接，第二区域由极片的一端伸出并与极耳连接，所述第二金属件与所述极片连接，且至少

所述第一金属件第一区域的局部设置在所述第二金属件与极片之间；其中所述极片与第二

金属件的材质相同。

2.根据权利要求1所述的极片与极耳的连接结构，其特征在于：所述第二金属件完全覆

盖所述第一金属件的第一区域。

3.根据权利要求1所述的极片与极耳的连接结构，其特征在于：所述第一金属件的第二

区域的长度为第一金属件总长度的50～80％。

4.根据权利要求3所述的极片与极耳的连接结构，其特征在于：所述第一金属件的第二

区域的长度的6～8mm。

5.根据权利要求1或2所述的极片与极耳的连接结构，其特征在于：所述第一金属件与

极片压合连接。

6.根据权利要求1或2所述的极片与极耳的连接结构，其特征在于：所述第二金属件与

第一金属件、极片压合连接。

7.根据权利要求1或2所述极片与极耳的连接结构，其特征在于：所述极耳与第一金属

件焊接。

8.根据权利要求1所述的极片与极耳的连接结构，其特征在于：所述极片为锂金属极

片，所述第二金属件为锂金属片。

9.根据权利要求8所述的极片与极耳的连接结构，其特征在于：所述锂金属极片的厚度

为100～200μm，所述锂金属片的厚度为50～150μm。

10.根据权利要求1所述的极片与极耳的连接结构，其特征在于：所述第一金属件为铜

片，所述极耳为镍极耳；和/或，所述铜片的厚度为6～8μm。
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极片与极耳的连接结构

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种电池极片，特别涉及一种极片与极耳的连接结构，属于电池

技术领域。

背景技术

[0002] 商用锂离子电池具有能量和功率密度高、无记忆效应、循环寿命长和环境友好等

优点，其应用正在其应用正迅速从消费电子品领域拓展到电动汽车和新能源储能领域。然

而，近年来，随着锂离子电池的大规模推广应用，在世界范围内，每年都会发生大量与锂离

子电池滥用热失控相关的安全事故，学术界和产业界也在不断重视和加强对锂离子电池安

全性的探究和提高。造成热失控(冒烟、起火、燃烧、爆炸)的滥用条件主要有机械滥用(如挤

压、针刺)、电滥用(如过充、内部短路)和热滥用(如过热冲击)等。从锂离子电池热失控过程

的链式反应定性描述中可以看出，锂离子电池极耳焊接在电池热失控过程中扮演的角色非

常关键。

[0003] 锂离子电池极耳，顾名思义，电池极耳就是电池上用的极耳，其规格尺寸、电流通

过值都非常大。目前市场上供应极耳厂家非常多，国产极耳大多也都采用了韩国进口的极

耳材料，但是在材料的优质等级上可能存在差异。目前极耳分为三种材料，电池的正极(铝

箔)使用铝(Al)材料，负极(铜箔)使用镍(Ni)材料，负极也有铜镀镍(Ni-Cu)材料，它们都是

由胶片和金属带两部分复合而成。但是，由于锂金属极片自身因素(重量轻、质地软、粘性

大、易变形)，传统极耳材料无法直接焊接在极片上。

实用新型内容

[0004] 本实用新型的主要目的在于提供一种极片与极耳的连接结构，以克服现有技术的

不足。

[0005] 为实现前述实用新型目的，本实用新型采用的技术方案包括：

[0006] 本实用新型实施例提供了一种极片与极耳的连接结构，包括极片和极耳，所述极

片经一连接件与极耳连接，所述连接件包括第一金属件和第二金属件，所述第一金属件的

第一区域与极片连接，第二区域由极片的一端伸出并与极耳连接，所述第二金属件与所述

极片连接，且至少所述第一金属件第一区域的局部设置在所述第二金属件与极片之间；其

中所述极片与第二金属件的材质相同。

[0007] 进一步的，所述第二金属件完全覆盖所述第一金属件的第一区域。

[0008] 进一步的，所述第二金属件的面积略大于第一金属件第一区域的面积。

[0009] 进一步的，所述第一金属件的第二区域的长度为第一金属件总长度的50～80％。

[0010] 进一步的，所述第一金属件的第二区域的长度的6～8mm。

[0011] 进一步的，所述第一金属件与极片压合连接。

[0012] 进一步的，所述第二金属件与第一金属件、极片压合连接。

[0013] 进一步的，所述极耳与第一金属件焊接。
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[0014] 进一步的，所述极片为锂金属极片，所述第二金属件为锂金属片。

[0015] 更进一步的，所述锂金属极片的厚度为100～200μm，所述锂金属片的厚度为50～

150μm。

[0016] 进一步的，所述第一金属件为铜片，所述极耳为镍极耳。

[0017] 更进一步的，所述铜片的厚度为6～8μm。

[0018] 与现有技术相比，本实用新型提供的极片与极耳的连接结构，结构简单，其解决了

因锂金属极片变形、锂金属极片粘在焊头上、极耳焊接不牢固等问题，从而提高了电池性能

和并且提供了电池生产的加工效率；以及，在实际焊接过程中，所述的极片与极耳的连接结

构能够保护锂金属极片与极耳的焊接完整性，进而可以使形成的锂离子电池性能更加稳

定。

附图说明

[0019] 图1是本实用新型一典型实施案例中裁切形成的锂金属极片的结构示意图；

[0020] 图2是本实用新型一典型实施案例中裁切形成的铜片的结构示意图；

[0021] 图3是本实用新型一典型实施案例中将铜片压合在锂金属极片后的结构示意图；

[0022] 图4是本实用新型一典型实施案例中裁切形成的锂金属片的结构示意图；

[0023] 图5是本实用新型一典型实施案例中将锂金属片压合在铜片表面后的结构示意

图；

[0024] 图6本实用新型一典型实施案例中一种极片与极耳的连接结构的结构示意图；

[0025] 图7是本实用新型一典型实施案例中一种极片与极耳的连接结构的局部结构示意

图。

具体实施方式

[0026] 鉴于现有技术中的不足，本案发明人经长期研究和大量实践，得以提出本实用新

型的技术方案。如下将对该技术方案、其实施过程及原理等作进一步的解释说明。

[0027] 请参阅图6和图7，一种极片与极耳的连接结构，包括锂金属极片1、镍极耳2、铜片3

以及锂金属片4，铜片3的第一区域31压合在锂金属极片1上，铜片3的第二区域32由锂金属

极片1的一端伸出，铜片3的第二区域32的长度为锂金属极片1长度的60％，锂金属片4的面

积略大于铜片3的第一区域31的面积，锂金属片4完全覆盖铜片3的第一区域31，并且锂金属

片4与铜片3、锂金属极片1压合连接；镍极耳2焊接在铜片3的第二区域32。

[0028] 本实用新型提供的极片与极耳的连接结构解决了因锂金属极片质地极软、易变变

形带来的问题，直接焊接镍极耳会导致锂金属极片粘在焊头上、极耳焊接不牢固等问题，从

而影响电池性能和电池生产加工效率的问题；本实用新型提供的极片与极耳的连接结构能

够保证在实际焊接过程中，保护锂金属极片与极耳焊接完整性，最终保证锂离子电池性能

和生产加工效率。

[0029] 具体的，一种极片与极耳的连接结构的形成过程包括：

[0030] 1)如图1所示，通过裁切机裁切形成锂金属极1片，其长度79mm，宽度53mm，厚度150

μm(尺寸规格可根据不同电池需求调整)；

[0031] 2)如图2所示，通过裁切机裁切形成铜片3，其长度10mm，宽度5mm，厚度8μm(尺寸规
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格可根据不同锂金属极片需求调整)；

[0032] 3)如图3所示，采用0.3～0.5MPa压强的气缸(压强可根据不同锂金属极片需求调

整)，将铜片2一端按压在图1锂金属极片1上，铜片的一端由锂金属极片1一端凸出，凸出长

度为6mm(凸出长度可根据不同锂金属极片调整)；

[0033] 4)如图4所示，通过裁切机裁切形成锂金属片4，其长度5mm，宽度6mm，厚度75μm(尺

寸规格可根据不同电池需求调整)；

[0034] 5)如图5所示，采用0.3～0.5MPa压强的气缸(压强可根据不同锂金属极片需求调

整)，将图4锂金属片4按压在图3所示的铜片2位于锂金属极片的区域上，保证锂金属片完全

覆盖住锂金属极片1上的铜2片，不影响电池容量；

[0035] 6)最后采用超声波焊接，将镍极耳4焊接在铜片2上，最终焊接完成的极片与极耳

的连接结构如图6所示。

[0036] 本实用新型提供的极片与极耳的连接结构，结构简单，其解决了因锂金属极片变

形、锂金属极片粘在焊头上、极耳焊接不牢固等问题，从而提高了电池性能和并且提供了电

池生产的加工效率；以及，在实际焊接过程中，所述的极片与极耳的连接结构能够保护锂金

属极片与极耳的焊接完整性，进而可以使形成的锂离子电池性能更加稳定。

[0037] 应当理解，上述实施例仅为说明本实用新型的技术构思及特点，其目的在于让熟

悉此项技术的人士能够了解本实用新型的内容并据以实施，并不能以此限制本实用新型的

保护范围。凡根据本实用新型精神实质所作的等效变化或修饰，都应涵盖在本实用新型的

保护范围之内。
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图1

图2
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图3

图4

说　明　书　附　图 2/5 页

7

CN 209641727 U

7



图5
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图6
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图7
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