
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
金属酸化物からなる活物質を水と水溶性の結着剤とともに混練して活物質ペーストを作製
し、このペーストを三次元的に連なった空間を有する帯状のスポンジ状金属多孔体に充填
、乾燥してプレスした 軟処理した帯状の正極板 負極板 セパレータを
渦巻き状に巻回した極板群をケース内に収納するアルカリ蓄電池の製造方法において、

搬送ベルト間に挟まれた状態で、少なくとも二つ
のプレスローラ間を加圧しながら通過させて曲げ加工するものであ

であるアルカ
リ蓄電池の製造方法。
【請求項２】
前記径の小さい一方のプレスローラと、前記径の大きい他方のプレスローラとの径の比が
１２：６５～１：１．５である請求項１記載のアルカリ蓄電池の製造方法。
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後、柔 と、 とを 介して

前記柔軟処理は、
乾燥してプレスした後の前記正極板を、

り、
前記二つのプレスローラは、一方のプレスローラが他方のプレスローラよりも径の小さな
ものであり、
前記径の小さい一方のプレスローラの材質は鋼製であり、
前記径の大きい他方のプレスローラの材質は鋼製のローラにゴムを巻いたものであり、
前記径の小さい一方のプレスローラと、前記径の大きい他方のプレスローラとの径の比は
１：１０～１：１．５であり、
前記二つのプレスローラによる正極板の加圧力が０．５～５ｋｇｆ／ｃｍ２



【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は、アルカリ蓄電池の製造工程において、特に巻回時に発生する正極板のクラック
がセパレータを突破ることによって生じる正極と負極の微少短絡を抑制するものである。
【０００２】
【従来の技術】
近年、機器のポータブル化、コードレス化が急速に進む中、これらの電源として小型且つ
軽量で高エネルギー密度を有する二次電池への要望が高まりつつある。市場では、とくに
高容量で、安価な二次電池が要望されている。このため、ニッケル－水素蓄電池やニッケ
ル－カドミウム蓄電池などに代表されるアルカリ蓄電池のコストダウンと市場での信頼性
向上が強く要望されている。
【０００３】
従来このようなアルカリ蓄電池は、水酸化ニッケルを主活物質とする正極板と負極板と、
この両者間に介在して電気的に絶縁するセパレータとを渦巻状に巻回して構成した極板群
を金属製電池ケースに収納し、この極板群にアルカリ電解液が所定量注入された後、電池
ケース上部を正・負いずれか一方極の端子を兼ねた封口板で密閉して構成される。
【０００４】
ここでの正極板は、水酸化ニッケルを主とする活物質を水と水溶性の結着剤とともに混練
して活物質ペーストを作製し、これをニッケルからなるスポンジ状基板に充填して乾燥し
た後、プレスして厚みを均一にするとともに活物質の充填密度を高め、次いで同じ径のプ
レスローラ間を通して正極板の柔軟処理をしていた。
【０００５】
【発明が解決しようとする課題】
しかしながら、上記従来の構成方法では、正極板はその柔軟度が十分ではないため、巻回
時に巻回軸芯側である電極板の内周側は圧縮され、反対に外周側は伸長されるため、特に
、外周側においてクラックが生じることがある。
【０００６】
この正極板と負極板と、この両者間に介在するセパレータとを巻回して渦巻状極板群を構
成すると、クラックがセパレータを貫通して負極板と接触し、内部短絡を発生させるとい
う問題があった。
【０００７】
本発明は、上記の問題を解決し、特に巻回時の正極板のクラックを抑制し、この正極板の
クラックに起因する内部短絡のないアルカリ蓄電池の製造方法を提供することを目的とす
る。
【０００８】
【課題を解決するための手段】
上記目的を達成するために本発明は、金属酸化物からなる活物質を水と水溶性の結着剤と
ともに混練して活物質ペーストを作製し、このペーストを三次元的に連なった空間を有す
る帯状のスポンジ状金属多孔体に充填、乾燥してプレスした後、プレスローラ間を通過さ
せて柔軟処理した帯状の正極板と負極板との間にセパレータを介在させて渦巻状に巻回し
た極板群をケース内に収納するアルカリ蓄電池の製造方法において、正極板は、乾燥して
プレスした後、加圧しながら少なくとも二つのプレスローラ間を通過させて曲げ加工する
ものであり、この二つのプレスローラは、一方のプレスローラが他方のプレスローラより
も径の小さなものであるアルカリ蓄電池の製造方法としたものである。
【０００９】
【発明の実施の形態】
本発明の請求項１記載の発明は、金属酸化物からなる活物質を水と水溶性の結着剤ととも
に混練して活物質ペーストを作製し、このペーストを三次元的に連なった空間を有する帯
状のスポンジ状金属多孔体に充填した帯状の正極板と負極板との間にセパレータを介在さ

10

20

30

40

50

(2) JP 3606089 B2 2005.1.5



せて渦巻状に巻回した極板群をケース内に収納するアルカリ蓄電池の製造方法において、
　前記正極板は、乾燥してプレスした後、加圧しながら少なくとも二つのプレスローラ間
を通過させて曲げ加工するものであり、前記二つのプレスローラは、一方のプレスローラ
が他方のプレスローラよりも径の小さなものであるアルカリ蓄電池の製造方法である。
【００１０】
この正極板は、加圧されながら、一方のプレスローラが他方のプレスローラよりも径の小
さなものである二つのロール間を通過させて曲げ加工するため、柔軟性が増し、巻回時に
主に外周側に発生するクラックを抑制できる。したがって、この正極板を用いて負極板と
セパレータとで渦巻状に巻回して極板群を構成しても、従来のように巻回時に正極板の主
に外周側に発生したクラックがセパレータを貫通して負極と接触し、内部短絡を引き起こ
すことを防止することができる。
【００１１】
上記の正極板の製造方法において、正極板を乾燥してプレスした後、ベルトコンベアなど
の搬送ベルト間に挟まれた状態で、少なくとも二つのプレスローラ間を加圧しながら通過
させて曲げ加工すると、量産性が向上するので好ましい。
【００１２】
また、充放電サイクルの繰り返しにより正極板の膨張によりセパレータが圧縮され、とく
に正極板に発生したクラックがセパレータを突破ることによって微少短絡が発生しやすい
が、上記のように正極板に十分な柔軟性を持たせることによって、正極板のクラックの発
生を抑制するできるので、充放電サイクルを繰り返し行っても微少短絡が発生することが
なく、長期に渡る信頼性も向上できる。
【００１３】
【実施例】
以下に、本発明の具体例を説明する。
【００１４】
水酸化ニッケル１００重量部に対し、結着剤としてカルボキシメチルセルロース０．２重
量部と、全ペーストの２５重量％となるように水を加え練合してペースト状活物質を作製
した。
【００１５】
このペースト状活物質をニッケルのスポンジ状基板に充填して乾燥した後、プレスして充
填密度を高め、幅６１ｍｍ、厚み０．８ｍｍ、長さ１１０ｍｍの正極板１を作製した。
【００１６】
図１に示す正極板の柔軟処理工程において、搬送用上下ベルト２に正極板１を挟みながら
、正極板１を搬送する。次に、直径１２ｍｍの鋼製のプレスローラ３と直径１２ｍｍの鋼
製のロールにゴムを巻き付けた直径６５ｍｍのプレスローラ４を垂直に配置し、正極板１
を３ｋｇｆ／ｃｍ２ の力で加圧しながら、プレスローラ３とプレスローラ４の間を通過さ
せて曲げ加工をした。
【００１７】
この処理によって正極板１は、プレスローラ３とプレスローラ４の間を通過する際に、図
２に示すように、正極板１はプレスローラ３の外周に反った状態でプレスローラ４に押し
付けられ曲げ加工されることによって正極板１の軟化度が向上する。
【００１８】
この正極板１と、水素吸蔵合金粉末をパンチングメタルからなる芯材に塗着した、幅６１
ｍｍ、厚さ０．４ｍｍ、長さ１４５ｍｍの負極板５と、この両者間に介在して電気的に絶
縁するセパレータ６とを渦巻状に巻回して構成した極板群を鉄にニッケルメッキした電池
ケース７に挿入し、アルカリ電解液を注入した後、電池ケース７の上部を、正極端子を兼
ねた封口板８で密閉して、ＨＲ１７／６７サイズで公称容量３８００ｍＡｈの本発明の実
施例におけるニッケル－水素蓄電池Ａを作製した。この電池の半裁断面図を図３に示す。
【００１９】
次に、正極板１と同じ材料を用いて正極板９を作製し、正極板９を鋼製で同じ径の二つの
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プレスローラ間を通過させて柔軟処理した。この正極板９を用いた以外は、上記の実施例
の電池と同じ構成とした比較例のニッケルー水素蓄電池Ｂを作製した。
【００２０】
上記の電池Ａと電池Ｂをそれぞれ１００００個ずつ作製した。
【００２１】
なお、実施例の正極板１と比較例の正極板９の柔軟性を見るために、その正極板の端部か
ら、正極板の端部から長さ方向に１／４の長さの位置に５０ｇｆ／ｃｍ２ の荷重を正極板
にかけたときのたわみ量についてロードセルを用いて測定したところ、比較例の正極板９
が約２ｍｍのたわみ量であるのに対して、実施例の正極板１は、約５ｍｍのたわみ量を有
している。つまり、実施例の正極板１の方が比較例の正極板９よりも柔軟性に優れている
ことがわかる。
【００２２】
電池Ａと電池Ｂのそれぞれを初期の充放電を施した後に、端子電圧が１．２０～１．３５
Ｖの電池を良品の基準として、電圧検査した。実施例の電池Ａは１００００個全て１．２
４～１．３０Ｖの電圧の範囲であるのに対し、比較例の電池Ｂは、１．２０Ｖより低い電
圧の電池が６０個も発生し、特に０．００～０．１０Ｖの電池電圧のものが５８個もあっ
た。
【００２３】
この比較例の電池Ｂの電圧不良品６０個を分解して調査すると、図４に示すように、正極
板９の外周側においてクラック１０が発生しており、これがセパレータ６を突破り負極板
５と接触して内部短絡を引き起こしていた。
【００２４】
この比較例では、正極板９を巻回する時に巻回軸芯の内側は圧縮され、反対に外周側は伸
長される。このときに、正極板９に十分な柔軟性がないために、正極板９の外周側は、伸
長されたときにクラック１０が発生したものである。
【００２５】
実施例の正極板１では、プレスローラ３とプレスローラ４間を通過する際に、プレスロー
ラ４よりも径の小さなプレスローラ３の径に反ってプレスローラ４に押し付けられ曲げ加
工されるために、正極板１の柔軟性が大幅に向上し、巻回時にクラック１０が発生しなく
、内部短絡を引き起こすことがないものと推定される。
【００２６】
なお、上記の実施例ではプレスローラ３（径の小さいプレスローラ）とプレスローラ４（
径の大きいプレスローラ）の径の比としては、プレスロ－ラ３の径：プレスローラ４の径
＝１２：６５としたが、プレスローラ３の径：プレスローラ４の径＝１：１０を下回ると
、正極板の曲げ加工時の曲率が高くなりすぎ、加工時にひび割れが発生し、またプレスロ
ーラ３の径：プレスローラ４の径＝１：１．５を上回ると、十分な柔軟性が得られないた
め、プレスローラ３とプレスローラ４の径の比としては、プレスローラ３の径：プレスロ
ーラ４の径＝１：１０～１：１．５が好ましい。
【００２７】
また、上記の実施例では正極板１をプレスローラ３とプレスローラ４間を通過させるとき
の加圧は、３ｋｇｆ／ｃｍ２ としたが、０．５ｋｇｆ／ｃｍ２ を下回ると、十分な応力を
正極板にかけられないため正極板の柔軟性加工が十分にできなく、また５ｋｇｆ／ｃｍ２

を上回ると、曲げ加工時に正極板１にかかる応力が強すぎ、ひび割れが発生するため、正
極板１の加圧としては０．５～５ｋｇｆ／ｃｍ２ が好ましい。
【００２８】
【発明の効果】
以上のように本発明のアルカリ蓄電池の製造方法では、渦巻状の極板群を構成する前に、
正極板を直径の違う上下ローラ間を加圧しながら通過させて曲げ加工して十分な柔軟処理
するので、巻回時に巻回軸芯側である電極板の内周側は圧縮され、反対に外周側は伸長さ
れても、正極板のクラックを抑制することができる。
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【００２９】
したがって、この正極板を用いて負極板とセパレータとで渦巻状の極板群を構成しても、
正極板のクラックがセパレータを貫通して負極と接触し、内部短絡を引き起こすことを防
止できる。
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明の実施例における正極板の柔軟軟処理工程の模式図
【図２】同正極板のプレスローラ通過時の模式図
【図３】同ニッケル－水素蓄電池の半裁断面図
【図４】比較例の正極板の模式図
【符号の説明】
１　　正極板
２　　搬送用ベルト
３　　プレスローラ
４　　プレスローラ
５　　負極板
６　　セパレータ
７　　電池ケース
８　　封口板
９　　比較例の正極板
１０　　クラック
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【 図 ２ 】

【 図 ３ 】

【 図 ４ 】
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