
JP 2009-206101 A 2009.9.10

(57)【要約】
【課題】　リチウム電池用包装体の金属箔からなるバリ
アー層とリチウム電池本体から突設される金属端子との
短絡を防止して安定した状態で密封することができるリ
チウム電池金属端子部密封用接着性フィルムを提供する
。
【解決手段】　正極および負極の各々に接続された金属
端子を外側に突出した状態で挟持して周縁熱接着部で密
封した内層に熱接着性を有するポリオレフィン系樹脂と
金属箔からなるバリアー層とを少なくとも備えた包装体
の前記周縁熱接着部の前記内層と前記金属端子との間に
介在させるリチウム電池金属端子部密封用接着性フィル
ムであって、該リチウム電池金属端子部密封用接着性フ
ィルム１は二軸延伸ポリエチレンナフタレートフィルム
２の両面にポリオレフィン層４を有し、該ポリオレフィ
ン層の少なくとも一方が酸変性ポリオレフィン層である
ことを特徴とするリチウム電池金属端子部密封用接着性
フィルム。
【選択図】　　　図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
正極および負極の各々に接続された金属端子を外側に突出した状態で挟持して周縁熱接着
部で密封した内層に熱接着性を有するポリオレフィン系樹脂と金属箔からなるバリアー層
とを少なくとも備えた包装体の前記周縁熱接着部の前記内層と前記金属端子との間に介在
させるリチウム電池金属端子部密封用接着性フィルムであって、該リチウム電池金属端子
部密封用接着性フィルムは二軸延伸ポリエチレンナフタレートフィルムの両面にポリオレ
フィン層を有し、該ポリオレフィン層の少なくとも一方が酸変性ポリオレフィン層である
ことを特徴とするリチウム電池金属端子部密封用接着性フィルム。
【請求項２】
前記二軸延伸ポリエチレンナフタレートフィルムの両面の前記ポリオレフィン層が同一樹
脂および同一厚さの酸変性ポリオレフィン層であることを特徴とする請求項１記載のリチ
ウム電池金属端子部密封用接着性フィルム。
【請求項３】
前記酸変性ポリオレフィン層が不飽和カルボン酸でグラフト変性したポリエチレンで形成
されていることを特徴とする請求項１、２のいずれかに記載のリチウム電池金属端子部密
封用接着性フィルム。
【請求項４】
前記酸変性ポリオレフィン層が不飽和カルボン酸でグラフト変性したポリプロピレンで形
成されていることを特徴とする請求項１、２のいずれかに記載のリチウム電池金属端子部
密封用接着性フィルム。
【請求項５】
前記ポリオレフィン層の前記少なくとも一方の酸変性ポリオレフィン層が充填剤を含有し
た充填剤含有層であることを特徴とする請求項１記載のリチウム電池金属端子部密封用接
着性フィルム。
【請求項６】
前記二軸延伸ポリエチレンナフタレートフィルムの両面に接着促進剤層を形成したことを
特徴とする請求項１～５のいずれかに記載のリチウム電池金属端子部密封用接着性フィル
ム。
【請求項７】
前記接着促進剤層がイソシアネート成分からなる接着促進剤により形成されていることを
特徴とする請求項６記載のリチウム電池金属端子部密封用接着性フィルム。
【請求項８】
前記イソシアネート成分がポリメリックＭＤＩ、トリイソシアネートモノマーから選ばれ
た少なくとも１種であることを特徴とする請求項７記載のリチウム電池金属端子部密封用
接着性フィルム。
【請求項９】
前記接着促進剤層がアミノ化フェノール重合体、三価クロム化合物、および、リン化合物
を含有する接着促進剤により形成されていることを特徴とする請求項６記載のリチウム電
池金属端子部密封用接着性フィルム。
【請求項１０】
正極と負極と電解質とを収納し、前記正極および負極の各々に接続された金属端子を突出
するように挟持して周縁熱接着部で密封した内層に熱接着性を有するポリオレフィン系樹
脂と金属箔からなるバリアー層とを少なくとも備えた包装体からなるリチウム電池におい
て、前記包装体の前記周縁熱接着部の前記内層と前記金属端子との間に請求項１～９のい
ずれかに記載のリチウム電池金属端子部密封用接着性フィルムを介在させたことを特徴と
するリチウム電池。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
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　本発明は、電解質（液体や固体電解質）を有するリチウム電池本体を包装する包装材料
に関し、さらに詳しくは、前記リチウム電池本体を包装する包装体と前記リチウム電池本
体の正極および負極の各々に接続されて前記包装体の外部に突設される金属端子との間に
介在させて、前記包装体と前記金属端子および前記包装体同士を接着するリチウム電池金
属端子部密封用接着性フィルムに関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　リチウム電池とは、リチウム２次電池ともいわれ、電解質として固体高分子、ゲル状高
分子、液体などからなり、リチウムイオンの移動で起電する電池であって、正極・負極活
物質が高分子ポリマーからなるものを含むものである。リチウム２次電池の構成は、正極
集電材（アルミニウム、ニッケル）／正極活性物質層（金属酸化物、カーボンブラック、
金属硫化物、電解液、ポリアクリロニトリル等の高分子正極材料）／電解質（プロピレン
カーボネート、エチレンカーボネート、炭酸ジメチル、エチルメチルカーボネート等のカ
ーボネート系電解液、リチウム塩からなる無機固体電解質、ゲル電解質）／負極活性物質
層（リチウム金属、合金、カーボン、電解液、ポリアクリロニトリルなどの高分子負極材
料）／負極集電材（銅、ニッケル、ステンレス）からなるリチウム電池本体およびそれら
を包装する包装体等からなる。リチウム２次電池の用途としては、パソコン、携帯端末（
携帯電話、ＰＤＡ等）、ビデオカメラ、電気自動車、エネルギー貯蔵用蓄電池、ロボット
、衛星等に用いられる。なお、本明細書においては、前記正極集電材と正極活性物質層と
を正極、前記負極集電材と負極活性物質層とを負極と呼称する。
【０００３】
　前記リチウム電池の外装体としては、金属をプレス加工して円筒状ないし直方体状に容
器化した金属製缶、あるいは、プラスチックフィルム、アルミニウム等の金属箔を積層し
た積層体を袋状等に加工した袋体（以下、包装体と呼称する）などが用いられている。
【０００４】
　ところで、金属製缶からなる外装体はリジッドであり、これにより電池自体の形状が決
められるために、たとえば、これを携帯電話に用いる場合には、携帯電話本体の寸法が電
池の形状で決り、携帯電話の形状を自由に設計することができないといった問題があり、
柔軟性を有するために携帯電話本体の形状をある程度自由に設計できることから前記包装
体が用いられる傾向にある。さらにまた、前記包装体が用いられる傾向にある理由として
は、電池が高温下で使用されて内部圧力が異常に高まった場合、金属製缶からなる外装体
は、爆発、発火が起こるまで外装体が耐えるために危険であるといった問題があるのに対
して、熱接着部で密封される前記包装体は前記熱接着部が剥離して内部圧力を逃がす安全
弁の働きをするために電池としての機能は失われるものの金属製缶からなる外装体に比べ
て爆発、発火の危険性を少なくすることができるためでもある。
【０００５】
　前記包装体としては、リチウム電池としての必要な物性、加工性、経済性等から、図２
に示すように少なくとも基材層Ａ１、アルミニウム等の金属箔からなるバリアー層Ａ２、
熱接着性樹脂層Ａ３を積層した積層体Ａが用いられ、この積層体Ａを図３（ａ）に示すよ
うに袋状〔図３（ａ）上はピロータイプの包装袋であるが三方タイプ、四方タイプ等の包
装袋であってもよい〕に加工して前記リチウム電池本体およびこれの正極および負極との
各々に接続された金属端子３１を外側に突出した状態で収納し、開口部を熱接着して密封
するなり、あるいは、この積層体Ａを図４（ａ）に示すように前記熱接着性樹脂層が内側
に位置するようにプレス成形して凹部を形成し、この凹部に前記リチウム電池本体および
これの正極および負極との各々に接続された金属端子３１を外側に突出した状態で収納す
ると共に別途用意したシート状の前記積層体Ａ（図示せず）の前記熱接着性樹脂層が前記
凹部側に位置するようにして前記凹部を被覆すると共に周縁を熱接着して密封することに
より図３（ｂ）、あるいは、図４（ｂ）に示すリチウム電池１０として用いられている。
なお、符号Ｓは熱接着部を示す。
【０００６】
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　前記包装体（前記積層体Ａ）を構成する前記熱接着性樹脂層Ａ３としては、前記熱接着
性樹脂層Ａ３同士の熱接着性と共に前記リチウム電池本体から前記包装体の外部に突設さ
れる金属端子３１との熱接着性が求められ、金属との接着性に優れる酸変性ポリオレフィ
ン樹脂、たとえば、不飽和カルボン酸でグラフト変性したポリオレフィン樹脂、エチレン
ないしプロピレンとアクリル酸、または、メタクリル酸との共重合体、あるいは、金属架
橋ポリオレフィン樹脂などが用いられていた。
【０００７】
　しかしながら、前記包装体（前記積層体Ａ）を構成する前記熱接着性樹脂層Ａ３に前記
酸変性ポリオレフィン樹脂を用いると、一般的なポリオレフィン系樹脂（炭素と水素とか
らなる直鎖状あるいは分枝鎖状のオレフィン系樹脂を意味し、以下一般ポリオレフィン系
樹脂と呼称する）と比較して滑り性が悪く、袋状に加工する際にシワが入るといった問題
やプレス成形して凹部を形成する際にピンホールやクラックが発生する虞があるといった
問題があり、これに代わるものとして前記熱接着性樹脂層Ａ３には一般ポリオレフィン系
樹脂を用い、この一般ポリオレフィン系樹脂と前記金属端子３１との両方に熱接着可能な
上記したような酸変性ポリオレフィン樹脂の単層ないしこれを少なくとも一方の表層に形
成した複層からなるリチウム電池金属端子部密封用接着性フィルム（以下、接着性フィル
ムと呼称する場合がある）を前記金属端子と前記熱接着性樹脂層との間に介在させて熱接
着して密封する方法が採用されるようになってきた。
【０００８】
　具体的に説明すると、図５に示すように電解質を注入する前のリチウム電池本体３０は
前記リチウム電池本体３０から前記包装体の外部に突設される金属端子３１〔図３（ｂ）
、図４（ｂ）参照〕とからなり、たとえば、該金属端子３１の両面に上記した酸変性ポリ
オレフィン樹脂単層からなる金属端子部密封用接着性フィルム１’が仮着シールにより固
定される。そして、たとえば、プレス成形して凹部を形成した図４（ａ）に示す積層体Ａ
の前記凹部に前記リチウム電池本体３０を収納すると共に、別途用意したシート状の前記
積層体Ａ（図示せず）で前記凹部を被覆して前記リチウム電池本体３０の前記金属端子３
１を備える周縁を含む３つの周縁を熱接着して後に１つの未接着部の周縁から電解質を注
入し、その後に前記未接着部を熱接着して密封することにより図４（ｂ）に示すリチウム
電池１０となる。
【０００９】
　ところで、前記リチウム電池１０の前記金属端子３１は前記接着性フィルム１’を備え
た部位で前記包装体（前記積層体Ａ）に挟持された状態で熱接着されるが、前記金属端子
３１はその厚さが少なくとも５０μｍ程度、巾としては少なくとも２．５ｍｍ程度あり、
前記金属端子３１の両側部の空隙を前記接着性フィルム１’と前記包装体（前記積層体Ａ
）の前記熱接着性樹脂層Ａ３で埋めて密封状態を確保するためには熱接着するための熱と
圧力が必要となるが、これにより前記接着性フィルム１’と前記包装体（前記積層体Ａ）
の前記熱接着性樹脂層Ａ３とが加圧部の外に押出されて前記加圧部が薄肉となり、また、
一般に金属端子の両側端部には小幅に裁断するときに数μｍ～数十μｍのバリが発生して
おり、これが原因となり前記包装体（前記積層体Ａ）のアルミニウム等の金属箔からなる
バリアー層Ａ２と前記金属端子３１とが接触して短絡する虞があった。
【００１０】
　また、たとえば、前記金属端子３１の両面に用いる前記接着性フィルム１’として、酸
変性ポリオレフィン樹脂層／二軸延伸ポリエチレンテレフタレートフィルム／酸変性ポリ
オレフィン樹脂層からなる構成のものを用いた場合には、上記した短絡するという現象は
酸変性ポリオレフィン樹脂単層のものに比べて良化するが、水蒸気バリアー性の点で酸変
性ポリオレフィン樹脂単層のものに比べて劣り、二軸延伸ポリエチレンテレフタレートフ
ィルムを透過して侵入した水蒸気が電解質と反応してフッ化水素を生成し、電池寿命を短
くする等の虞があった。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
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【００１１】
　そこで本発明は、上記問題に鑑みてなされたものであって、正極および負極の各々に接
続された金属端子を外側に突出した状態で挟持して周縁熱接着部で密封した内層に熱接着
性を有するポリオレフィン系樹脂（一般ポリオレフィン系樹脂）と金属箔からなるバリア
ー層とを少なくとも備えた包装体において、前記包装体のアルミニウム等の金属箔からな
るバリアー層と金属端子との短絡を防止して安定した状態で密封することができると共に
水蒸気バリアー性においても優れ、かつ、層間接着強度（以下、ラミネート強度と呼称す
る）の強いリチウム電池金属端子部密封用接着性フィルムを提供することである。
【課題を解決するための手段】
【００１２】
　本発明者は、上記課題を達成するために、請求項１記載の本発明は、正極および負極の
各々に接続された金属端子を外側に突出した状態で挟持して周縁熱接着部で密封した内層
に熱接着性を有するポリオレフィン系樹脂と金属箔からなるバリアー層とを少なくとも備
えた包装体の前記周縁熱接着部の前記内層と前記金属端子との間に介在させるリチウム電
池金属端子部密封用接着性フィルムであって、該リチウム電池金属端子部密封用接着性フ
ィルムは二軸延伸ポリエチレンナフタレートフィルムの両面にポリオレフィン層を有し、
該ポリオレフィン層の少なくとも一方が酸変性ポリオレフィン層であることを特徴とする
ものである。このように構成することにより、金属端子を挟持して熱接着して密封する周
縁熱接着部において、水蒸気バリアー性に優れ、かつ、酸変性ポリオレフィン層は金属端
子との熱接着性に優れるために安定した状態で密封することができると共に二軸延伸ポリ
エチレンナフタレートフィルムは耐熱性に優れるために薄肉となることなく残るために前
記包装体のアルミニウム等の金属箔からなるバリアー層と金属端子との短絡を防止（絶縁
性に優れ）することができる金属端子部密封用接着性フィルムを得ることができる。
【００１３】
　また、請求項２記載の本発明は、請求項１記載のリチウム電池金属端子部密封用接着性
フィルムにおいて、前記二軸延伸ポリエチレンナフタレートフィルムの両面の前記ポリオ
レフィン層が同一樹脂および同一厚さの酸変性ポリオレフィン層であることを特徴とする
ものである。このように構成することにより、カールのないフラットな接着性フィルムを
得ることができると共に、同一樹脂とすることにより前記接着性フィルムを使用する際に
、酸変性ポリオレフィン層は金属端子との熱接着性に優れると共に、一般ポリオレフィン
系樹脂との熱接着性にも優れるために、包装体側と金属端子側とを確認する必要がなく、
利便性に優れた接着性フィルムとすることができる。
【００１４】
　また、請求項３記載の本発明は、請求項１、２のいずれかに記載のリチウム電池金属端
子部密封用接着性フィルムにおいて、前記酸変性ポリオレフィン層が不飽和カルボン酸で
グラフト変性したポリエチレンで形成されていることを特徴とするものである。
【００１５】
　また、請求項４記載の本発明は、請求項１、２のいずれかに記載のリチウム電池金属端
子部密封用接着性フィルムにおいて、前記酸変性ポリオレフィン層が不飽和カルボン酸で
グラフト変性したポリプロピレンで形成されていることを特徴とするものである。
【００１６】
　上記請求項３、４のいずれかに記載の構成とすることにより、エチレンないしプロピレ
ンとアクリル酸、または、メタクリル酸との共重合体等の酸変性ポリオレフィンに比べて
、水蒸気バリアー性や耐熱性に優れた金属端子部密封用接着性フィルムとすることができ
る。
【００１７】
　また、請求項５記載の本発明は、請求項１記載のリチウム電池金属端子部密封用接着性
フィルムにおいて、前記ポリオレフィン層の前記少なくとも一方の酸変性ポリオレフィン
層が充填剤を含有した充填剤含有層であることを特徴とするものである。このように構成
することにより、充填剤がスペーサー（Ｓｐａｃｅｒ）として機能するために、前記包装
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体のアルミニウム等の金属箔からなるバリアー層と金属端子との短絡を一層防止すること
ができる（一層絶縁性に優れたリチウム電池金属端子部密封用接着性フィルムとすること
ができる）。
【００１８】
　また、請求項６記載の本発明は、請求項１～５のいずれかに記載のリチウム電池金属端
子部密封用接着性フィルムにおいて、前記二軸延伸ポリエチレンナフタレートフィルムの
両面に接着促進剤層を形成したことを特徴とするものである。
【００１９】
　また、請求項７記載の本発明は、請求項６記載のリチウム電池金属端子部密封用接着性
フィルムにおいて、前記接着促進剤層がイソシアネート成分からなる接着促進剤により形
成されていることを特徴とするものである。
【００２０】
　また、請求項８記載の本発明は、請求項７記載のリチウム電池金属端子部密封用接着性
フィルムにおいて、前記イソシアネート成分がポリメリックＭＤＩ、トリイソシアネート
モノマーから選ばれた少なくとも１種であることを特徴とするものである。
【００２１】
　また、請求項９記載の本発明は、請求項６記載のリチウム電池金属端子部密封用接着性
フィルムにおいて、前記接着促進剤層がアミノ化フェノール重合体、三価クロム化合物、
および、リン化合物を含有する接着促進剤により形成されていることを特徴とするもので
ある。
【００２２】
　上記請求項６～９のいずれかに記載の構成とすることにより、二軸延伸ポリエチレンナ
フタレートフィルムと酸変性ポリオレフィン層との間の層間強度を向上させることができ
る。特に、接着促進剤層を請求項８記載の接着促進剤、あるいは、請求項９の接着促進剤
により形成することにより、層間強度を一層向上させることができる。
【００２３】
　また、請求項１０記載の本発明は、正極と負極と電解質とを収納し、前記正極および負
極の各々に接続された金属端子を突出するように挟持して周縁熱接着部で密封した内層に
熱接着性を有するポリオレフィン系樹脂と金属箔からなるバリアー層とを少なくとも備え
た包装体からなるリチウム電池において、前記包装体の前記周縁熱接着部の前記内層と前
記金属端子との間に請求項１～９のいずれかに記載のリチウム電池金属端子部密封用接着
性フィルムを介在させたことを特徴とするものである。このように構成することにより、
絶縁性や密封性に優れると共に水蒸気バリアー性においても優れ、結果として高性能なリ
チウム電池とすることができる。
【発明の効果】
【００２４】
　本発明は、従来技術の項で説明した接着性フィルムに比べて、リチウム電池の金属端子
部を熱接着により密封する際に、二軸延伸ポリエチレンナフタレートフィルムが熱により
溶融して薄肉となることなく残るので絶縁性に優れたリチウム電池金属端子部密封用接着
性フィルムを提供することができる。また、密封性に優れると共に水蒸気バリアー性にも
優れるラミネート強度の強いリチウム電池金属端子部密封用接着性フィルムを提供するこ
とができる。さらに、酸変性ポリオレフィン層を充填剤含有層とすることにより、充填剤
がスペーサー（Ｓｐａｃｅｒ）として機能するために、前記包装体のアルミニウム等の金
属箔からなるバリアー層と金属端子との短絡を一層防止することができるという効果を奏
する。
【図面の簡単な説明】
【００２５】
【図１】本発明にかかるリチウム電池金属端子部密封用接着性フィルムの代表的な層構成
を図解的に示す図である。
【図２】リチウム電池に用いる包装体の基本的な層構成を図解的に示す図である。
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【図３】リチウム電池に用いる包装体の一実施例を説明する図である。
【図４】リチウム電池に用いる包装体の他の実施例を説明する図である。
【図５】リチウム電池の金属端子部に用いるリチウム電池金属端子部密封用接着性フィル
ムの設け方の一例を説明する図である。
【発明を実施するための形態】
【００２６】
　最初に本発明に供するリチウム電池の包装体について説明する。前記包装体としては、
図２に示す、少なくとも基材層Ａ１、アルミニウム等の金属箔からなるバリアー層Ａ２、
一般ポリオレフィン系樹脂からなる熱接着性樹脂層Ａ３を積層した積層体Ａが用いられ、
前記基材層Ａ１としては二軸延伸ポリエステルフィルムや二軸延伸ナイロンフィルム、あ
るいは、これらの積層体を挙げることができ、その厚さとしては概ね６～３０μｍ程度で
ある。また、前記バリアー層Ａ２としては、アルミニウムやニッケル、ステンレスなどの
金属箔を挙げることができ、その厚さとしては概ね１５～８０μｍ程度である。また、前
記熱接着性樹脂層Ａ３を形成する一般ポリオレフィン系樹脂としては、低密度ポリエチレ
ン，中密度ポリエチレン，高密度ポリエチレン，線状低密度ポリエチレン，エチレン－ブ
テン共重合体等のエチレン系樹脂、ホモポリプロピレン，エチレン－プロピレン共重合体
，エチレン－プロピレン－ブテン共重合体等のプロピレン系樹脂の単体ないし混合物を挙
げることができ、その厚さとしては概ね２０～１００μｍである。
【００２７】
　次に、上記の本発明について、図面等を用いて以下に詳述するが、リチウム電池の形態
等は従来技術で説明した形態と同じであり、従来技術の図を用いて説明するものとする。
図１は本発明にかかるリチウム電池金属端子部密封用接着性フィルムの代表的な層構成を
図解的に示す図、図２はリチウム電池に用いる包装体の基本的な層構成を図解的に示す図
、図３はリチウム電池に用いる包装体の一実施例を説明する図、図４はリチウム電池に用
いる包装体の他の実施例を説明する図、図５はリチウム電池の金属端子部に用いるリチウ
ム電池金属端子部密封用接着性フィルムの設け方の一例を説明する図であり、図中の１，
１’はリチウム電池金属端子部密封用接着性フィルム、２は二軸延伸ポリエチレンナフタ
レートフィルム、３は接着促進剤層、４は酸変性ポリオレフィン層、１０はリチウム電池
、３０はリチウム電池本体、３１は金属端子、Ａは積層体、Ａ１は基材層、Ａ２は金属箔
からなるバリアー層、Ａ３は熱接着性樹脂層をそれぞれ示す。
【００２８】
　図１は本発明にかかるリチウム電池金属端子部密封用接着性フィルムの代表的な層構成
を図解的に示す図であって、リチウム電池金属端子部密封用接着性フィルム１は二軸延伸
ポリエチレンナフタレートフィルム２の両面に接着促進剤層３を介して酸変性ポリオレフ
ィン層４を積層したものである。
【００２９】
　前記二軸延伸ポリエチレンナフタレートフィルム（以下、ＰＥＮと呼称する）２は表１
に示すように、二軸延伸ポリエチレンテレフタレートフィルム（以下、ＰＥＴと呼称する
）や上記した包装体の熱接着性樹脂層Ａ３を形成する一般ポリオレフィン系樹脂や前記接
着性フィルム１の酸変性ポリオレフィン層４を形成する酸変性ポリオレフィン樹脂と比べ
て融点・ガラス転移点において優れるためにリチウム電池本体３０（図５参照）に突設さ
れた金属端子３１（図５参照）に前記接着性フィルム１を図５に示すように仮着して固定
し、図４（ｂ）に示すように包装体と周縁を熱接着すると包装体の内層である一般ポリオ
レフィン系樹脂からなる前記熱接着性樹脂層Ａ３（図２参照）と前記接着性フィルム１の
前記酸変性ポリオレフィン層４は熱と圧力により加圧部の外に押出され、前記加圧部が薄
肉となる虞があるが、前記ＰＥＮ２は薄肉となることなく残ると共に金属端子のバリに対
する耐突刺し性においても優れるために包装体のアルミニウム等の金属箔からなるバリア
ー層Ａ２（図２参照）と前記金属端子３１とが短絡することを防止することができる。
【００３０】
　また、前記ＰＥＮ２は前記ＰＥＴに比べて水蒸気バリアー性に優れる（水蒸気透過度が



(8) JP 2009-206101 A 2009.9.10

10

20

30

40

小さい）ために、水蒸気のリチウム電池内部への侵入を防止することができて電池寿命を
設計通りの寿命とすることができる。前記ＰＥＮ２の厚さとしては、６μｍ以上であり、
好ましくは１２～２５μｍである。６μｍ未満では短絡の虞があり、２５μｍ超ではコス
ト対効果（短絡防止効果）において顕著な向上効果が見られない。また、前記ＰＥＮ２の
表面には必要に応じて、コロナ放電処理、オゾン処理、プラズマ処理等の周知の易接着手
段を講じることができるものである。
【００３１】
【表１】

【００３２】
　次に、前記接着促進剤層３について説明する。前記接着促進剤層３は前記ＰＥＮ２と前
記酸変性ポリオレフィン層４とを強固に接着する目的で設けるものであり、イソシアネー
ト系、ポリエチレンイミン系、ポリエステル系、ポリウレタン系、ポリブタジエン系等の
周知の接着促進剤を用いることができるが、実験の結果では、トリイソシアネートモノマ
ー、ポリメリックＭＤＩから選ばれたイソシアネート成分からなるものがラミネート強度
に優れ、かつ、電解液浸漬後のラミネート強度の低下が少なかった。特にトリイソシアネ
ートモノマーであるトリフェニルメタン－４，４’，４”－トリイソシアネートやポリメ
リックＭＤＩであるポリメチレンポリフェニルポリイソシアネート（ＮＣＯ含有率が約３
０％、粘度が２００～７００ｍＰａ・ｓ）からなる接着促進剤を用いた場合に最も良好な
結果を得ることができた。次いで、同じくトリイソシアネートモノマーであるトリス（ｐ
－イソシアネートフェニル）チオフォスフェイトや、ポリエチレンイミン系を主剤とし、
ポリカルボジイミドを架橋剤とした２液硬化型の接着促進剤が良好な結果を示すものであ
った。前記接着促進剤層３の形成は、バーコート法、ロールコート法、グラビアコート法
等の周知の塗布法で塗布・乾燥することにより形成することができ、塗布量としては、ト
リイソシアネートからなる接着促進剤の場合は、２０～１００ｍｇ／ｍ2、好ましくは４
０～６０ｍｇ／ｍ2であり、ポリメリックＭＤＩからなる接着促進剤の場合は、４０～１
５０ｍｇ／ｍ2、好ましくは６０～１００ｍｇ／ｍ2であり、ポリエチレンイミン系を主剤
とし、ポリカルボジイミドを架橋剤とした２液硬化型の接着促進剤の場合は、５～５０ｍ
ｇ／ｍ2、好ましくは１０～３０ｍｇ／ｍ2である。なお、トリイソシアネートモノマーは
、１分子中にイソシアネート基を３個持つモノマーであり、ポリメリックＭＤＩは、ＭＤ
ＩおよびＭＤＩが重合したＭＤＩオリゴマーの混合物であり、下記式（１）で示されるも
のである。
【００３３】
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【化１】

【００３４】
　また、前記接着促進剤層３としては、アミノ化フェノール重合体、三価クロム化合物、
および、リン化合物を含有する接着促進剤を用いて形成することもでき、形成方法として
は、バーコート法、ロールコート法、グラビアコート法等の周知の塗布法で塗布・乾燥す
ることにより形成することができる。まず、アミノ化フェノール重合体について説明する
。アミノ化フェノール重合体としては、公知のものを広く使用することができ、たとえば
、下記式（２）、（３）、（４）、（５）で表される繰返し単位からなるアミノ化フェノ
ール重合体を挙げることができる。なお、式中のＸは水素原子、ヒドロキシル基、アルキ
ル基、ヒドロキシアルキル基、アリル基ないしベンジル基を示す。また、Ｒ1、Ｒ2はヒド
ロキシル基、アルキル基、ヒドロキシアルキル基を示し、同じ基であってもよいし、異な
る基であってもよいものである。
【００３５】
　下記式（２）～（５）において、Ｘ、Ｒ1、Ｒ2で示されるアルキル基としては、たとえ
ば、メチル基、エチル基、ｎ－プロピル基、イソプロピル基、ｎ－ブチル基、イソブチル
基、ｔｅｒｔ－ブチル基等の炭素数１～４の直鎖または分枝鎖状アルキル基を挙げること
ができる。また、Ｘ、Ｒ1、Ｒ2で示されるヒドロキシアルキル基としては、たとえば、ヒ
ドロキシメチル基、１－ヒドロキシエチル基、２－ヒドロキシエチル基、１－ヒドロキシ
プロピル基、２－ヒドロキシプロピル基、３－ヒドロキシプロピル基、１－ヒドロキシブ
チル基、２－ヒドロキシブチル基、３－ヒドロキシブチル基、４－ヒドロキシブチル基等
のヒドロキシ基が１個置換された炭素数１～４の直鎖ないし分枝鎖状アルキル基を挙げる
ことができる。なお、下記式（２）～（５）におけるＸは水素原子、ヒドロキシル基、お
よび、ヒドロキシアルキル基のいずれかであるのが好ましい。
【００３６】
　また、下記式（２）、（４）で表されるアミノ化フェノール重合体は、繰返し単位を約
８０モル％以下、好ましくは繰返し単位を約２５～約５５モル％の割合で含むアミノ化フ
ェノール重合体である。また、アミノ化フェノール重合体の数平均分子量は、好ましくは
約５００～約１００万、より好ましくは約１０００～約２万である。アミノ化フェノール
重合体は、たとえば、フェノール化合物ないしナフトール化合物とホルムアルデヒドとを
重縮合して下記式（２）ないし（４）で表される繰返し単位からなる重合体を製造し、次
いで、この重合体にホルムアルデヒドおよびアミン（Ｒ1Ｒ2ＮＨ）を用いて水溶性官能基
（－ＣＨ2ＮＲ1Ｒ2）を導入することにより製造される。アミノ化フェノール重合体は、
１種ないし２種以上混合して用いることができる。
【００３７】
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【００３８】
【化３】

【００３９】
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【化４】

【００４０】
【化５】

【００４１】
　次に、三価クロム化合物について説明する。三価クロム化合物としては、公知のものを
広く使用することができ、たとえば、硝酸クロム、フッ化クロム、硫酸クロム、酢酸クロ
ム、蓚酸クロム、重リン酸クロム、クロム酸アセチルアセテート、塩化クロム、硫酸カリ
ウムクロム等を挙げることができ、好ましくは硝酸クロム、フッ化クロムである。
【００４２】
　次に、リン化合物について説明する。リン化合物としては、公知のものを広く使用する
ことができ、たとえば、リン酸、ポリリン酸等の縮合リン酸およびこれらの塩等を挙げる
ことができる。ここで、前記塩としては、たとえば、アンモニウム塩、ナトリウム塩、カ
リウム塩等のアルカリ金属塩を挙げることができる。
【００４３】
　そして、アミノ化フェノール重合体、三価クロム化合物、および、リン化合物を含有す
る接着促進剤を用いて形成する前記接着促進剤層３としては、１ｍ2当たり、アミノ化フ
ェノール重合体が約１～約２００ｍｇ、三価クロム化合物がクロム換算で約０．５～約５
０ｍｇ、および、リン化合物がリン換算で約０．５～約５０ｍｇの割合で含有されている
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のが適当であり、アミノ化フェノール重合体が約５～約１５０ｍｇ、三価クロム化合物が
クロム換算で約１．０～約４０ｍｇ、および、リン化合物がリン換算で約１．０～約４０
ｍｇの割合で含有されているのがより好ましい。この場合の乾燥温度としては、１５０～
２５０℃、好ましくは１７０～２５０℃で、加熱処理（焼付け）するのが適当である。さ
らに、図１に示す積層構成とした後に酸変性ポリオレフィン層４を構成する樹脂の軟化点
を超える温度で後加熱処理を行なうと著しく層間接着強度を向上させることができる。
【００４４】
　なお、アミノ化フェノール重合体、三価クロム化合物、および、リン化合物を含有する
接着促進剤を用いて形成する前記接着促進剤層３の場合、図１に示す積層構成において、
前記接着促進剤層３と前記酸変性ポリオレフィン層４との層間に、上記で説明したイソシ
アネート成分からなる接着促進剤層を設けてもよいものである。このように構成すること
により、上記した後加熱処理を行なうことなく、層間接着強度を著しく向上させることが
できる。
【００４５】
　次に、前記酸変性ポリオレフィン層４について説明する。前記酸変性ポリオレフィン層
４は前記金属端子３１（図５参照）および包装体の内層である一般ポリオレフィン系樹脂
からなる前記熱接着性樹脂層Ａ３（図２参照）と熱接着するために設ける層であり、前記
熱接着性樹脂層Ａ３（図２参照）に用いる樹脂種により適宜選択して用いる必要があるが
、従来技術の項で説明した酸変性ポリオレフィン樹脂を用いることができ、再度例示する
ならば、不飽和カルボン酸でグラフト変性したポリオレフィン樹脂、エチレンないしプロ
ピレンとアクリル酸、または、メタクリル酸との共重合体、あるいは、金属架橋ポリオレ
フィン樹脂等であり、必要に応じてブテン成分、エチレン－プロピレン－ブテン共重合体
、非晶質のエチレン－プロピレン共重合体、プロピレン－α－オレフィン共重合体等を５
％以上添加してもよいものである。また、前記酸変性ポリオレフィン層４は、上記した酸
変性ポリオレフィン樹脂をＴダイ押出機から前記接着促進剤層３を形成した前記ＰＥＮ２
上に加熱溶融押出しすることにより形成するものであるが、前記接着促進剤層３と前記酸
変性ポリオレフィン層４との接着性を向上させる目的で、Ｔダイ押出機から加熱溶融押出
しされた前記酸変性ポリオレフィン樹脂の前記接着促進剤層３と当接する面に、必要に応
じてオゾン処理を施してもよいものである。特に、前記接着促進剤層３がイソシアネート
系の場合に、このオゾン処理を施すことによりラミネート強度が顕著に向上する。前記酸
変性ポリオレフィン層４の厚さとしては、１０μｍ以上であり、好ましくは２０～５０μ
ｍである。１０μｍ未満では、押出し溶融樹脂の熱量が不足するために十分なラミネート
強度が得られず、結果として十分なシール強度を得ることができず、５０μｍ超では接着
性フィルムの総厚が増し、端面からの水蒸気バリアー性が低下すると共にコスト対効果（
ラミネート強度、シール強度）において顕著な向上効果が見られない。
【００４６】
　また、前記酸変性ポリオレフィン層４の少なくとも前記金属端子３１（図５参照）側と
なる層を充填剤を含有した充填剤含有層とすることができる。このように充填剤を含有し
た層とすることにより、充填剤がスペーサー（Ｓｐａｃｅｒ）として機能するために、前
記包装体のアルミニウム等の金属箔からなるバリアー層と金属端子、特に金属端子のバリ
との短絡を一層防止することができる。充填剤の平均粒径としては、０．１～３５μｍ、
好ましくは５．０～３０μｍ、さらに好ましくは１０～２５μｍの範囲のものであって、
その含有量としては、酸変性ポリオレフィン樹脂１００質量部に対して５～３０質量部、
好ましくは１０～２０質量部である。この理由としては、充填剤の平均粒径が０．１μｍ
未満の場合、充填剤含有層を形成する酸変性ポリオレフィン樹脂１００質量部に対して充
填剤を３０質量部超含有させないと包装体の金属箔からなるバリアー層と金属端子のバリ
との短絡を防止することができないばかりか、金属端子と十分な接着強度を得ることがで
きない虞が生じ、また、充填剤の平均粒径が３５μｍ超の場合、充填剤含有層を形成する
酸変性ポリオレフィン樹脂１００質量部に対して充填剤の含有量を０超５質量部未満に調
節しても包装体の金属箔からなるバリアー層と金属端子のバリとの短絡を防止することが
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できない虞と、金属端子と十分な接着強度を得ることができない虞が生じるからである。
【００４７】
　前記充填剤としては、無機系、有機系のいずれも用いることができ、無機系充填剤とし
ては、たとえば、炭素（カーボン、グラファイト）、シリカ、酸化アルミニウム、チタン
酸バリウム、酸化鉄、シリコンカーバイド、酸化ジルコニウム、珪酸ジルコニウム、酸化
マグネシウム、酸化チタン、アルミ酸カルシウム、水酸化カルシウム、水酸化アルミニウ
ム、水酸化マグネシウム、炭酸カルシウム等を挙げることができ、有機系充填剤としては
、たとえば、フッ素樹脂、フェノール樹脂、ユリア樹脂、エポキシ樹脂、アクリル樹脂、
ベンゾグアナミン・ホルムアルデヒド縮合物、メラミン・ホルムアルデヒド縮合物、ポリ
メタクリル酸メチル架橋物、ポリエチレン架橋物等を挙げることができるが、形状の安定
性、剛性、内容物耐性の点から酸化アルミニウム、シリカ、フッ素樹脂、アクリル樹脂、
ベンゾグアナミン・ホルムアルデヒド縮合物が好ましく、特にこの中でも球状の酸化アル
ミニウム、シリカがより好ましい。前記充填剤の酸変性ポリオレフィン樹脂への混合方法
としては、予めバンバリーミキサー等で両者をメルトブレンドし、マスターバッチ化した
ものを所定の混合比にする方法、あるいは、酸変性ポリオレフィン樹脂との直接混合方法
のいずれであってもよいものである。
【００４８】
　また、前記酸変性ポリオレフィン層４は、必要に応じて顔料を添加して着色層としても
よいものである。これに用いる顔料としては、無機系の各種顔料を用いることができるが
、一般に電池の内部に使用されている材料であり、電解液に対する溶出の虞がなく、また
、着色効果が大きく接着性を阻害しない程度の添加量で充分な着色効果を得られると共に
熱で溶融することがなく添加した樹脂の見かけの溶融粘度を高くすることができ、熱接着
時（シール時）に加圧部が薄肉となることを防止してシール強度の低下を防ぐことができ
るなどの理由から、上記充填剤で例示した炭素（カーボン、グラファイト）が好ましく、
その添加量としては、たとえば、平均粒径が約０．０３μｍのカーボンブラックを使用し
た場合、樹脂１００重量部に対して０．０５～０．３重量部、好ましく０．１～０．２重
量部である。このように前記酸変性ポリオレフィン層４を着色層とすることにより、前記
接着性フィルム１の有無をセンサーで検知可能なもの、あるいは、目視で検査可能なもの
とすることができる。なお、前記充填剤含有層と前記着色層とは、同じ酸変性ポリオレフ
ィン層であってもよいが、異なる酸変性ポリオレフィン層とするのが酸変性ポリオレフィ
ン層の熱接着性を阻害しない意味から好ましい。
【００４９】
　さらに、前記接着性フィルム１としたときのフラット性や利便性を考慮すると、前記Ｐ
ＥＮ２の両面は、共に前記酸変性ポリオレフィン層４とし、同一樹脂で同一厚さに形成す
るのが好ましい。なお、今までは、前記ＰＥＮ２の両面に前記酸変性ポリオレフィン層４
を設けた構成で説明してきたが、これは説明する上で本発明のリチウム電池金属端子部密
封用接着性フィルムの代表的な層構成を挙げたものであって、本発明のリチウム電池金属
端子部密封用接着性フィルムはこれに限るものではなく、前記ＰＥＮ２のいずれか一方の
面に本発明のリチウム電池の包装体で説明した低密度ポリエチレン，中密度ポリエチレン
，高密度ポリエチレン，線状低密度ポリエチレン，エチレン－ブテン共重合体等のエチレ
ン系樹脂、ホモポリプロピレン，エチレン－プロピレン共重合体，エチレン－プロピレン
－ブテン共重合体等のプロピレン系樹脂の単体ないし混合物などの一般ポリオレフィン系
樹脂を用いてもよいものである。
【００５０】
　また、今までは、前記接着性フィルム１の前記金属端子への設け方として、図５に示す
正極および負極との各々に接続された前記金属端子３１のそれぞれの両面にそれぞれ前記
接着性フィルム１を設けた例で説明してきたが、図示はしないが前記接着性フィルム１の
前記金属端子３１への設け方としては、２つの前記金属端子３１を横断するように両面に
設けてもよいし、また、前記金属端子３１の各々に巻き付けてもよいものである。
【００５１】
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　次に、本発明について、以下に実施例を挙げてさらに詳しく説明する。まず、リチウム
電池の包装体となる積層体について説明する。該積層体としては、本発明の接着性フィル
ムを構成するポリオレフィン層によりポリエチレン仕様とポリプロピレン仕様とに大別さ
れる。
【００５２】
　〔ポリエチレン仕様の積層体の作製〕
　予め、フェノール樹脂、フッ化クロム（三価）化合物、リン酸の３成分からなる化成処
理液で両面を化成処理（リン酸クロメート処理）したアルミニウム箔（４０μｍ厚さ）の
一方の面と２５μｍ厚さの二軸延伸ナイロンフィルムとをウレタン系接着剤を介して積層
し、前記アルミニウム箔の他方の面と３０μｍ厚さの線状低密度ポリエチレンフィルムと
を酸変性ポリエチレン樹脂（不飽和カルボン酸でグラフト変性したポリエチレン）でサン
ドイッチラミネーションすると共に、熱風により前記酸変性ポリエチレン樹脂の軟化点以
上の温度に加熱して実施例に供するポリエチレン仕様の積層体を作製した。
【００５３】
　〔ポリプロピレン仕様の積層体の作製〕
　線状低密度ポリエチレンフィルムに代えてポリプロピレンフィルム（ランダムコポリマ
ー）を用い、酸変性ポリエチレン樹脂に代えて酸変性ポリプロピレン樹脂（不飽和カルボ
ン酸でグラフト変性したポリプロピレン）を用い、熱風による加熱を前記酸変性ポリプロ
ピレン樹脂の軟化点以上の温度にした以外は上記したポリエチレン仕様と同様に作製して
実施例に供するポリプロピレン仕様の積層体を作製した。なお、後述する各種評価試験に
おいては、前記積層体の線状低密度ポリエチレンフィルムとポリプロピレンフィルム（ラ
ンダムコポリマー）をシーラントフィルムと呼称し、接着性フィルムを構成するポリオレ
フィン層の樹脂種（ポリエチレン系、ポリプロピレン系）により、ポリエチレン仕様とポ
リプロピレン仕様の積層体を適宜使い分けて使用した。
【００５４】
　〔リチウム電池金属端子部密封用接着性フィルムの作製〕
【実施例１】
【００５５】
　両面コロナ放電処理を施したＰＥＮ（１２μｍ）の一方の面にトリフェニルメタン－４
，４’，４”－トリイソシアネートの接着促進剤（以下、Ｔ１と呼称する）を固形分とし
て５０ｍｇ／ｍ2塗布すると共にカーボンブラックを０．１５重量部添加したマレイン酸
変性ポリプロピレン（以下、ＰＰａと呼称する）をＴダイ押出機で３０μｍ厚さに押出し
塗布し、その後にＰＥＮ（１２μｍ）の他方の面にＴ１を固形分として５０ｍｇ／ｍ2塗
布すると共にＰＰａをＴダイ押出機で３０μｍ厚さに押出し塗布し、その後４５℃で７２
時間エージング処理をして本発明の接着性フィルムを得た。
【実施例２】
【００５６】
　厚さを９μｍ厚さのＰＥＮを用いた以外は実施例１と同様にして本発明の接着性フィル
ムを得た。
【実施例３】
【００５７】
　厚さを６μｍ厚さのＰＥＮを用いた以外は実施例１と同様にして本発明の接着性フィル
ムを得た。
【実施例４】
【００５８】
　ＰＰａに代えてカーボンブラックを０．１５重量％添加したマレイン酸変性ポリエチレ
ン（以下、ＰＥａと呼称する）を用いた以外は実施例１と同様にして本発明の接着性フィ
ルムを得た。
【実施例５】
【００５９】
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　接着促進剤をＴ１に代えてトリス（ｐ－イソシアネートフェニル）チオフォスフェイト
を用いた以外は実施例１と同様にして本発明の接着性フィルムを得た。
【実施例６】
【００６０】
　接着促進剤をＴ１に代えてポリエチレンイミンを用い、塗布量を固形分として２０ｍｇ
／ｍ2とした以外は実施例１と同様にして本発明の接着性フィルムを得た。
【実施例７】
【００６１】
　接着促進剤をＴ１に代えてポリエチレンイミンを主剤とし、ポリカルボジイミドを架橋
剤とした２液硬化型の接着促進剤を用い、塗布量を固形分として２０ｍｇ／ｍ2とした以
外は実施例１と同様にして本発明の接着性フィルムを得た。
【実施例８】
【００６２】
　接着促進剤をＴ１に代えてアミノ基グラフトアクリル樹脂エマルジョンとエポキシ樹脂
エマルジョンとの混合物からなる接着促進剤を用いた以外は実施例１と同様にして本発明
の接着性フィルムを得た。
【実施例９】
【００６３】
　接着促進剤をＴ１に代えてポリエステル系樹脂を主剤とし、イソシアネート（ＴＤＩの
アダクト）を架橋剤とした２液硬化型の接着促進剤を用いた以外は実施例１と同様にして
本発明の接着性フィルムを得た。
【実施例１０】
【００６４】
　接着促進剤をＴ１に代えてポリメチレンポリフェニルポリイソシアネートを用いた以外
は実施例１と同様にして本発明の接着性フィルムを得た。
【実施例１１】
【００６５】
　両面コロナ放電処理を施したＰＥＮ（６μｍ）の一方の面にＴ１を固形分として５０ｍ
ｇ／ｍ2塗布すると共に球状シリカ（平均粒径２５μｍ）を１０質量部添加したＰＰａを
Ｔダイ押出機で３０μｍ厚さに押出し塗布し、その後にＰＥＮ（６μｍ）の他方の面にＴ
１を固形分として５０ｍｇ／ｍ2塗布すると共にＰＰａをＴダイ押出機で３０μｍ厚さに
押出し塗布し、その後４５℃で７２時間エージング処理をして本発明の接着性フィルムを
得た。
【実施例１２】
【００６６】
　両面コロナ放電処理を施したＰＥＮ（１２μｍ）の両面にアミノ化フェノール重合体、
三価クロム化合物、および、リン化合物を含有する接着促進剤を逐次、クロム換算で１０
ｍｇ／ｍ2塗布すると共に逐次２００℃で焼付け乾燥して後に、一方の面にカーボンブラ
ックを０．１５重量部添加したＰＰａをＴダイ押出機で３０μｍ厚さに押出し塗布し、そ
の後に他方の面にＰＰａをＴダイ押出機で３０μｍ厚さに押出し塗布し、その後１８０℃
で後加熱処理をして本発明の接着性フィルムを得た。
【００６７】
〔比較例１〕
　ＰＥＮに代えて１２μｍ厚さのＰＥＴを用いた以外は実施例１と同様にして比較例とす
る接着性フィルムを得た。
【００６８】
〔比較例２〕
　ＰＥＮに代えて９μｍ厚さのＰＥＴを用いた以外は実施例２と同様にして比較例とする
接着性フィルムを得た。
【００６９】
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〔比較例３〕
　ＰＥＮに代えて６μｍ厚さのＰＥＴを用いた以外は実施例３と同様にして比較例とする
接着性フィルムを得た。
【００７０】
〔比較例４〕
　７０μｍ厚さのＰＰａフィルムを接着性フィルムとした。
【００７１】
〔比較例５〕
　７０μｍ厚さのＰＥａフィルムを接着性フィルムとした。
【００７２】
　上記で作製した実施例１～４、１１、および、比較例１～５の接着性フィルムを用いて
、絶縁性および水蒸気バリアー性、耐熱収縮性、洩れの有無を下記の評価方法にて評価し
、その結果を纏めて表２に示した。
【００７３】
　（１）絶縁性：上記で作製した包装体となる積層体および接着性フィルムを裁断して６
０ｍｍ角のテストサンプルを作製し、前記積層体のシーラントフィルム面同士を対向して
前記積層体を配置すると共に、幅が４ｍｍ、長さが８０ｍｍ、厚さが１００μｍのニッケ
ル箔（金属端子）を２枚の接着性フィルムの間に挟持した状態で前記積層体間に挿入する
と共に前記ニッケル箔と前記積層体のアルミニウム箔にテスターの端子を接続し、この状
態で前記ニッケル箔の長さ方向に直交する方向に７ｍｍ幅の熱板でシール（シール条件：
１９０℃、１．０ＭＰａ）して、前記ニッケル箔と前記積層体のアルミニウム箔とが短絡
するまでの時間を測定し、１２０秒以上を絶縁性優良として◎印で示し、１５秒以上１２
０秒未満を絶縁性良好として○印で示し、８秒以上１５秒未満を絶縁性可として△印で示
し、８秒未満を絶縁性に劣るとして×印で示した。
（２）水蒸気バリアー性：上記で作製した包装体となる積層体を裁断して１００×１２０
ｍｍの積層体テストサンプルを作製すると共に、接着性フィルムを裁断して１５×１２０
ｍｍの接着性フィルムテストサンプルを作製した。前記積層体テストサンプルを前記積層
体のシーラントフィルム面同士が対向するように２つ折りすると共に１２０ｍｍ長さの端
辺側に２枚の前記接着性フィルムテストサンプルを重ねて挿入し、その後に対向する両端
辺および前記接着性フィルムテストサンプルを挿入した端辺を熱板でそれぞれシール（シ
ール条件：１９０℃、１．０ＭＰａ、３秒）して、対向する両端辺にそれぞれ１０ｍｍ幅
の熱接着部を形成すると共に、前記接着性フィルムテストサンプルを挿入した端辺に７ｍ
ｍ幅の熱接着部を形成した三方シール包装袋を作製した。なお、包装袋内には３ｇの混合
液〔エチレンカーボネート／ジエチルカーボネート／ジメチルカーボネート＝１／１／１
（容積比）〕を封入した。その後、前記７ｍｍ幅の熱接着部を３ｍｍ幅となるようにトリ
ミングした包装袋を６０℃、９０％ＲＨの恒温恒湿槽に１０日間保管して、前記混合液の
水分増加量を測定し、水分増加量が１００ｐｐｍ未満を水蒸気バリアー性優良として◎印
で示し、１００ｐｐｍ以上１４０ｐｐｍ未満の水分増加量を水蒸気バリアー性良好として
○印で示し、１４０ｐｐｍ以上２００ｐｐｍ未満の水分増加量を水蒸気バリアー性におい
て使用可として△印で示した。
（３）耐熱収縮性：上記で作製した包装体となる積層体および接着性フィルムを裁断して
６０ｍｍ角のテストサンプルを作製し、前記積層体のシーラントフィルム面同士を対向し
て前記積層体を配置すると共に、幅が４ｍｍ、長さが８０ｍｍ、厚さが１００μｍのニッ
ケル箔（金属端子）を２枚の接着性フィルムの間に挟持した状態で前記接着性フィルムが
前記積層体から２ｍｍ突出するように前記積層体間に挿入し、この状態で前記ニッケル箔
の長さ方向に直交する方向に７ｍｍ幅の熱板でシール（シール条件：１９０℃、１．０Ｍ
Ｐａ、３秒）して、接着性フィルムの突出させた部分の波打ちを目視で評価すると共に金
属端子部の接着性フィルムのシール部側への収縮度合いを評価し、接着性フィルムの波打
ちがなく１ｍｍ未満の熱収縮である場合を耐熱収縮性良好として○印で示し、接着性フィ
ルムの波打ちがあり１ｍｍ以上の熱収縮である場合を耐熱収縮性不良として×印で示し、
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接着性フィルムの波打ちがあるものの１ｍｍ未満の収縮である場合を耐熱収縮性では使用
可として△印で示した。
（４）洩れの有無：上記で作製した包装体となる積層体を裁断して６０×１６０ｍｍの積
層体テストサンプルを作製すると共に、接着性フィルムを裁断して１５×６０ｍｍの接着
性フィルムテストサンプルを作製した。前記積層体テストサンプルを前記積層体のシーラ
ントフィルム面同士が対向するように２つ折りすると共に６０ｍｍ長さの端辺側に幅が４
ｍｍ、長さが２０ｍｍ、厚さが１００μｍのニッケル箔（金属端子）と同寸法のリン酸ク
ロメート処理を施したアルミニウム箔（金属端子）とを接触しないように離した状態で平
行に２枚の接着性フィルムの間に挟持した状態で挿入し、３つの端辺を熱板でシール（シ
ール条件：１９０℃、１．０ＭＰａ、３秒）して、７ｍｍ幅の熱接着部を有する三方シー
ル包装袋を作製した。なお、包装袋内には、３ｇの電解液〔６フッ化リン酸リチウムを混
合液〔エチレンカーボネート／ジエチルカーボネート／ジメチルカーボネート＝１／１／
１（容積比）に溶解し、１モル／リットルの６フッ化リン酸リチウム溶液としたもの〕を
封入した。その後、この包装袋を８０℃恒温槽に２４時間保管して、金属端子および接着
性フィルムからの電解液の洩れの有無を目視で評価した。
【００７４】
【表２】

【００７５】
　表２からも明らかように、実施例１～４、１１に示した本発明の接着性フィルムは、比
較例１～５の接着性フィルムに比べていずれも、絶縁性、水蒸気バリアー性、耐熱収縮性
において優れた性能を示した。なお、耐熱収縮性とは、接着性フィルムの波打ちや熱収縮
に関することであり、通常、接着性フィルムは包装体の端辺から２ｍｍ程度突出した状態
で熱接着されるものであるが、金属端子をリチウム電池の包装体側へ折り畳んで使用する
場合に、接着性フィルムに波打ちや熱収縮が発生すると包装体の端面において露出する金
属箔からなるバリアー層と金属端子が接触し短絡する虞があり、これを防止することがで
きる性能を示すものである。
【００７６】
　上記で作製した実施例１、４～１０、１２の接着性フィルムを用いて、初期ラミネート
強度および電解液に浸漬後のラミネート強度（耐電解液ラミネート強度）、洩れの有無（
上記した方法）を下記の評価方法にて評価し、その結果を纏めて表３に示した。
【００７７】
　（５）初期ラミネート強度：接着性フィルムを１５ｍｍ幅に裁断し、酢酸エチルを接着
界面に塗布しながら端面より部分剥離した後、テンシロンにて引張り速度５０ｍｍ／分で
測定し、その時の平均強度を測定値とした。
（６）耐電解液ラミネート強度：接着性フィルムを３０×７０ｍｍの矩形状に裁断し、こ
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けした後に取出して両端を７．５ｍｍずつトリミングして１５×７０ｍｍとしたものを上
記した初期ラミネート強度と同様に部分剥離して後、テンシロンにて引張り速度５０ｍｍ
／分で測定し、その時の平均強度を測定値とした。
【００７８】
【表３】

【００７９】
　表３からも明らかなように、トリイソシアネートモノマーであるトリフェニルメタン－
４，４'，４"－トリイソシアネートやポリメリックＭＤＩであるポリメチレンポリフェニ
ルポリイソシアネートからなる接着促進剤、ポリエチレンイミンを主剤とし、ポリカルボ
ジイミドを架橋剤とした２液硬化型の接着促進剤、トリス（ｐ－イソシアネートフェニル
）チオフォスフェイトからなる接着促進剤が電解液に浸漬後においても優れたラミネート
強度を示し、中でも、アミノ化フェノール重合体、三価クロム化合物、および、リン化合
物を含有する接着促進剤が電解液に浸漬後においても特に優れたラミネート強度を示した
。
【符号の説明】
【００８０】
　　　１，１’　　　　　リチウム電池金属端子部密封用接着性フィルム
　　　２　　　　　　　　二軸延伸ポリエチレンナフタレートフィルム
　　　３　　　　　　　　接着促進剤層
　　　４　　　　　　　　酸変性ポリオレフィン層
　　　１０　　　　　　　リチウム電池
　　　３０　　　　　　　リチウム電池本体
　　　３１　　　　　　　金属端子
　　　Ａ　　　　　　　　積層体
　　　Ａ１　　　　　　　基材層
　　　Ａ２　　　　　　　金属箔からなるバリアー層
　　　Ａ３　　　　　　　熱接着性樹脂層
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【手続補正書】
【提出日】平成21年6月1日(2009.6.1)
【手続補正１】
【補正対象書類名】特許請求の範囲
【補正対象項目名】全文
【補正方法】変更
【補正の内容】
【特許請求の範囲】
【請求項１】
正極および負極の各々に接続された金属端子を外側に突出した状態で挟持して周縁熱接着
部で密封した内層に熱接着性を有するポリオレフィン系樹脂と金属箔からなるバリアー層
とを少なくとも備えた包装体の前記周縁熱接着部の前記内層と前記金属端子との間に介在
させるリチウム電池金属端子部密封用接着性フィルムであって、該リチウム電池金属端子
部密封用接着性フィルムは二軸延伸ポリエチレンナフタレートフィルムの両面にポリオレ
フィン層を有し、該ポリオレフィン層の少なくとも一方が酸変性ポリオレフィン層である
ことを特徴とするリチウム電池金属端子部密封用接着性フィルム。
【請求項２】
前記二軸延伸ポリエチレンナフタレートフィルムの両面の前記ポリオレフィン層が同一樹
脂および同一厚さの酸変性ポリオレフィン層であることを特徴とする請求項１記載のリチ
ウム電池金属端子部密封用接着性フィルム。
【請求項３】
前記酸変性ポリオレフィン層が不飽和カルボン酸でグラフト変性したポリエチレンで形成
されていることを特徴とする請求項１、２のいずれかに記載のリチウム電池金属端子部密
封用接着性フィルム。
【請求項４】
前記酸変性ポリオレフィン層が不飽和カルボン酸でグラフト変性したポリプロピレンで形
成されていることを特徴とする請求項１、２のいずれかに記載のリチウム電池金属端子部
密封用接着性フィルム。
【請求項５】
前記ポリオレフィン層の前記少なくとも一方の酸変性ポリオレフィン層が充填剤を含有し
た充填剤含有層であることを特徴とする請求項１記載のリチウム電池金属端子部密封用接
着性フィルム。
【請求項６】
正極と負極と電解質とを収納し、前記正極および負極の各々に接続された金属端子を突出
するように挟持して周縁熱接着部で密封した内層に熱接着性を有するポリオレフィン系樹
脂と金属箔からなるバリアー層とを少なくとも備えた包装体からなるリチウム電池におい
て、前記包装体の前記周縁熱接着部の前記内層と前記金属端子との間に請求項１～５のい
ずれかに記載のリチウム電池金属端子部密封用接着性フィルムを介在させたことを特徴と
するリチウム電池。
【手続補正２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００１８
【補正方法】削除
【補正の内容】
【手続補正３】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００１９
【補正方法】削除
【補正の内容】
【手続補正４】
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【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００２０
【補正方法】削除
【補正の内容】
【手続補正５】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００２１
【補正方法】削除
【補正の内容】
【手続補正６】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００２２
【補正方法】削除
【補正の内容】
【手続補正７】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００２３
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００２３】
　また、請求項６記載の本発明は、正極と負極と電解質とを収納し、前記正極および負極
の各々に接続された金属端子を突出するように挟持して周縁熱接着部で密封した内層に熱
接着性を有するポリオレフィン系樹脂と金属箔からなるバリアー層とを少なくとも備えた
包装体からなるリチウム電池において、前記包装体の前記周縁熱接着部の前記内層と前記
金属端子との間に請求項１～５のいずれかに記載のリチウム電池金属端子部密封用接着性
フィルムを介在させたことを特徴とするものである。このように構成することにより、絶
縁性や密封性に優れると共に水蒸気バリアー性においても優れ、結果として高性能なリチ
ウム電池とすることができる。
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