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(57)【要約】
本発明は、絶縁特性が強化した二次電池用パウチ及びそ
の製造方法に関する。より具体的には、完成したパウチ
型二次電池において、パウチ周りの封止部、特に、前記
封止部における折畳み部分のクラックの発生を防止する
二次電池用パウチ及びその製造方法に関する。
【選択図】　　　図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　二次電池用パウチであって、
　パウチの折畳みが予定された部分に沿って、パウチ上部の内部樹脂層とパウチ下部の内
部樹脂層との間にコア・シェル構造の微小カプセルが塗布されたものであり、
　前記微小カプセルが、弾性熱可塑性樹脂をコアに含むことを特徴とする、二次電池用パ
ウチ。
【請求項２】
　前記シェルが、１７０～２００℃の熱融着工程によって少なくとも一部が溶融又は破壊
されることを特徴とする、請求項１に記載の二次電池用パウチ。
【請求項３】
　前記弾性熱可塑性樹脂が、１７０～２００℃で溶融してから硬化することを特徴とする
、請求項１に記載の二次電池用パウチ。
【請求項４】
　前記弾性熱可塑性樹脂が、エポキシ系、アクリル系、シリコーン系、ゴム系、ウレタン
系及びエラストマー系より選択された一種又は二種以上の混合物であることを特徴とする
、請求項１に記載の二次電池用パウチ。
【請求項５】
前記微小カプセルが、０．５～２μｍの平均直径を有することを特徴とする請求項１に記
載の二次電池用パウチ。
【請求項６】
　前記シェルの厚さが、微小カプセルの直径の１／５～１／１０であることを特徴とする
、請求項１に記載の二次電池用パウチ。
【請求項７】
　前記シェルが、ポリエステル、ポリエチレン、ポリエチレンテレフタルレート、ポリプ
ロピレン、ポリスチレン、ポリ炭酸エステル、ポリ塩化ビニル、ポリメチルメタクリレー
ト、ポリアセタール、ポリオキシメチレン、ポリブチレンテレフタレート、アクリロニト
リル－ブタジエン－スチレン及びエチレン－ビニルアルコール共重合体からなる群より選
択される一種又は二種以上の混合物であることを特徴とする、請求項１に記載の二次電池
用パウチ。
【請求項８】
　パウチ型二次電池であって、
　カソードと、アノードと、及び前記カソードと前記アノードとの間に介されたセパレー
ターとを備えた電極組立体と、
　パウチ上部、及び前記電極組立体が収納される収納部が形成されたパウチ下部とを備え
た二次電池用パウチとを備えてなるものであり、
　パウチを囲む二面又は三面に封止部が形成されたものであり、
　前記封止部が折り畳まれたものであり、
　前記折り畳まれた部分に、硬化した弾性熱可塑性樹脂がさらに形成されたものであるこ
とを特徴とする、パウチ型二次電池。
【請求項９】
　前記硬化した弾性熱可塑性樹脂が、エポキシ系、アクリル系、シリコーン系、ゴム系、
ウレタン系及びエラストマー系より選択された一種又は二種以上の混合物の硬化物である
ことを特徴とする、請求項８に記載のパウチ型二次電池。
【請求項１０】
　二次電池用パウチの製造方法であって、
　パウチの折畳みが予定された部分に沿って、パウチ上部の内部樹脂層とパウチ下部の内
部樹脂層との間に、弾性熱可塑性樹脂をコアに含むコア・シェル構造の微小カプセルを塗
布する工程を含んでなる、二次電池用パウチの製造方法。
【請求項１１】



(3) JP 2017-525082 A 2017.8.31

10

20

30

40

50

　前記微小カプセルが、スクリーン印刷、インクジェット印刷又はレーザー印刷によって
塗布されることを特徴とする、請求項１０に記載の二次電池用パウチの製造方法。
【請求項１２】
　パウチ型二次電池の製造方法であって、
　請求項１～７の何れか一項に記載の二次電池用パウチに、二次電池を収納する工程と、
　前記二次電池用パウチ周りを加熱封止する工程と、
　封止部を折り畳む工程とを含んでなることを特徴とする、パウチ型二次電池の製造方法
。
【請求項１３】
　前記加熱封止が、１７０～２００℃の温度範囲で行われる熱融着によることを特徴とす
る、請求項１２に記載のパウチ型二次電池の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、絶縁特性の強化した二次電池用パウチ及びその製造方法に関し、より詳しく
は、パウチ型二次電池におけるパウチ周りの封止部、特に、折り畳まれる部分のクラック
（ｃｒａｃｋ）の発生を防止するように設計された二次電池用パウチ及びその製造方法に
関する。
【０００２】
　本出願は、２０１４年７月３１日出願の韓国特許出願第１０－２０１４－００９８４５
４号に基づく優先権を主張し、該当出願の明細書及び図面に開示された内容は、すべて本
出願に援用される。
【背景技術】
【０００３】
　通常的に充電が不可能な一次電池とは相違に、充電及び放電が可能な二次電池は、ビデ
オカメラ、携帯電話、携帯用ＰＣなどの携帯用電気製品の使用が活発になるにつれ、その
駆動電源として主に用いられることで重要性が高まりつつある。
【０００４】
　特に、リチウム二次電池は、既存の鉛蓄電池、ニッケル－カドミウム電池、ニッケル－
水素電池、ニッケル－亜鉛電池など、他の二次電池に比べて単位重量当たりエネルギー密
度が高くて、急速充電が可能であることから、使用が活発に増加している。また、リチウ
ム二次電池は、他の二次電池に比べて作動電圧が相対的に高く、即ち、作動電圧が３．６
Ｖ以上であることから、携帯用電子器機の電源に用いられるか、又は複数個を直列接続し
て高出力のハイブリッド自動車に使用可能である。
【０００５】
　これに伴い、デジタルカメラ、携帯電話、ノートブックパソコン、ハイブリッド自動車
などの先端分野への研究も活発に進んでおり、二次電池の需要は急激に増加する見込みで
あるため、多様な要求に応える電池についての研究が必要である。
【０００６】
　金属缶を容器として用いる缶型二次電池の多くは、円筒状や角形の金属缶を容器にして
溶接封止した形態で使われ、その形態が固定されるため、これを電源に用いる電気製品の
デザインを制約するという短所があり、体積を減らしにくい。したがって、カソード、ア
ノード、セパレーター及び電解質を、フィルムで製作したパウチに入れ封止して用いるパ
ウチ型二次電池が開発されて用いられている。
【０００７】
　通常使用される二次電池用パウチは、熱接着性を有して封止材の役割を果すポリオレフ
ィン系樹脂層のような内部樹脂層と、機械的強度を維持する基材層及び水分と酸素のバリ
アー層の両方の役割を果すアルミニウム層のような金属箔層と、基材層及び保護層として
作用するナイロン層のような外部樹脂層と、が順次積層された多層構造で構成されている
。ポリオレフィン系樹脂層としてよく用いられるものとしては、無延伸ポリプロピレン（
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Ｃａｓｔｅｄ　Ｐｏｌｙｐｒｏｐｙｌｅｎｅ，ＣＰＰ）がある。
【０００８】
　パウチ型二次電池は、形態の融通性を有することができ、より小さい体積及び質量で同
一容量の二次電池を具現することができるという長所がある。しかし、パウチ型外装材は
、軟質のパウチを容器として用いるため、缶型外装材に比べて機械的強度が弱くて封止信
頼性が低いという短所を有する。
【０００９】
　パウチ外装材は、電極組立体と電解液が収納された後、加熱封止（ｈｅａｔ　ｓｅａｌ
ｉｎｇ）される。特に、最近は、二次電池の小型化及び高エネルギー化を図るために、電
池容量や収容機能に直接的関係のないパウチ封止部を折り畳むことによって、二次電池の
小型化及び高エネルギー化を図るための研究が進んでいる。
【００１０】
　ところが、パウチ周りの加熱封止時、パウチの内部樹脂層が溶融し、結晶化することか
ら、後続工程である折畳み（ｆｏｌｄｉｎｇ）によって折畳み部にクラックが発生すると
いう問題点がある。この際、内部樹脂層が微小に破壊される場合でも金属層が電池の内部
に露出するようになり、電解液と反応することで副反応が発生するようになる。副反応が
発生すれば、電極の活性層が機械的に崩壊されて水分の浸透が容易となり、電池の寿命が
急激に減少する。
【００１１】
　したがって、折畳み部のクラックによる絶縁抵抗の破壊を防止するために、折畳み角度
を調節するなどの代案が提示されたが、依然として改善が必要な実情である。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１２】
　本発明は、上記問題点に鑑みてなされたものであり、パウチの封止部の折畳みの後にも
クラックが発生しない、絶縁特性が強化した二次電池用パウチ及び前記パウチを外装材と
して用いる二次電池を提供することを目的とする。
　また、本発明は、前記二次電池用パウチ及びパウチ型二次電池各々の製造方法を提供す
ることを他の目的とする。
【課題を解決するための手段】
【００１３】
　上記の課題を達成するため、本発明の一様態によれば、パウチの折畳みが予定された部
分に沿って、パウチ上部の内部樹脂層とパウチ下部の内部樹脂層との間にコア・シェル構
造の微小カプセルが塗布されており、前記微小カプセルは、弾性熱可塑性樹脂をコアに含
むことを特徴とする二次電池用パウチが提供される。
【００１４】
　前記シェルは、１７０～２００℃の熱融着工程によって少なくとも一部が溶融又は破壊
できる。これによって、コア・シェル微小カプセルのコアに含まれていた弾性熱可塑性樹
脂が流出できる。
　前記弾性熱可塑性樹脂が、１７０～２００℃で溶融してから硬化する特性を有すること
ができる。
【００１５】
　前記弾性熱可塑性樹脂が、エポキシ系、アクリル系、シリコーン系、ゴム系、ウレタン
系及びエラストマー系より選択された一種又は二種以上の混合物であってもよい。
　また、前記微小カプセルが、０．５～２μｍの平均直径を有することができる。
　また、前記シェルの厚さが、微小カプセルの直径の１／５～１／１０であり得る。
【００１６】
　さらに、前記シェルが、ポリエステル、ポリエチレン、ポリエチレンテレフタルレート
、ポリプロピレン、ポリスチレン、ポリ炭酸エステル、ポリ塩化ビニル、ポリメチルメタ
クリレート、ポリアセタール、ポリオキシメチレン、ポリブチレンテレフタレート、アク
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リロニトリル－ブタジエン－スチレン及びエチレン－ビニルアルコール共重合体からなる
群より選択された一種又は二種以上の混合物であり得る。
【００１７】
　本発明の他の様態によれば、カソード、アノード及び前記カソードとアノードとの間に
介されたセパレーターを含む電極組立体と、パウチ上部、及び前記電極組立体が収納され
る収納部が形成されているパウチ下部を備えた二次電池用パウチと、を含むパウチ型二次
電池であって、パウチを囲む二面又は三面に封止部が形成されており、前記封止部が折り
畳まれており、前記折り畳まれた部分に、硬化した弾性熱可塑性樹脂がさらに形成されて
いることを特徴とするパウチ型二次電池が提供される。
【００１８】
　ここで、前記硬化した弾性熱可塑性樹脂が、エポキシ系、アクリル系、シリコーン系、
ゴム系、ウレタン系及びエラストマー系より選択された一種又は二種以上の混合物の硬化
物であり得る。
【００１９】
　本発明の更に他の様態によれば、二次電池用パウチの製造方法であって、パウチの折畳
みが予定された部分に沿って、パウチ上部の内部樹脂層とパウチ下部の内部樹脂層との間
に、弾性熱可塑性樹脂をコアに含むコア・シェル構造の微小カプセルを塗布する工程を含
む二次電池用パウチの製造方法が提供される。
　前記微小カプセルは、スクリーン印刷、インクジェット印刷又はレーザー印刷によって
塗布できる。
【００２０】
　本発明の更に他の様態によれば、前述の二次電池用パウチに二次電池を収納する工程と
、二次電池用パウチ周りを加熱封止する工程と、封止部を折り畳む工程と、を含むパウチ
型二次電池の製造方法が提供される。
　前記加熱封止は、１７０～２００℃の温度範囲で熱融着によって遂行可能である。
【発明の効果】
【００２１】
　本発明の一実施様態によれば、電気化学素子用パウチにおいて、封止部の折畳みが予定
された部分（以下、「折畳み予定部」とする。）に弾性熱硬化性樹脂をさらに介すること
で、折畳みの後にも折畳み部にクラックが発生しない。
　したがって、折畳みのクラックによる絶縁特性の破壊を防止できる効果を奏する。
【図面の簡単な説明】
【００２２】
【図１】図１は、パウチ型二次電池の折畳み部分を概略的に示した図である。
【図２】図２は、本発明の一実施様態によるパウチ型二次電池の概略的な斜視図である。
【発明を実施するための形態】
【００２３】
　以下、添付された図面を参照して本発明の望ましい実施例を詳しく説明する。これに先
立ち、本明細書及び請求範囲に使われた用語や単語は通常的や辞書的な意味に限定して解
釈されてはならず、発明者自らは発明を最善の方法で説明するために用語の概念を適切に
定義できるという原則に則して本発明の技術的な思想に応ずる意味及び概念で解釈されね
ばならない。したがって、本明細書に記載された実施例及び図面に示された構成は、本発
明のもっとも望ましい一実施例に過ぎず、本発明の技術的な思想のすべてを代弁するもの
ではないため、本出願の時点においてこれらに代替できる多様な均等物及び変形例があり
得ることを理解せねばならない。
【００２４】
　本発明の一実施様態による二次電池用パウチは、折畳みが予定された部分に沿って、パ
ウチ上部の内部樹脂層とパウチ下部の内部樹脂層との間にコア・シェル構造の微小カプセ
ルが塗布されており、前記微小カプセルは弾性熱可塑性樹脂をコアに含む構造を有する。
【００２５】
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　また、本発明の一実施様態によるパウチ型二次電池は、カソード、アノード及び前記カ
ソードとアノードとの間に介されたセパレーターを含む電極組立体と、パウチ上部、及び
前記電極組立体が収納される収納部が形成されているパウチ下部を備えた二次電池用パウ
チと、を含むパウチ型二次電池であって、パウチを囲む二面又は三面に封止部が形成され
ており、前記封止部が折り畳まれており、前記折り畳まれた部分に、硬化した弾性熱可塑
性樹脂がさらに形成されている構造を有することができる。
【００２６】
　本発明の一態様による二次電池用パウチの製造方法は、パウチの折畳みが予定された部
分に沿って、パウチ上部の内部樹脂層とパウチ下部の内部樹脂層との間に、弾性熱可塑性
樹脂をコアに含むコア・シェル構造の微小カプセルを塗布する工程を含むことができる。
【００２７】
　また、本発明の一様態によるパウチ型二次電池の製造方法は、前述のように、準備した
二次電池用パウチに二次電池を収納する工程と、二次電池用パウチの周りを加熱封止する
工程と、封止部を折り畳む工程と、を含むパウチ型二次電池の製造方法を提供する。なお
、折畳みが予定された部分に微小カプセルを塗布する工程と、前記パウチに電極組立体を
収納する工程の順序は、必要に応じて変えてもよい。
【００２８】
　前記パウチ外装材を構成する金属箔層は、適正の厚さを維持し、パウチの外部から内部
に水蒸気及びガスが侵透することを防止し、電解液の漏出を防止する役割を果す。前記金
属箔層としては、鉄（Ｆｅ）、炭素（Ｃ）、クロム（Ｃｒ）、マンガン（Ｍｎ）、ニッケ
ル（Ｎｉ）及びこれらの合金、アルミニウム（Ａｌ）又はその等価物より選択されたいず
れか一種を用いることができるが、これらに限定されることではない。しかし、前記金属
箔層を鉄含有の材質にする場合は機械的強度が高くなり、アルミニウム含有の材質にする
場合は柔軟性がよくなる。通常、アルミニウム金属ホイルが用いられる。
【００２９】
　前記パウチ外装材を構成する内部樹脂層は熱接着層であって、ポリプロピレン、無延伸
ポリプロピレンのような変性ポリプロピレン、ポリプロピレン－ブチレン－エチレン三元
共重合体などを用いることができる。前記熱接着層は、前記金属箔層の他面に約３０～４
０μｍの厚さでコーティング又は積層されている。
　また、前記パウチ外装材を構成する外部樹脂層は、基材及び保護層として作用し、通常
、ナイロン又はポリエチレンテレフタレートから構成される。
【００３０】
　パウチの折畳みが予定された部分に沿って、パウチ上部の内部樹脂層とパウチ下部の内
部樹脂層との間には、弾性熱可塑性化合物をコアに含むコア・シェル構造の微小カプセル
が塗布される。
【００３１】
　本明細書において、「パウチの折畳みが予定された部分」又は「折畳み予定部」とは、
電気化学素子の小型化及び高エネルギー化のためにパウチ上部とパウチ下部とを封止した
後の折畳み部分をいう。より具体的に、図１を参照すれば、パウチの形態に応じ、向い合
う長手方向の二辺（Ａ，Ａ’）、又はパウチの三面封止が行われる場合は、三辺（Ａ，Ａ
’，Ｂ）を意味する。
【００３２】
　微小カプセルは、コア・シェル構造を有し、この際、前記シェルは、微小カプセルの直
径の約１／５～１／２０の厚さ、又は微小カプセルの直径の約１／５～１／１０の厚さ、
又は微小カプセルの直径の約１／１０の厚さを有することができる。また、前記シェルは
、微小カプセルがパウチの内部樹脂層、例えば、無延伸ポリプロピレン（Ｃａｓｔｅｄ　
Ｐｏｌｙｐｒｏｐｙｌｅｎｅ，ＣＰＰ）又はポリプロピレン（Ｐｏｌｙｐｒｏｐｙｌｅｎ
ｅ，ＰＰ）に容易に分散する改質の軟質重合体樹脂から形成することができる。したがっ
て、前記シェルが熱による圧力によって溶融又は破壊されても（即ち、割れても）、パウ
チの外へ流出する可能性はない。
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【００３３】
　例えば、前記シェルは、パウチの一般的な加熱封止温度である１７０～２００℃の温度
で１０～９０分間加熱封止する工程によって、少なくとも一部が溶融又は破壊されるべき
である。このようなシェルを構成する樹脂の非制限的な例としては、ポリエステル、ポリ
エチレン、ポリエチレンテレフタレート、ビニル、ポリプロピレン、ポリスチレン、ポリ
炭酸エステル、ポリ塩化ビニル、ポリメチルメタクリレート、ポリアセタール、ポリオキ
シメチレン、ポリブチレンテレフタレート、アクリロニトリル－ブタジエン－スチレン及
びエチレン－ビニルアルコール共重合体からなる群より選択された一種又は二種以上の混
合物が挙げられるが、これらに限定されない。
【００３４】
　また、微小カプセルのコアは、接着特性を有し、加熱封止によって硬化が可能であり、
電解液に非反応性であり、弾性を有する熱可塑性化合物を含むことができる。例えば、前
記化合物は、１７０～２００℃の温度で１０～９０分間の加熱封止の工程によって溶融し
てから硬化できるものでなくてはならない。また、前記微小カプセルが塗布された部分の
折畳み時、折畳みによるクラックの発生を防止できるほどの弾性を有しなくてはならない
。かかる化合物の非制限的な例としては、エポキシ系、アクリル系、シリコーン系、ゴム
系、ウレタン系及びエラストマー系より選択された一種又は二種以上の混合物を含むこと
ができるが、これらに限定されることではない。
【００３５】
　前記コアを構成する弾性熱可塑性化合物が、シェル構造によって囲まれずに折畳み予定
部に塗布される場合、例えば、ウレタンのような弾性熱可塑性化合物を折畳み予定部に直
接塗布する場合は、弾性熱可塑性化合物が容易に壊れる（ｂｒｉｔｔｌｅ）という問題点
があるだけでなく、希望しない温度及び圧力に反応する恐れがある。これに対し、本発明
の一様態によるシェルを備えた微小カプセルでは、前記シェルが希望の温度にて溶融又は
破壊されるように設計されるため、シェルを備えない弾性熱可塑性化合物を折畳み予定部
に塗布する場合の副作用を防止できるという長所がある。
　このような微小カプセルは、当業界で通常使用される添加剤成分を含むことができ、当
業界に知られた方法によって製造することができる。
【００３６】
　前記微小カプセルは、０．５～２．０μｍの平均直径を有するように製造され、折畳み
予定部に沿って塗布することができる。また、本発明の望ましい一様態で、前記微小カプ
セルは、均一に約１．０μｍの平均直径を有するように製造され、折畳み予定部に沿って
塗布できる。前記のように小さい直径を有する微小カプセルが折畳み予定部に塗布される
ため、パウチのクラックの発生を防止し無駄な体積の増加を防止することができる。
【００３７】
　前記微小カプセルをパウチ上部の内部樹脂層とパウチ下部の内部樹脂層との間に塗布す
る方法の非制限的な例としては、スクリーン印刷、インクジェット印刷、レーザー印刷な
どが挙げられるが、本発明の目的に添えば、特に制限されない。
【００３８】
　続いて、電極組立体が収納される空間が形成されているパウチの下部に、前記電極組立
体を収納する。この工程は、場合によっては、パウチ上部の内部樹脂層とパウチ下部の内
部樹脂層との間に塗布する工程の前に行うこともできる。
【００３９】
　前記電極組立体は、カソード、アノード、前記カソードとアノードとの間にセパレータ
ーを介して巻き取ったゼリー・ロール（ｊｅｌｌｙ－ｒｏｌｌ）形態で備えられるか、こ
れらが積層された積層型電極組立体として具備され得る。
　前記カソード及びアノードは、集電体と前記集電体の少なくとも一面に塗布される電極
活物質、即ち、カソード活物質又はアノード活物質を含む。
【００４０】
　カソードの場合、電極集電体としては、ステインレス鋼、ニッケル、アルミニウム、チ
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タン又はこれらの合金、アルミニウム又はステインレス鋼の表面に、カーボン、ニッケル
、チタン、銀を表面処理したものなどを用いることができ、これらのうち、アルミニウム
又はアルミニウム合金が望ましい。
【００４１】
　アノードの場合、電極集電体としては、ステインレス鋼、ニッケル、銅、チタン又はこ
れらの合金、銅又はステインレス鋼の表面にカーボン、ニッケル、チタン、銀を表面処理
したものなどを用いることができ、これらのうち銅又は銅合金が望ましい。
【００４２】
　前記カソード活物質としては、通常、リチウム含有転移金属酸化物及び／又はリチウム
カルコゲナイド化合物を全て用いることができ、代表的な例としては、ＬｉＣｏＯ2、Ｌ
ｉＮｉＯ2、ＬｉＭｎＯ2、ＬｉＭｎ2Ｏ4、又はＬｉＮｉ1-x-yＣｏxＭyＯ2（０≦ｘ≦１、
０≦ｙ≦１、０≦ｘ＋ｙ≦１、ＭはＡｌ、Ｓｒ、Ｍｇ、Ｌａなどの金属）などの金属酸化
物が挙げられる。前記アノード活物質としては、結晶質炭素、非晶質炭素、炭素複合体、
炭素繊維などの炭素材料、リチウム金属、リチウム合金などを用いることができる。
【００４３】
　前記セパレーターは、カソードとアノードとの間の短絡を防止し、リチウムイオンの移
動通路を提供するものであって、ポリプロピレン、ポリエチレンなどのポリオレフィン系
高分子膜又はこれらの多重膜、微細多孔性フィルム、織布及び不織布のような公知のもの
を用いることができる。
【００４４】
　前記電極組立体のカソード及びアノードには、各々カソードタブ及びアノードタブが、
レーザー溶接、超音波溶接、抵抗溶接のような溶接や導電性接着剤によって通電可能に取
付けられている。
【００４５】
　これらの電極タブは、電極組立体が巻き取られる方向に垂直した方向に電極組立体から
突出するように形成されている。前記封止部の前記パウチ下部とパウチ上部とが連結され
ている辺と反対側に位置した封止部を通じて前記電極組立体のカソードタブとアノードタ
ブが引き出される。前記電極タブには絶縁性素材の保護テープが貼り付けられることで、
電極間の短絡を防止することができる。
【００４６】
　続いて、前記パウチ周りを加熱封止する。前記加熱封止は、当業界における通常の方式
で行うことができ、パウチ外装材の内部樹脂層の融点付近の熱を所定の圧力下で封止部に
加えることができる。非制限的な例として、加圧下で１７０～２００℃の高温を１０～９
０分間加えて加熱封止することができる。
　なお、図２を参照して本発明の一実施様態によるパウチ型二次電池について説明する。
【００４７】
　図２によれば、パウチ外装材は、順次に熱接着性を有して封止材として働く内部樹脂層
１５であるポリオレフィン系樹脂層、機械的強度を維持する基材及び水分と酸素のバリア
ー層として働く金属層１３であるアルミニウム層、基材及び保護層として働く外部樹脂層
１１であるナイロン層が積層した多層膜構造で構成されている。
【００４８】
　また、図２２では、パウチ外装材は、収納部２１が形成されたパウチ下部２０と、これ
を覆うパウチ上部１０に大きく分けられ、前記収納部２１に電極組立体３０が収納され、
電極組立体３０は、カソード３１、アノード３５及びカソード３１とアノード３５との間
に介されたセパレーター３３を含む。各電極からは、タブ３７、３８が引き出され、タブ
３７、３８にはテープ３９が貼り付けられる。
【００４９】
　また、微小カプセルは、折畳み予定部（Ａ，Ａ’）に沿って塗布される。続いて、後続
工程によってパウチ周りの加熱封止によって封止部１１０、１２０が形成され、その後、
折畳み予定部（Ａ，Ａ’）に沿って折り畳まれる。
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【符号の説明】
【００５０】
１０　　パウチ上部
１１　　外部樹脂層
１３　　金属層
１５　　内部樹脂層
２０　　パウチ下部
２１　　電極組立体収納部
Ａ，Ａ’　　折畳み予定部
３０　　電極組立体
３１　　カソード
３３　　セパレーター
３５　　アノード
３７，３８　　電極タップ
３９　　テープ
１１０，１２０　　パウチ封止部

【図１】 【図２】
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【国際調査報告】
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