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封口体（30）包含：环状的集电板（34），与电

极体（10）通过正极引线（12）连接；圆板状的帽

（32），层叠于集电板（34），并且在径向的中间部

分与集电板（34）接合；和衬垫（36），将集电板

（34）和帽（32）的层叠体的周缘部从上下以及侧

面包入。外装罐（20）在其上端部分将衬垫（36）的

周缘部以覆盖上下以及侧面的状态夹入并固定，

衬垫（36）具有从外侧插入集电板（34）与帽（32）

之间的向内侧的突出部（366），通过突出部（366）

来填埋集电板（34）与帽（32）的端部的间隙。
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1.一种电池，包含：

外装罐，在一端具有开口部；

电极体，收容于所述外装罐，将正极、负极和分隔件卷绕而形成；和

封口体，将所述开口部堵塞，

所述封口体包含：

环状的集电板，与所述电极体通过引线连接；

圆板状的帽，层叠于所述集电板，并且在径向的中间部分与所述集电板接合；和

衬垫，将所述集电板与所述帽的层叠体的周缘部从上下以及侧面包入，

所述外装罐在其上端部分将所述衬垫的周缘部以覆盖上下以及侧面的状态夹入并固

定，

所述衬垫具有从外侧插入所述集电板与所述帽之间的向内侧的突出部，通过所述突出

部来填埋所述集电板与所述帽的间隙。

2.根据权利要求1所述的电池，其中，

所述衬垫的突出部为圆环状，位于所述集电板与所述帽之间，由此来确保所述集电板

与所述帽之间的气密性。
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电池

技术领域

[0001] 本公开涉及将外装罐的开口部隔着衬垫用封口体堵塞的电池。

背景技术

[0002] 锂离子二次电池广泛使用在便携设备、电动汽车的驱动电源、或大型蓄电装置等

用途中。

[0003] 作为锂离子二次电池，已知密闭型的电池，该密闭型的电池将电极体和电解质收

容于外装罐，并将外装罐的开口用封口体堵塞，其中，该电极体由将正极和负极夹着分隔件

进行卷绕而得到的卷绕体构成。

[0004] 在这样的密闭型锂离子二次电池中，封口体包含与电极体通过布线而连接的集电

板和焊接于集电板的帽，帽作为电极端子发挥功能。并且，将集电板与帽的层叠体的周缘部

用衬垫包入，将该衬垫在外装罐的端部从外侧铆接固定（参考专利文献1）。

[0005] 现有技术文献

[0006] 专利文献

[0007] 专利文献1：JP特开2013‑120644号公报

发明内容

[0008] 在此，帽与集电板的焊接在径向的中间部分进行，两者有时在其外方端空开若干

间隙而设置。在该情况下，在通过外装罐将周缘铆接固定时，会变形（上翘曲）为帽的中心侧

抬起，不再保持平面性，存在与集电板的焊接不再充分的可能性。

[0009] 本公开所涉及的电池包含：外装罐，在一端具有开口部；电极体，收容于所述外装

罐，将正极、负极和分隔件卷绕而形成；和封口体，将所述开口部堵塞，所述封口体包含：环

状的集电板，与所述电极体通过引线连接；圆板状的帽，层叠于所述集电板，并且在径向的

中间部分与所述集电板接合；和衬垫，将所述集电板与所述帽的层叠体的周缘部从上下以

及侧面包入，所述外装罐在其上端部分将所述衬垫的周缘部以覆盖上下以及侧面的状态夹

入并固定，所述衬垫具有从外侧插入所述集电板与所述帽之间的向内侧的突出部，通过所

述突出部来填埋所述集电板与所述帽的间隙。

[0010] 根据本公开，在通过外装罐将周缘铆接固定时，能防止变形成帽的中心侧抬起。

附图说明

[0011] 图1是表示电池的整体结构的截面图。

[0012] 图2是表示帽/集电板的焊接部位的封口部的截面图。

[0013] 图3是表现通过铆接而上翘曲的帽的封口部的截面图。

[0014] 图4是具有设置有突出部的衬垫的封口部的截面图。

[0015] 图5是衬垫的截面图。
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具体实施方式

[0016] 以下，参考附图来说明本公开的实施方式。另外，以下的实施方式并不限定本公

开，此外，将多个例示选择性地组合而得到的结构也包含在本公开中。

[0017] “整体结构”

[0018] 图1是表示本公开的一实施方式所涉及的锂离子二次电池的整体结构的截面图。

另外，在本实施方式中示出圆筒型的电池，但也可以是其他形状例如方型。

[0019] 如图1所示那样，电池1具备：圆筒状的电极体10；收容其的上端开口的圆筒状的外

装罐20；和将外装罐20的开口部堵塞的圆形的封口体30。在外装罐20中，将电解液同电极体

10一起收容。电解液虽然也可以是水系电解液，但在本实施方式中使用非水电解液。

[0020] 外装罐20在上部的周壁具有圆环状的槽部22，封口体30被槽部22支承，将外装罐

20的开口部堵塞。为了说明方便，将电池1的封口体30侧设为上，将外装罐20的底部侧设为

下。

[0021] 电极体10是将正极和负极隔着分隔件卷绕而得到的卷绕体。在本实施方式中，与

正极连接的正极引线12从电极体10的外周侧向上方延伸出。在电极体10的上侧配置有圆板

状的上部绝缘板24。上部绝缘板24在中央部分具有开口，正极引线12穿过上部绝缘板24的

开口而向上延伸。

[0022] 封口体30具有帽32、集电板34和衬垫36，作为整体而形成为圆盘状。封口体30将其

外周侧的端部配置于外装罐20的槽部22上，通过将外装罐20的上端向内侧折弯，来将封口

体30铆接固定于外装罐20的上端部，从而将外装罐20的开口部堵塞。

[0023] 帽32是整体为圆形且中央部分向上方隆起的金属制构件。在帽32，在将电池1模块

化来构成电池组时连接布线件，在本实施方式中作为正极外部端子发挥功能。

[0024] 在该示例中，由于金属制的外装罐20与电极体10的负极连接，因此，外装罐20作为

电池1的负极外部端子发挥功能。

[0025] 集电板34是具有与帽32相同程度的直径的环状的金属制构件，配置在比帽32更靠

电极体10侧。集电板34在径向中央部具有开口部。将帽32和集电板34焊接，将集电板34在帽

32的比径向中央更靠近外周缘的位置进行焊接。在集电板34形成环状的凸部34a，该凸部

34a成为与帽32的焊接部。另外，在帽32的下侧形成与集电板34的凸部34a对应的凹部，在两

者嵌合的状态下进行焊接。

[0026] 在集电板34的上侧且凸部34a的内侧，配置成正极环35与集电板34重叠。并且，穿

过上部绝缘板24的内侧而来的正极引线12插入正极环35与集电板34之间并固定。

[0027] 衬垫36从帽32的周边的上侧覆盖帽32以及集电板34的层叠体的外周部，之后，沿

着集电板34的下表面向内侧延伸，从而介于集电板34与上部绝缘板24之间。衬垫36防止帽

32以及集电板34与外装罐20的接触，是用于确保外装罐20与封口体30的绝缘的环状的树脂

制构件或橡胶制构件。此外，衬垫36在上述层叠体的外周部将外装罐20与封口体30的间隙

堵塞，将电池1的内部密闭。

[0028] 在衬垫36的径向中央部形成有与集电板34的开口部、上部绝缘板24的开口部在上

下方向上重叠的开口部，正极引线12穿过这里。此外，在该示例中，在衬垫36的位于集电板

34的下方的部分可以形成电解液通过的贯通孔。

[0029] 衬垫36的上端部通过同位于其外侧的外装罐20的上端部一起向内侧折弯并铆接
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固定，来将内侧的集电板34和帽32夹入。这时，衬垫36发生弹性变形，将接触部分密闭。

[0030] 此外，电极体10的负极与其下方的负极集电板25连接，负极集电板25在其中央部

分与外装罐20连接。电极体10的负极的一部分可以向下方延伸而与负极集电板25连接，但

也可以设置负极引线，通过负极引线来将电极体10的负极和负极集电板25连接。

[0031] 在外装罐20的底部设有圆形的凹陷23，作为在电池1的异常发生时工作的安全阀

发挥功能。

[0032] “焊接部”

[0033] 图2是以圆形印记表示焊接部的图。如此地，凸部34a的顶面与帽32的凹部的下表

面吻合，将这里焊接。

[0034] 在此，在本实施方式那样的密闭型的锂离子二次电池中，封口体30由帽32、集电板

34、正极环35、衬垫36这4个部件构成。作为工序的流程，在将衬垫36、集电板34插入形成有

槽部22的外装罐20后，进行集电板34、正极环35以及正极引线12的焊接，实施电解液的注

液。并且，在注液完成后将帽32插入，将封口体30通过铆接而固定于外装罐20的外周部。在

该铆接后，将帽32和集电板34进行焊接，由此确保电导通。

[0035] 在此，由于在铆接时施加的载荷，有时帽32会发生上翘曲。图3是表示帽32发生上

翘曲的状态的图。若如此地发生上翘曲，就会在与集电板34焊接的焊接部形成间隙，两者的

接触变得不充分，存在在焊接中得不到充分的接合的可能性。

[0036] 图4是表示本实施方式所涉及的电池1的焊接部以及其周边的截面图，图5是本实

施方式所涉及的衬垫的截面图。

[0037] 衬垫36中，外周侧成为在上下方向上延伸的圆筒状的侧壁362，环状的底壁364从

侧壁362的下端向内方延伸，底壁364的中央部成为开口。

[0038] 并且，在本实施方式中，在侧壁362的中间部分设有通过底切而形成的向内侧突出

的圆环状的突出部366。

[0039] 因此，在插入帽32时，衬垫36的突出部366进入帽32与集电板34的周缘部之间。因

此，在将外装罐20的上端部分同衬垫36的上端部分一起向内侧折弯来进行铆接时，能防止

帽32的外周端向下移动从而中央部发生上翘曲的情况。由此，保持了集电板34的凸部34a的

顶面和帽32的凹部的下表面的平面性，能确实地进行该部分的焊接。

[0040] 此外，由于通过突出部366将帽32和集电板34的外周端密封，因此，能确保帽32与

集电板34之间的气密性。

[0041] 进而，在正极引线12与集电板34的焊接中，由于焊接时的溅射不会混入电极体10

侧，因此，考虑采用在使外装罐20的开口部向下的状态下进行焊接的手法。在本实施方式

中，由于衬垫36有突出部366，因此，能用突出部366支承集电板34的外周端。即，在将衬垫

36、集电板34插入外装罐20时，衬垫36发生弹性变形而被固定在外装罐20的内表面，且衬垫

36保持集电板34，由此，即使使外装罐20的开口部向下，集电板34也不会脱落，能在该状态

下进行集电板34与正极引线12的焊接。

[0042] 附图标记的说明

[0043] 1：电池、10：电极体、12：正极引线、20：外装罐、22：槽部、23：凹陷、24：上部绝缘板、

25：负极集电板、30：封口体、32：帽、34：集电板、34a：凸部、35：正极环、36：衬垫、362：侧壁、

364：底壁、366：突出部。
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图1

图2
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图3

图4
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图5
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