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(57)摘要

圆筒形电池具备电极体、电解质、容纳电极

体以及电解质的有底筒状的外装罐、和堵塞外装

罐的开口部的封口体。外装罐的底部（68）包含具

有交点（61）的2个线状的刻印槽（31、32）。在被2

个线状的刻印槽（31、32）夹着的角部，形成有倾

斜面（41），使得底部（68）的厚度随着接近交点

（61）而变小。
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1.一种圆筒形电池，具备电极体、电解质、容纳所述电极体以及所述电解质的有底筒状

的外装罐、和封堵所述外装罐的开口部的封口体，

所述外装罐的底部包含具有交点的2个线状的刻印槽，

在被所述2个线状的刻印槽夹着的角部，形成有倾斜面，使得所述底部的厚度随着接近

所述交点而变小。

2.根据权利要求1所述的圆筒形电池，其中，

所述角部的角度为90°以下。

3.根据权利要求1或者2所述的圆筒形电池，其中，

所述倾斜面的倾斜角度相对于所述底部为40°以上且80°以下。

4.一种圆筒形电池的制造方法，所述圆筒形电池具备电极体、电解质、容纳所述电极体

以及所述电解质的有底筒状的外装罐、和封堵所述外装罐的开口部的封口体，

所述圆筒形电池的制造方法包括：

通过对所述外装罐的底部进行冲压，在所述底部形成具有交点的2个线状的刻印槽，并

且在被该2个线状的槽夹着的角部形成倾斜面，使得所述底部的厚度随着接近所述交点而

变小。

权　利　要　求　书 1/1 页

2

CN 119487683 A

2



圆筒形电池

技术领域

[0001] 本公开涉及圆筒形电池。

背景技术

[0002] 近年来，要求能量密度较高的电池。另外，与电池的高能量密度化对应地，电池的

安全性也日益受到重视。在专利文献1中公开了以下技术：为了提高电池的安全性，使用刻

印模具来通过冲压加工在圆筒形二次电池的底部设置刻印槽，在异常时使底部沿着该刻印

槽断裂。

[0003] 在先技术文献

[0004] 专利文献

[0005] 专利文献1：日本特开平06‑333548号公报

发明内容

[0006] 在通过使用刻印模具的冲压加工来设置刻印槽的情况下，产生从因刻印而降低了

厚度的部分向其他部分的壁逃逸。并且，在外装罐的底部具备具有交点的多个线状的刻印

槽的情况下，从2个刻印槽的壁逃逸集中于被2个刻印槽夹着的角部，有时在角部产生因应

力集中引起的加工硬化。另外，也有时从各刻印槽的壁逃逸在角部会干扰，从发生干扰部分

隆起的薄厚不均。当产生这样的加工硬化、薄厚不均时，安全阀不会正常地裂开，安全阀的

工作压的偏差变大。为此，本公开的目的在于，提供一种难以在被2个线状的刻印槽夹着的

角部产生加工硬化、薄厚不均并且外装罐的底部的安全阀的工作压的偏差较小的圆筒形电

池。

[0007] 为了解决上述课题，本公开所涉及的圆筒形电池具备电极体、电解质、容纳电极体

以及电解质的有底筒状的外装罐、和封堵外装罐的开口部的封口体，外装罐的底部包含具

有交点的2个线状的刻印槽，在被2个线状的刻印槽夹着的角部，形成有倾斜面，使得底部的

厚度随着接近交点而变小。

[0008] 另外，本公开所涉及的圆筒形电池的制造方法是具备电极体、电解质、容纳电极体

以及电解质的有底筒状的外装罐、和封堵外装罐的开口部的封口体的圆筒形电池的制造方

法，在所述圆筒形电池的制造方法中，通过对外装罐的底部进行冲压，在底部形成具有交点

的2个线状的槽，并且在被该2个线状的槽夹着的角部形成倾斜面，使得底部的厚度随着接

近交点而变小。

[0009] 根据本公开所涉及的圆筒形电池，难以在被2个线状的刻印槽夹着的角部产生加

工硬化、薄厚不均，能够减小外装罐的底部的安全阀的工作压的偏差。

附图说明

[0010] 图1是作为实施方式的一个例子的圆筒形二次电池的纵向剖视图。

[0011] 图2是上述圆筒形二次电池的仰视图。
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[0012] 图3是图2中以R示出的区域的部分放大仰视图。

[0013] 图4是图3中的线状的槽的交点周边的部分放大立体图。

[0014] 图5是对第1倾斜面的倾斜角进行说明的图。

[0015] 图6是变形例的圆筒形二次电池的与图2对应的仰视图。

具体实施方式

[0016] 以下，参照附图来对本公开所涉及的圆筒形电池的实施方式的一个例子详细地进

行说明。在以下的说明中，具体的形状、材料、数值、方向等是为了使本发明易于理解的例

示，能够符合圆筒形电池的规格地适当变更。另外，在以下的说明中，在包含多个实施方式、

变形例的情况下，从当初就设想了将这些特征部分适当组合来使用。

[0017] 图1是作为实施方式的一个例子的圆筒形二次电池10的纵向剖视图。圆筒形二次

电池10具备电极体14、电解质（未图示）、容纳电极体14以及电解质的有底筒状的外装罐15

和封堵外装罐15的开口部的封口体16。以下，将外装罐15的轴向的封口体16侧作为上侧，并

将外装罐15的轴向的底部68侧作为下侧来进行说明。另外，将与外装罐15的轴向垂直的方

向作为径向，将外装罐15的径向中心侧作为内侧，并将径向外侧作为外侧来进行说明。

[0018] 电极体14具有隔着隔离件13将正极11以及负极12卷绕而成的卷绕型的构造。电极

体14并不限定于卷绕型，也可以是层叠型。正极11例如具有带状的正极集电体和形成于正

极集电体的两面的正极复合剂层。对于正极集电体，例如使用铝等金属的箔、将该金属配置

于表层而得到的薄膜等。正极复合剂层至少包含正极活性物质，也可以包含导电剂、粘接剂

等。作为正极活性物质，能够例示含有Ni等过渡金属元素的含锂过渡金属氧化物等。在将使

正极活性物质等分散在溶剂中而得到的正极复合剂浆料涂敷于正极集电体的两面之后，对

正极复合剂层进行干燥以及轧制，由此能够制作正极11。

[0019] 负极12例如具有带状的负极集电体和形成于负极集电体的两面的负极复合剂层。

对于负极集电体，例如使用铜等金属的箔、将该金属配置于表层而得到的薄膜等。负极复合

剂层至少包含负极活性物质，也可以包含粘接剂等。作为负极活性物质，能够例示天然石

墨、人造石墨等碳材料、硅系化合物等金属化合物等。在将使负极活性物质等分散在溶剂中

而得到的负极复合剂浆料涂敷于负极集电体的两面之后，对负极复合剂层进行干燥以及轧

制，由此能够制作负极12。

[0020] 作为隔离件13，能够使用具有离子透过性以及绝缘性的多孔性片材。作为多孔性

片材的具体例，可列举微多孔薄膜、织布、无纺布等。作为隔离件13的材质，优选聚乙烯、聚

丙烯等烯烃树脂。

[0021] 在电极体14的上下分别配置有上部绝缘板17以及下部绝缘板18。正极引线19穿过

上部绝缘板17的贯通孔向上方延伸，焊接到封口体16的底板即过滤板22的下表面。在圆筒

形二次电池10中，与过滤板22电连接的封口体16的顶板即盖26成为正极端子。另一方面，负

极引线20穿过下部绝缘板18的贯通孔向外装罐15的底部侧延伸，焊接到外装罐15的底部内

表面。在圆筒形二次电池10中，外装罐15成为负极端子。

[0022] 外装罐15为有底筒状的金属制的外装罐。外装罐15具有底部68以及立起设置于底

部68的周缘的侧壁部69。外装罐15的底部68在径向内侧的中央部具有圆板状的薄壁部29。

薄壁部29包含使用刻印模具来通过冲压加工形成的刻印槽31、32。当圆筒形二次电池10异
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常发热从而内压上升时，刻印槽31、32断裂，从断裂部位排出高温的气体。在外装罐15的侧

壁部69形成有凹槽部21。凹槽部21从下侧支承封口体16。凹槽部21优选沿着外装罐15的周

向形成为环状。

[0023] 外装罐15的上部的开口部隔着衬垫27被封口体16封堵，确保了圆筒形二次电池10

的内部的密闭性。封口体16具有从电极体14侧依次层叠的过滤板22、下阀体23、绝缘构件

24、上阀体25以及盖26。构成封口体16的各构件例如具有圆板形状或者环形状，除绝缘构件

24以外的各构件相互电连接。下阀体23和上阀体25在各自的中央部相互连接，绝缘构件24

介于各自的周缘部之间。在异常发热时，若圆筒形二次电池10的内压上升，则例如下阀体23

断裂，从而上阀体25向盖26侧膨胀，从下阀体23分离，由此两者的电连接被阻断。若内压进

一步上升，则上阀体25断裂，气体从盖26的开口部26a排出。外装罐15的底部68以及封口体

16均作为安全阀（防爆阀）发挥功能。哪一个先开放并没有特别限制，能够适当设计。

[0024] 在外装罐15中除电极体14以外还容纳有电解质。作为电解质，例如能够使用水溶

液系的电解质以及非水电解质等，但是优选使用非水电解质。作为非水电解质的非水溶剂

（有机溶剂），能够例示碳酸酯类、内酯类、醚类、酮类、酯类等。这些溶剂能够将2种以上混合

来使用。在将2种以上的溶剂混合来使用的情况下，优选使用包含环状碳酸酯和链状碳酸酯

的混合溶剂。作为环状碳酸酯，能够使用碳酸亚乙酯（EC）、碳酸亚丙酯（PC）以及碳酸亚丁酯

（BC）等。作为链状碳酸酯，能够使用碳酸二甲酯（DMC）、碳酸甲乙酯（EMC）以及碳酸二乙酯

（DEC）等。作为酯类，优选使用醋酸甲酯（MA）以及丙酸甲酯（MP）等碳酸酯。非水溶剂也可以

含有用氟等卤素原子取代了这些溶剂的氢原子的至少一部分而得到的卤素取代物。作为卤

素取代物，例如优选使用氟代碳酸亚乙酯（FEC）以及氟代丙酸甲酯（FMP）等。

[0025] 作为非水电解质的电解质盐，能够使用LiPF6、LiBF4、LiCF3SO3、双（氟磺酰）亚胺

锂、双（三氟甲磺酰）亚胺锂等以及它们的混合物。电解质盐相对于非水溶剂的溶解量例如

为0.5mol/L～2.0mol/L。另外，也可以进一步添加碳酸亚乙烯酯（VC）、丙烷磺内酯系添加

剂。

[0026] 图2为圆筒形二次电池10的仰视图。如图2所示，外装罐15的底部68具有彼此结合

来构成多边形的多个线状的第1刻印槽31、和从多边形的多个顶点分别朝向外侧延伸的多

个线状的第2刻印槽32。多个第1刻印槽31所形成的多边形例如为正多边形。第1刻印槽31所

形成的多边形只要能够在肉眼下识别为多边形即可，第1刻印槽31并不限定于直线，也可以

是曲线。

[0027] 在图2所示的例子中，多边形为被向外侧凸出的3个相同的第1刻印槽31包围的三

角形。这样，在划定多边形的多个第1刻印槽为曲线的情况下，各第1刻印槽优选向外侧凸

出。刻印槽的数量以被交点包围的部分或者被交点和端部包围的部分为1个单位来决定。在

图2所示的例子中，第1刻印槽31以及第2刻印槽32的数量均为3。此外，在本公开的圆筒形电

池中，外装罐的底部只要包含具有交点的2个线状的刻印槽即可，线状的刻印槽的数量未被

特别限定。另外，外装罐的底部也可以不具有由多个刻印槽构成的多边形。

[0028] 刻印槽31、32的深度例如为0 .1mm～0 .5mm，刻印槽31、32的宽度例如为0 .1mm～

1.0mm。刻印槽31、32的剖面形状未被特别限定，例如为等腰梯形的形状或者V字形状。此外，

刻印槽31、32的深度、宽度以及剖面形状也可以在延伸方向上变化。在该情况下，刻印槽31、

32的深度以及宽度分别由延伸方向的平均值来表示。
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[0029] 图3是图2中以R示出的区域的部分放大仰视图，图4是图3中的线状的刻印槽31、32

的交点61周边的部分放大立体图。如图3以及图4所示，2个第1刻印槽31和第2刻印槽32具有

彼此相交的交点61。在被第1刻印槽31和第2刻印槽32夹着的角部，形成有第1倾斜面41，第1

倾斜面41被形成为底部68的厚度随着接近交点61而变小。进一步地，在被2个第1刻印槽31

夹着的角部，形成有第2倾斜面42，使得底部68的厚度随着接近交点61而变小。

[0030] 在本说明书中，能够将2个线状的刻印槽的交点决定为2个线状的刻印槽的底部彼

此相交的点。另外，能够在从轴向下侧观察外装罐的底面时的俯视图中，基于2个线状的刻

印槽的底部，来决定角部的角度。在从交点延伸的刻印槽为曲线状的情况下，能够基于该刻

印槽的交点处的切线来决定角部的交点。在刻印槽的底部具有给定的宽度的情况下，能够

基于底部的宽度方向的中心位置来决定角部的角度。

[0031] 在图3中，用直线A以及直线B示出第1刻印槽31以及第2刻印槽32各自在交点61处

的切线。被第1刻印槽31和第2刻印槽32夹着的角部的角度θ1为比90°小的锐角。另一方面，

被2个第1刻印槽31夹着的角部的角度θ2为比90°大的钝角。在多个角部与交点61相邻的情

况下，只要在至少一个角部形成倾斜面即可。在角部的角度为锐角的情况下，在该角部易于

产生加工硬化、薄厚不均，因此优选在锐角的角部形成倾斜面。从制造容易性的观点出发，

角部的角度优选为30°以上。

[0032] 图5是对第1倾斜面41的倾斜角θ3进行说明的图。在图5中，平面71是沿圆筒形二次

电池10的径向扩展的平面。第1倾斜面41的倾斜角θ3是第1倾斜面41相对于外装罐15的底部

68所成的角度。换言之，如图5所示，第1倾斜面41的倾斜角θ3是第1倾斜面41相对于沿径向

扩展的平面71的倾斜角，小于90°。倾斜面41、42通过对外装罐15的底部68的底面68a进行冲

压来形成。对于冲压，使用刻印模具，该刻印模具包含具有与全部的刻印槽31、32对应的凸

部以及与全部的倾斜面41、42对应的倾斜面的冲压面。

[0033] 倾斜面41、42的倾斜角θ3（参照图5）的角度优选为40°以上且80°以下，进而优选为

50°以上且70°以下。只要倾斜面的倾斜角度为80°以下，就能够有效地使来自刻印槽的壁向

远离角部的一侧逃逸。因此，能够有效地抑制在角部周边产生加工硬化、薄厚不均，并且能

够有效地降低安全阀的工作压的偏差。另外，只要倾斜面的倾斜角度为40°以上，就能够容

易地进行高精度的冲压加工。倾斜面不需要在全部的范围内为平坦面，例如，倾斜面之中从

交点分离的部分也可以为弯曲面。

[0034] 以上，圆筒形二次电池10的底部68的底面68a在被2个线状的刻印槽31、32（或者

31、31）夹着的角部，具有倾斜面41、42，倾斜面41、42被形成为底部68的厚度随着接近交点

61而变小。因此，能够使来自2个线状的刻印槽31、32（或者31、31）的壁向远离角部的一侧逃

逸，不会使壁向成为断裂的起点的交点61侧逃逸，可抑制在角部产生加工硬化、薄厚不均。

因此，能够减小安全阀的工作压的偏差。

[0035] ＜实施例＞

[0036] [外装罐的制作]

[0037] 在由板材料构成的壳体的拉伸加工之后，形成上述实施方式中说明的刻印槽以及

倾斜面。将倾斜面的倾斜角度设为60°以下。

[0038] [正极的制作]

[0039] 作为正极活性物质，使用LiNi0.8Co0.15Al0.05O2。将正极活性物质100质量份、1.7质
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量份的作为粘接剂的聚偏二氟乙烯以及2.5质量份的作为导电剂的乙炔黑混合在分散介质

中，制备出正极复合剂浆料。将正极复合剂浆料涂敷在由铝箔构成的正极集电体的两面，除

正极接片的连接部分以外地进行干燥，之后，轧制成给定的厚度，由此得到正极。将正极剪

裁为给定的尺寸，通过超声波熔接将Al制的正极接片（集电引线）与集电体的露出部连接。

[0040] [负极的制作]

[0041] 作为负极活性物质，使用易石墨化碳。将100质量份的负极活性物质、0.6质量份的

作为粘接剂的聚偏二氟乙烯、和1质量份的作为增粘剂的羧甲基纤维素在水中混合，制备出

负极复合剂浆料。将负极复合剂浆料涂敷在由铜箔构成的负极集电体的两面，除负极接片

的连接部分以外地进行干燥，之后，轧制成给定的厚度，由此得到负极。将该负极剪裁为给

定的尺寸，通过超声波熔接将由Ni‑Cu‑Ni包层材料构成的负极接片（集电引线）与集电体的

露出部连接。

[0042] [非水电解液的制作]

[0043] 在碳酸亚乙酯（EC）、碳酸二乙酯（DEC）以及碳酸甲乙酯（EMC）的混合溶剂中，作为

电解质盐，溶解六氟磷酸锂（LiPF6），使其成为1.0mol/L，从而制作出非水电解液。

[0044] [圆筒形电池的组装]

[0045] 将正极和负极隔着作为隔离件的聚烯烃系树脂制的微多孔膜卷绕成涡旋状，制作

出电极体。隔着圆板状的底侧绝缘板将电极体插入到外装罐之中，通过焊接将与负极连接

的负极接片和外装罐的底部连接。之后，通过焊接将与正极连接的正极接片和密封板连接，

通过密封板对外装罐的开口部进行密封。

[0046] ＜比较例＞

[0047] 在与实施例的圆筒形电池的比较中，制作出不同点仅在于不形成上述倾斜面的圆

筒形电池。

[0048] [工作压的测定]

[0049] 在多个实施例的圆筒形电池和多个比较例的圆筒形电池中测定外装罐的底部的

安全阀的工作压。详细地，在各圆筒形电池中，在密封板设置贯通孔，经由该贯通孔向外装

罐的内部注入氮气，使电池内部的压力上升，直到由刻印槽构成的外装罐的底部的安全阀

工作为止，并测定了安全阀的工作压。通过该测定，确认到实施例的圆筒形电池中的安全阀

的工作压的偏差小于比较例的圆筒形电池中的安全阀的工作压的偏差。

[0050] ＜变形例＞

[0051] 本公开并不限定于上述实施方式及其变形例，能够在本申请的权利要求书所记载

的事项及其均等的范围内进行各种改良、变更。例如，在上述实施方式中，对存在大于90°的

角部的角度θ2的情况进行了说明。但是，也可以如以下说明的那样，形成有倾斜面的角部的

角度全部为90°以下。

[0052] 图6是变形例的圆筒形二次电池110的与图2对应的仰视图。如图6所示，在圆筒形

二次电池110中，外装罐的底部168具有彼此结合来构成正方形的4个直线状的第1刻印槽

131、和从正方形的多个顶点分别朝向外侧延伸的4个线状的第2刻印槽132。通过用刻印模

具对底部168的底面168a进行冲压来制作刻印槽131、132，该刻印槽131、132被制作于被设

置在底部168的径向中央部的薄壁部129。另外，第1倾斜面141设置于被第1刻印槽131和第2

刻印槽132夹着的角部，第2倾斜面142设置于被相邻的2个第1刻印槽131夹着的角部（正方
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形的内角的角部）。

[0053] 在圆筒形二次电池110中，设置有第1倾斜面141的角部的角度和设置有第2倾斜面

142的角部的角度均为90°。在像这样形成有倾斜面的角部的角度全部为90°的情况下，优选

在全部的角部设置倾斜面。由此，能够有效地进行来自刻印槽的壁逃逸更容易的部分处的

加工硬化抑制、薄厚不均抑制，并且能够有效地抑制断裂时的工作压的偏差。

[0054] 此外，外装罐的底部也可以不具有薄壁部。另外，在上述实施方式中，倾斜面41、42

由相同的1个平面构成。但是，只要倾斜面是设置于被具有交点的2个线状的刻印槽夹着的

角部的面、且形成为外装罐的底部的厚度随着接近交点而变小的面，就可以是任何形状的

面。例如，倾斜面既可以包含倾斜角度不同的2个以上的平面部，也可以包含1个以上的曲面

部，或者也可以包含1个以上的平面部和1个以上的曲面部。

[0055] ‑符号说明‑

[0056] 10、110：圆筒形二次电池；11：正极；12：负极；13：隔离件；14：电极体；15：外装罐；

16：封口体；17：上部绝缘板；18：下部绝缘板；19：正极引线；20：负极引线；21：凹槽部；22：过

滤板；23：下阀体；24：绝缘构件；25：上阀体；26：盖；26a：开口部；27：衬垫；29、129：薄壁部；

31、131：第1刻印槽；32、132：第2刻印槽；41、141：第1倾斜面；42、142：第2倾斜面；61：交点；

68、168：底部；68a、168a：底面；69：侧壁部；71：沿径向扩展的平面。
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图2

图3
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图4

图5
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图6
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