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(57)【要約】
　本発明は、ゼリーロールタイプの電極組立体を製造す
る方法に関し、一方向に長さが長い負極及び正極をそれ
ぞれ一定の大きさ及び形状にノッチングして複数の電極
部を形成し、かつ前記複数の電極部のそれぞれの両側端
の連結部によって、前記複数の電極部を互いに電気的に
連結されるようにノッチングするノッチング段階；前記
負極及び正極を、分離膜を境界に互いに積層してユニッ
トセルを形成する積層段階；及び前記負極及び正極の複
数の電極部が互いに重ねられるよう、前記連結部を屈曲
して前記ユニットセルをワインディングするワインディ
ング段階を含む電極組立体の製造方法を提供し、さらに
、前記得られた電極組立体を用いて二次電池を製造する
方法を提供する。本発明により生産工程の単純化が容易
なゼリーロールタイプの電極組立体及びポリマー二次電
池を製造することにおいて、デザイン柔軟性に優れたゼ
リーロールタイプの電極組立体及びポリマー二次電池を
製造することができ、さらに、電極組立体の製造に用い
られた分離膜を電極組立体の形状に適合するように加工
する効率的な方法の提供を図る。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　一方向に長さが長い負極及び正極をそれぞれ一定の大きさ及び形状にノッチングして複
数の電極部を形成し、かつ前記複数の電極部のそれぞれの両側端の連結部によって、前記
複数の電極部を互いに電気的に連結されるようにノッチングするノッチング段階；
　前記負極及び正極を、分離膜を境界に互いに積層してユニットセルを形成する積層段階
；及び
　前記負極及び正極の複数の電極部が互いに重ねられるよう、前記連結部を屈曲して前記
ユニットセルをワインディングするワインディング段階
　を含む電極組立体の製造方法。
【請求項２】
　前記ワインディング段階の後、前記複数の電極部の形状に対応されない余剰の分離膜を
互いに接合し、分離膜接合体を生成する分離フィルムの接合段階；及び
　前記分離膜接合体を切断する切断段階
　をさらに含む請求項1に記載の電極組立体の製造方法。
【請求項３】
　前記分離膜接合体は、前記分離膜を融着させて生成されるものである請求項2に記載の
電極組立体の製造方法。
【請求項４】
　前記融着は、前記分離膜のガラス転移温度(Tg)を基準に±20℃の範囲内で行われるもの
である請求項3に記載の電極組立体の製造方法。
【請求項５】
　前記切断段階は、刀、金型、はさみまたはレーザーを利用して分離膜を切断するもので
ある請求項2に記載の電極組立体の製造方法。
【請求項６】
　前記連結部は、前記複数の電極部の集電板と同一材質である請求項1に記載の電極組立
体の製造方法。
【請求項７】
　前記連結部は、前記複数の電極部と同一の電極活物質が塗布されたものである請求項6
に記載の電極組立体の製造方法。
【請求項８】
　請求項1から請求項7のいずれか1項により製造された電極組立体を電池ケースで包装す
る段階を含む二次電池の製造方法。
【請求項９】
　前記電池ケースを、電極組立体の形状に対応する形状に加工する段階をさらに含む請求
項8に記載の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、ゼリーロールタイプの電極組立体及び前記電極組立体を含むポリマー二次電
池を製造する方法に関し、デザイン柔軟性が向上されたゼリーロールタイプの電極組立体
及びポリマー二次電池の製造方法の提供を図る。
【背景技術】
【０００２】
　一般に、ゼリーロールタイプのポリマー電池は、一つの負極と一つの正極を、分離膜を
境界に積層した後、一方向にワインディングすることにより製造される。このようなゼリ
ーロールタイプの電極組立体を製造する概略的な工程、及びこれにより得られるゼリーロ
ールタイプの電極組立体を図1に示した。
【０００３】
　図1から分かるところのように、ゼリーロールタイプの電極組立体1は、複数の電極を積
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層するスタックタイプ、スタック・アンド・フォールディングタイプなどの方法で電極組
立体を製造することとは異なり、一方向にワインディングすることにより得ることができ
るものであって、複数の電極と分離膜を積層するラミネーション工程を要しない。よって
、他の方法に比べて比較的に製造工程が簡単なので、生産が容易であるとの長所を有する
。
【０００４】
　しかし、このようなゼリーロールタイプに電極組立体1を製造する場合、図1に示されて
いるように、通常、一方向に長い長方形の形状を有する直線形の正極31と負極33の二つの
電極と分離膜50を用いる。よって、このような正極31及び負極33を、前記分離膜50を挟ん
で積層した後、単にワインディングすることにより得られるゼリーロールタイプの電極組
立体1、及びこのような電極組立体を用いて得られたバッテリーは、図1に示したところの
ように、通常直方体の形状を有するものであって、制限された形態のバッテリーが得られ
ることになる。よって、スタックタイプまたはスタック・アンド・フォールディングタイ
プのポリマー電池に比べて、デザイン自由度が著しく劣るとの問題がある。
【０００５】
　韓国特許公開第2002-0082729号には、円形の電極集電板が四角形態の連結部により連結
され、ゼリーロールタイプに製造されたボタン型リチウム電池の製造方法が開示されてい
る。しかし、前記特許文献により提供される二次電池はボタン型に限定されており、特に
、負極集電板と正極集電板との間にセパレーター(分離膜)が載置されることが記載されて
いるが、セパレーターの形状に対しては具体的に記載しておらず、前記セパレーターを前
記集電板の形状に対応させるための具体的な事項に対しては全く記載していない。
【０００６】
　これにより、四角形態の分離膜を用いる場合は形状自由度に限界を有することになり、
集電板と同一形状の分離膜を用いる場合は、このような形状に分離膜を加工しなければな
らない。また、分離膜を一定の形状に加工しようとする場合、予め電極板に対応する形状
に具現しなければならないので、一定の寸法精度が求められる。特に、前記分離膜は、通
常、非常に薄いプラスチック材質のフィルムであって、所定形状への切断において、切断
が容易でないため、形状の具現に困難が伴う。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　本発明は、生産工程の単純化が容易なゼリーロールタイプの電極組立体及びポリマー二
次電池の製造において、デザイン柔軟性に優れたゼリーロールタイプの電極組立体及びポ
リマー二次電池を製造する方法を提供する。
【０００８】
　さらに、電極組立体の製造に用いられた分離膜を、電極組立体の形状に適合するように
加工する効率的な方法の提供を図る。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　本発明は、ゼリーロールタイプの電極組立体を製造する方法の提供を図るものであって
、一方向に長さが長い負極及び正極をそれぞれ一定の大きさ及び形状にノッチングして複
数の電極部を形成し、かつ前記複数の電極部のそれぞれの両側端の連結部によって、前記
複数の電極部を互いに電気的に連結されるようにノッチングするノッチング段階、前記負
極及び正極を、分離膜50を境界に互いに積層してユニットセルを形成する積層段階、及び
前記負極及び正極の複数の電極部が互いに重ねられるよう、前記連結部を屈曲して前記ユ
ニットセルをワインディングするワインディング段階を含む電極組立体の製造方法を提供
する。
【００１０】
　前記本発明の電極組立体の製造方法は、前記ワインディング段階の後、前記複数の電極
部の形状に対応されない余剰の分離膜を互いに接合し、分離膜接合体を生成する分離フィ
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ルムの接合段階、及び前記分離膜接合体を切断する切断段階をさらに含む。
【００１１】
　このとき、前記分離膜接合体は、前記分離膜を融着させて生成されてよく、前記融着は
、前記分離膜のガラス転移温度(Tg)を基準に±20℃の範囲内で行うことが好ましい。
【００１２】
　また、前記切断段階は、刀、金型、はさみまたはレーザーを利用して分離膜を切断する
ことができる。
【００１３】
　前記連結部は、前記複数の電極部の集電板と同一材質であることが好ましい。このとき
、前記連結部は、前記複数の電極部と同一の電極活物質が塗布されたものであり得る。
【００１４】
　さらに、本発明は、前記方法により製造された電極組立体を電池ケースで包装する段階
を含む二次電池の製造方法を提供する。
【００１５】
　前記電池ケースを、電極組立体の形状に対応する形状に加工する段階をさらに含むこと
ができる。
【発明の効果】
【００１６】
　本発明によれば、ゼリーロールタイプの電極組立体を多様な形状に具現することができ
るので、二次電池のデザイン柔軟性を向上させることができる。
【００１７】
　さらに、得られる電極組立体の形状に適合するよう、余剰の分離膜を容易に切断して除
去することができる。
【図面の簡単な説明】
【００１８】
【図１】従来のゼリーロールタイプの電極組立体を製造する方法、及びこれにより得られ
た電極組立体の平面図を概略的に示した図である。
【図２】本発明により形状の柔軟性が向上したゼリーロールタイプの電極組立体を製造す
る方法、及びこれにより得られた電極組立体の平面図を概略的に示した図である。
【発明を実施するための形態】
【００１９】
　以下、図面を参照しつつ、本発明の好ましい実施形態等を説明する。しかし、本発明の
実施形態は、多様な他の形態に変形可能であり、本発明の範囲が以下で説明する実施形態
に限られるものではない。また、本発明の実施形態は、当該技術分野で平均的な知識を有
する者に本発明をさらに完全に説明するために提供されるものである。図面において、要
素等の形状及び大きさなどは、より明らかな説明のため誇張され得る。
【００２０】
　本発明は、ゼリーロールタイプの電極組立体の製造方法に関し、電池の充放電反応が起
こる電極面の形状を所望によってノッチングすることにより、ゼリーロールタイプへの電
極組立体の製造においても多様な形状を具現することができるので、電池のデザイン柔軟
性を向上させ得ることを認知し、本発明を完成した。
【００２１】
　本発明は、正極集電板の一面または両面に正極活物質がコーティングされた正極活物質
層を有し、正極タブを有する一つの正極と負極集電板の一面または両面に負極活物質がコ
ーティングされた負極活物質層を有し、負極タブを有する一つの負極が分離膜を境界に積
層された積層体が一方向にワインディングされ、ゼリーロールタイプの電極組立体を製造
する方法の提供を図る。このような本発明によるゼリーロールタイプの電極組立体を製造
する方法を、図2に概略的に示した。
【００２２】
　図2を参照すれば、本発明の電極組立体1の製造において、前記正極31及び負極33は、電
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極活物質が塗布され電池の充放電反応が起こる複数個の電極部10、及び前記電極部10を電
気的に互いに連結する連結部20を含む。前記電極部10及び連結部20は、一つの電極31、33
からノッチングして形成することができる。一つの電極をノッチングして前記電極部10を
形成する場合、前記電極部10が互いに短絡されず一つの電極として働かせるため、前記電
極部10の相互間を電気的に連結する連結部20が形成されるようにノッチングすることが好
ましい。
【００２３】
　前記電極部10は、具現しようとする電池の形状に従って多様な形状に具現することがで
きる。例えば、図2に示したところのように、円形に形成することができるのは勿論、四
角形、楕円形などに多様に具現することができる。
【００２４】
　一方、前記連結部20は、互いに隣接する電極部10を電気的に連結し、全体的に一つの電
極として働かせる。前記連結部20は、ゼリーロールタイプの電極組立体1を製造するとき
、前記連結部20で折り曲げられるように電極部10の側面に形成されるものであって、その
位置は特に限定しない。このとき、前記連結部20の形状もまた必要に応じて多様に形成可
能なものであって、特に限定しない。
【００２５】
　さらに、必要に応じて連結部20の幅を適切に調節することができるが、幅が大きすぎる
場合は、得ようとする電極部10の形状を具現することが困難なことがあり得る。また、ワ
インディングの際に張力を加えて電極と分離膜50を密着させることになるが、連結部20の
幅が小さすぎる場合は、ワインディングの際に加えられる張力により切れることがあり得
る。例えば、前記連結部20の幅は、前記連結部20が位置する側の電極部10の長さに対し5
から30%の範囲であることが好ましい。
【００２６】
　一方、前記連結部20の長さは、前記電極部10間の間隔によって定められるものであって
、特に限られない。但し、ワインディングの方向に従い、内部から外部へ行くほど電極積
層体の高さが増大するので、これを考慮し、内部から外部へ行くほど連結部20の長さが漸
進的に増大するように設計することが好ましい。
【００２７】
　前記正極31及び負極33は、電極部10及び連結部20の形状が互いに同一の形状を有するこ
とが好ましい。正極31と負極33を、分離膜50を境界に積層した後、一方向にワインディン
グすることによりゼリーロールタイプの電極組立体1が形成されるので、負極33と正極31
の電極部10及び連結部20の形状は互いに対応される電極間に同一の形状を有することが好
ましい。
【００２８】
　前記電極部10及び連結部20を有する電極は、一方向へ長い集電板の一面または両面に各
電極の活物質がコーティングされた電極をノッチングし、かつ電極部10が互いに離れない
ように連結部20を残してノッチングすることにより形成され得る。
【００２９】
　前記ノッチングは、電極部及び連結部を有する形状に電極を成型することができるもの
であれば特に限られず、例えば、打抜き金型を用いて形成することができる。このとき、
前記電極部及び連結部の形状は、前記のように、負極及び正極において互いに同様に形成
することが好ましい。よって、前記ノッチングは負極及び正極を同時に形成することがで
き、同一の金型を利用してノッチングすることもできる。
【００３０】
　前記電極積層体をワインディングしたゼリーロールタイプの電極組立体の製造において
は、前記電極部及び連結部が対応されるように積層した後、一方向にワインディングする
ことにより電極組立体を製造することができる。このとき、前記電極部の両側に形成され
た前記連結部で屈曲してワインディングすることが好ましい。これにより電極部が平面に
対して垂直方向に積層され、負極/分離膜/正極の形態に交互に積層されたゼリーロールタ
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イプの電極組立体を形成することができる。
【００３１】
　一方、前記電極部及び連結部は、一つの集電板からノッチングされ形成されたものであ
って、同一材質を有する。このとき、前記連結部は、電極活物質が塗布されていない無地
部であり得る。このように連結部を無地部で形成する場合、連結部の屈曲によって集電板
から電極活物質の脱落による電池の短絡問題を防止することができる。また、前記連結部
の一面または両面には電極活物質が塗布され得る。このように連結部に電極活物質が塗布
される場合、前記連結部でも電池の充放電反応を図ることができるので、電池容量の増大
を図る効果がある。
【００３２】
　前記のような本発明により提供されるゼリーロールタイプの電極組立体は、一方向へ長
い分離膜を前記負極及び正極の界面に積層してワインディングすることにより形成される
。よって、ゼリーロールタイプの電極組立体の製造に用いられた分離膜は、図2に示した
ところのように、電極部の形状に対応しない余剰の分離膜1aを含む。このような余剰の分
離膜1aが存在する場合、電極組立体を電池ケースに挿入するとき、分離膜が収容され得る
別途の空間が求められ、その結果、所望の電池のデザインを具現し難いことがあり得るの
で、前記余剰の分離膜は除去することが好ましい。しかし、このような分離膜は、ポリエ
ステルのような柔らかい材質で非常に薄いことから切断が容易でないため、電極部の形状
に対応するように切断加工することが容易でない。
【００３３】
　前記余剰の分離膜は、負極及び正極の電極部の外部へ突出した余剰の分離膜を接合して
分離膜接合体を生成した後、余剰の部分を切断することにより切断工程を容易に行うこと
ができるので好ましい。一枚の分離膜の切断は容易でないが、何枚もの分離膜を接合する
場合は相対的にリジッド(rigid)になるので、切断をより容易に行うことができる。
【００３４】
　前記分離膜接合体は、これをもって限られるものではないが、例えば、温度及び圧力を
加えて分離膜等を融着する方法などで生成することができる。このとき、前記分離膜等の
接合温度は、これをもって限定するものではないが、分離膜等の接合性を考慮し、分離膜
のガラス転移温度をTgとするとき、(Tg-20)℃から(Tg+20)℃の温度範囲で行われることが
好ましい。
【００３５】
　前記生成された分離膜接合体を、前記電極部の形状に対応される形状に切断することが
できる。分離膜は高分子材質なので、一定の温度と圧力で材質が柔らかくなって接合され
る。また、前記分離膜が１ヶ所に接合された後に切断されるので、一回の切断で分離膜全
部を同一形状に切断することができる。
【００３６】
　このときの前記切断手段は、これをもって限定するものではないが、刀、金型、はさみ
またはレーザーなどによって行うことができる。
【００３７】
　このとき、前記同一形状とは、正極及び負極の電極部の形状と完全に一致する形状だけ
を意味するものではなく、若干の余分の分離膜が残っていても構わない意味として用いら
れるものである。
【００３８】
　前記により得られた電極組立体は、電池ケースに包装することによりポリマー二次電池
を得ることができる。このとき、前記電池ケースは、パウチ型ケースであってよく、内部
に包装される電極組立体の形状に対応する形状にフォーミングされてよい。
【００３９】
　さらに、前記二次電池を2以上含む電池パックを得ることができ、かつ前記二次電池を
一つ以上含むデバイスを得ることができる。前記デバイスは、携帯電話、携帯用コンピュ
ーター、スマートフォン、スマートパッド、ネットブック、LEV(Light Electronic Vehic
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le)、電気自動車、ハイブリッド電気自動車、プラグインハイブリッド電気自動車または
電力貯蔵装置であり得る。
【符号の説明】
【００４０】
1…電極組立体
10…電極部
20…連結部
31…正極
32…負極
41…正極タブ
43…負極タブ
50…分離膜
1a…余剰分離膜

【図１】

【図２】
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