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(57)【要約】
【課題】本発明は、外装を貫通し、その外方に突出した
状態で外部端子を固定する電池において、外装と外部端
子の固定部におけるシール性に優れた電池を提供するこ
とを課題とする。
【解決手段】電池１０は、外装３０と、外部端子４０と
、樹脂製の絶縁部材５０と、外装３０の貫通孔３３の周
縁に位置し、外装３０の外方へ向けて突出するバーリン
グ部３４と、バーリング部３４の外周に配置される補強
リング３５と、を具備する。外部端子４０は、絶縁部材
５０にインサート成形された上で、貫通孔３３に配置さ
れ、バーリング部３４の突出側端面をプレスして塑性変
形させて、塑性変形されたバーリング部３４の一部（膨
出部３４ａ）により外部端子４０と貫通孔３３との間に
圧迫力を発生させることによって外部端子４０を貫通孔
３３に固定する。
【選択図】図４
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　貫通孔を有する外装と、
　一部を前記外装の外方へ突出させた状態で前記外装の貫通孔に固定される外部端子と、
　前記外装と外部端子の間に介装される樹脂製の絶縁部材と、
　前記外装の貫通孔の周縁に位置し、当該外装の外方へ向けて突出するバーリング部と、
　前記バーリング部の外周に配置され、当該バーリング部の外周側への強度を補強する補
強部材と、を具備し、
　前記バーリング部の突出側端面をプレスして塑性変形させて、当該塑性変形されたバー
リング部の一部により前記外部端子と前記貫通孔との間に圧迫力を発生させることによっ
て外部端子を貫通孔に固定する電池であって、
　前記外部端子は、前記絶縁部材にインサート成形される電池。
【請求項２】
　前記外部端子は、前記プレスの端部に相当する位置に溝を具備し、
　前記インサート成形の際に、前記絶縁部材は前記溝の内部に入り込む請求項１に記載の
電池。
【請求項３】
　貫通孔を有する外装と、
　一部を前記外装の外方へ突出させた状態で前記外装の貫通孔に固定される外部端子と、
　前記外装と外部端子の間に介装される絶縁部材と、を具備する電池を製造する方法であ
って、
　前記絶縁部材を外部端子にインサート成形し、
　前記貫通孔の周縁に、前記外装の外方へ向けて突出するバーリング部を設けるとともに
、前記バーリング部の外周に、当該バーリング部の外周側への強度を補強する補強部材を
配置し、
　前記外装の貫通孔に、前記インサート成形によって一体成形された外部端子及び絶縁部
材を配置し、
　前記バーリング部をプレスして塑性変形させることにより、前記絶縁部材を介して前記
貫通孔に面圧を付与して前記外部端子を前記貫通孔に固定する電池の製造方法。
【請求項４】
　前記外部端子は、前記プレスの端部に相当する位置に溝を具備し、
　前記インサート成形の際に、前記絶縁部材を前記溝の内部に入り込ませる請求項３に記
載の電池の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、電池に関し、特に、外部端子を外装に固定する技術に関する。
【背景技術】
【０００２】
　電池の外装は、電池の発電要素を収納する。外装の外側面には、外装を貫通して外方に
突出する外部端子（正極端子及び負極端子）が固定される。外部端子は、発電要素と電気
的に接続されており、外部端子を通じて電池内部と外部の電力のやり取りが行われる。
【０００３】
　電池がリチウムイオン二次電池等の非水電解質電池である場合は、電池内部に水分が浸
入すると電池性能に影響することが知られている。このため、電池の密閉度を十分に高く
する必要がある。
　さらに、外部端子と外装の固定部においては、外部端子が電池から抜け落ちないための
抜け落ち性、外部端子の周囲から電池内部の電解液、若しくは電池内部で発生するガスが
漏れ出ないための気密性、並びに外部端子と外装の絶縁性等が求められている。すなわち
、外装と外部端子の間のシール性を十分に確保する要請がある。
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【０００４】
　特許文献１には、外装の蓋部から外部端子が突出して設けられる電池において、蓋部と
外部端子の間に絶縁部材を介装し、蓋部における絶縁部材の周辺にバーリング部を設け、
バーリング部の突出方向と直交する方向からバーリング部をプレスしてかしめることによ
って、外部端子を締結固定する技術が開示されている。
　しかしながら、電池の繰り返し使用に伴って冷却・昇温の冷熱サイクルが繰り返される
と、かしめ締結部が徐々にかしめ前の形状に戻ろうとする作用が働いて緩み、シール性能
が悪化して、外装と外部端子の固定部のシール性が不十分となる場合がある。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特開２００５－３０２６２５号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　本発明は、外装を貫通し、その外方に突出した状態で外部端子を固定する電池において
、外装と外部端子の固定部におけるシール性に優れた電池を提供することを課題とする。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　本発明の電池は、貫通孔を有する外装と、一部を前記外装の外方へ突出させた状態で前
記外装の貫通孔に固定される外部端子と、前記外装と外部端子の間に介装される樹脂製の
絶縁部材と、前記外装の貫通孔の周縁に位置し、当該外装の外方へ向けて突出するバーリ
ング部と、前記バーリング部の外周に配置され、当該バーリング部の外周側への強度を補
強する補強部材と、を具備し、前記バーリング部の突出側端面をプレスして塑性変形させ
て、当該塑性変形されたバーリング部の一部により前記外部端子と前記貫通孔との間に圧
迫力を発生させることによって外部端子を貫通孔に固定する電池であって、前記外部端子
は、前記絶縁部材にインサート成形される。
【０００８】
　前記外部端子は、前記プレスの端部に相当する位置に溝を具備し、前記インサート成形
の際に、前記絶縁部材は前記溝の内部に入り込むことが好ましい。
【０００９】
　本発明の電池の製造方法は、貫通孔を有する外装と、一部を前記外装の外方へ突出させ
た状態で前記外装の貫通孔に固定される外部端子と、前記外装と外部端子の間に介装され
る絶縁部材と、を具備する電池を製造する方法であって、前記絶縁部材を外部端子にイン
サート成形し、前記貫通孔の周縁に、前記外装の外方へ向けて突出するバーリング部を設
けるとともに、前記バーリング部の外周に、当該バーリング部の外周側への強度を補強す
る補強部材を配置し、前記外装の貫通孔に、前記インサート成形によって一体成形された
外部端子及び絶縁部材を配置し、前記バーリング部をプレスして塑性変形させることによ
り、前記絶縁部材を介して前記貫通孔に面圧を付与して前記外部端子を前記貫通孔に固定
する。
【００１０】
　前記外部端子は、前記プレスの端部に相当する位置に溝を具備し、前記インサート成形
の際に、前記絶縁部材を前記溝の内部に入り込ませることが好ましい。
【発明の効果】
【００１１】
　本発明によれば、外装と外部端子の固定部におけるシール性に優れた電池を提供できる
。
【図面の簡単な説明】
【００１２】
【図１】電池の概略構成を示す図である。
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【図２】外装と外部端子の固定部を示す拡大断面図である。
【図３】外部端子に絶縁部材をインサート成形した様子を示す図である。
【図４】外部端子を外装に固定する形態を示す図である。
【図５】電池の別形態を示す図である。
【図６】別形態の電池における外部端子を外装に固定する形態を示す図である。
【発明を実施するための形態】
【００１３】
　図１を参照して、本発明に係る電池の一実施形態である電池１０の概略構成について説
明する。本実施形態の電池１０は、リチウムイオン二次電池である。
　電池１０は、発電要素２０と、発電要素２０を内部に収納する外装３０と、外装３０か
ら外方に向けて突出する外部端子４０・４０と、外部端子４０・４０と外装３０の間に介
装される絶縁部材５０・５０と、を具備する。
【００１４】
　発電要素２０は、正極、負極及びセパレータを積層又は巻回してなる電極体に電解液を
含浸させたものである。電池１０の充放電時に発電要素２０内で化学反応が起こる（厳密
には、正極と負極の間で電解液を介したイオンの移動が起こる）ことによって電流の流れ
が発生する。
【００１５】
　外装３０は、収納部３１と蓋部３２を有する角型缶である。収納部３１は、一面が開口
した有底筒状の部材であり、内部に発電要素２０を収納する。蓋部３２は、収納部３１の
開口面に応じた形状を有する平板状の部材であり、収納部３１の開口面を塞いだ状態で収
納部３１と接合される。
【００１６】
　外部端子４０・４０は、その一部が蓋部３２の外側面から電池１０の外方に突出した状
態で配置される。外部端子４０・４０は、集電端子４５・４５を介して発電要素２０の正
極又は負極に電気的に接続される。外部端子４０・４０及び集電端子４５・４５は、発電
要素２０に蓄えられる電力を外部に取り出す、若しくは、外部からの電力を発電要素２０
に取り入れる通電経路として機能する。
　各集電端子４５は、発電要素２０の正極板、負極板と接続されている。集電端子４５の
材料としては、例えば正極側にアルミニウム、負極側に銅を採用することができる。
【００１７】
　外部端子４０には、電池１０の外方側に突出する部位にはねじ転造によりねじ加工が施
され、ボルト部が形成される。電池１０の実使用時には、このボルト部を用いて外部端子
４０にバスバー、外部装置の接続端子等が締結固定される。締結固定する際、外部端子４
０には締結トルクがかかるとともに、ねじ締結によって軸方向へ外力が付与されるため、
外部端子４０の材料としては、鉄等の高強度材料を採用することが好ましい。
【００１８】
　外部端子４０・４０は、絶縁部材５０・５０を介して蓋部３２に固定される。絶縁部材
５０は、樹脂製の部材であり、外部端子４０の周囲を巻装し、外装３０と外部端子４０と
を電気的に絶縁する。
　絶縁部材５０の材料としては、高温クリープ特性に優れる材料、つまり、電池１０の冷
熱サイクルに対する長期の耐クリープ性を有する材料が好ましく、例えばＰＥＥＫ（ポリ
エーテルエーテルケトン）、ＰＰＳ（ポリフェニレンスルファイド）等の合成樹脂が挙げ
られる。
【００１９】
　以下では、図２を参照して、外装３０と外部端子４０の固定形態について説明する。
　図２（ａ）に示すように、外装３０は、外部端子４０・４０が貫通可能な貫通孔３３・
３３を有し、各貫通孔３３の周囲に外装３０の外側に向けて突出するバーリング部３４が
形成される。
【００２０】
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　貫通孔３３は、所定の内径を有する孔であり、外装３０の厚み方向に貫通している。
　バーリング部３４は、貫通孔３３の周縁に、外装３０の内側から外側へ向けて垂直に突
出して設けられる厚肉部位である。バーリング部３４は、外装３０の一部を塑性加工して
形成される厚肉部位であり、公知のバーリング処理、深絞り法、寄せ肉法等、又はこれら
の組み合わせによって適宜形成される。
【００２１】
　バーリング部３４の外周部には、補強リング３５が嵌合される。
　補強リング３５は、外装３０（蓋部３２）を構成する材料よりも高強度の金属材料（例
えば鉄）で成形されたリング状の部材であり、バーリング部３４の径方向にかかる外力に
対する強度を補強する補強部材である。補強リング３５の内径は、バーリング部３４の外
径と略同一に形成される。
【００２２】
　絶縁部材５０は、上記のように、外装３０と外部端子４０を絶縁する絶縁性に加えて、
電池１０内部の気密性を確保するための部材としても機能する。
　具体的には、図２（ｂ）に示すように、貫通孔３３内に絶縁部材５０を巻装した外部端
子４０を配置し、バーリング部３４の突出側端面の内周部を押圧してかしめることによっ
て、バーリング部３４の内周側面から径方向内側に向けて膨出する膨出部３４ａが形成さ
れている。
　このとき、バーリング部３４の外周側には、バーリング部３４よりも高強度の材料から
なる補強リング３５が配置されていることによって、かしめ時の押圧力が外側に緩和され
ることが防止されるため、膨出部３４ａは内側（外部端子４０側）に向けて膨出する。
【００２３】
　内側に膨出した膨出部３４ａは、絶縁部材５０を圧迫し、この圧迫力が絶縁部材５０へ
の面圧として付与される。絶縁部材５０において膨出部３４ａによって上記面圧が付与さ
れる箇所は内側に向けて弾性変形し、この弾性変形により生じる外力が外部端子４０への
面圧として付与される。
　このように、バーリング部３４の端面の内周部を上方からプレスし、かしめることによ
って、内側に膨出する膨出部３４ａが形成され、膨出部３４ａからの面圧が絶縁部材５０
を介して外部端子４０に伝達される。係る面圧によって外部端子４０が圧迫されて、蓋部
３２の貫通孔３３に固定される。
　このとき、膨出部３４ａは、プレス方向に対して直交する方向に塑性変形し、絶縁部材
５０と外部端子４０とを締結固定しているため、外装３０、絶縁部材５０、及び外部端子
４０間に強い面圧及び摩擦力を付与することが可能である。従って、電池１０を使用する
際の冷熱サイクルを受けても、膨出部３４ａは変形し難く、固定部が緩むことがない。
【００２４】
　外部端子４０の軸方向中途部には、気密溝４１が形成される。気密溝４１は、外部端子
４０の周方向に沿って、その外周全周に亘って形成される半円状（又は半楕円状、三角形
状等、溝端部にエッジラインを有する形状）の溝であり、所定の溝幅を有する。
　絶縁部材５０が上記のように弾性変形し、外部端子４０の気密溝４１内に入り込むとと
もに、気密溝４１のエッジラインに食い付くことによって、絶縁部材５０と外部端子４０
とが強固に密着し、気密性が確保される。
　なお、バーリング部３４の端面に対するプレス時に、バーリング部３４のプレス下端と
気密溝４１の外方側エッジラインとが略同じ位置（高さ）になるように設定することが好
ましく、これにより、膨出部３４ａの塑性変形量が最も大きい位置に気密溝４１のエッジ
ラインが位置することになり、絶縁部材５０と外部端子４０の密着度を効率良く向上でき
る。
【００２５】
　図３に示すように、外部端子４０と絶縁部材５０は、樹脂製の絶縁部材５０を金属製の
外部端子４０にインサート成形することにより、一体成形されている。
　具体的には、外部端子４０と集電端子４５を接合させた状態で、これらの部材を適宜の
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金型内に設置し、その周囲に絶縁部材５０をインサート成形する。これにより、図３に示
すように、外部端子４０と、その周囲（気密溝４１の溝内部を含む）を隙間無く取り囲む
絶縁部材５０とによって構成される一体構造が得られる。このとき、絶縁部材５０の樹脂
収縮による圧縮力が外部端子４０の外周面に付与されている。
【００２６】
　そして、図４に示すように、一体的に構成される外部端子４０と絶縁部材５０とを蓋部
３２の貫通孔３３内にセットした状態で、バーリング部３４の上端部をプレスする。これ
により、バーリング部３４の内周部を内側に向けて塑性変形させて膨出部３４ａを形成し
、膨出部３４ａによって絶縁部材５０に面圧を付与する。このようにして、外部端子４０
及び絶縁部材５０が外装３０の貫通孔３３にかしめ固定される。
【００２７】
　上記インサート成形に際して、絶縁部材５０の収縮によって外部端子４０の外周面に圧
縮力が付与され、絶縁部材５０と外部端子４０の間の密着力が増大している。すなわち、
絶縁部材５０を介して外部端子４０を外装３０に固定する際、膨出部３４ａによって絶縁
部材５０に付与される面圧に加えて、絶縁部材５０の収縮による面圧が外部端子４０に付
与されることにより、絶縁部材５０と外部端子４０の間に大きな密着力を確保できる。従
って、本実施形態によれば、絶縁部材５０を介して外部端子４０を外装３０に固定する際
の固定部におけるシール性を向上できる。
【００２８】
　また、インサート成形により、絶縁部材５０が外部端子４０の周囲に隙間無く配置され
ることとなるため、絶縁部材５０の内周側面と外部端子４０の外周側面との間に寸法公差
が発生しない。このように、インサート成形により部品公差のばらつきを吸収することが
でき、部品間の公差に起因するシール性の低下を防止できる。
　さらに、外部端子４０及び絶縁部材５０は、一体成形された状態で貫通孔３３内にセッ
トされる。このため、外部端子４０と絶縁部材５０間での位置ずれが発生せず、プレス加
工時の各部品の配置を容易に調整できる。従って、外部端子４０を外装３０に固定する際
の加工精度を高く保つことができる。
【００２９】
　また、インサート成形することにより、外部端子４０に設けられる気密溝４１の溝内部
に絶縁部材５０が予め入り込んだ状態で、膨出部３４ａから絶縁部材５０に面圧が付与さ
れることになる。このため、絶縁部材５０は、気密溝４１の形状に応じて変形することな
く気密溝４１に対してダイレクトに密着できる。従って、絶縁部材５０がより強い力で気
密溝４１へ食い付くこととなるため、シール性向上に寄与できる。
【００３０】
　以下、図５及び図６を参照して、電池１０の別実施形態について説明する。
　図５に示すように、本実施形態では、バーリング部３４の外周に配置される補強リング
３５に代えて、補強部材３６が配置される。また、外部端子４０は、バーリング部３４の
内周面と対向する位置に二つの気密溝４１・４１を有する。
【００３１】
　補強部材３６は、補強リング３５と同様に外装３０を構成する材料よりも高強度の材料
によって構成され、バーリング部３４の蓋部３２の外側面から突出する部位を上方から被
装する。より詳細には、補強部材３６は、バーリング部３４の外径に応じた内径を有する
円筒部３６ａ及び底部３６ｂを有する有底の筒状部材として形成されるとともに、底部３
６ｂの中央に外部端子４０及び絶縁部材５０が貫通可能な孔部３６ｃを有する。
【００３２】
　補強部材３６には、孔部３６ｃの内周側面から下方に向けて加圧部３６ｄが形成されて
いる。加圧部３６ｄは、底部３６ｂから下方に向けて所定距離だけ突出して設けられる。
加圧部３６ｄの突出量は、バーリング部３４へのプレス量であり、気密溝４１との位置関
係等を考慮して適宜設定されている。
　このように、本実施形態の電池１０では、補強部材３６を用いてバーリング部３４の周
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囲を被装するとともに、加圧部３６ｄによって上端面をプレスしてかしめている。なお、
適宜のプレス装置（不図示）を用いて補強部材３６の底部３６ｂを押圧することによって
、補強部材３６によるプレスが行われる。
【００３３】
　補強部材３６によるバーリング部３４へのプレスと同時に、蓋部３２の内側面を加圧治
具３７によってプレスする。加圧治具３７は、補強部材３６と同軸上に配置され、補強部
材３６によるバーリング部３４へのプレス時に蓋部３２を固定するために用いられる治具
である。
　加圧治具３７は、円筒形状に形成され、上面から上方に向けて加圧部３７ａが突出して
設けられる。加圧部３７ａは、適宜の突出量を持って形成されており、加圧部３７ａによ
って、蓋部３２の内側面がプレスされてかしめられる。つまり、本実施形態では、補強部
材３６によってバーリング部３４の上端面をプレスすると同時に、加圧治具３７によって
蓋部３２の内側面をプレスする。
【００３４】
　加圧治具３７（加圧部３７ａ）のプレスにより、蓋部３２の内周部から径方向内側に向
けて膨出部３２ａが形成される。加圧部３７ａによって押圧される部位の周囲には蓋部３
２の厚みが十分に存在しているため、膨出部３２ａは蓋部３２の径方向内側に向けて膨出
する。
　膨出部３２ａによって絶縁部材５０に面圧を付与することで、絶縁部材５０が弾性変形
して気密溝４１に食い付く。このように、本実施形態では、外部端子４０の下部に位置す
る気密溝４１において、すなわち蓋部３２が厚みを有する部位においての気密性も確保し
ている。
【００３５】
　以下、図６を参照して、絶縁部材５０を介して外部端子４０を外装３０の貫通孔３３に
固定する際の工程について説明する。
　まず、図６（ａ）に示すように、インサート成形により一体成形された外部端子４０及
び絶縁部材５０を貫通孔３３内にセットし、補強部材３６をバーリング部３４の上方から
被せる。このとき、絶縁部材５０は、インサート成形時の収縮によって、外部端子４０の
周囲（気密溝４１・４１の溝内部を含む）に密着した状態で配置される。
【００３６】
　次に、図６（ｂ）に示すように、前記プレス装置によって、補強部材３６を下方に向け
て押圧することによって、蓋部３２を加圧治具３７に押し付けて、加圧部３７ａによって
蓋部３２を上方に向けて押圧する。これにより、バーリング部３４をかしめて膨出部３４
ａを形成し、蓋部３２をかしめて膨出部３２ａを形成する。
　このとき、補強部材３６の円筒部３６ａによって、バーリング部３４の径方向外側への
変形が規制されて、膨出部３４ａが径方向内側に向けて塑性変形するとともに、蓋部３２
の厚みによって、蓋部３２の径方向外側への変形が規制されて、膨出部３２ａが径方向内
側に向けて塑性変形する。
　膨出部３４ａ・３２ａによって、絶縁部材５０に面圧が付与され、絶縁部材５０から外
部端子４０に対して内側に向けた面圧が発生する。このようにして、インサート成形によ
る樹脂収縮の圧迫力に加えて、膨出部３４ａ・３２ａからの圧迫力を受けて、外部端子４
０が絶縁部材５０を介して外装３０に固定される。
【００３７】
　以上のように、本実施形態においても同様に、絶縁部材５０を外部端子４０にインサー
ト成形することにより、これらの間の密着度を向上し、かつ、公差のばらつきを吸収する
という効果を奏する。また、インサート成形により、絶縁部材５０が気密溝４１・４１に
予め入り込むことによって、気密溝４１・４１における密着力を増大することができ、シ
ール性の向上に寄与する。
　さらに、本実施形態では、外装３０の表裏面の両側からプレスしてかしめることによっ
て、二箇所でシールすることにより、外装３０と外部端子４０との固定部におけるより良
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好なシール性を実現できる。
【符号の説明】
【００３８】
　１０　電池
　３０　外装
　３３　貫通孔
　３４　バーリング部
　３５　補強リング（補強部材）
　４０　外部端子
　４１　気密溝（溝）
　５０　絶縁部材

【図１】 【図２】
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【図５】 【図６】
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