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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　相互積層して配列され、電気的に直列接続または並列接続したパウチ型バッテリーセル
を備えたバッテリーモジュールであって、
　いずれか一つのパウチ型バッテリーセルの電極リードに向けて他のパウチ型バッテリー
セルの電極リードが偏向して一端部が重なり、
　前記パウチ型バッテリーセルの各々は、テラスと電極リードとの境界部分が前記電極リ
ードの偏向方向へ曲げられるように処理されたＲ曲げ部を有することを特徴とするバッテ
リーモジュール。
【請求項２】
　前記Ｒ曲げ部はラウンド形態を有し、前記テラスは先端部が前記Ｒ曲げ部で最も凹んだ
部分に位置するように曲げられたことを特徴とする請求項１に記載のバッテリーモジュー
ル。
【請求項３】
　少なくとも二つ以上の正極リードの一端部が重なって一直線に延びて設けられる正極リ
ード群と、前記正極リード群と同じ方向へ前記正極リードの個数と同じ個数で重なって一
直線に延びて設けられる負極リード群と、を含み、
　前記正極リード群及び前記負極リード群のうち最近接距離で相互対向する第１正極リー
ド及び第１負極リードを基準として、残りの正極リードが前記第１正極リードに向けて偏
向し、残りの負極リードが前記第１負極リードに向けて偏向するように設けられることを
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特徴とする請求項１または請求項２に記載のバッテリーモジュール。
【請求項４】
　前記正極リード群と前記負極リード群とを電気的に接続するバスバー組立体をさらに含
み、
　前記バスバー組立体は、
　棒状の伝導体として設けられた固定型バスバーと、
　前記固定型バスバーを中心として前記固定型バスバーの両側に離隔して配置され、前記
固定型バスバーとの間に前記正極リード群及び前記負極リード群を各々挿入できる挟み空
間を形成する一対の移動型バスバーと、
　前記正極リード群及び前記負極リード群が前記挟み空間に位置した状態で前記一対の移
動型バスバーを前記固定型バスバーに近接するように移動させて、前記正極リード群及び
前記負極リード群を前記固定型バスバーに密着させる密着部材と、を含むことを特徴とす
る請求項３に記載のバッテリーモジュール。
【請求項５】
　前記密着部材は、
　両端部が前記一対の移動型バスバーに結合して弾性復元力で前記一対の移動型バスバー
を相互対向する方向へ移動させる板ばねであることを特徴とする請求項４に記載のバッテ
リーモジュール。
【請求項６】
　前記一対の移動型バスバーは各々、
　前記固定型バスバーに平行して設けられる密着部と、前記密着部の両端から折り曲され
て延びて形成され、前記密着部材に連結される間隔調節部と、を備え、
　前記固定型バスバーを中心として相互対称に配置され、前記固定型バスバーの周りを囲
むことを特徴とする請求項４または請求項５に記載のバッテリーモジュール。
【請求項７】
　請求項１から請求項６のいずれか一項に記載のバッテリーモジュールを含む、バッテリ
ーパック。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、バッテリーモジュールに関し、より詳しくは、バッテリーモジュール内に並
列接続したパウチ型バッテリーセルのうちパウチ外装材と電極リードとの電気的接触を防
止することができ、さらに、並列接続構造において多重に重ねられた複数の電極リードと
バスバーとの接合安定性を向上させることができるバッテリーモジュールに関する。
【０００２】
　本出願は、２０１７年１１月２４日出願の韓国特許出願第１０－２０１７－０１５８５
１９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
本出願に組み込まれる。
【背景技術】
【０００３】
　通常、リチウム二次電池は、外装材の形状によって、電極組立体が金属缶に収納されて
いる缶型の二次電池と、電極組立体がアルミニウムラミネートシートのパウチに収納され
ているパウチ型の二次電池に分けられる。
【０００４】
　最近は、携帯電子機器のような小型装置のみならず、内燃機関及び／または電気モータ
ーを用いて駆動力を確保する電気自動車にも二次電池が拡く用いられている。前記電気自
動車には、ハイブリッド自動車、プラグインハイブリッド自動車及び内燃機関なく電気モ
ーター及びバッテリーのみで駆動する純粋電気自動車などが含まれる。
【０００５】
　このような電気自動車に用いられる場合、容量及び出力を高めるために複数の二次電池
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が電気的に接続する。特に、中・大型装置には、積層が容易であるという長所からパウチ
型二次電池がよく用いられる。例えば、通常、中・大型装置のバッテリーモジュールは、
パウチ型二次電池を積層し、電極リードの直列及び／または並列接続によって具現されて
いる。
【０００６】
　一方、図１に示したように、パウチ型バッテリーセル１、２、３を並列接続するとき、
同一極性の電極リード１ａ、２ａ、３ａを重ねた後、その端部を曲げてバスバー４の上端
面の上に接触させた状態でこれを溶接して接合する。
【０００７】
　ところが、このようにパウチ型バッテリーセルを並列接続するとき、図２のように、い
ずれか一つのパウチ型バッテリーセル１の正極リード１ａと、隣接した他の一つのパウチ
型バッテリーセル２のパウチ外装材のテラス先端部２ｂとが干渉ないし接触する場合が頻
繁に起こる。パウチ外装材は、外部絶縁層７、アルミニウム層６及び内部接着層５の順で
層状構造を有しており、通常、電極リードがパウチ外装材の外部絶縁層７に接触しても構
わないが、アルミニウム層６が露出し得るテラス先端部２ｂに接触する場合、短絡の恐れ
がある。即ち、もしパウチ外装材の絶縁が崩壊された状態で正極リード１ａがパウチ外装
材のアルミニウム層６に接触すれば、短絡されて発火の可能性が非常に高くなる。
【０００８】
　因みに、パウチ型二次電池は、その形態的特性に基づき、外部から加えられる物理的衝
撃に多少弱くて、封止工程で精度よく熱溶着工程が行われなければ、小さい物理的衝撃に
も内部接着層５にクラックや損傷が発生してしまい、アルミニウム層６が電極化し得る。
即ち、内部接着層５が損傷すれば、アルミニウム層６が電極組立体と直接接触するため、
極性を帯び得る。通常、電極組立体の最外郭には負極板が配置されるという点でアルミニ
ウム層６は負極化する。このようにアルミニウム層６が負極化した状態で正極リード１ａ
が図２のようにパウチ外装材のテラス先端部２ｂに接触すれば、短絡が起こってパウチ型
二次電池が発火し得る。
【０００９】
　そこで、特に、複数のパウチ型二次電池を並列接続するとき、電極リードがパウチ外装
材のテラス先端部に接触しないようにする絶縁手段が必要な実情である。一例で、既存の
バッテリーモジュール工程で、隣接したパウチ型バッテリーセル同士間に追加的な絶縁シ
ートないし絶縁テープを適用するか、または射出部品をさらに設けるなどの解決方案が提
供されているが、それによって部品費用がかかり、組立工程が複雑になる問題が新たに発
生するという短所がある。
【００１０】
　また、従来技術の場合、電極リードのバスバーへの溶接時、手作業が頻繁に要求され、
金属材質の電極リードの弾性復元力によって電極リードとバスバーとがよく密着しないと
いう問題点がある。特に、３個～４個以上の電極リード同士の並列接続時、複数の電極リ
ードをバスバーの上に重ねなくてはならないため、溶接を行いにくく、この場合、溶接品
質も低下するという問題点がある。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１１】
　本発明は、上記問題点に鑑みてなされたものであり、並列接続したパウチ型バッテリー
セルのうち隣接したパウチ型バッテリーセルにおいて、電極リードとパウチ外装材のテラ
ス先端部との電気的接触を防止でき、さらに、並列接続構造において多重に重ねられた複
数の電極リードとバスバーとの接合安定性を向上させることができるバッテリーモジュー
ルを提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【００１２】
　本発明によれば、相互積層して配列され、電気的に直列接続または並列接続したパウチ
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型バッテリーセルを備えたバッテリーモジュールであって、いずれか一つのパウチ型バッ
テリーセルの電極リードに向けて他のパウチ型バッテリーセルの電極リードが偏向して一
端部が重なり、前記パウチ型バッテリーセルの各々は、テラスと電極リードとの境界部分
が前記電極リードの偏向方向へ曲げられるように処理されたＲ曲げ部を有するバッテリー
モジュールが提供できる。
【００１３】
　前記Ｒ曲げ部はラウンド形態を有し、前記テラスは先端部が前記Ｒ曲げ部で最も凹んだ
部分に位置するように曲げられ得る。
【００１４】
　少なくとも二つ以上の正極リードの一端部が重なって一直線に延びて設けられる正極リ
ード群と、前記正極リード群と同じ方向へ前記正極リードの個数と同じ個数で重なって一
直線に延びて設けられる負極リード群と、を含み、前記正極リード群及び前記負極リード
群のうち最近接距離で相互対向する第１正極リード及び第１負極リードを基準として、残
りの正極リードが前記第１正極リードに向けて偏向し、残りの負極リードが前記第１負極
リードに向けて偏向するように設けられ得る。
【００１５】
　前記正極リード群と前記負極リード群とを電気的に接続するバスバー組立体をさらに含
み、前記バスバー組立体は、棒状の伝導体として設けられた固定型バスバーと、前記固定
型バスバーを中心として前記固定型バスバーの両側に離隔して配置され、前記固定型バス
バーとの間に前記正極リード群及び前記負極リード群を各々挿入できる挟み空間を形成す
る一対の移動型バスバーと、前記正極リード群及び前記負極リード群が前記挟み空間に位
置した状態で前記一対の移動型バスバーを前記固定型バスバーに近接するように移動させ
て、前記正極リード群及び前記負極リード群を前記固定型バスバーに密着させる密着部材
と、を含み得る。
【００１６】
　前記密着部材は、両端部が前記一対の移動型バスバーに結合して弾性復元力で前記一対
の移動型バスバーを相互対向する方向へ移動させる板ばねであり得る。
【００１７】
　前記一対の移動型バスバーは各々、前記固定型バスバーに平行して設けられる密着部と
、前記密着部の両端から折り曲されて延びて形成され、前記板ばねに連結される間隔調節
部と、を備え、前記固定型バスバーを中心として相互対称に配置され、前記固定型バスバ
ーの周りを囲むように設けられ得る。
【００１８】
　本発明の他の様態によれば、前述のバッテリーモジュールを含むバッテリーパックを提
供することができる。
【発明の効果】
【００１９】
　本発明の一面によれば、並列接続したパウチ型バッテリーセルのうち、隣接したパウチ
型バッテリーセルにおいて電極リードとパウチ外装材のテラス先端部との電気的接触を防
止することができるため、安全性を高めることができる。
【００２０】
　特に、本発明の一面によれば、電極リードとパウチ外装材との電気的短絡の恐れを解消
するために、別の部品や絶縁テーピングを用いる場合に比べて費用及び組立工程の増加の
ような問題点を生じないため、効率性が高い。
【００２１】
　また、本発明の他面によれば、一体の電極リードが機械的に圧迫された状態で溶接でき
るため、並列接続構造において電極リードの個数と関係なく電気的接続性及び機械的接合
強度の信頼性を向上させることができる。
【００２２】
　また、電極リードの末端部の曲げのための手作業工程が除去され、バッテリーモジュー
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ル生産ラインの自動化比率が向上する。
【００２３】
　本発明の効果は上述の効果に限定されず、言及していない効果は、本明細書及び添付の
図面から本発明が属する技術分野における通常の知識を持つ者に明確に理解されるだろう
。
【図面の簡単な説明】
【００２４】
【図１】従来技術による複数のパウチ型バッテリーセルを並列接続した構成を概略的に示
した図である。
【図２】図１におけるＡ領域の拡大図である。
【図３】本発明の一実施例によるパウチ型バッテリーセルの構成を概略的に示した図であ
る。
【図４】本発明の一実施例による複数のパウチ型バッテリーセルを並列接続した構成を概
略的に示した斜視図である。
【図５】本発明の一実施例による複数のパウチ型バッテリーセルを並列接続した構成を概
略的に示した断面図である。
【図６】図５におけるＢ領域の拡大図である。
【図７】本発明の一実施例によるパウチ型バッテリーセルの電極リードをバスバー組立体
に連結するための段階別工程図である。
【図８】本発明の一実施例によるパウチ型バッテリーセルの電極リードをバスバー組立体
に連結するための段階別工程図である。
【図９】本発明の一実施例によるパウチ型バッテリーセルの電極リードをバスバー組立体
に連結するための段階別工程図である。
【発明を実施するための形態】
【００２５】
　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。
【００２６】
　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。
【００２７】
　本発明の実施形態は、通常の技術者に本発明をより完全に説明するために提供されるも
のであり、図面における構成要素の形状及び大きさなどは、より明確な説明のために誇張
または省略されるか、概略的に示されることがある。したがって、各構成要素の大きさや
比率は、実際の大きさや比率を完全に反映することではない。
【００２８】
　本発明によるバッテリーモジュールは、一方向へ相互積層配列され、電気的に直列接続
または並列接続したパウチ型バッテリーセル１０で構成されたセル積層体と、前記セル積
層体の電気的接続及び電圧センシングのための電圧センシングアセンブリー、前記セル積
層体を収納して外部から保護し、前記セル積層体に機械的支持力を提供するモジュールハ
ウジング、前記パウチ型バッテリーセル１０の充放電を制御するための各種装置、例えば
、ＢＭＳ（Ｂａｔｔｅｒｙ　Ｍａｎａｇｅｍｅｎｔ　Ｓｙｓｔｅｍ）、電流センサー、ヒ
ューズなどを含んで構成され得る。以下、本発明の要旨をぼやかし得る構成についての説
明は省略し、本発明の特徴的構成について詳しく説明する。
【００２９】
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　図３は、本発明の一実施例によるパウチ型バッテリーセル１０の構成を概略的に示した
図である。
【００３０】
　先ず、図３を参照して本発明によるバッテリーモジュールに適用されるパウチ型バッテ
リーセル１０を見れば、電極組立体１３と、パウチ外装材と、一端が電極組立体１３に接
続し、他端がパウチ外装材の外部へ延びる電極リードと、を含む。参考までに、電極リー
ドはパウチ外装材と一部が共に熱溶着されるが、パウチ外装材の熱接着層は樹脂層からな
り、電極リードは金属であるため、電極リードとパウチ外装材との溶着が充分でないこと
がある。これを補完するための方案として、接着テープ１６を用いることができる。電極
リードは、前記接着テープ１６によって周りがテーピングされた状態でパウチ外装材と熱
溶着され得る。
【００３１】
　電極組立体１３は、便宜上詳しく図示してはいないが、正極板、分離膜及び負極板から
構成され得、正極活物質及び負極活物質が各々塗布された正極板及び負極板が分離膜を挟
んで反復的に積層された構造を有する。通常、負極板が正極板よりも少し大きいサイズを
有するため、電極組立体１３の最上端及び最下端に配置される。このような電極組立体１
３は、電解液と共にパウチ外装材によって封止されるように収納され得る。
【００３２】
　パウチ外装材は、封止材の役割を果す熱接着層であるポリオレフィン系樹脂層と、機械
的強度を維持する基材及び水分と酸素を遮断する役割を果す金属層であるアルミニウム層
と、基材及び保護層として作用するナイロン層とが積層された多層膜構造で構成されてい
る。熱接着層であるポリオレフィン系樹脂層としては、無延伸ポリプロピレン（Ｃａｓｔ
ｅｄ　Ｐｏｌｙｐｒｏｐｙｌｅｎｅ；ＣＰＰ）が通常使用される。
【００３３】
　このようなパウチ外装材は、電極組立体１３を収納し、電解液を注入した後、周縁部を
封止できるように設けられる。例えば、パウチ外装材は、第１パウチシート１１ａ及び第
２パウチシート１１ｂを含み、前記第１パウチシート１１ａは、電極組立体１３を中央領
域に収納できるように成形され、前記第２パウチシート１１ｂは、前記第１パウチシート
１１ａと対面して周縁部が熱溶着されるように設けられ得る。以下では、熱溶着された前
記パウチ外装材の周縁部をテラス１２とする。
【００３４】
　特に、図３及び図４～図６を共に参照すれば、本発明によるバッテリーモジュールを構
成するパウチ型バッテリーセル１０の各々は、Ｒ曲げ部１７をさらに備え得る。前記Ｒ曲
げ部１７は、パウチ外装材のテラス１２と電極リードとの境界部分に曲げられて処理され
た部分であって、複数のパウチ型バッテリーセル１０を並列接続するとき、電極リードと
パウチ外装材のテラス先端部１２ａとの干渉ないし接触を回避するための構成である。
【００３５】
　より具体的にＲ曲げ部１７を見れば、Ｒ曲げ部１７においてパウチ外装材のテラス先端
部１２ａは、他の部分よりも急激に折り曲げられて、従来のパウチ外装材のテラス１２か
ら電極リードが延びていく直線上から外れる箇所に位置する。
【００３６】
　本実施例の場合、Ｒ曲げ部１７は、パウチ外装材のテラス１２と電極リードとの境界地
点の前後領域でラウンドされた形態またはアーク（ａｒｃ）形態で設けられ得る。この際
、パウチ外装材のテラス先端部１２ａは、Ｒ曲げ部１７で最も凹んだ部分に位置すること
が望ましい。
【００３７】
　そして、前記Ｒ曲げ部１７が形成される方向は、図４及び図５のように、複数のパウチ
型バッテリーセル１０を並列接続するとき、いずれか一つのパウチ型バッテリーセル１０
の電極リードを基準で他のパウチ型バッテリーセル１０の電極リードが偏向する方向と同
じ方向に形成される。



(7) JP 6798043 B2 2020.12.9

10

20

30

40

50

【００３８】
　例えば、本実施例のように、総６個のパウチ型バッテリーセル１０のうち、３個ずつの
パウチ型バッテリーセル１０を並列接続する場合、図５の左側から１番目、２番目のパウ
チ型バッテリーセル１０の正極リード１４が、基準となる３番目のパウチ型バッテリーセ
ル１０の正極リード１４に重なるように右方向へ偏向し得る。この際、前記３個のパウチ
型バッテリーセル１０のＲ曲げ部１７は各々正極リード１４が偏向する方向と同じ右方向
に向けるようにする。逆に、図５の左側から５番目、６番目のパウチ型バッテリーセル１
０の負極リード１５は、基準となる４番目のパウチ型バッテリーセル１０の負極リード１
５に重なるように左方向へ偏向し得、この際、前記３個のパウチ型バッテリーセル１０の
Ｒ曲げ部１７は、各々左方向を向けるようにする。
【００３９】
　このようなパウチ型バッテリーセル１０のＲ曲げ部１７の構成によれば、パウチ型バッ
テリーセル１０を並列接続するとき、図６のように、いずれか一つのパウチ型バッテリー
セル１０の電極リードが如何なる角度に偏向しても、隣接する他の一つのパウチ型バッテ
リーセル１０のテラス先端部１２ａに干渉ないし接触しない。したがって、パウチ型バッ
テリーセル１０を並列接続するとき、本発明のＲ曲げ部１７の構成によれば、従来と異な
り、別の部品や絶縁テーピングを用いなくても、電極リードとパウチ外装材の金属層との
電気的接触可能性を効率的に遮断することができる。
【００４０】
　一方、本発明のバッテリーモジュールを構成するパウチ型バッテリーセル１０は、少な
くとも２個以上の正極リード１４の一端部が重なって一直線に延びて設けられる正極リー
ド群１８と、前記正極リード群１８と同じ方向へ前記正極リード１４の個数と同じ個数が
重なって一直線に延びて設けられる負極リード群１９と、を有する。
【００４１】
　前記正極リード群１８及び前記負極リード群１９のうち最近接距離で相互対向する第１
正極リード１４及び第１負極リード１５を基準として、残りの正極リード１４は、前記第
１正極リード１４に向けて偏向し、残りの負極リード１５は、前記第１負極リード１５に
向けて偏向し得る。参考までに、並列接続したパウチ型バッテリーセル１０の一方向のみ
を図示して説明したが、前記パウチ型バッテリーセル１０の反対側の方向は極性のみが異
なるだけで同じ構造を有するので、反復する説明は省略する。
【００４２】
　例えば、図４及び図５に示したパウチ型バッテリーセル１０の場合、前記第１正極リー
ド１４は、図面の左側から３番目のパウチ型バッテリーセル１０の正極リード１４であり
得、前記第１負極リード１５は、４番目のパウチ型バッテリーセル１０の負極リード１５
であり得る。このような構成によれば、正極リード群１８と負極リード群１９との間隔が
最大限に短くなるため、追ってこれらをバスバーに連結する工程がより容易となる。
【００４３】
　このような本発明による前記正極リード群１８及び負極リード群１９は、一直線に延び
た形態のまま、後述するバスバー組立体２０に接合され得る。
【００４４】
　図７～図９は、本発明の一実施例によるパウチ型バッテリーセル１０の電極リードをバ
スバー組立体２０に連結するための段階別工程図である。
【００４５】
　これらの図面を参照すれば、本発明のバッテリーモジュールは、前記正極リード群１８
と前記負極リード群１９とを電気的に接続するためのバスバー組立体２０をさらに含み得
る。
【００４６】
　前記バスバー組立体２０は、固定型バスバー２１と、一対の移動型バスバー２２と、前
記固定型バスバー２１に対して前記一対の移動型バスバー２２を相対移動可能にする密着
部材２５と、を含み得る。
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【００４７】
　詳しくは後述するが、本発明によれば、前記正極リード群１８及び負極リード群１９は
、バスバー組立体２０の挟み空間Ｓにそのまま挿入されてクランピングされた後、溶接で
きる。したがって、従来のような電極リードの曲げ作業が不要となり、生産ラインの自動
化比率がさらに高くなる。また、本発明によれば、機械的圧迫が加えられた状態で電極リ
ード群が溶接されることで、２個以上の電極リードを並列的に接合する場合においても、
電気的接続性と機械的接合強度に対する信頼性を維持することができる。
【００４８】
　以下、本発明によるバスバー組立体２０について詳しく説明する。
【００４９】
　固定型バスバー２１は棒状であって、電気伝導性を有する銅、銀、すずメッキ銅のよう
な材質から設けられ得る。したがって、正極リード群１８及び負極リード群１９がこのよ
うな固定型バスバー２１に接触すれば、バッテリーモジュールの電流が安定的に通電でき
る。
【００５０】
　移動型バスバー２２も、固定型バスバー２１と同様に、電気伝導性を有する銅、銀、す
ずメッキ銅のような金属材質として設けられ得る。但し、移動型バスバー２２は、正極リ
ード群１８及び負極リード群１９を加圧して固定型バスバー２１に密着させてクランピン
グすることが主な機能である。したがって、移動型バスバー２２は、必ずしも金属材質で
なくてもよく、非金属材質であってもよい。
【００５１】
　移動型バスバー２２は、固定型バスバー２１を中心として相対移動可能に一対で設けら
れる。そして、移動型バスバー２２と固定型バスバー２１との間には、正極リード群１８
または負極リード群１９が通過可能な挟み空間Ｓが設けられ得る。例えば、図７及び図８
に示したように、左側の移動型バスバー２２と固定型バスバー２１との間の挟み空間Ｓに
は、負極リード群１９が介在され得、右側の移動型バスバー２２と固定型バスバー２１と
の間の挟み空間Ｓには、正極リード群１８が介在され得る。
【００５２】
　本実施例による一対の移動型バスバー２２は、各々略「コ」字の形態で密着部２３及び
間隔調節部２４を含み、固定型バスバー２１を中心として対称的に設けられて前記固定型
バスバーの周りを囲む形態であり得る。前記密着部２３は、固定型バスバー２１に平行に
配置される部分であり得、間隔調節部２４は、前記密着部２３の両端から固定型バスバー
２１に向けて折り曲げられるように延びて形成される部分であり得る。
【００５３】
　左側の移動型バスバー２２の間隔調節部２４と、右側の移動型バスバー２２の間隔調節
部２４とは、当接可能に構成される。このように当接している各移動型バスバー２２の間
隔調節部２４の長さによって挟み空間Ｓの幅が変わるように設計変更することができる。
【００５４】
　密着部材２５は、一対の移動型バスバー２２を固定型バスバー２１に近接するように移
動させる役割を果す構成であり得る。本実施例の場合、密着部材２５は板ばねである。板
ばねは、窄められた状態でその両端部が左／右側の移動型バスバー２２に結合する。した
がって、外力を加えて左／右側の移動型バスバー２２を引っ張ってから放せば、板ばねの
弾性復元力によって左／右側の移動型バスバー２２が固定型バスバー２１に向けて元の状
態に移動するようになる。
【００５５】
　以下、図７～図９を参照して、バスバー組立体２０と、並列接続した正極リード群１８
及び負極リード群１９とを接合する過程を簡略に説明すれば、次のようである。
【００５６】
　先ず、相互隣接する第１正極リード１４及び第１負極リード１５を基準で、各々正極リ
ード１４及び負極リード１５の一端部を重ねることで正極リード群１８及び負極リード群
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１９を形成する。
【００５７】
　その後、バスバー組立体２０の左／右側の移動型バスバー２２を引っ張って挟み空間Ｓ
を充分確保した状態で、正極リード群１８及び負極リード群１９を各々当該挟み空間Ｓに
挟みこむ。
【００５８】
　それから、バスバー組立体２０の左／右側の移動型バスバー２２を放すことで正極リー
ド群１８及び負極リード群１９を固定型バスバー２１に密着させる。この際、正極リード
群１８及び負極リード群１９は、バスバー組立体２０によってクランピングされて一直線
に延びた状態で固定型バスバー２１に接合できる。それから、溶接工程を追加で行えば、
正極リード群１８及び負極リード群１９は、より安定的にバスバー組立体２０に接合され
る。
【００５９】
　このように本発明によるバスバー組立体２０によれば、従来技術と異なり（図１参照）
、電極リードの溶接過程で電極リードの曲げ過程が一切要求されない。したがって、電極
リードの曲げのための手作業工程が除去され、バッテリーモジュール生産ラインの自動化
比率が向上する。また、一体の電極リードが機械的に圧迫された状態で溶接されるので、
並列接続構造において電極リードの個数と関係なく電気的接続性及び機械的接合強度の信
頼性が向上する。
【００６０】
　一方、本発明によるバッテリーパックは、本発明によるバッテリーモジュールを一つ以
上含み得る。また、本発明によるバッテリーパックは、このようなバッテリーモジュール
に加え、バッテリーモジュールを収納するためのパックケース、各々のバッテリーモジュ
ールの充放電を制御するための各種装置などをさらに含み得る。
【００６１】
　以上、本発明を限定された実施例と図面によって説明したが、本発明はこれに限定され
ず、本発明の属する技術分野で通常の知識を持つ者によって本発明の技術思想と特許請求
の範囲の均等範囲内で多様な修正及び変形が可能であることは言うまでもない。
【００６２】
　なお、本明細書において、上、下、左、右、前、後のような方向を示す用語が使用され
たが、このような用語は相対的な位置を示し、説明の便宜のためのものであるだけで、対
象となる事物の位置や観測者の位置などによって変わり得ることは、当業者にとって自明
である。
【符号の説明】
【００６３】
　　１　パウチ型バッテリーセル
　　１ａ　電極リード
　　２　パウチ型バッテリーセル
　　２ａ　電極リード
　　２ｂ　テラス先端部
　　３　パウチ型バッテリーセル
　　３ａ　電極リード
　　４　バスバー
　　５　内部接着層
　　６　アルミニウム層
　　７　外部絶縁層
　　１０　パウチ型バッテリーセル
　　１１ａ　第１パウチシート
　　１１ｂ　第２パウチシート
　　１２　テラス
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　　１２ａ　テラス先端部
　　１３　電極組立体
　　１４　正極リード
　　１５　負極リード
　　１６　接着テープ
　　１７　曲げ部
　　１８　正極リード群
　　１９　負極リード群
　　２０　バスバー組立体
　　２１　固定型バスバー
　　２２　移動型バスバー
　　２３　密着部
　　２４　間隔調節部
　　２５　密着部材

【図１】

【図２】

【図３】

【図４】
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【図７】

【図８】

【図９】
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